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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  ความเปนมาของปญหา 
 

ในป  2534  ภาวะการผูกขาดของโรงงานยาสูบในดานการจําหนายไดหมดสิ้นลง   เมื่อรัฐบาล 
จําเปนตองเปดเสรีใหกับบริษัทบหุร่ีตางประเทศ  กอใหเกิดผลกระทบตอโครงสรางทางการตลาดของ
อุตสาหกรรม  สรางภาวะการแขงขันขึ้นในตลาด  โดยเฉพาะอยางยิ่งในปจจุบนับุหร่ีตางประเทศนาํเขา  
ไดรับการลดอัตราอากรนาํเขา  ภายใตเขตการคาเสรีอาเซียน  ในการนําเขามาจาํหนายในประเทศไทย
บริษัทผลิตบุหรี่ขามชาติไดมีการยายฐานการผลิตบุหรี่มายังภูมิภาคเอเชีย  ไดแก  ประเทศมาเลเซยี  
อินโดนีเซยี  ฟลิปปนส  เวยีดนาม  กัมพชูา เปนตน  ทําใหสัดสวนการจําหนายบุหร่ีที่ผลิตในประเทศตอ
บุหร่ีนาํเขามาจากตางประเทศในป  2535  มีสัดสวน  97.33 : 2.67  ลดลงเหลือเพียง  85.36 : 14.64  
ในชวง 8 เดือนแรกของปงบประมาณ   2544  
 เนื่องจากการขยายตัวของการเปดเสรีทางการคา  มีการแขงขันดานการจําหนายอยางรนุแรง  
ทําใหโรงงานยาสูบตองมีการปรับปรุง  เพื่อใหอยูไดในอนาคตเพราะยอดจําหนายบุหร่ีไมเปนไปตาม
ดังที่คาดคิด  โดยเหน็ไดจากสัดสวนการจาํหนายบุหร่ีลดลงไปมาก  ดังนัน้ โรงงานยาสูบ  จึงไดจัดทํา
แผนวิสาหกิจฉบับที่ 9 ปงบประมาณ 2545-2549  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดการบุคลากรและองคกร  ลดตนทนุ  เพิ่มประสทิธิภาพดานการตลาด  ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ  
พัฒนาผลิตภัณฑใหม  อนึง่ แผนงานปรบัปรุงประสิทธภิาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  ก็เปนแผนงานหนึ่ง
ที่ถูกกําหนดไวในโครงการลดตนทุน  เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานยาสูบและเปน
แนวทางในการนําไปปฏิบัติ  ดังนัน้  จึงเปนเหตุจูงใจใหผูวิจยัทาํการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธภิาพ
การมวนและบรรจุบุหร่ีใหสงูขึ้น 

ตารางที่  1.1  สถิติปริมาณการผลิตและการจําหนายบหุร่ีของโรงงานยาสูบ  3 , 4  และ 5 
ปงบประมาณ ปริมาณจําหนาย 

(ลานมวน) 
Ideal 

Capacity (ลานมวน) 
Normal 

capacity  (ลานมวน) 
(%) ความแตกตางระหวาง 

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   ฝายผลิต  ปงบประมาณ  2542–2545 
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หมายเหตุ       - Normal capacity คือ กําลังการผลิต หรือปริมาณที่ผลิตไดในเวลาทํางานปกติ (หรือคิดเวลาการทํางาน 8 ช่ัวโมง) 
        - Ideal capacity คือ กําลังการผลิตที่คิดไดจากกําลังการผลิตที่ไดออกแบบไวตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร และคิด

จากเวลาการทํางานปกติ (คิดเวลาการทํางาน 8 ช่ัวโมง) โดยคิดวาการผลิตไมมีการสูญเสียใด ๆ  เกิดขึ้น 
        - ปริมาณจําหนาย คือ ปริมาณการจําหนายบุหรี่ไดจริง  ซ่ึงมาจากการทาํงานลวงเวลาบวกกับเวลาการทํางานปกติ   
จากการศึกษาขอมูล  กาํลังการผลิตทีท่ําไดในเวลาการทํางานปกต ิหรือในเวลาการทํางาน 8 

ชั่วโมง (Normal capacity) เมื่อเปรียบเทยีบกับกาํลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) 
พบวาปริมาณผลผลิตที่ทาํไดในเวลาการทํางานปกติมคีาคอนขางต่าํมาก  ซึ่งแสดงใหเหน็ถงึ
ประสิทธิภาพที่ต่ํา คือ โดยเฉลี่ย  60.70 %  ของกําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal  capacity) 
ดังแสดงขอมูลยอนหลังในตารางที่ 1.1   

นอกจากนี้ผลผลิตที่ทาํไดในเวลาการทาํงานปกติ (Normal capacity) ที่ทาํไดในแตละวันยังไม
เพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการทํางานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลังการผลิตเทากับความตองการ
ของตลาด  จากปญหาประสทิธิภาพต่ํานี ้ สาเหตุมาจากประสิทธิภาพของการมวนบหุร่ี  ซึง่มีสภาพการ
ผลิตเปนคอขวด (Bottleneck) ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในตารางที ่1.2   

 
ตารางที่ 1.2  จํานวนผลผลติทําไดจริงกับคากําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน  

ผลผลิตที่ทําไดจริง (Actual) 
(มวน/ชั่วโมง) 

ประเภทเครื่องจักร 
 Ideal Capacity 

(มวน/ชั่วโมง) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

เฉล่ีย 
3 เดือน 

การเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยกําลังการ
ผลิตปกติ  และกําลัง
การผลิตที่คิดจากกอง

แผนงาน (%) 

กลุมเครื่องมวน 12,180,000 6,101,241 5,949,650 5,755,723 5,935,538 48.73 

กลุมเครื่องบรรจุซอง 12,948,000 5,977,209 5,859,788 5,719,844 5,852,280 - 

กลุมเครื่องบรรจุหีบ 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 และการคํานวณขอมูลของตารางตัวอยาง  ไดแสดงไวในภาคผนวก ก 
 - Actual capacity คือ ปริมาณการผลิตจริง โดยคิดจากเวลาการทํางานจริง 

- Ideal capacity คือ กําลังการผลิตที่คิดไดจากกําลังการผลิตที่ไดออกแบบไวตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร และคิดจาก
เวลาการทํางานจริง  โดยคิดวาการผลิตไมมีการสูญเสียใด ๆ  เกิดขึ้น 
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จากตารางที ่ 1.2 พบวาขั้นตอนการผลิตที่เครื่องมวนบหุร่ีมีคาผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual 
Capacity) คอนขางต่าํมากเมื่อเปรียบเทยีบกับกาํลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) 
คือ โดยเฉลี่ย 48.73% จากการเปรียบเทยีบแสดงถึงประสิทธิภาพที่ต่าํมาก 
 จากการศึกษาขอมูล  กาํลังการผลิตของกองการมวนและบรรจุ  โดยทางรายงานผลผลิตมวน
บุหร่ีและบรรจุซอง และสงัเกตการณ  ซึง่พบวากลุมเคร่ืองมวนบุหร่ีมปีญหาในเรื่องผลผลิตตกต่ํามาก 
ทําใหขั้นตอนการผลิตที่ตอจากกลุมเครื่องมวนบหุร่ี คอื กลุมเครื่องบรรจุซอง รอคอยมวนบุหร่ีที่จะมา
ทําการบรรจุมวนบหุร่ีลงซอง  และสุดทายสงผลใหกลุมเครื่องบรรจุหีบเกิดการรอคอยซองบุหร่ีที่จะมา
ทําการบรรจุหอบุหร่ีลงในหบี  ลักษณะเชนนี้เปนการเกดิสภาพที่เรียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต”  
ที่ขั้นตอนการผลิตเครื่องมวนบุหร่ี  สาเหตุที่ทําใหเกิด “คอขวดในกระบวนการผลติ” ที่ขั้นตอนการผลิต
เครื่องมวนบุหรี่  มีดวยกันหลายสาเหตุ  แตจากการศกึษา และสํารวจสภาพปญหาของกองการมวน
และบรรจุ  โรงงานผลิตยาสบู 5  พบวาสาเหตุสําคัญทีท่าํใหเกิดปญหาดังกลาว คือ  ดานการจัดองคกร
และแรงงาน  ดานเครื่องจกัร  ดานวัตถุดบิ  
 การเกิดสภาพที่เรียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต” ที่ข้ันตอนการผลิตเครื่องมวนบุหร่ี  ซึง่
พบปญหาทีท่าํใหประสิทธิภาพการมวนบหุร่ีต่ําดังที่กลาวมา  และจะไดนําปญหาดังกลาวมาวิเคราะห
และกําหนดแนวทางในการแกไขปญหาทีถู่กตองสามารถเพิ่มประสทิธภิาพโดยรวมทัง้กระบวนการผลิต
บุหร่ีได 
 จากการเก็บขอมูลกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตนแบบ  ตั้งแตวนัที ่ 1 กุมภาพนัธ ถงึ วันที ่ 29 
มีนาคม 2545  ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในตารางที่ 4.3  แสดงใหเหน็อยางชัดเจนถึงการสูญเสียทีท่ําให
เกิดปญหาดงัที่กลาวมา  ซึ่งมีรายละเอยีดดังนี ้  

1. ดานการจดัองคกรและแรงงาน  มีการสูญเสียทางดานแรงงาน  อันเนื่องจากขาดการไหล
ของการสั่งงานที่ชัดเจน  ขาดการควบคมุติดตามงาน และการประเมินผลงาน  รวมถงึการนําคนงานที่
ไมมีทักษะการทํางานมาควบคุมเครื่องจักรที่ตองการความชํานาญคอนขางสงู  กรณีคนที่อยูประจํา
เครื่องไมอยูสงผลใหงานที่ออกมาไมมีคุณภาพ  หรือทาํใหเครื่องจกัรเสียหายได  สงผลใหเกดิการ
สูญเสียประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ  ดังแสดงขอมูลยอนหลงั ในตารางที่ 1.5  และการสูญเสียเวลาที่
เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน  ดังแสดงขอมลูยอนหลัง ในตารางที่ 1.3 

ตารางที่ 1.3 เวลาที่สูญเสียที่เครื่องมวนบหุร่ีไมไดรับภาระงานเนื่องจากการรอราง 

การสูญเสียเนือ่งจาก กุมภาพนัธ 
(นาที) 

มีนาคม 
(นาที) 

เฉลี่ย 2 เดือน 
(นาที) 

รอราง (บรรจุซองขัดของ) 420 630 525 

อ่ืน ๆ  เชน ชวงรับเวรของพนักงาน 160 130 145 

รวมเวลาที่สูญเสีย 580 760 670 
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 จากตารางที่ 1.3  ไดแสดงถึงการสูญเสียเวลาที่เกิดจากการรอราง และอื่น ๆ  โดยเฉลี่ยเทากับ 
670 นาทีตอเดือน  เนื่องมาจากการแบงหนาที่การทํางานไมชัดเจน ไมมีการกําหนดวาใครทาํหนาที่
อะไร ใครควบคุมดูแลเร่ืองเกี่ยวกับรางบหุร่ี และขาดการประสานงานระหวางกลุมเครื่องบรรจุกับกลุม
เครื่องมวน 

2. ดานเครื่องจักร  เปนสาเหตุหลกัอันเนือ่งจากการขาดระบบการบํารุงรักษาที่ดี  ทําใหการ
ขัดของของเครื่องจักรสูง  และประสิทธิภาพการเดินเครือ่งต่ํา  ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในตารางที่ 1.4  
และตารางที่ 1.5 

 
ตารางที่ 1.4 เวลาที่สูญเสียและสาเหตุการสูญเสียของเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 

การสูญเสียเนื่องจาก 
กุมภาพันธ 

(นาที) 
มีนาคม 
(นาที) 

เฉล่ีย 2 เดือน 
(นาที) 

เวลารับภาระงาน 11,040 13,920 12,480 

เวลาปรับแตงและปรับตั้งเครื่อง    

   - ปรับตั้ง/เปล่ียนสายพาน (Belt) 135   65 100 

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

   - ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 330 540 435 

   - เปล่ียนตราบุหรี่   30   90   60 

เวลาที่เครื่องจักรเสีย    

   - ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 230   90 160 

   - เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวฯ ซอม   30 425     227.5 

   - ชิ้นสวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)   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  ไดแสดงถึงการสูญเสยีเวลาที่เกิดจากการปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง และ
เวลาที่เครื่องจกัรชํารุดเสียหายโดยเฉลีย่เทากับ 1,812.5 นาทีตอเดือน หรือคิดเปน 14.52% ของเวลาที่
เครื่องจักรรับภาระงาน  เนือ่งมาจากการขาดระบบการบํารุงรักษาที่ด ี  
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ตารางที่ 1.5 ความสูญเสียประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะเชิงจํานวนผลผลิตและเวลา 

เดือนที่ผลิต 
เวลาที่เครื่องจักร
ทํางานจริง(นาที) 

คาคาดหวังจากเวลา
ทํางานจริง(มวน) 

จํานวนชิ้นงานที่
ทําไดจริง(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 จะใชเครื่องจักรในการผลิตทุก

ขั้นตอนของกระบวนการ  ในทางทฤษฎีถามีเวลาทีเ่ครื่องจักรทาํงานจริงอยูมากนอยเทาไร  ก็ควรจะได
จํานวนผลิตภณัฑออกมาตามเวลาทีเ่ครื่องจักรนัน้ทํางานจริง  โดยสามารถคาํนวณความสูญเสยีเชิง
สมรรถนะในรปูของจํานวนผลิตภัณฑไดดังนี ้
 โดยที่คาคาดหวงัจากเวลาทํางานจริง  คาํนวณไดจาก 
   เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง  X  รอบเวลาของการผลิต 

การสูญเสียเชงิสมรรถนะในรูปของจํานวนผลผลิต  คํานวณไดจาก 
 คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจริง – จํานวนชิ้นงานที่ไดจริง 
จากขอมูลตารางที่ 4.3 สามารถสรุปและคํานวณเวลาที่เครื่องจักรทํางานจรงิไดดังนี ้
 เวลาทํางานทัง้หมด เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ    13,920 นาท ี
 เวลารับภาระงาน เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ    12,480 นาท ี
 เวลาหยุดตามแผน เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ      1,440 นาท ี
 เวลาหยุดไมตามแผน (เวลาที่เครื่องจักรหยุด) เฉลี่ย 2 เดือนเทากับ   2,817.50 นาท ี

เวลารับภาระงาน  = เวลาทํางานทัง้หมด - เวลาหยุดตามแผน 
เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง  = เวลารับภาระงาน - เวลาหยุดไมตามแผน(เวลาเครื่องจักรหยุด) 
เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง = 12,480 - 2,817.50 นาที  
∴ เวลาที่เครือ่งจักรทาํงานจริงโดยเฉลี่ย =  9,662.50 นาที   
คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจริง =  9,662.50 นาท ีX รอบเวลาของการผลิต 1/7000 นาท/ีมวน 
∴ คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจรงิโดยเฉลี่ย =  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 ไดแสดงถึงการสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะโดยเฉลีย่เทากับ 3,497  

นาที หรือ 58.28 ชั่วโมงตอเดือน หรือคิดเปน 36.19% ของเวลาที่เครื่องจักรทาํงานจริง อันเนื่องจาก
ขาดการไหลของการสัง่งานที่ชัดเจน  ขาดการควบคุมติดตามงาน และการประเมนิผลงาน  รอชางมา
ปรับต้ังเครื่องเวลาเครื่องจกัรเสีย  และอกีสาเหตหุนึง่มาจากการขาดระบบการบํารุงรักษาที่ด ี

3.  ดานวัตถดุิบ  วัตถุดิบที่ใชในการผลติบุหร่ีของการมวนและบรรจ ุ  แบงออกเปน 2 จําพวก
ใหญ ๆ คือ  ยาเสน  และวัสดุหอมวน 

3.1  ยาเสน หมายถงึ ใบยาซึ่งไดหั่นเปนเสนและผานกระบวนการปรงุตามขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตของกองการใบยาแลวและเนื่องจากคณุภาพทางฟสกิสเร่ืองความชื้นของยาเสน มีผลอยางมากตอ
การปนยาเสนเปนลําบหุร่ี ซึง่ยาเสนแหงเกนิไปนอยกวา 11.50% หรือช้ืนเกนิไปมากกวา 12.50% จะ
ทําใหการปนยาเสนเปนลาํบหุร่ีของเครื่องมวนติดขัดในชุด Suction Rod สงผลใหลําบหุร่ีตะเข็บแตก  
ในขณะเดินเครื่องมวน และตองหยุดเครื่องเพื่อที่พนักงานประจาํเครื่องมวนจะไดเร่ิมตนปนยาเสนเปน
ลําบุหร่ีใหมทาํใหสูญเสียในเรื่องของเวลา และเรื่องของคุณภาพ  ดังแสดงในตารางที่ 1.6 และ 1.7 

3.2  วัสดุหอมวน  ที่ใชในการผลิตบุหร่ี ประกอบไปดวย  กระดาษมวนบหุร่ี  กระดาษพนักน
กรอง  กาวติดตะเข็บมวน  กาวติดกระดาษพันกนกรอง  กาว Hot Melt ติดซองและแสตมป  กนกรอง 
(Filter)  ซองบหุร่ี  แสตมป  กระดาษตะกัว่ (Foil)  กระดาษแกว (PP Film)  กระดาษหอสิบซอง Label 
ปดหัวหอ  หบีลูกฟูก จากวัสดุหอมวนทีก่ลาวมา กองการมวนและบรรจุจะทําการเบิกจากฝายจัดหา
และรักษาพัสดุ แตบางครั้งเมื่อนํากาวหรือวัสดุบางตวัมาใช เชน  กาวที่ใชติดตะเข็บมวนบหุร่ี  กาวที่ใช
ติดกระดาษพนักนกรองใชงานไดไมดี ทาํใหกนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี ตะเข็บมวนบหุร่ีแตกออก
จากกนั และวสัดุหอมวนบกพรองใชงานไมได   ดงัแสดงในตารางที่ 1.6 และ1.7 

 
ตารางที่ 1.6 เวลาที่สูญเสียที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงานเนื่องจากวัตถุดิบ 

การสูญเสียเนือ่งจาก กุมภาพนัธ 
(นาท)ี 

มีนาคม 
(นาท)ี 

เฉลี่ย 2 เดือน 
(นาท)ี 

เวลารับภาระงาน 11,040 13,920 12,480 

ยาเสน (ขัดของ  ชื้นมาก) 185 120 152.5 

วัตถุดิบบกพรอง (ใชงานไมได) 215 150 182.5 

รวมเวลาที่สูญเสีย 400 270          335 
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 จากตารางที่ 1.6 ไดแสดงใหเหน็ถงึการสูญเสียเวลาอนัเนื่องจากยาเสนและวัสดุหอมวน  มี
ลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) ไมตรงตามที่กําหนดโดยเฉลี่ยเทากับ 335 นาทีตอเดือน หรือคิดเปน 
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  ไมมีกนกรอง (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 ไดแสดงใหเห็นถึงปริมาณของเสียอันเนื่องจากยาเสนและวัสดุหอมวน มี
ลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) ไมตรงตามทีก่ําหนดโดยเฉลี่ยเทากับ 718,400 มวนตอเดือน หรือคิดเปน 
1.66% ของผลผลิต 
 
1.2   วัตถุประสงคของการศึกษา และวิจัย 
 การศึกษานี้มวีัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี     
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษาและวิจัย 
  ทําการศึกษา และวิจัยเฉพาะเครื่องมวนตัวอยางของโรงงานผลิตยาสูบ 5  เนื่องจาก
โรงงานผลิตยาสูบ 5  มีกําลังการผลิตสูง (ประมาณ 60% ของกําลังการผลิตที่มีอยูทั้งหมด) และผลิต
บุหร่ีตรากรองทิพย 90  ซึ่งเปนบุหร่ีที่ขายดีที่สุด   
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

1. สํารวจงานวิจยั  และทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลเกีย่วกับสภาพทัว่ไปของโรงงานยาสูบ 
3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลกระบวนการผลติบุหร่ีที่ใชในการทําวิจัย 
4. ศึกษาสาเหตุและดัชนีชี้วัด  รวมถงึปจจัยตาง ๆ ทีท่ําใหเกิดปญหา 
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5. รวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหขอมูล 
6. กําหนดแนวทางในการแกปญหาที่เหมาะสม 
7. ดําเนนิการตามแนวทางที่ไดวางไว 
8. ประเมินผลการวิจัยโดยการเปรียบเทียบผลที่ไดรับกอนและหลังการปรับปรุงการมวนและ

บรรจุบุหร่ี 
9. สรุปผลการวิจยั และเสนอแนะ 
10. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ  

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา และวิจยั 

 ในการศึกษาการเพิ่มประสทิธิภาพเครื่องมวนบหุร่ีของโรงงานผลิตยาสบู จะเปนประโยชนดังนี ้
1. ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องมวน  อ่ืน ๆ ไดตอไป  ซึ่ง

จะชวยใหตนทุนการผลิตลดลง  และไดรับผลตอบแทนจากการลงทุนสูงขึ้น 
2. สามารถแขงขนัในตลาดได 
3. เปนแนวทางในการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางมีประสิทธิภาพ  และคุมคา 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่  2 
 

การสํารวจงานวิจัย  และทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
 

ในบทนี้จะเปนการทบทวนวรรณกรรมซึ่งรวมถึงทฤษฎ ี  และงานวิจยัที่เกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  เพื่อชวยใหการวิจัยนีท้ราบถงึสถานปจจุบันและความรู  ที่มีอยูกอน
ดําเนนิการวิจยัและแนวคิด   ที่สรุปไดจากวรรณกรรมและงานวิจยัทีเ่กี่ยวของทาํใหเกิดแนวการวิจัยที่
จะทํานัน้ควรจะเปนไปในรูปใด 
 
2.1 งานวิจัยที่เกีย่วของ 
 

ชัยยศ   วชัรอยู (2533)  วิทยานพินธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมทอผา  โดยการปรับปรุงระบบงานซอมบํารุง  จากการศึกษาระบบเดิมของโรงงานพบวา
ระบบการซอมบํารุงสวนใหญไมมีการวางแผนการซอมบํารุง  จะทาํการซอมก็ตอเมื่อเครื่องจักรชํารุด
เสียหายเทานัน้  ขาดมาตรฐานในการทาํงาน  นอกจากนี้ยังไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารองในกรณี
เครื่องจักรเสียชํารุด  ผูศึกษาจึงไดจัดวางระบบซอมบํารุงเชงิปองกนัจากการวางแผน  และกาํหนด
มาตรฐานในการปฎิบัติงานที่เหมาะสม  รวมทัง้จัดระบบขอมูลทางดานงานบํารุงรักษา  และนําไป
ประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง  ผลที่ไดคือสามารถลดอตัราการขัดของของเครื่องจักร  และลดคาใชจาย
ในการซอมบํารุงลงไดเมื่อเปรียบเทียบกับระบบซอมบํารุงแบบเดิม 
 

สุนันท    วิเศษสรรโชค (2534)  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต  จากการศึกษาพบวา  ปญหาที่พบในการผลิตชิ้นสวนโลหะ
ของรถยนต  ไดแก  ปญหาการเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องอัดขึ้นรูปโลหะในกระบวนการอดัขึ้นรูป
ชิ้นงาน  ปญหาการขาดมาตรฐานการทํางานในกระบวนการเชื่อมประกอบชิ้นสวน  และปญหาเรื่อง
ระบบการวางแผนการผลิตขาดประสิทธภิาพ  ผูวจิัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง  เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ  โดย  1.  การประยุกตใชเทคนิคตาง ๆ  ทางดานการศึกษาการทํางานเพื่อแกปญหาเรื่อง
เวลาสูญเปลาของเครื่องจักร  2.  การจัดทาํมาตรฐานการทํางานของชิน้งานประกอบชิ้นสวน  3.  การ
ปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต  ผลจากการศึกษาวจิัยพบวา  ภายหลังการปรับปรุงตามแนวทาง
ตาง ๆ  ที่เสนอแนะทําใหเวลาสูญเปลาของเครื่องจกัรลดลง  ทาํใหกาํลังการผลิตในสวนของการ
ประกอบชิ้นสวนตาง ๆ  เพิม่ข้ึน  และทาํใหระบบการวางแผนการผลติมีประสิทธิภาพสงูขึ้น  อันเปนผล
ใหผลผลิตของการผลิตชิ้นสวนของรถยนตสูงขึ้นดวย 
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นราธิป    ตรีวิเชียร (2540) วิทยานพินธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับ  จากการศึกษาพบวา  ปญหาทีท่ําใหประสิทธิภาพการ
ผลิตต่ํา  ไดแก  ปญหาดานการจัดการ  ดานการวางผงัโรงงานและการขนถายวัสดุ  การจัดสมดุลการ
ผลิต  การสงมอบสินคาใหกับลูกคาชา  จากปญหาดังกลาว  ผูทําการวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรบัปรุง  
โครงสรางองคกรของสายงานการประกอบ  วางผงัโรงงานและระบบขนถายวัสดุ  รวมทัง้จัดสมดุลของ
สายงานการประกอบใหม  ผลจากการศึกษาและดําเนินการปรับปรุงตามทีเ่สนอแนะทาํให  ลด
ระยะทางการจัดสงชิ้นสวน  ลดเวลาที่ใชในการจัดสงชิ้นสวน  ลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิต  และ
ทําใหผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มข้ึนจากเดิม  รวมทัง้ลดจํานวนครั้งของการสงมอบสินคาลาชาลงได 

 
เพชรชรินทร    พรนภดล (2541)  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตในการผลิตของโรงงานผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร โดยเริ่มจากการ
วิเคราะหหาจดุแข็ง  จุดออน  โอกาสและอุปสรรค  เพื่อกําหนดวัตถุประสงคในการเพิ่มประสทิธิภาพ
โดยรวม  แลวเลือกสายการผลิตกระปองสําหรับบรรจุกาแฟทีม่ียอดขายสูงสุดเปนสายการผลิตตนแบบ  
หลังจากนั้นทาํการศึกษาปญหาและจุดออนในทุกกระบวนการผลิตของสายการผลิตตนแบบ  เพื่อ
เลือกกลวธิีจากแผนกลยทุธในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมมาประยกุต  ไดแก  กลวิธีการบํารุงรักษา
แบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวมสําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอร  เพื่อลดเวลาสูญเปลาจากการเกิด
เครื่องจักรเสียหรือเกิดเหตุขดัของบอย ๆ  และกลวิธลีดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพสําหรับกระบวนการ
พิมพสีและกระบวนการขึ้นรูปกระปอง  ผลจากการศึกษาวิจยัพบวา  หลังจากที่ไดดําเนนิตามกลวิธีทัง้ 
2  ทีน่ําเสนอแกสายการผลิตตนแบบ  ทําใหลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการเคลือบแลคเกอร  ลดเวลา
ที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการพมิพสี  รวมถงึการลดเวลาที่ใชในการเปลีย่นแมพิมพ
กระบวนการขึน้รูปกระปองลดได 

 
พูลพร    แสงบางปลา (2538)  หนงัสือเลมนี้ไดเรียบเรียงมาจากเอกสารการสัมนาของ

ผูเชี่ยวชาญในประเทศญี่ปุน  และเอกสารประกอบการบรรยายของผูเชี่ยวชาญ  ดานการบํารุงรักษา
จากโรงงานอตุสาหกรรมตาง ๆ ในประเทศ  ซึง่ไดนาํเสนอในรายละเอียดเกี่ยวกับการเพิ่มประสทิธิภาพ
การผลิตโดยการบํารุงรักษา  การบาํรุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม  (TPM)  รวมทั้งไดนําเสนอ
รายละเอียดเกีย่วกับการวางแผนการบํารุงรักษา  การวิเคราะหเหตุขัดของ  การบํารุงรักษาดวยตนเอง  
และกําหนดมาตรฐานในการบํารุงรักษา  เพื่อประโยชนในการวางแผนตอไปในอนาคต 

 
วันชยั    ริจิรวนิช (2543)  หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถงึการรวบรวมแนวคิด  และเทคนิคการเพิ่ม

ผลผลิตในอุตสาหกรรม  ซึ่งสวนใหญเปนเทคนิคที่ใชไดผลมาแลวในงานการเพิม่ผลผลิต  นอกจากนี้ยงั
ไดรวบรวมกรณีศึกษาจากโรงงานอุตสาหกรรม  ซึ่งมกีิจกรรมเพิม่ผลผลิตอยางตอเนื่อง  ทําใหเหน็
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ภาพรวมของการเพิ่มผลผลิต  ซึง่เปนกิจกรรมที่สําคัญของการบรหิารงานอุตสาหกรรม  จุดประสงคอีก
สวนหนึง่ของหนงัสือเลมนี้  คือ  การใหแนวคิดทางดานการเพิม่ผลผลิตแกผูประกอบการอุตสาหกรรม  
หรือผูบริหารโรงงานตาง ๆ ใหไดรับรูแนวความคิดและเทคนิคตาง ๆ ในการเพิม่ผลผลิต 

 
2.2 ทฤษฎีทีเ่กี่ยวของกับการวิจัย 
 

2.2.1  ประสิทธิภาพ  ประสิทธิผล  และผลิตภาพ 
วันชยั    ริจิรวนิช (2543) ไดนิยามเกีย่วกับสมรรถนะของระบบใด ๆ  วาสามารถวัดไดดวยสิ่งที่

แตกตางกนัดังนี ้
 การบริหารงานอุตสาหกรรมจําเปนตองมเีครื่องมือในการวัดผลการดาํเนนิงาน  ซึ่งสวนใหญจะ
ใชเฉพาะผลผลิตที่ไดเปนเกณฑ  หรืออาจจะดูจากผลสุดทายคือ  กําไร  โดยไมรูวาผลกาํไรไดมา
อยางไร  หรือแมแตขาดทุนไดอยางไร  บอยครั้งก็เกดิจากการไมสามารถกําหนดตนทุนผลิตภณัฑได  
อยางไรก็ตามการวัดผลการดําเนนิงานในทางอุตสาหกรรมจะมองแตเพียงผลผลิตทีเ่ปน  Output  
อยางเดยีวคงไมได  คงจะตองรับรูวาผลผลิตเหลานี้เกดิขึ้นโดยการใชทรัพยากร  (Input)  ไปเทาไร  
ดังนัน้หนวยวดัผลการดําเนนิงานที่ดีจึงนาจะใชวัดดวยคาดัชนีผลิตภาพ  ซึง่มีความหมายเดียวกับ
อัตราผลิตภาพ  (Productivity  Index)  หรือจะใชคําวาผลิตภาพ  (Productivity)  กไ็ด 
 ในการจัดการทางการผลิต  ถาผูบริหารสามารถรูผลการดําเนินงานอยางตอเนื่องกจ็ะสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเกิดผลผลิตทีสู่งขึ้นตามลาํดับ  ความจรงิแลวมหีนวยวดัผลการดําเนนิงาน
ซึ่งมีความหมายคลาย ๆ กนัอยู 3 หนวย  คือ  ประสิทธภิาพ (Efficiency) ประสิทธิผล  (Effectiveness) 
และผลิตภาพ (Productivity) จึงเปนการนาสนใจในการแยกแยะกาํหนดความหมายของหนวยวดัทั้ง
สามดังกลาว  เพื่อใชเปนหนวยวัดผลการดําเนนิงานอยางไดผลตามเปาหมาย 

 
ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
“ประสิทธิภาพ”  เปนคําที่คุนเคยอยางมากสาํหรับงานวิศวกรรมเพราะงานออกแบบทาง

วิศวกรรม  จะใชเกณฑประสิทธิภาพเปนหัวใจในการออกแบบ  โดยใหความสูญเสยีของทรัพยากรที่เขา
ไปในระบบมีความสูญเสยีนอยที่สุด  เชน  การออกแบบเครื่องเสียง  เสียงที่ออกจากเครื่องเสียงตอง
เหมือนกับเสียธรรมชาติที่เขาไปในระบบมากที่สุด  ในการเลือกระบบงานที่จะใชเกณฑประสิทธภิาพก็
เปนเกณฑสําคัญที่สุด 

“ประสิทธิภาพ”  ในทางวิศวกรรมจะอธิบายดวยสูตรดังนี ้
Efficiency  = Output / Input 
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 โดยความหมาย  Output  จะอยูในรูปของพลังงานหรืองานที่ได  สวน  Input  จะอยูในรูปของ
พลังงานหรืองานที่ปอนเขาไปดวยเชนกนั  การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดี  จงึเปนการออกแบบที่  Input  
ตองใกลเคียงกับ  Output  ใหมากที่สุดคอื  ให  Loss  หรือความสูญเสียในระบบนอยที่สุด  คาทีใ่ชวัด
ประสิทธิภาพจะมีคาต่ํากวา  100 %  เสมอ 
 
  ประสิทธิผล (Effectiveness) 

“ประสิทธิผล” เปนองศาของความสาํเร็จในการบรรลุเปาหมาย(Degree of  accomplishment  
of  Objective)  ในทางบัญชีมักจะเขาใจในเชงิตนทุน  สวนในทางวิศวกรรมมักจะเขาใจในเชิง
ประสิทธิภาพ  ทําใหเกิดความขัดแยังในแนวความคดิเสมอตอเมื่อความเขาใจดานประสทิธิผล  ซึง่
มุงเนนผลประโยชนสงูสุดในการบรรลุเปาหมายเปนที่ยอมรับของทั้งสองหนวยงาน  การดําเนินงาน
เพื่อใหเกิดประสิทธิผลจงึเปนความสําเร็จขององคกรในการเพิม่ผลผลิต  ดังนัน้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลจงึไมจําเปนตองเปนไปในแนวทางเดียวกัน  ผลงานที่มปีระสิทธิภาพสูงอาจมีประสิทธิผล
ต่ํา  เพราะประสิทธิภาพมุงเนนเรื่องการใหผลงาน  โดยมีความสูญเสียของทรพัยากรที่ใชต่ํา  แต
ประสิทธิผลมุงเนนผลประโยชนที่ไดจากผลผลิตตามเปาหมายโดยที่ประสิทธิภาพอาจต่ําก็ได  เพราะ
ผลประโยชนทีต่องการใหไดตามเปาหมายจะแตกตางจากผลประโยชนไดไดจากการลดความสูญเสีย
ของทรัพยากรที่นอยกวา  ขณะที่ตองเพิ่มคาใชจายเพื่อการนี้สงูขึ้น  ตวัอยางเชน  การเพิ่มประสทิธิภาพ
ในการนําสงสนิคางผูบริโภค  โดยวธิีทีม่ีประสิทธิภาพสูง  แตนําสงใหไมทันอาจจะสูการนาํสงโดยวิธีทีม่ี
ประสิทธิภาพต่ํากวาคาใชจายสูงกวาแตมีประสิทธิผลแนนอนกวา  หรือในบางกรณี  ยอมจาย
คาใชจายสาํหรับระบบที่จัดหามาใชงานดวยตนทุนที่สงูกวา แตประสิทธิผลอาจสูไมไดกับการลงทนุ
ดวยตนทุนที่ต่าํกวา  โดยระบบที่มีประสิทธิภาพต่ํากวาแตไดผลประโยชนจากการใชงานเทากนัหรือ
ดีกวา 

 
อัตราผลิตภาพ (Productivity) 
“อัตราผลิตภาพ”  เปนคําที่มีความหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา  “ประสิทธิภาพ”  

กลาวคือ  อัตราผลิตภาพเปนดัชนีแสดงความสมัพนัธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิด
ผลผลิตนั้น  หรือในเทอมเดยีวกนัเปนสูตรดังนี ้

Productivity  = Output / Input 
ถึงแมจะใชสูตรเขียนแบบเดียวกนั  แตความหมายของผลิตภาพนัน้  มีความสัมพันธของ

ผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ กัน  โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช  
จึงไมไดวัดออกมาเปนเปอรเซ็นต  แตจะวดัออกมาเปนตัวเลข  โดยไมจําเปนตองนอยกวาหนึ่ง  และ
โดยหลักการทีถู่กตองจะตองมากกวาหนึ่งเสมอ มีผูพยายามใหคํานยิามคําวาผลิตภาพ  (Productivity)  
ตาง ๆ กัน  นบัแตศตวรรษที่ 17 ดังแสดงในตารางที ่2.1 
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ตารางที่ 2.1  คํานิยามของอัตราผลิตภาพ 
ป                      ผูใหคํานยิาม                                 คํานิยาม 

1766                  Quesnay           เปนครั้งแรกที่คําวาผลิตภาพเกิดขึน้ 
1883                  Litre                   เปนความสามารถในการผลิต 
1900s                      Early                  เปนความสมัพนัธระหวางผลผลิตและทรัพยากรที่ใชในการผลติ 
1950                  OEEC                เปนผลการระหวางผลผลิตกับองคประกอบทางการผลิตหนึง่ ๆ  
1955                  Davis                 เปนการเปลี่ยนแปลงของผลผลิตจากการใชทรัพยากรทีเ่พิ่มข้ึน 
1962                  Fabricant           เปนอตัราสวนของ  OUTPUT / INPUT 
1965   Kendrick  and  Creamer   ใหคํานิยามสําหรับผลิตภาพเฉพาะสวนผลิตภาพองคประกอบ    
                                                     รวม และผลิตภาพรวม 
1979                  Sumanth             อัตราสวนของผลผลิตจริงตอทรัพยากรที่ใชจริง 

  
ในการเปรียบเทียบความหมายของประสทิธิภาพ  ประสิทธิผล  และอตัราผลิตภาพ  กลาวได

วาประสทิธิภาพแสดงถงึการใชทรัพยากรดรีะดับใด  เพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ  ขณะที่ประสิทธผิล
แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใชความหมายของผลิตภาพจึงเปน  
ความหมายรวมของประสิทธภิาพและประสิทธิผล  เนื่องจากประสทิธิภาพมีความสัมพนัธกับการใช
ทรัพยากร  ขณะที่ประสิทธิผลมีความสมัพนัธกับผลงานทีต่องการ แตอัตราผลิตภาพตองใช
ความสัมพันธของทั้งผลิตและทรัพยากรที่ใชในรูปแบบเชงิเศาษฐกิจ  คอื  มีคาเปนจาํนวนเงนิ 
 ในความเขาใจของผูประกอบอาชีพที่แตกตางกนั  อาจจะเขาใจความหมายของอัตราผลิตภาพ
แตกตางกนัออกไป  อยางไรก็ตามจะพบวา  สามารถแบงประเภทของอัตราผลิตภาพเปน 3 ประเภท  
ดังนี ้

1. อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial  Productivity)  คือ  อัตราสวนระหวางผลผลิต
ตอทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด  เชน  อัตราผลติภาพวัตถุดิบ (Material  
Productivity)  อัตราผลิตภาพแรงงาน (Labor  Productivity)  อัตราผลิตภาพ
คาใชจาย (Expense  Productivity)  อัตราผลิตภาพเงินลงทนุ  (Capital  
Productivity)   อัตราผลิตภาพพลงังาน (Energy  Productivity)  ฯลฯ 

2. อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total  Factor  Productivity)  คือ  อัตราสวน
ผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน  ผลผลิตสุทธิอธิบาย
ไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดุและคาบริการที่ตองซือ้ 

3. อัตราผลิตภาพรวม (Total  Productivity)  คือ  อัตราสวนของผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชทั้งสิน้ 
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ในความหมายของอัตราผลติภาพทัง้สามประเภทนี ้ ไมวาผลผลิตหรอืทรัพยากรที่ใช  (Output  
& Input) จะใชคาที่เกิดขึ้นจริงในเชงิมูลคาตามเงนิตราสกุลใดสกุลหนึง่ ในระยะเวลาที่ใชเปนฐาน  
 การใชความหมายของผลิตภาพและอัตราผลิตภาพ (Productivity Index) จะใชในเทอมที่มี
ความหมายเดยีวกนั  คือ  เปนอัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช  (Output / Input) 
 
 จิตรา    รูกิจการพานิช (2544)  ไดแสดงถึงตัวอยางการคํานวณดัชนีสมรรถนะไวดังนี ้
 

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  ตัวอยางแสดงการคํานวณดัชนสีมรรถนะ 
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 2.2.2  การเพิม่ผลผลิต (Productivity Improvement) 
 วันชยั    ริจิรวนิช (2543) ไดเสนอแนวทางในการเพิ่มผลผลิตไวดังนี ้
 องคประกอบที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมพอจะสรุปไดดังนี ้

1. การลงทุน (Investment) 
2. อัตราสวนเงินทุน / แรงงาน (Capital / Labor) 
3. การวิจยัและพฒันา (Research  and  Development) 
4. การใชเงนิทนุ (Capital  Utilization) 
5. กฎระเบียบแหงรัฐ (Government  Requlation) 
6. อายุของโรงงานและเครื่องจกัร (Age  of  Plant  &  Equipment) 
7. ตนทนุพลงังาน (Energy  Cost) 
8. การผสมประสานของแรงงาน  (Workforce  Mix) (แรงงานชํานาญการและ

แรงงานทัว่ไปผสมประสานกัน) 
9. จริยธรรมในงาน (Work  Ethic) 
10. การบริหารงาน (Management) 
11. อิทธิพลของสมาพนัธแรงงาน (Union’s  Influnce) 
12. ความหวัน่เกรงของแรงงานตอการตกงาน (Worker’s  Fear  about  Loss  of  

Job) 
ในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม  ถาพิจารณาจากสูตรของอัตราผลิตภาพที่ใชอยูจะเปนดงันี ้

 อัตราผลิตภาพ  = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรที่ใช (Input) 
  

สามารถทําการเพิ่มผลผลิตจากอัตราผลิตภาพที่สูงขึ้นเปน 5 แนวทาง ดังนี ้
1. ผลผลิตเพิ่ม  ทรัพยากรที่ใชเทาเดิม (Output  เพิ่ม  Input  เทาเดมิ) 
2. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรลดลง (Output  เพิ่ม  Input  ลดลง) 
3. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรสูงขึ้น  แตใชอัตราที่ต่ํากวา (Output เพิ่ม  Input  

เพิ่มนอยกวา 
4. ผลผลิตคงที่  ขณะที่ใชทรัพยากรลดลง (Output  คงที่ Input  ลดลง) 
5. ผลผลิตลดลง  ขณะที่ใชทรัพยากรลดลงในอัตราสูงกวา (Output  ลดลง  Input  

ลดลงมากกวา) 
การเพิม่ผลผลิตโดยมีการลดตนทนุการผลติ  (ลดสวนของทรัพยากรทีใ่ช)  นาจะเปนแนวทาง

การเพิม่ผลผลิตที่ไดผลสูงสุด  ขณะที่การเพิ่มผลผลิตโดยการลดกําลังการผลิตหรือเพิ่มผลผลิตโดยลด
ตนทนุลง  (ลดทรัพยากรทีต่องใช)  ในสดัสวนที่มากกวาผลผลิตที่ลดลง  เปนแนวทางเพิ่มผลผลิตที่ไม
นาจงูใจที่สุด ปจจุบันเกิดแนวคิดดานการลดขนาดองคกร (Down Sizing) เพื่อลดตนทนุการผลติ และ
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มีผูบริหารขององคกรบางองคกรพยายามนําแนวคิดนี้ไปใช  ทั้ง ๆ ที่องคกรของตนเปนองคกรทีก่ําลัง
เติบโต  ผูเขยีนเห็นวาการนําแนวคิดการลดขนาดองคกร  โดยมีผลผลิตเทาเดิมเปนในลกัษณะเพิ่ม
ผลผลิตหรือผลผลิตเทาเดิมโดยลดตนทนุ (ลดทรัพยากรที่ใช)  ซึ่งเหมาะสมเฉพาะสําหรับองคกรที่อยู
ตัว คือไมขยายตัวอีกแลว  โดยโอกาสขยายตัวทางธุรกิจมีนอยหรอืองคกรที่มีธุรกิจแบบ  Sunset  
Industryคือ  มีลักษณะถดถอยของธุรกิจ  การนําแนวคิดแบบ  Down  Sizing  ของธุรกิจลักษณะนี้
ยอมเปนการเหมาะสมยิง่  แตกรณีองคกรที่ยงัมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง  นาจะใชแนวคิดการเพิ่ม
ผลผลิตแบบเพิ่มผลผลิต  เพิ่มตนทุน (เพิ่มทรัพยากรที่ใช)  ดวยซ้ําไป   
 

2.2.3 เทคนิคการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรม 
มีความพยายามในการกาํหนดถึงสาเหตุของการเกิดการตกต่ําของผลผลิต  เพื่อใชเปน

แนวทางในการบริหารงานเพื่อใหผลผลิตสูงขึ้น  ซึง่สวนใหญจะพบวามีสาเหตมุาจากการจัดการและ
สวนของแรงงาน 
 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการตกต่ําของผลผลิตคือ 

1. ไมสามารถวัดประเมิน  และจัดการกับพนักงานในสวนที่ไมเกี่ยวกับการผลิต  ทํา
ใหเกิดการสูญเสียทรัพยากรเพื่อกิจกรรมทีไ่มใชการผลิต 

2. ไมสามารถที่จะติดตามขอมูลและความรูทีท่ันสมยัเพื่อพฒันาระบบการผลิต 
3. เกิดความขัดแยงและความลาํบากในการทาํงานรวมทีมงานของบุคลากร  ใน

องคกรทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 
4. การเพิม่คาใชจายดานสวัสดิการหรือการใหรางวัลโดยไมเกิดผลประโยชนดาน

ผลผลิต  เปนการสูญเสียโดยไมจําเปน 
5. การขาดประสทิธิภาพในการจัดการ  ทาํใหเกิดการลาชารอคอย 
6. การขยายตวัขององคกร โดยที่มีอัตราการเติบโตของผลผลิตต่ํา  เปนสาเหตุให

ตนทนุสูงขึน้ 
7. การขาดกระบวนการจูงใจและการขาดการสรางทัศนคติที่ดีแกพนักงาน 
8. การใชระบบการผลิตแบงแยกตามความชาํนาญงานในกระบวนการผลิตมีสวนทํา

ใหเกิดการทํางานซ้ําซากและเบื่องาน 
9. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยทีี่รวดเร็วเกนิไป  ทําใหเสียโอกาสในการพัฒนาระบบ

เดิมและตนทนุสูงขึน้ 
10. การขาดความเขาใจในกระบวนการทาํงาน  ทําใหการทํางานขาดประสิทธิภาพ

และไดผลงานที่เสียหาย  ตนทุนสงูขึ้น 
11. การเปลี่ยนงานบอย ๆ ของพนกังาน  ทําใหความรูและความสามารถของ

พนักงานที่องคกรพัฒนาไวตองสูญเสีย  และทําใหองคกรตองรับภาระเปน
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โรงเรียนโดยตองลงทุนดานวสัดุ  เวลา  เครื่องจักร  และอื่น ๆ  เปนผลใหตนทนุ
สูงขึ้น 

12. การขาดการจดัการที่ดีทาํใหเกิดการทจุริตในองคกร  เปนผลใหเกิดการสูญเสียขึ้น 
หลักการในการเพิ่มผลผลิต  ซึง่ไดนําเสนอโดยนักจติวิทยา  นกัพฤติกรรมศาสตร  นัก

มนุษยศาสตร  และวิศวกรอุตสาหการมอีีกมากมาย  นอกจากนีย้ังได มีการพฒันาเทคนิคในการเพิ่ม
ผลผลิตอยางมากมาย  ไมวาจะเปนไปในแนวทางของการพัฒนาคน  วัสดุ  วธิีการทาํงาน  หรือ
เทคโนโลยทีางการผลิต ซึ่งสามารถจัดกลุมเทคนิคการเพิ่มผลผลิตดังนี ้

1. กลุมใชฐานดานเทคโนโลยี (Technology-base  Techniques) 
2. กลุมใชฐานดานพนักงาน (Employee-base  Techniques) 
3. กลุมใชฐานดานผลิตภัณฑ (Product-base  Techniques) 
4. กลุมใชฐานดานงาน (Task-base  Techniques) 
5. กลุมใชฐานดานวัสดุ (Material-base  Techniques) 

 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานเทคโนโลยี ประกอบดวย 
1. การใชคอมพวิเตอรชวยในการออกแบบ (Computer-aided  Design,CAD) 
2. การใชคอมพวิเตอรชวยในการผลิต (Computer-aided  Manufacturing,CAM) 
3. การใชคอมพวิเตอรชวยในระบบการผลิตโดยรวม (Integrated  CAM,CAM) 
4. หุนยนต (Robotics) 
5. เทคนิคการใชแสงเลเซอร (Laser-Beam  Techniques) 
6. เทคโนโลยทีางพลงังาน (Energy  Technology) 
7. เทคโนโลยีกลุม(Group  Technology) 
8. การบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance  Management) 
9. การเสริมสรางเครื่องจักรจากเครื่องจักรเกา (Rebuilding  Old  Machine) 
10. การประหยัดพลังงาน (Energy  Conservation) 
 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพนักงานประกอบดวย 
1. การใหเงินจงูใจรายตัว (Individual  Financial  Incentive) 
2. การใหเงินจงูใจรายกลุม (Group  Financial  Incentive) 
3. สวัสดิการ (Fringe  Benefits) 
4. การสงเสริมเลือ่นขั้นพนักงาน (Employee  Promotion) 
5. การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) 
6. การขยายขอบขายงาน (Job  Enlargement) 
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7. การหมนุเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
8. การมีสวนรวมของพนกังาน (Work  Participation) 
9. การเพิม่ความชํานาญงาน (Skill Enhancement) 
10. การบริหารโดยวัตถุประสงค (Management  by Objective,MBO) 
11. เสนโคงการเรยีนรูงาน  (Learning  Curve) 
12. การสื่อสาร (Communication) 
13. การปรับปรุงเงือ่นไขการทาํงาน (Working  Condition  Improvement) 
14. การฝกอบรม (Training) 
15. การศึกษา (Education) 
16. ความเขาใจบทบาทของตนเอง (Role  Perception) 
17. คุณภาพการควบคุมดูแล (Supervision  Quality) 
18. การเอาใจใส (Recognition) 
19. การลงโทษ (Punishment) 
20. กลุมคุณภาพ (Quality  Control  Circle) 
21. ของเสียเปนศูนย (Zero  Defects) 
22. การบริหารเวลา (Time  Management) 
 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานผลิตภัณฑประกอบดวย 
1. การวิเคราะหคุณคา / วิศวกรรมคุณคา (Value  Analysis/Value  Engineering) 
2. การเพิม่ประเภทผลิตภัณฑ (Product Diversification) 
3. การวิจยัและพฒันา (Research  And  Development) 
4. การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ (Product  Standardization) 
5. การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ (Product Reliability 

