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บทที่ 1

บทนํา

ในปจจุบันการใชวัสดุทนไฟสําหรับอุตสาหกรรมที่ เกี่ ยวของกับความรอน เชน 

อุตสาหกรรมผลิตปูนซีเมนต อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก อุตสาหกรรมผลิตแกว อุตสาหกรรมปโตร

เคมีภัณฑ อุตสาหกรรมเซรามิก อุตสาหกรรมอะลูมิเนียม และอุตสาหกรรมบอยลเลอร มีความ

ตองการอยางตอเนื่องและเพิ่มสูงขึ้นเนื่องจากการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมเหลานั้น สิ่งที่

ตามมา คือ การแขงขันในตลาดการขายวัสดุทนไฟสูงมากขึ้น ดวยเหตุนี้จึงมีความจําเปนที่จะตอง

เตรียมการรองรับกับความตองการใชวัสดุทนไฟที่เพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ตองตระหนักถึงกระบวนการ

ผลิตที่มีประสิทธิภาพ โดยพยายามขจัดความสูญเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งเทคนิคและวิธีการ

ตางๆ ที่ใชในการดูแลเครื่องจักรในกระบวนการผลิตจะถูกนํามาใช

ดังนั้นความพรอมของเครื่องจักร อุปกรณ ที่ใชในการผลิตจะตองไดรับการตรวจสอบดูแล

และบํารุงรักษาเปนอยางดี เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดรวมทั้งสามารถ

รองรับการใชงานในการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา

ในปจจุบันโรงงานตัวอยางเจริญเติบโตและตองแขงขันกับคูแขงจํานวนมาก การเดิน

เครื่องจักรอยางเต็มประสิทธิภาพจึงเทากับเปนการชวยเพิ่มโอกาสในการแขงขันใหมากขึ้น ซึ่งการ

จัดการและการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางเต็มที่นั้น เปนสิ่งที่จําเปนอยาง

มาก โดยในการใชงานเครื่องจักรตองมีมาตรฐานดานความปลอดภัยควบคูไปดวย ทั้งนี้การบริหาร

จัดการงานซอมบํารุงรักษาเปนสวนที่มีความสําคัญมาก ซึ่งสงผลตอการปรับปรุงสมรรถนะงาน

ซอมบํารุงรักษา และในการจัดการงานซอมบํารุง อีกทั้งยังชวยใหเครื่องจักรมีความพรอมในการใช

งานอยูเสมอ แตอยางไรก็ยังไมสามารถทําการซอมบํารุงและปรับปรุงไดดีเทาที่ควร เนื่องจากการที่

ขาดทรัพยากรหลายๆอยาง เชน คนที่มีความรูความชํานาญ เครื่องจักรที่ทันสมัย วัสดุหรืออะไหล

ในการซอมที่จัดหาไดตามความตองการ วิธีการจัดสรรกําลังพล วิธีการซอมและเครื่องมือที่ได

มาตรฐาน ซึ่งเปนสวนหนึ่งที่ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณไมสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
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สูงสุด และการที่ไมทราบถึงผลกระทบจากความเสียหายของชิ้นสวนหรืออุปกรณนั้นเปนความ

เสี่ยงในการดูแลเครื่องจักรและกระบวนการผลิต

ดังนั้นงานวิจัยนี้ทําการศึกษาในสวนของการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรที่มีผล

ตอกระบวนการผลิตและความปลอดภัยในการผลิตอิฐทนไฟ โดยประยุกตใชระบบการประเมิน

ความสําคัญของเครื่องจักรตามแนวทางการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode 

and effect analysis, FMEA) และคัดเลือกผลกระทบของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีตอ

กระบวนการผลิตมาทําการแกไขปรับปรุง เพื่อใหสามารถเดินเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิผล

โดยรวมที่สูงขึ้น

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค ดังนี้

1. เพื่อจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการซอมบํารุงรักษา

2. เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตอิฐทน

ไฟ

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย

ไดกําหนดขอบเขตของการทําวิจัย ไวดังนี้

1. การศึกษาและวิจัยจะทําการศึกษาแนวทางการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา

เครื่องจักรที่มีผลตอความปลอดภัยกับการทํางานและกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ 

ไดแก เครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดขึ้นรูป และเตาเผา

2. การศึกษาและวิจัยนี้ไมครอบคลุมขอมูลเชิงตนทุนหรือคาใชจายเกี่ยวกับงานซอม

บํารุง

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

การดําเนินงานวิจัย มีขั้นตอนในการดําเนินการวิจัยได ดังนี้
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1. ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร การวิเคราะหอาการขัดของ และผลกระทบ

2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับอาการขัดของของเครื่องจักรของบริษัท

ตัวอยาง

3. วิเคราะหอาการขัดของของเครื่องจักรและผลกระทบที่มีตอกระบวนการผลิตในสาย

งานวิกฤติ ณ ปจจุบันดังนี้

3.1 วิเคราะหความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของของเครื่องจักรกับความ

สูญเสีย 6 ประการ ซึ่งสงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

3.2 วิเคราะหอาการขัดของของเครื่องจักรและผลกระทบที่มีผลตอกระบวนการผลิต

อิฐทนไฟ ในสายงานวิกฤติ (Critical Activity Path) โดยประยุกตใชแนวทางของ

เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure 

Mode and effects Analysis, FMEA) อางอิงจากอุตสาหกรรมรถยนต

3.3 ประเมินคาความสําคัญของเครื่องจักรโดยพิจารณารวมกันระหวางระดับความ

รุนแรง (Severity of Effect, S) อัตราการเกิดอาการขัดของ (Occurrence, O)   

ความสามารถในการตรวจจับอาการขัดของ (Detection, D) และคาดัชนีความ

เสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number, RPN) เพื่อจัดลําดับความรุนแรงของปญหา

4. กําหนดเครื่องจักรและอาการขัดของในการปรับปรุงการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร

5. หาสาเหตุและดําเนินการแกไขตามแนวทางที่วางไว เพื่อลดอาการขัดของและ

ผลกระทบจากปจจัยที่อาจกอใหเกิดความเสียหาย

6. ติดตามผลเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร อัตราการขัดของ และ ดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่จะไดรับจากงานวิจัย มีดังนี้

1. สามารถจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการซอมบํารุงรักษา

2. เพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตวัสดุทนไฟ
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3. ลดเวลาการเกิดความเสียหาย ขัดของของเครื่องจักร

4. สามารถชวยในการตัดสินใจในดาน การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา ใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น

5. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

แนวคิดและทฤษฎี

ในอุตสาหกรรมการผลิตการนําความรูในการบํารุงรักษามาใช ก็เพื่อดูแลเครื่องจักรให

สามารถทํางานไดอยางตอเนื่องและทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งเปนสิ่งที่ตองการขององคกร 

โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต จึงเปนสิ่งจําเปนที่จะตองทําใหเครื่องจักรเหลานี้

หยุดทํางานเนื่องจากการชํารุดใหนอยที่สุด ดวยทรัพยากรที่มีจํากัด

สําหรับทฤษฏีที่กลาวในบทนี้ประกอบดวย หลักการบํารุงรักษา การวัดประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) และแนวทางของเทคนิคการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) ที่จะนํามาประยุกตใชในการทําวิจัย

2.1 การบํารุงรักษาเครื่องจักร

จิตรา รูกิจการพานิช (2544) งานบํารุงรักษาของการผลิต อาจนิยามไดวา “กิจกรรมทุก

อยางที่จําเปนตอการทําใหเครื่องจักร อุปกรณ อยูในสภาพที่สามารถทํางานหรือใชงานไดตาม

ตองการ”

วัตถุประสงคของงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ การลดจํานวนครั้งของการชํารุดของ

เครื่องจักรใหนอยที่สุด ลดเวลาการซอมในนอยที่สุด ลดคาใชจายงานซอมทั้งทางตรงและทางออม 

(Direct and Indirect Breakdown Maintenance Cost) เพิ่มชวงเวลาความพรอมใชงานของ

เครื่องจักร (Machine Availability Period) รวมถึงตองมีความตระหนักถึงความปลอดภัยและ

สิ่งแวดลอมดวย

โดยหลักการแลวการบํารุงรักษา สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท คือ

1. การซอมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance, BM)

2. การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance, PM)
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3. การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance, PdM)

4. การซอมบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)

รายละเอียดของแตละกิจกรรมไดแสดงดังตอไปนี้

1. การซอมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance, BM) 

การซอมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดของเปนการบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดและ

หยุดโดยฉุกเฉิน วิธีการบํารุงรักษาวิธีนี้ถือไดวา เปนแนวความคิดดั้งเดิมในการบํารุงรักษา ซึ่ง

พนักงานในสวนซอมบํารุงรักษาจะไปปฎิบัติงานซอมเมื่อมีการแจงวาเครื่องจักรชํารุด อยางไรก็

ตามการบํารุงรักษาแบบนี้หลีกเลี่ยงไมไดในบางลักษณะ เชน เครื่องจักรที่ไมมีความซับซอน มี

ชิ้นสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถสั่งซื้อไดอยางทันทีทันใด โดยควรจะเปนการซอม

บํารุงรักษาที่มีคาใชจายนอยและไมสงผลตอกระบวนการผลิต

2. การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance, PM)

การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนการทําการซอมบํารุงรักษากอนที่เครื่องจักร อุปกรณ

นั้นจะชํารุด โดยการคาดคะเนและจัดแผนการบํารุงรักษาไวลวงหนา เนื่องจากการตระหนักถึง

ผลกระทบตอการผลิตเมื่อมีความขัดของที่ไมไดคาดการณไวลวงหนา การซอมบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน สามารถทําไดดวยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรอุปกรณ การทําความสะอาดและการทํา

การหลอลื่นใหถูกวิธี การปรับแตงใหเครื่องจักรเปนไปตามคําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการปรับปรุง

และเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลตามกําหนดเวลา แตก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการชํารุดของเครื่องจักร

โดยไมคาดคิดอยางหลีกเลี่ยงไมไดจากปจจัยภายนอกและปจจัยเรงตางๆ ซึ่งสามารถสรุปไดวา 

การใชการซอมบํารุงรักษาแบบนี้จะทําใหมีคาใชจายเพิ่มขึ้นในการผลิตทั้งทางตรงและทางออม 

โดยปญหาหนึ่งที่พบเสมอเมื่อทําการซอมบํารุงรักษาแบบนี้ คือ การเปลี่ยนชิ้นสวนบางชิ้นโดยไม

จําเปน ทั้งนี้ในบางกรณีอาจเปนการรบกวนชิ้นสวนในระบบอื่น โดยอาจทําใหเกิดปญหาตามมาได

3. การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance, PdM)

การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณเปนการเฝาดูแลเครื่องจักรอุปกรณ เพื่อที่จะคนหา

สัญญาณที่จะนําไปสูการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณและคาดคะเนความเสียหายที่จะเกิดขึ้น 

รวมทั้งทําการซอมแซมและแกไขกอนที่เครื่องจักรอุปกรณนั้นจะชํารุด ซึ่งการซอมบํารุงเชิง

พยากรณสามารถทําไดโดยนําเทคนิคตางๆ มาใชในการเฝาติดตาม เงื่อนไขของการดําเนินงาน 

เชน การวิเคราะหการสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) การวัดอุณหภูมิโดยกราฟหรือเครื่องบันทึก 

(Thermography) การศึกษาเกี่ยวกับผลกระทบเกี่ยวกับการเสียดสีบนสวนตางๆของเครื่องจักร 
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(Tribology) การตรวจสอบดวยอัลตราโซนิค (Ultrasonic) การวิเคราะหน้ํามัน (Oil Analysis) การ

สังเกตดวยตา (Visual inspection) เปนตน

4. การซอมบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)

การซอมบํารุงรักษาเชิงรุกเปนการใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรที่คอนขางใหม

สําหรับการอุตสาหกรรม เพราะแนวความคิดดังกลาวจะมุงเนนพิจารณาที่รากเหงาของปญหา 

(Root Causes of Failure) โดยที่รากเหงาของปญหาสามารถแบงยอยออกไดเปน 8 อยาง คือ

- ความไมเสถียรทางเคมี (Chemical Stability)

- ความไมเสถียรทางกายภาพ (Physical Stability)

- ความไมเสถียรทางอุณหภูมิ (Temperature Stability)

- ความไมเสถียรทางการสึกหรอ (Wear Stability)

- ความไมเสถียรทางการรั่วไหล (Leakage Stability)

- การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิค (Cavitations)

- ความไมเสถียรในระดับของสิ่งสกปรก (Contamination

- ความไมเสถียรจากการบิดตัวหรือการเยื้องศูนย (Distortion & Misalignment)

เมื่อใดที่มีการไมสมดุลในระบบของเครื่องจักร อาจจะเกิดความไมมี stability ในหนึ่งใน 

root causes ที่กลาวมา หรืออาจจะมีความไมสมดุลในระบบมากกวาหนึ่งสาเหตุก็เปนได ตัวอยาง

ที่เห็นไดงายๆ ในระบบไฮโดรลิค คือ การที่มีสิ่งสกปรก (Contaminates) หลุดเขาในระบบ ซึ่ง

อาจจะเกิดจากการเติมน้ํามันที่สกปรกเขาไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไสกรองอากาศ การ

ชํารุด ฉีกขาดของซีล เปนตน โดยสิ่งสกปรกดังกลาวจะเปนสาเหตุหลักที่ทําใหระบบขาดสมดุลไป 

เมื่อวิศวกรหรือผูชํานาญการทราบถึง Root Causes ก็จะทําการแกไขใหระบบกลับคืนสูสมดุล เชน 

ใชไสกรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปลี่ยนซีลที่ขาด หรือทําการกรองน้ํามันที่สงสัยวามีสิ่งสกปรก

ผสมอยู เปนตน อยางไรก็ตามเนื่องจากจําเปนตองใชทั้งเครื่องมือ และบุคคลากรที่มีความชํานาญ

สูงในการคนหา root causes แนวความคิดในการบํารุงรักษาแบบนี้จึงยังไมแพรหลายมากนัก

2.2 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE)

นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE)
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Dal (1999) ไดใหคํานิยามของ OEE ไววา มีดวยกันหลากหลายความหมาย โดยในเชิง

ของการซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance, TPM) นั้น 

“OEE เปนการรวมการปฏิบัติงานการซอมบํารุงรักษา และการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใช

ในการผลิต” 

Nakajima (1988) ไดเสนอแนะวา “OEE เปนตัววัดที่สามารถแสดงใหเห็นถึงคาใชจาย

ตาง ๆ ที่ซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนั้นควรใชรวมกับ QC 

Tools เชน ผังพาเรโต และผังกางปลา เปนตน ซึ่งการนําไปใชงานแบบนี้เปนจุดสําคัญในการคงอยู

ของระบบการวัดประสิทธิภาพของโรงงาน 

ดังนั้นจากที่กลาวมาขางตนสามารถสรุปไดวา OEE เปนตัววัดกระบวนการทํางาน

มากกวาการวัดเชิงกลยุทธ โดย OEE สามารถนําไปใชงานภายในโรงงานอุตสาหกรรมไดหลาย

ระดับ ระดับแรก คือ ใช OEE ในการ benchmark กับประสิทธิภาพดั้งเดิมภายในโรงงาน ซึ่งใน

ลักษณะนี้ จะเปนการนําคา OEE เดิมเปรียบเทียบกับคา OEE ใหม ระดับที่สอง คือ สามารถใชคา 

OEE ที่คํานวณจาก 1 สายการผลิต มาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอื่น ๆ หรือ

ระหวางโรงงานได โดยเนนที่สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไมดี สวนระดับที่สาม คือ คา OEE 

สามารถบอกถึงสมรรถนะของเครื่องจักรได โดยสามารถชี้ใหเห็นถึงดานทรัพยากรในการทํา TPM 

ได

ความสูญเสีย 6 ประการ (Six Big Losses)

Nakajima (1988) ไดอธิบายความสูญเสีย 6 ประการ ดังนี้

1. ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ (Machine Breakdowns)

- การทํางานของเครื่องจักรหยุดลงอันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆ เชน สายพานขาด มอเตอร

ไหม ลูกปนแตก ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ

- ตองมีการหยุดการผลิตเพื่อทําการซอมแซม รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวน ใชเวลาในการ

แกไข มากกวา 5 – 10 นาที

- เสียเวลาและจํานวนการผลิต

เปาหมาย “เครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdowns)”

2. ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง (Set-up and Adjustment)

- เปนเวลาสูญเสียในการเปลี่ยนรุนการผลิตในแตละครั้ง ซึ่งเปนเวลาตั้งแตการผลิตภัณฑ

เดิมเสร็จสิ้นไป จนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ

- การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง
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- เสียเวลาและจํานวนการผลิต

เปาหมาย “ลดเวลาในการปรับตั้งและปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาที (Single Minute 

Exchange of Die, SMED)”

โดยความสูญเสียขอ 1 และ 2 นี้จะใหในการหาอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability)

3. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอย และเดินเครื่องตัวเปลา (Idling 

and minor stoppages)

- เครื่องจักรหยุดทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตางๆ เชน ชิ้นงานตกลงไปขัด ไฟตก 

สวิตซไฟตัด เปนตน

- เครื่องจักรทํางานแตไมมีชิ้นงานปอน เชน รอวัตถุดิบปอน เปนตน

- เครื่องจักรไมตองการซอมแซมแตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเล็กนอย ใชเวลาต่ํากวา 

5 – 10 นาที

เปาหมาย “เครื่องจักรหยุดเล็กนอยและเดินเครื่องตัวเปลาเปนศูนย”

4. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง (Speed Losses)

- มีความแตกตางของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต

- เครื่องจักรมีความเร็วมาตรฐาน / กําลังผลิต / Cycle Time ต่ํากวามาตรฐานที่ไดกําหนด

ไว

- ไดชิ้นงานนอยกวาที่ควรจะเปน

เปาหมาย “ลดความแตกตางของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิตเปนศูนย”

โดยความสูญเสียขอ 3 และ 4 นี้จะใหในการหาคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 

(Performance Efficiency)

5. ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของเสียเมื่อเริ่มเดินเครื่อง (Start-up and 

reduced yield)

- สูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑไมไดตามขอกําหนดอันเนื่องมาจากสาเหตุ

  การผลิตในชวงเริ่มตน

  เริ่มผลิตหลังจากหยุดพัก

  ชวงเปลี่ยนผลิตภัณฑใหม

  เริ่มผลิตหลังจากหยุดซอม

เปาหมาย “ลดเวลา / ความสูญเสียชวงเริ่มเดินเครื่องใหนอยท่ีสุด”

6. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework)
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- ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด และไมสามารถแกไขเพื่อสงใหแผนกถัดไปหรือ

ลูกคาได

- ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตาม

มาตรฐานที่กําหนดได

- เสียเวลาและจํานวนการผลิต

เปาหมาย “ของเสียเปนศูนย (Zero Defect)”

โดยความสูญเสียขอ 5 และ 6 นี้ใชในการพิจารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานนั่น

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE) 

     OEE    = อัตราการเดินเครื่อง   x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   x อัตราคุณภาพ

(Availability) (Performance Efficiency) (Quality Rate)

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปนตัวชี้วัดประสิทธิภาพและประสิทธิผล

การทํางานของเครื่องจักร ซึ่งประกอบไปดวยตัวแปรหลัก 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 แสดงรายละเอียดการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
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อัตราการเดินเครื่อง (Availability) คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน 

เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) กับ เวลารับภาระงาน (Loading 

Time)

อัตราการเดินเครื่อง = เวลารับภาระงาน - เวลาที่เครื่องจักรหยุด

เวลารับภาระงาน

=  เวลาเดินเครื่อง

เวลารับภาระงาน

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) คือ การแสดงสมรรถนะ

เครื่องจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

กับ เวลาเดินเครื่อง (Operating Time)

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =    เวลามาตรฐาน x จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได

เวลาเดินเครื่อง

=    เวลาเดินเครื่องสุทธิ

         เวลาเดินเครื่อง

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือ การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตาม

ขอกําหนดของเครื่องจักร ตอ จํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด

อัตราคุณภาพ = จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได – จํานวนชิ้นงานเสีย

จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได

=      จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได

2.3 เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode 
and Effect Analysis, FMEA) 

2.3.1  หลักการทั่วไป
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การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effect 

Analysis, FMEA) เปนวิธีการในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของระบบการ

ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตหรือการบริการ โดยเปนแนวทางในการปองกัน 

(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) อางถึงใน กิติศักดิ์ พลอยพาณิช

เจริญ (2551) ไดใหนิยามสําหรับการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effect Analysis, FMEA) คือ กลุมของกิจกรรมเชิงระบบที่มีจุดมุงหมายเพื่อ

1. รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภัณฑหรือ

กระบวนการหนึ่ง และผลกระทบ (Effect) ของขอบกพรองดังกลาว

2. บงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง

3. การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร

กิจกรรม FMEA เปนกิจกรรมกลุม ซึ่งควรประกอบดวยผูที่มีความรูความสามารถในดาน

ตางๆ เพื่อหาแนวทางปองกันขอบกพรองอันเกิดขึ้นไดในอนาคต กลุมกิจกรรม FMEA อาจ

ประกอบดวย Design Engineer, Process Engineer, Test Engineer, Production 

Maintenance, Quality Assurance และ/หรือ Operators ขึ้นอยูกับความซับซอนของปญหาที่

นํามาดําเนินกิจกรรม การดําเนินกิจกรรม FMEA เปนเทคนิคของการปองกันหรือสัญญาณเตือน

ภัยลวงหนา โดยจะกอใหเกิดประโยชนสูงสุดจากการดําเนินกิจกรรม แตอยางไรก็ตามปญหา

บางอยางจะเกิดขึ้น และใน Process ก็ควรที่จะไดรับการพิจารณา บันทึก ทบทวนและปรับปรุง
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เอกสารใหทันตอการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต ซึ่งอาจเกี่ยวของกับการนําเครื่องจักรใหม ๆ 

