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บทคดัย่อ 
เนื่องจากภาคอุตสาหกรรมในปัจจุบนัมกีารแขง่ขนักนัมากตามกลไกของตลาดเพือ่รองรบักบัความต้องการของลูกคา้
และคู่แขง่ขนัทีม่ากขึน้  ภาคอุตสาหกรรมจงึต้องค านึงถงึการลดต้นทุนดว้ยการเพิม่ผลผลติ เพื่อใหต้้นทุนต่อหน่วย
ต ่าลง และรกัษาระดบัมาตรฐานในการส่งมอบสนิคา้แก่ผู้บรโิภคได้อย่างแน่นอนและตรงต่อเวลา อนัเป็นการสรา้ง
ความเชื่อมัน่ใหก้บัลูกค้า นอกเหนือจากคุณภาพตามขอ้ก าหนด  โดยเฉพาะอย่างยิง่ในระบบการผลติทีม่กีารผลติ
อย่างต่อเนื่องตลอด 24 ชัว่โมง ซึง่จะสะทอ้นใหเ้หน็ถงึประสทิธิภาพของเครื่องจกัรทีส่ามารถท าการผลติไดย้าวนาน
ทีสุ่ด นัน่หมายถงึ การทีผู่ป้ระกอบการสามารถใชเ้ครือ่งจกัรในการผลติไดคุ้ม้ค่าทีสุ่ดในกระบวนการผลติสนิคา้  และ
เมือ่เครื่องจกัรเกดิขดัขอ้ง กส็ามารถใชเ้วลาในการซ่อมแซมสัน้ทีสุ่ด วตัถุประสงค์ของการวจิยันี้จงึมุ่งศกึษาสาเหตุ
และปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อการเกดิ Breakdown ของเครื่องจกัร Extruder ในความรบัผดิชอบของแผนกซ่อมบ ารุง
เครื่องจกัร เพื่อปรบัปรุงค่าเวลา MTBF( Mean Time Between Failure )ใหไ้ดไ้ม่น้อยกว่า 198 ชัว่โมง และ ค่า 
MTTR (Mean Time to Repair) ไม่เกนิ 2 ชัว่โมง  จากการศกึษาและวเิคราะห์ล าดบัความส าคญัของสาเหตุทีค่วร
ไดร้บัการแกไ้ขอย่างเร่งด่วนดว้ย FMEA พบว่าปัญหาเร่งด่วน 3 อนัดบัแรกประกอบดว้ย Pump TCU รัว่, Heat 
Exchanger รัว่ และ Heat Exchanger ตนั แนวทางการแกไ้ขจะยดึนโยบายทีต่้องการใหก้ารผลติด าเนินการอย่าง
ต่อเนื่อง กรณมีเีหตุขดัขอ้งกใ็หม้เีวลาการหยุดเครื่องจกัรน้อยทีสุ่ด จงึเลอืกการท าระบบ Bypass ทัง้ในส่วน Pump 
TCU และ Heat Exchanger ตามดว้ยการดดัแปลง เพลาของปั้มส าหรบั Pump TCU  และการปรบัปรุงคุณภาพน ้า
และการก าหนดช่วงเวลาการ Flushing ส าหรบั Heat Exchanger  ผลการปรบัปรุง ไดค้่า MTTR 1.17 ชัว่โมงจาก 
5.11ชัว่โมง  MTBF 245.99 ชัว่โมงจาก 127.48 ชัว่โมงและค่า Ae (Equipment availability) 99.14% จาก 95.86%  
ดว้ยมรีะยะเวลาคนืทุน 3 เดอืนจากค่าใชจ้่ายในส่วนอุปกรณ์ 55,000 บาทและอื่นๆรวม 2,502,886 บาท 
ค าหลกั การซ่อมบ ารุง เครือ่งจกัร Extruder MTBF MTTR  Ae   
 
