
บทท่ี 4 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 
 

 จากแผนการดําเนินงานท่ีไดวางเอาไวอยางเปนข้ันตอน ผูวิจัยไดทําดําเนินงานตาม
แผนงานโดยอาศัยหลักการและทฤษฎีตางๆดังไดกลาวถึงมาแลวในบทที่ผานมา ซ่ึงพบวาปญหาท่ี
สําคัญของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด นั้น เกิดจากสภาพของเครื่องจักรตางๆท่ีใชมีการ
เส่ือมสภาพมาก จึงทําใหเกิดเหตุขัดของบอยคร้ัง การเส่ือมสภาพดังกลาวนั้นเกิดจากการขาดระบบ
การซอมบํารุงท้ังการดูแลรักษาเครื่องจักรประจําวัน ซ่ึงสามารถทําไดในขณะท่ีมีการทําความ
สะอาดเคร่ืองจักร และ การซอมบํารุงเชิงปองกัน นอกจากนี้เคร่ืองจักรยังมีจุดออนหลายจุดท่ีทําให
เกิดการขัดของในการทํางานและในดานของการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร  
ซ่ึงยังตองการการปรับปรุงเชนกัน จะเห็นไดชัดจากผลงานวิจัยในคร้ังนี้วาประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจักรมีคาเพิ่มสูงข้ึน หลังจากท่ีมีการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรโดยกิจกรรมการซอมบํารุง การ
ปรับปรุงเคร่ืองจักรโดยการลดจุดออนของเคร่ืองจักร และ ปรับปรุงข้ันตอนในการปรับแตง
เคร่ืองจักร โดยผลที่ไดจากแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
4.1   การศึกษากระบวนการผลิตพลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
 
 กระบวนการผลิตพลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด เร่ิมต้ังแต             
การปอนวัตถุดิบเขาสูถังผสมข้ันท่ีหนึ่งโดยวัตถุดิบมี 2 ชนิดคือ ชนิดของแข็ง อันไดแก พีวีซี เรซิน 
สารเพิ่มสวนผสมใหเขากันดีตามเง่ือนไขท่ีกําหนดแลวจะทําการปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการ
ผสมข้ันท่ีสองดวยเคร่ือง Supermix ซ่ึงจะเปนเคร่ืองผสมท่ีมีการใหความรอนในระหวางการผสม
ดวยโดยใชน้ํามันรอนเปนสารใหความรอน จากนั้นจะผานไปยังเคร่ืองฉีดผสม (Extruder) ซ่ึงมีการ
ปอนวัตถุดิบผานเกลียวซ่ึงอยูดานในตัวเครื่องโดยมีการใชน้ํามันรอนเปนตัวใหความรอนเชนกัน 
จากนั้นจะมีการปอนวัตถุดิบท่ีเร่ิมเปล่ียนสภาพอยูในสภาวะกึ่งเหลวเขาสูลูกกล้ิงนวดผสมเพื่อให
เปล่ียนไปสูสภาพกึ่งเหลวอยางสมบูรณเหมาะแกการนําไปรีดเปนแผนแลวจึงปอนเขาสูเคร่ืองรีด
แผนพลาสติก จากน้ันทําการเขามวนเปนมวนขนาดใหญไว เพื่อรอการแบงเปนมวนยอย การ
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ตรวจสอบคุณภาพ การชั่งน้ําหนักและการบรรจุหีบหอ แผนผังการไหลของกระบวนการซ่ึงได
แสดงไวในภาพ 4.1 และ ตาราง 4.1 จะเห็นไดวากระบวนการนี้เปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง
โดยจะเห็นไดวาในกระบวนการจะไมมีงานรอผลิต (Work in Process) ระหวางกระบวนการเลยแต
จะมีการควบคุมใหวัตถุดิบไหลผานเคร่ืองจักรอยางตอเนื่องไปเร่ือยๆในระหวางท่ีมีการทํางาน 
 โดยอางอิงจากทฤษฎีในการประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรจะทําการ
ประเมินโดยการคิดเสมือนวาเคร่ืองจักรท้ังหมดในสายการผลิตเปนเครื่องจักรขนาดใหญเพียง
เคร่ืองเดียวเพราะหากเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงหยุดทํางานไปจะสงผลทําใหเคร่ืองจักรเคร่ืองอ่ืนๆ
จําเปนตองหยุดทํางานตามไปดวย ดังนั้นจึงไมสามารถแยกคิดคาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักรได 
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ตารางท่ี 4.1 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตพลาสติกแผน 

 
 

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
ทําการเบิกวัตถุดิบแหงอันไดแก พีวีซีเรซิน Stabilizer และ สี

ยอม ตามคําสั่งผลิตแลวขนสงจากคลังสินคาไปยัง Silo
12

2
ทําการเบิกวัตถุดิบประเทภของเหลว อันไดแกสารหลอลื่น  

ตามคําสั่งผลิตแลวขนสงจากคลังสินคาไปยัง Silo
12

3
เติมวัตถุดิบท้ังสองประเภทลงใน Silo แยกตามประเภทของ

วัตถุดิบ

4
ตรวจสอบวาปริมาณวัตถุดิบภายในถังถึงระดับท่ีกําหนดหรือ

ยัง หากถึงแลวใหหยุดเติมวัตถุดิบ

5
เก็บวัตถุดิบท่ีเหลือจากการเติมไวในชั้นเก็บวัตถุดิบเพื่อรอเติม

ระหวางวัน
1

6 ปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผสมขั้นท่ี 1 3
7 กวนผสมวัตถุดิบใหเขากัน
8 สงวัตถุดิบตอไปยังกระบวนการผสม Supermix 1

9
กวนผสมและใหความรอนแกวัตถุดิบเพื่อใหเขาเปนเน้ือ

เดียวกัน
10 สงวัตถุดิบตอไปยังกระบวนการ Extruder 3

11
อัดรีดรอนภายในเคร่ือง Extruder เพื่อใหสวนผสมบางสวน

เร่ิมเปลี่ยนสภาพเปนเจล
12 ปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการนวดผสม 1

13
ทําการนวดผสมจนกระท่ังวัตถุดิบเปลี่ยนสภาพเปนเจลอยาง

สมบูรณ
14 ปอนวัตถุดิบเขาสูเคร่ืองรีด 1
15 รีดวัตถุดิบใหออกมาเปนแผน
16 วัดความหนาและหนากวาง
17 สงพลาสติกแผนเขาเคร่ืองเขามวนสต็อก 2
18 เขามวนพลาสติกแผนจนกระท่ังเต็มมวน
19 สงมวนสต็อกไปยังเคร่ืองเขามวนยอย 2
20 ทําการเขามวนยอยตามขนาดท่ีลูกคาตองการ

