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บทคดัยอ่ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันาระบบการซ่อม

บ ารุงของโรงงานผลติบรรจุภณัฑท์างการแพทยใ์นจงัหวดั
ฉะเชงิเทรา จากการศกึษาพบว่า เวลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัในหน่วยงานเปา่ของแผนกพลาสตกิใช้
เวลานานส่งผลกระทบต่อการผลติ นอกจากนี้ยงัไม่มกีาร
จดัการควบคุมอะไหล่ส ารองท าใหเ้กดิการรอคอยอะไหล่
ในการซ่อมเครื่องจกัร และยงัไม่มแีผนงานการซ่อมบ ารุง 
รกัษาเครื่องจกัรเชงิป้องกนั ดงันัน้จงึท าการปรบัปรุงและ
พฒันาระบบการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรในหน่วยงานเป่า
ของแผนกพลาสติก จ านวน 5 เครื่อง ได้แก่เครื่อง 
PB3000/2A, PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ
PB1000/1 โดยการน าเอาหลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั 
(Preventive Maintenance) เพื่อหาค่าเวลาเฉลีย่ในการ
เกดิเหตุขดัขอ้ง (Mean Time Between Failure: MTBF) 
และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซม (Mean Time To 
Repair: MTTR) ในการวางแผนการเปลี่ยนอะไหล่ก่อน
การเกิดเหตุขดัข้อง เพื่อให้ค่าประสทิธิผลโดยรวมของ
เครื่องจกัรไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนดคอืไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 
80 ผลการวจิยัพบว่า ค่าเวลาเฉลีย่ในการเกดิเหตุขดัขอ้ง 
(MTBF) เพิ่มขึ้นจาก 1,483.92 ชัว่โมง เป็น 2,522.16 
ชัว่โมง และระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม (MTTR) ลด 
ลงจาก 26.63 ชัว่โมง เป็น 0 ชัว่โมง และเวลาในการซ่อม
เครื่องเป่าขวดพลาสติกลดลงจาก 411.67 ชัว่โมง เป็น 
61.33 ชัว่โมง นอกจากนี้ยงัสามารถเพิม่ค่าประสทิธิผล
โดยรวมของเครื่องจกัรจากเดมิรอ้ยละ 66.52 เป็น 82.46 

ค าหลกั การพฒันาระบบการซ่อมบ ารุง อุตสาหกรรม
ผลติบรรจุภณัฑท์างการแพทย ์ประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัร  
 
Abstract 

This research aimed to develop the 
maintenance system of the medical packaging 
factory in Chachoengsao. From the study, it found 
that the repairing time of blowing machine in plastic 
department was took a long time. Then, it effected to 
the production line. In addition, there was not the 
spare part control policy that caused the waiting time 
for replacement. And the factory also had not the 
plan of preventive maintenance. By the maintenance 
development was to be implemented of five blowing 
machines in plastic department such as PB3000/2A, 
PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B and PB1000/1. 
For the improvement, we applied the preventive 
maintenance concept for calculating of the MTBF 
and MTTR in order to reduce the repairing time and 
increase the overall equipment effectiveness that not 
less than 80 percentage. From the results, it found 
that the MTBF was to be increased from 1,483.92 
hours to 2,522.16 hours and The MTTR was to be 
decreased from 26.63 hours to 0 hour. And the 
repairing time of blowing machine could be 
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decreased from 411.67 hours to 61.33 hours. In 
addition, the overall equipment effectiveness could 
be increased from 66.52 percentages to 82.46 
percentages. 
Keywords:  Maintenance system development, 
medical packaging industry, overall equipment 
effectiveness 
 
1. บทน า 

ปจัจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ มกีาร
แขง่ขนัทางการตลาดกนัมากและมลีกัษณะของผลติภณัฑ์
ทีม่กีารเปลีย่นแปลงไปโดยตลอด เช่น โรงงานผลติบรรจุ
ภัณฑ์และเวชภัณฑ์ทางการแพทย์ โรงงานผลิตบรรจุ
ภณัฑ์ยาสามญัประจ าบ้านและบรรจุภณัฑ์เครื่องส าอาง
ต่างๆ เป็นต้น เน่ืองจากเทคโนโลยีในปจัจุบันมีการ
เปลีย่นแปลงอย่างรวดเรว็ จงึท าใหม้กีารแข่งขนัทางการ 
ตลาดเพิ่มมากขึ้น และเพื่อให้ธุรกิจของตนเองสามารถ
แข่งขันกับทางคู่แข่งในตลาดการค้าได้ จึงต้องมีการ
พัฒนาและปรับปรุงองค์กรให้มีประสิทธิภาพอย่างต่อ 
เนื่องเพิม่มากขึน้ เพื่อสามารถตอบสนองความต้องการ
ของลกูคา้ได ้

โรงงานตัวอย่างที่ได้ท าการศึกษานี้เป็นโรงงานที่
ประกอบกจิการผลติบรรจุภณัฑ์ทางการแพทย์ ได้ก่อตัง้
ขึน้เมื่อ พ.ศ. 2553 ในจงัหวดัฉะเชงิเทรา โดยมเีงนิทุนจด
ทะเบยีน 250 ล้านบาท มจี านวนพนักงานทัง้หมด 415 
คน เวลาการท างานผลติรวม 2 กะ คอื กะกลางวนั และ
กะกลางคืน มีการผลิตสินค้าตามใบสัง่ซื้อของลูกค้า 
(make to order) ประมาณ 1.8 ลา้นใบต่อเดอืน ซึง่เป็น
ลูกค้าภายในประเทศ โดยขยายกิจการจากที่กรุงเทพ 
มหานคร โดยเปิดด าเนินกจิการกว่า 50 ปี และยงัได้รบั
ทุนการสง่เสรมิการลงทุนจากรฐับาล 

ในสว่นของระบบการซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรถอืว่าเป็น
ปจัจัยที่ส าคัญปจัจัยหน่ึงที่จะท าให้การผลิตบรรลุตาม
เป้าหมายได้ โดยที่เครื่องจกัรนัน้จ าเป็นต้องได้รบัการ
วางแผนและการจดัการระบบการซ่อมบ ารุงที่เหมาะสม 
เมื่อเครื่องจกัรถูกน ามาใช้งานแต่ขาดการบ ารุงรกัษาที่
ถูกต้องส่งผลท าให้เกิดการช ารุดและขดัข้องขึ้นได้และ 
เป็นเหตุให้กระบวนการผลิตไม่สามารถท าการผลิตได้
อย่างต่อเนื่อง ซึง่ในปจัจุบนัทางโรงงานบรรจุภณัฑ์ทาง
การแพทย์ในจงัหวดัฉะเชงิเทรายงัไม่มกีารวางแผนงาน

ในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร และในส่วนของการซ่อม
บ ารุงเครื่องจกัร โดยมีการแก้ไขปญัหางานเฉพาะหน้า
เมื่อเครื่องจกัรเกดิการช ารุดขดัขอ้งและขาดการควบคุม 
ดูแลการวางแผนงานในการซ่อมบ ารุงเท่าที่ควร รวมทัง้
ยงัไม่มกีารส ารองอะไหล่ในงานซ่อมบ ารุงท าใหข้าดความ
พรอ้มในการซ่อมบ ารุง ส่งผลใหเ้วลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัใช้เวลานาน  โดยวัตถุประสงค์เพื่อ
ศกึษาสภาพปจัจุบนัและหาแนวทางในการแก้ไขป้องกนั
การช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัร โดยการพฒันาระบบการ
ซ่อมบ ารุงเครื่องจกัร 

จากการศกึษางานวจิยัเกี่ยวกบัการปรบัปรุงระบบ
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรม
ผลิตแผ่นบนัทกึขอ้มูลคอมแพ็คดิสก์  [1] ได้ศึกษาการ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัร โดยประยุกต์หลกัการบ ารุง 
รกัษาเชิงป้องกันในจดัการด้านระบบซ่อมบ ารุงให้เป็น
ระบบมากขึน้ ผลการวจิยัอตัราการขดัขอ้งของเครื่องจกัร
ลดลงและอตัราการใชง้านของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้ การวจิยั
และพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงของอุตสาหกรรมผลติชิ้น 
ส่วนยานยนต์: กรณีศกึษา บรษิัท โกลด์เพรสอนิดสัตรี 
จ ากัด [2] ได้ศึกษาระบบการซ่อมบ ารุงของโรงงานใน
ปจัจุบนั โดยสร้างยุทธศาสตร์ในการพัฒนาระบบซ่อม
บ ารุงเพื่อวเิคราะหแ์กไ้ขปญัหาในระบบงานซ่อมบ ารุง ผล 
การวจิยัค่ารอ้ยละการหยุดเดนิเครื่องจกัรลดลงเหลอื 0.50 
จ านวนรายการแจง้ซ่อมเครื่องจกัรลดลง 37 รายการ และ
การซ่อมบ ารุงเสร็จสิ้นตามเป้าหมายเพิ่มขึ้นร้อยละ11 
และในสว่นของงานวจิยัการลดเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัร
โดยประยุกต์ใช้ระบบการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั: กรณี 
ศึกษาโรงงานผลิตสปริง [3] ได้ศึกษาเหตุขดัข้องของ
เครื่องจกัรในกระบวนการผลติสปรงิ โดยมกีารประยุกตใ์ช้
การบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัในการวางแผนการบ ารุงรกัษา
เครื่องจกัรและหาค่าระยะเวลาใช้งานเฉลี่ยก่อนการขดั 
ขอ้ง ผลการวจิยัจ านวนเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัรลดลง
ร้อยละ 14.28 และระยะเวลาการใช้งานเฉลี่ยก่อนการ
ขดัขอ้งเพิม่ขึน้รอ้ยละ 42.01 ส าหรบัการศกึษางานวจิยัที่
เกี่ยวกบัการหาความถี่ที่เหมาะสมที่จะด าเนินการบ ารุง 
รักษาเชิงป้องกัน  [4] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการซ่อมบ ารุง
เครื่องจกัร โดยไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้อง 
กนั โดยหาความถี่ทีเ่หมาะสมทีจ่ะด าเนินการบ ารุงรกัษา
เชิงป้องกันและลดค่าใช้จ่ายในการหยุดของเครื่องจกัร 

ผลการวจิยัการวางแผนการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนับรรลุ
เป้าหมายรอ้ยละ 90.30 ของเป้าหมายทีว่างไวร้อ้ยละ 90 
ท าใหค้่าใชจ้่ายในการหยุดของเครื่องจกัรลดลงรอ้ยละ 5.5 
งานวิจัยเรื่องการปรับปรุงระบบการวางแผนการบ ารุง 
รกัษาเชงิป้องกนัเครื่องจกัร: กรณีศกึษาโรงงานทุบขึน้รูป
ร้อน [5] ได้ศกึษาการเกิดเหตุขดัขอ้งและการช ารุดของ
เครื่องจกัร โดยประยุกตใ์ชห้ลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั
ในการวิเคราะห์และปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา
เครื่องจกัร ผลการวจิยัพบว่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการ
เกดิเหตุขดัขอ้งเพิม่ขึน้ 1,992 นาท ีและระยะเวลาการเกดิ
เหตุขดัขอ้งรอ้ยละ 12.19 งานวจิยัเรื่องการเพิม่ประสทิธ ิ
ภาพเครื่องจกัรโดยระบบบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั กรณี 
ศกึษา: โรงงานอุตสาหกรรมผลติเครื่องดื่ม [6] ไดศ้กึษา
และวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความ
เสยีหายของเครื่องจักรแต่ละเครื่องเพื่อจัดท าแผนการ
ซ่อมบ ารุงเชงิป้องกนั และเพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดย
ลดเปอรเ์ซน็ตก์ารหยุดเครื่องจกัร ผลการวจิยัพบว่าอตัรา
ความพรอ้มใชง้านของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้รอ้ยละ 7.74 และ
ค่าเวลาเฉลีย่ระหว่างความเสยีหายของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้
รอ้ยละ 13.88 เนื่องจากเทคโนโลยดีา้นต่างๆ ของเครื่อง 
จกัรและอุปกรณ์การผลติมคีวามกา้วหน้า ระบบการท า 
งานของเครื่องจกัรเปลี่ยนเป็นระบบแบบอตัโนมตัิมาก 
ขึน้ เพื่อให้ได้ผลผลติมากเมื่อเทยีบต่อหน่วยผลติและที่
ส าคญัเป็นการลดบทบาทการใช้แรงงานเพื่อป้องกนัการ
ผดิพลาดจากผูใ้ชง้าน ซึง่ในโรงงานต่างๆ เริม่สนใจกบั
ระบบงานบ ารุงรกัษามากขึน้ เพื่อเป็นการป้องกนัความ
เสยีหายทีอ่าจเกดิขึน้กบัเครื่องจกัร คอื ลดความเสยีหาย
ต่างๆ ทีอ่าจเกดิขึน้ใหล้ดน้อยลงมากทีส่ดุ ซึง่สง่ผลใหเ้กดิ 
ผลก าไรของโรงงาน ดงันัน้โรงงานต่างๆ จงึใหค้วามสนใจ
ต่องานบ ารุงรกัษา โดยเน้นระบบการบ ารุงรกัษาเป็นหลกั 
รวมถึงทมีพนักงานที่ไม่เฉพาะแต่ฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านัน้ 
แต่ยงัรวมไปถงึทมีพนักงานผูป้ฏบิตักิารผลติเพื่อร่วมกนั
ท างานใหเ้กดิประสทิธภิาพ และบรรลุตามเป้าหมายทีว่าง
ไว ้ [7] จากการศกึษางานวจิยัจะเหน็ไดว้่าในการพฒันา
ระบบซ่อมบ ารุงจะมกีารมุ่งเน้นในสว่นของระบบการบ ารุง 
รกัษาเชิงป้องกัน เพื่อให้เครื่องจักรสามารถท างานได้
อย่างต่อเนื่องและมกีารประยุกต์ใชเ้พื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
เครื่องจกัร 