Improvement) 
6. การโฆษณาและการสงเสริมการขาย (Advertisement  and  Promotion) 
7. การใชความเรียบงายของผลติภัณฑ (Product  Simplification) 
8. ระบบการลอกเลียนแบบ (Emulation) 

 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานงาน 
1. การศึกษาวิธกีารทํางาน (Method  Study) 
2. การวัดผลงาน (Work  Measurement) 
3. การออกแบบระบบงาน (Job  Design) 



 19

4. การประเมนิงานและผลงาน (Job  and  Work  Evaluation) 
5. การออกแบบความปลอดภยัของงาน (Job  Safety  Design) 
6. การวางแผนการผลิต (Production  Planning) 
7. การประมวลผลขอมูลดวยคอมพิวเตอร (Computer-aided  Data  Processing) 
8. การยศาสตร (Ergonomics) 

 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพัสดุ 
1. การควบคุมพสัดุคงคลัง (Inventory  Control) 
2. การวางแผนความตองการของพัสดุ (Material  Requirement  Planning,MRP) 
3. การบริหารพัสดุ (Material  Management) 
4. การควบคุมคุณภาพ (Quality  Control) 
5. การปรับปรุงระบบการขนยายพัสดุ (Material Handling System Improvement) 
6. การนาํพัสดุใชแลวกลับมาใชใหม (Material  Reuse  And  Recycle) 
 

2.2.4 บทบาทของการบริหารกับการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
กจิกรรมการเพิ่มผลผลิตตองถือวาเปนหนาที่ของทุก ๆ คน  ตัง้แตระดับผูจัดการโรงงานลง

มาถงึหวัหนาสวนผลิตระดบัตาง ๆ จนถงึแมแตระดับคนงานจะยึดถือวาเปนหนาที่ของผูจัดการโรงงาน
เพียงคนเดียวไมได  ดังนัน้การทําความเขาใจเพื่อใหผูบริหารทกุคนในองคกรตระหนักถงึความจําเปน
ในการเพิ่มผลผลิตและเขาใจกระบวนการผลิต  รวมทั้งเทคนิค  แนวคิด  และวิธกีารเพิ่มผลผลิตตาง ๆ 
ใหชัดแจง  ผูบริหารทกุคนจงึตองมีจิตสํานกึในการคนหาความสูญเสียและเพิ่มผลผลิตอยางตอเนือ่ง 

ในดานแรงงาน  การปลกูฝงทัศนคติดานการเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเสียเปนสิง่สําคัญยิ่ง 
ถาพนักงานทกุคนตางมีทัศนคติวา  องคกรเปนของเขาและเขาเปนสวนหนึ่งขององคกร  ความเจริญ
ขององคกรเปนความเจริญของเขาดวย   ดงันัน้ทุกคนจะตองมีสวนรวมในการพชิิตความสูญเสียและ
เพิ่มผลผลิต  ทุก ๆ คนเปนสวนหนึง่ของผลผลิต การมทีัศนคติที่ดีตอองคกรเปนองคประกอบแรกของ
ความสาํเร็จในงานการเพิม่ผลผลิต  ส่ิงตอมาถือการใหความรูเกี่ยวกับตนเหตุของความสูญเสีย  
ผลกระทบของความสูญเสียตอผลผลิต  ความรูดานการทํางานทีถู่กตอง ความรูดานคุณภาพ  ความรู
ดานความปลอดภัย  ความรูดานการจัดผงัโรงงาน  ฯลฯ 
 การสื่อสารเปนสวนสําคัญของการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ  บอยครั้งการสื่อสารที่
ผิดพลาดสรางความเสยีหายขึ้น  ในองคกรที่ไมไดใหความสําคัญกับระบบการสื่อสารและประสานงาน
มีผลทําใหเกิดความขัดแยงในองคกร  ซึง่เปนผลเสียอยางยิง่ตอโครงการเพิม่ผลผลิต  ผูบริหารจงึควร
ใหความสําคญักับการสื่อสารและประสานงานกระบวนการที่จะใหระบบงานสื่อสารไดผลคือ  การให
โอกาสพนักงานมีสวนรวมในการแกไขปญหาตาง ๆ ในองคกร  การยอมรับนับถือและสงเสริมแนวคิด
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ใหม ๆ ของพนักงานในองคกรไมวาระดบัใด  จะเปนการสงเสริมใหพนักงานมีกาํลังใจและมีความ
กระตือรือรนในการไดรวมงานในโครงการเพิ่มผลผลิตขององคกร 
 สวนหนึง่ของกระบวนการจัดการสมัยใหมคือ  การมีระบบขอมูลเพื่อการบริหารจัดการที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  ในอดีตผูบริหารมกัจะไมยอมรับรูอะไรมากกวาผลผลิตและรายได ทําใหเกดิการ
เสียโอกาสในการทาํกําไรใหไดมากขึน้  การบริหารเพือ่เพิ่มผลผลิตจําเปนตองมีขอมูลประกอบกําหนด
เปาหมายการวางแผนงานและติดตามใหไดตามเปาหมาย  ปจจบุันจะพบวาองคกรทีท่ันสมยัตอง
ลงทนุดานระบบขอมูลโดยการนาํคอมพวิเตอรเขามาใช  มีการลงทนุดานบุคลากรในการจัดเกบ็ขอมูล  
ตรวจสอบขอมูลประมวลผลขอมูล  และการทาํรายงาน  ผูบริหารจาํเปนตองรับรูขอมูลทั้งดานผลผลิต
และคาใชจายที่เกิดขึ้น  และสามารถวัดดชันีหรืออัตราผลิตภาพไดอยางตอเนื่อง ระบบขอมูลทางการ
ผลิต  และระบบขอมูลทางบัญชีจึงถูกออกแบบและมีโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาใชในการตรวจสอบ
ประมวลผลขอมูลใหถูกตอง  แมนยําและรวดเร็ว  เปนประโยชนตอการตัดสินใจดาํเนนิการ  ผูบริหาร
ทุกๆ ระดับจงึจําเปนตองทาํงานอยางรู จะทํางานเหมือนกับการทํางานไปเรื่อย ๆ โดยไมตองรับรูขอมูล
อะไรไมได  ผูบริหารขององคกรทุกระดับจึงมีภาระที่จะตองรับผิดชอบกิจกรรมของตนใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด  โดยมีระบบฐานขอมูลทางการผลิตและคาใชจายประกอบการตัดสินใจ  จะอางวาไมรูเชนใน
อดีตไมได 
 ผูบริหารขององคกรจะตองเขาใจวา  กิจกรรมการเพิม่ผลผลิตมีวงจรที่ตอเนื่อง คอื  วัดผล 
ประเมินผล  วางแผน  และดาํเนนิการปรับปรุงการผลิตใหไดอัตราผลิตภาพที่สงูขึ้น  วงจรผลิตภาพนี้จะ
ดําเนนิไปไดก็ตอเมื่อผูบริหารเขาใจถึงวธิีการวัดผล  คือ  ตองมีการระบุฐานขอมลูทางการผลิตและ
บญัชี  รูจักการนําขอมูลทีป่ระมวลผลไดมาประเมนิเปรียบเทียบกับเปาหมาย และรูจักการปรับระดับ
เปาหมายของอัตราผลิตภาพบทบาทดงักลาวขางตนจะดําเนนิการไปไดตลอดตอเนื่องก็โดยการ
กําหนดเปนนโยบายขององคกรอยางตอเนือ่ง 
 ความผิดพลาดสวนหนึง่ของการขาดการตอเนื่องในการดําเนินกิจกรรมการเพิม่ผลผลิตก็คือ  
การขาดความเขาใจในระบบขอมูล  การไมสนับสนนุอยางจรงิจังของผูบริหารระดับสูง  การดําเนนิการ
สวนใหญในอดีตอยูในลักษณะของไฟไหมฟางคือ  ตื่นเตนเปนพัก ๆ แลวก็เลิก  เปนผลเสียอยางยิ่งใน
สวนที่ทาํใหพนักงานเกิดทัศนคติที่ผิด ๆ เชน  ไมเหน็เอาจริงเอาจัง  ทําใหก็ไมเกิดประโยชน  และเบื่อ
หนายตอการรวมกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและไมยอมรับรูวากิจกรรมการเพิ่มผลผลิตเปนสวนหนึง่ของ
งานของตนเองดวย 
 โดยแทจริงแลวผูบริหารหลายคนไมรูวิธีในการวัดความสาํเร็จของตนเอง  เพียงแตรูวาตนเองมี
สวนรวมในการทําใหองคกรมีผลผลิตเปนที่นาพอใจหรอืไมนาพอใจตามแตกรณี  แตไมรูวิธีในการ
ประเมินตนเอง  ในระหวางเวลาการทาํงานหนึ่ง ๆ  เชน  เดือน  ไตรมาส  หรือป  ผูบริหารทกุระดับควร
จะรูวาผลงานของตนเองดีขึน้หรือเลวลง  ถาผูบริหารทุกคนเขาใจถงึการกําหนดหาอัตราผลิตภาพในแต
ละชวงเวลา  และดําเนินการตามวงจรผลิตภาพดังกลาวขางตน  ผูบริหารทุกคนก็จะสามารถ
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ประเมินผลงานของตนและปรับปรุงตัวเองใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง  และอัตราผลิตภาพก็จะสูงขึ้นโดย
ตลอด  การรูจักหาคาอัตราผลิตภาพทีส่ัมพันธกับกจิกรรมขององคกร จึงเปนสวนสําคัญการบริหาร
จัดการ 
 

2.2.5 หลักการเบื้องตนในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
เทคนิคการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรมมมีากมายดงัไดกลาวมาแลว  และหัวขอนีจ้ะนาํ

เสนอแนะแนวคิด  ซึ่งสามารถยึดถือเปนหลักหรือแนวทางในการกําหนดหาความสูญเสีย  เปนหลัก
ทางการจัดการ  ซึง่เปนการสกัดกั้นความสูญเสียที่จะเกดิขึ้น   หลักการหลาย ๆ หลกัการจะเปนไปตาม
สามัญสํานึก  การใชหลักการที่นาํเสนอตอไปนี้มาใชประกอบการเพิ่มผลผลิต  ยอมจะชวยใหผูบริหาร
รูสึกงายขึน้ในการผลักดันโครงการเพิ่มผลผลิต  และสามารถประสบความสาํเร็จในการเพิ่มผลผลิต 

ความสูญเสียถือวาเปนศัตรูที่ยิ่งใหญสําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต  ดังนัน้จะพบวาหลักการ
ตาง ๆ ที่ใหมานี้  สวนใหญจะเปนหลกัการทีช่วยใหสามารถพิชิตความสูญเสีย  ถึงแมวาจะเปน
หลักการงาย ๆ  แตถาผูบริหารจะลองนาํไปใชงานจะพบวาการปรับปรุงระบบงานและการเพิ่มผลผลิต
จะไดผลอยางนาประหลาดใจ  แทจริงแลว หลักการเหลานัน้ลวนเปนหลักการตามสามัญสาํนึก 
(Common Sense) ทัง้สิน้  การเพิ่มผลผลิตนอกจากจะใชเครื่องมือทันสมัยดานคอมพวิเตอรและ
เทคนิคการผลติอื่น ๆ เขามาชวยแลว  ยงัตองเสียคาใชจายลงทนุทัง้สิ้น  แตการใชสามัญสํานึกไมตอง
ลงทนุอะไรเลย 

 
หลักการเบื้องตนในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมมีดงันี ้

1. หลักของ  3T 
2. หลักของ  4 Zero 
3. หลักของ  5R 
4. หลักของ  6 Steps 
5. หลักของของการกําหนดความแนนอนของงาน 
6. หลักของความสูญเสียจากการตรวจสอบและขนยาย 
7. หลักของการกาํหนดหาความสูญเสียจากองคประกอบของทรัพยากรทางการผลิต 
8. หลักของการปรับทัศนคติของบุคลากรในองคกร 
9. หลักของการปรับระบบสื่อสารและประสานงาน 
10. หลักของการประชุม 
11. หลักการกําหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ 
12. หลักของการเปดโอกาสใหมสีวนรวมในการสรางความคิดเห็นและแสดงผลงาน

ของพนกังาน 
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หลักการเบื้องตนทัง้หมดนี้  ดูจะเปนเรื่องพื้น ๆ ก็จริง  แตจะพบวา  การบริหารการเพิ่มผลผลิต
ในอุตสาหกรรมไมวาจะเปนระบบซึ่งใชในยุโรป  อเมริกา  หรือญ่ีปุน ตางก็ใชหลกัการเดียวกนัทั้งสิน้  
ตางกนัเพยีงแตวิธีการนําเสนอและความสนใจในการนาํเสนอแนวคิดเทานั้น  จะพบวธิีนาํเสนอของ
ประเทศญี่ปุนเปนทีน่าสนใจและเปนทีย่อมรับกันแพรหลาย  แมแตทางสหรัฐอเมริกาซึ่งเปนตนตอเดิม  
ก็ยังหันกลับมาใชวิธนีําเสนอแบบญี่ปุน  ซึง่สวนใหญจะเนนดานจิตวิทยาและปรัชญาการบริหารงาน
เขามาประกอบหลักการ  ทาํใหเกิดความสําเร็จอยางสูงในการบริหารการเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรม 

 
2.2.6 การบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 
พูลพร    แสงบางปลา (2538) ไดนําเสนอแนวทางในการนําเทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่

ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) เพื่อเพิ่มผลผลิตไวดังนี ้
ปจจุบันรูปแบบของการบํารุงรักษาที่ใชปฏิบัติตอเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงาน

อุตสาหกรรม  โดยทั่วไปสามารถจําแนกออกเปน  4 รูปแบบคือ 
� การบํารุงรักษาหลงัเหตุขัดของ  (Breakdown  Maintenance  :  BM) 
แนวคิดและแนวทางในการดําเนนิการบาํรุงรักษาหลังเหตุขัดของ คือ  การปลอยใหเครื่องจักร

หรืออุปกรณทาํงานจนกระทัง่เกิดการชํารุดเสียหายและจะทําการซอมแซมหรือเปลี่ยนชิ้นสวนของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณที่เสียหายก็ตอเมื่อเกิดปญหาที่แนชัดขึ้นแลวเทานัน้ 

ขอไดเปรียบ  ของการบํารุงรักษารูปแบบนี้  จะใชไดดีกับเครื่องจักรและอุปกรณที่การหยุดไมมี
ผลตอการผลิตและใชกับเครื่องจักรและอุปกรณที่มีลักษณะของความเสียหายที่เกดิขึ้นไมแนนอน
หรือไมสามารถคาดการณไดวาจะเกิดขึ้นเมื่อใด  อีกทั้งไมมีเวลาเตือนของความเสียหายที่จะเกิดขึ้น
ดวย  รวมถงึการนาํไปใชในกรณีที่คาแรงงาน และคาวัสดุในการบํารุงรักษามีผลเพียงเล็กนอยตอการ
ผลิต 

ขอเสียเปรียบ  ของการบํารุงรักษาหลงัเหตุขัดของ  คือ  หนวยงานบาํรุงรักษาตองปฏิบัติงาน
โดยไมมีแผนตลอดเวลา  ซึ่งเปรียบเสมือนกับเครื่องจักรเปนตัวควบคุมการทาํงานของหนวยบํารุงรักษา 
และถาเปนเครื่องจักรและอุปกรณที่มีผลโดยตรงตอการผลิตก็จะทาํใหการผลิตตองหยุดโดยไมได
คาดการณไว ซึง่ก็จะสงผลใหมีการสูญเสียรายไดจากการผลิตขึ้น  นอกจากนี้ความตองการในการ
สํารองอะไหลมักจะสงูเนื่องจากเมื่อมีความเสียหายเกิดขึ้นก็ตองการทีจ่ะดําเนนิการใหแลวเสร็จโดยเร็ว 

เมื่อพิจารณาถึงแนวความคดิ  ขอไดเปรียบและขอเสียเปรียบของการบํารุงรักษารูปแบบนี้ จะ
เห็นวาเปนรูปแบบของการบํารุงรักษาที่ไมมีประสิทธิภาพมากที่สุด ควรนําไปใชกับเครื่องจักรและ
อุปกรณที่มีขอไดเปรียบชัดเจนตามที่ไดอธิบายไวขางตนแลวเทานั้น ไมควรนาํไปใชกับเครื่องจักรและ
อุปกรณทั้งหมด  มิฉะนั้นแลวพนักงานในดานบํารุงรักษาจะมีงานลนมือ  ตองทาํงานลวงเวลาเกือบ
ตลอดเวลา เผชิญกับรายการงานเรงดวนทกุวัน  และอาจถึงขนาดที่ตองทิง้งานเรงดวนที่กาํลังทําอยูไป
ทํางานที่เรงดวนมากกวา  นอกจากนีม้ักพบวามีความพยายามทีจ่ะลดคาใชจายของการบาํรุงรักษา
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รูปแบบนี้โดยการใชอะไหล  และการจางแรงงานทีม่ีราคาถูก ซึง่แทนที่จะไดผลตามที่ตองการ  แตกลับ
เปนการซ้ําเตมิปญหาใหหนกัขึ้นไปอีก 

� การบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive  Maintenance  :  PM) 
การบํารุงรักษาเชิงปองกนัหรือการบํารุงรักษาแบบกาํหนดเวลาแนนอนเปนการดําเนินงานตาม 

กิจกรรมการบาํรุงรักษาทีม่ีผลโดยตรงตอเครื่องจักรและอุปกรณไดแก  การปรับต้ัง  การหลอล่ืน  และ
การเปลี่ยนชิ้นสวน  ตามระยะเวลาที่กําหนดไวแนนอนลวงหนา  ซึ่งเปนการดําเนินงานกอนจะเกิด
ปญหาหรือขอขัดของกับเครื่องจักรและอุปกรณนั้น ๆ จึงถือไดวาเปนวธิีการปองกันเครื่องจักรและ
อุปกรณไมใหชํารุดเสียหาย 
 ขอไดเปรียบ  ของการบํารุงรักษารูปแบบนี้ก็คือ  จะเหมาะกบัเครื่องจักรและอุปกรณที่มี
ลักษณะของความเสยีหายทีเ่กิดขึ้นคอนขางแนนอน  และไมมีเวลาเตือนสําหรับความเสียหายที่เกดิขึ้น 
รวมทัง้จะใชไดดีกับเครื่องจักรและอุปกรณที่ไมไดทํางานอยางตอเนือ่ง และบุคลากรดานบํารุงรักษามี
ความรู  ทักษะและเวลาที่เพียงพอในการดําเนินงานตามกิจกรรมบํารุงรักษาปองกันที่ไดกําหนดไว
อยางครบถวน 
 ขอเสียเปรียบ ของการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี ้  คือกิจกรรมการบํารุงรักษาทีก่ําหนดให
ดําเนนิการตามระยะเวลาทีแ่นนอนนัน้  อาจจะเปนการกระทําที่เร็วหรือชาเกนิไปก็ได  ซึ่งถากระทาํเรว็
เกินไปหรือกระทํากอนที่เครือ่งจักรและอุปกรณจะเริ่มชํารุดเสียหายมากเกินไปก็จะเปนการสิน้เปลอืง
คาใชจาย  หรือถากระทําชาเกินไปเครื่องจกัรและอุปกรณก็จะชํารุดเสยีหายและจะตองทําการ
บํารุงรักษาในลักษณะที่ไมมแีผน  ซึง่จะนําไปสูการสญูเสียรายไดเนื่องจากการผลิตเชนเดียวกบัการ
บํารุงรักษาหลงัเหตุขัดของ  และถามีการบาํรุงรักษาเชิงปองกันมากเกนิไป  ก็อาจทําใหเกิดการสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตเนื่องจากตองหยุดเครื่องจักรและอุปกรณ  เพื่อทําการบํารุงรักษาบางสวนที่อาจจะไม
จําเปน  นอกจากนี้ขีดความสามารถของเครื่องจักรและอุปกรณอาจลดลงจากการบํารุงรักษาดวย
วิธีการที่ไมถกูตอง  เชนในกรณีของการถอดชิ้นสวนเกาที่ยงัใชงานไดดีอยูทิ้งไป  แลวใสชิ้นสวนใหม
ดวยวิธีติดตั้งที่ไมถูกตอง  เปนตน 

� การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective  Maintenance  :  CM) 
หมายถงึวิธกีารในการบํารุงรักษา  โดยทาํการปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ  เพื่อที่จะขยาย

ชวงเวลาที่จะเกิดการชํารุดหรือตองการลดคาใชจายในการบํารุงรักษาลง  โดยวิเคราะหหาสาเหตุราก
หรือตนเหตุของขอขัดของที่เกิดขึ้น  ในการหาสาเหตุรากหรือตนเหต ุ  หรือสาเหตทุี่แทจริงของปญหา 
แลวแกไขและควบคุมที่สาเหตุรากหรือตนเหต ุ  เพื่อไมใหเกิดปญหาเดิมซ้ําขึน้อีก  หรือเปนการขจัด
ปญหาของการเกิดความเสยีหายใหหมดไป  ซึ่งบางครั้งเรียกวา  การบํารุงรักษาแบบขจัดปญหาให
หมดไป (Design out Maintenance) โดยอาศัยเทคนิคการติดตั้ง  การซอมแซมที่กาวหนาและทนัสมัย  
การออกแบบใหม  การปรับปรุงการควบคุมการปนเปอนของของไหลที่ใชในเครื่องจักรและอุปกรณ  
การควบคุมการรั่วซึม  การควบคุมการสกึหรอ  และการควบคุมการใชงาน  เปนตน 
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ขอไดเปรียบ  ของการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข  การวางแผนงานซอมแซมสามารถทําได
อยางเปนระบบ  มีเวลาเตรียมทรัพยากรที่จําเปนตองใชในการซอมแซมอยางเพยีงพอ  และจะใชไดดี
ถาบุคลากรทั้งในดานบาํรุงรักษาและดานการใชงาน มีความรู  ทักษะ  และเวลาที่เพยีงพอในการดํานนิ
งานกิจกรรมทีก่ําหนดแลว  การบํารุงรักษาเชงิปรับปรุงแกไขยังทําใหสมรรถนะความพรอมใชงานของ
เครื่องจักรและอุปกรณสูงขึน้  และเปนผลใหผลผลิตเพิ่มข้ึนดวย  ทั้งนี้ เนื่องจากปญหาของการเกิด
ความเสยีหายบางสวนไดถูกขจัดใหหมดไป ซึ่งจะสงผลใหความจําเปนในการสํารองวัสดุและชิน้สวน
นอยลง เวลาที่ใชในการซอมแซมจะนอยลง 

ขอเสียเปรียบ ของการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข  คือ  การดําเนินงานตามการบํารุงรักษา
รูปแบบนี้  พนักงานที่เกี่ยวของจะตองมีความรูที่ดีเยี่ยม  มิฉะนัน้กจ็ําเปนตองจางหนวยงานภายนอกที่
มีความชาํนาญมาดําเนินงานหรือมาเปนที่ปรึกษาใหแกบุคลากรของโรงงาน  และถาจะดาํเนนิการเอง
ก็มีความจําเปนตองซื้อเครื่องมือและฝกอบรมบุคลากรอีกดวย 

� การปองกนัการบํารุงรักษา (Maintenance  Prevention  :  MP) 
ความหมายโดยตรงก็คือ  การดําเนินการใด ๆ ก็ตามทําใหเครื่องจักรเกดิระบบ  “ปราศจากการ

บํารุงรักษา”  (Maintenance – Free) การปองกันการบาํรุงรักษาไดแก  การรูจักเลอืกใชเครื่องจกัรที่มี
ความทนทาน ซอมงาย และมีราคาสมควรกับเหตุผล  การเลือกเครื่องจักรดังกลาวจะตองอาศัยประวัติ
และขอมูลเกา ๆ ของเครื่องจักรประเภทเดียวกนัมาใชประเมินคาเครื่องจักรใหม ดังนัน้ การปองกันการ
บํารุงรักษา  จงึนับวาเปนสวนหนึ่งของโครงสรางระบบการบํารุงรักษาดวย 

การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance: PM) เปนการรวมกนัของการบํารุงรักษา
หลังเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance: BM) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance: PM) การบํารุงรักษาเชงิปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance: CM) การปองกัน
การบํารุงรักษา (Maintenance Prevention: MP) เขาดวยกนั  เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสงูสุด  และ
ตนทนุต่ําสุดตลอดอายุการใชงานของเครือ่งจักรและอุปกรณ   

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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การบํารุงรักษาทวีผลแบบทกุคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือ  การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม  เปนกิจกรรมที่สนับสนนุใหพนกังานที่เปน

ผูใชเครื่องจักรอุปกรณเหลานั้น เขามามสีวนรวมในการบํารุงรักษา รวมไปถึงการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของการใชเครื่องจักรใหสูงขึ้น  โดยผานทางการทํางานเปนทมีหรือการทํากจิกรรมกลุม  TPM  
หรือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) เปนเทคนิคในการปรับปรุงการเพิม่ผลผลิตขั้น
สูงพัฒนามาจากแนวคิดที่จะทําใหอัตราเครื่องจักรเสียเปนศูนย  หรือที่เรียกวา  Zero  Breakdown 
เนื่องจากการเสียของเครื่องจักรไมไดเกิดขึ้นทนัททีันใด แตจะคอย ๆ เกิดขึ้นทีละนอยสะสมไปเรื่อย ๆ 
โดยไมแสดงอาการเดนชัด  ซึ่งถือเปนความบกพรองที่ซอนอยูทาํใหถกูมองขามไป 

ดังนัน้  เพื่อเปนการลดความเสียหายของเครื่องจักร  การคนหาปญหาที่หลบซอนอยูกอนที่จะ
สงผลมากขึ้นจนทาํใหเครื่องจักรเสีย  จึงเปนสิ่งที่พนกังานตองใหความสาํคัญเปนอันดับแรก  ซึ่ง
มาตรการปองกันเพื่อเครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdown) มี 5 ประการ  ดังนี ้

1. การรักษาสภาพพืน้ฐานของเครื่องจักรใหดทีี่สุด (การทําความสะอาด  การหลอ
ล่ืน  การขันแนน) 

2. การสังเกตุข้ันตอนการปฏิบตัิงานที่ถกูตอง 
3. การซอมแซมการเสื่อมสภาพโดยไมลาชา 
4. การปรับปรุงและออกแบบเครื่องจักรเพื่อลดของเสีย 
5. การปรับปรุงทกัษะการปฏิบัติงานและการซอมบํารุง 

ถาหากทุกคนปฏิบัติตามมาตรการดังกลาวไดอยางเครงครัด  ก็จะชวยยืดอายุการใชงานของ
เครื่องจักร  และขจัดปญหาเครื่องจักรเสียระหวางกระบวนการผลิตออกไปได  ซึง่สงผลใหสามารถลด
คาใชจายตาง ๆ ลงได เชน คาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักร  ในทางตรงกันขามหากไมมีการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยางดี ปญหาขอบกพรองที่ซอนอยูอาจกอใหเกิดอุบัตเิหตุที่เปนอนัตรายตอ
ทรัพยสนิหรือถึงขั้นบาดเจ็บเสียชีวิต  ระบบ  TPM  เกิดขึ้นจากแนวคิดที่วา ไมมใีครจะรูจักธรรมชาติ
ของเครื่องจักรไดดีเทาพนักงานที่อยูหนาเครื่องจักรนัน้ ๆ  หากพนักงานหนาเครื่องจักรไดรับการ
ฝกอบรมใหมจีิตสํานึกการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง จะชวยยืดอายุเครื่องจักรใหนานขึน้  และ
หากมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  ก็จะสามารถแกไขปญหาดวยตนเองไดหากเปนสิ่งผิดปกตเิล็ก ๆ 
นอย ๆ  กอนทีจ่ะสงใหพนักงานซอมบํารุงซอมแซมเครื่องจักรที่มีปญหาใหญ 

กิจกรรมหลกั 8 ประการของ  TPM 
1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement) 
2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self  Maintenance) 
3. การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned  Maintenance) 
4. การฝกอบรม (Training  and  Education) 
5. การจัดการตั้งแตระยะเริ่มตน (Farly  Management) 
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6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality  Maintenance) 
7. TPM ในฝายธรุการและสนับสนุน (Administrative and Support  Department  

Activities) 
8. การจัดการความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม (Safety and environment mgt.) 

วัตถุประสงคของ  TPM 
1. เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพการใชเครื่องจักรใหสงูขึ้น 
2. เพื่อสรางระบบการบํารุงรักษาสําหรับปองกันและปรับปรุงไมใหเกิดปญหา 
3. เพื่อใหเกิดความรวมมือกันในทกุ ๆ ฝาย 
4. เพื่อใหทุกคนมีสวนรวมในการทาํกิจกรรมตั้งแตผูบริหารสูงสุด  จนถงึพนักงานใน

สายการผลิต 
5. เพื่อสนับสนนุใหเกิดการทํางานเปนทีมในการบํารุงรักษาและปรับปรุง

ประสิทธิภาพการใชเครื่องจกัร  โดยผานกจิกรรมกลุมยอย 
เปาหมาย 3 ประการของ  TPM 

1.  ขจัดปญหาเครื่องจักรขดัของใหหมดไป 
2. ขจัดปญหาการผลิตงานที่ไมไดคุณภาพใหหมดไป 
3. ขจัดปญหาสภาพที่ไมปลอดภัยในการทาํงาน  และอาจกอใหเกิดอุบัติเหต ุ 

เนื่องจากเครื่องจักรทีม่ีสภาพไมพรอมใชงาน 
ผลประโยชนตอองคกรโดยรวม 

� การทาํงานอยางเปนทมีของพนักงานทั้งบริษัท 
� ความรูและทกัษะของพนักงานดีข้ึน 
� ที่ทาํงานสะอาด  ปลอดภัย และนาทํางานมากขึ้น 
� ทําใหพนักงานมีความรูสึกเปนเจาของ 
� ภาพลักษณของบริษัทดีขึ้น 

TPM  กับการเพิ่มผลผลิต 
 เครื่องจักรก็เปนปจจัยการผลิตที่สําคัญทีส่งผลโดยตรงตอการเพิ่มผลผลิตของบริษัท  หาก
เครื่องจักรอุปกรณเสียหายบอย ๆ จะสงผลตอองคประกอบการเพิ่มผลผลิต  QCDSMEE  ดังนี ้

Q (Quality) ผลิตของเสียที่ขายไมไดหรือตองขายราคาต่ํากวาที่ควรจะเปน 
C (Cost) ตนทุนการผลิตสงูขึ้น  อันเกิดจากคาซอมแซมเครื่องจักร  การใชพลงังานที่
สูงขึ้นของเครือ่งจักร 
D (Delivery) สงสินคาลาชากวาที่กาํหนด เนื่องจากความไมแนนอนในกําลงัการผลิต
ของเครื่องจักร 
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S (Safety) เกิดสภาพที่ไมปลอดภัยในการทํางาน  และอาจกอใหเกิดอุบัตเิหตุ
เนื่องจากเครื่องจักรทีม่ีสภาพไมพรอมใชงาน 
M (Morale) ขวัญและกําลงัใจของพนักงานตกต่าํเนื่องจากมีปญหาในการผลิตสภาพ
การทาํงานไมปลอดภัย 
E (Environment) น้ํามันร่ัว  ไอเสีย  ฯลฯ  ที่เกิดจากเครือ่งจักรที่ไมไดบํารุงรักษาสงผล
เสียตอส่ิงแวดลอม 
E (Ethics) ตองเสียจรรยาบรรณทางธุรกจิ  โดยการเบยีดเบียนลกูคาจากสนิคาราคา
สูงคุณภาพไมสม่ําเสมอ 

 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self-Maintenance) 
 การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนกิจกรรมทีพ่นักงานฝายผลิตทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณดวยตนเอง  โดยไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุงรักษาเทานัน้  กิจกรรมดังกลาว
ประกอบไปดวย 7 ขั้นตอน ดงันี ้

1. การทาํความสะอาดเบื้องตน  โดยการทาํความสะอาดเพือ่ขจัดสิ่งสกปรก ฝุน  ผง 
ที่ตัวเครื่องจกัร  ทาํการหลอล่ืนและกวดขนัโบลท  นอต ใหแนน  ตรวจพบปญหา
และแกไข 

2. มาตรการเกีย่วกับสาเหตุของปญหา  เพื่อปองกันไมใหเกิดความสกปรก  ฝุน  ผง 
เศษขยะ  ปรับปรุงชิ้นสวนที่หลอล่ืนยาก ทําความสะอาดยาก  ลดเวลาในการ
หลอล่ืนและทาํความสะอาด 

3. มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืน  คือ  การสรางมาตรฐานทีล่ดเวลาใน
การทาํความสะอาด  การหลอล่ืนและกวดขันโบลท  นอต  ใหแนน  โดยใหกาํหนด
เปนคาบเวลา 

4. การตรวจสอบโดยรวม  โดยการปฏิบัติตามคูมือตรวจสอบ  หมนุเวียนพนักงาน
คนหาและแกไขการเสียหายเล็ก ๆ นอย ๆ ของเครื่องจักร 

5. การตรวจสอบดวยตนเอง  โดยการจัดทาํและใชแบบฟอรมการตรวจสอบ
เครื่องจักรดวยตนเอง 

6. การทาํความสะอาดและความเปนระเบยีบเรียบรอย  โดยกําหนดมาตรฐาน
ควบคุมสถานที่ทาํงาน  ควบคุมการบํารุงรักษาอยางเปนระบบอยางทั่วถงึ  โดย
สามารถแบงประเภทมาตรฐานไดดงัตอไปนี ้
• มาตรฐานการตรวจสอบสําหรับการทําความสะอาดและหลอล่ืน 
• มาตรฐานการบันทกึขอมูล 
• มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืนในบริเวณทาํงาน 
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• มาตรฐานการบํารุงรักษาชิ้นสวนและเครื่องมือ 
7. ทําการบํารุงรักษาดวยตนเองอยางจริงจงัทําไดโดยการ 

• เพิ่มระยะเวลาของกิจกรรมการปรับปรุงใหมากขึ้น 
• จดบันทกึการวิเคราะห  MTBF  รวมทัง้มาตรการในการออกแบบ 
 

2.2.7 การวัดประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall  Equipment  Effectivenes:OEE) 
นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

 Dal, (1999) ไดใหคํานิยามของ OEE ไววามีดวยกนัหลากหลายความหมาย  โดยในเชงิของ
การบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) นั้น  “OEE เปนการ
รวมการปฏิบตัิงานการบาํรุงรักษา  และการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใชในการผลิต”  
 Nakajima, (1988) ไดเสนอแนะวา  “OEE เปนตัววัดทีส่ามารถแสดงใหเหน็ถงึคาใชจายตาง ๆ 
ที่ซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนัน้ควรใชรวมกบั QC Tools เชน ผัง
พาเรโต  และผังกางปลา เปนตน  ซึ่งการนําไปใชงานแบบนี้เปนจุดสาํคัญในการคงอยูของระบบการวัด
ประสิทธิภาพของโรงงาน ดังนัน้ จากทีก่ลาวมาขางตนสรุปไดวา OEE เปนตัววัดกระบวนการทํางาน
มากกวาวัดเชงิกลยทุธ  OEE  สามารถนาํไปใชงานภายในโรงงานอตุสาหกรรมไดหลายระดับ  ระดับ
แรก  คือ  ใช  OEE  ในการ  benchmark  กับประสิทธิภาพดั้งเดมิภายในโรงงาน  ซึง่ในลักษณะนี้  จะ
เปนการนําคา  OEE  เดิมเปรียบเทียบกบัคา  OEE  ใหม  ระดับที ่ 2  คือ  สามารถใชคา  OEE  ที่
คํานวณจาก 1  สายการผลิตมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอื่น ๆ  หรือระหวางโรงงานได
โดยเนนที่สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไมดี  สวนระดับ 3  คือ  คา  OEE  สามารถบอกถงึสมรรถนะ
ของเครื่องจักรไดซึ่งจะชี้ใหเหน็ถึงดานทรัพยากรในการทาํ  TPM  ได 
 

ความสูญเสียใหญ  6  ประการ  
 Nakajima, (1988) ไดอธิบายความสูญเสยีใหญ 6 ประการ ดังนี ้

1. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ  (Machine Breakdowns)  
� การทาํงานของเครื่องจักรหยุดลง   อันเนื่องมาจากสาเหตุตาง ๆ เชน  สายพาน

ขาด  มอเตอรไหม  ลูกปนแตก  ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ 
� ตองมีการหยดุการผลิตเพื่อทําการซอมแซม  รวมถงึการเปลี่ยนชิน้สวน ใชเวลาใน

การแกไขมากกวา 5 – 10 นาท ี
� เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 

 เปาหมาย  “เครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdown)” 
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2. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับต้ังและปรับแตง (Set-up and adjustment)   
� เปนเวลาที่สูญเสียในการเปลีย่นรุนการผลิตในแตละครั้ง  ซึง่เปนเวลาตั้งแตการ

ผลิตผลิตภัณฑเดิมเสร็จสิ้นไป จนถงึเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ 
� การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง 
� เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 

เปาหมาย  “ลดเวลาในการปรับต้ัง และ ปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาท ี (Single Minute 
Exchange of Die: SMED)” 

ความสญูเสียทั้ง 2 ขอ จะใชในการคํานวณคาอัตราการเดินเครื่องจักร (Loading Efficiency) 
3. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง (Speed Losses) 

� มีความแตกตางของความเรว็มาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิต 
� เครื่องจักรมีความเรว็มาตรฐาน / กําลังผลิต / Cycle Time  ต่ํากวามาตรฐานที่ได

กําหนดไว 
� ไดชิ้นงานนอยกวาที่ควรจะเปน 

เปาหมาย  “ลดความแตกตางของความเรว็มาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิตเปนศูนย” 
4. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอย  และเดินเครื่องตัวเปลา (Idling 

and minor stoppages) 
� เครื่องจักรหยดุทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตาง ๆ เชน ชิ้นงานตกลงไปขัด  ไฟ

ตก  สวิตซไฟตัด  เปนตน 
� เครื่องจักรทํางานแตไมมีชิน้งานปอน  เชน  รอวัตถุดิบปอน  เปนตน 
� เครื่องจักรไมตองการซอมแซม   แตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเลก็นอย  ใช

เวลาต่ํากวา  5 – 10 นาท ี
 เปาหมาย  “เครื่องจักรหยุดเล็กนอยและเดินตัวเปลาเปนศูนย” 

โดยความสูญเสีย  ขอ 3   และ 4 นี ้   จะใหในการหาคาประสทิธิภาพการเดินเครื่องจักร       
(Machine Efficiency) 

 5.  ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของเสยีเมื่อเร่ิมเดินเครื่อง (Start–up and 
reduced yield) 

� สูญเสียวัตถุดบิ / ผลิตภัณฑไมไดตามขอกําหนดอันเนื่องมาจากสาเหต ุ
• การผลิตในชวงเริ่มตน 
• เร่ิมผลิตหลังจากหยุดพัก 
• ชวงเปลีย่นผลติภัณฑใหม 
• เร่ิมผลิตหลังจากหยุดซอม 
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 เปาหมาย  “ลดเวลา / ความสูญเสียชวงเริ่มเดินเครื่องใหนอยที่สุด” 
 

6.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework) 
� ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามทีก่ําหนด และ ไมสามารถแกไขเพือ่สงใหแผนก

ถัดไปหรือลูกคาได 
� ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามทีก่ําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตาม

มาตรฐานที่กาํหนดได 
� เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 

 เปาหมาย  “ของเสยีเปนศูนย (Zero Defect)” 
 โดยความสูญเสียทั้ง 2 ขอนี้  ใชในการพิจารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในโรงงาน นัน่คือ 

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

           × อัตราคุณภาพ (%) 
  

Nakajima, (1988) ไดเสนอคาของสวนประกอบตาง ๆ ของ OEE ดังนี ้
อัตราการเดินเครื่องจักร ควรมีคามากกวา 90%  
คาประสิทธิภาพการเดินเครือ่งจักร ควรมคีามากกวา 95% 
อัตราคุณภาพ ควรมีคามากกวา 99% 

 ซึ่งที่ระดับตาง ๆ เหลานี้ จะทําใหไดคา OEE  ประมาณ 85% งานวิจัยในเรื่องของระดับของ
อัตราการเดินเครื่องจักร คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรและอัตราคุณภาพ ที่เหมาะสมนั้น ยังไม
เปนทีช่ัดเจนนกั  เนื่องจากมคีวามคิดเหน็ที่หลากหลายแตกตางกนัไปถึงระดับของคา OEE ที่ยอมรับได  
Kotze,(1993) กลาววา คา OEE  ที่มากกวา  50%  นัน้ เปนคาที่มีความเปนจริงและสามารถใช
ประโยชนในการกําหนดเปาหมายได  สวน  Ericsson,(1997)  รายงานวา ระดับ  OEE  ที่ยอมรับไดมี
คาระหวาง 50 – 80%  และLjungberg,(1998)  รายงานวา คา OEE  มีคาระหวาง  60 - 75%  
 ในการเปรยีบเทียบสวนประกอบตาง ๆ ของคา  OEE Ljungberg, (1998) รายงานวาโดยเฉลี่ย
แลวจะมีคา OEE ที่ 50% และเมื่อใชขอมลูเดียวกนั  จะไดคาอัตราการเดินเครื่องจักร 80%  (โดยคานี้มี
มาตรฐานที่เสนอโดย  Nakajima  คือ  90%)  สําหรับคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจกัรนั้น  
Ljungberg พบวา บริษัทสวนใหญจะมคีามากกวา  70%   และมี 1 บริษัททีไ่ดมาตรฐานที ่ 95%  
ตามที่  Nakajima  กําหนด  สวนคาอัตราคณุภาพ จากรายงานของ  Ljungberg  พบวา จะมีคาเฉลีย่ที ่ 
99%  โดยตรงกับคามาตรฐานที ่ Nakajima  เสนอไว  คอื  99% 
 ดังนัน้  จะเห็นไดวา เปนการยากที่จะกําหนดคา  OEE  ที่เหมาะสมสําหรับทุกอุตสาหกรรม 
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การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปนตัวชี้วัดประสทิธภิาพและประสิทธิผลการ
ทํางานของเครื่องจักร  ซึ่งมตีัวแปรหลัก  3  คาคือ 

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

 
  
  
  
 
 
  
 
    
 
 
 
 

 
 
 
อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 

 คือ  การแสดงความพรอมของเครื่องจกัรในการทํางาน  เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา
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  แสดงถึงรายละเอยีดในการคํานวณคาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
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ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) 
 คือ  การแสดงสมรรถนะเครื่องจักรในการทํางาน  เปนการเปรียบเทยีบระหวางเวลาเดินเครื่อง
สุทธิ (Net Operating Time) กับ เวลาเดนิเครื่อง (Operating Time) 
 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =     
 
 
        =                                      
 
 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
 คือ  การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอกําหนดของเครื่องจักร  ตอ  จํานวน
ของที่ผลิตไดทั้งหมด 
 
 อัตราคุณภาพ  =                                                                                                       
 
    
            =                                                              
 
  
 จํานวนชิน้งานเสีย   ∗  งานเสีย (Defects) 

     ∗  งานซอม (Rework) 

เวลามาตรฐาน  X  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 

                เวลาเดินเครื่อง 

เวลาเดนิเครื่อง 

เวลาเดนิเครื่องสุทธ ิ

จํานวนชิน้งานที่ผลิตได  - จํานวนชิ้นงานเสยี 

       จํานวนชิน้งานที่ผลิตได 

จํานวนชิน้งานดี 

 จํานวนชิน้งานที่ผลิตได 



บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถงึภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษาวามีข้ันตอนในการปฎิบัติอยางไร  ซึ่ง
จะเปนการสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของการศึกษานี้  และในบทตอไปจะกลาวถงึเนื้อหาของแต
ละขั้นตอน  รายละเอยีดตอไปนี้เปนการอธิบายขัน้ตอนโดยรวมของการดําเนนิการศึกษา  ดงัแสดงใน
รูปที่ 3.1 

  

ศกึษาและรวบรวมขอมลูเบือ้งตน

ศกึษาปญหาของกระบวนการ

การวเิคราะหและกําหนดแนวทางใน
การแกปญหาและนําไปปฎบิตัิ

ประเมนิผลการทาํวจิยัดวยดชันีช้ีวดั

การวดัผล

สรุปผล และขอเสนอแนะ

Yes

No

เมือ่พบวาผลทีไ่ดจากการ
ทาํวจิยัไมไดผลหรือไมดข้ึีน

รูปที ่3.1  ข้ันตอนการดาํเนินการศกึษา
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3.1  ศึกษาและรวบรวมขอมลูเบื้องตน 
 ขั้นตอนแรกเปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปของโรงงานยาสูบ  เพื่อเลือกโรงงานผลิต
ยาสูบทีจ่ะใชในการศึกษาและวิจัย  จากการคัดเลือกไดโรงงานผลติยาสูบ 5  โดยพิจารณาเลือก
ความสาํคัญ  มีกาํลังการผลิตสูง  และผลิตบุหร่ีตรากรองทพิย 90  ซึ่งเปนบุหร่ีที่มยีอดขายสูงสดุ  อีก
ทั้งยงัไมมีใครทําการวิเคราะหและปรับปรุงมากอน 
 จากนั้น จะทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลิตยาสูบ 5  โดยทาํการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ
ในเรื่อง  การจัดองคกรและแรงงาน  กระบวนการผลิต  เครื่องจักร  วัตถุดิบ  เพื่อใชในการวิเคราะหและ
หาหนทางปรบัปรุงประสิทธภิาพการมวนและบรรจุบุหร่ีใหสูงขึ้น   
 

3.2  ศึกษาปญหาของกระบวนการ   
 ในการศึกษาขอมูลของกระบวนการนัน้  จะเปนการนําขอมูลทั้งหมดที่ไดจากการรวบรวม
ขอมูลเบื้องตนมาพิจารณาในดานเหตุและผล  อะไรบางที่จะเปนสาเหตุของการทาํใหประสิทธิภาพการ
มวนและบรรจบุุหร่ีต่ํา  และอะไรบางทีเ่ปนผลที่เกิดจากสาเหตุตาง ๆ ทีไ่ดจากรวบรวม   
   

3.3  การวิเคราะหและกําหนดแนวทางในการแกปญหาและนําไปใช 
 การวิเคราะหปญหาดานตาง ๆ ไดแก  ดานการจัดองคกรและแรงงาน  ดานเครื่องจักร  และ
ดานวัตถุดิบ  ซึ่งเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของการทําใหประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ีต่ํา  จะ
ดําเนนิการเกบ็ขอมูลของ  กองการมวนและบรรจุ  กองการใบยา  และสมุดจดบันทกึของเครือ่งมวน
(สายการผลิตตัวอยาง)  เมือ่ไดขอมูลแลวจะทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือพืน้ฐาน  โดยใชพาเรโตเพื่อ
หาหัวขอปญหาที่สาํคัญ  เมื่อทําการวิเคราะหไดหวัขอปญหาที่สําคญัออกมา  จากนั้นจะพิจารณา
ปญหากับสาเหตุที่เกีย่วของ  โดยการระดมสมองของกลุมกจิกรรมเพื่อการปรับปรุง (Individual 
Improvement) และกลุมกจิกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance) เพื่อพิจารณาหา
สาเหตทุี่สําคญัและมีความเปนไปไดในทางปฏิบัติจากนั้นก็จะกาํหนดหัวขอและขั้นตอนการแกไข
ปญหาพรอมกาํหนดใหกลุมกิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance) นําไปปฏิบัต ิ
 

3.4  ประเมินผลการทาํวิจยัดวยดัชนีชีว้ัด 
ทําการประเมนิผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  โดยการเปรียบเทียบหรือ

ดูแนวโนมวาคาของดัชนีชีว้ัดดีขึ้นหรือไมตัวอยางดัชนีไดแก อัตราการเดนิเครื่อง (Loading Efficiency) 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency)  อัตราคุณภาพ (Quality Rate) พรอมดวยดัชนี
สนับสนนุการวัดผลการปรับปรุงเพื่อเปนการยืนยนัถงึสภาพเครื่องจักรที่เขาทาํการศึกษา 
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3.5  การวัดผล 
ในการวัดผลเมื่อพบวาการปฏิบัติของกลุมกิจกรรมเพื่อการปรับปรุง  มีผลของดัชนีชี้วัดยงัไมดี

ขึ้นแสดงวาการกําหนดแนวทางในการแกไขนั้นยงัไมถูกจุดของปญหา ก็จะยอนกลบัไปทําการวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาตอไป  แตถาพบวาผลของดัชนชีี้วัดมีแนวโนมที่ดีขึ้น  ก็จะนําหัวขอที่ไดรับการ
ปรับปรุงเหลานั้นจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางานตอไป 

 
3.6  สรุปผล  และขอเสนอแนะ 
ทําการสรุปผลการศึกษาที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลและปรับปรุง  การจัดองคกรและแรงงาน  

เครื่องจักร  วตัถุดิบ  และทาํการเสนอแนะแนวคิดที่ไดจากการทําการศึกษานี ้  เพื่อใหเกิดประโยชนใน
การพัฒนาตอไป   
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



