
การลดอตัราช ารุดของเคร่ืองจกัร กรณศึีกษางานซ่อมบ ารุงในสายการผลติ
เคร่ืองประดบัและอญัมณี 

 
 
 
 
 
 
 

วสันต์  จนัทร์นวล 
 
 
 
 
 
 

 
การศึกษารายบุคคลนีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
วศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวชิาการจัดการทางวศิวกรรม 

วทิยาลยันวตักรรมด้านเทคโนโลยแีละวศิวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑติย์ 

พ.ศ. 2562 



 

Reducing machine failure rate within jewelry manufacturing study case   
 
 
 
 
 
 
 
 

Wasan  Jannuan 
 
 
 
 
 

  
 

An individual Study Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Management 

College of Technology Innovation and engineering  
Dhurakij Pundit University  

2019 





ค 

 

หวัขอ้การศึกษารายบุคคล การลดอตัราช ารุดของเคร่ืองจกัร กรณีศึกษางานซ่อมบ ารุง 
  ในสายการผลิตเคร่ืองประดบัและอญัมณี 
ช่ือผูเ้ขียน   วสันต ์ จนัทร์นวล 
อาจารยท่ี์ปรึกษา   ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ 
สาขาวชิา   การจดัการทางวศิวกรรม  
ปีการศึกษา   2561 
 

บทคัดย่อ 
 

 งานวจิยัน้ีมุ่งเนน้ศึกษาวิธีบริหารจดัการงานซ่อมบ ารุงในอุตสาหกรรม การผลิตอญัมณี
หรือเคร่ืองประดบัท่ีเป็นช้ินงานเงินและเพื่อลดการช ารุดของเคร่ืองจกัรและเพิ่มค่าเวลาเฉล่ียก่อน
การช ารุดของเคร่ืองจกัร(Mean time between failure, MTBF) โดยมุ่งเนน้เคร่ืองจกัรท่ีส่งผลโดยตรง
ต่อกระบวนการผลิต  

ระเบียบวิธีด าเนินงานในพื้นท่ีศึกษา มีขั้นตอนคือรวบรวมขอ้มูลเคร่ืองจกัร โดยใช้
แนวทางของ 7QC tool และประยุกต์ใช้หลกัการของระบบการซ่อมบ ารุงแบบทวีผลโดยทุกคน      
มีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance , TPM ) รวมถึงมีการวเิคราะห์ปัญหา โดยใชว้ิธีการแบบ 
Why why Analysis เพื่อช่วยในการหาวธีิแกไ้ขปัญหาของเคร่ืองจกัร 

ผลการศึกษาดว้ยการค านวณประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรในพื้นท่ีศึกษา โดยท าการวดัผล 
ดว้ยค่าความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัร และ MTBF, MTTR(Mean time to repair) ซ่ึงผลจากการ
ค านวณพบว่า อตัราการช ารุดของเคร่ืองจกัรน้อยลง เคร่ืองจกัรมีค่า MTBF โดยเฉล่ียเพิ่มข้ึน          
87 นาที เม่ือค านวณเทียบเป็นเปอร์เซ็นตเ์พิ่มข้ึน 142.4% , MTTR โดยเฉล่ียลดลง 21 นาที, มีค่า
ความพร้อมใช้งานเพิ่มข้ึน 15.1%  เม่ือคิดเทียบกบัค่าความพร้อมใช้งานปี 2560 มีอตัราเพิ่มข้ึน 
121.9% , อตัราการช ารุดเคร่ืองจกัรลดลง 0.00155 คร้ังต่อนาที 
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ABSTRACT 
 

This research aim is how to manage maintenance work in the jewelry manufacturing 
industry and to reduce the failure rate of the machine and increase the Mean Time Between 
Failure (MTBF) by focused on machines that directly impactful to the production process. 

Methodology studied area had collected machine data by used the 7QC tool’s 
approached and applied the principles of the Total Productive Maintenance (TPM), Included 
problem analysis by using the Why why Analysis was able to solve the problems. 

According to the studied results had calculated the effectiveness of machines in the 
studied area by measuring with the Availability of machines and MTBF, MTTR (Mean time to 
repair). Which be results from the calculation found the failure rate of the machines was 
decreased and the average of MTBF was increased 87 minutes. Which was calculated as a 
percentage increase of 142.4%, The average of MTTR was decreased 21 minutes. Thought the 
Availability value increased by 15.1%. When compared to the 2017 the Availability rate 
increased to 121.9%. The conclusion found that the failure rate of machines decreased by 0.00155 
times per minute.  
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ในปัจจุบนัทัว่โลกมีการแข่งขนัทางธุรกิจมากข้ึนเร่ือย ๆ เพราะฉะนั้น ธุรกิจทุกประเภท
ตอ้งปรับตวัให้สามารถอยู่รอดไดท้ั้งในการผลิต การบริการ รวมไปถึงดา้นคุณภาพของสินคา้และ
ตน้ทุน เพื่อท่ีจะสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งโดยมีเป้าหมายคือการท าให้เกิดผลก าไรสูงสุด รวมไปถึง
การจดัการงานซ่อมบ ารุงในโรงงานอุตสาหกรรมในปัจจุบนั ซ่ึงข้ึนอยู่กบัเทคนิคการบริหารงาน
ของแต่ละบริษัทก็เป็นอีกหน่ึงของการบริหารงานท่ีสามารถ ช่วยให้บริษัทผูป้ระกอบการนั้น          
มีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าลง รักษาผลการผลิตใหไ้ดต้ามท่ีค านวณถึงจุดคุม้ทุนใหไ้ดม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท า
ได ้อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดบัในประเทศไทยนั้น ก็เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนักนัสูง
ทั้งในและต่างประเทศ จึงตอ้งมีการแข่งขนัเร่ืองราคาตน้ทุนการผลิตและคุณภาพของสินคา้ท่ีลูกคา้
พึงพอใจ การบริหารงานซ่อมบ ารุงเป็นอีกวิธีการหน่ึง ท่ีจะช่วยบริหารการผลิต ในส่วนของการ
จดัการเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต ใหส้ามารถใชง้านผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ืองไม่เกิดเหตุขดัขอ้งตอ้งหยุด
บ่อยและสามารถผลิตสินคา้ไดอ้ย่างแม่นย  ามีคุณภาพ สามารถผลิตไดต้ามแผนท่ีวางไวโ้ดยใชเ้วลา
การผลิตใหส้ั้นท่ีสุดเท่าท่ีจะสามารถท าได ้

งานวจิยัน้ีมุ่งเนน้ศึกษาวิธีบริหารจดัการงานซ่อมบ ารุงในอุตสาหกรรม การผลิตอญัมณี
หรือเคร่ืองประดบัท่ีเป็นช้ินงานเงินประดบั ดว้ยอญัมณีดว้ยเพชรและพลอย โดยมุ่งเนน้เคร่ืองจกัร   
ท่ีส่งผลโดยตรงต่อกระบวนการผลิต เน่ืองจากเม่ือใดท่ีเคร่ืองจกัรหล่านั้น เกิดขดัขอ้ง โอกาศในการ
ผลิตสินคา้ใหไ้ดคุ้ณภาพก็จะลดลง รวมไปถึงตน้ทุนในการผลิตก็จะสูงข้ึนตาม การส่งมอบสินคา้ให้
ลูกคา้อาจจะไม่ตรงตามเวลาท่ีตกลง ท าใหเ้สียโอกาศในการขายเน่ืองจากลูกคา้อาจจะสั่งสินคา้ท่ีเจา้
อ่ืนเพื่อทดแทนสินคา้ท่ีไม่อาจส่งทนัตามแผนหรือตามเวลา เป็นตน้ ในทีน้ีทางผูศึ้กษาจะกล่าวถึง
การจดัการงานซ่อมบ ารุงในกระบวนการผลิตโดยเฉพาะ โดยการซ่อมบ ารุงแบบดั้งเดิมของทาง
บริษทัคือจะวางแผนการซ่อมเม่ือเกิดเหตุขดัขอ้งเท่านั้น จึงท าให้เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได้
อย่างเต็มประสิทธิภาพไดซ่ึ้งเป็นการบ ารุงรักษาท่ีไม่เป็นระบบ ยงัไม่ได้วางแผน การซ่อมบ ารุง     
จะเป็นหน้าท่ีของฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงอย่างเดียวเท่านั้น จึงท าให้เกิดความล่าช้าในการด าเนินการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักร ผลก็คือมีเคร่ืองจักรหยุดบ่อย หยุดซ่อมนาน มีผลกระทบต่อฝ่ายผลิต            
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ซ่ึงวางแผนผลิตไวแ้ลว้ไม่สามารถผลิตไดต้ามแผน ซ่ึงระบบการผลิตบริษทัท่ีท าการศึกษาน้ีงานวิจยั
น้ีจะมุ่งศึกษาพื้นท่ีการซ่อมบ ารุงในโรงงานผลิตอญัมณี ท่ีโรงงานกรุงเทพมหานคร เขตประเวศ      
มีการบนัทึกขอ้มูลการซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีหยดุขดัขอ้งสูงสุด เคร่ืองจกัรในปี2560 ดงัแสดงไวใ้นภาพท่ี
1.1 ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพที ่1.1  แผนภูมิเปรียบเทียบการเกิดเคร่ืองจกัรหยดุฉุกเฉิน(หน่วยเป็นนาที) 
 

จากภาพท่ี 1.1 แสดงให้เห็นถึงการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึน หรือ อตัราการเกิดการ
หยุดฉุกเฉินของเคร่ืองจกัรลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั คือ 51% จากของเดิมซ่ึงบนัทึกไวเ้ม่ือปี พ.ศ.2560 
โดยรวมเท่ากบั 62,658 นาที กบัปีท่ีเร่ิมท าโครงงาน 2561 โดยรวมเท่ากบั 32,202 นาที  
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัมีความประสงค์ท่ีจะศึกษาประสิทธิผลของการพยายกรณ์เพื่อ
วางแผน ปรับปรุงงานซ่อมบ ารุง เพื่อเพิ่มเสถียรภาพของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต และ
เพื่อตอบสนองความตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งทัว่ถึง 
 
1.2 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

1.2.1  เพื่อเพิ่มค่าเวลาเฉล่ียระหวา่งการเกิดช ารุดของเคร่ืองจกัร(MTBF) 
1.2.2  เพื่อลดการช ารุดของเคร่ืองจกัร ในโรงงานผลิตอญัมณี 
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1.3 ขอบเขตของการวจัิย 
1.3.1  ศึกษาปัญหาในพื้นท่ีศึกษา ระหวา่งวนัท่ี1 พฤษภาคม พ.ศ.2560จนถึง วนัท่ี 30 สิงหาคม 

พ.ศ.2561 โรงงานผลิตอญัมณี นิคมเจโมโปลิส เขตประเวศ กรุงเทพมหานคร  
1.3.2  เคร่ืองจกัรในกระบวนการข้ึนรูปช้ินงาน (Front End) โรงงานผลิตอญัมณี นิคมเจโมโป

ลิส เขตประเวศ กรุงเทพมหานคร 
 

1.4  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
1.4.1  เพื่อเพิ่มค่าเวลาเฉล่ียระหวา่งการเกิดช ารุดของเคร่ืองจกัร(MTBF) 
1.4.2  เพื่อลดค่าเวลาเฉล่ียในการซ่อมเคร่ืองจกัร(MTTR) 
1.4.3  เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรในสายการผลิตมีอตัราการพร้อมใชง้านมากข้ึน(Availability)  
1.4.4  เพื่อลดอตัราการช ารุดของเคร่ืองจกัร 
1.4.5  เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการบริหารจดัการงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรให้มีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลมากยิง่ข้ึน 
 



 
 

 
 

บทที ่2 
ทฤษฎแีละผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
ในอุตสาหกรรมการผลิต โดยทัว่ไปจะตอ้งมีการควบคุมค่าใชจ่้ายในส่วนต่างๆ เช่นของ

เสียในกระบวนการผลิต ลดเวลาในการท างานก็เป็นอีกแนวคิดหน่ึงท่ีน ามาใช้ปรับปรุงพฒันา      
ในกระบวนการผลิต เช่นกนั เพื่อท่ีจะให้ผลประกอบการขององคก์รอยูไ่ดโ้ดยมีก าไรตามเป้าหมาย
ท่ีวางไว ้และอีกหน่ึงในการควบคุมการผลิตและของเสียท่ีจะเกิดข้ึนก็คือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
จะตอ้งมีการบริหารและวางแผนเพื่อให้สามารถใช้งานไดเ้ต็มท่ีหรือเต็มประสิทธิภาพ เพื่อพร้อม      
ท่ีจะใช้งานเสมอเม่ือถึงเวลา เพราะฉะนั้นการวางแผนงานซ่อมบ ารุง จึงเป็นอีกงานท่ีส าคญัมาก
เช่นกนักบัวางแผนในการผลิต 
 
2.1  ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการซ่อมบ ารุง  

ปัญหาท่ีเก่ียวข้องกับเคร่ืองจักร กล่าวได้ว่าเคร่ืองจักรจะมีช่วงอายุการใช้งาน            
ตามสภาพแวดล้อมท่ีท างานอยู่ซ่ึงอายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรจะสั้ นลงหรือยาวข้ึนอยู่ท่ีหลาย
ปัจจยัเป็นองค์ประกอบ ซ่ึงตลอดอายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรจะมีลกัษณะเป็นกราฟเส้นเส้นรูป
อ่างน ้า ดงัภาพท่ี 2.1 ดา้นล่าง 
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ภาพที ่2.1  เส้นโคง้รูปอ่างน ้า(Bath Tub Curve) 
 
ทีม่า:  โกศล ดีศีลธรรม 
 

ภาพท่ี 2.1  แสดงการเร่ิมตน้จากช่วงการขดัขอ้งเร่ิมแรกการขดัขอ้งเกิดข้ึนอยา่งรวดเร็ว
ภายหลงัจากการใช้งานเพียงเล็กน้อยโดยสาเหตุเน่ืองมาจากการออกแบบผิดพลาดหรือการสร้าง
ผิดพลาด ในช่วงน้ี ควรทดลองเดินเคร่ืองอยา่งเขม้งวดก่อนรับเคร่ืองและรีบขจดัสาเหตุการขดัขอ้ง
เพื่อลดอตัราการเกิดเหตุขดัขอ้งให้นอ้ยลง 

ช่วงการขดัขอ้งเป็นคร้ังคราว อตัราการเกิดเหตุขดัขอ้งนั้นอยู่ในลกัษณะคงท่ี และการ
ขดัขอ้งเป็นไปแบบบงัเอิญซ่ึงสาเหตุการขดัขอ้งมกัเกิดจากการเปล่ียนแปลงของสภาพแวดลอ้มอยา่ง
ปัจจุบนัทันด่วนหรือเกิดระหว่างการใช้งานเคร่ืองจกัร หรือเกิดข้อบกพร่องกระบวนการผลิต
เน่ืองจากการควบคุมไม่ทัว่ถึงถึงแมว้่าจะมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ก็จะเป็นการท าให้เกิดการ
ขดัข้องอีกซ่ึงไม่มีประโยชน์อะไร ระยะน้ีเป็นช่วงเวลาท่ีจะต้องคอยสังเกตการณ์เปล่ียนแปลง
ลกัษณะของเคร่ืองจกัร 

ช่วงการขดัข้องเน่ืองจากการสึกหรอ อตัราการเกิดเหตุขดัข้องเพิ่มข้ึนอย่างรวดเร็ว 
สาเหตุเน่ืองมาจากช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรหมดอายุใช้งานถา้สามารถคาดคะเนช่วงเวลาท่ีเกิดการ   
สึกหรอได้ล่วงหน้าแล้วท าการเปล่ียนช้ินส่วนนั้นก่อนเกิดการเสียหายก็จะสามารถลดอตัราการ
ขดัขอ้งลงได ้นอกจากนั้นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัแกไ้ขปรับปรุงจะท าให้ช่วงการเร่ิมตน้ของการ
ขดัขอ้งเน่ืองจากการสึกหรอเกิดชา้ได ้( ไกรวทิย ์เศรฐวนิช ,2546:11-24 ) 

ขดัข้องเร่ิมแรก ขดัข้องเป็นครัง้คราว ขดัข้องเนื่องจากการสกึหรอ 
เวลา 

อัตราการช ารุด 
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ปัญหาการบริหารการซ่อมบ ารุง อาจมีสาเหตุมาจากการวางแผนองค์กร ก็สามารถ
เป็นไปได ้ก็คือ 

- สร้างเคร่ืองจกัรใชเ้องไม่ไดม้าตรฐาน ไม่มีคุณภาพ 
- พิจารณาสั่งซ้ือเคร่ืองจกัรเก่าหมดสภาพการใชง้าน 
- การออกแบบเคร่ืองจกัรมีจุดอ่อนภายใน 
- เคร่ืองจกัรลา้สมยัไม่มีอะไหล่ขายและขาดคู่มือการซ่อมบ ารุง 
- เคร่ืองเสียบ่อยไม่ทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง 
- ไม่ทราบอายุการใชง้านของอะไหล่ในการใชง้านเสียจึงซ่อมไม่ไดว้างแผนในการ

ซ่อมบ ารุง 
เคร่ืองจกัรหลกัท่ีส าคญั (key process equipment) ท่ีตอ้งช้ีบ่ง คือ เคร่ืองจกัรท่ีมีผลต่อ

ความสามารถของกระบวนการผลิต หากเคร่ืองจกัรนั้นเกิดการเสียหาย สามารถส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถกระบวนการผลิตได ้หลกัการอะไรในการพิจจารณาวา่เคร่ืองจกัรนั้นมีความส าคญั 

1. มูลค่าเคร่ืองจกัร 
2. ผลกระทบต่อการปริมาณการผลิตหรือคุณภาพของผลิตภณัฑห์ากเกิดการช ารุด 
3. ผลกระทบต่อความปลอดภยัของพนกังานหากเกิดการช ารุด 
4. ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มเม่ือเคร่ืองจกัรช ารุด 
วธีิเร่ิมระบบการซ่อมบ ารุง 
- จดัท ารายช่ือเคร่ืองจกัรท่ีมีผลกระทบต่อความสามารถของกระบวนการผลิต 
- ก าหนดขอ้ก าหนดทางดา้นการบ ารุงรักษา พร้อมทั้งกิจกรรมการซ่อมบ ารุงและ

ความถ่ี 
- แผนการซ่อมบ ารุงพร้อมหมายก าหนดการในรอบปีปฏิทิน 
ขั้นตอนปฏิบติัวธีิการในการกระท ากิจกรรมการซ่อมบ ารุง 
ขั้นตอนปฏิบติัในการหยดุการผลิตก่อนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
ขั้นตอนปฏิบติัในการเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรหลงัการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
ขั้นตอนปฏิบติัในการด าเนินการในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรผิดปรกติโดยฉบัพลนั 

2.1.1  การวางแผนการซ่อมบ ารุงนั้นมีวตัถุประสงค ์ดงัต่อไปน้ี 
-      เพื่อใหก้ารผลิตสูงสุดและมีตน้ทุนต ่าสุดมีคุณภาพและปลอดภยั 
-      เพื่อใหมี้การปฏิบติังานอยา่งชดัเจนและลดตน้ทุน 
-     เพื่อใหมี้การบนัทึกการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีถูกตอ้ง 
-     เพื่อใหส้ามารถเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการซ่อมบ ารุงได ้
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-     เพื่อน าทรัพยากรมาใชใ้นการซ่อมบ ารุงใหเ้กิดประยชน์มากท่ีสุด 
-     เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านมากท่ีสุด 
-     เพื่อใหพ้ลงังานใชก้บัเคร่ืองจกัรต ่าสุด 

 
2.2  การซ่อมบ ารุงทวผีล(Productive Maintenance) มีแผนใหเ้ลือก 5 แผน 

2.2.1  การท างานแบบเสียแลว้ซ่อม  
การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรเม่ือเคร่ืองจกัรเสียเป็นการซ่อมต่อเม่ือเคร่ืองจกัรเสีย โดยท่ีฝ่าย

ผลิตมีหน้าท่ีแจง้ให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงให้มาแก้ไขโดยเร็วท่ีสุดเม่ือเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง ดงันั้นช่างซ่อม
บ ารุงตอ้งเป็นผูท่ี้มีทกัษะสูงและจ าเป็นตอ้งใชช่้างเทคนิคจ านวนมากเพราะวา่เคร่ืองจกัรเสียทุกวนั
ฝ่ายผลิตจะมีปัญหาเร้ือรัง การผลิตจะลดลง การท างานล่วงเวลาสูงข้ึน แผนน้ีไม่เหมาะกบัอะไหล่   
ท่ีไม่แพงและการเสียจะไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้  

2.2.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
 คือการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัเป็นกิจกรรมการเดินตรวจสอบของฝ่ายซ่อม

บ ารุงในการก าหนดการท าความสะอาด ระบบการหล่อล่ืน การขนัแน่นตามจุดต่างๆ ของเคร่ืองจกัร
ท่ีก าหนดไวใ้นใบตรวจสอบเคร่ืองจกัร (Check Sheet) และมองหาความผิดปกติของเคร่ืองจกัรแผน
น้ีจะมี2ลกัษณะ 

- การบ ารุงรักษาตามรอบ คือซ่อมตามแผนท่ีก าหนด เช่น ทุก 3 เดือน 6 เดือน หรือ 1 ปี 
เปล่ียนอะไหล่ โดยท่ีอะไหล่ยงัไม่เสียแต่เพื่อควบคุมคุณภาพของสินคา้ 

- การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ คือการคาดคะเนอตัราการเส่ือมของเคร่ืองจกัร จากผลการ
วดัโดยใช้เคร่ืองมือจะสามารถท าให้ได้ขอ้มูลท่ีสามารถคาดคะเน ท านาย พยากรณ์อาการช ารุด     
ในปัจจุบนัเพื่อสามารถจดัวางแผน เพื่อท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในอนาคต ซ่ึงแตกต่างจาก         
การบ ารุงรักษาตามรอบ ท่ีซ่ึงท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรตามระยะเวลาท่ีก าหนดข้ึนโดยอาจไดม้า
จากประสบการณ์ หรือคู่มือการใชง้านของเคร่ืองจกัรนั้น ๆ การกระท าการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
ตามนิยามของ TS16949 ไม่สามารถใชร้ะบบประสาทสัมผสั เช่น การใชส้ายตา ใชจ้มูกดมกล่ินไหม ้
การใช้หูฟังเสียงท่ีดังผิดปรกติได้ ทั้ งน้ีเน่ืองจากประสาทสัมผสัแต่ละคนมีความแตกต่างกัน          
การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ ตามนิยามน้ีตอ้งเป็นการใชข้อ้มูลจากกระบวนการ เพื่อการพยากรณ์ 
ดงันั้นตอ้งมีการวดัค่า ตวัเลขและมีการเปรียบเทียบขอ้มูลตวัเลข เพื่อประมาณก าหนดการและส่วน
การช ารุดท่ีอาจเกิดข้ึน ทั้งน้ีเพื่อให้เราสามารถท าการจดัเตรียมล่วงหน้าส าหรับ แรงงาน ช้ินส่วน 
อะไหล่ แผนการผลิตท่ีอาจมีผลกระทบไดอ้ยา่งแม่นย  า 
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จุดอ่อนของ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั การท า การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ยงัคงไม่
สามารถขจดัปัญหาการช ารุดเคร่ืองจกัรโดยไม่คาดคิดได ้แมว้่าจะท าการบ ารุงรักษาตามแผนแลว้    
ก็ตาม มากกว่านั้นจากการบ ารุงรักษาตามเวลา เราอาจมีการเปล่ียนช้ินส่วนบางช้ินโดยไม่จ  าเป็น
ทั้งน้ี เน่ืองจากสภาพการใช้งานมีความแตกต่าง มากกว่านั้นการถอดเปล่ียนช้ินส่วนสามารถท าให้
การเสียหายจากการถอดประกอบได ้

จุดอ่อนของ การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ การท าการพยากรณ์ น้ี ตอ้งใชเ้คร่ืองมือวดัท่ี
ทนัสมยั ใช้ทกัษะของผูต้รวจสอบและผูช้  านาญการในวิเคราะห์ขอ้มูลขั้นสูง ซ่ึงท าให้มีค่าใช้จ่าย   
ในการตรวจวดัและวเิคราะห์สูง ดว้ยเหตุผลน้ีการบ ารุงรักษาแบบพยากรณ์ล่วงหนา้น้ี เหมาะส าหรับ
โรงงานท่ีมีเคร่ืองจกัรซับซ้อน ตอ้งการความเช่ือถือในกระบวนการผลิตสูงในแง่การผลิตทนัเวลา 
หรือเคร่ืองจกัรนั้นเป็นเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งท างานอย่างต่อเน่ืองโดยไม่มีการหยุดพกัอะไรบา้งท่ีเรา
สามารถท าการตรวจวดัเพื่อการพยากรณ์ เช่น ค่าความเร็วของมอเตอร์ กระแสไฟฟ้า ค่าความร้อน 
ค่าความสั่นสะเทือน เป็นตน้ 