เขามาใชในการเปลี่ยนแปลงสภาพการทํางาน หรือขั้นตอนการทํางาน เปนตน เพื่อใชเปน

เอกสารอางอิงและมีการเผยแพรใหผูเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานตอไป

2.3.2  ประเภทของ FMEA

FMEA แบงออกเปน 4 ประเภท คือ

1. FMEA ในงานระบบ (System FMEA) ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอยตางๆ 

ซึ่งขั้นตอนการออกแบบแนวคิด (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบนี้จะเนน

ที่การวิเคราะหหาขอบกพรอง และแนวโนมท่ีเกิดกับการทํางาน (Function) ของระบบ

อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพล

รวมระหวางระบบกับองคประกอบตางๆ ของระบบดวย

2. FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่ออกแบบได

กอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพานิชยตอไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึง

ขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ

3. FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใชในการวิเคราะหการผลิตและ

กระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความ

ไมมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการประกอบ

4. FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการบริการกอน

จะสงมอบใหกับลูกคา โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง (ความผิดพลาด

หรือความคาดเคลื่อน)  อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบและ

กระบวนการ

2.3.3 ขั้นตอนการทํา FMEA

มีขั้นตอน ดังนี้

1. กําหนดขอบเขตของการวิเคราะห

2. ศึกษาลําดับขั้นตอนของกระบวนการ

3. อธิบายลักษณะของงานหรือหนาที่ของแตละกระบวนการ

4. ทบทวนหนาที่หลักของแตละขั้นตอน

5. ระบุขอบกพรองที่มีโอกาสจะเกิดขึ้น



14

6. ระบุผลกระทบที่เกิดจากแตละขอบกพรอง

7. ระบุสาเหตุของแตละขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นทั้งหมด

8. ระบุการควบคุมในปจจุบัน

9. ใหคะแนนระดับความรุนแรง ความถี่ในการเกิดขึ้น และความสามารถในการ

ตรวจจับ

10. คํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) พรอมทั้งกําหนดคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่

ตองแกไข

11. กําหนดสาเหตุขอบกพรองที่ตองแกไขจากคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา และระบุวิธีการ

แกไขปรับปรุง โดยระบุผูรับผิดชอบพรอมทั้งวันกําหนดเสร็จ

12. ทบทวนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําใหม เมื่อเสร็จสิ้นการดําเนินการแลว

ประโยชนของ FMEA นี้มีหลายประการดวยกัน ดังนี้ (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2551))

1. ชวยในการประเมินผลของแบบที่ไดจากการออกแบบทั้งความตองการดานหนาที่

และเลือกในการออกแบบ

2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิตเบื้องตน

3. ชวยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไววางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภัณฑหรือการบริการ

4. ชวยในการลดตนทุนที่ซอนเรนของกระบวนการผลิต ทําใหองคกรสามารถเพิ่ม

อํานาจในการแขงขันทางธุรกิจ

5. ชวยเพิ่มความมั่นใจและความพึงพอใจใหแกลูกคา

6. ชวยลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมซึ่งมีผลทําใหสามารถ

วางตลาดผลิตภัณฑไดรวดเร็วยิ่งขึ้น

7. ชวยในกระบวนการปองกันขอบกพรอง

8. ชวยเพิ่มศักยภาพดานเทคโนโลยีเฉพาะดานใหแกคณะทํางาน FMEA ในระหวาง

การดําเนินการ ซึ่งจะเปนรากฐานสําคัญในการพัฒนาและวิจัยผลิตภัณฑใหมใน

อนาคต

9. ชวยในการกําหนดลําดับความสําคัญกอนและหลังของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

โดยผานตัวเลขวิเคราะหความเสี่ยง
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10. ชวยในการบงชี้ถึงความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นในขั้นตอนตาง ๆ ของการ

ออกแบบ กระบวนการ และกําหนดแนวทางในการปองกัน

11. ชวยในกระบวนการบงชี้ปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตุของปญหาเพื่อดําเนินการ

พิสูจนและแกไข 

12. ชวยในการบงชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ

2.3.4  ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ

ในการสราง FMEA สําหรับกระบวนการควรจะเริ่มตนจากการสรางแผนภูมิแสดงการไหล

เพื่อแสดงแนวความคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดังกลาวควรจะบงชี้ถึงคุณลักษณะของ

ผลิตภัณฑหรือกระบวนการที่สอดคลองกันของแตละขั้นตอนการปฏิบัติการ 

ลําดับขั้นตอนการจัดทํา FMEA สําหรับกระบวนการจะดําเนินการตามลําดับดังนี้ (กิตติ

ศักดิ์ พลอยพาณิชเจริญ (2551))

1. หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนในการ

สอบกลับได

2. ชื่อผลิตภัณฑ /กระบวนการ ใสชื่ อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับ กระบวนการที่จะทําการวิเคราะห

3. ความรับผิดชอบดานกระบวนการ ใสชื่อฝายและกลุมที่รับผิดชอบ

4. ผูจัดทํา ใหใสชื่อผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมหมายเลข

โทรศัพทและชื่อของบริษัทที่สังกัด

5. วันที่ปอน ระบุวันที่เริ่มตนทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่

เริ่มตนตามกําหนดการ

6. วัน เดือน ปสําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เริ่มตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่

ทบทวน FMEA ครั้งลาสุด

7. คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ รวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ

หรือดําเนินงาน

8. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ กรอกรายละเอียดที่เกี่ยวกับกระบวนการหรือ

การปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห

9. ลักษณะขอบกพรอง คือรายละเอียดที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของการปฏิบัติงานที่

เจาะจงไว อาจเปนสาเหตุหนึ่งรวมกับสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงาน
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ในสวนกอนหนานี้อยางไรก็ดีในการจัดทํา FMEA ควรมีการตั้งสมมุติฐานวาชิ้นสวน

หรือวัตถุดิบที่เขามาในกระบวนการผลิตมีความถูกตองอยูแลว โดยการวิเคราะหจะ

เริ่มจากกระบวนการที่สนใจ

10. ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ ทีมงานตองทําการวิเคราะหวาจะเกิด

ผลกระทบอยางไรบาง หากจุดบกพรองที่ระบุไวเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะ

อยางหนึ่ง อาจเกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่สําคัญคือ ทีมงานจะตองรวม

ความคิดในการในการคนหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มี

ผลตอปญหาใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด

11. สาเหตุของการเกิดขอบกพรอง การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวา

เปนขั้นตอนที่สําคัญมาก ซึ่งในขั้นตอนนี้จะตองมีความระมัดระวังไมใหเกิดความ

สับสนระหวางสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง 

โดยตองทําการเขียนสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองอยางละเอียดทั้งที่เกิดจากคน 

เครื่องจักร วัตถุดิบหรือขั้นตอนการทํางาน 

12. การควบคุมกระบวนการปจจุบัน การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุ

รายละเอียดที่ตองควบคุม เพื่อปองกันมิใหเกิดขอบกพรอง หรือการตรวจสอบวามี

ขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม

13. ระดับความรุนแรง (Severity of Effect, S) ทีมงานจะตองทําการวิเคราะห และ

ประเมินระดับความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง ระดับความรุนแรง

ควรไดรับการประมาณไวเปนสเกลตั้งแต 1 ถึง 10

โดยตารางที่ 2.2 แสดงถึงตัวอยางการใหคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ จาก 

AIAG (2001) จากเกณฑดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกเปนอันดับแรก และกรณีที่ผลกระทบ

เกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและภายใน ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวาจากการประเมินในการ

วิเคราะห FMEA โดยลูกคาภายนอก คือ กระบวนการผลิตตอไป ลูกคาภายใน คือ ผูใช/เครื่องจักร

14. อัตราการเกิดอาการขัดของ (Occurrence, O) ไดแก แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่

อาจจะเกิดความเสียหายไดในระหวางกระบวนการ โดยจะตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อ

จัดลําดับความเสี่ยง โดยปกติแลวการกําหนดสเกลในการใชงานจะกําหนดสเกลแบบ 

1 ถึง 10 ดังตัวอยางที่แสดงในตารางที่ 2.3
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15. ความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) ไดแก การประเมินความสามารถของ

การควบคุมกระบวนการในปจจุบันวามีประสิทธิภาพเพียงใด โดยจะตองประเมินวา

ถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการควบคุมปจจุบัน จะสามารถตรวจจับ

ลักษณะขอบกพรองไดมากนอยเพียงใด โดยการจัดลําดับความสามารถในการ

ตรวจจับจะอยูในลักษณะตรงขามกับการจัดลําดับอัตราการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

กลาวคือ ถาความสามารถในการตรวจจับมีคานอย คาคะแนนหรือระดับจะมีคามาก

โดยตารางที่ 2.4 แสดงถึงตัวอยางของเกณฑการประเมินผลความสามารถในการ

ตรวจจับของระบบการควบคุมกระบวนการ จาก AIAG (2001)
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ตารางที่ 2.2 ตัวอยางเกณฑการประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบ (S) 

ผลกระทบจาก

ขอบกพรอง

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอผูใช

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอ

กระบวนการผลิต

คะแนน

เกิดอันตรายโดยไมมี

การเตือน

มีผลกระทบตอความ

ปลอดภัยของผูใชหรือขัดตอ

กฎหมายโดยไมมีการเตือน

ลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิด

อันตรายตอพนักงาน (หรือ

เครื่องจักร) ไดรับอันตราย 

โดยไมมีการเตือนลวงหนา

10

เกิดอันตรายโดยมีการ

เตือน

มีผลกระทบตอความ

ปลอดภัยของผูใชหรือขัดตอ

กฎหมายโดยมีการเตือน

ลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิด

อันตรายตอพนักงาน (หรือ

เครื่องจักร) ไดรับอันตราย 

โดยมีการเตือนลวงหนา

9

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนไม

สามารถทํางานได (เนื่องจาก

สูญเสียหนาที่การทํางาน

หลัก)

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) 

อาจตองถูกทําลายหรือสง

ซอมโดยใชเวลามากกวาหนึ่ง

ชั่วโมง

8

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนทํางานได

แตระดับสมรรถนะลดลงจน

ทําใหลูกคาไมพอใจมาก

อาจมีการตรวจสอบ

ผลิตภัณฑแบบคัดแยก และ

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูก

ทําลายหรือสงเขาซอมแซม

ระหวางครึ่งชั่วโมงถึงหนึ่ง

ชั่วโมง

7

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนทํางานได 

แตขาดความสะดวกสบายใน

การดําเนินงานและทําให

ลูกคาไมพอใจ

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูก

ทําลายและไมตองตรวจสอบ

แบบคัดแยก หรือสงเขา

ซอมแซมนอยกวาครึ่งชั่วโมง

6
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ตารางที่ 2.2 ตัวอยางเกณฑการประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบ (S) (ตอ)

ผลกระทบจาก

ขอบกพรอง

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอผูใช

ระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ผลิต

คะแนน

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑ/ชิ้นสวนทํางานได

โดยความสะดวกสบายแต

ระดับสมรรถนะลดลง

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) 

อาจตองไดรับการซอมแซม

นอกสายการผลิต 

5

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของ

ผลิตภัณฑไมดีนัก ลูกคาสวน

ใหญ (มากกวา 75%)

สังเกตเห็นขอบกพรองได

ผลิตภัณฑอาจไดรับการ

ตรวจสอบแบบคัดแยกโดยไม

มีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย

แตบางสวนอาจไดรับการ

ซอมแซม

4

ผลกระทบเล็กนอย ความเรียบรอยของ

ผลิตภัณฑไมดีนัก ลูกคา

ประมาณครึ่งหนึ่ง 

(50%)สังเกต เห็น

ขอบกพรองได

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตอง

ไดรับการซอมแซมใน

สายการผลิตแตนอกจุด

ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย

3

เกือบไมมีผลกระทบ ความเรียบรอยของ

ผลิตภัณฑไมดีนัก ลูกคาสวน

นอย (ต่ํากวา 25%) 

สังเกตเห็นขอบกพรองได

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตอง

ไดรับการซอมแซมใน

สายการผลิตที่จุดปฏิบัติงาน 

โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก

ทําลาย

2

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบ อาจมีความไมสะดวกสบาย

เล็กนอยตอการปฏิบัติงาน

หรือตัวพนักงานหรือไมมี

ผลกระทบใด ๆ 

1
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ตารางที่ 2.3 ตัวอยางเกณฑการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของ (O)

ความนาจะเปนในการเกิด

ขอบกพรอง

อัตราการเกิดอาการขัดของที่

นาจะเกิดขึ้น

รอยละ ระดับ

สูงมาก : เกิดขอบกพรองบอยมาก มากกวาหรือเทากับ 100 ครั้งตอ 

1,000 ชิ้น

≥ 10% 10

50 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 5% 9

สูง : เกิดขึ้นบอย 20 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 2% 8

10 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 1% 7

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้ง

คราว

5 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.50% 6

2 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.20% 5

1 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.10% 4

ต่ํา : เกิดขอบกพรองนอยครั้ง 0.5 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.05% 3

0.1 ครั้งตอ 1,000 ชิ้น 0.01% 2

แทบไมเกิด : ขอบกพรองที่ไมนาจะ

เกิดขึ้น

นอยกวาหรือเทากับ 0.01 ครั้งตอ 

1,000 ชิ้น

≤
0.001%

1
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ตารางที่ 2.4 ตัวอยางเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (D)

การตรวจจับ กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน

A B C

เกือบเปนไป

ไมได

ไมมีระบบการตรวจ จับใดๆ X ไมสามารถตรวจจับหรือไมถูก

ตรวจจับ

10

หางไกล

มาก

มีระบบควบคุม แตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได

X การควบคุมกระทําไดโดย

ทางออมหรือเปนเพียงการสุม

ตรวจเทานั้น

9

หางไกล มีระบบควบคุม แตมีโอกาส

นอยมากที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได

X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลา 

เทานั้น

8

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส

นอยมากที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได

X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบซ้ําดวยตาเปลา

เทานั้น

7

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได

X X การควบคุมกระทําไดดวย

แผนภูมิ เชน SPC

6

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได

X มีการควบคุมโดยใชเครื่อง 

มือวัด หรือ ผาน/ไมผาน  กับ

งานทั้งหมดกอนออกจากจดุ

ปฏิบัติงาน

5

ปานกลาง

คอนขางสูง

มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

ที่จะตรวจจับขอบกพรองได

X X มีการตรวจจับในกระบวน 

การถัดไปหรือมีการใช

เครื่องมือวัดงานชิ้นแรกใน

ขั้นตอนงานการปรับตั้ง

4

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

มากที่จะตรวจจับขอบกพรอง

X X มีการตรวจจับความผิดพลาด

ที่จุดปฏิบัติงานหรือมีการ

ตรวจจับความผิดพลาดใน

กระบวนการถัดไปโดยการ

ตรวจสอบเพื่อการยอมรับ

3
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ตารางที่ 2.4 ตัวอยางเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (D) (ตอ)

การตรวจจับ กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน

A B C

สูงมาก มีระบบควบคุม และเกือบจะ

มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได

X X มีการตรวจจับความผิดพลาด

ที่จุดปฏิบัติงานดวยเครื่องมือ

อัตโนมัติ ทําใหชิ้นงาน

บกพรองไมสามารถหลุดผาน

ไปได

2

สูงมาก มีระบบควบคุม และมั่นใจได

วาสามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได

X ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑ

บกพรอง เพราะใชระบบ

ปองกันความผิดพลาด 

(Poka-Yoke) ในขั้นตอนการ

ออกแบบกระบวนการ/

ผลิตภัณฑ

1

หมายเหตุ :  A = ดําเนินการอัตโนมัติ/ใชอุปกรณปองกันความผิดพลาด (Error-proofed)

                  B = ดําเนินการโดยการใชอุปกรณ (gauging)

                  C = ดําเนินการตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection)

16. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) เปนคาตัวเลขระดับความเสี่ยง หรือบางครั้งเรียกวา 

Criticality Index จะชวยใหทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการเกิด

ความผิดพลาดหรือลมเหลวได การเปรียบเทียบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองใน

แตละขอสามารถทําใหจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจากมากไปนอย

ได ในการพิจารณาลําดับการเลือกลําดับกอนหลังในการปฏิบัติการแกไขได อยางไรก็

ตามเมื่อภาวะความรุนแรงสูงจะตองทําการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน โดยไม

จําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา RPN ที่ได ซึ่งคา RPN จะมีคาระหวาง 1 ถึง 1000 

ดังตารางที่ 2.5 ซึ่งแสดงตัวอยางตารางการประเมิน FMEA

17. ปฏิบัติการเสนอแนะ ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน หลังจากที่พิจารณาคา RPN 

ซึ่งการดําเนินการนี้จะสามารถชวยกําจัดลักษณะขอบกพรอง หรือสามารถลดคะแนน

ตัวเลข RPN ลงได การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา RPN อันดับ
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สูงสุดกอน โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดขึ้น และเพิ่มโอกาสการ

ตรวจจับขอบกพรอง ซึ่งในกรณีที่ไมปฏิบัติการเสนอแนะใหสรุปวา “ไมม”ี

18. ความรับผิดชอบ ระบุรายชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับ

ปฏิบัติการที่เสนอแนะ รวมทั้งวันที่ ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จสิ้นตามเปาหมาย

19. ผลการปฏิบัติการดานคา RPN ในกระบวนการผลิต FMEA บางครั้งรวมเอาการทวน

การคํานวณคา RPN เขาไปดวย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการดวย 

เมื่อปฏิบัติการแกไขเสร็จสิ้นลง จะตองมีการบันทึกคา RPN กอนและหลังการ

ดําเนินการปฏิบัติการแกไข โดยคา RPN ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจาก

การดําเนินการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ
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ตารางที่ 2.5 ตัวอยางตารางการประเมิน FMEA 

หมายเหตุ : อางอิงจาก FMEA (4th edition) Quick Reference Guide 

24

mook
Typewritten Text
24

mook
Typewritten Text
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2.4 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

กุสุมา สุนประชา (2546) ไดทําการพัฒนาระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาและลด

ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากความบกพรองของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงาน

เม็ดพลาสติกประเภทอุตสาหกรรมปโตรเคมี โดยไดศึกษาโครงสรางและวิเคราะหระบบบริหาร

จัดการซอมบํารุงรักษา วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกับระบบเดิมที่ใชอยู รวมถึงประเมินความสูญเสีย

ที่เกิดขึ้นเนื่องจากความบกพรองของระบบ หลังจากนั้นไดทําการศึกษาความเหมาะสมดําเนินการ

พัฒนาระบบบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งผลจากการศึกษาพบวา (1) โครงสรางของระบบ

การบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุงรักษา การ

บริหารจัดการทรัพยากรซอมบํารุงรักษา และการบริหารจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 

โดยพบปญหา คือ ขาดการวางแผนและการควบคุมการใชงบประมาณซอมบํารุงรักษา ไมมีการ

กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมายของการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา ขาดการวิเคราะหและ

ประเมินผลระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา การบริหารจัดการดานการวางแผน การ

ประยุกตใชเทคนิคซอมบํารุงไมมีประสิทธิภาพ และการบริหารบุคคลากรขาดประสิทธิภาพ (2) 

ระบบที่ทําการออกแบบพัฒนาขึ้นมาใหมจะทําการกําหนดเปาหมายเพื่อเปนจุดมุงหมายของการ

ดําเนินการ โดยวัตถุประสงคและเปาหมายที่กําหนดขึ้นจะสอดคลองกับเปาหมายหลักขององคกร 

(3) ภายหลังการดําเนินการตามระบบที่ไดออกแบบพัฒนาและนําตัวชี้วัดสมรรถนะเปนตัว

ประเมินผลของการดําเนินงาน และเปนการบงชี้ความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจากการพัฒนาระบบ 

(4) ผลสรุปของการดําเนินการพัฒนาระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา คือ สามารถพัฒนา

ระบบใหมีศักยภาพสูงขึ้น และสามารถแกไขปญหาที่วิเคราะหในขั้นตอนแรกใหหมดส้ินไป

สุจินต ธงถาวรสุวรรณ และคณะ (2548) ไดศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE)  ซึ่งประกอบดวยการสูญเสียดานความ

พรอม (Availability) ดานสมรรถนะ (Performance) และดานคุณภาพ (Quality) โดยนําเสนอ

วิธีการวิเคราะหที่มาของการเพิ่ม OEE จากการประยุกตดัชนีชี้วัดความสูญเสีย คาอัตราความ

พรอม คาอัตราสมรรถนะ และคาอัตราของดี รวมถึงการวิเคราะหการเชื่อมโยงขั้นตอนกิจกรรมงาน

กับประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ดวยหลักการบริหารโครงการ การวิเคราะหสาเหตุความ

เสียหาย (Root Cause Failure Analysis) การวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคา และการวิเคราะห

mook
Typewritten Text
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ตนทุนการซอมบํารุงรักษา ทําใหสามารถระบุสวนการสูญเสียที่ควรลดและขั้นตอนงานที่ควร

ปรับปรุงซึ่งสงผลตอการเพิ่มคา OEE

อรอุมา กอสนาน (2548) ไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยประเมินสมรรถนะระบบ

บริหารจัดการซอมบํารุง เพื่อชวยใหไดผลการประเมินสมรรถนะใหเร็วขึ้น และชี้บงขอบกพรองที่

ควรปรับปรุงของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงานอุตสาหกรรมประเภทที่เนนการ

ลงทุนดานเครื่องจักรเปนหลัก จากการศึกษาพบวา โครงสรางของระบบการจัดการซอมบํารุง

ประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุง การบริหารจัดการทรัพยากรซอมบํารุง และการ

บริหารจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุง

Nakajima (1989) ไดกลาวถึงประวัติ ขั้นตอนการพัฒนาการบํารุงรักษา มาสูการ

บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมและการบํารุงรักษาแบบอื่นๆ เชน การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การปองกันรักษาเชิงปองกัน การปองกันการบํารุงรักษา รวมทั้งกลยุทธการขจัดการขัดของใหเปน

ศูนย ขั้นตอนการดําเนินงานและกิจกรรมกลุมยอยของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 