บทที่ 4 
 

การศึกษาการดําเนินการผลิต และสาํรวจสภาพการผลิต 
 
 ในบทนี้เปนการศึกษาการดําเนินการผลิต และสํารวจสภาพการผลิตของโรงงานผลติยาสูบ 5  
เพื่อใชเปนขอมูลนํามาวิเคราะห และหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  
ของกองการมวนและบรรจุตอไป  โดยจะแบงเปนหวัขอหลัก ๆ  คือ   

-  ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงานยาสูบ  
-  กระบวนการผลิตบุหร่ีของโรงงานผลิตยาสูบ 5 
-  ดานการจัดองคกรและแรงงาน 
-  ดานเครื่องจกัร 
-  ดานวัตถุดิบ   
 
4.1  ขอมูลทัว่ไปเกี่ยวกับโรงงานยาสบู 
โรงงานยาสูบ  เปนรัฐวิสาหกิจในสังกัดกระทรวงการคลัง  กอต้ังเมื่อวันที ่ 19 เมษายน 2482  

ปจจุบันมีสํานกังานใหญตัง้อยูเลขที่ 184  ถนนพระราม 4  คลองเตย  กรุงเทพมหานคร  บนพื้นทีข่นาด  
641 ไร  มูลคาทรัพยสิน  17,724.12 ลานบาท  มีพนกังานจาํนวน 4,925 คน  และมีสํานักงานยาสูบ
ตั้งอยูในภูมิภาค 8  แหง ไดแก  จงัหวัดเชียงใหม  เชยีงราย  แพร  เพชรบูรณ  สุโขทัย  หนองคาย  
นครพนม  ขอนแกน  และยังมีสถานีทดลองยาสูบแมโจ  จงัหวัดเชียงใหม  และโรงอบใบยาเดนชยั  
จังหวัดแพร  รวมพืน้ที่การเพาะปลูกยาสูบในสวนของโรงงานยาสบูประมาณ  135,893  ไร 

โรงงานยาสูบมีโรงงานผลิตบุหร่ีตราตาง ๆ  แบงเปนบหุร่ีชนิดมกีนกรอง  17  ตรา  เชน  กรอง
ทิพย 90  กรองทพิย รสอเมริกัน  กรองทพิย ไลทส  สายฝน 90  สายฝน ไลทส  กรุงทอง 90  เกลด็ทอง 
90  เปนตน  และบุหร่ีชนิดไมมีกนกรอง  5  ตรา  เชน  กรุงทอง 33  พระจันทร 33  เกล็ดทอง 33  สามิต
33  รวงทพิย 33  ปจจุบันบหุร่ีโรงงานยาสบูดําเนนิการผลิตทั้งสิน้ 3 โรงงานผลิต  ซึ่งมีกาํลังการผลิต
ปกติ  (Normal Capacity) ประมาณ  25,278.80 ลานมวน / ป  มีรายละเอียดการผลติดังนี ้

โรงงานผลิตยาสูบ  3   ผลิตบุหร่ีไดประมาณ  4,600.74  ลานมวน / ปคิดเปนสัดสวนการผลติ
รอยละ  18.20  ของผลิตรวม 

โรงงานผลิตยาสูบ  4   ผลิตบุหร่ีไดประมาณ  6,721.63  ลานมวน / ปคิดเปนสัดสวนการผลติ
รอยละ 26.59 ของผลิตรวม 

โรงงานผลิตยาสูบ  5   ผลิตบุหร่ีไดประมาณ  13,956.43  ลานมวน / ปคิดเปนสัดสวนการผลิต
รอยละ 55.21 ของผลิตรวม 
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โรงงานผลิตยาสูบ 5 ไดรับการจัดวางตําแหนง  สําหรบัการผลิตบุหรี่ตรากรองทิพย 90 และ
กรองทพิยรสอเมริกัน  ซึ่งเปนบุหร่ีกนกรองในขณะที่โรงงานผลิตยาสบู 3 และ 4 จะผลิตบุหร่ีตราตาง ๆ 
คละกันไป (บุหร่ีกนกรองและไมมีกนกรอง) 

การศึกษาและวิจัยนี้จะใชโรงงานผลิตยาสบู  5  ตั้งอยูบนพื้นทีเ่ดียวกับสํานกังานใหญ  
คลองเตย  กรุงเทพมหานคร  เปนโรงงานตัวอยางในการศึกษาและวิจยั ซึ่งโรงงานตัวอยางเปน
โรงงานผลิตบหุร่ีตรากรองทพิย 90  และกรองทิพย รสอเมริกัน  ดวยเครื่องจักรทีท่ันสมัย  ดาํเนนิการมา
กวา 20 ป  ปจจุบันมกีําลงัการผลิตปกติ (Normal capacity) ประมาณ 1,163.04 ลานมวน / เดือน  
ผลผลิตที่ไดสวนใหญนาํออกขายตลาดภายในประเทศ  สงขายตลาดตางประเทศประมาณ 0.5 
เปอรเซ็นตของผลผลิตรวม 
ที่มา  : กองแผนงานและควบคุมการผลิต  ปงบประมาณ  2544 
 

4.2  กระบวนการผลิตบหุรี่ 
 กระบวนการผลิตบุหร่ีของโรงงานผลิตยาสบู 5  จะแบงออกเปน 2 สวนใหญ ๆ  คือ 

1. กระบวนการผลิตยาเสน 
2. กระบวนการมวนและบรรจ ุ

4.2.1  กระบวนการผลิตยาเสน 
 การผลิตยาเสนเปนความรับผิดชอบของกองการใบยา  ซึ่งถือวาเปนกระบวนการผลิตเริ่มแรก 
หรือ (Primary Processes) โดยระบบการผลิตยาเสนจะเริ่มตนดวยการเตรียมวัตถุดิบเปน Batch (1 
Batch ประมาณ 11,000 กิโลกรัม) ภายใน 1 Batch จะประกอบไปดวย  ใบยาเตอรกิช  ในประเทศ 
14% ของน้ําหนักรวม  ใบยาเวอรยิเนยีในประเทศ 27% และตางประเทศ 10% ของน้าํหนักรวม  ใบยา
เบอรเลยในประเทศ 23% และตางประเทศ 11% ของน้ําหนกัรวม  กานเวอรยิเนยีและกานเบอรเลย 
15% ของน้าํหนักรวม  ซึ่งมีข้ันตอนการผลติดังรูปที่ 4.1 
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ใบยาเตอรกิช ใบยาเวอรยิเนีย ใบยาเบอรเลย กานเวอรยิเนียและกานเบอรเลย

การตดัใบยาเปนแผนการตัดใบยาเปนแผน การปอนกาน

การใหความชื้นใบยา
การฉดีนํ้าปรุง

และผสมใบยาเบื้องตน

การทํายาเสนใหเย็น

การผสมใบยา
และการหมัก

การปรับความชื้นใบยา
กอนการตัด

การแยกโลหะออกจาก
ใบยากอนการตัด

การตัดใบยา 26 C.P.I

การอุนยาเสนใหรอน

การคั่วยาเสนใหแหง

การสงยาเสนไป
เครื่องมวนโดยลมดดู

การฉีดนํ้าหอม

การโรยผสม
และเก็บยาเสนในตู

การใหความชื้นใบยา
และผสมใบยาเบื้องตน

การฉีดนํา้ปรุงใบยา

การอบใบยาใหแหง

การฉีดนํา้ปรุงใบยา
หลังอบ

การควบคุมสัดสวน
การจายผสม

การบรรจุเก็บ
รอการจายผสม

การควบคุม
การปอนยาผา

การใหความชื้น
และฉดีนํ้าปรุง

การหมักกาน

การใหความชื้น

การบีบกานใหแบน

การตัดกาน

การทํากานพอง

การคั่วกานใหแหง

การเก็บ  และ
ควบคุมการจายผสม

การแยกกานชิ้นใหญออก

รูปท่ี 4.1  ขั้นตอนการผลิตยาเสนของกองการใบยา
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 จากรูปที ่ 4.1 ไดแสดงใหเหน็ถึงขัน้ตอนการผลิตยาเสน  โดยเริ่มตนตั้งแตเตรียมวตัถุดิบที่เปน
ใบยา  เปน Batch (1 Batch ประมาณ 11,000 กิโลกรัม) ภายใน 1 Batch จะประกอบไปดวย  ใบยา
เตอรกิช ในประเทศ 14% ของน้ําหนักรวม  ใบยาเวอรยิเนียในประเทศ 27% และตางประเทศ 10% 
ของน้ําหนักรวม  ใบยาเบอรเลยในประเทศ 23% และตางประเทศ 11% ของน้าํหนกัรวม  กานเวอรยิ
เนียและกานเบอรเลย 15% ของน้ําหนักรวม  จากนัน้จะผานขัน้ตอนการผลิตดังทีก่ลาวมา  จนไดเปน
ยาเสนเก็บไวที่ไซโลของกองการใบยา  และพรอมทีจ่ะลําเลียงยาเสนทางทอไปใหเครื่องมวนบหุร่ีของ
กองการมวนและบรรจุตอไป 

สามารถสรุปไดวา  กองการใบยาทาํหนาที่ผลิตยาเสนสงไปใหกองการมวนและบรรจุ  การสง
ยาเสนจะสงโดยทอลมดูดไปยังเครื่องมวนทัง้ 36 เครื่อง  จากการศกึษาและสาํรวจสภาวะของกองการ
ใบยามีการจายยาเสนไปใหเครื่องมวนของกองการมวนและบรรจุโดยเฉลี่ย 5,120.13 กก./ชม.หรือ 
6,564,269 มวน/ชม.คิดเปนประมาณ 50% ของกําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) 
ของกองการใบยา ทั้งนี้กองการใบยาจะจายยาเสนใหกองการมวนและบรรจุมากหรือนอยขึ้นอยูกบัการ
มวนและบรรจบุุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ โดยที่กองการใบยามียาเสนคงคลังเยน็ (เก็บไวที ่ Silo) 
โดยเฉลี่ยเทากับ 74,617 กก. หรือคิดเปน 95,662,820 มวนของแตละวัน  ตามตารางที่ 4.1  แสดงให
เห็นวากองการใบยาทาํหนาที่ผลิตยาเสนไมมีปญหาเรื่องกําลงัการผลิตแตอยางใด (สวนรายละเอียด
แสดงไวในภาคผนวก ก.2) 

 
ตารางที่ 4.1 จาํนวนผลผลิตยาเสนของกองการใบยา 

เดือน จํานวน 
ชั่วโมง 

คงคลังเชา 
เฉลี่ย/วัน

(กก.) 

ผลิตได 
(กก.) 

จายใหเครื่อง
มวน(กก.) 

คงคลังเยน็ 
เฉลี่ย/วัน 

(กก.) 

จายให
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  : รายงานผลผลิตยาเสน  กองการใบยา  ประจําเดือน มกราคม – มีนาคม 2545 



 40

 จากตารางที ่4.1 สามารถอธิบายไดวากองการใบยาจายยาเสนใหกองการมวนและบรรจุ  โดย
เฉลี่ยเทากับ 5,120.13 กก./ชม. หรือคิดเปน 6,564,269 มวน/ชม. (1 มวน เทากบั 0.78 กรัม หรือ 
1,282 มวน เทากับ 1 กิโลกรัม) มีคงคลงัเยน็เก็บไวในไซโลของแตละวันโดยเฉลี่ยเทากับ 74,617 กก. 
หรือคิดเปน 95,662,820 มวน 

4.2.2  กระบวนการผลิตมวนและบรรจุบุหร่ี 
 กองการมวนและบรรจุ  ทาํหนาที่รับยาเสนจากกองการใบยาทางทอลมดูดมาเขาเครื่องมวน   
พรอมทัง้แปรรูปยาเสนเปนบหุร่ีสําเร็จรูป  ดังรูปที่ 4.2 

 

การมวนบหุร่ี

การเก็บรางรอการบรรจุ
( 39 ราง/รถ )

การหอสบิซอง
( 10 ซอง/หอ )

การบรรจซุอง
( 20 มวน/ซอง )

การหอกระดาษแกว

การเก็บบหุร่ีลงราง
( 4200 มวน/ราง )

การตอกนกรอง

การบรรจหีุบ
( 50 หอ/หีบ )

การเก็บรักษา
( 31 หีบ/แปน )

สิน้สดุกระบวน
การผลิตบหุร่ี

รูปท่ี 4.2  ข้ันตอนการผลิตของกองการมวนและบรรจุ

เคร่ืองบรรจุ
หยดุทํางาน
หรือไม

เคร่ืองมวน
หยดุทํางาน
หรือไม

เคร่ืองบรรจุ
หยดุทํางาน
หรือไม

ไมหยดุ

หยดุ

ไมหยดุ

  ไมหยดุ

หยดุ

หยดุ
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 จากรูปที ่4.2 แสดงใหเหน็ถงึกระบวนการผลิตมวนและบรรจุบุหร่ี  โดยสามารถอธิบายขั้นตอน
ของกระบวนการผลิตไดดังนี้  

1. การมวน  เปนการมวนยาเสนดวยกระดาษบางสีขาวแบบตอเนื่อง  โดยกระดาษแตละมวนมี
ความยาวเทากับ 6,000 เมตร/มวน  หลังจากมวนบหุร่ีเสร็จแลวจะมีเสนผาศนูยกลางประมาณ 24.7+ 
0.2 มม. และมีความยาวแบบตอเนื่อง  ตอจากนัน้จะมมีีดตัดมวนบหุร่ีตัดมวนบุหร่ีที่มีความยาว
แบบตอเนื่อง  ออกใหไดความยาวเทากับ 64 มิลลิเมตร.   
 ตอจากนัน้มวนบุหร่ีที่มีความยาวเทากับ 64 มิลลิเมตร  จะถูกลําเลียงดวย Drum ซึ่งหมุนรอบ
ตัวเองพรอมลําเลียงมวนบหุรี่ไปดวยความเร็วที่สัมพันธกบัการตัดมวนบุหร่ีไปยังเครือ่งตอกนกรอง 

2. การตอกนกรอง  เครื่องตอกนกรองมชีุด  Separating Drum รับมวนบหุร่ีมาจากเครื่องมวน
เปนคูในรองของชุด Separating Drum มาถงึชวงตอกนกรอง Separating Drum จะแยกออกจากกนั
เพื่อใหกนกรองหรือ filter อยูระหวางมวนบุหร่ี 2 ตัว  ขณะเดียวกนัจะมีกระดาษพันกนกรองพนัรอบ
รอยตอกนกรองกับมวนบหุร่ี ตอจากนัน้ถกูลําเลียงดวย  Drum  ตัวตอมาเพื่อมาตัดแบงครึ่งมวนบหุร่ีที่
ตอกนกรองเรยีบรอยแลวออกจากกัน และชุด Turning Drum กลับดานเพื่อใหกนกรองไปในทาง
เดียวกนัและถกูลําเลียงดวยสายพานลาํเลยีงมวนบหุร่ีไปยังเครื่องบรรจซุอง 

3. การเก็บมวนบุหร่ีลงราง  จะมเีครื่องเกบ็มวนบหุร่ีลงราง (4,200 มวน/ราง)  ในกรณีเครื่อง
บรรจุซองเกิดขัดของหรือหยดุซอม  รางบุหร่ีจะมีรถเขน็เก็บรางบหุร่ี (39 ราง/รถ) และรถเข็นเก็บราง
บุหร่ีเตรียมพรอมที่จะนําไปปอนใหเครื่องบรรจุซองสํารองที่ไมไดตอกบั Line เครื่องมวนหรือเครื่อง
บรรจุซอง Line อ่ืนทีม่ีเครื่องมวนบหุร่ีเกิดขัดของหรือหยดุอยู 

4. การบรรจุซอง  เปนการบรรจุมวนบหุร่ีลงในซอง  ทาํโดยเครื่องบรรจุซอง  ซึ่งจะทาํการบรรจุ
มวนบหุร่ีลงซอง 20 มวน/ซอง  และตดิแสตมปโดยอัตโนมัต ิ  ดวยความเร็วทีแ่ตกตางกนัขึ้นอยูกบั
ความเร็วของเครื่องบรรจุซองแตละประเภท  ตอจากนัน้ซองบุหรี่จะถูกลําเลยีงดวยสายพานชุดตอ 
(Link Up) เขาเครื่องหอกระดาษแกว 

5. การหอสิบซอง  ซองบหุร่ีที่หอกระดาษแกวเรียบรอยแลว  ถูกลําเลยีงดวยสายพานตอ (Link 
Up) มายังเครือ่งหอสิบซอง (10 ซอง/หอ) ซึ่งจะหอดวยกระดาษสนี้ําตาล  ซึง่หัวหอสิบซองจะมฉีลาก 
(Label) ติดทั้งสองดาน  บนฉลาก (Label) จะมหีมายเลขเครื่องหรือ  Line วันที่ เดือน ป  ที่ผลิต และ
หอสิบซองจะถูกลําเลยีงดวยสายพานตอ (Link  Up) เขาเครื่องบรรจุหบี 

6. เครื่องบรรจุหีบ  เครื่องบรรจุหีบจะทาํการบรรจุหอสิบซองลงในหีบ  (50 หอ/หีบ)  และหีบ
บุหร่ีจะถกูลําเลียงดวยสายพานลําเลยีง  ไปเก็บไวที่โกดังฝายขายโดยการเก็บจะเก็บเปนแปน (31 หีบ/
แปน) 

จากการศึกษาสภาพการผลิตของกองการมวนและบรรจ ุ  ที่มกีารผลิตอยางตอเนื่อง  การผลิต
ตองผานขัน้ตอน  การมวน  การตอกนกรอง  การบรรจุมวนบุหร่ีลงซอง  การหอกระดาษแกว  การหอ
สิบซอง  การบรรจุหีบ  จงึไดบุหร่ีเปนสนิคาสําเร็จรูป  ดังนัน้ผลผลิตที่ไดจะขึ้นอยูกับทุกขัน้ตอนของการ
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ผลิต  ซึ่งทกุขั้นตอนมีความสําคัญตอผลผลิตทั้งสิน้  จากขอมูลที่ผานมาทางกองการมวนและบรรจุมี
ปริมาณการผลิตจริง (Actual Capacity) ดังแสดงในตารางที่ 4.2 ดังนี้ (สวนรายละเอียดจะแสดงไวใน
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
แตกตางระหวาง 
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 
 -  ตัวอยางการคํานวณกลุมเครื่องมวน  จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) เทากับ  
กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ออกแบบไว (Spec. Machine) × 60 นาที × จํานวนเครื่องจักรที่มีอยู เชน จํานวน

กลุ
มเค

รื่อ
งม
วน

 
  ก
ลุม
เครื่

อง
บร
รจุห

ีบ 
กลุ
มเค

รื่อ
งบ
รรจ

ุซอ
ง 
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ผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) ของเครื่องมวนบุหรี่ Garant–4 + เครื่องตอกนกรอง Max–s + เครื่อง
ปอนบุหรี่ลงราง Uniflow = 4,000 มวน/นาที × 60 นาที × 17 เครื่อง = 4,080,000 มวน/ชั่วโมง 
 -  ตัวอยางการคํานวณกลุมเคร่ืองบรรจุซอง  จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) 
เทากับ  กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ออกแบบไว (Spec. Machine) × 60 นาที × จํานวนเครื่องจักรที่มีอยู × 20 
มวน/ซอง  เชน จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) ของเครื่องบรรจุซอง AMF3000 + เครื่องหอ
กระดาษแกว 1-FK, TTM 200 = 180 ซอง/นาที × 60 นาที × 23 เครื่อง × 20 มวน/ซอง = 4,968,000 มวน/ชั่วโมง 
 -  ตัวอยางการคํานวณกลุมเคร่ืองบรรจุหีบ  จํานวนผลผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) 
เทากับ  กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ออกแบบไว (Spec. Machine) × 60 นาที × จํานวนเครื่องจักรที่มีอยู × 
10,000 มวน/หีบ  เชน 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 แสดงใหเห็นถึงกาํลังการผลิตจริง (Actual Capacity) ซึง่คิดเปน 48.73% 
ของกําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) ซึ่งคอนขางต่ํามาก 

จากการศึกษาและสํารวจสภาวะปญหาโรงงาน  พบวาปญหาที่สําคัญที่สุด คือ ที่กองการมวน
และบรรจุมีปริมาณผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual capacity) คอนขางต่ํามากเมื่อเปรียบเทียบกบักําลัง
การผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) แสดงถึงประสทิธิภาพการมวนบุหรี่ที่ต่ํามาก คือ  โดย
เฉลี่ย 48.73% ของกําลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal capacity) จึงทําใหตนทุนการผลิต
สูงขึ้น  เนือ่งจากตองทาํงานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลงัการผลิตเพิ่มข้ึนเทากับความตองการของตลาด  
บางครั้งบหุร่ีขาดโกดัง (Stock) สงบุหร่ีใหกับลูกคาไมทัน ทําใหเสียความเชื่อถือจากลูกคา  จากการ
สํารวจและวิจยัของฝายการตลาด  ผูบริโภคบางรายหนัไปสูบบุหร่ีตางประเทศเปนการทดแทน และไม
กลับมาสูบบุหรี่ของโรงงานยาสูบอีกเลย   

เนื่องจากที่ผานทางกองการมวนและบรรจ ุ  โรงงานผลติยาสูบ 5  ไมมีการเก็บขอมูลของ
สาเหตุตาง ๆ เชน การสูญเสียเวลาของเครื่องจักร  บหุร่ีเสีย เปนตน  ซึ่งสาเหตุดังกลาวนําไปสูปญหา
ประสิทธิภาพที่ต่ําได  เพื่อเปนแนวทางในการเพิม่ประสทิธิภาพการมวนและบรรจุบหุร่ีใหสูงขึน้ จงึไดมี
การศึกษาสภาพปจจุบนัของสายการผลิตเครื่องมวนตัวอยางของกองการมวนและบรรจุบุหร่ี 
 จากการตัดสินใจในการเลอืกสายการผลติเครื่องมวน Protos-70 เปนสายการผลิตตนแบบ  
เพื่อมาทดลองทําการปรับปรุงเปนตวัอยางแกพนกังาน ซึ่งสายการผลติดังกลาว  เปนสายการผลิตที่
สําคัญและเปนสายการผลติหลักและมีความเปนไปไดในการปรับปรุง  ไดมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบั
สายการผลิตตัวอยางมาตัง้แตสัปดาหที่ 6 ถึงสัปดาหที่ 13 หรือต้ังแตวันที่ 1 กุมภาพนัธ ถงึวันที่ 29 
มีนาคม  2545  ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3  จํานวนผลผลติ  การสูญเสียเวลาเครื่องจกัร  บหุร่ีเสีย  ของเครื่องมวนตัวอยาง 
 

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 
การประชุมหรือการฝกอบรม       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 
ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 230      90  320 
เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวฯ ซอม  30     245 180 455 
อะไหลชํารุดซอมเอง 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 
ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง 90 180  60 25 155 220 140 870 
รอราง (บรรจุซอง ขัดของ) 30 150 240  375 90 75 90 1,050 
ยาเสน(ขัดของ   ช้ืน ) 40  105 40 30 30  60 305 
วัตถุดิบบกพรองใชงานไมได   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 ไมมีกนกรอง ร่ัว(ก.ก.) 189,600 144,000 90,400 67,200 96,000 121,600 96,800 100,800  
ยาเสน  ลําบุหรี่ (ก.ก.) 88,000 44,800 41,600 37,600 47,200 123,200 76,000 72,000  
วัตถุหอมวนจากเครื่องผา(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 จากการที่ผูวิจยัไดศึกษาสภาพปจจบุันของสายการผลิตเครื่องมวน Protos-
70  ทําใหทราบถึงกาํลังการผลิตที่ทาํไดจริง (Actual capacity) สาเหตุการสูญเสียเวลาของเครื่องจักร 
และบุหร่ีเสียของสายการผลติตนแบบ ซึ่งขอมูลดังกลาวนี้เปนสาเหตุทีท่ําใหผลผลิตเครื่องมวนบหุร่ีต่ํา  
จะไดนําขอมูลที่ไดนี้ไปทาํการวิเคราะหหาเพื่อหาแนวทางในการแกไขเพิ่มประสทิธิภาพเครื่องมวนและ
บรรจุบุหร่ีตอไป 
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4.3  การจัดองคกรและแรงงาน 
โรงงานยาสูบ  มีโครงสรางการบริหารงานระดับอํานวยการและจัดการ  ดังแสดงในรูปที ่ 4.3  

โดยมีผังการจดัองคกรในระดับปฏิบัติการ  ดังแสดงในรปูที่ 4.4    จากรูปโครงสรางองคกรดังกลาว  จะ
เห็นไดวาในสวนของโรงงานผลิตยาสูบ  ยังมีการแบงสวนงานออกเปน 4 กอง  ไดแก  กองการใบยา  
กองการมวนและบรรจุ  กองซอมบํารุง  กองธุรการ  การบริหารงานแตละโรงงานผลิตยาสูบ  จะมี
ผูจัดการโรงงานเปนผูรับผิดชอบและควบคุมการผลิตการ   

กองการมวนและบรรจุมีพนกังาน จํานวน 536 คน  เปนพนักงานหญิง 271 คน  และพนกังาน
ชาย 265 คน  แบงออกเปน 2 ระดับ  คือ 

1. พนักงานรายเดือน  เปนลักษณะของงานบริหาร 
2. พนักงานรายชัว่โมง  เปนลกัษณะของงานที่เปนงานปฏบิัติ 

 ลักษณะการทํางานเวลาปกติเร่ิมต้ังแต 7.30 – 16.30 น.  หยุดพักตอน 10.30 – 11.30 น.  ถา
มีการทาํงานลวงเวลาตอจากเวลาทาํงานปกติจะถูกกําหนดเวลาไวที ่ 16.30 – 20.30 น. หยุดพกัตอน 
16.30 – 17.30 น.  แตในทางปฏิบัติจะเดนิเครื่องทาํการผลิตอยางตอเนื่อง  โดยที่พนักงานจะสลบักัน
พักและทางโรงงานจะจายคาจางลวงเวลาชวงพักใหกับพนักงานทุกคน 

ในการศึกษาและวิจัยนี้ จะศึกษาเฉพาะในเรื่องเกีย่วกบักองการมวนและบรรจุ ซึ่งมหีนาที่
รับผิดชอบในเรื่องเกี่ยวกับการมวนและบรรจุบุหร่ี  ตั้งแตยังเปนยาเสน  จนกระทัง่แปรรูปกลายเปนบุหร่ี
สําเร็จรูป   สําหรับกองการมวนและบรรจุซึ่งเปนหนวยงานที่เกี่ยวของกับการศึกษานี ้  มกีารแบงสวน
งานออกเปน 5 แผนก  ไดแก  มวนและบรรจุ  ธุรการ  พัสดุหอมวน  พัสดุอะไหล  ชาง  จะมีลักษณะ
ดังที่แสดงไวในรูปที่ 4.5 
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รัฐมนตรีวาการ
กระทรวงการคลงั

คณะกรรมการ
อํานวยการ

ผูอํานวยการยาสูบ

รองผูอํานวยการยาสบู
ดานวิชาการ

รองผูอํานวยการยาสูบ
ดานตลาดและจัดหา

ฝายวิจัยและพัฒนา

ฝายใบยา

ฝายตลาด

ฝายการพิมพ

ฝายจัดหา
และรักษาพัสดุ

ผูตรวจการ

ผูชํานาญการปรุง
ผูชํานาญการใบยา

สํานักผูอํานวยการ

สํานักตรวจสอบ

สวนกฏหมาย

สํานักงบประมาณ

รูปท่ี 4.3  แสดงโครงสรางองคกรของโรงงานยาสบู

รองผูอํานวยการยาสูบ
ดานปฎิบัติการ

ฝายผลติ

ฝายวิศวกรรม
และพัฒนา

รองผูอํานวยการยาสบู
ดานบริหาร

ฝายทรัพยากรบุคคล

ฝายการแพทย

ฝายบัญชีและการเงิน

ฝายพัฒนาธุรกิจ
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ฝายผลิต

ธุรการฝายผลิต
กองแผนงานและ
ควบคุมการผลิต

โรงงานผลิตยาสบู 3

กองธุรการ

กองการใบยา

กองการมวนและบรรจุ

กองซอมบํารุง

รูปท่ี 4.4  แสดงโครงสรางองคกรฝายผลิต

โรงงานผลติยาสูบ 4

กองธุรการ

กองการใบยา

กองการมวนและบรรจุ

กองซอมบํารุง

โรงงานผลิตยาสบู 5

กองธุรการ

กองการใบยา

กองการมวนและบรรจุ

กองซอมบํารุง
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รูปที่ 4.5 โครงสรางองคกรของกองการมวนและบรรจุ 
 จากรูปที ่ 4.5 แสดงโครงสรางองคกรของการมวนและบรรจุ  มีการจัดแบงแผนกภายในองคกร
ตามหนาที่ หรือลักษณะงานที่จะตองทํา (Departmentation by Function) โดยการจัดงานหนาที่
เหมือนกนัไวดวยกนั  และไดมีการแบงอํานาจการบริหารออกเปนลําดบัชั้น  ซึ่งผูมีอํานาจสูงสุดในการ
บริหาร คือ  หัวหนากอง   รองลงมาก็คือ  รองหัวหนากอง  แตละแผนกทําหนาที่อธบิายไดดังนี ้

1. แผนกชาง  ทําหนาที่ดูแลการปรับแตงเครื่องจักร  และซอมบํารุงเบื้องตน  ถาซอมหนัก 
หัวหนาแผนกชางจะเปนผูพจิารณาสงให  กองซอมบํารุงเครื่องจักร  ฝายวิศวกรรมและพัฒนา  เปนผู
ซอม  แผนกชางจะดูแลซอมทั่วไปภายในกองการมวนและบรรจุ  รวมทั้งการจัดทําเรื่องจัดซื้ออะไหล
ตาง ๆ  ในกรณีที่เบิกอะไหลจากฝายวิศว ฯ แลวไมม ี  พรอมทัง้ประสานงานกับแผนกมวนและบรรจุใน
กรณีเครื่องจักรหยุดหรือพรอมจะเดินเครื่อง  เพื่อที่แผนกมวนและบรรจุจะไดจัดพนักงานเขาประจํา
เครื่องได 

2. แผนกมวนและบรรจุ  ทาํหนาทีม่วนและบรรจุบุหร่ีใหเปนไปตามเปาหมายที่กาํหนดไวในแต
ละวัน  พรอมทั้งรายงานการทํางานและปญหาใหหวัหนากองฯ ทราบ 

3. แผนกวัสดุหอมวน  ทาํหนาที่เกีย่วกับการจัดเตรียมวสัดุหอมวน  เพื่อใชในขั้นตอนการผลิต  
โดยการเบิกจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ 

กองการมวนและบรรจุ

หัวหนากอง ฯ

รองหัวหนากอง ฯ

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 1

หัวหนาแผนก
พัสดุหอมวน

หัวหนาแผนก
พัสดุอะไหล

หัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
พัสดุหอมวน พนักงานพัสดุอะไหลหัวหนาใหญ เขต 1

ธุรการ

หัวหนาแผนกชาง
(มวน  บรรจุ  ไฟฟา)

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 3

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 2

หัวหนาชุด เขต 1
(1-5 ชุด)

หัวหนาชุดเขต 2
(1-2 ชุด)

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานท่ัวไป

หัวหนาใหญ เขต 2 หัวหนาใหญ เขต 3

หัวหนาชุด เขต 3
(1-5 ชุด) หัวหนา

ชางเคร่ืองบรรจุ
หัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองบรรจุ

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองบรรจุ

พนักงาน
ชางไฟฟา
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4. แผนกพัสดุอะไหล  ทําหนาทีเ่กี่ยวกับการจัดเตรยีมอะไหล และวัสดุส้ินเปลอืงที่ใชกบั
เครื่องจักร หรือใชในการผลติ  โดยการเบกิจากฝายวิศวกรรมและพัฒนา 

5. แผนกธุรการ  ทําหนาที่ควบคุมเวลาทาํงานของพนักงานในกองการมวนและบรรจ ุ ทําบัญชี
คาแรง  จัดทํารายงานผลผลติประจําสัปดาห  ประจาํเดอืน  ของกองการมวนและบรรจุ 

 
ตารางที่ 4.4 จาํนวนพนกังานของกองการมวนและบรรจ ุ

ตําแหนงพนักงาน จํานวน(คน) 

 
ระดับจัดการ (พนักงานรายเดือน) 

1. หัวหนากอง 
2. รองหัวหนากอง 
3. หัวหนาแผนกมวนและบรรจ ุ
4. หัวหนาแผนกชาง 
5. หัวหนาแผนกวัสดุหอมวน 
6. หัวหนาแผนกพัสดุอะไหล 

 
ระดับปฏิบัติการ (พนักงานรายชั่วโมง) 

1. หัวหนาชาง (มวน  บรรจุ  ไฟฟา) 
2. หัวหนาใหญ 
3. หัวหนาชุด 
6.   รองหัวหนาชาง (มวน  บรรจุ  ไฟฟา) 
7.   พนักงานวสัดุหอมวน 
8.   พนักงานพัสดุอะไหล 
9.   ชาง (มวน  บรรจุ  ไฟฟา) 
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  แสดงใหเห็นถึงตําแหนงพนักงาน  และจํานวนพนกังานของโครงสรางองคกร
กองการมวนและบรรจุ  ซึง่มีพนกังานรายเดือนหรือระดับจัดการจํานวน 12 คน  และพนกังานราย
ชั่วโมงหรือระดับปฏิบัติการจํานวน 524 คน 
 จากการศึกษาโครงสรางองคกรและแรงงานดังกลาวมา  พบวาเปนสาเหตหุนึง่ทีท่ําให
ประสิทธิภาพการมวนบหุร่ีตกต่ํา ไดแก  สาเหตุของโครงสรางองคกรและแรงงาน  อันเนื่องจากขาดการ
นําเอาโครงสรางขององคกรมาใชอยางเปนทางการ หรือขาดการไหลของการสั่งงานอยางชัดเจน  ขาด
การควบคุมติดตามงาน และการประเมนิผลงาน  รวมถึงขาดการสนบัสนุนในเรื่องของการฝกอบรมให
ความรูแกพนกังานระดับจัดการ และระดบัปฏิบัติการ  เพราะที่ผานมาโรงงานผลิตยาสูบ 5  มุงหวงัแต
ในเรื่องของผลผลิต  จากการที่ขาดการฝกอบรมดังกลาวมา  ทําใหเกดิการสูญเสียอันเนื่องมาจากการ
จัดองคกรและแรงงาน  เชน  ขาดทกัษะในการปรับแตง หรือปรับต้ังเครื่อง  การนําเอาพนักงานทัว่ไปที่
ขาดความรูเกีย่วกับการควบคุมเครื่องจักรมาทาํงานแทนพนักงานควบคุมประจําเครื่องจักร  ทาํให
เครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหาย หรือเกิดการสูญเสยีประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ และคุณภาพได  
การศึกษานี้เปนการเริ่มตนการศึกษาจากสายการผลิตเครื่องมวนตัวอยาง  จึงไดจัดใหการสญูเสีย
ดังกลาวมาอยูในการสูญเสียดานเครื่องจกัร  จากการศึกษาการสูญเสียอันเนื่องมาจากการจัดองคกร
และแรงงาน  ที่แยกไดอยางชัดเจน คือ การรอราง  แสดงใหเห็นถึงเครือ่งมวนบุหร่ีไมไดรับภาระงานอัน
เนื่องจากเครื่องบรรจุซองเสยีหรือขัดของแลวพนักงานยกรางไมยกรางเปลาเขาเครื่องมวนบหุร่ี  โดย
เฉลี่ยเทากับ 525 นาทีตอเดอืน  จากการศึกษาการสูญเสียเวลาของเครื่องมวนบหุร่ีเนื่องจากการรอราง 
(บรรจุซองขัดของ)  พบวาเปนปญหาที่สาํคัญเนื่องจากมีการสูญเสียเวลามากเมื่อเปรียบเทียบกับ
สาเหตุอ่ืน ๆ  จึงเหน็วานาจะนํามาทําการศึกษาในครัง้นีด้วย 
 

4.4  เครื่องจกัร 
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตของกองการมวนและบรรจุ  แบงออกเปน 3 กลุมใหญ ๆ  คือ  กลุม

เครื่องมวนบุหรี่  กลุมเครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  ดังแสดงในตารางที ่4.5 
ตารางที่ 4.5 เครื่องมวนและบรรจุบุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ 

กลุมเครื่องมวน กลุมเครื่องบรรจุซอง 
เครื่อง 
บรรจุหีบ 

เครื่องมวนบุหรี่ 
เครื่องตอ 
กนกรอง 

เครื่องเก็บ
บุหรี่ลงราง 

เครื่องปอน
รางบุหรี่ 

เครื่อง 
บรรจุซอง 

เครื่องหอ
กระดาษแกว 

เครื่องหอ 
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 (ตอ) 
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) 
(สายการผลิตตนแบบ) 

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

485 
หมายเหตุ    -  ตัวเลขในวงเล็บ (  )  หมายถึงจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูของแตละเขตการผลิต 

จากตารางที ่ 4.5 แสดงใหเห็นถึงกลุมเครื่องมวน  กลุมเครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  
ของเขตการผลิต 1, 2, 3  ซึ่งกลุมเครื่องมวนก็จะประกอบไปดวย  เครื่องมวนบุหรี่  เครื่องตอกนกรอง  
เครื่องเก็บบุหรี่ลงราง  สวนกลุมเครื่องบรรจุก็จะประกอบไปดวย  เครื่องปอนรางบหุรี่  เครื่องบรรจุซอง  
เครื่องหอกระดาษแกว  เครือ่งหอสิบซอง  และสวนกลุมสุดทายคือ  กลุมเครื่องบรรจุหีบ 

จากการศึกษาระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรของกองการมวนและบรรจ ุ  ยังไมมีการจัดการ
ซอมบํารุงที่เปนระบบเทาที่ควร  การซอมบํารุงจะเปนในลักษณะ Breakdown Maintenance นั่นคือ 
ถาเครื่องจักรที่ใชในการมวนและบรรจุมปีญหา  ทาํการผลิตไมไดก็จะหยุดเพื่อทาํการซอมแกไข  การที่
ตองหยุดเครื่องจักรโดยเหตุเสียฉุกเฉิน สรางความเสียหายใหกับกองการมวนและบรรจุเปนอยางมาก 
เกิดความสูญเสียทางดานกาํลังการผลิต  วสัดุ  พลังงาน  โอกาสทางการตลาด  และแรงงาน  ดงัแสดง
ในตารางที ่ 4.3  ซึ่งมีการสญูเสียเวลาในกระบวนการมวนบหุร่ีอันเนื่องมาจากเครื่องจักรชํารุดเสยีหาย 
หรือเครื่องจักรขัดของ โดยเฉลี่ยเทากับ 1,812.5 นาทีตอเดือน 
 4.5  วัตถุดิบ 

วัตถุดิบ  เปนทรัพยากรการผลิตที่สําคัญเนื่องจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑกลาวคือ ถา
หากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตามความพงึพอใจของลูกคาได   
 วัตถุดิบที่ใชในการมวนและบรรจุเพื่อใหไดเปนบุหร่ีสาํเร็จรูปนั้น แบงออกเปน 2 จําพวกใหญ ๆ 
คือ 

1. ยาเสน 
2. วัสดุหอมวน 
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4.5.1  ยาเสน 
ยาเสน  หมายถึง ใบยาซึ่งไดหั่นเปนเสนและแหงแลว  ซึง่กองการมวนและบรรจุจะรับวัตถุดิบที่

เปนยาเสนจากกองการใบยา  โดยที่ไซโล (Silo) จะจายยาเสนผานทางทอลมดูดมาเขาเครื่องมวน  และ
ควบคุมความชื้นของยาเสนใหไดตามมาตรฐาน  (11.50 – 12.50%)  ถาความชืน้ของยาเสนไมไดตาม
มาตรฐานจะทาํใหการมวนบหุร่ีของเครื่องมวนทํางานไมไดหรือทําไดไมดี  ตองมกีารปรับรอบความเร็ว
ของเครื่องมวนลงทําใหผลผลิตต่ํากวาทีค่วรจะเปน 

 
4.5.2  วัสดุหอมวน 
วัสดุหอมวน  ซึ่งประกอบไปดวย  กระดาษมวนบุหร่ี  กระดาษพนักนกรอง  กาวติดตะเข็บมวน    

กาวติดกระดาษพันกนกรอง  กาว Hot melt ติดซอง  กนกรอง (Filter)  ซอง  แสตมป  กระดาษตะกั่ว 
(foil)  กระดาษแกว (PP Film)  สายคาดซอง  กระดาษหอสิบซอง  label ปดหัวหอ  หีบลูกฟกู  จากวัสดุ
หอมวนที่กลาวมา  กองการมวนและบรรจุจะทาํการเบกิจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ  ซึ่งวัสดุหอมวน
กอนที ่  Supplier  จะสงใหฝายจัดหาและรักษาพสัดุเก็บรักษา  จะถูกทาํการตรวจสอบลักษณะ
คุณสมบัติ  (Spec.)  โดยฝายวิจยัและพัฒนากอน  แตบางครั้งเมือ่นํากาวมาใช  กาวที่ใชติดตะเข็บ
มวนบหุร่ี  กาวที่ใชติดกระดาษพนักนกรอง  ใชงานไดไมดี  เชน  กนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี  
ตะเข็บมวนบหุร่ีแตกออกจากกนั  เปนตน 
 
 

 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสภาพปญหาและผลกระทบ 
 

 เมื่อพิจารณาจากการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานผลติยาสูบ 5  ในบทที่ 4  ทาํใหทราบถงึ
สภาพปญหาผลผลิตตกต่ํา  และการวเิคราะหในบทนี้จะชวยใหทราบสาเหตุวาปญหาเกิดขึน้มาจาก
ปจจัยใด  รวมถึงผลกระทบทั้งหมดที่เกดิขึ้นและเพื่อกาํหนดแนวทางในการแกไขปญหาใหสามารถเพิม่
ผลผลิตใหกับโรงงานผลิตยาสูบ 5  ตอไป 
 
5.1  การวิเคราะหสภาพปญหา 
 จากการศึกษาและสํารวจสภาวะปญหาของโรงงานผลิตยาสูบ 5  พบวาปญหาที่สําคัญที่สุด  
พบวามีผลผลิตตกต่ํามาก  ซึ่งสาเหตุสวนใหญมาจากดานการจัดองคกรและแรงงาน  ดานเครื่องจักร  
และดานวัตถดุิบ 
 
 ปญหาผลผลติตกต่ํา 
 จากการศึกษาสภาพการผลิตของกองการมวนและบรรจ ุ  ซึง่การผลิตตองผานขัน้ตอน  เครื่อง
มวน  เครื่องตอกนกรอง  เครื่องบรรจุมวนบุหร่ีลงซอง  เครื่องหอกระดาษแกว  เครื่องหอสิบซอง  เครื่อง
บรรจุหีบ  จงึไดบุหร่ีเปนสนิคาสําเร็จรูป  และจากการทีไ่ดเก็บขอมูลทางการผลิตระหวางเดือนมกราคม
ถึง มนีาคม 2545  ในตารางที่ 5.1  ซึ่งไดมีการเปรยีบเทียบระหวางคาผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual 
Capacity) กับกาํลังการผลติที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) 
 จากการที่ไดสาํรวจสภาพการผลิตกองการมวนและบรรจบุุหร่ี  โดยทางรายงานผลผลิตมวน
บุหร่ีแลบรรจุซอง  และสงัเกตการณ  รวมทั้งสัมภาษณพนักงานที่เกีย่วของกับการผลิตของกองการมวน
และบรรจุบุหร่ี  ซึง่พบวากลุมประเภทเครื่องมวนบุหร่ีมปีญหาในเรื่องผลผลิตตกต่ํามาก ทําใหขั้นตอน
การผลิตที่ตอจากกลุมเครื่องมวนบหุร่ี คือ กลุมเครื่องบรรจุซอง รอคอยมวนบุหร่ีที่จะมาทาํการบรรจุ
มวนบหุร่ีลงซอง  และสุดทายสงผลใหกลุมเครื่องบรรจุหีบเกิดการรอคอยซองบุหรี่ที่จะมาทาํการบรรจุ
หอบุหร่ีลงในหีบ  ลักษณะเชนนีเ้ปนการเกิดสภาพทีเ่รียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต”  ที่ข้ันตอน
การผลิตเครื่องมวนบหุร่ี   
 การเกิดสภาพที่เรียกวา  “คอขวดในกระบวนการผลิต” ที่ขั้นตอนการผลิตเครื่องมวนบุหร่ี  ซึง่
ไดพบสาเหตทุีท่ําใหประสิทธภิาพการมวนบุหร่ีต่ําดังที่กลาวมาแลว  และจะไดนาํปญหาดังกลาวมา
วิเคราะหหาสาเหตุและกาํหนดแนวทางในการแกไขปญหาที่ถูกตอง  สามารถเพิม่ประสทิธิภาพ
โดยรวมทัง้กระบวนการผลติบุหร่ีได 
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ตารางที่ 5.1  จํานวนผลผลติจริง (Actual) กับคากาํลังการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Cap.) 
                                 

