
บทนำ

ความเป็นมาแอะความสำคัญของปัญหา

อุตสาหกรรมผลิตเหล็กแผ่น-เหล็กม้วน รีดร้อน จัดว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการ 
ผลิตต่อเน่ือง ความเสียหายอันเน่ืองมาจากเคร่ืองจักรต้องหยุดทำงาน เม่ือเกิดเหตุขัดข้องต่อเคร่ือง 
จักร จะมีผลกระทบอย่างมากต่อการผลิต เพราะจะส่งผลให้กระบวนการผลิตท้ังระบบต้องหยุดน่ิง 
ในขณะท่ีนำมันเช้ือเพลิงท่ีใช้ในเตาอบยังคงใช้ตลอดเวลา ด้วยเหตุน้ีบทบาทของการบำรุงรักษาเชิง 
ป้องกัน (Preventive Maintenance) จึงมีความสำคัญมาก เพราะเคร่ืองจักรท่ีทำงานตลอดเวลาย่อมจะ 
มีการเส่ือมสภาพ ชำรุด แล้วส่งผลให้เกิดการขัดช้อง การยับย้ังการเกิดการขัดช้องจำเป็นต้องปรับ 
ปรุงสภาพของเคร่ืองจักรให้กลับคืนมาอยู่ในสภาพปกติก่อนท่ีจะเกิดความเสียหาย

การซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน นอกจากการท่ีจะต้องเปล่ียนอะไหล่ ช้ืนส่วนต่างๆของเคร่ืองจักร 
ตามระยะเวลาท่ีระบุตามแผนแล้วน้ัน ยังรวมถึงวิธีการซ่อมบำรุงประเภทพยากรณ์ความเสียหายของ 
เคร่ืองจักร (Predictive Maintenance) กล่าวคือ มีการวางแผนการตรวจสอบเคร่ืองจักรเป็นคาบเวลา 
ต่างๆด้วย

จากการศึกษาข้อมูลของโรงงาน ในระหว่างเดือน มกราคม ถึง ธันวาคม 2543 พบว่า 
เปอร์เซ็นต์เวลาสูญเสียของเคร่ืองจักรดังในตารางท่ี 1.1

ตารางที่ 1.1 แสดงเปอร์เซ็นต์เวลาผลิตและเวลาสูญเสียตั้งแตม่ค .-ธ ค . 2543
เด ือ น เว ล า ผ ล ิต  ( % ) เว ล า ส ูญ เส ีย  ( % ) ห ม า ย เห ต ุ

ม ค  . 7 6 . 4 7 2 3 . 5 3

ก พ . 6 8 . 3 6 3 1 . 6 4

มี ค . 7 4 . 0 1 2 5 . 9 9

เม ย  . 7 3 . 5 9 2 6 . 4 1

พ ค  . 7 3 . 0 1 2 6 . 9 9

ม ั ย . 7 3 . 7 2 6 . 3

ก ค . 7 4 . 5 2 5 . 5

ล ค  . 7 6 . 2 8 2 3 . 7 2

ก ย . 8 1 . 0 3 1 8 . 9 7

ตค 0 0 ไ ม ่ม ีก า ร ผ ล ิต

พ ย . 7 2 . 8 9 2 7 . 1 1

ธค . 7 2 . 7 9 2 7 . 2 1

เฉลี ่ ย 7  4 . 2 4  “ 3 .1  0 2 5 . 7 6  ±  3 . 1 0
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ร์เช

นต์
รูปท่ี 1.1 กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์เวลาการผลิต 

และเวลาสูญเสียของเคร่ืองจักร

เดีอน

ฒ  เวลาผลิต ■  เวลาสูญเลีย

รูปท่ี 1.2 กราฟแสดงค่าเฉล่ียเวลาผลิต 
และเวลาสูญเลียของเคร่ืองจักร

2 5  . 7 6  %

7 4  . 2 4  %

□  เวลาผลิต H  เวลาส ูญ เล ีย
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และในเฉพาะเวลาสูญเสีย ยังแบ่งออกเป็นเวลาสูญเสียจากส่วนต่างๆดังในตารางท่ี 1.2
(จากข้อมูลเวลาสูญเสียประจำเดือน ระหว่าง มค. - ธค. 2543)

ตารางท่ี 1.2 แสดงเปอร์เซ็นต์เวลาสูญเสียท่ีเกิดจากแผนกต่างๆระหว่าง มค.-ธค. 2543
( ห น ่ว ย  : ร ้อ ย ล ะ  )

