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บทที่ 1

บทนํา

ในปจจุบันการใชวัสดุทนไฟสําหรับอุตสาหกรรมที่ เกี่ ยวของกับความรอน เชน 

อุตสาหกรรมผลิตปูนซีเมนต อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก อุตสาหกรรมผลิตแกว อุตสาหกรรมปโตร

เคมีภัณฑ อุตสาหกรรมเซรามิก อุตสาหกรรมอะลูมิเนียม และอุตสาหกรรมบอยลเลอร มีความ

ตองการอยางตอเนื่องและเพิ่มสูงขึ้นเนื่องจากการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมเหลานั้น สิ่งที่

ตามมา คือ การแขงขันในตลาดการขายวัสดุทนไฟสูงมากขึ้น ดวยเหตุนี้จึงมีความจําเปนที่จะตอง

เตรียมการรองรับกับความตองการใชวัสดุทนไฟที่เพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ตองตระหนักถึงกระบวนการ

ผลิตที่มีประสิทธิภาพ โดยพยายามขจัดความสูญเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งเทคนิคและวิธีการ

ตางๆ ที่ใชในการดูแลเครื่องจักรในกระบวนการผลิตจะถูกนํามาใช

ดังนั้นความพรอมของเครื่องจักร อุปกรณ ที่ใชในการผลิตจะตองไดรับการตรวจสอบดูแล

และบํารุงรักษาเปนอยางดี เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดรวมทั้งสามารถ

รองรับการใชงานในการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา

ในปจจุบันโรงงานตัวอยางเจริญเติบโตและตองแขงขันกับคูแขงจํานวนมาก การเดิน

เครื่องจักรอยางเต็มประสิทธิภาพจึงเทากับเปนการชวยเพิ่มโอกาสในการแขงขันใหมากขึ้น ซึ่งการ

จัดการและการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางเต็มที่นั้น เปนสิ่งที่จําเปนอยาง

มาก โดยในการใชงานเครื่องจักรตองมีมาตรฐานดานความปลอดภัยควบคูไปดวย ทั้งนี้การบริหาร

จัดการงานซอมบํารุงรักษาเปนสวนที่มีความสําคัญมาก ซึ่งสงผลตอการปรับปรุงสมรรถนะงาน

ซอมบํารุงรักษา และในการจัดการงานซอมบํารุง อีกทั้งยังชวยใหเครื่องจักรมีความพรอมในการใช

งานอยูเสมอ แตอยางไรก็ยังไมสามารถทําการซอมบํารุงและปรับปรุงไดดีเทาที่ควร เนื่องจากการที่

ขาดทรัพยากรหลายๆอยาง เชน คนที่มีความรูความชํานาญ เครื่องจักรที่ทันสมัย วัสดุหรืออะไหล

ในการซอมที่จัดหาไดตามความตองการ วิธีการจัดสรรกําลังพล วิธีการซอมและเครื่องมือที่ได

มาตรฐาน ซึ่งเปนสวนหนึ่งที่ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณไมสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
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สูงสุด และการที่ไมทราบถึงผลกระทบจากความเสียหายของชิ้นสวนหรืออุปกรณนั้นเปนความ

เสี่ยงในการดูแลเครื่องจักรและกระบวนการผลิต

ดังนั้นงานวิจัยนี้ทําการศึกษาในสวนของการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรที่มีผล

ตอกระบวนการผลิตและความปลอดภัยในการผลิตอิฐทนไฟ โดยประยุกตใชระบบการประเมิน

ความสําคัญของเครื่องจักรตามแนวทางการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode 

and effect analysis, FMEA) และคัดเลือกผลกระทบของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีตอ

กระบวนการผลิตมาทําการแกไขปรับปรุง เพื่อใหสามารถเดินเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิผล

โดยรวมที่สูงขึ้น

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค ดังนี้

1. เพื่อจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการซอมบํารุงรักษา

2. เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตอิฐทน

ไฟ

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย

ไดกําหนดขอบเขตของการทําวิจัย ไวดังนี้

1. การศึกษาและวิจัยจะทําการศึกษาแนวทางการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา

เครื่องจักรที่มีผลตอความปลอดภัยกับการทํางานและกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ 

ไดแก เครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดขึ้นรูป และเตาเผา

2. การศึกษาและวิจัยนี้ไมครอบคลุมขอมูลเชิงตนทุนหรือคาใชจายเกี่ยวกับงานซอม

บํารุง

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

การดําเนินงานวิจัย มีขั้นตอนในการดําเนินการวิจัยได ดังนี้
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1. ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร การวิเคราะหอาการขัดของ และผลกระทบ

2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับอาการขัดของของเครื่องจักรของบริษัท

ตัวอยาง

3. วิเคราะหอาการขัดของของเครื่องจักรและผลกระทบที่มีตอกระบวนการผลิตในสาย

งานวิกฤติ ณ ปจจุบันดังนี้

3.1 วิเคราะหความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของของเครื่องจักรกับความ

สูญเสีย 6 ประการ ซึ่งสงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

3.2 วิเคราะหอาการขัดของของเครื่องจักรและผลกระทบที่มีผลตอกระบวนการผลิต

อิฐทนไฟ ในสายงานวิกฤติ (Critical Activity Path) โดยประยุกตใชแนวทางของ

เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure 

Mode and effects Analysis, FMEA) อางอิงจากอุตสาหกรรมรถยนต

3.3 ประเมินคาความสําคัญของเครื่องจักรโดยพิจารณารวมกันระหวางระดับความ

รุนแรง (Severity of Effect, S) อัตราการเกิดอาการขัดของ (Occurrence, O)   

ความสามารถในการตรวจจับอาการขัดของ (Detection, D) และคาดัชนีความ

เสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number, RPN) เพื่อจัดลําดับความรุนแรงของปญหา

4. กําหนดเครื่องจักรและอาการขัดของในการปรับปรุงการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร

5. หาสาเหตุและดําเนินการแกไขตามแนวทางที่วางไว เพื่อลดอาการขัดของและ

ผลกระทบจากปจจัยที่อาจกอใหเกิดความเสียหาย

6. ติดตามผลเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร อัตราการขัดของ และ ดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่จะไดรับจากงานวิจัย มีดังนี้

1. สามารถจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการซอมบํารุงรักษา

2. เพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตวัสดุทนไฟ
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3. ลดเวลาการเกิดความเสียหาย ขัดของของเครื่องจักร

4. สามารถชวยในการตัดสินใจในดาน การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา ใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น

5. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

แนวคิดและทฤษฎี

ในอุตสาหกรรมการผลิตการนําความรูในการบํารุงรักษามาใช ก็เพื่อดูแลเครื่องจักรให

สามารถทํางานไดอยางตอเนื่องและทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งเปนสิ่งที่ตองการขององคกร 

โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต จึงเปนสิ่งจําเปนที่จะตองทําใหเครื่องจักรเหลานี้

หยุดทํางานเนื่องจากการชํารุดใหนอยที่สุด ดวยทรัพยากรที่มีจํากัด

สําหรับทฤษฏีที่กลาวในบทนี้ประกอบดวย หลักการบํารุงรักษา การวัดประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) และแนวทางของเทคนิคการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) ที่จะนํามาประยุกตใชในการทําวิจัย

2.1 การบํารุงรักษาเครื่องจักร

จิตรา รูกิจการพานิช (2544) งานบํารุงรักษาของการผลิต อาจนิยามไดวา “กิจกรรมทุก

อยางที่จําเปนตอการทําใหเครื่องจักร อุปกรณ อยูในสภาพที่สามารถทํางานหรือใชงานไดตาม

ตองการ”

วัตถุประสงคของงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ การลดจํานวนครั้งของการชํารุดของ

เครื่องจักรใหนอยที่สุด ลดเวลาการซอมในนอยที่สุด ลดคาใชจายงานซอมทั้งทางตรงและทางออม 

(Direct and Indirect Breakdown Maintenance Cost) เพิ่มชวงเวลาความพรอมใชงานของ

เครื่องจักร (Machine Availability Period) รวมถึงตองมีความตระหนักถึงความปลอดภัยและ

สิ่งแวดลอมดวย

โดยหลักการแลวการบํารุงรักษา สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท คือ

1. การซอมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance, BM)

2. การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance, PM)
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3. การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance, PdM)

4. การซอมบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)

รายละเอียดของแตละกิจกรรมไดแสดงดังตอไปนี้

1. การซอมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance, BM) 

การซอมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของเปนการบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดและ

หยุดโดยฉุกเฉิน วิธีการบํารุงรักษาวิธีนี้ถือไดวา เปนแนวความคิดดั้งเดิมในการบํารุงรักษา ซึ่ง

พนักงานในสวนซอมบํารุงรักษาจะไปปฎิบัติงานซอมเมื่อมีการแจงวาเครื่องจักรชํารุด อยางไรก็

ตามการบํารุงรักษาแบบนี้หลีกเลี่ยงไมไดในบางลักษณะ เชน เครื่องจักรที่ไมมีความซับซอน มี

ชิ้นสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถสั่งซื้อไดอยางทันทีทันใด โดยควรจะเปนการซอม

บํารุงรักษาที่มีคาใชจายนอยและไมสงผลตอกระบวนการผลิต

2. การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance, PM)

การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนการทําการซอมบํารุงรักษากอนที่เครื่องจักร อุปกรณ

นั้นจะชํารุด โดยการคาดคะเนและจัดแผนการบํารุงรักษาไวลวงหนา เนื่องจากการตระหนักถึง

ผลกระทบตอการผลิตเมื่อมีความขัดของที่ไมไดคาดการณไวลวงหนา การซอมบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน สามารถทําไดดวยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรอุปกรณ การทําความสะอาดและการทํา

การหลอลื่นใหถูกวิธี การปรับแตงใหเครื่องจักรเปนไปตามคําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการปรับปรุง

และเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลตามกําหนดเวลา แตก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการชํารุดของเครื่องจักร

โดยไมคาดคิดอยางหลีกเลี่ยงไมไดจากปจจัยภายนอกและปจจัยเรงตางๆ ซึ่งสามารถสรุปไดวา 

การใชการซอมบํารุงรักษาแบบนี้จะทําใหมีคาใชจายเพิ่มขึ้นในการผลิตทั้งทางตรงและทางออม 

โดยปญหาหนึ่งที่พบเสมอเมื่อทําการซอมบํารุงรักษาแบบนี้ คือ การเปลี่ยนชิ้นสวนบางชิ้นโดยไม

จําเปน ทั้งนี้ในบางกรณีอาจเปนการรบกวนชิ้นสวนในระบบอื่น โดยอาจทําใหเกิดปญหาตามมาได

3. การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance, PdM)

การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณเปนการเฝาดูแลเครื่องจักรอุปกรณ เพื่อที่จะคนหา

สัญญาณที่จะนําไปสูการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณและคาดคะเนความเสียหายที่จะเกิดขึ้น 

รวมทั้งทําการซอมแซมและแกไขกอนที่เครื่องจักรอุปกรณนั้นจะชํารุด ซึ่งการซอมบํารุงเชิง

พยากรณสามารถทําไดโดยนําเทคนิคตางๆ มาใชในการเฝาติดตาม เงื่อนไขของการดําเนินงาน 

เชน การวิเคราะหการสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) การวัดอุณหภูมิโดยกราฟหรือเครื่องบันทึก 

(Thermography) การศึกษาเกี่ยวกับผลกระทบเกี่ยวกับการเสียดสีบนสวนตางๆของเครื่องจักร 
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(Tribology) การตรวจสอบดวยอัลตราโซนิค (Ultrasonic) การวิเคราะหน้ํามัน (Oil Analysis) การ

สังเกตดวยตา (Visual inspection) เปนตน

4. การซอมบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)

การซอมบํารุงรักษาเชิงรุกเปนการใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรที่คอนขางใหม

สําหรับการอุตสาหกรรม เพราะแนวความคิดดังกลาวจะมุงเนนพิจารณาที่รากเหงาของปญหา 

(Root Causes of Failure) โดยที่รากเหงาของปญหาสามารถแบงยอยออกไดเปน 8 อยาง คือ

- ความไมเสถียรทางเคมี (Chemical Stability)

- ความไมเสถียรทางกายภาพ (Physical Stability)

- ความไมเสถียรทางอุณหภูมิ (Temperature Stability)

- ความไมเสถียรทางการสึกหรอ (Wear Stability)

- ความไมเสถียรทางการรั่วไหล (Leakage Stability)

- การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิค (Cavitations)

- ความไมเสถียรในระดับของสิ่งสกปรก (Contamination

- ความไมเสถียรจากการบิดตัวหรือการเยื้องศูนย (Distortion & Misalignment)

เมื่อใดที่มีการไมสมดุลในระบบของเครื่องจักร อาจจะเกิดความไมมี stability ในหนึ่งใน 

root causes ที่กลาวมา หรืออาจจะมีความไมสมดุลในระบบมากกวาหนึ่งสาเหตุก็เปนได ตัวอยาง

ที่เห็นไดงายๆ ในระบบไฮโดรลิค คือ การที่มีสิ่งสกปรก (Contaminates) หลุดเขาในระบบ ซึ่ง

อาจจะเกิดจากการเติมน้ํามันที่สกปรกเขาไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไสกรองอากาศ การ

ชํารุด ฉีกขาดของซีล เปนตน โดยสิ่งสกปรกดังกลาวจะเปนสาเหตุหลักที่ทําใหระบบขาดสมดุลไป 

เมื่อวิศวกรหรือผูชํานาญการทราบถึง Root Causes ก็จะทําการแกไขใหระบบกลับคืนสูสมดุล เชน 

ใชไสกรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปลี่ยนซีลที่ขาด หรือทําการกรองน้ํามันที่สงสัยวามีสิ่งสกปรก

ผสมอยู เปนตน อยางไรก็ตามเนื่องจากจําเปนตองใชทั้งเครื่องมือ และบุคคลากรที่มีความชํานาญ

สูงในการคนหา root causes แนวความคิดในการบํารุงรักษาแบบนี้จึงยังไมแพรหลายมากนัก

2.2 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE)

นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE)
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Dal (1999) ไดใหคํานิยามของ OEE ไววา มีดวยกันหลากหลายความหมาย โดยในเชิง

ของการซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance, TPM) นั้น 

“OEE เปนการรวมการปฏิบัติงานการซอมบํารุงรักษา และการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใช

ในการผลิต” 

Nakajima (1988) ไดเสนอแนะวา “OEE เปนตัววัดที่สามารถแสดงใหเห็นถึงคาใชจาย

ตาง ๆ ที่ซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนั้นควรใชรวมกับ QC 

Tools เชน ผังพาเรโต และผังกางปลา เปนตน ซึ่งการนําไปใชงานแบบนี้เปนจุดสําคัญในการคงอยู

ของระบบการวัดประสิทธิภาพของโรงงาน 

ดังนั้นจากที่กลาวมาขางตนสามารถสรุปไดวา OEE เปนตัววัดกระบวนการทํางาน

มากกวาการวัดเชิงกลยุทธ โดย OEE สามารถนําไปใชงานภายในโรงงานอุตสาหกรรมไดหลาย

ระดับ ระดับแรก คือ ใช OEE ในการ benchmark กับประสิทธิภาพดั้งเดิมภายในโรงงาน ซึ่งใน

ลักษณะนี้ จะเปนการนําคา OEE เดิมเปรียบเทียบกับคา OEE ใหม ระดับที่สอง คือ สามารถใชคา 

OEE ที่คํานวณจาก 1 สายการผลิต มาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอื่น ๆ หรือ

ระหวางโรงงานได โดยเนนที่สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไมดี สวนระดับที่สาม คือ คา OEE 

สามารถบอกถึงสมรรถนะของเครื่องจักรได โดยสามารถชี้ใหเห็นถึงดานทรัพยากรในการทํา TPM 

ได

ความสูญเสีย 6 ประการ (Six Big Losses)

Nakajima (1988) ไดอธิบายความสูญเสีย 6 ประการ ดังนี้

1. ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ (Machine Breakdowns)

- การทํางานของเครื่องจักรหยุดลงอันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆ เชน สายพานขาด มอเตอร

ไหม ลูกปนแตก ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ

- ตองมีการหยุดการผลิตเพื่อทําการซอมแซม รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวน ใชเวลาในการ

แกไข มากกวา 5 – 10 นาที

- เสียเวลาและจํานวนการผลิต

เปาหมาย “เครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdowns)”

2. ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง (Set-up and Adjustment)

- เปนเวลาสูญเสียในการเปลี่ยนรุนการผลิตในแตละครั้ง ซึ่งเปนเวลาตั้งแตการผลิตภัณฑ

เดิมเสร็จสิ้นไป จนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ

- การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง
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- เสียเวลาและจํานวนการผลิต

เปาหมาย “ลดเวลาในการปรับตั้งและปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาที (Single Minute 

Exchange of Die, SMED)”

โดยความสูญเสียขอ 1 และ 2 นี้จะใหในการหาอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability)

3. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอย และเดินเครื่องตัวเปลา (Idling 

and minor stoppages)

- เครื่องจักรหยุดทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตางๆ เชน ชิ้นงานตกลงไปขัด ไฟตก 

สวิตซไฟตัด เปนตน

- เครื่องจักรทํางานแตไมมีชิ้นงานปอน เชน รอวัตถุดิบปอน เปนตน

- เครื่องจักรไมตองการซอมแซมแตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเล็กนอย ใชเวลาต่ํากวา 

5 – 10 นาที

เปาหมาย “เครื่องจักรหยุดเล็กนอยและเดินเครื่องตัวเปลาเปนศูนย”

4. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง (Speed Losses)

- มีความแตกตางของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต

- เครื่องจักรมีความเร็วมาตรฐาน / กําลังผลิต / Cycle Time ต่ํากวามาตรฐานที่ไดกําหนด

ไว

- ไดชิ้นงานนอยกวาที่ควรจะเปน

เปาหมาย “ลดความแตกตางของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิตเปนศูนย”

โดยความสูญเสียขอ 3 และ 4 นี้จะใหในการหาคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 

(Performance Efficiency)

5. ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของเสียเมื่อเริ่มเดินเครื่อง (Start-up and 

reduced yield)

- สูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑไมไดตามขอกําหนดอันเนื่องมาจากสาเหตุ

  การผลิตในชวงเริ่มตน

  เริ่มผลิตหลังจากหยุดพัก

  ชวงเปลี่ยนผลิตภัณฑใหม

  เริ่มผลิตหลังจากหยุดซอม

เปาหมาย “ลดเวลา / ความสูญเสียชวงเริ่มเดินเครื่องใหนอยท่ีสุด”

6. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework)
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- ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด และไมสามารถแกไขเพื่อสงใหแผนกถัดไปหรือ

ลูกคาได

- ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตาม

มาตรฐานที่กําหนดได

- เสียเวลาและจํานวนการผลิต

เปาหมาย “ของเสียเปนศูนย (Zero Defect)”

โดยความสูญเสียขอ 5 และ 6 นี้ใชในการพิจารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานนั่น

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE) 

     OEE    = อัตราการเดินเครื่อง   x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   x อัตราคุณภาพ

(Availability) (Performance Efficiency) (Quality Rate)

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปนตัวชี้วัดประสิทธิภาพและประสิทธิผล

การทํางานของเครื่องจักร ซึ่งประกอบไปดวยตัวแปรหลัก คือ

• อัตราการเดินเครื่อง (Availability, A)

• ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency, P)

• อัตราคุณภาพ (Quality Rate, Q)

เวลาหยุดตามแผน 
(Planned Downtime)

Downtime Losses
Breakdowns      
Set / Adjustment

Speed 
Losses

Idling / Minor Stoppages 
Speed Losses

จํานวนช้ินงานดี Quality Losses
Defect and Rework 
Startup Losses

เวลาทํางานท้ังหมด ( Total Available Time)

เวลารับภาระงาน ( Loading Time)

เวลาเดินเครื่อง ( Operating Time)

เวลาเดินเครื่องสุทธิ ( Net Operating Time)

จํานวนช้ินงานท้ังหมด

รูปที่ 2.1 แสดงรายละเอียดการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
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อัตราการเดินเครื่อง (Availability) คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน 

เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) กับ เวลารับภาระงาน (Loading 

Time)

อัตราการเดินเครื่อง = เวลารับภาระงาน - เวลาที่เครื่องจักรหยุด

เวลารับภาระงาน

=  เวลาเดินเครื่อง

เวลารับภาระงาน

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) คือ การแสดงสมรรถนะ

เครื่องจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

กับ เวลาเดินเครื่อง (Operating Time)

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =    เวลามาตรฐาน x จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได

เวลาเดินเครื่อง

=    เวลาเดินเครื่องสุทธิ

         เวลาเดินเครื่อง

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือ การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตาม

ขอกําหนดของเครื่องจักร ตอ จํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด

อัตราคุณภาพ = จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได – จํานวนชิ้นงานเสีย

จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได

=      จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได

2.3 เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode 
and Effect Analysis, FMEA) 

2.3.1  หลักการทั่วไป
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การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effect 

Analysis, FMEA) เปนวิธีการในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของระบบการ

ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตหรือการบริการ โดยเปนแนวทางในการปองกัน 

(Preventive approach) ซึ่งสามารถอธิบายลําดับในการจัดทํา FMEA ได 3 ระยะหลัก Stamatis 

(1995) ดังตารางที่ 2.1

ตารางที่ 2.1 ลําดับในการจัดทํา FMEA

Phase Question Output
Identify What can go wrong? Failure Modes

Analyze How likely is a failure mode and 

what are the consequences?

Risk Priority Evaluation (likelihood x 

severity x detection difficulty)

Act What can be done to eliminate the 

cause or alleviate the severity?

Design solutions, test plans, 

manufacturing change, error 

proofing, etc.

