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บทคัดย่อ 

 

                   งานวิจยันี3 มีวตัถุประสงค์เพื�อลดเวลาในการหยุดการทาํงานของเครื� องทดสอบของ
บริษทักรณีศึกษาโรงผลิตกลอ้งถ่ายรูปดิจิตอล เนื�องจากปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาเกิดการหยุดการ
ทาํงานของเครื�องทดสอบ เนื�องจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อระหวา่งกลอ้งดิจิตอลกบัเครื�อง
ทดสอบบ่อยครั3 งทาํให้เกิดการสูญเสียโอกาสในการผลิตทาํให้บริษทัขาดรายไดจ้ากผลผลิตที�จะ
จาํหน่ายสินคา้ เนื�องจากในปี พ.ศ. 2554 ในช่วง เดือน กรกฎาคม - ธนัวาคม 2554 เวลาเฉลี�ย 3 เดือน
มีการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบเนื�องจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อเป็นเวลา  46.47  
ชั�วโมง ในการซ่อมหรือเปลี�ยนอุปกรณ์ และสูญเสียโอกาสในการผลิตไป เป็นจาํนวน 15,055 เครื�อง  
                   งานวิจัยนี3 ได้มีวิธีการคาํนวณหาค่าเฉลี�ยอายุการใช้งานของอุปกณ์ และการจัดทาํ
แผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาจดัการแกไ้ขปรับปรุงการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบ เพื�อ
จะลดการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบให้น้อยลง  และเพิ�มเวลาเฉลี�ยระหว่างการหยุดของ
เครื�องทดสอบ 
                   หลังจากที�ได้ดําเนินการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันเครื� องทดสอบ ผลที�จากการทาํการ
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนัพบว่าสามารถลดเวลาในการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบ คือ มีการ
สูญเสียเวลาลดลงหลงัการนาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาใช ้จากการเปรียบเทียบขอ้มูลหลงัปรุง
ในเดือน ก.พ. - เม.ย. สามารถลดเวลาการหยดุของเครื�องทดสอบลงไดร้้อยละ 67.18  
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ABSTRACT 

 
This research aims to reduce machines down time of testing equipment for the studied 

company, where is the camera assembly manufacturer. At the recent, the study company has been 
facing problem with the stopped time of the testing machine because of the failure of the link 
component between digital cameras and testing equipments. In the year of 2011 starting from July 
to December, the recorded statistic in the period show the failure of the link component between 
digital cameras and testing equipment at 46.67 hours. As the referred time, the study company has 
lost of production capability equal to 15,055 units. 

The research is implemented by using the calculating method of average lifecycle for 
testing equipment. The study company plans to develop by using the preventive maintenance. 
This is to improve and reduce the break down time of the testing machine, and to increase the 
average time of the testing machine when the time was dropped.  

After implementation by using the preventive maintenance methodology, the result 
shows that it can reduce the stopped time of the testing machine at 67.18% referring to the 
recorded statistic in February to April, 2012.  
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บทที�  1  

บทนํา 
 

1.1  หลกัการและเหตุผล   

ในกระบวนการผลิตมีความจาํเป็นอย่างยิ�งที�ตอ้งใช้เครื�องทดสอบและอุปกรณ์ต่างๆ 
เพื�อให้การผลิตมีคุณภาพและสามารถแข่งขนักับตลาดอุตสาหกรรมได้  โดยเฉพาะอย่างยิ�งกับ
อุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส์ ที�นบัวนัจะทวคีวามรุนแรงในการแข่งขนัอยา่งสูง  ทั0งจากอุตสาหกรรม 
ในประเทศและอุตสาหกรรมจากต่างประเทศ  ซึ� งการพฒันาหรือปรับปรุงให้การผลิตมีความ
ต่อเนื� อง ไม่ เ กิดการหยุดการทํางานของเครื� องจักรนับเป็นสิ� งสําคัญยิ�ง   ที�จะช่วยเพิ�มขีด
ความสามารถในการผลิต  ใหส้ามารถแข่งขนัในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส์ไดอ้ยา่งย ั�งยนื  
 การจดัการบาํรุงรักษาเครื�องทดสอบเป็นวิธีหนึ�งที�สามารถช่วยลดการเกิดการหยุดของ
เครื�องทดสอบและเสียหาย(Breakdown) ของเครื�องทดสอบอนัไดแ้ก่การจดัทาํแผนการบาํรุงรักษา
เชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) รวมถึงการใชค้วามรู้ทางดา้นการบาํรุงรักษาบนพื0นฐานความ
น่าเชื�อถือ (Reliability Center Maintenance)  เพื�อช่วยในการคาดการณ์รูปแบบความเสียหายโดย
แจง้เตือนปัญหาก่อนที�จะเกิดเหตุขดัขอ้ง เพื�อลดการสูญเสียดา้นเวลาในการเดินเครื�องทดสอบและ
เพิ�มจาํนวนอตัราความพร้อมใช้งานที�เกิดขึ0นในกระบวนการผลิต ดงันั0น    เพื�อหาแนวทางในการ
บริหารจดัการงานบาํรุงรักษาเครื�องจกัรจะตอ้งมีความเขา้ใจและสามารถควบคุมปัญหาที�จะเกิด
ขึ0นกบัเครื�องจกัรใหไ้ด ้ 
 จากการศึกษาขอ้มูลเบื0องตน้ของบริษทักรณีศึกษา ซึ� งเป็นโรงงานที�ดาํเนินธุรกิจดา้น
การอิเลคทรอนิกส์โดยผลิตภณัฑที์�ผลิตจากโรงงาน ไดแ้ก่ กลอ้งดิจิตอล  ชิ0นส่วนอุปกรณ์มือถือเป็น
ตน้ (ขอ้มูลปี พ.ศ. 2554) โรงงานมีพนกังาน 5,200 คน และเวลาทาํงานทั0งหมด คือ 10.25 ชั�วโมง/กะ 
สําหรับกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา    ได้มีการดาํเนินงานดา้นการบาํรุงรักษาให้กบั
เครื� องทดสอบอยู่แล้ว    แต่จากการสํารวจและตรวจสอบแผนการดําเนินงานพบว่าแผนการ
บาํรุงรักษาที�ใช้อยู่ในปัจจุบนัยงัคงทาํ     ให้เกิดปัญหาการหยุดของเครื�องทดสอบและเสียหาย 
(Breakdown) กบัเครื�องสอบอยา่งกะทนัหนั ซึ� งสาเหตุหลกัที�ทาํใหแ้ผนการบาํรุงรักษาในปัจจุบนัไม่
ไดผ้ลเท่าที�ควรเนื�องจาก ขาดขอ้มูลที�เป็นส่วนสําคญัในการกาํหนดแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
เช่น วิธีการซ่อมบาํรุง เครื�องทดสอบมีความหลากหลายทั0งในดา้นการออกแบบ อุปกรณ์ที�ใชแ้ละ
วิธีการใช้งานทาํให้การบาํรุงรักษาเป็นไปไดย้ากลาํบากเป็นตน้ จากสาเหตุดงักล่าวส่งผลทาํ ให้
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แผนการบาํ รุงรักษาที�ใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัขาดความน่าเชื�อถือ โดยขอ้มูลของการสูญเสียเวลาที�เกิดจาก
ความเสียหายของเครื�องจกัรในสายการผลิตไดแ้สดงไวด้งันี0  
 
ตารางที� 1.1  รายการเครื�องทดสอบในสายการผลิตกลอ้งดิจิตอล ต่อ 1 สายการผลิต 
 

ขั0นตอน รายชื�อเครื�องจกัร จาํนวน(เครื�อง) 
A01 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 2 
A02 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 2 
A03 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 2 
A04 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE 2 
A05 FIRMWARE WRITE MACHINE 1 
A06 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE 2 
A07 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE 2 
A08 FINAL DUST CHECKER 2 
A09 DESTINATION SETTING MACHINE 1 
A10 LABEL DATABASE SYSTEM 1 

 
จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลของสายงานซ่อมบาํรุงของกระบวนการผลิต  เป็นระยะเวลา 

6 เดือน ระหว่างเดือน กรกฎาคม 2554  ถึง ธันวาคม 2554  พบว่า เครื�องทดสอบเกิดการการหยุด
การทาํงานในระหว่างทาํการผลิต โดยมีสาเหตุมาจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์ คือการชาํรุด การ
เสื�อมสภาพ และจากการใช้งานของพนกังานในสายการผลิต สาเหตุต่างๆ ที�ทาํให้เครื�องทดสอบ
หยดุการผลิตดงัแสดงในตารางที� 1.2  
 
ตารางที� 1.2  สาเหตุการหยดุของเครื�องทดสอบ 
 

ลาํดบั สาเหตุของการหยดุของเครื�องทดสอบ เวลา(นาที) 
1 LINK COMPONENT 8,364 
2 UV FILTER COMPONENT 595 
3 COMPUTER 540 
4 DRIVER BIT 450 
5 UV LAMP 440 

DPU



3 
 
ตารางที� 1.2  สาเหตุการหยดุของเครื�องทดสอบ(ต่อ) 
                   

ลาํดบั สาเหตุของการหยดุของเครื�องทดสอบ เวลา(นาที) 
6 MEMORY STICK COMPONENT 363 
7 BONDING COMPONENT 315 
8 LENS COMPONENT 225 
9 SCREW DRIVER 210 
10 PTB LAMP 225 
11 SMALL TOOL 195 
12 PRINTER UNIT 175 
13 BARCODE READER 125 

 
 

 
 
ภาพที� 1.1  พาเรโตสาเหตุการหยดุของเครื�องทดสอบ 
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จากการศึกษาขอ้มูล สาเหตุของการทาํให้เครื�องทดสอบหยุดทาํงานในระหวา่งทาํการ
ผลิต พบวา่อุปกรณ์เชื�อมต่อ หรือ LINK COMPONENT เป็นสาเหตุส่วนมากที�ทาํให้หยุดการผลิต      
โดยมีระยะเวลาการหยุดทาํการผลิต จาํนวน 8,364 นาที หรือ 139.40 ชั�วโมง โดยอุปกรณ์เชื�อมต่อ
ต่างๆจะถูกติดตั0งในเครื�องทดสอบ เวลาการหยดุของเครื�องทดสอบ ดงันี0แสดงในตารางที� 1.3         
 
ตารางที� 1.3  ระยะเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
 

ที� เครื�องจกัร เวลาการหยดุของเครื�องจกัร(นาที) รวมจาํนวน
เวลาในการ

เปลี�ยน(นาที) 

รวมจาํนวนเวลา
ในการเปลี�ยน

(ชั�วโมง) ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค 

A01 IMAGER PHASE 
ADJUSTMENT MACHINE 

96 144 120 108 84 156 708 11.48 

A02 IMAGER POSITION 
ADJUSTMENT MACHINE 

156 204 180 180 144 216 1,080 18.00 

A03 TEBURE ADJUSTMENT 
MACHINE 

176 144 184 176 152 168 1,000 16.40 

A04 IMAGER CENTER 
ADJUSTMENT MACHINE 

104 143 156 117 152 168 793 13.13 

A05 FIRMWARE WRITE 
MACHINE 

65 52 78 65 91 52 403 6.43 

A06 IMAGER ADJUSTMENT 
MACHINE 

132 156 120 96 156 132 792 13.12 

A07 CAMERA IMAGE 
INSPECTION MACHINE 

132 96 156 144 84 156 768 12.48 

A08 FINAL DUST CHECKER 
 

84 156 132 108 144 156 780 13.00 

A09 DESTINATION SETTING 
MACHINE 

165 120 180 135 165 195 960 16.00 

A10 LABEL DATABASE 
SYSTEM 

180 156 204 168 216 156 1,080 18.00 

สรุปเวลาการหยดุของเครื�องจกัรแต่ละเดือน (นาที) 1,290 1,370 1,510 1,297 1,327 1,569 8,364 139.40 
สรุปเวลาการหยดุของเครื�องจกัรแต่ละเดือน 
(ชั�วโมง) 

21.30 22.51 25.10 21.37 22.07 26.09 
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ภาพที� 1.2  จาํนวนเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
 
1.2  วตัถุประสงค์ 

 1.  เพื�อลดเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ 
 2.  เพื�อเพิ�มเวลาเฉลี�ยระหวา่งการหยดุของเครื�องทดสอบ (Mean Time Between Failure) 
 
1.3  ขอบเขตการศึกษา 

1.  ทาํการศึกษาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ
กลอ้งดิจิตอล 
 2.  ดําเนินการโดยวางแผนและวิธีการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน  พร้อมนําไปปฏิบัติและ
ดาํเนินการทดลองใชจ้ริงในโรงงานกลอ้งดิจิตอล 
 
1.4  ระเบียบวธีิการวจัิย 

1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
2.  ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลเวลาเครื�องหยดุทาํการผลิตโรงงานผลิตกลอ้งดิจิตอล 
3.  วิเคราะห์และปรับปรุงระบบการําบรุงรักษาเชิงป้องกนั  โดยวางแผนการบาํรุงรักษาและ

จดัระบบเอกสารและวธีิการในการบาํรุงรักษาและดาํเนินงาน 
4.  ดาํเนินงานตามแผนงานที�กาํหนดไว ้ โดยนาํมาปรับปรุงเพื�อใชก้บักระบวนการผลิต ภายใน

โรงงานผลิตกลอ้งดิจิตอล 
5.  เปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
6.  สรุปผลงานวจิยัและเสนอแนะ 
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1.5  ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1.  สามารถลดเวลาการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณเชื�อมต่อ
กลอ้งดิจิตอลลงได ้

2.  ก่อใหเ้กิดการพฒันาระบบงานซ่อมบาํรุงที�เป็นครั0 งคราวหรือเฉพาะเหตุการณ์  สู่ระบบการ
ซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนั 

3.  สามารถนําไปประยุกต์ในอุตสาหกรรมอื�นๆ  และเป็นพื0นฐานให้แก่อุตสาหกรรมผลิต
กลอ้งดิจิตอลได ้  
 
1.6  แผนการดําเนินงาน 

แผนการดาํเนินงานการลดเวลาทาํงานที�สูญเสียโดยการนําระบบการบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนัเครื�องทดสอบ ในสายการผลิตกลอ้งดิจิตอลดงัแสดงในตารางที� 1-3 
 
ตารางที� 1.4  ขั0นตอนการดาํเนินงาน และระยะเวลาการดาํเนินงานวจิยั  
 

 
ลาํดบัที� 

 
ขั0นตอนการทาํงาน 

ระยะเวลา (เดือน) พ.ศ 2554-2555 
ส.ค 
54 

ก.ย 
54 

ต.ค 
54 

พ.ย 
54 

ธ.ค 
54 

ม.ค 
55 

ก.พ 
55 

มี.ค 
55 

เม.ย 
55 

พ.ค 
55 

1 ศึกษาระบบงานและปัญหา
ทั�วไปในโรงงาน 

          

2 ศึกษาปัญหาเวลาสูญเสียของ
เครื�องจกัร 

          

3 ศึกษาหาสาเหตุของเวลาที�
สูญเสีย 

          

4 วิเคราะห์ปัญหา แนวทางการ
แกไ้ข 

          

5 กาํหนดแนวทางการแกไ้ขเพื�อ
ลดเวลาการหยดุของเครื�องจกัร 

          

6 จดัทาํแผนการบาํรุงรักษา
ป้องกนัเครื�องจกัร 

          

7 ปฏิบติัการบาํรุงรักษาเครื�องจกัร           
8 สรุปผลการปฏิบติั           
9 จดัทาํรายงานเสนอ           

 

DPU



  

บทที� 2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง   
 

การลดเวลาการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบและปรับปรุงเครื� องทดสอบเป็น
แนวทางหนึ�งในการยืดอายุการงานของเครื�องจกัรแนวทางในการลดการหยุดการทาํงานของเครื�อง
ทดสอบ และแกไ้ขการปรับปรุงสามารถทาํไดห้ลายแนวทางในการเพิ�ม 
 
2.1  แนวทางปฏิบัติของกจิกรรมการบํารุงรักษาอย่างเป็นระบบ 

2.1.1  สร้างความคุน้เคย และจิตสาํนึกใหก้บับุคลากรฝ่ายผลิตโดยการมอบหมายใหมี้การรับผิดชอบ
ดูแลการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรเป็นกิจวตัร 
 2.1.2  มีการวางแผนการบาํรุงรักษาก่อนที�จะมอบหมายภารกิจให้กบัผูรั้บผิดชอบเพื�อให้มีความ
พร้อมทั2งทรัพยากร และวธีิการทาํงาน 
 2.1.3  มีการปรึกษากบัฝ่ายซ่อมบาํรุงรักษา เมื�อมีแผนจดัซื2อเครื�องจกัร 

2.1.4  มีระบบการควบคุม และจดัเก็บขอ้มูลเพื�อแสดงค่าใช้จ่ายการบาํรุงรักษาที�เกิดขึ2นจริง 
และถูกใชส้าํหรับการจดัทาํนโยบายการจดัซื2อ 
 