ผลผลิตที่ทําไดจริง (Actual) 
 (มวน/ชั่วโมง) 

ประเภทเครื่องจักร 
Ideal 

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

(%) ความ
แตกตาง

ระหวาง Actual 
กับ Ideal  

กลุมเครื่องมวน 12,180,000 6,101,241 5,949,650 5,755,723 5,935,538 48.73 

กลุมเครื่องบรรจุซอง 12,948,000 5,977,209 5,859,788 5,719,844 5,852,280 45.20 

กลุมเครื่องบรรจุหีบ 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 พบวาขั้นตอนการผลิตที่เครื่องมวนบหุร่ีมีคาผลผลิตที่ทาํไดจริง (Actual 
Capacity) มีคาโดยเฉลี่ยตอเดือนเทากบั 5,935,538 มวน/ชั่วโมง หรือคิดเปน 48.73% เมื่อ
เปรียบเทียบกบักําลังการผลติที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) จากผลการเปรียบเทียบแสดง
ถึงประสทิธิภาพการมวนบุหรี่คอนขางที่ต่าํมาก 
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5.2  ผลกระทบ 
 จากการที่กาํลงัการผลิตปกติ (Normal Capacity) ไมพอเพยีงกับความตองการของผูบริโภค
อันเนื่องจากประสิทธิภาพการมวนบุหร่ีตกต่ํา  เพื่อสนองตอบความตองการของผูบริโภค  จึงตอง
ทํางานลวงเวลา เพื่อใหไดกาํลังการผลิตเพิ่มข้ึน ดังแสดงในตารางที่ 5.2 
 

ตารางที่ 5.2 ปริมาณความตองการบุหรี่และกําลังผลติปกติของบุหรี่กองทพิย-90 และกอง
ทิพยรสอเมริกนั  ระหวางเดอืน มกราคม – มีนาคม 2545 

หนวย : ลานมวน 

เดือน 
รายละเอียด 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

ความตองการของลูกคา 1,420 1,281 1,562 

กําลังผลผลิตปกติ 
(Normal  Capacity) 1,053.91 826.33 962.38 

 
จํานวนที่ผลิตไมทัน 

 
366.09 454.67 599.62 

จํานวนลวงเวลาที่ตองทําเพิ่ม 
(ชั่วโมงแรงงาน) 41,062 18,017 42,319 

 

ที่มา : กองแผนงานและควบคุมการผลิต  ฝายผลิต  ประจําเดือน  ม.ค. – มี.ค. 2545 
 
 จากตารางที่ 5.2 โรงงานผลิตยาสูบ 5  ตองสูญเสียคาจางแรงงานเพิม่ข้ึน  โดยในเดือน
มกราคมจาํนวนชั่วโมงแรงงานทีท่ํางานลวงเวลาเทากับ 41,062 ชั่วโมงแรงงานหรือมีคาเทากับ
9,703,229.81 บาท จนถงึเดือนมนีาคม มีคาเทากับ 42,319 ชั่วโมงแรงงาน หรือมีคาเทากบั 
8,147,253.87 บาท  รวมที่ตองสูญเสียคาจางแรงงานเพิม่  ทั้งหมด 3 เดือน  เปนจํานวนเทากบั 
101,398 ชั่วโมงแรงงาน  หรือมีคาเทากบั 22,262,626.74 บาท  คิดเฉลี่ยเปนเดือน ๆ ละ เทากับ 
7,420,875.58 บาท  ถาหากโรงงานสามารถทีจ่ะปรบัปรุงหาทางเพิ่มปริมาณการผลิตใหใกลเคียงกับ
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คากําลงัการผลิตที่คิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) ได จะทําใหโรงงานมีรายไดเพิ่มข้ึนมาก
กวาเดมิและยงัสามารถสรางความพงึพอใจใหกับลูกคาในดานของการสงมอบ (Delivery) ได 
 
5.3  สาเหตขุองปญหาผลผลิตตกต่ํา 
 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดปญหาทางการผลิตมีดวยกันหลายสาเหตุ  แตจากการศึกษาและสํารวจ
สภาวะปญหาของกองการมวนและบรรจุ  โรงงานผลิตยาสูบ 5  พบวาสาเหตทุี่สําคัญที่ทําใหกองการ
มวนและบรรจมุีปญหาผลผลิตตกต่ํา  อันเนื่องมาจาก 

1. สาเหตุดานการจัดองคกรและแรงงาน 
2. สาเหตุดานเครื่องจักร 
3. สาเหตุดานวัตถุดิบ 

 
5.3.1  การวิเคราะหสาเหตุดานการจัดองคกรและแรงงาน 

 จากการศึกษาโครงสรางขององคกรกองการมวนและบรรจุ  ดังแสดงในรูปที่ 4.5  ปจจุบนักอง
การมวนและบรรจุ ไมไดนําแผนผังองคกรมาใชอยางเปนทางการ หรือเปนลายลกัษณอักษร ทําใหขาด
การไหลของการสั่งงานที่ชัดเจน  ขาดการควบคุมติดตามงาน และการประเมินผลงาน  ซึง่เปนหลกัการ
ของการจัดการองคกรกลาวคือ   แผนกงานตาง ๆ ขาดการประสานงาน  อํานาจการตัดสินใจอยูที่
หัวหนากองฯ  เพยีงคนเดียวขาดการกระจายอํานาจใหระดับจัดการที่รองลงมา  การทํางานของ
พนักงานรายเดือน (ระดับจัดการ) มกีารจดัแบงขอบขายหนาที่การทาํงานไมชัดเจน  และทาํงานหลาย
หนาที ่  ในลักษณะงานที่ขามแผนก และแผนกเดียวกันโดยไมคํานงึถงึแผนกตาง ๆ ที่มีสายการบงัคับ
บัญชาอยูแลว  การทํางานในปจจุบนัจึงขาดการประสานงาน  บางครั้งมีความขัดแยงเกิดขึน้  คนงาน
ในแผนกตางๆ เกิดความสับสนในเรื่องของผูบังคับบัญชา  คนงานขาดการควบคุมอยางใกลชิด  และ
เมื่อเกิดปญหาทางการผลิตขึ้นมาไมสามารถนําขอมูลทีถู่กตองมาแกไขปญหาได  เนื่องจากไมมีการ
ประสานงานดานขาวสารขอมูล  คือ ไมมกีารแสดงผลขอมูลอยางชัดเจน  ขาดแบบฟอรมในการแสดง
รายละเอียดตาง ๆ ในการผลิต 
 จากการศึกษายังพบอกีวา  พนักงานในระดับรายเดือน  (ระดับจัดการ)  ไมตระหนักถึงปญหา
ที่เกิดขึ้นกับการผลิตโดยไมมีการนาํขอมลูมาทาํการวิเคราะหหาที่มาของสาเหตุของปญหาในสวนตาง 
ๆ  ทําใหไมมกีารถายทอดขอมูลนี้ลงไปสูพนักงานรายชัว่โมง  (ระดับปฏิบัติการ)  เมื่อผูใตบังคับบัญชา
ไมไดรับขอมูลและความสาํคัญจากหวัหนา  ทาํใหพนกังานขาดความสนใจในงานทีต่นปฏิบัติอยู  ขาด
ความกระตือรือรนในการทํางาน  เกิดความเบื่อหนายทอแท และมีทัศนคติที่ไมดีตองานและ
ผูบังคับบัญชา  อีกทัง้ผูบังคับบัญชาหรือพนักงานรายเดือนก็ปลอยใหพนักงานรายชั่วโมง (ระดับ
ปฏิบัติการ) ทาํงานอยางอิสระ ขาดระบบการควบคุม  ซ่ึงจะสงผลกระทบทําใหประสิทธิภาพการผลิต
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ตกต่ํา  ผลที่ตอเนื่องตามมาก็คือ ตองทาํงานลวงเวลา  ซึ่งสามารถสรปุสาเหตุเกี่ยวกับการจัดองคกรใน
ปจจุบันเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงไดดังนี ้

1. ขาดการสื่อสารและการประสานระหวางหนวยงานของแตละแผนก 
2. ขาดการนาํแผนผังองคกรมาใชอยางเปนทางการ หรือเปนลายลักษณ  เพื่อกาํหนดสาย

งานบังคับบัญชา  และคําบรรยายลักษณะงาน (Job  Description)  ของแตละตําแหนง 
3. บุคลากรยังขาดการสนับสนนุในเรื่องของการ Training  เพื่อที่จะทาํใหพนักงานมคีวามรู

และความสามารถเพิ่มข้ึน  ทําใหการทํางานมีประสิทธภิาพเพิม่ข้ึน 
 

5.3.2  การวิเคราะหสาเหตุดานเครื่องจกัร 
 การผลิตบุหร่ีที่กองการมวนและบรรจุ  เครื่องจักรหลักที่ใชก็คือ  กลุมเครื่องมวนบุหร่ี  กลุม
เครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  รายละเอียดดังแสดงในตารางที ่5.3 
 

ตารางที่ 5.3  กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในกองการมวนและบรรจุ 
Idle Time 

เปรียบเทียบกับเครื่องมวนเวลา 1 ชั่วโมง ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร 
Ideal  Capacity 
มวน/ชั่วโมง 

มวน นาที 

กลุมเครื่องมวน 36 12,180,000 - - 

กลุมเครื่องบรรจุซอง 40 12,948,000 768,000 3.56 

กลุมเครื่องบรรจุหีบ 13 14,800,000 2,620,000 10.62 

หมายเหตุ 
 Idle Time คือ เวลาที่กลุมเครื่องบรรจุซอง  กลุมเครื่องบรรจุหีบ  เกิดเวลาวาง (Idle Time) ขึ้นภายในการ
ทํางาน 1 ชั่วโมง เนื่องจากรอมวนบุหรี่จากกลุมเครื่องมวน 
 จากตารางที่ 5.3 แสดงใหเห็นถึงกลุมเครื่องมวนบหุร่ี  มวนบหุร่ีภายใน 1 ชม. และไดจํานวน
บุหร่ีตามที่กําหนดไวจากกาํลังการผลิตทีค่ิดจากกองแผนงาน (Ideal Capacity) คือ 12,180,000 มวน/
ชม.  กลุมเครื่องบรรจุซองจะใชเวลาทําการบรรจุ  จาํนวนบหุร่ีดังกลาวเพียง 56.44 นาท ีและเกิดเวลา
วาง (Idle Time) ขึ้นภายใน 1 ชั่วโมงของการทํางาน โดยเฉลี่ยเทากับ 3.56 นาท ีหรือคิดเปน 768,000 
มวน  และเครื่องบรรจุหีบจะใชเวลาทําการบรรจุจํานวนบุหร่ีดังกลาวลงหีบเพียง 49.38 นาท ี และเกิด
เวลาวาง (Idle Time) ขึ้นภายใน 1 ชั่วโมงของการทาํงาน โดยเฉลีย่เทากับ 10.62 นาท ี หรือคิดเปน 
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2,620,000 มวน จากขอมูลดังกลาวและการสังเกตุการณ  พรอมทัง้สอบถามจากผูที่เกี่ยวของ  พบวา
เครื่องมวนบุหรี่  ซึ่งเปน Input ของกองการมวนและบรรจุ  สมควรไดรับการปรับปรุงโดยเรงดวน  เพื่อ
แกไขปญหาผลผลิตตกต่ํา 
 เนื่องจากในกองมวนและบรรจุ  มีสายการผลิตบุหร่ีอยูถึง 36 สายการผลิต  การที่จะเขาไป
ทําการศึกษาทุก ๆ สายการผลิต  จึงไมสามารถกระทําได  เพราะตองใชเวลามาก  เนื่องจากการทาํงาน
ของกองการมวนและบรรจุ  ยังไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลอยางชดัเจน  ขาดแบบฟอรมในการแสดง
รายละเอียดตาง ๆ ในการผลิต  ทางผูวิจยัจึงเลือกเขาไปศึกษาในสายการผลิตเครื่องมวน  Protos-70  
ซึ่งมีรายละเอยีดดังตารางที ่4.3 จากตารางดังกลาวไดแสดงเวลาการสูญเสียของเครื่องจักร  และตอไป
จะไดทําการวิเคราะหปญหาการสูญเสียที่เกิดขึ้น คือ การสูญเสียในเรื่องของเวลา  ความสูญเสยีเชิง
สมรรถนะ  และความสูญเสียในเรื่องคณุภาพ  ซึ่งมีดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพของการสูญเสียเหลานั้น  
โดยจะวัดออกมาเปนหนวยเปอรเซ็นต คือ อัตราการเดินเครื่องหรืออัตราความพรอม (Loading 
Efficiency)  ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ (Machine Efficiency)  อัตราคุณภาพ (Quality Rate)  และ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (Overall  Efficiency  Effectiveness: OEE) 
 

5.3.2.1  การสญูเสียในกระบวนการผลิต 
 ปญหาการสญูเสียในกระบวนการผลิตสามารถแบงการความสูญเสียไดดังนี ้

1. การสูญเสียในเรื่องของเวลา 
2. การสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
3. การสูญเสียในเรื่องคุณภาพ 
 

1. การสูญเสียในเรื่องของเวลา 
กอนทีจ่ะทําการวิเคราะหความสูญเสียในเรื่องของเวลาจาํเปนตองทราบถึงหลักการและ

ความหมายความหมายของการใชเวลาในกระบวนการผลิต  ซึ่งอธิบายไดดังตอไปนี้และความสัมพันธ
ของคําเหลานีดู้ไดจากรูปที่ 5.1 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.1  แสดงถึงความสมัพันธของเวลาตาง 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) เปนเวลาที่เครื่องจกัรสามารถทํางานทัง้หมด 
เชน  โรงงานทาํงานวันละ 8 ชั่วโมง หรือคิดเปนนาทีเทากับ 8 x 60 = 480 นาท ี
 เวลารับภาระงาน (Loading Time) เปนเวลาที่เครื่องจกัรรับภาระงานได  คือ  เวลาทํางาน
ทั้งหมด – เวลาหยุดตามแผน 
 เวลาหยุดตามแผน  เปนเวลาทีห่ยุดตามแผนการดําเนนิการของกระบวนการผลิตที่ไดกําหนด
ไว เชน พักเบรก  ประชุมตอนเชากอนการผลิต  ทาํความสะอาดกอนเลิกงาน  เปนตน 
 เวลาเดนิเครื่อง (Operating Time) เปนเวลาทีส่ามารถหรือพรอมที่จะเดนิเครื่องจักรได 
กลาวคือ  เวลารับภาระงาน - เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
 เวลาที่เครื่องจกัรหยุด  เปนเวลาที่เครื่องจกัรหยุดหรือขัดของที่ไมไดหยุดตามแผน  เชน  การ
ปรับแตงและปรับต้ัง  เครื่องจักรเสีย  เปนตน 
 การสูญเสียในเรื่องของเวลาที่ไดกลาวมาสามารถบอกไดวา  กระบวนการผลิตที่ใชเครื่องจักร
เปนหลกัสําคญัในการผลิตนั้นวา อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมทํางาน (Loading Efficiency) 
เปนกี่เปอรเซน็ต  ซึ่งสามารถใชเปนดัชนีบงถึงการสูญเสียในเรื่องของเวลาในกระบวนการผลิตบุหร่ีได 
 จากขอมูลตารางที่ 4.3 สามารถสรุปและคํานวณอัตราการเดินเครื่อง ไดดังนี ้

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

 อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจกัรในการ
ทํางาน เปนการเปรียบเทยีบระหวางเวลาเดินเครื่อง (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  ที่แสดงถงึความสัมพนัธของเวลาตาง ๆ ในกระบวนการผลิต 

 เวลาเดนิเครื่องสุทธ ิ เปนเวลาเดินเครื่อง – (เวลาที่เครือ่งจักรหยุดเลก็ ๆ นอย ๆ และเดินตัว
เปลา รวมถงึการสูญเสียความเร็ว) 
 เนื่องจากการศึกษานี้ เปนการเริ่มตนการเพิ่มประสิทธภิาพการผลิตดวย  การนาํเอาเทคนิค 
TPM มาใช และการนาํเอาดัชนีบงชี ้  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) มาใชเชนกนั  
จึงไดผลักดันการเดินเครื่องตวัเปลา (Idling)  เขาไปอยูในการสูญเสยีเวลาของเครื่องจักร และการหยุด
เล็ก ๆ นอย ๆ หรือสูญเสียความเร็วชวงในระหวางการผลิตไมสามารถหาขอมูลได  จึงจําเปนตองคิด
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องได ดังตอไปนี้ 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency) คือ การแสดงสมรรถนะเครื่องจกัรในการ
ทํางาน  เปนการเปรียบเทยีบระหวางเวลาเดินเครื่องสทุธ ิ(Net  Operating  Time)  กับเวลาเดนิเครื่อง 
(Operating  Time) 
 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง     =       
           
 
           = 
 
 จากขอมูล ตารางที ่4.3  สามารถสรุปและคํานวณประสทิธิภาพการเดนิเครื่องไดดังนี ้
 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 เปนสวนที่สําคัญมากที่ลูกคาตองการในกระบวนการผลิตที่

ใชเครื่องจักรเปนสวนสําคัญในการผลิต  การที่จะทาํการผลิตผลิตภัณฑใหไดคุณภาพตามที่ลูกคาตอง

   (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  ก็ข้ึนอยูกับเครื่องจักรในกระบวนการผลิตนั้น  ซึง่มคีวามสาํคัญไมนอยไปกวาวตัถุดิบที่นาํมาผลิต
เปนผลิตภัณฑ  จากขอมูลตารางที ่4.3  พบวาอัตราของเสียจากเครื่องมวน  สามารถสรุปและคํานวณ
อัตราคุณภาพ (Quality Rate) ไดดังนี้ 

   จํานวนที่ผลิตไดทั้งหมด             86,317,800   มวน 
   จํานวนของเสยี                            1,436,800   มวน 

 อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือการแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอกําหนด
ของเครื่องจักรตอจํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด 
  

อัตราคุณภาพ           =             
 
 
 
          = 
 
  

                                =            
 
 ∴ อัตราคุณภาพ      =   98.34 % 
 

5.3.2.2  การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness:OEE) 
 ตัววัดประสิทธภิาพที่ใชคือ 

1. ดัชนีอัตราการเดินเครื่องหรืออัตราความพรอม (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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 จากขอมูลของตารางที่ 4.3 สามารถสรุปและนํามาคํานวณประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ไดตามตัวอยางรูปที่ 5.2 และดัชนีวัดอัตราผลผลิต (มวน
ตอช่ัวโมง) ตามตัวอยางรูปที ่5.3 ดังตอไปนี ้

  
  

หมายเหตุ 
  -  ที่มา และการคํานวณขอมูลของกราฟตามตัวอยาง  ไดแสดงรายละเอียดไวในภาคผนวก ข.1 
 

จากรูปที ่ 5.2 แสดงใหเหน็ถงึรายละเอียดของอัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) และ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency)  และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) และ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ของแตละสัปดาห 
พรอมทัง้คาเฉลี่ยของคาดัชนีชี้วัดดังที่กลาวมา 
 
 
 
 
 
 

        รูปที่ 5.2   กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70  
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 จากรูปที ่ 5.3 แสดงใหเห็นถึงผลผลิตเฉลีย่(มวน/ชั่วโมง) ของเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 
ซึ่งเปนการชีว้ดัใหเหน็ผลผลติเฉลี่ยของแตละสัปดาหและผลผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 186,029 มวนตอชม.  
 

5.3.2.3  การวเิคราะหหาสาเหตุของการสญูเสียในเรื่องของเวลา 
 การเก็บขอมูลเวลาการทาํงานของเครื่องจกัร  กอนทําการปรับปรุง  นอกจากจะไดขอมูลคือ  
เวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตแลว  ยงัทําใหทราบดวยวามีสาเหตุทีส่ําคัญของเวลาสูญเสียเหลานั้น 
ดังตารางที่ 5.4  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3   กราฟแสดงผลผิตเฉลี่ยของเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70 
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ตารางที่  5.4 เวลาที่สูญเสียและสาเหตุการสูญเสียของเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 
      หนวย : นาท ี

สาเหตุของการสูญเสีย กุมภาพนัธ มีนาคม เฉลี่ยตอเดือน 
เวลาที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน    
     -  รอราง (บรรจุซองขัดของ) 420 630 525 
     -  ยาเสน (ขัดของ  ชื้น) 185 120    152.5 
     -  วัตถุดิบบกพรอง (ใชงานไมได)   215 150    182.5 
     -  อื่นๆ 160 130 145 
เวลาปรับแตงและปรับตั้งเครื่อง    
     -  ปรับตั้ง/เปล่ียนสายพาน (Belt) 135   65 100 
     -  ปรับตั้งV-Way/สายพาน(Gar)  100   90    95 
     -  ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 330 540 435 
     -  เปล่ียนตราบุหรี่   30   90   60 
เวลาที่เครื่องจักรเสีย    
     -  ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 230   90 160 
     -  เครื่องจักรเสีย  ฝายวิศวฯ ซอม   30 425     227.5 
     -  ชิ้นสวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)   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  สามารถสรุปและแยกประเภทเวลาการสูญเสียเครื่องจักรไดดังตอไปนี ้
 เวลาเครื่องจกัรไมไดรับภาระงาน 
 การสูญเสียทีม่ีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรไมไดรับภาระงานคือ รอราง (เนื่องจากเครื่อง
บรรจุซอง  บรรจุหีบ  ขัดของ)  ยาเสน (ติดขัด  ชื้นเกินไป)  วัตถุดิบบกพรองใชงานไมได   อ่ืน ๆ  
 จากตารางที ่ 5.4 สรุปไดวามีการสูญเสียเวลาที่เครือ่งจักรไมไดรับภาระงานโดยเฉลี่ยเทากับ 
1,005 นาทีตอเดือน คิดเปน 35.66 %  เมื่อเทียบกับเวลาที่เครื่องจกัรหยุดไมตามแผน 
 สาเหตุการสญูเสีย 

     -  การขาดการสื่อสารและการประสานงาน กลาวคือ กรณีเครื่องบรรจุซองสายการผลิต
ตัวอยางเสีย  พนักงานทั่วไปประจําเครื่องมวนดังกลาวไมไดยกรางเปลาเขาเครื่องมวนเพื่อที่เครื่องมวน
จะไดไมตองหยุด  ทัง้ที่มีรางเปลาอยูที่เครื่องบรรจุซองสํารองทีอ่ยูใกลกับเครือ่งมวนสายการผลิต
ตัวอยาง 
      -  การขาดคําบรรยายลักษณะการงาน (Job Description) เพื่อกาํหนดหนาที่หรือขอบเขต 
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ความรับผิดชอบที่ชัดเจน 
      -  การขาดระบบควบคุมวัตถุดิบทัง้ที่เปนยาเสน และวัสดุหอมวน 
 
 เวลาในการปรบัแตงและปรับต้ังเครื่องจักร 
 การสูญเสียทีม่ีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรหยุดบอยคือ ปรับต้ัง/เปลี่ยนสายพาน(Belt)  
ปรับต้ัง  V-Way / เปลี่ยนสายพาน (Garniture Tape) ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง  เปลี่ยนตราบหุรี่ 

จากตารางที่ 5.4  สรุปไดวามีการสูญเสียเวลาที่เครื่องจักรหยุดบอยโดยเฉลี่ยเทากบั 690 นาที
ตอเดือน  คิดเปน 24.49 %  เมื่อเทียบกับเวลาที่เครื่องจกัรหยุดไมตามแผน 

สาเหตุการสญูเสีย 
     -  ผูที่ทาํหนาที่ในการปรับต้ังและปรับแตง คือ ชางประจําเครื่อง ซึ่งเลื่อนตาํแหนงมาจาก

พนักงานควบคุมเครื่อง  ไมใชเปนผูทีม่ีความชํานาญการทางดานนี้  จึงขาดความรูเกี่ยวกับข้ันตอนการ
ปรับต้ังและปรับแตงเครื่องทีถู่กตอง   จึงมกัจะเกิดความผิดพลาดและลาชา 

     -  การขาดระบบการควบคุมวัตถุดิบ  วัตถุดิบก็เปนสวนสาํคัญที่ไปทําใหมีการปรับต้ังและ
ปรับแตงเครื่อง  เชน  กาวติดกระดาษพันกนกรองไมมีคุณภาพ  ทําใหกนกรองหลุดจากลาํมวนบหุร่ี  
เปนผลทาํใหกนกรองและลาํมวนบหุร่ีไปอัด  Drum  ของเครื่องตอกนกรองเคลื่อน  จึงเปนสาเหตทุําให
ตองหยุดเครื่อง  เพื่อทําการปรับต้ังเครื่องตอกรอง 

     -  พนักงานไมดูแลเอาใจใสในการตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักรวามีสภาพของ
เครื่องจักรมีปญหาหรือมีความบกพรองตอหนาทีห่รือไม 
 เวลาเครื่องจกัรเสีย 

การสูญเสียทีม่ีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรเสีย คือ  ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา)  
เครื่องจักรเสีย  ฝายวิศวกรรมฯ ซอม  ชิน้สวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง) ROD BREAK เนื่องจากหัวฉีด 
ROD BREAK เนื่องจากเตารีด ROD BREAK เนื่องจาก Suction เปนตน 

จากตารางที่ 5.4  ดังกลาวสรุปไดวามีการสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียโดยเฉลี่ยเทากับ 
1,122.5  นาทตีอเดือน  คิดเปน 39.84% เมื่อเทียบกับเวลาที่เครื่องจกัรหยุดไมตามแผน 
 สาเหตุการสญูเสีย 

     -  เครื่องจักรสวนมากมีอายุการใชงานยาวนานพอสมควร  โดยที่ไมมกีารบํารุงรักษา
เครื่องจักรอยางถกูตองและเหมาะสม  ทาํใหมีสภาพทรุดโทรมมาก  จงึมีโอกาสทีจ่ะเสียไดอยู
ตลอดเวลา 

     -  กรณีทีพ่นักงานควบคมุเครื่องไมอยู  เชน  ไปโรงพยาบาลหรือลาจะจัดพนักงานทัว่ไปเขา
ควบคุมเครื่อง  ซึ่งพนักงานทัว่ไป(เบ็ดเตล็ด)สวนใหญขาดประสบการณ  และไมมีความรูเกี่ยวกับ
วิธีการใชเครื่องจักร  ทาํใหเครื่องจักรเสียได 

     -  ระบบการบํารุงรักษาของโรงงานขาดประสิทธิภาพ  (ขาดการซอมแซมบํารุงดูแลรักษา) 
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5.3.2.4  การวเิคราะหการสญูเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
 จากรูปที ่5.2  พบวาดัชนีบงชี้ของประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  (Machine Efficiency)  ของแต
ละสัปดาห คือ ตั้งแตสัปดาหที่ 6 ถึง  สัปดาหที่ 13  มีคาต่ํา  โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 64.64%  
 เนื่องจากกระบวนการผลิตมวนบหุร่ีของกองการมวนและบรรจุ จะใชเครื่องจักรในการผลิตทุก
ขั้นตอนของกระบวนการ  ในทางทฤษฎีถามีเวลาทีเ่ครื่องจักรทาํงานจริงอยูมากนอยเทาไร  ก็ควรจะได
จํานวนผลิตภณัฑออกมาตามเวลาทีเ่ครื่องจักรนัน้ทํางานจริง  โดยสามารถคาํนวณความสูญเสยีเชิง
สมรรถนะในรปูของจํานวนผลิตภัณฑไดดังนี ้
 โดยที่คาคาดหวงัจากเวลาทํางานจริง  คาํนวณไดจาก 
   เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริง  X  รอบเวลาของการผลิต 
 

การสูญเสียเชงิสมรรถนะในรูปของจํานวนผลผลิต  คํานวณไดจาก 
 คาคาดหวงัจากเวลาทาํงานจริง – จาํนวนชิ้นงานที่ไดจริง 
 

ตัวอยาง  เวลาที่เครื่องจกัรทํางานจริงในชั่วโมงนั้น คือ 50 นาท ี  และรอบเวลาของการผลิตของ
เครื่องจักรเทากับ  1/7000  นาที/มวน  ดงันั้น ควรจะไดชิ้นงานในชั่วโมงนัน้คือ  350,000 มวน  แตการ
ผลิตในชั่วโมงนั้น ปรากฏวาไดจํานวนชิน้งานจรงิ 26,000 มวน  แสดงวาเกิดการสูญเสียเชิงสมรรถนะ
อยู 90,000 มวน หรือประมาณ 12.85 นาท ี  ซึง่เปนการสูญเสยีที่เกิดขึ้นในรูปของการสูญเสยีของ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 
 จากขอมูลของตารางที่ 4.3 สามารถแยกรายละเอยีดของการสูญเสยีเชิงสมรรถนะออกมาใน
แตละสัปดาหไดดังตารางที ่5.5 

ตารางที่ 5.5  แสดงความสญูเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะเชงิจํานวนผลผลิตและเวลา 
 

สัปดาหที่ผลิต 
เวลาที่เครื่องจักร
ทํางานจริง(นาที) 

คาคาดหวังจากเวลา
ทํางานจริง(มวน) 

จํานวนชิ้นงานที่
ทําไดจริง(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  มีการสูญเสียประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรอยูในเกณฑที่สูง คือ จากการ
เก็บขอมูลของตารางที่ 4.3  ตั้งแตสัปดาหที่ 6  ถึงสัปดาหที ่ 13  รวม 41 วนั  พบวามีการสูญเสีย
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 48,957,200 มวนและโดยเฉลี่ย 1,194,078 มวน/วัน หรือ 6,993.8 
นาทีและโดยเฉลี่ย 170.58 นาที/วนั หรือ 2.84 ชัว่โมงตอวัน  จงึนบัวาเปนปญหาที่สําคัญที่ทาํใหผล
ผลิตต่ําสมควรไดรับการแกไขโดยเร็ว 
 ตอไปเปนการวิเคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสยีเชิงสมรรถนะไดดังนี้  
 สาเหตุการสญูเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 

     - เครื่องจักรหยุดทาํงานชั่วคราวเนื่องจากเกิดลาํบุหรี่แตก  ขณะเดินเครื่องจักรตองหยุด
เครื่องเพื่อเร่ิมปนลําบหุร่ีใหม เปนตน 

     - เครื่องจักรไมตองการซอมแซม  แตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเล็กนอยที่ใชเวลาต่ํา
กวา 5-10 นาที จากชางประจําเครื่อง 

     - มีการหยดุเครื่องจักรเองกอนทีพ่นกังานควบคมุเครื่องคนตอไป  จะเขามารับชวงตอและ
พนักงานจะหยุดเครื่องจักรกอนเวลาเลิกงานที่ไดกาํหนดไว  โดยไมไดมีการแจงตอผูรับผิดชอบคนใด 

     - ขาดระบบขอมูลขาวสาร  และการวิเคราะหถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้น ทําใหไมสามารถ
ควบคุมการสญูเสียได 

     - ขาดการดูแลเอาใจใสและการตระหนักถงึการสูญเสียในสวนนี ้ จากระดับการจัดการที่
ดูแลหรือรับผิดชอบ  เนื่องจากไมไดกําหนดหนาทีห่รือขอบเขตความรับผิดชอบที่ชัดเจน 

 
5.3.2.5 การวิเคราะหการสูญเสียในเรื่องคุณภาพ 
เนื่องจากคุณภาพของผลิตภัณฑเปนสวนที่สําคัญมากทีสุ่ดที่ลูกคาตองการ  เพราะเปนการ

แสดงถึง ความพึงพอใจของลูกคา  ในกระบวนการผลติมวนบหุร่ีจะใชเครื่องจักรผลิตทุกขั้นตอนของ
การผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑนั้นจะดีหรือไมก็ข้ึนอยูกับเครื่องจกัรในขั้นตอนนั้น 
 จากขอมูลของตารางที ่ 4.3  สามารถสรุป และนํามาแสดงเพื่อใหเหน็ถึงจํานวนมวนบุหร่ีที่เสีย 
อันเนื่องจากการเกิดจากเครื่องจักร ดงัตารางที่ 5.6 

ตารางที่ 5.6  แสดงถึงความสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ 
การสูญเสีย สัปดาหที่ 6 สัปดาหที่ 7 สัปดาหที่ 8 สัปดาหที่ 9 สัปดาหที่10 สัปดาหที่11 สัปดาหที่12 สัปดาหที่13 

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  ไมมีกนกรอง 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 ปริมาณของเสียอนัเนื่องจากเกิดจากเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเทากับ 1,436,800 
มวน  หรือคิดเปนอัตราสวนของเสีย คือ 1.66% ของจํานวนที่ผลิตไดจริงจากกระบวนการผลิต 
 ตอไปเปนการวิเคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสยีในเรื่องคุณภาพไดดังนี ้ 
 สาเหตุการสญูเสียในเรื่องคุณภาพ 

- การขาดระบบขอมูลและการวิเคราะหถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้น 
-  การขาดระบบการควบคุมคุณภาพ ทั้งวัตถุดิบที่เปนยาเสน วสัดุหอมวน ทําใหมี

ผลกระทบตอการทาํงานของเครื่องจักร 
-  การขาดระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรอยางถูกตองและเหมาะสม ทาํใหเครื่องจักรมี

สภาพทรุดโทรม หรือหลวมคลอน ยงัสงผลตอการผลิตบุหร่ีเสียได 
 
 5.3.3  การวิเคราะหสาเหตุดานวัตถุดิบ 
 วัตถุดิบที่ใชในการผลิตบุหร่ีของกองการมวนและบรรจุ เพื่อใหไดเปนบหุร่ีนัน้ แบงออกเปน 2 
จําพวกใหญ ๆ คือ  

1. ยาเสน 
2. วัสดุหอมวน 

 
5.3.3.1 ยาเสน 

 ยาเสน  หมายถึง  ใบยาซึง่ไดหั่นเปนเสนและผานขบวนการปรุง  ตามขั้นตอนขบวนการผลิต
ของกองการใบยาแลว  เนือ่งจากคุณภาพทางฟสิกสเร่ืองความชื้นของยาเสน  มีผลอยางมากตอการ
ปนยาเสนเปนลําบุหร่ี  ซึ่งยาเสนแหงเกนิไปนอยกวา 11.50% หรือช้ืนเกินไปมากกวา 12.5%  จะทําให
การปนยาเสนเปนลําบหุร่ีของเครื่องมวนตดิขัดในชุด Suction Rod สงผลใหลําบหุร่ีแตกในขณะ
เดินเครื่องมวนปนเปนลาํบหุร่ี  และตองหยุดเครื่องเพือ่ที่พนักงานควบคุมเครื่องจะไดเร่ิมตนปนลําบุหร่ี
ใหม สงผลทาํใหมีการสูญเสียในเรื่องคุณภาพและเรื่องของเวลา จากตารางที่ 4.3 มกีารสูญเสียในเรื่อง
ของคุณภาพ  อันเนื่องจากสาเหตุของยาเสนแหงหรอืช้ืนเกนิกาํหนด  (ความชื้นที่ทาํใหสภาพการ
ทํางานของเครื่องมวนสมบูรณดี  กําหนดไว 11.50% - 12.50%)  คือ ทาํใหลาํบุหร่ีแตกในสัปดาหที ่ 6 
เทากับ 88,000 มวน และในสัปดาหที ่ 13 เทากับ 72,000 มวน  รวมปริมาณบหุรี่เสียอันเนื่องจาก
สาเหตุยาเสนของ 8 สัปดาหมีคาเทากับ 530,400 มวน หรือคิดเปน 0.61%  เมื่อเทยีบกับจํานวนที่ผลิต
ได  และจากตารางที่ 4.3 เชนกนัมีการสญูเสียในเรื่องของเวลาอนัเนือ่งจากสาเหตุของยาเสนแหงหรือ
ชื้นเกนิไป คือ ROD  BREAK  เนื่องจาก Suction  Rod  และยาเสน (ขัดของ ชื้น) ทาํใหเครื่องมวนปน
ลําบุหร่ีไมได ในสัปดาหที่ 6 เทากับ 40 นาที และในสัปดาหที่ 13 เทากบั 60 นาท ี รวมการสูญเสียเวลา
เนื่องจากสาเหตุยาเสนของ 8 สัปดาห มีคาเทากับ 680 นาทีหรือคิดเปน 12.07% เมื่อเทียบกับการ
สูญเสียเวลาของเครื่องจักรที่ไมไดหยุดตามแผน 
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  5.3.3.2  วัสดุหอมวน 
 วัสดุหอมวน ทีใ่ชในการผลิตบุหร่ี ประกอบไปดวย กระดาษมวนบหุร่ี กระดาษพนักนกรอง กาว
ติดตะเข็บมวน กาวติดกระดาษพนักนกรอง  กาว Hot Melt ติดซอง แสตมป กนกรอง (Filter) ซองบุหรี ่
แสตมป กระดาษตะกัว่ (Foil) กระดาษแกว (PP Film) กระดาษหอสิบซอง Label ปดหัวหอ หีบลูกฟูก  
จากวัสดุหอมวนที่กลาวมา  กองการมวนและบรรจุจะทําการเบิกจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ  แต
บางครั้งเมื่อนาํกาวหรือวัสดุบางตัวมาใช  กาวที่ใชติดตะเข็บมวนบุหร่ี กาวที่ใชติดกระดาษพนักนกรอง
ใชงานไดไมดี  ทําใหกนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี  ตะเข็บมวนบหุร่ีแตกออกจากกนั เปนตน  จาก
สาเหตุดังกลาว ทําใหสงผลกระทบตอการสูญเสียในเรื่องของเวลาและเรื่องของคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตมวนบหุร่ี  จากตารางที่ 4.3 มีการสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ อันเนื่องจากสาเหตุมาจากวัสดุหอ
มวนไมไดตามขอกําหนดหรือลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) คือ มีบุหร่ีทีถู่ก Reject ออกจากเครื่องมวน มี
ลักษณะบหุร่ีหัวหลวม ไมมีกนกรอง ร่ัว ในสัปดาหที ่ 6 เทากับ 189,600 มวน และในสัปดาหที ่ 13 
เทากับ 100,800 มวน รวมปริมาณบุหร่ีเสียอันเนื่องจากสาเหตุมาจากวัสดุหอมวนของ 8 สัปดาหมีคา
เทากับ 906,400 มวน หรือคิดเปน 1.05% เมื่อเทียบกบัจํานวนที่ผลิตได และจากตารางที่ 4.3 เชนกนั 
มีการสูญเสียในเรื่องของเวลาอันเนื่องจากสาเหตุมาจากวัสดุหอมวน คือ ROD BREAK เนื่องจาก
หัวฉีดROD BREAK เนื่องจากเตารีด  วัสดุหอมวนบกพรอง ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง (จากการสังเกตุ
การณและรวมกิจกรรมกลุมยอย  การสูญเสียเวลาการปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง ROD  BREAK 
เนื่องจากหัวฉดี ROD  BREAK  เนื่องจากเตารีด  สาเหตุมาจากวัสดุหอมวนประมาณ 25%  นอกนัน้
เปนเรื่องเกี่ยวกับวิธีการทาํงาน เครื่องจกัร) ในสัปดาหที่ 6 เทากับ 22.5 นาที และในสัปดาหที่ 13 
เทากับ 135 นาที รวมการสูญเสียเวลาเนื่องจากสาเหตุวัสดุหอมวนของ 8 สัปดาหมีคาเทากับ 696.25 
นาที หรือคิดเปน 12.36% เมื่อเทียบกับการสูญเสียเวลาของเครื่องจกัรที่ไมไดหยุดตามแผน 
  
 สรุปไดวามีการสูญเสียในเรื่องของคุณภาพ อันเนื่องจากสาเหตุมาจากยาเสน ชื้น แหงเกนิไป
หรือวัสดุหอมวน รวมปริมาณบุหร่ีเสียทัง้ 8 สัปดาห ในการเก็บขอมูลเทากับ 1,436,800 มวน หรือคิด
เปน 1.66% เมื่อเทียบกับจาํนวนที่ผลิตได  และมีการสูญเสียในเรื่องของเวลาอนัเนื่องจากสาเหตุมา
จากยาเสนชื้น แหงเกนิไป หรือ วัสดุหอมวน รวมปริมาณการสูญเสียเวลาทัง้ 8 สัปดาหในการเก็บ
ขอมูลเทากับ 1,376.25 นาทีหรือคิดเปน 24.42% เมื่อเทียบกับการสญูเสียเวลาของเครื่องจักรที่ไมได
หยุดตามแผน 
 จากการศึกษาสาเหตทุางดานวัตถุดิบ พบวาวัตถุดิบที่ใชในการผลติบุหร่ีนั้น พบวาเรื่อง
มาตรฐานคุณภาพเปนสิ่งทีส่ําคัญ และกอใหเกิดการสูญเสียในเรื่องตาง ๆ ซึ่งจากการวิเคราะหสามารถ
สรุปสาเหตุไดดังนี ้
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     -  การขาดระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพยาเสน  รวมถงึผูดูแลรับผิดชอบ  ซึง่จะ
สงผลใหเกิดปญหาตาง ๆ ตามมา คอื ไมสามารถควบคุมคุณภาพยาเสนใหมีความชืน้อยูในชวง 
11.50-12.50% 

     -  การขาดระบบตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของวสัดุหอมวน  สงผลใหเกิดปญหาตาง ๆ 
ดังที่กลาวมา เนื่องจากวัสดุหอมวนที่กองการมวนและบรรจุเบิกมาจากฝายจัดหาและรักษาพัสดุ ไมได
ตรวจสอบในเรื่องคุณภาพอกีครั้ง กอนนาํมาใชงาน ทําใหบางครั้งไดรับวัสดุหอมวนมาใชงานไมตรง
ตามขอกําหนดหรือลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) 

     -  การขาดการเก็บขอมูลของเสียและสาเหตุของเสยี เพื่อจะไดนาํไปสูการวิเคราะหถงึความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 6 
 

แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 
 จากการที่ศึกษาโรงงานตัวอยาง และการวิเคราะหถึงสาเหตุตาง ๆ ในบทที่ 5 ทาํใหสามารถ
ทราบถงึสาเหตุตาง ๆ ทีท่ําใหผลผลิตตกต่ํา และแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซึง่สรุป
ไดดังนี้ 

1. การปรับปรุงดานการจัดองคกรและแรงงาน 
2. การปรับปรุงดานเครื่องจกัร 
3. การปรับปรุงดานวัตถุดิบ 

 
6.1  การปรับปรุงดานการจัดองคกรและแรงงาน 
 จากการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ขององคกรและแรงงานจะพบวา ขาดการนาํเอาแผนผังองคกร 
มาใชอยางเปนทางการหรือเปนลายลักษณอักษรทําใหขาดการไหลของการสัง่งานที่ชัดเจน  ขาดคํา
บรรยายลักษณะงาน (Job Description) เพื่อกาํหนดอํานาจหนาที่หรือขอบเขตความรับผิดชอบที่
ชัดเจน  ขาดการควบคุมติดตามงานและประเมินผลงาน  และพนกังานไมมีความรูความชาํนาญในการ
ปฏิบัติงาน   
 
 6.1.1  การจัดผังองคกร 
 จากการวิเคราะหสาเหตทุางดานการจัดองคกรและแรงงานในบทที่ 5  พบวาควรที่จะนําเอา
โครงสรางองคกรของกองการมวนและบรรจุ  มาใชอยางเปนทางการหรือลายลักษณอักษร  เพือ่ที่จะ
ควบคุมดูแลพนักงานในสงักดัไดอยางทัว่ถงึ  และจาํเปนจะตองมกีารแบงและกระจายภาระหนาที่
ความรับผิดชอบตาง ๆ เพื่อถายทอดไปยังผูใตบังคบับัญชาไดอยางทั่วถงึ  ดงันัน้ผูวิจยัจึงไดเสนอ
แนวทางใหนําเอาโครงสรางองคกรของกองการมวนและบรรจุ  มาใชอยางเปนทางการหรือลายลกัษณ
อักษร  เพื่อใหการบริหารงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ดังในรูปที่ 6.1 
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 จากรูปที่ 6.1 แสดงผังองคกรกองการการมวนและบรรจุหลังจากจัดทําอยางเปนทางการหรือ
ลายลักษณอักษรเปนการจัดแบงแผนกภายในองคกรตามหนาที่หรือลักษณะงานที่จะตองทาํ 
(Departmentation by function) โดยการที่จัดงานที่หนาที่เหมือนกนัไวดวยกัน ซึง่การแบงโครงสราง 
แบบนี้จะทําใหมีการทาํงานรวมกันระหวางแผนกและแตละแผนกจะมีความรูความเชี่ยวชาญเฉพาะ
ทางดานอยางเดียวกนั  
 
 6.1.2  การกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของโครงสรางองคกร  
 จากนั้นจะจัดทําคําบรรยายลักษณะงานของแตละตําแหนงงาน (Job Description) เพื่อใหแต
ละคนไดทราบบทบาทหนาทีใ่นการทํางานโดยการระบ ุ  ชื่อตําแหนง  หนาที่และความรับผิดชอบ  แต
ละตําแหนงขององคกร เพือ่ที่จะไดทาํงานอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  โดยคาํบรรยายลักษณะงานนี ้
จะจัดทําขึน้จากขอมูลที่ไดรับจากพนกังาน  จากการศึกษาการปฏิบัติงานจรงิของพนักงานและจาก
หลักเกณฑลักษณะงานโดยทั่วไป  ซึ่งประกอบดวยตําแหนงตาง ๆ ตามที่แสดงในภาพผนวก ข 

รูปที่ 6.1  แสดงโครงสรางองคกรกองการมวนและบรรจุ (อยางเปนทางการ) 

กองการมวนและบรรจุ

หัวหนากอง ฯ

รองหัวหนากอง ฯ

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 1

หัวหนาแผนก
พัสดุหอมวน

หัวหนาแผนก
พัสดุอะไหล

หัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
พัสดุหอมวน พนักงานพัสดุอะไหลหัวหนาใหญ เขต 1

ธุรการ

หัวหนาแผนกชาง
(มวน  บรรจุ  ไฟฟา)

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 3

หัวหนาแผนก
มวนและบรรจุ เขต 2

หัวหนาชุด เขต 1
(1-5 ชุด)

หัวหนาชุดเขต 2
(1-2 ชุด)

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานทั่วไป

พนักงาน
เคร่ืองมวน และบรรจุ

พนักงานท่ัวไป

หัวหนาใหญ เขต 2 หัวหนาใหญ เขต 3

หัวหนาชุด เขต 3
(1-5 ชุด) หัวหนา

ชางเคร่ืองบรรจุ
หัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางไฟฟา

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองบรรจุ

รองหัวหนา
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองมวน

พนักงาน
ชางเคร่ืองบรรจุ

พนักงาน
ชางไฟฟา
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 6.1.3  การแกไขพนักงานขาดความรู ความชํานาญ 
 การสูญเสียทางดานแรงงานที่มมีาจากการขาดแรงงานที่มีความรูและความชาํนาญและสงผล
ใหมีการใชแรงงานที่ผิดประเภท  ซึ่งกองการมวนและบรรจุจําแนกประเภทงานออกเปน 

- งานทัว่ไปที่คนงานทุกคนทาํได (Non-Skill Labor Work) คือ งานที่สอนใหคนงานที่เขา
ใหมสามารถ 

- +ทําไดระยะเวลาอันสั้น  เชน  พนักงานทั่วไปทีม่ีหนาที่ยกรางบหุร่ีเขาเครื่อง  เขน็รถเข็น  
เปนตน 

-  งานที่ตองการคนงานทีม่ีความรูและความชาํนาญ (Skill Labor Work) คืองานที่ตองใช
คนงานที่มีความชํานาญและประสบการณในการทํางานหรือตองไดรับการฝกอบรมมากพอ เชน  
พนักงานควบคุมเครื่อง  พนกังานชาง  เปนตน 

การแกไขพนกังานขาดความรู ความชํานาญ  ทาํไดโดยการจัดการฝกอบรมใหพนักงานเกิด
ความรูทางดานปฏิบัติ เพื่อเอาไปใชในการทํางาน  และมีความรูที่เกี่ยวกับการผลิต ซึ่งมีแนวทางในการ
แกไข ดังนี ้

-  พนักงานทัว่ไป ที่มีความรูเกี่ยวกับการควบคุมเครื่องจักรอยูบางและคาดวาจะมีโอกาสทีจ่ะ
เลื่อนตําแหนง (ดูอายุการเขาทํางานเปนเกณฑ)  และพนักงานประจาํเครื่องที่เลื่อนตําแหนงเปน
พนักงานชาง  โดยการจดัฝกอบรมพนกังานดังกลาว เพื่อใหมีความรู  สามารถปฏิบัติงานไดอยาง
ถูกตองแมนยาํ ไมมีขอผิดพลาด  และไดรับใบรับรองการผานงานในขั้นตอนนั้นจึงจะปลอยใหทํางาน
ในสายการผลติได 

- สําหรับพนกังานที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว  ตองมกีารตรวจสอบการทาํงานเปนประจําวา
พนักงานไดทาํงานอยางถกูวธิี และไมมีของเสียเกิดขึน้หรือเกิดขึ้นแตนอย 

-  ในสวนของพนักงานชางใหม หลงัจากไดรับการฝกอบรมแลว จงึใหปฏิบัติงานจริงโดยมีการ
จับคูกับพนักงานชางเกาที่มปีระสบการณอยูกอนแลว โดยมอบหมายใหหวัหนาชางหรือรองหวัหนาชาง
เปนผูใหคาํปรึกษาและแนะนํา  พรอมทัง้ควบคุมการทาํงานดวย 

 
 การดําเนินการฝกอบรม 
 เพื่อใหพนกังานมีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อทดแทนในอนาคต 
และพนกังานที่จะฝกเพื่อพฒันาขึน้มาทาํหนาทีพ่นกังานชางในอนาคต 
 ทางผูวิจยัจึงไดนําเสนอผูบริหารจัดทาํหลกัสูตร  ความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมมวนบุหร่ี และ
ความรูเกีย่วกบัเครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุ  ซึง่มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
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โครงการฝกอบรมพนกังานกองการมวนและบรรจุ 
หลักสูตร ความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมเครื่องมวนบหุร่ี PROTOS LIINE 

 
1. หลักการและเหตุผล 
ในปจจุบนัเครื่องจักรกลุมเร่ืองมวนบหุร่ี PROTOS LINE (VE + SE + MAX + Filtromat + 

HWR + HCF + Magomat + RTS) นับวาเปนเครื่องจักรหลักของโรงงานยาสูบ  มีความทันสมัยและมี
ความเร็วในการผลิตสูง  แตอยางไรก็ตามเครื่องจักรเหลานี้จะเปนเครื่องที่มีประสิทธิภาพไปไมได หาก
ขาดผูควบคุมที่ดี  ดงันัน้ การฝกอบรมพัฒนาความรู ความสามารถ ความชํานาญในการใช การ
ควบคุมและการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ทั้งในดานทฤษฎีและปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องจักรเหลานี ้ จะเปน
การชวยสงเสรมิใหการผลิตบุหร่ีของโรงงานยาสูบเปนไปดวยความเรียบรอย  และมปีระสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

2. วัตถุประสงค 
เพื่อใหพนกังานมีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อทดแทนในอนาคต

และพนกังานที่จะฝกเพื่อพฒันาพนักงานขึ้นมาทําหนาที่พนักงานชางในอนาคตใหมีความรู  ความ
เขาใจในเรื่องที่เกี่ยวกับเครือ่งจักรกลุมเคร่ืองมวนบุหร่ี PROTOS LINE ทั้งในดานทฤษฎีและปฏิบัติ 
สามารถแกไขปญหาเบื้องตนทางดานการผลิตไดเปนอยางด ี

3. เปาหมาย 
จัดการฝกอบรมพนกังานรายชั่วโมงชายหรือหญิงทกุระดับ  ใหมีความรูพืน้ฐานเกี่ยวกับ

เครื่องจักรกลุมเครื่องมวนบหุร่ี  ซึง่ประกอบไปดวย FEEDER (VE), ROD MAKER (SE), เครื่องตอกนกรอง 
(MAX), เครื่องรับกนกรอง (filtromat), เครื่องผาบุหรี่ (HWR),เครื่องบรรจุบุหรี่ลงราง (HCF), เครื่องปอนราง
บุหรี่ (Magomat), ระบบสายพานสงบุหรี่ไปชุดเครื่องบรรจุซอง (RTS) โดยพิจารณาคัดเลือกจากพนักงาน
ทั่วไป พนักงานที่มีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อพฒันามาทาํหนาที่ชางซอม 
ปรับแตงและควรพิจารณาพื้นฐานความรูและอายุของผูเขารับการฝกอบรมดวย 

4. ขอบเขตของหลักสูตร 
     4.1  MAKING  COMBINATION 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 2 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• ความรูทัว่ไปอยางกวาง ๆ (Overviews) เกี่ยวกับชดุเครื่องมวน PROTOS 90 

ประกอบดวยเครื่องมวนบหุร่ี  เครื่องตอกนกรอง  หนวยรับกนกรองของเครื่องสงกน
กรอง  เครื่องผาบุหร่ีประจาํชุดเครื่องมวน  เครื่องเก็บบุหร่ีลงราง  เครื่องปอนรางบหุร่ี  
ระบบสายพานสงบหุร่ีไปสูชุดเครื่องบรรจุซอง 

     4.2  FEEDER + ROD MAKER (VE + SE) 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 4 วัน  (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
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• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เชน ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความเตือน  บอกสาเหตุของความขัดของ ใหขอมลูตาง ๆ ฯลฯ 

(MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองบุหร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.3  เคร่ืองตอกนกรอง  MAX, HWR, Filtromat (Receiver) 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 3 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เชน ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความเตือน (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองบุหร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.4  เครื่องบรรจุบุหร่ีลงราง (HCF) + Magomat + ระบบลําเลียงบุหร่ี (RTS) 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 4 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• แผงควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
• ขอแนะนําสาํหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

5. วิธีการฝกอบรม 
     5.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎ ี
     5.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ (ศึกษาจากเครื่องจักร) 
6. ระยะเวลาการฝกอบรม (หลกัสูตรที่ 4.1 – 4.4) 
ใชเวลาในการฝกอบรมทัง้ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติรวม 13 วัน วันละ 3 ชั่วโมง ระหวางเวลา 

08.00 – 11.00 น. (08.00 – 10.00 น. – ทฤษฎี) (10.00 – 11.00 น.- ศึกษากบัเครื่องจักร) 
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7. สถานที่ฝกอบรม 
7.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎี ณ หองประชุม 2 โรงงานผลิตยาสูบ 5 

      7.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ ณ กองการมวนและบรรจ ุโรงงานผลิตยาสูบ 5  
8. คุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 
พนักงานรายชัว่โมงชายหรือหญิงทุกระดับ กองการมวนและบรรจุ โรงงานผลิตยาสบู 5 ฝาย

