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บทคัดย่อ 

 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเครื่องต่อมุมด้วยการลดเวลาขัดข้องของ
เครื่องจักรได้ 60% เพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักร (Machine Availability) ได้ 10% โดยใช้โรงงานตัวอย่างซึ่งผลิต
ขอบยางกระจกประตูรถยนต์ในประเทศไทยเป็นกรณีศึกษา การศึกษาครั้งนี้เครื่องมือที่ใช้ประกอบด้วย แผนภูมิพาเรโต้ 
(Pareto Diagram) ,การวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค 5 ค าถาม (5 Why Analysis) ,แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) ส าหรับการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาหาสาเหตุ การศึกษาเบื้องต้นพบว่า โรงงานตัวอย่างไม่มี
ระบบการจัดการการซ่อมบ ารุง และคู่มือการท างานโดยท าการซ่อมบ ารุงรักษาก็ต่อเมื่อมีเครื่องจักรหยุดท างานใน
หน้างานเท่านั้น การศึกษานี้จึงได้เสนอระบบการบ ารุงเครื่องจักรแบบ Dynamic Pm โดยใช้โปรแกรม PLC นับ
จ านวนช่ัวโมงการท างานตามรอบเวลาการท างานจริง โดยจัดท าเอกสารการควบคุมอะไหล่ (Spare Parts Report) 
แยกประเภทของอะไหล่แบบ Common Part และแบบ Non Part โดยใช้ จุดสั่งซื้อ ROP (Reorder Point) เป็น
สูตรค านวณการจัดซื้อและจัดเก็บ และเก็บข้อมูลการซ่อมบ ารุงและประวัติการเปลี่ยนอะไหล่  ลงในฐานข้อมูล
โปรแกรม Access เพื่อการวิเคราะห์การช ารุดเสียหายในภายหลัง จากการด าเนินงานได้น าระบบไปปฏิบัติและท า
การเปรียบเทียบผลก่อนด าเนินการและหลังด าเนินการซึ่งสรุปผลได้ดังต่อไปนี้ โดยค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง
ของเครื่องจักร MTBF คิดเป็นอัตราการเพิ่มขึ้นเท่ากับ 86.21% ค่าเวลาเฉลี่ยในการซ่อม MTTR คิดเป็นอัตราการ
ลดลงเท่ากับ 75% เปอร์เซ็นต์การหยุดซ่อมของเครื่องจักร คิดเป็นอัตราการลดลงเท่ากับ 79.68% อัตราความพร้อม
ของเครื่องจักร คิดเป็นอัตราการเพิ่มขึ้นเท่ากับ 10.12%  
 
ค าส าคัญ: ประสิทธิภาพ การบ ารงุรักษาเครื่องต่อมุม กระจกประตูรถยนต ์ 
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ABSTRACT 
 The objective of this study is to increase the efficiency of machine maintenance per 
corner by reducing machine downtime by 60%, increasing machine efficiency by 10% by using a 
sample factory that produces automotive glass door gasket in Thailand Applying the Pareto 
Diagram, 5 Why Analysis, Cause and Effect Diagram are to collect data and analyze problem. The 
problem analysis has found that a sample factory do not has the maintenance management 
system. and operation manual because a maintenance was operated only when the machines 
stopped working on site. This study therefore proposed a Dynamic Preventive Maintenance 
machine maintenance system by using PLC program to count the number of working hours 
according to the actual working time. Moreover, the inventory of Spare Parts have been created 
the reported of the common parts and the noncommon parts by using ROP (Reorder Point) as the 
formula for calculating procurement and storage. The system has been implemented and 
compared the results before and after operations, which are found that the average mean time 
between machine failures (MTBF) is an increase of 86.21%. The average repair time for (MTTR) is a 
75% reduction rate. The machine readiness rate representing an increase of 10.12% 
 