Automotive Industry Action Group, AIAG (2001) อางถึงใน กิติศักดิ์ พลอยพาณิช

เจริญ (2551) ไดใหนิยามสําหรับการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effect Analysis, FMEA) คือ กลุมของกิจกรรมเชิงระบบที่มีจุดมุงหมายเพื่อ

1. รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภัณฑหรือ

กระบวนการหนึ่ง และผลกระทบ (Effect) ของขอบกพรองดังกลาว

2. บงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง

3. การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร

กิจกรรม FMEA เปนกิจกรรมกลุม ซึ่งควรประกอบดวยผูที่มีความรูความสามารถในดาน

ตางๆ เพื่อหาแนวทางปองกันขอบกพรองอันเกิดขึ้นไดในอนาคต กลุมกิจกรรม FMEA อาจ

ประกอบดวย Design Engineer, Process Engineer, Test Engineer, Production 

Maintenance, Quality Assurance และ/หรือ Operators ขึ้นอยูกับความซับซอนของปญหาที่

นํามาดําเนินกิจกรรม การดําเนินกิจกรรม FMEA เปนเทคนิคของการปองกันหรือสัญญาณเตือน

ภัยลวงหนา โดยจะกอใหเกิดประโยชนสูงสุดจากการดําเนินกิจกรรม แตอยางไรก็ตามปญหา

บางอยางจะเกิดขึ้น และใน Process ก็ควรที่จะไดรับการพิจารณา บันทึก ทบทวนและปรับปรุง
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เอกสารใหทันตอการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต ซึ่งอาจเกี่ยวของกับการนําเครื่องจักรใหม ๆ 

เขามาใชในการเปลี่ยนแปลงสภาพการทํางาน หรือขั้นตอนการทํางาน เปนตน เพื่อใชเปน

เอกสารอางอิงและมีการเผยแพรใหผูเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานตอไป

2.3.2  ประเภทของ FMEA

FMEA แบงออกเปน 4 ประเภท คือ

1. FMEA ในงานระบบ (System FMEA) ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอยตางๆ 

ซึ่งขั้นตอนการออกแบบแนวคิด (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบนี้จะเนน

ที่การวิเคราะหหาขอบกพรอง และแนวโนมท่ีเกิดกับการทํางาน (Function) ของระบบ

อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพล

รวมระหวางระบบกับองคประกอบตางๆ ของระบบดวย

2. FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่ออกแบบได

กอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพานิชยตอไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึง

ขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ

3. FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใชในการวิเคราะหการผลิตและ

กระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความ

ไมมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการประกอบ

4. FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการบริการกอน

จะสงมอบใหกับลูกคา โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง (ความผิดพลาด

หรือความคาดเคลื่อน)  อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบและ

กระบวนการ

2.3.3 ขั้นตอนการทํา FMEA

มีขั้นตอน ดังนี้

1. กําหนดขอบเขตของการวิเคราะห

2. ศึกษาลําดับขั้นตอนของกระบวนการ

3. อธิบายลักษณะของงานหรือหนาที่ของแตละกระบวนการ

4. ทบทวนหนาที่หลักของแตละขั้นตอน

5. ระบุขอบกพรองที่มีโอกาสจะเกิดขึ้น
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6. ระบุผลกระทบที่เกิดจากแตละขอบกพรอง

7. ระบุสาเหตุของแตละขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นทั้งหมด

8. ระบุการควบคุมในปจจุบัน

9. ใหคะแนนระดับความรุนแรง ความถี่ในการเกิดขึ้น และความสามารถในการ

ตรวจจับ

10. คํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) พรอมทั้งกําหนดคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่

ตองแกไข

11. กําหนดสาเหตุขอบกพรองที่ตองแกไขจากคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา และระบุวิธีการ

แกไขปรับปรุง โดยระบุผูรับผิดชอบพรอมทั้งวันกําหนดเสร็จ

12. ทบทวนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําใหม เมื่อเสร็จสิ้นการดําเนินการแลว

ประโยชนของ FMEA นี้มีหลายประการดวยกัน ดังนี้ (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2551))

1. ชวยในการประเมินผลของแบบที่ไดจากการออกแบบทั้งความตองการดานหนาที่

และเลือกในการออกแบบ

2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิตเบื้องตน

3. ชวยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไววางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภัณฑหรือการบริการ

4. ชวยในการลดตนทุนที่ซอนเรนของกระบวนการผลิต ทําใหองคกรสามารถเพิ่ม

อํานาจในการแขงขันทางธุรกิจ

5. ชวยเพิ่มความมั่นใจและความพึงพอใจใหแกลูกคา

6. ชวยลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมซึ่งมีผลทําใหสามารถ

วางตลาดผลิตภัณฑไดรวดเร็วยิ่งขึ้น

7. ชวยในกระบวนการปองกันขอบกพรอง

8. ชวยเพิ่มศักยภาพดานเทคโนโลยีเฉพาะดานใหแกคณะทํางาน FMEA ในระหวาง

การดําเนินการ ซึ่งจะเปนรากฐานสําคัญในการพัฒนาและวิจัยผลิตภัณฑใหมใน

อนาคต

9. ชวยในการกําหนดลําดับความสําคัญกอนและหลังของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

โดยผานตัวเลขวิเคราะหความเสี่ยง
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10. ชวยในการบงชี้ถึงความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นในขั้นตอนตาง ๆ ของการ

ออกแบบ กระบวนการ และกําหนดแนวทางในการปองกัน

11. ชวยในกระบวนการบงชี้ปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตุของปญหาเพื่อดําเนินการ

พิสูจนและแกไข 

12. ชวยในการบงชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ

2.3.4  ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ

ในการสราง FMEA สําหรับกระบวนการควรจะเริ่มตนจากการสรางแผนภูมิแสดงการไหล

เพื่อแสดงแนวความคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดังกลาวควรจะบงชี้ถึงคุณลักษณะของ

ผลิตภัณฑหรือกระบวนการที่สอดคลองกันของแตละขั้นตอนการปฏิบัติการ 

ลําดับขั้นตอนการจัดทํา FMEA สําหรับกระบวนการจะดําเนินการตามลําดับดังนี้ (กิตติ

ศักดิ์ พลอยพาณิชเจริญ (2551))

1. หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนในการ

สอบกลับได

2. ชื่อผลิตภัณฑ /กระบวนการ ใสชื่ อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับ กระบวนการที่จะทําการวิเคราะห

3. ความรับผิดชอบดานกระบวนการ ใสชื่อฝายและกลุมที่รับผิดชอบ

4. ผูจัดทํา ใหใสชื่อผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมหมายเลข

โทรศัพทและชื่อของบริษัทที่สังกัด

5. วันที่ปอน ระบุวันที่เริ่มตนทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่

เริ่มตนตามกําหนดการ

6. วัน เดือน ปสําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เริ่มตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่

ทบทวน FMEA ครั้งลาสุด

7. คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ รวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ

หรือดําเนินงาน

8. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ กรอกรายละเอียดที่เกี่ยวกับกระบวนการหรือ

การปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห

9. ลักษณะขอบกพรอง คือรายละเอียดที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของการปฏิบัติงานที่

เจาะจงไว อาจเปนสาเหตุหนึ่งรวมกับสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงาน
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ในสวนกอนหนานี้อยางไรก็ดีในการจัดทํา FMEA ควรมีการตั้งสมมุติฐานวาชิ้นสวน

หรือวัตถุดิบที่เขามาในกระบวนการผลิตมีความถูกตองอยูแลว โดยการวิเคราะหจะ

เริ่มจากกระบวนการที่สนใจ

10. ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ ทีมงานตองทําการวิเคราะหวาจะเกิด

ผลกระทบอยางไรบาง หากจุดบกพรองที่ระบุไวเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะ

อยางหนึ่ง อาจเกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่สําคัญคือ ทีมงานจะตองรวม

ความคิดในการในการคนหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มี

ผลตอปญหาใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด

11. สาเหตุของการเกิดขอบกพรอง การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวา

เปนขั้นตอนที่สําคัญมาก ซึ่งในขั้นตอนนี้จะตองมีความระมัดระวังไมใหเกิดความ

สับสนระหวางสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง 

โดยตองทําการเขียนสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองอยางละเอียดทั้งที่เกิดจากคน 

เครื่องจักร วัตถุดิบหรือขั้นตอนการทํางาน 

12. การควบคุมกระบวนการปจจุบัน การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุ

รายละเอียดที่ตองควบคุม เพื่อปองกันมิใหเกิดขอบกพรอง หรือการตรวจสอบวามี

ขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม

13. ระดับความรุนแรง (Severity of Effect, S) ทีมงานจะตองทําการวิเคราะห และ

ประเมินระดับความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง ระดับความรุนแรง

ควรไดรับการประมาณไวเปนสเกลตั้งแต 1 ถึง 10

โดยตารางที่ 2.2 แสดงถึงตัวอยางการใหคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ จาก 

AIAG (2001) จากเกณฑดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกเปนอันดับแรก และกรณีที่ผลกระทบ

เกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและภายใน ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวาจากการประเมินในการ

วิเคราะห FMEA โดยลูกคาภายนอก คือ กระบวนการผลิตตอไป ลูกคาภายใน คือ ผูใช/เครื่องจักร

14. อัตราการเกิดอาการขัดของ (Occurrence, O) ไดแก แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่

อาจจะเกิดความเสียหายไดในระหวางกระบวนการ โดยจะตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อ

จัดลําดับความเสี่ยง โดยปกติแลวการกําหนดสเกลในการใชงานจะกําหนดสเกลแบบ 

1 ถึง 10 ดังตัวอยางที่แสดงในตารางที่ 2.3



17

15. ความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) ไดแก การประเมินความสามารถของ

การควบคุมกระบวนการในปจจุบันวามีประสิทธิภาพเพียงใด โดยจะตองประเมินวา

ถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการควบคุมปจจุบัน จะสามารถตรวจจับ

ลักษณะขอบกพรองไดมากนอยเพียงใด โดยการจัดลําดับความสามารถในการ

ตรวจจับจะอยูในลักษณะตรงขามกับการจัดลําดับอัตราการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

กลาวคือ ถาความสามารถในการตรวจจับมีคานอย คาคะแนนหรือระดับจะมีคามาก

โดยตารางที่ 2.4 แสดงถึงตัวอยางของเกณฑการประเมินผลความสามารถในการ

ตรวจจับของระบบการควบคุมกระบวนการ จาก AIAG (2001)
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ตารางที่ 2.2 ตัวอยางเกณฑการประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบ (S) 

ผลกระทบจาก

ขอบกพรอง

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอผูใช

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอ

กระบวนการผลิต

คะแนน

เกิดอันตรายโดยไมมี

การเตือน

มีผลกระทบตอความ

ปลอดภัยของผูใชหรือขัดตอ

กฎหมายโดยไมมีการเตือน

ลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิด

อันตรายตอพนักงาน (หรือ

เครื่องจักร) ไดรับอันตราย 

โดยไมมีการเตือนลวงหนา

10

เกิดอันตรายโดยมีการ

เตือน

มีผลกระทบตอความ

ปลอดภัยของผูใชหรือขัดตอ

กฎหมายโดยมีการเตือน

ลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิด

อันตรายตอพนักงาน (หรือ

เครื่องจักร) ไดรับอันตราย 

โดยมีการเตือนลวงหนา

9

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนไม

สามารถทํางานได (เนื่องจาก

สูญเสียหนาที่การทํางาน

หลัก)

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) 

อาจตองถูกทําลายหรือสง

ซอมโดยใชเวลามากกวาหนึ่ง

ชั่วโมง

8

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนทํางานได

แตระดับสมรรถนะลดลงจน

ทําใหลูกคาไมพอใจมาก

อาจมีการตรวจสอบ

ผลิตภัณฑแบบคัดแยก และ

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูก

ทําลายหรือสงเขาซอมแซม

ระหวางครึ่งชั่วโมงถึงหนึ่ง

ชั่วโมง

7

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนทํางานได 

แตขาดความสะดวกสบายใน

การดําเนินงานและทําให

ลูกคาไมพอใจ

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูก

ทําลายและไมตองตรวจสอบ

แบบคัดแยก หรือสงเขา

ซอมแซมนอยกวาครึ่งชั่วโมง

6
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ตารางที่ 2.2 ตัวอยางเกณฑการประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบ (S) (ตอ)

ผลกระทบจาก

ขอบกพรอง

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอผูใช

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ผลิต

คะแนน

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนทํางานได

โดยความสะดวกสบายแต

ระดับสมรรถนะลดลง

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) 

อาจตองไดรับการซอมแซม

นอกสายการผลิต 

5

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของ

ผลิตภัณฑไมดีนัก ลูกคาสวน

ใหญ (มากกวา 75%)

สังเกตเห็นขอบกพรองได

ผลิตภัณฑอาจไดรับการ

ตรวจสอบแบบคัดแยกโดยไม

มีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย

แตบางสวนอาจไดรับการ

ซอมแซม

4

ผลกระทบเล็กนอย ความเรียบรอยของ

ผลิตภัณฑไมดีนัก ลูกคา

ประมาณครึ่งหนึ่ง 

(50%)สังเกต เห็น

ขอบกพรองได

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตอง

ไดรับการซอมแซมใน

สายการผลิตแตนอกจุด

ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย

3

เกือบไมมีผลกระทบ ความเรียบรอยของ

ผลิตภัณฑไมดีนัก ลูกคาสวน

นอย (ต่ํากวา 25%) 

สังเกตเห็นขอบกพรองได

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตอง

ไดรับการซอมแซมใน

สายการผลิตที่จุดปฏิบัติงาน 

โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก

ทําลาย

2

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบ อาจมีความไมสะดวกสบาย

เล็กนอยตอการปฏิบัติงาน

หรือตัวพนักงานหรือไมมี

ผลกระทบใด ๆ 

1
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ตารางที่ 2.3 ตัวอยางเกณฑการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของ (O)

ความนาจะเปนในการเกิด

ขอบกพรอง

อัตราการเกิดอาการขัดของที่

นาจะเกิดขึ้น

รอยละ ระดับ

สูงมาก : เกิดขอบกพรองบอยมาก มากกวาหรือเทากับ 100 ครั้งตอ 

1,000 ชิ้น

≥ 10% 10

50 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 5% 9

สูง : เกิดขึ้นบอย 20 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 2% 8

10 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 1% 7

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้ง

คราว

5 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.50% 6

2 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.20% 5

1 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.10% 4

ต่ํา : เกิดขอบกพรองนอยครั้ง 0.5 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.05% 3

0.1 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.01% 2

แทบไมเกิด : ขอบกพรองที่ไมนาจะ

เกิดขึ้น

นอยกวาหรือเทากับ 0.01 ครั้งตอ 

1,000 ชิ้น

≤
0.001%

1
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ตารางที่ 2.4 ตัวอยางเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (D)

การตรวจจับ กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน

A B C

เกือบเปนไป

ไมได

ไมมีระบบการตรวจ จับใดๆ X ไมสามารถตรวจจับหรือไมถูก

ตรวจจับ

10

หางไกล

มาก

มีระบบควบคุม แตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได

X การควบคุมกระทําไดโดย

ทางออมหรือเปนเพียงการสุม

ตรวจเทานั้น

9

หางไกล มีระบบควบคุม แตมีโอกาส

นอยมากที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได

X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลา 

เทานั้น

8

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส

นอยมากที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได

X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบซ้ําดวยตาเปลา

เทานั้น

7

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได

X X การควบคุมกระทําไดดวย

แผนภูมิ เชน SPC

6

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได

X มีการควบคุมโดยใชเครื่อง 

มือวัด หรือ ผาน/ไมผาน  กับ

งานทั้งหมดกอนออกจากจดุ

ปฏิบัติงาน

5

ปานกลาง

คอนขางสูง

มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

ที่จะตรวจจับขอบกพรองได

X X มีการตรวจจับในกระบวน 

การถัดไปหรือมีการใช

เครื่องมือวัดงานชิ้นแรกใน

ขั้นตอนงานการปรับตั้ง

4

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

มากที่จะตรวจจับขอบกพรอง

X X มีการตรวจจับความผิดพลาด

ที่จุดปฏิบัติงานหรือมีการ

ตรวจจับความผิดพลาดใน

กระบวนการถัดไปโดยการ

ตรวจสอบเพื่อการยอมรับ

3
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ตารางที่ 2.4 ตัวอยางเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (D) (ตอ)

การตรวจจับ กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน

A B C

สูงมาก มีระบบควบคุม และเกือบจะ

มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได

X X มีการตรวจจับความผิดพลาด

ที่จุดปฏิบัติงานดวยเครื่องมือ

อัตโนมัติ ทําใหชิ้นงาน

บกพรองไมสามารถหลุดผาน

ไปได

2

สูงมาก มีระบบควบคุม และมั่นใจได

วาสามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได

X ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑ

บกพรอง เพราะใชระบบ

ปองกันความผิดพลาด 

(Poka-Yoke) ในขั้นตอนการ

ออกแบบกระบวนการ/

ผลิตภัณฑ

1

หมายเหตุ :  A = ดําเนินการอัตโนมัติ/ใชอุปกรณปองกันความผิดพลาด (Error-proofed)

                  B = ดําเนินการโดยการใชอุปกรณ (gauging)

                  C = ดําเนินการตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection)

16. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) เปนคาตัวเลขระดับความเสี่ยง หรือบางครั้งเรียกวา 

Criticality Index จะชวยใหทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการเกิด

ความผิดพลาดหรือลมเหลวได การเปรียบเทียบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองใน

แตละขอสามารถทําใหจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจากมากไปนอย

ได ในการพิจารณาลําดับการเลือกลําดับกอนหลังในการปฏิบัติการแกไขได อยางไรก็

ตามเมื่อภาวะความรุนแรงสูงจะตองทําการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน โดยไม

จําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา RPN ที่ได ซึ่งคา RPN จะมีคาระหวาง 1 ถึง 1000 

ดังตารางที่ 2.5 ซึ่งแสดงตัวอยางตารางการประเมิน FMEA

17. ปฏิบัติการเสนอแนะ ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน หลังจากที่พิจารณาคา RPN 

ซึ่งการดําเนินการนี้จะสามารถชวยกําจัดลักษณะขอบกพรอง หรือสามารถลดคะแนน

ตัวเลข RPN ลงได การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา RPN อันดับ



23

สูงสุดกอน โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดขึ้น และเพิ่มโอกาสการ

ตรวจจับขอบกพรอง ซึ่งในกรณีที่ไมปฏิบัติการเสนอแนะใหสรุปวา “ไมม”ี

18. ความรับผิดชอบ ระบุรายชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับ

ปฏิบัติการที่เสนอแนะ รวมทั้งวันที่ ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จสิ้นตามเปาหมาย

19. ผลการปฏิบัติการดานคา RPN ในกระบวนการผลิต FMEA บางครั้งรวมเอาการทวน

การคํานวณคา RPN เขาไปดวย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการดวย 

เมื่อปฏิบัติการแกไขเสร็จสิ้นลง จะตองมีการบันทึกคา RPN กอนและหลังการ

ดําเนินการปฏิบัติการแกไข โดยคา RPN ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจาก

การดําเนินการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ
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ตารางที่ 2.5 ตัวอยางตารางการประเมิน FMEA 

หมายเหตุ : อางอิงจาก FMEA (4th edition) Quick Reference Guide 

24
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2.4 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

กุสุมา สุนประชา (2546) ไดทําการพัฒนาระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาและลด

ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากความบกพรองของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงาน

เม็ดพลาสติกประเภทอุตสาหกรรมปโตรเคมี โดยไดศึกษาโครงสรางและวิเคราะหระบบบริหาร

จัดการซอมบํารุงรักษา วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกับระบบเดิมที่ใชอยู รวมถึงประเมินความสูญเสีย

ที่เกิดขึ้นเนื่องจากความบกพรองของระบบ หลังจากนั้นไดทําการศึกษาความเหมาะสมดําเนินการ

พัฒนาระบบบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งผลจากการศึกษาพบวา (1) โครงสรางของระบบ

การบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุงรักษา การ

บริหารจัดการทรัพยากรซอมบํารุงรักษา และการบริหารจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 

โดยพบปญหา คือ ขาดการวางแผนและการควบคุมการใชงบประมาณซอมบํารุงรักษา ไมมีการ

กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมายของการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา ขาดการวิเคราะหและ

ประเมินผลระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา การบริหารจัดการดานการวางแผน การ

ประยุกตใชเทคนิคซอมบํารุงไมมีประสิทธิภาพ และการบริหารบุคคลากรขาดประสิทธิภาพ (2) 

ระบบที่ทําการออกแบบพัฒนาขึ้นมาใหมจะทําการกําหนดเปาหมายเพื่อเปนจุดมุงหมายของการ

ดําเนินการ โดยวัตถุประสงคและเปาหมายที่กําหนดขึ้นจะสอดคลองกับเปาหมายหลักขององคกร 

(3) ภายหลังการดําเนินการตามระบบที่ไดออกแบบพัฒนาและนําตัวชี้วัดสมรรถนะเปนตัว

ประเมินผลของการดําเนินงาน และเปนการบงชี้ความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจากการพัฒนาระบบ 

(4) ผลสรุปของการดําเนินการพัฒนาระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา คือ สามารถพัฒนา

ระบบใหมีศักยภาพสูงขึ้น และสามารถแกไขปญหาที่วิเคราะหในขั้นตอนแรกใหหมดส้ินไป

สุจินต ธงถาวรสุวรรณ และคณะ (2548) ไดศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE)  ซึ่งประกอบดวยการสูญเสียดานความ

พรอม (Availability) ดานสมรรถนะ (Performance) และดานคุณภาพ (Quality) โดยนําเสนอ

วิธีการวิเคราะหที่มาของการเพิ่ม OEE จากการประยุกตดัชนีชี้วัดความสูญเสีย คาอัตราความ

พรอม คาอัตราสมรรถนะ และคาอัตราของดี รวมถึงการวิเคราะหการเชื่อมโยงขั้นตอนกิจกรรมงาน

กับประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ดวยหลักการบริหารโครงการ การวิเคราะหสาเหตุความ

เสียหาย (Root Cause Failure Analysis) การวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคา และการวิเคราะห

mook
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ตนทุนการซอมบํารุงรักษา ทําใหสามารถระบุสวนการสูญเสียที่ควรลดและขั้นตอนงานที่ควร

ปรับปรุงซึ่งสงผลตอการเพิ่มคา OEE

อรอุมา กอสนาน (2548) ไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยประเมินสมรรถนะระบบ

บริหารจัดการซอมบํารุง เพื่อชวยใหไดผลการประเมินสมรรถนะใหเร็วขึ้น และชี้บงขอบกพรองที่

ควรปรับปรุงของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงานอุตสาหกรรมประเภทที่เนนการ

ลงทุนดานเครื่องจักรเปนหลัก จากการศึกษาพบวา โครงสรางของระบบการจัดการซอมบํารุง

ประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุง การบริหารจัดการทรัพยากรซอมบํารุง และการ

บริหารจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุง

Nakajima (1989) ไดกลาวถึงประวัติ ขั้นตอนการพัฒนาการบํารุงรักษา มาสูการ

บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมและการบํารุงรักษาแบบอื่นๆ เชน การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การปองกันรักษาเชิงปองกัน การปองกันการบํารุงรักษา รวมทั้งกลยุทธการขจัดการขัดของใหเปน

ศูนย ขั้นตอนการดําเนินงานและกิจกรรมกลุมยอยของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 

นอกจากนั้นยังแบงระดับทักษะความรูของพนักงาน และการใหความรูตอพนักงานออกเปนระดับ

ตางๆ

Lewis (2002) กลาวเกี่ยวกับการจัดการโครงสรางของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงวา

เปนสิ่งที่มีความสําคัญยิ่ง ซึ่งจะเปนการนํามาตรฐานสากล (International Standard) มา

ประยุกตใชเพื่อใหเกิดความเหมาะสมสําหรับแตละองคกร ซึ่งสามารถทําใหการบริหารจัดการซอม

บํารุงขององคกรดําเนินไปไดอยางดีที่สุดบนความนาเชื่อถือ ซึ่งองคประกอบหลักในระบบที่สําคัญ 

มี 3 องคประกอบ คือ การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การตรวจสอบ

สภาวะ (Condition Monitoring) และการวางแผนเพื่อทดแทนสวนที่เกิดความเสียหาย (Planned 

Overhaul) เมื่อการตรวจสอบสภาวะพบวาอัตราของความถดถอยหรือเสื่อมสภาพมีคาสูงขึ้น

เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทางคุณภาพ

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต โดยงานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มี

ผลตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใช เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบใน

กระบวนการผลิต (Process FMEA) มาวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยาง

รถยนต เริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุก

ขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ และแผนภาพตนไมเปน
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เครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองนั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญในการผลิต

นั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอบกพรอง และการควบคุม

กระบวนการ เพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ซึ่งเปนคาที่บงบอกถึงความเสี่ยงที่เกิด

ขอบกพรอง โดยคา RPN ยิ่งมาก หมายถึง มีความเสี่ยงที่จะเกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจาก

การดําเนินงานแสดงใหเห็นไดวาจํานวนของยางเสียลดลง

กิติศักดิ์ อนุรักษสกุล (2545) การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวน

โครงรางยานยนตโดยใชเทคนิค FMEA งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อมุงที่จะทําการวิเคราะหและ

ลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางรถยนต ซึ่งเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิต

ตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และรวบรวมขอมูลดังกลาวมาทําการวิเคราะหหา

กระบวนการที่เกิดของเสีย ลักษณะของการเสีย และใชเทคนิค FMEA ซึ่งสามารถมองของเสียได

หลายมิติชวยในการวิเคราะหแกไข โดยหลักการ FMEA ประกอบไปดวย การวิเคราะหระดับความ

รุนแรงของของเสีย ผลกระทบที่เกิดขึ้น ความถี่หรือโอกาสในการเกิด เชน ระดับความรุนแรงของ

ของเสีย ผลกระทบที่เกิดขึ้น ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของ

เสียดังกลาว ซึ่งหลังจากการปรับปรุงแกไขและลดของเสียพบวาสามารถลดของเสียลงไดในแตละ

กระบวนการผลิต

ธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ (2546) การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิต

กระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิค FMEA งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อวิเคราะห

และลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชหลักการวิเคราะห

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ  (FMEA) มาใชในการวิเคราะหและลดของเสีย

ของโรงงานตัวอยาง โดยเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิต ตลอดจนของเสียที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการ โดยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล หาวาของเสียที่เกิดขึ้นเกิดจากกระบวนการใด มี

ลักษณะการเสียแบบไหน และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมอง

ดวยการใชแผนผังแสดงเหตุและผล การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ

สําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหทีมผูชํานาญการที่เกี่ยวของมาวิเคราะหเพื่อประเมิน

ระดับความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจจับ

ขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ซึ่งงานวิจัยนี้จะทําการ

แกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป โดยหลังจากการปรับปรุงแกไข
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พบวา ไดผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา และมีการควบคุมปจจัย

ตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพมิใหเกิดซํ้าอีก

วิทย วรรณจิตร (2547) การปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของ

อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิต

แมพิมพเพื่อหาสภาพปญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหา

ขอบกพรองโดยใชผังกางปลา ซึ่งไดทําการประเมินและทําการจัดลําดับความสําคัญของ

ขอบกพรอง และนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาประยุกตใช
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บทที่ 3

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา กระบวนการผลิต สภาพ

ปญหาและการวิเคราะหปญหาเบื้องตน เราควรศึกษาถึงขอมูลในอดีตและปจจุบันของโรงงานที่

นํามาเปนกรณีศึกษา เพื่อใชเปนขอมูลและนํามาวิเคราะห หาแนวทางในการปรับปรุงลดเวลาหยุด

การผลิตเพื่อซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและสนับสนุนการผลิต

3.1 กระบวนการผลิตและเครื่องจักร

จากการศึกษากระบวนการผลิตอิฐทนไฟของบริษัทตัวอยาง มีกระบวนการผลิตดังนี้โดย

เริ่มจากนําวัตถุดิบที่มีขนาดตามความตองการจากยุงเก็บวัตถุดิบ (Silo) มาทําการชั่งน้ําหนัก

วัตถุดิบตามสูตรที่ตองการแลวนําไปผสมใหคลุกเคลาเขากันดวยเครื่องผสม (Mixer) จนสวนผสม

เขากันดีแลวจะนําไปทําการอัดขึ้นรูปดวยเครื่องอัด (Press) เพื่อใหอัดขึ้นรูปออกมาเปนกอนอิฐที่มี

รูปรางตามความตองการ กอนนํากอนอิฐเลียงบนรถเตาเขาสูกระบวนการเผาในเตาเผา ก็จะได

เปนอิฐทนไฟออกมา ดังแสดงในรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตอิฐทนไฟ

กระบวนการผลิตแบงไดเปน 4 สวนหลักๆ คือ

1. กระบวนการชั่ง (W)

2. กระบวนการผสม (M)

3. กระบวนการอัดขึ้นรูป (P)

4. กระบวนการเผา (K)
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การวิ เคราะหหาสายงานวิกฤติในกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ พบวาการไหลของ

กระบวนการผลิตเปนแบบตอเนื่อง งานในสายงานที่มีเวลายาวที่สุดหรือนานที่สุดมีอยูสายเดียว  

ไดแก กระบวนการชั่ง การผสม การอัดขึ้นรูป และ การเผา ดังนั้นการผลิตอิฐจึงจัดอยูในสายงาน

วิกฤติดังแสดงในรูปที่ 3.2 และ ระยะเวลาที่ใชในแตละงานแสดงดังตารางที่ 3.1 กระบวนการผลิต

อิฐทนไฟใชเวลา 68 นาทีในการผลิตอิฐ 1 ตัน ของ 1 สายการผลิต

หมายเหตุ :  หนวย นาท/ีตัน

รูปที่ 3.2 สายงานวิกฤติในกระบวนการผลิต

 ตารางที่ 3.1 ตารางระยะเวลาที่ใชในการทํางานของแตละงาน

กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลิต(นาท/ีตัน/กระบวนการ)

การชั่ง (W) 5

การผสม (M) 15±2

การอัดขึ้นรูป (P) 33±2

การเผา (K) 15±5

ระยะเวลาที่ใชในการผลิตอิฐ 1 ตัน 68

จากตารางทําใหเห็นวากระบวนการที่เปนคอขวดของระบบซึ่งหมายถึงระบบตองรองาน

กอนหนาจากกระบวนการเหลานี้ คือ กระบวนการอัดขึ้นรูป ซึ่งใชเวลานานที่สุดเทากับ 33 ±2 

นาท/ีตัน

      5                                  15±2                                33 ±2                             15 ±5
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โดยในแตกระบวนการจะมีจํานวนเครื่องจักร ตาม Flow diagram โดยในกระบวนการชั่ง

ประกอบดวยรถชั่งจํานวน 2 คัน ในกระบวนการผสมประกอบดวยเครื่องผสมจํานวน 5 เครื่อง และ

ในกระบวนการอัดขึ้นรูปประกอบดวยเครื่องอัดขึ้นรูปจํานวน 5 เครื่อง และในกระบวนการเผา

ประกอบดวยเตาเผาจํานวน 2 เตาเผา ซึ่งมีการไหลของผลิตภัณฑตามสายงานวิกฤติ ดังแสดงใน

รูปที่ 3.3

หมายเหตุ :  W = รถชั่ง, M = เครื่องผสม, P = เครื่องอัดขึ้นรูป, K = เตาเผา และ No = ลําดับที่

รูปที่ 3.3 Flow diagram ของกระบวนการผลิต

3.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในปจจุบัน

จากการรวบรวมขอมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) ของกระบวนการผลิตไดแก เครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดขึ้นรูป และ 

เตาเผา ในป 2009 ระหวางเดือนมกราคมถึงธันวาคม พบวาคา OEE ของกระบวนการตางๆ เปน

ดังนี้ เครื่องช่ังที่มีคา OEE เฉลี่ยอยูที่ 89.23% ดังแสดงในรูปที่ 3.4, เครื่องผสมมีคา OEE เฉลี่ยอยู

ที่ 85.25% ดังแสดงในรูปที่ 3.5, เครื่องอัดขึ้นรูปมีคา OEE เฉลี่ยอยูที่ 75.33% ดังแสดงในรูปที่ 3.6 

และ เตาเผามีคา OEE เฉลี่ยอยูที่ 82.13% ดังแสดงในรูปที่ 3.7 ซึ่ง สัญลักษณ OEE คือ 
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ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness), A คือ อัตราการ

เดินเครื่อง (Availability), P คือ ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) และ Q 

คือ อัตราคุณภาพ (Quality Rate)

60.00

65.00

70.00

75.00

80.00

85.00

90.00

95.00

100.00

รอ
ย

ล
ะ

ประสทิธิผลโดยรวมของเครือ่งชัง่

OEE

A

P

Q

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
A 97.53  97.37  97.66  98.09  98.26  97.20  95.06  97.10  99.87  98.20  97.70  97.50  97.63   
P 92.40  92.04  91.91  91.69  91.65  91.64  92.02  91.83  91.20  92.00  91.80  91.50  91.81   
Q 99.20  99.50  99.80  99.60  99.40  99.60  99.70  99.60  99.80  99.50  99.20  99.70  99.55   

OEE 89.40  89.17  89.58  89.58  89.51  88.71  87.21  88.81  90.90  89.89  88.97  88.94  89.23   

เคร่ืองชั่ง
เดือน เฉลี่ย 

(รอยละ)

รูปที่ 3.4 ขอมูล OEE ของเครื่องชั่งรายเดือน ป 2009
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90.00

95.00

100.00
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ย

ล
ะ

ประสทิธิผลโดยรวมของเครือ่งผสม

OEE

A

P

Q

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
A 96.51  95.45  96.73  95.14  95.35  91.81  96.92  96.65  95.84  96.79  94.90  94.88  95.58   
P 92.64  90.27  91.85  89.17  89.93  90.74  92.34  91.36  92.04  89.71  90.55  91.48  91.01   
Q 95.85  96.08  97.73  98.49  98.48  97.36  99.86  98.40  98.94  98.23  97.82  98.81  98.00   

OEE 85.70  82.79  86.83  83.55  84.44  81.11  89.37  86.88  87.27  85.29  84.06  85.76  85.25   

เดือน
เครื่องผสม

เฉลี่ย 
(รอยละ)

รูปที่ 3.5 ขอมูล OEE ของเครื่องผสมรายเดือน ป 2009

60.00

65.00

70.00

75.00

80.00

85.00

90.00

95.00

100.00

รอ
ย

ล
ะ

ประสทิธิผลโดยรวมของเครือ่งอดัขึนรูป

OEE

A

P

Q

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
A 82.89  81.50  82.40  83.16  85.32  83.88  81.17  80.20  82.94  84.04  80.75  81.13  82.45   
P 98.66  96.27  98.56  98.02  95.89  95.32  97.78  97.60  97.90  96.82  96.48  94.17  96.96   
Q 94.04  94.33  94.72  95.35  94.56  94.68  94.90  94.68  93.93  93.36  92.43  93.78  94.23   

OEE 76.90  74.01  76.93  77.72  77.36  75.70  75.32  74.12  76.28  75.96  72.01  71.64  75.33   

เดือน
เคร่ืองอัดขึ้นรูป

เฉลี่ย 
(รอยละ)

รูปที่ 3.6 ขอมูล OEE ของเครื่องอัดขึ้นรูปรายเดือน ป 2009
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ประสทิธิผลโดยรวมของเตาเผา

OEE

A

P

Q

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
A 100.00 99.82  100.00 99.95  100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 99.98   
P 94.44  94.44  83.33  77.78  83.33  66.67  94.44  94.44  88.89  94.44  88.89  77.78  86.57   
Q 88.85  93.37  94.78  95.91  96.60  95.87  95.14  95.09  95.56  95.35  96.56  95.58  94.89   

OEE 83.92  88.02  78.98  74.56  80.50  63.91  89.85  89.81  84.95  90.06  85.83  74.34  82.13   

เตาเผา
เดือน เฉลี่ย 

(รอยละ)

รูปที่ 3.7 ขอมูล OEE ของเตาเผารายเดือน ป 2009

โดยจากการรวบรวมขอมูลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ทําใหทราบวาคา

OEE ของกระบวนการผลิตมีคาตํ่าสุดคือเครื่องอัดขึ้นรูป จากการที่คาอัตราการเดินเครื่อง (A) มีคา

นอย อันเนื่องมาจากเครื่องอัดขึ้นรูปมีจํานวนครั้งที่เกิดอาการขัดของมาก และใชเวลาซอมเฉลี่ยที่

นาน ทําใหเวลาที่เหลือสําหรับเดินเครื่องจักรลดลง สงผลใหคาอัตราการเดินเครื่อง (A) ต่ํา สวน

เครื่องจักรที่มีคา OEE รองลงมาคือเตาเผา จากการที่คาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) มีคานอย 

อันเนื่องจากกําลังการผลิตในชวงเดือนมิถุนายนมียอดการสั่งผลิตนอย ปริมาณสินคาที่ผลิตออก

จากการะบวนการเผาก็มีจํานวนนอยตามไปดวย สงผลใหเตาเผาเดินไมเต็มประสิทธิภาพ 

3.3 เวลาเฉลี่ยกอนเครื่องจักรเสีย

จากขอมูลการซอมบํารุงรักษาในอดีตที่มีการรวบรวมเก็บบันทึกไวป 2009 ระหวางเดือน

มกราคมถึงธันวาคม นั้นพบวา จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการขัดของ (Machine Break Down, 

BD) นั้นเกินเปาที่ตั้งไวในป 2009 ระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (Mean Time 

between Failure, MTBF) เวลาเฉลี่ยในการซอม (Mean Time to Repair, MTTR) ที่เปน Key 

Performance Index (KPI) ที่ใชวัดความสามารถในการซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ไมดีอยาง
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ที่ควรจะเปน ซึ่งถาการซอมบํารุงทําไดดีคา MTBF ก็จะสูงมากขึ้น คือยิ่งสูงยิ่งดี สวน MTTR คานี้

ยิ่งนอย ยิ่งดี ซึ่งแสดงวาชางมีฝมือหรือมีเทคนิคในการซอมที่รวดเร็ว ซึ่งขอมูลแสดงดังตารางที่ 3.2

ตารางที่ 3.2 ขอมูลงานซอมบํารุงในป 2009

No. Topic Control point
YTD Act

2009
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 Machine Break down case 180 Plan 15 30 45 60 75 90 105 120 135 150 165 180

222 Actual 21 44 59 89 105 122 146 155 184 197 208 222

2 Machine Break down hr/M 341:36 Plan 33:58 32:58 31:58 30:58 29:58 28:58 27:58 26:58 25:58 24:58 23:58 22:58

408:07 Actual 48:30 39:46 19:16 39:12 25:20 30:54 60:09 21:10 52:16 18:30 29:28 23:31

3 MTBF Hour 124:00 Plan 102:00 104:00 106:00 108:00 110:00 112:00 114:00 116:00 118:00 120:00 122:00 124:00

146:57 Actual 70:31 64:57 109:26 52:43 99:57 91:09 59:23 146:57 54:13 126:01 139:21 116:57

4 MTTR Hour 1:30 Plan 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30 1:30

1:52 Actual 2:18 1:43 1:17 1:18 1:35 1:49 2:30 2:21 1:48 1:25 2:40 1:40

เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลในป 2009 จะพบวาจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของสะสมไม

สามารถเปนไปตามแผนที่ตั้งเปาไว เวลาที่เครื่องจักรเกิดการขัดของตอเดือนมีความถี่มาก แตใช

เวลาในการซอมนอยแสดงวาการซอมนั้นแกไขไดเร็วแตปญหายังไมหายขาด 

ขอมูลสถิติอาการขัดของของเครื่องจักรและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในป 2009 

แยกตามกระบวนการผลิต

ตารางที่ 3.3 สถิติการขัดของและประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจักร

กระบวนการ จํานวนเครื่องจักร จํานวนอาการขัดของ 

(ครั้ง/ป)

OEE

(%)

การชั่ง (W) 2 19 89.23

การผสม (M) 5 44 85.25

การอัดขึ้นรูป (P) 5 156 75.33

การเผา (K) 2 3 82.13

ขอมูลระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF) ของสายการผลิตรายเดือนใน

ปจจุบัน แสดงดังรูปที่ 3.8 
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รูปที่ 3.8 MTBF ของสายการผลิตรายเดือนในปจจุบัน

3.4 แนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

การวิเคราะหแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ จะทําการวิเคราะหในสวนของ

ความรุนแรงและผลกระทบ อัตราการเกิดอาการขัดของ และความสามารถในการตรวจจับอาการ

ขัดของ ประกอบกันเปนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของ

3.4.1 ความรุนแรงและผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

กําหนดความรุนแรงตามหลักเกณฑของ AIAG 2001 ในสวนของกระบวนการผลิตและ

ระบุผลกระทบที่เกิดจากอาการขัดของนั้นโดยรวบรวมลักษณะอาการจากขอมูลป 2009 ไดตาม

ตาราง 3.4 ถึง 3.7



37

ตารางที่ 3.4 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา ไมสามารถชั่งวัตถุดิบได ตองสง

ซอมใชเวลาซอมเฉลี่ย 42 นาที

7

W2 รางของรถชั่งบิดตัว รถชั่งเคลื่อนตามรางไมได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 35 นาที

8

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด รถชั่งจอดไมตรงตําแหนง วัตถุดิบ

ขาดหาย ใชเวลาซอมเฉลี่ย 50 

นาที

7

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย รถชั่งวิ่งชาลง กําลังการผลิตตก 

ซอมแซมนอกสายการผลิตได

5

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด รถชั่งไมสามารถเคลื่อนที่ได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 30 นาที

8
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ตารางที่ 3.5 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน ใบกวนไมหมุนเครื่องไมสามารถผสม

วัตถุดิบได ใชเวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 40 

นาที

8

M2 Conveying Belt ของเครื่อง

ผสมเบียดขาง

สายพานเครื่องไมสามารถสงวัตถุดิบไป

กระบวนการถัดไป ใชเวลาซอมเฉลี่ย 

45 นาที

7

M3 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมปดไมสนิท

เครื่องไมสามารถปดฝาได วัตถุดิบรั่ว 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 43 นาที

7

M4 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมไมเปด

เครื่องไมสามารถเปดฝาได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน

เครื่องไมสามารถหมุนได ตองสงซอม 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที

7

M6 Mixer Pan ไมหมุน เครื่องไมสามารถหมุนได ตองสงซอม 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 45 นาที

7

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสมไม

จอดตรงตําแหนง

เครื่องไมสามารถรับวัตถุดิบไป

กระบวนการถัดไปได ใชเวลาซอมเฉลี่ย 

1 ชม. 30 นาที

8

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัด

ตัว

เครื่องไมสามารถไปรับวัตถุดิบมาผสม

ได ใชเวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 45 นาที

8

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสม

ไมทํางาน

เครื่องไมสามารถผสมวัตถุดิบได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที

7
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ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องอัดขึ้นรูป (P) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

P1
Electrical Unit ของสาย cable 

ไมมีไฟ

เครื่องไมสามารถทํางานได ตองใช

เวลาซอมเฉลี่ย 40 นาที
7

P2
Electrical Unit ของตัวควบคุม 

upper die คาง

upper die คางไมสามารถอัดได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 40 นาที
7

P3
Electrical Unit ของตัวอัดไม

ทํางาน

ระบบไฟควบคุมการอัดไมทํางาน 

ตองใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที
7

P4
Electrical Unit ของ switch กด

เสีย

เครื่องไมสามารถทํางานได ตองสง

ซอม ใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที
7

P5
Electrical Unit ของระบบไฟหลัก

เสีย

เครื่องไมสามารถทํางานได ตองสง

ซอม ใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที
7

P6
Filling box unit เติมดินไมเต็ม

แบบ

เครื่องไมสามารถเติมดินลงแบบได 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที
7

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไม

สม่ําเสมอ

เครื่องไมสามารถเกลี่ยดินลงแบบได

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 55 นาที

7

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได เครื่องไมสามารถเดินสงดินได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

P9 Flapper ไมปด เครื่องไมสามารถปดดินได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

P10 Forming Unit ไมยก mould เครื่องไมสามารถยกแบบได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

P11 Gripper ไมจับอิฐ เครื่องไมสามารถจับอิฐได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 40 นาที

7
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ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องอัดขึ้นรูป (P) 

(ตอ) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

P12 Material Belt ขัดของ เครื่องสงดินแลวดินรั่ว สมรรถนะ

ลดลงสงผลตอกระบวนการซอม ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 45 นาที

7

P13 Mould Locking Unit ขัดของ เครื่องไมสามารถล็อคแบบได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 20 นาที

8

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน มีผลตอการเกิดอันตรายของ

พนักงาน ใชเวลาซอมเฉลี่ย 45 นาที

9

P15 Safety unit ของ Sensor หนา

เครื่องไมทํางาน

มีผลตอการเกิดอันตราย ของ

พนักงาน ใชเวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที

9

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน เครื่องไมสามารถอัดอิฐได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 20 นาที

8

P17 Valve upper die ไมกด Upper die ไมยอมอัด ใชเวลาซอม

เฉลี่ย 1 ชม. 10 นาที

8

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขา

ระบบ

เครื่องไมสามารถอัดอิฐได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 30 นาที

8

ตารางที่ 3.7 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได ไมสามารถดันรถเขาเตาได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 20 นาที

8

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย ไมสามารถดันรถไดตองดับเตา

อันตรายตอเครื่องจักร ใชเวลาซอม

เฉลี่ย 3 ชม.

8
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3.4.2 อัตราการเกิดอาการขัดของ

อัตราการเกิดอาการขัดของของแตละกระบวนการนั้นไมเทากันขึ้นกับการทํางาน โดยใน

การผลิตอิฐ 1 ตันนั้น รถชั่งตองวิ่งแลวจอดเฉลี่ย 10 เที่ยว เครื่องผสมหมุนระบบทํางาน 1 Batch 

เครื่องอัดขึ้นรูปเคลื่อนที่ขึ้น-ลง 60 Stroke รถเตาจะถูกกระบอกดันเขาเตา 0.625 Stroke ซึ่งคา

ดังกลาวเปนคาอางอิงพื้นฐานของโรงงาน

และในป 2009 มียอดการผลิตรวม 32,000 ตัน ดังนั้น รถชั่งตองวิ่งแลวจอดเฉลี่ย 

320,000 เที่ยว เครื่องผสมหมุนระบบทํางาน 32,000 Batch เครื่องอัดขึ้นรูปเคลื่อนที่ขึ้น-ลง 
1,920,000 Stroke กระบอกไฮดรอลิคดันรถเตาเขาเตา 20,000 Stroke ดังแสดงดังตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 ตารางแสดงจํานวนครั้งที่เครื่องจักรทํางาน

รายการ จํานวนการผลิต

(ตัน)

ปริมาณการทํางานของเครื่องจักรตอป

เครื่องชั่ง

(เที่ยว)

เครื่องผสม

(Batch)

เครื่องอัดขึ้นรูป

(Stroke)

เตาเผา

(Stroke)

คาอางอิงพื้นฐาน

ของโรงงาน 

(Basis)

1 10 1 60 0.625

ปริมาณการผลิตป 

2009

32,000 320,000 32,000 1,920,000 20,000

เมื่อพิจารณาอาการขัดของโดยดูที่อัตราการเกิดอาการขัดของที่นาจะเกิด สามารถทราบ

คะแนนประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของแสดงดังตารางที่ 3.9 ถึง 3.12 
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ตารางที่ 3.9 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(เที่ยว /ป)
(2)

จํานวน

อาการ

ขัดของใน 

100 เที่ยว
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน 

O

W1
Electrical Unit ของรถชั่ง

ไมมีไฟเขา
9 320,000 0.0028 2

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 1 320,000 0.0003 1

W3
ชุดควบคุมของรถชั่งจอด

ไมตรงจุด
6 320,000 0.0019 2

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย 2 320,000 0.0006 1

W5
รอกหิ้วสายไฟของรถชั่ง

หลุด
1 320,000 0.0003 1
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ตารางที่ 3.10 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่

อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)
(1)

เครื่องจักร

ทํางาน

(Batch /ป)
(2)

จํานวน

อาการ

ขัดของใน 

100 Batch
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน 1 32,000 0.0031 2

M2
Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง
2 32,000 0.0063 2

M3
Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท
10 32,000 0.0313 3

M4
Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด
2 32,000 0.0063 2

M5
ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน
7 32,000 0.0219 3

M6 Mixer Pan ไมหมุน 2 32,000 0.0063 2

M7
Skip Hoist ของเครื่องผสม

ไมจอดตรงตําแหนง
6 32,000 0.0188 3

M8
Skip Hoist ของเครื่องผสม

ขัดตัว
3 32,000 0.0094 2

M9
Wafex Pump ของเครื่อง

ผสมไมทํางาน
11 32,000 0.0344 3
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ตารางที่ 3.11 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเครื่องอัดขึ้นรูป (P)
รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)

(1)

เครื่องจักร

ทํางาน

(Stroke /ป)

(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 100 

Stroke

((1)÷(2))x100

คาประเมิน O

P1 Electrical Unit ของสาย cable ไมมีไฟ 13 1,920,000 0.0007 1

P2
Electrical Unit ของตัวควบคุม upper 

die คาง
7 1,920,000 0.0004 1

P3 Electrical Unit ของตัวอัดไมทํางาน 4 1,920,000 0.0002 1

P4 Electrical Unit ของ switch กดเสีย 5 1,920,000 0.0003 1

P5 Electrical Unit ของระบบไฟหลักเสีย 2 1,920,000 0.0001 1

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็มแบบ 30 1,920,000 0.0016 2

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไมสม่ําเสมอ 8 1,920,000 0.0004 1

