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บทคัดย่อ

	 การก�าหนดรอบระยะเวลาของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันให้สอดคล้องกับสภาพของเครื่องจักรเป็นสิ่งท่ีส�าคัญ	

จากการศึกษาปัญหาในการผลิตมาสเตอร์แบตช์ของโรงงานแห่งหนึ่ง	พบว่า	มีการก�าหนดรอบระยะเวลาในแผนการบ�ารุง

รกัษาเชงิป้องกนัของเครือ่งอดัรีดแบบสกรูไว้ทกุ	2	เดอืน	แต่ยงัคงมีการขดัข้องของเครือ่งอัดรดีแบบสกรสููงถงึ	35.50	ครัง้

ต่อเดือน	 แสดงให้เห็นว่ามีการก�าหนดรอบระยะเวลาของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันที่นานเกินไป	 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึง

สนใจท่ีจะหารอบระยะเวลาใหม่ของกิจกรรมการบ�ารงุรกัษาเชิงป้องกันและก�าหนดเป็นแผนการบ�ารงุรักษาเชิงป้องกัน	โดย

มวีธิกีารด�าเนนิงานประกอบไปด้วย	(1)	รวบรวมข้อมลูจ�านวนการขัดข้องและระยะเวลาใช้งานแล้วเกิดการขัดข้องในอดีต	

(2)	วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดอาการขัดข้อง	(3)	ค้นหาและปรับปรุงกิจกรรมที่ต้องปฏิบัติให้สอดคล้องกับสาเหตุของ

การเกิดอาการขัดข้อง	 (4)	ก�าหนดรอบระยะเวลาของกิจกรรมอิงตามระยะเวลาใช้งาน	หลังจากนั้นน�ากิจกรรมและรอบ
ระยะเวลามาสร้างแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน	 ผลการด�าเนินงานพบว่ากิจกรรมการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบ

ไฟฟ้าควรมีรอบระยะเวลาทุก	 2	 สัปดาห์	 ส่วนระบบเครื่องกล	 ระบบน�า้หล่อเย็นและระบบสุญญากาศควรมีรอบระยะ

เวลาของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันทุก	 1	 เดือน	 หลังการปรับปรุงพบว่าการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูลดลงเหลือ	

20.75	ครั้งต่อเดือน	และค่า	MTBF	เพิ่มขึ้นจาก	220.28	ชั่วโมงเป็น	273.31	ชั่วโมง
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 Determination of an appropriate period for preventive maintenance in accordance with the  
conditions of machinery is an important task. Based on the study of a problem occurring during  
a masterbatch production, it was found that the preventive maintenance period of screw extruders of two 
months resulted in the large number of machine failures of 35.50 times per month. This implies that the 
two-month period might be too long. Consequently, this research was interested in finding a new period for 
preventive maintenance activities and setting it as a preventive maintenance plan. The methodology adopted 
in this research comprised of: (1) collecting historical data of failures and running time between failures of 
the screw extruders; (2) analyzing the root causes of failures; (3) finding out the activities that need to be 
done in accordance with the causes and (4) determining the period of preventive maintenance activities based 
on the historical data of the running time. The obtained data were then made into a preventive maintenance 
plan. The new plan revealed the need to perform preventive maintenance activities on the electrical system 
at every 2-week period. The mechanical system, coolant system, and vacuum system should be maintained 
at every 1 month. After implementing the new maintenance plan, the number of machine failures reduced 
from 35.50 to 20.75 times per month and the average MTBF increased from 220.28 to 273.31 hours.

 Keywords : Masterbatch / Screw Extruders / Maintenance Period

Abstract

Modification of Maintenance Period for Masterbatch Production
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1. ที่มำของปัญหำ
	 การบ�ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นสิ่งส�าคัญต่อโรงงาน 

อุตสาหกรรมผลิตในกรณีที่การบ�ารุงรักษาเครื่องจักรม ี

ประสิทธิภาพต�่า	 จะท�าให้เกิดการขัดข้องของเครื่องจักร	 

และถ้าเครื่องจักรเกิดการขัดข้องบ่อยคร้ังในระหว่างการ 

ผลิต	 จะท�าให้สูญเสียโอกาสในการผลิตและเกิดค่าใช้จ่าย 

ที่สูงขึ้น	[1,	2]	ในโรงงานขนาดย่อม	(SMEs)	มักขาดการ 

บ�ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ	 เนื่องจากมีข้อจ�ากัดในการ 

จัดสรรงบประมาณให้กับการบ�ารุงรักษาเครื่องจักรซ่ึงหาก 

เครื่องจักรได้รับการบ�ารุงรักษาที่เหมาะสมแล้ว	จะช่วยลด 

ปัญหาการเกิดการขัดข้องขณะใช้งานเครื่องจักรได้	 [3,	 4] 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตมาสเตอร์แบตช์ซ่ึง 

เป็นโรงงานขนาดย่อม	 และประสบปัญหาดังกล่าวข้างต้น 

โดยมาสเตอร์แบตช์	 (Masterbatch)	นี้เป็นสีผสมกับสาร 

เติมแต่งและพลาสติก	 โดยทั่วไปจะหลอมและอัดเป็นเม็ด	 

[5]	 เพื่อเป็นวัตถุดิบให้กับโรงงานท่ีมีการผลิตผลิตภัณฑ ์

ประเภทพลาสติกเช่น	บรรจุภัณฑ์	ฝาขวด	ของใช้อุปโภค 

บริโภค	 เครื่องใช้ภายในบ้าน	 อุปกรณ์การแพทย์	 ฯลฯ	 

กระบวนการผลิตของโรงงานแห่งนี้มี	4	กระบวนการ	คือ	 

กระบวนการชั่งสีกระบวนการผสมสี	 กระบวนการอัดรีดสี 

และกระบวนการตรวจสอบสีจากรูปที่	 1	 ได้แสดงจ�านวน 

และเปอร์เซ็นต์เฉลีย่ของการขัดข้องต่อเดอืนของเคร่ืองจกัร 

รูปที่ 1		จ�านวนและเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยของการขัดข้องต่อเดือนของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการ

9,	19%

2.25,	5% 1.50,	3%

35.50,	73%

อัดรีดสี ผสมสี ชั่งสี ตรวจสอบสี

ตั้งแต่	มี.ค.	2559	ถึง	มิ.ย.	2559	พบว่าในกระบวนการ 

อัดรีดสีมีจ�านวนการขัดข้องมากที่สุด	 ซ่ึงมีจ�านวน	 35.50 

ครั้งต่อเดือน	คิดเป็น	73%	จากจ�านวนการขัดข้องทั้งหมด 

ในกระบวนการอัดรีดนี้เป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง 

ด้วยจึงเป็นกระบวนการที่ส�าคัญ	 โดยมีเคร่ืองจักรหลักคือ 

เคร่ืองอัดรีดแบบสกรู	 ซ่ึงเป็นเครื่องจักรที่มีสภาพเก่าเมื่อ 

เครื่องจักรนี้มีการใช้งานต่อเนื่องอย่างมากและขาดการ 

บ�ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรในรอบระยะเวลาที่ 

เหมาะสมจงึส่งผลท�าให้เครือ่งจกัรเกิดการขัดข้องจ�านวนมาก

	 โรงงานกรณีศึกษาเดิมมีการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันของ

เคร่ืองอัดรีดแบบสกรูอยู่แล้วซ่ึงมีการก�าหนดรอบระยะ

เวลาของทุกกิจกรรมของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันไว้ทุก

สองเดือนต่อคร้ังและมีการท�าทุกกิจกรรมในคราวเดียวกัน

โดยก�าหนดเวลารวมในการบ�ารุงรักษาไว้ท่ี	 4	 ช่ัวโมงต่อ

คร้ังเพื่อให้สอดคล้อง	 และรองรับกับข้อก�าหนดของระบบ

บริหารงานคุณภาพ	ISO9001	แต่ยังคงเกิดการขัดข้องอยู่

จ�านวนมาก	ทั้งนี้อาจเกิดจากรอบระยะเวลาของการบ�ารุง

รักษาเชิงป้องกันแบบเดิมนั้นไม่เหมาะสม
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รปูที	่2	แสดงเวลารวมในการซ่อมบ�ารงุหลงัเกิดเหตขัุดข้อง

และจ�านวนของการขัดข้องจากระบบต่างๆ	ของเครือ่งอดัรีด

แบบสกรู	ซึ่งประกอบไปด้วย	ระบบเครื่องกล	ระบบไฟฟ้า	

ระบบน�้าหล่อเย็น	และระบบสุญญากาศ	โดยที่เวลารวมใน

การซ่อมบ�ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้อง	 และจ�านวนการขัดข้อง

ของระบบเครื่องกล	และระบบไฟฟ้ามีค่ามากกว่าระบบน�้า

หล่อเย็น	และระบบสญุญากาศอยู่มาก	ดงันัน้จงึควรให้ความ

ส�าคัญกับการบ�ารุงรกัษาเชิงป้องกันของระบบเคร่ืองกล	และ

ระบบไฟฟ้า	แม้ว่าจ�านวนการขัดข้องของระบบเครื่องกลมี

จ�านวนน้อยกว่าระบบไฟฟ้า	 แต่มีเวลาของการซ่อมบ�ารุง 

หลังเกิดเหตุขัดข้องท่ีมีค่ามากกว่า	 โดยท่ีระบบเครื่องกลมี

ค่าเฉลี่ยอยู่ที่	7,520/49	=	157.47	นาทีต่อครั้งและระบบ

ไฟฟ้ามีค่าเฉลี่ยอยู่ที่	4,475/76	=	58.88	นาทีต่อครั้ง	โดย

เวลารวมในการซ่อมบ�ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องและจ�านวน

การขัดข้องของทุกระบบมคีวามแตกต่างกันด้วย	จงึเป็นการ

ยืนยันว่าการบ�ารุงรกัษาเชงิป้องกันของทกุกิจกรรมในคราว

เดยีวกันนัน้ไม่เหมาะสม	ดังนัน้ในงานวจิยันีส้นใจท่ีจะหารอบ

ระยะเวลาทีเ่หมาะสม	เพือ่ก�าหนดในแผนการบ�ารงุรกัษาเชิง

ป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูขึ้นใหม่	โดยมีขั้นตอนการ

ด�าเนินงานเริ่มจาก	 (1)	รวบรวมข้อมูลจ�านวนการขัดข้อง	

และระยะเวลาใช้งานท่ีเครื่องจักรเกิดการขัดข้องในอดีต	

โดยไดก้ล่าวมาแล้วข้างต้น	(2)	วิเคราะห์หาสาเหตุของการ

รูปที่ 2		เวลารวมในการซ่อมบ�ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องและจ�านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูก่อนการ 

ปรับปรุง	(มี.ค.2559	ถึง	มิ.ย.2559)

เกิดอาการขัดข้อง	(3)	วิเคราะห์หากิจกรรมที่ต้องปฏิบัติใน

แผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันให้สอดคล้องกับสาเหตุของ

การเกิดอาการขัดข้อง	(4)	ก�าหนดรอบระยะเวลาในแต่ละ

กิจกรรมตามแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันขึ้นใหม่

2. ทฤษฎีและงำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง
 2.1 กำรบ�ำรุงรักษำเชิงป้องกัน 
	 	 	 งานบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัรอาจนยิามได้ว่า	“กิจกรรม

ทุกอย่างจ�าเป็นต่อการท�าให้อุปกรณ์	 ช้ินส่วนต่างๆ	 ของ

เครื่องจักร	 อยู่ในสภาพท่ีสามารถท�างานได้ตามต้องการ” 

[6]	เป้าหมายของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันคือการลดต้นทนุ