Abstract 
Currently, manufacturing industry has to contend with marketing mechanism to meet customer 's 
requirements and compete with the competitors. Manufacturing industry must consider cost reduction by 
productivity improvement to reduce product unit cost and maintain standard for delivering products to 
customer on time. This can create confidence to customers beyond the required quality. Especially, the 24 
hours continuous production systems which reflects most productive machines utilization and most 
machine worthily. The objective of this research is to study real causes of  Extruder  breakdown and  
improve Mean Time Between Failure (MTBF) not lower than 198 hours and Mean Time to Repair (MTTR) 
not over than 2 hours. This research found 3 main causes that need urgent correction, which were Pump 
TCU leak, Heat Exchanger leak, and Heat Exchanger obstruct. The correction would follow the policy of 
continuous production to minimize breakdown time. This study used bypass system both Pump TCU and 
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Heat Exchanger. The improvement was also performed by modifying shaft of the Pump TCU and 
improving water quality and determining flushing time for Heat Exchanger. Results of the improvement 
indicate the reduction of MTTR from 5.11 hours to 1.17 hours, the increasing of  MTBF from 127.48 hours 
to 245.99 hours, and the increasing  of Equipment availability (Ae) from 95.86% to 99.14%. The 
improvement had payback period of 3 months and had equipment cost of 55,000 baht and overall cost of 
2,502,886 baht.  
Keywords:  Maintenance, Extruder Machine, MTBF, MTTR, Ae
 
1. บทน า 
 เนื่องจากภาคอุตสาหกรรมในปัจจุบนัมกีารแข่งขนั
กนัมากตามกลไกของตลาดเพื่อรองรบักบัความต้องการ
ของลกูคา้และคู่แขง่ขนัทีม่มีากขึน้ การเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลิตเพื่อลดต้นทุนเป็นสิ่งที่ผู้ป ระกอบการควร
ตระหนักถึงโดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรมที่มรีะบบการ
ผลติอย่างต่อเนื่องตลอด 24 ชัว่โมง  การลดความ 

 

สญูเสยีจากเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัรเพื่อรกัษาการผลติ 
ถือว่าเป็นการเพิม่ผลผลิตอย่างหนึ่ง ดงัข้อมูลการเกิด
เหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัรและความสูญเสยีของบรษิัท
กรณีศึกษา(กระบะพลาสติกรถปิคอัพ) ระหว่างเดือน
มกราคม - มถุินายน พ.ศ.2555 ดงัตารางที่1ด้วยเหตุ
ดังกล่ าวบริษัทกรณีศึกษาจึงให้แผนกซ่อมบ ารุ ง
ด าเนินการปรบัปรุงประสทิธภิาพการซ่อมบ ารุงให้ดขี ึ้น

ตารางท่ี1 ความสญูเสยีจากเหตุขดัขอ้งของเครือ่งจกัรระหว่างเดอืน มกราคม.- มถุินายน. พ.ศ. 2555 

 
2. วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 
 จากปัญหาดังกล่าวทางแผนกซ่อมบ ารุงจึงได้
ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการศกึษาและวจิยัดงันี้ 
1. ศกึษาสาเหตุและปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อการเกดิ 

Breakdown ของเครือ่งจกัร 
2. เพื่อใหไ้ดเ้วลาของ Mean Time Between Failure 

(MTBF) ส่วนซ่อมเครือ่งกลไมน้่อยกว่า 198 ชัว่โมง  
3. เพื่อลดเวลาในการซ่อมเครื่องจกัร จากเหตุขดัขอ้ง 

Mean Time to repair(MTTR)ใหน้้อยกว่า 2 ชัว่โมง 
3. การด าเนินการ 
 เนื่องจากฝ่ายผลติ 1 เป็นต้นน ้าของกระบวนการ
ผลิตกระบะพลาสติกของรถยนต์กระบะ  บริษัท
กรณีศกึษาจงึต้องการใหน้ าล่องในการพฒันาระบบซ่อม
บ ารุงเพื่อให้สายการผลิตสามารถด าเนินการได้อย่าง
ต่อเนื่อง  

