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บทคัดย่อ  
บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบค่าการต้านทานการลื่นไถลของผิวทางที่ฉาบเคลือบและไม่ได้ฉาบ

เคลือบด้วยวัสดุเคลือบผิวเพื่อเพิ่มแรงเสียดทาน ชนิดโคลด์พลาสติก (Cold Plastic) เพื่อแก้ปัญหาถนนที่มีแรงเสียดทานที่
ไม่เพียงพอ ที่อาจส่งผลให้ไม่สามารถควบคุมทิศทางของยานพาหนะได้ ส าหรับกรณีฉาบเคลือบครอบคลุมระยะทาง  
1 กิโลเมตร กว้าง 1 เมตร และหนา 4 มิลลิเมตรและท าการเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังฉาบเคลือบเส้นทางและยัง
ได้ท าการทดสอบเพิ่มเติมใน 2 กรณี คือ ผิวทางเปียกที่ เคลือบด้วยฟิล์มน้ าหนา 1 มิลลิเมตร และกรณีผิวทางแห้ง 
ผลการวิจัยพบว่า ค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) ของผิวที่มีการฉาบเคลือบมีค่าแตกต่างกันกับกรณีก่อนฉาบเคลือบอย่าง
มีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่นที่  95%  ทั้งกรณีผิวทางเปียกและแห้ง อีกทั้งพบว่ามีค่าสูงกว่าค่าระดับพึงระวัง 
(Investigatory Level) และค่าระดับปรับปรุงแก้ไข (Intervention Level)   

 
ค าส าคัญ: การปรบัปรุงประสิทธิภาพผิวทาง; ค่าการตา้นทานการลื่นไถล; วัสดุเคลือบผวิทาง 
 
Abstract 

The purpose of this research article was to compare the skid resistance value of coated and 
non-coated pavements with friction-increasing coating materials, cold plastic type to solve the 
problem of roads with insufficient friction that may cause in of not being able to control the direction. 
In the case of coating cover a distance of 1 kilometer, a width of 1 meter and a thickness of 4 
millimeters, and compares between before and after coated route into 2 cases: Wes surface with 1 
millimeter’s water film, and dry pavement. The results showed that the skidding resistance values (µ) 
were significantly different from that of the coated and non-coated with both wet and dry pavement 
cases at the 95% confidence level. Moreover, precautionary level values and correction level values 
of the coated case found to be higher than the specified criteria. 

 
Keywords: improving pavement performance; skid resistance value; friction-increasing coating material. 
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1. บทน า 
ปัจจุบันประเทศไทยเป็นประเทศที่มีความ

ความสูญเสียจากอุบัติเหตุจราจรทางถนนเป็นอย่าง
มาก โดยเฉพาะอย่างยิ่ งการสูญ เสียในชีวิตและ
บาดเจ็บของประชาชน ซึ่ งจากการรายงานของ
องค์การอนามัยโลก [1] พบว่าในปี 2564 ประเทศ
ไทยเป็นประเทศที่มีอัตราการเสียชีวิตจากอุบัติเหตุ
ทางถนนมีผู้ เสียชีวิตจากอุบัติ เหตุทางถนนจ านวน 
22,491 คน คิดเป็นอัตราการเสียชีวิตจากอุบัติเหตุทาง
ถนนเท่ากับ 32.7 คนต่อประชากรแสนคน สูงสุดเป็น
อันดับ 9 ของโลก ซึ่งสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุส่วน
หนึ่งเกิดจากสภาพผิวทางที่ไม่ปลอดภัย มีค่าความ
ต้านทานการลื่นไถลต่ า ท าให้เกิดความสูญเสียต่อชีวิต
และทรัพย์สินของผู้ใช้รถใช้ถนน [2]  

ค่าความต้านทานการลื่นไถลเรียกอีกชื่อหนึ่ง
ว่าค่าความเสียดทาน หรือค่าความฝืด  คือ แรง
ต้านทานบริเวณผิวสัมผัสระหว่างล้อยางและผิวทาง 
หรือแรงต้านทานไม่ให้ล้อลื่นไถลบนผิวทาง [3] ซึ่ง
เป็นองค์กรประกอบต่อความปลอดภัยที่จ าเป็นต่อ
ระยะหยุดที่ปลอดภัยและการควบคุมตัวรถไม่ให้ลื่น
ไถลออกนอกเส้นทาง วิธีการเพ่ิมค่าความต้านทาน
การลื่นไถลหรือค่าความเสียดทานของผิวทางแนวทาง
หนึ่งที่เป็นที่นิยมในปัจจุบันและถูกน ามาใช้โดยไม่ต้อง
ท าการรื้อผิวทางเดิม คือการน าวัสดุเคลือบผิวเพ่ือเพ่ิม
แรงทาน ชนิดโคลด์พลาสติก (Cold Plastic) ตาม
มาตรฐาน มอก.2611 ซึ่งเป็นวิธีการฉาบเคลือบผิวเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการต้านทานการลื่นไถล หรือเพ่ิมค่า
ความเสียดทานที่ได้รับความนิยมและแพร่หลายใน
ประเทศไทยมาใช้เพ่ือเพ่ิมความเสียดทานของผิวทาง 
โดยมีความมุ่งหวังจะลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในบริเวณที่
มีความเสี่ยงและต้องการค่าความต้านทานการลื่นไถล
อยู่ในเกณฑ์สูง อย่างไรก็ตามคณะผู้วิจัยได้ท าการ
คัดเลือกพ้ืนที่ศึกษาเพ่ือท าการศึกษาเปรียบเทียบเป็น
กรณีตัวอย่างในการศึกษาเปรียบเทียบค่าการต้านทาน
การลื่นไถลของผิวทางระหว่างกรณีก่อนหลังการฉาบ

เคลือบทั้งกรณีผิวทางเปียกและแห้งพร้อมทั้งท าการ
เปรียบเทียบกับค่าเกณฑ์มาตฐานต่อไป 

 
2. เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1 วิธีการเพิ่มค่าการต้านทานการลื่นไถล 

การปรับปรุงผิวทางเพ่ือเพ่ิมค่าความเสียด
ทาน (Skid Resistance Values: SRV) เป็นสิ่งส าคัญ
เพ่ือเพ่ิมความปลอดภัยในการใช้ถนนและลดอุบัติเหตุ
ที่เกิดจากการลื่นไถลของยานพาหนะในอดีต วิธีการที่
นิยมน ามาใช้งานได้ดีคือ Shot Blasting System ซึ่ง
เป็นกระบวนการที่ใช้เครื่องพ่นลูกเหล็กขนาดเล็ก ๆ 
ลงบนผิวถนนเพ่ือเพ่ิมค่า SRV ของผิวถนนเก่าทั้งนี้ 
พิชัย ปมาณิกบุตร [4] ได้เปรียบเทียบผลก่อนและ 
แล ะพ บ ว่ าค่ า  SRV ห ลั งก ารท า  Shot Blasting 
System เพ่ิมขึ้นอย่างมีนัยส าคัญหลังการท า Shot 
Blasting System โดยค่าเฉลี่ย SRV เพ่ิมขึ้นถึงร้อย
ละ 55.56 ซึ่งสามารถเพ่ิมความปลอดภัยในการใช้
ถนนได้ แต่วิธีการ Shot Blasting System มีข้อด้อย
คือจ าเป็นต้องใช้งบประมาณที่สูง และมีเครื่องจักร
พิเศษที่เฉพาะเจาะจงท าให้วิธีนี้ยังมีข้อจ ากัดในการใช้
งาน  

 
2.2 ประเภทของวัสดุเคลือบผิว 

ในปัจจุบันประเทศไทยได้ใช้วัสดุ เคลือบผิว
เพ่ือเพ่ิมแรงเสียดทานชนิดโคลด์พลาสติก (Cold 
Plastic) และใช้สารเคมีต่าง ๆ เพ่ือเพ่ิมความต้านทาน
การลื่นไถลของผิวถนน การปรับปรุงนี้ช่วยเพ่ิมค่า
ความเสียดทานของผิวถนนและช่วยลดอุบัติเหตุที่เกิด
จากการลื่นไถลของยานพาหนะในการใช้ถนนได้อย่าง
มีประสิทธิภาพนอกจากนี้ยังมีวิธีการฉาบผิวทาง
แอสฟัลต์และใช้วัสดุเคลือบผิวชนิดอ่ืน  ๆ ที่นิยม
น ามาใช้ในงาน การบ ารุงรักษาผิวทางที่มีแรงเสียด
ท า น สู ง  (High Friction Surface Treatment: 
HFST) เ ช่ น  Cape Seal, Slurry Seal ที่ ใ ช้ วั ส ดุ
เคลือบผิวคือยางชนิด AC60 -70 รวมถึง Epoxy, 
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Polyester, Polyurethane, Thermoplastic, 
Acrylic ฯลฯ ซึ่งแต่ละประเภทของวัสดุจะมีข้อดีและ
ข้อเสียที่แตกต่างกันไป ดังตารางที ่1 
 
ตารางที่ 1 สรุปข้อดีและข้อเสียของวัสดุเคลือบผิว
ประเภทต่างๆ [5] 
ประเภทวัสด ุ ข้อด ี ข้อเสีย 

1. Epoxy Resin - Epoxy สามารถใชย้ึด
ติดกับวัสดุหลากหลาย
ประเภท 
- ทนต่อการขูดขีด เสียด
สีทนกรดและเบส ทน
ความร้อนได้ดี 
- การยึดเกาะสูงและทน
ต่อแรงดึงมาก 

- ไม่ทนต่อ UV 
- ไอระเหยมีสารก่อ
มะเร็งซ่ึงอันตราย
ต่อคนและมีความ
เป็นพิษต่อ
สิ่งแวดล้อม 

2. Polyurethane - มีความเหนยีว มีความ
แข็ง มีความหนาแน่น มี
ความทนกรด-ด่างและ
น้ ามันได้ด ี
- ทนการขัดสีได้สูง 

- หนาแน่น มีความ
ทนกรด-ด่างและ
น้ ามันได้ดี  
- ทนการขัดสีได้สูง 
- ราคาค่อนขา้งสูง 
- การยึดเกาะดีไม่
เท่า Epoxy Resin 

3. Alkyd Resin - ยึดติดกบัผิววัสดุได้ด ี
- ทนทานต่อความร้อน 
- เป็นตัวท าละลายได้ด ี

- ไม่ทนต่อกรดและ
เบส 

4. AC 60-70 - มีความยืดหยุ่น 
- ต้านทานการซึมของน้ า
ได้ดี 
- การเคลือบและยืดเกาะ
ตัวดี 
- เป็นวัสดุที่หาง่ายใน
ท้องตลาด 
- ราคาถกู 

- เส่ือมสภาพได้ง่าย 
- ต้องมีเวลาบ่มตวั 

 
ส าหรับมาตรฐานค่าความต้านทานการลื่น

ไถลของผิวทางถนนที่ใช้วัสดุต้านทานการลื่นไถลชนิด 
Cold Plastic จะอ้างอิงตามตามมาตรฐาน มอก.
2 6 1 1  ซึ่ ง ผ ส ม วั ส ดุ ม ว ล ร ว ม ล ะ เ อี ย ด  (Fine 
Aggregate) และสารพิเศษลูกแก้วและโพลิเมทิลเม
ทาคริเลต (Polymethyl Methacrylate) เป็นตัวยึด
เกาะประสานกับผิวถนนเดิมและผสานเชื่อมวัสดุ และ
อีกตัวคือสารเคมีที่ท าให้เกิดการแข็งตัวเป็นผงฮาร์ด 

เดนเนอร์กลุ่มเปอร์ออกไซด์ คือ เบนโซอิลเปอร์
ออกไซด์  (Benzoyl Peroxide) ที่ช่ วยท าให้ เกิดการ
แข็งตัวยึดเกาะถนน เพ่ือเพ่ิมแรงเพ่ิมแรงเสียดทานในผิว
ถนน ดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 การฉาบเคลือบเพ่ิมแรงเสียดทานให้พื้นผิวทาง [10] 
 
2.3 คุณลักษณะของเครื่องมือที่ใช้ในการทดสอบ 

ส าหรับเครื่องมือทดสอบค่าแรงเสียดทานผิว
ทางในการศึกษาครั้งนี้เป็นอุปกรณ์ประเภท Fixed-
slip ที่ชื่อว่า Airport Surface Friction Tester T-10 
(ASFTT-10) ซึ่งเป็นเครื่องมือที่มีความสามารถในการ
ทดสอบหลายพ้ืนผิว เช่น ถนนและผิวทางวิ่ง โดย
สามารถทดสอบทั้ งในสภาวะแห้งและเปียกตาม
มาตรฐานของ FAA ICAO Annex 14 UK CAP 683 
และใช้ยางทดสอบขนาด 4.00 x 8 [7] ตามมาตรฐาน 
ASTM E1551  เค รื่ อ งมื อ  ASFT T-10  ป ระ เภ ท 
Fixed-slip ใช้ในการส ารวจค่าแรงเสียดทานของผิว
ทางโดยสายทางที่ศึกษามีลักษณะทางกายภาพเป็น
ทางตรงไม่มีทางโค้งหรือการเปลี่ยนแปลงระดับ 
เนื่องจากเครื่องมือ ASFT T-10 เป็นเครื่องมือทดสอบ
แรงต้านทานในการเคลื่อนที่ทิศทางเดียว โดยสายทาง
มีความยาวทดสอบไม่น้อยกว่า 1 ,000 เมตร และมี
ช่วงทางตรงก่อนถึงทางทดสอบไม่น้อยกว่า 100 เมตร 
เพ่ือให้เครื่องมือทดสอบสามารถท าความเร็วได้ก่อน
การเก็บข้อมูล ตามมาตรฐาน ASTM E2340-06 และ
สอดคล้องกับมาตฐานเกณฑ์ระดับพึงระวังและระดับ
ปรับปรุงแก้ไขของกรมทางหลวง [6]  
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ส าหรับการตรวจวัดค่าแรงเสียดทานบน
พ้ืนผิวทางการจราจรเพ่ือประเมินความปลอดภัยและ
ค วาม เห ม าะส ม ข อ งถ น น  ค่ า ร ะดั บ พึ งระ วั ง 
(Investigatory Level) คือ ค่าแรงเสียดทานที่ใช้ใน
การตรวจสอบถนนที่มีสภาพเสื่อมโทรมหรือไม่แน่นอน 
และระดับปรับปรุงแก้ไข (Intervention Level) คือ
ค่าแรงเสียดทานที่ถนนควรต้องปรับปรุงหรือแก้ไข 
เพ่ือให้ ถนนมีค่ าแรงเสี ยดทานที่ เหมาะสมและ
ปลอดภัยส าหรับการใช้งานถนนรายละเอียดของ
เครื่องทดสอบแสดงดังรูปที่ 2 เครื่องทดสอบแสดง  
ดังรูปที่ 2 

 

 
รูปที่ 2 เครื่องทดสอบวัดค่าแรงเสียดทาน Airport 

surface friction tester T-10 [7] 
 
3. วิธีการด าเนินการศึกษา 
3.1 การเพิ่ มค่าการต้านทานการลื่นไถลแปลง
ทดสอบ 

ในการศึกษาครั้งนี้ได้เลือกใช้วัสดุเคลือบผิว
จราจรเพ่ือเพ่ิมแรงเสียดทานสีแดง (Red Anti-Skid 
Material) เป็นวัสดุที่ใช้ทฉาบเคลือบผิวจราจร มีผล
ให้พ้ืนผิวจราจรมีความฝืดและเพ่ิมค่าความต้านทาน
การลื่นไถล (Skid Resistance) ส าหรับสีเคลือบผิว
จราจรชนิดโคลด์พลาสติก (Cold Plastic) ที่นิยม
น ามาใช้โดยทั่วไปจะเป็นสีแดงเนื่องจากเป็นสีที่ท าให้
ผู้ใช้ทางเห็นแล้วรับรู้ได้ถึงการพึงระวังในการขับขี่มีชื่อ
ทางเคมี คือ โพลีเมททิลทาอะคลีเลต (Polymethyl 
Methacrylate Resin) เป็นของเหลวที่ต้องผสมกับ
ฮาร์ดเดนเนอร์ (Benzoyl Peroxide) ท าให้ยึดติดกับ
ผิวถนนและแข็งตัวเป็นเนื้อเดียวกัน ทนต่อสภาพ

ภูมิอากาศเหมาะสมกับการใช้งานภายนอก และมี
สภาพผิวที่มีความแข็งแรงทนทาน ความหนาของวัสดุ
ฉาบเคลือบอยู่ที่ 4 มิลลิเมตร บนผิวทางแอสฟัลท์ของ
แปลงทดสอบ ท าการทดสอบที่อุณหภูมิผิวทางปรกติ
ของแปลงทดสอบ 

ส าหรับการศึกษาค่าความต้านทานการลื่น
ไถล (Skid Resistance) เคลือบผิวจราจรชนิดโคลด์
พลาสติก (Cold Plastic) นั้นในการเก็บข้อมูลในการ
วิจัยนี้ได้ เลือกเก็บข้อมูลค่าแรงเสียดทานในแปลง
ทดสอบเพ่ือให้ได้ข้อมูลสะท้อนพฤติกรรมที่มีการใช้
งานจริงของสายทาง โดยใช้เครื่องมือทดสอบค่าแรง
เสียดทานของผิวทางประเภท Fixed-slip ชื่อ Airport 
Surface Friction Tester T-1 0  ( ASFT T-1 0 ) 
ส าหรับรวบรวมข้อมูลค่าแรงเสียดทานของผิวทาง ซึ่ง
เป็นเครื่องมือทดสอบประเภทความเร็วสูงและเป็น
เครื่องมือที่ ละเอียด ซึ่ งในการทดสอบครั้ งนี้  ใช้
ความเร็วที่  65 กิโลเมตรต่อชั่วโมงส าหรับการวิ่ง
ทดสอบ 

 ส าหรับลักษณะของการฉาบแบบเต็มแผ่น
และไม่ฉาบ (ผิวทางเดิมก่อนฉาบเคลือบ) ระยะทาง
เท่ากันคือ 1 กิโลเมตร ผิวทางดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
รูปที่ 3 การฉาบเคลือบวสัดุเพ่ิมแรงเสียดทาน (จัดท าโดย

คณะผู้ศึกษา) 
 
3.2 การทดสอบสมมุตฐาน 
คณะผู้วิจัยได้ท าการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่า
การต้านทานการลื่นไถล (µ) โดยท าการเปรียบเทียบ
ระหว่างกรณีดังนี้ 
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1. ค่าการต้านทานการลื่นไถลกรณีก่อนฉาบเคลือบ (ผิว
ทางแห้ง) กับ ค่าการต้านทานการลื่นไถลหลังฉาบเคลือบ 
(ผิวทางแห้ง)  
2. ค่าการต้านทานการลื่นไถลกรณีก่อนฉาบเคลือบ (ผิว
ทางเปียก) กับ ค่าการต้านทานการลื่นไถลหลังฉาบ
เคลือบ (ผิวทางเปียก) โดยผลการศึกษาแสดงในหัวข้อที่ 4  
 
4. ผลการศึกษา 
4.1ผลการทดสอบการลื่นไถล 

ผลการทดสอบความต้านทานการลื่นไถลก่อน
ฉาบเคลือบค่าการต้านทานการลื่นไถลประกอบด้วย 
2 กรณีผิวทางเปียกกับกรณีผิวทางแห้ง กรณีผิวทาง
แห้งค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) เท่ากับ 0.29 
กรณีผิวทางเปียกค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) 
เท่ากับ 0.2 ดังแสดงในรูปที่ 4 และ 5  

 
รูปที่ 4 ค่าการต้านทานการลืน่ไถล (µ) กรณีผิวทางแห้ง

เท่ากับ 0.29 [7] 
 

 
รูปที่ 5 ค่าการต้านทานการลืน่ไถล (µ) กรณีผิวทางเปียก

เท่ากับ 0.2 [7] 
 

ส าหรับกรณีหลังการฉาบเคลือบพบว่าค่าการ
ต้านทานการลื่นไถลมีค่าสูงขึ้นกว่ากรณีก่อนฉาบเคลือบ
วัสุดเพ่ิมแรงเสียดทาน ค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) 
หลังฉาบเคลือบกรณีผิวทางแห้งมีค่าเท่ากับ 0.407 
กับค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) หลังฉาบเคลือบ

กรณีผิวทางเปียกมีค่าเท่ากับ 0.425 ดังแสดงในรูปที่ 
6 และ 7 โดยสรุปดังตารางที่ 2  

 

 
รูปที่ 6 ค่าการต้านทานการลืน่ไถล (µ) หลังฉาบเคลือบ

กรณีผิวทางแห้ง มีค่าเท่ากับ 0.407 [7] 
 

 
รูปที่ 7 ค่าการต้านทานการลืน่ไถล (µ) หลังฉาบเคลือบ

กรณีผิวทางเปยีก มีค่าเท่ากับ 0.425 [7] 
 
ตารางที่ 2 ค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ)  
ลักษณะของ

ผิวทาง 
ค่าการตา้นทานการลืน่ไถล ( µ ) 

ก่อนฉาบเคลือบ หลังฉาบเคลือบ 
ผิวทางเปยีก 0.2 0.407. 
ผิวทางแห้ง 0.29 0.425 

 
4.2 การทดสอบสมมุติฐาน 

เพ่ือให้เห็นว่าค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) 
ของผิวทางก่อนฉาบเคลือบกับหลังฉาบเคลือบด้วยวัสดุ
เพ่ิมแรงเสียดทานจากผลลัพธ์ที่ได้ผู้วิจัยได้ท าการทดสอบ
สมมุติฐานเพ่ือเปรียบเทียบค่าการต้านทานการลื่นไถลที่
ได้ (µ) ว่ามีความแตกต่างกันจริงหรือไม่โดยมีผลการ
ทดสอบดังตารางที่ 3  
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ตารางที่ 3 ผลการทดสอบสมมตุิฐานกรณีผวิทางแห้ง 
ตัวอย่างกรณีผิว

ทางแหง้  
ก่อนฉาบเคลือบ 

Water Film Off.  
หลังฉาบเคลือบ  

Water Film Off. 
Mean 0.2900 0.4252 
Known Variance 0.0016 0.0011 
Observations 400 400 
z -52.02888176 
z Critical one-tail 1.644853627 
z Critical two-tail 1.959963985 

 
1) ก าหนดค่าตวัแปร 

µBW แทน ค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานก่อนฉาบเคลือบ 
Water Off  
µAW แทน ค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานฉาบเคลืบ Water 
Film Off  
NBWแทน จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่ท าการทดสอบก่อนฉาบ
เคลือบกรณีผิวทางแห้ง 
NAW แทน จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่ท าการทดสอบหลังฉาบ
เคลือบกรณีผิวทางแห้ง 

BW แทน ค่าเฉลี่ยค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานก่อนฉาบ
เคลือบ Water Film Off. 

AW แทน ค่าเฉลี่ยค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานฉาบ
เคลือบ Water Film Off. 
𝜎BW แทน ค่าความแปรปรวนของก่อนฉาบเคลือบ 
Water Film Off 
𝜎AW แทน ค่าความแปรปรวนของการฉาบเคลือบ Water 
Film.Off 

2) ตั้งสมมตฐิาน 
H0: µBW = µAW H0: ค่าความเสยีดทานไม่แตกต่างกัน 
H1: µBW ≠ µAW H1: ค่าความเสยีดทานแตกต่างกัน 
 

3) ก าหนดตัวสถิติเพ่ือการทดสอบ หาค่าความ
แตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ย 2 ตัวอย่าง จากสมการที่ 1  

 
 ----------สมการที่ 1 

 

4) ค่าวิกฤตหรือขอบเขตในการยอมรับหรือ
ปฏิเสธ H0 เนื่องจากการทดสอบที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
และเป็นการทดสอบแบบสองด้าน 
       =  

= 0.025 ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.5 - 0.025  
= 0.475 = 1.96 (ค่าจากตาราง Z) 

5) สรุป ค่า Z ที่ค านวนได้มีค่าเท่ากับ -52.0288 
ค่าที่ค านวณได้ ซึ่งอยู่ในเขตยอมรับ H1 ปฏิเสธ H0 คือ 
ค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานก่อนฉาบเคลือบ Water 
Film Off. กับค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานหลังฉาบเคลืบ 
Water Film Off.  คือค่าความเสียดทานทั้ งสองการ
ทดสอบมีความแตกต่างกัน ดังรูปที่ 8  
 

 
รูปที่ 8 ตัวอย่างการเปรียบเทียบค่าสัมประสิทธิ์ความ

เสียดทานของผิวทางค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) กรณี
ก่อนและหลังฉาบเคลือบกรณีพ้ืนผิวจราจรเปียก 

 
ตารางที่ 4 ผลการทดสอบสมมตุิฐานกรณีผวิทางเปยีก 
ตัวอย่างกรณีผิว

ทางเปยีก  
ก่อนฉาบเคลือบ 

Water Film 1 mm. 
หลังฉาบเคลือบ 

Water Film 1 mm. 
Mean 0.20685 0.40685 
Known Variance 0.00102 0.00102 
Observations 400 400 
z -88.56148855 
z Critical one-tail 1.644853627 
z Critical two-tail 1.959963985 

 
1) ก าหนดค่าตัวแปร 

µBW แทน ค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานก่อนฉาบ
เคลือบ Water Film 1 mm. 

∝ 

2 
0.05 
2 
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µAW แทน ค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานฉาบเคลืบ 
Water Film 1 mm. 
NBWแทน จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่ท าการทดสอบก่อน
ฉาบเคลือบกรณีผิวทางเปียก 
NAW แทน จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่ท าการทดสอบหลัง
ฉาบเคลือบกรณีผิวทางเปียก 

BW แทน ค่าเฉลี่ยค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานก่อน
ฉาบเคลือบ Water Film 1 mm. 

AW แทน ค่าเฉลี่ยค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานฉาบ
เคลือบ Water Film 1 mm. 
𝜎BW แทน ค่าความแปรปรวนของก่อนฉาบเคลือบ 
Water Film. 
𝜎AW แทน ค่าความแปรปรวนของการฉาบเคลือบ 
Water Film. 

2) ตั้งสมมติฐาน 
H0: µBW = µAW H0: ค่าความเสียดทานไม่แตกต่างกัน 
H1: µBW ≠ µAW H1: ค่าความเสียดทานแตกต่างกัน 

3) ก าหนดตัวสถิติเพ่ือการทดสอบ หาค่า
ความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ย 2 ตัวอย่าง จากสมการ
ที่ 2  

 
---------- สมการที่ 2 

 
4) ค่าวิกฤตหรือขอบเขตในการยอมรับหรือ

ปฏิเสธ H0 เนื่องจากการทดสอบที่ระดับนัยส าคัญ 
0.05 และเป็นการทดสอบแบบสองด้าน 

=  
 

= 0.025 ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.5 - 0.025  
= 0.475 = 1.96 (ค่าจากตาราง Z) 
5) ส รุป  ค่ า  Z ที่ ค าน วน ได้ มี ค่ า เท่ ากั บ 

-88.5615 ค่าที่ค านวณได้ ซึ่งอยู่ในเขตยอมรับ H1 
ปฏิเสธ H0 คือ ค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานก่อนฉาบ
เคลือบ Water Film 1 mm. กับค่าสัมประสิทธิ์แรงเสียด

ทานหลังฉาบเคลืบ Water Film 1 mm. คือค่าความเสียด
ทานทั้งสองการทดสอบมีความแตกต่างกัน ดังรูปที่ 9 

 
รูปที่ 9 ตัวอย่างการเปรียบเทียบค่าสัมประสิทธิ์ความ

เสียดทานของผิวทางค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) กรณี
ก่อนและหลังฉาบเคลือบกรณีพ้ืนผิวจราจรเปียก 

 
4.3  ผลการเปรียบ เที ยบกับค่ าระดับพึ งระวัง 
(Investigatory Level) และระดับปรับปรุงแก้ไข 
(Intervention Level)  

จากผลการทดสอบหาค่าการต้านการลื่นไถล
เปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังการฉาบเคลือบด้วย
วัสดุฉาบเคลือบผิวเพ่ือเพ่ิมแรงเสียดทานพบว่าค่าการ
ต้านทานการลื่นไถล (µ) มีค่าที่สูงขึ้นจากพ้ืนผิวทางที่
ไม่ได้ท าการฉาบเคลือบค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) 
ก่อนการฉาบเคลือบมีค่าเท่ากับ  0.2 และค่าการ
ต้านทานการลื่นไถล (µ) หลังการฉาบเคลือบมีค่า
เท่ า กั บ  0 .4  ซึ่ ง มี ค่ า สู ง ก ว่ า ร ะ ดั บ พึ ง ร ะ วั ง 
(Investigatory Level) และระดับปรับปรุ งแก้ ไข 
(Intervention Level)  

ดัชนีชี้วัดค่า Friction ในต่างประเทศ ค่า 
Friction ที่ได้จากการทดสอบด้วยเครื่องมือทดสอบ
แบบต่อเนื่อง ในต่างประเทศมีการศึกษาและผ่านใช้
งานมาเป็นเวลานาน เช่น สหรัฐอเมริกา นิวซีแลนด์ 
ออสเตรเลีย ได้มีการตั้งเกณฑ์ค่าระดับพึงระวังส าหรับ
การตรวจสอบเพื่อความปลอดภัยในการใช้ถนนทั้งทาง
โค้ง ทางตรง ทางแยก และทางลาดชัน โดย พิจารณา
ถนน Major หรือ Minor Road 

 

∝ 

2 
0.05 
2 
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ตารางท่ี 5 ระดับพึงระวังของถนนในต่างประเทศ [8] 
ลักษณะทาง

เรขาคณิตของ
ถนน 

ระดับพึงระวัง (Investigatory Level) 

ออสเตรเลีย นิวซีแลนด ์ สหรัฐอเมริกา 
ทางโค้ง 0.45-0.50 0.45-0.55 0.45-0.55 
ทางตรง 0.35-0.40 0.35-0.45 0.35-0.45 
ทางแยก 0.40-0.45 0.40-0.50 0.45-0.55 

ทางลาดชัน 0.45-0.50 0.45-0.55 0.45-0.50 
 
จากตารางที่  5 ช่วงส าหรับ Investigatory 

ในต่างประเทศ พิจารณาว่าเป็นถนนเป็น Major หรือ 
Minor Road นิยาม คือ ADT > 2 ,500 veh/lane 
ถ้ า  Minor Road ให้ ใ ช้ ค่ า น้ อ ย ค่ า ดั ช นี ส า ก ล 
(International Friction Index, IFI ค่าการต้านทาน
การลื่อนไถล (µ) ค่าสัมประสิทธ์ความเสียดทาน 
(British Pendulum Number, BPN ) 

 
ตารางที่ 6 เกณฑ์ระดับพึงระวัง (Investigatory Level
ระดับปรับปรุงแก้ไข (Intervention Level) [9] 

เกณฑร์ะดับ IFI µ * BPN 
ค่าระดบัพึงระวัง 
Investigatory Level 

0.32 0.43 42 

ค่าระดบัปรับปรุงแก้ไข 
Intervention Level 

0.25 0.29 30 

 
จ าก ต ารา งที่  6  ร ะดั บ ป รั บ ป รุ งแ ก้ ไข 

(Intervention Level) อย่างไรก็ตามหลังจากฉาบ
เคลือบวัสดุเพ่ิมแรงเสียดทานมีค่าการต้านทานการลื่น
ไถลที่สูงขึ้นผ่านเกณฑ์ระดับพึงระวัง (Investigatory 
Level) ควรให้ความระมัดระวัง และติดตั้งป้ายเตือน
ให้ผู้ใช้ทางเพ่ิมความระมัดระวัง ณ บริเวณจุดเสี่ยง
อันตรายต่าง ๆ 
 
5. สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

การด า เนิ น งานศึ กษาการทดสอบและ
เปรียบเทียบค่าการต้านทานการลื่นไถลของผิวทาง

ระหว่างกรณีฉาบและไม่ฉาบด้วยวัสดุเคลือบผิวเพ่ือ
เพ่ิมแรงเสียดทาน พบว่าค่าการต้านทานการลื่นไถล 
(µ) มีค่าที่สูงขึ้นทั้งกรณีเปียกและแห้งและมีความ
แตกต่างกับกรณีก่อนฉาบเคลือบอย่างมีนัยส าคัญมีค่า
การต้านทานการลื่นไถล (µ) ก่อนฉาบมีค่าเท่ากับ 0.2 
และค่าการต้านทานการลื่นไถล (µ) หลังฉาบมีค่า
เท่ากับ 0.4 อย่างมีนัยส าคัญที่ร้อยละ 95 นอกจากนี้
หลั งจากการฉาบก็ยั งมีค่ าสู งกว่าระดับพึงระวัง 
(Investigatory Level) และระดับปรับปรุ งแก้ ไข 
(Intervention Level) ซึ่งเป็นค่าที่แนะน าโดยกรม
ทางหลวงโดยมีค่าระดับพึงระวังอยู่ที่ 0.43 และค่า
ปรับปรุงแก้ไขอยู่ที่ 0.29 ซึ่งสูงกว่า 0.32 กับ 0.25 
ตามล าดับ 
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บทคัดย่อ  

การศึกษาวิจัยนี้ได้ศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์  ซึ่งมี
วัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมให้สูงขึ้นไม่น้อยกว่าร้อยละ 5 มีสถานีงานทั้งหมด 15 สถานีงาน โดยใช้
เครื่องมือ Flow Process chart (FPC) เพื่อศึกษาเวลาและกิจกรรมในการท างาน จากนั้นใช้หลักการค้นหาความสูญเปล่า 
7 ประการ เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการ จากนั้นใช้เครื่องมือ ECRS เพื่อขจัดความสูญเปล่าที่ส่งผลต่อเวลา
การผลิตให้ล่าช้า และใช้ Line balancing เพื่อชี้วัดประสิทธิภาพของกระบวนการ ซึ่งทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลก่อน
การปรับปรุง มีรอบเวลาการท างาน กระบวนการคอขวดคือ ST40 ก่อนปรับปรุงใช้เวลาผลิตชิ้นงาน คือ 80.24 วินาที/ชุด 
หรือ 672.96 ชุด/วัน หรือ 161,508 ชุด/ปี เป้าหมายก่อนการปรับปรุงคือทุกสถานีงานเวลาต้องลดลงร้อยละ 5 หรือน้อย
กว่า 76.23 วินาที/ชุด ผลลัพธ์หลังจากการปรับปรุงสถานีงานคอขวดคือ 74.64 วินาที/ชุด หรือ 723.47 ชุด/วัน หรือ 
173,628 ชุด/ปี มีผลผลิตเพิ่มข้ึน 50 ชุด/วัน หรือ 1,010 ชุด/เดือน หรือ 12,120 ชุด/ปี อตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 7.5 

 

ค ำส ำคัญ: เพิ่มประสิทธิภาพ; การจัดสมดุลการผลิต; ปรบัปรุงกระบวนการผลิต 
 
Abstract 

 This research investigates the increasing efficiency in the turbocharger assembly process. The 
objective is to increase overall efficiency by at least 5% in 15 workstations by using Flow Process Chart 
(FPC) to study the time and activities in the process. Then, the 7 Wastes principle is used to analyze 
waste in the process. ECRS is used to eliminate waste that causes production delays. Line balancing is 
applied to measure the efficiency of the process. The data was collected before the improvement. The 
cycle time for the bottle-neck process was ST40 with 80.24 seconds/set or 672.96 sets/day or 161,508 
sets/year. The target is to reduce the time at every workstation by 5%, which is less than 76.23 
seconds/set. Thus, the results of after the improvement, the bottleneck workstation for ST100 is 74.64 
seconds/set or 723.47 sets/day or 173,628 sets/year. The production output is increased by 50 sets/day 
or 1,010 sets/month or 12,120 sets/year. The productivity rate is increased by 7.5%. 
 