ดงันัน้ ในงานวิจยัน้ีจะศกึษาเกี่ยวกบัปญัหาระบบ
การซ่อมบ ารุงในปจัจุบนั โดยท าการคดัเลอืกเครื่องจกัรใน

แผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ ไดแ้ก่เครื่อง PB3000/2A, 
PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ PB1000/1 
เน่ืองจากเครื่องจกัรดงักล่าวมคี่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจักรโดยเฉลี่ยก่อนปรับปรุงต ่ ากว่าเป้าหมายที่
ก าหนดคอืรอ้ยละ 80 โดยการลดเวลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัและความถี่ในการช ารุดขดัข้องของ
เครื่องจกัรลง และมกีารจดัท าแผนงานในการบ ารุงรกัษา
เชงิป้องกนัของเครื่องจกัร ทกีารจดัระบบการเกบ็อะไหล่
ส ารองเพื่อท าให้ค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร
บรรลุตามเป้าหมายทีก่ าหนดคอืไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 80 
 
2. ขัน้ตอนการด าเนินการวิจยั 

1) ศกึษาสภาพปจัจบุนัและเกบ็ขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งใน
โรงงานตวัอย่าง 

2) ศกึษาหลกัการและทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
3) ศกึษาสภาพปญัหาการซ่อมบ ารุง 
4) หาแนวทางปรับปรุงโดยใช้วิธีการบ ารุงรักษา

ต่างๆ เพื่อแก้ปญัหาของเครื่องจกัรเมื่อเกดิการช ารุดขดั 
ขอ้ง เช่น การซ่อมเครื่องจกัรเมื่อเกดิการช ารุดกะทนัหนั 
การบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั  

5) จดัท าแผนการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัและมาตร 
ฐานการบ ารุงรกัษาของเครื่องจกัร 

6) วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบผลหาคา่ประสทิธผิลโดย 
รวมของเครื่องจกัรก่อน – หลงัการปรบัปรุง 

7) สรุปและเสนอแนะ 
 
3. แนวทางในการพฒันาระบบการซ่อมบ ารงุ 

จากการศกึษาขอ้มูลในแผนกพลาสติกที่หน่วยงาน
เปา่ แนวทางในการพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงผูว้จิยัจะมุ่ง 
เน้นในสว่นของระบบการซ่อมบ ารุง โดยน าเอาวธิกีารและ
เครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการทีเ่กีย่วในดา้นการซ่อม
บ ารุงเขา้มาพฒันาระบบการซ่อมบ ารุง เนื่องจากเวลาที่
สูญเสยีไปส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นจากการช ารุดขดัข้องของ
เครื่องจกัร สง่ผลใหค้่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร
ไม่ดีเท่าที่ควร จึงได้ศึกษาแนวทางในการพฒันาระบบ
การซ่อมบ ารุงตามหวัขอ้ดงัต่อไปนี้ 
3.1 การศึกษาสภาพทัว่ไปของเครือ่งจกัร 

สภาพทัว่ไปของเครื่องเป่าขวดพลาสติก หลกัการ
ท างาน ระบบต่างๆ ทีส่ าคญั ค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรก่อนปรบัปรุง 
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decreased from 411.67 hours to 61.33 hours. In 
addition, the overall equipment effectiveness could 
be increased from 66.52 percentages to 82.46 
percentages. 
Keywords:  Maintenance system development, 
medical packaging industry, overall equipment 
effectiveness 
 
1. บทน า 

ปจัจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ มกีาร
แขง่ขนัทางการตลาดกนัมากและมลีกัษณะของผลติภณัฑ์
ทีม่กีารเปลีย่นแปลงไปโดยตลอด เช่น โรงงานผลติบรรจุ
ภัณฑ์และเวชภัณฑ์ทางการแพทย์ โรงงานผลิตบรรจุ
ภณัฑ์ยาสามญัประจ าบ้านและบรรจุภณัฑ์เครื่องส าอาง
ต่างๆ เป็นต้น เน่ืองจากเทคโนโลยีในปจัจุบันมีการ
เปลีย่นแปลงอย่างรวดเรว็ จงึท าใหม้กีารแข่งขนัทางการ 
ตลาดเพิ่มมากขึ้น และเพื่อให้ธุรกิจของตนเองสามารถ
แข่งขันกับทางคู่แข่งในตลาดการค้าได้ จึงต้องมีการ
พัฒนาและปรับปรุงองค์กรให้มีประสิทธิภาพอย่างต่อ 
เนื่องเพิม่มากขึน้ เพื่อสามารถตอบสนองความต้องการ
ของลกูคา้ได ้

โรงงานตัวอย่างที่ได้ท าการศึกษานี้เป็นโรงงานที่
ประกอบกจิการผลติบรรจุภณัฑ์ทางการแพทย์ ได้ก่อตัง้
ขึน้เมื่อ พ.ศ. 2553 ในจงัหวดัฉะเชงิเทรา โดยมเีงนิทุนจด
ทะเบยีน 250 ล้านบาท มจี านวนพนักงานทัง้หมด 415 
คน เวลาการท างานผลติรวม 2 กะ คอื กะกลางวนั และ
กะกลางคืน มีการผลิตสินค้าตามใบสัง่ซื้อของลูกค้า 
(make to order) ประมาณ 1.8 ลา้นใบต่อเดอืน ซึง่เป็น
ลูกค้าภายในประเทศ โดยขยายกิจการจากที่กรุงเทพ 
มหานคร โดยเปิดด าเนินกจิการกว่า 50 ปี และยงัได้รบั
ทุนการสง่เสรมิการลงทุนจากรฐับาล 

ในสว่นของระบบการซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรถอืว่าเป็น
ปจัจัยที่ส าคัญปจัจัยหน่ึงที่จะท าให้การผลิตบรรลุตาม
เป้าหมายได้ โดยที่เครื่องจกัรนัน้จ าเป็นต้องได้รบัการ
วางแผนและการจดัการระบบการซ่อมบ ารุงที่เหมาะสม 
เมื่อเครื่องจกัรถูกน ามาใช้งานแต่ขาดการบ ารุงรกัษาที่
ถูกต้องส่งผลท าให้เกิดการช ารุดและขดัข้องขึ้นได้และ 
เป็นเหตุให้กระบวนการผลิตไม่สามารถท าการผลิตได้
อย่างต่อเนื่อง ซึง่ในปจัจุบนัทางโรงงานบรรจุภณัฑ์ทาง
การแพทย์ในจงัหวดัฉะเชงิเทรายงัไม่มกีารวางแผนงาน

ในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร และในส่วนของการซ่อม
บ ารุงเครื่องจกัร โดยมีการแก้ไขปญัหางานเฉพาะหน้า
เมื่อเครื่องจกัรเกดิการช ารุดขดัขอ้งและขาดการควบคุม 
ดูแลการวางแผนงานในการซ่อมบ ารุงเท่าที่ควร รวมทัง้
ยงัไม่มกีารส ารองอะไหล่ในงานซ่อมบ ารุงท าใหข้าดความ
พรอ้มในการซ่อมบ ารุง ส่งผลใหเ้วลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัใช้เวลานาน  โดยวัตถุประสงค์เพื่อ
ศกึษาสภาพปจัจุบนัและหาแนวทางในการแก้ไขป้องกนั
การช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัร โดยการพฒันาระบบการ
ซ่อมบ ารุงเครื่องจกัร 

จากการศกึษางานวจิยัเกี่ยวกบัการปรบัปรุงระบบ
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรม
ผลิตแผ่นบนัทกึขอ้มูลคอมแพ็คดิสก์  [1] ได้ศึกษาการ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัร โดยประยุกต์หลกัการบ ารุง 
รกัษาเชิงป้องกันในจดัการด้านระบบซ่อมบ ารุงให้เป็น
ระบบมากขึน้ ผลการวจิยัอตัราการขดัขอ้งของเครื่องจกัร
ลดลงและอตัราการใชง้านของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้ การวจิยั
และพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงของอุตสาหกรรมผลติชิ้น 
ส่วนยานยนต์: กรณีศกึษา บรษิัท โกลด์เพรสอนิดสัตรี 
จ ากัด [2] ได้ศึกษาระบบการซ่อมบ ารุงของโรงงานใน
ปจัจุบนั โดยสร้างยุทธศาสตร์ในการพัฒนาระบบซ่อม
บ ารุงเพื่อวเิคราะหแ์กไ้ขปญัหาในระบบงานซ่อมบ ารุง ผล 
การวจิยัค่ารอ้ยละการหยุดเดนิเครื่องจกัรลดลงเหลอื 0.50 
จ านวนรายการแจง้ซ่อมเครื่องจกัรลดลง 37 รายการ และ
การซ่อมบ ารุงเสร็จสิ้นตามเป้าหมายเพิ่มขึ้นร้อยละ11 
และในสว่นของงานวจิยัการลดเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัร
โดยประยุกต์ใช้ระบบการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั: กรณี 
ศึกษาโรงงานผลิตสปริง [3] ได้ศึกษาเหตุขดัข้องของ
เครื่องจกัรในกระบวนการผลติสปรงิ โดยมกีารประยุกตใ์ช้
การบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัในการวางแผนการบ ารุงรกัษา
เครื่องจกัรและหาค่าระยะเวลาใช้งานเฉลี่ยก่อนการขดั 
ขอ้ง ผลการวจิยัจ านวนเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัรลดลง
ร้อยละ 14.28 และระยะเวลาการใช้งานเฉลี่ยก่อนการ
ขดัขอ้งเพิม่ขึน้รอ้ยละ 42.01 ส าหรบัการศกึษางานวจิยัที่
เกี่ยวกบัการหาความถี่ที่เหมาะสมที่จะด าเนินการบ ารุง 
รักษาเชิงป้องกัน  [4] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการซ่อมบ ารุง
เครื่องจกัร โดยไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้อง 
กนั โดยหาความถี่ทีเ่หมาะสมทีจ่ะด าเนินการบ ารุงรกัษา
เชิงป้องกันและลดค่าใช้จ่ายในการหยุดของเครื่องจกัร 

ผลการวจิยัการวางแผนการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนับรรลุ
เป้าหมายรอ้ยละ 90.30 ของเป้าหมายทีว่างไวร้อ้ยละ 90 
ท าใหค้่าใชจ้่ายในการหยุดของเครื่องจกัรลดลงรอ้ยละ 5.5 
งานวิจัยเรื่องการปรับปรุงระบบการวางแผนการบ ารุง 
รกัษาเชงิป้องกนัเครื่องจกัร: กรณีศกึษาโรงงานทุบขึน้รูป
ร้อน [5] ได้ศกึษาการเกิดเหตุขดัขอ้งและการช ารุดของ
เครื่องจกัร โดยประยุกตใ์ชห้ลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั
ในการวิเคราะห์และปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา
เครื่องจกัร ผลการวจิยัพบว่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการ
เกดิเหตุขดัขอ้งเพิม่ขึน้ 1,992 นาท ีและระยะเวลาการเกดิ
เหตุขดัขอ้งรอ้ยละ 12.19 งานวจิยัเรื่องการเพิม่ประสทิธ ิ
ภาพเครื่องจกัรโดยระบบบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั กรณี 
ศกึษา: โรงงานอุตสาหกรรมผลติเครื่องดื่ม [6] ไดศ้กึษา
และวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความ
เสยีหายของเครื่องจักรแต่ละเครื่องเพื่อจัดท าแผนการ
ซ่อมบ ารุงเชงิป้องกนั และเพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดย
ลดเปอรเ์ซน็ตก์ารหยุดเครื่องจกัร ผลการวจิยัพบว่าอตัรา
ความพรอ้มใชง้านของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้รอ้ยละ 7.74 และ
ค่าเวลาเฉลีย่ระหว่างความเสยีหายของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้
รอ้ยละ 13.88 เนื่องจากเทคโนโลยดีา้นต่างๆ ของเครื่อง 
จกัรและอุปกรณ์การผลติมคีวามกา้วหน้า ระบบการท า 
งานของเครื่องจกัรเปลี่ยนเป็นระบบแบบอตัโนมตัิมาก 
ขึน้ เพื่อให้ได้ผลผลติมากเมื่อเทยีบต่อหน่วยผลติและที่
ส าคญัเป็นการลดบทบาทการใช้แรงงานเพื่อป้องกนัการ
ผดิพลาดจากผูใ้ชง้าน ซึง่ในโรงงานต่างๆ เริม่สนใจกบั
ระบบงานบ ารุงรกัษามากขึน้ เพื่อเป็นการป้องกนัความ
เสยีหายทีอ่าจเกดิขึน้กบัเครื่องจกัร คอื ลดความเสยีหาย
ต่างๆ ทีอ่าจเกดิขึน้ใหล้ดน้อยลงมากทีส่ดุ ซึง่สง่ผลใหเ้กดิ 
ผลก าไรของโรงงาน ดงันัน้โรงงานต่างๆ จงึใหค้วามสนใจ
ต่องานบ ารุงรกัษา โดยเน้นระบบการบ ารุงรกัษาเป็นหลกั 
รวมถึงทมีพนักงานที่ไม่เฉพาะแต่ฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านัน้ 
แต่ยงัรวมไปถงึทมีพนักงานผูป้ฏบิตักิารผลติเพื่อร่วมกนั
ท างานใหเ้กดิประสทิธภิาพ และบรรลุตามเป้าหมายทีว่าง
ไว ้ [7] จากการศกึษางานวจิยัจะเหน็ไดว้่าในการพฒันา
ระบบซ่อมบ ารุงจะมกีารมุ่งเน้นในสว่นของระบบการบ ารุง 
รกัษาเชิงป้องกัน เพื่อให้เครื่องจักรสามารถท างานได้
อย่างต่อเนื่องและมกีารประยุกต์ใชเ้พื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
เครื่องจกัร 