โดยรวมของการตรวจสภาพ	 การซ่อมและลดการขัดข้อง

ของเครื่องจักรให้น้อยที่สุด	[7]	โดยทั่วไปนโยบายของการ

วางแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่ได้ถูกก�าหนดจากสภาพ

ปัจจบัุนของการขัดข้องของเครือ่งจกัร	แต่ถูกก�าหนดจากค�า

แนะน�าของลกูค้าหรอืตามความสะดวกสบายในการวางแผน	

จึงท�าให้แผนการบ�ารุงรักษาที่ได้นั้นไม่เหมาะสม	การจัดท�า

แผนการบ�ารงุรักษาทีเ่หมาะสมนัน้ถูกก�าหนดจากข้อมลูของ

สภาพปัจจบัุนของเคร่ืองจกัร	ซ่ึงอาจแสดงได้ด้วยระยะเวลา

เฉลีย่ระหว่างการขัดข้อง	(MTBF)	ต้นทนุของการบ�ารุงรักษา

และผลของการเกิดการขัดข้อง	เป็นต้น	[3]

	 การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นการบ�ารุงรักษาแบบมี 

[VALUE]	(49	ครั้ง)

[VALUE]	(76	ครั้ง)

[VALUE]	(16	ครั้ง)

[VALUE]	(1	ครั้ง)
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รูปที่ 3 ส่วนประกอบเครื่องอัดรีดแบบสกรู	[16]

การวางแผนล่วงหน้าเพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพและยืด 

อายุการใช้งานของชิ้นส่วนของเครื่องจักร	 [8]	 โดยทั่วไป 

กิจกรรมหลักในการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันประกอบไปการ 

ท�าความสะอาด	 (cleaning)	 การหล่อลื่น	 (lubrication)	 

การตรวจสภาพ	 (inspection)	 การปรับแต่งและการ 

เปลี่ยนชิ้นส่วน	(adjustment	and	part	replacement)	 

Kittichareonkiet	 [9]	 ได้ใช้การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันใน 

โรงงานผลิตตัวเก็บประจุ	 โดยมีการก�าหนดหัวข้อ	 ในการ 

บ�ารุงรักษาของชิ้นส่วนอุปกรณ์และท�าแผนการบ�ารุงรักษา 

แล้ว	พบว่าอตัราการขัดข้องของเคร่ืองจกัรลดลง	Saraithong	 

[10]	 ได้น�าหลักการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันนี้ไปใช้ในการ 

ปรับปรุงแผนการบ�ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันใน 

โรงงานผลิตช้ินส่วนเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์แล้วท�าให้ 

ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องเพิ่มขึ้น

 2.2 ระยะเวลำเฉล่ียระหว่ำงกำรขัดข้อง 
   (Mean Time between Failure: MTBF) 
	 	 	ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องคือช่วงระยะ 

เวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรท�างานท่ีจะพบการขัดข้อง	 1	 ครั้ง	 

ถ้า	 MTBF	 มีค่าน้อยแสดงว่าเครื่องจักรเกิดการช�ารุด 

เสียหายบ่อย	 ซ่ึงเป็นเครื่องจักรที่ขาดความน่าเช่ือถือ	 

ส�าหรับเคร่ืองจักรที่มีค่า	 MTBF	 มากแสดงว่าเครื่องจักร 

มีการช�ารุดเสียหายน้อย	 ซ่ึงท�าให้เครื่องจักรนี้มีความน่า 

เช่ือถือสูง	 การบ�ารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ดีนั้นจะส่งผลท�าให	้ 

MTBF	มีค่าสูง	Wongjirattikarn	[11]	และ	Haeprakhon	

 

[12]	ได้น�าค่า	MTBF	เป็นดัชนีชี้วัดการปรับปรุงระบบการ 

บ�ารุงรักษา	 ส�าหรับโรงงานผลิตเพลารถยนต์	 และการ 

ปรบัปรงุการบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัรเย็บผ้าโรงงานผลติเสือ้ผ้า 

ส�าเร็จรูปตามล�าดับ	โดยค่า	MTBF	สามารถค�านวณจาก

 2.3 กำรวิเครำะห์แบบท�ำไม–ท�ำไม  
   (Why-Why Analysis)  

	 	 เทคนิคการวิเคราะห์	ท�าไม-ท�าไม	เป็นเทคนิคการ

วิเคราะห์หาปัจจัยท่ีเป็นต้นเหตุให้เกิดปรากการณ์อย่าง 

เป็นระบบ	 โดยการถาม	“ท�าไม”	จนกว่าจะค้นพบสาเหตุ

ของปัญหา	เมื่อได้ปัจจัยที่เป็นสาเหตุของปัญหาแล้ว	จึงน�า

มาหามาตรการในการแก้ไข	[13]	มีงานวิจัยจ�านวนมากได้

ใช้เทคนิคนี้เพื่อหาสาเหตุของปัญหาเนื่องจากเป็นเทคนิค 

ที่ใช้ง่ายแต่มีประสิทธิภาพสูง	[14,	15]

3. กำรวเิครำะห์หำสำเหตขุองกำรเกดิอำกำรขัดข้อง
ของเครื่องอัดรีดแบบสกรู
	 ในการวิเคราะห์หาสาเหตุอาการขัดข้องของเครื่องอัด

รีดแบบสกรูจะแบ่งตามระบบการท�างานของเครื่องจักร

ตามส่วนประกอบของเคร่ืองอัดรีดแบบสกรูดังแสดงใน 

รูปที่	3	ซึ่งมี	4	ระบบหลักดังนี้	
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	 	 1.	ระบบไฟฟ้า	:	ประกอบไปด้วยระบบให้ความร้อน	 

(heating	system)	ซ่ึงเป็นการให้ความร้อนเพือ่หลอมเหลว	 

โดยอปุกรณ์ในระบบนีไ้ด้แก่	ตูค้วบคมุไฟฟ้า	เทอร์มอคปัเปิล	 

ฮีตเตอร์และสายไฟต่างๆ

	 	 2.	ระบบเคร่ืองกล	:	ประกอบไปด้วย	(1)	มอเตอร์หลกั	 

(main	 motor)	 ซ่ึงใช้ในการขับเคลื่อนสกรูหลัก	 (main	 

screw)	 (2)	 ห้องเกียร์	 (gear	 Box)	 ซ่ึงเป็นตัวเปลี่ยน 

ก�าลังจากมอเตอร์ให้เป็นก�าลังของสกรู	 (3)	ระบบหล่อลื่น	 

(lubrication	system)	เป็นระบบที่ใช้น�้ามันในการหล่อลื่น 

ระบบเฟืองภายในห้องเกียร์	(4)	สกรูและกระบอก	(screws	 

and	 barrels)	 ซ่ึงใช้ในการหลอมเหลวพลาสติกโดยการ 

บีบอัด	คลาย	นวด	พลาสติก	(5)	ชุดป้อน	(feeder)	ซึ่ง 

ใช้ในการป้อนพลาสติกสู่สกรูและกระบอก

	 	 3.	ระบบน�้าหล่อเย็น	(water	cooling	system)	: 

