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 The objective of this research is to improve an efficiency of cigarette rolling and 
packing at the tobacco manufacturing Factory number 5.  The factors causing lower 
efficiency in the production process were studied and analyzed to find methods to increase 
it. 
 It was found that the causes of lower production were the organization, labours 
machines and materials.  According to the mentioned problems, the following guidelines 
were proposed to improve the efficiency by:  

1. Organization and Labours: reorganization, defined job description and 
training. 

2. Machinery: implementation of Total Productive Maintenance for 
cigarette rolling and packing processes to reduce idle time, machine 
breakdown and minor stoppages. 

3. Raw materials: initiating quality control of raw materials. 
 The mentioned managements were applied to improve the efficiency. It was 
clearly found that the loading efficiency index was 91.67% the machine efficiency index was 
83.40% and the quality rate index was 99.05% This results in an increase in the overall 
equipment effectiveness from 50.32% to 77.82% and the production rate was increased 
from 186,029 cigarettes/hour to 301,018 cigarettes/hour. (The production rate was 
increased with 61.81% of existing production rate)  
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บทที่  1 
 

บทนํา 
 

1.1  ความเปนมาของปญหา 
 

ในป  2534  ภาวะการผูกขาดของโรงงานยาสูบในดานการจําหนายไดหมดสิ้นลง   เมื่อรัฐบาล 
จําเปนตองเปดเสรีใหกับบริษัทบหุร่ีตางประเทศ  กอใหเกิดผลกระทบตอโครงสรางทางการตลาดของ
อุตสาหกรรม  สรางภาวะการแขงขันขึ้นในตลาด  โดยเฉพาะอยางยิ่งในปจจุบนับุหร่ีตางประเทศนาํเขา  
ไดรับการลดอัตราอากรนาํเขา  ภายใตเขตการคาเสรีอาเซียน  ในการนําเขามาจาํหนายในประเทศไทย
บริษัทผลิตบุหรี่ขามชาติไดมีการยายฐานการผลิตบุหรี่มายังภูมิภาคเอเชีย  ไดแก  ประเทศมาเลเซยี  
อินโดนีเซยี  ฟลิปปนส  เวยีดนาม  กัมพชูา เปนตน  ทําใหสัดสวนการจําหนายบุหร่ีที่ผลิตในประเทศตอ
บุหร่ีนาํเขามาจากตางประเทศในป  2535  มีสัดสวน  97.33 : 2.67  ลดลงเหลือเพียง  85.36 : 14.64  
ในชวง 8 เดือนแรกของปงบประมาณ   2544  
 เนื่องจากการขยายตัวของการเปดเสรีทางการคา  มีการแขงขันดานการจําหนายอยางรนุแรง  
ทําใหโรงงานยาสูบตองมีการปรับปรุง  เพื่อใหอยูไดในอนาคตเพราะยอดจําหนายบุหร่ีไมเปนไปตาม
ดังที่คาดคิด  โดยเหน็ไดจากสัดสวนการจาํหนายบุหร่ีลดลงไปมาก  ดังนัน้ โรงงานยาสูบ  จึงไดจัดทํา
แผนวิสาหกิจฉบับที่ 9 ปงบประมาณ 2545-2549  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดการบุคลากรและองคกร  ลดตนทนุ  เพิ่มประสทิธิภาพดานการตลาด  ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ  
พัฒนาผลิตภัณฑใหม  อนึง่ แผนงานปรบัปรุงประสิทธภิาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  ก็เปนแผนงานหนึ่ง
ที่ถูกกําหนดไวในโครงการลดตนทุน  เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานยาสูบและเปน
แนวทางในการนําไปปฏิบัติ  ดังนัน้  จึงเปนเหตุจูงใจใหผูวิจยัทาํการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธภิาพ
การมวนและบรรจุบุหร่ีใหสงูขึ้น 

ตารางที่  1.1  สถิติปริมาณการผลิตและการจําหนายบหุร่ีของโรงงานยาสูบ  3 , 4  และ 5 
ปงบประมาณ ปริมาณจําหนาย 

(ลานมวน) 
Ideal 

Capacity (ลานมวน) 
Normal 

capacity  (ลานมวน) 
(%) ความแตกตางระหวาง 

Normal กับ Ideal Capacity 
2542 
2543 
2544 
2545 

31,491.61 
31,751.51 
29,742.39 

- 

41,583.36 
41,758.08 
41,583.36 
41,240.64 

25,561.20 
24,391.50 
25,883.70 

- 

61.46 
58.41 
62.24 

- 
เฉล่ีย 30,995.17 41,541.36 25,278.80 60.70 

ที่มา  : กองแผนงานและควบคุมการผลิต   ฝายผลิต  ปงบประมาณ  2542–2545 
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หมายเหตุ       - Normal capacity คือ กําลังการผลิต หรือปริมาณที่ผลิตไดในเวลาทํางานปกติ (หรือคิดเวลาการทํางาน 8 ช่ัวโมง) 
        - Ideal capacity คือ กําลังการผลิตที่คิดไดจากกําลังการผลิตที่ไดออกแบบไวตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร และคิด

จากเวลาการทํางานปกติ (คิดเวลาการทํางาน 8 ช่ัวโมง) โดยคิดวาการผลิตไมมีการสูญเสียใด ๆ  เกิดขึ้น 
        - ปริมาณจําหนาย คือ ปริมาณการจําหนายบุหรี่ไดจริง  ซ่ึงมาจากการทาํงานลวงเวลาบวกกับเวลาการทํางานปกติ   
จากการศึกษาขอมูล  กาํลังการผลิตทีท่ําไดในเวลาการทํางานปกต ิหรือในเวลาการทํางาน 8 

ชั่วโมง (Normal capacity) เมื่อเปรียบเทยีบกับกาํลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) 
พบวาปริมาณผลผลิตที่ทาํไดในเวลาการทํางานปกติมคีาคอนขางต่าํมาก  ซึ่งแสดงใหเหน็ถงึ
ประสิทธิภาพที่ต่ํา คือ โดยเฉลี่ย  60.70 %  ของกําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal  capacity) 
ดังแสดงขอมูลยอนหลังในตารางที่ 1.1   

นอกจากนี้ผลผลิตที่ทาํไดในเวลาการทาํงานปกติ (Normal capacity) ที่ทาํไดในแตละวันยังไม
เพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการทํางานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลังการผลิตเทากับความตองการ
ของตลาด  จากปญหาประสทิธิภาพต่ํานี ้ สาเหตุมาจากประสิทธิภาพของการมวนบหุร่ี  ซึง่มีสภาพการ
ผลิตเปนคอขวด (Bottleneck) ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในตารางที ่1.2   

 
ตารางที่ 1.2  จํานวนผลผลติทําไดจริงกับคากําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน  

ผลผลิตที่ทําไดจริง (Actual) 
(มวน/ชั่วโมง) 

ประเภทเครื่องจักร 
 Ideal Capacity 

(มวน/ชั่วโมง) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

เฉล่ีย 
3 เดือน 

การเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยกําลังการ
ผลิตปกติ  และกําลัง
การผลิตที่คิดจากกอง

แผนงาน (%) 

กลุมเครื่องมวน 12,180,000 6,101,241 5,949,650 5,755,723 5,935,538 48.73 

กลุมเครื่องบรรจุซอง 12,948,000 5,977,209 5,859,788 5,719,844 5,852,280 - 

กลุมเครื่องบรรจุหีบ 14,800,000 5,988,175 5,436,410 5,728,475 5,717,686 - 

 

ที่มา : รายงานผลผลิตของกองการมวนและบรรจุ โรงงานผลิตยาสูบ 5  ประจําเดือน  ม.ค.–มี.ค. 2545 
หมายเหตุ 
 - ที่มา และการคํานวณขอมูลของตารางตัวอยาง  ไดแสดงไวในภาคผนวก ก 
 - Actual capacity คือ ปริมาณการผลิตจริง โดยคิดจากเวลาการทํางานจริง 

- Ideal capacity คือ กําลังการผลิตที่คิดไดจากกําลังการผลิตที่ไดออกแบบไวตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร และคิดจาก
เวลาการทํางานจริง  โดยคิดวาการผลิตไมมีการสูญเสียใด ๆ  เกิดขึ้น 
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จากตารางที ่ 1.2 พบวาขั้นตอนการผลิตที่เครื่องมวนบหุร่ีมีคาผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual 
Capacity) คอนขางต่าํมากเมื่อเปรียบเทยีบกับกาํลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) 
คือ โดยเฉลี่ย 48.73% จากการเปรียบเทยีบแสดงถึงประสิทธิภาพที่ต่าํมาก 
 จากการศึกษาขอมูล  กาํลังการผลิตของกองการมวนและบรรจุ  โดยทางรายงานผลผลิตมวน
บุหร่ีและบรรจุซอง และสงัเกตการณ  ซึง่พบวากลุมเคร่ืองมวนบุหร่ีมปีญหาในเรื่องผลผลิตตกต่ํามาก 
ทําใหขั้นตอนการผลิตที่ตอจากกลุมเครื่องมวนบหุร่ี คอื กลุมเครื่องบรรจุซอง รอคอยมวนบุหร่ีที่จะมา
ทําการบรรจุมวนบหุร่ีลงซอง  และสุดทายสงผลใหกลุมเครื่องบรรจุหีบเกิดการรอคอยซองบุหร่ีที่จะมา
ทําการบรรจุหอบุหร่ีลงในหบี  ลักษณะเชนนี้เปนการเกดิสภาพที่เรียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต”  
ที่ขั้นตอนการผลิตเครื่องมวนบุหร่ี  สาเหตุที่ทําใหเกิด “คอขวดในกระบวนการผลติ” ที่ขั้นตอนการผลิต
เครื่องมวนบุหรี่  มีดวยกันหลายสาเหตุ  แตจากการศกึษา และสํารวจสภาพปญหาของกองการมวน
และบรรจุ  โรงงานผลิตยาสบู 5  พบวาสาเหตุสําคัญทีท่าํใหเกิดปญหาดังกลาว คือ  ดานการจัดองคกร
และแรงงาน  ดานเครื่องจกัร  ดานวัตถุดบิ  
 การเกิดสภาพที่เรียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต” ที่ข้ันตอนการผลิตเครื่องมวนบุหร่ี  ซึง่
พบปญหาทีท่าํใหประสิทธิภาพการมวนบหุร่ีต่ําดังที่กลาวมา  และจะไดนําปญหาดังกลาวมาวิเคราะห
และกําหนดแนวทางในการแกไขปญหาทีถู่กตองสามารถเพิ่มประสทิธภิาพโดยรวมทัง้กระบวนการผลิต
บุหร่ีได 
 จากการเก็บขอมูลกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตนแบบ  ตั้งแตวนัที ่ 1 กุมภาพนัธ ถงึ วันที ่ 29 
มีนาคม 2545  ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในตารางที่ 4.3  แสดงใหเหน็อยางชัดเจนถึงการสูญเสียทีท่ําให
เกิดปญหาดงัที่กลาวมา  ซึ่งมีรายละเอยีดดังนี ้  

1. ดานการจดัองคกรและแรงงาน  มีการสูญเสียทางดานแรงงาน  อันเนื่องจากขาดการไหล
ของการสั่งงานที่ชัดเจน  ขาดการควบคมุติดตามงาน และการประเมินผลงาน  รวมถงึการนําคนงานที่
ไมมีทักษะการทํางานมาควบคุมเครื่องจักรที่ตองการความชํานาญคอนขางสงู  กรณีคนที่อยูประจํา
เครื่องไมอยูสงผลใหงานที่ออกมาไมมีคุณภาพ  หรือทาํใหเครื่องจกัรเสียหายได  สงผลใหเกดิการ
สูญเสียประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ  ดังแสดงขอมูลยอนหลงั ในตารางที่ 1.5  และการสูญเสียเวลาที่
เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน  ดังแสดงขอมลูยอนหลัง ในตารางที่ 1.3 

ตารางที่ 1.3 เวลาที่สูญเสียที่เครื่องมวนบหุร่ีไมไดรับภาระงานเนื่องจากการรอราง 

การสูญเสียเนือ่งจาก กุมภาพนัธ 
(นาที) 

มีนาคม 
(นาที) 

เฉลี่ย 2 เดือน 
(นาที) 

รอราง (บรรจุซองขัดของ) 420 630 525 

อ่ืน ๆ  เชน ชวงรับเวรของพนักงาน 160 130 145 

รวมเวลาที่สูญเสีย 580 760 670 
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 จากตารางที่ 1.3  ไดแสดงถึงการสูญเสียเวลาที่เกิดจากการรอราง และอื่น ๆ  โดยเฉลี่ยเทากับ 
670 นาทีตอเดือน  เนื่องมาจากการแบงหนาที่การทํางานไมชัดเจน ไมมีการกําหนดวาใครทาํหนาที่
อะไร ใครควบคุมดูแลเร่ืองเกี่ยวกับรางบหุร่ี และขาดการประสานงานระหวางกลุมเครื่องบรรจุกับกลุม
เครื่องมวน 

2. ดานเครื่องจักร  เปนสาเหตุหลกัอันเนือ่งจากการขาดระบบการบํารุงรักษาที่ดี  ทําใหการ
ขัดของของเครื่องจักรสูง  และประสิทธิภาพการเดินเครือ่งต่ํา  ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในตารางที่ 1.4  
และตารางที่ 1.5 

 
ตารางที่ 1.4 เวลาที่สูญเสียและสาเหตุการสูญเสียของเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 

การสูญเสียเนื่องจาก 
กุมภาพันธ 

(นาที) 
มีนาคม 
(นาที) 

เฉล่ีย 2 เดือน 
(นาที) 

เวลารับภาระงาน 11,040 13,920 12,480 

เวลาปรับแตงและปรับตั้งเครื่อง    

   - ปรับตั้ง/เปล่ียนสายพาน (Belt) 135   65 100 

   - ปรับตั้ง V-Way/สายพาน (Gar) 100   90   95 

   - ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 330 540 435 

   - เปล่ียนตราบุหรี่   30   90   60 

เวลาที่เครื่องจักรเสีย    

   - ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 230   90 160 

   - เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวฯ ซอม   30 425     227.5 

   - ชิ้นสวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)   40 600 320 

   - ROD BREAK เนื่องจากหัวฉีด   20 390 205 

   - ROD BREAK เนื่องจากเตารีด     0   45      22.5 

   - ROD BREAK เนื่องจาก Suction     0 375    187.5 

รวมเวลาที่สูญเสีย 915      2,710 1,812.5 

 จากตารางที่ 1.4  ไดแสดงถึงการสูญเสยีเวลาที่เกิดจากการปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง และ
เวลาที่เครื่องจกัรชํารุดเสียหายโดยเฉลีย่เทากับ 1,812.5 นาทีตอเดือน หรือคิดเปน 14.52% ของเวลาที่
เครื่องจักรรับภาระงาน  เนือ่งมาจากการขาดระบบการบํารุงรักษาที่ด ี  
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ตารางที่ 1.5 ความสูญเสียประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะเชิงจํานวนผลผลิตและเวลา 

เดือนที่ผลิต 
เวลาที่เครื่องจักร
ทํางานจริง(นาที) 

คาคาดหวังจากเวลา
ทํางานจริง(มวน) 

จํานวนชิ้นงานที่
ทําไดจริง(มวน) 

การสูญเสียเชิง
สมรรถนะ(มวน) 

การสูญเสียเชิง
สมรรถนะ(นาที) 

กุมภาพันธ   9,145 64,015,000 45,783,600 18,231,400 2,604.5     

  มีนาคม 10,180 71,260,000 40,534,200 30,725,800 4,389.5 

เฉล่ีย 2 เดือน          9,662.50 67,637,500 43,158,900 24,478,600       3,497 

 
เนื่องจากกระบวนการผลิตมวนบหุร่ีของกองการมวนและบรรจุ จะใชเครื่องจักรในการผลิตทุก

ขั้นตอนของกระบวนการ  ในทางทฤษฎีถามีเวลาทีเ่ครื่องจักรทาํงานจริงอยูมากนอยเทาไร  ก็ควรจะได
จํานวนผลิตภณัฑออกมาตามเวลาทีเ่ครื่องจักรนัน้ทํางานจริง  โดยสามารถคาํนวณความสูญเสยีเชิง
สมรรถนะในรปูของจํานวนผลิตภัณฑไดดังนี ้
 โดยที่คาคาดหวงัจากเวลาทํางานจริง  คาํนวณไดจาก 
   เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง  X  รอบเวลาของการผลิต 

การสูญเสียเชงิสมรรถนะในรูปของจํานวนผลผลิต  คํานวณไดจาก 
 คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจริง – จํานวนชิ้นงานที่ไดจริง 
จากขอมูลตารางที่ 4.3 สามารถสรุปและคํานวณเวลาที่เครื่องจักรทํางานจรงิไดดังนี ้
 เวลาทํางานทัง้หมด เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ    13,920 นาท ี
 เวลารับภาระงาน เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ    12,480 นาท ี
 เวลาหยุดตามแผน เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ      1,440 นาท ี
 เวลาหยุดไมตามแผน (เวลาที่เครื่องจักรหยุด) เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ   2,817.50 นาท ี

เวลารับภาระงาน  = เวลาทํางานทัง้หมด - เวลาหยุดตามแผน 
เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง  = เวลารับภาระงาน - เวลาหยุดไมตามแผน(เวลาเครื่องจักรหยุด) 
เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง = 12,480 - 2,817.50 นาที  
∴ เวลาที่เครือ่งจักรทาํงานจริงโดยเฉลี่ย =  9,662.50 นาที   
คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจริง =  9,662.50 นาท ีX รอบเวลาของการผลิต 1/7000 นาท/ีมวน 
∴ คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจรงิโดยเฉลี่ย =  67,637,500 มวน 
การสูญเสียเชงิสมรรถนะในรูปของจํานวนผลผลิต =  67,637,500 - 43,158,900 มวน 
∴ การสูญเสยีเชิงสมรรถนะในรูปของจํานวนผลผลิตโดยเฉลี่ย =  24,478,600 มวน 
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การสูญเสียเชงิสมรรถนะในรูปของเวลา (นาท)ี = 24,478,600 มวน ÷ รอบเวลาของการผลิต 
1/7000 นาท/ีมวน   

∴ การสูญเสยีเชิงสมรรถนะในรูปของเวลาโดยเฉลี่ย  = 3,497 นาท ีหรือ 58.28 ชัว่โมง  
จากตารางที ่ 1.5 ไดแสดงถึงการสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะโดยเฉลีย่เทากับ 3,497  

นาที หรือ 58.28 ชั่วโมงตอเดือน หรือคิดเปน 36.19% ของเวลาที่เครื่องจักรทาํงานจริง อันเนื่องจาก
ขาดการไหลของการสัง่งานที่ชัดเจน  ขาดการควบคุมติดตามงาน และการประเมนิผลงาน  รอชางมา
ปรับต้ังเครื่องเวลาเครื่องจกัรเสีย  และอกีสาเหตหุนึง่มาจากการขาดระบบการบํารุงรักษาที่ด ี

3.  ดานวัตถดุิบ  วัตถุดิบที่ใชในการผลติบุหร่ีของการมวนและบรรจ ุ  แบงออกเปน 2 จําพวก
ใหญ ๆ คือ  ยาเสน  และวัสดุหอมวน 

3.1  ยาเสน หมายถงึ ใบยาซึ่งไดหั่นเปนเสนและผานกระบวนการปรงุตามขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตของกองการใบยาแลวและเนื่องจากคณุภาพทางฟสกิสเร่ืองความชื้นของยาเสน มีผลอยางมากตอ
การปนยาเสนเปนลําบหุร่ี ซึง่ยาเสนแหงเกนิไปนอยกวา 11.50% หรือช้ืนเกนิไปมากกวา 12.50% จะ
ทําใหการปนยาเสนเปนลาํบหุร่ีของเครื่องมวนติดขัดในชุด Suction Rod สงผลใหลําบหุร่ีตะเข็บแตก  
ในขณะเดินเครื่องมวน และตองหยุดเครื่องเพื่อที่พนักงานประจาํเครื่องมวนจะไดเร่ิมตนปนยาเสนเปน
ลําบุหร่ีใหมทาํใหสูญเสียในเรื่องของเวลา และเรื่องของคุณภาพ  ดังแสดงในตารางที่ 1.6 และ 1.7 

3.2  วัสดุหอมวน  ที่ใชในการผลิตบุหร่ี ประกอบไปดวย  กระดาษมวนบหุร่ี  กระดาษพนักน
กรอง  กาวติดตะเข็บมวน  กาวติดกระดาษพันกนกรอง  กาว Hot Melt ติดซองและแสตมป  กนกรอง 
(Filter)  ซองบหุร่ี  แสตมป  กระดาษตะกัว่ (Foil)  กระดาษแกว (PP Film)  กระดาษหอสิบซอง Label 
ปดหัวหอ  หบีลูกฟูก จากวัสดุหอมวนทีก่ลาวมา กองการมวนและบรรจุจะทําการเบิกจากฝายจัดหา
และรักษาพัสดุ แตบางครั้งเมื่อนํากาวหรือวัสดุบางตวัมาใช เชน  กาวที่ใชติดตะเข็บมวนบหุร่ี  กาวที่ใช
ติดกระดาษพนักนกรองใชงานไดไมดี ทาํใหกนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี ตะเข็บมวนบหุร่ีแตกออก
จากกนั และวสัดุหอมวนบกพรองใชงานไมได   ดงัแสดงในตารางที่ 1.6 และ1.7 

 
ตารางที่ 1.6 เวลาที่สูญเสียที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงานเนื่องจากวัตถุดิบ 

การสูญเสียเนือ่งจาก กุมภาพนัธ 
(นาท)ี 

มีนาคม 
(นาท)ี 

เฉลี่ย 2 เดือน 
(นาท)ี 

เวลารับภาระงาน 11,040 13,920 12,480 

ยาเสน (ขัดของ  ชื้นมาก) 185 120 152.5 

วัตถุดิบบกพรอง (ใชงานไมได) 215 150 182.5 

รวมเวลาที่สูญเสีย 400 270          335 
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 จากตารางที่ 1.6 ไดแสดงใหเหน็ถงึการสูญเสียเวลาอนัเนื่องจากยาเสนและวัสดุหอมวน  มี
ลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) ไมตรงตามที่กําหนดโดยเฉลี่ยเทากับ 335 นาทีตอเดือน หรือคิดเปน 
2.68% ของเวลาที่เครื่องจกัรรับภาระงาน 
 

ตารางที่ 1.7 ความสูญเสียในเรื่องของคณุภาพเนื่องจากวัตถุดิบ 

การสูญเสียเนือ่งจาก กุมภาพนัธ มีนาคม เฉลี่ย 2 เดือน 

จํานวนผลผลติ (มวน) 45,783,600 40,534,200 43,158,900 

บุหร่ีหวัหลวม  ไมมีกนกรอง (มวน) 491,200 415,200 453,200 

ลําบุหร่ีตะเข็บแตก (มวน) 212,000 318,400 265,200 

รวม (บหุร่ีเสีย) 703,200 733,600 718,400 

% ของเสยีเทยีบกับผลผลิต 1.52 1.80 1.66 
 

จากตารางที ่ 1.7 ไดแสดงใหเห็นถึงปริมาณของเสียอันเนื่องจากยาเสนและวัสดุหอมวน มี
ลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) ไมตรงตามทีก่ําหนดโดยเฉลี่ยเทากับ 718,400 มวนตอเดือน หรือคิดเปน 
1.66% ของผลผลิต 
 
1.2   วัตถุประสงคของการศึกษา และวิจัย 
 การศึกษานี้มวีัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี     
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษาและวิจัย 
  ทําการศึกษา และวิจัยเฉพาะเครื่องมวนตัวอยางของโรงงานผลิตยาสูบ 5  เนื่องจาก
โรงงานผลิตยาสูบ 5  มีกําลังการผลิตสูง (ประมาณ 60% ของกําลังการผลิตที่มีอยูทั้งหมด) และผลิต
บุหร่ีตรากรองทิพย 90  ซึ่งเปนบุหร่ีที่ขายดีที่สุด   
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

1. สํารวจงานวิจยั  และทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลเกีย่วกับสภาพทัว่ไปของโรงงานยาสูบ 
3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลกระบวนการผลติบุหร่ีที่ใชในการทําวิจัย 
4. ศึกษาสาเหตุและดัชนีชี้วัด  รวมถงึปจจัยตาง ๆ ทีท่ําใหเกิดปญหา 
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5. รวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหขอมูล 
6. กําหนดแนวทางในการแกปญหาที่เหมาะสม 
7. ดําเนนิการตามแนวทางที่ไดวางไว 
8. ประเมินผลการวิจัยโดยการเปรียบเทียบผลที่ไดรับกอนและหลังการปรับปรุงการมวนและ

บรรจุบุหร่ี 
9. สรุปผลการวิจยั และเสนอแนะ 
10. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ  

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา และวิจยั 

 ในการศึกษาการเพิ่มประสทิธิภาพเครื่องมวนบหุร่ีของโรงงานผลิตยาสบู จะเปนประโยชนดังนี ้
1. ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องมวน  อ่ืน ๆ ไดตอไป  ซึ่ง

จะชวยใหตนทุนการผลิตลดลง  และไดรับผลตอบแทนจากการลงทุนสูงขึ้น 
2. สามารถแขงขนัในตลาดได 
3. เปนแนวทางในการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางมีประสิทธิภาพ  และคุมคา 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่  2 
 

การสํารวจงานวิจัย  และทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
 

ในบทนี้จะเปนการทบทวนวรรณกรรมซึ่งรวมถึงทฤษฎ ี  และงานวิจยัที่เกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  เพื่อชวยใหการวิจัยนีท้ราบถงึสถานปจจุบันและความรู  ที่มีอยูกอน
ดําเนนิการวิจยัและแนวคิด   ที่สรุปไดจากวรรณกรรมและงานวิจยัทีเ่กี่ยวของทาํใหเกิดแนวการวิจัยที่
จะทํานัน้ควรจะเปนไปในรูปใด 
 
2.1 งานวิจัยที่เกีย่วของ 
 

ชัยยศ   วชัรอยู (2533)  วิทยานพินธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมทอผา  โดยการปรับปรุงระบบงานซอมบํารุง  จากการศึกษาระบบเดิมของโรงงานพบวา
ระบบการซอมบํารุงสวนใหญไมมีการวางแผนการซอมบํารุง  จะทาํการซอมก็ตอเมื่อเครื่องจักรชํารุด
เสียหายเทานัน้  ขาดมาตรฐานในการทาํงาน  นอกจากนี้ยังไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารองในกรณี
เครื่องจักรเสียชํารุด  ผูศึกษาจึงไดจัดวางระบบซอมบํารุงเชงิปองกนัจากการวางแผน  และกาํหนด
มาตรฐานในการปฎิบัติงานที่เหมาะสม  รวมทัง้จัดระบบขอมูลทางดานงานบํารุงรักษา  และนําไป
ประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง  ผลที่ไดคือสามารถลดอตัราการขัดของของเครื่องจักร  และลดคาใชจาย
ในการซอมบํารุงลงไดเมื่อเปรียบเทียบกับระบบซอมบํารุงแบบเดิม 
 

สุนันท    วิเศษสรรโชค (2534)  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต  จากการศึกษาพบวา  ปญหาที่พบในการผลิตชิ้นสวนโลหะ
ของรถยนต  ไดแก  ปญหาการเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องอัดขึ้นรูปโลหะในกระบวนการอดัขึ้นรูป
ชิ้นงาน  ปญหาการขาดมาตรฐานการทํางานในกระบวนการเชื่อมประกอบชิ้นสวน  และปญหาเรื่อง
ระบบการวางแผนการผลิตขาดประสิทธภิาพ  ผูวจิัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง  เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ  โดย  1.  การประยุกตใชเทคนิคตาง ๆ  ทางดานการศึกษาการทํางานเพื่อแกปญหาเรื่อง
เวลาสูญเปลาของเครื่องจักร  2.  การจัดทาํมาตรฐานการทํางานของชิน้งานประกอบชิ้นสวน  3.  การ
ปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต  ผลจากการศึกษาวจิัยพบวา  ภายหลังการปรับปรุงตามแนวทาง
ตาง ๆ  ที่เสนอแนะทําใหเวลาสูญเปลาของเครื่องจกัรลดลง  ทาํใหกาํลังการผลิตในสวนของการ
ประกอบชิ้นสวนตาง ๆ  เพิม่ข้ึน  และทาํใหระบบการวางแผนการผลติมีประสิทธิภาพสงูขึ้น  อันเปนผล
ใหผลผลิตของการผลิตชิ้นสวนของรถยนตสูงขึ้นดวย 
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นราธิป    ตรีวิเชียร (2540) วิทยานพินธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับ  จากการศึกษาพบวา  ปญหาทีท่ําใหประสิทธิภาพการ
ผลิตต่ํา  ไดแก  ปญหาดานการจัดการ  ดานการวางผงัโรงงานและการขนถายวัสดุ  การจัดสมดุลการ
ผลิต  การสงมอบสินคาใหกับลูกคาชา  จากปญหาดังกลาว  ผูทําการวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรบัปรุง  
โครงสรางองคกรของสายงานการประกอบ  วางผงัโรงงานและระบบขนถายวัสดุ  รวมทัง้จัดสมดุลของ
สายงานการประกอบใหม  ผลจากการศึกษาและดําเนินการปรับปรุงตามทีเ่สนอแนะทาํให  ลด
ระยะทางการจัดสงชิ้นสวน  ลดเวลาที่ใชในการจัดสงชิ้นสวน  ลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิต  และ
ทําใหผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มข้ึนจากเดิม  รวมทัง้ลดจํานวนครั้งของการสงมอบสินคาลาชาลงได 

 
เพชรชรินทร    พรนภดล (2541)  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตในการผลิตของโรงงานผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร โดยเริ่มจากการ
วิเคราะหหาจดุแข็ง  จุดออน  โอกาสและอุปสรรค  เพื่อกําหนดวัตถุประสงคในการเพิ่มประสทิธิภาพ
โดยรวม  แลวเลือกสายการผลิตกระปองสําหรับบรรจุกาแฟทีม่ียอดขายสูงสุดเปนสายการผลิตตนแบบ  
หลังจากนั้นทาํการศึกษาปญหาและจุดออนในทุกกระบวนการผลิตของสายการผลิตตนแบบ  เพื่อ
เลือกกลวธิีจากแผนกลยทุธในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมมาประยกุต  ไดแก  กลวิธีการบํารุงรักษา
แบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวมสําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอร  เพื่อลดเวลาสูญเปลาจากการเกิด
เครื่องจักรเสียหรือเกิดเหตุขดัของบอย ๆ  และกลวิธลีดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพสําหรับกระบวนการ
พิมพสีและกระบวนการขึ้นรูปกระปอง  ผลจากการศึกษาวิจยัพบวา  หลังจากที่ไดดําเนนิตามกลวิธีทัง้ 
2  ทีน่ําเสนอแกสายการผลิตตนแบบ  ทําใหลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการเคลือบแลคเกอร  ลดเวลา
ที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการพมิพสี  รวมถงึการลดเวลาที่ใชในการเปลีย่นแมพิมพ
กระบวนการขึน้รูปกระปองลดได 

 
พูลพร    แสงบางปลา (2538)  หนงัสือเลมนี้ไดเรียบเรียงมาจากเอกสารการสัมนาของ

ผูเชี่ยวชาญในประเทศญี่ปุน  และเอกสารประกอบการบรรยายของผูเชี่ยวชาญ  ดานการบํารุงรักษา
จากโรงงานอตุสาหกรรมตาง ๆ ในประเทศ  ซึง่ไดนาํเสนอในรายละเอียดเกี่ยวกับการเพิ่มประสทิธิภาพ
การผลิตโดยการบํารุงรักษา  การบาํรุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม  (TPM)  รวมทั้งไดนําเสนอ
รายละเอียดเกีย่วกับการวางแผนการบํารุงรักษา  การวิเคราะหเหตุขัดของ  การบํารุงรักษาดวยตนเอง  
และกําหนดมาตรฐานในการบํารุงรักษา  เพื่อประโยชนในการวางแผนตอไปในอนาคต 

 
วันชยั    ริจิรวนิช (2543)  หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถงึการรวบรวมแนวคิด  และเทคนิคการเพิ่ม

ผลผลิตในอุตสาหกรรม  ซึ่งสวนใหญเปนเทคนิคที่ใชไดผลมาแลวในงานการเพิม่ผลผลิต  นอกจากนี้ยงั
ไดรวบรวมกรณีศึกษาจากโรงงานอุตสาหกรรม  ซึ่งมกีิจกรรมเพิม่ผลผลิตอยางตอเนื่อง  ทําใหเหน็
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ภาพรวมของการเพิ่มผลผลิต  ซึง่เปนกิจกรรมที่สําคัญของการบรหิารงานอุตสาหกรรม  จุดประสงคอีก
สวนหนึง่ของหนงัสือเลมนี้  คือ  การใหแนวคิดทางดานการเพิม่ผลผลิตแกผูประกอบการอุตสาหกรรม  
หรือผูบริหารโรงงานตาง ๆ ใหไดรับรูแนวความคิดและเทคนิคตาง ๆ ในการเพิม่ผลผลิต 

 
2.2 ทฤษฎีทีเ่กี่ยวของกับการวิจัย 
 

2.2.1  ประสิทธิภาพ  ประสิทธิผล  และผลิตภาพ 
วันชยั    ริจิรวนิช (2543) ไดนิยามเกีย่วกับสมรรถนะของระบบใด ๆ  วาสามารถวัดไดดวยสิ่งที่

แตกตางกนัดังนี ้
 การบริหารงานอุตสาหกรรมจําเปนตองมเีครื่องมือในการวัดผลการดาํเนนิงาน  ซึ่งสวนใหญจะ
ใชเฉพาะผลผลิตที่ไดเปนเกณฑ  หรืออาจจะดูจากผลสุดทายคือ  กําไร  โดยไมรูวาผลกาํไรไดมา
อยางไร  หรือแมแตขาดทุนไดอยางไร  บอยครั้งก็เกดิจากการไมสามารถกําหนดตนทุนผลิตภณัฑได  
อยางไรก็ตามการวัดผลการดําเนนิงานในทางอุตสาหกรรมจะมองแตเพียงผลผลิตทีเ่ปน  Output  
อยางเดยีวคงไมได  คงจะตองรับรูวาผลผลิตเหลานี้เกดิขึ้นโดยการใชทรัพยากร  (Input)  ไปเทาไร  
ดังนัน้หนวยวดัผลการดําเนนิงานที่ดีจึงนาจะใชวัดดวยคาดัชนีผลิตภาพ  ซึง่มีความหมายเดียวกับ
อัตราผลิตภาพ  (Productivity  Index)  หรือจะใชคําวาผลิตภาพ  (Productivity)  กไ็ด 
 ในการจัดการทางการผลิต  ถาผูบริหารสามารถรูผลการดําเนินงานอยางตอเนื่องกจ็ะสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเกิดผลผลิตทีสู่งขึ้นตามลาํดับ  ความจรงิแลวมหีนวยวดัผลการดําเนนิงาน
ซึ่งมีความหมายคลาย ๆ กนัอยู 3 หนวย  คือ  ประสิทธภิาพ (Efficiency) ประสิทธิผล  (Effectiveness) 
และผลิตภาพ (Productivity) จึงเปนการนาสนใจในการแยกแยะกาํหนดความหมายของหนวยวดัทั้ง
สามดังกลาว  เพื่อใชเปนหนวยวัดผลการดําเนนิงานอยางไดผลตามเปาหมาย 

 
ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
“ประสิทธิภาพ”  เปนคําที่คุนเคยอยางมากสาํหรับงานวิศวกรรมเพราะงานออกแบบทาง

วิศวกรรม  จะใชเกณฑประสิทธิภาพเปนหัวใจในการออกแบบ  โดยใหความสูญเสยีของทรัพยากรที่เขา
ไปในระบบมีความสูญเสยีนอยที่สุด  เชน  การออกแบบเครื่องเสียง  เสียงที่ออกจากเครื่องเสียงตอง
เหมือนกับเสียธรรมชาติที่เขาไปในระบบมากที่สุด  ในการเลือกระบบงานที่จะใชเกณฑประสิทธภิาพก็
เปนเกณฑสําคัญที่สุด 

“ประสิทธิภาพ”  ในทางวิศวกรรมจะอธิบายดวยสูตรดังนี ้
Efficiency  = Output / Input 
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 โดยความหมาย  Output  จะอยูในรูปของพลังงานหรืองานที่ได  สวน  Input  จะอยูในรูปของ
พลังงานหรืองานที่ปอนเขาไปดวยเชนกนั  การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดี  จงึเปนการออกแบบที่  Input  
ตองใกลเคียงกับ  Output  ใหมากที่สุดคอื  ให  Loss  หรือความสูญเสียในระบบนอยที่สุด  คาทีใ่ชวัด
ประสิทธิภาพจะมีคาต่ํากวา  100 %  เสมอ 
 
  ประสิทธิผล (Effectiveness) 

“ประสิทธิผล” เปนองศาของความสาํเร็จในการบรรลุเปาหมาย(Degree of  accomplishment  
of  Objective)  ในทางบัญชีมักจะเขาใจในเชงิตนทุน  สวนในทางวิศวกรรมมักจะเขาใจในเชิง
ประสิทธิภาพ  ทําใหเกิดความขัดแยังในแนวความคดิเสมอตอเมื่อความเขาใจดานประสทิธิผล  ซึง่
มุงเนนผลประโยชนสงูสุดในการบรรลุเปาหมายเปนที่ยอมรับของทั้งสองหนวยงาน  การดําเนินงาน
เพื่อใหเกิดประสิทธิผลจงึเปนความสําเร็จขององคกรในการเพิม่ผลผลิต  ดังนัน้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลจงึไมจําเปนตองเปนไปในแนวทางเดียวกัน  ผลงานที่มปีระสิทธิภาพสูงอาจมีประสิทธิผล
ต่ํา  เพราะประสิทธิภาพมุงเนนเรื่องการใหผลงาน  โดยมีความสูญเสียของทรพัยากรที่ใชต่ํา  แต
ประสิทธิผลมุงเนนผลประโยชนที่ไดจากผลผลิตตามเปาหมายโดยที่ประสิทธิภาพอาจต่ําก็ได  เพราะ
ผลประโยชนทีต่องการใหไดตามเปาหมายจะแตกตางจากผลประโยชนไดไดจากการลดความสูญเสีย
ของทรัพยากรที่นอยกวา  ขณะที่ตองเพิ่มคาใชจายเพื่อการนี้สงูขึ้น  ตวัอยางเชน  การเพิ่มประสทิธิภาพ
ในการนําสงสนิคางผูบริโภค  โดยวธิีทีม่ีประสิทธิภาพสูง  แตนําสงใหไมทันอาจจะสูการนาํสงโดยวิธีทีม่ี
ประสิทธิภาพต่ํากวาคาใชจายสูงกวาแตมีประสิทธิผลแนนอนกวา  หรือในบางกรณี  ยอมจาย
คาใชจายสาํหรับระบบที่จัดหามาใชงานดวยตนทุนที่สงูกวา แตประสิทธิผลอาจสูไมไดกับการลงทนุ
ดวยตนทุนที่ต่าํกวา  โดยระบบที่มีประสิทธิภาพต่ํากวาแตไดผลประโยชนจากการใชงานเทากนัหรือ
ดีกวา 

 
อัตราผลิตภาพ (Productivity) 
“อัตราผลิตภาพ”  เปนคําที่มีความหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา  “ประสิทธิภาพ”  

กลาวคือ  อัตราผลิตภาพเปนดัชนีแสดงความสมัพนัธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิด
ผลผลิตนั้น  หรือในเทอมเดยีวกนัเปนสูตรดังนี ้

Productivity  = Output / Input 
ถึงแมจะใชสูตรเขียนแบบเดียวกนั  แตความหมายของผลิตภาพนัน้  มีความสัมพันธของ

ผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ กัน  โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช  
จึงไมไดวัดออกมาเปนเปอรเซ็นต  แตจะวดัออกมาเปนตัวเลข  โดยไมจําเปนตองนอยกวาหนึ่ง  และ
โดยหลักการทีถู่กตองจะตองมากกวาหนึ่งเสมอ มีผูพยายามใหคํานยิามคําวาผลิตภาพ  (Productivity)  
ตาง ๆ กัน  นบัแตศตวรรษที่ 17 ดังแสดงในตารางที ่2.1 
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ตารางที่ 2.1  คํานิยามของอัตราผลิตภาพ 
ป                      ผูใหคํานยิาม                                 คํานิยาม 

1766                  Quesnay           เปนครั้งแรกที่คําวาผลิตภาพเกิดขึน้ 
1883                  Litre                   เปนความสามารถในการผลิต 
1900s                      Early                  เปนความสมัพนัธระหวางผลผลิตและทรัพยากรที่ใชในการผลติ 
1950                  OEEC                เปนผลการระหวางผลผลิตกับองคประกอบทางการผลิตหนึง่ ๆ  
1955                  Davis                 เปนการเปลี่ยนแปลงของผลผลิตจากการใชทรัพยากรทีเ่พิ่มข้ึน 
1962                  Fabricant           เปนอตัราสวนของ  OUTPUT / INPUT 
1965   Kendrick  and  Creamer   ใหคํานิยามสําหรับผลิตภาพเฉพาะสวนผลิตภาพองคประกอบ    
                                                     รวม และผลิตภาพรวม 
1979                  Sumanth             อัตราสวนของผลผลิตจริงตอทรัพยากรที่ใชจริง 

  
ในการเปรียบเทียบความหมายของประสทิธิภาพ  ประสิทธิผล  และอตัราผลิตภาพ  กลาวได

วาประสทิธิภาพแสดงถงึการใชทรัพยากรดรีะดับใด  เพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ  ขณะที่ประสิทธผิล
แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใชความหมายของผลิตภาพจึงเปน  
ความหมายรวมของประสิทธภิาพและประสิทธิผล  เนื่องจากประสทิธิภาพมีความสัมพนัธกับการใช
ทรัพยากร  ขณะที่ประสิทธิผลมีความสมัพนัธกับผลงานทีต่องการ แตอัตราผลิตภาพตองใช
ความสัมพันธของทั้งผลิตและทรัพยากรที่ใชในรูปแบบเชงิเศาษฐกิจ  คอื  มีคาเปนจาํนวนเงนิ 
 ในความเขาใจของผูประกอบอาชีพที่แตกตางกนั  อาจจะเขาใจความหมายของอัตราผลิตภาพ
แตกตางกนัออกไป  อยางไรก็ตามจะพบวา  สามารถแบงประเภทของอัตราผลิตภาพเปน 3 ประเภท  
ดังนี ้

1. อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial  Productivity)  คือ  อัตราสวนระหวางผลผลิต
ตอทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด  เชน  อัตราผลติภาพวัตถุดิบ (Material  
Productivity)  อัตราผลิตภาพแรงงาน (Labor  Productivity)  อัตราผลิตภาพ
คาใชจาย (Expense  Productivity)  อัตราผลิตภาพเงินลงทนุ  (Capital  
Productivity)   อัตราผลิตภาพพลงังาน (Energy  Productivity)  ฯลฯ 

2. อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total  Factor  Productivity)  คือ  อัตราสวน
ผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน  ผลผลิตสุทธิอธิบาย
ไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดุและคาบริการที่ตองซือ้ 

3. อัตราผลิตภาพรวม (Total  Productivity)  คือ  อัตราสวนของผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชทั้งสิน้ 
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ในความหมายของอัตราผลติภาพทัง้สามประเภทนี ้ ไมวาผลผลิตหรอืทรัพยากรที่ใช  (Output  
& Input) จะใชคาที่เกิดขึ้นจริงในเชงิมูลคาตามเงนิตราสกุลใดสกุลหนึง่ ในระยะเวลาที่ใชเปนฐาน  
 การใชความหมายของผลิตภาพและอัตราผลิตภาพ (Productivity Index) จะใชในเทอมที่มี
ความหมายเดยีวกนั  คือ  เปนอัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช  (Output / Input) 
 
 จิตรา    รูกิจการพานิช (2544)  ไดแสดงถึงตัวอยางการคํานวณดัชนีสมรรถนะไวดังนี ้
 

จํานวนชัว่โมงแรง (INPUT)              จํานวนงานที่ทาํสําเร็จ (OUTPUT)  
    

                             ตามทฤษฎี 
                    คนงาน  10  คน 
                    เวลา  8  ชั่วโมงทาํงาน 

                           ตามทฤษฎี 
                       ทําเสร็จ  50  งาน 

                             ตามจริง 
                    คนงาน  8  คน 
                    เวลา  8  ชั่วโมงทาํงาน 
+  คนงาน  2  คน      เวลา  10   ชั่วโมงทํางาน 

                             ตามจริง 
                       ทําเสร็จ  45  งาน 

  
ประสิทธิภาพ   =          = 95 %  

   
     

ประสิทธิผล  =                      = 90 % 
 
 
ผลิตภาพ (ตามทฤษฎี) =           = 0.625 
 
 
ผลิตภาพ (ตามจริง)    =           = 0.536 

 
 
 ดัชนีผลิตภาพ         =      = 86 % 
 
 

กิจกรรมบํารุงรักษา 

10 คน x 8 ชม. /วัน 

 (8 คน X 8 ชม. /วัน) + (2 คน x 10 ชม. /วัน)  

45  งาน 

50  งาน 
X 100 % 

50  งาน 

 (10 คน X 8 ชม. /วัน)     

45  งาน 

 (8 คน X 8 ชม. /วัน) + (2 คน x 10 ชม. /วัน)  

(Productivity Index) 

0.536 
0.625 

X 100 % 

รูปที่  2.1  ตัวอยางแสดงการคํานวณดัชนสีมรรถนะ 
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 2.2.2  การเพิม่ผลผลิต (Productivity Improvement) 
 วันชยั    ริจิรวนิช (2543) ไดเสนอแนวทางในการเพิ่มผลผลิตไวดังนี ้
 องคประกอบที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมพอจะสรุปไดดังนี ้

1. การลงทุน (Investment) 
2. อัตราสวนเงินทุน / แรงงาน (Capital / Labor) 
3. การวิจยัและพฒันา (Research  and  Development) 
4. การใชเงนิทนุ (Capital  Utilization) 
5. กฎระเบียบแหงรัฐ (Government  Requlation) 
6. อายุของโรงงานและเครื่องจกัร (Age  of  Plant  &  Equipment) 
7. ตนทนุพลงังาน (Energy  Cost) 
8. การผสมประสานของแรงงาน  (Workforce  Mix) (แรงงานชํานาญการและ

แรงงานทัว่ไปผสมประสานกัน) 
9. จริยธรรมในงาน (Work  Ethic) 
10. การบริหารงาน (Management) 
11. อิทธิพลของสมาพนัธแรงงาน (Union’s  Influnce) 
12. ความหวัน่เกรงของแรงงานตอการตกงาน (Worker’s  Fear  about  Loss  of  

Job) 
ในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม  ถาพิจารณาจากสูตรของอัตราผลิตภาพที่ใชอยูจะเปนดงันี ้

 อัตราผลิตภาพ  = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรที่ใช (Input) 
  

สามารถทําการเพิ่มผลผลิตจากอัตราผลิตภาพที่สูงขึ้นเปน 5 แนวทาง ดังนี ้
1. ผลผลิตเพิ่ม  ทรัพยากรที่ใชเทาเดิม (Output  เพิ่ม  Input  เทาเดมิ) 
2. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรลดลง (Output  เพิ่ม  Input  ลดลง) 
3. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรสูงขึ้น  แตใชอัตราที่ต่ํากวา (Output เพิ่ม  Input  

เพิ่มนอยกวา 
4. ผลผลิตคงที่  ขณะที่ใชทรัพยากรลดลง (Output  คงที่ Input  ลดลง) 
5. ผลผลิตลดลง  ขณะที่ใชทรัพยากรลดลงในอัตราสูงกวา (Output  ลดลง  Input  

ลดลงมากกวา) 
การเพิม่ผลผลิตโดยมีการลดตนทนุการผลติ  (ลดสวนของทรัพยากรทีใ่ช)  นาจะเปนแนวทาง

การเพิม่ผลผลิตที่ไดผลสูงสุด  ขณะที่การเพิ่มผลผลิตโดยการลดกําลังการผลิตหรือเพิ่มผลผลิตโดยลด
ตนทนุลง  (ลดทรัพยากรทีต่องใช)  ในสดัสวนที่มากกวาผลผลิตที่ลดลง  เปนแนวทางเพิ่มผลผลิตที่ไม
นาจงูใจที่สุด ปจจุบันเกิดแนวคิดดานการลดขนาดองคกร (Down Sizing) เพื่อลดตนทนุการผลติ และ
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มีผูบริหารขององคกรบางองคกรพยายามนําแนวคิดนี้ไปใช  ทั้ง ๆ ที่องคกรของตนเปนองคกรทีก่ําลัง
เติบโต  ผูเขยีนเห็นวาการนําแนวคิดการลดขนาดองคกร  โดยมีผลผลิตเทาเดิมเปนในลกัษณะเพิ่ม
ผลผลิตหรือผลผลิตเทาเดิมโดยลดตนทนุ (ลดทรัพยากรที่ใช)  ซึ่งเหมาะสมเฉพาะสําหรับองคกรที่อยู
ตัว คือไมขยายตัวอีกแลว  โดยโอกาสขยายตัวทางธุรกิจมีนอยหรอืองคกรที่มีธุรกิจแบบ  Sunset  
Industryคือ  มีลักษณะถดถอยของธุรกิจ  การนําแนวคิดแบบ  Down  Sizing  ของธุรกิจลักษณะนี้
ยอมเปนการเหมาะสมยิง่  แตกรณีองคกรที่ยงัมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง  นาจะใชแนวคิดการเพิ่ม
ผลผลิตแบบเพิ่มผลผลิต  เพิ่มตนทุน (เพิ่มทรัพยากรที่ใช)  ดวยซ้ําไป   
 

2.2.3 เทคนิคการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรม 
มีความพยายามในการกาํหนดถึงสาเหตุของการเกิดการตกต่ําของผลผลิต  เพื่อใชเปน

แนวทางในการบริหารงานเพื่อใหผลผลิตสูงขึ้น  ซึง่สวนใหญจะพบวามีสาเหตมุาจากการจัดการและ
สวนของแรงงาน 
 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการตกต่ําของผลผลิตคือ 

1. ไมสามารถวัดประเมิน  และจัดการกับพนักงานในสวนที่ไมเกี่ยวกับการผลิต  ทํา
ใหเกิดการสูญเสียทรัพยากรเพื่อกิจกรรมทีไ่มใชการผลิต 

2. ไมสามารถที่จะติดตามขอมูลและความรูทีท่ันสมยัเพื่อพฒันาระบบการผลิต 
3. เกิดความขัดแยงและความลาํบากในการทาํงานรวมทีมงานของบุคลากร  ใน

องคกรทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 
4. การเพิม่คาใชจายดานสวัสดิการหรือการใหรางวัลโดยไมเกิดผลประโยชนดาน

ผลผลิต  เปนการสูญเสียโดยไมจําเปน 
5. การขาดประสทิธิภาพในการจัดการ  ทาํใหเกิดการลาชารอคอย 
6. การขยายตวัขององคกร โดยที่มีอัตราการเติบโตของผลผลิตต่ํา  เปนสาเหตุให

ตนทนุสูงขึน้ 
7. การขาดกระบวนการจูงใจและการขาดการสรางทัศนคติที่ดีแกพนักงาน 
8. การใชระบบการผลิตแบงแยกตามความชาํนาญงานในกระบวนการผลิตมีสวนทํา

ใหเกิดการทํางานซ้ําซากและเบื่องาน 
9. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยทีี่รวดเร็วเกนิไป  ทําใหเสียโอกาสในการพัฒนาระบบ

เดิมและตนทนุสูงขึน้ 
10. การขาดความเขาใจในกระบวนการทาํงาน  ทําใหการทํางานขาดประสิทธิภาพ

และไดผลงานที่เสียหาย  ตนทุนสงูขึ้น 
11. การเปลี่ยนงานบอย ๆ ของพนกังาน  ทําใหความรูและความสามารถของ

พนักงานที่องคกรพัฒนาไวตองสูญเสีย  และทําใหองคกรตองรับภาระเปน
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โรงเรียนโดยตองลงทุนดานวสัดุ  เวลา  เครื่องจักร  และอื่น ๆ  เปนผลใหตนทนุ
สูงขึ้น 

12. การขาดการจดัการที่ดีทาํใหเกิดการทจุริตในองคกร  เปนผลใหเกิดการสูญเสียขึ้น 
หลักการในการเพิ่มผลผลิต  ซึง่ไดนําเสนอโดยนักจติวิทยา  นกัพฤติกรรมศาสตร  นัก

มนุษยศาสตร  และวิศวกรอุตสาหการมอีีกมากมาย  นอกจากนีย้ังได มีการพฒันาเทคนิคในการเพิ่ม
ผลผลิตอยางมากมาย  ไมวาจะเปนไปในแนวทางของการพัฒนาคน  วัสดุ  วธิีการทาํงาน  หรือ
เทคโนโลยทีางการผลิต ซึ่งสามารถจัดกลุมเทคนิคการเพิ่มผลผลิตดังนี ้

