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บทคัดย่อ 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพ่ือน าเสนอวิธีการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของการผลิตในกระบวนการรีด ซ่ึงในปัจจุบนั
บริษทักรณีศึกษาพบปัญหาการควบคุมคุณภาพ โดยพบวา่ของเสียมากท่ีสุดอยูใ่นกระบวนการรีดเฉล่ียร้อยละ 9.95 โดยคิดเป็น 
ร้อยละ 88.43 จากจ านวนของเสียทั้งหมดในกระบวนการผลิต และค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียร้อยละ 54.49 จากขอ้มูลของเสีย
และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรดงักล่าว เกิดจากการพบของเสียในกระบวนการผลิต ท าให้ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัร          
แบบฉุกเฉิน (Breakdown) ท าให้ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรเฉล่ียอยู่ท่ีร้อยละ 64.15 ซ่ึงต ่าจากมาตรฐาน จากปัญหา
ดังกล่าวผูจ้ ัดท าได้ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิตและลดของเสีย โดยน าทฤษฎีเก่ียวกับการวางแผน          
การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต จดัท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง จดัท าการบ ารุงรักษา   
เชิงป้องกนั จดัท าแผนการรับมือการบ ารุงรักษาแบบเสียแลว้ซ่อม จดัท าแผนการเปล่ียนแหวนรีด ตรวจสอบน ้ ายารีดทุกคร้ังก่อน
เปิดเคร่ืองจักร และมอบหมายให้หัวหน้างานสุ่มตรวจทุกสัปดาห์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิต                   
ผลการศึกษาพบว่ากระบวนการรีดมีของเสียลดลงจากเดิมร้อยละ 9.95 เหลือเพียงร้อยละ 1.65 หรือลดลงร้อยละ 83.46                 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองรีดเพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 81.07 ความพร้อมใชง้านเพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 90.28 และสามารถลด
ค่าใชจ่้ายไดป้ระมาณ 500,000 บาทต่อเดือน 
ค าส าคัญ : การลดของเสีย, ประสิทธิผลโดยรวม, การหยดุเคร่ืองจกัรแบบฉุกเฉิน, การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง, การบ ารุงรักษา    
เชิงป้องกนั  
 

Abstract 
The objective of this research was to increase the effectiveness of production by reducing defects in 

the extrusion process. At present, the company case study found problems of quality control. It was found that 
the most common defect at percentage of  extrusion process 9.95, The percentage 88.43 of defects in all the 
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Drawing (D1) 845,029           88.43 88.43
Standing (S1) 46,040             4.82 93.25
Insulation 13,943             1.46 94.71
Wrapping 13,207             1.38 96.09
other 37,342             3.91 100.00
รวม 955,560           100.00

ค่าเฉลี่ย(เมตร)เคร่ืองจักร คดิเป็น(ร้อยละ) ร้อยละสะสม

extrusion process, and the Overall Equipment Effectiveness and of the extrusion machine had an average of 
54.49 percent from the data of defect and the Overall Equipment Effectiveness of the aforementioned 
machine was occurred from the discovery of defect in the production process which caused the machine 
breakdown that caused an average of machine availability was at 64.15 percent, which was lower than the 
standard. From the above problems, the researcher have improved the efficiency of the production process, 
and reduced defect by use the theory of the preparing repair the mechanic to apply for production, perform 
maintenance on your own, perform preventive maintenance, preparing a plan for the maintenance as broken 
then repaired to, preparing        a plan for the maintenance as broken then repaired to reduce the loss time from 
the maintenance, creating a plan to change the extrusion ring in order, check the extrusion solution every time 
before turning on the machine, and assigned the supervisor to randomly check every week. After the 
improvement, it was found that the company case study had defect reduction from 9.95 was reduced to 1.65 
percent or the average was reduced to 83.46 percent, the Overall Equipment Effectiveness of the extrusion 
machine was increased with an average of 81.07 percent, the availability was increased with an average of 
90.28 percent and the capability of cost reduction was about 500,000 THB per month.  
Keywords : Defect reduction, Overall Equipment Effectiveness, Breakdown maintenance, Autonomous 

maintenance, Preventive maintenance. 
 
