
สภาพโรงงานคัวอย่าง

3.1 สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานต ัวอย ่างท ี่ทำการศ ึกษาน ี้เป ็น โรงงานผล ิตสายถ ่าย เล ือดสำหร ับผ ู้ป ่วยโรคไต โดย โรงงาน  

จะเป ็นผ ู้ผล ิตช ิ้นส ่วนและท ่อพ ีว ีช ีชน ิดอ ่อนเองและนำมาประกอบเป ็นสายถ ่ายเล ือดสำหร ับผ ู้ป ่วย  

โรค ไต  โดยในข ั้นตอนการประกอบน ี้จะใช ้แรงงานคนเป ็นหล ัก  

การบร ิหาร

โรงงานต ัวอย ่างเป ็น โรงงานขนาดเล ็กม ีลำด ับข ั้นการบ ังค ับบ ัญ ชาไม ่ซ ับซ ้อน  และจะม ีการ  

แบ ่งแยกงานตามร ูปท ี่ 3.1 แผนผ ังโครงสร ้างองค ์กร  

การผลิต

ในส ่วนของการผล ิตน ั้น โรงงานต ัวอย ่างได ้จ ัดแบ ่งเป ็นฝ ่ายการผล ิตและในฝ ่ายการผล ิตน ั้น ได ้จ ัด  

แบ ่งเป ็น 3 แผนก ได ้แก ่

1. แผนกฉดช ินส ่วนและเป ่าสาย (In je c tio n  &  E x trus ion  Section)

ทำหน ้าท ี่ฉ ีดช ิ้นส ่วนพลาสต ิก  

- ทำหน ้าท ี่เป ่าท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อน

2. แผนกประกอบ (Assem b ly  Section)

ทำหน ้าท ี่ประกอบช ิ้นส ่วนพลาสต ิกและท ่อพ ีว ีช ีชน ิดอ ่อนเป ็นช ุดสายถ ่ายเล ือดสำหร ับ  

ผ ู้ป ่วยโรคไต

3. แผนกระบวนการส ุดท ้าย (F in a l Process Section)

ทำหน ้าท ี่ฆ ่าเช ื้อผล ิตภ ัณ ฑ ์

ทำหน ้าท ี่ตรวจสอบด ้วยสายตา 100%

ทำหน ้าท ี่บรรจ ุผล ิตภ ัณ ฑ ์ลงกล ่อง

กระบวนการผล ิตม ีข ั้นตอนตามแผนผ ังกระบวนการผล ิตต ังร ูปท ี่ 3.2
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รปท ี่ 3.2 ผ ังการไหลของกระบวนการผล ิต
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โรงงานต ัวอย ่างน ั้นม ีเคร ื่อ งจ ักรท ี่ใช ้เพ ื่อการผล ิตและเพ ื่อสน ับสน ุนการผล ิตด ังน ี ้

แผนกฉ ีดช ิ้นส ่วนและเปาสาย

แผนกฉ ีดช ิ้นส ่วนและเป ่าสายน ี้ม ีเคร ื่องจ ักร ต ังน ี้

1. เครองฉดพลาสตก(In je c tio n  M ach ine ) 13 เครอง

2. เคร ื่องเป ่าสาย(Extruder) 3 เครื่อง

ในการทำงานของเคร ื่อ งจ ักรท ั้งสองประเภทน ั้น  จะต ้องม ีระบบสน ับสน ุนการผล ิตร ่วมด ้วย  

ค ือระบบลมและระบบน ั้าหล ่อเย ็น

เคร ื่องฉ ีดพลาสต ิกและเคร ื่องเป ่าสายจะม ีระบบสน ับสน ุนเพ ื่อจ ่ายเข ้าเคร ื่องจ ักร

1. ระบบน ั้าหล ่อ เย ็นสำหร ับ โมลด ์

ระบบน ั้าหล ่อ เย ็นสำหร ับ โมลด ์ของเคร ื่องฉ ีดพลาสต ิกจะม ี เคร ื่องทำน ั้าเย ็น(C h ille r) 1 

เครื่อง สำหร ับผล ิตน ั้าหล ่อ เย ็นสำหร ับหล ่อ เย ็น โมลด ์ของเคร ื่องฉ ีดพลาสต ิก  ท ั้ง 13 เครื่อง เครื่องทำ 

น ั้าเย ็นจะผล ิตน ั้าเย ็นและนำไปเก ็บสำรองไว ้ท ี่ถ ังพ ักน ั้า

2. ระบบนำหล ่อเย ็นสำหร ับนำม ันไฮดรอล ิค

ระบบน ั้าหล ่อเย ็นสำหร ับน ั้าม ันไฮดรอล ิคของเคร ื่องฉ ีดพลาสต ิกจะม ีเคร ื่องทำน ั้าเย ็น  

(C h ille r) 1 เครื่อง สำหร ับผล ิตน ั้ๆหล ่อเย ็นสำหร ับหล ่อเย ็นน ั้าม ันไฮดรอล ิคของเคร ื่องฉ ีดพลาสต ิก  

ทั้ง 13 เครื่อง เคร ื่องทำท ั้าเย ็นจะผล ิตท ั้าเย ็นและนำไปเก ็บสำรองไว ้ท ี่ถ ังพ ักท ั้า

3 . ระบบท ั้าหล ่อเย ็นสำหร ับ เคร ื่องเป ่าสายซ ึ่งจะม ีเคร ื่องทำน ั้นย ีน (C h ille r) 1 เครื่องต ่อ 

เครื่องเป ่าสาย 3 เครื่อง เครื่อง เคร ื่องทำท ั้าเย ็นจะผล ิตท ั้าเย ็นและนำไปเก ็บสำรองไว ้ท ี่ถ ังพ ักท ั้า

4. ระบบลมสำหร ับ เคร ื่องฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิกและเคร ื่องเป ่าสาย โรงงานต ัวอย ่างจะม ีลม  2 

ระบบ ค ือระบบลมแบบท ั้าม ันน ้อย (O illess) และระบบลมแบบไร ้น ั้าม ัน  (O il free) ระบบลม ป ีมลม  

จะผล ิตลมและนำมาเก ็บสำรองไว ้ท ี่ถ ังพ ักลมก ่อนท ี่จะจ ่ายเช ้าเคร ื่องจ ักร เคร ื่องผล ิตลมแบบท ั้าม ัน  

น ้อยน ั้น ม ีกำล ังการผล ิต50 แรงม ้า /ช ั่ว โมง เป ็น เคร ื่องผล ิตลมหล ักของโรงงานและม ีเพ ียง 1 เครื่อง 

เคร ื่องผล ิตลมแบบไร ้ท ั้าม ัน ท ั้นม ี 2 เครื่อง ม ีกำล ังการผล ิต10 แรงม ้า /ช ั่ว โมงและ 50 แรงม ้า /ช ั่ว โมง

การทำงานร ่วมของเคร ื่องจ ักรเป ็นต ังร ูปท ี่ 3.3 แผนผ ังเคร ื่องจ ักรในแผนกฉ ีดช ิ้นงาน  

และเป ่าสายและระบบสน ับสน ุนการผล ิต  ซ ึ่งรายละเอ ียดของรห ัสเคร ื่อ งจ ักรไต ้แสดงไว ้ในตารางท ี่

3.1
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I ___________________________________ 1

ร ูปท ี่ 3.3 แผนผ ังเคร ื่องจ ักรในแผนกฉ ีดช ิ้น งานและเป ่าสายและระบบสน ับสน ุนการผล ิต
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แผนกประกอบ

เคร ื่อ งจ ักรในแผนกประกอบม ีด ังน ี้

1. เคร ื่องเช ื่อมพลาสต ิกด ้วยความถ ี่ส ูง 17 เครื่อง

2. เคร ื่องต ัดท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อน 2 เครื่อง

3. เคร ื่อ งประกอบช ื้น งานแบบอ ัตโนม ัต ิ 3 เครื่อง

4. เคร ื่องตรวจร ั่ว 12 เครื่อง

5. สายพานถาด 2 เครื่อง

6. เครื่องเย ็บซอง 4 เครื่อง

เคร ื่อ งจ ักรในแผนกประกอบน ี้จะต ้องม ีระบ .บสน ับสน ุนค ือระบบลมซ ึ่งจะใช ้ปมลมช ุด  

เด ียวก ันก ับ ปมลมของแผนกฉ ีดและเป ๋าสาย

ผ ังการจ ัดวางเคร ื่องจ ักรและการใช ้ระบบสน ับสน ุน เป ็นด ังร ูปท ี่ 3.4 ซ ึ่งรายละเอ ียดของรห ัส  