Keywords: Increase efficiency; Line balancing; Improve production process 
 

1. บทน า 
ในปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมรถยนต์ของไทยมี

แนวโน้มฟ้ืนตัวดีขึ้น แต่เป็นอัตราเติบโตที่ชะลอลง
เล็กน้อย จากคาดการณ์เดิมในช่วงต้นปี โดยยอดผลิต
รถยนต์ในปี พ.ศ. 2565 จะขยายตัวราวร้อยละ 2 หรือ

อยู่ที่ 1.72 ล้านคัน จากผลกระทบของสงครามรัสเซีย-
ยูเครน ที่อาจกระทบต่อห่วงโซ่การผลิตรถยนต์ และ
ปัญหาการขาดแคลนเซมิคอนดักเตอร์รวมทั้งต้นทุนการ
ผลิตรถยนต์ในตลาดโลกที่ปรับตัวสูงขึ้นตามราคา
วัตถุดิบต่าง ๆ และยอดขายรถยนต์ในประเทศปี พ.ศ. 
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2565 คาดว่า จะขยายตัวร้อยละ 2.8 เมื่อเทียบกับช่วง
เดียวกันของปีก่อน (YOY) หรืออยู่ที่ราว 7.8 แสนคัน 
ชะลอลงจากคาดการณ์เดิม ณ ต้นปีที่ 8.2 แสนคัน คาด
ว่าจะส่งผลให้ก าลังซื้อของผู้บริโภคยังฟ้ืนตัวได้จ ากัด 
ส่วนยอดส่งออกรถยนต์ในประเทศปี พ.ศ. 2565 มี
แนวโน้มขยายตัวร้อยละ 2.1 (YOY) หรืออยู่ที่ราว 0.98 
ล้านคัน มีแนวโน้มฟ้ืนตัวดีขึ้นกว่าปีที่ผ่านมา [1] 

บริษัท แห่งหนึ่งเป็นผู้ผลิตเทอร์โบชาร์จเจอร์ที่
มีประสิทธิภาพด้านการประหยัดพลังงาน เพ่ือส่งมอบ
ให้กับผู้ผลิตยานยนต์ชั้นน าในภาคอุตสาหกรรมการผลิต
ชิ้นส่วนรถยนต์มีการเติบโตเป็นจ านวนมากท าให้
ผู้ประกอบการต่าง ๆ มีการเข้าเยี่ยมชม และสั่งซื้อเป็น
จ านวนมากจนบางครั้งท าให้เกิดปัญหามีการท างานที่
ล่าช้าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ส่งมอบให้ลูกค้า
ไม่ทันตามก าหนด จากข้อมูลการผลิต 4 เดือนย้อนหลัง 
มีแผนการผลิตอยู่ที่ 47,021 ชุด แต่ความสามารถในการ
ผลิตจริงอยู่ที่ 44,068 ชุด เมื่อเปรียบเทียบกับแผนการ
ผลิตจะมียอดการผลิตที่ไม่ได้ตามแผนอยู่ท่ี 2,953 ชุด 

ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาสนใจปัญหา
ยอดการผลิตที่ต่ ากว่าเป้าหมายอยู่ร้อยละ 6 โดยจะ
ประยุกต์ใช้หลักการ และทฤษฎีในการจัดการงาน
วิศวกรรมเข้ามาจัดการปัญหา เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใน
สายการผลิตพร้อมกับส่งผลให้กระบวนการผลิตนี้มี
ผลผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นร้อยละ 5 ซึ่งสามารถรองรับยอด
การสั่งซื้อของลูกค้าได้ดีขึ้น 

 
2. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จากการทบทวนวรรณกรรม ผู้วิจัยได้เห็นถึง
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังนี้  

พิทธพนธ์ พิทักษ์ (2551: 359-364) [2] ศึกษา
เรื่อง “การศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือการเพ่ิมผลผลิต 
กรณีศึกษา อุตสาหกรรมล้างขวด” มีวัตถุประสงค์เพ่ือ
เพ่ิมอัตราผลิตภาพในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอย่าง (อุตสาหกรรมล้างขวด) ผลการศึกษาพบว่า 
อัตราผลิตภาพรวมเพ่ิมขึ้นร้อยละ 36.0 อัตราผลิตภาพ
แรงงานเพ่ิมขึ้นร้อยละ 58.5 อัตราผลิตภาพวัตถุดิบ
เพ่ิมขึ้นร้อยละ 0.38 อัตราผลิตภาพแรงงานเพ่ิมขึ้นร้อย
ละ 8.50  

วิลาสินี ศิริธร และนุชสรา เกรียงกรกฎ (2555: 
643-648) [3] ได้ศึกษาเรื่อง “การเพ่ิมผลผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม” มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา
สภาพของปัญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัดเย็บ
เสื้อผ้าส าเร็จรูป ผลผลิตตัวต่อชั่วโมงจากเดิม 17 ตัวต่อ
ชั่วโมง เพ่ิมเป็น 28 ตัวต่อชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 64.7 
สามารถเพ่ิมผลิตภาพแรงงานจากเดิม 0.52 ตัวต่อคนต่อ
ชั่วโมง เป็น 0.85 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 
38.82 จ านวนขั้นตอนการผลิตจาก 29 ขั้นตอน ลดลง
เหลือ 27 ขั้นตอน เวลาในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร
อย่างรวดเร็วจากเดิม 120 นาทีเป็น 9 นาที คิดเป็นร้อย
ละ 92.50 และประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิต
จากร้อยละ 52.08 เป็น 84.56 เพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 38.41  

ธัชณนท์ แดนเขต, ธนภัทร แซ่ลี้ และชาณิดา 
พิทยานนท ์(2561: 1092-1096) [4, 5, 6] ได้ศึกษาเรื่อง 
การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตกรณีศึกษาโรงงานผลิตปลาแซลมอน
แช่แข็ง มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดจ านวนสินค้าที่ผลิตไม่ทัน
ตามเวลาความต้องการของลูกค้า  (Takt Time) ลด
ปัญหาคอขวด  และลดความสูญ เปล่ าที่ เ กิ ด ขึ้ น
กระบวนการผลิตปลาแซลมอนแช่แข็ง  โดยใช้หลัก
การศึกษาการท างานและหลักการจัดสมดุลสายการผลิต 
(Line Balancing) จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพ่ือหา
วิธีในการลดเวลาในการท างาน (Cycle Time) ให้พอดี
หรือต่ ากว่าเวลาความต้องการของลูกค้า ใช้หลักการ 
ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิเคราะห์
การจัดสรรพ้ืนที่ให้เหมาะสมให้กับแต่ละกระบวนการ
ท างาน สามารถลดขั้นตอนในการผลิตจาก 31 ขั้นตอน
เหลือ 30 ขั้นตอน ลดเวลารอบการผลิตลงได้คิดเป็นร้อย
ละ 3.23 ของเวลาเดิม สามารถลดระยะทางโดยรวมของ
กระบวนผลิตได้ 7.66 เมตร คิดเป็นร้อยละ 14.74 ของ
ระยะทางเดิม และจากการจัดสมดุลสายการผลิตท าให้
สามารถลดเวลาในการผลิตต่อรอบลดลง 0.55 นาที 
ส่งผลให้ก าลังการผลิต (Capacity) เ พ่ิมขึ้นมาเป็น 
359.34 กิโลกรัมต่อรอบเพ่ิมขึ้นร้อยละ 8.63 มูลค่าเพ่ิม
จากกระบวนการผลิตทั้งสิ้น 45,906,117 บาทต่อปี  

เสขสัน นาคพ่วง (2563:131-147) [7, 8] ได้
ศึกษาเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เครื่องดื่มสมุนไพร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตเครื่องดื่มสมุนไพร ซึ่งปัญหาในกระบวนการผลิต
ปัจจุบันพบว่า มีขั้นตอนการผลิตที่ซ้ าซ้อน ท าให้เสีย
โอกาสในการขายเฉลี่ยถึง 3,823,935 บาท/เดือน ต้อง
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ให้พนักงานท างานล่วงเวลาและจ่ายเงินค่าล่วงเวลา 
จ านวน 20 คน โดยเฉลี่ยรวม 24,825 บาท/เดือน ของ
เสียจากขวดแตกในกระบวนการผลิตที่มีความสูญเสีย
เฉลี่ย 153,915 บาท/เดือนและหยุดซ่อมเครื่องจักร
เฉลี่ย 900 นาที/เดือน จึงได้น าแนวคิดการจัดการงาน
วิศวกรรมโดยการประยุกต์เครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง 
(7QC Tools) เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาและท า
การปรับสมดุลของขั้นตอนการผลิต ให้ผลิตได้อย่าง
ต่อเนื่อง นอกจากนี้ใช้หลักการของลีน (Lean) ในการ
ตัดกระบวนการที่ซ าซ้อน  การผลิตจากเดิมเฉลี่ย 
459 ,071 ขวด/เดือน เป็น 1 ,320 ,453ขวด/เดือน 
ประสิทธิภาพโดยรวม (OEE) เพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 48.37 
เป็นร้อยละ 92.70 คิดเป็นเงิน 12,920,730 บาท/เดือน 
พนักงานได้มีเวลาพักผ่อน ไม่ต้องจ่ายค่าท างานล่วงเวลา  

ยุทธณรงค ์จงจันทร์ (2555: 281) [9] ได้ศึกษา
เพ่ือจัดสมดุลสายการผลิต และลดต้นทุน (Cost) ในการ
ซ่อมงาน (Rework) และเปลี่ยนอะไหล่  ติดตั้งดั๊มพ์ 
(Mounting Dump) พร้อมทั้งเพ่ือหาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ผลการด าเนินงานวิจัยสามารถลด
รอบเวลาการผลิตรวมลดลง 300 วันต่อคันคิดเป็นร้อย
ละ 1.03 และสามารถก าหนดเวลามาตรฐานการท างาน
ได ้

 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย 

กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งเป็นผู้ผลิตผลิตเทอร์
โบชาร์จเจอร์ ผู้ศึกษาจึงได้ก าหนดวิจัยเพ่ือท าการศึกษา
และปรับปรุงกระบวนการประกอบเพ่ือการลดเวลาและ
เพ่ิมประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติ ดังต่อไปนี้ 

 
3.1 ศึกษาข้อมูลการผลิต 
จากการศึกษา พบว่าการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์ ปี 
พ.ศ. 2565 ในช่วงเดือนเมษายน ถึง กรกฎาคม มีข้อมูล
ดังตารางที่ 1 
 
 
 
ตารางที่ 1  ข้อมูลการผลผลิตใน เดือนเมษายนถึงเดือน
กรกฎาคม 2565 

 

รุ่น 

P/

A 

ยอดผลติ(ชุดต่อเดือน)  

รวม เม.ย.-

65 

พ.ค.-65 มิ.ย.-65 ก.ค.-65 

A00

X 

P 3,321 3,034 4,673 4,256 15,284 

A 3,025 2,834 4,452 3,924 14,235 

B00

X 

P 1,948 2,061 2,033 1,015 7,057 

A 1,876 1,776 1,940 1,013 6,605 

HX1

0 

P 1,607 2,470 2,128 1,672 7,877 

A 1,514 2,271 1,905 1,646 7,336 

HX2

0 

P 3,500 4,918 3,977 4,408 16,803 

A 3,186 4,776 3,571 4,359 15,892 

P(รวม) 10,376 12,483 12,811 11,351 47,021 

A(รวม) 9,601 11,657 11,868 10,942 44,068 

ผลต่าง 775 826 943 409 2,953 

 
จากตารางที่ 1 แผนและผลผลิตจริง 4 เดือน มีแผนการ
ผลิตอยู่ที่ 47,021 ชุด แต่ความสามารถในการผลิตจริง
อยู่ที่ 44,068 ชุด เมื่อเปรียบเทียบกับแผนการผลิตจะมี
ยอดการผลิ ตที่ ไ ม่ ไ ด้ ต ามแผนอยู่ ที่  2 , 953  ชุ ด 
ความสามารถกระบวนการผลิตคือร้อยละ 93.7 จาก
ข้อมูลดังกล่าว ผู้ศึกษาจึงมุ่งเน้นในการศึกษาการท างาน
ในกระบวนการ โดยใช้วิธีการศึกษาการท างาน (Work 
Study) [10] ในกระบวนการประกอบทั้ง 15 สถานีงาน 

 
3.2  การวิเคราะห์ปัญหาและด าเนินการแก้ไข 

ผู้ศึกษาได้ศึกษาขั้นตอนการท างานและค้นหา
ความสูญเปล่า (Lost) ในกระบวนการผลิต ตั้งแต่ต้นจน
จบกระบวนการประกอบ และได้ท าการจับเวลาในทุก ๆ 
กิจกรรมงานย่อย น าข้อมูลมาแสดงเป็นกราฟแสดงเวลา
ของแต่ละกิจกรรมงานย่อยและบันทึก ลงในแผนภูมิ
กระบวนการไหล [6]  พอจะสรุปเวลาที่ ใช้ ในการ
ปฏิบัติงานของกิจกรรมงานย่อยของทุกๆ ได้ดังต่อไปนี้ 
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ตารางท่ี 2 สรุปกิจรรมโดยรวมของแต่ละสถานีงาน 

 
จากตารางที่ 2 โดยรวมใช้พนักงานปฏิบัติงาน 9 คน 
ระยะทางเคลื่อนที่รวม 22.10 เมตร เวลารวมที่ใช้ในการ
ผลิต 1,154.92 วินาที ขั้นตอนการปฏิบัติงานรวม 63 
ขั้นตอน ขั้นตอนการเคลื่อนที่รวม 14 ขั้นตอน ขั้นตอน
การตรวจสอบงานรวม 1 ขั้นตอน และสามารถสรุปผล 
9 สถานีงานที่มีรอบการท างาน (Cycle Time) สูง ต้อง
ท าการวิเคราห์ และแก้ปัญหาดังต่อไป 

 
ตารางท่ี 3 สถานีงานวิกฤติ 9 สถานี 

No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

สถ
าน

 ี

ST
40

 

OP
20

 

ST
20

 

ST
10

 

OP
10

 

OP
50

 

ST
10

0 

ST
50

 

OP
30

 

เวล
า(s

) 

80
.24

 

79
.94

 

79
.27

 

79
.15

 

78
.90

 

77
.60

 

77
.30

 

76
.86

 

76
.71

 

 
จากตารางที่  3 จากการศึกษาเวลาการท างานของ
กระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์ทั้งหมด 15 สถานี
งาน มีสถานีงานวิกฤติ 9 สถานี ประกอบไปด้วย ST40, 
OP20, ST20, ST10, OP10, OP50, ST100, ST50, OP30 
ที่มีเวลามากกว่าเป้าหมายที่ต้องลดร้อยละ 5 หรือ 76.23 
วินาที ผู้ศึกษาวิจัยต้องท าการปรับปรุงสถานีงานวิกฤติทั้ง 
9 สถานี ให้ต่ ากว่าเวลาเป้าหมายที่ต้องลดร้อยละ 5 หรือ 

76.23 วินาที ส่วนสถานีงานที่เหลืออีก 6 สถานีงาน คือ 
ST70, ST30, ST80, ST90, ST60, OP40 ไม่จ าเป็นต้องท า
การปรับปรุงเนื่องจากเวลาใกล้เคียงและน้อยกว่าค่า
เป้าหมาย 
 
3.3 ก าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
1) ในสถานีงานคอขวด จะใช้หลักการปรับสมมดุลไลน์ [6] 
2) จะท าการทดลองเพ่ิมสปีดการเคลื่อนที่ของชิ้นงานของ
แต่ละสถานีงาน 
3) จะท าการปรับปรุงล าดับขั้นตอนการท างานโดยใช้
หลักการ ECRS [7] 
4) จะท าการออกแบบจิ๊กอุปกรณ์เพ่ือช่วยในการประกอบ
ให้ง่ายขึ้น 
5) จะท าการปรับเปลี่ยนเลย์เอาต์เพ่ือให้ง่ายสะดวก และ
รวดเร็ว [11] 
6) จะท าการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตทั้งหมด
โดยหลักการค้นหาความสูญเปล่า 7 ประการ และ
ด าเนินการแก้ไข [12] 
 
3.4 ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

ในการวิ เคราะห์การด า เนินงานการ เ พ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จ
เจอร์   โดยใช้หลักการการค้นหาความสูญเปล่า 7 
ประการ  [6]  เ พ่ือวิ เคราะห์หาความสูญเปล่ า ใน
กระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์  โดยพิจารณา
การประยุกต์ใช้หลัก ECRS [13, 6] ดังต่อไปนี้ 

3.4.1 การก าจัด (Eliminate) เป็นการตัดสิ่งที่
ไม่จ าเป็นในกระบวนการด าเนินงานหรือในระบบออกไป 
เพ่ือลดระยะเวลาในการท างานให้สั้นลง จากการศึกษา
การท างานพบว่า มีขั้นตอนและอุปกรณ์ที่ไม่จ าเป็น คือ 
ST 40 มีการแก้ไขโปรแกรม PLC ของขั้นตอนการ
ท างาน โดยที่ตัดขั้นตอนการกด 2 มือยืนยันออก 
เนื่องจากมี Area Sensor ที่ป้องกันการการหนุนของตัว
ชิ้นงานอยู่แล้ว เมื่อพนักงานขันน็อตตัวที่  1 เสร็จ 
Carrier จะหมุน ไปที่ ต าแหน่ งที่  2  ที่  3  อัต โนมัติ  

จ ำนวน เวลำ (s) จ ำนวน เวลำ (s)
63 1003.94
14 107.34
3 15.04
1 25.15
1 3.43

1 OP10 ประกอบBearing Housing เข้ากับชดุ Shaft&Wheel 1 2.7 78.90 4 1 1 0 0
2 OP20 ประกอบCompressor wheel เข้ากับชดุ Back plate 1 1.5 79.94 7 1 0 0 0

3 OP30 ทดสอบการร่ัวของชดุ Core 0 1 76.71 5 1 0 0 0

4 OP40 ขัน Shaft nut และคัดแยกชิน้งาน NOK อัตโนมัติ 0 2.2 73.79 2 1 0 0 0

5 OP50 บาลานซ์รอบสูง 1 1.5 77.60 6 1 0 0 0

6 ST10 ประกอบ C/H เข้ากับ E-actuator 1 2.4 79.15 4 1 1 0 0

7 ST20 ประกอบชดุ C/H เข้ากับชดุ Core 1 1 79.27 5 1 0 0 0

8 ST30 ขันนอ็ตยึดชดุ C/H อัตโนมัติ 0 2.1 75.06 3 1 0 0 0

9 ST40 ประกอบ Super-core เข้ากับ T/H 1 1 80.24 4 1 1 0 0

10 ST50 ขันนอ็ตชดุ Super-core เข้ากับชดุ T/H อัตโนมัติ 0 1.2 76.86 2 1 0 0 0
11 ST60 ลงโปรแกรมเข้า E-actuator 1 1.5 74.94 4 1 0 0 0
12 ST70 ทดสอบการไหลของอากาศ 1 1 75.08 5 1 0 0 0
13 ST80 ทดสอบการร่ัวอัตโนมัติ 0 1.5 75.04 3 1 0 0 0
14 ST90 ตรวจสอบองศา และตรวจอ่ืนๆ ด้วยกล้องอัตโนมัติ 0 1.5 75.04 4 1 0 0 0
15 ST100 ตรวจสอบข้ันสุดท้าย และการบรรจุภัณฑ์ 1 0 77.30 5 0 0 1 1

9 22.10 1154.92 63 14 3 1 1

แผนภูมิหมายเลข :…1…แผ่นท่ี....1...       สรุปผล
รุ่นผลิต: HXXX กิจกรรม สัญลักษณ์ ปัจจุบัน

การปฏิบัติงาน
การเคล่ือนย้าย

          วิธีการปัจจุบัน              วิธีการปรับปรุง การรอคอย

หลังปรับปรุง ลด/เพ่ิม
กรรมวิธี: ผลิตเทอร์โบชาร์ทเจอร์

ผู้อนุมัติ  นายอรรถพล สายทรัพย์       วันท่ี 21 ก.ค. 2565 ระยะทางรวม (เมตร) 22.10

สถานท่ี: กระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์ การตรวจสอบ
ผู้บันทึก นายสมบูรณ์    ตาดี          วันท่ี 21 ก.ค. 2565 การเก็บ

เวลำรวม

(วินำที)
สัญลักษณ์

ล ำดับ ข้ันตอนกำรผลิต
ปริมำณ

(พนักงำ

ระยะทำ

ง

รวม
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ตามล าดับ โดยที่พนักงานไม่ต้อง กด 2 มือยืนยันซ้ า ๆ 
หลายครั้ง  

3.4.2 การรวมกระบวนการ (Combine) เป็น
การรวมงานเข้าด้วยกันเพ่ือประหยัดเวลาในการท างาน 
จากการศึกษาการท างานพบว่า มีขั้นตอนที่สามารถรวม
ขั้นตอนได้ ดังนี้ OP20 เปลี่ยนล าดับขั้นตอนการท างาน
จากขั้นตอนที่ 2.3 เป็น 2.2 สลับกัน เนื่องจากขั้นตอน
ก่อนปรับปรุงขั้นตอนที่ 2.2 นั้นเป็นขั้นการประกอบ
ชิ้นส่วนย่อย 4 ชิ้นส่วนประกอบเข้าด้วยกัน แล้วก็จะไป 
2.3 วางสแกน Compressor Wheel แล้วให้ความร้อน
จากนั้นก็จะประกอบชิ้นส่วนต่อจนถึง 2.6 พนักงานเกิด
การรอการให้ความร้อน Compressor Wheel ดังนั้น
การสลับขั้นตอนการท างาน จากขั้นตอนที่ 2.3 ไปเป็น 
2.2 จะท าให้พนักไม่เกิดการรอ ฯลฯ 

3 .4 .3  การจัด ใหม่  (Rearrange) เป็นการ
จัดเรียงใหม่จัดล าดับความส าคัญในการท างานใหม่ให้
ง่ายขึ้นเพ่ือลดเวลาการท างาน จากการศึกษาการท างาน
พบว่า มีขั้นตอนและอุปกรณ์ที่สามารถจัดใหม่ได้ดังนี้ 
OP10 เพ่ิม Stoper ที่ระยะ 1.4 เมตรเพ่ือลดระยะทาง 
และลดเวลาในการเคลื่อนย้ายไปสถานี OP20 ฯลฯ 

3.4 .4 การท าให้ ง่ าย (Simplify) เป็นการ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น เพ่ือลดระยะเวลาใน
การท างานให้เสร็จเร็วขึ้น จากการศึกษาการท างาน
พบว่า มีขั้นตอนและอุปกรณ์ที่สามารถปรับปรุงได้ดังนี้ 
1. ออกแบบเปลี่ยนขนาด Tool กดจาก⏀32mm เป็น 
⏀35mm และเปลี่ยนจากเหล็กธรรมดากดให้เป็นหัว
แม่เหล็กกดเพ่ือไม่ให้ V-ring เอียงตกรูด้านล่างขณะกด
ลงร่องล็อค ฯลฯ 

จากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของกระบวนการ
ประกอบ สามารถเปรียบเทียบผลการก่อนและหลังการ
ปรับปรุง ได้จากแผนภูมิกระบวนการไหล  [6]  ได้
ดังต่อไปนี้ 

 
 
 

ตารางที่  4  การเปรียบเทียบกิจรรมก่อนและหลัง
ปรับปรุง 

จากตารางที่ 4 หลังปรับปรุงใช้พนักงานปฏิบัติงาน 9 
คน เท่าเดิม ระยะทางเคลื่อนที่รวมลดลง 1.3 เมตร 
เวลารวมที่ใช้ในการผลิต ลดลง 47.4 วินาที รายการ
อ่ืนๆ  ไม่ มี ก า ร เปลี่ ย นแปลง  กา รปฏิ บั ติ ง าน ใน
กระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์สามารถสรุป
เป็นกราฟเปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังปรับปรุง
สามารถปรับสมดุลไลน์การประกอบ [8, 14] ดังรูปที่ 1  

รูปที ่1 การวิเคราะห์ความสมดุลไลน์การประกอบ 
[8,15]  ได้จากสมการที่ (1) 

 

จ ำนวน เวลำ (s) จ ำนวน เวลำ (s)
62 1049.47 63 984.09 -65.39
14 107.19 14 86.18 -21.00
3 15.11 3 9.97 -5.14
1 27.16 1 23.84 -3.32
1 3.43 1 3.45 0.02

0.00

1 OP10 ประกอบBearing Housing เข้ากับชดุ Shaft&Wheel 1 1.4 73.57 4 1 1 0 0

2 OP20 ประกอบCompressor wheel เข้ากับชดุ Back plate 1 1.5 74.18 7 1 0 0 0

3 OP30 ทดสอบการร่ัวของชดุ Core 0 1 73.92 5 1 0 0 0

4 OP40 ขัน Shaft nut และคัดแยกชิน้งาน NOK อัตโนมัติ 0 2.2 72.45 2 1 0 0 0

5 OP50 บาลานซ์รอบสูง 1 1.5 74.40 6 1 0 0 0

6 ST10 ประกอบ C/H เข้ากับ E-actuator 1 2.4 73.02 4 1 1 0 0

7 ST20 ประกอบชดุ C/H เข้ากับชดุ Core 1 1 73.97 5 1 0 0 0

8 ST30 ขันนอ็ตยึดชดุ C/H อัตโนมัติ 0 2.1 73.49 3 1 0 0 0

9 ST40 ประกอบ Super-core เข้ากับ T/H 1 1 74.50 4 1 1 0 0

10 ST50 ขันนอ็ตชดุ Super-core เข้ากับชดุ T/H อัตโนมัติ 0 1.2 74.44 2 1 0 0 0

11 ST60 ลงโปรแกรมเข้า E-actuator 1 1.5 73.61 4 1 0 0 0
12 ST70 ทดสอบการไหลของอากาศ 1 1 73.71 5 1 0 0 0
13 ST80 ทดสอบการร่ัวอัตโนมัติ 0 1.5 73.62 3 1 0 0 0
14 ST90 ตรวจสอบองศา และตรวจการประกอบอ่ืนๆ ด้วยกล้องอัตโนมติั 0 1.5 74.00 4 1 0 0 0
15 ST100 ตรวจสอบข้ันสุดท้าย และการบรรจุภัณฑ์ 1 0 74.64 5 0 0 1 1

9 20.80 1,107.53 63 14 3 1 1
9 22.10 1,154.92 63 14 3 1 1
0 -1.3 -47.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0รวม (เปรียบเทียบ)