เดือน แผนกผลิต แผนกไฟฟ้า แผนกเคร่ืองกล แผนกอ่ืนๆ
มค. 31.41 24.77 43.58 0.24
กพ. 40.68 29.09 29.08 1.15
มีค. 49.55 17.59 27.49 5.37
เมย. 39.34 19.46 38.29 2.90
พค. 49.83 13.03 36.46 0.67
มิย. 42.58 21.21 35.96 0.25
กค. 36.25 15.89 45.72 2.14
สค. 39.25 17.54 42.32 0.89
กย. 27.50 15.60 51.78 5.12
ตค - - - -
พย. 32.25 10.02 53.71 4.02
ธค. 25.05 17.25 55.34 2.36
เฉล่ีย 37.61 18.31 41.79 2.28

ห ม า ย เ ห ต ุ เ ว ล า ส ูญ เ ส ีย ข อ ง ห น ่ว ย ผ ล ิต  ค ือ  ก า ร ท ี่เ ค ร ื่อ ง ห ย ุด เ ด ิน เ น ื่อ ง จ า ก ก า ร ใ ช ้ง า น เ ค ร ื่อ ง ผ ิด พ ล า ด
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มค. กพ. มีค. เมย. พค. มีย. กค. สค. กย. ตค พย. ธค.

เดีอน

□  แผนกผลิต 19 แผนกไฟฟ้า □  แผนกเคร่ืองกล □  แผนกอ่ืนๆ  !

ร ูป ท ี่ 1 . 3  ก ร า ฟ แ ส ด ง เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์เ ว ล า ส ูญ เ ส ีย  

ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ย ก ต า ม ห น ่ว ย ง า น
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ร ูป ท ี 1 . 4  ก ร า ฟ แ ส ด ง ค า เ ฉ ล ี ่ ย เ ฉ ล า ส ุ ญ  เ ส็ ' ย 

ข อ ง เ ค ร ี อ ง จ ‘' ก ร แ ย ก ต า ม ห น ,ว ย ง า น
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2 .28 %

ESI แผนกผลิต ■ แผนกไฟลิ'า □ แผนกเทรี1รงกล C3 แผนก ลิ1 นๆ

จากข้อมูลดังกล่าวจะพบว่าเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากแผนกเคร่ื0งกล มีเปอร์เซ็นต์สูง 
กว่าแผนกอืน จากข้อมูลนีจึงได้ศึกษาหาสาเหตุท่ีเกิดเฉพาะแผนกเคร่ืองกล พบว่าปิญหาท่ี 
เกิดขึนสามารถจำแนกออกเป็น 3กลุ่ม ดังนี (ข้อมูลจากตารางท่ี 1.3)
1. เคร่ืองจักรขาดการบำรุงรักษา 75 %

2. ป้ญหาทางเทคนิค 10%
3. ความผิดพลาดจากการผลิต 15 %

ตารางที 1.3 สรุปชนิดปีญหาท่ีเกิดขึนกับเคร่ืองจักรทางกล

เดือน ขาดการบำรุงรักษา ปัญหาทางเทคนิค ปัญหาทีเกิดจากการใช้งานเครือง
นาที % นาที % นาที %

มค. 5866 63 235 16 958 21
กพ. 4857 70 745 11 1288 19
มีค. 5425 87 120 2 684 11
เมย. 3654 71 654 13 850 16
พค. 4544 85 201 4 623 12
มีย. 5425 77 385 5 1251 18
กค. 6258 70 1201 13 1451 16
สค. 4154 67 1014 16 1021 16
กย. 5425 75 811 11 1041 14
ตค.
พย. 5421 84 215 3 845 13
ธค. 5215 62 1952 23 1210 14

เฉล่ีย 5113.09 75 684.82 10 1020.18 15
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รูปท่ี 1.5 กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซนต์สาเหตุ 
ท่ีทำให้เกิดเวลาสูญเสียของเคร่ืองจักร

15%

75%

รเครื่องจ ักรขาดการบำรุงร ักษา ■ ปัญหาทางเทคนิค □ ปัญหาที่เกิดจากการใช้เครื่อง

ดังนัน จะกล่าวได้ว่า เวลาสูญเสียท่ีเกิดท้ังหมด มีผลมาจากการขาดการบำรุงรักษา 
เท่ากับ 0.75 * 41.79 *100 = 31.34 %

จากตัวเลขนีจะเห็นว่าระบบการบำรุงรักษาเชิง!]องกันท่ีใช้กับโรงงานในขณะน้ียัง 
ไม่ดีเท่าท่ีควร ซ่ึงหากสามารถปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิง!]องกันให้ดีข้ึน น่าจะส่ง 
ผลให้!เญหาเวลาสูญเสียลดลงได้มาก

มาดูสาเหตุของการขาดการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรมาจากสาเหตุใดห้าง และหลังจาก 
การวิเคราะห์พบสาเหตุหลายประการดังน้ี
•  แผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีใช้อยู่น้ัน ยังไม่ครอบคลุม เคร่ืองจักรท้ัง 100 % อัน 