1.บทน า  

  

สภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบันมีการขยายตวัเพ่ิมข้ึน 
จากการลงทุนขนาดใหญ่ของรัฐบาล อาทิ โครงการรถไฟฟ้า
สีต่างๆ โครงการรถไฟฟ้ารางคู่  โครงการน าสายไฟฟ้า          
ลงใตดิ้นในพ้ืนท่ีจงัหวดัท่องเท่ียว ผูป้ระกอบการจ าเป็นตอ้งมี
การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง เพ่ือหาแนวทาง การเพ่ิมประสิทธิผล
โดยรวมของกระบวนการผลิต [1] 

บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตสายไฟ ในปัจจุบนั
บริษทัประสบปัญหาเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพ [2] จากการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลจากฝ่ายผลิตพบวา่มีลกัษณะของเสียท่ีพบ
มากท่ีสุดเกิดจากกระบวนการรีด (Drawing) คิดเป็นร้อยละ 
88.43 จากกระบวนการผลิตทั้งหมด เราจึงเลือกศึกษาและ
ปรับปรุงกระบวนการรีด โดยของเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร
ระหวา่งเดือนตุลาคม – ธนัวาคม พ.ศ.2561 แสดงดงัตารางท่ี 1 

 
ตารางที่ 1 จ านวนของเสียเฉล่ีย ระหว่างเดือน ตุลาคม – 
ธนัวาคม พ.ศ.2561 
 
 

 
 
 
 

 
บทความน้ีน าทฤษฎีเก่ียวกบัการวางแผนการซ่อม

บ ารุงเคร่ืองจกัร [3] ท่ีเหมาะสมมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการ
ผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิต    
โดยยึดหลักการท างานตามแนวคิดแบบซิกซ์  ซิกมา                
(Six Sigma) [4] 
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โดยน าขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอน ซ่ึงประกอบด้วย              
1. การก าหนดเป้าหมาย 2. การวัดความสามารถ                         
ของกระบวนการผลิต 3. การวิเคราะห์สาเหตุปัญหา                   
4. การปรับปรุงโดยเนน้ท่ีตน้เหตุของปัญหา 5. การควบคุม
กระบวนการ ท่ี มีผลกระทบ  ม า ใช้ในการวิ เ ค ร าะ ห์                    
และป รับป รุง  ซ่ึ ง มีตัว ช้ีว ัด คือ  ป ริมาณของ เ สีย  และ
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  [5] โดยใช้การวาง
แผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
[6] การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง [7] เพ่ือลดการสูญเปล่า             
ในการผลิต [8] และหาวิธีการแกไ้ขขอ้บกพร่องท่ีเกิดจาก
กระบวนการรีด ในบริษทัผลิตสายไฟในแผนกผลิตสายไฟ
แรงดนัต ่า 

2. ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  
กระบวนการรีดเป็นกระบวนการท่ีมีความสูญเสีย

เกิดข้ึน จากความไม่พร้อมใชง้านของเคร่ืองรีด จากขอ้มูลค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 
Effectiveness : OEE)  ตั้ งแต่เดือน ตุลาคม - ธันวาคม             
พ.ศ.2561 พบวา่ OEE มีค่าเท่ากบั 54.49% แสดงดงัตารางท่ี 2 

ตารางที ่2 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองรีด 
 

 
 
 
 

 
 

จากตารางท่ี 2 สามารถอธิบายเพ่ิมเติมไดด้งัน้ี 

- ก าลงัการผลิต = 
           เมตร เดือน  

    วนั เดือน     ชัว่โมง วนั 
                   

                         =13888.89 เมตร/ชัว่โมง 
- รอบทางทฤษฎี = (1/13888.89)  
                           = 0.000072 ชัว่โมง/เมตร 
- เวลารับภาระงาน = เวลาเดินเคร่ืองจกัร 

ตวัอยา่งการค านวณค่า OEE เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2561 ไดด้งัน้ี 

- ความพร้อมใชง้าน =  
                  

   
 = 63.73 % 

- อตัราสมรรถนะ     =  
                              

   
     

                                = 93.97 % 

- อตัราของดี            = 
                            

         
     

