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บทคัดย่อ

บทความฉบับน้ีจัดท�าขึ้นเพื่อศึกษาหาแนวทางส�าหรับเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการวางแผนการบ�ารุงรักษา

เครื่องจักรสายพานล�าเลียงภายในห้องรับ-จ่ายวัตถุดิบ (บริษัทกรณีศึกษา) การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์หลักคือ  

เพ่ิมประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (OEE) รวมถงึการลดการสญูเสียจากกระบวนการผลติ จากการศกึษาข้อมลูทีเ่กีย่วข้อง

พบปัญหาคือรูปแบบการบ�ารุงรักษาของเครื่องจักรดังกล่าวมีการจัดการการบ�ารุงรักษาเป็นแบบซ่อมเมื่อเสียหรือซ่อม 

ตามสภาพ อกีทัง้ยงัมเีศษวตัถดุบิตกหล่นกลายเป็นของเสยีในกระบวนจ่ายวตัถดุบิอนัเนือ่งมาจากชิน้ส่วนเครือ่งจกัรท่ีใช้งานมา

อย่างยาวนาน ซึง่ส่งผลกระทบต่อระบบการผลติและการเสยีโอกาสทางการผลติ ดงันัน้ผูศ้กึษาจงึเริม่ด้วยการวางแผนเปลีย่น

และปรับชิ้นส่วนอะไหล่เครื่องจักรที่มีความความเสี่ยงต่อการเกิดการช�ารุดเสียหาย ออกแบบใบตรวจเช็คเครือ่งจกัร รวมถงึ

ออกแบบอปุกรณ์ช่วยลดปรมิาณของเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการจ่ายวตัถดุบิ หลังจากการด�าเนนิการตามแผนการบ�ารุงรักษา 

ดังกล่าวข้างต้นพบว่า สามารถเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ได้ร้อยละ 4 จากเดิมร้อยละ 75 เป็นร้อยละ 79  

ซึ่งสามารถเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเครื่องจักรช�ารุด (MTBF) โดยรวมเพิ่มขึ้น และลดระยะเวลาในการซ่อมเฉลี่ย (MTTR) 

โดยรวมลดลง การติดตั้งอุปกรณ์ช่วยป้องกันเศษวัตถุดิบตกหล่นสามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต  

แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้ ส่วนแรก คือ การติดตั้งแปลงปัดเศษวัตถุดิบสามารถลดปริมาณของเสียได้ร้อยละ 91.82 จากเดิม

โดยเฉลี่ยอยู่ที่ 5.50 กิโลกรัมต่อวัน เหลือ 0.45 กิโลกรัมต่อวัน และส่วนที่สอง คือ การติดตั้งแผ่นประคองวัตถุดิบสามารถลด

ปริมาณของเสียได้ร้อยละ 93.75 จากเดิมโดยเฉลี่ยอยู่ที่ 1.60 กิโลกรัมต่อวัน เหลือ 0.10 กิโลกรัมต่อวัน 

ค�าส�าคัญ: การวางแผนการบ�ารุงรักษา ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร การลดของเสียในกระบวนการผลิต

การอ้างอิงบทความ: สมชาย เปรียงพรม, สุชาดี ธ�ารงสุข และ วรรณลภย์ อนันตเจริญโชติ, “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการวางแผนการ
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Abstract

The main purpose of this study is to increase the Overall Equipment Effectiveness (OEE) of the 

machine by using scheduled maintenance on conveyor belts machine in the receiving-distribution room 

(company case study). Production efficiency can be increased by reducing the loss from the production  

process. The historical maintenance data shows that the maintenance method for the case study machine  

was breakdown maintenance, which affects the production system due to the loss of production capacity,  

caused by the downtime. Therefore, the producer begins with a plan to change spare parts early and 

re-engineer the machine’s components to improve their useful life. Additionally, a machine check sheet 

was designed, and equipment as designed to help reduce waste from the raw material distribution  

process. After implementation, the results show the Overall Equipment Effectiveness (OEE) increased by 

4%, from 75% to 79% (it could also increase the Meantime Before Failure (MTBF) and Mean Time to Repair 

(MTTR) as well). The specially designed machine components were installed to prevent raw materials 

from falling from the conveyor, which can reduce the amount of waste from the production process.  

In addition, the installation is divided into 2 parts. Firstly, installation of cleaning brushes can reduce waste 

by 91.82%, from an average of 5.50 kilograms per day, to an average of 0.45 kilograms per day. Secondly, 

the installation of a raw material supporting plate can reduce waste by 93.75%, from an average of 1.60 

kilograms per day to an average of 0.10 kilograms per day.
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1. บทน�า

 การเ พ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด ้วยการจัดการ 

การบ�ารงุรกัษา โดยปกตจิะมุง่เน้นไปทีก่ารหาวธีิการทีด่ทีีส่ดุ 

ในการจดัการงานบ�ารงุรกัษา เพือ่สนบัสนนุประสทิธภิาพการผลิต 

โดยรวมของเคร่ืองจักรด้วยการเตรียมความพร้อมใช้งาน

ของเครื่องจักร เช่น ความพยายามที่จะจัดโครงสร้างองค์กร

การบ�ารุงรักษารูปแบบใหม่  การเปลี่ยนแปลงโครงสร้าง 

ข้อมูลบ�ารุงรักษาให้เป็นระบบสารสนเทศ ตลอดจนการ

จดัการด้านบคุลากรทีท่�าหน้าทีค่วบคมุระบบการจดัการการ 

บ�ารุงรักษา [1] 

 การจัดการระบบบ�ารุงรักษาเป็นอีกวิธีหน่ึงท่ีสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพด้านการผลิตได้ รวมถึงการเพิ่มค ่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness; OEE) ได้แก่ กิจกรรมการบ�ารุงรักษาเชิง 

ทวีผลทีท่กุคนมส่ีวนร่วม (Total Productive Maintenance;  

TPM) การจัดท�าแผนการบ�ารุงรักษา การใช้ความรู้ด้าน

วิศวกรรมศาสตร์ เพื่อช่วยแก้ไขปรับปรุงเครื่องจักรหรือ

อุปกรณ์ที่มีปัญหา รวมถึงการลดการสูญเสียด้านอัตรา

การเดินเคร่ืองจักรและลดปริมาณของเสียที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต [2]

 การบ�ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน (Preventive 

Maintenance; PM) เป็นการวางแผนการบ�ารุงรักษา โดย

การก�าหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ เพื่อ

ป้องกันความเสียหายท่ีอาจจะเกิดขึ้นจากกรณีเครื่องจักร

ช�ารุดเสียหาย ซึ่งเป็นการวางแผนป้องกันไว้ล่วงหน้าและลด

ความเสี่ยงของการเกิดการเสียหายแบบฉุกเฉินหรือการซ่อม

บ�ารุงรักษาหลังเหตุขัดข้อง (Break down Maintenance; 

BM) โดยทั่วไประยะเวลาของการบ�ารุงรักษาช้ินส่วนหรือ

อุปกรณ์การท�างานของเครื่องจักรสามารถอ้างอิงข้อมูลได้

จากคู่มือของผู้ผลิตหรือจากแผนการบ�ารุงรักษาที่ใช้งาน

อยู่ ในส่วนของการบ�ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงรุก (Proactive 

Maintenance) คอื การบ�ารงุรกัษาท่ีเกดิจากการวางแผนเพือ่

ท�าการบ�ารุงรักษาก่อนที่จะเกิดความเสียหายของเครื่องจักร 

โดยทั่วไปจะเป็นการท�าการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันหรือการ

บ�ารงุรกัษาตามสภาพ อย่างไรก็ตาม การบ�ารงุรกัษาเชิงรกุใน

ฐานความรูห้รอืมมุมองแบบอืน่อาจจะหมายถงึ การวเิคราะห์

ข้อมลูเพ่ือมุง่แก้ไขรากของปัญหาหรอืหาสาเหตทุีแ่ท้จริงของ

ปัญหา เพือ่ก�าหนดวธิกีารบ�ารงุรกัษาหรอืมาตรการอืน่ๆ เพือ่

ป้องกันไม่ให้ปัญหาเกิดขึ้นซ�้าอีก อาจกล่าวได้ว่า การบ�ารุง

รักษาเชิงป้องกัน เป็นแนวคิดที่ต้องการ “ป้องกัน” การหยุด

ชะงักของเคร่ืองจักรอันเนื่องมาจากการช�ารุดเสียหายที่ไม่

สามารถคาดการณ์ได้ล่วงหน้าไม่ว่ากรณีใดๆ [3]

 เทคนิค FMEA  (Failure Mode Effective Analysis) 