Keywords: Efficiency, Improving, Preventive Maintenance 

 
1. บทน า 

 จากภาวะการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์ที่เพ่ิมสูงขึ้นจึงท าให้มีความต้องการช้ินส่วนยานยนต์เพิ่ม
สูงขึ้น ส่งผลให้เกิดภาวะการแข่งขันอย่างรุนแรงภายในกลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนท่ีต้องพัฒนาสินค้าและเพิ่มขีดความสามารถ
ทั้งในด้านการผลิตและการบริหาร เพื่อสามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคซึ่งเป็นกลุ่มบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ที่
มีความต้องการทั้งในด้านมาตรฐานสินค้า การจัดส่งสินค้าที่ตรงเวลา และราคาของสินค้า ภายใต้กรอบต้นทุนที่ต่ าที่สุด 
ดังนั้นความสามารถในการควบคุมต้นทุนของการผลิตสินค้า และบริการให้ต่ าที่สุด เพื่อให้ผลก าไรที่ได้สูงสุดจึ่งเป็นสิ่ง
ส าคัญ องค์กรต่าง ๆ จึงมีความพยายามที่จะลดต้นทุนเพื่อให้สามารถยืนหยัดและเป็นผู้น าของอุตสาหกรรมบน
ภาวะการแข่งขันได้ ในการลดต้นทุนบางองค์กรเลือกใช้นโนบายการลดต้นทุนในส่วนการบ ารุงรักษาโดยมองว่าการ
ซ่อมบ ารุงเป็นงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ กล่าวคือ ไม่ส่งผลทางตรงแก่มูลค่าของสินค้า อีกท้ังยังส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วย
ของสินค้าเพิ่มสูงขึ้น ซึ่งเป็นความเข้าใจที่ผิดจึงท าให้การลดต้นทุนในหน่วยซ่อมบ ารุงโดยการตัดงบระบบซ่อมบ ารุง 
เช่น การลดแรงงานคน หรือการไม่เปลี่ยนช้ินส่วนตามช่วงเวลาที่ก าหนดโดยไม่มีระบบที่จะมาช่วยในการตัดสินใจ ซึ่ง
การลดต้นทุนในรูปแบบนี้สามารถลดต้นทุนได้จริงแต่ในระยะสั้นเท่านั้น แต่จะส่งผลเสียในระยะยาวให้คุณภาพของ
สินค้าที่ส่งให้ลูกค้าลดลง ผลิตสินค้าได้ไม่ทันตามปริมาณที่ลูกค้าก าหนด ซึ่งส่งผลให้ความน่าเช่ือถือของลูกค้าที่ม ี
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องค์กรลดลง ซึ่งน าไปสู่ค าสั่งการผลิตจากลูกค้าที่ลดลง องค์กรสูญเสียรายได้ สถานภาพทางการเงินตกต่ า แต่ในทาง
กลับกันหากองค์กรท าการลดต้นทุนโดยการปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยวิเคราะห์ถึงปัญหา
และแก้ไขอย่างตรงจุด ก็จะส่งผลให้องค์กรมีประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น การสูญเสียในด้านโอกาสทางการขายใน
กรณีที่ผลิตสินค้าไม่ทัน การสูญเสียต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ที่ลดลง ดังนั้นจึงอาจกล่าวได้ว่ายิ่งองค์กรใดมี
ความสามารถในการวิเคราะห์ถึงปัญหาและการปรับปรุงแก้ไขท่ีดีมาเท่าใด ก็จะส่งผลให้สามารถลดต้นทุนในส่วนการ
ผลิตสินค้าได้มากเท่านั้น [1] 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตขอบยางกระจกประตูรถยนต์ก็เช่นเดียวกัน การซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรของ
บริษัทในปัจจุบัน จะท าการซ่อมบ ารุงรักษาตามใบแจ้งซ่อมที่หน่วยงานผลิตต่าง ๆ ได้แจ้งเข้ามาตามที่เกิดเหตุขัดข้อง
เท่านั้น จึงท าให้เครื่องจักรท างานไม่เต็มประสิทธิภาพตามที่ต้องการ การบ ารุงรักษาท่ีไม่เป็นระบบ ไม่ได้วางแผนการ
ซ่อมบ ารุงที่ดี จึงท าให้เกิดปัญหาเกี่ยวกับเครื่องจักรขัดข้อง ส่งผลกระทบต่อหน่วยงานผลิตขอบยางกระจกประตู
รถยนต์ ซึ่งไม่สามารถผลิตตามแผนที่วางไว้ได้ การศึกษาครั้งนี้จึงจัดท าโดยการเก็บข้อมูลปัญหาของเครื่องจักรที่
ขัดข้องในกระบวนการผลิตขอบยางกระจกประตูรถยนต์ ระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่โรงงานผลิตขอบยาง
กระจกประตูรถยนต์ใช้ในปัจจุบัน ถึงแม้ว่าจะมีการแผนงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันแต่ยังมีการซ่อมบ ารุงนอกแผนงาน
อยู่มาก เนื่องจากระบบรักษาท่ีใช้ในปัจจุบันมีประสิทธิภาพที่ไม่ดีนัก  
 ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้สนใจปัญหาการซ่อมบ ารุงที่มีค่า MTBF เท่ากบั 30 ชัว่โมง/ครัง้ และ MTTR ที่มีค่า
เท่ากับ 3 ชัว่โมง/ครัง้ โดยท าการรวบรวมข้อมูลและท าการวิเคราะห์เพื่อสร้างแผนงานซ่อมบ ารุงใหม่ที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยผลทีค่าดว่าจะไดร้บัจะสามารถเพิม่ประสทิธภิาพเครื่องจกัร (Machine Availability) 
ได้ 10% และลดเวลาขดัข้องเครื่องจักรได้ 60% และสามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงและเพิ่ม
ประสทิธภิาพงานบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรในโรงงาน สามารถท าให้แผนกซ่อมบ ารุงวางแผนการซ่อมบ ารุงโดยไม่
กระทบกับแผนการผลิตได้  