ผลิต ประมาณ 15 - 20 คน 
9. วิทยากร (ใชวทิยากรจากฝายผลิต) 
วิทยากรดานบรรยายทฤษฎี 
     1.  นายวิบลูย  วรฑฑ            (หัวหนาชาง กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) 
      Making Combination / Max–90 / Filtromat (Receiver) / HWR 
     2.  นายพชิัย     เมธินาพิทักษ   (หัวหนาชาง กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) SE-90/ HCF 
     3.  นายสุรพล  อยูสําราญ        (ผูชวยหัวหนาชาง กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) VE-90 
     4.  นายเรวัติ     ดิศรานนนท     (ชางชั้น 1 กองการมวนฯ ร.ย.ส. 5) Magomat / RTS 
วิทยากรเมื่อศึกษากบัเครื่องจักร 
วิทยากร ทัง้ 4 คน รวมดูแลทุก ๆ เครื่องจกัรที่เขามา 
10. คาใชจาย 

10.1  คาสมนาคุณวทิยากรตามระเบียบโรงงานยาสูบ  วาดวยคาใชจายในการฝกอบรม 
พ.ศ.  2537  (ขอ 14.2.3) จํานวน 13 วนั วันละ 3 ชั่วโมง  ชั่วโมงละ 100.- บาท 
     เปนเงินประมาณ                                                         7,800.-    บาท 
10.2  คาเครื่องดื่มและอาหารวาง ประมาณ                        9,750.-    บาท 
10.3  คาใชจายเบ็ดเตล็ด  เปนเงนิประมาณ                        1,000.-    บาท 

     รวม                    18,550.-    บาท 
 จากงบคาใชจายในการศึกษาดูงาน  ฝกอบรมฯ งบกลางประจาํป 2545 คาอบรมของกอง
ฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน ฝายทรัพยากรบุคคล รายการอบรมวิชาเฉพาะใหฝายตาง ๆ  

11. ผลที่คาดวาจะไดรับ 
 11.1  พนักงานมีความรูความเขาใจในระบบการทาํงานของเครื่องจักร  การใชเครื่องจกัร 

แกไขอาการขัดของและมีการบํารุงรักษาเบื้องตนที่ถูกตอง  
       11.2  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้น 
       11.3  ลดอันตรายที่อาจเกิดกับผูใชเครื่องจักรและตัวเครื่องจักร 
       11.4  เปนการเตรียมบคุลากรใหพรอมสําหรับเครื่องจักรสมัยใหม 
       11.5  ทําใหพนักงานเกดิความรูสึกมสีวนรวมและทาํงานเปนทีม 
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12. เจาของโครงการ 
ฝายผลิต 
13. หนวยงานที่รับผิดชอบ 
ฝายผลิตและฝายทรพัยากรบุคคล 
14. กําหนดการจดัอบรม 
ระหวางวันที่ 12 – 28 มิถุนายน 2545 
 

 
 

โครงการฝกอบรมพนกังานกองการมวนและบรรจุ 
หลักสูตร ความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุซอง  PACKING  [(ALFA, B1, AMF 6000) 

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

1. หลักการและเหตุผล 
ในปจจุบนัเครื่องจักรกลุมเคร่ืองบรรจุซอง [(ALFA, B1, AMF 6000) + (DELTA–W, RC, CP-

1) + (DELTA-P, kW) + SBNR]  นับวาเปนเครื่องจักรหลักของโรงงานยาสูบ  มีความทันสมัยและมี
ความเร็วในการผลิตสูง  แตอยางไรก็ตามเครื่องจักรเหลานี้จะเปนเครื่องที่มีประสิทธิภาพไปไมได  หากขาดผู
ควบคุมที่ดี  ดังนั้น  การฝกอบรมพัฒนาความรู  ความสามารถ  ความชํานาญในการใช การควบคุมดูแล และ
บํารุงรักษาเครื่องจักร  ทัง้ในดานทฤษฎีและปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องจักรเหลานี้  จะเปนการชวยสงเสริมให
การผลิตบุหร่ีของโรงงานยาสบูเปนไปไดดวยความเรียบรอยและมีประสิทธิภาพยิ่งขึน้ 

2. วัตถุประสงค 
เพื่อใหพนกังานมีหนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลวหรือเปนพนักงานที่จะฝกเพื่อทดแทนและ

พนักงานที่จะฝกเพื่อพฒันาขึ้นมาทําหนาที่พนักงานชางในอนาคต ใหความรู ความเขาใจในเร่ืองที่
เกี่ยวกับเครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุ PACKING  ทั้งในดานทฤษฎีและปฏิบัติ สามารถแกไขปญหา
เบื้องตนทางดานการผลิตไดเปนอยางด ี

3. เปาหมาย 
จัดการฝกอบรมพนกังานรายชั่วโมงชายหรือหญิงทกุระดับ  ใหมีความรูพืน้ฐานเกี่ยวกับ

เครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุ PACKING  ซึ่งประกอบไปดวย  เครื่องบรรจุซอง  เครื่องหอกระดาษแกว 
เครื่องหอสิบซอง  และเครือ่งบรรจุหอบุหรี่ลงหีบ CASE PACKER  โดยใหพิจารณาคัดเลือกจาก
พนักงานที่มหีนาที่ควบคุมเครื่องอยูแลว  หรือเปนพนักงานที่จะฝกเพือ่ทดแทนในอนาคตก็ได และควร
พิจารณาพื้นฐานความรูและอายุของผูเขารับการอบรมดวย 

4. ขอบเขตของหลักสูตร 
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     4.1  CIGARETTE  PACKING  MACHINE 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 5 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุม 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เชน ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความ (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองซองบหุร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.2 PACK WRAPPING MACHINE 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 2 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปองกนัอันตรายสําหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร  เชน  ปุมควบคุมและอุปกรณตรวจสอบการ

ทํางานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความ (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองบุหร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.3 PARCELLING MACHINE 
     ระยะเวลาการฝกอบรม 2 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• อุปกรณควบคุมทางกลและเครื่องปอนกนัอันตรายสําหรบัผูควบคุมเครื่องจักร 
• ระบบควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร  เชน  ปุมควบคมุการทาํงานตาง ๆ  
• การเตรียมวัสดุและเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิต 
• การแสดงขอความ (MESSAGE) บนจอภาพ 
• ความผิดปกตขิองซองบหุร่ีและการแกไข 
• การทาํความสะอาดและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

     4.4 SBNR AUTOMATIC CASE PACKER 
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     ระยะเวลาการฝกอบรม 1 วัน (ระหวางเวลา 08.00 – 11.00 น.) 
• หลักการทาํงานของเครื่องจกัร 
• แผงควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
• ขอแนะนําสาํหรับผูควบคุมเครื่องจักร 
• การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

5.  วิธกีารฝกอบรม 
5.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎ ี

      5.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ 
6.  ระยะเวลาการฝกอบรม (หลักสูตรที ่4.1 – 4.4) 
ใชเวลาในการฝกอบรมทัง้ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ รวม 10 วัน วันละ 3 ชั่วโมง ระหวางเวลา 

08.00 – 11.00 น 
7. สถานที่ฝกอบรม 

7.1  ฝกอบรมภาคทฤษฎี ณ หองประชุม  โรงงานผลิตยาสูบ 5 
      7.2  ฝกอบรมภาคปฏิบัติ ณ กองการมวนและบรรจโุรงงานผลิตยาสูบ 5  
8. คุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 
พนักงานรายชัว่โมงชายหรือหญิงทุกระดับ กองการมวนและบรรจุโรงงานผลิตยาสบู 5 ฝาย

ผลิต ประมาณ 15 – 20 คน 
9. วิทยากร 
ใชวิทยากรจากฝายผลิต คอื นายสุรวทุธ  จิตลิขิตด ี  หวัหนาชางกองการมวนและบรรจุ  

โรงงานผลิตยาสูบ 5 
10.  คาใชจาย 
     10.1 คาสมนาคุณวิทยากรตามระเบยีบโรงงานยาสูบ วาดวยคาใชจายในการฝกอบรม 

พ.ศ. 2537 (ขอ 14.2.3) จํานวน 10 วัน วนัละ 3 ชั่วโมง ชั่วโมงละ 100.- บาท 
เปนเงนิประมาณ                                                      3,000.-   บาท 

      10.2  คาเครื่องดื่มและอาหารวาง ประมาณ           4,000.-   บาท 
      10.3  คาใชจายเบ็ดเตลด็ ประมาณ                       1,000.-   บาท 
          รวม                    8,000.-   บาท 
 จากงบคาใชจายในการศึกษาดูงาน ฝกอบรมฯ งบกลางประจาํป 2545 คาอบรมของกอง
ฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน ฝายทรัพยากรบุคคล รายการอบรมวิชาเฉพาะใหฝายตาง ๆ  

11. ผลที่คาดวาจะไดรับ 
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11.1 พนกังานมีความรูความเขาใจในระบบการทาํงานของเครื่องจักร และมีการ
บํารุงรักษาเบือ้งตนที่ถูกตอง 

      11.2  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้น 
      11.3  เปนการเตรียมบุคลากรใหพรอมสําหรับเครื่องจักรสมัยใหม 
      11.4  ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกมีสวนรวมและทํางานเปนทีม 
12. เจาของโครงการ 
ฝายผลิต 
13. หนวยงานที่รับผิดชอบ 
ฝายผลิต และฝายทรพัยากรบุคคล 
14. กําหนดการจดัอบรม 
ระหวางวันที ่8 – 19 กรกฎาคม 2545 

 
 6.1.4  การตรวจติดตามผล 
  การตรวจติดตามผล  จะทาํการนาํวิธกีารดังกลาวไปปฏิบัติ และทําการตรวจติดตามผล  โดย
จะทําการเปรยีบเทียบจากประสิทธิภาพกอนและหลังการปรับปรุง  ซึ่งใชดัชนีชี้วัดผลการดําเนนิงาน 
คือ ดัชนีอัตราการเดนิเครื่องหรืออัตราความพรอม (Loading Efficiency) ดัชนีประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Machine Efficiency) ดัชนีวัดอัตราผลผลิต (มวน/ชั่วโมง) 
 
6.2  การปรับปรุงดานเครื่องจักร 
 ในดานเครื่องจักร  กองการมวนและบรรจมุีการผลิตที่ใชเครื่องจักรเปนหลัก และมีเครื่องจักรที่
ใชในสายการผลิตเปนจํานวนมาก  ดังแสดงไวในภาคผนวก ก.1 ซึ่งประกอบไปดวยเครื่องจักรที่เปน
แบบ Manual และ Automatic เครื่องจักรสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีราคาแพง  ซึ่งตองนาํเขาจาก
ตางประเทศแทบทัง้สิ้น บางเครื่องมีอายกุารใชงานมากกวา 20 ป  ดวยเหตนุี ้ ทางกองการมวนจงึ
มองเหน็ความสําคัญในการดูแลรักษาเครื่องจักรเพิม่มากขึ้นเปนพิเศษ เนื่องจากในชวงเวลาทีผ่านมา
โรงงานยาสูบ มุงเนนที่ปริมาณการผลิตมากเกนิไป  จนทาํใหความสนใจในการดูแลประสิทธิภาพการ
ใชงานเครื่องจกัรนอยลงและการบํารุงรักษาเครื่องจักรลดลง 
 6.2.1  การวิเคราะหเพื่อเลือกเทคนิคในการเพิ่มผลผลิต 
 จากการศึกษาปญหาในสายการผลิตบุหร่ีภายในกองการมวนและบรรจุในบทที่ 5 ทําให
สามารถทราบถึงปญหาที่พอจะสรุปเกี่ยวกบัดานเครื่องจกัรและแนวทางในการเลือกเทคนิคการเพิม่ผล
ผลผลิตไดดังนี ้

1. ปญหาคอขวดในสายการผลิต มาจากกลุมเครื่องมวนเปนคอขวดที่ทางกองการมวนไดรับรู
มาโดยตลอด แตในชวงเกิดวิฤตเศรษฐกิจ ไมมีนโยบายในการขยายกาํลงัการผลิตโดยการซือ้กลุม
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เครื่องมวนเพิม่  ซึ่งกอนหนานั้นไดมีการขยายกาํลังการผลิตกลุมเครื่องบรรจุแลว  และเมื่อดูจากการ
วิเคราะหประสิทธิภาพในการผลิตพบวาประสิทธิภาพในการผลิตกลุมเครื่องมวนยงัมีคาต่ําอยูมาก จาก
การวิเคราะหความสูญเสียพบวายังมีความสูญเสียเกิดขึ้นมากในกลุมเครื่องมวน และจะสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดโดยการเพิม่ประสทิธิภาพในการผลิต และลดความสูญเสยี 

2. ในการเลือกเทคนิคทีจ่ะนํามาปฏิบตัิในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมใหกับสายการผลิต
ตนแบบของกองการมวนและบรรจุ  เนื่องจากพบปญหาคอขวดที่กลุมเครื่องมวน  ซึ่งกลุมเครื่องมวนมี
ประสิทธิภาพในการผลิตต่ํา เกิดเวลาสูญเปลาในการผลิตเปนจํานวนมาก  อีกทั้งกลุมเครื่องมวนเปน
ขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรเปนหลักในการผลิตมวนบหุร่ี 
 ดังนัน้  ในแนวทางในการเพิม่ประสทิธิภาพโดยรวมและสรางสายการผลิตตนแบบในการ
ปรับปรุงนั้น ผูวิจัยจะเลือกเทคนิคหรือแนวทางที่สอดคลองกับปญหาที่สําคัญของกระบวนการผลติบุหร่ี
ที่เปนคอขวดของสายการผลติ  เพื่อเปนการจูงใจใหผูบริหารไดใหความสาํคัญ  เพราะจะมองเหน็
ผลประโยชนทีจ่ะไดรับอยางเปนรูปธรรมทีส่ามารถวัดได  ดังนั้นเทคนิคที่จะนํามาปฏิบัติในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของกายผลิตมวนบุหรี่ของกองการมวนและบรรจ ุคือ  

 เทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมสีวนรวม (Total  Productive  
Maintenance  :TPM)  

ในการนําเทคนิคการบาํรุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (TPM) มาใชในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมนัน้  จะเริ่มจากการที่ผูบริหารใหความสนับสนนุและยอมรับเทคนิคการปรับปรุง
ประสิทธิภาพที่นาํเสนอ  จากนั้นจะมีการจัดตั้งกจิกรรมกลุมยอยในการสายการผลิต  แลวเริ่ม
ดําเนนิการปฏบิัติตามเทคนคิ  TPM  ตามขั้นตอนตอไปนี ้

     (1)  กําหนดพื้นที่และการจัดตั้งทีมงานในการปรับปรุง 
     (2)  ศึกษาอบรมความรูพื้นฐานที่จาํเปนใหแกผูเกี่ยวของ  

(3) รวบรวมขอมูลกอนทาํการปรับปรุง แลวนําเสนอใหแกสมาชิกในทีมงานทั้งทีมปรับปรุง
เฉพาะเรื่อง  (Individual  Improvement  Team) และทีมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self  
Maintenance  Team)  ไดทราบถึงปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของพวก
เขา  เพื่อทาํความเขาใจรวมกันในการนําเทคนิค TPM  มาประยุกตใช เพื่อแกปญหา
ของสายการผลิตตัวอยาง 

(4)  ดําเนินการประยุกตเทคนิค TPM  ในการแกปญหาของสายการผลิตตัวอยาง เร่ิมจาก
การฝกอบรมเทคนิคการดําเนินงานของเทคนิค TPM  และมีการจัดกจิกรรมเพื่อการลง
มือปฏิบัติจริง (Work  Shop)  จากนั้นใหแตละกลุมนาํเสนอผลการดําเนินการประยกุต
ในเบื้องตนใหแกกลุมผูบริหาร 

(5) จัดการประชุมทีมงานทุก 2 สัปดาหในชวงการประยุกต 2 เดือนแรก  โดยใชเวลา
ประชุมกลุมรวมทั้งนาํเสนอตอผูบริหารรวมครั้งละ 4 ชั่วโมง เพื่อติดตามการ
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ดําเนนิการปรบัปรุงอยางใกลชิด  นอกจากนั้นยังเปนการทาํความเขาใจการดําเนนิ
กิจกรรมกลุมเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ  หลังจากนั้น จะทําการประชุมกลุมเดือนละ 1 คร้ัง
เปนประจาํทุกเดือน  เพื่อติดตามการดําเนนิการปรับปรุงอยางตอเนื่องตอไป 

(6) ประเมินผลและตรวจสอบ สําหรับการประเมินผลจะทําโดยการเก็บขอมูลปญหาใน
สายการผลิตกลุมเครื่องมวน (สายการผลิตตัวอยาง) หลงัการปรบัปรุงเพื่อทําการ
เปรียบเทียบผลและสรุปผลใหแกผูบริหารและทีมงานไดรับทราบ 

 สําหรับรายละเอียดในการประยุกตใชเทคนิค TPM เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
สายการผลิตตัวอยาง จะนาํเสนอในหวัขอตอไป 

6.2.2 การประยุกตการบาํรุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) สําหรบักระบวนการผลิตกลุมเครื่องมวน 

กระบวนการผลิตกลุมเครื่องมวนเปนกระบวนการแรกของกระบวนการผลิตบุหร่ีของกองการ
มวนและบรรจ ุ  จากการวิเคราะหสภาพปญหาของกระบวนการผลติกลุมเครื่องมวน โดยเฉพาะกลุม
เครื่องมวน Protos – 70 ไมมีการทําระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกันมีแตเพียงการซอมเมื่อเครื่องจักร
เสียกระทนัหัน  จึงทาํใหสภาพเครื่องจกัรมีความทรุดโทรมมาก  ใตพืน้เครื่องจักรเตม็ไปดวยฝุนยาเสน 
และคราบน้ํามันหลอล่ืน จนมองไมเหน็สภาพเดิมของพื้นใตเครื่องจกัร 

ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดนําเสนอเลอืกประยุกตเทคนิค TPM เปนแนวทางในการเพิ่มประสทิธิภาพและ
เพิ่มผลผลิตใหแกสายการผลิตตัวอยาง (กลุมเครื่องมวน Protos 70) เพื่อสนองตอนโยบายหลักของ
โรงงานยาสูบคือการลดตนทุนเพื่อทาํกาํไร 
 สําหรับเหตุผลในการเลือกเทคนิค  TPM มาประยกุตใช  เพราะเนื่องจากวาเทคนิค TPM มี
เปาหมายหลกัอยู 2 ขอ คือ เครื่องเสียเปนศูนย และของเสียเปนศูนยจะเหน็ไดวาเปาหมายหลกัทั้ง 2 
ขอนี้ ชวยสนบัสนุนการแกปญหาหลักของสายการผลิตตัวอยาง ตามที่ไดศึกษาไวในบทที่ 5 ไดเปน
อยางดี และสดุทายจะสงผลใหกําลงัผลิตปกติ (Normal  Capacity)  พอเพยีงกับความตองการของ
ผูบริโภคไดโดยไมตองทาํงานลวงเวลา ซึง่ถือเปนการลดตนทุนเพื่อทาํกําไร  ตามนโยบายของโรงงาน
ยาสูบได  ทัง้หมดนี้จงึเปนที่มาของการเลือกเทคนิค TPM มาประยกุตใชกับกระบวนการผลิตบหุร่ีกลุม
เครื่องมวน Protos – 70 เปนอันดับแรก 

     6.2.2.1  การปฏิบัติที่เปนเลิศ (Best Practices) ในการทาํกิจกรรม TPM 
     การปรับปรุงกระบวนการผลิตบุหร่ีกลุมเครื่องมวน Protor 70 ทําใหกองการมวนและ บรรจุ

มีกิจกรรมทีเ่ปนจุดเดนและมีการปฏิบัติทีเ่ปนเลิศ (Best Practices) คือ 
(1)  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  (Individual  Improvement) 
(2)  การบาํรุงรักษาดวยตนเอง  (Self  Maintenance) 
(3)  การบาํรุงรักษาตามแผน  (Planned  Maintenance) 
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     6.2.2.2  ทมีงานเพื่อการสนับสนนุการทํา TPM และทีมงานปรับปรุงเครื่องจักร 
     ส่ิงสําคัญในการสนับสนนุใหการประยกุต TPM ประสบความสาํเร็จไดจะตองมีการจัดตั้ง

ทีมงานเพื่อการสนับสนนุการทํา TPM และฝายสนับสนนุ TPM โดยมโีครงสรางตาง ๆ ดังนี ้
(1) ประธานที่ปรึกษาของทีม  ไดแก  รองผูอํานวยการฝายการผลิต เปนผูใหการ

สนับสนนุและสงเสริมกิจกรรม TPM 
(2) ที่ปรึกษาทีม ไดแก ผูจัดการโรงงานผลิตยาสูบ  มีหนาทีใ่หการสนับสนุนดูแลและ

ใหคําปรึกษาแกทีมงาน 
(3) ผูสนับสนนุกิจกรรม TPM ไดแก หัวหนากองหรือตัวแทนจากแผนกตาง ๆ เชน 

กองการมวนและบรรจุ  กองการใบยา  กองซอมบํารุง  กองธุรการ  เปนตน มี
หนาที่ใหความชวยเหลือและสนับสนุนกิจกรรม 

(4) ทีมงานปรับปรุงเครื่องจักร 
4.1  ทีมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) 
สมาชิกในทมี – หัวหนาแผนก  หวัหนาทีม Self Maintenance หัวหนาใหญ
หัวหนาชาง (เครื่องกลไฟฟา) วิศวกร  เปนตน 

4.2  ทีมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance Team) 
สมาชิกในทมี – พนักงานที่ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรนั้น ๆ  

     6.2.2.3  การประยุกตการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Activity) 
     วัตถุประสงค เพื่อลดความสูญเสียหลกั 6 ประการ ซึ่งสงผลกระทบตอประสิทธผิลโดยรวม

ของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ไดแก 
(1)  เครื่องจักรหยดุเนื่องจากการเสียหาย (Breakdown  Losses) 
(2)  การปรับต้ังและปรับแตง (Setup  and  Adjustment  Losses) 
(3)  การสูญเสียความเรว็ (Speed  Losses) 
(4)  การหยุดเล็ก ๆ นอย ๆ และเดินเครื่องตัวเปลา (Minor  Stoppages  and  ldling) 
(5)  ของเสียและงานซอม (Defects  and  Reworks) 
(6)  ของเสียชวงเริม่ตนผลิต (Startup Losses) 

     ในการประยุกต TPM ตามกิจกรรมหลกัทั้ง 3 นัน้ กจิกรรมแรกคือ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
(Individual Improvement) ซึ่งจะเปนการวิเคราะหหาความสญูเปลาทัง้ 6 ประการทีม่ีผลตอ
ประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิตตัวอยาง  และถือวาเปนกิจกรรมเริ่มตนที่สําคญั  และมีสวนใน
การสนับสนุนกิจกรรมอื่น ๆ ทั้งนี้เนื่องจากกิจกรรมการขจัดความสูญเปลาจะพูดถึงแตเร่ืองความสําคัญ
ของขอมูล  การนาํขอมูลมาวิเคราะหหาความสูญเปลา  การแบงประเภทความสูญเปลาเพือ่เลือก
แนวทางในการขจัดความสูญเปลาแตละประเภท  ซึ่งในการวเิคราะหขอมูลพื้นฐานเหลานี้มีความ
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จําเปนอยางยิง่ตอการประยกุต  TPM ใหประสบความสําเร็จ  ซึ่งการประยุกต TPM ตามกิจกรรมการ
ปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement)  มีวิธตีาง ๆ ตามขั้นตอนตอไปนี้ 

(1)  กําหนดพื้นทีก่ารปรับปรุง และการจัดตั้งทีมงาน 
• กําหนดเครื่องจักรในการปรับปรุง คือ กลุมเครื่องมวน Protos – 70 เปน

สายการผลิตตัวอยาง ซึง่ประกอบไปดวย เครื่องมวน (VE,SE-70)  เครื่องตอกน
กรอง MAX-70 เครื่องปอนบุหร่ีลงราง HCF80 เครื่องปอนรางบหุร่ี Magomat 80 
เครื่องลําเลียงมวนบหุร่ีไปบรรจุซอง RTS 

• จัดตั้งทีมงานปรับปรุงเครื่องที่ไดคัดเลือกไว     
      (2)  ฝกอบรมความรูพืน้ฐานที่จําเปน 
      การฝกอบรมทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) เปนหลักสูตรการ
ฝกอบรมดานพื้นฐานการเพิม่ผลผลิต ซึ่งใชเวลาในการอบรม 2 วัน มีรายละเอยีดตามตารางที่ 6.1 
   

ตารางที่ 6.1 การฝกอบรมเทคนิคการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

การฝกอบรมเทคนิคการปรับปรุงเฉพาะเรือ่ง 

ผูเขารับการฝกอบรม       ทมีงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement  Team) 

วัตถุประสงค                  เพือ่ใหทราบหลกัการและแนวทางในการดําเนินกิจกรรม TPM  
    เพื่อใหพนกังานสามารถทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในการทาํงาน 
    เพื่อใหพนกังานมีทกัษะในการวิเคราะหถงึสาเหตุของปญหาไดเบื้องตน 

หัวขอการอบรมพื้นฐาน TPM 
- ความสูญเสียหลักที่สงผลตอประสิทธิภาพของเครื่องจกัร 
- การวิเคราะหประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจัก (Overall Equipment  

Effectiveness :  OEE) 
- ออกแบบแผนบันทกึขอมูลการผลิต (Check  Sheet) เพื่อใหเกบ็ขอมูล

ในการวิเคราะหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
- การแกปญหาอยางมีประสิทธิผล (Effective  Problem  Solving) 
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       (3)  ประชาสัมพนัธกิจกรรม  TPM 
• กําหนดใหทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) รายชื่อ

ตามขอ   1   ทําการประชาสัมพันธกิจกรรม TPM 
• ใชส่ือตาง ๆ ในการประชาสมัพันธ เชน บอรด  การประชุม  เปนตน 
• แสดงผลการทาํกิจกรรม TPM ผานบอรดกิจกรรม (Activity  Board) 

 
     (4)  กําหนดคําจํากัดความประเภทของความสูญเสีย  
     รายละเอยีดของคําจํากัดความประเภทของความสูญเสีย  ดงัในตารางที ่6.2 
 

ตารางที่ 6.2  ตารางแสดงคาํจํากัดความประเภทของความสูญเสยี 

ความสูญเสียหลัก ประเภทของความสูญเสยี วิธีการเก็บขอมูล 

1. การหยุดของเครื่องจักร 
(Breakdown Losses) 

1. ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 
2. รอราง 
3. ระบบไฟฟาขัดของ 
4. Rod Break 
5. เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวกรรมฯ ซอม 
6. วัตถุหอมวนบกพรอง 
7.ยาเสนขัดของ 
8.เปล่ียนตราบุหรี่ 
9.ชิ้นสวนอะไหลชํารุด(รอการเบิก-ซอมเอง 
10.ปรับตั้ง สายพาน+Garniture 
11. อื่นๆ 

1. ทํา Check Sheet  เก็บขอมูลสาเหตุ 
     ที่หยุดเกิน 5 นาที 
2. นําปญหาใน Check Sheet  มาทํา 
     กราฟ Pareto 

2. การสูญเสียความเร็ว 
     (Speed  Loss) 

1. ลดความเร็วลงต่ํากวา 7,000 cpm. 
2. หยุดชะงักเล็กๆนอย  บอยครั้ง 
3. สูญเสียความเร็วขณะเริ่มตนเดินเครื่อง 

1. ทํา Check Sheet  เก็บขอมูลความถี่ 
    ของแตละสาเหตุที่หยุดนอยกวา  
    5  นาที  และนํามาวิเคราะห 

3. การสูญเสียคุณภาพ 
    (Quality  Loss) 

1. Eject  เนื่องจากสาเหตุ หัวรวง 
2. Eject  เนื่องจากสาเหตุ ไมมีกนกรอง 
3. Eject  เนื่องจากสาเหตุ ร่ัว 
4. ลําบุหรี่เสีย ขณะเริ่ม-หยุดเดินเครื่อง 

1. ชั่งน้ําหนักบุหรี่ แลวนํามาคํานวณเปน 
     จํานวนบุหรี่เสีย 
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      (5)  การออกแบบการเกบ็ขอมูลเพื่อคนหาความสูญเปลาทัง้ 6 ประการ 
   ในการออกแบบการเก็บขอมูลนับวามีความสําคัญอยางยิ่งในการใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง
และครบถวน เพื่อประโยชนในการวิเคราะห  เพื่อการแกปญหาและขจัดความสูญเปลาทัง้ 6 ประการ 
สําหรับหลักการออกแบบการเก็บขอมูล จะใชหลกัการออกแบบโดยใหผูที่บนัทกึขอมูลบันทึกไดงาย
และสะดวก  มีขอมูลที่ถกูตองครบถวนโดยจะแบงประเภทของขอมูลที่ตองการเปน 6 ประเภท ตาม
ความสูญเปลา 6 ประการไดแก 

5.1 ความสูญเปลาจากการเกิดเครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรขัดของกระทันหัน 
Breakdown Loss เชน  ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) ชิ้นสวนอะไหลชํารุด Rod  
Break เนื่องจากหวัฉีดกาว  เปนตน 

5.2 ความสูญเปลาจากการเกิดการปรับต้ังและปรับแตงเครื่องจักร (Adjustment  Set 
Loss)เชน ปรับต้ัง เปลี่ยนสายพาน Belt ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง ปรับต้ัง V-Way 
เปลี่ยนสายพาน Garniture เปนตน 

5.3 ความสูญเปลาจากการสูญเสียความเร็วทีใ่ชในการผลิต (Speed  Loss) 
เนื่องจากความเร็วลดลงต่ํากวา 7,000 CPM  เปนตน 

5.4 ความสูญเปลาจากการเดนิเครื่องตัวเปลาหรือการเดิน ๆ หยุด ๆ (Minor  
Stoppages and Idling) เชน รอรางเนื่องจากบรรจุซองขัดของ  รอยาเสน  ไมมี
พนักงานควบคุมเครื่องจักรและหยุดชะงกัเล็ก ๆ นอย ๆ เปนตน 

5.5 ความสูญเปลาจากการเกิดของเสียและงานแกไข (Defects  and  Rework) ใน
กระบวนการไดแก บุหร่ี Reject เนื่องจากหัวหลวม ไมมกีนกรอง ร่ัว เปนตน  

5.6 ความสูญเปลาจากการเริ่มตนผลิต (Startup Loss)  เปนการสูญเสยีวัตถุดิบหรือ
มวนบหุร่ีที่ไมไดตามขอกําหนด อันเนื่องจากสาเหตุการผลิตในชวงเริม่ตน  เร่ิม
ผลิตหลังจากหยุดซอม  ชวงเปลี่ยนผลิตภัณฑใหม  เปนตน 

 ในการออกแบบการเก็บขอมลูจะจัดทําเปนตารางแบบฟอรม  เพื่อเก็บขอมูลในสายการผลิต
ตัวอยาง  ดังตารางที่ 6.3 
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ตารางที่ 6.3  การเก็บขอมูล  จาํนวนผลผลิต  การสูญเสียเวลาเครื่องจักร  บหุร่ีเสีย   

  
หลังจากออกแบบตารางในการเก็บขอมูลเบื้องตนแลว  หวัหนาทีมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

(Individual Improvement Team) จะนําแบบฟอรมนี้ไปนําเสนอแกทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
และหัวหนาทมีการบํารุงรักษาดวยตนเอง ที่เปนสมาชกิอยูภายในทมีการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง จะรับ
เร่ืองนําไปเสนอตอทีมงานการบํารุงรักษาดวยตนเองตอไป เพื่อความมีสวนรวมในการออกแบบ และ
เพื่อความเขาใจในการบนัทกึขอมูลการนาํขอมูลไปใหและแลกเปลี่ยนความคิดเหน็กับพนักงาน  เพราะ
การใหพนกังานทาํการบันทกึขอมูลตาง ๆ โดยที่ไมมกีารทาํความเขาใจกับพนักงานกอน  และนํา
พนักงานเขามามีสวนรวม  จะทําใหพนักงานเกิดความรูสึกไมพอใจทีต่องมีงานเพิ่มจากการปฏิบัติงาน
ตามปกติ  และถาพนักงานไมเขาใจวัตถุประสงคในการเก็บขอมูล จะทาํใหพนกังานบนัทกึขอมูลได
อยางไมถูกตอง ดังนัน้จึงเปนหนาที่ของหวัหนาทีมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement 
Team)  และหัวหนาทีมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance Team) ที่จะทําความเขาใจและ
ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกวามีสวนรวม  เพื่อใหไดขอมูลมาอยางถกูตองและครบถวน 
 

เคร่ืองมวนตัวอยาง  Protos 70  
เวลามาตรฐาน     ……1/7,000…...นาที/มวน

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

ผลผลิต  (มวน)

แผนทํา PM.
ทําความสะอาดเริ่มชวงเชา
พักเบรค
ทําความสะอาดเลิกงาน
หยุดทําความสะอาดเครื่องประจําแตละชวงทุกๆ 3 ชม.

รวม  (นาที)

ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา)
เครื่องจักรเสีย ฝายวิศวกรรมฯ ซอม
ชิ้นสวนอะไหลชํารุด(รอการเบิกจาย+ซอมเอง )
ปรับต้ัง/เปล่ียนสายพาน (Belt)
ปรับต้ัง V-Way / เปล่ียนสายพาน (Garniture)
ROD  BREAK  เนื่องจากหัวฉีดกาว
ROD  BREAK  เนื่องจากเตารีด
ROD  BREAK  เนื่องจาก SUCTION  CHAMBER
ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง
รอราง (บรรจุซอง ขัดของ)
ยาเสน(ขัดของ , ชื้น )
วัตถุดิบบกพรอง (ไมม ี, ใชงานไมได ,ทดลองพัสดุ)
เปล่ียนตราบุหร่ี
อื่นๆ

รวม (นาที)

บุหรี่ Reject หัวหลวม,ไมมกีนกรอง, รั่ว (ก.ก.) 800
ยาเสน , ลําบุหรี่ ขณะปรับต้ังหนาเคร่ือง (ก.ก.) 800
น้ําหนักวัตถุหอมวน ที่ออกจากเครื่องผา 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)  การนาํเสนอวิธีการลดความสูญเปลาทัง้ 6 ประการ 
     จากการออกแบบตารางการเก็บขอมูล และทดลองเกบ็ขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร
กอนการทาํการปรับปรุง  นอกจากจะไดขอมูล คือ เวลาสูญเปลาของเครื่องจักรสายการผลิตตัวอยาง
แลว ยงัทาํใหทราบดวยวา สาเหตุที่สาํคัญของเวลาสญูเปลาเหลานัน้ คือ รอราง (กลุมบรรจุซอง
ขัดของ) ปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง  ชิน้สวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)  เครื่องจักรเสยีฝายวิศวกรรมและ
พัฒนาซอม Rod  Break  เนื่องจากหัวฉดีกาว Rod  Break  เนื่องจาก Suction  Chamber  วตัถุดิบ
บกพรอง (ใชงานไมดี) ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) เปนตน เพื่อที่จะลดเวลาสญูเปลาลง และเพิ่ม
ผลผลิตสามารถนําเสนอวธิกีารลดความสญูเปลาไดดังนี ้
 การกําหนดปญหาในการปรับปรุง จากกราฟ OEE  รูปที ่ 5.2 พบวาประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Machine Efficiency) และอัตราการเดินเครือ่ง (Loading Efficiency) มคีาต่ํา  ดังนัน้กลุม
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่องจึงทําการเลือกปญหา อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 
ข้ึนมาทําการปรับปรุง จากการสํารวจปญหาโดยละเอยีดของตารางที ่ 5.4  พบวาสาเหตหุลักที่ทาํให
อัตราการเดินเครื่องมีคาต่ําคอื  รอรางเนื่องจากกลุมเครือ่งบรรจุขัดของ  การปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง  
ระบบไฟฟาขดัของ  สวนสาเหตุชิน้สวนอะไหลชํารุด (ซอมเอง)  และเครื่องจักรเสียฝายวิศวกรรมซอม  
Rod Break เนื่องจากหัวฉดีกาว  Rod Break เนื่องจากหวัฉีดกาว  Rod Break เนื่องจาก Suction 
Chamber  จะกลาวในหวัขอการบํารุงรักษาตามแผน  (Planned Maintenance) ตอไป 
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      (7)  อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) 
   7.1  การสูญเสียที่เกิดขึน้เนือ่งจากการรอราง เนื่องจากเครื่องบรรจุขัดของ 
   รางในที่นี ้หมายถงึลักษณะของกลองสี่เหลี่ยมผืนผาขนาด 400 mm. x 650 mm. ที่
เปดดานบน-ดานหนา  มีไวเพื่อบรรจุบุหร่ี (4,200 มวน/ราง)  จากเครื่องมวนในกรณีที่กลุมเครื่องบรรจุ
ซอง กลุมเครือ่งบรรจุหีบ เสียหรือขัดของ เพื่อที่จะนาํรางมาเก็บไวในที่รถเก็บรางบหุร่ี (39 ราง/รถเก็บ
ราง) และนําไปบรรจุที่กลุมเครื่องบรรจุซอง กลุมเครื่องบรรจุหีบสํารองตอไป 

7.1.1 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการรอราง 
    จากการศึกษาพบวา สาเหตตุาง ๆ ที่มีผลใหเกิดการรอราง คือ  

 7.1.1.1  การจัดแบงหนาทีก่ารทาํงานไมชัดเจน  ไมมกีารกําหนดวา
ใครทําหนาที่อะไร ใครควบคุมดูแลเร่ืองเกีย่วกับรางบหุร่ี 
 7.1.1.2  ขาดการประสานงานระหวางกลุมเครื่องบรรจุกับกลุมเครื่อง
มวน ในกรณกีลุมเครื่องบรรจุขัดของหรือเสีย รวมถงึกลุมเครื่องบรรจุสํารอง 
ทําใหเกิดการรอคอยของแตละกลุมเกิดขึน้ 
 7.1.1.3  อ่ืน ๆ  เชน  กลุมเครื่องบรรจุซองและกลุมเครื่องบรรจุหีบ 
ขัดของหรือเสีย 

 7.1.2  แนวทางในการแกปญหาเรื่องการรอราง เนื่องจากกลุมเครื่องบรรจุขัด       
ของ 

 7.1.2.1  จากสาเหตุขอ 7.1.1.1 มีแนวทางในการแกปญหาไดโดยทาํ
การจัดแบงหนาที่ทาํงานใหชัดเจนตามคาํบรรยายลักษณะการทาํงานของแต
ละตําแหนงงาน (Job Description) ระหวางพนกังานควบคุมเครื่องมวนและ
พนักงานควบคุมกลุมเครื่องบรรจุ  พนกังานทั่วไป (ยกรางและเข็นรถเก็บราง
บุหร่ี)  ซึ่งมกีารกําหนดรายละเอียดของงานที่แตละคนรบัผิดชอบ ดังตอไปนี้  
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หนาที่ของพนกังานควบคุมเครื่อง 
 

1.  ทําการผลติ  โดย 
 - นําวัตถุดิบเขาเครื่อง 
 - กดสวทิซใหเครื่องทํางาน 
2.  ทําการเปลีย่นตราบหุร่ี  โดย 

 - เก็บวัตถุดิบเดิมที่ใชอยูใหเรียบรอย 
 - ประสานงานกับพนักงานกลุมเครื่องบรรจุ 
 - ทําความสะอาดเครื่องจักรระหวางเปลีย่นตราบหุร่ีและหลังการทํางาน 

3.  ดูแลรักษาเครื่อง  โดย      
- ซอมบํารุงเครื่องจักรเบื้องตนได 
- เมื่อเครื่องจกัรทํางานผิดปกติ ตองรายงานตอหัวหนาชดุทันท ี

 

หนาที่ของพนกังานทั่วไป  (ยกรางและเข็นรถเก็บราง) 
 

1.  เตรียมการผลิตทั้งหมด คือ 
- เตรียมวัตถุดบิใหพรอมกอนการผลิต เพือ่ใหพนักงานควบคุมเครื่องหยิบใช   ไดทนัท ี
- เตรียมรางเปลาใหพรอมเพือ่ปอนใหกลุมเครื่องมวน  ในกรณีกลุมเครื่อง    บรรจุขัดของหรือ
เสีย  
- เตรียมรางทีบ่รรจุบุหร่ีแลวใหพรอม เพื่อปอนใหกลุมเคร่ืองบรรจุในกรณีกลุมเครื่องมวนสาย
การผลิตัวอยางขัดของหรือเสีย และนําไปปอนใหกลุมเครื่องบรรจุสํารองได ในกรณีกลุม
เครื่องบรรจุสํารองวาง 

2.  รับผิดชอบในเรื่องการขนสง โดย 
- จัดสงอุปกรณเปลาที่ใชบรรจุวัตถุดิบไปเก็บยังที่เก็บอุปกรณ 
- จัดสงรถเก็บรางบุหร่ีที่บรรจุรางเปลาและรางที่บรรจุมวนบหุร่ีแลวไปกลับ     ระหวางกลุม
เครื่องบรรจุสํารอง 

3.  ดูแลรักษา จัดเก็บ ตรวจสอบ อุปกรณที่อยูในความรับผิดชอบทั้งหมดใหอยูในสภาพสมบูรณ 
เปนระเบียบและพอเพยีง เพื่อใหพรอมทีจ่ะนําไปใชงานอยูเสมอ อุปกรณเหลานั้นไดแก 
 - Hand  Lift 
 - รถเก็บรางบหุร่ี  และรางเกบ็บุหร่ี 

- เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการเตรียมการผลิตทัง้หมด อาทิ พัลเลต (Pallet) โตะเตรียม
วัตถุดิบ ปายชือ่ตาง ๆ  ฯลฯ 
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หนาที่ของหวัหนาชุด 
 

1.  ควบคุมการผลิตใหไดตามเปาหมายทีก่ําหนด โดย 
- ใหมีการบนัทึกจาํนวนผลผลิต/ชม. ของแตละเครื่อง ถาไมไดตามเปาหมายใหวิเคราะหหา

สาเหตุและแกไขทันท ี ถาแกไขไมไดใหเสนอขอปญหาตอผูบังคับบัญชา 
2.  ควบคุมการเปลี่ยนตราบหุร่ีใหเปนไปตามขอกําหนด โดย 

-  จัดรวบรวมวัตถุดิบของตราบุหร่ีที่ไมไดใชในขณะนัน้ ออกจากบริเวณเครื่องจักร 
- บันทึกเวลาในการเปลีย่นตราบุหร่ีทกุครั้ง และหาแนวทางที่จะทําใหการเปลี่ยนตราบุหร่ีได

เร็วขึ้น 
3.  ควบคมุดูแลใหพนักงานประจําเครื่องและพนกังานทัว่ไป ทาํหนาทีข่องแตละคน   อยางถูกตอง 
4.  ควบคมุดูแลการรับวัตถุดบิเขากลุม โดย 

-   ตรวจสอบความถกูตองและมีการบนัทึก จํานวน พรอมทั้งแหลงทีม่าของวัตถุดิบทุกครั้ง 
-   ติดตามและควบคุมใหมวีัตถุดิบพรอมสําหรับการผลิตตามที่กาํหนดตลอดเวลา 

5.  ควบคุมใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนด โดย 
-   ตองรู Specification  ของผลิตภัณฑทัง้หมด 
-   มีการประสานงานกับหนวยตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลติมวนและบรรจุบุหร่ี 

6.  จัดใหมีอุปกรณเครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ ที่จําเปนภายในกลุม โดย 
-   ขอเบิก ขอซื้อ  ตามที่จาํเปน 

             
 จากรายละเอยีดการทาํงานของพนกังานประจําเครื่องจักร  พนกังานทัว่ไป และหวัหนาชุดจะ
เห็นวาผูทีมหีนาที่เกีย่วของกับเรื่องการรอราง คือ   

พนักงานทั่วไป มหีนาที่เตรียมรางเปลาปอนใหกลุมเครื่องมวนในกรณีกลุมเครื่องบรรจุ
สายการผลิตตัวอยางขัดของหรือเสีย  พรอมทั้งนํารางทีก่ลุมเครื่องมวน โรยมวนบุหรี่ลงรางเต็มรางแลว
นํามาเก็บที่รถเก็บรางบหุร่ี และนํารางบุหรี่ไปปอนใหกลุมเครื่องบรรจุสํารองทําการบรรจุมวนบุหร่ีลง
ซอง  เพื่อที่จะมีรางเปลามาหมุนเวียน เตรียมไวปอนใหกลุมเครื่องมวนตอไป  แตในอีกกรณีหนึ่ง 
ถาเครื่องมวนของสายการผลิตตัวอยางเสยี  พนักงานทั่วไปกน็ํารางที่บรรจุมวนบุหร่ีเต็มรางที่เกบ็วาง
บนรถเก็บรางบุหร่ี ปอนใหกลุมเครื่องบรรจุของสายการผลิตตัวอยาง ไดเชนกนั ถามีวิธกีารทํางานใน
ลักษณะนี ้ ปญหาเรื่องการรอรางก็จะลดนอยลง 

 7.1.2.2  จากปญหาในขอ 7.1.1.2 คือ ขาดการประสานงานระหวาง
พนักงานทั่วไปกับกลุมเครือ่งมวน  กลุมเครื่องบรรจุ และกลุมเครื่องบรรจุ
สํารอง  ทําใหไมสามารถเตรียมรางเปลาหรือรางที่บรรจุมวนบหุร่ีใหกลุมของ
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เครื่องจักรแตละกลุมได แนวทางในการแกไขทําไดโดยซอมไซเรน (สีแดง)  ที่
เสียอยู  เพื่อใชในกรณีที่กลุมเครื่องมวนและกลุมเครื่องบรรจุสายการผลิต
ตัวอยางและกลุมเครื่องบรรจุสํารองหยุดทํางานเพื่อท่ีพนักงานทั่วไปจะไดเตรียม
รางเปลาหรือรางที่บรรจุมวนบุหรี่แลวไปปอนใหกลุมเครื่องจักรดังที่กลาวมาอีก
ปญหาคือ รถเก็บรางบุหรี่  พนักงานทั่วไปสังเกตุลําบากในการที่จะคนหารางเปลา
ควรมีการติดปายสีแดงบอกไว  เพื่อจะไดรูวารถเก็บรางบุหรี่มีรางเปลาถามีการ
ประสานงานกันอยางดีแลว  ปญหาเรื่องการรอรางก็จะหมดไป 
 7.1.2.3  สําหรับปญหาในหัวขอ 7.1.1.3  เร่ืองอื่น ๆ เชนกลุมเครื่องบรรจุ
หรือกลุมเครื่องบรรจุหีบ ขัดของหรือเสีย  ทางผูวิจัยเห็นวายังไมเปนปญหาวิกฤต
หรือเรงดวน เนื่องจากสภาพการผลิตตกต่ําอยูที่กลุมเครื่องมวนหรือมีสภาพการ
ผลิตเปน “คอขวด” แตอนาคต ถาผูบริหารนําการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี
สวนรวม (Total  Productive Maintenance) มาใชหรือใหการสนับสนุนการวิจัยใน
ครั้งนี้  นอกจากสายการผลิตตัวอยางแลวสามารถขยายโครงการทั่วทั้งโรงงาน
ยาสูบ หรือกบัทกุกลุมของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตบุหรี่  และสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตบุหรี่โดยรวมสูงขึ้นได   

7.2  การสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากการปรบัตั้งเครื่องตอกนกรอง 
   การปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง เปนปญหาที่สําคัญที่ทําใหมีการสูญเสียที่เกิดขึ้นกับกลุม
เครื่องมวน  ทางกลุมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual  Improvement  Team)  จึงไดระดมสมองโดยใช
แผนภูมิกางปลา เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา  ซึ่งไดแผนภูมิกางปลาดังรูปที่ 6.2   

    7.2.1  สาเหตุที่ทําใหเกิดการสูญเสียจากปญหาการปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 
รูปที่ 6.2  แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการปรับต้ังเครื่องตอกนกรอง 
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 จากแผนภูมกิางปลารูปที ่ 6.2  ทําใหเราพบวา สาเหตขุองปญหาตาง ๆ มกัมาจากการที่ไมมี
การตรวจสอบเครื่องตอกนกรองเปนสวนใหญหรือไมมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันในการแกไขปญหา
ระยะสั้น  ทางกลุมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) จะแกไขปญหาตาม
ตารางที ่6.4 และในการแกไขปญหาระยะยาวจะกลาวในหวัใจการบํารุงรักษาตามแผนตอไป 

7.2.2  แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับต้ัง
เครื่องตอกนกรอง  ซึง่รายละเอียดไดแสดงไวในตารางที ่6.4  

 
ตารางที่ 6.4 แผนการดําเนนิงานการปรับปรุงการสูญเสียเวลา เนื่องจากจากการปรับตั้งเครื่องตอ ฯ 

 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 Filter ตัดไมเทากัน

 -Guide สึก  - ทําเกจตั้ง Guide SM
 - ตรวจสอบระยะ ทุก  3  เดือน SM
(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

2 กระดาษทิปพันไม
เรียบรอย
 - Curler หมดสภาพ  - กําหนดระยะตรวจสอบทุกเดือน SM

   และเปลียนใหมถาใชไมไดดี
(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

 - กระบอกลม ขับตัว  - ซอมกระบอกลม หรือ เปลียนถา SM
   Curler เสีย     จําเปน

 - ตั้ง Knives ไมตรง  - ทํา OPL วิธีการตั้งมีดตัด Tipping SM
   ตําแหนง

 - แนวของ Glue Roller  - ตรวจสอบการสึกทุก 2 สัปดาห SM
   ไมตรงตําแหนง (ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

3 บุหร่ีสั้น-ยาวไมเทากัน
 - Ring บังคับแผน Swash  - เน่ืองจาก Ring ทําใชเอง อายุการ SM
   Plate สึก   ใชงานจะส้ันกวาของนอกตองตรวจ

