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บทคดัย่อ 
 งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองเป่าพลาสติก โรงงานเป่าขวดและ
แกลลอนพลาสติกมีปัญหาด้านการหยดุกะทันหันของเคร่ืองจักร อีกท้ังไม่มี ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงท่ีดีพอ สภาพพืน้ฐานของ
เคร่ืองจักรเก่า เพราะขาดการดูแลและการบาํรุงรักษา อีกท้ังสภาวะแวดล้อมในการทาํงานของเคร่ืองจักร ซ่ึงปัจจัยเหล่านีจ้ะมีผลต่อ
ประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองจักร 
แนวทางวิธีการดาํเนินงานเร่ิมจากการเกบ็ข้อมูลเพ่ือนาํมาวิเคราะห์ถึงสาเหตุของการหยดุ    ของเคร่ืองจักร จากน้ันวิเคราะห์ปัญหา
และแนวทางแก้ไข แล้วดาํเนินกิจกรรมเพ่ือปรับปรุงเคร่ืองจักร ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน และเพ่ิมอัตราการเดินเคร่ืองจักร โดย
การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง และจัดทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกันด้วยการกาํหนดรายละเอียดของแผนการบาํรุงรักษา ดัชนีชี้วัด
งานวิจัยฉบับนี ้จะใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) และค่าการเดินเคร่ืองจักรเฉล่ีย (MTBF) เป็นตัวชีว้ัด โดยใช้เคร่ืองจักร บีจีสอง 
(BG 2) เป็นเคร่ืองต้นแบบ (Model Line) และขอนาํเสนอท่ีอย่างน้อยหน่ึงระบบ  
หลังจากดาํเนินกิจกรรมต่าง ๆ พบว่า ความถ่ีและเวลาสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจักรมีค่าลดลง อัตราการเดินเคร่ืองจักรมีค่าสูงขึน้ มี
ระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกันดีขึน้ ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของเคร่ืองจักร บีจีสอง (BG 2) มีค่าเพ่ิมขึน้จากเดิม 
73.67% เพ่ิมเป็น 91.630% ค่าการเดินเคร่ืองจักรเฉล่ีย (MTBF) เพ่ิมขึน้จากเดิม 487 นาที เพ่ิมเป็น 1,212 นาที หรือเพ่ิมขึน้เท่ากับ 
150% 

คาํสําคญั: เคร่ืองเป่าพลาสติก, บาํรุงรักษา, ค่าการเดินเคร่ืองจกัรเฉล่ีย, ประสิทธิผลโดยประสิทธิภาพ 
 

Abstract 

This research  aims to improve the efficiency of plastic machinery plastic gallon and plastic bottle blowing factories 
have a problem of breakdown of the machine and the inefficient maintenance management system of machine resulted 
from the background of machinery which were old and lack of well maintenance, the environmental conditions in the 
machine, these factors will after the performance of the machine as well as the plastic gallon and plastic bottle blowing 
faced. 

การจดัตั้งระบบการบํารุงรักษาเชิงป้องกนัเพือ่ปรับปรุงประสิทธิภาพของ 
เคร่ืองเป่าขวดและแกลลอนพลาสตกิ 

The Setting of Preventive Maintenance System for Improving the Efficiency of  
Blow Moulding  Machinery  of  Plastic Gallon and Plastic Bottle  

อติวัณณ์    กีรติอมรลกัษณ์ 

ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมอุตสาหการ, วิทยาลยัเทคโนโลยีอุตสาหกรรม,  
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

anan.k999@hotmail.com 

68



   

 การประชุมวิชาการครุศาสตรอุตสาหกรรมระดับชาติ ครั้งที่ 7 
 The 7th National Conference on Technical Education 

6 พฤศจิกายน 2557   www.ncteched.org 
คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ   

 

 

   NCTechEd07TME05 

The method of operation of the data was collected to analyze the cause of the machine stopping to define the 
solutions. Then the machine was improve the machine is ready to use. The rate of loading time of machine was 
increased by self - maintenance and preventive maintenance system by determining the detail of the maintenance 
planning. The indicator index of this research were Overall Equipment Effectiveness (OEE) and Mean Time between 
Failure (MTBF) is a measure. BG 2 in a prototype (Model Line) and offer at least one system. 

