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บทคัดย่อ 

 
บริษัท กาแฟเขาช่อง จํากัด เป็นองค์กรท่ี มีการนําเคร่ืองบรรจุแบบโรตารีมาใช้ใน
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การขดัข้องทาํให้สูญเสียระยะเวลาในการซ่อมบาํรุง และเกิดความสูญเสียมูลค่าของสินค้าเป็น

จาํนวนมาก  จึงมีแนวคิดร่วมกบัพนักงานพี่เล้ียงโดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดการสูญเสียของมูลค่า
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ระยะเวลา 2 เดือน พบวา่ระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง (Mean Time Between Failures : 

MTBF) หลังการดําเนินงานมีค่าเพิ่มข้ึน 122.50 คิดเป็นร้อยละ 73.47 และระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่

เสียหายจนใช้งานได้แต่ละคร้ัง (Mean Time To Repair : MTTR) หลงัดาํเนินงานมีค่าลดลง 85.00 

คิดเป็นร้อยละ 40.48  ระยะเวลาการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรลดลงไดถึ้ง 510 นาที รวมทั้งลดการสูญเสีย

ของสินค้าเป็นมูลค่ารวม 382,200 บาท คิดเป็นร้อยละ 41.60 รายละเอียดทั้ งหมดนําเสนอไวใ้น

โครงการสหกิจศึกษาฉบบัน้ี 
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Abstract 

The Khao Chong Coffee Company Limited is an organization that uses rotary packing 

machines in the production process wich was  learned during cooperative education practice at the 

engineering department, the Smart Pack Automation company Limited. The failure of machine 

operation, long maintenance time and the loss of value of many products were learned in the 

system. Therefore, the concept of product  loss values reduction had been achieved by staff and 

me. The design and installation of emergency protection switches to stop the operation of the 

machine and extend the maintenance period of the machine was constructed. After the installation 

had been completed and tested for 2  months, Mean Time Between Failures (MTBF) after the 

operation has increased 1 2 2 .5 0  percent to 7 3 .4 7  percent. The range of Mean Time To Repair 

(MTTR) after the operation has been reduced by 85.00 percent to 40.48 percent. The repair time 

of the machine can be reduced by 510 minutes. The total value of the goods is 382,200 baht or 

41.60 percent. The details  have been presented in this cooperative education project. 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 หลกัการและเหตุผล 

        ปัจจุบนัประเทศไทยเรามีการใชเ้คร่ืองจกัรกลระบบอตัโนมติัมาแทนการใชแ้รงงานมนุษย์

เป็นหลกัการนาํเคร่ืองจกัรกลระบบอตัโนมติัมาใชส้ามารถลดตน้ทุนในการจา้งแรงงาน  ลดตน้ทุน

การผลิต ลดการสูญเสียของสินคา้ ซ่ึงอาจเกิดจากการผิดพลาดของมนุษยไ์ด้เพิ่มกาํลงัการผลิต

ไดม้าก เพื่อใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของผูบ้ริโภค เคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติั จึงมีความสาํคญัต่อ

โรงงานอุตสาหกรรมมากข้ึนได ้

        เน่ืองดว้ยขา้พเจา้ปฏิบติังานสหกิจศึกษาตามหลกัสูตรของมหาวทิยาลยัสยาม ซ่ึงขา้พเจา้ได้

ปฏิบติังานในบริษทั สมาร์ทแพค ออโต เมชัน่ จาํกดั ประกอบธุรกิจเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการ

บรรจุภณัฑ์และเคร่ืองท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตอาหารจากประเทศ เกาหลี ทางบริษทัไดม้อบหมาย

ให้ขา้พเจา้ปฏิบติังานในแผนกวิศวกรรมการติดตั้ง และบาํรุงรักษาซ่ึงจะตรวจเช็คตามระยะเวลาท่ี

กาํหนดของอุปกรณ์ท่ีทางบริษทัไดติ้ดตั้งให้กบัทางโรงงาน  นอกจากน้ียงัรวมถึงทดสอบอุปกรณ์ท่ี

นาํเขา้มาในบริษทัหรือเปล่ียนอุปกรณ์ท่ีเสียหายในกรณีท่ีซ่อมไม่ได้ จากแผนกท่ีขา้พเจา้ได้รับ

มอบหมายให้ทาํงานเห็นความสําคัญของการเกิดปัญหา ของอุปกรณ์ เพราะอุปกรณ์เหล่าน้ีมี

ความสาํคญัมากและตอ้งพร้อมใชง้านอยา่งมีประสิทธิภาพอยูต่ลอดเวลา 

       จากการไดศึ้กษาและการเรียนรู้งานในแผนกเอ็นจิเนียร์ จึงไดข้อคาํปรึกษาจากอาจารยท่ี์

ปรึกษาและพี่เล้ียงภายในแผนกพบวา่ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากพนกังานทางลูกคา้ขาดความรู้ความ

เข้าใจในการใช้งานอุปกรณ์ แล ะเคร่ืองจกัรและการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร ข้าพเจ้าจึงได้จดัทาํ

เอกสารการใชง้านอุปกรณ์และเคร่ืองจกัร  การตรวจเช็คและการบาํรุงรักษาอุปกรณ์และเคร่ืองจกัร

เบ้ืองตน้เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดแก่ผูบ้ริโภค 

  

1.2 จุดประสงค์ของโครงการ 

 1.2.1 เพื่อศึกษาถึงสาเหตุและวิเคราะห์ตารางการทาํงานปัญหาของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดใน

กระบวนการผลิตของเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน 

 1.2.2 ปรับปรุงและซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุนใน

กระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ 
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1.3 ขอบเขตโครงการ 

 1.3.1 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการทาํงานของเคร่ืองโรตาร่ีแบบหมุน 

 1.3.2 วเิคราะห์และทาํการประเมินขอ้มูลจากสถิติและการแกไ้ขการทาํงานของเคร่ืองบรรจุ

โรตาร่ีแบบหมุน 

 

1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 1.4.1 เพื่อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในกระบวนการผลิตและการทาํงานของเคร่ืองบรรจุโรตาร่ี

แบบหมุน 

 1.4.2 เพื่อให้ผูค้วบคุมเคร่ืองจกัรมีความรู้เก่ียวกบัการซ่อมบาํรุงและการดูแลรักษาเคร่ือง   

โรตาร่ีแบบหมุนอยา่งถูกวธีิ 

 1.4.3 ทาํใหบ้ริษทัผูป้ระกอบการไดผ้ลผลิตตามจาํนวนและเวลาท่ีตอ้งการ 



 

บทที ่2 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 เคร่ืองผนึกปากถุง (Bag Sealing Machine) 

 เคร่ืองผนึกปากถุงมีทั้งแบบอตัโนมติัและแบบใชแ้รงคน คุณสมบติัและวตัถุประสงคห์ลกัๆ

ของเคร่ือง คือ ทาํการปิดปากถุงบรรจุภณัฑ์ทุกชนิด หรือการป้อนส่ิงต่าง ๆ จากภายนอกเขา้ไป

ภายในบรรจุภณัฑ ์จะมีทั้งขนาดเล็กจนไปถึงขนาดใหญ่ตามลกัษณะการใชง้าน ในการปิดผนึกปาก

ถุงแต่ละแบบ ทั้งถุงขนาดใหญ่  ถุงขนาดกลาง  ถุงขนาดเล็ก  การผนึกปิดปากถุงมี  2  แบบ  คือ การ

ผนึกในแนวตั้งและการผนึกในแนวนอนเคร่ืองชนิดน้ี จะพบไดม้ากในงานอุตสาหกรรมดา้นอาหาร 

ดา้นบรรจุภณัฑ์   ส่ิงของท่ีใช้ในการอุปโภค   บริโภคต่างๆ    ซ่ึงเราจะเห็นไดว้่าผลิตภณัฑ์ต่างๆ 

ลว้นตอ้งการใช้   เพราะจะทาํให้ตวัสินคา้ดูดีเรียบร้อย  สวยงาม  น่าบริโภค  หรือ  ท่ีเรียกว่าเพิ่ม

มูลค่าให้ผลิตภณัฑ์นัน่เอง   ตวัอยา่งสินคา้ท่ีใชใ้นการปิดผนึก   เช่น  ขนมปัง เบเกอร่ี คุกก้ี สาหร่าย 

ผงกาแฟ เมล็ดถัว่อดั ขนมปังกรอบ บะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป สบู่ ช้ินส่วนอะไหล่รถยนต์ และอ่ืนๆอีก

มากมายท่านสามารถเลือกใชต้ามลกัษณะของงานไดซ่ึ้งมีหลายรูปแบบมาก   รอยส่วนตรงท่ีปิดผนึก

ปากถุงจะมีความแตกต่างกนั  มีตาํแหน่งรอยผนึก ท่ีไม่เหมือนกนั   ซ่ึงเป็นท่ีแน่นอนวา่ตอ้งมีหนา้ตา

ออกมาไม่เหมือนกนัอยา่งแน่นอน 

 คุณลกัษณะของเคร่ืองผนึกปากถุง คือ สามารถใชเ้พื่อทาํการผนึก ปิดผนึกซองบรรจุภณัฑ์ 

รอยปิดผนึกแน่นสวยงาม เช่น ผนึกซองกาแฟ ผนึกถุงขนม ผนึกถุงนํ้ายาปรับผา้นุ่ม ผนึกถุงนํ้ายาลา้

จาน  ผนึกถุงสาหร่าย ผนึกถุงเมล็ดพนัธ์ุ ผนึกถุงนํ้ าตาล ผนึกถุงฟรอยด์ และ ผนึกถุงพลาสติก ชนิด

อ่ืนๆ  ถุงจะถูกผนึกเป็นอยา่งดี  ไม่ร่ัวซึม  ซ่ึงทาํใหส่ิ้งของหรือวตัถุท่ีอยูภ่ายในถุง  เช่น  อาหารหรือ

ขนม   ไม่ถูกปนเป้ือน ยงัคงซ่ึงความสดใหม่อยูเ่สมอ และเก็บรักษาไดน้านข้ึนและช่วยไม่ให้สินคา้

โดนฝุ่ น 

 เคร่ืองผนึกปากถุง มีหลายชนิดหลายรุ่นให้เลือกใช้งาน โดยพิจารณาตามลกัษณะการใช้

งานท่ีเหมาะสม ดงัต่อไปน้ี 
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 2.1.1 เคร่ืองผนึกปากถุงแบบใช้เท้าเหยียบ เคร่ืองผนึกปากถุงแบบใชเ้ทา้เหยยีบก่ึงอตัโนมติั

แบบตั้งโตะ๊ หนา้จอแบบดิจิตอล ราคาไม่แพงสามารถซีลถุงพลาสติกไดทุ้กประเภทรองรับการผนึก

ถุงจาํนวนมากไดใ้นระดบัประมาณ 50000 ถุง ต่อ 1 เดือน ดงัแสดงในรูป 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.1 เคร่ืองผนึกปากถุงแบบใชเ้ทา้เหยยีบ 

 

            2.1.2 เคร่ืองผนึกปากถุงแบบสายพานต่อเน่ือง เคร่ืองผนึกปิดปากถุงระบบสายพานต่อเน่ือง 

แนวนอนคุณภาพสูงดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 2.2  จากประเทศเกาหลี ผนึกถุงไดห้นกัสุด 15 กิโลกรัม ใช้

กบัถุงไดทุ้กชนิด  ตวัเคร่ืองสร้างดว้ยเหล็กหนาพิเศษ ออกแบบมาสวยงาม แขง็แรงทนทาน อายกุาร

ใชง้านยาวนาน 

 

 

 
รูปที ่2.2 เคร่ืองผนึกปากถุงแบบสายพานต่อเน่ือง 
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               2.1.3 เคร่ืองผนึกปากถุงแบบใช้มือกด เคร่ืองผนึกปาถุงแบบใช้มือกด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.3 

แบบมีมีดตดัในตวั รอยซีลกวา้งตวัเร่ืองทาํดว้ยพลาสติกอยา่งดี แขง็แรง ทนทาน ป้องกนัไฟร่ัว และ

ไม่เป็นสนิม   มีมีดอยูใ่นตวัเคร่ือง  ใชเ้ล่ือนตดัปลายถุงส่วนท่ีเกิน  ช่วยประหยดัทาํให้ไม่ตอ้งซ้ือถุง

หลายขนาด รอยผนึกแน่นมากเป็นพิเศษกวา้งถึง 5 มม. รุ่นธรรมดารอยซีลกวา้ง 2 มม.  

 

 
 

รูปที ่2.3 เคร่ืองผนึกปากถุงแบบใชมื้อกด 

 

               2.1.4 เคร่ืองบรรจุซองสติ๊ก 4 หัวบรรจุ เคร่ืองบรรจุซองสติ๊ก 4 หัวบรรจุ สามารถใชไ้ดก้บั

ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นเม็ด  เป็นของเหลว  เป็นผงละเอียด  เช่น กาแฟ 3 in 1 นมผง ผลิตภณัฑ์อาหารเสริม 

เคร่ืองด่ืมสมุนไพร ผงยา เมด็ยา บรรจุขนมขบเค้ียว อาหารแหง้ ธญัพืช  นํ้าจ้ิม ดงัแสดงในรูป ท่ี 2.4  

ลักษณะการใช้งาน เคร่ืองบรรจุแนวตั้งอตัโนมติั คือเคร่ืองบรรจุซองสต๊ิก ท่ีสามารถบรรจุ

สินคา้ไดถึ้ง  4  ซองบรรจุ   ในเวลาเดียวกนัสามารถตอบโจทยผ์ลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะเป็นเม็ด เป็นผง

ละเอียด เป็นของเหลว  สามารถบรรจุสินคา้ดว้ยความเร็ว  80 - 280  ถุง ต่อ 1 นาที นํ้าหนกัสินคา้ 1 - 

50 มล. ขนาดซองบรรจุ กวา้ง 30-170 มิลลิเมตร และมีความยาว 25 - 110 มิลลิเมตร เหมาะสําหรับ

โรงงานอุตสาหกรรมท่ีตอ้งการผลผลิตจาํนวนมาก เช่น บรรจุกาแฟ  3  in  1  บรรจุนมผง   บรรจุยา  

บรรจุผลิตภณัฑอ์าหารเสริม บรรจุอาหารแหง้ บรรจุธญัพืช  

คุณสมบัติ มีความแม่นยาํสูงมีค่าความคลาดเคล่ือนในการทาํงานน้อย ประหยดัพลงังาน 

โครงสร้างเคร่ืองมีความแข็งแรง  ทนทาน  อายุการใชง้านยดืยาวคุม้ค่าต่อการลงทุน    แสดงผลการ

ทาํงานด้วยหน้าจอดิจิตอล   ขนาดของบรรจุภณัฑ์   สามารถปรับได้ตามความต้องการมีระบบ

เซ็นเซอร์ ในการตรวจจบั   การปิดผนึกสมํ่าเสมอช่วยในการทาํงานท่ีต่อเน่ืองความในการซีลพิเศษ  

รอยซีลปิดผนึกสวยงามสามารถใชไ้ดก้บัผลิตภณัฑแ์ละสินคา้ท่ีหลากหลาย 
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รูปที ่2.4 เคร่ืองบรรจุซองสต๊ิก 4 หวับรรจุทรงตั้ง 

 

 2.1.5 เคร่ืองบรรจุแบบโรตารี เป็นเคร่ืองท่ีสามารถทาํงานได้อย่างต่อเน่ือง มีหัวบรรจุ

มากกว่า  1 หัว เรียงกนัเป็นแถววงกลม  ขณะบรรจุผลิตภณัฑ์จะหมุนตามความเร็วของเคร่ืองเพื่อ

ควบคุมผลิตภณัฑ์ให้เท่ากนัทุกซองของการบรรจุ   โดยจะมีเซ็นเซอร์ในการตรวจนบัจาํนวนซอง

หรือผลิตภณัฑ์   เพื่อความแม่นยาํ   สามารถใชก้บัซองไดห้ลายขนาดทั้งซองท่ีมีซิป  และ ซองแบบ

ธรรมดา เคร่ืองบรรจุชนิดน้ีจะควบคุมการทาํงานดว้ยจอแสดงผล PLC ระบบสัมผสัเพื่อควบคุมการ

ทํางานและการตั้ งค่าต่างๆเพื่อความสะดวกและง่ายต่อการใช้งาน ซ่ึงมีความแม่นยาํและมี

ประสิทธิภาพในการทาํงานสูง มีระบบไม่บรรจุสินคา้  เม่ือไม่มีซองเขา้มาในตาํแหน่งของการบรรจุ 

เพื่อไม่ให้เกิดของเสีย มีระบบแจง้เตือนเม่ือเคร่ืองเกิดปัญหาและเคร่ืองจะหยุดการทาํงานทนัที เม่ือ

เกิดเหตุขดัขอ้ง ในระหว่างการทาํงานของเคร่ือง โดยหลกัการทาํงานของเคร่ืองบรรจุชนิดน้ี จะ

ทาํงานในลกัษณะ ดึงถุง เลียงลาํดบัถุง เปิดถุง ใส่สินคา้ลงถุง ซีลปิดปากถุง และปล่อยถุงลงสายพาน 

เพื่อทาํการบรรจุในขั้นตอนต่อไปดงัแสดงในรูปท่ี 2.5 

คุณสมบัติ สามารถใช้กับถุงสําเร็จรูปเคร่ืองบรรจุชนิดน้ีจะมีความสเถียรและแม่นยาํ  

สามารถเปล่ียนขนาดถุงไดง่้ายตามความตอ้งการขององคก์ร   สามารถตั้งค่า และ ใชง้านง่ายมีระบบ

ป้องกนัอนัตรายสูง  เม่ือเกิดเหตุขดัขอ้ง  ในระหวา่งการทาํงาน  เคร่ืองมีความเร็วสูง และ สามารถ

ประหยดัแรงงานได ้
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รูปที ่2.5 เคร่ืองบรรจุทรงตั้งแบบโรตารี 