 
2. เอกสารและงานวจิัยท่ีเกี่ยวขอ้ง 

 การศึกษาการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของโรงงานผลิตเพลารถยนต์ เพื่อลดความถี่การ
เสียของเครื่องจักร ซึ่งส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ด้วยเทคนิคการวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง
และผลกระทบ (FMEA) ในการช่วยวิเคราะห์ถึงสาเหตุและเก็บข้อมูลเพื่อค านวณค่า MTBF และ MTTR ของ
เครื่องจักรโดยน ามาเปรียบเทียบกับตัวช้ีวัดที่สร้างไว้ พบว่า หลังจากการใช้ระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันท่ีมีการ
ปรับปรุงส่งผลให้เครื่องจักรที่ปฏิบัติตามแผนมีค่า MTBF สูงขึ้นจากเดิม 83±45 ช่ัวโมงต่อครั้ง เป็น 87±22 ช่ัวโมง
ต่อครั้ง และค่า MTTR ที่ลดลง จาก 84.70±32.57 นาทีต่อครั้ง เป็น 70.38±33 ช่ัวโมง ต่อครั้ง [1] การศึกษาการ
ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันส าหรับแผนกพาวเวอร์ซัพพลายของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและเตรียมความพร้อมของเครื่องจักร หลังจากปรับปรุงพบว่าเปอร์เซ็นต์ Delay ลดลงจาก 3.27% 
เป็น 0.81% คิดเป็น 75.23% เมื่อเทียบกับก่อนการใช้ระบบ และเวลาสูญเสียเฉลี่ยจากการหยุดท า งานของ
เครื่องจักรลดลงจาก 16.16% เป็น 8.02% เมื่อเทียบกับเวลาสูญเสียทั้งหมด และจากเปอร์เซ็นต์ Machine 
Operation Ratio ของส่วน Insertion มีค่าเพิ่มขึ้นในช่วง 1.93%-8.76% [2] การศึกษาการวางแผนบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันเครื่องจักรในอุตสาหกรรมรีเลย์ หลังด าเนินการ ซึ่ งสรุปผลได้ดังต่อไปนี้ ค่า MTBF เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยเป็น 
215.42 เปอร์เซ็นต์จากเดิม ค่า MTTR ลดลงโดยเฉลี่ยเป็น 73.91 เปอร์เซ็นต์จากเดิม ค่าความพร้อมใช้งานของ
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เครื่องจักรเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยเป็น 18.67 เปอร์เซ็นต์ และอัตราการช ารุดลดลง 35.89 เปอร์เซ็นต์ [3] การศึกษาการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยการลดอัตราการเสียหายของเครื่องฆ่าเช้ือของบริษัท ฟรีสแลนด์คัมพิน่า ผลจากการ
ปรับปรุงท าให้การเสียหายของเครื่องฆ่าเชื้อที่มีประวัติการเสียหายตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 มี
อัตราเสียหายเฉลี่ย ร้อยละ 1.45 ของเวลาการผลิต ลดลงเหลือร้อยละ 0 ในเดือนธันวาคม 2555 และจากผล
การศึกษานี้น าไปสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็น [4] การศึกษาการหา
วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพเกี่ยวกับการด าเนินงานด้านเอกสารประกอบการเดินพิธีการกรมศุลกากร (ใบขนขาออก) 
