
บทที่ 3

ก า ร ศ ึก ษ า ส ภ า พ ป ีญ ห ใ ข อ ง โร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  

อาหารกระป้องนับไค้ว่าเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีมีการขยายตัวอย่างต่อเน่ืองควบค่ไปกับ
J  J  1 ' J .  I  r  ะ  โ  4 *การพัฒนาประเทศ ในปิจชุบันนีเราพบว่าอาหารกระป้องเป็นทีนิยมกันมาก ตังนันกระปองชงใช้ 

เป็นภาชนะท่ีบรรชุจึงเป็นส่ิงท่ีเราควรให้ความสนใจเป็นพิเศษ โดยท่ัวไปกระบวนการผลิตกระปอง 
ใช้เทคโนโลยีท่ีไม่สูงมากนักและอุตสาหกรมมน้ีกีเจริญเติบดตมานาน ทำให้การศึกษาสภาพการ 
ผลิตเป็นไปไม่ยากมากนัก สำหรับโรงงานกรณีศึกษาน้ีทำการผลิตกระป้องเพ่ือจำหน่ายแก่ลูกค้าท่ี 
เป็นโรงงานผลิตอาหารกระปองโดยเฉพาะ

ในการผลิตกระป้องประ๓ทต่าง  ๆ มักมีกระบวนการผลิตและเคร่ืองจักรท่ีคลายคลึงกัน จะ 
แตกต่างกันก็เฉพาะประ๓ทของวัตอุคิบพ้ืนฐานท่ีจะนำไปผลิต เน่ืองจากการศึกษาน้ีไค้ใช้โรงงาน 
ผลิตกระป้องสำหรับบรรชุอาหารเป็นโรงงานกรณีศึกษา ตังน้ันในส่วนของรายละเอียดเก่ียวกับอุต 
สาหกรรมผลิตกระป้องจะยึดลักษณะของโรงงานกรณีศึกษาเป็นหลัก

3.1 ระบบการวางแผนการช่อมบำรุง

การวางแผนการซ่อมบำรุงในป็จชุบัน มีระบบการวางแผนงานการซ่อมบำรุงตังน้ี

• ระบบการตรวจสอบรายวัน
• แผนการซ่อมบำรุงรายเดือนและรายไตรมาส
• แผนการซ่อมบำรุงรายปี
• แผนการซ่อมบำรุงเชิงแค้ไข

3.1.1 การวางแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร

ผู้จัดการฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายบริการ หัวหนัาแผนกกระป้อง และหัวหนำแผนกฝา จะทำ 
การจัดทำแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำเดือน และแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำปี 
และแผนการตรวจเช็คเคร่ือง และใช้แผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรแผนกกระป้องประกอบในการ 
วางแผน หรือตามความเหมาะสมและลักษณะการทำงานของเคร่ืองจักร โดยดูเวลาในการผลิตสินค้า 
ว่าทันตามความต้องการของลูกค้าประกอบค้วย กรณีเปล่ียนแผนการบำรุงรักษาผู้จัดการฝ่ายผลิต
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3.1.2ดำเนินการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรตามแผน

ผู้จัดการฝ่ายผลิตและผู้จัคการฝ่ายบริการ หัวหน้าแผนกฝา หัวหน้าแผนกกระปืองจะทำการ 
ส่งแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำเดือน และแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำปี แผนการ 
ตรวจเช็คเคร่ือง ให้กับพนักงานผู้ช่วยช่างฝา/กระป้อง/บริการ พนักงานช่างฝา/กระป้อง/บริการ 
พนักงานขับรถยก พนักงานขับรถส่งสินกัา ทำการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรตามแผนท่ีวางไว้ และใช้วิธี 
การบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประกอบในการบำรุงรักษา โดยจะแบ่งความรับผิดชอบตามลักษณะงาน 
เช่น ฝ่ายบริการ รับผิดชอบระบบควบคุมไฟฟ้า ระบบลม ระบบเกียร์ ส่วนฝ่ายผลิตจะรับผิดชอบ 
ทางด้านเคร่ืองจักรกลเก่ียวกับทางการผลิตท้ังหมด กรณีตรวจเช็คและดำเนินการตามแผนแล้วไม่ 
ปกติพนักงานช่างฝา/กระป้อง/บริการ พนักงานผู้ช่วยช่างฝา/กระป้อง/บริการพนักงานขับรถยก 
พนักงานขับรถส่งสินล้า จะทำการเปล่ียนอะไหล่หรือทำการบำรุงรักษาตามลักษณะงานตามแผนท่ี 
วางไว้ โดยการเบิกอะไหล่ท่ีพนักงานสโตร์อะไหล่ กรณีท่ีมีการเปล่ียนอะไหล่ พนักงานผู้ช่วยช่าง 
ฝา/กระป้อง/บริการ พนักงานขับรถยก พนักงานขับรถส่งสินค้า ทำการบันทึกลงในประวัติเคร่ือง 
จักร และล้าดำเนินการตามแผนและตรวจเช็คตามแผนแล้วผิดปกติและไม่สามารถดำเนินการได้กีจ 
ทำการแจ้งใหัฝ่ายบริการในบันทึกแจงท่ัวไป เพ่ือดำเนินการแล้ไขต่อไป

3.1.3 บันทึกผอการบำรุงรักษา

หลังจากบำรุงรักษาตามแผนท่ีกำหนดแล้ว พนักงานช่างฝา/กระป้อง/บริการ พนักงานผู้ช่วย 
ช่างฝา/กระป้อง/บริการ พนักงานขับรถยก/รถส่งสินล้า จะทำการบันทึกผลการบำรุงรักษาตามแผน 
การบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำเดือน และแผนการบำรุงรักษาตามแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร 
ประจำปี รวมท้ังแผนการตรวจเช็คเคร่ือง ใหักับหัวหน้าแผนกฝา/กระป้อง ผู้จัดการฝ่ายผลิต/บริการ 
ไว้เป็นขัอมูลในการป้องกันเคร่ืองจักรเสียและเวลาแผนวางแผนในคร้ังต่อไป

ผ ู้จ ัด ก ารฝ ่ายบ ร ิก าร  ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ฝ า  ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ก ร ะ {เอ ง  จ ะด ูป ้ญ ห าข อ งเค ร ื่อ งจ ัก รจ าก ใบ แ จ ้ง

