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บทที ่3 สภาพโดยทัว่ไปและปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงขอ้มลูโดยทัว่ไปของบริษทั เก่ียวกบัประวติั โครงสร้างการบริหารและ
กระบวนการผลิตของบริษทั ผลิตภณัฑข์องบริษทั รวมทั้งสภาพปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อการ
ด าเนินงานของบริษทั   
 

3.1  ข้อมูลของบริษัท 
บริษทั  โพลาร์พลาสติก  จ  ากดั  ก่อตั้งเม่ือ 19 ธนัวาคม พ .ศ. 2519 ทุนจดทะเบียน 150 ลา้นบาท 
ผลิตภณัฑส่์วนใหญ่เป็นบรรจุภณัฑส์ าหรับอาหารส่งออกไปทัว่โลกทั้งอเมริกา ยโุรป และเอเชีย   
นอกจากผลิตภณัฑบ์รรจุภณัฑส์ าหรับอาหารแลว้   ทางบริษทัไดว้ิจยัและพฒันาผลิตภณัฑใ์นกลุ่ม  
บรรจุภณัฑส์ าหรับ   เคร่ืองส าอาง เคมีภณัฑ ์อาหาร  เวชภณัฑ์  และผลิตภณัฑส์ าหรับใชป้ระกอบกบั
บรรจุภณัฑ ์อาทิ ฝา หวัป๊ัม หวัฉีดสเปรย ์เพ่ือรองรับความตอ้งการของลกูคา้  มีการน าเขา้เคร่ืองจกัรท่ี
ทนัสมยัจากต่างประเทศเพ่ือเพ่ิมความสามารถและศกัยภาพในการผลิตใหสู้งข้ึน   ภายใตน้ โยบาย
คุณภาพของบริษทัท่ีว่า “คุณภาพ  คือ ความพึงพอใจของลกูคา้    ราคายติุธรรม    เนน้การบริการท่ี
ประดบัใจ   ความปลอดภยัคือหวัใจของการท างาน” 
 

ช่ือบริษทั   :  โพลาร์พลาสติก 
    วนัก่อตั้ง     :  19 ธนัวาคม พ.ศ. 2519 

ผลิตภณัฑห์ลกั   :  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก 
ทุนจดทะเบียน   :  150,000,000 บาท 
พนกังาน   :  200 คน 

     กลุ่มลกูคา้    :   ภายในประเทศ 30% 
                                ต่างประเทศ  70 % 

เคร่ืองจกัรในการผลิต   :   เคร่ืองฉีด    13 เคร่ือง 
เคร่ืองเป่า    34 เคร่ือง 
เคร่ืองฉีดเป่าแบบดึงยดื      1 เคร่ือง 
เคร่ืองพิมพสี์     11 เคร่ือง 
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3.2 แผนผงัโครงสร้างองค์กร 
 

 
 

รูปที่ 3.1  แผนผงัโครงสร้างองคก์ร 
            
3.3   โครงสร้างการบริหารงานของบริษัท 
ตามแผนผงัโครงสร้างองคก์รดงัรูปท่ี 3.1 จะแบ่งการบริหารออกเป็นฝ่ายต่างๆ 4 ฝ่ายดว้ยกนั คือ ฝ่าย
ขายและการตลาด ฝ่ายโรงง าน ฝ่ายบญัชีและการเงิน  และฝ่ายทรัพยากรบุคคล โดยมีผูจ้ดัการฝ่าย
ต่างๆรับผดิชอบในแต่ละฝ่าย  ในองคก์รจะแบ่งสายบงัคบับญัชาตามผงัองคก์ร โดยมีหนา้ท่ีรับผดิชอบ
ดงัน้ี 
 

3.3.1 แผนกขายและการตลาด 
ท าหนา้ท่ีในการติดต่อประสานงานกบัลกูคา้ในการรับค าสัง่ซ้ือและการส่งมอบ รวมทั้งย ั งด าเนินการ
หากลุ่มลกูคา้ใหม่    โดยจดัท าผลวิเคราะห์ทางการตลาดและคู่แข่ง   เพ่ือตั้งเป้าหมายกลุ่มลกูคา้และ
เสนอแผนการผลิตภณัฑแ์ละส่งแผนการทางธุรกิจ 1-3 ปี ส าหรับฝ่ายโรงงานเพื่อจดัเตรียมทรัพยากร 
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3.3.2 แผนกผลิต 
ท าหนา้ท่ีผลิตและควบคุมการผลิตสินคา้ใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการตามแผนการผลิตซ่ึงไดรั้บจาก
แผนกวางแผนการผลิตและควบคุมคุณภาพของสินคา้ใหไ้ดต้ามท่ีลกูคา้ก  าหนด  รวมทั้งปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุดและแกไ้ขขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

3.3.3 แผนกวางแผนและควบคุมการผลิต 
ท าหนา้ท่ีวางแผนการผลิตสินคา้จดัเตรียม Work Order ตามแผนการผลิตและจดัเตรียมวตัถุดิบให้ กบั
แผนกผลิตโดยสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้เพื่อส่งมอบสินคา้ตามระยะเวลาก าหนด   
 

3.3.4 แผนกประกันคุณภาพ 
ท าหนา้ท่ีควบคุมเฝ้าติดตามประเมินผลและขีดความสามารถของกระบวนการผลิตและสุ่มตรวจสอบ
ผลิตภณัฑร์ะหว่างกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปใหม้ีคุณภาพสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ
ของลกูคา้และท าการวิเคราะห์หาสาเหตุพร้อมทั้งด  าเนินการแกไ้ขในกรณีท่ีพบปัญหาผลิตภณัฑ์
บกพร่องและหลุดรอดไปยงัลกูคา้ 
 

3.3.5 แผนกเทคนิค 
ท าหนา้ท่ีจดัเตรียมกระบวนการผลิต   ขั้นตอนการผลิต  วิธีการตรวจสอบกระบวนการผลิตก า หนด 
เวลามาตรฐานการท างาน  เคร่ืองมือ   เคร่ืองจกัร  อุปกรณ์  เคร่ืองทดสอบท่ีใชใ้นการผลิตรวมทั้งซ่อม  
แซมเคร่ืองจกัรเม่ือเกิดปัญหาขดัขอ้ง วางแผนซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรล่วงหนา้ จดัเตรียมช้ินส่วนส ารอง
รองรับกรณีเคร่ืองจกัรเกิดปัญหาขดัขอ้ง    
 

3.3.6 แผนกบัญชีและการเงนิ 
ท าหนา้ท่ีควบคุมและจดัท างบดุลบญัชีของบริษทัทั้งรายรับ-รายจ่าย รวมทั้งติดต่อประสานงานกบัเจา้  
หนา้ท่ีสถาบนัการเงิน 
 

3.3.7 แผนกทรัพยากรบุคคลและธุรการ 
ท าหนา้ท่ีจดัหาและพิจารณาคดัเลือกบุคลากรเขา้สู่บริษทั สนบัสนุนกิจกรรมและการด าเนินการท างาน
ของบริษทัจดัเตรียมอุปกรณ์ของใ ชใ้นส านกังานและของใชท่ี้จ  าเป็ นรวมทั้งติดต่อประสาน  งานกบั
หน่วยงานราชการ 
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3.4 กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
การท างานในฝ่ายโรงงานมีกระบวนการท างานตั้งแต่การรับค าสัง่ซ้ือจากฝ่ายขายและการตลาดโดย
แผนกวางแผนและควบคุมวตัถุดิบเป็นแผนกกระจายขอ้มลูไปแผนกงานท่ีเกียวขอ้ง แสดงดงัรูปท่ี 3.2 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2  ผงัการไหลของกระบวนการผลิต 
 

