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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงอุปกรณ์ลาํเลียงวตัถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมวสัดุก่อสร้างและสร้างมาตรฐาน

ระบบงานการซ่อมบาํรุง ดว้ยการประยกุตห์ลกัการแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ์ ขั้นตอนการวิจยัประกอบดว้ย 1) ศึกษาระบบการ

ซ่อมบาํรุงอุปกรณ์ลาํเลียงวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษา 2) เก็บรวบรวมขอ้มูลและจดัลาํดบัความสําคญัของปัญหาด้วย

แผนภูมิพาเรโต 3) ตั้งเป้าหมาย 4) วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยเทคนิคทาํไม-ทาํไม และหลกัการ 3 จริง 5) สรุปผลการวิจยั 

ผลจากการศึกษาในปีพ.ศ. 2565 พบปัญหาท่ีตะแกรงสําหรับกรองวตัถุดิบและฐานเคร่ืองสั่นตะแกรง โดยมีความถ่ีในการ

ซ่อมสูงถึง 28 คร้ัง สาเหตุของปัญหา ไดแ้ก่ รูปแบบตะแกรงและตาํแหน่งการติดตั้งเคร่ืองสั่นไม่เหมาะสม รวมทั้งความ

เลินเล่อของพนกังานในการปิดเคร่ืองสั่นหลงัใชง้าน งานวิจยัน้ีไดแ้กไ้ขปัญหาโดยประยุกต์การแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ์เพ่ือ

เป็นแนวทางออกแบบตะแกรงใหม่ และประยกุตก์ารบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมในการกาํหนดมาตรฐานงาน

ซ่อมบาํรุง ผลการปรับปรุงพบว่าความถ่ีในการซ่อมบาํรุงตะแกรงในช่วงเดือนพฤษภาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 ลดลง

เหลือ 3 คร้ัง คิดเป็น 6 คร้ังต่อปีโดยประมาณ สาํเร็จตามเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ตํ่ากวา่ 14 คร้ังต่อปี โดยค่าระยะเวลาเฉล่ียระหว่าง

การชาํรุดสูงข้ึนจากเดิม 171.67 ชัว่โมง เป็น 1,055.91 ชัว่โมง และค่าระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบาํรุงลดลงจากเดิม 3.04 

ชัว่โมง เป็น 2.55 ชัว่โมง จากงานวิจยัน้ีจะเห็นไดว้่าหลกัการแกปั้ญหาเชิงประดิษฐส์ามารถนาํมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุง

อุปกรณ์ลาํเลียงวตัถุดิบ โดยสามารถลดความถ่ีในการซ่อมบาํรุงไดอ้ยา่งมีนยัสาํคญั 

คาํสําคญั: อุปกรณ์ลาํเลียงวตัถุดิบ, การแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ,์ การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม, เทคนิคทาํไม-ทาํไม 

Abstract 

The objective of this research is to improve equipment used for conveying raw material in the construction 

material industry and establish standard procedures for maintenance by applying Theory of Inventive Problem Solving 

(TRIZ). Research methodology consists of 1) studying the maintenance system of raw material conveying equipment 

of the case study company 2) collecting data and prioritizing problems using a Pareto chart, 3) setting goals, 4) 

analyzing the causes of the problems with Why-Why analysis and 3 GEN techniques, 5) concluding the results. Results 

from the study in 2022 showed that problem occurred at sieves and vibrator base used for filtering raw materials 
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resulting in a high maintenance frequency of 28 times. The causes of the problem are the improper shape of the sieves 

and the installation position of the sieve vibrator including the carelessness of the worker to turn off the vibrator. This 

research solved the problems by applying TRIZ as guidelines for designing new sieves and applying Total Productive 

Maintenance (TPM) in establishing standard procedures for maintenance. The results of the improvement during May-

November 2023 showed that the frequency of sieves maintenance decreased to 3 times equivalent to 6 times per year 

approximately, achieving the goal of less than 14 times/year. The MTBF increased from the original 171.67 hours to 

1,055.91 hours and the MTTR decreased from 3.04 hours to 2.55 hours. It can be concluded that TRIZ can be applied 

to improve the material conveying equipment by significantly reducing the maintenance frequency. 