                                = 90.04 % 
- OEE = 63.73 % x 93.97 % x 90.04 % = 53.92 % 

จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในกระบวนการรีด 
พบว่าความสูญเสียเกิดจากความพร้อมใชง้านของเคร่ืองรีด 
จากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระหว่างกระบวนการผลิต 
เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีอายุการใช้งานมานาน ท าให้ เกิด          
การท างานไม่ได้เต็มประสิทธิภาพ จึงต้องมีการจัดท า          
แผนบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร [9] เพื่อเป็นการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั จะท าใหเ้กิดความเสียหายนอ้ยท่ีสุด 

 3. ข้อมูลของเสียในปัจจุบัน 
ข้อ มูลของ เ สี ย ท่ี เ กิ ด ข้ึนในกระบวนการ รีด 

(Drawing) ระหวา่ง เดือนตุลาคม – ธนัวาคม พ.ศ.2561  
 
 
 
 
 
 
 

 

ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการรีด มีลักษณะ
บกพร่อง ไดแ้ก่ สายขาด สายเป็นสะเก็ด สายเป็นโพรงอากาศ 
สายเป็นคล่ืน สายไม่ได้ความยาว จ านวนลกัษณะบกพร่อง     
ท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการรีด มีลกัษณะสายขาดเฉล่ียร้อยละ 
56.44 และสายเป็นสะเก็ดเฉล่ียร้อยละ 24.05 ปัญหาทั้ ง              
2 สาเหตุ มีร้อยละสมสม 80.48 จึงน าปัญหาดังกล่าว 
รายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 3 
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ตารางที ่3 ลกัษณะบกพร่องของสายไฟแรงดนัต ่า  

 

 

 

  

 
 
4. วเิคราะห์หาสาเหตุ 

การระบุสา เหตุ ท่ี มีผลต่อการ เ กิดปัญหาของ
ผลิตภณัฑ์ประเภทสายขาดและสายเป็นสะเก็ด สาเหตุท่ีพบ
ในกรณีสายขาดคือ การปรับตั้ งค่าเคร่ืองจักรและการเติม  
น ้ ายารีด จึงท าให้เกิดความคลาดเคล่ือนในการผลิต รวมถึง   
ไม่มีแผนการเปล่ียนแหวนรีดท่ีชัดเจน จึงส่งผลกระทบ         
ต่อเคร่ืองจกัรใหมี้สภาวะการท างานท่ีไม่คงท่ี ท าให้เกิดความ
เสียหายแสดงขอ้มูลดงัตารางท่ี 4 
ตารางที่ 4 จ านวนสายขาดเฉล่ียระหว่าง เดือนตุลาคม – 
ธนัวาคม พ.ศ.2561   

 

 
 

 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 4 พบว่าลักษณะบกพร่องสายขาด      

เกิดจากแหวนอบช ารุดร้อยละ 51.70 และเกิดจากความเขม้ขน้ 
ของน ้ ายารีดต ่าร้อยละ 31.33 ทั้ง 2 สาเหตุมีร้อยละสะสม 
83.03 จึงไดท้ าการเลือกแกไ้ข 2 สาเหตุดงักล่าว  

สาเหตุท่ีค้นพบในกรณีสายเป็นสะเก็ดคือ ไม่มี     
การวางแผนการเปล่ียนแหวนรีดท่ีแน่นอนท าให้เกิดความ
เสียหายไม่มีการตรวจสอบเพื่อการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและ              
ไม่มีบ ารุงรักษาหวัรีด แสดงขอ้มูลดงัตารางท่ี 5 
ตารางที ่5 จ านวนสายเป็นสะเก็ดเฉล่ียระหวา่ง เดือนตุลาคม – 
ธนัวาคม พ.ศ.2561   
 
 
 

 

 

 

 
พบว่าลักษณะบกพร่องสายเป็นสะเก็ดเกิดจาก

แหวนอบช ารุด คิดเป็นร้อยละ 55.42 และหัวรีดช ารุด คิดเป็น
ร้อยละ 33.59 และมีร้อยละสะสม 89.01  
 
5. สรุปแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาสายขาด     
และสายเป็นสะเก็ด สามารถสรุปแนวทางแกไ้ขได ้ดงัน้ี 

5.1 ปัญหาแหวนรีดช ารุด แกไ้ขโดย 
1) จดัท าการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง Autonomous 

maintenance (AM) เพื่อยดือายกุารใชง้านแหวนรีด 
2) จดัท าตารางเปล่ียนแหวนรีด เพ่ือป้องกนัการเกิด

