
บทที่ 1 

บทนำ

ปิจจุบัน อุตสาหกรรมในหลายแขนงต่างมีการพัฒนาและปรับปรุงในด้านต่างๆ มากข้ึน 
เพ่ือให้บริษัทของตนเองสามารถแข่งขันกับคู่แข่งของตนในตลาดการค้าได้ และสามารถตอบสนอง 
ต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างพอเพี ยง โดยในบรรดาอุตสาหกรรมแขนงต่างๆบัน 
อุตสาหกรรมผลิตวงจรรวมหรือไอชี จัดเป็นอุตสาหกรรมในกลุ่มช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ประเภท 
หน่ึง ชึ๋งไอชีนี้มีส่วนสำคัญ เป็นอย่างมากในการนำไปพัฒนาเทคโนโลยีต่างๆ พังในด้านของการ 
ผลิตสินค้า, การออกแบบรูปแบบผลิตกัณฑ์ของอุตสาหกรรมในแขนงต่างๆ และยังนำไปสู่การ
พัฒนาเทคโนโลยีทางด้านต่างๆในโลกป้จจุบันอีกด้วย

วงจรรวม หรือไอชี (IC, Integrated Circuit) เป็นช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ประเภทหนึ่งซึ่ง 
มีการใช้งานเพ่ิมมากข้ึนอย่างกว้างขวาง โดยจัดอยู่ในจำพวกชิ้นส่วนไวงาน (Active Component) 
ซึ่งเป็นช้ินส่วนไวงานสารก่ึงตัวนำ (Active Component Semiconductor^ดยสารก่ึงตัวนำนีแตกต่าง 
คับตัวนำคือเมื่ออุณหภูมิสูงมากขึ้นหรือมีสารเจือปนมากขึ้นความด้านทานจะถดลงและเมื่อป้อน 
แสงหรืออำนาจแม่เหล็กเข้าไปความด้านทานก็จะเปล่ียนไปด้วย ในอดีตนั้นชิ้นส่วนไวงานสารกึ่ง 
ตัวนำท่ีมีการใช้งานกันเป็นจำนวนมากคือหลอดสุญญากาศ (Vacuum Tube) หรือเรียกว่าหลอด 
อิเล็กตรอน แต่ต่อมาได้ถูกทดแทนอย่างรวดเร็วโดยทรานซิสเตอร์ และไอชี ซึ่งเป็นชิ้นส่วนไวงาน 
สารก่ึงตัวนำ อย่างไรก็ตามหลอดสุญญากาศก็ยังดงมีการใช้งานกันอยู่บัางในลักษณะงานท่ีเป็น
สัญญาณขนาดใหญ่, พลังงานสูง และความถ่ีสูง ทังนีเพราะชินส่วนไวงานสารก่ึงตัวนำยังมีช้อ
จำกัดของการใช้งานในช่วงตังกล่าว สำหรับชนิดของสารกึ่งตัวนำที่ใช้ในชิ้นส่วนไวงานสารกึ่ง
ตัวนำน้ีได้แก่ สารเจอร์เมเนียม, ซิลิคอน, แกลเลียม และอ่ืน  ๆ โดยสารกึ่งตัวนำที่ใช้ในไอชีได้แก่ 
สารซิลิคอน ซ่ึงมีคุณสมบัติเชิงความร้อนดีมาก ทำให้มีการนำช้ินส่วนไวงานสารก่ึงตัวนำ
ประเภทไอชีมาใช้งานในด้านต่างๆกันอย่างกว้างขวาง และเม่ือมีการนำไปใช้งานกันมาก จึงได้มี 
การจัดต้ังโรงงานอุตสาหกรรมผลิตไอชีขึ้นมา เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการใช้งานตังกล่าว

1.1 ความเป็นมา แนวทาง และป็ณหไ
จากที่ได้มีการจัดตังโรงงานอุตสาหกรรมผลิตไอชีขึ้นตังกล่าวมาแล้วบัน ทางโรงงาน 

