
บทท่ี 4 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 
 

 จากแผนการดําเนินงานท่ีไดวางเอาไวอยางเปนข้ันตอน ผูวิจัยไดทําดําเนินงานตาม
แผนงานโดยอาศัยหลักการและทฤษฎีตางๆดังไดกลาวถึงมาแลวในบทที่ผานมา ซ่ึงพบวาปญหาท่ี
สําคัญของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด นั้น เกิดจากสภาพของเครื่องจักรตางๆท่ีใชมีการ
เส่ือมสภาพมาก จึงทําใหเกิดเหตุขัดของบอยคร้ัง การเส่ือมสภาพดังกลาวนั้นเกิดจากการขาดระบบ
การซอมบํารุงท้ังการดูแลรักษาเครื่องจักรประจําวัน ซ่ึงสามารถทําไดในขณะท่ีมีการทําความ
สะอาดเคร่ืองจักร และ การซอมบํารุงเชิงปองกัน นอกจากนี้เคร่ืองจักรยังมีจุดออนหลายจุดท่ีทําให
เกิดการขัดของในการทํางานและในดานของการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร  
ซ่ึงยังตองการการปรับปรุงเชนกัน จะเห็นไดชัดจากผลงานวิจัยในคร้ังนี้วาประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจักรมีคาเพิ่มสูงข้ึน หลังจากท่ีมีการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรโดยกิจกรรมการซอมบํารุง การ
ปรับปรุงเคร่ืองจักรโดยการลดจุดออนของเคร่ืองจักร และ ปรับปรุงข้ันตอนในการปรับแตง
เคร่ืองจักร โดยผลที่ไดจากแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
4.1   การศึกษากระบวนการผลิตพลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
 
 กระบวนการผลิตพลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด เร่ิมต้ังแต             
การปอนวัตถุดิบเขาสูถังผสมข้ันท่ีหนึ่งโดยวัตถุดิบมี 2 ชนิดคือ ชนิดของแข็ง อันไดแก พีวีซี เรซิน 
สารเพิ่มสวนผสมใหเขากันดีตามเง่ือนไขท่ีกําหนดแลวจะทําการปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการ
ผสมข้ันท่ีสองดวยเคร่ือง Supermix ซ่ึงจะเปนเคร่ืองผสมท่ีมีการใหความรอนในระหวางการผสม
ดวยโดยใชน้ํามันรอนเปนสารใหความรอน จากนั้นจะผานไปยังเคร่ืองฉีดผสม (Extruder) ซ่ึงมีการ
ปอนวัตถุดิบผานเกลียวซ่ึงอยูดานในตัวเครื่องโดยมีการใชน้ํามันรอนเปนตัวใหความรอนเชนกัน 
จากนั้นจะมีการปอนวัตถุดิบท่ีเร่ิมเปล่ียนสภาพอยูในสภาวะกึ่งเหลวเขาสูลูกกล้ิงนวดผสมเพื่อให
เปล่ียนไปสูสภาพกึ่งเหลวอยางสมบูรณเหมาะแกการนําไปรีดเปนแผนแลวจึงปอนเขาสูเคร่ืองรีด
แผนพลาสติก จากน้ันทําการเขามวนเปนมวนขนาดใหญไว เพื่อรอการแบงเปนมวนยอย การ
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ตรวจสอบคุณภาพ การชั่งน้ําหนักและการบรรจุหีบหอ แผนผังการไหลของกระบวนการซ่ึงได
แสดงไวในภาพ 4.1 และ ตาราง 4.1 จะเห็นไดวากระบวนการนี้เปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง
โดยจะเห็นไดวาในกระบวนการจะไมมีงานรอผลิต (Work in Process) ระหวางกระบวนการเลยแต
จะมีการควบคุมใหวัตถุดิบไหลผานเคร่ืองจักรอยางตอเนื่องไปเร่ือยๆในระหวางท่ีมีการทํางาน 
 โดยอางอิงจากทฤษฎีในการประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรจะทําการ
ประเมินโดยการคิดเสมือนวาเคร่ืองจักรท้ังหมดในสายการผลิตเปนเครื่องจักรขนาดใหญเพียง
เคร่ืองเดียวเพราะหากเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงหยุดทํางานไปจะสงผลทําใหเคร่ืองจักรเคร่ืองอ่ืนๆ
จําเปนตองหยุดทํางานตามไปดวย ดังนั้นจึงไมสามารถแยกคิดคาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักรได 
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ตารางท่ี 4.1 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตพลาสติกแผน 

 
 

ลําดับท่ี รายละเอียด
ระยะทาง

(เมตร)

กา
รป

ฏิบั
ติง
าน

กา
รข
นส

ง

กา
รต

รว
จส

อบ

กา
รร
อค

อย

กา
รเก

็บรั
กษ

า

1
ทําการเบิกวัตถุดิบแหงอันไดแก พีวีซีเรซิน Stabilizer และ สี

ยอม ตามคําสั่งผลิตแลวขนสงจากคลังสินคาไปยัง Silo
12

2
ทําการเบิกวัตถุดิบประเทภของเหลว อันไดแกสารหลอลื่น  

ตามคําสั่งผลิตแลวขนสงจากคลังสินคาไปยัง Silo
12

3
เติมวัตถุดิบท้ังสองประเภทลงใน Silo แยกตามประเภทของ

วัตถุดิบ

4
ตรวจสอบวาปริมาณวัตถุดิบภายในถังถึงระดับท่ีกําหนดหรือ

ยัง หากถึงแลวใหหยุดเติมวัตถุดิบ

5
เก็บวัตถุดิบท่ีเหลือจากการเติมไวในชั้นเก็บวัตถุดิบเพื่อรอเติม

ระหวางวัน
1

6 ปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผสมขั้นท่ี 1 3
7 กวนผสมวัตถุดิบใหเขากัน
8 สงวัตถุดิบตอไปยังกระบวนการผสม Supermix 1

9
กวนผสมและใหความรอนแกวัตถุดิบเพื่อใหเขาเปนเน้ือ

เดียวกัน
10 สงวัตถุดิบตอไปยังกระบวนการ Extruder 3

11
อัดรีดรอนภายในเคร่ือง Extruder เพื่อใหสวนผสมบางสวน

เร่ิมเปลี่ยนสภาพเปนเจล
12 ปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการนวดผสม 1

13
ทําการนวดผสมจนกระท่ังวัตถุดิบเปลี่ยนสภาพเปนเจลอยาง

สมบูรณ
14 ปอนวัตถุดิบเขาสูเคร่ืองรีด 1
15 รีดวัตถุดิบใหออกมาเปนแผน
16 วัดความหนาและหนากวาง
17 สงพลาสติกแผนเขาเคร่ืองเขามวนสต็อก 2
18 เขามวนพลาสติกแผนจนกระท่ังเต็มมวน
19 สงมวนสต็อกไปยังเคร่ืองเขามวนยอย 2
20 ทําการเขามวนยอยตามขนาดท่ีลูกคาตองการ