ความเสียหายป้องกัน โดยใช้การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
Preventive maintenance (PM)  

5.2 ปัญหาความเข้มข้นน า้ยารีดต า่ แกไ้ขโดย 
1) เพ่ิมขั้นตอนในการตรวจสอบน ้ ายารีดโดยจดัท า

เป็น Check sheet ให้ผูป้ฏิบติังานตรวจสอบทุกคร้ังท่ีท าการ
ผสมน ้ ายารีด 

2) จดัใหมี้การสุ่มตรวจความเขม้ขน้ของน ้ ายารีด 
3) จัดอบรมให้พนักงานตระหนักถึงความส าคญั

ของกระบวนการท างาน 
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1 กลบัดา้น 178                    1.32                    77.35                 930.88              475,463.34      -                     476,471.58      

2 เปล่ียน 168                    1.22                    71.48                 860.18              439,352.20      3,600.00           443,883.87      

3 กลบัดา้น 168                    1.30                    76.38                 919.10              469,444.82      -                     470,440.30      

4 เปล่ียน 173                    1.22                    71.48                 860.18              439,352.20      3,600.00           443,883.87      

5 กลบัดา้น 169                    1.30                    76.38                 919.10              469,444.82      -                     470,440.30      

6 เปล่ียน 167                    1.22                    71.48                 860.18              439,352.20      3,600.00           443,883.87      

7 กลบัดา้น 175                    1.34                    78.73                 947.38              483,889.28      -                     484,915.38      

8 เปล่ียน 169                    1.25                    73.44                 883.75              451,389.25      3,600.00           455,946.44      

9 กลบัดา้น 175                    1.12                    65.60                 789.48              403,241.06      -                     404,096.15      

10 เปล่ียน 179                    1.27                    74.42                 895.53              457,407.77      3,600.00           461,977.72      

11 กลบัดา้น 177                    1.23                    72.46                 871.97              445,370.73      -                     446,315.15      

เฉล่ีย 172.55           1.25                 

รวม 1909.00 13.87 814.67               9,803.73           5,007,411.41   18,000.00         5,036,029.81   

คร้ังที่ ค่าแรงทางตรง 

(DL)

ค่าใช้จ่ายใน

การผลิต (OH)
ค่าเสียโอกาส ราคาแหวนรีด

ความเสียหายทีเ่กดิขึน้ (บาท)

รวม

ช่ัวโมงการใช้

งาน

เวลาในการ

ซ่อมบ ารุง(ซม.)
ก่อนPM

5.3 ปัญหาหัวรีดช ารุด  
 เน่ืองจากหัวรีดมีราคาสูงมาก ท าให้ไม่สามารถท า

การ เป ล่ียนก่อนการช า รุดได้จึ งใช้วิ ธีการบ า รุง รักษา               
ดว้ยตนเอง (AM) เพื่อยดือายกุารใชง้านหวัรีด 

6. การแก้ไขปัญหา 
6.1 ปัญหาแหวนรีดช ารุด 

 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการขาดการบ ารุงรักษา เกิดงาน
เสียฉุกเฉิน หรือ Breakdown Maintanance (BM) [10] คือการ
ซ่อมบ ารุงท่ีเกิดข้ึนแบบไม่มีการวางแผนหรือคาดการณ์         
ไวล่้วงหนา้ ท าใหเ้กิดความเสียหายใหก้บับริษทั  

จึงมุ่งเน้นท่ีจะลดหรือป้องกันไม่ให้เกิดการหยุด
ของเคร่ืองจักรแบบฉุกเฉิน โดยการน าการบ ารุงรักษา           
เชิงป้องกัน (PM) เพื่อป้องกันและลดการเส่ือมสภาพ            
ของ เค ร่ืองจักร  ห ลีกเ ล่ียงการ เ กิดความขัดข้องอย่า ง
กระทันหัน ป้องกันไม่ให้เกิดงานเสีย และสามารถใช้เป็น
ขอ้มูล                 ในการจดัท าคู่มือในการซ่อมบ ารุง และน า
การบ ารุงรักษา    ดว้ยตนเอง (AM) โดยให้พนกังานฝ่ายผลิต
ซ่ึงเป็นพนกังานประจ าเคร่ืองจกัรเป็นผูท้  าการบ ารุงรักษา เพื่อ
ยดือายกุารใชง้านช้ินส่วนเคร่ืองจกัร  ท่ีตนเองรับผิดชอบ 