Keywords: Raw material conveying equipment, Theory of Inventive Problem Solving (TRIZ), Total Productive 

Maintenance (TPM), Why-Why Analysis

1. บทนํา 

1.1 ท่ีมาและความสําคญัของปัญหา 

จากสถานการณ์ความผนัผวนทางเศรษฐกิจท่ีทวีความ

รุนแรงอยา่งสูงในปัจจุบนั อีกทั้งปัญหาความขดัแยง้ใน

ภูมิรัฐศาสตร์ ความไม่มัน่คงในห่วงโซ่อุปทาน ภาวะ

เศรษฐกิจถดถอยทัว่โลก ประกอบกบัแรงกดดนัจากภาวะ

ตน้ทุนของค่าไฟฟ้า ค่าแรงงาน และวตัถุดิบที่สูงข้ึน [1] 

ส่งผลให้ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมต่างตอ้งเตรียมความ

พร้อมในการปรับปรุงและพฒันาระบบการผลิตให้

สามารถใชท้รัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดอรรถประโยชน์สูงสุด

ดว้ยตน้ทุนดาํเนินการที่ต ํ่าที่สุด โดยการลดตน้ทุนนั้น

องคก์รสามารถดํา เนินการไดด้ว้ยการปรับปรุงการ

กระบวนการผลิตมุ ่ง เน ้นการเพิ ่มประสิทธิภาพของ

แรงงานและเคร่ืองจกัร ตลอดจนการปรับปรุงระบบงาน

ซ่อมบาํรุงให้มีประสิทธิภาพ สามารถบาํรุงรักษาอุปกรณ์

และเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพที่เหมาะสม สนบัสนุนให้

การดาํเนินการผลิตมีความต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพ จึง

นบัไดว้ ่าการบํารุงร ักษาเป็นกิจกรรมสําคญัที ่ส่งผล

กร ะทบต ่อการ ดํา เนินธุร ก ิจ ข องอ ุตส าหกร ร มโ ดย

ภาพรวม  

โรงงานกรณีศึกษาเป็นบริษทัในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม

วสัดุก่อสร้าง ในแต่ละวนัมีการลาํเลียงวตัถุดิบผ่านสาย

ก า ร ลํา เ ล ีย ง ว ตั ถ ุด ิบ ที ่ 2  เ พื ่อ ป ้อ น ว ตั ถ ุด ิบ เ ข า้ สู่

กระบวนการผลิตในปริมาณมากกว ่า  90 ตนัต่อวนั 

โรงงานมีการติดตั้งอุปกรณ์ตะแกรงที่สายการลาํเลียง

วตัถุดิบที่ 2 โดยพื้นที่ของตะแกรงมีขนาด 7.5 ตาราง

เมตร และมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของรูตะแกรงเท่ากบั 

12  ม ิลล ิเมตร เ พื ่อ เ ป็นมาตรฐานในการป้องกนัสิ่ง

ปนเป้ือนหรือส่ิงแปลกปลอมท่ีติดมากบัวตัถุดิบหลุดลอด

เขา้ไปในกระบวนการผลิต ซ่ึงตะแกรงที่ติดตั้งน้ีประสบ

ปัญหาตะแกรงแตกชํารุด จาํเป็นตอ้งทาํการซ่อมแซม 

โดยในปี 2565 มีอตัราความถ่ีสูงถึง 28 คร้ัง ทาํให้โรงงาน

มีตน้ทุนการซ่อมบํารุงที่สูงข้ึนมากกว่า 100,000 บาท 

และในระหว่างดาํเนินการซ่อมตะแกรงน้ี จาํเป็นตอ้ง

หยุดการผลิต ทาํให้เกิดความเส่ียงที่ไม่สามารถลาํเลียง

วตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตไดไ้ม่เพียงพอต่อความ

ตอ้งการในการผลิตที่อตัรา 90 ตนัต่อวนั  นอกจากน้ี

ในช่วงฤดูฝน ซ่ึงวตัถุดิบมีความช้ืนสูง จบัตวัเป็นกอ้น

และอุดตนับนตวัตะแกรง ไม่สามารถลาํเลียงวตัถุดิบใน

อตัราที่เหมาะสม นอกจากน้ียงัมีประเด็นปัญหาความ

เส่ียงดา้นอุบติัเหตุที่อาจจะเกิดข้ึนจากการปฏิบติังานบน

ตะแกรงเพื ่อแกไ้ขให้วตัถุดิบไหลผ่านตวัตะแกรงได้

ตามปกติ ปัญหาที่เกิดข้ึนน้ีมีผลกระทบทาํให้โรงงาน

กรณีศึกษามีตน้ทุนการซ่อมบาํรุงที่สูงข้ึน ไม่สามารถ

ผลิตสินคา้ไดท้นัตามกาํหนดเน่ืองจากปริมาณวตัถุดิบไม่

เพียงพอในการผลิต โรงงานกรณีศึกษาจาํเป็นตอ้งแกไ้ข

ปัญหาน้ีดว้ยการปรับปรุงระบบการลํา เล ียงวตัถ ุด ิบ

โดยเฉพาะตะแกรงให้สามารถลํา เลียงวตัถุดิบเข า้ สู่

กระบวนการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ในการแกไ้ข

ปัญหาทางวิศวกรรมน้ี เทคนิคการแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ์ 

(TRIZ) นบัว่าเป็นวิธีที่นาํมาประยุกต์อย่างแพร่หลายเพื่อ
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ออกแบบสร้างสรรคน์วตักรรมสนบัสนุนกระบวนการ

ทางความคิดของผูอ้อกแบบเพื่อแกไ้ขขอ้ขดัแยง้ทาง

วิศวกรรมท่ีเกิดข้ึนได ้[2] 

งานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีใช้

ในการลําเลียงวตัถุดิบให้สามารถลําเลียงวัตถุดิบเข้าสู่

กระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพเพียงพอต่อ

ปริมาณการใชง้าน 90 ตนัต่อวนั มีอายุการใชง้านนานข้ึน 

สามารถลดความถ่ีในการซ่อมบาํรุงให้ได้ตามเป้าหมาย

ท่ีตั้ งไวต้ ํ่ากว่าร้อยละ 50 หรือคิดเป็น 14 คร้ังต่อปี โดย

ประยุกต์เทคนิคการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์ (TRIZ) เป็น