21
ตรวจสอบความยาวของพลาสติกในมวนยอยใหไดตามท่ี

ลูกคากําหนด
22 สงมวนพลาสติกไปยังเคร่ืองช่ัง 2
23 ทําการชั่งนํ้าหนักมวนพลาสติก
24 เคลื่อนยายมวนพลาสติกไปยังหนวยหีบหอ 1
25 ทําการหอกระดาษและปดฉลาก
26 สงมวนพลาสติกท่ีทําเสร็จแลวไปยังคลังสินคา 5
27 จัดเก็บมวนพลาสติกรอสงลูกคา
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4.2   ผลท่ีไดรับจากการเก็บขอมูลและประเมินประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรกอนการปรับปรุง 
 

 จากการเก็บขอมูลในและประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงซ่ึงดําเนินการเก็บขอมูลรายวัน และ ประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร           
เปนรายสัปดาหโดยมีการเก็บขอมูลต้ังแตวันท่ี 26 มกราคม ถึง15 กุมภาพันธ ป 2552 ไดขอมูล          
ดังภาพ 4.2 

 

 
ภาพท่ี 4.2 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจดิ พลาสติกส กอนการปรับปรุง 
 

 คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรและตัวแปรท่ีเกี่ยวของกอนการปรับปรุงของ
บริษัท ไทย  ริจิด พลาสติกส  จํากัด  มีคาเฉล่ียดังแสดงในตาราง 4.2 

 

ตาราง 4.2 คาประสิทธิภาพโดยรวมและตัวแปรท่ีเกี่ยวของของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 
รายการ คาเฉล่ีย 

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

 จากคาตางๆในตารางซ่ึงไดจากการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 สัปดาหกอนเร่ิมงานจะเห็นได
อยางชัดเจนวาสาเหตุท่ีทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร มีคาตํ่า เปนเพราะมีอัตราการ
เดินเคร่ืองท่ีตํ่าซ่ึงมีสาเหตุสองประการ ไดแก การหยุดเคร่ืองจักรนอกแผนเนื่องจากเหตุขัดของ 
และ การเกิดเวลาสูญเสียเนื่องจากการปรับเปล่ียนรุนการผลิต 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรของ บริษัท ไทยริจิดพลาสติกส  จํากัด ในชวงเดือน ม.ค. ถึง ก.พ. 2552(กอนการปรับปรุง)
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4.3   ผลท่ีไดจากการวิเคราะหประวัติการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองจักรเพื่อจัดลําดับความสําคัญ
ของเคร่ืองจักรท่ีตองการการปรับปรุง 
 
 จากการเก็บขอมูลประวัติการหยุดของเคร่ืองจักรในชวง 3 สัปดาหแรกในการทําวิจัย
สามารถนําขอมูลมาแจกแจงความถ่ีในรูปแบบของแผนภูมิพาเรโตไดดังภาพ 4.3 

 

 
 ภาพท่ี 4.3  แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีในการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิต

พลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
 

 แผนภาพดังกลาวแสดงใหเห็นวาเครื่องจักรในสายการผลิตท่ีมีประวัติการหยุดเครื่อง
บอยคร้ังท่ีสุดและตองการการปรับปรุงคือ เคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Calendar) และหมอตมน้ํามัน
รอน (Hot Oil Boiler) ซ่ึงมีประวัติการหยุดเครื่อง 3,182 นาที และ 3,015 นาที ตามลําดับในชวง
เวลา 3 สัปดาห 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเลือกทําการปรับปรุงเคร่ืองรีด (Calendar) และ หมอตมน้ํามัน
รอน (Hot Oil Boiler) ซ่ึงมีลักษณะประกอบดวยลูกกล้ิงรอน 2 คูซ่ึงใชน้ํามันรอนเปนสารใหความ
รอนในข้ันตอนนี้จะไดแผนพลาสติกท่ีมีหนากวางและความหนาตามตองการ หลังจากนั้นทําการ
ลดอุณหภูมิของแผนพลาสติกโดยใชลูกกล้ิงเย็นส่ีคูซ่ึงใชน้ําเย็น(Chilled Water)เปนสารใหความ
เย็น การใหความเย็นอยางรวดเร็วจะทําใหพลาสติกแข็งตัวอยูคงสภาพเปนแผนพลาสติก โดยระบบ
การขับเคล่ือนลูกกล้ิงท้ังหมดนั้นจะใชมอเตอรขับเคล่ือนเฟองทดท่ีตอกับแกนในของลูกกล้ิง  และ
มีทอสงน้ํามันรอนตอเขาไปยังแกนกลางของลูกกล้ิง ดังภาพ 4.4 และ หมอตมน้ํามันรอน (Hot Oil 
Boiler) ซ่ึงมีลักษณะเปนหมอตมแบบทอน้ํากลาวคือมีทอน้ํามันขนาดเล็กจํานวนมากอยูท่ีแกนกลาง
ของตัวเคร่ืองโดยมีการใชหัวเผาซ่ึงใชกาซหุงตมเปนเช้ือเพลิงพนเปลวไฟไปยังผิวทอดานนอก
เพื่อใหความรอนดังภาพ 4.5 

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการหยุดเคร่ืองจักรนอกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัดในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ 2552
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ภาพท่ี 4.4 เคร่ืองรีดแผนพลาสติก (Calendar) 
 

 
ภาพ 4.5 หมอตมน้ํามันรอน (Hotoil Boiler) 
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4.4   ผลท่ีไดจากการระดมสมองและการสรางแผนผงัสาเหตุและผลกระทบ 
 
 ในการวิเคราะหสาเหตุท่ีทําใหเคร่ืองรีดพลาสติกแผนและหมอตมน้ํามันรอนเกิดการ
หยุดบอยคร้ังนั้นเร่ิมจากการพิจารณารายงานการหยุดเคร่ืองจักรซ่ึงจะมีระบุสาเหตุของการหยุด
เคร่ืองจักรในรอบเวลา 3 สัปดาหไดดังนี้ หมอตมน้ํามันรอนอันไดแก ปญหาอุณหภูมิน้ํามันรอนตํ่า
เกินกวาคาท่ีต้ังไวซ่ึงเกิดข้ึน 15 คร้ังซ่ึงสูญเสียเวลาการผลิตไป 2,715 นาที และการจุดหัวเผาใหม
หลังเกิดเหตุไฟฟาขัดของซ่ึงเกิดเพียง 1 คร้ังและเกิดเวลาสูญเสีย 300 นาที 
 สําหรับสาเหตุการหยุดเคร่ืองรีดพลาสติกนั้นเกิดจาก ปญหาทอสงน้ําเย็นหลุดตรงจุด
ตอเช่ือมซ่ึงเกิดปญหาท้ังหมด 20 คร้ังและทําใหเกิดเวลาสูญเสีย 310 นาที ปญหาลูกกล้ิงเย็นไมหมุน
ซ่ึงเกิดข้ึน 15 คร้ังทําใหเสียเวลาการผลิต 675 นาที ลูกกล้ิงรอนไมหมุนเกิดข้ึน 1 คร้ังสูญเสียเวลา 
868 นาที  คิดเปนเวลาหยุดเครื่องเฉล่ียตอสัปดาหของการหยุดเคร่ือง  1622.22 นาที และ การ
ปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือเปล่ียนชนิดงานเกิดข้ึน 39 คร้ัง เกิดเวลาสูญเสีย 1,329 นาที  คิดเปน 443 นาที
ตอสัปดาห 
 