บริษัทผู้ผลิตต้องอาศัยปิจจัยสำคัญทัง 4 ประการในการดำเนินการผลิตคือ คน (Man), เคร่ํองจักร 
(Machine), วัตลุดิบ (Material) และเงินลงทุน (Money) โดยมีเป้าหมายหลักคือ การทำให้เกิดผล
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กำไรสูงสุดหรือมีราคาต่อหน่วยผลิตท่ีต่ําท่ีสุด ซ่ึงการท่ีจะสามารถดำเนินการให้บรรลุถึงเป้าหมาย 
นี้ได้นั้น ด้องดำเนินการไปภายใต้การวางแผนงานท่ีดี เพ่ือให้การผลิตสามารถดำเนินไปได้อย่างมี 
ประสิทธิภาพ ไม่มีป้ญหาท่ีทำให้การผลิตต้องหยุดชะงักหรือเกิดการสูญเสีย อันเป็นเหตุให้ผล 
กำไรของบริษัทต้องลดลง และทำให้ผลิตไต้ไม,ทันต่อความต้องการของลูกค้า

จากเหตุผลดังกล่าวทำให้ต้องมีการวางแผนการดำเนินงานในป้จจัยสำคัญท้ัง4 ประการ 
น้ีให้ดีคือให้อยู่ภายใต้การวางแผนงานท่ีเหมาะสม และในปัจจัยสำคัญท้ัง 4 ประการนี เคร่ืองจักร 
(Machine) ก็เป็นปัจจัยดัวหน๋ึงท่ีจำเป็นต้องไต้รับการวางแผนระบบการดำเนินงานท่ีดีด้วย โดย
การจัดระบบการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้เหมาะสม เพ่ืองจากระบบการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรท่ี
เหมาะสมจะมีส่วนช่วยให้การขัดข้องของเครื่องจักรลดน้อยลง และทำให้เวลาท่ีเคร่ืองจักรอยู่ใน 
สภาพท่ีพรัอมต่อการใช้งานไต้ทันทีเพ่ิมมากข้ึน แต่ปัจจุบันการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรโดยท่ัวไปมัก 
เป็นการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า คือจะกระทำต่อเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการขัดข้องหรือชำรุดในขณะ 
กำลังใช้งาน ซึ่งโดยหลักการท่ีถูกต้องแก้วควรจะต้องมีการจัดวางแผนระบบงาน, การเตรียมคน
และเคร่ืองมือในการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรให้พรัอม เพ่ือท่ีจะสามารถป้องกันและแก้ไขปัญหาท่ีเกิด 
ขึ้นในทุกรูปแบบไต้อย่างมีประสิทธิภาพ เน่ืองจากเคร่ืองจักรในโรงงานต้องลูกใช้งานอย่างต่อ
เน่ืองเป็นประจำ หากขาดการบำรุงรักษาอย่างต่อเน่ืองแก้ว อาจเป็นเหตุให้เกิดการเสียหายมากข้ึน
ไต้

สำหรับในโรงงานกรณีศึกษานี้ เมื่อพิจารณาถึงเครื่องจักรทั้งหมดที่ใช้ในโรงงาน 
แก้วสามารถแบ่งตามลักษณะการใช้งานไต้เป็น 2 ประเภทใหญ่  ๆ คือ เคร่ืองจักรท่ีเก่ียวข้องลับการ 
ผลิตโดยตรงหรือเคร่ืองจักรท่ีอยู่ในส่วนของฝ่ายการผลิต (Production Department) และเคร่ืองจักร 
ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรงหรือเครื่องจักรท่ีอยู่ในส่วนของฝ่ายสนับสนุนการผลิต (Facilities 
Department) ซ่ึงคอยสนับสนุนให้เคร่ืองจักรท่ีอยู่ในสายการผลิต สามารถทำการผลิตไต้อย่างต่อ
เน่ือง และเม่ือพิจารณาถึงความเก่ียวข้องกันของเคร่ืองจักรใน 2 ส่วนดังกล่าวแล้วจะเห็นว่า หาก 
เคร่ืองจักรท่ีอยู่ในส่วนของฝ่ายสนับสนุนการผลิตเกิดขัดข้องและไม,สามารถดำเนินการไต้อย่างเต็ม 
ท่ีแก้ว ย่อมจะส่งผลให้เครื่องจักรท่ีอยู่ในส่วนของการผลิตโดยตรงไม่สามารถดำเนินการผลิตไต้
ตามไปด้วย ดังน้ันการวางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรในฝ่ายสนับสนุนการผลิต จึง 
เป็นแผนการดำเนินงานขันต้น เพ่ือท่ีจะนำไปสู่การวางแผนระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ือง 
จักรในส่วนอ่ืนๆ ต่อไป