1. กลุมใชฐานดานเทคโนโลยี (Technology-base  Techniques) 
2. กลุมใชฐานดานพนักงาน (Employee-base  Techniques) 
3. กลุมใชฐานดานผลิตภัณฑ (Product-base  Techniques) 
4. กลุมใชฐานดานงาน (Task-base  Techniques) 
5. กลุมใชฐานดานวัสดุ (Material-base  Techniques) 

 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานเทคโนโลยี ประกอบดวย 
1. การใชคอมพวิเตอรชวยในการออกแบบ (Computer-aided  Design,CAD) 
2. การใชคอมพวิเตอรชวยในการผลิต (Computer-aided  Manufacturing,CAM) 
3. การใชคอมพวิเตอรชวยในระบบการผลิตโดยรวม (Integrated  CAM,CAM) 
4. หุนยนต (Robotics) 
5. เทคนิคการใชแสงเลเซอร (Laser-Beam  Techniques) 
6. เทคโนโลยทีางพลงังาน (Energy  Technology) 
7. เทคโนโลยีกลุม(Group  Technology) 
8. การบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance  Management) 
9. การเสริมสรางเครื่องจักรจากเครื่องจักรเกา (Rebuilding  Old  Machine) 
10. การประหยัดพลังงาน (Energy  Conservation) 
 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพนักงานประกอบดวย 
1. การใหเงินจงูใจรายตัว (Individual  Financial  Incentive) 
2. การใหเงินจงูใจรายกลุม (Group  Financial  Incentive) 
3. สวัสดิการ (Fringe  Benefits) 
4. การสงเสริมเลือ่นขั้นพนักงาน (Employee  Promotion) 
5. การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) 
6. การขยายขอบขายงาน (Job  Enlargement) 
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7. การหมนุเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
8. การมีสวนรวมของพนกังาน (Work  Participation) 
9. การเพิม่ความชํานาญงาน (Skill Enhancement) 
10. การบริหารโดยวัตถุประสงค (Management  by Objective,MBO) 
11. เสนโคงการเรยีนรูงาน  (Learning  Curve) 
12. การสื่อสาร (Communication) 
13. การปรับปรุงเงือ่นไขการทาํงาน (Working  Condition  Improvement) 
14. การฝกอบรม (Training) 
15. การศึกษา (Education) 
16. ความเขาใจบทบาทของตนเอง (Role  Perception) 
17. คุณภาพการควบคุมดูแล (Supervision  Quality) 
18. การเอาใจใส (Recognition) 
19. การลงโทษ (Punishment) 
20. กลุมคุณภาพ (Quality  Control  Circle) 
21. ของเสียเปนศูนย (Zero  Defects) 
22. การบริหารเวลา (Time  Management) 
 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานผลิตภัณฑประกอบดวย 
1. การวิเคราะหคุณคา / วิศวกรรมคุณคา (Value  Analysis/Value  Engineering) 
2. การเพิม่ประเภทผลิตภัณฑ (Product Diversification) 
3. การวิจยัและพฒันา (Research  And  Development) 
4. การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ (Product  Standardization) 
5. การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ (Product Reliability 

Improvement) 
6. การโฆษณาและการสงเสริมการขาย (Advertisement  and  Promotion) 
7. การใชความเรียบงายของผลติภัณฑ (Product  Simplification) 
8. ระบบการลอกเลียนแบบ (Emulation) 

 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานงาน 
1. การศึกษาวิธกีารทํางาน (Method  Study) 
2. การวัดผลงาน (Work  Measurement) 
3. การออกแบบระบบงาน (Job  Design) 
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4. การประเมนิงานและผลงาน (Job  and  Work  Evaluation) 
5. การออกแบบความปลอดภยัของงาน (Job  Safety  Design) 
6. การวางแผนการผลิต (Production  Planning) 
7. การประมวลผลขอมูลดวยคอมพิวเตอร (Computer-aided  Data  Processing) 
8. การยศาสตร (Ergonomics) 

 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพัสดุ 
1. การควบคุมพสัดุคงคลัง (Inventory  Control) 
2. การวางแผนความตองการของพัสดุ (Material  Requirement  Planning,MRP) 
3. การบริหารพัสดุ (Material  Management) 
4. การควบคุมคุณภาพ (Quality  Control) 
5. การปรับปรุงระบบการขนยายพัสดุ (Material Handling System Improvement) 
6. การนาํพัสดุใชแลวกลับมาใชใหม (Material  Reuse  And  Recycle) 
 

2.2.4 บทบาทของการบริหารกับการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
กจิกรรมการเพิ่มผลผลิตตองถือวาเปนหนาที่ของทุก ๆ คน  ตัง้แตระดับผูจัดการโรงงานลง

มาถงึหวัหนาสวนผลิตระดบัตาง ๆ จนถงึแมแตระดับคนงานจะยึดถือวาเปนหนาที่ของผูจัดการโรงงาน
เพียงคนเดียวไมได  ดังนัน้การทําความเขาใจเพื่อใหผูบริหารทกุคนในองคกรตระหนักถงึความจําเปน
ในการเพิ่มผลผลิตและเขาใจกระบวนการผลิต  รวมทั้งเทคนิค  แนวคิด  และวิธกีารเพิ่มผลผลิตตาง ๆ 
ใหชัดแจง  ผูบริหารทกุคนจงึตองมีจิตสํานกึในการคนหาความสูญเสียและเพิ่มผลผลิตอยางตอเนือ่ง 

ในดานแรงงาน  การปลกูฝงทัศนคติดานการเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเสียเปนสิง่สําคัญยิ่ง 
ถาพนักงานทกุคนตางมีทัศนคติวา  องคกรเปนของเขาและเขาเปนสวนหนึ่งขององคกร  ความเจริญ
ขององคกรเปนความเจริญของเขาดวย   ดงันัน้ทุกคนจะตองมีสวนรวมในการพชิิตความสูญเสียและ
เพิ่มผลผลิต  ทุก ๆ คนเปนสวนหนึง่ของผลผลิต การมทีัศนคติที่ดีตอองคกรเปนองคประกอบแรกของ
ความสาํเร็จในงานการเพิม่ผลผลิต  ส่ิงตอมาถือการใหความรูเกี่ยวกับตนเหตุของความสูญเสีย  
ผลกระทบของความสูญเสียตอผลผลิต  ความรูดานการทํางานทีถู่กตอง ความรูดานคุณภาพ  ความรู
ดานความปลอดภัย  ความรูดานการจัดผงัโรงงาน  ฯลฯ 
 การสื่อสารเปนสวนสําคัญของการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ  บอยครั้งการสื่อสารที่
ผิดพลาดสรางความเสยีหายขึ้น  ในองคกรที่ไมไดใหความสําคัญกับระบบการสื่อสารและประสานงาน
มีผลทําใหเกิดความขัดแยงในองคกร  ซึง่เปนผลเสียอยางยิง่ตอโครงการเพิม่ผลผลิต  ผูบริหารจงึควร
ใหความสําคญักับการสื่อสารและประสานงานกระบวนการที่จะใหระบบงานสื่อสารไดผลคือ  การให
โอกาสพนักงานมีสวนรวมในการแกไขปญหาตาง ๆ ในองคกร  การยอมรับนับถือและสงเสริมแนวคิด
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ใหม ๆ ของพนักงานในองคกรไมวาระดบัใด  จะเปนการสงเสริมใหพนักงานมีกาํลังใจและมีความ
กระตือรือรนในการไดรวมงานในโครงการเพิ่มผลผลิตขององคกร 
 สวนหนึง่ของกระบวนการจัดการสมัยใหมคือ  การมีระบบขอมูลเพื่อการบริหารจัดการที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  ในอดีตผูบริหารมกัจะไมยอมรับรูอะไรมากกวาผลผลิตและรายได ทําใหเกดิการ
เสียโอกาสในการทาํกําไรใหไดมากขึน้  การบริหารเพือ่เพิ่มผลผลิตจําเปนตองมีขอมูลประกอบกําหนด
เปาหมายการวางแผนงานและติดตามใหไดตามเปาหมาย  ปจจบุันจะพบวาองคกรทีท่ันสมยัตอง
ลงทนุดานระบบขอมูลโดยการนาํคอมพวิเตอรเขามาใช  มีการลงทนุดานบุคลากรในการจัดเกบ็ขอมูล  
ตรวจสอบขอมูลประมวลผลขอมูล  และการทาํรายงาน  ผูบริหารจาํเปนตองรับรูขอมูลทั้งดานผลผลิต
และคาใชจายที่เกิดขึ้น  และสามารถวัดดชันีหรืออัตราผลิตภาพไดอยางตอเนื่อง ระบบขอมูลทางการ
ผลิต  และระบบขอมูลทางบัญชีจึงถูกออกแบบและมีโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาใชในการตรวจสอบ
ประมวลผลขอมูลใหถูกตอง  แมนยําและรวดเร็ว  เปนประโยชนตอการตัดสินใจดาํเนนิการ  ผูบริหาร
ทุกๆ ระดับจงึจําเปนตองทาํงานอยางรู จะทํางานเหมือนกับการทํางานไปเรื่อย ๆ โดยไมตองรับรูขอมูล
อะไรไมได  ผูบริหารขององคกรทุกระดับจึงมีภาระที่จะตองรับผิดชอบกิจกรรมของตนใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด  โดยมีระบบฐานขอมูลทางการผลิตและคาใชจายประกอบการตัดสินใจ  จะอางวาไมรูเชนใน
อดีตไมได 
 ผูบริหารขององคกรจะตองเขาใจวา  กิจกรรมการเพิม่ผลผลิตมีวงจรที่ตอเนื่อง คอื  วัดผล 
ประเมินผล  วางแผน  และดาํเนนิการปรับปรุงการผลิตใหไดอัตราผลิตภาพที่สงูขึ้น  วงจรผลิตภาพนี้จะ
ดําเนนิไปไดก็ตอเมื่อผูบริหารเขาใจถึงวธิีการวัดผล  คือ  ตองมีการระบุฐานขอมลูทางการผลิตและ
บญัชี  รูจักการนําขอมูลทีป่ระมวลผลไดมาประเมนิเปรียบเทียบกับเปาหมาย และรูจักการปรับระดับ
เปาหมายของอัตราผลิตภาพบทบาทดงักลาวขางตนจะดําเนนิการไปไดตลอดตอเนื่องก็โดยการ
กําหนดเปนนโยบายขององคกรอยางตอเนือ่ง 
 ความผิดพลาดสวนหนึง่ของการขาดการตอเนื่องในการดําเนินกิจกรรมการเพิม่ผลผลิตก็คือ  
การขาดความเขาใจในระบบขอมูล  การไมสนับสนนุอยางจรงิจังของผูบริหารระดับสูง  การดําเนนิการ
สวนใหญในอดีตอยูในลักษณะของไฟไหมฟางคือ  ตื่นเตนเปนพัก ๆ แลวก็เลิก  เปนผลเสียอยางยิ่งใน
สวนที่ทาํใหพนักงานเกิดทัศนคติที่ผิด ๆ เชน  ไมเหน็เอาจริงเอาจัง  ทําใหก็ไมเกิดประโยชน  และเบื่อ
หนายตอการรวมกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและไมยอมรับรูวากิจกรรมการเพิ่มผลผลิตเปนสวนหนึง่ของ
งานของตนเองดวย 
 โดยแทจริงแลวผูบริหารหลายคนไมรูวิธีในการวัดความสาํเร็จของตนเอง  เพียงแตรูวาตนเองมี
สวนรวมในการทําใหองคกรมีผลผลิตเปนที่นาพอใจหรอืไมนาพอใจตามแตกรณี  แตไมรูวิธีในการ
ประเมินตนเอง  ในระหวางเวลาการทาํงานหนึ่ง ๆ  เชน  เดือน  ไตรมาส  หรือป  ผูบริหารทกุระดับควร
จะรูวาผลงานของตนเองดีขึน้หรือเลวลง  ถาผูบริหารทุกคนเขาใจถงึการกําหนดหาอัตราผลิตภาพในแต
ละชวงเวลา  และดําเนินการตามวงจรผลิตภาพดังกลาวขางตน  ผูบริหารทุกคนก็จะสามารถ
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ประเมินผลงานของตนและปรับปรุงตัวเองใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง  และอัตราผลิตภาพก็จะสูงขึ้นโดย
ตลอด  การรูจักหาคาอัตราผลิตภาพทีส่ัมพันธกับกจิกรรมขององคกร จึงเปนสวนสําคัญการบริหาร
จัดการ 
 

2.2.5 หลักการเบื้องตนในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
เทคนิคการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรมมมีากมายดงัไดกลาวมาแลว  และหัวขอนีจ้ะนาํ

เสนอแนะแนวคิด  ซึ่งสามารถยึดถือเปนหลักหรือแนวทางในการกําหนดหาความสูญเสีย  เปนหลัก
ทางการจัดการ  ซึง่เปนการสกัดกั้นความสูญเสียที่จะเกดิขึ้น   หลักการหลาย ๆ หลกัการจะเปนไปตาม
สามัญสํานึก  การใชหลักการที่นาํเสนอตอไปนี้มาใชประกอบการเพิ่มผลผลิต  ยอมจะชวยใหผูบริหาร
รูสึกงายขึน้ในการผลักดันโครงการเพิ่มผลผลิต  และสามารถประสบความสาํเร็จในการเพิ่มผลผลิต 

ความสูญเสียถือวาเปนศัตรูที่ยิ่งใหญสําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต  ดังนัน้จะพบวาหลักการ
ตาง ๆ ที่ใหมานี้  สวนใหญจะเปนหลกัการทีช่วยใหสามารถพิชิตความสูญเสีย  ถึงแมวาจะเปน
หลักการงาย ๆ  แตถาผูบริหารจะลองนาํไปใชงานจะพบวาการปรับปรุงระบบงานและการเพิ่มผลผลิต
จะไดผลอยางนาประหลาดใจ  แทจริงแลว หลักการเหลานัน้ลวนเปนหลักการตามสามัญสาํนึก 
(Common Sense) ทัง้สิน้  การเพิ่มผลผลิตนอกจากจะใชเครื่องมือทันสมัยดานคอมพวิเตอรและ
เทคนิคการผลติอื่น ๆ เขามาชวยแลว  ยงัตองเสียคาใชจายลงทนุทัง้สิ้น  แตการใชสามัญสํานึกไมตอง
ลงทนุอะไรเลย 

 
หลักการเบื้องตนในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมมีดงันี ้

1. หลักของ  3T 
2. หลักของ  4 Zero 
3. หลักของ  5R 
4. หลักของ  6 Steps 
5. หลักของของการกําหนดความแนนอนของงาน 
6. หลักของความสูญเสียจากการตรวจสอบและขนยาย 
7. หลักของการกาํหนดหาความสูญเสียจากองคประกอบของทรัพยากรทางการผลิต 
8. หลักของการปรับทัศนคติของบุคลากรในองคกร 
9. หลักของการปรับระบบสื่อสารและประสานงาน 
10. หลักของการประชุม 
11. หลักการกําหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ 
12. หลักของการเปดโอกาสใหมสีวนรวมในการสรางความคิดเห็นและแสดงผลงาน

ของพนกังาน 
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หลักการเบื้องตนทัง้หมดนี้  ดูจะเปนเรื่องพื้น ๆ ก็จริง  แตจะพบวา  การบริหารการเพิ่มผลผลิต
ในอุตสาหกรรมไมวาจะเปนระบบซึ่งใชในยุโรป  อเมริกา  หรือญ่ีปุน ตางก็ใชหลกัการเดียวกนัทั้งสิน้  
ตางกนัเพยีงแตวิธีการนําเสนอและความสนใจในการนาํเสนอแนวคิดเทานั้น  จะพบวธิีนาํเสนอของ
ประเทศญี่ปุนเปนทีน่าสนใจและเปนทีย่อมรับกันแพรหลาย  แมแตทางสหรัฐอเมริกาซึ่งเปนตนตอเดิม  
ก็ยังหันกลับมาใชวิธนีําเสนอแบบญี่ปุน  ซึง่สวนใหญจะเนนดานจิตวิทยาและปรัชญาการบริหารงาน
เขามาประกอบหลักการ  ทาํใหเกิดความสําเร็จอยางสูงในการบริหารการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรม 

 
2.2.6 การบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 
พูลพร    แสงบางปลา (2538) ไดนําเสนอแนวทางในการนําเทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่

ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) เพื่อเพิ่มผลผลิตไวดังนี ้
ปจจุบันรูปแบบของการบํารุงรักษาที่ใชปฏิบัติตอเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงาน

อุตสาหกรรม  โดยทั่วไปสามารถจําแนกออกเปน  4 รูปแบบคือ 
� การบํารุงรักษาหลงัเหตุขัดของ  (Breakdown  Maintenance  :  BM) 
แนวคิดและแนวทางในการดําเนนิการบาํรุงรักษาหลังเหตุขัดของ คือ  การปลอยใหเครื่องจักร

หรืออุปกรณทาํงานจนกระทัง่เกิดการชํารุดเสียหายและจะทําการซอมแซมหรือเปลี่ยนชิ้นสวนของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณที่เสียหายก็ตอเมื่อเกิดปญหาที่แนชัดขึ้นแลวเทานัน้ 

ขอไดเปรียบ  ของการบํารุงรักษารูปแบบนี้  จะใชไดดีกับเครื่องจักรและอุปกรณที่การหยุดไมมี
ผลตอการผลิตและใชกับเครื่องจักรและอุปกรณที่มีลักษณะของความเสียหายที่เกดิขึ้นไมแนนอน
หรือไมสามารถคาดการณไดวาจะเกิดขึ้นเมื่อใด  อีกทั้งไมมีเวลาเตือนของความเสียหายที่จะเกิดขึ้น
ดวย  รวมถงึการนาํไปใชในกรณีที่คาแรงงาน และคาวัสดุในการบํารุงรักษามีผลเพียงเล็กนอยตอการ
ผลิต 

ขอเสียเปรียบ  ของการบํารุงรักษาหลงัเหตุขัดของ  คือ  หนวยงานบาํรุงรักษาตองปฏิบัติงาน
โดยไมมีแผนตลอดเวลา  ซึ่งเปรียบเสมือนกับเครื่องจักรเปนตัวควบคุมการทาํงานของหนวยบํารุงรักษา 
และถาเปนเครื่องจักรและอุปกรณที่มีผลโดยตรงตอการผลิตก็จะทาํใหการผลิตตองหยุดโดยไมได
คาดการณไว ซึง่ก็จะสงผลใหมีการสูญเสียรายไดจากการผลิตขึ้น  นอกจากนี้ความตองการในการ
สํารองอะไหลมักจะสงูเนื่องจากเมื่อมีความเสียหายเกิดขึ้นก็ตองการทีจ่ะดําเนนิการใหแลวเสร็จโดยเร็ว 

เมื่อพิจารณาถึงแนวความคดิ  ขอไดเปรียบและขอเสียเปรียบของการบํารุงรักษารูปแบบนี้ จะ
เห็นวาเปนรูปแบบของการบํารุงรักษาที่ไมมีประสิทธิภาพมากที่สุด ควรนําไปใชกับเครื่องจักรและ
อุปกรณที่มีขอไดเปรียบชัดเจนตามที่ไดอธิบายไวขางตนแลวเทานั้น ไมควรนาํไปใชกับเครื่องจักรและ
อุปกรณทั้งหมด  มิฉะนั้นแลวพนักงานในดานบํารุงรักษาจะมีงานลนมือ  ตองทาํงานลวงเวลาเกือบ
ตลอดเวลา เผชิญกับรายการงานเรงดวนทกุวัน  และอาจถึงขนาดที่ตองทิง้งานเรงดวนที่กาํลังทําอยูไป
ทํางานที่เรงดวนมากกวา  นอกจากนีม้ักพบวามีความพยายามทีจ่ะลดคาใชจายของการบาํรุงรักษา
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รูปแบบนี้โดยการใชอะไหล  และการจางแรงงานทีม่ีราคาถูก ซึง่แทนที่จะไดผลตามที่ตองการ  แตกลับ
เปนการซ้ําเตมิปญหาใหหนกัขึ้นไปอีก 

� การบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive  Maintenance  :  PM) 
การบํารุงรักษาเชิงปองกนัหรือการบํารุงรักษาแบบกาํหนดเวลาแนนอนเปนการดําเนินงานตาม 

กิจกรรมการบาํรุงรักษาทีม่ีผลโดยตรงตอเครื่องจักรและอุปกรณไดแก  การปรับต้ัง  การหลอล่ืน  และ
การเปลี่ยนชิ้นสวน  ตามระยะเวลาที่กําหนดไวแนนอนลวงหนา  ซึ่งเปนการดําเนินงานกอนจะเกิด
ปญหาหรือขอขัดของกับเครื่องจักรและอุปกรณนั้น ๆ จึงถือไดวาเปนวธิีการปองกันเครื่องจักรและ
อุปกรณไมใหชํารุดเสียหาย 
 ขอไดเปรียบ  ของการบํารุงรักษารูปแบบนี้ก็คือ  จะเหมาะกบัเครื่องจักรและอุปกรณที่มี
ลักษณะของความเสยีหายทีเ่กิดขึ้นคอนขางแนนอน  และไมมีเวลาเตือนสําหรับความเสียหายที่เกดิขึ้น 
รวมทัง้จะใชไดดีกับเครื่องจักรและอุปกรณที่ไมไดทํางานอยางตอเนือ่ง และบุคลากรดานบํารุงรักษามี
ความรู  ทักษะและเวลาที่เพียงพอในการดําเนินงานตามกิจกรรมบํารุงรักษาปองกันที่ไดกําหนดไว
อยางครบถวน 
 ขอเสียเปรียบ ของการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี ้  คือกิจกรรมการบํารุงรักษาทีก่ําหนดให
ดําเนนิการตามระยะเวลาทีแ่นนอนนัน้  อาจจะเปนการกระทําที่เร็วหรือชาเกนิไปก็ได  ซึ่งถากระทาํเรว็
เกินไปหรือกระทํากอนที่เครือ่งจักรและอุปกรณจะเริ่มชํารุดเสียหายมากเกินไปก็จะเปนการสิน้เปลอืง
คาใชจาย  หรือถากระทําชาเกินไปเครื่องจกัรและอุปกรณก็จะชํารุดเสยีหายและจะตองทําการ
บํารุงรักษาในลักษณะที่ไมมแีผน  ซึง่จะนําไปสูการสญูเสียรายไดเนื่องจากการผลิตเชนเดียวกบัการ
บํารุงรักษาหลงัเหตุขัดของ  และถามีการบาํรุงรักษาเชิงปองกันมากเกนิไป  ก็อาจทําใหเกิดการสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตเนื่องจากตองหยุดเครื่องจักรและอุปกรณ  เพื่อทําการบํารุงรักษาบางสวนที่อาจจะไม
จําเปน  นอกจากนี้ขีดความสามารถของเครื่องจักรและอุปกรณอาจลดลงจากการบํารุงรักษาดวย
วิธีการที่ไมถกูตอง  เชนในกรณีของการถอดชิ้นสวนเกาที่ยงัใชงานไดดีอยูทิ้งไป  แลวใสชิ้นสวนใหม
ดวยวิธีติดตั้งที่ไมถูกตอง  เปนตน 

� การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective  Maintenance  :  CM) 
หมายถงึวิธกีารในการบํารุงรักษา  โดยทาํการปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ  เพื่อที่จะขยาย

ชวงเวลาที่จะเกิดการชํารุดหรือตองการลดคาใชจายในการบํารุงรักษาลง  โดยวิเคราะหหาสาเหตุราก
หรือตนเหตุของขอขัดของที่เกิดขึ้น  ในการหาสาเหตุรากหรือตนเหต ุ  หรือสาเหตทุี่แทจริงของปญหา 
แลวแกไขและควบคุมที่สาเหตุรากหรือตนเหต ุ  เพื่อไมใหเกิดปญหาเดิมซ้ําขึน้อีก  หรือเปนการขจัด
ปญหาของการเกิดความเสยีหายใหหมดไป  ซึ่งบางครั้งเรียกวา  การบํารุงรักษาแบบขจัดปญหาให
หมดไป (Design out Maintenance) โดยอาศัยเทคนิคการติดตั้ง  การซอมแซมที่กาวหนาและทนัสมัย  
การออกแบบใหม  การปรับปรุงการควบคุมการปนเปอนของของไหลที่ใชในเครื่องจักรและอุปกรณ  
การควบคุมการรั่วซึม  การควบคุมการสกึหรอ  และการควบคุมการใชงาน  เปนตน 
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ขอไดเปรียบ  ของการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข  การวางแผนงานซอมแซมสามารถทําได
อยางเปนระบบ  มีเวลาเตรียมทรัพยากรที่จําเปนตองใชในการซอมแซมอยางเพยีงพอ  และจะใชไดดี
ถาบุคลากรทั้งในดานบาํรุงรักษาและดานการใชงาน มีความรู  ทักษะ  และเวลาที่เพยีงพอในการดํานนิ
งานกิจกรรมทีก่ําหนดแลว  การบํารุงรักษาเชงิปรับปรุงแกไขยังทําใหสมรรถนะความพรอมใชงานของ
เครื่องจักรและอุปกรณสูงขึน้  และเปนผลใหผลผลิตเพิ่มข้ึนดวย  ทั้งนี้ เนื่องจากปญหาของการเกิด
ความเสยีหายบางสวนไดถูกขจัดใหหมดไป ซึ่งจะสงผลใหความจําเปนในการสํารองวัสดุและชิน้สวน
นอยลง เวลาที่ใชในการซอมแซมจะนอยลง 

ขอเสียเปรียบ ของการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข  คือ  การดําเนินงานตามการบํารุงรักษา
รูปแบบนี้  พนักงานที่เกี่ยวของจะตองมีความรูที่ดีเยี่ยม  มิฉะนัน้กจ็ําเปนตองจางหนวยงานภายนอกที่
มีความชาํนาญมาดําเนินงานหรือมาเปนที่ปรึกษาใหแกบุคลากรของโรงงาน  และถาจะดาํเนนิการเอง
ก็มีความจําเปนตองซื้อเครื่องมือและฝกอบรมบุคลากรอีกดวย 

� การปองกนัการบํารุงรักษา (Maintenance  Prevention  :  MP) 
ความหมายโดยตรงก็คือ  การดําเนินการใด ๆ ก็ตามทําใหเครื่องจักรเกดิระบบ  “ปราศจากการ

บํารุงรักษา”  (Maintenance – Free) การปองกันการบาํรุงรักษาไดแก  การรูจักเลอืกใชเครื่องจกัรที่มี
ความทนทาน ซอมงาย และมีราคาสมควรกับเหตุผล  การเลือกเครื่องจักรดังกลาวจะตองอาศัยประวัติ
และขอมูลเกา ๆ ของเครื่องจักรประเภทเดียวกนัมาใชประเมินคาเครื่องจักรใหม ดังนัน้ การปองกันการ
บํารุงรักษา  จงึนับวาเปนสวนหนึ่งของโครงสรางระบบการบํารุงรักษาดวย 

การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance: PM) เปนการรวมกนัของการบํารุงรักษา
หลังเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance: BM) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance: PM) การบํารุงรักษาเชงิปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance: CM) การปองกัน
การบํารุงรักษา (Maintenance Prevention: MP) เขาดวยกนั  เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสงูสุด  และ
ตนทนุต่ําสุดตลอดอายุการใชงานของเครือ่งจักรและอุปกรณ   

TPM? 
T stand for “Total” 
    Total participation 
    Total system 
    Total efficiency 
P stand for  “Productive” or  “Perfect” 
M stand for  “Maintenance” including  “Management” 
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การบํารุงรักษาทวีผลแบบทกุคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือ  การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม  เปนกิจกรรมที่สนับสนนุใหพนกังานที่เปน

ผูใชเครื่องจักรอุปกรณเหลานั้น เขามามสีวนรวมในการบํารุงรักษา รวมไปถึงการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของการใชเครื่องจักรใหสูงขึ้น  โดยผานทางการทํางานเปนทมีหรือการทํากจิกรรมกลุม  TPM  
หรือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) เปนเทคนิคในการปรับปรุงการเพิม่ผลผลิตขั้น
สูงพัฒนามาจากแนวคิดที่จะทําใหอัตราเครื่องจักรเสียเปนศูนย  หรือที่เรียกวา  Zero  Breakdown 
เนื่องจากการเสียของเครื่องจักรไมไดเกิดขึ้นทนัททีันใด แตจะคอย ๆ เกิดขึ้นทีละนอยสะสมไปเรื่อย ๆ 
โดยไมแสดงอาการเดนชัด  ซึ่งถือเปนความบกพรองที่ซอนอยูทาํใหถกูมองขามไป 

ดังนัน้  เพื่อเปนการลดความเสียหายของเครื่องจักร  การคนหาปญหาที่หลบซอนอยูกอนที่จะ
สงผลมากขึ้นจนทาํใหเครื่องจักรเสีย  จึงเปนสิ่งที่พนกังานตองใหความสาํคัญเปนอันดับแรก  ซึ่ง
มาตรการปองกันเพื่อเครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdown) มี 5 ประการ  ดังนี ้

1. การรักษาสภาพพืน้ฐานของเครื่องจักรใหดทีี่สุด (การทําความสะอาด  การหลอ
ล่ืน  การขันแนน) 

2. การสังเกตุข้ันตอนการปฏิบตัิงานที่ถกูตอง 
3. การซอมแซมการเสื่อมสภาพโดยไมลาชา 
4. การปรับปรุงและออกแบบเครื่องจักรเพื่อลดของเสีย 
5. การปรับปรุงทกัษะการปฏิบัติงานและการซอมบํารุง 

ถาหากทุกคนปฏิบัติตามมาตรการดังกลาวไดอยางเครงครัด  ก็จะชวยยืดอายุการใชงานของ
เครื่องจักร  และขจัดปญหาเครื่องจักรเสียระหวางกระบวนการผลิตออกไปได  ซึง่สงผลใหสามารถลด
คาใชจายตาง ๆ ลงได เชน คาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักร  ในทางตรงกันขามหากไมมีการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยางดี ปญหาขอบกพรองที่ซอนอยูอาจกอใหเกิดอุบัตเิหตุที่เปนอนัตรายตอ
ทรัพยสนิหรือถึงขั้นบาดเจ็บเสียชีวิต  ระบบ  TPM  เกิดขึ้นจากแนวคิดที่วา ไมมใีครจะรูจักธรรมชาติ
ของเครื่องจักรไดดีเทาพนักงานที่อยูหนาเครื่องจักรนัน้ ๆ  หากพนักงานหนาเครื่องจักรไดรับการ
ฝกอบรมใหมจีิตสํานึกการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง จะชวยยืดอายุเครื่องจักรใหนานขึน้  และ
หากมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  ก็จะสามารถแกไขปญหาดวยตนเองไดหากเปนสิ่งผิดปกตเิล็ก ๆ 
นอย ๆ  กอนทีจ่ะสงใหพนักงานซอมบํารุงซอมแซมเครื่องจักรที่มีปญหาใหญ 

กิจกรรมหลกั 8 ประการของ  TPM 
1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement) 
2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self  Maintenance) 
3. การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned  Maintenance) 
4. การฝกอบรม (Training  and  Education) 
5. การจัดการตั้งแตระยะเริ่มตน (Farly  Management) 
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6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality  Maintenance) 
7. TPM ในฝายธรุการและสนับสนุน (Administrative and Support  Department  

Activities) 
8. การจัดการความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม (Safety and environment mgt.) 

วัตถุประสงคของ  TPM 
1. เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพการใชเครื่องจักรใหสงูขึ้น 
2. เพื่อสรางระบบการบํารุงรักษาสําหรับปองกันและปรับปรุงไมใหเกิดปญหา 
3. เพื่อใหเกิดความรวมมือกันในทกุ ๆ ฝาย 
4. เพื่อใหทุกคนมีสวนรวมในการทาํกิจกรรมตั้งแตผูบริหารสูงสุด  จนถงึพนักงานใน

สายการผลิต 
5. เพื่อสนับสนนุใหเกิดการทํางานเปนทีมในการบํารุงรักษาและปรับปรุง

ประสิทธิภาพการใชเครื่องจกัร  โดยผานกจิกรรมกลุมยอย 
เปาหมาย 3 ประการของ  TPM 

1.  ขจัดปญหาเครื่องจักรขดัของใหหมดไป 
2. ขจัดปญหาการผลิตงานที่ไมไดคุณภาพใหหมดไป 
3. ขจัดปญหาสภาพที่ไมปลอดภัยในการทาํงาน  และอาจกอใหเกิดอุบัติเหต ุ 

เนื่องจากเครื่องจักรทีม่ีสภาพไมพรอมใชงาน 
ผลประโยชนตอองคกรโดยรวม 

� การทาํงานอยางเปนทมีของพนักงานทั้งบริษัท 
� ความรูและทกัษะของพนักงานดีข้ึน 
� ที่ทาํงานสะอาด  ปลอดภัย และนาทํางานมากขึ้น 
� ทําใหพนักงานมีความรูสึกเปนเจาของ 
� ภาพลักษณของบริษัทดีขึ้น 

TPM  กับการเพิ่มผลผลิต 
 เครื่องจักรก็เปนปจจัยการผลิตที่สําคัญทีส่งผลโดยตรงตอการเพิ่มผลผลิตของบริษัท  หาก
เครื่องจักรอุปกรณเสียหายบอย ๆ จะสงผลตอองคประกอบการเพิ่มผลผลิต  QCDSMEE  ดังนี ้

Q (Quality) ผลิตของเสียที่ขายไมไดหรือตองขายราคาต่ํากวาที่ควรจะเปน 
C (Cost) ตนทุนการผลิตสงูขึ้น  อันเกิดจากคาซอมแซมเครื่องจักร  การใชพลงังานที่
สูงขึ้นของเครือ่งจักร 
D (Delivery) สงสินคาลาชากวาที่กาํหนด เนื่องจากความไมแนนอนในกําลงัการผลิต
ของเครื่องจักร 
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S (Safety) เกิดสภาพที่ไมปลอดภัยในการทํางาน  และอาจกอใหเกิดอุบัตเิหตุ
เนื่องจากเครื่องจักรทีม่ีสภาพไมพรอมใชงาน 
M (Morale) ขวัญและกําลงัใจของพนักงานตกต่าํเนื่องจากมีปญหาในการผลิตสภาพ
การทาํงานไมปลอดภัย 
E (Environment) น้ํามันร่ัว  ไอเสีย  ฯลฯ  ที่เกิดจากเครือ่งจักรที่ไมไดบํารุงรักษาสงผล
เสียตอส่ิงแวดลอม 
E (Ethics) ตองเสียจรรยาบรรณทางธุรกจิ  โดยการเบยีดเบียนลกูคาจากสนิคาราคา
สูงคุณภาพไมสม่ําเสมอ 

 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self-Maintenance) 
 การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนกิจกรรมทีพ่นักงานฝายผลิตทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณดวยตนเอง  โดยไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุงรักษาเทานัน้  กิจกรรมดังกลาว
ประกอบไปดวย 7 ขั้นตอน ดงันี ้

1. การทาํความสะอาดเบื้องตน  โดยการทาํความสะอาดเพือ่ขจัดสิ่งสกปรก ฝุน  ผง 
ที่ตัวเครื่องจกัร  ทาํการหลอล่ืนและกวดขนัโบลท  นอต ใหแนน  ตรวจพบปญหา
และแกไข 

2. มาตรการเกีย่วกับสาเหตุของปญหา  เพื่อปองกันไมใหเกิดความสกปรก  ฝุน  ผง 
เศษขยะ  ปรับปรุงชิ้นสวนที่หลอล่ืนยาก ทําความสะอาดยาก  ลดเวลาในการ
หลอล่ืนและทาํความสะอาด 

3. มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืน  คือ  การสรางมาตรฐานทีล่ดเวลาใน
การทาํความสะอาด  การหลอล่ืนและกวดขันโบลท  นอต  ใหแนน  โดยใหกาํหนด
เปนคาบเวลา 

4. การตรวจสอบโดยรวม  โดยการปฏิบัติตามคูมือตรวจสอบ  หมนุเวียนพนักงาน
คนหาและแกไขการเสียหายเล็ก ๆ นอย ๆ ของเครื่องจักร 

5. การตรวจสอบดวยตนเอง  โดยการจัดทาํและใชแบบฟอรมการตรวจสอบ
เครื่องจักรดวยตนเอง 

6. การทาํความสะอาดและความเปนระเบยีบเรียบรอย  โดยกําหนดมาตรฐาน
ควบคุมสถานที่ทาํงาน  ควบคุมการบํารุงรักษาอยางเปนระบบอยางทั่วถงึ  โดย
สามารถแบงประเภทมาตรฐานไดดงัตอไปนี ้
• มาตรฐานการตรวจสอบสําหรับการทําความสะอาดและหลอล่ืน 
• มาตรฐานการบันทกึขอมูล 
• มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืนในบริเวณทาํงาน 
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• มาตรฐานการบํารุงรักษาชิ้นสวนและเครื่องมือ 
7. ทําการบํารุงรักษาดวยตนเองอยางจริงจงัทําไดโดยการ 

• เพิ่มระยะเวลาของกิจกรรมการปรับปรุงใหมากขึ้น 
• จดบันทกึการวิเคราะห  MTBF  รวมทัง้มาตรการในการออกแบบ 
 

2.2.7 การวัดประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall  Equipment  Effectivenes:OEE) 
นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

 Dal, (1999) ไดใหคํานิยามของ OEE ไววามีดวยกนัหลากหลายความหมาย  โดยในเชงิของ
การบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) นั้น  “OEE เปนการ
รวมการปฏิบตัิงานการบาํรุงรักษา  และการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใชในการผลิต”  
 Nakajima, (1988) ไดเสนอแนะวา  “OEE เปนตัววัดทีส่ามารถแสดงใหเหน็ถงึคาใชจายตาง ๆ 
ที่ซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนัน้ควรใชรวมกบั QC Tools เชน ผัง
พาเรโต  และผังกางปลา เปนตน  ซึ่งการนําไปใชงานแบบนี้เปนจุดสาํคัญในการคงอยูของระบบการวัด
ประสิทธิภาพของโรงงาน ดังนัน้ จากทีก่ลาวมาขางตนสรุปไดวา OEE เปนตัววัดกระบวนการทํางาน
มากกวาวัดเชงิกลยทุธ  OEE  สามารถนาํไปใชงานภายในโรงงานอตุสาหกรรมไดหลายระดับ  ระดับ
แรก  คือ  ใช  OEE  ในการ  benchmark  กับประสิทธิภาพดั้งเดมิภายในโรงงาน  ซึง่ในลักษณะนี้  จะ
เปนการนําคา  OEE  เดิมเปรียบเทียบกบัคา  OEE  ใหม  ระดับที ่ 2  คือ  สามารถใชคา  OEE  ที่
คํานวณจาก 1  สายการผลิตมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอื่น ๆ  หรือระหวางโรงงานได
โดยเนนที่สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไมดี  สวนระดับ 3  คือ  คา  OEE  สามารถบอกถงึสมรรถนะ
ของเครื่องจักรไดซึ่งจะชี้ใหเหน็ถึงดานทรัพยากรในการทาํ  TPM  ได 
 

ความสูญเสียใหญ  6  ประการ  
 Nakajima, (1988) ไดอธิบายความสูญเสยีใหญ 6 ประการ ดังนี ้

1. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ  (Machine Breakdowns)  
� การทาํงานของเครื่องจักรหยุดลง   อันเนื่องมาจากสาเหตุตาง ๆ เชน  สายพาน

ขาด  มอเตอรไหม  ลูกปนแตก  ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ 
� ตองมีการหยดุการผลิตเพื่อทําการซอมแซม  รวมถงึการเปลี่ยนชิน้สวน ใชเวลาใน

การแกไขมากกวา 5 – 10 นาท ี
� เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 

 เปาหมาย  “เครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdown)” 
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2. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับต้ังและปรับแตง (Set-up and adjustment)   
� เปนเวลาที่สูญเสียในการเปลีย่นรุนการผลิตในแตละครั้ง  ซึง่เปนเวลาตั้งแตการ

ผลิตผลิตภัณฑเดิมเสร็จสิ้นไป จนถงึเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ 
� การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง 
� เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 

เปาหมาย  “ลดเวลาในการปรับต้ัง และ ปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาท ี (Single Minute 
Exchange of Die: SMED)” 

ความสญูเสียทั้ง 2 ขอ จะใชในการคํานวณคาอัตราการเดินเครื่องจักร (Loading Efficiency) 
3. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง (Speed Losses) 

� มีความแตกตางของความเรว็มาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิต 
� เครื่องจักรมีความเรว็มาตรฐาน / กําลังผลิต / Cycle Time  ต่ํากวามาตรฐานที่ได

กําหนดไว 
� ไดชิ้นงานนอยกวาที่ควรจะเปน 

เปาหมาย  “ลดความแตกตางของความเรว็มาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิตเปนศูนย” 
4. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอย  และเดินเครื่องตัวเปลา (Idling 

and minor stoppages) 
� เครื่องจักรหยดุทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตาง ๆ เชน ชิ้นงานตกลงไปขัด  ไฟ

ตก  สวิตซไฟตัด  เปนตน 
� เครื่องจักรทํางานแตไมมีชิน้งานปอน  เชน  รอวัตถุดิบปอน  เปนตน 
� เครื่องจักรไมตองการซอมแซม   แตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเลก็นอย  ใช

เวลาต่ํากวา  5 – 10 นาท ี
 เปาหมาย  “เครื่องจักรหยุดเล็กนอยและเดินตัวเปลาเปนศูนย” 

โดยความสูญเสีย  ขอ 3   และ 4 นี ้   จะใหในการหาคาประสทิธิภาพการเดินเครื่องจักร       
(Machine Efficiency) 

 5.  ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของเสยีเมื่อเร่ิมเดินเครื่อง (Start–up and 
reduced yield) 

� สูญเสียวัตถุดบิ / ผลิตภัณฑไมไดตามขอกําหนดอันเนื่องมาจากสาเหต ุ
• การผลิตในชวงเริ่มตน 
• เร่ิมผลิตหลังจากหยุดพัก 
• ชวงเปลีย่นผลติภัณฑใหม 
• เร่ิมผลิตหลังจากหยุดซอม 
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 เปาหมาย  “ลดเวลา / ความสูญเสียชวงเริ่มเดินเครื่องใหนอยที่สุด” 
 

6.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework) 
� ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามทีก่ําหนด และ ไมสามารถแกไขเพือ่สงใหแผนก

ถัดไปหรือลูกคาได 
� ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามทีก่ําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตาม

มาตรฐานที่กาํหนดได 
� เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 

 เปาหมาย  “ของเสยีเปนศูนย (Zero Defect)” 
 โดยความสูญเสียทั้ง 2 ขอนี้  ใชในการพิจารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในโรงงาน นัน่คือ 

 
OEE (%)  = อัตราการเดินเครื่องจักร (%) × ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (%)   

           × อัตราคุณภาพ (%) 
  

Nakajima, (1988) ไดเสนอคาของสวนประกอบตาง ๆ ของ OEE ดังนี ้
อัตราการเดินเครื่องจักร ควรมีคามากกวา 90%  
คาประสิทธิภาพการเดินเครือ่งจักร ควรมคีามากกวา 95% 
อัตราคุณภาพ ควรมีคามากกวา 99% 

 ซึ่งที่ระดับตาง ๆ เหลานี้ จะทําใหไดคา OEE  ประมาณ 85% งานวิจัยในเรื่องของระดับของ
อัตราการเดินเครื่องจักร คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรและอัตราคุณภาพ ที่เหมาะสมนั้น ยังไม
เปนทีช่ัดเจนนกั  เนื่องจากมคีวามคิดเหน็ที่หลากหลายแตกตางกนัไปถึงระดับของคา OEE ที่ยอมรับได  
Kotze,(1993) กลาววา คา OEE  ที่มากกวา  50%  นัน้ เปนคาที่มีความเปนจริงและสามารถใช
ประโยชนในการกําหนดเปาหมายได  สวน  Ericsson,(1997)  รายงานวา ระดับ  OEE  ที่ยอมรับไดมี
คาระหวาง 50 – 80%  และLjungberg,(1998)  รายงานวา คา OEE  มีคาระหวาง  60 - 75%  
 ในการเปรยีบเทียบสวนประกอบตาง ๆ ของคา  OEE Ljungberg, (1998) รายงานวาโดยเฉลี่ย
แลวจะมีคา OEE ที่ 50% และเมื่อใชขอมลูเดียวกนั  จะไดคาอัตราการเดินเครื่องจักร 80%  (โดยคานี้มี
มาตรฐานที่เสนอโดย  Nakajima  คือ  90%)  สําหรับคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจกัรนั้น  
Ljungberg พบวา บริษัทสวนใหญจะมคีามากกวา  70%   และมี 1 บริษัททีไ่ดมาตรฐานที ่ 95%  
ตามที่  Nakajima  กําหนด  สวนคาอัตราคณุภาพ จากรายงานของ  Ljungberg  พบวา จะมีคาเฉลีย่ที ่ 
99%  โดยตรงกับคามาตรฐานที ่ Nakajima  เสนอไว  คอื  99% 
 ดังนัน้  จะเห็นไดวา เปนการยากที่จะกําหนดคา  OEE  ที่เหมาะสมสําหรับทุกอุตสาหกรรม 
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การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปนตัวชี้วัดประสทิธภิาพและประสิทธิผลการ
ทํางานของเครื่องจักร  ซึ่งมตีัวแปรหลัก  3  คาคือ 

� อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 
� ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine  Efficiency) 
� อัตราคุณภาพ (Quality  Rate) 

 
  
  
  
 
 
  
 
    
 
 
 
 

 
 
 
อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 

 คือ  การแสดงความพรอมของเครื่องจกัรในการทํางาน  เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา
เดินเครื่อง (Operating Time) กับ เวลารบัภาระงาน (Loading Time) 
  

อัตราการเดินเครื่อง  =     
            
 
         =                                              
 

 

                        เวลาทํางานทั้งหมด ( Total Available Time) 

                            เวลารับภาระงาน ( Loading Time) 

เวลาเดินเครื่อง ( Operating Time) 

   เวลาเดินเครื่องสุทธิ ( Net Operating Time) 

                จํานวนชิ้นงานทั้งหมด 

                    จํานวนชิ้นงานดี 

เวลาหยุดตามแผน 
(Planned Downtime) 

 Downtime   
 Losses 

 Speed   
 Losses 

   Quality   
   Losses 

Breakdowns 
Set / Adjustment 

Idling / Minor Stoppages 
Speed Losses 

Defect and Rework 
Startup Losses 

เวลารับภาระงาน  -  เวลาที่เครื่องจักรหยุด 

               เวลารับภาระงาน 

เวลาเดนิเครื่อง 
เวลารับภาระงาน 

รูปที่ 2.2  แสดงถึงรายละเอยีดในการคํานวณคาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
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ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) 
 คือ  การแสดงสมรรถนะเครื่องจักรในการทํางาน  เปนการเปรียบเทยีบระหวางเวลาเดินเครื่อง
สุทธิ (Net Operating Time) กับ เวลาเดนิเครื่อง (Operating Time) 
 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =     
 
 
        =                                      
 
 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
 คือ  การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอกําหนดของเครื่องจักร  ตอ  จํานวน
ของที่ผลิตไดทั้งหมด 
 
 อัตราคุณภาพ  =                                                                                                       
 
    
            =                                                              
 
  
 จํานวนชิน้งานเสีย   ∗  งานเสีย (Defects) 

     ∗  งานซอม (Rework) 

เวลามาตรฐาน  X  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 

                เวลาเดินเครื่อง 

เวลาเดนิเครื่อง 

เวลาเดนิเครื่องสุทธ ิ

จํานวนชิน้งานที่ผลิตได  - จํานวนชิ้นงานเสยี 

       จํานวนชิน้งานที่ผลิตได 

จํานวนชิน้งานดี 

 จํานวนชิน้งานที่ผลิตได 



บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถงึภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษาวามีข้ันตอนในการปฎิบัติอยางไร  ซึ่ง
จะเปนการสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของการศึกษานี้  และในบทตอไปจะกลาวถงึเนื้อหาของแต
ละขั้นตอน  รายละเอยีดตอไปนี้เปนการอธิบายขัน้ตอนโดยรวมของการดําเนนิการศึกษา  ดงัแสดงใน
รูปที่ 3.1 

  

ศกึษาและรวบรวมขอมลูเบือ้งตน

ศกึษาปญหาของกระบวนการ

การวเิคราะหและกําหนดแนวทางใน
การแกปญหาและนําไปปฎบิตัิ

ประเมนิผลการทาํวจิยัดวยดชันีช้ีวดั

การวดัผล

สรุปผล และขอเสนอแนะ

Yes

No

เมือ่พบวาผลทีไ่ดจากการ
ทาํวจิยัไมไดผลหรือไมดข้ึีน

รูปที ่3.1  ข้ันตอนการดาํเนินการศกึษา
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3.1  ศึกษาและรวบรวมขอมลูเบื้องตน 
 ขั้นตอนแรกเปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปของโรงงานยาสูบ  เพื่อเลือกโรงงานผลิต
ยาสูบทีจ่ะใชในการศึกษาและวิจัย  จากการคัดเลือกไดโรงงานผลติยาสูบ 5  โดยพิจารณาเลือก
ความสาํคัญ  มีกาํลังการผลิตสูง  และผลิตบุหร่ีตรากรองทพิย 90  ซึ่งเปนบุหร่ีที่มยีอดขายสูงสดุ  อีก
ทั้งยงัไมมีใครทําการวิเคราะหและปรับปรุงมากอน 
 จากนั้น จะทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลิตยาสูบ 5  โดยทาํการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ
ในเรื่อง  การจัดองคกรและแรงงาน  กระบวนการผลิต  เครื่องจักร  วัตถุดิบ  เพื่อใชในการวิเคราะหและ
หาหนทางปรบัปรุงประสิทธภิาพการมวนและบรรจุบุหร่ีใหสูงขึ้น   
 

3.2  ศึกษาปญหาของกระบวนการ   
 ในการศึกษาขอมูลของกระบวนการนัน้  จะเปนการนําขอมูลทั้งหมดที่ไดจากการรวบรวม
ขอมูลเบื้องตนมาพิจารณาในดานเหตุและผล  อะไรบางที่จะเปนสาเหตุของการทาํใหประสิทธิภาพการ
มวนและบรรจบุุหร่ีต่ํา  และอะไรบางทีเ่ปนผลที่เกิดจากสาเหตุตาง ๆ ทีไ่ดจากรวบรวม   
   

3.3  การวิเคราะหและกําหนดแนวทางในการแกปญหาและนําไปใช 
 การวิเคราะหปญหาดานตาง ๆ ไดแก  ดานการจัดองคกรและแรงงาน  ดานเครื่องจักร  และ
ดานวัตถุดิบ  ซึ่งเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของการทําใหประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ีต่ํา  จะ
ดําเนนิการเกบ็ขอมูลของ  กองการมวนและบรรจุ  กองการใบยา  และสมุดจดบันทกึของเครือ่งมวน
(สายการผลิตตัวอยาง)  เมือ่ไดขอมูลแลวจะทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือพืน้ฐาน  โดยใชพาเรโตเพื่อ
หาหัวขอปญหาที่สาํคัญ  เมื่อทําการวิเคราะหไดหวัขอปญหาที่สําคญัออกมา  จากนั้นจะพิจารณา
ปญหากับสาเหตุที่เกีย่วของ  โดยการระดมสมองของกลุมกจิกรรมเพื่อการปรับปรุง (Individual 
Improvement) และกลุมกจิกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance) เพื่อพิจารณาหา
สาเหตทุี่สําคญัและมีความเปนไปไดในทางปฏิบัติจากนั้นก็จะกาํหนดหัวขอและขั้นตอนการแกไข
ปญหาพรอมกาํหนดใหกลุมกิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance) นําไปปฏิบัต ิ
 

3.4  ประเมินผลการทาํวิจยัดวยดัชนีชีว้ัด 
ทําการประเมนิผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  โดยการเปรียบเทียบหรือ

ดูแนวโนมวาคาของดัชนีชีว้ัดดีขึ้นหรือไมตัวอยางดัชนีไดแก อัตราการเดนิเครื่อง (Loading Efficiency) 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency)  อัตราคุณภาพ (Quality Rate) พรอมดวยดัชนี
สนับสนนุการวัดผลการปรับปรุงเพื่อเปนการยืนยนัถงึสภาพเครื่องจักรที่เขาทาํการศึกษา 
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3.5  การวัดผล 
ในการวัดผลเมื่อพบวาการปฏิบัติของกลุมกิจกรรมเพื่อการปรับปรุง  มีผลของดัชนีชี้วัดยงัไมดี

ขึ้นแสดงวาการกําหนดแนวทางในการแกไขนั้นยงัไมถูกจุดของปญหา ก็จะยอนกลบัไปทําการวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาตอไป  แตถาพบวาผลของดัชนชีี้วัดมีแนวโนมที่ดีขึ้น  ก็จะนําหัวขอที่ไดรับการ
ปรับปรุงเหลานั้นจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางานตอไป 

 
3.6  สรุปผล  และขอเสนอแนะ 
ทําการสรุปผลการศึกษาที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลและปรับปรุง  การจัดองคกรและแรงงาน  

เครื่องจักร  วตัถุดิบ  และทาํการเสนอแนะแนวคิดที่ไดจากการทําการศึกษานี ้  เพื่อใหเกิดประโยชนใน
การพัฒนาตอไป   
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