  ทุกเดือน และเปลี่ยนถาชํารุด
(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)

 - สปริงของ Swash Plate  - ตรวจสอบสปริงทุก 3 เดือน SM
   ขาด    (เปล่ียนใหมท้ังชุด)

(ตองกําหนดลงในตารางตรวจสอบ)
 - ตั้ง Swash Plate มาก  - ทําเกจ เพื่อตั้งความกวางของระยะ SM
   เกินไป  ทําใหสปริงขาด    รับ และ บังคับมวนบุหรี่

4 ระบบเช็คบุหร่ี สกปรก
 - วิธีทําความสะอาด  - กําหนดมาตรฐานการทํา SM
   Secment  ไมสัมพันธ    ความสะอาด  Secment
   กับเวลาเดินเครื่อง

ผูรับผิดชอบธันวาคมหัวขอปรับปรุง วิธีการปรับปรุง ตุลาคม พฤศจิกายน



 94

7.3  การสูญเสียที่เกิดขึน้ อันเนื่องจากปญหาระบบไฟฟาขัดของ 
   ระบบไฟฟาขดัของก็เปนปญหาหนึง่ที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร  ดงันัน้กลุมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) จึงไดมีการระดมสมอง
โดยใชแผนภูมกิางปลาเพื่อวเิคราะหสาเหตุของปญหา  ซึ่งไดแผนภูมิกางปลาดังรูปที่ 6.3 

7.3.1  สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสียอันเนือ่งจากระบบไฟฟาขัดของ 

 
จากแผนภูมกิางปลา รูปที่ 6.3 ทําใหเราพบวาสาเหตุของปญหาตางๆ มักมาจากการที่ไมมีการ

ตรวจสอบกลุมเครื่องมวนหรือไมมีการบํารุงรักษาเชงิปองกัน เชนเดียวกับปญหาการปรับต้ังเครื่องตอ
กนกรอง  ในการแกปญหาระยะสั้นทางกลุมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance Team) จะ
นําปญหาดังกลาวที่ในแผนภูมิกางปลาไปแกไข  ซึง่รายละเอียดไดแสดงไวตามตารางที่ 6.5  สวนการ
แกไขปญหาระยะยาวจะนาํเสนอในหัวของการบาํรุงรักษาตามแผน (Planned  Maintenance) ตอไป 

7.3.2  แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องสญูเสียเวลา  เนื่องจากระบบไฟฟา
ขัดของ  ซึ่งรายละเอียดไดแสดงไวในตารางที่ 6.5 

 
 
 
 

  

รูปที่ 6.3  แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระบบไฟฟาขัดของ 
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ตารางที่ 6.5 แผนการดําเนนิงานการปรับปรุงการสูญเสียเวลา เนื่องจากระบบไฟฟาขัดของ 

             
       (8)  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  (Machine Efficiency) 
       จากการศึกษาและวเิคราะหในบทที ่ 4 และ 5  สรุปไดวาสาเหตุทีท่ําประสทิธิภาพการ

เดินเครื่อง (Machine Efficiency) ของกลุมเครื่องมวนตกต่ํามีดังนี ้
   8.1  การสูญเสียทีท่ําใหประสิทธิภาพการผลิต  (Machine Efficiency)  ตกต่ํา  มีดงันี ้

8.1.1  เครื่องจักรหยุดทํางานชั่วคราว เนือ่งจากสาเหตุตาง ๆ  เชน  เกิดลาํ
บุหร่ีแตก ขณะเดินเครื่องจักรตองหยุดเครื่องเพื่อเร่ิมปนลําบุหร่ีใหม  เปนตน 

8.1.2  เครื่องจักรไมตองการซอมแซม  แตมีการเสียเวลารอการแกปญหา
เล็กนอยที่ใชเวลาต่ํากวา 5 – 10 นาที จากชางประจําเครื่อง 

8.1.3  มีการหยุดเครื่องเองกอนทีพ่นกังานควบคมุเครื่องคนตอไปจะเขามา
รับชวงตอ และพนกังานจะหยุดเครื่องจักรกอนเวลาเลิกงานที่ไดกาํหนดไว  โดยไมไดมี
การแจงตอผูรับผิดชอบคนใด 
 8.1.4  ขาดระบบขอมูลขาวสาร และการวิเคราะหถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้น 
ทําใหไมสามารถควบคุมการสูญเสียได 

8.1.5  ขาดการดูแลเอาใจใสและการตระหนกัถึงการสญูเสีย  ในสวนนี้จาก
ระดับการจัดการที่ดูแลหรือรับผิดชอบ  เนื่องจากไมไดกําหนดหนาที่หรือขอบเขต
ความรับผิดชอบที่ชัดเจน 

 

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

1  - พัดลมระบายความรอน  - ตรวจซอมพัดลมทุกตูไฟฟา SM

   ชํารุด

2  - Filter ชํารุด  - เปล่ียน Filter ทุกตูไฟฟา SM

3  - ระยะเวลาการดูแล  - ทําความสะอาดทุกวันสุดสัปดาห SM

4  - ฝาปดตูไฟฟาปดไมได  - ปรับแตงใหใชได SM

5  - คันโยกMain Switctเสีย  - แกไขปรับแตง SM

ผูรับผิดชอบธันวาคมหัวขอปรับปรุง วิธีการปรับปรุง ตุลาคม พฤศจิกายน
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 8.2 แนวทางในการแกไขเร่ืองของประสิทธภิาพการผลิต (Machine Efficiency) ตกต่ํา 
8.2.1  จากปญหาขอ 8.1.1  เครื่องจกัรหยุดทาํงานชัว่คราว เกิดจากลําบุหร่ี

แตกขณะเดินเครื่องจักร ลาํบุหร่ีแตกขณะเดินเครื่อง  สาเหตมุาจากการที่ใชติด
กระดาษมวนบุหร่ีไมมีลักษณะคุณสมบัติ (Spec.) ตามขอกําหนด และอีกสาเหตุหนึง่
ก็คือยาเสนแหงหรือช้ืนเกิดกาํหนด (ความชื้นของยาเสนทีท่ําใหสภาพการทํางานของ
เครื่องมวนสมบูรณกําหนดไว 11.50–12.50%) ซึ่งรายละเอียดในการแกไขปญหาใน
หัวขอนีก้ลาวในการแกไขปญหาทางดานวัตถุดิบตอไป   

8.2.2  จากปญหาขอ 8.1.2  มีแนวทางในการแกปญหาโดยกําหนดการ
ทํางานของพนักงานชาง  ใหชัดเจนตามคาํบรรยายลักษณะการทํางานของแตละ
ตําแหนง (Job Description) นั่นคือ พนักงานชางจะตองคอยสํารวจดูวาเครื่องจกัร
เครื่องไหนขัดของหรือเสีย  และพรอมทีจ่ะเขาทาํการแกไขปญหาเครื่องจักรทันท ี ถา
แกไขปญหาไมได ตองรีบรายงานตอผูบงัคับบัญชาทนัที  และหวัหนาชุดตองมีการ
ประสานงานกบัพนกังานชางตลอดเวลา ถามีเครื่องจกัรในกลุมขัดของหรือเสีย  พรอม
ทั้งบนัทกึเวลาที่เสียในการซอมและการรอคอยจากพนกังานชางเขาซอม  การรอคอย
จากพนักงานชาง กถ็ือวาเปนความบกพรองของพนักงานชาง  เชนนี้ พนักงานชางก็
ตองพยายามเตรียมความพรอมในการที่จะเขาซอมเครื่องทนัททีี่เครื่องจักรขัดของหรือ
เสีย และทําใหปญหาการรอคอยพนกังานชางลดลงได  

8.2.3  จากปญหาขอ  8.1.3, 8.1.4, 8.1.5  พบวาสาเหตุที่มีผลทาํใหพนักงาน
ประจําเครื่องมวนเลกิงานกอนเวลาทีก่ําหนดไว  และหยุดเครื่องเองกอนทีพ่นกังาน
ประจําเครื่องมวนคนตอไปจะเขามารับชวงตอ คือ 

8.2.3.1  ไมมีการแบงหนาทีห่รือกําหนดรายละเอียดของงานที่แตละ
คนรับผิดชอบ 

8.2.3.2 ไมมีการบนัทึกจาํนวนผลผลิตที่ชัดเจน  ปจจุบันจะมี
พนักงานธุรการเดินบันทึกผลผลิตจากเศษกระดาษที่พนักงานประจําเครื่อง
มวนบนัทึกไว 
 8.2.3.3  ไมมรีะบบควบคุม ทาํใหการเลิกงานกอนเวลาที่กําหนดเปน
เร่ืองปกติทัง้ทีก่ําหนดใหเลกิทํางานกอนเวลาเลิกงาน เพื่อทําความสะอาด
เปนเวลา 45 นาท ี
 
แนวทางในการแกไขปญหา 
 - จากปญหาขอ 8.2.3 จัดใหมีการจัดแบงหนาทีก่ารทาํงานใหชัดเจน 
ระหวางพนกังานควบคมุเครื่องจักรมีการกาํหนดรายละเอียดของงานทีแ่ตละ
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คนรับผิดชอบ ตามรายละเอียดการทาํงานเชนเดียวกับขอ 7.1.2.1 ในเรื่อง
การรอราง คือ ทําการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบที่ชดัเจน และใหหัวหนา
ชุด จัดทาํตารางเวลาควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานประจาํเครื่องแตละ
คนไดปฏิบัติงานตามเวลาทีก่ําหนดไวบนกระดาน  

- จากปญหาขอ 8.2.3.2 จัดใหมีการออกแบบตารางเพื่อใชในการ
เก็บขอมูล  ดงัตารางที ่ 6.4  แลวใหพนกังานประจําเครื่องมวนสายการผลิต
ตัวอยาง บนัทกึจํานวนผลผลิตทุกชั่วโมงและบันทึกสาเหตุของการหยดุเครื่อง  
ถากรณีทีเ่ครื่องจักรขัดของหรือเสีย ถาไมไดตามเปาหมายใหหวัหนาชุด
วิเคราะหหาสาเหตุและแกไขทันท ี ถาแกไขไมไดใหเสนอขอปญหาตอ
ผูบังคับบัญชา และนําขอมลูที่ไดในตารางที ่ 6.3  มาสรุปผลในกลุมของ
ทีมงานปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team)  เพื่อที่สมาชิก
ภายในกลุมจะไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุและกําหนดแนวทางในการแกไข
ปญหาดังกลาวตอไป 
 - จากปญหาหัวขอ 8.2.3.3  กรณีพนักงานประจําเครื่องจักรเลิกงาน
กอนเวลาที่กําหนด หลงัจากทีห่ัวหนาชุดออกแบบตารางควบคุมเวลาในการ
ทํางานของพนักงานประจําเครื่องจักรแลว ไดมีการกําหนดหนาที่ความ
รับผิดชอบใหหัวหนาแผนกมวนและบรรจ ุ หัวหนาใหญและหัวหนาชดุชวยกนั
ควบคุมดูแลพนักงานประจําเครื่องอยางใกลชิด สลับกันเดินตรวจสอบการ
ทํางานเปนระยะ ๆ โดยเฉพาะกอนเลิกงาน  ถาพนักงานประจําเครื่องเลิกงาน
กอนเวลาหรือละทิ้งเครื่องจกัร ก็ถอืวาเปนความบกพรองของพนักงานประจํา
เครื่อง เชนนีพ้นักงานประจําเครื่อง ก็ตองพยายามทาํงานตามตารางควบคุม
เวลาการทาํงาน และจะทําใหปญหาการเลิกงานกอนเวลาที่กาํหนดกจ็ะหมด
ไป  สุดทายทาํใหประสิทธิภาพการเดินเครือ่ง (Machine Efficiency) สูงขึ้น 

 
(9)  อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 9.1  ความสูญเปลาจากการเกิดของเสียหรอืงานซอม (Defect and Rework) 
 ความสูญเปลาจากการเกิดของเสียหรืองานซอม (Defect and Rework) ใน
สายการผลิตตัวอยาง  ไดแก บุหร่ีหัวหลวม  บุหร่ีไมมีกนกรอง  บุหร่ีร่ัว ลําบุหรี่แตก (ดาน
ปรับต้ังหนาเครื่อง) 

9.2  สาเหตุทีท่ําใหเกิดของเสยีหรืองานซอม 
 9.2.1 การขาดระบบขอมูลขาวสารและการวิเคราะหถึงการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 
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9.2.2  การขาดระบบการควบคุมคุณภาพของยาเสนและวัสดุหอมวน 
 9.2.3  การขาดระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอยางถกูตอง และเหมาะสม 
ทําใหเครื่องจกัรมีสภาพทรุดโทรม หรือหลวมคลอน  ยงัสงผลตอการผลิตบุหร่ีเสียได 

 9.3  แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องของอัตราคุณภาพ (Quality Rate)  
 9.3.1  จากสาเหตุขอ 9.2.1  มีแนวทางในการแกไขเชนเดียวกับขอ 8.2.3.2  
ในเรื่องของการไมมีการนับจาํนวนผลผลิต นั่นคือ จัดใหมีการออกแบบตารางเพื่อเกบ็
ขอมูล และกาํหนดใหพนักงานประจําเครื่องสายการผลิตตัวอยาง ทําบนัทกึจํานวน
บุหร่ีเสียจากสาเหตุตาง ๆ เชน บุหร่ีหัวหลวม บุหร่ีไมมกีนกรอง บหุร่ีร่ัว  ลําบหุร่ีแตก 
(ดานปรับต้ังหนาเครื่อง) เปนตน และกําหนดใหหวัหนาชุดควบคุมดูแลอยางใกลชดิ 
พรอมนาํเสนอขอมูลที่ไดในตารางที ่ 6.3  ตอจากนัน้ กลุมทีมงานปรบัปรุงเฉพาะเรือ่ง 
(Individual Improvement Team)  ก็จะนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหต ุและ
กําหนดแนวทางในการแกไขปญหาตอไป 
 9.3.2  จากสาเหตุขอ 9.2.2  ปญหาวัตถุดิบ ทั้งที่เปนยาเสนและวัสดุหอมวน 
เชน กาวติดกระดาษ มวน  และกาวติดกระดาษพนักนกรอง  ความชื้นของยาเสน ก็
เปนสาเหตุที่สาํคัญที่ทาํใหบหุร่ีไมมีกนกรอง บุหร่ีร่ัว ลาํบุหร่ีแตกไดเชนกนั  เพราะ
คุณลักษณะสมบัติของกาว และความชืน้ของยาเสนไมไดตามขอกําหนด (Spec.) จึง
มีผลทําใหเกิดของเสียได  ซึ่งแนวทางในการแกไขปญหาจะนาํเสนอในหัวขอการ
ปรับปรุงทางดานวัตถุดิบ ในหัวขอตอไป 
 9.3.3  จากสาเหตุขอ 9.2.3  ปญหาการขาดระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอยาง
ถูกตองและเหมาะสม จึงเปนสาเหตุใหเครื่องจักรมีสภาพทรุดโทรม และหลวมคลอน 
สุดทายสงผลตอการผลิตบุหรี่เสียได  ซึ่งปญหาการขาดระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร จะ
นําเสนอในหัวขอการบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)  ในหัวขอตอไป 

  
 6.2.2.4  การประยุกตการบาํรุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance)   
 วัตถุประสงค ฝกใหพนกังานที่ใชเครื่องจักรสามารถดูแลรักษาตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องจักรและอุปกรณไดดวยตนเอง เพื่อปองกันและแกไขเบื้องตนกอนเครื่องจักรเสียหาย  
กิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเองมทีั้งหมด 7 ข้ันตอน คือ การทาํความสะอาดเบื้องตน มาตรการ
เกี่ยวกับสาเหตุของปญหา  มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืน การตรวจสอบโดยรวม  การ
ตรวจสอบดวยตนเอง มาตรฐานในการทาํงานและสถานทีท่ํางาน   ทําการบํารุงรักษาดวยตนเองอยาง
จริงจัง 
 สําหรับการประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเองในการศึกษานี้  ซึง่เปนโครงการ Basic 
TPM จะดําเนนิการประยุกตเชิงปฏิบัติการเฉพาะขัน้ตอนที่ 1 – 3 คือ 
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  1.  การทาํความสะอาดเบื้องตน (Initial Cleaning) 
 2.  การกําจัดแหลงของปญหาและจุดยากลําบาก (Eliminate Source of 
Contamination and Difficult to Access Area) 
 3.  การจัดทาํมาตรฐานการทําความสะอาดและหลอล่ืน (Lubrication and Cleaning 
Standard) 

  ในขั้นตอนที่ 1 – 3  เปนการดําเนนิการเพือ่ปองกันการเสื่อมสภาพ  การเริ่มตนดวยการทาํ
ความสะอาดอยางทั่วถึง  คือ ปจจัยสาํคัญของความสําเร็จของกิจกรรม TPM ทั้งนี้เพราะวาาการทํา
ความสะอาดไมเพียงแตทําทกุสิ่งทกุอยางใหดูดีข้ึนแลว  แตยังเปนการชวยบังคับใหพนักงานไดมองดู
เครื่องจักรของตน สรางความรูจักและคุนเคยกับเครื่องจักรทกุซอกทกุมุม  ซึง่จะชวยใหพนกังาน
สามารถคนมาความผิดปกติหรือจุดที่อาจจะเกิดอุบัติเหตุได ในอีกทางหนึง่ คือการทําความสะอาดถือ
ไดวา เปนการตรวจสอบการซอมแซมอุปกรณวามันยังอยูในสภาพที่ควรจะเปนหรือไม  และหลงัจากที่
ไดทําความสะอาดแลว พนักงานจะตองคนหาวิธกีารกาํจัดสาเหตุรากเหงา ทีท่ําใหเกิดความสกปรก 
และดําเนนิการจัดการกับสาเหตุรากเหงานัน้  และจึงจัดสรางมาตรฐานในการหลอล่ืน  ตรวจสอบ และ
ทําความสะอาด  ซึ่งการประยุกตกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองในขั้นตอนที ่1 – 3  มีวิธกีารตาง ๆ 
ตามขั้นตอนตอไปนี้ 
 (1)  กําหนดพืน้ทีก่ารปรับปรุง และจัดตั้งทีมงาน 

 - กําหนดเครือ่งจักรในการปรับปรุง คือ กลุมเครื่องมวน Protos-70 เปนสายการผลิต
ตัวอยาง  ซึ่งประกอบไปดวย เครื่องมวน (VE,SE – 70 ) เครื่องตอกนกรอง Max – 70 เครื่อง
ปอนบุหร่ีลงราง HCF80  เครื่องปอนรางบุหร่ี Magomat80  เครื่องลําเลียงมวนบหุร่ีไปบรรจุ
ซอง RTS 

   -  จัดตั้งทีมงานปรับปรุงของเครื่องที่ไดคัดเลือกไว   
 

  (2)  ฝกอบรมความรูพืน้ฐานที่จาํเปน 
 การฝกอบรมทีมงานการบาํรุงรักษาดวยตนเอง เปนหลกัสูตรการฝกอบรมดานพื้นฐานการเพิม่
ผลผลิต จะเริม่ตนดวยการฝกอบรมทฤษฎีและปฏิบัติ  เปนเวลา 4 วนั ดังแสดงในตารางที่ 6.6 ไดดังนี้  
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ตารางที่ 6.6 การฝกอบรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การฝกอบรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
ระยะเวลาที่ใชอบรม  4  วนั 
ผูเขารับการฝกอบ           ทมีงานการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self  Maintenance  Team) 
วัตถุประสงค               -  เพือ่ใหทราบหลกัการและแนวทางในการดําเนินกิจกรรม  TPM 
                                  -  เพือ่ใหทราบบทบาท หนาที่ และความรับผิดชอบในการดาํเนนิกิจกรรม 
                                  -  เพือ่ใหพนักงานมีจิตสํานกึและตระหนกัถงึความจาํเปนในการเพิม่ผลผลิต 
หัวขออบรม 
วันที่ 23 กันยายน 2545 
 -  อบรมทฤษฎีการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม 
 -  เตรียมความพรอมกอนลงมือปฏิบัติ 
 -  อบรมการใชปายบอกความผิดปกต ิ
 -  ลงมือปฏิบัติการทําความสะอาดเครื่องจักรเบื้องตน และติดปายบอกความผิดปกติ 
วันที่ 7 ตุลาคม 2545 
 -  ทําความสะอาดเครื่องจักรโดยการถอดการดออก เพือ่ใหเขาถงึพืน้ที่ตาง ๆ ของเครื่องจักร
ใหไดมากที่สุด 
 -  ติดปายบอกความผดิปกติที่พบเพิ่มเตมิ 
 -  ทาํการซอมแซมและแกไขชิ้นสวนเครื่องจักร ในสวนเครื่องจักรในสวนที่สามารถทําสาํเร็จ
ไดในชวงการอบรม 
วันที่ 21 ตุลาคม 2545 
 -  ประกอบการดเครื่องจักร และสวนตาง ๆ เขาตามเดิม 
 -  บันทึกความผิดปกติทั้งหมดที่พบ ทัง้ที่ไดรับการแกไขแลวและที่ยงัรอการแกไขตอไป 
 -  เติมสารหลอล่ืนตามจุดตาง ๆ และบันทึกจุดที่เกิดความสกปรกขึ้นทนัท ี
 -  ทดลองเดินเครื่องจักรและสังเกตจุดทีเ่กดิความสกปรก 
วันที่ 11 พฤศจิกายน 2545 
 -  ทาํการระดมความคิดหาวิธีการปรับปรุง เพื่อแกไขจุดที่เกิดความสกปรกไดงาย 
 -  ลงมือปรับปรุงในสวนที่สามารถทาํเสร็จไดในชวงการอบรม 
 -  วางแผนการปฏิบัติการปรับปรุงสวนที่เหลือ 
 -  ทาํใบตรวจสอบมาตรฐานการทําความสะอาด หลอล่ืน และตรวจสอบเบื้องตน  
 -  นาํเสนอผลงาน 
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 รายละเอียดตามลําดับตาง ๆ  ในการฝกอบรมและฝกปฏิบัติในพืน้ที่สายการผลิตตัวอยางมี
ดังตอไปนี้ 
 1.  ในการอบรมจะเริ่มจากการแนะนําใหพนักงาน รูจักกับสภาพความผิดปกต ิ โดยจะให
พนักงานใชรายการตรวจตอไปนี้ในการลงไปตรวจสอบหาความผิดปกติของเครื่องจักรในขณะทีท่าํ
ความสะอาด 
 ความผิดปกต ิคือ การทีเ่ครื่องจักรอยูในสภาพไมสมบูรณหรือไมถูกตอง เชน 
   -  มีคราบสกปรก ฝุนละออง 
   -  มีบางสวนของเครื่องจักแตกหัก เชน ฟนเฟองบิ่น 
   -  มีบางสวนของเครื่องจักรหายไป 
   -  มีบางสวนของเครื่องจักรที่ไมแข็งแรง 
   -  เกจวัดตาง ๆ แตกหรือไมสามารถอานได 
   -  มีการสึกหรอของเครื่องจักรบางสวน เชน บูช ลิ่ม คัปปล้ิง 
   -  การรั่วซึมของน้าํมัน 
   -  มีเศษวัสดุตาง ๆ อยูบนพืน้ 
 2. การทําความสะอาดเบือ้งตน และการตรวจสอบ เปนการเตรียมความพรอมกอนการ
ปฏิบัติการดังมีรายละเอยีดดังนี ้

2.1  จัดเตรียมกลุม และทาํความเขาใจกับสภาพของเครื่องจักรและกระบวนการ 
    - เครื่องจักร ชือ่เครื่อง สถานที่อยูในสายการผลิตเครื่องมวน  Protos-70 
    - สภาพเครื่องจักรจากการใหคะแนนตามมุมมองของสมาชิกแตละคนในกลุม 
    - อธิบายหนาที่การทํางานของเครื่องจักรตาง ๆ  
    - เนนเรื่องความปลอดภัย 

2.2  แจงใหกลุมทราบถึงขอบเขตของงาน 
2.3  หวัหนาทีมแบงพืน้ที ่และความรับผิดชอบใหกับลูกทีม 
2.4  สมาชิกแตละคนจะตองทําการบันทึกขอมูล และสิ่งที่พบในพืน้ที่ของตน 
2.5  ทาํการกาํหนดระยะเวลาของงาน 
2.6  กลุมจะตองทาํความสะอาดเครื่องจักรตามที่ไดรับมอบหมาย 

 2.7 กลาวเนนใหทีมงาน ระมัดระวังในการทาํความสะอาดชิ้นสวนที่มีกระแสไฟฟา
และหรือสวนที่หมนุหรือเคลื่อนที่ได 

 3.  ฝกอบรมวธิีการใชแผนปายบอกสิง่ผิดปกติที่พบ   ใหทีมงานทําการบนัทึกสิ่งผดิปกติตางๆ
ที่คนพบได  มวีิธีการใชแผนปายดังนี ้
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 แผนปายบอกความผิดปกต ิ (TAG) ตามตัวอยางรูปที ่ 6.4 มีหนาที่เปนตวัชี้ใหเห็นถึงจุดที่
ผิดปกติและจุดที่ตองปรับปรุงแกไขของเครื่องจักร  โดยแบงออกเปน 2 ประเภท ตามลักษณะงานที่แตละ
หนวยงานรับผิดชอบในการแกไข คือ  

 3.1 สีแดง: บอกความผิดปกติที่จําเปนที่เกี่ยวกับความปลอดภัย หรือเปนอุปสรรคในการ
ทํางานที่คิดวาตองมีการแกไขโดยดวน  เชน สวนของเครื่องจักรที่หมุนเคล่ือนที่ไมมีการดครอบ หรือ 
ความเร็วรอบของ Main  Motor ไมคงที่  เปนตน 
 3.2 สีขาว: บอกความผิดปกติทั่วไปที่เกี่ยวกับความสะอาดหรือจุดบกพรองในการหลอล่ืน 
เล็ก ๆ นอย ๆ หรือปญหาเครื่องจักร เชน มีฝุนฟงกระจายที่ FLAPการรั่วซึมที ่ GLUE GUN 
PRESSURE AIR METER อานคาไมได  เปนตน 

 การใชงานแผนปายบอกความผิดปกต ิ
 ในแผนปายบอกความผิดปกติ 1 ชุด จะมี 2 แผน  ซึ่งจะมีรายละเอยีดตาง ๆ เหมือนกนัทัง้ 2 
แผน  โดยแผนหนาจะเปนกระดาษกอบป  ซึ่งเวลาเขยีนแลวจะติดที่แผนหลังดวย   ดังมีรายละเอียด
ตาง ๆ ที่ตองเขียนลงในแผนปายดงันี ้

 -  การแสดงลาํดับข้ันตอนของการทําการบํารุงรักษาดวยตนเอง เพื่อแสดงใหทราบวา
กลุมทาํ Self Maintenance อยูลําดับที่เทาไร 
 -  ชื่อเครื่องจักร ใหกรอกขอมูลที่พบวาเปนเครื่องจักรใด  เชน เครื่องตอกนกรอง  
MAX-70 
 -   ผูแจงและวันที่แขวนปาย และวนัที่กําหนดเสร็จ ใหลงชื่อผูทีพ่บขอมบกพรองและ
วันที่แขวนปายพรอมทัง้กาํหนดวนัเสร็จ ใหเรียบรอย 
 -     อาการผิดปกติที่พบ ใหลงรายละเอียดของความผดิปกติที่พบ 

รูปที่ 6.4  ตัวอยางแผนปายบอกความผิดปกติ (TAG) 
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 เมื่อพบสิง่ผิดปกติใหกรอกรายละเอยีดในแผนปายและแจงผูเกี่ยวของเพื่อดําเนนิการแกไข 
และนําแผนปายไปแขวนไวบริเวณใกลเคียงที่ผิดปกต ิ และเมื่อผูเกี่ยวของไดแกไขสิ่งผิดปกติเสร็จแลว
ใหยายแผนปายไปเก็บในแฟม เพื่อเปนขอมูลในการบํารุงรักษาตอไป 

4.  ลงมือปฏิบัตกิารทาํความสะอาดเบื้องตนและการตรวจสอบ 
 4.1  เร่ิมจากการทาํความสะอาด โดยไมตองถอดการดเครื่องจักร และติดแผนปาย
บอกส่ิงผิดปกติที่พบ 
 4.2 ถอดการดออกแลวทาํความสะอาดสวนของเครื่องจักรทีเ่หลือและติดแผนปาย
บอกส่ิงผิดปกติที่พบเพิ่มเตมิ 

 
5.  จัดการประชมุกลุมในเรื่องสิ่งผิดปกติทีพ่บ โดยมหีัวขอการประชุมดังตอไปนี้ 

5.1   กลุมทาํการประชุมและสรุปส่ิงทีพ่บ 
   -  วางแผนแกไข 

 -  ใครเปนคนทํา จะแกไขอยางไร เมื่อไร 
 -  กําหนดสิ่งทีจ่ะตองทาํใหการปฏิบัติครั้งตอไป 
 -  ความสําเร็จในการทําความสะอาดจะขึน้อยูกับขอตกลงของสมาชิกในกลุม 

 หลังจากกลุมทําการประชุมและสรุปส่ิงทีพ่บแลว จงึไดจัดทําแผนการปรับปรุงจุดบกพรอง และ
จุดผิดปกติที่ตรวจพบ  มจีาํนวนปายขาวที่พบ  21  ปาย  และปายแดงที่พบ  11  ปาย  ซึ่งมี
รายละเอียดตามตารางที ่6.7  และตารางที่ 6.8  ตามลาํดับ 

ตารางที่ 6.7 แผนการปรับปรุงจุดบกพรองและจุดผิดปกติที่พบ (ปายขาว) 
ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม ลํา 

ดับที่ หัวขอการปรับปรุง วิธีการปรับปรุง 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ผูรับผิดช
อบ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 

มีฝุนฟุงกระจายที ่Flap 
Suction Rod Conveyor มีลมร่ัว 
Guard ดานหลังเครื่องปดลอคไมได 
Glue Pump  มีการรั่วซึม 
Pressure Air Meter อานคาไมได 
ลมร่ัวที่ Auto Drain 
การรั่วซึมที่ Glue Gun 
บุหร่ีอัดที่ Transfer Band บอย 
ลมร่ัวที่ Feed Airlock Flap 
กระดาษมวนเปลีย่นแนวบอย 
Garniture Tape สาย  
กระดาษมวนขาดบอย 
กระดาษมวนสาย 

เปลี่ยน Filter 
เปลี่ยน Seal 
เปลี่ยนขอตอทอลม cyl. 
เปลี่ยน Seal 
เปลี่ยน Pres.Air Meter 
ถอดทําความสะอาด 
เปลี่ยน Nozzle 
เปลี่ยน Transfer Band 
เปลี่ยน Seal 
เปลี่ยน Eccentric Bolt 
เปลี่ยน Support Rail 
นําเศษกาว 2 หนาออก 
เปลี่ยน Bearing 

            SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 
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ตารางที่ 6.7 แผนการปรับปรุงจุดบกพรองและจุดผิดปกติที่พบ (ปายขาว) ตอ 
ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม ลํา 

ดับที่ 
หัวขอการปรับปรุง วิธีการปรับปรุง 

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

ผูรับผิดช
อบ 

14 
15 
16 

 
17 
18 
19 
20 
21 

บุหร่ีดีถูกเปาทิ้งที ่Ejection Drum 
บุหร่ีบางตัวมี Air Cap มาก 
ระบบตรวจสอบคุณภาพบุหร่ีไม
ทํางาน 
กระดาษทิปปลิวบอย 
รางบุหร่ีลมบอย 
ระบบตรวจสอบบหุร่ีไมทํางาน 
Suction Tap ขาดบอย 
กานทิ้งมากกวาปกติ 

เปลี่ยน Inspec.  Cap 
ปรับแตง Guide 
ทําความสะอาด 
Segment 
เปลี่ยน Knife Roller 
ทําความสะอาด Roller 
ทําความสะอาด Segt. 
ปรับแตง Scraper 
ทําความสะอาดโพรง 

            SM 
SM 
SM 

 
SM 
SM 
SM 
SM 
SM 

 
ตารางที่ 6.8 แผนการปรับปรุงจุดบกพรองและจุดผิดปกติที่พบ (ปายแดง) 

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม ลํา 
ดับที่ หัวขอการปรับปรุง วิธีการปรับปรุง 

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

ผูรับผิดช
อบ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

 

ฝุนร่ัวที่ Guard หลังเครื่อง 
ฝุนฟุงกระจายที่ทอลมดูดยาเสน 
บุหร่ีรวงที่ Separating Drum บอย 
ความเร็วรอบของ Motor ไมคงที่ 
ไฟแสดงตําแหนงไมโชว 
ปด-เปด ไฟฟาชุด HCF ลําบาก 
บุหร่ีอัดที่มีดผาบอย 
Accelerator Roller หยุดบอย 
ยาเสนทีS่uctionTape ไมสมํ่าเสมอ 
บุหร่ีรวงที่ Swash Plate Drum บอย 
Curler ไมทํางาน 

เปลี่ยน Guard ใหม 
เชื่อมอุดรอยรั่ว 
เชื่อมอุดรอยรั่ว 
เปลี่ยนแปรงถาน 
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 โดยทีมงานตองทําการออกแบบ เพื่อหาทางแกไขปญหา
ความสกปรกและปญหาของพืน้ทีท่ีท่ําความสะอาดยาก เชน เครื่องตอกันกรอง MAX-70 ที่ชุด 
SWASH PLATE สปริงขาดบอย ปรับปรุงใหมีการจัดตารางการตรวจเช็คและทํา OPL ในการ
ตั้ง SWASH PLATE ที่ถูกตอง เปนตน 

   โดยในการออกแบบปรับปรุงเครื่องจักรจาํเปนตองม ี  หวัหนาแผนกชาง  หวัหนาชาง 
เปนที่ปรึกษาและเห็นชอบในการปรบัปรุง  ซึง่ทีมงานไดทําการปฏิบัติการดําเนนิงานตามหวัขอที่กลาว
มาแลว ตรวจพบรายการจุดยากลาํบากและแหลงกําเนดิปญหา มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 6.9 รายการจุดยากลําบาก 
ลําดับ บริเวณพื้นที่ของจุดยากลําบาก ลักษณะของปญหา 

1 
 
2 
 
 
 
 
3 

CLUTCH  ของ DRUM ลําเลียง FILTER  ที่ชุด MAX 
 
SWASH PLATE  ที่  SWASH  PLATE  DRUM 
    
 
 
 
MOTOR  สงกําลังของ   FINAL  CUTTING  DRUM  
ชุด  MAX 

แหวน  LOCK  หักถอดเปลี่ยนลําบากมีส่ิงกีด
ขวางมาก 
สปริงขาด 
วิธีการแกไข 
          ไดจัดตารางการตรวจเช็ค  และทํา  OPL
ในการตั้ง   SAWSH  PLATE  ที่ถูกตอง 
  
พื้นที่จํากัดเปลี่ยนสายพานลําบาก 

 
ตารางที ่6.10 รายการแหลงกําเนิดปญหา 

ลําดับ บริเวณพื้นที่ของจุดยากลําบาก ลักษณะของปญหา 
1 
 
 
 
 
 
 
2 

ชุด VE สายพาน V-BELT  ของ  BELT CONVEYOR 
 
    
 
 
 
 
ชุด  MAX  ทอลมดูดที่  V-WAY 

สายพาน  V-BELT เส่ือมสภาพเนื่องจากความ
รอน 
วิธีการแกไข 
          ไดเปล่ียนสายพาน  V-BELT  ธรรมดา
เปนสายพาน V-BELT  แบบมีรองฟนเพื่อระบาย
ความรอน 
  
มีฝุนอุดตันที่ทอลม 
วิธีการแกไข 
          ไดจัดตารางการทําความสะอาดทอลมดูด  
ตามเวลาที่เหมาะสม 

 
 6.  ทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  (Individual Improvement Team) จัดทําแบบฟอรมการ
ทําความสะอาด  หลอล่ืน  และตรวจสอบ  ตามตัวอยางรูปแบบฟอรมการบํารุงรักษาประจาํวนัใน
ตารางที่ ง.4.1 ภาคผนวก ง  โดยมทีีมงานการบํารุงรักษาดวยตนเองมีสวนรวมในการออกแบบฟอรม
ดังกลาว  การออกแบบฟอรมดังกลาว อาศัยขอมูลในการลงมือปฏิบัติการทําความสะอาดเครื่องจักร  
เพื่อหาความผดิปกติ และขอมูลอีกสวนหนึง่ไดมาจากประสบการณของพนักงานประจําเครื่องจักร และ
พนักงานชาง 
 หลังจากที่ไดรายการในการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจาํวนัมาแลว  จะใหพนักงานประจํา
เครื่อง ในสายการผลิตตัวอยางทุกคนไดทดลองปฏิบัตกิารบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวนั เพื่อดูวา
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เวลาที่ใชในการปฏิบัติโดยเฉลี่ยแลวใชเวลาเทาไร  และมีปญหาอปุสรรคใดบางในการปฏิบัติงานจรงิ  
เพื่อจะไดทาํการแกไขปญหาและทาํการกาํหนดเวลาใหพนักงานประจําเครื่องจักรในแตละวนั  มเีวลาที่
เหมาะสมสาํหรับการปฏิบัติการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 เพื่อใหกจิกรรมใน 3 ข้ันตอนแรกนี้เปนกิจกรรมพืน้ฐาน และสรางจิตสํานึกใหกบัพนกังาน
สายการผลิตตัวอยาง ทีม่ั่นคงมีการปฏิบัติอยางตอเนื่อง และสม่ําเสมอจนกลายเปนสวนหนึ่งของ
กิจวัตรประจําวันที่พนักงานตองปฏิบัติเปนปกตินัน้  ตองอาศัยประธานที่ปรึกษาของทีม ที่ปรึกษาของ
ทีมผูสนบัสนนุชวยทําการตรวจติดตามการดําเนนิการบาํรุงรักษาดวยตนเองในแตละขั้นตอน  ซึง่ในแต
ละขั้นตอนของการบาํรุงรักษาดวยตนเองนั้น ทางทมีงานกิจกรรม TPM  ไดมีจัดทําเอกสารการ
ตรวจสอบในแตละขั้นตอนอยางชัดเจน  ดังแสดงตัวอยางไวในภาคผนวก ง.7  ซึ่งถือเปน  Best  
Practices  อยางหนึ่งของกิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเอง  เนื่องจากการประเมินแตละขั้นจะตอง
ผานขั้นตอนการประเมินผล 3 ขั้นตอน คือ การประเมนิโดยกลุมยอย (ดวยตนเอง)  การประเมนิจากทมี
ปรับปรุงเฉพาะเรื่อง และฝายสนับสนุน ดงัแสดงในรูปที ่6.5 
 

รูปที่ 6.5  ขั้นตอนการประเมินผลการทาํการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 
 

การประเมินผลโดยตนเอง

ผานการบํารุงรักษาดวยตนเองข้ันตอนน้ี

การประเมินผลโดย
ทีมงานการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง

การประเมินผลโดย
ฝายสนับสนุน

คะแนน > 85

คะแนน > 85

คะแนน > 85

ข้ันตอนการบํารุงรักษา
ดวยตนเองขั้นตอไป

ปรับปรุงแกไขใหม

ผาน

ผาน

ผาน

ไมผาน

ไมผาน

ไมผาน
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 การทาํกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง ยังใหผลที่เปนนามธรรมอืน่ ๆ เชน ทําใหพนักงานมี
ความรูและทกัษะในการทาํงานที่สูงขึน้  มีการทาํงานรวมกนัเปนทีม เพราะในการทําการบํารุงรักษา
ดวยตนเองนัน้ จะทําโดยผานกจิกรรมกลุมยอย  ซึ่งจะมีการรวมมอืในการทํากจิกรรมอยางมีระบบ 
สภาพพืน้ที่ในการทาํงานเปนระเบียบเรียบรอย  และมีความปลอดภัยในการทํางานมากยิ่งขึ้น  และ
เมื่อทีมงานบํารุงรักษาดวยตนเองไดผายขั้นตอนในแตละขั้นตอนแลว  จะมกีารมอบรางวลัและ
เครื่องหมายตดิไวที่เครื่องจกัรเปนที่ระลึก  ยงันาํมาความภาคภูมใิจแกพนกังานและยังเปนกาํลังใจ
ใหแกพนักงาน เพื่อกระตุนใหพนักงานใหความรวมมือกับการปฏิบัตกิิจกรรมอื่น ๆ ที่ตอเนื่องตอไป 
 
  6.2.2.5  การประยุกตการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
   วัตถุประสงค เพื่อใหเครื่องจักรพรอมทํางานอยูเสมอ และลดการเกิดการเสียหายที่
รุนแรง  รวมถงึสรางขวัญและกําลงัใจแกพนักงาน 

 (1)  การเก็บรวบรวมขอมูลและการใชประโยชนจากขอมูลการบํารุงรักษา 
การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน เปนแนวคิดที่ตองการปองกันการหยุดเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักร
เสีย โดยที่ไมสามารถคาดการณลวงหนา  การที่ตองหยุดเครื่องจกัรไมวากรณีใด  ในเครื่องจักร
สายการผลิตตวัอยางนัน้  จะทําใหเครื่องจักรสูญเสียความสามารถในการทํางาน 
  การศึกษาเพื่อหาเหตุขัดของ มีความจาํเปนอยางมากในการบาํรุงรักษา เพื่อใหเครื่องจักรมี
ความนาเชื่อถอืในการทํางาน กลาวคือ เครื่องจักรและอุปกรณใด ๆ ก็ตามที่มีความนาเชื่อถือในการ
ทํางานสูง ยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานัน้ มีเหตุขัดของเกิดขึ้นนอย  จงึไดมีการเก็บ
รวบรวมขอมูลของชิ้นสวนอปุกรณที่สําคญัของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง  โดยจะทาํการหา
อาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ทีท่ําใหชิน้สวนเหลานัน้เกิดเหตุขัดของ  เพื่อที่จะไดขจัด
เหตุขัดของใหหมดไปหรือใหเกิดขึ้นนอยทีสุ่ดเทาที่จะทําได  เนื่องจากระยะเวลาในการเกิดเหตุขัดของ
แตละชิ้นสวนไมเทากัน ดังนั้นจงึมกีารหาระยะเวลาเฉลีย่ของเหตุขัดของ (Mean Time Between 
Failure: MTBF) ที่เกิดขึ้นดวย  เพื่อใชในการกําหนดระยะเวลาในการบํารุงรักษาของชิ้นสวนนัน้ และ
จากการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ที่กลาวมาขางตน จะทําใหสามารถสรางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางไดอยางถูกตองและเหมาะสมกับชิ้นสวนนั้น ๆ โดยการจดัทํา
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจกัรในสายการผลิตตัวอยางนี้ จะไดกลาวในหวัขอตอไป 
 เนื่องจากระยะเวลาในการทําการวิจยัในครั้งนี้นัน้มีระยะเวลาที่จาํกัด เพื่อความสะดวกรวดเร็ว
ในการศึกษาวจิัย  จึงไดศึกษาขอมูลจากอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ทีท่ําใหเกิด
เหตุขัดของ ตลอดจนระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF) โดยนํามาจากคูมอืหรือเอกสารประจํา
เครื่อง ในบางสวนไดมาจากการสอบถาม และการประมาณการจากประสบการณหรือบันทกึของชาง
ประจําเครื่อง ซึ่งทํางานคลุกคลีกับเครื่องจักรเหลานี้เปนเวลานาน  จากนั้นนําขอมูลที่ไดจากการ
รวบรวมมาสรุปหาความสาํคัญของชิ้นสวนตาง ๆ ที่สงผลกระทบตอการหยุดเครื่องจักร  และประมวล
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สาเหตุการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร  รวมถงึการวเิคราะหสาเหตุของการขัดของ  ตามตวัอยาง
ตารางที่ 6.11 
 
ตารางที่ 6.11 สาเหตุการเกดิชํารุดเสียหาย  และการเกดิเหตุขัดของของกลุมเครื่องมวนสายการผลิต

ตัวอยาง  Protos 70 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดเหตุขัดของ วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70    
ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)     
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัด

ร่ัวซึม 
เส่ือม ขาดการตรวจสอบ 

  -  ตะแกรงกรองยาเสน ร่ัว  ทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ยางรองรับ Flap และ 
     บานพับ 

สึก  ชํารุด ฝุนกัดเซาะ เส่ือม ขาดการตรวจสอบ 

  -  butterfly Valve อุปกรณไมทํางาน คาง  โอริง ซีลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  Steep  Angle (5)     
  -  Comb โคงงอ  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพาน Steep  Angle เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  Needle  Roller (9)     
  -  สายพานสงกําลัง Gear  
     Box 

เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 

  -  Gear  Box มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอล่ืนนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle   หักชํารุด  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle  Strip (หนาม
เสียบ) 

รูโตชํารุด แรงกระแทก  โยกไปมา ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ชุด  Picker  Roller (10)     
  -  Picker  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  สายพาน  Apron (15) รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด  Accelerator (14)     
  -  Accelerator  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Sheet  Metal  Plate ร่ัวทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
ชุด Suction Rod (12)      
  -  Strip ดานขางสายพาน 
     พายา เสน 

ผิวขรุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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ตารางที่ 6.11 สาเหตุการเกดิชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของกลุมเครื่องมวนสายการผลิต
ตัวอยาง  Protos 70 (ตอ) 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดเหตุขัดของ วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70    
 -  Bar ดานขางสายพาน ผิวขรุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

 -  Roller ขับสายพาน  
  ประครอง 

รูปรางไมกลม  ผิวขรุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

 -  ลูกสูบดึงสายพาน คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่ว ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
 -  Scraper (ตัวขูด) สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
 -  Trimming  Disc บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
 -  Paddle  Roller บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
-  สายพานสงยากลับ   
   ซาย-ขวา 

รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เส่ือม ขาดการตรวจสภาพ 

-  รางเขยาสงยาเสนไป 
  Hopper 

ไมส่ัน ระบบเขยาเสีย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

 จากตารางที่ 6.11 แสดงใหเห็นถึงสาเหตกุารเกิดชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของรวมถงึ
การวิเคราะหสาเหตุของเครือ่งมวนสายการผลิตตัวอยาง PROTOS 70 ไดแสดงไวในตารางที่ 6.13 
บางสวนโดยรายละเอยีดทั้งหมด  แสดงไวในภาคผนวก ง.1 

 (2)  การจัดทาํแผนการปฏิบตัิการบํารุงรักษาเชงิปองกันในสายการผลติตัวอยาง 
   หลังจากที่ไดทาํการวเิคราะหสาเหตุการชํารุดเสียหาย และระยะหางของเวลาการเกดิ
เหตุขัดของ กลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางแลว  จึงนําเอารายการชิ้นสวนจากตารางที่ 6.11 มา
จัดโดยกําหนดกิจกรรมตาง ๆ ลงในแตละรายการชิ้นสวนนั้น  ซึ่งตองอาศัยการวเิคราะหอยางถูกตอง 
เพื่อนาํไปใชในการกาํหนดแผนบํารุงรักษาในขั้นตอไป  สําหรับกิจกรรมการบํารุงรักษา ผูวิจัยไดสราง
กําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาดังนี ้

1.  C: Clean (การทําความสะอาด) 
2.  Lt: Lubrication - Top up (การหลอล่ืนเพิ่มเติม) 
3.  Lr: Lubrication - replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน) 
4.  I: Inspection (การตรวจสภาพชิ้นสวน  สึกชํารุด  เส่ือม) 
5.  F: Function check (การตรวจสอบการทํางานของชิ้น) 
6.  A: Adjustment (การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ) 
7.  Re: Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนและอะไหล) 
8.  Rp: Repair (การซอมแซมชิ้นสวน เชน  เจียรนัยใหม  Tap เกลียว  ฯลฯ) 
9.  H: แทนการ Overhaul 
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 สําหรับกิจกรรมการปฏิบัติการบํารุงรักษานั้น จะมกีิจกรรมหลัก ๆ ทีจ่ะนําไปปฏิบัตกิารในการ
ประยุกตระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกันมาใชในกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง  ดังมี
รายละเอียดดงันี ้

2.1  การทําความสะอาดเครื่องจักร (Cleaning) 
   ความสะอาดเครื่องจักร คือ เปนงานแมบทของการซอมบํารุง  เพราะงานทําความ
สะอาดเครื่องนับเปนกาวแรกของงานซอมบํารุงเชงิปองกัน เนื่องจาก 

 2.1.2  ขณะทําความสะอาด  พนักงานไดเห็นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร
ประจํา จนสามารถทราบไดอยางแนชัดวา สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก สภาพ
เสียงที่เกิดขึ้น ความสัน่สะเทือน ความรอนที่เกิดและอื่น ๆ ขณะที่เดนิเครื่องปกติเปน
อยางไร  หากจะนับการทาํความสะอาดเปนสวนหนึง่ของการตรวจสภาพประจําวนัก็
คงจะไมผิด 
 2.1.2  สภาพที่ผิดปกติ  เชน  ความรอนสูง  การสั่นสะเทือนมาก  น้ํามนัร่ัว  
ฯลฯ  พนกังานจะตรวจพบไดเร็ว และจะชวยขจัดปญหาเบื้องตน และทําการแกไขได
กอนทีป่ญหาจะลุกลาม 
 2.1.3  การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกอื่น ๆ บนเครื่องจักร จะชวยลด
ความสึกหรอของเครื่องจักรและการทาํงานผิดพลาดของอุปกรณ และระบบควบคุม
ทางไฟฟาลงไดมาก 
 2.1.4  ชวยลดอัตราอุบัติเหตุในงานลงได เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ เชน 
วัสดุหลอล่ืนหกเรี่ยราดบนพืน้  ชิน้สวนหรือส่ิงระเกะระกะตาง ๆ จะถกูขจัดออกไปจาก
บริเวณเครื่องจักรอุบัติเหตุทีเ่กิดจากสิง่เหลานี ้จึงไมเกิดขึ้น 
2.2  การหลอล่ืน (Lubrication) 

   การหลอล่ืนเปนสิ่งจาํเปนสําหรับเครื่องจักร เนื่องจากวสัดุหลอล่ืนจะทําหนาที่ปองกัน
มิใหสวนทีเ่คลื่อนไหวสมัผัสกันไดโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะปองกันความเสียหาย
ของเครื่องจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว  ยังชวยใหประสิทธภิาพในการทาํงานของเครื่องจักร
สูงขึ้น  เนื่องจากการหมนุ  การเคลื่อนไหว  เปนไปไดอยางราบรื่น ดวยความฝดที่นอยที่สุด 

 2.2.1  การควบคุมงานหลอล่ืน จะใชวธิกีารทาํแผนปายอลูมิเนยีมทีม่ีแถบสี
ตาง ๆ คาดไวไปติดไวที่ตําแหนงเครื่องจักรที่ตองการหลอล่ืน  โดยแบงแถบสีตาม
คาบเวลาในการหลอล่ืนดงันี ้

-  แถบสีแดง แทนการหลอล่ืน  ประจําสปัดาห 
-  แถบสีเขียว แทนการหลอล่ืน ประจาํ 1 เดือน 
-  แถบสฟีา    แทนการหลอล่ืน ประจาํ 3 เดือน 
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   ในการติดแผนปาในตําแหนงตาง ๆ นั้น  ถานาํไปติดในตําแหนงที่ตองการหลอล่ืนทกุ
สัปดาห แผนปายก็จะมีเฉพาะสีแดง  โดยมีลักษณะแผนปายเพื่อควบคุมการหลอล่ืนดังตัวอยางในรูป 
ที่ 6.6 
 
 

ตําแหนงเครื่องจักร……………… 
สารหลอล่ืนที่ใช…………………. 
ปริมาณ…………………………. 