20.80
เวลำรวม

(วินำที)
สัญลักษณ์

รวม (หลังปรับปรุง)
รวม (ก่อนปรับปรุง)

ปริมำณ

(พนักงำน)

ระยะทำง

(เมตร)
ล ำดับ ข้ันตอนกำรผลิต

ผู้อนุมัติ  นายวิชยั     มุง่มัน่       วันท่ี 4 พ.ย. 2565 ระยะทางรวม (เมตร) 20.80

สถานท่ี: กระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์ การตรวจสอบ
ผู้บันทึก นายสมบูรณ์    ตาดี          วันท่ี 4 พ.ย. 2565 การเก็บ

การปฏิบัติงาน
การเคล่ือนย้าย

          วิธีการปัจจุบัน              วิธีการปรับปรุง การรอคอย

หลังปรับปรุง ลด/เพ่ิม
กรรมวิธี: ผลิตเทอร์โบชาร์ทเจอร์

แผนภูมิหมายเลข :…1…แผ่นที.่...1...       สรุปผล
รุ่นผลิต: HXXX กิจกรรม สัญลักษณ์

ปัจจุบัน

68.00
70.00
72.00
74.00
76.00
78.00
80.00
82.00

เปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เป้าหมาย(sec)

วินาที

สถานีงาน

T รวม (ก่อน) = 1,154.92 วินาที หรือ 19.25 นาที
T รวม (หลัง) = 1,077.53 วินาที หรือ 18.46 นาที
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ก่อนปรับปรุง                             
Work In Process (WIP) = Throughput Rate x 
Lead Time    (1) 
                               = 44.86 ชุด/ชั่วโมง x 19.25 
นาท ี
                         WIP = 14.39 ชุด 
Direct Labor Utilization (DLU) = WIP / No. of 
Stations 

                                            = 
14.39 

15 
 x 100 

                                     DLU = 96% 
หากมีชิ้นงานที่รอผลิตอยู่ 100 ชุด จะสามารถค านวณ
ได้จาก 
  Lead Time = WIP / Throughput Rate 

                  = 100 ชุด/ 
44.86 

60 
  ชุด/นาท ี

  Lead Time = 133.74 นาที (8,024.4 วินาที) 
เท่ากับว่างาน 1 ชุด ที่เข้าคิวรอในกระบวนการ จะใช้
เ วลาที่ อยู่ ใ นกระบวนการทั้ งหมด  152.99 นาที  
(19.25+133.74) 
หลังปรับปรุง 
Work In Process (WIP) = Throughput Rate x 
Lead Time      (1) 

                     =  48.23 ชดุ/ชั่วโมง x 
18.46 นาที 
                          WIP = 14.84 ชุด 
Direct Labor Utilization (DLU) = WIP  / No. of Stations 

                                          = 
14.84 

15 
 x 100 

                                   DLU = 96% 
หากมีชิ้นงานที่รอผลิตอยู่ 100 ชุด จะสามารถค านวณ
ได้จาก 
    Lead Time =   WIP / Throughput Rate 

                    = 100 ชุด/ 
48.23 

60 
  ชุด/นาท ี

    Lead Time =   124.40 นาที (7,464 วินาที) 
เท่ากับว่างาน 1 ชุด ที่เข้าคิวรอในกระบวนการ จะใช้
เวลาที่ อยู่ ในกระบวนการทั้ งหมด 142.86 นาที  
(14.46+124.40) 

3.5 การวิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุน 
จากการศึกษาและวิเคราะห์แก้ไขในการเพ่ิม

ประสิทธิภาพกระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์ 
พบว่า ต้องสั่งอุปกรณ์ที่หาไม่ได้ในองค์กร และวัสดุ
บางอย่างในการเพ่ิมประสิทธิภาพด้านการประกอบ
เทอร์โบชาร์จเจอร์ ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที   5 ค่าใช้จ่ายในการในการปรับปรุงกระบวนการ 

รายการค่าใช้จ่ายการปรับปรุงไลน์การผลิต 
No. รายการ สถานีใช้

งาน 
Q’ty ราคา

ต่อ
หน่วย
(บาท) 

ราคา
รวม

(บาท) 

1 Tool กด V-
ring 

OP10 1 5,000 5,000 

2 Stoper OP20 1 2,000 2,000 
3 ชั้นวาง OP50 1 5,000 5,000 
4 ลิฟท์ยก

กล่องงาน 
ST10 1 10,500 10,500 

5 Spring 
Balance  

ST10,40, 
100 

3 1,760 5,280 
 

รวม 27,780 
จากตารางที่  5 มูลค่ารวมทั้งหมดในการปรับปรุง
กระบวนการ จ านวน 27,780 บาท (โดยการเพ่ิมและ
เปลี่ยนอุปกรณ์ในสถานีงานที่ OP10, OP20, OP50, 
ST10, ST40, ST100) 
 
ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายก่อน และหลังปรับปรุง 

รายการ ก่อน หลัง เทียบ/
วัน 

เทียบ/
เดือน 

เทียบ/
ปี 

พนักงาน 
(คน) 

18 18 0 - - 

ค่าแรง/คน 
(บาท) 

450 450 0 - - 

ค่าแรงรวม
ต่อวัน  

8,100 8,100 0 - - 

ระยะเวลา 
(ชุด) 

80.24 74.64 -5.6 -168 -2,016 

ชิ้นงาน
เฉลี่ย (ชุด) 

673 723 50.5 1,010 12,120 

เฉลี่ย
ค่าแรง 
(บาท) 

12.04 11.12 -42.41 -848 -10,180 
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จากตารางที่ 6 สามารถลดค่าใช้จ่ายจากการลดเวลาใน
การท างานได้ 5.6 วินาที/ชุด จ านวนชิ้นงานที่สามารถ
ผลิตเพ่ิมขึ้นต่อวัน 50 ชุด/วัน เฉลี่ยต่อเดือนคิดเป็น
มูลค่าอยู่ที่ 848 บาท สามารถลดต้นทุนรวมได้ 10,180 
บาทต่อปี 
 

 
 
รูปที ่2 เงินลงทุนสุทธิเริ่มโครงการมีมูลค่า 27,780 บาท 
มีก าหนดการผลตอบแทนที่คาดหวังภายใน 7 ปี โดยมี
กระแสเงินสดรับของโครงการมีมูลค่า 10,180 บาทต่อปี 
เป็นระยะเวลา 7 ปีตามก าหนดการอายุเฉลี่ยการใช้งาน
ของอุปกรณ์ที่ลงทุน โดยงานลงทุนในโครงการนี้
ก าหนดให้เมื่อสิ้นสุดโครงการมูลค่าซากที่เกิดขึ้นหลัง
สิ้นสุดโครงการมีมูลค่า 0 บาท ส าหรับงานโครงการมี
ค่าท่ีจ าเป็นส าหรับใช้พิจารณาโครงการดังต่อไปนี้ 
สามารถหาได้จากสมการที่ (2)  
                           
NPV= ∑

CFt

(1+k)t - เงินลงทุนในโครงการN
t=1              (2) 

CFt = กระแสเงินสดรับและจ่ายปีที่ t 
K   = ค่าของทุนหรืออัตราผลตอบแทน  
                         NPV = 

10,180

(1+0.1)1  + 
10,180

(1+0.1)2  + 
10,180

(1+0.1)3  +
10,180

(1+0.1)4  +
10,180

(1+0.1)5  + 
10,180

(1+0.1)6  + 
10,180

(1+0.1)7  – 

27,780 
NPV = 21,781 บาท 

ดังนั้นมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) 
ตลอดอายุโครงการ 7 ปี มีมูลค่า 21,781 บาท ซึ่งมีค่า
เป็นบวก หมายความว่า ได้เงินสดรับมากกว่าเงินสดจ่าย
ที่ลงทุน เกณฑ์การตัดสินใจส าหรับวิธีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ 

คือ ถ้ามูลค่าปัจจุบันสุทธิที่ค านวณได้ของโครงการมีค่า

มากกว่า 0 ตัดสินใจลงทุนหรือยอมรับโครงการนั้น หาก
มูลค่าปัจจุบันสุทธิมีค่าน้อยกว่า 0 หรือ มีค่าเป็นลบไม่
ลงทุนในโครงการดังกล่าวเนื่องจากไม่คุ้มค่าที่จะลงทุน 
[15] 
ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) สามารถหาได้
จากสมการที่ (3) 
 ระยะเวลาคืนทุน 
=
 
 เงินลงทุนสุทธิเริ่มโครงการ – กระแสเงินสดรับแต่ละปีจนเงินจ่ายลงทนุสุทธเิม่ือเริ่มโครงการเท่ากับศูนย์

ปีสุดท้ายของกระแสเงินสดรับโครงการเท่ากับศูนย์
     

 (3)                                                                                                            
ระยะเวลาคืนทุน =  

27,780 – 10,180 - 10,180 

10,180 
 

                     = 2.73 ปี หรือ 2 ปี 8 เดือน 22 วัน 
ดังนั้นระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) 

ของโครงการนี้คือ 2.73 ปีโดยทั่วไปเกณฑ์ตัดสินใจว่าจะ
ลงทุนหรือไม่นั้นจะพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุนที่
ค านวณได้เปรียบเทียบกับระยะเวลาที่ยอมรับได้ ซึ่งอาจ
แตกต่างกันไปในแต่ละโครงการขึ้นอยู่กับว่าโครงการ
นั้นๆมีความต้องการเงินต้นคืนกลับมาในช่วงเวลาใด 
[15] 

 
4. ผลการวิจัย 

จากการด าเนินการจัดการการลดเวลาใน
กระบวนการผลิตเป้าหมายการปรับปรุงคือทุกสถานีงาน
เวลาต้องลดลงร้อยละ 5 หรือน้อยกว่า 76.23 วินาที/ชุด 
ซึ่งหลังจากการประยุกต์น าหลักการวิเคราะห์ทาง
วิศวกรรมมาช่วยในการวางแผนด าเนินการปรับปรุงและ
แก้ไขปัญหาตามที่วางไว้จนลุล่วงไปได้ด้วยดี โดยได้เก็บ

ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 ปีที่ 6 ปีที่ 7

มูลค่า -27,7 14,36 14,36 14,36 14,36 14,36 14,36 14,36
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รวบรวมผลการด าเนินการในช่วงเดือนเมษายน ถึง
พฤศจิกายน 2565 สรุปผลการด าเนินการ ดังรูปที่ 3 
 
รูปที่ 3 เป้าหมายการปรับปรุงคือทุกสถานีงานเวลาต้อง
ลดลงร้อยละ 5 หรือน้อยกว่า 76.23 วินาที/ชุด สามารถ
ลดเวลาสถานีคอขวดคือ ST40 ก่อนปรับปรุงใช้เวลา
ผลิตชิ้นงาน 80.24 วินาที/ชุด หรือ 44.86 ชุด/ชั่วโมง 
หลังปรับปรุงใช้เวลาผลิตชิ้นงาน 74.64 วินาที/ชุด หรือ 
48.23 ชุด/ชั่วโมง อัตราเวลาที่ลดลงร้อยละ 7 หลังจาก
การปรับปรุงสถานีงานคอขวดคือ ST100 คือ 74.64 
วินาที /ชุ ด  จากการศึกษาวิ จั ย เกี่ ยวกับกา ร เ พ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จ
เจอร์ ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมให้
สูงขึ้นต้องไม่น้อยกว่าร้อยละ 5 มีสถานีงานทั้งหมด 15 
สถานีงาน โดยใช้เครื่องมือ FPC เพ่ือศึกษาเวลา และ
กิจกรรมในการท างาน จากนั้นใช้หลักการค้นหาความ
สูญเปล่า 7 ประการ เพ่ือวิเคราะห์ความสูญเปล่าใน
กระบวนการ จากนั้นใช้เครื่องมือ ECRS เพ่ือขจัดความ
สูญเปล่าที่ส่งผลต่อเวลาการผลิตให้ล่าช้า และใช้ Line 
balancing เพ่ือชี้วัดประสิทธิภาพของกระบวนการ  

ส รุ ป ผล โ ดย รวมก่ อนและหลั ง ปรั บปรุ ง
กระบวนการประกอบเทอร์โบชาร์จเจอร์ ได้ดังต่อไปนี ้

 
4.1 สามารถลดเวลาสถานีคอขวดคือ ST40 ก่อน
ปรับปรุงใช้เวลาผลิตชิ้นงาน 80.24 วินาที/ชุด หรือ 
44.86 ชุด/ชั่วโมง หลังปรับปรุงสถานีคอขวดคือ ST100 
ใช้เวลาผลิตชิ้นงาน 74.64 วินาที/ชุด หรือ 48.23 ชุด/
ชั่วโมง อัตราเวลาที่ลดลงร้อยละ 7 คิดเป็นผลผลิตก่อน
ปรับปรุงจะผลิตได้ 672.96 ชุด/วัน หรือ 13,459 ชุด/
เดือน หรือ 161,508 ชุด/ปี หลังปรับปรุงจะผลิตได้ 
723.47 ชุด/วัน หรือ 14,469 ชุด/เดือน หรือ 173,628 
ชุด/ปี เพ่ิมขึ้น 50 ชุด/วัน หรือ 1,010 ชุด/เดือน หรือ 
12,120 ชุด/ปี อัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนรอ้ยละ 7.5 
 
4.2 สามารถปรับสมดุลไลน์ (Line balancing) [8] 
ลดเวลารวมที่ใช้ผลิตชิ้นงานได้ดังนี้  ก่อนปรับปรุง 
1,154.92 วินาที หรือ 19.25 นาที/ชุด หลังปรับปรุง
เวลาผลิตชิ้นงาน 1,077.53 วินาที หรือ 18.46 นาที/ชุด 
จากการปรับสมดุลไลน์ ก่อนและหลังจะเห็นได้ว่าการจัด

สมดุลการผลิต สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้ 
47.40 วินาที หรือ 0.79 นาที หากมีชิ้นงานที่รอผลิตอยู่ 
100 ชุด ก่อนปรับปรุงกระบวนการไหลลื่นจากเดิม 
152.99 นาที (9,179.4 วินาที)/ชุด หลังปรับปรุง 
142.86 นาที (8,571.60 วินาที)/ชุด ท าให้ลดเวลาใน
การรอคอยในกระบวนการได้ 10.13 นาที (607.80 
วินาที)/ชุด  
4.3 สามารถลดต้นทุนด้านแรงงาน จากยอดการผลิตที่
เพ่ิมข้ึน 50 ชุด/วัน เฉลี่ยต่อเดือนคิดเป็นมูลค่าอยู่ที่ 848 
บาท ลดต้นทุนรวมได้ 10,180 บาทต่อปี จากการลงทุน
ในการปรับปรุงกระบวนการจ านวนเงินสุทธิ 27 ,780 
บาท การคาดในการศึกษา คือ ผลตอบแทนที่คาดหวัง 
คือ มากกว่าร้อย 10 ซึ่งผลลัพธ์จริงมีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ 
(NPV) เท่ากับ 21,781 บาท และอัตราผลตอบแทน
ภายใน (IRR) เท่ากับร้อยละ 31.16 และระยะเวลาคืน
ทุนอยู่ที่ 2.73 ปี 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
แห่งหนึ่งที่ ให้ความอนุเคราะห์ด้านข้อมูลต่างๆ ใน
การศึกษาค้นคว้าวิจัยเป็นอย่างดี 
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การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการบริการบ ารุงรักษา 
เครื่องปรับอากาศแบบ AHU ขนาด 120,000 BTU หลังการขาย 

Efficiency improvement in after-sales maintenance process 
for 120,000 BTU AHU air conditioners 
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บทคัดย่อ  

การศึกษาวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการบริการบ ารุงรักษา
เครื่องปรับอากาศ ซึ่งพบปัญหาการปฏิบัติการมีการใช้ผู้ปฏิบัติงาน 3 คนต่อครั้ง ใช้เวลาเฉลี่ยในการให้บริการต่อครั้ง คือ 
125 นาที 2 วินาที ดังนั้น ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์การท างานเพื่อก าหนดวิธีการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น โดยได้ประยุกต์ใช้
หลักการก าหนดภาระงานด้วย VACP เพื่อก าหนดขั้นตอนและเวลาที่เหมาะสม ปรับปรุงล าดับขั้นตอนการท างานโดยใช้
หลักการ ECRS ท าการออกแบบจิ๊กเคร่ืองมืออุปกรณ์ ทรัพยากร (คน เครื่องจักร อุปกรณ์) เพื่อช่วยในการประกอบชิ้นงาน
ให้ง่ายขึ้น ผลการวิจัยพบว่าหลังจากปรับปรุง ซึ่งท าให้ได้ผลลัพธ์ คือ (1) ลดเวลาการปฏิบัติงานลงได้ร้อยละ 7.6 (2) ลด
จ านวนผู้ปฏิบัติงานให้เหลือ 2 คน โดยลดเวลาเฉลี่ยจาก 125 นาที 2 วินาที/เครื่อง เหลือเพียง 115 นาที 5 วินาที/เครื่อง 
ท าให้พนักงานมีเวลาพักผ่อนเพิ่มขึ้นประมาณ 30 นาที/วัน ซึ่งท าให้บริษัท (3) สามารถลดค่าใช้จ่ายจากการลดจ านวน
พนักงานจาก 3 คน เหลือ 2 คน คิดเป็นมูลค่าเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ 15,000 บาท หรือคิดเป็นปีละ 180,000 บาท 

 
ค ำส ำคัญ: การปรับปรุงประสิทธิภาพ; กระบวนการผลิต; เพิ่มประสิทธิภาพ 
 
Abstract 

This research is to study the improvement of the efficiency of the maintenance service process 
for air conditioning units, which faces a problem of requiring three workers to operate each time, 
resulting in an average service time of 125 minutes 2 seconds/ unit. Therefore, the researcher analyzed 
the work process to determine a solution by applying VACP workload determination principle to set 
appropriate steps and time, and improving the work process sequence using the ECRS principle. Tools, 
equipment, and resources (man, m/c, equipment) were also redesigned to facilitate assembly. The 
research results improvements: (1) 7.6 percent reduction in work time, (2) reduction in the number of 
workers to 2, with an average time/unit reduced from 125 minutes 2 seconds to only 115 minutes 5 
seconds allowing employees to have an additional break time of about 30 min/ day, and (3) company 
can reduce expenses by cutting number of employees from 3 to 2, resulting in an average monthly savings of 
15,000 BHT or 180,000 BHT/Year.  
 
Keywords: Efficiency improvement, Production process, Performance enhancement 
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1. บทน า 
ประเทศไทยตั้งอยู่ในแถบภูมิประเทศเขตร้อน

ใกล้เส้นศูนย์สูตรท าให้มีอากาศร้อน เครื่องปรับอากาศ
จึงได้เข้ามามีบทบาทส าคัญทั้งในอุตสาหกรรม ที่พัก
อาศัย และรวมถึงในอาคาร โดยเครื่องปรับอากาศเป็น
อุปกรณ์ไฟฟ้าที่ใช้ก าลังไฟฟ้าสูงเมื่อเทียบกับอุปกรณ์
ไ ฟ ฟ้ า อ่ื น  ซึ่ ง ป ก ติ แ ล้ ว ก า ร ท า ง า น ข อ ง
เครื่องปรับอากาศในอาคารส านักงาน ค่าของการใช้
พลังงานของระบบปรับอากาศคิดเป็นร้อยละ 60 ของ
พลังงานที่ใช้ทั้งหมด ถ้าไม่มีการบ ารุงรักษาจากการ
ตรวจสอบ พบว่า เมื่อเวลาผ่านไปสิ่งสกปรกหรือฝุ่น
ละอองจะเกาะแน่นบนแผงคอยล์เย็น ท าให้การ
ท างานเครื่องปรับอากาศเกิดปัญหาตามมา เพ่ือการ
ล ด ปั ญ ห า ดั ง ก ล่ า ว จ ะ ต้ อ ง มี ก า ร บ า รุ ง รั ก ษ า
เครื่องปรับอากาศให้อยู่ในคุณภาพที่ดี และพร้อมต่อ
การใช้งานที่ยาวนานอย่างต่อเนื่อง [1] 

จากผลการส ารวจงานวิจัยของ จักรพงษ์ เพ็ง
แจ่มแจ้ง (2559: บทคัดย่อ) [2] ได้วิจัยวิธีการท างาน
ของพนักงานท าความสะอาดเครื่องปรับอากาศ ได้ท า
การออกแบบเครื่องท าความสะอาดเครื่องปรับอากาศ
แบบแยกส่วน พบว่า สามารถลดเวลาในการท าความ
สะอาดลดลงเหลือ 45 นาที 55 วินาที/เครื่อง จากเดิม 
63 นาที 5 วินาที คิดเป็นร้อยละ 27.75 ลือชัย 
อมรรัตน์ปิ่นชัยมูล (17 ตุลาคม 2561: 93) [3] ไดว้ิจัย
การปรับปรุงสายการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ มุ่งเน้นเพ่ือ
ก าจัดความสูญเปล่า เริ่มจากการศึกษากระบวนการ
ท างานตามหลักการความสูญเปล่า 7 ประการ จากนั้น
ใช้แผนผังก้างปลาวิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปัญหา
เพ่ือน าไปปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยหลักการ ECRS  
ยุทธณรงค ์จงจันทร์ (2555: 281) [4] ได้ศึกษาเพ่ือจัด
สมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และลดต้นทุน 
(Cost) ในการซ่อมงาน (Rework) และเปลี่ยนอะไหล่ 
ติดตั้งดั๊มพ์ (Mounting Dump) พร้อมทั้งเพ่ือหาเวลา
มาตรฐาน (Standard Time) ผลการด าเนินงานวิจัย
สามารถลดรอบเวลาการผลิตรวมลดลง 300 วันต่อคัน

คิดเป็นร้อยละ 1.03  และสามารถก าหนดเวลา
มาตรฐานการท างานได้ K.J. Chua (2556: 87-104) [5] 
ได้ท าการศึกษาประสิทธิภาพการท าความเย็น 
2 ระดับ โดยได้ออกแบบระบบท าความเย็นที่ลดการ
ใช้พลังงานส าหรับเครื่องปรับอากาศ  และวิธีการ
จัดล าดับเครื่องท าความเย็นอัจฉริยะที่ลดการใช้
พลังงานหลักส าหรับการท าความเย็น 

ดังนั้นในการวิจัยในครั้งนี้ต้องการปรับปรุง
กระบวนการบ ารุงรักษาเครื่องปรับอากาศแบบ AHU 
ที่มีการใช้ประสิทธิภาพการท างานของผู้ปฏิบัติงาน 3 คน
คิดเป็นแค่ เ พียงร้อยละ 60.11 เท่านั้น  โดยจะ
ประยุกต์ใช้หลักการ และทฤษฎีในการจัดการงาน
วิศวกรรมเข้ามาจัดการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพด้วยการลด
เวลาขั้นตอนในการท างาน จัดตารางการปฏิบัติงาน 
และจัดสรรผู้ปฏิบัติงานที่เหมาะสม ซึ่งคาดว่าสามารถลด
เวลาลงได้อย่ างน้อยร้ อยละ  5 และลดจ านวน
ผู้ปฏิบัติงานลงให้สามารถไปหมุนเวียนท างานอ่ืน
ทดแทน 
 
2. วิธีการด าเนินการวิจัย 

กรณีศึกษา เพ่ือให้การศึกษานี้มีประสิทธิผล
ในการด าเนินการในโครงการครั้งนี้  ผู้ศึกษาเห็นว่าใน
การ วิเคราะห์ข้อมูลมาเป็นองค์ประกอบการพิจารณา
ทางด้านมาตรการนี้ต้องมีการตรวจวิเคราะห์ขั้นตอน
การปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงานทั้ง 3 คน เพ่ือน ามา
ก าหนดแนวทางการลดเวลาการปฏิบัติงานอย่างน้อย 
และลดจ านวนผู้ปฏิบัติงานในกระบวนการท างานการ
บ ารุงรักษาเครื่องปรับอากาศ แบบ AHU ขนาด 
120,000 BTU รวมถึงการจัดการเชิงวิศวกรรมโดยมี
ขั้นตอนการปฏิบัติ ดังนี้ 

1) ศึกษาข้อมูลการบริการ เดือนพฤษภาคม - 
สิงหาคม 2565 

2) วิเคราะห์ข้อมูลปัญหาของกระบวนการ
ให้บริการ 

3) ก าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
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4) ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
2.1 ศึกษาข้อมูลการบริการ เดือนพฤษภาคม - 
สิงหาคม 2565 

จากปัญหาของกระบวนการบริการหลังการ
ขาย การตรวจสอบเครื่อง อุปกรณ์ และการบริการ
ล้างท าความสะอาดอุปกรณ์ อย่างน้อยอาทิตย์ละ 1 
ครั้ง ขึ้นอยู่กับสภาพแวดล้อมฝุ่นละอองสิ่งสกปรกของ
บริ ษั ทนั้ น  ๆ  จ ากข้ อมู ลกา รบริ ก า ร  4  เ ดื อน 
(พฤษภาคม – สิงหาคม 2565) ย้อนหลังมีการ
ให้บริการล้างอุปกรณ์ระบบปรับอากาศแบบ AHU อยู่ 10 
บริษัท จ านวน 15 เครื่อง ระยะเวลาที่ให้บริการต่อ
เครื่อง คือ 125 นาที 2 วินาที/เครื่อง ให้บริการ
ทั้งหมด 240 ครั้ง รวมเวลาที่ใช้ไป 30,005 นาที ซึ่งมี
ผู้ปฏิบัติงานจ านวน 3 คน ปัญหาที่พบ ได้แก่ 

1) แผงคอยล์เย็นในตัวเครื่อง AHU อุดตัน 
ท าให้การแลกเปลี่ยนความเย็นมีปัญหา 

2) ปัญหาอุณหภูมิในห้องไม่สามารถท าอุณภูมิ 
ได้ต่ ากว่า 22 องศาเซลเซียส 

3) ปัญหาการล้างแผงคอยล์เย็น ช่างไม่มี
ความช านาญในการถอดล้าง และไม่เข้าใจในขั้นตอน
การท างานซึ่งท าให้เกิดความล่าช้า เรื่องเวลาในการ
ล้างท าความสะอาด 

4) ปัญหาแรงดันน้ ายาแอร์ในระบบไม่ถึง 120 Psi
เนื่องจากน้ ายาขาด ท าให้ AHU ท าอุณหภูมิไม่ได้ตาม
ก าหนด ที ่23 – 25 องศาเซลเซียส 

5) ไม่มีเอกสารมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
(Work instruction) 
2.2  การวิเคราะห์ปัญหาและด าเนินการแก้ไข 

ในการวิจัยได้รวบรวมข้อมูลในกระบวนการ
ให้บริการล้างอุปกรณ์ระบบปรับอากาศแบบ AHU 
ขนาด 120,000 BTU โดยในส่วนของการปรับปรุง
กระบวนการให้บริการล้างอุปกรณ์ โดยใช้วิธีการศึกษา
งาน จากการศึกษาขั้นตอนการท างานตั้งแต่ต้นจนจบ
กระบวนให้บริการล้างอุปกรณ์ระบบปรับอากาศแบบ
AHU และได้ท าการจับเวลาในทุก ๆ กิจกรรมงานย่อย 

น าข้อมูลมาแสดงเป็นกราฟแสดงเวลาของแต่ละ
กิ จกร รมงานย่ อย  และบั นทึ ก  ล ง ในแผนภู มิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) [6] ดังแสดง
ในรูปที ่1 

 
รูปที่ 1 แผนภูมิกระบวนการไหล  

(Flow Process Chart) 
 

โดยสรุปเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานมีการใช้
พนักงานปฏิบัติงาน จ านวน 3 คน เวลารวมที่ใช้ใน
การล้างท าความสะอาด และตรวจสอบ 125 นาที  
2 วินาที/เครื่อง ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ใช้ในการล้าง
ท าความสะอาด และตรวจสอบ 18 ขั้นตอน คือ  
(1) ตัวเครื่อง (ตรวจเช็ค และท าความสะอาด )  
(2) แผ่นกรองอากาศ และช่องลมกลับ (ล้างท าความ
สะอาด) (3) หัวจ่ายลมเย็น (ล้างท าความสะอาด)  
(4) แผงท าความเย็น (ล้างท าความสะอาดด้วยปั๊มน้ า
แรงดันสูง) (5) ใบพัด มอเตอร์ ชุดพัดลมท าความเย็น 
(ล้างท าความสะอาด) (6) อุปกรณ์ปรับทิศทางลม 
(ตรวจเช็ค และท าความสะอาด) (7) สายพานมอเตอร์

จ ำนวน เวลำ (Min) จ ำนวน เวลำ (Min)

4 40.26

0 0.00

0 0.00

12 84.76

0 0.00

1 ตัวเคร่ือง (ตรวจเช็ค และท ำควำมสะอำด) 3 11.75

2
แผ่นกรองอำกำศ และช่องลมกลับ (ล้ำงท ำควำม

สะอำด)
2 8.05

3 หัวจ่ำยลมเย็น (ล้ำงท ำควำมสะอำด) 2 8.99

4
แผงท ำควำมเย็น (ล้ำงท ำควำมสะอำดด้วยป๊ัมน  ำ

แรงดันสูง)
2 10.01

5
ใบพัด มอเตอร์ ชุดพัดลมท ำควำมเย็น (ล้ำงท ำ

ควำมสะอำด)
2 13.21

6
อุปกรณ์ปรับทิศทำงลม (ตรวจเช็ค และท ำควำม

สะอำด)
1 8.01

7
สำยพำนมอเตอร์พัดลม (ตรวจเช็ค และปรับตั งให้

ได้ตำมมำตรฐำนผู้ผลิต)
2 7.11

8 ชุดควบคุมอุณหภูม ิ(ตรวจเช็คกำรท ำงำน) 1 5.01

9
ท่อ และถำดรับน  ำทิ ง (ตรวจเช็ค และท ำควำม

สะอำด)
1 5.03

10 ระบบกระแสไฟฟ้ำของคอมเพรสเซอร์ (ตรวจเช็ค) 1 4.85

11
ควำมดัน และปริมำณสำรท ำควำมเย็น (ตรวจเช็ค

และปรับแก้)
2 5.16

12 ระบบไฟฟ้ำมอเตอร์พัดลม (ตรวจเช็คกำรท ำงำน) 2 4.99

13
ขั วต่อสำยไฟฟ้ำ และหน้ำสัมผัสไฟฟ้ำ (ตรวจเช็ด 

และท ำควำมสะอำด)
2 4.90

14 Magnetic Starter (ตรวจเช็คกำรท ำงำน) 2 4.95

15
อุปกรณ์เปิด - ปิดน  ำเย็นหรือสำรท ำควำมเย็น

 (ตรวจเช็คกำรท ำงำน และประสิทธิภำพ)
2 4.73

16 Valve (ตรวจเช็คกำรท ำงำน และประสิทธิภำพ) 2 5.23

17
จุดยึดต่ำงๆ ของเคร่ืองปรับอำกำศ (ตรวจเช็ค และ

ขันให้แน่น)
1 5.10

18
ตรวจเช็ค และบันทึกอุณหภูม ิและควำมชื นของ

พื นที่
1 7.91

เวลำรวม

(นำที)