บทที่ 4 
 

การศึกษาการดําเนินการผลิต และสาํรวจสภาพการผลิต 
 
 ในบทนี้เปนการศึกษาการดําเนินการผลิต และสํารวจสภาพการผลิตของโรงงานผลติยาสูบ 5  
เพื่อใชเปนขอมูลนํามาวิเคราะห และหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  
ของกองการมวนและบรรจุตอไป  โดยจะแบงเปนหวัขอหลัก ๆ  คือ   

-  ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงานยาสูบ  
-  กระบวนการผลิตบุหร่ีของโรงงานผลิตยาสูบ 5 
-  ดานการจัดองคกรและแรงงาน 
-  ดานเครื่องจกัร 
-  ดานวัตถุดิบ   
 
4.1  ขอมูลทัว่ไปเกี่ยวกับโรงงานยาสบู 
โรงงานยาสูบ  เปนรัฐวิสาหกิจในสังกัดกระทรวงการคลัง  กอต้ังเมื่อวันที ่ 19 เมษายน 2482  

ปจจุบันมีสํานกังานใหญตัง้อยูเลขที่ 184  ถนนพระราม 4  คลองเตย  กรุงเทพมหานคร  บนพื้นทีข่นาด  
641 ไร  มูลคาทรัพยสิน  17,724.12 ลานบาท  มีพนกังานจาํนวน 4,925 คน  และมีสํานักงานยาสูบ
ตั้งอยูในภูมิภาค 8  แหง ไดแก  จงัหวัดเชียงใหม  เชยีงราย  แพร  เพชรบูรณ  สุโขทัย  หนองคาย  
นครพนม  ขอนแกน  และยังมีสถานีทดลองยาสูบแมโจ  จงัหวัดเชียงใหม  และโรงอบใบยาเดนชยั  
จังหวัดแพร  รวมพืน้ที่การเพาะปลูกยาสูบในสวนของโรงงานยาสบูประมาณ  135,893  ไร 

โรงงานยาสูบมีโรงงานผลิตบุหร่ีตราตาง ๆ  แบงเปนบหุร่ีชนิดมกีนกรอง  17  ตรา  เชน  กรอง
ทิพย 90  กรองทพิย รสอเมริกัน  กรองทพิย ไลทส  สายฝน 90  สายฝน ไลทส  กรุงทอง 90  เกลด็ทอง 
90  เปนตน  และบุหร่ีชนิดไมมีกนกรอง  5  ตรา  เชน  กรุงทอง 33  พระจันทร 33  เกล็ดทอง 33  สามิต
33  รวงทพิย 33  ปจจุบันบหุร่ีโรงงานยาสบูดําเนนิการผลิตทั้งสิน้ 3 โรงงานผลิต  ซึ่งมีกาํลังการผลิต
ปกติ  (Normal Capacity) ประมาณ  25,278.80 ลานมวน / ป  มีรายละเอียดการผลติดังนี ้

โรงงานผลิตยาสูบ  3   ผลิตบุหร่ีไดประมาณ  4,600.74  ลานมวน / ปคิดเปนสัดสวนการผลติ
รอยละ  18.20  ของผลิตรวม 

โรงงานผลิตยาสูบ  4   ผลิตบุหร่ีไดประมาณ  6,721.63  ลานมวน / ปคิดเปนสัดสวนการผลติ
รอยละ 26.59 ของผลิตรวม 

โรงงานผลิตยาสูบ  5   ผลิตบุหร่ีไดประมาณ  13,956.43  ลานมวน / ปคิดเปนสัดสวนการผลิต
รอยละ 55.21 ของผลิตรวม 
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โรงงานผลิตยาสูบ 5 ไดรับการจัดวางตําแหนง  สําหรบัการผลิตบุหรี่ตรากรองทิพย 90 และ
กรองทพิยรสอเมริกัน  ซึ่งเปนบุหร่ีกนกรองในขณะที่โรงงานผลิตยาสบู 3 และ 4 จะผลิตบุหร่ีตราตาง ๆ 
คละกันไป (บุหร่ีกนกรองและไมมีกนกรอง) 

การศึกษาและวิจัยนี้จะใชโรงงานผลิตยาสบู  5  ตั้งอยูบนพื้นทีเ่ดียวกับสํานกังานใหญ  
คลองเตย  กรุงเทพมหานคร  เปนโรงงานตัวอยางในการศึกษาและวิจยั ซึ่งโรงงานตัวอยางเปน
โรงงานผลิตบหุร่ีตรากรองทพิย 90  และกรองทิพย รสอเมริกัน  ดวยเครื่องจักรทีท่ันสมัย  ดาํเนนิการมา
กวา 20 ป  ปจจุบันมกีําลงัการผลิตปกติ (Normal capacity) ประมาณ 1,163.04 ลานมวน / เดือน  
ผลผลิตที่ไดสวนใหญนาํออกขายตลาดภายในประเทศ  สงขายตลาดตางประเทศประมาณ 0.5 
เปอรเซ็นตของผลผลิตรวม 
ที่มา  : กองแผนงานและควบคุมการผลิต  ปงบประมาณ  2544 
 

4.2  กระบวนการผลิตบหุรี่ 
 กระบวนการผลิตบุหร่ีของโรงงานผลิตยาสบู 5  จะแบงออกเปน 2 สวนใหญ ๆ  คือ 

1. กระบวนการผลิตยาเสน 
2. กระบวนการมวนและบรรจ ุ

4.2.1  กระบวนการผลิตยาเสน 
 การผลิตยาเสนเปนความรับผิดชอบของกองการใบยา  ซึ่งถือวาเปนกระบวนการผลิตเริ่มแรก 
หรือ (Primary Processes) โดยระบบการผลิตยาเสนจะเริ่มตนดวยการเตรียมวัตถุดิบเปน Batch (1 
Batch ประมาณ 11,000 กิโลกรัม) ภายใน 1 Batch จะประกอบไปดวย  ใบยาเตอรกิช  ในประเทศ 
14% ของน้ําหนักรวม  ใบยาเวอรยิเนยีในประเทศ 27% และตางประเทศ 10% ของน้าํหนักรวม  ใบยา
เบอรเลยในประเทศ 23% และตางประเทศ 11% ของน้ําหนกัรวม  กานเวอรยิเนยีและกานเบอรเลย 
15% ของน้าํหนักรวม  ซึ่งมีข้ันตอนการผลติดังรูปที่ 4.1 
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ใบยาเตอรกิช ใบยาเวอรยิเนีย ใบยาเบอรเลย กานเวอรยิเนียและกานเบอรเลย

การตดัใบยาเปนแผนการตัดใบยาเปนแผน การปอนกาน

การใหความชื้นใบยา
การฉดีนํ้าปรุง

และผสมใบยาเบื้องตน

การทํายาเสนใหเย็น

การผสมใบยา
และการหมัก

การปรับความชื้นใบยา
กอนการตัด

การแยกโลหะออกจาก
ใบยากอนการตัด

การตัดใบยา 26 C.P.I

การอุนยาเสนใหรอน

การคั่วยาเสนใหแหง

การสงยาเสนไป
เครื่องมวนโดยลมดดู

การฉีดนํ้าหอม

การโรยผสม
และเก็บยาเสนในตู

การใหความชื้นใบยา
และผสมใบยาเบื้องตน

การฉีดนํา้ปรุงใบยา

การอบใบยาใหแหง

การฉีดนํา้ปรุงใบยา
หลังอบ

การควบคุมสัดสวน
การจายผสม

การบรรจุเก็บ
รอการจายผสม

การควบคุม
การปอนยาผา

การใหความชื้น
และฉดีนํ้าปรุง

การหมักกาน

การใหความชื้น

การบีบกานใหแบน

การตัดกาน

การทํากานพอง

การคั่วกานใหแหง

การเก็บ  และ
ควบคุมการจายผสม

การแยกกานชิ้นใหญออก

รูปท่ี 4.1  ขั้นตอนการผลิตยาเสนของกองการใบยา
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 จากรูปที ่ 4.1 ไดแสดงใหเหน็ถึงขัน้ตอนการผลิตยาเสน  โดยเริ่มตนตั้งแตเตรียมวตัถุดิบที่เปน
ใบยา  เปน Batch (1 Batch ประมาณ 11,000 กิโลกรัม) ภายใน 1 Batch จะประกอบไปดวย  ใบยา
เตอรกิช ในประเทศ 14% ของน้ําหนักรวม  ใบยาเวอรยิเนียในประเทศ 27% และตางประเทศ 10% 
ของน้ําหนักรวม  ใบยาเบอรเลยในประเทศ 23% และตางประเทศ 11% ของน้าํหนกัรวม  กานเวอรยิ
เนียและกานเบอรเลย 15% ของน้ําหนักรวม  จากนัน้จะผานขัน้ตอนการผลิตดังทีก่ลาวมา  จนไดเปน
ยาเสนเก็บไวที่ไซโลของกองการใบยา  และพรอมทีจ่ะลําเลียงยาเสนทางทอไปใหเครื่องมวนบหุร่ีของ
กองการมวนและบรรจุตอไป 

สามารถสรุปไดวา  กองการใบยาทาํหนาที่ผลิตยาเสนสงไปใหกองการมวนและบรรจุ  การสง
ยาเสนจะสงโดยทอลมดูดไปยังเครื่องมวนทัง้ 36 เครื่อง  จากการศกึษาและสาํรวจสภาวะของกองการ
ใบยามีการจายยาเสนไปใหเครื่องมวนของกองการมวนและบรรจุโดยเฉลี่ย 5,120.13 กก./ชม.หรือ 
6,564,269 มวน/ชม.คิดเปนประมาณ 50% ของกําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) 
ของกองการใบยา ทั้งนี้กองการใบยาจะจายยาเสนใหกองการมวนและบรรจุมากหรือนอยขึ้นอยูกบัการ
มวนและบรรจบุุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ โดยที่กองการใบยามียาเสนคงคลังเยน็ (เก็บไวที ่ Silo) 
โดยเฉลี่ยเทากับ 74,617 กก. หรือคิดเปน 95,662,820 มวนของแตละวัน  ตามตารางที่ 4.1  แสดงให
เห็นวากองการใบยาทาํหนาที่ผลิตยาเสนไมมีปญหาเรื่องกําลงัการผลิตแตอยางใด (สวนรายละเอียด
แสดงไวในภาคผนวก ก.2) 

 
ตารางที่ 4.1 จาํนวนผลผลิตยาเสนของกองการใบยา 

เดือน จํานวน 
ชั่วโมง 

คงคลังเชา 
เฉลี่ย/วัน

(กก.) 

ผลิตได 
(กก.) 

จายใหเครื่อง
มวน(กก.) 

คงคลังเยน็ 
เฉลี่ย/วัน 

(กก.) 

จายให
มวนเฉลี่ย 
(กก./ชม.) 

มกราคม 274 91,865.82 1,469,985.00 1,445,049.00 92,953.82 5,273.90 

กุมภาพนัธ 195 45,933.58 953,121.79 987,571.97 44,120.41 5,064.47 

มีนาคม 269 86,609.67 1,354,430.00 1,350,921.00 86,776.76 5,022.01 

 

ที่มา  : รายงานผลผลิตยาเสน  กองการใบยา  ประจําเดือน มกราคม – มีนาคม 2545 
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 จากตารางที ่4.1 สามารถอธิบายไดวากองการใบยาจายยาเสนใหกองการมวนและบรรจุ  โดย
เฉลี่ยเทากับ 5,120.13 กก./ชม. หรือคิดเปน 6,564,269 มวน/ชม. (1 มวน เทากบั 0.78 กรัม หรือ 
1,282 มวน เทากับ 1 กิโลกรัม) มีคงคลงัเยน็เก็บไวในไซโลของแตละวันโดยเฉลี่ยเทากับ 74,617 กก. 
หรือคิดเปน 95,662,820 มวน 

4.2.2  กระบวนการผลิตมวนและบรรจุบุหร่ี 
 กองการมวนและบรรจุ  ทาํหนาที่รับยาเสนจากกองการใบยาทางทอลมดูดมาเขาเครื่องมวน   
พรอมทัง้แปรรูปยาเสนเปนบหุร่ีสําเร็จรูป  ดังรูปที่ 4.2 

 

การมวนบหุร่ี

การเก็บรางรอการบรรจุ
( 39 ราง/รถ )

การหอสบิซอง
( 10 ซอง/หอ )

การบรรจซุอง
( 20 มวน/ซอง )

การหอกระดาษแกว

การเก็บบหุร่ีลงราง
( 4200 มวน/ราง )

การตอกนกรอง

การบรรจหีุบ
( 50 หอ/หีบ )

การเก็บรักษา
( 31 หีบ/แปน )

สิน้สดุกระบวน
การผลิตบหุร่ี

รูปท่ี 4.2  ข้ันตอนการผลิตของกองการมวนและบรรจุ

เคร่ืองบรรจุ
หยดุทํางาน
หรือไม

เคร่ืองมวน
หยดุทํางาน
หรือไม

เคร่ืองบรรจุ
หยดุทํางาน
หรือไม

ไมหยดุ

หยดุ

ไมหยดุ

  ไมหยดุ

หยดุ

หยดุ
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 จากรูปที ่4.2 แสดงใหเหน็ถงึกระบวนการผลิตมวนและบรรจุบุหร่ี  โดยสามารถอธิบายขั้นตอน
ของกระบวนการผลิตไดดังนี้  

1. การมวน  เปนการมวนยาเสนดวยกระดาษบางสีขาวแบบตอเนื่อง  โดยกระดาษแตละมวนมี
ความยาวเทากับ 6,000 เมตร/มวน  หลังจากมวนบหุร่ีเสร็จแลวจะมีเสนผาศนูยกลางประมาณ 24.7+ 
0.2 มม. และมีความยาวแบบตอเนื่อง  ตอจากนัน้จะมมีีดตัดมวนบหุร่ีตัดมวนบุหร่ีที่มีความยาว
แบบตอเนื่อง  ออกใหไดความยาวเทากับ 64 มิลลิเมตร.   
 ตอจากนัน้มวนบุหร่ีที่มีความยาวเทากับ 64 มิลลิเมตร  จะถูกลําเลียงดวย Drum ซึ่งหมุนรอบ
ตัวเองพรอมลําเลียงมวนบหุรี่ไปดวยความเร็วที่สัมพันธกบัการตัดมวนบุหร่ีไปยังเครือ่งตอกนกรอง 

2. การตอกนกรอง  เครื่องตอกนกรองมชีุด  Separating Drum รับมวนบหุร่ีมาจากเครื่องมวน
เปนคูในรองของชุด Separating Drum มาถงึชวงตอกนกรอง Separating Drum จะแยกออกจากกนั
เพื่อใหกนกรองหรือ filter อยูระหวางมวนบุหร่ี 2 ตัว  ขณะเดียวกนัจะมีกระดาษพันกนกรองพนัรอบ
รอยตอกนกรองกับมวนบหุร่ี ตอจากนัน้ถกูลําเลียงดวย  Drum  ตัวตอมาเพื่อมาตัดแบงครึ่งมวนบหุร่ีที่
ตอกนกรองเรยีบรอยแลวออกจากกัน และชุด Turning Drum กลับดานเพื่อใหกนกรองไปในทาง
เดียวกนัและถกูลําเลียงดวยสายพานลาํเลยีงมวนบหุร่ีไปยังเครื่องบรรจซุอง 

3. การเก็บมวนบุหร่ีลงราง  จะมเีครื่องเกบ็มวนบหุร่ีลงราง (4,200 มวน/ราง)  ในกรณีเครื่อง
บรรจุซองเกิดขัดของหรือหยดุซอม  รางบุหร่ีจะมีรถเขน็เก็บรางบหุร่ี (39 ราง/รถ) และรถเข็นเก็บราง
บุหร่ีเตรียมพรอมที่จะนําไปปอนใหเครื่องบรรจุซองสํารองที่ไมไดตอกบั Line เครื่องมวนหรือเครื่อง
บรรจุซอง Line อ่ืนทีม่ีเครื่องมวนบหุร่ีเกิดขัดของหรือหยดุอยู 

4. การบรรจุซอง  เปนการบรรจุมวนบหุร่ีลงในซอง  ทาํโดยเครื่องบรรจุซอง  ซึ่งจะทาํการบรรจุ
มวนบหุร่ีลงซอง 20 มวน/ซอง  และตดิแสตมปโดยอัตโนมัต ิ  ดวยความเร็วทีแ่ตกตางกนัขึ้นอยูกบั
ความเร็วของเครื่องบรรจุซองแตละประเภท  ตอจากนัน้ซองบุหรี่จะถูกลําเลยีงดวยสายพานชุดตอ 
(Link Up) เขาเครื่องหอกระดาษแกว 

5. การหอสิบซอง  ซองบหุร่ีที่หอกระดาษแกวเรียบรอยแลว  ถูกลําเลยีงดวยสายพานตอ (Link 
Up) มายังเครือ่งหอสิบซอง (10 ซอง/หอ) ซึ่งจะหอดวยกระดาษสนี้ําตาล  ซึง่หัวหอสิบซองจะมฉีลาก 
(Label) ติดทั้งสองดาน  บนฉลาก (Label) จะมหีมายเลขเครื่องหรือ  Line วันที่ เดือน ป  ที่ผลิต และ
หอสิบซองจะถูกลําเลยีงดวยสายพานตอ (Link  Up) เขาเครื่องบรรจุหบี 

6. เครื่องบรรจุหีบ  เครื่องบรรจุหีบจะทาํการบรรจุหอสิบซองลงในหีบ  (50 หอ/หีบ)  และหีบ
บุหร่ีจะถกูลําเลียงดวยสายพานลําเลยีง  ไปเก็บไวที่โกดังฝายขายโดยการเก็บจะเก็บเปนแปน (31 หีบ/
แปน) 

จากการศึกษาสภาพการผลิตของกองการมวนและบรรจ ุ  ที่มกีารผลิตอยางตอเนื่อง  การผลิต
ตองผานขัน้ตอน  การมวน  การตอกนกรอง  การบรรจุมวนบุหร่ีลงซอง  การหอกระดาษแกว  การหอ
สิบซอง  การบรรจุหีบ  จงึไดบุหร่ีเปนสนิคาสําเร็จรูป  ดังนัน้ผลผลิตที่ไดจะขึ้นอยูกับทุกขัน้ตอนของการ
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ผลิต  ซึ่งทกุขั้นตอนมีความสําคัญตอผลผลิตทั้งสิน้  จากขอมูลที่ผานมาทางกองการมวนและบรรจุมี
ปริมาณการผลิตจริง (Actual Capacity) ดังแสดงในตารางที่ 4.2 ดังนี้ (สวนรายละเอียดจะแสดงไวใน
ภาคผนวก ก.1 และ ก.3)  

 
ตารางที่ 4.2 จาํนวนผลผลิตของกองการมวนและบรรจุบหุร่ี 

ประเภทเครื่อง 
ความเร็ว 

(มวน/ช.ม./ เครื่อง) 
จํานวน 
เครื่องจักร 

Ideal Capacity 
(มวน/ช.ม.) 

 

Actual Capacity 
(มวน/ช.ม.) 

(%) ความ
แตกตางระหวาง 
Actual กับ Ideal 

Garant-4 240,000 17 4,080,000 1,802,209 - 

Molins MK 300,000   7 2,100,000    904,260 - 

Protos 70 420,000   4 1,680,000    855,806 - 

Protos 90 540,000   8 4,320,000 2,372,971 - 

 

รวม - 36     12,180,000 5,935,246 48.73 

AMF3000 216,000 23 4,968,000 2,506,287 - 

SP 1 300,000   4 1,200,000   251,111 - 

AMF6000 420,000   3 1,260,000   398,159 - 

B 1 480,000   2    960,000   441,978 - 

ALFA 540,000   4 2,160,000 1,054,727 - 

ALFA RAM 600,000   4 2,400,000 1,200,112 - 

 

รวม - 40      12,948,000 5,852,374 45.20 

Focke 485 1,360,000   1 1,360,000 5,162,629 - 

Senzani 1,120,000 12      13,440,000    585,095 - 

 

รวม - 13      14,800,000 5,747,724 38.84 
 

ที่มา  : รายงานผลผลิตมวนบุหรี่และบรรจุซอง  กองการมวนและบรรจุ  ประจําเดือน  มกราคม – มีนาคม 2545 
หมายเหตุ 
 -  ตัวอยางการคํานวณกลุมเครื่องมวน  จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) เทากับ  
กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ออกแบบไว (Spec. Machine) × 60 นาที × จํานวนเครื่องจักรที่มีอยู เชน จํานวน

กลุ
มเค

รื่อ
งม
วน

 
  ก
ลุม
เครื่

อง
บร
รจุห

ีบ 
กลุ
มเค

รื่อ
งบ
รรจ

ุซอ
ง 
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ผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) ของเครื่องมวนบุหรี่ Garant–4 + เครื่องตอกนกรอง Max–s + เครื่อง
ปอนบุหรี่ลงราง Uniflow = 4,000 มวน/นาที × 60 นาที × 17 เครื่อง = 4,080,000 มวน/ชั่วโมง 
 -  ตัวอยางการคํานวณกลุมเคร่ืองบรรจุซอง  จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) 
เทากับ  กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ออกแบบไว (Spec. Machine) × 60 นาที × จํานวนเครื่องจักรที่มีอยู × 20 
มวน/ซอง  เชน จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) ของเครื่องบรรจุซอง AMF3000 + เครื่องหอ
กระดาษแกว 1-FK, TTM 200 = 180 ซอง/นาที × 60 นาที × 23 เครื่อง × 20 มวน/ซอง = 4,968,000 มวน/ชั่วโมง 
 -  ตัวอยางการคํานวณกลุมเคร่ืองบรรจุหีบ  จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) 
เทากับ  กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ออกแบบไว (Spec. Machine) × 60 นาที × จํานวนเครื่องจักรที่มีอยู × 
10,000 มวน/หีบ  เชน จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) เครื่องบรรจุหีบบุหรี่ Senzani = 1.86 
หีบ/นาที × 60 นาที × 12 เครื่อง × 10,000 มวน/หีบ = 13,440,000 มวน/ชั่วโมง 
 จากตารางที ่ 4.2 แสดงใหเห็นถึงกาํลังการผลิตจริง (Actual Capacity) ซึง่คิดเปน 48.73% 
ของกําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) ซึ่งคอนขางต่ํามาก 

จากการศึกษาและสํารวจสภาวะปญหาโรงงาน  พบวาปญหาที่สําคัญที่สุด คือ ที่กองการมวน
และบรรจุมีปริมาณผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual capacity) คอนขางต่ํามากเมื่อเปรียบเทียบกบักําลัง
การผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) แสดงถึงประสทิธิภาพการมวนบุหรี่ที่ต่ํามาก คือ  โดย
เฉลี่ย 48.73% ของกําลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) จึงทําใหตนทุนการผลิต
สูงขึ้น  เนือ่งจากตองทาํงานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลงัการผลิตเพิ่มข้ึนเทากับความตองการของตลาด  
บางครั้งบหุร่ีขาดโกดัง (Stock) สงบุหร่ีใหกับลูกคาไมทัน ทําใหเสียความเชื่อถือจากลูกคา  จากการ
สํารวจและวิจยัของฝายการตลาด  ผูบริโภคบางรายหนัไปสูบบุหร่ีตางประเทศเปนการทดแทน และไม
กลับมาสูบบุหรี่ของโรงงานยาสูบอีกเลย   

เนื่องจากที่ผานทางกองการมวนและบรรจ ุ  โรงงานผลติยาสูบ 5  ไมมีการเก็บขอมูลของ
สาเหตุตาง ๆ เชน การสูญเสียเวลาของเครื่องจักร  บหุร่ีเสีย เปนตน  ซึ่งสาเหตุดังกลาวนําไปสูปญหา
ประสิทธิภาพที่ต่ําได  เพื่อเปนแนวทางในการเพิม่ประสทิธิภาพการมวนและบรรจุบหุร่ีใหสูงขึน้ จงึไดมี
การศึกษาสภาพปจจุบนัของสายการผลิตเครื่องมวนตัวอยางของกองการมวนและบรรจุบุหร่ี 
 จากการตัดสินใจในการเลอืกสายการผลติเครื่องมวน Protos-70 เปนสายการผลิตตนแบบ  
เพื่อมาทดลองทําการปรับปรุงเปนตวัอยางแกพนกังาน ซึ่งสายการผลติดังกลาว  เปนสายการผลิตที่
สําคัญและเปนสายการผลติหลักและมีความเปนไปไดในการปรับปรุง  ไดมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบั
สายการผลิตตัวอยางมาตัง้แตสัปดาหที่ 6 ถึงสัปดาหที่ 13 หรือต้ังแตวันที่ 1 กุมภาพนัธ ถงึวันที่ 29 
มีนาคม  2545  ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3  จํานวนผลผลติ  การสูญเสียเวลาเครื่องจกัร  บหุร่ีเสีย  ของเครื่องมวนตัวอยาง 
 

วันที่/เดือน/ป สัปดาห 6 สัปดาห 7 สัปดาห 8 สัปดาห 9 สัปดาห 10 สัปดาห 11 สัปดาห 12 สัปดาห 13 รวม(นาท)ี 
เวลางานประจําทั้งหมด (นาที) 4,680 2,700 2,700 2,160 3,900 3,900 3,900 3,900 27,840 

ผลผลิต  (มวน) 17,459,400 9,051,000 9,301,400 9,971,800 10,840,200 9,496,200 9,261,000 10,936,800 86,317,800 
การประชุมหรือการฝกอบรม       240  240 480 
ทําความสะอาดเริ่ม          
พักเบรค          
ทําความสะอาดเลิกงาน 360 300 300 240 300 300 300 300 2,400 

รวม  (นาที) 360 300 300 240 300 540 300 540 2,880 
ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 230      90  320 
เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวฯ ซอม  30     245 180 455 
อะไหลชํารุดซอมเอง 30 10    360 150 90 640 
ปรับต้ัง/เปลี่ยนสายพาน (Belt) 105  30  15  50  200 
ปรับต้ังV-Way/เปลี่ยนสายพาน 100      90  190 
ROD BREAK เนื่องจากหัวฉีด  20    360 30  410 
ROD BREAK เนื่องจากเตารีด      45   45 
ROD BREAK เนื่องจาก Suct.      60 15 240 60 375 
ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง 90 180  60 25 155 220 140 870 
รอราง (บรรจุซอง ขัดของ) 30 150 240  375 90 75 90 1,050 
ยาเสน(ขัดของ   ช้ืน ) 40  105 40 30 30  60 305 
วัตถุดิบบกพรองใชงานไมได   60 155    50 100 365 
เปลี่ยนตราบุหรี่ 30    60 30   120 
อื่นๆ 100  60  20  50 60 290 

รวม (นาที) 755 450 590 100 585 1,085 1,290 780 5,635 
หัวหลวม ไมมีกนกรอง ร่ัว(ก.ก.) 189,600 144,000 90,400 67,200 96,000 121,600 96,800 100,800  
ยาเสน  ลําบุหรี่ (ก.ก.) 88,000 44,800 41,600 37,600 47,200 123,200 76,000 72,000  
วัตถุหอมวนจากเครื่องผา(ก.ก.)          

รวม (มวน) 277,600 188,800 132,000 104,800 143,200 244,800 172,800 172,800 1,436,800 

 
 จากตารางที่ 4.3 จากการที่ผูวิจยัไดศึกษาสภาพปจจบุันของสายการผลิตเครื่องมวน Protos-
70  ทําใหทราบถึงกาํลังการผลิตที่ทาํไดจริง (Actual capacity) สาเหตุการสูญเสียเวลาของเครื่องจักร 
และบุหร่ีเสียของสายการผลติตนแบบ ซึ่งขอมูลดังกลาวนี้เปนสาเหตุทีท่ําใหผลผลิตเครื่องมวนบหุร่ีต่ํา  
จะไดนําขอมูลที่ไดนี้ไปทาํการวิเคราะหหาเพื่อหาแนวทางในการแกไขเพิ่มประสทิธิภาพเครื่องมวนและ
บรรจุบุหร่ีตอไป 
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4.3  การจัดองคกรและแรงงาน 
โรงงานยาสูบ  มีโครงสรางการบริหารงานระดับอํานวยการและจัดการ  ดังแสดงในรูปที ่ 4.3  

โดยมีผังการจดัองคกรในระดับปฏิบัติการ  ดังแสดงในรปูที่ 4.4    จากรูปโครงสรางองคกรดังกลาว  จะ
เห็นไดวาในสวนของโรงงานผลิตยาสูบ  ยังมีการแบงสวนงานออกเปน 4 กอง  ไดแก  กองการใบยา  
กองการมวนและบรรจุ  กองซอมบํารุง  กองธุรการ  การบริหารงานแตละโรงงานผลิตยาสูบ  จะมี
ผูจัดการโรงงานเปนผูรับผิดชอบและควบคุมการผลิตการ   

กองการมวนและบรรจุมีพนกังาน จํานวน 536 คน  เปนพนักงานหญิง 271 คน  และพนกังาน
ชาย 265 คน  แบงออกเปน 2 ระดับ  คือ 

1. พนักงานรายเดือน  เปนลักษณะของงานบริหาร 
2. พนักงานรายชัว่โมง  เปนลกัษณะของงานที่เปนงานปฏบิัติ 

 ลักษณะการทํางานเวลาปกติเร่ิมต้ังแต 7.30 – 16.30 น.  หยุดพักตอน 10.30 – 11.30 น.  ถา
มีการทาํงานลวงเวลาตอจากเวลาทาํงานปกติจะถูกกําหนดเวลาไวที ่ 16.30 – 20.30 น. หยุดพกัตอน 
16.30 – 17.30 น.  แตในทางปฏิบัติจะเดนิเครื่องทาํการผลิตอยางตอเนื่อง  โดยที่พนักงานจะสลบักัน
พักและทางโรงงานจะจายคาจางลวงเวลาชวงพักใหกับพนักงานทุกคน 

ในการศึกษาและวิจัยนี้ จะศึกษาเฉพาะในเรื่องเกีย่วกบักองการมวนและบรรจุ ซึ่งมหีนาที่
รับผิดชอบในเรื่องเกี่ยวกับการมวนและบรรจุบุหร่ี  ตั้งแตยังเปนยาเสน  จนกระทัง่แปรรูปกลายเปนบุหร่ี
สําเร็จรูป   สําหรับกองการมวนและบรรจุซึ่งเปนหนวยงานที่เกี่ยวของกับการศึกษานี ้  มกีารแบงสวน
งานออกเปน 5 แผนก  ไดแก  มวนและบรรจุ  ธุรการ  พัสดุหอมวน  พัสดุอะไหล  ชาง  จะมีลักษณะ
ดังที่แสดงไวในรูปที่ 4.5 
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รัฐมนตรีวาการ
กระทรวงการคลงั

คณะกรรมการ
อํานวยการ

ผูอํานวยการยาสูบ

รองผูอํานวยการยาสบู
ดานวิชาการ

รองผูอํานวยการยาสูบ
ดานตลาดและจัดหา

ฝายวิจัยและพัฒนา

ฝายใบยา

ฝายตลาด

ฝายการพิมพ

ฝายจัดหา
และรักษาพัสดุ

ผูตรวจการ

ผูชํานาญการปรุง
ผูชํานาญการใบยา

สํานักผูอํานวยการ

สํานักตรวจสอบ

สวนกฏหมาย

สํานักงบประมาณ

รูปท่ี 4.3  แสดงโครงสรางองคกรของโรงงานยาสบู

รองผูอํานวยการยาสูบ
ดานปฎิบัติการ

ฝายผลติ

ฝายวิศวกรรม
และพัฒนา

รองผูอํานวยการยาสบู
ดานบริหาร

ฝายทรัพยากรบุคคล

ฝายการแพทย

ฝายบัญชีและการเงิน

ฝายพัฒนาธุรกิจ
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ฝายผลิต

ธุรการฝายผลิต
กองแผนงานและ
ควบคุมการผลิต

โรงงานผลิตยาสบู 3

กองธุรการ

กองการใบยา

กองการมวนและบรรจุ

กองซอมบํารุง

รูปท่ี 4.4  แสดงโครงสรางองคกรฝายผลิต

โรงงานผลติยาสูบ 4

กองธุรการ

กองการใบยา

กองการมวนและบรรจุ

กองซอมบํารุง

โรงงานผลิตยาสบู 5

กองธุรการ

กองการใบยา

กองการมวนและบรรจุ

กองซอมบํารุง
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รูปที่ 4.5 โครงสรางองคกรของกองการมวนและบรรจุ 
 จากรูปที ่ 4.5 แสดงโครงสรางองคกรของการมวนและบรรจุ  มีการจัดแบงแผนกภายในองคกร
ตามหนาที่ หรือลักษณะงานที่จะตองทํา (Departmentation by Function) โดยการจัดงานหนาที่
เหมือนกนัไวดวยกนั  และไดมีการแบงอํานาจการบริหารออกเปนลําดบัชั้น  ซึ่งผูมีอํานาจสูงสุดในการ
บริหาร คือ  หัวหนากอง   รองลงมาก็คือ  รองหัวหนากอง  แตละแผนกทําหนาที่อธบิายไดดังนี ้

1. แผนกชาง  ทําหนาที่ดูแลการปรับแตงเครื่องจักร  และซอมบํารุงเบื้องตน  ถาซอมหนัก 
หัวหนาแผนกชางจะเปนผูพจิารณาสงให  กองซอมบํารุงเครื่องจักร  ฝายวิศวกรรมและพัฒนา  เปนผู
ซอม  แผนกชางจะดูแลซอมทั่วไปภายในกองการมวนและบรรจุ  รวมทั้งการจัดทําเรื่องจัดซื้ออะไหล
ตาง ๆ  ในกรณีที่เบิกอะไหลจากฝายวิศว ฯ แลวไมม ี  พรอมทัง้ประสานงานกับแผนกมวนและบรรจุใน
กรณีเครื่องจักรหยุดหรือพรอมจะเดินเครื่อง  เพื่อที่แผนกมวนและบรรจุจะไดจัดพนักงานเขาประจํา
เครื่องได 

2. แผนกมวนและบรรจุ  ทาํหนาทีม่วนและบรรจุบุหร่ีใหเปนไปตามเปาหมายที่กาํหนดไวในแต
ละวัน  พรอมทั้งรายงานการทํางานและปญหาใหหวัหนากองฯ ทราบ 

3. แผนกวัสดุหอมวน  ทาํหนาที่เกีย่วกับการจัดเตรียมวสัดุหอมวน  เพื่อใชในขั้นตอนการผลิต  
โดยการเบิกจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ 

กองการมวนและบรรจุ

หัวหนากอง ฯ

รองหัวหนากอง ฯ

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 1

หัวหนาแผนก
พัสดุหอมวน

หัวหนาแผนก
พัสดุอะไหล

หัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
พัสดุหอมวน พนักงานพัสดุอะไหลหัวหนาใหญ เขต 1

ธุรการ

หัวหนาแผนกชาง
(มวน  บรรจุ  ไฟฟา)

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 3

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 2

หัวหนาชุด เขต 1
(1-5 ชุด)

หัวหนาชุดเขต 2
(1-2 ชุด)

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานท่ัวไป

หัวหนาใหญ เขต 2 หัวหนาใหญ เขต 3

หัวหนาชุด เขต 3
(1-5 ชุด) หัวหนา

ชางเคร่ืองบรรจุ
หัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองบรรจุ

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองบรรจุ

พนักงาน
ชางไฟฟา
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4. แผนกพัสดุอะไหล  ทําหนาทีเ่กี่ยวกับการจัดเตรยีมอะไหล และวัสดุส้ินเปลอืงที่ใชกบั
เครื่องจักร หรือใชในการผลติ  โดยการเบกิจากฝายวิศวกรรมและพัฒนา 

5. แผนกธุรการ  ทําหนาที่ควบคุมเวลาทาํงานของพนักงานในกองการมวนและบรรจ ุ ทําบัญชี
คาแรง  จัดทํารายงานผลผลติประจําสัปดาห  ประจาํเดอืน  ของกองการมวนและบรรจุ 

 
ตารางที่ 4.4 จาํนวนพนกังานของกองการมวนและบรรจ ุ

ตําแหนงพนักงาน จํานวน(คน) 

 
ระดับจัดการ (พนักงานรายเดือน) 

1. หัวหนากอง 
2. รองหัวหนากอง 
3. หัวหนาแผนกมวนและบรรจ ุ
4. หัวหนาแผนกชาง 
5. หัวหนาแผนกวัสดุหอมวน 
6. หัวหนาแผนกพัสดุอะไหล 

 
ระดับปฏิบัติการ (พนักงานรายชั่วโมง) 

1. หัวหนาชาง (มวน  บรรจุ  ไฟฟา) 
2. หัวหนาใหญ 
3. หัวหนาชุด 
6.   รองหัวหนาชาง (มวน  บรรจุ  ไฟฟา) 
7.   พนักงานวสัดุหอมวน 
8.   พนักงานพัสดุอะไหล 
9.   ชาง (มวน  บรรจุ  ไฟฟา) 
10.  พนักงานธุรการ 
11.  พนักงานมวนและบรรจ ุ
12.  พนักงานทั่วไป 

 

 
 

1 
1 
6 
2 
1 
1 
 
 

6 
3 
12 
6 
11 
3 
53 
11 

342 
77 
 

                         รวม 536 
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 จากตารางที ่4.4  แสดงใหเห็นถึงตําแหนงพนักงาน  และจํานวนพนกังานของโครงสรางองคกร
กองการมวนและบรรจุ  ซึง่มีพนกังานรายเดือนหรือระดับจัดการจํานวน 12 คน  และพนกังานราย
ชั่วโมงหรือระดับปฏิบัติการจํานวน 524 คน 
 จากการศึกษาโครงสรางองคกรและแรงงานดังกลาวมา  พบวาเปนสาเหตหุนึง่ทีท่ําให
ประสิทธิภาพการมวนบหุร่ีตกต่ํา ไดแก  สาเหตุของโครงสรางองคกรและแรงงาน  อันเนื่องจากขาดการ
นําเอาโครงสรางขององคกรมาใชอยางเปนทางการ หรือขาดการไหลของการสั่งงานอยางชัดเจน  ขาด
การควบคุมติดตามงาน และการประเมนิผลงาน  รวมถึงขาดการสนบัสนุนในเรื่องของการฝกอบรมให
ความรูแกพนกังานระดับจัดการ และระดบัปฏิบัติการ  เพราะที่ผานมาโรงงานผลิตยาสูบ 5  มุงหวงัแต
ในเรื่องของผลผลิต  จากการที่ขาดการฝกอบรมดังกลาวมา  ทําใหเกดิการสูญเสียอันเนื่องมาจากการ
จัดองคกรและแรงงาน  เชน  ขาดทกัษะในการปรับแตง หรือปรับต้ังเครื่อง  การนําเอาพนักงานทัว่ไปที่
ขาดความรูเกีย่วกับการควบคุมเครื่องจักรมาทาํงานแทนพนักงานควบคุมประจําเครื่องจักร  ทาํให
เครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหาย หรือเกิดการสูญเสยีประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ และคุณภาพได  
การศึกษานี้เปนการเริ่มตนการศึกษาจากสายการผลิตเครื่องมวนตัวอยาง  จึงไดจัดใหการสญูเสีย
ดังกลาวมาอยูในการสูญเสียดานเครื่องจกัร  จากการศึกษาการสูญเสียอันเนื่องมาจากการจัดองคกร
และแรงงาน  ที่แยกไดอยางชัดเจน คือ การรอราง  แสดงใหเห็นถึงเครือ่งมวนบุหร่ีไมไดรับภาระงานอัน
เนื่องจากเครื่องบรรจุซองเสยีหรือขัดของแลวพนักงานยกรางไมยกรางเปลาเขาเครื่องมวนบหุร่ี  โดย
เฉลี่ยเทากับ 525 นาทีตอเดอืน  จากการศึกษาการสูญเสียเวลาของเครื่องมวนบหุร่ีเนื่องจากการรอราง 
(บรรจุซองขัดของ)  พบวาเปนปญหาที่สาํคัญเนื่องจากมีการสูญเสียเวลามากเมื่อเปรียบเทียบกับ
สาเหตุอ่ืน ๆ  จึงเหน็วานาจะนํามาทําการศึกษาในครัง้นีด้วย 
 

4.4  เครื่องจกัร 
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตของกองการมวนและบรรจุ  แบงออกเปน 3 กลุมใหญ ๆ  คือ  กลุม

เครื่องมวนบุหรี่  กลุมเครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  ดังแสดงในตารางที ่4.5 
ตารางที่ 4.5 เครื่องมวนและบรรจุบุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ 

กลุมเครื่องมวน กลุมเครื่องบรรจุซอง 
เครื่อง 
บรรจุหีบ 

เครื่องมวนบุหรี่ 
เครื่องตอ 
กนกรอง 

เครื่องเก็บ
บุหรี่ลงราง 

เครื่องปอน
รางบุหรี่ 

เครื่อง 
บรรจุซอง 

เครื่องหอ
กระดาษแกว 

เครื่องหอ 
สิบซอง 

เครื่อง 
บรรจุหีบ 

เขตการผลิต 1 

Garant-4 (8) Max-s Uniflow 

Garant-4 (8) Max-s Massflow 
AC-2M AMF 3000 1-FK FOCKE 407 SENZANI 
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ตารางที่ 4.5 เครื่องมวนและบรรจุบุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ (ตอ) 
เขตการผลิต 2 

PROTOS-90 (4) Max-90 HCF-80 Magomat ALFA DELTA-W DELTA-P SENZANI 

PROTOS-90 (4) Max-90 HCF-80 Magomat ALFA RAM DELTA-W DELTA-P SENZANI 

เขตการผลิต 3 

Garant-4 (1) Max-s Massflow AC-2M AMF 3000 TTM-200 FOCKE 407 SENZANI 

Molins MK9-5 (7) Max-s TF-3 TU-4N SP-1 1-LV FOCKE 407 SENZANI 

PROTOS-70 (2) Max-70 HCF-80 Magomat B1 RC kW SENZANI 

PROTOS-70 (2) 
(สายการผลิตตนแบบ) 

Max-70 HCF-80 Magomat AMF 6000 CP-1 kW 
FOCKE 

485 
หมายเหตุ    -  ตัวเลขในวงเล็บ (  )  หมายถึงจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูของแตละเขตการผลิต 

จากตารางที ่ 4.5 แสดงใหเห็นถึงกลุมเครื่องมวน  กลุมเครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  
ของเขตการผลิต 1, 2, 3  ซึ่งกลุมเครื่องมวนก็จะประกอบไปดวย  เครื่องมวนบุหรี่  เครื่องตอกนกรอง  
เครื่องเก็บบุหรี่ลงราง  สวนกลุมเครื่องบรรจุก็จะประกอบไปดวย  เครื่องปอนรางบหุรี่  เครื่องบรรจุซอง  
เครื่องหอกระดาษแกว  เครือ่งหอสิบซอง  และสวนกลุมสุดทายคือ  กลุมเครื่องบรรจุหีบ 

จากการศึกษาระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรของกองการมวนและบรรจ ุ  ยังไมมีการจัดการ
ซอมบํารุงที่เปนระบบเทาที่ควร  การซอมบํารุงจะเปนในลักษณะ Breakdown Maintenance นั่นคือ 
ถาเครื่องจักรที่ใชในการมวนและบรรจุมปีญหา  ทาํการผลิตไมไดก็จะหยุดเพื่อทาํการซอมแกไข  การที่
ตองหยุดเครื่องจักรโดยเหตุเสียฉุกเฉิน สรางความเสียหายใหกับกองการมวนและบรรจุเปนอยางมาก 
เกิดความสูญเสียทางดานกาํลังการผลิต  วสัดุ  พลังงาน  โอกาสทางการตลาด  และแรงงาน  ดงัแสดง
ในตารางที ่ 4.3  ซึ่งมีการสญูเสียเวลาในกระบวนการมวนบหุร่ีอันเนื่องมาจากเครื่องจักรชํารุดเสยีหาย 
หรือเครื่องจักรขัดของ โดยเฉลี่ยเทากับ 1,812.5 นาทีตอเดือน 
 4.5  วัตถุดิบ 

วัตถุดิบ  เปนทรัพยากรการผลิตที่สําคัญเนื่องจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑกลาวคือ ถา
หากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตามความพงึพอใจของลูกคาได   
 วัตถุดิบที่ใชในการมวนและบรรจุเพื่อใหไดเปนบุหร่ีสาํเร็จรูปนั้น แบงออกเปน 2 จําพวกใหญ ๆ 
คือ 

1. ยาเสน 
2. วัสดุหอมวน 
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4.5.1  ยาเสน 
ยาเสน  หมายถึง ใบยาซึ่งไดหั่นเปนเสนและแหงแลว  ซึง่กองการมวนและบรรจุจะรับวัตถุดิบที่

เปนยาเสนจากกองการใบยา  โดยที่ไซโล (Silo) จะจายยาเสนผานทางทอลมดูดมาเขาเครื่องมวน  และ
ควบคุมความชื้นของยาเสนใหไดตามมาตรฐาน  (11.50 – 12.50%)  ถาความชืน้ของยาเสนไมไดตาม
มาตรฐานจะทาํใหการมวนบหุร่ีของเครื่องมวนทํางานไมไดหรือทําไดไมดี  ตองมกีารปรับรอบความเร็ว
ของเครื่องมวนลงทําใหผลผลิตต่ํากวาทีค่วรจะเปน 

 
4.5.2  วัสดุหอมวน 
วัสดุหอมวน  ซึ่งประกอบไปดวย  กระดาษมวนบุหร่ี  กระดาษพนักนกรอง  กาวติดตะเข็บมวน    

กาวติดกระดาษพันกนกรอง  กาว Hot melt ติดซอง  กนกรอง (Filter)  ซอง  แสตมป  กระดาษตะกั่ว 
(foil)  กระดาษแกว (PP Film)  สายคาดซอง  กระดาษหอสิบซอง  label ปดหัวหอ  หีบลูกฟกู  จากวัสดุ
หอมวนที่กลาวมา  กองการมวนและบรรจุจะทาํการเบกิจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ  ซึ่งวัสดุหอมวน
กอนที ่  Supplier  จะสงใหฝายจัดหาและรักษาพสัดุเก็บรักษา  จะถูกทาํการตรวจสอบลักษณะ
คุณสมบัติ  (Spec.)  โดยฝายวิจยัและพัฒนากอน  แตบางครั้งเมือ่นํากาวมาใช  กาวที่ใชติดตะเข็บ
มวนบหุร่ี  กาวที่ใชติดกระดาษพนักนกรอง  ใชงานไดไมดี  เชน  กนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี  
ตะเข็บมวนบหุร่ีแตกออกจากกนั  เปนตน 
 
 

 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสภาพปญหาและผลกระทบ 
 

 เมื่อพิจารณาจากการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานผลติยาสูบ 5  ในบทที่ 4  ทาํใหทราบถงึ
สภาพปญหาผลผลิตตกต่ํา  และการวเิคราะหในบทนี้จะชวยใหทราบสาเหตุวาปญหาเกิดขึน้มาจาก
ปจจัยใด  รวมถึงผลกระทบทั้งหมดที่เกดิขึ้นและเพื่อกาํหนดแนวทางในการแกไขปญหาใหสามารถเพิม่
ผลผลิตใหกับโรงงานผลิตยาสูบ 5  ตอไป 
 
5.1  การวิเคราะหสภาพปญหา 
 จากการศึกษาและสํารวจสภาวะปญหาของโรงงานผลิตยาสูบ 5  พบวาปญหาที่สําคัญที่สุด  
พบวามีผลผลิตตกต่ํามาก  ซึ่งสาเหตุสวนใหญมาจากดานการจัดองคกรและแรงงาน  ดานเครื่องจักร  
และดานวัตถดุิบ 
 
 ปญหาผลผลติตกต่ํา 
 จากการศึกษาสภาพการผลิตของกองการมวนและบรรจ ุ  ซึง่การผลิตตองผานขัน้ตอน  เครื่อง
มวน  เครื่องตอกนกรอง  เครื่องบรรจุมวนบุหร่ีลงซอง  เครื่องหอกระดาษแกว  เครื่องหอสิบซอง  เครื่อง
บรรจุหีบ  จงึไดบุหร่ีเปนสนิคาสําเร็จรูป  และจากการทีไ่ดเก็บขอมูลทางการผลิตระหวางเดือนมกราคม
ถึง มนีาคม 2545  ในตารางที่ 5.1  ซึ่งไดมีการเปรยีบเทียบระหวางคาผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual 
Capacity) กับกาํลังการผลติที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) 
 จากการที่ไดสาํรวจสภาพการผลิตกองการมวนและบรรจบุุหร่ี  โดยทางรายงานผลผลิตมวน
บุหร่ีแลบรรจุซอง  และสงัเกตการณ  รวมทั้งสัมภาษณพนักงานที่เกีย่วของกับการผลิตของกองการมวน
และบรรจุบุหร่ี  ซึง่พบวากลุมประเภทเครื่องมวนบุหร่ีมปีญหาในเรื่องผลผลิตตกต่ํามาก ทําใหขั้นตอน
การผลิตที่ตอจากกลุมเครื่องมวนบหุร่ี คือ กลุมเครื่องบรรจุซอง รอคอยมวนบุหร่ีที่จะมาทาํการบรรจุ
มวนบหุร่ีลงซอง  และสุดทายสงผลใหกลุมเครื่องบรรจุหีบเกิดการรอคอยซองบุหรี่ที่จะมาทาํการบรรจุ
หอบุหร่ีลงในหีบ  ลักษณะเชนนีเ้ปนการเกิดสภาพทีเ่รียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต”  ที่ข้ันตอน
การผลิตเครื่องมวนบหุร่ี   
 การเกิดสภาพที่เรียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต” ที่ขั้นตอนการผลิตเครื่องมวนบุหร่ี  ซึง่
ไดพบสาเหตทุีท่ําใหประสิทธภิาพการมวนบุหร่ีต่ําดังที่กลาวมาแลว  และจะไดนาํปญหาดังกลาวมา
วิเคราะหหาสาเหตุและกาํหนดแนวทางในการแกไขปญหาที่ถูกตอง  สามารถเพิม่ประสทิธิภาพ
โดยรวมทัง้กระบวนการผลติบุหร่ีได 
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ตารางที่ 5.1  จํานวนผลผลติจริง (Actual) กับคากาํลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Cap.) 
                                 