แถบสีแดงเติมทุก  1  สัปดาห 
แถบสีเขียวเติมทุก  1  เดือน 
แถบสีฟาเติมทุก  3  เดือน 

 

รูปที่ 6.6  แผนปายควบคุมการหลอล่ืน 
 
 จากรูปที ่ 6.6  จะนําแผนปายอลูมิเนยีมไปติดไวที่ตําแหนงใกล ๆ กับบริเวณที่ตองการจะหลอ
ลื่น ถาบริเวณใดเปนบริเวณที่ไมมีพืน้ทีส่ําหรับที่จะตดิแผนปายอลมูิเนียม  จะใชการพนสีแดงใหเปน
วงกลมรอบจดุหลอล่ืนนั้น และสําหรับในบางพื้นที่ที่สามารถมองเหน็ระดับสารหลอล่ืนได  เชน  หอง
ของ Main gear box ที่มองเห็นสารหลอล่ืนไดชัดเจน จะมีการติดแถบบอกระดับปริมาณสารหลอล่ืนที่
ควรมี  โดยแบงขีดบอกระดับเปน 2 ระดับ วาควรมีปริมาณสารหลอล่ืนนอยที่สุดเทาไร และมากที่สุด
เทาไร นอกจากจะมีแผนปายไปติดยังตําแหนงตาง ๆ แลว ในการควบคุมงานหลอล่ืน ยังมีใบตรวจสอบ
สําหรับงานหลอล่ืน  โดยเฉพาะใหพนักงานใชตรวจสอบและลงขอมูลตามคาบเวลา  ตามตวัอยางดงั
ตารางที่ 6.14  แบบฟอรมใบตรวจระบบการหลอล่ืนชิน้สวนอุปกรณ 

 2.2.2  ความรบัผิดชอบในการปฏิบัติงานหลอล่ืนในการหลอล่ืนประจาํวนั จะ
รับผิดชอบโดยพนกังานควบคุมเครื่องจักร  สวนการหลอล่ืนประจําคาบการปฏิบัติการ
บํารุงรักษานัน้  จะทําการหลอล่ืนโดยพนักงานชางกองการมวนและบรรจุ 

   2.3  การตรวจสอบ (Inspection) 
   การตรวจสภาพเครื่องจักรในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน มีวัตถุประสงคหลักเพื่อที่จะ
คนหาการชาํรุดหรือส่ิงผิดปกติ  เชน  การหาสภาพศูนยของเครื่องจกัร (Machine Alignment) การหา
รอยแตกราว สึกหรอ และผุกรอน  การตรวจหาแนวโนมการสึกหรอและผุกรอน  ซึ่งอาจนําไปสูการ
ขัดของ  (Failure)  ของเครื่องจักรในระยะตอไปได  
 การชํารุด (Defect) หมายถึง  สภาพการณที่คุณลักษณะของอปุกรณเปลี่ยนไปถึงขั้นที่ไม
สามารถทําหนาที่ไดตามทีค่วรจะเปน 
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 การขัดของ (Failure) หมายถึง  สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลง จนเปน
เหตุใหเครื่องจกัรไมสามารถทํางาน ตามขอกําหนดทีว่างไว หรือตองหยุดทํางานโดยสิ้นเชิง 
 ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเชงิปองกนั  จงึมีความจําเปนที่ตองรูและเขาใจถึงสาเหตุของ
การชํารุดและการขัดของประเภทและชนิดตาง ๆ เรียกวา Failure Mode ซึ่งไดแก 

2.3.1  สาเหตุการชาํรุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
2.3.2 ผลกระทบจากการชาํรุดและขัดของชิ้นสวนและอุปกรณที่มีตอ

เครื่องจักร 
2.3.3 วิธีตรวจสอบ อาการผิดปกติของชิ้นสวนและอุปกรณเครื่องจักร มีอยู 

2 วิธีคือ 
 (1) การตรวจสภาพดวยความรูสึก (Subjective Inspection) อาศัย
ประสาทสัมผัสและความรูสกึของผูตรวจสอบเปนเกณฑในการตัดสินใจดวย
การฟงเสียง  ใชความรูสึกเพื่อวัดความสัน่สะเทือน  การมองเหน็  การไดกลิ่น  
เปนตน 
 (2) การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี  (Objective  Inspection)  อาศัย
กรรมวิธีทีม่ีหลักเกณฑและใชเครื่องมือที่เหมาะสมทําการวัดประเมนิคาเทียบ
กับคามาตรฐานทางวิศวกรรม  กอนที่จะมีการตัดสินใจวาอุปกรณทีท่ําการ
ตรวจสอบสภาพ มีความคาดเคลื่อนไปจากขอกําหนดมาตรฐานอยางไร  และ
สามารถแกไขใหปกติดวยวธิีใด 

 การปฏิบัติงานทางดานการตรวจสภาพ จําเปนตองใชทั้ง 2 วิธีประกอบกับวธิีแรกสามารถ
ปฏิบัติไดอยางรวดเร็ว  แตจําเปนตองอาศยัประสบการณและคลุกคลีอยูกับเครื่องจักรอุปกรณเปน
ระยะเวลานานพอสมควร  สวนวิธหีลงัจากนั้นเปนวธิกีารทีท่ําใหเกดิความมัน่ใจในผลการตรวจสภาพ  
รวมทัง้ความแนนอนในการควบคุม  การเลือกใชวิธีใดมากกวากัน  ขึ้นอยูกับความตองการและฐานะ
ทางการเงิน รวมทัง้ขนาดของอุตสาหกรรมอีกดวย  โดยทั่วไปแลวการตรวจสภาพของเครื่องจักรมัก
อาศัยความรูสึก (Subjective) ของผูตรวจสภาพทีม่ีประสบการณ รวมกันกับการใชเครื่องมือบางสวนที่
จําเปนและมีราคาไมแพงจนเกิดไป 

 2.4  การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน  (Adjustment and Part Replacement)  
   ในการซอมบํารุงเครื่องจักร แมวาจะไดมีการรักษาความสะอาดและใหการหลอล่ืนดี
เพียงใดก็ตาม ความคาดเคลื่อนและความสกึหรอของชิ้นสวนเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได การที่จะใหเครื่องจักรอยู
ในสภาพปกติ  การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน จงึเปนเรื่องจาํเปนในงานซอมบํารุงดวย 

 2.4.1  การปรับแตงเครื่องจักร เปนกรรมวิธทีี่จะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสู
สภาพปกตทิี่สามารถทํางานไดอยางถูกตองตามขอกาํหนด  จะกระทําในหลายกรณี 
คือ 
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 (1)  เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวน และการสึกหรอ  นัน้ยงัอยูใน
ขีดจํากัดของการใชงาน เชน  การสึกหรอของผาคลัทช  ผาเบรค  เปนตน 
 (2)  เมื่อวัสดุที่ใชทาํชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยังอยูใน
ขีดจํากัดของการใชงาน เชน ความลาของสปริง การยืดตัวของขอโซและ
สายพาน เปนตน 
 (3)  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม  โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการ
ตั้งศนูย (Alignment) และTiming เชน  การเปลี่ยนเฟองในหอง gear  เปน
ตน 

 2.4.2  การเปลี่ยนชิน้สวนของเครื่องจักร เปนกรรมวธิทีี่จะชวยใหเครื่องจักร
กลับสูสภาพปกติ ในการทํางานไดอยางถกูตองตามขอกําหนด ซึง่จะตองดําเนินการ
ในกรณีตอไปนี้ คือ  

 (1)  เมื่อช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ  ผุกรอน
จนเกนิขีดจํากดัของการใชงาน 
 (2)  เมื่อช้ินสวนเกิดการชาํรุดหรือขัดของจน   ทาํใหเครื่องจักรไม
สามารถทํางานไดตามขอกําหนดหรือตองหยุดลงโดยสิน้เชิง 
 (3)  เมื่อช้ินสวนมีอายุใชงานเกินกําหนด  ไมวาการสกึหรอจะเกิน
ขีดจํากัดของการใชงานหรือไมก็ตาม 
 (4)  เมื่อช้ินสวนมีอายุใกลเคียงกับกาํหนดเวลาในการใช  แตเมื่อได
ทําการเปลี่ยนชิ้นสวนไปแลว  กท็ําการเปลีย่นชิน้สวนดังกลาวตามไปดวย 

 หลังจากที่ทราบรายละเอียดของแตละกิจกรรมการบํารุงรักษาแลว ตอจากนั้นก็จะทําการ
วิเคราะหชิ้นสวนแตละชิน้วา  ควรจะไดรับกิจกรรมการบํารุงรักษาอะไรบาง ตามทีก่ลาวมา และควรมี
ความถี่ในการบํารุงรักษาแตละครั้งเปนระยะเวลานานเทาไร  โดยจะตองกําหนดอายุการใชงานในชอง
ความถี่ของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF – Frequency) หรือระยะเวลาเฉลี่ยของอายกุารใช
งานของชิน้สวนอุปกรณ  ซึง่จะกาํหนดอายุการใชงานในเบื้องตนใหนอยกวาประวัตเิดิมเล็กนอย แลว
คอยตรวจสอบและสังเกตุจาการปฏิบัติการบํารุงรักษาและจากการเดินเครื่องเพื่อการผลิต  ถาเมื่อถงึ
คาบเวลาที่กาํหนดไวแลวตรวจพบวาชิน้สวนยงัคงมีสภาพปกติ  ก็จะเพิ่มคาบเวลาการทํางานไปเรื่อย 
ๆ จนกวาจะไดคาบเวลาที่เหมาะสม 
 ดังนัน้ในการหาเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของในเบื้องตน จะกําหนดตามขอมูลที่มีอยูและใหผูดูแล
การบํารุงรักษาทาํการทดลอง  เพื่อทบทวนหาระยะเวลาเฉลี่ยของการเกิดเหตุขัดของที่เหมาะสมตอไป 
สําหรับตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาของกลุมเครือ่งมวนสายการผลิตตัวอยางนี้ ไดจัดแสดงไวใน
ตารางที่ 6.12  บางสวนโดยรายละเอยีดทั้งหมดแสดงไวในภาคผนวก ง.2 
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ตารางที่ 6.12 กิจกรรมการบาํรุงรักษาและระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมการบํารุงรักษา MTBF-Frequency 

VE 70   
ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)   
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap F                   3  เดือน 
  -  ตะแกรงกรองยาเสน 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)   
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box I , Re                   1  ป 
  -  Gear Box I , Lt                    2  ป 
  -  Needle I , Re                   1  ป 
  -  Needle  Strip (แผนสําหรับหนามเสียบ) 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  ดานขางสายพานพายาเสน I                   3  เดือน 

 Re                   2  ป 
  -  Roller ขับสายพานและประครอง I , F                    1  เดือน 

 Re                   6  เดือน 
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 หลังจากที่ไดเวลาเฉลี่ยของการเกิดเหตุขัดของ ของแตละชิ้นสวนของเครื่องจักรในเบื้องตนจะ
แบงตามเวลา เพื่อทาํการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ดังนี ้

 -  การบํารุงรักษารายวนัและรายสัปดาห จะปฏิบัติโดยพนักงานควบคุมเครื่องจักร :  
กําหนดเวลาในการทํา คือ 7.30 – 8.15  และวันสุดทายในสัปดาหทีค่รบกําหนดตามแผนการ
บํารุงรักษา 
 -  การบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน  ซึง่ปฏิบัติโดยพนักงานชางประจาํเครื่องรวมกบั
พนักงานควบคุมเครื่องจักร :  กําหนดเวลาในการทาํ คือ ทําในสัปดาหสุดทายของเดือน ทุก
เดือนที่ครบรอบเวลาตามแผนการบาํรุงรักษา 

 หลังจากที่แบงคาบเวลาในการบํารุงรักษาแลว จึงนาํคาบเวลาเหลานัน้ มาจดัทําแผนการ
บํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักรสายการผลิตตัวอยาง  ดังแสดงในตารางที่ 6.13  สวนรายละเอียด
ทั้งหมดดูไดจาก ภาคผนวก ง.3 
 

ตารางที่ 6.13 แผนการดําเนนิงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ทางดานเครื่องกล) 
ของกลุมเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70 

กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 
ประกาศใช  : 06 / 02 
แกไขครั้งที่ :  

ผูจัดทํา :  
ผูอนุมัติ : แผนการดําเนินงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันทางดานเครื่องกล 

สําหรับสายการผลิตกลุมเครื่องมวน  PROTOS  70 
หนา 1 จาก 11 หนา เอกสารเลขที่ :  PM-001ME

ความหมายของสัญลักษณในชองกิจกรรม 
  C : Clean (การทําความสะอาด)                                             A : Adjustment (การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ)
  Lt : Lubrication - Top up (การหลอล่ืนเพิ่มเติม)                    Re : Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนและอะไหล) 
  Lr : Lubrication - replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน)       Rp : Repair การซอมแซมชิ้นสวน เชน เจียรนัยใหม Tap ฯลฯ 
  I : Inspection (การตรวจสภาพชิ้นสวน  สึกชํารุด  เส่ือม)           H : แทนการ  Overhaul 
  F : Function  check (การตรวจสอบการทํางานของชิ้น)  

เครื่องและชิ้นสวนอะไหลตาง ๆ MTBF - FREQUENCY รหัส 
ชิ้นสวน VE 70 1 สัปดาห 1 เดือน 3 เดือน 6 เดือน 1  ป 2  ป 

หมายเลข 
ใบตรวจสอบ 

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)        
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap   F     
  -  ตะแกรงกรองยาเสน  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 แผนการดําเนนิงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ทางดานเครื่องกล) 
ของกลุมเครื่องมวนตัวอยาง  PROTOS 70 (ตอ) 

กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 
ประกาศใช  : 06 / 02 
แกไขครั้งที่ :  

ผูจัดทํา :  
ผูอนุมัติ : แผนการดําเนินงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันทางดานเครื่องกล 

สําหรับสายการผลิตกลุมเครื่องมวน  PROTOS  70 
หนา 1 จาก 11 หนา เอกสารเลขที่ :  PM-001ME

ความหมายของสัญลักษณในชองกิจกรรม 
  C : Clean (การทําความสะอาด)                                             A : Adjustment (การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ)
  Lt : Lubrication - Top up (การหลอล่ืนเพิ่มเติม)                    Re : Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนและอะไหล) 
  Lr : Lubrication - replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน)       Rp : Repair การซอมแซมชิ้นสวน เชน เจียรนัยใหม Tap ฯลฯ 
  I : Inspection (การตรวจสภาพชิ้นสวน  สึกชํารุด  เส่ือม)           H : แทนการ  Overhaul 
  F : Function  check (การตรวจสอบการทํางานของชิ้น)  

เครื่องและชิ้นสวนอะไหลตาง ๆ MTBF - FREQUENCY รหัส 
ชิ้นสวน 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)        
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box     I,Re   
  -  Gear Box      I,lt  
  -  Needle     I,Re   
  -  NeedleStrip (แผนสําหรับหนามเสียบ)   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 ดานขางสายพานพายาเสน   I   Re  
  -  Bar ดานขางสายพาน   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  
  -  สายพานสงยากลับ ซาย-ขวา   I,F   Re  
  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper  I,F    Re  
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 (3)  เอกสารการบํารุงรักษา 
   นอกจากการจดัทําแผนการบํารุงรักษาแลวยังตองมีการจัดทําใบรายการตรวจสอบ  
สําหรับการปฏิบัติการบํารุงรักษาแบงใบรายการตรวจสอบออกเปน 2 ประเภท คือ ใบตรวจสอบสําหรับ
การหลอล่ืน ตามตัวอยางในตารางที ่6.14 และใบตรวจสอบสําหรับการตรวจสอบ ปรับแตงและเปลี่ยน
ชิ้นสวนตามตวัอยางในตารางที ่ 6.15 สวนรายละเอียดทัง้หมดของแบบฟอรมใบตรวจสอบทั้ง 2 
ประเภท จะแสดงไวในภาคผนวก ง.4 
ตารางที่ 6.14 แบบฟอรมใบตรวจสอบการหลอล่ืนกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง  Protos 70 
กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 ใบตรวจสอบการบํารุงรักษา  กลุมเครื่องมวนบุหรี่  PROTOS 70 

ใบตรวจสอบการหลอลื่น  สําหรับกลุมเครื่องมวนบหุร่ี PROTOS ประกาศใช : 06 / 02    แผนดําเนินงานเลขที่ : PM - 001ME 

ประเภทสารหลอลื่น : จาระบี และน้ํามัน การบํารุงรักษาราย  3  เดือน แกไขครั้งที่ :     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 
สารหลอล่ืน 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 (ปอนบุหรี่)     
  -  Gear  Box  ชุดโซพาราง     TELLUS OIL 100
  -  โซขับแปนยกราง     จาระบี SHELL 01
GREASS  :  การอัดจาระบี 
NORMAL : มีปริมาณจาระบี  อยูในสภาพปกติใชงานไดเปนอยางดี 
TOP  UP : ไดทําการอัด(เติม) จาระบีเพิ่ม 
NONE    : ไมสามารถตรวจหรือทําการอัด(เพิ่ม) จาระบีไดไมมีรูอัดจาระบี 

OIL  :  การเติมน้ํามัน 
NORMAL : มีปริมาณน้ํามัน ในระดับปกติใชงานไดเปนอยางดี 
TOP UP  : ระดับน้ํามันต่ํา ไดทําการเติม น้ํามันเกียร เพิ่ม 
LEAKED : ตรวจสอบพบมีการรั่วซึมของน้ํามันตองติดตามถอดชอม 
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ตารางที่ 6.15 แบบฟอรมใบตรวจสําหรับการตรวจสอบ ปรับแตง และเปลี่ยนชิน้สวน 
กองการมวนและบรรจุ  รยส.5 ใบตรวจสอบการบํารุงรักษา  กลุมเครื่องมวนบุหรี่  PROTOS 70 

ใบตรวจสอบทางเครื่องกล  การทําความสะอาด  ตรวจสอบ  ปรับแตง และเปลี่ยน   ประกาศใช : 06 / 02  แผนดําเนินงานเลขที่ :  

การบํารุงรักษาราย  1  เดือน    แกไขครั้งที่ :   เอกสารเลขที่:CC-02ME  I : ตรวจสภาพทั่วไป 
 A : การปรับแตง  กิจกรรมการบํารุงรักษา วันที่…..…..เดือน………….…..…พ.ศ………….. 

C : ทําความสะอาด 
F : ตรวจสอบการทํางาน 
Re : เปลี่ยนช้ินสวน 

หนา 1 จาก 3 หนา C I F A Re การบํารุงรักษาตามคามาตรฐาน หมายเหตุ 

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)     
  -  ตะแกรงกรองยาเสน     ไมมีรอยฉีกขาดของตะแกง 
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ     ไมสึกหรอและผิวเรียบ 

  -  butterfly  Valve     ไมคางปด-เปดไดสะดวก 

ชุด  Steep  Angle (5)      

  -  Comb     ความแหลมไดตามกําหนด 

  -  สายพาน  Steep  Angle     ความกวางและตึงไดตามกําหนด 

ชุด Suction Rod conveyor (12)      

  -  Roller ขับสายพาน ประครอง     หมุนไมฝดและผิวเรียบ 

  -  Trimming  Disc     ระยะปนหัวบุหรี่ตองถูกตอง 

  -  Paddle  Roller     สามารถทํางานไดปกติ 

  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper     สามารถทํางานไดปกติ 

  -  สายพานขับ Main Blower     ไมเปนขรุยและหยอนไมเกิน 2 นิ้ว 

  -  Gun     สามารถควบคุมการทํางานได 

ชุด  Garniture (Garniture  Base)      

  -  Tongue     ไมสึกหรอและผิวลื่น 

ชุดเตารีดทับตะเข็บ      

  -  Heater  Bar     ไมมีรอยราว ผิวเรียบ 

ชุดหัวมีด (Knife  Carrier)      

  -  หินลับมีด     สามารถใชงานไดปกติ 

  -  ลูกสูบปอนมีด     ทําความสะอาด 

ชุด  Ledger  Drive      

  -  Leaf  Spring     ไมมีรอยราวหรือการยืดตัว 

ชุด  Transfer  Unit (Spider)       

  -  Suction  Groove     ชองลมดูดอากาศสะอาด 

  -  Segment จายลมดูดให Spider     ชองลมดูดอากาศสะอาด 
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 จากตารางที่ 6.14  และตารางที่ 6.15  เปนการจดัทําตารางใบรายการตรวจสอบ  เพื่อ
ตรวจสอบการทํางานของพนักงานชางประจําเครื่องและพนกังานควบคุมเครื่องวาสามารถทําการ
บํารุงรักษาตามแผนการบาํรุงรักษาหรือไม  จึงจาํเปนตองจัดทําเอกสารใบรายการตรวจสอบ ทั้ง 2 
ประเภทขึ้นมา 
เพื่อใชในการควบคุม 

 (4)  การกาํหนดตารางเวลา 
   หลังจากที่มีแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั และเอกสารใบรายงานการตรวจสอบทัง้ 2 
ประเภทแลว จึงสามารถนํามาจัดลงตารางเวลาทีก่ําหนดใหพนักงานชางประจาํเครื่อง และพนักงาน
ควบคุมเครื่องเขาไปทําการบํารุงรักษาเชงิปองกัน  ดังแสดงในตารางที่ 6.16 และตารางที่ 6.17 สวน
รายละเอียดทัง้หมดแสดงไวในภาคผนวก ง.6 
 นอกจากนีย้ังใชเปนตารางเวลาเก็บสถิตกิารเปลี่ยนชิน้สวน  แลวนาํมาทาํการวิเคราะหอยาง
ละเอียดรอบคอบหาจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยนชิน้สวนวาอยู ณ คาบเวลาใด อีกดวย  เนื่องจากการ
กําหนดอายุชิน้สวนอุปกรณที่ผานมาไดกาํหนดตามที่มีขอมูลอยูเบื้องตนเทานัน้ เพราะการเปลี่ยน
ชิ้นสวนเครื่องจักร นอกจากจะสรางผลกระทบตอคาใชจายทางดานการบํารุงรักษาแลว ยังสราง
ผลกระทบกับความเสยีหายดานอื่น ๆ อีกดวย  เชน  เสยีเวลาในการถอดเปลี่ยนและเวลาในการปรับต้ัง
จังหวะ และยงักระทบตอกระบวนการผลติถัดไปดวย คือ กลุมเครื่องบรรจุ  สรุปไดวา ถาการเปลี่ยน
ชิ้นสวนใชเวลาเร็วเกนิไปหรอือายุการใชงานสัน้มากไปนั้น ก็จะมีผลตอราคาคาใชจายดานอะไหลสูง  
แตถาเปลี่ยนชาไปอาจมีผลกระทบอยางเชน  การบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของ (Breakdown 
Maintenance) ไดเชนกนั 
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6.3   การปรับปรุงดานวัตถุดิบ 
 จาการวิเคราะหสาเหตุทางดานวัตถุดิบในบทที่ 5  พบวาวัตถุดิบที่ใชในกองการมวนและบรรจุ
พบวามีปญหาเรื่องมาตรฐานคุณภาพของยาเสน เนื่องจากคุณภาพเรื่องความชืน้ของยาเสนมีผลอยาง
มากตอการปนยาเสนเปนลาํบุหร่ี  ซึง่เปนสาเหตุสําคญักอใหเกิด  Rod Break เนื่องจาก Suction 
Chamber Rod Break เนื่องจากหวัฉีดกาว Rod Break เนื่องจากเตารีด เปนตน  อีกสาเหตุหนึ่งเรื่อง
มาตรฐานคุณภาพของกาวที่ใชติดกระดาษมวนและติดกระดาษพันกนกรองมีคุณภาพไมตรงตาม
ขอกําหนดหรอืลักษณะคุณสมบัติในการใชงาน  สงผลกอใหเกิด Rod Break เนื่องจากหวัฉีดกาว Rod 
Break เนื่องจากเตารีด  กนกรองหลุดออกจากมวนบหุร่ี  เปนตน  จากปญหาเรือ่งมาตรฐานคณุภาพ
ของยาเสนและกาว  สุดทายจะสงผลกอใหเกิดความสูญเสียทั้งในเรื่องของเวลา และผลิตภัณฑ
ตลอดจนกอใหเกิดงานสวนเกินที่ไมจําเปนและไรประสิทธิภาพ  ซึ่งจากปญหาดังกลาว ผูวิจัยไดรวมกับ
ฝายวิจยัและพัฒนาจัดทาํระบบการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบเพื่อนาํมาแกไขปญหาดังกลาว  ซึ่ง
กระบวนการขัน้ตอนการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 

- การกําหนดมาตรฐาน 
- การตรวจสอบ 
- การควบคุมเชงิสถิต ิ
 
6.3.1  การกําหนดมาตรฐาน 

 จากการศึกษาพบวาโรงงานยาสูบ  ไดมีการกาํหนดมาตรฐานของวัตถุดิบในแตละชนิดของ
วัตถุดิบใหแกผูจําหนาย (Supplier) โดยมีการกาํหนดมาตรฐานจากฝายวิจยัและพัฒนา แตไมมีการทาํ
เปนรูปแบบหรือเปนมาตรฐาน  ผูวิจัยไดรวมกับฝายวจิยัและพัฒนาจดัทําเปนรูปแบบมาตรฐาน  เพื่อ
ใชเปนเอกสารที่สามารถอางอิงตอไปได ดังแสดงในภาพผนวก จ.1 
 

6.3.2  การตรวจสอบ 
 จากการศึกษาระบบการตรวจสอบการยอมรับวัตถุดิบจากกองการใบยาและจากผูจาํหนาย 
(Supplier) ยังขาดประสิทธภิาพอยูมาก  โดยสวนมากพนักงานที่เกีย่วของกับการตรวจสอบ  จะทําการ
รับวัตถุดิบ และทําการตรวจสอบเพียงแครูปรางและจํานวนของวัตถดุิบ  ตามที่กองการมวนและบรรจุ
ตองการเทานัน้   โดยไมมีเอกสารควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ ดังนัน้ผูวิจยัไดรวมกับฝายวิจยัและ
พัฒนาจัดทาํขัน้ตอนการตรวจสอบวัตถุดิบเพื่อสรางระบบการควบคุมคุณภาพ  ซึ่งจะจัดทํามาตรฐาน
การตรวจสอบ (Work Instruction) และเอกสารที่เกี่ยวของโดยทัง้หมดแสดงอยูในภาพผนวก จ.2 
 

6.3.3  การควบคุมเชิงสถิต ิ
6.3.3.1  เร่ืองมาตรฐานคุณภาพของยาเสน 
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      จากการควบคุมคุณภาพเชิงสถิต ิ  เปนการนําขอมูลจากเอกสารการตรวจสอบตาง ๆ  มา
วิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบ หรือตัดสินใจในเรื่องนัน้  ซึ่งวัตถดุิบที่เปนยาเสน เปนตวัแปรวัด
แบบตอเนื่อง จึงสามารถสมมุติการกระจายทางสถิติแบบนอรมอลได  โดยขอมูลทีท่ําการบันทึกจะอยู
ในรูปของคาตวัเลขแบบตอเนื่อง  จงึนําคาตัวเลขมาทําการเปรียบเทยีบกับคามาตรฐาน  ซึง่จัดทําเปน
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) โดยในระยะแรกจะทําการกําหนดระยะพิกัดเอง  ซึง่จะนําเอาขอมูล
เกามาอางอิงและจําทาํการเก็บขอมูลอยางตอเนื่อง จนสามารถทําเปนแผนภูมิควบคุมเชิงสถิต ิ 
(Statistic Process Control Chart) ตอไป และมีการติดตามควบคุมคาที่ไดใหสอดคลองกับ
กระบวนการผลิต เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
      แผนภูมิควบคุมที่ใชในการควบคุมการผลิตจะใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพ คือ แผนภูมิการ
ควบคุม X-R (X-R Control Chart) แผนภูมิควบคุมแบบนี้ใชกับคา (Mean Value, X) และพิสัย 
(Rang,R) เมื่อตองการตรวจสอบดูการเปลี่ยนแปลงของกรรมวิธกีารผลิตกับเวลาใหนาํคา  X  ของ
ขอมูลตัวอยางเขียนแสดงในแผนภูมิควบคุม เรียกวา แผนภูมิควบคุม  X  และเมื่อตองการตรวจสอบดู
การกระจายของกรรมวิธกีารผลิตกับเวลา ใหนาํคาพิสัย (R)  ของขอมูลตัวอยางเขยีนแสดงในแผนภูมิ
ควบคุม เรียกแผนภูมิควบคุม R  โดยการใชคาสัมประสทิธิ์ของพิกัดการควบคุมมาสรางไดดังนี ้
 

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 เปนคาสัมประสิทธิ์การควบคุม 
 
      จากการทีน่ําเอาขอมูลทีไ่ดมาสรางแผนภูมิควบคุม (Control Chart) โดยจะนําแผนภูมิ
ควบคุมเชิงสถติิ X-R มาใชในการวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบขอมูลกับมาตรฐาน  ถาขอมูลที่ไดมคีาต่ํา
กวาหรือสูงกวาคาพกิัดมาตรฐาน  จะทาํการหาสาเหตุและแกไขหรือปรับปรุงตอไป  ในทีน่ี้จะแสดง
วิธีการทําแผนการควบคุมเชงิสถิติ X-R  ในเรื่องของความชื้นของยาเสนในภาคผนวก จ.4 
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6.3.3.2   เร่ืองมาตรฐานคุณภาพของวัสดุหอมวน 
      ความสูญเสียในเรื่องเวลาของเครื่องจกัร และเรื่องของคุณภาพ  เชน  Rod Break เนื่องจาก
หัวฉีดกาว Rod Break เนื่องจากเตารีด  กนกรองหลุดออกจากมวนบุหร่ี  และลํามวนบหุร่ีตะเขบ็แตก 
เปนผลมาจากกาวไมไดคุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต  ผูวิจัยจงึไดรวมกับฝายวิจยัและ
พัฒนา  สรางเอกสารควบคุมคุณภาพวสัดุหอมวนขึ้น รวมถงึแผนการสุมตัวอยางโดยเริ่มที่กาวที่ใชติด
กระดาษพันกนกรองและตะเข็บของมวนบหุร่ีกอน  เพื่อคัดเลือกวัตถุดบิ (กาว) ที่ไมไดคุณภาพไมใหเขา
สูกระบวนการผลิตได  ในการแกปญหาในระยะสั้นทางกลุมกิจกรรมเพื่อการปรับปรุง (Individual 
Improvement) ไดแจงใหฝายวิจัยและพัฒนาทําการตรวจสอบคุณภาพ หรือลักษณะคุณสมบัติ 
(Spec.) ของกาวที่ใชติดตะเข็บมวนบุหร่ีและติดกระดาษพันกนกรอง โดยทําการตรวจสอบ 100% 
เพื่อใหปญหาดังที่กลาวมาลดนอยหรือหมดไป  
 
      แผนการสุมตัวอยาง (Sampling Plan) คือ แผนที่กาํหนดไวถึงขนาดสิ่งตัวอยางหรืออนุกรม
ของขนาดสิ่งตวัอยาง  พรอมทั้งกฎเกณฑของการพิจารณาการยอมรบัในรูปของตัวเลขแหงการยอมรับ
และตัวเลขแหงการปฏิเสธ 
      ตามความตองการของมาตรฐาน MIL-STD-105E นี้ ไดแบงแผนการชักสิ่งตัวอยางออกเปน 
3 แบบคือ  

1. แผนการชักสิง่ตัวอยางเชิงเดี่ยว (Single  Sampling  Plan) 
2. แผนการชักสิง่ตัวอยางเชิงคู (Double  Sampling  Plan) 
3. แผนการชักสิง่ตัวอยางหลายเชิง (Multiple  Sampling  Plan) 
 

   ในการตัดสินใจวาจะใชแผนการชกัสิ่งตัวอยางแบบใดนั้น  จะพิจารณาโดยขึ้นอยูกับการ
เปรียบเทียบกนัระหวางความยากงายในการจัดการ และขนาดสิ่งตวัอยางโดยเฉลี่ยของแตละแผนการ 
ในการวิจัยครัง้นี้เลือกใชแผนการชกัสิ่งตัวอยางเชิงเดี่ยว  เพราะงายในการบริหารมากกวา  รวมทัง้
ตนทนุในการตรวจสอบตอหนวยจะต่าํกวาดวย 
      แผนการชักสิ่งตัวอยางเชิงเดี่ยว  หมายถึง  กฎเกณฑทีก่ําหนดใหจํานวนหนวยผลิตภัณฑที่
ไดรับการตรวจสอบเทากับขนาดของสิง่ตัวอยางที่ระบุไวในแผนการ  ใหทาํการยอมรบัลอตหรือแบชนั้น 
และถาหากจาํนวนของขอบกพรอง หรือจํานวนของผลติภัณฑ (กาว)  บกพรองไมต่ํากวาคาของตัวเลข
แหงการปฏิเสธที่ระบุไวในแผนการใหทาํการปฏิเสธลอตหรือแบชนั้น ดงัแสดงในรูปที ่6.7 
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 พารามเิตอรของแผนการ      :       n    = ขนาดสิ่งตัวอยาง (Sample  Site) 
                                                             Ac    = ตัวเลขแหงการยอมรบั (Acceptance Number) 
      Re    = ตัวเลขแหงการปฏิเสธ (Rejection Number) 
  วิธีการ   : 

 ตัวอยาง  :   n = 125 ,   Ac = 2 ,  Re = 3 
หมายถึง ใชชักส่ิงตัวอยางขนาดลอตละ 125 หนวย  ถาพบขอบกพรองหรือผลิตภัณฑบกพรอง  0 , 1 หรือ 2 
ใหทําการยอมรับลอต มิฉะนั้นใหปฏิเสธลอต 

รูปที่ 6.7  แผนการชกัตัวอยางเชงิเดี่ยว 
ภาพจาก  กิตติศักดิ์       พลอยพานิชเจริญ  มาตรฐานระบบการตรวจสอบดวยการชักส่ิงตัวอยางเพื่อการยอมรับ  

MIL-STD-105E, 1989 
 
การติดตามผล 
 การติดตามผลจะนําเอาวิธกีารดังที่กลาวมาไปปฏิบัติ  และทําการตรวจติดตามผลทุกเดือน  
โดยทําการเปรยีบเทียบจากประสิทธิภาพกอนและหลังการปรับปรุง  ซึ่งใชตัวดชันีที่เกี่ยวของ  คือ  
อัตราการเดินเครื่อง (Loading Efficiency) ประสิทธิภาพการเดินเครือ่ง (Machine Efficiency) และ
อัตราคุณภาพ (Quality Rate) ซึ่งถามปีระสิทธิภาพเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่องถือวาวธิีการดังกลาวประสบ
ความสาํเร็จ 
 
 
 
 
 
 
 

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n 
พบจํานวนของเสีย d 

การยอมรับลอต การปฏิเสธลอต 

d ≤ Ac  
d ≥ Re  



บทที่ 7 
 

ผลการประยกุตใชวิธีการในการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบหุรี่ 
 
 จากการที่ไดดําเนนิการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี  เพื่อเพิ่มผลผลิต  โดยใช
วิธีการปรับปรุงดานการจัดองคการและแรงงาน  การปรบัปรุงดานเครือ่งจักร  การปรับปรุงดานวัตถุดิบ  
จากบทที่ 6 นัน้  ไปแลวเปนระยะเวลาหนึง่ไดนําเอาผลที่ไดจากการปรับปรุงมาเปรยีบเทียบกับผลกอน
การปรับปรุง  เพื่อที่จะไดทราบวาการดําเนนิการปรับปรุงเปนอยางไร ประสบผลสําเร็จหรือไม และ
สามารถสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี มีดงันี ้
 

1. ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องของเวลา 
2. ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ 
3. ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพ 
 

7.1   ผลการเปรยีบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องของเวลา 
 จากการประยกุตใชเทคนิคตาง ๆ ในการเพิ่มผลผลิตกบักลุมเครื่องมวนตัวอยาง Protos-70 
แลว  ทางผูวิจัยไดทาํการเก็บขอมูลในเรือ่งของเวลาทีสู่ญเปลาในสายการผลิตตัวอยางดงักลาวตั้งแต 
เดือนกันยายน 2545 ถึงเดอืนมกราคม 2546  ซึ่งจะแบงการวัดผลเรื่องของเวลาดังนี้ คือ 

(1)  เวลาที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน 
(2)  เวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง 
(3)  เวลาที่เครื่องจักรเสีย 
 

 7.1.1  เวลาที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงาน 
 จากการประยกุตวิธีการปรับปรุงดานการจดัองคกรและแรงงาน  และการปรับปรุงดานวัตถุดิบ 
เพื่อแกปญหาเรื่องของการสญูเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรไมไดรับภาระงาน  หลังจากนั้นไดทําการ
เก็บขอมูลเวลาที่เครื่องจกัรไมไดรับภาระงาน  โดยมีรายละเอยีดตามที่แสดงไวในตารางที ่ 7.1 เปน
บางสวน สวนที่มาและรายละเอียดทัง้หมดไดแสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที ่7.1 ผลเปรียบเทียบเวลาที่เครื่องจกัรไมไดรับภาระงานของกลุมเครื่องมวน Protos-70 
สายการผลิตตัวอยาง                           

หนวย : นาท ี
คาเฉลี่ยตอเดือน 

การสูญเสียเครื่องจักร 
ไมไดรับภาระงาน (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ

ปรับปรุง  (นาที) 

รอราง (บรรจุซองขัดของ) 525 195 72.5 - 452.5 

ยาเสน (ขัดของ  ชื้น)    152.5 205 87.5         - 65 

วัตถุดิบบกพรอง (ใชงานไมได)    182.5   87           55 - 127.5 

อื่น ๆ 145  93          95         - 50 

รวม        1,005 580        310       - 695 

 
 จากตารางที่ 7.1  จะเห็นไดวาเวลาสูญเปลาในการที่เครื่องจักรไมไดรับภาระงานมีแนวโนม
ลดลง คือ ระยะระหวางการปรับปรุงหรอืการทดลองนาํวิธกีารปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยตอเดือนในชวง
เดือนกันยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน เทากับ 580 นาที และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลีย่ตอเดือน
ในชวงเดือน ธนัวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546 เทากับ 310 นาท ี  ซึง่สามารถสรุปไดวาผลของเวลาที่
เครื่องจักรไมไดรับภาระงานของกลุมเครื่องมวนตัวอยาง ระหวางกอนการปรับปรุงและหลงัปรับปรุง
คาเฉลี่ยตอเดือนลดลงเทากบั 695 นาทีหรือคิดเปน 69.15 % 

 
7.1.2  เวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง 

 จากการประยกุตวิธีการปรับปรุงดานการจดัองคกรและแรงงาน  โดยการแกไขพนกังานขาด
ความรู  ความชํานาญ  ในการปรับต้ัง/เปลี่ยนสายพาน (Belt) ปรับต้ัง V-Way/สายพาน Garniture และ
การปรับปรุงดานเครื่องจกัร  โดยมีการแกไขการปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง  เพื่อแกปญหาเรื่องของเวลา
ปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง หลังจากการประยุกตวิธกีารดังกลาวไดมกีารเก็บขอมูลการสูญเสียเวลาอัน
เนื่องจากการปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง  โดยมีรายละเอียดตามที่แสดงไวในตารางที่ 7.2 เปนบางสวน 
สวนที่มาและรายละเอยีดทั้งหมดไดแสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที่ 7.2 ผลเปรียบเทียบเวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่องของกลุมเครื่องมวน Protos-70 
สายการผลิตตัวอยาง 

หนวย : นาท ี
คาเฉลี่ยตอเดือน 

การสูญเสียการปรับแตง 
 และปรับตั้งเครื่อง (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ

ปรับปรุง  (นาที) 

ปรับตั้ง/เปล่ียนสายพาน (Belt) 100 78 30 - 70 

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

ปรับตั้งเครื่องตอกนกรอง 435 425 155 - 280 

เปล่ียนตราบุหรี่ 60 20 15 - 45 

รวม 690 633 232.5 - 457.5 

 
 จากตารางที่ 7.2  เมื่อเปรียบเทียบผลของเวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่องของกลุมเครื่องมวน 
Protos-70  สายการผลิตตัวอยาง พบวาเวลาที่ใชในการปรับแตงและปรับต้ังเครื่องลดลง คือ ระยะ
ระหวางการปรับปรุงหรือการทดลองนาํวิธกีารปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยตอเดือนในชวงเดือนกนัยายน ถงึ 
เดือนพฤศจกิายน เทากับ 633 นาที   และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยในชวงเดือนธันวาคม 2545 
ถึง มกราคม 2546 เทากับ 232.5 นาท ี  ซึ่งสามารถสรุปไดวาผลของเวลาปรับแตงและปรับต้ังเครื่อง
ของกลุมเครื่องมวนตัวอยางระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง คาเฉลี่ยตอเดือนลดลง
เทากับ 457.5 นาท ีหรือคิดเปน 66.30 % 
 

7.1.3  เวลาที่เครื่องจักรเสีย 
 จากการประยกุตวิธีการปรับปรุงดานการจดัการองคกรและแรงงาน  โดยการแกไขพนักงาน
ขาดความรูความชํานาญ  การปรับปรุงดานเครื่องจกัร  โดยนําเอาเทคนิคระบบการบํารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีรวม (Total Productive Maintenance: TPM) มาประยุกตใช และการปรับปรุงดาน
วัตถุดิบ  โดยไดกําหนดมาตรฐาน  การตรวจสอบ  การควบคุมเชิงสถิติ  ของวัตถุดิบทั้งที่เปนยาเสน
และวัสดุหอมวน  เพื่อแกไขปญหาเรื่องเครื่องจักรเสีย  หลังจากประยุกตวิธกีารดังกลาวแลวไดมีการ
เก็บขอมูลการสูญเสียเวลาอนัเนื่องจากเครื่องจักรเสีย  โดยมีรายละเอยีดตามที่แสดงไวในตารางที ่ 7.3 
เปนบางสวน สวนที่มาและรายละเอยีดทั้งหมดไดแสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที่ 7.3 ผลเปรียบเทียบเวลาเครื่องจกัรเสีย ของกลุมเครื่องมวน Protos-70  
สายการผลิตตัวอยาง 

หนวย : นาท ี

คาเฉลี่ยตอเดือน การสูญเสียเครื่องจักรเสีย 
 (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ

ปรับปรุง  (นาที) 

ระบบควบคุมขัดของ (ไฟฟา) 160 120   87.5 - 72.5 

เครื่องจักรเสียฝายวิศว ฯ  ซอม    227.5 220 107.5      - 120 

ชิ้นสวนอะไหลชํารุด  ซอมเอง 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 เมื่อเปรียบเทียบผลของเวลาเครื่องจกัรเสียของกลุมเครื่องมวน Protos 70 
สายการผลิตตัวอยาง  พบวาเวลาที่เครื่องจักรเสียลดลง คือ ระยะระหวางการปรับปรุงหรือการทดลอง
นําวิธีการปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยตอเดือนในชวงเดือนกันยายน ถึงเดอืนพฤศจกิายน เทากับ 783        
นาที และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยในชวงเดือน ธนัวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546  เทากับ 455
นาท ี  ซึง่สามารถสรุปไดวาผลของเวลาเครื่องจักรของกลุมเครื่องมวนตัวอยางระหวางกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงคาเฉลีย่ตอเดือนลดลง เทากับ 667.5 นาที หรือคิดเปน 59.47 % 
 
7.2  ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ 
 จากการประยกุตใชวิธีการตาง ๆ ในการเพิม่ผลผลิตกับกลุมเครื่องมวน  Protos-70 
สายการผลิตตัวอยางดังกลาวแลว ทางผูวิจัยไดทาํการเก็บขอมูลในเรือ่งประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ  ใน
สายการผลิตตัวอยางดังกลาว  ตั้งแตเดือนกนัยายน 2545 ถึงเดือนมกราคม 2546  โดยมีรายละเอียด
ตามที่แสดงไวในตารางที่ 7.4 เปนบางสวน   สวนที่มาและรายละเอยีดทั้งหมดไดแสดงไวในภาคผนวก 
ข.2 
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ตารางที่ 7.4 ผลเปรียบเทียบความสูญเสียประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะเชิงจํานวนผลผลิตและเวลาของ

กลุมเครื่องมวน Protos-70  สายการผลิตตัวอยาง 
คิดรอบเวลาการผลิต  :  1 / 7000 นาที/มวน 

ชวงเวลาการผลิต 

เวลาที่
เครื่องจักร
ทํางานจริง 

(นาที) 

คาคาดหวังจาก
เวลาทํางานจริง 

(มวน) 

จํานวนชิ้นงานที่ 
ทําไดจริง (มวน) 
 

การสูญเสียเชิง 
สมรรถนะดาน 
จํานวนผลผลิต 

(มวน) 

การสูญเสียเชิง 
สมรรถนะดาน 
เวลา (นาที) 

อัตราการสูญเสีย
เชิงสมรรถนะดาน
เวลาตอเวลาที่
เครื่องจักรทํางาน

จริง (%) 

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

(ก.ย – พ.ย  45) 
ระหวาง 

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

คา
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 

ความแตกตาง 
ระหวาง  กอนและ 
หลังการปรับปรุง (%) 

- - - - -      - 20.50 

 
 จากตารางที่ 7.4  เมื่อเปรียบเทียบผลของความสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะของกลุม
เครื่องมวน Protos-70 สายการผลิตตัวอยางแลว  โดยการแปลงใหอยูในรูปของเวลาพบวา  อัตราการ
สูญเสียเชิงสมรรถนะดานเวลาตอเวลาที่เครื่องจักรทํางานจรงิลดลง คือ ระหวางการปรับปรุงหรอืการ
ทดลองนําวธิกีารปรับปรุงไปใช มีคาเฉลีย่ในชวงเดือนกันยายนถงึเดอืนพฤศจกิายน เทากับ 19.30 %   
และระยะหลงัการปรับปรุงมคีาเฉลี่ยในชวงเดือนธนัวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546 เทากับ 15.69 %  
ซึ่งสามารถสรปุไดวาผลของการสูญเสียประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะของกลุมเครื่องมวนตัวอยางระหวาง
กอนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงคาเฉลี่ยตอเดือนลดลงเทากับ  20.50  % 
 
7.3  ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพ 
 จากการประยกุตใชวิธีการตาง ๆ ในการเพิ่มผลผลิตกับกลุมเครื่องมวน Protos-70  
สายการผลิตตัวอยางดังกลาว  ทางผูวิจยัไดทาํการเก็บขอมลูในเรื่องคุณภาพของมวนบหุร่ีใน
กระบวนการผลิตกลุมเครื่องมวนตวัอยาง  ตั้งแตเดือนกนัยายน 2545 ถึงเดือน มกราคม 2546  โดยมี
รายละเอียดตามที่แสดงไวในภาคผนวก ข.2 
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ตารางที่ 7.5 ผลเปรียบเทียบความสูญเสียประสิทธิภาพในเรื่องของคุณภาพของกลุมเครื่องมวน 

Protos-70 สายการผลิตตัวอยาง 

คาเฉลี่ยตอเดือน การสูญเสียคุณภาพ 
 (ก.พ – มี.ค  45) 

กอนการปรับปรุง 
(ก.ย – พ.ย  45) 

ระหวางการปรับปรุง 
(ธ.ค 45–ม.ค 46) 
หลังการปรับปรุง 

ความแตกตาง
ระหวางกอน 
และหลังการ
ปรับปรุง  (%) 

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

บุหรี่หัวหลวม  ไมมีกนกรอง 
(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
กลุมเครื่องมวน Protod-70  สายการผลิตตัวอยาง พบวาเปอรเซนตของเสียลดลง คือ ระหางการ
ปรับปรุงหรือการทดลองนําวธิีการปรับปรุงไปใชมีคาเฉลี่ยในชวงเดือนกันยายนถงึเดอืนพฤศจกิายน 
เทากับ1.23 % และระยะหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยในชวงเดือนธันวาคม 2545 ถึง มกราคม 2546 
เทากับ 0.92 % ซึ่งสามารถสรุปไดวาผลของการสูญเสียประสิทธิภาพเรื่องคุณภาพของกลุมเครื่องมวน
ตัวอยางระหวางกอนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงคาเฉลี่ยตอเดือนลดลงเทากับ 0.74 % 
 