เริม่ตน้ 

เปิดใบสัง่ผลติ 

จดัท าแผนการผลติ 

ตรวจสอบ
แผนการผลติ 

ส ัง่ผลติ 

ใช่ 
 

ใช่ 

ไม่ใช่ 
 

ไม่ใช่ 

เบกิวตัถุดบิ 

ตรวจรบั
วตัถุดบิ 

ไม่ใช่ 
 

ใช่ 
 

เตรยีมงาน 

เตรยีมเครือ่งจกัร 

A 
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รูปที่ 3.2  ผงัการไหลของกระบวนการผลิต (ต่อ) 
 

สิน้สดุ 

ใช่ 
 

ใช่ 
 

ไม่ใช่ 
 

ใช่ 
 

ไม่ใช่ 
 

ใช่ 
 

ไม่ใช่ 
 

เตรยีมแมพ่มิพ์ 

การควบคมุเครือ่งจกัรระหวา่งผลติ 

ผลติภณัฑบ์รรจุภณัฑ ์

ตรวจเชค็และ
คดัแยก 

ตดั/คดั สว่นทีม่ ี
จุดบกพรอ่งออก
และน าไปบด 

Rework / ผลติทดแทน 

ควบคมุ
คณุภาพ 

สง่เขา้คลงัสนิคา้ 

A 

การปรบัตัง้แมพ่มิพ์เครือ่งจกัร 

ตรวจเชค็
ชิน้งาน 
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ขั้นตอนการท างานในแผนกผลิตจะเร่ิมตั้งแต่การรับแผนการผลิตจากแ ผนกวางแผนและควบคุมการ
ผลิต  จากนั้นทางแผนกผลิตจะตอ้งวางแผนการผลิตเพ่ือสามารถส่งสินคา้ใหท้นัตามก าหนด หาก
พบว่าไม่สามารถผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนดตอ้งรายงานใหแ้ผนกวางแผนและควบคุมการผลิต
ทราบก าหนดการใหม่ เพื่อด าเนินการแจง้ไปฝ่ายขาย  เมื่อมีการตรวจสอบแผนการผลิตและวั ตถุดิบ
แลว้จึงเร่ิมการผลิตและควบคุมคุณภาพจนกระทัง่ส้ินสุดท่ีขั้นตอนการส่งสินคา้เขา้คลงัสินคา้เตรียมส่ง
มอบ ส าหรับขั้นตอนการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกชนิดแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน โดยเร่ิมจากขั้นตอน
การจดัเตรียมวตัถุดิบ ขั้นตอนการข้ึนรูปบรรจุภณัฑ ์ขั้นตอนการตดัแต่งผลิ ตภณัฑ ์และขั้นตอนการ
บรรจุหีบห่อรายละเอียดดงัน้ี 
 

3.4.1 ข้ันตอนการจดัเตรียมวตัถุดิบ 
เป็นกระบวนการจดัเตรียมวตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตซ่ึงจะตอ้งจดัเตรียมวตัถุดิบใหส้อดคลอ้ง
กบัแผนการผลิตในการท างานของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองเน่ืองจากในแต่ละเคร่ืองอาจใชว้ตัถุดิบต่าง
ชนิดกนัรวมทั้งขนาดความหนาของวตัถุดิบ  โดยวตัถุท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตจะมีลกัษณะเป็นแผน่
บางๆมว้นเป็นคอยล ์
 

3.4.2 ข้ันตอนการขึน้รูปบรรจุภณัฑ์ 
กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกเป็นกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑต์ามแบบแม่พิมพโ์ดยมีวิธีการข้ึนรูป
ทั้งหมด  3  กระบวนการคือ  กระบวนการข้ึนรู ปพลาสติกโดยการฉีด (Injection Molding Process)   
กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกโดยฉีดเป่า (Injection Blow Molding Process) และกระบวนการข้ึนรูป
พลาสติกโดยการฉีดเป่าแบบดึงยดื (Injection Stretch Blow Molding Process) โดยกระบวนการ
ทั้งหมดเร่ิมจากน าวตัถุดิบเขา้เคร่ืองจกัรข้ึนรูปออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์   
 

3.4.3 ขั้นตอนการตดัแต่งผลิตภณัฑ์ 
กระบวนการตดัแต่งพลาสติกจะเป็นกระบวนการตดัแผน่พลาสติกส่วนท่ีไม่ใชห้รือส่วนเกินออกโดย
ใชม้ีดตดัเศษพลาสติกจนพลาสติกขาดออกจนเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป  
 

3.4.4 ข้ันตอนการบรรจุหีบห่อ 
กระบวนการบรรจุหีบห่อจะเป็นกระบวนการเก็บและนบัผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปจนครบจ านวนตามแผน
สัง่การผลิตหลงัจากนั้นท าการบรรจุลงหีบห่อ 
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รูปที ่3.3  ขั้นตอนการผลิตผลิตภณัฑ ์
 

3.5  ผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
บริษทัรุ่งเรืองอินดสัทร่ีส์ จ  ากดัเป็นผูผ้ลิตบรรจุภณัฑห์ลายประเภท ไดแ้ก่  ผลิต ภณัฑบ์รรจุภณัฑ์
เคร่ืองส าอาง  ผลิตภณัฑบ์รรจุภณัฑเ์คมีภณัฑ ์ ผลิตภณัฑบ์รรจุภณัฑเ์วชภณัฑแ์ละอาหาร และ 
ผลิตภณัฑส์ าหรับใชป้ระกอบกบับรรจุภณัฑ ์แสดงตวัอยา่งผลิตภณัฑต่์างๆดงัน้ี 
 

3.5.1 บรรจุภณัฑ์ส าหรับเคร่ืองส าอาง  
บรรจุภณัฑส์ าหรับเคร่ืองส าอางจะเนน้ท่ีการออกแบบรูปทรงท่ี สวยงาม มีความโดดเด่น  ซ่ึงเป็นการ
สร้างเอกลกัษณ์ใหก้บัตวัสินคา้นั้นๆ  ส าหรับบรรจุภณัฑจ์  าพวกน้ี ไดแ้ก่ บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PET 
ผสมสี บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PET ไม่ผสมสี บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PET รูปทรงสวยงาม และบรรจุภณัฑ์
พลาสติก PP/PE เป็นตน้ แสดงดงัรูปท่ี 3.4 – รูปท่ี 3.7  
 

 
 

รูปที่ 3.4  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PET ผสมสี 

ถา้ลูกคา้ไม่ตอ้งการ
พิมพสี์ใหส่้งไปบรรจุ

หีบห่อ 
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รูปที่ 3.5  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PET ไม่ผสมสี 
 

 
 

รูปที่ 3.6  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PET รูปทรงสวยงาม 
 