ผลผลิตที่ทําไดจริง (Actual) 
 (มวน/ชั่วโมง) 

ประเภทเครื่องจักร 
Ideal 

Capacity 
(มวน/ชั่วโมง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เฉล่ีย 

(%) ความ
แตกตาง

ระหวาง Actual 
กับ Ideal  

กลุมเครื่องมวน 12,180,000 6,101,241 5,949,650 5,755,723 5,935,538 48.73 

กลุมเครื่องบรรจุซอง 12,948,000 5,977,209 5,859,788 5,719,844 5,852,280 45.20 

กลุมเครื่องบรรจุหีบ 14,800,000 5,988,175 5,436,410 5,728,475 5,717,686 38.63 

 

ที่มา : รายงานผลผลิตของกองการมวนและบรรจุ  ประจําเดือน  ม.ค. – มี.ค. 2545 
 
 จากตารางที ่ 5.1 พบวาขั้นตอนการผลิตที่เครื่องมวนบหุร่ีมีคาผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual 
Capacity) มีคาโดยเฉลี่ยตอเดือนเทากบั 5,935,538 มวน/ชั่วโมง หรือคิดเปน 48.73% เมื่อ
เปรียบเทียบกบักําลังการผลติที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) จากผลการเปรียบเทียบแสดง
ถึงประสทิธิภาพการมวนบุหรี่คอนขางที่ต่าํมาก 
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5.2  ผลกระทบ 
 จากการที่กาํลงัการผลิตปกติ (Normal Capacity) ไมพอเพยีงกับความตองการของผูบริโภค
อันเนื่องจากประสิทธิภาพการมวนบุหร่ีตกต่ํา  เพื่อสนองตอบความตองการของผูบริโภค  จึงตอง
ทํางานลวงเวลา เพื่อใหไดกาํลังการผลิตเพิ่มข้ึน ดังแสดงในตารางที่ 5.2 
 

ตารางที่ 5.2 ปริมาณความตองการบุหรี่และกําลังผลติปกติของบุหรี่กองทพิย-90 และกอง
ทิพยรสอเมริกนั  ระหวางเดอืน มกราคม – มีนาคม 2545 

หนวย : ลานมวน 

เดือน 
รายละเอียด 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

ความตองการของลูกคา 1,420 1,281 1,562 

กําลังผลผลิตปกติ 
(Normal  Capacity) 1,053.91 826.33 962.38 

 
จํานวนที่ผลิตไมทัน 

 
366.09 454.67 599.62 

จํานวนลวงเวลาที่ตองทําเพิ่ม 
(ชั่วโมงแรงงาน) 41,062 18,017 42,319 

 

ที่มา : กองแผนงานและควบคุมการผลิต  ฝายผลิต  ประจําเดือน  ม.ค. – มี.ค. 2545 
 
 จากตารางที่ 5.2 โรงงานผลิตยาสูบ 5  ตองสูญเสียคาจางแรงงานเพิม่ข้ึน  โดยในเดือน
มกราคมจาํนวนชั่วโมงแรงงานทีท่ํางานลวงเวลาเทากับ 41,062 ชั่วโมงแรงงานหรือมีคาเทากับ
9,703,229.81 บาท จนถงึเดือนมนีาคม มีคาเทากับ 42,319 ชั่วโมงแรงงาน หรือมีคาเทากบั 
8,147,253.87 บาท  รวมที่ตองสูญเสียคาจางแรงงานเพิม่  ทั้งหมด 3 เดือน  เปนจํานวนเทากบั 
101,398 ชั่วโมงแรงงาน  หรือมีคาเทากบั 22,262,626.74 บาท  คิดเฉลี่ยเปนเดือน ๆ ละ เทากับ 
7,420,875.58 บาท  ถาหากโรงงานสามารถทีจ่ะปรบัปรุงหาทางเพิ่มปริมาณการผลิตใหใกลเคียงกับ
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คากําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) ได จะทําใหโรงงานมีรายไดเพิ่มข้ึนมาก
กวาเดมิและยงัสามารถสรางความพงึพอใจใหกับลูกคาในดานของการสงมอบ (Delivery) ได 
 
5.3  สาเหตขุองปญหาผลผลิตตกต่ํา 
 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดปญหาทางการผลิตมีดวยกันหลายสาเหตุ  แตจากการศึกษาและสํารวจ
สภาวะปญหาของกองการมวนและบรรจุ  โรงงานผลิตยาสูบ 5  พบวาสาเหตทุี่สําคัญที่ทําใหกองการ
มวนและบรรจมุีปญหาผลผลิตตกต่ํา  อันเนื่องมาจาก 

1. สาเหตุดานการจัดองคกรและแรงงาน 
2. สาเหตุดานเครื่องจักร 
3. สาเหตุดานวัตถุดิบ 

 
5.3.1  การวิเคราะหสาเหตุดานการจัดองคกรและแรงงาน 

 จากการศึกษาโครงสรางขององคกรกองการมวนและบรรจุ  ดังแสดงในรูปที่ 4.5  ปจจุบนักอง
การมวนและบรรจุ ไมไดนําแผนผังองคกรมาใชอยางเปนทางการ หรือเปนลายลกัษณอักษร ทําใหขาด
การไหลของการสั่งงานที่ชัดเจน  ขาดการควบคุมติดตามงาน และการประเมินผลงาน  ซึง่เปนหลกัการ
ของการจัดการองคกรกลาวคือ   แผนกงานตาง ๆ ขาดการประสานงาน  อํานาจการตัดสินใจอยูที่
หัวหนากองฯ  เพยีงคนเดียวขาดการกระจายอํานาจใหระดับจัดการที่รองลงมา  การทํางานของ
พนักงานรายเดือน (ระดับจัดการ) มกีารจดัแบงขอบขายหนาที่การทาํงานไมชัดเจน  และทาํงานหลาย
หนาที ่  ในลักษณะงานที่ขามแผนก และแผนกเดียวกันโดยไมคํานงึถงึแผนกตาง ๆ ที่มีสายการบงัคับ
บัญชาอยูแลว  การทํางานในปจจุบนัจึงขาดการประสานงาน  บางครั้งมีความขัดแยงเกิดขึน้  คนงาน
ในแผนกตางๆ เกิดความสับสนในเรื่องของผูบังคับบัญชา  คนงานขาดการควบคุมอยางใกลชิด  และ
เมื่อเกิดปญหาทางการผลิตขึ้นมาไมสามารถนําขอมูลทีถู่กตองมาแกไขปญหาได  เนื่องจากไมมีการ
ประสานงานดานขาวสารขอมูล  คือ ไมมกีารแสดงผลขอมูลอยางชัดเจน  ขาดแบบฟอรมในการแสดง
รายละเอียดตาง ๆ ในการผลิต 
 จากการศึกษายังพบอกีวา  พนักงานในระดับรายเดือน  (ระดับจัดการ)  ไมตระหนักถึงปญหา
ที่เกิดขึ้นกับการผลิตโดยไมมีการนาํขอมลูมาทาํการวิเคราะหหาที่มาของสาเหตุของปญหาในสวนตาง 
ๆ  ทําใหไมมกีารถายทอดขอมูลนี้ลงไปสูพนักงานรายชัว่โมง  (ระดับปฏิบัติการ)  เมื่อผูใตบังคับบัญชา
ไมไดรับขอมูลและความสาํคัญจากหวัหนา  ทาํใหพนกังานขาดความสนใจในงานทีต่นปฏิบัติอยู  ขาด
ความกระตือรือรนในการทํางาน  เกิดความเบื่อหนายทอแท และมีทัศนคติที่ไมดีตองานและ
ผูบังคับบัญชา  อีกทัง้ผูบังคับบัญชาหรือพนักงานรายเดือนก็ปลอยใหพนักงานรายชั่วโมง (ระดับ
ปฏิบัติการ) ทาํงานอยางอิสระ ขาดระบบการควบคุม  ซ่ึงจะสงผลกระทบทําใหประสิทธิภาพการผลิต
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ตกต่ํา  ผลที่ตอเนื่องตามมาก็คือ ตองทาํงานลวงเวลา  ซึ่งสามารถสรปุสาเหตุเกี่ยวกับการจัดองคกรใน
ปจจุบันเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงไดดังนี ้

1. ขาดการสื่อสารและการประสานระหวางหนวยงานของแตละแผนก 
2. ขาดการนาํแผนผังองคกรมาใชอยางเปนทางการ หรือเปนลายลักษณ  เพื่อกาํหนดสาย

งานบังคับบัญชา  และคําบรรยายลักษณะงาน (Job  Description)  ของแตละตําแหนง 
3. บุคลากรยังขาดการสนับสนนุในเรื่องของการ Training  เพื่อที่จะทาํใหพนักงานมคีวามรู

และความสามารถเพิ่มข้ึน  ทําใหการทํางานมีประสิทธภิาพเพิม่ข้ึน 
 

5.3.2  การวิเคราะหสาเหตุดานเครื่องจกัร 
 การผลิตบุหร่ีที่กองการมวนและบรรจุ  เครื่องจักรหลักที่ใชก็คือ  กลุมเครื่องมวนบุหร่ี  กลุม
เครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  รายละเอียดดังแสดงในตารางที ่5.3 
 

ตารางที่ 5.3  กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในกองการมวนและบรรจุ 
Idle Time 

เปรียบเทียบกับเครื่องมวนเวลา 1 ชั่วโมง ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร 
Ideal  Capacity 
มวน/ชั่วโมง 

มวน นาที 

กลุมเครื่องมวน 36 12,180,000 - - 

กลุมเครื่องบรรจุซอง 40 12,948,000 768,000 3.56 

กลุมเครื่องบรรจุหีบ 13 14,800,000 2,620,000 10.62 

หมายเหตุ 
 Idle Time คือ เวลาที่กลุมเครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  เกิดเวลาวาง (Idle Time) ขึ้นภายในการ
ทํางาน 1 ชั่วโมง เนื่องจากรอมวนบุหรี่จากกลุมเครื่องมวน 
 จากตารางที่ 5.3 แสดงใหเห็นถึงกลุมเครื่องมวนบหุร่ี  มวนบหุร่ีภายใน 1 ชม. และไดจํานวน
บุหร่ีตามที่กําหนดไวจากกาํลังการผลิตทีค่ิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) คือ 12,180,000 มวน/
ชม.  กลุมเครื่องบรรจุซองจะใชเวลาทําการบรรจุ  จาํนวนบหุร่ีดังกลาวเพียง 56.44 นาท ีและเกิดเวลา
วาง (Idle Time) ขึ้นภายใน 1 ชั่วโมงของการทํางาน โดยเฉลี่ยเทากับ 3.56 นาท ีหรือคิดเปน 768,000 
มวน  และเครื่องบรรจุหีบจะใชเวลาทําการบรรจุจํานวนบุหร่ีดังกลาวลงหีบเพียง 49.38 นาท ี และเกิด
เวลาวาง (Idle Time) ขึ้นภายใน 1 ชั่วโมงของการทาํงาน โดยเฉลีย่เทากับ 10.62 นาท ี หรือคิดเปน 
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2,620,000 มวน จากขอมูลดังกลาวและการสังเกตุการณ  พรอมทัง้สอบถามจากผูที่เกี่ยวของ  พบวา
เครื่องมวนบุหรี่  ซึ่งเปน Input ของกองการมวนและบรรจุ  สมควรไดรับการปรับปรุงโดยเรงดวน  เพื่อ
แกไขปญหาผลผลิตตกต่ํา 
 เนื่องจากในกองมวนและบรรจุ  มีสายการผลิตบุหร่ีอยูถึง 36 สายการผลิต  การที่จะเขาไป
ทําการศึกษาทุก ๆ สายการผลิต  จึงไมสามารถกระทําได  เพราะตองใชเวลามาก  เนื่องจากการทาํงาน
ของกองการมวนและบรรจุ  ยังไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลอยางชดัเจน  ขาดแบบฟอรมในการแสดง
รายละเอียดตาง ๆ ในการผลิต  ทางผูวิจยัจึงเลือกเขาไปศึกษาในสายการผลิตเครื่องมวน  Protos-70  
ซึ่งมีรายละเอยีดดังตารางที ่4.3 จากตารางดังกลาวไดแสดงเวลาการสูญเสียของเครื่องจักร  และตอไป
จะไดทําการวิเคราะหปญหาการสูญเสียที่เกิดขึ้น คือ การสูญเสียในเรื่องของเวลา  ความสูญเสยีเชิง
สมรรถนะ  และความสูญเสียในเรื่องคณุภาพ  ซึ่งมีดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพของการสูญเสียเหลานั้น  
โดยจะวัดออกมาเปนหนวยเปอรเซ็นต คือ อัตราการเดินเครื่องหรืออัตราความพรอม (Loading 
Efficiency)  ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ (Machine Efficiency)  อัตราคุณภาพ (Quality Rate)  และ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (Overall  Efficiency  Effectiveness: OEE) 
 

5.3.2.1  การสญูเสียในกระบวนการผลิต 
 ปญหาการสญูเสียในกระบวนการผลิตสามารถแบงการความสูญเสียไดดังนี ้

1. การสูญเสียในเรื่องของเวลา 
2. การสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
3. การสูญเสียในเรื่องคุณภาพ 
 

1. การสูญเสียในเรื่องของเวลา 
กอนทีจ่ะทําการวิเคราะหความสูญเสียในเรื่องของเวลาจาํเปนตองทราบถึงหลักการและ

ความหมายความหมายของการใชเวลาในกระบวนการผลิต  ซึ่งอธิบายไดดังตอไปนี้และความสัมพันธ
ของคําเหลานีดู้ไดจากรูปที่ 5.1 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.1  แสดงถึงความสมัพันธของเวลาตาง ๆ ในกระบวนการผลิต 

                        เวลาทํางานทั้งหมด ( Total Available Time) 
                            เวลารับภาระงาน ( Loading Time) 

เวลาเดินเครื่อง ( Operating Time) 

   เวลาเดินเครื่องสุทธิ ( Net Operating Time) 

Breakdowns 

Idling / Minor Stoppages 
Speed Losses 

Set / Adjustment  Speed   
 Losses 

 Downtime   
 Losses 

  เวลาหยุดตามแผน 
 (Planned Downtime) 
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เวลาทํางานทัง้หมด (Total Availability Time) เปนเวลาที่เครื่องจกัรสามารถทํางานทัง้หมด 
เชน  โรงงานทาํงานวันละ 8 ชั่วโมง หรือคิดเปนนาทีเทากับ 8 x 60 = 480 นาท ี
 เวลารับภาระงาน (Loading Time) เปนเวลาที่เครื่องจกัรรับภาระงานได  คือ  เวลาทํางาน
ทั้งหมด – เวลาหยุดตามแผน 
 เวลาหยุดตามแผน  เปนเวลาทีห่ยุดตามแผนการดําเนนิการของกระบวนการผลิตที่ไดกําหนด
ไว เชน พักเบรก  ประชุมตอนเชากอนการผลิต  ทาํความสะอาดกอนเลิกงาน  เปนตน 
 เวลาเดนิเครื่อง (Operating Time) เปนเวลาทีส่ามารถหรือพรอมที่จะเดนิเครื่องจักรได 
กลาวคือ  เวลารับภาระงาน - เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
 เวลาที่เครื่องจกัรหยุด  เปนเวลาที่เครื่องจกัรหยุดหรือขัดของที่ไมไดหยุดตามแผน  เชน  การ
ปรับแตงและปรับต้ัง  เครื่องจักรเสีย  เปนตน 
 การสูญเสียในเรื่องของเวลาที่ไดกลาวมาสามารถบอกไดวา  กระบวนการผลิตที่ใชเครื่องจักร
เปนหลกัสําคญัในการผลิตนั้นวา อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมทํางาน (Loading Efficiency) 
เปนกี่เปอรเซน็ต  ซึ่งสามารถใชเปนดัชนีบงถึงการสูญเสียในเรื่องของเวลาในกระบวนการผลิตบุหร่ีได 
 จากขอมูลตารางที่ 4.3 สามารถสรุปและคํานวณอัตราการเดินเครื่อง ไดดังนี ้

 เวลาทํางานทัง้หมด                                                  27,840  นาท ี
 เวลารับภาระงาน                                                     24,960   นาท ี
 เวลาหยุดตามแผน                                                     2,880   นาท ี
 เวลาหยุดไมตามแผน (เวลาที่เครื่องจักรหยุด)               5,635   นาท ี

 อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจกัรในการ
ทํางาน เปนการเปรียบเทยีบระหวางเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน 
(Loading Time) 
  

อัตราการเดินเครื่อง  =   
   
 

   = 
 
   

    =        
 

∴ อัตราการเดินเครื่อง   =   78.40  % 
  

เวลารับภาระงาน  -  เวลาที่เครื่องจักรหยุด 

               เวลารับภาระงาน 

  เวลาเดนิเครื่อง 

เวลารับภาระงาน 

   (Loading Efficiency) 

               24,960 – 5,635   นาท ี

              24,960   นาท ี
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2. การสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
จากรูปที ่5.1  ที่แสดงถงึความสัมพนัธของเวลาตาง ๆ ในกระบวนการผลิต 

 เวลาเดนิเครื่องสุทธ ิ เปนเวลาเดินเครื่อง – (เวลาที่เครือ่งจักรหยุดเลก็ ๆ นอย ๆ และเดินตัว
เปลา รวมถงึการสูญเสียความเร็ว) 
 เนื่องจากการศึกษานี้ เปนการเริ่มตนการเพิ่มประสิทธภิาพการผลิตดวย  การนาํเอาเทคนิค 
TPM มาใช และการนาํเอาดัชนีบงชี ้  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) มาใชเชนกนั  
จึงไดผลักดันการเดินเครื่องตวัเปลา (Idling)  เขาไปอยูในการสูญเสยีเวลาของเครื่องจักร และการหยุด
เล็ก ๆ นอย ๆ หรือสูญเสียความเร็วชวงในระหวางการผลิตไมสามารถหาขอมูลได  จึงจําเปนตองคิด
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องได ดังตอไปนี้ 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) คือ การแสดงสมรรถนะเครื่องจกัรในการ
ทํางาน  เปนการเปรียบเทยีบระหวางเวลาเดินเครื่องสทุธ ิ(Net  Operating  Time)  กับเวลาเดนิเครื่อง 
(Operating  Time) 
 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง     =       
           
 
           = 
 
 จากขอมูล ตารางที ่4.3  สามารถสรุปและคํานวณประสทิธิภาพการเดนิเครื่องไดดังนี ้
 เวลาเดนิเครื่อง                      =     เวลารบัภาระงาน – เวลาที่เครื่องจกัรหยุด 
                      =     24,960 – 5,635 นาท ี
                      =     19,325 นาท ี
 จํานวนที่ผลิตมวนบหุร่ีได        =     86,317,800 มวน 
 เวลามาตรฐาน                      =     1 / 7000 นาท/ีมวน 
  

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง    =      
 
 ∴ ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   =   64.64 % 
 

3. การสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ 
เนื่องจากคุณภาพของผลิตภัณฑ เปนสวนที่สําคัญมากที่ลูกคาตองการในกระบวนการผลิตที่

ใชเครื่องจักรเปนสวนสําคัญในการผลิต  การที่จะทาํการผลิตผลิตภัณฑใหไดคุณภาพตามที่ลูกคาตอง

   (Machine Efficiency) 

เวลามาตรฐาน  X  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 

                 เวลาเดินเครื่อง 

เวลาเดนิเครื่องสุทธ ิ

เวลาเดนิเครื่อง 

 1 / 7000 นาท/ีมวน x 86,317,800 มวน 

19,325  นาท ี
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นั้น  ก็ข้ึนอยูกับเครื่องจักรในกระบวนการผลิตนั้น  ซึง่มคีวามสาํคัญไมนอยไปกวาวตัถุดิบที่นาํมาผลิต
เปนผลิตภัณฑ  จากขอมูลตารางที ่4.3  พบวาอัตราของเสียจากเครื่องมวน  สามารถสรุปและคํานวณ
อัตราคุณภาพ (Quality Rate) ไดดังนี้ 

   จํานวนที่ผลิตไดทั้งหมด             86,317,800   มวน 
   จํานวนของเสยี                            1,436,800   มวน 

 อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือการแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอกําหนด
ของเครื่องจักรตอจํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด 
  

อัตราคุณภาพ           =             
 
 
 
          = 
 
  

                                =            
 
 ∴ อัตราคุณภาพ      =   98.34 % 
 

5.3.2.2  การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness:OEE) 
 ตัววัดประสิทธภิาพที่ใชคือ 

1. ดัชนีอัตราการเดินเครื่องหรืออัตราความพรอม (Loading Efficiency) 
2. ดัชนีประสิทธภิาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) 
3. ดัชนีอัตราคุณภาพ (Quality  Rate) 

 
 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร       = อัตราการเดนิเครื่อง X ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  
                                                       X  อัตราคุณภาพ 
 
               =  0.784 x 0.6464 x 0.9834 
 
 ∴ ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)   =   50.32 %    

จํานวนชิน้งานที่ผลิตได  - จํานวนชิ้นงานที่เสีย 

 จํานวนชิน้งานที่ผลิตได   

        จํานวนชิน้งานด ี  

จํานวนชิน้งานที่ผลิตได   

       (Quality Rate) 

       84,881,000  มวน 
       86,317,800  มวน 

(Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
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 จากขอมูลของตารางที่ 4.3 สามารถสรุปและนํามาคํานวณประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ไดตามตัวอยางรูปที่ 5.2 และดัชนีวัดอัตราผลผลิต (มวน
ตอช่ัวโมง) ตามตัวอยางรูปที ่5.3 ดังตอไปนี ้

  
  

หมายเหตุ 
  -  ที่มา และการคํานวณขอมูลของกราฟตามตัวอยาง  ไดแสดงรายละเอียดไวในภาคผนวก ข.1 
 

จากรูปที ่ 5.2 แสดงใหเหน็ถงึรายละเอียดของอัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) และ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency)  และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) และ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ของแตละสัปดาห 
พรอมทัง้คาเฉลี่ยของคาดัชนีชี้วัดดังที่กลาวมา 
 
 
 
 
 
 

        รูปที่ 5.2   กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70  
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 จากรูปที ่ 5.3 แสดงใหเห็นถึงผลผลิตเฉลีย่(มวน/ชั่วโมง) ของเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 
ซึ่งเปนการชีว้ดัใหเหน็ผลผลติเฉลี่ยของแตละสัปดาหและผลผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 186,029 มวนตอชม.  
 

5.3.2.3  การวเิคราะหหาสาเหตุของการสญูเสียในเรื่องของเวลา 
 การเก็บขอมูลเวลาการทาํงานของเครื่องจกัร  กอนทําการปรับปรุง  นอกจากจะไดขอมูลคือ  
เวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตแลว  ยงัทําใหทราบดวยวามีสาเหตุทีส่ําคัญของเวลาสูญเสียเหลานั้น 
ดังตารางที่ 5.4  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3   กราฟแสดงผลผิตเฉลี่ยของเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70 
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ตารางที่  5.4 เวลาที่สูญเสียและสาเหตุการสูญเสียของเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 
      หนวย : นาท ี

สาเหตุของการสูญเสีย กุมภาพนัธ มีนาคม เฉลี่ยตอเดือน 
เวลาที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน    
     -  รอราง (บรรจุซองขัดของ) 420 630 525 
     -  ยาเสน (ขัดของ  ชื้น) 185 120    152.5 
     -  วัตถุดิบบกพรอง (ใชงานไมได)   215 150    182.5 
     -  อื่นๆ 160 130 145 
เวลาปรับแตงและปรับตั้งเครื่อง    
     -  ปรับตั้ง/เปล่ียนสายพาน (Belt) 135   65 100 
     -  ปรับตั้งV-Way/สายพาน(Gar)  100   90    95 
     -  ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 330 540 435 
     -  เปล่ียนตราบุหรี่   30   90   60 
เวลาที่เครื่องจักรเสีย    
     -  ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 230   90 160 
     -  เครื่องจักรเสีย  ฝายวิศวฯ ซอม   30 425     227.5 
     -  ชิ้นสวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)   40 600 320 
     -  ROD BREAK เนื่องจากหัวฉีด   20 390 205 
     -  ROD BREAK เนื่องจากเตารีด    0   45      22.5 
     -  ROD BREAK เนื่องจาก Suct.    0 375    187.5 

รวม            1,895            3,740 2,817.5 

จากตารางที่ 5.4  สามารถสรุปและแยกประเภทเวลาการสูญเสียเครื่องจักรไดดังตอไปนี ้
 เวลาเครื่องจกัรไมไดรับภาระงาน 
 การสูญเสียทีม่ีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรไมไดรับภาระงานคือ รอราง (เนื่องจากเครื่อง
บรรจุซอง  บรรจุหีบ  ขัดของ)  ยาเสน (ติดขัด  ชื้นเกินไป)  วัตถุดิบบกพรองใชงานไมได   อ่ืน ๆ  
 จากตารางที ่ 5.4 สรุปไดวามีการสูญเสียเวลาที่เครือ่งจักรไมไดรับภาระงานโดยเฉลี่ยเทากับ 
1,005 นาทีตอเดือน คิดเปน 35.66 %  เมื่อเทียบกับเวลาที่เครื่องจกัรหยุดไมตามแผน 
 สาเหตุการสญูเสีย 

     -  การขาดการสื่อสารและการประสานงาน กลาวคือ กรณีเครื่องบรรจุซองสายการผลิต
ตัวอยางเสีย  พนักงานทั่วไปประจําเครื่องมวนดังกลาวไมไดยกรางเปลาเขาเครื่องมวนเพื่อที่เครื่องมวน
จะไดไมตองหยุด  ทัง้ที่มีรางเปลาอยูที่เครื่องบรรจุซองสํารองทีอ่ยูใกลกับเครือ่งมวนสายการผลิต
ตัวอยาง 
      -  การขาดคําบรรยายลักษณะการงาน (Job Description) เพื่อกาํหนดหนาที่หรือขอบเขต 
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ความรับผิดชอบที่ชัดเจน 
      -  การขาดระบบควบคุมวัตถุดิบทัง้ที่เปนยาเสน และวัสดุหอมวน 
 
 เวลาในการปรบัแตงและปรับต้ังเครื่องจักร 
 การสูญเสียทีม่ีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรหยุดบอยคือ ปรับต้ัง/เปลี่ยนสายพาน(Belt)  
ปรับต้ัง  V-Way / เปลี่ยนสายพาน (Garniture Tape) ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง  เปลี่ยนตราบหุรี่ 

จากตารางที่ 5.4  สรุปไดวามีการสูญเสียเวลาที่เครื่องจักรหยุดบอยโดยเฉลี่ยเทากบั 690 นาที
ตอเดือน  คิดเปน 24.49 %  เมื่อเทียบกับเวลาที่เครื่องจกัรหยุดไมตามแผน 

สาเหตุการสญูเสีย 
     -  ผูที่ทาํหนาที่ในการปรับต้ังและปรับแตง คือ ชางประจําเครื่อง ซึ่งเลื่อนตาํแหนงมาจาก

พนักงานควบคุมเครื่อง  ไมใชเปนผูทีม่ีความชํานาญการทางดานนี้  จึงขาดความรูเกี่ยวกับข้ันตอนการ
ปรับต้ังและปรับแตงเครื่องทีถู่กตอง   จึงมกัจะเกิดความผิดพลาดและลาชา 

     -  การขาดระบบการควบคุมวัตถุดิบ  วัตถุดิบก็เปนสวนสาํคัญที่ไปทําใหมีการปรับต้ังและ
ปรับแตงเครื่อง  เชน  กาวติดกระดาษพันกนกรองไมมีคุณภาพ  ทําใหกนกรองหลุดจากลาํมวนบหุร่ี  
เปนผลทาํใหกนกรองและลาํมวนบหุร่ีไปอัด  Drum  ของเครื่องตอกนกรองเคลื่อน  จึงเปนสาเหตทุําให
ตองหยุดเครื่อง  เพื่อทําการปรับต้ังเครื่องตอกรอง 

     -  พนักงานไมดูแลเอาใจใสในการตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักรวามีสภาพของ
เครื่องจักรมีปญหาหรือมีความบกพรองตอหนาทีห่รือไม 
 เวลาเครื่องจกัรเสีย 

การสูญเสียทีม่ีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรเสีย คือ  ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา)  
เครื่องจักรเสีย  ฝายวิศวกรรมฯ ซอม  ชิน้สวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง) ROD BREAK เนื่องจากหัวฉีด 
ROD BREAK เนื่องจากเตารีด ROD BREAK เนื่องจาก Suction เปนตน 

จากตารางที่ 5.4  ดังกลาวสรุปไดวามีการสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียโดยเฉลี่ยเทากับ 
1,122.5  นาทตีอเดือน  คิดเปน 39.84% เมื่อเทียบกับเวลาที่เครื่องจกัรหยุดไมตามแผน 
 สาเหตุการสญูเสีย 

     -  เครื่องจักรสวนมากมีอายุการใชงานยาวนานพอสมควร  โดยที่ไมมกีารบํารุงรักษา
เครื่องจักรอยางถกูตองและเหมาะสม  ทาํใหมีสภาพทรุดโทรมมาก  จงึมีโอกาสทีจ่ะเสียไดอยู
ตลอดเวลา 

     -  กรณีทีพ่นักงานควบคมุเครื่องไมอยู  เชน  ไปโรงพยาบาลหรือลาจะจัดพนักงานทัว่ไปเขา
ควบคุมเครื่อง  ซึ่งพนักงานทัว่ไป(เบ็ดเตล็ด)สวนใหญขาดประสบการณ  และไมมีความรูเกี่ยวกับ
วิธีการใชเครื่องจักร  ทาํใหเครื่องจักรเสียได 

     -  ระบบการบํารุงรักษาของโรงงานขาดประสิทธิภาพ  (ขาดการซอมแซมบํารุงดูแลรักษา) 
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5.3.2.4  การวเิคราะหการสญูเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
 จากรูปที ่5.2  พบวาดัชนีบงชี้ของประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  (Machine Efficiency)  ของแต
ละสัปดาห คือ ตั้งแตสัปดาหที่ 6 ถึง  สัปดาหที่ 13  มีคาต่ํา  โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 64.64%  
 เนื่องจากกระบวนการผลิตมวนบหุร่ีของกองการมวนและบรรจุ จะใชเครื่องจักรในการผลิตทุก
ขั้นตอนของกระบวนการ  ในทางทฤษฎีถามีเวลาทีเ่ครื่องจักรทาํงานจริงอยูมากนอยเทาไร  ก็ควรจะได
จํานวนผลิตภณัฑออกมาตามเวลาทีเ่ครื่องจักรนัน้ทํางานจริง  โดยสามารถคาํนวณความสูญเสยีเชิง
สมรรถนะในรปูของจํานวนผลิตภัณฑไดดังนี ้
 โดยที่คาคาดหวงัจากเวลาทํางานจริง  คาํนวณไดจาก 
   เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง  X  รอบเวลาของการผลิต 
 

การสูญเสียเชงิสมรรถนะในรูปของจํานวนผลผลิต  คํานวณไดจาก 
 คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจริง – จาํนวนชิ้นงานที่ไดจริง 
 

ตัวอยาง  เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริงในชั่วโมงนั้น คือ 50 นาท ี  และรอบเวลาของการผลิตของ
เครื่องจักรเทากับ  1/7000  นาที/มวน  ดงันั้น ควรจะไดชิ้นงานในชั่วโมงนัน้คือ  350,000 มวน  แตการ
ผลิตในชั่วโมงนั้น ปรากฏวาไดจํานวนชิน้งานจรงิ 26,000 มวน  แสดงวาเกิดการสูญเสียเชิงสมรรถนะ
อยู 90,000 มวน หรือประมาณ 12.85 นาท ี  ซึง่เปนการสูญเสยีที่เกิดขึ้นในรูปของการสูญเสยีของ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 
 จากขอมูลของตารางที่ 4.3 สามารถแยกรายละเอยีดของการสูญเสยีเชิงสมรรถนะออกมาใน
แตละสัปดาหไดดังตารางที ่5.5 

ตารางที่ 5.5  แสดงความสญูเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะเชงิจํานวนผลผลิตและเวลา 
 

สัปดาหที่ผลิต 
เวลาที่เครื่องจักร
ทํางานจริง(นาที) 

คาคาดหวังจากเวลา
ทํางานจริง(มวน) 

จํานวนชิ้นงานที่
ทําไดจริง(มวน) 

การสูญเสียเชิง
สมรรถนะ(มวน) 

การสูญเสียเชิง
สมรรถนะ(นาที) 

สัปดาห  6 3,565 24,955,000 17,459,400 7,495,600     1,070.8 
สัปดาห  7 1,950 13,650,000   9,051,000 4,599,000 657.0 
สัปดาห  8 1,810 12,670,000   9,301,400 3,368,600 481.2 
สัปดาห  9 1,820 12,740,000  9,971,800 2,768,200 395.4 

  สัปดาห  10 3,015 21,105,000     10,840,200   10,264,800     1,466.4 
  สัปดาห  11 2,275 15,925,000   9,496,200 6,428,800 918.4 
  สัปดาห  12 2,310 16,170,000   9,261,000 6,909,000 987.0 
  สัปดาห  13 2,580 18,060,000 10,936,800 7,123,200     1,017.6 

รวม       19,325     135,275,000 86,317,800   48,957,200     6,993.8 
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 จากตารางที่ 5.5  มีการสูญเสียประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรอยูในเกณฑที่สูง คือ จากการ
เก็บขอมูลของตารางที่ 4.3  ตั้งแตสัปดาหที่ 6  ถึงสัปดาหที ่ 13  รวม 41 วนั  พบวามีการสูญเสีย
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 48,957,200 มวนและโดยเฉลี่ย 1,194,078 มวน/วัน หรือ 6,993.8 
นาทีและโดยเฉลี่ย 170.58 นาที/วนั หรือ 2.84 ชัว่โมงตอวัน  จงึนบัวาเปนปญหาที่สําคัญที่ทาํใหผล
ผลิตต่ําสมควรไดรับการแกไขโดยเร็ว 
 ตอไปเปนการวิเคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสยีเชิงสมรรถนะไดดังนี้  
 สาเหตุการสญูเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 

     - เครื่องจักรหยุดทาํงานชั่วคราวเนื่องจากเกิดลาํบุหรี่แตก  ขณะเดินเครื่องจักรตองหยุด
เครื่องเพื่อเร่ิมปนลําบหุร่ีใหม เปนตน 

     - เครื่องจักรไมตองการซอมแซม  แตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเล็กนอยที่ใชเวลาต่ํา
กวา 5-10 นาที จากชางประจําเครื่อง 

     - มีการหยดุเครื่องจักรเองกอนทีพ่นกังานควบคมุเครื่องคนตอไป  จะเขามารับชวงตอและ
พนักงานจะหยุดเครื่องจักรกอนเวลาเลิกงานที่ไดกาํหนดไว  โดยไมไดมีการแจงตอผูรับผิดชอบคนใด 

     - ขาดระบบขอมูลขาวสาร  และการวิเคราะหถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้น ทําใหไมสามารถ
ควบคุมการสญูเสียได 

     - ขาดการดูแลเอาใจใสและการตระหนักถงึการสูญเสียในสวนนี ้ จากระดับการจัดการที่
ดูแลหรือรับผิดชอบ  เนื่องจากไมไดกําหนดหนาทีห่รือขอบเขตความรับผิดชอบที่ชัดเจน 

 
5.3.2.5 การวิเคราะหการสูญเสียในเรื่องคุณภาพ 
เนื่องจากคุณภาพของผลิตภัณฑเปนสวนที่สําคัญมากทีสุ่ดที่ลูกคาตองการ  เพราะเปนการ

แสดงถึง ความพึงพอใจของลูกคา  ในกระบวนการผลติมวนบหุร่ีจะใชเครื่องจักรผลิตทุกขั้นตอนของ
การผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑนั้นจะดีหรือไมก็ข้ึนอยูกับเครื่องจกัรในขั้นตอนนั้น 
 จากขอมูลของตารางที ่ 4.3  สามารถสรุป และนํามาแสดงเพื่อใหเหน็ถึงจํานวนมวนบุหร่ีที่เสีย 
อันเนื่องจากการเกิดจากเครื่องจักร ดงัตารางที่ 5.6 

ตารางที่ 5.6  แสดงถึงความสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ 
การสูญเสีย สัปดาหที่ 6 สัปดาหที่ 7 สัปดาหที่ 8 สัปดาหที่ 9 สัปดาหที่10 สัปดาหที่11 สัปดาหที่12 สัปดาหที่13 

จํานวนผลผลิต (มวน) 17,459,400 9,051,000 9,301,400 9,971,800 10,840,200 9,496,200 9,261,000 10,936,800 

หัวหลวม  ไมมีกนกรอง 189,600 144,000 90,400 67,200 96,000 121,600 96,800 100,800 

ลําบุหรี่ตะเข็บแตก 88,000 44,800 41,600 37,600 47,200 123,200 76,000 72,000 

รวม 277,600 188,800 132,000 104,800 143,200 244,800 172,800 172,800 

% ของเสียเทียบผลผลิต 1.59 2.09 1.42 1.05 1.32 2.58 1.87 1.58 
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 จากตารางที่ 5.6 ปริมาณของเสียอนัเนื่องจากเกิดจากเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเทากับ 1,436,800 
มวน  หรือคิดเปนอัตราสวนของเสีย คือ 1.66% ของจํานวนที่ผลิตไดจริงจากกระบวนการผลิต 
 ตอไปเปนการวิเคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสยีในเรื่องคุณภาพไดดังนี ้ 
 สาเหตุการสญูเสียในเรื่องคุณภาพ 

- การขาดระบบขอมูลและการวิเคราะหถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้น 
-  การขาดระบบการควบคุมคุณภาพ ทั้งวัตถุดิบที่เปนยาเสน วสัดุหอมวน ทําใหมี

ผลกระทบตอการทาํงานของเครื่องจักร 
-  การขาดระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรอยางถูกตองและเหมาะสม ทาํใหเครื่องจักรมี

สภาพทรุดโทรม หรือหลวมคลอน ยงัสงผลตอการผลิตบุหร่ีเสียได 
 
 5.3.3  การวิเคราะหสาเหตุดานวัตถุดิบ 
 วัตถุดิบที่ใชในการผลิตบุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ เพื่อใหไดเปนบหุร่ีนัน้ แบงออกเปน 2 
จําพวกใหญ ๆ คือ  

1. ยาเสน 
2. วัสดุหอมวน 

 
5.3.3.1 ยาเสน 

 ยาเสน  หมายถึง  ใบยาซึง่ไดหั่นเปนเสนและผานขบวนการปรุง  ตามขั้นตอนขบวนการผลิต
ของกองการใบยาแลว  เนือ่งจากคุณภาพทางฟสิกสเร่ืองความชื้นของยาเสน  มีผลอยางมากตอการ
ปนยาเสนเปนลําบุหร่ี  ซึ่งยาเสนแหงเกนิไปนอยกวา 11.50% หรือช้ืนเกินไปมากกวา 12.5%  จะทําให
การปนยาเสนเปนลําบหุร่ีของเครื่องมวนตดิขัดในชุด Suction Rod สงผลใหลําบหุร่ีแตกในขณะ
เดินเครื่องมวนปนเปนลาํบหุร่ี  และตองหยุดเครื่องเพือ่ที่พนักงานควบคุมเครื่องจะไดเร่ิมตนปนลําบุหร่ี
ใหม สงผลทาํใหมีการสูญเสียในเรื่องคุณภาพและเรื่องของเวลา จากตารางที่ 4.3 มกีารสูญเสียในเรื่อง
ของคุณภาพ  อันเนื่องจากสาเหตุของยาเสนแหงหรอืช้ืนเกนิกาํหนด  (ความชื้นที่ทาํใหสภาพการ
ทํางานของเครื่องมวนสมบูรณดี  กําหนดไว 11.50% - 12.50%)  คือ ทาํใหลาํบุหร่ีแตกในสัปดาหที ่ 6 
เทากับ 88,000 มวน และในสัปดาหที ่ 13 เทากับ 72,000 มวน  รวมปริมาณบหุรี่เสียอันเนื่องจาก
สาเหตุยาเสนของ 8 สัปดาหมีคาเทากับ 530,400 มวน หรือคิดเปน 0.61%  เมื่อเทยีบกับจํานวนที่ผลิต
ได  และจากตารางที่ 4.3 เชนกนัมีการสญูเสียในเรื่องของเวลาอนัเนือ่งจากสาเหตุของยาเสนแหงหรือ
ชื้นเกนิไป คือ ROD  BREAK  เนื่องจาก Suction  Rod  และยาเสน (ขัดของ ชื้น) ทาํใหเครื่องมวนปน
ลําบุหร่ีไมได ในสัปดาหที่ 6 เทากับ 40 นาที และในสัปดาหที่ 13 เทากบั 60 นาท ี รวมการสูญเสียเวลา
เนื่องจากสาเหตุยาเสนของ 8 สัปดาห มีคาเทากับ 680 นาทีหรือคิดเปน 12.07% เมื่อเทียบกับการ
สูญเสียเวลาของเครื่องจักรที่ไมไดหยุดตามแผน 
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  5.3.3.2  วัสดุหอมวน 
 วัสดุหอมวน ทีใ่ชในการผลิตบุหร่ี ประกอบไปดวย กระดาษมวนบหุร่ี กระดาษพนักนกรอง กาว
ติดตะเข็บมวน กาวติดกระดาษพนักนกรอง  กาว Hot Melt ติดซอง แสตมป กนกรอง (Filter) ซองบุหรี ่
แสตมป กระดาษตะกัว่ (Foil) กระดาษแกว (PP Film) กระดาษหอสิบซอง Label ปดหัวหอ หีบลูกฟูก  
จากวัสดุหอมวนที่กลาวมา  กองการมวนและบรรจุจะทําการเบิกจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ  แต
บางครั้งเมื่อนาํกาวหรือวัสดุบางตัวมาใช  กาวที่ใชติดตะเข็บมวนบุหร่ี กาวที่ใชติดกระดาษพนักนกรอง
ใชงานไดไมดี  ทําใหกนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี  ตะเข็บมวนบหุร่ีแตกออกจากกนั เปนตน  จาก
สาเหตุดังกลาว ทําใหสงผลกระทบตอการสูญเสียในเรื่องของเวลาและเรื่องของคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตมวนบหุร่ี  จากตารางที่ 4.3 มีการสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ อันเนื่องจากสาเหตุมาจากวัสดุหอ
มวนไมไดตามขอกําหนดหรือลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) คือ มีบุหร่ีทีถู่ก Reject ออกจากเครื่องมวน มี
ลักษณะบหุร่ีหัวหลวม ไมมีกนกรอง ร่ัว ในสัปดาหที ่ 6 เทากับ 189,600 มวน และในสัปดาหที ่ 13 
เทากับ 100,800 มวน รวมปริมาณบุหร่ีเสียอันเนื่องจากสาเหตุมาจากวัสดุหอมวนของ 8 สัปดาหมีคา
เทากับ 906,400 มวน หรือคิดเปน 1.05% เมื่อเทียบกบัจํานวนที่ผลิตได และจากตารางที่ 4.3 เชนกนั 
มีการสูญเสียในเรื่องของเวลาอันเนื่องจากสาเหตุมาจากวัสดุหอมวน คือ ROD BREAK เนื่องจาก
หัวฉีดROD BREAK เนื่องจากเตารีด  วัสดุหอมวนบกพรอง ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง (จากการสังเกตุ
การณและรวมกิจกรรมกลุมยอย  การสูญเสียเวลาการปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง ROD  BREAK 
เนื่องจากหัวฉดี ROD  BREAK  เนื่องจากเตารีด  สาเหตุมาจากวัสดุหอมวนประมาณ 25%  นอกนัน้
เปนเรื่องเกี่ยวกับวิธีการทาํงาน เครื่องจกัร) ในสัปดาหที่ 6 เทากับ 22.5 นาที และในสัปดาหที่ 13 
เทากับ 135 นาที รวมการสูญเสียเวลาเนื่องจากสาเหตุวัสดุหอมวนของ 8 สัปดาหมีคาเทากับ 696.25 
นาที หรือคิดเปน 12.36% เมื่อเทียบกับการสูญเสียเวลาของเครื่องจกัรที่ไมไดหยุดตามแผน 
  
 สรุปไดวามีการสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ อันเนื่องจากสาเหตุมาจากยาเสน ชื้น แหงเกนิไป
หรือวัสดุหอมวน รวมปริมาณบุหร่ีเสียทัง้ 8 สัปดาห ในการเก็บขอมูลเทากับ 1,436,800 มวน หรือคิด
เปน 1.66% เมื่อเทียบกับจาํนวนที่ผลิตได  และมีการสูญเสียในเรื่องของเวลาอนัเนื่องจากสาเหตุมา
จากยาเสนชื้น แหงเกนิไป หรือ วัสดุหอมวน รวมปริมาณการสูญเสียเวลาทัง้ 8 สัปดาหในการเก็บ
ขอมูลเทากับ 1,376.25 นาทีหรือคิดเปน 24.42% เมื่อเทียบกับการสญูเสียเวลาของเครื่องจักรที่ไมได
หยุดตามแผน 
 จากการศึกษาสาเหตทุางดานวัตถุดิบ พบวาวัตถุดิบที่ใชในการผลติบุหร่ีนั้น พบวาเรื่อง
มาตรฐานคุณภาพเปนสิ่งทีส่ําคัญ และกอใหเกิดการสูญเสียในเรื่องตาง ๆ ซึ่งจากการวิเคราะหสามารถ
สรุปสาเหตุไดดังนี ้
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     -  การขาดระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพยาเสน  รวมถงึผูดูแลรับผิดชอบ  ซึง่จะ
สงผลใหเกิดปญหาตาง ๆ ตามมา คอื ไมสามารถควบคุมคุณภาพยาเสนใหมีความชืน้อยูในชวง 
11.50-12.50% 

     -  การขาดระบบตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของวสัดุหอมวน  สงผลใหเกิดปญหาตาง ๆ 
ดังที่กลาวมา เนื่องจากวัสดุหอมวนที่กองการมวนและบรรจุเบิกมาจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ ไมได
ตรวจสอบในเรื่องคุณภาพอกีครั้ง กอนนาํมาใชงาน ทําใหบางครั้งไดรับวัสดุหอมวนมาใชงานไมตรง
ตามขอกําหนดหรือลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) 

     -  การขาดการเก็บขอมูลของเสียและสาเหตุของเสยี เพื่อจะไดนาํไปสูการวิเคราะหถงึความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 6 
 

แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 
 จากการที่ศึกษาโรงงานตัวอยาง และการวิเคราะหถึงสาเหตุตาง ๆ ในบทที่ 5 ทาํใหสามารถ
ทราบถงึสาเหตุตาง ๆ ทีท่ําใหผลผลิตตกต่ํา และแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซึง่สรุป
ไดดังนี้ 

1. การปรับปรุงดานการจัดองคกรและแรงงาน 
2. การปรับปรุงดานเครื่องจกัร 
3. การปรับปรุงดานวัตถุดิบ 

 
6.1  การปรับปรุงดานการจัดองคกรและแรงงาน 
 จากการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ขององคกรและแรงงานจะพบวา ขาดการนาํเอาแผนผังองคกร 
มาใชอยางเปนทางการหรือเปนลายลักษณอักษรทําใหขาดการไหลของการสัง่งานที่ชัดเจน  ขาดคํา
บรรยายลักษณะงาน (Job Description) เพื่อกาํหนดอํานาจหนาที่หรือขอบเขตความรับผิดชอบที่
ชัดเจน  ขาดการควบคุมติดตามงานและประเมินผลงาน  และพนกังานไมมีความรูความชาํนาญในการ
ปฏิบัติงาน   
 
 6.1.1  การจัดผังองคกร 
 จากการวิเคราะหสาเหตทุางดานการจัดองคกรและแรงงานในบทที่ 5  พบวาควรที่จะนําเอา
โครงสรางองคกรของกองการมวนและบรรจุ  มาใชอยางเปนทางการหรือลายลักษณอักษร  เพือ่ที่จะ
ควบคุมดูแลพนักงานในสงักดัไดอยางทัว่ถงึ  และจาํเปนจะตองมกีารแบงและกระจายภาระหนาที่
ความรับผิดชอบตาง ๆ เพื่อถายทอดไปยังผูใตบังคบับัญชาไดอยางทั่วถงึ  ดงันัน้ผูวิจยัจึงไดเสนอ
แนวทางใหนําเอาโครงสรางองคกรของกองการมวนและบรรจุ  มาใชอยางเปนทางการหรือลายลกัษณ
อักษร  เพื่อใหการบริหารงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ดังในรูปที่ 6.1 
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 จากรูปที่ 6.1 แสดงผังองคกรกองการการมวนและบรรจุหลังจากจัดทําอยางเปนทางการหรือ
ลายลักษณอักษรเปนการจัดแบงแผนกภายในองคกรตามหนาที่หรือลักษณะงานที่จะตองทาํ 
(Departmentation by function) โดยการที่จัดงานที่หนาที่เหมือนกนัไวดวยกัน ซึง่การแบงโครงสราง 
แบบนี้จะทําใหมีการทาํงานรวมกันระหวางแผนกและแตละแผนกจะมีความรูความเชี่ยวชาญเฉพาะ
ทางดานอยางเดียวกนั  
 
 6.1.2  การกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของโครงสรางองคกร  
 จากนั้นจะจัดทําคําบรรยายลักษณะงานของแตละตําแหนงงาน (Job Description) เพื่อใหแต
ละคนไดทราบบทบาทหนาทีใ่นการทํางานโดยการระบ ุ  ชื่อตําแหนง  หนาที่และความรับผิดชอบ  แต
ละตําแหนงขององคกร เพือ่ที่จะไดทาํงานอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  โดยคาํบรรยายลักษณะงานนี ้
จะจัดทําขึน้จากขอมูลที่ไดรับจากพนกังาน  จากการศึกษาการปฏิบัติงานจรงิของพนักงานและจาก
หลักเกณฑลักษณะงานโดยทั่วไป  ซึ่งประกอบดวยตําแหนงตาง ๆ ตามที่แสดงในภาพผนวก ข 

รูปที่ 6.1  แสดงโครงสรางองคกรกองการมวนและบรรจุ (อยางเปนทางการ) 

กองการมวนและบรรจุ

หัวหนากอง ฯ

รองหัวหนากอง ฯ

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 1

หัวหนาแผนก
พัสดุหอมวน

หัวหนาแผนก
พัสดุอะไหล

หัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
พัสดุหอมวน พนักงานพัสดุอะไหลหัวหนาใหญ เขต 1

ธุรการ

หัวหนาแผนกชาง
(มวน  บรรจุ  ไฟฟา)

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 3

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 2

หัวหนาชุด เขต 1
(1-5 ชุด)

หัวหนาชุดเขต 2
(1-2 ชุด)

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานท่ัวไป

หัวหนาใหญ เขต 2 หัวหนาใหญ เขต 3

หัวหนาชุด เขต 3
(1-5 ชุด) หัวหนา

ชางเคร่ืองบรรจุ
หัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองบรรจุ

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองบรรจุ

พนักงาน
ชางไฟฟา
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 6.1.3  การแกไขพนักงานขาดความรู ความชํานาญ 
 การสูญเสียทางดานแรงงานที่มมีาจากการขาดแรงงานที่มีความรูและความชาํนาญและสงผล
ใหมีการใชแรงงานที่ผิดประเภท  ซึ่งกองการมวนและบรรจุจําแนกประเภทงานออกเปน 

- งานทัว่ไปที่คนงานทุกคนทาํได (Non-Skill Labor Work) คือ งานที่สอนใหคนงานที่เขา
ใหมสามารถ 

- +ทําไดระยะเวลาอันสั้น  เชน  พนักงานทั่วไปทีม่ีหนาที่ยกรางบหุร่ีเขาเครื่อง  เขน็รถเข็น  
เปนตน 

-  งานที่ตองการคนงานทีม่ีความรูและความชาํนาญ (Skill Labor Work) คืองานที่ตองใช
คนงานที่มีความชํานาญและประสบการณในการทํางานหรือตองไดรับการฝกอบรมมากพอ เชน  
พนักงานควบคุมเครื่อง  พนกังานชาง  เปนตน 

การแกไขพนกังานขาดความรู ความชํานาญ  ทาํไดโดยการจัดการฝกอบรมใหพนักงานเกิด
ความรูทางดานปฏิบัติ เพื่อเอาไปใชในการทํางาน  และมีความรูที่เกี่ยวกับการผลิต ซึ่งมีแนวทางในการ
แกไข ดังนี ้

-  พนักงานทัว่ไป ที่มีความรูเกี่ยวกับการควบคุมเครื่องจักรอยูบางและคาดวาจะมีโอกาสทีจ่ะ
เลื่อนตําแหนง (ดูอายุการเขาทํางานเปนเกณฑ)  และพนักงานประจาํเครื่องที่เลื่อนตําแหนงเปน
พนักงานชาง  โดยการจดัฝกอบรมพนกังานดังกลาว เพื่อใหมีความรู  สามารถปฏิบัติงานไดอยาง
ถูกตองแมนยาํ ไมมีขอผิดพลาด  และไดรับใบรับรองการผานงานในขั้นตอนนั้นจึงจะปลอยใหทํางาน
ในสายการผลติได 

- สําหรับพนกังานที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว  ตองมกีารตรวจสอบการทาํงานเปนประจําวา
พนักงานไดทาํงานอยางถกูวธิี และไมมีของเสียเกิดขึน้หรือเกิดขึ้นแตนอย 

-  ในสวนของพนักงานชางใหม หลงัจากไดรับการฝกอบรมแลว จงึใหปฏิบัติงานจริงโดยมีการ
จับคูกับพนักงานชางเกาที่มปีระสบการณอยูกอนแลว โดยมอบหมายใหหวัหนาชางหรือรองหวัหนาชาง
เปนผูใหคาํปรึกษาและแนะนํา  พรอมทัง้ควบคุมการทาํงานดวย 

 
 การดําเนินการฝกอบรม 
 เพื่อใหพนกังานมีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อทดแทนในอนาคต 
และพนกังานที่จะฝกเพื่อพฒันาขึน้มาทาํหนาทีพ่นกังานชางในอนาคต 
 ทางผูวิจยัจึงไดนําเสนอผูบริหารจัดทาํหลกัสูตร  ความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมมวนบุหร่ี และ
ความรูเกีย่วกบัเครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุ  ซึง่มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
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โครงการฝกอบรมพนกังานกองการมวนและบรรจุ 
หลักสูตร ความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมเครื่องมวนบหุร่ี PROTOS LIINE 

 
1. หลักการและเหตุผล 
ในปจจุบนัเครื่องจักรกลุมเร่ืองมวนบหุร่ี PROTOS LINE (VE + SE + MAX + Filtromat + 

HWR + HCF + Magomat + RTS) นับวาเปนเครื่องจักรหลักของโรงงานยาสูบ  มีความทันสมัยและมี
ความเร็วในการผลิตสูง  แตอยางไรก็ตามเครื่องจักรเหลานี้จะเปนเครื่องที่มีประสิทธิภาพไปไมได หาก
ขาดผูควบคุมที่ดี  ดงันัน้ การฝกอบรมพัฒนาความรู ความสามารถ ความชํานาญในการใช การ
ควบคุมและการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ทั้งในดานทฤษฎีและปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องจักรเหลานี ้ จะเปน
การชวยสงเสรมิใหการผลิตบุหร่ีของโรงงานยาสูบเปนไปดวยความเรียบรอย  และมปีระสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

2. วัตถุประสงค 
เพื่อใหพนกังานมีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อทดแทนในอนาคต

และพนกังานที่จะฝกเพื่อพฒันาพนักงานขึ้นมาทําหนาที่พนักงานชางในอนาคตใหมีความรู  ความ
เขาใจในเรื่องที่เกี่ยวกับเครือ่งจักรกลุมเคร่ืองมวนบุหร่ี PROTOS LINE ทั้งในดานทฤษฎีและปฏิบัติ 
สามารถแกไขปญหาเบื้องตนทางดานการผลิตไดเปนอยางด ี

3. เปาหมาย 
จัดการฝกอบรมพนกังานรายชั่วโมงชายหรือหญิงทกุระดับ  ใหมีความรูพืน้ฐานเกี่ยวกับ