2.2  ชนิดของการบํารุงรักษา 
 ณรงค์ฤทธิ:  สนใจธรรม (2548)ได้กล่าวไวว้่า การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive 
Maintenance :PM) มีโครงสร้างของระบบการบาํรุงรักษา 3 ส่วน คือ ข้อมูลเครื� องจกัร งาน
บาํรุงรักษา และการวางแผนนอกจากนั2นยงัเป็นกิจกรรมที�มีความสําคญัต่อการลดค่าใช้จ่ายในการ
บาํรุงรักษา และการรักษาสภาพการเดินเครื�องที�เหมาะสมก่อนที�เครื�องจะเกิดการขดัขอ้ง โดยมี
เป้าหมายหลักคือเพื�อให้เครื�องจกัรมีความพร้อมใช้งานสูงสุดโดยหลีกเลี�ยงปัญหาการเกิดการ
ขดัขอ้ง(Breakdown) และลดเวลาการหยุดซ่อมแซมเครื�องจกัร รักษาเครื�องจกัรให้อยู่ในสภาพที�
เหมาะสมต่อการใชง้านที�จะไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ให้ลดลง ลดอตัราการชาํรุดและ
เสื�อมสภาพของเครื�องจกัรเพื�อให้เครื�องจกัรมีความปลอดภยัต่อผูใ้ช้ในขณะเดินเครื�องจกัร และ
เพื�อใหเ้ครื�องจกัรสามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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2.2.1  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทางตรง ไดแ้ก่ การทาํความสะอาดเครื�องจกัรและบริเวณ
โรงงาน การหล่อลื�น การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา และการเปลี�ยนชิ2นส่วน 

2.2.1.1  การทาํความสะอาดเครื�องจกัรบริเวณโรงงาน  ซึ� งนอกจากจะเหมือนกระจกสะทอ้น
ให้เห็นภาพของการจัดการภายในโรงงานแล้วย ังส่งผลกระทบต่อความรู้สึกของพนักงานด้วย 
เพราะฉะนั2นการทาํ ความสะอาดเครื�องจกัรจึงนบัวา่เป็นกา้วแรกของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

2.2.1.2  การหล่อลื�น  เป็นงานพื2นฐานในการป้องกนัการชาํรุด และช่วยลดการสึกหรอ
ของเครื� องจกัร เนื�องจากวสัดุหล่อลื�นจะป้องกันมิให้เครื� องจักรเคลื�อนไหวสัมผสักันโดยตรง 
นอกจากป้องกันการเสียหายแล้วยงัช่วยลดความร้อนที�เกิดขึ2 นจากการเสียดสีอีกด้วย ทาํให้
ประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องสูงขึ2นเพราะการเคลื�อนไหวมีความฝืดนอ้ยที�สุด 

2.2.1.3  การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา (Fixed Time Maintenance) วิธีการบาํรุงรักษา
แบบนี2 ตอ้งมีการกาํหนดช่วงระยะเวลาที�จะเขา้ดาํเนินการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรแต่ละเครื�องอย่าง
สมํ�าเสมอ เกณฑ์ที�ใช้กาํหนดช่วงเวลาการบาํรุงรักษาสามารถกาํหนดได้จากจาํนวนชั�วโมงการ
ทาํงาน จาํนวนชิ2นผลิตภณัฑที์�ผลิตได ้การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลานี2 จะเนน้ที�การดูแลรักษา และ
ตรวจสภาพการทาํงานตามแผนดาํเนินงานที�กาํหนดขึ2นเป็นสําคญัจะต้องรู้ขอ้มูลอย่างหนึ� งของ
เครื� องจักรให้แน่นอน ข้อมูลนั2 นคือ อายุการทาํงานของชิ2นส่วนในเครื� องจักรที�สามารถเป็น
ตวักาํหนดระยะเวลาการบาํรุงรักษาได ้
                  2.2.1.4  การเปลี�ยนชิ2นส่วน(Replacement) เป็นวธีิการที�ช่วยใหเ้ครื�องจกัรกลบัสู่สภาพ
ปกติในการทาํงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามขอ้กาํหนด ซึ� งดาํเนินงานในกรณีต่อไปนี2  

1) เมื�อชิ2นส่วนอุปกรณ์ของเครื�องจกัรเกิดการสึกหรอผกุร่อนจนเกินขีดจาํกดั
ของการใชง้าน 

2) เมื�อชิ2นส่วนเกิดชาํรุดหรือขดัขอ้ง จนไม่สามารถใหเ้ครื�องจกัรทาํงานไดต้าม
ขอ้กาํหนด หรือตอ้งหยดุลงโดยสิ2นเชิง 

3) เมื�อชิ2นส่วนมีอายกุารใชง้านเกินกาํหนด ไม่วา่การสึกหรอจะเกินขีดจาํกดั
หรือไม่ก็ตาม 

4) เมื�อชิ2นส่วนมีอายงุานใกลเ้คียงกบักาํหนดเวลาในการใชง้าน เมื�อไดท้าํการ
เปลี�ยนชิ2นส่วนอื�นไปแลว้ก็ทาํการเปลี�ยนชิ2นส่วนดงักล่าวไปดว้ย  
        2.2.2  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทางออ้ม ไดแ้ก่ การบาํรุงรักษาตามสภาพ (Condition) วธีิการ
ตรวจสอบที�มีการซํ2 ากนัสาํหรับการบาํรุงรักษาตามสภาพ ไดแ้ก่ 
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                  2.2.2.1  การตรวจสอบความร้อน ใชต้รวจสอบการทาํงานของชิ2นส่วนที�ตอ้งมีการเสียด
สีและหล่อลื�น ใชต้รวจสอบสภาพฉนวนกบัความร้อนต่าง ๆ และใชต้รวจสอบการทาํงานของครื�อง
จกัรที�ใชค้วามร้อน 
                  2.2.2.2  การวเิคราะห์สารหล่อลื�น ใชต้รวจสอบการสึกหรอของชิ2นส่วนที�นํ2 ามนัหล่อลื�น
ไหลผ่าน โดยใช้การวิเคราะห์ปริมาณสารแปลกปลอมในนํ2 า มนัหล่อลื�นซึ� งการวิเคราะห์สภาพมนั
หล่อลื�นก็เป็นส่วนหนึ�งของวธีิการนี2อยูแ่ลว้ 

2.2.2.3  การวิเคราะห์การสั�นสะเทือนสามารถวิเคราะห์ความผิดปกติ หลาย ๆอย่างของ
เครื� องจกัรกลหมุนได้ดีที�สุด ในปัจจุบนัการวิเคราะห์การสั�นสะเทือนได้ถูกพฒันาให้สามารถ
นาํไปใชใ้หก้บัการวเิคราะห์เครื�องจกัรที�มีการเคลื�อนไหวแบบอื�น ๆ ได ้รวมทั2งใชก้ารหา 
ความถี�ธรรมชาติของเครื�องที�สร้างอยูก่บัที�ดว้ย 

 2.2.2.4  การตรวจสอบโดยไม่ทาํลาย ใชใ้นการตรวจสอบรอยร้าว และขอ้บกพร่องอื�น ๆ
ทั2งภายในและภายนอกชิ2นงาน เป็นวธีิการที�มีความจาํเป็นอยา่งยิ�งในดา้นความปลอดภยัของอุปกรณ์
ภาชนะความดนัต่าง ๆ นอกจากนี2 ยงัใชใ้นดา้นงานควบคุมคุณภาพได ้ เช่น การวดัความหนา การ
ตรวจสอบสภาพพื2นผวิ 
                  2.2.2.5  การตรวจสอบรอยรั�ว ใชใ้นการตรวจสอบหารอยรั�วในชิ2นงานเป็นวิธีการเอน
เอียงไปทางดา้นการควบคุมคุณภาพมากกวา่การบาํรุงรักษา 
                  2.2.2.6  การตรวจการกดักร่อน เป็นการตรวจสอบการเสื�อมสภาพเนื�องจากการกดักร่อน
โดยใชชิ้2นส่วนทดสอบเปรียบเทียบเพื�อประเมินการกดักร่อนในระบบทั2งหมด 
                  2.2.2.7  การวเิคราะห์การไหลโดยการวดัอตัราการไหล การวดัของไหลที�มีการไหลอยู่
ในระบบจะทาํใหส้ามารถประเมินสมรรถนะ และขอ้บกพร่องของระบบได ้
                  2.2.2.8  การวเิคราะห์ความเคน้ โดยการใชอุ้ปกรณ์วดัความเคน้ 
                  2.2.2.9  การวเิคราะห์จากคลื�นเสียง ใชต้รวจจบัคลื�นเสียงที�เกิดจากการผิดปกติขึ2นภายใน
เนื2อชิ2นงาน      
       2.3.3  การบาํรุงรักษาเชิงพฒันาปรับปรุง (Improve Maintenance) 
                 2.3.3.1 การบาํรุงรักษาแบบพฒันา (Design-Out Maintenance) การบาํรุงรักษานี2 จะรอบ
คลุมถึงการออกแบบใหม่ การแก้ไขปรับปรุง การดดัแปลงเครื�องมือหรืออุปกรณ์ ถา้หากทาํอย่าง
ถูกตอ้งจะทาํใหเ้ครื�องจกัรทาํงานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ และมีอายุการใชง้านที�ยืนยาวขึ2นแต่การ
บาํรุงรักษาวธีินี2ตอ้งเสียค่าใชจ่้าย และเวลาค่อนขา้งมากในการศึกษาและพฒันา และยงัมีความเสี�ยง
ที�จะไม่ประสบความสาํเร็จถา้หากวา่ดาํเนินการดว้ยวธีิการสุ่มไปเรื�อย ๆ โดยปราศจากการไตร่ตรอง
เสียก่อน ดงันั2นถา้ตอ้งการจะให้ไดผ้ลลพัธ์ที�น่าพอใจ จาํเป็นอยา่งยิ�งที�จะตอ้งเขา้ถึงรากของปัญหา
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ของเครื�องจกัรที�แทจ้ริง รวมทั2งจะตอ้งศึกษาหาวิธีแก้ไขที�ถูกต้องก่อนที�ปัญหาของเครื�องจกัรที�
แทจ้ริงจะเริ�มขึ2น รวมทั2งจะตอ้งศึกษาหาวธีิแกไ้ขที�ถูกตอ้งก่อนที�จะเริ�มดาํเนินการเพื�อมิให้กลายเป็น
ปัญหาที�ซํ2 าซอ้น 
                 2.3.3.2 การยืดอายุการใช้งาน (Life Time Extension) การปรับปรุงดดัแปลง และ
เปลี�ยนแปลง เพื�อให้ใช้ชิ2นส่วนของเครื�องจกัรนั2นมีอายุการใช้งานที�ยาวนานที�สุด ตอ้งใช้ความรู้
ดา้นวิศวกรรมในการวิเคราะห์ และปรับปรุง เมื�อปรับแล้วสมรรถนะความพร้อมการใช้งานของ
เครื�องจกัรจะมีค่อนขา้งมาก 
       2.2.4  การบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไ้ข (Corrective Maintenance : CM)การบาํรุงรักษาเชิง
ปรับปรุงแกไ้ขนั2นเป็นชื�อที�ใชแ้ทนวิธีการที�เรียกกนัวา่ “การติดตามสมรรถนะเครื�องจกัร” โดยเมื�อ
สมรรถนะเครื�องจกัรลดลงก็จะตอ้งใชว้ิธีการบาํรุงรักษาเพื�อทาํการปรับสภาพเครื�องจกัรให้กลบัไป
มีสภาพใกลเ้คียงกบัสภาพเดิม ดาํเนินการเพื�อดงันี2  

2.2.4.1  ป้องกนัไม่ใหเ้ครื�องจกัรอุปกรณ์ชาํรุด 
2.2.4.2  วิธีการที�ช่วยเอื2ออาํนวยในการตรวจสอบ ซ่อม และการใช้งานเครื� องจกัรการ

ดาํเนินการบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไ้ขนั2นตอ้งการใหผู้ใ้ชเ้ครื�องจกัรนั2น ๆ ดาํเนินการ2 ส่วน คือ 
 1)  บนัทึกผลจากการทาํการตรวจสอบรายวนั และรายละเอียดของการชาํรุด
ของเครื�องจกัรทั2งหมด 

2)  มีการเสนอแนวความคิดเพื�อการปรับปรุงแก้ไขอย่างจริงจัง โดยมี
วตัถุประสงค์ที�จะป้องกนัการชาํรุดของเครื�องจกัร และป้องกนัสาเหตุที�อาจจะเกิดการชาํรุดผูที้�ทาํ
การออกแบบเครื�องจกัร และผูเ้ชี�ยวชาญในงานบาํรุงรักษาก็จะใช้ขอ้มูลที�บนัทึกลกัษณะการชาํรุด
ของเครื�องจกัร และแนวความคิดข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึ2 นมาเป็นพื2นฐานใน
การศึกษาถึงปัญหาที�เกิดขึ2 นซํ2 าแล้วซํ2 าอีก และจะพยายามทาํการออกแบบปรับปรุงเครื� องจกัร 
เพื�อที�จะมีโอกาสเสี� ยงที�จะเกิดการชํารุดในลักษณะเดิม ๆ ให้น้อยลง มีความสะดวกต่อการ
บาํรุงรักษาในภาพที� 2-1 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



11 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที� 2.1 ชนิดการบาํรุงรักษา (ณรงคฤ์ทธิ:  สนใจธรรม, 2548) 
 
        2.2.5  การบาํรุงรักษาเมื�อเครื�องจกัรชาํรุด (Breakdown Maintenance : BM)การบาํรุงรักษาเมื�อ
เครื�องจกัรชาํรุด คือการซ่อมบาํรุงเครื�องจกัรภายหลงัที�เครื�องจกัรเกิดชาํรุดหรือเสื�อมสมรรถนะลง 
โดยแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ดงันี2  
                  2.2.5.1  การซ่อมแบบมีแผน ซึ� งจะดาํเนินการซ่อมทาํเมื�อเห็นวา่จะเป็นการประหยดักวา่ 
หากวา่จะทาํการซ่อมหรือแกไ้ขปัญหาหลงัจากที�เครื�องจกัรเกิดการชาํรุด แทนที�จะไปดาํเนินการใน 
การป้องกนัไม่ใหเ้กิดการชาํรุด 
                  2.2.5.2  การซ่อมแบบไม่มีแผน ซึ� งรวมไปถึงการชาํรุดของเครื�องจกัรที�น่าจะป้องกนัได ้

การบาํรุงรักษา 

เชิงแกไ้ข 

การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทางตรง 

• การทาํความสะอาดเครื�องจกัร 

• การหล่อลื�น 

• การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา 
• การเปลี�ยนชิ2นส่วน 

การบาํรุงรักษา 

การบาํรุงรักษา 

เชิงป้องกนั 
การบาํรุงรักษา 

เชิงพฒันา 

การบาํรุงรักษา 
แบบพฒันา 

การยดือาย ุ

การใชง้าน 

การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทางออ้ม 

• การบาํรุงรักษาตามสภาพ 
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การซ่อมเครื�องจกัรในลกัษณะดงักล่าวจะเป็นการเสี�ยงต่อการหยดุชะงกั หรือเกิดความไม่ต่อเนื�อง 
ต่อการผลิตตามแผนที�วางไว ้และมกัจะทาํใหเ้กิดการซ่อมแบบกะทนัหนัขึ2น 
 
2.3  การวดัประสิทธิผลการซ่อมบํารุง 
 เวลาเฉลี�ยระหวา่งการขดัขอ้ง (Mean time between Failures, MTBF) 
 

 MTBF = 
หยดุซ่อมที�เครื�องจาํนวนครั2 ง

นเครื�องเวลาที�เดิ
 

 
 เวลาเฉลี�ยในการซ่อมแซม (Mean time to Repair, MTTR) 
 

 MTTR = 
หยดุซ่อมที�เครื�องจาํนวนครั2 ง

ดซ่อมเวลาที�หยุ
 

 

ที�มา : วฒันา  เชียงกลู  และเกรียงไกร  ดาํรงรัตน์ (2546) Maintenance The Profit Maker  
บาํรุงรักษางานเพิ�มกาํไรบริษทั. 
 