เป็นเทคนิคที่นิยมน�ามาใช้ในการวิเคราะห์เพ่ือระบุปัญหา

การขัดข้องของเครื่องจักรที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ

การผลติสงูทีส่ดุ เทคนคิ FMEA เป็นเทคนคิทีใ่ช้เพือ่พจิารณา

ล�าดับความส�าคัญความรุนแรง ของความเสียหายความถี่ใน

การเกิด [4]  

 การวางแผนจัดสร้างระบบการบ�ารุงรักษาไม่ว่าจะเป็น 

การวางแผนการบ�ารุงรักษาด้วยการก�าหนดมาตรการบ�ารุง

รกัษาตนเอง การบ�ารงุรกัษาเชงิป้องกัน หรือการวางแผนการ

บ�ารุงรักษาเชิงรุก ส�าคัญอย่างยิ่งคือหากต้องการประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรที่ดี ความถี่ของการช�ารุดเสียหาย

ของเครื่องจักรน้อยลง รวมถึงปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิตให้ลดลงได้ตามวัตถุประสงค์ ส่ิงส�าคัญคือ

การเลือกหรือระบุปัญหาให้ถูกต้อง 

 การช�ารุดเสียหายหรือการหยุดชะงักของเครื่องจักร

ระหว่างการผลิตส่งผลกระทบโดยตรงต่อระบบการผลิต 

ไม่มากกน้็อยขึน้อยูก่บัเหตกุารณ์และความรนุแรง เครือ่งจกัร

ล�าเลยีงวตัถดุบิท�าหน้าทีล่�าเลียงวตัถดุบิส่งเข้าสูส่ายการผลติ 

เปรียบเสมือนเป็นส่วนหนึ่งของระบบการผลิตที่ขาดไม่ได้ 

เพือ่ให้วตัถดุบิเพยีงพอต่อความต้องการด้านการผลติโดยตรง 

หากมีการช�ารุดเสียหายหรือการหยุดชะงักของเครื่องจักร

สายพานล�าเลยีงวตัถดุบิดงักล่าว จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อ

ระบบการผลิต ซึ่งเป็นต้นเหตุของปัญหาการผลิตสินค้าไม่ได้

ตามความต้องการ

 ดังนั้นผู้ศึกษาจึงเลือกใช้เทคนิค FMEA มาใช้ในการ

วิเคราะห์เพื่อระบุปัญหาของเครื่องจักรตามผลกระทบและ

ระดับความรุนแรง วิเคราะห์หาต้นตอหรือสาเหตุของปัญหา

ด้วยเครือ่งมอื Why Why Analysis รวมถงึการใช้สถติค่ิาเวลา
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เฉลีย่ก่อนเคร่ีองจักรช�ารดุ (Mean Time Between Failure; 

MTBF) และเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมเคร่ืองจักร (Mean 

Time to Repair; MTTR) มาเป็นแนวทางส�าหรบัการวางแผน

การบ�ารุงรักษาเชงิป้องกนั การออกแบบตารางตรวจเชค็ การ

วางแผนการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ช้ินส่วนเครื่องจักรเพ่ือเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตการวัดผลการด�าเนินงานเปรียบเทียบ

จากประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร OEE และปริมาณ

ของเศษวตัถดุบิของเสยีทีส่ามารถลดได้แล้วท�าการประมาณ

การมลูค่าการเสยีโอกาสทางการผลติทีเ่กดิจากเศษวตัดุบิ [5]

2. วัสดุ อุปกรณ์และวิธีการวิจัย

2.1 ศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้อง

 การศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องแบ่งออกเป็นหัวข้อส�าคัญ

ดังนี้ 1) ศึกษาวิธีการบ�ารุงรักษาเครื่องจักรเดิม 2) ศึกษา

ข้อมูลการช�ารุดของเครื่องจักร 

 2.1.1 ศึกษาวิธีการบ�ารุงรักษาเครื่องจักรเดิม ท�าการ

ศึกษาข้อมูลการบ�ารุงรักษาที่ใช้ ซึ่งได้รับข้อมูลจากพนักงาน

ภายในห้องรบั-จ่าย วตัถดุบิ มแีผนการบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัร

อยู่ 2 แบบ คือ

1) การบ�ารุงรักษาเครือ่งจกัรเชงิป้องกัน (PM) เคยมกีารใช้  

แต่ในปัจจุบันได้ท�าการยกเลิกใช้แผนน้ีไปแล้ว เน่ืองจากทีม

ช่างที่ท�าการซ่อมบ�ารุงมีจ�านวนคนจ�ากัดแต่ในขณะเดียวกัน

เครื่องจักรของกองการใบยา 5 มีจ�านวนมาก 

2) การบ�ารุงรักษาเครื่องจักรตามสภาพ (Condition 

Based Maintenance; CBM) คือเม่ือเครื่องจักรเริ่มมีการ

ช�ารุด เครื่องจักรจะแสดงสัญญาณบางอย่างออกมา หาก

สามารถจับสัญญาณนั้นออกก็สามารถซ่อมบ�ารุงรักษา

เครื่องจักรได้ก่อนเครื่องจักรจะช�ารุด โดยการใช้ประสาท

สัมผัสของผู้ตรวจเช็ค เช่น การใช้มือสัมผัส การใช้ตาสังเกต 

การใช้หูฟังเสียง และจมูกดมกลิ่น ซึ่งในปัจจุบันสายพาน

ล�าเลียงจ�านวน 15 เครื่อง ภายในห้องรับ-จ่ายวัตถุดิบของ

หน่วยงานนั้น ได้ใช้แผนการบ�ารุงรักษาเครื่องจักรตามสภาพ

 2.1.2 ข้อมูลการช�ารุดของเครื่องจักร ท�าการเก็บ

รวบรวมข้อมูลอาการช�ารุดเสียหายของสายพานล�าเลียง

เพื่อใช้เป็นข้อมูลก่อนท่ีจะด�าเนินการวางแผนบ�ารุงรักษา

เครือ่งจกัร ตัง้แต่เดอืนมกราคมถงึธนัวาคม พ.ศ. 2561 เพือ่ใช้ 

ในการศึกษาลักษณะอาการช�ารุด ปรับปรุงวิธีการวางแผน

การบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัร และใช้เปรยีบเทยีบข้อมลูก่อน-หลงั 

ด�าเนนิการตามแผนการบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัรทีว่างไว้ จากการ 

เก็บรวบรวมข้อมูลพบว่า มีสายพานที่ช�ารุดเสียหาย จ�านวน 

10 เครือ่ง จากสายพานทัง้สิน้ 15 เครือ่ง ทีม่กีารช�ารดุเสยีหาย  

ดังต่อไปนี้

2.2 วิเคราะห์ปัญหา

 2.2.1 การวเิคราะห์ความถีใ่นการช�ารดุ และระยะเวลา

ในการซ่อมแซมเครื่องจักร

 น�าข้อมูลอาการช�ารดุของสายพานมาจดัท�าเป็นกราฟผสม  

เพื่อใช้จัดล�าดับความส�าคัญของปัญหา ให้ทราบถึงลักษณะ

อาการช�ารดุทีค่วรแก่การปรบัปรงุแก้ไขปัญหาก่อน ในรปูที ่1 

แสดงกราฟข้อมลูจากตารางที ่1 กราฟแสดงให้เหน็ว่าอาการ

เฟืองขับ-ตามสายพานช�ารุด มีความถี่ในการช�ารุดมากที่สุด

เป็นอันดับที่ 1 จ�านวน 7 ครั้ง/ปี แต่ในขณะเดียวกันระยะ

เวลาในการซ่อมแซมนั้นเป็นอันดับที่ 3 โดยใช้ระยะเวลาใน

การซ่อมท้ังสิ้น 140 นาที เพื่อให้สายพานนั้นสามารถกลับ

มาท�างานได้ตามปกติ  และอาการสายพานช�ารุดฉีกขาด  

มีความถี่ในการช�ารุดรองลงมาเป็นอันดับที่ 2 จ�านวน 5 ครั้ง 

แต่ในขณะเดยีวกนันัน้กใ็ช้ระยะเวลาในการซ่อมแซมมากทีสุ่ด

เป็นอันดับที่ 1 โดยใช้ระยะเวลาในการซ่อมแซมเครื่องจักร 

ทั้งสิ้น 450 นาที เป็นต้น 

 2.2.2 การวิเคราะห์ผลกระทบของการช�ารุด

 เทคนิค FMEA เป็นเทคนิคที่ใช้เพื่อพิจารณาล�าดับ 

ความส�าคัญความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น ดังนั้น 

ผู ้ศึกษาจึงก�าหนดขั้นตอนการสร้างเกณฑ์การให้คะแนน 

การวิเคราะห์ FMEA ดังนี้

 ขั้นที่ 1 ท�าการรวบรวมข้อมูลการช�ารุดของเครื่องจักร

ซึ่งประกอบไปด้วยรูปแบบการช�ารุด สาเหตุของการช�ารุด

และผลกระทบที่เกิดขึ้น

 ขั้นที่ 2 ท�าการระดมสมองเพื่อวิเคราะห์แนวโน้มของ 

รปูแบบการช�ารดุเสยีหายและแนวโน้มของผลกระทบท่ีเกดิขึน้

 ขัน้ที ่3 ท�าการประเมนิตวัเลขมลูค่าของผลกระทบการ
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ช�ารุดที่มีต่อระบบการผลิตแต่ละรูปแบบ 