ตารางท่ี 4.3 สาเหตุของการหยุดเคร่ืองจักรจากรายงานประจําวนั 

ชนิดเคร่ืองจักร ปญหาท่ีพบ จํานวนคร้ัง 
เวลาสูญเสียรวม 

(นาที) 

หมอตมน้ํามันรอน 
อุณหภูมิน้ํามันรอนตํ่ากวากาํหนด 15 2,715 
การเตรียมเคร่ืองจักรหลังเหตุ
ไฟฟาขัดของ 

1 300 

เคร่ืองรีดแผนพลาสติก 

ทอน้ําหลอเย็นหลุดออกจากขอตอ 20 310 
ลูกกล้ิงหลอเยน็ไมหมุน 15 675 
ลูกกล้ิงรอนไมหมุน 1 868 
การปรับต้ังเคร่ืองจักรในชวงการ
เปล่ียนชนิดงาน 

39 1,329 

 
 จากตารางดังกลาวสามารถนํามาสรางเปนแผนภูมิพาเรโตโดยใชแกนต้ังเปนระยะเวลา
ในการหยุดเคร่ืองจักรและแกนนอนเปนชนิดของปญหาดังภาพ 4.6 และ 4.7 เพื่อจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาตางๆไดดังตอไปนี้ 
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ภาพท่ี 4.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนท่ีหมอตมน้ํามันรอน  

 

 
ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองรีดพลาสติก 
 จากแผนภูมิพาเรโตขางตนหากใชกฎ 80-20 กลาวคือสาเหตุหลักของปญหามาจาก
สาเหตุท่ีมีความถ่ีในการเกิดข้ึนรวม 80% ของความถ่ีท้ังหมด เราจะไดวาปญหาของเครื่องจักรท่ี
จะตองทําการแกไขอยางเรงดวนแสดงไวในตาราง 4.4 
ตารางท่ี 4.4  ปญหาท่ีเปนสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดการหยดุเคร่ืองจักร 

ชื่อเคร่ืองจักร ปญหาท่ีตองทําการแกไขเรงดวน 

เคร่ืองรีดพลาสติก 
เวลารวมท่ีใชในการปรับต้ังนานเกินไป 
ลูกกล้ิงรอนหมายเลข 1 ไมหมุน 
ลูกกล้ิงเย็นหมายเลข 1 ไมหมุน 

หมอตมน้ํามันรอน อุณหภูมิน้ํามันรอนตํ่ากวาคาท่ีกําหนด 

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองรีดพลาสติก
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การปรับเง่ือนไขในการเปล่ียนชนิดงาน ลูกกล้ิงหมายเลข 1 ไมหมนุ ลูกหลอเย็นไมหมนุ ยอยของน้ําหลอเย็น หลุด
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เวลาสูญเสีย เวลาการหยุดเคร่ืองสะสม

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาท่ีเกิดจากหมอตมนํ้ามันรอน
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 ในการทําการแกไขปญหานั้นทีมงานไดแบงงานออกเปนสองสวนคือ การลดเวลาการ
เปล่ียนเงื่อนไขของเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนชนิดงาน และ การแกไขปญหาเหตุขัดของของ
เคร่ืองจักร 
 สําหรับการแกไขปญหาของเคร่ืองจักรผูวิจัยไดทําการระดมสมองรวมกับทีมงานและ
สรางออกมาเปนแผนภูมิสาเหตุและผลดังตอไปนี้ 
 1. ปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองรีดพลาสติก 
  จากการเก็บขอมูลพบวาปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองรีดพลาสติกคือปญหาท่ีเกิด
จากลูกกล้ิงรอนหมายเลข 1 และลูกกล้ิงหลอเย็นหมายเลข 1ไมหมุนซ่ึงทําใหแผนพลาสติกไม
สามารถเคล่ือนท่ีไปดานหนาไดในขณะท่ีทําการเร่ิมผลิต เม่ือทําการระดมสมองพบวาความคิดเห็น
ของผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับปญหาลูกกล้ิงไมหมุนนั้นมีสาเหตุหลักจากอุปกรณตางๆอันไดแก มอเตอร
ขับเคล่ือน ชุดเฟองทด และ ลูกปน เกิดการชํารุด ดังแสดงไวในภาพ 4.8  

 
ภาพท่ี 4.8 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาลูกกล้ิงไมหมุน 
 
 ทีมงานไดเร่ิมทําการวิเคราะหปญหาโดยเร่ิมจากปญหาลูกปนแตกดวยวิธีการระดม
สมองพบวาความคิดเห็นสวนใหญเกี่ยวกับสาเหตุท่ีทําใหลูกปนแตกนั้น คือ ปญหาจากการผุกรอน
ของลูกปนเนื่องจากมีฝุนผงเกิดข้ึนจากการเสียดสีหรือสนิมภายในตลับลูกปนเนื่องจากขาดการเติม
สารหลอล่ืนอยางสม่ําเสมอ หรือ ไมไดมีการเปลี่ยนลูกปนตามกําหนดเวลา นอกจากนี้ยังอาจเกิด
จากประเก็นมีรอยฉีกขาดทําใหฝุนผง ความช้ืน และกาซ HCl ซ่ึงเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต            
เล็ดลอดเขาไปทําใหลูกปนเส่ือมสภาพได นอกเหนือจากปจจัยเหลานี้แลวยังอาจเกิดจากการใช       
สารหลอล่ืนไมเหมาะสมทําใหลูกปนเกิดการเสียดสีมากกวาปกติทําใหเส่ือมสภาพเร็ว หรือ มีการ
ปรับเง่ือนไขการผลิตไมถูกตองทําใหเกิดความรอนสูงกวาปกติ ซ่ึงขอสันนิษฐานเหลานี้ลวนมี

ลูกกลิ้ง

ไมหมุน

ปญหาท่ีชุดเฟองทดปญหาท่ีมอเตอรขับ

ปญหาที่ลูกปน
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เฟอง

ทดไม

ทํางาน

เครื่องจักร

เฟองทดเปน

สนิม

ความชื้น

ประเก็นรั่ว

กาซ HCl

ประเก็นรั่ว

วิธีการ

ซอมบํารุงผิดวิธี

เฟองผุกรอน

ฝุนผง

การปรับ

เครื่องผิดวิธี

คน

ไมเปลี่ยนอะไหล

ตามกําหนด

ไมเปลี่ยนหลอลื่น

เฟองทดอยางสมํ่าสมอ

วัสดุ

สารหลอลื่นไม

เหมาะแกการใชงาน

เพลาขับโกง

โอกาสเปนสาเหตุไดท้ังส้ินจากการระดมสมองผูวิจัยไดสรุปสาเหตุของปญหาลูกปนแตกเปน
แผนภูมิสาเหตุและผลดังแสดงในภาพ 4.9 