สัญลักษณ์
งำน ล ำดับ ข้ันตอนกำรผลิต

ปริมำณ

(พนักงำน)

ระยะทำง

(เมตร)

วิธีกำรปัจจุบัน              วิธีกำรปรับปรุง กำรรอคอย

สถำนที่: กำรตรวจสอบ

เวลำ

(นำที)

ผู้บันทึก นำยณัฐธนวุฒิ ใจเด็ด         วันที ่27 ก.ค. 2565 กำรเก็บ

ผู้อนุมติั  นำยณัฐธนวุฒิ ใจเด็ด       วันที ่27 ก.ค. 2565 ระยะทำงรวม (เมตร)

125.02

กำรบริกำรตรวจสอบ 

และล้ำง

เคร่ืองปรับอำกำศแบบ 

AHU

แผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำร

แผนภูมกิำรไหลของกระบวนกำรผลิต                        คน                 วัสดุ               เคร่ืองจักร

แผนภูมหิมำยเลข :…1…แผ่นที.่...1...       สรุปผล

รุ่นผลิต:
กิจกรรม สัญลักษณ์

ปัจจบัุน หลังปรับปรุง
ลด/เพ่ิม

กรรมวิธี: กำรบริกำรตรวจสอบ และล้ำงเคร่ืองปรับอำกำศแบบ AHU

กำรปฏิบัติงำน

กำรเคล่ือนย้ำย
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พัดลม (ตรวจเช็ค และปรับตั้งให้ได้ตามมาตรฐาน
ผู้ผลิต) (8) ชุดควบคุมอุณหภูมิ (ตรวจเช็คการท างาน) 
(9) ท่อ และถาดรับน้ าทิ้ง (ตรวจเช็ค และท าความ
สะอาด) (10)ระบบกระแสไฟฟ้าของคอมเพรสเซอร์ 
(ตรวจเช็ค) (11) ความดัน และปริมาณสารท าความ
เย็น (ตรวจเช็ค และปรับแก้) (12) ระบบไฟฟ้ามอเตอร์
พัดลม (ตรวจเช็คการท างาน) (13) ขั้วต่อสายไฟฟ้า 
และหน้าสัมผัสไฟฟ้า (ตรวจเช็ด และท าความสะอาด) 
( 14 )  Magnetic Starter (ตรวจ เช็ คการท า ง าน )  
(15) อุปกรณ์เปิด - ปิดน้ ายา (ตรวจเช็คการท างาน) 
(16) วาล์ว (Valve)  (ตรวจเช็คการท างาน  และ
ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ )  ( 1 7 )  จุ ด ยึ ด ต่ า ง  ๆ  ข อ ง
เครื่องปรับอากาศ (ตรวจเช็ค และขันให้แน่น) และ
(18) ตรวจเช็ค และบันทึกอุณหภูมิ และความชื้นของ
พ้ืนที ่

ซึ่งการให้บริการล้างอุปกรณ์ระบบปรับอากาศ 
แบบ AHU ทั้ง 18 ขั้นตอน เวลารวมที่ใช้คือ 125 นาที 
2 วินาที พนักงานคนที่ 1 มีอัตราการปฏิบัติงานอยู่ที่
ร้อยละ 71 ม ีอ ัต ร า ว ่า ง ง า น อ ยู ่ที ่ร ้อ ย ล ะ  2 9 
พนักงานคนที่ 2 มีอัตราการปฏิบัติงานอยู่ที่ร้อยละ 50
มีอัตราว่างงานอยู่ที่ร้อยละ 50 พนักงานคนที่ 3 มี
อัตราการปฏิบัติงานอยู่ที่ร้อยละ 60 มีอัตราว่างงาน
อยู่ที่ร้อยละ 40 ดังแสดงในรูปที่ 2 

 
รูปที่ 2 ประสิทธิภาพการให้บริการล้างอุปกรณ์ระบบ

ปรับกาศแบบ AHU 

ดั งนั้ น  สรุป ได้ ว่ า เวลา เฉลี่ ยที่ ใช้ ในการ
ให้บริการต่อครั้ง คือ 125 นาที 2 วินาที โดยใช้
ผู้ปฏิบัติงาน 3 คนต่อครั้ง ซึ่งมีจ านวนเข้าให้บริการ
ทั้งหมดเท่ากับ 240 ครั้ง จาก 15 เครื่อง คิดเป็นเวลา
เฉลี่ยรวมทั้งหมดในการให้บริการอยู่ที่ 30,005 นาที 
หรือ 500.08 ชั่วโมง โดยพนักงานปกติท างานวันละ 8 
ชั่วโมง จึงคิดเป็นค่าเฉลี่ยการให้บริการทั้งหมด 62.51 
วัน ซึ่งพบว่าใช้เวลาน้อยกว่าระยะเวลา 4 เดือน ที่มี
เวลาท างานอยู่ 104 วัน (26 วันต่อเดือน × 4 เดือน) คิด
เป็นการใช้ประสิทธิภาพการท างาน (Utilization) 
เท่ากับร้อยละ 60.11 เท่านั้น 

 
2.3 ก าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

ในการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการบริการ
บ ารุงรักษาเครื่องปรับอากาศแบบ AHU พิจารณาโดย
ประยุกต์ใช้หลัก 4 M [7] ดังต่อไปนี้ 

1) การก าหนดภาระงานด้วย VACP [8] ใน
การปฏิบัติงานของพนักงาน (Man) 

2) การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
ท างานที่เหมาะสมและทันสมัย (Machines) 

3) การก าหนดวัสดุและวัตถุดิบที่ใช้ในการ
ท างาน (Materials) 

4) การก าหนดขั้นตอนการท างานเพ่ือลดงาน
ที่ซ้ าซ้อน และการจัดล าดับของงานที่ไม่เหมาะสม 
(Methods) 
 
2.4 ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

1) การก าหนดภาระงานด้วยวิธี VACP ใน
การปฏิบัติงานของพนักงาน (Man) เป็นการก าหนด
ภาระงานที่เหมาะสมกับหน้าที่และความช านาญ โดย
การประเมินด้วยหลักการ VACP ประกอบด้วย ทักษะ
การสังเกตและวิเคราะห์หน้างาน (Visual: V) ทักษะ
การให้ค าปรึกษาและการร่วมทีม (Auditory: A) 
ทักษะการแก้ปัญหา (Cognitive: C) และทักษะพิสัย 
(Psychomotor: P) โ ดยท า กา รประ เมิ นด้ ว ย วิ ธี
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สัมภาษณ์ผู้ประกอบการ และพนักงานทั้ง 3 คน ของ
บริษัทในมิติต่าง ๆ ตามหลักของ VACP โดยการ
ก าหนดคะแนนพนักงาน ดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่  1 การก าหนดคะแนนในการสอบถาม
ผู้ประกอบการและพนักงาน 

หัวข้อค าถามด้าน หัวข้อค าถามย่อย คะแนน 
ทักษะการสังเกต
และวิเคราะหห์น้า
งาน (Visual: V) 

1) ความสามารถในการ
ประเมินและวเิคราะห ์

30 

2) ความสามารถในการ
ก าหนดขอบเขตงาน 

ทักษะการให้
ค าปรึกษาและการ
ร่วมทีม (Auditory: 
A) 

1) ความสามารถในการ
ถ่ายทอดงาน 

30 

2) ความสามารถในการ
ท างานร่วมกับเพื่อน
ร่วมงาน 

ทักษะการ
แก้ปัญหา 
(Cognitive: C) 

1) ความสามารถในการ
เรียนรู้และแก้ปญัหา 

20 

2) ความสามารถในการ
ใช้งาน 

ทักษะพิสัย 
(Psychomotor: 
P) 

1) ความสามารถในการ
น าไปปฏิบตัิงานไดจ้ริง 

20 

2) ความสามารถในการ
ท างานได้อย่างรวดเร็ว
และมีประสิทธิภาพ 

จากนั้นท าการสรุปผลคะแนนประเมินใน
พนั ก ง านแต่ ล ะคน  ซึ่ ง ผลการประ เมิ นทั กษะ
ความสามารถพนักงานทั้ง  3 คน ตามหลักเกณฑ์ 
VACP ในภาพรวมมีคะแนนเฉลี่ย 91.0 คะแนน เมื่อ
มองในแต่ละทักษะ พบว่า ทักษะการสังเกตและ
วิเคราะห์หน้างาน (Visual: V) มีคะแนนเฉลี่ย 26.7 
คะแนน พนักงานคนที่  1 และพนักงานคนที่  3 มี
คะแนนต่ ากว่า 30 คะแนน ซ่ึงต่ ากวา่เกณฑ์จ าเป็นต้อง
พัฒนาทักษะด้านนี้ให้เพ่ิมขึ้น ทักษะการให้ค าปรึกษา
และการร่วมทีม (Auditory: A) มีคะแนนเฉลี่ย 28.3 
คะแนน พนักงานคนที ่3 มีคะแนนต่ ากว่า 30 คะแนน 

ซึ่งต่ ากว่าเกณฑ์ที่ก าหนดจ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้าน
นี้ให้เพ่ิมขึ้น ทักษะการแก้ปัญหา (Cognitive: C) มี
คะแนนเฉลี่ย 17 คะแนน พนักงานคนที่  1 และ
พนักงานคนที่ 3 มีคะแนนต่ ากว่า 20 คะแนน ซึ่งต่ า
กว่าเกณฑ์ที่ก าหนดจ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้านนี้ให้
เพ่ิมข้ึน และทักษะพิสัย (Psychomotor: P) มีคะแนน
เฉลี่ย 18.0 คะแนน พนักงานคนที ่1 และพนักงานคน
ที่ 2 มีคะแนนต่ ากว่า 20 คะแนน ซึ่งต่ ากว่าเกณฑ์ที่
ก าหนดจ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้านนี้ให้เพ่ิมขึ้นดัง
ตารางที่ 2 
ตารางที่  2 ผลการประเมินทักษะความสามารถ
พนักงานทั้ง 3 คนตามหลักเกณฑ์ VACP 

 
หัวข้อค าถามด้าน 

ผลการประเมิน 
รวม เฉลี่ย 

1 2 3 
ทักษะการสังเกตและ
วิเคราะหห์น้างาน 
(Visual: V) 

25 30 25 80 26.7 

ทักษะการให้
ค าปรึกษาและการ
ร่วมทีม (Auditory: A) 

30 30 25 85 28.3 

ทักษะการแก้ปัญหา 
(Cognitive: C) 

17 20 17 54 18.0 

ทักษะพิสัย 
(Psychomotor: P) 

18 16 20 54 18.0 

รวมคะแนน 90 96 87 273 91.0 
ซ่ึ งผลการประเมินทักษะความสามารถ

พนักงานทั้ง 3 คน ตามหลักเกณฑ์ VACP ในภาพรวม
มีคะแนนเฉลี่ย 91.0 คะแนน เมื่อมองในแต่ละทักษะ 
พบว่า ทักษะการสัง เกตและวิ เคราะห์หน้างาน 
(Visual: V) มีคะแนนเฉลี่ย 26.7 คะแนน พนักงานคน
ที่ 1 และพนักงานคนที่ 3 มีคะแนนต่ ากว่า 30 คะแนน 
ซึ่งต่ ากว่าเกณฑ์จ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้านนี้ ให้
เ พ่ิมขึ้น ทักษะการให้ค าปรึกษาและการร่วมทีม 
(Auditory: A) มีคะแนนเฉลี่ย 28.3 คะแนน พนักงาน
คนที่ 3 มีคะแนนต่ ากว่า 30 คะแนน ซึ่งต่ ากว่าเกณฑ์
ที่ก าหนดจ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้านนี้ให้เพ่ิมขึ้น 
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ทักษะการแก้ปัญหา (Cognitive: C) มีคะแนนเฉลี่ย 
17 คะแนน พนักงานคนที่ 1 และพนักงานคนที่ 3 มี
คะแนนต่ ากว่า 20 คะแนน ซึ่งต่ ากว่าเกณฑ์ที่ก าหนด
จ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้านนี้ให้เพ่ิมขึ้น และทักษะ
พิ สั ย  (Psychomotor: P) มี ค ะแนน เ ฉ ลี่ ย  18.0 
คะแนน พนักงานคนที่  1 และพนักงานคนที่  2 มี
คะแนนต่ ากว่า 20 คะแนน ซึ่งต่ ากว่าเกณฑ์ที่ก าหนด
จ าเป็นต้องพัฒนาทักษะด้านนี้ให้เพิ่มข้ึน 

2) การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
ท างานที่ เหมาะสมและทันสมัย (Machines) และ
เหมาะสม โดยใช้หลักการ ECRS ท าการออกแบบจิ๊ก
เครื่องมืออุปกรณ ์ทรัพยากร (คน เครื่องจักร อุปกรณ์) 
เพ่ือช่วยในการประกอบชิ้นงานให้ง่ายขึ้น ดังตารางที ่3 
ตารางท่ี 3 ใช้หลักการ ECRS เพ่ือปฏิบัติงานง่ายขึ้น  

กระบวนการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
1. การตรวจเช็คและ 
ท าความสะอาด
อุปกรณ์การท างาน
ในแต่ละสถานที่ 

ไม่มีตู้เก็บ
เครื่องมือโดย
พนักงาน
จะต้องขนย้าย 
และไม่มีการท า
ความสะอาด
ก่อน-หลังการ
ใช้งาน 

 
ใช้เก็บกล่องเครือ่งมือ
แบบรถสามารถ
เคลื่อนย้ายไดส้ะดวก
ลดเวลาในการขนย้าย
อุปกรณ ์

2.  การท าความ
สะอาดแผ่นกรอง
อากาศ และช่องลม
กลับ  

 
โบลเวอร์เป่า

ล ม ไ ฟ ฟ้ า ท า
ความสะอาด 
เสียเวลาในการ
เสียปลั๊ก และ
เก็บสายไฟ 

 
โบล เ วอร์ เ ป่ า ลม

แบบแบตเตอร์รี่ซึ่งใช้
งานง่าย และสามารถ
ใช้งานได้ทุกที่ลดเวลา
ท างานได้ 

 
 

ไขควงที่ใช้
งานปัจจุบัน
เป็นแบบขัน
ด้วยมือ 

ไขควงไฟฟ้าใช้งาน
ง่ายสะดวกสบายลด
เวลาในการใช้งาน  

3) การก าหนดวัสดุและวัตถุดิบที่ใช้ในการ
ท างาน (Materials) ซึ่งการปรับปรุงการใช้น้ ายาท า
ความสะอาดแทนน้ าเปล่า ท าให้ใช้เวลาในการท า
ความสะอาดได้รวดเร็วยิ่งขึ้น โดยผู้ วิจัยได้ศึกษา
วิเคราะห์ก าหนดหาน้ ายาท าความสะอาดที่เหมาะสม 
และสอดคล้องไม่ส่งผลกระทบต่อเครื่องมือและ
กระบวนการท างานในการล้างของกระบวนการ
บริการบ ารุงรักษาเครื่องปรับอากาศแบบ AHU 

4) การก าหนดวิธีขั้นตอนการท างานเพ่ือลด
งานที่ซ้ าซ้อน และการจัดล าดับของงานที่ไม่เหมาะสม 
(Methods) ในการปรับปรุงกระบวนการล้างท าความ
สะอาดแผงท าความเย็นด้วยปั๊มน้ าแรงดันสูงที่มีการใช้
เวลาในการด าเนินการที่ไม่แน่นอน ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับ
วิธีการในการฉีดล้างของพนักงานแต่ละคน ดังนั้นเพ่ือ
ท าให้การใช้เวลาในการท าความสะอาดฉีดล้างได้
รวดเร็วยิ่งขึ้น โดยผู้ศึกษาได้วิเคราะห์ก าหนดจัดท า
คู่มือในการฉีดล้างที่สอดคล้องกับเครื่องมือและน้ ายา
ในการล้างของกระบวนการบริการบ ารุ งรั กษา
เครื่องปรับอากาศแบบ AHU ดังตารางที ่4 
 
ตารางที่ 4 จัดท าคู่มือในกระบวนการบริการบ ารุงรักษา 
กระบวนการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
1. การล้าง
ท าความ
สะอาดแผง
ท าความเย็น 
ด้วยปั๊มน้ า
แรงดันสูง 

ไม่มีคูม่ือ
มาตรฐานใน
การปฏิบัติงาน 

 
จัดท าคู่มือมาตรฐานในการ

ปฏิบัติงานเพื่อให้พนักงาน
ท างานถูกวิธี ตามมาตรฐาน
เวลาที่ก าหนดไว้ทุกสถานีงาน 

 
2.5 ผลการวิจัย (Results) 

หลังการปรับปรุงกระบวนการ และการใช้
หลักการ ECRS เวลาที่ ใช้ ในการปฏิบัติ งานของ
กิจกรรมงานย่อยของทุก ๆ สถานีงานซึ่งมีพนักงาน

วันท่ีเร่ิมบังคับใช้ : 23/09/2565 แผนกท่ีออกเอกสำร : หมำยเลขเอกสำร : 1020

หมำยเลขแก้ไข : 1020 วันท่ีออกเอกสำรคร้ังแรก : วันท่ีออกเอกสำร : 23/09/2565

ช่ือสถำนีงำน : Nova สำขำ : สถำนท่ี : โรงงำน

แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ีมีผลบังคับใช้ ผู้อนุมัติ ผู้ตรวจสอบ ผู้จดัท ำ

ณัฐธนวุฒิ  ใจเด็ด สมพงษ์  ร่มกลำง ธีรยุทร  แก้วค ำ

23/09/2565 23/09/2565 23/09/2565

ข้ันตอนกำรท ำงำน จุดมุ่งเน้น รูปภำพ เคร่ืองมือ

    JTP ENGINEERING & SERVICE  CO.,LTD.   WORK INSTRUCTION

พนักงำน  service

23/09/2565

บำงบัวทอง

2. ตรวจท ำควำมสะอำดถำดรองน  ำทิ งและท่อน  ำทิ ง 1.ท ำควำมสะอำดถำดรองน  ำ 1. เคร่ืองเป่ำลม

2. ป้ัมน  ำแรงดัน

2. ทอ่ระบำยน  ำ 3. น  ำยำท ำควำมสะอำด ฆ่ำเชื อ

ข้อควรระวัง

    ประวัติกำรแก้แบบฟอร์ม อุปกรณ์ป้องกันอันตรำย
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ปฏิบัติงาน 2 คน เวลารวมที่ใช้ในการล้างท าความ
สะอาด และตรวจสอบ 115 นาที 50 วินาที/เครื่อง 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานรวม 4 ขั้นตอน ขั้นตอนการ
ตรวจสอบงานรวม 14 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที ่3 

 
รูปที่ 3 แผนภูมิกระบวนการไหล  

(Flow Process Chart) หลังการปรับปรุง 
 

ผู้วิจัยได้มีการปรับรูปแบบการท างานแบบ
ใหม่เพ่ือให้พนักงานมีการท างานให้เต็มประสิทธิภาพ 
และสามารถลดจ านวนพนักงานได้ 1 คน จากการ
ให้บริการล้างอุปกรณ์ระบบปรับอากาศแบบ AHU 
พนักงานคนที่ 1 มีอัตราการปฏิบัติงานอยู่ที่ร้อยละ 
85.05 พนักงานคนที่ 2 มีอัตราการปฏิบัติงานอยู่ที่
ร้อยละ 85.13 พนักงานคนที่ 3 ไม่มี ดังแสดงในรูปที ่4 

 

 
รูปที่ 4 ประสิทธิภาพการให้บริการอุปกรณ์ระบบปรับ

อากาศแบบ AHU หลังการขาย 
 

3. สรุป 
จากการวิจัยสรุปผลการด าเนินงานการเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการบริการบ ารุงรักษา
เครื่องปรับอากาศของบริษัทกรณีศึกษา หลังการ
ปรับปรุงกระบวนการสามารถลดเวลาในการให้บริการ
ต่อวันลงได้ร้อยละ 5 และลดจ านวนผู้ปฏิบัติงานให้
เหลือ 2 คน ซึ่งจาก 125 นาที 2 วินาที เหลือ 115 
นาที 50 วินาที ซึ่งลดลง 9 นาที 52 วินาที คิดเป็น 
ร้อยละ 8 มีการสรุปการด าเนินงานได้ ดังแสดงในรูปที ่5 

 
รูปที่ 5 เปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนปรับปรุง 

และหลังปรับปรุง 
สรุปก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการ

บริการบ ารุงรักษาเครื่องปรับอากาศแบบ AHU ข้อมูล
ที่บันทึกไว้ช่วงก่อนปรับปรุงเดือนพฤษภาคมถึงเดือน
สิงหาคม 2565 ใช้ เวลาเฉลี่ยทั้ งสิ้น 125 นาที  2 
วินาที/เครื่อง ใน 1 เครื่อง ใช้พนักงาน 3 คน ใน 1 วัน 
สามารถให้บริการได้  3 เครื่อง/วัน เนื่องจากมี

จ ำนวน
เวลำ 

(Min)
จ ำนวน

เวลำ

(Min)

4 40.26 4 36.59 3.67

0 0.00 0 0.00 0.00

0 0.00 0 0.00 0.00

12 84.76 12 78.91 5.85

0 0.00 0 0.00 0.00

0.00

1 2 9.05

2 2 6.38

3 2 8.99

4 2 8.34

5 2 12.88

6 1 7.68

7 2 6.95

8 1 4.85

9 1 4.70

10 1 4.52

11 2 5.00

12 2 4.49

13 2 4.52

14 2 4.67

15 2 4.67

16 2 5.13

17 1 4.89

18 1 7.81

แผนภูมิหมำยเลข :…1…แผ่นที่....1...       สรุปผล

รุ่นผลิต:
กิจกรรม สัญลักษณ์

ปัจจุบัน หลังปรับปรุง

ลด/เพ่ิม

0

กรรมวิธี: กำรบริกำรตรวจสอบ และล้ำง

เคร่ืองปรับอำกำศแบบ AHU
กำรปฏิบัติงำน

กำรเคล่ือนย้ำย

  ก่อนปรับปรุง        หลังปรับปรุง กำรรอคอย

สถำนท่ี: บริษัท A กำรตรวจสอบ

ผู้บันทกึ นำยณัฐธนวุฒิ ใจเด็ด  วันที ่3 พ.ย. 2565 กำรเก็บ

ผู้อนุมติั  นำยณัฐธนวุฒิ ใจเด็ด  วันที ่3 พ.ย. 2565 ระยะทำงรวม (เมตร) 0
สัญลักษณ์

กำรบริกำร

ตรวจสอบ และ

ล้ำง

เคร่ืองปรับอำกำ

ศแบบ AHU

115.50

งำน ข้ันตอนกำรผลิต
ปริมำณ

(พนักงำน)

ระยะทำง

(เมตร)

เวลำ

(นำที)

เวลำรวม

(นำที)

125.02

115.50

110.00

115.00

120.00

125.00

130.00

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

นาที

ลดลง 8%

70%
80%
90%

100%

พนักงาน
1

พนักงาน
2

พนักงาน
3

85% 85%

15% 15%

%ท างาน %ว่างงาน
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ระยะเวลาที่ต้องไปให้บริการลูกค้าตามต่างสถานที่กัน 
และหลังปรับปรุงกระบวนการในช่วงเดือนพฤศจิกายน 
2565 ใช้เวลาเฉลี่ยทั้งสิ้น 115 นาที 50 วินาที/เครื่อง ใน 
1 เครื่อง ใช้พนักงาน 2 คน ใน 1 วัน สามารถให้บริการ
ได้ 3 เครื่องต่อวัน คิดเป็นปรับปรุงกระบวนการ
สามารถลดเวลาในการให้บริการได้ร้อยละ 8 ต่อวัน 
สิ่งที่บริษัทได้รับจากการปรับปรุงครั้งนี้คือสามารถลด
ค่าใช้จ่ายจากการลดจ านวนพนักงานจาก 3 คน เหลือ 
2 คน คิดเป็นมูลค่าเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ 15,000 บาท 
หรือ คิดเป็นสามารถลดต้นทุนรวมได้ 180,000 บาทต่อปี 

 
4. กิตติกรรมประกาศ 

คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษา
แห่งหนึ่งที่ให้ความอนุเคราะห์ด้านข้อมูลต่าง ๆ ใน
การศึกษาค้นคว้าวิจัยเป็นอย่างดี 
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บทคัดย่อ  
           การศึกษาวิจัยฉบบันี้เป็นการศึกษาการจัดการการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์
วาล์ว กรณีศึกษาบริษทัผลติชิน้ส่วนยานยนต์แห่งหนึ่งในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด จังหวัดระยอง เป็นผู้จัดหา
เทคโนโลยีและบริการชั้นน าระดบัโลกทีช่่วยปรบัปรุงความปลอดภัย ประสทิธิภาพ และการเชื่อมต่อของยานยนต์เพื่อการ
พาณิชย์ เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการผลิตและลดระยะเวลาเกิดการขัดข้องของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตหม้อเบรค
และรีเลย์วาลว์โดยเร่ิมจากการ เก็บข้อมูลการขัดข้องของเคร่ืองจักรกล การผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว ในสายการผลิต
ระหว่างเดือนมกราคม พ.ศ. 2565 – เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 มาท าการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร
ในกระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วพร้อมทั้งหาแนวทางป้องกันจากนัน้จึงน าแนวทางป้องกันนี้มาสร้างแผนการ
บ ารุงรักษาเชงิรุกและ น าไปใช้กับเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วในสายการผลิตหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์ว ก่อนพัฒนาระบบ PM จะเห็นได้วา่อัตราการขัดข้องโดยรวมเฉลี่ยของเคร่ืองจักรอยู่ที่ 0.50 %ต่อเดือน และเมื่อ
หลังจากการพัฒนาระบบ PM อัตราการขัดข้องโดยรวมเฉลี่ยของเคร่ืองจักรลดลงเหลือ 0.02 %ต่อเดือน ลดลงจากเดิม 
0.48 % คิดเป็น 96.0 % และความพร้อมใช้งานโดยรวมเฉลี่ยก่อนพัฒนาระบบ PM อยู่ที่ 99.50 %ต่อเดือน หลังจากการ
พัฒนาระบบ PM อัตราความพร้อมใช้งานโดยรวมเฉลี่ยเพิ่มข้ึนเป็น 99.98 %ต่อเดือน ความพร้อมการใช้งานเพิ่มข้ึนจาก
เดิม 0.48 % คิดเป็น 0.48 % ประสิทธผิลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) มีค่าเพิ่มข้ึนจากเดิม 60.20% เพิ่มเป็น 75.80% 
 

ค ำส ำคัญ: การบ ารุงรักษาเชิงรกุ ; การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ; กระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว 
 
Abstract 
           This research is a study of the maintenance management of machinery in the production process 
of brake drums and relay valves. Case study in automotive parts manufacturing company in the Eastern 
Seaboard Industrial Estate in Rayong Province is a world-leading provider of technology and services 
that improve the safety, efficiency, and connectivity of commercial vehicles in order to increase 
production efficiency and reduce the time of machine failures in the production process of brake 
cylinders and relay valves. The data has been collected by mechanical failures, manufacture of brake 
drums and relay valves on the production line between January 2022 – June 2022 to analyze the causes 
of machine failures in the production process of brake drums and relay valves. Then, we find ways to 
prevent them by using the prevention method to create a proactive maintenance plan is applied to 
machines in the production of brake cylinders and relay valves in the production of brake cylinders and 
relay valves. Before developing the PM system, it can be seen that the average overall failure rate of 
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the machine is 0.50% per month, and when after the development of the PM system, the average 
overall failure rate of the machine is reduced to 0.02% per month, down from 0.48%, representing 
96.0%. And the average overall availability before the development of the PM system was 99.50% per 
month. After the development of the PM system, the average overall availability rate increased to 
99.98% per month, Availability increased from the original 0.48%, representing 0.48%. The overall 
efficiency of the machine (OEE) has increased from 60.20% to 75.80%. 
 