เคร ื่อ งจ ักรไต ้แสดงไว ้ในตารางท ี่ 3.1 

แผนกกระบวนกา?ส ุดท ้าย

เคร ื่อ งจ ักรท ี่ใช ้งานในแผนกกระบวนการส ุดท ้ายม ีด ังน ี้

1. เครื่องฆ ่าเช ื้อ 2 เครื่อง

2. เคร ื่องอบแห ้ง 2 เครื่อง

3. เคร ื่องด ัดกระดาษกาว \  2 เครื่อง

4. เคร ื่องร ัดกล ่อง 1 เครื่อง

ในส ่วนของเคร ื่อ งฆ ่าเช ื้อและเคร ื่อ งอบแห ้งน ั้นจะต ้องทำงานร ่วมก ับระบบสน ับสน ุนค ือ  

ระบบไอน ั้า  ระบบน ี้า  R 0  ( Reverse Osmosis ) ระบบน ี้าหล ่อ เย ็นและระบบลม ซ ึ่งจะม ีเคร ื่องจ ักร  

สัง น ิ'

1. ระบบไอนำจะใช ้หม ้อ ไอน ี้า  ( B o ile r ) ในการผล ิตไอน ี้า ในโรงงานต ัวอย ่างม ีหม ้อ

ไอน ี้า 3 เครื่อง

2. ระบบน ี้า RO  ( Reverse Osmosis W ater ) ใช ้เพ ื่อผล ิตน ี้า RO  สำหรับจ ่ายเข ้าหม ้อ  

ไอน ี้า โรงงานต ัวอย ่างม ีเคร ื่องผล ิตน ี้า RO 1 เครื่อง

3. ระบบน ี้าหล ่อเย ็น  เคร ื่องฆ ่าเช ื้อด ้วยไอน ี้าจะต ้องใช ้น ั้าหล ่อเย ็นสำหร ับหล ่อ เย ็นป ็ม  

สุญญากาศ โดยจะม ีเคร ื่องทำน ี้าหล ่อเย ็น  1 เครื่อง ต ่อเครื่องฆ ่าเช ื้อ 1 เครื่อง

4. ระบบลม ซ ึ่งจะใช ้ปมลมช ุดเด ียวก ันก ับปมลมของแผนกฉ ีดและเป ่าสาย

ผ ังการจ ัดวางเคร ื่อ งจ ักรในแผนกกระบวนการส ุดท ้ายและการใช ้ระบบสน ับสน ุน เป ็น  

ด ังร ูปท ี่ 3.5 ซ ึ่งรายละเอ ียดของรห ัสเคร ื่องจ ักรไต ้แสดงไว ้ในตารางท ี่ 3.1
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ร ูปท ี่ 3 .4 แผนผ ังเคร ื่อ งจ ักรในแผนกประกอบและระบบสน ับสน ุนการผล ิต
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ร ูปท ี่ 3.5 แผนผ ังเคร ื่อ งจ ักรในแผนกกระบวนการส ุดท ้ายและระบบสน ับสน ุนการผล ิต

โรงงานต ัวอย ่างม ีเคร ื่องจ ักรท ั้งหมด ต ังตารางท ี่3.1 

ตารางท ี่ 3.1 ตารางแสดงรายการเคร ื่องจ ักรในโรงงานต ัวอย ่าง

รายการท่ี ชื่อเคร่ืองจักร รหัสเคร่ืองจักร แผนก หน้าท่ี
1 In je c tio n  A IN J A ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

2 In je c tio n  B IN J B ฉ ีดช ินงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

3 In je c tio n  c IN J C ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

4 In je c tio n  D IN J D ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก
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รายการท่ี ช่ือเคร่ืองจักร รหัสเครื่องจักร แผนก หน้าท่ี

5 In je c tio n  E IN J E ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

6 In je c tio n  F IN J F ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

7 In je c tio n  G IN J G ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

8 In je c tio n  H IN J H ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

9 In je c tio n  I IN J I ฉ ีดช ิ้นงานและเป ้าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

10 In je c tio n  J IN J J ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

11 In je c tio n  K IN J K ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

12 In je c tio n  L IN J L ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

13 In je c tio n  M IN J M ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิก

14 E xtruder A E X T  A ฉ ีดช ิ้นงานและเป ๋าสาย เป ่าท ่อพ ีว ีช ีชน ิดอ ่อน

15 Extruder B E X T  B ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย เป ่าท ่อพ ีว ี1ช ีชน ิดอ ่อน

16 E x trude r c E X T  C ฉ ีดช ิ้นงานและเป ่าสาย เป ่าท ่อพ ีว ี#ชน ิดอ ่อน

17 C h ille r 1 C H  1 ระบ บ สน ับ สน ุน ทานาหล่อเยีนส่าหรบ 
นำมันใฮดรอลิคชอง 
เครื่องฉีดชิ้นงาน 
พลาสติก

18 C h ille r 2 C H  2 ระบ บ สน ับ สน ุน ท่านำหล่อเยีนสำหรบ 
นำมันไฮดรอลิคของ 
เครื่องฉีดชิ้นงาน 
พลาสติก

19 C h ille r 3 C H  3 ระบ บ สน ับ สน ุน ท่านำหล่อเยีนสำหรบ 
เครื่องเป่าท่อพีวีซี

20 ป ีมลม 1 AC P  1 ระบ บ สน ับ สน ุน ทำหน ้าท ี่ผล ิตลม

21 ป ีมลม 2 ACP  2 ระบ บ สน ับ สน ุน ทำหน ้าท ี่ผล ิตลม

22 ป ้มลม 3 ACP  3 ระบ บ สน ับ สน ุน ทำหน ้าท ี่ผล ิตลม

23 เครื่องเช ื่อม  
พลาสต ิกด ้วย  
ความถ ี่ส ูง # 1

HF 1 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อพ ีว ีช ีน ิด  
อ่อน

24 เครื่องเช ื่อม  
พลาสต ิกด ้วย  
ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 2

H F 2 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อพ ีว ีช ีน ิด  
อ่อน
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รายการท่ี ชื่อเคร่ืองจักร รหัสเครื่องจักร แผนก หน้าท่ี

25 เครื่องเช ื่อม H F 3 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย  

ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 3

อ่อน

26 เครื่องเชื่อม H F 4 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย  

ความถ ี่ส ูง # 4

อ่อน

27 เครื่องเชื่อม H F 5 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 5

28 เครื่องเช ื่อม H F 6 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี,นิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 6

29 เครื่องเชื่อม H F 7 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี,นิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 7

30 เครื่องเช ื่อม H F 8 แผนกประกอบ เชื่อมท่อท ีว ีช ี-น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 8

31 เครื่องเชื่อม H F 9 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 9

32 เครื่องเช ื่อม H F 10 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 10

33 เครื่องเช ื่อม H F 11 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อพ ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 11

34 เครื่องเช ื่อม H F 12 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี,นิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 12
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35 เครื่องเช ื่อม H F 13 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย  

ความถ ี่ส ูง # 13

อ่อน

36 เครื่องเช ื่อม H F 14 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี,นิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 14

37 เครื่องเช ื่อม H F 15 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ค ว า ม ถ ี่ส ูง # 15

38 เครื่องเชื่อม H F  16 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี'น ิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 16

39 เครื่องเชื่อม H F 17 แผนกประกอบ เช ื่อมท ่อท ีว ีช ี,นิด

พลาสต ิกด ้วย อ่อน

ความถ ี่ส ูง # 17

40 เคร ื่องประกอบ U B E  1 แผนกประกอบ ประกอบช ิ้น งาน  ข้อ

อ ัต โนม ัต ิ #  1 ต ่อร ูปต ัวท ีเข ้าก ับ

ท ่อ ท ีว ีซ ี,ชน ิดอ ่อน

41 เคร ื่องประกอบ U B E  2 แผนกประกอบ ประกอบช ิ้น งาน  ข้อ

อ ัต โน ม ัต ิ# 2 ต ่อร ูปต ัวท ีเข ้าก ับ  

ท ่อพ ีว ีช ีชน ิดอ ่อน

42 เคร ื่องประกอบ U B E 3 แผนกประกอบ ประกอบช ิ้น งาน  ข้อ

อ ัต โนม ัต ิ #  3 ต ่อร ูปต ัวท ีเข ้าก ับ

ท ่อ ท ีว ีซ ี,ชน ิดอ ่อน

43 เคร ื่องต ัดท ่อพ ีว ีซ ี C T  1 แผนกประกอบ ต ัดท ่อท ีว ีซ ี'ชน ิดอ ่อน

ชน ิดอ ่อน # 1 ตามขนาดท ี่ต ้องการ

44 เคร ื่องต ัดท ่อพ ีว ีซ ี C T 2 แผนกประกอบ ต ัด ท ่อท ีว ีซ ี1ชน ิดอ ่อน

ช น ิด อ ่อ น # 2 ตามขนาดท ี่ต ้องการ

45 สายพานถาด # 1 C V 1 แผนกประกอบ ลำเล ียงผล ิตภ ัณฑ ์

ขณ ะประกอบ
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46 ส ายพ าน ถ าด #2 C V 2 แผนกประกอบ ลำเล ียงผล ิตภ ัณฑ ์ 