ดงันัน้ ในงานวิจยัน้ีจะศกึษาเกี่ยวกบัปญัหาระบบ
การซ่อมบ ารุงในปจัจุบนั โดยท าการคดัเลอืกเครื่องจกัรใน

แผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ ไดแ้ก่เครื่อง PB3000/2A, 
PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ PB1000/1 
เน่ืองจากเครื่องจกัรดงักล่าวมคี่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจักรโดยเฉลี่ยก่อนปรับปรุงต ่ ากว่าเป้าหมายที่
ก าหนดคอืรอ้ยละ 80 โดยการลดเวลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัและความถี่ในการช ารุดขดัข้องของ
เครื่องจกัรลง และมกีารจดัท าแผนงานในการบ ารุงรกัษา
เชงิป้องกนัของเครื่องจกัร ทกีารจดัระบบการเกบ็อะไหล่
ส ารองเพื่อท าให้ค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร
บรรลุตามเป้าหมายทีก่ าหนดคอืไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 80 
 
2. ขัน้ตอนการด าเนินการวิจยั 

1) ศกึษาสภาพปจัจบุนัและเกบ็ขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งใน
โรงงานตวัอย่าง 

2) ศกึษาหลกัการและทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
3) ศกึษาสภาพปญัหาการซ่อมบ ารุง 
4) หาแนวทางปรับปรุงโดยใช้วิธีการบ ารุงรักษา

ต่างๆ เพื่อแก้ปญัหาของเครื่องจกัรเมื่อเกดิการช ารุดขดั 
ขอ้ง เช่น การซ่อมเครื่องจกัรเมื่อเกดิการช ารุดกะทนัหนั 
การบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั  

5) จดัท าแผนการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัและมาตร 
ฐานการบ ารุงรกัษาของเครื่องจกัร 

6) วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบผลหาคา่ประสทิธผิลโดย 
รวมของเครื่องจกัรก่อน – หลงัการปรบัปรุง 

7) สรุปและเสนอแนะ 
 
3. แนวทางในการพฒันาระบบการซ่อมบ ารงุ 

จากการศกึษาขอ้มูลในแผนกพลาสติกที่หน่วยงาน
เปา่ แนวทางในการพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงผูว้จิยัจะมุ่ง 
เน้นในสว่นของระบบการซ่อมบ ารุง โดยน าเอาวธิกีารและ
เครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการทีเ่กีย่วในดา้นการซ่อม
บ ารุงเขา้มาพฒันาระบบการซ่อมบ ารุง เน่ืองจากเวลาที่
สูญเสยีไปส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นจากการช ารุดขดัข้องของ
เครื่องจกัร สง่ผลใหค้่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร
ไม่ดีเท่าที่ควร จึงได้ศึกษาแนวทางในการพฒันาระบบ
การซ่อมบ ารุงตามหวัขอ้ดงัต่อไปนี้ 
3.1 การศึกษาสภาพทัว่ไปของเครือ่งจกัร 

สภาพทัว่ไปของเครื่องเป่าขวดพลาสติก หลกัการ
ท างาน ระบบต่างๆ ทีส่ าคญั ค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรก่อนปรบัปรุง 
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1) เครื่องเปา่ขวดพลาสตกิ ประกอบดว้ยตวัเอก็ซท์รู
เดอร์ หัวฉีดสายท่อ ชุดเป่าพร้อมทัง้ชุดเปิด – ปิดแม่ 
พิมพ์ เครื่องเป่าที่ใช้ในการวิจยัครัง้น้ีเป็นเครื่องที่มีแม่ 
พมิพ ์1 ชุด 2 ชุด และ 4 ชุดดว้ยกนั ซึง่สามารถเปลีย่นแม่ 
พมิพส์ลบักนัมารบัสายท่อพลาสตกิ เพื่อใหก้ารเปา่เป็นไป
อย่างต่อเนื่อง รายละเอียดส่วนประกอบเครื่องเป่าขวด
พลาสตกิดงัแสดงในรปูที ่1 
 

 
รปูที ่1 เครือ่งเป่าขวดพลาสตกิ 

 
(1) ตวัเอก็ซ์ทรเูดอร ์(2) หวัฉดีสายท่อ (3) สายท่อ (4) 

แมพ่มิพ ์(5) แผ่นตดิแมพ่มิพ ์(6) ระบบไฮดรอลคิเปิด – ปิด  
กระบวนการผลติบรรจุภณัฑป์ระเภทขวดพลาสตกิ 

ดงัแสดงในรปูที ่2 
 

 
การจดัเตรยีมวตัถุดบิ 

 
การผสมวตัถุดบิ 

 
การป้อนวตัถุดบิ 

 
การหลอมวตัถุดบิ 

 
การขึน้รปู (เปา่) 

 
การจดัเกบ็ 

 
รปูที ่2 กระบวนการผลติบรรจุภณัฑป์ระเภทขวดพลาสตกิ 

 
ลกัษณะของผลิตภณัฑ์จะเป็นบรรจุภัณฑ์ประเภท

ขวดพลาสตกิ ไดแ้ก่ ขวดน ้าเกลอื ขวดน ้ายาลา้งคอลแทค
เลนส ์เป็นตน้ ดงัรปูที ่3 

 

 
รปูที ่3 บรรจุภณัฑป์ระเภทขวดพลาสตกิ 

 
2) ประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall 

Equipment Effectiveness: OEE) คอื การวดัสมรรถนะ
ความพรอ้มใชง้านเครื่องจกัร 

เวลาซ่อมเครื่องจักรจากการช ารุดกะทันหันและ
ความถีก่ารช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิ
ทีห่น่วยงานเปา่ก่อนปรบัปรุง เดอืน มกราคม – มถุินายน 
2556 ดงัแสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 เวลาซ่อมเครือ่งจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและความถี่ 
การช ารุดขดัขอ้งของเครือ่งจกัรของแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 
ก่อนปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 
ก่อนปรบัปรงุ 

เวลาซ่อมเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

ความถ่ีการช ารดุ 
(ครัง้) 

     PB3000/2A 5,380 5 
     PB3000/4B 3,510 6 
     PB3000/4C 4,580 6 
     PB3000/4D 270 3 
     PB3000/4E 275 3 
     PB3000/4F 195 2 
     PB3000/1 2,735 7 
     PB1000/2A 10,010 14 
     PB1000/2B 4,230 9 
     PB1000/1 2,345 7 
     PJB 50/A 1,080 2 
     PJB 50/B 350 1 
     PJB 50/C - - 
     PJB 50/D 300 2 

เฉลีย่รวม 35,260 67 
 

ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่ก่อน
ปรับปรุง ในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่า  เดือน 
มกราคม – มถุินายน 2556 รายละเอยีดดงัแสดงในตาราง
ที ่2 
 
ตารางที ่2 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรโดยเฉลีย่ก่อนปรบั 
ปรุงในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 

เครื่องจกัร ร้อยละค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจกัรโดยเฉล่ียก่อนปรบัปรงุ 

      PB3000/2A 67.80 
      PB3000/4B 90.25 
      PB3000/4C 87.34 
      PB3000/4D 93.88 
      PB3000/4E 91.86 
      PB3000/4F 93.70 
      PB3000/1 70.30 
      PB1000/2A 60.08 
      PB1000/2B 71.96 
      PB1000/1 62.49 
      PJB 50/A 94.80 
      PJB 50/B 95.46 
      PJB 50/C 94.10 
      PJB 50/D 94.99 

เฉลีย่รวม 83.50 
 

จากตารางที่ 2 จะเหน็ได้ว่ามีเครื่องจกัรในแผนก
พลาสตกิที่หน่วยงานเป่า จ านวน 5 เครื่อง ได้แก่เครื่อง 

PB3000/2A, PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ 

PB1000/1 มคี่าเฉลีย่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง  
จกัรโดยเฉลีย่ก่อนปรบัปรุงต ่ากว่ารอ้ยละ 80 

ดงันัน้การวจิยัในครัง้นี้จะท าการศกึษาเพื่อปรบัปรุง
และพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงเฉพาะเครื่องจกัรดงัที่ได้
กล่าวมาขา้งตน้น้ีเท่านัน้ โดยการก าหนดเป้าหมายของค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่หลงัปรบัปรุง
ตอ้งมคี่าไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 80 ขึน้ไป 
3.2 การวิเคราะห์สภาพปัญหาของระบบการซ่อม
บ ารงุเครือ่งจกัรท่ีเข้าศึกษา 

จากการศกึษาในสว่นของระบบการซ่อมบ ารุงทาง 

ผู้วิจยัได้ทราบถึงปญัหา ซึ่งทางผู้วิจยัจึงได้แบ่งปญัหา
ของระบบซ่อมบ ารุงออกเป็น 3 ประเภท ดงันี้ 

1) ปญัหาจากระบบการซ่อมบ ารุง 

1.1) ไม่มเีป้าหมายในการด าเนินงาน 
1.2) ใชเ้วลานานในการแกไ้ขปญัหา 
1.3) ขาดการบนัทกึและเกบ็ขอ้มลูในการซ่อม 
1.4) ขาดการควบคมุและการจดัเตรยีมอะไหล่ 
1.5) ขาดการวางแผนการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร 

2) ปญัหาจากเครื่องจกัร 
2.1) เครื่องจกัรเก่ามอีายุการใชง้านมานาน 

2.2) เครื่องจกัรลา้สมยัไม่มอีะไหล่ส ารอง  
2.3) เครื่องจกัรเสยีบ่อยไม่ทราบสาเหตุทีช่ดัเจน 

3) ปญัหาจากบุคลากร 
3.1) ขาดความรูใ้นการซ่อมเครือ่งจกัร 
3.2) พนกังานมปีระสบการณ์น้อย 

 
4. การด าเนินงานพฒันาระบบซ่อมบ ารงุ 

จากแนวทางในการพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงของ
โรงงานผลติบรรจุภัณฑ์ทางการแพทย์นี้ จะท าการปรบั 
ปรุงเครื่องจกัรทีม่คี่าเฉลีย่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง 
จกัรในช่วงเดอืนมกราคม – มถุินายน 2556 ก่อนการปรบั 
ปรุง ซึ่งมคี่าเฉลี่ยประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรต ่า
กว่าร้อยละ 80 ได้แก่เครื่อง PB3000/2A, PB3000/1,  
PB 1000/2A, PB 1000/2B และ  PB 1000/1 จ านวน 5 
เครื่อง เพื่อลดการขดัขอ้งของเครื่องจกัรระหว่างการผลติ
และเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของระบบการซ่อมบ ารุง ท าให้
ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรหลงัการปรบัปรุงได้
ตามเป้าหมายที่ก าหนด คอื ค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรหลงัการปรบัปรุงมคี่าไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 80 
4.1 ข้อมูลเก่ียวกบัการช ารุดของขดัข้องของเครื่อง 
จกัรก่อนปรบัปรงุ 

การช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรก่อนการปรบัปรุงใน
แผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่า  เดือน  มกราคม  – 
มถุินายน 2556 โดยปญัหาหลกัทีท่ าใหเ้ครื่องจกัรเกดิการ
ช ารุดขดัขอ้งกะทนัหนั ส่งผลกระทบต่อการผลติและการ
เดนิเครื่องจกัรท าใหค้่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร
ลดลงและไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนด ดงัแสดงในตาราง
ที ่3 
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1) เครื่องเปา่ขวดพลาสตกิ ประกอบดว้ยตวัเอก็ซท์รู
เดอร์ หัวฉีดสายท่อ ชุดเป่าพร้อมทัง้ชุดเปิด – ปิดแม่ 
พิมพ์ เครื่องเป่าที่ใช้ในการวิจยัครัง้น้ีเป็นเครื่องที่มีแม่ 
พมิพ ์1 ชุด 2 ชุด และ 4 ชุดดว้ยกนั ซึง่สามารถเปลีย่นแม่ 
พมิพส์ลบักนัมารบัสายท่อพลาสตกิ เพื่อใหก้ารเปา่เป็นไป
อย่างต่อเนื่อง รายละเอียดส่วนประกอบเครื่องเป่าขวด
พลาสตกิดงัแสดงในรปูที ่1 
 

