
บทที่ 3 
การศึกษาข้อมูลทั่วไปและสภาพปัญหาของบริษัทกรณีศึกษา 

 

3.1 ข้อมูลทัว่ไปและหน่วยงานทีเ่กีย่วข้อง 
ช่ือบริษทั   :   องคก์ารเภสัชกรรม 
กลุ่มอุตสาหกรรมประเภท : ยาและเวชภณัฑ ์
ช่ือหน่วยงาน :   แผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั 
ประเภทงาน       :   ซ่อมแกไ้ขการช ารุดขดัขอ้งบ ารุงรักษา และปรับปรุง ติดตั้ง เคร่ืองมือวทิยาศาสตร์    

ระบบอตัโนมติัในส่วนเคร่ืองจกัรการผลิตและระบบอตัโนมติั เช่น ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ 

ท่ีตั้งหน่วยงาน :   องคก์ารเภสัชกรรม เลขท่ี 75/1 ถนนพระรามท่ี 6 แขวงทุ่งพญาไท เขตราชเทว ี 
กรุงเทพฯ 10400 

 

3.1.1 ผลติภัณฑ์ขององค์การเภสัชกรรม 
องค์การเภสัชกรรมผลิตยาและเวชภณัฑ์ตามหลกัเกณฑ์และวิธีการท่ีดีในการผลิตยาหรือ GMP เพื่อ
สนับสนุนงานสาธารณสุขมูลฐานและสถานบริการสาธารณสุขทัว่ประเทศมีผลิตภณัฑ์ส าหรับการ
จ าหน่ายประมาณ 300 รายการ ซ่ึงแบ่งออกเป็นประเภทต่างๆดงัน้ี 
1.ยารักษาโรค มีประมาณ 240 รายการ แบ่งออกเป็น 

1.1 ยาตา้นไวรัส  
1.2 ยารักษาโรคทัว่ไป 
1.3 ยาสามญัประจ าบา้น หรือ ยาต าราหลวง  

2. ชีววตัถุ มีประมาณ 8 รายการ แบ่งออกเป็น 
2.1 วคัซีน เพื่อใชก้ระตุน้ใหเ้กิดภูมิตา้นทานในร่างกาย 
2.2 เซรุ่ม และแอนติทอกซิน  

3. ผลิตภณัฑจ์ากสมุนไพร มีประมาณ 30 รายการ แบ่งออกเป็น 
3.1 ผลิตภณัฑส์มุนไพร  
3.2 เคร่ืองส าอาง พฒันามาจากสมุนไพร  
3.3 สารสกดั ส าหรับการน าไปผลิตผลิตภณัฑส์มุนไพรอ่ืนๆ 

4. เคมีภณัฑ ์ 
5. เวชภณัฑอ่ื์นๆมีประมาณ 15 รายการ  
 



 

 

 

ฝ่ายเทคโนโลยแีละวศิวกรรม 

กองการพิมพ ์ 
 แผนกแผนงานการ

พิมพ ์
 แผนกสร้างแบบพิมพ ์
 แผนกงานพิมพ ์
 แผนกจดัการส่ิงพิมพ ์

 

 กองสนบัสนุนและบริการโรงงาน 
 แผนกธุรการและจดัหาพสัดุ

ช่าง 
 แผนกอาคารและโรงงานช่าง 
 แผนกไฟฟ้าก าลงั 

 กองวศิวกรรม 
 แผนกออกแบบและพฒันา

อุตสาหกรรม 
 แผนกสอบเทียบและตรวจสอบ

ความถูกตอ้ง 
 แผนกบริการและจดัการดา้น

พลงังานโรงงาน 

กองบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล 
 แผนกแผนงานและ

บ ารุงรักษาป้องกนั 
 แผนกซ่อมบ ารุง

เคร่ืองจกัรกลการผลิต 
 แผนกซ่อมบ ารุง

เคร่ืองจกัรกลโรงงาน 
 แผนกซ่อมบ ำรุงเคร่ืองมือ

วิทยำศำสตร์และระบบ

อัตโนมัติ 
 

รูปที ่3.1 โครงสร้างฝ่ายเทคโนโลยแีละวศิวกรรม 

 
29 
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3.2 ข้อมูลเบือ้งต้นเกีย่วกบัหน่วยงานกรณศึีกษา 

ส าหรับในงานวิจยัน้ีไดส้นใจศึกษาปัญหาท่ีเกิดในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติั  ซ่ึงอยู่ในกองบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล ฝ่ายเทคโนโลยีและวิศวกรรม (ส่วนท่ีเน้นในรูปท่ี 
3.1) 
 