 เมือ่น�าอาการช�ารดุต่างๆ มาประมาณการสูญเสยีโอกาส

ในการจ่ายวตัถุดิบให้แก่เครือ่งผลติพบว่า กรณสีายพานช�ารดุ

ฉกีขาดนัน้ มค่ีาสญูเสยีโอกาสในการจ่ายวตัถดุบิสงูทีส่ดุ โดย

ประมาณ 10,000 กิโลกรัม ดังแสดงในตารางท่ี 1 ดังน้ัน 

ทางผูศ้กึษาเหน็ว่า อาการช�ารดุทีส่มควรทีจ่ะได้รบัการจดัท�า 

แผนการบ�ารุงรักษาเชิงรุก คือ สายพานช�ารุดฉีกขาด 

เนื่องจากส่งผลกระทบต่อการเสียโอกาสในการจ่ายวัตถุดิบ

มากที่สุด รวมถึงการพิจารณาแก้ไขส่วนอื่นๆ เพื่อเป็นการ

ป้องกันการช�ารุดเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นภายหลังได้

 2.2.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท�าให้เครื่องจักรช�ารุด

 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท�าให้เครื่องจักรช�ารุดหรือ

รากของปัญหาการจัดท�าแผนการบ�ารุงรักษาเครื่องจักร 

เชิงรุก (Proactive Maintenance) ของสายพานล�าเลียง 

คือ วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท�าให้สายพานช�ารุดฉีกขาด ผู้ศึกษา 

เลอืกใช้เครือ่งมอื Why Why Analysis มาใช้ในการวเิคราะห์

หาสาเหตุหรือรากของปัญหาที่แท้จริง [6] โดยผ่านการ

ระดมความคิด (Brainstorming) ของผู้ที่มีส่วนเก่ียวข้อง  

รูปที่ 1 ความถี่ในการช�ารุดและระยะเวลาในการซ่อมแซม 

ตารางที่ 1 ผลกระทบการช�ารุดของสายพานตั้งแต่เดือนมกราคมถึงธันวาคม พ.ศ. 2561

หัวข้อ
เฟืองขับ-

ตามช�ารุด

สายพาน

ฉีกขาด

ขอบกันข้าง

ฉีกขาด

ไดร์เวอร์

โรเวอร์

ช�ารุด

โซ่ขับ

สายพาน

ช�ารุด

ลูกปืน

โรลเลอร์

ช�ารุด

น�้ามัน

เกียร์รั่ว

มอเตอร์ขับ

สายพาน

ช�ารุด

ซัพพอร์ต

โรลเลอร์

ช�ารุด

ค่าประมาณการ

สูญเสียโอกาสใน

การจ่ายวัตถุดิบ 

(กก.)

4,000 10,000 8,000 730 3,500 880 440 880 85

ค่าประมาณการ

ปริมาณการผลิต  

(ชิ้น)

5,200,000 13,000,000 10,400,000 949,000 4,550,000 1,144,000 572,000 1,144,000 110,500
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ประกอบด้วยผู้ศึกษา พนักงานคุมเครื่องจักร และทีมช่าง

ที่ท�าการซ่อมบ�ารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือให้ทราบถึงสาเหตุ

ต้นตอของปัญหาหรอืรากของปัญหา (Root Cause) ทีแ่ท้จรงิ 

ได้อย่างถกูต้อง และแม่นย�า พร้อมทัง้หาแนวทางป้องกนัหรอื

มาตรการปรับปรุงแก้ไขปัญหาดังกล่าว

 จากการวิเคราะห์ Why Why Analysis เพื่อหาสาเหตุ

ที่แท้จริงของปัญหาท่ีท�าให้สายพานช�ารุดฉีกขาดมาจาก 3 

สาเหต ุดงันี ้1) สายพานแกว่งเนือ่งจากยดืตามอายกุารใช้งาน  

2) สายพานเสียดสีกับขอบข้างเนื่องจากมีเศษวัตถุดิบติด

สะสมบนลูกกลิ้ง และ 3) เปลือกลูกกลิ้งช�ารุดตามอายุการ

ใช้งาน จากสาเหตุของปัญหาแสดงให้เห็นว่ารากของปัญหา  

ทีส่่งผลให้สายพานช�ารุดฉกีขาดทีส่ามารถแก้ไขหรอืป้องกนัได้  

คอืกรณทีี ่2 สายพานเสยีดสกัีบขอบข้างเนือ่งจากมเีศษวตัถุดบิ 

ติดสะสมบนลูกกลิ้ง จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

ด้วยเทคนิคการระดมสมองพบว่า เศษวัตถุดิบท่ีสะสมบน

สายพานเกดิจาก 2 สาเหต ุคอื 1) เศษวตัถุดบิทีไ่หลย้อนกลบั 

เข้ามาใต้สายพาน ในขณะท่ีสายพานล�าเลียงวัตถุดิบหรือ

ขณะที่จ่ายวัตถุดิบให้สายพานถัดไป ซ่ึงจะมีเศษวัตถุดิบ 

ที่ติดสายพานไหลย้อนกลับเข้ามาใต้สายพานโดยเฉลี่ย 5.50 

กิโลกรัมต่อวัน และ 2) เศษวัตถุดิบท่ีติดค้างขอบกันค้าง

สายพาน และตกหล่นลงใต้สายพานโดยเฉลี่ย 1.60 กิโลกรัม

ต่อวัน ท�าให้เข้าไปจับตัวเป็นก้อนพอกท่ีผิวของโรลเลอร์ 

(Roller) ส่งผลให้ระดับของผิวโรลเลอร์แต่ละลูกไม่เท่ากัน

ท�าให้สายพานเกิดการเบียดข้าง และเสียดสีเป็นสาเหตุท่ี

ท�าให้สายพานช�ารุดฉีกขาด 

 2.2.4 การวเิคราะห์ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร

 ในข้ันตอนต่อไปนีจ้ะแสดงวธิคี�านวณหาค่าประสทิธผิล

โดยรวมของเครื่องจักร ก่อนด�าเนินการตามแผนการบ�ารุง

รักษาเครื่องจักร โดยยกตัวอย่างการค�านวณมาจากเดือน

มกราคม พ.ศ. 2561 ของสายพานทัง้ 15 เครือ่งเท่านัน้ การหา 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต้องหาค่าท่ีใช้ในการ

ค�านวณหาประกอบด้วยอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพ

การเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ

 โดยประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) หาได้

จากสมการดังนี้

OEE = อัตราการเดินเครื่อง × ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 

 × อัตราคุณภาพ 

อัตราการเดินเครื่อง = 
เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องหยุด

เวลารับภาระงาน

ประสิทธิภาพการเดนิเครือ่ง =  
เวลามาตรฐาน × จ�านวนชิ้นงานที่ผลิตได้

เวลาเดินเครื่อง
 

อัตราคุณภาพ = 
จ�านวนชิ้นงานทั้งหมด – จ�านวนชิ้นงานเสีย

จ�านวนชิ้นงานทั้งหมด

ตารางที่ 2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อนด�าเนิน

การตามแผนการบ�ารุงรักษาเครื่องจักรเดือน

มกราคมถึงธันวาคม พ.ศ. 2561

เดือน อัตราการเดิน

เครื่อง

ประสิทธิภาพ

การเดินเครื่อง

อัตรา

คุณภาพ 

ประสิทธิผล

โดยรวม

ม.ค. 0.98 0.78 0.99 0.76

ก.พ. 0.99 0.73 0.99 0.72

มี.ค. 0.98 0.75 0.99 0.73

เม.ย. 1.00 0.81 0.99 0.80

พ.ค. 0.99 0.75 0.99 0.74

มิ.ย. 1.00 0.74 0.99 0.73

ก.ค. 0.99 0.70 0.99 0.69

ส.ค. 1.00 0.61 0.99 0.60

ก.ย. 1.00 0.69 0.99 0.68

ต.ค. 0.99 0.74 0.99 0.73

พ.ย. 0.96 0.69 0.99 0.66

ธ.ค. 0.98 0.66 0.99 0.64

เฉลี่ย 0.99 0.72 0.99 0.71

 ตารางที่ 2 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ก่อนการด�าเนินการในช่วง พ.ศ. 2561 ประกอบด้วยอัตรา