21
ตรวจสอบความยาวของพลาสติกในมวนยอยใหไดตามท่ี

ลูกคากําหนด
22 สงมวนพลาสติกไปยังเคร่ืองช่ัง 2
23 ทําการชั่งนํ้าหนักมวนพลาสติก
24 เคลื่อนยายมวนพลาสติกไปยังหนวยหีบหอ 1
25 ทําการหอกระดาษและปดฉลาก
26 สงมวนพลาสติกท่ีทําเสร็จแลวไปยังคลังสินคา 5
27 จัดเก็บมวนพลาสติกรอสงลูกคา
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4.2   ผลท่ีไดรับจากการเก็บขอมูลและประเมินประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรกอนการปรับปรุง 
 

 จากการเก็บขอมูลในและประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงซ่ึงดําเนินการเก็บขอมูลรายวัน และ ประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร           
เปนรายสัปดาหโดยมีการเก็บขอมูลต้ังแตวันท่ี 26 มกราคม ถึง15 กุมภาพันธ ป 2552 ไดขอมูล          
ดังภาพ 4.2 

 

 
ภาพท่ี 4.2 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจดิ พลาสติกส กอนการปรับปรุง 
 

 คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรและตัวแปรท่ีเกี่ยวของกอนการปรับปรุงของ
บริษัท ไทย  ริจิด พลาสติกส  จํากัด  มีคาเฉล่ียดังแสดงในตาราง 4.2 

 

ตาราง 4.2 คาประสิทธิภาพโดยรวมและตัวแปรท่ีเกี่ยวของของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 
รายการ คาเฉล่ีย 

1. อัตราการเดินเคร่ืองจักร 0.70 
2. ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร 0.98 
3. อัตราคุณภาพ 0.97 
4. ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 0.67 
 

 จากคาตางๆในตารางซ่ึงไดจากการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 สัปดาหกอนเร่ิมงานจะเห็นได
อยางชัดเจนวาสาเหตุท่ีทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร มีคาตํ่า เปนเพราะมีอัตราการ
เดินเคร่ืองท่ีตํ่าซ่ึงมีสาเหตุสองประการ ไดแก การหยุดเคร่ืองจักรนอกแผนเนื่องจากเหตุขัดของ 
และ การเกิดเวลาสูญเสียเนื่องจากการปรับเปล่ียนรุนการผลิต 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรของ บริษัท ไทยริจิดพลาสติกส  จํากัด ในชวงเดือน ม.ค. ถึง ก.พ. 2552(กอนการปรับปรุง)
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4.3   ผลท่ีไดจากการวิเคราะหประวัติการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองจักรเพื่อจัดลําดับความสําคัญ
ของเคร่ืองจักรท่ีตองการการปรับปรุง 
 
 จากการเก็บขอมูลประวัติการหยุดของเคร่ืองจักรในชวง 3 สัปดาหแรกในการทําวิจัย
สามารถนําขอมูลมาแจกแจงความถ่ีในรูปแบบของแผนภูมิพาเรโตไดดังภาพ 4.3 

 

 
 ภาพท่ี 4.3  แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีในการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิต

พลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
 

 แผนภาพดังกลาวแสดงใหเห็นวาเครื่องจักรในสายการผลิตท่ีมีประวัติการหยุดเครื่อง
บอยคร้ังท่ีสุดและตองการการปรับปรุงคือ เคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Calendar) และหมอตมน้ํามัน
รอน (Hot Oil Boiler) ซ่ึงมีประวัติการหยุดเครื่อง 3,182 นาที และ 3,015 นาที ตามลําดับในชวง
เวลา 3 สัปดาห 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเลือกทําการปรับปรุงเคร่ืองรีด (Calendar) และ หมอตมน้ํามัน
รอน (Hot Oil Boiler) ซ่ึงมีลักษณะประกอบดวยลูกกล้ิงรอน 2 คูซ่ึงใชน้ํามันรอนเปนสารใหความ
รอนในข้ันตอนนี้จะไดแผนพลาสติกท่ีมีหนากวางและความหนาตามตองการ หลังจากนั้นทําการ
ลดอุณหภูมิของแผนพลาสติกโดยใชลูกกล้ิงเย็นส่ีคูซ่ึงใชน้ําเย็น(Chilled Water)เปนสารใหความ
เย็น การใหความเย็นอยางรวดเร็วจะทําใหพลาสติกแข็งตัวอยูคงสภาพเปนแผนพลาสติก โดยระบบ
การขับเคล่ือนลูกกล้ิงท้ังหมดนั้นจะใชมอเตอรขับเคล่ือนเฟองทดท่ีตอกับแกนในของลูกกล้ิง  และ
มีทอสงน้ํามันรอนตอเขาไปยังแกนกลางของลูกกล้ิง ดังภาพ 4.4 และ หมอตมน้ํามันรอน (Hot Oil 
Boiler) ซ่ึงมีลักษณะเปนหมอตมแบบทอน้ํากลาวคือมีทอน้ํามันขนาดเล็กจํานวนมากอยูท่ีแกนกลาง
ของตัวเคร่ืองโดยมีการใชหัวเผาซ่ึงใชกาซหุงตมเปนเช้ือเพลิงพนเปลวไฟไปยังผิวทอดานนอก
เพื่อใหความรอนดังภาพ 4.5 

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการหยุดเคร่ืองจักรนอกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัดในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ 2552
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เวลาในการหยุดเน่ืองจากเหตุขัดของ (นาที) เวลาการหยุดเครื่องสะสม
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ภาพท่ี 4.4 เคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Calendar) 
 

 
ภาพ 4.5 หมอตมน้ํามันรอน (Hotoil Boiler) 
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4.4   ผลท่ีไดจากการระดมสมองและการสรางแผนผงัสาเหตุและผลกระทบ 
 
 ในการวิเคราะหสาเหตุท่ีทําใหเคร่ืองรีดพลาสติกแผนและหมอตมน้ํามันรอนเกิดการ
หยุดบอยคร้ังนั้นเร่ิมจากการพิจารณารายงานการหยุดเคร่ืองจักรซ่ึงจะมีระบุสาเหตุของการหยุด
เคร่ืองจักรในรอบเวลา 3 สัปดาหไดดังนี้ หมอตมน้ํามันรอนอันไดแก ปญหาอุณหภูมิน้ํามันรอนตํ่า
เกินกวาคาท่ีต้ังไวซ่ึงเกิดข้ึน 15 คร้ังซ่ึงสูญเสียเวลาการผลิตไป 2,715 นาที และการจุดหัวเผาใหม
หลังเกิดเหตุไฟฟาขัดของซ่ึงเกิดเพียง 1 คร้ังและเกิดเวลาสูญเสีย 300 นาที 
 สําหรับสาเหตุการหยุดเคร่ืองรีดพลาสติกนั้นเกิดจาก ปญหาทอสงน้ําเย็นหลุดตรงจุด
ตอเช่ือมซ่ึงเกิดปญหาท้ังหมด 20 คร้ังและทําใหเกิดเวลาสูญเสีย 310 นาที ปญหาลูกกล้ิงเย็นไมหมุน
ซ่ึงเกิดข้ึน 15 คร้ังทําใหเสียเวลาการผลิต 675 นาที ลูกกล้ิงรอนไมหมุนเกิดข้ึน 1 คร้ังสูญเสียเวลา 
868 นาที  คิดเปนเวลาหยุดเครื่องเฉล่ียตอสัปดาหของการหยุดเคร่ือง  1622.22 นาที และ การ
ปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือเปล่ียนชนิดงานเกิดข้ึน 39 คร้ัง เกิดเวลาสูญเสีย 1,329 นาที  คิดเปน 443 นาที
ตอสัปดาห 
 