 เมื�อทาํการคาํนวณหาค่าสาํหรับการวดัประสิทธิผลนั2น  จะวดักนัโดยใชอ้ตัราความ
พร้อมใชง้านของเครื�องจกัร (Availability Factor) อตัราการเสีย (Failure Rate) ดงันี2  
 ความพร้อมใชข้องเครื�องจกัร (Availability Factor) 
 

 100
)eLoadingTim(ะเวลารับภาร

)owntimeUnplannedD(เวลาหยดุ)eLoadingTim(ะเวลารับภาร
×






 −
 

 

 เป็นดชันีที�แสดงใหเ้ห็นวา่  ถา้จดัเวลาใหเ้ครื�องจกัรทาํงานเครื�องจกัรจะมีความพร้อมใน
การทาํงาน  หรือรับภาระไดกี้�เปอร์เซ็นตข์องเวลาที�มีใหท้ั2งหมด 
 

ที�มา : วฒันา  เชียงกลู  และเกรียงไกร  ดาํรงรัตน์ (2546) Maintenance The Profit Maker บาํรุงรักษา
งานเพิ�มกาํไรบริษทั. 
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2.4  การบริหารจัดการระบบบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 
                  วินยั เวชวิทยาขลงั (2550) ไดก้ล่าวว่า ปัจจยัหลกัของการจดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนัประกอบดว้ยเครื�องจกัร การวางแผน และงานบาํรุงรักษา ทั2งนี2 จะตอ้งมีการรวบรวมขอ้มูล
และพิจารณาคดัเลือกเครื�องจกัรอุปกรณ์การผลิตทั2งหมด แต่อาจไม่จาํเป็นตอ้งเขา้ระบบทั2งหมด บาง
เครื�องจกัรอาจใช้การบาํรุงรักษาแบบเสียหายแล้วซ่อมก็ได้เกณฑ์พิจารณาเครื�องจกัรสําหรับเขา้
ระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั มีดงันี2  
        2.4.1  เครื�องจกัร อุปกรณ์การผลิต ที�มีผลกระทบกบักระบวนการผลิต เมื�อเกิดการขดัขอ้ง 
เสียหาย จะมีผลต่อกระบวนการผลิตโดยตรง 
        2.4.2  เครื�องจกัรที�เกิดการเสียหายบ่อย ๆ 
        2.4.3  เครื�องจกัร อุปกรณ์ที�มีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงสูง 
        2.4.4  มีผลกระทบต่อคุณภาพสินคา้ 
        2.4.5  มีผลต่อความปลอดภยั และสิ�งแวดลอ้ม 
        2.4.6  มีกฎหมายบงัคบัเกี�ยวกบัเครื�องจกัร และอุปกรณ์ที�จาํเป็น 
 
2.5  วงจรชีวติของเครื�องจักรและการเสื�อมสภาพ 
                  สุรพล ราษฎร์นุ้ย (2545) ได้กล่าวว่า เครื�องจกัรกล เครื�องยนต์ และอุปกรณ์ทางกล 
โดยทั�วไปนั2 นเป็นสิ� งที�สอดคล้องกับกฎเกณฑ์ทางธรรมชาติ และยิ�งกว่านั2 นหลักเกณฑ์ทาง
พระพุทธศาสนา ที�กล่าวถึงความเป็นไปของการ “เกิด-แก่-เจ็บ-ตาย” ก็สามารถประยุกต์ได้กบั
ลกัษณะการใชง้านของเครื�องจกัรได ้เช่น 

2.5.1  การเกิด ในแง่ของเครื�องจกัรก็คือ การไดอ้อกแบบหรือเลือกวสัดุ และทาํการประกอบ
ขึ2นมาเป็นเครื�องจกัรกล ในแง่ของการเกิดเครื�องจกัรอาจจะรวมไปถึงการติดตั2งที�ถูกตอ้ง และการ
เริ�มเดินเครื�องในครั2 งแรกอีกดว้ย 
 2.5.2  การแก่ หลงัจากการเริ�มเดินเครื�องจกัรก็จะมีการเสื�อมสภาพหรือแก่ไปตามระยะเวลาใน
การใชง้าน ทั2งนี2การที�จะแก่ชา้หรือเร็วนั2นขึ2นอยูก่บัเงื�อนไขของการใชง้านการบาํรุงรักษาที�ถูกตอ้ง
และการควบคุมสภาพแวดลอ้มในการใชง้าน 

2.5.3  การเจบ็ เช่นเดียวกนักบัเครื�องจกัรกลเมื�อมีการใชง้านก็ยอ่มเสื�อมสภาพไปตามกาลเวลา
จึงมีโอกาสในการชาํรุดในรูปแบบต่าง ๆ ทั2งที�เกิดขึ2นโดยอุบติัเหตุ หรือเกิดขึ2นจากการเสื�อมสภาพ
ตามกาลเวลา 

2.5.4  การตาย ทา้ยที�สุดชีวิตคนหรือเครื�องจกัรต่าง ๆ ก็คือการหมดสิ2นสภาพไม่สามารถดาํรง
คงอยูเ่ป็นตวัตนไดต่้อไป เนื�องจากทุกองคป์ระกอบไดผ้า่นการใชง้านเป็นระยะเวลายาวนานและไม่
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สามารถทนรับภาระต่าง ๆ ได้อีกต่อไป จึงถึงเวลาของการสิ2 นอายุขัยซึ� งประยุกต์ใช้ได้กับ
เครื�องจกัรกล เครื�องยนต ์หรืออุปกรณ์ที�ไม่มีชีวติไดเ้ช่นเดียวกนั 
 
2.6  ลกัษณะของวงจรชีวติเครื�องจักรกลตลอดอายุขัย 
                  วงจรชีวติของเครื�องจกัร (Machinery Life Cycle) เป็นวธีิการอธิบายช่วงระยะเวลาต่าง ๆ
ดงัที�กล่าวขา้งตน้คือ การเกิดขึ2นของเครื�องจกัร การเสื�อมสภาพ การชาํรุดของเครื�องจกัร และการสิ2น
อายขุยัของเครื�องจกัร โดยทั�วไปเป็นที�ยอมรับกนัในวงการวิศวกรรมบาํรุงรักษาวา่ กราฟ “เส้นโคง้
รูปอ่างนํ2า” (Bathtub Curve) เป็นกราฟที�ใชอ้ธิบายลกัษณะเฉพาะที�มกัจะเกิดขึ2นโดยทั�วไปกบัครื�อง
จกัรกล โดยที�สามารถจดัแบ่งช่วงวงจรชีวิตเครื�องจกัรเป็น 3 ช่วงใหญ่ ๆ คือช่วงระยะเริ�มตน้ใชง้าน 
(Run-in) ช่วงใชง้านปกติ (Useful Life) และช่วงระยะสึกหรอ (Wear Out) ดงัแสดงในภาพที� 2-2 
 

 
 
 

ภาพที� 2.2  อตัราการขดัขอ้งในอายกุารใชง้านของเครื�องจกัร (Bath-Tub Curve) 
 

2.6.1  สาํหรับช่วงระยะเวลารันอิน (Run-in) นั2น จะเห็นวา่เป็นลกัษณะการลดลงของตราการ
ชาํรุดของเครื�องจกัรหลงัการติดตั2งและเริ�มเดินเครื�องจกัรเป็นครั2 งแรก ๆ และช่วงตน้ของการใชง้าน
จึงอาจจะเกิดการชาํรุดหรือหยดุชะงกัของเครื�องจกัรได ้ทั2งนี2อาจเนื�องมาจากหลายสาเหตุ เช่น 
                  2.6.1.1  การออกแบบเครื�องจกัรไม่ถูกตอ้งไม่เหมาะสม 
                  2.6.1.2  วสัดุที�ใชใ้นการผลิตไม่มีคุณภาพ 
                  2.6.1.3  เทคโนโลยกีารผลิตหรือประกอบไม่เหมาะสม 

DPU



15 
 

                  2.6.1.4  การติดตั2งเครื�องจกัรผดิไปจากที�กาํหนดไวใ้นคู่มือ 
                  2.6.1.5  การใชง้านไม่เป็น/ไม่ถูกตอ้ง 
                ดงันั2นสําหรับช่วงกรณีของช่วงรันอิน (Run-in) เมื�อเริ�มการชาํรุดจากหลายสาเหตุ ก็
จะตอ้งดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุง จนเมื�อผ่านพน้ช่วงเหล่านี2 ไปแล้ว โอกาสที�จะเกิดการชาํรุดจะ
ค่อยๆลดลง หากตอ้งการลดโอกาสการชาํรุดในช่วงรันอิน (Run-in) อาจจะมีทางเลือกหลายทาง ซึ� ง
มกัจะเรียกหนทางเหล่านั2นวา่การป้องกนัการบาํรุงรักษา 

2.6.2  ระยะใชง้านปกติ (Useful Life) เป็นช่วงที�ต่อเนื�องจากการผา่นระยะรันอิน (Run-in) คือ
อยูใ่นช่วงใชง้านปกติ หากไดด้าํเนินการต่อสิ�งต่อไปนี2ใหถู้กตอ้ง คือ  
                   2.6.2.1  ใชง้านไม่เกินภาระที�ไดอ้อกแบบไว ้ 
                   2.6.2.2  บาํรุงรักษาตามที�กาํหนดในคู่มือการบาํรุงรักษาเครื�องจกัร  
                   2.6.2.3  ควบคุมสภาพสิ�งแวดลอ้ม             
       2.6.3  ระยะสึกหรอ (Wear Out) ไม่วา่จะดูแลเครื�องจกัรดีเพียงใดก็ตามสุดทา้ยก็จะเสื�อมสภาพ
ไปตามกาลเวลาหรือตามสภาพเครื�องจกัรหลงัจากใช้งานไปนาน ๆ เมื�อเกิดการสึกหรอก็จะมีการ
ชาํรุดบ่อยครั2 งขึ2น จนใชง้านไม่ไดใ้นที�สุด ซึ� งลกัษณะที�ชาํรุดมากขึ2นเป็นช่วงที�เรียกวา่มีอตัราการสึก
หรอหรืออตัราการชาํรุดค่อย ๆ มากขึ2น (ITF : Increasing Failure Rate) 
 
2.7  ต้นเหตุของการขัดข้อง 
                ถึงแมว้่าตน้เหตุของการเกิดเหตุขดัขอ้งอาจจะเกิดจากสภาวะแวดล้อม ได้แก่ อุณหภูมิ
ความชื2น และสภาพของการทาํงาน นอกเหนือจากการกระทาํของมนุษย์แล้วก็ตาม แต่สภาวะ
แวดลอ้มเหล่านั2นโดยทั�วไปไดถู้กนาํมาพิจารณาโดยผูผ้ลิตเครื�องจกัรกลดงักล่าว ตน้เหตุของการ
เกิดการขดัขอ้งที�เกิดจากการกระทาํของมนุษยส์รุปไดด้งันี2  

2.7.1  การใชง้านไม่ถูกตอ้งและเหมาะสม 
                 2.7.1.1  วธีิใชง้านไม่เป็นไปตามขอ้เสนอแนะของบริษทัที�ผลิต 
                 2.7.1.2  การใชง้านเกินกาํลงั 
                 2.7.1.3  การใชง้านโดยการใชร้อบหมุนของเครื�องจกัรสูงเกินไป 
                 2.7.1.4  การนาํเครื�องจกัรไปใชง้านผดิประเภท 
                 2.7.2.5  การติดตั2งอุปกรณ์เพิ�มเติมไม่ถูกตอ้ง 
                 2.7.1.6  ขาดการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาที�กาํหนด 
                 2.7.1.7  การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา แต่ไม่ไดมี้การปฏิบติัอยา่งครบถว้น 
                 2.7.1.8  ไม่ไดป้ฏิบติัตามขั2นตอนการบาํรุงรักษาที�ถูกตอ้ง 
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                 2.7.1.9  คุณสมบติัหรือวสัดุ และอะไหล่ที�ใชใ้นการบาํรุงรักษา ไม่เป็นไปตามที�กาํหนด
ไวใ้นคู่มือ 

2.7.2  ขอ้แนะนาํของผูผ้ลิต 
                 2.7.2.1  การซ่อมบาํรุงไปแลว้ไม่ถูกตอ้ง 
                 2.7.2.2  วธีิการซ่อมแซมไม่ถูกขั2นตอนที�กาํหนด 
                 2.7.3.3  การใชเ้ครื�องมือในการประกอบไม่ถูกตอ้ง 
                 2.7.2.4  สถานที�ที�ใชใ้นการซ่อมแซมไม่สะอาด 
                 2.7.2.5  คุณสมบติั และวสัดุของอะไหล่ที�ใชใ้นการบาํรุงรักษาไม่เป็นไปตามกาํหนด 
       2.7.3  การมองข้ามผลจากสาเหตุเล็ก ๆ ที�ก่อให้เกิดผลเสียเหตุขดัข้องของเครื� องจกัร และ
อุปกรณ์ มกัไม่ไดเ้กิดจากสาเหตุใหญ่เพียงอยา่งเดียวแต่มกัจะเกิดจากสาเหตุเล็ก ๆ เช่น ฝุ่ น ผง ความ
สึกหรอ ความหลวม สาเหตุเล็ก ๆ หลายอยา่งรวมกนัเป็นสาเหตุความเสียหาย ถา้จะแกไ้ขเพียงเรื�อง
ใดเรื�องหนึ�งก็ไม่สามารถหยดุสาเหตุของอาการขดัขอ้งได ้
       2.7.4  แนวทางในการหาทางป้องกนัเหตุขดัขอ้ง 
                2.7.4.1  การดูแลเครื�องจกัรอุปกรณ์พื2นฐานจะตอ้งทาํอยา่งจริงจงั เช่น การลา้งทาํความ
สะอาดและการเติมนํ2ามนัจากการขนัยดึในจุดต่าง ๆ เป็นตน้ 
                2.7.4.2  การฟื2 นฟูสภาพการเสื�อมโทรม และพยายามรักษาความสามารถของเครื�องไว ้
                2.7.4.3  การแกไ้ขหวัขอ้เฉพาะต่าง ๆ แลว้ทาํการวเิคราะห์หาจุดอ่อนจากการออกแบบ 
                2.7.4.4  การทาํคู่มือในการดูแลเครื�องจกัร และการจดัฝึกอบรม 
 
2.8  ความหมายของการลดความสูญเสีย 
                ความสูญเสีย (Loss) หมายถึง กิจกรรมที�ดาํเนินการแลว้ขาดความพอดีตามวตัถุประสงค์
หรือความตอ้งการ ซึ� งทาํให้เกิดตน้ทุนที�สูงขึ2น ทั2งในการป้องกนัและการแกไ้ขความไม่พอดีตาม
วตัถุประสงค์ของกิจกรรมนั2น เช่น ผลผลิตเกินความต้องการทาํให้เกิดการสํารองสิ� งที�ผลิตเกิด
ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาดูแลหรือผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ ทาํให้เกิดความสูญเสียโอกาสที�
จะทาํกาํไร หรือเกิดการจา้งแรงงานนอกเวลา (มงักร โรจน์ประภากร, 2550) ปัญหาของการเพิ�ม
ผลผลิต ซึ� งทาํใหผ้ลผลิตตกตํ�าลง และอาจมีสาเหตุหลายประการ ซึ� งทาํใหเ้กิดความสูญเสีย ไดแ้ก่ 

2.8.1  ความสูญเสียในส่วนวสัดุ เช่น 
 2.8.1.1  สั�งซื2อมามาก ทาํใหห้มดเงินลงทุน และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ 

                   2.8.1.2  สูญหาย, การวางผดิที�, หยบิใชโ้ดยไม่ตอ้งบอก ฯลฯ 
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2.8.2  ความสูญเสียในส่วนเครื�องจกัร 
2.8.2.1  เก่าชาํรุด 

                  2.8.2.2  สกปรก ขาดการดูแลรักษา 
                  2.8.2.3  ประสิทธิภาพการผลิตตํ�า ฯลฯ 
       2.8.3  ความสูญเสียในส่วนแรงงาน 
                 2.8.3.1  ขาดระเบียบวนิยั 
                 2.8.3.2  ขาดการฝึกอบรม 
                 2.8.3.3  มีทศันคติที�ไม่ดีในการทาํงาน ฯลฯ 
       2.8.4  ความสูญเสียในส่วนกระบวนการผลิตหรือวชิาการทาํงาน 
                 2.8.4.1  ขาดเทคโนโลย ี
                 2.8.4.2  ไม่มีการพฒันาควบคุมคุณภาพ ฯลฯ 
 
2.9  สาเหตุความสูญเสีย 7 ประการ 

2.9.1  ความสูญเสียที�เกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตมากเกินไป ทาํให้
มีการใชว้ตัถุดิบและแรงงานเกินความจาํเป็น เป็นการเพิ�มตน้ทุนการผลิตขั2นสุดทา้ย และยงัตอ้งเสีย
ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ การบรรจุภณัฑแ์ละการขนส่ง 

2.9.2  ของชาํรุดเสียหายหรือการผลิตของเสีย หมายถึงการสูญเสียคุณค่างาน เสียเวลา เสียตถุ
ดิบและยงัเป็นการเพิ�มงานในการผลิตหรือการแกไ้ขงานใหม่ 

2.9.3  ความสูญเสียที�เกิดจากการล่าชา้หรือการรอคอย (Delay or Waiting) การรอคอย หรือ 
ความล่าชา้ เกิดจากสาเหตุต่างๆ กนั เช่น ความล่าชา้ในการส่งวตัถุดิบหรือชิ2นส่วน การใชเ้วลานาน 
ในการติดตั2งเครื�องจกัร กระบวนการขาดความสมดุลอนัเนื�องจากการวางแผนการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
 2.9.4  ความสูญเสียที�เกิดจากการมีวสัดุคงคลงัที�ไม่จาํเป็น (Inventory / Work in-Process) การ
สะสมวตัถุดิบไวจ้าํนวนมากแลว้ใชไ้ม่ทนั ทาํใหต้อ้งใชพ้ื2นที�ในการเก็บรักษา ตอ้งเสียค่าใชจ่้าย ตอ้ง
จ่ายค่าดอกเบี2ย เสียเวลาทาํงาน และเสียทรัพยากรอื�น ๆ 
 2.9.5  ความสูญเสียที�เกิดจากการขนส่งหรือขนยา้ย (Transport) การใชแ้รงงานขนส่งของเป็น 
ระยะทางไกล ๆ ในการทาํงาน การเดินทางของพนกังานส่งเอกสาร การขนส่งเป็นการสูญเสียที� 
ไม่ไดเ้พิ�มคุณค่าของสินคา้ 
 2.9.6  ความสูญเสียเกิดจากการกระบวนการผลิต (Process) ความสูญเสียอาจเกิดจากการไม่ได ้
ดูแลรักษาเครื�องจกัร การทาํงานดว้ยมือที�มีการขา้มขั2นตอนการทาํงาน เครื�องจกัรมีประสิทธิภาพตํ�า 
 2.9.7  ความสูญเสียที�เกิดจากการเคลื�อนไหวที�ไม่จาํเป็น (Motion) การเคลื�อนไหวที�ไม่จาํเป็น 
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การปฏิบติังานที�ไม่เหมาะสมถูกตอ้ง การทาํงานกบัเครื�องมือหรืออุปกรณ์ที�มีขนาดนํ2 าหนกัหรือ
สัดส่วนที�ไม่เหมาะสมกบัร่างกาย 
 
