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บทที่ 5 
 

สรุปผลการดําเนินการและขอเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการดําเนินการ 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตผงคารบอนแบล็ค ของโรงงานตัวอยางผูผลิตผง

คารบอนแบล็ค พบวา คาอัตราการเดินเคร่ืองจักร (Machine Availability) ในกระบวนการผลิตผง

คารบอนแบล็คนั้นคอนขางตํ่า เพราะเกิดจากการขัดของของเคร่ืองจักรบอยคร้ัง จากการวิเคาระห

หาสาเหตุในกระบวนการผลิตผงคารบอนแบล็คทําใหผูวิจัยพบวา สาเหตุที่ทําใหคาอัตราการเดิน

เคร่ืองจักร (Machine Availability) ในกระบวนการผลิตผงคารบอนแบล็คตํ่านั้นมาจากเคร่ืองจักร 

3 ชนิด คือ เคร่ืองผสมอัดเม็ด (Mixer)  เคร่ืองลําเลียงแบบเกลียว (Screw Feeder) และพัดลมดูด

แกส (Purge gas Blower) โดยสาเหตุหลักที่เกิดจากการขัดของของเครื่องจักรบอยคร้ัง นั้นมาจาก

การเลือกระบบการบํารุงรักษาที่ไมคอยเหมาะสม ดังนั้น ทางผูวิจัยจึงทําการเลือกใชระบบการ

บํารุงรักษาบํารุงรักษาตามสภาพ ในการวิจัยคร้ังนี้ใหกับเคร่ืองจักร 3 ชนิดนี้ ซึ่งแตเดิมนั้นใชการ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา จึงทําใหไมสามารถตรวจพบความผิดปกติของเคร่ืองจักรกอนที่

เคร่ืองจักรจะเกิดการขัดของได  โดยผูวิจัยไดนําระบบการบํารุงรักษาบํารุงรักษาตามสภาพมา

ประยุกตใชดังนี้ 

1. ทําการตรวจวัดคาความส่ันสะเทือนของเคร่ืองผสมอัดเม็ด (Mixer) โดยใชความถี

ในการตรวจวัดคาความส่ันสะเทือน 3 วันคร้ัง 

2. ทําการตรวจวัดคาความส่ันสะเทือนของเคร่ืองลําเลียงแบบเกลียว (Screw 

Feeder) โดยใชความถี่ในการตรวจวัดคาความส่ันสะเทือน 3 วันคร้ัง 

3. ทําการตรวจวัดคาความส่ันสะเทือนของพัดลมดูดแกส (Purge gas Blower) โดย

ใชความถี่ในการตรวจวัดคาความส่ันสะเทือน 2 วันคร้ัง 

  
5.2 ปจจัยที่ทีผลตอคาความสั่นสะเทือนของเครื่องจักร 
 1. ปริมาณการผลิตผงคารบอนแบล็ค 

 2. ความช้ืนของผงคารบอนแบล็คในกระบวนการผลิตผงคารบอนแบล็ค 
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 หลังจากการนําระบบการบํารุงรักษาบํารุงรักษาตามสภาพ มาประยุกตใชใน

กระบวนการผลิตผงคารบอนแบล็ค ของโรงงานตัวอยางผูผลิตผงคารบอนแบล็คพบวา 

1. คาความพรอมการใชงานเครื่องจักร (Machine Availability) คาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจาก 

93.37% /เดือน เปน 98.02% /เดือน  

2. คาเวลาเฉลี่ยการซอมแซม (Mean Time To Repair; MTTR) คาเฉลี่ยลดลงจาก 

26.02 ชั่วโมง/เดือน เปน 8.33 ชั่วโมง/เดือน 

3. คาระยะเวลาเฉล่ียระหวางการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร (Mean Time 

Between Failures; MTBF) คาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจาก 415.56 ชั่วโมง/เดือน เปน 599.67 ชั่วโมง/เดือน 

4. มูลคาการสูญเสียรวม คาเฉลี่ยลดลงจาก 9,617,204 บาท/เดือน เปน 1,604,433 

บาท/เดือน 

 
5.3 ขอเสนอแนะ 
 

1. ควรมีการจัดฝกอบรมเกี่ยวการบํารุงรักษาตามสภาพใหกับพนักงานเพื่อใหเกิด
ความคุนเคยกับระบบและสามารถที่จะนํามาใชใหเปนกิจวัตรประจําวัน 

2. ควรนําวิธีการบํารุงรักษาตามสภาพไปประยุกตใชกับเคร่ืองจักรที่มีความสําคัญ
ตอกระบวนการผลิต 

3. ควรติดต้ังระบบวัดและวิเคาระหความส่ันสะเทือนแบบออนไลนที่เคร่ืองจักรที่มี
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตเ พื่อสามารถที่จะตรวจพบความผิดปกติของเคร่ืองจักรรวมทั้ง       

วิเคาราะหปญหาของเคร่ืองจักรไดทันที 

 

 

 

 

 

 

 