After performing various activities found that the frequency and time lost from stopping the machine is reduced. The 
rate of loading time of machine was increased.  The preventive maintenance system was better. As a result, the Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) of BG 2 increased from Modern Increased from 73.67% to be 91.63% The MRBF value 
increased from 484 minutes to be 1,212 minutes or increased for 150% 
Keyword :  Plastic Machinery Blowing, Maintenance, Mean Time between Failure, Overall Equipment Effectiveness 
 
 

 

1.บทนํา  

ในอุตสาหกรรมเป่าขวดและแกลลอนพลาสติก เคร่ืองจกัร
เป่า (Blow Moulding Machine) ถือเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมี
ความสาํคญัอยา่งยิง่ท่ีใชใ้นการข้ึนรูป โดยอาศยัหลกัการหลอม
ละลายพลาสติก โดยใชค้วามร้อนจากฮีตเตอร์แลว้ใชส้กรูใน
การลาํเลียงพลาสติกผา่นเขา้ไปยงัหัวดาย เพ่ือให้พลาสติกไหล
ออกมาเป็นท่อพลาสติก (พาริสัน) ใชแ้ม่พิมพเ์ป็นตวักาํหนด
รูปร่างขวดและแกลลอนพลาสติกโดยใชแ้กนลมเป่านาํเขา้ไป
ข้ึนรูป จากกระบวนการท่ีกล่าวมาเคร่ืองเป่าพลาสติกถือเป็น
หัวใจสําคญัในกระบวนการผลิต การท่ีเคร่ืองเป่าจะสามารถ
ทาํงานจนผลิตผลิตภณัฑ์ออกมาได ้ตอ้งอาศยัการทาํงานของ
ช้ินส่วนและอุปกรณ์หลาย ๆ ระบบเขา้ดว้ยกนั การทาํงานท่ี
ต่อเน่ืองยอ่มทาํให้ช้ินส่วน, อุปกรณ์เกิดการสึกหรอ  และเกิด
การขดัขอ้งหรือชาํรุดขณะทาํการผลิตหรือท่ีเราเรียกว่า การ
หยุดเคร่ืองขณะผลิต (Breakdown)  ซ่ึงใช่เพียงแต่ส่งผลให้
ช้ินส่วนหรือเคร่ืองจักรไม่สามารถทาํงานต่อได  ้ยงัส่งผลให้
ผลิตภณัฑไ์ม่ไดคุ้ณภาพ การส่งมอบล่าชา้ 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1  ปัญหางานการบาํรุงรักษาก่อนจดัตั้งระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

 
 

ตารางที่ 1  ดชันีวดัค่าประสิทธิภาพของเคร่ือง BG 2 ตวัอย่างก่อนการ
ปรับปรุง 

 
 
 
 

 

ตารางที ่2 ขอ้มูลประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัรเฉล่ียในเคร่ือง BG 2 

ตวัอยา่งก่อนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 

 

โดยจดัทาํแบบฟอร์ม  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาตรการ
บํา รุ ง รักษา  และระบบเอกสารต่าง  ๆ  ท่ี เ ก่ียวข้อง  และ
ประเมินผลการศึกษาดว้ยดชันีช้ีวดัท่ีกาํหนดไว ้ไดแ้ก่ดาํเนิน
กิจกรรมโดยการบํารุงรักษาด้วยตนเอง  และจัดทําระบบ
บํารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยดัชนี ช้ีว ัด ท่ีกําหนดไว้ ได้แก่ 
แผนการบาํรุงรักษา ดชันีช้ีวดังานวิจยัน้ี จะใชค้่าประสิทธิผล
โดยรวม ค่าการเดินเคร่ืองจกัรเฉล่ีย เป็นตวัช้ีวดัผล โดยจะนาํเส
นิเป็นตวัอยา่งเคร่ืองบีจี สอง (BG 2) ท่ีแผนกควบคุมเป็นเคร่ือง
แม่แบบ (Model line) หน่ึงเคร่ืองมานาํเสนอเป็นตวัอยา่งใน
งานวิจยัฉบบัน้ี (เน่ืองจากเคร่ืองเป่าขวดและแกนลอนพลาสติก
มีประมาณ 67 เคร่ืองกท็าํตามแบบเคร่ืองบีจี สอง (BG 2)) 

วตัถุประสงคก์ารวจิยั 

69



 

 การประชุมวิชาการครุศาสตรอุตสาหกรรมระดับชาติ ครั้งที่ 7 
 The 7th National Conference on Technical Education 

  www.ncteched.org   6 พฤศจิกายน  2557 
  คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 

 

NCTechEd07TME05 

จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน  (PM) เ พ่ือ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองจักรโดยเพ่ิมค่า 
MTBFและปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
ใหเ้พ่ิมสูงข้ึน 