เป็นระบบทีใ่ช้น�า้เพือ่หล่อเย็นให้กับพลาสติกทีถู่กหลอมเหลว 

ภายในกระบอก

	 	 4.	ระบบสุญญากาศ	 :	 ใช้เพื่อดูดอากาศที่ติดมากับ 

พลาสตกิในขณะหลอมพลาสตกิระบบนีเ้ป็นระบบภายนอก	 

ดงันัน้เมือ่ต้องการใช้ระบบนีต้้องมกีารเช่ือมต่อตวัดดูอากาศ 

กับช่องดูดอากาศ	 (vacuum	 venting)	 ของเคร่ืองจักร 

ด้วยการขันนอต	(nut)	บริเวณจุดต่อ

อาการขัดข้องที่เกิดขึ้นใน	4	ระบบมีดังนี้

	 	 1.	ระบบไฟฟ้า	:	อาการขัดข้องจากการทีไ่ม่สามารถ 

ควบคุมอุณหภูมิของเครื่องอัดรีดแบบสกรูให้อยู่ในช่วงค่า 

อุณหภูมิที่ตั้งไว้	 ซึ่งมี	 2	ลักษณะได้แก่	 อุณหภูมิขึ้นไม่ถึง 

ค่าท่ีตัง้ไว้และอณุหภมูข้ึินสงูเกินค่าท่ีตัง้ไว้	โดยการวิเคราะห์ 

อาการขัดข้องนี้แสดงได้ดังรูปที่	4	และ	5	ตามล�าดับ

รูปที่ 4		การวิเคราะห์หาสาเหตุของอาการที่เกิดจากอุณหภูมิขึ้นไม่ถึงค่าที่ตั้งไว้
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	 	 2.	 ระบบเครื่องกล	 :	 อาการขัดข้องที่มีกลไกการ 

ท�างานของเคร่ืองจักร	 รวมไปถึงช้ินส่วนในระบบหล่อลื่น 

ด้วย	ซึ่งอาการขัดข้องที่เกิดขึ้นในระบบนี้มี	5	อาการได้แก่	 

สายพานขาด	น�้ามันหล่อลื่นรั่วซึม	เกิดเสียงผิดปกติในการ 

ท�างานของเคร่ืองจักร	 สัญญาณไฟแจ้งเตือนของระบบ 

หล่อลื่นแสดงความผิดปกติ	สกรูตัวป้อน	(screw	feeder) 

ขัดข้อง	ซึ่งการวิเคราะห์อาการขัดข้องของระบบเครื่องกล 

แสดงดังรูปที่	6

รูปที่ 5		การวิเคราะห์หาสาเหตุของอาการที่เกิดจากอุณหภูมิขึ้นสูงเกินค่าที่ตั้งไว้

	 	 3.	 ระบบน�้าหล่อเย็น	 :	 อาการขัดข้องของชิ้นส่วน 

และน�้าท่ีใช้ในระบบหล่อเย็น	 ซ่ึงอาการขัดข้องหลักได้แก ่

น�้าหล่อเย็นร่ัวซึม	 ซ่ึงการวิเคราะห์อาการขัดข้องนี้แสดง 

ดังรูปที่	7

	 	 4.	ระบบสุญญากาศ	:	อาการขัดข้องที่เกี่ยวข้องกับ

การดูดอากาศออกจากภายในกระบอกผลิต	อาการขัดข้อง

หลกัได้แก่	แรงดูดอากาศน้อยซ่ึงการวิเคราะห์อาการขัดข้อง

นี้แสดงดังรูปที่	8
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รูปที่ 6	การวิเคราะห์หาสาเหตุของอาการขัดข้องของระบบเครื่องกล

รูปที่ 7	การวิเคราะห์หาสาเหตุของอาการที่เกิดจากน�้าหล่อเย็นรั่วซึม
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รูปที่ 8	การวิเคราะห์หาสาเหตุของอาการที่เกิดจากลมดูดเบา

ตำรำงที่ 1	วิธีการแก้ไขของสาเหตุของอาการขัดข้องของทุกระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรู

4. กำรวเิครำะห์หำกจิกรรมทีต้่องปฏบิตัใินแผนกำร 
 บ�ำรุงรักษำเชิงป้องกัน
	 กิจกรรมในแผนการบ�ารงุรกัษาเชิงป้องกันส�าหรับเครือ่ง 

อัดรีดแบบสกรูนั้นจะมุ่งเน้นวิธีการที่ได้จากแนวทางแก้ไข 

ที่	1	

	 วิธกีารแก้ไขในแต่ละสาเหตุอาการขัดข้องในระบบต่างๆ	 

ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแสดงดังตารางที่	1	โดยมีจ�านวน 

สาเหตุของอาการขัดข้องทั้งหมด	45	สาเหตุ	(รวมสาเหตุ 

ที่ซ�้าแล้ว)	และมีจ�านวนวิธีการแก้ไข/กิจกรรม	ทั้งหมด	49	 

กิจกรรม	 (รวมกิจกรรมที่ซ�้าแล้ว)	 โดยแบ่งเป็นกิจกรรม 

ในแนวทางแก้ไขที่	 1	 จ�านวน	 28	 กิจกรรม	 กิจกรรมใน 

แนวทางแก้ไขที่	2	จ�านวน	15	กิจกรรม	และกิจกรรมใน 

แนวทางแก้ไขที่	3	จ�านวน		6	กิจกรรม
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ตำรำงที่ 1	วิธีการแก้ไขของสาเหตุของอาการขัดข้องของทุกระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรู	(ต่อ)
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ตำรำงที่ 1	วิธีการแก้ไขของสาเหตุของอาการขัดข้องของทุกระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรู	(ต่อ)