2.2.3  การบ ารุงรักษาแบบถูกตอ้ง  
หรือการซ่อมบ ารุงแบบแกไ้ขปรับปรุงคือการซ่อมเคร่ืองเสียและแกไ้ขปรับปรุงอะไหล่

หรืออุปกรณ์ให้มีคุณภาพและความคงทนมากข้ึนกว่าเดิม เพื่อไม่ให้เคร่ืองเสียอีกโดยมากเป็น      
การออกแบบใหใ้ชง้านและบ ารุงรักษาไดง่้ายข้ึนหรือเปล่ียนไปใชว้สัดุช้ินใหม่ท่ีแข็งแรงทนทานข้ึน
จึงเป็นการปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้มีความสามารถในการใชง้านสูงข้ึนสะดวกในการซ่อมบ ารุงและ   
มีความปลอดภยัสูงข้ึน เม่ือเคร่ืองจกัรได้รับการปรับปรุงหลงัจากการเสียแต่ละคร้ังก็เป็นการลด
จุดอ่อนขจดัขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร ท าให้มีอายุการใช้งานนานข้ึนและลดตน้ทุนในการดูแล
รักษา 

2.2.4  การแบบป้องกนับ ารุงรักษา 
 เป็นการป้องกนัการบ ารุงรักษาโดยการเก็บขอ้มูลท่ีเคร่ืองจกัรหยุดขดัขอ้งจากฝ่ายซ่อม

บ ารุงน าไปใหฝ่้ายออกแบบเคร่ืองจกัรแกไ้ขปรับปรุงขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร 
2.2.5  การบ ารุงรักษาแบบทวผีล 

เป็นการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรทวีผลดว้ยการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาหลายอย่างมา
รวมกนัคือ Preventive   Maintenance    +   Corrective  Maintenance + Maintenance Prevention 
เพื่อใหช่้วยเพิ่มการผลิต และระบบผลิตรวมใหสู้งสุด และช่วยลดตน้ทุน จากแผนดงักล่าวมา 5 แผน 
สามารถน ามาวิเคราะห์ได้ว่าสมควรใช้แผนไหนเพื่อวตัถุประสงค์อะไร กับระบบการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรม  
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2.3  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั(Preventive Maintenance) 
เม่ือเคร่ืองจกัรในฝ่ายผลิตมีการขดัขอ้งบ่อยจึงจ าเป็นตอ้งมีการน าแผนมาใช้งานเพื่อ

ป้องกนัเคร่ืองจกัรหยุดขดัขอ้งบ่อยในแผนนั้นท่ีจะน ามาใช้คือ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยการ
วเิคราะห์แลว้เหมาะกบัจุดประสงคแ์ละเป้าหมาย (ฟุงุนางะอิชิโร,2538:3)  

งานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือการสร้างแผนการบ ารุงรักษาโดยอาศยัหลกัพื้นฐาน 
มาตรฐานเป็นหลกั การด าเนินการตรวจสอบ การเติมน ้ ามนัหล่อล่ืน การถอดเปล่ียน การซ่อมแซม 
การจดบนัทึกผล การท างานดงักล่าวเป็นขอ้มูลการบ ารุงรักษา การวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีบนัทึกไว ้เพื่อ
หาท่ีมาของปัญหาแลว้สร้างมาตรการแกไ้ข 

2.3.1 งานตรวจสอบสภาพ 
 จะมีขอ้ก าหนดในการตรวจสอบคือ ตรวจสอบได้จุดใหญ่ๆหลงัจากนั้นจึงจ าเป็นตอ้ง

หยดุเคร่ืองจกัรเพื่อตรวจสอบโดยละเอียดตามแผน การตรวจสอบเพื่อไม่ให้เกิดการขาดตกบกพร่อง
จ าเป็นตอ้งด าเนินการตรวจสอบตามแผนการท่ีเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวอ้ย่างเคร่งครัด
ขั้นตอนของแผนการท่ีรวมเอาการตรวจสอบเป็นประจ าเขา้ไวด้ว้ยกนัซ่ึงแสดงเป็น Flow Diagram
ระบบการตรวจสอบนั้นจะตอ้งมีการสร้างก าหนดการตรวจสอบประจ าเดือน โดยอาศยัมาตรฐาน
การตรวจสอบเป็นหลัก หลังจากนั้นก็ใช้ปฏิทินการตรวจสอบเป็นคู่มือการด าเนินงานในการ
ตรวจสอบ ถา้รายงานมีการบนัทึกวา่  มีการผิดปรกติเกิดข้ึนจ าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบโดยละเอียด
และแจง้ข่าวสารในตารางการตรวจสอบการด าเนินการเพื่อการปรับปรุงประจ าเดือนและเพิ่มเขา้ไป
ในแผนการตรวจสอบ 

2.3.2 การท าความสะอาด 
 การท าความสะอาด เป็นการขจัดเศษผง คราบฝุ่ น สกปรก ผง เศษวัตถุดิบของ

แปลกปลอม ออกจากอุปกรณ์ วสัดุต่างๆ จากกระบวนการท าความสะอาดน่ีเป็นการขจดัเหตุขดัขอ้ง
ท่ีเกิดจากสาเหตุเล็ก ๆ ต่างๆ ออกไป ผลความเสียหายจากเศษฝุ่ น ผง หรือความสกปรกและวสัดุ
แปลกปลอมนั้นมีมากมายโดยน ากรณีหลกัๆ มาพิจารณา พลูพร แสงบางปลา(2538: 111-112) 

- ส่วนเคล่ือนไหวของเคร่ืองจกัร ระบบไฮดรอลิก ระบบไฟฟ้า เม่ือมีส่ิงแปลกปลอมเขา้
ไป ท าให้เกิดความฝืดและแรงเสียดทาน การสึกกร่อน อุดตนั ร่ัว กระแสไฟฟ้าเดินไม่สะดวก         
ค่าความถูกตอ้งลดลง เป็นสาเหตุของเสียการของเคร่ืองจกัรต่างๆ 

- ส าหรับอุปกรณ์อตัโนมติับางอยา่ง เศษผงหรือวตัถุดิบท าให้ระบบลมเกิดการสกปรก
ท าใหร้ะบบเคร่ืองจกัรท่ีใชล้มท างานติดๆขดัๆ 

- มีผลต่อคุณภาพผลิตภณัฑ์ แสดงผลโดยตรงเช่น มีเศษฝุ่ นในช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์   
ท าใหเ้กิดการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีผดิเพี้ยน 
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- อุปกรณ์ในระบบไฟฟ้า ในตอนติดตั้งถ้ามีเศษฝุ่ นติดอยู่กบัอุปกรณ์เช่นหน้าสัมผสั     
ท าใหก้ระแสไฟฟ้าไหลผา่นไม่สะดวกเป็นผลใหเ้กิดการขดัขอ้งในการท างานของเคร่ืองจกัร 

- อุปกรณ์ถา้สกปรกจะท าให้การตรวจสอบล าบากโดยเฉพาะการสึกหรอ การหลวม 
รอยขีดข่วน การเปล่ียนรูปร่ัว ตลอดจนการตรวจหาขอ้บกพร่องก็จะล าบาก นอกจากน้ีถา้อุปกรณ์
สกปรกยอ่มจะท าใหเ้กิดความยากในการตรวจสอบ 

- การลา้งท าความสะอาดไม่เพียงแต่ท าให้เกิดความสวยงามเท่านั้น แต่จะท าให้ตาท่ี
มองเห็นสวา่งข้ึนดว้ย การตรวจสอบ สายตาตอ้งมองจุดบกพร่องเล็ก ๆ ความสั่นสะเทือน อุณหภูมิ 
เสียง ตลอดจนความผิดปกติ ก็จะสามารถถูกคน้พบใดโ้ดยง่าย นัน่คือการลา้งท าความสะอาด คือ
การตรวจสอบ 

- เคร่ืองจกัรท่ีปล่อยให้เดินเคร่ืองนาน ๆโดยไม่มีการท าความสะอาดแต่ถา้ไดท้  าความ
สะอาด อาจจะคน้พบจุดบกพร่องได2้00-300 รายการ ดงันั้นการท าความสะอาดจึงเป็นการเพิ่มความ
น่าเช่ือถือใหแ้ก่อุปกรณ์อยา่งสูง 

2.3.3 การเติมน ้ามนัหล่อล่ืน 
 เป็นการป้องกนัการเส่ือมสภาพ และรักษาค่าความแน่นอนเป็นเง่ือนไขเบ้ืองตน้ในขณะท่ี

สาเหตุเล็ก ๆ ถูกมองขา้มไป การเติมน ้ามนัแมจ้ะบกพร่องก็ใช่วา่จะท าให้เคร่ืองจกัรเสียหายในทนัที
จึงมกัจะถูกละเลย การเติมน ้ ามนัหล่อล่ืนไม่สมบูรณ์ ความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึน เช่น การเสียหายท่ี
เกิดจากความร้อน ในส่วนของจุดหมุน ความแน่นอนถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีต่างๆ ตลอดจนมีผล
ต่อระบบรแรงดนัของลมจะลดลง การสึกหรอเพิ่มมากข้ึน  
สาเหตุของการเติมน ้ามนัท่ีไม่เกิดข้ึนอยา่งจริงจงั มีสาเหตุต่างๆคือ 

- ผูรั้บผิดชอบยงัไม่มีความส านึกค านึงถึงผลเสียท่ีจะตามมา จากการละเลยการเติม
น ้ามนัหล่อล่ืนและทฤษฎีของน ้ามนัหล่อล่ืน 

- มาตรฐานการเติมน ้ ามนั ต าแหน่งการเติม ปริมาณ ยงัไม่สมบูรณ์ ตลอดจนไม่ใดรั้บ
การฝึกอบรมอยา่งถูกตอ้ง 

- ชนิดของน ้ามนัหล่อล่ืนและต าแหน่งท่ีจะเติมมีมากเกินไป 
- เวลาท่ีจะเติมน ้ามนัไม่ใดถู้กจดัไวอ้ยา่งเพียงพอ 
- จุดเติมน ้ ามนัล าบากมาก ท าให้เปลืองแรงงาน ก่อนก าหนดการเติมน ้ ามนัควรมีการ

ทดลองและมีวธีิการท่ีสะดวกและง่ายต่อวธีิปฏิบติั 
2.3.4 การขนัแน่น 

 หวัโบลท์ นทั ถา้หลวมก็จะเสียหายทั้งทางตรงและทางออ้มต่ออุปกรณ์และระบบอย่าง
มากมาย เช่น  
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- นทัยดึกระบอกสูบ ถา้หลวมก็อาจเกิดการแตกหกัเสียหายได ้
- โบลทย์ดึสวทิช์แบบลิมิตในแผงวงจรถา้หลวมจะท าใหเ้กิดความเสียหายหรือท างานผดิ  
- โบลท์ยึดขอ้ต่อถา้หลวมจะเกิดการร่ัวใด ้โดยทัว่ไปถา้เกิดการหลวมของโบลท์สักตวั   

จะท าใหเ้กิดการสั่นสะเทือนเพิ่มข้ึนซ่ึงจะท าใหห้ลวมมากข้ึนจนเกิดการแตกหกัเม่ือขจดัความหลวม
ก็หยดุการสั่นสะเทือนท่ีผดิปกติได ้จึงควรท าเคร่ืองหมายบอกต าแหน่งท่ีโบลทข์นัแน่นไม่หลวมไว ้
ในขณะท่ีท าความสะอาดจะสังเกตุไดต้ลอดจนทดสอบเคาะดูบา้งเป็นส่ิงท่ีสมควรท า 

2.3.5 การจดัท ามาตรฐานการท าความสะอาดและหล่อล่ืน 
 อมรรัตน์ สนธิไทย (2548: 113-114) โดยการท ามาตรฐานการท าความสะอาดและ

ตรวจสอบเคร่ืองจกรดว้ยตนเองและปฏิบติัตามให้ครบมาตรฐานซ่ึงมาตรฐานประกอบไปดว้ย จุดท่ี
ตอ้งท าความสะอาด ตรวจสอบระบบหล่อล่ืนตามจุดเคล่ือนไหวต่างๆ ของเคร่ืองจกัรถา้จุดไหน
จ าเป็นต้องมีการวางแผนจดัท าระบบหล่อล่ืนและอีกอย่างคือการขนัแน่นต่างๆของสกรูมีการ
ตรวจสอบและก าหนดวิธีการปฏิบติั โดยการท าสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีตอ้งการตรวจสอบ เพื่อตอ้งการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการท าความสะอาดการตรวจสอบ ระบบหล่อล่ืนและขนัแน่นโดยตอ้งปฏิบติั
เป็นประจ า 

 
2.4  การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม( Total Productive Maintenance) 

การท า TPM มี 8 เสาหลกัของ TPM “(8 Pillars of TPM )”ไดแ้ก่ 
2.4.1 เสาหลกัท่ี 1 ( Education and Training ) 

 การให้การศึกษาและฝึกอบรม ( Education and Training ) คือ การฝึกอบรมใน TPM       
มีจุดมุ่งหมายเพื่อการพฒันาทักษะของพนักงานเดินเคร่ืองจักรให้มีความช านาญในการเดิน
เคร่ืองจกัร และดูรักษาอยา่งถูกวธีิ รวมถึงพนกังานซ่อมบ ารุงให้มีทกัษะในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร
ให้สูงข้ึน โดยการอบรมเนน้ให้พนกังานพฒันาขีดความสามารถข้ึนไปเร่ือยๆ จาก ไม่รู้ กลายเป็นรู้
ทฤษฎีแต่ท าไม่ได ้กลายเป็นท าไดแ้ต่สอนไม่ไดก้ลายเป็นท าไดแ้ละสอนได ้ซ่ึงสามารถแบ่งออกได้
ดงัน้ี  

 การพฒันาทกัษะ Operator และ Maintenance 
ระดบัท่ี 0 : ไม่มีความรู้ คือ ยงัไม่ไดรั้บการฝึกอบรม 
ระดบัท่ี 1 : รู้ทฤษฎี คือ ไดรั้บการฝึกอบรมแลว้ 
ระดบัท่ี 2 : สามารถปฏิบติัไดภ้ายใตก้ารก ากบัดูแล 
ระดบัท่ี 3 : สามารถปฏิบติัไดโ้ดยล าพงั 
ระดบัท่ี 4 : สามารถสอนผูอ่ื้นได ้
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 เร่ืองท่ี Multiskilled Operators จะตอ้งเรียนรู้   
- ความรู้ดา้นการผลิต และคุณภาพ 
- ความปลอดภยั 
- วศิวกรรมเคร่ืองจกัรกล 
- วศิวกรรมไฟฟ้า และการควบคุม 
- วธีิการคน้หาขอ้บกพร่อง 
- เทคนิคพิเศษ ( ท่ีสัมพนัธ์กบัการผลิต ) 
- การดูแลรักษาทางปฏิบติั 
- การท างานเป็นทีม และการเขา้ร่วมสังคม 
- การดูแลรักษาท่ีท างาน และสุขอนามยั 

 หกโมดูลส าหรับความรู้พื้นฐานท่ี Operator ท่ีจะเรียนรู้ 
- Bolt and nut 
- การหล่อล่ืน 
- ระบบการส่งก าลงั 
- พื้นฐานไฮดรอลิคส์ 
- พื้นฐานนิวแมติกส์ 
- พื้นฐานไฟฟ้า  

 การพฒันาระบบการฝึกอบรมโดยการสร้างวทิยากร 
2.4.2 เสาหลกัท่ี 2 : การดูแลรักษาดว้ยตนเอง ( Autonomous Maintenance ) 

 การดูแลรักษาด้วยตนเอง ( Autonomous Maintenance ) มีจุดมุ่งหมายเพื่อพฒันา
พนกังานดูแลเคร่ืองจกัรใหมี้ทกัษะท่ีสามารถดูแลรักษาเคร่ืองจกัรไดด้ว้ยตนเอง หรือเป็นหลกัการท่ี
เน้นให้ผูใ้ช้เคร่ืองจกัร สามารถบ ารุงรักษาขั้นตน้ไดด้ว้ยตนเอง ให้มีความรู้สึกเหมือนเป็นเจา้ของ
เคร่ืองจกัรนั้น 

- แนวทางการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
- ขั้นตอนในการดูแลรักษาดว้ยตนเอง  
- ความหมายการท าความสะอาดในกิจกรรม TPM  

การท าความสะอาดในกิจกรรม TPM หมายถึง การตรวจสอบเพื่อคน้หาขอ้บกพร่องเพื่อแกไ้ขให้
กลบัสู่สภาพเดิมและปรับปรุงใหดี้ข้ึน หรือเรียกวา่ cleaning is inspection. 
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องคป์ระกอบ 3 ประการของกิจกรรมการดูแลรักษาดว้ยตนเอง 
- ACTIVITY BOARDS 
- ONE-POINT LESSONS (OPL) 
- MEETINGS 

2.4.3 เสาหลกัท่ี 3 : การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง ( Specific Improvement ) 
 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง มีจุดมุ่งหมายท่ีจะเลือกเร่ืองท่ีเป็นปัญหาท่ีก่อให้เกิดความ

สูญเสีย (loss) และอุปสรรคในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรมาท าการแกไ้ข โดยสมาชิกกลุ่มยอ่ย (Small 
Group) และการจดัตั้งทีมงาน (Project Team) เพื่อช่วยแกไ้ขปัญหาให้ส าเร็จเป็นเร่ืองๆ หรือเป็นการ
ใชห้ลกัการของ Kaizen (ไคเซ็น = ปรับปรุงให้ดีข้ึน) ในการท่ีจะท าการปรับปรุงเล็กๆนอ้ยๆ แต่ท า
อยา่งต่อเน่ือง และ ท าพร้อมเพรียงกนัทั้งองคก์ร  โดยท่ีการปรับปรุงแบบไคเซ็นไม่ตอ้งใชเ้งินมาก 
จุดเนน้ คือลดการสูญเสียในท่ีท างานท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของงาน  ความเช่ือท่ีอยู่เบ้ืองหลงั คือ 
“การเปล่ียนแปลงจุดเล็กๆ เป็นจ านวนหลายๆ จุด ให้ผลดีต่อบรรยากาศขององค์กร ดีกว่าการ
ปรับปรุงเพียงบางจุดท่ีใหผ้ลมาก” 

- ความสูญเสียจากเหตุฉุกเฉินกบัความสูญเสียเร้ือรัง 
- ระดบัของการปรับปรุง 
- การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองกบักิจกรรมกลุ่มยอ่ยเป็นกิจกรรมท่ีจะตอ้งท าควบคู่กนัไป 

2.4.4 เสาหลกัท่ี 4 : การบ ารุงรักษาตามแผนงาน ( Planned Maintenance ) 
 การบ ารุงรักษาตามแผนงาน หรือการดูแลรักษาตามแผนงานนั้น เป็นการบ ารุงรักษาท่ีมี

การวางแผนอย่างเป็นระบบ มีจุดมุ่งหมายเพื่อพฒันาระบบซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพโดยการ
ปรับปรุงทกัษะการซ่อมบ ารุง วิเคราะห์ขอ้มูลเคร่ืองจกัร และน าเทคโนโลยีมาใช้ในการพฒันา
เคร่ืองจกัร เพื่อยืดอายุการใช้งาน, ลดตน้ทุนในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร และท าให้เกิดผลิตภณัฑ ์    
ท่ีไร้ต าหนิ อนัเป็นผลจากการท างานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ ท่ีปราศจากปัญหา 

- การวางแผนดูแลรักษาเป็นกิจกรรมท่ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อท่ีจะก าจดัความสูญเสียของ
เคร่ืองจกัร 16 ประการ ไดแ้ก่ 

1. ความสูญเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรเสีย 
2. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการหยดุเพื่อซ่อมบ ารุง 
3. ความสูญเสียท่ีเกิดจากปรับเปล่ียนงาน 
4. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเปล่ียนมีดส่ิงท่ีสึกหรอก่อนก าหนด 
5. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเดินเคร่ืองไม่ไดค้วามเร็วท่ีก าหนด หรือเดินเคร่ืองตวัเปล่า 
6. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการหยดุสั้นๆ 
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7. ความสูญสียท่ีเกิดจากการเร่ิมตน้เดินเคร่ือง 
8. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
9. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการบริหารงานหรือการจดัการ 
10. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการจดัโครงสร้างการท างานท่ีไม่เหมาะสม 
11. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่ไดง้าน 
12. ความสูญเสียจากการวางแผนไม่สอดคลอ้งต่อความตอ้งการ 
13. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการวดัและปรับแต่ง 
14. ความสูญเสียจากการใชพ้ลงังานไม่คุม้ค่า 
15. ความสูญเสียจากการท่ีเราเลือกใชว้สัดุท่ีไม่เหมาะสม 
16. ความสูญเสียจากการใชป้ระโยชน์อยา่งไม่เตม็ท่ี 

2.4.5 เสาหลกัท่ี 5 : ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม ( Safety and Environment ) 
 ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม มีจุดมุ่งหมายเพื่อ zero accident, zero health damage, 

และ zero fires โดยเนน้การสร้างสถานท่ีท างานท่ีมีความปลอดภยั รวมทั้งสภาพแวดลอ้มโดยรอบ 
ไม่ให้ถูกกระทบจากกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร โดยท่ีทุกคนมีส่วนร่วมในการท ากิจกรรม 
กิจกรรมดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 

2.4.6 เสาหลกัท่ี 6 : การรักษาคุณภาพ ( Quality Maintenance ) 
 การรักษาคุณภาพ มีจุดมุ่งหมายเพื่อท่ีจะไม่ให้มีสินค้า ท่ี มี จุดบกพร่องออกจาก

กระบวนการผลิตเลย หรือตอ้งการใหมี้คุณภาพสูงสุดของผลิตภณัฑ์ ดว้ยระบบการผลิตท่ีไม่มีความ
ผิดพลาด จุดเนน้อยูท่ี่การควบคุมการท างานให้ถูกตอ้ง ไดต้ามมาตรฐาน ขอ้น้ี เปรียบไดก้บัการท า 
quality control และ quality assurance ของกระบวนการท าการทดสอบทางห้องปฏิบติัการ ในท่ีน้ี
จะยกตวัอยา่งการจดัท า QA MATRIX (Quality Assurance Matrix) ในการรักษาคุณภาพข้ึน ดงัน้ี 

QA MATRIX (Quality Assurance Matrix) มีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
- เพื่อคน้หาจุดของปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของการผลิต 
- จดัระดบัความส าคญัของปัญหา 
- วางมาตรการการควบคุม ไม่ใหผ้ลิตภณัฑด์อ้ยคุณภาพหลุดรอดไปได ้
- ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน 

2.4.7 เสาหลกัท่ี 7 : การควบคุมขั้นตน้ ( Initial Control ) 
 การควบคุมขั้นตน้ มีจุดมุ่งหมายเพื่อท าให้เคร่ืองจกัรท่ีติดตั้งใหม่สามารถท างานไดอ้ยา่ง

มีประสิทธิภาพทนัที โดยใชข้อ้มูลต่างๆ จากการใชแ้ละดูแลเคร่ืองจกัรก่อนหนา้นั้นมาประกอบ 
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ซ่ึงมี แนวทางการควบคุมขั้นตน้คือมีการน าปัญหาท่ีเกิดข้ึนในอดีตมาใช ้ในช่วงการปรับปรุงพฒันา
เพื่อลดปัญหาและการสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึนในช่วงการผลิตจริง ผลลพัธ์จากท าการควบคุมขั้นตน้ คือ 
สามารถเร่ิมตน้เดินเคร่ืองจกัรให้ได้ประสิทธิภาพสูงสุดและความสูญเสียต ่าสุดไดใ้นเวลาอนัสั้ น 
โดยมีผูรั้บผิดชอบคือผูจ้ดัการฝ่ายวิจยัและพฒันา,วิศวกรการผลิต,วิศวกรซ่อมบ ารุง และเป้าหมาย
ของกิจกรรมน้ีคือ พฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ให้ดีข้ึน, ออกแบบอุปกรณ์เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือให้ใชง้านได้
เร็วข้ึน, ผลิตภณัฑใ์หม่และเคร่ืองจกัรใหม่ตอ้งบ ารุงรักษาไดง่้าย 

2.4.8 เสาหลกัท่ี 8 : การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร ( Efficient Administration ) 
 การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร มีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุง และพฒันาประสิทธิภาพ

การท างานของฝ่ายสนบัสนุนท่ีไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรง เพื่อส่งเสริมให้ฝ่ายผลิตมีความ
คล่องตวัมากข้ึน โดยน าเอาหลักการของ 5 ส. มาใช้เป็นพื้นฐานส าคญัในการท าความสะอาด
เคร่ืองจกัร และ จดัสถานท่ีท างานให้เป็นระเบียบ จะท าให้พบเห็นความผิดปกติไดง่้าย ส่วนใหญ่
เป็นขั้นตอนแรกของการปรับปรุง 