ดังท้ันในการศึกษาวิทยานิพนธ์นี้จึงไต้เกิดแนวคิดในการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษา 
เชิงป้องกันเคร่ืองจักรในฝ่ายสนับสนุนการผลิตของโรงงานผลิตไอชีแห่งหนึ่ง ซ่ึงไต้เลือกเป็น
โรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจากการศึกษาการดำเนินงานในฝ่ายสนับสนุนการผลิตแก้วพบปัญหาเก่ียวกับ 
ระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักรสรุปไต้ดังน้ี
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1. เม่ือเคร่ืองจักรเกิดการขัดข้องแต่ไม่มีผลกระทบต่อการผลิตในขณะบัน จะไม่สามารถ 
หยุดเครื่องจักรเพื่อดำเนินการแค้ไขซ่อมแซมไข้ เพ่ืองจากจะทำให้เคร่ืองจักรในฝ่าย 
ผลิตข้องหยุดชะงักตามไปข้วย เป็นเหตุให้การผลิตล่าข้าและไข้ผลผลิตไม่ทันต่อความ 
ข้องการของถูกข้า จนกว่าผลการขัดข้องของเคร่ืองจักรน้ันเร่ิมส่งผลกระทบต่อการผลิต 
จึงจะสามารถดำเนินการแก้ไขซ่อมแซมไข้ ช๋ึงทำให้เคร่ืองจักรเกิดการเสียหายมากข้ึน 
และเกิดบิญหากับเคร่ืองจักรในระยะอาว

2. เม่ือเคร่ืองจักรเกิดการขัดข้อง ในช่วงที่โรงงานข้องเร่งผลิตสินค้าให้ทันตามกำหนด 
การของถูกข้า การดำเนินการแก้1!ขเคร่ืองจักรมักเป็นการซ่อมแค้1!ขเพียงช่ัวคราว เพียง 
เพ่ือให้เคร่ืองจักรสามารถเดินเคร่ืองทำการผลิตต่อไปไข้ในขณะน้ัน จนกระท่ังเม่ือการ 
ผลิตไม,เร่งต่วนมาก จึงจะสามารถหยุดเคร่ืองเพ่ือทำการแก้ไขอย่างถูกข้องอีกดรัง

3. การซ่อมหรือแค้ไขเคร่ืองจักรใดๆ จะกระทำต่อเม่ือมีการแจ้งมายังแผนกซ่อมเท่าทัน 
ถึงแม้จะมีการตรวจพบว่าเคร่ืองจักรเสียหายแค้วก็ตาม

4. พนักงานซ่อมบำรุงท่ีเข้ามาทำงานใหม่ ไม,มีโอกาสไข้ศึกษาเก่ียวกับรายละเอียดและวิธี 
การซ่อมบำรุงเครื่องจักรบางเครื่อง จนเม่ือเคร่ืองจักรเกิดขัดข้องและข้องทำการหยุด 
เคร่ืองเพ่ือซ่อมแซม จึงจะมีโอกาสไข้ทำการศึกษา

5. ไม่มีการจัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์การซ่อมบำรุง ให้พรัอมต่อการปฏิบัติงาน
6. การส่ังเบิกอะไหล่จากต่างประเทศล่าช้า ไม่ทันความข้องการ
7. ไม่มีการนำระบบเอกสารมาใช้ในการเบิกจ่ายอะไหล่ และบันทึกข้อมูลอ่ืนๆ
8. รูปแบบเอกสารของบางประเภท ที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลการขัดข้องและการบำรุง 