 
รปูที ่1 เครือ่งเป่าขวดพลาสตกิ 

 
(1) ตวัเอก็ซ์ทรเูดอร ์(2) หวัฉดีสายท่อ (3) สายท่อ (4) 

แมพ่มิพ ์(5) แผ่นตดิแมพ่มิพ ์(6) ระบบไฮดรอลคิเปิด – ปิด  
กระบวนการผลติบรรจุภณัฑป์ระเภทขวดพลาสตกิ 

ดงัแสดงในรปูที ่2 
 

 
การจดัเตรยีมวตัถุดบิ 

 
การผสมวตัถุดบิ 

 
การป้อนวตัถุดบิ 

 
การหลอมวตัถุดบิ 

 
การขึน้รปู (เปา่) 

 
การจดัเกบ็ 

 
รปูที ่2 กระบวนการผลติบรรจุภณัฑป์ระเภทขวดพลาสตกิ 

 
ลกัษณะของผลิตภณัฑ์จะเป็นบรรจุภัณฑ์ประเภท

ขวดพลาสตกิ ไดแ้ก่ ขวดน ้าเกลอื ขวดน ้ายาลา้งคอลแทค
เลนส ์เป็นตน้ ดงัรปูที ่3 

 

 
รปูที ่3 บรรจุภณัฑป์ระเภทขวดพลาสตกิ 

 
2) ประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall 

Equipment Effectiveness: OEE) คอื การวดัสมรรถนะ
ความพรอ้มใชง้านเครื่องจกัร 

เวลาซ่อมเครื่องจักรจากการช ารุดกะทันหันและ
ความถีก่ารช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิ
ทีห่น่วยงานเปา่ก่อนปรบัปรุง เดอืน มกราคม – มถุินายน 
2556 ดงัแสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 เวลาซ่อมเครือ่งจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและความถี่ 
การช ารุดขดัขอ้งของเครือ่งจกัรของแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 
ก่อนปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 
ก่อนปรบัปรงุ 

เวลาซ่อมเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

ความถ่ีการช ารดุ 
(ครัง้) 

     PB3000/2A 5,380 5 
     PB3000/4B 3,510 6 
     PB3000/4C 4,580 6 
     PB3000/4D 270 3 
     PB3000/4E 275 3 
     PB3000/4F 195 2 
     PB3000/1 2,735 7 
     PB1000/2A 10,010 14 
     PB1000/2B 4,230 9 
     PB1000/1 2,345 7 
     PJB 50/A 1,080 2 
     PJB 50/B 350 1 
     PJB 50/C - - 
     PJB 50/D 300 2 

เฉลีย่รวม 35,260 67 
 

ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่ก่อน
ปรับปรุง ในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่า  เดือน 
มกราคม – มถุินายน 2556 รายละเอยีดดงัแสดงในตาราง
ที ่2 
 
ตารางที ่2 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรโดยเฉลีย่ก่อนปรบั 
ปรุงในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 

เครื่องจกัร ร้อยละค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจกัรโดยเฉล่ียก่อนปรบัปรงุ 

      PB3000/2A 67.80 
      PB3000/4B 90.25 
      PB3000/4C 87.34 
      PB3000/4D 93.88 
      PB3000/4E 91.86 
      PB3000/4F 93.70 
      PB3000/1 70.30 
      PB1000/2A 60.08 
      PB1000/2B 71.96 
      PB1000/1 62.49 
      PJB 50/A 94.80 
      PJB 50/B 95.46 
      PJB 50/C 94.10 
      PJB 50/D 94.99 

เฉลีย่รวม 83.50 
 

จากตารางที่ 2 จะเหน็ได้ว่ามีเครื่องจกัรในแผนก
พลาสตกิที่หน่วยงานเป่า จ านวน 5 เครื่อง ได้แก่เครื่อง 

PB3000/2A, PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ 

PB1000/1 มคี่าเฉลีย่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง  
จกัรโดยเฉลีย่ก่อนปรบัปรุงต ่ากว่ารอ้ยละ 80 

ดงันัน้การวจิยัในครัง้นี้จะท าการศกึษาเพื่อปรบัปรุง
และพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงเฉพาะเครื่องจกัรดงัที่ได้
กล่าวมาขา้งตน้น้ีเท่านัน้ โดยการก าหนดเป้าหมายของค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่หลงัปรบัปรุง
ตอ้งมคี่าไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 80 ขึน้ไป 
3.2 การวิเคราะห์สภาพปัญหาของระบบการซ่อม
บ ารงุเครือ่งจกัรท่ีเข้าศึกษา 

จากการศกึษาในสว่นของระบบการซ่อมบ ารุงทาง 

ผู้วิจยัได้ทราบถึงปญัหา ซึ่งทางผู้วิจยัจึงได้แบ่งปญัหา
ของระบบซ่อมบ ารุงออกเป็น 3 ประเภท ดงันี้ 

1) ปญัหาจากระบบการซ่อมบ ารุง 

1.1) ไม่มเีป้าหมายในการด าเนินงาน 
1.2) ใชเ้วลานานในการแกไ้ขปญัหา 
1.3) ขาดการบนัทกึและเกบ็ขอ้มลูในการซ่อม 
1.4) ขาดการควบคมุและการจดัเตรยีมอะไหล่ 
1.5) ขาดการวางแผนการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร 

2) ปญัหาจากเครื่องจกัร 
2.1) เครื่องจกัรเก่ามอีายุการใชง้านมานาน 

2.2) เครื่องจกัรลา้สมยัไม่มอีะไหล่ส ารอง  
2.3) เครื่องจกัรเสยีบ่อยไม่ทราบสาเหตุทีช่ดัเจน 

3) ปญัหาจากบุคลากร 
3.1) ขาดความรูใ้นการซ่อมเครือ่งจกัร 
3.2) พนกังานมปีระสบการณ์น้อย 

 
4. การด าเนินงานพฒันาระบบซ่อมบ ารงุ 

จากแนวทางในการพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงของ
โรงงานผลติบรรจุภัณฑ์ทางการแพทย์นี้ จะท าการปรบั 
ปรุงเครื่องจกัรทีม่คี่าเฉลีย่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง 
จกัรในช่วงเดอืนมกราคม – มถุินายน 2556 ก่อนการปรบั 
ปรุง ซึ่งมคี่าเฉลี่ยประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรต ่า
กว่าร้อยละ 80 ได้แก่เครื่อง PB3000/2A, PB3000/1,  
PB 1000/2A, PB 1000/2B และ  PB 1000/1 จ านวน 5 
เครื่อง เพื่อลดการขดัขอ้งของเครื่องจกัรระหว่างการผลติ
และเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของระบบการซ่อมบ ารุง ท าให้
ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรหลงัการปรบัปรุงได้
ตามเป้าหมายที่ก าหนด คอื ค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรหลงัการปรบัปรุงมคี่าไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 80 
4.1 ข้อมูลเก่ียวกบัการช ารุดของขดัข้องของเครื่อง 
จกัรก่อนปรบัปรงุ 

การช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรก่อนการปรบัปรุงใน
แผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่า  เดือน  มกราคม  – 
มถุินายน 2556 โดยปญัหาหลกัทีท่ าใหเ้ครื่องจกัรเกดิการ
ช ารุดขดัขอ้งกะทนัหนั ส่งผลกระทบต่อการผลติและการ
เดนิเครื่องจกัรท าใหค้่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร
ลดลงและไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนด ดงัแสดงในตาราง
ที ่3 
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ตารางที ่3 ขอ้มลูปญัหาการช ารุดขดัขอ้งและเวลาซ่อมเครือ่งจกัร 
จากการช ารุดกะทนัหนั 

  ล าดบั ปัญหาท่ีพบ รวมเวลา
ซ่อม (นาที) ร้อยละ 

1 สายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุด 10,115 41.05 
2 มนี ้ามนัรัว่ทีชุ่ดหวัเปา่ 4,505 18.28 
3 กระบอกลมช ารุด 4,020 16.31 
4 กระบอกไฮดรอลคิมนี ้ามนัรัว่ 1,830 7.43 
5 แกนไฮดรอลคิช ารุดมนี ้ามนัรัว่ 1,725 7.00 
6 สกรขูาด,เกลยีวรดู 680 2.76 
7 ซ่อมชุดหวัเปา่ทีอุ่ดตนั 465 1.89 
8 ระบบลมโซลนิอยดไ์มท่ างาน 340 1.38 
9 กลงึและขดัชุดหวัเปา่ 330 1.34 
10 คบัป้ิงมอเตอรป์ ัม๊ช ารุด 300 1.22 
11 ชุดกรองน ้าหลอ่เยน็ช ารุด 210 0.85 
12 ชุดใบมดีตดัรอ้นทองแดงช ารุด 120 0.49 

รวม 24,640 100.00 
 

จากขอ้มลูในตารางที ่3 ปญัหาการช ารุดขดัขอ้งและ
เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัพบว่า การ
ช ารุดขดัขอ้งที่ท าให้เกิดเวลาในการซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัสง่ ผลกระทบต่อกระบวนการผลติมาก
ทีส่ดุ คอื สายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุด คดิเป็นรอ้ยละ 41.05 
ของเวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัทัง้หมด 
4.2 ระยะเวลาเฉล่ียระหว่างการช ารุดขดัข้องของ
อะไหล่ (Mean Time Between Failure: MTBF) และ
ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (Mean Time To 
Repair: MTTR) 

โดยทัว่ไปอะไหล่ของเครื่องจกัรจะมรีะยะการใชง้าน
ตามระยะเวลาทีก่ าหนด จากรูปที ่5 แผนผงัพาเรโตการ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัร ทางผู้วจิยัจงึได้ยกตวัอย่าง
อะไหล่ทีเ่ลอืกพจิารณาในงานวจิยั คอื สายน ้ามนัไฮดรอ
ลคิช ารุดและมนี ้ามนัรัว่ที่ชุดหวัเป่าที่เครื่อง PB1000/2A 
เนื่องจากมเีวลารวมในการซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุด
กะทนัหนัมากทีส่ดุตามล าดบั ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 

(1) เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั
สายน ้ามันไฮดรอลิคช ารุดก่อนปรบัปรุงเท่ากบั  53.25 
ชัว่โมง จ านวนการช ารุดขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิ 
ก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 2 ครัง้ 

(2) เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั
น ้ามนัรัว่ที่ชุดหวัเป่าก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 68.83 ชัว่โมง 

จ านวนการช ารุดขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิก่อนปรบั 
ปรุงเท่ากบั 4 ครัง้ 

ดงันัน้ในการหาค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุด
ขดัขอ้งของอะไหล่และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม
ก่อนปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของอุปกรณ์ 
และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมทีเ่ครือ่ง PB1000/2A ก่อน 
ปรบัปรุง เดอืน มกราคม – มถุินายน 2556 

การช ารดุ เวลาท างาน 
(ชัว่โมง) 

เวลาซ่อม 
(ชัว่โมง) 

ช ารดุ 
(ครัง้) 

 MTBF 
(ชัว่โมง) 

MTTR 
(ชัว่โมง) 

 สายน ้ามนั 
 ไฮดรอลคิ 
 ช ารุด 

2,967.84 53.25 2 1,483.92 26.63 

 น ้ามนัรัว่ 
 ทีชุ่ดหวัเปา่ 

2,967.84 68.83 4 741.96 17.21 

 
จากตารางที ่4 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุด

ขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุดก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 
1,483.92 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม
สายน ้ามันไฮดรอลิคช ารุดก่อนปรับปรุงเท่ากับ 26.63 
ชัว่โมง ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของน ้า 
มนัรัว่ที่ชุดหวัเป่าก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 741.96 ชัว่โมง 
และค่าระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมน ้ามนัรัว่ที่ชุดหวั
เป่าก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 17.21 ชัว่โมง ดงันัน้ทางผู้วจิยั
จงึไดเ้สนอแนวทางการปรบัปรุงและพฒันาระบบการซ่อม
บ ารุงดว้ยกนั 3 หวัขอ้ใหก้บัทางบรษิทั ไดแ้ก่ 

1) การจัดระบบการเก็บอะไหล่ส ารอง เนื่องจาก
ปจัจุบนัค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมก่อนปรบัปรุงมี
ค่าสูงมากและทางโรงงานยงัไม่มีการจดัระบบการเก็บ
อะไหล่ส ารอง ทางผูว้จิยัจงึไดท้ าการประชุมในหน่วยงาน
ซ่อมบ ารุงกับทางผู้จดัการแผนกเพื่อปรึกษาและจัดท า
ระบบเก็บอะไหล่ส ารองขึ้น จากการปรึกษากับทาง
ผูจ้ดัการแผนกและผูเ้ขา้ร่วมการประชุมในหน่วยงานซ่อม
บ ารุง ไดข้อ้สรุปโดยใหม้กีารก าหนดเกณฑน์โยบายเบือ้ง 
ตน้ในการจดัระบบการจดัเกบ็อะไหล่ส ารองดงัต่อไปนี้ 