ซ ่อ ม แ ผ น ก ารบ ำร ุง ร ัก ษ า เค ร ื่อ งจ ัก รป ระจ ำ เด ือ น  แ ผ น ก ารบ ำร ุง ร ัก ษ าป ระ จ ำป ีท ี่ผ ่า น ม า  ป ร ะ ก อ บ ใน

ก าร เป ล ี่ย น แ ป ล งให ม ่ให ัค ีข ึ้น ก ว ่า เด ิม



ป็จจุบันฝ่ายซ่อมบำรุงมีลูกค้า 2 ประเภท คือ ลูกค้าฝ่ายผลิตและลูกค้าท่ัวไป ซ่ึงฝ่าย 
ซ่อมบำรุงจะยึดถือลูกค้าฝ่ายผลิตเป็นหลัก เน่ืองจากการเสียหายจากฝ่ายมีมากทำให้ลูกค้าท่ัวไป เกิด 
ความไม่พอใจในการบริการอย่างทันท่วงที และในบางกรณีฝ่ายซ่อมบำรุงไม,ไค้รับข้อมูลความ
ต้องการรับบริการไม่ครบถ้วนส่งผลทำให้การรับบริการไม่เป็นท่ีพึงพอใจ และเกิดผลกระทบ
ทางอ้อมทำให้ผู้ให้บริการเกิดความท้อและขาดกำลังใจในการทำงาน ในต้านการประเมินผลฝ่าย
ซ่อมบำรุงปิจจุบันฝ่ายซ่อมบำรุงมีการประเมินผลการทำงานภายในโดยการใช้ใบแจ้งซ่อมซ่ึงถือเป็น 
รายงานการดำเนินของแต่ละบุคคล แต่ฝ่ายซ่อมบำรุงไม่มีกระบวนการในการประเมินผลงานของ
ฝ่าย ทำให้ขาดระบบการควบคุมการดำเนินการท่ีดี และทำให้ไม่รู้ประสิทธิภาพการทำงานของฝ่าย 
ซ่อมบำรุง จึงจำเป็นต้องพัฒนาระบบการประมวลผลการทำงานในปิจจุบันให้ดีข้ึน และการจัดการ 
แกอบรมของฝ่ายซ่อมบำรุง

ทั้งน ี้การให ้บริการการซ ่อมบำรุงม ีข ั้นตอนการดำเน ินการดังน ี

3.2.1 รับแจ้งเคร่ืองจักรเสีย

ผู้จ ัดการฝ่ายบริการและพนักงานช่างบริการรับแจ้งเครื่องจักรเส ียจากฝ่ายผลิตโดยจะใช้ใบ 
บ ันท ึกแจ ้งท ั่วไปมาให ้

3.2.2 พิจารณาการซ่อมโดยการตรวจเช็ค

ผู้จ ัดการฝ ่ายบริการและพน ักงานช ่างบริการ พ ิจารณ าการซ ่อมโดยการตรวจเช ็คใช ้ค ู่ม ือ  
เครื่องจ ักรประกอบในการตรวจเช ็ค และปฏิบ ัต ิตามวิธ ีปฏ ิบ ัต ิงานซ่อมบำรุงเครื่องจ ักรด ้วย เสร็จแล ้ว 
สรุปว่าจะแก้ไขภายในหรือภายนอก

3.2.3ฑํใการเช็คอะไหล่

ผ ู้จ ัดการฝ ่ายบริการและพน ักงานช่างบริการ ทำการตรวจเช ็คอะไหล ่จากพ น ักงานสโตร ์ 
อะไหล ่ตามบ ัญ ชีรายช ื่อ Spare p a rt เครื่องจ ักร ว ่าม ีอะไห ล ่ห ร ือ ไม ่ ถ ้าม ีอะไหล ่ก ็จะทำการแก ้ไข 
ภายในและถ ้าไม ่ม ีอะไหล ่ก ็จะทำการแจ ้งฝ ่ายจ ัดซ ื้ออะไหล ่ไปทำการซ ื้อมาให ้เสร ็จแล ้วจ ึงทำการ 
แก ้ไขภายใน
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3 .2  ร ะ บ บ ก าร ให ้บ ร ิก า รซ ่อ ม บ ำร ุง เค ร ื่อ งจ ัก ร
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3.2.4ทำกไรแกไขภายนอก

ผู้จัดการฝ่ายบริการจะทำการคัดเลือกผู้ซ่อมจากระเบียบปฏิบัติงานเรื่อง การคัดเลือกและ 
ประเมินผู้ขาย เสร็จแล้วทำการส่งแก้ไขภายนอกตามบัญชีรายชื่อผู้ขาย หลังจากบันจะทำการออก 
ใบสั่งซื้อ เพื่อขออนุมัติจากกรรมการผู้จัดการหรือผู้จัดการฝ่ายบริการต่อไป กรณีส่งซ่อมภายนอก 
พนักงานช่างบริการจะใช้ SPEC การตรวจสอบอะไหล่ ทำการตรวจสอบก่อนส่งซ่อมและภายหลัง 
การส่งซ่อมทุกครั้งแล้วบันทึกลงในประวัติการซ่อม

3.2.5ส'งมอบงาน

ผู้จัดการฝ่ายบริการและพนักงานช่างบริการทำการส่งมอบงาน เมื่อทำการแก้ไขภายใน 
หรือภานนอกเรียบร้อยแล้วไห้คับพนักงานผู้ช่วยช่างฝา/กระปีอง พนักงานช่างฝา/กระปีอง หัวหน้า 
แผนกฝา/ กระปีอง โดยจะเซ็นรับงานในบันทึกแจ้งท่ัวไป

3.2.6บันทึกผลการแก้ไขและประเมินผู้1ซ่อม

ผู้จัดการฝ่ายบริการและพนักงานช่างบริการทำการลงประวัติการซ่อมในประวัติเครื่องจักร 
และทำการประเมินการซ่อมกรณีส่งซ่อมภายนอกทุกครัง ที่ส่งมอบในระเบียบปฏิบัติงานเรื่องการ 
คัดเลือกและประเมินผู้ขาย