รักษาเคร่ืองจักรไม่มีความชัดเจนเพียงพอ
9. ไม่มีการจดบันทึกข้อมูลการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร ลงในเอกสารอย่างต่อเพ่ืองสม่ําเสมอ
10. ไม่มีการนำเอกสารข้อมูลของเคร่ืองจักรท่ีบันทึกไว้ในอดีต ไปวิเคราะห์เพ่ือทำการ 

แค้,!ขเคร่ืองจักร และพัฒนาปรับปรุงระบบงาน
11. ระบบการจัดเก็บเอกสารข้อมูลยังไม่เหมาะสมทำให้ข้อมูลเอกสารบางส่วนสูญหายไป 

และเพื่องจากในฝ่ายสนับสนุนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษานี้มีเครื่องจักรจำนวน
มากแบ่งเป็นหลายระบบด้วยกัน จึงไม่สามารถทำการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงปองกัน 
เครื่องจักรไข้ท่ังหมด ดังน้ันจึงไข้ทำการวิเคราะห์เพ่ือพิจารณาเลือกกลุ่มเคร่ืองจักรท่ีมีป้ญหาส่งผล 
กระทบต่อการผลิตมากท่ีสุดมาทำการศึกษาเพ่ือปรับปรุง โดยหลักการท่ีนำมาใช้ในการพิจารณา
เพ่ือเลือกเคร่ืองจักรน้ี ไข้เลือกใช้หลักการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ (Failure Mode and 
Efleets Analysis, FMEA) ซึ่งดำเนินการโดยการรวบรวมความคิดเห็นของผู้ปฏิบัติงานในแผนก
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ซ่อมบำรุง ฝ่ายสนับสบุนการผลิต ดังอธิบายรายละเอียดของหลักการไวในหัวข้อ 2.2 และได้ผล 
ข้อมูลออกมาดังแสดงในตารางท่ี 1.3



ต าร างท ี่ 1.1 : แ ส ด ง ก า ร พ ิจ า ร ณ า เล ือ ก ก ล ุ่ม เค ร ื่อ ง จ ัก ร โ ด ย ใ ข ้ห ล ัก ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ข ้อ ผ ิด พ ล า ด แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ  (F ailu re M o d e  and E ffec ts  A n a ly s is , F M E A )

กธุ่มเครื่องจ'กร ข ้อผ ิดพราต ผลกระทบ ค'!คะแนน สาเหตุของ ค่าคะแนน วิธีการควบคุม, ค ่าคะแนน ค ่าลำด ับความ
ความฐนแรง ข ้อผ ิดพลาด ความน่าจะเป ็น การตรวจสอบ ท่ีวิธีการน้ี สำคัญของ

ของผล ท่ีข้อผ ิดพลาด ข ้อผ ิดพลาด จะควบคุม การเสี่ยง
กระทบ จะเกด ใน ป ัจจ ุบ ัน ไ ข ้ (RPX)

1. ระ บ บ ไฟ ฟ ้า - A ir  C ircu it B re ak e r - ก าร ผ ล ิต ห ย ุด ช ะ ง ัก 8 - ข ั้วห ล วม 6 - ว าง แ ผ น ก าร จ ัด 7 336

(E lec trica l ท ำงาน ผ ิด ป ก ต ิ - ภ าร ะ งาน ไ ม ่ ภ าระ งาน

System ) ส ม ค ุล ย ์ - เช ็ค ภ าร ะ งาน ท ุก

6 เด ือน

2. ระบ บ ป ร ับ - ป ระ ส ิท ธ ิภ าพ ก าร - ค ุณ ภ าพ ข อ งอ าก าศ 6 - ก าร ร ะ บ าย 8 - ต ร ว จ เช ็ค ส ภ าพ 5 246

อ าก าศ ทำงาน ต ํ่า แ ล ะ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ต ํ่า ค ว าม ร ัอ น ไ ม ่ด เค ร ื่อ งจ ัก ร

(A ir C ond itio n

System)
3. ระบ บ ก ำจ ัด - เค ร ื่อ งแ ยก ต ะ ก อ น - เก ด ม ล ภ าว ะ 10 - ไ ม ่ม ก าร 2 - ต ั้ง ม าต ร ฐ าน ค ่า ท่ีไ ข ้ 3 60