ขอบเขตของการวจิยั 
1.  ทาํการศึกษาและจัดทาํมาตรฐานการบาํรุงรักษาของ

เคร่ืองเป่าขวดและแกลลอนพลาสติก เป็นสายการผลิตตวัอยา่ง
ในการทาํวจิยัน้ี  
2.  ทาํการปรับปรุงเวลาเฉล่ียในการทาํงานของเคร่ืองจกัร

ใหย้าวนานข้ึนก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายโดยการเพ่ิมค่า MTBF 
ใหเ้พ่ิมสูงข้ึนอยา่งนอ้ยร้อยละ 5% 

3 .   ทําการปรับปรุง เ พ่ือ เพิ่ มประสิทธิภาพโดยรวม
เคร่ืองจกัร (OEE) ใหมี้ค่าเพ่ิมสูงข้ึน 

2.  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

ภทัทรียา  กิตติเจริญเกียรติ (2547) ไดใ้หค้าํนิยามของค่าสัม
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร หรือ ค่า OEE ไวว้า่ OEE 
นั้ นมีด้วยกันหลากหลายความหมาย  โดยในเชิงของการ
บาํรุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance : TPM) OEE เป็นการรวบรวมการปฏิบติังานการ
บาํรุงรักษา และการจดัการเคร่ืองมือและทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต 

การใช ้TPM ในการแกไ้ขปัญหาการสูญเสียทางการผลิต 
ค่าใช้จ่ายทางอ้อมและค่าใช้จ่ายท่ีซ่อนอยู่นั้ น OEE เป็น
เคร่ืองมือท่ีแสดงให้เห็นถึงค่าใชจ่้ายดงักล่าวท่ีซ่อนอยูไ่ด ้และ
ไดอ้า้งอิงวา่การใชง้าน OEE ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงนั้น ควรใช้
ร่วมกบั 7 QC Tools เช่น ผงัพาเรโต ผงัและเหตุผล ซ่ึง
สอดคลอ้งกบั ศกัดา  ปรีชาวฒันสกุล (2550) กล่าวว่าการวาง
แผนการบาํรุงรักษานั้น สามารถนาํเคร่ืองมือ 7 QC Tools มาใช้
ในการรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ปัญหาหรือสร้างระบบการ
บาํรุงรักษา ซ่ึงในงานวิจยัเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพการทาํงาน
เคร่ืองทอผา้โดยการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัไดใ้ชแ้ผนผงัพาเรโต 
ในการแสดงประวติัการทาํงานของเคร่ืองจกัร และใชแ้ผนภูมิ
กา้งปลาในการวิเคราะห์สาเหตุความสูญเสียประสิทธิภาพการ
ทาํงานของเคร่ืองจกัร 

จากข้อมูลของงานวิจัยดังกล่าวข้างต้น   ผูว้ิจัยได้นํามา
ประยุกต์ใช้จริงในงานส่วนของแผนกซ่อมบาํรุง( Plan 
Maintenance : PM ) ท่ีผูว้ิจยัปฏิบติังานอยูใ่นโรงงานเป่าขวด
และแกลลอนพลาสติก จนไดร้างวลั TPM  AWARD 2012 

2.1  การทาํความสะอาดเคร่ืองจักรและบริเวณโรงงาน 
(Cleaning)  

 การปฏิบติังานในส่วนน้ีจะถือเป็นงานแม่บทของการซ่อม
บาํรุงเป็นส่ิงท่ีสะทอ้นให้เห็นถึงการจัดการของโรงงานและ
ความรู้สึกของพนักงานโดยท่ีการทําความสะอาดเป็นส่ิง
สะทอ้นให้เห็นถึงการจัดการของโรงงานและความรู้สึกของ
พนกังานโดยท่ีการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรจะทาํใหเ้กิดผลดี 

2.2  การหล่อลืน่ (Lubrication)  
การหล่อล่ืนเป็นงานขั้นพ้ืนฐานในการป้องกันการชาํรุด 

และช่วยลดความสึกหรอเน่ืองจากการเสียดสีของช้ินส่วนโลหะ
ของเคร่ืองจักรทุกชนิด ทาํให้ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรสูงข้ึน
เพราะจะช่วยลดแรงเสียดทานขณะเคล่ือนไหวของช้ินส่วนการ
จดัแผนงานหล่อล่ืนท่ีดีจึงก่อประโยชน์ในดา้นต่าง ๆ 