 
 

รูปที่ 3.7  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE 
 

3.5.2 บรรจุภณัฑ์ส าหรับเคมีภณัฑ์   
บรรจุภณัฑส์ าหรับเคมีภณัฑจ์ะเนน้ท่ีลกัษณ ะการน าไปใชง้าน  มีความทนทานต่อการเกิดปฏิกิริยา
สารเคมี แข็งแรง ทนแรงกระแทกไดดี้ มีความเหนียว สามารถทนแรงบีบและแรงกดได ้ส าหรับบรรจุ
ภณัฑจ์  าพวกน้ี ไดแ้ก่ บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทขวดและกระปุก บรรจุภณัฑพ์ลาสติก 
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PP/PE ประเภทแกลลอนขนาดใหญ่ บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทแกลลอนขนาดกลาง และ 
บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทแกลลอนขนาดเลก็ เป็นตน้ แสดงดงัรูปท่ี 3.8 - รูปท่ี 3.11 
 

 
 

รูปที่ 3.8  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทขวดและกระปุก 
 

 
 

รูปที่ 3.9  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทแกลลอนขนาดใหญ่ 
 

 
 

รูปที่ 3.10  แสดงบรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทแกลลอนขนาดกลาง 
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รูปที่ 3.11  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ประเภทแกลลอนขนาดเลก็ 
 
3.5.3 บรรจุภณัฑ์ส าหรับเวชภณัฑ์และอาหาร 
บรรจุภณัฑส์ าหรับเวชภณัฑแ์ละอาหารจะเนน้ท่ีความสะอาด และการทนความร้อนได ้เน่ืองจากมีการ
น่ึงท าความสะอาดก่อนการบรรจุ ส า หรับบรรจุภณัฑจ์  าพวกน้ี  ไดแ้ก่ บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE 
ส าหรับยา และบรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ส าหรับเวชภณัฑ ์เป็นตน้ แสดงดงัรูปท่ี 3.12 - รูปท่ี 3.13 
 

 
 

รูปที่ 3.12  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ส าหรับยา 
 

 
 

รูปที่ 3.13  บรรจุภณัฑพ์ลาสติก PP/PE ส าหรับเวชภณัฑ ์
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3.5.4 ผลิตภณัฑ์ส าหรับใช้ประกอบกับบรรจุภณัฑ์ 
ผลิตภณัฑส์ าหรับประกอบกบับรรจุภณัฑ์  จะเนน้ท่ีความสวยงามและความสะดวกในการใชง้าน 
ส าหรับผลิตภณัฑจ์  าพวกน้ี  ไดแ้ก่ หวัป๊ัมส าหรับประกอบกบับรรจุภณัฑแ์ละ หวัฉีดสเปรยส์ าหรับ
ประกอบกบับรรจุภณัฑ ์เป็นตน้ แสดงดงัรูปท่ี 3.14 - รูปท่ี 3.15 
 

 
 

รูปที่ 3.14 ผลิตภณัฑป์ระเภทหวัป๊ัมส าหรับประกอบกบับรรจุภณัฑ ์
 

 
 

รูปที่ 3.15 แสดงผลิตภณัฑป์ระเภทหวัฉีดสเปรยส์ าหรับประกอบกบับรรจุภณัฑ ์
 

3.6  ความเป็นมาของปัญหา 
โรงงานในกรณีศึกษาเป็นธุรกิจผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติก รูปแบบของผลิตภณัฑจ์ะมีความหลากหลาย 
ตามลกั ษณะแม่พิมพท่ี์ใชใ้นการข้ึนรูป จ านวนผลิตท่ีไม่เทา่กนัข้ึนอยูก่บัความตอ้งการของลูกคา้ 
ผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดใชเ้วลาในการผลิตแตกต่างกนัโดยผลิตในแต่ละเดือนมากกว่า 100 ผลิตภณัฑ ์
โดยโรงงานกรณีศึกษามีการใชเ้คร่ืองจกัรเป็นหลกัโดยแบง่เป็น 4 ชนิด คือ เคร่ืองฉีดเป่าแบบดึ งยดื 1 
เคร่ือง เคร่ืองเป่า 34 เคร่ือง  เคร่ืองฉีด 13 เคร่ือง  เคร่ืองพิมพสี์ 11 เคร่ือง รวมทั้งหมดเคร่ืองจกัรท่ีมีใน 
โรงงานเทา่กบั 59 เคร่ือง ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาใหค้วามส าคญักบัเคร่ืองจกัรท่ีจะเป็นตวัก าหนดความ 
สามารถในการผลิตแต่ในการพิจารณาปัญหาน้ีจะตอ้งท าการพิจารณา 3 ดา้น คือ คุณภาพ การส่งมอบ 
มูลค่าของงานดงัตารางท่ี 3.1  
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ตารางที่ 3.1  แสดงขอ้มูลเปอร์เซ็นตง์านส่งมอบทนั, เปอร์เซ็นตข์องเสีย, มูลค่าของงาน  
 เดือน พ.ค - ต.ค  2553 
 

ส่วนงาน มูลค่าของงาน 
(บาท) 

เปอร์เซ็นตก์าร 
ส่งมอบทนั 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

ส่วนงานฉีดเป่าแบบดึงยดึ 6,338,920 99.90 0.58 
ส่วนงานเป่า 257,667,239 93.69 0.37 
ส่วนงานฉีด 32,537,218 99.86 0.40 
ส่วนงานพิมพสี์ 5,102,354 99.98 0.14 

 
จากตารางท่ี 3.1 แสดงใหเ้ห็นว่าเปอร์เซ็นตก์ารส่งมอบ ของส่วนงาน เป่าไม่สามารถท าการส่งมอบ 
ไดท้นัตามเป้ าหมายท่ีตั้งไว้ ซ่ึง เทา่กบั 99 เปอร์เซ็นตแ์ต่เปอร์เซ็นตก์ารส่งมอบท าไดเ้พียง 93.69 
เปอร์เซ็นตแ์ต่ส่วนงานอ่ืนสามารถท าไดต้ามเป้าท่ีตั้งไว้ และเม่ือพิจารณาดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์  
ส่วนงานท่ีมีของเสียมากท่ีสุดคือ ส่วนงานฉีดเป่าแบบดึงยดึเทา่กบั 0.58 เปอร์เซ็นต ์และโดย เฉล่ียของ 
ทกุส่วนงานเทา่กบั 0.37 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงอยูใ่นเป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไว ้จากขอ้มูลปัญหาน้ีแสดงใหเ้ห็น 
ว่าปัญหา ดา้นคุณภาพไม่ใช่ประเด็นท่ีส่งผลกระทบต่อการด าเนินงานซ่ึงเป้าหมายช้ินงานท่ีเสียเทา่กบั 
1 เปอร์เซ็นต์  อีกทั้ง ช้ินงานท่ีเสีย ยงัสามารถน าไป ผลิตใหม่ไดอี้กคร้ั งและมูลค่าของงานของ  
ส่วนเป่าเทา่กบั 257,667,239 บาท ซ่ึงมากท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัทกุส่วนงาน ดงันั้นส่วนงานท่ี  ควร 
จะไปศึกษาเพ่ือท าการปรับปรุงคือ ส่วนงานเป่า    
 