การเดนิเคร่ืองจกัรเฉล่ีย 0.99 ประสิทธภิาพการเดนิครือ่งจกัร

เฉลีย่ 0.72 และอัตราคุณภาพเฉลีย่ 0.99 คดิเป็นประสทิธผิล

โดยรวมของเครื่องจักร 0.71 หรือร้อยละ 71

 2.2.5 ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเครื่องจักรช�ารุด (MTBF) 

และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมเครื่องจักร (MTTR)

 ในตารางที่ 3 แสดงค่าเฉลี่ยของการช�ารุดเสียหาย

เท่ากับ 1.6 ครั้ง ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร
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เท่ากับ 88.47 นาที ค่า MTBF เฉลี่ยเท่ากับ 88,894.27 นาที

และค่า MTTR เฉลี่ยเท่ากับ 34.80 นาที

ตารางที่ 3 ระยะเวลาก่อนเครื่องจักรช�ารุด (MTBF) และ 

ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมเครื่องจักร (MTTR)  

ก่อนด�าเนนิการตามแผนการบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัร 

เดือนมกราคมถึงธันวาคม พ.ศ. 2561

รหัส

เครื่อง

เวลา

ท�างาน

รวมต่อปี 

(นาที)

จ�านวน

ครั้งที่

ช�ารุด 

(ครั้ง)

เวลาที่

ใช้ใน

การซ่อม 

(นาที)

MTBF 

(นาที)

MTTR 

(นาที)

813

130,140

2 150 64,995.00 75

814 1 7 130,133.00 7

607/1 0 0 130,140.00 0

607/2 2 140 65,000.00 70

607/3 0 0 130,140.00 0

607/4 0 0 130,140.00 0

608/1 4 245 32,474.00 61

608/2 0 0 130,140.00 0

608/3 2 110 65,015.00 55

608/4 2 40 65,050.00 20

608/5 2 30 65,055.00 15

611/1 4 225 32,479.00 56

611/2 0 0 130,140.00 0

611/3 1 90 130,050.00 90

611/4 4 290 32,463.00 73

ค่าเฉลี่ย 1.60 88.47 88,894.27 34.80

2.3 ออกแบบและก�าหนดวิธีการแก้ไขปัญหา

 จากการวิเคราะห์ข้อมลูความถีข่องการช�ารดุ ผลกระทบ 

การช�ารุด สาเหตุที่ท�าให้เกิดการช�ารุด ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร สามารถก�าหนดแนวทางของการบ�ารงรักษา

เชิงป้องกันได้ดังนี้ 1) วางแผนเปลี่ยนปรับปรุงแก้ไขชิ้นส่วน

ที่สึกหรอตามอายุการใช้งาน 2) ออกแบบอุปกรณ์ป้องกัน

การสะสมเศษวัตถุดิบ และ 3) จัดท�าแผนการบ�ารุงรักษา

เชิงป้องกัน

 2.3.1 วางแผนเปล่ียนและปรบัปรงุแก้ไขช้ินส่วนทีสึ่กหรอ 

ตามอายกุารใช้งาน 

 เริม่จากการพจิารณาข้อมูลความถีจ่�านวนครัง้ในการช�ารดุ

ดังแสดงในรูปที่ 2 คือ ชุดเฟืองขับ-ตามของสายพานช�ารุด 

รองลงมาเป็น สายพานช�ารุดฉีกขาด ขอบกนัข้างช�ารุดฉีกขาด 

ไดร์เวอร์โรลเลอร์ช�ารุด (Drive Roller) โซ่ขับสายพานช�ารุด 

ลกูปืนโรลเลอร์ช�ารดุ (Bearing Roller) น�า้มนัเกยีร์รัว่ มอเตอร์

ขับสายพานช�ารุด (Motor Gear) และซับพอร์ตโรลเลอร์ 

ช�ารุด (Support Roller) ตามล�าดับ

 2.3.2 ออกแบบอุปกรณ์ป้องกันการสะสมเศษวัตถุดิบ 

 เริ่มจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ส่งผลต่อ

การท�าให้สายพานฉกีขาดหรอืช�ารดุเสยีหายด้วยเทคนคิ Why 

Why Analysis และสรุปประเด็นของปัญหาด้วยเทคนิคการ

ระดมสมองสามารถก�าหนดแนวทางการแก้ไขเพือ่ลดปรมิาณ

การสะสมเศษวัตถุดิบบนลูกกลิ้ง ดังนี้

 2.3.2.1 เศษวตัถดุบิทีไ่หลย้อนกลับใต้สายพานโดยเฉล่ีย 

5.50 กิโลกรมัต่อวนั วธิแีก้ไขท�าการออกแบบอปุกรณ์ป้องกนั

ไม่ให้เศษวัตถุดิบไหลย้อนกลับ

 การออกแบบอุปกรณ์ป้องกันเศษวัตถุดิบที่ไหลย้อน 

มีขั้นตอนการออกแบบตามล�าดับดังนี้ [7]

 1) รับรู้ความต้องการของการใช้งาน ในขั้นตอนนี้คือ

ต้องการป้องกัน หรือก�าจัดเศษวตัถุดบิไม่ให้ตดิอยูบ่นสายพาน 

ล�าเลยีงและไหลย้อนกลบัไปตดิสะสมบนลกูกลิง้ ซึง่เป็นต้นเหต ุ

ของการช�ารุดฉีกขาดของสายพานล�าเลียง

 2) ศึกษาลักษณะจ�าเพาะ เป็นขัน้ตอนของการรวบรวม

ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการป้องกันหรือวิธีการก�าจัดเศษ

วัตถุดิบที่ติดมากับสายพาน ซึ่งเริ่มจากการพิจารณาว่าเศษ

วัตถุดิบที่ติดอยู่บนสายพานมีลักษณะอย่างไร และสามารถ

ป้องกันหรือก�าจัดได้ด้วยวิธีใดบ้าง 

 3) ศึกษารายละเอียด โดยเร่ิมจากการศึกษาลักษณะ

ของเศษวัตถุดิบที่ติดอยู ่บนสายพานพบว่า เศษวัตถุดิบ 

ดังกล่าวมีลักษณะร่วนและมีความช้ืนปะปนอยู ่เล็กน้อย 

อันเนื่องมาจากการผสมตัวประสานระหว่างการล�าเลียง

 4) การสังเคราะห์ความคดิสร้างสรรค์ ขัน้ตอนนีเ้ป็นการ

ศึกษาเพื่อก�าหนดรูปแบบการป้องกันที่สามารถป้องกันหรือ
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ก�าจัดออกได้ด้วยการท�าความสะอาด เช่น การเช็ด การปัด

ด้วยแปลง หรือการท�าให้เกิดการสั่นสะเทือน 

 5) การออกแบบเบื้องต้น หลังจากการศึกษาลักษณะ

จ�าเพาะ รายละเอียด และสังเคราะห์ความคิดสร้างสรรค์

แล้ว รูปแบบการป้องกันและการก�าจัดเศษวัตถุดิบติดบน

สายพาน คือ การติดตั้งแปรงปัด ส�าหรับท�าความสะอาดผิว

หน้าสายพานด้วยการหมุนรอบแกนเพื่อไม่ให้เกิดผลกระทบ

ด้านอายุการใช้งานของสายพาน ซ่ึงสามารถหมุนท�าความ

สะอาดได้ขณะเครื่องจักรท�างานโดยไม่ต้องหยุดเครื่อง และ 

สามารถจดัหาวสัดุได้ตามท้องตลาดท่ัวไป การออกแบบเบือ้งต้น 

ต้องค�านงึถงึปัจจยัท่ีเกีย่วข้องดังนี ้ปัจจยัแรก คอื ส่งผลกระทบ 

ต่ออายุการใช้งานของสายพานน้อยที่สุด ปัจจัยที่สอง คือ 

สามารถท�าความสะอาดได้ในขณะเครื่องจักรก�าลังท�างาน 

และปัจจัยที่สาม คือ สามารถจัดหาวัสดุได้ง่าย 

 6) การออกแบบรายละเอียด หลังจากสังเคราะห ์

ความคดิสร้างสรรค์และการออกแบบเบือ้งต้นแล้ว ขัน้ตอนนี้

ต้องค�านงึถงึการออกแบบตามหลกัวศิวกรรม 3 ประการ ดังนี้ 

ประการที่หนึ่ง คือ การออกแบบโครงสร้างการรับน�้าหนัก 

ต้องค�านงึถงึความแขง็แรง รวมถงึอายกุารใช้งาน ประการท่ีสอง  

คือ การเลือกใช้วัสดุที่ประหยัดและเป็นชิ้นส่วนมาตรฐาน 

และประการที่สาม คือ ค�านึงถึงการซ่อมบ�ารุงและการถอด

ประกอบง่าย 

7) สร้างต้นแบบและทดสอบ ขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้ตอนของ