เครื่องจักรกลุมเครื่องมวนบหุร่ี  ซึง่ประกอบไปดวย FEEDER (VE), ROD MAKER (SE), เครื่องตอกนกรอง 
(MAX), เครื่องรับกนกรอง (filtromat), เครื่องผาบุหรี่ (HWR),เครื่องบรรจุบุหรี่ลงราง (HCF), เครื่องปอนราง
บุหรี่ (Magomat), ระบบสายพานสงบุหรี่ไปชุดเครื่องบรรจุซอง (RTS) โดยพิจารณาคัดเลือกจากพนักงาน
ทั่วไป พนักงานที่มีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อพฒันามาทาํหนาที่ชางซอม 
ปรับแตงและควรพิจารณาพื้นฐานความรูและอายุของผูเขารับการฝกอบรมดวย 

4. ขอบเขตของหลักสูตร 
     4.1  MAKING  COMBINATION 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 2 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• ความรูทัว่ไปอยางกวาง ๆ (Overviews) เกี่ยวกับชดุเครื่องมวน PROTOS 90 

ประกอบดวยเครื่องมวนบหุร่ี  เครื่องตอกนกรอง  หนวยรับกนกรองของเครื่องสงกน
กรอง  เครื่องผาบุหร่ีประจาํชุดเครื่องมวน  เครื่องเก็บบุหร่ีลงราง  เครื่องปอนรางบหุร่ี  
ระบบสายพานสงบหุร่ีไปสูชุดเครื่องบรรจุซอง 

     4.2  FEEDER + ROD MAKER (VE + SE) 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 4 วัน  (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
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• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เชน ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความเตือน  บอกสาเหตุของความขัดของ ใหขอมลูตาง ๆ ฯลฯ 

(MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองบุหร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.3  เคร่ืองตอกนกรอง  MAX, HWR, Filtromat (Receiver) 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 3 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เชน ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความเตือน (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองบุหร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.4  เครื่องบรรจุบุหร่ีลงราง (HCF) + Magomat + ระบบลําเลียงบุหร่ี (RTS) 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 4 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• แผงควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
• ขอแนะนําสาํหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

5. วิธีการฝกอบรม 
     5.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎ ี
     5.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ (ศึกษาจากเครื่องจักร) 
6. ระยะเวลาการฝกอบรม (หลกัสูตรที่ 4.1 – 4.4) 
ใชเวลาในการฝกอบรมทัง้ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติรวม 13 วัน วันละ 3 ชั่วโมง ระหวางเวลา 

08.00 – 11.00 น. (08.00 – 10.00 น. – ทฤษฎี) (10.00 – 11.00 น.- ศึกษากบัเครื่องจักร) 
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7. สถานที่ฝกอบรม 
7.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎี ณ หองประชุม 2 โรงงานผลิตยาสูบ 5 

      7.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ ณ กองการมวนและบรรจ ุโรงงานผลิตยาสูบ 5  
8. คุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 
พนักงานรายชัว่โมงชายหรือหญิงทุกระดับ กองการมวนและบรรจุ โรงงานผลิตยาสบู 5 ฝาย

ผลิต ประมาณ 15 - 20 คน 
9. วิทยากร (ใชวทิยากรจากฝายผลิต) 
วิทยากรดานบรรยายทฤษฎี 
     1.  นายวิบลูย  วรฑฑ            (หัวหนาชาง กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) 
      Making Combination / Max–90 / Filtromat (Receiver) / HWR 
     2.  นายพชิัย     เมธินาพิทักษ   (หัวหนาชาง กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) SE-90/ HCF 
     3.  นายสุรพล  อยูสําราญ        (ผูชวยหัวหนาชาง กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) VE-90 
     4.  นายเรวัติ     ดิศรานนนท     (ชางชั้น 1 กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) Magomat / RTS 
วิทยากรเมื่อศึกษากบัเครื่องจักร 
วิทยากร ทัง้ 4 คน รวมดูแลทุก ๆ เครื่องจกัรที่เขามา 
10. คาใชจาย 

10.1  คาสมนาคุณวทิยากรตามระเบียบโรงงานยาสูบ  วาดวยคาใชจายในการฝกอบรม 
พ.ศ.  2537  (ขอ 14.2.3) จํานวน 13 วนั วันละ 3 ชั่วโมง  ชั่วโมงละ 100.- บาท 
     เปนเงินประมาณ                                                         7,800.-    บาท 
10.2  คาเครื่องดื่มและอาหารวาง ประมาณ                        9,750.-    บาท 
10.3  คาใชจายเบ็ดเตล็ด  เปนเงนิประมาณ                        1,000.-    บาท 

     รวม                    18,550.-    บาท 
 จากงบคาใชจายในการศึกษาดูงาน  ฝกอบรมฯ งบกลางประจาํป 2545 คาอบรมของกอง
ฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน ฝายทรัพยากรบุคคล รายการอบรมวิชาเฉพาะใหฝายตาง ๆ  

11. ผลที่คาดวาจะไดรับ 
 11.1  พนักงานมีความรูความเขาใจในระบบการทาํงานของเครื่องจักร  การใชเครื่องจกัร 

แกไขอาการขัดของและมีการบํารุงรักษาเบื้องตนที่ถูกตอง  
       11.2  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้น 
       11.3  ลดอันตรายที่อาจเกิดกับผูใชเครื่องจักรและตัวเครื่องจักร 
       11.4  เปนการเตรียมบคุลากรใหพรอมสําหรับเครื่องจักรสมัยใหม 
       11.5  ทําใหพนักงานเกดิความรูสึกมสีวนรวมและทาํงานเปนทีม 
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12. เจาของโครงการ 
ฝายผลิต 
13. หนวยงานที่รับผิดชอบ 
ฝายผลิตและฝายทรพัยากรบุคคล 
14. กําหนดการจดัอบรม 
ระหวางวันที่ 12 – 28 มิถุนายน 2545 
 

 
 

โครงการฝกอบรมพนกังานกองการมวนและบรรจุ 
หลักสูตร ความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุซอง  PACKING  [(ALFA, B1, AMF 6000) 

+ (DELTA–W, RC, CP-1) + DELTA-P + SBNR] 
 

1. หลักการและเหตุผล 
ในปจจุบนัเครื่องจักรกลุมเคร่ืองบรรจุซอง [(ALFA, B1, AMF 6000) + (DELTA–W, RC, CP-

1) + (DELTA-P, kW) + SBNR]  นับวาเปนเครื่องจักรหลักของโรงงานยาสูบ  มีความทันสมัยและมี
ความเร็วในการผลิตสูง  แตอยางไรก็ตามเครื่องจักรเหลานี้จะเปนเครื่องที่มีประสิทธิภาพไปไมได  หากขาดผู
ควบคุมที่ดี  ดังนั้น  การฝกอบรมพัฒนาความรู  ความสามารถ  ความชํานาญในการใช การควบคุมดูแล และ
บํารุงรักษาเครื่องจักร  ทัง้ในดานทฤษฎีและปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องจักรเหลานี้  จะเปนการชวยสงเสริมให
การผลิตบุหร่ีของโรงงานยาสบูเปนไปไดดวยความเรียบรอยและมีประสิทธิภาพยิ่งขึน้ 

2. วัตถุประสงค 
เพื่อใหพนกังานมีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลวหรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อทดแทนและ

พนักงานที่จะฝกเพื่อพฒันาขึ้นมาทําหนาที่พนักงานชางในอนาคต ใหความรู ความเขาใจในเร่ืองที่
เกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุ PACKING  ทั้งในดานทฤษฎีและปฏิบัติ สามารถแกไขปญหา
เบื้องตนทางดานการผลิตไดเปนอยางด ี

3. เปาหมาย 
จัดการฝกอบรมพนกังานรายชั่วโมงชายหรือหญิงทกุระดับ  ใหมีความรูพืน้ฐานเกี่ยวกับ

เครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุ PACKING  ซึ่งประกอบไปดวย  เครื่องบรรจุซอง  เครื่องหอกระดาษแกว 
เครื่องหอสิบซอง  และเครือ่งบรรจุหอบุหรี่ลงหีบ CASE PACKER  โดยใหพิจารณาคัดเลือกจาก
พนักงานที่มหีนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว  หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพือ่ทดแทนในอนาคตก็ได และควร
พิจารณาพื้นฐานความรูและอายุของผูเขารับการอบรมดวย 

4. ขอบเขตของหลักสูตร 
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     4.1  CIGARETTE  PACKING  MACHINE 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 5 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุม 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เชน ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความ (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองซองบหุร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.2 PACK WRAPPING MACHINE 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 2 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร  เชน  ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความ (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองบุหร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.3 PARCELLING MACHINE 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 2 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปอนกนัอันตรายสําหรบัผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร  เชน  ปุมควบคมุการทาํงานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความ (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองซองบหุร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.4 SBNR AUTOMATIC CASE PACKER 
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     ระยะเวลาการฝกอบรม 1 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• แผงควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
• ขอแนะนําสาํหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

5.  วิธกีารฝกอบรม 
5.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎ ี

      5.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ 
6.  ระยะเวลาการฝกอบรม (หลักสูตรที ่4.1 – 4.4) 
ใชเวลาในการฝกอบรมทัง้ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ รวม 10 วัน วันละ 3 ชั่วโมง ระหวางเวลา 

08.00 – 11.00 น 
7. สถานที่ฝกอบรม 

7.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎี ณ หองประชุม  โรงงานผลิตยาสูบ 5 
      7.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ ณ กองการมวนและบรรจโุรงงานผลิตยาสูบ 5  
8. คุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 
พนักงานรายชัว่โมงชายหรือหญิงทุกระดับ กองการมวนและบรรจุโรงงานผลิตยาสบู 5 ฝาย

ผลิต ประมาณ 15 – 20 คน 
9. วิทยากร 
ใชวิทยากรจากฝายผลิต คอื นายสุรวทุธ  จิตลิขิตด ี  หวัหนาชางกองการมวนและบรรจุ  

โรงงานผลิตยาสูบ 5 
10.  คาใชจาย 
     10.1 คาสมนาคุณวิทยากรตามระเบยีบโรงงานยาสูบ วาดวยคาใชจายในการฝกอบรม 

พ.ศ. 2537 (ขอ 14.2.3) จํานวน 10 วัน วนัละ 3 ชั่วโมง ชั่วโมงละ 100.- บาท 
เปนเงนิประมาณ                                                      3,000.-   บาท 

      10.2  คาเครื่องดื่มและอาหารวาง ประมาณ           4,000.-   บาท 
      10.3  คาใชจายเบ็ดเตลด็ ประมาณ                       1,000.-   บาท 
          รวม                    8,000.-   บาท 
 จากงบคาใชจายในการศึกษาดูงาน ฝกอบรมฯ งบกลางประจาํป 2545 คาอบรมของกอง
ฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน ฝายทรัพยากรบุคคล รายการอบรมวิชาเฉพาะใหฝายตาง ๆ  

11. ผลที่คาดวาจะไดรับ 
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11.1 พนกังานมีความรูความเขาใจในระบบการทาํงานของเครื่องจักร และมีการ
บํารุงรักษาเบือ้งตนที่ถูกตอง 

      11.2  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้น 
      11.3  เปนการเตรียมบุคลากรใหพรอมสําหรับเครื่องจักรสมัยใหม 
      11.4  ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกมีสวนรวมและทํางานเปนทีม 
12. เจาของโครงการ 
ฝายผลิต 
13. หนวยงานที่รับผิดชอบ 
ฝายผลิต และฝายทรพัยากรบุคคล 
14. กําหนดการจดัอบรม 
ระหวางวันที ่8 – 19 กรกฎาคม 2545 

 
 6.1.4  การตรวจติดตามผล 
  การตรวจติดตามผล  จะทาํการนาํวิธกีารดังกลาวไปปฏิบัติ และทําการตรวจติดตามผล  โดย
จะทําการเปรยีบเทียบจากประสิทธิภาพกอนและหลังการปรับปรุง  ซึ่งใชดัชนีชี้วัดผลการดําเนนิงาน 
คือ ดัชนีอัตราการเดนิเครื่องหรืออัตราความพรอม (Loading Efficiency) ดัชนีประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Machine Efficiency) ดัชนีวัดอัตราผลผลิต (มวน/ชั่วโมง) 
 
6.2  การปรับปรุงดานเครื่องจักร 
 ในดานเครื่องจักร  กองการมวนและบรรจมุีการผลิตที่ใชเครื่องจักรเปนหลัก และมีเครื่องจักรที่
ใชในสายการผลิตเปนจํานวนมาก  ดังแสดงไวในภาคผนวก ก.1 ซึ่งประกอบไปดวยเครื่องจักรที่เปน
แบบ Manual และ Automatic เครื่องจักรสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีราคาแพง  ซึ่งตองนาํเขาจาก
ตางประเทศแทบทัง้สิ้น บางเครื่องมีอายกุารใชงานมากกวา 20 ป  ดวยเหตนุี ้ ทางกองการมวนจงึ
มองเหน็ความสําคัญในการดูแลรักษาเครื่องจักรเพิม่มากขึ้นเปนพิเศษ เนื่องจากในชวงเวลาทีผ่านมา
โรงงานยาสูบ มุงเนนที่ปริมาณการผลิตมากเกนิไป  จนทาํใหความสนใจในการดูแลประสิทธิภาพการ
ใชงานเครื่องจกัรนอยลงและการบํารุงรักษาเครื่องจักรลดลง 
 6.2.1  การวิเคราะหเพื่อเลือกเทคนิคในการเพิ่มผลผลิต 
 จากการศึกษาปญหาในสายการผลิตบุหร่ีภายในกองการมวนและบรรจุในบทที่ 5 ทําให
สามารถทราบถึงปญหาที่พอจะสรุปเกี่ยวกบัดานเครื่องจกัรและแนวทางในการเลือกเทคนิคการเพิม่ผล
ผลผลิตไดดังนี ้

1. ปญหาคอขวดในสายการผลิต มาจากกลุมเครื่องมวนเปนคอขวดที่ทางกองการมวนไดรับรู
มาโดยตลอด แตในชวงเกิดวิฤตเศรษฐกิจ ไมมีนโยบายในการขยายกาํลงัการผลิตโดยการซือ้กลุม
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เครื่องมวนเพิม่  ซึ่งกอนหนานั้นไดมีการขยายกาํลังการผลิตกลุมเครื่องบรรจุแลว  และเมื่อดูจากการ
วิเคราะหประสิทธิภาพในการผลิตพบวาประสิทธิภาพในการผลิตกลุมเครื่องมวนยงัมีคาต่ําอยูมาก จาก
การวิเคราะหความสูญเสียพบวายังมีความสูญเสียเกิดขึ้นมากในกลุมเครื่องมวน และจะสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดโดยการเพิม่ประสทิธิภาพในการผลิต และลดความสูญเสยี 

2. ในการเลือกเทคนิคทีจ่ะนํามาปฏิบตัิในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมใหกับสายการผลิต
ตนแบบของกองการมวนและบรรจุ  เนื่องจากพบปญหาคอขวดที่กลุมเครื่องมวน  ซึ่งกลุมเครื่องมวนมี
ประสิทธิภาพในการผลิตต่ํา เกิดเวลาสูญเปลาในการผลิตเปนจํานวนมาก  อีกทั้งกลุมเครื่องมวนเปน
ขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรเปนหลักในการผลิตมวนบหุร่ี 
 ดังนัน้  ในแนวทางในการเพิม่ประสทิธิภาพโดยรวมและสรางสายการผลิตตนแบบในการ
ปรับปรุงนั้น ผูวิจัยจะเลือกเทคนิคหรือแนวทางที่สอดคลองกับปญหาที่สําคัญของกระบวนการผลติบุหร่ี
ที่เปนคอขวดของสายการผลติ  เพื่อเปนการจูงใจใหผูบริหารไดใหความสาํคัญ  เพราะจะมองเหน็
ผลประโยชนทีจ่ะไดรับอยางเปนรูปธรรมทีส่ามารถวัดได  ดังนั้นเทคนิคที่จะนํามาปฏิบัติในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของกายผลิตมวนบุหรี่ของกองการมวนและบรรจ ุคือ  

 เทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมสีวนรวม (Total  Productive  
Maintenance  :TPM)  

ในการนําเทคนิคการบาํรุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (TPM) มาใชในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมนัน้  จะเริ่มจากการที่ผูบริหารใหความสนับสนนุและยอมรับเทคนิคการปรับปรุง
ประสิทธิภาพที่นาํเสนอ  จากนั้นจะมีการจัดตั้งกจิกรรมกลุมยอยในการสายการผลิต  แลวเริ่ม
ดําเนนิการปฏบิัติตามเทคนคิ  TPM  ตามขั้นตอนตอไปนี ้

     (1)  กําหนดพื้นที่และการจัดตั้งทีมงานในการปรับปรุง 
     (2)  ศึกษาอบรมความรูพื้นฐานที่จาํเปนใหแกผูเกี่ยวของ  

(3) รวบรวมขอมูลกอนทาํการปรับปรุง แลวนําเสนอใหแกสมาชิกในทีมงานทั้งทีมปรับปรุง
เฉพาะเรื่อง  (Individual  Improvement  Team) และทีมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self  
Maintenance  Team)  ไดทราบถึงปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของพวก
เขา  เพื่อทาํความเขาใจรวมกันในการนําเทคนิค TPM  มาประยุกตใช เพื่อแกปญหา
ของสายการผลิตตัวอยาง 

(4)  ดําเนินการประยุกตเทคนิค TPM  ในการแกปญหาของสายการผลิตตัวอยาง เร่ิมจาก
การฝกอบรมเทคนิคการดําเนินงานของเทคนิค TPM  และมีการจัดกจิกรรมเพื่อการลง
มือปฏิบัติจริง (Work  Shop)  จากนั้นใหแตละกลุมนาํเสนอผลการดําเนินการประยกุต
ในเบื้องตนใหแกกลุมผูบริหาร 

(5) จัดการประชุมทีมงานทุก 2 สัปดาหในชวงการประยุกต 2 เดือนแรก  โดยใชเวลา
ประชุมกลุมรวมทั้งนาํเสนอตอผูบริหารรวมครั้งละ 4 ชั่วโมง เพื่อติดตามการ
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ดําเนนิการปรบัปรุงอยางใกลชิด  นอกจากนั้นยังเปนการทาํความเขาใจการดําเนนิ
กิจกรรมกลุมเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ  หลังจากนั้น จะทําการประชุมกลุมเดือนละ 1 คร้ัง
เปนประจาํทุกเดือน  เพื่อติดตามการดําเนนิการปรับปรุงอยางตอเนื่องตอไป 

(6) ประเมินผลและตรวจสอบ สําหรับการประเมินผลจะทําโดยการเก็บขอมูลปญหาใน
สายการผลิตกลุมเครื่องมวน (สายการผลิตตัวอยาง) หลงัการปรบัปรุงเพื่อทําการ
เปรียบเทียบผลและสรุปผลใหแกผูบริหารและทีมงานไดรับทราบ 

 สําหรับรายละเอียดในการประยุกตใชเทคนิค TPM เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
สายการผลิตตัวอยาง จะนาํเสนอในหวัขอตอไป 

6.2.2 การประยุกตการบาํรุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) สําหรบักระบวนการผลิตกลุมเครื่องมวน 

กระบวนการผลิตกลุมเครื่องมวนเปนกระบวนการแรกของกระบวนการผลิตบุหร่ีของกองการ
มวนและบรรจ ุ  จากการวิเคราะหสภาพปญหาของกระบวนการผลติกลุมเครื่องมวน โดยเฉพาะกลุม
เครื่องมวน Protos – 70 ไมมีการทําระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกันมีแตเพียงการซอมเมื่อเครื่องจักร
เสียกระทนัหัน  จึงทาํใหสภาพเครื่องจกัรมีความทรุดโทรมมาก  ใตพืน้เครื่องจักรเตม็ไปดวยฝุนยาเสน 
และคราบน้ํามันหลอล่ืน จนมองไมเหน็สภาพเดิมของพื้นใตเครื่องจกัร 

ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดนําเสนอเลอืกประยุกตเทคนิค TPM เปนแนวทางในการเพิ่มประสทิธิภาพและ
เพิ่มผลผลิตใหแกสายการผลิตตัวอยาง (กลุมเครื่องมวน Protos 70) เพื่อสนองตอนโยบายหลักของ
โรงงานยาสูบคือการลดตนทุนเพื่อทาํกาํไร 
 สําหรับเหตุผลในการเลือกเทคนิค  TPM มาประยกุตใช  เพราะเนื่องจากวาเทคนิค TPM มี
เปาหมายหลกัอยู 2 ขอ คือ เครื่องเสียเปนศูนย และของเสียเปนศูนยจะเหน็ไดวาเปาหมายหลกัทั้ง 2 
ขอนี้ ชวยสนบัสนุนการแกปญหาหลักของสายการผลิตตัวอยาง ตามที่ไดศึกษาไวในบทที่ 5 ไดเปน
อยางดี และสดุทายจะสงผลใหกําลงัผลิตปกติ (Normal  Capacity)  พอเพยีงกับความตองการของ
ผูบริโภคไดโดยไมตองทาํงานลวงเวลา ซึง่ถือเปนการลดตนทุนเพื่อทาํกําไร  ตามนโยบายของโรงงาน
ยาสูบได  ทัง้หมดนี้จงึเปนที่มาของการเลือกเทคนิค TPM มาประยกุตใชกับกระบวนการผลิตบหุร่ีกลุม
เครื่องมวน Protos – 70 เปนอันดับแรก 

     6.2.2.1  การปฏิบัติที่เปนเลิศ (Best Practices) ในการทาํกิจกรรม TPM 
     การปรับปรุงกระบวนการผลิตบุหร่ีกลุมเครื่องมวน Protor 70 ทําใหกองการมวนและ บรรจุ

มีกิจกรรมทีเ่ปนจุดเดนและมีการปฏิบัติทีเ่ปนเลิศ (Best Practices) คือ 
(1)  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  (Individual  Improvement) 
(2)  การบาํรุงรักษาดวยตนเอง  (Self  Maintenance) 
(3)  การบาํรุงรักษาตามแผน  (Planned  Maintenance) 
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     6.2.2.2  ทมีงานเพื่อการสนับสนนุการทํา TPM และทีมงานปรับปรุงเครื่องจักร 
     ส่ิงสําคัญในการสนับสนนุใหการประยกุต TPM ประสบความสาํเร็จไดจะตองมีการจัดตั้ง

ทีมงานเพื่อการสนับสนนุการทํา TPM และฝายสนับสนนุ TPM โดยมโีครงสรางตาง ๆ ดังนี ้
(1) ประธานที่ปรึกษาของทีม  ไดแก  รองผูอํานวยการฝายการผลิต เปนผูใหการ

สนับสนนุและสงเสริมกิจกรรม TPM 
(2) ที่ปรึกษาทีม ไดแก ผูจัดการโรงงานผลิตยาสูบ  มีหนาทีใ่หการสนับสนุนดูแลและ

ใหคําปรึกษาแกทีมงาน 
(3) ผูสนับสนนุกิจกรรม TPM ไดแก หัวหนากองหรือตัวแทนจากแผนกตาง ๆ เชน 

กองการมวนและบรรจุ  กองการใบยา  กองซอมบํารุง  กองธุรการ  เปนตน มี
หนาที่ใหความชวยเหลือและสนับสนุนกิจกรรม 

(4) ทีมงานปรับปรุงเครื่องจักร 
4.1  ทีมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) 
สมาชิกในทมี – หัวหนาแผนก  หวัหนาทีม Self Maintenance หัวหนาใหญ
หัวหนาชาง (เครื่องกลไฟฟา) วิศวกร  เปนตน 

4.2  ทีมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance Team) 
สมาชิกในทมี – พนักงานที่ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรนั้น ๆ  

     6.2.2.3  การประยุกตการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Activity) 
     วัตถุประสงค เพื่อลดความสูญเสียหลกั 6 ประการ ซึ่งสงผลกระทบตอประสิทธผิลโดยรวม

ของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ไดแก 
(1)  เครื่องจักรหยดุเนื่องจากการเสียหาย (Breakdown  Losses) 
(2)  การปรับต้ังและปรับแตง (Setup  and  Adjustment  Losses) 
(3)  การสูญเสียความเรว็ (Speed  Losses) 
(4)  การหยุดเล็ก ๆ นอย ๆ และเดินเครื่องตัวเปลา (Minor  Stoppages  and  ldling) 
(5)  ของเสียและงานซอม (Defects  and  Reworks) 
(6)  ของเสียชวงเริม่ตนผลิต (Startup Losses) 

     ในการประยุกต TPM ตามกิจกรรมหลกัทั้ง 3 นัน้ กจิกรรมแรกคือ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
(Individual Improvement) ซึ่งจะเปนการวิเคราะหหาความสญูเปลาทัง้ 6 ประการทีม่ีผลตอ
ประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิตตัวอยาง  และถือวาเปนกิจกรรมเริ่มตนที่สําคญั  และมีสวนใน
การสนับสนุนกิจกรรมอื่น ๆ ทั้งนี้เนื่องจากกิจกรรมการขจัดความสูญเปลาจะพูดถึงแตเร่ืองความสําคัญ
ของขอมูล  การนาํขอมูลมาวิเคราะหหาความสูญเปลา  การแบงประเภทความสูญเปลาเพือ่เลือก
แนวทางในการขจัดความสูญเปลาแตละประเภท  ซึ่งในการวเิคราะหขอมูลพื้นฐานเหลานี้มีความ
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จําเปนอยางยิง่ตอการประยกุต  TPM ใหประสบความสําเร็จ  ซึ่งการประยุกต TPM ตามกิจกรรมการ
ปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement)  มีวิธตีาง ๆ ตามขั้นตอนตอไปนี้ 

(1)  กําหนดพื้นทีก่ารปรับปรุง และการจัดตั้งทีมงาน 
• กําหนดเครื่องจักรในการปรับปรุง คือ กลุมเครื่องมวน Protos – 70 เปน

สายการผลิตตัวอยาง ซึง่ประกอบไปดวย เครื่องมวน (VE,SE-70)  เครื่องตอกน
กรอง MAX-70 เครื่องปอนบุหร่ีลงราง HCF80 เครื่องปอนรางบหุร่ี Magomat 80 
เครื่องลําเลียงมวนบหุร่ีไปบรรจุซอง RTS 

• จัดตั้งทีมงานปรับปรุงเครื่องที่ไดคัดเลือกไว     
      (2)  ฝกอบรมความรูพืน้ฐานที่จําเปน 
      การฝกอบรมทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) เปนหลักสูตรการ
ฝกอบรมดานพื้นฐานการเพิม่ผลผลิต ซึ่งใชเวลาในการอบรม 2 วัน มีรายละเอยีดตามตารางที่ 6.1 
   

ตารางที่ 6.1 การฝกอบรมเทคนิคการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

การฝกอบรมเทคนิคการปรับปรุงเฉพาะเรือ่ง 

ผูเขารับการฝกอบรม       ทมีงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement  Team) 

วัตถุประสงค                  เพือ่ใหทราบหลกัการและแนวทางในการดําเนินกิจกรรม TPM  
    เพื่อใหพนกังานสามารถทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในการทาํงาน 
    เพื่อใหพนกังานมีทกัษะในการวิเคราะหถงึสาเหตุของปญหาไดเบื้องตน 

หัวขอการอบรมพื้นฐาน TPM 
- ความสูญเสียหลักที่สงผลตอประสิทธิภาพของเครื่องจกัร 
- การวิเคราะหประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจัก (Overall Equipment  

Effectiveness :  OEE) 
- ออกแบบแผนบันทกึขอมูลการผลิต (Check  Sheet) เพื่อใหเกบ็ขอมูล

ในการวิเคราะหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
- การแกปญหาอยางมีประสิทธิผล (Effective  Problem  Solving) 
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       (3)  ประชาสัมพนัธกิจกรรม  TPM 
• กําหนดใหทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) รายชื่อ

ตามขอ   1   ทําการประชาสัมพันธกิจกรรม TPM 
• ใชส่ือตาง ๆ ในการประชาสมัพันธ เชน บอรด  การประชุม  เปนตน 
• แสดงผลการทาํกิจกรรม TPM ผานบอรดกิจกรรม (Activity  Board) 

 
     (4)  กําหนดคําจํากัดความประเภทของความสูญเสีย  
     รายละเอยีดของคําจํากัดความประเภทของความสูญเสีย  ดงัในตารางที ่6.2 
 

ตารางที่ 6.2  ตารางแสดงคาํจํากัดความประเภทของความสูญเสยี 

ความสูญเสียหลัก ประเภทของความสูญเสยี วิธีการเก็บขอมูล 

1. การหยุดของเครื่องจักร 
(Breakdown Losses) 

1. ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 
2. รอราง 
3. ระบบไฟฟาขัดของ 
4. Rod Break 
5. เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวกรรมฯ ซอม 
6. วัตถุหอมวนบกพรอง 
7.ยาเสนขัดของ 
8.เปล่ียนตราบุหรี่ 
9.ชิ้นสวนอะไหลชํารุด(รอการเบิก-ซอมเอง 
10.ปรับตั้ง สายพาน+Garniture 
11. อื่นๆ 

1. ทํา Check Sheet  เก็บขอมูลสาเหตุ 
     ที่หยุดเกิน 5 นาที 
2. นําปญหาใน Check Sheet  มาทํา 
     กราฟ Pareto 

2. การสูญเสียความเร็ว 
     (Speed  Loss) 

1. ลดความเร็วลงต่ํากวา 7,000 cpm. 
2. หยุดชะงักเล็กๆนอย  บอยครั้ง 
3. สูญเสียความเร็วขณะเริ่มตนเดินเครื่อง 

1. ทํา Check Sheet  เก็บขอมูลความถี่ 
    ของแตละสาเหตุที่หยุดนอยกวา  
    5  นาที  และนํามาวิเคราะห 

3. การสูญเสียคุณภาพ 
    (Quality  Loss) 

1. Eject  เนื่องจากสาเหตุ หัวรวง 
2. Eject  เนื่องจากสาเหตุ ไมมีกนกรอง 
3. Eject  เนื่องจากสาเหตุ ร่ัว 
4. ลําบุหรี่เสีย ขณะเริ่ม-หยุดเดินเครื่อง 

1. ชั่งน้ําหนักบุหรี่ แลวนํามาคํานวณเปน 
     จํานวนบุหรี่เสีย 
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      (5)  การออกแบบการเกบ็ขอมูลเพื่อคนหาความสูญเปลาทัง้ 6 ประการ 
   ในการออกแบบการเก็บขอมูลนับวามีความสําคัญอยางยิ่งในการใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง
และครบถวน เพื่อประโยชนในการวิเคราะห  เพื่อการแกปญหาและขจัดความสูญเปลาทัง้ 6 ประการ 
สําหรับหลักการออกแบบการเก็บขอมูล จะใชหลกัการออกแบบโดยใหผูที่บนัทกึขอมูลบันทึกไดงาย
และสะดวก  มีขอมูลที่ถกูตองครบถวนโดยจะแบงประเภทของขอมูลที่ตองการเปน 6 ประเภท ตาม
ความสูญเปลา 6 ประการไดแก 

5.1 ความสูญเปลาจากการเกิดเครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรขัดของกระทันหัน 
Breakdown Loss เชน  ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) ชิ้นสวนอะไหลชํารุด Rod  
Break เนื่องจากหวัฉีดกาว  เปนตน 

5.2 ความสูญเปลาจากการเกิดการปรับต้ังและปรับแตงเครื่องจักร (Adjustment  Set 
Loss)เชน ปรับต้ัง เปลี่ยนสายพาน Belt ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง ปรับต้ัง V-Way 
เปลี่ยนสายพาน Garniture เปนตน 

5.3 ความสูญเปลาจากการสูญเสียความเร็วทีใ่ชในการผลิต (Speed  Loss) 
เนื่องจากความเร็วลดลงต่ํากวา 7,000 CPM  เปนตน 

5.4 ความสูญเปลาจากการเดนิเครื่องตัวเปลาหรือการเดิน ๆ หยุด ๆ (Minor  
Stoppages and Idling) เชน รอรางเนื่องจากบรรจุซองขัดของ  รอยาเสน  ไมมี
พนักงานควบคุมเครื่องจักรและหยุดชะงกัเล็ก ๆ นอย ๆ เปนตน 

5.5 ความสูญเปลาจากการเกิดของเสียและงานแกไข (Defects  and  Rework) ใน
กระบวนการไดแก บุหร่ี Reject เนื่องจากหัวหลวม ไมมกีนกรอง ร่ัว เปนตน  

5.6 ความสูญเปลาจากการเริ่มตนผลิต (Startup Loss)  เปนการสูญเสยีวัตถุดิบหรือ
มวนบหุร่ีที่ไมไดตามขอกําหนด อันเนื่องจากสาเหตุการผลิตในชวงเริม่ตน  เร่ิม
ผลิตหลังจากหยุดซอม  ชวงเปลี่ยนผลิตภัณฑใหม  เปนตน 

 ในการออกแบบการเก็บขอมลูจะจัดทําเปนตารางแบบฟอรม  เพื่อเก็บขอมูลในสายการผลิต
ตัวอยาง  ดังตารางที่ 6.3 
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ตารางที่ 6.3  การเก็บขอมูล  จาํนวนผลผลิต  การสูญเสียเวลาเครื่องจักร  บหุร่ีเสีย   

  
หลังจากออกแบบตารางในการเก็บขอมูลเบื้องตนแลว  หวัหนาทีมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

(Individual Improvement Team) จะนําแบบฟอรมนี้ไปนําเสนอแกทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
และหัวหนาทมีการบํารุงรักษาดวยตนเอง ที่เปนสมาชกิอยูภายในทมีการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง จะรับ
เร่ืองนําไปเสนอตอทีมงานการบํารุงรักษาดวยตนเองตอไป เพื่อความมีสวนรวมในการออกแบบ และ
เพื่อความเขาใจในการบนัทกึขอมูลการนาํขอมูลไปใหและแลกเปลี่ยนความคิดเหน็กับพนักงาน  เพราะ
การใหพนกังานทาํการบันทกึขอมูลตาง ๆ โดยที่ไมมกีารทาํความเขาใจกับพนักงานกอน  และนํา
พนักงานเขามามีสวนรวม  จะทําใหพนักงานเกิดความรูสึกไมพอใจทีต่องมีงานเพิ่มจากการปฏิบัติงาน
ตามปกติ  และถาพนักงานไมเขาใจวัตถุประสงคในการเก็บขอมูล จะทาํใหพนกังานบนัทกึขอมูลได
อยางไมถูกตอง ดังนัน้จึงเปนหนาที่ของหวัหนาทีมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement 
Team)  และหัวหนาทีมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance Team) ที่จะทําความเขาใจและ
ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกวามีสวนรวม  เพื่อใหไดขอมูลมาอยางถกูตองและครบถวน 
 

เคร่ืองมวนตัวอยาง  Protos 70  
เวลามาตรฐาน     ……1/7,000…...นาที/มวน

วันท่ี/เดือน/ป รวม(นาที) หมายเหตุ
เวลางานประจําท้ังหมด (นาที)

ผลผลิต  (มวน)

แผนทํา PM.
ทําความสะอาดเริ่มชวงเชา
พักเบรค
ทําความสะอาดเลิกงาน
หยุดทําความสะอาดเครื่องประจําแตละชวงทุกๆ 3 ชม.

รวม  (นาที)

ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา)
เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวกรรมฯ ซอม
ชิ้นสวนอะไหลชํารุด(รอการเบิกจาย+ซอมเอง )
ปรับต้ัง/เปล่ียนสายพาน (Belt)
ปรับต้ัง V-Way / เปล่ียนสายพาน (Garniture)
ROD  BREAK  เนื่องจากหัวฉีดกาว
ROD  BREAK  เนื่องจากเตารีด
ROD  BREAK  เนื่องจาก SUCTION  CHAMBER
ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง
รอราง (บรรจุซอง ขัดของ)
ยาเสน(ขัดของ , ชื้น )
วัตถุดิบบกพรอง (ไมม ี, ใชงานไมได ,ทดลองพัสดุ)
เปล่ียนตราบุหร่ี
อื่นๆ

รวม (นาที)

บุหรี่ Reject หัวหลวม,ไมมกีนกรอง, รั่ว (ก.ก.) 800
ยาเสน , ลําบุหรี่ ขณะปรับต้ังหนาเคร่ือง (ก.ก.) 800
น้ําหนักวัตถุหอมวน ที่ออกจากเครื่องผา HWR (ก.ก.) 5,000           

รวม (มวน)

หยุ
ดต
าม
แผ
น 
(น
าที

)
หยุ
ดไ
ม
ตา
มแ
ผน

 (น
าที

)
ขอ
งเสี
ย 
(ก
.ก
.)
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      (6)  การนาํเสนอวิธีการลดความสูญเปลาทัง้ 6 ประการ 
     จากการออกแบบตารางการเก็บขอมูล และทดลองเกบ็ขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร
กอนการทาํการปรับปรุง  นอกจากจะไดขอมูล คือ เวลาสูญเปลาของเครื่องจักรสายการผลิตตัวอยาง
แลว ยงัทาํใหทราบดวยวา สาเหตุที่สาํคัญของเวลาสญูเปลาเหลานัน้ คือ รอราง (กลุมบรรจุซอง
ขัดของ) ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง  ชิน้สวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)  เครื่องจักรเสยีฝายวิศวกรรมและ
พัฒนาซอม Rod  Break  เนื่องจากหัวฉดีกาว Rod  Break  เนื่องจาก Suction  Chamber  วตัถุดิบ
บกพรอง (ใชงานไมดี) ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) เปนตน เพื่อที่จะลดเวลาสญูเปลาลง และเพิ่ม
ผลผลิตสามารถนําเสนอวธิกีารลดความสญูเปลาไดดังนี ้
 การกําหนดปญหาในการปรับปรุง จากกราฟ OEE  รูปที ่ 5.2 พบวาประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Machine Efficiency) และอัตราการเดินเครือ่ง (Loading Efficiency) มคีาต่ํา  ดังนัน้กลุม
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่องจึงทําการเลือกปญหา อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 
ข้ึนมาทําการปรับปรุง จากการสํารวจปญหาโดยละเอยีดของตารางที ่ 5.4  พบวาสาเหตหุลักที่ทาํให
อัตราการเดินเครื่องมีคาต่ําคอื  รอรางเนื่องจากกลุมเครือ่งบรรจุขัดของ  การปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง  
ระบบไฟฟาขดัของ  สวนสาเหตุชิน้สวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)  และเครื่องจักรเสียฝายวิศวกรรมซอม  
Rod Break เนื่องจากหัวฉดีกาว  Rod Break เนื่องจากหวัฉีดกาว  Rod Break เนื่องจาก Suction 
Chamber  จะกลาวในหวัขอการบํารุงรักษาตามแผน  (Planned Maintenance) ตอไป 
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      (7)  อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 
   7.1  การสูญเสียที่เกิดขึน้เนือ่งจากการรอราง เนื่องจากเครื่องบรรจุขัดของ 
   รางในที่นี ้หมายถงึลักษณะของกลองสี่เหลี่ยมผืนผาขนาด 400 mm. x 650 mm. ที่
เปดดานบน-ดานหนา  มีไวเพื่อบรรจุบุหร่ี (4,200 มวน/ราง)  จากเครื่องมวนในกรณีที่กลุมเครื่องบรรจุ
ซอง กลุมเครือ่งบรรจุหีบ เสียหรือขัดของ เพื่อที่จะนาํรางมาเก็บไวในที่รถเก็บรางบหุร่ี (39 ราง/รถเก็บ
ราง) และนําไปบรรจุที่กลุมเครื่องบรรจุซอง กลุมเครื่องบรรจุหีบสํารองตอไป 

7.1.1 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการรอราง 
    จากการศึกษาพบวา สาเหตตุาง ๆ ที่มีผลใหเกิดการรอราง คือ  

 7.1.1.1  การจัดแบงหนาทีก่ารทาํงานไมชัดเจน  ไมมกีารกําหนดวา
ใครทําหนาที่อะไร ใครควบคุมดูแลเร่ืองเกีย่วกับรางบหุร่ี 
 7.1.1.2  ขาดการประสานงานระหวางกลุมเครื่องบรรจุกับกลุมเครื่อง
มวน ในกรณกีลุมเครื่องบรรจุขัดของหรือเสีย รวมถงึกลุมเครื่องบรรจุสํารอง 
ทําใหเกิดการรอคอยของแตละกลุมเกิดขึน้ 
 7.1.1.3  อ่ืน ๆ  เชน  กลุมเครื่องบรรจุซองและกลุมเครื่องบรรจุหีบ 
ขัดของหรือเสีย 

 7.1.2  แนวทางในการแกปญหาเรื่องการรอราง เนื่องจากกลุมเครื่องบรรจุขัด       
ของ 

 7.1.2.1  จากสาเหตุขอ 7.1.1.1 มีแนวทางในการแกปญหาไดโดยทาํ
การจัดแบงหนาที่ทาํงานใหชัดเจนตามคาํบรรยายลักษณะการทาํงานของแต
ละตําแหนงงาน (Job Description) ระหวางพนกังานควบคุมเครื่องมวนและ
พนักงานควบคุมกลุมเครื่องบรรจุ  พนกังานทั่วไป (ยกรางและเข็นรถเก็บราง
บุหร่ี)  ซึ่งมกีารกําหนดรายละเอียดของงานที่แตละคนรบัผิดชอบ ดังตอไปนี้  
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หนาที่ของพนกังานควบคุมเครื่อง 
 

1.  ทําการผลติ  โดย 
 - นําวัตถุดิบเขาเครื่อง 
 - กดสวทิซใหเครื่องทํางาน 
2.  ทําการเปลีย่นตราบหุร่ี  โดย 

 - เก็บวัตถุดิบเดิมที่ใชอยูใหเรียบรอย 
 - ประสานงานกับพนักงานกลุมเครื่องบรรจุ 
 - ทําความสะอาดเครื่องจักรระหวางเปลีย่นตราบหุร่ีและหลังการทํางาน 

3.  ดูแลรักษาเครื่อง  โดย      
- ซอมบํารุงเครื่องจักรเบื้องตนได 
- เมื่อเครื่องจกัรทํางานผิดปกติ ตองรายงานตอหัวหนาชดุทันท ี

 

หนาที่ของพนกังานทั่วไป  (ยกรางและเข็นรถเก็บราง) 
 

1.  เตรียมการผลิตทั้งหมด คือ 
- เตรียมวัตถุดบิใหพรอมกอนการผลิต เพือ่ใหพนักงานควบคุมเครื่องหยิบใช   ไดทนัท ี
- เตรียมรางเปลาใหพรอมเพือ่ปอนใหกลุมเครื่องมวน  ในกรณีกลุมเครื่อง    บรรจุขัดของหรือ
เสีย  
- เตรียมรางทีบ่รรจุบุหร่ีแลวใหพรอม เพื่อปอนใหกลุมเคร่ืองบรรจุในกรณีกลุมเครื่องมวนสาย
การผลิตัวอยางขัดของหรือเสีย และนําไปปอนใหกลุมเครื่องบรรจุสํารองได ในกรณีกลุม
เครื่องบรรจุสํารองวาง 

2.  รับผิดชอบในเรื่องการขนสง โดย 
- จัดสงอุปกรณเปลาที่ใชบรรจุวัตถุดิบไปเก็บยังที่เก็บอุปกรณ 
- จัดสงรถเก็บรางบุหร่ีที่บรรจุรางเปลาและรางที่บรรจุมวนบหุร่ีแลวไปกลับ     ระหวางกลุม
เครื่องบรรจุสํารอง 

3.  ดูแลรักษา จัดเก็บ ตรวจสอบ อุปกรณที่อยูในความรับผิดชอบทั้งหมดใหอยูในสภาพสมบูรณ 
เปนระเบียบและพอเพยีง เพื่อใหพรอมทีจ่ะนําไปใชงานอยูเสมอ อุปกรณเหลานั้นไดแก 
 - Hand  Lift 
 - รถเก็บรางบหุร่ี  และรางเกบ็บุหร่ี 

- เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการเตรียมการผลิตทัง้หมด อาทิ พัลเลต (Pallet) โตะเตรียม
วัตถุดิบ ปายชือ่ตาง ๆ  ฯลฯ 
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หนาที่ของหวัหนาชุด 
 

1.  ควบคุมการผลิตใหไดตามเปาหมายทีก่ําหนด โดย 
- ใหมีการบนัทึกจาํนวนผลผลิต/ชม. ของแตละเครื่อง ถาไมไดตามเปาหมายใหวิเคราะหหา

สาเหตุและแกไขทันท ี ถาแกไขไมไดใหเสนอขอปญหาตอผูบังคับบัญชา 
2.  ควบคุมการเปลี่ยนตราบหุร่ีใหเปนไปตามขอกําหนด โดย 

-  จัดรวบรวมวัตถุดิบของตราบุหร่ีที่ไมไดใชในขณะนัน้ ออกจากบริเวณเครื่องจักร 
- บันทึกเวลาในการเปลีย่นตราบุหร่ีทกุครั้ง และหาแนวทางที่จะทําใหการเปลี่ยนตราบุหร่ีได

เร็วขึ้น 
3.  ควบคมุดูแลใหพนักงานประจําเครื่องและพนกังานทัว่ไป ทาํหนาทีข่องแตละคน   อยางถูกตอง 
4.  ควบคมุดูแลการรับวัตถุดบิเขากลุม โดย 

-   ตรวจสอบความถกูตองและมีการบนัทึก จํานวน พรอมทั้งแหลงทีม่าของวัตถุดิบทุกครั้ง 
-   ติดตามและควบคุมใหมวีัตถุดิบพรอมสําหรับการผลิตตามที่กาํหนดตลอดเวลา 

5.  ควบคุมใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนด โดย 
-   ตองรู Specification  ของผลิตภัณฑทัง้หมด 
-   มีการประสานงานกับหนวยตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลติมวนและบรรจุบุหร่ี 

6.  จัดใหมีอุปกรณเครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ ที่จําเปนภายในกลุม โดย 
-   ขอเบิก ขอซื้อ  ตามที่จาํเปน 

             
 จากรายละเอยีดการทาํงานของพนกังานประจําเครื่องจักร  พนกังานทัว่ไป และหวัหนาชุดจะ
เห็นวาผูทีมหีนาที่เกีย่วของกับเรื่องการรอราง คือ   

พนักงานทั่วไป มหีนาที่เตรียมรางเปลาปอนใหกลุมเครื่องมวนในกรณีกลุมเครื่องบรรจุ
สายการผลิตตัวอยางขัดของหรือเสีย  พรอมทั้งนํารางทีก่ลุมเครื่องมวน โรยมวนบุหรี่ลงรางเต็มรางแลว
นํามาเก็บที่รถเก็บรางบหุร่ี และนํารางบุหรี่ไปปอนใหกลุมเครื่องบรรจุสํารองทําการบรรจุมวนบุหร่ีลง
ซอง  เพื่อที่จะมีรางเปลามาหมุนเวียน เตรียมไวปอนใหกลุมเครื่องมวนตอไป  แตในอีกกรณีหนึ่ง 
ถาเครื่องมวนของสายการผลิตตัวอยางเสยี  พนักงานทั่วไปกน็ํารางที่บรรจุมวนบุหร่ีเต็มรางที่เกบ็วาง
บนรถเก็บรางบุหร่ี ปอนใหกลุมเครื่องบรรจุของสายการผลิตตัวอยาง ไดเชนกนั ถามีวิธกีารทํางานใน
ลักษณะนี ้ ปญหาเรื่องการรอรางก็จะลดนอยลง 

 7.1.2.2  จากปญหาในขอ 7.1.1.2 คือ ขาดการประสานงานระหวาง
พนักงานทั่วไปกับกลุมเครือ่งมวน  กลุมเครื่องบรรจุ และกลุมเครื่องบรรจุ
สํารอง  ทําใหไมสามารถเตรียมรางเปลาหรือรางที่บรรจุมวนบหุร่ีใหกลุมของ
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เครื่องจักรแตละกลุมได แนวทางในการแกไขทําไดโดยซอมไซเรน (สีแดง)  ที่
เสียอยู  เพื่อใชในกรณีที่กลุมเครื่องมวนและกลุมเครื่องบรรจุสายการผลิต
ตัวอยางและกลุมเครื่องบรรจุสํารองหยุดทํางานเพื่อท่ีพนักงานทั่วไปจะไดเตรียม
รางเปลาหรือรางที่บรรจุมวนบุหรี่แลวไปปอนใหกลุมเครื่องจักรดังที่กลาวมาอีก
ปญหาคือ รถเก็บรางบุหรี่  พนักงานทั่วไปสังเกตุลําบากในการที่จะคนหารางเปลา
ควรมีการติดปายสีแดงบอกไว  เพื่อจะไดรูวารถเก็บรางบุหรี่มีรางเปลาถามีการ
ประสานงานกันอยางดีแลว  ปญหาเรื่องการรอรางก็จะหมดไป 
 7.1.2.3  สําหรับปญหาในหัวขอ 7.1.1.3  เร่ืองอื่น ๆ เชนกลุมเครื่องบรรจุ
หรือกลุมเครื่องบรรจุหีบ ขัดของหรือเสีย  ทางผูวิจัยเห็นวายังไมเปนปญหาวิกฤต
หรือเรงดวน เนื่องจากสภาพการผลิตตกต่ําอยูที่กลุมเครื่องมวนหรือมีสภาพการ
ผลิตเปน “คอขวด” แตอนาคต ถาผูบริหารนําการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี
สวนรวม (Total  Productive Maintenance) มาใชหรือใหการสนับสนุนการวิจัยใน
ครั้งนี้  นอกจากสายการผลิตตัวอยางแลวสามารถขยายโครงการทั่วทั้งโรงงาน
ยาสูบ หรือกบัทกุกลุมของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตบุหรี่  และสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตบุหรี่โดยรวมสูงขึ้นได   

7.2  การสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากการปรบัตั้งเครื่องตอกนกรอง 
   การปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง เปนปญหาที่สําคัญที่ทําใหมีการสูญเสียที่เกิดขึ้นกับกลุม
เครื่องมวน  ทางกลุมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement  Team)  จึงไดระดมสมองโดยใช
แผนภูมิกางปลา เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา  ซึ่งไดแผนภูมิกางปลาดังรูปที่ 6.2   

    7.2.1  สาเหตุที่ทําใหเกิดการสูญเสียจากปญหาการปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 
รูปที่ 6.2  แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง 
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 จากแผนภูมกิางปลารูปที ่ 6.2  ทําใหเราพบวา สาเหตขุองปญหาตาง ๆ มกัมาจากการที่ไมมี
การตรวจสอบเครื่องตอกนกรองเปนสวนใหญหรือไมมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันในการแกไขปญหา
ระยะสั้น  ทางกลุมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) จะแกไขปญหาตาม
ตารางที ่6.4 และในการแกไขปญหาระยะยาวจะกลาวในหวัใจการบํารุงรักษาตามแผนตอไป 

7.2.2  แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับต้ัง
เครื่องตอกนกรอง  ซึง่รายละเอียดไดแสดงไวในตารางที ่6.4  

 
ตารางที่ 6.4 แผนการดําเนนิงานการปรับปรุงการสูญเสียเวลา เนื่องจากจากการปรับตั้งเครื่องตอ ฯ 

 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 Filter ตัดไมเทากัน

 -Guide สึก  - ทําเกจตั้ง Guide SM
 - ตรวจสอบระยะ ทุก  3  เดือน SM
(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

2 กระดาษทิปพันไม
เรียบรอย
 - Curler หมดสภาพ  - กําหนดระยะตรวจสอบทุกเดือน SM

   และเปลียนใหมถาใชไมไดดี
(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

 - กระบอกลม ขับตัว  - ซอมกระบอกลม หรือ เปลียนถา SM
   Curler เสีย     จําเปน

 - ตั้ง Knives ไมตรง  - ทํา OPL วิธีการตั้งมีดตัด Tipping SM
   ตําแหนง

 - แนวของ Glue Roller  - ตรวจสอบการสึกทุก 2 สัปดาห SM
   ไมตรงตําแหนง (ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

3 บุหร่ีสั้น-ยาวไมเทากัน
 - Ring บังคับแผน Swash  - เน่ืองจาก Ring ทําใชเอง อายุการ SM
   Plate สึก   ใชงานจะส้ันกวาของนอกตองตรวจ

  ทุกเดือน และเปลี่ยนถาชํารุด
(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

 - สปริงของ Swash Plate  - ตรวจสอบสปริงทุก 3 เดือน SM
   ขาด    (เปล่ียนใหมท้ังชุด)

(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)
 - ตั้ง Swash Plate มาก  - ทําเกจ เพื่อตั้งความกวางของระยะ SM
   เกินไป  ทําใหสปริงขาด    รับ และ บังคับมวนบุหรี่

4 ระบบเช็คบุหร่ี สกปรก
 - วิธีทําความสะอาด  - กําหนดมาตรฐานการทํา SM
   Secment  ไมสัมพันธ    ความสะอาด  Secment
   กับเวลาเดินเครื่อง

ผูรับผิดชอบธันวาคมหัวขอปรับปรุง วิธีการปรับปรุง ตุลาคม พฤศจิกายน
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7.3  การสูญเสียที่เกิดขึน้ อันเนื่องจากปญหาระบบไฟฟาขัดของ 
   ระบบไฟฟาขดัของก็เปนปญหาหนึง่ที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร  ดงันัน้กลุมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) จึงไดมีการระดมสมอง
โดยใชแผนภูมกิางปลาเพื่อวเิคราะหสาเหตุของปญหา  ซึ่งไดแผนภูมิกางปลาดังรูปที่ 6.3 

7.3.1  สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสียอันเนือ่งจากระบบไฟฟาขัดของ 