2.3  การตรวจสภาพ (Inspection) 
การตรวจสภาพเคร่ืองจักรมีเป้าหมายเพ่ือค้นหาความ

บกพร่อง (Defect) ขั้นตน้ ซ่ึงอาจจะนาํไปสู่การขดัขอ้งของ
เคร่ืองจกัรจนถึงตอ้งหยุดเคร่ืองจกัร (Failure) ในระยะต่อไป 
โดยทัว่ไป การขดัขอ้งเร่งรัด ไม่มีคุณลกัษณะท่ีแน่นอน อาการ
ท่ีเกิดข้ึนจะสะสมจนกลายเป็นความเสียหายท่ีรุนแรงอาจใช้
เวลายาวหรือสั้ นท่ีสามารถตรวจพบได้ก่อนหรือไม่สามารถ
ตรวจพบไดเ้ลยกไ็ด ้การตรวจสภาพจึงเขา้มามีบทบาท   ในการ
ป้องกนัการลุกลามของปัญหาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้งจนตอ้งหยุด
ใช้งาน ในการปฏิบัติงานซ่อมบาํรุงมีความจําเป็นท่ีจะต้อง
ศึกษา เพ่ือทาํความเขา้ใจอย่างถ่องแทถึ้งสาเหตุของการชาํรุด
และขดัขอ้งนั้น ๆ ระดบัความรุนแรงท่ีเกิดข้ึน วิธีการตรวจสอบ
อาการผิดปกติของเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีกล่าวถึงน้ีเป็นพ้ืนฐาน
สาํคญัของงานซ่อมบาํรุงเพ่ือใหเ้คร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพปกติ 

 
 
 
 

        รูปที ่2  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจสอบดว้ยประสาทสมัผสั 
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2.4  การปรับแต่งและเปลีย่นช้ินส่วน (Adjustment and 
Part Replacement) 

การใชง้านเคร่ืองจกัรแมจ้ะมีระบบหล่อล่ืน หรือการตรวจ
สภาพท่ีดีเพียงใด ความคลาดเคล่ือนเน่ืองจากความสึกหรอของ
ช้ินส่วนเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้การท่ีจะให้เคร่ืองจกัรอยู่ใน
สภาพท่ีปกติ การปรับแต่งและการเปล่ียนช้ินส่วน จึงเขา้มามี
บทบาทในการซ่อมบาํรุงดว้ยการปรับแต่เป็นวิธีการท่ีช่วยให้
เคร่ืองจกัรกลบัสู่สภาพปกติท่ีสามารถทาํงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง
ตามขอ้กาํหนดจะกระทาํในหลายกรณี 

2.5  การวางแผนการซ่อมบํารุง 
สุรชาติ  วิชยัดิษฐ, กิตติ  เจิดรังษี, สัณห์ชยั  กล่ินพิกุล 

(2551) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการประยุกต์ใชร้ะบบการบาํรุงรักษา
แบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, 
TPM) ในอุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืมอดัแก๊ส เพ่ือลดเวลาหยดุชะงกั
ของเคร่ืองจักรและปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (overall Equipment Efficiency, OEE) พบว่า 
หลงัจากการทดลองประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM เป็นเวลา 3 เดือน 
ค่า OEE สูงข้ึนเฉล่ีย 21.18% อัตราการหยุดชะงักของ
เคร่ืองจกัรลดลง 15% นอกจากน้ี ค่าเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัร
จะชาํรุด (Mean Time MTTR) ของเคร่ืองจกัรแต่ละตวัสามารถ
นํามาใช้จัดกลุ่มเคร่ืองจักรเพื่อใช้ในการจัดทําแผนการ
บาํรุงรักษาต่อไป 

2.6  ความหมายของการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
ธานี  อ่วมออ้. 2547 กล่าวไวว้่า การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

หมายถึง กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเป็นการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรท่ี
กระทาํโดยผูใ้ชเ้คร่ืองโดยไม่ปล่อยให้เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายซ่อม
บาํรุงเพียงอย่างเดียว ทั้งน้ีเพ่ือให้สามารถปกป้องเคร่ืองจักร
ตนเอง และผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรของตนเอง 

2.7  เป็นผู้เช่ียวชาญเกีย่วกบัเคร่ืองจักรของตนเอง 
เพ่ือให้การบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเองทาํได้อย่าง

ถูกตอ้งและปลอดภยั พนกังานผูใ้ชเ้คร่ืองตอ้งมีความเช่ียวชาญ
เก่ียวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ของตนเอง  ได้แก่  ความ
เช่ียวชาญในการปฏิบติัการบาํรุงรักษาขั้นพ้ืนฐาน เช่น การทาํ

ความสะสะอาด การหล่อล่ืน การตรวจสอบ รวมถึงระบบ
อตัโนมติัต่าง ๆ ท่ีมากบัเคร่ือง  

2.8  ขั้นตอนการดาํเนินการ  
ขั้นตอนท่ี 1 การปรับปรุง 5 ส เพ่ือให้สถานท่ีน่าทาํงานไม่