3.3 สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานกรณีศึกษา

จากการท ี่ได ้ทำการศ ึกษาถึงสภาพทั่วไปภายในโรงงาน จะพบว่าระบบการซ ่อมบำรุงของ 
โรงงานกรณ ีศ ึกษาแห ่งน ี้ย ังไม ่ม ีการจ ัดการซ ่อมบำรุงท ี่เป ็นระบบเท ่าท ี่ควร การซ ่อมบำร ุงจะเป ็นไป 
ในลักษณะ Breakdown Maintenance น ั่นค ือ ถ ้าระบบการผล ิตม ีบ ีญ หาทำการผล ิตไม ่ได ้ก ็จะหย ุด 
เคร ื่อ ง เพ ื่อ ท ำก ารแก ้ไข  ซ ึ่ง ระบ บ เด ิม ถ ึงแม ้จะม ีพ น ักงาน ป ระจำเค ร ื่อ งเป ็น ผ ู้ท ำการบ ำร ุงร ักษ า 
ประจำวัน (Routine Maintenance) ทุก ๆว ัน  แต ่ทางโรงงานเองย ังไม ่เคยม ีการนำเอาระบบการซ ่อม 
บำรุงเช ิงป ัองค ันมาประยุกต ์ใช ้ ท ั่งน ี้เพราะไม ่ม ีระบบข ้อม ูลการซ ่อมบำรุงท ี่ด ี ทำให ้ก ่อให ้เก ิดบ ีญหา 
ด ้านการวางแผนและการปร ับปร ุงงานซ ่อมบำร ุง นอกจากน ีในบางคร ังม ีงานเร ่งต ่วนและบางคร ัง 
เครื่องจักรบางเครื่องอยู่ระหว่างการซ่อมจึงเป็นผลให้เครื่องจักรขาดการบำรุงรักษาอย่างสมํ่าเสมอ
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ผลกระทบท่ีเกิดขึนเนื่องจากแผนการซ่อมบำรุงและผลกระทบที่เกิดขึ้นเนื่องจากการ 
ดำเนินงานในฝ่ายบริการ ซึ่งสภาพปัญหาในส่วนแผนงานการซ่อมบำรุงปัจจุบันมีความซับช้อนทำ 
ให้ไม่สะดวกในการใช้งาน อีกทั้งการเบิกจ่ายอะไหล่ไม่เป็นไปตามความต้องการ คือ อะไหล่ท่ีมีไม, 
ตรงตาม spec ท่ีต้องการ หรือ ไม่มีอะไหล่เมื่อเวลาที่ต้องการจะใช้ จึงทำให้การดำเนินการซ่อมบำรุง 
ในปัจจุบันไม,มีประสิทธิภาพเท่าที่ควร เนื่องจากในการจัดชื้ออะไหล่มีปีญหา จึงส่งผลไปถึงการ 
ดำเนินการต้านการจัดชื้ออะไหล่ และปีญหาการควบคุมสต็อกอะไหล่ ซึ่งปัญหาต่าง  ๆ ส่งผล 
กระทบให้เครื่องจักรเกิดการว่างงาน ทำให้การใช้งานของเครื่องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ จากปีญหา 
และผลกระทบต่าง  ๆนั้นไต้นำมาแบ่งเป็นหัวข้อไต้ดังนี้

1) ป็ญหาในส่วนของแผนงาน
2) ปิญหาการดำเนินงานซ่อมบำรุง
3) ปิญหาระบบการควบคุมสต็อกอะไหล่
4) ปิญหาระบบการจัดชื้อจัดจ้าง
5) ผลกระทบในเชิงปีญหาการว่างงานของเครื่องจักร

3.3.1 สภาพปัญหาท่ีพบในส่วนของแผนงาน

ปีญหาท่ีพบในส่วนของแผนดำเนินงานพอสรุปไต้ดังนี
(1) มีแบบฟอร์มตรวจเช็คท่ีใช้อยู่ไม่ครบทุกเครื่อง
(2) แผนการซ่อมบำรุงรายเดือนและรายไตรมาสมีความซับช้อนทำให้ใช้งานไม่สะดวก
(3) มีแผนการซ่อมบำรุงรายเดือนซึ่งยึดถือเป็นแผนการซ่อมบำรุงรายปี ทำให้ไม่สามารถ
สื่อถึงตารางเวลาของแผนงานที่แท้จริงไต้
(4) ปัจจุบันยังไม่มีแผนการซ่อมบำรุงเชิงแก้ไขอย่างเต็มรูปแบบ ทำให้ผู้ปฏิบัติการไม่มี
ความเด่นชัดในกิจกรรมการซ่อมบำรุงที่ดำเนินการ ขณะเดียวกันผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถ
รับทราบกิจกรรมที่กำลังจะดำเนินการ ทำให้ไม,สามารถที่จะดำเนินการกิจกรรมอื่น ๆอย่าง
มีประสิทธิภาพ

3.3.2 สภาพปัญหาที่พบในส่วนของการดำเนินงาน

จากการศึกปัญหาต้านการดำเนินงานสรุปไต้ดังนี
(1) ลูกค้าทั่วไปไม่พอใจที่ไม่ไต้รับการบริการอย่างทันท่วงที เนื่องจากต้องบริการฝ่ายผลิต
จึงเกิดความชัดแย้งกัน
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(2) ขาดระบบการควบคุมการดำเนินงานที่มีประสิทธิภาพ ทำให้ไม่สามารถติดตามผล 
การดำเนินอย่างมีประสิทธิผล
(3) ขาดระบบการประเมินผลการทำงานของฝ่ายบริการ ทำให้ไม่รู้ประสิทธิภาพการทำงาน 
ของฝ่าย

3.3.3 สภาพปัญหาที่พบในระบบการควบคุมสตีอกอะไหล่

ปีญหาในระบบการควบคุมสต็อกอะไหล่สรุปได้ตังนี
(1) ระบบการควบคุมสต็อกอะไหล่ของสายการผลิตใหม่ยังมีอะไหล่ที่ซำซ้อนอยู่บ้าง มีผล 
ให้มีสต็อกอะไหล่ที่มากเกินความจำเป็น นอกจากนี้ยังมีชินส่วนอะไหล่ที่มีความซำซ้อน 
กับสายเก่าแต่มีรหัสต่างกัน
(2) การขาดระบบรหัสเครื่องจักรทำให้มีการสับสนของการเบิกใช้อะไหล่
(3) ระบบการเบิกจ่ายในกรณีที่เร่งด่วนจึงไม่ทันมีการบันทึก ส่งผลให้เกิดความผิดพลาดใน 
การตัดสต็อกอะไหล่
(4) ช่างประจำเคร่ืองไม,มีความชัดเจนในรหัสของอะไหล่ จึงใช้ตัวอย่างอะไหล่ที่เสียเพื่อมา 
เบิกจ่ายอะไหล่ ส่งผลให้เสียเวลาในการเบิกจ่ายอะไหล่