ตารางที ่6 ความเสียหายก่อนการบ ารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลักษณะของช้ินส่วนท่ีจะจัดท าการบ ารุงรักษา       
เชิงป้องกนัคือ แหวนรีด ช้ินส่วนแหวนรีดน้ีสามารถใชง้าน
ได ้2 ดา้น โดยรับแรงกดของเส้นลวด ท าให้แหวนรีดมีการ
เส่ือมสภาพตลอดเวลา โดยเม่ือถึงช่วงเวลาหน่ึงจะท าให้เกิด
ความเสียหายต่อช้ินงาน 

รายละเอียดชั่วโมงการใช้งานก่อนท่ีจะกลับด้าน 
และก่อนจะเปล่ียนช้ินใหม่ ค่าใช้จ่ายในการหยุดเคร่ือง 
ระยะเวลาการเปล่ียนแหวนและกลบัแหวน ค่าแรงทางตรง 
ค่าแรงทางออ้ม ค่าเสียโอกาสใน ราคาแหวนรีด ระหวา่งเดือน 
ตุลาคม – ธนัวาคม พ.ศ. 2561 แสดงดงัตารางท่ี 6 

จากตารางท่ี 6 แสดงค่าเฉล่ียอายุการใช้งานของ
แหวนรีด โดยมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 172.55 ชัว่โมง และระยะเวลา
การกลบัแหวนและเปล่ียนแหวนเฉล่ียอยูท่ี่ 1.25 ชัว่โมง  
ค่าแรงทางตรง = ระยะเวลาการซ่อมบ ารุง x ค่าแรงพนกังาน  
ค่าใชจ่้ายการผลิต = ระยะเวลาการซ่อมบ ารุง x ค่าไฟ  
ค่าเสียโอกาส = ระยะเวลาการซ่อมบ ารุง x จ านวนท่ีผลิตได้
ต่อชัว่โมง x ราคาวตัถุดิบ 

พบว่าจะมีแหวนใช้งานได้ต ่ ากว่าค่ าเฉล่ีย คือ 
172.55 ชั่วโมง เน่ืองจากขาดการท าความสะอาดและการ
บ ารุงรักษา  ท่ีถูกตอ้ง  
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1 กลบัดา้น 179                     1.31

2 เปล่ียน 175                     1.24

3 กลบัดา้น 179                     1.25

4 เปล่ียน 175                     1.21

5 กลบัดา้น 178                     1.29

6 เปล่ียน 176                     1.21

7 กลบัดา้น 177                     1.37

8 เปล่ียน 176                     1.28

9 กลบัดา้น 179                     1.23

10 เปล่ียน 180                     1.28

11 กลบัดา้น 178                     1.22

เฉลี่ย 177.45             1.26                   

รวม 1909.00 13.87

เวลาในการซ่อม

บ ารุง(ซม.)
คร้ังที่ หลังท า AM ช่ัวโมงการใช้งาน

ท าให้ไม่สามารถน าขอ้มูลน้ีมาท าแผนการเปล่ียน
แหวนได ้จึงใหพ้นกังานท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง เพื่อให้
แหวนรีดมีอายกุารใชง้านเตม็ประสิทธิภาพ 

โดยมีการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 
Maintenance) ดงัต่อไปน้ี 

1. ให้พนักงานฝ่ายผลิตท าความสะอาดเคร่ืองจักร         
ท่ีตนเองรับผิดชอบ โดยน ากระดาษทรายขัดท่ี
แหวนรีดและน าท่ีเป่าลมเป่าเศษฝุ่ นออก  

2. ตรวจสอบความผิ ดปก ติของแหวน รีดและ
ตรวจสอบผลิตภณัฑ ์รวบรวมขอ้มูลเพื่อแจง้ให้ฝ่าย
บ ารุงรักษาจดัท าแผนงานในการบ ารุงรักษา 

การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง [11] คือ การเป็นผูเ้ช่ียวชาญ
ในการใชง้านเคร่ืองจกัรของตนเอง การท่ีจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญ
ในการใชเ้คร่ืองจกัรของตนเองนั้นได ้อนัดบัแรก  คือสามารถ
ตรวจสอบความผิดปกติได ้และอนัดบัท่ี 2 ตอ้งสามารถสมัผสั
ได้ถึงความผิดปกติท่ีก าลังจะเกิดข้ึน โดยเก็บข้อมูลหลัง      
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองระหวา่งเดือน มกราคม – มีนาคม 
พ.ศ. 2562 ดงัตารางท่ี 7 

ตารางที่ 7 ชัว่โมงการใชง้านแหวนรีด และเวลาท่ีใชใ้นการ
ซ่อมบ ารุงหลงัการบ ารุงรักษา  
 

 

 

 

 

                                                                             

 

 

 

 จากตารางท่ี 7 พบวา่แหวนรีดมีอายกุารใชง้านเพ่ิมข้ึน
มากกวา่เดิมจากเฉล่ีย 172.55 ชัว่โมงเป็น 177.45 ชัว่โมง จาก
ขอ้มูลขา้งตน้มีขอ้มูลทั้งส้ิน 11 ขอ้มูลมีการแจกแจงแบบปกติ
ดว้ยความแปรปรวน 4.27 ชัว่โมง ดว้ยค่าความเช่ือมัน่ท่ี 95% 
จะไดช้ัว่โมงการกลบัแหวนและเปล่ียนแหวนอยู่ในช่วง 175 
ถึง 180 ชัว่โมง โดยมีวธีิการค านวณดงัต่อไปน้ี 

วธีิค านวณ 
100 (1-α) % = 95%                 (1) 
α = 0.05 

              

 
 =        = 1.96 

CI 95% ของ µ =    ± z 
 

  
                                (2) 

   µ = 177.45 ± 1.96 
    

   

  

     175   µ  180 

จากการค านวณท่ีค่าความเช่ือมั่น 95% จึงได้
ก าหนดให้กลบัและเปล่ียนแหวน โดยให้เปล่ียนแหวนและ
กลบัแหวนภายใน 176 ชัว่โมง หรือภายในกะการท างานท่ี 16   

เ น่ืองจากง่ายต่อการควบคุม อีกทั้ งต้องหยุด
เคร่ืองจักร เพื่อตรวจสอบแผนงาน ปรับตั้ งเคร่ืองจักร       
เตรียมงาน เปล่ียนขนาดสาย จึงเปล่ียนแหวนและกลบัแหวน
พร้อมกบัการเปล่ียนกะการท างาน ขณะเปล่ียนกะ ท าให้เกิด
ความเสียหายลดลงจากเดิม ตัวอย่างแผนเปล่ียนแหวน         
และกลบัแหวนรีดแสดงดงัตารางท่ี 8 

จากการกลับแหวนและเปล่ียนแหวนตามแผน        
ก่อนเกิดความเสียหาย ท าให้เวลาสูญเสียจากการหยุด
เคร่ืองจักรฉุกเฉินลดลง ท าให้ไม่เกิดของเสียจากแหวนรีด
ช ารุด และเวลาในการซ่อมบ ารุงรักษาลดลง ส่งผลให้ค่าแรง
ทางตรง  ค่าใช้จ่ายในการผลิต และค่าเสียโอกาสลดลง     
แสดงดงัตารางท่ี 9 
 การบ ารุงรักษาตามแผน [12] คือ การการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเองโดยฝ่ายผลิตเป็นผูด้  าเนินการ และการ
บ ารุงรักษาเฉพาะทางโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นผูด้  าเนินการ
บ ารุงรักษา   โดยมุ่งเน้นท่ีจะรักษาสภาพเคร่ืองจักร และ
อุปกรณ์ใหดี้ท่ีสุด 
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ช่วงเวลาท างาน ปกติ ล่วงเวลา ผลรวม ช่ัวโมงงานสะสม คนงาน แรงงาน

D1 01-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   11                                   2                                     22                                   

01-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   22                                   2                                     22                                   

02-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   33                                   2                                     22                                   

02-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   44                                   2                                     22                                   

04-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   55                                   2                                     22                                   

04-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   66                                   2                                     22                                   

05-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   77                                   2                                     22                                   