สกปรก พ้ืนท่ีพร้อมใชง้าน          
ขั้นตอนท่ี 2 จดัทาํแผนการทาํความสะอาดแบบตรวจสอบเพ่ือ

หาจุดผดิปกติและเส่ือมสภาพ 

ขั้นตอนท่ี 3 จดัทาํแผนการทาํความสะอาดแบบตรวจสอบเพ่ือ
หารายการจุดยากลาํบาก 

ขั้นตอนท่ี 4 จัดทาํแผนการทาํความสะอาด แบบตรวจสอบ
เพ่ือหารายการแหล่งกาํเนิดปัญหา 

ขั้นตอนท่ี 5 ทาํการแกไ้ขจุดผดิปกติ และเส่ือมสภาพ, แกไ้ขจุด
ยากลาํบาก, แกไ้ขแหล่งกาํเนิดปัญหา 

ขั้นตอนท่ี 6 Step 1 Prioritizing Machine 

ขั้นตอนท่ี 7 Step 2 Gathering Machine Breakdown History 

ขั้นตอนท่ี 8 Step 3 Listing Checkpoint 

ขั้นตอนท่ี 9 Step 4 Time & Run Base Maintenance point 

ขั้นตอนท่ี 10 Step 5 Optimizing a PM Schedule 

ขั้นตอนท่ี 11 Step 6 Developing PM Check sheet 

ขั้นตอนท่ี 12 Step 7 Developing Visual Control 

3.  วธีิการดาํเนินงาน 

3.1  ศึกษาถึงสภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้ในโรงงานกรณีศึกษา 
ในเบ้ืองตน้สําหรับการวิเคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตุท่ีทาํ

ให้เกิดความสูญเสียทั้งดา้นของเวลา ผลผลิตและค่าใชจ่้ายต่าง ๆ 
นั้น พบวา่ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ภายในโรงงานเป็นเคร่ืองจกัร
ท่ีมีอายุการใช้งานมาแลว้มากกว่า 10 ปี  ทาํให้เกิดปัญหาข้ึน
ภายในโรงงาน  
 
 
 
 
 
 

      รูปที ่3  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 
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3.2  ศึกษาเคร่ืองจักรเพือ่ทาํการปรับปรุง 
การเกบ็รวบรวมขอ้มูลเพ่ือท่ีจะทาํการปรับปรุง จะพิจารณา

เลือกกลุ่มของเคร่ืองจกัรตวัอยา่งและช้ินส่วนท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมากท่ีสุดเป็นตวัอย่างในการจดัทาํระบบใน
การวางแผนงาน ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวจากการศึกษาพบว่าสาเหตุ
การขดัขอ้งของเคร่ืองจักรมีสาเหตุหลกัซ่ึงพอจะสรุปสาเหตุ
สาํคญั 

 
 
\ 
 
 
 
 
 

รูปที ่4  สาเหตุและผลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในสายการผลิต 

3.3  การรวบรวมข้อมูลการแจ้งซ่อมในอดีต 
แนวทางแกปั้ญหาเหล่าน้ี ผูท้าํการศึกษาไดแ้นะแนวทางใน

การดาํเนินการในเร่ืองต่อไปน้ี 
1. นโยบายความสะอาดผูบ้ริหารโรงงานจะตอ้งกาํหนด

นโยบายในเร่ืองน้ีให้ชัดเจน เช่นเดียวกับนโยบายอ่ืนๆ เช่น 
ความปลอดภยั ความประหยดัพลงังาน ฯลฯ โดยนโยบายท่ี
กาํหนดข้ึนน้ีจะตอ้งกระจายใหเ้ป็นท่ีรับรู้แก่พนกังานทุกระดบั 
2. สร้างส่ิงจูงใจในการรักษาความสะอาดเพ่ือให้พนักงาน

ร่วมมือในการรักษาความสะอาดผูบ้ริหารจะตอ้งสร้างส่ิงจูงใจ
ของพนักงานให้เกิดความกระตือรือร้นท่ีจะดาํเนินการตาม
นโยบายความสะอาดของโรงงาน เช่น มีการประกวดความ
สะอาดระหว่างหน่วยงานและมีการแจกรางวลัแก่ผูช้นะ เป็น
ต้น ข้อท่ีควรระวงัในเร่ืองส่ิงจูงใจเก่ียวกับการรักษาความ
สะอาด คือ อยา่ให้ส่ิงจูงใจในรูปของเงินรางวลัเน่ืองจากการจูง
ใจในชนิดน้ีจะไม่สามารถปลูกฝังความรู้สึกท่ีจะรักความ
สะอาดใหก้บัพนกังานไดอ้ยา่งแทจ้ริง 