 
ภาพท่ี 4.9 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากลูกปน 
 
 จากนั้นทีมงานไดทําการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญหาท่ีทําใหชุดเฟองทด                
ไมทํางานพบวามีสาเหตุคือเกิดจากเฟองทดรูดเนื่องจากฟนเฟองเกิดการผุกรอนจากการเสียดสีกับ
ฝุนผงท่ีเกิดจากการเสียดสี และ การกัดกรอนของกาซ HCl หรืออาจเกิดจากความชื้นเขาภายใน   
รอยร่ัวของประเก็น นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากปญหาเพลาขับโกงทําใหมีแรงกดบนฟนเฟองมากกวา
ปกติทําใหเกิดการเสียดสีมากจนเกิดการผุกรอน นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากการบํารุงรักษาท่ีไม
เพียงพอ ไมมีการหลอล่ืนและการเปลี่ยนอะไหลตามระยะเวลา หรือมีการใชสารหลอล่ืนผิด
ประเภท หรือ อาจเกิดจากการปรับเง่ือนไขการผลิต และ การซอมบํารุงผิดวิธีอีกดวย ผูวิจัยไดนําเอา
ความคิดเห็นท้ังหมดนี้มาสรุปและนําเสนอในรูปแบบของแผนภูมิสาเหตุและผลดังภาพ 4.10 
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ลูกปนเปน

สนิม

ความชื้น

ประเก็นรั่ว
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ประเก็นรั่ว

วิธกีาร

ซอมบํารุงผิดวิธี

ลูกปนผุกรอน

น้ํามันรอนรั่วซมึ

ฝุนผง

ปรับเครื่องผิด

วิธี

คน

ไมเปลี่ยนลูกปน

ตามกําหนด

ไมเปลี่ยนหลอลื่น

ลูกปนอยางสมํ่าสมอ

วัสดุ

สารหลอลื่นไม

เหมาะแกการใชงาน

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาเฟองทดไมทํางาน 
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 ในสวนของปญหามอเตอรขับเคล่ือนไมทํางานนั้นจากการระดมสมองพบวาสาเหตุ ของ
ปญหานาจะมาจากปญหาของลูกปนท่ีชุดมอเตอรแตกซ่ึงมีสาเหตุเชนเดียวกับปญหาลูกปน ของลูกกล้ิง
แตก นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากเพลาขับท่ีตอกับชุดเฟองทดโกงเพราะระดับของชุดเฟองทดและมอเตอร
ไมเทากัน โดยผูวิจัยไดสรุปความคิดเห็นท้ังหมดดังแผนภาพสาเหตุและผลในภาพ 4.11 

 
 

ภาพท่ี 4.11 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากมอเตอรขับเคล่ือน 
 

 หลังจากท่ีไดสาเหตุตางๆของปญหาแตละเรื่องแลวทีมงานไดเขาไปตรวจสอบ
เคร่ืองจักรยังจุดตางๆท่ีเปนจุดปญหา จากการตรวจสอบลูกกล้ิงหมาย 1 พบวามีรองรอยสารหลอ
ล่ืนร่ัวออกจากชุดลูกปนดังภาพ 4.12 

 
ภาพท่ี 4.12 ชุดลูกปนของลูกกล้ิงหมายเลข 1 ท่ีเกิดปญหาลูกกล้ิงไมหมุน 

มอเตอร
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วิธกีาร

ซอมบํารุงผิดวิธี

ลูกปนผุกรอน

ฝุนผง

การปรับ

เครื่องผิดวิธี

คน

ไมซอมบํารุงตาม

กําหนด

ไมเปลี่ยนหลอลื่น

ลูกปนอยางสมํ่าสมอ

วัสดุ

สารหลอลื่นไม

เหมาะแกการใชงาน

เพลาขับโกง

การตั้งระดับ

สเีปลือกหุมไมทน

ตอสารเคมี

รอยสารหลอลื่น
ร่ัวออกจากชุด
ลูกปนของลูกกลิ้ง
หมายเลข 1 
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 เม่ือมีการถอดชุดตลับลูกปนดังกลาวออกมาตรวจสอบในชวงท่ีมีการหยุดเคร่ืองเพ่ือการ
บํารุงรักษาพบวาลูกปนแตก และ ประเก็นของชุดลูกปนมีรอยฉีกขาดจึงทําใหน้ํามันหลอล่ืนร่ัวซึม
ออกมาดานนอก  ซ่ึงอุบัติการณในคร้ังนี้ทําใหลูกปนมีอายุการใชงานส้ันกวาปกติเพราะไมมี             
สารหลอล่ืนมากเพียงพอ 
 เม่ือตรวจสอบยอนหลังไปในประวัติของเคร่ืองจักรพบวาไมมีประวัติการเปล่ียน
ประเก็นและตลับลูกปนชุดนี้ต้ังแตเร่ิมซ้ือเคร่ืองจักรมาใชงานซ่ึงเปนเวลามากกวา 6 ปมาแลว 
ดังนั้นจึงสรุปสาเหตุท่ีทําใหลูกกล้ิงชุดท่ี 1 ไมหมุนไดคือ เกิดจากการใชงานอะไหล คือ ลูกปนและ
ประเก็น เกินอายุการใชงานทําใหอะไหลเกิดการเส่ือมสภาพและชํารุด 
 ในการตรวจสอบลูกกล้ิงหลอเย็นพบปญหาท่ีมอเตอรขับเคล่ือนและชุดเฟองทดดัง
แสดงในภาพ 4.13  

 
ภาพท่ี 4.13 แสดงชุดมอเตอรขับเคล่ือนและเฟองทดของลูกกล้ิงหลอเยน็ 

 
 จากการตรวจสอบภายนอกไมพบความผิดปกติเปนพิเศษแตเม่ือทําการแกะดูภายในพบ
ปญหาของชุดเฟองทดและมอเตอรขับเคล่ือนคือ ลูกปนของชุดเฟองทดแตก เฟองทดรูด และ 
ฉนวนหุมขดลวดของมอเตอรมีรอยไหม เม่ือทําการตรวจสอบระดับของชุดเฟองทดกับเพลาขับ
ของมอเตอรในชวงทําการซอมบํารุงพบวาระดับไมตรงกัน 
 ดังนั้นทีมงานจึงสรุปวาสาเหตุท่ีทําใหลูกกล้ิงหลอเย็นเกิดความผิดปกติเปนเพราะระดับ
ของชุดเพลาขับซ่ึงตอมาจากมอเตอรขับเคล่ือนกับชุดเฟองทดไมเทากันทําใหเพลาขับโกงและ            
ทําใหเกิดการเสียดสีมากกวาปกติ โดยเศษผงท่ีเกิดจากการเสียดสีหลุดเขาไปภายในชุดเฟองทดทํา