ช่ือหน่วยงาน :  แผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั  
 
ลกัษณะการจดัองค์กร :  แบบผสมระหว่างการจดัองค์การแบบตามหน้าท่ี (Function) และแบบตาม
พื้นท่ี (Area) 
 
จ  านวนพนกังานในแผนก : 6 คน (ช่างเทคนิค 4คน)โดยรายละเอียดไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี3.1 โดยท่ี
ช่างเทคนิคแต่ละคนมีความสามารถในการซ่อมงานไดทุ้กรายการโดยมีความสามารถในการท างาน
ต่างกนั ใชเ้วลาในการซ่อมแต่ละรายการต่างกนั 
 
จ  านวนเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีรับผดิชอบ (Critical และ Non-critical):4,851 เคร่ือง (อา้งอิง 
จากรายงานจากระบบ MAXIMO) 
 
จ านวน เค ร่ืองมือ เค ร่ืองจักรและ อุปกรณ์ ท่ี รับผิดชอบในขอบ เขตสาย การผ ลิต ท่ีส าคัญ
(Critical):138เคร่ือง  (Critical ตามค านิยาม เคร่ืองจักร-อุปกรณ์ท่ีมีความส าคัญมีผลกระทบต่อ
เป้าหมายแผนผลิตท่ีก าหนด, ไม่สามารถทดแทนหรือแก้ไขได้)โดยรายละเอียดได้แสดงไวใ้น
ภาคผนวก ข. และยกตวัอยา่งในตารางท่ี3.2 
 
เวลาการท างาน :เวลาท างานปกติ วนัละ 420 นาที (7 ชั่วโมง ต่อวนั) Maximum Man hour capacity 
จนัทร์-ศุกร์ เท่ากบั 28 ชม/วนั หรือ 560 ชม/เดือน 
 
ปริมาณงาน : จ  านวนใบสั่งงานท่ีส่งเขา้มาโดยเฉล่ีย คิดเป็น 160 ใบสั่งงานต่อเดือนแสดงไวใ้นตารางท่ี 
3.3 
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ตารางที่ 3.1  บุคลากรในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั 
 

 
ตารางที ่3.2 ตวัอยา่งเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีรับผดิชอบของแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ 

วิทยาศาสตร์และระบบอัตโนมัติ ในขอบเขตสายการผลิตท่ีส าคัญ(ประเภท Critical 
machine) 

 
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ แผนก 

ตูอ้บอุณหภูมิสูง 300 องศา พร้อมรถเขน็ท าดว้ย Stainless ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองตรวจผงยาฉีดแบบอตัโนมติั  ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองบรรจุยาฉีดแบบอตัโนมติั  ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองบรรจุหีบห่อ S/N 15900P.MM.13 ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองปิดฉลากหลอดยาฉีดอตัโนมติั  พร้อมอุปกรณ์ ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองลา้งหลอดยาฉีด (Ampule washing machine)  ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองน่ึงฆ่าเช้ือโรค (Autoclave) Tuttnauer Model ยาปราศจากเช้ือ  1 
เคร่ืองอบหลอดยาฉีด (Hot Air Oven) HR07 (V.00140)  ยาปราศจากเช้ือ  2 
เคร่ืองบรรจุยาฉีด Filling and Closing Machine  ยาปราศจากเช้ือ  2 
เคร่ืองพิมพฉ์ลากขนาดเล็ก (Marico  Stampee)  ยาปราศจากเช้ือ  2 
เคร่ืองลา้งขวดยาฉีดก่ึงอตัโนมติั ยาปราศจากเช้ือ  2 
ระบบผลิตน ้าเช่ือม (SUGAR DISOLVING SYSTEM) แผนกยาน ้า 1 
เคร่ืองผสมครีม VACUUM EMULSIFY MIXER แผนกยาน ้า 2 
เคร่ืองบรรจุครีมอตัโนมติั(Tube filler Machine Type) แผนกยาน ้า 2 
เคร่ืองบรรจุหีบห่อครีมและข้ีผึ้ง S/N 40631/184 แผนกยาน ้า 2 