3. มีการแบ่งหน้าท่ีและขอบเขตรับผิดชอบในการรักษา
ความสะอาดการทาํความสะอาดเป็นความรับผิดชอบร่วมกนั
ระหว่างพนักงานรักษาความสะอาดและพนักงานผลิตและ

พนักงานบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรแต่หน้าท่ีหลักในเร่ืองความ
สะอาดควรแบ่งกนัใหเ้ด่นชดั คือ 

3.1 ให้พนกังานฝ่ายผลิตเป็นผูรั้บผิดชอบความการทาํความ
สะอาดเคร่ืองจกัและบริเวณรอบเคร่ืองจกัรและส่วนท่ีเป็นเขต
ในการปฏิบัติงาน  รวมทั้ งให้ความร่วมมือกับพนักงาน
บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรในการทาํความสะอาดเม่ือมีการซ่อมใหญ่
ซ่ึงผูท้ ําการศึกษาได้กําหนดความรับผิดชอบในส่วนความ
สะอาดของเคร่ืองจักรและบริเวณรอบๆ เคร่ืองจักรลงในใบ
ตรวจสอบประจาํวนัของเคร่ืองจักร โดยไดแ้สดงไวใ้นส่วน
ของเอกสารอา้งอิง 

3.2 พนักงานบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรจะรับผิดชอบความ
สะอาดของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร รวมทั้ งบริเวณโรงซ่อมทั้ งหมด ในกรณีท่ีเขา้ไป
ปฏิบติังานบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรให้กบัเคร่ืองจกัรใดๆ จะตอ้งมี
การทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรใหก้ลบัเขา้สู่สภาพปกติทุกคร้ัง 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
    

 
 

   ตารางที ่3  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร BG 2  
ตวัอยา่ง พบวา่ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรจะมีค่า

ค่อนขา้งตํ่าในระดบัหน่ึง อีกทั้งขอ้มูลท่ีนาํมาแสดงอาจไม่ตรง
กับความเป็นจริง เน่ืองจากการเก็บบันทึกข้อมูลไม่ชัดเจน 
ดังนั้ น ควรมีการวางแผนวิเคราะห์แล้วกาํหนดระดับความ
สนใจ เพ่ือทาํการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรให้ไดผ้ลดี
ข้ึน ก็จะเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรให้สูงข้ึน 
และจากขอ้มูลประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง BG 2 ตวัอยา่ง 
ขั้นตอนต่อไปก็จะเป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลสถิติของเคร่ืองจกัร 
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BG 2 ตวัอย่าง เพ่ือนาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปวางแผนการบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัรต่อไป ตวัอยา่งเฉล่ียต่อเดือนก่อนการปรับปรุง 
เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด (นาที) 37,920 นาที 

เวลาใชเ้คร่ืองจกัร (นาที) 28,926 นาที 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสีย (นาที) 8,393 นาที 

จาํนวนเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) 77 คร้ัง 

กาํลงัการผลิต (ช้ิน/เดือน) 89,003 ช้ิน/เดือน 

จาํนวนของเสีย (ช้ิน/เดือน) 1,725 ช้ิน/เดือน 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 73.67 เปอร์เซ็นต ์

ข้อมูลได้จากการเก็บข้อมูลตั้ งแต่เดือน กรกฎาคม ปี 2556  
จนถึงเดือนกนัยายน ปี 2556 

4.  ผลการดาํเนินงาน 

4.1  ดชันีทีใ่ช้ในการวดัผลการศึกษาปรับปรุงผลการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกนั 

 แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
1.  การวดัผลโดยใชค้่าเปอร์เซ็นตข์องเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเกิด

เหตุขดัขอ้ง (Machine Downtime) ซ่ึงหาไดจ้ากสูตร 
 
 

 
 
  

2.  การวดัผลโดยใช้เปอร์เซ็นต์ความพร้อมใช้งาน
เคร่ืองจกัร (Machine Downtime) ซ่ึงหาไดจ้ากสูตร   

ซ่ึงผลการดาํเนินการท่ีไดจ้ากการดาํเนินงานวิจยัในคร้ังน้ี 
สามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 4  ตารางท่ี5 และตารางท่ี 6 
ตามลาํดบั 
ตารางท่ี 4 ผลการดาํเนินงานท่ีไดจ้ากแผนการบาํรุงรักษา เชิงป้องกนั
สาํหรับเคร่ืองเป่าแกลลอนพลาสติกของโรงงาน ซ่ึงเป็นกรณีศึกษา (ก่อน 
และหลงัการปรับปรุง)     
      