นอกจากนั้นยังแบงระดับทักษะความรูของพนักงาน และการใหความรูตอพนักงานออกเปนระดับ

ตางๆ

Lewis (2002) กลาวเกี่ยวกับการจัดการโครงสรางของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงวา

เปนสิ่งที่มีความสําคัญยิ่ง ซึ่งจะเปนการนํามาตรฐานสากล (International Standard) มา

ประยุกตใชเพื่อใหเกิดความเหมาะสมสําหรับแตละองคกร ซึ่งสามารถทําใหการบริหารจัดการซอม

บํารุงขององคกรดําเนินไปไดอยางดีที่สุดบนความนาเชื่อถือ ซึ่งองคประกอบหลักในระบบที่สําคัญ 

มี 3 องคประกอบ คือ การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การตรวจสอบ

สภาวะ (Condition Monitoring) และการวางแผนเพื่อทดแทนสวนที่เกิดความเสียหาย (Planned 

Overhaul) เมื่อการตรวจสอบสภาวะพบวาอัตราของความถดถอยหรือเสื่อมสภาพมีคาสูงขึ้น

เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทางคุณภาพ

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต โดยงานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มี

ผลตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใช เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบใน

กระบวนการผลิต (Process FMEA) มาวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยาง

รถยนต เริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุก

ขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ และแผนภาพตนไมเปน
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เครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองนั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญในการผลิต

นั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอบกพรอง และการควบคุม

กระบวนการ เพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ซึ่งเปนคาที่บงบอกถึงความเสี่ยงที่เกิด

ขอบกพรอง โดยคา RPN ยิ่งมาก หมายถึง มีความเสี่ยงที่จะเกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจาก

การดําเนินงานแสดงใหเห็นไดวาจํานวนของยางเสียลดลง

กิติศักดิ์ อนุรักษสกุล (2545) การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวน

โครงรางยานยนตโดยใชเทคนิค FMEA งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อมุงที่จะทําการวิเคราะหและ

ลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางรถยนต ซึ่งเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิต

ตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และรวบรวมขอมูลดังกลาวมาทําการวิเคราะหหา

กระบวนการที่เกิดของเสีย ลักษณะของการเสีย และใชเทคนิค FMEA ซึ่งสามารถมองของเสียได

หลายมิติชวยในการวิเคราะหแกไข โดยหลักการ FMEA ประกอบไปดวย การวิเคราะหระดับความ

รุนแรงของของเสีย ผลกระทบที่เกิดขึ้น ความถี่หรือโอกาสในการเกิด เชน ระดับความรุนแรงของ

ของเสีย ผลกระทบที่เกิดขึ้น ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของ

เสียดังกลาว ซึ่งหลังจากการปรับปรุงแกไขและลดของเสียพบวาสามารถลดของเสียลงไดในแตละ

กระบวนการผลิต

ธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ (2546) การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิต

กระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิค FMEA งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อวิเคราะห

และลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชหลักการวิเคราะห

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ  (FMEA) มาใชในการวิเคราะหและลดของเสีย

ของโรงงานตัวอยาง โดยเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิต ตลอดจนของเสียที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการ โดยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล หาวาของเสียที่เกิดขึ้นเกิดจากกระบวนการใด มี

ลักษณะการเสียแบบไหน และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมอง

ดวยการใชแผนผังแสดงเหตุและผล การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ

สําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหทีมผูชํานาญการที่เกี่ยวของมาวิเคราะหเพื่อประเมิน

ระดับความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจจับ

ขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ซึ่งงานวิจัยนี้จะทําการ

แกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป โดยหลังจากการปรับปรุงแกไข
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พบวา ไดผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา และมีการควบคุมปจจัย

ตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพมิใหเกิดซํ้าอีก

วิทย วรรณจิตร (2547) การปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของ

อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิต

แมพิมพเพื่อหาสภาพปญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหา

ขอบกพรองโดยใชผังกางปลา ซึ่งไดทําการประเมินและทําการจัดลําดับความสําคัญของ

ขอบกพรอง และนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาประยุกตใช
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บทที่ 3

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา กระบวนการผลิต สภาพ

ปญหาและการวิเคราะหปญหาเบื้องตน เราควรศึกษาถึงขอมูลในอดีตและปจจุบันของโรงงานที่

นํามาเปนกรณีศึกษา เพื่อใชเปนขอมูลและนํามาวิเคราะห หาแนวทางในการปรับปรุงลดเวลาหยุด

การผลิตเพื่อซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและสนับสนุนการผลิต

3.1 กระบวนการผลิตและเครื่องจักร

จากการศึกษากระบวนการผลิตอิฐทนไฟของบริษัทตัวอยาง มีกระบวนการผลิตดังนี้โดย

เริ่มจากนําวัตถุดิบที่มีขนาดตามความตองการจากยุงเก็บวัตถุดิบ (Silo) มาทําการชั่งน้ําหนัก

วัตถุดิบตามสูตรที่ตองการแลวนําไปผสมใหคลุกเคลาเขากันดวยเครื่องผสม (Mixer) จนสวนผสม

เขากันดีแลวจะนําไปทําการอัดขึ้นรูปดวยเครื่องอัด (Press) เพื่อใหอัดขึ้นรูปออกมาเปนกอนอิฐที่มี

รูปรางตามความตองการ กอนนํากอนอิฐเลียงบนรถเตาเขาสูกระบวนการเผาในเตาเผา ก็จะได

เปนอิฐทนไฟออกมา ดังแสดงในรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตอิฐทนไฟ

กระบวนการผลิตแบงไดเปน 4 สวนหลักๆ คือ

1. กระบวนการชั่ง (W)

2. กระบวนการผสม (M)

3. กระบวนการอัดขึ้นรูป (P)

4. กระบวนการเผา (K)
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การวิ เคราะหหาสายงานวิกฤติในกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ พบวาการไหลของ

กระบวนการผลิตเปนแบบตอเนื่อง งานในสายงานที่มีเวลายาวที่สุดหรือนานที่สุดมีอยูสายเดียว  

ไดแก กระบวนการชั่ง การผสม การอัดขึ้นรูป และ การเผา ดังนั้นการผลิตอิฐจึงจัดอยูในสายงาน

วิกฤติดังแสดงในรูปที่ 3.2 และ ระยะเวลาที่ใชในแตละงานแสดงดังตารางที่ 3.1 กระบวนการผลิต

อิฐทนไฟใชเวลา 68 นาทีในการผลิตอิฐ 1 ตัน ของ 1 สายการผลิต

หมายเหตุ :  หนวย นาท/ีตัน

รูปที่ 3.2 สายงานวิกฤติในกระบวนการผลิต

 ตารางที่ 3.1 ตารางระยะเวลาที่ใชในการทํางานของแตละงาน

กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลิต(นาท/ีตัน/กระบวนการ)

การชั่ง (W) 5

การผสม (M) 15±2

การอัดขึ้นรูป (P) 33±2

การเผา (K) 15±5

ระยะเวลาที่ใชในการผลิตอิฐ 1 ตัน 68

จากตารางทําใหเห็นวากระบวนการที่เปนคอขวดของระบบซึ่งหมายถึงระบบตองรองาน

กอนหนาจากกระบวนการเหลานี้ คือ กระบวนการอัดขึ้นรูป ซึ่งใชเวลานานที่สุดเทากับ 33 ±2 

นาท/ีตัน

      5                                  15±2                                33 ±2                             15 ±5
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โดยในแตกระบวนการจะมีจํานวนเครื่องจักร ตาม Flow diagram โดยในกระบวนการชั่ง

ประกอบดวยรถชั่งจํานวน 2 คัน ในกระบวนการผสมประกอบดวยเครื่องผสมจํานวน 5 เครื่อง และ

ในกระบวนการอัดขึ้นรูปประกอบดวยเครื่องอัดขึ้นรูปจํานวน 5 เครื่อง และในกระบวนการเผา

ประกอบดวยเตาเผาจํานวน 2 เตาเผา ซึ่งมีการไหลของผลิตภัณฑตามสายงานวิกฤติ ดังแสดงใน

รูปที่ 3.3

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

รูปที่ 3.3 Flow diagram ของกระบวนการผลิต

3.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในปจจุบัน

จากการรวบรวมขอมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) ของกระบวนการผลิตไดแก เครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดขึ้นรูป และ 

เตาเผา ในป 2009 ระหวางเดือนมกราคมถึงธันวาคม พบวาคา OEE ของกระบวนการตางๆ เปน

ดังนี้ เครื่องช่ังที่มีคา OEE เฉลี่ยอยูที่ 89.23% ดังแสดงในรูปที่ 3.4, เครื่องผสมมีคา OEE เฉลี่ยอยู

ที่ 85.25% ดังแสดงในรูปที่ 3.5, เครื่องอัดขึ้นรูปมีคา OEE เฉลี่ยอยูที่ 75.33% ดังแสดงในรูปที่ 3.6 

และ เตาเผามีคา OEE เฉลี่ยอยูที่ 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

รอ
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 

(รอยละ)

รูปที่ 3.4 ขอมูล OEE ของเครื่องชั่งรายเดือน ป 2009
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95.00

100.00

รอ
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 
(รอยละ)

รูปที่ 3.5 ขอมูล OEE ของเครื่องผสมรายเดือน ป 2009

60.00

65.00

70.00

75.00

80.00

85.00

90.00

95.00

100.00

รอ
ย

ล
ะ

ประสทิธิผลโดยรวมของเครือ่งอดัขึนรูป

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 
(รอยละ)

รูปที่ 3.6 ขอมูล OEE ของเครื่องอัดขึ้นรูปรายเดือน ป 2009
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80.00

85.00

90.00

95.00

100.00

รอ
ย

ล
ะ

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 

(รอยละ)

รูปที่ 3.7 ขอมูล OEE ของเตาเผารายเดือน ป 2009

โดยจากการรวบรวมขอมูลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ทําใหทราบวาคา

OEE ของกระบวนการผลิตมีคาตํ่าสุดคือเครื่องอัดขึ้นรูป จากการที่คาอัตราการเดินเครื่อง (A) มีคา

นอย อันเนื่องมาจากเครื่องอัดขึ้นรูปมีจํานวนครั้งที่เกิดอาการขัดของมาก และใชเวลาซอมเฉลี่ยที่

นาน ทําใหเวลาที่เหลือสําหรับเดินเครื่องจักรลดลง สงผลใหคาอัตราการเดินเครื่อง (A) ต่ํา สวน

เครื่องจักรที่มีคา OEE รองลงมาคือเตาเผา จากการที่คาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) มีคานอย 

อันเนื่องจากกําลังการผลิตในชวงเดือนมิถุนายนมียอดการสั่งผลิตนอย ปริมาณสินคาที่ผลิตออก

จากการะบวนการเผาก็มีจํานวนนอยตามไปดวย สงผลใหเตาเผาเดินไมเต็มประสิทธิภาพ 

3.3 เวลาเฉลี่ยกอนเครื่องจักรเสีย

จากขอมูลการซอมบํารุงรักษาในอดีตที่มีการรวบรวมเก็บบันทึกไวป 2009 ระหวางเดือน

มกราคมถึงธันวาคม นั้นพบวา จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการขัดของ (Machine Break Down, 

BD) นั้นเกินเปาที่ตั้งไวในป 2009 ระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (Mean Time 

between Failure, MTBF) เวลาเฉลี่ยในการซอม (Mean Time to Repair, MTTR) ที่เปน Key 

Performance Index (KPI) ที่ใชวัดความสามารถในการซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ไมดีอยาง
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ที่ควรจะเปน ซึ่งถาการซอมบํารุงทําไดดีคา MTBF ก็จะสูงมากขึ้น คือยิ่งสูงยิ่งดี สวน MTTR คานี้

ยิ่งนอย ยิ่งดี ซึ่งแสดงวาชางมีฝมือหรือมีเทคนิคในการซอมที่รวดเร็ว ซึ่งขอมูลแสดงดังตารางที่ 3.2

ตารางที่ 3.2 ขอมูลงานซอมบํารุงในป 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

เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลในป 2009 จะพบวาจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของสะสมไม

สามารถเปนไปตามแผนที่ตั้งเปาไว เวลาที่เครื่องจักรเกิดการขัดของตอเดือนมีความถี่มาก แตใช

เวลาในการซอมนอยแสดงวาการซอมนั้นแกไขไดเร็วแตปญหายังไมหายขาด 

ขอมูลสถิติอาการขัดของของเครื่องจักรและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในป 2009 

แยกตามกระบวนการผลิต

ตารางที่ 3.3 สถิติการขัดของและประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจักร

กระบวนการ จํานวนเครื่องจักร จํานวนอาการขัดของ 

(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

ขอมูลระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF) ของสายการผลิตรายเดือนใน

ปจจุบัน แสดงดังรูปที่ 3.8 
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รูปที่ 3.8 MTBF ของสายการผลิตรายเดือนในปจจุบัน

3.4 แนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

การวิเคราะหแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ จะทําการวิเคราะหในสวนของ

ความรุนแรงและผลกระทบ อัตราการเกิดอาการขัดของ และความสามารถในการตรวจจับอาการ

ขัดของ ประกอบกันเปนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของ

3.4.1 ความรุนแรงและผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

กําหนดความรุนแรงตามหลักเกณฑของ AIAG 2001 ในสวนของกระบวนการผลิตและ

ระบุผลกระทบที่เกิดจากอาการขัดของนั้นโดยรวบรวมลักษณะอาการจากขอมูลป 2009 ไดตาม

ตาราง 3.4 ถึง 3.7
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ตารางที่ 3.4 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา ไมสามารถชั่งวัตถุดิบได ตองสง

ซอมใชเวลาซอมเฉลี่ย 42 นาที

7

W2 รางของรถชั่งบิดตัว รถชั่งเคลื่อนตามรางไมได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 35 นาที

8

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด รถชั่งจอดไมตรงตําแหนง วัตถุดิบ

ขาดหาย ใชเวลาซอมเฉลี่ย 50 

นาที

7

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย รถชั่งวิ่งชาลง กําลังการผลิตตก 

ซอมแซมนอกสายการผลิตได

5

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด รถชั่งไมสามารถเคลื่อนที่ได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 30 นาที

8
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ตารางที่ 3.5 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน ใบกวนไมหมุนเครื่องไมสามารถผสม

วัตถุดิบได ใชเวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 40 

นาที

8

M2 Conveying Belt ของเครื่อง

ผสมเบียดขาง

สายพานเครื่องไมสามารถสงวัตถุดิบไป

กระบวนการถัดไป ใชเวลาซอมเฉลี่ย 

45 นาที

7

M3 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมปดไมสนิท

เครื่องไมสามารถปดฝาได วัตถุดิบรั่ว 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 43 นาที

7

M4 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมไมเปด

เครื่องไมสามารถเปดฝาได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน

เครื่องไมสามารถหมุนได ตองสงซอม 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที

7

M6 Mixer Pan ไมหมุน เครื่องไมสามารถหมุนได ตองสงซอม 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 45 นาที

7

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสมไม

จอดตรงตําแหนง

เครื่องไมสามารถรับวัตถุดิบไป

กระบวนการถัดไปได ใชเวลาซอมเฉลี่ย 

1 ชม. 30 นาที

8

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัด

ตัว

เครื่องไมสามารถไปรับวัตถุดิบมาผสม

ได ใชเวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 45 นาที

8

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสม

ไมทํางาน

เครื่องไมสามารถผสมวัตถุดิบได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที

7
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ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องอัดขึ้นรูป (P) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

P1
Electrical Unit ของสาย cable 

ไมมีไฟ

เครื่องไมสามารถทํางานได ตองใช

เวลาซอมเฉลี่ย 40 นาที
7

P2
Electrical Unit ของตัวควบคุม 

upper die คาง

upper die คางไมสามารถอัดได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 40 นาที
7

P3
Electrical Unit ของตัวอัดไม

ทํางาน

ระบบไฟควบคุมการอัดไมทํางาน 

ตองใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที
7

P4
Electrical Unit ของ switch กด

เสีย

เครื่องไมสามารถทํางานได ตองสง

ซอม ใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที
7

P5
Electrical Unit ของระบบไฟหลัก

เสีย

เครื่องไมสามารถทํางานได ตองสง

ซอม ใชเวลาซอมเฉลี่ย 30 นาที
7

P6
Filling box unit เติมดินไมเต็ม

แบบ

เครื่องไมสามารถเติมดินลงแบบได 

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที
7

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไม

สม่ําเสมอ

เครื่องไมสามารถเกลี่ยดินลงแบบได

ใชเวลาซอมเฉลี่ย 55 นาที

7

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได เครื่องไมสามารถเดินสงดินได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

P9 Flapper ไมปด เครื่องไมสามารถปดดินได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

P10 Forming Unit ไมยก mould เครื่องไมสามารถยกแบบได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 50 นาที

7

P11 Gripper ไมจับอิฐ เครื่องไมสามารถจับอิฐได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 40 นาที

7
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ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเครื่องอัดขึ้นรูป (P) 

(ตอ) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

P12 Material Belt ขัดของ เครื่องสงดินแลวดินรั่ว สมรรถนะ

ลดลงสงผลตอกระบวนการซอม ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 45 นาที

7

P13 Mould Locking Unit ขัดของ เครื่องไมสามารถล็อคแบบได ใช

เวลาซอมเฉลี่ย 1 ชม. 20 นาที

8

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน มีผลตอการเกิดอันตรายของ

พนักงาน ใชเวลาซอมเฉลี่ย 45 นาที

9

P15 Safety unit ของ Sensor หนา

เครื่องไมทํางาน

มีผลตอการเกิดอันตราย ของ

พนักงาน ใชเวลาซอมเฉลี่ย 50 นาที

9

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน เครื่องไมสามารถอัดอิฐได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 20 นาที

8

P17 Valve upper die ไมกด Upper die ไมยอมอัด ใชเวลาซอม

เฉลี่ย 1 ชม. 10 นาที

8

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขา

ระบบ

เครื่องไมสามารถอัดอิฐได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 30 นาที

8

ตารางที่ 3.7 ตารางแสดงคะแนนการประเมินระดับความรุนแรงและผลกระทบเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ผลกระทบอาการขัดของ คาประเมิน S

K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได ไมสามารถดันรถเขาเตาได ใชเวลา

ซอมเฉลี่ย 1 ชม. 20 นาที

8

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย ไมสามารถดันรถไดตองดับเตา

อันตรายตอเครื่องจักร ใชเวลาซอม

เฉลี่ย 3 ชม.

8
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3.4.2 อัตราการเกิดอาการขัดของ

อัตราการเกิดอาการขัดของของแตละกระบวนการนั้นไมเทากันขึ้นกับการทํางาน โดยใน

การผลิตอิฐ 1 ตันนั้น รถชั่งตองวิ่งแลวจอดเฉลี่ย 10 เที่ยว เครื่องผสมหมุนระบบทํางาน 1 Batch 

เครื่องอัดขึ้นรูปเคลื่อนที่ขึ้น-ลง 60 Stroke รถเตาจะถูกกระบอกดันเขาเตา 0.625 Stroke ซึ่งคา

ดังกลาวเปนคาอางอิงพื้นฐานของโรงงาน

และในป 2009 มียอดการผลิตรวม 32,000 ตัน ดังนั้น รถชั่งตองวิ่งแลวจอดเฉลี่ย 

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

ตารางที่ 3.8 ตารางแสดงจํานวนครั้งที่เครื่องจักรทํางาน

รายการ จํานวนการผลิต

(ตัน)

ปริมาณการทํางานของเครื่องจักรตอป

เครื่องชั่ง

(เที่ยว)

เครื่องผสม

(Batch)

เครื่องอัดขึ้นรูป

(Stroke)

เตาเผา

(Stroke)

คาอางอิงพื้นฐาน

ของโรงงาน 

(Basis)

1 10 1 60 0.625

ปริมาณการผลิตป 

2009

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

เมื่อพิจารณาอาการขัดของโดยดูที่อัตราการเกิดอาการขัดของที่นาจะเกิด สามารถทราบ

คะแนนประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของแสดงดังตารางที่ 3.9 ถึง 3.12 
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ตารางที่ 3.9 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(เที่ยว /ป)
(2)

จํานวน

อาการ

ขัดของใน 

100 เที่ยว
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน 

O

W1
Electrical Unit ของรถชั่ง

ไมมีไฟเขา
9 320,000 0.0028 2

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 1 320,000 0.0003 1

W3
ชุดควบคุมของรถชั่งจอด

ไมตรงจุด
6 320,000 0.0019 2

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย 2 320,000 0.0006 1

W5
รอกหิ้วสายไฟของรถชั่ง

หลุด
1 320,000 0.0003 1
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ตารางที่ 3.10 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่

อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)
(1)

เครื่องจักร

ทํางาน

(Batch /ป)
(2)

จํานวน

อาการ

ขัดของใน 

100 Batch
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน 1 32,000 0.0031 2

M2
Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง
2 32,000 0.0063 2

M3
Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท
10 32,000 0.0313 3

M4
Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด
2 32,000 0.0063 2

M5
ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน
7 32,000 0.0219 3

M6 Mixer Pan ไมหมุน 2 32,000 0.0063 2

M7
Skip Hoist ของเครื่องผสม

ไมจอดตรงตําแหนง
6 32,000 0.0188 3

M8
Skip Hoist ของเครื่องผสม

ขัดตัว
3 32,000 0.0094 2

M9
Wafex Pump ของเครื่อง

ผสมไมทํางาน
11 32,000 0.0344 3
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ตารางที่ 3.11 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเครื่องอัดขึ้นรูป (P)
รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)

(1)

เครื่องจักร

ทํางาน

(Stroke /ป)

(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 100 

Stroke

((1)÷(2))x100

คาประเมิน O

P1 Electrical Unit ของสาย cable ไมมีไฟ 13 1,920,000 0.0007 1

P2
Electrical Unit ของตัวควบคุม upper 

die คาง
7 1,920,000 0.0004 1

P3 Electrical Unit ของตัวอัดไมทํางาน 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 เติมดินไมเต็มแบบ 30 1,920,000 0.0016 2