 

2.2 การบํารุงรักษา (Maintenance) 

      ในอดีตการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเป็นไปอยา่งง่ายๆ และมีผลกระทบไม่มากต่อคุณภาพและ

การผลิต แต่ในปัจจุบนัเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ มีความซับซ้อนมากข้ึน และมีผลกระทบ

โดยตรงต่อการผลิต และ คุณภาพของสินคา้ ความสําคญัของการบาํรุงรักษา จึงเพิ่มสูงข้ึน การ

เพิ่มข้ึนของปริมาณและคุณภาพของการผลิตมาจากการบาํรุงรักษาและการจัดการท่ีดี ทาํให้

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเพิ่มสูงข้ึนและค่าใช้จ่ายในการผลิตลดลง การลดเวลาการหยุดการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัรและปรับปรุงเป็นแนวทางหน่ึงในการยืดอายุงานของเคร่ืองจกัรแนวทางใน

การหยดุการทาํงานของเคร่ืองจกัรและแกไ้ขการปรับปรุงสามารถทาํไดห้ลายแนวทาง 

 

2.3 จุดมุ่งหมายของการบํารุงรักษา  

          2.3.1 เพื่อให้เคร่ืองมือท่ีใช้ทาํงานได้อย่างมีประสิทธิผล (Effectiveness) คือ สามารถใช้

เคร่ืองมือเคร่ืองใชไ้ดเ้ตม็ความสามารถและตรงกบัวตัถุประสงคท่ี์จดัหามามากท่ีสุด 

          2.3.2 เพื่อให้เคร่ืองมือเคร่ืองใช้มีสมรรถนะการทาํงานสูง (Performance) และช่วยให้

เคร่ืองมือเคร่ืองใชมี้อายุการใชง้านท่ียาวนาน เพราะเม่ือเคร่ืองมือไดใ้ชง้านไประยะเวลาหน่ึงจะเกิด

การสึกหรอ ถา้หากไม่มีการปรับแต่งหรือซ่อมแซมแลว้   เคร่ืองมืออาจเกิดการขดัขอ้งชาํรุดเสียหาย

หรือเกิดการทาํงานท่ีผดิพลาด 

          2.3.3 เพื่อให้เคร่ืองมือเคร่ืองใช้มีความเท่ียงตรงน่าเช่ือถือ (Reliability) คือ การทาํให้

เคร่ืองมือเคร่ืองใชมี้มาตรฐาน ไม่มีความคลาดเคล่ือนใด ๆ เกิดข้ึน 

          2.3.4 เพื่อความปลอดภยั  ( Safety )  ซ่ึงเป็นจุดมุ่งหมายท่ีสาํคญั เคร่ืองมือเคร่ืองใชจ้ะตอ้งมี

ความปลอดภยัเพียงพอต่อผูใ้ชง้าน ถา้เคร่ืองมือเคร่ืองใชท้าํงานผิดพลาด ชาํรุดเสียหาย ไม่สามารถ
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ทาํงานไดต้ามปกติ อาจจะก่อให้เกิดอุบติัเหตุ  และการบาดเจ็บต่อผูใ้ชง้านได ้การบาํรุงรักษาท่ีดีจะ

ช่วยควบคุมการผดิพลาดเหล่านั้นได ้

          2.3.5 เพื่อลดภาวะของส่ิงแวดลอ้ม เพราะเคร่ืองมือ  เคร่ืองใช ้ท่ีชาํรุดเสียหาย   เก่า   ขาด

การบาํรุงรักษาจะทาํใหเ้กิดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มเช่นมีฝุ่ นละอองหรือไอของสารเคมีออกมามีเสียง

ดงั เป็นตน้ ซ่ึงจะเป็นอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

        2.3.6 เพื่อประหยดัพลังงานเพราะเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ส่วนมากจะทาํงานได้ ต้องอาศัย

พลงังาน เช่น  ไฟฟ้านํ้ ามนัเช่ือเพลิง  ถา้หากเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ไดรั้บการดูแลให้อยู่ในสภาพท่ีดี

สามารถเดินราบเรียบ  ไม่มีการร่ัวไหลของนํ้ ามนั  การเผาไหมส้มบูรณ์ ก็จะส้ินเปลืองพลงังาน

นอ้ยลงทาํใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายลงได ้

 

2.4 ประเภทของการบํารุงรักษา 

การบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) มีโครงสร้างของระบบการ

บาํรุงรักษา 3 ส่วน คือขอ้มูลเคร่ืองจกัร งานบาํรุงรักษา และการวางแผน นอกจากนั้นยงัเป็นกิจกรรม

ท่ีมีความสําคญัต่อการลดค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษา และการรักษาสภาพการเดินเคร่ืองท่ีเหมาะสม

ก่อนท่ีเคร่ืองจะเกิดการขดัขอ้ง โดยมีเป้าหมายหลกัคือเพื่อให้เคร่ืองจกัรมีความพร้อมใชง้านสูงสุด

โดยหลีกเล่ียงปัญหาการเกิดการขดัข้อง(Breakdown) และลดเวลาการหยุดซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 

รักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพท่ีเหมาะสมต่อการใชง้านท่ีจะไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้

ใหล้ดลง ลดอตัราการชาํรุดและเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรเพื่อให้เคร่ืองจกัรมีความปลอดภยัต่อผูใ้ช้

ในขณะเดินเคร่ืองจกัร และเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรสามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ      

      2.4.1 การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทางตรง ไดแ้ก่ การทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรและบริเวณโร

งาน การหล่อล่ืน การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา และการเปล่ียนช้ินส่วน 

             2.4.1.1 การทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรบริเวณโรงงาน ซ่ึงนอกจากจะเหมือนกระจก

สะทอ้นให้เห็นภาพของการจดัการภายในโรงงานแลว้ยงัส่งผลกระทบต่อความรู้สึกของพนกังาน

ดว้ยเพราะฉะนั้นการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรจึงนบัวา่เป็นกา้วแรกของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

             2.4.1.2 การหล่อล่ืน เป็นงานพื้นฐานในการป้องกนัการชาํรุด และช่วยลดการสึก

หรอของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากวสัดุหล่อล่ืนจะป้องกนัมิให้เคร่ืองจกัรเคล่ือนไหวสัมผสักนัโดยตรง 

นอกจากป้องกันการเสียหายแล้วยงัช่วยลดความร้อนท่ีเกิดข้ึนจากการเสียดสีอีกด้วย ทาํให้

ประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองสูงข้ึนเพราะการเคล่ือนไหวมีความฝืดนอ้ยท่ีสุด 

             2.4.1.3 การบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา (Fixed Time Maintenance) วิธีการ

บาํรุงรักษาแบบน้ีต้องมีการกาํหนดช่วงระยะเวลาการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองอย่าง

สมํ่าเสมอ เกณฑ์ท่ีใช้กาํหนดช่วงเวลาการบาํรุงรักษาสามารถกาํหนดได้จากชั่วโมงการทาํงาน 

จาํนวนช้ินผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได ้การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลาน้ีจะเน้นท่ีการดูแลรักษาและตรวจ
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สภาพการทาํงานตามแผนดาํเนินงานท่ีกาํหนดข้ึนเป็นสาํคญั จะตอ้งรู้ขอ้มูลอยา่งหน่ึงของเคร่ืองจกัร

ให้แน่นอน ข้อมูลนั้ นคือ อายุการทาํงานของส้ินส่วนในเคร่ืองจักรท่ีสามารถเป็นตัวกําหนด

ระยะเวลาการบาํรุงรักษาได ้

             2.4.1.4 การเปล่ียนช้ินส่วน (Replacement) เป็นวธีิท่ีช่วยให้เคร่ืองจกัรกลบัสู่สภาพ

ปกติในการทาํงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามขอ้กาํหนด ซ่ึงดาํเนินงานในกรณีต่อไปน้ี 

               1) เม่ือช้ินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัรเกิดการเสียหายสึกหรอผุกร่อนจนเกิดขีดจาํกดัของ

การใชง้าน 

               2) เม่ือช้ินส่วนเกิดชาํรุดหรือขดัขอ้ง จนไม่สามารถให้เคร่ืองจกัรทาํงานไดต้ามขอ้กาํหนด 

หรือตอ้งหยดุลงโดยส้ินเชิง 

               3) เม่ือช้ินส่วนมีอายกุารใชง้านเกินกาํหนด ไม่วา่การสึกหรอจะเกินขีดจาํกดัหรือไม่ก็ตาม 

               4) เม่ือช้ินส่วนมีอายุงานใกล้เคียงกับกาํหนดเวลาในการใช้งาน เม่ือได้ทาํการเปล่ียน

ช้ินส่วนอ่ืนไปแลว้ก็ทาํการเปล่ียนช้ินส่วนดงักล่าวไปดว้ย 

       2.4.2 การบาํรุงรักษาป้องกนัทางออ้ม ไดแ้ก่ การบาํรุงรักษาตามสภาพ (Condition) วิธีการ

ตรวจสอบท่ีมีการซํ้ ากนัสาํหรับการบาํรุงรักษาตามสภาพ ไดแ้ก่ 

             2.4.2.1 การตรวจสอบความร้อน ใชต้รวจสอบการทาํงานของช้ินส่วนท่ีตอ้งมีการ

เสียดสีและหล่อล่ืน ใชต้รวจสอบสภาพฉนวนกบัความร้อนต่างๆ และใชต้รวจสอบการทาํงานของ

เคร่ืองจกัรท่ีใชค้วามร้อน 

             2.4.2.2 การวิเคราะห์สารหล่อล่ืน ใช้ตรวจสอบการสึกหรอของส้ินส่วนท่ี

นํ้ ามนัหล่อล่ืนไหลผ่าน โดยใช้การวิเคราะห์ปริมาณสารแปลกปลอมในนํ้ ามนัหล่อล่ืน ซ่ึงการ

วเิคราะห์สภาพนํ้ามนัหล่อล่ืนก็เป็นส่วนหน่ึงของวธีิการน้ีอยูแ่ลว้ 

             2.4.2.3 การวิเคราะห์การสั่นสะเทือนสามารถวิเคราะห์ความผิดปกติหลายๆอย่าง

ของเคร่ืองจกัรกลหมุนไดดี้ท่ีสุด ในปัจจุบนัการวิเคราะห์การสั่นสะเทือนไดถู้กพฒันาให้สามารถ

นําไปใช้กับการวิเคราะห์เคร่ืองจักรท่ีมีการเคล่ือนไหวแบบอ่ืนๆได้ รวมทั้ งใช้การหาความถ่ี

ธรรมชาติของเคร่ืองจกัรท่ีสร้างอยูก่บัท่ีดว้ย 

             2.4.2.4 การตรวจสอบโดยไม่ทาํลาย ใชใ้นการตรวจสอบรอยร้าว และขอ้บกพร่อง

อ่ืนๆทั้งภายในและภายนอกช้ินงานเป็นวิธีการท่ีมีความจาํเป็นอย่างยิ่งในดา้นความปลอดภยัของ

อุปกรณ์ภาชนะความดนัต่างๆ นอกจากน้ียงัใชใ้นดา้นงานควบคุมคุณภาพได ้เช่น การวดัความหนา 

การตรวจสอบสภาพพื้นผวิ 

             2.4.2.5 การตรวจสอบรอยร่ัว ใชใ้นการตรวจสอบหารอยร่ัวในช้ินงานเป็นวิธีการ

เอนเอียงไปทางดา้นการควบคุมคุณภาพมากกวา่การบาํรุงรักษา 

             2.4.2.6 การตรวจสอบการกดักร่อน เป็นการตรวจสอบการเส่ือมสภาพเน่ืองจาก

การกดักร่อนโดยใชช้ิ้นส่วนทดสอบเปรียบเทียบเพื่อประเมินการกดักร่อนในระบบทั้งหมด 
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             2.4.2.7 การวเิคราะห์การไหลโดยการวดัอตัราการไหล การวดัของไหลท่ีมีการไหล

อยูใ่นระบบจะทาํใหส้ามารถประเมินสมรรถนะและขอ้บกพร่องของระบบได ้

             2.4.2.8 การวเิคราะห์ความเคน้โดยการใชอุ้ปกรณ์วดัความเคน้ 

             2.4.2.9 การวิเคราะห์จากคล่ืนเสียง ใชต้รวจจบัคล่ืนเสียงท่ีเกิดจากการผิดปกติข้ึน

ภายในเน้ือช้ินงาน 

      2.4.3 การบาํรุงรักษาเชิงพฒันาปรับปรุง (Improve Maintenance)  

             2.4.3.1 การบาํรุงรักษาแบบพฒันา (Design-Out Maintenance) การบาํรุงรักษาน้ีจะ

ครอบคลุมถึงการออกแบบใหม่ การแกไ้ขปรับปรุง การดดัแปลงเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ ถา้หากทาํ

อยา่งถูกตอ้งจะทาํให้เคร่ืองจกัรทาํงานไดอ้ยา่งเตม็ ประสิทธิภาพ  และ มีอายกุารใชง้านท่ียืนยาวข้ึน 

แต่การบาํรุงรักษาวิธีน้ีตอ้งเสียค่าใช้จ่าย และเวลาค่อนขา้งมากในการศึกษาและพฒันา และยงัมี

ความเส่ียงท่ีจะไม่ประสบความสาํเร็จถา้หากวา่ดาํเนินการดว้ยวธีิการสุ่มไปเร่ือยๆโดยปราศจากการ

ไตร่ตรองเสียก่อน ดงันั้นถา้ตอ้งการจะให้ไดผ้ลลพัธ์ท่ีน่าพอใจ จาํเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งเขา้ถึงราก

ของปัญหาของเคร่ืองจักรท่ีแท้จริง รวมทั้ งจะต้องศึกษาหาวิธีแก้ไขท่ีถูกต้องก่อนปัญหาของ

เคร่ืองจกัรท่ีแทจ้ริงจะเร่ิมข้ึน รวมทั้งจะตอ้งศึกษาหาวธีิแกไ้ขท่ีถูกตอ้งก่อนท่ีจะเร่ิมดาํเนินการเพื่อมิ

ใหก้ลายเป็นปัญหาท่ีซํ้ าซอ้น 

             2.4.3.2 การยืดอายุการใช้งาน(Life Time Extension) การปรับปรุงดดัแปลง และ

เปล่ียนแปลง เพื่อใหใ้ชช้ิ้นส่วนของเคร่ืองจกัรนั้นมีอายกุารใชง้านท่ียาวนานมากท่ีสุด ตอ้งใชค้วามรู้

ดา้นวิศวกรรมในการวิเคราะห์ และปรับปรุง เม่ือปรับแลว้สมรรถนะความพร้อมการใช้งานของ

เคร่ืองจกัรจะมีค่อนขา้งมาก 

       2.4.4 การบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไ้ข (Corrective Maintenance : CM) การบาํรุงรักษาเชิง

ปรับปรุงแกไ้ขนั้นเป็นช่ือท่ีใชแ้ทนวิธีการท่ีเรียกกนัวา่ “การติดตามสมรรถนะเคร่ืองจกัร”  โดยเม่ือ

สมรรถนะเคร่ืองจกัรลดลงก็จะตอ้งใชว้ธีิการบาํรุงรักษาเพอ่ทาํการปรับสภาพเคร่ืองจกัรให้กลบัไป

มีสภาพใกลเ้คียงกบัสภาพเดิม ดาํเนินการเพื่อดงัน้ี 

             2.4.4.1 ป้องกนัไม่ใหเ้คร่ืองจกัรชาํรุด 

              2.4.4.2 วิธีการท่ีช่วยเอ้ืออาํนวยในการตรวจสอบ ซ่อม และการใชง้านเคร่ืองจกัร 

การดาํเนินการบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไ้ขนั้นตอ้งการให้ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรนั้นๆดาํเนินการ 2 ส่วน 

คือ 

               1) บนัทึกผลจากการทาํการตรวจสอบรายวนั และรายละเอียดของเคร่ืองจกัรทั้งหมด 

               2) มีการเสนอแนวความคิดเพื่อการปรับปรุงแก้ไขอย่างจริงจงั โดยมีวตัถุประสงค์ท่ีจะ

ป้องกันการชํารุดของเคร่ืองจกัร และป้องกันสาเหตุท่ีอาจจะเกิดการชํารุดผูท่ี้ทาํการออกแบบ

เคร่ืองจกัร และผูเ้ช่ียวชาญในงานบาํรุงรักษาก็จะใชข้อ้มูลท่ีบนัทึกลกัษณะการชาํรุดของเคร่ืองจกัร 

และแนวคิดมาคิดขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงแกไ้ขให้ดีข้ึนมาเป็นพื้นฐานในการศึกษาถึงปัญหาท่ี
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เกิดข้ึนซํ้ าแลว้ซํ้ าอีก และจะพยายามทาํการออกแบบปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพ่อท่ีจะมีโอกาสเส่ียงท่ีจะ

เกิดการชาํรุดในลกัษณะเดิมๆใหน้อ้ยลง มีความสะดวกต่อการบาํรุงรักษาในภาพ 2.6 

 

 
 

รูปที ่2.6 ชนิดการบาํรุงรักษา 

 

   2.4.5 การบาํรุงรักษาเม่ือเคร่ืองจกัรชาํรุด (Breakdown Maintenance : BM) การบาํรุงรักษา

เม่ือเคร่ืองจกัรชํารุด คือการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรภายหลังท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการชํารุดหรือเส่ือม

สมรรถนะลง โดยแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ดงัน้ี 

            2.4.5.1 การซ่อมแบบมีแผน ซ่ึงจะดาํเนินการซ่อมแซม เม่ือเห็นวา่จะเป็นการประ

หยดกว่าหากว่าจะทาํการซ่อมหรือแก้ไขปัญหาหลังจากท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการชํารุ แทนท่ีจะไป