1.1) การจดัระบบท างานในการควบคุมอะไหล่ 
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็อะไหล่ อะไหล่ในการเกบ็ ผูร้บัผดิชอบ
ก าหนดผู้รบัผดิชอบรบัจ่ายอะไหล่ จดัเกบ็อะไหล่ให้เป็น
ระเบียบ ดูแลเอกสารรายละเอียดในการรับจ่ายอะไหล่ 
และแจง้ให้หวัหน้างานทราบเพื่อท าการบนัทกึลงในคอม 

พวิเตอร์ในแต่ละสปัดาห์ เพื่อพจิารณาสัง่ซื้ออะไหล่ ดงั
แสดงในตารางที ่5 
 
ตารางที ่5 ตวัอย่างเอกสารควบคุมการรบัจ่ายอะไหล่ 

เอกสารควบคมุการรบั - จ่ายอะไหล่ 

ว/ด/ป ล าดบั 
รายการรบั รายการจ่าย ใช้ท่ี

เครื่อง ช่ืออะไหล่ จ านวน ช่ืออะไหล่ จ านวน 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
1.2) การจัดระบบบันทึกอะไหล่ มีการบันทึก

รายการรบัและรายการจ่ายอะไหล่ทุกครัง้ โดยท าการบนั 
ทกึขอ้มลูในเอกสารควบคุมการรบัจ่ายอะไหล่ รปูแบบเอก 
สารควบคุมการรบัจ่ายอะไหล่ ซึง่ในการจ่ายอะไหล่จะให้
ทางผู้ขอเบิกอะไหล่เขยีนรายละเอียดลงในเอกสารการ
เบกิอะไหล่ทุกครัง้ โดยตอ้งมกีารอนุมตัแิละลงชื่อจากหวั  
หน้างานดงัแสดงในตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 ตวัอย่างเอกสารใบเบกิอะไหล่ 

เอกสารใบเบิกอะไหล่ 

ล าดบั ช่ืออะไหล่ จ านวน ใช้ท่ี
เครื่อง 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

ลงชือ่ผูเ้บกิ........................................................วนัที.่.......................... 
ลงชือ่ผูอ้นุมตั.ิ...................................................วนัที่........................... 
ลงชือ่ผูจ้่าย........................................................วนัที.่.......................... 

1.3) การจดัปรมิาณในการเกบ็อะไหล่ เนื่องจาก
ทางหน่วยงานซ่อมบ ารุงยงัไม่มีการจดัการเก็บอะไหล่
ส ารอง ทางผู้วิจยัจึงได้ท าการจัดระบบการเก็บอะไหล่
ส ารองขึน้มาใหม่ โดยมกีารส ารองอะไหล่ที่ใช้เปลี่ยนใน
การช ารุดขดัข้องของเครื่องจักรและท าการจัดพื้นที่จ ัด 
เกบ็โดยมจีดัวางอะไหล่ ดงัแสดงในรปูที ่4 และรปูที ่5 
 

 
รปูที ่4 ตูเ้กบ็อะไหล่หลงัปรบัปรุง 

 

 
รปูที ่5 อะไหล่ส ารองงานซ่อมบ ารุงรกัษาเครือ่งจกัรหลงัปรบัปรุง 

 
ดงันัน้ในการจดัระบบการเกบ็อะไหล่ส ารองหลงัจาก

ที่ได้ประชุมทางผู้วิจ ัยได้ด าเนินการจัดระบบการเก็บ
อะไหล่ส ารองขึน้โดยอาศยัขอ้มูลการช ารุดของเครื่องจกัร
ในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนปรบัปรุงจากการ
เปลี่ยนอะไหล่ของการซ่อมเครื่องจักรจากการช ารุด
กะทนัหนั โดยมขีอบเขตเครื่องจกัรทีไ่ด้ท าการศกึษาทัง้ 
หมด 5 เครื่อง เพื่อก าหนดปรมิาณการส ารองอะไหล่ โดย
เกณฑก์ าหนดนโยบายเบือ้งตน้ในการส ารองอะไหล่ดงัต่อ 
ไปนี้ 
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ตารางที ่3 ขอ้มลูปญัหาการช ารุดขดัขอ้งและเวลาซ่อมเครือ่งจกัร 
จากการช ารุดกะทนัหนั 

  ล าดบั ปัญหาท่ีพบ รวมเวลา
ซ่อม (นาที) ร้อยละ 

1 สายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุด 10,115 41.05 
2 มนี ้ามนัรัว่ทีชุ่ดหวัเปา่ 4,505 18.28 
3 กระบอกลมช ารุด 4,020 16.31 
4 กระบอกไฮดรอลคิมนี ้ามนัรัว่ 1,830 7.43 
5 แกนไฮดรอลคิช ารุดมนี ้ามนัรัว่ 1,725 7.00 
6 สกรขูาด,เกลยีวรดู 680 2.76 
7 ซ่อมชุดหวัเปา่ทีอุ่ดตนั 465 1.89 
8 ระบบลมโซลนิอยดไ์มท่ างาน 340 1.38 
9 กลงึและขดัชุดหวัเปา่ 330 1.34 
10 คบัป้ิงมอเตอรป์ ัม๊ช ารุด 300 1.22 
11 ชุดกรองน ้าหลอ่เยน็ช ารุด 210 0.85 
12 ชุดใบมดีตดัรอ้นทองแดงช ารุด 120 0.49 

รวม 24,640 100.00 
 

จากขอ้มลูในตารางที ่3 ปญัหาการช ารุดขดัขอ้งและ
เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัพบว่า การ
ช ารุดขดัขอ้งที่ท าให้เกิดเวลาในการซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารุดกะทนัหนัสง่ ผลกระทบต่อกระบวนการผลติมาก
ทีส่ดุ คอื สายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุด คดิเป็นรอ้ยละ 41.05 
ของเวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัทัง้หมด 
4.2 ระยะเวลาเฉล่ียระหว่างการช ารุดขดัข้องของ
อะไหล่ (Mean Time Between Failure: MTBF) และ
ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (Mean Time To 
Repair: MTTR) 

โดยทัว่ไปอะไหล่ของเครื่องจกัรจะมรีะยะการใชง้าน
ตามระยะเวลาทีก่ าหนด จากรูปที ่5 แผนผงัพาเรโตการ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัร ทางผู้วจิยัจงึได้ยกตวัอย่าง
อะไหล่ทีเ่ลอืกพจิารณาในงานวจิยั คอื สายน ้ามนัไฮดรอ
ลคิช ารุดและมนี ้ามนัรัว่ที่ชุดหวัเป่าที่เครื่อง PB1000/2A 
เน่ืองจากมเีวลารวมในการซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุด
กะทนัหนัมากทีส่ดุตามล าดบั ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 

(1) เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั
สายน ้ามันไฮดรอลิคช ารุดก่อนปรบัปรุงเท่ากบั  53.25 
ชัว่โมง จ านวนการช ารุดขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิ 
ก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 2 ครัง้ 

(2) เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั
น ้ามนัรัว่ที่ชุดหวัเป่าก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 68.83 ชัว่โมง 

จ านวนการช ารุดขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิก่อนปรบั 
ปรุงเท่ากบั 4 ครัง้ 

ดงันัน้ในการหาค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุด
ขดัขอ้งของอะไหล่และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม
ก่อนปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของอุปกรณ์ 
และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมทีเ่ครือ่ง PB1000/2A ก่อน 
ปรบัปรุง เดอืน มกราคม – มถุินายน 2556 

การช ารดุ เวลาท างาน 
(ชัว่โมง) 

เวลาซ่อม 
(ชัว่โมง) 

ช ารดุ 
(ครัง้) 

 MTBF 
(ชัว่โมง) 

MTTR 
(ชัว่โมง) 

 สายน ้ามนั 
 ไฮดรอลคิ 
 ช ารุด 

2,967.84 53.25 2 1,483.92 26.63 

 น ้ามนัรัว่ 
 ทีชุ่ดหวัเปา่ 

2,967.84 68.83 4 741.96 17.21 

 
จากตารางที ่4 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุด

ขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุดก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 
1,483.92 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม
สายน ้ามันไฮดรอลิคช ารุดก่อนปรับปรุงเท่ากับ 26.63 
ชัว่โมง ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของน ้า 
มนัรัว่ที่ชุดหวัเป่าก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 741.96 ชัว่โมง 
และค่าระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมน ้ามนัรัว่ที่ชุดหวั
เป่าก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 17.21 ชัว่โมง ดงันัน้ทางผู้วจิยั
จงึไดเ้สนอแนวทางการปรบัปรุงและพฒันาระบบการซ่อม
บ ารุงดว้ยกนั 3 หวัขอ้ใหก้บัทางบรษิทั ไดแ้ก่ 

1) การจัดระบบการเก็บอะไหล่ส ารอง เนื่องจาก
ปจัจุบนัค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมก่อนปรบัปรุงมี
ค่าสูงมากและทางโรงงานยงัไม่มีการจดัระบบการเก็บ
อะไหล่ส ารอง ทางผูว้จิยัจงึไดท้ าการประชุมในหน่วยงาน
ซ่อมบ ารุงกับทางผู้จดัการแผนกเพื่อปรึกษาและจัดท า
ระบบเก็บอะไหล่ส ารองขึ้น จากการปรึกษากับทาง
ผูจ้ดัการแผนกและผูเ้ขา้ร่วมการประชุมในหน่วยงานซ่อม
บ ารุง ไดข้อ้สรุปโดยใหม้กีารก าหนดเกณฑน์โยบายเบือ้ง 
ตน้ในการจดัระบบการจดัเกบ็อะไหล่ส ารองดงัต่อไปนี้ 

1.1) การจดัระบบท างานในการควบคุมอะไหล่ 
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็อะไหล่ อะไหล่ในการเกบ็ ผูร้บัผดิชอบ
ก าหนดผู้รบัผดิชอบรบัจ่ายอะไหล่ จดัเกบ็อะไหล่ให้เป็น
ระเบียบ ดูแลเอกสารรายละเอียดในการรับจ่ายอะไหล่ 
และแจง้ให้หวัหน้างานทราบเพื่อท าการบนัทกึลงในคอม 

พวิเตอร์ในแต่ละสปัดาห์ เพื่อพจิารณาสัง่ซื้ออะไหล่ ดงั
แสดงในตารางที ่5 
 
ตารางที ่5 ตวัอย่างเอกสารควบคุมการรบัจ่ายอะไหล่ 

เอกสารควบคมุการรบั - จ่ายอะไหล่ 

ว/ด/ป ล าดบั 
รายการรบั รายการจ่าย ใช้ท่ี

เครื่อง ช่ืออะไหล่ จ านวน ช่ืออะไหล่ จ านวน 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
1.2) การจัดระบบบันทึกอะไหล่ มีการบันทึก

รายการรบัและรายการจ่ายอะไหล่ทุกครัง้ โดยท าการบนั 
ทกึขอ้มลูในเอกสารควบคุมการรบัจ่ายอะไหล่ รปูแบบเอก 
สารควบคุมการรบัจ่ายอะไหล่ ซึง่ในการจ่ายอะไหล่จะให้
ทางผู้ขอเบิกอะไหล่เขยีนรายละเอียดลงในเอกสารการ
เบกิอะไหล่ทุกครัง้ โดยตอ้งมกีารอนุมตัแิละลงชื่อจากหวั  
หน้างานดงัแสดงในตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 ตวัอย่างเอกสารใบเบกิอะไหล่ 

เอกสารใบเบิกอะไหล่ 

ล าดบั ช่ืออะไหล่ จ านวน ใช้ท่ี
เครื่อง 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

ลงชือ่ผูเ้บกิ........................................................วนัที.่.......................... 
ลงชือ่ผูอ้นุมตั.ิ...................................................วนัที่........................... 
ลงชือ่ผูจ้่าย........................................................วนัที.่.......................... 