ตารางท่ี 4.3 สาเหตุของการหยุดเคร่ืองจักรจากรายงานประจําวนั 

ชนิดเคร่ืองจักร ปญหาท่ีพบ จํานวนคร้ัง 
เวลาสูญเสียรวม 

(นาที) 

หมอตมน้ํามันรอน 
อุณหภูมิน้ํามันรอนตํ่ากวากาํหนด 15 2,715 
การเตรียมเคร่ืองจักรหลังเหตุ
ไฟฟาขัดของ 

1 300 

เคร่ืองรีดแผนพลาสติก 

ทอน้ําหลอเย็นหลุดออกจากขอตอ 20 310 
ลูกกล้ิงหลอเยน็ไมหมุน 15 675 
ลูกกล้ิงรอนไมหมุน 1 868 
การปรับต้ังเคร่ืองจักรในชวงการ
เปล่ียนชนิดงาน 

39 1,329 

 
 จากตารางดังกลาวสามารถนํามาสรางเปนแผนภูมิพาเรโตโดยใชแกนต้ังเปนระยะเวลา
ในการหยุดเคร่ืองจักรและแกนนอนเปนชนิดของปญหาดังภาพ 4.6 และ 4.7 เพื่อจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาตางๆไดดังตอไปนี้ 
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ภาพท่ี 4.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนท่ีหมอตมน้ํามันรอน  

 

 
ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองรีดพลาสติก 
 จากแผนภูมิพาเรโตขางตนหากใชกฎ 80-20 กลาวคือสาเหตุหลักของปญหามาจาก
สาเหตุท่ีมีความถ่ีในการเกิดข้ึนรวม 80% ของความถ่ีท้ังหมด เราจะไดวาปญหาของเครื่องจักรท่ี
จะตองทําการแกไขอยางเรงดวนแสดงไวในตาราง 4.4 
ตารางท่ี 4.4  ปญหาท่ีเปนสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดการหยดุเคร่ืองจักร 

ชื่อเคร่ืองจักร ปญหาท่ีตองทําการแกไขเรงดวน 

เคร่ืองรีดพลาสติก 
เวลารวมท่ีใชในการปรับต้ังนานเกินไป 
ลูกกล้ิงรอนหมายเลข 1 ไมหมุน 
ลูกกล้ิงเย็นหมายเลข 1 ไมหมุน 

หมอตมน้ํามันรอน อุณหภูมิน้ํามันรอนตํ่ากวาคาท่ีกําหนด 

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองรีดพลาสติก
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แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาท่ีเกิดจากหมอตมนํ้ามันรอน
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 ในการทําการแกไขปญหานั้นทีมงานไดแบงงานออกเปนสองสวนคือ การลดเวลาการ
เปล่ียนเงื่อนไขของเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนชนิดงาน และ การแกไขปญหาเหตุขัดของของ
เคร่ืองจักร 
 สําหรับการแกไขปญหาของเคร่ืองจักรผูวิจัยไดทําการระดมสมองรวมกับทีมงานและ
สรางออกมาเปนแผนภูมิสาเหตุและผลดังตอไปนี้ 
 1. ปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองรีดพลาสติก 
  จากการเก็บขอมูลพบวาปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองรีดพลาสติกคือปญหาท่ีเกิด
จากลูกกล้ิงรอนหมายเลข 1 และลูกกล้ิงหลอเย็นหมายเลข 1ไมหมุนซ่ึงทําใหแผนพลาสติกไม
สามารถเคล่ือนท่ีไปดานหนาไดในขณะท่ีทําการเร่ิมผลิต เม่ือทําการระดมสมองพบวาความคิดเห็น
ของผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับปญหาลูกกล้ิงไมหมุนนั้นมีสาเหตุหลักจากอุปกรณตางๆอันไดแก มอเตอร
ขับเคล่ือน ชุดเฟองทด และ ลูกปน เกิดการชํารุด ดังแสดงไวในภาพ 4.8  

 
ภาพท่ี 4.8 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาลูกกล้ิงไมหมุน 
 
 ทีมงานไดเร่ิมทําการวิเคราะหปญหาโดยเร่ิมจากปญหาลูกปนแตกดวยวิธีการระดม
สมองพบวาความคิดเห็นสวนใหญเกี่ยวกับสาเหตุท่ีทําใหลูกปนแตกนั้น คือ ปญหาจากการผุกรอน
ของลูกปนเนื่องจากมีฝุนผงเกิดข้ึนจากการเสียดสีหรือสนิมภายในตลับลูกปนเนื่องจากขาดการเติม
สารหลอล่ืนอยางสม่ําเสมอ หรือ ไมไดมีการเปลี่ยนลูกปนตามกําหนดเวลา นอกจากนี้ยังอาจเกิด
จากประเก็นมีรอยฉีกขาดทําใหฝุนผง ความช้ืน และกาซ HCl ซ่ึงเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต            
เล็ดลอดเขาไปทําใหลูกปนเส่ือมสภาพได นอกเหนือจากปจจัยเหลานี้แลวยังอาจเกิดจากการใช       
สารหลอล่ืนไมเหมาะสมทําใหลูกปนเกิดการเสียดสีมากกวาปกติทําใหเส่ือมสภาพเร็ว หรือ มีการ
ปรับเง่ือนไขการผลิตไมถูกตองทําใหเกิดความรอนสูงกวาปกติ ซ่ึงขอสันนิษฐานเหลานี้ลวนมี

ลูกกลิ้ง

ไมหมุน

ปญหาท่ีชุดเฟองทดปญหาท่ีมอเตอรขับ

ปญหาที่ลูกปน
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เฟอง

ทดไม

ทํางาน

เครื่องจักร

เฟองทดเปน

สนิม

ความชื้น

ประเก็นรั่ว

กาซ HCl

ประเก็นรั่ว

วิธีการ

ซอมบํารุงผิดวิธี

เฟองผุกรอน

ฝุนผง

การปรับ

เครื่องผิดวิธี

คน

ไมเปลี่ยนอะไหล

ตามกําหนด

ไมเปลี่ยนหลอลื่น

เฟองทดอยางสมํ่าสมอ

วัสดุ

สารหลอลื่นไม

เหมาะแกการใชงาน

เพลาขับโกง

โอกาสเปนสาเหตุไดท้ังส้ินจากการระดมสมองผูวิจัยไดสรุปสาเหตุของปญหาลูกปนแตกเปน
แผนภูมิสาเหตุและผลดังแสดงในภาพ 4.9 