- การท า TPM - 5ส ในส านกังาน 
- ขั้นตอนการท า TPM 5ส 

 
2.5  การวดัประสิทธิผลการซ่อมบ ารุง 

MTBF หมายถึง Mean Time Between Failures หมายถึง ระยะเวลาเฉล่ียก่อนการช ารุด
แต่ละคร้ัง MTBF  เป็นการวดัสมรรถนะความเช่ือถือได ้( Reliability Performance) เป็นเวลาเฉล่ียท่ี
เคร่ืองจักรสามารถท างานได้ตามปกติระหวางจุดการท างาน ซ่ึงเน่ืองมาจากการบ ารุงรักษา 
เคร่ืองจกัรท่ีมีสมรรถนะสูงเช่ือถือไดสู้ง หมายถึงมีค่า MTBF ท่ียาวนาน สมรรถนะความเช่ือท่ีได ้  
มีอิทธิพลสูงมากในช่วงเร่ิมตน้ของโครงการในการตดัสินใจเลือกซ้ือเคร่ืองจกัร และมีผลกระทบต่อ
การผลิตและการบ ารุงรักษาในช่วงการด าเนินงาน ค าจ ากดัความของสมรรถนะเช่ือถือไดอ้ยา่งเป็น
ทางการ คือ ความสามารถของเคร่ืองจกัร ในการท างานไดต้ามตอ้งการภายใตเ้ง่ือนไข และสภาพ
การท างานท่ีก าหนดในช่วงเวลาท่ีก าหนด สามารถค านวณไดต้ามสมการท่ี (1) ดงัต่อไปน้ี 

 

ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเหตุขดัขอ้ง   
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเดินทั้งหมด

จ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด
         -------------------- (1) 

 
MTTR หมายถึง Mean Time To Repair คือ ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เคร่ืองจกัรช ารุดจนใช้

งานไดแ้ต่ละคร้ังMTTR เป็นการวดัค่าสมรรถนะการบ ารุงรักษาได ้(Maintainability Performance) 
ซ่ึงสมรรถนะการบ ารุงรักษาสมรรถนะการบ ารุงรักษาไดว้ดัจากค่าเฉล่ียของเวลาในการซ่อมแซม
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เคร่ืองจกัรและมีอิทธิพลอยา่งมากจากการออกแบบเคร่ืองจกัร MTTR จะมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บการ
ออกแบบของเคร่ืองจกัรและความช านาญของช่างในการบ ารุงรักษา ถา้สมรรถนะการบ ารุงรักษาได้
มีค่าสูง หมายถึงค่า MTTR ท่ีสั้ น คือ ใช้เวลาสั้ นในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร ค าจ ากดัความของ 
สมรรถนะการบ ารุงรักษาไดอ้ยา่งเป็นทางกา รคือ ความหมายของเคร่ืองจกัรภายใตส้ภาพการใชง้าน
ตามก าหนดสามารถกลบัคืนสู่สภาพเดิมไดห้ลงัจากเร่ิมการท าบ ารุงรักษาดว้ยขั้นตอนและทรัพยากร
ท่ีก าหนด ถา้ตอ้งการให้สมรรถนะความพร้อมใชง้านสูงข้ึน จ าเป็นตอ้งเพิ่มสมรรถนะความเช่ือถือ
ไดส้มรรถนะสนบัสนุนการบ ารุงรักษาและสมรรถนะการบ ารุงรักษาไดใ้ห้สูงข้ึน สามารถค านวณ
ไดต้ามสมการท่ี (2) ดงัต่อไปน้ี 

 

ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม   
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ

จ านวนคร้ังท่ีซ่อมเคร่ืองจกัร
         ------------------- (2) 

 

 
 
ภาพที ่2.2  รูปภาพวธีิการค านวณ MTBF และ MTTR  
 
ทีม่า:  เกษม รุ่งเรือง 
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ภาพท่ี 2.2  แสดงถึงสัญลกัษณ์และสมการในการค านวณค่า MTBFและMTTR ซ่ึงทั้ง 2
สมการน้ีมีความสอดคลอ้งและสัมพนัธ์กนัทางคณิตศาตร์ ซ่ึงผลรวมของระยะเวลาก่อนการเสียหาย
แต่ละคร้ัง(BF)หรืออีกนยัหน่ึงเรียกว่าผลรวมของเวลาเดินเคร่ืองจกัรส่วนดว้ยจ านวนคร้ังของการ
เกิดเหตุ คือMTBF และผลรวมของเวลาในการซ่อมทั้งหมดส่วนด้วยจ านวนคร้ังในการซ่อมคือ 
MTTR 

เม่ือท าการค านวณหาค่า MTBF และ MTTRเรียบร้อยแลว้นั้น ในการวดัประสิทธิผล
เคร่ืองจกัรจะท าการวดัโดยใช้อตัราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจกัร (Availability Factor) และ
อตัราการเสีย (Failure Rate) ซ่ึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรแสดงให้เห็นเช่นว่า ถ้าจดัเวลาให้
เคร่ืองจกัรท างาน (Loading) เคร่ืองจกัรท่ีมีความพร้อมในการท างานหรือรับภาระจะสามารถท างาน
ไดเ้ป็นก่ีเปอร์เซ็นตข์องเวลาท่ีมีทั้งหมด สามารถค านวณไดต้ามสมการท่ี (3) ดงัต่อไปน้ี 

 

ความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัร   
เวลารับภาระเคร่ืองจกัร เวลาเคร่ืองจกัรหยดุ

เวลารับภาระเคร่ืองจกัร
   ----------------- (3) 

 
- เวลารับภาระคือเวลาท่ีใชเ้ดินเคร่ืองจกัร+เวลาท าความสะอาด+เวลาหยดุตามแผน 
- เวลาเคร่ืองจกัรหยดุคือเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุซ่อมฉุกเฉิน 

 
อตัราการเสีย (Failure Rate)  
 เป็นตวับอกความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรในแต่ละช่วงเวลาการซ่ึงจะมีอตัราการ

เสียหายแตกต่างกนั อตัราการเสียจะเป็นส่วนกลบัของ MTBF คือแสดงให้เห็นถึงความถ่ีของการ
เกิดความเสียหายในช่วงเวลาหน่ึงๆ สามารถค านวณไดต้ามสมการท่ี (4) ดงัต่อไปน้ี 

 

อตัราการเสีย (Failure Rate)  =      
 

    
                   ------------------- (4) 

 
เม่ือท าการปรับปรุงค่าอตัราการสีย (Failure Rate) ค่าจะตอ้งลดลงกวา่ช่วงก่อนการปรับปรุง 
 
2.6  การวเิคราะห์ปัญหา 

การด าเนินการวเิคราะห์ปัญหาในการศึกษารายบุคคลน้ี ไดป้ระยุกตใ์ชเ้คร่ืองมือท่ีใชใ้น
การแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือก
ปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริง    
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เพื่อการแกไ้ขได้ถูกตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเน่ือง 
ตามแนวคิดของ7 QC tool ไดแ้ก่ 

 
„ แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
„ แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
„ กราฟ (Graph) 
„ แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
„ แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
„ แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
„ ฮิสโตแกรม (Histogram) 
ในท่ีน้ีไดเ้ลือกเคร่ืองมือบางชนิดใน 7QC tool เพื่อมาใชใ้นงานศึกษาในคร้ังน้ี เช่น 
แผนภูมิก้างปลา หรือไดอะแกรมของเหตุและผลเป็นไดอะแกรมท่ีจดัแจงแสดง

ความสัมพนัธ์ระหว่างลักษณะสมบติั(ผล) ท่ีมีปัญหาจ าเป็นต้องหาทางแก้ไขกบัส่ิงท่ีคิดว่าเป็น
สาเหตุส าคญัหลกัๆ(สาเหตุ) ท่ีมีอิทธิพลต่อส่ิงท่ีเป็นความเสียหาย ไวอ้ย่างเป็นระเบียบแบบแผน
โดยรวบรวมไวเ้ป็นลกัษณะกา้งปลา ไดอะแกรมของเหตุและผลนบัเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ
ในการควบคุมกระบวนผลิตใหดี้ยิง่ข้ึน ดงัภาพท่ี 2.3 ท่ีแสดงดงัน้ี 
 

 
 
ภาพที ่2.3 โครงสร้างของแผนผงักา้งปลา 
 
ทีม่า:  เกษม รุ่งเรือง 
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ภาพท่ี 2.3 กล่องขอ้ความทางดา้นขวามือสุดจะเป็นปัญหาท่ีน ามาวิเคราะห์หรือผลของ
เหตุ ซ่ึงท่ีมาของผลหรือสาเหตุและปัจจยัท่ีท าให้เกิดผลดงักล่าวจะถูกเขียนในกล่องทางดา้นซ้ายมือ 
โดยจะแยกปัจจยัออกเป็นก่ิง ในแต่ละกล่องย่อย ๆ หากมีปัจจยัย่อยสามารถเขียนต่อภายใตก้ล่อง
ของสาเหตุหลกั 

ไดอะแกรมพาเรโต เป็นเคร่ืองมือท่ีส าหรับตรวจสอบหาปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในสถาน
ประกอบการโดยขอ้บกพร่องของส่ิงต่างๆ โดยการท าสาเหตุต่างๆมาแบ่งแยกเป็นประเภท แลว้จดั
เรียงล าดบัข้อบกพร่องจากมากไปน้อยโดยแสดงเป็นกราฟแท่งโดยไดอะแกรมท่ีได้จะเรียกว่า
ไดอะแกรมพาเรโต ซ่ึงมีความหมายดงัน้ี “พาเรโต ้หรือ เพรโต ้(Pareto) เป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีใช้
แสดงรายละเอียดของส่ิงท่ีเราสนใจในรูปแบบของกราฟผสมระหว่างกราฟแท่ง กับกราฟเส้น     
โดยเรียงล าดบัของรายละเอียดในแต่ละหวัขอ้ตามล าดบัความถ่ีมากไปหาถ่ีท่ีนอ้ยกวา่ ตามหลกัของ
กฎ 80:20 หรือ กฏของพาเรโต ท่ีวา่ สาเหตุหลกั 20% ส่งผลท าให้เกิดผลลพัธ์ 80% เช่น “ปัญหางาน
แตกเกิดจากการขน” ตวัอยา่งตามภาพท่ี 2.4 ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งการเขียนกราฟพาเรโต ้ 
 
ทีม่า:  อภิชา ประกอบแส้ง 
 

ภาพท่ี 2.4 ทางด้านซ้ายมือจะแสดงตารางของข้อมูลท่ีจัดเรียงตามล าดับความถ่ี 
เปอร์เซ็นต์ และซ้ายสุดของตารางจะเป็นการค านวณเปอร์เซ็นต์ต่อเน่ืองของขอ้มูลท่ีตอ้งการสร้าง
พาเรโต ้ดา้นขวามือจะแสดงกราฟพาเรโตซ่ึ้งแสดงในรูปแบบแผนภูมิผสมระหวา่งแผนภูมิแท่งและ
แผนภูมิเส้น 
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Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิ เคราะห์หาปัจจัยท่ี เป็นต้นเหตุให้เ กิด
ปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิดการตกหล่น ก่อนท่ีจะท าการวิเคราะห์ปัญหาดว้ย 
Why-Why Analysis จะตอ้งไปตรวจสอบสถานท่ีจริง และดูสภาพของจริง อนัเป็นท่ีมาของปัญหา
เพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหาให้ถูกตอ้งชดัเจน ถ้าไม่สะสางให้ดี จะท าให ้ 
การวเิคราะห์กินวงกวา้งเกินไป และมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งมากเกินไป ถึงแมไ้ดผ้ลการวเิคราะห์ออกมาก็
ตามมาตรการท่ีตามมาจะมีมากเกินกว่าท่ีจะน ามาปฏิบติัได้การน าไปใช้ควรท าความเข้าใจใน
โครงสร้างและหนา้ท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหา จะตอ้งท าการแจกแจงส่วนงานท่ีเป็นปัญหา ให้ออกมา
เป็นไดอะแกรมแสดงความสัมพนัธ์ของช้ินส่วน, แสดงความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ี, แสดงค่าท่ีควรจะ
เป็นของช้ินส่วนนั้นๆ กบัสภาพท่ีใช้งานจริง หรือกล่าวไดว้า่เป็นการเปรียบเทียบ basic condition 
กบั working condition ฯลฯ ในกรณีของงานทัว่ ๆ ไป ให้เขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน 
และท าความเขา้ใจเก่ียวกบัหนา้ท่ีของงานนั้นๆ การมองจากสภาพท่ีควรจะเป็น แนวทางแรกนั้นเป็น
การคน้หาสาเหตุ ควรจะตอ้งมีรูปแบบ ลกัษณะ และเง่ือนไขอย่างไร  การมองปัญหาจากสภาพท่ี
ควรจะเป็นคือ การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกบัส่ิงท่ีเป็นมาตรฐานหรือเป็นท่ียอมรับของคน
ทัว่ไป “การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น” เป็นการก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุของ
ปัญหาโดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางไดแ้ลว้ก็จะ
ตั้งค  าถามว่า “ท าไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อคน้หาปัจจยัหรือสาเหตุออกมา การมองจากหลกัเกณฑ์หรือ
ทฤษฎี เป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจกบัหลกัเกณฑ์หรือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆ การมองปัญหาทั้งสองแบบมีขอ้แตกต่างหรือขอ้ควรระมดัระวงัดงัน้ี   

1. ในกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจได้ไม่ยากนัก หรือมีตน้เหตุของ
ปัญหาเพียง หน่ึงสาเหตุ ควรใชว้ธีิการมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น 

2. ในกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีสนใจ เก่ียวขอ้งกบักลไกท่ีค่อนขา้งเขา้ใจยาก 
หรือมีตน้เหตุของปัญหาหลายสาเหตุ ควรเลือกใช้วิธีการมองปัญหาจากหลักเกณฑ์หรือทฤษฎี    
หากมีความเข้าใจมากพอแล้วอาจจะใช้ทั้ งสองวิธีพร้อม ๆ กันก็ได้วิธีการคิดของ Why-Why 
Analysis ดงัท่ีจะแสดงไวใ้นภาพท่ี 2.5 ดงัน้ี   
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ภาพที ่2.5  แผนผงัการวเิคราะห์แบบWhy why analysis 
 
ทีม่า:  อ.บญัญติั  นิยมวาส 
 

ภาพท่ี 2.5 อธิบายรูปภาพไดคื้อ ดา้นซา้ยมือสุดของรูปคือปัญหา เม่ือเรามีปัญหาอยา่งใด
อยา่งหน่ึงเกิดข้ึน เราจะมาคิดกนัดูวา่อะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าให้มนัเกิดโดยการตั้งค  าถามว่า 
“ท าไม” โดยตั้งค  าถามไปเร่ือยๆ จนกระทัง่ไดปั้จจยัท่ีเป็นตน้ตอของปัญหาในช่องสุดทา้ย ดงัน้ี 

1. ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปัญหา” และช่อง “ท าไม” ตอ้งใหส้ั้นและกระชบั 
2. หลังจากท่ีท า Why-Why Analysis แล้ว จะต้องยืนยนัความถูกต้องตามหลัก

ตรรกวทิยา โดยอ่านยอ้นจาก “ท าไม” ช่องสุดทา้ยกลบัมายงัช่อง “ปัญหา” 
3. ใหถ้ามวา่ “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกวา่จะพบปัจจยัหรือสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่

การวางมาตรการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดข้ึนซ ้ าอีก  
ปัจจยัท่ีอยูห่ลงัสุด จะตอ้งเป็นปัจจยัท่ีสามารถพลิกกลบัการเขียนดงักล่าว ให้สามารถ

กลายเป็นมาตรการท่ีมีประสิทธิภาพ (เป็นมาตรการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดข้ึนซ ้ าอีก) 
 
 
 
 

ปัญหา ท าไมเกิดปัญหา

2

1

ท าไมเกิด 2

2 - 2

2 - 1

ท าไมเกิด 1

1 - 2

1 - 1 ท าไมเกิด 1 - 1

1 - 1-1

1 - 1-2

ช่อง "ท าไม" ช่องสุดทา้ย
จะเป็นปัจจยัท่ีเป็นตน้ตอ

ของปัญหา
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2.7  การส ารวจงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
การส ารวจงานวิจัยท่ี เ ก่ียวข้องเพื่อเป็นแนวทางในกรณีศึกษาน้ีซ่ึงได้รวบรวม

รายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้งมาดงัน้ี 
ดนุพนธ์ นานา(2559) การบ ารุงรักษาบนพื้นฐานของความน่าเช่ือถือ กรณีศึกษา 

โรงงานอาหารท าแห้งแบบพ่นฝอย การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาท่ีเกิดจากการขดัขอ้งและ
เสียหายของเคร่ืองจกัรอย่าง กะทนัหนัในกระบวนการผลิตครีมเทียม โดยน าทฤษฎีการซ่อมบ ารุง
บนพื้นฐานความน่าเช่ือถือมา ประยกุตใ์ชใ้นเคร่ืองจกัรโรงงานผลิตการทาแห้งแบบพ่นฝอยตวัอยา่ง 
และจดัท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนับนพื้นฐานความน่าเช่ือถือให้กบัเคร่ืองจกัร โดยเลือก
เทคนิคการซ่อมบ ารุงรักษาโดยใช ้RCM Logic tree ร่วมกบัการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ีอาจเกิดข้ึน
จากการซ่อมบ ารุงรักษาเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการหยุดฉุกเฉิน ในการเลือกเทคนิคการซ่อมบ ารุงรักษาท่ี
เหมาะสม สามารถเพิ่มเวลาเฉล่ียการเสียหาย (MTBF) จากเดิม 19,704 นาที เป็น33,840 นาที หรือ
เพิ่ม 41.70% และสามารถเพิ่มอตัราความพร้อมในการใชง้านของเคร่ืองจกัร(Machine Availability) 
เพิ่มข้ึนจากเดิม 99.16 % เป็น 99.84 % หรือเพิ่ม 0.68% อย่างไรก็ตาม ขอ้มูลและระยะเวลาท่ีใชใ้น
การดาเนินงานวจิยัมีขอ้จ ากดัอยูท่ี่ 8 เดือน 

ญาณาทิป จิตร์หาญ(2553) การศึกษาปัจจยัความส าเร็จท่ีมีผลต่อการประยุกต์ใช้ การ
บ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม(TPM)ขององคก์รในประเทศไทยท่ีไดรั้บรางวลัTPMจากJIPM 
กล่าวถึงปัจจยัของความส าเร็จในการประยกุต ์TPM เขา้มาปรับใชใ้นองกรท่ีประสบความส าเร็จของ
กิจกรรม TPM แสดงให้เห็นถึงความส าคญัในการประเมินสภาพธุรกิจตนเองและการประยุกตใ์ช้
TPM อยา่งเหมาะสม 

เกษม รุ่งเรือง(2552) การวิจยัเร่ืองการวางแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรใน
อุตสาหกรรมรีเลย์ ไดพู้ดถึงการวางแผนพฒันางานดา้นซ่อมบ ารุง เพื่อเพิ่มโอกาสในการพฒันาค่า 
MTBF และ MTTR รวมถึงค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร รวมถึงการให้แนวคิดของอตัราความ
สูญเสียหรือ Failure Rate เพื่อเป็นการทวนสอบการน าค่า MTBF มาใชง้านจริง ค่าMTBF และ 
MTTR ท่ีเปล่ียนแปลงหลงัปรับปรุงพฒันาในการบริหารงานซ่อมบ ารุงนั้น โดย MTBF เพิ่มข้ึน
1128 นาทีก่อนปรับปรุงอยูท่ี่756 นาที และ MTTR ลดลงจากเดิม28.42นาที หลงัปรับปรุงลดลงเป็น
25.33นาที รวมถึงมีการยกตวัอย่าง การวิเคราะห์เร่ืองรายไดท่ี้ไดก้ลบัคืนมาเป็นตวัเงินจากเวลาท่ี
เคร่ืองจกัรมีการเสียลดลง ซ่ึงเป็นท่ีน่าสนใจเป็นอยา่งมาก ในการประกอบการเชิงธุรกิจ 

สุพลเชษฐ์ุ (2550) จดัท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกันในอุตสาหกรรม
เส้ือผา้ส าเร็จรูป โดยใช้แรงงานตวัอย่างผลิตสินค้าประเภทเส้ือผา้ส าเร็จรูปเป็นกรณีศึกษาจาก
การศึกษาพบวา่โรงงานตวัอยา่งยงัขาดการจดัการดา้นซ่อมบ ารุงรักษาโดยจะท าการซ่อมบ ารุงรักษา
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จากการท่ีเคร่ืองจกัรหยุดการท างานในหนา้งานเท่านั้นซ่ึงไม่มีระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
เชิงป้องกนัและระบบเอกสารรวมถึงมาตรฐานในการซ่อมบ ารุงจึงไดน้ าเสนอระบบการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัและระบบเอกสารเพื่อใชใ้นการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรผูว้ิจยัไดน้ าระบบ
ไปปฏิบัติและท าการวดัประสิทธิผลของทางโรงงานจากระบบท่ีด าเนินการโดยเม่ือท าการ
เปรียบเทียบผลการด าเนินการและหลงัด าเนินการผลท่ีได้รับจากการบ ารุงรักษามีดงัน้ี ค่าMBTF
เพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียเป็น7.85%ค่าMTTRลดลงโดยเฉล่ียเป็น62.23%ค่าความพร้อมใช้งานเพิ่มข้ึนเป็น
0.85%ค่าอตัราการเสียลดลงโดยเฉล่ียเป็น43.61% 

 ธนบดี(2549) การน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาประยุกต์ใช้ส าหรับ
อุตสาหกรรมเคร่ืองเงิน: กรณีศึกษาบริษทัภกัดี แฟคทอร่ี จ  ากดั โดยเอาระบบทางด้านเอกสาร
ประยุกต์ใช้กบัการจดัการดา้นการบ ารุงรักษาโดยเน้นให้พนกังานมีส่วนร่วมโดยใช้แบบประเมิน
ระบบการซ่อมบ ารุงแบบประเมินสภาพเคร่ืองจกัรการหาสถิติการซ่อมบ ารุงโดยมีการวิเคราะห์
ออกมาในรูปแบบแผนภูมิแท่ง จากนั้นจึงน าขอ้มูลมาออกแบบระบบการซ่อมบ ารุง คือระบบการ
ประเมินเคร่ืองจกัรแผนการซ่อมบ ารุง ขั้นตอนการปฏิบติังานอยา่งถูกวิธีและแบบฟอร์มเก็บขอ้มูล
และท าการน าขอ้มูลมาวดัผลอีกคร้ัง โดยวดัผลท่ี ด้านระบบบริหารการบ ารุงรักษา ด้านสภาพ
เคร่ืองจกัรเป็นตน้ ดา้นการท าเอกสารมาตรฐานการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรแลว้น าระบบท่ีจดัท าใหม่
ไปใช้ปรากฎว่าประสิทธิผลเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน คือเคร่ืองขดัแม่เหล็กไฟฟ้า(8.81%), มอเตอร์ขดั
(5.98%), เตาอบ(5.96%), เคร่ืองป๊ัมขดั(5.55%),  เคร่ืองหล่อโลหะ(4.44%),  เคร่ืองหล่อปูน(2.70%) , 
และเคร่ืองขดัลูกเหล็ก(1.54%) 

พรฉตัรชยั(2543) การวจิยัเร่ืองการพฒันาโปรแกรมจดัการงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัได้
พูดถึงการบ ารุงรักษาโดยมีทีมงานการบ ารุงรักาเป็นผูป้ฏิบติับางวนัก็มีงานเยอะมากเกินไปไม่
สามารถท าให้เสร็จภายในเวลาปรกติไดแ้ละบางวนัมีงานน้อยและปัญหาท่ีตอ้งใช้คนในการดูแล
เอกสารดา้นการจดัการสารหล่อล่ืนท่ีใช้กบัเคร่ืองจกัรท่ีมากเกินไป จากปัญหาดงักล่าวจึงแกปั้ญหา
ของส่วนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั โดยการวางแผนโดยใชร้ะบบคอมพิวเตอร์เพื่อตอ้งการลดการ
ใช้คนลง จากการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์สามารถวางแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของคนได้
อย่างเหมาะสม ลดการท างานล่วงเวลา และลดเวลาว่างแต่ละวนัลงได6้2.07%และใช้คนในการ
ปฏิบติังานอยา่งนอ้ย1คน ในส่วนของการจดัสารหล่อล่ืน 
   
  
   



 
 

 
 

บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 
ส าหรับการศึกษาน้ี เร่ืองวิเคราะห์ขอ้มูลงานซ่อมบ ารุง เพื่อการวางแผนงานซ่อมบ ารุง 

ในการบริหารงานซ่อมบ ารุง ดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ EXCEL มีวิธีการศึกษาและการวิเคราะห์
ขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 