หมำยเหตุ :	สาเหตุล�าดับที่	4,	16	และ	20	เป็นสาเหตุเดียวกันและมีวิธีการแก้ไขแบบเดียวกัน

สาเหตุล�าดับที่	21	และ	26	เป็นสาเหตุเดียวกัน

5. กำรก�ำหนดรอบระยะเวลำที่เหมำะสมและกำร 
 ประเมินผลกำรปรับปรุง
 5.1 ก�ำหนดรอบระยะเวลำที่เหมำะสม
	 	 	แนวทางในการก�าหนดรอบระยะเวลาของการบ�ารุง

รักษาเชิงป้องกันของงานวิจัยนี้จะก�าหนดจาก

	 	 	 (1)	จ�านวนครั้งที่มากที่สุดของระยะเวลาที่เครื่อง

อัดรีดแบบสกรูท�างานได้	โดยได้แสดงในแต่ละระบบดังรูป

ที่	9,	10	และ	11	มีแกน	Y	คือจ�านวนที่เกิดขึ้น	(ครั้ง)	

แกน	X	คือ	ระยะเวลาที่ท�างานได้	(วัน)	

รูปที่ 9	ความสัมพันธ์ระหว่างจ�านวนครั้งกับระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูท�างานได้ของระบบไฟฟ้า

รูปที่ 10	ความสัมพันธ์ระหว่างจ�านวนครั้งกับระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูท�างานได้ของระบบเครื่องกล

ระยะเวลาใช้งาน	(วัน)

ระยะเวลาใช้งาน	(วัน)
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	 	 	 (2)	 กรณีที่จ�านวนสูงสุดของระยะเวลาที่เคร่ือง 

อดัรดีแบบสกรทู�างานได้มค่ีาเท่ากันนัน้	จะมกีารก�าหนดรอบ

ระยะเวลาจากจ�านวนครั้งท่ีมากที่สุดของช่วงระยะเวลาใช้

งานของเครื่องอัดรีดแบบสกรู	ซึ่งแสดงข้อมูลดังตารางที่	2

	 	 	 (3)	 เนื่องจากในบางรอบระยะเวลาท่ีได้เป็นรอบ

ระยะเวลา	ทีท่�าให้เกิดการบ�ารงุรกัษาทีม่ากเกินความจ�าเป็น	

(over	maintenance)	จงึมกีารก�าหนดการปรบัยืดรอบระยะ

เวลาของบางกิจกรรมออกไป	 ด้วยการท่ีหลังจากน�ารอบ

ระยะเวลาพร้อมกับกิจกรรมท่ีได้ไปใช้ในคร้ังแรกแล้ว	กรณท่ีี 

ช้ินส่วนหรืออุปกรณ์นั้นยังไม่เกิดความผิดปกติให้เพิ่ม 

รอบระยะเวลาขึ้นไปอีก

	 	 	 (4)	 รอบระยะเวลาในบางกิจกรรมที่มีในคู่มือการ

บ�ารุงรักษาจะน�ามาเพิ่มในแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน

ด้วย 

	 รูปที	่9	แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างจ�านวนครัง้กับระยะ

เวลาทีเ่ครือ่งอดัรีดแบบสกรูท�างานได้ของระบบไฟฟ้าพบว่า

จ�านวนครัง้ทีม่ากทีส่ดุอยู่ทีร่ะยะเวลา14	วัน	ซ่ึงมค่ีาเท่ากับ	

11	 ครั้ง	 พร้อมทั้งเมื่อดูข้อมูลเพิ่มเติมในตารางที่	 2	 พบ

ว่า	 จ�านวนครั้งท่ีมากท่ีสุดของช่วงระยะเวลาใช้งานของ

ระบบไฟฟ้าอยู่ในช่วงระยะเวลา8-14	วัน	ซึ่งมีค่า	20	ครั้ง 

รูปที่ 11	ความสัมพันธ์ระหว่างจ�านวนครั้งกับระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูท�างานได้ของระบบน�้าหล่อเย็น

ระยะเวลาใช้งาน	(วัน)

ตำรำงที่ 2		ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูท�างานได้	(มี.ค. 2559	ถึง	มิ.ย. 2559)

หมำยเหตุ :	โรงงานกรณีศึกษามีการท�างาน	24	ชั่วโมงต่อวัน
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ตำรำงที่ 2		ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูท�างานได้	(มี.ค. 2559	ถึง	มิ.ย. 2559)

ดังนั้นจึงก�าหนดรอบระยะเวลาของการบ�ารุงรักษาเชิง 

ป้องกันของระบบไฟฟ้าทุก	14	วัน

	 รูปที่	 10	 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างจ�านวนคร้ังกับ 

ระยะเวลาทีเ่คร่ืองอดัรีดแบบสกรทู�างานได้ของระบบเครือ่งกล 

พบว่า	 จ�านวนครั้งท่ีมากที่สุดของระยะเวลามีค่าซ�้ากัน 

หลายค่าอยู่ที่	2	ครั้ง	ดังนั้นจึงพิจารณาจากข้อมูลในตาราง 

ที่	2	เพิ่มเติม	จะเห็นได้ว่าจ�านวนครั้งที่มากที่สุดของช่วง

ระยะเวลาใช้งานของระบบเครื่องกลอยู่ในช่วงระยะเวลา	

22-30	วัน	ซึ่งมีค่า	10	ครั้ง	ดังนั้น	จึงก�าหนดรอบระยะ

เวลาของการบ�ารุงรักษาของระบบเครื่องกลทุก	1	เดือน

	 รูปที่	 11	 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างจ�านวนคร้ังกับ 

ระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูท�างานได้ของระบบ 

น�า้หล่อเย็น	พบว่า	จ�านวนครัง้ทีม่ากทีส่ดุอยู่ทีร่ะยะเวลา	5	 

และ	 45	 วัน	 ซึ่งมีค่าเท่ากับ	 2	 ครั้งและจากตารางที่	 2	 

พบว่า	 จ�านวนครั้งที่มากท่ีสุดของช่วงระยะเวลาใช้งาน 

ของระบบน�้าหล่อเย็นอยู่ช่วงระยะเวลา	1-7	วัน	และ	>	 

30	 วัน	ซึ่งมีค่าเท่ากันที่	 4	 ครั้งเนื่องจากการขัดข้องของ 

ระบบน�้าหล่อเย็นมีจ�านวนไม่มาก	 และเพื่อให้ง่ายต่อการ 

วางแผนการบ�ารุงรักษา	 ดังนั้นจึงก�าหนดรอบระยะเวลา 

ของการบ�ารุงรักษาของระบบน�้าหล่อเย็นให้เหมือนกับ 

ระบบเครื่องกลคือทุก	1	เดือน

	 ส่วนระบบสญุญากาศมจี�านวนการขัดข้องน้อยมาก	เพือ่

ให้การบ�ารุงรักษาเป็นไปด้วยความเรียบง่ายจึงก�าหนดรอบ

ระยะเวลาของการบ�ารุงรักษาของระบบสุญญากาศทุก	 1	

เดือน	เช่นกัน

	 เมื่อน�ารอบระยะเวลาที่ได้ในแต่ละระบบไปใช้ในการ

บ�ารงุรกัษาเชิงป้องกันแล้วพบว่าม	ี4	กิจกรรมนีเ้ป็นกิจกรรม

จากระบบไฟฟ้าท่ีต้องจะมีการยืดรอบระยะเวลาออกไปให้

เท่ากับ	1	เดือน	ซ่ึงท�าให้ง่ายต่อการวางแผนการบ�ารุงรกัษา

เครื่องจักร	ได้แก่	(1)	C2	:	ล้างแผ่นกรองฝุ่นในคู้ควบคุม

ไฟฟ้า	(2)	I1	:	สายไฟของฮีตเตอร์	เทอร์มอคัปเปิลและสาย

วัดความเรว็รอบมอเตอร์	(3)	A2	:	กวดขันนอตท่ียึดระหว่าง

สายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์	(4)	A3	:	กวดขันนอตที่ยึด 

ระหว่างฮีตเตอร์กับกระบอกสกร	ูและกิจกรรมทีม่าจากคูม่อื

การบ�ารงุรกัษาเครือ่งจกัรซ่ึงมรีอบระยะเวลา	6	เดือนได้แก่	

(1)	C3	:	ล้างโซลินอยล์วาล์ว	(2)	C5	:	ล้างท่อน�้าหล่อเย็น

โดยใช้สารเฉพาะ	 (3)	Ca1	 :	 เทียบมาตรฐานตัวควบคุม

อุณหภูมิ	(4)	Re1	:	ตัวกรองน�้ามันเกียร์และน�้ามันเกียร์

	 ตารางท่ี	 3	 แสดงแผนของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน	

ประกอบไปด้วย	กิจกรรมรอบระยะเวลา	เวลาท่ีใช้ในแต่ละ

กิจกรรมและที่มาของแต่ละกิจกรรมของการบ�ารุงรักษา

เชิงป้องกัน	โดยกิจกรรมประกอบด้วย	7	หัวข้อได้แก่	(1)	

การท�าความสะอาด	(2)	การตรวจสภาพ	(3)	การหล่อลื่น	

(4)	การปรับแต่ง	(5)	การตรวจสอบการท�างาน	(6)	การ

ปรับเทียบและ	 (7)	การเปลี่ยนชิ้นส่วนตามรอบอายุ	 โดย

สัญลักษณ์ของรอบระยะเวลามีดังนี้	W	คือรายสัปดาห์	M	
คอืรายเดือน	ยกตัวอย่างเช่น	W2	คอืรอบระยะเวลาในการ

บ�ารุงรักษาทุก	2	สปัดาห์	เป็นต้น	พร้อมท้ังในทุกกิจกรรมน้ัน

จะมีการแสดงเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานด้วย	โดยสามารถ

สรุปได้ดังนี้	 เวลาที่ใช้ในระบบไฟฟ้าคือ	80	นาทีต่อเดือน	

เวลาที่ใช้ในระบบเครื่องกลคือ	45	นาทีต่อเดือน	เวลาที่ใช้

ในระบบน�้าหล่อเย็นคือ	30	นาทีต่อเดือนและเวลาที่ใช้ใน

ระบบสุญญากาศคือ	25	นาทีต่อเดือน	รวมเวลาที่ใช้การ

บ�ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ	180	นาทีต่อเดือน	โดยที่มาของ

กิจกรรม	ได้จากวิธีการแก้ไขในตารางที่	1	นอกจากนี้แล้ว
ยังได้มีการจัดท�ามาตรฐานของวิธีการปฏิบัติงานในแต่ละ

กิจกรรมเพื่อให้ผู้ปฏิบัติสามารถเข้าใจวิธีการปฏิบัติตรงกัน	

ซ่ึงมาตรฐานการบ�ารุงรักษานี้ได้รวบรวมจากการสอบถาม

ผู้เช่ียวชาญด้านการซ่อมเครื่องจักรและจากคู่มือการบ�ารุง

รักษา	 ในส่วนกิจกรรมที่มีการเพิ่มข้ึนใหม่	 และกิจกรรม

ที่ได้ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานแสดงในตารางท่ี	 4	 พบว่า	

กิจกรรมที่เพิ่มขึ้นใหม่มีจ�านวน	 9	 กิจกรรม	 กิจกรรมที่ได้

ปรบัปรุงวิธกีารปฏบัิติงานมจี�านวน	7	กิจกรรมและกิจกรรม

ที่ใช้วิธีการปฏิบัติงานเดิมมีจ�านวน	12	กิจกรรม
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ตำรำงที่ 3		แผนของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน
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ตำรำงที่ 4		กิจกรรมที่เพิ่มขึ้น	ปรับปรุงและไม่ได้ปรับปรุงในการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน
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 5.2 กำรประเมินผลกำรปรับปรุง 
	 	 	การประเมินผลจะเปรียบเทียบผลก่อนและหลัง