การเก ็บรวบรวมข ้อม ูลการเบ ิกใช ้อะไหล ่ ต ังแต่เด ือนมิถ ุนายน 2545 ถึง เดือนกันยายน 
2545 สร ุปได ้ตามรูปท ี่ 3.1 ทำให ้ทราบว่าม ีการเบ ิกจ ่ายอะไหล่ถ ัวเฉลี่ยจำนวนมากถึงว ันละสี่ครัง ถึง 
มากกว่าสิบครัง ทำให ้บางครังม ีปริมาณงานมากคนทำงานทำไม ่ท ัน และ ม ีการบ ันท ึกไม ่ท ันการณ ์ 
รวมทั้งการทำงานเบ ิกจ่ายก่อนบันทึกจริง จ ึงเก ิดความผิดพลาดในกระบวนการของข้อม ูลได ้

จ ำน วน

ม ิถ ุน าย น  ก ร ก ฎ าค ม  ส ิง ห าค ม  ก ัน ย าย น

รูปท ี่ 3.1 การเบ ิกใช ้อะไหล ่เด ือนม ิถ ุนายน 2545 ถึง เดือนกันยายน 2545
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3.3.4 สภาพฟ ้ญ หาในระบบการจ ัดซ ื้อจ ัดจ ้าง

ปิญหาในระบบการจัดชือจัดจ้างพอสรุปไค้ดังนี
(1) ไม่มีข้อมูลชี้บ่งว่าช้ินส่วนใดเป็นการจัดซือหรือจัดจ้าง จึงไม่สามารถนำมาวิเคราะห์ไค้
(2) ไม่สามารถวางแผนการจัดจ้างไค้ ทำให้ส่งมอบสินค้าไม,ทันเวลา
(3) ไม่มีการวิเคราะห์อะไหล่ที่ค้องจัดจ้างจึงไม่มีการวิเคราะห์ว่ามีแหล่งจัดจ้างมากกว่านี
(4) ไม่มีการแจกแจงรายละเอียดของค่าใช้จ่าย ทำให้ไม'เข้าใจสภาพปิญหาการ ใช้จ่ายเงิน 
ชึ่งมีมูลค่าค่าใช้จ่ายสูง ถึงหน่ึงในสามของค้นทุนของการผลิต
(5) มีสต็อกที่สูงถึง 3.8 - 4  ล้านบาท ซึ่งคิดเป็นมูลค่าการใช้สต็อกในอดีตสองปี
(6) มีมูลค่าค้านการใช้ค่อนข้างสูง โดยแต่ละปีจะมีการจัดซือและจัดจ้างประมาณ 1.5 แสน 
บาทต่อเดือน แสดงไค้ดังรูปที่ 3.2 ทำให้ทราบถึงการจัดชืออะไหล่ประจำเดือนมกราคม 
2545 ถึง เดือนตุลาคม 2545 ซึ่งมีมูลค่าเกือบเท่าค่าแรงงานรายเดือนของบริษัท

ค่าอะไหล่(บาท)

รูปที่ 3.2 รายงานการจัดชื้ออะไหล่ประจำเดือนมกราคม 2545 - เดือนตุลาคม 2545

ท ังน ีม ูล ค ่าข อ งอ ะ ไห ล ่ใน แ ต ่ล ะ ป ีจ ะส ูงม าก  โดยไม ่ม ีการแจกแจงรายละเอ ียดของค ่าใช ้จ ่าย
กล ่าวค ือ ใน ป ี 2543 ม ีค ่าอ ะไห ล ่ 2,543,146.42 บาท ใน ป ี 2544 ม ีค ่าอ ะไห ล ่ 4,996,346.72 บาท โดย
ท ี่ป ี 2544 ม ีการ m odify machine ใน ป ิจจ ุบ ัน โด ยป ระม าณ การม ีม ูลค ่าสต ็อกของอะไห ล ่ส ูงถ ึง
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3.8 -  4 ล้านบาท ซ ึ่งค ิดเป ็นม ูลค ่าการใช ้สต ็อกในอด ีตสองป ี จากการศึกษา พบว่า ค่าใช้จ่ายในการ 
จ ัดซ ื้ออะไหล่ม ีม ูลค ่าส ูงประมาณเดือนละ 150,000 บาท ซ ึ่งเป ็นต ้นท ุนท ี่ใกล ้เค ียงก ับต ้นท ุนแรงงาน 
ซ ึ่งล ้าม ีการจ ัดระบบการจ ัดซ ืออะไหล ่ ให ้เป ็นไปตามความต ้องการท ี่ถ ูกต ้องก ็จะสามารถลดต ้นท ุน 
ใน ส ่วน น ี้ไต ้

ตารางที่ 3.1 ป ิญหาการจัดซื้อจัดจ้างจากข้อมูลแผนกฝาและแผนกกระปีอง

ประเด็นปีญหา ฝา กระป้อง
ผิดสเปก 40% 50%
ไม่ตรงเวลา 70% 40%
ราคาสูง และต ่อรองไม ่ไต ้ ค ่อนข้างสูง ค่อนข้างสูง

3.3.5 ผลกระทบในเชิงปัญหาการว่างงานของเครืองจักร

สภาพปีญหาการว่างของเครื่องจักรเกิดจากการมีป็ญหาเนื่องจาก เครื่องจักรเสีย รอการผลิต 
และขาดการจัดการท่ีดี ป้ญหาต้านเครื่องจักรเกิดการติดขัดด้วยสาเหตุต่อไปนี •

•  ขาดซ่อมบำรุงท่ีตรงตามแผน ปิจจุบันระบบนำหล่อเย็นสกปรก
•  ชิ้นส่วนสึกหรอไม'มีอะไหล่ในสต็อก
•  ขาดอะไหล่ เน่ืองจากปิญหาการจัดซ้ืออะไหล่ เป็นชิ้นส่วนที่ไม่เคยใช้
•  คนงานขาดความชำนาญในการซ่อมบำรุงหาอะไหล่ไม่พบ ใช้อะไหล่ทดแทน
•  ความไม,พร้อมของทีมงานซ่อมบำรุง