 ช่ือ ต าแหน่ง อาย ุ วฒิุ อายงุาน เพศ ความสามารถ 
1 E วศิวกร4 45 ปริญญา

ตรี 
27 ชาย วศิวกรไฟฟ้า 

อิเล็กทรอนิกส์ 
2 M1 พนกังานช านาญ6 59 ปวช. 36 ชาย ช่างกล ช่างยนต ์
3 M2 พนกังานช านาญ6 53 ปวช. 27 ชาย ช่างยนต ์
4 M3 ช่างเคร่ืองกล5 50 ปวช. 28 ชาย ช่างยนต ์
5 M4 พนกังานช านาญ7 54 ปวส. 31 ชาย ช่างอิเล็กทรอนิกส์ ไฟฟ้า 
6 F พนกังานช านาญ6 53 ม.3 30 หญิง งานธุรการ เอกสาร 
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ตารางที่ 3.2  ตวัอยา่งเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีรับผดิชอบของแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ 
  วทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั ในขอบเขตสายการผลิตท่ีส าคญั(ประเภท Critical     
  machine) (ต่อ) 

 
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ แผนก 

เคร่ืองรัดห่อ BUNDLING MACHINE S/N 11583A แผนกยาน ้า 2 
เคร่ืองบรรจุยาน ้าอตัโนมติั "Kugler/Anker/Automatic แผนกบรรจุยาน ้า 1 
เคร่ืองรีดฝาเกลียวอตัโนมติั C.E. KING (AUTO3) L/C แผนกบรรจุยาน ้า 1 
เคร่ืองปิดฉลากอตัโนมติั Labelling  Machine  Model แผนกบรรจุยาน ้า 1 
ระบบท าความสะอาดขวดแกว้ขนาด 180 มล. แผนกบรรจุยาน ้า 1 
ระบบยกและจดัเรียง PALLET เปล่าอตัโนมติั แผนกบรรจุยาน ้า 1 
ตูอ้บฆ่าเช้ือ Hot  Air  Oven  Model  UL80  Univers ฝ่ายชีววตัถุ 
HOT AIR OVEN 100 ลิตร (ข.61/43) ฝ่ายชีววตัถุ 
ตูอ้บความร้อนระบบอินฟราเรด  (ชั้น 3)  ฝ่ายชีววตัถุ 
เคร่ืองปรับความเขม็ขน้ของเซรุ่มยีห่อ้ Sartorius   ฝ่ายชีววตัถุ 
Fulling  Automatic  Fulling  And  Sealing  Machine ฝ่ายชีววตัถุ 
เคร่ืองบรรจุยาผงน ้าตาลเกลือแร่ (45F00240)  ฝ่ายชีววตัถุ 
เคร่ืองปิดฉลากขวดวคัซีน Labelling  Machine  Type RE ฝ่ายชีววตัถุ 
เคร่ืองตอก  Lot  No  พร้อมอุปกรณ์ ฝ่ายชีววตัถุ 
ถงัยอ่ยพลาสม่าใหบ้ริสุทธ์(Mixing Tank) ขนาด 340 ลิตร ฝ่ายชีววตัถุ 
เคร่ืองลา้งขวดอตัโนมติัพร้อมอุปกรณ์   ฝ่ายชีววตัถุ 
เคร่ือง AUTOCLAVE รุ่น 69120 MW "TUTTNAUER" ฝ่ายชีววตัถุ 
INCUBATOR (เคร่ืองฟักไข่ รุ่น SIS 720 AEH) ฝ่ายชีววตัถุ 

 
(อ้างอิงจาก แผนการซ่อมบ ารุงระบบโรงงาน-เคร่ืองจักรกลและการควบคุมติดตาม ประจ าปี
งบประมาณ  2557: MAINTENANCE  PLANNING & CONTROL FM-AG00-0021 Rev.02) 
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ตารางที ่3.3 จ  านวนรายการงานซ่อมท่ีเขา้ในแต่ละเดือนในช่วงพ.ศ. 2555-2556 
 

งานเขา้ 2555 2556 

มกราคม 151 177 

กุมภาพนัธ์ 158 162 

มีนาคม 240 198 

เมษายน 210 160 

พฤษภาคม 162 169 

มิถุนายน 147 134 

กรกฎาคม 152 161 

สิงหาคม 172 211 

กนัยายน 142 162 

ตุลาคม 122 168 

พฤศจิกายน 174 163 

ธนัวาคม 131 90 

เฉล่ีย 164 163 
 
(ท่ีมา: บันทึกผลการด าเนินงานประจ าปีของแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติั พ.ศ. 2555-2556) 
 
โดยแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบอัตโนมัติท่ีได้ท  าการศึกษา มีหน้าท่ีความ
รับผดิชอบ ดงัน้ี 
1.ปฏิบติัการซ่อมแซม (BM,PM)ควบคุม ติดตั้ง ปรับแต่ง ทดสอบรับรองร่วมทดลองระบบเคร่ืองมือ