Keywords: Proactive maintenance; Preventive Maintenance; Production process of brake drums and 
relay valves 
 
1. บทน า 

จุดมุ่งหมายของการบ ารุงรักษา เพ่ือให้เครื่องมือ
ใช้ท างานได้อย่างมีประสิทธิผล (Effectiveness) คือ 
สามารถใช้ เครื่องมือเครื่องใช้ได้เต็มความสามารถและ
ตรงกับวัตถุประสงค์ที่จัดหามามากที่สุด เพ่ือให้เครื่องมือ 
เครื่องใช้มีสมรรถนะการท างานสูง (Performance) และ
ช่วยให้เครื่องมือเครื่องใช้มีอายุการใช้งาน ยาวนาน 
เพราะเมื่อเครื่องมือได้ใช้งานไประยะเวลาหนึ่งจะเกิด
การสึกหรอ ถ้าหากไม่มีการปรับแต่ง หรือซ่อมแซมแล้ว 
เครื่องมืออาจเกิดการขัดข้อง ช ารุดเสียหาย หรือท างาน
ผิดพลาด เพ่ือให้เครื่องมือ เครื่องใช้มีความเที่ยงตรง
น่าเชื่อถือ (Reliability) คือ การท าให้เครื่องมือเครื่องใช้
มีมาตรฐาน ไม่มี ความคลาดเคลื่อนใด ๆ เกิดขึ้น เพ่ือ
ความปลอดภัย (Safety) ซึ่งเป็นจุดมุ่งหมายที่ส าคัญ 
เครื่องมือ เครื่องใช้จะต้องมีความปลอดภัยเพียงพอต่อ
ผู้ใช้งาน ถ้าเครื่องมือเครื่องใช้ท างานผิดพลาด ช ารุด 
เสียหาย ไม่สามารถท างานได้ตามปกติ อาจจะก่อให้เกิด
อุบัติเหตุ และการบาดเจ็บต่อผู้ใช้งานได้ การ บ ารุงรักษา
ที่ดีจะช่วยควบคุมการผิดพลาด เพ่ือลดมลภาวะของ
สิ่งแวดล้อม เพราะเครื่องมือเครื่องใช้ที่ ช ารุดเสียหาย 
เก่าแก ่ ขาดการบ ารุงรักษา จะท าให้เกิดปัญหาด้าน
สิ่งแวดล้อม เช่น มีฝุ่นละอองหรือไอ ของสารเคมีออกมา 
มีเสียงดัง เป็นต้น ซึ่งจะเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานและ
ผู้ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือ ประหยัดพลังงาน เพราะเครื่องมือ
เครื่องใช้ส่วนมากจะท างานได้ต้องอาศัยพลังงาน เช่น 
ไฟฟ้า น้ ามัน เชื้อเพลิง ถ้าหากเครื่องมือเครื่องใช้ได้รับ

การดูแลให้อยู่ในสภาพดี เดินราบเรียบไม่มีการรั่วไหล
ของ น้ ามัน การเผาไหม้สมบูรณ์ ก็จะสิ้นเปลืองพลังงาน
น้อยลง ท าให้ประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้  [1] 

บริษัทอุตสาหกรรมการผลิตที่ใช้เครื่องจักร 
กระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วผลิตภัณฑ์
ชิ้ นส่ วนยานยนต์ ในรถบรรทุก  ที่ สนใจศึกษานี้ มี
เครื่องจักรประกอบ หม้อเบรคและรีเลย์วาล์วอยู่18
เครื่อง แบ่งออกเป็น 3 ประเภท มีก าลังการผลิตต่อ
เดือนอยู่ที ่ไลน์การผลิตหม้อเบรค SBA 4,260 ชิ้น  ไลน์
การผลิตหม้อเบรค BC 7,840 ชิ้น ไลน์การผลิตรีเลย์
วาล์ว 4 PCV 2,328 ชิ้น มีจ านวนพนักงาน 50 คน 
บ ริ ษั ท ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น ย า น ย น ต์ แ ห่ ง ห นึ่ ง ใ น นิ ค ม
อุตสาหกรรม WHA จังหวัดระยอง ด าเนินธุรกิจด้านผลิต
อุปกรณ์ผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว ป้อนข้อมูลส่ง
ให้กับบริษัทผลิตยานยนต์ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
โ ดย ในสายการผลิ ตหม้ อ เ บรคและรี เ ล ย์ ว า ล์ ว 
กระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว มียอดขาย
หม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว ต่อเดือนอยู่ที่  16,097,316 
บาท แต่หลังจากเกิดปัญหาเครื่องจักร ในกระบวนการ
ผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว มีอัตราการขัดข้องอยู่
บ่ อยครั้ ง  จึ งมีผลกระทบต่อยอดขายลดลงอยู่ที่  
15,626,546 บาท จากปัญหาดั้ งกล่าวจึงได้ท าการ
ด าเนินการเก็บข้อมูลของปัญหา เป็นระยะเวลา 6 เดือน 
พบว่าเครื่องจักรที่มีปัญหาที่ท าให้ยอดขายหม้อเบรค
และรีเลย์วาล์ว คือ เครื่องจักร กระบวนการผลิตหม้อ
เบรคและรีเลย์วาล์ว ที่มีการใช้งานมาแล้วไม่ต่ ากว่า 7 ปี 
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มีอยู่ ทั้งหมด 3 เครื่อง โดยมีอัตราความพร้อมใช้งานต่ า
กว่า 99.66% 

ดั งนั้ นผู้ ศึ กษาจึ งสนใจปัญหาเครื่ อ งจั กร 
กระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว ที่มีอัตราการ
ความพร้อมใช้งานที่ต่ ากว่า 99.66% โดยการน าระบบ
การจัดการบ ารุงรักษาแบบเชิงรุกมาใช้แก้ไขปัญหา
เครื่องจักรที่มีความพร้อมใช้งานที่ต่ ากว่า 99.66% เพ่ือ
ลดอัตราการขัดข้องเครื่องจักรให้ลดลงไม่น้อยกว่า 10% 
ให้กลับมามีประสิทธิภาพที่สูงขึ้นเพ่ือให้ตอบสนองต่อ
กระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ สามารถส่งมอบ
สินค้าทันตามระยะเวลาที่ก าหนด 

 
2. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง. 
          อภิชาติ นาควิมล (2560: บทคัดย่อ) ได้
ท าการศึกษาเรื่อง “การพัฒนาระบบการจัดการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือลดการสูญเสียและเพ่ิม
ประสิทธิผลในสายการผลิต (กรณีศึกษาบริษัท คอสมอส 
บริวเวอรี่ (ประเทศไทย) จ ากัด)” หลังจากด าเนิน
กิจกรรมต่าง ๆ ส าหรับปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร ผลการวิจัยพบว่า ความถี่และเวลา
สูญเสียจากการหยุดเครื่องจักรมีค่าลดลง อัตราการเดิน
เครื่องจักรมีค่าสูงขึ้น มีระบบบ ารุงรักษาดีขึ้น พนักงานมี
ความรู้และทักษะสูงขึ้น ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของ สายการผลิตมีค่าเพ่ิมขึ้น จากร้อยละ 52.8 เป็นร้อย
ละ 70.9 และค่าอัตราความพร้อมในการใช้งาน 
เครื่องจักรเพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 55.6 เป็นร้อยละ 72.2 [2]          
          อิงควัต คงคุณาวัฒน์ และคณะ (2560: 
บทคัดย่อ) ได้ท าการศึกษาเรื่อง “การออกแบบระบบ
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรกลงาน
ก่อสร้าง กรณีศึกษาศูนย์เครื่องจักรกล และระบบจราจร
เทศบาลเมืองกาฬสินธุ์” จากนั้นออกแบบระบบการซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกัน โดยใช้โปรแกรมฐานข้อมูลเพ่ือน ามา
เก็บข้อมูลและวางแผนการซ่อมบ ารุงหลังจากด าเนินงาน
ระบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน ผลการวิจัยพบว่า 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกล (OEE) มีค่า
เพ่ิมข้ึนจากเดิม 55.17% เพ่ิมเป็น 76.73% ท าให้

เครื่องจักรกลมีความพร้อมในการท างานมากขึ้น ส่งผล
ให้เวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียหาย (MTBF) เพ่ิมข้ึนจาก
เดิม 65.03 ชั่วโมง เพ่ิมเป็น 80.84 ชั่วโมง หรือเพ่ิมข้ึน
เท่ากับ 24.31% [3]          
          วิศรุต สุวรรณไตรย์ และ นุชสรา เกรียงกรกฎ 
(2557: บทคัดย่อ) ได้ท าการศึกษาเรื่อง “การพัฒนา
ระบบการซ่อมบ ารุงของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์ทาง
การแพทย์ในจังหวัดฉะเชิงเทรา” ก่อนการเกิด
เหตุขัดข้อง เพ่ือให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 
ผลการวิจัยพบว่า ค่าเวลาเฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดข้อง 
(MTBF) เพ่ิมข้ึนจาก 1,483.92 ชั่วโมง เป็น 2,522.16 
ชั่วโมง และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซม (MTTR) 
ลดลงจาก 26.63 ชั่วโมง เป็น 0 ชั่วโมง และเวลาในการ
ซ่อมเครื่องเป่าขวดพลาสติกลดลงจาก 411.67 ชั่วโมง 
เป็น 61.33 ชั่วโมง นอกจากนี้ยังสามารถเพ่ิมค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากเดิมร้อยละ 
66.52 เป็น 82.46 [4]          
           วสันต์ จันทร์นวล (2562: บทคัดย่อ) ได้
ท าการศึกษาเรื่อง “การลดอัตราช ารุดของเครื่องจักร 
กรณีศึกษางานซ่อมบ ารุงในสายการผลิตเครื่องประดับ
และอัญมณี” ผลจากการค านวณพบว่า อัตราการช ารุด
ของเครื่องจักรน้อยลง เครื่องจักรมีค่า MTBFโดยเฉลี่ย
เพ่ิมข้ึน 87 นาท ีเมื่อค านวณเทียบเป็นเปอร์เซ็นต์เพิ่มข้ึน 
142.4%, MTTR โดยเฉลี่ยลดลง 21นาท ี มีค่าความ
พร้อมใช้งานจากเดิมก่อนปรับปรุง คือ 68.9% และหลัง
ปรับปรุงคือ 84% ซึ่งเพ่ิมขึ้น 15.1% เมื่อคิดเทียบกับค่า
ความพร้อมใช้งานปี 2560 มีอัตราเพ่ิมขึ้น 121.9% 
ผลการวิจัยพบว่า อัตราการช ารุดเครื่องจักรลดลง 
0.00155 ครั้งต่อนาที [5]          
           กิตติพิชญ์ มนต์ขลัง (2562: บทคัดย่อ) ได้
ท าการศึกษาเรื่อง “การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
เครื่องจักรซีเอ็นซีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิต” 
งานวิจัยนี้มี จากนั้นจึงน าแนวทางป้องกันนั้นมาสร้าง
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าไปใช้กับ
เครื่องจักร ซีเอ็นซ ี ในสายการผลิต ผลการวิจัยพบว่า 
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อัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (Machine 
Availability) โดยเฉลี่ยเพ่ิมขึ้นจาก 97.77% เป็น 
99.39% เพ่ิมข้ึน 1.62% ระยะเวลา เฉลี่ยก่อนเกิดการ
ขัดข้อง (Mean Time Between Failure: MTBF) โดย
เฉลี่ยเพิ่มขึ้นจาก 3,442.03 นาท ี เป็น 4,651.64 นาที 
เพ่ิมข้ึน 26.43% ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (Mean 
Time to Repair: MTTR) โดยเฉลี่ยลดลงจาก 77.97 
นาทีเป็น 28.36 นาทีลดลง 63.63% [6]          
          อุมาพร บุญลีระวัฒน์ (2549) การศึกษาการลด
เวลาหยุดเครื่องจักร โดยใช้เทคนิค PERT จาก การ
ศึกษาวิจัยพบว่าในกระบวนการของการผลิตกระดาษ
นั้น เครื่องจักรจะมีการท างานอย่างต่อเนื่อง เครื่องจักรที่
ใช้ในการผลิตกระดาษจะต้องมีการ หยุดเครื่องเป็น
ประจ าเดือนละ 24 ชั่วโมง (288 ชั่วโมง ปี) ซึ่งเป็น
แผนงานที่โรงงานก าหนด (Plan Shut Down) โดย
เครื่องจักรใน โรงงานตัวอย่างนั้นมีก าลังการผลิตถึง 30 
ตัน/ชั่วโมงท าให้เสียก าลังในการ ผลิตไปเดือนละ 720 
ตัน ซึ่งท าให้โรงงานเกิดความเสียหายคิดเป็นมูลค่าถึง 
21,600,000 บาท คิดเป็น มูลค่าถึง 21,600,000 บาท 
เพ่ือเป็นการลดความเสียหายนี้ พนักงานใช้ เวลาในการ
ซ่อมบ ารุงไปทั้งหมด 286.10 ชั่วโมง เมื่อเทียบกับ
แผนงานเดิมคือ 288 ชั่วโมง ท าให้สามารถ ลดเวลาการ
หยุดเครื่องเพ่ือซ่อมบ ารุงโดยรวมได้ 1 ชม. 50 นาทีต่อปี
หรือลด ได้เฉลี่ย 9.16 นาทีต่อเดือน หรือ 0.64% โดยใน
บางเดือนนั้นเห็นว่าไม่สามารถลดเวลาลงได้ ตาราง กับ
ก าลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีถึง 30 ตันต่อ ชั่วโมงแล้ว 
การได้เวลาในการเดินเครื่องเพ่ิมขึน 1 ชม. 50 นาทีท าให้
สามารถได้ผลผลิตกระดาษที่ เพ่ิมมากข้ึน 55 ตัน คิดเป็น
มูลค่าถึง 1,650,000 บาท [7]          
           ไพโรจน์ นวลคล้าย (2531) การปรับปรุง
รูปแบบการด าเนินงานช่างระบบปรับอากาศของ หน่วย
ซ่อมบ ารุงโรงพยาบาลรามาธิบดี ผลการวิจัยพบว่า การ
น าหลักการบริหาร คือ POSDCORB มา ประยุกต์ใช้กับ
การปรับปรุงรูปแบบการด าเนินงานใหม่ของหน่วยช่าง
ระบบปรับ อากาศนับว่าเป็นสิ่ง เหมาะสม ท าให้สามารถ
จัดสรรทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดทั้งทางด้านวัสดุ 

อุปกรณ์และด้านบุคลากรให้ เกิดประโยชน์เพิ่มขึ้น ซ่ึง
การจัดรูปแบบการบริหารงานใหม่ของหน่วยงานช่าง
ระบบปรับอากาศครั้งนี้ เกือบไม่ต้องใช้งบประมาณอะไร
เลยจึงสมควรที่จะถือว่ารูปแบบที่สร้างขึ้นนี้มีความ
เหมาะสมที่จะ น ามาใช้ปฏิบัติในการด าเนินงานหน่วย
ช่างระบบปรับอากาศต่อไป และควรจะน าไปประยุกต์ใช้
ในงาน อ่ืนๆ ให้กว้างมากข้ึน[8]          
 อ าพล เทศด ี(2552) ได้ศึกษาการลดค่าใช้จ่ายการซ่อม
บ ารุงโดยแนวทาง PM การศึกษาการ วิจัย การวางแผน
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องปรับอากาศ ในคณะ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลย
อลงกรณ์ได้ด าเนินการ โดยใช้ข้อมูลค่าใช้จ่ายก่อนท า
การบ ารุงรักษาเชิง ป้องกันมาเปรียบเทียบกับการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (แบบใหม่) จากการศึกษา พบว่า 
การบ ารุงรักษา ตามแบบเดิมเป็นการบ ารุงรักษาแบบ
เสียแล้วซ่อม (Breakdown) ขาดการดูแลรักษาท่ีเป็น
ระบบท าให้ เสียค่าใช้จ่ายในการซ่อมสูง ตลอดจน
เสียเวลารอคอยในการซ่อมและยังส่งผลกระทบถึงผู้ใช้
อีกด้วย ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance : PM) กล่าวคือ ป้องกันเหตุขัดข้องก่อน 
25 เกิดความเสียหาย ท าให้เครื่องปรับอากาศอยู่ใน
สภาพพร้อมใช้งาน ความถี่ในการซ่อมลดลง ค่าใช้จ่ายใน 
การซ่อมก็ลดลงไปด้วย โดยการจัดท ามาตรฐานในการ
ซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพจัดท าแผนการ บ ารุงรักษา
เป็นรายปี จัดท าใบตรวจสอบเครื่องปรับอากาศ
ประจ าเดือน ประจ า 6 เดือน และประจ าปี ตลอดจนการ
เก็บประวัติและสรุปค่าใช้จ่ายประจ าเดือนเพ่ือเป็นข้อมูล 
ในการวางแผนในปีต่อไป และใช้ ข้อมูลในการตั้ง
งบประมาณในการซ่อมบ ารุงรักษา[9] 
 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย  
          กรณีศึกษา ผู้ผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วผู้
ศึกษาจึงได้ก าหนดโครงการเพ่ือท าการศึกษาและ การ
จัดการการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
หม้อเบรคและรีเลย์วาล์วโดยมีขั้นตอนการปฏิบัติ ดังนี้      
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3.1 ศึกษาข้อมูลการผลิตเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
2565 
          การเก็บข้อมูลปัญหา ด าเนินการเก็บข้อมูล
ปัญหาของระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการ ขัดข้อง (MTBF) 
ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซม (MTTR) อัตราการ 
ขัดข้องเฉลี่ย และอัตราความพร้อมใช้งานโดยเฉลี่ย
ในช่วงระยะเวลา ระหว่างเดือนมกราคม พ.ศ.2565ถึง 
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 พบว่าม ี จ านวน 3เครื่องที่
อัตราความพร้อมใชง้านต่ า กว่า 99.66% ดังตารางที ่1  
 
ตารางท่ี 1 ข้อมูลค่าเฉลี่ย MTBF MTTR และอัตราความ
พร้อมใช้งานของ เครื่องกระบวนการผลิตหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์วในช่วงระยะเวลา6 เดือน ทั้ง 3 เครื่อง 

 
 1. เครื่อง SBA SPRING SIDE LEAK TESTING 
เวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง 38,626นาท/ีครั้ง เวลา
เฉลี่ยในการซ่อม 262.64 นาท/ีครั้ง อัตราการขัดข้อง 
0.68% และความพร้อมใช้งาน 99.32% 
           2. เครื่อง BC PERFORMANCE เวลาเฉลี่ย
ระหว่างการขัดข้อง 38,303.03 นาท/ีครั้ง เวลาเฉลี่ยใน
การซ่อม 181.82 นาท/ีครั้ง อัตราการขัดข้อง 0.47% 
และความพร้อมใช้งาน 99.53% 
           3. เครื่อง 4 PCV CLOSING PRESSURE TEST 
CLOSING เวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง 45,146.45 
นาท/ีครั้ง เวลาเฉลี่ยในการซ่อม 156.58 นาท/ีครั้ง 
อัตราการขัดข้อง 0.35% และความพร้อมใช้งาน 
99.65% 
 
 

3.2  การวิเคราะห์ปัญหาและด าเนินการแก้ไข 
      จากยอดขายหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วมีอัตราลดลง
จากเดิมถึง 0.5% สาเหตุส่วนหนึ่งเกิดจากเครื่องจักร
หม้อเบรคและรีเลย์วาล์วมีการขัดข้องบ่อยและมีอัตรา 
ความพร้อมใช้งานต่ า กว่า 99.66% จ านวน 3 เครื่อง
ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลจาก ประวัติการแจ้งซ่อมในรอบ 6 
เดือน โดยเริ่มตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2565 –มิถุนายน 
พ.ศ. 2565 ซึ่งสรุปปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์วโดยแบ่งเป็น 2ระบบ คือระบบ Mechanical 
และระบบ Electrical และ ดังตารางที ่2 
ตารางท่ี 2 จ าแนกปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักรหม้อ
เบรคและรีเลย์วาล์ว 

 
จ าแนกปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักรหม้อ

เบรคและรีเลย์วาล์วที่ม ี อัตราเฉลี่ยความพร้อมใช้านต่ า 
กว่า 99.66% จึงท าการวิเคราะห์สาเหตุการ ขัดข้องและ
หาแนวทางป้องกัน ปัญหาการขัดข้องนั้นๆ หลังจาก
วิเคราะห์สาเหตุของอาการขัดข้องและหาแนวทาง 
ป้องกันของเครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วแล้วจึง
น า การป้องกันของอาการขัดข้องนั้น ๆ มาพัฒนา
แผนการจัดการบ ารุงรักษาเชิงรุกต่อไป 
3.3 ก าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
           วิธีการด าเนินงานซ่อมบ ารุงรักษาเชิงรุก โดย
การก าหนดขอบเขตอายุการใช้งานอุปกรณ์อะไหล่ของ
เครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว แบ่งระยะเวลาการ
ตรวจสอบตามระดับความสาคัญ ของอุปกรณ์อะไหล่
ของเครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วมี 3 ระดับดังนี ้
           3.3.1 Rank A (1 เดือน/1 ครั้ง) = อุปกรณ์ 
อะไหล่ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์ว ที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตหม้อเบรค
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และรีเลย์วาล์ว (หาอะไหล่ได้เกินกว่า 3 วัน หรือไม่
สามารถหาอะไหล่ได้) 
           3.3.2 Rank B (3 เดือน/1 ครั้ง) = อุปกรณ ์
อะไหล่ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์ว ที่สามารถทดแทนกันได้โดยไม่กระทบกับ
สายการผลิต 
            3.3.3 Rank C (6 เดือน/1 ครั้ง) = อุปกรณ ์
อะไหล่ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์ว ที่ไม่เข้าเงื่อนไขข้อก าหนดของ Rank A และ 
Rank B 
3.4 แผนการตรวจเช็คเครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์
วาล์ว          
เนื่องจากมีอัตราการขัดข้องบ่อยครั้ง จึงต้องปรับเปลี่ยน
แผนการบ ารุงรักษาจาก 1ครั้งต่อ1ปี ในปี พศ 2564 จึง
ปรับเปลี่ยน เป็น3ครั้งต่อ1ปี ในปี พศ 2565 
 
ตารางท่ี 3 แผนการตรวจเช็คเครื่องจักรหม้อเบรคและ
รีเลย์วาล์วตามระดับความส าคัญของอุปกรณ์ 

 
 
3.5 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
          เป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในรูปแบบการ
ดูแลสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ภายในโรงงานที่ใช้การ
ตรวจสอบ ซ่อมแซม หรือเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์ต่าง ๆ 
ตามเวลาที่มีการก าหนดเอาไว้ เป้าหมายของการท า 
Preventive Maintenance คือ การตรวจสอบชิ้นส่วน
และเปลี่ยนแปลงก่อนที่จะเสียหายจนหยุดการท างาน 
ท าความสะอาดและตรวจสอบการติดตั้ง เพ่ือคง
ประสิทธิภาพการท างานให้คงที่ ป้องการส่วนประกอบ
ต่าง ๆ จากการที่ระบบท างานผิดพลาด เพ่ิมอายุการ

ท างานของอุปกรณ์ พัฒนาความรู้ของทีม และรูปแบบ
การท าแผนงาน เนื่องจากเครื่องจักรหยุดการท างาน
บ่อยครั้ง จึงด าเนินการวางแผนการซ่อมบ ารุง Pressure 
Gauge Sensor ประจ าปีจาก 1 ครั้งต่อปี เปลี่ยนเป็น 6 
ครั้งต่อปี เพ่ือป้องกันปัญหาการขัดข้อง และลดอัตรา
สูญเสียของ [10] 
 
4. สรุปผลการวิจัย  
       จากการด า เ นิ น งานวิ จั ย และวา งแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงรุกเครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว
เพ่ือลดอัตราการขัดข้องและเพ่ิมอัตราความพร้อมใช้งาน
ให้มีค่าไม่ต่ ากว่า 99.66% โดยการเก็บข้อมูล 2 ช่วงเวลา
คือก่อนการปรับปรุงมีช่วงเวลาตั้งแต่เดือน มกราคม 
พ.ศ.2565 -มิถุนายน พ.ศ. 2565และหลังการปรับปรุง
ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2565 - กันยายน พ.ศ.
2565โดยมีผลการด าเนินการ อัตราความพร้อมใช้งาน
เฉลี่ยของเครื่องจักรระยะเวลาก่อนเกิดการขัดข้องเฉลี่ย 
(MTBF) และระยะเฉลี่ยในการซ่อม(MTTR) ก่อนและ
หลัง 
 

 
รูปที ่1 การเปรียบเทียบค่า MTTR เครื่องจักรก่อนและ

หลังการจัดท าระบบ PM 
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รูปที ่2 การเปรียบเทียบ MTBF ขัดข้องก่อนปรับปรุง 

และหลังปรับปรุง 
 

 
รูปที ่3 การเปรียบเทียบค่า % อัตราการขัดข้อง

เครื่องจักรก่อนและหลังการจัดท าระบบ PM 
 

 
รูปที ่4 การเปรียบเทียบค่า %ความพร้อมใช้งาน

เครื่องจักรก่อนและหลังการจัดท าระบบ PM 
 

 
รูปที ่5 การเปรียบเทียบอัตราการขัดข้องของเครื่องจักร

โดยรวมเฉลี่ยก่อนและหลังการจัดท า PM 

 

 
รูปที ่6 การเปรียบเทียบอัตราและความพร้อมใช้งาน
เครื่องจักรโดยรวมเฉลี่ยก่อนและหลังการจัดท า PM 

 
 การวิจัยในครั้งนี้ได้รวบรวมข้อมูลการขัดข้อง
ของเครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์วาล์ว ของบริษัทใน
กรณีศึกษา ตั้งแต่เดือน มกราคม –มิถุนายน พ.ศ.2565
จากปัญหาทั้งหมดของกลุ่มเครื่องจักรซึ่งมีความพร้อมใช้
งานต่ ากว่า 99.66% และได้จ าแนกแบ่งปัญหาการ
ขัดข้องออกเป็น 2 ระบบ คือ ระบบ(Mechanical)และ
ระบบ(Electrical)ซึ่งเป็นเครื่องจักรที่อายุการใช้งาน
มากกว่า 7 ปีจ านวน 3 เครื่อง 
 จากผลการด า เ นิ นก ารวิ จั ย กา รจั ด ก า ร
บ ารุงรักษาเชิงรุกเครื่องจักรหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วใน
กระบวนการผลิตหม้อเบรคและรีเลย์วาล์วจากที่มีการ
จัดการงานบ ารุงรักษาแบบเชิงรุกเครื่องจักรหม้อเบรค
และรีเลย์วาล์ว สามารถน าข้อมูลที่ได้มา วิเคราะห์การ
วัดระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการเกิดการขัดข้องแต่ละครั้ง
ก่อนพัฒนาระบบ PM จะเห็นได้ว่าอัตราการขัดข้อง
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรอยู่ที่ 0.50 %ต่อเดือน และ
เมื่อหลังจากการพัฒนาระบบ PM อัตราการขัดข้อง
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรลดลงเหลือ 0.02 %ต่อ
เดือน ลดลงจากเดิม 0.48% คิดเป็น 96.0% และความ
พร้อมใช้งานโดยรวมเฉลี่ยก่อนพัฒนาระบบ PM อยู่ที่ 
99.50%ต่อเดือน หลังจากการพัฒนาระบบ PM อัตรา
ความพร้อมใช้งานโดยรวมเฉลี่ยเพ่ิมขึ้นเป็น 99.98%ต่อ
เดือน เพ่ิมข้ึนจากเดิม 0.48% คิดเป็น 0.48% ตามล าดับ 
ซึ่งอัตราขัดข้องโดยรวมมากกว่าเป้าหมายที่ก าหนดไว้  
(>10%) 
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เอกสารอ้างอิง 

[1] บริษัท ออยเซิร์ฟ จ ากัด. (2553). ประเภทของงาน
บ ารุงรักษา. [ออนไลน์]. เข้าถึงได้จาก: 
https://www.oilservethai.com/ndex.php?lay=sh
ow&ac=article&Id=539679359& 

[2] อภิชาติ นาควิมล (2560: บทคัดย่อ) ได้ท าการศึกษา
เรื่อง “การพัฒนาระบบการจัดการบ ารุงรักษาเครื่องจักร
เพ่ือลดการสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิผลในสายการผลิต 
[ออนไลน์]. 

[3] อิงควัต คงคุณาวัฒน์ และคณะ (2560: บทคัดย่อ) ได้
ท าการศึกษาเรื่อง “การออกแบบระบบการซ่อม
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรกลงานก่อสร้าง 
[ออนไลน์]. 

[4] วิศรุต สุวรรณไตรย์ และ นุชสรา เกรียง กรกฎาคม 
(2557: บทคัดย่อ) ได้ท าการศึกษาเรื่อง “การพัฒนา
ระบบการซ่อมบ ารุงของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์ทาง
การแพทย์[ออนไลน์]. 

[5] วสันต์ จันทร์นวล (2562: บทคัดย่อ) ได้ท าการศึกษา
เรื่อง “การลดอัตราช ารุดของเครื่องจักร กรณีศึกษางาน
ซ่อมบ ารุงในสายการผลิตเครื่องประดับและอัญมณี” 
[ออนไลน์]. 

[6] กิตติพิชญ์ มนต์ขลัง (2562: บทคัดย่อ) ได้
ท าการศึกษาเรื่อง “การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
เครื่องจักรซีเอ็นซีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิต
[ออนไลน์https://www.en.kku.ac.th/portal/src/v3.
pdf 

[7] อุมาพร บุญลีระวัฒน์ (2549) การศึกษาการลดเวลา
หยุดเครื่องจักรโดยใช้เทคนิคPERT 
PMhttps://www.en.kku.ac.th/portal/src/v3.pdf 

 [8] ไพโรจน์ นวลคล้าย (2531) การปรับปรุงรูปแบบการ
ด าเนินงานช่างระบบปรับอากาศของ หน่วยซ่อมบบ ารุง
โรงพยาบาลรามาธิบดี[ออนไลน์]. 
https://www.en.kku.ac.th/portal/src/v3.pdf 

[9] อ าพล เทศด ี (2552) ได้ศึกษาการลดค่าใช้จ่ายการ:
ซ่อมบ ารุงโดยแนวทางPM[ออนไลน์]. 
https://www.en.kku.ac.th/portal/src/v3.pdf 

[10]Fusion2023[ออนไลน์https://www.fusionsol.c
om/blog/preventivemaintenance/Naichangmas
hare. (2563). ระบบงานซ่อม และการบ ารุงรักษา
โดยทั่วไป (Maintenance 

 



        
 

การประชุมวิชาการวิศวกรรมศาสตร์ วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และสถาปัตยกรรมศาสตร์  ครั้งท่ี 14 
25 สิงหาคม 2566 ณ มหาวิทยาลยักาฬสินธุ์ อ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ 

 

1140 

การจัดการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุอุปกรณ์ดับเพลิง 
The Efficiency Improvement of the Procurement Process  

of Fire Fighting Equipment. 
 