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 4 1,920,000 0.0002 1

P9 Flapper ไมปด 8 1,920,000 0.0004 1

P10 Forming Unit ไมยก mould 12 1,920,000 0.0006 1

P11 Gripper ไมจับอิฐ 12 1,920,000 0.0006 1

P12 Material Belt ขัดของ 5 1,920,000 0.0003 1

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 24 1,920,000 0.0013 2

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 2 1,920,000 0.0001 1

P15
Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไม

ทํางาน
1 1,920,000 0.0001 1

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน 3 1,920,000 0.0002 1

P17 Valve upper die ไมกด 8 1,920,000 0.0004 1

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 8 1,920,000 0.0004 1
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ตารางที่ 3.12 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่

อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)
(1)

เครื่องจักร

ทํางาน

(Stroke /ป)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 100 

Stroke
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

K1
Pump Hydraulic ดันรถเตา

ไมได
2 20,000 0.0100 2

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 1 20,000 0.0050 2

3.4.3 การตรวจจับอาการขัดของ

การตรวจจับอาการขัดของในปจจุบันที่มีของแตละอาการ แสดงตามตารางที่ 3.13 ถึง 

3.16 โดยไดเทียบตามเกณฑการประเมินของ AIAG 2001 

ตารางที่ 3.13 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ
คาประเมิน 

D

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

W2 รางของรถชั่งบิดตัว มีการทําแผนภูมิควบคุมสภาพราง

tray

6

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบของเครื่อง

4

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจ

กระแสไฟฟาของ motor

3

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด ทําการตรวจดวยตาเทานั้น 7
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ตารางที่ 3.14 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M2 Conveying Belt ของเครื่องผสม

เบียดขาง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M3 Discharge Gate ของเครื่องผสม

ปดไมสนิท

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M4 Discharge Gate ของเครื่องผสม

ไมเปด

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไมทํางาน ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M6 Mixer Pan ไมหมุน มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจ

กระแสไฟฟาของ motor

3

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอด

ตรงตําแหนง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว มีการควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ

ตรวจตําแหนง hoist

6

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสมไม

ทํางาน

มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจแรงดันของ

pump

3
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ตารางที่ 3.15 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องอัดขึ้นรูป (P) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

P1 Electrical Unit ของสาย cable 

ไมมีไฟ

มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสายสง

สัญญาณ

4

P2 Electrical Unit ของตัวควบคุม

upper die คาง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือกอนทํางาน

5

P3 Electrical Unit ของตัวอัดไม

ทํางาน

มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจสัญญาณ

3

P4 Electrical Unit ของ switch กด

เสีย

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P5 Electrical Unit ของระบบไฟหลัก

เสีย

มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสายสง

สัญญาณ

4

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็ม

แบบ

มีการตรวจสอบซ้ําดวยตาเปลา

เทานั้น

7

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไม

สม่ําเสมอ

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได มีการควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ

ตรวจระยะกระบอก

6

P9 Flapper ไมปด ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P10 Forming Unit ไมยก mould ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P11 Gripper ไมจับอิฐ มีการควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ

ตรวจลมรั่วจากเกจ

6

P12 Material  Belt ขัดของ มีการตรวจวัดในขั้นตอนการ

ปรับแตงสายพาน

4
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ตารางที่ 3.15 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องอัดขึ้นรูป (P) (ตอ) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

P13 Mould Locking Unit ขัดของ ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน มีการตรวจที่จุดปฎิบัติงานดวย

เครื่องมืออัตโนมัติ

2

P15 Safety unit ของ Sensor หนา

เครื่องไมทํางาน

มีการตรวจที่จุดปฎิบัติงานดวย

เครื่องมืออัตโนมัติ

2

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสงน้ํามัน

4

P17 Valve upper die ไมกด มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบ valve

4

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขา

ระบบ

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

ตารางที่ 3.16 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเตาเผา (K)  

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสงน้ํามัน

4

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย มีการใชเครื่องมือวัดการเรียงอิฐใน

ขั้นตอนการปรับตั้ง

4

3.4.4 ดัชนีความเสี่ยงชี้นําอาการขัดของ 

ในขั้นตอนนี้จะนําคาระดับความรุนแรง (S) อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) คา

ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในสวนที่ไดทําการประเมินไวขางตน มาหาคาดัชนีความเสี่ยง

ชี้นําของอาการขัดของ (RPN) ที่เกิดจากผลคูณระหวางคาระดับความรุนแรง (Severity, S) อัตรา
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การเกิดอาการขัดของ (Occurrence, O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) 

แสดงดังตารางที่ 3.17 ถึง 3.20

ตารางที่ 3.17 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา 7 2 5 70

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 8 1 6 48

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด 7 2 4 56

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย 5 1 3 15

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด 8 1 7 56

หมายเหตุ : RPN = SxOxD
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ตารางที่ 3.18 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน 8 2 5 80

M2 Conveying Belt ของเครื่องผสมเบียดขาง 7 2 5 70

M3 Discharge Gate ของเครื่องผสมปดไมสนิท 7 3 5 105

M4 Discharge Gate ของเครื่องผสมไมเปด 7 2 5 70

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 5 105

M6 Mixer Pan ไมหมุน 7 2 3 42

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอดตรงตําแหนง 8 3 5 120

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว 8 2 6 96

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 3 63

หมายเหตุ : RPN = SxOxD

ตารางที่ 3.19 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องอัดขึ้นรูป (P)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

P1 Electrical Unit ของสาย cable ไมมีไฟ 7 1 4 28

P2 Electrical Unit ของตัวควบคุม upper die คาง 7 1 5 35

P3 Electrical Unit ของตัวอัดไมทํางาน 7 1 3 21

P4 Electrical Unit ของ switch กดเสีย 7 1 5 35

P5 Electrical Unit ของระบบไฟหลักเสีย 7 1 4 28

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็มแบบ 7 2 7 98

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไมสม่ําเสมอ 7 1 5 35

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 7 1 6 42

P9 Flapper ไมปด 7 1 5 35

P10 Forming Unit ไมยก mould 7 1 5 35

หมายเหตุ : RPN = SxOxD
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ตารางที่ 3.19 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องอัดขึ้นรูป (P) (ตอ)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

P11 Gripper ไมจับอิฐ 7 1 6 42

P12 Material Belt ขัดของ 7 1 4 28

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 8 2 5 80

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 9 1 2 18

P15 Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไมทํางาน 9 1 2 18

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน 8 1 4 32

P17 Valve upper die ไมกด 8 1 4 32

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 8 1 5 40

หมายเหตุ : RPN = SxOxD

ตารางที่ 3.20 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได 8 2 4 64

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 8 2 4 64

หมายเหตุ : RPN = SxOxD

3.5 ความสัมพันธระหวางอาการขัดของของเครื่องจักรกับความสูญเสีย 6 ประการ

การวิเคราะหความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของของเครื่องจักรกับความสูญเสีย 

6 ประการ ไดแก ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการ

ปรับตั้งและปรับแตง ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอย ความสูญเสีย

ประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของ

เสียเมื่อเริ่มเดินเครื่อง และสุดทาย ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข โดย

พิจารณาในแตละอาการขัดของวาเกิดความสูญเสียในปจจัยใด ที่สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร จากการวิเคราะหไดความสัมพันธระหวางอาการขัดของของเครื่องจักรกับความ

สูญเสีย 6 ประการดังตารางที่ 3.21 ถึง 3.24
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ตารางที่ 3.21 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องชั่ง (W)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

เค
รื่อ

งจ
ักร

ขัด
ขอ

ง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

กา
ร

ปรั
บต

ั้งแ
ละ

ปรั
บแ

ตง

คว
าม

สูญ
เส

ียป
ระ

สิท
ธิภ

าพ
เนื่

อง
จา

ก

เค
รื่อ

งห
ยุด

เล
็กน

อย

คว
าม

สูญ
เส

ียป
ระ

สิท
ธิภ

าพ
เนื่

อง
จา

ก

คว
าม

เร็ว
กา

รเด
ินเ

ครื่
อง

ชา
ลง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
นื่อ

งจ
าก

ผล
ได

ลด
ลง

 

แล
ะข

อง
เส

ียเ
มื่อ

เริ่ม
เด

ินเ
ครื่

อง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
นื่อ

งจ
าก

กา
รผ

ลติ

ขอ
งเส

ียแ
ละ

ชิ้น
งา

นร
อแ

กไ
ข

W1

Electrical Unit ของรถชั่ง

ไมมีไฟเขา O O
W2 รางของรถชั่งบิดตัว O

W3

ชุดควบคุมของรถชั่งจอด

ไมตรงจุด O O O
W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย O O

W5

รอกหิ้วสายไฟของรถชั่ง

หลุด O

รวม 5 1 0 1 0 2

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.22 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องผสม (M)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

เค
รื่อ

งจ
ักร

ขัด
ขอ

ง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

กา
ร

ปรั
บต

ั้งแ
ละ

ปรั
บแ

ตง

คว
าม

สูญ
เส

ียป
ระ

สิท
ธิภ

าพ
เนื่

อง
จา

ก

เค
รื่อ

งห
ยุด

เล
็กน

อย

คว
าม

สูญ
เส

ียป
ระ

สิท
ธิภ

าพ
เนื่

อง
จา

ก

คว
าม

เร็ว
กา

รเด
ินเ

ครื่
อง

ชา
ลง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
นื่อ

งจ
าก

ผล
ได

ลด
ลง

 

แล
ะข

อง
เส

ียเ
มื่อ

เริ่ม
เด

ินเ
ครื่

อง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
นื่อ

งจ
าก

กา
รผ

ลติ

ขอ
งเส

ียแ
ละ

ชิ้น
งา

นร
อแ

กไ
ข

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน O O O O

M2

Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง O O

M3

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท O O O

M4

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด O

M5

ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน O O
M6 Mixer Pan ไมหมุน O O O

M7

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมไมจอดตรงตําแหนง O O O

M8

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมขัดตัว O

M9

Wafex Pump ของเครื่อง

ผสมไมทํางาน O O

รวม 9 2 0 4 2 4

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.23 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องอัดขึ้นรูป (P)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ
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P1

Electrical Unit ของสาย 

cable ไมมีไฟ O

P2

Electrical Unit ของตัว

ควบคุม upper die คาง O O

P3

Electrical Unit ของตัวอัดไม

ทํางาน O O

P4

Electrical Unit ของ switch 

กดเสีย O

P5

Electrical Unit ของระบบไฟ

หลักเสีย O

P6

Filling box unit เติมดินไมเต็ม

แบบ O O O

P7

Filling box unit เกลี่ยดินไม

สม่ําเสมอ O O

P8

Charger ขัดตัวไมสามารถ

เดินได O O
P9 Flapper ไมปด O

P10 Forming Unit ไมยก mould O O
หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.23 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องอัดขึ้นรูป (P) (ตอ)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q
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P11 Gripper ไมจับอิฐ O O

P12 Material  Belt ขัดของ O O

P13

Mould Locking Unit 

ขัดของ O

P14

Safety unit ตัวกดไม

ทํางาน O

P15

Safety unit ของ sensor 

หนาเครื่องไมทํางาน O

P16

Pump Hydraulic ไมสง

น้ํามัน O

P17 Valve upper die ไมกด O

P18

Hydraulic unit ไมมีน้ํามัน

สงเขาระบบ O O

รวม 18 3 0 4 0 3

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.24 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเตาเผา (K)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ
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K1

Pump Hydraulic ดันรถ

เตาไมได O O
K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย O O

รวม 2 0 0 1 0 1

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน

ทําการจัดกลุมของอาการขัดของทั้งหมดวามีความสัมพันธกับความสูญเสีย 6 ประการ ดัง

แสดงดังรูปที่ 3.9
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ความสูญเสีย 6 ประการ

จาํนวนความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 
6 ประการ

รูปที่ 3.9 จํานวนความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 ประการ

จากการวิเคราะหความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 ประการ นั้น

โดยรวมแลวจะเกิดกับความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ เปนสวนใหญ และ

รองลงมาคือความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง และ ความสูญเสีย

เนื่องจากการผลิตของเสีย
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บทที่ 4

วิธีการดําเนินงานวิจัย

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง การจัดลําดับปญหาโดยการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห

ปญหาดวยหลักการของ FMEA อางอิงจากอุตสาหกรรมยานยนต (AIAG) มาจัดลําดับปญหา

อาการขัดของและเลือกอาการขัดของของเครื่องจักรที่จะทําการปรับปรุง ซึ่งในการปรับปรุงจะมี

การเลือกใชเครื่องมือเพื่อหาสาเหตุของปญหา ซึ่งในกรณีที่เปนปญหากลุมรากเหงาจะดําเนินการ

วิเคราะหดวย Why-Why Analysis สวนปญหาที่ทราบสาเหตุแนชัดนั้น จะดําเนินการวิเคราะหดวย

การตรวจสอบอาการขัดของของชิ้นสวน หลังจากการดําเนินการปรับปรุง ไดวางแผนใหมีการ

ประเมินผลเปรียบเทียบโดยรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือนมาเปรียบเทียบ

สมรรถนะของเครื่องจักรในสายงานวิกฤติ โดยมีขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย ดังนี้

1. การจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร 

2. การวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

1) กลุมรากเหงาของปญหา

2) กลุมทราบสาเหตุแนชัด

3. การประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

4. แนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

5. การเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง

1) เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

2) เปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)

3) เปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ
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4.1 การจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร

โดยจําแนกเปน 3 ลักษณะของปญหาตามความจําเปนรีบดวน ไดแก ปญหาวิกฤติ 

(Critical, C) ปญหาสําคัญ (Important, I) ปญหาสรางความรําคาญ (Annoyance, A) ตาม

แนวทางของ FMEA 4th

- ปญหาวิกฤติ จะทําการพิจารณาปญหาจากการคาประเมินความเสี่ยงชี้นําที่ใหผล

กระทบดานระดับความรุนแรง (S) อยูในระดับ 9-10 ซึ่งจะถูกดําเนินการเปนอันดับ

แรกในการแกไข

- ปญหาสําคัญ จะทําการพิจารณาปญหาจากคาประเมินความเสี่ยงชี้นําที่ประกอบ

จากความสัมพันธระหวางระดับความรุนแรง (S) และ อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) 

ที่มีคาประเมินระหวาง 5-8 และ 4-10 ตามลําดับเพื่อทําการปรับปรุงแกไข

- ปญหาสรางความรําคาญ จะทําการพิจารณาปญหาจากคาประเมินความเสี่ยงชี้นําที่

คัดเลือกดําเนินการกับปญหาที่อยูในสัดสวนรอยละ 20 ของปญหาที่เหลืออยู ซึ่งคา 

RPN นั้นถูกจัดเรียงจากมากไปนอย โดยวิธีการของพาเรโตเพื่อเลือกมาทําการ

ปรับปรุงแกไข

4.2 การวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

การวิเคราะหปญหาอาการขัดของ จะดําเนินการหาสาเหตุของปญหา แบงไดเปน 2 กลุม 

คือ กลุมรากเหงาของปญหา และกลุมทราบสาเหตุแนชัด แลวเลือกแนวทางในการปรับปรุงอาทิ 

การออกแบบชิ้นสวนใหม การติดตั้งอุปกรณตรวจติดตามการทํางาน การปรับรอบการตรวจสอบ

ของชิ้นสวน

4.2.1 กลุมรากเหงาของปญหา

การวิเคราะหปญหากลุมรากเหงาจะดําเนินการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis จาก

การระดมความคิดของทีมงานฝายซอมบํารุง เพื่อหาสาเหตุ แนวทางแกไขโดยจะสนใจที่ระดับ

ความรุนแรง และความสามารถในการตรวจจับ ซึ่งเปนสิ่งที่สามารถแกไขได
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4.2.2 กลุมทราบสาเหตุแนชัด

การวิเคราะหปญหากลุมทราบสาเหตุแนชัดจะดําเนินการวิเคราะหดวยการตรวจสอบ

อาการขัดของของเครื่องจักร โดยทีมงานฝายซอมบํารุง และหาแนวทางแกไขปองกันโดยจะสนใจที่

ระดับความรุนแรง และความสามารถในการตรวจจับ ซึ่งเปนสิ่งที่สามารถแกไขได

4.3 การประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

การประเมินจะแบงออกเปนการรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักรหลังการแกไข 

และประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ในขั้นตอนนี้จะทําการรวบรวมขอมูล 

OEE ของเครื่องจักรหลังปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือน ระหวางเดือนมกราคมถึงมีนาคม ของป 

2010

4.4 แนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

ในขั้นตอนนี้จะทําการประเมินความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุง โดยใชหลักการใหคะแนน 

ตามหลักเกณฑเดิมที่ใชในการประเมินในขั้นตนกอนปรับปรุง อางอิงขอกําหนดของ AIAG (2001) 

ดําเนินการประเมินคาระดับระดับความรุนแรง อัตราการเกิดอาการขัดของ ความสามารถในการ

ตรวจจับ และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําใหม

4.5 การเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง

4.5.1 เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ในขั้นตอนนี้จะทําการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนและหลังการ

ปรับปรุง

4.5.2 เปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)
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ในขั้นตอนนี้จําการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักรในสายงาน

วิกฤติกอนและหลังการปรับปรุง

4.5.3 เปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

ในขั้นตอนนี้จะทําการเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 5

สรุปผลการดําเนินงานวิจัย

ในบทนี้จะกลาวถึง ผลการจัดลําดับและคัดเลือกเครื่องจักรที่สงผลตอการผลิต ผลของการ

ปรับปรุงแกไขอาการขัดของ ซึ่งแบงเปนหัวขอ ดังนี้

1. ผลการจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเคร่ืองจักร

2. ผลการวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

1) ผลการแกปญหาดวยการออกแบบใหม

2) ผลการแกปญหาดวยการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

3. ผลการประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

4. ผลของแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

5. ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง

1) ผลการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

2) ผลการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)

3) ผลการเปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

5.1 ผลการจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร

ผลการจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเคร่ืองจักรที่ไดจากการประเมินจากคาดัชนีความ

เสี่ยงชี้นําตามหลักการของ FMEA (4th edition) สามารถแบงอาการขัดของที่จะดําเนินการปรับปรุง

แกไขไดตามเกณฑ โดยจําแนกเปน 3 ลักษณะของปญหาตามความจําเปนรีบดวน ไดแก ปญหา

วิกฤติ (Critical, C) คือปญหาที่ใหผลกระทบดานระดับความรุนแรง (S) อยูในระดับ 9-10 ซึ่งถูก

ดําเนินการเปนอันดับแรก รองลงมาคือ ปญหาสําคัญ (Important, I) พิจารณาจากความสัมพันธ

ระหวางระดับความรุนแรง (S) และ อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) ที่มีคาระหวาง 5-8 และ 4-10 

ตามลําดับ และสุดทายคือ ปญหาสรางความรําคาญ (Annoyance, A) พิจารณาคัดเลือก
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ดําเนินการกับปญหาที่อยูในสัดสวนรอยละ 20 ของปญหาที่เหลืออยู ซึ่งคา RPN เรียงจากมากไป

นอย โดยวิธีการของพาเรโต 

ผลการจัดลําดับความสําคัญของอาการขัดของตามเงื่อนไขนั้นมีอยู 2 ลักษณะคือปญหา

วิกฤติ และปญหาสรางความรําคาญ ดังรูปที่ 5.1 และสามารถจัดกลุมปญหาตางๆ ไดดังตารางที่ 
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ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงกลุมของปญหา

กลุมของปญหา เกณฑการแบงประเภท รหัสของปญหา

วิกฤติ S = 9-10 P14 และ P 15

สําคัญ S = 5-8 และ O = 4-10 จากคะแนนประเมินไมพบ

อาการขัดของในกลุมนี้ตาม

เกณฑของ FMEA 4th

สรางความรําคาญ เลือกปญหาที่อยูในสวน 20%

ของปญหาที่เหลือจากปญหา

วิกฤติและสําคัญ

M7, M3, M5, P6, M8, M1, 

P13, W1, M2, M4, K1, K2, 

M9, W3, W5, W2, M6, P8, 

P11 และ P18

กลุมปญหาวิกฤติ ผลจากการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของที่มีคา

ระดับความรุนแรงอยูระหวาง 9 -10 มี 2 อาการขัดของ โดยเกิดขึ้นที่เครื่องอัดขึ้นรูปในปญหารหัส 

P14 ปญหา Safety unit ตัวกดไมทํางาน และปญหารหัส P15 ปญหา Safety unit ของ Sensor 

หนาเครื่องไมทํางาน ซึ่งมีคาประเมินระดับความรุนแรงเทากับ 9 ทางทีมซอมบํารุงปรึกษากันวา

ควรที่จะทําปรับปรุงเพื่อใหสอดคลองกับนโยบายดานความปลอดภัยของโรงงานตัวอยาง

กลุมปญหาสําคัญ ผลของปญหาสําคัญจะพิจารณาจากความสัมพันธระหวางระดับความ

รุนแรง (S) และ อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) ที่มีคาระหวาง 5-8 และ 4-10 ตามลําดับตาม

เกณฑของ FMEA 4th ซึ่งจากการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่มีคาระดับความรุนแรงและอัตรา

การเกิดอาการขัดของดังกลาว จากการประเมินไมพบอาการขัดของใดที่อยูในชวงที่เปนปญหา

สําคัญ จากระดับอัตราการเกิดอาการขัดของที่มีคานอยกวาเกณฑ

กลุมปญหาสรางความรําคาญ ผลของปญหาสรางความรําคาญผูทําวิจัยจะทําการ

พิจารณาคัดเลือกดําเนินการกับปญหาที่อยูในสัดสวนรอยละ 20 ของปญหาที่เหลือจากปญหา

วิกฤติและสําคัญ ซึ่งคา RPN เรียงจากมากไปนอย โดยวิธีการของพาเรโต ซึ่งจะไดอาการขัดของที่
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ตองทําการปรับปรุง 20 อาการขัดของจากที่เหลือ 32 อาการขัดของ คือ M7, M3, M5, P6, M8, 

M1, P13, W1, M2, M4, K1, K2, M9, W3, W5, W2, M6, P8, P11 และ P18

นําอาการขัดของท่ีไดคัดเลือกแลวมาวิเคราะหสาเหตุปญหาอาการขัดของแบงเปน 2 กลุม

คือปญหากลุมรากเหงาจะดําเนินการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis และกลุมทราบสาเหตุแน

ชัดจะดําเนินการวิเคราะหดวยการตรวจสอบอาการขัดของของเครื่องจักร โดยวิเคราะหมาจากการ

ระดมความคิดของทีมซอมบํารุง ซึ่งสามารถจัดกลุมการวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดดังตารางที่ 

5.2

ตารางที่ 5.2 ตารางแสดงการจัดกลุมการวิเคราะหสาเหตุของปญหา

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การจําแนกกลุมของ

ปญหาตาม FMEA

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา

ราก เ หง าขอ ง

ปญหา

ทราบสาเหตุ

แนชัด

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไม

มีไฟเขา

A O

W2 รางของรถชั่งบิดตัว A O

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไม

ตรงจุด

A O

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด A O

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน A O

M2 Conveying Belt ของเครื่อง

ผสมเบียดขาง

A O

M3 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมปดไมสนิท

A O

M4 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมไมเปด

A O

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน

A O

M6 Mixer Pan ไมหมุน A O

หมายเหตุ : C คือ ปญหาวิกฤติ , A คือ ปญหาสรางความรําคาญ และ O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 5.2 ตารางแสดงการจัดกลุมการวิเคราะหสาเหตุของปญหา (ตอ)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การจําแนกกลุมของ

