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การปรบัปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรกัษาเครื่องฆ่าเชื้อ : กรณีศึกษา บริษัทฟรีสแลนดค์ัมพิน่า 
 

นายกษิรัช  สนธเิปล่งศรี1 และ ผูช้่วยศาสตราจารย์ ดร.ดารณี  พิมพช์่างทอง2 
 

 บทคัดย่อ  
 
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยการลดอัตราการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อของบริษัท  
ฟรีสแลนด์คัมพิน่า และทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือป้องกันปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนกับระบบควบคุมแรงดันหล่อเย็น โดย
ใช้หลักการพาเรโต้ในการจําแนกปัญหา และใช้การถามคําถามทําไม 5 คร้ัง (5 Whys) เพ่ือหาต้นเหตุของปัญหา  
 จากการวิเคราะห์ถึงต้นเหตุท่ีแท้จริง พบว่ามาจากแรงดันระบบหล่อเย็น มีแรงดันไม่เป็นไปตามมาตรฐานของ
เคร่ืองจักร จึงทําการปรับปรุงกระบวนการควบคุมแรงดันของระบบหล่อเย็นให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน โดยการเปลี่ยนระบบ
ควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็นท่ีเดิมใช้คนควบคุมเป็นระบบควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็นแบบอัตโนมัติ และทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกัน ระบบควบคุมหล่อเย็นเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาซํ้า  
 ผลจากการปรับปรุงทําให้การเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อท่ีมีประวัติการเสียหายต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงเดือน
พฤศจิกายน 2555 มีอัตราเสียหายเฉลี่ย ร้อยละ 1.45  ของเวลาการผลิต ลดลงเหลือ ร้อยละ 0 ในเดือนธันวาคม 2555 และ
จากผลการศึกษาน้ีนําไปสร้างแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็น 
คําสําคัญ : การปรับปรุงประสิทธิภาพ การบํารุงรักษา  เคร่ืองฆ่าเชื้อ 
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ABSTRACT 