กรณีศึกษา บริษัทตัวแทนส่งสินค้าทางอากาศแห่งหนึ่งหลังการปรับปรุง พบว่า สามารถลดเวลาเฉลี่ยได้ถึง 78.65 
เปอร์เซ็นต์ และผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ต่อโดยใช้แผนภูมิพาเรโต พบว่า เกิดความผิดพลาดขึ้นอีก เช่นจ านวนหีบห่อ 
ช่ือเลขที่อินวอนซ์วันที่ในอินวอยซ์ปริมาณหน่วยสินค้า เป็นต้น ในข้อผิดพลาดนี้ทางบริษัทสามารถพัฒนาเพื่อลด
ข้อผิดพลาดนี้ต่อไปได้อีก [5] การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของอุปกรณ์เครื่องจักรเพื่อให้เกิด
ความสามารถในการผลิตสูงสุด โดยมีกรณีศึกษาเป็นโรงงานเครื่องดื่ม หลังจากด าเนินกิจกรรมต่าง  ๆ ส าหรับ
ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร พบว่า ความถี่และเวลาสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักรมีค่าลดลง 
อัตราการเดินเครื่องจักรมีค่าสูงขึ้น มีระบบบ ารุงรักษาดีขึ้น พนักงานมีความรู้และทักษะสูงขึ้น ส่งผลให้ค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตมีค่าเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 55.6 เป็นร้อยละ 72. 2 [6] การศึกษาการวางแผน
บ ารุงรักษาเครื่องอัดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมการผลิตเซรามิก หลังจากท่ีได้ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
กับเครื่องจักรที่ท าการศึกษาแล้ว ผลที่ได้ คือ ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 
56.99% ,ระยะเวลาเฉลี่ยการซ่อมแซมของเครื่องจักรลดลง 48.77% และอัตราความพร้อมใช้งานเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 
1.66% [7] 

 
3. วิธีการวิจัย 

 จากปัญหาที่ท าให้เครื่องจักรเสีย (Breakdown) ของเครื่องจักรภายในโรงงานผลิตขอบยางกระจกประตู
รถยนต์ที่เกิดขึ้น ไม่สามารถส่งมอบสินค้าได้ทันต่อความต้องการของลูกค้า สืบเนื่องมาจากการผลิตไม่เป็นไปตาม
แผนผลิตที่ก าหนดไว้ สาเหตุหลัก ๆ มาจากเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตขัดข้อง และการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิต ผู้ศึกษาจึงได้น าปัญหาการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตมาแก้ปัญหาเครื่องจักรขัดข้องเพื่อลดการ
สูญเสียเวลาในการผลิต โดยใช้หลักการจัดการเชิงวิศวกรรมเข้ามาท าการวิเคราะห์กระบวนการ ค้นหาสาเหตุที่
แท้จริงของปัญหา เพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตขอบยางกระจกประตูรถยนต์ในภาพรวม และ
สามารถส่งมอบสินค้าได้ทันต่อความต้องการของลูกค้า ผู้วิจัยจึงได้ศึกษาปัญหาเครื่องจักรเสีย (Breakdown) โดยมี
ขั้นตอนด าเนินการศึกษา ดังนี ้
3.1 สภาพปัญหาเครื่องจักร 