 
ภาพท่ี 4.9 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากลูกปน 
 
 จากนั้นทีมงานไดทําการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญหาท่ีทําใหชุดเฟองทด                
ไมทํางานพบวามีสาเหตุคือเกิดจากเฟองทดรูดเนื่องจากฟนเฟองเกิดการผุกรอนจากการเสียดสีกับ
ฝุนผงท่ีเกิดจากการเสียดสี และ การกัดกรอนของกาซ HCl หรืออาจเกิดจากความชื้นเขาภายใน   
รอยร่ัวของประเก็น นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากปญหาเพลาขับโกงทําใหมีแรงกดบนฟนเฟองมากกวา
ปกติทําใหเกิดการเสียดสีมากจนเกิดการผุกรอน นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากการบํารุงรักษาท่ีไม
เพียงพอ ไมมีการหลอล่ืนและการเปลี่ยนอะไหลตามระยะเวลา หรือมีการใชสารหลอล่ืนผิด
ประเภท หรือ อาจเกิดจากการปรับเง่ือนไขการผลิต และ การซอมบํารุงผิดวิธีอีกดวย ผูวิจัยไดนําเอา
ความคิดเห็นท้ังหมดนี้มาสรุปและนําเสนอในรูปแบบของแผนภูมิสาเหตุและผลดังภาพ 4.10 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ลูกปน

แตก

เครื่องจักร

ลูกปนเปน

สนิม

ความชื้น

ประเก็นรั่ว

กาซ HCl

ประเก็นรั่ว

วิธกีาร

ซอมบํารุงผิดวิธี

ลูกปนผุกรอน

น้ํามันรอนรั่วซมึ

ฝุนผง

ปรับเครื่องผิด

วิธี

คน

ไมเปลี่ยนลูกปน

ตามกําหนด

ไมเปลี่ยนหลอลื่น

ลูกปนอยางสมํ่าสมอ

วัสดุ

สารหลอลื่นไม

เหมาะแกการใชงาน

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาเฟองทดไมทํางาน 
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 ในสวนของปญหามอเตอรขับเคล่ือนไมทํางานนั้นจากการระดมสมองพบวาสาเหตุ ของ
ปญหานาจะมาจากปญหาของลูกปนท่ีชุดมอเตอรแตกซ่ึงมีสาเหตุเชนเดียวกับปญหาลูกปน ของลูกกล้ิง
แตก นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากเพลาขับท่ีตอกับชุดเฟองทดโกงเพราะระดับของชุดเฟองทดและมอเตอร
ไมเทากัน โดยผูวิจัยไดสรุปความคิดเห็นท้ังหมดดังแผนภาพสาเหตุและผลในภาพ 4.11 

 
 

ภาพท่ี 4.11 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากมอเตอรขับเคล่ือน 
 

 หลังจากท่ีไดสาเหตุตางๆของปญหาแตละเรื่องแลวทีมงานไดเขาไปตรวจสอบ
เคร่ืองจักรยังจุดตางๆท่ีเปนจุดปญหา จากการตรวจสอบลูกกล้ิงหมาย 1 พบวามีรองรอยสารหลอ
ล่ืนร่ัวออกจากชุดลูกปนดังภาพ 4.12 

 
ภาพท่ี 4.12 ชุดลูกปนของลูกกล้ิงหมายเลข 1 ท่ีเกิดปญหาลูกกล้ิงไมหมุน 

มอเตอร

ไม

ทํางาน

เครื่องจักร

ลูกปนเปน

สนิม

ความชื้น

ประเก็นรั่ว

กาซ HCl

ประเก็นรั่ว

วิธกีาร

ซอมบํารุงผิดวิธี

ลูกปนผุกรอน

ฝุนผง

การปรับ

เครื่องผิดวิธี

คน

ไมซอมบํารุงตาม

กําหนด

ไมเปลี่ยนหลอลื่น

ลูกปนอยางสมํ่าสมอ

วัสดุ

สารหลอลื่นไม

เหมาะแกการใชงาน

เพลาขับโกง

การตั้งระดับ

สเีปลือกหุมไมทน

ตอสารเคมี

รอยสารหลอลื่น
ร่ัวออกจากชุด
ลูกปนของลูกกลิ้ง
หมายเลข 1 
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 เม่ือมีการถอดชุดตลับลูกปนดังกลาวออกมาตรวจสอบในชวงท่ีมีการหยุดเคร่ืองเพ่ือการ
บํารุงรักษาพบวาลูกปนแตก และ ประเก็นของชุดลูกปนมีรอยฉีกขาดจึงทําใหน้ํามันหลอล่ืนร่ัวซึม
ออกมาดานนอก  ซ่ึงอุบัติการณในคร้ังนี้ทําใหลูกปนมีอายุการใชงานส้ันกวาปกติเพราะไมมี             
สารหลอล่ืนมากเพียงพอ 
 เม่ือตรวจสอบยอนหลังไปในประวัติของเคร่ืองจักรพบวาไมมีประวัติการเปล่ียน
ประเก็นและตลับลูกปนชุดนี้ต้ังแตเร่ิมซ้ือเคร่ืองจักรมาใชงานซ่ึงเปนเวลามากกวา 6 ปมาแลว 
ดังนั้นจึงสรุปสาเหตุท่ีทําใหลูกกล้ิงชุดท่ี 1 ไมหมุนไดคือ เกิดจากการใชงานอะไหล คือ ลูกปนและ
ประเก็น เกินอายุการใชงานทําใหอะไหลเกิดการเส่ือมสภาพและชํารุด 
 ในการตรวจสอบลูกกล้ิงหลอเย็นพบปญหาท่ีมอเตอรขับเคล่ือนและชุดเฟองทดดัง
แสดงในภาพ 4.13  

 
ภาพท่ี 4.13 แสดงชุดมอเตอรขับเคล่ือนและเฟองทดของลูกกล้ิงหลอเยน็ 

 
 จากการตรวจสอบภายนอกไมพบความผิดปกติเปนพิเศษแตเม่ือทําการแกะดูภายในพบ
ปญหาของชุดเฟองทดและมอเตอรขับเคล่ือนคือ ลูกปนของชุดเฟองทดแตก เฟองทดรูด และ 
ฉนวนหุมขดลวดของมอเตอรมีรอยไหม เม่ือทําการตรวจสอบระดับของชุดเฟองทดกับเพลาขับ
ของมอเตอรในชวงทําการซอมบํารุงพบวาระดับไมตรงกัน 
 ดังนั้นทีมงานจึงสรุปวาสาเหตุท่ีทําใหลูกกล้ิงหลอเย็นเกิดความผิดปกติเปนเพราะระดับ
ของชุดเพลาขับซ่ึงตอมาจากมอเตอรขับเคล่ือนกับชุดเฟองทดไมเทากันทําใหเพลาขับโกงและ            
ทําใหเกิดการเสียดสีมากกวาปกติ โดยเศษผงท่ีเกิดจากการเสียดสีหลุดเขาไปภายในชุดเฟองทดทํา