แนวทางในการปรับปรุง รวมถึงการกาํหนดมาตรฐานงาน

ซ่อมบาํรุงสาํหรับอุปกรณ์การลาํเลียงวตัถุดิบเพ่ือดูแลรักษา

อุ ป ก ร ณ์ ใ ห้ อ ยู่ ใ น ส ภ า พ พ ร้ อ ม ใ ช้ ง า น ไ ด้ อ ย่ า ง มี

ประสิทธิภาพ 

1.2 ทฤษฎแีละงานวจิัยท่ีเกีย่วข้อง 

แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีใช้จาํแนกประเภทของ

ขอ้มูล (Data Stratification) รวมถึงการวิเคราะห์ความมี

เสถียรภาพของขอ้มูลที่มีการจาํแนกประเภท และมีการ

สะสมตามเวลา แผนภูมิพาเรโตใช้กราฟแท่งในการ

เปรียบเทียบลาํดบัความสาํคญัของขอ้มูล โดยเรียงลาํดบั

จากขอ้มูลที่มีจาํนวนมากไปยงัน้อย แลว้เขียนเส้นโคง้

สะสมของแต่ละแท่งขอ้มูลจนครบเท่ากบั 100% จากนั้น

สรุปประเด็นตามประเภทของขอ้มูล  และวิเคราะห์

ขอ้มูลต่อไป ซ่ึงส่งผลทาํให้ง่ายในการตดัสินใจ และ

เห็นภาพรวมไดช้ัดเจน แผนภูมิพาเรโตสามารถใช้ใน

การกาํหนดสาเหตุสําคญั (Critical Factor) ของปัญหา

เพื่อแยกออกจากสาเหตุอื่น ๆ ในการใช้งานแผนภูมิพา

เรโตตอ้งมัน่ใจว่าขอ้มูลที่จดัเก็บและนํามาวิเคราะห์ 

ตอ้งเป็นไปตามหลกัการของพาเรโต เพื่อให้มัน่ใจว่า

ข อ้ ม ูล อ ยู ่ใ น ส ภ า ว ะ เ ส ถ ีย ร ภ า พ  แ ล ะ ส า ม า ร ถ ใ ช้

คาดการณ์ได ้[3] 

เทคนิค Why-Why analysis เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์

หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุใหเ้กิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ

และมีขั้นตอนโดยการตั้งคาํถามว่า “ทาํไม” อย่างต่อเน่ือง

ไปอีกหลายลาํดับชั้น จนกว่าจะคน้พบตน้ตอสาเหตุของ

ปรากฏการณ์ ทาํให้กาํหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหา และ

ใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานใหสู้งข้ึน [4] 

หลกัการ 5G เป็นกิจกรรมที่จาํเป็นในการสร้างและ

พฒันาคุณภาพของงาน เป็นปรัชญาแห่งการปฏิบตัิของ

งานการผลิตส่ิงของ ซ่ึงเป็นแนวคิดและหลกัปฏิบตัิที่ถูก

กําหนดขึ้นมาให ้เ ป็นรูปแบบและใชป้ฏิบตั ิในธุรก ิจ

อุตสาหกรรมผลิต เพื่อให้สอดคลอ้งกบัสภาพความเป็น

จริงและสถานการณ์ในการผลิตปัจจุบนั โทโมโซ โกบาตะ 

ซ่ึงเป็นผูน้ําหลกัการ 5G มาเป็นระบบที่ใชใ้นการผลิต

สิ่งของไดน้ําเอาหลกัความคิด 2 ประการ หรือ 2G คือ 

หลกัการทางทฤษฎี (GENRI) และระเบียบกฎเกณฑก์าร

ปฏิบตัิ (GENSOKU) ซ่ึงเป็นระเบียบขอ้บงัคบัพื้นฐาน 

หรือหลกัเทคโนโลยีที่มีการเปล่ียนแปลงตามกาลเวลา มา

ใชส้นบัสนุนและเป็นมาตรฐานในการตดัสินใจร่วมกบั 

3G คือ การผลิตในสถานที่ หรือพื้นที่จริง (GENBA) ของ

จริง (GENBUTSU) และสถานการณ์จริง (GENJITSU) [5] 

การบาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมหรือ TPM 

คือแนวทางการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ใน

โรงงานให้มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยท่ีพนกังานทุกคนใน

องคก์รมีส่วนร่วมในการบาํรุงรักษาอุปกรณ์เคร่ืองจกัรของ

ตนเอง เพ่ือช่วยลดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร [6] 

การปฏิบติัพ้ืนฐานของ TPM มกัถูกเรียกว่า "เสาหลกั" 

โดยเสา TPM ทั้งหมดถูกสร้างข้ึนและตั้งอยูบ่นเสาแปดเสา 

[7] เพ่ือเป็นแนวทางในการวางแผนการจัดระเบียบ การ

ตรวจสอบและการควบคุมผา่นวิธีการ 8 เสาหลกัดงัน้ี 

1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง   

2. การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  

3. การบาํรุงรักษาตามแผน   

4. การศึกษาและการฝึกอบรม 

5. การบริหารจดัการตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบ 

6. การบาํรุงรักษาเพ่ือคุณภาพ   
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7. การบาํรุงรักษาสาํนกังาน 