2.10  องค์ประกอบของการบํารุงรักษาที�มีประสิทธิผล 

2.10.1  การบนัทึกและการวเิคราะห์ขอ้มูล เป็นกิจกรรมที�จาํเป็นอยา่งยิ�งในงานบาํรุงรักษา 
โดยเฉพาะการจดัเก็บประวติัการซ่อมบาํรุงรักษาเครื�องจกัร คู่มือการใชง้าน (Instruction Manual) 
แบบเครื�องจกัร (Drawing) ที�ถือวา่เป็นแหล่งขอ้มูลที�สาํคญั ขอ้มูลที�ถูกจดัเก็บจะช่วยใหส้ามารถ 
ตดัสินใจในการวางแผนซ่อมบาํรุง 

2.10.2  การประเมินความน่าเชื�อถือของระบบ (Reliability System) ที�รวมถึงองคป์ระกอบ 
หรือชิ2นส่วนต่าง ๆ ของเครื�องจกัรทาํให้สามารถประเมินความถี�ของกิจกรรมบาํรุงรักษา และการ
วางแผนการผลิต 

2.10.3  กาํหนดอายุของเครื�องจกัร ทาํให้สามารถวางแผนการจดัซื2อเครื� องจกัรในวงเวลาที�
เหมาะสม 

2.10.4  คาดการณ์ และการวางแผนแกไ้ขก่อนที�จะเกิดการขดัขอ้งได ้
2.10.5  กาํหนดรอบระยะเวลาในการตรวจเช็ค หรือการถอดเปลี�ยนชิ2นส่วนก่อนที�จะเกิด 

เหตุขดัขอ้ง เช่น การตรวจซ่อมใหญ่ (Overhaul) 
2.10.6  ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัการคลงัอะไหล่ เพื�อใหมี้การสาํรองอะไหล่อยา่งเหมาะสม 

(Optimum Level) และมีค่าการเก็บรักษาที�ต ํ�า 
2.10.7  การตรวจสอบสภาพเครื�องจกัรในช่วงเวลาที�เหมาะสมอาจกระทาํดว้ยการสังเกต 

จากภายนอกดว้ยสายตา (Visual) หรืออาจทาํการตรวจสอบตามแผน่รายการตรวจสอบ (Check List) 
และบนัทึกการตรวจสอบลงแบบฟอร์ม 

2.10.8  การเติมนํ2 ามนัหล่อลื�น โดยการตรวจเช็คระดบันํ2 ามนัในแต่ละเครื�องให้อยู่ในระดบัที�
เหมาะสม และทาํการบนัทึกลงในแบบฟอร์มการตรวจสอบ (Check Form) ที�ถูกพฒันาขึ2น 

2.10.9  การวางแผนและการกาํหนดการบาํรุงรักษา โดยมีจุดมุ่งหมายเพื�อใชข้อ้มูลจากแผนงาน
ในการจดัเตรียมทรัพยากร เช่น วสัดุ อะไหล่ แรงงาน และประมาณช่วงเวลาของการดาํเนินกิจกรรม
ดงันั2นในทุกกิจกรรมของงานบาํรุงรักษาควรมีการวางแผนล่วงหนา้ในรายละเอียดโดยการใชข้อ้มูล
จากประวติัการบาํรุงรักษาที�ถูกบนัทึก โดยมีการระบุรายละเอียดในแต่ละกิจกรรมตามรอบเวลา เช่น
รายวนั รายสัปดาห์ รายเดือน ครึ� งปี และแผนกาํหนดรายปีรวมทั2งติดตามผลเพื�อใชเ้ปรียบเทียบกบั
แผนงานที�ประมาณการไว ้แล้วใช้ผลต่างที� เบี�ยงเบนจากแผนมาเป็นแนวทางใน การปรับแก้
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แผนงาน ซึ� งการจดัทาํกาํหนดรอบระยะเวลาดงักล่าวควรพิจารณาถึงผลกระทบต่อ การเดินเครื�องให้
นอ้ยที�สุดซึ� งอาจใชแ้นวทาง ดงันี2  

2.10.9.1  การกาํหนดตามรอบระยะการใช้งาน เช่น ทาํการตรวจเช็คในทุก ๆ 5,000
ชั�วโมงของการเดินเครื�องจกัรหรืออาจใชก้ารตั2งรอบเครื�องจกัร 

2.10.9.2  รอบของการตรวจสภาพ โดยใชก้ารประมาณช่วงเวลาที�อาจเกิดการขดัขอ้ง
และศึกษาไดจ้ากคู่มือหรือประวติัการซ่อม 

2.10.10  การจดัการ และการควบคุมอะไหล่ เมื�อเครื� องจกัรเกิดขดัข้องมักเกิดการรอคอย
ชิ2นส่วนอะไหล่ขึ2น จึงทาํใหเ้กิดเวลาวา่ง และทาํให้สูญเสียเวลาเป็นอนัมาก ซึ� งมีผลกระทบต่อความ
สูญเสียทางการผลิต ดังนั2 นจึงมีความจาํเป็นในการจัดคลังอะไหล่ แต่ต้องพิจารณาแผนงานที�
เหมาะสมในการกาํหนดและรายการที�เหมาะสม โดยพิจารณาปัจจยัต่าง ๆ ที�ลดผลกระทบต่อวสัดุ
คงคลงั การตอบเสนอง และการให้บริการซึ� งปัจจยัที�ควรพิจารณา ไดแ้ก่ อายุของเครื�องจกัร อตัรา
การใชอ้ะไหล่ แหล่งในการจดัหา ระยะเวลาในการส่งมอบ และความพร้อมของอะไหล่ในตลาด                              
         2.10.11  การจดัทาํมาตรฐานเพื�อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานให้กบัพนกังาน และสื�อสารให้
ผูที้�เกี�ยวขอ้งทราบ 
        2.10.12  การจดัทาํงบประมาณ ไดถู้กใชใ้นการติดตาม และควบคุมค่าใชจ่้ายในแต่ละกิจกรรม 
ของการบาํรุงรักษาอย่างมีประสิทธิภาพ รวมทั2งเป็นฐานข้อมูลสําหรับการจดัทาํงบประมาณที�
เหมาะสมในครั2 งต่อไป โดยมีการเปรียบเทียบค่าใช่จ่ายที�เกิดขึ2นจริงกบัการประมาณ  
 
 2.11  การวเิคราะห์ปัญหา 
                   วนัรัตน์ จนัทกิจ (2539) ไดก้ล่าวไวว้า่ วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัที�
แสดงถึง ความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั2งหมดที�เป็นไปไดที้�อาจก่อให้เกิด
ปัญหานั2น(Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผลในชื�อของ "ผงักา้งปลา (Fish 
Bone Diagram)" เนื�องจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาที�เหลือแต่กา้งหรือหลายๆ คนอาจรู้จกั
ในชื�อของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ� งไดรั้บการพฒันาครั2 งแรกเมื�อปี ค.ศ. 1943โดย 
ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 

2.11.1  การใชแ้ผนผงักา้งปลา 
                       2.11.1.1  เมื�อตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
                       2.11.1.2  เมื�อตอ้งการทาํการศึกษาทาํความเขา้ใจหรือทาํความรู้จกักบักระบวนการ 
อื�น ๆ เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื2นที�ของตนเท่านั2น แต่เมื�อมีการทาํผงั
กา้งปลาแลว้จะทาํใหส้ามารถรู้กระบวนการของแผนกอื�นไดง่้ายขึ2น 
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 2.11.1.3  เมื�อตอ้งการใช้เป็นแนวทางในการระดมสมองซึ� งจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้
ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ�งแสดงไวที้�หวัปลา 

2.11.2  วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา สิ�งสาํคญัในการสร้างแผนผงั คือตอ้ง
ทาํเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั2นตอน 6 ขั2นตอนดงัต่อไปนี2  
 2.11.2.1  กาํหนดประโยคปัญหาที�หวัปลา 
   2.11.2.2  กาํหนดกลุ่มปัจจยัที�จะทาํใหเ้กิดปัญหานั2น ๆ 
 2.11.2.3  ระดมสมองเพื�อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 2.11.2.4  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
  2.11.2.5  จดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุ 
    2.11.2.6  ใชแ้นวทางการปรับปรุงที�จาํเป็นแผนผงัสาเหตุและผล 
   2.11.3  การกาํหนดปัจจยับนผงักา้งปลา 
                   จะกาํหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมั�นใจวา่กลุ่มที�กาํหนดไวเ้ป็นปัจจยันั2น สามารถ
ที�จะช่วยแยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมาก
มกัจะใช ้ หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื�อจะนาํไปสู่การแยกแยะสาเหตุ 
                   M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
                M - Machine เครื�องจกัรหรืออุปกรณ์อาํนวยความสะดวก 
                   M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื�น ๆ ที�ใชใ้นกระบวนการ 
            M - Method กระบวนการทาํงาน 
              E - Environment อากาศ สถานที� ความสวา่ง และบรรยากาศการทาํงาน 
              แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การกาํหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากไม่ได้
อยู่ในกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยันาํเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปลี�ยนไป เช่น ปัจจยัการ
นาํเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S : Surrounding, Supplier, 
System และSkill ก็ได ้หรืออาจจะเป็น MILK : Management, Information, Leadership, Knowledge 
ก็ได้นอกจากนั2น หากกลุ่มที�ใช้ผงัก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที�เกิดขึ2นอยู่แล้ว ก็สามารถ
กาํหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั2งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 
 2.11.4  การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาที�หวัปลา 
 2.11.4.1  การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาควรกาํหนดให้ชดัเจน และมีความเป็นไปไดซึ้� งหาก
กาํหนดประโยคปัญหานี2ไม่ชดัเจนตั2งแต่แรกแลว้ จะทาํใหใ้ชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุ 
และจะใชเ้วลานานในการทาํผงักา้งปลา 
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             2.11.4.2  การกาํหนดปัญหาที�หวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชั�วโมงการทาํงานของ
คนที�ไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หนึ�งชิ2น เป็นตน้ ซึ� งจะเห็น
ไดว้า่ควรกาํหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 
  2.11.4.3  เทคนิคการระดมความคิดเพื�อจะไดก้า้งปลาที�ละเอียดสวยงาม คือ การถาม
ทาํไม ทาํไม ทาํไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
  2.11.5  โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 

ผงักา้งปลาประกอบดว้ย ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซึ� งจะแสดงอยูที่�
หวัปลาส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็นปัจจยั (Factors) ที�ส่งผลกระทบต่อ
ปัญหา(หัวปลา) สาเหตุหลกั และสาเหตุย่อยซึ� งสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง 
กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกัดงัภาพที� 2.3 
 

 
 
ภาพที� 2.3  หลกัการแผนภาพกา้งปลา 
 
2.12  งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
                     การสํารวจงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้งเป็นขอ้มูลที�สําคญัในการอา้งอิง และเป็นแนวทางหนึ� ง
ในการวจิยั  ซึ� งไดร้วบรวมเนื2อหาเกี�ยวกบังานวจิยั  มีดงัต่อไปนี2                   

ดนยั สาหร่ายทอง(2543) วิทยานิพนธ์ ไดศึ้กษาถึงสาเหตุ และวิธีการป้องกนัการชาํรุด
ของเครื�องจกัรในสายการผลิตซึ�งวธีิการในการป้องกนัการชาํรุดของเครื�องจกัรนั2นไดเ้สนอแนวทาง
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ในการปฏิบติัคือ จดัทาํแผนการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรเชิงป้องกนั จดัทาํวธีิการใชง้านเครื�องจกัรอยา่ง
ถูกตอ้งตามมาตรฐานการทาํงานของเครื�องจกัร เพื�อลดการขดัขอ้งเครื�องจกัรในแผนกผลิต ชิ2นส่วน
เพลาข้อเหวี�ยง เป็นกรณีศึกษา และทาํการศึกษาและเสนอแนะระบบเอกสารในการวิเคราะห์
เหตุขดัข้องโดยอ้างอิงกับโปรแกรม MAXIMO เพื�อการบริหารงานบาํรุงรักษา โดยใช้เวลา
เปรียบเทียบผลจากข้อมูลในช่วงเวลาตั2 งแต่เดือนมกราคม 2543 ถึง เดือนกันยายน 2543 เป็น
ระยะเวลา 9 เดือน ช่วงหลงัการปรับปรุงไดเ้ก็บขอ้มูลหลงัจากเริ�มนาํแผนบาํรุงรักษาใหม่ไปใชเ้ป็น
ระยะเวลา 5 เดือน คือตั2งแต่เดือนตุลาคม 2543 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2544 ค่าดชันีช่วงเวลาเฉลี�ยก่อน
เกิดการขดัขอ้ง (MTBF)ของสายการผลิต A และ B  ที�เครื�องจกัรประเภทเจียรนยัผิวนอกอตัโนมติั
เพิ�มขึ2น 10,610.33 นาทีและ 6,469.75 นาที และดชันีเปอร์เซ็นต์ความพร้อมทาํงานของเครื�องจกัร 
(% Availability) เพิ�มขึ2 น1.62% และ 3.07% ที�เครื� องจกัรประเภทเจียรนัยผิวอตัโนมติั ค่าดัชนี
ช่วงเวลาก่อนเกิดการขดัขอ้ง(MTBF) ของสายการผลิต A และ B เพิ�มขึ2นเป็น 8,452.50 นาที และ 
6,658 นาที และดชันีเปอร์เซ็นตค์วามพร้อมทาํงานของเครื�องจกัร (% Availability) เพิ�มขึ2น 2.59% 
และ 0.97% ซึ� งผลจากการศึกษาพบว่าสาเหตุการขัดข้องของเครื� องจักรเกิดจากการขาดการ
บาํรุงรักษา การเสื�อมสภาพของเครื�องจกัร และการใชง้านเครื�องจกัรไม่ถูกวธีิ 
                 ฉัตรชัย  วาจาเกียรติ (2539)  การปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาในโรงงานผลิต
เฟอร์นิเจอร์  โครงงานนี2 มีจุดมุ่งหมายเพื�อปรับปรุงระบบบาํรุงรักษาในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม ้
โดยการปรับปรุงโครงสร้างการบริหารงานของหน่วยบาํรุงรักษา  การสร้างจิตสํานึกในการ
บาํรุงรักษาเครื�องจกัร  การจดัระบบเอกสารสําหรับระบบบาํรุงรักษา และระบบฐานขอ้มูลสําหรับ
งานบาํรุงรักษา 
 หลังการปรับปรุงพบว่า  สามารถกระจายงานซ่อมบาํรุงได้รวดเร็วขึ2 น พนักงานให้
ความสําคญักบัระบบงานซ่อมบาํรุงมากขึ2น  สามารถลดปริมาณงานซ่อมบาํรุงลงจาก 184 งานต่อ
เดือน เหลือเพียง136  งานต่อเดือน  และการนาํระบบเอกสารเขา้มาใช้  ทาํให้ช่วยลดเวลาการหยุด
รวมของเครื�องจกัรในกลุ่มเป้าหมายได ้31% 

ดนยั  พยงุวงษ ์(2545)  การวจิยัครั2 งนี2   มีจุดมุ่งหมายเพื�อปรับปรุงแผนงานการซ่อมบาํรุง
เชิงป้องกนัของมอเตอร์ และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์  สําหรับโรงกลั�นนํ2 ามนัหล่อลื�นพื2นฐาน  โดย
วิธีการจดักลุ่มเครื� องจักรตามสภาพการทาํงาน  เพื�อนํามาจัดกลุ่มวิเคราะห์แผนงานการซ่อม
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของมอเตอร์ และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ โดยกาํหนดกิจกรรมต่างๆ ในการ
ทาํงาน  และไดน้าํวิธีการพยากรณ์ความเสียหายของเครื�องจกัรมาใช้แทนการซ่อมใหญ่ที�กาํหนด
เป็นเวลาที�ต้องทาํแน่นอนตวัตาย  วิธีการพยากรณ์นี2 ทาํโดยการตรวจสอบ  วดัค่าต่างๆ ขณะที�
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มอเตอร์กาํลงัใชง้านในการผลิตตามปกติ  แลว้นาํขอ้มูลมาวิเคราะห์ค่าดูแนวโนม้  ติดตามผล  เพื�อ
เตรียมการวางแผนงานซ่อมใหญ่ต่อไป 
 หลงัจากการปรับปรุงแผนการทาํงานและนาํไปใช้งานพบว่า  จาํนวนชั�วโมงคน โดย
เฉลี�ยที�ใช้ในการทาํงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของมอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ลดลงจาก 
23.81% ของชั�วโมงคนทาํงาน  ก่อนการปรับปรุง เหลือ 17.28% หลงัการปรับปรุง จาํนวนชั�วโมง
คนโดยเฉลี�ยที�ใช้ในการซ่อมมอเตอร์ก่อนการปรับปรุง  4.65% หลงัการปรับปรุง 2.46% และ
จาํนวนชั�วโมงคน โดยเฉลี�ยที�ใชใ้นการซ่อมอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ก่อนการปรับปรุง 1.16% หลงั
การปรับปรุง 0.57% ซึ� งเป็นการยืนยนัได้ว่า เมื�อปรับปรุงและลดแผนการทาํงานบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกันของมอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์แล้วนั2น  มอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์
ไม่ไดเ้กิดความเสียหายไปมากกวา่เดิม 