อนุวัฒน์ ดลุย์ไธสง1 ศักดิ์ชาย รกัการ2 และ จีรวัฒน์ ปล้องใหม่3 
 

1,2 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม บณัฑิตวิทยาลัย 
3 ภาควิชาเทคโนโลยวีิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขตพัฒนาการ 1761 ถนนพัฒนาการ แขวงสวนหลวง เขตสวนหลวง กรุงเทพฯ 10250 
1anuwat.dul@gmail.com, 2sakchai.rak@kbu.ac.th, 3jeerawat.plo@kbu.ac.th 

 

บทคัดย่อ  
การศึกษาวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการจัดการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุ

อุปกรณ์ดับเพลิง เพื่อลดความล่าช้าในกระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุอุปกรณ์ไม่ต่่ากว่า  10% ได้ท่าการวิเคราะห์สภาพ
ปัญหาที่เกิดขึ้นจริงในบริษัท ติดตั้งงานระบบดับเพลิง รวมทั้งปัจจัยที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อการด่าเนินการของบริษัท ซึ่ง
พบว่า ปัญหากระบวนการจัดซื้อจัดหาที่เกิดปัญหาด้านการจัดซื้อล่าช้าเนื่องจากไม่มีขั้นตอนการท่างานการจัดซื้อจัดหาที่
เป็นระบบ ต้องเสียเวลาในการท่าการจัดซื้อจัดหา ซึ่งท่าให้เกิดปัญหาด้านการจัดซื้อล่าช้า เฉลี่ย 22%  โดยเริ่มจาก
การศึกษาวิเคราะห์เก็บรวบรวมข้อมูลจากการปฏิบัติงานจริง  ทั้งทางด้านวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังการไหลของ
กระบวนการเพื่อหาเวลามาตรฐานในกิจกรรมขั้นตอนการจัดซื้อ ด้านใช้หลักการ ECRS วิเคราะห์ความความสูญเปล่าและ
ขจัดขั้นตอนที่ไม่เกิดมูลค่าในแต่ละกิจกรรม เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ จากนั้นจัดท่าระบบฐานข้อมูลของแผนก
จัดซื้อ และน่าไปประยุกต์ใช้กับระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส่าเร็จรูป ผลการวิจัยพบว่าหลังจากการปรับปรุงท่าให้สามารถ
ลดขั้นตอนการท่างานได้จากเดิม 18 ขั้นตอนเหลือ 12 ขั้นตอน สามารถลดเวลาการท่างานลงจากเดิม 19 วัน เป็น 12 วนั 
และสามารถลดปัญหาด้านการจัดซื้อล่าช้าจากเดิมเฉลี่ย 22% ลดลงเหลือเฉลี่ย 10%  

 

ค ำส ำคัญ: การปรับปรุงประสิทธิภาพ; กระบวนการจัดซื้อจัดหา; การลดความสูญเปลา่ 
 

Abstract 
This research is to study the improvement of the management of the improving  efficiency of 

the procurement process for fire fighting equipment, to reduce the delay in the procurement process 
of materials and equipment not less than 10%. It has been analyzed the actual problems in case study 
including factors that directly affect the operation of the company,  which were found in procurement 
process problems.  The problems were delayed by there was no systematic procurement process, 
wasting time in procurement, which caused an average of 22%. It is started with an analytical study and 
collecting data from actual operations. Both in the analysis of problems and process flow charts to find 
the standard time in the procurement process activities. The ECRS principle is to analyze waste and 
eliminate unnecessary steps in each activity to improve the purchasing process then create a database 
system of the purchasing department and then applied by computer program system.  The results of 
the research is found that after the improvement, the working process can be reduced from 18 steps 
to 12 steps, working time can be reduced from 19 days to 12 days, and delay procurement problems 
can be reduced from the original average 22%, down to an average of 10%.   
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1. บทน า 

ในยุคการแข่งขันกันทางธุรกิจ องค์กรที่จะอยู่
รอดและเติบโตต่อไปจะต้องพร้อมรับมือสถานการณ์ที่
เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว ไม่ว่าจะเป็นความต้องการ
ของลูกค้า ต้นทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น เทคโนโลยีที่
เ ป ลี่ ย น แ ป ล ง ต ล อ ด เ ว ล า  ก า ร จั ด ซื้ อ จั ด ห า 
(Procurement)  เป็นจุด เชื่ อมโยงที่ ส่ าคัญใน โซ่
อุปทาน สามารถมีอิทธิพลต่อความส่าเร็จโดยรวมของ
บริษัท หน่วยงานจัดซื้อจัดหาถูกคาดหวังให้สร้าง
มูลค่าเพ่ิม (Value Added) ให้กับบริษัท ไม่ว่าจะด้วย
การบริหารจัดการซัพพลายเออร์ การสร้างพันธมิตร 
การควบคุมปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบให้มีเพียงพอต่อ
การผลิต ไม่ให้น้อยจนสินค้าขาดสต็อกหรือมากเกินไป 
[1] หากองค์กรสามารถบริหารจัดการงานด้านการ
จัดซื้อจัดหาให้มีประสิทธิภาพ จะส่งผลให้ประหยัด
ต้นทุน สร้างผลก่าไรให้แก่องค์กร และสามารถแข่งขัน
กับคู่แข่งรายอื่นได้ [2] 

บริษัท ติดตั้งงานระบบดับเพลิง ด่าเนินธุรกิจ
ด้านรับเหมาและออกแบบด้านการติดตั้งและอุปกรณ์
ในงานระบบดับเพลิงในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต 
ทางบริษัทฯ ได้ถือก่าเนิดขึ้นเพ่ือรองรับความต้องการ
ของตลาดที่เพ่ิมขึ้น ตลอดจนเพ่ือเป็นการตอบสนอง
ความไว้วางใจของกลุ่มลูกค้าต่าง ๆ ทั้งภาครัฐ และ
เอกชน เป็นผู้น่าเข้า และตัวแทนจ่าหน่ายระบบ
ดับเพลิงอัตโนมัติ ระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้ 
คุณภาพจากทั้งประเทศสหรัฐอเมริกา และประเทศใน
ทวีปยุโรป ในปัจจุบันพบว่า การจัดซื้อจัดหาในรอบปี
ที่ผ่านมา มีมูลค่ายอดขายประมาณ 10 ล้านบาท 
สอดคล้องกับยอดธุรกิจ โดยรวมที่มีการเติบโต
ประมาณ 80 ล้านบาท ซึ่งธุรกิจนี้การจัดซื้อจัดหามี
ผลกระทบต่อการท่างานในงานโครงการปัญหา
กระบวนการจัดซื้อจัดหาที่เกิดปัญหาด้านการจัดซื้อ
ล่าช้าเนื่องจากไม่มีขั้นตอนการท่างานการจัดซื้อจัดหา
ที่เป็นระบบ ต้องเสียเวลาในการท่าการจัดซื้อจัดหา 

ท่าให้ต้องมีการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการ
จัดซื้อจัดหา จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังช่วงเดือน
พฤษภาคม-เดือนสิงหาคม 2565 พบว่า กระบวนการ
จัดซื้อจัดหาที่มีความล่าช้า 65 ใบ เฉลี่ยคิดเป็น 22% 
จากใบสั่งซื้อเฉลี่ย 73 ใบสั่งซื้อ 

ดังนั้นในการวิจัยในครั้งนี้ต้องการปรับปรุง
กระบวนการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อจัดหาของ
องค์กรด้านการจัดซื้อล่าช้า เฉลี่ ย  22% โดยจะ
ประยุกต์ใช้หลักการและทฤษฎีในการจัดการงาน
วิศวกรรมเข้ามาแก้ปัญหา และคาดว่าจะสามารถ
ก่ า ห น ด วิ ธี ก า ร แ ก้ ปั ญ ห า ที่ น่ า ไ ป สู่ ก า ร เ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหาขององค์กร
ต่ อ ไ ป  โ ด ย ตั้ ง เ ป้ า ล ดปั ญ หา ค ว า มล่ า ช้ า ข อ ง
กระบวนการจัดซื้อจัดหา 10% ของปัญหาความล่าช้า
ในกระบวนการจัดซื้อจัดหา 

 
2. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

จากการผลส่ารวจงานวิจัยของ มนัสดา ค่า
รินทร์ (2562: 109-115) [3] ได้วิจัยการพัฒนาการ
บริการของผู้ป่วยนอกของโรงพยาบาลมหาสารคาม 
โดยการประยุกต์ใช้ Lean six sigma พบว่า สามารถ
ลดขั้นตอนการบริการเหลือ 5 ขั้นตอน เวลาลดลง
เหลือ 4 ชั่วโมง 36 นาท ีเวลาที่ให้คุณค่าเพ่ิมขึ้น 37% 
และความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก ขนิษฐา ไชยพันธุ์ 
รุ้งสินี เขียวงาม ภิญญาพัชญ์ ญานะค่า มานพ แก้ว
โมราเจริญ (2563: 66-79) [4] ได้วิจัยการปรับปรุง
กระบวนการจัดซื้อกับหน่วยงานของรัฐทั้งหมดและ
เลือกกระบวนส่วนหนึ่งเป็นต้นแบบ โดยการวิเคราะห์
เชิงล่าดับชั้น พบว่า ความส่าคัญของปัจจัยเรียงตาม 4 
อันดับแรกได้แก่ (1) การจัดซื้อจัดจ้างที่สนับสนุน
งานวิจัย (2) การจัดซื้อจัดจ้างที่เน้นการให้บริการ (3) 
การจัดซื้อจัดจ้างที่บ่งบอกความเป็นส่านักหอสมุด (4) 
การจัดซื้อจัดจ้างที่สร้างบรรยากาศการเรียนรู้  
ตามล่าดับ ลักขณา ฤกษ์เกษม ชนิภา นิวาสานนท์ 
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(2562: 41-48) [5] ได้วิจัยการลดระยะเวลาและการ
ลดระยะทาง  โดยการใช้แนวคิดลีน  พบว่า  ลด
ระยะเวลาการผลิตเหลือ 48.32 นาที หรือ 7% และ
ลดระยะทางการผลิตลงเหลือ 35 เมตร หรือ 76% 
อาทิตย์ ค่าหาญสุนทร (2563: 22-27) [1]  ได้วิจัยการ
บริหารจัดซื้อจัดหาตลับลูกปืนส่าหรับเครื่องจักรที่มี
มูลค่าจากตัวแทนจ่าหน่ายสูงกว่าผู้ผลิต โดยการใช้
เทคนิ ค  AHP และ เทคนิ ค  Multi Criteria พบว่ า 
ค่าเฉลี่ยปัจจัยด้านราคา ระยะเวลาการส่งสินค้า 
ความถี่การส่งสินค้า เท่ากับ 0.55, 0.31, 0.14 และลด
ต้นทุนได้ 228,987 บาทต่อปี วราภรณ์ ตาลประไพ 
อภิชาต ประสิทธิ์สม (2561: 114-127) [6] ได้วิจัยการ
ปรับปรุงการสั่งซื้อวัสดุก่อสร้าง  โดยใช้เครื่องมือ
แบบสอบถามท่าการส่ารวจบริษัทรับเหมา 18 บริษัท 
(54 ตัวอย่าง) พบว่า สามารถน่าเสนอการสั่งซื้อได้ 2 
แนวทาง แนวทางท่ี 1 เหมาะกับผู้รับเหมา 10-50 คน
และมีต่าแหน่งเกี่ยวข้องกับจัดซื้อ 3-5 คน แนวทางที่ 
2 เหมาะกับผู้ รับเหมาที่น้อยกว่า  10 คนและมี
ต่าแหน่งเกี่ยวข้องกับจัดซื้อ 1-3 คน Tsung-Yueh Lu 
( 2 5 6 1 : 382-390) [ 7 ]  ไ ด้ วิ จั ย ก า ร ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการผลิตชุดชั้นในสตรี  โดยใช้หลักการ 
5W1H, ECRS, และแนวทาง 7S ในการปรับปรุง 
พบว่า สามารถลดเวลาเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ลงเหลือ 
1296.60 วินาที การตรวจสอบซ้่าชุดชั้นในแต่ละคู่
ลดลงเหลือ 15.01 วินาที เวลาในการผลิตสินค้าลดลง
เหลือ 3.3% เปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงลด
เวลาในกระบวนการผลิตทั้ งหมดได้  23 .83% 

Bambang Suhardi (2562 : 1-13) [8] ได้วิจัยการ
ผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ โดยใช้
หลักการ 5W1H และหลักการ ECRS ในการปรับปรุง 
พบว่า สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตได้  
7 . 7 9 %  Amayanti Deasy Syah Tantri Yanuar 
Rahmat (2562: 152-166) [9] 
 
 

3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
ก ร ณี ศึ ก ษ า  เ พ่ื อ น่ า ห ลั ก ก า ร จั ด ก า ร

กระบวนการ รวมทั้งการจัดการเชิงวิศวกรรม มาท่า
การวิ เคราะห์การะบวนการในการจัดซื้อจัดหา 
ประกอบด้วยภาพรวม และขั้นตอนของการจัดซื้อ
จัดหาภายในบริษัท ค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
และประยุกต์ใช้หลักการด้านการจัดงานวิศวกรรมใน
กา รปรั บป รุ ง  เ พ่ื อป รั บป รุ ง ป ร ะสิ ท ธิ ภ าพ ใน
กระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุอุปกรณ์ และลดความ
ล่ า ช้ า ใ นก า รสั่ ง ซื้ อ เ พ่ื อ เ พ่ิ มป ร ะสิ ท ธิ ภ า พ ใ น
กระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท โดยมีขั้นตอนการ
ด่าเนินการ ดังนี้ 

1) ศึกษาข้อมูลเดือน เดือนพฤษภาคม - 
สิงหาคม 2565 

2) วิเคราะห์ข้อมูลปัญหาของกระบวนการ
จัดซื้อ 

3) ก่าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
4) ด่าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
 

3.1 ศึกษาข้อมูลการจัดซื้อเดือน เดือนพฤษภาคม - 
สิงหาคม 2565 

จากปัญหาของกระบวนการจัดซื้อล่าช้า 
เนื่องจากไม่มีขั้นตอนการจัดซื้อที่ เป็นระบบ ต้อง
เสีย เวลาในการท่าการจัดซื้ อจัดหา ท่า ให้ ไม่มี
ประสิทธิภาพส่งผลให้กิจการเสียโอกาสในการขาย 
และให้บริการลูกค้า จากข้อมูลย้อนหลัง 4 เดือน 
(พฤษภาคม – สิงหาคม 2565) กระบวนการจัดซื้อ
จัดหาที่มีความล่าช้า 65 ใบ เฉลี่ยคิดเป็น 22% จาก
ใบสั่งซื้อ เฉลี่ย 73 ใบสั่งซื้อ ดังตารางที่ 1 
ตารางท่ี 1 ตารางแสดงจ่านวนใบสั่งซื้อท่ีล่าช้า 

รายการ พ.ค. มิ.ย. ก.ค.  ส.ค. รวม 
เฉลี่ย/
เดือน 

ใบสั่ง
ซ้ือ 

70 75 72 75 292 73 

ล่าช้า 20 15 10 20 65 16.25 
%ล่าช้า 28.57 20.00 13.89 26.67 22.26 22.28 
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3.2  การวิเคราะห์ปัญหาและด าเนินการแก้ไข 
ในการวิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลทั้งปฐมภูมิ  

และทุติยภูมิ ในกระบวนการจัดซื้อจัดหา ข้อมูลที่
เกี่ยวข้องทั้งหมดในแผนกจัดซื้อ พนักงานจัดซื้อ และ
ผู้ใช้งานตลอดจนเก็บรวบรวมข้อมูลต่าง ๆของบริษัท 
โดยในส่วนการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อจัดหา โดย
ใช้วิ ธีการศึกษางาน  จากการศึกษาขั้ นตอนใน
กระบวนการจัดซื้อตั้งแต่ต้นจนจบกระบวนการ และ
ได้ท่าการจับระยะเวลาด่าเนินงานในทุกขั้นตอน น่า
ข้อมูลมาแสดงในแผนภูมิกิจกรรมดังตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2 กิจกรรมโดยรวมของกระบวนการจัดซื้อ 

 
จากตารางที่  2  โดยสรุประยะเวลารวมในการ
ด่าเนินงานในกระบวนการจัดซื้อได้  19–45 วัน 
ขั้นตอนการด่าเนินงาน 18 ขั้นตอน ในส่วนของการ
จ่าแนกสาเหตุของปัญหาความล่าช้าในกระบวนการ
จัดซื้อ โดยใช้วิธีจ่าแนกสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิ
พาเรโต ดังรูปที่ 1 

 
รูปที่ 1 แผนภูมิสาเหตุของปัญหา 

 
จากภาพที่ 1 สามารถจ่าแนกรายละเอียดสาเหตุที่เกิด
ความล่าช้าได้ ดังนี้ 1 คือ ผู้ใช้มีการให้ข้อมูลในการ
สั่งซื้อไม่ครบถ้วน 2 คือ การอนุมัติใบสรุปซื้อ PR ล่าช้า
กว่าก่าหนด 3 คือ รอใบเสนอราคาจากผู้ขายเกินกว่า 
3 วัน 4 คือ พนักงานจัดซื้อขาดการติดตามงาน 5 คือ 
การอนุมัติใบสั่งซื้อล่าช้ากว่าก่าหนด 6 คือ การต่อรอง
ราคากับผู้ขายใช้เวลาเกิน 1 วัน 7 คือ การคัดเลือก
ผู้ขายใช้เวลานานกว่า 1 วัน  

จากสาเหตุที่ได้สรุปได้ว่า โดยใช้วิธีศึกษา 
และหาแนวทางการแก้ไข โดยดูความส่าคัญของ
สาเหตุจากเปอร์เซ็นต์ที่มากที่สุดอันดับแรก ได้แก่ 1 
คือ ผู้ใช้มีการให้ข้อมูลในการสั่งซื้อไม่ครบถ้วน 2 คือ 
การอนุมัติใบสรุปซื้อ PR ล่าช้ากว่าก่าหนด และ 3 คือ 
รอใบเสนอราคาจากผู้ขายเกินกว่า 3 วัน  
3.3 ก าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

จากการวิจัยสาเหตุของปัญหาเพื่อด่าเนินการ 
ผู้วิจัยให้ความสนใจสาเหตุที่มีเปอร์เซ็นต์สูงสุดจ่านวน 3 
อันดับแรกของสาเหตุปัญหา ได้แก ่ผู้ใช้มีการให้ข้อมูลใน
การสั่งซื้อไม่ครบถ้วน การอนุมัติใบสรุปซื้อ PR ล่าช้า
กว่าก่าหนด และรอใบเสนอราคาจากผู้ขายเกินกว่า 3 
วัน น่ามาก่าหนดแนวทางการแก้ไข ได้ดังนี้ 

1. เปลี่ยนขั้นตอนการท่างานโดยใช้หลักการ 
ECRS เพ่ือลดเวลาที่สูญเปล่า 

2. วางระบบ Code สินค้าเพ่ือให้ผู้สั่งซื้อเลือก
สเปคของสินค้าได้ถูกต้อง 
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3. น่าเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ My account-
cloud มาแก้ไขปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
จัดซื้อ 
3.4 ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

3 .4 .1  หลักการ  ECRS ในการปรับปรุ ง
กระบวนการจัดซื้อ โดยการน่าแนวคิดลีนมาใช้ในเรื่อง
ก า ร ลดคว ามสู ญ เปล่ า ม า ใ ช้ ใ น ก า รป รั บ ป รุ ง
กระบวนการเพ่ือแยกความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการจัดซื้อ ดังตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 3 การวิเคราะห์ความสูญเปล่าจากมุมมอง
ของผู้ปฏิบัติงาน 

ขั้นตอน ปัญหาที่พบ 
1. ออกใบความต้องการ การท่างานซ้่าซ้อน รอคอย 
4. ตรวจสอบข้อมูลความต้องการ
พื้นฐาน 

การท่างานซ้่าซ้อน รอคอย 

6. คัดเลือกผู้ขาย 
7. ขอใบเสนอราคา 
8. การรอใบเสนอราคา 

การรอคอย 

9. รวบรวมใบเสนอราคาจัดทา่ใบ
เปรียบเทียบราคา 

การรอคอย 

10. เลือกผู้ขายเพื่อจัดท่าใบสรุปซื้อ การรอคอย 
16. ยืนยันใบสั่งซ้ือแจ้งก่าหนดการ
ส่งสินค้า 

การท่างานซ้่าซ้อน 

จากตารางที่ 3 พบว่ามีอยู่ 2 ปัญหา คือ ช่วงเวลาของ
การรอคอยและขั้นตอนในการท่างานที่ซ้่าซ้อน จาก
สาเหตุและปัญหาข้างต้น ผู้ศึกษาได้เสนอแนวคิดใน
การปรับรูปแบบของกระบวนการจัดซื้อ โดยพิจารณา
การประยุกต์ ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุง
กระบวนการจัดซื้อ ดังตารางที่ 4  
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4 การแยกประเภทกิจกรรมในกระบวนการ
จัดซื้อตามหลักการ ECRS 

 
จากตารางที ่4 การวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพแสดงการ
แยกประเภทกิจกรรมภายในกระบวนการจัดซื้อตาม
หลักการ ECRS โดยการวิเคราะห์และแยกประเภทใน
แต่ละกิจกรรมดังนี้ 

1.  Eliminate (การก่าจัด )  พบว่า  งานที่
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าส่วนใหญ่เกิดจากการรอคอย 
ที่เป็นผลมาจากความผิดพลาดในการท่างาน ท่าให้
กระบวนการท่างานไม่ต่อเนื่อง 

2 .  Combine (ก า ร ร ว ม )  เ ป็ น ก า ร น่ า
กระบวนการที่ท่างานที่เกี่ยวข้องกันมารวมกัน เพ่ือให้
กระบวนการท่างานรวดเร็วยิ่งขึ้น และลดขั้นตอนการ
ท่างานที่ซ้่าซ้อนออกไป พบว่า ในส่วนของการอนุมัติ
ค่าสั่งซื้อซ้่าซ้อน เพราะผ่านการตรวจสอบจากผู้ออก
ใบความต้องการมาแล้ว 

3. Rearrange (การจัดใหม่) และ 4. Simplify 
(การปรับปรุงใหม่ให้ง่ายขึ้น) โดยการน่าแนวคิดใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ My account-cloud มาใช้ใน
กระบวนการจัดซื้อ เพ่ือให้กระบวนการจัดซื้อมีความ
รวดเร็วถูกต้องมีความแม่นย่ามากยิ่งข้ึน 

3.4.2 การสร้างฐานข้อมูลวางระบบ Code 
สินค้า จัดท่าฐานข้อมูลบริษัทในส่วนงานจัดซื้อ และ
ส่วนที่เกี่ยวข้องข้อมูลพนักงาน ข้อมูลสินค้า ข้อมูล 
Supplier เ พ่ือให้ เกิดความความสะดวกรวดเร็ ว

ล่าดับ กิจกรรม Eliminate Combine Rearrange Simplify
1 ออกใบความต้องการ X
2 อนุมัติเอกสารเบ้ืองต้น X X
3 ส่งเจ้าหน้าท่ีจัดซ้ือ X
4 ตรวจสอบข้อมูลความต้องการพ้ืนฐาน X
5 อนุมัติเอกสาร ใบความต้องการ X
6 คัดเลือกผู้ขาย X
7 ขอใบเสนอราคา X
8 การรอใบเสนอราคา X

9 รวบรวมใบเสนอราคาจัดท่าใบเปรียบราคา X

10 เลือกผู้ขายเพ่ือจัดท่าใบสรุปซ้ือ X
11 การอนุมัติใบสรุปซ้ือ X
12 ต่อรองราคากับผู้ขายท่ีถูกคัดเลือก X
13 จัดท่าใบส่ังซ้ือ X
14 อนุมัติใบส่ังซ้ือ X
15 ส่งใบส่ังซ้ือให้ผู้ขาย X
16 ยืนยันใบส่ังซ้ือแจ้งก่าหนดการส่งสินค้า X
17 รอส่งซัพพลายเออร์การส่งมอบ X
18 การรับสินค้า X
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ถูกต้องในการใช้งาน และไม่เกิดความผิดพลาดในการ
สั่งซื้อสินค้า ส่าหรับผู้ ใช้แต่ละฝ่ายภายในบริษัท 
เพราะฐานข้อมูล มีความส่าคัญเป็นอย่างมากในการใช้
งานโปรแกรม ซึ่งข้อมูลบริษัท ประกอบด้วย ที่อยู่ 
เบอร์โทร ข้อมูลรายการสินค้ามีจ่านวนทั้งสิ้น 75 
รายการ โดยมีขั้นตอนการด่าเนินการในการใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ดังนี้ 
 - วิเคราะห์ข้อมูลของรายการสินค้า  และ
ขั้นตอนการท่างานในการหาข้อมูลรายละเอียดที่
จ่าเป็น และสร้างฐานข้อมูล 
 - การก่าหนดรหัสสินค้าของบริษัท เ พ่ือ
น่าไปใช้ในการบันทึกข้อมูลในกระบวนการจัดซื้อ โดย
ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ My Account-cloud 

- สร้างรหัสสินค้าของบริษัทตามที่ได้ก่าหนด
ไว้ เพ่ือน่าไปใช้ในการบันทึกข้อมูลในกระบวนการ
จัดซื้อ โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ My Account-
cloud  

3 .4 .3  น่ า เทคโนโลยีคอมพิว เตอร์  My 
account-cloud มาแก้ไขปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการจัดซื้อ เริ่มจากการตั้งกลุ่มท่างาน เพ่ือ
ชี้แจงถึงลักษณะโปรแกรม ประโยชน์ต่าง ๆ หลังการ
ใช้โปรแกรม และให้ตัวแทนในส่วนที่เกี่ยวข้องต่าง ๆ 
เข้าอบรมและทดสอบการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
myaccount-cloud และประเมินผลความพึงพอใจ 
หลั งจากนั้ นท่ าการ เปรี ยบ เที ยบการปรั บปรุ ง
ประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหาก่อน และหลัง
ปรับปรุง 
 

ตารางที่ 5 การเปรียบเทียบกิจกรรมก่อนและหลัง
ปรับปรุง 

หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
กิจกรรม 18 ข้ันตอน 12 ข้ันตอน 

เวลาทั้งหมด 19 วัน 12 วัน 

 

จากตารางที่ 5 หลังปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ โดย
ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการจัดซื้อ และเปรียบเทียบกิจกรรมใน
กระบวนการจัดซื้อก่อนและหลัง แต่ละกิจกรรม 
สามารถลดขั้นตอนจากเดิม 18 ขั้นตอนเหลือ 12 
ขั้นตอน และสามารถลดเวลาการท่างานลงจากเดิม 
19 วัน เหลือ 12 วัน  
 
ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบความล่าช้าใบสั่งซื้อ 

หัวข้อ 
พ.ค.-ส.ค. 2565 ก.ย.-ธ.ค. 2565 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ใบสั่งซื้อล่าช้า 65 35 
 

จากตารางที่ 6 ผู้วิจัยได้น่าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มา
ใช้ในกระบวนการจัดซื้อ ซึ่งเป็นระบบใหม่ เพ่ือให้
กระบวนการท่างานเกิดประสิทธิภาพ โดยหลัง
ปรับปรุง จ่านวนใบสั่งซื้อมีความล่าช้าลดลงจาก 65 
ใบเหลือ 35 ใบ  
 
ตารางท่ี 7 การประเมินผลความพึงพอใจ 

 
 
จากตารางที่ 7 ผลการประเมินความพึงพอใจการใช้
ง านระบบจั ดซื้ อด้ ว ย โปรแกรมคอม พิว เตอร์   
My account-cloud ผลการใช้งานอยู่ในเกณฑ์เฉลี่ย
ระดับมาก ซึ่งแสดงว่าระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
Myaccount-cloud สามารถให้การท่างานของแผนก
จัดซื้อจัดจ้างมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
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3.5 การวิเคราะห์ความคุ้มค า นการลงทุน 
 จากการวิเคราะห์การปรับปรุงแก้ไขปัญหาใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหา
วัสดุอุปกรณ์ดับเพลิงล่าช้า มีค่าใช้จ่ายที่จ่าเป็นต้องใช้
เพ่ือลงทุนประกอบด้วย การซื้อโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
MyAccount-cloud มีค่าใช้จ่าย Line cense  แสดง
ดังตารางที ่7 
 
ตารางท่ี 8 ตารางแสดงค่าใช้จ่าย 

รายการค่าใช้จา่ย 
ล่า
ดับ 

รายการ จ่านวน ราคา/ปี 
(บาท) 

ราคารวม 
(บาท) 

1 ค่า Line cense 
โปรแกรม 

MyAccount-Cloud 
/ 6 ผู้ใช้งาน  

1 16,000 16,000 

   รวม 16,000 

 
จากตารางที่  8  มู ลค่ า ใช้ จ่ าย ในการปรั บปรุ ง
ประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุอุปกรณ์
ดับเพลิง คิดเป็นเงิน 16,000 บาท  
 
ตารางที่ 9 การเปรียบเทียบค่าปรับจากการส่งมอบ
งานล่าช้าจากปัญหาใบจัดซื้อล่าช้า 
 

รายการ พ.ค.-ส.ค. ก.ย.-ธ.ค. รวม พ.ค.-ส.ค. ก.ย.-ธ.ค. รวม 

ค่าปรับ
ล่าช้า 

ก่อน
ปรับปรงุ
เฉลี่ยต่อ
เดือน 

หลงั
ปรับปรงุ
เฉลี่ยต่อ
เดือน 

ลดลงต่อ
เดือน 

ก่อน
ปรับปรงุ
เฉลี่ยต่อป ี

หลงั
ปรับปรงุ
เฉลี่ยต่อป ี

ผลต่างตอ่
ปี 

        
42,750  

        
20,225  

        
22,525  

      
513,000  

      
242,700  

      
270,300  

 
จากตารางที่ 9 ปัญหาความล่าช้าในกระบวนการสั่งซื้อ 
ท่าให้ส่งมอบงานให้กับลูกค้าล่าช้าและมีค่าปรับ ตั้งแต่
เดือน พ.ค. – ส.ค. 2565 มีค่าปรับล่าช้าเฉลี่ยต่อเดือน 
42 ,750 บาท คิดเป็นมูลค่าเฉลี่ยต่อปีอยู่ที่ปีละ 
513,000 บาท ซึ่งหลังจากการปรับปรุงปัญหาความ
ล่าช้าในกระบวนการสั่งซื้อ ท่าให้ส่งมอบงานให้กับ
ลูกค้าล่าช้าและมีค่าปรับ ตั้งแต่เดือน ก.ย. – ธ.ค. 