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไมสม่ําเสมอ 8 1,920,000 0.0004 1

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 4 1,920,000 0.0002 1

P9 Flapper ไมปด 8 1,920,000 0.0004 1

P10 Forming Unit ไมยก mould 12 1,920,000 0.0006 1

P11 Gripper ไมจับอิฐ 12 1,920,000 0.0006 1

P12 Material Belt ขัดของ 5 1,920,000 0.0003 1

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 24 1,920,000 0.0013 2

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 2 1,920,000 0.0001 1

P15
Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไม

ทํางาน
1 1,920,000 0.0001 1

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน 3 1,920,000 0.0002 1

P17 Valve upper die ไมกด 8 1,920,000 0.0004 1

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 8 1,920,000 0.0004 1
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ตารางที่ 3.12 ตารางแสดงการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่

อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /ป)
(1)

เครื่องจักร

ทํางาน

(Stroke /ป)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 100 

Stroke
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

K1
Pump Hydraulic ดันรถเตา

ไมได
2 20,000 0.0100 2

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 1 20,000 0.0050 2

3.4.3 การตรวจจับอาการขัดของ

การตรวจจับอาการขัดของในปจจุบันที่มีของแตละอาการ แสดงตามตารางที่ 3.13 ถึง 

3.16 โดยไดเทียบตามเกณฑการประเมินของ AIAG 2001 

ตารางที่ 3.13 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ
คาประเมิน 

D

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

W2 รางของรถชั่งบิดตัว มีการทําแผนภูมิควบคุมสภาพราง

tray

6

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบของเครื่อง

4

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจ

กระแสไฟฟาของ motor

3

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด ทําการตรวจดวยตาเทานั้น 7
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ตารางที่ 3.14 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M2 Conveying Belt ของเครื่องผสม

เบียดขาง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M3 Discharge Gate ของเครื่องผสม

ปดไมสนิท

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M4 Discharge Gate ของเครื่องผสม

ไมเปด

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไมทํางาน ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M6 Mixer Pan ไมหมุน มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจ

กระแสไฟฟาของ motor

3

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอด

ตรงตําแหนง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว มีการควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ

ตรวจตําแหนง hoist

6

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสมไม

ทํางาน

มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจแรงดันของ

pump

3
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ตารางที่ 3.15 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องอัดขึ้นรูป (P) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

P1 Electrical Unit ของสาย cable 

ไมมีไฟ

มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสายสง

สัญญาณ

4

P2 Electrical Unit ของตัวควบคุม

upper die คาง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือกอนทํางาน

5

P3 Electrical Unit ของตัวอัดไม

ทํางาน

มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด

ปฎิบัติงานดวยตัวตรวจสัญญาณ

3

P4 Electrical Unit ของ switch กด

เสีย

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P5 Electrical Unit ของระบบไฟหลัก

เสีย

มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสายสง

สัญญาณ

4

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็ม

แบบ

มีการตรวจสอบซ้ําดวยตาเปลา

เทานั้น

7

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไม

สม่ําเสมอ

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได มีการควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ

ตรวจระยะกระบอก

6

P9 Flapper ไมปด ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P10 Forming Unit ไมยก mould ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P11 Gripper ไมจับอิฐ มีการควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ

ตรวจลมรั่วจากเกจ

6

P12 Material  Belt ขัดของ มีการตรวจวัดในขั้นตอนการ

ปรับแตงสายพาน

4
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ตารางที่ 3.15 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเครื่องอัดขึ้นรูป (P) (ตอ) 

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

P13 Mould Locking Unit ขัดของ ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน มีการตรวจที่จุดปฎิบัติงานดวย

เครื่องมืออัตโนมัติ

2

P15 Safety unit ของ Sensor หนา

เครื่องไมทํางาน

มีการตรวจที่จุดปฎิบัติงานดวย

เครื่องมืออัตโนมัติ

2

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสงน้ํามัน

4

P17 Valve upper die ไมกด มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบ valve

4

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขา

ระบบ

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM

5

ตารางที่ 3.16 ตารางแสดงคะแนนการตรวจจับเตาเผา (K)  

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การตรวจจับ คาประเมิน D

K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได มีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป

ดวยการตรวจระบบสงน้ํามัน

4

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย มีการใชเครื่องมือวัดการเรียงอิฐใน

ขั้นตอนการปรับตั้ง

4

3.4.4 ดัชนีความเสี่ยงชี้นําอาการขัดของ 

ในขั้นตอนนี้จะนําคาระดับความรุนแรง (S) อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) คา

ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในสวนที่ไดทําการประเมินไวขางตน มาหาคาดัชนีความเสี่ยง

ชี้นําของอาการขัดของ (RPN) ที่เกิดจากผลคูณระหวางคาระดับความรุนแรง (Severity, S) อัตรา
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การเกิดอาการขัดของ (Occurrence, O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) 

แสดงดังตารางที่ 3.17 ถึง 3.20

ตารางที่ 3.17 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา 7 2 5 70

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 8 1 6 48

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด 7 2 4 56

W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย 5 1 3 15

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด 8 1 7 56

หมายเหตุ : RPN = SxOxD
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ตารางที่ 3.18 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน 8 2 5 80

M2 Conveying Belt ของเครื่องผสมเบียดขาง 7 2 5 70

M3 Discharge Gate ของเครื่องผสมปดไมสนิท 7 3 5 105

M4 Discharge Gate ของเครื่องผสมไมเปด 7 2 5 70

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 5 105

M6 Mixer Pan ไมหมุน 7 2 3 42

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอดตรงตําแหนง 8 3 5 120

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว 8 2 6 96

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 3 63

หมายเหตุ : RPN = SxOxD

ตารางที่ 3.19 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องอัดขึ้นรูป (P)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

P1 Electrical Unit ของสาย cable ไมมีไฟ 7 1 4 28

P2 Electrical Unit ของตัวควบคุม upper die คาง 7 1 5 35

P3 Electrical Unit ของตัวอัดไมทํางาน 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 เติมดินไมเต็มแบบ 7 2 7 98

P7 Filling box unit เกลี่ยดินไมสม่ําเสมอ 7 1 5 35

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 7 1 6 42

P9 Flapper ไมปด 7 1 5 35

P10 Forming Unit ไมยก mould 7 1 5 35

หมายเหตุ : RPN = SxOxD



51

ตารางที่ 3.19 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเครื่องอัดขึ้นรูป (P) (ตอ)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

P11 Gripper ไมจับอิฐ 7 1 6 42

P12 Material Belt ขัดของ 7 1 4 28

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 8 2 5 80

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 9 1 2 18

P15 Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไมทํางาน 9 1 2 18

P16 Pump Hydraulic ไมสงน้ํามัน 8 1 4 32

P17 Valve upper die ไมกด 8 1 4 32

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 8 1 5 40

หมายเหตุ : RPN = SxOxD

ตารางที่ 3.20 ตารางแสดงผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN

K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได 8 2 4 64

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 8 2 4 64

หมายเหตุ : RPN = SxOxD

3.5 ความสัมพันธระหวางอาการขัดของของเครื่องจักรกับความสูญเสีย 6 ประการ

การวิเคราะหความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของของเครื่องจักรกับความสูญเสีย 

6 ประการ ไดแก ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการ

ปรับตั้งและปรับแตง ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอย ความสูญเสีย

ประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของ

เสียเมื่อเริ่มเดินเครื่อง และสุดทาย ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข โดย

พิจารณาในแตละอาการขัดของวาเกิดความสูญเสียในปจจัยใด ที่สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร จากการวิเคราะหไดความสัมพันธระหวางอาการขัดของของเครื่องจักรกับความ

สูญเสีย 6 ประการดังตารางที่ 3.21 ถึง 3.24
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ตารางที่ 3.21 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องชั่ง (W)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

เค
รื่อ

งจ
ักร

ขัด
ขอ

ง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

กา
ร

ปรั
บต

ั้งแ
ละ

ปรั
บแ

ตง

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

ชา
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

กไ
ข

W1

Electrical Unit ของรถชั่ง

ไมมีไฟเขา O O
W2 รางของรถชั่งบิดตัว O

W3

ชุดควบคุมของรถชั่งจอด

ไมตรงจุด O O O
W4 มอเตอรขับของรถชั่งเสีย O O

W5

รอกหิ้วสายไฟของรถชั่ง

หลุด O

รวม 5 1 0 1 0 2

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.22 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องผสม (M)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

เค
รื่อ

งจ
ักร

ขัด
ขอ

ง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

กา
ร

ปรั
บต

ั้งแ
ละ

ปรั
บแ

ตง

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

ชา
ลง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
นื่อ

งจ
าก

ผล
ได

ลด
ลง

 

แล
ะข

อง
เส

ียเ
มื่อ
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ชิ้น
งา

นร
อแ

กไ
ข

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน O O O O

M2

Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง O O

M3

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท O O O

M4

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด O

M5

ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน O O
M6 Mixer Pan ไมหมุน O O O

M7

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมไมจอดตรงตําแหนง O O O

M8

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมขัดตัว O

M9

Wafex Pump ของเครื่อง

ผสมไมทํางาน O O

รวม 9 2 0 4 2 4

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.23 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องอัดขึ้นรูป (P)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q
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เค
รื่อ
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บแ

ตง

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
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ก

คว
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เร็ว
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แล
ะข

อง
เส

ียเ
มื่อ

เริ่ม
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ินเ
ครื่

อง

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
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กา
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ขอ
งเส

ียแ
ละ

ชิ้น
งา

นร
อแ

กไ
ข

P1

Electrical Unit ของสาย 

cable ไมมีไฟ O

P2

Electrical Unit ของตัว

ควบคุม upper die คาง 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 เติมดินไมเต็ม

แบบ O O O

P7

Filling box unit เกลี่ยดินไม

สม่ําเสมอ O O

P8

Charger ขัดตัวไมสามารถ

เดินได O O
P9 Flapper ไมปด O

P10 Forming Unit ไมยก mould O O
หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.23 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเครื่องอัดขึ้นรูป (P) (ตอ)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ
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าก

เค
รื่อ
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ักร
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ครื่
อง

ชา
ลง

คว
าม
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ชิ้น
งา

นร
อแ

กไ
ข

P11 Gripper ไมจับอิฐ O O

P12 Material  Belt ขัดของ O O

P13

Mould Locking Unit 

ขัดของ O

P14

Safety unit ตัวกดไม

ทํางาน O

P15

Safety unit ของ sensor 

หนาเครื่องไมทํางาน O

P16

Pump Hydraulic ไมสง

น้ํามัน O

P17 Valve upper die ไมกด O

P18

Hydraulic unit ไมมีน้ํามัน

สงเขาระบบ O O

รวม 18 3 0 4 0 3

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 3.24 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางลักษณะอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 

ประการของเตาเผา (K)

ความสูญเสีย 6 ประการ

รหัส ลักษณะอาการขัดของ

A P Q

คว
าม

สูญ
เส

ียเ
วล

าเ
นื่อ

งจ
าก

เค
รื่อ

งจ
ักร

ขัด
ขอ

ง
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าม

สูญ
เส

ียเ
วล
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นื่อ
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ร
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าม
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ก

เค
รื่อ
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ยุด

เล
็กน

อย

คว
าม
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เส
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สิท
ธิภ

าพ
เนื่
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าม

เร็ว
กา

รเด
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ชา
ลง
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ียเ
นื่อ
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ผล
ได

ลด
ลง
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ียเ
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อง
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าม
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าก
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ชิ้น
งา

นร
อแ

กไ
ข

K1

Pump Hydraulic ดันรถ

เตาไมได O O
K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย O O

รวม 2 0 0 1 0 1

หมายเหตุ : O คือ มีความสัมพันธกัน

ทําการจัดกลุมของอาการขัดของทั้งหมดวามีความสัมพันธกับความสูญเสีย 6 ประการ ดัง

แสดงดังรูปที่ 3.9
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ความสูญเสีย 6 ประการ

จาํนวนความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 
6 ประการ

รูปที่ 3.9 จํานวนความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 ประการ

จากการวิเคราะหความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 6 ประการ นั้น

โดยรวมแลวจะเกิดกับความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ เปนสวนใหญ และ

รองลงมาคือความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง และ ความสูญเสีย

เนื่องจากการผลิตของเสีย
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บทที่ 4

วิธีการดําเนินงานวิจัย

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง การจัดลําดับปญหาโดยการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห

ปญหาดวยหลักการของ FMEA อางอิงจากอุตสาหกรรมยานยนต (AIAG) มาจัดลําดับปญหา

อาการขัดของและเลือกอาการขัดของของเครื่องจักรที่จะทําการปรับปรุง ซึ่งในการปรับปรุงจะมี

การเลือกใชเครื่องมือเพื่อหาสาเหตุของปญหา ซึ่งในกรณีที่เปนปญหากลุมรากเหงาจะดําเนินการ

วิเคราะหดวย Why-Why Analysis สวนปญหาที่ทราบสาเหตุแนชัดนั้น จะดําเนินการวิเคราะหดวย

การตรวจสอบอาการขัดของของชิ้นสวน หลังจากการดําเนินการปรับปรุง ไดวางแผนใหมีการ

ประเมินผลเปรียบเทียบโดยรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือนมาเปรียบเทียบ

สมรรถนะของเครื่องจักรในสายงานวิกฤติ โดยมีขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย ดังนี้

1. การจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร 

2. การวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

1) กลุมรากเหงาของปญหา

2) กลุมทราบสาเหตุแนชัด

3. การประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

4. แนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

5. การเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง

1) เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

2) เปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)

3) เปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ
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4.1 การจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร

โดยจําแนกเปน 3 ลักษณะของปญหาตามความจําเปนรีบดวน ไดแก ปญหาวิกฤติ 

(Critical, C) ปญหาสําคัญ (Important, I) ปญหาสรางความรําคาญ (Annoyance, A) ตาม

แนวทางของ FMEA 4th

- ปญหาวิกฤติ จะทําการพิจารณาปญหาจากการคาประเมินความเสี่ยงชี้นําที่ใหผล

กระทบดานระดับความรุนแรง (S) อยูในระดับ 9-10 ซึ่งจะถูกดําเนินการเปนอันดับ

แรกในการแกไข

- ปญหาสําคัญ จะทําการพิจารณาปญหาจากคาประเมินความเสี่ยงชี้นําที่ประกอบ

จากความสัมพันธระหวางระดับความรุนแรง (S) และ อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) 

ที่มีคาประเมินระหวาง 5-8 และ 4-10 ตามลําดับเพื่อทําการปรับปรุงแกไข

- ปญหาสรางความรําคาญ จะทําการพิจารณาปญหาจากคาประเมินความเสี่ยงชี้นําที่

คัดเลือกดําเนินการกับปญหาที่อยูในสัดสวนรอยละ 20 ของปญหาที่เหลืออยู ซึ่งคา 

RPN นั้นถูกจัดเรียงจากมากไปนอย โดยวิธีการของพาเรโตเพื่อเลือกมาทําการ

ปรับปรุงแกไข

4.2 การวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

การวิเคราะหปญหาอาการขัดของ จะดําเนินการหาสาเหตุของปญหา แบงไดเปน 2 กลุม 

คือ กลุมรากเหงาของปญหา และกลุมทราบสาเหตุแนชัด แลวเลือกแนวทางในการปรับปรุงอาทิ 

การออกแบบชิ้นสวนใหม การติดตั้งอุปกรณตรวจติดตามการทํางาน การปรับรอบการตรวจสอบ

ของชิ้นสวน

4.2.1 กลุมรากเหงาของปญหา

การวิเคราะหปญหากลุมรากเหงาจะดําเนินการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis จาก

การระดมความคิดของทีมงานฝายซอมบํารุง เพื่อหาสาเหตุ แนวทางแกไขโดยจะสนใจที่ระดับ

ความรุนแรง และความสามารถในการตรวจจับ ซึ่งเปนสิ่งที่สามารถแกไขได
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4.2.2 กลุมทราบสาเหตุแนชัด

การวิเคราะหปญหากลุมทราบสาเหตุแนชัดจะดําเนินการวิเคราะหดวยการตรวจสอบ

อาการขัดของของเครื่องจักร โดยทีมงานฝายซอมบํารุง และหาแนวทางแกไขปองกันโดยจะสนใจที่

ระดับความรุนแรง และความสามารถในการตรวจจับ ซึ่งเปนสิ่งที่สามารถแกไขได

4.3 การประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

การประเมินจะแบงออกเปนการรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักรหลังการแกไข 

และประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ในขั้นตอนนี้จะทําการรวบรวมขอมูล 

OEE ของเครื่องจักรหลังปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือน ระหวางเดือนมกราคมถึงมีนาคม ของป 

2010

4.4 แนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

ในขั้นตอนนี้จะทําการประเมินความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุง โดยใชหลักการใหคะแนน 

ตามหลักเกณฑเดิมที่ใชในการประเมินในขั้นตนกอนปรับปรุง อางอิงขอกําหนดของ AIAG (2001) 

ดําเนินการประเมินคาระดับระดับความรุนแรง อัตราการเกิดอาการขัดของ ความสามารถในการ

ตรวจจับ และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําใหม

4.5 การเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง

4.5.1 เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ในขั้นตอนนี้จะทําการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนและหลังการ

ปรับปรุง

4.5.2 เปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)
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ในขั้นตอนนี้จําการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักรในสายงาน

วิกฤติกอนและหลังการปรับปรุง

4.5.3 เปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

ในขั้นตอนนี้จะทําการเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 5

สรุปผลการดําเนินงานวิจัย

ในบทนี้จะกลาวถึง ผลการจัดลําดับและคัดเลือกเครื่องจักรที่สงผลตอการผลิต ผลของการ

ปรับปรุงแกไขอาการขัดของ ซึ่งแบงเปนหัวขอ ดังนี้

1. ผลการจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเคร่ืองจักร

2. ผลการวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

1) ผลการแกปญหาดวยการออกแบบใหม

2) ผลการแกปญหาดวยการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

3. ผลการประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

4. ผลของแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

5. ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง

1) ผลการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

2) ผลการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)

3) ผลการเปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

5.1 ผลการจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร

ผลการจัดลําดับปญหาอาการขัดของของเคร่ืองจักรที่ไดจากการประเมินจากคาดัชนีความ

เสี่ยงชี้นําตามหลักการของ FMEA (4th edition) สามารถแบงอาการขัดของที่จะดําเนินการปรับปรุง

แกไขไดตามเกณฑ โดยจําแนกเปน 3 ลักษณะของปญหาตามความจําเปนรีบดวน ไดแก ปญหา

วิกฤติ (Critical, C) คือปญหาที่ใหผลกระทบดานระดับความรุนแรง (S) อยูในระดับ 9-10 ซึ่งถูก

ดําเนินการเปนอันดับแรก รองลงมาคือ ปญหาสําคัญ (Important, I) พิจารณาจากความสัมพันธ

ระหวางระดับความรุนแรง (S) และ อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) ที่มีคาระหวาง 5-8 และ 4-10 

ตามลําดับ และสุดทายคือ ปญหาสรางความรําคาญ (Annoyance, A) พิจารณาคัดเลือก
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ดําเนินการกับปญหาที่อยูในสัดสวนรอยละ 20 ของปญหาที่เหลืออยู ซึ่งคา RPN เรียงจากมากไป

นอย โดยวิธีการของพาเรโต 

ผลการจัดลําดับความสําคัญของอาการขัดของตามเงื่อนไขนั้นมีอยู 2 ลักษณะคือปญหา

วิกฤติ และปญหาสรางความรําคาญ ดังรูปที่ 5.1 และสามารถจัดกลุมปญหาตางๆ ไดดังตารางที่ 
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ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงกลุมของปญหา

กลุมของปญหา เกณฑการแบงประเภท รหัสของปญหา

วิกฤติ S = 9-10 P14 และ P 15

สําคัญ S = 5-8 และ O = 4-10 จากคะแนนประเมินไมพบ

อาการขัดของในกลุมนี้ตาม

เกณฑของ FMEA 4th

สรางความรําคาญ เลือกปญหาที่อยูในสวน 20%

ของปญหาที่เหลือจากปญหา

วิกฤติและสําคัญ

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

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

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

P11 และ P18

กลุมปญหาวิกฤติ ผลจากการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของที่มีคา

ระดับความรุนแรงอยูระหวาง 9 -10 มี 2 อาการขัดของ โดยเกิดขึ้นที่เครื่องอัดขึ้นรูปในปญหารหัส 

P14 ปญหา Safety unit ตัวกดไมทํางาน และปญหารหัส P15 ปญหา Safety unit ของ Sensor 

หนาเครื่องไมทํางาน ซึ่งมีคาประเมินระดับความรุนแรงเทากับ 9 ทางทีมซอมบํารุงปรึกษากันวา

ควรที่จะทําปรับปรุงเพื่อใหสอดคลองกับนโยบายดานความปลอดภัยของโรงงานตัวอยาง

กลุมปญหาสําคัญ ผลของปญหาสําคัญจะพิจารณาจากความสัมพันธระหวางระดับความ

รุนแรง (S) และ อัตราการเกิดอาการขัดของ (O) ที่มีคาระหวาง 5-8 และ 4-10 ตามลําดับตาม

เกณฑของ FMEA 4th ซึ่งจากการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่มีคาระดับความรุนแรงและอัตรา

การเกิดอาการขัดของดังกลาว จากการประเมินไมพบอาการขัดของใดที่อยูในชวงที่เปนปญหา

สําคัญ จากระดับอัตราการเกิดอาการขัดของที่มีคานอยกวาเกณฑ

กลุมปญหาสรางความรําคาญ ผลของปญหาสรางความรําคาญผูทําวิจัยจะทําการ

พิจารณาคัดเลือกดําเนินการกับปญหาที่อยูในสัดสวนรอยละ 20 ของปญหาที่เหลือจากปญหา

วิกฤติและสําคัญ ซึ่งคา RPN เรียงจากมากไปนอย โดยวิธีการของพาเรโต ซึ่งจะไดอาการขัดของที่
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ตองทําการปรับปรุง 20 อาการขัดของจากที่เหลือ 32 อาการขัดของ คือ M7, M3, M5, P6, M8, 