น าเส ีย เส ีย ค ว บ ค ุม อ ะ ไ ห ล ่ อ อ ก ม าข อ ง  slud

(W aste  W ater

T reatm ent)

4. ระบ บ แยก - เค ร ื่อ งก รอ งต ัน - ค ว าม ด ัน แ ล ะ 7 - ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า 2 - ค วบ ค ุม ต าร างก าร 2 28

ไ อ อ อ น น า แ บ ค ท ีเร ีย ไ ม ่ไ ด ั ไม ่ ต รงต าม บ ำร ุงร ัก ษ า

- ( D I  W ater ม าต รฐ าน ต าราง
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ต าร าง ท ี่ 1.1 : แ ส ด ง ก า ร พ ิจ า ร ณ า !ล ือ ก ก ล ุ่ม !ค ร อ ง จ ัก ร โด ย ใฟ ้ห ล ัก ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ฟ ้อ ผ ด พ ล า ด แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ  (F a ilu re M o d e  and E ffe c ts  A n a ly s is , F M E A ) (ต ่อ )

ท ธ ุ่ม !ค ร ื่ร งจ ัก ร ฟ้อสิดV»ทใด ผ อ ก ร ะ ท บ ค าค ะ แ น น  

ค ร าม ร ุน แ ร ง  

ข อ ง ผ อ  

ก ระ ท บ  :

ส าเห ต ุข อ ง  

ฟ ้อ ส ิด ห ส าด

ค ่าค ะ แ น น  

ค ว า ม น าจ ะ เป ็น . 

ท ี่ฟ ้อ ฝ ิค ท อ าด  

จ ะ เก ด

วิธีการควบตุ■ ม,'-''"' 

ก าร ต ร ว จ ส อ บ  

ฟ ้อ ส ิค พ ส าด  

ใ น ป ็จ ธ ุบ ัน

ค ่าค ะ แ น น  

ท ี่ว ิธ ีก า ร ท ี่ 

จ ะ ค ว บ ต ุม  

ไ ต ั

ค ่าส ำต ับ ค ว าม  

ส ำค ัญ ข อ ง  

ก าร เส ึ๋ท ง 

(R P N )

5. ระ บ บ ก ำจ ัด  

ก วาม ช ื้น  

(C lean  D ry  

A ir  System )

- 1ก ร ื่อ งกำจ ัดค วาบ ช ื้น  

ท ำงาน ผ ิด ป ก ต ิ

- ค วาบ ช ื้น เก ิน  

ม าต รฐ าน

8 - ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า  

ไม 'เห ม าะส บ

7 - เพ ิ่ม ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า 9 504

6. ระบ บ  

ช ุญ ญ าก าศ  

(V acu u m  

System )

- มอ!ฅอร’’เส ีย - ผ ถ ท ี่ไ ต ัค ํ่า 2 - ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า  

ไ ม ่เห ม าะ ส บ

2 - ค ว บ ค ุม ด าร างก าร  

บ ำร ุงร ัก ษ า

4 16

7. ระ บ บ ป ้อ งก ัน  

ไฟ

(F ire  P ro te c 

tio n  S ystem )

- ป ีบ น ำเส ีย - เก ิด ส ภ าว ะ ค ว าม ไ ม ่ 

ป ล อ ด ภ ัย

9 -ก า ร ซ ่อ ม แ ก ัไ ข  

เป ็น เพ ีย ง  

ช ั่ว ค ร าว

2 - ค วบ ค ุม ด าร างก าร  

บ ำร ุงร ัก ษ า

2 36
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จ าก ต าร าง ท ี่ 1.3 แ ส ด งให ้เห ็น ว ่าก ล ุ่ม เค ร ื่อ งจ ัก ร ท ี่ม ีค ่าล ำด ับ ค ว าม ส ำค ัญ ข อ งก าร เส ี่อ ง  
ม าก ท ี่ส ุด ได ้แ ก ่เค ร ื่อ ง จ ัก ร ใน ร ะ บ บ ก ำจ ัด ค ว าม ช ืน อ าก าศ  (C lean Dry Air System  ะ C D A  System ) 