ขณ ะประกอบ

47 เคร ื่องตรวจร ั่ว  #  1 L T  1 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

48 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 2 L T 2 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

49 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 3 L T 3 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

50 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 4 L T 4 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

51 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 5 L T 5 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

52 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 6 L T 6 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

53 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 7 L T 7 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

54 เคร ื่องตรวจร ั่ว  # 8 L T 8 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

55 เค ร ื่อ งต รวจ ร ั่ว # 9 L T 9 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

56 เคร ื่องตรวจร ั่ว # 

10

L T  10 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

57 เคร ื่องตรวจร ั่ว  #  

11

L T  11 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

58 เคร ื่องตรวจร ั่ว  #  

12

L T  12 แผนกประกอบ ต ร ว จ ก า ร ร ั่ว ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

59 เครื่องเย ็บซอง # 1 BS 1 แผนกประกอบ ผ น ึก ป า ก ถ ุง บ ร ร ช ุผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

60 เค ร ื่อ ง เย ็บ ซ อ ง#2 B S 2 แผนกประกอบ ผ น ึก ป า ก ถ ุง บ ร ร ช ุผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

61 เค ร ื่อ ง เย ็บ ซ อ ง#3 B S 3 แผนกประกอบ ผ น ึก ป า ก ถ ุง บ ร ร ช ุผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

62 เค ร ื่อ ง เย ็บ ซ อ ง#4 B S 4 แผนกประกอบ ผ น ึก ป า ก ถ ุง บ ร ร ช ุผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

63 เครื่องฆ ่าเช ื้อด ้วย  

ไอนา # 1

ST 1 กระบวนการส ุดท ้าย ฆ ่า เช ื้อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

64 เครื่องฆ ่าเช ื้อด ้วย  

ไอน ํ้า #  2

S T 2 กระบวนการส ุดท ้าย ฆ ่า เช ื้อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

65 เคร ื่องอบแห ้ง # 1 D R  1 กระบวนการส ุดท ้าย ท ำ ใ ห ้ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ห ้ง

66 เค ร ื่อ งอ บ แ ห ้ง#2 D R  2 กระบวนการส ุดท ้าย ท ำ ให ้ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ห ้ง

67 เครื่องต ัดกระดาษ  

ก า ว # 1

T C T  1 กระบวนการส ุดท ้าย ต ัด ก ร ะ ด า ษ ก า ว ส ำ ห ร ับ ป ีด  

ก ล ่อ ง บ ร ร ช ุผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์
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68 เครื่องต ัดกระดาษ  

ก า ว # 2

T C T  2 กระบวนการส ุดท ้าย ต ัดกระดาษกาว  

สำหร ับป ิดกล ่อง  

บรรจ ุผล ิตภ ัณ ฑ ์

69 เคร ื่องร ัดกล ่อง W R 1 กระบวนการส ุดท ้าย ร ัดกล ่องบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ 

ด ้วยเช ือกพลาสต ิก

70 หม ้อไอน ี้า  # 1 B L  1 ระบ บ สน ับ สน ุน ผล ิตไอน ี้า

71 หม ้อไอน ี้า  # 2 B L 2 ระบ บ สน ับ สน ุน ผล ิตไอน ี้า

72 หม ้อไอน ี้า  # 3 B L 3 ระบ บ สน ับ สน ุน ผล ิตไอน ี้า

73 C h ille r 4 C H 4 ระบ บ สน ับ สน ุน ทำน ี้าหล ่อเย ็น  

สำหร ับเคร ื่องฆ ่าเช ื้อ  

ด ้วยไอน ี้า

74 C h ille r 5 C H 5 ระบ บ สน ับ สน ุน ทำน ี้าหล ่อเย ็น  

สำหร ับเคร ื่องฆ ่าเช ื้อ  

ด ้วยไอน ี้า

75 เครื่องผลิตนำ RO RO 1 ระบ บ สน ับ สน ุน ผลิตน ี้า RO

โดยในรายละเอ ียดในการทำงานของแต ่ละเคร ื่องจ ักร สามารถกล ่าวได ้ด ังน ี้ 

แผนกฉ ีดช ิ้นส ่วนและเปาสาย

1) เคร ื่องฉ ีดพลาสต ิก  

ใช ้ฉ ีดพลาสต ิก

1.1) นำแม ่พ ิมพ ์ฉ ีดช ิ้นงานพลาสต ิกมาประกอบก ับเคร ื่องฉ ีด

1.2 ) นำเม ็ดพลาสต ิกใส ่ลงในถ ังเต ิมเม ็ดพลาสต ิก

1.3) เป ิดเคร ื่องฉ ีดพลาสต ิกให ้ทำงาน ซ ึ่งเคร ื่องจะหลอมละลายเม ็ดพลาสต ิกและ  

ฉ ีดเช ้าแม ่พ ิมพ ์ เม ื่อครบเวลาแม ่พ ิมพ ์จะเป ิดออกและปลดช ิ้นงานออกจากแม ่พ ิมพ ์ ซ ึ่งเคร ื่องจะ

ทำงานโดยอ ัต โนม ัต ิ

2) เคร ื่องเป ่าท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อน  

ใช ้ผล ิตท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อน

2.1) ประกอบช ุด D ie  set เช ้าก ับเคร ื่องเป ่าท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อน

2.2) บรรจ ุเม ็ดพ ีว ีช ีลงในถ ังเต ิมเม ็ด
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2.3) เปีดเคร่ืองเป่าท่อทีวีชี1ชนิดอ่อน ซ่ึงเคร่ืองจะหลอมละลายเม็ดพีวีชีรีดผ่าน 

ชุด Die set เพ่ือขึนรูปเป็นท่อพีวีชีชนิดอ่อน ซ่ึงท่อพีวีชีจะไหลผ่านรางน้ีาหล่อเย็นเพ่ือทำให้ 
ท่อพีวีซีแข็งและคงรูป ซ่ึงเคร่ืองจะทำงานโดยอัตโนมัติ

3) ระบบน้ีาหล่อเย็น
ระบบน้ีาหล่อเย็นจะเป็นระบบปิดไม่มีการสูญเสียน้ีาออกจากระบบ ซ่ึงการทำงาน 

ของเคร่ืองจะเป็นอัตโนมัติไม่ต้องใช้คนควบคุมการทำงานของเคร่ือง ซ่ึงการทำงานของเคร่ืองทำ 
น้ําหล่อเย็นเป็นดังน้ี

(Heat Exchanger)

ร ูปท ี่ 3.6 แผนผ ังระบบทำน ี้าหล ่อเย ็น

ในต ัวเคร ื่องทำน ี้าเย ็นจะม ีสารทำความเย ็นเร ียกว ่า นี้ายา R -22 เพ ื่อทำน ี้าให ้เย ็น  

และม ีพ ัดลมเพ ื่อระบายความร ้อนของน ี้ายา R -22  

แผนกประกอบ

1) เคร ื่องเช ื่อมพลาสต ิกด ้วยความถ ี่ส ูง

เป ็น เคร ื่อ งเช ื่อมพลาสต ิกโดยใช ้ความถ ี่ไฟฟ ้าส ูงทำให ้ท ่อพ ีว ีช ีชน ิดอ ่อนร ้อนและ  

หลอมละลายเป ็นร ูปตามแม ่พ ิมพ ์

1.1) นำท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อนมาวางบนแม ่พ ิมพ ์ล ่าง

1..2) ทำการเหย ียบสว ิตช ์ให ้แม ่พ ิมพ ์บน เคล ื่อนท ี่ลงมากดท ับท ่อพ ีว ีซ ีชน ิดอ ่อน  

โดยเม ื่อ เหย ียบสว ิตซ ์แล ้วกระบอกส ูบจะเคล ื่อนท ี่ลง

1.3) กดสว ิตช ์ไฟฟ ้า เคร ื่องเช ื่อมจะม ีหลอดความถ ี่ (O s c ila to r Tube) เปล ี่ยนไฟฟ ้า  