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

นําอาการขัดของท่ีไดคัดเลือกแลวมาวิเคราะหสาเหตุปญหาอาการขัดของแบงเปน 2 กลุม

คือปญหากลุมรากเหงาจะดําเนินการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis และกลุมทราบสาเหตุแน

ชัดจะดําเนินการวิเคราะหดวยการตรวจสอบอาการขัดของของเครื่องจักร โดยวิเคราะหมาจากการ

ระดมความคิดของทีมซอมบํารุง ซึ่งสามารถจัดกลุมการวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดดังตารางที่ 

5.2

ตารางที่ 5.2 ตารางแสดงการจัดกลุมการวิเคราะหสาเหตุของปญหา

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การจําแนกกลุมของ

ปญหาตาม FMEA

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา

ราก เ หง าขอ ง

ปญหา

ทราบสาเหตุ

แนชัด

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไม

มีไฟเขา

A O

W2 รางของรถชั่งบิดตัว A O

W3 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไม

ตรงจุด

A O

W5 รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด A O

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน A O

M2 Conveying Belt ของเครื่อง

ผสมเบียดขาง

A O

M3 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมปดไมสนิท

A O

M4 Discharge Gate ของเครื่อง

ผสมไมเปด

A O

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไม

ทํางาน

A O

M6 Mixer Pan ไมหมุน A O

หมายเหตุ : C คือ ปญหาวิกฤติ , A คือ ปญหาสรางความรําคาญ และ O คือ มีความสัมพันธกัน
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ตารางที่ 5.2 ตารางแสดงการจัดกลุมการวิเคราะหสาเหตุของปญหา (ตอ)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ การจําแนกกลุมของ

ปญหาตาม FMEA

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา

ราก เ หง าขอ ง

ปญหา

ทราบสาเหตุ

แนชัด

M7 Skip Hoist ของเครื่องผสม

ไมจอดตรงตําแหนง

A O

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสม

ขัดตัว

A O

M9 Wafex Pump ของเครื่อง

ผสมไมทํางาน

A O

P6

Filling box unit เติมดินไม

เต็มแบบ

A O

P8

Charger ขัดตัวไมสามารถ

เดินได

A O

P11 Gripper ไมจับอิฐ A O

P13 Mould Locking Unit ขัดของ A O

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน C O

P15

Safety unit ของ sensor 

หนาเครื่องไมทํางาน

C O

P18

Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสง

เขาระบบ

A O

K1

Pump Hydraulic ดันรถเตา

ไมได

A O

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย A O

หมายเหตุ : C คือ ปญหาวิกฤติ , A คือ ปญหาสรางความรําคาญ และ O คือ มีความสัมพันธกัน
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5.2 ผลการวิเคราะหปญหาอาการขัดของและมาตรการแกไข

เมื่อทราบอาการขัดของที่ตองการปรับปรุงแลว ไดมีการระดมความคิดของทีมงานฝาย

ซอมบํารุงรักษาและฝายผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อกลั่นกรองปญหาโดยเลือกปญหาตามหลัก FMEA 

จากนั้นนําอาการขัดของมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และดําเนินการปรับปรุงแกไขและ

ติดตามผล โดยสามารถดําเนินการเพื่อลดอาการขัดของได 2 แบบ แบบแรก คือ การลดระดับ

ความรุนแรงโดยการออกแบบใหม แบบที่สอง คือ การเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

5.2.1 ผลการแกปญหาดวยการออกแบบใหม

การลดระดับความรุนแรงสามารถทําไดดวยการออกแบบใหม (Redesign) ในปญหา W1, 

W2, W5, P6, P8 และ P13 เพื่อปรับปรุงลดอาการขัดของของเครื่องจักร

1)  ปญหา Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา (W1)

ระบบไฟฟาที่จายเขาเครื่องชั่งมีหนาที่เพื่อใหรถชั่งทํางานและจายกระแสไฟฟาไป

ระบบสงสัญญาณบอกตําแหนงของรถชั่ง

ขั้นตอนการทํางานเมื่อมีกระแสไฟฟาเขามาในระบบ รถชั่งจะทํางานและสง

สัญญาณบอกตําแหนงใหทราบวารถชั่งนั้นไดเคลื่อนที่ไปถึงตําแหนงใดของยุงเก็บวัตถุดิบ

ตามจุดที่ควบคุม

สาเหตุของปญหาเกิดจากระบบไฟฟาไมจายไฟเขาเครื่อง จากการที่สายไฟเกิด

กระชากจนสายไฟขาด ทางทีมงานซอมบํารุงไดรวมกันวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดัง

ตารางที่ 5.3
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ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงการวิเคราะหสาเหตุของ Elecric Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา 

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6
Electrical Unit ของรถ

ชั่งไมมีไฟเขา

สายไฟขาด มีแรงดึงจากรถชั่ง

มากกวาสายไฟรับได

สายไฟหอยพันกัน ระยะเวนระหวางรอกมาก

ไป

จากการซอมแลวไมปรับตั้ง

ระยะหอยใหเทาๆกัน

N/A

รอกติดกับราง ลอรอกหลุด Bearing แตก N/A

รางบิด รอกขัดกับรางบริเวณ

รอยตอราง

N/A

ไฟฟาดับ OK
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     กอนปรับปรุง       หลังปรับปรุง

รูปที่ 5.2 รอกหิ้วสายไฟ

มาตรการแกไข หลังจากทราบสาเหตุของปญหาทางทีมงานไดทําการเวนระยะ

ติดตั้งสายไฟใหมใหมีระยะที่สั้นลงและทําเหล็กโคงรองตรงใตรอกหิ้วสายไฟดังรูปที่ 5.2 

เพื่อใหสายไฟไมบิดตัวเกิดการพันกัน พรอมทั้งทําการเปลี่ยนสายไฟและรอกใหมใหมี

ขนาดเหมาะสมกับราง รวมถึงการปรับปรุงการตรวจสอบแผน PM ดวย

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังเปลี่ยนสายไฟตั้งสายไฟใหมใหมีระยะที่สั้นลง 

และเปลี่ยนรางใหมยังไมพบปญหาการขัดของของเครื่องจักร เทียบกับกอนการปรับปรุงที่

เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน 

2)  ปญหารางของรถชั่งบิดตัว (W2)

รางรอยสายไฟของรถชั่งมีหนาที่ในการแขวนสายไฟและสายสงสัญญาณไปตาม

รางเพื่อลากสายไฟใหเคลื่อนที่ตามตัวรถชั่งที่วิ่งตามรางได ดังรูปที่ 5.3

ขั้นตอนการทํางาน เม่ือรถชั่งวิ่งไปตามจุดตางๆ รอกที่หิ้วสายไฟอยูนั้นจะวิ่งอยูใน

รางตามรถชั่งไปและทําหนาที่ลําเลียงสายไฟและรับน้ําหนักสายไฟตลอดการเคลื่อนที่
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รูปที่ 5.3 รางรถชั่ง

สาเหตุของปญหา การที่รางรอยสายไฟเสียรูปเกิดการบิดตัวจากการกระแทกและ

การกระตุกของรอกตอนออกตัว สงผลทําใหรางบิดเปนชวงๆ และจะยิ่งขัดตัวมากขึ้น ดัง

รูปที่ 5.4

     

รูปที่ 5.4 รางในจุดที่จะเกิดการขัดตัว

มาตรการแกไข ทางทีมงานซอมบํารุงไดทําการเปลี่ยนรางที่มีความยาวมากขึ้น 

ลดจุดที่เปนรอยตอในชวงที่อาจเกิดการขัดตัวและตั้งระดับใหม พรอมเลือกรอกที่แขวน

สายไฟใหมีขนาดที่เหมาะสมกับราง พรอมกับเพิ่มการตรวจติดตามแผนภูมิควบคุมของ

รางและปรับปรุงระยะเวลาในการตรวจ PM 

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังเปลี่ยนรางใหมยังไมพบปญหาการขัดของ

ของเครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ 

ระยะเวลา 7 เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ 
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3)  ปญหา รอกหิ้วสายไฟของรถชั่งหลุด (W5)

รอกหิ้วสายไฟทําหนาที่รับสายไฟและลําเลียงสายไฟใหเคลื่อนที่ไปตามรางที่

แขวนอยูเหนือตัวรถชั่ง

ขั้นตอนการทํางานรอกจะวิ่งไปตามรางโดยอาศัยลูกปนของตัวรอกประคองใหอยู

ในราง เคลื่อนที่ไปพรอมกับรถชั่งและลากสายไฟตามไปดวย

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่รอกหิ้วสายไฟหลุดจากการขัดตัวกับราง สงผลให

ลูกปนรอกแตก รอกจึงถูกกระชากหลุดออกมาจากรางขณะที่ขัดตัว ซึ่งสามารถสังเกตได

จากรอยการขัดสีของรอก ดังรูปที่ 5.5

     

รูปที่ 5.5 รอกสึกจากการเบียดกับราง

มาตรการแกไข ทําการปรับปรุงขนาดรอกตามคูมือออกแบบการใชงานของรอก

และรางที่เหมาะสมพรอมกับปรับปรุงปกรอกใหมีขนาดเหมาะสมกับรางที่เปลี่ยนใหม เพื่อ

ชวยใหการเคลื่อนที่และการใหตัวที่ดีขึ้นไมติดขัด อันจะสงผลทําใหรอกเกิดความเสียหาย

นอยลง ดังรูปที่ 5.6

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

รูปที่ 5.6 ตัวอยางรอกที่ทําการปรับปรุง
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นอกจากนี้มีการทดสอบการขัดตัวของรอกกับรางดวยอุปกรณตรวจสอบอยาง

งายในการตรวจหลังการติดตั้งรางใหมดังรูปที่ 5.7 และใชตรวจในวันที่ทํา PM เพื่อเปน

การตรวจหาความผิดปกติ

     

รูปที่ 5.7 อุปกรณอยางงายในการทดสอบรอกและราง

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึงมีนาคมที่ได

รวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังเปลี่ยนรางและรอกแบบใหมยังไมพบปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 8 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

4)  ปญหา Filling box unit ของเครื่องอัดเติมดินไมเต็มแบบ (P6)

หนาที่การทํางานของ Filling box unit จะทําหนาที่ในการบรรจุและสงดินลงแบบ 

mould โดยอาศัยยางปาดดินกวาดดินไปตามแนวราบลงแบบดังรูป 5.8
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Cylinderเลื่อน Charger Box ออกหรือเข าในแนวระนาบ

Encoderวดัระยะการเคลื่อนที่

Cover Plateรองรับการเสียดสีของ
                    ยางหรือเหล็กปาดดนิ

Mould

charger boxลําเลียงวตัถดุบิ
สงเข าMould

ยางหรือเหล็กปาดดนิปองกนัไมให วตัถดุบิรั่ว,และมปีรมิาณทีส่มํ่าเสมอ

สปรงิกดให ยางปาดดนิแนบสนทิทัง้ 4 มมุ

แบบอฐิ

Rod Endยดึ Cylinder Rod กบั
                    Charger Box

แทนกระบอกยดึเสื้อกระบอก,ปรับแนวได อสิระ

Wearing sheetรองรับการเสียดสขีองยางหรือเหล็กปาดดนิ

แทน Wearing Sheet

กระบอกสูบปรบัระดับ Wearing Sheet

ใบกวนดนิกวนวตัถดุบิให เคล ากนั

รูปที่ 5.8 ลักษณะการทํางานของชุด Charger Unit

73
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สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ยางปาดดินสึกและขาด ทําใหไมสามารถปาดดิน

ใสในแบบสําหรับอัดขึ้นรูปซึ่งสงผลตอคุณภาพอิฐ อีกทั้งยังทําใหเกิดการกระแทกของ 

Charger ที่ใชเลื่อน Filling Box อีกดวย ดังรูปที่ 5.9 และ ยางที่สึกดังรูปที่ 5.10

 

รูปที่ 5.9 ลักษณะตําแหนงการเกิดการสึกของยางปาดดิน

รูปที่ 5.10 ภาพยางปาดดินสึก

นําลักษณะของปญหามาวิเคราะหหาสาเหตุ ดวย Why-Why Analysis ดังตาราง

ที่ 5.4
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ตารางที่ 5.4 ตารางแสดงการวิเคราะห Why-Why ของยางปาดดิน

  

ปญหา 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 

ไมอยูระนาบเดียวกัน

แทน Bearing เลื่อนต่ําลง

จากแนวปกติ

สกรูยึดแทน Bearing 

คลายตัว

การส่ันจากการทํางาน N/A

ไมไดตรวจขันใหแนน ไมมีแผนตรวจขัน

ปรับตั้ง Wearing Sheet 

ไมไดระดับ

       ปรับตั้งยาก การสึกหรอของ 

Cover Plate กับ 
ไมมีมาตรฐานการปรับตั้ง

ไมไดปรับตั้งระดับ 

Wearing Sheetยางปาดดินเคลื่อนที่ออก

นอกแนวปกติ

ระยะของ Bearing 

ประคองขางซาย-ขวา

หางจากGuide Charger

 เกิน 1 mm.

Guide Liner  สึกหรอ Guide Bearing ขัดตัว

หรือเกิด Friction สูง

มีฝุนเขาภายในตัว Bearing

Guide Bearing ชํารุด OK
มีแรงกดมากที่ยาง

ปาดดิน

ตั้งสปริงกดยางปาดดิน

แข็งมาก

ผิวหนาของ Wearing 

Sheet และ Cover Plate

 ไมเรียบ

การสึกหรอท่ีไมสม่ําเสมอ

ของ Wearing Sheet กับ

 Cover Plate

ยางปาดดินหางจาก 

Wearing Sheet และ 

Cover Plate

ระดับความสูงของ 

Charger Box ไมคงที่

ขณะเคลื่อนที่ออกหรือเขา

Bearing หลุดจาก Guide Liner

 เมื่อถอย Charger Box เขาสุด

หรือเล่ือน Charger Box ออกสุด

เขาสุด

ออกสุด
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ทําการคัดเลือกแนวทางแกไข ที่ทางทีมซอมบํารุงเสนอแนวทางแกมี 3 มาตรการ

ดังตารางที่ 5.5

ตารางที่ 5.5 ตารางแสดงแนวทางในการเลือกวิธีแกไขปญหา Filling box unit 

แนวทางแกไข Cost Time Quality ความเปนไปได รวม

เจียรแผนเหล็กปดฝาแบบใหม

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 ไวทุกสัปดาห

3 2 2 2 24

ทําชุดยางปาดดินที่ปรับระดับ

ระหวาง Cover plate และ 

Wearing Sheet

3 3 2 3 54

3 = ดี 2 = ปานกลาง 1 = แย

หมายเหตุ : รวม = Cost x Time x Quality x ความเปนไปได

นําสาเหตุของปญหามาวิเคราะหเพื่อวางแผนการปรับปรุงแกไขอาการขัดของของ

เครื่องจักร โดยการออกแบบชุดปรับระดับของ Wearing Sheet และ Cover plate ใหม 

เพื่อไมใหเกิดจุดที่ตางระดับกัน ซึ่งจะทําใหชุด Filling box ที่มียางปาดดินอยูดานลาง

เคลื่อนที่โดยไมสะดุด และลดปจจัยเรงใหยางปาดดินสึก ดังรูปที่ 5.11
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กระบอกสูบปรบัระดับ
Wearing Sheet

Side View 
มองจากหน าเครื่อง Guide Bearing

Frame Charge

แทน Bearing

Wearing Sheet

สกรูยดึแทน

Nut Lock ตําแหนง

Wearing Sheet เลื่อนลงถ าไมขนั
 Nut Lock หลังปรับตัง้ให แนน

Cover Plate

รูปที่ 5.11 แบบอุปกรณที่ติดเพื่อแกปญหา ยางปาดดิน

ตัวอยางผลการกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบ ของปญหา Filling box unit เติมดินไม

เต็ม (P6) กอนและหลังตามตารางที่ 5.6 และ 5.7 ซึ่งเดิมจะไมมีรูปภาพประกอบทําใหยากแกการ

ตรวจสอบ และใชเวลาในการตรวจสอบนาน
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ตารางที่ 5.6 ตารางแสดงตัวอยางมาตรฐานการตรวจ Filling Box กอนปรับปรุง

มาตรฐานตรวจสอบ ขอมูลเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร โรงงาน กระบวนการผลิต วันท่ีเริ่มใช ผูจัดทํา ผูอนุมัติ Max. Force V Brand Type S/N

คาควบคุม วิธีการวัดคา เครื่องมือวัด ความถี่การวัด เทคนิคในการควบคุม ผูปฏิบัติ

Filling box 

unit

ใบกวนดิน ระยะใบกวนดิน

จากขอบ

> 20 mm. วัดจากขอบนอก

ของใบถึงผนัง

กะบะแนวตั้งฉาก

ตลับเมตร ทุก 1 เดือน - พนักงาน

ซอมเครื่องกล

ยางปาด

ดิน

ความแข็งสปริงกด 15 - 25 

mm.

ระยะกดสปริง ตลับเมตร ทุก 1 สัปดาห ขนาดเสนลวดสปริง 

5 mm. ความสูงรวม

 70 mm.

พนักงาน

ซอมเครื่องกล

Wearing 

Sheet

ความหนา 8 - 16 

mm.

วัดความหนาของ

รอยสึก

เวอรเนียร ทุก 1 สัปดาห วัดในตําแหนงที่สึก

มากที่สุด มักอยูใน

แนวกรอบยางปาดดิน

พนักงาน

ซอมเครื่องกล

การควบคุมสภาพเครื่องจักร การสังเกตความผิดปกติ

ลักษณะที่ผิดปกติ การแกไข

ชิ้นสวนหลัก ชิ้นสวน จุดควบคุม

 - ตรวจสอบ Bearing 

แตกหรือไม

 - มีรอยเสียดสีที่

กระบะ

 - เพลาโยกคลอนได

 - ดินรั่วที่ยางปาด

ดินมาก

 - ปรับตั้งระยะกด

สปริงใหไดตามกําหนด

 - เปลี่ยนสปริง

 - Charge เดินสะดุด

 - มีดินรั่วดานหลัง 

Charger

 - กลับดาน หรือ 

เปลี่ยน Wearing 

Sheet
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ตารางที่ 5.7 ตารางแสดงตัวอยางมาตรฐานการตรวจ Filling Box หลังปรับปรุง

เครื่อง        Press No 1

Unit            Filling  Box

หนาท่ี        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

ตรวจสอบการสึกหรอของเฟองขับและการยึดแนน

ตรวจสอบการสึกหรอ,การยึดแนนของใบกวนและ

ตรวจสอบการชํารุดของ Bearing ใบกวน

ตรวจสอบการรั่วไหลของน้ํามันตามแกนกระบอก

ตรวจสอบการสึกหรอของ Guide Liner

ตรวจสอบการชํารุดของ Bearing 

ตรวจสอบการสึกหรอของยางหรือเหล็กปาดดิน

กระบอก Charger

Wearing Sheet

ใบกวนดิน

Guide Liner

ตรวจสอบการคลายตัวของ Rod End

ตรวจสอบรอยตอ Wearing Sheet กับ Cover Plate

ตรวจสอบความหนาของ Wearing Sheet ใน

ไมมีการคลายตัวของสกรูยึด

การสึกหรอ ≤ 1.0 mm. ทั้ง 3 ดานที่มีการสัมผัสกับ Bearing 

การสึกหรอของ OD ≤ 0.5 mm. และการหลวมคลอน≤ 1.0 mm  และหมุน

ความหนาของเนื้อยาง,เหล็กท่ีเลยกรอบเหลือ  ≥ 10.0 mm. หรือเมื่อวางบนพื้น

ไมมีรอยแตกตลอดแนวของกรอบรวมถึงรอยเช่ือมตอดวย

รอเวลา

ปลายเฟองไมเปนมุมแหลมและไมหลวมคลอนจากเพลา

หางพื้นไมเกิน 50 mm. , หางขางไมเกิน 10 mm., 

โยกคลอนได ≤ 3.0 mm. ( อางอิงจากปลายใบกวน )

ไมมีการร่ัวไหล

เกลียว Rod เหลือนอยกวา 1 เกลียว 

หนาสัมผัสระหวาง Wearing Sheet กับ Cover Plate

ความหนาของ Wearing Sheet ≤ 10.0 mm.

มาตรฐานการตรวจสอบ FILLING  BOX  UNIT

เวลาที่ใช
(ชั่วโมง)

ฉบับที่  1

การแกไข
ทันที ( ระบุรายละเอียด )ชื่ออุปกรณ

1
1

1

4

4

8

1

1การขาดของเสนลวดสลิงใน  1 Strand < 3 เสนและการชํารุดของลวดทั้ง Wireตุมถวง การชํารุดของสลิง

1

1

1

2

16

ตรวจสอบการคลายตัวของสกรูยึดแทน Bearing ไมมีตําแหนงที่คลายตัวและแนนดวยแรงขันดวยประแจ 12

1

2
3

4

5

7

6

สกรูยึดแทน Bearing
ของ Wearing Sheet

วนัที่_______________

ผูตรวจ_______________

79

isd
Typewritten Text

isd
Typewritten Text
79

isd
Typewritten Text



80

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังออกแบบยังไมพบปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 7 ครั้ง / 3 เดือน 

5)  ปญหา Charger เครื่องอัดขัดตัวไมสามารถเดินได (P8)

หนาที่ของ Charger จะสงชุดเติมดิน Filling box เคลื่อนที่ไปตามแนวราบดวย 

Charger cylinder เพื่อสงดินไปลงในแบบ mould

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อ Charger cylinder ไดรับคําสั่งใหสงดินลงแบบ Charger 

ตัวกระบอกก็จะเคลื่อนที่เขา-ออกตามแนวรางประคอง เพื่อสงดินไปลง mould 

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Charger บิดขณะเลื่อนออกไปตามรางเกิดการ

สะดุด cover plate ตรงบริเวณรอยตอทําใหยางปาดดินของ Filling box กระแทกอีกทั้ง 

guide bearing มีฝุนเขาไปอุดภายใน bearing สงผลให bearing ล็อค เกิดแรงเสียดทาน

และขัดตัวมากขึ้นจนทําใหกระบอก charger บิดตัว ดังตารางที่ 5.4 การวิเคราะห Why-

Why ของยางปาดดิน และรูปที่ 5.12  

ตําแหนงใชงานปกติ

ตําแหนงถอย Charger
เพื่อเปลี่ยน Mould 
พบวาระดับ Charger Box ต่ําลง

ตําแหนงเดินCharger 
ออกเพือ่วางอิฐบนสายพาน
พบวาระดับ Charger boxสูงขึ้น

Guide Bearing
ประคองลาง-บน

Guide Bearing
ประคองขางซาย-ขวา Charger Box ตั้งอยูบน 

Guide ที่เคลื่อนที่ 

รูปที่ 5.12 Charger ในตําแหนงตางๆ
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มาตรการการปองกัน ทางทีมซอมบํารุงไดทําการปรับปรุงชุดระบบสงใหมดวย

การออกแบบอุปกรณใหม ตามแนวทางที่เสนอในมาตรการแกไขปญหาการปรับปรุงและ

ลดอาการขัดของของปญหา Filling box unit ของเครื่องอัดเติมดินไมเต็มแบบ (P6) ที่ไดมี

การปรับปรุงระบบปรับระดับเพื่อไมใหเกิดการสะดุดระหวาง Wearing Sheet กับ Cover 

plate และยังไดติดตั้ง bearing เพิ่มเขาไปตรงกลางอีก 1 คูเพื่อลดภาระของ bearing ชุด

หนาและชุดหลังไมให charger cylinder ตกและเกิดการขัดตัวกระบอก Charger จนแกน

กระบอกบิด ดังรูปที่ 5.13

1250 mm.