วิทยาศาสตร์และระบบอัตโนมัติในส่วนเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ระบบอัตโนมัติ  เช่น ระบบ

อิเล็กทรอนิกส์  ระบบนิวเม ติก  ระบบไฮดรอลิก  ระบบแมคคาทรอนิกส์  และระบบ PLC 

(Qualification) 

2.ปฏิบติัการแนะน าใหค้  าปรึกษาวธีิการปฏิบติังานควบคุม บ ารุงรักษาแบบ Self-Maintenance ในขณะ
ใชง้านใหห้น่วยงานผูรั้บบริการ (CM) 



  34 

โดยมีเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ท่ีอยูใ่นความรับผดิชอบกระจายในแผนกต่างๆของ
ทั้งธุรกิจน้ี  แบ่งกลุ่มหลกัดงัน้ี หน่วยงานฝ่ายผลิตซ่ึง กลุ่มยาน ้ า กลุ่มยาฉีด กลุ่มชีววตัถุ กลุ่มยาเม็ด 
และฝ่ายงานสนบัสนุนอ่ืนๆของธุรกิจ  เช่น ฝ่ายบุคคล ฝ่ายการเงิน ฝ่ายวจิยัและพฒันา 
 
งานซ่อมมีลกัษณะเป็น dynamic entitiesคือไม่มีความแน่นอนของงานท่ีจะเขา้มา (งานฉุกเฉิน) มี 2 
รูปแบบได้แก่ 1.งานซ่อม แกไ้ขการช ารุดขดัขอ้งและปรับปรุงติดตั้ง (Breakdown maintenance BM 
and Corrective maintenance) โดยท่ีงานรูปแบบน้ีจะตอ้งใหค้วามส าคญัก่อน  2. งานบ ารุงรักษา ติดตั้ง 
(Preventive maintenance) เป็นงานท่ีมีความแน่นอน ซ่ึงจะได้รับแผนงาน จากแผนกแผนงานและ
บ ารุงรักษาป้องกนั  ซ่ึงเป็นงานท่ีไดถู้กก าหนด due date ท่ีแน่นอน  
ในแต่ละวนั จะมีการจ่ายงานตามระบบFCFSงานซ่อมรายการใดเขา้มาก่อน หัวหน้าแผนกจะท าการ
จ่ายงานให้ช่างเทคนิคประจ าแผนกตามท่ีได้แบ่งไวไ้ปท าก่อน ยกเวน้ในกรณี  งานเร่งด่วน (ซ่ึงใน
ปัจจุบนัไม่มีการค านึงถึงมูลค่าความเร่งด่วน มูลค่าความสูญเสียอนัเกิดจากการส่งมอบงานล่าช้าของ
เคร่ืองจกัรผลิตในแผนกต่างๆ)  
 

ปัจจุบนัองคก์ารเภสัชกรรมก าลงัประสบปัญหาการผลิตยาไม่ทนักบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงัแสดง
ในรูปแบบของยาตดัจ่าย ดงัตารางท่ี 3.3 แสดงการเปรียบเทียบมูลค่าตดัจ่ายของยาในกลุ่มต่างๆ (บาท) 
แผนกมีเป้าหมายKPI การส่งมอบงานท่ี 95% ซ่ึงจะพบวา่การส่งมอบงานล่าชา้มีผลต่อการรอคอยการ
ใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตยาท าให้สูญเสียโอกาสในการผลิตของแผนกฝ่ายผลิตต่างๆท่ีเก่ียวอยูใ่นความ
รับผิดชอบดูแลของแผนกโดยคิดในรูปแบบของคะแนนความล่าชา้ (Total lateness score)ซ่ึงในอดีต
และปัจจุบนัทางแผนกมิไดค้  านึงถึง  
โดยการบริหารงานในแผนก จะท าการ แบ่ง หนา้ท่ีความรับผิดแบ่งเป็นเขตพื้นท่ีดงัแผนภูมิ (ตามการ
จ่ายงานจริง) 
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พ้ืนท่ีกลุ่มยาฉีด พ้ืนท่ีกลุ่มยาน ้ า พ้ืนท่ีกลุ่มชีววตัถุ พ้ืนท่ีกลุ่มยาเมด็และฝ่ายงาน
สนบัสนุนอ่ืนๆของธุรกิจ   

ไฟฟ้า/
อิเลก็ทรอนิกส์ 
ช่าง(B) 

เคร่ืองกล 
ช่าง(A) 

ไฟฟ้า/
อิเลก็ทรอนิกส์ 
ช่าง(B) 