 
จากแผนภูมกิางปลา รูปที่ 6.3 ทําใหเราพบวาสาเหตุของปญหาตางๆ มักมาจากการที่ไมมีการ

ตรวจสอบกลุมเครื่องมวนหรือไมมีการบํารุงรักษาเชงิปองกัน เชนเดียวกับปญหาการปรับต้ังเครื่องตอ
กนกรอง  ในการแกปญหาระยะสั้นทางกลุมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance Team) จะ
นําปญหาดังกลาวที่ในแผนภูมิกางปลาไปแกไข  ซึง่รายละเอียดไดแสดงไวตามตารางที่ 6.5  สวนการ
แกไขปญหาระยะยาวจะนาํเสนอในหัวของการบาํรุงรักษาตามแผน (Planned  Maintenance) ตอไป 

7.3.2  แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องสญูเสียเวลา  เนื่องจากระบบไฟฟา
ขัดของ  ซึ่งรายละเอียดไดแสดงไวในตารางที่ 6.5 

 
 
 
 

  

รูปที่ 6.3  แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระบบไฟฟาขัดของ 
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ตารางที่ 6.5 แผนการดําเนนิงานการปรับปรุงการสูญเสียเวลา เนื่องจากระบบไฟฟาขัดของ 

             
       (8)  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  (Machine Efficiency) 
       จากการศึกษาและวเิคราะหในบทที ่ 4 และ 5  สรุปไดวาสาเหตุทีท่ําประสทิธิภาพการ

เดินเครื่อง (Machine Efficiency) ของกลุมเครื่องมวนตกต่ํามีดังนี ้
   8.1  การสูญเสียทีท่ําใหประสิทธิภาพการผลิต  (Machine Efficiency)  ตกต่ํา  มีดงันี ้

8.1.1  เครื่องจักรหยุดทํางานชั่วคราว เนือ่งจากสาเหตุตาง ๆ  เชน  เกิดลาํ
บุหร่ีแตก ขณะเดินเครื่องจักรตองหยุดเครื่องเพื่อเร่ิมปนลําบุหร่ีใหม  เปนตน 

8.1.2  เครื่องจักรไมตองการซอมแซม  แตมีการเสียเวลารอการแกปญหา
เล็กนอยที่ใชเวลาต่ํากวา 5 – 10 นาที จากชางประจําเครื่อง 

8.1.3  มีการหยุดเครื่องเองกอนทีพ่นกังานควบคมุเครื่องคนตอไปจะเขามา
รับชวงตอ และพนกังานจะหยุดเครื่องจักรกอนเวลาเลิกงานที่ไดกาํหนดไว  โดยไมไดมี
การแจงตอผูรับผิดชอบคนใด 
 8.1.4  ขาดระบบขอมูลขาวสาร และการวิเคราะหถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้น 
ทําใหไมสามารถควบคุมการสูญเสียได 

8.1.5  ขาดการดูแลเอาใจใสและการตระหนกัถึงการสญูเสีย  ในสวนนี้จาก
ระดับการจัดการที่ดูแลหรือรับผิดชอบ  เนื่องจากไมไดกําหนดหนาที่หรือขอบเขต
ความรับผิดชอบที่ชัดเจน 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1  - พัดลมระบายความรอน  - ตรวจซอมพัดลมทุกตูไฟฟา SM

   ชํารุด

2  - Filter ชํารุด  - เปล่ียน Filter ทุกตูไฟฟา SM

3  - ระยะเวลาการดูแล  - ทําความสะอาดทุกวันสุดสัปดาห SM

4  - ฝาปดตูไฟฟาปดไมได  - ปรับแตงใหใชได SM

5  - คันโยกMain Switctเสีย  - แกไขปรับแตง SM

ผูรับผิดชอบธันวาคมหัวขอปรับปรุง วิธีการปรับปรุง ตุลาคม พฤศจิกายน
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 8.2 แนวทางในการแกไขเร่ืองของประสิทธภิาพการผลิต (Machine Efficiency) ตกต่ํา 
8.2.1  จากปญหาขอ 8.1.1  เครื่องจกัรหยุดทาํงานชัว่คราว เกิดจากลําบุหร่ี

แตกขณะเดินเครื่องจักร ลาํบุหร่ีแตกขณะเดินเครื่อง  สาเหตมุาจากการที่ใชติด
กระดาษมวนบุหร่ีไมมีลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) ตามขอกําหนด และอีกสาเหตุหนึง่
ก็คือยาเสนแหงหรือช้ืนเกิดกาํหนด (ความชื้นของยาเสนทีท่ําใหสภาพการทํางานของ
เครื่องมวนสมบูรณกําหนดไว 11.50–12.50%) ซึ่งรายละเอียดในการแกไขปญหาใน
หัวขอนีก้ลาวในการแกไขปญหาทางดานวัตถุดิบตอไป   

8.2.2  จากปญหาขอ 8.1.2  มีแนวทางในการแกปญหาโดยกําหนดการ
ทํางานของพนักงานชาง  ใหชัดเจนตามคาํบรรยายลักษณะการทํางานของแตละ
ตําแหนง (Job Description) นั่นคือ พนักงานชางจะตองคอยสํารวจดูวาเครื่องจกัร
เครื่องไหนขัดของหรือเสีย  และพรอมทีจ่ะเขาทาํการแกไขปญหาเครื่องจักรทันท ี ถา
แกไขปญหาไมได ตองรีบรายงานตอผูบงัคับบัญชาทนัที  และหวัหนาชุดตองมีการ
ประสานงานกบัพนกังานชางตลอดเวลา ถามีเครื่องจกัรในกลุมขัดของหรือเสีย  พรอม
ทั้งบนัทกึเวลาที่เสียในการซอมและการรอคอยจากพนกังานชางเขาซอม  การรอคอย
จากพนักงานชาง กถ็ือวาเปนความบกพรองของพนักงานชาง  เชนนี้ พนักงานชางก็
ตองพยายามเตรียมความพรอมในการที่จะเขาซอมเครื่องทนัททีี่เครื่องจักรขัดของหรือ
เสีย และทําใหปญหาการรอคอยพนกังานชางลดลงได  

8.2.3  จากปญหาขอ  8.1.3, 8.1.4, 8.1.5  พบวาสาเหตุที่มีผลทาํใหพนักงาน
ประจําเครื่องมวนเลกิงานกอนเวลาทีก่ําหนดไว  และหยุดเครื่องเองกอนทีพ่นกังาน
ประจําเครื่องมวนคนตอไปจะเขามารับชวงตอ คือ 

8.2.3.1  ไมมีการแบงหนาทีห่รือกําหนดรายละเอียดของงานที่แตละ
คนรับผิดชอบ 

8.2.3.2 ไมมีการบนัทึกจาํนวนผลผลิตที่ชัดเจน  ปจจุบันจะมี
พนักงานธุรการเดินบันทึกผลผลิตจากเศษกระดาษที่พนักงานประจําเครื่อง
มวนบนัทึกไว 
 8.2.3.3  ไมมรีะบบควบคุม ทาํใหการเลิกงานกอนเวลาที่กําหนดเปน
เร่ืองปกติทัง้ทีก่ําหนดใหเลกิทํางานกอนเวลาเลิกงาน เพื่อทําความสะอาด
เปนเวลา 45 นาท ี
 
แนวทางในการแกไขปญหา 
 - จากปญหาขอ 8.2.3 จัดใหมีการจัดแบงหนาทีก่ารทาํงานใหชัดเจน 
ระหวางพนกังานควบคมุเครื่องจักรมีการกาํหนดรายละเอียดของงานทีแ่ตละ
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คนรับผิดชอบ ตามรายละเอียดการทาํงานเชนเดียวกับขอ 7.1.2.1 ในเรื่อง
การรอราง คือ ทําการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบที่ชดัเจน และใหหัวหนา
ชุด จัดทาํตารางเวลาควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานประจาํเครื่องแตละ
คนไดปฏิบัติงานตามเวลาทีก่ําหนดไวบนกระดาน  

- จากปญหาขอ 8.2.3.2 จัดใหมีการออกแบบตารางเพื่อใชในการ
เก็บขอมูล  ดงัตารางที ่ 6.4  แลวใหพนกังานประจําเครื่องมวนสายการผลิต
ตัวอยาง บนัทกึจํานวนผลผลิตทุกชั่วโมงและบันทึกสาเหตุของการหยดุเครื่อง  
ถากรณีทีเ่ครื่องจักรขัดของหรือเสีย ถาไมไดตามเปาหมายใหหวัหนาชุด
วิเคราะหหาสาเหตุและแกไขทันท ี ถาแกไขไมไดใหเสนอขอปญหาตอ
ผูบังคับบัญชา และนําขอมลูที่ไดในตารางที ่ 6.3  มาสรุปผลในกลุมของ
ทีมงานปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team)  เพื่อที่สมาชิก
ภายในกลุมจะไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุและกําหนดแนวทางในการแกไข
ปญหาดังกลาวตอไป 
 - จากปญหาหัวขอ 8.2.3.3  กรณีพนักงานประจําเครื่องจักรเลิกงาน
กอนเวลาที่กําหนด หลงัจากทีห่ัวหนาชุดออกแบบตารางควบคุมเวลาในการ
ทํางานของพนักงานประจําเครื่องจักรแลว ไดมีการกําหนดหนาที่ความ
รับผิดชอบใหหัวหนาแผนกมวนและบรรจ ุ หัวหนาใหญและหัวหนาชดุชวยกนั
ควบคุมดูแลพนักงานประจําเครื่องอยางใกลชิด สลับกันเดินตรวจสอบการ
ทํางานเปนระยะ ๆ โดยเฉพาะกอนเลิกงาน  ถาพนักงานประจําเครื่องเลิกงาน
กอนเวลาหรือละทิ้งเครื่องจกัร ก็ถอืวาเปนความบกพรองของพนักงานประจํา
เครื่อง เชนนีพ้นักงานประจําเครื่อง ก็ตองพยายามทาํงานตามตารางควบคุม
เวลาการทาํงาน และจะทําใหปญหาการเลิกงานกอนเวลาที่กาํหนดกจ็ะหมด
ไป  สุดทายทาํใหประสิทธิภาพการเดินเครือ่ง (Machine Efficiency) สูงขึ้น 

 
(9)  อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 9.1  ความสูญเปลาจากการเกิดของเสียหรอืงานซอม (Defect and Rework) 
 ความสูญเปลาจากการเกิดของเสียหรืองานซอม (Defect and Rework) ใน
สายการผลิตตัวอยาง  ไดแก บุหร่ีหัวหลวม  บุหร่ีไมมีกนกรอง  บุหร่ีร่ัว ลําบุหรี่แตก (ดาน
ปรับต้ังหนาเครื่อง) 

9.2  สาเหตุทีท่ําใหเกิดของเสยีหรืองานซอม 
 9.2.1 การขาดระบบขอมูลขาวสารและการวิเคราะหถึงการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 
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9.2.2  การขาดระบบการควบคุมคุณภาพของยาเสนและวัสดุหอมวน 
 9.2.3  การขาดระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอยางถกูตอง และเหมาะสม 
ทําใหเครื่องจกัรมีสภาพทรุดโทรม หรือหลวมคลอน  ยงัสงผลตอการผลิตบุหร่ีเสียได 

 9.3  แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องของอัตราคุณภาพ (Quality Rate)  
 9.3.1  จากสาเหตุขอ 9.2.1  มีแนวทางในการแกไขเชนเดียวกับขอ 8.2.3.2  
ในเรื่องของการไมมีการนับจาํนวนผลผลิต นั่นคือ จัดใหมีการออกแบบตารางเพื่อเกบ็
ขอมูล และกาํหนดใหพนักงานประจําเครื่องสายการผลิตตัวอยาง ทําบนัทกึจํานวน
บุหร่ีเสียจากสาเหตุตาง ๆ เชน บุหร่ีหัวหลวม บุหร่ีไมมกีนกรอง บหุร่ีร่ัว  ลําบหุร่ีแตก 
(ดานปรับต้ังหนาเครื่อง) เปนตน และกําหนดใหหวัหนาชุดควบคุมดูแลอยางใกลชดิ 
พรอมนาํเสนอขอมูลที่ไดในตารางที ่ 6.3  ตอจากนัน้ กลุมทีมงานปรบัปรุงเฉพาะเรือ่ง 
(Individual Improvement Team)  ก็จะนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหต ุและ
กําหนดแนวทางในการแกไขปญหาตอไป 
 9.3.2  จากสาเหตุขอ 9.2.2  ปญหาวัตถุดิบ ทั้งที่เปนยาเสนและวัสดุหอมวน 
เชน กาวติดกระดาษ มวน  และกาวติดกระดาษพนักนกรอง  ความชื้นของยาเสน ก็
เปนสาเหตุที่สาํคัญที่ทาํใหบหุร่ีไมมีกนกรอง บุหร่ีร่ัว ลาํบุหร่ีแตกไดเชนกนั  เพราะ
คุณลักษณะสมบัติของกาว และความชืน้ของยาเสนไมไดตามขอกําหนด (Spec.) จึง
มีผลทําใหเกิดของเสียได  ซึ่งแนวทางในการแกไขปญหาจะนาํเสนอในหัวขอการ
ปรับปรุงทางดานวัตถุดิบ ในหัวขอตอไป 
 9.3.3  จากสาเหตุขอ 9.2.3  ปญหาการขาดระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอยาง
ถูกตองและเหมาะสม จึงเปนสาเหตุใหเครื่องจักรมีสภาพทรุดโทรม และหลวมคลอน 
สุดทายสงผลตอการผลิตบุหรี่เสียได  ซึ่งปญหาการขาดระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร จะ
นําเสนอในหัวขอการบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)  ในหัวขอตอไป 

  
 6.2.2.4  การประยุกตการบาํรุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance)   
 วัตถุประสงค ฝกใหพนกังานที่ใชเครื่องจักรสามารถดูแลรักษาตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องจักรและอุปกรณไดดวยตนเอง เพื่อปองกันและแกไขเบื้องตนกอนเครื่องจักรเสียหาย  
กิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเองมทีั้งหมด 7 ข้ันตอน คือ การทาํความสะอาดเบื้องตน มาตรการ
เกี่ยวกับสาเหตุของปญหา  มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืน การตรวจสอบโดยรวม  การ
ตรวจสอบดวยตนเอง มาตรฐานในการทาํงานและสถานทีท่ํางาน   ทําการบํารุงรักษาดวยตนเองอยาง
จริงจัง 
 สําหรับการประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเองในการศึกษานี้  ซึง่เปนโครงการ Basic 
TPM จะดําเนนิการประยุกตเชิงปฏิบัติการเฉพาะขัน้ตอนที่ 1 – 3 คือ 
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  1.  การทาํความสะอาดเบื้องตน (Initial Cleaning) 
 2.  การกําจัดแหลงของปญหาและจุดยากลําบาก (Eliminate Source of 
Contamination and Difficult to Access Area) 
 3.  การจัดทาํมาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืน (Lubrication and Cleaning 
Standard) 

  ในขั้นตอนที่ 1 – 3  เปนการดําเนนิการเพือ่ปองกันการเสื่อมสภาพ  การเริ่มตนดวยการทาํ
ความสะอาดอยางทั่วถึง  คือ ปจจัยสาํคัญของความสําเร็จของกิจกรรม TPM ทั้งนี้เพราะวาาการทํา
ความสะอาดไมเพียงแตทําทกุสิ่งทกุอยางใหดูดีข้ึนแลว  แตยังเปนการชวยบังคับใหพนักงานไดมองดู
เครื่องจักรของตน สรางความรูจักและคุนเคยกับเครื่องจักรทกุซอกทกุมุม  ซึง่จะชวยใหพนกังาน
สามารถคนมาความผิดปกติหรือจุดที่อาจจะเกิดอุบัติเหตุได ในอีกทางหนึง่ คือการทําความสะอาดถือ
ไดวา เปนการตรวจสอบการซอมแซมอุปกรณวามันยังอยูในสภาพที่ควรจะเปนหรือไม  และหลงัจากที่
ไดทําความสะอาดแลว พนักงานจะตองคนหาวิธกีารกาํจัดสาเหตุรากเหงา ทีท่ําใหเกิดความสกปรก 
และดําเนนิการจัดการกับสาเหตุรากเหงานัน้  และจึงจัดสรางมาตรฐานในการหลอล่ืน  ตรวจสอบ และ
ทําความสะอาด  ซึ่งการประยุกตกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองในขั้นตอนที ่1 – 3  มีวิธกีารตาง ๆ 
ตามขั้นตอนตอไปนี้ 
 (1)  กําหนดพืน้ทีก่ารปรับปรุง และจัดตั้งทีมงาน 

 - กําหนดเครือ่งจักรในการปรับปรุง คือ กลุมเครื่องมวน Protos-70 เปนสายการผลิต
ตัวอยาง  ซึ่งประกอบไปดวย เครื่องมวน (VE,SE – 70 ) เครื่องตอกนกรอง Max – 70 เครื่อง
ปอนบุหร่ีลงราง HCF80  เครื่องปอนรางบุหร่ี Magomat80  เครื่องลําเลียงมวนบหุร่ีไปบรรจุ
ซอง RTS 

   -  จัดตั้งทีมงานปรับปรุงของเครื่องที่ไดคัดเลือกไว   
 

  (2)  ฝกอบรมความรูพืน้ฐานที่จาํเปน 
 การฝกอบรมทีมงานการบาํรุงรักษาดวยตนเอง เปนหลกัสูตรการฝกอบรมดานพื้นฐานการเพิม่
ผลผลิต จะเริม่ตนดวยการฝกอบรมทฤษฎีและปฏิบัติ  เปนเวลา 4 วนั ดังแสดงในตารางที่ 6.6 ไดดังนี้  
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ตารางที่ 6.6 การฝกอบรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การฝกอบรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
ระยะเวลาที่ใชอบรม  4  วนั 
ผูเขารับการฝกอบ           ทมีงานการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self  Maintenance  Team) 
วัตถุประสงค               -  เพือ่ใหทราบหลกัการและแนวทางในการดําเนินกิจกรรม  TPM 
                                  -  เพือ่ใหทราบบทบาท หนาที่ และความรับผิดชอบในการดาํเนนิกิจกรรม 
                                  -  เพือ่ใหพนักงานมีจิตสํานกึและตระหนกัถงึความจาํเปนในการเพิม่ผลผลิต 
หัวขออบรม 
วันที่ 23 กันยายน 2545 
 -  อบรมทฤษฎีการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม 
 -  เตรียมความพรอมกอนลงมือปฏิบัติ 
 -  อบรมการใชปายบอกความผิดปกต ิ
 -  ลงมือปฏิบัติการทําความสะอาดเครื่องจักรเบื้องตน และติดปายบอกความผิดปกติ 
วันที่ 7 ตุลาคม 2545 
 -  ทําความสะอาดเครื่องจักรโดยการถอดการดออก เพือ่ใหเขาถงึพืน้ที่ตาง ๆ ของเครื่องจักร
ใหไดมากที่สุด 
 -  ติดปายบอกความผดิปกติที่พบเพิ่มเตมิ 
 -  ทาํการซอมแซมและแกไขชิ้นสวนเครื่องจักร ในสวนเครื่องจักรในสวนที่สามารถทําสาํเร็จ
ไดในชวงการอบรม 
วันที่ 21 ตุลาคม 2545 
 -  ประกอบการดเครื่องจักร และสวนตาง ๆ เขาตามเดิม 
 -  บันทึกความผิดปกติทั้งหมดที่พบ ทัง้ที่ไดรับการแกไขแลวและที่ยงัรอการแกไขตอไป 
 -  เติมสารหลอล่ืนตามจุดตาง ๆ และบันทึกจุดที่เกิดความสกปรกขึ้นทนัท ี
 -  ทดลองเดินเครื่องจักรและสังเกตจุดทีเ่กดิความสกปรก 
วันที่ 11 พฤศจิกายน 2545 
 -  ทาํการระดมความคิดหาวิธีการปรับปรุง เพื่อแกไขจุดที่เกิดความสกปรกไดงาย 
 -  ลงมือปรับปรุงในสวนที่สามารถทาํเสร็จไดในชวงการอบรม 
 -  วางแผนการปฏิบัติการปรับปรุงสวนที่เหลือ 
 -  ทาํใบตรวจสอบมาตรฐานการทําความสะอาด หลอล่ืน และตรวจสอบเบื้องตน  
 -  นาํเสนอผลงาน 
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 รายละเอียดตามลําดับตาง ๆ  ในการฝกอบรมและฝกปฏิบัติในพืน้ที่สายการผลิตตัวอยางมี
ดังตอไปนี้ 
 1.  ในการอบรมจะเริ่มจากการแนะนําใหพนักงาน รูจักกับสภาพความผิดปกต ิ โดยจะให
พนักงานใชรายการตรวจตอไปนี้ในการลงไปตรวจสอบหาความผิดปกติของเครื่องจักรในขณะทีท่าํ
ความสะอาด 
 ความผิดปกต ิคือ การทีเ่ครื่องจักรอยูในสภาพไมสมบูรณหรือไมถูกตอง เชน 
   -  มีคราบสกปรก ฝุนละออง 
   -  มีบางสวนของเครื่องจักแตกหัก เชน ฟนเฟองบิ่น 
   -  มีบางสวนของเครื่องจักรหายไป 
   -  มีบางสวนของเครื่องจักรที่ไมแข็งแรง 
   -  เกจวัดตาง ๆ แตกหรือไมสามารถอานได 
   -  มีการสึกหรอของเครื่องจักรบางสวน เชน บูช ลิ่ม คัปปล้ิง 
   -  การรั่วซึมของน้าํมัน 
   -  มีเศษวัสดุตาง ๆ อยูบนพืน้ 
 2. การทําความสะอาดเบือ้งตน และการตรวจสอบ เปนการเตรียมความพรอมกอนการ
ปฏิบัติการดังมีรายละเอยีดดังนี ้

2.1  จัดเตรียมกลุม และทาํความเขาใจกับสภาพของเครื่องจักรและกระบวนการ 
    - เครื่องจักร ชือ่เครื่อง สถานที่อยูในสายการผลิตเครื่องมวน  Protos-70 
    - สภาพเครื่องจักรจากการใหคะแนนตามมุมมองของสมาชิกแตละคนในกลุม 
    - อธิบายหนาที่การทํางานของเครื่องจักรตาง ๆ  
    - เนนเรื่องความปลอดภัย 

2.2  แจงใหกลุมทราบถึงขอบเขตของงาน 
2.3  หวัหนาทีมแบงพืน้ที ่และความรับผิดชอบใหกับลูกทีม 
2.4  สมาชิกแตละคนจะตองทําการบันทึกขอมูล และสิ่งที่พบในพืน้ที่ของตน 
2.5  ทาํการกาํหนดระยะเวลาของงาน 
2.6  กลุมจะตองทาํความสะอาดเครื่องจักรตามที่ไดรับมอบหมาย 

 2.7 กลาวเนนใหทีมงาน ระมัดระวังในการทาํความสะอาดชิ้นสวนที่มีกระแสไฟฟา
และหรือสวนที่หมนุหรือเคลื่อนที่ได 

 3.  ฝกอบรมวธิีการใชแผนปายบอกสิง่ผิดปกติที่พบ   ใหทีมงานทําการบนัทึกสิ่งผดิปกติตางๆ
ที่คนพบได  มวีิธีการใชแผนปายดังนี ้
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 แผนปายบอกความผิดปกต ิ (TAG) ตามตัวอยางรูปที ่ 6.4 มีหนาที่เปนตวัชี้ใหเห็นถึงจุดที่
ผิดปกติและจุดที่ตองปรับปรุงแกไขของเครื่องจักร  โดยแบงออกเปน 2 ประเภท ตามลักษณะงานที่แตละ
หนวยงานรับผิดชอบในการแกไข คือ  

 3.1 สีแดง: บอกความผิดปกติที่จําเปนที่เกี่ยวกับความปลอดภัย หรือเปนอุปสรรคในการ
ทํางานที่คิดวาตองมีการแกไขโดยดวน  เชน สวนของเครื่องจักรที่หมุนเคล่ือนที่ไมมีการดครอบ หรือ 
ความเร็วรอบของ Main  Motor ไมคงที่  เปนตน 
 3.2 สีขาว: บอกความผิดปกติทั่วไปที่เกี่ยวกับความสะอาดหรือจุดบกพรองในการหลอล่ืน 
เล็ก ๆ นอย ๆ หรือปญหาเครื่องจักร เชน มีฝุนฟงกระจายที่ FLAPการรั่วซึมที ่ GLUE GUN 
PRESSURE AIR METER อานคาไมได  เปนตน 

 การใชงานแผนปายบอกความผิดปกต ิ
 ในแผนปายบอกความผิดปกติ 1 ชุด จะมี 2 แผน  ซึ่งจะมีรายละเอยีดตาง ๆ เหมือนกนัทัง้ 2 
แผน  โดยแผนหนาจะเปนกระดาษกอบป  ซึ่งเวลาเขยีนแลวจะติดที่แผนหลังดวย   ดังมีรายละเอียด
ตาง ๆ ที่ตองเขียนลงในแผนปายดงันี ้

 -  การแสดงลาํดับข้ันตอนของการทําการบํารุงรักษาดวยตนเอง เพื่อแสดงใหทราบวา
กลุมทาํ Self Maintenance อยูลําดับที่เทาไร 
 -  ชื่อเครื่องจักร ใหกรอกขอมูลที่พบวาเปนเครื่องจักรใด  เชน เครื่องตอกนกรอง  
MAX-70 
 -   ผูแจงและวันที่แขวนปาย และวนัที่กําหนดเสร็จ ใหลงชื่อผูทีพ่บขอมบกพรองและ
วันที่แขวนปายพรอมทัง้กาํหนดวนัเสร็จ ใหเรียบรอย 
 -     อาการผิดปกติที่พบ ใหลงรายละเอียดของความผดิปกติที่พบ 

รูปที่ 6.4  ตัวอยางแผนปายบอกความผิดปกติ (TAG) 
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 เมื่อพบสิง่ผิดปกติใหกรอกรายละเอยีดในแผนปายและแจงผูเกี่ยวของเพื่อดําเนนิการแกไข 
และนําแผนปายไปแขวนไวบริเวณใกลเคียงที่ผิดปกต ิ และเมื่อผูเกี่ยวของไดแกไขสิ่งผิดปกติเสร็จแลว
ใหยายแผนปายไปเก็บในแฟม เพื่อเปนขอมูลในการบํารุงรักษาตอไป 

4.  ลงมือปฏิบัตกิารทาํความสะอาดเบื้องตนและการตรวจสอบ 
 4.1  เร่ิมจากการทาํความสะอาด โดยไมตองถอดการดเครื่องจักร และติดแผนปาย
บอกส่ิงผิดปกติที่พบ 
 4.2 ถอดการดออกแลวทาํความสะอาดสวนของเครื่องจักรทีเ่หลือและติดแผนปาย
บอกส่ิงผิดปกติที่พบเพิ่มเตมิ 

 
5.  จัดการประชมุกลุมในเรื่องสิ่งผิดปกติทีพ่บ โดยมหีัวขอการประชุมดังตอไปนี้ 

5.1   กลุมทาํการประชุมและสรุปส่ิงทีพ่บ 
   -  วางแผนแกไข 

 -  ใครเปนคนทํา จะแกไขอยางไร เมื่อไร 
 -  กําหนดสิ่งทีจ่ะตองทาํใหการปฏิบัติครั้งตอไป 
 -  ความสําเร็จในการทําความสะอาดจะขึน้อยูกับขอตกลงของสมาชิกในกลุม 

 หลังจากกลุมทําการประชุมและสรุปส่ิงทีพ่บแลว จงึไดจัดทําแผนการปรับปรุงจุดบกพรอง และ
จุดผิดปกติที่ตรวจพบ  มจีาํนวนปายขาวที่พบ  21  ปาย  และปายแดงที่พบ  11  ปาย  ซึ่งมี
รายละเอียดตามตารางที ่6.7  และตารางที่ 6.8  ตามลาํดับ 

ตารางที่ 6.7 แผนการปรับปรุงจุดบกพรองและจุดผิดปกติที่พบ (ปายขาว) 
ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม ลํา 

ดับที่ หัวขอการปรับปรุง วิธีการปรับปรุง 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ผูรับผิดช
อบ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 

มีฝุนฟุงกระจายที ่Flap 
Suction Rod Conveyor มีลมร่ัว 
Guard ดานหลังเครื่องปดลอคไมได 
Glue Pump  มีการรั่วซึม 
Pressure Air Meter อานคาไมได 
ลมร่ัวที่ Auto Drain 
การรั่วซึมที่ Glue Gun 
บุหร่ีอัดที่ Transfer Band บอย 
ลมร่ัวที่ Feed Airlock Flap 
กระดาษมวนเปลีย่นแนวบอย 
Garniture Tape สาย  
กระดาษมวนขาดบอย 
กระดาษมวนสาย 

เปลี่ยน Filter 
เปลี่ยน Seal 
เปลี่ยนขอตอทอลม cyl. 
เปลี่ยน Seal 
เปลี่ยน Pres.Air Meter 
ถอดทําความสะอาด 
เปลี่ยน Nozzle 
เปลี่ยน Transfer Band 
เปลี่ยน Seal 
เปลี่ยน Eccentric Bolt 
เปลี่ยน Support Rail 
นําเศษกาว 2 หนาออก 
เปลี่ยน Bearing 

            SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
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ตารางที่ 6.7 แผนการปรับปรุงจุดบกพรองและจุดผิดปกติที่พบ (ปายขาว) ตอ 
ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม ลํา 

ดับที่ 
หัวขอการปรับปรุง วิธีการปรับปรุง 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ผูรับผิดช
อบ 

14 
15 
16 

 
17 
18 
19 
20 
21 

บุหร่ีดีถูกเปาทิ้งที ่Ejection Drum 
บุหร่ีบางตัวมี Air Cap มาก 
ระบบตรวจสอบคุณภาพบุหร่ีไม
ทํางาน 
กระดาษทิปปลิวบอย 
รางบุหร่ีลมบอย 
ระบบตรวจสอบบหุร่ีไมทํางาน 
Suction Tap ขาดบอย 
กานทิ้งมากกวาปกติ 

เปลี่ยน Inspec.  Cap 
ปรับแตง Guide 
ทําความสะอาด 
Segment 
เปลี่ยน Knife Roller 
ทําความสะอาด Roller 
ทําความสะอาด Segt. 
ปรับแตง Scraper 
ทําความสะอาดโพรง 

            SM 
SM 
SM 

 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 

 
ตารางที่ 6.8 แผนการปรับปรุงจุดบกพรองและจุดผิดปกติที่พบ (ปายแดง) 

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม ลํา 
ดับที่ หัวขอการปรับปรุง วิธีการปรับปรุง 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ผูรับผิดช
อบ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

 

ฝุนร่ัวที่ Guard หลังเครื่อง 
ฝุนฟุงกระจายที่ทอลมดูดยาเสน 
บุหร่ีรวงที่ Separating Drum บอย 
ความเร็วรอบของ Motor ไมคงที่ 
ไฟแสดงตําแหนงไมโชว 
ปด-เปด ไฟฟาชุด HCF ลําบาก 
บุหร่ีอัดที่มีดผาบอย 
Accelerator Roller หยุดบอย 
ยาเสนทีS่uctionTape ไมสมํ่าเสมอ 
บุหร่ีรวงที่ Swash Plate Drum บอย 
Curler ไมทํางาน 

เปลี่ยน Guard ใหม 
เชื่อมอุดรอยรั่ว 
เชื่อมอุดรอยรั่ว 
เปลี่ยนแปรงถาน 
เปลี่ยนหลอดไฟ 
เปลี่ยนคันบงัคับ  Swt. 
เปลี่ยน Conveyor 
เปลี่ยน Limit Switch 
เปลี่ยน Acceler Roller 
เปลี่ยน Spring 
Cyl.   เสียเปลี่ยนใหม 
 

            SM 
SM 
วิศว ฯ 
SM 
SM 
SM 
วิศว ฯ 
วิศว ฯ 
วิศว ฯ 
SM 
วิศว ฯ 

 
 5.2  การพฒันาการปรับปรุง โดยทีมงานตองทําการออกแบบ เพื่อหาทางแกไขปญหา
ความสกปรกและปญหาของพืน้ทีท่ีท่ําความสะอาดยาก เชน เครื่องตอกันกรอง MAX-70 ที่ชุด 
SWASH PLATE สปริงขาดบอย ปรับปรุงใหมีการจัดตารางการตรวจเช็คและทํา OPL ในการ
ตั้ง SWASH PLATE ที่ถูกตอง เปนตน 

   โดยในการออกแบบปรับปรุงเครื่องจักรจาํเปนตองม ี  หวัหนาแผนกชาง  หวัหนาชาง 
เปนที่ปรึกษาและเห็นชอบในการปรบัปรุง  ซึง่ทีมงานไดทําการปฏิบัติการดําเนนิงานตามหวัขอที่กลาว
มาแลว ตรวจพบรายการจุดยากลาํบากและแหลงกําเนดิปญหา มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 6.9 รายการจุดยากลําบาก 
ลําดับ บริเวณพื้นที่ของจุดยากลําบาก ลักษณะของปญหา 

1 
 
2 
 
 
 
 
3 

CLUTCH  ของ DRUM ลําเลียง FILTER  ที่ชุด MAX 
 
SWASH PLATE  ที่  SWASH  PLATE  DRUM 
    
 
 
 
MOTOR  สงกําลังของ   FINAL  CUTTING  DRUM  
ชุด  MAX 

แหวน  LOCK  หักถอดเปลี่ยนลําบากมีส่ิงกีด
ขวางมาก 
สปริงขาด 
วิธีการแกไข 
          ไดจัดตารางการตรวจเช็ค  และทํา  OPL
ในการตั้ง   SAWSH  PLATE  ที่ถูกตอง 
  
พื้นที่จํากัดเปลี่ยนสายพานลําบาก 

 
ตารางที ่6.10 รายการแหลงกําเนิดปญหา 

ลําดับ บริเวณพื้นที่ของจุดยากลําบาก ลักษณะของปญหา 
1 
 
 
 
 
 
 
2 

ชุด VE สายพาน V-BELT  ของ  BELT CONVEYOR 
 
    
 
 
 
 
ชุด  MAX  ทอลมดูดที่  V-WAY 

สายพาน  V-BELT เส่ือมสภาพเนื่องจากความ
รอน 
วิธีการแกไข 
          ไดเปล่ียนสายพาน  V-BELT  ธรรมดา
เปนสายพาน V-BELT  แบบมีรองฟนเพื่อระบาย
ความรอน 
  
มีฝุนอุดตันที่ทอลม 
วิธีการแกไข 
          ไดจัดตารางการทําความสะอาดทอลมดูด  
ตามเวลาที่เหมาะสม 

 
 6.  ทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  (Individual Improvement Team) จัดทําแบบฟอรมการ
ทําความสะอาด  หลอล่ืน  และตรวจสอบ  ตามตัวอยางรูปแบบฟอรมการบํารุงรักษาประจาํวนัใน
ตารางที่ ง.4.1 ภาคผนวก ง  โดยมทีีมงานการบํารุงรักษาดวยตนเองมีสวนรวมในการออกแบบฟอรม
ดังกลาว  การออกแบบฟอรมดังกลาว อาศัยขอมูลในการลงมือปฏิบัติการทําความสะอาดเครื่องจักร  
เพื่อหาความผดิปกติ และขอมูลอีกสวนหนึง่ไดมาจากประสบการณของพนักงานประจําเครื่องจักร และ
พนักงานชาง 
 หลังจากที่ไดรายการในการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจาํวนัมาแลว  จะใหพนักงานประจํา
เครื่อง ในสายการผลิตตัวอยางทุกคนไดทดลองปฏิบัตกิารบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวนั เพื่อดูวา
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เวลาที่ใชในการปฏิบัติโดยเฉลี่ยแลวใชเวลาเทาไร  และมีปญหาอปุสรรคใดบางในการปฏิบัติงานจรงิ  
เพื่อจะไดทาํการแกไขปญหาและทาํการกาํหนดเวลาใหพนักงานประจําเครื่องจักรในแตละวนั  มเีวลาที่
เหมาะสมสาํหรับการปฏิบัติการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 เพื่อใหกจิกรรมใน 3 ข้ันตอนแรกนี้เปนกิจกรรมพืน้ฐาน และสรางจิตสํานึกใหกบัพนกังาน
สายการผลิตตัวอยาง ทีม่ั่นคงมีการปฏิบัติอยางตอเนื่อง และสม่ําเสมอจนกลายเปนสวนหนึ่งของ
กิจวัตรประจําวันที่พนักงานตองปฏิบัติเปนปกตินัน้  ตองอาศัยประธานที่ปรึกษาของทีม ที่ปรึกษาของ
ทีมผูสนบัสนนุชวยทําการตรวจติดตามการดําเนนิการบาํรุงรักษาดวยตนเองในแตละขั้นตอน  ซึง่ในแต
ละขั้นตอนของการบาํรุงรักษาดวยตนเองนั้น ทางทมีงานกิจกรรม TPM  ไดมีจัดทําเอกสารการ
ตรวจสอบในแตละขั้นตอนอยางชัดเจน  ดังแสดงตัวอยางไวในภาคผนวก ง.7  ซึ่งถือเปน  Best  
Practices  อยางหนึ่งของกิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเอง  เนื่องจากการประเมินแตละขั้นจะตอง
ผานขั้นตอนการประเมินผล 3 ขั้นตอน คือ การประเมนิโดยกลุมยอย (ดวยตนเอง)  การประเมนิจากทมี
ปรับปรุงเฉพาะเรื่อง และฝายสนับสนุน ดงัแสดงในรูปที ่6.5 
 

รูปที่ 6.5  ขั้นตอนการประเมินผลการทาํการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 
 

การประเมินผลโดยตนเอง

ผานการบํารุงรักษาดวยตนเองข้ันตอนน้ี

การประเมินผลโดย
ทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง

การประเมินผลโดย
ฝายสนับสนุน

คะแนน > 85

คะแนน > 85

คะแนน > 85

ข้ันตอนการบํารุงรักษา
ดวยตนเองขั้นตอไป

ปรับปรุงแกไขใหม

ผาน

ผาน

ผาน

ไมผาน

ไมผาน

ไมผาน
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 การทาํกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง ยังใหผลที่เปนนามธรรมอืน่ ๆ เชน ทําใหพนักงานมี
ความรูและทกัษะในการทาํงานที่สูงขึน้  มีการทาํงานรวมกนัเปนทีม เพราะในการทําการบํารุงรักษา
ดวยตนเองนัน้ จะทําโดยผานกจิกรรมกลุมยอย  ซึ่งจะมีการรวมมอืในการทํากจิกรรมอยางมีระบบ 
สภาพพืน้ที่ในการทาํงานเปนระเบียบเรียบรอย  และมีความปลอดภัยในการทํางานมากยิ่งขึ้น  และ
เมื่อทีมงานบํารุงรักษาดวยตนเองไดผายขั้นตอนในแตละขั้นตอนแลว  จะมกีารมอบรางวลัและ
เครื่องหมายตดิไวที่เครื่องจกัรเปนที่ระลึก  ยงันาํมาความภาคภูมใิจแกพนกังานและยังเปนกาํลังใจ
ใหแกพนักงาน เพื่อกระตุนใหพนักงานใหความรวมมือกับการปฏิบัตกิิจกรรมอื่น ๆ ที่ตอเนื่องตอไป 
 
  6.2.2.5  การประยุกตการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
   วัตถุประสงค เพื่อใหเครื่องจักรพรอมทํางานอยูเสมอ และลดการเกิดการเสียหายที่
รุนแรง  รวมถงึสรางขวัญและกําลงัใจแกพนักงาน 

 (1)  การเก็บรวบรวมขอมูลและการใชประโยชนจากขอมูลการบํารุงรักษา 
การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน เปนแนวคิดที่ตองการปองกันการหยุดเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักร
เสีย โดยที่ไมสามารถคาดการณลวงหนา  การที่ตองหยุดเครื่องจกัรไมวากรณีใด  ในเครื่องจักร
สายการผลิตตวัอยางนัน้  จะทําใหเครื่องจักรสูญเสียความสามารถในการทํางาน 
  การศึกษาเพื่อหาเหตุขัดของ มีความจาํเปนอยางมากในการบาํรุงรักษา เพื่อใหเครื่องจักรมี
ความนาเชื่อถอืในการทํางาน กลาวคือ เครื่องจักรและอุปกรณใด ๆ ก็ตามที่มีความนาเชื่อถือในการ
ทํางานสูง ยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานัน้ มีเหตุขัดของเกิดขึ้นนอย  จงึไดมีการเก็บ
รวบรวมขอมูลของชิ้นสวนอปุกรณที่สําคญัของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง  โดยจะทาํการหา
อาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ทีท่ําใหชิน้สวนเหลานัน้เกิดเหตุขัดของ  เพื่อที่จะไดขจัด
เหตุขัดของใหหมดไปหรือใหเกิดขึ้นนอยทีสุ่ดเทาที่จะทําได  เนื่องจากระยะเวลาในการเกิดเหตุขัดของ
แตละชิ้นสวนไมเทากัน ดังนั้นจงึมกีารหาระยะเวลาเฉลีย่ของเหตุขัดของ (Mean Time Between 
Failure: MTBF) ที่เกิดขึ้นดวย  เพื่อใชในการกําหนดระยะเวลาในการบํารุงรักษาของชิ้นสวนนัน้ และ
จากการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ที่กลาวมาขางตน จะทําใหสามารถสรางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางไดอยางถูกตองและเหมาะสมกับชิ้นสวนนั้น ๆ โดยการจดัทํา
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจกัรในสายการผลิตตัวอยางนี้ จะไดกลาวในหวัขอตอไป 
 เนื่องจากระยะเวลาในการทําการวิจยัในครั้งนี้นัน้มีระยะเวลาที่จาํกัด เพื่อความสะดวกรวดเร็ว
ในการศึกษาวจิัย  จึงไดศึกษาขอมูลจากอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ทีท่ําใหเกิด
เหตุขัดของ ตลอดจนระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF) โดยนํามาจากคูมอืหรือเอกสารประจํา
เครื่อง ในบางสวนไดมาจากการสอบถาม และการประมาณการจากประสบการณหรือบันทกึของชาง
ประจําเครื่อง ซึ่งทํางานคลุกคลีกับเครื่องจักรเหลานี้เปนเวลานาน  จากนั้นนําขอมูลที่ไดจากการ
รวบรวมมาสรุปหาความสาํคัญของชิ้นสวนตาง ๆ ที่สงผลกระทบตอการหยุดเครื่องจักร  และประมวล
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สาเหตุการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร  รวมถงึการวเิคราะหสาเหตุของการขัดของ  ตามตวัอยาง
ตารางที่ 6.11 
 
ตารางที่ 6.11 สาเหตุการเกดิชํารุดเสียหาย  และการเกดิเหตุขัดของของกลุมเครื่องมวนสายการผลิต

ตัวอยาง  Protos 70 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดเหตุขัดของ วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70    
ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)     
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัด

ร่ัวซึม 
เส่ือม ขาดการตรวจสอบ 

  -  ตะแกรงกรองยาเสน ร่ัว  ทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ยางรองรับ Flap และ 
     บานพับ 

สึก  ชํารุด ฝุนกัดเซาะ เส่ือม ขาดการตรวจสอบ 

  -  butterfly Valve อุปกรณไมทํางาน คาง  โอริง ซีลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  Steep  Angle (5)     
  -  Comb โคงงอ  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพาน Steep  Angle เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  Needle  Roller (9)     
  -  สายพานสงกําลัง Gear  
     Box 

เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 

  -  Gear  Box มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอล่ืนนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle   หักชํารุด  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle  Strip (หนาม
เสียบ) 

รูโตชํารุด แรงกระแทก  โยกไปมา ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ชุด  Picker  Roller (10)     
  -  Picker  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  สายพาน  Apron (15) รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  Accelerator (14)     
  -  Accelerator  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Sheet  Metal  Plate ร่ัวทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด Suction Rod (12)      
  -  Strip ดานขางสายพาน 
     พายา เสน 

ผิวขรุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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ตารางที่ 6.11 สาเหตุการเกดิชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของกลุมเครื่องมวนสายการผลิต
ตัวอยาง  Protos 70 (ตอ) 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดเหตุขัดของ วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70    
 -  Bar ดานขางสายพาน ผิวขรุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

 -  Roller ขับสายพาน  
  ประครอง 

รูปรางไมกลม  ผิวขรุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

 -  ลูกสูบดึงสายพาน คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่ว ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
 -  Scraper (ตัวขูด) สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
 -  Trimming  Disc บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
 -  Paddle  Roller บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
-  สายพานสงยากลับ   
   ซาย-ขวา 

รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 

-  รางเขยาสงยาเสนไป 
  Hopper 

ไมส่ัน ระบบเขยาเสีย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

 จากตารางที่ 6.11 แสดงใหเห็นถึงสาเหตกุารเกิดชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของรวมถงึ
การวิเคราะหสาเหตุของเครือ่งมวนสายการผลิตตัวอยาง PROTOS 70 ไดแสดงไวในตารางที่ 6.13 
บางสวนโดยรายละเอยีดทั้งหมด  แสดงไวในภาคผนวก ง.1 

 (2)  การจัดทาํแผนการปฏิบตัิการบํารุงรักษาเชงิปองกันในสายการผลติตัวอยาง 
   หลังจากที่ไดทาํการวเิคราะหสาเหตุการชํารุดเสียหาย และระยะหางของเวลาการเกดิ
เหตุขัดของ กลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางแลว  จึงนําเอารายการชิ้นสวนจากตารางที่ 6.11 มา
จัดโดยกําหนดกิจกรรมตาง ๆ ลงในแตละรายการชิ้นสวนนั้น  ซึ่งตองอาศัยการวเิคราะหอยางถูกตอง 
เพื่อนาํไปใชในการกาํหนดแผนบํารุงรักษาในขั้นตอไป  สําหรับกิจกรรมการบํารุงรักษา ผูวิจัยไดสราง
กําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาดังนี ้

1.  C: Clean (การทําความสะอาด) 
2.  Lt: Lubrication - Top up (การหลอล่ืนเพิ่มเติม) 
3.  Lr: Lubrication - replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน) 
4.  I: Inspection (การตรวจสภาพชิ้นสวน  สึกชํารุด  เส่ือม) 
5.  F: Function check (การตรวจสอบการทํางานของชิ้น) 
6.  A: Adjustment (การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ) 
7.  Re: Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนและอะไหล) 
8.  Rp: Repair (การซอมแซมชิ้นสวน เชน  เจียรนัยใหม  Tap เกลียว  ฯลฯ) 
9.  H: แทนการ Overhaul 
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 สําหรับกิจกรรมการปฏิบัติการบํารุงรักษานั้น จะมกีิจกรรมหลัก ๆ ทีจ่ะนําไปปฏิบัตกิารในการ
ประยุกตระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกันมาใชในกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง  ดังมี
รายละเอียดดงันี ้

2.1  การทําความสะอาดเครื่องจักร (Cleaning) 
   ความสะอาดเครื่องจักร คือ เปนงานแมบทของการซอมบํารุง  เพราะงานทําความ
สะอาดเครื่องนับเปนกาวแรกของงานซอมบํารุงเชงิปองกัน เนื่องจาก 

 2.1.2  ขณะทําความสะอาด  พนักงานไดเห็นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร
ประจํา จนสามารถทราบไดอยางแนชัดวา สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก สภาพ
เสียงที่เกิดขึ้น ความสัน่สะเทือน ความรอนที่เกิดและอื่น ๆ ขณะที่เดนิเครื่องปกติเปน
อยางไร  หากจะนับการทาํความสะอาดเปนสวนหนึง่ของการตรวจสภาพประจําวนัก็
คงจะไมผิด 
 2.1.2  สภาพที่ผิดปกติ  เชน  ความรอนสูง  การสั่นสะเทือนมาก  น้ํามนัร่ัว  
ฯลฯ  พนกังานจะตรวจพบไดเร็ว และจะชวยขจัดปญหาเบื้องตน และทําการแกไขได
กอนทีป่ญหาจะลุกลาม 
 2.1.3  การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกอื่น ๆ บนเครื่องจักร จะชวยลด
ความสึกหรอของเครื่องจักรและการทาํงานผิดพลาดของอุปกรณ และระบบควบคุม
ทางไฟฟาลงไดมาก 
 2.1.4  ชวยลดอัตราอุบัติเหตุในงานลงได เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ เชน 
วัสดุหลอล่ืนหกเรี่ยราดบนพืน้  ชิน้สวนหรือส่ิงระเกะระกะตาง ๆ จะถกูขจัดออกไปจาก
บริเวณเครื่องจักรอุบัติเหตุทีเ่กิดจากสิง่เหลานี ้จึงไมเกิดขึ้น 
2.2  การหลอล่ืน (Lubrication) 

   การหลอล่ืนเปนสิ่งจาํเปนสําหรับเครื่องจักร เนื่องจากวสัดุหลอล่ืนจะทําหนาที่ปองกัน
มิใหสวนทีเ่คลื่อนไหวสมัผัสกันไดโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะปองกันความเสียหาย
ของเครื่องจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว  ยังชวยใหประสิทธภิาพในการทาํงานของเครื่องจักร
สูงขึ้น  เนื่องจากการหมนุ  การเคลื่อนไหว  เปนไปไดอยางราบรื่น ดวยความฝดที่นอยที่สุด 

 2.2.1  การควบคุมงานหลอล่ืน จะใชวธิกีารทาํแผนปายอลูมิเนยีมทีม่ีแถบสี
ตาง ๆ คาดไวไปติดไวที่ตําแหนงเครื่องจักรที่ตองการหลอล่ืน  โดยแบงแถบสีตาม
คาบเวลาในการหลอล่ืนดงันี ้

-  แถบสีแดง แทนการหลอล่ืน  ประจําสปัดาห 
-  แถบสีเขียว แทนการหลอล่ืน ประจาํ 1 เดือน 
-  แถบสฟีา    แทนการหลอล่ืน ประจาํ 3 เดือน 
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   ในการติดแผนปาในตําแหนงตาง ๆ นั้น  ถานาํไปติดในตําแหนงที่ตองการหลอล่ืนทกุ
สัปดาห แผนปายก็จะมีเฉพาะสีแดง  โดยมีลักษณะแผนปายเพื่อควบคุมการหลอล่ืนดังตัวอยางในรูป 
ที่ 6.6 
 
 

ตําแหนงเครื่องจักร……………… 
สารหลอล่ืนที่ใช…………………. 
ปริมาณ…………………………. 