1250 mm.

625 mm.

Guide 
Liner

Guide 
Bearingกอนแก ไข หลังแก ไข

กอนปรับปรุง guide bearing หลังปรับปรุง guide bearing ที่มีการกันฝุน

รูปที่ 5.13 การปรับปรุงระบบ Charger

หลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังออกแบบพบปญหาการขัดของ 1 ครั้งใน

เครื่องจักรที่รอดําเนินการติดตั้งอุปกรณที่ออกแบบใหม สวนเครื่องที่ติดตั้งแลวยังไมพบ

ปญหาอาการขัดของของเครื่องจักร เทียบกับกอนการปรับปรุงซึ่งเกิดอาการขัดของ 1 ครั้ง 

/ 3 เดือน

6) ปญหา Mould Locking Unit ของเครื่องอัดขัดของ (P13)

หนาที่ของ Mould locking unit ของเครื่องอัดจะทําหนาที่ในการล็อคไมให mould 

เหล็กที่เปนแบบในการขึ้นรูปเกิดการขยับตัวจากการกดและดึงขึ้นของหัวกด ดังรูปที่ 5.14
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รูปที่ 5.14 Mould locking

ขั้นตอนการทํางานของ Mould locking unit คือเมื่อมีการเปลี่ยนแบบแลวจะตอง

ทําการล็อคแบบใหติดกับฐานของเครื่องอัด โดยน้ํามันจะถูกสงเขากระบอกล็อค mould 

ตลอดเวลาเพื่อจับยึดไมใหแบบเกิดการขยับตัว

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Seal รั่วสงผลให pressure ในกระบอก lock 

mould ตกต่ํากวาคาที่จับยึดและแรงดึงของเครื่องสูงกวาคาที่ล็อคทําให mould เกิดการ

เลื่อนจากตําแหนงที่ตั้งไว แสดงการวิเคราะหดังตารางที่ 5.8
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ตารางที่ 5.8 ตารางแสดงการวิเคราะห Why-Why ของ Seal รั่วที่ Mould Locking Unit

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6 Why-7 Why-8
Press Plate ล็อค

ไมแนน

มีชองวางใตหนาแปลน สกรูยึดหนาแปลนคลาย มีแรงภายนอกที่สูงกวาแรงยึด

ของสกรูมากระทําเนื่องจาก

แทน Press Plate ขยับตัว

หนาสัมผัสของ Press Plate กับ 

Sub Plate ไมสนิทเนื่องจากมีดิน

แทรกระหวางหนาสัมผัส

Press Plate ลอยขณะยก 

Mould เติมดิน

แรงยกของ Mould มากกวา

แรงยึดของกระบอก Lock 

Plate
เกิด Friction ระหวางฝาแบบ

ลางกับ  Liner ภายในชอง 

Mould

มีวัตถุดิบเกาะติดรอบฝา

แบบหรือ Liner ภายในชอง 

Mould
สกรูยึดหนาแปลนขันไมแนน OK

หนาสัมผัสของหนาแปลนของ

กระบอกสูบไมเรียบ

ไมไดมีการปรับเจียร

O Ring ฉีกขาด เนื้อ O-Ringถูกกดมากเกินไป ใช O-Ring ขนาด Oversize กวา

ขนาด Std. ที่แนะนําของผูผลิต

 พนักงานซอมขาดความรูที่

ถูกตอง

พนักงานคุมเครื่อง

ไมไดทําความ

สะอาดฝาแบบหรือ 

Liner ตรงชอง Mould

ลกึ 1.0mm. CS 1.5mm.

ตรวจสอบ CS และ OD ของ O-Ring
กบัความลึกและความโตของรอง เทยีบกบั Std.
พบวาใช O-Ring ทีม่ ีCS Oversize สูงกวา Std.    
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มาตรการแกไข ทําการตรวจสอบขนาด O-Ring เทียบกับคามาตรฐานตามคูมือ

พบวา Cross Section Diameter ของ O-Ring มีขนาดใหญกวามาตรฐานที่กําหนด คือ 

18-20% ของความลึกรอง ที่ความแข็ง 70 Shore A โดยทางทีมซอมบํารุงทําการแกไข

แบบความลึกและความโตของรองใหม สําหรับกระบอกล็อคทุกตัว

แนวทางปองกัน มีการบันทึกโดยการเขียนแบบกระบอกล็อคแลวกําหนด ความ

ลึกของรองใส O-Ring เปนขนาด Std. CS (cross section diameters) ที่สามารถซื้อ

จัดหาไดทั่วไป จัดอบรมแกพนักงานซอมบํารุงรักษาใหรับทราบและเปลี่ยนเมื่อครบอายุ

ตามรอบ PM

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดทํารวบรวมขอมูล การปรับปรุงหลังออกแบบพบปญหาการขัดของ 2 ครั้งใน

เครื่องจักรที่รอดําเนินการติดตั้งอุปกรณที่ออกแบบใหม สวนเครื่องที่ติดตั้งแลวยังไมพบ

ปญหาอาการขัดของ เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 6 ครั้ง / 3 เดือน

5.2.2 ผลการแกปญหาดวยการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

โดยทีมซอมบํารุงไดหาแนวทางแกไขปองกันโดยใหความสนใจกับเครื่องมือหรืออุปกรณที่

ชวยตรวจจับอาการขัดของ เพื่อเพิ่มการตรวจสอบตามแผนซึ่งเปนสิ่งที่สามารถแกไขได

1)  ปญหา Safety Unit ตัวกดไมทํางาน (P14)

ระบบ Sensor มีหนาที่ในการตรวจจับการล็อคของตัวล็อคปองกันการเลื่อนของ 

main piston ที่อาจเกิดอันตรายไดจากการที่ main piston ไหลลงมากดทับผูที่ปฏิบัติงาน

ที่อยูใตเครื่องอัดขึ้นรูป

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเขาสูจังหวะยก main piston ขึ้น ระบบ Sensor ทําการ

ตรวจหาตําแหนงการเกาะของกระบอกลมล็อคหัวกดของ main piston หากตรวจพบแทง

กระบอก ระบบจะทําการยืนยันคาวามีการล็อคหัวกดแลวปลอดภัย หากตรวจไมพบแกน

แทงกระบอกล็อคหัวกด ระบบจะทําการหยุดระบบ

สาเหตุของปญหาที่ทางทีมซอมบํารุงตรวจพบเกิดจากระบบ Sensor ที่ตรวจจับ

กระบอกลมล็อคหัวกดเลื่อนตําแหนงจากการสั่นของเครื่องขณะกด ทําใหระบบ Sensor 

ตรวจพบแกนของแทงล็อคทั้งๆที่แกนยังไมถึงตําแหนงล็อค ระบบจึงเขาใจวามีการทํางาน
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ถูกตองและมีการล็อคของแทงล็อคแลวจึงสงสัญญาณกลับมาที่เครื่องอัดขึ้นรูปวาสามารถ

ทํางานกดไดตามปกติ ซึ่งสถานะที่ถูกควรจะไมทํางาน ดังรูปที่ 5.15

     

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.15 Sensor ของ Safety unit เครื่องอัดขึ้นรูป

มาตรการแกไข ที่ทางทีมเสนอจะทําการแกมีดวยกัน 3 มาตรการ ดังตารางที่ 5.9

ตารางที่ 5.9 ตารางแสดงแนวทางในการเลือกวิธีแกไขปญหา Safety Unit ตัวกดไมทํางาน 

แนวทางแกไข Cost Time Quality ความเปนไปได รวม

การแกที่เครื่องสั่นจากการอัดอิฐ

ขนาดใหญที่ใชแรงกดสูง

2 1 3 1 6

การแกดวยการเพิ่มการตรวจ

กา รคล า ย ตั ว ข อ งน อ ต ที่ ยึ ด 

sensor 

3 2 2 2 24

การแกที่จุดติดตั้งใหมที่ sensor 

สามารถตรวจพบไดงาย

3 3 2 3 54

3 = ดี 2 = ปานกลาง 1 = แย

หมายเหตุ : รวม = Cost x Time x Quality x ความเปนไปได

ทางทีมซอมบํารุงทําการเลือกแนวทางที่ปรับจุดติดตั้งใหมโดยยึด sensor ใหอยู

ในตําแหนงที่ต่ําลงมาจากจุดเดิมของแทงกระบอกล็อคลม เพื่อใหสามารถตรวจจับแกน

แทงเหล็กในตําแหนงล็อคไดงาย พรอมเพิ่มมาตรการตรวจสอบการเลื่อนตําแหนงของ

กระบอกและ Sensor เพื่อกันการตรวจที่ผิดพลาดของอุปกรณทุกรอบ PM
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูลหลังการปรับจุดติด Sensor ยังไมพบปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ

ระยะเวลา 6 เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

2)  ปญหา Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไมทํางาน (P15)

ระบบ Safety unit บริเวณหนาเครื่องอัดขึ้นรูป จะมี Sensor ตรวจจับวัตถุ

แปลกปลอมไมใหผานเขาตรงตําแหนงอัดของเครื่องระหวางที่เครื่องกําลังทํางาน เพื่อ

ปองกันอันตรายของพนักงานและเครื่องจักร

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อมีสิ่งแปลกปลอมเคลื่อนผาน Sensor เขาไปภายใน

ตัวเครื่องขณะที่เครื่องจักรทํางาน ระบบ Sensor จะสงสัญญาณไปหยุดระบบการทํางาน

ของเครื่องอัดไมใหทําการอัด

สาเหตุของปญหาเกิดจาก Sensor ตรวจจับหนาเครื่องตรวจไมพบสิ่งแปลกปลอม

ที่มีลักษณะเปนแทงตรงขนาดเล็ก Sensor จึงสงสัญญาณวาทํางานไดปกติ ทั้งที่มีสิ่ง

แปลกปลอมขวางอยูสงผลใหเครื่องอัดทํางานและกดหัวกดลงมา 

มาตรการแกไข ทางทีมซอมบํารุงไดศึกษาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดอาการ

ขัดของ ในดานระดับความรุนแรง แตไมสามารถดําเนินการแกไขไดดวยขอจํากัดดานการ

ดัดแปลง จึงมาพิจารณาที่การเพิ่มความสามารถในการปองกัน โดยติดตั้งอุปกรณที่มี

ความละเอียดมากขึ้นในการตรวจจับสิ่งแปลกปลอมจากระบบเดิมจะเปนแบบ Light 

Beam Sensor ที่มีลักษณะการตรวจจับเปนเสนขนานกัน ตามรูปที่ 5.16
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รูปที่ 5.16 ระบบ Light Beam Sensor กอนปรับปรุง

ทําการเปลี่ยนระบบตรวจจับเปนแบบ Light Curtain Sensor ซึ่งมีความสามารถ

ในการตรวจจับที่ละเอียดมากขึ้นดังแสดงดังรูปที่ 5.17 เพื่อเพิ่มโอกาสในการตรวจจับวัตถุ

แปลกปลอมที่เปนแทงตรงขนาดเล็ก

     

 

รูปที่ 5.17 ระบบ Light Curtain Sensor หลังปรับปรุง
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูลการปรับปรุงหลังติด Sensor แบบใหมแทนแบบเดิมและ

ทบทวนระบบการตรวจจับ ยังไมพบปญหาการขัดของของเครื่องจักร เนื่องจากระยะเวลา

ที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 9 เดือน จึงตองรอ

ยืนยันผลตอ 

3) ปญหาชุดควบคุมของรถจอดไมตรงจุด (W3)

ชุดควบคุมของรถชั่ง มีหนาที่ในการประมวลผลและคํานวณบอกระยะการจอด

ใหกับรถชั่งวาเคลื่อนที่ไปตรงตําแหนงเพื่อหยุดรับวัตถุดิบ

ขั้นตอนการทํางานของชุดควบคุมคือ มีการรับคําสั่งจากหองควบคุมเพื่อใหรถชั่ง

เคลื่อนที่ไปรับวัตถุดิบตามจุดที่กําหนดโดยเคลื่อนที่เปนระยะทางตามที่ไดปอนขอมูลไว 

โดยสงคําสั่งผานไปยังมอเตอรของรถชั่งใหเคลื่อนที่ไปตามที่ชุดควบคุม

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Card Control เสีย พบวาบางครั้งติด บางครั้งดับ 

เกิดการผิดปกติของระบบอันเนื่องจากมีฝุนเขาไปเกาะบริเวณหนาสัมผัสของแผนควบคุม 

ทําใหรถชั่งจอดไมตรงจุดที่ตั้งคาควบคุมไว สงผลใหการชั่งวัตถุดิบผิดพลาด ดังแสดงรูปที่ 

5.18

รูปที่ 5.18 ชุด Card Control ของรถชั่ง

มาตรการแกไข ทีมซอมบํารุงทําการเปลี่ยน Card Control ใหม พรอมดวยปด

บริเวณหองควบคุมแผงวงจรใหสนิทและเวลาที่มีการทํา PM หากพบวามีฝุนอยูในแผง
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ควบคุมใหทําการดูดออกแทนการใชวิธีเปาและติด alarm ที่หนาจอที่หองควบคุมหากรถ

ชั่งจอดไมตรงจุดจะมีไฟขึ้นที่หนาจอ โดยอาศัยการเขียนโปรแกรมเพิ่มดวยการผูกเงื่อนไข

การนับระยะการเคลื่อนที่จากตัววัดรอบที่มีอยูแลวบริเวณลอรถ ดังรูปที่ 5.19 เปนตัวทวน

สอบ

     

รูปที่ 5.19 ตัววัดระยะรอบการเคลื่อนที่ encoder ของรถชั่ง

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 3 ครั้ง / 3 เดือน

4) ปญหาใบกวนเครื่องผสมไมหมุน (M1)

หนาที่การทํางานของใบกวนเครื่องผสมจะหมุนกวนสวนผสมและวัตถุดิบที่ใสลง

ในถังผสมใหคลุกเคลาเขากันตามเวลาที่กําหนด แสดงภาพของใบกวนเครื่องผสมดังรูปที่ 

5.20

     

รูปที่ 5.20 ใบกวนเครื่องผสม
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ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเครื่องผสมทํางานและสวนผสมลงในถังผสม มอเตอร

หมุนขับสายพานจะหมุนสงแรงไปหมุนใบกวนของเครื่องผสมใหหมุนเพื่อทําการคลุกเคลา

สวนผสมใหเขากัน

สาเหตุที่ใบกวนเครื่องผสมไมหมุนเกิดจากการสึกและขาดของสายพานหลังจากที่

มีการเปลี่ยนแลวปรับตั้งสายพานไมได Alignment ทําใหสายพานที่หมุนเกิดการบิดตัว 

เมื่อเดินเครื่องไปจะเกิดการสึกและขาดกอนการถึงกําหนดเปลี่ยนดังรูปที่ 5.21 สงผลให

สายพานไมสงแรงไปยังใบกวนเกิดการลื่นไถลของสายพาน 

      

รูปที่ 5.21 สายพานที่ขาด

มาตรการแกไข หลังทําการเปลี่ยนสายพานเสร็จ ตองทําการตรวจสอบการตั้ง 

Alignment ของสายพานทุกครั้ง และมีการตรวจทุกรอบที่มีการทํา PM แนวทางปองกัน

การตั้งสายพานไมได Alignment นั้นไดจัดใหมีการสอนและอบรมวิธีการตั้ง Alignment 

ของสายพานที่ถูกตอง จัดทําแผน PM และวิธีการตรวจความสึกของสายพานดวย

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 9

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

5) ปญหา Conveying Belt ของ Mixer เบียดขาง (M2)

สายพานลําเลียงบริเวณใตเครื่องผสม มีหนาที่ ในการรับและสงวัตถุดิบที่

ผสมเสร็จจากเครื่องผสมไปยัง Hopper ของเครื่องอัดขึ้นรูป
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ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเครื่องผสมทําการผสมวัตถุดิบจนเขากันดีแลว ก็จะสง

สวนผสมออกจากถังผสมโดยการเปดฝาดานลางออกสงสวนผสมลงมายังสายพาน 

Conveying Belt เพื่อลําเลียงไปยัง Hopper ของเครื่องอัดขึ้นรูป

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่สายพานขยับตัวจากการประกอบที่ ไมได 

Alignment และไมไดปรับตั้ง เมื่อสายพานลําเลียงเคลื่อนที่ไปเรื่อยๆ ตัวสายพานเองจะ

เลื่อนออกจากแนว เกิดการเบียดลูกกลิ้งประคองขาง และวัตถุดิบก็จะหกหลนออกจาก

สายพาน ดังรูปที่ 5.22

     

รูปที่ 5.22 แสดงภาพสายพานเบียดขาง

มาตรการแกไข ทําการตรวจสอบทุกครั้งหลังเปลี่ยนสายพาน จะตองมีการตรวจ 

Alignment กอนที่จะสงมอบงานใหแกหนวยงานผลิต ดังรูปที่ 5.23 พรอมสอนการ

ตรวจสอบและวิธีการปรับตั้งสายพานที่ถูกวิธีแกพนักงานซอมบํารุงรักษา

     

รูปที่ 5.23 ชุดปรับสายพาน
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

6) ปญหา Discharge Gate ของเครื่องผสมปดไมสนิท (M3)

Discharge Gate คือชองทางสําหรับปลอยวัตถุดิบที่ผสมแลวออกจากตัวเครื่อง

ผสม และทําหนาที่ในการปดกั้นไมใหสวนผสมรั่วไหลออกจากถังผสมขณะเครื่องผสม

ทํางาน ดังรูปที่ 5.24

      

รูปที่ 5.24 Discharge Gate ของเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเครื่องผสมจะเริ่มทําการผสมวัตถุดิบ Discharge Gate 

จะเคลื่อนมาปดดานลางของถังผสมเพื่อกันวัตถุดิบรั่วลงดานลาง เมื่อผสมเสร็จ 

Discharge Gate จะเปดออกเพื่อสงวัตถุดิบที่ผสมเสร็จแลวไปยังกระบวนการอัดขึ้นรูป

ตอไป

สาเหตุของปญหาที่ทางทีมซอมบํารุงไดไปตรวจสอบพบวาเกิดจากการที่ 

Pressure ring สึกทําให Discharge Gate ปดไมสนิทเกิดการรั่วไหลของสวนผสม

มาตรการแกไขคือ ทางทีมไดจัดหาอุปกรณการตรวจสอบความสึกหรอของ

Pressure Ring ทําการตรวจทุกรอบ PM ถาพบวา Pressure Ring สึกหรอเกินกวา

มาตรฐาน ตองทําการเปลี่ยน Pressure Ring และ ตรวจสอบความหนาของ Pressure 

Ring อยางละเอียด เพื่อใหไดความหนาตามมาตรฐาน
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ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน

7) ปญหา Discharge Gate ของเครื่องผสมไมเปด (M4)

กระบอกลมของ Discharge Gate จะเปนตัวสงแรงกันฝาของ Discharge Gate 

ไมใหสวนผสมรั่วออกจากถังผสม เมื่อกระบวนผสมเสร็จสิ้นแลว กระบอกลมล็อค 

Discharge Gate จะตองเลื่อนออกเพื่อเปดใหสวนผสมไหลลงดานลาง ดังรูปที่ 5.25

รูปที่ 5.25 กระบอกลมของฝาปดดานลางเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อกระบวนผสมเสร็จสิ้นแลว กระบอกลมล็อค Discharge 

Gate จะตองเลื่อนออกเพื่อเปดใหสวนผสมไหลลงดานลาง

สาเหตุของปญหาที่ทางทีมซอมบํารุงไดไปสํารวจอาการขัดของเกิดจากการที่

กระบอกลมคางจากการขัดตัวของกานกระบอก ทําใหกระบอกไมเลื่อนกลับเพื่อเปดฝา 

Discharge Gate ออก

มาตรการแกไข ทําการเปลี่ยนกระบอกลมที่ชํารุดใหมและตรวจสอบการติดตั้งวา

อยูในแนวเดียวกัน เพื่อไมใหเกิดการขัดตัวจาการติดตั้งซ้ําอีก พรอมเพิ่มการตรวจสอบของ

การทํา PM 

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 
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เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ ระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

8) ปญหา ระบบไฟของ Mixer ไมทํางาน (M5)

ระบบไฟของ Mixer สงกระแสไฟฟาไปตามอุปกรณตางๆ ในเครื่องผสม เพื่อใชใน

การขับเคลื่อนถังผสมและใชในการตรวจการทํางานของอุปกรณ Proximity Switch ที่ทํา

หนาที่ตรวจจับความผิดปกติของเครื่อง

ขั้นตอนการทํางาน กอนที่เครื่องผสมจะทําการหมุนนั้นระบบไฟสงไฟฟาเขา 

Proximity Switch เพื่อทําตรวจสอบตําแหนงการปดฝา ทั้งทางเขาวัตถุดิบและทางออก

ของสวนผสม ดังรูปที่ 5.26 หากมีการตรวจสอบสถานะที่ถูกตองระบบไฟก็จะสงไฟไปยัง

มอเตอรผสมเพื่อทําการผสมตอไป

     