การปรับปรุงโดยมีดัชนีชี้วัดความส�าเร็จคือ	 (1)	 จ�านวน

การขัดข้องและ	(2)	ค่า	MTBF	ผลการด�าเนินการที่ได้จะ

เปรียบเทียบดัชนีช้ีวัดก่อนและหลังการปรับปรุง	 โดยจะ 

แยกเปรียบเทียบในแต่ละระบบ	จากตารางที	่5	แสดงข้อมลู 

ที่ได้ก่อนการปรับปรุงนั้นเป็นข้อมูลตั้งแต่	 มี.ค.	2559	 ถึง	

มิ.ย.	2559	ส่วนหลังการปรับปรุงรอบ	คือ	ก.ค.	2559	ถึง	

ต.ค.2559	

	 ในระบบไฟฟ้ามีจ�านวนการขัดข้องเฉลี่ยลดลงจาก	 

19	ครั้งต่อเดือนเหลือ	 14	ครั้งต่อเดือน	ซึ่งลดลงไม่มาก	

เนื่องจากมีบางกิจกรรมที่ยังไม่ด�าเนินการ	ซึ่งเป็นกิจกรรม

ที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบเครื่องจักร	หรือการท�างานของ

ระบบใหม	่เช่น	กจิกรรมการใช้น�า้ยาก�าจัดสนมิในระบบน�า้

หล่อเย็น	 ซ่ึงเมื่อเกิดสนิมในระบบน�้าหล่อเย็นจ�านวนมาก	

จะท�าให้โซลนิอยด์วาล์ว	ซ่ึงเก่ียวข้องกับระบบไฟฟ้านัน้เกิด 

การติดค้างและขัดข้องได้	 เป็นต้น	 และถึงแม้จะยังมีการ 

บ�ารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบไฟฟ้าแล้ว	 แต่บางอาการ

ขัดข้องนัน้ไม่สามารถตรวจสอบความผดิปกติก่อนเกิดอาการ

ขัดข้องได้	จึงท�าให้ระบบไฟฟ้ายังเกิดอาการขัดข้องอยู่

	 ระบบเคร่ืองกลมีจ�านวนการขัดข้องเฉลี่ยลดลงจาก	 

12.25	ครั้งต่อเดือน	เหลือ	4	ครั้งต่อเดือน	ซึ่งเป็นจ�านวน

ที่มากที่สุดเพราะส่วนมากอาการขัดข้องในระบบเคร่ืองกล

สามารถตรวจสอบความผิดปกติได้	 เมื่อทราบถึงความผิด

ปกตเิหล่านัน้จงึท�าการเปลีย่นชิน้ส่วน	หรือท�าการซ่อมแก้ไข 

ก่อนท่ีจะเกิดเหตขัุดข้องได้	รปูแบบการขัดข้องทีไ่ม่สามารถ

ตรวจสอบได้นัน้	เช่น	ซีลในห้องเกียร์สกึหรอ	เป็นสิง่ทีต่รวจ

สอบได้ยากพร้อมทั้งไม่มีการระบุอายุการใช้งานด้วย	 ซ่ึง

เมื่อเกิดอาการขัดข้องนี้แล้วจะท�าให้เกิดการร่ัวของน�้ามัน

ได้	เป็นต้น

	 ระบบน�้าหล่อเย็นมีจ�านวนการขัดข้องเฉลี่ยลดลงจาก	 

4	คร้ังต่อเดอืน	เหลอื	2.50	คร้ังต่อเดอืน	ซ่ึงในระบบนีส่้วน

มากอาการขัดข้องที่เกิดข้ึนคือ	 น�้าหล่อเย็นรั่วซึม	 สาเหตุ

ส�าคัญของอาการนี้เกิดจากการเสื่อมสภาพจากการสึกหรอ

ที่เกิดสนิมภายในข้อต่อ	 หรือจุดต่อในระบบน�้าหล่อเย็น

ของเครื่องจักร	เมื่อเกิดการขัดข้องแล้ว	การแก้ไขคือ	การ

กวดขันเล็กน้อยเท่านั้น	เมื่อมีการใช้งานท�าให้ข้อต่อเหล่านี้

เกิดการสึกหรออีก	พร้อมทั้งไม่ทราบระยะเวลาการสึกหรอ

ที่แน่นอนได้	ท�าให้ระบบน�้าหล่อเย็นยังเกิดการขัดข้องอยู่	

	 ส่วนระบบสุญญากาศจ�านวนการขัดข้องหลังการ 

ปรับปรุง	เป็นจ�านวน	1	ครั้งเท่านั้น	ซึ่งอาการขัดข้องของ

ระบบนี้เกิดข้ึนจ�านวนน้อยเพราะระบบนี้เป็นระบบท่ีไม่มี

ความซับซ้อน	ท�าให้ง่ายต่อการบ�ารุงรักษา

	 ในโรงงานกรณศีกึษาไม่มกีารก�าหนดการเปลีย่นช้ินส่วน

ของระบบต่างๆ	ตามอายุการใช้งาน	มีเพียงแต่การเปลี่ยน

ตวักรองน�า้มนัเกียร์และน�า้มนัเกียร์เท่านัน้	ซ่ึงเป็นค�าแนะน�า

จากคู่มอืการบ�ารงุรกัษาเครือ่งอดัรดีแบบสกร	ูแนวทางของ

โรงงานคือ	การตรวจสภาพด้วยสิง่ท่ีสามารถตรวจสอบได้ง่าย	

ซ่ึงเป็นช้ินส่วนที่ไม่ต้องถอดประกอบในการตรวจสอบเช่น	

การตรวจสายพาน	การตรวจพู่เลย์	ฯลฯ	จึงท�าให้ชิ้นส่วน

ที่ไม่สามารถตรวจสอบได้	ซึ่งเป็นชิ้นส่วนภายในที่ต้องถอด

ประกอบท�าให้ไม่ได้รับการตรวจสภาพ	โดยเฉพาะช้ินส่วนใน

ระบบไฟฟ้าและช้ินส่วนในระบบเคร่ืองกลบางช้ินส่วน	เช่น	

แมกเนติก	ลูกปืน	เพลา	ซีล	เป็นต้น	เมื่อชิ้นส่วนเหล่านี้

เสื่อมสภาพ	จึงท�าให้เกิดการขัดข้องของเครื่องจักรได้	

ภายหลังการปรับปรุงส่งผลให้จ�านวนขัดข้องทั้งหมดของ

เครื่องอัดรีดแบบสกรูลดลง	 35.50	 ครั้งต่อเดือน	 เหลือ	 

20.75	ครั้งต่อเดือน	และค่า	MTBF	เพิ่มขึ้นจาก	220.28	

ชั่วโมง	เป็น	273.31	ชั่วโมง
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หมำยเหตุ :	ตัวอย่างการค�านวณค่า	MTBF	ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูก่อนการปรับปรุงในระบบไฟฟ้าซึ่งมี	15	เครื่อง	โดยใน 