มอเตอร
ขับเคล่ือน 

ชุดเฟองทด 
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ใหเกิดการผุกรอนของฟนเฟองและทําใหเฟองทดรูด นอกจากนี้เศษผงเหลานี้ยังทําใหลูกปนแตก              
อีกดวย 
 นอกจากนี้การท่ีเพลาขับโกงยังทําใหการสงกําลังเปนไปไดนอยกวาปกติจึงทําใหเกิดการ
เกินกําลังของมอเตอรขับ (Overload) ทําใหเกิดความรอนสูงซ่ึงทําใหฉนวนหุมขดลวดเกิดรอยไหม   
 จากขอมูลท้ังหมดทีมงานไดสรุปตารางแสดงจุดบกพรองเนื่องจากสภาพของเคร่ืองจักร
และการปรับปรุงคือปญหาลูกกล้ิงไมหมุนเกิดจากลูกปนแตกและชุดเฟองทดกับมอเตอรขับเคล่ือน
มีระดับไมเทากันโดยการแกไขจะตองทําการเปล่ียนลูกปนท่ีแตกท้ังหมดรวมถึงประเด็นท่ีมีรอยฉีก
ขาดนอกจากนี้จะตองทําการหลอล่ืนลูกปนอยางสมํ่าเสมอโดยตองตรวจสอบระดับสารหลอล่ืน        
ทุกวันในชวงท่ีมีการทําความสะอาดเคร่ืองจักร ในสวนของระดับเฟองทดและมอเตอรขับเคล่ือน
ตองทําการปรับระดับใหเทากันเพื่อไมใหเพลาขับเกิดการโกงงอโดยทําการเสริมแผนโลหะเขาท่ี
ฐานของมอเตอรเพื่อใหมีระดับเทากับเฟองทด นอกจากนี้เม่ือทีมงานไดตรวจสอบขดลวดทองแดง
ภายในมอเตอรพบวามีรอยไหมซ่ึงเกิดจากการรับภาระงานเกินกําลังของมอเตอรทําใหเกิดความ
รอนและรอยไหมดังกลาว ดังนั้นเพื่อปองกันอันตรายจากไฟไหมและการเกิดเหตุขัดของจาก
กระแสไฟฟาลัดวงจรจึงตองทําการพันขดลวดใหม ขอสรุปรวมท้ังหมดของการแกไขปญหาท่ี
เคร่ืองรีดพลาสติก แสดงไวในตาราง 4.5 
 
ตารางท่ี 4.5 ปญหา ขอบกพรองท่ีตรวจพบ สาเหตุจากการตรวจสอบเคร่ืองและการแกไขปญหา
ของเคร่ืองรีดพลาสติก 

ปญหา ขอบกพรอง 
สาเหตุของปญหาจาก

การตรวจสอบเคร่ืองจักร 
การแกไข 

ลูกกล้ิงรอนคูท่ี 1 ไม 
หมุน 

ลูกปนลูกกล้ิงรอนคู
แรกแตก 

ประเก็นร่ัวทําใหสาร
หลอล่ืนมีการร่ัวซึม 

เปล่ียนประเกน็ใหม 
เปล่ียนลูกปนใหม 

ลูกกล้ิงเย็นคูท่ี 1 ไม
หมุน 

เฟองทดรูด ระดับของมอเตอร
ขับเคล่ือนกับชุดเฟองทด
ไมเทากันทําใหเพลาขับ
โกง 

ปรับต้ังระดับของ
มอเตอรขับเคล่ือน
ใหมโดยการเสริม
แผนเหล็กเขาท่ีฐาน 
เปล่ียนเฟองทดตัวท่ี
รูดแลวออก 

ฉนวนหุมขด
ลวดทองแดงมรีอยไหม 

มอเตอรทํางานเกินกําลัง
เนื่องจากเพลาขับโกง 

พันขดลวดทองแดง
ใหม 
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 1. ปญหาจากหมอตมน้ํามันรอน 

  จากการเก็บขอมูลพบวาปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนกับหมอตมน้ํามันรอนคือปญหาท่ีเกิด
จากอุณหภูมิของน้ํามันรอนตํ่าเกินไป ซ่ึงปญหาดังกลาวทําใหลูกกล้ิงและเคร่ืองฉีดผสม มีอุณหภูมิ
ต่ํากวาเง่ือนไขการผลิตท่ีต้ังไวจึงทําใหระบบลูกกล้ิงและเคร่ืองฉีดผสมไมสามารถทํางานได ท่ีตอง
ปรับต้ังระบบใหเปนเชนนี้เนื่องจากหากปลอยใหเคร่ืองจักรดังกลาวทํางานท่ีอุณหภูมิตํ่าเกินไปจะ
ทําใหสวนผสมไมเปนเจลแบบสมบูรณซ่ึงทําใหเม่ือรีดแลวเกิดเปนเม็ดภายในแผน หรือเกิดการ
ไหมไดงาย เม่ือทําการระดมสมองพบวาปญหาน้ํามันรอนมีอุณหภูมิตํ่ามีสาเหตุมาจาก อุณหภูมิหัว
เผาตํ่าเกินไปอันอาจเกิดจากหัวเผาสกปรกมีเขมาอุดตัวท่ีหัวฉีดเช้ือเพลิง วาลวปดเปดเช้ือเพลิง และ
ตาไฟ หรืออาจเกิดจากมีตะกรันเกาะท่ีทอน้ํามันรอนภายในหมอตมทําใหการถายเทความรอน
ระหวางเปลวไฟผานผนังทอไปยังน้ํามันรอนลดลงทําใหไดน้ํามันรอนท่ีมีอุณหภูมิตํ่ากวาปกติ 
นอกจากนั้นอาจเกิดจาก Thermocouple ท่ีใชในการควบคุมอุณหภูมิของน้ํามันรอนทํางานผิดปกติ
ทําใหระบบจายเช้ือเพลิงนอยเกินไป รวมถึงอาจเกิดจากการตั้งคา Offset ของตัวควบคุมอุณหภูมิ
แคบเกินไปทําใหหัวเผาหยุดทํางานบอยจึงไดความรอนไมเพียงพอ  นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากชนิด
ของน้ํามันไมเหมาะสม และ อุณหภูมิของน้ํามันใหมท่ีปอนเขาสูระบบตํ่าเกินไป จากสาเหตุท้ังหมด
ท่ีมีการนําเสนอนี้ผูวิจัยไดนํามาสรางเปนแผนภูมิสาเหตุและผล ดังแสดงในภาพ 4.14 

 
ภาพท่ี 4.14 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากหมอตมน้ํามันรอน 
 
 