รูปที่ 5.26 Proximity Switch ของเครื่องผสม

สาเหตุของปญหาที่ทีมซอมบํารุงสํารวจพบวาสายไฟของ Proximity Switch ขาด

จากการที่สายไฟเกี่ยวกับกระบอกของระบบเปด-ปดฝาดานลางของเครื่องผสม 

มาตรการแกไข หลังเปลี่ยนสายไฟและตอสายเขา Proximity Switch จะทําการ

เก็บสายไฟใหเรียบรอย เพื่อไมใหสายไฟแกวงไปถูกชิ้นสวนที่เคลื่นที่รอบขาง พรอมดวย

เพิ่มการตรวจสอบการทํางานของ Proximity Switch ดวยเครื่องมือวัดกระแสและคาความ

ตานทานในการดูสภาพของอุปกรณวาปกติหรือไม

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 1 

ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน
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9) ปญหา Mixer Pan หมุนไมไหว (M6)

Mixer Pan คือถังผสมที่ใชในการผสมวัตถุดิบใหคลุกเคลาเขากัน ดวยการหมุน

ของ motor gear ใตถังขับเคลื่อนใหถังผสมหมุน

ขั้นตอนการทํางาน เม่ือมีคําสั่งใหเครื่องผสมทํางาน motor gear จะขับใหถังผสม

ที่ติดอยูหมุน

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่มีกระแสไฟฟาเขามามากเกิน ขดลวดของมอเตอร

เกิดการลัดวงจรทําใหไฟไมครบ phase และมอเตอรเกิดความรอนสะสมสูงที่ขดลวด 

สงผลใหมอเตอรเกิดการเสียหาย และไหม ดังรูปที่ 5.27

      

รูปที่ 5.27 Motor Gear ไหม

มาตรการแกไข ทําการเปลี่ยนมอเตอรใหม และติดอุปกรณ Protection Motor & 

Soft Starter ซึ่งทําหนาที่ ตัด เตือน ปองกัน ไมใหมอเตอรไหม และอุปกรณดังกลาวจะ

ชวยตรวจสอบในเรื่อง Over /Under Current, Phase Loss, Lock Rotor, Phase 

Reversal, Phase Unbalance 

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

10) ปญหา Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอดตรงตําแหนง (M7)
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Skip Hoist ทําหนาที่รับวัตถุดิบที่รถชั่งเตรียมไว เคลื่อนที่ขึ้นและลงตามราง

ประคอง อาศัยการดึงของสลิงเพื่อนํา Hopper ไปสงที่ชองทางเขาของถังผสมเพื่อถาย

วัตถุดิบลงในถังของเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางานเมื่อมอเตอรหมุน กวานสลิงที่ติดกับ Hopper ของ Skip Hoist 

จะเคลื่อนที่มารับวัตถุดิบที่รถชั่ง เมื่อ Skip Hoist จอดตรงตําแหนงจะทําการถายวัตถุดิบ

ลงใน Hopper เพื่อลําเลียงวัตถุดิบขึ้นไปยังตําแหนงชองทางเขาของเครื่องผสมและหยุด

ดวยการเบรคของผาเบรคดังรูปที่ 5.28

      

รูปที่ 5.28 motor กวานของ Skip Hoist

สาเหตุการที่ Skip Hoist จอดไมตรงตําแหนงทําใหไมสามารถรับวัตถุดิบได ดัง

แสดงในตารางที่ 5.10

มาตรการแกไข ทําการปรับปรุงดวยการปรับตั้งผาเบรค ตรวจขันสกรูยึดเบรคและ

ติดเครื่องมือวัดความหนาผาเบรคและปรับปรุงตารางการตรวจ PM

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 1 

ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน
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ตารางที่ 5.10 ตารางแสดงการวิเคราะหสาเหตุของ Skip Hoist 

ปญหา Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 Why-6
Skip Hoist ของเคร่ือง

ผสมไมจอดตรงตําแหนง

ปาดดินขาด

แรงยึดนอยกวา

น้ําหนัก Sskip Hoist

พลังงานศักดิ์ของ Spring

 กดผาเบรคนอย

ผาเบรคบาง สึก จากการใชทํางานแลวไมปรับตั้ง N/A

ความหนาของ Rotor Disc OK

สกรูยึดแผนเบรคกับ Rotor

 Disc หลวม

OK

มอเตอรหยุดชา

ปาดดิน

ขดลวดลา

แข็งมาก

OK

97

isd
Typewritten Text
97

isd
Typewritten Text
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11) ปญหา Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว (M8)

Skip Hoist ทําหนาที่รับวัตถุดิบที่รถชั่งเตรียมไว เคลื่อนที่ขึ้นและลงตามราง

ประคอง อาศัยการดึงของสลิงเพื่อนํา Hopper ไปสงที่ชองทางเขาของถังผสมเพื่อถาย

วัตถุดิบลงในถังของเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางานเมื่อมอเตอรหมุน กวานสลิงที่ติดกับ Hopper จะเคลื่อนที่มา

รับวัตถุดิบที่รถชั่งเตรียมไว เคลื่อนที่ไปตามรางประคองที่ตั้งในแนวเอียงกับผนัง และทํา

การถายวัตถุดิบใหกับเครื่องผสม

สาเหตุของอาการขัดของเกิดจากลูกปนประคองตัว Skip Hoist แตกและหลุดทํา

ให Skip Hoist เกิดการแกวงตัวขัดกับรางประคอง สงผลใหมอเตอรที่ใชดึงกวานตรวจพบ

การ over load ของ Skip Hoist สั่งใหหยุดการทํางาน ดังรูปที่ 5.29

      

รูปที่ 5.29 ลูกปนและรางประคอง Skip Hoist 

มาตรการแกไข ทําการเปลี่ยนลูกปนชุดใหม พรอมตรวจขั้นตอนการประกอบวา

ไดตามมาตรฐานการประกอบ bearing ตรวจสภาพรางประคองและทบทวนตารางการ

ตรวจสอบในแผน PM

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 4 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

12) ปญหา Wafex Pump ของ Mixer ไมทํางาน (M9)
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Wafex Pump ของเครื่องผสมภายใน Pump มีใบแบบตักอยูจะหมุนแลวดูดน้ํายา

ประสานที่ใชในสูตรผสมจากถังบรรจุที่อยูใตเครื่องผสมลําเลียงขึ้นไปตามทอเพื่อสงไป

ผสมในเครื่องผสม

ขั้นตอนการทํางาน เม่ือผสมไประยะหนึ่งโปรแกรมของเครื่องผสม จะสั่งให Pump 

ดูดน้ํายาประสานที่ใชในสูตรจากถังดานลางขึ้นไปใสในถังผสม

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่ Pump อุดตัน จากการที่ในสวนผสมของน้ํายา

ประสานที่ใชมีผงที่ละลายไมหมดผสมอยู ดังรูปที่ 5.30

     

รูปที่ 5.30 Wafex Pump ของเครื่องผสม

มาตรการแกไข มี Pump สํารองเปลี่ยนทุกรอบ กอนที่จะเกิดการอุดตัวตาม

ธรรมชาติของการทํางานรูปแบบนี้ และตรวจตัวหนวงเวลาเพื่อใหผงในน้ํายาประสาน

ละลายหมด

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 3 ครั้ง / 3 เดือน

13) ปญหา Gripper ของเครื่องอัดไมจับอิฐ (P11)

Gripper เปนอุปกรณที่ใชในการจับกอนอิฐที่อัดขึ้นรูปแลวออกจากแบบที่อัด โดย

อาศัยการทํางานของกระบอกลมที่สงลมมายังกระบอกลมของ Gripper เพื่อหนีบอิฐออก

จากแบบไปวางที่สายพานลําเลียง กอนที่จะสงไปกระบวนการเผาตอไป

ขั้นตอนการทํางานเมื่อเครื่องอัดอิฐเสร็จแลวจะดันกอนอิฐออกจากแบบ mould 

ขึ้นมา Gripper จะเคลื่อนที่มาหนีบกอนอิฐไว แลวเคลื่อนที่ออกนําอิฐที่จับมาออกไปวางที่

สายพานลําเลียง
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สาเหตุจากการที่กระบอกลมที่เขา Gripper รั่วทําใหไมสามารถจับกอนอิฐได จาก

การที่ Seal ของกระบอกลมเสื่อมสภาพ ดังรูปที่ 5.31

     

รูปที่ 5.31 Gripper ตัวจับอิฐของเครื่องอัดขึ้นรูป

มาตรการแกไข เปลี่ยน Seal ใหม ตรวจวัดความดันลมในทอสงลมของ Gripper 

ตองอยูในระดับคงที่ ขณะที่ Gripper ยังไมทํางาน พรอมทบทวนการตรวจความดันลม

เพื่อดูการรั่วของลม

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 2 

ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 3 ครั้ง / 3 เดือน

14) ปญหา Hydraulic Unit ของเครื่องอัดไมมีน้ํามันสงเขาระบบ (P18)

ระบบ Hydraulic ของเครื่องอัดทําหนาที่สงน้ํามันไปยังกระบอก Hydraulic ที่อยู

ในระบบ

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อระบบ Hydraulic สั่ง Pump ใหทํางานน้ํามันจะถูกสงเขา

ในสาย Hydraulic ไปยังกระบอก Hydraulic เพื่อทํางาน

สาเหตุของปญหาเกิดจากสายกระบอกไฮดรอลิคแตกจากการหักงอเนื่องจาก

พื้นที่สายอยูมีพื้นที่แคบ ดังรูปที่ 5.32
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รูปที่ 5.32 สายกระบอก Hydraulic ของเครื่องอัดขึ้นรูป

มาตรการแกไข เปลี่ยนสายใหมและปรับความยาวของสายใหเหมาะสม ใหเกิด

การหักงอของสายไฮดรอลิคนอยที่สุด

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมไดทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับพบปญหาอาการขัดของเกิดขึ้น 

1 ครั้ง เทียบกับกอนการปรับปรุงที่เกิดอาการขัดของ 2 ครั้ง / 3 เดือน

15) ปญหา Hydraulic ดันรถเขาเตาไมได (K1)

Pump Hydraulic ทําหนาที่ในการสงน้ํามันไปยังกระบอกไฮดรอลิคเพื่อทําการดัน

รถเตาเขาเตา

ขั้นตอนการทํางาน เมื่อถึงเวลาที่จะดันรถเตา น้ํามันจะถูกสงเขากระบอกไฮดรอ

ลิคเพื่อดันรถเตาไปตามระยะที่ตองการ กอนที่จะถูกปลอยกลับลงถังในจังหวะถอยหลัง 

เพื่อรอการดันในครั้งตอไป

สาเหตุของปญหาจากการที่ ใบ Pump สงน้ํามันรั่วชํารุด pump สรางแรงดันได

นอยกวาความตองการ ดังรูปที่ 5.33
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รูปที่ 5.33 Pump สงน้ํามันไฮดรอลิค

มาตรการแกไข เปลี่ยนใบ Pump ที่สึกและเพิ่มมาตรการตรวจจับความผิดพลาด

ของระบบน้ํามันใหแสดงผลไปยังหองควบคุม

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ไดรวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ 

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือระยะเวลา 6 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

16) ปญหา อิฐ/ผนังเตาเสียหาย (K2)

อิฐที่ไดจากการอัดจะถูกลําเลียงขึ้นรถเตาและเขาเตา เพื่อทําการเผาใหไดเปน

ผลิตภัณฑ

สาเหตุของปญหาเกิดจากการที่เลียงอิฐไมไดมาตรฐานทําใหอิฐที่เลียง เคลื่อนที่

ไปเกี่ยวกับผนังเตา สงผลใหอิฐลมลงมาเสียหาย และผนังเตาชํารุด

มาตรการแกไข ทําการวัดการเลียงของกอนอิฐกอนเขาเตา ตรวจสอบและทบทวน

ระยะของเกจวัดระยะกอนเขาเตา และไดมีการสองกลองดูระยะหางภายในเตาเพื่อทําการ

ปรับระยะเผื่อใหเหมาะสม ดังรูปที่ 5.34
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รูปที่ 5.34 เกจวัดการเลียงอิฐ

ผลหลังการปรับปรุงมาตรการแลวเปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมกราคมจนถึง

มีนาคมที่ทํารวบรวมขอมูล ดวยการทบทวนการตรวจจับยังไมพบปญหาอาการขัดของ

เนื่องจากระยะเวลาที่ทดสอบนอยกวาระยะวลาที่เคยเกิดอาการขัดของ คือ ระยะเวลา 8 

เดือน จึงตองรอยืนยันผลตอ

5.3 ผลการประเมินคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ในขั้นตอนนี้จะทําการรวบรวมขอมูล OEE ของเครื่องจักรในแตละเครื่องหลังปรับปรุงเปน

ระยะเวลา 3 เดือน ระหวางเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2010 ดังตารางที่ 5.11 ถึง 5.14

ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเครื่องชั่ง

เครื่องชั่ง
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)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

เครื่องชั่งมีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A และ Q ใน ความ

สูญเสีย 6 ประการ
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ตารางที่ 5.12 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเครื่องผสม

เครื่องผสม
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)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

เครื่องผสมมีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A, Q และ P ใน ความ

สูญเสีย 6 ประการ

ตารางที่ 5.13 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเครื่องอัดขึ้นรูป

เครื่องอัดขึ้นรูป
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)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

เครื่องอัดขึ้นรูปมีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A และ P ใน ความ

สูญเสีย 6 ประการ
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ตารางที่ 5.14 ตารางแสดงผลของคา OEE ป 2010 ของเตาเผา

เตาเผา
เดือน เฉลี่ย

(รอยละ)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

เตาเผามีคา OEE สูงขึ้น จากการที่ปรับปรุงปญหาในกลุมของ A และ Q ใน ความสูญเสีย 

6 ประการ

5.4 ผลของแนวโนมผลกระทบของเครื่องจักรขัดของ

ในขั้นตอนนี้จะทําการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุง โดยใชหลักการให

คะแนน ตามเกณฑเดิมที่ใชในการประเมินในขั้นตนกอนปรับปรุง อางอิงขอกําหนดของ AIAG 

2001 .โดยเมื่อพิจารณาขอมูลเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2010 ในสวนของจํานวนครั้งที่เครื่องจักร

ทํางาน ดังตารางที่ 5.15 และอัตราการเกิดอาการขัดของของแตละเครื่องจักร นั้นแสดงดังตารางที่ 

5.16 ถึง 5.19 

ตารางที่ 5.15 ตารางแสดงจํานวนครั้งที่เครื่องจักรทํางาน

รายการ จํานวนการ

ผลิต

(ตัน)

ปริมาณการทํางานของเครื่องจักรตอป

เครื่องชั่ง

(เที่ยว)

เครื่องผสม

(Batch)

เครื่องอัดขึ้น

รูป(Stroke)

เตาเผา

(Stroke)

คาอางอิงพื้นฐานของ

โรงงาน (Basis)

1 10 1 60 0.625

ปริมาณการผลิตป 2010 

ที่เก็บขอมูล 3 เดือน

8,000 80,000 8,000 480,000 5,000
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ตารางที่ 5.16 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องชั่ง (W)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(เที่ยว /3 เดือน)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 เที่ยว
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

W1
Electrical Unit ของ

รถชั่งไมมีไฟเขา
0 80,000 0 1

W2 รางของรถชั่งบิดตัว 0 80,000 0 1

W3
ชุดควบคุมของรถชั่ง

จอดไมตรงจุด
0 80,000 0 1

W5
รอกหิ้วสายไฟของรถ

ชั่งหลุด
0 80,000 0 1

ตารางที่ 5.17 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องผสม (M)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Batch /3 เดือน)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 Batch
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

M1

ใบกวนเครื่องผสมไม

หมุน 0 8,000 0 1

M2

Conveying Belt ของ

เครื่องผสมเบียดขาง 0 8,000 0 1

M3

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท 0 8,000 0 1

M4

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด 0 8,000 0 1

M5

ระบบไฟของเครื่อง

ผสมไมทํางาน 1 8,000 0.0125 3
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ตารางที่ 5.17 แสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องผสม (M) (ตอ)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)
(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Batch /3 เดือน)
(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 Batch
((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน O

M6 Mixer Pan ไมหมุน 0 8,000 0 1

M7

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมไมจอดตรง

ตําแหนง 1 8,000 0.0125 3

M8

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมขัดตัว 0 8,000 0 1

M9

Wafex Pump ของ

เครื่องผสมไมทํางาน 0 8,000 0 1

ตารางที่ 5.18 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเครื่องอัดขึ้นรูป (P)
รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถี่อาการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)

(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Stroke /3 เดือน)

(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 100 

Stroke

((1)÷(2))x100

คา

ประเมิน 

O

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็มแบบ 0 480,000 0 1

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 1 480,000 0.0002 1

P11 Gripper ไมจับอิฐ 2 480,000 0.0004 1

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 2 480,000 0.0004 1

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 0 480,000 0 1

P15

Safety unit ของ Sensor หนาเครื่องไม

ทํางาน 0 480,000 0 1

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 1 480,000 0.0002 1
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ตารางที่ 5.19 ตารางแสดงผลการประเมินอัตราการเกิดอาการขัดของของเตาเผา (K)

รหัส ลักษณะอาการขัดของ ความถีอ่าการ

ขัดของ

(ครั้ง /3 เดือน)

(1)

เครื่องจักรทํางาน

(Stroke /3 เดือน)

(2)

จํานวนอาการ

ขัดของใน 

100 Stroke

((1)÷(2))x10

0

คาประเมิน 

O

K1

Pump Hydraulic ดันรถ

เตาไมได 0 5,000 0 1

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 0 5,000 0 1

ผลการประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําหลังการแกไขปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 5.20
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ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงผลการประเมินหลังทําการปรับปรุง

เครื่องจักร รหัส ลักษณะอาการขัดของ ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข

S O D RPN

เครื่องชั่ง

W1

Electrical Unit ของรถ

ชั่งไมมีไฟเขา

ปรับระยะแขวนรอก เปลี่ยน

สายไฟและรางใหม จัดทํา

แผน PM 4 1 5 20

W2 รางของรถชั่งบิดตัว

เปลี่ยนรางใหม จัดทําแผน 

PM 4 1 5 20

W3

ชุดควบคุมของรถชั่ง

จอดไมตรงจุด

ใส card ใหมและใหมี ไฟ

เตือนที่หนาจอควบคุม 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

เครื่องผสมเบียดขาง

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวย

เครื่องมือทุกรอบ PM 7 1 5 35

M3

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมปดไมสนิท

ปรับตั้ง pressure ring 

ตรวจจับความหนาใน

กระบวนการตอไป 7 1 4 28

M4

Discharge Gate ของ

เครื่องผสมไมเปด

ปรับตั้งวาวลตรวจจับใน

กระบวนการตอไป 7 1 4 28

M5

ระบบไฟของเครื่องผสม

ไมทํางาน

ปรับตั้งสายไฟและใช

เครื่องมือตรวจกอนสงงาน 7 3 4 84

M6 Mixer Pan ไมหมุน ติดอุปกรณตรวจจับกระแสไฟ 7 1 3 21

M7

Skip Hoist ของเครื่อง

ผสมไมจอดตรง

ตําแหนง

ปรับตั้งผาเบรคและติด

เครื่องมือวัดความหนาผา

เบรค 8 3 4 96
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ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงผลการประเมินหลังทําการปรับปรุง (ตอ)

เครื่องจักร รหัส
ลักษณะอาการ

ขัดของ
ปฎิบัติการแกไข

ผลการปรับปรุงแกไข

S O D RPN

เครื่อง

ผสม

M8

Skip Hoist ของ

เครื่องผสมขัดตัว

ปรับเขาสูมาตราฐาน

เพิ่มการตรวจจับ 8 1 4 32

M9

Wafex Pump ของ

เครื่องผสมไม

ทํางาน

ตรวจระบบหนวงเวลา

เพื่อให wafex ไมจับตัว

ที่ pump 7 1 3 21

เครื่องอัด

อิฐขึ้นรูป

P6

Filling box unit 

เติมดินไมเต็มแบบ

ออกแบบชุดยางปาดิน

ใหม 5 1 5 25

P8

Charger ขัดตัวไม

สามารถเดินได

ออกแบบชุดยางปาดิน

ใหม เพิ่มลูกปน

ประคอง 1 คู 5 1 5 25

P11 Gripper ไมจับอิฐ

ทําการตรวจผาน/ไม

ผานดวยเครื่องมือทุก

รอบ PM 7 1 5 35

P13

Mould Locking 

Unit ขัดของ

เปลี่ยน seal และ

กระบอก ที่ขนาด

เหมาะสม ตรวจทุก PM 6 1 5 30

P14

Safety unit ตัวกด

ไมทํางาน

ปรับจุดติด sensor 

และทบทวนระบบ

ตรวจจับ 9 1 1 9

P15

Safety unit ของ 

sensor หนาเครื่อง

ไมทํางาน

เปลี่ยน sensor แบบ

ใหมที่ตรวจจับละเอียด

ขึ้นและมีไฟแสดง

สถานะ 9 1 1 9

P18

Hydraulic unit ไม

มีน้ํามันสงเขา

ระบบ

ปรับความยาวให

เหมาะสม ไมใหเกิดการ

หักงอของสาย 8 1 4 32
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ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงผลการประเมินหลังทําการปรับปรุง (ตอ)

เครื่องจักร รหัส
ลักษณะอาการ

ขัดของ
ปฎิบัติการแกไข

ผลการปรับปรุงแกไข

S O D RPN

เตาเผา K1

Pump 

Hydraulic ดัน

รถเตาไมได

ตรวจการสึกของใบ 

pump ตรวจความ

ผิดพลาดที่จุด

ปฏิบัติงาน 8 1 3 24

K2

อิฐ/ผนังเตา

เสียหาย

ติดตั้งตัววัดระยะ

การเรียงอิฐกอนเขา

เตา 8 1 3 24

5.5 ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง

5.5.1 ผลการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

ทําการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนและหลังปรับปรุง ดังแสดง