 
3.1  โครงสร้างการด าเนินงานของแผนกซ่อมบ ารุง 
 

 
 
ภาพที ่3.1  แผนผงัองคก์รในบริษทัท่ีท ากรณีศึกษา 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
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ภาพท่ี 3.1  แสดงถึงโครงสร้างขององค์กร ตามสายบงัคบับญัชา ซ่ึงหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัระบบบริหารงานบ ารุงรักษามีทั้งหมด 2 ส่วนงาน คือ งานซ่อมบ ารุงตามส่วนงานของ
แต่ละกระบวนการผลิต กับงานซ่อมบ ารุงส่วนกลาง ทั้ งสองส่วนน้ี ต้องท างานร่วมกันอย่าง
สอดคลอ้งคือ แผนงานบ ารุงรักษาต่างๆและการจดัเตรียมอะไหล่ ส่วนกลางจะเป็นผูจ้ดัเตรียมให้กบั
ส่วนงานซ่อมบ ารุงของแต่ละกระบวนการผลิตเป็นผูด้  าเนินการตามแผนงานท่ีมีการจดัท าข้ึน 
 
3.2  เคร่ืองจักร 

เคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตท่ีท าการศึกษาคร้ังน้ี เป็นขอ้มูลของบริษทัแพนดอร่า 
โปรดักชั่นจ ากัด  โรงงานในนิคมอัญธานี ช่วงวนัท่ี 1พฤษภาคม 2560 -31 สิงหาคม 2561 
ประกอบดว้ย 

3.2.1  ปริมาณการเกิดเคร่ืองจกัรช ารุดฉุกเฉิน  
3.2.2  ขอ้มูลปริมาณเคร่ืองจกัรและการใชง้านในกระบวนการผลิตอญัมณี รวมทั้งส้ิน 70 ชนิด

เคร่ืองจกัร จ านวน 2350 เคร่ือง  
โดยเคร่ืองจกัรจะถูกแบ่งพื้นท่ีการใช้งานตามสายการผลิตต่างๆ ตามพื้นท่ีในแต่ละตึก 

ซ่ึงมีทั้งหมด 7 ตึกการผลิต ดงัน้ี ตึกA12,ALE,A15,A16,B14,B16,AAA และมีการแบ่งช่ือการผลิต
ตามลกัษณะการท างานคือ  

1.สายข้ึนรูปตวัเรือนช้ินงาน (Front end process) 
2.สายตกแต่งช้ินงาน (Finishing process) 
ซ่ึงจะมีการจัดวางแผนผงัเคร่ืองจักรต่างกัน โดยทั้ งน้ีจะแสดงให้เห็นถึงจ านวน

เคร่ืองจกัรของแต่ละชนิดเคร่ืองจกัรท่ีมีใช้งานในแต่ละตึกทั้งหมดโดยรวม ตามรายละเอียดใน
ตารางท่ี 3.1 - 3.3 น้ี จะเรียงตามล าดบัชนิดของเคร่ืองจกัรตั้งแต่ชนิดท่ี 1 ถึง ชนิดท่ี 70 ดงัต่อไปน้ี  
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ตารางที่ 3.1  รายช่ือและจ านวนเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเคร่ืองประดบัจากชนิดท่ี 1-24 
 
Item Name Class จ านวนเคร่ืองจกัรแต่ละตึก จ านวนรวม 

ภาษาไทย English  A12 ALE A15 A16 B14 B16 AAA  
1 เคร่ืองหล่อ                                         Casting A 10 0 16 17 17 0 0 60 
2 เคร่ืองหลอมโลหะ                           Vulcanization A 0 0 0 0 8 0 0 8 
3 เคร่ืองบอมบ ์                                    Bomb B 0 0 0 0 2 0 0 2 
4 เคร่ืองอบสี                                        Oven Enamel  B 1 0 0 0 30 12 0 43 
5 เคร่ืองป๊ัมโลหะ                               Stamping B 2 0 0 0 0 0 0 2 
6 เคร่ืองฉีดพลาสติก                             Injection B 5 0 0 0 0 0 0 5 
7 ผสมปูน(รุ่นเก่า)                  Investment mixing B 0 0 9 8 0 0 8 25 
8 ผสมปูน(รุ่นใหม่)               Investment mixing  B 3 0 3 0 0 0 0 6 
9 เตาอบเบา้                                       Burnout furnace A 22 0 0 50 50 0 0 122 
10 เคร่ืองฉีดเทียน                  Wax Injection B 26 5 149 70 0 0 83 333 
11 เคร่ืองฉีดเทียน                           Wax Injection B 3 4 1 3 0 0 0 11 
12 ฉีดตน้อตัมติั                             Wax injection auto B 0 0 2 0 0 0 0 2 
13 ฉีดเทียน สองหวั Wax Injection B 9 0 0 0 0 0 0 9 
14 ร่อนมีเดีย 10                Centrifugal Barrel  B 5 2 0 4 12 8 0 31 
15 ร่อนมีเดีย 20                  Centrifugal Barrel B 9 2 0 2 11 1 0 25 
16 ร่อนเหวีย่ง  Single barrel B 5 1 0 2 5 1 0 14 
17 ร่อนเหวีย่ง 2 ถงั                        Dual barrel B 1 0 0 0 2 2 0 5 
18 ร่อนสัน่ 20                      Vibratory  B 4 8 6 25 67 101 0 211 
19 ร่อนสัน่ 30                          Vibratory  B 4 0 0 0 0 0 0 4 
20 ร่อนลวด                               Polishing  B 11 4 0 9 17 3 0 44 
21 ตดัแกนแกว้                               Cutting Core Glass B 1 0 5 0 6 0 0 12 
22 อดัพิมพย์าง                               Rubber mold compression B 18 80 114 0 0 0 0 212 
23 เคร่ืองตม้เทียน                                  Boiling wax B 1 0 2 3 0 0 1 7 
24 เคร่ืองอบฟิลม์                                    Shrink film B 1 0 1 0 0 0 0 2 

 
หมายเหตุ.  ส ารวจเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเม่ือ 2560 

 ตารางท่ี 3.1 แสดงรายช่ือเคร่ืองจกัรภาษาไทยและภาษาองักฤษ รวมถึงบอกระดบั
ความส าคญั ของแต่ละชนิดเคร่ืองจกัรและจ านวนท่ีติดตั้งในแต่ละสายการผลิตนั้นๆ โดยไดร้วม
จ านวนของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิดไวใ้นช่องรวมทางดา้นขวาสุดของตาราง 
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ตารางที ่3.2  รายช่ือและจ านวนเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเคร่ืองประดบัจากชนิดท่ี 25-48 (ต่อ) 
 
Item Name Class จ านวนเคร่ืองจกัรแต่ละตึก จ านวนรวม 

ภาษาไทย English A12 ALE A15 A16 B14 B16 AAA  
25 เคร่ืองฉีดปูน                                      Water jet B 5 0 0 18 16 0 0 39 
26 หมอ้ตม้กรด                                       Acid boiler B 2 1 1 1 3 1 0 9 
27 เคร่ืองพน่ไอน ้ า                                  Steam cleaner B 6 4 2 5 13 5 0 35 
28 อลัตร้าโซนิค                            Ultrasonic B 16 8 4 2 30 37 0 97 
29 เคร่ืองเลเซอร์                                    Laser  B 5 1 3 5 6 2 0 22 
30 เคร่ืองตดัตน้                                     Cutting B 2 0 0 6 10 0 0 18 
31 เคร่ืองเป่าลมร้อน                     Heat blower  B 0 0 1 0 2 0 0 3 
32 บ่อชุบกนัหมอง                                Plating pond B 2 1 1 1 3 3 0 11 
33 เคร่ืองอบแขง็                                     Furnace hardening  B 0 0 1 2 3 0 0 6 
34 เคร่ืองป้ัมแผน่รอง                              Stamping B 0 0 0 0 1 0 0 1 
35 ถงัชุบพาราเดียม                                  Paradigm B 0 0 0 0 1 0 0 1 
36 ถงัชุบโรเดียมด า                                 Black Rhodium B 0 0 0 0 1 0 0 1 
37 บ่อน ้ ายาลา้งไฟฟ้า                             Electric wash pond B 1 1 1 1 3 3 0 10 
38 สายพานล าเลียง                                Conveyor  B 0 0 0 1 0 0 0 1 
39 เคร่ืองลา้งแกว้                                     Glass wash B 0 0 1 0 0 0 0 1 
40 ซีลแบบสุญญากาศ                     Vacuum Sealer B 0 0 0 0 0 6 0 6 
41 ถงัลา้งโซเดียม                                     Washing sodium B 1 0 0 0 1 0 0 2 
42 หมอ้ตม้โซเดียม                                   Boiler sodium B 0 0 0 2 1 0 0 3 
43 เคร่ืองตม้ฟิลม์หด                                Film boiler B 0 0 0 1 0 0 0 1 
44 หมอ้ตม้เบา้ปูน                                    Crucible boiler B 0 0 0 1 1 0 0 2 
45 ติดตน้ก่ึงอตัโนมติั                         Caught early B 16 0 0 3 0 0 0 19 
46 เตาอบตน้ช้ินงาน           Incubators B 1 0 0 1 1 0 0 3 
47 เคร่ืองผสมสี                                        Color mix B 0 0 0 0 1 0 0 1 
48 เคร่ืองตดัสายไหม                              Cutter silk B 0 0 0 0 0 2 0 2 

 
หมายเหตุ.  ส ารวจเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเม่ือ 2560 

ตารางท่ี 3.2 แสดงรายช่ือเคร่ืองจกัรภาษาไทยและภาษาองักฤษ รวมถึงบอกระดบั
ความส าคญั ของแต่ละชนิดเคร่ืองจกัรและจ านวนท่ีติดตั้งในแต่ละสายการผลิตนั้นๆ โดยไดร้วม
จ านวนของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิดไวใ้นช่องรวมทางดา้นขวาสุดของตาราง 
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ตารางที ่3.3  รายช่ือและจ านวนเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเคร่ืองประดบัจากชนิท่ี 49-70 (ต่อ) 
 
Item Name Class จ านวนเคร่ืองจกัรแต่ละตึก จ านวนรวม 

ภาษาไทย English A12 ALE A15 A16 B14 B16 AAA 
49 เคร่ืองแยกเมด็มีเดีย                            Splitting media B 1 0 0 0 0 0 0 1 
50 ตม้เทียน                      Boiling wax auto B 0 0 1 0 0 0 0 1 
51 ถงัชุบกนัหมอง                         Plating pond Barrel B 0 0 0 0 2 0 0 2 
52 มอเตอร์ขดัช้ินงาน                           Polishing motor C 68 42 4 96 156 188 0 554 
53 ตดักา้นแหวน                            Cutting ring shaft C 4 0 0 0 0 0 0 4 
54 เคร่ืองตดัสร้อย                                    Necklace cutting C 0 0 0 0 5 0 4 9 
55 เป่าลมร้อน-เยน็                          Blower hot-cool C 13 9 9 19 38 35 0 123 
56 เคร่ืองตดัตน้                    Cutting auto C 6 0 0 0 0 0 0 6 
57 ประกอบสร้อย                      Necklace assembly C 1 0 0 0 92 0 0 93 
58 เคร่ืองป่ันแหง้                                     Dried spin C 2 0 0 1 8 1 0 12 
59 หินเจียร์ 2 หวั                                   Grinding C 1 0 2 6 7 8 2 26 
60 ตดัเอสเซนนออโต ้                       Cutting Essence Auto  C 1 0 0 0 0 0 0 1 
61 เคร่ืองเจียรไน                                    Grinding C 1 0 0 0 0 0 0 1 
62 บดพิมพย์าง                          Rubber destroy C 1 0 1 0 0 0 1 3 
63 ซีลถุงแบบเหยียบ           Sealing C 0 0 4 1 2 1 1 9 
64 ซีลถุงแบบสายพาน             Sealing C 0 0 4 1 1 1 1 8 
65 ป้อนช้ินงาน  Feeder  C 1 0 0 0 0 0 0 1 
66 เคร่ืองรีดลวด                                     Rolling C 0 0 0 1 0 0 0 1 
67 เคร่ืองรีดลวด                                       Rolling C 2 0 0 0 2 0 0 4 
68 สายพานล าเลียง                                Conveyor  C 0 0 1 0 0 0 0 1 
69 ตรวจสอบช้ินงาน                     Inspection C 0 0 0 0 1 0 0 1 
70 ปาดหนา้ถาดช่างแต่ง                Screeds tray C 1 0 0 0 0 0 0 1 

 
หมายเหตุ.  ส ารวจเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเม่ือ 2560 

ตารางท่ี 3.3 แสดงรายช่ือเคร่ืองจกัรภาษาไทยและภาษาองักฤษ รวมถึงบอกระดบั
ความส าคญั ของแต่ละชนิดเคร่ืองจกัรและจ านวนท่ีติดตั้งในแต่ละสายการผลิตนั้นๆ โดยไดร้วม
จ านวนของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิดไวใ้นช่องรวมทางดา้นขวาสุดของตาราง 
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3.3  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการรวบรวมข้อมูล 
3.3.1  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3.3.2  โปรแกรมประยกุตท่ี์เก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 

3.3.2.1)  Microsoft Excel  
3.3.3  ขอ้มูลท่ีใชว้เิคราะห์ 

ในการศึกษาเร่ืองการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรโดยใช้เคร่ืองจกัรท่ีท าการผลิต
ช้ินงานหรือ เคร่ืองจักรที่อยู่ในส่วนขึน้รูป(Front end process) เท่านั้น ลกัษณะการวางรูปแบบการ
ผลิตของเคร่ืองจกัรจะถูกจดัวางเป็นกลุ่มตามกระบวนการ ซ่ึงแบ่งตามชนิดของเคร่ืองจกัรเพื่อ
ตอบสนองการผลิต ในทีน้ีจะเรียงตามกระบวนการผลิต ตามรูปภาพกระกอบดา้นล่าง แสดงให้เห็น
ถึงล าดบั ขั้นตอนการข้ึนรูปตวัเรือนช้ินงานดงัน้ี  
 

 
 
ภาพที ่3.2  กระบวนการข้ึนรูปเคร่ืองประดบั 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัส์ชัน่ 
 

ภาพท่ี 3.2 แสดงถึงกระบวนการท างานเร่ิมจากฝ่ายออกแบบช้ินงานเขียนแบบและน า
แบบช้ินงานท่ีไดม้าท าการออกแบบพิมพย์างเพื่อใชใ้นการข้ึนรูปช้ินงานเทียนก่อน เม่ือไดช้ิ้นงาน
เทียนเรียบร้อยตามแบบ ก็จะน ามาติดกบัแกนเทียนเพื่อท าเป็นต้นงาน ซ่ึงวสัดุท่ีใช้ในการผลิต
กระบวนการน้ีจะเป็นเทียนหรือข้ีผึ้ง และเม่ือไดต้น้งานเทียนแล้ว จะน าตน้งานเทียนดงักล่าวมา    
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วางในเบา้โลหะเพื่อเทน ้าปูนพลาสเตอร์ใส่ในตวัเบา้งานท่ีมีตน้เทียนอยูภ่ายในเบา้ เพื่อท่ีจะผลิตเบา้
หล่อช้ินงาน เม่ือเทปูนพลาสเตอร์ลงในเบา้เสร็จแล้วจะมีการพกัเบา้ เพื่อให้ปูนแห้งโดยใช้เวลา     
ในการพกัประมาณ1ชั่วโมงเพื่อท่ีจะท าให้ปูนพลาสเตอร์เซตตวั หลังจากเบ้าปูนแห้งเรียบร้อย       
จะน าไปเขา้เตาอบในอุณหภูมิประมาณ 750 องศาเซลเซียส เพื่อให้ตน้เทียนท่ีอยูภ่ายในเบา้ ละลาย
เป็นของเหลวและไหลออกจากเบา้ตามแรงโนม้ถ่วง เพื่อให้ไดเ้บา้ช้ินงานท่ีพร้อมจะท าการเทโลหะ
เหลวลงไปในเบ้าเพื่อท าต้นงานเงิน ในเคร่ืองหล่อ กระบวนการหลังจากการหล่อต้นงานเงิน
เรียบร้อยก็คือ เร่ืองการท าความสะอาดต้นงานเงิน หลังจากการหล่อและเม่ือท าความสะอาด
เรียบร้อยแลว้นั้น จะน าตน้งานเงิน ไปสู่กระบวนการตดัตน้งานเงิน เพื่อใชไ้ดช้ิ้นงานตามท่ีออกแบบ
ไว ้และเขา้สู่กระบวนการตกแต่งช้ินงานตามล าดบัต่อไป 

กระบวนการตกแต่งช้ินงานหลงัการข้ึนรูป ในท่ี น้ี ทางผูว้ิจยัไม่ไดน้ ามาศึกษาเน่ืองจาก
โดยส่วนใหญ่ของกระบวนการตกแต่ง(Finishing process) จะเป็นงานท่ีใช้ทกัษะความสามารถ   
ของคนหรือพนกังาน จึงไม่มีนยัส าคญั ของการปรับปรุงงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรในกระบวนการน้ี 
 
3.4  วธีิการเกบ็รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล 

ขอ้มูลท่ีใชใ้นการศึกษาจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในช่วงวนัท่ี 1 พ.ค. - 31 ธ.ค. 2560 
ประกอบดว้ย 

3.4.1 ขอ้มูลการแจง้ซ่อมและบนัทึกรายงานการซ่อมบ ารุงประจ าเดือน พ.ค. – ธ.ค. 2560 
- ขอ้มูลชนิดของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดปัญหา 
- ขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นการซ่อม และเวลาหยดุซ่อมของเคร่ืองจกัรรวม 
จึงไดร้วบรวมขอ้มูลการช ารุดของเคร่ืองจกัรดงัตารางขอ้มูลตั้งแต่ตารางท่ี 3.4 จนถึง

ตาราง 3.11 แสดงขอ้มูลการช ารุดของเคร่ืองจกัรตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – ธนัวาคม 2560 ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที ่3.4  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนพฤษภาคม 2560 ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.4 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนพฤษภาคม 2560 ก่อนการปรับปรุง 
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 
ตารางที ่3.5  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนมิถุนายน 2560 ก่อนการปรับปรุง 
 

 

ขอ้มลู Downtime เดอืน....พ.ค.... 2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

ตูฉ้ีดปนู 480
ตูข้ัดหนิ 795
เครือ่งร่อนสัน่ 510
เครือ่งร่อนลวด 35
ร่อนเข็ม 10
ร่อนมเีดยี 30
หมอ้บอมส์ 520
อุลตรา้โซนคิ 82
พน่ไอน ้า 445
มอเตอร์ขัด 364
หลอดไฟ 90
เครือ่งตัดสรอ้ย 125
เครือ่งตัดตน้ 10
เครือ่งป่ันแหง้ 480
เตาอบ 3105
เครือ่งเลเซอร์ 300
ตูอ้บสี 105
เครือ่งเจยีร์คมี 30
หมอ้ตม้ 130

รวม 7646

ขอ้มลู Downtime เดอืน....ม.ิย.... 2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

ตูฉ้ีดปนู 15
ตูข้ัดหนิ 46
เครือ่งร่อนสัน่ 30
เครือ่งร่อนลวด 40
ร่อนเข็ม 110
ร่อนมเีดยี 90
เครือ่งอาร์กอน 30
อุลตรา้โซนคิ 6077
พน่ไอน ้า 275
มอเตอร์ขัด 340
เครือ่งตัดสรอ้ย 45
เครือ่งตัดตน้ 5
เครือ่งป่ันแหง้ 480
เครือ่งเป้าลมรอ้น-เย็น 50
เตาอบ 2260
เครือ่งเลเซอร์ 390
เครือ่งป้ัมแผน่รองพลอย 140
หลอดโคมไฟ 75
เครือ่งตอกกิ๊ฟ 5
เครือ่งเจยีร์คมี 200
หมอ้ตม้น ้า 117

รวม 10820



32 

หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.5 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนมิถุนายน 2560 ก่อนการปรับปรุง 
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อม ในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 
ตารางที ่3.6  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนกรกฎาคม 2560 
 

 

หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.6 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนกรกฎาคม 2560ก่อนการปรับปรุง 
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อม ในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 

 

 

 

 

ขอ้มลู Downtime เดอืน...ก.ค.... 2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

ตูฉ้ีดปนู 425
ตูข้ัดหนิ 97
เครือ่งร่อนสัน่ 205
เครือ่งร่อน 65
เครือ่งร่อนลวด 120
เครือ่งตัดแกนแกว้ 50
เครือ่งบอมบ์ 160
เครือ่งซลีปากถุง 90
อุลตรา้โซนคิ 278
พน่ไอน ้า 390
มอเตอร์ขัด 355
เครือ่งตัดสรอ้ย 70
เครือ่งมลิลิง่ 35
เครือ่ง Rectifier 210
เครือ่งป่ันแหง้ 438
บอ่ชบุ 10
เตาอบ 2495
เครือ่งเลเซอร์ 515
ตูอ้บสี 10
หลอดโคมไฟ 10
ถังลา้งไฟฟ้า 10
เครือ่งเจยีร์คมี 65
หมอ้ตม้น ้า 100

รวม 6203
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ตารางที ่3.7  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนสิงหาคม 2560 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.7 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนสิงหาคม 2560ก่อนการปรับปรุง 
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อม ในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 

 

 

 

 

 

 

ขอ้มลู Downtime  อาคาร เดอืน....ส.ค.......2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

เลเซอร์ 565
ฉีดปนู 90
บอมท์ 70
ร่อน 90
ร่อนสัน่ 65
สตรีม 228
เตาอบ 1572
ตูข้ัดผา้-ขัดหนิ 194
ร่อนมเีดยี 30
ร่อนลวด 80
หมอ้ตม้กรด 95
อุลตรา้โซนคิ 225
เครือ่งเจยีร์ 80
เป่าลมรอ้น-เย็น 400
เครือ่งชบุชิน้งาน 60
เครือ่งตัดกระดาษ 5
เครือ่งปริน้สติก้เกอร์ 15
โคมไฟ 110
โฟร์ดอม 20
ปลั๊กไฟ 80
สวา่นมนิมิอเตอร์ 155
มอเตอร์หนิขัด 75
ป่ันแหง้ 120
เครือ่งตัดสรอ้ย 25

รวม 4449
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ตารางที ่3.8  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนกนัยายน 2560 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.8 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนกนัยายน 2560 ก่อนการปรับปรุง 
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

ขอ้มลู Downtime เดอืน....ก.ย.......2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

เครือ่งฉีดปนู 120
หมอ้ตม้ยาด า 155
เครือ่งร่อน 365
เครือ่งสตรีม 655
เตาอบ 3260
ตูข้ัดผา้/ขัดหนิ 375
ตูอ้บสี 90
มอเตอร์ขัดหนิ/ขัดผา้ 464
อุลตรา้โซนคิ 6449
ครือ่งเจยีร 190
เครือ่งฉีดพลาสตกิ 3
เครือ่งตัดแกนแกว้ 5
เครือ่งตัดสรอ้ย 105
เครือ่งป่ันแหง้ 50
เครือ่งเลเซอร์ 669
ถังกลัน่ 90
สวา่นมนิมิอเตอร์ 115
หมอ้ชบุ 10
หมอ้ตม้กรด 30
เครือ่งซลีปากถุง 150
เครือ่งเชือ่มอาร์กอน 30

รวม 13380
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ตารางที ่3.9  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนตุลาคม 2560 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.9 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนตุลาคม 2560ก่อนการปรับปรุง   
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอ้มลู Downtime เดอืน....ต.ค.......2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

เครือ่งฉีดปนู 230
หมอ้ตม้ยาด า 30
เครือ่งร่อน 800
เครือ่งสตรีม 490
เตาอบ 1500
ตูข้ัดผา้/ขัดหนิ 375
ตูอ้บสี 720
มอเตอร์ขัดหนิ/ขัดผา้ 240
อุลตรา้โซนคิ 1500
ครือ่งเจยีร 57
เครือ่งฉีดพลาสตกิ 60
เครือ่งตัดแกนแกว้ 50
เครือ่งตัดสรอ้ย 100
เครือ่งป่ันแหง้ 40
เครือ่งเลเซอร์ 672
ถังกลัน่ 50
สวา่นมนิมิอเตอร์ 10
หมอ้ชบุ 1545
หมอ้ตม้กรด 80
เครือ่งซลีปากถุง 30
เครือ่งเชือ่มอาร์กอน 20

รวม 8599
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ตารางที ่3.10  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนพฤศจิกายน 2560 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.10 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนพฤศจิกายน 2560 ก่อนการ
ปรับปรุง โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมด  
ท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 

 
 
 

 

 

 

 

ขอ้มลู Downtime  เดอืน....พ.ย........2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