7.4  ปญหาที่พบ 
 จากการดําเนนิวิธกีารปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี เพื่อเพิ่มผลผลิตสามารถ
สรุปปญหาทีพ่บไดดังนี ้
 1.  พนกังานในทีมปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement Team) และทีมบํารุงรักษา
ดวยตนเอง (Self Maintenance Team) ที่คัดเลือกขึ้นมามพีนกังานบางคนที่ไมเคยไดรับการฝกอบรม
ใด ๆ มาเลย ทําใหการระดมความคิด เพื่อการปรับปรุงในบางหวัขอ ทัง้ที่พนักงานคนนัน้อยูหนางาน 
ทําใหการมีสวนรวมในการประชุมมีไมมากนัก  ทาํใหการทํางานเปนทีม ตองใชเวลาพอสมควร เพื่อการ
เปลี่ยนทัศนคติของพนกังาน 
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 2.  ในการประยุกตใชเทคนิค  TPM  เพื่อเพิ่มผลผลิตนัน้  มีผูรูเกี่ยวกับระบบ  TPM  นอย และ
การนาํเอาเทคนิค TPM  มาประยุกตใชกับกองการมวนและบรรจุ  หัวหนาแผนก และหัวหนากองฯ ให
ความสาํคัญกบัการดําเนินกจิกรรมกลุมเพือ่การปรับปรุงนอย  ถึงแมผูบริหารประกาศใหการสนับสนุน
ตอกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตกต็าม  เพราะหวัหนากองฯและหัวหนาแผนกฯ จะใหความสําคัญกับ
จํานวนผลผลติในแตละวันมากกวา 
 3.  เนื่องจากมีการนาํเอาผงัองคกรมาใชอยางเปนทางการขึ้น  ภายในกองการมวนและบรรจุ
และการกําหนดหนาทีท่ี่ชัดเจนลงไป  ตองอาศัยการเรียนรูและการสอนงานเกี่ยวกับขอบเขตของแตละ
คน  ซึ่งทําไดเฉพาะกลุมเครือ่งมวนตัวอยางและผูที่เกี่ยวของ  เนื่องจากไมมีผูรับผิดชอบโดยตรง  ทําให
เอกภาพการบงัคับบัญชาและขอบเขตการกําหนดหนาทีข่องแผนกอื่น ๆ ยังไมชัดเจน 
 4.  ในการติดตามผลการดําเนนิกิจกรรมกลุมเพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่อง  จะมเีพียงแตรอง
ผูอํานวยการฝายผลิตเทานัน้ที่ใหความสนใจและติดตามผล  ในขณะที่ผูบริหารทานอื่น ไมไดเขามามี
สวนรวมมากนักทําใหพนักงานรูสึกวาผูบริหารระดับอ่ืน ๆ ไมใหความสําคัญเทาที่ควร 
 
7.5  แนวทางในการแกไขปญหา 
 การที่จะนาํเอาเทคนิค TPM และวิธีการปรับปรุงตาง ๆ ที่กลาวมา เพื่อมาใชปรับปรุง
ประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ีโดยรวมใหสงูขึ้น  และจะประสบความสาํเร็จได  สรุปไดดังนี ้
 1. เร่ิมจากการที่ผูบริหารประกาศเปนนโยบายทําทั่วทัง้องคกร  และตองใหคํามั่นสัญญา 
(Commitment) ที่จะสนับสนุนกิจกรรมเทคนิค TPM และจัดตั้งทีมงาน TPM Center เพื่อสงเสรมิและ
สนับสนนุกลุมกิจกรรมเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 2.  การฝกอบรมใหแกพนกังาน  ควรมีการกระทําการฝกอบรมอยางตอเนื่อง บางครั้งกลุม
กิจกรรมเพื่อการปรับปรุง ไมเขาใจหลกัการประยุกตและบางหัวขอ กต็องอาศัยวทิยากรจากภายนอกที่
มีประสบการณมาเปนผูฝกอบรมให 
 3.  ควรมีการประกาศใชโครงสรางผงัองคกรอยางเปนทางการและการกาํหนดหนาความ
รับผิดชอบ  ซึง่การเปลีย่นแปลงดังกลาว ตองอาศัยการเรียนรูและการสอนงานเกี่ยวกับขอบเขตของแต
ละคนแตละแผนก  ควรจัดตั้งผูรับผิดชอบ เพื่อชี้แจงและสอนงานใหกับพนักงานทีไ่ดถูกกําหนดหนาที่
ความรับผิดชอบตอไป 
 4.  ทีมงานเพือ่การสนับสนนุการทํา  TPM  ตองคอยผลักดันใหกิจกรรมเกิดความตอเนื่อง โดย
การประชุม ติดตามงานเปนประจาํ เพื่อใหพนักงานเกิดการสื่อสารกันและมีการนําเสนอผลงาน 
ความกาวหนาในการปรับปรุงใหผูบริหารไดทราบ  เพื่อผูบริหารจะไดใหการสนับสนนุอยางตอเนื่อง 
 สรุปไดวาแนวทางตาง ๆ ในการแกไขปญหาในเบื้องตน  ตองอาศัยการสื่อสาร การใชขอมูล 
และการฝกอบรม รวมถึงการสนับสนนุของผูบริหารอยางเต็มที่  สุดทายจึงทําใหปญหาตาง ๆ ดังที่
กลาวมาหมดไป 



























































































































 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
คําบรรยายลักษณะงาน (Job Description) ของงานแตละตําแหนง 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  หัวหนากอง  ( พนักงานบริหาร  1 )   ตําแหนงเลขที ่ 01487 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต 
 
ก. หนาทีห่ลัก 
 ดําเนนิการมวนบุหร่ี  บรรจุซอง หีบหอ ใหเปนสินคาสําเรจ็รูปตามปริมาณ ชนิด และคุณภาพ  ตาม
มาตรฐานและความตองการที่กําหนดไวในแผนการผลิตของโรงงาน 

 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

1. วางแผนการปฏิบัติงานของกอง ไดแก การมวนบุหรี่ บรรจุซอง หอ และบรรจุหีบ ใหมีคุณภาพ
ตรงตามเกณฑทีก่ําหนดและมีปริมาณตามเปาหมายทีก่ําหนด 

2. ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพของบุหรี ่ ในดานความชืน้และน้ําหนกัใหตรงตามหลกัฐานที่
กําหนด 

3. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน เพือ่ใหการทํางานมีประสทิธิภาพสงู เพิ่มผลผลิตและลด
การสูญเสีย 

4. ใหคําแนะนํา ปรึกษา และแกไขปญหาในการปฏิบัติงาน พรอมทั้งใหความรูเพิม่เตมิ หรือใหการ
พัฒนาฝกอบรมแกพนกังาน 

5. ดูแล ปกครองบังคับบัญชาพนักงานภายในสังกัด 
6. รายงานผลการปฏิบัติงาน ปญหาและอุปสรรคในการทาํงานตอผูบังคับบัญชา พรอมทั้ง

เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงแกไข 
7. ควบคุมการจดัทําแผนปฏิบัติงานของกอง 
8. ควบคุมการจดัทํางบประมาณและการเงนิของกอง 
9. รวมมือและประสานงานกับหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ 
10. ปฏิบัติงานอืน่ๆตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 
1. ตองรายงานตอตําแหนงรองผูจัดการ และผูจัดการโรงงานผลิตยาสูบ  5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  535  คน 
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3. ตองประสานงานกับหวัหนากองทกุกองในโรงงานผลิตยาสูบ  5  รองผูจัดการ  ผูจัดการ  
พนักงานทุกตาํแหนงในกองและในหนวยงานที่เกีย่วของ 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
 ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  ไดดํารงตาํแหนงพนักงานชวยบริหาร
มาแลวไมนอยกวา  1  ป  หรอืพนักงานการผลิต  6  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  มีความรอบรูในกระบวนการ
ผลิตบุหรี่  และคุณลักษณะบุหรี่ในข้ันที่สามารถวนิิจฉัย  และใหคําแนะนําในการตัดสินใจแกผูจัดการ
โรงงานผลิตยาสูบ  5  ไดเปนผูมีความรอบรูนโยบายและระเบียบตาง ๆ ของโรงงานยาสูบเปนอยางดี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  ผูชวยหัวหนากอง  ( พนกังานชวยบริหาร )  ตําแหนงเลขที ่ 01488 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต 
 
ก. หนาทีห่ลัก 
 ปฏิบัติงานแทนหวัหนากองเมื่อหัวหนากองไมอยู  หรือเมื่อไดรับมอบหมาย  และชวยหัวหนากอง
ควบคุมการผลิตบุหรี่ตามแผนทีก่ําหนดโดยผลิตบุหรี่ใหมีคุณภาพ  มาตรฐานตามเกณฑทีก่ําหนดไว  
พรอมทัง้ควบคุมการผลิตใหดําเนนิไปอยางมีประสทิธิภาพสูงตรงตามเปาหมายและการสูญเสียต่ํา 

 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

1. ปฏิบัติงานแทนหวัหนากอง  หรือเม่ือไดรับมอบหมาย 
2. ชวยหัวหนากองวางแผนการมวนบหุรี่  บรรจุซอง  หอ  และบรรจุหีบ  ใหมีคุณภาพตรงตาม

เกณฑที่กําหนด  และมีปริมาณตามเปาหมายที่กาํหนด 
3. ชวยหัวหนากองควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน  เพื่อใหการทาํงานมีประสทิธภิาพสูง  เพิ่ม

ผลผลิตและลดการสูญเสีย 
4. ใหคําแนะนํา  และความรูในหนาที่และการปฏิบัติงานตามกฏ  ระเบยีบแกผูใตบังคับบัญชา 
5. รายงานผลการปฏิบัติงานและอุปสรรคในการปฏิบัติงานตอผูบังคับบญัชา  พรอมทัง้เสนอ

แนวทางการแกไข 
6. ปฏิบัติงานอืน่ ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 

ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 
1. ตองรายงานตอตําแหนงหัวหนากองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชาจํานวน  534  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 และหนวยงานที่

เกี่ยวของทัง้ภายในและภายนอก 
ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
 ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  ไดดํารงตาํแหนงพนักงานการผลิต  6  
มาแลว  ไมนอยกวา  1  ป  หรือพนกังานการผลิต  5  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  และมคีวามรูใน
กระบวนการผลิตบุหร่ี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  พนักงานการผลิต  6   ตําแหนงเลขที ่ 01489 – 01491  ( 3 อัตรา ) 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ       สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต   
 
ก. หนาทีห่ลัก 
  รับมอบหมายความรับผิดชอบงานดานการตรวจซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  การควบคุมบัญชี
ทรัพยสิน  การเบิก-จายพัสดุหอมวน  และควบคุมคุณภาพและความสูญเสีย  โดยปฏิบัติใหไดตาม
มาตรฐานและคุณภาพตามเกณฑทีก่ําหนด 

 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

1. ปฏิบัติงานเกีย่วกับการดําเนินการและควบคุมงานดานการตรวจซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  การ
ควบคุมบัญชทีรัพยสิน  การเบิก-จายพัสดุหอมวน  แสตมปสรรพสามิต  และการควบคมุ
คุณภาพและการสูญเสีย 

2. รายงานการผลิต  และสถิตกิารผลิต 
3. เขารวมประชมุคณะกรรมการตางๆ  ตามที่ไดรับการแตงตั้ง 
4. ชวยปกครองบังคับบัญชาพนักงานระดบัรองลงไป 
5. ปฏิบัติงานอืน่ๆ  ตามที่ไดรับมอบหมาย 

ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 
1. ตองรายงานตอตําแหนงผูชวยหวัหนากองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  -  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
1. คุณวุฒิ 

1.1 ปริญญาเอก  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  หรือ 
1.2 ปริญญาโท  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมปีระสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  3  ป  หรือ 
1.3 ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมปีระสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  9  ป  หรือ 
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2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานการผลิต  5  
มาแลว ไมนอยกวา  1  ป   หรือพนกังานการผลิต  4  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  และมีความรูใน
กระบวนการผลิตบุหร่ี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  พนักงานการผลิต ( 3 – 5 )   ตําแหนงเลขที ่ 01492 – 01501 ( 10  อัตรา ) 
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5 ฝาย  ผลิต    
 
ก. หนาทีห่ลัก 
 ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน  รายงานการผลิตกลุมเครื่องมวน  เครื่องบรรจุซอง  ตรวจสอบ
เครื่องจักรและอุปกรณการผลิตใหสามารถผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ  และปฏิบัติงานอื่นๆ ตามที่ไดรับ
มอบหมาย 
 
ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 

พนักงานการผลิต  3 
1. ปฏิบัติงานเกีย่วกับการผลติบุหรี่ใหเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนด 
2. ควบคุม  ตรวจสอบ  เคร่ืองมือและอุปกรณตางๆ ใหอยูในสภาพเรียบรอย 
3. ชวยปกครองบังคับบัญชาพนักงานระดบัรองลงมา 
4. ปฏิบัติงานอืน่ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
พนักงานการผลิต  4 

           เชนเดยีวกับพนกังานการผลิต  3  และควบคุม  ตรวจสอบ  วเิคราะห  รายงานผลการผลิตเสนอตอ
ผูบังคับบัญชาเพื่อปรับปรุงแกไข  ใหคําแนะนํา  ปรึกษาในการปฏิบัติงานแกพนกังานระดับรองลงมา 

พนักงานการผลิต  5 
           เชนเดยีวกับพนกังานการผลิต  4  และสามารถตอบปญหา  ช้ีแจงเรื่องตางๆ อันเกี่ยวกับงานใน
หนาทีก่ารงานไดเปนอยางดี 
 
ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 

1. ตองรายงานตอตําแหนงผูชวยหวัหนากองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  -  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ  รยส. 5 
 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
   พนักงานการผลิต  3 

1. คุณวุฒิ 
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1.1 ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทียบเทา  หรือ 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  มีความรูในดานการผลติ  สามารถ

นํามาปฏิบัติงานในหนาที่ไดอยางเหมาะสม 
   พนักงานการผลิต  4 

1. คุณวุฒิ 
1.1  ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมีประสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  3  ป หรือ 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานการผลิต  3  

มาแลวไมนอยกวา  1  ป  และมีความรูในกระบวนการผลติบุหรี่ 
   พนักงานการผลิต  5 

1. คุณวุฒิ 
1.1  ปริญญาโท  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา หรือ 
1.2  ปริญญาตรี  ทางวิศวกรรมศาสตรทุกสาขา  หรือเทยีบเทา  และมีประสบการณในสายงาน

การผลิตมาแลวไมนอยกวา  6  ป  หรือ 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานการผลิต  4  

มาแลวไมนอยกวา  1  ป  หรือพนักงานการผลิต  3  มาแลวไมนอยกวา  3  ป  และมีความรูใน
กระบวนการผลิตบุหร่ี 
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ใบกําหนดหนาที่งาน 
ชื่อตําแหนง  พนักงานธุรการ 3  ( 1 – 3 )    ตําแหนงเลขที ่ 08166  
สังกัดกอง   การมวนและบรรจุ  สวน  รยส.5  ฝาย  ผลิต    
 
ก. หนาทีห่ลัก 

    รับมอบหมายความรับผิดชอบดานพมิพดีด 
 

ข. หนาทีง่านที่ปฏิบัติ 
พนักงานธุรการ  1 
1. พิมพงานธุรการทั่วไป  บนัทกึ  คาํสั่ง  ฯลฯ 
2. ดูแลรักษาเครื่องพิมพดีดและอุปกรณเกี่ยวกับเครื่องพิมพดีดใหอยูในสภาพที่ด ี
3. ปฏิบัติงานอืน่ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
พนักงานธุรการ  2 

           เชนเดยีวกับพนกังานธุรการ  1  แตปฏิบัติงานดวยความละเอยีดรอบคอบ 
พนักงานธุรการ  3 

           เชนเดยีวกับพนกังานธุรการ  2  แตตองปฏิบัติงานดวยความรวดเร็วและถูกตอง  สามารถแกไข
ปญหาขัดของในการปฏิบัติงานพิมพดีดได 
 
ค. ความสัมพันธกับตําแหนงงานอื่น 

1. ตองรายงานตอตําแหนงผูชวยหวัหนากองการมวนและบรรจุ   รยส. 5 
2. พนักงานที่อยูภายใตบังคับบัญชา  จํานวน  -  คน 
3. ตองประสานงานกับพนักงานทกุตําแหนงในกองการมวนและบรรจุ   รยส. 5 

ง. คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 
   พนักงานธุรการ  1 

1. คุณวุฒิ 
1.1 ประกาศนยีบตัรประโยคมัธยมศึกษาตอนตน  หรือ 
1.2 ประกาศนยีบตัรวิชาชีพ  ทางบริหารธุรกจิ  สาขาการบัญชี  เลขานุการ  การเงนิและการ

ธนาคาร  คอมพิวเตอรธุรกิจ  หรือเทยีบเทา 
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2. ความสามารถ ประสบการณ หรือความชํานาญพิเศษ มีความสามารถพิมพดีดภาษาไทยและ
ภาษาอังกฤษได 

พนักงานธุรการ 2 
1. คุณวุฒิ 

1.1 ประกาศนยีบตัรวิชาชีพชัน้สูง (ปวส.) ทางพาณิชยการ บัญช ี บริหารธุรกิจ เลขานุการ 
คอมพิวเตอรธรุกิจ หรือเทียบเทา หรือ 

1.2 ความสามารถ ประสบการณ หรือชํานาญพิเศษ  ไดดํารงตําแหนงพนักงานธุรการ  1  
มาแลวไมนอยกวา  1  ป  และมีความสามารถพมิพดีดภาษาไทย  และภาษาองักฤษไดดี
พอสมควร 

   พนักงานธุรการ  3 
1. คุณวุฒิ 

1.1 ปริญญาตรี  ทางสงัคมศาสตร  หรือเทียบเทา  หรือ 
1.2 พนักงานธุรการ  1,2  คุณวุฒิมัธยมศกึษาตอนตน  และเคยผานงานมาแลวไมนอยกวา  5  

ป  หรือ 
1.3 พนักงานธุรการ  1,2  คุณวุฒิสูงกวามธัยมศึกษาตอนตน  และเคยผานงานมาแลวไมนอย

กวา  1  ป 
2. ความสามารถ  ประสบการณ  หรือความชํานาญพเิศษ  ไดดํารงตาํแหนงพนักงานธรุการ  2  

มาแลวไมนอยกวา  1  ป  มคีวามสามารถพิมพดีดภาษาไทย  และภาษาอังกฤษไดดี 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
10 พนักงานรายชั่วโมง 

10 (หน.ชาง) 
 - ควบคุมการปฏิบัติงาน
ของชางและตามที่ไดรับ
มอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

-   ควบคุมการปฏิบัติงานของชาง
ดังนี้ 

- กลุมเครื่องมวนบุหรี่ 
- กลุมเครื่องบรรจุ 

-  ควบคุมการปฏิบัติงานของชาง 
 ไฟฟา 

- ปวส.สาขาชางกล 
หรือชางไฟฟา หรือ
ชางอุตสาหกรรมหรือ 
ปวช. มีประสบการณ
ในสายงาน 10 ป 

9 พนักงานรายชั่วโมง 9 
(ผช.หน.ชาง) 

- ชวยควบคุมการ
ปฏิบัติงานของชางและ
ตามที่ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ชวยควบคุมการปฏิบัติงานของ
ชางดังนี้ 
    - กลุมเครื่องมวนบุหรี่ 
    - กลุมเครื่องบรรจุ 
- ชวยควบคุมการปฏิบัติงานของ
ชางไฟฟา 

- ปวช.สาขาชางกล 
หรือชางไฟฟา หรือ
ชางอุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณในสาย
งาน 8 ป 

8 พนักงานรายชั่วโมง 8 
(ชางชั้น 1) 

- ตรวจซอมเครื่องจักร
ตามที่ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ตรวจซอมเครื่องจักรกลุมเครื่อง
มวนบุหรี่ 
    - PROTOS 90 
    - PROTOS 70 
    - MOLINS MK9-5 
    - GARANT-4 
    - สงกนกรอง 
- ตรวจซอมเครื่องจักรกลุมเครื่อง
บรรจุซอง 
    - SASIB ALFA 
    - MOLINES SP1 
    - SASIB 3000 
    - SASIB 6000 
    - SCHMERMUND B1 
- ตรวจซอมเครื่องจักรกลุมเครื่อง
มวนบุหรี่และกลุมเครื่องบรรจุ
ซองดานไฟฟา 

- ปวช. สาขาชางกล 
ชางไฟฟา ชาง
อุตสาหกรรม หรือ 
มัธยมศึกษาปที่ 3 มี
ประสบการณในสาย
งาน 6 ป 



 204

ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
7 พนักงานรายชั่วโมง 

7(หน.พ.คุมเครื่องชั้น 
1) 

- ปรับแตงเครื่องจักรตามที่
ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ปรับแตงเครื่องจักรกลุมเครื่อง
มวนบุหรี่ 
    - PROTOS 90 
    - PROTOS 70 
    - MOLINS MK9-5 
    - GARANT-4 
- ปรับแตงเครื่องจักรกลุมเครื่อง
บรรจุ 
    - SASIB ALFA 
    - MOLINES SP1 
    - SASIB 3000 
    - SASIB 6000 
    - SCHMERMUND B1 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชางอุตสาหกรรม
หรือมัธยมศึกษาปที่ 
3 ประสบการณใน
สายงาน 5 ป 

6 พนักงานรายชั่วโมง 6 
(หัวหนาใหญ
พนักงานรายชั่วโมง 
ชาย/หญิง) 

- ควบคุมการปฏิบัติงาน
ของพนักงานชายและหญิง
ตามที่ไดรับมอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

-ควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานเบ็ดเตล็ดชายและ
พนักงานหญิงกลุมเครื่องบรรจุ
ซองทั้งหมด 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 มี
ประสบการณ ในสาย
งาน 7 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณในสาย
งาน 10 ป 
 

6 พนักงานรายชั่วโมง 6 
(ชางชั้น 2) 

- ชวยตรวจซอมเครื่องจักร
ดานไฟฟาตามที่ไดรับ
มอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

- ชวยตรวจซอมเครื่องจักรกลุม
เครื่องมวนบุหรี่และกลุมเคร่ือง
บรรจุซองดานไฟฟา 

- ปวช. สาขาชาง
ไฟฟาหรือชาง
อิเล็กทรอนิกส 
 

6 พนักงานรายชั่วโมง 6 
(เสมียน) 

- ปฏิบัติงานดานธุรการ - ปฏิบัติงานประจําตามที่ไดรับ
มอบหมายดังนี้ 
    - รายงานการสงบุหรี่สําเร็จรูป
ประจําวัน 1 คน 
    - รายงานคาแรงพนักงานราย
ชั่วโมง 
    -  งานพิมพและจัดเก็บเอกสาร 

- ปวช. สาขาพณิชย
การบัญชีหรือ
เลขานุการมี
ประสบการณในสาย
งาน 4 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่

พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 
ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
6 พนักงานรายชั่วโมง 6 

(เสมียน) 
- ปฏิบัติงานดานธุรการ     - ควบคุมการเบิกจายวัสดุหอ

มวน และรายงานการใชวัสดุ 
    -   ระบบบุคลากรและงานทั่วไป 
    - คํานวณประสิทธิภาพและ
รายงานผลผลิตของเครื่องจักร 
    - ตรวจวัดความชื้นยาเสนและ
กานพอง 
    - ตรวจวัดความชื้นบุหรี่ เสนรอบ 
วงและน้ําหนัก 

 

5 พนักงานรายชั่วโมง 5 
(พนักงานคุมเคร่ือง
ชั้น 1) 

- ควบคุมการทํางานของ
เครื่องมวนบุหรี่ หรือ
เครื่องสงกนกรองตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องมวน
บุหรี่หรือเครื่องสงกนกรองดังนี้ 
    - PROTOS 90 
    - PROTOS 70 
    - MOLINS MK9-5 
    - GARANT-4 
    - สงกนกรอง 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชาง
อุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 5 ป 

5 พนักงานรายชั่วโมง 5 
(ผูชวยหัวหนาใหญ
พนักงานรายชั่วโมง 
ช/ญ) 

- ชวยควบคุมการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน
ชายและหญิงตามที่ไดรับ
มอบหมายจาก
ผูบังคับบัญชา 

-ชวยควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานเบ็ดเตล็ดชายและ
พนักงานหญิงกลุมเครื่องบรรจุ
ทั้งหมดและงานเบ็ดเตล็ดทั่วไป 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
มีประสบการณใน
สายงาน 5 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 8 ป 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(หัวหนาพนักงานราย
ชั่วโมงหญิง) 

- ควบคุมการปฏิบัติงาน
ของพนักงานหญิงประจํา
กลุมตามที่ไดรับมอบหมาย 

-ควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานหญิงประจํากลุมเครื่อง
บรรจุซองและจัดเตรียมวัสดุสําหรับ
ใชในการผลิต 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
มีประสบการณใน
สายงาน 3 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 6 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
4 พนักงานรายชั่วโมง 4 

(พนักงานคุมเคร่ือง
ชั้น 2) 

- ชวยควบคุมการทํางาน
ของเครื่องมวนบุหรี่ 
เครื่องสงกนกรองและ
เครื่องหอสิบซองตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ชวยควบคุมการทํางานของเครื่อง
มวนบุหรี่เครื่องสงกนกรองและ
เครื่องหอสิบซองดังนี้ 
     - PROTOS 90 
    -  PROTOS 70 
    - สงกนกรอง 
    - FOCKE 407 
    - kW 
    - DELTA P 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชาง
อุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(พนักงานคุมเคร่ือง 
ชั้น 2 หญิง) 

- ควบคุมการทํางานของ
เครื่องกลุมบรรจุตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องกลุม
บรรจุซอง ดังนี้ 
    - ALFA+DELTA P 
    - AMF+TTM200 
    - SP1+1-LV 
    - B1+RC 
    - AMF+1-FK 
 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป หรือ
ประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 6 ป  
 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(ชางชั้น 3) 

- ชวยตรวจซอมเครื่องจักร
ดานไฟฟาตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

-ชวยตรวจซอมเครื่องจักรกลุม
เครื่องมวนบุหรี่และกลุมเคร่ือง
บรรจุดานไฟฟา 

- ปวช. สาขาชาง
ไฟฟาหรือชาง
อิเล็กทรอนิกส 

4 พนักงานรายชั่วโมง 4 
(ชางชั้น 3) 

- ลับมีดตัดกระดาษพันกน
กรองตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

- ลับมีดกระดาษพันกนกรองของ
เครื่องตอกนกรอง MAX-S และ 
MAX-90 

- ปวช.สาขาชางกล
หรือชาง
อุตสาหกรรมหรือ
มัธยมศึกษาปที่ 3 
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
3 พนักงานรายชั่วโมง 3 

(พ.มีหนาที่ประจํา
ชวยควบคุมเครื่อง) 

- ควบคุมการทํางานของ
เครื่องมวนบุหรี่ เครื่องหอ
สิบซองและเครื่องดูดฝุน
ตามที่ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องมวน
บุหรี่ เครื่องหอสิบซองและเครื่องดูด
ฝุนดังนี้ 
    - MK9-5 และ G-4 
    - FOCKE 407 
    - kW 
    - DELTA P 
    - ดูดฝุนรวม 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป  
 

3 พนักงานรายชั่วโมง 3 
(พ.มีหนาที่ประจําขับ
รถยก) 

- ขับรถไฟฟาตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

-ขับรถไฟฟาขนถายหีบบุหรี่และ
พัสดุหอมวน 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 3 ป 
 

2 
 
 
 
 
 

2 
 

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

-  ยกรางบุหรี่ประจําเครื่อง 
-ประจําพัสดุและงาน
เบ็ดเตล็ดทั่วไปตามที่ไดรับ
มอบหมาย 
 
 
-ชวยควบคุมการทํางาน
ของเครื่องจักรกลุมเครื่อง
บรรจุตามที่ไดรับ
มอบหมาย 

- ยกรางบุหรี่ประจําเครื่องจายพัสดุ
หอมวนที่ใชในการผลิตและงาน
เบ็ดเตล็ดทั่วไป 
 
 
 
- ชวยควบคุมการทํางานของ
เครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุดังนี้ 
    - SASIB ALFA 
    - AMF+TTM 200 
    - SP1+1-LV 
    - SASIB 6000+CP1 
    - B1+RC 
    - DELTA-W 
    - AMF+1-FK 
 
 

- ประถมศึกษา 
 
 
 
 
 
- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษามี
ประสบการณใน
สายงาน 1 ป 
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ใบกําหนดหนาที ่
พนักงานรายชัว่โมง (ตอ) 

ฝาย     ผลิต           สวน    โรงงานผลิตยาสูบ 5          กอง     การมวนและบรรจุ 

ระดับ ชื่อตําแหนง หนาที่หลัก หนาที่งานที่ปฏิบัติ 
คุณสมบัติ 

ประจําตําแหนง 
2 พนักงานรายชั่วโมง 2 

(พนักงานเบ็ดเตล็ด
หญิง) 

- ประจําเครื่องผาบุหรี่
ตามที่ไดรับมอบหมาย 

- ควบคุมการทํางานของเครื่องผา
บุหรี่ 

- มัธยมศึกษาปที่ 3 
หรือประถมศึกษา 
มีประสบการณใน
สายงาน 1 ป 

1 พนักงานรายชั่วโมง 1 
(พนักงานเบ็ดเตล็ด
หญิง) 

- ประจําเครื่องผาบุหรี่
ตามที่ไดรับมอบหมาย 
-ชวยควบคุมการทํางาน
ของเครื่องจักรตามที่ไดรับ
มอบหมาย 
- งานเบ็ดเตล็ดทั่วไปตามที่
ไดรับมอบหมาย 

- ชวยควบคุมการทํางานของเครื่อง
ผาบุหรี่ 
- ชวยควบคุมการทํางานของ
เครื่องจักรกลุมเครื่องบรรจุและ
ทดแทนพนักงานประจําเครื่องบรรจุ 
- สงหีบบุหรี่ไปโกดัง 
- รับและจายวัสดุหอมวน 
- คัดเลือกกนกรอง 
- คัดเลือกบุหรี่ 
- ยกรางบุหรี่ 
- รับ-สงหนังสือ 
- เก็บบุหรี่ตัวอยาง 

- ประถมศึกษา 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
การจัดการดานเครื่องจักร 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง.1  ขอมูลสาเหตกุารเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยาง 
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ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70         

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)         
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม เสื่อม ขาดการตรวจสอบ 
  -  ตะแกรงกรองยาเสน ร่ัว  ทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ยางรองรับ  Flap  และบานพับ สึก  ชํารุด ฝุนกัดเซาะ เสื่อม ขาดการตรวจสอบ 
  -  Butterfly Valve อุปกรณไมทํางาน คาง  โอริง ซีลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Steep  Angle (5)         
  -  Comb โคงงอ  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพาน  Steep  Angle เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Needle  Roller (9)         
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Gear  Box มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle   หักชํารุด  ไมแหลม เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle  Strip (หนามเสียบ) รูโตชํารุด แรงกระแทก  โยกไปมา ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Picker  Roller (10)         
  -  Picker  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  สายพาน  Aporn (15) รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Acelerator (14)         
  -  Acelerator  Pin หัก  โคงงอชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Sheet  Metal  Plate ร่ัวทะลุ เสียดสี  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

          
ชุด Suction Rod conveyor (12)         
  -  Strip ดานขางสายพานพายาเสน ผิวขุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Bar ดานขางสายพาน ผิวขุขระ  ขนาดผิด ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Roller ขับสายพาน ประครอง รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกสูบดึงสายพาน คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Scraper (ตัวขูด) สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Trimming  Disc บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 



 212
  -  Paddle  Roller บิดเบี้ยว  ขนาดไมได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานสงยากลับ ซาย-ขวา รอยแตก  ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 

  -  รางเขยาสงยาเสนไป Hopper ไมสั่น ระบบเขยาเสีย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

SE 70          

ชุด Suction Rod conveyor (12)  ตอ         
  -  สายพานขับ Main Blower เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Bearing  Main  blower   แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
ชุดหัวฉีด         
  -  Nozzle แตกหัก  ชํารุด สัมผัสไมดี  ไมไดศูนย  เสียดสี  ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Needle   ร่ัวซึม  เกลียวรูดเสีย  คดงอ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Gun สั่นสะเทือน นอตหลวม เสื่อม ขาดการตรวจสอบ 
  -  Valve อุปกรณไมทํางาน โอริง  ซีลขาด  คอยลขาด 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 ผุกรอน  กัดเซาะ เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  สายพานขับ  Pump เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Seal ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดเตารีดทับตะเข็บ         
  -  Heater  Bar แตกราว  ชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดลูกสูบลมของ  filling  Heater         
  -  Seal , Collar ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดหัวมีด (Knife  Carrier)         
  -  หินลับมีด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกสูบปอนมีด คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
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  -  Knife  Holder  อุปกรณไมทํางาน ฝุนผงเขาไปอัดตามรอง เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
          
ชุด  Ledger  Drive         
  -  Ledger  Stroke อุปกรณไมทํางาน บุช  และ Lever  ชํารุด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Leaf  Spring ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

  -  Ledger  Rod ร่ัวทะลุ  ผิวไมเรียบ เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุด  Transfer  Unit (Spider)          
  -  ชุด  Gear  Box มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  -  แขนจับบุหรี่ หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  -  Suction  Groove สกปรก  และลมดูดออน ฝุนผง และหนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  ชุดลมดูด  Spider คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Impellor สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Filter อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Segment  จายลมดูดให  Spider อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
          
ชุดใบพัดระบายความรอนตู Control         
และเปาฝุนชองดานใน  Steep Angle         
  -  ไสกรอง อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  ใบพัด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดระบบสงกําลัง         
  -  สายพาน  Main  Motor เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานขับชุดมีดแบงยาเสน เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     ที่  Gear  Box (900 H 075)         
  -  สายพานขับชุด  Spider เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดระบบ  Break         
  -  ลูกสูบลม คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ผา  Break สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดระบบจายลมอัด (ใตถุนโรงงาน)         
  -  ไสกรองอากาศ อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  สายทอลม ร่ัวซม  อุดตัน ผงตะกอน  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
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  -  Valve  ปรับความดันลม อุปกรณไมทํางาน โอริง  ซีลขาด  คอยลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

MAX  70         

ชุด  Tobacco Rod Cutting Drum         
  -  แผนกด  Swash  Plate สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Spring  Swash  Plate ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกกลิ้งกดแผน  Swash  plate สึกชํารุด  ขนาดผิด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  หินลับมีด แตกราว  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

  -  เพลาหินลับมีด รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุดTobacco Rod Cutting Drum(ตอ)         
  -  ลูกสูบของระบบปอนหินลับมีด คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Cutting  Guide ผิวขุขระ  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  Scraper (เหล็กขูดรองมีด) สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุด  Separating  drum         
  -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  ไสกรองอากาศ อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
          
ชุด  Filter  Cutting  drum         
  -  หินลับมีด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  เพลาหินลับมีด รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Cutting  Guide สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Grading  Drum         
    -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  control  segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Alignment  Drum         
    -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  control  segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  แผนพลาสติก (Cellon Cover) ร่ัวทะลุ เสียดสี   ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Accelerator  Drum         
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    -  guide  ประคองกนกรอง 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 รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

    -  ลูกยางกดกระดาษ Tip รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุด  Tipping  Meterial  feed (ตอ)         
    -  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 
          -  หัวนอตบังคับกระเดื่อง  สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ระบบกาว (Glue  Roller)         
    -  ลูกกลิ้งกาว  ลูกกลิ้งทากาว ผิวไมเรียบ  ชํารุด เสียดสี   ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  เพลาลูกกลิ้งกาว รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Needle  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ชุดลูกยางยกกระดาษTip  ขึ้น-ลง         
      -  ลูกยางยกกระดาษTip  ขึ้น-ลง รูปรางไมกลม  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 
      -  ชุดลูกกลิ้งเรงความเร็วเพื่อตัด-ตอ รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ   เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ชุด  Pump  Glue         
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      -  ชุดเฟองขับ Pump มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Bush สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Seal  กันรั่ว สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ทอยางสงกาว ร่ัวซึม  อุดตัน ผงตะกอน  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          
ชุดตัดกระดาษพันกนกรอง         
       (Tipping  unit)         
  -  มีดตัด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  แปรงทําความสะอาดมีด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Suction  Roller รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ   เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ชุดระบบลมดูด         
      -  Carbon  Ring สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ใบพัดพัดลม สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ไสกรองอากาศของลมดูด อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 

          

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

ชุด  Cigarette  Drum          
  ชุด  Filter  Feed  drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Swash  Drum         
    -  Spring แรงกดไมมี  ขาดชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  ลูกกลิ้งกด รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  แปรงปด สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Scraper สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Needle  Strip สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Tipping  Meterial  Guide ผิวไมเรียบ  สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  แผนกด (swash  Plate) สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Rolling  Drum (MR.Drum)         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Scraper สึกชํารุด เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  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 ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  cigarette  Cutting  Drum         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  หินลับมีด สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  เพลาหินลับมีด รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  Cutting  Guide สึกชํารุด เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  ชุด  Transfer  Drum (2)         
    -  Drum  สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ชุด  Turning  Drum         
    -  Air  Control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 

    -  แขนสงมวนบุหรี่(Transfer Groove) หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

  ชุด  Turning  Drum (ตอ)         
    -  แขนหมุนมวนบุหรี่กลับ(Turning)  หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  ชุดตรวจมวนบุหรี่ (Inspection)         
    -  Inspection  Drum         
        -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Inspection  Cap ฉีกขาด  ชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Inspection  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
    -  Ejection  Drum         
        -  Drum สกปรก  รูลมดูดอุตัน ฝุนละออง และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
        -  Air  control  Segment อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  ระบบจายลมดูดให  Drum  ทั้งหมด         
    -  Main  Blower มีเสียงดังผิดปกติ ลูกปนแตก  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    -  สายพาน  Main  Blower เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
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    -  Bearing  ของ  Blower แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
    -  สายพานสงกําลังจากเครื่องมวน เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
        ไปเครื่องตอกนกรอง         
          

HCF  80         
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา Hopper เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา magomat เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานพารางเต็ม เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกรอกสายพาน  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ชุดแขนแยกราง         
      -  สายพานขับแขนแยกราง เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  สายพานสงกําลังของแทนยกราง เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
  -  Spring  แปนยกราง ไมมีแรงดึง  ขาดชํารุด แรงกระแทก  หมดอายุ ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ระบบ Filling  Unit (ปอนบุหรี่)         
      -  ชุดเฟองขับเพลาพาบุหรี่ลงราง(บน) มีเสียงดังผิดปกติ ลูกปนแตก  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  เพลา  (Shaft) รองลิ่มชํารุด  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Rod  กันบุหรี่ โคงงอ  ผิวไมเรียบ เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  เฟองสะพานขับชุดเฟอง หมุนฝด และเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 

      -  โซพารางบุหรี่(ขณะบุหรี่ลงราง) เคลื่อนที่ไมสะดวก  ชํารุด เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 

ตารางที่ ง.1.1 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานเครื่องกล (ตอ) 

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

  -  ระบบ Filling  Unit (ปอนบุหรี่) ตอ         
      -  Gear  Box  ชุดโซพาราง มีเสียงดังผิดปกติ เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 

          

MAGOMAT  80         

  -  สายพานพารางเต็ม เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Roller รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบแทนเลื่อนราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบนิ้วลอคราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
      -  ลูกสูบแขนเอียงราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  โซขับแปนยกราง เคลื่อนที่ไมสะดวก  ชํารุด เสียดสี  สารหลอลื่นนอย ชํารุดเสียหาย ขาดการหลอลื่น 
  -  ลูกสูบขาลอคราง คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 



 219
  -  ลูกสูบเปดแผนกันบุหรี่หลน คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ลูกสูบชุดเขี่ยมวนบุหรี่ คาง  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดขาด  ลมอัดรั่วซึม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
  -  ไสกรองอากาศ อุดตัน ฝุนผง  และผงตะกอน เสื่อม ขาดทําความสะอาด 
  -  สายพานพารางเปลา เปนขรุย และขาดชํารุด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Roller รูปรางไมกลม  ผิวขุขระ ฝุนละออง  เสียดสี ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
        -  Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
          
          
          
          
          
          
          
          

          

ตารางที่ ง.1.2 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานไฟฟา  

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

VE 70         

Motorขับสายพานพายากลับ (M4,M5)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - Coil Motor ไมหมุน รอนมาก คอยลขาด  คอยลไหม ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Motor Needle Roller (M16)          
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Motor Steep Angle Conveyor (M9)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Contactor Relay (K4, K7) อุปกรณไมทํางาน ฝุนละออง  หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Solenoid ของ Pump กาว สายคอยลขาดและคาง หมดอายุและสกปรก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
พัดลมตู Control ไมสามารถใชงานได สายไฟชํารุดและคอยลขาด ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Filter ตู Control อุดตัน ฝุนละออง  สกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Circuit Breaker อุปกรณไมทํางาน  ไฟร่ัว หนาสัมผัสละลายติดกัน ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
    สายไฟชํารุด  ลัดวงจร     
Proto cell (B18) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Proximity Switch (B15) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
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Limit Switch (S2, S5, S6) สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

SE 70         
Motor Main Drive          
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Motor หินลับมีด (M4, M6)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
Proximity Switch (B13,17,18) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Limit Switch (S15) สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

Max 70         
Vacuum Pump (M 1.1)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
     - แปรงถาน ไมสามารถใชงานได เสียดสี  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
Contactor Relay (K1, 3, 6) อุปกรณไมทํางาน ฝุนละออง  หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Proto cell (B15.3, 15.4, 15.5) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 

          

ตารางที่ ง.1.2 สาเหตุการเกิดชํารุดเสียหายของกลุมเครื่องมวนสายการผลิตตัวอยางทางดานไฟฟา (ตอ)  

รายการช้ินสวนอุปกรณ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ ชนิดของ
เหตุขัดของ 

วิเคราะหสาเหตุ 

Max 70         
Proximity Switch (B42, 51, 52) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Limit Switch (S3.1, 3.2, 3.3) สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

HCF 80         
Motor เกลี่ยบุหรี่ลงราง (M1)         
     - Bearing แตกชํารุด  หมุนฝด เสียดสี  หมดอายุ เสื่อม ขาดการตรวจสภาพ 
Contactor Relay (K1, 2, 3) อุปกรณไมทํางาน ฝุนละออง  หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการทําความสะอาด 
Proto cell (B41 - 50) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Proximity Switch (B51, 52, 54,55) ทํางานบกพรอง ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ 
Limit Switch  สกปรก  ชํารุด  แตกหัก ฝุนละออง  แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย ขาดการตรวจสภาพ 
          

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคผนวก ง.2  ขอมูลกิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของของกลุมเคร่ือง

มวนสายการผลิตตัวอยาง 
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ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมการบํารุงรักษา MTBF-Frequency 
VE 70     

ชุด  Air-lock  สงยาเสน (1)     
  -  ลูกสูบปด - เปด  Flap F                   3  เดือน 
  -  ตะแกรงกรองยาเสน 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)     
  -  สายพานสงกําลัง Gear Box I , Re                   1  ป 
  -  Gear Box I , Lt                    2  ป 
  -  Needle I , Re                   1  ป 
  -  Needle  Strip (แผนสําหรับหนามเสียบ) 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  ดานขางสายพานพายาเสน 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 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมการบํารุงรักษา MTBF-Frequency 

ชุด Suction Rod conveyor (12) ตอ     
  -  Trimming  Disc I , F , A                   1  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
  -  Paddle  Roller F , A                   1  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  สายพานสงยากลับ ซาย-ขวา I , F                    3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  รางเขยาสงยาเสนไป 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 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   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 
  -  ลูกสูบปอนมีด 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 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   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  จายลมดูดให  Spider C                   1  เดือน 
  A                   3  เดือน 
ชุดใบพัดระบายความรอนตู Control     
และเปาฝุนชองดานใน  Steep Angle     
  -  ไสกรอง C                   1  สัปดาห 
  Re                   1  ป 
  -  ใบพัด I                   1  ป 
  Re                   3  ป 
ชุดระบบสงกําลัง     
  -  สายพาน  Main  Motor I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  สายพานขบัชุดมีดแบงยาเสนที่  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 
  -  ผา  Break C                   1  เดือน 
  I                   6  เดือน 
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  Re                   3  ป 
ชุดระบบจายลมอัด (ใตถุนโรงงาน)     
  -  ไสกรองอากาศ C                   3  เดือน 
  I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  สายทอลม I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

ชุดระบบจายลมอัด (ใตถุนโรงงาน)  ตอ     
  -  Valve  ปรับความดันลม C , F , A                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 

MAX  70     
ชุด  Tobacco Rod Cutting Drum     
  -  แผนกด  Swash  Plate I                   1  ป 
  Re                   3  ป 
  -  Spring  Swash  Plate I                    6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  ลูกกลิ้งกดแผน  Swash  plate I  , A                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  หินลับมีด I                    1  เดือน 
  Re                   3  เดือน 
  -  เพลาหินลับมีด I  , A                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  -  ลูกสูบของระบบปอนหินลับมีด 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 (เหล็กขูดรองมีด) I  , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
ชุด  Separating  drum     
  -  Drum C                   1  สัปดาห 
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  -  ไสกรองอากาศ 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 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   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 
    -  แผนพลาสติก (Cellon Cover) I                   6  เดือน 
  Re                   1  ป 
  ชุด  Accelerator  Drum     
    -  guide  ประคองกนกรอง 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 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

          -  Seal I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
          -  collor I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
          -  หัวนอตบังคับกระเดื่อง  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 
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          -  Collor I                   1  ป 
  Re                   2  ป 
      -  ชุดลูกกลิ้งเรงความเร็วเพื่อตัด-ตอ     
         -  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     
      -  ชุดเฟองขับ Pump C                   3  เดือน 
  I                   6  เดือน 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  -  ชุด  Pump  Glue (ตอ)     
      -  Bush I , Lt                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
      -  Seal  กนัรั่ว I                    3  เดือน 
  Re                   1  ป 
      -  ทอยางสงกาว C , I                   6  เดือน 
  Re                   2  ป 
ชุดตัดกระดาษพันกนกรอง     
       (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 
      -  ไสกรองอากาศของลมดูด 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 
    -  แปรงปด C , I                   1  เดือน 
  Re                   1  ป 
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  ชุด  Swash  Drum (ตอ)     
    -  Scraper I  , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Needle  Strip I                     3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Tipping  Meterial  Guide C                      ทุกวัน 
  A                   1  เดือน 
    -  แผนกด (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 



 231
  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 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   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 
    -  แขนสงมวนบุหรี่(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 
  ระบบจายลมดูดให  Drum  ทั้งหมด     
    -  Main  Blower I                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  ระบบจายลมดูดให  Drum  ทั้งหมด (ตอ)     
    -  สายพาน  Main  Blower I , A                   3  เดือน 
  Re                   1  ป 
    -  Bearing  ของ  Blower I                   6  เดือน 
  Re                   3  ป 
    -  สายพานสงกําลังจากเครื่องมวน I , A                   6  เดือน 
        ไปเครื่องตอกนกรอง Re                   3  ป 
      

HCF  80     
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา 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 
  -  สายพานพามวนบุหรี่เขา 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 
  -  สายพานสงกําลังของแทนยกราง I , A                   3  เดือน 
  Re                   2  ป 
  -  Spring  แปนยกราง I                    3  เดือน 
  Re                   1  ป 
      
      

ตารางที่ ง.2.1 กิจกรรมการบํารุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานเครื่องกล (ตอ) 
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   กิจกรรมการบาํรุงรักษา   MTBF-Frequency  

  -  ระบบ Filling  Unit (ปอนบหุรี่)     
      -  ชุดเฟองขับเพลาพาบุหรี่ลงราง(บน) I , Lt                   2  ป 
  Re                   3  ป 
      -  เพลา  (Shaft) F , A                   1  เดือน 
      -  Rod  กันบุหรี่ F , A                   1  เดือน 
      -  เฟองสะพานขับชุดเฟอง I , Lt                   2  ป 
      -  โซพารางบุหรี่(ขณะบุหรีล่งราง) C                   1  เดือน 
  I , A , Lt                   6  เดือน 
      -  Gear  Box  ชุดโซพาราง  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 
      -  ลูกสูบแทนเลื่อนราง F , A                   6  เดือน 
      -  ลูกสูบน้ิวลอคราง F , A                   6  เดือน 
      -  ลูกสูบแขนเอียงราง F , A                   6  เดือน 
  -  โซขบัแปนยกราง Lt                  3  เดือน 
  F , A                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบขาลอคราง F , A                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบเปดแผนกันบุหรี่หลน F , A                   6  เดือน 
  -  ลูกสูบชุดเขี่ยมวนบุหรี ่ F , A                   6  เดือน 
  -  ไสกรองอากาศ C , I                   3  เดือน 
  Re                   3  ป 
  -  สายพานพารางเปลา  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 กิจกรรมการบาํรุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานไฟฟา  
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   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 
     - แปรงถาน I                    3  เดือน 
  Re                   6  เดือน 
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Motor Steep Angle Conveyor (M9)     
     - Bearing I                    6  เดือน 
  Re                   2  ป 
     - แปรงถาน 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 
     - แปรงถาน 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 กิจกรรมการบาํรุงรักษาและระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของทางดานไฟฟา (ตอ)  
 รายการชิ้นสวนอุปกรณ   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 
     - แปรงถาน 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  ขอมูลแผนการดําเนนิงานการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
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