เป ็นคล ื่น ไฟฟ ้าความถ ี่ส ูง เพ ื่อทำให ้ท ่อพ ีว ีช ีชน ิดอ ่อนละลายเป ็นร ูปตามแม ่พ ิมพ ์ เม ื่อครบเวลา 

เคร ื่องน ับเวลา (T im e r) จะด ัดการทำงาน และแม ่พ ิมพ ์บนจะเคล ื่อนท ี่ข ึ้น

1.4) หย ิบช ินงานออกจากแม ่พ ิมพ ์
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2) เครื่องประกอบชิ้นงานแบบอัตโนมัติ

เป็นเครื่องประกอบชิ้นงานและสายโดยอัตโนมัติ พนักงานทำหน้าที่จัดเตรียม 
ชินงานและท่อพีวีซีชนิดอ่อนเข้าเครื่องแล้วเครื่องจะทำงานอัตโนมัติโดยไม่ต้องใช้พนักงานค ว บ คุม

2.1) จัดเตรียมชิ้นงานลงในเครื่องเรียงชิ้นงาน และวางม้วนท่อพีวีซีชนิดอ่อนบน
แท่นเครื่อง

2.2) เปิดสวิตช์ให้เครื่องทำงาน เครื่องจะตัดท่อพีวีชีชนิดอ่อนตามความยาวที่ตั้งไว้
2.3) ชุดจับท่อพีวีซีชนิดอ่อนจะเคลื่อนที่มาหาชิ้นงาน
2.4) เข็มตันชินงานจะดันชิ้นงานเข้ามาประกอบกับท่อพีวีซีชนิดอ่อน
2.5) ชุดจับท่อพีวีชีชนิดอ่อนจะปล่อยชิ้นงานที่ประกอบแล้วในถังใส่ชิ้นงานที่

ประกอบเสร็จ
3) เครื่องตรวจรั่ว

เป็นเครื่องตรวจสอบผลิตภัณฑ์ว่ารั่วหรือไม, ทดสอบโดยใช้ลม
3.1) นำผลิตภัณฑ์ต่อเข้ากับเครื่องตรวจรั่ว
3.2) กดสวิตช์ให้เครื่องทำงาน
3.3) โซลินอยด์วาล์วจะเปิดจ่ายลมเข้าไปในชุดผลิตภัณฑ์ เมื่อครบเวลาที่ตั้งไว้โซ 

ลินอยด์วาล์วจะปิด
3.4) Differential pressure sensor จะวัดค่าการเปลยนแปลงของลมในชุดผลิตภัณฑ 

ถ้าลมรั่วมากกว่าข้อกำหนดที่ตั้งไว้ เครื่องจะส่งสัญญาณเตือนและมีไฟแดงขึ้น ล้าผ่านเครื่องจะส่ง 
สัญญาณเตือนและมีไฟเขียวขึ้น

3.5) นำผลิตภัณฑ์ออกจากเครื่อง
4) เครื่องตัดท่อพีวีชีชนิดอ่อน

เป็นเครื่องตัดท่อพีวีซีชนิดอ่อนให้มีความยาวตามที่ต้องการ
4.1) นำม้วนท่อพีวีชีชนิดอ่อนวางบนแท่นและร้อยท่อผ่านชุดดึงท่อ'  J " I
4.2) ตังค่าความยาวตัดทีเครืองและจำนวนชินทีต้องการ
4.3) เปิดสวิตช์ให้เครื่องทำงาน
4.4) เครื่องจะดึงสายจนไต้ความยาวตามที่ตั้ง หลังจากนั้นชุดใบมีดจะเลื่อนลงตัด 

ท่อ ท่อที่ตัดแล้วจะตกลงต้านหน้าเครื่อง
5) สายพานถาด

เป็นเครื่องลำเลียงชินงานและสายระหว่างประกอบจากตำแหน่งหนึ่งไปยัง 
ตำแหน่งหนึ่ง เมื่อวางชิ้นงานลงบนถาด สายพานจะเคลื่อนที่ไปยังตำแหน่งต่อไป พนักงานคน



44

ต่อไปจะประกอบชินงานส่วนอื่นเข้ากับชิ้นงานแรก สายพานจะเคลื่อนที่จนครบรอบทีพ่นักงาน 
คนสุดท้ายซึ่งจะเป็นคนนำผลิตภัณฑ์ออกจากถาด

6) เครื่องเย็บซอง
เป็นเครื่องปิดผนึกชองบรรจุภัณฑ์
6.1) นำซองบรรจุภัณฑ์วางบนเครื่องระหว่าง Heater บนและล่าง
6.2) เปิดสวิตช์ชุดโซลินอยด์จะดึงให้ Heater ชุดบนเคลื่อนที่ลงมาชนชุดล่าง
6.3) Heater จะทำให้ร้อนจนครบเวลาตามที่ตั้งไว้
6.4) โซลินอยด์จะดึงชุด Heater บนขึ้น
6.5) พนักงานนำซองบรรจุภัณฑ์ออกจากเครื่อง 

แผนกกระบวนการสุดท้าย
1) เครื่องฆ่าเชื้อด้วยไอนั้า

เป็นเครื่องฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์เพื่อทำให้ผลิตภัณฑ์สะอาดปราศจากเชื้อโรค
1.1) พนักงานจัดเรียงผลิตภัณฑ์บนรถสำหรับเข้าเครื่องฆ่าเชื้อ หลังจากนั้นนำรถ 

เข้าไปในเครื่องฆ่าเชื้อ
1.2) กดสวิตช์ให้เครื่องทำงาน
1.3) เครื่องจะเริ่มทำงานโดยป็มสุญญากาศจะดูดอากาศออกจากตู้จนได้ระดับที่ตั้ง

ไว้
1.4) วาล์วจะเปิดเมื่อปล่อยไอนำเข้าไปในตู้จนได้อุณหภูมิตามค่าที่ตั้งไว้
1.5) เครื่องจะนับเวลาฆ่าเชื้อตามเวลาที่ตั้งไว้ ระหว่างนั้นเครื่องจะเปิดวาล์วเพื่อ 

ปล่อยไอนั้าเข้าตู้เป็นระยะๆ เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในตู้ให้คงที่
1.6) ป้มสุญญากาศจะทำงานเพื่อดูดไอนั้าออก
1.7) นำรถสำหรับฆ่าเชื้อออกจากเครื่องฆ่าเชื้อเพื่อเข้าสู่กระบวนการอื่นต่อไป

2) อบแห้ง
เป็นเครื่องทำให้ผลิตภัณฑ์แห้งหลังจากผ่านการฆ่าเชื้อ
2.1) พนักงานนำผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการฆ่าเชื้อแล้วเข้ามาในเครื่องอบแห้ง
2.2) เครื่องจะเป่าลมร้อนเข้าไปในตู้เพื่อทำให้ผลิตภัณฑ์แห้ง
2.3) นำรถฆ่าเชื้อออกจากตู้อบแห้ง

3) เครื่องดัดกระดาษกาว
เป็นเครื่องดัดกระดาษกาวและทานั้าที่กระดาษกาวสำหรับปิดผนึกกล่องบรรจุ

ภัณฑ์
3.1) ตั้งค่าความยาวกระดาษกาวที่ต้องการตัด
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3.2) กดสวิตช์ให้เครื่องทำงาน ชุดลูกกลิ้งจะดึงกระดาษกาวออกมาจนได้ความ 

ยาวที่ด้องการ และกระดาษกาวจะเคลื่อนที่ผ่านแปรงเพื่อป้ายนี้าที่กระดาษกาว
3.3) ชุดโชลินอยด์จะทำให้ใบมีดเคลื่อนที่ลงเพื่อตัดกระดาษกาว
3.4) พนักงานนำกระดาษกาวที่ตัดออกมาแล้วมาปิดกล่องบรรจุภัณฑ์

4) เครื่องรัดกล่อง
เป็นเครื่องรัดเชือกกล่องบรรจุภัณฑ์
4.1) นำกล่องบรรจุภัณฑ์วางบนเครื่องรัดกล่อง
4.2) กดสวิตช์เครื่องรัดกล่อง
4.3) เครื่องจะดึงเชือกรัดออกจากม้วนและรัดกล่อง
4.4) Heater จะหลอมเชือกจนติดกัน และตัดเชือกส่วนเกินออก
4.5) พนักงานนำกล่องบรรจุภัณฑ์ออกจากเครื่อง 