 
3.1 ประเมินดชันีช้ีวดัการซ่อมบ ารงุ 
 แผนกซ่อมบ ารุงเครือ่งจกัรเป็นหน่วยงานที่ 
รบัผดิชอบการซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรของฝ่ายผลติ 1 ซึ่ง
ท าหน้าทีผ่ลติแผ่นพลาสตกิและเป็นตน้น ้าของการผลติ 
มเีครือ่งจกัรประกอบดว้ยเครือ่ง Extruder 4 เครือ่งคอื 
Bandera1 Bandera 2 Bandera 3 และ Reifenhauser 
งานซ่อมบ ารุงจะแบ่งเป็นงานไฟฟ้าและงานเครือ่งกล  
การวจิยันี้จะเน้นเฉพาะงานเครือ่งกล(อยู่ในความ
รบัผดิชอบ) จากการเกบ็ขอ้มลู จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งจกัร
เสยี เวลารวมของเครือ่งจกัรทีม่ไีวเ้พือ่การผลติ เวลาเดนิ
เครือ่งจกัรจรงิ  เวลาเตรยีมเครือ่งจกัร(Set up) เวลา
ซ่อมแซมดา้นเครือ่งกล และเวลาซ่อมแซมดา้นไฟฟ้า 
ระหว่างเดอืน มกราคม - มถุินายน พ.ศ. 2555 แลว้
น ามาค านวณค่าดชันีชีว้ดัการซ่อมบ ารุง MTBF( Mean 
Time Between Failure),  MTTR (Mean Time to 

เครือ่งจกัร 
จ านวนชัว่โมง 

Break 
down 

อตัรา 
การผลติต่อ
ชัว่โมง 
(แผ่น) 

ราคาต่อแผ่น
(บาท) 

จ านวนแผ่น
พลาสตกิทีข่าด

หายไป 

ตน้ทุนทีส่ญูเสยี
จากการBreak 
down (บาท) 

Bandera1 591.86 23.00 1,536 13,612.78 20,909,230.08 
Bandera2 208.39 23.00 1,536 4,792.97 7,362,001.92 
Bandera3 218.31 23.00 1,536 5,021.13 7,712,455.68 
Reifenhauser 195.51 20.00 3,155 3,910.20 12,336,681.00 
ค่าเฉล่ีย 303.52 22.25 1,940 6,834.27 12,080,092.17 
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Repair) และค่า Ae (Equipment availability) [5] ได้
ผลลพัธด์งัตารางที ่2 พบว่าไมผ่่านเกณฑ ์KPI ทีท่าง
บรษิทัก าหนดไว ้คอื ค่า MTTR ตอ้ง ≤ 2 ชัว่โมง และ 

MTBFตอ้ง  ≥ 198 ชัว่โมง ท าใหผ้ลผลติเฉลีย่ทีห่ายไป
ต่อเดอืนเท่ากบั 6,835 แผ่น และค่าสญูเปล่าของ
พนกังานฝ่ายผลติ 9,409.68 บาท

 
ตารางที ่2 ค่าดชันีชีว้ดัการซ่อมบ ารุงของฝ่ายผลติ 1 ระหว่าง เดอืน มกราคม - มถุินายน พ.ศ. 2555 

เครือ่งจกัร 

ดชันีชีว้ดัของฝ่ายวศิวกรรม 
(ไฟฟ้า+เครือ่งกล) 

ดชันีชีว้ดังานซ่อมบ ารุงเครือ่งกล 

MTTR 
(ชัว่โมง) 

MTBF 
(ชัว่โมง) 

  Ae (%) 
MTTR 
(ชัว่โมง) 

MTBF 
(ชัว่โมง) 

Ae (%) 

Bandera1 8.95 90.82 81.08 9.30 93.98 91.00 

Bandera2 3.88 103.38 93.83 2.34 122.42 98.12 

Bandera3 3.50 86.21 93.64 2.86 133.75 97.91 

Reifenhauser 3.70 47.67 92.32 5.94 159.78 96.42 

ค่าเฉล่ีย 5.01 82.02 90.22 5.11 127.48 95.86 

 
3.2 การค้นหาระบบงานท่ีเกิดเหตุขดัข้อง 
 จึงได้เก็บข้อมูลเพื่อจ าแนกเหตุขัดข้องตาม
ระบบงานในเครื่อง Extruder ในระยะเวลาเดยีวกนัดงั
ตารางที ่3 พบว่ากลุ่มงานทีม่คีวามถี่สูงสุด 5 อนัดบัแรก
ทีเ่ป็นสาเหตุใหเ้กดิการขดัขอ้งของเครื่องจกัรถงึ 69 ครัง้ 
จาก 99 ครัง้คดิเป็น 70% ของเหตุขดัขอ้งทัง้หมดแสดง
ดงัรปูที ่1 และตารางที ่3 

รปูที ่1 ระบบงานทีม่จี านวนเหตุขดัขอ้ง 5 อนัดบัแรก 
จากนโยบายบรษิทัตอ้งการใหด้ าเนินการแกไ้ขปรบัปรุง 
 
 

 
 
ปัญหางานซ่อมจากระบบที่มคีวามถี่ขดัข้องมากที่สุด
ก่อน แล้วค่อยด าเนินการแก้ไขปัญหาอื่นๆตามล าดับ 
ดว้ยเหตุนี้คณะผูว้จิยัจงึเลอืกปัญหาการเกดิเหตุขดัขอ้ง
จากระบบงาน TCU(Temperature Control Unit) เป็น
ปัญหางานที่จะด าเนินการศึกษาวิจัยระบบTCU ของ
เครื่อง Extruder เป็นระบบที่มีความส าคัญต่อ
กระบวนการผลติแผ่นพลาสตกิ ท าหน้าทีส่ร้างอุณหภูมิ
ให้กบัลูกกลิ้งและดึงความร้อนจากแผ่นพลาสติก หาก
ระบบ TCU เกดิการขดัขอ้งจะท าให้กระบวนการผลติ
แผ่นพลาสติกไม่สามารถรีดแผ่นพลาสติกได้ ทัง้ความ
หนาและลายจะไม่ได้ตามขอ้ก าหนดคุณภาพที่ก าหนด 
ซึ่งจะส่งผลต่อการขึน้รูปผลติภณัฑ์ จากนัน้ไดจ้ดัล าดบั
ความส าคญัเร่งด่วนของเหตุขดัขอ้งในระบบTCU ดว้ย
การวเิคราะห์ FMEA [1] ของช่างเทคนิคทีม่อีายุงาน 8 
เดอืนถงึ 9 ปีจ านวน10 คน และไดข้อ้สรุปดงัตารางที ่4 
โดยมปัีญหา 3 อนัดบัแรกทีจ่ะด าเนินการแกไ้ขปรบัปรุง
เนื่องจากมีผลโดยตรงต่อการหยุดการผลิตคือHeat 
exchanger ตนั Pump TCU รัว่และHeat exchanger รัว่
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ตารางท่ี 3 จ านวนการเกดิเหตุขดัขอ้งตามระบบงานระหวา่ง เดอืน มกราคม - มถิุนายน พ.ศ. 2555 

กลุ่มงานซ่อม 
เครื่อง จ านวนครัง้ท่ีเกิด

Breakdown 1 2 3 Reifenhauser 
TCU 10 5 13   28 
GUILLOTINE 1 16 2   19 
CALENDER 5 2 2 3 12 
HYDRAULIC GAP     1 4 5 
HAUL OFF 3   1 1 5 
CHILLER 1   2 2 5 
MOTAN 2   1 1 4 
EXTRUDER 2   1 1 4 
HYDRAULIC SYSTEM 2 1     3 
STACKING   3     3 
PNEUMATIC SYSTEM 1   1   2 
DIE 1 1     2 
MOTOR DRIVE     2   2 
VACUUM PUMP 1       1 
COOLING 1       1 
ELECTRICAL SYSTEM   1     1 
HYDRAULIC SCREEN       1 1 
GEAR BOX       1 1 

จ านวน Breakdown 30 29 26 14  99 

 
ตารางท่ี 4 สรปุผลการจดัล าดบัความเรง่ด่วนของปัญหาการ ซ่อมบ ารงุ 

อุปกรณ์ระบบTCU ลกัษณะความเสยีหาย 
ค่าประเมนิ RPN 

จากการวเิคราะหF์MEA 
Heat exchanger ตนั 608.40 
Pump TCU รัว่ 583.10 
Heat exchanger รัว่ 519.10 
Calender ตนั 494.70 
ท่อน ้าช ารุด รัว่ 465.70 
Safety valve ไมท่ างาน 454.60 
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3.3 การวิเคราะหส์าเหตกุารขดัข้องของ Heat exchanger ตนัและรัว่ และPump TCU รัว่ 
 จากการสรุปอุปกรณ์ทีจ่ะศกึษาแลว้จงึไดศ้กึษาหาสาเหตุการขดัขอ้งเกีย่วกบั Heat exchanger และ Pump 
TCU ดงัตารางที ่5 

ตารางที ่5 สรุปสาเหตุการขดัขอ้งของอุปกรณ์หลกั 

อปุกรณ์ระบบTCU ลกัษณะความเสียหาย สาเหตุการขดัข้อง 

Heat exchanger ตนั 

-น ้า มคี่าPH ไมเ่หมาะสม ม ี  
 สารก่อตะกรนัและสนิม 
-ท่อ เกดิสนิมและการกดักรอ่น 
-คุณภาพน ้ายาไมเ่หมาะสม 
-ขาดมาตรฐานการบ ารุงรกัษา  

Pump TCU รัว่ 

-เพลาสกึหรอ 
- Mechanical seal เสือ่มสภาพ 
-การไมป่ฏบิตัติามวธิกีารปฏบิตังิาน 
-การคลายตวัของน็อตจากการสัน่สะเทอืน 

Heat exchanger รัว่ 
-คุณภาพน ้า 
-ขาดมาตรฐานการปฏบิตังิาน 

 
4. การด าเนินการแก้ไขปรบัปรงุ 
 เนื่องจากบรษิทักรณศีกึษายงัไมม่กีารศกึษาปัจจยั
ทีเ่กีย่วขอ้งกบัระบบการท างานในเครือ่งจกัรทีใ่ชอ้ยู่ มแีต่
แผนการซ่อมบ ารุง จงึมแีต่ขอ้มลูการเกดิเหตุขดัขอ้งแต่
ไม่มรีายละเอียด  นโยบายจงึอยู่ที่การท าให้ระบบการ
ผลติไมข่าดตอนและ สามารถผลติไดอ้ย่างต่อเนื่องก่อน  
4.1 การออกแบบระบบ By Pass  
 เพื่อใหเ้ป็นไปตามนโยบายจงึมกีารเพิม่ระบบ By 
pass ทัง้กบั Heat exchanger และ Pump TCU ดงัรูปที ่
2 และรปูที ่3 เพือ่ลดเวลา Breakdown และเพิม่คุณภาพ
การซ่อมแซมเพราะแยกการผกูมดักบัระบบการผลติ 
 

 
รปูที ่2 การท า By pass  ระบบ pump TCU  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่3 การท า By pass Heat exchanger 
 

4.2 การปรบัปรงุในส่วนเฉพาะหน้า 
1.การลดการรัว่ของปั้ม TCU จากการสกึหรอืเป็นตามด 
แกโ้ดยการเสรมิปลอกสแตนเลสขนาดเสน้ผ่าศูนย์กลาง 
32 มม.เพื่อยึดอายุการใช้งานจากการกัดกร่อนและ
สามารถปอกผวิทีม่ปัีญหาไดห้ลายครัง้ ดงัรปูที ่4 
 

 

 

 

 

 

 

         

 

 

 

 

    

 

 

น า้กลบัจากลกูกลิง้
ผ่านRotary jointขา
ออกและถังน า้ร่วม 

บน กลาง ลา่ง 

M M M M 

น า้เข้าHeater 

Motor pump 
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 Safety 

valve 

Heater 

ขอ้ต่อสวมเรว็ 

Heat exchanger 

Spare 
Main heat 

exchanger 

น ้าเยน็10-15

องศา 
น า้ร้อน90-115องศา 
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รปูที ่4 การเสรมิปลอกแกนปัม้ 

2.การลดการอุดตนัของ Heat exchanger ดว้ยการท า
Flushing ก่อนเกดิการตนัโดยตรวจสอบจากสถติกิารเกดิ
การตนัหลงัการ Flushing พบว่าส่วนใหญ่จะใชเ้วลา 4 
เดอืน จงึก าหนดในเบื้องต้นว่าจะ Flushing ทุก 3 เดอืน 
สภาพก่อนหลงัการท า Flushing ดงัรปูที ่5 
 
 
 
 

รปูที ่5 สภาพก่อน - หลงัการท า Flushing 

 
3.การลดการรัว่ของ Heat exchanger ดว้ยการก าหนด
ระเบยีบการปฏบิตังิานในการเริม่ต้นและหยุดเครื่องจกัร
ทัง้ล าดบัขัน้ตอน ช่วงอุณหภมูแิละปรมิาณน ้ายา 
4.3 ผลการปรบัปรงุแก้ไข 
 ภายหลังการจัดท าระบบ By pass. กับระบบ 
PUMP TCU และ Heat exchanger รวมการเสรมิปลอก
ให้กบัเพลาปั้ม การก าหนดช่วงเวลาการ Flushing การ
ควบคุมขัน้ตอนการเริม่เดนิและหยุดเครื่อง และน ้ายาได้
มกีารตดิตามการเกดิเหตุขดัขอ้งทีม่าจากระบบทัง้สอง 
( 3 ปัญหา) ระหว่างเดอืน  ตุลาคม 2556 -  กุมภาพนัธ์. 
2557 พบว่าความถีใ่นการเกดิเหตุขดัขอ้งน้อยลงจาก 20 
ครัง้เหลอื 5 ครัง้ และเวลาช่วงการ Breakdown ก็ลดลง
มากดงัตารางที่ 6 และ 7 ส่งผลให้ค่าดชันีชี้วดัการซ่อม
บ ารุง MTTR, MTBF และ Ae ดขี ึน้ดงัตารางที ่8 จาก
ตารางที ่8 แสดงใหเ้หน็ว่าค่า MTTR ก่อนการปรบัปรุง
เท่ากบั 5.11 ชัว่โมง หลงัการปรบัปรุงเท่ากบั 1.17 
ชัว่โมง ค่า MTBF ก่อนการปรบัปรุงเท่ากบั 127.48 
ชัว่โมง หลงัการปรบัปรุงเท่ากบั 245.99 ชัว่โมงและค่า 
Ae ก่อนการปรบัปรุงเท่ากบั 95.88 % หลงัการปรบัปรุง
เท่ากบั 99.14 % บรรลุวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้

 
ตารางท่ี 6 จ านวนเหตุขดัขอ้งก่อน - หลงัการปรบัปรงุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 7 เวลาการหยุดเครื่องซ่อมแซมก่อน - หลงัการปรบัปรงุ 

อปุกรณ์ในระบบ ลกัษณะความเสียหาย 
เวลาซ่อมแซม(ชม) 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

1.Heat exchanger ตนั 4.44 4.09 
2.Pump TCU รัว่ 67.92 2.27 
3.Heat exchanger รัว่ 7.02 1.71 

รวม 79.38 8.15 
 

อปุกรณ์ในระบบ ลกัษณะความเสียหาย 
จ านวนครัง้งานแจ้งซ่อม 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

1.Heat exchanger ตนั 4 1 
2.Pump TCU รัว่ 12 4 
3.Heat exchanger รัว่ 4 1 

รวม 20 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ต าแหนง่สวมแบร่ิง 

ต าแหนง่สวม Mechanical seal (จดุปรับปรุง) 

เปลี่ยนเป็นปลอก สแตนเลส ขนาดเพลา 32 มิลลิเมตร 

 

ต าแหนง่สวมใบพดั

pump 

เกลียวlockใบพดัpump 

60 mm 

ต าแหน่งสวม
แบริง่ 

ต าแหน่ง
สวมใบพดั 

จุดลอกใบพดั 

ต าแหน่งสวมMechanical seal ทีจ่ะใส่
ปลอก 0txiy[xi6'mMMechanical 
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ตารางท่ี 8 คา่ดชันีชีว้ดัการซ่อมบ ารงุก่อน - หลงัการปรบัปรงุ 

เครื่องจกัร 

ดชันีช้ีวดังานซ่อมบ ารงุเคร่ืองกลก่อน
ปรบัปรงุ 

ดชันีช้ีวดังานซ่อมบ ารงุเคร่ืองกลหลงั
ปรบัปรงุ 

MTTR (ชม) MTBF (ชม)   Ae (%) 
MTTR 
(ชม) 

MTBF 
(ชม) 

Ae(%) 

Bandera1 9.30 93.98 91.00 1.51 115.78 98.14 

Bandera2 2.34 122.42 98.12 0.90 345.51 99.63 

Bandera3 2.86 133.75 97.91 2.03 361.82 99.19 

Reifenhauser 5.94 159.78 96.42 0.24 160.84 99.62 

ค่าเฉล่ีย 5.11 127.48 95.86 1.17 245.99 99.14 

 
4.4 ระยะเวลาการคืนทุน 
 การด าเนินการปรับปรุงแก้ไขย่อมมีค่าใช้จ่าย
เกิดขึ้นประกอบด้วย ค่าวสัดุอุปกรณ์ 55,000 บาท  
ค่าแรงงานช่างเทคนิค 3 คนเฉลีย่เงนิเดอืน 12,000 บาท  
คดิเป็น 400 บาทต่อวนัต่อคน ใชเ้วลาด าเนินการ 7 วนั 
รวมเป็นเงนิทัง้สิ้น 8,400 บาท ค่าสูญเสยีปรมิาณการ
ผลติเนื่อง จากหยุดเครื่องปรบัปรุงทัง้หมด 4 เครื่องมี
อตัราการผลติ 22.25 แผ่นต่อชัว่โมง เวลาปรบัปรุงงาน 8 
ชัว่โมงต่อวนัทัง้หมด 7วนั ราคาแผ่นพลาสติกแผ่นละ 
1,536  บาทต่อแผ่น รวมเป็นเงินที่สูญเสียเท่ากับ
1,913,856 บาทและค่าแรงพนักงานฝ่ายผลติ 6 คนที่
ต้องว่างงานจากการหยุดเครื่องปรับปรุง 7 วัน รวม
เท่ากบั 21,000 บาท ต้นทุนในการปรบัปรุงงานดงักล่าว
มทีัง้สิน้ 1,998,256 บาท 
สรุปไดด้งัตารางที ่9 

ตารางท่ี 9 สรปุคา่ใชจ้า่ยในการปรบัปรงุแกไ้ข 

รายละเอียด
ค่าจ้าง 

รายละเอียดอปุกรณ์
และค่าแรงงาน 

จ านวนเงิน 

1.ค่าอุปกรณ์ 

สายน ้ารอ้น-เยน็ ย ้าหวั
ขนาด1-1/2 " 

55,000 
Nipple  sus 1-1/2" 

ขอ้ต่อสวมเรว็ sus 1-
1/2" 
ขอ้ต่อสามทาง 

 
 

 
รายละเอียด

ค่าจ้าง 
รายละเอียดอปุกรณ์

และค่าแรงงาน 
จ านวนเงิน 

2.ค่าแรงชา่ง
เทคนิค 

(1,2000/30)*3*7 8,400 

3.คา่สญูเสยี
ปรมิาณการ
ผลติจากการ
หยุด
เครื่องจกัรเพื่อ
ปรบัปรุงระบบ 

7*(22.25*8)*1,536 1,913,856 

4.ค่าแรง
พนกังานฝ่าย
ผลติวา่งงาน
เมื่อหยุด
เครื่องจกัร 

((15,000/30)*6)*(7) 21,000 

รวม 1,998,256 

 
ผลประโยชน์ทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงคอื ระยะเวลาทีม่ ี
การผลติเพิม่ขึน้ของเครื่องจกัรเท่ากบั  245.99 - 127.48 
= 118.51 ชัว่โมงในช่วงวัดผล 5 เดือนคิดเป็นมูลค่า
ผลผลติเท่ากบั 118.51*22.25 *1,536 / 5= 810,039.55 
บาทต่อเดอืน ดงันัน้ระยะเวลาคนืทุน 
= 1,998,256 / 810,039.55 เท่ากบั 2.46 เดอืน 
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5. สรปุการวิจยั 
 ผลการศกึษาการด าเนินการปรบัปรุงในระยะแรก
เป็นเพยีงการจดัการระบบการซ่อมบ ารุงเพื่อใหก้ารผลติ
สามารถผลติไดอ้ย่างต่อเนื่อง อนัเป็นการเพิม่ผลผลติอกี
หนทางหนึ่งและไดผ้ลตามวตัถุประสงค์ ดงัสรุปในตาราง
ที ่10 อย่างไรกต็ามทางแผนกซ่อมบ ารุงยงัตอ้งมกีารเกบ็
ขอ้มลูและศกึษาในรายละเอยีดของปัจจยัทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อ
การควบคุมเงือ่นไขใหด้ยีิง่ข ึน้  ขณะเดยีวกนักค็วรมกีาร
ขยายการศกึษาในระบบงานอื่นๆดว้ย 

ตารางท่ี 10 สรุปผลการปรบัปรุง 

หวัข้อ 
ก่อนการ
ปรบัปรงุ 

หลงัการ
ปรบัปรงุ 

MTTR 5.11 1.17 
MTBF 127.48 245.99 
Ae 95.86 99.14 
ผลผลติเพิม่ขึน้/เดอืน
(แผน่) 

527.37 

ค่าใชจ้ายการซ่อมบ ารุง
ต่อเดอืน(บาท) 

60,880 8,100 

ระยะเวลาการคนืทุน
(เดอืน) 

2.46 
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