แถบสีแดงเติมทุก  1  สัปดาห 
แถบสีเขียวเติมทุก  1  เดือน 
แถบสีฟาเติมทุก  3  เดือน 

 

รูปที่ 6.6  แผนปายควบคุมการหลอล่ืน 
 
 จากรูปที ่ 6.6  จะนําแผนปายอลูมิเนยีมไปติดไวที่ตําแหนงใกล ๆ กับบริเวณที่ตองการจะหลอ
ลื่น ถาบริเวณใดเปนบริเวณที่ไมมีพืน้ทีส่ําหรับที่จะตดิแผนปายอลมูิเนียม  จะใชการพนสีแดงใหเปน
วงกลมรอบจดุหลอล่ืนนั้น และสําหรับในบางพื้นที่ที่สามารถมองเหน็ระดับสารหลอล่ืนได  เชน  หอง
ของ Main gear box ที่มองเห็นสารหลอล่ืนไดชัดเจน จะมีการติดแถบบอกระดับปริมาณสารหลอล่ืนที่
ควรมี  โดยแบงขีดบอกระดับเปน 2 ระดับ วาควรมีปริมาณสารหลอล่ืนนอยที่สุดเทาไร และมากที่สุด
เทาไร นอกจากจะมีแผนปายไปติดยังตําแหนงตาง ๆ แลว ในการควบคุมงานหลอล่ืน ยังมีใบตรวจสอบ
สําหรับงานหลอล่ืน  โดยเฉพาะใหพนักงานใชตรวจสอบและลงขอมูลตามคาบเวลา  ตามตวัอยางดงั
ตารางที่ 6.14  แบบฟอรมใบตรวจระบบการหลอล่ืนชิน้สวนอุปกรณ 

 2.2.2  ความรบัผิดชอบในการปฏิบัติงานหลอล่ืนในการหลอล่ืนประจาํวนั จะ
รับผิดชอบโดยพนกังานควบคุมเครื่องจักร  สวนการหลอล่ืนประจําคาบการปฏิบัติการ
บํารุงรักษานัน้  จะทําการหลอล่ืนโดยพนักงานชางกองการมวนและบรรจุ 

   2.3  การตรวจสอบ (Inspection) 
   การตรวจสภาพเครื่องจักรในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน มีวัตถุประสงคหลักเพื่อที่จะ
คนหาการชาํรุดหรือส่ิงผิดปกติ  เชน  การหาสภาพศูนยของเครื่องจกัร (Machine Alignment) การหา
รอยแตกราว สึกหรอ และผุกรอน  การตรวจหาแนวโนมการสึกหรอและผุกรอน  ซึ่งอาจนําไปสูการ
ขัดของ  (Failure)  ของเครื่องจักรในระยะตอไปได  
 การชํารุด (Defect) หมายถึง  สภาพการณที่คุณลักษณะของอปุกรณเปลี่ยนไปถึงขั้นที่ไม
สามารถทําหนาที่ไดตามทีค่วรจะเปน 
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 การขัดของ (Failure) หมายถึง  สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลง จนเปน
เหตุใหเครื่องจกัรไมสามารถทํางาน ตามขอกําหนดทีว่างไว หรือตองหยุดทํางานโดยสิ้นเชิง 
 ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเชงิปองกนั  จงึมีความจําเปนที่ตองรูและเขาใจถึงสาเหตุของ
การชํารุดและการขัดของประเภทและชนิดตาง ๆ เรียกวา Failure Mode ซึ่งไดแก 

2.3.1  สาเหตุการชาํรุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
2.3.2 ผลกระทบจากการชาํรุดและขัดของชิ้นสวนและอุปกรณที่มีตอ

เครื่องจักร 
2.3.3 วิธีตรวจสอบ อาการผิดปกติของชิ้นสวนและอุปกรณเครื่องจักร มีอยู 

2 วิธีคือ 
 (1) การตรวจสภาพดวยความรูสึก (Subjective Inspection) อาศัย
ประสาทสัมผัสและความรูสกึของผูตรวจสอบเปนเกณฑในการตัดสินใจดวย
การฟงเสียง  ใชความรูสึกเพื่อวัดความสัน่สะเทือน  การมองเหน็  การไดกลิ่น  
เปนตน 
 (2) การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี  (Objective  Inspection)  อาศัย
กรรมวิธีทีม่ีหลักเกณฑและใชเครื่องมือที่เหมาะสมทําการวัดประเมนิคาเทียบ
กับคามาตรฐานทางวิศวกรรม  กอนที่จะมีการตัดสินใจวาอุปกรณทีท่ําการ
ตรวจสอบสภาพ มีความคาดเคลื่อนไปจากขอกําหนดมาตรฐานอยางไร  และ
สามารถแกไขใหปกติดวยวธิีใด 

 การปฏิบัติงานทางดานการตรวจสภาพ จําเปนตองใชทั้ง 2 วิธีประกอบกับวธิีแรกสามารถ
ปฏิบัติไดอยางรวดเร็ว  แตจําเปนตองอาศยัประสบการณและคลุกคลีอยูกับเครื่องจักรอุปกรณเปน
ระยะเวลานานพอสมควร  สวนวิธหีลงัจากนั้นเปนวธิกีารทีท่ําใหเกดิความมัน่ใจในผลการตรวจสภาพ  
รวมทัง้ความแนนอนในการควบคุม  การเลือกใชวิธีใดมากกวากัน  ขึ้นอยูกับความตองการและฐานะ
ทางการเงิน รวมทัง้ขนาดของอุตสาหกรรมอีกดวย  โดยทั่วไปแลวการตรวจสภาพของเครื่องจักรมัก
อาศัยความรูสึก (Subjective) ของผูตรวจสภาพทีม่ีประสบการณ รวมกันกับการใชเครื่องมือบางสวนที่
จําเปนและมีราคาไมแพงจนเกิดไป 

 2.4  การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน  (Adjustment and Part Replacement)  
   ในการซอมบํารุงเครื่องจักร แมวาจะไดมีการรักษาความสะอาดและใหการหลอล่ืนดี
เพียงใดก็ตาม ความคาดเคลื่อนและความสกึหรอของชิ้นสวนเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได การที่จะใหเครื่องจักรอยู
ในสภาพปกติ  การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน จงึเปนเรื่องจาํเปนในงานซอมบํารุงดวย 

 2.4.1  การปรับแตงเครื่องจักร เปนกรรมวิธทีี่จะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสู
สภาพปกตทิี่สามารถทํางานไดอยางถูกตองตามขอกาํหนด  จะกระทําในหลายกรณี 
คือ 
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 (1)  เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวน และการสึกหรอ  นัน้ยงัอยูใน
ขีดจํากัดของการใชงาน เชน  การสึกหรอของผาคลัทช  ผาเบรค  เปนตน 
 (2)  เมื่อวัสดุที่ใชทาํชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยังอยูใน
ขีดจํากัดของการใชงาน เชน ความลาของสปริง การยืดตัวของขอโซและ
สายพาน เปนตน 
 (3)  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม  โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการ
ตั้งศนูย (Alignment) และTiming เชน  การเปลี่ยนเฟองในหอง gear  เปน
ตน 

 2.4.2  การเปลี่ยนชิน้สวนของเครื่องจักร เปนกรรมวธิทีี่จะชวยใหเครื่องจักร
กลับสูสภาพปกติ ในการทํางานไดอยางถกูตองตามขอกําหนด ซึง่จะตองดําเนินการ
ในกรณีตอไปนี้ คือ  

 (1)  เมื่อช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ  ผุกรอน
จนเกนิขีดจํากดัของการใชงาน 
 (2)  เมื่อช้ินสวนเกิดการชาํรุดหรือขัดของจน   ทาํใหเครื่องจักรไม
สามารถทํางานไดตามขอกําหนดหรือตองหยุดลงโดยสิน้เชิง 
 (3)  เมื่อช้ินสวนมีอายุใชงานเกินกําหนด  ไมวาการสกึหรอจะเกิน
ขีดจํากัดของการใชงานหรือไมก็ตาม 
 (4)  เมื่อช้ินสวนมีอายุใกลเคียงกับกาํหนดเวลาในการใช  แตเมื่อได
ทําการเปลี่ยนชิ้นสวนไปแลว  กท็ําการเปลีย่นชิน้สวนดังกลาวตามไปดวย 

 หลังจากที่ทราบรายละเอียดของแตละกิจกรรมการบํารุงรักษาแลว ตอจากนั้นก็จะทําการ
วิเคราะหชิ้นสวนแตละชิน้วา  ควรจะไดรับกิจกรรมการบํารุงรักษาอะไรบาง ตามทีก่ลาวมา และควรมี
ความถี่ในการบํารุงรักษาแตละครั้งเปนระยะเวลานานเทาไร  โดยจะตองกําหนดอายุการใชงานในชอง
ความถี่ของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF – Frequency) หรือระยะเวลาเฉลี่ยของอายกุารใช
งานของชิน้สวนอุปกรณ  ซึง่จะกาํหนดอายุการใชงานในเบื้องตนใหนอยกวาประวัตเิดิมเล็กนอย แลว
คอยตรวจสอบและสังเกตุจาการปฏิบัติการบํารุงรักษาและจากการเดินเครื่องเพื่อการผลิต  ถาเมื่อถงึ
คาบเวลาที่กาํหนดไวแลวตรวจพบวาชิน้สวนยงัคงมีสภาพปกติ  ก็จะเพิ่มคาบเวลาการทํางานไปเรื่อย 
ๆ จนกวาจะไดคาบเวลาที่เหมาะสม 
 ดังนัน้ในการหาเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของในเบื้องตน จะกําหนดตามขอมูลที่มีอยูและใหผูดูแล
การบํารุงรักษาทาํการทดลอง  เพื่อทบทวนหาระยะเวลาเฉลี่ยของการเกิดเหตุขัดของที่เหมาะสมตอไป 
สําหรับตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาของกลุมเครือ่งมวนสายการผลิตตัวอยางนี้ ไดจัดแสดงไวใน
ตารางที่ 6.12  บางสวนโดยรายละเอยีดทั้งหมดแสดงไวในภาคผนวก ง.2 
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ตารางที่ 6.12 กิจกรรมการบาํรุงรักษาและระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมการบํารุงรักษา MTBF-Frequency 

VE 70   
ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)   
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap F                   3  เดือน 
  -  ตะแกรงกรองยาเสน C , I                   1  เดือน 
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ I                   1  เดือน 

 Re                   2  ป 
  -  Butter Fly Valve I , F                   1  เดือน 

 Re                   2  ป 
ชุด  Steep  Angle (5)   
  -  Comb C , I , A                   1  เดือน 

 Re                   2  ป 
  -  สายพาน  Steep  Angle I , Lt , A                   1  เดือน 

 Re                   2  ป 
ชุด  Needle  Roller (9)   
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box I , Re                   1  ป 
  -  Gear Box I , Lt                    2  ป 
  -  Needle I , Re                   1  ป 
  -  Needle  Strip (แผนสําหรับหนามเสียบ) I                   3  เดือน 
ชุด  Picker  Roller (10)   
  -  Picker  Pin C , I                   3  เดือน 

 Re                   1  ป 
ชุด  สายพาน  Apron (15) I , A                   3  เดือน 

 Re                   1  ป 
ชุด  Acelerator (14)   
  -  Acelerator  Pin , Sheet  Metal  Plate I                   3  เดือน 

 Re                   1  ป 
ชุด Suction Rod conveyor (12)   
  -  Strip , Bar  ดานขางสายพานพายาเสน I                   3  เดือน 

 Re                   2  ป 
  -  Roller ขับสายพานและประครอง I , F                    1  เดือน 

 Re                   6  เดือน 
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 หลังจากที่ไดเวลาเฉลี่ยของการเกิดเหตุขัดของ ของแตละชิ้นสวนของเครื่องจักรในเบื้องตนจะ
แบงตามเวลา เพื่อทาํการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ดังนี ้

 -  การบํารุงรักษารายวนัและรายสัปดาห จะปฏิบัติโดยพนักงานควบคุมเครื่องจักร :  
กําหนดเวลาในการทํา คือ 7.30 – 8.15  และวันสุดทายในสัปดาหทีค่รบกําหนดตามแผนการ
บํารุงรักษา 
 -  การบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน  ซึง่ปฏิบัติโดยพนักงานชางประจาํเครื่องรวมกบั
พนักงานควบคุมเครื่องจักร :  กําหนดเวลาในการทาํ คือ ทําในสัปดาหสุดทายของเดือน ทุก
เดือนที่ครบรอบเวลาตามแผนการบาํรุงรักษา 

 หลังจากที่แบงคาบเวลาในการบํารุงรักษาแลว จึงนาํคาบเวลาเหลานัน้ มาจดัทําแผนการ
บํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักรสายการผลิตตัวอยาง  ดังแสดงในตารางที่ 6.13  สวนรายละเอียด
ทั้งหมดดูไดจาก ภาคผนวก ง.3 
 

ตารางที่ 6.13 แผนการดําเนนิงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ทางดานเครื่องกล) 
ของกลุมเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70 

กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 
ประกาศใช  : 06 / 02 
แกไขครั้งที่ :  

ผูจัดทํา :  
ผูอนุมัติ : แผนการดําเนินงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันทางดานเครื่องกล 

สําหรับสายการผลิตกลุมเครื่องมวน  PROTOS  70 
หนา 1 จาก 11 หนา เอกสารเลขที่ :  PM-001ME

ความหมายของสัญลักษณในชองกิจกรรม 
  C : Clean (การทําความสะอาด)                                             A : Adjustment (การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ)
  Lt : Lubrication - Top up (การหลอล่ืนเพิ่มเติม)                    Re : Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนและอะไหล) 
  Lr : Lubrication - replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน)       Rp : Repair การซอมแซมชิ้นสวน เชน เจียรนัยใหม Tap ฯลฯ 
  I : Inspection (การตรวจสภาพชิ้นสวน  สึกชํารุด  เส่ือม)           H : แทนการ  Overhaul 
  F : Function  check (การตรวจสอบการทํางานของชิ้น)  

เครื่องและชิ้นสวนอะไหลตาง ๆ MTBF - FREQUENCY รหัส 
ชิ้นสวน VE 70 1 สัปดาห 1 เดือน 3 เดือน 6 เดือน 1  ป 2  ป 

หมายเลข 
ใบตรวจสอบ 

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)        
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap   F     
  -  ตะแกรงกรองยาเสน  C,I      
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ  I    Re  
  -  ButterFly Valve  I,F    Re  
ชุด  Steep  Angle (5)        
  -  Comb  C,I,A    Re  
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ตารางที่ 6.13 แผนการดําเนนิงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ทางดานเครื่องกล) 
ของกลุมเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70 (ตอ) 

กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 
ประกาศใช  : 06 / 02 
แกไขครั้งที่ :  

ผูจัดทํา :  
ผูอนุมัติ : แผนการดําเนินงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันทางดานเครื่องกล 

สําหรับสายการผลิตกลุมเครื่องมวน  PROTOS  70 
หนา 1 จาก 11 หนา เอกสารเลขที่ :  PM-001ME

ความหมายของสัญลักษณในชองกิจกรรม 
  C : Clean (การทําความสะอาด)                                             A : Adjustment (การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ)
  Lt : Lubrication - Top up (การหลอล่ืนเพิ่มเติม)                    Re : Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนและอะไหล) 
  Lr : Lubrication - replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน)       Rp : Repair การซอมแซมชิ้นสวน เชน เจียรนัยใหม Tap ฯลฯ 
  I : Inspection (การตรวจสภาพชิ้นสวน  สึกชํารุด  เส่ือม)           H : แทนการ  Overhaul 
  F : Function  check (การตรวจสอบการทํางานของชิ้น)  

เครื่องและชิ้นสวนอะไหลตาง ๆ MTBF - FREQUENCY รหัส 
ชิ้นสวน VE 70 1 สัปดาห 1 เดือน 3 เดือน 6 เดือน 1  ป 2  ป 

หมายเลข 
ใบตรวจสอบ 

  -  สายพาน  Steep  Angle  I,Lt,A    Re  
ชุด  Needle  Roller (10)        
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box     I,Re   
  -  Gear Box      I,lt  
  -  Needle     I,Re   
  -  NeedleStrip (แผนสําหรับหนามเสียบ)   I     
  -  Picker  Pin   C,I     
ชุด  สายพาน  Apron (15)   I,A  Re   
ชุด  Acelerator (14)        
  -  Acelerator  Pin , Sheet  Metal  Plate   I  Re   
ชุด Suction Rod conveyor (12)        
  -  Bar,Strip ดานขางสายพานพายาเสน   I   Re  
  -  Bar ดานขางสายพาน   I   Re  
  -  Roller ขับสายพาน ประครอง  I,F  Re    
  -  ลูกสูบดึงสายพาน   F     
  -  Scraper (ตัวขูด) F,A   Re    
  -  Trimming  Disc  I,F,A  Re    
  -  Paddle  Roller  F,A    Re  
  -  สายพานสงยากลับ ซาย-ขวา   I,F   Re  
  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper  I,F    Re  
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 (3)  เอกสารการบํารุงรักษา 
   นอกจากการจดัทําแผนการบํารุงรักษาแลวยังตองมีการจัดทําใบรายการตรวจสอบ  
สําหรับการปฏิบัติการบํารุงรักษาแบงใบรายการตรวจสอบออกเปน 2 ประเภท คือ ใบตรวจสอบสําหรับ
การหลอล่ืน ตามตัวอยางในตารางที ่6.14 และใบตรวจสอบสําหรับการตรวจสอบ ปรับแตงและเปลี่ยน
ชิ้นสวนตามตวัอยางในตารางที ่ 6.15 สวนรายละเอียดทัง้หมดของแบบฟอรมใบตรวจสอบทั้ง 2 
ประเภท จะแสดงไวในภาคผนวก ง.4 
ตารางที่ 6.14 แบบฟอรมใบตรวจสอบการหลอล่ืนกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง  Protos 70 
กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 ใบตรวจสอบการบํารุงรักษา  กลุมเครื่องมวนบุหรี่  PROTOS 70 

ใบตรวจสอบการหลอลื่น  สําหรับกลุมเครื่องมวนบหุร่ี PROTOS ประกาศใช : 06 / 02    แผนดําเนินงานเลขที่ : PM - 001ME 

ประเภทสารหลอลื่น : จาระบี และน้ํามัน การบํารุงรักษาราย  3  เดือน แกไขครั้งที่ :     เอกสารเลขที่ : L - 001ME   

ชื่อเครื่องจักรและอุปกรณ : VE 70,SE 70,MAX 70,HCF 80  วันที่…....เดือน………...……….พ.ศ…………… 
 จาระบี น้ํามัน 

VE 70 NOR. TOP UP  NONE NOR. TOP UP  LEAKED 

ชนิด 
สารหลอล่ืน หมายเหตุ 

ชุด  Steep  Angle (5)      
  -  สายพาน  Steep  Angle     จาระบี SHELL 01

SE 70     

ชุดหัวมีด (Knife  Carrier)     
  -  Knife  Holder     จาระบี SHELL 01
ชุด  Transfer  Unit (Spider)      
  -  ชุด  Gear  Box     TELLUS OIL 150
  -  แขนจับบุหรี่     จาระบี SHELL 01

MAX 70     

ชุด  Glue Pump     
  -  Bush     ALVANIA (G)  K2 

HCF 80     

ระบบ Filling  Unit (ปอนบุหรี่)     
  -  Gear  Box  ชุดโซพาราง     TELLUS OIL 100
  -  โซขับแปนยกราง     จาระบี SHELL 01
GREASS  :  การอัดจาระบี 
NORMAL : มีปริมาณจาระบี  อยูในสภาพปกติใชงานไดเปนอยางดี 
TOP  UP : ไดทําการอัด(เติม) จาระบีเพิ่ม 
NONE    : ไมสามารถตรวจหรือทําการอัด(เพิ่ม) จาระบีไดไมมีรูอัดจาระบี 

OIL  :  การเติมน้ํามัน 
NORMAL : มีปริมาณน้ํามัน ในระดับปกติใชงานไดเปนอยางดี 
TOP UP  : ระดับน้ํามันต่ํา ไดทําการเติม น้ํามันเกียร เพิ่ม 
LEAKED : ตรวจสอบพบมีการรั่วซึมของน้ํามันตองติดตามถอดชอม 

ผูปฏิบัติงาน………………………………..                                    ผูตรวจสอบและรับงาน………………………………. 
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ตารางที่ 6.15 แบบฟอรมใบตรวจสําหรับการตรวจสอบ ปรับแตง และเปลี่ยนชิน้สวน 
กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 ใบตรวจสอบการบํารุงรักษา  กลุมเครื่องมวนบุหรี่  PROTOS 70 

ใบตรวจสอบทางเครื่องกล  การทําความสะอาด  ตรวจสอบ  ปรับแตง และเปลี่ยน   ประกาศใช : 06 / 02  แผนดําเนินงานเลขที่ :  

การบํารุงรักษาราย  1  เดือน    แกไขครั้งที่ :   เอกสารเลขที่:CC-02ME  I : ตรวจสภาพทั่วไป 
 A : การปรับแตง  กิจกรรมการบํารุงรักษา วันที่…..…..เดือน………….…..…พ.ศ………….. 

C : ทําความสะอาด 
F : ตรวจสอบการทํางาน 
Re : เปลี่ยนช้ินสวน 

หนา 1 จาก 3 หนา C I F A Re การบํารุงรักษาตามคามาตรฐาน หมายเหตุ 

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)     
  -  ตะแกรงกรองยาเสน     ไมมีรอยฉีกขาดของตะแกง 
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ     ไมสึกหรอและผิวเรียบ 

  -  butterfly  Valve     ไมคางปด-เปดไดสะดวก 

ชุด  Steep  Angle (5)      

  -  Comb     ความแหลมไดตามกําหนด 

  -  สายพาน  Steep  Angle     ความกวางและตึงไดตามกําหนด 

ชุด Suction Rod conveyor (12)      

  -  Roller ขับสายพาน ประครอง     หมุนไมฝดและผิวเรียบ 

  -  Trimming  Disc     ระยะปนหัวบุหรี่ตองถูกตอง 

  -  Paddle  Roller     สามารถทํางานไดปกติ 

  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper     สามารถทํางานไดปกติ 

  -  สายพานขับ Main Blower     ไมเปนขรุยและหยอนไมเกิน 2 นิ้ว 

  -  Gun     สามารถควบคุมการทํางานได 

ชุด  Garniture (Garniture  Base)      

  -  Tongue     ไมสึกหรอและผิวลื่น 

ชุดเตารีดทับตะเข็บ      

  -  Heater  Bar     ไมมีรอยราว ผิวเรียบ 

ชุดหัวมีด (Knife  Carrier)      

  -  หินลับมีด     สามารถใชงานไดปกติ 

  -  ลูกสูบปอนมีด     ทําความสะอาด 

ชุด  Ledger  Drive      

  -  Leaf  Spring     ไมมีรอยราวหรือการยืดตัว 

ชุด  Transfer  Unit (Spider)       

  -  Suction  Groove     ชองลมดูดอากาศสะอาด 

  -  Segment จายลมดูดให Spider     ชองลมดูดอากาศสะอาด 

ผูปฏิบัติงาน………………………………….                    ผูตรวจสอบและรับงาน…………………………………… 
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 จากตารางที่ 6.14  และตารางที่ 6.15  เปนการจดัทําตารางใบรายการตรวจสอบ  เพื่อ
ตรวจสอบการทํางานของพนักงานชางประจําเครื่องและพนกังานควบคุมเครื่องวาสามารถทําการ
บํารุงรักษาตามแผนการบาํรุงรักษาหรือไม  จึงจาํเปนตองจัดทําเอกสารใบรายการตรวจสอบ ทั้ง 2 
ประเภทขึ้นมา 
เพื่อใชในการควบคุม 

 (4)  การกาํหนดตารางเวลา 
   หลังจากที่มีแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั และเอกสารใบรายงานการตรวจสอบทัง้ 2 
ประเภทแลว จึงสามารถนํามาจัดลงตารางเวลาทีก่ําหนดใหพนักงานชางประจาํเครื่อง และพนักงาน
ควบคุมเครื่องเขาไปทําการบํารุงรักษาเชงิปองกัน  ดังแสดงในตารางที่ 6.16 และตารางที่ 6.17 สวน
รายละเอียดทัง้หมดแสดงไวในภาคผนวก ง.6 
 นอกจากนีย้ังใชเปนตารางเวลาเก็บสถิตกิารเปลี่ยนชิน้สวน  แลวนาํมาทาํการวิเคราะหอยาง
ละเอียดรอบคอบหาจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยนชิน้สวนวาอยู ณ คาบเวลาใด อีกดวย  เนื่องจากการ
กําหนดอายุชิน้สวนอุปกรณที่ผานมาไดกาํหนดตามที่มีขอมูลอยูเบื้องตนเทานัน้ เพราะการเปลี่ยน
ชิ้นสวนเครื่องจักร นอกจากจะสรางผลกระทบตอคาใชจายทางดานการบํารุงรักษาแลว ยังสราง
ผลกระทบกับความเสยีหายดานอื่น ๆ อีกดวย  เชน  เสยีเวลาในการถอดเปลี่ยนและเวลาในการปรับต้ัง
จังหวะ และยงักระทบตอกระบวนการผลติถัดไปดวย คือ กลุมเครื่องบรรจุ  สรุปไดวา ถาการเปลี่ยน
ชิ้นสวนใชเวลาเร็วเกนิไปหรอือายุการใชงานสัน้มากไปนั้น ก็จะมีผลตอราคาคาใชจายดานอะไหลสูง  
แตถาเปลี่ยนชาไปอาจมีผลกระทบอยางเชน  การบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของ (Breakdown 
Maintenance) ไดเชนกนั 
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6.3   การปรับปรุงดานวัตถุดิบ 
 จาการวิเคราะหสาเหตุทางดานวัตถุดิบในบทที่ 5  พบวาวัตถุดิบที่ใชในกองการมวนและบรรจุ
พบวามีปญหาเรื่องมาตรฐานคุณภาพของยาเสน เนื่องจากคุณภาพเรื่องความชืน้ของยาเสนมีผลอยาง
มากตอการปนยาเสนเปนลาํบุหร่ี  ซึง่เปนสาเหตุสําคญักอใหเกิด  Rod Break เนื่องจาก Suction 
Chamber Rod Break เนื่องจากหวัฉีดกาว Rod Break เนื่องจากเตารีด เปนตน  อีกสาเหตุหนึ่งเรื่อง
มาตรฐานคุณภาพของกาวที่ใชติดกระดาษมวนและติดกระดาษพันกนกรองมีคุณภาพไมตรงตาม
ขอกําหนดหรอืลักษณะคุณสมบัติในการใชงาน  สงผลกอใหเกิด Rod Break เนื่องจากหวัฉีดกาว Rod 
Break เนื่องจากเตารีด  กนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี  เปนตน  จากปญหาเรือ่งมาตรฐานคณุภาพ
ของยาเสนและกาว  สุดทายจะสงผลกอใหเกิดความสูญเสียทั้งในเรื่องของเวลา และผลิตภัณฑ
ตลอดจนกอใหเกิดงานสวนเกินที่ไมจําเปนและไรประสิทธิภาพ  ซึ่งจากปญหาดังกลาว ผูวิจัยไดรวมกับ
ฝายวิจยัและพัฒนาจัดทาํระบบการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบเพื่อนาํมาแกไขปญหาดังกลาว  ซึ่ง
กระบวนการขัน้ตอนการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 

- การกําหนดมาตรฐาน 
- การตรวจสอบ 
- การควบคุมเชงิสถิต ิ
 
6.3.1  การกําหนดมาตรฐาน 

 จากการศึกษาพบวาโรงงานยาสูบ  ไดมีการกาํหนดมาตรฐานของวัตถุดิบในแตละชนิดของ
วัตถุดิบใหแกผูจําหนาย (Supplier) โดยมีการกาํหนดมาตรฐานจากฝายวิจยัและพัฒนา แตไมมีการทาํ
เปนรูปแบบหรือเปนมาตรฐาน  ผูวิจัยไดรวมกับฝายวจิยัและพัฒนาจดัทําเปนรูปแบบมาตรฐาน  เพื่อ
ใชเปนเอกสารที่สามารถอางอิงตอไปได ดังแสดงในภาพผนวก จ.1 
 

6.3.2  การตรวจสอบ 
 จากการศึกษาระบบการตรวจสอบการยอมรับวัตถุดิบจากกองการใบยาและจากผูจาํหนาย 
(Supplier) ยังขาดประสิทธภิาพอยูมาก  โดยสวนมากพนักงานที่เกีย่วของกับการตรวจสอบ  จะทําการ
รับวัตถุดิบ และทําการตรวจสอบเพียงแครูปรางและจํานวนของวัตถดุิบ  ตามที่กองการมวนและบรรจุ
ตองการเทานัน้   โดยไมมีเอกสารควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ ดังนัน้ผูวิจยัไดรวมกับฝายวิจยัและ
พัฒนาจัดทาํขัน้ตอนการตรวจสอบวัตถุดิบเพื่อสรางระบบการควบคุมคุณภาพ  ซึ่งจะจัดทํามาตรฐาน
การตรวจสอบ (Work Instruction) และเอกสารที่เกี่ยวของโดยทัง้หมดแสดงอยูในภาพผนวก จ.2 
 

6.3.3  การควบคุมเชิงสถิต ิ
6.3.3.1  เร่ืองมาตรฐานคุณภาพของยาเสน 
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      จากการควบคุมคุณภาพเชิงสถิต ิ  เปนการนําขอมูลจากเอกสารการตรวจสอบตาง ๆ  มา
วิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบ หรือตัดสินใจในเรื่องนัน้  ซึ่งวัตถดุิบที่เปนยาเสน เปนตวัแปรวัด
แบบตอเนื่อง จึงสามารถสมมุติการกระจายทางสถิติแบบนอรมอลได  โดยขอมูลทีท่ําการบันทึกจะอยู
ในรูปของคาตวัเลขแบบตอเนื่อง  จงึนําคาตัวเลขมาทําการเปรียบเทยีบกับคามาตรฐาน  ซึง่จัดทําเปน
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) โดยในระยะแรกจะทําการกําหนดระยะพิกัดเอง  ซึง่จะนําเอาขอมูล
เกามาอางอิงและจําทาํการเก็บขอมูลอยางตอเนื่อง จนสามารถทําเปนแผนภูมิควบคุมเชิงสถิต ิ 
(Statistic Process Control Chart) ตอไป และมีการติดตามควบคุมคาที่ไดใหสอดคลองกับ
กระบวนการผลิต เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
      แผนภูมิควบคุมที่ใชในการควบคุมการผลิตจะใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพ คือ แผนภูมิการ
ควบคุม X-R (X-R Control Chart) แผนภูมิควบคุมแบบนี้ใชกับคา (Mean Value, X) และพิสัย 
(Rang,R) เมื่อตองการตรวจสอบดูการเปลี่ยนแปลงของกรรมวิธกีารผลิตกับเวลาใหนาํคา  X  ของ
ขอมูลตัวอยางเขียนแสดงในแผนภูมิควบคุม เรียกวา แผนภูมิควบคุม  X  และเมื่อตองการตรวจสอบดู
การกระจายของกรรมวิธกีารผลิตกับเวลา ใหนาํคาพิสัย (R)  ของขอมูลตัวอยางเขยีนแสดงในแผนภูมิ
ควบคุม เรียกแผนภูมิควบคุม R  โดยการใชคาสัมประสทิธิ์ของพิกัดการควบคุมมาสรางไดดังนี ้
 

พิกัดควบคุมสําหรับ  X           CL  =  X 
                                             UCL  =  X + A2 R 
                                  LCL  =   X − A2 R  
 

พิกัดควบคุมสําหรับ  R           CL   =  R 
                                  UCL  =  D4 R 
                                  LCL   =  D3 R  
 

โดยที่                                      R    =  (R1 + R2 +…….+ Rn)/K 
        

A2, D3, D4 เปนคาสัมประสิทธิ์การควบคุม 
 
      จากการทีน่ําเอาขอมูลทีไ่ดมาสรางแผนภูมิควบคุม (Control Chart) โดยจะนําแผนภูมิ
ควบคุมเชิงสถติิ X-R มาใชในการวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบขอมูลกับมาตรฐาน  ถาขอมูลที่ไดมคีาต่ํา
กวาหรือสูงกวาคาพกิัดมาตรฐาน  จะทาํการหาสาเหตุและแกไขหรือปรับปรุงตอไป  ในทีน่ี้จะแสดง
วิธีการทําแผนการควบคุมเชงิสถิติ X-R  ในเรื่องของความชื้นของยาเสนในภาคผนวก จ.4 
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6.3.3.2   เร่ืองมาตรฐานคุณภาพของวัสดุหอมวน 
      ความสูญเสียในเรื่องเวลาของเครื่องจกัร และเรื่องของคุณภาพ  เชน  Rod Break เนื่องจาก
หัวฉีดกาว Rod Break เนื่องจากเตารีด  กนกรองหลุดออกจากมวนบุหร่ี  และลํามวนบหุร่ีตะเขบ็แตก 
เปนผลมาจากกาวไมไดคุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต  ผูวิจัยจงึไดรวมกับฝายวิจยัและ
พัฒนา  สรางเอกสารควบคุมคุณภาพวสัดุหอมวนขึ้น รวมถงึแผนการสุมตัวอยางโดยเริ่มที่กาวที่ใชติด
กระดาษพันกนกรองและตะเข็บของมวนบหุร่ีกอน  เพื่อคัดเลือกวัตถุดบิ (กาว) ที่ไมไดคุณภาพไมใหเขา
สูกระบวนการผลิตได  ในการแกปญหาในระยะสั้นทางกลุมกิจกรรมเพื่อการปรับปรุง (Individual 
Improvement) ไดแจงใหฝายวิจัยและพัฒนาทําการตรวจสอบคุณภาพ หรือลักษณะคุณสมบัติ 
(Spec.) ของกาวที่ใชติดตะเข็บมวนบุหร่ีและติดกระดาษพันกนกรอง โดยทําการตรวจสอบ 100% 
เพื่อใหปญหาดังที่กลาวมาลดนอยหรือหมดไป  
 
      แผนการสุมตัวอยาง (Sampling Plan) คือ แผนที่กาํหนดไวถึงขนาดสิ่งตัวอยางหรืออนุกรม
ของขนาดสิ่งตวัอยาง  พรอมทั้งกฎเกณฑของการพิจารณาการยอมรบัในรูปของตัวเลขแหงการยอมรับ
และตัวเลขแหงการปฏิเสธ 
      ตามความตองการของมาตรฐาน MIL-STD-105E นี้ ไดแบงแผนการชักสิ่งตัวอยางออกเปน 
3 แบบคือ  

1. แผนการชักสิง่ตัวอยางเชิงเดี่ยว (Single  Sampling  Plan) 
2. แผนการชักสิง่ตัวอยางเชิงคู (Double  Sampling  Plan) 
3. แผนการชักสิง่ตัวอยางหลายเชิง (Multiple  Sampling  Plan) 
 

   ในการตัดสินใจวาจะใชแผนการชกัสิ่งตัวอยางแบบใดนั้น  จะพิจารณาโดยขึ้นอยูกับการ
เปรียบเทียบกนัระหวางความยากงายในการจัดการ และขนาดสิ่งตวัอยางโดยเฉลี่ยของแตละแผนการ 
ในการวิจัยครัง้นี้เลือกใชแผนการชกัสิ่งตัวอยางเชิงเดี่ยว  เพราะงายในการบริหารมากกวา  รวมทัง้
ตนทนุในการตรวจสอบตอหนวยจะต่าํกวาดวย 
      แผนการชักสิ่งตัวอยางเชิงเดี่ยว  หมายถึง  กฎเกณฑทีก่ําหนดใหจํานวนหนวยผลิตภัณฑที่
ไดรับการตรวจสอบเทากับขนาดของสิง่ตัวอยางที่ระบุไวในแผนการ  ใหทาํการยอมรบัลอตหรือแบชนั้น 
และถาหากจาํนวนของขอบกพรอง หรือจํานวนของผลติภัณฑ (กาว)  บกพรองไมต่ํากวาคาของตัวเลข
แหงการปฏิเสธที่ระบุไวในแผนการใหทาํการปฏิเสธลอตหรือแบชนั้น ดงัแสดงในรูปที ่6.7 
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 พารามเิตอรของแผนการ      :       n    = ขนาดสิ่งตัวอยาง (Sample  Site) 
                                                             Ac    = ตัวเลขแหงการยอมรบั (Acceptance Number) 
      Re    = ตัวเลขแหงการปฏิเสธ (Rejection Number) 
  วิธีการ   : 

 ตัวอยาง  :   n = 125 ,   Ac = 2 ,  Re = 3 
หมายถึง ใชชักส่ิงตัวอยางขนาดลอตละ 125 หนวย  ถาพบขอบกพรองหรือผลิตภัณฑบกพรอง  0 , 1 หรือ 2 
ใหทําการยอมรับลอต มิฉะนั้นใหปฏิเสธลอต 

รูปที่ 6.7  แผนการชกัตัวอยางเชงิเดี่ยว 
ภาพจาก  กิตติศักดิ์       พลอยพานิชเจริญ  มาตรฐานระบบการตรวจสอบดวยการชักส่ิงตัวอยางเพื่อการยอมรับ  

MIL-STD-105E, 1989 
 
การติดตามผล 
 การติดตามผลจะนําเอาวิธกีารดังที่กลาวมาไปปฏิบัติ  และทําการตรวจติดตามผลทุกเดือน  
โดยทําการเปรยีบเทียบจากประสิทธิภาพกอนและหลังการปรับปรุง  ซึ่งใชตัวดชันีที่เกี่ยวของ  คือ  
อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) ประสิทธิภาพการเดินเครือ่ง (Machine Efficiency) และ
อัตราคุณภาพ (Quality Rate) ซึ่งถามปีระสิทธิภาพเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่องถือวาวธิีการดังกลาวประสบ
ความสาํเร็จ 
 
 
 
 
 
 
 

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n 
พบจํานวนของเสีย d 

การยอมรับลอต การปฏิเสธลอต 

d ≤ Ac  
d ≥ Re  



บทที่ 7 
 

ผลการประยกุตใชวิธีการในการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบหุรี่ 
 
 จากการที่ไดดําเนนิการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  เพื่อเพิ่มผลผลิต  โดยใช
วิธีการปรับปรุงดานการจัดองคการและแรงงาน  การปรบัปรุงดานเครือ่งจักร  การปรับปรุงดานวัตถุดิบ  
จากบทที่ 6 นัน้  ไปแลวเปนระยะเวลาหนึง่ไดนําเอาผลที่ไดจากการปรับปรุงมาเปรยีบเทียบกับผลกอน
การปรับปรุง  เพื่อที่จะไดทราบวาการดําเนนิการปรับปรุงเปนอยางไร ประสบผลสําเร็จหรือไม และ
สามารถสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี มีดงันี ้
 

1. ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องของเวลา 
2. ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
3. ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพ 
 

7.1   ผลการเปรยีบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องของเวลา 
 จากการประยกุตใชเทคนิคตาง ๆ ในการเพิ่มผลผลิตกบักลุมเครื่องมวนตัวอยาง Protos-70 
แลว  ทางผูวิจัยไดทาํการเก็บขอมูลในเรือ่งของเวลาทีสู่ญเปลาในสายการผลิตตัวอยางดงักลาวตั้งแต 
เดือนกันยายน 2545 ถึงเดอืนมกราคม 2546  ซึ่งจะแบงการวัดผลเรื่องของเวลาดังนี้ คือ 

(1)  เวลาที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน 
(2)  เวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง 
(3)  เวลาที่เครื่องจักรเสีย 
 

 7.1.1  เวลาที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน 
 จากการประยกุตวิธีการปรับปรุงดานการจดัองคกรและแรงงาน  และการปรับปรุงดานวัตถุดิบ 
เพื่อแกปญหาเรื่องของการสญูเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรไมไดรับภาระงาน  หลังจากนั้นไดทําการ
เก็บขอมูลเวลาที่เครื่องจกัรไมไดรับภาระงาน  โดยมีรายละเอยีดตามที่แสดงไวในตารางที ่ 7.1 เปน
บางสวน สวนที่มาและรายละเอียดทัง้หมดไดแสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที ่7.1 ผลเปรียบเทียบเวลาที่เครื่องจกัรไมไดรับภาระงานของกลุมเครื่องมวน Protos-70 
สายการผลิตตัวอยาง                           

หนวย : นาท ี
คาเฉลี่ยตอเดือน 

การสูญเสียเครื่องจักร 
ไมไดรับภาระงาน (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ

ปรับปรุง  (นาที) 

รอราง (บรรจุซองขัดของ) 525 195 72.5 - 452.5 

ยาเสน (ขัดของ  ชื้น)    152.5 205 87.5         - 65 

วัตถุดิบบกพรอง (ใชงานไมได)    182.5   87           55 - 127.5 

อื่น ๆ 145  93          95         - 50 

รวม        1,005 580        310       - 695 

 
 จากตารางที่ 7.1  จะเห็นไดวาเวลาสูญเปลาในการที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงานมีแนวโนม
ลดลง คือ ระยะระหวางการปรับปรุงหรอืการทดลองนาํวิธกีารปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยตอเดือนในชวง
เดือนกันยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน เทากับ 580 นาที และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลีย่ตอเดือน
ในชวงเดือน ธนัวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546 เทากับ 310 นาท ี  ซึง่สามารถสรุปไดวาผลของเวลาที่
เครื่องจักรไมไดรับภาระงานของกลุมเครื่องมวนตัวอยาง ระหวางกอนการปรับปรุงและหลงัปรับปรุง
คาเฉลี่ยตอเดือนลดลงเทากบั 695 นาทีหรือคิดเปน 69.15 % 

 
7.1.2  เวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง 

 จากการประยกุตวิธีการปรับปรุงดานการจดัองคกรและแรงงาน  โดยการแกไขพนกังานขาด
ความรู  ความชํานาญ  ในการปรับต้ัง/เปลี่ยนสายพาน (Belt) ปรับต้ัง V-Way/สายพาน Garniture และ
การปรับปรุงดานเครื่องจกัร  โดยมีการแกไขการปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง  เพื่อแกปญหาเรื่องของเวลา
ปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง หลังจากการประยุกตวิธกีารดังกลาวไดมกีารเก็บขอมูลการสูญเสียเวลาอัน
เนื่องจากการปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง  โดยมีรายละเอียดตามที่แสดงไวในตารางที่ 7.2 เปนบางสวน 
สวนที่มาและรายละเอยีดทั้งหมดไดแสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที่ 7.2 ผลเปรียบเทียบเวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่องของกลุมเครื่องมวน Protos-70 
สายการผลิตตัวอยาง 

หนวย : นาท ี
คาเฉลี่ยตอเดือน 

การสูญเสียการปรับแตง 
 และปรับตั้งเครื่อง (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ

ปรับปรุง  (นาที) 

ปรับตั้ง/เปล่ียนสายพาน (Belt) 100 78 30 - 70 

ปรับตั้ง v-way/สายพาน 
Garniture 95 110 32.5 - 62.5 

ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 435 425 155 - 280 

เปล่ียนตราบุหรี่ 60 20 15 - 45 

รวม 690 633 232.5 - 457.5 

 
 จากตารางที่ 7.2  เมื่อเปรียบเทียบผลของเวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่องของกลุมเครื่องมวน 
Protos-70  สายการผลิตตัวอยาง พบวาเวลาที่ใชในการปรับแตงและปรับต้ังเครื่องลดลง คือ ระยะ
ระหวางการปรับปรุงหรือการทดลองนาํวิธกีารปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยตอเดือนในชวงเดือนกนัยายน ถงึ 
เดือนพฤศจกิายน เทากับ 633 นาที   และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยในชวงเดือนธันวาคม 2545 
ถึง มกราคม 2546 เทากับ 232.5 นาท ี  ซึ่งสามารถสรุปไดวาผลของเวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง
ของกลุมเครื่องมวนตัวอยางระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง คาเฉลี่ยตอเดือนลดลง
เทากับ 457.5 นาท ีหรือคิดเปน 66.30 % 
 

7.1.3  เวลาที่เครื่องจักรเสีย 
 จากการประยกุตวิธีการปรับปรุงดานการจดัการองคกรและแรงงาน  โดยการแกไขพนักงาน
ขาดความรูความชํานาญ  การปรับปรุงดานเครื่องจกัร  โดยนําเอาเทคนิคระบบการบํารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีรวม (Total Productive Maintenance: TPM) มาประยุกตใช และการปรับปรุงดาน
วัตถุดิบ  โดยไดกําหนดมาตรฐาน  การตรวจสอบ  การควบคุมเชิงสถิติ  ของวัตถุดิบทั้งที่เปนยาเสน
และวัสดุหอมวน  เพื่อแกไขปญหาเรื่องเครื่องจักรเสีย  หลังจากประยุกตวิธกีารดังกลาวแลวไดมีการ
เก็บขอมูลการสูญเสียเวลาอนัเนื่องจากเครื่องจักรเสีย  โดยมีรายละเอยีดตามที่แสดงไวในตารางที ่ 7.3 
เปนบางสวน สวนที่มาและรายละเอยีดทั้งหมดไดแสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที่ 7.3 ผลเปรียบเทียบเวลาเครื่องจกัรเสีย ของกลุมเครื่องมวน Protos-70  
สายการผลิตตัวอยาง 

หนวย : นาท ี

คาเฉลี่ยตอเดือน การสูญเสียเครื่องจักรเสีย 
 (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ

ปรับปรุง  (นาที) 

ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 160 120   87.5 - 72.5 

เครื่องจักรเสียฝายวิศว ฯ  ซอม    227.5 220 107.5      - 120 

ชิ้นสวนอะไหลชํารุด  ซอมเอง 320 125 97.5      - 222.5 

Rod Break  เนื่องจากหัวฉีด 205 155           90     - 115 

Rod Break  เนื่องจากเตารีด     22.5   45           17.5        - 5 

Rod Break เนื่องจาก Suction   187.5 118          55   - 132.5 

รวม       1,122.5 783        455   - 667.5 

 
 จากตารางที่ 7.3 เมื่อเปรียบเทียบผลของเวลาเครื่องจกัรเสียของกลุมเครื่องมวน Protos 70 
สายการผลิตตัวอยาง  พบวาเวลาที่เครื่องจักรเสียลดลง คือ ระยะระหวางการปรับปรุงหรือการทดลอง
นําวิธีการปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยตอเดือนในชวงเดือนกันยายน ถึงเดอืนพฤศจกิายน เทากับ 783        
นาที และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยในชวงเดือน ธนัวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546  เทากับ 455
นาท ี  ซึง่สามารถสรุปไดวาผลของเวลาเครื่องจักรของกลุมเครื่องมวนตัวอยางระหวางกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงคาเฉลีย่ตอเดือนลดลง เทากับ 667.5 นาที หรือคิดเปน 59.47 % 
 
7.2  ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ 
 จากการประยกุตใชวิธีการตาง ๆ ในการเพิม่ผลผลิตกับกลุมเครื่องมวน  Protos-70 
สายการผลิตตัวอยางดังกลาวแลว ทางผูวิจัยไดทาํการเก็บขอมูลในเรือ่งประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ  ใน
สายการผลิตตัวอยางดังกลาว  ตั้งแตเดือนกนัยายน 2545 ถึงเดือนมกราคม 2546  โดยมีรายละเอียด
ตามที่แสดงไวในตารางที่ 7.4 เปนบางสวน   สวนที่มาและรายละเอยีดทั้งหมดไดแสดงไวในภาคผนวก 
ข.2 
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ตารางที่ 7.4 ผลเปรียบเทียบความสูญเสียประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะเชิงจํานวนผลผลิตและเวลาของ

กลุมเครื่องมวน Protos-70  สายการผลิตตัวอยาง 
คิดรอบเวลาการผลิต  :  1 / 7000 นาที/มวน 

ชวงเวลาการผลิต 

เวลาที่
เครื่องจักร
ทํางานจริง 

(นาที) 

คาคาดหวังจาก
เวลาทํางานจริง 

(มวน) 

จํานวนชิ้นงานที่ 
ทําไดจริง (มวน) 
 

การสูญเสียเชิง 
สมรรถนะดาน 
จํานวนผลผลิต 

(มวน) 

การสูญเสียเชิง 
สมรรถนะดาน 
เวลา (นาที) 

อัตราการสูญเสีย
เชิงสมรรถนะดาน
เวลาตอเวลาที่
เครื่องจักรทํางาน

จริง (%) 

(ก.พ – มี.ค  45) 
กอนการปรับปรุง 9,662.5 67,637,500 43,158,900 24,478,600 3,497 36.19 

(ก.ย – พ.ย  45) 
ระหวาง 

การปรับปรุง 
    9,163 64,141,000 51,762,618 12,378,82 1,768 19.30 

คา
เฉล

ี่ยต
อเด

ือน
 

(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง   12,802.5 89,617,500 75,560,300 14,057,200 2,008 15.69 

ความแตกตาง 
ระหวาง  กอนและ 
หลังการปรับปรุง (%) 

- - - - -      - 20.50 

 
 จากตารางที่ 7.4  เมื่อเปรียบเทียบผลของความสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะของกลุม
เครื่องมวน Protos-70 สายการผลิตตัวอยางแลว  โดยการแปลงใหอยูในรูปของเวลาพบวา  อัตราการ
สูญเสียเชิงสมรรถนะดานเวลาตอเวลาที่เครื่องจักรทํางานจรงิลดลง คือ ระหวางการปรับปรุงหรอืการ
ทดลองนําวธิกีารปรับปรุงไปใช มีคาเฉลีย่ในชวงเดือนกันยายนถงึเดอืนพฤศจกิายน เทากับ 19.30 %   
และระยะหลงัการปรับปรุงมคีาเฉลี่ยในชวงเดือนธนัวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546 เทากับ 15.69 %  
ซึ่งสามารถสรปุไดวาผลของการสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะของกลุมเครื่องมวนตัวอยางระหวาง
กอนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงคาเฉลี่ยตอเดือนลดลงเทากับ  20.50  % 
 
7.3  ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพ 
 จากการประยกุตใชวิธีการตาง ๆ ในการเพิ่มผลผลิตกับกลุมเครื่องมวน Protos-70  
สายการผลิตตัวอยางดังกลาว  ทางผูวิจยัไดทาํการเก็บขอมลูในเรื่องคุณภาพของมวนบหุร่ีใน
กระบวนการผลิตกลุมเครื่องมวนตวัอยาง  ตั้งแตเดือนกนัยายน 2545 ถึงเดือน มกราคม 2546  โดยมี
รายละเอียดตามที่แสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที่ 7.5 ผลเปรียบเทียบความสูญเสียประสิทธิภาพในเรื่องของคุณภาพของกลุมเครื่องมวน 

Protos-70 สายการผลิตตัวอยาง 

คาเฉลี่ยตอเดือน การสูญเสียคุณภาพ 
 (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ
ปรับปรุง  (%) 

จํานวนผลผลิต  
(มวน) 43,158,900 51,762,618 75,560,300 - 

บุหรี่หัวหลวม  ไมมีกนกรอง 
(มวน) 

453,200 328,946 332,600 - 

ลําบุหรี่ตะเข็บแตก 
(มวน) 

265,200 305,596 362,700 - 

รวม (บุหรี่เสีย) 718,400 634,542 695,300 - 

%  ของเสียเทียบกับผลผลิต 1.66 1.23 0.92 - 0.74 

 
 จากตารางที่ 7.5 เมื่อทาํการเปรียบเทยีบผลของความสูญเสียประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพของ
กลุมเครื่องมวน Protod-70  สายการผลิตตัวอยาง พบวาเปอรเซนตของเสียลดลง คือ ระหางการ
ปรับปรุงหรือการทดลองนําวธิีการปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยในชวงเดือนกันยายนถงึเดอืนพฤศจกิายน 
เทากับ1.23 % และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยในชวงเดือนธันวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546 
เทากับ 0.92 % ซึ่งสามารถสรุปไดวาผลของการสูญเสียประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพของกลุมเครื่องมวน
ตัวอยางระหวางกอนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงคาเฉลี่ยตอเดือนลดลงเทากับ 0.74 % 
 
7.4  ปญหาที่พบ 
 จากการดําเนนิวิธกีารปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี เพื่อเพิ่มผลผลิตสามารถ
สรุปปญหาทีพ่บไดดังนี ้
 1.  พนกังานในทีมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) และทีมบํารุงรักษา
ดวยตนเอง (Self Maintenance Team) ที่คัดเลือกขึ้นมามพีนกังานบางคนที่ไมเคยไดรับการฝกอบรม
ใด ๆ มาเลย ทําใหการระดมความคิด เพื่อการปรับปรุงในบางหวัขอ ทัง้ที่พนักงานคนนัน้อยูหนางาน 
ทําใหการมีสวนรวมในการประชุมมีไมมากนัก  ทาํใหการทํางานเปนทีม ตองใชเวลาพอสมควร เพื่อการ
เปลี่ยนทัศนคติของพนกังาน 
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 2.  ในการประยุกตใชเทคนิค  TPM  เพื่อเพิ่มผลผลิตนัน้  มีผูรูเกี่ยวกับระบบ  TPM  นอย และ
การนาํเอาเทคนิค TPM  มาประยุกตใชกับกองการมวนและบรรจุ  หัวหนาแผนก และหัวหนากองฯ ให
ความสาํคัญกบัการดําเนินกจิกรรมกลุมเพือ่การปรับปรุงนอย  ถึงแมผูบริหารประกาศใหการสนับสนุน
ตอกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตกต็าม  เพราะหวัหนากองฯและหัวหนาแผนกฯ จะใหความสําคัญกับ
จํานวนผลผลติในแตละวันมากกวา 
 3.  เนื่องจากมีการนาํเอาผงัองคกรมาใชอยางเปนทางการขึ้น  ภายในกองการมวนและบรรจุ
และการกําหนดหนาทีท่ี่ชัดเจนลงไป  ตองอาศัยการเรียนรูและการสอนงานเกี่ยวกับขอบเขตของแตละ
คน  ซึ่งทําไดเฉพาะกลุมเครือ่งมวนตัวอยางและผูที่เกี่ยวของ  เนื่องจากไมมีผูรับผิดชอบโดยตรง  ทําให
เอกภาพการบงัคับบัญชาและขอบเขตการกําหนดหนาทีข่องแผนกอื่น ๆ ยังไมชัดเจน 
 4.  ในการติดตามผลการดําเนนิกิจกรรมกลุมเพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่อง  จะมเีพียงแตรอง
ผูอํานวยการฝายผลิตเทานัน้ที่ใหความสนใจและติดตามผล  ในขณะที่ผูบริหารทานอื่น ไมไดเขามามี
สวนรวมมากนักทําใหพนักงานรูสึกวาผูบริหารระดับอ่ืน ๆ ไมใหความสําคัญเทาที่ควร 
 
7.5  แนวทางในการแกไขปญหา 
 การที่จะนาํเอาเทคนิค TPM และวิธีการปรับปรุงตาง ๆ ที่กลาวมา เพื่อมาใชปรับปรุง
ประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ีโดยรวมใหสงูขึ้น  และจะประสบความสาํเร็จได  สรุปไดดังนี ้
 1. เร่ิมจากการที่ผูบริหารประกาศเปนนโยบายทําทั่วทัง้องคกร  และตองใหคํามั่นสัญญา 
(Commitment) ที่จะสนับสนุนกิจกรรมเทคนิค TPM และจัดตั้งทีมงาน TPM Center เพื่อสงเสรมิและ
สนับสนนุกลุมกิจกรรมเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 2.  การฝกอบรมใหแกพนกังาน  ควรมีการกระทําการฝกอบรมอยางตอเนื่อง บางครั้งกลุม
กิจกรรมเพื่อการปรับปรุง ไมเขาใจหลกัการประยุกตและบางหัวขอ กต็องอาศัยวทิยากรจากภายนอกที่
มีประสบการณมาเปนผูฝกอบรมให 
 3.  ควรมีการประกาศใชโครงสรางผงัองคกรอยางเปนทางการและการกาํหนดหนาความ
รับผิดชอบ  ซึง่การเปลีย่นแปลงดังกลาว ตองอาศัยการเรียนรูและการสอนงานเกี่ยวกับขอบเขตของแต
ละคนแตละแผนก  ควรจัดตั้งผูรับผิดชอบ เพื่อชี้แจงและสอนงานใหกับพนักงานทีไ่ดถูกกําหนดหนาที่
ความรับผิดชอบตอไป 
 4.  ทีมงานเพือ่การสนับสนนุการทํา  TPM  ตองคอยผลักดันใหกิจกรรมเกิดความตอเนื่อง โดย
การประชุม ติดตามงานเปนประจาํ เพื่อใหพนักงานเกิดการสื่อสารกันและมีการนําเสนอผลงาน 
ความกาวหนาในการปรับปรุงใหผูบริหารไดทราบ  เพื่อผูบริหารจะไดใหการสนับสนนุอยางตอเนื่อง 
 สรุปไดวาแนวทางตาง ๆ ในการแกไขปญหาในเบื้องตน  ตองอาศัยการสื่อสาร การใชขอมูล 
และการฝกอบรม รวมถึงการสนับสนนุของผูบริหารอยางเต็มที่  สุดทายจึงทําใหปญหาตาง ๆ ดังที่
กลาวมาหมดไป 



























































































