ในตารางที่ 5.21 และแยกใหเห็นการเปลี่ยนแปลงในแตละคาของ OEE ดังรูปที่ 5.35 ถึง 5.38

ตารางที่ 5.21 ตารางแสดงเปรียบเทียบคา OEE กอนและหลังการปรับปรุง

กระบวนการ

อาการขัดของเฉลี่ย (ครั้ง / 

3 เดือน)
OEE (%)

กอน หลัง กอน 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 การเปลี่ยนแปลงของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)

หลังทําการปรับปรุงอาการขัดของลดลง สงผลใหคาอัตราการเดินเครื่องจักรโดยรวมเพิ่ม

สูงขึ้นในทุกกระบวนการ และการที่ทราบลําดับความสําคัญของเครื่องจักรทําใหสามารถวาง

แผนการซอมบํารุงรักษาไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น ทําใหสามารถเดินเครื่องไดอยางมีประสิทธิภาพ 

การหยุดของสายการผลิตลดลง สงผลใหผลิตภัณฑเกิดของเสียนอยลง อัตราคุณภาพก็ปรับเพิ่ม

สูงขึ้น 

โดยรวมแลวหลังการปรับปรุงในแงความสูญเสีย 6 ประการ การที่สามารถลดความ

สูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสีย สงผลใหคาอัตราการเดินเครื่องจักรเพิ่มสูงขึ้น ความสูญเสีย

ประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาก็ลดลง สงผลใหคาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง

เพิ่มขึ้น และการลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย สงผลใหคาอัตราคุณภาพเพิ่มขึ้นดวย

5.5.2 ผลการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF)

ผลการเปรียบเทียบคาระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF) หลังทําการ

ปรับปรุงพบวา คาเฉลี่ยสูงขึ้นจากเดิม 94:18 ชั่วโมงไปเปน 119:48 ชั่วโมง คิดเปนรอยละ 27 ที่

เพิ่มขึ้น เนื่องจากจํานวนครั้งที่เกิดอาการขัดของลดลง เวลาเดินเครื่องจักรมากขึ้นคา MTBF จึง

ปรับคาสูงขึ้น แสดงดังรูปที่ 5.39
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รูปที่ 5.39 ผลการเปรียบเทียบ MTBF กอนและหลังปรับปรุง

5.5.3 ผลการเปรียบเทียบแนวโนมผลกระทบของอาการขัดของของเครื่องจักร

ทําการเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุงซึ่งผลการปรับปรุงทําให

สามารถลดคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําลงจากคะแนนเดิมไดอยูระหวาง 16.67% - 74.49% ดังตารางที่ 

5.22 และรูปที่ 5.40 

กอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ย = 94.18 หลังปรับปรุง 
มีคาเฉลี่ย = 119.48
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ตารางที่ 5.22 ตารางแสดงคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํากอนและหลังปรับปรุง

เครื่องจักร รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข RPN 

ลดลง 

(รอยละ)S O D RPN

เครื่องชั่ง

W1 Electrical Unit ของรถชั่งไมมีไฟเขา 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 ชุดควบคุมของรถชั่งจอดไมตรงจุด 7 2 4 56

ใส card ใหมและใหมี ไฟเตือนที่

หนาจอควบคุม 7 1 3 21 62.50

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

M1 ใบกวนเครื่องผสมไมหมุน 8 2 5 80

ปรับตั้งสายพานและใชเครื่องมือวัด

ความหนา 8 1 4 32 60.00

M2 Conveying Belt ของเครื่องผสมเบียดขาง 7 2 5 70

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวยเครื่องมือ

ทุกรอบ PM 7 1 5 35 50.00

M3

Discharge Gate ของเครื่องผสมปดไม

สนิท 7 3 5 105

ปรับตั้ง pressure ring ตรวจจับความ

หนาในกระบวนการตอไป 7 1 4 28 73.33

M4 Discharge Gate ของเครื่องผสมไมเปด 7 2 5 70

ปรับตั้งวาวลตรวจจับในกระบวนการ

ตอไป 7 1 4 28 60.00
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ตารางที่ 5.22 ตารางแสดงคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํากอนและหลังปรับปรุง(ตอ)

เครื่องจักร

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข RPN 

ลดลง 

(รอยละ)S O D RPN

เครื่องผสม

M5 ระบบไฟของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 5 105

ปรับตั้งสายไฟและใชเครื่องมือตรวจ

กอนสงงาน 7 3 4 84 20.00

M6 Mixer Pan ไมหมุน 7 2 3 42 ติดอุปกรณตรวจจับกระแสไฟ 7 1 3 21 50.00

M7

Skip Hoist ของเครื่องผสมไมจอดตรง

ตําแหนง 8 3 5 120

ปรับตั้งผาเบรคและติดเครื่องมือวัด

ความหนาผาเบรค 8 3 4 96 20.00

M8 Skip Hoist ของเครื่องผสมขัดตัว 8 2 6 96 ปรับเขาสูมาตราฐาน เพิ่มการตรวจจับ 8 1 4 32 66.67

M9 Wafex Pump ของเครื่องผสมไมทํางาน 7 3 3 63

ตรวจระบบหนวงเวลา เพื่อให wafex 

ไมจับตัวที่ pump 7 1 3 21 66.67

เครื่องอัด

อิฐขึ้นรูป

P6 Filling box unit เติมดินไมเต็มแบบ 7 2 7 98 ออกแบบชุดยางปาดินใหม 5 1 5 25 74.49

P8 Charger ขัดตัวไมสามารถเดินได 7 1 6 42

ออกแบบชุดยางปาดินใหม เพิ่มลูกปน

ประคอง 1 คู 5 1 5 25 40.48

P11 Gripper ไมจับอิฐ 7 1 6 42

ทําการตรวจผาน/ไมผานดวยเครื่องมือ

ทุกรอบ PM 7 1 5 35 16.67
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ตารางที่ 5.22 ตารางแสดงคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํากอนและหลังปรับปรุง(ตอ)

เครื่องจักร

รหัส ลักษณะอาการขัดของ S O D RPN ปฎิบัติการแกไข
ผลการปรับปรุงแกไข RPN 

ลดลง 

(รอยละ)S O D RPN

เครื่องชั่ง

P13 Mould Locking Unit ขัดของ 8 2 5 80

เปลี่ยน seal ที่ขนาดเหมาะสม ตรวจ

ทุก PM 6 1 5 30 62.50

P14 Safety unit ตัวกดไมทํางาน 9 1 2 18

ปรับจุดติด sensor และทบทวนระบบ

ตรวจจับ 9 1 1 9 50.00

P15

Safety unit ของ sensor หนาเครื่องไม

ทํางาน 9 1 2 18

เปลี่ยน sensor แบบใหมที่ตรวจจับ

ละเอียดขึ้นและมีไฟแสดงสถานะ 9 1 1 9 50.00

P18 Hydraulic unit ไมมีน้ํามันสงเขาระบบ 8 1 5 40

ปรับความยาวใหเหมาะสม ไมใหเกิด

การหักงอของสาย 8 1 4 32 20.00

เตาเผา
K1 Pump Hydraulic ดันรถเตาไมได 8 2 4 64

ตรวจการสึกของใบ pump ตรวจความ

ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 8 1 3 24 62.50

K2 อิฐ/ผนังเตาเสียหาย 8 2 4 64

ติดตั้งตัววัดระยะการเรียงอิฐกอนเขา

เตา 8 1 3 24 62.50
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รูปที่ 5.40 เปรียบเทียบผลการปรับปรุงอาการขัดของ

จากการปรับปรุงคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังดังแสดงในตารางขางตน ทําใหทราบ

วา

1.  คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเครื่องชั่ง รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 64.14 สงผลใหคา 

OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 0.51 ที่เพิ่มนอยจากการที่เครื่องมีคาประสิทธิผลโดยรวมเดิมมีคาสูง

2. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเครื่องผสม รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 51.85 สงผลให

คา OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 3.3 เนื่องจากการผลที่อาการขัดของนอย ปริมาณที่ผลิตออกมาไดมาก 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจึงสูงตามไปดวย

3. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเครื่องอัดขึ้นรูป รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 44.88 สงผล

ใหคา OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 8.9 ที่เพิ่มขึ้นมากจากการที่เกิดอาการขัดของนอยลง สงผลใหมีอัตรา

การเดินเครื่องจักรมากขึ้น

4.  คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงของเตาเผา รวมลดลงเฉลี่ยรอยละ 62.5 สงผลใหคา 

OEE เพิ่มขึ้น รอยละ 5 จากการที่สามารถเดินเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ

จากการปรับปรุงอาการขัดของดวยการลดความรุนแรงและเพิ่มการตรวจจับ ทําใหคาดัชนี

ความเสี่ยงชี้นําลดลงและสงผลตอใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น จากการลด

อาการขัดของซึ่งจะสงผลตอการลดความสูญเสีย 6 ประการ โดยเพิ่มมากที่สุดในกระบวนการอัด

ขึ้นรูป เนื่องจากการอัดขึ้นรูปเปนคอขวดของสายการผลิต และเมื่อทําการลดอาการขัดของลง ก็

เปนการเพิ่มเวลาในการเดินเครื่องจักรมากขึ้น สงผลใหคา OEE มีคาปรับสูงขึ้น สวนใน

กระบวนการอื่นมีผลปรับขึ้นเล็กนอย

ปญ
หา

วิก
ฤติ ปญหาสรางความรําคาญ
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บทที่ 6

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

วิทยานิพนธฉบับนี้ วัตถุประสงคเพื่อกําหนดความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการ

ซอมบํารุงรักษา และเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ

6.1 สรุปผลการศึกษา

งานวิจัยนี้ไดเริ่มทําการรวบรวมขอมูลตั้งแต เดือนมกราคม 2009 จนถึง เดือนธันวาคม 

2009 มาศึกษาอาการขัดของของเครื่องจักร และทําการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักร โดย

การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 

Analysis, FMEA) มาชวยในการจัดลําดับความสําคัญ ดวยการประเมินคาระดับความรุนแรง 

อัตราการเกิดอาการขัดของ ความสามารถในการตรวจจับ และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา โดยไดทํา

การจัดกลุมของลักษณะปญหา ออกเปน 3 ลักษณะคือ ปญหาวิกฤติ (Critical, C) ปญหาสําคัญ 

(Important, I) และปญหาสรางความรําคาญ (Annoyance, A) ทําการปรับปรุงอาการขัดของดวย

แนวทางลดระดับความรุนแรงโดยการออกแบบชิ้นสวนใหม เพื่อเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

ดวยการติดอุปกรณตรวจจับที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น รวมทั้งการปรับปรุงการบํารุงรักษาแบบตาม

แผน (Preventive maintenance, PM) 

จากการดําเนินการแกไขปรับปรุง พบวาผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงมีดังนี้

1. การจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรในกระบวนการซอมบํารุงรักษาสามารถจัดได

ดังนี้ เครื่องอัดขึ้นรูป เครื่องผสม เครื่องชั่ง และเตาเผา ตามลําดับ โดยสวนที่มีผลตอระบบความ

ปลอดภัยในการทํางานของผูปฎิบัติงานและเครื่องจักร เปนสวนที่สําคัญอันดับแรกในการเลือก

ตัดสินใจในดานการวางแผนงานซอมบํารุงรักษา ดังเชนปญหาที่เกี่ยวกับความปลอดภัยของระบบ

Safety unit ของเครื่องอัดขึ้นรูป

2. คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ของ

เครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดขึ้นรูป และเตาเผา มีคาเพิ่มขึ้นจากเดิมเฉลี่ยอยูที่ 89.23% 85.25% 
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75.33% และ 82.13% ตามลําดับ เปน 89.69% 88.07% 82.09% และ 86.27% ตามลําดับ อัน

เนื่องจากความสูญเสียเวลาจากเคร่ืองจักรเสียหรือขัดของ (Breakdowns)ลดลง สงผลใหอัตราการ

เดินเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องชาลง 

(Reduced Speed) สงผลใหคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องเพิ่มขึ้น และการลดความสูญเสียใน

การผลิตของเสีย (Production Rejects) สงผลใหคาอัตราคุณภาพเพิ่มขึ้นดวย

3. ระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียของเครื่องจักร (MTBF) ในสายงานวิกฤติเพิ่มขึ้นจากเดิม 

94:18 ชั่วโมง เปน 119:48 ชั่วโมง หรือคิดเปนรอยละ 27 จากการที่เครื่องจักรขัดของนอยลง ทําให

มีเวลาเดินเครื่องที่เพิ่มขึ้น

4. คาดัชนีความเสี่ยงชี้นําลดลงจากการที่ไดมีการทบทวนการออกแบบการทํางานของ

ชิ้นสวนใหม และยังไดมีการเพิ่มการตรวจจับอาการขัดของในปญหาประเภทที่กอใหเกิดความ

รําคาญ สวนปญหาประเภทวิกฤตินั้นในกรณีศึกษานี้ไมสามารถแกไขที่การออกแบบไดเนื่องจาก

ขอจํากัดของการแกไขแบบของเครื่องจักรเดิม จึงแกไขที่การตรวจจับและปองกันแทนการลดระดับ

ความรุนแรง และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่ลดลงสงผลตอการเปลี่ยนแปลงของคาประสิทธิผล

โดยรวมมากที่สุด คือ กระบวนการอัดขึ้นรูป เนื่องจากเปนกระบวนการที่เปนคอขวดของสายงาน

วิกฤติ

 6.2 อุปสรรค

อุปสรรคและปญหาของการศึกษา มีดังนี้

1. การใหความรวมมือของพนักงานและผูบริหารของโรงงานตัวอยางในระยะแรก นั้นมี

การรวมมือในการใหขอมูลนอยมาก จึงจําเปนตองมีการอธิบายถึงวัตถุประสงคของ

การวิจัยใหชัดเจน และชี้ใหเห็นถึงผลลัพทที่จะไดรับหลังจากที่งานวิจัยนี้เสร็จสิ้น

2. การใชเวลานานในการรวบรวมขอมูลเนื่องจากมีรายละเอียดในการจัดทํามาก จึงตอง

ใชเวลาในการรวบรวมและตรวจสอบขอมูลอยางเขมงวด เพื่อปองกันความผิดพลาด

ไมใหสงผลกระทบตอกิจกรรมงานซอมบํารุงรักษาประจําปของโรงงาน
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6.3 ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะของการศึกษา มีดังนี้

1. งานวิจัยนี้มุงเนนพิจาราณาการศึกษาในสวนของการจัดลําดับความสําคัญของ

เครื่องจักรที่มีผลตอกระบวนการผลิตและความปลอดภัยในการผลิตอิฐทนไฟ โดย

ประยุกตใชระบบการประเมินความสําคัญของเครื่องจักรตามแนวทางการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode and effect analysis, FMEA) และ

คัดเลือกผลกระทบของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีตอกระบวนการผลิตมาทําการแกไข

ปรับปรุง เพื่อใหสามารถเดินเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิผลโดยรวมที่สูงขึ้น

2. ขั้นตอนการประเมินความเสี่ยงของอาการขัดของนั้นมีนอยเมื่อเทียบกับเกณฑ

อุตสาหกรรมยานยนต (AIAG) ทําใหคะแนนประเมินออกมาต่ํา และมีคาคะแนนที่

ใกลเคียงกัน จึงควรมีการปรับเกณฑประเมินที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตอิฐทนไฟ 

ดวยการรวมกันประเมินและกําหนดคาเกณฑที่ โรงงานตัวอยางยอมรับโดย

คณะทํางานที่องคกรจัดตั้งขึ้น เพื่อกําหนดเกณฑการใหคะแนนอัตราการเกิดอาการ

ขัดของอันจะทําใหคาที่ประเมินออกมามีคาที่แตกตาง ทําใหงายแกการนําขอมูลมา

วิเคราะหและแกไข

3. ในงานวิจัยอาการขัดของที่สงผลตอความสูญเสีย 6 ประการที่นํามาทําการปรับปรุง

เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้น ไมไดรวมความสูญเสียประสิทธิภาพ

เนื่องจากเครื่องจักรหยุดเล็กนอยขอมูลนี้จะอยูในสวนของแผนกผลิต ที่นอกเหนือ

หนวยงานซอมบํารุงดูแล จึงควรศึกษาตอไปในอนาคต 
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ความสูญเสีย 6 ประการ

จาํนวนความสัมพันธระหวางอาการขัดของกับความสูญเสีย 
6 ประการ
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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก
ตัวอยางมาตรฐานที่ใชในการพิจารณาเลือกรางและรอกของผูจําหนาย
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ตัวอยางมาตรฐานที่ใชพิจารณาเลือกรางและรอกของรถชั่ง
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ภาคผนวก ข
ตัวอยางใบ 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 สายพานสงดิน 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 ระบบไฟฟา 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 ชุดล็อคแทนแบบ 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

ผูตรวจเช็ค

ผูรับผิดชอบตรวจสอบ

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

ผลการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร U  = ไหมติด ประเภทการแจงซอม
A  = การหลอล่ืนไมพอ F  = การทํางานไมดี K  = เสียงดังผิดปกติ P  = คดงอชํารุด V  = ปกติ 1 = ซอมทันที

B  = เฟองขบไมดี G  = ส่ันผิดปกติ L  = รอยเชื่อมหลุด Q  = แตกหัก W  = ผุกรอน, ทะลุ 2 = ซอมวัน PM

C  = ไมไดศูนย H  = แรงดันผิดปกติ M  = หลวม R  = เปลี่ยนรูปเดิม X  = ล่ืนไถล

D  = การหลอเย็นไมดี I  = น้ํามันรั่ว N  = สึกหรอ S  = ยึดไมแนน Y  = เครื่องหยุดซอม

E  = การหมุนไมดี J  = อุณหภูมิผิดปกติ O  = แตกราว, ขาด T  =  รั่ว Z  = อื่นๆ

Machine / จุดตรวจเช็ค Ins-Code

INAP-006

Inspection check sheet for 2010
Machine  : Press No.1

รายละเอียดการแจงซอมรายละเอียดการแจงซอม

/ 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 ลูกยางขับหมอ 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 ฝาปด-เปดและยางรอง 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 ตัวหมอผสม 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 ผาเบรค 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

ผูตรวจเช็ค

ผูรับผิดชอบตรวจสอบ

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

ผลการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร U  = ไหมติด ประเภทการแจงซอม
A  = การหลอล่ืนไมพอ F  = การทํางานไมดี K  = เสียงดังผิดปกติ P  = คดงอชํารุด V  = ปกติ 1 = ซอมทันที

B  = เฟองขบไมดี G  = ส่ันผิดปกติ L  = รอยเชื่อมหลุด Q  = แตกหัก W  = ผุกรอน, ทะลุ 2 = ซอมวัน PM

C  = ไมไดศูนย H  = แรงดันผิดปกติ M  = หลวม R  = เปลี่ยนรูปเดิม X  = ล่ืนไถล

D  = การหลอเย็นไมดี I  = น้ํามันรั่ว N  = สึกหรอ S  = ยึดไมแนน Y  = เครื่องหยุดซอม

E  = การหมุนไมดี J  = อุณหภูมิผิดปกติ O  = แตกราว, ขาด T  =  รั่ว Z  = อื่นๆ

Machine / จุดตรวจเช็ค Ins-Code

INAP-014

Inspection check sheet for 2010
Machine  : Mixer No2

รายละเอียดการแจงซอมรายละเอียดการแจงซอม

/ 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 ยกรถชั่งแลวหมุนใหลอรถชั่งลอยขึ้น 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 ตรวจเช็คสภาพลูกปนลอ 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 ทดสอบทิศทางการหมุนของลอรถ 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 ตรวจเช็คเฟองและสายพานขับ 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 ปรับตั้งระยะจานเบรคใหหาง Coil เบรก 2.5 mm 4 2:00 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.1 เปลี่ยน Bearing ลอ 26 4:00 X  /

2.11 เปลี่ยน Bearing  Motor 16 4:00 X X  /

2.12 เปลี่ยน Bearing เกียรขับรถชั่ง 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 เปลี่ยนลอรถชั่ง 52 8:00  /

2.16 เปลี่ยนเฟอง Encoder 35 2:00 X /

2.17 เปลี่ยนสายพาน Encoder 20 1:00 X X  /

3 ชุด ปด - เปด 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.ที่กระบอกสูบและขอตอตางๆ 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 ระบบไฟฟา

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 ตรวจสอบสภาพความตานทานใตที่นั่งคนขับ 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 สามารถใชงานไดปกติ 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 ตรวจสอบชุดรับน้ําหนักไมหลุดหลวม หรือแตกราว 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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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 ยกรถชั่งแลวหมุนใหลอรถชั่งลอยขึ้น 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 ตรวจเช็คสภาพลูกปนลอ 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 ทดสอบทิศทางการหมุนของลอรถ 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 ตรวจเช็คเฟองและสายพานขับ 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 ปรับตั้งระยะจานเบรคใหหาง Coil เบรก 2.5 mm 4 2:00 X X X X X X X X  X  X  /  /  /

2.1 เปลี่ยน Bearing ลอ 26 4:00 X  /

2.11 เปลี่ยน Bearing  Motor 16 4:00 X X  /

2.12 เปลี่ยน Bearing เกียรขับรถชั่ง 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 เปลี่ยนลอรถชั่ง 52 8:00  /

2.16 เปลี่ยนเฟอง Encoder 35 2:00 X /

2.17 เปลี่ยนสายพาน Encoder 20 1:00 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
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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 ปด - เปด 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.ที่กระบอกสูบและขอตอตางๆ 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 ระบบไฟฟา

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 ตรวจสอบสภาพความตานทานใตที่นั่งคนขับ 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
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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  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /  /

6 ระบบ Safety

6.1 ตรวจสอบสัญญาณ Safety สามารถใชงานไดปกติ 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 ตรวจสอบชุดรับน้ําหนักไมหลุดหลวม หรือแตกราว 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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นายรัฐกร อุดมสุข สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขา

วิศวกรรมเครื่องกล สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง เมื่อป 2548 เขา

ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป 2551
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