จากสภาพปัญหาในปัจจุบนัของโ รงงานผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกพบว่า ประสิทธิการใชเ้คร่ืองจกัร 
ในโรงงานไม่ไดต้ามแผนท่ีวางไวมี้ผลกระทบถึงการผลิต ซ่ึงเป็นผลมาจาก เคร่ืองจกัร ท่ีท  าการ  ผลิต 
นั้นต้องท าการซ่อมบ ารุงขณะผลิต (Breakdown  Maimtenance) บอ่ยในปัจจุบนัโรงงาน กรณีศึกษา  
น้ีไม่มีการดูแ ลและซ่อมบ ารุง เคร่ืองจกัรอยา่งสม ่า เสมอการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ในลกัษณะ  
เพ่ือป้องกนัการเสียของเคร่ืองจกัร ปกติแลว้เคร่ืองจกัรต่างๆ  มกัจะมีตารางเวลาอายกุารใชง้านหรือ
ตารางการซ่อมแซม  ส่ิงส าคญัก็คือควรตอ้งท าการตรวจซ่อมบ ารุงตามตารางเวลาท่ีก  าหนด  ดงันั้น  
จึงจ าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัรเพ่ือลดการเสียของเคร่ืองจกัร  
 

3.7  สภาพปัญหาในปัจจุบันของสายงานซ่อมบ ารุงในโรงงาน 
สภาพทัว่ไปของโรงงานจากการศึกษาพบว่าในการผลิตมีการหยดุผลิตหลายคร้ังและใชเ้วลามากใน 
การซ่อมโดยเคร่ืองจกัรมีจ านวน 59 เคร่ือง  แต่จ  านวนท่ีผลิตในช่วงเวลา  เดือน พ .ค - ต.ค  2553 มี 52 
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เคร่ือง  เคร่ืองแบ่ งเป็น 4 ชนิด ดงันั้น จึงตอ้งท าการวิเคราะห์  เพ่ือเลือก กลุ่มชนิดเคร่ืองจกัรท่ีส่ง  
ผลกระทบต่อการผลิตมากท่ีสุดเพ่ือท าการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั โดยพิจารณาจาก  
ขอ้มูลจ านวน เคร่ืองจกัรเวลาในการหยดุซ่อมเคร่ืองจกัร ดงัตารางท่ี 3.2   
 
ตารางที่ 3.2 เวลาในการซ่อมของแต่ละชนิดของเคร่ืองจกัร เดือน พ.ค - ต.ค  2553  
 

ชนิดเคร่ืองจกัร 
จ  านวนเคร่ืองจกัร 
ท่ีท  าการผลิต 

เวลาซ่อมเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

เวลาซ่อมเฉล่ียต่อ
เคร่ือง(นาที) 

เคร่ืองเป่า 32 46,623 1,457 
เคร่ืองฉีด 10 670 67 
เคร่ืองพิมพิมพสี์ 9 195 22 
เคร่ืองฉีดแบบดึงยดื 1 195 195 

 

 
 

รูปที่ 3.16  เปรียบเทียบเวลาในการซ่อมของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิด 
 
จากขอ้มูลขา้งตน้แสดงใหเ้ห็ นว่าเคร่ืองเป่าพลาสติก มีเวลาในการซ่ อมเฉล่ียของ เคร่ืองจกัรมากท่ีสุด  
ดงันั้ น งานวิจยัน้ีจึงเลือกศึกษา เคร่ืองเป่า พลาสติกมาเป็นตน้แบบในการประยกุตใ์ชก้ ารบ ารุงรักษา  
เชิงป้องกนั 
 

3.7.1 สภาพการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในปัจจุบัน 
จากการศึกษาระบบการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรของหน่วยงาน พบว่าการจดัองคก์ารในการซ่อมบ ารุงจะ
ข้ึนอยูก่บัฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียว  การซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่จะท าการซ่อมเมื่อเคร่ืองจั กรเกิดการ
ขดัขอ้งเสียหายเท่านั้น เน่ืองจากการใชง้านเคร่ืองจกัรส่วนใหญ่จะเนน้ใชง้านเพ่ือการผลิตเท่านั้น  
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การท างานของฝ่ายซ่อมบ ารุง และฝ่ายผลิต ไม่มีความร่วมมือกนั ในการ ซ่อมบ ารุง จึงเป็นผลให้
เคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษาอยา่งสม ่าเสมอ  ท าใหเ้กิดความเสียหายทางดา้นก าลงัการผลิต  วสัดุ 
พลงังานและโอกาสทางการตลาด ตลอดจนช่ือเสียงของโรงงานท่ีไม่สามารถส่งผลผลิตใหก้บัลกูคา้ได้
ทนัเวลา 
 
ดา้นเอกสารการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรยงัไม่มีการจดัเก็บขอ้มลูดา้นการซ่อมบ ารุงอยา่งเป็นระบบ การ
ปฏิบติังานซ่อมยงัอาศยัประสบการณ์จากการคลุกคลีอยูก่บัเคร่ืองจกัร และผูช้  านาญแน ะน าเป็นส่วน
ใหญ่ ถา้เกิดกรณีท่ีผูเ้ช่ียวชาญไม่อยูก่็จะเกิดปัญหากบัโรงงานการท่ียงัไม่มีมาตรฐานในการซ่อมบ ารุง
ยงัเป็นการยากต่อการฝึกช่างท่ีเขา้มาใหม่  ซ่ึงไม่สามารถท่ีจะเขา้ใจระบบอยา่งรวดเร็ว  ตอ้งอาศยั
ประสบการณ์และความคุน้เคย ท าใหเ้สียเวลาในการฝึกบุคคลากรใหม่ ส่วนการจดัเก็บขอ้มลูดา้นการ
ซ่อมบ ารุงยงัมีรายละเอียดของการจดัเก็บท่ีไม่ครอบคลุม ส่วนใหญ่จะเป็นขอ้มลูเก่ียวกบัการเสียของ
เคร่ืองจกัรเท่านั้น ซ่ึงขอ้มลูท่ีไดไ้ม่เพียงพอท่ีจะน ามาวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางแกไ้ขได ้ท าใหไ้ม่รู้
สภาพความเปล่ียนแปลงของเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



31 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.17  รูปแบบการด าเนินงานแบบเดิม 

 
3.8  การศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลเคร่ืองจักรเพือ่ท าการปรับปรุง 
การเก็บรวบรวมขอ้มลูเคร่ืองจกัรท่ีจะท าการปรับปรุงจะพิจารณาเลือกในสายการผลิตท่ีส่งผลกระทบ
ต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุดและในการท างานโครงงานวิจยัน้ีเลือกเคร่ืองเป่าพลาสติก ดงัรูปท่ี 3.17 
 

เคร่ืองจกัร 
เกิดการขดัขอ้ง  

ใบแจง้ซ่อม 
 

ตรวจสอบ Spare Part ออกใบสั่งซ้ือ 
Spare Part 

ด  าเนินการซ่อม 
 

บนัทึกประวติังานซ่อม 
 

ตรวจสอบงานซ่อม 

เดินเคร่ืองจกัร 
 

ผ่าน 
 

ไม่ผ่าน 
 

มี 
 

ไม่มี 
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รูปที่ 3.18  เคร่ืองเป่าพลาสติก  
 