การจดัสร้างและจดัหาอปุกรณ์ทีม่ลีกัษณะตามต้องการ รวมถงึ 

การทดสอบโดยทีมช่างซ่อมบ�ารุง

8) การออกแบบส�าหรบัผลติ ข้ันตอนนีเ้ป็นขัน้ของการ 

ทบทวนความถกูต้องของการออกแบบส�าหรบัสัง่ผลติ เช่น ขนาด  

รูปร่าง และอื่นๆ เพื่อป้องกันผิดพลาดด้านการออกแบบ 

 รูปที่ 2 แสดงลักษณะการติดตั้งแปรงปัดใต้สายพาน

เพื่อป้องกันไม่ให้เศษวัตถุดิบ-ฝุ่นไหลย้อนกลับ ซึ่งป็นต้นตอ

หรือสาเหตุที่ท�าให้สายพานช�ารุดฉีกขาด 

 2.3.2.2 เศษวตัถดุบิทีต่ดิค้างขอบกนัค้างสายพาน และ

ตกหล่นลงใต้สายพานโดยเฉล่ีย 1.60 กิโลกรมัต่อวนั วธิแีก้ไข

คอืท�าการตดิตัง้แผ่นประคองวตัถุดบิส�าหรบัควบคมุต�าแหน่ง

การตกวัตถุดิบให้ลงตรงกลางสายพาน 

 การออกแบบแผ่นประคองวัตถุดิบ มีขั้นตอนการ

ออกแบบตามล�าดับดังนี้ [7]

 1) รับรู้ความต้องการ เพื่อลดปริมาณเศษวัตถุดิบที่ติด

ค้างบริเวณขอบกันข้างสายพานและตกหล่นลงใต้สายพาน

โดยเฉลี่ย 1.60 กิโลกรัมต่อวัน

 2) ศึกษาลักษณะจ�าเพาะ หลังจากรับรู้ความต้องการ

ของการแก้ปัญหาเศษวัตถุดิบที่ติดค้างบริเวณขอบกันข้าง

สายพานและตกหล่นลงใต้สายพาน มีลักษณะจ�าเพาะคือ 

เศษวัตถุดิบเป็นฝุ่นผงติดอยุ่ตามร่องสายพาน 

 3) ศึกษารายละเอียด เป็นการศึกษารายละเอียดของ

การตกหล่นของเศษวัตถุดิบ ซึ่งเกิดขึ้นระหว่างการล�าเลียง

วัตถุดิบจากห้องเก็บวัตถุดดิบส่งต่อไปยังสายพานล�าเลียง

วัตถุดิบเข้าสู ่กระบวนการผลิต สาเหตุการตกหล่นของ

เศษวัตถุดิบเกิดจากการกระเด็นของวัตถุดิบที่ถูกป้อนจาก

สายพานทีอ่ยูต่่างระดบักนั รวมถึงไม่สามารถควบคมุวตัถดุบิ

ให้หล่นลงตรงกลางสายพานได้

 4) การสังเคราะห์ความคิดสร้างสรรค์ในการออกแบบ 

ขั้นตอนนี้เริ่มจากการสังเคราะห์รูปแบบและแนวทางของ

การแก้ปัญหาที่เป็นไปได้ การตกหล่นของวัตถุดิบดังกล่าว มี

แนวทางส�าหรับการแก้ปัญหาได้สองลักษณะ 1) การบังคับ

ทิศทางการไหลของวัตถุดิบให้อยู ่ตรงกลางสายพานมาก

ที่สุด และ 2) การควบคุมการกระเด็นของวัตถุดิบที่ตกลงบน

สายพานต่างระดับระหว่างการล�าเลียง 

 5) การออกแบบเบื้องต้น จากการสังเคราะห์รูปแบบ

และแนวทางของการแก้ปัญหาที่เป็นไปได้สองรูปแบบดังน้ี  

1) การติดตั้งแผ่นบังคับทิศทางการไหลของวัตุดิบให้อยู ่

รูปที่ 2 ลักษณะแปรงปัดเศษวัตถุดิบและลักษณะการติดตั้ง 

(หน่วย : มิลลิเมตร)
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ตรงกลางสายพาน (ติดตั้งบนสายพานล�าเลียงวัตถุดิบเข้าสู่

กระบวนผลิต) และ 2) ติดตั้งแผ่นประคองวัตถุดิบให้หล่น

ลงตรงกลางสายพานล�าเลียงเข้าสู่กระบวนการผลิต (ติดตั้ง

ที่สายพานล�าเลียงวัตถุดิบในห้องเก็บวัตถุดิบ) หลังจากการ

วิเคราะห์ข้อดี ข้อเสียของข้อมูลท่ีเก่ียวข้องท้ังหมดพบว่า

แนวคิดส�าหรับการออกแบบการติดตั้งแผ่นประคองวัตถุดิบ

เป็นแนวคิดที่ส่งผลดีมากกว่าผลเสีย 

 6) การออกแบบรายละเอยีด หลงัจากการการออกแบบ

เบื้องต้นแล้วจึงเลือกการติดตั้งแผ่นประคองวัตถุดิบเพ่ือแก้

ปัญหาดังกล่าวข้างต้น ข้ันตอนน้ีเป็นการออกแบบอุปกรณ์

โดยค�านึงถงึการออกแบบตามหลกัวศิวกรรม 3 ประการ ดงันี้ 

ประการท่ีหน่ึง คอื การออกแบบโครงสร้างการรบัน�า้หนกัและ

การออกแบบกลไกการใช้งาน โดยต้องค�านงึถงึความแขง็แรง 

ของชิ้นส่วนและกลไกการใช้งานต้องสามารถปรับได้อย่าง

ยืดหยุ่น ประการที่สอง คือ การเลือกใช้วัสดุที่สามารถจัดหา

ได้ง่าย ประหยดัและเป็นชิน้ส่วนมาตรฐาน และประการทีส่าม 

คือ ค�านึงถึงการซ่อมบ�ารุงและการปรับตั้งได้อย่างยืดหยุ่น 

รวมถึงประกอบติดตั้งได้ง่าย ดังแสดงในรูปที่ 3

7) สร้างต้นแบบและทดสอบ ข้ันตอนน้ีเป็นข้ันตอน 

ของการจัดสร้างและจัดหาอุปกรณ์ท่ีมีลักษณะตามต้องการ 

รวมถึงการทดสอบโดยทีมช่างซ่อมบ�ารุง

8) การออกแบบส�าหรบัผลติ ข้ันตอนนีเ้ป็นขัน้ของการ 

ทบทวนความถกูต้องของการออกแบบส�าหรบัส่ังผลติ เช่น ขนาด  

รูปร่าง และอื่นๆ เพื่อป้องกันผิดพลาดด้านการออกแบบ 

 ดังนั้นหลังจากท�าการออกแบบอุปกรณ์ทั้งแปรงปัด 

และแผ่นประคองส�าเร็จ จึงประสานงานกองผลิตชิ้นส่วน

อะไหล่และอุปกรณ์ เพื่อจัดสร้างอุปกรณ์ส�าหรับติดตั้ง 

จ�านวน 1 ชุด ส�าหรับทดลอง (Prototype)

 2.3.3 จัดท�าแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน

 การจัดท�าแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันมุ่งเน้นการ

จัดท�าแผนการบ�ารุงรักษาเพื่อให้การดูแลรักษาเป็นไปอย่าง

ต่อเนื่อง โดยจัดท�าเป็นตารางแผนการตรวจเช็ครายสัปดาห์ 

(ส�าหรบัพนกังานควบคมุเครือ่งจกัรและส�าหรบัทมีช่าง) และ

ตารางแสดงบันทึกการช�ารุดเครื่องจักร ดังนี้

 2.3.3.1 แผนการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ�าสัปดาห์ 

(ส�าหรับพนักงานควบคุมเครื่องจักร)