2565 มีค่าปรับล่าช้าเฉลี่ยต่อเดือน 20,225 บาทและ
คิดเป็นมูลค่าลดลงเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ 22,525 บาท 
คิดเป็นมูลค่าเฉลี่ยต่อปีอยู่ที่ปีละ 242,700 บาท และ
มีผลต่างคิดเป็นมูลค่า 270,300 บาท (513,000-
242,700) 
 

 
รูปที่ 2 กระแสเงินสดรับและเงินลงทุนสุทธิเริ่ม

โครงการ 
  
จากรูปที่ 2 เงินลงทุนสุทธิเริ่มโครงการมีมูลค่า 16,000 
บาท โดยมีกระแสเงินสดจ่ายของโครงการมีมูลค่า 
16,000 บาทต่อปี  และมีกระแสเงินสดรับของ
โครงการ 270,300 บาทต่อปี เป็นระยะเวลา 5 ปีตาม
ก่าหนด โดยการลงทุนในโครงการนี้ก่าหนดให้เมื่อ
สิ้นสุดโครงการไม่มีมูลค่าซากที่เกิดขึ้นหลังสิ้นสุด
โครงการ ส่าหรับงานโครงการมีค่าที่จ่าเป็นส่าหรับใช้
พิจารณาโครงการดังต่อไปนี้ 
 1. มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: 
NPV) 

สามารถหาได้จากสมการที่ (1) 
NPV= ∑

CFt
(1+r)t

- เงินลงทุนในโครงการN
t=0       (1) 

CFt = กระแสเงินสดรับและจ่ายปีที่ t 
r = อัตราดอกเบี้ยเงินกู้เพ่ือลงทุน  
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NPV = 
254,300

(1+0.08)1
 + 

254,300

(1+0.08)2
 + 

254,300

(1+0.08)3
 +

254,300

(1+0.08)4
 + 

254,300

(1+0.08)5
  

NPV = 999,346 บาท 
 ดั งนั้ นมูลค่ าปั จจุบันสุทธิ  (Net Present 
Value:  NPV)  ตลอดอายุ โครงการ 5 ปี  มีมูลค่ า 
999,346 บาท ซึ่งมีค่าเป็นบวก หมายความว่า ได้เงิน
สดรับมากกว่าเงินสดจ่ายที่ลงทุน เกณฑ์การตัดสินใจ
ส่าหรับวิธีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ คือ ถ้ามูลค่าปัจจุบันสุทธิ
ที่ค่านวณได้ของโครงการมีค่ามากกว่า 0 ตัดสินใจ
ลงทุนหรือยอมรับโครงการนั้น หากมูลค่าปัจจุบันสุทธิ
มีค่าน้อยกว่า 0 หรือมีค่าเป็นลบไม่ลงทุนในโครงการ
ดังกล่าว เนื่องจากไม่คุ้มค่าที่จะลงทุน [10] 
 2. ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) 
สามารถหาได้จากสมการที่ (2) 
 ระยะเวลาคืนทุน 
= 

 เงินลงทุนสุทธิเริ่มโครงการ – กระแสเงินสดรับแต่ละปีจนเงินจ่ายลงทุนสุทธิเม่ือเริ่มโครงการเท่ากับศูนย์

ปีสุดท้ายของกระแสเงินสดรับโครงการเท่ากับศูนย์
   (2)                                                                                                            

ระยะเวลาคืนทุน =  
16,000

254,300 
 

                     = 0.06 ปี หรือ 0 ปี 0 เดือน 23 วัน 
ดังนั้นระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) ของ
โครงการนี้คือ 0.06 ปี โดยทั่วไปเกณฑ์ตัดสินใจว่าจะ
ลงทุนหรือไม่นั้น จะพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุนที่
ค่านวณได้เปรียบเทียบกับระยะเวลาที่ยอมรับได้ ซึ่ง
อาจแตกต่างกันไปในแต่ละโครงการขึ้นอยู่กับว่า
โครงการนั้น ๆมีความต้องการเงินต้นคืนกลับมาใน
ช่วงเวลาใด [10] 
 
4. สรุปผลการวิจัย  

การด่าเนินงานการจัดการปรับปรุ ง เ พ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุอุปกรณ์
ดับเพลิง เป้าหมายในการปรับปรุงคือลดปัญหาความ
ล่าช้าของกระบวนการจัดซื้อจัดหาไม่ต่่ากว่า 10% ซึ่ง
หลังจากการประยุกต์น่าหลักวิเคราะห์ทางวิศวกรรม

มาช่วยในการวางแผนการด่าเนินการปรับปรุงและ
แก้ไขปัญหาตามที่ตั้งเป้าไว้จนลุล่วงไปได้ด้วยดี โดยได้
รวบรวมผลการด่าเนินการในช่วงเดือนกันยายน - 
เดือนธันวาคม พ.ศ. 2565 สรุปผลการด่าเนินการ ดัง
รูปที ่3 

 

 
 
จากรูปที่ 3 เป้าหมายการปรับปรุงคือจ่านวนใบสั่งซื้อ
ล่าช้าต้องลดลงไม่ต่่ากว่า 10% ก่อนปรับปรุงใบสั่งซื้อ
ล่าช้าเฉลี่ย 22% หลังปรับปรับปรุงลดลงเหลือ 10% 
ซึ่งท่าให้กระบวนการจัดซื้อมีความล่าช้าลดลงถึง 45% 
มากกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ จากการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับ
การจัดการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อ
จัดหาวัสดุอุปกรณ์ดับเพลิง ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือลด
ความล่าช้าในกระบวนการจัดซื้อจัดหาวัสดุอุปกรณ์ไม่
ต่่ากว่า 10% โดยประยุกต์ใช้หลักการ ECRS เพ่ือขจัด
ความสูญ เปล่ าที่ ส่ ง ผลต่ อ เ วล าท่ า งาน ในการ
กระบวนการจั ดซื้ อที่ ล่ า ช้ า  และ ใช้ โ ป รแกรม
คอมพิวเตอร์ My account-cloud มาประยุกต์ใช้ใน
ขั้นตอนการท่างานและลดความผิดพลาด ลดความ
ล่าช้าในกระบวนการจัดซื้อจัดหา 
 
4.1 สามารถลดขั้นตอนและเวลาของกิจกรรม 
กระบวนการจัดซื้อก่อนปรับปรุงมีกิจกรรมทั้งหมด 18 
ขั้นตอน หลังปรับปรุงเหลือ 12 ขั้น และเวลาก่อน
ปรับปรุง 19 วัน หลังปรับปรุงเหลือ 12 วัน 

88% 90%

22% 10%
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100%

1 2

การเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

จ่านวนใบสั่งซ้ือตามแผน จ่านวนใบสั่งซ้ือล่าช้า

หลังปรับปรุงก่อนปรับปรุง 
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4.2 สามารถลดความล า ้า บสั่งซื้อ คือ ใบสั่งซื้อ
ล่าช้าก่อนปรับปรุงมีจ่านวนใบสั่งซื้อล่าช้าจ่านวน 65 
ใบ หลังปรับปรุงใบสั่งซื้อล่าช้าลดลงเหลือ 35 ใบ 
 
4.3 ผลการประเมินความพึงพอ จ ผลการประเมิน
จากการใช้โปรแกรมจัดซื้อด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
Myaccount-cloud ผลการใช้งานอยู่ในเกณฑ์เฉลี่ย
ระดับมาก ซึ่งแสดงว่าระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
Myaccount-cloud สามารถให้การท่างานของแผนก
จัดซื้อจัดจ้างมีประสิทธิภาพ 
 
4.4 สามารถลดค าปรับจากการส งมอบงานล า ้า
จากปัญหา บจัดซื้อล า ้า  ปัญหาความล่าช้าใน
กระบวนการสั่งซื้อก่อนปรับปรุง มีค่าปรับล่าช้าเฉลี่ย
ต่อเดือน 42,750 บาท คิดเป็นมูลค่าเฉลี่ยต่อปีอยู่ที่ปี
ละ 513,000 บาท หลังจากการปรับปรุงมีค่าปรับ
ล่าช้าเฉลี่ยต่อเดือน 20,225 บาทและคิดเป็นมูลค่า
ลดลงเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ 22,525 บาท คิดเป็นมูลค่า
เฉลี่ยต่อปีอยู่ที่ปีละ 242,700 บาท และมีผลต่างคิด
เป็นมูลค่า 270,300 บาท (513,000-242,700) 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษา
แห่งหนึ่งที่ให้ความอนุเคราะห์ด้านข้อมูลต่าง ๆ ใน
การศึกษาค้นคว้าวิจัยเป็นอย่างดี 
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uonline/lom/data/sec/Lom14/04-02-02.html 
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บทคัดย่อ  

การศึกษาวิจัยนี้เน้นการจัดการการบ ารุงรักษาเครื่องคอมเพรสเซอร์ในกระบวนการอัดก๊าซ โดยเป้าหมายหลักคือ
การลดปัญหาข้อบกพร่องของเครื่องจักรให้ลดลงร้อยละ 10 จากปัญหาข้อบกพร่องของเครื่องคอมเพรสเซอร์ที่มีอยู่ใน
ปัจจุบัน จากการศึกษาพบว่าแผนการบ ารุงรักษาที่ใช้ในปัจจุบันยังไม่สามารถแก้ไขปัญหาการขัดข้องและเสียหายที่เกิด
ขึ้นกับเครื่องจักรอย่างมีประสิทธิภาพ สาเหตุหลักเกิดจากเครื่องจักรที่ใช้งานมานานและเสื่อมสภาพตามเวลา ร่วมกับขาด
การซ่อมบ ารุงที่มีประสิทธิภาพและขาดข้อมูลส าคัญในการก าหนดแผนการบ ารุงรักษา ดังนั้นผู้วิจัยได้ด าเนินการวิเคราะห์
ปัญหาโดยใช้กราฟพาเรโต้เพื่อจัดล าดับจ านวนคร้ังของปัญหาทีเ่กิดขึ้นจ านวนมากไปหานอ้ยจากนัน้น า 3 ปัญหาหลักมาท า
การวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงระยะสั้นและระยะยาว จัดท าแผนอะไหล่
เครื่องจักร ควบคุมอะไหล่คงคลัง และวิเคราะห์ความคุ้มค่าทางด้านเศรษฐศาสตร์หลังจากท าการปรับปรุงลดปัญหา
ข้อบกพร่อง ผลลัพธ์ของการปรับปรุงแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างที่เกิดขึ้น ซึ่งประกอบไปด้วยการเพิ่มค่าความพร้อมการ
ใช้งานเครื่องจักร (Machine Availability) จากร้อยละ 98.62 เป็นร้อยละ 99.60  ลดจ านวนครั้งที่เสียหายลงจาก 40 
ครั้ง/เดือน เป็น 9 ครั้ง/เดือน หรือลดลงร้อยละ 77.5  ลดเวลาในการหยุดเครื่องจักร จาก 228 ชั่วโมง/เดือน เป็น 65.26 
ชั่วโมง/เดือน ลดค่าเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซม (Mean Time to Repair: MTTR) จาก 26.72 ชั่วโมง/เดือน เป็น 26.37 
ชั่วโมง/เดือน เพิ่มค่าระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักร (Mean Time Between Failures: MTBF) 
จาก 3,712.50 ชั่วโมง/เดือน เป็น 5,430.77 ชั่วโมง/เดือน และลดมูลค่าการสูญเสียในการอัดก๊าซรวมค่าเฉลี่ยจาก 
992,122 บาท/เดือน เป็น 283,973 บาท/เดือน การศึกษานี้ช่วยปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งานเครื่องจักร 
ท าให้เกิดการลดปัญหาข้อบกพร่อง และเสริมสร้างความพร้อมในการให้บริการที่ดีขึ้น 
 

ค ำส ำคัญ: การลดปัญหาข้อบกพร่องเคร่ืองจักร; การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน; การเพิ่มประสิทธภิาพเครื่องจักร 
 
Abstract 
This research study focuses on the management of maintenance and improvement of efficiency in the 
compressor equipment in the gas compression process. The main objective is to reduce the occurrence 
of equipment malfunctions by 10% from the current level of problems. The study revealed that the 
current maintenance practices were unable to effectively address and prevent malfunctions and 
damages that occurred over time due to aging machinery, as well as insufficient and incomplete 
maintenance information. Therefore, the researchers conducted an analysis using Pareto charts to 
prioritize and identify the main problems, followed by fishbone diagrams to determine the root causes. 
Short-term and long-term maintenance plans were developed, along with spare parts planning and 
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inventory control. Economic analysis was also conducted to assess the cost-effectiveness after 
implementing the improvement measures. 
The results of the improvement efforts demonstrated significant differences, including an increase in 
machine availability from 98.62% to 99.60%, a decrease in the number of damages from 40 incidents 
per month to 9 incidents per month (a reduction of 77.5%), a reduction in machine downtime from 228 
hours per month to 65.26 hours per month, a decrease in mean time to repair (MTTR) from 26.72 hours 
per month to 26.37 hours per month, an increase in mean time between failures (MTBF) from 3,712.50 
hours per month to 5,430.77 hours per month, and a decrease in the average loss value from gas 
compression, including downtime, from 992,122 THB per month to 283,973 THB per month. 
This study has helped improve and enhance the operational efficiency of the machinery, resulting in a 
reduction of equipment malfunctions and improved service readiness. 
 

Keywords: Machine Defects Reduction, Preventive Maintenance, Increasing Efficiency Machine 
 

1. บทน า 
ในปัจจุบันการน าก๊าซธรรมชาติจากอ่าวไทย

ขึ้นมาใช้จึงเป็นการเปิดศักราชใหม่ของการพ่ึงพา
พลังงานที่มีอยู่ภายในประเทศอย่างเป็นรูปธรรม และ
เนื่องด้วยก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิงที่สะอาด คุณภาพดี
และราคาถูกกว่าเชื้อเพลิงชนิดอ่ืน ๆ ท าให้ปริมาณการ
ใช้ก๊าซธรรมชาติของไทยสูงขึ้นเรื่อย  ๆ ทุกปี ผู้รับ
สัมปทานส ารวจและผลิตก๊าซจึงได้เสาะแสวงหาแหล่ง
ก๊าซใหม่ ๆ เพ่ือน าก๊าซจากแหล่งที่มีอยู่ขึ้นมาใช้ให้
ได้มากที่สุด ขณะเดียวกันหน่วยงานภาครัฐ และเอกชน 
ได้พยายามน าก๊าซธรรมชาติมาใช้ให้ได้ประโยชน์สูงสุด 
นอกเหนือจากการน าไปเป็นเชื้อเพลิงในโรงไฟฟ้า 
โรงงานอุตสาหกรรมและยานพาหนะ โดยให้การ
สนับสนุนพิเศษในการน าก๊าซธรรมชาติมาเป็นเชื้อเพลิง
ส าหรับยานยนต์ หรือที่เรียกว่า NGV [1,2] 

บริษัทแห่งหนึ่งเป็นผู้ให้บริการอัดก๊าซธรรมชาติ 
(“บริษัท”) ประกอบธุรกิจสถานีก๊าซธรรมชาติหลัก
เอกชน (Private Mother Station: PMS) โดยให้บริการ
อัดก๊าซธรรมชาติ NGV ให้รถขนส่งก๊าซธรรมชาติของ
บริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) (ปตท.) เพ่ือขนส่งไปให้กับ
สถานีบริการ NGV นอกแนวท่อส่งก๊าซ หรือสถานีลูก 
(Daughter Station) ร วมถึ ง ด า เ นิ น ก า รป รั บ ป รุ ง
คุณภาพก๊าซธรรมชาติ เพ่ือให้เป็นไปตามมาตรฐานที่

กฎหมายก าหนดก่อนที่จะน าไปใช้ในส่วนอ่ืน ๆ ต่อไป 
โดยมีลูกค้า คือ ปตท. 

ดั งนั้น ในการศึกษาครั้ งนี้ จะศึกษาปัญหา
ข้อบกพร่องของเครื่องคอมเพรสเซอร์ที่ท าให้สูญเสียการ
อัดก๊าซไปในเดือนเมษายน – มิถุนายน 2565 เฉลี่ยคิด
เป็นร้อยละ 15.20 โดยจะประยุกต์ใช้หลักการและ
ทฤษฎีในการจัดการงานวิศวกรรมเข้ามาแก้ปัญหา และ
คาดว่าจะสามารถก าหนดวิธีการแก้ปัญหาที่น าไปสู่การ
เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กรต่อไป โดยตั้งเป้าลดปัญหา
ข้อบกพร่องของเครื่องจักรร้อยละ 10 ของปัญหา
ข้อบกพร่องของเครื่องคอมเพรสเซอร์ เฉลี่ยในเดือน
ตุลาคม - ธันวาคม 2565 

 
2. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จากการทบทวนวรรณกรรม ผู้วิจัยได้เห็นถึง
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังนี้ การปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์
เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องครัวแบบถอด-ประกอบ เป็นการ
ประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่การท างานเชิง
คุณภ าพ  (Quality Function Deployment: QFD) 
และการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
ร่วมกันปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์เฟอร์นิ เจอร์ชุด
ห้องครัวจากการร้องเรียนของลูกค้า โดยมีวัตถุประสงค์
เพ่ือปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ของบริษัท
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กรณีศึกษา เพ่ือลดลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
โดยเริ่มจากการใช้แผนภาพพาเรโตคาดการณ์ลักษณะ
ข้อบกพร่องหลักที่เป็นเหตุให้ลูกค้าร้องเรียน จากการ
วิเคราะห์พบว่า ลักษณณะข้อบกพร่องหลักที่เป็นเหตุให้
ลูกค้าร้องเรียนเกิดจากรูปแบบผลิตภัณฑ์พ้ืนฐาน และ
กระบวนการติดตั้ งและท าสี  จึ งปรับปรุ งรูปแบบ
ผลิตภัณฑ์โดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram)  
ในการวิ เคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้ เกิดข้อบกพร่อง 
จ ากนั้ น ใ ช้ เ ทคนิ ค  FMEA [3,4] ท า กา รปรั บป รุ ง
ข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ตั้งแต่ 120 ขั้นไปก่อนเป็นล าดับ
แรก หลังจากท าการปรับปรุงรูปแบบผลิตภัณฑ์พ้ืนฐาน 
และกระบวนการติดตั้งและท าสีโดยใช้เทคนิค QED และ
เทคนิค FMEA ตามล าดับ ผลที่ได้สามารถลดลักษณะ
ข้อบกพร่องหลักที่เป็นเหตุให้ลูกค้าร้องเรียนจากร้อยละ 
34.12 ลดลงร้อยละ 11.81 และสามารถสร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้าได้มากกว่าผลิตภัณฑ์รูปแบบเดิมร้อย
ละ 36.18 [5,6] 
 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย 

กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งเป็นผู้ให้บริการอัด
ก๊าซธรรมชาติ ผู้ศึกษาจึงได้ก าหนดวิจัยเพื่อท าการศึกษา
แ ล ะ ป รั บ ป รุ ง เ พ่ื อ ล ด ข้ อ บ ก พ ร่ อ ง ข อ ง เ ค รื่ อ ง
คอมเพรสเซอร์ โดยการน าหลักการจัดการกระบวนการ 
รวมถึงการจัดการเชิงวิศวกรรมโดยมีขั้นตอนการปฏิบัติ 
ดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.1 ศึกษาข้อมูล  
จากการศึกษา  พบว่ าการขัดข้ อง อุปกรณ์

เครื่องจักร เดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 
มีข้อมูลดังรูปที ่1 

รูปที ่1 ข้อมูลการปัญหาการขัดข้องออกเป็น 3 อุปกรณ ์
คือ 1. Piston Ring 2. motor Air Cooling 3. 

Stuffing Box รายละเอียดเพ่ิมเติมตามตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 การช ารุดของเครื่องจักร 

จากตารางที่ 1 เป็นข้อมูลการช ารุดขัดข้องอุปกรณ์
เครื่องจักรใน เดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน 2565 
ปัญหาทั้งหมดของอุปกรณ์เครื่องจักรซึ่งมีความพร้อมใช้
งานต่ าที่สุด และได้จ าแนกแบ่งตามถาพประกอบที่ 2 
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เวลาในการหยุดเคร่ืองจักร (ชั่วโมง / เดือน)

ข้อบกพร่อง

ช่ัวโมง 

ข้อบกพร่อง 

จ านวน
ครั้งที่

เสียหาย 
(ครั้ง) 

เวลาในการหยุด
เครื่องจักร 

(ชั่วโมง/เดือน) 

ค่าเฉลี่ยระหว่าง
การช ารุด
เสียหาย 
(ชั่วโมง) 

ค่าเฉลี่ยการ
ซ่อมแซม 
(ชั่วโมง) 

อัตราการ
พร้อมใช้
งาน (%) 

Piston Ring 20 100 15 5.00 93.33 
motor Air 
Cooling 

5 60 25 12.00 96 

Stuffing Box 15 45 33 3.00 97 
Plate Valve 10 2 750 0.20 100 
Regulator 15 3 500 0.20 100 
Crosshead 3 6 250 2.00 100 
O Ring 8 2 750 0.25 100 
Actuator 
Valve 

5 2 750 0.40 100 

Ball Valve 3 2 750 0.67 100 
Gas 
Detector 

2 2 750 1.00 100 

Air Cooling 2 4 375 2.00 100 
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รูปที ่2 เครื่องจักรที่เสียหายร้อยละ 80 ของเวลาท่ี
เครื่องจักรเสียหายทั้งหมด 

 
3.2  การวิเคราะห์ปัญหาและด าเนินการแก้ไข 

ผู้ศึกษาได้ศึกษาสาเหตุของปัญหาการเกิดเวลา
สูญเสียการผลิตของเครื่องจักร และสาเหตุของการเกิด
ความเสียหายของเครื่องคอมเพรสเซอร์โดยใช้แผนภูมิ
ก้างปลา สาเหตุของการเกิดความเสียหายของเครื่อง
คอมเพรสเซอร์ ดังรูปที่ 3 

 
 

รูปที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
โดยรวมการวิเคราะห์แบบผังก้างปลา Piston Ring 

Motor Air Cooling Stuffing Box ขัดข้องบ่อย พบว่า 
เครื่องจักร (Machine) การระบายความร้อนไม่ดี ท า

การวิเคราะห์ และแก้ปัญหาดังต่อไป 
 
3.3 ก าหนดแนวทางปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
1) วิเคราะห์จัดแผนการซ่อมบ ารุงระยะสั้น และระยะ
ยาว [7,8] 
2) วิเคราะห์จัดแผนอะไหล่เครื่องจักร และควบคุม
อะไหล่คงคลัง  
3) วิเคราะห์ความคุ้มค่าทางด้านเศรษฐศาสตร์ ในการ
เปลี่ยนวัสดุอะไหล่ [9] 
4) วิเคราะห์ Composition Gas ที่ส่งผลกับเครื่องจักร 

5) ท าการวิเคราะห์ผลโดยการพิจารณาประเมินผลจาก
ตัวชี้วัดที่ก าหนดไว้ ได้แก่ จ านวนครั้งในการเกิดความ
เสียหายของเครื่องจักร เวลาที่ต้องสูญเสียเนื่องจากเกิด
การขัดข้องและเสียหายของเครื่องจักรในระหว่างการ
ผลิต ค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจักร
อัตราความพร้อมในการท างานของเครื่องจักร ผู้ศึกษา
ขอยกตัวอย่างการด าเนินการแก้ปัญหาของเครื่อง 
 
3.4 ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

ท าการเก็บข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้นของเครื่องจักร
ในโรงงานกรณีศึกษา และวิเคราะห์ความส าคัญของ
เครื่องจักรเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของเครื่องจักรให้
เป็นหมวดหมู่ เพ่ือเข้าระบบบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิง
ป้องกันมาวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ดังสามารถ
แสดงรายละเอียดในเนื้อหา โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลด
ปัญหาที่เกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ 

3.4.1 จัดแผนการซ่อมบ ารุงระยะสั้นโดยการ
ปรับปรุงตารางการซ่อมบ ารุง  เพ่ือให้สอดคล้องกับ
สภาพแวดล้อม และการใช้งานเครื่องจักรในปัจจุบัน 
เช่น ความร้อน ฝุ่นละออง แผน PM ตามปริมาณการใช้
งาน (USAGE-BASED PREVENTIVE MAINTENANCE) 
ในการก าหนดแผน PM ตามลักษณะปริมาณการใช้งาน
จะ “ชี้ชัดมากกว่า” แบบแผน PM ที่ก าหนดตาม
ระยะเวลา เพราะ สภาพ และคุณสมบัติของชิ้นส่วน
เครื่องจักร รวมถึงชิ้นส่วนสิ้นเปลืองต่างๆ (Consume 
part) จะสามารถท านายได้แม่นย ากว่า 

3.4.2 การจัดแผนการซ่อมบ ารุงระยะยาว การ
จัดแผนการซ่อมบ ารุงระยะยาวเพื่อท าให้เครื ่องจักร
และอุปกรณ์ที ่เกี ่ยวข้องมีการวางแผนการใช้งานใน
ระยะยาว เพื่อคงรักษาประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตภายในโรงงาน ให้สามารถผลิตสินค้าที่มีคุณภาพได้
อย่างต่อเนื่องและสามารถเพ่ิมผลผลิตได้มากยิ่งขึ้น โดย
เครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ยังคงคุณภาพและสภาพ
การใช้งานได้เป็นอย่างดี ไม่มีการช ารุดที่รุนแรงเกิดขึ้น 
ผู้ช านาญการก าหนดวัสดุที่จะใช้เปลี่ยนอะไหล่ภายใน

 
(ก) Piston Ring 

 
 

(ข) motor Air Cooling 

 
 

(ค) Stuffing Box 

 

Piston Ring 
ขัดข้อง
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อ ุปกรณ ์ เ พื ่อลดป ัญหาข ้อบกพร ่อ งของ เครื ่อ ง
คอมเพรสเซอร์ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  
1) Piston Ring แหวนสูบ Compressor ช ารุด แตกหัก 
บาง เกิดจากความร้อนสะสมของเครื่องจักรที่ไม่ดีจึงท า
ให ้ว ัสด ุที ่ใช ้อยู ่ไม ่สามารถทนได้ จากเด ิมเป ็นว ัสด ุ 
Carbon+Teflon ไปเป ็น  Peek ซึ ่งสามารถรองร ับ
แรงดันและอุณหภูมิได้สูงกว่าดังภาพประกอบที่ 4 
 

 
รูปที่ 4 ก่อนและหลังการเปลี่ยน Piston Ring 

น า เอาข ้อม ูล  Technical Data Sheet ว ัสดุ
อะไหล่เดิม และวัสดุใหม่ที่จะท าการเปลี่ยนมาท าการ
เปรียบเทียบข้อดี และข้อเสีย จากการน า Technical 
Data ว ัสด ุ Carbon + Teflon กับ Peek แล ้วพบวา่ 
Peek สามารถทนความร ้อน ได ้ด ีกว ่า  Carbon + 
Teflon ถึง 40 องศาเซลเซียส และมีค่าความแข็งของ
วัสดุที่มากกว่าเพื่อป้องกันการบิดตัวเสียรูปเมื่อพบเจอ
แรงดัน 
2) Stuffing Box รั่ว เกิดจาก Pressure Breaker ช ารุด 
เกิดจากความร้อนสะสมของเครื่องจักรที่ไม่ดีจึงท าให้
ว ัสด ุที ่ใช ้อยู ่ไม ่สามารถทนได ้ จากเด ิม เป ็นว ัสด ุ 
Carbon+Teflon ไปเป็น Brass ดังรูปที่ 5 
 

 
รูปที่ 5 ก่อนและหลังการเปลี่ยน Pressure Breaker 

น า เอาข้อมูล  Technical Data Sheet วัสดุ
อะไหล่เดิม และวัสดุใหม่ที่จะท าการเปลี่ยนมาท าการ
เปรียบเทียบข้อดี และข้อเสีย จากการน า Technical 
Data วัสดุ  Carbon + Teflon กับ Brass แล้วพบว่า 
Brass สามารถทนความร้อนได้ดีกว่า Brass ถึง 40 องศา
เซลเซียส และมีค่าความแข็งของวัสดุที่มากกว่าเพ่ือ
ป้องกันการบิดตัวเสียรูปเมื่อพบเจอแรงดัน 
3 )  Motor Air Cooling Motor Air Cooling Short 
Circuit เกิดจากความร้อนสะสมของเครื่องจักรที่ไม่ดีจึง
ท าให้จาระบีที่ใช้อยู่ไม่สามารถทนได้ พร่องไว จากเดิม
เป็น ลูกปืน SKF 6203 2Z/C3 (Made in China) ซึ่ง
เป็นฝาเหล็กไม่สามารถแกะฝามาท าการอัดจาระบีได้ 
เปลี่ยนเป็น ลูกปืน Toyo 6203 C3 (Made in Japan) 
ซึ่งเป็นฝาพลาสติกสามารถแกะฝามาท าการอัดจาระบี
ที่ทนความร้อนสูงเพ่ิมได้ดังรูปที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 6 ก่อนและเปลื่ยนลูกปืน 
น าเอาข้อมูล Technical Data Sheet จาระบี

ใหม ่ที ่จ ะท าการ เปลี ่ยนมาท าการตรวจสอบค ่า
คุณสมบัติที ่จะน ามาใช้งาน จากการน า Technical 
Data จาระบีใหม่ที่จะท าการเปลี่ยนแล้วพบว่าสามารถ
ทนความร้อนได้ถึง –40 to +150 องศาเซลเซียส ซึ่งจะ
ท าให้การละลายตัวของจาระบีเกิดขึ้นช้าลง ส่งผลให้
อายุการใช้งานสูงขึ้น 

3.4.3 การจ ัดแผนอะไหล่เครื ่องจ ักร  และ
ควบคุมอะไหล่คงคลัง จัดแผนอะไหล่เครื่องจักร และ
ควบคุมอะไหล่คงคลัง และจะมีการทบทวนปีละ 1 ครั้ง
เพ่ือให้สอดคล้องกับการใช้งานดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 การก าหนดจ านวนสินค้าคงคลัง  

โดยจะท าการส ารองเพียง 2 เครื่องซึ่งลดลงจากเดิม
ส ารอง 4 เครื่องซึ่งจะท าให้มูลค่าสินค้าคงคลังลดลง 

3.5 การวิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุน 
ในการเปลี่ยนวัสดุอุปกรณ์ จากการวิเคราะห์ความ
เหมาะสมเ พ่ือใช้ เป็นเกณฑ์การตัดสินใจลงทุนใน
โครงการ ซึ่งใช้หลักการวิเคราะห์ ต้นทุนผลประโยชน์ 
ดังตารางที่ 2 
ตารางท่ี 2 ค่าใช้จ่ายในการในการสั่งซื้ออะไหล่ส ารอง 

จากตารางที่ 2 มูลค่ารวมทั้งหมดในการสั่งซื้ออะไหล่
ส ารองหลังปรับปรุงจ านวน 152,532 บาท จะเห็นได้ว่า
ก่อนปรับปรุงที่มีการสั่งซื้ออะไหล่อยู่ที่ 741,145 บาท 
เมื่อเปรียบเทียบกับหลังปรับปรุงท าให้บริษัทประหยัด
ต้นทุนได้ถึง 588,493 บาท/ปี 
3.5 การวิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุน 

 
รูปที่ 8 รายรับรายจ่ายในการลงทุนแต่ละปี 

เงินลงทุนสุทธิในแต่ละปีมีมูลค่า 152,532 บาท 
มีก าหนดการผลตอบแทนที่คาดหวังภายใน 7 ปี โดยมี
อัตราการประหยัดต้นทุนอยู่ที่ปีละ 588,493 บาทต่อปี 
เป็นระยะเวลา 7 ปีตามการเปลี่ยนหรือการอัพเกรดวัสดุ
อุปกรณ์ ส าหรับงานโครงการมีค่าที่จ าเป็นส าหรับใช้
พิจารณาโครงการดังต่อไปนี้ 
มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) [9] 
สามารถหาได้จากสมการที่ (1)                  
  NPV = ∑

CFt

(1+k)t - เงินลงทุนในโครงการN
t=1              

(1) 
   CFt = กระแสเงินสดรับและจ่ายปีที่ t 
      K = ค่าของทุนหรืออัตราผลตอบแทน  
 NPV = 

588,493

(1+0.1)1  + 
588,493

(1+0.1)2  + 
588,493

(1+0.1)3  +
588,493

(1+0.1)4 

+
588,493

(1+0.1)5 + 
588,493

(1+0.1)6 + 
588,493

(1+0.1)7 – /152,532 

NPV = 2,117,242 บาท 
ดังนั้นมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) 
ตลอดอายุโครงการ 7 ปี มีมูลค่า 2,117,242 บาท ซึ่งมี
ค่าเป็นบวก หมายความว่า ได้เงินสดรับมากกว่าเงินสด
จ่ายที่ลงทุน เกณฑ์การตัดสินใจส าหรับวิธีมูลค่าปัจจุบัน
สุทธิ คือ ถ้ามูลค่าปัจจุบันสุทธิที่ค านวณได้ของโครงการ
มีค่ามากกว่า 0 ตัดสินใจลงทุนหรือยอมรับโครงการนั้น 
หากมูลค่าปัจจุบันสุทธิมีค่าน้อยกว่า 0 หรือ มีค่าเป็นลบ
ไม่ลงทุนในโครงการดังกล่าวเนื่องจากไม่คุ้มค่าที่จะ
ลงทุน [9] 
อัตราผลตอบแทนคิดลด ( Internal Rate of Return: 
IRR)  
สามารถหาได้จากสมการที่ (2) 
เงินลงทุนในโครงการ = ∑

CFt

(1+IRR)t
N
t=1                  (2) 

152,532 =  
588,493 

(1+IRR)1 + 
588,493

(1+IRR)2 + 
588,493

(1+IRR)3  + 
588,493

(1+IRR)4  

+ 
588,493

(1+IRR)5 + 
588,493

(1+IRR)6 + 
588,493

(1+IRR)7  

                        IRR    =  48.44 % 

 ราคา

สินค้า/ช้ิน

 จ านวน

เคร่ืองจกัรท่ีใช้

 จ านวนใช้

งาน/เคร่ือง

จ านวน 

MIN
 ราคารวม Min

จ านวน 

MAX
 ราคารวม Max

141 H1-002 01010105002 GPN100790 Gasget (O-Ring) UNIT 60.00         6 10 10 600.00         20 1,200.00            

142 H1-003 01010104002
GBM100725 Seal Ring (Low 

Pressuer)
UNIT 3,880.00     6 4 4 15,520.00     8 31,040.00           

143 H1-004 01010104003
GBM100721 After Vent Sealing 

(Low/High Pressure)
UNIT 3,750.00     6 6 6 22,500.00     12 45,000.00           

161 H1-022-1 01010102012
SNO4580901 Big end connecting

 rod bearing เซาะร่อง
UNIT 400.00       6 8 8 3,200.00       16 6,400.00            

519,814.00         

MIN 259,907.00  MAX 1,039,628.00     

หน่วยนับ

ปทุมธานี

รวม

ทะเบียนสินค้า Min - Max 2022 Rev.01 **ส ารองราย

อะไหล่รายการละ
2  เคร่ือง

MIN - MAX ERP INVENTORY 2022 Rev.01

ล าดับท่ี รหัสสินค้า ERP ITEMS CODE DESCRIPTION/ รายละเอียด Pictures / รูปภาพสินค้า