ปญหาตาม FMEA

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา

ราก เ หง าขอ ง

ปญหา

ทราบสาเหตุ

แนชัด

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสม

ไมจอดตรงตําแหนง

A O

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสม

ขัดตัว

A O

M9 Wafex Pump ของเครื่อง

ผสมไมทํางาน

A O

P6

Filling box unit เติมดินไม

เต็มแบบ

A O

P8

Charger ขัดตัวไมสามารถ

เดินได

A O

P11 Gripper ไมจับอิฐ A O

P13 Mould Locking Unit ขัดของ A O

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน C O

P15

Safety unit ของ sensor 

หนาเครื่องไมทํางาน

C O

P18

Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสง

เขาระบบ

A O

K1

Pump Hydraulic ดันรถเตา

ไมได

A O

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย A O

หมายเหตุ : C คือ ปญหาวิกฤติ , A คือ ปญหาสรางความรําคาญ และ O คือ มีความสัมพันธกัน
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5.2 ผลการวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

เมื่อทราบอาการขัดของที่ตองการปรับปรุงแลว ไดมีการระดมความคิดของทีมงานฝาย

ซอมบํารุงรักษาและฝายผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อกลั่นกรองปญหาโดยเลือกปญหาตามหลัก FMEA 

จากนั้นนําอาการขัดของมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และดําเนินการปรับปรุงแกไขและ

ติดตามผล โดยสามารถดําเนินการเพื่อลดอาการขัดของได 2 แบบ แบบแรก คือ การลดระดับ

ความรุนแรงโดยการออกแบบใหม แบบที่สอง คือ การเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

5.2.1 ผลการแกปญหาดวยการออกแบบใหม

การลดระดับความรุนแรงสามารถทําไดดวยการออกแบบใหม (Redesign) ในปญหา W1, 

W2, W5, P6, P8 และ P13 เพื่อปรับปรุงลดอาการขัดของของเครื่องจักร

1)  ปญหา Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา (W1)

ระบบไฟฟาที่จายเขาเครื่องชั่งมีหนาที่เพื่อใหรถชั่งทํางานและจายกระแสไฟฟาไป

ระบบสงสัญญาณบอกตําแหนงของรถชั่ง

ขั้นตอนการทํางานเมื่อมีกระแสไฟฟาเขามาในระบบ รถชั่งจะทํางานและสง

สัญญาณบอกตําแหนงใหทราบวารถชั่งนั้นไดเคลื่อนที่ไปถึงตําแหนงใดของยุงเก็บวัตถุดิบ

ตามจุดที่ควบคุม

สาเหตุของปญหาเกิดจากระบบไฟฟาไมจายไฟเขาเครื่อง จากการที่สายไฟเกิด

กระชากจนสายไฟขาด ทางทีมงานซอมบํารุงไดรวมกันวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดัง

ตารางที่ 5.3
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ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงการวิเคราะหสาเหตุของ Elecric Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา 

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6
Electrical Unit ของรถ

ชั่งไมมีไฟเขา

สายไฟขาด มีแรงดึงจากรถชั่ง

มากกวาสายไฟรับได

สายไฟหอยพันกัน ระยะเวนระหวางรอกมาก

ไป

จากการซอมแลวไมปรับตั้ง

ระยะหอยใหเทาๆกัน

N/A

รอกติดกับราง ลอรอกหลุด Bearing แตก N/A

รางบิด รอกขัดกับรางบริเวณ

รอยตอราง

N/A

ไฟฟาดับ OK

68

isd
Typewritten Text
68

isd
Typewritten Text
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     กอนปรับปรุง       หลังปรับปรุง

รูปที่ 5.2 รอกหิ้วสายไฟ

มาตรการแกไข หลังจากทราบสาเหตุของปญหาทางทีมงานไดทําการเวนระยะ

ติดตั้งสายไฟใหมใหมีระยะที่สั้นลงและทําเหล็กโคงรองตรงใตรอกหิ้วสายไฟดังรูปที่ 5.2 

เพื่อใหสายไฟไมบิดตัวเกิดการพันกัน พรอมทั้งทําการเปลี่ยนสายไฟและรอกใหมใหมี

ขนาดเหมาะสมกับราง รวมถึงการปรับปรุงการตรวจสอบแผน PM ดวย

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังเปลี่ยนสายไฟตั้งสายไฟใหมใหมีระยะที่สั้นลง 

และเปลี่ยนรางใหมยังไมพบปญหาการขัดของของเครื่องจักร เทียบกับกอนการปรับปรุงที่

เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน 

2)  ปญหารางของรถชั่งบิดตัว (W2)

รางรอยสายไฟของรถชั่งมีหนาที่ในการแขวนสายไฟและสายสงสัญญาณไปตาม

รางเพื่อลากสายไฟใหเคลื่อนที่ตามตัวรถชั่งที่วิ่งตามรางได ดังรูปที่ 5.3

ขั้นตอนการทํางาน เม่ือรถชั่งวิ่งไปตามจุดตางๆ รอกที่หิ้วสายไฟอยูนั้นจะวิ่งอยูใน

รางตามรถชั่งไปและทําหนาที่ลําเลียงสายไฟและรับน้ําหนักสายไฟตลอดการเคลื่อนที่
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รูปที่ 5.3 รางรถชั่ง

สาเหตุของปญหา การที่รางรอยสายไฟเสียรูปเกิดการบิดตัวจากการกระแทกและ

การกระตุกของรอกตอนออกตัว สงผลทําใหรางบิดเปนชวงๆ และจะยิ่งขัดตัวมากขึ้น ดัง

รูปที่ 5.4

     

รูปที่ 5.4 รางในจุดที่จะเกิดการขัดตัว

มาตรการแกไข ทางทีมงานซอมบํารุงไดทําการเปลี่ยนรางที่มีความยาวมากขึ้น 

ลดจุดที่เปนรอยตอในชวงที่อาจเกิดการขัดตัวและตั้งระดับใหม พรอมเลือกรอกที่แขวน

สายไฟใหมีขนาดที่เหมาะสมกับราง พรอมกับเพิ่มการตรวจติดตามแผนภูมิควบคุมของ

รางและปรับปรุงระยะเวลาในการตรวจ PM 

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังเปลี่ยนรางใหมยังไมพบปญหาการขัดของ

ของเครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ 

ระยะเวลา 7 เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ 
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3)  ปญหา รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด (W5)

รอกหิ้วสายไฟทําหนาที่รับสายไฟและลําเลียงสายไฟใหเคลื่อนที่ไปตามรางที่

แขวนอยูเหนือตัวรถชั่ง

ขั้นตอนการทํางานรอกจะวิ่งไปตามรางโดยอาศัยลูกปนของตัวรอกประคองใหอยู

ในราง เคลื่อนที่ไปพรอมกับรถชั่งและลากสายไฟตามไปดวย

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่รอกหิ้วสายไฟหลุดจากการขัดตัวกับราง สงผลให

ลูกปนรอกแตก รอกจึงถูกกระชากหลุดออกมาจากรางขณะที่ขัดตัว ซึ่งสามารถสังเกตได

จากรอยการขัดสีของรอก ดังรูปที่ 5.5

     

รูปที่ 5.5 รอกสึกจากการเบียดกับราง

มาตรการแกไข ทําการปรับปรุงขนาดรอกตามคูมือออกแบบการใชงานของรอก

และรางที่เหมาะสมพรอมกับปรับปรุงปกรอกใหมีขนาดเหมาะสมกับรางที่เปลี่ยนใหม เพื่อ

ชวยใหการเคลื่อนที่และการใหตัวที่ดีขึ้นไมติดขัด อันจะสงผลทําใหรอกเกิดความเสียหาย

นอยลง ดังรูปที่ 5.6

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

รูปที่ 5.6 ตัวอยางรอกที่ทําการปรับปรุง
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นอกจากนี้มีการทดสอบการขัดตัวของรอกกับรางดวยอุปกรณตรวจสอบอยาง

งายในการตรวจหลังการติดตั้งรางใหมดังรูปที่ 5.7 และใชตรวจในวันที่ทํา PM เพื่อเปน

การตรวจหาความผิดปกติ

     

รูปที่ 5.7 อุปกรณอยางงายในการทดสอบรอกและราง

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึงมีนาคมที่ได

รวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังเปลี่ยนรางและรอกแบบใหมยังไมพบปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 8 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

4)  ปญหา Filling box unit ของเครื่องอัดเติมดินไมเต็มแบบ (P6)

หนาที่การทํางานของ Filling box unit จะทําหนาที่ในการบรรจุและสงดินลงแบบ 

mould โดยอาศัยยางปาดดินกวาดดินไปตามแนวราบลงแบบดังรูป 5.8
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Cylinderเลื่อน Charger Box ออกหรือเข าในแนวระนาบ

Encoderวดัระยะการเคลื่อนที่

Cover Plateรองรับการเสียดสีของ
                    ยางหรือเหล็กปาดดนิ

Mould

charger boxลําเลียงวตัถดุบิ
สงเข าMould

ยางหรือเหล็กปาดดนิปองกนัไมให วตัถดุบิรั่ว,และมปีรมิาณทีส่มํ่าเสมอ

สปรงิกดให ยางปาดดนิแนบสนทิทัง้ 4 มมุ

แบบอฐิ

Rod Endยดึ Cylinder Rod กบั
                    Charger Box

แทนกระบอกยดึเสื้อกระบอก,ปรับแนวได อสิระ

Wearing sheetรองรับการเสียดสขีองยางหรือเหล็กปาดดนิ

แทน Wearing Sheet

กระบอกสูบปรบัระดับ Wearing Sheet

ใบกวนดนิกวนวตัถดุบิให เคล ากนั

รูปที่ 5.8 ลักษณะการทํางานของชุด Charger Unit

73
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สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ยางปาดดินสึกและขาด ทําใหไมสามารถปาดดิน

ใสในแบบสําหรับอัดขึ้นรูปซึ่งสงผลตอคุณภาพอิฐ อีกทั้งยังทําใหเกิดการกระแทกของ 

Charger ที่ใชเลื่อน Filling Box อีกดวย ดังรูปที่ 5.9 และ ยางที่สึกดังรูปที่ 5.10

 

รูปที่ 5.9 ลักษณะตําแหนงการเกิดการสึกของยางปาดดิน

รูปที่ 5.10 ภาพยางปาดดินสึก

นําลักษณะของปญหามาวิเคราะหหาสาเหตุ ดวย Why-Why Analysis ดังตาราง

ที่ 5.4
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ตารางที่ 5.4 ตารางแสดงการวิเคราะห Why-Why ของยางปาดดิน

  

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6
ยางปาดดินหรือเหล็ก

ปาดดินขาด

ยางปาดดินชนกับ

ขอบ Cover Plate 

หรือ Wearing Sheet

ระดับของ Wearing 

Sheet กับ Cover Plate 

ไมอยูระนาบเดียวกัน

แทน Bearing เลื่อนต่ําลง

จากแนวปกติ

สกรูยึดแทน Bearing 

คลายตัว

การส่ันจากการทํางาน N/A

ไมไดตรวจขันใหแนน ไมมีแผนตรวจขัน

ปรับตั้ง Wearing Sheet 

ไมไดระดับ

       ปรับตั้งยาก การสึกหรอของ 

Cover Plate กับ 
ไมมีมาตรฐานการปรับตั้ง

ไมไดปรับตั้งระดับ 

Wearing Sheetยางปาดดินเคลื่อนที่ออก

นอกแนวปกติ

ระยะของ Bearing 

ประคองขางซาย-ขวา

หางจากGuide Charger

 เกิน 1 mm.

Guide Liner  สึกหรอ Guide Bearing ขัดตัว

หรือเกิด Friction สูง

มีฝุนเขาภายในตัว Bearing

Guide Bearing ชํารุด OK
มีแรงกดมากที่ยาง

ปาดดิน

ตั้งสปริงกดยางปาดดิน

แข็งมาก

ผิวหนาของ Wearing 

Sheet และ Cover Plate

 ไมเรียบ

การสึกหรอท่ีไมสม่ําเสมอ

ของ Wearing Sheet กับ

 Cover Plate

ยางปาดดินหางจาก 

Wearing Sheet และ 

Cover Plate

ระดับความสูงของ 

Charger Box ไมคงที่

ขณะเคลื่อนที่ออกหรือเขา

Bearing หลุดจาก Guide Liner

 เมื่อถอย Charger Box เขาสุด

หรือเล่ือน Charger Box ออกสุด

เขาสุด

ออกสุด
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ทําการคัดเลือกแนวทางแกไข ที่ทางทีมซอมบํารุงเสนอแนวทางแกมี 3 มาตรการ

ดังตารางที่ 5.5

ตารางที่ 5.5 ตารางแสดงแนวทางในการเลือกวิธีแกไขปญหา Filling box unit 

แนวทางแกไข Cost Time Quality ความเปนไปได รวม

เจียรแผนเหล็กปดฝาแบบใหม

ทุกแบบ

2 1 3 2 12

ห า ย า ง ป า ด ดิ น เ ต รี ย ม เ ป น 

spare ไวทุกสัปดาห

3 2 2 2 24

ทําชุดยางปาดดินที่ปรับระดับ

ระหวาง Cover plate และ 

Wearing Sheet

3 3 2 3 54

3 = ดี 2 = ปานกลาง 1 = แย

หมายเหตุ : รวม = Cost x Time x Quality x ความเปนไปได

นําสาเหตุของปญหามาวิเคราะหเพื่อวางแผนการปรับปรุงแกไขอาการขัดของของ

เครื่องจักร โดยการออกแบบชุดปรับระดับของ Wearing Sheet และ Cover plate ใหม 

เพื่อไมใหเกิดจุดที่ตางระดับกัน ซึ่งจะทําใหชุด Filling box ที่มียางปาดดินอยูดานลาง

เคลื่อนที่โดยไมสะดุด และลดปจจัยเรงใหยางปาดดินสึก ดังรูปที่ 5.11
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กระบอกสูบปรบัระดับ
Wearing Sheet

Side View 
มองจากหน าเครื่อง Guide Bearing

Frame Charge

แทน Bearing

Wearing Sheet

สกรูยดึแทน

Nut Lock ตําแหนง

Wearing Sheet เลื่อนลงถ าไมขนั
 Nut Lock หลังปรับตัง้ให แนน

Cover Plate

รูปที่ 5.11 แบบอุปกรณที่ติดเพื่อแกปญหา ยางปาดดิน

ตัวอยางผลการกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบ ของปญหา Filling box unit เติมดินไม

เต็ม (P6) กอนและหลังตามตารางที่ 5.6 และ 5.7 ซึ่งเดิมจะไมมีรูปภาพประกอบทําใหยากแกการ

ตรวจสอบ และใชเวลาในการตรวจสอบนาน
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ตารางที่ 5.6 ตารางแสดงตัวอยางมาตรฐานการตรวจ Filling Box กอนปรับปรุง

มาตรฐานตรวจสอบ ขอมูลเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร โรงงาน กระบวนการผลิต วันท่ีเริ่มใช ผูจัดทํา ผูอนุมัติ Max. Force V Brand Type S/N

คาควบคุม วิธีการวัดคา เครื่องมือวัด ความถี่การวัด เทคนิคในการควบคุม ผูปฏิบัติ

Filling box 

unit

ใบกวนดิน ระยะใบกวนดิน

จากขอบ

> 20 mm. วัดจากขอบนอก

ของใบถึงผนัง

กะบะแนวตั้งฉาก

ตลับเมตร ทุก 1 เดือน - พนักงาน

ซอมเครื่องกล

ยางปาด

ดิน

ความแข็งสปริงกด 15 - 25 

mm.

ระยะกดสปริง ตลับเมตร ทุก 1 สัปดาห ขนาดเสนลวดสปริง 

5 mm. ความสูงรวม

 70 mm.

พนักงาน

ซอมเครื่องกล

Wearing 

Sheet

ความหนา 8 - 16 

mm.

วัดความหนาของ

รอยสึก

เวอรเนียร ทุก 1 สัปดาห วัดในตําแหนงที่สึก

มากที่สุด มักอยูใน

แนวกรอบยางปาดดิน

พนักงาน

ซอมเครื่องกล

การควบคุมสภาพเครื่องจักร การสังเกตความผิดปกติ

ลักษณะที่ผิดปกติ การแกไข

ชิ้นสวนหลัก ชิ้นสวน จุดควบคุม

 - ตรวจสอบ Bearing 

แตกหรือไม

 - มีรอยเสียดสีที่

กระบะ

 - เพลาโยกคลอนได

 - ดินรั่วที่ยางปาด

ดินมาก

 - ปรับตั้งระยะกด

สปริงใหไดตามกําหนด

 - เปลี่ยนสปริง

 - Charge เดินสะดุด

 - มีดินรั่วดานหลัง 

Charger

 - กลับดาน หรือ 

เปลี่ยน Wearing 

Sheet
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ตารางที่ 5.7 ตารางแสดงตัวอยางมาตรฐานการตรวจ Filling Box หลังปรับปรุง

เครื่อง        Press No 1

Unit            Filling  Box

หนาท่ี        ควบคุมปริมาณดินที่เติมลงใน Mould

ความถี่ : W = สัปดาห 2W = 2สัปดาห M = เดือน Y = ป

จุด
ที่ W 2W M Y
1

2

3

4

5

6

7

รายละเอียดงาน มาตรฐานที่ยอมรับ จํานวนจุด

Charger Box

Guide Bearing

ยางปาดดินหรือเหล็ก

กรอบยางปาดดิน ตรวจสอบการชํารุดของกรอบยางปาดดิน

ตรวจสอบสกรูที่ยึดกระบะ Charger

ตรวจสอบการสึกหรอของเฟองขับและการยึดแนน

ตรวจสอบการสึกหรอ,การยึดแนนของใบกวนและ

ตรวจสอบการชํารุดของ Bearing ใบกวน

ตรวจสอบการรั่วไหลของน้ํามันตามแกนกระบอก

ตรวจสอบการสึกหรอของ Guide Liner

ตรวจสอบการชํารุดของ Bearing 

ตรวจสอบการสึกหรอของยางหรือเหล็กปาดดิน

กระบอก Charger

Wearing Sheet

ใบกวนดิน

Guide Liner

ตรวจสอบการคลายตัวของ Rod End

ตรวจสอบรอยตอ Wearing Sheet กับ Cover Plate

ตรวจสอบความหนาของ Wearing Sheet ใน

ไมมีการคลายตัวของสกรูยึด

การสึกหรอ ≤ 1.0 mm. ทั้ง 3 ดานที่มีการสัมผัสกับ Bearing 

การสึกหรอของ OD ≤ 0.5 mm. และการหลวมคลอน≤ 1.0 mm  และหมุน

ความหนาของเนื้อยาง,เหล็กท่ีเลยกรอบเหลือ  ≥ 10.0 mm. หรือเมื่อวางบนพื้น

ไมมีรอยแตกตลอดแนวของกรอบรวมถึงรอยเช่ือมตอดวย

รอเวลา

ปลายเฟองไมเปนมุมแหลมและไมหลวมคลอนจากเพลา

หางพื้นไมเกิน 50 mm. , หางขางไมเกิน 10 mm., 

โยกคลอนได ≤ 3.0 mm. ( อางอิงจากปลายใบกวน )

ไมมีการร่ัวไหล

เกลียว Rod เหลือนอยกวา 1 เกลียว 

หนาสัมผัสระหวาง Wearing Sheet กับ Cover Plate

ความหนาของ Wearing Sheet ≤ 10.0 mm.

มาตรฐานการตรวจสอบ FILLING  BOX  UNIT

เวลาที่ใช
(ชั่วโมง)

ฉบับที่  1

การแกไข
ทันที ( ระบุรายละเอียด )ชื่ออุปกรณ

1
1

1

4

4

8

1

1การขาดของเสนลวดสลิงใน  1 Strand < 3 เสนและการชํารุดของลวดทั้ง Wireตุมถวง การชํารุดของสลิง

1

1

1

2

16

ตรวจสอบการคลายตัวของสกรูยึดแทน Bearing ไมมีตําแหนงที่คลายตัวและแนนดวยแรงขันดวยประแจ 12

1

2
3

4

5

7

6

สกรูยึดแทน Bearing
ของ Wearing Sheet

วนัที่_______________

ผูตรวจ_______________
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังออกแบบยังไมพบปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 7 ครั้ง / 3 เดือน 

5)  ปญหา Charger เครื่องอัดขัดตัวไมสามารถเดินได (P8)

หนาที่ของ Charger จะสงชุดเติมดิน Filling box เคลื่อนที่ไปตามแนวราบดวย 

Charger cylinder เพื่อสงดินไปลงในแบบ mould

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อ Charger cylinder ไดรับคําสั่งใหสงดินลงแบบ Charger 

ตัวกระบอกก็จะเคลื่อนที่เขา-ออกตามแนวรางประคอง เพื่อสงดินไปลง mould 

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Charger บิดขณะเลื่อนออกไปตามรางเกิดการ

สะดุด cover plate ตรงบริเวณรอยตอทําใหยางปาดดินของ Filling box กระแทกอีกทั้ง 

guide bearing มีฝุนเขาไปอุดภายใน bearing สงผลให bearing ล็อค เกิดแรงเสียดทาน

และขัดตัวมากขึ้นจนทําใหกระบอก charger บิดตัว ดังตารางที่ 5.4 การวิเคราะห Why-

Why ของยางปาดดิน และรูปที่ 5.12  

ตําแหนงใชงานปกติ

ตําแหนงถอย Charger
เพื่อเปลี่ยน Mould 
พบวาระดับ Charger Box ต่ําลง

ตําแหนงเดินCharger 
ออกเพือ่วางอิฐบนสายพาน
พบวาระดับ Charger boxสูงขึ้น

Guide Bearing
ประคองลาง-บน

Guide Bearing
ประคองขางซาย-ขวา Charger Box ตั้งอยูบน 

Guide ที่เคลื่อนที่ 

รูปที่ 5.12 Charger ในตําแหนงตางๆ
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มาตรการการปองกัน ทางทีมซอมบํารุงไดทําการปรับปรุงชุดระบบสงใหมดวย

การออกแบบอุปกรณใหม ตามแนวทางที่เสนอในมาตรการแกไขปญหาการปรับปรุงและ

ลดอาการขัดของของปญหา Filling box unit ของเครื่องอัดเติมดินไมเต็มแบบ (P6) ที่ไดมี

การปรับปรุงระบบปรับระดับเพื่อไมใหเกิดการสะดุดระหวาง Wearing Sheet กับ Cover 

plate และยังไดติดตั้ง bearing เพิ่มเขาไปตรงกลางอีก 1 คูเพื่อลดภาระของ bearing ชุด

หนาและชุดหลังไมให charger cylinder ตกและเกิดการขัดตัวกระบอก Charger จนแกน

กระบอกบิด ดังรูปที่ 5.13

1250 mm.

1250 mm.

625 mm.

Guide 
Liner

Guide 
Bearingกอนแก ไข หลังแก ไข

กอนปรับปรุง guide bearing หลังปรับปรุง guide bearing ที่มีการกันฝุน

รูปที่ 5.13 การปรับปรุงระบบ Charger

หลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังออกแบบพบปญหาการขัดของ 1 ครั้งใน

เครื่องจักรที่รอดําเนินการติดตั้งอุปกรณที่ออกแบบใหม สวนเครื่องที่ติดตั้งแลวยังไมพบ

ปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร เทียบกับกอนการปรับปรุงซึ่งเกิดอาการขัดของ 1 ครั้ง 

/ 3 เดือน

6) ปญหา Mould Locking Unit ของเครื่องอัดขัดของ (P13)

หนาที่ของ Mould locking unit ของเครื่องอัดจะทําหนาที่ในการล็อคไมให mould 

เหล็กที่เปนแบบในการขึ้นรูปเกิดการขยับตัวจากการกดและดึงขึ้นของหัวกด ดังรูปที่ 5.14
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รูปที่ 5.14 Mould locking

ขั้นตอนการทํางานของ Mould locking unit คือเมื่อมีการเปลี่ยนแบบแลวจะตอง

ทําการล็อคแบบใหติดกับฐานของเครื่องอัด โดยน้ํามันจะถูกสงเขากระบอกล็อค mould 

ตลอดเวลาเพื่อจับยึดไมใหแบบเกิดการขยับตัว

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Seal รั่วสงผลให pressure ในกระบอก lock 

mould ตกต่ํากวาคาที่จับยึดและแรงดึงของเครื่องสูงกวาคาที่ล็อคทําให mould เกิดการ

เลื่อนจากตําแหนงที่ตั้งไว แสดงการวิเคราะหดังตารางที่ 5.8
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ตารางที่ 5.8 ตารางแสดงการวิเคราะห Why-Why ของ Seal รั่วที่ Mould Locking Unit

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6 Why-7 Why-8
Press Plate ล็อค

ไมแนน

มีชองวางใตหนาแปลน สกรูยึดหนาแปลนคลาย มีแรงภายนอกที่สูงกวาแรงยึด

ของสกรูมากระทําเนื่องจาก

แทน Press Plate ขยับตัว

หนาสัมผัสของ Press Plate กับ 

Sub Plate ไมสนิทเนื่องจากมีดิน

แทรกระหวางหนาสัมผัส

Press Plate ลอยขณะยก 

Mould เติมดิน

แรงยกของ Mould มากกวา

แรงยึดของกระบอก Lock 

Plate
เกิด Friction ระหวางฝาแบบ

ลางกับ  Liner ภายในชอง 

Mould

มีวัตถุดิบเกาะติดรอบฝา

แบบหรือ Liner ภายในชอง 

Mould
สกรูยึดหนาแปลนขันไมแนน OK

หนาสัมผัสของหนาแปลนของ

กระบอกสูบไมเรียบ

ไมไดมีการปรับเจียร

O Ring ฉีกขาด เนื้อ O-Ringถูกกดมากเกินไป ใช O-Ring ขนาด Oversize กวา

ขนาด Std. ที่แนะนําของผูผลิต

 พนักงานซอมขาดความรูที่

ถูกตอง

พนักงานคุมเครื่อง

ไมไดทําความ

สะอาดฝาแบบหรือ 

Liner ตรงชอง Mould

ลกึ 1.0mm. CS 1.5mm.