เครื่องจัก?สนับสนฺนการผลิต
1) ปิมลมแบบ Oil free

เป็นปีมลมที่ไม,ทำให้เกิดนํ้ามันปนเปีอนในลมที่ผลิตได้ ซึ่งลมนี้จะนำไปใช้กับ
เครื่องจักรที่ต้องใช้ลมสัมผัสกับผลิตภัณฑ์โดยตรง เช่น เครื่องตรวจรั่ว โดยปีมลมจะมีสวิตช์แรงดัน 
เป็นตัวตัดต่อการทำงานของปีมลม

2) ปีมลมแบบ Oil less
เป็นป็มลมที่มีนี้ามันปนเปีอนในลมที่ผลิตได้น้อย ซึ่งลมนี้จะนำไปใช้กับเครื่องจักร 

ที่ไม่ต้องใช้ลมสัมผัสกับผลิตภัณฑ์โดยตรง เช่น เครื่องฉีดพลาสติก โดยป้มลมจะมีสวิตช์แรงดัน 
เป็นตัวตัดต่อการทำงานของปิมลมหลังจากที่ผลิตลมได้ลมจะไหลผ่านตัวกรองนี้ามัน (Oil
Seperator) เพื่อแยกนี้ามันออกจากลม

3) หม้อไอนี้า (Boiler)
เป็นเครื่องผลิตไอนี้า
3.1) หม้อไอนี้าที่โรงงานตัวอย่างใช้เป็นหม้อไอนี้าแบบแนวตั้ง หม้อไอนี้าจะมีป้ม 

ดึงนี้าเช้ามาภายในท่อนี้าของหม้อไอนี้า และจะมีอิเล็กโตรดวัดระดับนี้า เมื่อระดับนี้าเพียงพอปีม 
จะหยุดการทำงาน เมื่อระดับนี้าลดลงปีมจะเริ่มทำงานอีกครั้ง

3.2) Boiler จะมีหัวฉีดนี้ามันเพื่อจุดไฟต้มนี้าในท่อนี้าให้เป็นไอนี้า
3.3) Pressure switch จะเป็นตัวควบคุมแรงตันภายในหม้อไอนี้า เมื่อแรงตันไอนี้า 

ได้ตามค่าที่ตังไว้ หม้อไอนำจะหยุดทำงาน
4) ระบบนี้าหล่อเย็น

ระบบนำหล่อเย็นนีใช้สัาหรับหล่อเย็นปิมสุญญากาศของเครื่องฆ่าเชือด้วยไอนำ
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5) เคร่ืองผลิตนำ RO

เคร่ืองผลิตน้ีา RO ทำหน้าท่ีขจัดสารปนเปีอนในน้ีาประปา โดยหลักการทำงานคือ 
ปีมน้ีาจะตันน้ีาผ่านตัวกรองละเอียดซ่ึงเรียกว่า Membrane ซ่ึงจะกรองสารปนเป้อนออกจากน้ํา

3.2 สภาวะของฟ้ญหา

ในทุก ๆ โรงงานต่างก็ประสบปัญหาด้วยกันทั้งสิ้น โดยลักษณะปัญหาของแต่ละโรงงานก็จะ 
แตกต่างกันออกไป ในโรงงานตัวอย่างนี้ก็ประสบปัญหามากมายเช่นกัน ซึ่งสามารถสรุปปัญหาที่ 
พบในโรงงานตัวอย่างออกเป็นปัญหาหลัก ๆ 2 ชนิด คือปัญหาทางด้านการบริหารและทางด้านการ 
ผลิต

1. ปัญหาทางด้านการบริหาร
การบริหารเป็นการกำหนดนโยบายและแนวทางในการทำงาน องค์กรโดยทั่วไปถ้ามีการ 

จัดการบริหารองค์กรที่ดีจะทำให้การทำงานราบรื่น พนักงานจะรู้งานและสามารถทำงานของตนเอง 
ได้อย่างถูกต้อง โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานขนาดเล็ก โครงสร้างการบริหารไม่มีความซับซ้อนมาก 
นัก จึงพบปัญหาที่เกิดจากการบริหารบ้างเล็กน้อย ซึ่งพอยกตัวอย่างได้ ตังนี้

1.1 การบริหารพนักงานบกพร่อง
โรงงานตัวอย่างนี้ประสบปัญหาการเข้าออกของพนักงานระตับล่างมาก เนื่องจากการ 

บริหารขาดเทคนิคการจูงใจที่เหมาะสม จากการที่พนักงานระดับล่างมีการเข้าออกงานมากทำให้ 
บริษัทต้องเสียค่าใช้จ่ายและเสียเวลาในการจัดหาและแกอบรมพนักงาน ทำให้ผลผลิตไม่ได้ตาม 
เป้าหมาย

2. ปัญหาทางด้านการผลิต
ในส่วนของการผลิตมีปัญหาเกิดขึ้นมากมาย ซ่ึงแด,ละปัญหาเกิดขึ้นจากสาเหตุต่าง ๆ กัน 

ซึ่งสรุปเป็นปัญหาทางด้านการผลิต ต ังน ี้
2.1 ปัญหาผลิตไม,ได้คุณภาพ
2.2 ผลิตได้ไม่ทันเวลา
2.3 ผลิตไม่ได้ตามปริมาณที่กำหนด
ซึ่งปัญหาเหล่านีมีสาเหตุมาจาก 4 M ตังรายละเอียดต่อไปนี
คน (MAN)
พนักงานมีส่วนสำคัญมากที่ทำให้เกิดปัญหาด้านการผลิต เนื่องจากโรงงานตัวอย่างนี้ใช้ 

แรงงานคนเป็นหลัก ซึ่งสาเหตุที่เกิดจากคน มีตังนี
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- อารมณ์ของพนักงานไม่ปรกติ ซึ่งอาจเกิดจากชญหาส่วนบุคคลหรือหรือป็ญหา 
เนื่องจากการทำงาน

- พนักงานเกียจคร้าน
- พนักงานไม่ตั้งใจทำงานพนักงานขาดความรู้และทักษะในการทำงาน
เครื่องจักร (MACHINE)
เครื่องจักรก็เป็นสาเหตุสำคัญสาเหตุหนึ่งที่ทำให้เกิดป็ญหาด้านการผลิต เนื่องจากใน 

โรงงานตัวอย่างนีด้องควบคุมสภาพแวดล้อมในการผลิต ล้าเครื่องจักรที่ใช้ควบคุมสภาพแวดล้อม 
เสีย จะส่งผลให้ต้องหยุดการผลิตทั้งหมดทันที ซึ่งทำให้เกิดความเสียหายต่อโรงงานมาก

สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร อาทิเช่น
- เครื่องจักรชำรุดระหว่างการใช้งาน
- ความแม่นยำของเครื่องจักรคลาดเคลื่อน ทำให้คุณภาพการผลิตไม่ได้ตามกำหนด
- การขาดอะไหล่ของเครื่องจักร
วัตถุตบ (Material)
วัตถุติบที่ใช้ในการผลิตก็เป็นสาเหตุหนึ่งของปิญหาทางด้านการผลิต เช่น
- เม็ดพลาสติกสกปรก มีสิ่งปนเฟ้อน ล้าสิ่งปนเปีอนมาคับเม็ดพลาสติกนั้นเป็นโลหะ อาจ 

ส่งผลให้เครื่องจักรชำรุดเสียหายได้ด้วย
- การขาดแคลนวัตถุดิบ หรือผู้จำหน่ายวัตถุดิบไม,สามารถส่งมอบวัตถุดิบได้ทันเวลาทำ 

ให้ไม่สามารถผลิตตามแผนได้
- มีการเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป ทำให้ใช้พื้นที่ในการจัดเก็บมาก
วิธีการ (METHOD)
วิธีการทำงานก็เป็นสาเหตุหนึ่งที่ทำให้เกิดชญหาด้านการผลิตได้ เช่น
- วิธีการทำงานไม,ถูกต้อง
- ไม่มีมาตรฐานวิธีการทำงาน

3. ป้ญหาทางด้านการบำรุงรักษา
ระบบการซ่อมบำรุงของโรงงานตัวอย่างในป็จจุบัน ยังไม,ได้จัดระบบและไม,มีการควบคุม 

ให้เป็นดำเนินการตามแผนและโดยส่วนมากจะเป็นการซ่อมแซมเมื่อพบป้ญหาเครื่องจักรหยุดการ 
ทำงานแล้ว ซึ่งทำให้เสียค่าใช้จ่ายและและเสียโอกาสในการผลิตผลิตภัณฑ์ ซึ่งปีญหาของระบบการ 
ซ่อมบำรุงเป็นตังนี้