1.3) การจดัปรมิาณในการเกบ็อะไหล่ เนื่องจาก
ทางหน่วยงานซ่อมบ ารุงยงัไม่มีการจดัการเก็บอะไหล่
ส ารอง ทางผู้วิจยัจึงได้ท าการจัดระบบการเก็บอะไหล่
ส ารองขึน้มาใหม่ โดยมกีารส ารองอะไหล่ที่ใช้เปลี่ยนใน
การช ารุดขดัข้องของเครื่องจักรและท าการจัดพื้นที่จ ัด 
เกบ็โดยมจีดัวางอะไหล่ ดงัแสดงในรปูที ่4 และรปูที ่5 
 

 
รปูที ่4 ตูเ้กบ็อะไหล่หลงัปรบัปรุง 

 

 
รปูที ่5 อะไหล่ส ารองงานซ่อมบ ารุงรกัษาเครือ่งจกัรหลงัปรบัปรุง 

 
ดงันัน้ในการจดัระบบการเกบ็อะไหล่ส ารองหลงัจาก

ที่ได้ประชุมทางผู้วิจ ัยได้ด าเนินการจัดระบบการเก็บ
อะไหล่ส ารองขึน้โดยอาศยัขอ้มูลการช ารุดของเครื่องจกัร
ในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนปรบัปรุงจากการ
เปลี่ยนอะไหล่ของการซ่อมเครื่องจักรจากการช ารุด
กะทนัหนั โดยมขีอบเขตเครื่องจกัรทีไ่ด้ท าการศกึษาทัง้ 
หมด 5 เครื่อง เพื่อก าหนดปรมิาณการส ารองอะไหล่ โดย
เกณฑก์ าหนดนโยบายเบือ้งตน้ในการส ารองอะไหล่ดงัต่อ 
ไปนี้ 
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- อะไหล่ในการซ่อมเครื่องจกัรที่สามารถใชร้่วม 
กนัไดทุ้กเครื่อง เช่น สายน ้ามนัไฮดรอลคิ ชุดซลีและโอรงิ 
จะท าการสัง่อะไหล่ส ารองเท่ากบัจ านวนเครื่องจกัรที่ได้
ท าการศกึษา 

- อะไหล่ในการซ่อมเครื่องจกัรที่ไม่สามารถใช้
ร่วมกนัได ้เช่น ชุดโอรงิและซลีกระบอกไฮดรอลคิแกนหวั
เป่าและหวัเป่าวตัถุดบิ จะท าการสัง่อะไหล่ส ารองเป็น 2 
เท่าของจ านวนเครื่องจกัรทีไ่ดท้ าการศกึษา 

- อะไหล่ที่มคี่าระยะเวลาเฉลีย่ในการช ารุดมาก 
เช่น คบัป้ิงมอเตอร์ป ัม๊ไฮดรอลิค กระบอกสูบนิวเมติค 
จากข้อมูลการช ารุดขัดข้องของเครื่องจักรในแผนก
พลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนปรบัปรุงมีความถี่ในการ
ช ารุดของอะไหล่อยู่ที่ 1 – 2 ครัง้ จะท าการสัง่อะไหล่
ส ารองเท่ากบัรอ้ยละ 50 ของเครื่องจกัรทีไ่ดท้ าการศกึษา 

จากเกณฑก์ าหนดนโยบายเบือ้งต้นในการจดัระบบ
การเกบ็อะไหล่ส ารองในการสัง่ซือ้อะไหล่ใหม่ในแต่ละครัง้
ก าหนดปรมิาณอะไหล่ทีส่ ารองคงเหลอืขัน้ต ่าเท่ากบัรอ้ย
ละ 50 โดยมรีายละเอยีดดงัแสดงในตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 รายการจดัเกบ็อะไหล่ส ารองตามเกณฑก์ าหนดนโยบาย 
เบือ้งตน้ในการส ารองอะไหล่ 
ล า 
ดบั 

ช่ืออะไหล่ หน่วย ส ารอง ส ารอง
ขัน้ต า่ 

จดุ
สัง่ซ้ือ 

คงเหลือ 

 1 ชุดโอรงิโซลนิอยดว์าลว์ ชุด 5 3 2 5 
 2 ชุดซลีโซลนิอยดว์าลว์ ชุด 5 3 2 5 
 3 ชุดโอรงิกระบอกไฮดรอลคิแกนหวัเปา่ ชุด 10 3 7 10 
 4 ชุดซลีกระบอกไฮดรอลคิแกนหวัเปา่ ชุด 10 3 7 10 
 5 ชุดซลีหวัเปา่วตัถุดบิ ชุด 5 3 2 5 
 6 ชุดโอรงิหวัเปา่วตัถุดบิ ชุด 5 3 2 5 
 7 โอรงิกระบอกแกนหวัเปา่วตัถุดบิ ตวั 10 3 7 10 
 8 ซลีกระบอกแกนหวัเปา่วตัถุดบิ ตวั 10 3 7 10 
 9 ซลีชุดแกนยกหวัไหล ตวั 5 3 2 5 
10 ชุดกรองน ้าหล่อเยน็ ชุด 3 2 1 3 
11 เหลก็เกรด 2379 แกนหวัเปา่วตัถุดบิ เสน้ 3 2 1 3 
12 คบัป้ิงมอเตอรป์ ัม๊ไฮดรอลคิ ชุด 3 2 1 3 
13 กระบอกสบูลมแกนหวัเปา่วตัถุดบิ ตวั 3 2 1 3 
14 กระบอกสบูลมใบมดีตดัรอ้น ตวั 3 2 1 3 
15 สายน ้ามนัไฮดรอลคิเปิด – ปิด โมลด ์ เสน้ 5 3 2 5 
16 สายน ้ามนัไฮดรอลคิมอเตอรป์ ัม๊ เสน้ 5 3 2 5 
17 สายน ้ามนัไฮดรอลคิยกหวัไหล เสน้ 5 3 2 5 
18 สายน ้ามนัไฮดรอลคิชุดยกแทน่เลื่อนโมลด ์ เสน้ 5 3 2 5 
19 สายน ้ามนัไฮดรอลคิ เสน้ 5 3 2 5 

 
2) ระบบการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร จะมกีารปฏบิตัิ

โดยมกีารตรวจสอบเครื่องจกัรประจ าวนัโดยพนักงานช่าง
ประจ าเครื่องของฝ่ายผลติ และการซ่อมบ ารุงเมื่อเครื่อง 
จกัรเกดิการขดัขอ้งโดยพนกังานของหน่วยงานซ่อมบ ารุง 
โดยการตรวจสอบเครื่องจกัรประจ าวนัโดยพนักงานช่าง

ประจ าเครื่องของทางฝ่ายผลิต โดยมีการตรวจสอบ
เครื่องจกัรได้แก่ ตรวจสอบการท างานของระบบไฟฟ้า 
ระบบไฮดรอลคิ ระบบแมคคานิค เชค็อุปกรณ์ของเครื่อง 
จกัร ระบบอากาศภายในระบบ 

3) การซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั จะ
พิจารณาด าเนินการแก้ไขปญัหาที่เกิดขึ้นโดยทางฝ่าย
ผลติแกไ้ขไดด้ว้ยตนเองหรอืไม่ โดยอาศยัขัน้ตอนวธิกีาร
ของการแกไ้ขปญัหาเชงิปฏบิตัดิงัต่อไปน้ี 

(1) ตรวจสอบลกัษณะของปญัหาที ่
(2) ก าหนดขอบเขตของปญัหาทีเ่กดิขึน้  
(3) คน้หาสาเหตุของปญัหาของการขดัขอ้ง 
(4) วเิคราะหต์น้เหตุของปญัหาเพื่อหาวธิแีกไ้ข 
(5) ก าหนดวธิีในการแก้ไขและแผนงานในการ

ด าเนินงานแกไ้ขปญัหานัน้ 
(6) ด าเนินการแก้ไขปญัหาและตรวจสอบ แบ่ง 

เป็น 2 ลกัษณะดว้ยกนั คอื 
(6.1) การแกไ้ขปญัหาเบือ้งต้น เป็นวธิกีาร

แกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ชัว่คราวเพื่อรองรบัปญัหา 
(6.2) การแก้ไขปญัหาเชิงป้องกนั เป็นวิธ ี

การแกไ้ขปญัหาเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิปญัหาขึน้เดมิขึน้อกี 
จากแนวทางในการปรบัปรุงและพฒันาระบบการ

ซ่อมบ ารุงทีผู่ว้จิยัไดน้ าเสนอทัง้ 3 หวัขอ้ ใหก้บัทางบรษิทั
เป็นแนวทางทีเ่ลอืก คอื 

(1) การจดัระบบการเกบ็อะไหล่ส ารอง 
(2) ระบบการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร 
(3) การซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั 

ดงันัน้แนวทางในการปรบัปรุงและพัฒนาระบบการ
ซ่อมบ ารุงทัง้ 3 หวัขอ้นี้ เป็นวธิกีารและแนวทางในการ
พฒันาทีถู่กต้องและทีเ่หมาะสมทีสุ่ดของสถานการณ์ของ
สถานประกอบการนี้ 
4.3 การบ ารงุรกัษาเชิงป้องกนั (preventive 
maintenance) 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นแนวทางในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ช่วยยืดอายุ การใช้งานของ
เครื่องจักร ลดสาเหตุของการช ารุดขัดข้องและท าให้
เครื่องจกัรมคีวามพร้อมในการใช้งาน โดยทางผู้วิจยัได้
เสนอแนวทางในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทัง้หมด 4 
หวัขอ้ ไดแ้ก่ 

1) การวางแผนงานการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั โดย
การก าหนดผูร้บัผดิชอบในงานบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร 

2) การบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยตนเองอย่าง
อตัโนมตั ิซึง่อธบิายเป็นขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 

ขัน้ตอนที ่1 ก าหนดงานบ ารุงรกัษาดว้ยตนเอง 
ไดแ้ก ่

(1) การท าความสะอาดเครื่องจกัร เครื่องมอื 
อุปกรณ์ 

(2) การตรวจสอบความพรอ้มใชง้านของเครื่อง 
จกัรและอุปกรณ์ 

(3) การรัว่ซมึของน ้ามนัไฮดรอลคิตามขอ้ต่อ 
สายน ้ามนัต่างๆ 

(4) การไหลเวยีนและการรัว่ซมึของน ้าหล่อเยน็
และลมในระบบ 

(5) ปรบัปรุงพืน้ทีท่ีย่ากต่อการเขา้ไปปฏบิตังิาน
บ ารุงรกัษา 

(6) งานหล่อลื่นชิน้สว่นของเครื่องจกัร 
(7) การขนัแน่นของชิน้สว่นทางกลทีเ่คลื่อนที ่

ขัน้ตอนที่ 2 ตรวจสอบและวดัค่าทัว่ไปของเครื่อง 
จกัร ไดแ้ก่ 

(1) ค่ากระแสไฟฟ้าของมอเตอรไ์ฟฟ้า 
(2) ค่าอุณหภูมขิองแผ่นน าความรอ้นและชุด

ควบคุมอุณหภมู ิ
(3) ค่าอุณหภูมขิองน ้ามนัไฮดรอลคิ 
(4) ค่าระดบัของน ้ามนัเกยีรใ์นหอ้งเฟืองขบั 
(5) ค่าระดบัน ้ามนัไฮดรอลคิในถงัน ้ามนั 
(6) ค่าความดนัของป ัม๊ไฮดรอลคิ 
(7) ค่าความดนัของป ัม๊ขบัรอบสกร ู
(8) ค่าความดนัของลมแอรเ์รก็ุเรเตอร ์

3) การจดัท าใบมาตรฐานการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร
เชงิป้องกนั มวีตัถุประสงคเ์พื่อเป็นแนวทางในการปฏบิตัิ
และเป็นมาตรฐานเดียวกันทัง้หมดในการบ ารุงรักษา
เครื่องจกัร 

4) การจดัท าแผนงานบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรเชงิป้อง 
กนั เพื่อช่วยในการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรใหม้คีวามพรอ้ม
ในการใช้งานและลดการเกิดเหตุช ารุดขัดข้องของ
เครื่องจักร รวมทัง้เป็นการดูแลรักษาเครื่องจักรให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่มากขึน้ 
 
 

5.ผลการวิจยั 
1) เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและ

ความถีก่ารช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิ
ทีห่น่วยงานเป่าหลงัปรบัปรุง เดอืน สงิหาคม – ธนัวาคม 
2556 ดงัแสดงในตารางที ่8 
 
ตารางที ่8 เวลาซ่อมเครือ่งจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและความถี่ 
การช ารุดขดัขอ้งของเครือ่งจกัรของแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 
หลงัปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 
หลงัปรบัปรงุ 

เวลาซ่อมเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

ความถ่ีการช ารดุ 
(ครัง้) 

    PB3000/2A 440 7 
    PB3000/1 795 10 
    PB1000/2A 585 6 
    PB1000/2B 880 8 
    PB1000/1 980 7 

รวม 2,845 38 
 

จากตารางที่ 8 เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุด
กะทนัหนัหลงัปรบัปรุงรวม 2,845 นาท ีและความถี่การ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรหลงัปรบัปรุงรวม 38 ครัง้ 

2) ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุดขดัข้องของ
อะไหล่ (Mean Time Between Failure: MTBF) และ
ระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม (Mean Time To Repair: 
MTTR) หลงัปรบัปรุงทีเ่ครื่อง PB1000/2A เดอืน สงิหาคม 

– ธนัวาคม 2556 ดงัแสดงในตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 ระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของอุปกรณ์ 
และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมหลงัปรบัปรุงทีเ่ครือ่ง  
PB1000/2A 

การช ารดุ 
เวลาท างาน 

(ชัว่โมง) 
เวลาซ่อม 
(ชัว่โมง) 

ช ารดุ 
(ครัง้) 

 MTBF 
(ชัว่โมง) 

MTTR 
(ชัว่โมง) 

 สายน ้ามนั 
 ไฮดรอลคิ 
 ช ารุด 

2,522.16 0 0 2,522.16 0 

 น ้ามนัรัว่ 
 ทีชุ่ดหวัเปา่ 2,522.16 1 1 2,521.16 1 

 
จากตารางที ่9 ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุดขดั 

ขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิหลงัปรบัปรุงรวม 2,522.16 
ชัว่ โมง  และน ้ ามันรัว่ที่ชุดหัว เป่าหลังปรับปรุงรวม 
2,521.16 ชัว่โมง ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมสายน ้า
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- อะไหล่ในการซ่อมเครื่องจกัรที่สามารถใชร้่วม 
กนัไดทุ้กเครื่อง เช่น สายน ้ามนัไฮดรอลคิ ชุดซลีและโอรงิ 
จะท าการสัง่อะไหล่ส ารองเท่ากบัจ านวนเครื่องจกัรที่ได้
ท าการศกึษา 