พิชิต  สอนดงบงั (2546) วิทยานิพนธ์ฉบบันี2 เป็นการศึกษาเกี�ยวกบัการบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนัของระบบสายพานลาํเลียงในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารสัตว ์ มีวตัถุประสงคเ์พื�อลดเวลา
สูญเสียในกระบวนการผลิตลง และป้องกนัการขดัขอ้งของเครื�องจกัร  จึงไดมี้การศึกษาเกี�ยวกบั
ข้อมูลเครื� องจักร คือ  เหตุขัดข้อง ระยะเวลาการหยุดของเครื� องจักร  เพื�อนํามาวิเคราะห์หา
เหตุขดัขอ้งของเครื�องจกัรและดาํเนินการแก้ไข  เพื�อปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน
เครื�องจกัร  โดยแบ่งเป็นขั2นตอนการทาํความสะอาดเครื�องจกัร  การตรวจสอบ  การคน้หาสาเหตุ  
และวธีิการแกไ้ข  การสร้างมาตรฐานในการทาํความสะอาดและตรวจสอบการหล่อลื�น หลังจากที�
ไดด้าํเนินการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเครื�องจกัร  โดยการจดัทาํแบบฟอร์มสําหรับการตรวจเช็คสภาพ
เครื�องจกัร  และจดัทาํมาตรฐานการตรวจเช็ค  ผลปรากฏว่าความพร้อมใช้งานหลงัการปรับปรุง
สูงขึ2นร้อยละ  2.87  อตัราการขดัขอ้งของเครื�องจกัรลดลงร้อยละ 63.70 
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บทที�  3 

วธีิการดาํเนินการวจิยั 
 
3.1  ขั�นตอนการดําเนินงานวิจัย   

       3.1.1  ศึกษาขอ้มูลทั�วไปของบริษทั 
                   โรงงานกรณีศึกษาแห่งนี! เป็นโรงงานผลิตกล้องดิจิตอลเพื�อการส่งออกขายไปยงั
ต่างประเทศและขายภายในประเทศ โดยมีแผนกวิศวกรรม ทาํหนา้ที�ในการดูแลควบคุมเครื�องจกัร 
ตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนการใชง้าน ร่วมถึงการการซ่อมบาํรุงรักษาเครื�องจกัร ที�ใชใ้นการปรับแต่ง 
และตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกล้องดิจิตอล โดยแบ่งสายการผลิตกล้องดิจิตอลออกเป็น
ทั!งหมด 3 ส่วน คือ สายการผลิตกลอ้งดิจิตอลขนาดใหญ่ สายการผลิตกลอ้งดิจิตอลขนาดกลาง และ
สายการผลิตกล้องดิจิตอลขนาดเล็ก ซึ� งการดาํเนินงานวิจัยในครั! งนี! ผูว้ิจยัจะทาํการศึกษาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื�องจกัรที�ใช้ในการทั!งหมดจาํนวน 170 เครื�อง ดงัแสดงใน
ภาคผนวก ก ในส่วนของสายการผลิตกลอ้งดิจิตอลขนาดเล็ก เนื�องจากมีสมรรถนะของเครื�องจกัร 
(Performance) อยูใ่นระดบัที�ต ํ�า โดยการผลิตจะทาํการตามใบสั�งงานและทาํงาน 2 กะหรือ 20.50 
ชั�วโมง ต่อวนั  โดยกระบวนการผลิตกลอ้งดิจิตอลจะเริ�มจากกระบวนการประกอบชิ!นส่วนขึ!นเป็น
กลอ้งดิจิตอล(Assy process) ส่งต่อไปยงัส่วน ปรับแต่ง ตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานต่างๆของ
กลอ้งดิจิตอล(Adjustment peocess)  จากนั! ส่งต่อไปยงัส่วนบรรจุภณัฑ์(Packing process) เสร็จแลว้
ลาํเลียงผลิตภณัฑ์ไปเก็บไวใ้นส่วนจดัเก็บบรรจุภณัฑ์ (Ware house) เพื�อรอส่งให้กบัลูกคา้ต่อไปดงั
แสดงในภาพที� 3.1 
 
 
  
 
 
 
ภาพที� 3.1 กระบวนการผลิตกลอ้งดิจิตอล 

 
 

Ware 
House 

Assy 
Process 

Adjustment 
Process 

Packing 
Process 
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 ตารางที� 3.1  รายละเอียด เวลา กาํลงัการผลิต    
 

รายละเอียด จาํนวน หน่วย 
จาํนวนสายการผลิตทั!งหมด 10 สายการผลิต 
จาํนวนเครื�องจกัรทั!งหมด 170 เครื�อง 
จาํนวนชั�วโมงทาํงาน ต่อกะ 10.25 ชั�วโมง 
จาํนวนชั�วโมงทาํงาน ต่อวนั 20.50 ชั�วโมง 
กาํลงัการผลิต 1สายการผลิต ต่อ ชั�วโมง 108 เครื�อง 
กาํลงัการผลิต 1สายการผลิต ต่อ กะ 1,100 เครื�อง 
กาํลงัการผลิต 1สายการผลิต ต่อ วนั 2,200 เครื�อง 
กาํลงัการผลิต 10 สายการผลิต ต่อ วนั 22,000 เครื�อง 

       
      3.1.2  วธีิการดาํเนินการจดัทาํโครงการ 
                   ศึกษาระบบงานกระบวนการกลอ้งดิจิตอล จดัทาํบนัทึกเก็บขอ้มูลการใชแ้ละซ่อมแซม
เครื�องจกัร หาสาเหตุของเวลาสูญเสียใน กระบวนการผลิตเพื�อกาํ หนดแนวทางแกไ้ข และวางแผน
การบาํรุงรักษาป้องกนัเครื�องจกัรชาํรุดขดัขอ้ง ทั!งนี!ควรจะชี!แจงกบั ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายผลิต
ร่วมถึงพนกังานเพื�อใหเ้กิดความเขา้ใจและใหค้วามร่วมมือ สนบัสนุนแนวทางการปฏิบติังานระบบ
ใหม่ ซึ� งไม่ไดเ้ป็นการเพิ�มภาระหรือเพิ�มงาน แผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัจึงจะไดผ้ลบรรลุตาม
เป้าหมายที�กาํ หนดไวแ้ผนการดาํเนินงานดงัแสดงใน ภาพที� 3.2 
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ภาพที� 3.2 แผนการดาํเนินงาน 

 
3.2  สํารวจและรวบรวมข้อมูลของบริษัท 
       3.2.1  สาํรวจพื!นที�ภายในโรงงาน โดยเนน้เฉพาะพื!นที�การผลิตกลง้ดิจิตอลขนาดเล็ก 
       3.2.3  รวบรวมขอ้มูลที�เกี�ยวกบัการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรในกระบวนการปรับแต่งกลอ้งดิจิตอล
ขนาดเล็ก และคาํนวณหาระยะเฉลี�ยระหวา่งแต่ละครั! งของการชาํรุด  
 
3.3  กระบวนการผลติ 
                  โดยกระบวนการผลิตกลอ้งถ่ายรูปดิจิตอลจะเริ�มจากกระบวนการประกอบชิ!นส่วนขึ!น
เป็นกล้องถ่ายรูปดิจิตอล (Assembly process) ส่งต่อไปยงัส่วนปรับแต่งตรวจสอบฟังก์ชั�นการ

ศึกษาระบบงานและปัญหาทั�วไปในโรงงาน 

ศึกษาหาสาเหตุของการหยดุของเครื�องจกัร 

กาํหนดแนวทางการแกไ้ขเพื�อลดเวลาการ
หยดุของเครื�องจกัร 

จดัทาํแผนการบาํรุงรักษาป้องกนัเครื�องจกัร 

ปฏิบติัการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรตามแผน 

วเิคราะห์ปัญหา แนวทางการแกไ้ขเพื�อลด
เวลาการหยดุของเครื�องจกัร 

สรุปผลการปฏิบติั 

จดัทาํรายงานเสนอ 
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ทาํงานต่างๆของกลอ้งดิจิตอล (Adjustment peocess) จากนั! ส่งต่อไปยงัส่วนบรรจุภณัฑ์ (Packing 
process) เสร็จแลว้ลาํเลียงผลิตภณัฑไ์ปเก็บไวใ้นส่วนจดัเก็บบรรจุภณัฑ ์(Ware house) 
 
    1) Assembly process    
    
    2) Adjustment process 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    3) Packing process 
 
    4) Ware house 
 

 
ภาพที� 3.3 กระบวนการปรับแต่งในการผลิตกลอ้งดิจิตอล 

 
3.4  การรวบรวมข้อมูลสาเหตุของปัญหา 

จากการวเิคราะห์ปัญหาการหยดุของเครื�องจกัร ในกระบวนการผลิตกลอ้งดิจิตอลพบวา่
อุปกรณ์เชื�อมต่อซึ! งถูกติดตั!งในเครื�องจกัรโดยปลายขา้งหนึ�งถูกต่อไวก้บัเครื�องจกัร และอีกขา้งหนึ�ง

Assembly process 

A01 (IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE) 

A02 (IMAGER POSITION ADJUSTMENT 

A03 (TEBURE ADJUSTMENT MACHINE) 

A04 (IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE) 

A05 (FIRMWARE WRITE MACHINE) 

A06 (IMAGER ADJUSTMENT MACHINE) 

A07 (CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE) 

A08 (FINAL DUST CHECKER) 

A09 (DESTINATION SETTING MACHINE) 

A10 (LABEL DATABASE SYSTEM) 

Packing process 

Ware house 
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ต่อกบักลอ้งดิจิตอล โดยดา้นที�ต่อกบักลอ้งดิจิตอลจะมีการชาํรุดหรือขดัขอ้งบ่อยที�สุด และสาเหตุ
ส่วนใหญ่มาจากการสึกของอุปกรณ์ การหักเนื�องจากการใช้งาน การเสื�อมสภาพของอุปกรณ์และ
การไม่มีแผนการซ่อมบาํรุงรักษา จึงทาํให้เครื� องจกัรไม่ใช้งานได้โดยปัจจุบนันี! ใช้วิธีการซ่อม
บาํรุงรักษาเมื�อเกิดเครื�องจกัรเกิดการหยุด เช่น อุปกรณ์ USB cable ชาํรุด ก็จะทาํการเปลี�ยนโดยช่าง
เทคนิคที�ประจาํสายการผลิตนั!นๆ โดยใชเ้วลาประมาณ 5-10 นาที จึงเกิดการหยดุของเครื�องทดสอบ 
ทาํใหร้ะบบการผลิตตอ้งหยุดชะงกัเพื�อซ่อมแซมแกไ้ข เกิดความเสียหาย และสูญเสียรายไดซึ้� งจาก
การบนัทึกขอ้มูลเวลาที�สูญเสีย เนื�องจากการหยดุซ่อมระบบลาํเลียงต่างๆ ในกระบวนการผลิตตั!งแต่
เดือนกรกฏาคม 2554 – เดือนธนัวาคม 2554 ดงัแสดงในตารางที� 3.2 
 
ตารางที� 3.2 เวลาการหยดุของเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
 

กระบว
นการ 
ผลิต 

เครื�องจกัร จาํนวนเวลาที�สูญเสีย(นาที) รวมจาํนวน
เวลาในการ
เปลี�ยน(นาที) 

รวมจาํนวนเวลา
ในการเปลี�ยน
(ชั�วโมง) 

ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค 

A01 IMAGER PHASE 
ADJUSTMENT MACHINE 

96 144 120 108 84 156 708 11.48 

A02 IMAGER POSITION 
ADJUSTMENT MACHINE 

156 204 180 180 144 216 1,080 18.00 

A03 TEBURE ADJUSTMENT 
MACHINE 

176 144 184 176 152 168 1,000 16.40 

A04 IMAGER CENTER 
ADJUSTMENT MACHINE 

104 143 156 117 152 168 793 13.13 

A05 FIRMWARE WRITE MACHINE 
 

65 52 78 65 91 52 403 6.43 

A06 IMAGER ADJUSTMENT 
MACHINE 

132 156 120 96 156 132 792 13.12 

A07 CAMERA IMAGE 
INSPECTION MACHINE 

132 96 156 144 84 156 768 12.48 

A08 FINAL DUST CHECKER 
 

84 156 132 108 144 156 780 13.00 

A09 DESTINATION SETTING 
MACHINE 

165 120 180 135 165 195 960 16.00 

A10 LABEL DATABASE SYSTEM 
 

180 156 204 168 216 156 1,080 18.00 

รวม 1,290 1,371 1,510 1,297 1,327 1,569 8,364 139.40 
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ภาพที� 3.4  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อม 
 
 
 

            
 
 
 
ภาพที� 3.5  อุปกรณ์เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอลกบัเครื�องทดสอบ 
 
 
 

 

 

 

เครื�องจกัร อปุกรณ์เชื�อมตอ่ กล้องดิจิตอล 
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3.5  การหาเวลาการหยุดของเครื�องทดสอบจากการขัดข้องของอุปกรณ์เชื�อมต่อกล้องดิจิตอล 

 การหาเวลาสูญเสียของเครื�องทดสอบเป็นการหาค่าเฉลี�ยความน่าจะเป็นของ   วงรอบ
การเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อกล้องดิจิตอลหรืออะไหล่ที�คาดว่าใกล้หมดอายุการใช้งานแล้ว เพื�อ
กาํหนดลงในแผนการบาํรุงรักษาว่าชิ!นส่วนอุปกรณ์หรืออะไหล่ตวัใดสมควรจะเปลี�ยนไดเ้มื�อไหร่ 
ซึ� งมีส่วนสําคญัในการวางแผนการผลิต และสํารองหรือซื!ออะไหล่ล่วงหน้า วิธีการหาดังกล่าว
เรียกวา่ “ระยะเวลาเฉลี�ยระหวา่งการชาํรุดแต่ละครั! ง” (MTBF: MEAN-TIME-BETWEEN-FAILURE) 
จากสูตร 
  
               MTBF   =                   ช่วงเวลาใชง้านเครื�องจกัร 
                                    จาํนวนครั! งที�เครื�องจกัรชาํรุดในช่วงเวลานั!น ๆ 

 
คาํนวณตวัอยา่งระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดของเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE  
 

                  MTBF    =    (เวลาทั!งหมด – เวลาสูญเสีย) 
                                                 ครั! งที�ชาํรุด 
                 MTBF     =             154,980 – 708                   นาที 
                                                      59 
                 MTBF     =                  154,272                         นาที 
                                                        59 
                MTBF     =                  2,614.46                   นาที 
 

วิธีการคาํนวณทาํโดย ช่วงเวลาเครื� องทดสอบ IMAGER PHASE ADJUSTMENT 

MACHINE ใชง้าน 6 เดือน เวลาการทาํงานตามแผนการทั!งหมด คือ 154,980 นาที  นาํเอามาลบดว้ย
เวลาสูญเสียที�เกิดขึ!นทั!ง 6 เดือน คือ 708 นาที หารดว้ยจาํนวนครั! งการชาํรุด คือ 59 ครั! ง    ผลสรุป
ระยะเวลาเฉลี�ยระหวา่งการชาํรุดแต่ละครั! ง เครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 

จะเท่ากบั 2,614.46 นาที  
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ IMAGER 

PHASE ADJUSTMENT MACHINE แสดงในตารางที� 3.3 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.6  
 

ตารางที� 3.3  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 
เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�

ใชใ้นการผลิต
(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 96 8 20 0.40 67,650 
ส.ค 54 25,830 144 12 20 0.60 43,050 
ก.ย 54 24,600 120 10 20 0.50 49,200 
ต.ค 54 27,060 108 9 20 0.45 60,133.33 
พ.ย 54 27,060 84 7 20 0.35 77,314.29 
ธ.ค 54 23,370 156 13 20 0.65 35,953.85 

รวม 154,980 708 59 20 2.95 333,301.47 

MTBF 2,614.7 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 55,550.24 

 

 
 
ภาพที� 3.6 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ IMAGER 

POSITION ADJUSTMENT MACHINE แสดงในตารางที� 3.4 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.7  
 
ตารางที� 3.4  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAGER POSITION ADJ MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องจกัร IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 
เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�

ใชใ้นการผลิต
(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 156 13 20 0.65 41,630.77 
ส.ค 54 25,830 204 17 20 0.85 30,388.24 
ก.ย 54 24,600 180 15 20 0.75 32,800.00 
ต.ค 54 27,060 180 15 20 0.75 36,080.00 
พ.ย 54 27,060 144 12 20 0.60 45,100.00 
ธ.ค 54 23,370 216 18 20 0.90 25,966.00 

รวม 154,980 1080 90 20 4.50 211,965.67 

MTBF 1,710.00 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 35,327.00 

 

 
 
ภาพที� 3.7  ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ TEBURE 

ADJUSTMENT MACHINE แสดงในตารางที� 3.5 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.8 
 

ตารางที� 3.5  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 176 22 20 1.10 24,600.00 
ส.ค 54 25,830 144 18 20 0.90 28,700.00 
ก.ย 54 24,600 184 23 20 1.15 21,391.00 
ต.ค 54 27,060 176 22 20 1.10 24,600.00 
พ.ย 54 27,060 152 19 20 0.95 28,484.21 
ธ.ค 54 23,370 168 21 20 1.05 22,257.14 

รวม 154,980 1,000 125 20 6.25 150,032.66 

MTBF 1,231.84 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 25,050.44 

 

 
 
ภาพที� 3.8 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ IMAGER 

CENT ADJ MACHINE แสดงในตารางที� 3.6 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.9 
 
ตารางที� 3.6  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAGER CENT ADJ MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAG CENT ADJ MACHINE 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 104 8 20 0.40 67,650.00 
ส.ค 54 25,830 143 11 20 0.55 49,963.64 
ก.ย 54 24,600 156 12 20 0.60 41,000.00 
ต.ค 54 27,060 117 9 20 0.45 60,133.00 
พ.ย 54 27,060 91 7 20 0.35 77,133.33 
ธ.ค 54 23,370 182 14 20 0.70 33,385.71 