ตรวจสอบ CS และ OD ของ O-Ring
กบัความลึกและความโตของรอง เทยีบกบั Std.
พบวาใช O-Ring ทีม่ ีCS Oversize สูงกวา Std.    
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มาตรการแกไข ทําการตรวจสอบขนาด O-Ring เทียบกับคามาตรฐานตามคูมือ

พบวา Cross Section Diameter ของ O-Ring มีขนาดใหญกวามาตรฐานที่กําหนด คือ 

18-20% ของความลึกรอง ที่ความแข็ง 70 Shore A โดยทางทีมซอมบํารุงทําการแกไข

แบบความลึกและความโตของรองใหม สําหรับกระบอกล็อคทุกตัว

แนวทางปองกัน มีการบันทึกโดยการเขียนแบบกระบอกล็อคแลวกําหนด ความ

ลึกของรองใส O-Ring เปนขนาด Std. CS (cross section diameters) ที่สามารถซื้อ

จัดหาไดทั่วไป จัดอบรมแกพนักงานซอมบํารุงรักษาใหรับทราบและเปลี่ยนเมื่อครบอายุ

ตามรอบ PM

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดทํารวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังออกแบบพบปญหาการขัดของ 2 ครั้งใน

เครื่องจักรที่รอดําเนินการติดตั้งอุปกรณที่ออกแบบใหม สวนเครื่องที่ติดตั้งแลวยังไมพบ

ปญหาอาการขัดของ เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 6 ครั้ง / 3 เดือน

5.2.2 ผลการแกปญหาดวยการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

โดยทีมซอมบํารุงไดหาแนวทางแกไขปองกันโดยใหความสนใจกับเครื่องมือหรืออุปกรณที่

ชวยตรวจจับอาการขัดของ เพื่อเพิ่มการตรวจสอบตามแผนซึ่งเปนสิ่งที่สามารถแกไขได

1)  ปญหา Safety Unit ตัวกดไมทํางาน (P14)

ระบบ Sensor มีหนาที่ในการตรวจจับการล็อคของตัวล็อคปองกันการเลื่อนของ 

main piston ที่อาจเกิดอันตรายไดจากการที่ main piston ไหลลงมากดทับผูที่ปฏิบัติงาน

ที่อยูใตเครื่องอัดขึ้นรูป

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเขาสูจังหวะยก main piston ขึ้น ระบบ Sensor ทําการ

ตรวจหาตําแหนงการเกาะของกระบอกลมล็อคหัวกดของ main piston หากตรวจพบแทง

กระบอก ระบบจะทําการยืนยันคาวามีการล็อคหัวกดแลวปลอดภัย หากตรวจไมพบแกน

แทงกระบอกล็อคหัวกด ระบบจะทําการหยุดระบบ

สาเหตุของปญหาที่ทางทีมซอมบํารุงตรวจพบเกิดจากระบบ Sensor ที่ตรวจจับ

กระบอกลมล็อคหัวกดเลื่อนตําแหนงจากการสั่นของเครื่องขณะกด ทําใหระบบ Sensor 

ตรวจพบแกนของแทงล็อคทั้งๆที่แกนยังไมถึงตําแหนงล็อค ระบบจึงเขาใจวามีการทํางาน
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ถูกตองและมีการล็อคของแทงล็อคแลวจึงสงสัญญาณกลับมาที่เครื่องอัดขึ้นรูปวาสามารถ

ทํางานกดไดตามปกติ ซึ่งสถานะที่ถูกควรจะไมทํางาน ดังรูปที่ 5.15

     

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.15 Sensor ของ Safety unit เครื่องอัดขึ้นรูป

มาตรการแกไข ที่ทางทีมเสนอจะทําการแกมีดวยกัน 3 มาตรการ ดังตารางที่ 5.9

ตารางที่ 5.9 ตารางแสดงแนวทางในการเลือกวิธีแกไขปญหา Safety Unit ตัวกดไมทํางาน 

แนวทางแกไข Cost Time Quality ความเปนไปได รวม

การแกที่เครื่องสั่นจากการอัดอิฐ

ขนาดใหญที่ใชแรงกดสูง

2 1 3 1 6

การแกดวยการเพิ่มการตรวจ

กา รคล า ย ตั ว ข อ งน อ ต ที่ ยึ ด 

sensor 

3 2 2 2 24

การแกที่จุดติดตั้งใหมที่ sensor 

สามารถตรวจพบไดงาย

3 3 2 3 54

3 = ดี 2 = ปานกลาง 1 = แย

หมายเหตุ : รวม = Cost x Time x Quality x ความเปนไปได

ทางทีมซอมบํารุงทําการเลือกแนวทางที่ปรับจุดติดตั้งใหมโดยยึด sensor ใหอยู

ในตําแหนงที่ต่ําลงมาจากจุดเดิมของแทงกระบอกล็อคลม เพื่อใหสามารถตรวจจับแกน

แทงเหล็กในตําแหนงล็อคไดงาย พรอมเพิ่มมาตรการตรวจสอบการเลื่อนตําแหนงของ

กระบอกและ Sensor เพื่อกันการตรวจที่ผิดพลาดของอุปกรณทุกรอบ PM
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูลหลังการปรับจุดติด Sensor ยังไมพบปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ

ระยะเวลา 6 เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

2)  ปญหา Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไมทํางาน (P15)

ระบบ Safety unit บริเวณหนาเครื่องอัดขึ้นรูป จะมี Sensor ตรวจจับวัตถุ

แปลกปลอมไมใหผานเขาตรงตําแหนงอัดของเครื่องระหวางที่เครื่องกําลังทํางาน เพื่อ

ปองกันอันตรายของพนักงานและเครื่องจักร

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อมีสิ่งแปลกปลอมเคลื่อนผาน Sensor เขาไปภายใน

ตัวเครื่องขณะที่เครื่องจักรทํางาน ระบบ Sensor จะสงสัญญาณไปหยุดระบบการทํางาน

ของเครื่องอัดไมใหทําการอัด

สาเหตุของปญหาเกิดจาก Sensor ตรวจจับหนาเครื่องตรวจไมพบสิ่งแปลกปลอม

ที่มีลักษณะเปนแทงตรงขนาดเล็ก Sensor จึงสงสัญญาณวาทํางานไดปกติ ทั้งที่มีสิ่ง

แปลกปลอมขวางอยูสงผลใหเครื่องอัดทํางานและกดหัวกดลงมา 

มาตรการแกไข ทางทีมซอมบํารุงไดศึกษาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดอาการ

ขัดของ ในดานระดับความรุนแรง แตไมสามารถดําเนินการแกไขไดดวยขอจํากัดดานการ

ดัดแปลง จึงมาพิจารณาที่การเพิ่มความสามารถในการปองกัน โดยติดตั้งอุปกรณที่มี

ความละเอียดมากขึ้นในการตรวจจับสิ่งแปลกปลอมจากระบบเดิมจะเปนแบบ Light 

Beam Sensor ที่มีลักษณะการตรวจจับเปนเสนขนานกัน ตามรูปที่ 5.16



87

      

รูปที่ 5.16 ระบบ Light Beam Sensor กอนปรับปรุง

ทําการเปลี่ยนระบบตรวจจับเปนแบบ Light Curtain Sensor ซึ่งมีความสามารถ

ในการตรวจจับที่ละเอียดมากขึ้นดังแสดงดังรูปที่ 5.17 เพื่อเพิ่มโอกาสในการตรวจจับวัตถุ

แปลกปลอมที่เปนแทงตรงขนาดเล็ก

     

 

รูปที่ 5.17 ระบบ Light Curtain Sensor หลังปรับปรุง
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูลการปรับปรุงหลังติด Sensor แบบใหมแทนแบบเดิมและ

ทบทวนระบบการตรวจจับ ยังไมพบปญหาการขัดของของเครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลา

ที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 9 เดือน จึงตองรอ

ยืนยันผลตอ 

3) ปญหาชุดควบคุมของรถจอดไมตรงจุด (W3)

ชุดควบคุมของรถชั่ง มีหนาที่ในการประมวลผลและคํานวณบอกระยะการจอด

ใหกับรถชั่งวาเคลื่อนที่ไปตรงตําแหนงเพื่อหยุดรับวัตถุดิบ

ขั้นตอนการทํางานของชุดควบคุมคือ มีการรับคําสั่งจากหองควบคุมเพื่อใหรถชั่ง

เคลื่อนที่ไปรับวัตถุดิบตามจุดที่กําหนดโดยเคลื่อนที่เปนระยะทางตามที่ไดปอนขอมูลไว 

โดยสงคําสั่งผานไปยังมอเตอรของรถชั่งใหเคลื่อนที่ไปตามที่ชุดควบคุม

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Card Control เสีย พบวาบางครั้งติด บางครั้งดับ 

เกิดการผิดปกติของระบบอันเนื่องจากมีฝุนเขาไปเกาะบริเวณหนาสัมผัสของแผนควบคุม 

ทําใหรถชั่งจอดไมตรงจุดที่ตั้งคาควบคุมไว สงผลใหการชั่งวัตถุดิบผิดพลาด ดังแสดงรูปที่ 

5.18

รูปที่ 5.18 ชุด Card Control ของรถชั่ง

มาตรการแกไข ทีมซอมบํารุงทําการเปลี่ยน Card Control ใหม พรอมดวยปด

บริเวณหองควบคุมแผงวงจรใหสนิทและเวลาที่มีการทํา PM หากพบวามีฝุนอยูในแผง
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ควบคุมใหทําการดูดออกแทนการใชวิธีเปาและติด alarm ที่หนาจอที่หองควบคุมหากรถ

ชั่งจอดไมตรงจุดจะมีไฟขึ้นที่หนาจอ โดยอาศัยการเขียนโปรแกรมเพิ่มดวยการผูกเงื่อนไข

การนับระยะการเคลื่อนที่จากตัววัดรอบที่มีอยูแลวบริเวณลอรถ ดังรูปที่ 5.19 เปนตัวทวน

สอบ

     

รูปที่ 5.19 ตัววัดระยะรอบการเคลื่อนที่ encoder ของรถชั่ง

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 3 ครั้ง / 3 เดือน

4) ปญหาใบกวนเครื่องผสมไมหมุน (M1)

หนาที่การทํางานของใบกวนเครื่องผสมจะหมุนกวนสวนผสมและวัตถุดิบที่ใสลง

ในถังผสมใหคลุกเคลาเขากันตามเวลาที่กําหนด แสดงภาพของใบกวนเครื่องผสมดังรูปที่ 

5.20

     

รูปที่ 5.20 ใบกวนเครื่องผสม
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ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเครื่องผสมทํางานและสวนผสมลงในถังผสม มอเตอร

หมุนขับสายพานจะหมุนสงแรงไปหมุนใบกวนของเครื่องผสมใหหมุนเพื่อทําการคลุกเคลา

สวนผสมใหเขากัน

สาเหตุที่ใบกวนเครื่องผสมไมหมุนเกิดจากการสึกและขาดของสายพานหลังจากที่

มีการเปลี่ยนแลวปรับตั้งสายพานไมได Alignment ทําใหสายพานที่หมุนเกิดการบิดตัว 

เมื่อเดินเครื่องไปจะเกิดการสึกและขาดกอนการถึงกําหนดเปลี่ยนดังรูปที่ 5.21 สงผลให

สายพานไมสงแรงไปยังใบกวนเกิดการลื่นไถลของสายพาน 

      

รูปที่ 5.21 สายพานที่ขาด

มาตรการแกไข หลังทําการเปลี่ยนสายพานเสร็จ ตองทําการตรวจสอบการตั้ง 

Alignment ของสายพานทุกครั้ง และมีการตรวจทุกรอบที่มีการทํา PM แนวทางปองกัน

การตั้งสายพานไมได Alignment นั้นไดจัดใหมีการสอนและอบรมวิธีการตั้ง Alignment 

ของสายพานที่ถูกตอง จัดทําแผน PM และวิธีการตรวจความสึกของสายพานดวย

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 9

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

5) ปญหา Conveying Belt ของ Mixer เบียดขาง (M2)

สายพานลําเลียงบริเวณใตเครื่องผสม มีหนาที่ ในการรับและสงวัตถุดิบที่

ผสมเสร็จจากเครื่องผสมไปยัง Hopper ของเครื่องอัดขึ้นรูป
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ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเครื่องผสมทําการผสมวัตถุดิบจนเขากันดีแลว ก็จะสง

สวนผสมออกจากถังผสมโดยการเปดฝาดานลางออกสงสวนผสมลงมายังสายพาน 

Conveying Belt เพื่อลําเลียงไปยัง Hopper ของเครื่องอัดขึ้นรูป

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่สายพานขยับตัวจากการประกอบที่ ไมได 

Alignment และไมไดปรับตั้ง เมื่อสายพานลําเลียงเคลื่อนที่ไปเรื่อยๆ ตัวสายพานเองจะ

เลื่อนออกจากแนว เกิดการเบียดลูกกลิ้งประคองขาง และวัตถุดิบก็จะหกหลนออกจาก

สายพาน ดังรูปที่ 5.22

     

รูปที่ 5.22 แสดงภาพสายพานเบียดขาง

มาตรการแกไข ทําการตรวจสอบทุกครั้งหลังเปลี่ยนสายพาน จะตองมีการตรวจ 

Alignment กอนที่จะสงมอบงานใหแกหนวยงานผลิต ดังรูปที่ 5.23 พรอมสอนการ

ตรวจสอบและวิธีการปรับตั้งสายพานที่ถูกวิธีแกพนักงานซอมบํารุงรักษา

     

รูปที่ 5.23 ชุดปรับสายพาน
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

6) ปญหา Discharge Gate ของเครื่องผสมปดไมสนิท (M3)

Discharge Gate คือชองทางสําหรับปลอยวัตถุดิบที่ผสมแลวออกจากตัวเครื่อง

ผสม และทําหนาที่ในการปดกั้นไมใหสวนผสมรั่วไหลออกจากถังผสมขณะเครื่องผสม

ทํางาน ดังรูปที่ 5.24

      

รูปที่ 5.24 Discharge Gate ของเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเครื่องผสมจะเริ่มทําการผสมวัตถุดิบ Discharge Gate 

จะเคลื่อนมาปดดานลางของถังผสมเพื่อกันวัตถุดิบรั่วลงดานลาง เมื่อผสมเสร็จ 

Discharge Gate จะเปดออกเพื่อสงวัตถุดิบที่ผสมเสร็จแลวไปยังกระบวนการอัดขึ้นรูป

ตอไป

สาเหตุของปญหาที่ทางทีมซอมบํารุงไดไปตรวจสอบพบวาเกิดจากการที่ 

Pressure ring สึกทําให Discharge Gate ปดไมสนิทเกิดการรั่วไหลของสวนผสม

มาตรการแกไขคือ ทางทีมไดจัดหาอุปกรณการตรวจสอบความสึกหรอของ

Pressure Ring ทําการตรวจทุกรอบ PM ถาพบวา Pressure Ring สึกหรอเกินกวา

มาตรฐาน ตองทําการเปลี่ยน Pressure Ring และ ตรวจสอบความหนาของ Pressure 

Ring อยางละเอียด เพื่อใหไดความหนาตามมาตรฐาน
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน

7) ปญหา Discharge Gate ของเครื่องผสมไมเปด (M4)

กระบอกลมของ Discharge Gate จะเปนตัวสงแรงกันฝาของ Discharge Gate 

ไมใหสวนผสมรั่วออกจากถังผสม เมื่อกระบวนผสมเสร็จสิ้นแลว กระบอกลมล็อค 

Discharge Gate จะตองเลื่อนออกเพื่อเปดใหสวนผสมไหลลงดานลาง ดังรูปที่ 5.25

รูปที่ 5.25 กระบอกลมของฝาปดดานลางเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อกระบวนผสมเสร็จสิ้นแลว กระบอกลมล็อค Discharge 

Gate จะตองเลื่อนออกเพื่อเปดใหสวนผสมไหลลงดานลาง

สาเหตุของปญหาที่ทางทีมซอมบํารุงไดไปสํารวจอาการขัดของเกิดจากการที่

กระบอกลมคางจากการขัดตัวของกานกระบอก ทําใหกระบอกไมเลื่อนกลับเพื่อเปดฝา 

Discharge Gate ออก

มาตรการแกไข ทําการเปลี่ยนกระบอกลมที่ชํารุดใหมและตรวจสอบการติดตั้งวา

อยูในแนวเดียวกัน เพื่อไมใหเกิดการขัดตัวจาการติดตั้งซ้ําอีก พรอมเพิ่มการตรวจสอบของ

การทํา PM 

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 
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เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ ระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

8) ปญหา ระบบไฟของ Mixer ไมทํางาน (M5)

ระบบไฟของ Mixer สงกระแสไฟฟาไปตามอุปกรณตางๆ ในเครื่องผสม เพื่อใชใน

การขับเคลื่อนถังผสมและใชในการตรวจการทํางานของอุปกรณ Proximity Switch ที่ทํา

หนาที่ตรวจจับความผิดปกติของเครื่อง

ขั้นตอนการทํางาน กอนที่เครื่องผสมจะทําการหมุนนั้นระบบไฟสงไฟฟาเขา 

Proximity Switch เพื่อทําตรวจสอบตําแหนงการปดฝา ทั้งทางเขาวัตถุดิบและทางออก

ของสวนผสม ดังรูปที่ 5.26 หากมีการตรวจสอบสถานะที่ถูกตองระบบไฟก็จะสงไฟไปยัง

มอเตอรผสมเพื่อทําการผสมตอไป

     

รูปที่ 5.26 Proximity Switch ของเครื่องผสม

สาเหตุของปญหาที่ทีมซอมบํารุงสํารวจพบวาสายไฟของ Proximity Switch ขาด

จากการที่สายไฟเกี่ยวกับกระบอกของระบบเปด-ปดฝาดานลางของเครื่องผสม 

มาตรการแกไข หลังเปลี่ยนสายไฟและตอสายเขา Proximity Switch จะทําการ

เก็บสายไฟใหเรียบรอย เพื่อไมใหสายไฟแกวงไปถูกชิ้นสวนที่เคลื่นที่รอบขาง พรอมดวย

เพิ่มการตรวจสอบการทํางานของ Proximity Switch ดวยเครื่องมือวัดกระแสและคาความ

ตานทานในการดูสภาพของอุปกรณวาปกติหรือไม

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 1 

ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน
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9) ปญหา Mixer Pan หมุนไมไหว (M6)

Mixer Pan คือถังผสมที่ใชในการผสมวัตถุดิบใหคลุกเคลาเขากัน ดวยการหมุน

ของ motor gear ใตถังขับเคลื่อนใหถังผสมหมุน

ขั้นตอนการทํางาน เม่ือมีคําสั่งใหเครื่องผสมทํางาน motor gear จะขับใหถังผสม

ที่ติดอยูหมุน

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่มีกระแสไฟฟาเขามามากเกิน ขดลวดของมอเตอร

เกิดการลัดวงจรทําใหไฟไมครบ phase และมอเตอรเกิดความรอนสะสมสูงที่ขดลวด 

สงผลใหมอเตอรเกิดการเสียหาย และไหม ดังรูปที่ 5.27

      

รูปที่ 5.27 Motor Gear ไหม

มาตรการแกไข ทําการเปลี่ยนมอเตอรใหม และติดอุปกรณ Protection Motor & 

Soft Starter ซึ่งทําหนาที่ ตัด เตือน ปองกัน ไมใหมอเตอรไหม และอุปกรณดังกลาวจะ

ชวยตรวจสอบในเรื่อง Over /Under Current, Phase Loss, Lock Rotor, Phase 

Reversal, Phase Unbalance 

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

10) ปญหา Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอดตรงตําแหนง (M7)
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Skip Hoist ทําหนาที่รับวัตถุดิบที่รถชั่งเตรียมไว เคลื่อนที่ขึ้นและลงตามราง

ประคอง อาศัยการดึงของสลิงเพื่อนํา Hopper ไปสงที่ชองทางเขาของถังผสมเพื่อถาย

วัตถุดิบลงในถังของเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางานเมื่อมอเตอรหมุน กวานสลิงที่ติดกับ Hopper ของ Skip Hoist 

จะเคลื่อนที่มารับวัตถุดิบที่รถชั่ง เมื่อ Skip Hoist จอดตรงตําแหนงจะทําการถายวัตถุดิบ

ลงใน Hopper เพื่อลําเลียงวัตถุดิบขึ้นไปยังตําแหนงชองทางเขาของเครื่องผสมและหยุด

ดวยการเบรคของผาเบรคดังรูปที่ 5.28

      

รูปที่ 5.28 motor กวานของ Skip Hoist

สาเหตุการที่ Skip Hoist จอดไมตรงตําแหนงทําใหไมสามารถรับวัตถุดิบได ดัง

แสดงในตารางที่ 5.10

มาตรการแกไข ทําการปรับปรุงดวยการปรับตั้งผาเบรค ตรวจขันสกรูยึดเบรคและ

ติดเครื่องมือวัดความหนาผาเบรคและปรับปรุงตารางการตรวจ PM

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 1 

ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน
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ตารางที่ 5.10 ตารางแสดงการวิเคราะหสาเหตุของ Skip Hoist 

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6
Skip Hoist ของเคร่ือง

ผสมไมจอดตรงตําแหนง

ปาดดินขาด

แรงยึดนอยกวา

น้ําหนัก Sskip Hoist

พลังงานศักดิ์ของ Spring

 กดผาเบรคนอย

ผาเบรคบาง สึก จากการใชทํางานแลวไมปรับตั้ง N/A

ความหนาของ Rotor Disc OK

สกรูยึดแผนเบรคกับ Rotor

 Disc หลวม

OK

มอเตอรหยุดชา

ปาดดิน

ขดลวดลา

แข็งมาก

OK

97

isd
Typewritten Text
97

isd
Typewritten Text
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11) ปญหา Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว (M8)

Skip Hoist ทําหนาที่รับวัตถุดิบที่รถชั่งเตรียมไว เคลื่อนที่ขึ้นและลงตามราง

ประคอง อาศัยการดึงของสลิงเพื่อนํา Hopper ไปสงที่ชองทางเขาของถังผสมเพื่อถาย

วัตถุดิบลงในถังของเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางานเมื่อมอเตอรหมุน กวานสลิงที่ติดกับ Hopper จะเคลื่อนที่มา

รับวัตถุดิบที่รถชั่งเตรียมไว เคลื่อนที่ไปตามรางประคองที่ตั้งในแนวเอียงกับผนัง และทํา