เคร่ืองเป่าพลาสติกในสายการผลิตส่งผลต่อ Down Time มากท่ีสุด รายละเอียดช้ินส่วนและหนา้ท่ีของ 
ช้ินส่วน ดงัตารางท่ี 3.4 และตารางท่ี 3.5 ดงันั้นจึงจ  าเป็นอยา่งยิง่ ท่ีตอ้งด าเนินการบ ารุงรักษาเพื่อ  
ป้องกนัการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรไม่ไหเ้กิด Down Time หรือเกิดนอ้ยท่ีสุดฉะนั้นจึงตอ้งมีการเก็บ  
ขอ้มลูเคร่ืองจกัรท่ีจะตอ้งท าการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัซ่ึงประกอบดว้ยส่วน  ต่างๆ
ท่ีส าคญัของเคร่ืองจกัรหลกัการท างานของเคร่ืองจกัรดงัน้ี 

 
3.8.1  หลักการท างานพืน้ฐานของเคร่ืองเป่าพลาสตกิ 
เร่ิมจากเอกทรูเดอร์ เมื่อเราใส่เมด็พลาสติกเขา้ไปในท่ีโฮบเปอร์สกรูจะหมุนโดยมอเตอร์ฉุดผา่นเกียร์ 
ทดมาฉุดใหส้กรูหมุนและผลกัพลาสติกใหเ้ดินหนา้ ผา่นความร้อนท่ีถกูส่งมาจากฮีตเตอร์ท าใหเ้กิด 
การหลอมละลายเป็นก่ึงของเหลวและเคล่ือนไปท่ีหวัดายท่ีหวัดายก็จะมีความร้อนช่วย ปรับ สภาพ 
ของพลาสติกใหเ้ป็นท่อและก าหนดขนาดของท่อโดยดายและพินและไหลออกมาเป็นขนาดท่อ โดย 
ดายและพินและไหลออกมาเป็นขนาดท่อท่ีตอ้งการและภายในท่อก็จะมีลมเป่าประคองพลาสติก ให ้
เป็นทรง ส่วนปากกาซ่ึงมีแม่พิมพย์ดืตวัอยู ่จะเล่ือนเปิดจนชนลิมิตซส์วิตยก์็จะหยดุ แท่นแคริเอทจะ 
เล่ือนไปหาท่อพลาสติก ชนลิมิตยส์วิทยต์วับนจะหยดุ ไทมเ์มอร์ของตวัถ่วงเวลาแม่พิมพปิ์ดจะท างาน 
รบเวลาแม่พิมพปิ์ด เหลือระยะทางประมาณ 10 มิลลิเมตร ลิมิตสโลปท างานปากกาก็จะปิดสโล ว ์เพื่อ
ป้องกนัแม่พิมพก์ระแทกแรงเกินไป เมื่อปากกาปิดสนิท ชนลิมิตปากกาปิดสุด ทามเมอร์ ของ มีดตดั
กบัทามเมอร์ของตัวถ่วงเวลา คาริเอทเล่ือนลง ท างานพร้อมกนั ท่ีจุดน้ี ตอ้งตั้งเวลามีดตดัให ้สั้นกว่า
การตั้งตวัถ่วงแท่นลงเสมอ มิฉะนั้นมีดตดัจะไม่ท างานจงัหวะท่ีแม่พิมพปิ์ดลมลมภายใน พาริสนัยงั
เป่าเบาๆ อยู ่ท าใหพ้าริสนัเกิดพองตวัข้ึนตรงจุดท่ีตดัและจะท าใหจุ้ดท่ีตดัโตข้ึน เม่ือตดั แลว้จะท าให้
ปากกาเปิดง่ายส าหรับโบรพินเขา้ส่วม เมื่อหมดเวลาถ่วง แท่นคาริเอท จะเล่ือ น ลงจนชนลิมิตยส์วิทย์
ดา้นล่าง ไทมเ์มอร์ตวัถ่วงเวลาโบลวพ์ินลงหรือ ถ่วงเวลาช่วง ลมเป่าจะท างาน เม่ือหมดถ่วงเวลา ไทม์
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เมอร์เวลาเป่าก็จะเร่ิมท างาน ลมเป่าจะปล่อยลมท่ีแรงเขา้ไปในแม่พิมพ ์และอดัพลาสติกท่ีน่ิมอยู ่ใหต้ดั
ผนงัแม่พิมพ ์เกิดเป็นรูปร่างตามแม่พิมพ ์และ เมื่อหมดเวลา เป่าลม ลมเป่าจะหลุด ไทมเ์มอร์ระบายลม
จะท างานพร้อมกบัใหล้มเป่าไดร้ะบายออกทางควิคเอกซอส เมื่อหมดเวลา แม่พิมพเ์ปิดออกและเล่ือน
มาชนลิมิตยส์วิตยป์ากกาจะหยดุ แคริเอทจะเล่ือนข้ึน ไปท างานต่อไปตามวงจรเหมือนเดิม 

 
3.8.2  ประวตัแิละรายละเอียดของเคร่ืองจกัร 
เคร่ืองจกัรในฝ่ายการผลิตไดท้ าการพิจารณาเลือกมาศึกษานั้น ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรแผนกเป่าซ่ึงประกอบ 
ไปดว้ยเคร่ืองจกัรต่างๆ ดงัแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 3.3  
 
ตารางที่ 3.3  ประวติัและรายละเอียดของเคร่ืองจกัร 
 

รหสัเคร่ืองจกัร แผนก รุ่น ผูผ้ลิต วนัผลิต 
1  Blow  Dep. SMC 1000 S SMC 15 ก.ย 45 
2  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

3  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

4  Blow  Dep. SMC 1000S SMC 15 ก.ย 45 

5  Blow  Dep. SMC 1000S SMC 15 ก.ย 45 

6  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

7  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

8  Blow  Dep. SMC 1000 S SMC 15 ก.ย 45 

9  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

10  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

11  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

12  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

13  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

14  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

15  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

16  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

17  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

18  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

19  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 
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ตารางที่ 3.3  ประวติัและรายละเอียดของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

 
รหสัเคร่ืองจกัร แผนก รุ่น ผูผ้ลิต วนัผลิต 

20  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

21  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

22  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

23  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

24  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

25  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

26  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

27  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

28  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

29  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

30  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

31  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

32  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

33  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

34  Blow  Dep. SMC 500 D SMC 15 ก.ย 45 

 
จากตารางท่ี 3.3 แสดงประวติัของเคร่ืองจกัรซ่ึงในโรงงานในส่วนงานเป่ามีเคร่ืองจกัรอยู ่2 รุ่นคือ  
SMC 500 D, SMC 1000S   บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรเป็น SMC และวนัเร่ิมท าการผลิต 15 กนัยายน 
2545 เหมือนกนัทุกเคร่ืองจกัรในส่วนงาน 
 

3.8.3  หน้าที่การท างานของช้ินส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจกัร 
จากการท างาน ของเคร่ืองจกัรและการจ าแนกช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียดขา้งตน้แลว้สามารถแยก 
ช้ินส่วนท่ีส าคญัและจ าเป็นตอ้งไดรั้บการดูแลบ ารุงรักษาของเคร่ืองจกัร ดงัตารางท่ี 3.4 
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ตารางที่ 3.4  หนา้ท่ีการท างานของแต่ละช้ินส่วน 
 