เนื่องจากปัญหาเครื่องจักรขัดข้องจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการการผลิตและอาจรุนแรงถึงต้องหยุด
สายการผลิต จึงได้เก็บรวบรวมข้อมูลเครื่องจักรที่ใช้ในกรณีศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน เป็นเครื่องต่อมุมรุ่น Glass Run IMV640, Glass Run 640, Glass Run RT50 ดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 ความสัมพันธ์ระหว่างเวลาเฉลี่ยรวมที่เครื่องจักรหยุดซ่อม ตั้งแต่เดือน เมษายน - กันยายน 2562 
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No. Machine No. 
Product Time 

(Hour) 
Cause 

Breakdown Time 
(Hour) 

1 W-DM-M29-04 1920 56 175 
2 W-DM-M29-08 1920 67 139 
3 W-DM-M38-A5 2304 63 152 
4 W-DM-M38-A13 2304 70 225 
5 W-JT2-M38-02 2304 66 166 
6 W-JT2-M38-07 2304 75 147 

Average 2176 66 167 
 

จากตารางที่ 1 ความสัมพันธ์ระหว่างเวลาในการผลิตและเวลาหยุดซ่อมเครื่องจักรในการผลิต จะเห็นได้
ว่ามีเครื่องจักรที่หยุดซ่อมมีเวลาที่สูงสุดอยู่ 6 เครื่อง มีค่าเฉลี่ยรวมที่เครื่องจักรหยุดซ่อม 167 ช่ัวโมง  
 
3.2 วิเคราะห์ปัญหา 

จากการน าข้อมูลมาวิเคราะห์ พบว่า ค่า MTBF ของแต่ละเครื่องจักร มีค่าเท่ากับ 30 ช่ัวโมง/ครั้ง ซึ่งมี
ค่าเฉลี่ยในการท างานของเครื่องไม่มากนัก เมื่อเปรียบเทียบค่า MTTR ของแต่ละเครื่องจักร มีค่าเท่ากับ 3 ช่ัวโมง/ครั้ง 
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหา พบว่า มีการหยุดผลิตจากปัญหาเครื่องจักรหยุดซ่อม จากระบบไฟฟ้าที่
ขาดการบ ารุงรักษา ระบบขับเคลื่อน การขาดอะไหล่ส ารอง และการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร เพราะไม่มีมาตรฐาน
การบ ารุงรักษา ท าให้ใช้เวลาในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรนานกว่าปกติ  

จากการวิเคราะห์พบปัญหาที่ต้องด าเนินการแก้ปัญหา คือ  
1. ระบบไฮดรอลิก (Hydraulic)  
2. ระบบไฟฟ้า (Electrical) 
 

ตารางที่ 2 ความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาหลักจากมากไปหาน้อยที่ท าให้เครื่องจักรหยุดซ่อม 
ล าดับ ปัญหาที่ท าให้เกิดการหยดุซ่อม หยุดซ่อม (ครั้ง) 

1 ระบบไฮดรอลิก 25 
2 ระบบไฟฟ้า 15 
3 ระบบเครื่องกล 13 
4 ระบบนิวเมตริก 8 
5 ระบบอ่ืน ๆ 5 

รวม  66 
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ภาพที่ 1 ความสัมพันธ์ระหว่างจ านวนหยุดซ่อม และเปอรเ์ซ็นตส์ะสม จากปัญหาที่ท าให้เครื่องจักรหยดุซ่อม

เรียงล าดับจากมากไปหาน้อย 

 
3.3 ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา 

1 การวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

1.1 จัดท าคู่มือเครื่องจักร 

1.2 ควบคุมสแปร์พาร์ท 
2. การซ่อมบ ารุง 

2.1 บันทึกข้อมูลการซ่อม 
2.2 บันทึกการใช้สแปร์พาร์ท ลงในคอมพิวเตอร์โดยใช้โปรแกรม Access เป็นข้อมูล Data base 

3. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบ Dynamic PM โดยใช้โปรแกรม PLC นับจ านวนช่ัวโมงการท างาน
ตามรอบเวลาการท างานจริง  