รวม 154,980 793 61 20 3.00 326,446.97 

MTBF 2,527.66 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 54,407.66 

 

 
 
ภาพที� 3.9 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE 
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การคํานวณหาระยะเวลาเฉลี� ยการชํา รุดก่อนการปรับปรุงของเครื� องทดสอบ 
FIRMWARE WRITE MACHINE แสดงในตารางที� 3.7 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.10 
 
ตารางที� 3.7  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ FIRMWARE WRITE MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ FIRMWARE WRITE MACHINE 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 65 5 10 0.50 54,120.00 
ส.ค 54 25,830 52 4 10 0.40 64,575.00 
ก.ย 54 24,600 78 6 10 0.60 41,000.00 
ต.ค 54 27,060 65 5 10 0.50 54,120.00 
พ.ย 54 27,060 91 7 10 0.70 38,657.00 
ธ.ค 54 23,370 52 4 10 0.40 58,425.00 

รวม 154,980 403 31 10 3.10 310,897.14 

MTBF 4,989.35 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 51,816.19 

 

 
 
ภาพที� 3.10 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ FIRMWARE WRITE MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ IMAGER 

ADJUSTMENT MACHINE แสดงในตารางที� 3.8 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.11 
 
ตารางที� 3.8  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAGER ADJUSTMENT MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ IMAGER ADJUSTMENT MACHINE 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 132 11 20 0.55 49,200.00 
ส.ค 54 25,830 156 13 20 0.65 39,738.00 
ก.ย 54 24,600 120 10 20 0.50 49,200.00 
ต.ค 54 27,060 96 8 20 0.40 67,650.00 
พ.ย 54 27,060 156 13 20 0.65 41,630.00 
ธ.ค 54 23,370 132 11 20 0.55 42,490.91 

รวม 154,980 792 66 20 3.30 289,919.10 

MTBF 2,336.18 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 48,318,36 

 

 
 
ภาพที� 3.11 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ IMAGER ADJUSTMENT MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ CAMERA 

IMAGE INS MACHINE แสดงในตารางที� 3.9 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.12 
 
ตารางที� 3.9  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ CAMERA IMAGE INS MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ CAMERA IMAGE INS MACHINE 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 132 11 20 0.55 49,200.00 
ส.ค 54 25,830 96 8 20 0.40 64,575.00 
ก.ย 54 24,600 156 13 20 0.65 37,846.15 
ต.ค 54 27,060 144 12 20 0.60 45,100.00 
พ.ย 54 27,060 84 7 20 0.35 77,314.00 
ธ.ค 54 23,370 156 13 20 0.65 35,953.85 

รวม 154,980 768 64 20 3.20 309,989.23 

MTBF 2,409.56 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 51,664.88 

 

 
 

ภาพที� 3.12 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ FINAL 

DUST CHECKER แสดงในตารางที� 3.10 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.13 
 
ตารางที� 3.10  เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ FINAL DUST CHECKER 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ FINAL DUST CHECKER 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 84 7 20 0.35 77,314.29 
ส.ค 54 25,830 156 13 20 0.65 39,738.46 
ก.ย 54 24,600 132 11 20 0.55 44,727.27 
ต.ค 54 27,060 108 9 20 0.45 60,133.33 
พ.ย 54 27,060 144 12 20 0.60 45,100.00 
ธ.ค 54 23,370 156 13 20 0.65 35,959.85 

รวม 154,980 780 65 20 3.25 302,967.20 

MTBF 2,372.31 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 50,494.53 

 

 
 
ภาพที� 3.13 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ FINAL DUST CHECKER 
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การคํานวณหาระยะเวลาเฉลี� ยการชํา รุดก่อนการปรับปรุงของเครื� องทดสอบ 
DESTINATION SETTING MACHINE แสดงในตารางที� 3.11 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.14 
 
ตารางที� 3.11 เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ DESTINATION SETTING MACHINE 

 
ตารางเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องจกัร DESTINATION SETTING MACHINE 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 165 11 10 1.10 24,600.00 
ส.ค 54 25,830 120 8 10 0.80 32,287.50 
ก.ย 54 24,600 180 12 10 1.20 20,500.00 
ต.ค 54 27,060 135 9 10 0.90 30,066.67 
พ.ย 54 27,060 165 11 10 1.10 24,600.00 
ธ.ค 54 23,370 195 13 10 1.30 17,976.92 

รวม 154,980 960 64 10 6.40 150,031.09 

MTBF 2,406.56 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 25,005.18 

 

 
 
ภาพที� 3.14 ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ DESTINATION SETTING MACHINE 
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การคาํนวณหาระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดก่อนการปรับปรุงของเครื�องทดสอบ LABEL 

DATABASE SYSTEM  แสดงในตารางที� 3.12 และ กราฟแสดงค่า MTBF ในภาพที� 3.15 
 
ตารางที� 3.12 เวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องทดสอบ LABEL DATABASE SYSTEM 

 
ตารางเวลาการหยดุของเครื�องทดสอบ LABEL DATABASE SYSTEM 

เดือน/ปี จาํนวนเวลาที�
ใชใ้นการผลิต

(นาที) 

จาํนวนเวลาที�ใช้
ในการหยุดซ่อม

(นาที) 

จาํนวณครั! ง
ในการซ่อม

(ครั! ง) 

จาํนวน
เครื�องจกัรที�ใช้

(เครื�อง) 

อตัราการใช้
งาน 

อายุการใชง้านของ
อุปกรณ์ (นาที) 

ก.ค 54 27,060 180 15 10 1.50 18,000.00 
ส.ค 54 25,830 156 13 10 1.30 19,869.23 
ก.ย 54 24,600 204 17 10 1.70 14,470.59 
ต.ค 54 27,060 168 14 10 1.40 19,328.57 
พ.ย 54 27,060 216 18 10 1.80 15,033.33 
ธ.ค 54 23,370 156 13 10 1.30 17,976.92 

รวม 154,980 1080 90 10 9 104,718.65 

MTBF 1,710.00 
เฉลี�ยอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เชื�อมต่อ (นาที) 17,453.11 

 

 
 
ภาพที� 3.15  ค่า MTBF ของเครื�องทดสอบ LABEL DATABASE SYSTEM 
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3.6  สาเหตุและปัญหาการขัดข้อง 

                  สาเหตุต่าง ๆ ที�เกิดขึ!นจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ ระหวา่งเครื�องจกัรกบักลอ้ง
ดิจิตอล เพื�อใช้ในการในการปรับแต่งกลอ้งดิจิตอลนั!น ส่วนใหญ่เกิดจากการขาดการบาํรุงรักษา 
และขาดการตรวจเช็คก่อนการใชง้าน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที� 3.16 ผงักา้งปลาแสดงสาเหตุ 
 

จากการวเิคราะห์ผงักา้งปลาในภาพที� 3.16 สรุปไดว้า่สาเหตุที�มีผลทาํใหสู้ญเสียเวลา
ของเครื�องจกัรจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ ทั!งหมดมาจากปัจจยัหลกั คือ 

1) พนกังาน  
2) วธีิการ  
3) อุปกรณ์  

พนกังาน วธีิการ 

อุปกรณ์เชื�อมต่อ 

การหยุดการทาํงาน 
ของเครื�องจกัร 

ขาดการตรวจสอบก่อนการใชง้าน 

ขาดความรู้ในการตรวจสอบ ขาดแผนการบาํรุงรักษา 
ที�ครอบคลุม หวัขอ้ที�
ตอ้งบาํรุงรักษา 

การหกัของอุปกรณ์ 

การขาดของสายไฟ 

 

ไม่ปฎิบติัตามคู่มือการทาํงาน 

การสึกของอุปกรณ์ 
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ซึ� งปัจจยัดงักล่าวจะส่งผลกระทบให้เกิด ความเสียหาย ในระดบัที�มากหรือนอ้ยเพียงใด 
ขึ!นอยู่กบัการเอาใจใส่ในการควบคุมปัจจยั ดงันั!นจาํเป็นตอ้งควบคุมปัจจยัต่าง ๆ ที�มีผลทาํให้เกิด
เวลาสูญเสียของเครื�องจกัร ดงันี!  
        3.6.1 พนกังาน  จากผงักา้งปลาพบวา่ พนกังานปฏิบติังานขาดการตรวจเช็คดูแลอุปกรณ์ และ
บาํรุงรักษา ไม่ปฎิบติัตามคู่มือการปฎิบติังานจนทาํให้อุปกรณ์เชื�อมต่อ เกิดความเสียหาย ถึงขั!นตอ้ง
หยดุดาํเนินการแกไ้ขทาํใหเ้กิดการสูญเสียเวลา 

การแกไ้ข : โดยการจดัทาํแผนการบาํรุงรักษาประจาํวนั, ประจาํสัปดาห์, ประจาํเดือน 
และประจาํปี ดงัแสดงในภาคผนวก ก 
       3.6.2 วธีิการ   แผนการบาํรุงรักษาเดิมของเครื�องจกัรไม่ครอบคุมรายการอื�น 

การแกไ้ข : กาํหนดแผนบาํรุงรักษาประจาํวนั, ประจาํสัปดาห์, ประจาํเดือน ดงัแสดงใน
ภาคผนวก ก 
       3.6.3 อุปกรณ์   อุปกรณ์มีการสึก การขาดของสายไฟ การหกัของอุปกรณ์ การหมดสภาพตาม
อาย ุ

การแกไ้ข : กาํหนดแผนบาํรุงรักษาประจาํวนั, ประจาํสัปดาห์, ประจาํเดือน ดงัแสดงใน
ภาคผนวก ก  
                   จากการวเิคราะห์การขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมกลอ้งดิจิตอลโดยพิจารณาถึงปัจจยัหลกั
สามารถสรุปไดด้งันี!  

3.6.4  เครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 
ทาํหนา้ที�ปรับความระนาบ เพื�อปรับระนาบความลาดเอียงของกลอ้งดิจิตอลโดยใช ้

อุปกรณ์เชื�อมต่อ คือ DC TO USB CABLE ในการตรวจสอบฟังกช์ั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล 
 ปัญหาและสาเหตุดงัแสดงในตารางที� 3.13 
 

                      
  
 ภาพที� 3.17  อุปกรณ์เชื�อมต่อ DC to USB cable 

บริเวณที�ชาํรุด 
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ตารางที� 3.13 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
 DC to USB cable 

-การสึกของหนา้สัมผสัจุดต่อ ดา้นที�เชื�อมต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การหกัของตวัล็อค 
-ขาดการตรวจก่อนการปฏิบติังาน 
 

 
3.6.5  เครื�องจกัร IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 

ทาํหนา้ที�ปรับตาํแหน่งความคมชดัของกลอ้งดิจิตอลโดยใชอุ้ปกรณ์เชื�อมต่อ คือ Sterbo 
cord ในการตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและสาเหตุดงัแสดงใน ตารางที� 
3-18 
 

                          
                                
ภาพที� 3.18  อุปกรณ์เชื�อมต่อ Sterbo cord 

 
ตารางที� 3.14 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
 Sterbo cord 

-การขาดของสายไฟดา้นต่อกบักลอ้งดิจิตอล 
-กาสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อ 
 
 

บริเวณที�ชาํรุด 
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3.6.6  เครื�องจกัร TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 
ทาํหน้าที�ปรับค่าความเร็วในการเคลื�อนที�ของตวัรับภาพ ของกล้องดิจิตอลโดยใช้

อุปกรณ์เชื�อมต่อ คือ Dummy battery ในการตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหา
และสาเหตุดงัแสดงใน ตารางที� 3.19 
 

                 
 

                                                     
 
ภาพที� 3.19  อุปกรณ์เชื�อมต่อ Dummy battery 
 
ตารางที� 3.15 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
 Dummy battery 

-การขาดของสายไฟบริเวณมุมของฝาปิดชุดจาํ 
ลองแบตเตอรี 
-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
 

 
 
 
 

บริเวณที�ชาํรุด 

บริเวณที�ชาํรุด DPU



45 
 

3.6.7  เครื�องจกัร IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE 
ทาํหนา้ที�ปรับจุดศูนกลางของตวัรับภาพ ของกลอ้งดิจิตอล โดยใช้อุปกรณ์เชื�อมต่อ คือ 

Flash cable ในการตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและสาเหตุดงัแสดงใน 
ตารางที� 3.20 
 

                
 
ภาพที� 3.20  อุปกรณ์เชื�อมต่อ Flash cable 
 
ตารางที� 3.16 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
Flash cable 

-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การสึกของตวัล็อค 
 

 
 

 
 
 
 
 

บริเวณที�ชาํรุด DPU
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3.6.8  เครื�องจกัร FIRMWARE WRITE MACHINE 
ทาํหน้าที�สําหรับเขียน ข้อมูล คาํสั�งการทาํงานให้กับกล้องดิจิตอลโดยใช้อุปกรณ์

เชื�อมต่อ คือ USB cable ในการตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและสาเหตุดงั
แสดงใน ตารางที� 3.21 
 

                         
 

                                                                                  
 
ภาพที� 3.21 อุปกรณ์เชื�อมต่อ USB cable 
 
ตารางที� 3.17 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ FIRMWARE WRITE MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ USB cable 
 

-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟบริเวณขอ้ต่อ 
 

 
         
 
 

บริเวณที�ชาํรุด 

บริเวณที�ชาํรุด 
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3.6.9  เครื�องจกัร IMAGER ADJUSTMENT MACHINE  
ทาํหน้าที�สําหรับปรับระยะตวัรับภาพกลอ้งดิจิตอล และ ตรวจฟังก์ชั�น HDMI โดยใช้

อุปกรณ์เชื�อมต่อ คือ HDMI cable ในการตรวจสอบฟังกช์ั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและ
สาเหตุดงัแสดงใน ตารางที� 3.22 
 

                   
 

                                                                             
 
ภาพที� 3.22  อุปกรณ์เชื�อมต่อ HDMI cable 
 

ตารางที� 3.18 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ IMAGER ADJUSTMENT MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อHDMI cable 
 

-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟบริเวณขอ้ต่อ 
 

 

        
 
 
 

บริเวณที�ชาํรุด 
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 3.6.10  เครื�องจกัร CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE  
ทาํหนา้ที�สาํหรับควบคุมการปรับแต่งและตรวจสอบฟังก์ชั�นการรับภาพ โดยใชอุ้ปกรณ์

เชื�อมต่อ คือ RCA to USB cable ในการตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและ
สาเหตุดงัแสดงใน ตารางที� 3.23 
 

                   
 

                                                                         
                   
ภาพที� 3.23  อุปกรณ์เชื�อมต่อ RCA TO USB CABLE 
 
ตารางที� 3.19 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ RCA to 
USB cable 
 

-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟบริเวณขอ้ต่อ 
 

 
 
 

บริเวณที�ชาํรุด 

บริเวณที�ชาํรุด DPU
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3.6.11  เครื�องจกัร FINAL DUST CHECKER 
ทาํหนา้ที�ตรวจสอบฝุ่ นละอองที�สัมผสักบัตวัรับภาพและทดสอบระบบจ่ายไฟ โดยใช้

อุปกรณ์เชื�อมต่อ คือ Battery test ในการตรวจสอบฟังกช์ั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและ
สาเหตุดงัแสดงใน ตารางที� 3.24 
 

                         
 
ภาพที� 3.24  อุปกรณ์เชื�อมต่อ Battery test 
 
ตารางที� 3.20 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ FINAL DUST CHECKER 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ Battery test 
 

-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การหกัของตวัล็อค 
 

 

 
         
 
 
 
 
 

บริเวณที�ชํารุด 
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3.6.12  เครื�องจกัร DESTINATION SETTING MACHINE 
ทาํหนา้ที�สาํหรับตั!งค่าภาษาประเทศที�ตอ้งการ โดยใชอุ้ปกรณ์เชื�อมต่อ คือ Dummy 

battery test ในการตรวจสอบฟังกช์ั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและสาเหตุดงัแสดงใน 
ตารางที� 3.25 
 

                
 

                                                                      
 
ภาพที� 3.25  อุปกรณ์เชื�อมต่อ Dummy battery test  
 
ตารางที� 3.21 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ DESTINATION SETTING MACHINE 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ Dummy 
test current 
 

-การขาดของสายไฟบริเวณมุมของฝาปิดชุดจาํ 
ลองแบตเตอรี 
-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 

 
 
 

DPU
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        3.6.13  เครื�องจกัร LABEL DATABASE SYSTEM 

ทาํหนา้ที�จดัเก็บฐานขอ้มูลในการการผลิตกลอ้ง โดยใชอุ้ปกรณ์เชื�อมต่อ คือ Remote 
cable ในการตรวจสอบฟังก์ชั�นการทาํงานของกลอ้งดิจิตอล ปัญหาและสาเหตุดงัแสดงใน ตารางที� 
3.26 
 

                  
 

                                                                              
 
ภาพที� 3.26  อุปกรณ์เชื�อมต่อ Remote cable 

 
ตารางที� 3.22 ปัญหาและสาเหตุการหยดุของ LABEL DATABASE SYSTEM 
 

ปัญหา สาเหตุ 
-การขดัขอ้งอุปกรณ์เชื�อมต่อ Remote 
cable 
 

-การสึกของหนา้สัมผสัของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟบริเวณขอ้ต่อ 
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3.7  แนวทางการกาํหนดวธีิการแก้ไขปรับปรุงเพื�อลดเวลาสูญเสียที�เกดิขึ�นและนําไปประยุกต์ใช้ 