      
      
      
  

 

 
      
 

      
       
 

รูปที ่5  ก่อน – หลงัการปรับปรุง 

 
ตารางที ่5 การคาํนวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร BG2 

      
      
      
      
      
      
      
      
       
 
 

      
      
       
ตารางที่ 6 ตารางแสดงเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง BG2 

ตัวอย่างเฉล่ียก่อนและหลังการปรับปรุง  BG2  ตัวอย่าง
หลกัการปรับปรุง 
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5.  สรุปผลและขอ้เสนอแนะ 
 

รูปที่ 6  แผนภมิูแท่งแสดงการเปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน 
 

5.1  การสรุปผลการดาํเนินงานเชิงปริมาณ 
ตัวช้ีว ัดสําหรับงานปัญหาพิเศษน้ี  คือ  ค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักร  ค่าเวลาการเดินเคร่ืองจักรเฉล่ีย 
(MTBF) และค่าเวลาซ่อมเฉล่ีย (MTTR) ภายหลงัจากการ
ดาํเนินกิจกรรมต่าง ๆ      เพ่ือปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรสายการผลิตตวัอยา่ง ผลท่ีได ้คือ เคร่ืองจกัรมีค่า
อตัราความพร้อมใชง้านเพ่ิมข้ึนจาก 77.5 % เพ่ิมเป็น 93.0 % 
อตัราความเร็ว หรือสมรรถนะเพ่ิมข้ึนจาก 98.0 % เพ่ิมข้ึนเป็น 
100 % และอตัราคุณภาพเพิ่มสูงข้ึนจากเดิม 98.0 % เป็น 98.0 
% ซ่ึงส่งผลใหค้่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มสูงข้ึน
เช่นกนั จากเดิม 73.67 % เพ่ิมข้ึนเป็น 91.63 %     เพราะก่อน
หน้าน้ีท่ี MTBF ตํ่าเพราะขาดการตรวจสอบอุปกรณ์ท่ีรวดเร็ว 
ตรวจสอบตามแผนเก่าท่ีไม่ได้ปรับปรุงใหม่ อุปกรณ์หรือ
ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรชาํรุดเสียหาย  จึงไดท้าํการปรับปรุงอุปกรณ์
และช้ินส่วนนั้นๆกลบัสู่สภาพเดิมและเก็บขอ้มูล นาํขอ้มูลท่ี
ไดม้าประชุมระดมความคิดแกไ้ข( Root Cause )ทุกวนั   
หลงัจากท่ีไดน้าํขอ้มูลมาวิเคราะห์และไดป้รับปรุงติดแถบสี 
VCS และป้ายช้ีบ่งแจง้ระยะเวลาหรือแรงดนัท่ีเหมาะสมตอ้งอยู่
ท่ีเท่าไร มีการตรวจสอบทุกวนั  จึงแกไ้ขเคร่ืองจกัรเสียไดเ้ร็ว
ข้ึนและเพ่ิม ระยะเวลาของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์นั้นๆท่ีจะเกิด
การเสียหายให้มีระยะเวลายาวนานข้ึนกว่าเดิม และค่าเฉล่ียใน
การซ่อมแซม (MTTR) ลดตํ่าลง ซ่ึงทั้งหมดท่ีกล่าวมา ถือเป็น
ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการวางแผนบาํรุงรักษาท่ีดี 

 
รูปท่ี 8 การติดแถบสีช้ีบ่งเป็น VCS ทิศทางการหมุนของสายพานและ
มาตรฐานแรงดนัท่ีใชว้า่อยูท่ี่เท่าไร 

 
รูปท่ี 9 การแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนโดยใช ้การประชุมระดมความคิด
แกไ้ข Root Cause ต่างๆ 

 

ตารางท่ี 7  แสดงผลตวัดชันีช้ีวดัของงานวจิยั  
      
      
  
 
 

5.2  การสรุปผลการดาํเนินงานเชิงคุณภาพ 
1.  พนกังานฝ่ายบาํรุงรักษาและฝ่ายผลิตมีการต่ืนตวัในการ

ทาํงานมากข้ึน เน่ืองจากเห็นผลการเปล่ียนแปลงท่ีเป็นรูปธรรม 
2.  มีสภาพแวดล้อมในการทาํงานดีข้ึนเน่ืองจากการทาํ

ความสะอาดพ้ืนท่ีและเคร่ืองจกัร 
3.  มีความปลอดภยัในการทาํงานมากข้ึน 
4.  พนกังานทาํงานอยา่งมีระบบมากข้ึน 
5.  เป็นสายการผลิตตวัอยา่งท่ีสามารถนาํไปประยกุตใ์ชก้บั