 
 The purposes of this study were to improve efficiency by reducing detriment rate of the 
sterilizers at Friesland Campina PCL, and to schedule preventive maintenance to protect from problems 
that occurred with the pressure control system. Pareto principle was used to classify the problem and 
5Whys technique was used to determine the root cause of the problem. 
 The analysis of root cause found that the pressure of the cooling system was not following the 
machine specification. The procedure of controlling the pressure of the cooling system was adjusted to 
increase efficiency by changing from manual to automatic control. The preventive maintenance plan for 
the cooling system was made to prevent iterative problems.  
 The result from improvement demonstrated that originally the average sterilizer detriment rate 
from January to November 2012 was 1.45% of production time, and that rate was reduced to 0% in 
December 2012. The result was used to develop the proper preventive maintenance plan for the 
pressure control device of the cooling system.  
Keywords: efficiency improvement, maintenance, sterilizer 
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บทนํา (Introduction) 
 บริษัทฟรีสแลนด์คัมพิน่า ได้ดําเนินธุรกิจผลิตนมข้นหวาน นมข้นจืด นม UHT นมพาสเจอร์ไรส์  (Pasteurize) 
และโยเกิร์ตพร้อมด่ืม ในเครื่องหมายการค้า โฟโมสต์ และนกเหย่ียว โดยแบ่งโรงงานผลิตเป็น 2 สถานท่ี คือ โรงงานหลักสี่ 
ผลิต นมPasteurize และ โยเกิร์ต ส่วนโรงงานสําโรงผลิตนม UHT นมข้นหวานและนมข้นจืด โดยบริษัทเน้นหนักในเร่ือง
คุณภาพของผลิตภัณฑ์เม่ือไปถึงมือผู้บริโภค  
 ในกระบวนการผลิตนม UHT ประกอบด้วย 15 กระบวนการต้ังแต่ชั่งน้ําหนักจนถึงกระบวนการขนส่งประกอบด้วย
กระบวนการต่อไปน้ี เร่ิมจากการท่ี 1 ชั่งปริมาตรวัตถุดิบ โดยเม่ือรถขนส่งวัตถุดิบเข้ามาในโรงงาน พนักงานจะทําการชั่ง
วัตถุดิบเพ่ือนําไปคิดค่าวัตถุดิบ จากนั้นเข้าสู่กระบวนการที่ 2 พนักงานจะทําการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ เพราะท้ัง
น้ําหนักและคุณภาพของวัตถุดิบ จะนํามาคิดเป็นมูลค่าของวัตถุดิบ แล้วนําวัตถุดิบไปเก็บในถังเก็บวัตถุดิบในกระบวนการท่ี 3 
จากนั้นเข้าสู่กระบวนการฆ่าเชื้อท่ีอุณหภูมิตํ่าคร้ังท่ี 1 เพ่ือยืดเวลาการเก็บวัตถุดิบให้ได้นานย่ิงข้ึน เข้าสู่กระบวนการท่ี 5 ผสม
วัตถุดิบเข้ากับส่วนผสมท่ีสําคัญ เช่น ไวตามิน แล้วทําการฆ่าเชื้ออุณหภูมิตํ่าในกระบวนการท่ี 6 แล้วนําไปปรุงแต่งรสชาติเช่น 
สตรอเบอรี่ วนิลา ในกระบวนการท่ี 7 จากนั้นส่งวัตถุดิบไปฆ่าเชื้อด้วยอุณหภูมิสูงในกระบวนการท่ี 8 แล้วทําการบรรจุลง
กล่องพร้อมด่ืมในกระบวนการท่ี 9 แล้วนําผลิตภัณฑ์ไปติดหลอดข้างกล่องในกระบวนการท่ี 10 ในกระบวนการท่ี 11 จะนํา
ผลิตภัณฑ์บรรจุหีบห่อ แล้วทําการขนย้ายไปไว้ในพ้ืนท่ีคลังสินค้าในกระบวนการท่ี 12 ในกระบวนการท่ี 13 ฝ่ายคลังสินค้าจะ
ทําการเก็บผลิตภัณฑ์ท่ีบรรจุหีบห่อแล้วภายในพ้ืนท่ี หรือ ชั้นวางผลิตภัณฑ์ท่ีกําหนด จากนั้นแผนกตรวจสอบคุณภาพจะทํา
การสุ่มตรวจคุณภาพผลิตภัณฑ์เป็นระยะ และกระบวนการสุดท้ายคือกระบวนการท่ี 15 ฝ่ายคลังสินค้าจะทําการขนส่งไปยัง
ตัวแทนจําหน่ายผลิตภัณฑ์ 
 กระบวนการท่ีสําคัญ คือ กระบวนการท่ี 2 กระบวนการท่ี 4 กระบวนการท่ี 6 และกระบวนการท่ี 8 ซ่ึงการฆ่าเชื้อ
กระบวนการที่ 8 ถือเป็นหัวใจหลักของการผลิต เพราะเป็นการฆ่าเชื้อคร้ังสุดท้ายก่อนการบรรจุ เม่ือเคร่ืองจักรมีปัญหา 
จําเป็นต้องหยุดการผลิตท้ังหมดและท้ิงผลิตภัณฑ์ทันที เพ่ือรักษาคุณค่าของผลิตภัณฑ์ ในกระบวนการท่ี 8 จึงต้องได้รับการ
ดูแลเป็นพิเศษ ซ่ึงจากประวัติในเดือนมกราคม ถึงพฤศจิกายน 2555 เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 ในกระบวนการท่ี 8 มีชั่วโมงการ
เสียมากถึง 46.69 ชั่วโมงขณะกําลังทําการผลิต ทําให้เกิดความสูญเสียดังนี้ คือ ต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงพฤศจิกายน 2555
กระบวนการผลิตต้องหยุดทําให้เสียเวลาผลิตและสูญเสียแรงงานโดยไม่มีผลิตภัณฑ์ มากกว่า 46 ชั่วโมง ต้องท้ิงผลิตภัณฑ์
ภายในระบบ ถึง 5,000 กิโลกรัมและสูญเสียสาธารณูปโภคท่ีใช้ประกอบการผลิต  
 ดังนั้นการศึกษาเร่ืองจะทําให้สามารถลดความสูญเสียดังกล่าวมาแล้วข้างต้นและเพื่อเป็นข้อมูลในการทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกันต่อไป 

 
วัตถุประสงค์ 
 1. เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการลดการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3ในกระบวนการฆ่าเชื้อซ่ึงอยู่ใน
กระบวนการท่ี 8 
 2. เพ่ือจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบแรงดันหล่อเย็นสําหรับเคร่ืองฆ่าเชื้อ 
 
ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 
 1. ลดชั่วโมงการหยุดการทํางานของเคร่ืองเพราะการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3  
 2. ลดการท้ิงผลิตภัณฑ์ภายในระบบ จากการหยุดซ่อมแซมเครื่องฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3  
 3. ลดการสูญเสียแรงงานโดยไม่มีผลิตภัณฑ์ จากการหยุดซ่อมแซมเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 
 4. ลดการสูญเสียสาธารณูปโภคท่ีใช้ประกอบการผลิตจากการหยุดซ่อมแซมเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 
 
ขอบเขตของการวิจัย 
 1. การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยลดการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อท่ีมีความเสียหายมากท่ีสุดคือเคร่ืองฆ่าเชื้อ
เคร่ืองท่ี 3 ของบริษัทฟรีสแลนด์คัมพิน่า โดยใช้หลักการพาเรโต้เพ่ือวิเคราะห์หาจุดท่ีต้องการ การป้องกันแก้ไข และหลักการ
ถามคําถามทําไม 5 คร้ังเพ่ือหาต้นเหตุของปัญหา โดยมีตัวชี้วัดคืออัตราการเสียของเคร่ืองจักร 
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 2. ระยะเวลาในการดําเนินการโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    เก็บรวบรวมข้อมูลต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงพฤศจิกายน 2555 จากใบสั่งซ่อม 
    ทําการวิเคราะห์ข้อมูลในเดือนพฤศจิกายน 2555 โดยใช้หลักการพาเรโต้ และการถามคําถามทําไม 5 คร้ัง 
    ดําเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาในเดือนธันวาคม 2555 
    ตรวจสอบข้อมูลของเดือนมกราคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 แล้วเปรียบเทียบกับ เดือนธันวาคม 2555     
    ทําแผนการบํารุงรักษา เดือนมกราคม 2556 
    สรุปผลการวิจัย เดือนมกราคม 2556 

 
ตารางท่ี 1 แสดงระยะเวลาการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ทฤษฎีและแนวคิดในงานวิจัย 
 เซคินะ เคนอิจิ (2553) อธิบายว่าแผนภูมิพาเรโต้ (Pareto diagram) ได้ชื่อมาจาก Vilfredo Pareto นัก
เศรษฐศาสตร์และสังคมศาสตร์ชาวอิตาลี ซ่ึงเป็นผู้ท่ีคิดวิธีนี้ข้ึนมาและเผยแพร่ในปลายศตวรรษท่ี 19 โดยใช้กฎ 80/20 ซ่ึงมี
ท่ีมาจากการสํารวจพบว่า ในประเทศอิตาลียุคนั้น มีคนรวย 20% คนจน 80% และใน 20% นี้ ครอบครองทรัพย์สิน 80% 
ขณะท่ีคน 80% ครอบครองทรัพย์สิน 20% แผนภูมิพาเรโต้ มีลักษณะคล้ายกับกราฟแท่ง หรือ histogram แตกต่างกันท่ี แท่ง
ของข้อมูลตามแนวแกนนอน มีค่าลดลงตามลําดับ หลักการของแผนภูมิพาเรโต้ ในการปรับปรุงคุณภาพ คือการหาตัวแปรท่ีมี
อิทธิพลต่อคุณภาพ (quality function) ตัวอย่างเช่น ถ้าเราหาตัวแปรท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพ และนํามาหาค่าตัวเลข หรือ
ร้อยละของผลกระทบน้ัน จัดลําดับจากมากไปน้อย นํามาเขียนกราฟโดยให้แกนต้ังด้านซ้าย เป็นค่าจริงของผลกระทบของตัว
แปร ส่วนแกนตั้งด้านขวา เป็นค่าสะสมของผลกระทบของตัวแปร จากนั้นนําตัวแปรมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลักการการถามคําถามทําไม 5 คร้ัง (5 Why Analysis) เพ่ือให้รู้ต้นเหตุของปัญหา การวิเคราะห์ 5 Why ช่วยให้รู้ต้นตอของ
สาเหตุเพราะ 
 1. ต้นตอของปัญหาเป็นลูกโซ่นําไปสู่แหล่งกําเนิดของปัญหาต่อไปด้วยตัวมันเอง 
 2. เทคนิคนี้ประกอบด้วยคําถาม 5 ข้อว่าทําไม แต่ละครั้งของคําตอบจะเจาะลึกลงไปในรายระเอียดของสาเหตุ 
เพ่ือให้ได้รับการตรวจสอบอีกคร้ังอย่างมีประสิทธิภาพ ตังอย่างการวิเคราะห์ดังแสดงในภาพท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข้ันตอนการดําเนนิงาน 
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ภาพที่ 1 แสดงการวิเคราะห์แบบ 5 Why 
             