05-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   88                                   2                                     22                                   

06-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   99                                   2                                     22                                   

06-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   110                                2                                     22                                   

07-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   121                                2                                     22                                   

07-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   132                                2                                     22                                   

08-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   143                                2                                     22                                   

08-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   154                                2                                     22                                   

09-03-19 8.00-20.00 8                                     3                                     11                                   165                                2                                     22                                   

กลบัแหวน 09-03-19 20.00-8.00 8                                     3                                     11                                   176                                2                                     22                                   

10-03-19 8.00-20.00 -                                 11                                   11                                   11                                   2                                     22                                   

เคร่ือจักร วันที่
ผู้ปฎบัิติงานเวลาปฎบัิติงาน : ช่ัวโมงงาน

สัปดาห์
%ของเสียก่อน

ปรับปรุง

%ของเสียก่อน

ปรับปรุง

    %ของเสียที่    

ลดลงจากเดมิ
สปัดาห์ท่ี 1 9.95% 1.70% 82.90%
สปัดาห์ท่ี 2 9.95% 1.73% 82.63%
สปัดาห์ท่ี 3 9.95% 1.58% 84.12%
สปัดาห์ท่ี 4 9.95% 1.58% 84.16%

เฉลี่ย 9.95% 1.65% 83.46%

ตารางที ่8 แผนการผลิตและแผนการเปล่ียนแหวนรีด 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

 

 

ตารางที ่9 ความเสียหายหลงัการบ ารุงรักษา 
 

 

 
 
 
 

6.2 ปัญหาความเข้มข้นน า้ยารีดต า่ 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากพนักงานไม่เติมน ้ ายารีด   

โดยจากเดิมตอ้งผสมน ้ ายารีดทุกคร้ัง จึงเปล่ียนเป็นการผสม
ในถงั 200 ลิตร จัดท าแบบฟอร์มให้พนักงานบนัทึกความ
เขม้ขน้น ้ ายารีดก่อนเร่ิมงาน และมอบหมายใหห้วัหนา้งานสุ่ม
ตรวจความเขม้ขน้ของน ้ ายารีด 1 คร้ัง/สปัดาห์  
6.3 ปัญหาหัวรีดช ารุด 

ปัญหาหัวรีดช ารุดเกิดจากการเส่ือมสภาพตามอายุ
การใชง้าน จึงใชว้ิธีการ AM เขา้มาใช ้เน่ืองจากหัวรีดเป็น
Diamond มีราคาสูง จึงใชก้ารบ ารุงรักษาแบบ BM และจดัท า
แผนการรับมือในกรณีเกิดความเสียหาย 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
7. ผลการด าเนินงาน 

จากท่ีได้แก้ไขปัญหาแหวนรีดช ารุด น ้ ายารีดต ่ า 
และหัวรีดช ารุด ท าให้ของเสียลดลง โดยเก็บข้อมูลเดือน 
มีนาคม พ.ศ. 2562 แสดงดงัตารางท่ี 10 และตารางท่ี 11 

ตารางที ่10 ตารางของเสียก่อนและหลงัปรับปรุง  
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ตารางที ่11 ค่าประสิทธิผลโดยรวมหลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 

จากตารางขา้งตน้แสดงให้เห็นว่าปริมาณของเสีย
ลดลง โดยก่อนปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 9.95  หลงัการ
ปรับปรุง เปอร์เซ็นต์ของเสียลดลงเหลือร้อยละ 1.65  โดย
เปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงจากเดิมร้อยละ 83.46 ระยะเวลาการ
หยดุของเคร่ืองจกัรลดลง ความพร้อมใชง้านเพ่ิมมากข้ึน และ
พบวา่ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพ่ิมข้ึนจาก
เดิมร้อยละ 54.49 เป็นร้อยละ 81.07  

แสดงถึงปัญหาท่ีท าใหเ้กิดการหยดุเคร่ืองจกัรลดลง 
ความพร้อมใช้งานเพ่ิมมากข้ึน และอตัราของดีเพ่ิมมากข้ึน  
อีกทั้งค่าความเสียหายลดลงจากเดิมประมาณ 500,000 บาท
ต่อเดือน และยงัสามารถปรับแผนการใช้งานเพ่ือใชก้บัการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในอนาคต
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