 
3.4 วิธีการแก้ปัญหา 

การศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเครื่องต่อมุม โดยมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพ
การบ ารุงรักษาเครื่องต่อมุมในกระบวนการผลิตขอบยางกระจกประตูรถยนต์ ด้วยการลดปัญหาการขัดข้องของ
เครื่องจักร ไม่รวมความเสียหายที่เกิดขึ้นจากพนักงานฝ่ายผลิต โดยใช้หลักการวิเคราะห์ปัญหา 4M กับแผนผัง
ก้างปลา ดังภาพท่ี 2 และภาพที ่3  
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3.5 วิธีการแก้ไขปัญหา 

จากการวิเคราะห์ปัญหา 4M กับแผนผังก้างปลา ดังภาพท่ี 2 และภาพที่3 ของโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษาซึ่ง
น ามาสู่การด าเนินการวิธีการแก้ปัญหาดังต่อไปนี้ 
 

ตารางที่ 3 ความสัมพันธ์ระหว่างวิธีการแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ชองการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรด้วยการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

ปัญหา สาเหต ุ วิธีการแก้ไข 

คน 
ขาดแนวทางปฏิบัติงาน ก าหนด Procedure 
ไม่มีข้อมูลปฏิบัติงาน ทะเบียน แผนผังเครื่องจักร 

M/C 
ไ ม่ มี แ ผ น ก า ร บ า รุ ง รั ก ษ า ต า ม
ระยะเวลา 

ก าหนด Plan การตรวจเช็ค ก าหนดแผน Overhaul 
เครื่องจักร  

วิธีการ 
ขาดเอกสารการตรวจเช็คเครื่องจักร 

จัดท าเอกสาร Monthly 3 เดือน 6 เดือน 1 ปี Daily 
check sheet 5S 

ขาดประวัติซ่อมบ ารุง จัดท าเอกสาร Job Order, Maintenance Record 
วัสดุ ขาดบันทึกการจัดเก็บอะไหล่ Spare Part Report ใบเบิกจ่าย 

 
 

4. ผลการวิจัย 
 หลงัจากทราบปัญหาและมกีารประชุม สรุปปัญหา สาเหตุกบัหน่วยงานฝ่ายซ่อมบ ารุง มขีอ้สรุปเป็น

อนัเดยีวกนัว่าควรปรบัปรุงระบบการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัใหก้บัเครื่องจกัรต่อมุมทัง้ 6 เครื่อง เพื่อให้เครื่องจักรมี
สมรรถนะการท างานให้อยู่ในสภาพที่ดีพร้อมใช้งาน ประหยัดลดต้นทุน ลดการสูญเสียและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
กิจกรรมการผลิต โดยมีการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เป็นเวลาการท างานของเครื่องจักรและเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงแต่
ละครั้ง ก่อนการการด าเนินการระหว่างเดือนเมษายน 2562 – กนัยายน 2562 และหลงัการด าเนินงานระหว่าง
เดอืน ตุลาคม 2562 – มนีาคม 2563  
 

ภาพที่ 2 ความสัมพันธ์ระหว่างการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดจากระบบไฮดรอลิก 

ภาพที่ 3 ความสัมพันธ์ระหว่างการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดจากระบบไฟฟ้า 
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ภาพที่ 4 ความสัมพันธ์ระหว่างการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต ์Loss rate from machine หลังด าเนินงานปรับปรุง

ระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 
จากภาพที ่4 เหน็ไดว้่ามคี่าเฉลีย่ ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุงท าใหเ้ครื่องจกัรมปีระสทิธภิาพ ดงันี้ 

1) MTBF ก่อนด าเนินการปรับปรุงอยู่ที่ 29 ช่ัวโมง/ครั้ง และหลังด าเนินการปรับปรุงอยู่ที่ 54 

ช่ัวโมง/ครั้ง เพิ่มขึ้น 25 ช่ัวโมง/ครั้ง การเปรียบเทียบค่า MTBF ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการเสียหายแต่ละครั้ง ก่อนและ

หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรด้วยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเมื่อคิดเป็นอัตราการเพิ่มขึ้นเท่ากับ 86.21% 