เครือ่งฉีดปนู 2875
หมอ้ตม้ยาด า 0
เครือ่งร่อน 4984
เครือ่งสตรีม 210
เตาอบ 14255
ตูข้ัดผา้/ขัดหนิ 445
ตูอ้บสี 275
มอเตอร์ขัดหนิ/ขัดผา้ 410
อุลตรา้โซนคิ 1270
ครือ่งเจยีร 75
เครือ่งฉีดพลาสตกิ 0
เครือ่งตัดแกนแกว้ 0
เครือ่งตัดสรอ้ย 0
เครือ่งป่ันแหง้ 0
เครือ่งเลเซอร์ 740
ถังกลัน่ 45
สวา่นมนิมิอเตอร์ 0
หมอ้ชบุ 75
หมอ้ตม้กรด 40
เครือ่งซลีปากถุง 55
เครือ่งเชือ่มอาร์กอน 0

0

รวม 25754
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ตารางที ่3.11  บนัทึกเคร่ืองเสียเดือนธนัวาคม 2560 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.11 แสดงถึงเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมในเดือนธนัวาคม 2560ก่อนการปรับปรุง 
โดยบ่งบอกถึงช่ือเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมในแต่ละเดือน รวมถึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือนนั้นๆ 
 

จากการเก็บบนัทึกขอ้มูลเคร่ืองจกัร ท่ีมีการช ารุดหรือมีการซ่อม เพื่อให้สามารถระบุ   
ได้ว่าเคร่ืองจกัรใด มีการช ารุดมากท่ีสุด จึงได้น าข้อมูลท่ีบนัทึกไวแ้ล้วนั้น มาจดัท าเป็นกราฟ      
พาเรโต้เพื่อให้เห็นถึงข้อมูลเคร่ืองจักร ท่ีจ  าเป็นจะต้องเข้าแก้ไข ด้วยระดับความส าคัญใดๆ        
ทั้งน้ี การวดัระดบัความส าคญัของเคร่ืองจกัร ได้มีการขอความร่วมมือจากหลายฝ่าย ในการให้
คะแนนระดบัความส าคญันั้นๆ หลงัจากมีการระบุเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในกระบวนผลิตช้ินงาน จึงได้
จดัแบ่งเคร่ืองจกัรดงักล่าวเป็นคลาส A,B,C เพื่อจดัล าดบัความส าคญัก่อน ท่ีจะวางแผนงานใน     
การซ่อมบ ารุงในล าดบัต่อมา ซ่ึงจะแสดงในตารางท่ี 3.12-3.13 ดงัต่อไปน้ี 

 
 

 

ขอ้มลู Downtime เดอืน....ธ.ค........2560
ชือ่เครือ่งจักร เวลาในการซอ่ม(นาท)ี

เครือ่งฉีดปนู 225
หมอ้ตม้ยาด า 0
เครือ่งร่อน 215
เครือ่งสตรีม 0
เตาอบ 4120
ตูข้ัดผา้/ขัดหนิ 355
ตูอ้บสี 40
มอเตอร์ขัดหนิ/ขัดผา้ 105
อุลตรา้โซนคิ 795
ครือ่งเจยีร 100
เครือ่งฉีดพลาสตกิ 0
เครือ่งตัดแกนแกว้ 90
เครือ่งตัดสรอ้ย 0
เครือ่งป่ันแหง้ 195
เครือ่งเลเซอร์ 10
ถังกลัน่ 0
สวา่นมนิมิอเตอร์ 87
หมอ้ชบุ 100
หมอ้ตม้กรด 0
เครือ่งซลีปากถุง 0
เครือ่งเชือ่มอาร์กอน 0

รวม 6437
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ตารางที ่3.12  ตารางการแบ่งกลุ่มเคร่ืองจกัรเพื่อจดัล าดบัความส าคญัเคร่ืองจกัร 
 
ล าดั
บ 

รายช่ือ
เคร่ืองจกัร 

หวัขอ้ ร
ว
ม 

ระ
ดบั 1 2 3 4 5 6 

กระบวน
การผลิต 

คุณภาพ
สินคา้
และ
บริการ 

ตน้ทุน
การผลิต 

การส่ง
มอบ 

ความ
ปลอดภยั 

Value 
by 
MTTR 

5 3 1 5 3 1 5 3 1 5 3 1 5 3 1 5 3 1  

1 เคร่ืองหล่อ                                         5    5    5    5       1   3   24 A 
2 หลอมโลหะ                           5    5    5    5       1    1 22 A 
3 เคร่ืองบอมบ ์   3     3     3     3   5       1 18 B 
4 เตาอบสี  3   5      3     3      1    1 16 B 
5 แสตมป์ป้ิง  3     3    3     1      1    1 12 B 
6 ฉีดพลาสติก  3    3    3     1     1   1 12 B 
7 ผสมปูน(เก่า)                  5    5      3     3      1    1 18 B 
8 ผสมปูน(ใหม่)               5    5      3     3      1    1 18 B 
9 เตาอบเบา้ 5    5    5       1   3     3   22 A 
10 ฉีดเทียน                      3     3     3      1    1   3   14 B 
11 ฉีดเทียน                       3     3     3      1    1    1 12 B 
12 ฉีดตน้   3     3     3      1    1    1 12 B 
13 ฉีดเทียน    3     3     3      1    1    1 12 B 
14 ร่อนมีเดีย     1 5       1    1    1    1 10 B 
15 ร่อนมีเดีย20                     1 5       1    1    1    1 10 B 
16 ร่อนเหวีย่ง    1 5       1    1    1    1 10 B 
17 ร่อนเหวีย่ง     1 5       1    1    1    1 10 B 
18 ร่อนสั่น     1 5       1    1    1    1 10 B 

19 ร่อนสั่น30                             1 5       1    1    1    1 10 B 
20 ร่อนลวด    1 5       1    1    1    1 10 B 
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21 ตดัแกนแกว้   3     3     3     1      1    1 12 B 

22 อดัพิมพย์าง   3     3     3      1    1    1 12 B 
23 ตม้เทียน   3      1    1    1    1    1 8 B 

24 อบฟิลม์   3     3      1    1    1    1 10 B 

25 เคร่ืองฉีดปูน   3     3      1    1    1    1 10 B 
26 หมอ้ตม้กรด   3     3      1    1   3      1 12 B 
27 พน่ไอน ้า    1    1   2      1 5       1 11 B 
28 อลัตร้าโซนิค    1 5       1    1    1    1 10 B 

29 เลเซอร์    1    1    1    1 5       1 10 B 
30 เคร่ืองตดัตน้                     1    1    1    1    1    1 6 C 

31 ตดัตน้อตัโนมติั         1    1    1    1    1    1 6 C 

32 เคร่ืองเป่าลม     1    1    1    1    1    1 6 C 
33 บ่อชุบ     1   3      1    1    1    1 8 B 

34 อบแขง็                                       3   5      3     3      1    1 16 B 

35 ป้ัมแผน่รอง                                 1   3      1    1    1    1 8 B 
 
หมายเหตุ.  ท าการแบ่งกลุ่มเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของเคร่ืองจกัร น ามาใช้ในการจดัล าดบังาน
ซ่อมบ ารุง จากเคร่ืองจกัรชนิดท่ี1-35 

ตารางท่ี3.12แสดงการให้คะแนนในแต่ละชนิดเคร่ืองจกัรเม่ือรวมคะแนนของแต่ละ
หวัขอ้แลว้ จะรวมคะแนนในช่องรวมเพื่อแบ่งระดบัความส าคญัเคร่ืองจกัรแต่ละชนิด 
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ตารางที ่3.13  ตารางการแบ่งกลุ่มเคร่ืองจกัรเพื่อจดัล าดบัความส าคญัเคร่ืองจกัร(ต่อ) 
 

ล าดบั รายช่ือ
เคร่ืองจกัร 

หวัขอ้   
1 2 3 4 5 6 รวม ระดบั 

การผลิต คุณภาพ
สินคา้และ
บริการ 

ตน้ทุนการ
ผลิต 

การส่ง
มอบ 

ความ
ปลอดภยั 

Value by 
MTTR 

5 3 1 5 3 1 5 3 1 5 3 1 5 3 1 5 3 1   

36 ถงัชุบ     1    1    1    1    1    1 6 C 
37 ชุบโรเดียมด า                                    1    1    1    1    1    1 6 C 

38 บ่อน ้ ายาลา้ง                                1    1    1    1    1    1 6 C 

39 เคร่ืองลา้งแกว้                                        1    1    1    1    1    1 6 C 
40 ซีลสุญญากาศ                        1   3      1    1    1    1 8 B 

41 ถงัลา้งโซเดียม                                        1    1    1    1    1    1 6 C 

42 หมอ้ตม้                                    1    1    1    1    1    1 6 C 

43 ตม้ฟิลม์หด                                  1   3      1    1    1    1 8 B 

44 หมอ้ตม้เบา้ปูน                                       1   3      1    1    1    1 8 B 

45 ติดตน้อตัโนมติั                            1    1    1    1    1    1 6 C 

46 เตาอบ     1   3      1    1    1    1 8 B 

47 เคร่ืองผสมสี                                           1    1    1    1    1    1 6 C 

48 ตดัสายไหม                                 1    1    1    1    1    1 6 C 

49 แยกเมด็มีเดีย                               1    1    1    1    1    1 6 C 

50 ตม้เทียน                        1    1    1    1    1    1 6 C 

51 ถงัชุบกนัหมอง                            1    1    1    1    1    1 6 C 

52 ขดัช้ินงาน                              1   3      1    1    1    1 8 B 

53 ตดักา้นแหวน                               1    1    1    1    1    1 6 C 

54 เคร่ืองตดัสร้อย                                      1    1    1    1    1    1 6 C 
55 เป่าลมร้อน-เยน็                             1   3      1    1    1    1 8 B 

56 ประกอบสร้อย                         1   3      1    1    1    1 8 B 

57 เคร่ืองป่ันแหง้                                        1    1    1    1    1    1 6 C 

58 หินเจียร์ 2หวั                                      1    1    1    1    1    1 6 C 
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59 ตดัเอสเซน          1   3      1    1    1    1 8 B 

60 เจียรไนราบ                                       1    1    1    1    1    1 6 C 

61 ท าลายพิมพย์าง                             1    1    1    1    1    1 6 C 

62 ซีลปากถุง         1    1    1    1    1    1 6 C 

63 ซีลสายพาน              1    1    1    1    1    1 6 C 

64 ป้อนเมด็เงิน                              1   3      1    1    1    1 8 B 

65 เคร่ืองรีดลวด                                          1   3      1    1    1    1 8 B 

66 สายพาน                              1    1    1    1    1    1 6 C 

67 ตรวจช้ินงาน                        1    1    1    1    1    1 6 C 

68 ประกอบสร้อย    1   3      1    1    1    1 8 B 

69 แช่ตน้งาน                                          1    1    1    1    1    1 6 C 

70 ตอกสร้อย                                   1     1     1     1     1     1 6 C 

 
หมายเหตุ.  ท าการแบ่งกลุ่มเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของเคร่ืองจกัร น ามาใช้ในการจดัล าดบังาน
ซ่อมบ ารุง จากเคร่ืองจกัรชนิดท่ี35-70 

ตารางท่ี 3.13 แสดงการให้คะแนนในแต่ละชนิดเคร่ืองจกัรเม่ือรวมคะแนนของแต่ละ
หวัขอ้แลว้ จะรวมคะแนนในช่องรวมเพื่อแบ่งระดบัความส าคญัเคร่ืองจกัรแต่ละชนิด 

 
จากตารางท่ี 3.12-3.13 แสดงถึงการให้คะแนนเคร่ืองจกัรของแต่ละหวัขอ้ท่ีเคร่ืองจกัร

สามารถก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อส่วนงานต่างๆ ตามหวัขอ้ท่ีก าหนดไวท้ั้งหมด 6 หวัขอ้ คือ  
1. ส่งผลกระทบกบักระบวนการผลิต 
2. กระทบต่อคุณภาพสินคา้และบริการ 
3. กระทบต่อตน้ทุนการผลิตและการซ่อมบ ารุง 
4. กระทบต่อการส่งมอบของบริการลูกคา้ 
5. กระทบต่อความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้ม 
6. กระทบกบัค่าเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Value by MTTR) 
ตารางการแบ่งกลุ่มเคร่ืองจกัรตามล าดบัความส าคญั แสดงให้เห็นถึงระดบัคะแนน      

ในแต่ละเคร่ืองจกัร ซ่ึงระดบัคะแนนท่ีใหใ้นแต่ละช่องนั้น จะผา่นการประชุมกบัฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้ง
ในแต่ละหวัขอ้ 
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ซ่ึงในแต่ละหัวข้อท่ีใช้ในการค านวณคะแนนเพื่อจัดล าดับนั้น ได้มีการประชุมหารือกับฝ่าย             
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัหัวขอ้ท่ีส่งกระทบดงักล่าวเช่น หวัขอ้ท่ีกระทบกบักระบวนการผลิตประชุมกบัฝ่าย
ผลิต หัวข้อท่ีกระทบกับคุณภาพของช้ินงานประชุมกับฝ่ายประกันคุณภาพ หัวข้อท่ีกระทบกับ
ตน้ทุนการผลิตและซ่อมบ ารุงประชุมกบัฝ่ายบญัชีและไฟแนนซ์ หัวขอ้ท่ีกระทบกบัการส่งมอบ
สินค้าประชุมกับฝ่ายจัดส่งและวางแผนการผลิต หัวข้อท่ีกระทบกับความปลอดภัยและ
สภาพแวดลอ้มประชุมกบัฝ่ายความปลอดภยั และสุดทา้ยหัวขอ้ท่ีกระทบกบัเวลาซ่อมเคร่ืองจกัร
ประชุมโดยรวมของส่วนงานซ่อมบ ารุงท่ีสนับสนุนงานตามกระบวนการผลิตและซ่อมบ ารุง
ส่วนกลาง เป็นตน้ 

โดยมีการจดัแบ่งเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตช้ินงาน มีการจดัแบ่งเป็นทั้งหมด   
3 ประเภทดงัรูปท่ี 3.3 ดงัต่อไปน้ีคือ  

 

 

 

 

ภาพที ่3.3  เกณฑก์ารจดัอนัดบัความส าคญัเคร่ืองจกัร 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

ภาพท่ี 3.3 แสดงถึงคะแนนท่ีใชใ้นการแบ่งระดบัความส าคญัของเคร่ืองจกัร ซ่ึงระดบั
คะแนนและเกณฑ์การให้คะแนนจะถูกก าหนดข้ึนโดยทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งในแต่ละส่วนของหัวขอ้
การใหค้ะแนน จะแบ่งเป็นระดบัส าคญัมาก ส าคญัปานปลาง ส าคญันอ้ย ตามคะแนนท่ีไดใ้นตาราง
แบ่งระดบัความส าคญั 

หลังจากมีการจัดความส าคัญของเคร่ืองจักรแล้วนั้ น ทางซ่อมบ ารุงจะเป็นผู ้ระบุ
เคร่ืองจกัรท่ีเป็น คลาสA,B มาวิเคราะห์ โดยใช้โปรแกรม Excel ในการเรียงล าดบัค่าของเวลาใน
การหยดุเคร่ืองจกัร จากมากไปหานอ้ยดงัตารางท่ี3.4ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที ่3.14  การจดัเรียงเคร่ืองจกัรตามล าดบัเวลาเฉพาะชนิดความส าคญั A และ B 
 

 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.14 เป็นการเรียงล าดบัในตารางเพื่อจดัเรียงตามค่าเวลาจากมากไปค่าเวลานอ้ย 
โดยการน าขอ้มูลของการบนัทึกงานซ่อมบ ารุงมาจดัเรียงดว้ยโปรแกรม Excel 
 

Total waiting time(Min)

ช่ือเคร่ืองจักร รหัสเคร่ืองจักร แผนก MC class ปัญหา BM

เคร่ืองตดัสร้อย 4250-2004 สโตร์ B กา้นลูกสูบเคร่ืองตดัสร้อยแตก 19360

เคร่ืองหลอม GU3000D BOI32-MACH-03-01041 หลอม A จอของเคร่ืองหลอมกดปุ่ มไมติ่ด 14200

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B เคร่ืองไม ่Vacuum ถาดช ารุด วาลว์เทปนูช ารุด 10080

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00447 ผสมปนู B เคร่ืองไมแ่วค๊คัม่ 10080

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-02-00075 ผสมปนู B วาลว์เทปนูถงับนร่ัวซึม 8178

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00181 ผสมปนู B วาลว์เทปช ารุด เคร่ืองไม ่vacuum มอเตอร์มีเสียงดงั 7200

ฉีดปนู BOI2-MACH-04-01135 ฉีดปนู B เฟืองมอเตอร์ป๊ัมหลุด 6972

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00181 ผสมปนู B  เคร่ืองไม ่Vacuum วาลว์เปิด-ปิด เทปนูช ารุด 5760

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B เคร่ืองไมแ่วค๊ 5760

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00180 ผสมปนู B เปล่ียนแกนใบพดั เปล่ียนวาลว์เปิด-ปิด Vacuum เปล่ียนวาลว์เปิด-ปิดเทปนู 4800

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00183 ผสมปนู B มอเตอร์มีเสียงดงั 4320

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B ถงับนไมแ่วค๊อากาศ 4320

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B เปล่ียนแกนใบพดัป่ันปนู 4320

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B ปนูตนัสายแวค๊คมั 3360

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B วาลว์เทปนูช ารุด เคร่ืองไม ่vacuum 2880

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00177 ผสมปนู B เคร่ืองไม ่Vacuum 2880

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B เคร่ืองไม ่Vacuum 2880

เตาอบ BOI32-MACH-03-01031 เตาอบ A ลวดฮีตเตอร์ขาด 2430

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00183 ผสมปนู B เคร่ืองไมแ่วค๊คมัถงับน 2400

เตาอบ BOI3-MACH-03-01032 เตาอบ A ลวดฮีตเตอร์ขาด 1950

ผสมปนู BOI3-MACH-02-00076 ผสมปนู B วาลว์ร่ัวซึม 1038

เคร่ืองอุลตร้าโซนิก BOI3-mACH-02-01107 ช่างแต่ง B ปรับอุณหภูมิไมข้ึ่น 960

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00447 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00183 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

Chiller NO.5,6 MT A PM เคร่ืองจกัร 540

เตาอบ BOI3-MACH-03-00463 เตาอบ A ลวดฮีตเตอร์เบิร์นเนอร์ขาด 360

เตาอบ BOI3-MACH-03-00452 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00463 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00465 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00413 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00412 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00321 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00322 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00319 เตาอบ A เปล่ียน AFTER BUNNER ใหม ่1 เซ็ท 330

Chiller NO.1,2 MT A PM  Chiller 330

เตาอบ BOI3-MACH-03-00461 เตาอบ A ลวดฮีตเตอร์ไมท่  างาน 280

Chiller NO.3,4 MT A ซ่อม Chiller 280
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ภาพที ่3.4  แสดงการเรียงล าดบัจากเคร่ืองจกัรท่ีเกิดช ารุดมากท่ีสุดไปนอ้ยท่ีสุด 
 

หมายเหตุ.  กราฟพาเรโต แสดงการเกิดเคร่ืองจกัรช ารุด ปี 2560 หน่วยเป็นนาที 
 

ภาพท่ี 3.4 แสดงถึงขอ้มูลจากการจดัท ากราฟพาเรโตท่ี้ 3.4 จะเห็นว่า เคร่ืองผสมปูน      
มีเวลา down time รวม มากถึง 41,696 นาที ซ่ึงถือวา่เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีเวลาหยุดซ่อมเคร่ืองจกัรมาก
ท่ีสุด อนัดบัท่ี 2 คือเคร่ืองตดัสร้อยเท่ากบั 9360 นาที อนัดบัท่ีสามคือเตาอบเวลารวมคือ 5290 นาที 
อนัดบัท่ีส่ี คือเคร่ืองหล่อช้ินงานโดยเวลารวมคือ 4200 นาที อนัดบัท่ีห้า คือเคร่ืองท าน ้ าเยน็หรือ
(Chiller)โดยเวลารวมคือ 1150 นาที และสุดทา้ยคือเคร่ืองอลัตร้าโซนิคลา้งช้ินงานโดยเวลารวมคือ
960 นาที ซ่ึงจากขอ้มูลกราฟพาเรโต ้จึงไดเ้ลือกเคร่ืองผสมปูน ในการปรับปรุงและน าปัญหาท่ีเกิด
จากเคร่ืองผสมปูนมาวิเคราะห์หาสาเหตุเป็นอนัดบัแรก ในจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีมีทั้งหมด 73 ชนิด 
และได้จดัให้มีการบนัทึกเวลาเป็นกรณีพิเศษ เพื่อรวบรวมขอ้มูลการด าเนินการด้านซ่อมบ ารุง
ทั้งหมด น ามาพิจารณาถึงความเหมาะสมในการวางแผนเขา้ท าการบ ารุงรักษาตามแผน และเป็น
เคร่ืองจกัรแรกท่ีไดด้ าเนินการเก่ียวกบังานบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง Autonomous Maintenance(AM) 
พร้อมกบัมีการจดัใหท้ างานบ ารุงรักษาตามแผนงาน Planned Maintenance(PM)  
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ตารางที ่3.15  เวลาทั้งหมดของการเกิดเคร่ืองผสมปูนหยุดซ่อมตั้งแต่พฤษภาคม-ธนัวาคม 2560 
ก่อนปรับปรุง 
 

 
 
หมายเหตุ.  เวลาทั้งหมดของการเกิดเคร่ืองผสมปูนหยดุซ่อม 271 คร้ัง ตั้งแต่ พ.ค. – ธ.ค. 2560 

ตารางท่ี 3.15 แสดงถึงความถ่ีกับเวลาในการช ารุดของเคร่ืองผสมปูน และบ่งบอก       
ถึงอาการซ่ึงเป็นท่ีมาของการช ารุดในแต่ละคร้ัง จากการเก็บขอ้มูลดงักล่าวไดมี้การเรียบเรียงขอ้มูล
เฉพาะท่ีมีสาเหตุท่ีเกิดมาจาก เคร่ืองผสมปูน ซ่ึงมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ดงัตารางท่ี 3.16
ต่อไปน้ี 
 
 

ช่ือเคร่ืองจักร รหัสเคร่ืองจักร แผนก MC class ปัญหา BM

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B เคร่ืองไม ่Vacuum 5600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00447 ผสมปนู B เคร่ืองไมแ่วค๊คัม่ 5

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-02-00075 ผสมปนู B วาลว์เทปนูถงับนร่ัวซึม 8178

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00181 ผสมปนู B วาลว์เทปช ารุด เคร่ืองไม ่vacuum มอเตอร์มีเสียงดงั 7200

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00181 ผสมปนู B  เคร่ืองไม ่Vacuum วาลว์เปิด-ปิด เทปนูช ารุด 5760

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B เคร่ืองไมแ่วค๊ 5

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00180 ผสมปนู B เปล่ียนแกนใบพดั เปล่ียนวาลว์เปิด-ปิด Vacuum เปล่ียนวาลว์เปิด-ปิดเทปนู 4798

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00183 ผสมปนู B มอเตอร์มีเสียงดงั 5

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B ถงับนไมแ่วค๊อากาศ 4230

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B เปล่ียนแกนใบพดัป่ันปนู 36

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B ปนูตนัสายแวค๊คมั 10

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B วาลว์เทปนูช ารุด เคร่ืองไม ่vacuum 6

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00177 ผสมปนู B เคร่ืองไม ่Vacuum 10

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B เคร่ืองไม ่Vacuum 10

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00183 ผสมปนู B เคร่ืองไมแ่วค๊คมัถงับน 2400

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-02-00076 ผสมปนู B วาลว์ร่ัวซึม 1038

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00447 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00183 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00448 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600

เคร่ืองผสมปนู BOI3-MACH-03-00179 ผสมปนู B เคร่ืองแวค๊คมัเสีย วาลว์เสีย วงลอ้หมนุถาดช ารุด 600



46 

ตารางที ่3.16  ตารางแสดงเวลาและจ านวนคร้ังของการเกิดเหตุขดัขอ้งเคร่ืองผสมปูน 
 

ล าดบั เดือน จ านวนคร้ัง เวลา(นาที) 
1 พฤษภาคม 28 6,697 
2 มิถุนายน 25 6,552 
3 กรกฎาคม 35 6,585 
4 สิงหาคม 42 5,645 
5 กนัยายน 38 5,568 
6 ตุลาคม 36 4,586 
7 พฤศจิกายน 32 4,685 
8 ธนัวาคม 35 4,370 

รวม 271 41,61 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.16 แสดงเวลาและจ านวนคร้ังของการเกิดเหตุขดัขอ้งเคร่ืองผสมปูนของ       
ปี 2560 ก่อนการปรับปรุง จ านวนท่ีเก็บบนัทึกทั้งหมด 8 เดือน ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึง ธนัวาคม 
ปี 2560 ก่อนท่ีจะมีการปรับปรุง โดยขอ้มูลในตารางจะบอกถึงในแต่ละเดือนมีความถ่ีหรือจ านวน
คร้ังในการซ่อมเคร่ืองผสมปูนจ านวนก่ีคร้ัง และแต่ละเดือนใชเ้วลาในการซ่อมก่ีนาที ซ่ึงจากขอ้มูล
ในตาราง จะบ่งบอกถึงเวลาในการซ่อมเคร่ืองผสมปูน และความถ่ีในการซ่อมของแต่ละเดือน 
ก่อนท่ีจะมีการปรับปรุงงานซ่อมบ ารุง 
 