มอเตอร
ขับเคล่ือน 

ชุดเฟองทด 
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ใหเกิดการผุกรอนของฟนเฟองและทําใหเฟองทดรูด นอกจากนี้เศษผงเหลานี้ยังทําใหลูกปนแตก              
อีกดวย 
 นอกจากนี้การท่ีเพลาขับโกงยังทําใหการสงกําลังเปนไปไดนอยกวาปกติจึงทําใหเกิดการ
เกินกําลังของมอเตอรขับ (Overload) ทําใหเกิดความรอนสูงซ่ึงทําใหฉนวนหุมขดลวดเกิดรอยไหม   
 จากขอมูลท้ังหมดทีมงานไดสรุปตารางแสดงจุดบกพรองเนื่องจากสภาพของเคร่ืองจักร
และการปรับปรุงคือปญหาลูกกล้ิงไมหมุนเกิดจากลูกปนแตกและชุดเฟองทดกับมอเตอรขับเคล่ือน
มีระดับไมเทากันโดยการแกไขจะตองทําการเปล่ียนลูกปนท่ีแตกท้ังหมดรวมถึงประเด็นท่ีมีรอยฉีก
ขาดนอกจากนี้จะตองทําการหลอล่ืนลูกปนอยางสมํ่าเสมอโดยตองตรวจสอบระดับสารหลอล่ืน        
ทุกวันในชวงท่ีมีการทําความสะอาดเคร่ืองจักร ในสวนของระดับเฟองทดและมอเตอรขับเคล่ือน
ตองทําการปรับระดับใหเทากันเพื่อไมใหเพลาขับเกิดการโกงงอโดยทําการเสริมแผนโลหะเขาท่ี
ฐานของมอเตอรเพื่อใหมีระดับเทากับเฟองทด นอกจากนี้เม่ือทีมงานไดตรวจสอบขดลวดทองแดง
ภายในมอเตอรพบวามีรอยไหมซ่ึงเกิดจากการรับภาระงานเกินกําลังของมอเตอรทําใหเกิดความ
รอนและรอยไหมดังกลาว ดังนั้นเพื่อปองกันอันตรายจากไฟไหมและการเกิดเหตุขัดของจาก
กระแสไฟฟาลัดวงจรจึงตองทําการพันขดลวดใหม ขอสรุปรวมท้ังหมดของการแกไขปญหาท่ี
เคร่ืองรีดพลาสติก แสดงไวในตาราง 4.5 
 
ตารางท่ี 4.5 ปญหา ขอบกพรองท่ีตรวจพบ สาเหตุจากการตรวจสอบเคร่ืองและการแกไขปญหา
ของเคร่ืองรีดพลาสติก 

ปญหา ขอบกพรอง 
สาเหตุของปญหาจาก

การตรวจสอบเคร่ืองจักร 
การแกไข 

ลูกกล้ิงรอนคูท่ี 1 ไม 
หมุน 

ลูกปนลูกกล้ิงรอนคู
แรกแตก 

ประเก็นร่ัวทําใหสาร
หลอล่ืนมีการร่ัวซึม 

เปล่ียนประเกน็ใหม 
เปล่ียนลูกปนใหม 

ลูกกล้ิงเย็นคูท่ี 1 ไม
หมุน 

เฟองทดรูด ระดับของมอเตอร
ขับเคล่ือนกับชุดเฟองทด
ไมเทากันทําใหเพลาขับ
โกง 

ปรับต้ังระดับของ
มอเตอรขับเคล่ือน
ใหมโดยการเสริม
แผนเหล็กเขาท่ีฐาน 
เปล่ียนเฟองทดตัวท่ี
รูดแลวออก 

ฉนวนหุมขด
ลวดทองแดงมรีอยไหม 

มอเตอรทํางานเกินกําลัง
เนื่องจากเพลาขับโกง 

พันขดลวดทองแดง
ใหม 
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 1. ปญหาจากหมอตมน้ํามันรอน 

  จากการเก็บขอมูลพบวาปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนกับหมอตมน้ํามันรอนคือปญหาท่ีเกิด
จากอุณหภูมิของน้ํามันรอนตํ่าเกินไป ซ่ึงปญหาดังกลาวทําใหลูกกล้ิงและเคร่ืองฉีดผสม มีอุณหภูมิ
ต่ํากวาเง่ือนไขการผลิตท่ีต้ังไวจึงทําใหระบบลูกกล้ิงและเคร่ืองฉีดผสมไมสามารถทํางานได ท่ีตอง
ปรับต้ังระบบใหเปนเชนนี้เนื่องจากหากปลอยใหเคร่ืองจักรดังกลาวทํางานท่ีอุณหภูมิตํ่าเกินไปจะ
ทําใหสวนผสมไมเปนเจลแบบสมบูรณซ่ึงทําใหเม่ือรีดแลวเกิดเปนเม็ดภายในแผน หรือเกิดการ
ไหมไดงาย เม่ือทําการระดมสมองพบวาปญหาน้ํามันรอนมีอุณหภูมิตํ่ามีสาเหตุมาจาก อุณหภูมิหัว
เผาตํ่าเกินไปอันอาจเกิดจากหัวเผาสกปรกมีเขมาอุดตัวท่ีหัวฉีดเช้ือเพลิง วาลวปดเปดเช้ือเพลิง และ
ตาไฟ หรืออาจเกิดจากมีตะกรันเกาะท่ีทอน้ํามันรอนภายในหมอตมทําใหการถายเทความรอน
ระหวางเปลวไฟผานผนังทอไปยังน้ํามันรอนลดลงทําใหไดน้ํามันรอนท่ีมีอุณหภูมิตํ่ากวาปกติ 
นอกจากนั้นอาจเกิดจาก Thermocouple ท่ีใชในการควบคุมอุณหภูมิของน้ํามันรอนทํางานผิดปกติ
ทําใหระบบจายเช้ือเพลิงนอยเกินไป รวมถึงอาจเกิดจากการตั้งคา Offset ของตัวควบคุมอุณหภูมิ
แคบเกินไปทําใหหัวเผาหยุดทํางานบอยจึงไดความรอนไมเพียงพอ  นอกจากนี้ยังอาจเกิดจากชนิด
ของน้ํามันไมเหมาะสม และ อุณหภูมิของน้ํามันใหมท่ีปอนเขาสูระบบตํ่าเกินไป จากสาเหตุท้ังหมด
ท่ีมีการนําเสนอนี้ผูวิจัยไดนํามาสรางเปนแผนภูมิสาเหตุและผล ดังแสดงในภาพ 4.14 