 โกศล ดีศีลธรรม (2548) อธิบายถึงเทคนิคในการตอบคําถาม 5 Why ดังนี้ 

1) ใช้ประโยคท่ีสั้นเข้าใจง่าย 
2) ตอบคําถามให้ถูกต้องมากท่ีสุดเท่าท่ีจะทําได้ หลีกเลี่ยงคําตอบแบบพ้ืน ๆ เช่น ถูก ผิด ดี ไม่ดี 
3) พยายามอธิบายคําตอบให้ชัดแจน 
4) อย่าหยุดถาม หากสามารถถามว่าทําไมได้อีก 
5) ต้นต่อของสาเหตุจะถูกพบ เม่ือเชื่อมโยงสาเหตุไปสู่การแก้ไขท่ีจะกําจัดต้นตอไปได้ตลอดกาล 
6) การวิเคราะห์นี้ ต้องมีข้อมูลท่ีเป็นจริงมาสนับสนนุ 

 ตัวอย่างการใช้งานท่ีผิดพลาดในการทําการวิเคราะห์แบบ 5 Why  
1) กระโดดข้ามไปยังข้อสรุป 
2) การมุ่งเป้าไปท่ีอาการ ไม่ใช่สาเหตุ 
3) ไม่รวบรวมหลักฐานหรือข้อมูลให้ดีพอ 
4) ไม่ดู หรือสัมผัสตรวจสอบชิ้นสว่นเคร่ืองจักรเลย 
5) การเน้นปัญหาท่ีกว้างมากเกินไป ไม่เจาะจง 
6) ไม่ให้ผู้เกี่ยวข้องมีส่วนร่วมในการแก้ปัญหา 