 
 
ภาพที ่3.5  กราฟแสดงเวลาและความถ่ีของการช ารุดเคร่ืองผสมปูนก่อนการปรับปรุง 
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หมายเหตุ.  กราฟท่ี 3.5 แสดงขอ้มูลแบบผสมระหวา่งกราฟแสดงถึงจ านวนคร้ังท่ีเขา้ซ่อมแท่งและ
กราฟเส้นแสดงถึงเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองผสมปูนทั้งหมดก่อนการปรับปรุง  
 

จากขอ้มูลตามกราฟ 3.5 เบ้ืองตน้ ไดน้ าตวัเลขต่างๆท่ีบนัทึกไว ้ท่ีมีส่วนเก่ียวเน่ืองกบั
การช ารุดของเคร่ืองผสมปูน มาค านวณค่า MTBF และ MTTR ดงัตารางท่ี 3.17 ดงัต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่3.17  ตารางแสดงค่า MTBR , MTTR ของเคร่ืองผสมปูน ก่อนการปรับปรุง 
 

เดือน พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

เวลาหยดุ 6697 6552 6585 5645 5568 4586 4685 4378 

เวลาผลิต 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 

จ านวนคร้ังท่ีซ่อม 28 25 35 42 38 36 32 35 

MTBF(Min) 900 1008 720 600 663 700 788 720 

MTTR(Min) 239 262 188 134 147 127 146 125 
 
หมายเหตุ.  ตารางท่ี 3.17 ใชค้่าเวลาการท างาน 17.5 ชัว่โมงต่อวนัและเป็นเวลาการผลิตรวมทั้งเดือน 
ในการค านวณเชิงสถิติ 

จากตารางท่ี 3.17 แสดงค่าค านวณผลรวมและค่าเฉล่ีย ของการเข้าซ่อมเคร่ืองจกัร         
ท่ีช ารุดโดยรวมทุกเคร่ืองของกระบวนการข้ึนรูปช้ินงานตั้งแต่เดือนพ.ค-ธ.ค 2560 ก่อนท าการ
ปรับปรุง โดยมีการบนัทึกเวลาซ่อมเวลาผลิต ค่าเวลาเฉล่ียก่อนการช ารุดของแต่ละเดือนค่าเวลา
เฉล่ียในการซ่อมของแต่ละเดือน 
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ภาพที ่3.6  กราฟพาเรโต แสดงการเกิดปัญหาเคร่ืองผสมปูนเรียงตามล าดบัมากไปนอ้ย 

 
ภาพท่ี 3.6 สามารถอธิบายไดว้่าปัญหาหลกัๆของการเกิดเหตุขดัขอ้งตามกราฟพาเรโต

คือ มาจากระบบแว๊คคัม่ หรือระบบดูดอากาศออกจากช้ินงานเพื่อท าให้เกิดระบบสุญญากาศ         
ในการเทน ้ าปูนลงไปในเบ้าแม่พิมพ์ ท่ีด้านในจะบรรจุต้นงานไว ้หากมีฟองอากาศจะท าให้
โครงสร้างของเน้ือปูนไม่แขง็แรงเกิดการแตกหกัของกระบวนการข้ึนรูปช้ินงานต่อไป 

 

  
 

ภาพที ่3.7  รูปเคร่ืองผสมปูน 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
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ภาพท่ี 3.7 คือเคร่ืองผสมปูนมีหนา้ท่ีผสมปูนขาวกบัน ้ าปราศจากแร่ธาตุให้เขา้เป็นเน้ือ
เดียวกนัและมีระบบดูดสุญญากาศเพื่อดูดอากาศออกจากน ้าปูนขาว 

ปัญหาของระบบดูดสุญญากาศของเคร่ืองผสมปูนน้ี เกิดจากหลายปัจจยัดงัต่อไปน้ี 
1. ชุดวาลว์เทปูนช ารุด 
2. น ้ามนัป๊ัมแวค๊คัม่ เส่ือมสภาพ  
3. มอเตอร์แวค๊คัม่ไม่ท างานหรือท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
ทั้งน้ี ไดจ้ดัใหมี้การระดมสมองจากทีมงานทั้งฝ่ายช่างซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต หาสาเหตุ

หลกัของการเสียของเคร่ืองผสมปูนโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา ในภาพท่ี 3.8 ดงัต่อไปน้ี 
 

 
ภาพที ่3.8  แผนภูมิกา้งปลาแสดงสาเหตุการเสียเคร่ืองผสมปูน 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

ภาพท่ี 3.5 แสดงแผนภูมิกา้งปลาจากการระดมสมองของทีมงานซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต 
โดยมีสาเหตุจากปัจจยัหลกั 3 ปัจจยัคือ สาเหตุทางระบบไฟฟ้า  สาเหตุทางกล และสาเหตุจากการใช้
งานของพนักงาน ซ่ึงจากแผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุย่อยของการช ารุดของเคร่ืองผสมปูน           
ในอาการ “เคร่ืองไม่สามารถสร้างแรงแว๊คคั่มได้” และสอดคลอ้งกบั พาเรโต ้ของอาการท่ีมีการแจง้
ซ่อมมากท่ีสุดโดยเรียงล าดบัจาก อาการเสียท่ีเกิดเวลาซ่อมมากท่ีสุดไปถึงนอ้ยท่ีสุด ดงักล่างจึงได้
สาเหตุหลกั มาวเิคราะห์ เพื่อหาสาเหตุของการเสีย ดว้ยวิธีการ Why why analysis ทั้ง 3 สาเหตุหลกั 
ดงัน้ี 
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สาเหตุการช ารุดของเคร่ืองผสมปูนสามารถแบ่งออกเป็น 3 สาเหตุหลักจากข้อมูล         
ท่ีเกิดข้ึนคือ 

1.วาลว์เปิด-ปิดแวค๊คัม่เสีย  
ท าการวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุโดยใชว้ธีิการ Why why analysis แสดงตามภาพดงัน้ี 
 

 
ภาพที ่3.9  การวเิคราะห์ปัญหาวาลว์เปิด-ปิดแวค๊คัม่เสียดว้ยWhy why analysis 
 

ภาพท่ี 3.6 แสดงถึงการวิเคราะห์อาการท่ีเกิดจากสาเหตุท่ี 1.วาล์วเปิด-ปิดแว๊คคัม่เสีย 
เน่ืองจากเคร่ืองผสมปูนน้ี มีลกัษณะการใช้งานเป็นแบบใช้พนกังานฝ่ายผลิต เป็นผูเ้ปิด-ปิดวาล์ว
ขณะใชง้านเคร่ืองเองหรือแบบแมนนวล ซ่ึงจ านวนคร้ัวในการเปิด-ปิดวาล์วในแต่ละวนั จะข้ึนอยู่
กบัจ านวนช้ินงานหรือจ านวนแม่พิมท่ีตอ้งการผลิตในแต่ละวนัเช่นกนั เพื่อท่ีจะตอ้งการท าน ้ าปูน    
ท่ีเป็นส่วนระหว่างน ้ ากบัปูนขาว ตามอตัราส่วนท่ีก าหนด ในขณะท่ีเทลงไปในแม่พิมให้ดึงอากาศ
ออกจากแม่พิมให้ไดม้ากท่ีสุดตามเวลาท่ีก าหนด จุกประสงค์ในการเอาอากาศออกดว้ยระบบดูด
สุญญากาศก็คือ ไม่ให้แม่พิมพ์เกิดโพรงอากาศตอนท่ีเกิดการแข็งตวัของแม่พิมพ์ปูนขาวนั่นเอง    
และสามารถใชง้านวาลว์เปิด-ปิดเคร่ืองผสมปูนโดยมีรูปประกอบคือ ภาพท่ี 3.10 ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพที ่3.10  แสดงต าแหน่งของวาลว์แวค๊คัม่ 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

ภาพท่ี 3.10 แสดงถึงต าแหน่งวาลว์เปิดและปิดเคร่ืองผสมปูน โดยจะติดตั้งดา้นล่างของ
ชุดขาตั้งเคร่ือง พร้อมกบัมีมือหมุนขบัเคล่ือนต าแหน่งของท่ีวางเบา้ใส่ช้ินงาน และติดตั้งอุปกรณ์   
ตั้งเวลาการดูดไวท่ี้บริเวณดา้นขวาบนของรูปท่ีแสดงเพื่อการใชง้านท่ีสะดวก 

การแกไ้ขท่ีไดห้ลงัจากร่วมกนัระดมสมองจากหลายฝ่าย มีมติในท่ีประชุมคือ การแกไ้ข
เคร่ืองผสมปูนท่ีเกิดจากการเสียของวาล์ว เปิด-ปิดแวค๊คัม่ คือการเก็บสต๊อกวาล์ว เพื่อท าการเปล่ียน
ตามรอบ จากเดิมใช้เทคนิคการซ่อมบ ารุงแบบเสียแล้วซ่อม(BM: Breakdown Maintenance)        
เป็นการบ ารุงรักษาตามรอบ คือซ่อมตามแผนท่ีก าหนด คือวางแผนในการเปล่ียนวาลว์ ทุก ๆ1เดือน 

2. น ้ามนัแวค๊คัม่เสียสภาพ 
ท าการวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุของน ้ ามนัแวค๊คัม่เส่ือมสภาพโดยใชว้ิธีการ Why why analysis 
แสดงตามภาพดงัน้ี 
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ภาพที ่3.11  การวเิคราะห์ปัญหาน ้ามนัแวค๊คัม่เส่ือมสภาพดว้ย Why why analysis 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

ภาพท่ี 3.11 แสดงการวิเคราะห์อาการของเคร่ืองจกัรช ารุดสาเหตุท่ี2.น ้ ามนัแว๊คคัม่       
เสียสภาพ  เป็นผลมาจากสภาพแวดลอ้มของเคร่ืองจกัร ณ.ปัจจุบนั เต็มไปดว้ยฝุ่ นปูนขาว เน่ืองจาก
ปูนขาวเป็นวตัถุดิบหลกัในการผลิตเบา้ปูน เพื่อสร้างเป็นแม่พิมพข์องตน้ช้ินงาน จึงท าให้เกิดฝุ่ นปูน
ขาวกระจายตวัในห้องผสมปูนน้ีเป็นอยา่งมาก ประกอบกบั ลกัษณะการท างานของเคร่ืองผสมปูน
จะอาศยัลมดูดสุญญากาศ จากแวค๊คัม่ป๊ัม และการท างานของแวค๊คัม่ป๊ัมเอง ก็จ  าเป็นตอ้งดึงอากาศ
จากบริเวณรอบข้าง เขา้มาผ่านใบพดัเวนน์ เพื่อสร้างแรงดูด จึงท าให้มีการดึงเอาฝุ่ นผงปูนขาว        
ท่ีกระจายตัวโดยรอบอย่างหนาแน่นอยู่แล้วนั้ น เข้ามาสู่ภายในห้องป๊ัมและปนเป้ือนใน
น ้ ามนัแวค๊คัม่ในท่ีสุด โดยปกติแลว้น ้ ามนัแวค๊คัม่จะมีสีใสตามรูป 3.12 โดยปกติแลว้แว๊คคัม่ป๊ัม
สามารถสร้างแรงดูดสุญญากาศไดเ้ท่ากบั -1บาร์ตามรูปดา้นล่าง 

 

 
 
ภาพที ่3.12  แสดงรูปแวค๊คัม่เกจ 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
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ภาพท่ี 3.12 แสดงถึงหนา้ปัดบอกแรงดูดสุญญากาศของเคร่ืองผสมปูนมีหน่วยเป็น PSI 
และบาร์ โดยหากระบบดูดสุญญากาศมีประสิทธิภาพท่ีดี และสามารถใชง้านไดป้กติเข็มบนหนา้ปัด
ของเกจวดั จะอยูท่ี่ดา้นซา้ยมือในต าแหน่งตวัเลขท่ีติดลบ 1 บาร์ 
 

 
 

ภาพที ่3.13  แสดงรูปน ้ามนัแวค๊คัม่ท่ีเป็นปกติ 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

ภาพท่ี 3.13 แสดงให้เห็นถึงระดบัน ้ ามนัของป๊ัมแว๊คคัม่ท่ีเป็นปกติ จะอยู่ในระดบัท่ี
มากกวา่ ¾ ของระดบัจุดดูน ้ามนัดงัท่ีเห็นในรูป และมีลกัษณะเป็นของเหลวสีใส หากผิตปกติสีของ
น ้ ามนัจะเป็นสีขาวขุ่นและระดบัจะลดลงเหลือประมานคร่ึงหน่ึงของจุดดูระดบัน ้ ามนั ซ่ึงก่อนท่ีจะ
ท าการปรับปรุง มีการเปล่ียนถ่ายน ้ามนัแวค๊คัม่เป็นประจ าทุกเดือน 
 

 
 

ภาพที ่3.14  แสดงรูปภาพการเปล่ียนถ่ายน ้ามนัแวค๊คัม่ประจ าเดือน 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
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ภาพท่ี 3.14 แสดงถึงจุดเติมน ้ ามนัเม่ือมีการเปล่ียนถ่ายน ้ ามนัแวค๊คัม่ ซ่ึงจะอยู่บริเวณ
ดา้นบนของป๊ัมแว๊คคัม่ โดยสามารถหมุนฝาปิดเพื่อเติมหลงัจากท่ีมีการถ่ายน ้ ามนัเก่าออกเป็นท่ี
เรียบร้อย จากการวเิคราะหาสาเหตุดงักล่าว การแกไ้ขท่ีไดห้ลงัจากร่วมกนัระดมสมองจากหลายฝ่าย 
มีมติในท่ีประชุมคือ จึงได้น าเสนอการเปล่ียนรอบความถ่ีในการเปล่ียนถ่ายน ้ ามนัเคร่ืองจากเดิม       
มีการเปล่ียนถ่ายประจ าเดือน มาเป็นก าหนดให้เปล่ียน “ถ่ายน ้ามันแว๊คคั่มทุกสัปดาห์” สรุปการ
แก้ไขปัญหา “เคร่ืองไม่แว๊คคัม่” ท าการปรับรอบการเปล่ียนน ้ ามนัแว๊คคัม่ใหม่ จากเดิมเปล่ียน
ประจ าเดือน เป็นเปลีย่นถ่ายน า้มันแว๊คคั่มทุกสัปดาห์ 

3. มอเตอร์ไหม ้
ท าการวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุของมอเตอร์แวค๊คัม่ไหมโ้ดยใชว้ธีิการ Why why 

analysis แสดงตามภาพ ดงัน้ี 
 

 
 

ภาพที ่3.15  การวเิคราะห์ปัญหาวาลว์เปิด-ปิดแวค๊คัม่เสียดว้ย Why why analysis 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

ภาพท่ี 3.15 แสดงการวิเคราะห์อาการของเคร่ืองจกัรช ารุดสาเหตุท่ี 3 มอเตอร์ไหมจ้าก
สาเหตุมอเตอร์แวค๊คัม่ไหมเ้กิดจากมีความช้ืนเขา้มาในบริเวณจุดต่อสายไฟฟ้าระหวา่งตูค้วบคุมกบั
ตวัมอเตอร์แวค๊คัม่ ซ่ึงถูกติดตั้งไวบ้ริเวณใตเ้คร่ือง ท่ีตอ้งสัมผสักบัน ้ าเน่ืองจากตอ้งใช้น ้ าผสมกบั   
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ผงปูนขาวเพื่อสร้างแม่พิม กรณีน้ีจากสถิติท่ีสามารถดูได้จากกราฟพาเรโต้ เม่ือค านวณเป็น
อตัราส่วนจากการเสียทั้งหมดคิดเป็นเปอร์เซ็นตไ์ด ้15% ของการเกิดเคร่ืองจกัรช ารุดทั้งหมด 

การแก้ไขท่ีได้หลังจากร่วมกนัระดมสมองจากหลายฝ่าย มีมติในท่ีประชุมคือ “เพิ่ม
เนือ้หาในการตรวจสอบระบบไฟฟ้าของเคร่ืองจักรลงใน ใบตรวจสอบเคร่ืองผสมปูน” เพื่อเฝ้าระวงั
การเกิดกรณีน้ี และติดต่อกบั ผูรั้บเหมาช่วงเพื่อส ารองอะไหล่ของมอเตอร์แวค๊คัม่ป๊ัม 

ตามท่ีไดข้อ้มูลจากการวิเคราะห์และระดมสมองจากผูเ้ก่ียวขอ้งแลว้นั้นมีการน าหัวขอ้
การแก้ไขการเสียของเคร่ืองจกัร ลงในแผนงานการท าบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรตามแผนหรือPM 
master plan โดยวิศวกรบ ารุงรักษา ตามตวัอยา่งตารางแผนงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร รายละเอียด
ตารางคือ ระบุประเภทเคร่ืองจกัร จ านวนเคร่ืองจกัร และจะก าหนดความถ่ีในการเขา้บ ารุงรักษา    
ในช่อง (Frequency) เม่ือช่างซ่อมบ ารุงด าเนินการตามแผนงานแลว้ จะท าการแจง้ให้ผูบ้นัทึกขอ้มูล 
บนัทึกลงในแผนงาน เพื่อเป็นการตรวจสอบการท างานของช่างซ่อมบ ารุงเชิงปริมาณวา่สามารถเขา้
ท างานไดต้ามแผนงานหรือไม่ และช่างซ่อมบ ารุงจะแจง้กลบัทางวิศวกรซ่อมบ ารุงถึงความคืบหนา้
ในการเขา้บ ารุงรักษาเป็นประจ าทุกวนั ถึงแผนงานและอะไหล่ท่ีตอ้งใช้ในการเปล่ียนตามรอบ    
หากมีกรณีท่ีไม่สามารถเขา้ท าบ ารุงรักษาได้ตามแผนงาน จะแจง้ให้วิศวกรบ ารุงรักษาทราบและ
แกไ้ขปัญหาในการท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

- ก าหนดให้ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 1 คร้ังต่อเดือน โดยเฉพาะเคร่ืองจกัรท่ีถูก
ติดตั้งบริเวณท่ีมีฝุ่ นปริมาณมากและมีประวติัการเสียจากฝุ่ นละออง โดยผูใ้ช้เคร่ืองจกัร ( เสา
Autonomous Maintenance , AM) 

- ก าหนดใหมี้การตรวจสอบเคร่ืองจกัรอยา่งเป็นประจ าจากช่างซ่อมบ ารุง ตามหวัขอ้
ท่ี ก าหนดไวใ้นใบตรวจสอบเคร่ืองจกัรตามรอบ (PM Check Sheet) 1 คร้ัง ต่อเคร่ืองต่อเดือน
(Planned Maintenance , PM) 

- ก าหนดให ้มีการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัรในจุดหมุน จุดเหวี่ยง จุดท่ีมีการเสียดสี  1 คร้ัง
ต่อเคร่ืองต่อเดือน( เสาAutonomous Maintenance , AM) 

- ก าหนดใหมี้การขนัแน่น ในส่วนท่ีมีประวติั การคลายตวัของ นทั โบลท ์1 คร้ังต่อ
เคร่ือง ต่อเดือน โดยมีการก าหนดแรงบิต ท่ีต้องขนัแน่นตามคู่มือเคร่ืองจกัร ( เสาAutonomous 
Maintenance , AM) 

เม่ือถึงก าหนดการเข้าท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรตามรอบ จะมีการตรวจสอบ             
ท่ีเก่ียวขอ้งดา้นไฟฟ้า เช่น แรงดนัท่ีเขา้เคร่ืองจกัร(Voltage) กระแสท่ีเคร่ืองจกัร(Ampere)  รวมถึง
ความตา้นทานของโหลดขณะหยุดเคร่ือง (Ohm) เพื่อน าค่าท่ีบนัทึกได้เหล่านั้น มาพยายากรณ์       
หาจุดท่ีจะเกิดการเสียหายของเคร่ืองจกัร(Planned Maintenance , PM)  
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ดังท่ีจะแสดงตัวอย่างของใบตรวจสอบเคร่ืองผสมปูน ในรูปท่ี 3.16 รูปภาพใบตรวจสอบ
ประจ าเดือนของเคร่ืองผสมปูน หลงัจากท่ีไดรั้บการปรับปรุงแลว้ 
 

 
 
ภาพที ่3.16  แสดงรูปภาพใบตรวจสอบประจ าเดือนของเคร่ืองผสมปูนท่ีปรับปรุงแลว้ 
 
ทีม่า:  แพนดอร่า โพรดกัชัน่ส์ 
 

Equipment Name : เคร่ืองผสมปูน

M/C No :

Location :

 Date : / /

รายละเอียดเพิ่มเติม

…………………………………………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………………………………………….

……………………………………………………………………………………………………………………..

…………………………………………………………………………………………………………………….

6.5) เสียงตอ้งไม่ดงั ถา้ดงัให้เปิดฝาครอบ

ตรวจเช็คและท าการวิเคราะห์สาเหตุ จากนั้น

ด าเนินการซ่อมในขั้นตอนต่อไป

6.3) ขยบัดูวา่น๊อตหลวมหรือไม่ ถา้หลวมขนั

ให้แน่นหรือเปล่ียนใหม่ถา้จ  าเป็น

6.4) ตรวจวดัอุณภูมิวา่สูงเกินหรือไม่โดยใชต้วั

วดัอุณภูมิเทียบกบั name plate

IS…………...….A IT…………...….A

IR…………...….A IS…………...….A IT…………...….A

R-S…………….Ω S-T…………….Ω T-R…………….Ω

R-S…………….Ω S-T…………….Ω

R-S…………….V S-T…………….V      - แรงดันไฟฟ้า (Voltage)

      - กระแสไฟฟ้า (Electric Current)

      - ความต้านทาน (Resistance)

5. มอเตอร์แว๊คคั่ม

T-R…………….Ω

ท างาน  คา่กระแสจะตอ้งไม่เกินกวา่ Spec.

ของมอเตอร์

5.1) ตรวจเช็คกระแสของมอเตอร์ขณะเคร่ือง T-R…………….V

IR…………...….A

4. จุดย า้, จุดต่อ, กราวด์

ผู้ตรวจวัด

………………………………………………………….

ผู้ตรวจสอบ 

………………………………………………………….

6.2) ตรวจสอบดว้ยสายตาวา่ซีนร่ัวหรือไม่ ถา้

ร่ัวให้เปล่ียนซีนกนัร่ัวใหม่

ของมอเตอร์

      - แรงดันไฟฟ้า (Voltage) 6.1) ตรวจเช็คกระแสของมอเตอร์ขณะเคร่ือง

      - กระแสไฟฟ้า (Electric Current) ท างาน  คา่กระแสจะตอ้งไม่เกินกวา่ Spec.