แต่ละเครื่องค�านวณจาก

เวลาการท�างานของเคร่ืองจักรท้ังหมด			=	 เวลาการท�างานของเครื่องจักรตามแผน	 –	 เวลาที่หยุดจากการเกิดการขัดข้อง  

																																																			จ�านวนครั้งที่เกิดการขัดข้อง	

เครื่องที่	1	ค�านวณได้คือ								 =			(2,376	-	10.67)  =		295.67	ชั่วโมง	

                                          8 

ส่วนเครื่องอื่นๆ	อีก	14	เครื่องสามารถค�านวณเหมือนกันโดยได้ค่า	MTBF	คือ	593.13,	236.80,	474.10,	474.13,593.50,	 

474.17,	593.08,	838.70,	875.58,	337.43,	338.64,	593.19,	474.57	และ	474.70	ชั่วโมง	จากนั้นหาค่าเฉลี่ยของ	15	ค่านี้ 

ซึ่งได้เป็น	511.16	ชั่วโมง	โดยทุกระบบก็ค�านวณในท�านองเดียวกัน

ตำรำงที่ 5		ดัชนีชี้วัดก่อนและหลังการปรับปรุงของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละระบบ

6. สรุปผลและข้อเสนอแนะ
 6.1 สรุปผล
	 	 	การปรบัปรุงการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันในงานวิจยั

นี้สามารถสรุปได้แสดงดังรูปที่	12	โดยมีการหารอบระยะ

เวลาจากสถิติของจ�านวนขัดข้องในอดีต	มีการวิเคราะห์หา

กิจกรรมในการปฏบัิตจิากอาการขัดข้องทีเ่คยเกิดข้ึนในอดตี

และมีการปรับปรุงการปฏิบัติงานในบางกิจกรรมจากแผน

เดิม	ซึ่งภายหลังการปรับปรุงสรุปผลได้ดังนี้

	 	 	1.	บางกิจกรรมในระบบไฟฟ้ามรีอบระยะเวลาของ

การปฏบิตังิานทุก	2	สปัดาห์	และบางกิจกรรมในระบบไฟฟ้า 

มรีอบระยะเวลาของการปฏบิตังิานทกุ	1	เดือนส่วนกิจกรรม

ในระบบเครื่องกล	ระบบน�้าหล่อเย็นและระบบสุญญากาศ

มีรอบระยะเวลาของการปฏิบัติงานทุก	1	เดือน

	 	 	2.	ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของอาการขัดข้อง 

พบว่า	 จ�านวนสาเหตุการขัดข้องมีท้ังหมด	 45	 สาเหตุ	

และมีจ�านวนวิธีการแก้ไข/กิจกรรม	ทั้งหมด	49	กิจกรรม	

โดยเป็นกิจกรรมของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันจ�านวน	28	

กิจกรรม	 และกิจกรรมทั้งหมดนี้มีกิจกรรมที่เพิ่มข้ึนใหม่

จ�านวน	9	กิจกรรม	กิจกรรมที่ได้ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน

จ�านวน	7	กิจกรรมและกิจกรรมที่ใช้วิธีการปฏิบัติงานเดิม

จ�านวน	12	กิจกรรม

	 	 	3.	เมื่อเปรียบเทียบเวลารวมของการบ�ารุงรักษา	

(BM+PM)	 ของก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงดัง

แสดงในตารางที่	 6	 พบว่า	 หลังการปรับปรุงมีเวลารวม

ในการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน	(PM)	มากขึ้นเฉลี่ยเดือนละ	

240	นาที	ซึ่งส่งผลให้มีเวลารวมในการซ่อมบ�ารุงหลังเกิด

เหตุขัดข้อง	(BM)	ลดลงเฉลี่ยเดือนละ	1,786	นาที	โดยที่

ระบบเครื่องกลมีจ�านวนเวลาลดลงมากที่สุด	 โดยรวมแล้ว	
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หลังการปรับปรุงมีเวลาของการบ�ารุงรักษาลดลงเฉลี่ย 

เดือนละ	1,546	นาที	ส่งผลให้ค่าดชันช้ีีวัดของงานวิจยันีคื้อ

	 	 	3.1	จ�านวนการขัดข้องเฉลี่ยของเครื่องอัดรีดแบบ 

สกรูลดลงจาก	 35.50	 ครั้งต่อเดือนเหลือ	 20.75	 ครั้งต่อ

เดือน	ซึ่งลดลงคิดเป็น	41.55%

	 	 	3.2	ค่า	MTBF	ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูเพิ่มขึ้น

จาก	220.28	ชั่วโมงเป็น	273.31	ชั่วโมง

รูปที่ 12	การปรับปรุงแผนการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน

ตำรำงที่ 6		การเปรียบเทียบเวลาของการบ�ารุงรักษาก่อนและ 

หลังการปรับปรุง	(นาทีต่อเดือน)

 6.2 ข้อเสนอแนะ
	 	 	1.	ควรมีการแจกแจงความถ่ีของระยะเวลาที่

เครื่องจักรท�างานได้ก่อนเกิดการขัดข้อง	 โดยมีการลง 

รายละเอียดถึงอาการที่เกิดเพื่อให้ได้รอบระยะเวลาที่ 

เหมาะสมส�าหรับแต่ละกิจกรรม

	 	 2.	ควรมกีารรวบรวมข้อมลูการขัดข้องของการปรับปรงุ

รอบระยะเวลาให้มากข้ึน	และควรมกีารปรบัรอบระยะเวลา

ในแต่ละกิจกรรมอย่างต่อเนื่อง	 ซ่ึงช่วยให้การบ�ารุงรักษา 

มีความให้ยืดหยุ่นและช่วยไม่ให้มีการบ�ารุงรักษาท่ีมาก 

เกินความจ�าเป็น
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