ดาํเนินการในการป้องกนัไม่ใหเ้กิดการชาํรุด 

             2.4.5.2 การซ่อมแบบไม่มีแผน ซ่ึงรวมไปถึงการชํารุดของเคร่ืองจกัรท่ีน่าจะ

ป้องกนัได ้การซ่อมเคร่ืองจกัรในลกัษณะดงักล่าวจะเป็นการเส่ียงต่อการหยุดชะงกั หรือเกิดความ

ไม่ต่อเน่ืองต่อการผลิตตามแผนท่ีวางไว ้และมกัจะทาํใหเ้กิดการซ่อมแซมแบบกะทนัหนัข้ึน 

 

 

การบาํรุงรักษา

การบาํรุงรักษา

เชิงแกไ้ข

การบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนั

การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัทางตรง

- การทาํความสะอาดเคร่ืองจกัร

- การหล่อล่ืน

- การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา

- การเปล่ียนช้ินส่วน

การบาํรุงรักษาเชิง

ป้องกนัทางออ้ม

- การบาํรุงรักษาตาม

สภาพ

การบาํรุงรักษา

เชิงพฒันา

การบาํรุงรักษา

แบบพฒันา

การยดือายกุาร

ใชง้าน
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2.5 วตัถุประสงค์และแนวทางการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

       ในกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีถูกใช้งานควรอยู่ในสภาพท่ี

สามารถทาํงานไดเ้ต็มสมรรถนะ ในเวลาท่ีดาํเนินงาน โดยไม่ชาํรุดขณะเดินเคร่ือง และ มีเวลาหยุ

เคร่ืองจกัร ( downtime ) นอ้ยท่ีสุด  เท่าท่ีจะทาํได ้ เพื่อท่ีจะทาํให้ระบบการผลิตสามารถดาํเนินการ

ไปไดอ้ยา่งคล่องตวัโดยมีตน้ทุนตํ่า 

       การท่ีจะทาํให้ระบบการผลิตสามารถดาํเนินการไปไดอ้ยา่งคล่องตวัโดยมีตน้ทุนท่ีตํ่า ใน

ดา้นการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์นั้น มีแนวทางการดาํเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 

       2.5.1 การสร้างระบบเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีไวว้างใจได ้(reliability tactics) ไดแ้ก่ 

              1. การปรับปรุงส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรแต่ละส่วน 

              2. การเสริมสาํรอง (redundancy) 

       2.5.2 การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ (maintenance) ไดแ้ก่ 

              1. การดาํเนินการบาํรุงรักษาแบบต่างๆ 

              2. การเพิ่มประสิทธิภาพและความรวดเร็วในการซ่อมแซม 

วตัถุประสงคข์องการบาํรุงรักษาจึงพอสรุปไดด้งัน้ี 

1. รักษาสมรรถนะความพร้อมใช้งาน (Availability Performance) ประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจกัร(Equipment Effectiveness) และอายุการใช้งานเทคนิค (Technical Lifetime) ให้เป็นไป

ตามแผน 

      2. ค่าใช้จ่ายตํ่ าท่ีสุดเท่าท่ีจะทําได้โดยต้องคํานึงถึงความปลอดภัยเป็นสําคัญการวดั

ประสิทธิภาพการบาํรุงรักษาท่ีถูกตอ้ง  สมรรถนะ  ความพร้อมในการใชง้านของ   เคร่ืองจกัร  และ  

ค่าใช้จ่ายการบาํรุงรักษามีความเก่ียวพนัธ์กนัอย่างมาก อายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรต้องนํามา

พิจารณาดว้ยเม่ือมีการพูดคุยเก่ียวกบั วตัถุประสงค ์ของการบาํรุงรักษา การบาํรุงรักษาท่ีเลว  จะทาํ

ให้เคร่ืองจกัรมีอายุการใชง้านสั้นกวา่ปกติ  โดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองจกัร  จะมีอายุการใชง้านตามแผน   

และ  ในช่วงเวลาดงักล่าวจะตอ้งวางกลยทุธ์และการบาํรุงรักษาท่ีดีใหแ้ก่เคร่ืองจกัร 

      กลยทุธ์การบาํรุงรักษาท่ีดี เราจะตอ้งพิจารณาเก่ียวกบัสมรรถนะความพร้อมของการใชง้าน

ของเคร่ืองจกัรเป็นสาํคญั และจะช่วยประหยดัค่าใชจ่้ายไดม้ากในระยะยาว 

 

2.6 ประโยชน์ของการบํารุงรักษา 

  การบาํรุงรักษาท่ีดี จะก่อใหเ้กิดประสิทธิผลดงัต่อไปน้ี 

       2.6.1 ลดความเสียหาย เสียเวลาอนัเกิดจากเคร่ืองจกัรขดัข้องขณะจัดฝึกงานนักศึกษา

โดยเฉพาะอยา่งยิง่โรงฝึกงานท่ีมีการปฏิบติัอยา่งต่อเน่ือง 

       2.6.2 ยืดอายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ซ่ึงจะช่วยลดตน้ทุน และงบประมาณการ

จดัหาครุภณัฑข์ององคก์ร 
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       2.6.3 ลดช้ินงานหรือผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพตํ่า หรือ ผลผลิตท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามขอ้กาํหนด 

       2.6.4 เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานใหสู้งข้ึน (เคร่ืองมือดีผลิตผลจะดีดว้ย) 

      2.6.5 ทาํใหเ้กิดความปลอดภยัในการทาํงาน ป้องกนัอนัตรายท่ีจะเกิดข้ึนกบัผูป้ฏิบติังาน 

      2.6.6 การจดัการควบคุมช้ินอะไหล่ทาํไดง่้ายข้ึน ลดจาํนวนท่ีจดัเก็บ 

      2.6.7 ลดค่าใชจ่้ายในปัจจยัการผลิต 3M อนัประกอบไปดว้ย 

           1. material cost   ลดความเส่ือมสภาพจากการจดัเก็บ และ การเกิดของเสียจากการ

ผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีชาํรุด 

           2. machine cost ลดค่าอะไหล่ และ ค่าเสียเวลา และ โอกาสอนัเน่ืองจากตอ้งหยุด

เคร่ืองจกัรเพื่อซ่อมแซม 

           3. manpower cost ลดค่ารักษาพยาบาล และ ค่าเสียเวลา อนัเน่ืองจากพนกังานเกิด

อุบติัเหตุบาดเจบ็ไม่สามารถทาํงานได ้ 

 

2.7 การวดัประสิทธิผลของการซ่อมบํารุง 

ระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง ( Mean time between Failures : MTBF) 

 

               MTBF  =  
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํการผลิต

จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุซ่อม
  (2.1) 

              

ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านไดแ้ต่ละคร้ัง (Mean time to Repair :MTTR) 

 

               MTTR)  =  
เวลาท่ีเคร่ืองจกัหยดุซ่อม

จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุซ่อม
  (2.2) 

        

เม่ือทาํการคาํนวณหาค่าสาํหรับการวดัประสิทธิผลนั้นจะวดักนัโดยใชอ้ตัราความพร้อมใช้

งานของเคร่ืองจกัร (Availability Factor) อตัราการเสีย (Failure Rate) ดงัน้ี 

 

      ความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัร (Availability Factor) 

               
เวลารับภาระ(𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿)−เวลาหยดุ(𝑈𝑈𝐿𝐿𝑈𝑈𝑈𝑈𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑈𝑈𝐿𝐿𝑈𝑈𝐿𝐿𝑈𝑈𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿)

เวลารับภาระ(𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿)
 𝑥𝑥 100%  (2.3) 

       

เป็นดชันีท่ีแสดงให้เห็นวา่ถา้จดัเวลาให้เคร่ืองจกัรทาํงานเคร่ืองจกัรจะมีความพร้อมในการ

ทาํงานหรือรับภาระไดก่ี้เปอร์เซ็นตข์องเวลาท่ีมีใหท้ั้งหมด 
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2.8 การบริหารจัดการระบบบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 

       ปัจจยัหลกัของการจดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร การวางแผน 

และงานบาํรุงรักษา ทั้งน้ี จะตอ้งมีการรวบรวมขอ้มูลและพิจารณาคดัเลือกเคร่ืองจกัรอุปกรณ์การ

ผลิตทั้งหมด แต่อาจจะไม่จาํเป็นตอ้งเขา้ระบบทั้งหมด บางเคร่ืองจกัรอาจใช้การบาํรุงรักษาแบบ

เสียหายแลว้ซ่อมก็ไดเ้กณฑพ์ิจารณาเคร่ืองจกัรสาํหรับเขา้ระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั มีดงัน้ี 

       2.8.1 เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ท่ีมีผลกระทบกบักระบวนการผลิต เม่ือเกิดการขดัขอ้ง

เสียหาย จะมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตต่างโดยตรง 

      2.8.2 เคร่ืองจกัรท่ีเกิดการเสียหายบ่อยๆ 

      2.8.3 มีผลกระทบต่อคุณภาพสินคา้ 

      2.8.4 เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุง 

      2.8.5 มีผลต่อความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม 

      2.8.6 มีกฎหมายบงัคบัเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีจาํเป็น 

 

2.9 วงจรชีวติของเคร่ืองจักรและการเส่ือมสภาพ 

      เคร่ืองจกัรกล เคร่ืองยนต ์และอุปกรณ์ทางกลโดยทัว่ไปนั้นเป็นส่ิงท่ีสอดคลอ้งกบักฎเกณฑ์

ทางธรรมชาติ และยิ่งกวา่นั้นหลกัเกณฑ์ทางพระพุทธศาสนาท่ีกล่าวถึงความเป็นไปของการ “เกิด-

แก่-เจบ็-ตาย” ก็สามารถประยกุตไ์ดก้บัลกัษณะการใชง้านของเคร่ืองจกัได ้เช่น 

      2.9.1 การเกิด ในแง่ของเคร่ืองจกัรคือ การไดอ้อกแบบหรือเลือกวสัดุ และทาํการประกอบ

ข้ึนมาเป็นเคร่ืองจกัรกล ในแง่ของการเกิดเคร่ืองจกัรกลอาจจะรวมไปถึงการติดตั้งท่ีถูกตอ้ง และการ

เร่ิมเดินเคร่ืองในคร้ังแรกอีกดว้ย 

      2.9.2 การแก่ หลงัจากเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรก็จะมีการเส่ือมสภาพหรือแก่ไปตามระยะเวลาใน

การใชง้าน ทั้งน้ีการท่ีจะแก่ชา้หรือเร็วนั้นข้ึนอยูก่บัเง่ือนไขของการใชง้านการบาํรุงรักษาท่ีถูกตอ้ง

และการควบคุมสภาพแวดลอ้ในการใชง้าน 

      2.9.3 การเจ็บ เช่นเดียวกันกับเคร่ืองจกัรกลเม่ือมีการใช้งานก็ย่อมเส่ือมสภาพไปตาม

กาลเวลาจึงมีโอกาสในการชาํรุดในรูปแบบต่างๆทั้งท่ีเกิดข้ึนโดยอุบติัเหตุ หรือเกิดข้ึนจากการ

เส่ือมสภาพตามกาลเวลา 

      2.9.4 การตาย ทา้ยท่ีสุดของชีวติคนหรือเคร่ืองจกัรต่างๆ ก็คือการหมดส้ินสภาพไม่สามารถ

ดาํรงคงอยูเ่ป็นตวัตนไดต่้อไป เน่ืองจากทุกองค์ประกอบไดผ้า่นการใชง้านเป็นระยะเวลายาวนาน

และไม่สามารถทนกับภาระต่างๆได้อีกต่อไปจึงถึงเวลาของการส้ินอายุขัยซ่ึงประยุกต์ได้กับ

เคร่ืองจกัรกล เคร่ืองยนต ์หรืออุปกรณ์ท่ีไม่มีชีวติไดเ้ช่นเดียวกนั 
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2.10 ต้นเหตุของการขัดข้อง 

      ถึงแมว้่าตน้เหตุของการขดัขอ้งอาจจะเกิดจากสภาวะแวดล้อม ไดแ้ก่ อุณหภูมิ ความช้ืน 

และสภาพของการทาํงาน นอกเหนือจากการกระทาํของมนุษย์แล้วก็ตาม แต่สภาวะแวดล้อม

เหล่านั้นโดยทัว่ไปได้ถูกนาํมาพิจารณาโดยผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรกลดงักล่าว ตน้เหตุของการเกิดการ

ขดัขอ้งท่ีเกิดจากการกระทาํของมนุษยส์รุปไดด้งัน้ี 

      2.10.1 การใชง้านไม่ถูกตอ้งและไม่เหมาะสม 

             2.10.1.1 วธีิใชง้านไม่เป็นไปตามขอ้เสนอแนะของบริษทัท่ีผลิต 

            2.10.1.2 การใชง้านเกินกาํลงั 

            2.10.1.3 การใชง้านโดยการใชร้อบหมุนของเคร่ืองจกัรสูงเกินไป 

            2.10.1.4 การนาํเคร่ืองจกัรไปใชง้านผดิประเภท 

            2.10.1.5 การติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติมไม่ถูกตอ้ง 

            2.10.1.6 ขาดการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาท่ีกาํหนด 

            2.10.1.7 การบาํรุงรักษาตามกาํหนดเวลา แต่ไม่ไดมี้การปฏิบติัอยา่งครบถว้น 

            2.10.1.8 ไม่ไดป้ฏิบติัตามขั้นตอนการบาํรุงรักษาท่ีถูกตอ้ง 

            2.10.1.9 คุณสมบติัหรือวสัดุ และอะไหล่ท่ีใช้ในการบาํรุงรักษา ไม่เป็นไปตามท่ี

กาํหนดไวใ้นคู่มือ 

      2.10.2 ขอ้แนะนาํของผูผ้ลิต 

            2.10.2.1 การซ่อมบาํรุงไปแลว้ไม่ถูกตอ้ง 

            2.10.2.2 วธีิการซ่อมแซมไม่ถูกขั้นตอนท่ีกาํหนด 

            2.10.2.3 การใชเ้คร่ืองมือในการประกอบไม่ถูกตอ้ง 

            2.10.2.4 สถานท่ีท่ีใชใ้นการซ่อมแซมไม่สะอาด 

            2.10.2.5 คุณสมบติั และวสัดุของอะไหล่ท่ีใช้ในการบาํรุงรักษาไม่เป็นไปตามท่ี

กาํหนด 

     2.10.3 การมองขา้มผลจากสาเหตุเล็กๆท่ีก่อให้เกิดผลเสียเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร และ

อุปกรณ์ มกัไม่ไดเ้กิดจากสาเหตุใหญ่เพียงอยา่งเดียวแต่มกัจะเกิดจากสาเหตุเล็กๆเช่น ฝุ่ น ผง ความ

สึกหรอ ความหลวม สาเหตุเล็กๆหลายอยา่งรวมกนัเป็นสาเหตุความเสียหาย ถา้จะแกไ้ขเพียงเร่ือง

ใดเร่ืองหน่ึงก็ไม่สามารถหยดุสาเหตุของอาการขดัขอ้งได ้

      2.10.4 แนวทาวในการหาทางป้องกนัเหตุขดัขอ้ง 

            2.10.4.1 การดูแลเคร่ืองจกัรอุปกรณ์พื้นฐานจะตอ้งทาํอยา่งจริงจงั เช่น การลา้งทาํ

ความสะอวดและการเติมนํ้ามนัจากการขนัยดึในจุดต่างๆเป็นตน้ 

             2.10.4.2 การฟ้ืนฟูสภาพการเส่ือมโทรม และพยายามรักษาความสามารถของ

เคร่ืองไว ้
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             2.10.4.3 การแก้ไขหัวข้อเฉพาะต่างๆแล้วทาํการวิเคราะห์หาจุดอ่อนจากการ

ออกแบบ 

            2.10.4.4 การทาํคู่มือในการดูแลเคร่ืองจกัร และการจดัฝึกอบรม 

 

2.11 ความหมายของการลดความสูญเสีย 

      ความสูญเสีย (Loss) กิจกรรมท่ีดาํเนินการแลว้ขาดความพอดีตามวตัถุประสงค์หรือความ

ตอ้งการ ซ่ึงทาํให้เกิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน ทั้งในการป้องกนัและการแกไ้ขความพอดีตามวตัถุประสงค์

ของกิจกรรมนั้น เช่น ผลผลิตเกินความตอ้งการทาํให้เกิดการสํารองส่ิงท่ีผลิตเกิดค่าใช้จ่ายในการ

เก็บรักษาดูแลหรือไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ ทาํให้เกิดความสูญเสียโอกาสท่ีจะทาํกาํไร หรือเกิด

การจา้งแรงงานนอกเวลา ปัญหาของการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงทาํให้ผลผลิตตกตํ่าลง และอาจมีสาเหตุ

หลายประการ ซ่ึงทาํใหเ้กิดความสูญเสีย ไดแ้ก่ 

      2.11.1 ความสูญเสียในส่วนวสัดุ เช่น  

             2.11.1.1 สั่งซ้ือมามากทาํใหห้มดเงินลงทุน และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ 

             2.11.1.2 สูญหาย,การวางผดิท่ี,หรือหยบิใชโ้ดยไม่ตอ้งบอก 

2.11.2 ความสูญเสียในส่วนเคร่ืองจกัร 

             2.11.2.1 เก่าชาํรุด 

            2.11.2.2 สกปรก ขาดการดูแลรักษา 

            2.11.2.3 ประสิทธิภาพการผลิตตํ่า 

      2.11.3 ความสูญเสียในส่วนแรงงาน 

            2.11.3.1 ขาดระเบียบวนิยั 

            2.11.3.2 ขาดการฝึกอบรม 

            2.11.3.3 มีทศันคติท่ีไม่ดีในการทาํงาน 

      2.11.4 ความสูญเสียในส่วนกระบวนการผลิตหรือวชิาการทาํงาน 

             2.11.4.1 ขาดเทคโนโลย ี

            2.11.4.2 ไม่มีการพฒันาควบคุมคุณภาพ 

 