R-S…………….V S-T…………….V

6.มอเตอร์ใบกวน

      - ความต้านทาน (Resistance)

T-R…………….V

5.5) เสียงตอ้งไม่ดงั ถา้ดงัให้เปิดฝาครอบ

ตรวจเช็คและท าการวิเคราะห์สาเหตุ จากนั้น

ด าเนินการซ่อมในขั้นตอนต่อไป

5.4) ตรวจวดัอุณภูมิวา่สูงเกินหรือไม่โดยใชต้วั

วดัอุณภูมิเทียบกบั name plate

5.3) ขยบัดูวา่น๊อตหลวมหรือไม่ ถา้หลวมขนั

ให้แน่นหรือเปล่ียนใหม่ถา้จ  าเป็น

5.2) ตรวจสอบดว้ยสายตาวา่ซีนร่ัวหรือไม่ ถา้

ร่ัวให้เปล่ียนซีนกนัร่ัวใหม่

3. ปุ่มสวิตช์ฉุกเฉิน (Emergency switch)

2. อุปกรณ์และสวิตช์ต่างๆ

AC NG CL GR RE

1. สภาพเคร่ืองโดยทั่วไป

ข้อมูลทั่วไป ภาพ หน่วย มาตรฐาน ความถี่ GD

แบบฟอรม์ PM เครือ่งผสมปนู

BOI No :

รายการตรวจสอบ สถานะการตรวจสอบ

P :  แสดงสถานะทีเ่กดิข ึน้

เคร่ืองหมาย และสั  าลักษ ์ 
  - GD (Good) :  ปกต,ิ ดี สามารถใชง้านได้
 - AC (Aceptable)           :  ผดิปกต,ิแตส่ามารถใชง้านได้
- NG (No Good) : ผดิปกต,ิ ช  ารุด ไม่สามารถใชง้านได้                
- CL (Cleaning)             : ลา้งท  าความสะอาด
  - GR (Grease) :  หล่อล่ืน, หยอดน ้ ามนั และจาระบี
  - RE (Repair) :  ซอ่มแซม, แกไ้ขปรบัปรุง, ขนัย  ้า , หรือเปล่ียน  Part
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ภาพท่ี 3.16 แสดงถึงตวัอยา่งการแกไ้ขใบตรวจสอบเคร่ืองจกัร หลงัจากไดข้อ้มูลในมติ
ท่ีประชุมแบบระดมสมองในการแก้ไขปัญหา “มอเตอร์ไหม้” มีการเพิ่มหัวข้อการตรวจสอบ
มอเตอร์ไฟฟ้าทุกตวัในเคร่ืองผสมปูน เพื่อน าค่าทางไฟฟ้ามาวิเคราะห์ถึงแนวโน้มก่อนท่ีจะเกิด
ความเสียหายต่อมอเตอร์ 

หลงัจากก าหนดหัวขอ้ในการตรวจสอบและท าความสะอาดของเคร่ืองผสมปูนแล้ว    
ท าการก าหนดลงในแผนการบ ารุงรักษา (PM Master plan) ตามตารางแผนการเขา้ท าบ ารุงรักษาของ
เคร่ืองผสมปูนหลงัการปรับปรุง 

สรุปการแก้ไขปั หาเคร่ืองผสมปูนโดยมีแผนงานดังนี ้
1. เขา้เปล่ียนวาลว์เทปูน1คร้ังต่อเดือน 

a. ด าเนินการโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงในการจัดเตรียมอะไหล่ วาล์วน ้ าขนาด1น้ิว 
จ านวน1ตวัต่อเคร่ืองและเขา้ท าตามแผน 

2. เปล่ียนน ้ามนัป๊ัมแวค๊คัม่ 1 คร้ังต่อ1สัปดาห์ 
a. ด าเนินการโดยฝ่ายผลิต โดยเปล่ียนถ่ายน ้ ามนัตามรอบท่ีก าหนดคือ 1 สัปดาห์

ต่อคร้ังต่อเคร่ือง หลงัจากจบการผลิตในรอบสัปดาห์ 
b. ฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นผูด้  าเนินการจดัเตรียมน ้ ามนัแวค๊คัม่ให้กบัฝ่ายผลิต โดยฝ่าย

ผลิตต้องมาท าการเบิกน ้ ามันท่ีห้องเก็บอะไหล่ฝ่ายซ่อมบ ารุง ตามปริมาณ
เคร่ืองจกัรท่ีฝ่ายผลิตใชคื้อ ใชน้ ้ามนั2ลิตรต่อเคร่ือง 

3. ตรวจสอบค่าทางไฟฟ้าเคร่ืองจกัรและท าความสะอาดระบบไฟฟ้าดว้ยน ้ ายาลา้ง
หนา้สัมผสัไฟฟ้า 1 คร้ังต่อเดือน 

a. ทางฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นผูด้  าเนินการ ในการท าความสะอาดอุปกรณ์ไฟฟ้าใน
เคร่ืองจกัรดว้ยน ้ ายาล้างหน้าสัมผสัไฟฟ้า ตามแผนท่ีก าหนดและจดัให้มีการ
สั่งซ้ือน ายาลา้งหนา้สัมผสัไฟฟ้าโดยฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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ตารางที ่3.18  ตารางแผนงานการเขา้ท าบ ารุงรักษาของเคร่ืองผสมปูนหลังการปรับปรุง 
 

 
 

หมายเหตุ.  แสดงถึงแผนงานในการเขา้ซ่อมบ ารุงตามรอบของเคร่ืองผสมปูนหลงัการปรับปรุง 

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 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

2 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

3 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

4 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

5 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

6 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

7 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p

8 เคร่ืองผสมปนู AAA 1M p p p p p p p p p p p p p

9 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

10 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

11 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

12 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

13 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

14 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

15 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

16 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

17 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

18 เคร่ืองผสมปนู A12 1M p p p p p p p p p p p p

19 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

20 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

21 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

22 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

23 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

24 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

25 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

26 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

27 เคร่ืองผสมปนู A15 1M p p p p p p p p p p p p

28 เคร่ืองผสมปนู A16 1M p p p p p p p p p p p p

29 เคร่ืองผสมปนู A16 1M p p p p p p p p p p p p

30 เคร่ืองผสมปนู A16 1M p p p p p p p p p p p p

31 เคร่ืองผสมปนู A16 1M p p p p p p p p p p p p

32 เคร่ืองผสมปนู A16 1M p p p p p p p p p p p p

8

10

9

5

September Dctober Febuary March April MayAugust November December Jnauary
 Frequency

June July
ล าดบั ประเภทเคร่ือง LOCATION AMOUNT

Approved By

01 1/6/2017PM  Plan Rev Date Prepared By Inspector
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แสดงถึงก าหนดการเขา้บ ารุงรักษาตามรอบความถ่ีท่ีก าหนดของเคร่ืองผสมปูน ในท่ีน้ีคือ
รอบ 1 เดือน ในแผนงานจะบอกถึงจ านวนเคร่ืองจกัรในแต่ละตึกการผลิตและเคร่ืองจกัรในแต่ละตึก      
มีจ านวนตามท่ีระบุไวใ้นช่องของจ านวน โดยมีแผนงานตั้งแต่เดือนมิถุนายน 2560 จนถึงเดือน
พฤษภาคม 2561    

โดยเร่ิมจากน ามติในท่ีประชุมเร่ืองการแก้ไขเคร่ืองผสมปูน น ามาลงในแผนงานซ่ึงใน
แผนงานประกอบไปดว้ย 

 จ านวนเคร่ืองจกัรในตึก AAA เท่ากบั 8 เคร่ือง 
 จ านวนเคร่ืองจกัรในตึก A12 เท่ากบั 10 เคร่ือง 
 จ านวนเคร่ืองจกัรในตึก A15 เท่ากบั 9 เคร่ือง 
 จ านวนเคร่ืองจกัรในตึก A16 เท่ากบั 5 เคร่ือง 
รวมเคร่ืองผสมปูนทั้งหมดเท่ากบั 32 เคร่ืองจกัร และมีการด าเนินการตามแผนงานท่ีไดส้รุป 

ร่วมกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ฝ่ายผลิต ฝ่ายวางแผนงานผลิต ฝ่ายความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 
ฝ่ายสโตร์ 

 
หมายเหตุ การลงบันทกึตามแผนงานบ ารุงรักษา 

    

 
 สัญลกัษณ์โปร่งใสคือแผนงานท่ีจดัแผนงานไว ้ทรงกลมโปร่งใสคือท าโดยผูรั้บเหมา 

สามเหล่ียมโป่งใสคือท าโดยช่างซ่อมบ ารุง 
 สัญลกัษณ์สีทึบคือแผนงานท่ีท าเสร็จจริง ทรงกลมทึบคือท าโดยผูรั้บเหมา สามเหล่ียม

ทึบคือ ท าโดยช่างซ่อมบ ารุงโดยผูบ้นัทึกสัญลกัษณ์ดงักล่าวคือ วศิวกรซ่อมบ ารุง

REMARK   :          ™  ™ š  = Suplier  Plan         ̃  = Suplier Actual   r= MT Plan   p= MT Actual
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ภาพที ่3.17  กราฟแสดงถึงการเขา้ด าเนินการตามแผนงานของเคร่ืองผสมปูน  
 
ทีม่า:  ภาพท่ี 3.17 แสดงถึงการเขา้ด าเนินการตามแผนงานของเคร่ืองผสมปูนหลงัการปรับปรุงแผนงาน 
ได้มีการลงบนัทึกการเขา้ท าบ ารุงรักษาตามหัวข้อท่ีก าหนด และตามความถ่ีท่ีระบุไวต้ามขอ้ตกลง
หลงัจากท่ีมีการประชุมแบบระดมสมองหลายส่วนงาน ซ่ึงตามตารางน้ีจะเห็นวา่การเขา้ท าบ ารุงรักษา
เคร่ืองผสมปูนสามารถเขา้ท าไดถู้กตอ้งครบถว้น 100% ตามท่ีระบุไวใ้นแผนงานหลงัปรับปรุง 

 จากการด าเนินการซ่อมบ ารุงดงักล่าว ไดมี้การเก็บขอ้มูลรวบรวม จ านวนงานซ่อมบ ารุง
ทั้งหมด ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม - ธันวาคม 2560 เพื่อท่ีจะแสดงถึงเวลาในการท างานทั้งหมด ของฝ่าย
ซ่อมบ ารุง ตามรายละเอียดของภาพท่ี 3.18 
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ภาพที ่3.18  กราฟแสดงผลรวมตามชนิดของงานซ่อมบ ารุง 
 
หมายเหตุ.  ภาพท่ี 3.18 กราฟแสดงผลรวมตามชนิดของงานซ่อมบ ารุง เดือนพฤษภาคม-ธนัวาคม 2560
ภาพท่ี 3.18 แสดงถึงเวลาท่ีใช้ในการท างานทั้งหมดของแผนกซ่อมบ ารุงในแต่ละเดือน โดยมีการแยก
งานเป็นงานซ่อมฉุกเฉินBM งานแกไ้ขเคร่ืองจกัรCM งานบ ารุงรักษาตามแผนPM และงานโครงงาน
Project  
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ตารางที ่3.19  แผนงานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าปี 
 

 

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 เคร่ืองอบฟิลม์         A12 1 1M p p p p p p p p p p p p

2 เคร่ืองอบฟิลม์ A15 1 1M p p p p p p p p p p p p

3 เคร่ืองผสมปนู AAA 8 1M p p p p p p p p p p p p

4 เคร่ืองผสมปนู A12 10 1M p p p p p p p p p p p p

5 เคร่ืองผสมปนู A15 9 1M p p p p p p p p p p p p

6 เคร่ืองผสมปนู A16 5 1M p p p p p p p p p p p p

7 เตาอบเบา้ A12 19 2M   p   p       p   p    

8 เตาอบเบา้ A12 2 2M   p   p       p   p    

9 เตาอบเบา้ A15 48 2M         

10 เตาอบเบา้ A16 50 2M p   p p   p p p p p   p p   p p p

11 เตาอบเบา้ B14 36 2M    p p    p p          p p    p p      

12 เคร่ืองหล่อ A12 8 1M            

13 เคร่ืองหล่อ A15 16 1M            

14 เคร่ืองหล่อ A16 17 1M               

15 เคร่ืองหล่อ B14 17 1 M            

16 เคร่ืองหลอมโลหะ B14 1 1 M            

17 เคร่ืองหลอมโลหะ B14 8 1 M            

18 เคร่ืองฉีดปนู A12 5 3M p p p p

19 เคร่ืองฉีดปนู A15 16 3M p p p p

20 เคร่ืองฉีดปนู A16 18 3M  p p p p p

21 เคร่ืองฉีดปนู B14 15 3 M  p p   p p p p p

22 หมอ้ตม้โซเดียม A12 2 3 M            

23 หมอ้ตม้โซเดียม A16 2 3 M            

24 หมอ้ตม้โซเดียม B14 1 3 M            

25 เตาอบเพ่ือใส่รถเขน็ตน้ช้ินงาน A12 1 3 M            

26 เตาอบเพ่ือใส่รถเขน็ตน้ช้ินงาน A15 2 3 M            

27 เตาอบเพ่ือใส่รถเขน็ตน้ช้ินงาน A16 2 3 M            

28 เตาอบเพ่ือใส่รถเขน็ตน้ช้ินงาน B14 1 3 M            

29 เคร่ืองตดัตน้ A12 2 3 M            

30 เคร่ืองตดัตน้ A15 8 3 M            

31 เคร่ืองตดัตน้ A16 6 3 M            

32 เคร่ืองตดัตน้ B14 10 3 M  p    p    p   p  p  p 

33 เคร่ืองตดัตน้อตัโนมติั A12 6 3 M    p    p    

34 เคร่ืองสแตมป์ป้ิง A12 2 3M  p p p

35 อุปกรณ์ป้อนเมด็เงิน A12 1 3 M    

36 เคร่ืองอบแขง็ B14 3 3 M    

37 เคร่ืองอบแขง็ A15 1 3 M    

38 เคร่ืองอบแข็ง                                        A16 2 3 M    

 Frequency
June July September October November DecemberAugust

Approved By

1/6/2017

April May
LOCATION

Date Prepared By

February March

Inspector

January

PM  Plan of FE2 Rev

ล าดบั ประเภทเคร่ือง AMOUNT

01



63 

หมายเหตุ.  ตารางท่ี3.24 แผนงาน PM Master plan 2561เคร่ืองจกัรไลน์Front End แสดงรายละเอียด
ก าหนดการบ ารุงรักษาของเคร่ืองจกัรในแต่ละเคร่ือง และบอกถึงตวามถ่ี การเขา้ท าการซ่อมบ ารุงทั้งปี
หรือ PM Master plan เป็นตารางท่ีบอกถึงประเภทเคร่ืองจกัร จ านวนเคร่ืองจกัร และความถ่ีของงาน
บ ารุงรักษาของแต่ละชนิดเคร่ืองจกัร โดยสัญลกัษณ์ ในตารางบ่งบอกถึงความหมายดงัต่อไปน้ี 
 
  
 

 สัญลกัษณ์โปร่งใสคือแผนงานท่ีจดัแผนงานไว ้ทรงกลมโปร่งใสคือท าโดยผูรั้บเหมา 
สามเหล่ียมโป่งใสคือท าโดยช่างซ่อมบ ารุง 

 สัญลกัษณ์สีทึบคือแผนงานท่ีท าเสร็จจริง  ทรงกลมทึบคือท าโดยผูรั้บเหมา สามเหล่ียม
ทึบคือท าโดยช่างซ่อมบ ารุง โดยผูบ้นัทึกสัญลกัษณ์ดงักล่าวคือ วศิวกรซ่อมบ ารุง 
 
3.5  การเปรียบเทยีบงานซ่อมบ ารุง 

ในการด าเนินการศึกษาน้ีจะท าการวิเคราะห์ระบบงานซ่อมบ ารุงโดยใช้ขอ้มูลเวลาเฉล่ีย      
ท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง MTBF และขอ้มูลเวลาเฉล่ียของการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรคือค่า MTTR โดยจะท าการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนท าการปรับปรุงระบบงานซ่อมบ ารุงซ่ึงในการค านวณและวิเคราะห์ รวมถึง
พยากรณ์ค่าต่าง ๆก่อนท่ีจะน าไปปรับปรุงแผนงานบ ารุงรักษา จะใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Excel      
ช่วยในการค านวณและจดัแผนงานต่างๆ ในแผนกซ่อมบ ารุง  
 
3.6  ปั หาการซ่อมบ ารุง 

ปัญหาของระบบการซ่อมบ ารุงในบริษทัท่ีท าการศึกษาดงักล่าวน้ี ในปัจจุบนัยงัมีการท างาน
ในเชิงรับคือเม่ือเกิดการเสียหาย ช ารุด ขดัขอ้ง ของเคร่ืองจกัร ในกระบวนการผลิตจึงจะมีการเขา้ไป
ซ่อมแซมตามอาการ ซ่ึงนบัวา่เป็นการด าเนินการซ่อมบ ารุงโดยไม่ไดว้างแผนการด าเนินการไวก่้อนลา
วงหนา้ อีกทั้งองคค์วามรู้เก่ียวกบัเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตอาจจะยงัไม่เพียงพอ จึงตอ้งอาศยั
ผูรั้บเหมาท่ีเป็นผูท่ี้ให้บริการหลงัการขายของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิดนั้น ๆ เป็นผูด้  าเนินการซ่อมและ
บ ารุงรักษา จึงท าให้การบริหารจดัการเร่ืองการซ่อมบ ารุง เกิดการรอคอยเร่ือง ช่างเทคนิค อะไหล่ ท่ีจะ

REMARK   :          ™  ™ š  = Suplier  Plan         ̃  = Suplier Actual   r= MT Plan   p= MT Actual
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ท าการซ่อมบ ารุง ไม่เพียงพอ เกิดความล่าช้าในการด าเนินการ ฉะนั้นนานวนัเขา้ถ้าไม่มีระบบการ
ด าเนินการภายในบริษทัเอง อาจเกิดความเสียหายต่อกระบวนการผลิต ทั้งในเร่ืองบริษทัไม่สามารถผลิต
สินคา้ไดท้นัตามแผนหรือความตอ้งการของลูกคา้ ในกรณีเกิดเคร่ืองจกัรเสียหายเป็นเวลานาน ผลเสีย
ทางดา้นการใชพ้ลงังานอาจตอ้งสูญเสียไปกบัเคร่ืองจกัรท่ีไม่สามารถผลิตช้ินงานไดแ้ละสูญเสียโอกาส
ในการขายสินคา้ โดยการปฏิบติังานของแผนกซ่อมบ ารุงเองยงัเป็นการยุ่งยากในปัจจุบนั เป็นผลอนั
เน่ืองมาจากยงัไม่มีมาตรฐานในการบ ารุงรักษาและไม่มีคู่มือปฏิบติังานท่ีเพียงพอ รองรับการท างานของ
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 
3.7  การวางแผนซ่อมบ ารุงอย่างมีระบบ 

การวางแผนซ่อมบ ารุงโดยช่างซ่อมบ ารุงเป็นผูป้ฏิบัติงานในกระบวนการผลิต เป็นผู ้
แกปั้ญหาเคร่ืองจกัรให้ด าเนินการผลิตไดโ้ดยท่ีไม่มีเหตุขดัขอ้งและเป็นผูเ้ก็บขอ้มูลเพื่อเป็นขอ้มูลใน
การน าขอ้มูลเหล่านั้นมาวเิคราะห์ เพื่อปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง 

น าข้อมูลท่ีได้จากการเก็บขอ้มูลของช่างซ่อมบ ารุง มาวิเคราะห์และวางแผนในการเข้า
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิตหรือท่ีเรียกวา่เคร่ืองจกัร class A และ class B ตามการ
จดัแบ่งชนิดเคร่ืองจักร ท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิตและเคร่ืองจกัรท่ีไม่มีผลต่อกระบวนการผลิต 
เพื่อท่ีจะช่วยให้แผนกซ่อมบ ารุง ระบุเคร่ืองจกัรในการเขา้ด าเนินการอย่างเป็นรูปธรรมและมีนยัส าคญั 
ของการจดังบประมาณในการเขา้ซ่อมบ ารุงและเปล่ียนอะไหล่ตามรอบ ตามอายุการใชง้านของอะไหล่ 
อีกดว้ย 

วิธีการในการท างานเพื่อไม่ให้เค ร่ืองจักรขัดข้องเสียหายหรือไม่พร้อมใช้งานนั้ น 
จ าเป็นตอ้งอาศยัความร่วมมือจากหลายฝ่าย อาทิเช่น ในกระบวนการผลิตก็ตอ้งอาศยัพนกังานผูค้วบคุม
เคร่ืองจกัรเป็นผูค้อวตรวจสอบดูว่าเคร่ืองจกัรมีส่ิงผิดปกติจากสภาพเดิม หรือมีส่ิงใดผิดปกติไปจาก      
ท่ีเคยใช้งานอยู่เป็นประจ า และจะใช้ช่างซ่อมบ ารุงเป็นผูแ้กไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัรท่ีผิดปกติ ให้สามารถ
กลบัมาเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีสภาพปกติพร้อมใชง้าน ซ่ึงในกระบวนการดงักล่าว สามารถแบ่งงานออกเป็น
2 ส่วน 

3.7.1 การแก้ไขเคร่ืองจกัรให้สามารถใช้งานไดต้ามปกติโดยวิเคราะห์หาสาเหตุการขดัขอ้งตาม
อาการท่ีเกิดข้ึนหนา้งาน(Breakdown maintenance, BM) 

3.7.2 การวางแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั มีการเตรียมบุคลากร จดัเตรียมแผนงานซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนักบัเคร่ืองจกัร ท่ีมีอตัราการขดัขอ้ง จดัเตรียมอะไหล่เพื่อเปล่ียนตามอายุการใช้งานหรือตาม      
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การพยากาณ์จากประวติัของเคร่ืองจกัร รวมถึงเตรียมเอกสารไวเ้พื่อตรวจสอบและบนัทึกการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกนัดงักล่าว 
 
3.8  การจัดแผนซ่อมบ ารุง 

การท าแผนงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั จะด าเนินการโดยแผนกซ่อมบ ารุงวางแผนร่วมกบั 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายวางแผนการผลิต โดยน าหลกัคิดของTPM เสาหลกัท่ี Planned Maintenance(PM)  เพื่อให้มี
ผลกระทบท่ีเกิดกบังานวางแผนงานผลิตจากการเขา้ด าเนินการซ่อมบ ารุงนอ้ยท่ีสุด โดยมีการระบุหวัขอ้
ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ังดงัในรายละเอียดการตรวจสอบเคร่ืองจกัรก่อนการปฏิบติังาน
ทุกคร้ัง ซ่ึงน าหลกัคิดของการท าAutonomous Maintenance(AM) มาประยกุตใ์ช ้คือ 

- ก าหนดใหมี้การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปฏิบติังาน 
- ก าหนดใหก้ารเติมสารหล่อล่ืนบริเวณจุดเคล่ือนไหวต่าง ๆตามรอบท่ีก าหนด 
- ก าหนดให้มีการวดัค่าทางไฟฟ้าของเคร่ืองจักร เพื่อให้สามารถ น าค่าท่ีวดัได้มา

วเิคราะห์ เชิงสถิติ 
- ก าหนดใหมี้การขนัแน่น บริเวณ โบลทแ์ละนทั ตามรอบ 
- ก าหนดให้มีการเปล่ียนอะไหล่ท่ีมีผลต่อคุณภาพผลิตภณัฑ์ เช่น วาล์วเทปูน และฮีต

เตอร์ ของเคร่ืองจกัรบางชนิดท่ีจ าเป็น 
ในการท าแผนปฏิบัติงานดังกล่าว สามารถก าหนดเป็นรูปแบบเอกสารตามขั้นตอน

กระบวนการผลิต โดยแบ่งออกเป็น 3 ความถ่ี เช่น 
- รายวนั D = Daily Check เป็นการตรวจสอบก่อนการใชง้านเคร่ืองจกัรทัว่ไป โดยให้

พนกังานฝ่ายผลิตเป็นผูด้  าเนินการ 
- รายสัปดาห์ W=Weekly Check เป็นการตรวจสอบในเร่ืองช้ินส่วนภายในเคร่ืองจกัรท่ี

มีการเคล่ือนไหว ระบบกลไกต่าง ๆ เช่น นิวแมติก ไฮดรอลิก 
- รายเดือน M = Month Check เป็นการตรวจสอบระบบส่งก าลงัต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร 

รวมถึงระบบหล่อล่ืนท่ีมีผลต่อการท างานของเคร่ืองจกัร 
- 3 เดือน 3M = Quarterly Check  เป็นการตรวจสอบอะไหล่ ท่ีส าคญัของเคร่ืองจกัร 

และท าความสะอาดเชิงเทคนิคขั้นสูง ตามก าหนดการ  เป็นตน้ 
 
 



66 

3.9  การวดัผล  
จากกิจกรรมการแกไ้ขเคร่ืองผสมปูนเพื่อลดอตัราการช ารุดในระหวา่งการผลิต จะหาสาเหตุ

จากการวิเคราะห์เชิงปริมาณ เพื่อน าไปเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงซ่ึงจะท าการวดัผล    
โดยใช้ค่า MTBF และ MTTR ค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร(Availability) และอตัราการเสียของ
เคร่ืองจกัร 

 
 

 

 

 



 
 

บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
4.1  ผลการด าเนินงาน 

จากการปฏิบติังานโดยการน าระบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัผนวกกบั TPM และการ
เก็บขอ้มูลดว้ยคอมพิวเตอร์และใชร้ะบบ 7QC Tool มาใช้ในการจดัการดา้นซ่อมบ ารุงในแผนก     
ไดจ้ดัท าเป็นเอกสารการตรวจสอบ แผนการเขา้เปล่ียนอะไหล่ของเคร่ืองจกัร ในกระบวนการเทปูน
ลงในเบา้ช้ินงาน ของบริษทัผลิตเคร่ืองประดบั โดยท าการวดัผลด้วยค่า MTBF (Mean Time 
Between Failure) และ MTTR (Mean Time To Repair) ซ่ึงสามารถแสดงให้เห็นถึงเวลาการเกิด
เคร่ืองเสีย โดยเฉพาะเคร่ืองผสมปูน ท่ีไดเ้ลือกท าการศึกษาในคร้ังน้ีดงัตารางท่ี 4.1 ดงัต่อไปน้ี 
  
ตารางที่ 4.1  ตารางรวมการหยดุซ่อมเคร่ืองผสมปูน มกราคม-สิงหาคม 2561 หลงัการปรับปรุง 
 
เดือน ช่ือเคร่ืองจกัร Name Machine จ านวนเวลาซ่อม(นาที) 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 40 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 25 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 20 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 60 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ม.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 87 
ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 50 
ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 40 
ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 20 
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ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ก.พ. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 25 
มี.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 40 
มี.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
มี.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 50 