2) MTTR ก่อนการด าเนินงานปรับปรุงเท่ากับ 4 ช่ัวโมง/ครั้ง และหลังการด าเนินงานปรับปรุงอยู่

ที ่1 ช่ัวโมง/ครั้ง ลดลง 3 ช่ัวโมง/ครั้ง MTTR ระยะเวลาเฉลี่ยตั้งแต่เสียหายจนใช้งานได้แต่ละครั้ง ก่อนและหลังการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรด้วยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เมื่อคิดเป็นอัตราการลดลงเท่ากับ 75% 

3) การวัดเปอร์เซ็นต์เวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรหยุดซ่อม ก่อนด าเนินการปรับปรุง เมื่อค านวณหา

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 11.27% และหลังด าเนินงานการปรับปรุง เมื่อค านวณหาค่าเฉลี่ยเท่ากับ 2.29% การเปรียบเทียบค่า

เปอร์เซ็นต์การหยุดซ่อมของเครื่องจักร ก่อนและหลังด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เมื่อคิดเป็นอัตราการลดลง

เท่ากับ 79.68% 

4) ค่าเฉลี่ยอัตราความพร้อมของเครื่องจักร ก่อนด าเนินการปรับปรุง เมื่อค านวณหาค่าเท่ากับ 

88.73% และหลังด าเนินงานการปรับปรุง เมื่อค านวณมีค่าเท่ากับ 97.71% การเปรียบเทียบค่า อัตราความพร้อม

ของเครื่องจักร ก่อนและหลังด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน คิดเป็นอัตราการเพิ่มขึ้นเท่ากับ 10.12% 

 
5. อภิปรายผลและข้อเสนอแนะการวิจัย 

 การศึกษา เรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเครื่องต่อมุม กรณีศึกษา โรงงานผลิตขอบ
ยางกระจกประตูรถยนต์ ทดลองค้นคว้าศึกษา โดยศึกษาถึงข้อมูลและปัญหาต่าง ๆ ของเครื่องจักรที่หยุดซ่อมมีเวลา
เฉลี่ยนานที่สูงสุดถึง 6 เครื่อง โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรด้วยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ตามรายช่ือ
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เครื่องจักรที่ใช้ในการศึกษาดังนี้ W-JT2-M29-04, W-JT2-M29-08, W-DM-M38-A5, W-DM-M38-A13, W-DM-
M38-02 และ W-DM-M38-07 สาเหตุการขัดข้องของเครื่องจักร แบ่งเป็น 4 สาเหตุ ได้แก่  

1. ปัญหาด้านคน เกิดจากสาเหตุจากขาดแนวทางและไม่มีข้อมูลปฏิบัติติงาน การแก้ไขขาด
แนวทางปฏิบัตติิงานโดยการก าหนดขั้นตอนการท างานเป็นเอกสารระบุรายละเอียด คือ 1. ประวัติการแก้ไขเอกสาร 
2. ข้อก าหนดมาตรฐาน 3. วัตถุประสงค์ และการแก้ไขไม่มีข้อมูลปฏิบัติงานโดยจัดท าทะเบียนเครื่องจักรระบุ
รายละเอียด คือ 1. ช่ือเครื่องจักร 2. ระบบการท างาน 3.น้ ามันหล่อลื่นผลที่ได้สามารถท างานได้ถูกต้องตามขั้นตอน 
สามารถท างานทดแทนกันได้และมีการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรได้ 

2. ปัญหาด้านเครื่องจักร เกิดจากไม่มีแผนการบ ารุงรักษา การแก้ไขไม่มีแผนการบ ารุงรักษาโดย
การก าหนดแผนเป็นเอกสารที่ระบุราละเอียดแบบ Dynamic pm คือ 1. การตรวจเช็คประจ าเดือน ปี ที่แปรผันตาม
ช่ัวโมงการท างานจริง ผลที่ได้มีการก าหนดแผนการเปลี่ยนอะไหล่ตามระยะเวลาการท างานจริง 

3 ปัญหาด้านวิธีปฏิบัติงาน เกิดจากสาเหตุขาดเอกสารการตรวจเช็คและประวัติการซ่อมบ ารุง การ