2.12 สาเหตุความสูญเสีย 7 ประการ 

      2.12.1 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตมากเกินไป 

ทาํให้มีการใช้วตัถุดิบและแรงงานเกินความจาํเป็น เป็นการเพิ่มตน้ทุนการผลิตขั้นสุดทา้ย และยงั

ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ การบรรจุภณัฑแ์ละการขนส่ง 

      2.12.2 ของชาํรุดเสียหายหรือการผลิตของเสีย หมายถึงการสูญเสียคุณค่างานเสียเวลาเสีย

วตัถุดิบและยงัเป็นการเพิ่มงานในการผลิตหรือกการแกไ้ขงานใหม่ 
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      2.12.3 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการล่าชา้หรือการรอคอย (Delay or Waiting) การรอคอยหรือ

ความล่าชา้ เกิดจากสาเหตุต่างๆกนั เช่น ความล่าชา้ในการส่งวตัถุดิบหรือช้ินส่วน การใชเ้วลานาน

ในการติดตั้งเคร่ืองจกัร กระบวนการขาดความสมดุลอนัเน่ืองมาจากการวางแผนการผลิตไม่ถูกตอ้ง 

      2.12.4 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการมีวสัดุคงคลงัท่ีไม่จาํเป็น (Inventory / Work in - Process) 

การสะสมวตัถุดิบไวจ้าํนวนมากแลว้ใชไ้ม่ทนั ทาํให้ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษา ตอ้งเสียค่าใชจ่้าย 

ตอ้งจ่ายค่าดอกเบ้ีย เสียเวลาทาํงาน และเสียทรัพยากรอ่ืนๆ 

      2.12.5 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งหรือขนยา้ย (Transport) การใชแ้รงงานขนส่งของ

เป็นระยะทางไกลๆในการทาํงาน การเดินทางของพนกังานส่งเอกสาร การขนส่งท่ีเป็นการสูญเสียท่ี

ไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าหรือมูลค่าของสินคา้ 

      2.12.6 ความสูญเสียเกิดจากการกระบวนการผลิต (Process) ความสูญเสียอาจเกิดจากการ

ไม่ได้ดูแลรักษาเคร่ืองจักร การทํางานด้วยมือท่ีมีการข้ามขั้ นตอนการทํางาน เคร่ืองจักรมี

ประสิทธิภาพตํ่า 

     2.12.7 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็น (Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไม่

จาํเป็นการปฏิบติังานท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกาย 

 

2.13 องค์ประกอบของการบํารุงรักษาทีม่ีประสิทธิผล 

      2.13.1 การบนัทึกและการวิเคราะห์ขอ้มูล เป็นกิจกรรมท่ีจาํเป็นอยา่งยิ่งในการบาํรุงรักษา

โดยเฉพาะการจดัเก็บประวติัการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร คู่มือการใช้งาน (Instruction Manual)

แบบเคร่ืองจกัร (Drawing) ท่ีถือว่าเป็นแหล่งขอ้มูลท่ีสําคญั ขอ้มูลท่ีถูกจดัเก็บจะช่วยให้สามารถ

ตดัสินใจในการวางแผนซ่อมบาํรุง 

      2.13.2 การประเมินความน่าเช่ือถือของระบบ (Reliability system) ท่ีรวมถึงองค์ประกอบ

หรือช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัรทาํใหส้ามารถประเมินความถ่ีของกิจกรรมบาํรุงรักษา และการวาง

แผนการผลิต 

      2.13.3 กาํหนดอายุของเคร่ืองจกัร ทาํให้สามารถวางแผนการจดัซ้ือเคร่ืองจกัรในเวลาท่ี

เหมาะสม 

      2.13.4 คาดการณ์ และการวางแผนแกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดการขดัขอ้งได ้

      2.13.5 กําหนดระยะเวลาในการตรวจเช็ค หรือการถอดเปล่ียนช้ินส่วนก่อนท่ีจะเกิด

เหตุขดัขอ้งเช่น การตรวจซ่อมใหญ่ (Overhaul) 

      2.13.6 ใช้เป็นขอ้มูลในการจดัการคลงัอะไหล่ เพื่อให้มีการสํารองอะไหล่อย่างเหมาะสม

(Optimum Level) และมีค่าการเก็บรักษาท่ีตํ่า 
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      2.13.7 การตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัรในช่วงเวลาท่ีเหมาะสมอาจกระทาํดว้ยการสังเกตจาก

ภายนอกดว้ยสายตา (Visual) หรืออาจทาํการตรวจสอบตามแผ่นรายการตรวจสอบ (Check List)

และบนัทึกการตรวจสอบลงแบบฟอร์ม 

      2.13.8 การเติมนํ้ามนัหล่อล่ืน โดยการตรวจเช็คระดบันํ้ามนัในแต่ละเคร่ืองให้อยูใ่นระดบัท่ี

เหมาะสม และทาํการบนัทึกลงในแบบฟอร์มการตรวจสอบ (Check Form) ท่ีถูกพฒันาข้ึน 

      2.13.9 การวางแผนและการกาํหนดการบาํรุงรักษา โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อใช้ข้อมูลจาก

แผนงานในการจดัเตรียมทรัพยากร เช่น วสัดุ อะไหล่ แรงงาน และประมาณช่วงเวลาของการ

ดําเนินงานกิจกรรมดังนั้ นในทุกกิจกรรมของงานบํารุงรักษาควรมีการวางแผนล่วงหน้าใน

รายละเอียดโดยการใชข้อ้มูลจากประวดัติการบาํรุงรักษาท่ีถูกบนัทึก โดยมีการระบุรายละเอียดใน

แต่ละกิจกรรมตามรอบเวลา เช่น รายวนั รายสัปดาห์ รายเดือน คร่ึงปี และแผนกาํหนดรายปีรวมทั้ง

ติดตามผลเพื่อใชเ้ปรียบเทียบกบัแผนงานท่ีประมาณการไว ้แลว้ใชผ้ลต่างท่ีเบ่ียงเบนจากแผนมาเป็น

แนวทางใน การปรับแก้แผนงาน ซ่ีงการจดัทาํกาํหนดรอบระยะเวลาดังกล่าวควรพิจารณาถึง

ผลกระทบต่อ การเดินเคร่ืองใหน้อ้ยท่ีสุดซ่ึงอาจใชแ้นวทาง ดงัน้ี 

              2.13.9.1 การกาํหนดตามรอบระยะการใชง้าน เช่น ทาํการตรวจเช็คในทุกๆ 5,000 

ชัว่โมงของการเดินเคร่ืองจกัรหรืออาจใชก้ารตั้งรอบเคร่ืองจกัร 

             2.13.9.2 รอบของการตรวจสภาพ โดยใช้การประมาณช่วงเวลาท่ีอาจเกิดการ

ขดัขอ้งและศึกษาไดจ้ากคู่มือหรือประวติัซ่อม 

      2.13.10 การจดัการ และการควบคุมอะไหล่ เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดขดัขอ้งมกัเกิดการรอคอย

ช้ินส่วนอะไหล่ข้ึน จึงทาํใหเ้กิดเวลาวา่ง และทาํใหสู้ญเสียเวลาเป็นอนัมาก ซ่ึงมีผลกระทบต่อความ

สูญเสียทางการผลิต ดังนั้นจึงมีความจาํเป็นในการจัดคลังอะไหล่ แต่ต้องพิจารณาแผนงานท่ี

เหมาะสมในการกาํหนดและรายการท่ีเหมาะสม โดยพิจารณาปัจจยัต่างๆท่ีลดผลกระทบต่อวสัดุคง

คลงั การตอบสนอง และให้บริการซ่ึงปัจจยัท่ีควรพิจารณา ไดแ้ก่ อายุของเคร่ืองจกัร อตัราการใช้

อะไหล่ แหล่งในการจดัหา ระยะเวลาในการส่งมอบ และความพร้อมของอะไหล่ในตลาด 

      2.13.11 การจดัทาํมาตรฐานเพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานให้กบัพนกังาน และส่ือสาร

ใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งทราบ 

      2.13.12 การจดัทาํงบประมาณ ได้ถูกใช้ในการติดตาม และควบคุมค่าใช้จ่ายในแต่ละ

กิจกรรมของการบํารุงรักษาอย่างมีประสิทธิภาพ รวมทั้ งเป็นฐานข้อมูลสําหรับการจัดทํา

งบประมาณท่ีเหมาะสมในคร้ังต่อไป โดยมีการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจริงกบัการประมาณ 

 

2.14 การวเิคราะห์ปัญหา 

      วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผลผงัท่ีแสดงถึง ความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา 

(Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible) เราอาจคุน้เคยกับ
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แผนผงัสาเหตุและผลในช่ือของ “ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมี

ลักษณะคล้ายปลาท่ีเหลือแต่ก้างหรือหลายๆคนอาจรู้จักในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa 

Diagram) ซ่ึงได้รับการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดยศาตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่ง

มหาวทิยาลยัโตเกียว 

      2.14.1 การใชแ้ผนผงักา้งปลา 

             2.14.1.1 เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 

             2.14.1.2 เม่ือตอ้งการทาํการศึกษาทาํความเขา้ใจหรือทาํความรู้จกักบักระบวนการ

อ่ืนๆเพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้เฉพาะปัญหาในพื้นท่ีของตนเท่านั้น ต่ืนเม่ือมีการทาํผงั

กา้งปลาแลว้ทาํใหส้ามารถกูก้ระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

            2.14.1.3 เม่ือตอ้งการใช้เป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆคนให้

ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

      2.14.2 วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา ส่ิงสําคญัในการสร้างแผนผงัคือ

ตอ้งทาํเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

             2.14.2.1 กาํหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 

            2.14.2.2 กาํหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะทาํใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 

            2.14.2.3 ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

            2.14.2.4 หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

            2.14.2.5 จดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุ 

            2.14.2.6 ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจาํเป็นแผนผงัสาเหตุและผล 

       2.14.3 การกาํหนดปัจจยับนผงักา้งปลา 

             จะกาํหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได้ แต่ตอ้งมัน่ใจว่ากลุ่มท่ีกาํหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้น 

สามารถท่ีจะช่วยแยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่างๆได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดย

ส่วนมากมกัจะใช ้หลกัการ 4M เป็นกลุ่มปัจจยั (Factor) เพื่อจะนาํไปสู่การแยะแยะสาเหตุ 

           M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 

           M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อาํนวยความสะดวก 

           M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆท่ีใชใ้นกระบวนการ 

           M - Method กระบวนการทาํงาน 

           E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการทาํงาน 

           แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การกาํหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากไม่ไดอ้ยู่

ในกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยันาํเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการนาํเขา้

เป็น 4P ไดแ้ก่ Place , Procedure , People และ Policy หรือเป็น 4S : Surrounding , Supplier , System 

และ Skill ก็ได ้หรืออาจจะเป็น MILK : Management , Information , Leadership , Knowledge ก็ได ้
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นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใช้ผงักา้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู่แลว้ ก็สามารถกาํหนด

กลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 

      2.14.4 การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 

             2.14.4.1 การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาควรกาํหนดให้ชดัเชน และมีความเป็นไปไดซ่ึ้ง

หากกาํหนดประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะทาํให้ใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุและ

จะใชเ้วลานานในการทาํผงักา้งปลา 

             2.14.4.2 การกาํหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการทาํงาน

ของคนไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะ

เห็นไดว้า่ควรกาํหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 

             2.14.4.3 เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การ

ถาม ทาํไม ทาํไม ทาํไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 

      2.14.5 โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 

              ผงักา้งปลาประกอบดว้ย ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดง

อยูท่ี่หวัปลา ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อ

ปัญหา (หัวปลา) สาเหตุหลกั และสาเหตุยอ่ยซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง 

กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั ดงัรูปท่ี 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.7 หลกัการแผนภาพกา้งปลา 

 



 

บทที ่3 

รายละเอยีดการปฏบัิติ 

 

3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 บริษทั สมาร์ทแพค ออโตเมชัน่ จาํกดั ท่ีตั้ง 890 ถนนเจริญนคร แขวงบางลาํพลู่าง เขตคลอง

สาน กรุงเทพมหานคร 10600 

เวลาทาํการ : จนัทร์ – ศุกร์ เวลา 08.30 น. – 17.00 น. 

 

3.2 ลกัษณะการประกอบการ ผลติภัณฑ์การให้บริการหลกัขององค์กร 

 ประกอบธุรกิจเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการบรรจุภณัฑ์และเคร่ืองท่ีใช้ในกระบวนการ

ผลิตอาหาร จากประเทศ เกาหลี โดยลาํดบัองคก์รดงัแสดงในรูปท่ี 3.1 

 

3.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารงานขององค์กร 

 
รูปที ่3.1 แผนผงัองคก์ร 

 

3.4 ตําแหน่งงานและลกัษณะงานทีไ่ด้รับ 

 ตาํแหน่งท่ีได้รับมอบหมายให้ข้าพเจ้าปฏิบัติงานในแผนกเอ็นจิเนียร์ซ่ึงจะตรวจเช็ค

เคร่ืองจกัรตามระยะเวลาท่ีกาํหนดของอุปกรณ์   ท่ีทางบริษทัไดติ้ดตั้งใหก้บัสถานประกอบการหรือ

โรงงานนอกจากน้ียงัรวมถึงทดสอบอุปกรณ์ท่ีนาํเขา้มาในบริษทัหรือเปล่ียนอุปกรณ์ท่ีชาํรุดเสียหาย

ในกรณีท่ีซ่อมบาํรุงไม่ได ้

นายปรวฒิุ สุองัคะวาทิน

(ผูจ้ดัการ)

นายเลิศพิสิฐ ศรีเมฆ

วศิวกรเคร่ืองกล

นายอนุชิต สมจิตร

วศิวกรไฟฟ้า

นางสาวสุจิรา พุง่ผกา

ประสานงานฝ่ายขาย,งานบญัชี



22 
 

3.5 ช่ือและตําแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 นาย เลิศพิสิฐ ศรีเมฆ ตาํแหน่ง วศิวกรเคร่ืองกล บริษทั สมาร์ทแพค ออโตเมชัน่ จาํกดั 

 

3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

 เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 14 พฤษภาคม 2561 ถึง วนัท่ี 31 สิงหาคม 2561 

 

3.7 ข้ันตอนและการดําเนินงาน 

ในขั้นตอนการดาํเนินงานไดแ้สดงไวเ้ป็นแผนผงัดงัรูปท่ี3.2 

 

  
 

รูปที ่3.2 แผนภูมิขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

 

 

 

 

ศึกษาขอ้มูลเคร่ืองจกัร

ทฤษฎีและหลกัการทาํงานเคร่ืองจกัร

ตรวจเช็ควเิคราะห์สภาพช้ินส่วนและอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร

ดาํเนินการติดตั้ง ซ่อมแซมและการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร

ผลการดาํเนินงาน

สรุปผลการดาํเนินงาน
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แผนภูมิกระบวนการทาํงาน ( Process Charts ) 

 เป็นเคร่ืองมือช้ินสําคัญท่ีใช้ในการบันทึกข้อมูลได้อย่างมีประสิทธิภาพประกอบด้วย

สัญลกัษณ์ คาํบรรยาย  และลายเส้นเพื่อบอกรายละเอียดของขั้นตอนกระบวนการผลิตเพื่อช่วยให้

นกัวิเคราะห์สามารถมองเห็นภาพของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจนตั้งแต่ตน้จนจบและนาํไปสู่

การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการทาํงานไดดี้ข้ึน 

 แผนภูมิกระบวนการทาํงาน  (Operation Process Chart ) 

 แผนภูมิกระบวนการไหล ( Flow Process Chart ) 

 แผนภูมิการประกอบ ( Assembly Process Chart ) 

 แผนภูมิผลิตภณัฑพ์หุคูณ ( Multi – Product Process Chart ) 

 แผนภูมิการเดินทาง ( Travel Chart ) 

 

1. แผนภูมิการบวนการทาํงาน (Operation Process Chart )  

เป็นแผนภูมิท่ีแสดงขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่ตั้งแต่วตัถุดิบเคล่ือนเขา้สู่สายการผลิตจนเสร็จ

ส้ินเป็นผลิตภณัฑ ์โดยบนัทึกขั้นตอนการปฏิบติังานต่าง ๆ ท่ีตอ้งดาํเนินการบนวตัถุดิบนั้น เช่น การ

ขนส่ง การตรวจสอบ การทาํงานบนเคร่ืองจกัร การประกอบช้ินส่วน จนกระทัง่สําเร็จออกมาเป็น

ผลิตภณัฑห์รือเป็นช้ินส่วนประกอบ 

 อาจเป็นการบนัทึกขั้นตอนการผลิตของสินคา้ชนิดเดียวภายในแผนกหน่ึง หรือ  ของสินคา้

หลายๆชนิดในแผนกต่าง ๆพร้อม ๆกนัก็ได ้

 การแสดงรายละเอียดอาจเป็นในรูปแบบของFlow Chartท่ีแสดงโดยกล่องท่ีระบุคาํบรรยาย

ภายในกล่อง หรือ แสดงเป็นแผนภาพก็ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.3 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
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แนวทางการวเิคราะห์ 

1. ศึกษากระบวนการตั้งแต่ตน้จนจบและกาํหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของกระบวนการ

ใหช้ดัเจน 

2. ระบุกระบวนการทาํงานหลกัท่ีตอ้งทาํโดยเรียงตามลาํดบัขั้นตอนของการทาํงาน 

3. ระบุจุดท่ีมีการนาํช้ินส่วนมาประกอบ 

4. ระบุช่ือผลผลิตหรือผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนท่ีได ้ณ จุดส้ินสุดของกระบวนการ 

 

ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการผลติ 

1. เป็นแผนภูมิเร่ิมตน้ของการวเิคราะห์แผนภูมิทุกประเภท 

2. บอกภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนจบ 

3. ใชส่ื้อสารกบับุคคลภายนอกท่ีตอ้งการใหเ้ขา้ใจกระบวนการผลิตในภาพรวม 

4. ใช้เพื่อประกอบการบรรยายภาพรวมของกระบวนการและเพื่อประโยชน์ของการ

ประชาสัมพนัธ์ 

 

2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิน้ีใชว้เิคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังานและอุปกรณ์ท่ี

เคล่ือนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ โดยใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวัซ่ึงกาํหนด

โดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดงัน้ีคือ 
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ตารางที ่3.1 สัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก คําจัดความโดยย่อ 

 Operation 

การปฏิบติังาน 

• การเปล่ียนคุณสมบติั

ทางเคมีหรือฟิสิกส์

ของวตัถุ 

• การประกอบช้ินส่วน

หรือการถอด

ส่วนประกอบออก 

• การเตรียมวตัถุเพื่อ

งานขั้นต่อไป 

• การวางแผนการ

คาํนวณ การใหค้าํสั่ง

หรือการรับคาํสั่ง 

 Inspection 

การตรวจสอบ 

• ตรวจสอบ

คุณลกัษณะของวตัถุ 

• ตรวจสอบคุณภาพ 

หรือปริมาณ 

 Transportion 

การเคล่ือน 

• การเคล่ือนวตัถุจาก

จุดหน่ึงไปอีกจุดหน่ึง 

• พนกังานกาํลงัเดิน 

 Delay 

การรอคอย 

• การเก็บวสัดุชัว่คราว

ระหวา่งปฏิบติังาน 

• การคอยเพื่อใหง้าน

ขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

 Storage 

การเก็บ 

• การเก็บวสัดุไวใ้น

สถานท่ีถาวรซ่ึงตอ้ง

อาศยัคาํสั่งในการ

เคล่ือนยา้ย 

• การเก็บช้ินส่วนท่ีรอ

เป็นเวลานาน 
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รูปที ่3.4 แผนกระบวนการไหล (การเขียนใบสั่งซ้ือ) 
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3. แผนภูมิการประกอบ (Assembly Process Chart) 

 แผนภาพการประกอบเป็นแผนภาพท่ีใชแ้สดงช้ินส่วนประกอบเขา้ดว้ยกนั ณ จุดต่าง ๆ ซ่ึง

แต่ละช้ินส่วนย่อยสามารถสามารถเขียนแสดงเป็นแผนภูมิกระบวนการท่ีจดัรวมกนัของแผนภาพ

การประกอบไดเ้หมาะสําหรับการวิเคราะห์ผลิตภณัฑ์ท่ีมีช้ินส่วนหลากหลายมาประกอบกนัเป็น

จาํนวนมากซ่ึงตอ้งมีการวเิคราะห์และวางแผนการผลิตช้ินส่วนใหท้นัการประกอบ 

 

4. แผนภูมิผลติภัณฑ์พหุคูณ( Multi – Product Process Chart ) 

 ใช้สําหรับโดรงงานท่ีมีการวางผ ังแบบกระบวนการโดยแบ่งออกเป็นแผนกต่าง ๆ

โดยทัว่ไปมกัมีการผลิตสินคา้ไม่ก่ีชนิด แต่ละชนิดผ่านขั้นตอนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกนั หรือตอ้ง

อาศยัเคร่ืองจกัรร่วมกนั การวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบติังานของผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ จะช่วยให้ทราบ

ปริมาณการเคล่ือนยา้ยของผลิตภณัฑ์ในระหวา่งแผนก และนาํขอ้มูลดงักล่าวมาใชใ้นการปรับปรุง

การวางผงัของโรงงาน เพื่อลดค่าใชจ่้ายในการขนถ่ายวสัดุระหวา่งจุดต่าง ๆ ลงได ้

 

5. แผนภูมิการเดินทาง( Travel Chart ) 

 แผนภูมิการเดินทางสามารถเรียกไดอี้กอยา่งหน่ึงวา่ Form – To Chart    เป็นตารางส่ีเหล่ียม

จตุัรัสท่ีมีจาํนวนช่องเท่ากบัจาํนวนแผนกงาน  ท่ีตอ้งการวเิคราะห์  ใชบ้นัทึกตวัเลข   แสดง ปริมาณ

เคล่ือนจาํนวนเท่ียวของการขนยา้ยหรือระยะทางของการขนยา้ยระหว่างแผนกต่าง ๆ และช่วยใน

การปรับปรุง ออกแบบผงัโรงงานใหม่ต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.5 แผนภูมิการเดินทาง 
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3.7.1 ศึกษาข้อมูลเคร่ืองจักร 

       ก่อนท่ีผูป้ฏิบติัจะลงมือปฏิบติังานใด ๆ ผูป้ฏิบติัควรศึกษาคน้ควา้หาความรู้ให้ดี

ก่อน โดยทางบริษทัท่ีผูจ้ดัทาํได้ปฏิบติัสหกิจ มีคู่มือการใช้งานเคร่ืองจกัรให้ศึกษาก่อนออกไป

ปฏิบติังานจริงทุกคร้ัง  เพื่อป้องกนัความเสียหายและอนัตรายท่ีอาจเกิดจากขณะการปฏิบติังานจาก

เคร่ืองจกัร  โดยภาพคู่มือแสดงดงัในรูปท่ี 3.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.6 คู่มือ 

 

3.7.2 ทฤษฎแีละหลกัการทาํงานเคร่ืองจักร 

   ผูจ้ดัทาํได้ศึกษาข้อมูลและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับเคร่ืองจกัรเบ้ืองต้นแล้ว   ทาง

พนกังานท่ีปรึกษาให้ออกไปปฏิบติังานจริง   โดยศึกษาวา่เคร่ืองจกัรช้ินส่วนไหน  ทาํงานอยา่งไร   

ส่วนไหนมีความสัมพนัธ์กนั   เพื่อท่ีจะนาํขอ้มูลท่ีไดศึ้กษามาปรับปรุงแกไ้ขต่อระบบการทาํงาน

ของเคร่ืองจกัร 

   3.7.2.1 หลกัการทาํงานของเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน 

    เคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน ชนิดน้ีสามารถใช้ได้กับถุงสําเร็จรูป

หลากหลายชนิด เช่น ซองตั้ง  ซองซิป  ซองท่ีมีลกัษณะพิเศษ ใชก้บัสินคา้ไดห้ลายชนิด  เช่น  แป้ง 

เคร่ืองผง ผงกาแฟ เม็ด เป็นตน้  เคร่ืองบรรจุซองระบบโรตาร่ีใช้โปรแกรม  PLC  เป็นชุดควบคุม

การทาํงานซ่ึงสามารถต่อเช่ือมกับชุดบรรจุต่าง ๆได้ ความกวา้งของซองสามารถปรับได้โดย

อตัโนมติั มีระบบโปรแกรม Safety No bag-No fill-NO seal ต่ออุปกรณ์เสริมไดด้งัแสดงในรูป 3.7 

และ 3.8 และ 3.9 
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รูปที ่3.7 ตวัอยา่งซองบรรจุภณัฑ ์

 

 
 

รูปที ่3.8 จอควบคุมการทาํงานระบบ PLC 

 

    โดยระบบการทาํงานของเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีบางชนิด จะมีการทาํงานท่ีต่อเน่ืองจากเคร่ือง

บรรจุแบบสต๊ิก เม่ือเคร่ืองบรรจุแบบสต๊ิก ไดท้าํการบรรจุผงกาแฟลงในซองแนวตั้งมาสาํเร็จรูปแลว้ 

ก็จะถูกส่งลาํเลียงมาทาง สายพานท่ีขบัเคล่ือนดว้ยตามความเร็วจากการตั้งค่าท่ีตอ้งการ โดยสายพาน

จะลาํเลียงซองบรรจุชนิดแบบตั้งมาตามเส้นทางของการลาํเลียง   แลว้จึงจะเขา้สู่กระบานการทาํงาน

ของเคร่ืองบรรจุแบบโรตาร่ีโดยเคร่ืองบรรจุแบบโรตาร่ีจะทาํงานพร้อมกบัเคร่ืองบรรจุแบบสต๊ิก 

เม่ือซองชนิดตั้งไดถู้กลาํเลียงข้ึนสู่ดา้นบนตวัเคร่ืองบรรจุแบบโรตาร่ีจาํนวนซองบรรจุแบบตั้งจะถูก

ผา่นการนบัดว้ยระบบเซนเซอร์ตามจาํนวนท่ีตอ้งการของผูผ้ลิตจากนั้นจะถูกส่งลงในถุงบรรจุภณัฑ์
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ขนาดใหญ่อีกคร้ังโดยระบบของเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีจะทาํการดูดซองท่ีมีขนาดใหญ่จากสายพาน   

เร่ิมจากการดูดซองโดยใชร้ะบบนิวเมตริก (ลม ) จากจุดท่ี 1  เพื่อส่งไปยงัระบบจุดท่ี  2 แสดงดงัใน

รูป 3.9 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

รูปที ่3.9 การทาํงานของเคร่ืองบรรจุโดยการใชล้มดูดซอง 

 

             หลงัจากไดท้าํการดูดซองแลว้ ซองบรรจุภณัฑจ์ะถูกหนีบหรือคีบไวเ้พื่อส่งไปยงั จุดท่ี 2 ใน

ขั้นตอนของจุดน้ีจะทาํงานโดยใชร้ะบบสุญญากาศดูดเพื่อทาํการอา้ปากซองออกจากกนัตามระยะท่ี

กาํหนดไว ้โดยในระยะเวลาเดียวกนัระบบเป่าลมท่ีอยู่ดา้นบน จะทาํการเป่าลมลงไปในซองเพื่อ

ตอ้งการทาํความสะอาดภายในซองบรรจุดงัแสดงในรูปท่ี 3.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.10 การทาํงานของเคร่ืองบรรจุ 
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โดยการใช้ระบบสุญญากาศดูดอ้าซองและทาํการเป่าลม  

            ขั้นตอนต่อไปเป็นการนาํซองบรรจุท่ีไดล้าํเลียงจากสายพานมาจากดา้นบนตวัของเคร่ืองจกัร

โดยผา่นจากชุดนบัจะทาํการการปล่อยซองลงมาจากดา้นบน เพื่อทาํการบรรจุสินคา้ใส่ลงไปในซอง

โดยจุดน้ีจะมีการควบคุมการกระจายหรือตกหล่นของซอง    โดยจะมีระบบปิด-เปิดการปล่อยสินคา้

ลงมา ในกรณีท่ีไม่มีซองมารอรับเพื่อทาํการบรรจุเซนเซอร์ตรงจุดน้ีก็จะไม่ทาํการปล่อยสินคา้ลงมา

ในซองเช่นกนั ดงัแสดงในรูปท่ี 3.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.11 การทาํงานโดยการปล่อยสินคา้ลงสู่ซองบรรจุ 

 

     ขั้นตอนต่อไปเคร่ืองจกัรจะทาํการเขยา่ซองจากดา้นใตซ้องหรือทาํการกระทุง้ซองเพื่อให้

สินคา้ไม่เกิดการกระจายตวัและลงไปอยูด่า้นล่างของซองทั้งหมดโดยอยูใ่นแนวเดียวกนัดงัแสดงใน

รูป 3.12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.12 การทาํงานโดยทาํการเขยา่ซอง 
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   ขั้นตอนต่อไปเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการทาํงาน โดยระบบการทาํงานขั้นตอนน้ีจะทาํการ

ปิดผนึกปากถุงด้วยการซีลปากถุงโดยใช้ความร้อนจากอุปกรณ์  Heater  เขา้มาช่วย  ซ่ึงรูปแบบ

ผลิตภณัฑจ์ะออกมาสวยงามหรือไม่จะอยูใ่นขั้นตอนน้ีทั้งหมด ดงัแสดงในรูป 3.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.13 การทาํงานโดยการปิดผนึกปากถุง 

 

3.7.3 ตรวจเช็คสภาพช้ินส่วนและอุปกรณ์เคร่ืองจักร 

          ตรวจเช็คสภาพช้ินส่วนและอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัรตามระยะเวลาการใชง้าน

หรือมีการเกิดเหตุขดัขอ้ง ในระหว่างการทาํงานของเคร่ืองจกัรว่ามีความเหมาะสมต่อการใช้งาน

หรือมีคุณภาพท่ีไม่เหมาะสมกบัการใช้งานต่อไปภาพดงัต่อไปน้ี จะเป็นสภาพของเคร่ืองจกัรใน

บางส่วนของการตรวจเช็คก่อนทาํการลงมือซ่อมบาํรุงดงัแสดงในภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.14  เซ็นเซอร์ตรวจนบัการทาํงานของเคร่ืองเกิดการชาํรุด 
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รูปที ่3.15  คราบผงกาแฟท่ีเขา้ไปอุดตนัภายใตเ้คร่ืองทาํให้เกิดการทาํงานท่ีล่าชา้ 

และทาํใหอุ้ปกรณ์บางส่วนเกิดการอุดตนัของคราบผงกาแฟ 

 

 
 

รูปที ่3.16 การเสียหายของ Heater (ชุดซีลร้อน) 
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ตารางที ่3.2 เปล่ียนเซนเซอร์ 

รายการตรวจสอบ เวลา 

( นาท ี) 

ขอบเขตงาน 

-ขั้ นตอนป ระ เ มิ น

งานซ่อม/ติดตั้ง 

30 -  รับงานใบส่งซ่อมและประสานงานกับ

หน่วยงานเพื่อรับรายละเอียดของงาน 

- ซ่อม/ส่งเบิกของ 

-ขั้นตอนเตรียมงาน/

เ ต รี ย ม เ ค ร่ื อ ง มื อ

อุปกรณ์ท่ีใช้ในการ

ซ่อม 

15 - กล่องเคร่ืองมือชุดใหญ่2ชุด 

- หกเหล่ียม1ชุด 

- ไขควง(หวัแบน/แฉก) 

- จารบี 

- มิตเตอร์วดัไฟ 

- น็อตเกลียวปล่อยขนาดต่าง ๆ 

- คีม/ตลบัเมตร 

- สายไฟ 

- เป ล่ี ย น เ ซ็ น เซ อร์

ตรวจนบั 

  

 

 

 

15 -เซ็นเซอร์รุ่น 4DN เบอร์ x127 ใช้คนจาํนวน1

คนเปล่ียน  

-ใชป้ระแจเบอร์14 

-ใชบ้นัได1ตวั 

-ปีนข้ึนไปบนเคร่ืองถอดชุดเซ็นเซอร์เก่าออก 

-วดัตาํแหน่งท่ีจะติดเซ็นเซอร์ตวัใหม่ 

-ประกอบชุดเซ็นเซอร์ตวัใหม่เขา้ไป 

-ทาํการทาํสอบตาํแหน่งของเซ็นเซอร์ว่าได้

ตามท่ีตอ้งการหรือไม่ 

-แจง้หน่วยงานให้รับทราบว่าการทาํงานซ่อม/

ติดตั้งเสร็จเรียบร้อยแลว้ 
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ตารางที ่3.3 ซ่อม Slip Ring 

รายการตรวจสอบ เวลา 

( นาท ี) 

ขอบเขตงาน 

- ซ่ อ ม  Slip Ring ร หั ส  PSR-

T38c-18 

 

 

 

 

 

 

 

 

120 -  ทํา ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จุ ด ท่ี

ตอ้งการนาํSlip Ring ออก 

- ถอดสายลมออกใหห้มด 

- ทาํการเปิดฝาบนเคร่ืองจกัร

โ ด ย ใ ช้ ป ร ะ แ จ เ บ อ ร์ 1 0 

ขนัน็อตทั้งหมด 12 ตวั 

-  หา จุด ท่ี ส า ย ไ ฟ ข อง Slip 

Ring เช่ือมต่ออยู ่

- ทาํการเปิดกล่องสายไฟแลว้

ใช้ไขควง(แฉก)ไขสายไฟ

ร หั ส  y080 - y089 อ อ ก

ทั้งหมด 

-  ทํ า ก า ร เ ปิ ด ฝ า ข้ า ง ใ ต้

เคร่ืองจกัรทั้งหมด8บาน 

-ใชป้ระแจเบอร์ 14,17 

- มุดไปใตเ้คร่ืองจกัรทาํการ

ถอด Slip Ring ออกมาโดย

ตอ้งระวงัไม่ให้สายไฟติดกบั

เคร่ืองจกัร 

- ตรวจเช็คสายไฟพบว่ามี

สายไฟเบอร์ y082,p24vขาด 

-ทาํการร้ือและเปล่ียนสายไฟ

ใหม่หมดทั้งสองเส้น 

-ทาํการประกอบกลบั 

-ทาํการทดสอบเคร่ือง 

-แจ้งหน่วยงานให้รับทราบ

ว่าการทํางานซ่อม/ ติดตั้ ง

เสร็จเรียบร้อยแลว้ 
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ตารางที ่3.4 ติดตั้งเซ็นเซอร์ Safety 

รายการตรวจสอบ เวลา 

( นาท ี) 

ขอบเขตงาน 

-ขั้ นตอนประเมินงานซ่อม/

ติดตั้ง 

30 -  รั บ ง า น ใ บ ส่ ง ซ่ อ ม แ ล ะ

ประสานงานกับหน่วยงาน

เพื่อรับรายละเอียดของงาน 

- ซ่อม/ส่งเบิกของ 

-ติดตั้งเซ็นเซอร์ Safety 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

60 - ทํา ก า ร ว ัด แ ล ะ เ จ า ะ จุ ด

ตํา แหน่ง ท่ี ต้อง ก ารติดตั้ ง

เซ็นเซอร์โดยเซนเซอร์จะอยู่

ด้านในประตูของเคร่ืองจกัร 

4 บาน 

- ติ ด เ ซ็ น เ ซ อ ร์ แ ล้ ว จึ ง นํ า

สายไฟท่ีเตรียมมาต่อเข้ากับ

ตูค้วบคุมไฟฟ้าและต่อเข้าท่ี

เซ็นเซอร์ 

-ทาํการเดินสายไฟโดยต้อง

เดินให้หลบจุดท่ีเคร่ืองจักร

ทาํงาน 

-ทําความสะอาดคราบผง

กาแฟท่ีติดอยู่บริเวณภายใน

เคร่ืองจกัร 

-ทาจารบีลงในจุดท่ีมีลูกปืน

และในท่ีท่ีมีการเสียดสี 

- เ ม่ือติดตั้ ง เสร็จจึงทําการ

ทดสอบเซ็นเซอร์ซ่ึงเม่ือเปิด

ประตูจะทําให้ เค ร่ืองจักร

หยดุการทาํงานโดยอตัโนมติั 

-แจ้งหน่วยงานให้รับทราบ

ว่าการทํางานซ่อม/ ติดตั้ ง

เสร็จเรียบร้อยแลว้ 
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ตารางที ่3.5 เปล่ียนลูกปืนหล่อล่ืน 