 การจัดท�าแผนการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ�าสัปดาห์

ส�าหรับพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรเริ่มจากพิจารณาเลือก

หัวข้อที่มีความส�าคัญในล�าดับต้นๆ และพนักงานสามารถ

ตรวจเช็คได้ด้วยตนเอง จากการประชุมกลุ่มผู้ที่มีความ

เกี่ยวข้องทั้งระบบแล้วสามารถสรุปได้ว่าควรมีการตรวจเช็ค

ช้ินส่วนต่างๆ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้ 1) การตรวจเช็ค

สายพาน เช่น การสังเกตุความตึง ความเอียง การฉีกขาด 

และ 2) อุปกรณ์ขับเคลื่อน เช่น มอเตอร์มีเสียงดัง เฟืองขับ

เฟืองตาม มีเสียงดัง ลูกกลิ้งสกปรก

 การจัดท�าแผนการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ�าสัปดาห์

ส�าหรับผู้ควบคุมเครื่องจักรก�าหนดให้ท�าการตรวจเช็ควันละ  

3 เครือ่ง จากทัง้หมด 15 เครือ่ง การตรวจเชค็ใช้เวลาประมาณ 

5 นาทีต่อเครื่อง เริ่มตรวจเช็คก่อนเริ่มปฏิบัติงาน 15 นาที 

โดยใช้สัญลักษณ์สีบอกถึงวันที่ต้องท�าการตรวจเช็ค และให้

พนักงานคุมเครื่องจักรรับผิดชอบ ดังนี้

 ก) สีเหลืองท�าการตรวจเช็คทุกวันจันทร์

 ข) สีชมพูท�าการตรวจเช็คทุกวันอังคาร

 ค) สีเขียวท�าการตรวจเช็คทุกวันพุธ

 ง) สีส้มท�าการตรวจเช็คทุกวันพฤหัสบดี

 จ) สีฟ้าท�าการตรวจเช็คทุกวันศุกร์

 2.3.3.2 แผนการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ�าสัปดาห์ 

(ส�าหรับทีมช่าง) 

 การก�าหนดหัวข้อการตรวจเช็คเคร่ืองจักรประจ�า

รูปที่ 3 ลักษณะแผ่นประคองวัตถุดิบ ส�าหรับควบคุม

ต�าแหน่งการตกของวัตถุดิบ
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สัปดาห์ส�าหรับทีมช่างพิจารณาจากอุปกรณ์หรือชิ้นส่วน

ที่อยู ่นอกเหนือการดูแลของพนักงานควบคุมเครื่องจักร

หรือหากเกิดการช�ารุดเสียหายแล้วส่งผลกระทบต่อระบบ

การผลิตค่อนข้างสูง หรือเมื่อช�ารุดแล้วเกิดการหยุดชะงัก 

ของเครื่องจักรทั้งระบบ เช่น ระบบโครงสร้าง ระบบไฟฟ้า 

การปรับตั้งอุกรณ์ ฯลฯ การออกแบบตารางแผนการ

บ�ารุงรักษาเครื่องจักรส�าหรับทีมช่าง ก�าหนดการตรวจเช็ค

เครื่องจักรเป็นระยะเวลา 3 วัน โดยใช้สัญลักษณ์สีบอกถึง

วนัทีต้่องท�าการตรวจเชค็ และให้ทมีช่างเป็นผูร้บัผดิชอบดงันี้

 ก) สีชมพูท�าการตรวจเช็คและบ�ารุงรักษาเครื่องจักร

ประจ�าวันวันอังคาร

 ข) สีส้มท�าการตรวจเช็คและบ�ารุงรักษาเครื่องจักร

ประจ�าวันพฤหัสบดี

 ค) สีม่วงท�าการตรวจเช็คและบ�ารุงรักษาเครื่องจักร

ประจ�าวันเสาร์

 2.3.3.3 การจัดท�าป้ายแท็กรายงานอาการช�ารุด (Tag) 

ส�าหรบัพนกังานควบคมุเครือ่งจกัร เน่ืองจากทมีช่างหรอืก�าลงั

คนมีจ�านวนจ�ากัด จึงจ�าเป็นต้องมีการวางแผนก�าลังคนให้

เหมาะสมกบังาน การจดัท�าป้ายการแทก็รายงานอาการช�ารดุ

เป็นการช่วยลดภาระการตรวจเช็คของทีมช่าง เพิ่มความ

รวดเร็วในการตัดสินใจแก้ไขปัญหารวมถึงเป็นการรวบรวม

ข้อมูลเพื่อวางแผนการเข้าไปแก้ไขปัญหาได้อย่างทันท่วงที 

หากเกดิการช�ารดุเสียหายก่อนเกดิการช�ารดุเสียหายในวงกว้าง 

2.4 ด�าเนินการแก้ปัญหา

 ในข้ันตอนการด�าเนนิการแก้ปัญหาเป็นการด�าเนนิการ

ตามแผนการบ�ารุงรักษาที่ได้ท�าการวางแผนและออกแบบไว้

ดังกล่าวข้างต้น รวมถึงก�าหนดระยะเวลาการเก็บรวบรวม

ข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบผลระหว่างก่อนและหลังปรับปรุง  

การด�าเนนิการแก้ปัญหาสามารถแบ่งล�าดบัการอธบิายได้ดงันี้  

1) เปลีย่นและปรับปรงุแก้ไขชิน้ส่วนทีส่กึหรอตามอายกุารใช้งาน  

2) ตดิตัง้อกุรณ์ป้องกนัการสะสมเศษวตัถดุบิทีอ่อกแบบแก้ไข  

และ 3) แจ้งก�าหนดการเริม่ใช้แผนการตรวจเชค็เครือ่งจกัรประจ�า 

สปัดาห์ให้กบัพนกังานควบคมุเครือ่งจกัรและทมีช่าง หลงัจากนัน้ 

เริม่เกบ็ข้อมูลเพือ่เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุต่อไป 

 2.4.1 เปล่ียนและปรับปรุงแก้ไขช้ินส่วนที่สึกหรอตาม

อายุการใช้งาน การด�าเนินการเปลี่ยนชิ้นส่วนต่างๆ ที่มีการ

ช�ารุดดังนี้ (ตารางที่ 4)

ตารางท่ี 4 รายงานการเปลีย่นชิน้ส่วนอะไหล่ตามแผนการบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัรเชงิป้องกันของสายพานล�าเลียงทัง้ 15 เครือ่ง

รหัสเครื่องจักร
การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน

สายพาน ขอบกันข้าง ชุดเฟืองโซ่ขับสายพาน ลูกปืน โรลเลอร์ชุดขับ โรลเลอร์ซัพพอร์ต มอร์เตอร์เกียร์
813   ×    
814   ×    

607/1        
607/2        
607/3        
607/4        
608/1        
608/2        
608/3        
608/4        
608/5       
611/1       
611/2        
611/3        
611/4        

ความหมายสัญลักษณ์

 ด�าเนินการเปลี่ยนอะไหล่ใหม่แล้ว
 ยังไม่ด�าเนินการเปลี่ยนอะไหล่
× เครื่องจักรไม่ใช้ชิ้นส่วนนี้
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 2.4.1.1 ด�าเนินการเปลี่ยนชุดเฟืองขับ-ตามท่ีมีอาการ

หลวมและส่งผลกระทบต่อการช�ารุดเสียหาย

 2.4.1.2 ด�าเนินการเปลี่ยนสายพานช�ารุดฉีกขาด 

 2.4.1.3 ขอบกันข้างช�ารุดฉีกขาด 

 2.4.1.4 ไดร์เวอร์โรลเลอร์ช�ารุด 

 2.4.1.5 โซ่ขับสายพานช�ารุด 

 2.4.1.6 ลูกปืนโรลเลอร์ช�ารุด 

 2.4.1.7 น�้ามันเกียร์รั่ว  

 2.4.1.8 มอเตอร์ขับสายพานช�ารุด

 2.4.1.9 ซับพอร์ตโรลเลอร์ช�ารุด

2.5 เก็บผลและสรุปผล

 การเกบ็ผลและสรปุผลด�าเนนิการหลังจากการก�าหนดให้  

1) เปลี่ยนและปรับปรุงแก้ไขชิ้นส่วนที่สึกหรอตามอายุการ

ใช้งาน 2) ติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันการตกหล่นของเศษวัตถุดิบ

ที่ออกแบบแก้ไข 3) แจ้งก�าหนดการเริ่มใช้แผนการตรวจเช็ค

เครื่องจักรประจ�าสัปดาห์ให้กับพนักงานควบคุมเครื่องจักร

และทีมช่าง เพื่อน�าข้อมูลผลการด�าเนินงานมาเปรียบเทียบ

ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเคร่ืองจักรช�ารุด (MTBF) ระยะเวลา