 เม่ือทราบท่ีมาของปัญหาข้อบกพร่องจากการวิเคราะห์แบบ 5 why แล้วจึงทําการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ข้อบกพร่อง ในการสืบค้นหาแนวโน้มของสาเหตุข้อบกพร่องของระบบหรือกระบวนการเพ่ือกําหนดมาตรการตอบโต้นั้น 
สามารถดําเนินการผ่านแนวความคิดของระบบหรือกระบวนการ รวมถึงการดําเนินการผ่านสภาวะจริงของระบบหรือ
กระบวนการ โดยการดําเนินการผ่านแนวความคิดนั้นจะอาศัยหลักการและแนวความคิดการทํางานตามหน้าท่ีท่ีกําหนดของ
กระบวนการหรือระบบ แล้วค่อยพิจารณาถึงโอกาสท่ีจะทําให้ระบบหรือกระบวนการไม่ทํางานตามหน้าท่ี ธีรพร พัดภู่ (2548) 
กล่าวถึงการดําเนินงานผ่านสภาวะจริงจะอาศัยหลักการ 3 จริง คือ ไปยังสถานท่ีจริง พิจารณาของจริง ภายใต้สภาวะจริงเพ่ือ
ค้นหาสภาวะจริงท่ีไม่ตรงกับสิ่งท่ีควรจะเป็นและเพื่อศึกษาสาเหตุของสภาวะท่ีไม่ถูกต้อง 
 ชาญชัย  พรศิริรุ่ง (2549) กล่าวถึงสาเหตุเบื้องต้นท่ีทําให้เคร่ืองจักรเกิดอาการเสียหายขัดข้องประกอบด้วย 
 1. มีสิ่งปนเปื้อนในสารหล่อลื่น 
 2. สารเพ่ิมคุณภาพในสารหล่อลื่น หมดสภาพ 
 3. ใช้สารหล่อลื่นไม่ถูกต้อง 
 4. การตดิต้ังไม่ตรงแนวศูนย์ 
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 5. เกิดการไม่สมดุลในชิ้นส่วนหมุน 
 6. ประกอบ ติดต้ังไม่ถูกต้อง 
 7. ความร้อนเกินขีดจํากัด 
 8. สั่น/ดังผิดปกติ 
 9. อาการอ่ืน ๆ 
 วินัย เวชวิทยาขลัง (2550) กล่าวถึงแนวคิดการวัดผลการบํารุงรักษา โดยวัดจากความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
9 ประเภทคือ 
 1) การหยุดเคร่ืองจักร (Shutdown Losses) คือการท่ีเคร่ืองจักรไม่ได้ทํางานโดยวางแผนไว้ล่วงหน้า ตัวอย่างเช่น 
การทําการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) การทําความสะอาดเครื่องจักรประจําวัน การประชุมพัก-เบรก และการฝึกอบรม 
 2) การปรับเปลี่ยนแผนการผลิต (Production Adjustment Losses) คือการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากไม่มี
แผนการผลิต  
 3) การขัดข้องของเคร่ืองจักร (Breakdown Losses) คือการท่ีเคร่ืองจักรไม่สามารถทํางานได้โดยไม่ได้วางแผนไว้
ล่วงหน้า และเคร่ืองจักรขัดข้องนานกว่า 5 นาที ตัวอย่างเช่น การซ่อมเคร่ืองจักรในช่วงการผลิต เช่น มอเตอร์ไหม้ สายพาน
ขาด หรือการรอคอยวิศวกรมาแก้ปัญหาต่าง ๆ ท่ีทําให้ต้องหยุดเคร่ืองจักร 
 4) การปรับต้ังและปรับแต่ง (Set up and Adjustment Losses) คือการผลิตตามปกติแต่ต้องหยุดเคร่ืองจักรเพื่อ
ปรับแต่งเคร่ืองจกัร  
 5) การหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ และการเดินเคร่ืองตัวเปล่า (Minor Stoppage and ladling Losses) คือการท่ีเคร่ืองจักร
ไม่สามารถทํางานได้จากการที่เคร่ืองจักรขัดข้องแต่ใช้เวลาซ่อมแซมไม่เกิน 5 นาที  
 6) ความเร็วของเครื่องจักร (Speed Losses) คือกําลังการผลิตของเคร่ืองจักรจริงน้อยกว่ามาตรฐานท่ีคํานวณมา
จากประสิทธิภาพเคร่ืองจักร ตัวอย่างเช่น กําลังการผลิตมาตรฐาน 20,000 ชิ้นต่อชั่วโมง แต่พนักงานต้ังความเร็ว 16,000 ชิ้น
ต่อชั่วโมง เพ่ือหลีกเลี่ยงการขัดข้องของเคร่ืองจักรหรือมีปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพ 
 7) การผลิตของเสียและการแก้ไข (Defect and Rework) คือสินค้าท่ีไม่ได้มาตรฐานตามข้อกําหนดและแก้ไขไม่ได้ 
รวมท้ังสินค้าท่ีไม่ได้มาตรฐานแต่สามารถนําย้อนกลับมาผลิตใหม่ได้ 
 8) ความสูญเสียช่วงเริ่มต้นผลิต (Startup Losses) คือของเสียท่ีเกิดจากการเดินเคร่ืองจักรช่วงแรก ตัวอย่างเช่น
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในการเดินเคร่ืองจักรหลังจากการซ่อมบํารุงหรือวันหยุด 
 9) ความสูญเสียท่ีควบคุมไม่ได้ (Uncontrolled Losses) คือการสูญเสียจากสิ่งอ่ืน ๆ ท่ีนอกเหนือจากการควบคุม
ของเคร่ืองจักรและการผลิตท่ีวัดจาก OEE ตัวอย่างเช่นไฟฟ้าดับจากการไฟฟ้า หรือน้ําไม่ไหลจากการประปา    