ผลกระทบท่ีเกิดช้ินคือ

•  ประสิทธิภาพการผลิตลดลง เกิดกระบวนการรอการซ่อม ทำให้การผลิตหยุด
•  เกิดของเสีย
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การศึกษาและวิจัยในครั้งนี้ ได้ใช้เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรเป็นเกณฑ์หรือดัชนีในการ 
วัดผล ตามที่ได้ดำเนินการเก็บข้อมูลค่าเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอย่างเอาไว้ ซ่ึง 
เก็บเอาไว้เป็นข้อมูลก่อนทำการปรับปรุง หลังจากนั้นเมื่อได้ดำเนินการปรับปรุงแล้ว ก็จะดำเนินการ 
เก็บข้อมูลค่าเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอย่างไว้ เพื่อที่จะได้นำข้อมูลก่อนทำการ 
ปรับปรุงและหลังทำการปรับปรุง มาทำการเปรียบเทียบผลที่ได้จากการปรับปรุงว่า การปรับปรุง 
ประสิทธิภาพการผลิตนี้ทำไปได้ผลหรือไม่เพียงใด โดยล้าดำเนินการปรับปรุงแล้ว ค่าเวลาสูญเปล่า 
ของเครื่องจักรลดลง ก็แสดงว่าแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุต่างๆ บันได้ผล สามารถที่จะ 
นำมาใช้เพ่ือลดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรได้

ตารางท่ี 3.2 เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรที่เกิดจากปิญหาเครื่องจักรเสีย 
เดือนมีนาคม 2545 ถึง เดือนกันยายน 2545 ในสายการผลิตตัวอย่าง

ปิญหา เวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักร (นาที)
มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

เครื่องจักรเสีย 4534 3673 4711 4681 4481 3916 4812
Welded can 1101 946 1002 1210 1132 897 1096
Oven 485 354 581 495 452 392 418
Flanger 154 142 122 132 115 201 156
Seamer 2627 2079 2923 2732 2678 2314 3047
Electric 167 132 82 112 104 112 95

ตารางที่3.3 เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรที่เกิดจากปิญหาเครื่องจักรหยุดบ่อยๆ 
เดือนมีนาคม 2545 ถึง เดือนกันยายน 2545 ในสายการผลิตตัวอย่าง

ปีญหา เวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักร (นาที)
มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

เครื่องจักรหยดบ่อย ๆ 4554 3662 4929 4589 3950 4944 4236
- การเปล่ียนเหล็ก 21 12 14 23 26 17 22
- การรอเหล็ก 469 812 189 642 374 592 492
- กระป้องเสีย 3595 2704 4554 3261 3216 4006 3275
- กระป้องติดขัด 469 134 172 663 334 329 447
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ตารางท่ี 3.4 สรุปเวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักรเดือนมีนาคม 2545 ถึง เดือนกันยายน 2545

เดือน เวลาสูญเปล่าท้ังหมด เวลาผลิตทั้งหมด เวลาสูญเปล่าคิดเป็นเปอร์เซ็นต์

(นาที) (นาที) ของเวลาผลิตทังหมด

มีนาคม

- เครื่องจักรเสีย 4534 14.39 %

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 4554 14.46 %

รวม 9088 31500 28.85 %

เมษายน
- เครื่องจักรเสีย 3673 14.58 %

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 3662 14.53 %

รวม 7335 25200 29.11 %

พฤษภาคม

- เครื่องจักรเสีย 4711 15.58%

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 4929 16.30%

รวม 9640 30240 31.88%

มิถุนายน
- เครื่องจักรเสีย 4681 14.83 %

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 4589 14.54 %

รวม 9270 31560 29.37 %

กรกฎาคม

- เครื่องจักรเสีย 4481 14.17%

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 3950 12.49 %

รวม 8431 31620 26.66 %

สิงหาคม

- เครื่องจักรเสีย 3916 12.95 %

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 4944 16.35%

รวม 8860 30240 29.30 %

กันยายน
- เครื่องจักรเสีย 4812 14.69 %

- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 4236 12.93 %

รวม 9048 32760 27.62 %
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3.4 การวิเคราะห์ปัญหาที่พบในสายการผลิตตัวอย่าง

การเก็บข้อมูลเวลาการทำงานของเครื่องจักร ก่อนทำการปรับปรุง นอกจากจะได้ข้อมูล คือ 
เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรของสายการผลิตตัวอย่างแก้ว ยังทำให้ทราบว่า ปิญหาที่สำคัญของเวลา 
สูญเปล่าเหล่านัน แบ่งออกเป็นหัวข้อใหญ่ 2 หัวข้อคือ

1. ปิญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรเสีย

2. ปิญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรหยูคบ่อย ๆ

เพื่อลดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร ต่อไปจะเป็นขั้นตอนการวิเคราะห์ปิญหาของแต่ละ 
สาเหตุที่ทำให้เกิดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรขึ้นพรัอมทั้งหาแนวทางในการแกไข

3.4.1 ปัญหาที่เกิดจากเครื่องจักรเสีย

เค ร ื่อ งจ ัก รท ี่จ ะก ล ่าวถ ึง  ก ็ค ือ เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม กระป ัอ ง (W e ld in g  M ach ine )  
เครื่องบานปากกระป้อง (Flanging Machine) เครื่องปิดฝากระป้อง (Seamer Machine) เคร่ืองจักร 
ในสายการผลิตตัวอย่างนี้มีอายูการใข้งานประมาณ 5-6ปี ซึ่งเครื่องจักรเหล่านี้มีอายูการใช้งานมาก 
พอสมควร อีกทั้ง เครื่องจักรต้องทำงานอยู่ตลอดเวลา รวมทั้งไม่มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกตอง 
และเหมาะสม จึงทำให้เครื่องจักรมีสภาพทรุดโทรม ขัคข้องบ่อย และต้องทำการซ่อมแซมอยู่เสมอ 
นอกจากนี้ เม่ือเครื่องจักรเสียแต่ละครั้ง จะทำให้สูญเสียเวลาการทำงานของเครื่องจักรเป็นเวลานาน 
รวมทั้งค่าใช้จ่ายที่เกิดจากเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร ตลอดจนการผลิตชิ้นงานไม่ทัน และค่าใช้จ่าย 
ที่ใช้ในการซ่อมแซมเครื่องจักร ดังทั้นปิญหาเรื่องเครื่องจักรเสีย จึงเป็นปิญหาที่สำคัญมากอีกปิญหา 
หนึ่งที่สมควรจะให้ความสำคัญ

จากการสีกษาข้อมูลก่อนทำการปรับปรุงในสายการผลิตตัวอย่าง พบว่า เวลาสูญเปล่าของ 
เครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสียในสายการผลิตตัวอย่าง ในเดือนมีนาคม เมษายน พฤษภาคม 
มิถูนายน กรกฎาคม สิงหาคม และกันยายน พ.ศ. 2545 มีค่าเฉลี่ยสูงถึง 4401 นาที คิคเปีน 14.46 % 
ของเวลาผลิตทังหมด ซึ่งทับว่าเป็นความสูญเสีย สมควรที่จะไต้รับการแก้ไข