ไฟฟ้า/
อิเลก็ทรอนิกส์ 
ช่าง(B) 

ไฟฟ้า/
อิเลก็ทรอนิกส์ 
ช่าง
(B),เคร่ืองกล 
ช่าง(A) 

เคร่ืองกล 
ช่าง(D) 

เคร่ืองกล 
ช่าง(C) 

หวัหนา้แผนก (E) 

ธุรการ(F) 

รูปที่ 3.2 โครงสร้างการบริหารงานในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั 
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รูปที ่3.3 ขั้นตอนการด าเนินการในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั 

JOB BM/PM 

จ่ายงานใหช่้าง
ด าเนินการ(FCFS) 

1 

หวัหนา้งานรับเร่ืองผา่นธุรการของแผนก 

หาอะไหล่ เบิก ท า spec  
 

ด าเนินการซ่อม และทดสอบเคร่ืองก่อนส่งมอบ 
 

ตรวจสอบปัญหา วเิคราะห์ปัญหา 
 

วศิวกร ร่วมประเมิน
และแกไ้ขปัญหา 

 

งานเสร็จ 

PM 

BM 
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3.3 สภาพปัญหาปัจจุบัน 

ผูว้ิจยัได้สนใจศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติั ซ่ึงอยูใ่นสังกดักองบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล ฝ่ายเทคโนโลยีและวิศวกรรม  มีหน้าท่ีหลกัใน
การปฏิบติัการซ่อมแซม ควบคุม ติดตั้งเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบอตัโนมติัในส่วนเคร่ืองจกัร
และอุปกรณ์ระบบอตัโนมติั เช่น ระบบอิเล็กทรอนิกส์ ระบบนิวเมติก ระบบไฮดรอลิก ระบบแมคคา
ทรอนิกส์ และระบบ PLCปฏิบติัการแนะน าให้ค  าปรึกษาวิธีการปฏิบติังานควบคุม บ ารุงรักษาแบบ 
Self-Maintenance ในขณะใชง้านใหห้น่วยงานผูรั้บบริการ 
 
สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั ไดแ้ก่ จ  านวนงาน
ล่าชา้ในการท างาน ท าให้ไม่สามารถตอบสนองต่อภาระงานท่ีไดรั้บมอบหมายไดต้ามก าหนด ส่งผล
กระทบโดยตรงต่อความล่าช้าในการผลิตในแต่ละปีงบประมาณแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ
วทิยาศาสตร์และระบบอตัโนมติั เกิดจ านวนจ านวนงานล่าชา้ท่ีเกิดเกินกวา่เกณฑ์ มากกวา่ 5 % ซ่ึงเป็น
ค่าท่ียอมรับไดข้องการบริหารจดัการธุรกิจโดยรวม 
 

3.4 การวเิคราะห์สภาพของปัญหา 

3.4.1 การวเิคราะห์โดยการพจิารณาข้อมูลการวดัประสิทธิภาพการด าเนินงาน 
 

ท าการศึกษาขอ้มูลในอดีตและขอ้มูลจากฐานขอ้มูลในระบบงานซ่อมบ ารุง MAXIMO ดงัน้ี 

 

ตารางที ่3.4.1  ประสิทธิภาพการด าเนินงานภายในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติัพ.ศ.2555-2556 

 

ปีงบประมาณ 
จ านวนงาน
ทั้งหมด 

Goal KPI 
จ านวนงาน

ล่าช้า 
Goal KPI 

%KPI 
Complete 

2555 2,520 2,394 รายการ 706 รายการ 95.00 % 75.77 % 
2556 2,660 2,527 รายการ 894 รายการ 95.00 % 69.92% 

 
(ท่ีมา: บนัทึกผลการด าเนินงานประจ าปีของแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติั พ.ศ.2555-2556) 
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ตารางที ่3.4.2 มูลค่าการตัดจ่ายปี ค.ศ. 2012-2013 
 
กลุ่มผลิตภณัฑ ์ ปี 2012 ปี 2013 

ยาฉีด 19 ลา้นบาท 1 ลา้นบาท 
ยาน ้า 0.5 ลา้นบาท 0.1 ลา้นบาท 
ชีววตัถุ 0.2 ลา้นบาท - 
รวม 19.7 ลา้นบาท 1.1 ลา้นบาท 