  ช้ินส่วนเคร่ือจกัร หนา้ท่ีการท างาน 
1. Carriage  1. ยกลกูสูบแคมข้ึนไปหาพลาสติก 
2. Clamp  2. พาใหโ้มลประกบกนั  
3. Blow Pin 3. ลกูสูบพาเข็มข้ึนมาเป่าพลาสติก 
4. Hydraulic flow tube system 4. ส่งน ้ ามนัไปหล่อเล้ียงช้ินส่วนอ่ืน 
5. Pump   5. อดัน ้ ามนัเขา้ไปในระบบใหมี้ความดนัตามตอ้งการ 
6. Heater & Die head  6. ท าความร้อน,ควบคุมร้อน,ควบคุม coil ของ Solenoid    
7. Flow control valve 7. เป็นตวัจ่ายน ้ ามนั 
8. Cutter  8. ตวัตดัพลาสติกเม่ือเป่าช้ินงานเสร็จ 
9. Relief Valve    9. ปรับแรงดนัของน ้ ามนั Hydraulic 
10. oil cooler  10. ระบายความร้อน    
11. drive coupling   11. เช่ือมการท างานป๊ัม Hydraulic กบั motor 
12. main motor  12. ขบัป๊ัม  Hydraulic  
13. screw gear box 13. ขบัชุด extruder ใหท้ างาน 

 
3.8.4  การจ าแนกช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียดของเคร่ืองจกัร 
การจ าแนกช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียดของเคร่ืองจกัร เฉพาะท่ีจ  าเป็นตอ้งไดรั้บการดูแลเอาใจใส่ใน 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเพื่อใหเ้กิดเหตุขดัขอ้งนอ้ยลง สามารถจ าแนกรายละเอียดไดด้งัตารางท่ี 3.5 

 
ตารางที่ 3.5  รายละเอียดส่วนประกอบในเคร่ืองเป่าพลาสติก  
 

ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร ช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียด 
1. Carriage  
 

1.1 O-ring 28*3  
1.2 u-cup 18701000-312B 
1.3 Wiper K-01000 
1.4 Relay  ly2 220 VAC  
1.5 Solenoid valve (220 V) 
1.6 Compact Seal  CS040/030/1KGD 
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ตารางที่ 3.5  รายละเอียดส่วนประกอบในเคร่ืองเป่าพลาสติก (ต่อ)  
 

ช้ินส่วนเคร่ือจกัร ช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียด 
2. Clamp  
 

1.1 O-ring  28*3 
1.2 Wiper  K-01000  
1.3 u-cup  18701000-312B 
1.4 Relay  ly2 220 VAC 
1.5 Solenoid valve   (220 V) 
1.6 Compact Seal  CS040/030/1KGD 

3. Blow Pin 
 

1.1 Compact Seal  CS040/030/1KGD 
1.2 O-ring  34*3.5  
1.3 Wiper  K-01000 
1.4 u-cup  18701000-312B 
1.5 Relay  ly2 220 VAC 
1.6 Solenoid valve  (220 V) 

4. Hydraulic flow tube system 1.1 Carriage Hydraulic  tube 3/8 
1.2 Clamp Hydraulic tube 3/8 
1.3 Blow Pin Hydraulic tube 3/8 
1.4 Pump  Hydraulic  tube 3/8, 1/8 
1.5 Cooling Hydraulic  tube ¼ 

5. Pump   
 

1.1 o-ring  32*2 
1.2 Seal   CR-38A 
1.3 Pressure Gauge   2-1/2" RANGE 0-160BAR 

6. Heater & Die head  
 

1.1 Heater band  M-KN-032 
1.2 Tempter control   H5CN-ZBN   
1.3 Relay   MY4N 
1.4 Die head   M-BE-062 

7. Flow control valve 
 

1.1 Pin stainless  M-BE-093 
1.2 Solenoid valve  (220) 
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ตารางที่ 3.5  รายละเอียดส่วนประกอบในเคร่ืองเป่าพลาสติก (ต่อ) 
 

ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร ช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียด 
8. Cutter  1.1 Air seal  55-85-13 

1.2 Stainless knife  V2010 V202 
1.3 Relay ly2 220 VAC 
1.4 proximity switch    M-KN-023 

9. Relief Valve   1.1 Pin stainless Ø 5mm*21.4mm 
1.2 Solenoid valve (220) 

10. oil cooler  1.1 Copper tube  ½'                                                     
11. drive coupling   1.1 Coupling  10HP4” 
12. main motor  1.1 Bearing 6310  
13. screw gear box 1.1 Bearing  6312-2Z 

1.2 Oil seal  E-HC-001 
ท่ีมา : จากการศึกษาและสอบถามพนกังาน  
 

3.8.5  สาเหตุการเสียของเคร่ืองจกัร 
จากการศึกษาขอ้มลูของเคร่ืองจกัรและการเก็บขอ้มลูการเกิดเหตุขดัขอ้งสามารถสรุปเหตุขดัขอ้งทั้ง 
หมดไดด้งัตารางท่ี  3.6  
 
ตารางที่ 3.6  สาเหตุของการหยดุของเคร่ืองเป่าพลาสติก  
 

ช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียด ปัญหาท่ีเกิดข้ึน สาเหตุของการหยดุเคร่ืองจกัร 
1. Seal  (kw 1000) 
2. O-ring (28*3, 34*3.5, 32*2) 
3. Wiper (K-01000) 
4. U-cup (18701000-312B) 
5. Compact  Seal   (CS040/030/1KGD) 
6. Air seal (55-85-13) 
7. Oil seal     (E-HC-001) 

1. น ้ ามนัร่ัว  
2. เกิดเสียงดงัผดิปกติ 
  

1.ใชเ้กินอายกุารท างาน 
2. hydraulic  ร้อน 
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ตารางที่ 3.6  สาเหตุของการหยดุของเคร่ืองเป่าพลาสติก (ต่อ) 
 

ช้ินส่วนอุปกรณ์โดยละเอียด ปัญหาท่ีเกิดข้ึน สาเหตุของการหยดุเคร่ืองจกัร 
1. Relay (ly2 220 VAC) 
2. Solenoid valve (220 V) 
3. Limit switch  (M-KN-023) 
4. Coupling (10HP4”) 

1. carriage, blow pin, clamp 
ไม่เคล่ือนท่ี หรือเคล่ือนท่ี ไม่
สมบูรณ์  

1. หลุดจากต าแหน่ง 
2. ใชเ้กินอายกุารท างาน 
3. สกปรก 

1. Tempter control  (H5CN-
ZBN) 
2. Heater band (M-KN-032) 

1. ไม่สามารถตั้งเวลาได ้
2. ไม่ร้อน 
3. อุปกรณ์ไหม ้

1. หลุดจากต าแหน่ง 
2. ใชเ้กินอายกุารท างาน 
3. สกปรก 

1. Hydraulic tube 3/8” 
2. Hydraulic tube 1/4” 

1.น ้ ามนัร่ัว 1. ใชเ้กินอายกุารท างาน 
2. ความดนัสูง 

1. Pin stainless Ø 5mm*21.4mm 
2. Stainless knife (V2010 V202) 
3. Copper tube ½'                                                     
4. Bearing (6312-2Z, 6310) 