3.1 การจัดการเอกสารการซ่อมบำรุงไม่มีประสิทธิภาพ
ป้จจุบันระบบเอกสารของกระบวนการซ่อมบำรุงจะมีแผนการซ่อมบำรุง และมีประวัติ 

เครื่องจักร เมื่อมีการตรวจสอบหรือซ่อมแซมเครื่องจักรพนักงานที่ทำหน้าที่ซ่อมแซมจะลงบันทึก
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ในประวัติเครื่องจักรว่ามีการซ่อมแซมเครื่องจักร ซึ่งการลงข้อมูลของพนักงานที่ซ่อมเครื่อง 
บางครั้งลงไม,ครบถ้วน

3.2 ไม่รูประสิทธิภาพของกระบวนการซ่อมบำรุง
ดังที่กล่าวมาแล้วว่าระบบการซ่อมบำรุงของโรงงานตัวอย่างในปีจจุบันจะเป็นการ 

ซ่อมแซมเมื่อพบปีญหาจนเครื่องจักรหยุดการทำงานแล้วมากกว่าการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
เนื่องจากไม่มีการนำข้อมูลจากการซ่อมมาวิเคราะห์จึงไม่รู้ว่าการซ่อมแซมที่ได้ดำเนินการไปนั้น 
สามารถแก้ไขปัญหาและจะทำให้เครื่องจักรใช้งานได้อีกนานเท่าใด และไม่มีการประมวลผลการ
บำรุงรักษา ไม่มีการกำหนดดัชนีชี้วัดผลการปฏิบัติการบำรุงรักษา

3.3 ไม่รู้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุง
เนื่องจากไม่มีการวิเคราะห์ข้อมูลการซ่อมบำรุง จึงไม่มีการคิดค่าใช้จ่ายที่เกิดในการ 

ซ่อมแซมแต่ละครั้งว่าเป็นเท่าไร จึงไม่มีการควบคุมค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุง
3.4 อะไหล่เครื่องจักรคงคลังไม่เหมาะสม

เนื่องจากไม่มีการวิเคราะห์ข้อมูลจากการซ่อมบำรุง จึงทำให้ไม,ทราบว่าควรจะมี
อะไหล่ของเครื่องจักรประเภทใด จำนวนเท่าไร ให้เพียงพอในการซ่อมบำรุง ทำให้บางครั้งเครื่อง 
ต้องหยุดเครื่องจักรเป็นเวลานานเพื่อสั่งชื้ออะไหล่และไม่รู้มูลค่าอะไหล่คงคลังเนื่องจากไม่มีการ 
ควบคุมและดัดยอดอะไหล่คงคลังอย่างสมํ่าเสมอทำให้ยอดอะไหล่คงคลังไม่เป็นค่าปัจจุบัน

3.3 ระบบสารสนเทศด้านการวางแผนการบำรุงรักษาในบัจธุบัน

ปัจจุบันระบบการซ่อมบำรุงรักษาของโรงงานตัวอย่างยังไม่มีประสิทธิภาพ มีการวางแผนการ 
ซ่อมบำรุงโดยกำหนดรายการและความถี่ในการซ่อมบำรุงจากคู่มือและประสบการณ์หลังจากนั้น 
หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรมจะส่งแผนการตรวจลอบเครื่องจักรให้พนักงานตรวจสอบเครื่องหลังจาก 
ที่ได้ปฏิบัติการซ่อมบำรุง เมื่อทำการซ่อมบำรุงแล้วจะลงบันทึกเวลาเริ่มและเวลาเสร็จ 

การวางแผนการซ่อมบำรุง
การวางแผนซ่อมบำรุงในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างจะดำเนินการโดยหัวหน้างานฝ่าย 

วิศวกรรม ในการวางแผนนั้นจะกำหนดแผนการซ่อมบำรุงประจำปีว่าจะทำการตรวจสอบและซ่อม 
บำรุงเครื่องจักรใดในเดือนใดบ้าง ซึ่งหัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรมจะทำการวางแผนการซ่อมบำรุง
ประจำปีในด้นเดือนมกราคม หลังจากนั้นจะนำแผนรายปีมาจัดทำเป็นแผนการซ่อมบำรุงรายเดือน 
โดยจะกำหนดว่าในเดือนนั้น ๆ จะต้องทำการตรวจสอบและซ่อมบำรุงเครื่องจักรใดในวันใด ซึ่ง 
แผนรายเดือนนั้นหัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรมจะจัดทำทุกด้นเดือน ซึ่งในการกำหนดกิจกรรม



จะกำหนดขึ้นมาจากเครื่องจักรและปฏิบัติการบำรุงรักษานั้นหัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรม 
ประสบการณ์

หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรมจะจะร่างแผนการซ่อมบำรุงเครื่องจักรในแผ่นกระดาษหลังจากนั้น 
จัดส่งให้พนักงานเอกสารพิมพ์ในคอมพิวเตอร์แล้วนำไปให้หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรมตรวจสอบ 
แล้วเซ็นต์ชื่อและจัดส่งให้ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมเซ็นต์ชื่ออนุมัติแผนการซ่อมบำรุง แล้วพนักงาน 
เอกสารจะจัดเก็บเอกสารต้นฉบับและถ่ายสำเนาให้พนักงานที่ทำหน้าที่ตรวจสอบและซ่อมบำรุง 
เครื่องจักร

ในการจัดทำแผนการซ่อมบำรุงนั้นแสดงเป็นแผนผังไต้ดังรูปที่ 3.7
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หัวหน้างานฝ่าย 

วิศวกรรม
พนักงานเอกสาร หัวหน้างานฝ่าย 

วิศวกรรม
ผู่[จัดการฝ่าย
วศวกรรม

พนักงานตรวจสอบ 
เคร่ืองจักร

1. คู่ม ือเครึ๋องจักร

2. แผนการซ่อมบำรุงปี

1. รวบรวมรายการ 
เครื่องจ ักรทั้งหมดใน  
โรงงาน

2 . กำหนดกิจกรรมการ 

ปฏิบ ัต ิการบำรุงรักษา 

และความถี่ของแต่ละ . 
เครื่องจักรจากคู่มือ

3. วางแผนการซ่อม  
บำรุงรายปีโดยกำหนด  
ว่าเดือนใดจะต้อง 
ตรวจสอบและซ่อม  

บำรุงเครื่องจักรใด

4. วางแผนการการซ่อม 

บำรุงรายเดือนโดยดู 
จากแผนรายปีว่าเดือน 
นั้น  ๆจะต้องทำการ 
ซ่อมเครื่องจ ักรใดวันใด  

โดยดูจากข้อมล

แผนการซ่อมบำรุงป  ี

ก่อน

5. ร ่างแผนการซ่อม  
บำรุงในกระดาษ

_________ [____________
1. ร ่างแผนการซ่อม

บำรุงรายปี

2. ร่างแผนการซ่อม  
บำรุงรายเดือน

1. รางแผนการซ่อม  
บำรุงรายปี

2. ร่างแผนการซ่อม  

บำรุงรายเดือน .

พิมพิแผนการซ่อมบำรุง 
รายปีและรายเดือนใน 
คอมพิวเตอร์

1. แผนการซ่อมบำรุง 

รายปี

2. แผนการซ่อมบำรุง 
รายเดือน

1. แผนการซ่อมบำรุง 
รายปี

2. แผนการซ่อมบำรุง 

รายเดือน

เซ็นชื่ออนุม ัต ิ

1. แผนการซ่อมบำรุง 

รายปี

2. แผนการซ่อมบำรุง 

รายเดือน

1. แผนการซ่อมบำรุง 
รายปี

2. แผนการซ่อมบำรุง 

รายเดือน

เซ ็นชื่ออนุม ัต ิ

1. แผนการซ่อมบำรุง 

รายปี

2. แผนการซ่อมบำรุง 

รายเดือน

1. แผนการซ่อมบำรุง 
รายปี

2. แผนการซ่อมบำรุง 
รายเดือน

รูปที่ 3.7 ขั้นตอนการจัดทำแผนการซ่อมบำรุง
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การปฏิบัติตามแผนการซ่อมบำรุง
เมื่อหัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรมได้มอบแผนให้แก่พนักงานตรวจสอบไปปฏิบัติการแล้ว 