 
จากตารางท่ี 3.4.1 เกณฑ์ในการประเมินประสิทธิภาพการท างานของแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ
วิทยาศาสตร์และระบบอตัโนมติัมีเป้าหมายการด าเนินการท างานอยู่ท่ี %KPI95% ซ่ึงพบว่า%KPI 
Complete ของแผนกมีค่าลดลง และต ่ากว่าเกณฑ์การยอมรับได ้นัน่คือมีปริมาณงานล่าช้าเพิ่มสูงข้ึน
เกิดความลา้ชา้ข้ึนในกระบวนการซ่อมบ ารุงรักษาในแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวทิยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติั 
 
เม่ือพิจารณามูลค่ารายได้รวมท่ีได้จากการผลิตยาในกลุ่มยาน ้ า ยาฉีด ชีววตัถุในปี ค.ศ.2013 สูงถึง 
5,114,077.39 บาทต่อวนัซ่ึงเป็นกลุ่มงานผลิตท่ีแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบ
อตัโนมติัมีหนา้ท่ีหลกัในการรับผิดชอบซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในกลุ่มงานดงักล่าว  จะเห็นได้
วา่หากเคร่ืองจกัรส าคญัเกิดเหตุการณ์เสียหายช ารุด ไม่สามารถด าเนินการผลิตไดก้็จะเป็นการสูญเสีย
โอกาสในการสร้างรายได้ให้กบัองค์กรดงัขอ้มูลในตารางท่ี 3.4.2 มูลค่าการตดัจ่ายผลิตภณัฑ์ยาใน
กลุ่ม ยาน ้า ยาฉีด และชีววตัถุในปี ค.ศ.2013โดยประมาณ 1.1 ลา้นบาท  ซ่ึงภาระหนา้ท่ีหลกัของแผนก
ซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวิทยาศาสตร์และระบบอตัโนมติัจะตอ้งรีบเขา้ด าเนินการจดัการแกไ้ขปัญหา ท า
การซ่อมบ ารุงรักษาอยา่งรวดเร็วท่ีสุด เพื่อให้เคร่ืองจกัรกลบัมาผลิตยาไดต่้อไป ซ่ึงแต่เดิมนั้นการจดั
ตารางงานใช้หลัก FCFS คือเรียงล าดับงานตามล าดับเข้าก่อนหลัง ซ่ึงยงัไม่มีการค านึงถึงมูลค่า
ความส าคญัของงานให้น ามาใช้ในการจดัตารางการท างาน ดงันั้นหากยงัปล่อยให้เกิดความล่าช้าใน
การส่งมอบงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรการผลิตหลกัท่ีส าคญัใหก้บัฝ่ายผลิตจะก่อใหเ้กิดความเสียหายแก่
องคก์รเป็นอยา่งมาก  
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3.4.2 การวเิคราะห์โดยใช้แผนภูมก้ิางปลา 
จากสภาพปัญหาและขอ้มูลดา้นประสิทธิภาพในการด าเนินงานขา้งตน้ ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของปัญหา โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา ดงัรูปท่ี 3.4 
 

 

 

 

 

 
 
 

 

รูปที ่3.4 การวเิคราะห์ปัญหาการล่าชา้ในกระบวนการซ่อมบ ารุงรักษาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
 

จากรูปท่ี 3.4 จะเห็นไดว้า่ มีหลายสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการซ่อมบ ารุงรักษา ซ่ึง
สามารถจ าแนกไดเ้ป็น 2 ปัจจยัหลกัๆ ไดแ้ก่ 

1) ปัจจยัท่ีควบคุมไม่ได ้ไดแ้ก่ การขาดแคลนวตัถุดิบ ความล่าชา้ในการเบิกวตัถุดิบ 

2) ปัจจยัท่ีควบคุมได ้ ไดแ้ก่ การขาดประสบการณ์ของพนกังาน ความไม่สมดุลของภาระงาน 
การจดัสรรการท างานและการจดัตารางการท างาน 

ดงันั้นจึงวเิคราะห์สาเหตุในส่วนของปัจจยัท่ีสามารถควบคุมได ้ คือ ในส่วนของพนกังาน และวธีิการ
ท างานดงัน้ี  

 การขาดประสบการณ์ของพนกังาน พบวา่ก่อนท่ีช่างเทคนิคทุกคนมีอายกุารท างาน
มากกวา่ 20 ปี ดงันั้นการขาดประสบการณ์ของพนกังานจึงไม่ใช่สาเหตุท่ีส าคญัท่ีท าให้
เกิดความล่าชา้ในกระบวนการพฒันาวธีิวิเคราะห์ 