ซ ึ่ง เค ร ื่อ งจ ัก รท ี่อ ย ู่ใน ร ะ บ บ น ีได ้แ ก ,
1. เค ร ื่อ งก ำจ ัด ค ว าม ช ื้น อ าก าศ  (Dryer) ย ี่ห ้อ  PALL จำนวน  9 เคร ื่อง  

(ท ุก เค ร ื่อ งม ีห ล ัก ท ำงาน เห ม ือ น ก ัน )
2. เค ร ื่อ งอ ัด อ าก าศ  (A ir Compressor) ย ี่ห ้อ  A TL A S จำนวน  5 เคร ื่อง  

(ท ุก เค ร ื่อ งม ีห ล ัก ก ารท ำงาน เห ม ือ น ก ัน )
3. เค ร ื่อ งอ ัด อ าก าศ  (A ir Compressor) ย ี่ห ้อ  CENTAC จำน วน  3 เคร ื่อง  

(ท ุก เค ร ื่อ งม ีห ล ัก ก ารท ำงาน เห ม ือ น ก ัน )

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
1. เพ ื่อ ป ร ับ ป ร ุงร ะ บ บ ก าร วางแ ผ น ก ารบ ำร ุงร ัก ษ าเช ิงป ้อ งก ัน  ส ำห ร ับ เค ร ื่อ งจ ัก รท ี่เป ็น  

ป ัญ ห าส ่งผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ก าร ผ ล ิต ม าก ท ี่ส ุด ใน โรง งาน ผ ล ิต ว งจ ร รว ม

1.3 ขอบเขตของการวิจัย
1. การวิจัยครั้งน้ีใชิโรงงานผลิตวงจรรวมเป็นโรงงานกรณีศึกษา โดยเคร่ืองจักรท่ีเลือก 

เพ่ือนำมาศึกษาปรับปรุงคือ เคร่ืองจักรในระบบกำจัดความช้ืนอากาศ (Clean Dry 
A ir System ะ CDA System) ในค่ายสนับสนุนการผลิต (Facilities Department)

2 . ทำการวิจัยโดยเน้นทางด้านแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน, ระบบเอกสาร และ 
ระบบการสำรองอะไหล่

3. วัดผลของการวิจัย โดยใช้ค่าระยะเวลาโดยเฉล่ียระหว่างการเกิดเหตุขัคข้องของ 
เครองจักร (Mean Time Between Failure) เป็นเกณฑ

1.4 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ
1. เป็นแนวทางในการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษา!ชิงป้องกันเครื่องจักรให้ดีข้ึน
2 . เป็นแนวทางในการนำไปประยุกต์ใช้กับระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักร 

อ่ืนๆท่ีมีระบบคล้ายคลึงกัน

1.5 ข้ันตอนแสะวิธึการดำเนินงาน
1. สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
2 . ศึกษาและรวบรวมข้อมลทั่วไปและระบบการดำเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา
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3. ศึกษาและรวบรวมฟ้อมุลการทำงานและประวัติของเครื่องจักรในระบบกำจัดความ 
ช้ืนอากาศในฝ่ายสนับสนุนการผลิต

4. ศึกษาและรวบรวมฟ้อมุลทางติ,านแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน, ระบบเอกสาร, 
ระบบการสำรองอะไหล่ ของเคร่ืองจักร

5. ปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันโดยการวางแผนการบำรุงรักษา, การจัด 
ระบบเอกสาร และการควบคุมระบบการสำรองอะไหล่ ของเคร่ืองจักร

6 . นำเอาแนวทางการปรับปรุงมาใช้ในโรงงานกรณีศึกษา
7. วัดผลและเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง โดยใช้ค่าระยะเวลาโดยเฉล่ีย 

ระหว่างการเกิดเหตุขัดฟ้องของเคร่ืองจักร (Mean Time Between Failure) เป็นตัว 
วัดผล

8 . สรุปผลและเสนอแนะ
9. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์


	บทที่ 1 บทนำ