8. การจดัการดา้นความปลอดภยั 

MTBF เ ป็ น ก า ร วัด ส ม ร ร ถ น ะ ค ว า ม เ ช่ื อ ถื อ ไ ด้  

(Reliability Performance) โดยเป็นเวลาเฉล่ียท่ีเคร่ืองจักร

สามารถทาํงานไดต้ามปกติ โดยเคร่ืองจกัรท่ีมีสมรรถนะสูง

เช่ือถือไดสู้งหมายถึงมีค่า MTBF ท่ียาวนาน โดยสามารถ

คาํนวณไดด้งัสมการท่ี (1) 

 

𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 =
� 𝐵𝐵𝐹𝐹𝑖𝑖

𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

  (1) 

 

โดยท่ี MTBF คือ ระยะเวลาเฉล่ียระหวา่งการชาํรุด 

 BFi  คือ ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน 

 n คือ จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรชาํรุด 

MTTR เป็นการวัดค่าสมรรถนะการบํารุงรักษาได้ 

(Maintainability Performance) โดยเป็นค่าเฉล่ียของเวลาท่ี

ใช้ในการซ่อมแซมเคร่ืองจักร ซ่ึงถ้าสมรรถนะการ

บํารุงรักษาได้มีค่าสูง หมายถึงมีค่า MTTR ท่ีสั้ นโดย

สามารถคาํนวณไดด้งัสมการท่ี (2) 

 

𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 =
� 𝑇𝑇𝑖𝑖

𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛

  (2) 

 

โดยท่ี MTTR คือ ระยะเวลาเฉล่ียของการซ่อมเคร่ืองจกัร 

Ti  คือ ระยะเวลาท่ีซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 

n คือ จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรชาํรุด 

TRIZ เ ป็นคําจากภาษารัสเซีย แปลว่า  ทฤษฎีการ

แก้ปัญ หา เ ชิงปร ะ ดิษ ฐ์  (Theory of Inventive Problem 

Solving) ซ่ึงถูกพฒันาและคิดคน้โดยนักวิทยาศาสตร์ชาว

รัสเซียช่ือ Genrich Altshuller ในปี ค.ศ. 1946 TRIZ เป็น

ทฤษฎีท่ีกล่าวถึงกระบวนการแกไ้ขปัญหา เคร่ืองมือต่าง ๆ 

และฐานความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น 

สามารถนําไปใช้เป็นแนวทางเพ่ือค้นหาคาํตอบในการ

แกไ้ขปัญหา ตลอดจนการปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือ

การพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ TRIZ ไดน้าํเสนอแนวทางการ

แกปั้ญหา เพ่ือเพ่ิมความเป็นอุดมคติหรือความสมบูรณ์แบบ 

โดยไดก้าํหนดพารามิเตอร์จาํนวน 39 ขอ้ และนาํเสนอแนว

ทางการแก้ปัญหา จาํนวน 40 แนวทาง เพ่ือแก้ไขความ

ขดัแยง้ (Contradiction) ทางเทคนิคท่ีเกิดข้ึนเม่ือพยายามท่ี

ปรับปรุงคุณสมบติัของพารามิเตอร์หน่ึงให้ดีข้ึน แต่กลบั

ส่งผลให้คุณสมบัติของพารามิเตอร์อีกตัวด้อยลง โดย

นาํเสนอเป็นตารางขนาด 39 × 39 ช่องเรียกว่า ตารางความ

ขดัแยง้ทางเทคนิค โดยตัวอย่างความขดัแยง้ทางเทคนิค 

เช่น เม่ือตอ้งการเพ่ิมความเร็วของเคร่ืองบิน จึงไดท้าํการ

ติดตั้ งเคร่ืองยนต์ใหม่ ท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน แต่

เคร่ืองยนต์ใหม่น้ีทาํให้นํ้ าหนักรวมของเคร่ืองบินเพิ่มข้ึน 

และตวัปีกเองก็ไม่สามารถรองรับนํ้ าหนักท่ีเพิ่มเขา้มาใน

เพ่ือทาํการข้ึนบินได ้[8],[9] 