MIN 259,907.00  MAX 1,039,628.00     

**ส ารองรายการ

อะไหล่รายการละ
2  เคร่ือง

-

588,493 
588,493 

588,493 
588,493 588,493 

588,493 
588,493 

-152,532 -152,532 -152,532 
-152,532 

-152,532 
-152,532 

-152,532 
-152,532  (300,000)

 200,000

 700,000

ปีท่ี0 ปีท่ี1 ปีท่ี2 ปีท่ี3 ปีท่ี4 ปีท่ี5 ปีท่ี6 ปีท่ี7

รายรับรายจ่ายในการลงทุนของแต่ละปี

รายรับ รายจ่าย

ล าดับ รายการ
ต้นทุนก่อน

แก้ไข

ต้นทุนหลัง

แก้ไข

ก่อน

ด าเนินการ

แก้ไข (คร้ัง)

หลัง

ด าเนินการ

แก้ไข (คร้ัง)

จ านวน ค่าใช้จ่ายก่อนแก้ไข
ค่าใช้จ่าย

หลังแก้ไข
ผลต่าง

1 Piston Ring 1,067 1,450 20 4 7 149,380 40,600 -108,780 

2 motor Air Cooling14,250 1,360 5 1 2 142,500 2,720 -139,780 

3 Stuffing Box 5,989 5,461 15 4 5 449,145 109,212 -339,933 

741,025 152,532 -588,493 รวม
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ดั งนั้น อัตราผลตอบแทนคิดลด ( Internal Rate of 
Return: IRR) ของการลงทุนในครั้งนี้ คือร้อยละ 48.44 
ซึ่งมีค่ามากกว่าต้นทุนของเงินทุน ส าหรับเกณฑ์ตัดสินใจ
ว่าจะลงทุนหรือไม่นั้นจะพิจารณาหาก IRR มากกว่า
ต้นทุนของเงินทุน ให้ตัดสินใจลงทุน หาก IRR น้อยกว่า
ต้นทุนของเงินทุนให้ตัดสินใจไม่ลงทุน 
ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) สามารถหาได้
จากสมการที่ (3) 
 ระยะเวลาคืนทุน 
= 

 เงินลงทุนสุทธิเริ่มโครงการ – กระแสเงินสดรับแต่ละปีจนเงินจ่ายลงทุนสุทธิเม่ือเริ่มโครงการเท่ากับศูนย์

ปีสุดท้ายของกระแสเงินสดรับโครงการเท่ากับศูนย์
      (3)                                                                                                            

ระยะเวลาคืนทุน =  
152,532 – 588,493 

588,493 
 

                     = 0.35 ปี หรือ 0 ปี 4 เดือน 6 วัน 
ดังนั้นระยะเวลาคืนทุน (Payback Period: PB) 

ของโครงการนี้คือ 0.35 ปี โดยทั่วไปเกณฑ์ตัดสินใจว่า
จะลงทุนหรือไม่นั้น จะพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุนที่
ค านวณได้เปรียบเทียบกับระยะเวลาที่ยอมรับได้ ซึ่งอาจ
แตกต่างกันไปในแต่ละโครงการขึ้นอยู่กับว่าโครงการ
นั้นๆมีความต้องการเงินต้นคืนกลับมาในช่วงเวลาใด [9] 
 
4. วิธีการและผลการด าเนินการวิจัย 

จากปัญหาข้อบกพร่องของเครื่องคอมเพรสเซอร์ที่
มีอยู่ในปัจจุบัน จากการศึกษาพบว่าแผนการบ ารุงรักษาที่ใช้
ในปัจจุบันยังไม่สามารถแก้ไขปัญหาการขัดข้อง ของ
เครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพ สาเหตุหลักเกิดจาก
เครื่องจักรที่ใช้งานมานาน และเสื่อมสภาพตามเวลา รวมถึง
ขาดการซ่อมบ ารุงที่มีประสิทธิภาพ และขาดข้อมูลส าคัญใน
การก าหนดแผนการบ ารุงรักษาดังนั้นผู้วิจัยได้ด าเนินการ
วิเคราะห์ปัญหาโดยใช้กราฟพาเรโต้เพื่อจัดล าดับจ านวนครั้ง
ของปัญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นน า 3 ปัญหาหลักมาท าการ
วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และจัดท า
แผนการซ่อมบ ารุงระยะสั้นและระยะยาว จัดท าแผนอะไหล่
เครื่องจักร ควบคุมอะไหล่คงคลัง และวิเคราะห์ความคุ้มค่า
ทางด้านเศรษฐศาสตร์หลังจากท าการปรับปรุงลดปัญหา
ข้อบกพร่อง ตั้งแต่เดือน (กรกฎาคม - กันยายน 65) ใน
แต่ละเครื่องจะมีเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง (Mean 
Time Between Failure: MTBF) เวลาเฉลี่ยในการซ่อม 

(Mean Time To Repair: MTTR) และความพร้อมใช้
งานเครื่องจักร ดังนี้ดังรูปที่ 9 

 
รูปที่ 9 การเปรียบเทียบจ านวนครั้งเสียหายโดยรวม
เฉลี่ยก่อนการจัดท า PM มีจ านวน 40 ครั้งหลังท า PM 
มี 9 ครั้ง ซ่ึงสามารถการขัดข้องของเครื่องจักรได้จ านวน 
31 ครั้ง หรือร้อยละ 77 

 
รูปที่ 10 ความพร้อมใช้งานโดยรวมเฉลี่ยก่อนพัฒนา
ระบบ PM อยู่ที่ร้อยละ 95.44 ต่อเดือน หลังจากการ
พัฒนาระบบ PM อัตราความพร้อมใช้งานโดยรวมเฉลี่ย
เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 99.02 ต่อเดือน เพ่ิมขึ้นจากเดิมร้อย
ละ 3.58  ซึ่งอัตราขัดข้องโดยรวมมากกว่าเป้าหมายที่
ก าหนดไว้ (>ร้อยละ 10) 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
แห่งหนึ่งทีใ่ห้ความอนุเคราะห์ด้านข้อมูลต่างๆใน
การศึกษาค้นคว้าวิจัยเป็นอย่างดี 
 

40

9
0

20

40

60

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

จ านวนครั้งการขัดข้องก่อนและหลัง

ลดลง 31 คร้ัง หรือ 77.50 %

95.44%

99.02%

92.00%

94.00%

96.00%

98.00%

100.00%

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

อัตราความพร้อมใช้งานเครื่องจักร(%)

เพิ่มข้ึน 3.58 %
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การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการตอบรับกลับของความพึงพอใจต่อคุณภาพการให้บริการปั๊ม
สูบน้้าของบริษัทผู้จัดจ้าหน่ายและติดตั้งปั๊มน้้า 

An efficiency study of satisfaction feedback in pump service quality for pumping distribu-
tor and installer company 
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บทคัดย่อ  
การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการตอบรับกลับของความพึงพอใจต่อคุณภาพการ

ให้บริการปั๊มสูบน้้าของบริษัทผู้จัดจ้าหน่ายและติดตั้งปั๊มน้้า มุ่งเน้นไปที่การตอบกลับผลส้ารวจความพึงพอใจต่อการใช้ผลิตภัณฑ์
และการใช้บริการของบริษัท อาศัยข้อมูลที่ลูกค้าตอบกลับมาทั้ง 4 กลุ่มหลักของบริษัท ได้แก่ กลุ่มอาคารสูงเชิงพาณิชย์ CBS 
(Commercial Building Services) กลุ่มบ้านและอาคารพานิชย์ DBS (Domestic Buildings Services) กลุ่มอุตสาหกรรม IND 
(Industry) กลุ่มหน่วยงานภาครัฐ WU (Water Utility) ข้อมูลการตอบกลับมาทุกกลุ่มรวมกัน 102 ราย จากการส่งส้ารวจออกไป
ทั้งหมด 958 ราย คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 11% ผลการศึกษาพบว่า จากผลการตอบรับกลับของความพึงพอใจดีขึ้นเพิ่มขึ้นเป็น 20% 
การเพิ่มจ้านวนการตอบกลับขึ้นมา 9% ด้วยการแก้ไข้ปัญหา 3 ด้านด้วยกัน 1) ด้านข้อมูลบริการ แก้ปัญหาด้วยโปรแกรม SAP 
พัฒนา CRM เข้ามาใช้ก้าหนดระยะเวลาการตอบกลับข้อมูลภายใน 24 ช่ัวโมง 2) ด้านเวลาให้บริการ แก้ปัญหาด้วยโปรแกรม 
Office 365 พัฒนา Share point สร้าง Schedule plan ให้เรียงล้าดับการร้องขอการบริการ การก้าหนดวันเข้าบริการและการ
เข้าให้บริการ 3) ด้านพื้นที่ให้บริการ ได้ก้าหนดพื้นที่ให้บริการในเขตกรุงเทพ ฯ ปริมณฑลให้ตัวแทนบริการมีเขตก้าหนด การที่มี
ระบบเข้ามาช่วยประสานด้านข้อมูลยังสามารถต่อยอดพัฒนาเพิ่มระบบใหม่ ๆ เข้ามาเพิ่มประสิทธิภาพในงานด้านบริการให้มากข้ึน
ในอนาคต  

 

ค ำส ำคัญ: ประสิทธิภาพปั๊มสูบน้้า; คุณภาพบริการ; ความพึงใจในบริการ 
 
Abstract 

This research study aims to study the efficiency improvement of the satisfaction feedback on pump 
service quality of pump distributors and installers, which focus on responding to satisfaction surveys on the use 
of the company's products and services. Based on the information that customers have responded from all 4 
main groups of the company. These include CBS (Commercial Building Services) commercial high-rise buildings, 
DBS (Domestic Buildings Services), IND (Industry), government agencies, WU (Water Utility) with 102 cases out of 
a total of 958 surveys sent out, representing of 11%. The study found a result is satisfaction improved by 20%, 
increasing the number of responses by 9% by solving 3 problems. 1) Service information the problem with the 
SAP program with develop CRM for using to determine the response time within 24 hours. 2) Service time solve 
problems with Office 365 with programs with develop Share point for creating schedule plan to sort service 
requests. Determine the service date and access to the service 3 )  Service area has specified service areas in 
Bangkok and vicinity for service agents to help coordinate information can also be further developed and added 
new systems to increase the efficiency of service work in the future.  
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1. บทน้า 
ในโลกยุคใหม่ที่มีการแข่งขันที่มากขึ้น ความพึง

พอใจเป็นทัศนคติที่เป็นนามธรรม ไม่สามารถมองเห็น
ได้ [1] การที่จะทราบว่าบุคคลนั้นมีความพึงพอใจ
หรือไม่ สามารถสังเกตโดยการแสดงออกที่ค่อนข้าง
สลับซับซ้อน จึงเป็นการยากที่จะวัดความพึงพอใจได้
โดยตรง แต่สามารถวัดได้โดยอ้อม โดยการวัดที่ความ
คิดเห็นของคนเหล่านั้นและการแสดงความคิดเห็นนั้น
จะต้องตรงกับความรู้สึกที่แท้จริงจึงจะสามารถวัด
ความพึงพอใจได ้

[2] ความพึงพอใจของลูกค้า หรือ Customer 
satisfaction คือ แนวคิดที่น้าไปสู่ความส้าเร็จในการ
สร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้าเกิดจากระหว่างความ
คาดหวังของลูกค้ากับการบริการจากตัวผู้ประกอบการ 
การวัดระดับความส้าเร็จของ Customer Satisfaction 
เป็นการที่ลูกค้าได้สะท้อนความรู้สึกเชิงบวกให้องค์กร
สามารถน้าไปพัฒนาต่อยอดได้ 

[3] พึงพอใจจากการใช้บริการ ผู้ใช้ปั๊มสูบน้้าของ
บริษัทและได้เกิดปัญหาการตอบกลับผลส้ารวจความ
พึงพอใจจากการให้บริการเข้ามายังฝ่ายบริการน้อย
มากไม่ถึง 15%ของจ้านวนที่ส่งออกไปทั้งหมด ทาง
ฝ่ายบริการต้องการข้อมูลจากผลส้ารวจความพึงพอใจ
จากการให้บริการมา [4] ปรับปรุงงานด้านคุณภาพ
บริการจนถึงการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ปั๊มสูบน้้าให้ตรง
ความต้องการของการให้บริการมากที่สุด ได้มีการ
วางเป้าหมายการตอบกลับผลส้ารวจความพึงพอใจ
จากการให้บริการให้ได้มากกว่า 15% 

ดังนั้นผู้ศึกษาจึงสนใจปัญหาการตอบกลับผล
ส้ารวจความพึงพอใจจากการใช้บริการ ให้เพ่ิมมากขึ้น
กว่า 15%ของจ้านวนที่ส่งออกไปทั้งหมด โดยการ
วิเคราะห์การจัดการข้อมูลการส่งการส้ารวจความ 
พึงพอใจออกสู่การให้บริการที่มีปัญหาติดขัดข้องตรง
จุดไหน ข้อมูลส่งออกไปถึงการให้บริการหรือไม่ และ
สามารถใช้ระบบบริหารการจัดการข้อมูลเดิม SAP มา
ใช้แก้ไขปัญหาการตอบกลับผลส้ารวจความพึงพอใจ

จากการให้บริการ เพ่ือเพ่ิมการตอบกลับผลส้ารวจ
ความพึงพอใจจากการให้บริการจากต่้ากว่า 15% เป็น
มากกว่า 15% โดยมีเป้าหมายที่ 20% [5] เพ่ือสร้าง
ความเชื่อหมั้นและการปรับปรุงงานด้านบริการให้ดี
ยิ่งขึ้น 
 
2. วิธีด้าเนินการวิจัย  
2.1 การเก็บข้อมูลปัญหา 

[6] การส่งแบบสอบถามผ่านระบบทางอีเมลและ
ทางข้อความโทรศัพท์ให้ลูกค้า ตั้งแต่เดือนกันยายน 
พ.ศ. 2564 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 การส่งแบบ
ส้ารวจความพึงพอใจออกไปยังลูกค้ารวมทั้งหมด 958 
ราย มีการเปิดท้าแบบส้ารวจอยู่ที่  183 ราย มีเพียง 
102 ราย ที่ท้าสมบูรณ์และส่งกลับมาให้ฝ่ายบริการ 
ส่วนลูกค้าที่ไม่สนใจท้าการส้ารวจความพึงพอใจ
จ้านวน 755 ราย ดังแสดงในตารางที่ 1  
 
ตารางท่ี 1 ตารางสรุปการส่งแบบส้ารวจและการตอบ
รับกลับผลส้ารวจความพึงพอใจต่อคุณภาพการ
ให้บริการ 

การส่งข้อมูล
ส้ารวจ 
(ราย) 

การสนใจท้า
แบบส้ารวจ 

(ราย) 

การตอบกลับ
ผลส้ารวจ 

(ราย) 
958 183 102 

 
เมื่อน้าข้อมูลมาหาค่าเฉลี่ย พบว่า การไม่ตอบ

กลับผลส้ารวจความพึงพอใจมีเปอร์เซ็นต์สูงถึง 81% 
มีการตอบกลับเฉลี่ยอยู่ที่ 19% ใน 19% ยังแยกย่อย
ลูกค้าที่เปิดท้าแบบส้ารวจแล้วท้าให้เสร็จสมบูรณ์  
11% ดังแสดงในรูปที่ 1 
 



        
 

การประชุมวิชาการวิศวกรรมศาสตร์ วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และสถาปัตยกรรมศาสตร์  ครั้งท่ี 14 
25 สิงหาคม 2566 ณ มหาวิทยาลยักาฬสินธุ์ อ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ 

 

1189 

 
 (%) การส่งข้อมูลส้ารวจ 

 (%) การสนใจท้าแบบส้ารวจ 
 (%) การตอบกลับผลส้ารวจ 

 
รูปที่ 1 ค่าเปรียบเทียบการส่งผลส้ารวจการตอบรับ
กลับผลส้ารวจความพึงพอใจต่อคุณภาพการบริการ 

 
2.2. การวิเคราะห์ปัญหา 

[7] จากผลตอบกลับจากผลส้ารวจความพึงพอใจ
ต่อคุณภาพให้บริการทั้งหมด 102 ราย น้ามาจัดกลุ่ม
ลูกค้าตามผลิตภัณฑ์และบริการสามารถแบ่งกลุ่ม
ออกเป็นการใช้งานออกเป็น 4 กลุ่มตลาดหรือประเภท
การใช้งาน  

1. ผลิตภัณฑ์และบริการกลุ่ มอาคารสู ง เชิ ง
พาณิชย์ CBS การตอบกลับมาทั้งหมด 37 ราย 

2. ผลิตภัณฑ์และบริการกลุ่มอาคารที่พักอาศัย 
DBS การตอบกลับมาทั้งหมด 54 ราย 

3. ผลิตภัณฑ์และบริการกลุ่มอุตสาหกรรม IND 
การตอบกลับมาทั้งหมด 11 ราย 

[8] จากผลส้ารวจสามารถแยกย่อยรายละเอียดถึง
ความไม่พอใจในการให้บริการ Pain points ของผล
ตอบรับกลับจากผลส้ารวจ [9] ความพึงพอใจต่อ
คุณภาพให้บริการลูกค้าออกมาได้ ดังแสดงในตารางที่ 2 

 
 

 
 

ตารางที่ 2 ผลตอบรับกลับจากผลส้ารวจความพึง
พอใจต่อคุณภาพให้บริการ 
ล้าดับ ข้อมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) 

1 ระยะเวลาขอใบเสนอราคาเกิน 3 วัน 
2 ระยะเวลาการส่งสินค้าเกินระยะเวลาที่

ก้าหนด (เกิน 90 วัน) 
3 ปั๊ม Booster pumps set ติดตั้งอุปกรณ์

มาไม่ตรงสเปค (16 ชุด) 
4 ปั๊ม Transfer pumps set การท้างานไม่

ตรงตามข้อก้าหนด (3 ชุด) 
5 ปั๊ม Fire pumps set การทดสอบ Perfor-

mance test ไม่ เป็น ไปตามมาตรฐาน 
NFPA20 (2 ชุด) 

6 การเข้าให้บริการของฝ่ายบริการช้าเกิน 3 
วัน หลังวันรับแจ้ง 

7 การเสนอราคาปั๊มทดแทนช้ามากกว่า 30 วัน 
 
2.3 วิธีการแก้ปัญหา 

จากข้อมูลการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาการ
ไม่ตอบกลับของผลส้ารวจความพึงพอใจต่อคุณภาพ
ของการให้บริการมีจ้านวนที่มากถึง  81% โดยได้
วิเคราะห์จากข้อมูลการตอบกลับผลส้ารวจของลูกค้า
จ้านวน 102 ราย ได้วิเคราะห์ถึงการแก้ไขปัญหาในทุก
กลุ่มลูกค้า ดังนี้ 

1) ผลิตภัณฑ์และบริการกลุ่มอาคารสู ง เชิ ง
พาณิชย์ CBS (Commercial Building Services) 

2) ผลิตภัณฑ์และบริการกลุ่มอาคารที่พักอาศัย 
DBS (Domestic Buildings Services) 

3) ผลิตภัณฑ์และบริการกลุ่มอุตสาหกรรม IND 
(Industry 

[10] ซอฟต์แวร์ CRM สามารถเข้ามาแก้ไขปัญหา
อย่างเป็นระบบ สามารถระบุวิธี 5 (1) จัดระเบียบ
ข้อมูลลูกค้า (Keep customer data organized) ผู้มี
โอกาสเป็นลูกค้าของบริษัทสามารถติดต่อเจ้าหน้าที่
ของบริษัทผ่านแหล่งที่มาต่าง  ๆ (2) เวิร์กโฟลว์
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อัตโนมัติ (Automated Workflows) ติดตามลูกค้าใน
ทุกขั้นตอนของกระบวนการคอนเวอร์ชั่น เมื่อสร้างจุด
สัมผัสต่าง ๆ เพ่ือให้ลูกค้าเกิด Conversion พวกเขา
จะมีเหตุผลที่แท้จริงมากขึ้นในการเชื่อมโยงกับแบรนด์ 
ซอฟต์แวร์ CRM (3) การตั้งค่าแบบฟอร์มบนเว็บ 
(Setting up a web-form) อีกวิธีในการจัดการข้อ
ร้องเรียนของลูกค้า (4) บันทึกข้อร้องเรียน (Record 
complaints) ตัวชี้ที่กล่าวถึงข้างต้นส่วนใหญ่เกี่ยวกับ
วิธีการรับฟังข้อร้องเรียนของลูกค้า (5) การติดตามผล 
(Follow-up) 80%ของยอดขายต้องการการโทร
ติดตามผลประมาณ 8 ครั้ง หลังจากการพบว่า การ
โทรครั้งแรก บางครั้งการขาดการติดตามท้าให้คุณต้อง
เสียก้าไรมหาศาล ได้รับความส้าคัญของการติดตาม มี
ความส้าคัญเท่าเทียมกันส้าหรับตัวแทนหลังจากเข้า
ร่วมการร้องเรียน  

การจัดการแก้ไขข้อร้องเรียนของลูกค้าของบริษัท
ผ่านซอฟต์แวร์ CRM ดังแสดงในรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 ซอฟต์แวร์ CRM 
 

การแก้ ไขปัญหาโดยระบบ  [10]  SAP CRM 
Interaction Center ได้สามารถแก้ไขปัญหาได้หลาย
อย่างด้วยกันไม่ว่าจะเป็นกรแก้ไขด้านการส่งข้อ
ร้องเรียนที่ไม่ได้รับการแก้ไข การติดตามระยะเวลา
การขนส่งเพ่ือให้เป็นไปตามก้าหนด การก้าหนด
ระยะเวลาส่งใบเสนอราคา การขอรหัสสินค้าที่ไม่มีใน
ระบบ GPC [11] เพ่ือยืนยันความถูกต้อง การส่งขอ
ข้อมูลสเปคปั๊มรหัสสินค้าที่ไม่มีการผลิตแล้ว การ

ติดตาม ASP (Authorized Service Partner) ผ่ าน
ระบบ [10]  CIC ในระบบไปยังฝ่ายที่ รับผิดชอบ
เกี่ยวข้องและโรงงานผลิตที่รับผิดชอบผลิตสินค่นั้น ๆ
เพ่ือให้ทราบถึงข้อมูลที่ต้องการ โดยมีขั้นตอนส่งผ่าน
ระบบ SAP CRM Interaction Center  

ก้าหนด KPI การตอบกลับภาย 24 ชั่วโมง ข้อมูล
ที่ต้องให้เข้าไปใช้ข้อมูล หลังจากนั้นผู้ร้องขอข้อมูล
ตรวจสอบเสร็จเรียบร้อยต้องท้าการปิด PN No. ให้
ทราบว่าได้รับข้อมูลครบถ้วนสมบูรณ์ กระบวนการ
ทั้งหมดจะจัดอยู่ใน Flow Chart CIC ดังแสดงในรูปที ่3 

 

 
 

รูปที ่3 Flow Chart CIC 
 

การดึงโปรแกรม [12]  Office 365 Grundfos 
SharePoint สามารถเข้ามาจัดการเรื่องการจัดอันดับ
คิวงานได้ 100% การขอคิวงานมายังฝ่ายบริการผ่าน 
Service Requisition ได้มีการบันทึก  วัน  เวลาที่
ชัดเจนสามารถจัดอันดับช้าเร็วได้เป็นวินาทีเลยทีเดียว 
นอกจากนี้ยังท้าให้ฝ่ายบริการน้าข้อมูลที่ทางฝ่ายต่าง 
ๆ ได้บันทึกไว้ใน Share Point ที่บังคับให้กรอกลงไป
นั้นครบถ้วนลดเวลาการหาข้อมูลเพิ่มเติมได้รวดเร็วต่อ
การใช้งานข้อมูล ดังแสดงในรูปที่ 4 
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รูปที ่4 Share Point/Service Requisition 
 

[13]  การ เลื อกปั๊ มทดแทนผ่ านระบบ  [11] 
Grundfos Product Center (GPC) เลือกปั๊มรุ่นใหม่
ที่มีขนาดกับอัตราการไหลและแรงดันที่ ใช้งานที่
ใกล้เคียงการใช้งานในปัจจุบันของระบบที่จะน้าปั๊ม
ใหม่ไปทดแทน บริษัทได้มีโปรแกรมเลือกปั๊มไว้ส้าหรับ
รองรับการ เลื อกปั๊ มทดแทนนั้ น  คือ  Grundfos 
Product Center: GPC ดังแสดงในรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที ่5 Grundfos Product Center (GPC) 
 

การก้าหนดพ้ืนที่เขตการให้บริการ ก้าหนดพ้ืนที่
ให้กับตัวแทนจ้าหน่ายให้ชัดเจน โดยไม่ให้มีการวิ่งงาน
เข้าไปในพ้ืนที่รับผิดชอบของตัวแทนจ้าหน่ายรายอ่ืน 
ดังแสดงในรูปที ่6 

 

 
 
รูปที ่6 พ้ืนที่รับผิดชอบของตัวแทนจ้าหน่าย 
 

ต้นทุนทางเศรษฐศาสตร์  (Economics Cost) 
ต้นทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นจากการพัฒนาระบบที่กล่าวมา
ข้างต้นโดยสามารถแบ่งออกได้ ดังตารางที ่3  

 
ตารางท่ี 3 รายการแสดงต้นทุนทางเศรษฐศาสตร์ 
ล้าดับ รายการ 

1 การพัฒนาใช้โปรแกรม SAP/CRM Inter-
action Center (CIC) [11]  

- ค่าไลเซนส์ หรือลิขสิทธิ์การใช้งาน
โปรแกรม/ปี 

- ค่าท่ีปรึกษาการใช้งานโปรแกรม/ครั้ง 
- ค่า [12] อบรมใช้งานโปรแกรม/ครั้ง  

2 การพัฒนาใช้โปรแกรม SharePoint 365 
- ค่าไลเซนส์ หรือลิขสิทธิ์การใช้งาน

โปรแกรม  (SharePoint365, 2566 
[ออนไลน์].) 

- ค่าอบรมใช้งานโปรแกรม/ครั้ง 
(Estimate THB 1,200 x 4Hrs) 

 
3. ผลการวิจัย 

การแก้ไขปัญหาโดยใช้หลักการแก้ไขปัญหาเชิง
วิศวกรรมได้ค้านึงถึงการใช้ประโยชน์ของการดึง
ศักยภาพของระบบ [14] ขึ้นมาใช้งานให้เหมาะสมอีก
ทั้งยังสามารถน้าไปพัฒนาต่อเพ่ือใช้งานกับงานในส่วน
อ่ืนของบริษัทได้อีก นอกจากฝ่ายบริการแล้วยังมีฝ่าย
ขาย ฝ่ายขนส่ง จนกระทั้งการติดตามข้อมูลจาก
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ตัวแทนจ้าหน่ายของบริษัทได้อีกด้วย อีกทั้งยังพัฒนา
โป รแกรม  Share Point ใ ห้ ส าม า ร ถ ใ ช้ ง า น ไ ด้
หลากหลายรูปแบบมากขึ้น การเข้าไปเรียนรู้เพ่ิมเติม
ได้รู้ถึงข้อจ้ากัดของโปรแกรมเลือกปั๊ม  GPC [11] 
น้าไปสู่การจัดการกับข้อมูลให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น
ด้วยตามล้าดับข้างต้นที่กล่าวมา พบว่า การตอบกลับ
ผลส้ารวจความพึงพอใจต่อคุณภาพให้บริการดีขึ้น
ตามล้าดับ และมีการติดตามผลอย่างต่อเนื่องจากทีม 
CSS (Customer Service Support) ผลส้ารวจส่งกับ
มาเป็นจ้านวนในแต่ละเดือน ตั้งแต่เดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2565 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2566 การส่งแบบ
ส้ารวจความพึงพอใจออกไปยังลูกค้ารวมทั้งหมด 940 
ราย มีการเปิดท้าแบบส้ารวจอยู่ที่ 462 ราย คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ได้ที่ 49% มี 186 รายที่ตอบกลับสมบูรณ์
สามารถน้าข้อมูลมาสู่การพัฒนาการให้บริการได้ คิด
เป็น เปอร์ เซ็นต์การตอบกลับที่  20% จากเดิม
เปอร์ เซ็นต์การตอบกลับอยู่ที่  11% กราฟแสดง
เปรียบเทียบข้อมูลการตอบกับผลส้ารวจความพึง
พอใจต่อคุณภาพการให้บริการก่อนและหลังท้าการ
แก้ไขเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 10 เดือน สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการตอบรับกลับของ [14] ความพึงพอใจ
ได ้9% ดังแสดงในรูปที ่7 
 

 
 

รูปที่ 7 ข้อมูลการตอบกับผลส้ารวจความพึงพอใจต่อ
คุณภาพการให้บริการก่อนท้าการแก้ไขและหลังท้า

การแก้ไข 
 

4. สรุปผลการวิจัย 
การสร้างความพึงพอใจต่อคุณภาพให้บริการอย่าง

ต่อเนื่องประโยชน์ที่ได้รับสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
การตอบรับกลับของความพึงพอใจขึ้นได้  9% ส่งผลดี
ต่อสินค้าและบริการท้าให้เกิดความไว้วางใจเชื่อมั่น
จากลูกค้าเพ่ิมมากขึ้น จากการพัฒนาระบบสนับสนุน
ที่ดีขึ้นช่วยสนับสนุนสร้างความมั่นใจให้กับลูกค้า
สามารถตรวจการท้างานได้ ในทุกขั้นตอน การน้า
ระบบการจั ดการ  4M (Man, Money, Material, 
Management) เข้ามาใช้สามารถตรวจสอบต้นทุนที่
เกิดโดยไม่จ้าเป็นได้เป็นป้องกันการขาดทุนในธุรกิจ
นั้น ๆ ได้ท้าให้สามารถแข่งขันกับตลาดได้อย่างยั้งยืน 
การศึกษาในครั้งนี้ซึ่งสอดคล้องกับกับงานวิจัย [3] ได้
ท้าการวิจัยเรื่องการประเมินคุณภาพการให้บริการ
ส้านักหอสมุดกลาง  
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

ผู้วิจัยขอขอบพระคุณบริษัทผู้จัดจ้าหน่ายและ
ติดตั้งปั๊มสูบน้้าในกรณีท่ีให้ความความอนุเราะห์ข้อมูล
ต่าง ๆ และความช่วยเหลือเป็นอย่างดียิ่ง จึงขอกราบ
ขอบพระคุณ ดร.ศักดิ์ชาย รักการ อาจารย์ที่ปรึกษา
การศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง ที่ได้กรุณาสละเวลาที่มี
ค่าให้ความรู้ค้าปรึกษาในเรื่องข้อมูลทางด้านวิชาการ
ด้วยดีมาโดยตลอด ในการศึกษาค้นคว้าวิจัยเป็นอย่างดี 
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