ต่อไปจะเป็นการวิเคราะห์ปิญหาที่เกิดจากเครื่องจักรเสีย เพื่อหาสาเหตุที่ทำให้เกิดเวลาสูญ 
เปล่าของเครื่องจักร พรัอมทั้งหาแนวทางในการแก้ไข



3.4.1.1 สาเหตุที่ทำให้เครื่องจักรเสีย

จากการสีกษาพบว่า สาเหตุต่าง ๆที่มีผลทำให้เกิดปิญหาเครื่องจักรเสีย คือ
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1) เครื่องจักรเหล่านี้มีอายูการใช้งานยาวนานพอสมควร และต้องทำงาน 
อยู่เกือบตลอดเวลา โดยที่ไม่มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างถูกต้อง 
และ เหมาะสม ทำให้มีสภาพทรุดโทรม จึงมีโอกาสที่จะเสียไต้ตลอด

2) การปฎิบํตการซ่อมบำรุงเครื่องจักรนี้ เปีนงานที่ต้องอาศัยความชำนาญ 
และประสบการณ์ ดังนั้น กรณีที่ช่างประจำเครื่องที่มีความชำนาญและ 
ประสบการณ์ไม,อยู่ ช่างประจำเครื่องบางคนที่ขาดประสบการณ์ และ 
พนักงานประจำเครื่องไม่มีความรุ้เกี่ยวกับเครื่องจักรไม่สามารถที่จะ 
ทำงานแทนไต้

3) เมื่อเครื่องจักรมีปีญหา ช่างประจำเครื่องต้องสูญเสียเวลาไนการค้นหา 
อะไหล่ เน่ืองจากช่างประจำเครื่องไม,มีความชัดเจนในรหัสของอะไหล่ 
จึงใช้ตัวอย่างอะไหล่ที่เสียเพื่อมาเบิกจ่ายอะไหล่ ส่งผลให้เสียเวลาใน 
การเบิกจ่ายอะไหล่ อีกนั้งการขาดระบบรหัสเครื่องจักรทำให้มีการสับ 
สนของการเบิกใช้อะไหล่

3.4.1.2 แนวทางในการแกไขป๋ญหา

แนวทางในการแก้ไขบิญหาที่เกิดจากเครื่องจักร คือ

1) จัดทำแผนปฏิบัติการบำรุงรักษาเชิงปึองกัน โดยช่างประจำเครื่องจักร 
ต้องคอยดูแลและบำรุงรักษาเครื่องจักรทุกเครื่องเป็นประจำตามแผน 
การบำรุงรักษาเครื่องจักร เพื่อให้เครื่องจักรมีสภาพดีพรัอมที่ใช้งาน 
ไค้อยู่เสมอ ตลอดจนทำการวิเคราะห์ข้อมูลไนการบำรุงรักษาเครื่อง 
จักร เพื่อนำมาปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรไห้มีประสิทธ ิ
ภาพมากขึ้น

2) มีการให้ความรุ้ถึงวิธีการและขึ้นตอนการปฏิบัติที่ถูกต้องแก่ช่าง 
ประจำเครื่อง ก่อนที่จะมอบหมายงานไค้ ตลอดจนจัดทำมาตรฐานใน
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การถอดเปลี่ยนชิ้นส่วนและอุปกรณ์ของเครื่องจักร เพ่ือให้การทำงาน 
มีขั้นตอนที่ถูกต้อง และช่วยให้เสียเวลาในการทำงานน้อยลง

3) การจัดทำระบบรหัสเครื่องจักรและรหัสอะไหล่ให้มีความสอดคล้อง 
กันเพื่อเป็นการง่ายในการเบิกใช้อะไหล่ และจัดอบรมให้ความรู ้
เกี่ยวกับรหัสเครื่องจักร รหัสอะไหล่และพื้นที่จัดเก็บ

3.4.2 ฟ้ญหาที่เกิดจากเครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ

สำหรับปีญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรหยุดบ่อย ๆ นี เกิดจากปีญหาต่าง ๆ ดังต่อไปนี
• การเปล่ียนเหล็ก
• การรอเหล็ก
• กระบิองเสีย
• กระบิองติดขัด

จากการศึกษาข้อมูลก่อนทำการปรับปรุงในสายการผลิตตัวอย่าง พบว่าเวลาสูญเปล่าของ 
เคร่ืองจักร เน่ืองจากเคร่ืองจักรหยุดบ่อย ใๆนสายการผลิตตัวอย่าง ในเดือนมีนาคม เมษายน 
พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม และกันยายน พ .ศ . 2545 มีค่าเฉล่ียสูงถึง 4409 นาที คิดเป็น 
14.51 %ของเวลาผลิตทังหมดซ่ึงนับว่าเป็นความสูญเสียสมควรท่ีจะไต้รับการแก้ไข

ต่อไปจะเป็นการวิเคราะห์แต่ละบิญหาในสายการผลิตตัวอย่าง เพ่ือหาสาเหตุท่ีทำให้เกิด 
เวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักร พร้อมทังหาแนวทางในการแก้ไขปีญหาเหล่านัน

3.4.2.1 การเปลี่ยนแผ่นเหอีก

ขั้นตอนการทำงานเปลี่ยนแผ่นเหล็กนั้น เร่ิมจาก มีพนักงานนำแผ่นเหล็กที่ผ่านการ 
ตัดแล้ว เรียงช้อนกันเป็นปีก ๆหลายกองบนพาเลตมาวางให้ โดยพนักงานประจำเครื่องจะเป็น 
นำเอาแผ่นเหล็กนี มาใส่ในช่องใส่แผ่นเหล็กเพือให้เครืองจักรทำการผลิต และเนืองจากเครืองจักรนี 
จะมีความเร็วในการผลิตมาก ตังนัน พนักงานประจำเครืองจะต้องคอยใส่แผ่นเหล็กอย่างต่อเนือง 
เพื่อไม่ให้เครื่องจักรเดินเปล่า

«2
*
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3.4.2.1.1 สาเหตุที่ฑํไให้เกิดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร

จากการศ ึกษาพบว่าสาเหตุท ี่ทำให ้เก ิดเวลาส ูญเปล ่าของเครื่องจ ักร 
เนื่องจากการเปลี่ยนแผ่นเหล็ก คือ