  
วิธีดําเนนิการวิจัย (Research Methodology)  
 การดําเนินการวิจัยเริ่มต้นด้วยการกําหนดระยะเวลาในการปรับปรุงเพ่ือลดการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 
ได้กําหนดระยะเวลาการดําเนินการดังต่อไปน้ี 
 1) สัปดาห์ท่ี 48 ในเดือนพฤศจิกายน  2555 ทําการเก็บรวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์ข้อมูลของการเสียหายของ
เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 ต้ังแต่เดือนมกราคม 2555 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555  
 2) สัปดาห์ท่ี 49 ในเดือนธันวาคม 2555 ทําการปรับปรุงปัญหาระบบแรงดันหล่อเย็น  
 3) สัปดาห์ท่ี 50-52 ในเดือนธันวาคม 2555 ทําการตรวจสอบข้อมูลหลังจากปรับปรุงแล้ว และทําการเปรียบเทียบ
อัตราเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 ก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 4) สัปดาห์ท่ี 1 ในเดือนมกราคม 2556 ทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันอุปกรณ์ในระบบควบคุมแรงดันหล่อเย็น  
 5) สัปดาห์ท่ี 2, 3 ในเดือนมกราคม 2556 ทําการสรุปผลการปรับปรุงเพ่ือลดการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 
 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 
 ในการศึกษาคร้ังนี้ใช้ การวิเคราะห์ปัญหาโดยหลักการถามคําถามทําไม 5 คร้ัง (5 Whys) เพ่ือหาสาเหตุท่ีแท้จริง 
ของปัญหาและใช้หลักการพาเรโต้เพ่ือหาเป้าหมายที่นํามาแก้ปัญหา 
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 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ข้อมูลปัจจุบันก่อนการแก้ไขเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 ดังแดงในภาพที่ 4 ใช้ข้อมูลการเสียหายจากแผนกวิศวกรรม
บริษัทฟรีสแลนด์คัมพิน่า ในเดือนมกราคม 2555 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 โดยข้ันตอนการเก็บข้อมูลการเสียหายของ
เคร่ืองจักรมีดังนี้ เม่ือพนักงานพบความเสียหายจะทําการกรอกข้อมูลในใบแจ้งซ่อม เช่น หมายเลขเคร่ืองจักร วันเวลาท่ีหยุด
เคร่ืองจักร อาการเสียเบื้องต้นส่งให้ฝ่ายวิศวกรรม เพ่ือทําการแก้ไข เม่ือฝ่ายวิศวกรรมทําการแก้ไขเสร็จแล้วจะทําการบันทึก
ข้อมูลเช่น วันเวลาที่เคร่ืองจักรสามารถกลับมาใช้งานได้อีกคร้ัง สิ่งท่ีได้ทํากับเคร่ืองจักร อะไหล่ท่ีใช้ จํานวนช่างเทคนิคหรือ
วิศวกร ท่ีใช้ซ่อมเครื่องจักร จากนั้นจะส่งเอกสารให้ฝ่ายบันทึกข้อมูล เพ่ือทําการเก็บข้อมูล 
 
วิธีการวิเคราะห์ 
 การศึกษาครั้งนี้ใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ค่าอัตราการเสียของเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง นํามาเปรียบเทียบกัน 
 
 การสํารวจสภาพปัจจุบัน 
 เคร่ืองฆ่าเชื้อติดต้ังอยู่ในพ้ืนท่ีฝ่ายผลิต มีท้ังหมด 8 เคร่ือง และทั้ง 8 เคร่ืองทํางานอิสระจากกัน สามารถใช้งาน
พร้อมกันหรือหยุดการใช้เคร่ืองใดเคร่ืองหนึ่งได้ แต่ไม่สามารถใช้งานทดแทนกันได้เนื่องจากกําลังการผลิต และการออกแบบ
ส่วนประกอบในการฆ่าเชื้อท่ีแตกต่างกัน จากรูปแสดงตําแหน่งท่ีต้ังของเครื่องฆ่าเชื้อท้ัง 8 เคร่ืองตามตัวเลข 1 ถึง 8 แสดงใน
ภาพท่ี 2 โดยเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 1 มีกําลังการผลิต 18,000 ลิตรต่อชั่วโมง  เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 2 มีกําลังการผลิต 10,000 
ลิตรต่อชั่วโมง เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 มีกําลังการผลิต 18,000 ลิตรต่อชั่วโมง เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 4 มีกําลังการผลิต 8,500 
ลิตรต่อชั่วโมง เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 5 มีกําลังการผลิต 9,000 ลิตรต่อชั่วโมง เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 6 มีกําลังการผลิต 12,000 
ลิตรต่อชั่วโมง เคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 7 มีกําลังการผลิต 12,000 ลิตรต่อชั่วโมง และเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 8 มีกําลังการผลิต 
16,000 ลิตรต่อชั่วโมง ดังแสดงกําลังการผลิตในภาพท่ี 3  ซ่ึงจะประกอบไปด้วย กลุ่มถังเก็บนม (GT) เพ่ือจ่ายนมท่ีผ่านการ
ผสมตามกระบวนการผสมเรียบร้อยแล้ว รอฆ่าเชื้อ ส่งให้เคร่ืองฆ่าเชื้อ (STM) เสร็จแล้วนําไปเก็บไว้ในถังปลอดเชื้อ (AT) เพ่ือ
รอการส่งไปบรรจุท่ีเคร่ืองบรรจุ (CB, TP) 