1. เกิดเสียงดงั 
2. อุปกรณ์หกั 

1. ใชเ้กินอายกุารท างาน  

 
ท่ีมา : จากการศึกษาและสอบถามพนกังาน 
 

3.9 การวิเคราะห์ปัญหาของเคร่ืองเป่าที่เกิดขึน้ในโรงงานตัวอย่าง 
จากการศึกษาขอ้มลูและเก็บขอ้มลูเก่ียวแต่ละเคร่ืองจกัรในส่วนงานเป่าในแต่ละรุ่นสามารถสรุป  
จ  านวนคร้ังท่ีซ่อมและเวลาในการซ่อมบ ารุง ดงัตารางท่ี 3.7  
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ตารางที่ 3.7   จ  านวนคร้ังท่ีเสียและเวลาท่ีสูญเสียในแต่ละเคร่ืองจกัรเป่ารุ่น  SMD 500D, SMD 1000S  
เดือน พ.ค – ต.ค 2553  

 
รหสัเคร่ือง รุ่น จ  านวนคร้ังท่ีซ่อม เวลารวม (นาที) 

M/C 1 SMC 1000 S - 0 
M/C 2 SMC 500 D 1 540 
M/C 3 SMC 500 D - 0 
M/C 4 SMC 1000S 1 20 
M/C 5 SMC 1000S 4 750 
M/C 6 SMC 500 D 1 220 
M/C 7 SMC 500 D 2 1200 
M/C 8 SMC 1000 S 8 1186 
M/C 9 SMC 500 D 5 1142 
M/C 10 SMC 500 D 3 180 
M/C 11 SMC 500 D 8 1080 
M/C 12 SMC 500 D 3 470 
M/C 13 SMC 500 D 3 1790 
M/C 14 SMC 500 D 5 450 
M/C 15 SMC 500 D 3 230 
M/C 16 SMC 500 D 3 650 
M/C 17 SMC 500 D 5 1020 
M/C 18 SMC 500 D 11 7155 
M/C 19 SMC 500 D 6 6780 
M/C 20 SMC 500 D 1 475 
M/C 21 SMC 500 D 4 1080 
M/C 22 SMC 500 D 1 60 
M/C 23 SMC 500 D 1 0 
M/C 24 SMC 500 D 2 1005 
M/C 25 SMC 500 D 5 1180 
M/C 26 SMC 500 D 2 50 
M/C 27 SMC 500 D 1 6600 
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ตารางที่ 3.7   จ  านวนคร้ังท่ีเสียและเวลาท่ีสูญเสียในแต่ละเคร่ืองจกัรเป่ารุ่น  SMD 500D, SMD 1000S  
เดือน พ.ค – ต.ค 2553 (ต่อ) 

 
รหสัเคร่ือง รุ่น จ  านวนคร้ังท่ีซ่อม เวลารวม (นาที) 

M/C 28 SMC 500 D  2  60 
M/C 29 SMC 500 D 1 60 
M/C 30 SMC 500 D 15 9110 
M/C 31 SMC 500 D 3 310 
M/C 32 SMC 500 D 1 40 
M/C 33 SMC 500 D 1 440 
M/C 34 SMC 500 D 5 1170 

 รวม 117 46623 
 
จากขอ้มลูในตารางท่ี 3.8 พบว่ามีเคร่ืองจกัรในแผนกเป่าทั้งอยู ่2 รุ่น คือ รุ่น SMD 1000S มีอยู ่4 เคร่ือง
และ SMD 500D 31 เคร่ือง และเวลารวมของเคร่ืองเป่า รุ่น SMD 1000S มี เวลาท่ีซ่อมบ ารุง 1956 นาที  
เคร่ืองเป่า รุ่น SMD 500D  มีเวลาท่ีซ่อมบ ารุง 44667 นาที  ดงันั้น  แสดง ใหเ้ห็นว่าปัญหาท่ีส่งผล
กระทบต่อเคร่ืองจกัรในส่ วนงานน้ีคือ เคร่ืองเป่า รุ่น SMD 500D จึงน ามาศึกษาเพื่อเป็นตน้แบบใน
งานวิจยัเมื่อพิจารณาจากเวลาในการซ่อมบ ารุง  จ  านวนของ  เคร่ืองจกัรและจ านวนคร้ังในการซ่อม
บ ารุงเคร่ืองจกัร           
 
ตารางที่ 3.8  สรุปความถ่ีและเวลาสูญเสียเป่ารุ่น  SMD 500D, SMD 1000S  เดือน พ.ค – ต.ค 2553  
 

ล าดบัท่ี รุ่นเคร่ืองจกัร จ  านวนเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) เวลาสูญเสีย (นาที) 
1 SMD 1000S 13 1956 
2 SMD 500D 104 44667 

รวม 117 46623 
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รูปที่ 3.19  เวลาสูญเสียเคร่ืองเป่ารุ่น  SMD 500D, SMD 1000S   
 
เมื่อน าขอ้มลูเวลาสูญเสีย และความถ่ี ของรุ่น SMD 500D แสดงใหเ้ห็นว่าเคร่ืองจกัรรหสั 30 มีเวลา
สูญเสียมากท่ีสุดจากตารางท่ี 3.9  
 
ตารางที่ 3.9  สรุปความถ่ีและเวลาสูญเสียเคร่ืองเป่ารุ่น  SMD 500D  เดือน พ.ค – ต.ค 2553  
 

รหสัเคร่ือง รุ่น จ  านวนคร้ังท่ีซ่อม เวลารวม (นาที) 
M/C 2 SMC 500 D 1 540 
M/C 3 SMC 500 D - 0 
M/C 6 SMC 500 D 1 220 
M/C 7 SMC 500 D 2 1200 
M/C 9 SMC 500 D 5 1142 
M/C 10 SMC 500 D 3 180 
M/C 11 SMC 500 D 8 1080 
M/C 12 SMC 500 D 3 470 
M/C 13 SMC 500 D 3 1790 
M/C 14 SMC 500 D 5 450 
M/C 15 SMC 500 D 3 230 
M/C 16 SMC 500 D 3 650 
M/C 17 SMC 500 D 5 1020 
M/C 18 SMC 500 D 11 7155 
M/C 19 SMC 500 D 6 6780 
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ตารางที่ 3.9  สรุปความถ่ีและเวลาสูญเสียเคร่ืองเป่ารุ่น  SMD 500D  เดือน พ.ค – ต.ค 2553 (ต่อ) 
  

รหสัเคร่ือง รุ่น จ  านวนคร้ังท่ีซ่อม เวลารวม (นาที) 
M/C 20 SMC 500 D 1 475 
M/C 21 SMC 500 D 4 1080 
M/C 22 SMC 500 D 1 60 
M/C 23 SMC 500 D 1 0 
M/C 24 SMC 500 D 2 1005 
M/C 25 SMC 500 D 5 1180 
M/C 26 SMC 500 D 2 50 
M/C 27 SMC 500 D 1 6600 
M/C 28 SMC 500 D  2  60 
M/C 29 SMC 500 D 1 60 
M/C 30 SMC 500 D 15 9110 
M/C 31 SMC 500 D 3 310 
M/C 32 SMC 500 D 1 40 
M/C 33 SMC 500 D 1 440 
M/C 34 SMC 500 D 5 1170 