รายการตรวจสอบ เวลา 

( นาท ี) 

ขอบเขตงาน 

-ขั้ นตอนประเมินงานซ่อม/

ติดตั้ง 

45 -  รั บ ง า น ใ บ ส่ ง ซ่ อ ม แ ล ะ

ประสานงานกบัหน่วยงานเพื่อ

รับรายละเอียดของงาน 

- ซ่อม/ส่งเบิกของ 

-เปล่ียนลูกปืน/สปริงขาดยึด 

Gripper /ทาํความสะอาดคราบ

ผงกาแฟท่ีติดอยา่งแน่นหนา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

180 นาที / วนั 

ทั้งหมด3วนั 

(รอเบิกอะไหล่1วนั) 

-ทาํความสะอาดบริเวณใต้ขา

หนีบถุง (Gripper)ใช้ประ แจ

เบ อร์1 7 ถ อดส ป ริง ออกมา

ทั้งหมด32ตวัซ่ึงก่อนถอดออก

จะตอ้งทาํมาร์คไวด้ว้ย 

-ทําการถอดลูกปื นโ ดย ใ ช้

ประแจเบอร์17,19ลูกปืนเสีย

ทั้งหมด4ตวั 

- นํ า ข า ส ป ริ ง แ ล ะ ลู ก ปื น

กลบัไปเทียบเพื่อหาขนาดและ

จาํนวนสปริง,ลูกปืนท่ีตอ้งการ 

- เ ม่ือได้ของครบแล้วจึงนํา

กลบัมาประกอบโดยประกอบ

ใหต้รงมาร์คเดิมท่ีทาํไว ้

-นําจารบีทาท่ีลูกปืนให้ครบ

ทุกตวั 

-ประกอบปิดฝาเคร่ืองจกัรและ

ทาํความสะอาดคราบผงกาแฟ

ใหส้ะอาดทั้งเคร่ือง 

- ทํา ก า ร ท ด ส อ บ เ ค ร่ื อ ง ซ่ึ ง

เคร่ืองทาํงานไดป้กติ 

-แจง้หน่วยงานให้รับทราบว่า

การทาํงานซ่อม/ติดตั้งเสร็จ 

 

 



38 
 

ตารางที ่3.6 เปล่ียน Heater 

รายการตรวจสอบ เวลา 

(นาท)ี 

ขอบเขตงาน 

-ขั้ นตอนประเมินงานซ่อม/

ติดตั้ง 

30 -  รั บ ง า น ใ บ ส่ ง ซ่ อ ม แ ล ะ

ประสานงานกบัหน่วยงานเพื่อ

รับรายละเอียดของงาน 

- ซ่อม/ส่งเบิกของ 

-เปล่ียน Heater (ชุดซีลร้อน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

105 

(รอเบิกอะไหล่3วนั) 

-ทําการถอดชุด  Heater ออก

โดยใช้ประแจเบอร์10ถอด

ออกจากชุดซีล 

-ใช้ไขควง(แบน)ถอดสายไฟ

ท่ีต่ออยูก่บัตูค้วบคุมทั้งหมด 

-นาํชุดซีลร้อนออกมาทาํความ

สะอาดโดยใช้แปรงขัดแล้ว

ลา้งดว้ยนํ้ายาเฉพาะทาง 

- นํ า  Heater ร หั ส  D09W0 

ก ลับ ม า เพื่ อดํา เ นินก า ร สั่ ง

อุปกรณ์ 

-เม่ือได้ของแล้วจึงนาํกลบัมา

ประกอบโดยต่อยึดสายไฟเขา้

กบัตูค้วบคุม 

-นํา  Heater ต่อ เข้า กับ ชุ ด ซี

ลร้อน 

-ตั้งค่าการหมุนของเคร่ืองจกัร

จากจอควบคุม LCD 

-ทําการเ ปิด เค ร่ืองทําสอบ

กระบวนการผลิตทั้งหมด 

-แจง้หน่วยงานให้รับทราบว่า

การทํางานซ่อม/ติดตั้ ง เสร็จ

เรียบร้อยแลว้ 
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ตารางที ่3.7 รายการตรวจซ่อมบาํรุง  

ลาํดับ รายการตรวจซ่อมบํารุง ข้อตรวจพบ/พจิารณา หมายเหตุ 

ปกติ ซ่อม เปลีย่น 

1 ตรวจสอบเซ็นเซอร์ตรวจนบั - - - มีคราบผงกาแฟติดอยู่

แ น่ น จึ ง ทํ า ใ ห้

เซนเซอร์เสียหาย 

2 ตรวจสอบ Slip Ring - - - ทาํการตั้ งค่าจอ PLC 

ใหม่ซ่ึงเกิดการชํารุด

เ น่ื อ ง จ า ก ช่ า ง ผู ้ไ ม่

ชํานาญตั้งโปรแกรม

ผิดพลาดจึงทาํให้การ

ห มุ น ข อ ง เ ค ร่ื อ ง

ขดัขอ้ง 

3 ติดตั้งเซ็นเซอร์ Safety - - - ทาํการติดตั้งเพิ่มเติม

เพื่อความปลอดภยัใน

ข ณ ะ ท่ี ทํา ก า รซ่ อม

บาํรุง 

4 ตรวจสอบระบบลูกปืน - - - พบวา่มีคราบผงกาแฟ

ติดอยู่แน่นหนาจึงทาํ

ใ ห้ ลู ก ปื น เ กิ ด ก า ร

ขดัขอ้ง 

5 ตรวจสอบ Heater - - - พบว่าเกิดการใช้งาน

ข อ ง เ ค ร่ื อ ง ห นั ก

เ กิ น ไ ป จึ ง ทํ า ใ ห้  

Heater เกิดความร้อน

มากเกินไป 
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ตารางที ่3.8 รายงานการซ่อม/บาํรุงรักษา เคร่ือง Rotary Packing 

รายการบํารุงรักษา ปกติ ผดิปกติ หมายเหตุ 

1.ตรวจสอบระบบหล่อล่ืน 

   1.1 เช็คปริมาณระดบันํ้ามนั 

   1.2 เช็คบริเวณรอยร่ัว/ซึม 

   1.3 เช็คตวักรองนํ้ามนั 

 

.......... 

.......... 

.......... 

 

.......... 

.......... 

.......... 

ตรวจสอบทุกคร้ังหลงัการใชง้าน 

2.ตรวจสอบจุดลมร่ัวในเคร่ืองจกัร 

   2.1 เช็คหวัลม 

   2.2 เช็คสายลม(ทั้งระบบ) 

   2.3 ตรวจสภาพถงัลม 

 

.......... 

.......... 

.......... 

 

.......... 

.......... 

.......... 

ตรวจสอบระบบทุกคร้ังหลงัการใช้

งาน 

3.ตรวจสอบระบบปิดผนึกซอง 

   3.1 เช็คระบบสายไฟท่ีป้อนเขา้ 

   3.2 เช็ค Heater (ชุดซีลร้อน) 

   3.3 เช็คตวัผนึกปากซอง 

 

.......... 

.......... 

.......... 

 

.......... 

.......... 

.......... 

ใช้ Heater ให้ตรงกับประสิทธิภาพ

เคร่ืองจกัร 

4.ตรวจสอบระบบเซ็นเซอร์ 

   4.1 เช็คเซ็นเซอร์ตรวจนบั(ตวัล่าง) 

   4.2 เช็คเซ็นเซอร์ตรวจนบั(ตวับน) 

   4.3 เช็คเซ็นเซอร์ (เช็คระยะ) 

 

.......... 

.......... 

.......... 

 

.......... 

.......... 

.......... 

ควรตรวจเช็คอยูส่มํ่าเสมอ 

 

 

 

5.ตรวจสอบหวัดูดลม (Vaccum) .......... .......... ควรเปล่ียนทุก ๆ 1 เดือน 

ตรวจเช็คสภาพทัว่ไปทางกายภาพ ปกติ ผดิปกติ หมายเหตุ 

1.การเช่ือมต่อระบบ 

2.ระบบ Mechanic 

3.ระบบ Conveyor 

4.ระบบส่งกาํลงั 

5.สภาพโดยทัว่ไปของอุปกรณ์ 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

.......... 

- 

- ควรหมัน่ทาํความสะอาด 

- เช็คระบบมอเตอร์สมํ่าเสมอ 

- เติมจารบีทุกคร้ังหลงัเลิกงาน 

- ควรทาํความสะอาดสมํ่าเสมอ 
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3.7.4 ดําเนินการติดตั้ง ซ่อมแซม และการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

              ทั้งน้ีทางผูจ้ดัทาํไดม้องเห็นถึงปัญหาของการทาํงานของเคร่ืองจกัรภายในสถาน

ประกอบการ เน่ืองจากการทาํงานท่ีสัมพนัธ์และต่อเน่ืองกนัระหว่าง เคร่ืองบรรจุซองตั้งแบบสต๊ิก

และเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน  ซ่ึงระยะทางของสายพานขบัเคล่ือนและจุดท่ีตั้งระหวา่งเคร่ืองมี

ระยะทางท่ีห่างกนัมาก เม่ือการทาํงานของเคร่ืองบรรจุแบบสต๊ิกเกิดปัญหาขดัขอ้งหรือไม่สามารถ

ทาํงานต่อไปได้   แต่เคร่ืองบรรจุโรตาร่ียงัคงทาํงานอยู่  ซ่ึงอาจก่อให้เกิดปัญหาเก่ียวกับการ

ส้ินเปลืองของพลงังานไฟฟ้าและการสูญเสียเวลาในขณะการทาํงาน ซ่ึงการหยุดการทาํงานของ

เคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุนจะตอ้งปิดปุ่มควบคุมการทาํงานท่ีเคร่ืองเท่านั้น   ซ่ึงเป็นการส้ินเปลือง

พลงังานและสูญเสียเวลาเป็นอย่างมาก ทางผูจ้ดัทาํไดคิ้ดคน้และทาํการติดตั้งสวิทช์ไวภ้ายในห้อง

ท่ีตั้งการทาํงานของเคร่ืองบรรจุแบบสต๊ิก  เพื่อสามารถหยุดการควบคุมการทาํงานของเคร่ืองบรรจุ

โรตาร่ีไดโ้ดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการทาํงานของพนกังานซ่อมบาํรุง โดยวิธีการดาํเนินการติดตั้งมี

ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที ่3.9 Check list 
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ตารางที ่3.10 Preventive Maintenance 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แก้ไขคร้ังที่ วนั/เดือน/ปี รายละเอยีดการแก้ไข 

1 31 พ.ค. 61 ตรวจเช็ดระบบนํ้าหล่อล่ืนโดยทาํการเติมจารบีในช่องบรรจุสาร

หล่อล่ืน 

2 3 มิ.ย. 61 ทาํการเปล่ียนหวัดูดซอง(Vaccum)เกิดการชาํรุด 

3 10 มิ.ย. 61 ตรวจเช็คระบบขบัเคล่ือน(เพลา)ทาํการตั้งศูนยก์ลางใหไ้ด้

มาตรฐาน 

4 13 มิ.ย. 61 เปล่ียนระบบสายพาน (Conveyor) ตามระยะเวลาการใชง้าน 

5 18 มิ.ย. 61 ตั้งศูนย ์Hopper (ถงักรวย) เม่ือเกิดการกระแทกเป็นระยะ

เวลานาน 

6 25 มิ.ย. 61 ตรวจมอเตอร์กาํลงัส่งขบัสายพานตั้งค่าปรับ เร็ว-ชา้ ใหมี้ค่าท่ี

ตอ้งการมากท่ีสุด(ขององคก์ร) 

7 4 ก.ค. 61 จดักิจกรรม 5 ส ก่อนวนัท่ีตอ้งการเขา้ซ่อมบาํรุง 

8 18 ก.ค. 61 เช็ค-ตรวจ-เปล่ียน ชุดระบบลูกปืน และระบบหล่อล่ืนทั้งระบบ 

9 24  ก.ค. 61 ตรวจ-เช็ค ระบบสายพาน, หวัลม, ถงัป๊ัมลม 

10 6 ส.ค. 61 ทาํการตั้งศูนยร์ะบบส่งกาํลงั (ช่วงล่าง) เพื่อป้องกนัการคลาด 

เคล่ือนการทาํงานของเคร่ืองจกัร 

11 16 ส.ค. 61 เปล่ียน Heater (ชุดซีลร้อน) เพื่อการปิดหมึกปากถุงไม่สนิท    

(ไม่เกิดความสวยงาม) 

12 22 ส.ค. 61 ตั้งค่า Spring ขายดึ Gripper เม่ือเกิดการถ่วงซองชา้เกิดไป 

13 27 ส.ค. 61 ติดตั้งเซนเซอร์ safety เม่ือป้องกนัอนัตรายระหวา่งการซ่อมบาํรุง 
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  3.7.4.1 การเตรียมอุปกรณ์ Emergency Stop Push Buttons 

            ระบบการทาํงาน Emergency Stop Push Buttons สวติช์ปุ่มกดฉุกเฉินหรือ 

ท่ีเรียกทัว่ไปว่าสวิตช์หัวเห็ดเป็นสวิตช์ท่ีมีขนาดใหญ่กว่าสวิตช์แบบธรรมดา นิยมใช้กบัปุ่มหยุด

เคร่ืองจกัรกลต่าง ๆ เพื่อรองรับเหตุการณ์ฉุกเฉินท่ีอาจเกิดข้ึนและเม่ือถึงเวลาใชง้าน  ทนัทีท่ีเรากด

ปุ่ม Emergency Switch เคร่ืองจกัรกลทุกอยา่งท่ีมีปุ่ม Emergency Switch จะหยดุการทาํงานในทนัที 

เพื่อป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุต่าง ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 3.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.17 Emergency Stop Push Buttons 

 

3.7.4.2 สายไฟ 

      การเลือกใช้สายไฟจะใช้สายไฟขนาด 0.5 mm. ทาํการวดัระยะทางจาก

เคร่ืองโรตาร่ีถึงจุดท่ีตอ้งการติดตั้งสวติซ์โดยจะใชใ้นระยะ 15 เมตร จาํนวน 2 เส้น  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.18 สายไฟขนาด 0.5 mm. จาํนวน 2 เส้น 
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3.7.4.3 กล่องสวติช์ไฟฟ้า 

    โดยทาํการเจาะรูและทาํการตกแต่งเพื่อป้องกนันํ้ าหรือเศษผงไม่ใหเ้ขา้ไป

อุดตนัภายในสวติช์ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.19 กล่องสวิตชไ์ฟฟ้า 

 

3.7.4.4  อุปกรณ์ความปลอดภัย 

    การเขา้ปฏิบติังานในโรงงานผลิตท่ีจาํเป็นตอ้งสวมใส่ทุกคร้ังคือ หมวก

คลุมผมใยสังเคราะห์เพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองจากผงกาแฟ ถุงมือ รองเทา้เซฟต้ี เพื่อความปลอดภยัและ

ตามกฎระเบียบของบริษทั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.20 อุปกรณ์ความปลอดภยั 
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   3.4.4.5 การติดตั้ง Emergency Stop Push buttons   

            วธีิการติดตั้ง Emergency Switch เพื่อควบการทาํงานของเคร่ืองจกัรเร่ิมตน้

ดว้ยการวดัระยะห่างจากจุดท่ีตอ้งการติดตั้งสวิตช์ซ่ึงมีระยะท่ีตอ้งการประมาณ 15 เมตร   ทาํการ

เจาะกล่องสวิตช์ไฟฟ้าแลว้นาํ   emergency switch ประกอบเขา้ไป และทาํการตดัสายไฟเป็นสอง

เส้นแลว้นาํมาต่อเขา้กบัวงจรในตูค้วบคุมไฟฟ้าระบบคอนโทล ส่วนปลายสายไฟอีกดา้นหน่ึงนาํไป

ต่อเขา้กบั Emergency Switch 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.21 การติดตั้ง Emergency switch และการเดินสายไฟจากตูค้วบคุม 

 

        จากนั้นทาํการเดินสายไฟไปยงัจุดท่ีตอ้งการติดตั้งซ่ึงการเดินสายไฟจะตอ้งเดินลอดใต้

สายพานลาํเลียงซ่ึงจะตอ้งเก็บให้เรียบร้อย เพื่อป้องกนัการเกิดอนัตรายแลว้จึงนาํสายไฟต่อเขา้กบั

สวิตช์ควบคุม จากนั้นจึงทาํการติดตั้งสวิตช์ให้แน่หนาเพื่อป้องกนัการหลุดหรือเคล่ือนท่ีจึงเป็นการ

เสร็จส้ินของการติดตั้ง เม่ือเคร่ืองเกิดเหตุปัญหาขัดข้องสามารถกดหยุดเคร่ืองทั้งหมดได้โดย

อตัโนมติั 
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รูปที ่3.22 ติดตั้ง Emergency Stop Push Buttons เรียบร้อย 
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3.8 ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 

ตารางที ่3.11 ขั้นตอนการดาํเนินงาน  

 

3.9 การวดัประสิทธิผลของการบํารุงรักษา 

             การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัจะทาํใหเ้คร่ืองจกัรสามารถทาํงานไดดี้ตลอดเวลาและเม่ือเกิดการ