น้ํามัน

รอนมี

อุณหภูมิต่ํา

เครื่องจักร

อุณหภูมิหัว

เผาต่ํา

หัวฉีด

อุดตัน
เขมาจับ

ตาไฟสกปรก

เขมาจับ

วิธกีาร

ตั้งคา Offset 

แคบเกินไป

ไมมีการอุน

น้ํามันกอน

ปอนเขาเครื่อง

คน

ไมมีการสอบเทียบ

อุปกรณวัดอุณหภูมิ

ไมมีการลางตะกรัน

วัสดุ

ชนิดของน้ํามันไม

เหมาะสม

ไมมีการเปลี่ยนไสกรองน้ํามัน

วาลว

อุดตัน

เขมาจับ
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 เม่ือทีมงานเขาไปตรวจสอบจุดบกพรองตางๆท่ีหมอตมน้ํามันรอนดังกลาวพบวาการ
ลางตะกรันภายในทอน้ํามันซ่ึงเปนการซอมบํารุงประจําปนั้นเลยกําหนดไปแลวซ่ึงทําใหมีตะกรัน
เกาะอยูบนผิวทอภายในหมอตมทําใหการอัตราการสงผานความรอนจากหัวเผาของหมอตมไปยัง
น้ํามันลดลงทําใหอุณหภูมิเพิ่มข้ึนไมถึงจุดท่ีกําหนดไว  นอกจากน้ีเม่ือตรวจสอบประวัติการสอบ
เทียบเคร่ืองวัดอุณหภูมิ(Thermocouple) ซ่ึงใชในการวัดอุณหภูมิและสงสัญญาณไปควบคุมการ
ทํางานของหัวเผาพบวาไมมีประวัติการสอบเทียบซ่ึงโดยเฉล่ียแลวควรทําการสอบเทียบทุกป
เพื่อใหการอานคาและการควบคุมอุณหภูมิของหัวเผาเปนไปอยางถูกตอง รายละเอียดสวนประกอบ
ของหมอตมน้ํามันรอนดังแสดงในภาพ 4.15 
 

 
ภาพ 4.15 สวนประกอบตางๆของหมอตมน้ํามันรอน 

    
 ในดานของวัสดุทีมงานไดตรวจสอบคุณสมบัติของน้ํามันรอนท่ีใชอยูในปจจุบันพบวา
อุณหภูมิของนํ้ามันรอนจะลดลงเม่ือมีการปอนน้ํามันใหมเขาสูกระบวนการ ดังนั้นเพื่อใหอุณหภูมิ
ของน้ํามันกอนเขาหมอตมสูงพอเหมาะท่ีจะสามารถเพิ่มอุณหภูมิไดอยางรวดเร็วทีมงานจึงทําการ
ติดต้ังหมออุนน้ํามันรอนโดยใชน้ํามันท่ีไหลกลับมาจากกระบวนการผลิตมาเปนตัวใหความรอนแก
น้ํามันท่ีจะปอนเขาระบบดังภาพ 4.16 

ชุดหัวเผา 

ตัวควบคุมอณุหภูมิ Thermocouple 
(ดานในเคร่ือง) 
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ภาพ 4.16 สวนประกอบตางๆของหมออุนน้ํามันรอน 
 

 จากขอมูลท้ังหมดสามารถสรุปประเด็นท่ีตองแกไขดังตาราง 4.6 
ตารางท่ี 4.6 ขอบกพรองท่ีตรวจพบจากการตรวจสอบเคร่ืองและการแกไขหมอตมน้าํมันรอน 

ปญหา ขอบกพรอง 
สาเหตุของปญหาจากการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักร 

การแกไข 

น้ํามันรอนมี
อุณหภูมิตํ่ากวาปกติ 

มีตะกรันติดท่ีทอน้ํามัน 
ทําใหการสงผานความ
รอนลดลง 

ประวัติของเคร่ืองจักรแสดง
วาเลยกําหนด เวลาการลาง
ตะกรันแลว 

ทําการลางตะกรัน 

Thermocouple อานคา
ผิดพลาด 

ไมเคยมีการสอบเทียบ 
Thermocouple 

ทําการเปล่ียน 
Thermocouple ใหม
แลวสงตัวเกาออกไป
สอบเทียบ 

อุณหภูมิของน้าํมัน
ใหมมีคาตํ่าเกนิไป 

ปญหามักเกดิในชวงท่ีมี
การปอนน้ํามันใหมเขาสู
หมอตม 

ติดต้ังหมออุนน้ํามัน
กอนปอนเขาหมอตม 

หัวเผามีประสิทธิภาพ
ลดลง 

หัวเผาสกปรก มีเขมาติดท่ี
ช้ินสวนตางๆ 

ทําความสะอาดหัว
เผา 

น้ํามันใหมหลังอุน
ปอนเขาหมอตม 

น้ํามันรอนจากกระบวนการ
เขาสูหมออุน 
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 หลังจากท่ีไดทําการฟนฟูสภาพของเคร่ืองจักรตางๆตามแผนท่ีไดวางเอาไวท้ังหมดแลว
พบวาเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากการขัดของของเคร่ืองจักรลดลงดังภาพ 4.17   

 
 

ภาพท่ี 4.17 แผนภูมิแทงแสดงเวลาการหยุดเคร่ืองเนื่องจากเหตุขัดของโดยเฉล่ียตอสัปดาห  
 กอนและหลังการฟนฟูเคร่ืองจักร 

 
 พบวาการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรสามารถทําใหการขัดของของงเคร่ืองจักรลดลงโดย
เวลาสูญเสียเนื่องจากการหยุดของเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียตอสัปดาหลดลงถึง 57.60% โดยขอมูล
ดังกลาวไดจากผลรวมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรท้ัง 9 เคร่ืองในกระบวนการผลิต อันไดแก เคร่ือง
ผสม1 เคร่ืองผสม Super Mix เคร่ือง Load cell เคร่ืองอัดรีด เคร่ืองรีดพลาสติก หมอตมน้ํามันรอน 
เคร่ือง Mixing Roller เคร่ืองเขามวน และ เคร่ืองช่ังน้ําหนัก โดยมีการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 สัปดาห 
ท้ังกอนและหลังการปรับปรุงแลวหารดวยจํานวนสัปดาหเพื่อแสดงถึงคาเฉล่ียตอสัปดาห 
 
4.5   ผลท่ีไดจากการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรเมื่อมีการเปล่ียนรุนการผลิต 
 
 ในดานการปรับปรุงเวลาในการปรับเปล่ียนเง่ือนไขการผลิตเนื่องจากการเปล่ียนชนิด
งานผูวิจัยไดศึกษาข้ันตอนในการทํางานโดยมีรายละเอียดในการทํางานดังนี้ 
 
 

ผลเปรียบเทียบเวลาการหยุดเคร่ืองกอนและหลังการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักร
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ขั้นตอนที่ รายละเอียดขั้นตอนการทํางาน
เวลาเฉลี่ยท่ีใช