- อะไหล่ในการซ่อมเครื่องจกัรที่ไม่สามารถใช้
ร่วมกนัได ้เช่น ชุดโอรงิและซลีกระบอกไฮดรอลคิแกนหวั
เป่าและหวัเป่าวตัถุดบิ จะท าการสัง่อะไหล่ส ารองเป็น 2 
เท่าของจ านวนเครื่องจกัรทีไ่ดท้ าการศกึษา 

- อะไหล่ที่มคี่าระยะเวลาเฉลีย่ในการช ารุดมาก 
เช่น คบัป้ิงมอเตอร์ป ัม๊ไฮดรอลิค กระบอกสูบนิวเมติค 
จากข้อมูลการช ารุดขัดข้องของเครื่องจักรในแผนก
พลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนปรบัปรุงมีความถี่ในการ
ช ารุดของอะไหล่อยู่ที่ 1 – 2 ครัง้ จะท าการสัง่อะไหล่
ส ารองเท่ากบัรอ้ยละ 50 ของเครื่องจกัรทีไ่ดท้ าการศกึษา 

จากเกณฑก์ าหนดนโยบายเบือ้งต้นในการจดัระบบ
การเกบ็อะไหล่ส ารองในการสัง่ซือ้อะไหล่ใหม่ในแต่ละครัง้
ก าหนดปรมิาณอะไหล่ทีส่ ารองคงเหลอืขัน้ต ่าเท่ากบัรอ้ย
ละ 50 โดยมรีายละเอยีดดงัแสดงในตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 รายการจดัเกบ็อะไหล่ส ารองตามเกณฑก์ าหนดนโยบาย 
เบือ้งตน้ในการส ารองอะไหล่ 
ล า 
ดบั 

ช่ืออะไหล่ หน่วย ส ารอง ส ารอง
ขัน้ต า่ 

จดุ
สัง่ซ้ือ 

คงเหลือ 

 1 ชุดโอรงิโซลนิอยดว์าลว์ ชุด 5 3 2 5 
 2 ชุดซลีโซลนิอยดว์าลว์ ชุด 5 3 2 5 
 3 ชุดโอรงิกระบอกไฮดรอลคิแกนหวัเปา่ ชุด 10 3 7 10 
 4 ชุดซลีกระบอกไฮดรอลคิแกนหวัเปา่ ชุด 10 3 7 10 
 5 ชุดซลีหวัเปา่วตัถุดบิ ชุด 5 3 2 5 
 6 ชุดโอรงิหวัเปา่วตัถุดบิ ชุด 5 3 2 5 
 7 โอรงิกระบอกแกนหวัเปา่วตัถุดบิ ตวั 10 3 7 10 
 8 ซลีกระบอกแกนหวัเปา่วตัถุดบิ ตวั 10 3 7 10 
 9 ซลีชุดแกนยกหวัไหล ตวั 5 3 2 5 
10 ชุดกรองน ้าหล่อเยน็ ชุด 3 2 1 3 
11 เหลก็เกรด 2379 แกนหวัเปา่วตัถุดบิ เสน้ 3 2 1 3 
12 คบัป้ิงมอเตอรป์ ัม๊ไฮดรอลคิ ชุด 3 2 1 3 
13 กระบอกสบูลมแกนหวัเปา่วตัถุดบิ ตวั 3 2 1 3 
14 กระบอกสบูลมใบมดีตดัรอ้น ตวั 3 2 1 3 
15 สายน ้ามนัไฮดรอลคิเปิด – ปิด โมลด ์ เสน้ 5 3 2 5 
16 สายน ้ามนัไฮดรอลคิมอเตอรป์ ัม๊ เสน้ 5 3 2 5 
17 สายน ้ามนัไฮดรอลคิยกหวัไหล เสน้ 5 3 2 5 
18 สายน ้ามนัไฮดรอลคิชุดยกแทน่เลื่อนโมลด ์ เสน้ 5 3 2 5 
19 สายน ้ามนัไฮดรอลคิ เสน้ 5 3 2 5 

 
2) ระบบการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร จะมกีารปฏบิตัิ

โดยมกีารตรวจสอบเครื่องจกัรประจ าวนัโดยพนักงานช่าง
ประจ าเครื่องของฝ่ายผลติ และการซ่อมบ ารุงเมื่อเครื่อง 
จกัรเกดิการขดัขอ้งโดยพนกังานของหน่วยงานซ่อมบ ารุง 
โดยการตรวจสอบเครื่องจกัรประจ าวนัโดยพนักงานช่าง

ประจ าเครื่องของทางฝ่ายผลิต โดยมีการตรวจสอบ
เครื่องจกัรได้แก่ ตรวจสอบการท างานของระบบไฟฟ้า 
ระบบไฮดรอลคิ ระบบแมคคานิค เชค็อุปกรณ์ของเครื่อง 
จกัร ระบบอากาศภายในระบบ 

3) การซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั จะ
พิจารณาด าเนินการแก้ไขปญัหาที่เกิดขึ้นโดยทางฝ่าย
ผลติแกไ้ขไดด้ว้ยตนเองหรอืไม่ โดยอาศยัขัน้ตอนวธิกีาร
ของการแกไ้ขปญัหาเชงิปฏบิตัดิงัต่อไปน้ี 

(1) ตรวจสอบลกัษณะของปญัหาที ่
(2) ก าหนดขอบเขตของปญัหาทีเ่กดิขึน้  
(3) คน้หาสาเหตุของปญัหาของการขดัขอ้ง 
(4) วเิคราะหต์น้เหตุของปญัหาเพื่อหาวธิแีกไ้ข 
(5) ก าหนดวธิีในการแก้ไขและแผนงานในการ

ด าเนินงานแกไ้ขปญัหานัน้ 
(6) ด าเนินการแก้ไขปญัหาและตรวจสอบ แบ่ง 

เป็น 2 ลกัษณะดว้ยกนั คอื 
(6.1) การแกไ้ขปญัหาเบือ้งต้น เป็นวธิกีาร

แกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ชัว่คราวเพื่อรองรบัปญัหา 
(6.2) การแก้ไขปญัหาเชิงป้องกนั เป็นวิธ ี

การแกไ้ขปญัหาเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิปญัหาขึน้เดมิขึน้อกี 
จากแนวทางในการปรบัปรุงและพฒันาระบบการ

ซ่อมบ ารุงทีผู่ว้จิยัไดน้ าเสนอทัง้ 3 หวัขอ้ ใหก้บัทางบรษิทั
เป็นแนวทางทีเ่ลอืก คอื 

(1) การจดัระบบการเกบ็อะไหล่ส ารอง 
(2) ระบบการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร 
(3) การซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั 

ดงันัน้แนวทางในการปรบัปรุงและพัฒนาระบบการ
ซ่อมบ ารุงทัง้ 3 หวัขอ้นี้ เป็นวธิกีารและแนวทางในการ
พฒันาทีถู่กต้องและทีเ่หมาะสมทีสุ่ดของสถานการณ์ของ
สถานประกอบการนี้ 
4.3 การบ ารงุรกัษาเชิงป้องกนั (preventive 
maintenance) 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นแนวทางในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ช่วยยืดอายุ การใช้งานของ
เครื่องจักร ลดสาเหตุของการช ารุดขัดข้องและท าให้
เครื่องจกัรมคีวามพร้อมในการใช้งาน โดยทางผู้วิจยัได้
เสนอแนวทางในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทัง้หมด 4 
หวัขอ้ ไดแ้ก่ 

1) การวางแผนงานการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั โดย
การก าหนดผูร้บัผดิชอบในงานบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร 

2) การบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยตนเองอย่าง
อตัโนมตั ิซึง่อธบิายเป็นขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 

ขัน้ตอนที ่1 ก าหนดงานบ ารุงรกัษาดว้ยตนเอง 
ไดแ้ก ่

(1) การท าความสะอาดเครื่องจกัร เครื่องมอื 
อุปกรณ์ 

(2) การตรวจสอบความพรอ้มใชง้านของเครื่อง 
จกัรและอุปกรณ์ 

(3) การรัว่ซมึของน ้ามนัไฮดรอลคิตามขอ้ต่อ 
สายน ้ามนัต่างๆ 

(4) การไหลเวยีนและการรัว่ซมึของน ้าหล่อเยน็
และลมในระบบ 

(5) ปรบัปรุงพืน้ทีท่ีย่ากต่อการเขา้ไปปฏบิตังิาน
บ ารุงรกัษา 

(6) งานหล่อลื่นชิน้สว่นของเครื่องจกัร 
(7) การขนัแน่นของชิน้สว่นทางกลทีเ่คลื่อนที ่

ขัน้ตอนที่ 2 ตรวจสอบและวดัค่าทัว่ไปของเครื่อง 
จกัร ไดแ้ก่ 

(1) ค่ากระแสไฟฟ้าของมอเตอรไ์ฟฟ้า 
(2) ค่าอุณหภูมขิองแผ่นน าความรอ้นและชุด

ควบคุมอุณหภมู ิ
(3) ค่าอุณหภูมขิองน ้ามนัไฮดรอลคิ 
(4) ค่าระดบัของน ้ามนัเกยีรใ์นหอ้งเฟืองขบั 
(5) ค่าระดบัน ้ามนัไฮดรอลคิในถงัน ้ามนั 
(6) ค่าความดนัของป ัม๊ไฮดรอลคิ 
(7) ค่าความดนัของป ัม๊ขบัรอบสกร ู
(8) ค่าความดนัของลมแอรเ์รก็ุเรเตอร ์

3) การจดัท าใบมาตรฐานการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร
เชงิป้องกนั มวีตัถุประสงคเ์พื่อเป็นแนวทางในการปฏบิตัิ
และเป็นมาตรฐานเดียวกันทัง้หมดในการบ ารุงรักษา
เครื่องจกัร 

4) การจดัท าแผนงานบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรเชงิป้อง 
กนั เพื่อช่วยในการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรใหม้คีวามพรอ้ม
ในการใช้งานและลดการเกิดเหตุช ารุดขัดข้องของ
เครื่องจักร รวมทัง้เป็นการดูแลรักษาเครื่องจักรให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่มากขึน้ 
 
 

5.ผลการวิจยั 
1) เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและ

ความถีก่ารช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิ
ทีห่น่วยงานเป่าหลงัปรบัปรุง เดอืน สงิหาคม – ธนัวาคม 
2556 ดงัแสดงในตารางที ่8 
 
ตารางที ่8 เวลาซ่อมเครือ่งจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและความถี่ 
การช ารุดขดัขอ้งของเครือ่งจกัรของแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 
หลงัปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 
หลงัปรบัปรงุ 

เวลาซ่อมเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

ความถ่ีการช ารดุ 
(ครัง้) 

    PB3000/2A 440 7 
    PB3000/1 795 10 
    PB1000/2A 585 6 
    PB1000/2B 880 8 
    PB1000/1 980 7 

รวม 2,845 38 
 

จากตารางที่ 8 เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุด
กะทนัหนัหลงัปรบัปรุงรวม 2,845 นาท ีและความถี่การ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรหลงัปรบัปรุงรวม 38 ครัง้ 

2) ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุดขดัข้องของ
อะไหล่ (Mean Time Between Failure: MTBF) และ
ระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม (Mean Time To Repair: 
MTTR) หลงัปรบัปรุงทีเ่ครื่อง PB1000/2A เดอืน สงิหาคม 

– ธนัวาคม 2556 ดงัแสดงในตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 ระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของอุปกรณ์ 
และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมหลงัปรบัปรุงทีเ่ครือ่ง  
PB1000/2A 

การช ารดุ 
เวลาท างาน 

(ชัว่โมง) 
เวลาซ่อม 
(ชัว่โมง) 

ช ารดุ 
(ครัง้) 

 MTBF 
(ชัว่โมง) 

MTTR 
(ชัว่โมง) 

 สายน ้ามนั 
 ไฮดรอลคิ 
 ช ารุด 

2,522.16 0 0 2,522.16 0 

 น ้ามนัรัว่ 
 ทีชุ่ดหวัเปา่ 2,522.16 1 1 2,521.16 1 

 
จากตารางที ่9 ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุดขดั 

ขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิหลงัปรบัปรุงรวม 2,522.16 
ชัว่ โมง  และน ้ ามันรัว่ที่ชุดหัว เป่าหลังปรับปรุงรวม 
2,521.16 ชัว่โมง ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมสายน ้า
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มนัไฮดรอลิคหลงัปรบัปรุงไม่มี และน ้ามนัรัว่ที่ชุดหวัเป่า
หลงัปรบัปรุงรวม 1 ชัว่โมง 

3) ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรในแผนก
พลาสติกที่หน่วยงานเป่าหลงัปรบัปรุง เดอืน สงิหาคม – 
ธนัวาคม 2556 ดงัแสดงในตารางที ่10 
 
ตารางที ่10 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรโดยเฉลีย่หลงั 
ปรบัปรุงในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 

เครื่องจกัร ร้อยละค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจกัรโดยเฉล่ียหลงัปรบัปรงุ 

      PB3000/2A 86.68 
      PB3000/1 80.34 
      PB1000/2A 82.08 
      PB1000/2B 81.10 
      PB1000/1 82.09 

เฉลีย่ 82.46 
 

จากตารางที่ 10 รอ้ยละค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรโดยเฉลีย่หลงัปรบัปรุงรวม 82.46 
 

6. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 
6.1 สรปุผล 

1) ด้านเวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั
และความถี่การช ารุดขัดข้องของเครื่องจักรในแผนก
พลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนและหลงัปรบัปรุง ดงัแสดง
ในตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 เวลาซ่อมเครือ่งจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและความถี่ 
การช ารุดขดัขอ้งของเครือ่งจกัรในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานก่อน 
และหลงัปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 

เวลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารดุกะทนัหนั (นาที) 

ความถี่การช ารดุขดัข้อง
ของเครื่องจกัร (ครัง้) 

ก่อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ ผลต่าง 

ก่อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ ผลต่าง 

PB3000/2A 5,380 440 ลดลง 
4,940 

5 7 
เพิม่ขึน้ 

2 

PB3000/1 2,735 795 ลดลง 
1,940 

7 10 
เพิม่ขึน้ 

3 

PB1000/2A 10,010 585 ลดลง 
9,425 14 6 ลดลง 8 

PB1000/2B 4,230 880 ลดลง 
3,350 9 8 ลดลง 1 

PB1000/1 2,345 980 ลดลง 
1,365 7 7 0 

รวม 24,700 3,680 ลดลง 
21,020 42 38 ลดลง 4 

จากตารางที ่11 เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุด
กะทนัหนัของเครื่องจกัรทัง้ 5 เครื่อง ในแผนกพลาสตกิที่
หน่วยงานเปา่หลงัปรบัปรุงมแีนวโน้มลดลง และเวลารวม
ในการซ่อมเครื่องจักรจากการช ารุดกะทันหันหลัง
ปรบัปรุงลดลง 21,020 นาท ีคดิเป็นร้อยละ 85.10 และ
ความถีก่ารช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิ
ที่หน่วยงานเป่าก่อนและหลงัปรบัปรุง และความถี่การ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงาน
เปา่หลงัปรบัปรุงรวมทัง้หมดลดลง 4 ครัง้ 

2) ดา้นระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของ
อะไหล่ (Mean Time Between Failure: MTBF) และ
ระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม (Mean Time To Repair: 
MTTR) ก่อนและหลงัปรบัปรุงทีเ่ครื่อง PB1000/2A ก่อน
และหลงัปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่12 

 
ตารางที ่12 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของอะไหล่ 
และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมทีเ่ครือ่ง PB 1000/2A ก่อน 
และหลงัปรบัปรุง 

การช ารดุ 
MTBF (ชัว่โมง) MTTR (ชัว่โมง) 

ก่อน หลงั ผลต่าง ก่อน หลงั ผลต่าง 
 สายน ้ามนั 
 ไฮดรอลคิ 
 ช ารุด 

1,483.92 2,522.16 
เพิม่ขึน้

1,038.24 
26.63 0 

ลดลง  
26.63 

 มนี ้ามนัรัว่ 
 ทีชุ่ดหวัเป่า 

741.96 2,521.16 
เพิม่ขึน้

1,779.20 
17.21 1 

ลดลง  
16.21 

 
จากตารางที่ 12 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช า 

รุดขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุดหลงัปรบัปรุงเพิม่ 
ขึน้เท่ากบั 1,038.24 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการ
ซ่อมแซมสายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุดหลงัปรบัปรุงลดลงเท่า 
กบั 26.63 ชัว่โมง และระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุด
ขดัขอ้งของน ้ามนัรัว่ทีชุ่ดหวัเป่าหลงัปรบัปรุงเพิม่ขึน้เท่า 
กบั 1,779.20 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อม 
แซมน ้ามนัรัว่ทีชุ่ดหวัเปา่หลงัปรบัปรุงลดลงเท่ากบั 16.21 
ชัว่โมง 

3) ด้านค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรโดย
เฉลี่ยในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนและหลัง
ปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่13 
 
 
 

ตารางที่ 13 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลี่ยใน
แผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 
ร้อยละค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ีย 

ก่อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ ผลต่าง 

 PB3000/2A 67.80 86.68 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 18.88 
 PB3000/1 70.30 80.34 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 10.04 
 PB1000/2A 60.08 82.08 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 22.00 
 PB1000/2B 71.96 81.10 เพิม่ขึน้รอ้ยละ  9.14 
 PB1000/1 62.49 82.09 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 19.60 

เฉลีย่ 66.52 82.46 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 15.94 
 

จากตารางที่ 13 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง 
จกัรทัง้ 5 เครื่อง ในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่าหลงั
ปรบัปรุงมคี่าเพิม่ขึน้ทุกเครื่องและค่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่เพิม่ขึน้รอ้ยละ 15.94 รวมทัง้ค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่หลงัปรบัปรุง
มคี่ามากกว่ารอ้ยละ 80 ซึง่เป็นไปตามเป้าหมายทีก่ าหนด
ไว ้

6.2 ข้อเสนอแนะ 
การจัดระบบการเก็บอะไหล่ส ารองและแผนการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ในงานวิจัยนี้ สามารถน าไป
ประยุกต์ใช้ในแผนกหรอืหน่วยงานอื่นๆได้ เพื่อพฒันา
ระบบซ่อมบ ารุงต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณคณาจารย์ บุคลากรตลอดจน เจ้า 
หน้าที่งานบณัฑิตศึกษาของหลกัสูตรและคณะ ที่มสี่วน
ช่วยเหลอืในการด าเนินงานงานวจิยัใหส้ าเรจ็ลุล่วงดว้ยด ี

ขอขอบพระคุณโรงงานโรงงานผลติบรรจุภณัฑท์าง
การแพทยใ์นจงัหวดัฉะเชงิเทรา และบุคลากรทุกท่านทีใ่ห้
ความอนุเคราะหใ์หข้อ้มลูต่างๆ ทีเ่ป็นประโยชน์ในการท า
วจิยัครัง้นี้ 
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มนัไฮดรอลิคหลงัปรบัปรุงไม่มี และน ้ามนัรัว่ที่ชุดหวัเป่า
หลงัปรบัปรุงรวม 1 ชัว่โมง 

3) ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรในแผนก
พลาสติกที่หน่วยงานเป่าหลงัปรบัปรุง เดอืน สงิหาคม – 
ธนัวาคม 2556 ดงัแสดงในตารางที ่10 
 
ตารางที ่10 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรโดยเฉลีย่หลงั 
ปรบัปรุงในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ 

เครื่องจกัร ร้อยละค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจกัรโดยเฉล่ียหลงัปรบัปรงุ 

      PB3000/2A 86.68 
      PB3000/1 80.34 
      PB1000/2A 82.08 
      PB1000/2B 81.10 
      PB1000/1 82.09 

เฉลีย่ 82.46 
 

จากตารางที่ 10 รอ้ยละค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรโดยเฉลีย่หลงัปรบัปรุงรวม 82.46 
 

6. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 
6.1 สรปุผล 

1) ด้านเวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุดกะทนัหนั
และความถี่การช ารุดขัดข้องของเครื่องจักรในแผนก
พลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนและหลงัปรบัปรุง ดงัแสดง
ในตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 เวลาซ่อมเครือ่งจกัรจากการช ารุดกะทนัหนัและความถี่ 
การช ารุดขดัขอ้งของเครือ่งจกัรในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานก่อน 
และหลงัปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 

เวลาซ่อมเครื่องจกัรจาก
การช ารดุกะทนัหนั (นาที) 

ความถี่การช ารดุขดัข้อง
ของเครื่องจกัร (ครัง้) 

ก่อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ ผลต่าง 

ก่อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ ผลต่าง 

PB3000/2A 5,380 440 ลดลง 
4,940 

5 7 
เพิม่ขึน้ 

2 

PB3000/1 2,735 795 ลดลง 
1,940 

7 10 
เพิม่ขึน้ 

3 

PB1000/2A 10,010 585 ลดลง 
9,425 14 6 ลดลง 8 

PB1000/2B 4,230 880 ลดลง 
3,350 9 8 ลดลง 1 

PB1000/1 2,345 980 ลดลง 
1,365 7 7 0 

รวม 24,700 3,680 ลดลง 
21,020 42 38 ลดลง 4 

จากตารางที ่11 เวลาซ่อมเครื่องจกัรจากการช ารุด
กะทนัหนัของเครื่องจกัรทัง้ 5 เครื่อง ในแผนกพลาสตกิที่
หน่วยงานเปา่หลงัปรบัปรุงมแีนวโน้มลดลง และเวลารวม
ในการซ่อมเครื่องจักรจากการช ารุดกะทันหันหลัง
ปรบัปรุงลดลง 21,020 นาท ีคดิเป็นร้อยละ 85.10 และ
ความถีก่ารช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิ
ที่หน่วยงานเป่าก่อนและหลงัปรบัปรุง และความถี่การ
ช ารุดขดัขอ้งของเครื่องจกัรในแผนกพลาสตกิทีห่น่วยงาน
เปา่หลงัปรบัปรุงรวมทัง้หมดลดลง 4 ครัง้ 

2) ดา้นระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของ
อะไหล่ (Mean Time Between Failure: MTBF) และ
ระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม (Mean Time To Repair: 
MTTR) ก่อนและหลงัปรบัปรุงทีเ่ครื่อง PB1000/2A ก่อน
และหลงัปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่12 

 
ตารางที ่12 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช ารุดขดัขอ้งของอะไหล่ 
และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมทีเ่ครือ่ง PB 1000/2A ก่อน 
และหลงัปรบัปรุง 

การช ารดุ 
MTBF (ชัว่โมง) MTTR (ชัว่โมง) 

ก่อน หลงั ผลต่าง ก่อน หลงั ผลต่าง 
 สายน ้ามนั 
 ไฮดรอลคิ 
 ช ารุด 

1,483.92 2,522.16 
เพิม่ขึน้

1,038.24 
26.63 0 

ลดลง  
26.63 

 มนี ้ามนัรัว่ 
 ทีชุ่ดหวัเป่า 

741.96 2,521.16 
เพิม่ขึน้

1,779.20 
17.21 1 

ลดลง  
16.21 

 
จากตารางที่ 12 ค่าระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการช า 

รุดขดัขอ้งของสายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุดหลงัปรบัปรุงเพิม่ 
ขึน้เท่ากบั 1,038.24 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการ
ซ่อมแซมสายน ้ามนัไฮดรอลคิช ารุดหลงัปรบัปรุงลดลงเท่า 
กบั 26.63 ชัว่โมง และระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุด
ขดัขอ้งของน ้ามนัรัว่ทีชุ่ดหวัเป่าหลงัปรบัปรุงเพิม่ขึน้เท่า 
กบั 1,779.20 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉลีย่ในการซ่อม 
แซมน ้ามนัรัว่ทีชุ่ดหวัเปา่หลงัปรบัปรุงลดลงเท่ากบั 16.21 
ชัว่โมง 

3) ด้านค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรโดย
เฉลี่ยในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่าก่อนและหลัง
ปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่13 
 
 
 

ตารางที่ 13 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลี่ยใน
แผนกพลาสตกิทีห่น่วยงานเปา่ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

เครื่องจกัร 
ร้อยละค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ีย 

ก่อน
ปรบัปรงุ 

หลงั
ปรบัปรงุ ผลต่าง 

 PB3000/2A 67.80 86.68 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 18.88 
 PB3000/1 70.30 80.34 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 10.04 
 PB1000/2A 60.08 82.08 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 22.00 
 PB1000/2B 71.96 81.10 เพิม่ขึน้รอ้ยละ  9.14 
 PB1000/1 62.49 82.09 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 19.60 

เฉลีย่ 66.52 82.46 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 15.94 
 

จากตารางที่ 13 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง 
จกัรทัง้ 5 เครื่อง ในแผนกพลาสติกที่หน่วยงานเป่าหลงั
ปรบัปรุงมคี่าเพิม่ขึน้ทุกเครื่องและค่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่เพิม่ขึน้รอ้ยละ 15.94 รวมทัง้ค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรโดยเฉลีย่หลงัปรบัปรุง
มคี่ามากกว่ารอ้ยละ 80 ซึง่เป็นไปตามเป้าหมายทีก่ าหนด
ไว ้

6.2 ข้อเสนอแนะ 
การจัดระบบการเก็บอะไหล่ส ารองและแผนการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ในงานวิจัยนี้ สามารถน าไป
ประยุกต์ใช้ในแผนกหรอืหน่วยงานอื่นๆได้ เพื่อพฒันา
ระบบซ่อมบ ารุงต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณคณาจารย์ บุคลากรตลอดจน เจ้า 
หน้าที่งานบณัฑิตศึกษาของหลกัสูตรและคณะ ที่มสี่วน
ช่วยเหลอืในการด าเนินงานงานวจิยัใหส้ าเรจ็ลุล่วงดว้ยด ี

ขอขอบพระคุณโรงงานโรงงานผลติบรรจุภณัฑท์าง
การแพทยใ์นจงัหวดัฉะเชงิเทรา และบุคลากรทุกท่านทีใ่ห้
ความอนุเคราะหใ์หข้อ้มลูต่างๆ ทีเ่ป็นประโยชน์ในการท า
วจิยัครัง้นี้ 
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