เสียหายก็จะกลบัมาใช้งานได้อย่างรวดเร็ว  ดงันั้น การวดัประสิทธิภาพของการบาํรุงรักษาเชิง

ป้องกนัสามารถทาํไดโ้ดยวดัอตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร   อนัเน่ืองมาจากการเสียหายและเวลาท่ี

ใชใ้นการซ่อมแซม โดยการวดัประสิทธิภาพของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัน้ีไดเ้ลือกวธีิผล 3 วธีิ คือ 

              3.9.1 การวดัผลโดยใชค้่าระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง ของเคร่ืองจกัร MTBF 

(Mean  Time  Between  Failure)     เป็นการวดัสมรรถนะความเช่ือถือไดเ้ป็นเวลาเฉล่ียท่ีเคร่ืองจกัร

สามารถทาํงานไดต้ามปกติระหวา่งจุดการทาํงาน ซ่ึงหาไดจ้ากสูตร 

           ระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง (MTBF)  =  
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํการผลิต

จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุทาํงาน
 (3.1) 

Between Failure : BF = ระยะเวลาก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง 

Repair : R = ระยะเวลาแกไ้ขแต่ละคร้ัง 

n = จาํนวนคร้ัง 

                                               MTBF =   
∑ 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

    (3.2) 

                                                             =  
𝐵𝐵𝐵𝐵 1+𝐵𝐵𝐵𝐵 2+𝐵𝐵𝐵𝐵 3+𝐵𝐵𝐵𝐵 4

4
 

                                           

 

ข้ันตอนการดําเนินงาน 

พ.ค.  61 มิ.ย.  61 ก.ค.  61 ส.ค.  61 

1     2     3    4   1    2     3     4 1    2     3     4 1     2     3    4   

1. ศึกษาคู่ มือและหลักการ

ทาํงานของเคร่ืองบรรจุ 

2.ทฤษฎีและหลกัการ 

3 . วิ เค รา ะ ห์ ปั ญหา ในการ

ทาํงาน 

4.ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 

5.ผลการดาํเนินงาน 

6.สรุปผลการดาํเนินงาน  
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         การวดัผลโดยใชค้่า MTBF ถา้ปรับปรุงแลว้คาํนวณไดค้่า MTBF มีมากข้ึนกวา่ช่วงก่อนการ

ปรับปรุง หมายความวา่ การปรับปรุงทาํใหไ้ดผ้ลท่ีดีข้ึน 

         

    3.9.2 การวดัผลโดยใชค้่าระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านไดแ้ต่ละคร้ัง (Mean Time 

To Repair) ซ่ึงค่า MTTR หาไดจ้ากสูตร 

 

         ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านไดแ้ต่ละคร้ัง (MTTR)  =  
เวลาท่ีเคร่ืองจกัหยดุทาํงาน

จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ
  (.) 

                                              MTTR  =  
∑ 𝑹𝑹𝑹𝑹𝒏𝒏
𝑹𝑹=𝟏𝟏
𝒏𝒏

 

                                                            =  
𝑹𝑹𝟏𝟏+𝑹𝑹𝑹𝑹+𝑹𝑹𝑹𝑹

𝑹𝑹
 

 

        ซ่ึงการวดัผลโดยใชค้่า MTTR (Mean Time To Repair) มีความหมายวา่ ถา้ทาํการปรับปรุง

แลว้คาํนวณไดค้่า MTTR มีค่าลดลงกวา่ช่วงก่อนการปรับปรุง หมายถึง การปรับปรุงทาํให้ไดผ้ลดี

ข้ึน 

      3.9.3 การว ัดผลโดยใช้เปอร์เซ็นต์ความพร้อมการใช้งานเคร่ืองจักร (% Machine 

Avallabillty) ซ่ึงค่า(% Machine Avallabillty) หาไดจ้ากสูตร 

 

(% Machine Avallabillty)  =  
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํการผลิต

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํการผลิต + เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสีย 
𝑥𝑥 100% (.) 

              

 การวดัผลโดยใชค้่า (% Machine Avallabillty) มีความหมายวา่ หลงัจากการทาํการปรับปรุง

แลว้คาํนวณไดค้่า (%  Machine  Avallabillty) มีค่าเพิ่มข้ึนกว่าช่วงก่อนการปรับปรุง หมายถึงการ

ปรับปรุงน้ีไดใ้หผ้ลดีข้ึน 

         การวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของการขดัขอ้งจะตอ้งมีการดาํเนินการอย่างเป็นขั้นตอนและ

เป็นไปอย่างมีระบบ อนัจะนํามาซ่ึงข้อมูลท่ีได้ไปสู่การกาํหนดแนวทางในการจัดทาํแผนการ

บาํรุงรักษาอยา่งมีประสิทธิภาพ  

 



 

บทที ่4 

ผลการปฏบัิติงานตามโครงงาน 

 

4.1 ผลการปฏิบัติงานตามโครงงาน 

 4.1.1 ก่อนปรับปรุง 

   จากการไดป้ฏิบติังานท่ี บริษทั กาแฟเขาช่อง ในตาํแหน่งผูช่้วยวศิวกรเคร่ืองกล ได้

ปฏิบติัหน้าท่ีซ่อมบาํรุง  และ  ติดตั้งเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน จึงคน้พบปัญหาในการทาํงาน   

ของเคร่ืองจกัรระหวา่งเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน กบัเคร่ืองบรรจุสต๊ิก  (แนวตั้ง) ซ่ึงปัญหาท่ีพบก็

คือเคร่ืองจกัรทั้ง 2 ตวั ตอ้งทาํงานสอดคลอ้งกนั หากเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงเกิดปัญหาขดัขอ้ง จะตอ้ง

ทาํการหยุดการทาํงานทั้ งสองเคร่ือง แต่ไม่สามารถหยุดการทาํงานพร้อมกันได้ในทันทีโดย

พนกังานจะตอ้งกดหยุดการทาํงานเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงก่อนแลว้จึงเดินไปหยุดการทาํงานอีกเคร่ือง

หน่ึงตามลาํดบั ซ่ึงทาํใหสู้ญเสียเวลาและเกิดปัญหาช้ินงานตกคา้ง ทาํใหเ้กิดความสูญเสียท่ีไม่จาํเป็น 

   จึงได้นําปัญหาดังกล่าวไปปรึกษากับพนักงานท่ีปรึกษา และวิเคราะห์การ

แก้ปัญหาซ่ึงวิธีแก้ปัญหาคือ การติดตั้งสวิตช์ Emergency Stop Push Buttons เพื่อหยุดการทาํงาน

ของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองพร้อมกนัในทนัที เพื่อแกปั้ญหาการสูญเสียเวลา และช้ินงานตกคา้ง 
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ตารางที ่4.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลติ 

(Process Chart) 

METHOD SUMMART 

IMPROVED 

หัวข้อแผนภูมิ : กระบวนการบรรจุผลติภัณฑ์ OPERATION 19 

แผนก :  ฝ่ายการผลติ TRANSPORT 20 

ผู้รับผดิชอบ :   DELAYS 1 

SUMMART HOLD 1 

DISTANCE (m)  INSPECTION 5 

TIME (min)  TOTAL 46 

ข้ันตอนการผลติ สัญลกัษณ์ 

     

1. ตรวจรับผลิตภณัฑ(์ซองบรรจุ)      

2. เคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑด์ว้ยสายพานลาํเลียง      

3. การบรรจุผลิตภณัฑด์ว้ยเคร่ืองโยตาร่ี      

4. การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ ์(ใส่กล่อง) ดว้ยสายพานลาํเลียง      

5. การตรวจดูวา่ไม่มีคราบผงกาแฟติดอยูท่ี่ผลิตภณัฑ ์      

6. ตรวจสอบสินคา้วา่ไม่เกิดการชาํรุด, ร่ัว, ซึม      

7. ตรวจนบัสินคา้      

8. ทาํการ Pack สินคา้      

9. เคล่ือนยา้ยดว้ยเครน      

หมายเหตุ  เน่ืองจากไม่ไดป้ฏิบติังานเฉพาะทางจึงไม่สามารถทราบเวลาในกระบวนการผลิตได ้
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ตารางที ่4.2 สัดส่วนการหยดุฉุกเฉินของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุงในช่วงเดือน พ.ค.– มิ.ย. พ.ศ.2561  

เดือน/ปี จํานวนคร้ังที่

เคร่ืองจักรขัดข้อง 

ระยะเวลาในการซ่อม

บํารุง (ชม.) 

มูลค่าการผลติที่

เสียหาย (บาท) 

พ.ค.2561 2 6 280,800 

มิ.ย.2561 2 8 374,400 

 

จากการวิเคราะห์การทาํงานของเคร่ืองจกัร จะเห็นไดว้่า ใน 1 วนั เคร่ืองจกัรมีการทาํงาน

เป็นระยะเวลาทั้งส้ิน 8 ชม./วนั โดยเคร่ืองจกัรมีกาํลงัการผลิตอยูท่ี่ 10 ซอง / 1 นาที (450กรัม) 

ซ่ึงเท่ากบั 600 ซอง / 1 ชม.  

ซ่ึงในเดือน พ.ค. 2561 มีการหยุดซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรเป็นเวลาทั้ งหมด 6 ชม. ทาํให้

กระบวนการผลิต สูญเสียไป 6 (ชม.) x 600 (ซอง) = 3600 ซอง ในเดือน พ.ค. 2561 ซ่ึงมูลค่าราคา

ขายสินคา้ 78 บาท/ซอง 

รวมเป็นเงิน 3,600 x 78 = 280,800 บาท สาํหรับเดือน พ.ค. 2561 

ในเดือน พ.ค. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานงานเป็นเวลาทั้งหมด 184 ชัว่โมง เคร่ืองจกัรหยุดการ

ทาํงาน 2 คร้ัง คร้ังแรกใชเ้วลาซ่อม 180 นาที คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลา 180 นาที  

BF = 184, R1 = 180, R2 = 180 

n = 2 

 

MTBF  =  
∑ 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

             =  
𝐵𝐵𝐵𝐵
𝑛𝑛

 

MTBF  =  
184
2

 

      = 92 นาที ในเดือน พ.ค. 2561 

 

MTTR  =  
∑ 𝑅𝑅𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝑅𝑅1+𝑅𝑅2

2
 

= 
180+180

2
 

= 180 นาที ในเดือน พ.ค. 2561 
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ในเดือน มิ.ย. 2561 มีการหยุดซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรเป็นเวลาทั้ งหมด 8 ชม. ทําให้

กระบวนการผลิต สูญเสียไป 8 (ชม.) x 600 (ซอง) = 4,800 ซอง ในเดือน มิ.ย. 2561 ซ่ึงมูลค่าราคา

ขายสินคา้ 78 บาท/ซอง 

รวมเป็นเงิน 4,800 x 78 = 374400 บาท สาํหรับเดือน มิ.ย. 2561 

ในเดือน มิ.ย. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานเป็นเวลาทั้งหมด 176 ชั่วโมงเคร่ืองจกัรหยุดการ

ทาํงาน 2 คร้ัง คร้ังแรกใชเ้วลาซ่อม 120 นาที คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลา 360 นาที 

 

BF= 176, R1 = 120, R2 = 360  

     n = 2 

 

MTBF  =  
∑ 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝐵𝐵𝐵𝐵
𝑛𝑛

 

MTBF  =  
176
2

 

= 88 นาที ในเดือน มิ.ย. 2561 

 

MTTR  =  
∑ 𝑅𝑅𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝑅𝑅1+𝑅𝑅2

2
 

= 
120+360

2
 

= 240 นาที ในเดือน มิ.ย. 2561 

 

4.1.2 หลงัปรับปรุง 

  หลงัจากการแกไ้ขปัญหาโดยการติดตั้งสวิตช์ Emergency Stop Push Buttons ทาํ

ใหส้ามารถหยดุการทาํงานของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองไดใ้นเวลาเดียวกนั จึงทาํใหป้ระหยดัเวลาใน

การเดินไปปิดการทาํงานทีละเคร่ือง และไม่ทาํใหสิ้นคา้ตกคา้งระหวา่งรอหยดุการทาํงาน  

   ซ่ึงจากการแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้จดัทาํแบบสํารวจเพื่อสอบถามพนักงานถึง

ผลลพัธ์จากการแกปั้ญหา 
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ตารางที ่4.3 สัดส่วนการหยดุฉุกเฉินของเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุง ก.ค. - ส.ค. พ.ศ. 2561 

เดือน/ปี จํานวนคร้ังที่

เคร่ืองจักรขัดข้อง 

ระยะเวลาในการซ่อม

บํารุง (ชม.) 

มูลค่าการผลติที่

เสียหาย (บาท) 

ก.ค.2561 3 4 187,200 

ส.ค.2561 1 1 ชม. 30 นาที 85,800 

 

ในเดือน ก.ค. 2561 มีการหยุดซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรเป็นเวลาทั้ งหมด 4 ชม. ทําให้

กระบวนการผลิต สูญเสียไป 4 (ชม.) x 600 (ซอง) = 2,400 ซอง ในเดือน ก.ค. 2561 ซ่ึงมูลค่าราคา

ขายสินคา้ 78 บาท/ซอง 

รวมเป็นเงิน 2,400 x 78 = 187,200 บาท สาํหรับเดือน ก.ค. 2561 

ในเดือน ก.ค. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานเป็นเวลาทั้งหมด 184 ชั่วโมง เคร่ืองจกัรหยุดการ

ทาํงาน 3 คร้ัง คร้ังแรกใชเ้วลาซ่อม 45 นาที คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลาซ่อม 95 นาที คร้ังท่ี 3 ใชเ้วลาซ่อม 100 

นาที 

BF = 184, R1 = 45, R2 = 95, R3 = 100 

n   = 3 

 

MTBF  =  
∑ 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝐵𝐵𝐵𝐵
𝑛𝑛

 

MTBF  =  
184
3

 

= 61 นาที ในเดือน ก.ค. 2561 

 

MTTR  =  
∑ 𝑅𝑅𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝑅𝑅1+𝑅𝑅2+𝑅𝑅3

32
 

= 
45+95+100

3
 

= 80 นาที ในเดือน ก.ค. 2561 
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ในเดือน ส.ค. 2561 มีการหยุดซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรเป็นเวลาทั้งหมด 1 ชม. 30 นาที ทาํให้

กระบวนการผลิต สูญเสียไป 1.5 (ชม.) x 600 (ซอง) = 1,100 ซอง ในเดือน พ.ค. 2561 ซ่ึงมูลค่าราคา

ขายสินคา้ 78 บาท/ซอง 

รวมเป็นเงิน 1,100 x 78 = 85,800 บาท สาํหรับเดือน ส.ค. 2561 

ในเดือน ส.ค. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานเป็นเวลาทั้งหมด 184 ชั่วโมง เคร่ืองจกัรหยุดการ

ทาํงาน 1 คร้ัง ใชเ้วลาซ่อม 90 นาที 

BF = 184, R1 = 90 

n = 1 

 

MTBF  =  
∑ 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝐵𝐵𝐵𝐵
𝑛𝑛

 

MTBF  =  
184
1

 

= 184 นาทีในเดือน ส.ค. 2561 

 

MTTR  =  
∑ 𝑅𝑅𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

=  
𝑅𝑅1
1

 

= 
90
1

 

= 90 นาทีในเดือน ส.ค. 2561 
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4.1.3 ผลดําเนินงาน 

  จากการปฏิบติังานโดยการนาํระบบการซ่อมบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาดาํเนินการ

ในการทาํงานของแผนกซ่อมบาํรุงท่ีจดัทาํเป็นเอกสารตรวจสอบ แผนการเปล่ียนอะไหล่ของ

เคร่ืองจกัรไปใชใ้นบริษทัเพื่อเป็นกรณีศึกษา โดยทาํการวดัผลดว้ยค่า MTBF ( Mean Time Between 

Failures ) และค่า  MTTR ( Mean Time To Repair ) โดยแสดงค่า MTBF และ MTTR ก่อนการ

ดาํเนินงานระหว่างเดือน พฤษภาคม 2561 ถึง เดือน มิถุนายน 2561 และหลงัดาํเนินงานระหว่าง

เดือน กรกฎาคม 2561 ถึงเดือนสิงหาคม 2561ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใช้ผลิตสินคา้ ซองกาแฟ ของ

เคร่ือง Rotary Packing  

 

ตารางที ่4.4 ค่า MTBF และ MTTR ของเคร่ือง Rotary Packing 

ค่าทีท่าํการวดั ก่อนดําเนินงาน หลงัดําเนินงาน อตัราเปอร์เซ็นต์ 

ค่าเฉลีย่ ค่าเฉลีย่ อตัราเพิม่ขึน้ อตัราลดลง 

MTBF (นาที) 90 122.5 69.4 42.8 

MTTR (นาที) 210 85 92.4 58.3 

 

สรุป 

ตั้งแต่เดือน พ.ค. – ส.ค. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานเป็นเวลาทั้งหมด 728 ชัว่โมง เคร่ืองจกัร

หยุดการทาํงานทั้งหมด 8 คร้ัง คร้ังท่ี 1 ใชเ้วลา 180 นาที คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลา 180 นาที คร้ังท่ี 3 ใชเ้วลา 

120 นาที คร้ังท่ี 4 ใช้เวลา 360 นาที คร้ังท่ี 5 ใช้เวลา 45 นาที คร้ังท่ี 6 ใช้เวลา 95 นาที คร้ังท่ี 7 ใช้

เวลา 100 นาที คร้ังท่ี8 ใชเ้วลา 90 นาที ตามลาํดบั 

BF = 728, R1 = 180, R2 = 180, R3 = 120, R4 = 360, R5 = 45, R6 = 95, R7 = 100,  

R8 = 90 

n = 8 

 

MTBF  =  
∑ 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

 

    =  
𝐵𝐵𝐵𝐵
𝑛𝑛

 

             MTBF  =  
728
8

 

= 91 นาที ตั้งแต่เดือน พ.ค. – ส.ค. 2561 

 

MTTR  =  
∑ 𝑅𝑅𝐵𝐵𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛
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     =  
𝑅𝑅1+𝑅𝑅2+𝑅𝑅3+𝑅𝑅4+𝑅𝑅5+𝑅𝑅6+𝑅𝑅7+𝑅𝑅8

8
 

    = 
180+180+120+360+45+95+100+90

8
 

= 146.25 นาที ตั้งแต่เดือน พ.ค. – ส.ค. 2561 

 

 
รูปที ่4.1 กราฟแสดงระยะเวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรในแต่ละเดือนก่อนปรับปรุง 

และหลงัปรับปรุง 

 

 
รูปที ่4.2 กราฟแสดงมูลค่าของสินคา้ท่ีสูญเสีย ก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 

6

8

4
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พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.