ในการทํางาน
ขั้นตอนท่ี รายละเอียดขั้นตอนการทํางาน

เวลาเฉลี่ยที่ใช

ในการทํางาน

1 8.75 วินาที 10 2.54 วินาที

2 13.65 วินาที 11 66.5 วินาที

3 69.75 วินาที 12 60.64 วินาที

4 2.56 วินาที 13 68.75 วินาที

5 66.84 วินาที 14 -

6 2.96 วินาที

7 66.5 วินาที

8 2.15 วินาที

9 67.65 วินาที

ทําการหยุดเครื่องจักร

นําเอาผลิตภัณฑเกาที่คงคางอยูในลูกกลิ้งออก

ทําความสะอาดโดยการเช็ดลูกกลิ้งดวยผาสะอาด

 พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับหนากวาง

ดวยการกดปุมที่แผงควบคุม

พนักงานที่อยูท่ีลูกกลิ้ง

ทําการวัดหนากวางของ 

พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับระยะหาง

ของลูกกลิ้งคูท่ี 1 โดยการกดปุมที่แผงควบคุม

หนากวางยัง

ไมไดตามกําหนด

แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

พนักงานที่อยูที่ลูกกลิ้งทําการวัด

ระยะหางของ ลูกกลิ้งลูกที่ 1 และ 2

ดวยเวอรเนียคาลิปเปอร

หนากวาง

ไดตามกําหนด
แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

ระยะหางยัง

ไมไดตามกําหนด

ระยะหางของลูกกลิ้ง

ไดตามกําหนด

พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับระยะหาง

ของลูกกลิ้งคูที่ 2และ3โดยการกดปุมที่แผงควบคุม

พนักงานที่อยูที่ลูกกลิ้งทําการวัด

ระยะหางของ ลูกกลิ้งลูกที่ 2 3 และ 

4ดวยเวอรเนียคาลิปเปอร

แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

ระยะหางยัง

ไมไดตามกําหนด

ระยะหางของลูกกลิ้ง

ไดตามกําหนด

พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับระยะหาง

ของลูกกลิ้งหลอเย็นทั้งสามคูโดยการกดปุมท่ีแผง

พนักงานที่อยูที่ลูกกลิ้งทําการวัด

ระยะหางของ ลูกกลิ้งหลอเย็น

ทั้งหมดดวยเวอรเนียคาลิปเปอร

ระยะหางยัง

ไมไดตามกําหนด

แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

ปลอยสวนผสมพลาสติกผานเครื่องรีด

ระยะหางของลูกกลิ้ง

ไดตามกําหนด

วัดหนากวางและความ

หนาของพลาสติกที่ได

เริ่มทําการผลิต

หนากวางและความหนา

ไดตามกําหนด

หนากวางและความหนา

ไมไดตามกําหนด

กลับสูขั้น

ตอน 1 ใหม

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 จากการระดมสมองกับทีมงานสามารถสรุปสาเหตุท่ีมีเวลาสูญเสียเนื่องจากการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรเนื่องจากการเปล่ียนรุนการผลิตคือ มีเวลาสูญเสียเนื่องจากการคนหาอุปกรณในระหวาง
การปรับต้ัง การมีการปรับแตงเคร่ืองจักรบอยคร้ังเกินไปทําใหเวลาปรับต้ังโดยรวมมากเกินไป และ 

ตารางท่ี 4.7 ข้ันตอนในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนชนิดงาน 
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ปญหาจากความชํานาญงานของพนักงานปรับต้ังเครื่องจักร ซ่ึงผูวิจัยไดสรางเปนแผนภูมิสาเหตุ
และผลดังภาพ 4.18 
 

 
ภาพท่ี 4.18 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการปรับต้ังเคร่ืองจักรซ่ึงใช เวลานาน 
 
 ในการปรับปรุงเวลาการทํางานเร่ิมจากการการสํารวจสภาพในปจจุบันของการทํางาน
โดยแยกออกเปนประเด็นไดดังตอไปนี้ 
 1. การเตรียมอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการปรับแตงเคร่ืองจักร อุปกรณหลักท่ีตองใช
ในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิต คือ อุปกรณประเภทเคร่ืองมือวัดซ่ึงไดแก 
สายวัด และเวอรเนียคาลิบเปอร ซ่ึงจากการสํารวจวิธีการทํางานในปจจุบันของพนักงาน บริษัทไทย 
ริจิดพลาสติกส จํากัด จะมีการเตรียมอุปกรณท้ังสองชนิดใหพรอมกอนท่ีจะเร่ิมทําการหยุด
เคร่ืองจักรอยูแลว ดังนั้นในหัวขอการเตรียมอุปกรณจึงยังไมจําเปนท่ีจะตองไดรับการปรับปรุง 
 2. การจัดลําดับการผลิต  พิจารณาจากแผนภูมิพาเรโตท่ีแสดงถึงสัดสวนของเวลาท่ีใช
ในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิต 
 
 

การ
ปรับแตง
เครื่องจักร
ใช
เวลานาน

วิธีการทํางาน

การจัดลําดับการ
ผลิตไมเหมาะสม

ผูปฏิบัติงาน

ผูปฏิบัติงานขาดความ
ชํานาญในการปรับตั้ง

เครื่องจักร

ผูปฏิบัติงานขาดความ
ชํานาญในการใชเครื่องมือ

วัด

เวลาสูญเสียในการ
เตรียมอุปกรณ

มีขั้นตอนการทํางาน
มากเกินความจําเปน
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 ภาพท่ี 4.19 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาท่ีใชในแตละข้ันตอนของการปรับแตงเคร่ืองจักร 
 

 จากแผนภูมิในภาพ 4.19 ขางตนช้ีใหเห็นวาในการปรับปรุงเวลาท่ีใชในการปรับแตง
เคร่ืองจักรนั้นจําเปนจะตองลดเวลาในการปรับความหนาและเวลาท่ีใชในการทดสอบการผลิต         
แตเวลาท่ีใชในการทดสอบการผลิตนั้นสวนใหญเปนเวลาในการเดินเครื่องจักรตามมาตรฐานอยู
แลวดังนั้นจึงยังไมสามารถปรับได  ดังนั้นประเด็นหลักท่ีควรทําการปรับปรุง คือ การลดเวลาของ
กระบวนการปรับความหนาของพลาสติกส ซ่ึงประกอบดวย การปรับระยะลูกกล้ิงคูท่ี 1 คูท่ี 2 และ 
3 (ปรับพรอมกัน) และ การปรับระยะลูกหลอเย็น จะสังเกตไดวาแผนการผลิตมีบทบาทอยางมาก
ในการปรับปรุง เพราะการจัดตารางการผลิตใหสินคาท่ีมีความหนาเดียวกันแตตางหนากวางใหทํา
การผลิตตอกันจนหมดแลวจึงทําการปรับความหนา จะชวยลดจํานวนคร้ังในการปรับความหนาได    
 3. ความชํานาญงานในการปรับต้ังเคร่ืองและใชเคร่ืองมือวัด จากการสํารวจสภาพ
ปจจุบันในการทํางานและวิเคราะหความเร็วในการทํางานโดยการเปรียบเทียบคาเฉล่ียของเวลาท่ีใช
ในการปฏิบัติงานโดยใชวิธี One-Way Anova เนื่องจากเปนเคร่ืองมือทางสถิติท่ีใชในการ
เปรียบเทียบคาเฉล่ียของกลุมตัวอยางมากกวา 2 กลุมท่ีมีลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเปนการ
กระจายแบบปกติ (Normal Distribution) [กัลยา วานิชบัญชา, 2538] โดยลักษณะขอมูลของเวลาท่ี
ใชในการปรับแตงเคร่ืองซ่ึงไดจากการจับเวลานั้นมีลักษณะเปนขอมูลแบบตอเนื่องซ่ึงสวนใหญจะ
มีการกระจายตัวแบบปกติเม่ือไดทําการทดสอบการกระจายตัวของขอมูล พบวาขอมูลท้ังหมดมีการ
กระจายตัวแบบปกติ  (ผลการทดสอบแสดงไวในภาคผนวก ข)  
  