 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
คําบรรยายลักษณะงาน (Job Description) ของงานแตละตําแหนง 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  หัวหนากอง  ( พนักงานบริหาร  1 )   ตําแหนงเลขที ่ 01487 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต 
 
ก. หนาทีห่ลัก 
 ดําเนนิการมวนบุหร่ี  บรรจุซอง หีบหอ ใหเปนสินคาสําเรจ็รูปตามปริมาณ ชนิด และคุณภาพ  ตาม
มาตรฐานและความตองการที่กําหนดไวในแผนการผลิตของโรงงาน 

 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

1. วางแผนการปฏิบัติงานของกอง ไดแก การมวนบุหรี่ บรรจุซอง หอ และบรรจุหีบ ใหมีคุณภาพ
ตรงตามเกณฑทีก่ําหนดและมีปริมาณตามเปาหมายทีก่ําหนด 

2. ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพของบุหรี ่ ในดานความชืน้และน้ําหนกัใหตรงตามหลกัฐานที่
กําหนด 

3. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน เพือ่ใหการทํางานมีประสทิธิภาพสงู เพิ่มผลผลิตและลด
การสูญเสีย 

4. ใหคําแนะนํา ปรึกษา และแกไขปญหาในการปฏิบัติงาน พรอมทั้งใหความรูเพิม่เตมิ หรือใหการ
พัฒนาฝกอบรมแกพนกังาน 

5. ดูแล ปกครองบังคับบัญชาพนักงานภายในสังกัด 
6. รายงานผลการปฏิบัติงาน ปญหาและอุปสรรคในการทาํงานตอผูบังคับบัญชา พรอมทั้ง

เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงแกไข 
7. ควบคุมการจดัทําแผนปฏิบัติงานของกอง 
8. ควบคุมการจดัทํางบประมาณและการเงนิของกอง 
9. รวมมือและประสานงานกับหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ 
10. ปฏิบัติงานอืน่ๆตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 
1. ตองรายงานตอตําแหนงรองผูจัดการ และผูจัดการโรงงานผลิตยาสูบ  5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  535  คน 
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3. ตองประสานงานกับหวัหนากองทกุกองในโรงงานผลิตยาสูบ  5  รองผูจัดการ  ผูจัดการ  
พนักงานทุกตาํแหนงในกองและในหนวยงานที่เกีย่วของ 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
 ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  ไดดํารงตาํแหนงพนักงานชวยบริหาร
มาแลวไมนอยกวา  1  ป  หรอืพนักงานการผลิต  6  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  มีความรอบรูในกระบวนการ
ผลิตบุหรี่  และคุณลักษณะบุหรี่ในข้ันที่สามารถวนิิจฉัย  และใหคําแนะนําในการตัดสินใจแกผูจัดการ
โรงงานผลิตยาสูบ  5  ไดเปนผูมีความรอบรูนโยบายและระเบียบตาง ๆ ของโรงงานยาสูบเปนอยางดี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  ผูชวยหัวหนากอง  ( พนกังานชวยบริหาร )  ตําแหนงเลขที ่ 01488 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต 
 
ก. หนาทีห่ลัก 
 ปฏิบัติงานแทนหวัหนากองเมื่อหัวหนากองไมอยู  หรือเมื่อไดรับมอบหมาย  และชวยหัวหนากอง
ควบคุมการผลิตบุหรี่ตามแผนทีก่ําหนดโดยผลิตบุหรี่ใหมีคุณภาพ  มาตรฐานตามเกณฑทีก่ําหนดไว  
พรอมทัง้ควบคุมการผลิตใหดําเนนิไปอยางมีประสทิธิภาพสูงตรงตามเปาหมายและการสูญเสียต่ํา 

 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

1. ปฏิบัติงานแทนหวัหนากอง  หรือเม่ือไดรับมอบหมาย 
2. ชวยหัวหนากองวางแผนการมวนบหุรี่  บรรจุซอง  หอ  และบรรจุหีบ  ใหมีคุณภาพตรงตาม

เกณฑที่กําหนด  และมีปริมาณตามเปาหมายที่กาํหนด 
3. ชวยหัวหนากองควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน  เพื่อใหการทาํงานมีประสทิธภิาพสูง  เพิ่ม

ผลผลิตและลดการสูญเสีย 
4. ใหคําแนะนํา  และความรูในหนาที่และการปฏิบัติงานตามกฏ  ระเบยีบแกผูใตบังคับบัญชา 
5. รายงานผลการปฏิบัติงานและอุปสรรคในการปฏิบัติงานตอผูบังคับบญัชา  พรอมทัง้เสนอ

แนวทางการแกไข 
6. ปฏิบัติงานอืน่ ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 

ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 
1. ตองรายงานตอตําแหนงหัวหนากองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชาจํานวน  534  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 และหนวยงานที่

เกี่ยวของทัง้ภายในและภายนอก 
ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
 ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  ไดดํารงตาํแหนงพนักงานการผลิต  6  
มาแลว  ไมนอยกวา  1  ป  หรือพนกังานการผลิต  5  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  และมคีวามรูใน
กระบวนการผลิตบุหร่ี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  พนักงานการผลิต  6   ตําแหนงเลขที ่ 01489 – 01491  ( 3 อัตรา ) 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ       สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต   
 
ก. หนาทีห่ลัก 
  รับมอบหมายความรับผิดชอบงานดานการตรวจซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  การควบคุมบัญชี
ทรัพยสิน  การเบิก-จายพัสดุหอมวน  และควบคุมคุณภาพและความสูญเสีย  โดยปฏิบัติใหไดตาม
มาตรฐานและคุณภาพตามเกณฑทีก่ําหนด 

 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

1. ปฏิบัติงานเกีย่วกับการดําเนินการและควบคุมงานดานการตรวจซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  การ
ควบคุมบัญชทีรัพยสิน  การเบิก-จายพัสดุหอมวน  แสตมปสรรพสามิต  และการควบคมุ
คุณภาพและการสูญเสีย 

2. รายงานการผลิต  และสถิตกิารผลิต 
3. เขารวมประชมุคณะกรรมการตางๆ  ตามที่ไดรับการแตงตั้ง 
4. ชวยปกครองบังคับบัญชาพนักงานระดบัรองลงไป 
5. ปฏิบัติงานอืน่ๆ  ตามที่ไดรับมอบหมาย 

ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 
1. ตองรายงานตอตําแหนงผูชวยหวัหนากองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  -  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
1. คุณวุฒิ 

1.1 ปริญญาเอก  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  หรือ 
1.2 ปริญญาโท  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมปีระสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  3  ป  หรือ 
1.3 ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมปีระสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  9  ป  หรือ 
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2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานการผลิต  5  
มาแลว ไมนอยกวา  1  ป   หรือพนกังานการผลิต  4  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  และมีความรูใน
กระบวนการผลิตบุหร่ี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  พนักงานการผลิต ( 3 – 5 )   ตําแหนงเลขที ่ 01492 – 01501 ( 10  อัตรา ) 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5 ฝาย  ผลิต    
 
ก. หนาทีห่ลัก 
 ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน  รายงานการผลิตกลุมเครื่องมวน  เครื่องบรรจุซอง  ตรวจสอบ
เครื่องจักรและอุปกรณการผลิตใหสามารถผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ  และปฏิบัติงานอื่นๆ ตามที่ไดรับ
มอบหมาย 
 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

พนักงานการผลิต  3 
1. ปฏิบัติงานเกีย่วกับการผลติบุหรี่ใหเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนด 
2. ควบคุม  ตรวจสอบ  เคร่ืองมือและอุปกรณตางๆ ใหอยูในสภาพเรียบรอย 
3. ชวยปกครองบังคับบัญชาพนักงานระดบัรองลงมา 
4. ปฏิบัติงานอืน่ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
พนักงานการผลิต  4 

           เชนเดยีวกับพนกังานการผลิต  3  และควบคุม  ตรวจสอบ  วเิคราะห  รายงานผลการผลิตเสนอตอ
ผูบังคับบัญชาเพื่อปรับปรุงแกไข  ใหคําแนะนํา  ปรึกษาในการปฏิบัติงานแกพนกังานระดับรองลงมา 

พนักงานการผลิต  5 
           เชนเดยีวกับพนกังานการผลิต  4  และสามารถตอบปญหา  ช้ีแจงเรื่องตางๆ อันเกี่ยวกับงานใน
หนาทีก่ารงานไดเปนอยางดี 
 
ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 

1. ตองรายงานตอตําแหนงผูชวยหวัหนากองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  -  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
   พนักงานการผลิต  3 

1. คุณวุฒิ 
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1.1 ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทียบเทา  หรือ 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  มีความรูในดานการผลติ  สามารถ

นํามาปฏิบัติงานในหนาที่ไดอยางเหมาะสม 
   พนักงานการผลิต  4 

1. คุณวุฒิ 
1.1  ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมีประสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  3  ป หรือ 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานการผลิต  3  

มาแลวไมนอยกวา  1  ป  และมีความรูในกระบวนการผลติบุหรี่ 
   พนักงานการผลิต  5 

1. คุณวุฒิ 
1.1  ปริญญาโท  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา หรือ 
1.2  ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมีประสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  6  ป  หรือ 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานการผลิต  4  

มาแลวไมนอยกวา  1  ป  หรือพนักงานการผลิต  3  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  และมีความรูใน
กระบวนการผลิตบุหร่ี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  พนักงานธุรการ 3  ( 1 – 3 )    ตําแหนงเลขที ่ 08166  
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต    
 
ก. หนาทีห่ลัก 

    รับมอบหมายความรับผิดชอบดานพมิพดีด 
 

ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 
พนักงานธุรการ  1 
1. พิมพงานธุรการทั่วไป  บนัทกึ  คาํสั่ง  ฯลฯ 
2. ดูแลรักษาเครื่องพิมพดีดและอุปกรณเกี่ยวกับเครื่องพิมพดีดใหอยูในสภาพที่ด ี
3. ปฏิบัติงานอืน่ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
พนักงานธุรการ  2 

           เชนเดยีวกับพนกังานธุรการ  1  แตปฏิบัติงานดวยความละเอยีดรอบคอบ 
พนักงานธุรการ  3 

           เชนเดยีวกับพนกังานธุรการ  2  แตตองปฏิบัติงานดวยความรวดเร็วและถูกตอง  สามารถแกไข
ปญหาขัดของในการปฏิบัติงานพิมพดีดได 
 
ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 

1. ตองรายงานตอตําแหนงผูชวยหวัหนากองการมวนและบรรจุ   รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  -  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ   รยส. 5 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
   พนักงานธุรการ  1 

1. คุณวุฒิ 
1.1 ประกาศนยีบตัรประโยคมัธยมศึกษาตอนตน  หรือ 
1.2 ประกาศนยีบตัรวิชาชีพ  ทางบริหารธุรกจิ  สาขาการบัญชี  เลขานุการ  การเงนิและการ

ธนาคาร  คอมพิวเตอรธุรกิจ  หรือเทยีบเทา 
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2. ความสามารถ ประสบการณ หรือความชํานาญพิเศษ มีความสามารถพิมพดีดภาษาไทยและ
ภาษาอังกฤษได 

พนักงานธุรการ 2 
1. คุณวุฒิ 

1.1 ประกาศนยีบตัรวิชาชีพชัน้สูง (ปวส.) ทางพาณิชยการ บัญช ี บริหารธุรกิจ เลขานุการ 
คอมพิวเตอรธรุกิจ หรือเทียบเทา หรือ 

1.2 ความสามารถ ประสบการณ หรือชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานธุรการ  1  
มาแลวไมนอยกวา  1  ป  และมีความสามารถพมิพดีดภาษาไทย  และภาษาองักฤษไดดี
พอสมควร 

   พนักงานธุรการ  3 
1. คุณวุฒิ 

1.1 ปริญญาตรี  ทางสงัคมศาสตร  หรือเทียบเทา  หรือ 
1.2 พนักงานธุรการ  1,2  คุณวุฒิมัธยมศกึษาตอนตน  และเคยผานงานมาแลวไมนอยกวา  5  

ป  หรือ 
1.3 พนักงานธุรการ  1,2  คุณวุฒิสูงกวามธัยมศึกษาตอนตน  และเคยผานงานมาแลวไมนอย

กวา  1  ป 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  ไดดํารงตาํแหนงพนักงานธรุการ  2  

มาแลวไมนอยกวา  1  ป  มคีวามสามารถพิมพดีดภาษาไทย  และภาษาอังกฤษไดดี 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
10 พนักงานรายชั่วโมง 

10 (หน.ชาง) 
 - ควบคุมการปฏิบัติงาน
ของชางและตามที่ไดรับ
มอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

-   ควบคุมการปฏิบัติงานของชาง
ดังนี้ 

- กลุมเครื่องมวนบุหรี่ 
- กลุมเครื่องบรรจุ 

-  ควบคุมการปฏิบัติงานของชาง 
 ไฟฟา 

- ปวส.สาขาชางกล 
หรือชางไฟฟา หรือ
ชางอุตสาหกรรมหรือ 
ปวช. มีประสบการณ
ในสายงาน 10 ป 

9 พนักงานรายชั่วโมง 9 
(ผช.หน.ชาง) 

- ชวยควบคุมการ
ปฏิบัติงานของชางและ
ตามที่ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ชวยควบคุมการปฏิบัติงานของ
ชางดังนี้ 
    - กลุมเครื่องมวนบุหรี่ 
    - กลุมเครื่องบรรจุ 
- ชวยควบคุมการปฏิบัติงานของ
ชางไฟฟา 

- ปวช.สาขาชางกล 
หรือชางไฟฟา หรือ
ชางอุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณในสาย
งาน 8 ป 

8 พนักงานรายชั่วโมง 8 
(ชางชั้น 1) 

- ตรวจซอมเครื่องจักร
ตามที่ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ตรวจซอมเครื่องจักรกลุมเครื่อง
มวนบุหรี่ 
    - PROTOS 90 
    - PROTOS 70 
    - MOLINS MK9-5 
    - GARANT-4 
    - สงกนกรอง 
- ตรวจซอมเครื่องจักรกลุมเครื่อง
บรรจุซอง 
    - SASIB ALFA 
    - MOLINES SP1 
    - SASIB 3000 
    - SASIB 6000 
    - SCHMERMUND B1 
- ตรวจซอมเครื่องจักรกลุมเครื่อง
มวนบุหรี่และกลุมเครื่องบรรจุ
ซองดานไฟฟา 

- ปวช. สาขาชางกล 
ชางไฟฟา ชาง
อุตสาหกรรม หรือ 
มัธยมศึกษาปที่ 3 มี
ประสบการณในสาย
งาน 6 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
7 พนักงานรายชั่วโมง 

7(หน.พ.คุมเครื่องชั้น 
1) 

- ปรับแตงเครื่องจักรตามที่
ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ปรับแตงเครื่องจักรกลุมเครื่อง
มวนบุหรี่ 
    - PROTOS 90 
    - PROTOS 70 
    - MOLINS MK9-5 
    - GARANT-4 
- ปรับแตงเครื่องจักรกลุมเครื่อง
บรรจุ 
    - SASIB ALFA 
    - MOLINES SP1 
    - SASIB 3000 
    - SASIB 6000 
    - SCHMERMUND B1 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชางอุตสาหกรรม
หรือมัธยมศึกษาปที่ 
3 ประสบการณใน
สายงาน 5 ป 

6 พนักงานรายชั่วโมง 6 
(หัวหนาใหญ
พนักงานรายชั่วโมง 
ชาย/หญิง) 

- ควบคุมการปฏิบัติงาน
ของพนักงานชายและหญิง
ตามที่ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

-ควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานเบ็ดเตล็ดชายและ
พนักงานหญิงกลุมเครื่องบรรจุ
ซองทั้งหมด 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 มี
ประสบการณ ในสาย
งาน 7 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณในสาย
งาน 10 ป 
 

6 พนักงานรายชั่วโมง 6 
(ชางชั้น 2) 

- ชวยตรวจซอมเครื่องจักร
ดานไฟฟาตามที่ไดรับ
มอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ชวยตรวจซอมเครื่องจักรกลุม
เครื่องมวนบุหรี่และกลุมเคร่ือง
บรรจุซองดานไฟฟา 

- ปวช. สาขาชาง
ไฟฟาหรือชาง
อิเล็กทรอนิกส 
 

6 พนักงานรายชั่วโมง 6 
(เสมียน) 

- ปฏิบัติงานดานธุรการ - ปฏิบัติงานประจําตามที่ไดรับ
มอบหมายดังนี้ 
    - รายงานการสงบุหรี่สําเร็จรูป
ประจําวัน 1 คน 
    - รายงานคาแรงพนักงานราย
ชั่วโมง 
    -  งานพิมพและจัดเก็บเอกสาร 

- ปวช. สาขาพณิชย
การบัญชีหรือ
เลขานุการมี
ประสบการณในสาย
งาน 4 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่

พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 
ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
6 พนักงานรายชั่วโมง 6 

(เสมียน) 
- ปฏิบัติงานดานธุรการ     - ควบคุมการเบิกจายวัสดุหอ

มวน และรายงานการใชวัสดุ 
    -   ระบบบุคลากรและงานทั่วไป 
    - คํานวณประสิทธิภาพและ
รายงานผลผลิตของเครื่องจักร 
    - ตรวจวัดความชื้นยาเสนและ
กานพอง 
    - ตรวจวัดความชื้นบุหรี่ เสนรอบ 
วงและน้ําหนัก 

 

5 พนักงานรายชั่วโมง 5 
(พนักงานคุมเคร่ือง
ชั้น 1) 

- ควบคุมการทํางานของ
เครื่องมวนบุหรี่ หรือ
เครื่องสงกนกรองตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องมวน
บุหรี่หรือเครื่องสงกนกรองดังนี้ 
    - PROTOS 90 
    - PROTOS 70 
    - MOLINS MK9-5 
    - GARANT-4 
    - สงกนกรอง 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชาง
อุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 5 ป 

5 พนักงานรายชั่วโมง 5 
(ผูชวยหัวหนาใหญ
พนักงานรายชั่วโมง 
ช/ญ) 

- ชวยควบคุมการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน
ชายและหญิงตามที่ไดรับ
มอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

-ชวยควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานเบ็ดเตล็ดชายและ
พนักงานหญิงกลุมเครื่องบรรจุ
ทั้งหมดและงานเบ็ดเตล็ดทั่วไป 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
มีประสบการณใน
สายงาน 5 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 8 ป 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(หัวหนาพนักงานราย
ชั่วโมงหญิง) 

- ควบคุมการปฏิบัติงาน
ของพนักงานหญิงประจํา
กลุมตามที่ไดรับมอบหมาย 

-ควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานหญิงประจํากลุมเครื่อง
บรรจุซองและจัดเตรียมวัสดุสําหรับ
ใชในการผลิต 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
มีประสบการณใน
สายงาน 3 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 6 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
4 พนักงานรายชั่วโมง 4 

(พนักงานคุมเคร่ือง
ชั้น 2) 

- ชวยควบคุมการทํางาน
ของเครื่องมวนบุหรี่ 
เครื่องสงกนกรองและ
เครื่องหอสิบซองตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ชวยควบคุมการทํางานของเครื่อง
มวนบุหรี่เครื่องสงกนกรองและ
เครื่องหอสิบซองดังนี้ 
     - PROTOS 90 
    -  PROTOS 70 
    - สงกนกรอง 
    - FOCKE 407 
    - kW 
    - DELTA P 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชาง
อุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(พนักงานคุมเคร่ือง 
ชั้น 2 หญิง) 

- ควบคุมการทํางานของ
เครื่องกลุมบรรจุตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องกลุม
บรรจุซอง ดังนี้ 
    - ALFA+DELTA P 
    - AMF+TTM200 
    - SP1+1-LV 
    - B1+RC 
    - AMF+1-FK 
 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 6 ป  
 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(ชางชั้น 3) 

- ชวยตรวจซอมเครื่องจักร
ดานไฟฟาตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

-ชวยตรวจซอมเครื่องจักรกลุม
เครื่องมวนบุหรี่และกลุมเคร่ือง
บรรจุดานไฟฟา 

- ปวช. สาขาชาง
ไฟฟาหรือชาง
อิเล็กทรอนิกส 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(ชางชั้น 3) 

- ลับมีดตัดกระดาษพันกน
กรองตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

- ลับมีดกระดาษพันกนกรองของ
เครื่องตอกนกรอง MAX-S และ 
MAX-90 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชาง
อุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
3 พนักงานรายชั่วโมง 3 

(พ.มีหนาที่ประจํา
ชวยควบคุมเครื่อง) 

- ควบคุมการทํางานของ
เครื่องมวนบุหรี่ เครื่องหอ
สิบซองและเครื่องดูดฝุน
ตามที่ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องมวน
บุหรี่ เครื่องหอสิบซองและเครื่องดูด
ฝุนดังนี้ 
    - MK9-5 และ G-4 
    - FOCKE 407 
    - kW 
    - DELTA P 
    - ดูดฝุนรวม 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป  
 

3 พนักงานรายชั่วโมง 3 
(พ.มีหนาที่ประจําขับ
รถยก) 

- ขับรถไฟฟาตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

-ขับรถไฟฟาขนถายหีบบุหรี่และ
พัสดุหอมวน 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป 
 

2 
 
 
 
 
 

2 
 

พนักงานรายชั่วโมง 2 
(พนักงานเบ็ดเตล็ด
ชายหรือหญิง) 
 
 
 
พนักงานรายชั่วโมง 2 
(พนักงานเบ็ดเตล็ด
ชายหรือหญิง) 

-  ยกรางบุหรี่ประจําเครื่อง 
-ประจําพัสดุและงาน
เบ็ดเตล็ดทั่วไปตามที่ไดรับ
มอบหมาย 
 
 
-ชวยควบคุมการทํางาน
ของเครื่องจักรกลุมเครื่อง
บรรจุตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

- ยกรางบุหรี่ประจําเครื่องจายพัสดุ
หอมวนที่ใชในการผลิตและงาน
เบ็ดเตล็ดทั่วไป 
 
 
 
- ชวยควบคุมการทํางานของ
เครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุดังนี้ 
    - SASIB ALFA 
    - AMF+TTM 200 
    - SP1+1-LV 
    - SASIB 6000+CP1 
    - B1+RC 
    - DELTA-W 
    - AMF+1-FK 
 
 

- ประถมศึกษา 
 
 
 
 
 
- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 1 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
2 พนักงานรายชั่วโมง 2 

(พนักงานเบ็ดเตล็ด
หญิง) 

- ประจําเครื่องผาบุหรี่
ตามที่ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องผา
บุหรี่ 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษา 
มีประสบการณใน
สายงาน 1 ป 

1 พนักงานรายชั่วโมง 1 
(พนักงานเบ็ดเตล็ด
หญิง) 

- ประจําเครื่องผาบุหรี่
ตามที่ไดรับมอบหมาย 
-ชวยควบคุมการทํางาน
ของเครื่องจักรตามที่ไดรับ
มอบหมาย 
- งานเบ็ดเตล็ดทั่วไปตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ชวยควบคุมการทํางานของเครื่อง
ผาบุหรี่ 
- ชวยควบคุมการทํางานของ
เครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุและ
ทดแทนพนักงานประจําเครื่องบรรจุ 
- สงหีบบุหรี่ไปโกดัง 
- รับและจายวัสดุหอมวน 
- คัดเลือกกนกรอง 
- คัดเลือกบุหรี่ 
- ยกรางบุหรี่ 
- รับ-สงหนังสือ 
- เก็บบุหรี่ตัวอยาง 

- ประถมศึกษา 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
การจัดการดานเครื่องจักร 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง.1  ขอมูลสาเหตกุารเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 
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ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70         

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)         
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม เสื่อม ขาดการตรวจสอบ 
  -  ตะแกรงกรองยาเสน ร่ัว  ทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ สึก  ชํารุด ฝุนกัดเซาะ เสื่อม ขาดการตรวจสอบ 
  -  Butterfly Valve อุปกรณไมทํางาน คาง  โอริง ซีลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Steep  Angle (5)         
  -  Comb โคงงอ  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพาน  Steep  Angle เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Needle  Roller (9)         
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Gear  Box มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle   หักชํารุด  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle  Strip (หนามเสียบ) รูโตชํารุด แรงกระแทก  โยกไปมา ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Picker  Roller (10)         
  -  Picker  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  สายพาน  Aporn (15) รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Acelerator (14)         
  -  Acelerator  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Sheet  Metal  Plate ร่ัวทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

          
ชุด Suction Rod conveyor (12)         
  -  Strip ดานขางสายพานพายาเสน ผิวขุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Bar ดานขางสายพาน ผิวขุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Roller ขับสายพาน ประครอง รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกสูบดึงสายพาน คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Scraper (ตัวขูด) สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Trimming  Disc บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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  -  Paddle  Roller บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานสงยากลับ ซาย-ขวา รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 

  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper ไมสั่น ระบบเขยาเสีย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

SE 70          

ชุด Suction Rod conveyor (12)  ตอ         
  -  สายพานขับ Main Blower เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Bearing  Main  blower   แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
ชุดหัวฉีด         
  -  Nozzle แตกหัก  ชํารุด สัมผัสไมดี  ไมไดศูนย  เสียดสี  ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle   ร่ัวซึม  เกลียวรูดเสีย  คดงอ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Gun สั่นสะเทือน นอตหลวม เสื่อม ขาดการตรวจสอบ 
  -  Valve อุปกรณไมทํางาน โอริง  ซีลขาด  คอยลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Garniture         
  (Garniture  Base)         
  -  Tongue แตกหัก  ชํารุด แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติวัสดุ 
  -  Cover  Rail , Support  Rail สึกชํารุด แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Sealing  Chamber สึกชํารุด แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด (Pump  กาว)         
  -  Tank  กาว ร่ัวทะลุ ผุกรอน  กัดเซาะ เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  สายพานขับ  Pump เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดเตารีดทับตะเข็บ         
  -  Heater  Bar แตกราว  ชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดลูกสูบลมของ  filling  Heater         
  -  Seal , Collar ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดหัวมีด (Knife  Carrier)         
  -  หินลับมีด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกสูบปอนมีด คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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  -  Knife  Holder  อุปกรณไมทํางาน ฝุนผงเขาไปอัดตามรอง เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
          
ชุด  Ledger  Drive         
  -  Ledger  Stroke อุปกรณไมทํางาน บุช  และ Lever  ชํารุด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Leaf  Spring ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

  -  Ledger  Rod ร่ัวทะลุ  ผิวไมเรียบ เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุด  Transfer  Unit (Spider)          
  -  ชุด  Gear  Box มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  -  แขนจับบุหรี่ หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  -  Suction  Groove สกปรก  และลมดูดออน ฝุนผง และหนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  ชุดลมดูด  Spider คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Impellor สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Filter อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Segment  จายลมดูดให  Spider อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
          
ชุดใบพัดระบายความรอนตู Control         
และเปาฝุนชองดานใน  Steep Angle         
  -  ไสกรอง อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  ใบพัด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดระบบสงกําลัง         
  -  สายพาน  Main  Motor เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานขับชุดมีดแบงยาเสน เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     ที่  Gear  Box (900 H 075)         
  -  สายพานขับชุด  Spider เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดระบบ  Break         
  -  ลูกสูบลม คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ผา  Break สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดระบบจายลมอัด (ใตถุนโรงงาน)         
  -  ไสกรองอากาศ อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  สายทอลม ร่ัวซม  อุดตัน ผงตะกอน  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
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  -  Valve  ปรับความดันลม อุปกรณไมทํางาน โอริง  ซีลขาด  คอยลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

MAX  70         

ชุด  Tobacco Rod Cutting Drum         
  -  แผนกด  Swash  Plate สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Spring  Swash  Plate ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกกลิ้งกดแผน  Swash  plate สึกชํารุด  ขนาดผิด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  หินลับมีด แตกราว  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

  -  เพลาหินลับมีด รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุดTobacco Rod Cutting Drum(ตอ)         
  -  ลูกสูบของระบบปอนหินลับมีด คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Cutting  Guide ผิวขุขระ  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  Scraper (เหล็กขูดรองมีด) สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Separating  drum         
  -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  ไสกรองอากาศ อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
          
ชุด  Filter  Cutting  drum         
  -  หินลับมีด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  เพลาหินลับมีด รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Cutting  Guide สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Grading  Drum         
    -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  control  segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Alignment  Drum         
    -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  control  segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  แผนพลาสติก (Cellon Cover) ร่ัวทะลุ เสียดสี   ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Accelerator  Drum         
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    -  guide  ประคองกนกรอง 3 ชุด สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Clutch  ของ  Filter  Drum         
    -  กระบอกสูบ         
          -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          -  collor สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Spring ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Clutch สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Tipping  Meterial  feed         
  -  ระบบกระดาษ         
    -  ลูกกลิ้งพากระดาษ รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

    -  ลูกยางกดกระดาษ Tip รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุด  Tipping  Meterial  feed (ตอ)         
    -  มีดขูดกระดาษ Tip สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ลูกสูบชุดมีดขูดกระดาษ Tip ร่ัวซึม Collor ซีล และโอรงิ  ฉีกขาดชํารุด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          -  Collor สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ชุด Clutch ลูกกลิ้งกดกระดาษ สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบชุดกดกระดาษ Tip ร่ัวซึม Collor ซีล และโอรงิ  ฉีกขาดชํารุด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          -  Collor สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          -  หัวนอตบังคับกระเดื่อง  สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ระบบกาว (Glue  Roller)         
    -  ลูกกลิ้งกาว  ลูกกลิ้งทากาว ผิวไมเรียบ  ชํารุด เสียดสี   ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  เพลาลูกกลิ้งกาว รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Needle  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ชุดลูกยางยกกระดาษTip  ขึ้น-ลง         
      -  ลูกยางยกกระดาษTip  ขึ้น-ลง รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ   เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบชุดกดกระดาษ Tip ร่ัวซึม Collor ซีล และโอรงิ  ฉีกขาดชํารุด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          -  Collor สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ชุดลูกกลิ้งเรงความเร็วเพื่อตัด-ตอ รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ   เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ชุด  Pump  Glue         
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      -  ชุดเฟองขับ Pump มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Bush สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Seal  กันรั่ว สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ทอยางสงกาว ร่ัวซึม  อุดตัน ผงตะกอน  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดตัดกระดาษพันกนกรอง         
       (Tipping  unit)         
  -  มีดตัด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  แปรงทําความสะอาดมีด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Suction  Roller รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ   เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ชุดระบบลมดูด         
      -  Carbon  Ring สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ใบพัดพัดลม สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ไสกรองอากาศของลมดูด อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 

          

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุด  Cigarette  Drum          
  ชุด  Filter  Feed  drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Swash  Drum         
    -  Spring แรงกดไมมี  ขาดชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ลูกกลิ้งกด รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  แปรงปด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Scraper สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Needle  Strip สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Tipping  Meterial  Guide ผิวไมเรียบ  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  แผนกด (swash  Plate) สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Rolling  Drum (MR.Drum)         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Scraper สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  ชุด  Rolling  Bock         
        -  Rolling  Plate ทะลุ  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Rolling  Rail สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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        -  ลูกสูบ ร่ัวซึม Collor ซีล และโอรงิ  ฉีกขาดชํารุด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
            -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
            -  Collor สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Transfer  Drum (1)         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  cigarette  Cutting  Drum         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  หินลับมีด สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  เพลาหินลับมีด รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Cutting  Guide สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Transfer  Drum (2)         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Turning  Drum         
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 

    -  แขนสงมวนบุหรี่(Transfer Groove) หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

  ชุด  Turning  Drum (ตอ)         
    -  แขนหมุนมวนบุหรี่กลับ(Turning)  หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  ชุดตรวจมวนบุหรี่ (Inspection)         
    -  Inspection  Drum         
        -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Inspection  Cap ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Inspection  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Ejection  Drum         
        -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ระบบจายลมดูดให  Drum  ทั้งหมด         
    -  Main  Blower มีเสียงดังผิดปกติ ลูกปนแตก  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  สายพาน  Main  Blower เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
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    -  Bearing  ของ  Blower แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
    -  สายพานสงกําลังจากเครื่องมวน เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
        ไปเครื่องตอกนกรอง         
          

HCF  80         
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา Hopper เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา magomat เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานพารางเต็ม เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ชุดแขนแยกราง         
      -  สายพานขับแขนแยกราง เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานสงกําลังของแทนยกราง เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Spring  แปนยกราง ไมมีแรงดึง  ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ระบบ Filling  Unit (ปอนบุหรี่)         
      -  ชุดเฟองขับเพลาพาบุหรี่ลงราง(บน) มีเสียงดังผิดปกติ ลูกปนแตก  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  เพลา  (Shaft) รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Rod  กันบุหรี่ โคงงอ  ผิวไมเรียบ เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  เฟองสะพานขับชุดเฟอง หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 

      -  โซพารางบุหรี่(ขณะบุหรี่ลงราง) เคลื่อนที่ไมสะดวก  ชํารุด เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

  -  ระบบ Filling  Unit (ปอนบุหรี่) ตอ         
      -  Gear  Box  ชุดโซพาราง มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

          

MAGOMAT  80         

  -  สายพานพารางเต็ม เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Roller รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบแทนเลื่อนราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบนิ้วลอคราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบแขนเอียงราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  โซขับแปนยกราง เคลื่อนที่ไมสะดวก  ชํารุด เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  -  ลูกสูบขาลอคราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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  -  ลูกสูบเปดแผนกันบุหรี่หลน คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกสูบชุดเขี่ยมวนบุหรี่ คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ไสกรองอากาศ อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  สายพานพารางเปลา เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Roller รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
          
          
          
          
          
          
          

          

ตารางที่ ง.1.2 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานไฟฟา  

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70         

Motorขับสายพานพายากลับ (M4,M5)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - Coil Motor ไมหมุน รอนมาก คอยลขาด  คอยลไหม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Motor Needle Roller (M16)          
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Motor Steep Angle Conveyor (M9)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Contactor Relay (K4, K7) อุปกรณไมทํางาน ฝุนละออง  หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Solenoid ของ Pump กาว สายคอยลขาดและคาง หมดอายุและสกปรก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
พัดลมตู Control ไมสามารถใชงานได สายไฟชํารุดและคอยลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Filter ตู Control อุดตัน ฝุนละออง  สกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Circuit Breaker อุปกรณไมทํางาน  ไฟร่ัว หนาสัมผัสละลายติดกัน ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    สายไฟชํารุด  ลัดวงจร     
Proto cell (B18) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Proximity Switch (B15) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
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Limit Switch (S2, S5, S6) สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

SE 70         
Motor Main Drive          
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Motor หินลับมีด (M4, M6)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
Proximity Switch (B13,17,18) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Limit Switch (S15) สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

Max 70         
Vacuum Pump (M 1.1)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Contactor Relay (K1, 3, 6) อุปกรณไมทํางาน ฝุนละออง  หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Proto cell (B15.3, 15.4, 15.5) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 

          

ตารางที่ ง.1.2 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานไฟฟา (ตอ)  

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

Max 70         
Proximity Switch (B42, 51, 52) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Limit Switch (S3.1, 3.2, 3.3) สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

HCF 80         
Motor เกลี่ยบุหรี่ลงราง (M1)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
Contactor Relay (K1, 2, 3) อุปกรณไมทํางาน ฝุนละออง  หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Proto cell (B41 - 50) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Proximity Switch (B51, 52, 54,55) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Limit Switch  สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคผนวก ง.2  ขอมูลกิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของของกลุมเคร่ือง

มวนสายการผลิตตัวอยาง 
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ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมการบํารุงรักษา MTBF-Frequency 
VE 70     

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)     
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap F                   3  เดือน 
  -  ตะแกรงกรองยาเสน C , I                   1  เดือน 
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ I                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  Butter Fly Valve I , F                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
ชุด  Steep  Angle (5)     
  -  Comb C , I , A                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  สายพาน  Steep  Angle I , Lt , A                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
ชุด  Needle  Roller (9)     
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box I , Re                   1  ป 
  -  Gear Box I , Lt                    2  ป 
  -  Needle I , Re                   1  ป 
  -  Needle  Strip (แผนสําหรับหนามเสียบ) I                   3  เดือน 
ชุด  Picker  Roller (10)     
  -  Picker  Pin C , I                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุด  สายพาน  Apron (15) I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุด  Acelerator (14)     
  -  Acelerator  Pin , Sheet  Metal  Plate I                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุด Suction Rod conveyor (12)     
  -  Strip , Bar  ดานขางสายพานพายาเสน I                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  Roller ขับสายพานและประครอง I , F                    1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบดึงสายพาน F                   3  เดือน 
  Re                   5  ป 
  -  Scraper (ตัวขูด) F , A                   1  สัปดาห 
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  Re                   6  เดือน 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมการบํารุงรักษา MTBF-Frequency 

ชุด Suction Rod conveyor (12) ตอ     
  -  Trimming  Disc I , F , A                   1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
  -  Paddle  Roller F , A                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  สายพานสงยากลับ ซาย-ขวา I , F                    3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper I , F                    1  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  สายพานขบั Main Blower C , I                   1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
  -  Bearing  Main  blower   I , Lt                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 

SE 70     
ชุดหัวฉีด     
  -  Nozzle C , I                   1  สัปดาห 
  Re                   1  ป 
  -  Needle   F                   1  สัปดาห 
  Re                   1  ป 
  -  Gun F                   1  สัปดาห 
  A                   1  เดือน 
  -  Valve C , F                   1  ป 
ชุด  Garniture     
  (Garniture  Base)     
  -  Tongue I                   3  เดือน 
  A                   1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
  -  Cover  Rail , Support  Rail C                      ทุกวัน 
  I                   6  เดือน 
  A                   1  สัปดาห 
  Re                   1  ป 
  -  Sealing  Chamber C                      ทุกวัน 
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  I                   1  ป 
  A                   1  ป 
  Re                   2  ป 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

(Pump  กาว)     
  -  Tank  กาว C                   3  เดือน 
  -  สายพานขบั  Pump I                   1  ป 
  A                   1  ป 
  Re                   2  ป 
  -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
ชุดเตารีดทับตะเข็บ     
  -  Heater  Bar C                      ทุกวัน 
   I , F , A                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
ชุดลูกสูบลมของ  filling  Heater     
  -  Seal , Collar I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุดหัวมีด (Knife  Carrier)     
  -  หินลับมีด C                      ทุกวัน 
  I , A                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  ลูกสูบปอนมีด C                   1  เดือน 
  F                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  Knife  Holder C , I , Lt , F                     3  เดือน 
ชุด  Ledger  Drive     
  -  Ledger  Stroke I , A                   1  ป 
  -  Leaf  Spring I                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  Ledger  Rod C                      ทุกวัน 
  I                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุด  Transfer  Unit (Spider)     
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  -  ชุด  Gear  Box Lt                   3  เดือน 
  Lr                   5  ป 
  -  แขนจับบุหรี่ Lt                   3  เดือน 
  Lr                   5  ป 
  I                   1  ป 
  A                   1  ป 

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  -  Suction  Groove C                      ทุกวัน 
  I                   1  เดือน 
  A                   1  เดือน 
  Re                   3  ป 
  -  ชุดลมดูด  Spider     
    -  Impellor C                   3  เดือน 
    -  Filter C                   1  สัปดาห 
  Re                   1  ป 
    -  Segment  จายลมดูดให  Spider C                   1  เดือน 
  A                   3  เดือน 
ชุดใบพัดระบายความรอนตู Control     
และเปาฝุนชองดานใน  Steep Angle     
  -  ไสกรอง C                   1  สัปดาห 
  Re                   1  ป 
  -  ใบพัด I                   1  ป 
  Re                   3  ป 
ชุดระบบสงกําลัง     
  -  สายพาน  Main  Motor I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  สายพานขบัชุดมีดแบงยาเสนที่  Gear  Box I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  สายพานขบัชุด  Spider I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุดระบบ  Break     
  -  ลูกสูบลม F                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  ผา  Break C                   1  เดือน 
  I                   6  เดือน 
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  Re                   3  ป 
ชุดระบบจายลมอัด (ใตถุนโรงงาน)     
  -  ไสกรองอากาศ C                   3  เดือน 
  I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  สายทอลม I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

ชุดระบบจายลมอัด (ใตถุนโรงงาน)  ตอ     
  -  Valve  ปรับความดันลม C , F , A                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 

MAX  70     
ชุด  Tobacco Rod Cutting Drum     
  -  แผนกด  Swash  Plate I                   1  ป 
  Re                   3  ป 
  -  Spring  Swash  Plate I                    6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  ลูกกลิ้งกดแผน  Swash  plate I  , A                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  หินลับมีด I                    1  เดือน 
  Re                   3  เดือน 
  -  เพลาหินลับมีด I  , A                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  ลูกสูบของระบบปอนหินลับมีด F , A                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
  -  Cutting  Guide I                    6  เดือน 
  A                   1  ป 
  Re                   3  ป 
  -  Drum C                   1  สัปดาห 
  -  Air  Control  Segment C , F                   6  เดือน 
  -  Scraper (เหล็กขูดรองมีด) I  , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุด  Separating  drum     
  -  Drum C                   1  สัปดาห 
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  -  ไสกรองอากาศ C                   1  สัปดาห 
  Re                   2  ป 
  -  Segment C                   6  เดือน 
ชุด  Filter  Cutting  drum     
  -  หินลับมีด I                    1  เดือน 
  Re                   3  เดือน 
  -  เพลาหินลับมีด I  , A                   6  เดือน 
  -  Cutting  Guide I                    6  เดือน 
  A                   1  ป 
  Re                   3  ป 

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  ชุด  Grading  Drum     
    -  Drum C                   1  สัปดาห 
    -  Air  control  segment C                   6  เดือน 
  ชุด  Alignment  Drum     
    -  Drum C                   1  สัปดาห 
    -  Air  control  segment C , F                   6  เดือน 
    -  แผนพลาสติก (Cellon Cover) I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  ชุด  Accelerator  Drum     
    -  guide  ประคองกนกรอง 3 ชุด I  , A                   1  ป 
  Re                   5  ป 
  ชุด  Clutch  ของ  Filter  Drum     
    -  กระบอกสบู F                   1  ป 
  Re                   3  ป 
          -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
          -  collor I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
    -  Spring I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
    -  Clutch C                   1  เดือน 
  I , A , Lt                   1  ป 
  Re                   2  ป 
ชุด  Tipping  Meterial  feed     
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  -  ระบบกระดาษ     
    -  ลูกกลิ้งพากระดาษ C                   1  สัปดาห 
  I                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
    -  ลูกยางกดกระดาษ Tip I                   1  เดือน 
  A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  มีดขูดกระดาษ Tip I  , A                   1  เดือน 
  Re                   3  เดือน 
    -  ลูกสูบชุดมีดขูดกระดาษ Tip F                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

          -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
          -  collor I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
          -  หัวนอตบังคับกระเดื่อง  I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
  -  ระบบกาว (Glue  Roller)     
    -  ลูกกลิ้งกาว  ลูกกลิ้งทากาว C                      ทุกวัน 
  I                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
    -  เพลาลูกกลิ้งกาว I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Needle  Bearing I                   3  เดือน 
  Lt                      ทุกวัน 
  Re                   6  เดือน 
    -  ชุดลูกยางยกกระดาษTip  ขึ้น-ลง     
      -  ลูกยางยกกระดาษTip  ขึ้น-ลง I                     1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
      -  ลูกสูบชดุกดกระดาษ Tip F                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
          -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 



 229
          -  Collor I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
      -  ชุดลูกกลิ้งเรงความเร็วเพื่อตัด-ตอ     
         -  Clutch F                   1  ป 
  Re                   2  ป 
          -  ลูกสูบมีดตัดกระดาษ Tip F                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
              -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
              -  Collor I                   1  ป 
  -  ชุด  Pump  Glue     
      -  ชุดเฟองขับ Pump C                   3  เดือน 
  I                   6  เดือน 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  -  ชุด  Pump  Glue (ตอ)     
      -  Bush I , Lt                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
      -  Seal  กนัรั่ว I                    3  เดือน 
  Re                   1  ป 
      -  ทอยางสงกาว C , I                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
ชุดตัดกระดาษพันกนกรอง     
       (Tipping  unit)     
  -  มีดตัด C                      ทุกวัน 
  I , A                   1  สัปดาห 
  Re                   3  เดือน 
  -  แปรงทําความสะอาดมีด Lt                      ทุกวัน 
  I , A                   1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
  -  Suction  Roller C                      ทุกวัน 
  I , A                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  ชุดระบบลมดูด     
      -  Carbon  Ring C , I                   1  เดือน 
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  Re                   1  ป 
      -  ใบพัดพดัลม I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
      -  ไสกรองอากาศของลมดูด C                   1  สัปดาห 
  I                   1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
ชุด  Cigarette  Drum      
  ชุด  Filter  Feed  drum C                      ทุกวัน 
  ชุด  Swash  Drum     
    -  Spring I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  ลูกกลิ้งกด I , A                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
    -  แปรงปด C , I                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  ชุด  Swash  Drum (ตอ)     
    -  Scraper I  , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Needle  Strip I                     3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Tipping  Meterial  Guide C                      ทุกวัน 
  A                   1  เดือน 
    -  แผนกด (swash  Plate) I                   1  ป 
  Re                   3  ป 
    -  Air  control  Segment C , F                   1  เดือน 
  ชุด  Rolling  Drum (MR.Drum)     
    -  Drum  C                      ทุกวัน 
  I                   1  เดือน 
    -  Air  control  Segment C , F                   1  เดือน 
    -  Scraper I                   1  เดือน 
  Re                   3  ป 
    -  ชุด  Rolling  Bock     
        -  Rolling  Plate C                      ทุกวัน 
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  I , A                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
        -  Rolling  Rail C                      ทุกวัน 
  I , A                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
          -  ลูกสูบ F                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
              -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
              -  Collor C , I, Lt                   1  ป 
  F                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  ชุด  Transfer  Drum (1)     
    -  Drum  C                      ทุกวัน 
  I                   1  เดือน 
    -  Air  control  Segment C , F                   1  เดือน 
      
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  ชุด  cigarette  Cutting  Drum     
  -  หินลับมีด I                    1  เดือน 
  Re                   3  เดือน 
  -  เพลาหินลับมีด I  , A                   6  เดือน 
  -  Cutting  Guide I                    6  เดือน 
  A                   1  ป 
  Re                   3  ป 
    -  Drum C                   1  สัปดาห 
    -  Air  control  segment C , F                   6  เดือน 
  ชุด  Transfer  Drum (2)     
    -  Drum  C                   1  สัปดาห 
    -  Air  Control  Segment C , F                   6  เดือน 
  ชุด  Turning  Drum     
    -  Air  Control  Segment C , F                   6  เดือน 
    -  แขนสงมวนบุหรี่(Transfer Groove) C                      ทุกวัน 
  I                   6  เดือน 
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  Re                   2  ป 
    -  แขนหมุนมวนบุหรี่กลับ(Turning Groove)  C                      ทุกวัน 
  I                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
  ชุดตรวจมวนบุหรี่ (Inspection)     
    -  Inspection  Drum     
        -  Air  control  Segment C , F                   6  เดือน 
        -  Drum C                   1  สัปดาห 
        -  Segment I                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
        -  Inspection  Cap I                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
        -  Inspection  Segment I                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Ejection  Drum     
        -  Air  control  Segment C , F                   6  เดือน 
        -  Drum C                   1  สัปดาห 
  ระบบจายลมดูดให  Drum  ทั้งหมด     
    -  Main  Blower I                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  ระบบจายลมดูดให  Drum  ทั้งหมด (ตอ)     
    -  สายพาน  Main  Blower I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Bearing  ของ  Blower I                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
    -  สายพานสงกําลังจากเครื่องมวน I , A                   6  เดือน 
        ไปเครื่องตอกนกรอง Re                   3  ป 
      

HCF  80     
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา Hopper I , A                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing C , A                    1  เดือน 
  I                    6  เดือน 
  Re                   1  ป 
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  Lt                   2  ป 
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา magomat I , A                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing C , A                    1  เดือน 
  I                    6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  Lt                   2  ป 
  -  สายพานพารางเต็ม C                   1  เดือน 
  I , A                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing C                   1  เดือน 
  I , A                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  ชุดแขนแยกราง     
      -  สายพานขับแขนแยกราง C                   3  เดือน 
  I , A                   1  ป 
  -  สายพานสงกําลังของแทนยกราง I , A                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  Spring  แปนยกราง I                    3  เดือน 
  Re                   1  ป 
      
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  -  ระบบ Filling  Unit (ปอนบหุรี่)     
      -  ชุดเฟองขับเพลาพาบุหรี่ลงราง(บน) I , Lt                   2  ป 
  Re                   3  ป 
      -  เพลา  (Shaft) F , A                   1  เดือน 
      -  Rod  กันบุหรี่ F , A                   1  เดือน 
      -  เฟองสะพานขับชุดเฟอง I , Lt                   2  ป 
      -  โซพารางบุหรี่(ขณะบุหรีล่งราง) C                   1  เดือน 
  I , A , Lt                   6  เดือน 
      -  Gear  Box  ชุดโซพาราง  Lt                   3  เดือน 
  I                    1  ป 

MAGOMAT  80     
  -  สายพานพารางเต็ม I                    3  เดือน 
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  Re                   2  ป 
      -  Roller I , C                   1  เดือน 
  A                   3  เดือน 
      -  Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
      -  ลูกสูบแทนเลื่อนราง F , A                   6  เดือน 
      -  ลูกสูบน้ิวลอคราง F , A                   6  เดือน 
      -  ลูกสูบแขนเอียงราง F , A                   6  เดือน 
  -  โซขบัแปนยกราง Lt                  3  เดือน 
  F , A                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบขาลอคราง F , A                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบเปดแผนกันบุหรี่หลน F , A                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบชุดเขี่ยมวนบุหรี ่ F , A                   6  เดือน 
  -  ไสกรองอากาศ C , I                   3  เดือน 
  Re                   3  ป 
  -  สายพานพารางเปลา  I                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
      -  Roller I , C                   1  เดือน 
  A                   3  เดือน 
      -  Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
      
      
      

 ตารางที่ ง.2.2 กิจกรรมการบาํรุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานไฟฟา  
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

VE 70     
Motorขับสายพานพายากลับ (M4,M5)     
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
     - Coil I                    6  เดือน 
Motor Needle Roller (M16)      
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
     - แปรงถาน I                    3  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
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Motor Steep Angle Conveyor (M9)     
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
     - แปรงถาน I                    3  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
Contactor Relay (K4, K7) C,I                   3  เดือน 
Solenoid ของ Pump กาว I,F                    6  เดือน 
พัดลมตู Control I                    1  ป 
Filter ตู Control C,I                    3  เดือน 
  Re                   1  ป 
Circuit Breaker F,I                   6  เดือน 
Proto cell (B18) C,F,A                   3  เดือน 
Proximity Switch (B15) C,F,A                   3  เดือน 
Limit Switch (S2, S5, S6) C,I,A                   6  เดือน 
      

SE 70     
Motor Main Drive      
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
     - แปรงถาน I                    3  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
Motor หินลับมีด (M4, M6)     
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
Proximity Switch (B13,17,18) C,F,A                   3  เดือน 
      

 ตารางที่ ง.2.2 กิจกรรมการบาํรุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานไฟฟา (ตอ)  
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

SE 70     
Limit Switch (S15) C,I,A                   6  เดือน 
      

Max 70     
Vacuum Pump (M 1.1)     
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
     - แปรงถาน I                    3  เดือน 
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  Re                   6  เดือน 
Contactor Relay (K1, 3, 6) C,I                   3  เดือน 
Proto cell (B15.3, 15.4, 15.5) C,F,A                   3  เดือน 
Proximity Switch (B42, 51, 52) C,F,A                   3  เดือน 
Limit Switch (S3.1, 3.2, 3.3) C,I,A                   6  เดือน 
      

HCF 80     
Motor เกลี่ยบุหรี่ลงราง (M1)     
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
Contactor Relay (K1, 2, 3) F,I                   6  เดือน 
Proto cell (B41 - 50) C,F,A                   3  เดือน 
Proximity Switch (B51, 52, 54,55) C,F,A                   3  เดือน 
Limit Switch  C,I,A                   6  เดือน 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง.3  ขอมูลแผนการดําเนนิงานการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
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