 
ภาพท่ี 4.14 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากหมอตมน้ํามันรอน 
 
 

น้ํามัน

รอนมี

อุณหภูมิต่ํา

เครื่องจักร

อุณหภูมิหัว

เผาต่ํา

หัวฉีด

อุดตัน
เขมาจับ

ตาไฟสกปรก

เขมาจับ

วิธกีาร

ตั้งคา Offset 

แคบเกินไป

ไมมีการอุน

น้ํามันกอน

ปอนเขาเครื่อง

คน

ไมมีการสอบเทียบ

อุปกรณวัดอุณหภูมิ

ไมมีการลางตะกรัน

วัสดุ

ชนิดของน้ํามันไม

เหมาะสม

ไมมีการเปลี่ยนไสกรองน้ํามัน

วาลว

อุดตัน

เขมาจับ
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 เม่ือทีมงานเขาไปตรวจสอบจุดบกพรองตางๆท่ีหมอตมน้ํามันรอนดังกลาวพบวาการ
ลางตะกรันภายในทอน้ํามันซ่ึงเปนการซอมบํารุงประจําปนั้นเลยกําหนดไปแลวซ่ึงทําใหมีตะกรัน
เกาะอยูบนผิวทอภายในหมอตมทําใหการอัตราการสงผานความรอนจากหัวเผาของหมอตมไปยัง
น้ํามันลดลงทําใหอุณหภูมิเพิ่มข้ึนไมถึงจุดท่ีกําหนดไว  นอกจากน้ีเม่ือตรวจสอบประวัติการสอบ
เทียบเคร่ืองวัดอุณหภูมิ(Thermocouple) ซ่ึงใชในการวัดอุณหภูมิและสงสัญญาณไปควบคุมการ
ทํางานของหัวเผาพบวาไมมีประวัติการสอบเทียบซ่ึงโดยเฉล่ียแลวควรทําการสอบเทียบทุกป
เพื่อใหการอานคาและการควบคุมอุณหภูมิของหัวเผาเปนไปอยางถูกตอง รายละเอียดสวนประกอบ
ของหมอตมน้ํามันรอนดังแสดงในภาพ 4.15 
 

 
ภาพ 4.15 สวนประกอบตางๆของหมอตมน้ํามันรอน 

    
 ในดานของวัสดุทีมงานไดตรวจสอบคุณสมบัติของน้ํามันรอนท่ีใชอยูในปจจุบันพบวา
อุณหภูมิของนํ้ามันรอนจะลดลงเม่ือมีการปอนน้ํามันใหมเขาสูกระบวนการ ดังนั้นเพื่อใหอุณหภูมิ
ของน้ํามันกอนเขาหมอตมสูงพอเหมาะท่ีจะสามารถเพิ่มอุณหภูมิไดอยางรวดเร็วทีมงานจึงทําการ
ติดต้ังหมออุนน้ํามันรอนโดยใชน้ํามันท่ีไหลกลับมาจากกระบวนการผลิตมาเปนตัวใหความรอนแก
น้ํามันท่ีจะปอนเขาระบบดังภาพ 4.16 

ชุดหัวเผา 

ตัวควบคุมอณุหภูมิ Thermocouple 
(ดานในเคร่ือง) 
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ภาพ 4.16 สวนประกอบตางๆของหมออุนน้ํามันรอน 
 

 จากขอมูลท้ังหมดสามารถสรุปประเด็นท่ีตองแกไขดังตาราง 4.6 
ตารางท่ี 4.6 ขอบกพรองท่ีตรวจพบจากการตรวจสอบเคร่ืองและการแกไขหมอตมน้าํมันรอน 

ปญหา ขอบกพรอง 
สาเหตุของปญหาจากการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักร 

การแกไข 

น้ํามันรอนมี
อุณหภูมิตํ่ากวาปกติ 

มีตะกรันติดท่ีทอน้ํามัน 
ทําใหการสงผานความ
รอนลดลง 

ประวัติของเคร่ืองจักรแสดง
วาเลยกําหนด เวลาการลาง
ตะกรันแลว 

ทําการลางตะกรัน 

Thermocouple อานคา
ผิดพลาด 

ไมเคยมีการสอบเทียบ 
Thermocouple 

ทําการเปล่ียน 
Thermocouple ใหม
แลวสงตัวเกาออกไป
สอบเทียบ 

อุณหภูมิของน้าํมัน
ใหมมีคาตํ่าเกนิไป 

ปญหามักเกดิในชวงท่ีมี
การปอนน้ํามันใหมเขาสู
หมอตม 

ติดต้ังหมออุนน้ํามัน
กอนปอนเขาหมอตม 

หัวเผามีประสิทธิภาพ
ลดลง 

หัวเผาสกปรก มีเขมาติดท่ี
ช้ินสวนตางๆ 

ทําความสะอาดหัว
เผา 

น้ํามันใหมหลังอุน
ปอนเขาหมอตม 

น้ํามันรอนจากกระบวนการ
เขาสูหมออุน 
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 หลังจากท่ีไดทําการฟนฟูสภาพของเคร่ืองจักรตางๆตามแผนท่ีไดวางเอาไวท้ังหมดแลว
พบวาเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากการขัดของของเคร่ืองจักรลดลงดังภาพ 4.17   

 
 

ภาพท่ี 4.17 แผนภูมิแทงแสดงเวลาการหยุดเคร่ืองเนื่องจากเหตุขัดของโดยเฉล่ียตอสัปดาห  
 กอนและหลังการฟนฟูเคร่ืองจักร 

 
 พบวาการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรสามารถทําใหการขัดของของงเคร่ืองจักรลดลงโดย
เวลาสูญเสียเนื่องจากการหยุดของเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียตอสัปดาหลดลงถึง 57.60% โดยขอมูล
ดังกลาวไดจากผลรวมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรท้ัง 9 เคร่ืองในกระบวนการผลิต อันไดแก เคร่ือง
ผสม1 เคร่ืองผสม Super Mix เคร่ือง Load cell เคร่ืองอัดรีด เคร่ืองรีดพลาสติก หมอตมน้ํามันรอน 
เคร่ือง Mixing Roller เคร่ืองเขามวน และ เคร่ืองช่ังน้ําหนัก โดยมีการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 สัปดาห 
ท้ังกอนและหลังการปรับปรุงแลวหารดวยจํานวนสัปดาหเพื่อแสดงถึงคาเฉล่ียตอสัปดาห 
 
4.5   ผลท่ีไดจากการปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจักรเมื่อมีการเปล่ียนรุนการผลิต 
 
 ในดานการปรับปรุงเวลาในการปรับเปล่ียนเง่ือนไขการผลิตเนื่องจากการเปล่ียนชนิด
งานผูวิจัยไดศึกษาข้ันตอนในการทํางานโดยมีรายละเอียดในการทํางานดังนี้ 
 