 
 
 
 

แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาที่ใชในการปรับแตงเคร่ืองจักร
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ตารางท่ี 4.8 คาเฉล่ียของเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนของพนักงานแตละคน 

ช่ืองาน 
คาเฉล่ียของเวลาท่ีใช (วินาที) คา p จาก

ตาราง 
Anova 

พนักงาน 
1 

พนักงาน 
2 

พนักงาน 
3 

พนักงาน 
4 

พนักงาน 
5 

การปรับระยะของแนวดานกวาง 2.58 2.50 2.55 2.53 2.60 0.84 
การวัดระยะของแนวหนากวาง 67.15 65.69 66.32 66.48 67.32 0.94 
การปรับระยะหางของลูกกล้ิง 3.04 3.16 3.08 3.17 3.09 0.20 
การวัดระยะหางของลูกกล้ิง 65.05 64.10 64.59 65.98 67.34 0.38 
 

จากตารางสามารถวิเคราะหไดวาคาเฉลี่ยในการทํางานแตละข้ันตอนของพนักงานแต
ละคนมีคาใกลเคียงกันโดยไมมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญในทางสถิติ ท้ังๆท่ีพนักงานแตละคน
มีอายุงานแตกตางกัน ดังนั้นจึงสรุปไดวาพนักงานทุกคนมีความชํานาญงานในการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรและใชเคร่ืองมือวัดเทากันดังนั้นสมมติฐานท่ีวาพนักงานบางคนใชเวลาทํางานมากกวา
ปกติจึงไมเปนจริงจึงไมมีความจําเปนตองทําการวิเคราะหเพิ่มเติมหรือปรับปรุงเวลาทํางานของ
พนักงาน  

จากการวิเคราะหขอมูลขางตนสามารถสรุปผลไดวาสาเหตุท่ีทําใหเวลาสูญเสีย
โดยรวมจากการปรับต้ังเคร่ืองจักรในชวงเวลาท่ีมีการเปล่ียนชนิดงานมีคาสูงเนื่องจากการจัดลําดับ
การผลิตท่ีไมเหมาะสม 

 
ตารางท่ี 4.9 ปญหา ขอบกพรองท่ีตรวจพบและ สาเหตุการปรับต้ังเคร่ืองจักรสูงเกนิไป 

ปญหา ขอบกพรอง 
สาเหตุของปญหาจาก 

การตรวจสอบ
กระบวนการทํางาน 

การแกไข 

เวลารวมที่ใชในการ
ปรับต้ังสูงเกินไป 

มีการปรับเปล่ียนความ
หนาของช้ินงานซ่ึงใช
เวลานานกวาข้ันตอนอ่ืน
มากเกินความจําเปน 

ไมมีการจัดลําดับการ
ผลิตใหผลิตงานทีละ
ความหนา 

จัดลําดับการผลิตใหม
ใหผลิตงานทีละความ
หนา แตสามารถปรับ 
เปล่ียนหนากวางได 
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 จากการวิเคราะหการทํางานทีมงานไดทําการลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดย        
การจัดแผนการผลิตใหเหมาะสมยิ่งข้ึนกลาวคือทําการผลิตสินคาท่ีมีความหนาเทากันใหเสร็จ
กอนท่ีจะมีการปรับต้ังความหนาซ่ึงผลท่ีไดจากการปรับปรุงไดแสดงในแผนภูมิแทงดังภาพ 4.20 
 

 
ภาพท่ี 4.20  แผนภูมิแทงแสดงเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิตโดยเฉล่ีย            

ตอสัปดาหกอนและหลังการปรับปรุง 
  
 จากกราฟพบวาหลังจากมีการปรับปรุงในเรื่องการวางแผนการผลิตพบวาเวลาที่ใชใน
การปรับต้ังเคร่ืองจักรลดลง 36.14% โดยเวลาท่ีลดลงนี้เปนเวลาการปรับต้ังเคร่ืองรีดพลาสติก
เทานั้นเนื่องจากการลดจํานวนครั้งของการปรับต้ังหนากวางและความหนาจะกระทําท่ีเคร่ืองนี้
เทานั้น 
 
4.6   คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรท่ีไดหลังจากท่ีทําการปรับปรุง 
 
 หลังจากท่ีมีการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรตามที่แสดงไวในหัวขอ 4.4 แลวไดมีการเก็บ
ขอมูลหลังการปรับปรุงเพื่อทราบถึงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร
ไดผลดังกราฟตอไปนี้ 

ผลเปรียบเทียบเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง
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ภาพท่ี 4.21 คาประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
 หลังการปรับปรุง 
 
 เนื่องจากในการศึกษานี้มุงเนนท่ีจะทําการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักรซ่ึงเปน
สาเหตุหลักท่ีทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด มีคา
ตํ่าเกินไปจะเห็นไดวาหลังจากมีการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักรมีคาเพิ่มสูงข้ึน 24.32%อันเปน
ผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรเฉล่ีย 4 สัปดาหสุดทายสูงถึง 84.5% ซ่ึงเพิ่มสูงกวาผล
ท่ีวัดไดกอนการปรับปรุงถึง 26.84% 
 จากผลการดําเนินงานตางๆทั้งการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรและการลดเวลาในการปรับ       
ต้ังเครื่องจักรในชวงที่มีการเปล่ียนรุนการผลิตพบวาคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรมีคา
เพิ่มข้ึน ในบทถัดไปจะไดมีการกลาวถึงผลสรุปโดยรวมจากการศึกษาในคร้ังนี้รวมถึงขอเสนอแนะ
ในการดําเนินงานในระยะยาวเพ่ือรักษาใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรอยูในระดับสูง
เชนนี้อยางตอเนื่อง 

 
 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรของ บริษัท ไทยริจิดพลาสติกส  จํากัด ในชวงเดือน ม.ค. ถึง ก.พ. 2552
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