 ความไม่สมดุลของภาระงาน  หากช่างเทคนิคแต่ละคนไดรั้บภาระงาน หรือมีจ านวนงาน
ท่ีไดรั้บมอบหมายไม่เท่าเทียมกนัโดยงานไปรวมอยูท่ี่บุคคลใดบุคคลหน่ึงหรือการ
จดัสรรแบ่งเขตความรับผดิชอบท่ีไม่เท่าเทียมกนั ส่งผลใหร้ะยะเวลาส้ินสุดงานรวมแปร

เคร่ืองมือขาดประสิทธิภาพ 

จ านวนเคร่ืองมือไม่เพียงพอ 

พนกังาน เคร่ืองมือ 

วธีิการท างาน 

วตัถุดิบ 

การล่าชา้ใน
กระบวนการซ่อม

บ ารุงรักษา 

จ านวนพนกังานในแผนกไม่เพียงพอ 

ขาดประสบการณ์ 

การจดัสรรงานไม่เหมาะสม 

ความไม่สมดุลของ
ภาระงาน 

ความล่าชา้ในการเบิกอะไหล่ 

ขาดแคลนอะไหล่ 

การจดัตารางการ
ท างานไม่เหมาะสม 
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ผนัไปตามงานท่ีส้ินสุดเป็นล าดบัสุดทา้ย ซ่ึงอาจเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ใน
กระบวนการซ่อมบ ารุงรักษาได ้

 การจดัสรรการท างาน เน่ืองจากในปัจจุบนัยงัไม่มีเกณฑ์ท่ีใชใ้นการจดัสรรงานท่ีแน่นอน 
การแบ่งงานยงัอาศยัเพียงประสบการณ์ของหวัหนา้งานเท่านั้น ซ่ึงท าใหมี้โอกาสท่ีจะเกิด
ความล่าชา้ในกระบวนการพฒันาวธีิวเิคราะห์ได ้

 
3.4.3. ทดสอบหาสาเหตุทีแ่ท้จริงโดยใช้ Is /Is  Not  Example 

ท าการวเิคราะห์สาเหตุของความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน โดยใชก้ารพิสูจน์ ดงัตารางท่ี 3.5.3 
 
ตารางที ่3.4.3 สาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาจ านวนงานล่าชา้ในกระบวนการและแนวทางการพิสูจน์ 
 

สาเหตุ การพสูิจน์ 
Is/Is Not 

(Y/N) 
1. พนกังาน 

1.1 จ านวนพนกังานไม่เพียงพอ 
 
 

1.2 พนกังานขาดการฝึกอบรมในงาน 

 
Work Samplingและนโยบายจ ากดั

บุคลากร 
 

ประวติัการท างาน 

 
N 

 
 
 

N 

2. เคร่ืองมือ 

2.1 จ านวนเคร่ืองมือไม่เพียงพอ 
 
 

2.2 เคร่ืองมือไม่มีประสิทธิภาพ 

 
จากการสัมภาษณ์พนกังาน

ผูป้ฏิบติังาน 
 

จากการสัมภาษณ์พนกังาน
ผูป้ฏิบติังาน 

 
N 
 
 

N 
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ตารางที ่3.4.3  สาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาจ านวนงานล่าชา้ในกระบวนการและแนวทางการพิสูจน์ 
(ต่อ) 

 

สาเหตุ การพสูิจน์ 
Is/Is Not 

(Y/N) 

3. วธีิการท างาน 
3.1 การจดัสรรการท างานไม่เหมาะสม 

 
 

  3.2  จดัล าดบังานการท างานไม่เหมาะสม 

 
 

ศึกษากระบวนการท างานปัจจุบนั
ของแผนก (AS-is) 

 
ศึกษาบนัทึกผลการด าเนินงาน

ประจ าปี 

 
Y 
 
 

Y 

4. วตัถุดิบ 
4.1 ขาดแคลนอะไหล่ 

 
4.2  ความล่าชา้ในกระบวนการเบิกอะไหล่ 

 
จากการสัมภาษณ์พนกังาน
ผูป้ฏิบติังานและคลงัส ารอง

อะไหล่ 

 
N 
 

N 

 
จากตารางท่ี 3.4.3 ท าการพิสูจน์แต่ละสาเหตุดงัน้ี 

1. พิสูจน์วา่จ  านวนพนกังานเพียงพอกบังานหรือไม่  
โดยใชห้ลกัการ Work Sampling โดยท่ีมีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน(

p )เท่ากบั 0.06 และมีค่า
ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน (e)เท่ากบั 0.11 ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95%ความน่าจะเป็นในการพบพนกังาน