หลังจากที่พนักงานนั้นได้ทำตามแผนการซ่อมบำรุงแล้วจะลงบันทึกไว้ที่ประวัติเครื่องจักรซึ่งต ิดอยู่ 
ข้างเครื่องจักรแต่ละเครื่องว่าได้ดำเนินการแล้วโดยที่หัวหน้างานจะไม่ได้ตรวจสอบว่ามีการ 
ปฏิบัติงานจริงหรือไม่หรือเมื่อปฏิบัติแล้วได้ลงบันทึกหรือไม่ เนื่องจากไม่มีขั้นตอนในการนำ 
ประวัติเครื่องจักรกลับมาให้หัวหน้างานตรวจสอบ

จากกระบวนการวางแผนการซ่อมบำรุงและการปฏิบัติตามแผนการซ่อมบำรุงจะพบว่ามี 
ข้อบกพร่องดังนี้

1. การวางแผนการซ่อมบำรุงนั้นใช้ข้อมูลจากคู่มือเครื่องจักรและประสบการณ์ของผู้
วางแผนเท่านันไม,ได้มีการวิเคราะห์จากประวัติการขัดข้องของเครื่องจักรว่าเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
นั้นควรจะทำการตรวจสอบและบำรุงรักษาส่วนใดและควรทำเมื่อไร

2. เมื่อมีการซ่อมบำรุงเครื่องจักรพนักงานจะลงบันทึกในประวัติเครื่องจักรแต่ยังไม่มีการ 
ติดตามว่าพนักงานนั้นได้ปฏิบัติการตามแผนการซ่อมบำรุงจริงและไม,ได้ติดตามว่าพนักงานได้ลง 
บันทึกไว้ในประวัติเครื่องจักรจริง

4. ทางโรงงานยังไม่มีรายงานผลการปฏิบัติการซ่อมบำรุงใด ๆ ทั้งสิ้น เช่น อัตราการหยุด 
ซ่อมเครื่องจักร เวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร จึงไม่รู้ว่าประสิทธิภาพในการตรวจสอบและซ่อม 
บำรุงในป็จจุบันว่าดีหรือไม่ดีอย่างไร

5. เอกสารประวัติเครื่องจักรของบางเครื่องจักรไม,มีหรือเขียนไม,ชัดเจนเนื่องจากเครื่องจักร 
บางเครื่องอยู่นอกอาคารซึ่งอาจโดนแดดหรือโดนฝนทำให้เอกสารชำรุดหรือสูญหายได้

6. ไม1รู้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงเนื่องจากไม่มีการนำข้อมูลจากการซ่อมบำรุงมาวิเคราะห์ 
จึงไม่มีการคิดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงแต่ละครั้งว่าเป็นเท่าไร จึงไม่มีการควบคุมค่าใช้จ่ายในการ 
ซ่อมบำรุง

ซึ่งป็ญหาเหล่านี้เกิดเนื่องจากโรงงานตัวอย่างมีระบบการจัดการเพื่อการปฏิบัติการซ่อมบำรุง 
เชิงฟ้องกัน ระบบการจัดการฐานข้อมูลการวางแผนและการควบคุมระบบการบำรุงรักษานั้นยังไม่มี 
ประสิทธิภาพ ไม่มีการจัดเก็บข้อมูลที่เหมาะสม ไม่มีการติดตามและไม่มีประมวลผลการซ่อมบำรุง 
ดังนั้นจึงควรจะมีการออกแบบระบบสารสนเทศการบำรุงรักษาเพื่อนำไปประยุกต์ใช้กับโรงงาน 
ตัวอย่าง เพื่อให้มีข้อมูลที่จำเป็นต่าง ๆ เพียงพอต่อการวางแผน การติดตามและการรายงานผลการ 
ซ่อมบำรุง



3.3 ข้อบกพร่องของระบบสารสนเทศด้านการวางแผนซ่อมบำรุงในปัจจุบัน
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จากขั้นตอนการวางแผนการซ่อมบำรุงจะเห็นว่ามีความซับซ้อนและต้องใช้เวลาในการทำงาน 
นานตั้งแต่การรวบรวมรายการเครื่องจักรและการกำหนดกิจกรรม ซึ่งสามารถสรุปไต้ว่าระบบ
สารสนเทศด้านการวางแผนซ่อมบำรุงในปัจจุบันมีข้อบกพร่อง ดังนี

1. ขาดข้อมูลที่จะนำมาใช้ในการกำหนดกิจกรรมการปฏิบัติการบำรุงรักษาและความถี่ในการ 
ปฏิบัติการไม่ถูกต้องและไม่ครอบคลุมถึงสาเหตุของข้อบกพร่องของเครื่องจักร เนื่องจากกำหนดมา 
จากคู่มือเครื่องจักรเท่านั้น ไม่ได้นำประวัติการขัดข้องของเครื่องจักรมาวิเคราะห์เครื่องจักรขัดข้อง 
จากสาเหตุใดบ้างและมีความถี่ของการเกิดเหตุขัดข้องเป็นเท่าไร ท่าให้ไม,ไต้ท่าการแก้ไขสาเหตุ
ของเหตุขัดข้องของเครื่องจักรอย่างแท้จริง

ซึ่งจาการวิเคราะห์ข้อมูลประวัติเครื่องฉีดพลาสติกและเครื่องเป่าท่อพีวีซี พบว่าอัตราการ 
หยุดเครื่องจักรเป็นดังรปที่ 3.8 และตารางที่ 3.2
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รูปที่ 3.8 แผนภูมิแสดงร้อยละ การหยุดงานของเครื่อง Injection และ Extruder จากสาเหตุต่าง ๆ



ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงการหยุดงานของเครื่องจักรเพื่อซ่อมบำรุงแผนกฉีดพลาสติก Jan'02 - Jun'02
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ช่ือเคร่ืองจักร ทอาหยุด 
ช่ัวโมง

% Breakdown ช่ือเคร่ืองจักร เวอาหยุด 
ช่ัวโมง

% Breakdown

Injection "A " 24 0.61 Injection " I" 66 1.67
Injection "B" 24 0.61 Injection "J" 22 0.56
Injection "C" 25.5 0.64 Injection "K " 29 0.73
Injection "D" 43.5 1.10 Injection "L " 16.5 0.42
Injection "E " 24 0.61 Injection "M " 15.5 0.39
Injection "F " 20.5 0.52 Extruder "A " 52.5 1.33
Injection "G" 20 0.51 Extruder "B " 39.5 1.00
Injection "H " 20 0.51 Extruder "C" 14 0.35

จากข้อมูลนำมาวิเคราะห์ต่อไปว่าเครื่องฉีดพลาสติกและเครื่องเป่าท่อพีวีซีชนิดอ่อนเกิด 
เหตุขัดข้องใดบ้างที่ทำให้หยุดงาน จะแสดงได้ดังตารางที่ 3.2 และ 3.3

ตารางที่ 3.3 ตารางแสลงสาเหตุการหยุดงานของเครื่อง Injection Jul'01 - Jun'02
สาเหตุ ความถ่ี 

คร้ัง
เวอาหยุดเคร่ือง 

ช่ัวโมง
1. Heater ชำรุด 10 14
2. นํ้ามันไฮดรอลิกรั่ว 6 11.5
3. แบตเตอรีหมด 5 12.5
4. แผงวงจรชำรุด 3 6.5
5.ฟิวส์ขาด 3 5
6. นํ้ามันไฮดรอลิกหมด 1 1
7. เครื่องควบคุมอุณหภูมิชำรุด 1 4
8. พัดลมชำรุด 4 5
9. Filter ดัน 2 2.5
10.อุปกรณ์'วัดอุณหภูมิ1ชำรุด 2 2
11. สัญญาณเตือนชำรุด 1 1
12. ตัวจับชิ้นงานชำรุด 1 43
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ตารางท่ี 3.4 ตารางแสดงสาเหตุการหยุดงานของเครื่อง Extruder Jul'Ol - Jun'02
สาเหตุ ความถ่ี 

คร้ัง
เวอาหยูดเคร่ือง 

ช่ัวโมง
1. Heater ชำรุด 4 7.5
2. Cylinder ชำรุด 1 12
3. Die และ Pin หลวม 1 13.5
4. แผงวงจรชำรุด 1 30
5.ท่อนำแตก 3 6
6. ลูกปีนชำรุด 3 7
7. เครื่องควบคุมอุณหภูมิชำรุด 1 4

รวม 14 80

จากข้อมูลจะเห็นได้ว่าเครื่องจักรมีสาเหตุการหยุดเครื่องที่ซํ้ากันหลายครั้ง นั่นแสดงว่า 
แผนการบำรุงรักษาในปิจจุบันไม่ครอบคลุมรายการที่ควรจะต้องทำการตรวจสอบและซ่อมแซม 
ก่อนที่จะทำให้เครื่องจักรหยุด