                   จากปัญหาดงักล่าวจึงมีความตอ้งการหาสาเหตุที�ทาํให้เกิดการหยุดของเครื�องจกัรจาก
การขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ ผูว้ิจยัจึงได้กาํหนดวิธีการแก้ไขสาเหตุที�ไดก้ล่าวมาแล้วใน ขอ้ 
3.6.4 – 3.6.13 โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา เพื�อวเิคราะห์สาเหตุ ดงัแสดงในภาพที� 3.6 
                    การแกไ้ข ใชก้ารคาํนวณระยะเวลาเฉลี�ยระหวา่งแต่ละครั! งของการชาํรุด  และกาํหนด
ไวใ้นแผนการบาํรุงรักษาประจาํเดือน ดงัแสดงในภาคผนวก ก  จากการวิเคราะห์ปัจจยัหลกั 
สามารถสรุปปัญหา สาเหตุและวธีิการแกไ้ข ดงัแสดงในตารางที� 3.27 
 
ตารางที� 3.23 การปรับปรุงแกไ้ขการหยุดการทาํงานเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ 
 

ที� ปัญหา สาเหตุ การแกไ้ข 
1 การหยดุการทาํงานของ

เครื�องจกัร IMAGER PHASE 
ADJUSTMENT MACHINE

จากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ DC TO USB 
CABLE 

-การสึกของหนา้สัมผสั
จุดต่อ ดา้นที�เชื�อมต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การหกัของตวัล็อค 
-ขาดการตรวจก่อนการ
ปฏิบติังาน 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
การเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อ DC 

TO USB CABLE เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

2 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร IMAGER 

POSITION ADJUSTMENT 

MACHINE จากการ
ขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ STERBO CORD 

-การขาดของสายไฟ
ดา้นต่อกบักลอ้งดิจิตอล 
-กาสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อ 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
STERBO CORD เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 
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ตารางที� 3.23 การปรับปรุงแกไ้ขการหยดุการทาํงานเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ(ต่อ) 
 

ที� เครื�องจกัร อุปกรณ์เชื�อมต่อ การแกไ้ข 
3 การหยดุการทาํงานของ

เครื�องจกัร TEBURE 
ADJUSTMENT MACHINE 
จากการขดัขอ้งของ
อุปกรณ์เชื�อมต่อ DUMMY 

BATTERY 

-การขาดของสายไฟ
บริเวณมุมของฝาปิดชุด
จาํลองแบตเตอรี 
-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
DUMMY BATTERY เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

4 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร IMAGER CENTER 
ADJUSTMENT MACHINE 

จากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ FLASH CABLE 

-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การสึกของตวัล็อค 
 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
FLASH CABLE เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

5 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร FIRMWARE 

WRITE MACHINE จากการ
ขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ USB CABLE 

-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟ
บริเวณขอ้ต่อ 
 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
การเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อ USB 

CABLE เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

6 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร IMAGER 
ADJUSTMENT MACHINE 

จากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ HDMI CABLE 

-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟ
บริเวณขอ้ต่อ 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
HDMI CABLE เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 
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ตารางที� 3.23 การปรับปรุงแกไ้ขการหยดุการทาํงานเครื�องทดสอบจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ(ต่อ) 
 

ที� เครื�องจกัร อุปกรณ์เชื�อมต่อ การแกไ้ข 
7 การหยดุการทาํงานของ

เครื�องจกัร CAMERA 
IMAGE INSPECTION 

MACHINE จากการขดัขอ้ง
ของอุปกรณ์เชื�อมต่อ RCA 
TO USB CABLE 

-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟ
บริเวณขอ้ต่อ 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
การเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อ RCA 

TO USB CABLE เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

8 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร FINAL DUST 

CHECKER จากการขดัขอ้ง
ของอุปกรณ์เชื�อมต่อ 
BATTERY TEST 

-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การหกัของตวัล็อค 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
BATTERY TEST เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

9 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร DESTINATION 

SETTING MACHINE จาก
การขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ DUMMY 
CURRENT TEST 

-การขาดของสายไฟ
บริเวณมุมของฝาปิดชุด
จาํลองแบตเตอรี 
-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
DUMMY CURRENT TEST เป็น
รายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 

10 การหยดุการทาํงานของ
เครื�องจกัร LABEL 

DATABASE SYSTEM จาก
การขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อ  
REMOTE CABLE 

-การสึกของหนา้สัมผสั
ของจุดต่อดา้นที�ต่อกบั 
กลอ้งดิจิตอล 
-การขาดของสายไฟ
บริเวณขอ้ต่อ 
 

-มีการแผนการบํารุงรักษาโดย
ก า ร เ ป ลี� ย น อุ ป ก ร ณ์ เ ชื� อ ม ต่ อ 
REMOTE CABLE เป็นรายเดือน 
-การให้พนักงานมีส่วนร่วมโดย
การตวจสภาพก่อนเริ�มการทาํงาน 
ทุกครั! ง 
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บทที� 4   

ผลการดาํเนินงาน 

 
                  ภายหลงัจากการเก็บข้อมูลช่วงก่อนทาํการปรับปรุงเครื�องจกัรในสายการผลิตกล้อง
สามารถนาํขอ้มูลที�ได้มาพิจารณาหาสาเหตุการหยุดของเครื�องจกัรจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อระหวา่งกลอ้งดิจิตอลกบัเครื�องจกัร และการสูญเสียเวลาในการหยดุซ่อมซึ�งพบวา่มีอยูห่ลาย
สาเหตุ จึงได้กาํหนดแผนงานในการทาํ Preventive Maintenance มาใช้ในการแก้ไขโดยได้
ดาํเนินการกาํหนดระยะเวลาในการเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอลเป็น รายสัปดาห์ หรือราย
เดือน เพื�อป้องกนัการหยดุของเครื�องจกัรก่อนการขดัขอ้งของอุปกรณ์ 
 
4.1  ผลการศึกษาแก้ไขและปรับปรุง 

                  การศึกษาแก้ปัญหาตามแผนที�ได้กาํหนดไวใ้นแผนการบาํรุงรักษาดังแสดงในภาค 
ผนวก ก จากจาํนวนเครื�องจกัรทั=งหมด 170 เครื�อง จากทั=งหมด 10 สายการผลิต ดงันั=นผูว้ิจยัไดท้าํ
ดาํเนินการตั=งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ ถึงเดือนเมษายน 2555 เป็นเวลา 3 เดือน ผลการศึกษาไดน้าํขอ้มูล
ก่อนและหลงัการปรับปรุง มาเปรียบเทียบเวลาที�หยุดการทาํงานของเครื�องจกัรจากการขดัขอ้งของ
อุปกรณ์เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอลในสายการผลิตกลอ้งดิจิตอล ดงัต่อไปนี=  

4.1.1 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงพบว่าการหยุดการทาํงานของเครื� องจกัรจากการขดัขอ้งของ
อุปกรณ์เชื�อมต่อกล้องดิจิตอลมีการสูญเสียเวลาทั=งหมด   2,788 นาที คิดเป็น 46.47 ชั�วโมงโดย
ขอ้มูลขา้งตน้นี= มาจาก ตารางที� 4.1 ซึ� งเป็นค่าเฉลี�ยก่อนการปรับปรุงในช่วง 6 เดือนโดยเฉลี�ยให้
เหลือ 3 เดือน เพื�อมาเปรียบเทียบกบั 3 เดือนหลงัการปรับปรุง การเปรียบเทียบดงัแสดงในภาพที� 
4.1 แสดงเวลาเฉลี�ย 3 เดือน  
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ตารางที� 4.1  การเปรียบเทียบเวลาการหยดุของเครื�องจกัรจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อ  
ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

แสดงเวลาการหยดุการทาํงานของเครื�องจกัรเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง(นาที) 
เดือนที� ก่อนการปรับปรุง 

(ก.ค 54 – ธ.ค 54) 
หลงัการปรับปรุง 

(ก.พ 55 – เม.ย 55) 
เวลาสูญเสียลดลง 

(นาที) 
1 1,290 204 1,086 
2 1,371 210 1,161 
3 1,510 133 1,377 
4 1,297   
5 1,327   
6 1,569   

รวม(นาที) 8,364 547 7,817 
รวม(ชั�วโมง) 139.40 9.12 130.28 
เฉลี�ย(นาที) 2,788 547 2,241 

เฉลี�ย(ชั�วโมง) 46.47 9.12 37.35 
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ภาพที� 4.1  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
        4.1.2  ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงพบวา่การหยุดการทาํงานของเครื�องจกัรมีการสูญเสียเวลาจาก
การขัดข้องของอุปกรณ์เชื�อมต่อกล้องดิจิตอล เวลาเฉลี�ย 547 นาที คิดเป็น 9.12 ชั�วโมงโดย
เครื�องจกัรที�ใชใ้นสายการผลิตทั=งหมด 170 เครื�อง จากขอ้มูลขา้งตน้นี= เป็นขอ้มูลการสูญเสียเวลาใน
การหยุดซ่อมเพื�อทาํการเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอล หลงัการปรับปรุงทั=ง 3 เดือน ตั=งแต่
เดือน ก.พ. – เม.ย. 2555 สามารถการหยุดการทาํงานของเครื�องจกัรและลดเวลาสูญเสียในการหยุด
ซ่อมเครื�องจกัรไดเ้ท่ากบั 139.40 - 9.12 = 130.28 ชั�วโมง (1 ชั�วโมงสามารถทาํผลผลิตได ้108 เครื�อง
ต่อ 1 สายการผลิต) ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงเครื�องจกัรดงัแสดงในตารางที� 4.1 

จากการปรับปรุงการซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนั โดยทาํการทดลองนาํแผนการปรับปรุงการ
บาํรุงรักษาไปประยุกต์ใช้ ในโรงงานกรณีศึกษาประกอบด้วยเครื� องจกัรในสายการผลิตกล้อง
ดิจิตอลดงันี=  IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE , IMAGER POSITION ADJUSTMENT 
MACHINE , TEBURE ADJUSTMENT MACHINE , IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE , 
FIRMWARE WRITE MACHINE , IMAGER ADJUSTMENT MACHINE , CAMERA IMAGE INSPECTION 
MACHINE , FINAL DUST CHECKER , DESTINATION SETTING MACHINE , LABEL DATABASE 

SYSTEM  โดยแสดงค่า MTBF ก่อนดาํเนินงานและหลงัดาํเนินงานดงันี=  
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4.1.2.1  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE  ก่อน
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 
236 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 19.67 ครั= ง เวลาเฉลี�ยของการหยุดของเครื�องจกัร
เท่ากบั  2,614.78 นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 60 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัร
จาํนวน 5 ครั= ง เวลาเฉลี�ยของการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 14,502 นาที  จะเห็นได้ว่าหลงัการ
ปรับปรุงเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE มีระยะเวลาเฉลี�ยการการหยุดต่อครั= ง
เพิ�มมากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT 

MACHINE อยา่งเห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.2 
 

ตารางที� 4.2  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE   
 

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 708 59 2,622.78 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 236 19.67 2,614.78 

ก่อนการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
60 

 
5 
 

14,504.40 
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ภาพที� 4.2  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 
 

                  4.1.2.2  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE   

ก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลา
เท่ากับ360 นาที จากการหยุดของเครื� องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 30.0 ครั= ง เวลาเฉลี�ยของการหยุดของ
เครื�องจกัรเท่ากบั 1,710 นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 60 นาที จากการหยุดของ
เครื�องจกัรจาํนวน 5 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยดุของเครื�องจกัรเท่ากบั 14,502 นาที  จะเห็นไดว้า่หลงัการ
ปรับปรุงเครื�องจกัร IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดของ
เครื�องจกัรต่อครั= งเพิ�มมากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร IMAGER POSITION 

ADJUSTMENT MACHINE อยา่งเห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.3 
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ตารางที� 4.3  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 
 

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ การปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 1,080 90 1,718.00 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 360 30.00 1,710.00 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
60 

 
5 
 

14,502.00 
 

 

 

   
  

ภาพที� 4.3  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 
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                  4.1.2.3  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร TEBURE ADJUSTMENT MACHINE   ก่อนปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 333.33
นาที จากการหยุดของเครื� องจกัรจาํนวน 41.67 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื� องจักรเท่ากับ 
1,231.84 นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 48 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรจาํนวน 
6 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 12,087  นาที  จะเห็นได้ว่าหลงัการปรับปรุง
เครื�องจกัร TEBURE ADJUSTMENT MACHINE   มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรต่อครั= งเพิ�ม
มากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร TEBURE ADJUSTMENT MACHINE   อยา่ง
เห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.4 

 

ตารางที� 4.4  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร TEBURE ADJUSTMENT MACHINE    
                      

ตาราง MTBF หลงัการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 1,000 125 1,237.17 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 333.33 41.67 1,231.84 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 
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12,087.00 
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ภาพที� 4.4  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 
 

                  4.1.2.4  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE  ก่อน
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 
264.33นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 20.33 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัร
เท่ากบั 2,527.66 นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 52 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัร 
จาํนวน 4 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 18,129.50  นาที  จะเห็นได้ว่าหลงัการ
ปรับปรุงเครื�องจกัร IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดของ
เครื�องจกัรต่อครั= งเพิ�มมากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร IMAGER CENTER 

ADJUSTMENT MACHINE อยา่งเห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DPU



63 
 
ตารางที� 4.5  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE  
 

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 793 61 2,536.32 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 264.33 20.33 2,527.66 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
52 

 
4 
 

18,129.50 
 

 

 

     
 

ภาพที� 4.5  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE 
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                4.1.2.5  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร FIRMWARE WRITE MACHINE ก่อนปรับปรุงและ
หลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 134.33นาที 
จากการหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ย 10.33 ครั= ง เวลาเฉลี�ยของการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 4,986.35 
นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 39 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 3 
ครั= ง เวลาเฉลี�ยของการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 24,177  นาที  จะเห็นไดว้่าหลงัการปรับปรุง
เครื�องจกัร FIRMWARE WRITE MACHINE มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรต่อครั= งเพิ�มมาก
ขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร FIRMWARE WRITE MACHINE อยา่งเห็นได้
ชดัเจน ดงัตารางที� 4.6  
 

ตารางที� 4.6  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร FIRMWARE WRITE MACHINE  
                      

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 403 31 4,995.02 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 134.33 10.33 4,986.35 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 
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3 
 

24,177.00 
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ภาพที� 4.6  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร FIRMWARE WRITE MACHINE 
 

                  4.1.2.6  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร IMAGER ADJUSTMENT MACHINE  ก่อนปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 264 นาที 
จากการหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 22 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 2,336.18 
นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 60 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรจาํนวน 5 ครั= ง 
เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 14,502  นาที  จะเห็นไดว้า่หลงัการปรับปรุงเครื�องจกัร 
IMAGER ADJUSTMENT MACHINE  มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดเครื�องจกัรต่อครั= งเพิ�มมากขึ=น ดงันั=น
จึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร IMAGER ADJUSTMENT MACHINE  อยา่งเห็นไดช้ดัเจน 
ดงัตารางที� 4.7 
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ตารางที� 4.7  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER ADJUSTMENT MACHINE   
                      

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 792 66 2,344.18 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 264 22.00 2,336.18 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
60 

 
5 
 

14,502.00 
 

 

 

    
 

ภาพที� 4.7  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร IMAGER ADJUSTMENT MACHINE   
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                    4.1.2.7  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE ก่อน
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 
256 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 21.33 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดเครื�องจกัรเท่ากบั 
2,409.56 นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 48 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรจาํนวน 
4 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 18,130.50  นาที  จะเห็นไดว้่าหลงัการปรับปรุง
เครื�องจกัร CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE   มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรต่อ
ครั= งเพิ�มมากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร CAMERA IMAGE INSPECTION 

MACHINE   อยา่งเห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.8 

 

ตารางที� 4.8  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE    
 

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 768 64 2,417.56 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 256 21.33 2,409.56 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 
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4 
 

18,130.50 
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ภาพที� 4.8  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร   CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE 
 

                  4.1.2.8  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร FINAL DUST CHECKER ก่อนปรับปรุงและหลงั
การปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 260 นาที จากการ
หยดุของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 21.67 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องเท่ากบั 2,372.31 นาที และ
หลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 60 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรจาํนวน 5 ครั= ง เวลาเฉลี�ย
ของการหยุดของจกัรเฉลี�ยเท่ากบั 14,502.50  นาที  จะเห็นไดว้า่หลงัการปรับปรุงเครื�องจกัร FINAL 

DUST CHECKER  มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยดุของเครื�องต่อครั= งเพิ�มมากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�
สูญเสียของเครื�องจกัร FINAL DUST CHECKER     อยา่งเห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.9 
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ตารางที� 4.9  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร FINAL DUST CHECKER 
                      

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 780 65 2,380.31 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 260 21.67 2,372.31 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
60 

 
5 
 

14,502.00 
 

 
 

   
 

ภาพที� 4.9  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร  FINAL DUST CHECKER 
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                  4.1.2.9  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร DESTINATION SETTING MACHINE ก่อนปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 360 นาที 
จากการหยุดของเครื� องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 21.33 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื� องจักรเท่ากับ 
2,406.56 นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 60 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรจาํนวน 
4 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดเครื�องจกัรเท่ากบั 18,127.50  นาที  จะเห็นได้ว่าหลังการปรับปรุง
เครื�องจกัร DESTINATION SETTING MACHINE  มีระยะเวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรต่อครั= งเพิ�ม
มากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร DESTINATION SETTING MACHINE  อยา่ง
เห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.10 