สายการผลิตอ่ืน ๆ ได ้

74



   

 การประชุมวิชาการครุศาสตรอุตสาหกรรมระดับชาติ ครั้งที่ 7 
 The 7th National Conference on Technical Education 

6 พฤศจิกายน 2557   www.ncteched.org 
คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ   

 

 

   NCTechEd07TME05 

5.3  ข้อเสนอแนะ 
งานวิจัยน้ีไดเ้ลือกสายการผลิตตวัอย่าง คือ สายการผลิต

ขวดและแกลลอนพลาสติกเพ่ือการทาํงานวิจยัน้ี ผูจ้ดัทาํวิจยัได้
เสนอแนะแนวทางปฏิบติัเพ่ือการปรับปรุงดงัน้ี 

5.3.1  การศึกษากระบวนการผลิตและปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
สายการผลิตจําเป็นต้องศึกษาจากการปฏิบัติงานจริงของ
โรงงานตวัอย่าง ทาํให้เกิดขอ้จาํกดัในเร่ืองการควบคุมปัจจัย
บางตวัเน่ืองจากตอ้งใช้ระยะเวลาในการศึกษาเป็นเวลานาน 
ดงันั้น ขอ้มูลจากการทาํงานวิจยัคร้ังน้ีจึง ถือเป็นขั้นแรกของ
การวิจยัทางดา้นน้ี ดงันั้น ควรมีการศึกษาปัจจยัดา้นอ่ืน ๆ ดว้ย 
เ พ่ือให้ผลการวิจัยมีความสมบูรณ์และ  เป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงต่อไป 

5.3.2   ควรมีการติดตามข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัรหลงัจากท่ีไดน้าํระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีได้
ปรับปรุงใหม่น้ีไปใชอ้ยา่งต่อเน่ืองแลว้จากนั้นควรนาํขอ้มูลมา
ปรับปรุงระบบใหส้ามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

5.3.3  เ น่ืองจากพนักงานยังเคยชินกับการปฏิบัติงาน
ลักษณะเดิมอยู่ ดังนั้ นจึงควรมีการอบรมช้ีแจงให้พนักงาน
เขา้ใจถึงระบบใหม่อีกคร้ังหลงัจากมีการเปล่ียนแปลง 

5.3.4  ควรมีการนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกไปประมวลผล
โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ท่ี เ ก่ียวข้องกับระบบงาน
บาํรุงรักษา เช่น โปรแกรม CMMS 

5.3.5  เพ่ือให้การจดัทาํแผนคร้ังน้ีส่งผลในภาพรวม ควรมี
การปรับปรุงระบบการวางแผนงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน
เคร่ืองจกัรน้ีไปใชก้บัเคร่ืองท่ีมีความคลา้ยคลึงกนัในโรงงาน 
และควรมีขั้นตอนการทาํงาน  

6. กติตกิรรมประกาศ 

ปัญหาพิเศษฉบับน้ีสามารถดาํเนินการสําเร็จลุล่วงตาม
วตัถุประสงค์ ผูจ้ดัทาํขอขอบพระคุณ รองศาสตราจารยว์นัชยั  
แหลมหลักสกุล ผูช่้วยศาสตราจารย์นราธิป  แสงซ้าย และ
อาจารย ์ดร.สมภพ  ตลบัแกว้ เป็นอย่างสูงท่ีไดก้รุณาให้ความ
ช่วยเหลือให้คาํปรึกษาและขอ้เสนอแนะเพื่อแกไ้ขขอ้บกพร่อง
ต่าง ๆ ของปัญหาพิเศษฉบบัน้ีมาโดยตลอด ขอขอบพระคุณ ครู
บาอาจารย์ทุกท่านท่ีประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้เพ่ือเป็น
แนวทางในการดาํเนินงานปัญหาพิเศษน้ี และขอขอบพระคุณ 
ดร.พิรุฬ  เหมมณฑารพ รองประธานกรรมการเจา้หนา้ท่ีบริหาร 
อาจารยธ์านี  อ่วมออ้ ท่ีให้คาํปรึกษาและเอ้ือเฟ้ือสถานท่ีในการ
ทาํปัญหาพิเศษน้ี รวมถึงทุกคนท่ีให้กาํลงัใจให้คาํปรึกษา ช่วย

ให้ปัญหาพิ เศษฉบับน้ีสามารถดํา เ นินไปได้ด้วยดี  และ
ขอขอบคุณท่านท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทั้งหมดไว ้ณ ท่ีน้ี 
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