สาเหตุที่ไม่มีข้อมูลนำมาใช้ในการวิเคราะห์หากิจกรรมการบำรุงรักษาและความถี่ในการ 
ปฏิบัติ เนื่องจาก

1) ไม่มีเอกสารสำหรับบันทึกข้อมูลที่ต้องการ
หมายความว่าไม่มีการจัดตั้งเอกสารขึ้นมาใช้ทำให้ไม,มีการเก็บข้อมูลไว้ซึ่งได้แก่เอกสาร 

บันทึกเวลาการทำงานเครื่องจักร เอกสารการเบิก จ่าย วัสดุคงคลัง เอกสารรายละเอียดอะไหล่คง 
คลังและเอกสารรายละเอียดเครื่องจักรการที่ไม่มีเอกสารเหล่านี้ทำให้ขาดข้อมูล ดังต ่อไปนี้

เอกสาร่บันทึกเวลาการทำงานของเครื่องจักร
- ทำให้ไม'รู้เวลาการทำงานของแต่ละเครื่องจักรในแต่ละวัน ซึ่งเมื่อมีเครื่องจักรหยุดก็จะ 

ไม่รู้ว่าเครื่องจักรหยุดไปนานเท่าใด
เอกสารการเบิก จ่าย วัสดุคงคลัง
- ทำให้ไม่รู้ว่าในแด,ละวันนั้นมีการ เบิก หรือรับอะไหล่เท่าไร ซึ่งจะทำให้นำมาคำนวณ 

ไม่ไต้ว่ามียอดอะไหล่คงคลังเหลืออยู่เท่าไรถ้าต้องการที่จะรู้ยอดอะไหล่คงคลังจะต้องใช้การนับ 
จากของจริงที่มีอยู่ทำให้เสียเวลามาก

- ทำให้ไม่รู้ว่าจำนวนอะไหล่ที่เหลืออยู่มากกว่าหรือน้อยกว่า Safety Stock ที่กำหนดไว้ 
ซึ่งจะทำให้ไม่มีข้อมูลว่าถึงเวลาที่จะต้องสั่งซื้ออะไหล่คงคลังหรือไม่



เอกสารรายละเอียดอะไหล่คงคลัง
- ทำให้ไม่มีข้อมูลว่าเครื่องจักรชนิดใดมีอะไหล่คงคลังอะไรบ้าง และไม่มีรายละเอียด 

ของอะไหล่นั้น ๆ เช่น ผู้ผลิต รุ่น ราคาเท่าไร ชื้อจากที่ใด ระยะเวลาในการรับของ ซึ่งจะทำให้การ 
จัดชื้ออะไหล่แต่ละครั้งต้องใช้เวลาในการจัดหาข้อมูลเพื่อดำเนินการสั่งชื้อนาน และอาจจะสั่ง 
อะไหล่มาไม่ทัน

เอกสารรายละเอียดเครื่องจักร
- ทำให้ไม่มีข้อมูลของเครื่องจักรว่ามีชิ้นส่วนอะไรบ้าง และเครื่องจักรนั้นรุ่นอะไร ผลิต 

จากบริษัทใด
2) เอกสารที่ใช้อยู่ไม่มีที่สำหรับบันทึกข้อมูล
หมายความว่าเอกสารใน!เจจุบันไม่มีที่ว่างเพียงพอในการบันทึกข้อมูลทำให้ไม่สามารถ 

บันทึกรายละเอียดไต้ชัดเจนต้องใช้การย่อความทำให้ใจความไม่สมบูรณ์และเมื่อกลับมาอ่านใน 
ภายหลังแล้วไม่เข้าใจ ซึ่งได้แก่ เอกสารประวัติเครื่องจักรซึ่งมีพื้นที่สำหรับการลงสาเหตุ และการ 
แก้ไขน้อย และไม,มีช่องให้ลงข้อมูลว่าไต้มีการเปลี่ยนอะไหล่หรือไม่ ดังแสดงในรูปที่ 3.9
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573) เอกสารชำรุดหรือสูญหาย 
หมายถึงเอกสารนั้นสูญหายไปทำให้ไม่สามารถบันทึกข้อมูลได้ หรือบางครั้งเอกสารชำรุด

ทำใร่ทม่สามารถอ่านข้อมูลที่บันทึก,ไว้'ที่เอกสารได้ หรือเอกสารที่เขียนด้วยปากกาเป็นเวลานานก็ 
จะซีดจางทำให้ไม1สามารถอ่านข้อมูลได้ เอกสารที่มีป็ญหานี้ได้แก่ประวัติการซ่อมบำรุงเนื่องจาก 
จัดเก็บไว้ที่ข้างเครื่อง ซึ่งสภาพแวดล้อมของเครื่องทำให้เอกสารชำรุดหรือสูญหายได้ง่าย ซึ่ง 
เครื่องจักรนั้นได้แก่

- เครื่อง่ทำนั้าเย็นจำนวน 5 เครื่อง
- หม้อไอนั้า 3 เครื่อง
- ป้มลม 3 เครื่อง
- เครื่องทำนั้า RO 1 เครื่อง
- เครื่องฆ่าเชื้อด้วยไอนั้า 2 เครื่อง :
- เครื่องอบแห้ง 2 เครื่อง
รวมเครื่องจักรที่ไม1มีเอกสารประวัติการซ่อมบำรุงทั้งหมด 16 เครื่อง จากเครื่องจักรทั้งหมด 

75 เครื่อง
เมื่อไม่มีเอกสารประวัติการซ่อมบำรุงก็จะทำให้ไม่มีข้อมูลว่าเครื่องจักรนั้น ๆ เคยเกิด 

เหตุขัดข้องเมื่อไร ได้รับการแก้ไขอย่างไร หรือได้รับการตรวจสอบเครื่องจักรไปเมื่อไร ซึ่งจะทำให้ 
ขาดข้อมูลในการนำไปวิเคราะห้หาค่าเวลาเฉลี่ยเหตุขัดข้องของเครื่องจักรซึ่งจะนำไปเป็นฐานข้อมูล 
ในการสร้างแผนการบำรุงรักษา

4) ไม่มีการนำประวัติของการซ่อมบำรุงของเครื่องจักรมาใช้ในงานวิเคราะห์ผล

2. ใช้เวลาในการจัดทำแผนการซ่อมบำรุงนาน เนื่องจากผู้จัดทำแผนต้องเทียบจากปฏิทินและ 
ต้องนับสัปดาห์และนำมาร่างเป็นแผนหลังจากนั้นต้องส่งให้พนักงานเอกสารพิมพ์ในคอมพิวเตอร์ 
และเมื่อมีการแก้ไขความถี่ในการปฏิบัติกิจกรรมการบำรุงรักษา ผู้จัดทำแผนต้องจัดทำแผนใหม่ ซึ่ง 
เวลาในการจัดทำแผนการซ่อมบำรุงรายปี และรายเดือนนั้นเป็นดังตารางที่ 3.5 และ 3.6



ตารางที่ 3.5 แสดงเวลาในการจัดทำแผนการซ่อมบำรุงรายปี
58

กิจกรรม ผู้ปฎิบ้ติการ ทอา (นาที)
1. รวบรวมรายการเครื่องจักรที่ต้องซ่อมบำรุงในปี หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรม 60
2. กำหนดกิจกรรมการปฏิบัติการบำรุงรักษาและ 
ความถี่ว่าเครื่องจักรใดจะต้องบำรุงรักษาในเดือนใด. .

หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรม 180

3. ร่างแผนการซ่อมบำรุงรายปี หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรม 120
4. พิมพ์แผนการซ่อมบำรุงรายปี พนักงานพิมพ์เอกสาร 60

รวม 420

ตารางท่ี 3.6 แสดงเวลาในการจัดทำแผนการซ่อมบำรุงรายเดือน
กิจกรรม ผู้ปฐบ้ติการ ทอา (นาที)

1. นำแผนรายปีมาดูว่าในแต่ละเดือนจะต้องบำรุงรักษา หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรม 180
เครื่องจักรใดบ้างและกำหนดวันที่จะต้องปฏิบัติการ .
2. ร่างแผนการซ่อมบำรุงรายเดือน หัวหน้างานฝ่ายวิศวกรรม 120
3. พิมพ์แผนการซ่อมบำรุงรายเดือน พนักงานพิมพ์เอกสาร 60

รวม 360


	บทที่ 3 สภาพโรงงานตัวอย่าง
	3.1 สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง
	3.2 สภาวะของปัญหา
	3.3 ระบบสารสนเทศด้านการวางแผนการบำรุงรักษาในปัจจุบัน