 
 

      
 

รูปที่ 3.20  เวลาการซ่อมบ ารุงในแต่ละเคร่ืองจกัร 
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จากตาราง  3.9 เวลาสูญเสียเน่ืองจากเหตุขดัขอ้งของเคร่ือง เป่ารุ่นSMD500D ท าการเก็บขอ้มลูตั้งแต่  
เดือน  พ.ค – ต.ค 2553 จะเห็นไดว้่ามี เวลาสูญเสียในแต่ละช้ินส่วนประกอบ ของเคร่ืองจกัรมากนอ้ย
แตกต่างกนัไป และเพื่อเป็นการศึกษาถึงเวลาท่ีสูญเสียจึงไดจ้  าแนกเวลาสูญเสีย เพื่อใชใ้นการปรับปรุง
เวลาสูญเสียในการบ ารุงรักษาช้ินส่วนอุปกรณ์โดยจ าแนกขอ้มลูดงัแสดงในตารางท่ี 3.10  
 
ตารางที ่3.10 การจ าแนกเวลาสูญเสียในแต่ละช้ินส่วนประกอบ ของเคร่ือง เคร่ืองเป่ารุ่น  SMD    

500 D รหสั 30  เดือน พ.ค – ต.ค 2553  
 

ส่วนประกอบหลกั ส่วนประกอบยอ่ย จ  านวนคร้ังท่ีหยดุ เวลาท่ีสูญเสีย 
1. Carriage ดา้นขวา 1.1 O-ring 28*3 1 30 
  1.2 u-cup 1 30 
 1.3 shaft  1 60 
2. Carriage ดา้นซา้ย 1.2 u-cup  1 30 
 1.3 Wiper  1 30 
3. blow pin  ดา้นขวา 1.1 u-cup  1 30 
 1.2 Wiper  1 30 
 1.3 solenoid valve 1 60 
  1.4  compact seal 1 30 
4. blow pin  ดา้นซา้ย 1.1 O-ring  28*3 3 1920 
5. Flow control valve  1.1 o-ring 1 60 
6. Cutter   1.3 proximity switch  1 50 
7. 0il reservoir  -  1 120 
8.Monitor  1.1 Monitor 1 6600 

รวม 15 9110 
 
จากการเก็บขอ้มลูในอดีตมาสามารถท าใหท้ราบว่าการท่ีเคร่ืองจกัรเสียนั้นไม่ไดเ้กิดจากช้ินส่วนทุก
ช้ินของเคร่ืองจกัรเสียแต่เกิดจากช้ินส่วนบางช้ินเท่านั้นท่ีเกิดความเสียหายจาก การสอบถามพนกังาน
และบนัทึกขอ้มลูการเปล่ียนช้ินส่วนแสดงใหเ้ห็นว่าการท่ีเคร่ืองจกัร นั้นเสียคือ การท่ีช้ินส่วนของ
เคร่ืองจกัรบางช้ินสูญเสียความสามารถในการท างานส่งผลใหเ้คร่ืองจกัร นั้นไม่สามารถท างานได ้
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ต่อไป ดงันั้น การท่ีจะปรับปรุงท าใหเ้คร่ืองจกัรเสียเป็นศนูย ์หรือ ลดการเสียของเคร่ืองจกัรก็หมายถึง
การท าใหช้ิ้นส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจกัรสามารถรักษาความสามารถในการท างานของมนัไวไ้ดเ้ราจึง
ตอ้งดูแลช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัรใหย้งัคงสามารถท างานอยูต่ลอดเวลาโดยการปรับเปล่ียนช้ินส่วน
ตามอายกุารใชง้านท่ี ก  าหนดไวแ้ละยงัมีสาเหตุอ่ืนคือขาดการท าความสะอาด  เกิดการหลวม  คลาย       
น็อตช้ินส่วน ซ่ึงทั้งสามสาเหตุน้ีเกิดข้ึนเป็นประจ า ดงันั้น จึงควรมีการตรวจสอบอยา่งสม ่าเสมอ   
 
การซ่อมบ ารุงในปัจจุบนัจะเป็นลกัษณะ Breakdown นัน่คือถา้เคร่ืองจกัรมีปัญหาก็จะท าการ 
หยดุเคร่ื องเพ่ือ ท าการแกไ้ขและระบบเดิมไม่มีพนกังานประจ าเคร่ืองเพ่ือบ ารุงรักษาประจ าวนั 
ขอ้มูลการซ่อมบ ารุงก็ยงัเก็บไม่ครบถว้นท าใหเ้กิดปัญหาดา้นการวางแผนและการปรับปรุง 
การซ่อมบ ารุงและจากขอ้มูลเดิมมีลกัษณะของช่วงเวลาการซ่อมในแต่ละช้ินส่วนของ เคร่ืองค่อนขา้ง 
ใกลเ้คียงกั นแต่ไม่มีการ ก าหนดใหมี้การซ่อมบ ารุงแสดงใหเ้ห็นว่าไม่มีการน า ขอ้มูลไปวิเคราะห์ 
เพ่ือก าหนดเวลาในการซ่อมบ ารุงและในปัจจุบนัยงัพบว่าไม่มีการระบหุนา้ท่ีๆ ชดัเจนใหก้บั 
พนกังานว่าจะบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร อยา่ง ไร เม่ือไร และ ไม่มีการน าขอ้มูล ในอดีตไปวิเคราะห์เพ่ือ 
พฒันาการซ่อมบ ารุงดงันั้นในการปรับปรุงจึงน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั มาปฏิบติัและมีการ 
ด าเนินการดงัน้ี  1. การก าหนดการท างานใหพ้นกังานโดยระบรุายละเอียด  2. จดัท าแผนปฏิบั ติ 
งานซ่อมบ ารุงและวิธีการปฏิบติังาน 
 
ตารางที ่3.11  ขอ้มลูการวดัผลก่อนการปรับปรุงของเคร่ืองเป่ารุ่น SMC 500 D  รหสั 30   
                        เดือน พ.ค – ต.ค 2553  
  

ขอ้มลู พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค เฉล่ีย 
เวลาท างานของเคร่ืองจกัร (นาที) 39600 - 39600 39600 - 39600 39600 
เวลาท างานของเคร่ืองจกัรจริง (นาที) 39240 - 39540 37560 - 29950 36573 
เวลาเคร่ืองจกัรหยดุจากการขดัขอ้ง 
(นาที) 

360 - 60 2040 - 6650 2278 

จ  านวนท่ีเคร่ืองจกัรหยดุฉุกเฉิน (คร้ัง) 3 - 2 6 - 4 4 
%  Machine break down 0.92 - 0.15 5.43 - 22.2 7.18 
Mean Time Between Failures : 
MTBF 

13080 - 19770 6260 - 7487 
11649 

Mean Time to Repair : MTTR 120 - 30 340 - 1663 538 
% Machine Availability 99 - 99.8 94.84  75.63 92 

 