เฉลีย่ในการซ่อม (MTTR) ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร 

(OEE) และปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากกระบวนการผลิต  

[8]

3. ผลการทดลอง

 ผลการด�าเนินงานตามแผนการบ�ารุงรักษาเครื่องจักร

ที่น�ามาเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังการด�าเนินการ 

แบ่งออกเป็น 3 ส่วนคือ 1) ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเครื่องจักร

ช�ารุด (MTBF) และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) 2) 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และ 3) ปริมาณของเสีย

ที่เกิดจากกระบวนการผลิต

3.1 ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเครื่องจักรช�ารุด (MTBF) และ

ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) 

 ในตารางที่ 5 แสดงค่า MTBF และ MTTR หลังการ

ด�าเนนิการตามแผนการบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัร เป็นระยะเวลา 

4 เดือน โดยเริ่มเก็บข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเมษายน 

พ.ศ. 2562 สายพานล�าเลียงทั้ง 15 เครื่อง มีผลการค�านวณ 

MTBF ที่ได้เต็ม 42,120 นาที และไม่มีการช�ารุดเสียหาย

 การเลือกเฉพาะสายพานล�าเลียงท่ีมีค่า MTBF ก่อน

ด�าเนนิการตามแผนการบ�ารุงรกัษาไม่เกนิ 42,120 นาที หรอื 

ไม่เกิน 4 เดือน เนื่องจากคาดการณ์ได้ว่าอายุการใช้งานของ 

เครือ่งจกัรนัน้จะมกีารช�ารดุภายในระยะเวลา 4 เดอืนนี ้อย่างน้อย 

จ�านวน 1 ครัง้ มาใช้ในการเปรยีบเทยีบผลก่อน-หลงัด�าเนนิการ 

ตามแผนการบ�ารุงรกัษาเครือ่งจกัร ได้แก่ สายพานรหัส 608/1  

สายพานรหัส 611/1 และสายพานรหัส 611/4 ดังตารางที่ 6

ตารางที่ 5 ค่า MTBF และ MTTR หลังด�าเนินการปรับปรุงตามแผนทั้งหมด 15 เครื่อง
รหัสเครื่อง เวลาท�างานรวม (นาที) จ�านวนครั้งที่ช�ารุด (ครั้ง) เวลาที่ใช้ในการซ่อม (นาที) MTBF (นาที) MTTR (นาที)

813

42,120

0 0 42,120 0
814 0 0 42,120 0

607/1 0 0 42,120 0
607/2 0 0 42,120 0
607/3 0 0 42,120 0
607/4 0 0 42,120 0
608/1 0 0 42,120 0
608/2 0 0 42,120 0
608/3 0 0 42,120 0
608/4 0 0 42,120 0
608/5 0 0 42,120 0
611/1 0 0 42,120 0
611/2 0 0 42,120 0
611/3 0 0 42,120 0
611/4 0 0 42,120 0
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 ตารางที่ 7 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ก่อนการด�าเนินการ จะเห็นได้ว่าอัตราการเดินเคร่ืองเฉลี่ย

อยู ่ที่ร ้อยละ 99 ประสิทธิภาพการเดินเครื่องเฉลี่ยอยู ่ท่ี 

ร ้อยละ 77 อัตราคุณภาพเฉลี่ยอยู ่ ท่ีร ้อยละ 99 และ

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ 75 

ซึ่งต�่ากว่าเกณฑ์มาตรฐานที่ควรจะเป็นอันเนื่องมาจาก

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องต�่า

ตารางที่ 7 ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรก่อนด�าเนนิการ 

(เดือนมกราคมถึงเมษายน พ.ศ. 2561)

เดือน
อัตรา

การเดินเครื่อง

ประสิทธิภาพ

การเดินเครื่อง
อัตราคุณภาพ 

ประสิทธิผล

โดยรวม

ม.ค. 0.98 0.78 0.99 0.76

ก.พ. 0.99 0.73 0.99 0.72

มี.ค. 0.98 0.75 0.99 0.73

เม.ย. 1.00 0.81 0.99 0.80

เฉลี่ย 0.99 0.77 0.99 0.75

 ตารางที่ 8 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

หลงัจากด�าเนนิการปรบัปรุงเครือ่งจักรและการวางแผนบ�ารงุ

รักษาเครื่องจักร จะเห็นได้ว่าอัตราการเดินเครื่องเฉลี่ยอยู่ที่

ร้อยละ 100 ประสิทธิภาพการเดินเครื่องเฉลี่ยอยู่ท่ีร้อยละ 

80 อัตราคุณภาพเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ 99 และประสิทธิผลโดย

รวมของเครื่องจักรเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ79

 ตารางที่ 9 จะเห็นได้ว ่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เครือ่งจกัรในเดอืนมกราคม เพิม่ขึน้ร้อย 6 ในเดอืนกุมภาพนัธ์

เพิม่ขึน้ร้อยละ 6 ในเดอืนมนีาคม เพิม่ขึน้ร้อยละ 12 ในเดอืน

เมษายน ลดลงร้อยละ 9 ในเดอืนเมษายน ประสทิธผิลโดยรวม 

ของเครื่องจักรลดลง เนื่องจากประสิทธิภาพการเดินเครื่อง

ของเครื่องจักรลดลงอันเนื่องมาจากความต้องการวัตถุดิบ 

ในส่วนของการผลิตในช่วงเวลาดงักล่าวน้อยเพราะเครือ่งจกัร

ในส่วนของการผลิตช�ารดุเสียหาย จงึท�าให้เครือ่งจกัรสายพาน 

ล�าเลยีงไม่สามารถป้อนวตัถดุบิได้เป็นปกต ิทัง้นี ้ประสทิธผิล

โดยรวมของเคร่ืองจักรหลังด�าเนินการปรับปรุงยังคงเพิ่มขึ้น

เฉลี่ยร้อยละ 4 ดังกราฟแสดงผลเปรียบเทียบในรูปที่ 4 

ตารางที่ 8 ประสิทธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรหลังด�าเนนิการ 

(เดือนมกราคมถึงเมษายน พ.ศ. 2562)

เดือน
อัตรา

การเดินเครื่อง

ประสิทธิภาพ

การเดินเครื่อง
อัตราคุณภาพ 

ประสิทธิผล

โดยรวม

ม.ค. 1.00 0.83 0.99 0.82

ก.พ. 1.00 0.79 0.99 0.78

มี.ค. 1.00 0.86 0.99 0.85

เม.ย. 1.00 0.72 0.99 0.71

เฉลี่ย 1.00 0.80 0.99 0.79

ตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบค่า MTBF และ MTTR ก่อน-หลังด�าเนินการตามแผนการบ�ารุงรักษาเครื่องจักร 

รหัสเครื่อง
เวลาท�างานรวม 

(นาที)

MTBF (นาที) MTTR (นาที)

ก่อนการด�าเนิน
การตามแผน

หลังการด�าเนิน
การตามแผน

เพิ่ม (นาที)
ก่อนการด�าเนิน
การตามแผน

หลังการด�าเนิน
การตามแผน

ลดลง (นาที)

608/1

42,120

32,474.00 42,120 9,646 61 0 61

611/1 32,479.00 42,120 9,641 56 0 56

611/4 32,463.00 42,120 9,657 73 0 73

เฉลี่ย 32,472.00 42,120.00 9,648.00 63.33 0.00 63.33 

รูปที่ 4 การเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ก่อน-หลังด�าเนนิการ (เดอืนมกราคมถงึเมษายน พ.ศ. 