การถายวัตถุดิบใหกับเครื่องผสม

สาเหตุของอาการขัดของเกิดจากลูกปนประคองตัว Skip Hoist แตกและหลุดทํา

ให Skip Hoist เกิดการแกวงตัวขัดกับรางประคอง สงผลใหมอเตอรที่ใชดึงกวานตรวจพบ

การ over load ของ Skip Hoist สั่งใหหยุดการทํางาน ดังรูปที่ 5.29

      

รูปที่ 5.29 ลูกปนและรางประคอง Skip Hoist 

มาตรการแกไข ทําการเปลี่ยนลูกปนชุดใหม พรอมตรวจขั้นตอนการประกอบวา

ไดตามมาตรฐานการประกอบ bearing ตรวจสภาพรางประคองและทบทวนตารางการ

ตรวจสอบในแผน PM

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 4 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

12) ปญหา Wafex Pump ของ Mixer ไมทํางาน (M9)
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Wafex Pump ของเครื่องผสมภายใน Pump มีใบแบบตักอยูจะหมุนแลวดูดน้ํายา

ประสานที่ใชในสูตรผสมจากถังบรรจุที่อยูใตเครื่องผสมลําเลียงขึ้นไปตามทอเพื่อสงไป

ผสมในเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางาน เม่ือผสมไประยะหนึ่งโปรแกรมของเครื่องผสม จะสั่งให Pump 

ดูดน้ํายาประสานที่ใชในสูตรจากถังดานลางขึ้นไปใสในถังผสม

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Pump อุดตัน จากการที่ในสวนผสมของน้ํายา

ประสานที่ใชมีผงที่ละลายไมหมดผสมอยู ดังรูปที่ 5.30

     

รูปที่ 5.30 Wafex Pump ของเครื่องผสม

มาตรการแกไข มี Pump สํารองเปลี่ยนทุกรอบ กอนที่จะเกิดการอุดตัวตาม

ธรรมชาติของการทํางานรูปแบบนี้ และตรวจตัวหนวงเวลาเพื่อใหผงในน้ํายาประสาน

ละลายหมด

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 3 ครั้ง / 3 เดือน

13) ปญหา Gripper ของเครื่องอัดไมจับอิฐ (P11)

Gripper เปนอุปกรณที่ใชในการจับกอนอิฐที่อัดขึ้นรูปแลวออกจากแบบที่อัด โดย

อาศัยการทํางานของกระบอกลมที่สงลมมายังกระบอกลมของ Gripper เพื่อหนีบอิฐออก

จากแบบไปวางที่สายพานลําเลียง กอนที่จะสงไปกระบวนการเผาตอไป

ขั้นตอนการทํางานเมื่อเครื่องอัดอิฐเสร็จแลวจะดันกอนอิฐออกจากแบบ mould 

ขึ้นมา Gripper จะเคลื่อนที่มาหนีบกอนอิฐไว แลวเคลื่อนที่ออกนําอิฐที่จับมาออกไปวางที่

สายพานลําเลียง
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สาเหตุจากการที่กระบอกลมที่เขา Gripper รั่วทําใหไมสามารถจับกอนอิฐได จาก

การที่ Seal ของกระบอกลมเสื่อมสภาพ ดังรูปที่ 5.31

     

รูปที่ 5.31 Gripper ตัวจับอิฐของเครื่องอัดขึ้นรูป

มาตรการแกไข เปลี่ยน Seal ใหม ตรวจวัดความดันลมในทอสงลมของ Gripper 

ตองอยูในระดับคงที่ ขณะที่ Gripper ยังไมทํางาน พรอมทบทวนการตรวจความดันลม

เพื่อดูการรั่วของลม

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 2 

ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 3 ครั้ง / 3 เดือน

14) ปญหา Hydraulic Unit ของเครื่องอัดไมมีน้ํามันสงเขาระบบ (P18)

ระบบ Hydraulic ของเครื่องอัดทําหนาที่สงน้ํามันไปยังกระบอก Hydraulic ที่อยู

ในระบบ

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อระบบ Hydraulic สั่ง Pump ใหทํางานน้ํามันจะถูกสงเขา

ในสาย Hydraulic ไปยังกระบอก Hydraulic เพื่อทํางาน

สาเหตุของปญหาเกิดจากสายกระบอกไฮดรอลิคแตกจากการหักงอเนื่องจาก

พื้นที่สายอยูมีพื้นที่แคบ ดังรูปที่ 5.32
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รูปที่ 5.32 สายกระบอก Hydraulic ของเครื่องอัดขึ้นรูป

มาตรการแกไข เปลี่ยนสายใหมและปรับความยาวของสายใหเหมาะสม ใหเกิด

การหักงอของสายไฮดรอลิคนอยที่สุด

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 

1 ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน

15) ปญหา Hydraulic ดันรถเขาเตาไมได (K1)

Pump Hydraulic ทําหนาที่ในการสงน้ํามันไปยังกระบอกไฮดรอลิคเพื่อทําการดัน

รถเตาเขาเตา

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อถึงเวลาที่จะดันรถเตา น้ํามันจะถูกสงเขากระบอกไฮดรอ

ลิคเพื่อดันรถเตาไปตามระยะที่ตองการ กอนที่จะถูกปลอยกลับลงถังในจังหวะถอยหลัง 

เพื่อรอการดันในครั้งตอไป

สาเหตุของปญหาจากการที่ ใบ Pump สงน้ํามันรั่วชํารุด pump สรางแรงดันได

นอยกวาความตองการ ดังรูปที่ 5.33
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รูปที่ 5.33 Pump สงน้ํามันไฮดรอลิค

มาตรการแกไข เปลี่ยนใบ Pump ที่สึกและเพิ่มมาตรการตรวจจับความผิดพลาด

ของระบบน้ํามันใหแสดงผลไปยังหองควบคุม

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

16) ปญหา อิฐ/ผนังเตาเสียหาย (K2)

อิฐที่ไดจากการอัดจะถูกลําเลียงขึ้นรถเตาและเขาเตา เพื่อทําการเผาใหไดเปน

ผลิตภัณฑ

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่เลียงอิฐไมไดมาตรฐานทําใหอิฐที่เลียง เคลื่อนที่

ไปเกี่ยวกับผนังเตา สงผลใหอิฐลมลงมาเสียหาย และผนังเตาชํารุด

มาตรการแกไข ทําการวัดการเลียงของกอนอิฐกอนเขาเตา ตรวจสอบและทบทวน

ระยะของเกจวัดระยะกอนเขาเตา และไดมีการสองกลองดูระยะหางภายในเตาเพื่อทําการ

ปรับระยะเผื่อใหเหมาะสม ดังรูปที่ 5.34
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รูปที่ 5.34 เกจวัดการเลียงอิฐ

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ ระยะเวลา 8 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

5.3 ผลการประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ในขั้นตอนนี้จะทําการรวบรวมขอมูล OEE ของเครื่องจักรในแตละเครื่องหลังปรับปรุงเปน

ระยะเวลา 3 เดือน ระหวางเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2010 ดังตารางที่ 5.11 ถึง 5.14

ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเครื่องชั่ง

เครื่องชั่ง
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)ม.ค. ก.พ. มี.ค.

A 97.61 95.76 97.83 97.07

P 92.30 93.67 91.82 92.60

Q 99.74 99.84 99.80 99.79

OEE 89.86 89.55 89.65 89.69

เครื่องชั่งมีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A และ Q ใน ความ

สูญเสีย 6 ประการ
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ตารางที่ 5.12 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเครื่องผสม

เครื่องผสม
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)ม.ค. ก.พ. มี.ค.

A 96.32 95.81 96.79 96.31

P 91.35 93.67 92.58 92.53

Q 98.83 98.58 99.08 98.83

OEE 86.96 88.47 88.79 88.07

เครื่องผสมมีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A, Q และ P ใน ความ

สูญเสีย 6 ประการ

ตารางที่ 5.13 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเครื่องอัดขึ้นรูป

เครื่องอัดขึ้นรูป
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)ม.ค. ก.พ. ม.ีค.

A 87.53 88.86 87.64 88.01

P 98.44 98.15 98.23 98.28

Q 94.58 95.31 94.83 94.91

OEE 81.50 83.13 81.64 82.09

เครื่องอัดขึ้นรูปมีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A และ P ใน ความ

สูญเสีย 6 ประการ
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ตารางที่ 5.14 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเตาเผา

เตาเผา
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)ม.ค. ก.พ. มี.ค.

A 100.00 100.00 100.00 100.00

P 88.89 94.44 88.89 90.74

Q 93.81 96.03 95.34 95.06

OEE 83.39 90.69 84.74 86.27

เตาเผามีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A และ Q ใน ความสูญเสีย 

6 ประการ

5.4 ผลของแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

ในขั้นตอนนี้จะทําการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุง โดยใชหลักการให

คะแนน ตามเกณฑเดิมที่ใชในการประเมินในขั้นตนกอนปรับปรุง อางอิงขอกําหนดของ AIAG 

2001 .โดยเมื่อพิจารณาขอมูลเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2010 ในสวนของจํานวนครั้งที่เครื่องจักร

ทํางาน ดังตารางที่ 5.15 และอัตราการเกิดอาการขัดของของแตละเครื่องจักร นั้นแสดงดังตารางที่ 

5.16 ถึง 5.19 

ตารางที่ 5.15 ตารางแสดงจํานวนครั้งที่เครื่องจักรทํางาน

รายการ จํานวนการ

ผลิต

(ตัน)

ปริมาณการทํางานของเครื่องจักรตอป

เครื่องชั่ง

(เที่ยว)

เครื่องผสม

(Batch)

เครื่องอัดขึ้น

รูป(Stroke)

เตาเผา

(Stroke)

คาอางอิงพื้นฐานของ

โรงงาน (Basis)

1 10 1 60 0.625

ปริมาณการผลิตป 2010 

ที่เก็บขอมูล 3 เดือน

8,000 80,000 8,000 480,000 5,000
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ตารางที่ 5.16 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(เที่ยว /3 เดือน)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 เที่ยว
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

W1
Electrical Unit ของ

รถชั่งไมมีไฟเขา
0 80,000 0 1

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 0 80,000 0 1

W3
ชุดควบคุมของรถชั่ง

จอดไมตรงจุด
0 80,000 0 1

W5
รอกหิ้วสายไฟของรถ

ชั่งหลุด
0 80,000 0 1

ตารางที่ 5.17 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Batch /3 เดือน)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 Batch
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

M1

ใบกวนเครื่องผสมไม

หมุน 0 8,000 0 1

M2

Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง 0 8,000 0 1

M3

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท 0 8,000 0 1

M4

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด 0 8,000 0 1

M5

ระบบไฟของเครื่อง

ผสมไมทํางาน 1 8,000 0.0125 3
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ตารางที่ 5.17 แสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องผสม (M) (ตอ)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Batch /3 เดือน)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 Batch
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

M6 Mixer Pan ไมหมุน 0 8,000 0 1

M7

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมไมจอดตรง

ตําแหนง 1 8,000 0.0125 3

M8

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมขัดตัว 0 8,000 0 1

M9

Wafex Pump ของ

เครื่องผสมไมทํางาน 0 8,000 0 1

ตารางที่ 5.18 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องอัดขึ้นรูป (P)
รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)

(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Stroke /3 เดือน)

(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 100 

Stroke

((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน 

O

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็มแบบ 0 480,000 0 1

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 1 480,000 0.0002 1

P11 Gripper ไมจับอิฐ 2 480,000 0.0004 1

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 2 480,000 0.0004 1

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 0 480,000 0 1

P15

Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไม

ทํางาน 0 480,000 0 1

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 1 480,000 0.0002 1
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ตารางที่ 5.19 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถีอ่าการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)

(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Stroke /3 เดือน)

(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 Stroke

((1)÷(2))x10

0

คาประเมิน 

O

K1

Pump Hydraulic ดันรถ

เตาไมได 0 5,000 0 1

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 0 5,000 0 1

ผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําหลังการแกไขปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 5.20
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ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงผลการประเมินหลังทําการปรับปรุง

เครื่องจักร รหัส ลักษณะอาการขัดของ ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข

S O D RPN

เครื่องชั่ง

W1

Electrical Unit ของรถ

ชั่งไมมีไฟเขา

ปรับระยะแขวนรอก เปลี่ยน

สายไฟและรางใหม จัดทํา

แผน PM 4 1 5 20

W2 รางของรถชั่งบิดตัว

เปลี่ยนรางใหม จัดทําแผน 

PM 4 1 5 20

W3

ชุดควบคุมของรถชั่ง

จอดไมตรงจุด

ใส card ใหมและใหมี ไฟ

เตือนที่หนาจอควบคุม 7 1 3 21

W5

รอกหิ้วสายไฟของรถชั่ง

หลุด

เปลี่ยนรางและรอกใหม

จัดทําแผน PM 4 1 5 20

เครื่องผสม

M1

ใบกวนเครื่องผสมไม

หมุน

ปรับตั้งสายพานและใช

เครื่องมือวัดความหนา 8 1 4 32

M2

Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM 7 1 5 35

M3

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท

ปรับตั้ง pressure ring 

ตรวจจับความหนาใน

กระบวนการตอไป 7 1 4 28

M4

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด

ปรับตั้งวาวลตรวจจับใน

กระบวนการตอไป 7 1 4 28

M5

ระบบไฟของเครื่องผสม

ไมทํางาน

ปรับตั้งสายไฟและใช

เครื่องมือตรวจกอนสงงาน 7 3 4 84

M6 Mixer Pan ไมหมุน ติดอุปกรณตรวจจับกระแสไฟ 7 1 3 21

M7

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมไมจอดตรง

ตําแหนง

ปรับตั้งผาเบรคและติด

เครื่องมือวัดความหนาผา

เบรค 8 3 4 96
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ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงผลการประเมินหลังทําการปรับปรุง (ตอ)

เครื่องจักร รหัส
ลักษณะอาการ

ขัดของ
ปฎิบัติการแกไข

ผลการปรับปรุงแกไข

S O D RPN

เครื่อง

ผสม

M8

Skip Hoist ของ

เครื่องผสมขัดตัว

ปรับเขาสูมาตราฐาน

เพิ่มการตรวจจับ 8 1 4 32

M9

Wafex Pump ของ

เครื่องผสมไม

ทํางาน

ตรวจระบบหนวงเวลา

เพื่อให wafex ไมจับตัว

ที่ pump 7 1 3 21

เครื่องอัด

อิฐขึ้นรูป

P6

Filling box unit 

เติมดินไมเต็มแบบ

ออกแบบชุดยางปาดิน

ใหม 5 1 5 25

P8

Charger ขัดตัวไม

สามารถเดินได

ออกแบบชุดยางปาดิน

ใหม เพิ่มลูกปน

ประคอง 1 คู 5 1 5 25

P11 Gripper ไมจับอิฐ

ทําการตรวจผาน/ไม

ผานดวยเครื่องมือทุก

รอบ PM 7 1 5 35

P13

Mould Locking 

Unit ขัดของ

เปลี่ยน seal และ

กระบอก ที่ขนาด

เหมาะสม ตรวจทุก PM 6 1 5 30

P14

Safety unit ตัวกด

ไมทํางาน

ปรับจุดติด sensor 

และทบทวนระบบ

ตรวจจับ 9 1 1 9

P15

Safety unit ของ 

sensor หนาเครื่อง

ไมทํางาน

เปลี่ยน sensor แบบ

ใหมที่ตรวจจับละเอียด

ขึ้นและมีไฟแสดง

สถานะ 9 1 1 9

P18

Hydraulic unit ไม

มีน้ํามันสงเขา

ระบบ

ปรับความยาวให

เหมาะสม ไมใหเกิดการ

หักงอของสาย 8 1 4 32
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ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงผลการประเมินหลังทําการปรับปรุง (ตอ)

เครื่องจักร รหัส
ลักษณะอาการ

ขัดของ
ปฎิบัติการแกไข

ผลการปรับปรุงแกไข

S O D RPN

เตาเผา K1

Pump 

Hydraulic ดัน

รถเตาไมได

ตรวจการสึกของใบ 

pump ตรวจความ

ผิดพลาดที่จุด

ปฏิบัติงาน 8 1 3 24

K2

อิฐ/ผนังเตา

เสียหาย

ติดตั้งตัววัดระยะ

การเรียงอิฐกอนเขา

เตา 8 1 3 24

5.5 ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง

5.5.1 ผลการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ทําการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนและหลังปรับปรุง ดังแสดง

ในตารางที่ 5.21 และแยกใหเห็นการเปลี่ยนแปลงในแตละคาของ OEE ดังรูปที่ 5.35 ถึง 5.38

ตารางที่ 5.21 ตารางแสดงเปรียบเทียบคา OEE กอนและหลังการปรับปรุง

กระบวนการ

อาการขัดของเฉลี่ย (ครั้ง / 

3 เดือน)
OEE (%)

กอน หลัง กอน หลัง

การชั่ง (W) 5 0 89.23 89.69

การผสม (M) 11 2 85.25 88.07

การอัดขึ้นรูป (P) 39 9 75.33 82.09

การเผา (K) 1 0 82.13 86.27
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รูปที่ 5.35 การเปลี่ยนแปลงของอัตราการเดินเครื่อง (A)

รูปที่ 5.36 การเปลี่ยนแปลงของประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P)

รูปที่ 5.37 การเปลี่ยนแปลงของอัตราคุณภาพ (Q)
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รูปที่ 5.38 การเปลี่ยนแปลงของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)

หลังทําการปรับปรุงอาการขัดของลดลง สงผลใหคาอัตราการเดินเครื่องจักรโดยรวมเพิ่ม

สูงขึ้นในทุกกระบวนการ และการที่ทราบลําดับความสําคัญของเครื่องจักรทําใหสามารถวาง

แผนการซอมบํารุงรักษาไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น ทําใหสามารถเดินเครื่องไดอยางมีประสิทธิภาพ 

การหยุดของสายการผลิตลดลง สงผลใหผลิตภัณฑเกิดของเสียนอยลง อัตราคุณภาพก็ปรับเพิ่ม

สูงขึ้น 

โดยรวมแลวหลังการปรับปรุงในแงความสูญเสีย 6 ประการ การที่สามารถลดความ

สูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสีย สงผลใหคาอัตราการเดินเครื่องจักรเพิ่มสูงขึ้น ความสูญเสีย

ประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาก็ลดลง สงผลใหคาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง

เพิ่มขึ้น และการลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย สงผลใหคาอัตราคุณภาพเพิ่มขึ้นดวย

5.5.2 ผลการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)

ผลการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF) หลังทําการ

ปรับปรุงพบวา คาเฉลี่ยสูงขึ้นจากเดิม 94:18 ชั่วโมงไปเปน 119:48 ชั่วโมง คิดเปนรอยละ 27 ที่

เพิ่มขึ้น เนื่องจากจํานวนครั้งที่เกิดอาการขัดของลดลง เวลาเดินเครื่องจักรมากขึ้นคา MTBF จึง

ปรับคาสูงขึ้น แสดงดังรูปที่ 5.39
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รูปที่ 5.39 ผลการเปรียบเทียบ MTBF กอนและหลังปรับปรุง

5.5.3 ผลการเปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของอาการขัดของของเครื่องจักร

ทําการเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุงซึ่งผลการปรับปรุงทําให

สามารถลดคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําลงจากคะแนนเดิมไดอยูระหวาง 16.67% - 74.49% ดังตารางที่ 

5.22 และรูปที่ 5.40 

กอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ย = 94.18 หลังปรับปรุง 
มีคาเฉลี่ย = 119.48
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ตารางที่ 5.22 ตารางแสดงคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํากอนและหลังปรับปรุง

เครื่องจักร รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข RPN 

ลดลง 

(รอยละ)S O D RPN

เครื่องชั่ง

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา 7 2 5 70

เปลี่ยนสายไฟและรางใหม จัดทําแผน 

PM 4 1 5 20 71.43

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 8 1 6 48 เปลี่ยนรางใหม จัดทําแผน PM 4 1 5 20 58.33

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด 7 2 4 56

ใส card ใหมและใหมี ไฟเตือนที่

หนาจอควบคุม 7 1 3 21 62.50

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด 8 1 7 56 เปลี่ยนรางและรอกใหม จัดทําแผน PM 4 1 5 20 64.29

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน 8 2 5 80

ปรับตั้งสายพานและใชเครื่องมือวัด

ความหนา 8 1 4 32 60.00

M2 Conveying Belt ของเครื่องผสมเบียดขาง 7 2 5 70

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวยเครื่องมือ

ทุกรอบ PM 7 1 5 35 50.00

M3

Discharge Gate ของเครื่องผสมปดไม

สนิท 7 3 5 105

ปรับตั้ง pressure ring ตรวจจับความ

หนาในกระบวนการตอไป 7 1 4 28 73.33

M4 Discharge Gate ของเครื่องผสมไมเปด 7 2 5 70

ปรับตั้งวาวลตรวจจับในกระบวนการ

ตอไป 7 1 4 28 60.00
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ตารางที่ 5.22 ตารางแสดงคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํากอนและหลังปรับปรุง(ตอ)

เครื่องจักร

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข RPN 

ลดลง 

(รอยละ)S O D RPN

เครื่องผสม

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 5 105

ปรับตั้งสายไฟและใชเครื่องมือตรวจ

กอนสงงาน 7 3 4 84 20.00

M6 Mixer Pan ไมหมุน 7 2 3 42 ติดอุปกรณตรวจจับกระแสไฟ 7 1 3 21 50.00

M7

Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอดตรง

ตําแหนง 8 3 5 120

ปรับตั้งผาเบรคและติดเครื่องมือวัด

ความหนาผาเบรค 8 3 4 96 20.00

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว 8 2 6 96 ปรับเขาสูมาตราฐาน เพิ่มการตรวจจับ 8 1 4 32 66.67

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 3 63

ตรวจระบบหนวงเวลา เพื่อให wafex 

ไมจับตัวที่ pump 7 1 3 21 66.67

เครื่องอัด

อิฐขึ้นรูป

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็มแบบ 7 2 7 98 ออกแบบชุดยางปาดินใหม 5 1 5 25 74.49

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 7 1 6 42

ออกแบบชุดยางปาดินใหม เพิ่มลูกปน

ประคอง 1 คู 5 1 5 25 40.48

P11 Gripper ไมจับอิฐ 7 1 6 42

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวยเครื่องมือ

ทุกรอบ PM 7 1 5 35 16.67
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ตารางที่ 5.22 ตารางแสดงคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํากอนและหลังปรับปรุง(ตอ)

เครื่องจักร

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข RPN 

ลดลง 

(รอยละ)S O D RPN

เครื่องชั่ง

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 8 2 5 80

เปลี่ยน seal ที่ขนาดเหมาะสม ตรวจ

ทุก PM 6 1 5 30 62.50

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 9 1 2 18

ปรับจุดติด sensor และทบทวนระบบ

ตรวจจับ 9 1 1 9 50.00

P15

Safety unit ของ sensor หนาเครื่องไม

ทํางาน 9 1 2 18

เปลี่ยน sensor แบบใหมที่ตรวจจับ

ละเอียดขึ้นและมีไฟแสดงสถานะ 9 1 1 9 50.00

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 8 1 5 40

ปรับความยาวใหเหมาะสม ไมใหเกิด

การหักงอของสาย 8 1 4 32 20.00

เตาเผา
K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได 8 2 4 64

ตรวจการสึกของใบ pump ตรวจความ

ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 8 1 3 24 62.50

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 8 2 4 64

ติดตั้งตัววัดระยะการเรียงอิฐกอนเขา

เตา 8 1 3 24 62.50
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รูปที่ 5.40 เปรียบเทียบผลการปรับปรุงอาการขัดของ

จากการปรับปรุงคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังดังแสดงในตารางขางตน ทําใหทราบ

วา

1.  คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเครื่องชั่ง รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 64.14 สงผลใหคา 

OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 0.51 ที่เพิ่มนอยจากการที่เครื่องมีคาประสิทธิผลโดยรวมเดิมมีคาสูง

2. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเครื่องผสม รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 51.85 สงผลให