 

ผลเปรียบเทียบเวลาการหยุดเคร่ืองกอนและหลังการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักร
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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

นําเอาผลิตภัณฑเกาที่คงคางอยูในลูกกลิ้งออก

ทําความสะอาดโดยการเช็ดลูกกลิ้งดวยผาสะอาด

 พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับหนากวาง

ดวยการกดปุมที่แผงควบคุม

พนักงานที่อยูท่ีลูกกลิ้ง

ทําการวัดหนากวางของ 

พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับระยะหาง

ของลูกกลิ้งคูท่ี 1 โดยการกดปุมที่แผงควบคุม

หนากวางยัง

ไมไดตามกําหนด

แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

พนักงานที่อยูที่ลูกกลิ้งทําการวัด

ระยะหางของ ลูกกลิ้งลูกที่ 1 และ 2

ดวยเวอรเนียคาลิปเปอร

หนากวาง

ไดตามกําหนด
แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

ระยะหางยัง

ไมไดตามกําหนด

ระยะหางของลูกกลิ้ง

ไดตามกําหนด

พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับระยะหาง

ของลูกกลิ้งคูที่ 2และ3โดยการกดปุมที่แผงควบคุม

พนักงานที่อยูที่ลูกกลิ้งทําการวัด

ระยะหางของ ลูกกลิ้งลูกที่ 2 3 และ 

4ดวยเวอรเนียคาลิปเปอร

แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

ระยะหางยัง

ไมไดตามกําหนด

ระยะหางของลูกกลิ้ง

ไดตามกําหนด

พนักงานประจําแผงควบคุมทําการปรับระยะหาง

ของลูกกลิ้งหลอเย็นทั้งสามคูโดยการกดปุมท่ีแผง

พนักงานที่อยูที่ลูกกลิ้งทําการวัด

ระยะหางของ ลูกกลิ้งหลอเย็น

ทั้งหมดดวยเวอรเนียคาลิปเปอร

ระยะหางยัง

ไมไดตามกําหนด

แจงผานวิทยุ

สือ่สาร

ปลอยสวนผสมพลาสติกผานเครื่องรีด

ระยะหางของลูกกลิ้ง

ไดตามกําหนด

วัดหนากวางและความ

หนาของพลาสติกที่ได

เริ่มทําการผลิต

หนากวางและความหนา

ไดตามกําหนด

หนากวางและความหนา

ไมไดตามกําหนด

กลับสูขั้น

ตอน 1 ใหม

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 จากการระดมสมองกับทีมงานสามารถสรุปสาเหตุท่ีมีเวลาสูญเสียเนื่องจากการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรเนื่องจากการเปล่ียนรุนการผลิตคือ มีเวลาสูญเสียเนื่องจากการคนหาอุปกรณในระหวาง
การปรับต้ัง การมีการปรับแตงเคร่ืองจักรบอยคร้ังเกินไปทําใหเวลาปรับต้ังโดยรวมมากเกินไป และ 

ตารางท่ี 4.7 ข้ันตอนในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนชนิดงาน 
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ปญหาจากความชํานาญงานของพนักงานปรับต้ังเครื่องจักร ซ่ึงผูวิจัยไดสรางเปนแผนภูมิสาเหตุ
และผลดังภาพ 4.18 
 

 
ภาพท่ี 4.18 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการปรับต้ังเคร่ืองจักรซ่ึงใช เวลานาน 
 
 ในการปรับปรุงเวลาการทํางานเร่ิมจากการการสํารวจสภาพในปจจุบันของการทํางาน
โดยแยกออกเปนประเด็นไดดังตอไปนี้ 
 1. การเตรียมอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการปรับแตงเคร่ืองจักร อุปกรณหลักท่ีตองใช
ในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิต คือ อุปกรณประเภทเคร่ืองมือวัดซ่ึงไดแก 
สายวัด และเวอรเนียคาลิบเปอร ซ่ึงจากการสํารวจวิธีการทํางานในปจจุบันของพนักงาน บริษัทไทย 
ริจิดพลาสติกส จํากัด จะมีการเตรียมอุปกรณท้ังสองชนิดใหพรอมกอนท่ีจะเร่ิมทําการหยุด
เคร่ืองจักรอยูแลว ดังนั้นในหัวขอการเตรียมอุปกรณจึงยังไมจําเปนท่ีจะตองไดรับการปรับปรุง 
 2. การจัดลําดับการผลิต  พิจารณาจากแผนภูมิพาเรโตท่ีแสดงถึงสัดสวนของเวลาท่ีใช
ในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิต 
 
 

การ
ปรับแตง
เครื่องจักร
ใช
เวลานาน

วิธีการทํางาน

การจัดลําดับการ
ผลิตไมเหมาะสม

ผูปฏิบัติงาน

ผูปฏิบัติงานขาดความ
ชํานาญในการปรับตั้ง

เครื่องจักร

ผูปฏิบัติงานขาดความ
ชํานาญในการใชเครื่องมือ

วัด

เวลาสูญเสียในการ
เตรียมอุปกรณ

มีขั้นตอนการทํางาน
มากเกินความจําเปน
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 ภาพท่ี 4.19 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาท่ีใชในแตละข้ันตอนของการปรับแตงเคร่ืองจักร 
 

 จากแผนภูมิในภาพ 4.19 ขางตนช้ีใหเห็นวาในการปรับปรุงเวลาท่ีใชในการปรับแตง
เคร่ืองจักรนั้นจําเปนจะตองลดเวลาในการปรับความหนาและเวลาท่ีใชในการทดสอบการผลิต         
แตเวลาท่ีใชในการทดสอบการผลิตนั้นสวนใหญเปนเวลาในการเดินเครื่องจักรตามมาตรฐานอยู
แลวดังนั้นจึงยังไมสามารถปรับได  ดังนั้นประเด็นหลักท่ีควรทําการปรับปรุง คือ การลดเวลาของ
กระบวนการปรับความหนาของพลาสติกส ซ่ึงประกอบดวย การปรับระยะลูกกล้ิงคูท่ี 1 คูท่ี 2 และ 
3 (ปรับพรอมกัน) และ การปรับระยะลูกหลอเย็น จะสังเกตไดวาแผนการผลิตมีบทบาทอยางมาก
ในการปรับปรุง เพราะการจัดตารางการผลิตใหสินคาท่ีมีความหนาเดียวกันแตตางหนากวางใหทํา
การผลิตตอกันจนหมดแลวจึงทําการปรับความหนา จะชวยลดจํานวนคร้ังในการปรับความหนาได    
 3. ความชํานาญงานในการปรับต้ังเคร่ืองและใชเคร่ืองมือวัด จากการสํารวจสภาพ
ปจจุบันในการทํางานและวิเคราะหความเร็วในการทํางานโดยการเปรียบเทียบคาเฉล่ียของเวลาท่ีใช
ในการปฏิบัติงานโดยใชวิธี One-Way Anova เนื่องจากเปนเคร่ืองมือทางสถิติท่ีใชในการ
เปรียบเทียบคาเฉล่ียของกลุมตัวอยางมากกวา 2 กลุมท่ีมีลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเปนการ
กระจายแบบปกติ (Normal Distribution) [กัลยา วานิชบัญชา, 2538] โดยลักษณะขอมูลของเวลาท่ี
ใชในการปรับแตงเคร่ืองซ่ึงไดจากการจับเวลานั้นมีลักษณะเปนขอมูลแบบตอเนื่องซ่ึงสวนใหญจะ
มีการกระจายตัวแบบปกติเม่ือไดทําการทดสอบการกระจายตัวของขอมูล พบวาขอมูลท้ังหมดมีการ
กระจายตัวแบบปกติ  (ผลการทดสอบแสดงไวในภาคผนวก ข)  
  