 

 
ภาพที่ 2 แสดงพ้ืนท่ีต้ังเคร่ืองจักรฝ่ายผลิต 
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ภาพที่ 3 แสดงกาํลังการผลิตของเคร่ืองจักรในกระบวนการฆ่าเชื้อ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4 เคร่ืองฆ่าเชื้อ 
 จากการสํารวจข้อมูลสภาพปัจจุบันพบว่าการเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 เดือนมกราคม ถึงเดือน 
พฤศจิกายน 2555 พบว่าจํานวนชั่วโมงการเสียหาย ในเดือนมกราคม 2555 มีมากท่ีสุด 13.85 ชั่วโมง และ ในเดือนพฤศจิกายน 
2555 มีจํานวนชั่วโมงการเสียหายน้อยท่ีสุดคือ 1.07 ชั่วโมง แล้วจึงนําข้อมูลชั่วโมงการเสียหายไปวิเคราะห์โดยหลักการพาเรโต้
เพ่ือหาจุดปรับปรุง 
      การกําหนดเป้าหมาย ดําเนินการโดยทําการคํานวณหาอัตราเฉลี่ยความเสียหายของเครื่องฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 โดย
คํานวณจากค่าเฉลี่ยของความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในเดือน มกราคม ถึงเดือน พฤศจิกายน 2555 ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 1.45% แล้วนํามา
กําหนดเป้าหมาย ซ่ึงในกรณีนี้กําหนดเป้าหมายโดยหลักการพาเรโต้เพ่ือลดอัตราการเสียหายลง 80% ดังนั้นเป้าหมายของ
การศึกษาครั้งนี้ อัตราการเสียหายของเคร่ืองจักรจะต้องตํ่ากว่า 0.29% โดยจากข้อมูลเดือนมกราคมมีอัตราส่วนต่างจาก
เป้าหมายมากท่ีสุดคือ 2.07% และ ข้อมูลเดือนกรกฎาคมมีอัตราส่วนต่างจากเป้าหมายน้อยท่ีสุดคือ 0.15% ดังนั้นการกําหนด
เป้าหมายอัตราเสียของเคร่ืองจักรตํ่ากว่า 0.29% จึงเป็นเป้าหมายที่เหมาะสม 
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อภิปรายผล 
 ในระหว่างช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 บริษัทต้องหยุดเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 เป็นเวลา 60.54
ชั่วโมงเพื่อทําการซ่อมแซมแก้ไข โดยปัญหาท่ีทําให้ต้องหยุดเคร่ืองจักรมากท่ีสุดคือ HOMOGINIZER ร่ัว โดยเสียเวลาท้ังสิ้น
27.41 ชั่วโมง (1 ชั่วโมงผลิตได้ 24,000 แพ็ค ในราคาขายหน้าโรงงานแพ็คละ 12 บาท) หรือคิดเป็น 58.13% ของปัญหา
ท้ังหมด และต้องท้ิงผลิตภัณฑ์ 5,000 กิโลกรัม (1 กิโลกรัม = 18.5 บาท) โดยท่ีปัญหาไม่ได้รับการแก้ไขอย่างแท้จริง เป็นเพียง
การแก้ไขตามอาการเสียเท่านั้น หลังจากการวิเคราะห์ด้วยการใช้หลักการถามคําถามทําไม 5 คร้ัง จึงรู้ถึงต้นเหตุของปัญหาจึง
ทําการปรับปรุงแก้ไขโดยเปลี่ยนการการใช้มนุษย์ควบคุมแรงดันหล่อเย็นเป็นระบบควบคุมแรงดันหล่อเย็นแบบอัตโนมัติ ใน
ปลายเดือนพฤศจิกายน 2555 ส่งผลให้ไม่มีการหยุดเครื่องฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 ในเดือนธันวาคม 2555 จากนั้นจึงทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุมแรงดันหล่อเย็น 