เน่ืองจากผู้วางแผนการบำรุงรักษา ยังไม,ทราบโครงสร้างเคร่ืองจักรครบทุกตัว ทุกช้ิน ส่วนหน่ึงมา 
จากผู้ท่าแผนการบำรุงรักษาต้องลงไปแก้ไขป็ญหา Breakdown หรือแก้ไขป็ญหาเฉพาะหน้า ซ่ึงมีอยู่ 
เป็นประจำ ท่าให้เคร่ืองจักรบางเคร่ือง หรือบางช้ินส่วนขาดการบำรุงรักษาอันเน่ืองมาจากขาดแผน 
การบำรุงรักษา

•  เน่ืองจากการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรยังท่าได้ไม่เต็มท่ี เพราะเคร่ืองจักรบางเคร่ืองต้องทำ 
ขณะเคร่ืองจักรหยุด ซ่ึงหาเวลายากมากสำหรับการผลิตแบบต่อเน่ือง การบำรุงรักษาจะได้เพียงเวลา 
ท่ีเคร่ืองหยุดประจำปี หรือ เวลาท่ีเคร่ือง Breakdown ซ่ึงการวางแผนซ่อมบำรุงไม,อาจรู้ล่วงหน้าได้ 
จึงทำได้ไม่เต็มท่ี
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•  การกำหนดขอบเขตงานของแต่ละกลุ่มหัวหน้างานยังไม่ชัดเจน เครื่องจักรบางเครื่องไม่ 
ได้ระบุกลุ่มผู้ดูแลให้ชัดเจน ทำให้บางครังงานบำรุงรักษาเครื่องบางเครื่องก็ขาดหายไป หรือผู้รับผิด 
ชอบทำไม่เต็มที่เพราะไม่แน่ชัดถึงงานที่รับผิดชอบ

•  การดูแลรักษาเครื่องจักรไม่ถูกวิธี หรือไม่เหมาะสม ซึ่งเกิดจากการขาดความรู้ ความเข้า 
ใจของพนักงาน หรือหัวหน้างาน สาเหตุหนึ่งมาจากขาดการอบรมวิธีการทำงานที่ถูกต้อง และอีก 
สาเหตุมาผู้วางแผนการซ่อมไม,มีข้อมูลการซ่อมบำรุงที่ถูกต้อง เช่น ขั้นตอนการทำงาน ความถี่ใน 
การบำรุงรักษา อะไหล่ที่ถูกความต้องการ

แนวทาง

เวลาสูญเสียที่เกิดขึน 31.34 % ของการผลิตพบว่ามีสาเหตุมาจากระบบการบำรุงรักษาที่มี 
อยู่ยังไม่เหมาะสม ซึ่งสาเหตุมาจากหลายประการดังที่กล่าวข้างต้น การวิจัยครั้งนี้ต้องการลดเวลา 
สูญเสียให้ลดลง ด้วยการปรับปรุงระบบบำรุงรักษาเชิงป้องกันให้ดีขึ้น โดยมุ่งเน้นแก้ไขสาเหตุ
ต่างๆข้างต้น เช่น การจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้ครบโดยเน้นหลักการทางวิชาการที่มี 
อยู่ การแบ่งความรับผิดชอบเครื่องจักรให้แต่ละหน่วยงาน การจัดทำวิธีการดูแลบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันของเครื่องจักรที่ถูกต้องในแต่ละเครื่อง

วัตถุประสงค์ของการวิจัย
เพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานโดยการปรับปรุงระบบการซ่อมบำรุง 

รักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักร

ขอบเขตของการวิจัย

งานวิจัยในครังนีใช้โรงงานผลิตเหล็กแผ่น-เหล็กม้วนรีดร้อน เป็นกรณีศึกษา โดย 
ศึกษาตังแต่เริ่มตันจนถึงสินสุดกระบวนการผลิต และเน้นปรับปรุงในส่วนของการซ่อมบำรุงเครื่อง 
กล

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ



1. ช่วยลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตเหล็กแผ่น-เหล็กม้วน รีดร้อน
2. เป็นแนวทางในการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน

วิธีดำเนินการวิจัย
1. สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
2. ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเก่ียวกับสภาพท่ัวไปของโรงงาน
3. วิเคราะห์ข้อมูลและหาสาเหตุของษัเญหาท่ีทำให้เกิดเวลาสูญเสีย แล้วนำมาปรับปรุง
4. หาวิธีและดำเนินการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันของเคร่ืองจักร
5. ติดตามและประเมินผลงาน โดยประเมินผลจากเวลาสูญเสียอันเน่ืองมาจากเครื่องจักร 

เสีย โดยยังคงเวลาการผลิตเดิมไว้
6. สรุปผลงานวิจัย
7. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์
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