 
 
 
 

แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาที่ใชในการปรับแตงเคร่ืองจักร
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ตารางท่ี 4.8 คาเฉล่ียของเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนของพนักงานแตละคน 

ช่ืองาน 
คาเฉล่ียของเวลาท่ีใช (วินาที) คา p จาก

ตาราง 
Anova 

พนักงาน 
1 

พนักงาน 
2 

พนักงาน 
3 

พนักงาน 
4 

พนักงาน 
5 

การปรับระยะของแนวดานกวาง 2.58 2.50 2.55 2.53 2.60 0.84 
การวัดระยะของแนวหนากวาง 67.15 65.69 66.32 66.48 67.32 0.94 
การปรับระยะหางของลูกกล้ิง 3.04 3.16 3.08 3.17 3.09 0.20 
การวัดระยะหางของลูกกล้ิง 65.05 64.10 64.59 65.98 67.34 0.38 
 

จากตารางสามารถวิเคราะหไดวาคาเฉลี่ยในการทํางานแตละข้ันตอนของพนักงานแต
ละคนมีคาใกลเคียงกันโดยไมมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญในทางสถิติ ท้ังๆท่ีพนักงานแตละคน
มีอายุงานแตกตางกัน ดังนั้นจึงสรุปไดวาพนักงานทุกคนมีความชํานาญงานในการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรและใชเคร่ืองมือวัดเทากันดังนั้นสมมติฐานท่ีวาพนักงานบางคนใชเวลาทํางานมากกวา
ปกติจึงไมเปนจริงจึงไมมีความจําเปนตองทําการวิเคราะหเพิ่มเติมหรือปรับปรุงเวลาทํางานของ
พนักงาน  

จากการวิเคราะหขอมูลขางตนสามารถสรุปผลไดวาสาเหตุท่ีทําใหเวลาสูญเสีย
โดยรวมจากการปรับต้ังเคร่ืองจักรในชวงเวลาท่ีมีการเปล่ียนชนิดงานมีคาสูงเนื่องจากการจัดลําดับ
การผลิตท่ีไมเหมาะสม 

 
ตารางท่ี 4.9 ปญหา ขอบกพรองท่ีตรวจพบและ สาเหตุการปรับต้ังเคร่ืองจักรสูงเกนิไป 

ปญหา ขอบกพรอง 
สาเหตุของปญหาจาก 

การตรวจสอบ
กระบวนการทํางาน 

การแกไข 

เวลารวมที่ใชในการ
ปรับต้ังสูงเกินไป 

มีการปรับเปล่ียนความ
หนาของช้ินงานซ่ึงใช
เวลานานกวาข้ันตอนอ่ืน
มากเกินความจําเปน 

ไมมีการจัดลําดับการ
ผลิตใหผลิตงานทีละ
ความหนา 

จัดลําดับการผลิตใหม
ใหผลิตงานทีละความ
หนา แตสามารถปรับ 
เปล่ียนหนากวางได 
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 จากการวิเคราะหการทํางานทีมงานไดทําการลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดย        
การจัดแผนการผลิตใหเหมาะสมยิ่งข้ึนกลาวคือทําการผลิตสินคาท่ีมีความหนาเทากันใหเสร็จ
กอนท่ีจะมีการปรับต้ังความหนาซ่ึงผลท่ีไดจากการปรับปรุงไดแสดงในแผนภูมิแทงดังภาพ 4.20 
 

 
ภาพท่ี 4.20  แผนภูมิแทงแสดงเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิตโดยเฉล่ีย            

ตอสัปดาหกอนและหลังการปรับปรุง 
  
 จากกราฟพบวาหลังจากมีการปรับปรุงในเรื่องการวางแผนการผลิตพบวาเวลาที่ใชใน
การปรับต้ังเคร่ืองจักรลดลง 36.14% โดยเวลาท่ีลดลงนี้เปนเวลาการปรับต้ังเคร่ืองรีดพลาสติก
เทานั้นเนื่องจากการลดจํานวนครั้งของการปรับต้ังหนากวางและความหนาจะกระทําท่ีเคร่ืองนี้
เทานั้น 
 
4.6   คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรท่ีไดหลังจากท่ีทําการปรับปรุง 
 
 หลังจากท่ีมีการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรตามที่แสดงไวในหัวขอ 4.4 แลวไดมีการเก็บ
ขอมูลหลังการปรับปรุงเพื่อทราบถึงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร
ไดผลดังกราฟตอไปนี้ 

ผลเปรียบเทียบเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง
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ภาพท่ี 4.21 คาประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
 หลังการปรับปรุง 
 
 เนื่องจากในการศึกษานี้มุงเนนท่ีจะทําการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักรซ่ึงเปน
สาเหตุหลักท่ีทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด มีคา
ตํ่าเกินไปจะเห็นไดวาหลังจากมีการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักรมีคาเพิ่มสูงข้ึน 24.32%อันเปน
ผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรเฉล่ีย 4 สัปดาหสุดทายสูงถึง 84.5% ซ่ึงเพิ่มสูงกวาผล
ท่ีวัดไดกอนการปรับปรุงถึง 26.84% 
 จากผลการดําเนินงานตางๆทั้งการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรและการลดเวลาในการปรับ       
ต้ังเครื่องจักรในชวงที่มีการเปล่ียนรุนการผลิตพบวาคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรมีคา
เพิ่มข้ึน ในบทถัดไปจะไดมีการกลาวถึงผลสรุปโดยรวมจากการศึกษาในคร้ังนี้รวมถึงขอเสนอแนะ
ในการดําเนินงานในระยะยาวเพ่ือรักษาใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรอยูในระดับสูง
เชนนี้อยางตอเนื่อง 

 
 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรของ บริษัท ไทยริจิดพลาสติกส  จํากัด ในชวงเดือน ม.ค. ถึง ก.พ. 2552
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ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจักร อัตราการเดินเครื่อง ประสทิธภิาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ


