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บทคัดย�อ 

  การวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงค? เพ่ือจัดทําแผนการสลับใชUงานอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน สําหรับ
ธุรกิจผลิตภัณฑ?โพลิเมอร?ผลิตเม็ดพลาสติก โพลีเอทิลีนความหนาแนQนตํ่าเชิงเสUน และจัดทําแผนการ
บริหารการจัดการระบบกระบวนการทํางานของหนQวยงานปฏิบัติการผลิต กับหนQวยงานซQอมบํารุงรักษา 
อุปกรณ? ท่ีนํามาจัดทําแผนการสลับใชUงาน แผนการบริหารอุปกรณ?  เลือกกลุQมอุปกรณ?ประเภท
เคร่ืองจักรกลหมุน ซึ่งมีอุปกรณ?ท้ังหมด 498 รายการ นํามาทําการพิจารณาอุปกรณ?อีกคร้ัง ใชUหลักการ
พิจารณาอุปกรณ? ใหUเหลืออุปกรณ?ประเภทเคร่ืองจักรกลหมุน 180 รายการ ท่ีเป[นอุปกรณ? 2 ตัว คือ 
อุปกรณ?หลัก และอุปกรณ?สํารอง นําอุปกรณ?ท้ังหมดมาเขUาแผนการจัดอุปกรณ? โดยการใชUแผนการสลับ
ใชUงานอุปกรณ?อยQางเหมาะสม ซึ่งกําหนดการทํางานบํารุงรักษา กับการใชUงานใหUสอดคลUอง อUางอิงตาม
รอบในการกําหนดทํางานบํารุงรักษาอุปกรณ? และการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน ซึ่งจะบริหาร
และตรวจสอบอุปกรณ?หลักและอุปกรณ?สํารองใหUมีสภาพพรUอมใชUงาน ผลการวิจัยพบวQา แผนการสลับใชU
งานอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน สลับอุปกรณ?หลัก และอุปกรณ?สํารอง การกําหนดระยะเวลาในการสลับ 
ทําใหUคQาความพรUอมใชUงาน ท้ัง 2 อุปกรณ? ไมQเทQากัน ทําใหUอุปกรณ?สํารองมีคQาความพรUอมใชUงานสูงกวQา
อุปกรณ?หลัก ในกรณีอุปกรณ?ตัวใดเสีย จะมีอุปกรณ?อีกตัวท่ีมีคQาความพรUอมใชUงาน ซึ่งพรUอมจะทํางาน 
 ตามทฤษฎี Spares Philosophy และความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?เคร่ืองจักรมีคQาสูงข้ึน 
แผนการบริหารการจัดการระบบกระบวนการทํางานของหนQวยงานปฏิบัติการผลิต กับหนQวยงานซQอม
บํารุงรักษา ใหUทํางานสอดคลUองกัน โดยใชUหลักการของการศึกษางาน มาปรับปรุงมาตรฐานของ
กระบวนการทํางานสามารถลดเวลาการทํางานลงจากเดิม 142 นาทีตQอรอบ เหลือเพียง 71 นาทีตQอ
รอบ ทําใหUเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานหนQวยงานซQอมบํารุงรักษา มีสัดสQวนของการ
ทํางานหรือ % Utilization จากเดิม 43.66% เพ่ิมข้ึนมาเป[น 87.32% และไมQทําใหUโรงงานไมQมีความ
เสี่ยงเกิดการหยุดการผลิตฉุกเฉิน 
 
คําสําคัญ: อุตสาหกรรมเมล็ดพลาสติก 
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Abstract 
The purpose of this research In order to make a plan for switching the 

rotating mechanical equipment For the polymers business, the production of 
polymers Linear low density polyethylene And make a management plan for the 
work process system of the production operations department With the repair and 
maintenance department Equipment used to create the switching plan Equipment 
management plan Select equipment group, type of rotating machinery Which has a 
total of 498 devices to be considered again. Use equipment consideration principles 
there are 180 rotating mechanical devices that are 2 devices which are the main 
equipment and spare equipment. Bring all the equipment into the equipment 
arrangement plan. By using appropriate equipment switching plans Which determines 
maintenance work With consistent usage Based on the assignment cycle of 
equipment maintenance And the management of rotating mechanical equipment 
Which will manage and inspect the main equipment and backup equipment to be 
ready for use The results of the research showed that Plans for switching to rotating 
mechanical equipment Switch main device And spare equipment Setting the 
duration for switching As a result, the availability values for both devices are not the 
same, resulting in the availability of backup devices being higher than the main 
device. In case of any equipment broken there will be another device that has 
availability. This is ready to work. 

According to the Spares Philosophy theory and the availability of machinery 
equipment has higher value Management plan, work process system management of 
the production operations department With the repair and maintenance department 
To work in harmony By using the principles of job education To improve the 
standard of the work process, can reduce the working time from the original 142 
minutes per cycle to only 71 minutes per cycle, resulting in increased work efficiency 
of the maintenance department personnel The proportion of work or% Utilization 
increased from 43.66% to 87.32% and does not make the plant without the risk of 
an emergency stop. 
 
Keywords: Plastic seed industry. 
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บทนํา 
ในสภาวะเศรษฐกิจในป~จจุบันตUนทุนทางการผลิต ไมQวQาจะเป[นตUนทุนทางวัสดุ ตUนทุนทางดUาน

คQาแรงงานน้ันปรับตัวสูงข้ึนตQางจากอดีตอยQางมากมาย ทําใหUโรงงานอุตสาหกรรมหลายแหQงไมQวQาจะ
เป[นโรงงานขนาดเล็ก ขนาดกลาง หรือขนาดใหญQ ก็ไดUรับผลกระทบจากป~ญหาดังกลQาวเชQนเดียวกัน 
ดังน้ันจึงสQงผลใหUผูUบริหาร เจUาหนUาท่ีหลายๆฝ¤ายตUองเขUามาจัดการ เพ่ือรQวมมือกันจัดการวางแผนแกUไข 
รวมท้ังหาแนวทางตQางๆท่ีจะสQงผลใหUผลิตภัณฑ?มีคุณภาพ และชQวยลดตUนทุนตQางๆในการผลิต รวมถึง
การบํารุงรักษาอุปกรณ?เคร่ืองจักรในโรงงานท่ีเหมาะสมซึ่งถือวQาเป[นสQวนสําคัญท่ีชQวยใหUการผลิต
ผลิตภัณฑ?น้ัน ผลิตไดUทันเวลา และตอบสนองความตUองการของลูกคUา เน่ืองจากในป~จจุบันมีการ
แขQงขันทางการตลาดท่ีสูง ดังน้ันการผลิตสินคUาท่ีรวดเร็วและมีคุณภาพจึงถือวQาเป[นสQวนสําคัญท่ีจะทํา
ใหUบริษัทประสบความสําเร็จ และมีโอกาสทางการตลาดท่ีสูงข้ึนดUวย 

ทางผูUวิจัยจึงมีความสนใจและเห็นความสําคัญในสQวนของการวางแผนงานบํารุงรักษาอุปกรณ?
เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก จึงไดUทําการศึกษา และติดตามการใชUงานอุปกรณ?
เคร่ืองจักร การบํารุงรักษาอุปกรณ?เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตท่ีมีอยูQในป~จจุบันซึ่งพบวQาอุปกรณ?
เคร่ืองจักรท่ีเป[นประเภทอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน (Rotating Machine) น้ันมีคQาความนQาเช่ือถือ 
(Reliability) หรือคQาความพรUอมใชUงานลดนUอยลง และการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ียังไมQเป[นระบบ จึง
ทําใหUอุปกรณ?เคร่ืองจักรท่ีเป[นประเภท อุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุนไมQมีความพรUอมในการใชUงานของ
เคร่ืองจักรและขีดความสามารถของเคร่ืองจักรลดลง เม่ืออุปกรณ?ไมQพรUอมใชUงาน หรือชํารุดเสียหายก็
จะทําใหUโรงงานเกิดการหยุดการผลิตฉุกเฉิน (Emergency Shutdown) ไดU ซึ่งสQงผลกระทบตQอการสQง
มอบผลิตภัณฑ?ใหUลูกคUาและทําใหUบริษัทสูญเสียความนQาเช่ือถือ ซึ่งถือเป[นสิ่งสําคัญมากในธุรกิจ
อุตสาหกรรม 

ดังน้ันผูUวิจัยจึงเลือกกระบวนการวางแผนงานบํารุงรักษาอุปกรณ?เคร่ืองจักรในกระบวนการ
ผลิตเม็ดพลาสติก เพ่ือศึกษาพัฒนาระบบการใชUงาน และงานบํารุงรักษาของอุปกรณ?เคร่ืองจักร 
เพ่ือใหUเกิดความม่ันใจวQาอุปกรณ?เคร่ืองจักรมีความพรUอมหรือมีขีดความสามารถในการใชUงานอยQาง
เหมาะสม และโรงงานไมQเกิดการหยุดการผลิตฉุกเฉิน ทันตQอความตUองการของลูกคUา ซึ่งจะสQงผลดีตQอ
พนักงานและบริษัท รวมถึงความเช่ือม่ันจากลูกคUา 

 
วัตถุประสงค�ของการวิจัย 

1. เพ่ืออธิบายถึงวิธีการจัดทําแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และแผนการบริหารอุปกรณ?
เคร่ืองจักร (Equipment Running & Exercise Program) ของอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน และการ
จัดทํารายงาน รวมถึงการใชUงานแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และแผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักร 

2 . เพ่ือ กําหนดแผนงานบํารุงรักษา (Preventive Maintenance) กลุQ มของอุปกรณ?
เคร่ืองจักรกลหมุนใหUเป[นไปตามระบบและสอดคลUองกับการใชUงานเพ่ือใหUเกิดความม่ันใจวQา อุปกรณ?
เคร่ืองจักรกลหมุนจะมีความพรUอมใชUงาน และมีขีดความสามารถในการใชUงานอยQางเหมาะสม 
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การทบทวนวรรณกรรม 
1.แผนการบํารุงรักษา 

การทําใหUเคร่ืองจักรอุปกรณ?ทํางานในสภาพปกติน้ันจําเป[นตUองมีกิจกรรมบํารุงรักษา เชQน
การซQอมเคร่ืองจักรอุปกรณ?การเปลี่ยนช้ินสQวนและแผนการซื้ออุปกรณ? ซึ่งมีพ้ืนฐานจากการตรวจสอบ 
การตรวจซQอมเคร่ืองจักรอุปกรณ?และมาตรฐานการบํารุงรักษา แตQละแบบแผนท้ังหมดท่ีเป[นหลักของ
กิจกรรมการบํารุงรักษาน้ีเรียกวQา “แผนการบํารุงรักษา”หลักของแผนการบํารุงรักษา 

1. ช้ินสQวนเคร่ืองจักรอุปกรณ?ทั้งหมดตUองไดUรับการดูแล 
2. แมUวQาจะไมQ ใชUแผน ท่ี ดี ท่ีสุด ต้ังแตQแรกก็ควรวางแผนใหUสอดคลUองกับเทคนิค

ความสามารถ (ประสบการณ?และไหวพริบ) ของพนักงานบํารุงรักษา 
3. ติดตามผลการปฏิบัติงาน (สภาพขณะน้ัน) ท่ีมาจากแผนและตรวจสอบและแกUไขแผน

จากผลท่ีไดUน้ัน 
4. วงจรสั้นเกินไปความผิดปกติแทบไมQมี 
5. วงจรยาวเกินไปมีป~ญหามากปรับปรุงแกUไขวงจรใหUสั้นลง 
6. การทําวงจรใหUสั้นลงเป[นวิธีสุดทUายท่ีหาทางอ่ืนไมQไดUแลUว 
วิธีการวางแผนการบํารุงรักษา 
แผนการบํารุงรักษาน้ันไมQใชQกําหนดกันข้ึนอยQางขอไปทีจะตUองเป[น “แนวทางของกิจกรรม

การบํารุงรักษา” ท่ีสนองวัตถุประสงค?ของรัฐวิสาหกิจอยูQเสมอ ยกตัวอยQางเชQน จําเป[นตUองมีความ
ยืดหยุQนสามารถสนองรับไดUทันทีกับความเปลี่ยนแปลงของปริมาณการผลิตระดับคุณภาพและการ
ลดลงของคQาใชUจQายการบํารุงรักษา 

ขUอควรคํานึงในการวางแผนการบํารุงรักษา 
แบQงแยกเคร่ืองจักรอุปกรณ?ตามลําดับความสําคัญ โดยดูวQาเคร่ืองจักรแตQละชนิดจะมี

ผลกระทบตQอผลผลิตมากนUอยเพียงใดจากตําแหนQงลําดับความสําคัญท่ีแยกไดU จะสามารถวางแผนเพ่ิม
ประสิทธิภาพของการบํารุงรักษาไดUโดยการแบQงเป[นการบํารุงรักษาเชิงป¡องกันหรือบํารุง 

ก) รักษาหลังเกิดเหตุขัดขUองหรือวQาเปลี่ยนวงจรของการตรวจสอบและการตรวจซQอมหรือ
เปลี่ยนวิธีการ 

ข) การกําหนดและการเปลี่ยนแปลงวงจรการบํารุงรักษา โดยท่ัวไปของวงจรบํารุงรักษา
จะยึดถือเวลาเดินเคร่ืองของโรงงานปริมาณการผลิตหรือปริมาณผลผลิตท่ีออกมาเป[นแนวทางในการ
กําหนดการเปลี่ยนแปลงของวงจรการบํารุงรักษาจะเป[นอยQางไรภายใตUระบบการทํางานและเง่ือนไข
สภาพแวดลUอมของโรงงาน 

2.ทฤษฏี Spares Philosophy 
 การทําใหUความนQาเช่ือถือท้ัง 2 อุปกรณ?ไมQเทQากัน โดยจะใหUอุปกรณ?สํารองมีความ

นQาเช่ือถือสูงกวQาอุปกรณ?หลัก เพ่ือท่ีกรณีท่ีอุปกรณ?ตัวใดตัวหน่ึงเสียหาย จะไดUมีอุปกรณ?อีกตัวท่ีมี
ความพรUอมท่ีจะทํางาน ดังรูปท่ี 1 
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- ค่าความพร้อมใชง้าน หรือช่วงอายกุารใชง้านของอุปกรณ์สาํรอง (Pump B) กบั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1 ทฤษฎี Spares Philosophy 

 
 FRAT AMARRA (2548), จากภาพท่ี 1 ทฤษฎี Spares Philosophy เป[นการกําหนดการสลับ
ใชUงานของอุปกรณ?หลัก และอุปกรณ?สํารอง โดยจะกําหนดใหUท้ัง 2 อุปกรณ?มีการใชUงานไมQเทQากัน 
เน่ืองจากเม่ือครบกําเนิดการใชUงาน 3 ป̂ ก็จะมีแผนบํารุงรักษาอุปกรณ?หลัก (Pump A) โดยการนําไป
ทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQ(Overhaul) ซึ่งจะใชUเวลาในการฟ±£นฟูอุปกรณ?อยQางนUอยประมาณ 1 เดือนซึ่ง
จากภาพท่ี 1 จะแสดงใหUเห็นวQาในเดือนท่ี 7 อุปกรณ?หลัก (Pump A) ทํางานไป 6 เดือน อุปกรณ?
สํารอง (Pump B) ทํางานไป 1 เดือน ในเดือนท่ี 13 อุปกรณ?หลักทํางานไป 9 เดือน อุปกรณ?สํารอง
ทํางานไป 4 เดือนในเดือนท่ี 19อุปกรณ?หลักทํางานไป 12 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 7 เดือน ใน
เดือนท่ี 25 อุปกรณ?หลักทํางานไป 15 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 10 เดือน และในเดือนท่ี 31 
อุปกรณ?หลักทํางานไป 18 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 13 เดือน จะเห็นไดUวQาความนQาเช่ือถือของ
ท้ัง 2 อุปกรณ? หQางกัน 5 เดือนเทQาๆกัน ตลอดจนครบ 3 ป̂เต็มจึงทําใหUในชQวงท่ีนําอุปกรณ?หลักไปทํา
การฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQซึ่งใชUระยะเวลาอยQางนUอยประมาณ 1 เดือนน้ัน ในสQวนของอุปกรณ?สํารองจะมี
คQาความพรUอมใชUงานเพียงพอท่ีจะรอจนอุปกรณ?หลักจะพรUอมใชUงาน แลUวนํากลับมาสลับใชUงานกัน
เหมือนเดิม 
 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

1. ศึกษาขUอมูลเบ้ืองตUน  

 โดยทางกลุQมผูUจัดทําโครงงานไดUศึกษาบทบาทหนUาท่ีหลักของบริษัทท่ีเขUาไปทําการศึกษา
คUนควUาขUอมูลท่ีเก่ียวขUอง โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1.1 ขUอมูลท่ัวไปของบริษัท 

- บริษัทในกลุQมธุรกิจผลิตภัณฑ?โพลิเมอร?แหQงหน่ึงซึ่งเป[นกลุQมธุรกิจท่ีตอบสนองความ
ตUองการของลูกคUาและตลาด ดUวยผลิตภัณฑ?เม็ดพลาสติกโพลิเมอร? ท่ีมีคุณภาพมาตรฐานสากล เป[น
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มิตรตQอสิ่งแวดลUอม สําหรับนําไปผลิตภัณฑ?พลาสติกท่ีหลากหลาย ท้ังสําหรับใชUในชีวิตประจําวัน และ
ใชUในอุตสาหกรรมตQางๆ มากมาย 

- ผลิตภัณฑ?จากธุรกิจโพลิเมอร? 

• เม็ดพลาสติกโพลีเอทิลีนความหนาแนQนสูง (HDPE)   800,000  ตันตQอป̂ 

• เม็ดพลาสติกโพลีเอทิลีนความหนาแนQนตํ่าเชิงเสUน (LLDPE)  400,000  ตันตQอป̂ 

• เม็ดพลาสติกโพลีเอทิลีนความหนาแนQนตํ่า (LDPE)   300,000  ตันตQอป̂ 

• เม็ดพลาสติกโพลีสไตรรีน (PS)     90,000    ตันตQอป̂ 
1.2 กระบวนการผลิต 

 ทางผูU วิ จัยไดU เลือกศึกษาโรงงานโพลีเอทิลีน Linear Low Density Poly Ethylene 
(LLDPE Plant) ซึ่งเป[นโรงงานสายธุรกิจโพลิเมอร? ผลิตเม็ดพลาสติกโพลีเอทิลีนความหนาแนQนตํ่าเชิง
เสUน (LLDPE) ซึ่งมีอุปกรณ?เคร่ืองจักรท้ังหมด 5,030 รายการ โดยจะแบQงข้ันตอนของกระบวนการการ
ผลิตเม็ดพลาสติกเป[นพ้ืนท่ีหลักไดU 5 พ้ืนท่ีซึ่งจะมีรายละเอียดของเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิต 
ดังน้ี 

-การจัดแบQงเคร่ืองจักรสําหรับกระบวนการผลิต 
 
ตารางท่ี 1 ภาพรวมกําลังผลติและสมรรถนะของกระบวนการผลิตของโรงงาน 
 

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ� เคร่ืองจักร กําลังผลิต 

กระบวนการทําใหUวัตถุดิบบริสุทธ์ิ 
(Purification System) 

- Raw Material Dryers 400,000Ton / 
Year 

กระบวนการทําปฏิกิริยา 
(Polymerization) 

Resin Reactor 52Ton / hr 

กระบวนการแยก Hydrocarbon  
ออกจาก Resin และท่ีเก็บพัก Resin 
(Degassing Unit) 

Resin Product 
Purge Bin 

52Ton / hr 

กระบวนการนํา Hydrocarbon  
นํากลับมาใชUใหมQ 
(Vent Recovery Unit) 

Hydrocarbon 
Gas 

Vent 
Recovery 
Compressor 

53Ton / Year 

กระบวนการทําเป[นเม็ดพลาสติก 
(Pelletizing Unit) 

Pellet Extruder 52Ton / hr 

 
 2. รวบรวมและวิเคราะห?ขUอมูล 
 ขUอมูลของบริษัทท่ีนํามาวิเคราะห?มีดังน้ี 
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2.1 การศึกษากระบวนการผลิตกQอนปรับปรุง 
ในข้ันตอนของการดําเนินงานโครงการไดUมีการศึกษาความนQาเช่ือถือ (Reliability) คือคQา

ความสามารถท่ีเคร่ืองจักรทํางานไดUโดยไมQเกิดป~ญหาชํารุดขัดขUองตลอดชQวงอายุการใชUงานและความ
พรUอมใชUงาน (Availability) คือคQาชQวงอายุการใชUงานกQอนท่ีเคร่ืองจักรจะเสียหายซึ่งเป[นคQาของ
อุปกรณ?เคร่ืองจักรกระบวนการผลิตท้ังหมดของโรงงาน เพ่ือเป[นแนวทางในการเลือกอุปกรณ?
เคร่ืองจักรท่ีเหมาะสมสําหรับการทํากรณีศึกษา โดยป~จจัยในการเลือกอุปกรณ?เคร่ืองจักร เพ่ือนํามาใชU
เป[นกรณีศึกษาไดUแกQ ชQวยสQงเสริมเป¡าหมายในการเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงาน (Unplanned 
Downtime) การเพ่ิมความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?เคร่ืองจักร การเพ่ิมความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?
เคร่ืองจักรลดความยุQงยากซับซUอนในการปฏิบัติงานและความเห็นชอบจากผูUบริหารและวิศวกรของ
โรงงานกรณีศึกษา 

จากการศึกษาความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?เคร่ืองจักรกระบวนการผลิตท้ังหมดของโรงงาน 
ซึ่งมีอุปกรณ?ท้ังหมด 5,030 รายการ โดยแบQงอุปกรณ?ออกเป[น 2 ประเภทดUวยกันคือ ประเภทท่ี 1 
เป[นอุปกรณ?ประเภทท่ีไมQมีการเคลื่อนท่ีเวลาอุปกรณ?ทํางาน (Static Machine) เชQนอุปกรณ? Valve, 
Tank, Vessel และ Filter ซึ่งมีอุปกรณ? ท้ังหมด 4,532 รายการ และประเภทท่ี 2 เป[นอุปกรณ?
ประเภทท่ีมีการเคลื่อนท่ีเวลาอุปกรณ?ทํางาน หรืออุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน เชQน อุปกรณ? Pump, 
Motor ซึ่งมีอุปกรณ?ท้ังหมด 498 รายการ โดยทางผูUจัดทําโครงงานไดUเลือกศึกษาอุปกรณ?ประเภท
เคร่ืองจักรกลหมุน เน่ืองจากอุปกรณ?ประเภทเคร่ืองจักรกลหมุน จะมีคQาความนQาเช่ือถือท่ีลดลงเลื่อยๆ 
ตลอดชQวงอายุการใชUงานเพราะวQาอุปกรณ?ประเภทเคร่ืองจักรกลหมุนจะมีการเคลื่อนท่ีอยูQตลอดเวลา 
และยังสามารถวางแผนงานบํารุงรักษา (Preventive Maintenance) ไดUในชQวงท่ีโรงงานทําการผลิต
ปกติดUวย หลังจากทําการเลือกประเภทของอุปกรณ?แลUว ไดUพิจารณาเลือกอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน 
เชQนอุปกรณ? Pump, Motor ซึ่งมีอุปกรณ?ท้ังหมด 498 รายการ มาเลือกพิจารณาอีกคร้ัง โดยจะ
พิจารณาจากการใชUงานของอุปกรณ?เคร่ืองจักรประเภทอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุนดังน้ี 

1. อุปกรณ?เคร่ืองจักรประเภท อุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุนท่ีมีการใชUงานตQอเน่ือง ใน
สภาวะการผลิตปกติ 

2. อุปกรณ?เคร่ืองจักรประเภท อุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุนจะตUองมีอุปกรณ?สํารอง (Stand 
By) ใชUงานทดแทน 

3. สามารถสลับการใชUงานไดUจริงในสภาวะการผลิตปกติ 
4. เม่ือสลับการใชUงานอุปกรณ?เคร่ืองจักรประเภท อุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุนแลUวจะตUอง

ไมQมีผลกับกระบวนการผลิต 
ซึ่งหลังจากผQานการพิจารณาจาก 4 ขUอ ดังกลQาวแลUว จึงทําใหUเหลืออุปกรณ?เคร่ืองจักรกล

หมุน ท่ีจะนําไปจัดทําแผนการสลับใชUงานอุปกรณ?  และ แผนการบริหารอุปกรณ? เคร่ืองจักร 
(Equipment Running & Exercise Program) มี 180 รายการ 

กรณีศึกษาจากแผนเป¡าหมายในการเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงาน จากการศึกษาพบวQา
โรงงานมีเป¡าหมายในการเดินเคร่ืองจักรผลิตป̂ละ 8,160 ช่ัวโมงตQอป̂ และยอมใหUอุปกรณ?หยุดชะงัก 



การประชุมวิชาการระดับชาติ ครั้งที่ 8 และระดับนานาชาติ ครั้งที ่4 
มหาวิทยาลยักรุงเทพธนบุรี 

387 
 

179 ช่ัวโมงตQอป̂ ซึ่งจากการเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงานยUอนหลัง 5 ป̂ ต้ังแตQป̂ 2557 – 2561
พบวQาอุปกรณ?ประเภทท่ีมีการเคลื่อนท่ีเวลาอุปกรณ?ทํางาน หรืออุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน มีสQวน
อยQางมากตQอการผลิตตามแผนเป¡าหมายในการเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงาน เน่ืองจากอุปกรณ?
เคร่ืองจักรกลหมุนเป[นอุปกรณ?ท่ีสําคัญตQอการผลิตและจากการเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงาน
ยUอนหลัง 5 ป̂น้ีทางโรงงานสามารถเดินเคร่ืองจักรผลิตไดUตามเป¡าหมายของโรงงานไดUเพียงป̂เดียว คือ
ป̂ 2560 ตามตารางท่ี 3.2 ในสQวนของป̂ 2562 น้ันไมQสามารถนํามาเปรียบเทียบกับเป¡าหมายในการ
เดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงานไดU เน่ืองจากมีแผนหยุดเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงาน เพ่ือทําการ
ขยายโรงงานใหมQซึ่งใชUระยะเวลา 1 เดือน ประกอบกับสภาวะราคานํ้ามัน จึงทําใหUมีการเดิน
เคร่ืองจักรผลิตของโรงงานท่ีไมQแนQนอน 

 
ตารางท่ี  2 การเดินอุปกรณ? เค ร่ืองจักรกระบวนการผลิตท้ังหมดของโรงงาน (Unplanned 
Downtime) 5 ป̂ยUอนหลัง และเป¡าหมายประจําป̂ 
 

 เป�าหมายในการ
เดินเคร่ืองจักรผลิต 

(ช่ัวโมง/ป�) 
ป�2557 ป�2558 ป�2559 ป�2560 ป�2561 

เวลาในการเดิน 
เคร่ืองจักรผลิต (ช.ม.) 

8,160 7,680 7,607 7,935 8,003 7,900 

จํานวนคร้ัง Failure (คร้ัง) - 10 11 4 3 6 
เวลาหยุดชะงัก DT (ช.ม.) 179 480 553 225 157 260 

% ของเวลาในการ 
เดินเคร่ืองจักรผลิต 

97.8% 94.1% 93.2% 97.2% 98.1% 96.8% 

  
จากตารางท่ี 2 เป¡าหมายเวลาในการเดินเคร่ืองจักรผลิตของโรงงาน คิดมาจากช่ัวโมงการเดิน

เคร่ืองจักรผลิตท้ังป̂ มาหักลบกับช่ัวโมงการหยุดซQอมบํารุงประจําป̂ และช่ัวโมงเวลาท่ียอมใหU
หยุดชะงักไดUในสQวนของ % ของเวลาในการเดินเคร่ืองจักรผลิต มีสูตรคํานวณมาจาก 

 
เวลาในการเดินเคร่ืองจักรผลิต (ช่ัวโมง) – เวลาหยุดชะงัก (ช่ัวโมง)    x   100 

                    เวลาในการเดินเคร่ืองจักรผลิต (ช่ัวโมง) 
 
 หลังจากพิจารณาการเลือกอุปกรณ?ท่ีทําการศึกษา และจากการพิจารณาการเดินเคร่ืองจักร
ผลิตของโรงงาน 5 ป̂ยUอนหลังแลUวจึงไดUทําการเก็บขUอมูลของอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน ซึ่งมีอุปกรณ?
ท้ังหมด 180 รายการซึ่งพบวQาเคร่ืองจักรกลหมุน ในแตQละหนQวยผลิตน้ัน จะเป[นอุปกรณ? 2 ตัว โดยตัว
หน่ึงจะเป[นอุปกรณ?หลัก (Master) จะทําหนUาท่ีเป[นอุปกรณ?หลักในการใชUงาน สQวนอีกตัวจะเป[น
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อุปกรณ?สํารอง (Stand by) จะมีหนUาท่ีเป[น “อุปกรณ?ป¡องกัน” หนUาท่ีของมันคือ การรับชQวงตQอเม่ือ
การทํางานของอุปกรณ?หลัก เกิดความผิดพลาด อุปกรณ?สํารองก็จะทํางานแทนอุปกรณ?หลัก ดังน้ัน
อุปกรณ?สํารองจึงตUองมีสภาพพรUอมใชUงานอยูQเสมอจนเม่ือโรงงานเดินเคร่ืองจักรผลิตไดUประมาณ 4 ป̂ 
(ชQวงป̂ 2557 – 2560) ก็พบวQาเคร่ืองจักรประเภท อุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุนซึ่งมีอุปกรณ?ท้ังหมด 
180 รายการพบวQามีป~ญหาในการใชUงานอุปกรณ?  2 ประการคือ ประการท่ี 1 พบวQาอุปกรณ?
เคร่ืองจักรกลหมุนท่ีเป[นอุปกรณ?สํารอง พบวQาไมQเคยมีการสลับมาใชUงาน หรือมีการสลับใชUงานนUอย
มาก และบางอุปกรณ?ไมQมีแผนงานบํารุงรักษาเคร่ืองจักรในการตรวจเช็คอุปกรณ? จึงทําใหUอุปกรณ?
สํารอง มีคQาพรUอมใชUงานนUอยลง เน่ืองจากป~ญหาจากอุปกรณ?สํารองท่ีไมQไดUใชUงานเป[นระยะเวลานาน 
และไมQมีการตรวจสอบสภาพอุปกรณ? 
 จะเห็นไดUวQาเม่ือทําการจัดแผนงานบํารุงรักษาของอุปกรณ?ท่ีอยูQในอุปกรณ?หลัก ท้ังหมด ใหU
ทํางานวันเดียวกัน และใหUอุปกรณ?ท่ีอยูQในอุปกรณ?สํารอง ท้ังหมด ทํางานวันเดียวกัน โดยใหUวันทํางาน
ของอุปกรณ?หลัก กับอุปกรณ?สํารอง หQางกันตามรอบกําหนดทํางานบํารุงรักษาของอุปกรณ? เชQนใน
ตารางท่ี 3.7 อุปกรณ?หลัก กับอุปกรณ?สํารอง มีแผนงานบํารุงรักษา 3 เดือน มีงานเปลี่ยนนํ้ามันเคร่ือง 
กับ ตรวจสอบมอเตอร? ในตามรอบกําหนดทํางานบํารุงรักษาก็คือจะทําทุก 3 เดือน จากการจัด
แผนงานบํารุงรักษาดังกลQาว จึงทําใหUหนQวยงานปฏิบัติการผลิต ทําการสลับอุปกรณ? 2 คร้ังตQอ 3 เดือน 
จึงทําใหUลดความเสี่ยงท่ีโรงงานจะเกิดการหยุดการผลิตฉุกเฉิน 
 
ผลการวิจัย 
 จากทฤษฎี Spares Philosophy เป[นการกําหนดการสลับใชUงานของอุปกรณ?หลัก และ
อุปกรณ?สํารอง โดยจะกําหนดใหUท้ัง 2 อุปกรณ?มีการใชUงานไมQเทQากัน เน่ืองจากเม่ือครบกําเนิดการใชU
งาน 3 ป̂ ก็จะมีแผนบํารุงรักษาอุปกรณ?หลัก (Pump A) โดยการนําไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQ 
(Overhaul) ซึ่งจะใชUเวลาในการฟ±£นฟูอุปกรณ?อยQางนUอยประมาณ 1 เดือนซึ่งจากทฤษฎี Spares 
Philosophy จะแสดงใหUเห็นวQาในเดือนท่ี 7 อุปกรณ?หลัก (Pump A) ทํางานไป 6 เดือน อุปกรณ?
สํารอง (Pump B) ทํางานไป 1 เดือน ในเดือนท่ี 13 อุปกรณ?หลักทํางานไป 9 เดือน อุปกรณ?สํารอง
ทํางานไป 4 เดือนในเดือนท่ี 19 อุปกรณ?หลักทํางานไป 12 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 7 เดือน 
ในเดือนท่ี 25 อุปกรณ?หลักทํางานไป 15 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 10 เดือน และในเดือนท่ี 31
อุปกรณ?หลักทํางานไป 18 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 13 เดือน จะเห็นไดUวQาความพรUอมใชUงาน 
หรือชQวงอายุการใชUงานของท้ัง 2 อุปกรณ? หQางกัน 5 เดือนเทQาๆกัน ตลอดจนครบ 3 ป̂เต็มจึงทําใหU
ในชQวงท่ีนําอุปกรณ?หลักไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQซึ่งใชUระยะเวลาอยQางนUอยประมาณ 1 เดือนน้ัน ใน
สQวนของอุปกรณ?สํารองจะมีคQาความพรUอมใชUงาน ในการใชUงานเพียงพอท่ีจะรอจนอุปกรณ?หลักจะ
พรUอมใชUงาน แลUวนํากลับมาสลับใชUงานกันเหมือนเดิม 
 จากน้ันจึงไดUทําการปรับปรุงโดยการนําเอาทฤษฎี Spares Philosophy มาใชUในการปรับการ
ใชUงานของอุปกรณ?หลัก และอุปกรณ?สํารอง คือการใชUงานอุปกรณ?หลักไป 3 เดือนกQอน หลังจากน้ันก็
สลับมาใชUงานอุปกรณ?สํารอง 1 เดือน แลUวก็สลับไปใชUงานอุปกรณ?หลัก 3 เดือน เม่ือครบ 1 รอบของ
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การสลับใชUงานอุปกรณ?ก็จะทําใหUอุปกรณ?สํารอง มีคQาความนQาเช่ือถือสูงกวQาอุปกรณ?หลัก 5 เดือน 
และเป[นการเพ่ิมคQาความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?ใหUมีความพรUอมใชUงานตลอดเวลาซึ่งสามารถ
เปรียบเทียบ “คQาความนQาเช่ือถือ” และ “คQาความพรUอมใชUงาน” ไดUจากภาพท่ี 2 กQอนปรับปรุง และ
ภาพท่ี 3 หลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2 การสลับใชUงานของอุปกรณ?หลัก (Master) และอุปกรณ?สํารอง (Stand by)  
(กQอนปรับปรุง) 

 
จากภาพท่ี 2 การสลับใชUงานของอุปกรณ?หลัก และอุปกรณ?สํารอง (กQอนปรับปรุง) เป[นการ

กําหนดการสลับใชUงานอุปกรณ?หลัก กับอุปกรณ?สํารอง โดยใหUอุปกรณ?ท้ัง 2 อุปกรณ?สลับใชUงาน
เทQาๆกัน คือในชQวงท่ี 1 เดือนคร่ึง อุปกรณ?หลัก (Pump A) ทํางานไป 1 เดือน อุปกรณ?สํารอง (Pump 
B) ทํางานไปคร่ึงเดือน ในชQวงท่ี 2 เดือนคร่ึง อุปกรณ?หลักทํางานไป 1 เดือนคร่ึง อุปกรณ?สํารอง
ทํางานไป 1 เดือน และในชQวงท่ี 3 เดือนคร่ึง อุปกรณ?หลักทํางานไป 2 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 
1 เดือนคร่ึง เป[นตUน ซึ่งจะเห็นไดUวQาคQาความพรUอมใชUงาน หรือชQวงอายุการใชUงานของท้ัง 2 อุปกรณ? 
จะหQางกันคร่ึงเดือนเทQาๆกัน ตลอดจนครบ 3 ป̂เต็ม หลังจากครบ 3 ป̂ก็จะมีแผนบํารุงรักษาอุปกรณ?
หลัก โดยการนําอุปกรณ?หลักไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQ ซึ่งจะใชUระยะเวลาในการฟ±£นฟูอุปกรณ?หลัก
อยQางนUอยประมาณ 1 เดือน และในชQวงท่ีนําอุปกรณ?หลักไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQน้ัน ในสQวนของ
อุปกรณ?สํารองก็จะตUองทํางานแทนอุปกรณ?หลัก และทํางานจนกวQาอุปกรณ?หลักจะพรUอมกลับมาใชU
งานใหมQ แลUวกลับมาสลับใชUงานกันเหมือนเดิม แตQป~ญหาท่ีเกิดข้ึนคือ ในชQวงเวลาท่ีนําอุปกรณ?หลักไป
ทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQน้ัน คQาความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?สํารองก็จะมีคQานUอยลงมาก เพราะคQา
ความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?สํารองมีอยูQแคQคร่ึงเดือน แตQทางโรงงานตUองการใหUอุปกรณ?สํารองใชUงาน
ไดUอยQางนUอยประมาณ 1 เดือน จึงทําใหUโรงงานเกิดความเสี่ยงท่ีอุปกรณ?สํารองจะเกิดความเสียหาย 
ในชQวงท่ีรออุปกรณ?หลักนํากลับมาใชUงานใหมQ ซึ่งจะสQงผลใหUโรงงานตUองหยุดการผลิตฉุกเฉินในท่ีสุด 

- คQาความพรUอมใชUงาน หรือชQวงอายุการใชUงานของอุปกรณ?สํารอง (Pump B) กับอุปกรณ?หลัก (Pump A) มี
ความหQางเทQากัน เทQากับครึ่งเดือนตQอรอบ 

- มีการสลับใชUงานอุปกรณ?ท้ังหมด 71 ครั้ง ตQอ 3 ป̂ 
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ภาพท่ี 3 คQาความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?หลัก (Master)  
และอุปกรณ?สาํรอง (Stand by) (กQอนปรับปรุง) 

 
 จากภาพท่ี 3 เป[นคQาความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?หลัก (Master) และอุปกรณ?สํารอง (Stand 
by) (กQอนปรับปรุง) จะพบวQาคQาความนQาเช่ือถือของเคร่ืองจักรท้ัง 2 อุปกรณ? จะมีคQาลดนUอยลง
เทQาๆกัน ซึ่งแสดงใหUเห็นวQาโรงงานมีความเสี่ยงท่ีเกิดการหยุดการผลิตฉุกเฉินไดUมาก เน่ืองจาก
เคร่ืองจักรท้ัง 2 อุปกรณ? คQาความนQาเช่ือถือลดนUอยลงเทQาๆกัน จึงทําใหUมีความเสี่ยงท่ีอุปกรณ?จะ
เสียหายพรUอมๆกัน ประกอบกับการใชUงานอุปกรณ? ยังใชUงานไดUไมQเติมประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร ซึ่ง
จะเห็นไดUวQาเม่ือครบชQวงอายุการใชUงาน 3 ป̂แลUว จะพบวQาคQาความนQาเช่ือถือของเคร่ืองจักรท้ัง 2 
อุปกรณ? ใชUงานไดUแคQ 50% ของชQวงอายุการใชUงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4 การสลับใชUงานของอุปกรณ?หลัก (Master) และอุปกรณ?สํารอง (Stand by) (หลังปรับปรุง) 

 
จากภาพท่ี 4 การสลับใชUงานของอุปกรณ?หลัก และอุปกรณ?สํารอง (หลังปรับปรุง) เป[นการ

กําหนดการสลับใชUงานอุปกรณ?หลัก กับอุปกรณ?สํารอง โดยใหUอุปกรณ?ท้ัง 2 อุปกรณ? มีการสลับใชUงาน
ไมQเทQากัน คือในชQวงเดือนท่ี 7 อุปกรณ?หลัก (Pump A) ทํางานไป 6 เดือน อุปกรณ?สํารอง (Pump B) 
ทํางานไป 1 เดือน ในชQวงเดือนท่ี 11 อุปกรณ?หลักทํางานไป 9 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 2 
เดือน ในชQวงเดือนท่ี 15 อุปกรณ?หลักทํางานไป 12 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 3 เดือน ในชQวง
เดือนท่ี 19 อุปกรณ?หลักทํางานไป 15 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 4 เดือนในชQวงเดือนท่ี 23 

- คQาความพรUอมใชUงาน หรือชQวงอายุการใชUงานของอุปกรณ?สํารอง (Pump B) กับอุปกรณ?หลัก (Pump A) มีความหQาง
เพ่ิมข้ึนทีละ 2 เดือนตQอรอบ 

- มีการสลับใชUงานอุปกรณ?ท้ังหมด 17 ครั้ง ตQอ 3 ป̂ 
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อุปกรณ?หลักทํางานไป 18 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 5 เดือน ในชQวงเดือนท่ี 27 อุปกรณ?หลัก
ทํางานไป 21 เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 6 เดือน ในชQวงเดือนท่ี 31 อุปกรณ?หลักทํางานไป 24 
เดือน อุปกรณ?สํารองทํางานไป 7 เดือน และในชQวงเดือนท่ี 35 อุปกรณ?หลักทํางานไป 27 เดือน 
อุปกรณ?สํารองทํางานไป 8 เดือน ซึ่งจะเห็นไดUวQาคQาความพรUอมใชUงาน หรือชQวงอายุการใชUงานของท้ัง 
2 อุปกรณ? จะมีความหQางของคQาไมQเทQากัน โดยคQาความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?สํารองจะเพ่ิมข้ึนทีละ 
2 เดือนตQอรอบของการสลับใชUงาน ตลอดจนครบ 3 ป̂เต็ม หลังจากครบ 3 ป̂ ก็จะมีแผนการ
บํารุงรักษา โดยการนําอุปกรณ?หลักไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQ ซึ่งจะใชUระยะเวลาอยQางนUอยประมาณ 
1 เดือน และในชQวงท่ีนําอุปกรณ?หลักไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQน้ันในสQวนอุปกรณ?สํารองก็จะตUอง
ทํางานแทนอุปกรณ?หลัก ทํางานจนกวQาอุปกรณ?หลักจะพรUอมกลับมาใชUงานใหมQ แลUวกลับมาสลับใชU
งานกันเหมือนเดิมจากการกําหนดการสลับใชUงานอุปกรณ?หลัก กับอุปกรณ?สํารอง ดUวยวิธีน้ีจะพบวQาใน
ชQวงเวลาท่ีนําอุปกรณ?หลักไปทําการฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQน้ัน คQาความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?สํารองก็จะ
มีมากกวQาวิธีกQอนปรับปรุง เพราะวQาคQาความพรUอมใชUงานของอุปกรณ?สํารองมีอยูQ 19 เดือนเม่ือครบ
ระยะเวลา 3 ป̂แตQทางโรงงานตUองการใหUอุปกรณ?สํารองใชUงานไดUอยQางนUอยประมาณ 1 เดือน จึงทําใหU
โรงงานไมQเกิดความเสี่ยงท่ีอุปกรณ?สํารองจะเกิดความเสียหาย ในชQวงท่ีรออุปกรณ?หลักนํากลับมาใชU
งานใหมQ และยังสามารถยืดแผนการบํารุงรักษาของอุปกรณ?สํารอง โดยการนําอุปกรณ?สํารองไปทํา
การฟ±£นฟูอุปกรณ?ใหมQจะสามารถยืดระยะเวลาของแผนการบํารุงรักษาออกไปไดUอีก 1 – 2 ป̂ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 คQาความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?หลัก (Master)  
และอุปกรณ?สาํรอง (Stand by) (หลังปรับปรุง) 

  
 จากภาพท่ี 5 เป[นคQาความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?หลัก (Master) และอุปกรณ?สํารอง (Stand 
by) (หลังปรับปรุง) จะพบวQาคQาความนQาเช่ือถือของเคร่ืองจักรท้ัง 2 อุปกรณ?จะมีคQาลดนUอยลงไมQ
เทQาๆกัน โดยคQาความนQาเช่ือถือของอุปกรณ?สํารองจะมีคQามากกวQาอุปกรณ?หลัก ซึ่งแสดงใหUเห็นวQา
โรงงานมีความเสี่ยงท่ีเกิดการหยุดการผลิตฉุกเฉินนUอยมาก เน่ืองจากอุปกรณ?สํารองมีคQาความ
นQาเช่ือถือมากพอท่ีจะรออุปกรณ?หลักนํากลับมาใชUงานใหมQในกรณีท่ีอุปกรณ?หลักไดUรับเสียหาย และ
นําออกไปซQอม  
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ตารางท่ี 3 สรุปสัดสQวนการทํางาน (กQอนปรับปรุง) 
 

  
พนักงาน 

Control Room 
Operator 

พนักงาน Field 
Operator 

พนักงาน 
Maintenance 
(Mechanic) 

พนักงาน 
Maintenance 
(Electrical) 

เวลาวQาง (นาที) 130 124 80 80 

เวลาทํางาน (นาที) 12 18 62 62 

เวลาท้ังหมด (นาที) 142 142 142 142 

% เวลาทํางาน (%) 8.45 12.68 43.66 43.66 

 
จากตารางท่ี 3 สรุปสัดสQวนการทํางาน (กQอนปรับปรุง) แสดงใหUเห็นวQา  
- พนักงาน Control Room Operator มีเวลาวQาง 130 นาที มีเวลาทํางาน 12 นาที เวลา

รวมท้ังหมดคือ 142 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 8.45% 
- พนักงาน Field Operator มีเวลาวQาง 124 นาที มีเวลาทํางาน 18 นาที เวลารวมท้ังหมด

คือ 142 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 12.68% 
- พนักงาน Maintenance (Mechanic) มีเวลาวQาง 80 นาที มีเวลาทํางาน 62 นาที เวลา

รวมท้ังหมดคือ 142 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 43.66% 
- พนักงาน Maintenance (Electrical) มีเวลาวQาง 80 นาที มีเวลาทํางาน 62 นาที เวลารวม

ท้ังหมดคือ 142 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของการทํางานไดU 43.66% 
 

ตารางท่ี 4 สรุปสัดสQวนการทํางาน (หลังปรับปรุง) 
 

  
พนักงาน Control 
Room Operator 

พนักงาน Field 
Operator 

พนักงาน 
Maintenance 
(Mechanic) 

พนักงาน 
Maintenance 
(Electrical) 

เวลาวQาง (นาที) 65 62 9 9 
เวลาทํางาน (นาที) 6 9 62 62 
เวลาท้ังหมด (นาที) 71 71 71 71 
% เวลาทํางาน (%) 8.45 12.68 87.32 87.32 

 
 จากตารางท่ี 4 สรุปสัดสQวนการทํางาน (หลงัปรับปรุง) แสดงใหUเห็นวQา 

- พนักงาน Control Room Operator มีเวลาวQาง 65 นาที มีเวลาทํางาน 6 นาที เวลารวม
ท้ังหมดคือ 71 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 8.45 
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- พนักงาน Field Operator มีเวลาวQาง 62 นาที มีเวลาทํางาน 9 นาที เวลารวมท้ังหมดคือ
71 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 12.68 

- พนักงาน Maintenance (Mechanic) มีเวลาวQาง 9 นาที มีเวลาทํางาน 62 นาที เวลารวม
ท้ังหมดคือ 71 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 87.32 

พนักงาน Maintenance (Electrical) มีเวลาวQาง 9 นาที มีเวลาทํางาน 62 นาที เวลารวม
ท้ังหมดคือ 71 นาที คิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาทํางานไดU 87.32 
 จากตารางท่ี 3 และตารางท่ี 4 จะสรุปไดUวQาวิธีการทํางานแบบเดิมน้ัน มีการวQางงานของ
พนักงานหนQวยงานซQอมบํารุงรักษามีสัดสQวนท่ีสูงมาก และในสQวนของพนักงานหนQวยงานปฏิบัติการ
ผลิตเอง ก็ตUองทํางานซับซUอนมากข้ึน จึงไดUทําการโยกยUายงานบํารุงรักษาของ หนQวยงานซQอม
บํารุงรักษาใหUมาทํางานบํารุงรักษาของอุปกรณ?ตัว A พรUอมกัน และใหUสอดคลUองกับชQวงท่ีหนQวยงาน
ปฏิบัติการผลิตทําการสลับใชUงานอุปกรณ?ตัว B และหยุดใชUงานอุปกรณ?ตัว A ก็พบวQาสามารถลดเวลา
การทํางานลงจากเดิม 142 นาทีตQอรอบ เหลือเพียง 71 นาทีตQอรอบ ทําใหUเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ทํางานของพนักงานหนQวยงานซQอมบํารุงรักษาสัดสQวนของการทํางานหรือ %Utilization จากเดิม 
43.66% เพ่ิมข้ึนมาเป[น 87.32% 
 
อภิปรายผล 

จากการดําเนินงาน การหาแนวทางการปรับปรุงคุณภาพในดUานของความนQาเช่ือถือ และ
พรUอมใชUงาน ของอุปกรณ?เคร่ืองจักรประเภทเคร่ืองจักรหมุนดUวยการกําหนดระยะเวลาในการสลับใชU
งานอุปกรณ?หลัก กับอุปกรณ?สํารอง เพ่ือใหUคQาความนQาเช่ือถือ และพรUอมใชUงาน ของตัวอุปกรณ?ใหUมี
คQามากข้ึน และการปรับปรุงระบบกระบวนการทํางานของหนQวยงานปฏิบัติการผลิต กับหนQวยงาน
ซQอมบํารุงรักษา ใหUสอดคลUองกัน โดยการมาปรับปรุงมาตรฐานของกระบวนการทํางานใหมQ 

จากการดําเนินงานตลอดจนการทดลองปรับปรุงกระบวนการทํางานและปรึกษาหัวหนUาทีม
วิศวกร หนQวยงานปฏิบัติการผลิต (Plant Operation) หนQวยงานบํารุงรักษาประจําโรงงาน (Plant 
Asset) และหนQวยงานซQอมบํารุงรักษา (Maintenance) ในหัวขUอน้ีจะทําการอภิปรายผลของการ
ดําเนินงาน ซึ่งสามารถจําแนกไดUเป[นขUอๆดังน้ี 

1. เพ่ืออธิบายถึงวิธีการจัดทําแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และ แผนการบริหารอุปกรณ?
เคร่ืองจักร (Equipment Running & Exercise Program) ของอุปกรณ?เคร่ืองจักรกลหมุน และการ
จัดทํารายงาน รวมถึงการใชUงานแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และ แผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักร 

2. เพ่ื อ กําหนดแผนงาน บํารุงรักษา (Preventive Maintenance) กลุQ มของอุปกรณ?
เคร่ืองจักรกลหมุนใหUเป[นไปตามระบบและสอดคลUองกับการใชUงานเพ่ือใหUเกิดความม่ันใจวQา อุปกรณ?
เคร่ืองจักรกลหมุนจะมีความพรUอมใชUงาน หรือมีขีดความสามารถในการใชUงานอยQางเหมาะสม 

  โครงงานน้ีมีรายละเอียดการดําเนินงานบางอยQางท่ีไมQสามารถดําเนินการใหUตรงตามทฤษฎีท่ี
กําหนดไวUไดUเน่ืองจากมีการประสบป~ญหาในชQวงของการเปลี่ยนแปลงวิธีการใหมQในชQวงแรกซึ่งจะมี
รายละเอียดเหลQาน้ีประกอบดUวย 
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• แผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และ แผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักร ไมQสามารถใชUงานไดU
ตามแผนท่ีกําหนดไวUไดU 100% เน่ืองจากทางหนQวยงานปฏิบัติการผลิต ไมQสามารถจะสลับใชUงาน
อุปกรณ?ไดUตามแผนท่ีกําหนดไวUไดU เพราะติดป~ญหาเร่ืองสภาวะของการผลิตท่ีไมQพรUอมใหUทําการสลับ
ใชUงานอุปกรณ?ไดUตามแผนท่ีกําหนดไดU ณ ตอนน้ัน หรืออาจติดป~ญหาเร่ืองของการตรวจสอบอุปกรณ?
แลUวพบวQาอุปกรณ?เสียหายจากการใชUงาน จึงทําใหUไมQสามารถท่ีจะสลับใชUงานอุปกรณ?ไดUตามแผนท่ี
กําหนด ดังน้ันทางคณะผูUจัดทําโครงการ จึงทําการแกUไขป~ญหาดUวยการแกUไขแผนการสลับใชUงาน
อุปกรณ? และ แผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักร พรUอมท้ังทําการแกUไขแผนงานบํารุงรักษาในระบบ 
SAP ใหมQเพ่ือใหUสอดคลUองกับหนUางานจริง 

• จากการศึกษาการนําเอาทฤษฎีมาใชUงาน พบวQาในชQวงแรกท่ีเร่ิมนําแผนการสลับใชUงาน
อุปกรณ? และ แผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักร มาใชUงานน้ัน ก็พบวQาทางหนQวยงานปฏิบัติการผลิต
ยังมีการสับสนวิธีการใชUงานแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และแผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักรอยูQ 
โดยมีป~ญหาดUวยกัน 2 เร่ืองคือ เร่ืองท่ี 1 จะเป[นเร่ืองของชQวงเวลาในการสลับใชUงานอุปกรณ? เน่ืองจาก
ในชQวงแรกท่ีเร่ิมนําแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และแผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักรมาใชUงานน้ัน 
ในแผนยังไมQไดUกําหนดวันท่ีของเดือนท่ีจะกําหนดวันท่ีสลับใชUงานอุปกรณ?ในเดือนน้ัน ซึ่งในแผนจะ
ระบุแคQเดือนอยQางเดียว ทางคณะผูUจัดทําโครงการ จึงทําการแกUไขแผนการสลับใชUงานอุปกรณ? และ 
แผนการบริหารอุปกรณ?เคร่ืองจักรใหมQ โดยการทําการเพ่ิมชQองวันท่ีกําหนดวันท่ีท่ีใหUทําการสลับใชU
งานอุปกรณ?ใหU ซึ่งจะกําหนดใหUเป[นวันอังคารของสัปดาห? เร่ืองท่ี 2 จะเป[นเร่ืองของ ชQวงกะของ
พนักงานหนQวยงานปฏิบัติการผลิตท่ีจะทําการสลับใชUงานอุปกรณ?ตามแผน เน่ืองจากหนQวยงาน
ปฏิบัติการผลิตน้ันในวันหน่ึงจะแบQงออกเป[น 2 กะ โดยจะมีกะตอนเชUา กับกะกลางคืน จึงทําใหUทาง
หนQวยงานปฏิบัติการผลิตเองสับสนวQาจะใหUเป[นผูUทําการสลับใชUงานอุปกรณ? ซึ่งทางคณะผูUจัดทํา
โครงการจึงกําหนดใหUหนQวยงานปฏิบัติการผลิตกะตอนเชUาเป[นผูUทําการสลับใชUงานอุปกรณ?ตามแผน 
เพราะในกะตอนเชUาจะมีหนQวยงานซQอมบํารุงรักษาจําประการอยูQในโรงงาน ซึ่งหากมีเหตุการณ?ฉุกเฉิน
เกิดข้ึน ทางหนQวยงานซQอมบํารุงรักษาจะไดUดําเนินการแกUไขไดUทันทQวงที 

 
ข'อเสนอแนะ 

เม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานของอุปกรณ?เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต จะตUองใหU
หัวหนUาทีมวิศวกรหนQวยงานปฏิบัติการผลิต (Plant Operation) หนQวยงานบํารุงรักษาประจําโรงงาน 
(Plant Asset) และหนQวยงานซQอมบํารุงรักษา (Maintenance) ใหUความรQวมมือรQวมใจกันในการ
ปรับปรุงแกUไขป~ญหา 

โดยการใชUหลัก P-D-C-A คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ประกอบดUวย 
P  = Plan  คือ การวางแผนงานจากวัตถุประสงค? และเป¡าหมายท่ีไดUกําหนด  
D  = Do คือ การปฏิบัติตามข้ันตอนในแผนงานท่ีไดUเขียนไวUอยQางเป[นระบบและมีความ

ตQอเน่ือง 
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C  = Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแตQละข้ันตอนของแผนงานวQามีป~ญหา
อะไรเกิดข้ึน จําเป[นตUองเปลี่ยนแปลงแกUไขแผนงานในข้ันตอนใด 

A  = Action  คือ การปรับปรุงแกUไขสQวนท่ีมีป~ญหา หรือถUาไมQมีป~ญหาใดๆก็ยอมรับแนว
ทางการปฏิบัติตามแผนงานท่ีไดUผลสําเร็จ 

เพ่ือบรรลุวัตถุประสงค?และเป¡าหมาย พรUอมท้ังเป[นความรูUเสริมใหUกับทุกคนในท่ีน้ี 
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