1) พนักงานประจำเครื่องอาจมีความเผลอเรอ ลืมใส่แผ่นเหล็กอย่าง 
ต่อเน่ือง ทำให้แผ่นเหล็กขาดช่วง เครื่องจักรจึงเดินเปล่า

3.4.2.1.2 แนวทางในการแกิไขปัญหา

แนวทางในการแก้ไขปีญหาเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร เนื่องจากการ 
เปล่ียนแผ่นเหล็ก คือ

1) จัดอบรมพนักงานประจำเครื่อง ให้รู้จักเอาใจใส่ และระมัดระวังไม่ให  ้
เกิดความเผลอเรอลืมใส่แผ่นเหล็ก

3.4.2.2 การรอแผ่นเหล็ก

วัตถุดิบที่ใช้ไนการผลิตกระป้อง คือ แผ่นเหล็กที่มีขนาดความกว้าง ความยาวพอดี 
สำหรับการเชื่อมกระป้องเป็นชิ้นงานใด ๆข้ึนมา ซึ่งในการเชื่อมกระป้องขนาดใคก็ตามในแด,ละครั้ง 
นันจะทำการผลิตคราวละมาก  ๆดังนัน แผ่นเหล็กที่จะใช้ก็ต้องมีเป็นจำนวนมากด้วย โดยแผ่นเหล็ก 
'นั้นไต้มาจากการดัดเหล็กแผ่นจากหน่วยงานดัดเหล็กภายในโรงงาน ลักษณะก็จะเป็นแผ่นเหล็ก วาง 
เรียงซ้อนกันเป็นปีก ๆวางเป็นกอง ๆบนพาเลต ก่อนการใช้งานจะถูกเก็บไว้ที่เก็บแผ่นเหล็ก

การขนย้ายแผ่นเหล็กจากที่เก็บแผ่นเหล็กมายังสถานที่ผลิต คือ ที่เครื่องเชื่อม 
กระป้องซึ่งอยู่ห่างกันไม,มากนัก แต่เนื่องจากแผ่นเหล็กแต่ละชุดมีนำหนักมาก ไม่สามารถขนย้าย 
โดยใช้แรงงานคนไต้ จะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในการขนย้าย คือ รถลากพาเลต ดังนัน การขนย้ายแผ่น 
เหล็กจึงเป็นขั้นตอนหนึ่งที่ใช้เวลามากพอสมควร ซึ่งถ้าในกรณีที่รถลากพาเลตไม่ว่าง เหล็กแผ่นไม่ 
มี หรือหน่วยงานดัดเหล็กตัดแผ่นเหล็กไม่ทัน การรอคอยแผ่นเหล็กที่ผ่านการตัดแล้ว ก็จะต้องใช้ 
เวลามากยิ่งข้ึน
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3.4.2.2.1 สาเหตุที่ฑํใให้เกิดการรอแผ่นเหอีก

จากการศึกษาพบว่า สาเหตุท่ีมีผลให้เกิดการรอแผ่นเหล็ก คือ

1) ขาดการประสานงานท่ีดีระหว่างพนักงานในหน่วยงานตัดเหล็ก กับ 
พนักงานในแผนกกระป้อง เม่ือมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตหรือ 
ขาดเหล็กแผ่น ทำให้ไม่สามารถเตรียมการผลิตล่วงหน้าได้

3.4.2.2.2 แนวทางในการแก!ฃป้ญหา

แนวทางในการแก้ไขป้ญหาการรอแผ่นเหล็ก คือ

1) จัดให้มีการประสานงานระหว่างหน่วยงานท้ังสองข้ึน แผนการผลิต 
ของฝ่ายผลิต จะต้องส่งให ้หน่วยงานตัดเหล็กทราบล่วงหน้า เพ่ือท่ีจะ 
ได้ค ัดเตรียมเหล็กได้ทัน ถ้าจะเปล่ียนแปลงแผนการผลิตกระทันหัน 
ฝ่ายผลิตก็ต้องปรึกษาหน่วยงานต ัดเหล็กก่อนว่ามีวัตถุดิบพร้อม 
หรือไม่ ถ้าไม่พร้อมก็ยังวางแผนการผลิตไม่ได้ สำหรับหน่วยงานตัด 
เหล็กก็เช่นกัน เม่ือได้รับแผนการผลิตมาล่วงหน้าแล้ว ก็ต้อง 
ตรวจสอบดูว่ามีวัตถุดิบพร้อมสำหรับแผนการผลิตน้ัน หๆรือไม่ ล้า 
ไม่มีด้องรีบแจ้งให ้ฝ่ายผลิตทราบจะได้จัดงานอ่ืนมาทำแทนต่อไป ถ้า 
มีการประสานงานกันอย่างดีแล้ว ป้ญหาเร่ืองไม,มีวัตถุดิบหรือการขาด 
วัตถุดิบก็จะหมดไป

3.4.2.3 กระป้องเสีย

ปีญหาของกระป้องเสียที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่บัน มักจะมีสาเหตุมาจาก ขาดการดูแล 
เอาใจใส่ในการตรวจสอบการทำงานของเครื่องจักร รวมทังยังเกิดจากการปรับแต่งเครื่องจักรไม่ 
ถูกต้อง เช่น ถ้าทำการปรับแต่งชุดม้วนกระป้องไม่ถูกต้อง จะทำให้เกิดกระป้องบิด หรือกระป้อง 
เหลี่ยมได้ หรือถ้าเราปรับแต่งความสูงของ Z-Bar ไม่ถูกต้อง ก็จะทำให้แนวเชื่อมไม่ได้คุณภาพตาม 
ต้องการ นอกจากนี ถ้าเราปรับแต่งความตึงของลวดไม่ถูกต้อง อาจจะทำให้กระป้องมีปีญหาได  ้
ตลอดจน ล้าเราตั้งแนวการฉีดแลคเกอร์ภายในและการทาแลคเกอร์ภายนอกกระป้องไม่ถูกต้อง ก็จะ 
ทำให้กระป้องมีปีญหาได้ นอกจากนีแล้ว ปิญหาของกระป้องยังมีสาเหตุมาจาก คุณภาพของวัตถุดิบ 
และวัสดุที่ใช้ เช่น แผ่นเหล็ก ลวดทองแดง แลคเกอร์ไม่ได้คุณภาพตามกำหนด ซึ่งถ้าหากนำวัตถุดิบ 
และวัสดุที่ใช้เหล่านีไปทำการผลิตแล้ว ก็จะทำให้กระป๋องเสียได้
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3.4.2.3.1 สาเหตุท่ีทำให้เกิดกระป้องเสีย
จากการศึกษาพบว่า สาเหตุท ี่ม ีผลทำให้เก ิดเวลาสูญเปล่าของ เครื่องจักร
เนื่องจากกระป้องเสีย คือ