2561 และ พ.ศ. 2562)

เฉลี่ย

0.76

0.72 0.73

0.80

0.75

0.82

0.78

0.85

0.71

0.79

0.60

0.65

0.70

0.75

0.80

0.85

0.90

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

รากนินเาดํนอก รากนินเาดํงัลห
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ตารางที่ 9 เปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ก่อน-หลังด�าเนินการ (เดือนมกราคมถึงเมษายน 

พ.ศ. 2561 และ พ.ศ. 2562)
เดือน ก่อนด�าเนินการ หลังด�าเนินการ ผลต่าง 

ม.ค. 0.76 0.82 0.06

ก.พ. 0.72 0.78 0.06

มี.ค. 0.73 0.85 0.12

เม.ย. 0.80 0.71 –0.09

ค่าเฉลี่ย 0.75 0.79 0.04

 รูปที่ 5 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิต

และค่าเฉลีย่ของประสทิธผลโดยรวมของเครือ่งจกัรก่อนและ

หลังด�าเนินการ ก่อนด�าเนินการ พ.ศ. 2561 ข้อมูลมีความ

สัมพันธ์แปรไปตามกันอย่างมีนัยส�าคัญ มีเพียงช่วงเดือน

เมษายนและธันวาคมที่มีค่าผกผันกันเนื่องจากเครื่องจักรใน

ส่วนของการผลิตเกิดการช�ารุดเสียหายและหยุดชะงักส่งผล

ให้ปริมาณการผลิตมีความต้องการน้อย แต่ในขณะเดียวกัน 

ในช่วงเวลาดงักล่าวมค่ีาประสทิธภิาพการเดนิเครือ่งสงู ซึง่ส่ง

ผลให้ประสทิธิผลโดยรวมของเครือ่งจกัรสูงด้วยเช่นกนั ส่วนใน 

พ.ศ. 2562 ปริมาณการผลิตและประสิทธิผลโดยรวมมีความ

สัมพันธ์แปรไปในทิศทางเดียวกันในทุกๆ เดือนตลอดระยะ

เวลาของการเก็บผล ดังนั้นแสดงให้เห็นว่าการวางแผนการ

บ�ารุงรักษาด้วยการเปลี่ยนและปรับปรุงแก้ไขชิ้นส่วนอะไหล่

ทีส่กึหรอตามอายกุารใช้งานของเครือ่งจกัรดังกล่าว สามารถ

ท�าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเป็นไปในทาง 

ที่ดีขึ้น

3.2 ปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต

 ผลการด� า เนิ นการที่ ส ามารถแสดง ให ้ เห็ นถึ ง

ประสิทธิภาพการของการบ�ารุงรักษาอีกอย่างหนึ่งก็คือการ

ลดปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตให้มีปริมาณ

ลดน้อยลง

 รูปที่ 6 กราฟแสดงปริมาณเศษวัตถุดิบ-ฝุ่นตกค้างใต้

สายพาน ก่อนและหลงัด�าเนนิการตดิตัง้แปรงปัด ก่อนด�าเนนิ

รูปที่ 5 ความสมัพันธ์ของปรมิาณการผลติและค่าเฉลีย่ของประสิทธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรก่อนด�าเนนิการ (เดอืนมกราคม

ถึงธันวาคม พ.ศ. 2561) และหลังด�าเนินการ (เดือนมกราคมถึงเมษายน พ.ศ. 2562)

0
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การมีปริมาณเศษวัตถุดิบ-ฝ่นตกค้างโดยเฉลี่ย 5.50 กิโลกรัม

ต่อวนัหลงัด�าเนนิการพบว่า ปรมิาณเศษวถุัดบิ-ฝุ่นตกค้างโดย

เฉลีย่ 0.45 กโิลกรมัต่อวนั ลดลงจากเดมิ ร้อยละ 91.82 หรอื

เฉลี่ย 5.05 กิโลกรัมต่อวัน สามารถเพิ่มโอกาสการผลิตเป็น

ผลิตภัณฑ์ส�าเร็จรูปได้ประมาณ 6,550 ชิ้นต่อวัน ประมาณ

เป็นมูลค่าอยู่ที่ 18,000 บาทต่อวัน

 รูปที่ 7 กราฟแสดงปริมาณเศษวัตถุดิบที่ติดค้าง

บริเวณขอบกันข้างสายพานก่อนและหลังด�าเนินการติดตั้ง

แผ่นประคองวัตถุดิบ ก่อนด�าเนินการมีปริมาณเศษวัตถุดิบ 

ติดค้างบริเวณขอบกันข้างสายพานโดยเฉลี่ย 1.60 กิโลกรัม

ต่อวัน หลังด�าเนินการมีปริมาณเศษวัตถุดิบติดค้างบริเวณ

ขอบกนัข้างสายพานเฉลีย่ 0.10 กโิลกรมัต่อวนั ลดลงจากเดมิ

ร้อยละ 93.75 หรือเฉลี่ย 1.50 กิโลกรัมต่อวัน สามารถเพิ่ม

โอกาสการผลติผลติภณัฑ์ส�าเรจ็รปูได้ประมาณ 1,950 ชิน้ต่อ

วัน คิดเป็นมูลค่าประมาณอยู่ที่ 5,350 บาทต่อวัน

4. สรุป

 การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการวางแผนการ

บ�ารุงรักษา กรณีศึกษาเครื่องจักรสายพานล�าเลียงภายใน 

ห้องรบั-จ่ายวตัถดุบิ สามารถสรปุได้ตามหวัข้อของการด�าเนนิการ 

แก้ไขดังนี้ 

4.1 ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเครื่องจักรช�ารุด (MTBF)  

 โดยเฉลีย่เพ่ิมขึน้ 9,648 นาท ีและระยะเวลาในการซ่อม

เฉลี่ย (MTTR) โดยเฉลี่ยลดลง 61.33 นาที 

4.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 เพิม่ขึน้โดยเฉล่ียร้อยละ 4 จากเดมิร้อยละ 75 เป็นร้อยละ  

79 ซ่ึงแบ่งอธิบายตามตัวช้ีวัดที่ใช้ประเมินประสิทธิผลโดย

รวมของเครือ่งจกัรได้ ดงันี ้1) อตัราการเดนิเครือ่งเพิม่ขึน้โดย

เฉล่ียร้อยละ 1 2) ประสิทธภิาพการเดนิเครือ่งเพิม่ขึน้โดยเฉล่ีย

ร้อยละ 3 และ 3) อตัราคณุภาพโดยเฉลีย่เท่าเดมิ จะเหน็ได้ว่า 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มข้ึนจากตัวช้ีวัดสอง

ส่วนคือ อัตราการเดินเครื่องเพิ่มขึ้นได้เนื่องจากการวางแผน 

การบ�ารงุรกัษาเชงิรกุด้วยการเปล่ียนและปรบัปรงุแก้ไขชิน้ส่วน 

อะไหล่ทีส่กึหรอตามอายกุารใช้งาน ท�าให้เคร่ืองจกัรไม่ช�ารดุ

เสยีหาย และประสทิธภิาพการเดนิเคร่ืองเพิม่ขึน้ได้เนือ่งจาก

เครื่องจักรสามารถล�าเลียงวัตถุดิบได้มากขึ้น ตามล�าดับ

4.3 ปริมาณเศษวัตถุดิบที่ตกหล่นในกระบวนการจ่าย

วัตถุดิบ

 แบ่งอธิบายตามการออกแบบอุปกรณ์ป้องกัน ดังน้ี  

1) การติดตั้งแปรงปัดสามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบได้เฉลี่ย 

5.05 กโิลกรมัต่อวนั 2) การตดิตัง้ตวัประคองวตัถดุบิสามารถ

ลดการสูญเสียวัตถุดิบได้เฉลี่ย 1.50 กิโลกรัมต่อวัน จากการ

แก้ปัญหาด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยป้องกันทั้งสองวิธ ี

ดังกล่าวสามารถประมาณการเป็นมูลค่าการสูญเสียโดยรวม

ได้ประมาณ 23,350 บาทต่อวัน 

 การจัดการการบ�ารุงรักษาดังกล่าวข้างต้นเป็นเพียง

ส่วนหนึง่ของระบบการผลติหากต้องการลดความสญูเสยีจาก

กระบวนการผลิตให้ได้มากกว่านี้ ควรมีการศึกษาผลกระทบ

ด้านการบ�ารงุรกัษาทัง้กระบวนการทีม่ส่ีวนเกีย่วข้องในระบบ

การผลิตทั้งระบบ เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด

  

5. กิตติกรรมประกาศ

 งานวิจัยฉบับนี้ส�าเร็จลุล่วงลงได้ด้วยความกรุณาและ

เอื้อเฟื้อจากสถานประกอบการ บริษัทกรณีศึกษา ที่ได้ให้

ข้อมูลและค�าปรึกษาเพื่อเป็นประโยชน์ส�าหรับการเขียนงาน

วิจัยครั้งนี้ ทั้งนี้ ผู้วิจัยขอขอบพระคุณผู้บริหาร หัวหน้างาน

ฝ่ายผลิต หัวหน้าพนักงาน รวมถึงพนักงานและผู้ปฏิบัติงาน

ที่มีความเกี่ยวข้องที่ไม่ได้กล่าวถึงมา ณ ที่นี้

รูปที่ 7 ปริมาณเศษวัตถุดบิก่อนและหลงัการด�าเนนิการตดิตัง้ 

แผ่นประคองวัตถุดิบ (กิโลกรัมต่อวัน)
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