 
มี.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
มี.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 25 
มี.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 20 
เม.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
เม.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 40 
เม.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
เม.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 20 
พ.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
พ.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 40 
พ.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
มิ.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 60 
มิ.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
มิ.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 40 
มิ.ย. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ก.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 336 
ก.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 60 
ก.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ก.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ส.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ส.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
ส.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 25 
ส.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 60 
ส.ค. เคร่ืองผสมปูน Investment Mixing Machine 30 
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หมายเหตุ.  ตารางท่ี 4.1 แสดงขอ้มูลบนัทึกการซ่อมเคร่ืองผสมปูนจากเดือนมกราคมถึงเดือน
สิงหาคม 2561 หลงัการปรับปรุงงานซ่อมบ ารุง แสดงช่ือภาษาไทยและภาษาองักฤษ โดยระบุเดือน
ท่ีมีการซ่อมไวด้้านซ้ายของตาราง รวมถึงเวลาท่ีใช้ในการซ่อมดังท่ีระบุไวด้้านขวาของตาราง 
หลงัจากมีการบนัทึกขอ้มูลการหยุดของเคร่ืองผสมปูนแลว้ ผูศึ้กษาไดด้ าเนินการน าขอ้มูลดงักล่าว 
จดัท าเป็นกราฟเพื่อใหเ้ห็นถึงแนวโนม้ขอ้มูล หลงัจากท่ีมีการปรับปรุงในภาพท่ี 4.1 ดงัต่อไปน้ี 
  

 
 
ภาพที ่4.1  กราฟรวมการหยดุซ่อมเคร่ืองผสมปูน เดือนมกราคม-สิงหาคม 2561 หลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 4.1 แสดงถึงเวลาหยุดเคร่ืองผสมปูน รวมถึงความถ่ีในการเกิดงานซ่อมของ
แต่ละเดือน ซ่ึงดา้นซ้ายมือของกราฟแสดงถึงจ านวนคร้ังในการเกิดงานซ่อม ดา้นขวามือของกราฟ 
เป็นจ านวนของเวลา มีหน่วยเป็นนาที เร่ิมตั้งแต่เดือน มกราคมถึงสิงหาคม 2561 หลงัจากมีการ
ปรับปรุงงานซ่อมบ ารุง เพื่อให้เห็นถึงความเปล่ียนแปลงของขอ้มูลก่อนและหลงัปรับปรุง ผูศึ้กษา
จึงไดน้ าขอ้มูลก่อนปรับปรุงมาค านวณค่า MTBF และ MTTR ดงัตารางท่ี 4.2 ต่อไปน้ี  
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ตารางที ่4.2  ตารางค านวณเคร่ืองผสมปูน เดือนพฤษภาคม 2560 ถึง ธนัวาคม 2560 ก่อนปรับปรุง 
 

เดือน พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

เวลาหยดุ 6,687 6,524 6,588 5,645 5,568 4,586 4,685 4,331 

เวลาผลิต 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 

จ านวนคร้ังท่ีซ่อม 28 25 35 42 38 36 32 35 

MTBF(Min) 900 1008 720 600 663 700 788 720 

MTTR(Min) 239 261 188 134 147 127 146 124 
 

ตารางท่ี 4.2 จากขอ้มูลการหยุดซ่อมเคร่ืองผสมปูนโดยสามารถค านวณและแสดงค่า 
MTBF และ MTTR ก่อนการด าเนินงานระหวา่งเดือน พฤษภาคม 2560 ถึง ธนัวาคม 2560 และหลงั
ด าเนินการ มกราคม 2561 ถึง สิงหาคม 2561 เม่ือไดค้่าค  านวณของ MTBF และ MTTR ของเคร่ือง
ผสมปูนก่อนปรับปรุงแล้ว ผูศึ้กษาได้น าขอ้มูลหลงัปรับปรุงมาค านวณในกระบวนการเดียวกนั    
ดงัตารางท่ี 4.3 ต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่4.3  ตารางค านวณเคร่ืองผสมปูน เดือนมกราคม ถึง สิงหาคม 2561 หลงัการปรับปรุง 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. สิ.ค. 
เวลาหยดุต่อเดือน 235 282 195 120 100 160 456 175 
เวลาผลิตต่อเดือน 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 
จ านวนคร้ังท่ีซ่อม 7 7 6 4 3 4 4 5 

MTBF(Min) 3,600 3,600 4,200 6,300 8,400 6,300 6,300 5,040 
MTTR(Min) 34 40 33 30 33 40 114 35 

 
ตารางท่ี 4.3 แสดงถึงเวลาท่ีเกิดการซ่อมเคร่ืองผสมปูนท่ีมีการหยุดในแต่ละเดือน      

โดยใช้เวลาการผลิต 25200 นาทีเป็นเวลาทั้งหมดในการผลิตแต่ละเดือน ในช่องจ านวนคร้ังท่ีซ่อม
บอกถึงความถ่ีในการช ารุดของเคร่ืองผสมปูนในแต่ละเดือน และระบุค่าเวลาเฉล่ียก่อนช ารุดของ  
แต่ละเดือนในช่องMTBF ซ่ึงมีหน่วยเป็นนาที และ ระบุค่าเวลาเฉล่ียของการซ่อมในช่อง MTTR    
ซ่ึงมีหน่วยเป็นนาทีเช่นกนั 
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จากการด าเนินการก่อนปรับปรุงการซ่อมบ ารุงในช่วงปลายปี 2560 ไดมี้การเก็บขอ้มูล
เพื่อท่ีจะระบุปัญหาท่ีมีปริมาณการช ารุดของเคร่ืองจกัร เป็นอนัดบัตน้ๆของโรงงานผลิตช้ินงาน 
ตามขอ้มูลของกราฟพาเรโตท่ี้ 4.2 ดงัต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพที ่4.2  กราฟพาเรโต้ แสดงผลรวมการเกิดเคร่ืองเสีย ปี 2560 ก่อนปรับปรุง 
 

กราฟพาเรโตท่ี้ 4.2 บอกถึงปริมาณของเวลาท่ีเกิดเคร่ืองจกัรช ารุดและมีการเขา้ซ่อมงาน
มากท่ีสุด ในจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่นกระบวนการข้ึนรูปช้ินงานทั้งหมดก่อนท าการปรับปรุง 2560 
 

 
 
ภาพที ่4.3  กราฟพาเรโต ้แสดงผลรวมการเกิดเคร่ืองเสีย ปี 2561 หลงัปรับปรุง 
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จากกราฟพาเรโต้ท่ี 4.3 ซ่ึงบอกถึงการเกิดเคร่ืองจกัรหยุดฉุกเฉิน และเรียงล าดบัตาม
ปริมาณเวลาท่ีเกิดการช ารุดของเคร่ืองจกัรเรียงล าดบัจากเคร่ืองจกัรท่ีมีการช ารุดมากท่ีสุด จนถึง
เคร่ืองจกัรท่ีมีการช ารุดนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงจะเห็นวา่เคร่ืองผสมปูน มีการช ารุดลดลงจากขอ้มูลของปี 2560 

 ซ่ึงพบว่าปี 2561 จากกราฟพาเรโตท่ี้ 4.3 จะเห็นว่าหลงัจากท่ีมีการก าหนดแผนงาน     
การเขา้ท าบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรรวมไปถึงการตรวจสอบงานของแผนกบ ารุงรักษา  ผนวกกบัการ
น าเอาหลักการของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม มาประยุกต์ใช้ในการผลิตนั้น       
เกิดการหยดุซ่อมเคร่ืองจกัรลดลงอยา่งต่อเน่ืองและมีนยัส าคญั  

   สามารถตรวจสอบได้จากกราฟ 4.2 กราฟพาเรโต้แท่งสีเหลือง จากข้อมูลเดือน
พฤษภาคมถึงเดือนธันวาคม 2560 เป็นเคร่ืองจกัรท่ีเกิดการหยุดฉุกเฉินมากท่ีสุดของสายการผลิต   
ในปี 2560ไดล้ดลงจนกระทัง่อยูใ่นอนัดบัท่ี 6 ในปี 2561 

ทั้งน้ีได้ท าการเปรียบเทียบค่าค านวณเคร่ืองผสมปูนจากข้อมูล ก่อนการปรับปรุง 
พฤษภาคม - ธนัวาคม 2560 ดงัตารางท่ี 4.4 ดงัต่อไปน้ี 

 
ตารางที่ 4.4  ตารางแสดงผลรวมและค่าเฉล่ียเคร่ืองผสมปูน เดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2560     
ก่อนการปรับปรุง 
 

เดือน พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผลรวม เฉล่ีย 

เวลาหยดุ 6,697 6,552 6,585 5,645 5,568 4,586 4,685 4,378 44,696 5,587 

เวลาผลิต 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 201,600 25,200 

จ านวนท่ีซ่อม 28 25 35 42 38 36 32 35 271 34 

MTBF(Min) 900 1,008 720 600 663 700 788 720 6,099 762 

MTTR(Min) 239 262 188 134 147 127 146 125 1,369 171 
 

โดยตารางท่ี 4.4 แสดงถึงเวลาท่ีเกิดการซ่อมเคร่ืองผสมปูนท่ีมีการหยุดในแต่ละเดือน
ก่อนท่ีจะมีการปรับปรุง โดยใช้เวลาการผลิต 25200 นาทีเป็นเวลาทั้งหมดในการผลิตแต่ละเดือน 
ในช่องจ านวนคร้ังท่ีซ่อมบอกถึงความถ่ีในการช ารุดของเคร่ืองผสมปูนในแต่ละเดือน และระบุค่า
เวลาเฉล่ียก่อนช ารุดของแต่ละเดือนในช่องMTBF ซ่ึงมีหน่วยเป็นนาที และ ระบุค่าเวลาเฉล่ียของ
การซ่อมในช่อง MTTR ซ่ึงมีหน่วยเป็นนาที รวมถึงระบุค่าค านวณของเวลาหยุด เวลาผลิต จ านวน
คร้ังท่ีมีการซ่อม โดยรวมทั้ง8เดือนท่ีเก็บบนัทึกขอ้มูลและค่าเฉล่ียต่อเดือน 
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ตารางที ่4.5  ตารางแสดงผลรวมและค่าเฉล่ียเคร่ืองผสมปูน เดือนมกราคม-สิงหาคม 2561 หลังการ
ปรับปรุง 
 
เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. สิ.ค. ผลรวม เฉล่ีย 

เวลาหยดุ 235 282 195 120 100 160 456 175 1,723 215 

เวลาผลิต 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 25,200 201,600 25,200 

จ านวนท่ีซ่อม 7 7 6 4 3 4 4 5 40 5 

MTBF(Min) 3,600 3,600 4,200 6,300 8,400 6,300 6,300 5,040 43,740 5,468 

MTTR(Min) 34 40 33 30 33 40 114 35 359 45 

 
โดยตารางท่ี 4.5 แสดงถึงเวลาท่ีเกิดการซ่อมเคร่ืองผสมปูนท่ีมีการหยุดในแต่ละเดือน

หลงัมีการปรับปรุง โดยใชเ้วลาการผลิต 25200 นาทีเป็นเวลาทั้งหมดในการผลิตแต่ละเดือน ในช่อง
จ านวนคร้ังท่ีซ่อมบอกถึงความถ่ีในการช ารุดของเคร่ืองผสมปูนในแต่ละเดือน และระบุค่าเวลา
เฉล่ียก่อนช ารุดของแต่ละเดือนในช่องMTBF ซ่ึงมีหน่วยเป็นนาที และ ระบุค่าเวลาเฉล่ียของการ
ซ่อมในช่อง MTTR ซ่ึงมีหน่วยเป็นนาที รวมถึงระบุค่าค านวณของเวลาหยดุ เวลาผลิต จ านวนคร้ังท่ี
มีการซ่อม โดยรวมทั้ง 8 เดือนท่ีเก็บบนัทึกขอ้มูลและค่าเฉล่ียต่อเดือน 
 

    ค  านวณหาค่าประสิทธิภาพเคร่ืองผสมปูน แลว้น าไปเปรียบเทียบขอ้มูล ก่อนและหลงั
ปรับปรุงรวมทั้งค  านวณค่าประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรโดยรวมทัว่ทั้งกระบวนการผลิต เพื่อเปรียบเทียบ
ความแตกต่างก่อนและหลงัปรับปรุง 



 
 

บทที ่5  
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการศึกษา 

จากการศึกษาการซ่อมบ ารุงของพื้นท่ีศึกษา กล่าวโดยสรุปไดว้า่ การวางแผนบ ารุงรักษา 
หลงัการปรับปรุงเทียบเคียงกบัขอ้มูลกรณีศึกษาก่อนปรับปรุง การซ่อมและบ ารุงรักษาเป็นกิจกรรม
เพื่อรักษาสภาพของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆให้สามารถท าการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ    
ในการด าเนินการปรับปรุงงานซ่อมบ ารุงคร้ังน้ี มีการน าแนวคิดของ TPM มาประยุกต์ใช้กบังาน
ซ่อมบ ารุง โดยการน าเสาหลกัการดูแลรักษาดว้ยตนเอง( Autonomous Maintenance , AM ) ,       
การบ ารุงรักษาตามแผนงาน ( Planned Maintenance , PM) มาปรับใชใ้นการด าเนินงาน รวมถึง       
มีการวิเคราะห์หาสาเหตุการช ารุดหลกัโดยใช้หลกัคิดของ 7QC Toolคือแผนภูมิพาเรโตเ้พื่อหา
ปริมาณของสาเหตุ แผนภูมิก้างปลาและการวิเคราะห์โดยการถาม ท าไม ท าไม มาใช้ถามเพื่อหา
สาเหตุยอ่ยของแต่ละอาการท่ีช ารุด ซ่ึงผลลพัธ์ก็คือ ทราบสาเหตุหลกั ของการเกิดเคร่ืองเสีย น าไปสู่
การแกปั้ญหาท่ีตรงจุดมากข้ึน  

ผลการศึกษาในคร้ังน้ีพบวา่ การเกิดช ารุดของเคร่ืองจกัรนอ้ยลง ค่าMTBF(Mean time 
between failure) เพิ่มข้ึน โดยการค านวณหาค่าประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรนั้น จะท าการวดัโดย
ความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัร และ MTBF(Mean time between failure) , MTTR(Mean time to 
repair) ซ่ึงจากการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัท่ีไดก้ าหนดข้ึนมานั้น มีผลพบวา่ 
เคร่ืองจกัรมีค่า MTBFโดยเฉล่ีย เพิ่มขึ้น87นาที เม่ือค านวณเทียบเป็นเปอร์เซ็นต์เพิ่มขึน้ 142.4% , 
MTTR โดยเฉล่ียลดลง 21นาที, มีค่าความพร้อมใช้งานเพิ่มขึ้น 15.1% เม่ือคิดเทียบกบัค่าความ
พร้อมใช้งานปี2560 เท่ากับ 121.9% , อตัราการเสียเคร่ืองจกัรลดลง 0.00155 คร้ังต่อนาที ดงัท่ี
สามารถค านวณค่าความพร้อมใชง้านและค่าท่ีเกิดจากการปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ีท าการศึกษาไดด้งัน้ี
เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพจากการปรับปรุงเป็นไปตามดชันีช้ีวดัโดยแสดงในตารางท่ี 5.1 ดงัต่อไปน้ี  
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ตารางที่ 5.1  แสดงค่าค านวณผลรวมและค่าเฉล่ียตั้ งแต่เดือนพฤษภาคม-ธันวาคม 2560              
ก่อนปรับปรุง 
 

เดือน พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผลรวม ค่าเฉล่ีย 

เวลาหยดุ รวม2560 10082 9371 8232 7112 8003 8128 6410 5320 62,658 7,832 

เวลาผลิต ต่อเดือน 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 201,600 25,200 

จ านวนคร้ังท่ีซ่อม 133 120 130 122 120 120 122 120 987 123 

MTBF(Min) 189 210 194 207 210 210 207 210 1,636 205 

MTTR(Min) 76 78 63 58 67 68 53 44 507 63 

 
จากตารางท่ี 5.1 แสดงค่าค านวณผลรวมและค่าเฉล่ียของการเขา้ซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีช ารุด

โดยรวมทุกเคร่ืองของกระบวนการข้ึนรูปช้ินงานตั้งแต่เดือนพ.ค-ธ.ค 2560ก่อนท าการปรับปรุง    
โดยมีผลรวมทั้งหมด 62,658 นาที เฉล่ีย8เดือน มีค่าเท่ากบั 7,832 นาที โดยใช้เวลาในการผลิต
ทั้งหมดเท่ากบั 201,600 นาที ซ่ึงมีค่าเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองช ารุด MTBFโดยรวม เท่ากบั 1,636 นาที 
และเวลาเฉล่ียในการซ่อมแต่ละคร้ังMTTR โดยรวมเท่ากบั507 นาที ทั้งน้ีไดค้  านวณกระสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัรหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี5.2ท่ีจะแสดงต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่5.2  แสดงผลรวมและค่าเฉล่ียตั้งแต่เดือนมกราคม-สิงหาคม 2561 หลงัปรับปรุง 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. สิ.ค. ผลรวม เฉล่ีย 

เวลาหยดุ รวม 2561 4425 4472 4541 3634 3694 3724 3818 3894 32,202 4,025 

เวลาผลิต ต่อเดือน 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 25200 201,600 25,200 

จ านวนท่ีซ่อม 103 98 96 83 85 79 75 80 699 87 

MTBF(Min) 245 257 263 304 296 319 336 315 2,334 292 

MTTR(Min) 43 46 47 44 43 47 51 49 370 46 

 
จากตารางท่ี 5.2 แสดงค่าค านวณผลรวมและค่าเฉล่ียของการเขา้ซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีช ารุด

โดยรวมทั้งกระบวนการข้ึนรูปช้ินงานตั้งแต่เดือนม.ค-ส.ค 2561 หลงัท าการปรับปรุง โดยมีผลรวม
ทั้งหมด 32,202นาที เฉล่ีย 8 เดือน มีค่าเท่ากบั 4,025 นาที โดยใช้เวลาในการผลิตทั้งหมดเท่ากบั 
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201,600 นาที ซ่ึงมีค่าเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองช ารุด MTBFโดยรวม เท่ากบั 2,334นาที และเวลาเฉล่ียใน
การซ่อมแต่ละคร้ังMTTR โดยรวมเท่ากบั 370 นาที  
 
ตารางที่ 5.3  สรุปผลการวดัประสิทธิภาพก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัร
โดยรวม เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ค่าท่ีท าการวดั ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง เปอร์เซ็นต ์
MTBF โดยเฉล่ีย (นาที) 205 292 142.4% 
MTTR โดยเฉล่ีย (นาที) 63 46 72.2 % 
ความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัร % 68.9% 84% 121.9% 
อตัราการเสียของเคร่ืองจกัร (คร้ัง/นาที) 0.00497 0.00342 68.8%  

 
จากตารางท่ี5.3แสดงค่าค านวณสรุปผลการวดัประสิทธิภาพก่อนและหลังการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรโดยรวมทั้งกระบวนการข้ึนรูปช้ินงาน โดยมีค่า MTBF โดยเฉล่ีย 
ก่อนการปรับปรุง 205 นาที หลงัการปรับปรุง292 นาที คิดเป็นปอร์เซ็นตเ์พิ่มข้ึนจากเดิม 142.4% , 
ค่า MTTR โดยเฉล่ีย ก่อนการปรับปรุง 63 นาที หลงัการปรับปรุง46 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นตล์ดลง
จากเดิม 72.2% , ค่าความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัร ก่อนปรับปรุง68.9% หลงัปรับปรุง84% เพิ่มข้ึน
จากเดิม121.9% , และอตัราการเสียของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุง0.00497 คร้ังต่อนาที หลงัปรับปรุง
0.003428 คร้ังต่อนาที เพิ่มข้ึนเท่ากบั 68.8% 
 
ตารางที ่5.4  สรุปผลการวดัประสิทธิภาพก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองผสม
ปูน(Investment mixing) 
 

ค่าท่ีท าการวดั ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง เปอร์เซ็นต ์
MTBF (นาที) 762 5,468 717% 
MTTR (นาที) 171 45 26.3% 
ความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัร % 77.8 99.1 127.4% 
อตัราการเสียของเคร่ืองจกัร (คร้ัง/นาที) 0.00131 0.000182 13.9% 
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จากตารางท่ี5.4แสดงค่าค านวณสรุปผลการวดัประสิทธิภาพก่อนและหลังการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองผสมปูน(Investment mixing)โดยมีค่า MTBF โดยเฉล่ีย ก่อนการ
ปรับปรุง 762 นาที หลงัการปรับปรุง5,468 นาที คิดเป็นปอร์เซ็นตเ์พิ่มข้ึนจากเดิม 717%, ค่า MTTR 
โดยเฉล่ีย ก่อนการปรับปรุง 171 นาที หลงัการปรับปรุง45 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลงจากเดิม 
26.3%, ค่าความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัร ก่อนปรับปรุง77.8% หลงัปรับปรุง99.1% เพิ่มข้ึนจากเดิม
127.4% , และอตัราการเสียของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุง0.00131คร้ังต่อนาที หลงัปรับปรุง0.000182 
คร้ังต่อนาที เพิ่มข้ึนเท่ากบั 13.9% 
 
5.2  ข้อเสนอแนะ 

 เป็นการศึกษางานซ่อมบ ารุงโดยการลดการเกิดช ารุดของเคร่ืองจกัรเชิงปริมาณ 

 มาตรการท่ีก าหนดลงในแผนงานซ่อมบ ารุงเป็นการด าเนินการจากแผนกซ่อม
บ ารุงโดยอาศยัประวติัการซ่อมและประสบการณ์ของช่างซ่อมบ ารุงเป็นหลกั ซ่ึงสามารถปรับปรุง
เชิงคุณภาพของแผนงานซ่อมบ ารุงโดย ด าเนินการและวดัผล ไดด้ว้ยขอ้มูลเชิงสถิติเช่นกนั 

 ในส่วนของการพยากรณ์ซ่อมบ ารุงอาศยัขอ้มูลจากงานซ่อมบ ารุงหรือประวติัการ
ซ่อมเป็นขอ้มูลพื้นฐาน เพื่อช่วยในการลดความสูญเสียจากการสั่งอะไหล่ท่ีมากเกินความจ าเป็นและ
สูญเสียเวลารวมทั้งแรงงานในการซ่อมบ ารุง 

 
  
 



 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 

 

 

 

 

 

 

 



79 

บรรณานุกรม 
 

ภาษาไทย 
 
เกษม รุ่งเรือง. (2552). การวิจัยเร่ืองการวางแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมรีเลย์  

(วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต).  กรุงเทพฯ : มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย.์ 
ธนบดี. (2549). การน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาประยุกต์ใช้ส าหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองเงิน : 

กรณีศึกษาบริษัทภักดี แฟคทอร่ี จ ากัด. กรุงเทพฯ : สาขาวิชาการจดัการงานวิศวกรรม     
คณะบณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยัเอเชียอาคเนย.์ 

บริษทัแพนดอร่า โพรดกัชัน่. (2561).  รายงานการซ่อมบ ารุงประจ าปี 2561. 
พรฉตัรชยั. (2543). การวิจัยเร่ืองการพัฒนาโปรแกรมจัดการงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน.  

กรุงเทพฯ : สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ. 
สุพลเชษฐ์. (2550). จัดท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันในอุตสาหกรรมเส้ือผ้าส าเร็จรูป  

(วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต).  กรุงเทพฯ : มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 
 
ภาษาต่างประเทศ 
 
Kasem Rungruang. (2009). Research on Preventive Maintenance Planning in the Relay Industry 

(Master's thesis). Bangkok : Dhurakij Pundit University. 
Pandora Production Company. (2017). Annual Maintenance Report 2018 
Pornchatchai. (2000). Research on the development of preventive maintenance management 

programs. Bangkok : King Mongkut's Institute of Technology North Bangkok. 
Supol Chetthet. (2007).  has prepared a preventive maintenance plan in the garment industry 

(Master's thesis). Bangkok : Kasetsart University. 
Thanabodi. (2006). Application of preventive maintenance systems for silverware industry: case study 

(Master's thesis). Phakdi Factory Co., Ltd. Bangkok: Engineering Management Faculty of 
Graduate Studies South East Asia University. 

 



80 

ประวตัิผู้เขียน 
 

ช่ือ-นามสกุล     วสันต ์จนัทร์นวล 
ประวติัการศึกษา    มหาวทิยาลยับูรพา ปีการศึกษา 2548 

วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาการจดัการทางวศิวกรรม 
มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์ปีการศึกษา 2561 

ต าแหน่งและสถานท่ีท างานปัจจุบนั  Maintenance Engineer Supervisor 
  บริษทัแพนดอร่า โพรดกัชัน่ จ  ากดั 2558-2561 

      Maintenance Section 
  บริษทัเทอร์มิเดช จ ากดั 2562-ปัจจุบนั 

 


	Titlepage
	Abstract
	Acknowledgement
	Contents
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Reference
	Profile