1) พน ักงานไม ่ด ูแลเอาใจใส ่ในการตรวจสอบการทำงานของเคร ื่องจ ักร 
ว ่าม ีป ็ญหาหรือม ีความบกพร่องต ่อหน ้าท ี่อะไรหรือไม ่

3.4.2.3.2 แนวทาง1ในการแก!'ฃฟ้ญหา
แ น ว ท า งใน ก า รแ ก ้ไข ป ้ญ ห า เว ล า ส ูญ เป ล ่า ข อ ง เค ร ื่อ งจ ัก ร  เน ื่องจาก
กระป้องเส ีย คือ

1) จัดทำแผนการปฏิบัติการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน โดยจัดอบรม 
พนักงานประจำเคร่ือง ให้มีความรู้ในเร่ืองการปรับแต่งเคร่ืองจักร ให้ 
รู้จักการวิเคราะห์ปีญหาของกระป้องเสียที่เกิดขึ้นบ่อย ตลอดจนให ้
รู้จักสังเกตการทำงานของเคร่ืองจักร ถ้ามีอาการผิดปกติเพียงเล็กห้อย 
ต้องรีบแจ้งแก่ช่างประจำเคร่ือง เพ่ือจะไต้แจ้งให้ช่างประจำเคร่ืองมา 
ทำการตรวจสอบและทำการปรับแต่ง นอกจากน้ีแล้ว ก่อนท่ีจะทำการ 
เดินเคร่ืองเป็นชุด ๆในแต่ละวัน ให้เดินเคร่ืองปล่อยทีละแผ่น แล้วทำ 
การตรวจสอบคุณภาพของกระป้อง เพ่ือยืนยันว่ากระป้องไม่มีปิญหา 
ถ้ามีป็ญหาก็ให้ทำการแก้ไขทันที สำหรับช่างประจำเคร่ืองนั้น ต้อง 
คอยดูแลและปรับแต่งเครื่องจักรทุกเครื่องเป็นประจำตามแผนการ 
บำรุงรักษาเครื่องจักร ว่ามรป็ญหาหรือมีความบกพร่องต่อหน้าที ่
อะไรหรือไม่ เพื่อให้เครื่องจักรมีสภาพดีพร้อมที่ใช้งานไต้อยู่เสมอ 
และเพ่ือป้องกันไม่ให้กระป้องเสียไต้

3.4.2.4 กระป้องติดขัด

สำหรับปีญหากระป้องติดขัดนัน มักจะมีสาเหตุมาจาก สายพานลำเลียงเส่ือมสภาพ 
ทำให้สายพานลำเลียงหย่อนยาน ทำให้กระป้องเอียงหรือล้มลงขวางช่องทางลำเลียง ทำให้เกิดการ 
ติดขัดของกระป้องข้ึน เม่ือมีปีญหาเกิดขึน พนักงานประจำเคร่ืองก็ต้องหยุดเคร่ือง จากนัน พนักงาน 
ประจำเคร่ืองและช่างประจำเคร่ือง ก็จะมาจัดเก็บกระป้องท่ีล้มและขวางทาง ทำให้เสียเวลาในการ 
ทำงานมากขึน เกิดเป็นเวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักร
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3.4.2.4.1 สาเหตุท่ีทำให้เกิดกระปีองฅิดฃัด
จากการศึกษาพบว่า สาเหตุที่มีผลให้เกิดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร
เน่ืองจากกระป้องติดขัด คือ

1) พนักงานขาดการดูแลเอาใจใส่ ในการตรวจสอบสภาพสายพานลำเลียง
ว่าเส่ือมสภาพ หมดอายุ มีป้ญหาหรือมีความบกพร่องอะไรหรือไม่

3.4.2.4.2 แนวทางในการแกิไฃป้ญหา
แนวทางในการแก้ไขป็ญหาเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร เน่ืองจาก
กระปีองติดขัด คือ

1) จัดทำแผนปฏิบัติการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน โดยจัดอบรมพนักงาน 
ประจำเครื่อง ให้รู้จักสังเกตการทำงานของสายพานลำเลียง ถ้ามี 
อาการผิดปกติเพียงเล็กน้อยต้องรืบแจ้งแก่ช่างประจำเคร่ือง เพ่ือจะไต้ 
แจ้งให้ช่างประจำเครื่องมาทำการตรวจสอบและทำการแก้ไข 
นอกจากน้ีแล้วช่างประจำเคร่ืองต้องตรวจสอบสภาพสายพานลำเลียง 
ว่าชำรุด เส่ือมสภาพ หมดอายุหรือมีความบกพร่องอะไรหรือไม่ 
เพ่ือให้สายพานลำเลียงมีสภาพดีพร้อมท่ีใช้งานไต้อยู่เสมอ และเพ่ือ 
ป้องกันไม่ให้กระป้องติดขัดไต้

การเก็บข้อมูลเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรก่อนทำการปรับปรุง นอกจากจะไต้ข้อมูล คือ 
เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอย่างแล้ว ยังทำให้ทราบปิญหาที่ทำให้เกิดเวลา 
สูญเปล่าของเคร่ืองจักรด้วย จากการวิเคราะห์ปิญหาเหล่านัน เพ่ือหาสาเหตุท่ีทำให้เกิดเวลาสูญเปล่า 
ของเคร่ืองจักรในสายการผลิตตัวอย่าง จากสาเหตุต่าง ๆท่ีทำให้เกิดเวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักรใน 
สายการผลิตตัวอย่างน้ีตังท่ีกล่าวมาแล้ว เราสามารถสรุปแนวทางแก้ไขป็ญหาไต้ตังนี •

•  จัดทำแผนปฏิบัติการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
•  จัดทำระบบรหัสอะไหล่ท่ีชัดเจนขึน

โด ย ราย ล ะ เอ ีย ด ต ่า ง  ๆ ข อ งแ น ว ท า ง ใน ก า ร แ ก ้ไข ป ีญ ห า  เพ ื่อ ล ด เวล าส ูญ เป ล ่าข อ งเค ร ื่อ งจ ัก ร

ท ี่ไต ้น ำ เส น อ บ ัน  จ ะ ก ล ่า ว ใน บ ท ต ่อ ไป
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