คา OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 3.3 เนื่องจากการผลที่อาการขัดของนอย ปริมาณที่ผลิตออกมาไดมาก 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจึงสูงตามไปดวย

3. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเครื่องอัดขึ้นรูป รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 44.88 สงผล

ใหคา OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 8.9 ที่เพิ่มขึ้นมากจากการที่เกิดอาการขัดของนอยลง สงผลใหมีอัตรา

การเดินเครื่องจักรมากขึ้น

4.  คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเตาเผา รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 62.5 สงผลใหคา 

OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 5 จากการที่สามารถเดินเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ

จากการปรับปรุงอาการขัดของดวยการลดความรุนแรงและเพิ่มการตรวจจับ ทําใหคาดัชนี

ความเสี่ยงชี้นําลดลงและสงผลตอใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น จากการลด

อาการขัดของซึ่งจะสงผลตอการลดความสูญเสีย 6 ประการ โดยเพิ่มมากที่สุดในกระบวนการอัด

ขึ้นรูป เนื่องจากการอัดขึ้นรูปเปนคอขวดของสายการผลิต และเมื่อทําการลดอาการขัดของลง ก็

เปนการเพิ่มเวลาในการเดินเครื่องจักรมากขึ้น สงผลใหคา OEE มีคาปรับสูงขึ้น สวนใน

กระบวนการอื่นมีผลปรับขึ้นเล็กนอย

ปญ
หา

วิก
ฤติ ปญหาสรางความรําคาญ
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บทที่ 6

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

วิทยานิพนธฉบับนี้ วัตถุประสงคเพื่อกําหนดความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการ

ซอมบํารุงรักษา และเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ

6.1 สรุปผลการศึกษา

งานวิจัยนี้ไดเริ่มทําการรวบรวมขอมูลตั้งแต เดือนมกราคม 2009 จนถึง เดือนธันวาคม 

2009 มาศึกษาอาการขัดของของเครื่องจักร และทําการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักร โดย

การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 

Analysis, FMEA) มาชวยในการจัดลําดับความสําคัญ ดวยการประเมินคาระดับความรุนแรง 

อัตราการเกิดอาการขัดของ ความสามารถในการตรวจจับ และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา โดยไดทํา

การจัดกลุมของลักษณะปญหา ออกเปน 3 ลักษณะคือ ปญหาวิกฤติ (Critical, C) ปญหาสําคัญ 

(Important, I) และปญหาสรางความรําคาญ (Annoyance, A) ทําการปรับปรุงอาการขัดของดวย

แนวทางลดระดับความรุนแรงโดยการออกแบบชิ้นสวนใหม เพื่อเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

ดวยการติดอุปกรณตรวจจับที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น รวมทั้งการปรับปรุงการบํารุงรักษาแบบตาม

แผน (Preventive maintenance, PM) 

จากการดําเนินการแกไขปรับปรุง พบวาผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงมีดังนี้

1. การจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการซอมบํารุงรักษาสามารถจัดได

ดังนี้ เครื่องอัดขึ้นรูป เครื่องผสม เครื่องชั่ง และเตาเผา ตามลําดับ โดยสวนที่มีผลตอระบบความ

ปลอดภัยในการทํางานของผูปฎิบัติงานและเครื่องจักร เปนสวนที่สําคัญอันดับแรกในการเลือก

ตัดสินใจในดานการวางแผนงานซอมบํารุงรักษา ดังเชนปญหาที่เกี่ยวกับความปลอดภัยของระบบ

Safety unit ของเครื่องอัดขึ้นรูป

2. คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ของ

เครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดขึ้นรูป และเตาเผา มีคาเพิ่มขึ้นจากเดิมเฉลี่ยอยูที่ 89.23% 85.25% 
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75.33% และ 82.13% ตามลําดับ เปน 89.69% 88.07% 82.09% และ 86.27% ตามลําดับ อัน

เนื่องจากความสูญเสียเวลาจากเคร่ืองจักรเสียหรือขัดของ (Breakdowns)ลดลง สงผลใหอัตราการ

เดินเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง 

(Reduced Speed) สงผลใหคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องเพิ่มขึ้น และการลดความสูญเสียใน

การผลิตของเสีย (Production Rejects) สงผลใหคาอัตราคุณภาพเพิ่มขึ้นดวย

3. ระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF) ในสายงานวิกฤติเพิ่มขึ้นจากเดิม 

94:18 ชั่วโมง เปน 119:48 ชั่วโมง หรือคิดเปนรอยละ 27 จากการที่เครื่องจักรขัดของนอยลง ทําให

มีเวลาเดินเครื่องที่เพิ่มขึ้น

4. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําลดลงจากการที่ไดมีการทบทวนการออกแบบการทํางานของ

ชิ้นสวนใหม และยังไดมีการเพิ่มการตรวจจับอาการขัดของในปญหาประเภทที่กอใหเกิดความ

รําคาญ สวนปญหาประเภทวิกฤตินั้นในกรณีศึกษานี้ไมสามารถแกไขที่การออกแบบไดเนื่องจาก

ขอจํากัดของการแกไขแบบของเครื่องจักรเดิม จึงแกไขที่การตรวจจับและปองกันแทนการลดระดับ

ความรุนแรง และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงสงผลตอการเปลี่ยนแปลงของคาประสิทธิผล

โดยรวมมากที่สุด คือ กระบวนการอัดขึ้นรูป เนื่องจากเปนกระบวนการที่เปนคอขวดของสายงาน

วิกฤติ

 6.2 อุปสรรค

อุปสรรคและปญหาของการศึกษา มีดังนี้

1. การใหความรวมมือของพนักงานและผูบริหารของโรงงานตัวอยางในระยะแรก นั้นมี

การรวมมือในการใหขอมูลนอยมาก จึงจําเปนตองมีการอธิบายถึงวัตถุประสงคของ

การวิจัยใหชัดเจน และชี้ใหเห็นถึงผลลัพทที่จะไดรับหลังจากที่งานวิจัยนี้เสร็จสิ้น

2. การใชเวลานานในการรวบรวมขอมูลเนื่องจากมีรายละเอียดในการจัดทํามาก จึงตอง

ใชเวลาในการรวบรวมและตรวจสอบขอมูลอยางเขมงวด เพื่อปองกันความผิดพลาด

ไมใหสงผลกระทบตอกิจกรรมงานซอมบํารุงรักษาประจําปของโรงงาน
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6.3 ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะของการศึกษา มีดังนี้

1. งานวิจัยนี้มุงเนนพิจาราณาการศึกษาในสวนของการจัดลําดับความสําคัญของ

เครื่องจักรที่มีผลตอกระบวนการผลิตและความปลอดภัยในการผลิตอิฐทนไฟ โดย

ประยุกตใชระบบการประเมินความสําคัญของเครื่องจักรตามแนวทางการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode and effect analysis, FMEA) และ

คัดเลือกผลกระทบของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีตอกระบวนการผลิตมาทําการแกไข

ปรับปรุง เพื่อใหสามารถเดินเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิผลโดยรวมที่สูงขึ้น

2. ขั้นตอนการประเมินความเสี่ยงของอาการขัดของนั้นมีนอยเมื่อเทียบกับเกณฑ

อุตสาหกรรมยานยนต (AIAG) ทําใหคะแนนประเมินออกมาต่ํา และมีคาคะแนนที่

ใกลเคียงกัน จึงควรมีการปรับเกณฑประเมินที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ 

ดวยการรวมกันประเมินและกําหนดคาเกณฑที่ โรงงานตัวอยางยอมรับโดย

คณะทํางานที่องคกรจัดตั้งขึ้น เพื่อกําหนดเกณฑการใหคะแนนอัตราการเกิดอาการ

ขัดของอันจะทําใหคาที่ประเมินออกมามีคาที่แตกตาง ทําใหงายแกการนําขอมูลมา

วิเคราะหและแกไข

3. ในงานวิจัยอาการขัดของที่สงผลตอความสูญเสีย 6 ประการที่นํามาทําการปรับปรุง

เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้น ไมไดรวมความสูญเสียประสิทธิภาพ

เนื่องจากเครื่องจักรหยุดเล็กนอยขอมูลนี้จะอยูในสวนของแผนกผลิต ที่นอกเหนือ

หนวยงานซอมบํารุงดูแล จึงควรศึกษาตอไปในอนาคต 
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ความสูญเสีย 6 ประการ

จาํนวนความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 
6 ประการ
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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก
ตัวอยางมาตรฐานที่ใชในการพิจารณาเลือกรางและรอกของผูจําหนาย
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ตัวอยางมาตรฐานที่ใชพิจารณาเลือกรางและรอกของรถชั่ง
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ภาคผนวก ข
ตัวอยางใบ Inspection และตาราง PM
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No. บันทึกผลการตรวจเช็ค / วันที่ตรวจเช็ค

6/1 13/1 20/1 27/1 3/2 10/2 17/2 24/2 3/3  10/3  17/3  24/3

1 Press No 1 - - - - - - - - - - - -

1 ระบบไฮดรอลิค V V V V V V V T V V V V

2 สายพานสงดิน V V V V V V V C V V V V

3 สายพานรับอิฐ V V V V V V V V V V V V

4 ระบบไฟฟา V V V V V V V V V V V V

5 ตัวจับอิฐ V V V V V V V V V V V V

6 ชุดอัดขึ้นรูป V V V V V V V V V V V V

7 ชุดล็อคแทนแบบ V V V V V V V V V V V V

8 ชุดเติมดินลงแบบ - - - - - - - - - - - -

8.1  ใบกวนดิน V V V V V V V V V V V V

8.2 ยางปาดดิน V N V V V V V V V V V V

8.3 Flapper V V V V V V V V V V V V

8.4 Charger V V V V V V V V V V V V

8.5 สายพาน Encoder V V V V V V V V V V V V

8.6 Wearing Sheet & Columm V V V V V V V V V V V V

8.7 Bellow V V V V V V V V V V V V

9. Oil Cooling Filter V V V V V V V V V V V V

10. Ejector V V V V V V V V V V V V

11. ชุด Pump จาระบี V V V V V V V V V V V V

ผูตรวจเช็ค

ผูรับผิดชอบตรวจสอบ

ว/ด ประเภท Online # ว/ด ประเภท Online #

ผลการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร U  = ไหมติด ประเภทการแจงซอม
A  = การหลอล่ืนไมพอ F  = การทํางานไมดี K  = เสียงดังผิดปกติ P  = คดงอชํารุด V  = ปกติ 1 = ซอมทันที

B  = เฟองขบไมดี G  = ส่ันผิดปกติ L  = รอยเชื่อมหลุด Q  = แตกหัก W  = ผุกรอน, ทะลุ 2 = ซอมวัน PM

C  = ไมไดศูนย H  = แรงดันผิดปกติ M  = หลวม R  = เปลี่ยนรูปเดิม X  = ล่ืนไถล

D  = การหลอเย็นไมดี I  = น้ํามันรั่ว N  = สึกหรอ S  = ยึดไมแนน Y  = เครื่องหยุดซอม

E  = การหมุนไมดี J  = อุณหภูมิผิดปกติ O  = แตกราว, ขาด T  =  รั่ว Z  = อื่นๆ

Machine / จุดตรวจเช็ค Ins-Code

INAP-006

Inspection check sheet for 2010
Machine  : Press No.1

รายละเอียดการแจงซอมรายละเอียดการแจงซอม

/ เ
ดือ

น
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No. บันทึกผลการตรวจเช็ค / วันที่ตรวจเช็ค

7/1 14/1 21/1 28/1 4/2 11/2 18/2 25/2  4/3 11/3  18/3  25/3

1 Mixer 7 - - - - - - - - - - - -

1 Mixer Pan - - - - - - - - - - - -

1.1 Motor Gear V V V V V V V V V V V V

1.2 ลูกยางขับหมอ V V V V V V V V V V V V

2 Agitator - - - - - - - - - - - -

2.1 Motor Gear V V V V V V V V V V V V

2.2 สายพาน V V V V V V V V V V V V

3 Discharge Gate - - - - - - - - - - - -

3.1 Motor Drive V V V V V V V V V V V V

3.2 Pump Hydraulic V V V V V V V V V V V V

3.3 ฝาปด-เปดและยางรอง V V V V V V V V V V V V

4 Grease Pump - - - - - - - - - - - -

4.1 Motor Drive V V V V V V V V V V V V

4.2 อุปกรณ v V V V V V V V V V V V

5 ตัวหมอผสม V V V V V V V V V V V V

6 Hopper V V V V V V L V V V V V

7 อื่นๆ

7.1  Pump จารบี V V V V V V V V V V V V

7.2 Belt Converyor V V V V V V V V V V V V

8 Skip Hoist

8.1 ผาเบรค มอเตอร V V V V V V V V V V V V

8.2 Bearing ปะคอง V V V V V V V V V V V V

ผูตรวจเช็ค

ผูรับผิดชอบตรวจสอบ

ว/ด ประเภท Online # ว/ด ประเภท Online #

ผลการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร U  = ไหมติด ประเภทการแจงซอม
A  = การหลอล่ืนไมพอ F  = การทํางานไมดี K  = เสียงดังผิดปกติ P  = คดงอชํารุด V  = ปกติ 1 = ซอมทันที

B  = เฟองขบไมดี G  = ส่ันผิดปกติ L  = รอยเชื่อมหลุด Q  = แตกหัก W  = ผุกรอน, ทะลุ 2 = ซอมวัน PM

C  = ไมไดศูนย H  = แรงดันผิดปกติ M  = หลวม R  = เปลี่ยนรูปเดิม X  = ล่ืนไถล

D  = การหลอเย็นไมดี I  = น้ํามันรั่ว N  = สึกหรอ S  = ยึดไมแนน Y  = เครื่องหยุดซอม

E  = การหมุนไมดี J  = อุณหภูมิผิดปกติ O  = แตกราว, ขาด T  =  รั่ว Z  = อื่นๆ

Machine / จุดตรวจเช็ค Ins-Code

INAP-014

Inspection check sheet for 2010
Machine  : Mixer No2

รายละเอียดการแจงซอมรายละเอียดการแจงซอม

/ เ
ดือ

น
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ลําดับ รายละเอียดการทํา PM. เครื่อง Week 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53
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1 ทําความสะอาดรถช่ัง 1 2:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2 ระบบขับเคลือ่น

2.1 ยกรถชั่งแลวหมุนใหลอรถชั่งลอยขึ้น 1 0:15 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2.2 ตรวจเช็คสภาพลูกปนลอ 4 0:20 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.3 ตรวจเช็คระบบเกียร 4 0:20 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.4 ตรวจเช็ครอยรั่วของน้ํามันเกียร 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2.5 ตรวจเช็คการทํางานของเบรก 1 1:30 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  / 

2.6 ทดสอบทิศทางการหมุนของลอรถ 1 0:20 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2.7 ตรวจเช็คเฟองและสายพานขับ Encoder 2 0:20 X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /

2.8 ตรวจเช็คเพลา Spy  4 0:00 X X X X X X X X X / / / /

2.9 ปรับตั้งระยะจานเบรคใหหาง Coil เบรก 2.5 mm 4 2:00 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.1 เปลี่ยน Bearing ลอ 26 4:00 X  /

2.11 เปลี่ยน Bearing  Motor 16 4:00 X X  /

2.12 เปลี่ยน Bearing เกียรขับรถชั่ง 16 3:30 X X  /

2.13 ตรวจเช็คชุดเพลาขับ 4 0:20 X X X X X X X  X  X  /  /  /  /

2.14 เปลี่ยนชุดเพลาขับ 52 2:00  /

2.15 เปลี่ยนลอรถชั่ง 52 8:00  /

2.16 เปลี่ยนเฟอง Encoder 35 2:00 X /

2.17 เปลี่ยนสายพาน Encoder 20 1:00 X X  /

3 ชุด ปด - เปด Flap

3.1 ตรวจเช็คระดับน้ํามัน Hyd. 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.2 ตรวจสอบการทํางานของ Flap 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.3 ตรวจเช็คยางปาก Flap 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.4 ตรวจเช็คสาย Hyd. 1 0:15 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.5 ตรวจสอบรอยรั่วของน้ํามัน Hyd.ที่กระบอกสูบและขอตอตางๆ 1 0:30 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.6 ตรวจเช็ค Liner ใน Hopper 4 0:10 X X X X X X X  X  X  /  /  /  /

4 ระบบรอกสายไฟ

4.1 เช็คสภาพรางและรอกดึงสายไฟ 2 1:00 X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /

4.2 เช็คสายไฟและสายไฟ Main 4 0:30 X X X X X X X X  X  X  /  /  /  /

4.3 เปลี่ยนรอกดึงสายไฟ 26 6:00 X  /

4.4 เปลี่ยนสายไฟ Main และสายสัญญาณ 104 6:00

5 ระบบไฟฟา

5.1 ทําความสะอาดตู Control 1 1:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.2 ตรวจเช็คและปรับตั้ง Prox. ทุกตัว 1 1:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.3 ตรวจสอบสภาพความตานทานใตที่นั่งคนขับ 1 0:20 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.4 ตรวจสอบสภาพสายไฟรอบรถชั่ง 4 1:00 X X X X X X X  X  X  X  /  /  /

5.5 ตรวจสอบ Switch กดทุกตัว 1 0:30 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.6 ตรวจเช็คตัว Encoder 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.7 ตรวจเช็ค Load Cell 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.8 ตรวจสอบการทํางานของระบบเสียงและแสงเตือนรถช่ังวิ่ง 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.9 เปลี่ยน Encoder 24 1:30 X  X

6 ระบบ Safety

6.1 ตรวจสอบสัญญาณ Safety สามารถใชงานไดปกติ 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

6.2 ตรวจสอบชุดรับน้ําหนักไมหลุดหลวม หรือแตกราว 1 0:05 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

File : P:\PM-2004\.......... หมายเหตุ /  : Plan X  : Actual  : เลื่อนเขา : เลื่อนออก Create by ...............

Pe
rio

d 
(W

ee
k)

Plan PM. Machine of 2010: Weighing Car no.2
Maintenance Department  :  

Date

Duration



116
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1 ทําความสะอาดรถชั่ง 1 2:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2 ระบบขับเคล่ือน

2.1 ยกรถชั่งแลวหมุนใหลอรถชั่งลอยขึ้น 1 0:15 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2.2 ตรวจเช็คสภาพลูกปนลอ 4 0:20 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.3 ตรวจเช็คระบบเกียร 4 0:20 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.4 ตรวจเช็ครอยรั่วของน้ํามันเกียร 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2.5 ตรวจเช็คการทํางานของเบรก 1 1:30 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  / 

2.6 ทดสอบทิศทางการหมุนของลอรถ 1 0:20 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

2.7 ตรวจเช็คเฟองและสายพานขับ Encoder 2 0:20 X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /

2.8 ตรวจเช็คเพลา Spy  4 0:00 X X X X X X X X X / / / /

2.9 ปรับตั้งระยะจานเบรคใหหาง Coil เบรก 2.5 mm 4 2:00 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.1 เปลี่ยน Bearing ลอ 26 4:00 X  /

2.11 เปลี่ยน Bearing  Motor 16 4:00 X X  /

2.12 เปลี่ยน Bearing เกียรขับรถชั่ง 16 3:30 X X  /

2.13 ตรวจเช็คชุดเพลาขับ 4 0:20 X X X X X X X  X  X  /  /  /  /

2.14 เปลี่ยนชุดเพลาขับ 52 2:00  /

2.15 เปลี่ยนลอรถชั่ง 52 8:00  /

2.16 เปลี่ยนเฟอง Encoder 35 2:00 X /

2.17 เปลี่ยนสายพาน Encoder 20 1:00 X X  /
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1 ทําความสะอาดรถช่ัง 1 2:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3 ชุด ปด - เปด Flap

3.1 ตรวจเช็คระดับน้ํามัน Hyd. 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.2 ตรวจสอบการทํางานของ Flap 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.3 ตรวจเช็คยางปาก Flap 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.4 ตรวจเช็คสาย Hyd. 1 0:15 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.5 ตรวจสอบรอยรั่วของน้ํามัน Hyd.ที่กระบอกสูบและขอตอตางๆ 1 0:30 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

3.6 ตรวจเช็ค Liner ใน Hopper 4 0:10 X X X X X X X  X  X  /  /  /  /

4 ระบบรอกสายไฟ

4.1 เช็คสภาพรางและรอกดึงสายไฟ 2 1:00 X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /

4.2 เช็คสายไฟและสายไฟ Main 4 0:30 X X X X X X X X  X  X  /  /  /  /

4.3 เปลี่ยนรอกดึงสายไฟ 26 6:00 X  /

4.4 เปลี่ยนสายไฟ Main และสายสัญญาณ 104 6:00

5 ระบบไฟฟา

5.1 ทําความสะอาดตู Control 1 1:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.2 ตรวจเช็คและปรับตั้ง Prox. ทุกตัว 1 1:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.3 ตรวจสอบสภาพความตานทานใตที่นั่งคนขับ 1 0:20 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.4 ตรวจสอบสภาพสายไฟรอบรถชั่ง 4 1:00 X X X X X X X  X  X  X  /  /  /

5.5 ตรวจสอบ Switch กดทุกตัว 1 0:30 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.6 ตรวจเช็คตัว Encoder 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.7 ตรวจเช็ค Load Cell 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.8 ตรวจสอบการทํางานของระบบเสียงและแสงเตือนรถชั่งวิ่ง 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

5.9 เปลี่ยน Encoder 24 1:30 X  X
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ลําดับ รายละเอียดการทํา PM. เครื่อง Week 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53

5-
ม.

ค.
-1

0
12

-ม
.ค

.-1
0

13
-ม

.ค
.-1

0
14

-ม
.ค

.-1
0

15
-ม

.ค
.-1

0
16

-ม
.ค

.-1
0

17
-ม

.ค
.-1

0
18

-ม
.ค

.-1
0

19
-ม

.ค
.-1

0
20

-ม
.ค

.-1
0

21
-ม

.ค
.-1

0
22

-ม
.ค

.-1
0

23
-ม

.ค
.-1

0
24

-ม
.ค

.-1
0

25
-ม

.ค
.-1

0
26

-ม
.ค

.-1
0

27
-ม

.ค
.-1

0
3-

ก.
พ.

-1
0

10
-ก

.พ
.-1

0
17

-ก
.พ

.-1
0

24
-ก

.พ
.-1

0
3-

มี.
ค.

-1
0

10
-มี

.ค
.-1

0
17

-มี
.ค

.-1
0

24
-มี

.ค
.-1

0
31

-มี
.ค

.-1
0

7-
เม

.ย
.-1

0
14

-เม
.ย

.-1
0

21
-เม

.ย
.-1

0
28

-เม
.ย

.-1
0

5-
พ.

ค.
-1

0
12

-พ
.ค

.-1
0

19
-พ

.ค
.-1

0
26

-พ
.ค

.-1
0

2-
มิ.

ย.
-1

0
9-

มิ.
ย.

-1
0

16
-มิ

.ย
.-1

0
23

-มิ
.ย

.-1
0

30
-มิ

.ย
.-1

0
7-

ก.
ค.

-1
0

14
-ก

.ค
.-1

0
21

-ก
.ค

.-1
0

28
-ก

.ค
.-1

0
4-

ส.
ค.

-1
0

11
-ส

.ค
.-1

0
18

-ส
.ค

.-1
0

25
-ส

.ค
.-1

0
1-

ก.
ย.

-1
0

8-
ก.

ย.
-1

0
15

-ก
.ย

.-1
0

22
-ก

.ย
.-1

0
29

-ก
.ย

.-1
0

6-
ต.

ค.
-1

0

1 ทําความสะอาดรถชั่ง 1 2:00 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

6 ระบบ Safety

6.1 ตรวจสอบสัญญาณ Safety สามารถใชงานไดปกติ 1 0:10 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

6.2 ตรวจสอบชุดรับน้ําหนักไมหลุดหลวม หรือแตกราว 1 0:05 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นายรัฐกร อุดมสุข สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขา

วิศวกรรมเครื่องกล สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง เมื่อป 2548 เขา

ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป 2551
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