ชั่ว
โม
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น

กา
รซ่
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บ
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ง

เดอืน/ปี2561

กราฟแสดงระยะเวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจักรในแต่ละเดือน

ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
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เดอืน/ปี 2561

กราฟแสดงมูลค่าของสินค้าท่ีสูญเสีย ก่อนและหลังปรับปรุง

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง 

655,200 

หลงัปรับปรุง 

273,000 
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สรุป   1. จากกราฟแสดงการใชเ้วลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจะเห็นไดว้า่หลงัจากติดตั้งสวติช์ 

      Emergency Stop Push Buttons ทาํใหร้ะยะเวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรลดลง 

 2. จากกราฟแสดงการใชเ้วลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจะเห็นไดว้า่หลงัจากติดตั้งสวติช์ 

      Emergency Stop Push Buttons ทาํใหมู้ลค่าการสูญเสียของสินคา้ลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 

 

ตารางที ่4.5 ผลสาํรวจและสอบถามพนกังานท่ีควบคุมเคร่ืองจกัร 

รายการ ระดับการประเมินคุณภาพ 

แย่ลง ไม่เห็นผลต่าง ดีขึน้   

1. สามารถประหยดัเวลาในการหยุดการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ือง 

- 

 

-    

2. สามารถแกปั้ญหาสินคา้ตกคา้ง - -    

3. สร้างความสะดวกในการปฏิบติังาน 

และใชง้านไดง่้าย 

- -    

4. ลดความเสียหายของเคร่ืองจกัรท่ีเกิด

เหตุขดัขอ้ง 

- -    

5. มีความปลอดภยัในการปฏิบติังาน - -    

รวม      

 

ตารางที ่4.6 ผลค่า MTBF และ MTTR ของเคร่ือง Rotary Packing 

เดือน พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. เฉลีย่ 

เวลาผลิต(นาที) 11,040 10,560 11,040 11,040 10,920 

เวลาหยดุซ่อม(นาที) 360 480 240 90 292 

จาํนวนคร้ังซ่อม 2 2 3 1 7.25 

MTBF (min) 92 88 61 184 106.25 

MTTR (min) 180 240 80 90 147.5 

 

ตารางที ่4.7 สรุป เงินลงทุน/เวลาติดตั้ง/ระยะเวลาคืนทุน 

Emergency Switch 

(บาท) 

สายไฟ 

(บาท) 

กล่อง switch 

(บาท) 

กระดาษกาว 

(บาท) 

สายรัด 

(บาท) 

รวม 

(บาท) 

เวลาติดตั้ง 

(นาที) 

คืนทุน 

(วนั) 

190 360 125 110 95 880 35 3 
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4.2 ผลการประเมิน 

 1. สามารถประหยดัเวลาในการหยุดการทาํงานของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ือง อยูใ่นเกณฑ์ดี

ข้ึนจากเดิม 

 2. สามารถแกไ้ขปัญหาสินคา้ตกคา้ง อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

3. สร้างความสะดวกในการปฏิบติังานและใชง้านไดง่้าย อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

4. ลดความเสียหายของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดเหตุขดัขอ้ง อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

5. มีความปลอดภยัในการปฏิบติังาน อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

 

 ผลการประเมินจากช่างผูดู้แลและควบคุมเคร่ืองจกัรทางลูกคา้จะเห็นไดว้า่ผลการประเมิน

ในแต่ละรายการอยูใ่นเกณฑ์ดีข้ึนจากเดิม บ่งบางถึงประโยชน์และความสําคญัของการติดตั้งสวติช์ 

Emergency Stop Push Buttons 

 



 

บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลโครงงาน 

 ผลการสรุปโครงงานการติดตั้งสวิตช์ Emergency Stop Push Buttonsและการศึกษาซ่อม

บํารุงเคร่ืองจักร ได้สําเร็จตามวตัถุประสงค์ท่ีกําหนดไว้ โดยผู ้จ ัดทําได้ทําการติดตั้ งสวิตช์  

Emergency Stop Push Buttons ให้กบัทางบริษทัและช่างผูดู้แลควบคุมเคร่ืองจกัรทางลูกคา้สามารถ

นาํไปปฏิบติังานไดจ้ริง ลดเวลาในการหยุดการทาํงานของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองและแกไ้ขปัญหา

สินคา้ตกคา้ง 

5.1.1 ก่อนปรับปรุง 

   จากการไดป้ฏิบติังานท่ี บริษทั สมาร์ทแพค ออโตเมชัน่ จาํกดั ในตาํแหน่งผูช่้วย

วิศวกรเคร่ืองกล ได้ปฏิบติัหน้าท่ีซ่อมบาํรุง  และ  ติดตั้งเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน จึงคน้พบ

ปัญหาในการทาํงาน   ของเคร่ืองจกัรระหว่างเคร่ืองบรรจุโรตาร่ีแบบหมุน กบัเคร่ืองบรรจุสต๊ิก  

(แนวตั้ง) ซ่ึงปัญหาท่ีพบก็คือเคร่ืองจกัรทั้ง 2 ตวั ตอ้งทาํงานสอดคลอ้งกนั หากเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึง

เกิดปัญหาขดัขอ้ง จะตอ้งทาํการหยุดการทาํงานทั้งสองเคร่ือง แต่ไม่สามารถหยุดการทาํงานพร้อม

กนัไดใ้นทนัทีโดยพนกังานจะตอ้งกดหยุดการทาํงานเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงก่อนแลว้จึงเดินไปหยุด

การทาํงานอีกเคร่ืองหน่ึงตามลาํดบั ซ่ึงทาํให้สูญเสียเวลาและเกิดปัญหาช้ินงานตกคา้ง ทาํให้เกิด

ความสูญเสียท่ีไม่จาํเป็น 

   จึงได้นําปัญหาดังกล่าวไปปรึกษากับพนักงานท่ีปรึกษา และวิเคราะห์การ

แกปั้ญหาซ่ึงวธีิแกปั้ญหาคือ การติดตั้งสวิตชE์mergency Stop Push Buttonsเพื่อหยดุการทาํงานของ

เคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองพร้อมกนัในทนัที เพื่อแกปั้ญหาการสูญเสียเวลา และช้ินงานตกคา้ง 

 

5.1.2 หลงัจากการแก้ไขปัญหา 

   โดยการติดตั้งสวิตช์ Emergency Stop Push Buttons ทาํให้สามารถหยดุการทาํงาน

ของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองไดใ้นเวลาเดียวกนั จึงทาํใหป้ระหยดัเวลาในการเดินไปปิดการทาํงานที

ละเคร่ือง และไม่ทาํใหสิ้นคา้ตกคา้งระหวา่งรอหยดุการทาํงาน  

   ซ่ึงจากการแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้จดัทาํแบบสํารวจเพื่อสอบถามพนักงานถึง

ผลลพัธ์จากการแกปั้ญหา 

  ตั้งแต่เดือน พ.ค. – ส.ค. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานเป็นเวลาทั้งหมด 728 ชั่วโมง 

เคร่ืองจกัรหยุดการทาํงานทั้งหมด 8 คร้ัง คร้ังท่ี 1 ใชเ้วลา 180 นาที คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลา 180 นาที คร้ังท่ี 
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3 ใชเ้วลา 120 นาที คร้ังท่ี 4 ใชเ้วลา 360 นาที คร้ังท่ี 5 ใชเ้วลา 45 นาที คร้ังท่ี 6 ใชเ้วลา 95 นาที คร้ัง

ท่ี 7 ใชเ้วลา 100 นาที คร้ังท่ี8 ใชเ้วลา 90 นาที ตามลาํดบั 

 

ผลดําเนินงาน 

  จากการปฏิบติังานโดยการนาํระบบการซ่อมบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาดาํเนินการ

ในการทาํงานของแผนกซ่อมบาํรุงท่ีจดัทาํเป็นเอกสารตรวจสอบ แผนการเปล่ียนอะไหล่ของ

เคร่ืองจกัรไปใชใ้นบริษทัเพื่อเป็นกรณีศึกษา โดยทาํการวดัผลดว้ยค่า MTBF ( Mean Time Between 

Failures ) และค่า  MTTR ( Mean Time To Repair ) โดยแสดงค่า MTBF และ MTTR ก่อนการ

ดาํเนินงานระหว่างเดือน พฤษภาคม 2561 ถึง เดือน มิถุนายน 2561 และหลงัดาํเนินงานระหว่าง

เดือน กรกฎาคม 2561 ถึงเดือนสิงหาคม 2561ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใช้ผลิตสินคา้ ซองกาแฟ ของ

เคร่ือง Rotary Packing  

  ตั้งแต่เดือน พ.ค. – ส.ค. 2561 เคร่ืองจกัรทาํงานเป็นเวลาทั้งหมด 728 ชั่วโมง 

เคร่ืองจกัรหยุดการทาํงานทั้งหมด 8 คร้ัง คร้ังท่ี 1 ใชเ้วลา 180 นาที คร้ังท่ี 2 ใชเ้วลา 180 นาที คร้ังท่ี 

3 ใชเ้วลา 120 นาที คร้ังท่ี 4 ใชเ้วลา 360 นาที คร้ังท่ี 5 ใชเ้วลา 45 นาที คร้ังท่ี 6 ใชเ้วลา 95 นาที คร้ัง

ท่ี 7 ใชเ้วลา 100 นาที คร้ังท่ี8 ใชเ้วลา 90 นาที ตามลาํดบั 

ผลลดการสูญเสียสินค้า 

 ในช่วงก่อนการปฏิบติังานระหวา่งเดือน พ.ค.-มิ.ย. 2561 มีการสูญเสียของสินคา้ 

เป็นมูลค่า 655,200 บาท 

 หลงัจากการปฏิบติังานระหวา่งเดือน ก.ค.-ส.ค. 2561 มีการมีการสูญเสียของสินคา้ 

เป็นมูลค่า 273,000 บาท 

 ซ่ึงสามารถลดการสูญเสียของสินคา้เป็นมูลค่า รวม 382,200 บาท คิดเป็น 41.6% 

 

สรุป    

   1. จากกราฟแสดงการใช้เวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจะเห็นได้ว่าหลงัจาก

ติดตั้งสวติช ์Emergency Stop Push Buttons ทาํใหร้ะยะเวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรลดลง 

     2. จากกราฟแสดงการใช้เวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจะเห็นได้ว่าหลงัจาก

ติดตั้งสวติช ์Emergency Stop Push Buttons ทาํใหมู้ลค่าการสูญเสียของสินคา้ลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 

 

ผลการประเมิน 

   1. สามารถประหยดัเวลาในการหยดุการทาํงานของเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ือง อยูใ่น

เกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

   2. สามารถแกไ้ขปัญหาสินคา้ตกคา้ง อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 



62 
 

  3. สร้างความสะดวกในการปฏิบติังานและใชง้านไดง่้าย อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

  4. ลดความเสียหายของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดเหตุขดัขอ้ง อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

  5. มีความปลอดภยัในการปฏิบติังาน อยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม 

 

   ผลการประเมินจากช่างผูดู้แลและควบคุมเคร่ืองจกัรทางลูกคา้จะเห็นไดว้า่ผลการ

ประเมินในแต่ละรายการอยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนจากเดิม บอกถึงประโยชน์และความสาํคญัของการติดตั้ง

สวติช์ Emergency Stop Push Buttons 

 

5.2 ปัญหาของโครงงาน 

 ทางผูดู้แลและควบคุมเคร่ืองจักรไม่ปฏิบัติการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรตามระยะเวลาท่ี

กําหนดไว้ ช้ินส่วนบางส่วนมีความจําเป็นอย่างมากท่ีต้องบํารุงรักษาเป็นประจํา อาจทําให้

เคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายก่อนระยะเวลาอนัควร และเม่ือมีการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร ช้ินส่วน

บางส่วนจาํเป็นท่ีตอ้งนาํเขา้จากต่างประเทศ ทาํใหเ้สียเวลาในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 หลังจากได้ฝึกสหกิจกับทางบริษัท สมาร์ทแพค ออโต เมชั่น จาํกัด จะเห็นได้ว่ายงัมี

เคร่ืองจกัรอีกหลายไลน์การผลิต ท่ียงัไม่ไดรั้บการติดตั้งสวิตช์ Emergency Stop Push Buttons ซ่ึง

หากติดตั้งสวิตช์ Emergency Stop Push Buttons ให้กับทุกไลน์การผลิตจะส่งผลดีกบัทางบริษทั

ลูกคา้มากยิง่ข้ึนในอนาคต 

 



63 
 

 

บรรณานุกรม 
 
หลกัการบ ารุงการรักษา. (ม.ป.ป.). เขา้ถึงไดจ้าก  

www.acaser.eng.psu.ac.th/klangduen/Domino/Maintenance /maintenance%201.htm 
 
เทคนิคการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลในอุตสาหกรรม. (ม.ป.ป.). เขา้ถึงไดจ้าก 

http://letterplanet.com/content/927/ เทคนิคการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลใน
อุตสาหกรรม 

เคร่ืองผนึกปากถุง. (ม.ป.ป.). เขา้ถึงไดจ้าก http://www.xn--12cfjbs1e7a2dua1fxc7awx1i0f.com 

http://letterplanet.com/content/927/


 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

ภาคผนวก ก  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

กราฟแสดงระยะเวลาในการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรในแต่ละเดือนก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 
 

กราฟแสดงมูลค่าของสินค้าทีสู่ญเสีย ก่อนและหลงัปรับปรุง 

 
 

 

 

6

8

4

1.5

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.

ชั่ว
โม

งใ
น

กา
รซ่

อม
บ

ํารุ
ง

เดอืน

กราฟแสดงระยะเวลาในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจักรในแต่ละเดือน

ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

280,800

374,400

187,200

85,800

0

50000

100000

150000

200000

250000

300000

350000

400000

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.

จาํ
น

วน
เง

นิ
 (บ

าท
)

เดอืน

กราฟแสดงมูลค่าของสินค้าท่ีสูญเสีย ก่อนและหลังปรับปรุง



 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

อปุกรณ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

สายไฟ 

 

 

 

 

 

 

 

 

กล่องสวติช์ไฟฟ้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อุปกรณ์ความปลอดภัย 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 

ภาพคู่มอืปฏบัิติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

หลกัการติดตั้ง Emergency switch  

ภาพประกอบ หลกัการติดตั้ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การติดตั้ง Emergency switch และการเดินสายไฟจากตูค้วบคุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ติดตั้ง Emergency Stop Push Buttons เรียบร้อย 

 

 



 
 

หลกัการทาํงานเคร่ือง Rotary Packing 

ภาพประกอบ หลกัการทาํงาน 

 

 

 

ตวัอยา่งซองบรรจุภณัฑ ์

 

 

 

 

 

 

จอควบคุมการทาํงานระบบ PLC 

 

 

 

 

 

 

การทาํงานของเคร่ืองบรรจุโดยการใชล้มดูดซอง 

 

 

 

 

 

 

การทาํงานของเคร่ืองบรรจุ 

 

 

 

 

 

 

การทาํงานโดยการปล่อยสินคา้ลงสู่ซองบรรจุ 

 

 

 

 

 

 

การทาํงานโดยทาํการเขยา่ซอง 

 

 

 

 

 

 

การทาํงานโดยการปิดผนึกปากถุง 

 

 

 

 



 
 

ประวตัิผู้จัดทาํ 

 

 

 

 

 

 

 

 

นายธรรมรงค ์ ประทุมศิริ 

โครงงานสหกิจศึกษา :  การติดตั้งและบาํรุงรักษาสวติชป้์องกนัฉุกเฉินในระบบการขนส่ง 

   สายพานลาํเลียง กรณีศึกษา:บริษทักาแฟเขาช่อง จาํกดั 

   Installation and Maintenance of Emergency Stop Push Buttons Switch     

   in Conveyor systems Case Study:Khao Shong Coffee Company    

   Limited 

คณะ   :  วศิวกรรมศาสตร์ 

สาขา   :  วศิวกรรมเคร่ืองกล 

เบอร์โทรศพัท ์  :  089-9890216 

อีเมลล ์   :  Staff.mahutsajun@gmail.com 

เกิดวนัท่ี   :  18  สิงหาคม 2536 

อาย ุ   :  25 ปี 

ท่ีอยู ่   :  146/84  หมู่ 7 ถนนสุขสวสัด์ิ  ตาํบลบางจาก  อาํเภอพระประแดง 

       จงัหวดัสมุทรปราการ  10130 

 

ประวติัการศึกษา  :  มธัยมศึกษาตอนตน้ โรงเรียนราชประชาสมาสัย  ฝ่ายมธัยม รัชดาภิเษก 

       ในพระบรมชูปถมัภ ์

ปี พ.ศ. 2554  :  ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ โรงเรียนช่างฝีมือทหาร 


	1.Cover
	2.Certificate
	3.Acknowledgment
	4.Abstact-eng
	4.Abstract-th
	5.Table Content
	6.1Chapter1
	6.2.Chapter2
	6.3Chapter3
	6.4Chapter4
	6.5Chapter5
	7.Reference
	8.Appendix
	9.Biography