แก้ไขจัดท าเอกสารการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน เดือน แบบ Dynamic pm เช่นเครื่องจักรท างานมากต้อง

บ ารุงรักษาเร็วข้ึนไม่เกี่ยวกับระยะเวลาเท่านั้นต้องขึ้นกับ Utilization ของเครื่องจักร และการแก้ไขขาดประวัติซ่อม

บ ารุงโดยการท าประวัติการบ ารุงรักษาเป็นอกสารแจ้งซ่อมและบันทึกข้อมูลที่ด าเนินการแก้ไขลงในฐานข้อมูล 

Database ในโปรแกรม Access ผลที่ได้มีการระบุรายละเอียดโครงสร้างของเครื่องจักรและสามารถสั่งอะไหล่ได้

ถูกต้องและสามารถดูข้อมูลเครื่องจักรได้เร็วขึ้น 

4 ปัญหาด้านวัสดุและอุปกรณ์ เกิดจากสาเหตุขาดการจัดการเก็บอะไหล่ส ารอง การแก้ไขขาดการ
จัดเก็บอะไหล่ส ารองโดยจัดท าเอกสารการควบคุมอะไหล่แยกประเภทของอะไหล่แบบ Common part และแบบ 
Non Common part และบันทึกลงในฐานข้อมูล Database ในโปรแกรม Access ผลที่ได้สามารถใช้อะไหล่ในการ
ซ่อมหรือการบ ารุงรักษาตามแผนได้ทันทีและใช้เวลาน้อยและตรวจสอบอะไหล่ได้อย่างรวดเร็ว 
5.1 ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งต่อไป 
ควรมีการศึกษาต่อไปในเรื่อง การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบ Dynamic PM โดยใช้โปรแกรม PLC นับจ านวนช่ัวโมง
การท างานตามรอบเวลาการท างานจริง ซึ่งจากเดิมใช้โปรแกรม PLC ควบคุมการท างาน สามารถต่อยอดเพื่อ
เช่ือมโยงข้อมูลกับ IOT และสามารถทราบถึงปัจจัยที่เป็นสาเหตุของการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อจะสนับสนุน
กระบวนการผลิตได้  

ค าขอบคุณ (ถ้ามี) 
 การศึกษาฉบับนี้ส าเร็จสมบูรณ์ได้ด้วยความกรุณา และความช่วยเหลืออย่างสูงยิ่งจาก ดร. ศักดิ์ชาย รัก
การ อาจารย์ที่ปรึกษา ที่ได้กรุณาสละเวลาในการให้ค าแนะน า และแก้ไขข้อบกพร่องรวมถึงข้อคิดเห็นอันเป็น
ประโยชน์ และขอกราบขอบพระคุณ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. อัตถกร กลั่นความดี ประธานกรรมการสอบ รอง
ศาสตราจารย์ ดร. ชัยฤทธิ์ สัตยาประเสริฐ และอาจารย์ ดร. ธนาคม สกุลไทย์ คณะกรรมการสอบ เป็นการแสดงความ
ขอบคุณส าหรับหน่วยงานที่ให้ทุนวิจัย และผู้ช่วยเหลืองานวิจัย (แต่มิได้เป็นผู้ร่วมงานวิจัย) ทีไ่ด้ให้ข้อเสนอแนะที่เป็น
ประโยชน์อย่างยิ่งในการจัดท างานวิจัยให้ถูกต้องสมบูรณ์ตามหลักวิชาการ รวมถึงคณะอาจารย์ทุกท่านที่ได้ให้ความรู้
มาตลอดหลักสูตรการศึกษา  
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 ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ที่ให้การสนับสนุน และร่วมเป็นก าลังใจในการจัดท า
งานวิจัยนี้มาโดยตลอด รวมทั้งหน่วยงาน และบุคคลท่านอื่น ๆ ที่มิได้กล่าวนามไว้ ณ ที่นี้ ส าหรับความกรุณา และ
การใหค้วามช่วยเหลือจนกระทัง่งานวิจัยนีส้ าเร็จตามวัตถุประสงค์ที่วางไว ้
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