ท างาน เท่ากบั 0.8 (80%) ดงันั้นจ านวนสุ่มสังเกตจะได ้
22

)1(
44

e

pp

e

pq
n


  = 53 คร้ัง 

ผูว้จิยัไดท้  าการสุ่มสังเกตเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานท่ีเวลาต่างๆ  วนัละ 10 คร้ัง จ  านวน 6 
วนั รวม  60 คร้ังซ่ึงถือวา่เพียงพอครอบคลุมท่ีจะเป็นตวัแทนในการพิสูจน์(รายละเอียดการสุ่ม
แสดงในภาคผนวก ก)  ซ่ึงพบวา่ไดผ้ลดงัตารางท่ี 3.5.4และ 3.4.5 
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ตารางที ่3.4.4  สรุปขอ้มูลการสุ่มเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน (Work Sampling) เดือน
พฤศจิกายน 2013 

 

พนักงาน 

ท างาน หยุดจากการว่างงาน 

จ านวนคร้ัง % จ านวนคร้ัง % 

พนกังานคนท่ี1 43 71.67 11 18.33 

พนกังานคนท่ี2 46 76.67 12 20 

พนกังานคนท่ี3 45 75.00 11 18.33 

พนกังานคนท่ี4 43 71.67 12 20 
 
ตารางที ่3.4.5  สรุปขอ้มูลการสุ่มเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน (Work Sampling) เดือนธนัวาคม 

2013 
 

พนักงาน 

ท างาน หยุดจากการว่างงาน 

จ านวนคร้ัง % จ านวนคร้ัง % 

พนกังานคนท่ี1 43 71.67 12 20 

พนกังานคนท่ี2 46 76.67 11 18.33 

พนกังานคนท่ี3 48 80.00 9 15.00 

พนกังานคนท่ี4 44 73.33 9 15.00 
 

จากตารางท่ี 3.4.4-3.4.5 พบวา่ พนกังานมี % การท างานท่ียงัไม่ถึง 80%(70-77%) และยงัมี %การ
วา่งงานเกิดข้ึน แสดงวา่จ านวนพนกังานในแผนกเพียงพอกบัจ านวนงาน ดงันั้นจ านวนพนกังาน
ท่ีนอ้ยเกินไป จึงไม่ใช่สาเหตุของความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน 

 

2. พิสูจน์วา่พนกังานขาดประสบการณ์ในการท างานหรือไม่  
โดยดูจากประวติัการท างาน พบวา่ช่างเทคนิคแต่ละคนมีอายงุานมากกวา่ 20 ปี 
ดงันั้นพนกังานขาดประสบการณ์ในการท างานจึงไม่น่าจะเป็นสาเหตุของความล่าชา้ในการ
ท างานท่ีเกิดข้ึน 

 

3. พิสูจน์วา่จ  านวนเคร่ืองมือไม่เพียงพอในการท างานหรือไม่ จากการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานพบวา่มี
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุงอยา่งเพียงพอและมีประสิทธิภาพดี 
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4. พิสูจน์ว่าการเบิกใช้อะไหล่มีความเพียงพอ ทันต่อการใช้งานหรือไม่  จากการสัมภาษณ์

ผูป้ฏิบติังานและหน่วยงานจดัซ้ือและคลงัส ารองอะไหล่พบว่ามีอะไหล่ในคลงัส ารองอะไหล่ท่ี
เพียงพอสามารถเบิกใชไ้ดท้นัตามเวลาการท างาน 

 
3.5 สรุปผลการวเิคราะห์หาสาเหตุการล่าช้าในกระบวนการ 

จากการวเิคราะห์สาเหตุจ านวนงานล่าชา้ในกระบวนการโดยอาศยัการสุ่มตวัอยา่งเพื่อดูประสิทธิภาพ
ในการท างานของพนกังาน รวมถึงการสืบคน้ขอ้มูลยอ้นหลงัของสาเหตุอ่ืนๆท่ีเป็นไปไดพ้บวา่ สาเหตุ
หลกัท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานมาจากความการจดัตารางการท างานท่ีไม่เหมาะสม ท าใหเ้กิด
ไม่ความสมดุลของภาระงานในแผนกและล าดบัความเหมาะสมซ่ึงจะมีผลต่อกระบวนการผลิตท่ี
ส าคญัรวมถึงการจดัล าดบังานในหน่วยงานไม่มีหลกัเกณฑแ์ละแบบแผนท่ีชดัเจนในการจดัล าดบังาน 
ดงัท่ีไดท้  าการวิเคราะห์ในขา้งตน้ 

 

 