 

ตารางที� 4.10  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร DESTINATION SETTING MACHINE  
  

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 960 64 2,416.56 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 320 21.33 2,406.56 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
60 

 
4 
 

18,127.50 
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ภาพที� 4.10  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร  DESTINATION SETTING MACHINE   
 
                  4.1.2.9  ตารางเปรียบเทียบเครื�องจกัร LABEL DATABASE SYSTEM  ก่อนปรับปรุงและ
หลงัการปรับปรุง โดยก่อนการปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี�ย 3 เดือน สูญเสียเวลาเท่ากบั 360 นาที จาก
การหยุดของเครื�องจกัรเฉลี�ยจาํนวน 21.33 ครั= ง เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 2,406.56 
นาที และหลงัการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 60 นาที จากการหยุดของเครื�องจกัรจาํนวน 5 ครั= ง 
เวลาเฉลี�ยการหยุดของเครื�องจกัรเท่ากบั 14,502  นาที  จะเห็นไดว้า่หลงัการปรับปรุงเครื�องจกัร 
LABEL DATABASE SYSTEM    มีระยะเวลาเฉลี�ยการขดัขอ้งของอุปกรณ์เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอลต่อ
ครั= งเพิ�มมากขึ=น ดงันั=นจึงสามารถลดเวลาที�สูญเสียของเครื�องจกัร LABEL DATABASE SYSTEM   

อยา่งเห็นไดช้ดัเจน ดงัตารางที� 4.11 
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ตารางที� 4.11   ค่า MTBF ของเครื�องจกัร LABEL DATABASE SYSTEM 
 

ตาราง MTBF เปรียบเทียบ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง 

เดือน เวลาในการ
ทาํงาน(นาที) 

เวลาสูญเสีย 
(นาที) 

ครั= งที�ชาํรุด MTBF 
(นาที) 

ก.ค. 54 – ธ.ค. 54 154,980 1080 90 1,718.00 
เวลาเฉลี�ย 3 เดือน 51,660 360 30.00 1,710.00 

หลงัการปรับปรุง 
เดือน เวลาในการ

ทาํงาน(นาที) 
เวลาสูญเสีย 

(นาที) 
ครั= งที�ชาํรุด MTBF 

(นาที) 
ก.พ. 55 – เม.ย. 55 72,570 

 
60 

 
5 
 

14,502.00 
 

 

 

    
 

ภาพที� 4.11  ค่า MTBF ของเครื�องจกัร  FINAL DUST CHECKER 
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4.2  สรุปผลการดําเนินงาน 

                  ผลจากการดาํเนินงานตามแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัตามเป้าหมายที�กาํหนดไวข้อง
บริษทักรณีศึกษาซึ�งสามารถสรุปผลไดด้งัต่อไปนี=  
       4.2.1  สามารถลดเวลาการหยดุของเครื�องจกัร ได ้37.35 ชั�วโมง 
       4.2.2  บริษทัสามารถนาํการบาํรุงรักษามาเป็นแบบในการปรับปรุงในส่วนของเครื�องจกัรใน
สายการผลิตอื�นๆได ้
       4.2.3  เพิ�มระยะเวลาเฉลี�ยการชาํรุดไดเ้ท่ากบั 16,314.88 นาที   
 
 
DPU



 

บทที� 5  

สรุปผลและข้อเสนอแนะ  
 

                  การศึกษาดาํเนินงานครั� งนี� มีวตัถุประสงค์เพื�อศึกษาการจดัทาํแผนการบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนัเครื�องจกัร และปรับปรุงการหยดุของเครื�องทดสอบ ของบริษทักรณีศึกษาโรงงานผลิตกลอ้ง
ดิจิตอล โดยใชว้ธีิการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาปรับปรุงการบาํรุงรักษา มีดงัต่อไปนี�  
                  การบาํรุงรักษาประจาํวนั โดยมีการเพิ�มหัวข้อในการตรวจสอบความผิดปกติของ
อุปกรณ์เชื�อมต่อก่อนการเริ�มการปฏิบติังาน ดงัแสดงในภาคผนวก ก 
                  การบาํรุงรักษาประจาํสัปดาห์ โดยการจดัทาํแผนการเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อกล้อง
ดิจิตอลกบัเครื�องจกัร ดงัแสดงในภาคผนวก ก 
                  การบาํรุงรักษาประจาํเดือน โดยการจดัทาํแผนการเปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอล
กบัเครื�องจกัร ดงัแสดงในภาคผนวก ก 
                   
5.1  สรุปผลการดําเนินงาน 

                  จากขอ้มูล เกิดการหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบเนื�องจากการขดัขอ้งของอุปกรณ์
เชื�อมต่อกลอ้งดิจิตอล ตั�งแต่เดือนกรกฎาคม 2554 ถึง เดือนธนัวาคม 2554 จากขอ้มูลการหยุดการ
ทาํงานของเครื�องทดสอบพบว่ามีความสูญเสียเวลาในการหยุดซ่อม 8,364 นาที คิดเป็น 139.40 
ชั�วโมง (โดย 1 ชั�วโมงจะผลิตกลอ้งดิจิตอลได ้108 เครื�อง ต่อ 1 สายการผลิต) โดยจะสูญเสียโอกาส
ในการผลิตกลอ้งดิจิตอลทั�งหมดเป็นจาํนวน 150,552 เครื�อง  
       5.1.1 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงพบวา่มีเวลาสูญเสียเฉลี�ย 2,788 นาที คิดเป็น 46.47 ชั�วโมง 
       5.1.2 ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงพบวา่มีเวลาสูญเสีย 547 นาที คิดเป็น 9.12 ชั�วโมง 
                   จากการดาํเนินการงานวิจยั โดยทาํการวิเคราะห์การหยุดการทาํงานของเครื�องทดสอบ
ในโรงงานผลิตกลอ้งดิจิตอล โดยทาํการศึกษาเพื�อปรับปรุง โดยใช้วิธีการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั
ประกอบด้วยเครื�องจกัร IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE , IMAGER POSITION 
ADJUSTMENT MACHINE , TEBURE ADJUSTMENT MACHINE , IMAGER CENTER ADJUSTMENT 
MACHINE , FIRMWARE WRITE MACHINE , IMAGER ADJUSTMENT MACHINE , CAMERA IMAGE 
INSPECTION MACHINE , FINAL DUST CHECKER , DESTINATION SETTING MACHINE , LABEL 

DATABASE SYSTEM  โดยสรุปค่า MTBF ดงัในตารางที� 5.1 ดงันี�  
 

DPU



75 
 
ตารางที� 5.1  สรุปประสิทธิภาพก่อนและหลงัการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเครื�องทดสอบ 
 

 
เครื�องจกัร 

MTBF (นาที) 
ก่อน 

การปรับปรุง 
หลงั 

การปรับปรุง 
เปอร์ 
เซนต ์

IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE 2,614.78 14,504.40 69.45 
IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE 1,710.00 14,499.60 78.90 
TEBURE ADJUSTMENT MACHINE 1,231.84 12,084.33 81.50 
IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE 2,527.66 18,126.25 75.52 
FIRMWARE WRITE MACHINE 4,986.85 24,177.00 65.80 
IMAGER ADJUSTMENT MACHINE 2,336.18 14,502.00 72.25 
CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE 2,409.56 18,127.50 65.53 
FINAL DUST CHECKER 2,372.31 14,502.00 71.88 
DESTINATION SETTING MACHINE 2,406.56 18,123.75 76.56 
LABEL DATABASE SYSTEM 1,710.00 14,502.00 78.90 

 
5.2  การเปรียบเทยีบค่าการสูญเสีย  

                 ขอ้มูลจากการเฉลี�ยการเปรียบเทียบการสูญเสียเวลา ก่อนการปรับปรุง พบว่ามีเวลา
สูญเสียเฉลี�ย 2,788 นาที คิดเป็น 46.47 ชั�วโมง และ 3 เดือนหลงัการปรับปรุงตั�งแต่ เดือน ก.พ. – 
เม.ย. 2555 พบวา่มีเวลาสูญเสีย 547 นาที คิดเป็น 9.12 ชั�วโมง โดย (1 ชั�วโมงผลิตได ้108 เครื�องต่อ 
1 สายการผลิต ) ดงัแสดงในตารางที� 5.1 
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ตารางที� 5.2 ขอ้มูลการเปรียบเทียบการสูญเสียก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

รายละเอียด ก่อนการปรับปรุง 
ต่อ 3 เดือน 

หลงัการปรับปรุง 
ต่อ 3 เดือน 

การสูญเสียลดลง 
(เปอร์เซ็นต)์ 

ความสูญเสียเวลา 46.47 ชั�วโมง 9.12 ชั�วโมง 67.18  
การสูญเสียโอกาส 
ในการผลิต 

5,018 เครื�อง 985 เครื�อง 67.18 

การเปิดวนัทาํงาน 
ในหยดุ 

2.2 วนั 0.44 วนั 67.18 

 
5.3  ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ในระยะแรก การใชแ้ผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ในกลุ่มผูป้ฏิบติัการ คือช่างเทคนิคยงั
มองไม่เห็นถึงความสําคญัในการจดัทาํแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนันี�  โดยยงัมีแนวคิดว่าการ
เปลี�ยนอุปกรณ์เชื�อมกลอ้งดิจิตอลหลงัจากการเกิดการชาํรุดจะทาํไหเ้กิดค่าใชจ่้ายนอ้ยกวา่ จึงตอ้งทาํ
ความเขา้ใจกบักลุ่มช่างเทคนิคใหเ้ห็นถึงความสาํคญัและให้ความร่วมมือในการปฏิบติัตามแผนการ
บาํรุงรักษานี�  

5.3.2 ช่างเทคนิคควรไดรั้บการฝึกอบรมการบาํรุงรักษาอยา่งถูกตอ้ง เพื�อให้สามารถปฏิบติังาน
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

5.3.3 ผูบ้ริหารควรมุ่งมั�นในการดูแลเอาใจใส่ใหพ้นกังานปฏิบติัตามแผนการบาํรุงรักษาจนเคย
ชิน 

5.3.4 ประยกุตใ์ชว้ธีิการบาํรุงรักษาร่วมกบัการบาํรุงรักษาแบบอื�น ๆ ได ้เช่น การทาํอุปกรณ์จบั
ยดึเพื�ออาํนวยความสะดวกแก่พนกังานในการปฏิบติังาน   
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ภาคผนวก  

 

แผนการบาํรุงรักษารายเดือน   

แบบฟอร์มบนัทึกการบาํรุงรักษารายเดือน 
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  ตารางที� ก-1  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-1 
 

Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-1

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC01-A01-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC01-A01-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC01-A02-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC01-A02-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC01-A03-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC01-A03-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC01-A04-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC01-A04-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC01-A05-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC01-A06-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC01-A06-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC01-A07-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC01-A07-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC01-A08-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC01-A08-002 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC01-A09-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC01-A10-001 LINE-1 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-2  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-2 

 
Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-2

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC02-A01-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC02-A01-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC02-A02-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC02-A02-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC02-A03-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC02-A03-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC02-A04-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC02-A04-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC02-A05-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC02-A06-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC02-A06-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC02-A07-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC02-A07-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC02-A08-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC02-A08-002 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC02-A09-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC02-A10-001 LINE-2 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Issued by Checked by Approved

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 Dec'12Nov'12May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12

Monthly PM master plan schedule
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 ตารางที� ก-3   แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-3 

 
Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-3

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC03-A01-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC03-A01-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC03-A02-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC03-A02-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC03-A03-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC03-A03-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC03-A04-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC03-A04-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC03-A05-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC03-A06-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC03-A06-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC03-A07-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC03-A07-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC03-A08-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC03-A08-002 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC03-A09-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC03-A10-001 LINE-3 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-4   แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-4  

 
Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-4

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC04-A01-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC04-A01-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC04-A02-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC04-A02-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC04-A03-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC04-A03-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC04-A04-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC04-A04-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC04-A05-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC04-A06-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC04-A06-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC04-A07-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC04-A07-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC04-A08-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC04-A08-002 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC04-A09-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC04-A10-001 LINE-4 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-5  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-5 

 

Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-5

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC05-A01-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC05-A01-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC05-A02-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC05-A02-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC05-A03-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC05-A03-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC05-A04-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC05-A04-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC05-A05-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC05-A06-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC05-A06-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC05-A07-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC05-A07-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC05-A08-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC05-A08-002 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC05-A09-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC05-A10-001 LINE-5 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-6  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-6 

 

Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-6

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC06-A01-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC06-A01-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC06-A02-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC06-A02-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC06-A03-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC06-A03-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC06-A04-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC06-A04-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC06-A05-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC06-A06-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC06-A06-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC06-A07-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC06-A07-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC06-A08-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC06-A08-002 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC06-A09-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC06-A10-001 LINE-6 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-7  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-7 

 

Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-7

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC07-A01-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC07-A01-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC07-A02-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC07-A02-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC07-A03-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC07-A03-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC07-A04-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC07-A04-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC07-A05-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC07-A06-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC07-A06-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC07-A07-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC07-A07-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC07-A08-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC07-A08-002 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC07-A09-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC07-A10-001 LINE-7 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-8  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-8 

 

Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-8

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC08-A01-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC08-A01-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC08-A02-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC08-A02-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC08-A03-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC08-A03-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC08-A04-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC08-A04-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC08-A05-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC08-A06-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC08-A06-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC08-A07-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC08-A07-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC08-A08-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC08-A08-002 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC08-A09-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC08-A10-001 LINE-8 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-9  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-9 

 

Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-9

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC09-A01-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC09-A01-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC09-A02-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC09-A02-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC09-A03-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC09-A03-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC09-A04-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC09-A04-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC09-A05-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC09-A06-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC09-A06-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC09-A07-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC09-A07-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC09-A08-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC09-A08-002 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC09-A09-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC09-A10-001 LINE-9 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-10  แผนการบาํรุงรักษารายเดือน สายการผลิต Line-10 

 
Dept        :   Engineering

Section   :   PM

Line         :  Line-10

Machine Name Machine Location Estimated

No. Line time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

1 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC10-A01-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

2 IMAGER PHASE ADJUSTMENT MACHINE MC10-A01-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

3 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC10-A02-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

4 IMAGER POSITION ADJUSTMENT MACHINE MC10-A02-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

5 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC10-A03-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

6 TEBURE ADJUSTMENT MACHINE MC10-A03-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

7 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC10-A04-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
8 IMAGER CENTER ADJUSTMENT MACHINE MC10-A04-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
9 FIRMWARE WRITE MACHINE MC10-A05-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

10 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC10-A06-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
11 IMAGER ADJUSTMENT MACHINE MC10-A06-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
12 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC10-A07-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
13 CAMERA IMAGE INSPECTION MACHINE MC10-A07-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
14 FINAL DUST CHECKER MC10-A08-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
15 FINAL DUST CHECKER MC10-A08-002 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
16 DESTINATION SETTING MACHINE MC10-A09-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O
17 LABEL DATABASE SYSTEM MC10-A10-001 LINE-10 20 O O O O O O O O O O O

Remark : Plan      =

   Actual  =

Sep'12 Oct'12 Nov'12 Dec'12

Issued by Checked by Approved

No.

Year : 2012 

Jan'12 Feb'12 Mar'12 Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12

Monthly PM master plan schedule
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  ตารางที� ก-11  แบบฟอร์มบนัทึกการบาํรุงรักษารายเดือน 

    

CHECK ITEMS   Estimated Spec. Action YEAR :  .....................................

(หัวข้อตรวจสอบ) time(min) (ค่าระบุ) R C I F L Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

1.) COMPUTER/MONITOR UNIT 3 * *

2.) AUTO SETTER UNIT 3 * *

3.) BASE JIG 3 *

4.) ALL WIRING KEEP 5S 3 *

5.) SIGNAL TERMINAL (VDO/RF/FM) 3 * *

6.) DC POWER SUPPLY UNIT 3 * *

7.) LINK COMPONENT UNIT 3 *

8.) FINAL PROCESS CONFRIMATION 3 *

24

Done by (ทาํโดย)

(Technician)

CONFIRM BY

(Technician Leader)

        Approval  by  : ..............................................
(Supervisor/Engineer)

X
X

OOK

C = Clean\Check (ทาํความสะอาด\ตรวจสภาพ)
General Spce. (ค่าระบุท ัPวไป) Time  Check (เวลาเช็ค) I  = Inspcetion (ตรวจวัดค่า)

F = Function (ตรวจการทาํงาน)

L = Lubricate (หล่อลืJน)

ACTION(ปฎบิัติการ)

NG

NG OK

MARKING  SYSTEM

Production Line  :

Monthly PM Check Sheet

R = Replacement

MACHINE NAME :
MACHINE MODEL :
PROCESS :

NO. :

-ทาํทกุๆเดือนโดยชา่งประจํา Line
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 ประวตัิผู้เขยีน 

 

ชื�อ-นามสกุล                                                         ประโยชน์ ยลวลิาศ  

ประวติัการศึกษา                                                    

พ.ศ. 2552 สาํเร็จการศึกษาในระดบัปริญญาตรี                                                                          

                                                                              สาขาเทคโนโลยกีารจดัการอุตสาหกรรม 

                                                                              มหาวทิยาลยัราชภฏัวไลยอลงกรณ์ 

ประวติัการทาํงาน                                                 ปัจจุบนัปฏิบติังานในตาํแหน่งงาน 

                                                                              ผูช้าํนาญงานพิเศษ  

                                                                              บริษทัโซนี�เทคโนโลย ีจาํกดั 
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