 
ข้อเสนอแนะ 
 1. เนื่องจากระยะเวลาการเก็บข้อมูลหลังจากทําการแก้ไขมีระยะเวลาท่ีสั้น การลดการเสียหายของเคร่ืองจักรควร
มีการเก็บข้อมูลหลังการแก้ไขอย่างต่อเนื่องอย่างน้อย 6 เดือน 
 2. เม่ือทําการแก้ปัญหาแล้วควรมีการป้องกัน โดยการทําการบํารุงรักษาเชิงป้องกันตามกําหนดการ 
 3. การแก้ปัญหาเคร่ืองจักรเสียหาย จําเป็นต้องวิเคราะห์เพ่ือแก้ปัญหาให้ตรงจุด ยกตัวอย่าง ปัญหาซีลร่ัว ในอดีต
ได้แก้ปัญหาโดยการเปล่ียน อะไหล่ ซ่ึงไม่ใช่ต้นเหตุของปัญหา ทําให้ต้องหยุดเคร่ืองจักร 4 คร้ัง เสียเวลา 27.41 ชั่วโมง โดย
ไม่ได้แก้ปัญหาจริง ๆ เพราะต้นเหตุท่ีแท้จริงมาจาก แรงดันในระบบหล่อเย็น ไม่ได้ตามมาตรฐาน ดังนั้นเม่ือเกิดปัญหากับ
เคร่ืองจักรจึงควรวิเคราะห์ปัญหาทุกคร้ัง 
 
งานวิจัยท่ีเก่ียวเนื่องในอนาคต 
 1. ศึกษาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการแก้ปัญหาตามหลักการอ่ืน ๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
รวมถึงมุ่งเน้นไปในด้านก่อให้เกิดประสิทธิผลด้วย 
 2. ศกึษาเร่ืองการบํารุงรักษาเชิงป้องกันและการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 

 
บทสรุป (Conclusion) 
 การศึกษาคร้ังนี้ทําการวิเคราะห์และแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงเป็นหัวใจสําคัญของการผลิต ซ่ึงใน
กระบวนการน้ีมีเคร่ืองฆ่าเชื้อท้ังหมด 8 เคร่ือง โดยเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 เป็นเคร่ืองท่ีมีอัตราการเสียหายมากท่ีสุด ผลการ
แก้ปัญหาทําให้สามารถลดอัตราเสียหายของเคร่ืองฆ่าเชื้อเคร่ืองท่ี 3 ได้ตํ่ากว่า เป้าหมายที่กําหนดคือ 0.29% และไม่มีการท้ิง
ผลิตภัณฑ์เนื่องจากการหยุดผลิตในเดือนธันวาคม 2555 จากการกําจัดปัญหา HOMOGINIZER ร่ัวโดยการเปลี่ยนการควบคุม
โดยใช้มนุษย์เป็นการควบคุมแบบอัตโนมัติ ดังแสดงในตารางท่ี 2 ซ่ึงเป็นตารางสรุปผลการเสียหายในปี 2555 จําแนกตามเดือน 
 การศึกษาคร้ังนี้ใช้หลกัการพาเรโต้เพ่ือหาเป้าหมายท่ีต้องการปรับปรุง และใช้หลักการถามคําถามทําไม 5 คร้ังเพ่ือ
หาต้นเหตุของปัญหา ซ่ึงท้ัง 2 หลักการนี้สามารถลดการเสียหายได้อย่างมีประสิทธิภาพนอกจากนั้นยังสามารถใช้เป็นข้อมูล
สนับสนุนเพ่ือกําหนดแนวทางในการลดการเสียหายของเคร่ืองจักรในบริษัทกรณีศึกษาและสามารถนําไปประยุกต์ใช้กับ
เคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ได้  
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ตารางที่ 2  สรุปผลการเสียหายในปี 2555 จําแนกตามเดือน  
ปี เดือน เคร่ืองเสีย (%) เป้าหมาย ต่างจากเป้าหมาย 

2555 

มกราคม 2.36 0.29 2.07

กุมภาพันธ์ 0.93 0.29 0.64

มีนาคม 0.99 0.29 0.70

เมษายน 2.22 0.29 1.93

พฤษภาคม 1.21 0.29 0.92

มิถุนายน 1.30 0.29 1.01

กรกฎาคม 0.44 0.29 0.15

สิงหาคม 1.27 0.29 0.98

กันยายน 1.39 0.29 1.10

ตุลาคม 1.87 0.29 1.58

พฤศจิกายน 2.01 0.29 1.72

ธันวาคม 0.00 0.29 -0.29
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