งานวิจยัหลายฉบบัไดน้ําเสนอการบูรณาการ TRIZ 

ร่วมกบัเทคนิคอื่น เพื ่อแกป้ัญหาทางวิศวกรรม ลดขอ้

ขดัแยง้ที่เกิดข้ึนในการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละปรับปรุง

กระบวนการผลิต ไดแ้ก่ การบูรณาการ QFDE และ TRIZ 

เพ่ือออกแบบนวตักรรมเคร่ืองจกัรอุณหภูมิสูงโดยเนน้การ

ออกแบบที่คาํนึงถึงส่ิงแวดลอ้ม [10] การประยกุต ์TRIZ 

ร่วมกบัว ิศวกรรมค ุณค ่า เ พื ่อปร ับปรุงการออกแบบ

ชิ้นส่วนเคร่ืองปรับอากาศ [2] และการประยกุต ์TRIZ 

ร่วมกบั Pugh method ในการแกป้ัญหารอยขีดข่วนบน

พ้ืนผิวโลหะในกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟ้ารวม [11] 

 

2. วธีิดาํเนินงานวจัิย 
2.1 การศึกษาสภาพปัจจุบันของระบบการซ่อมบํารุง 

อุปกรณ์ลาํเลยีงวตัถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา 

โ ร ง ง า น ก ร ณี ศึ ก ษ า เ ป็ น บ ริ ษั ท ใ น ก ลุ่ ม ธุ ร กิ จ

อุตสาหกรรมวสัดุก่อสร้าง งานวิจยัมุ่งศึกษากระบวนการ

แรกของการผลิต คือ การเตรียมวตัถุดิบ ซ่ึงการดาํเนินงาน

เร่ิมจากการรับขนส่งวตัถุดิบจากตน้ทาง การขนถ่ายวตัถุดิบ 

ลงบนตะแกรง และการลาํเลียงวตัถุดิบไปเก็บในไซโล 

แสดงดงัรูปท่ี 1 
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รูปท่ี 1 การลาํเลียงวตัถุดิบของโรงงานกรณีศึกษา 

 

งานวิจยัมุ่งเนน้ศึกษาเพ่ือปรับปรุงระบบการซ่อมบาํรุง

และอุปกรณ์ท่ีเ ก่ียวข้องในการลําเลียงวัตถุดิบ ได้แก่ 

ตะแกรงและเคร่ืองสัน่ โดยรายละเอียดอธิบายไดด้งัน้ี 

1. ตะแกรงมีหน้าท่ีป้องกนัส่ิงแปลกปลอมท่ีติดมา

กบัวตัถุดิบไม่ให้หลุดเล็ดลอดเขา้ไปในกระบวนการผลิต 

โดยขนาดพ้ืนท่ีของตัวตะแกรง 7.5 ตารางเมตร และรู

ตะแกรงเป็นทรงกลมมีเส้นผา่นศูนยก์ลาง 12 มิลลิเมตร  

2. ระบบการซ่อมบาํรุงรักษาเป็นรูปแบบการซ่อม

บาํรุงรักษาเป็นประจาํ โดยเป็นการตรวจสอบเคร่ืองจกัร

ประจาํวนัก่อนเร่ิมทาํงาน ซ่ึงเมื่อพบปัญหาตวัตะแกรง

ชาํรุดก็จะตอ้งทาํการแกไ้ข โดยใชเ้วลาอยู่ระหว่าง 2–4 

ชัว่โมง เม่ือทาํการซ่อมเสร็จจึงสามารถเดินเคร่ืองจกัรได ้

2.2 เกบ็รวบรวมข้อมูลและจัดลาํดับความสําคญัของปัญหา 

โรงงานกรณีศึกษามีระบบการลาํเลียงวตัถุดิบจาํนวน 4 

สายงาน โดยแต่ละสายงานมีอุปกรณ์และลกัษณะการทาํงาน

ท่ีคล้ายกัน จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลความถ่ีในการซ่อม

บาํรุงในแต่ละสายการลาํเลียงวตัถุดิบ ในช่วงเดือนมกราคม 

ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2565 พบว่าสายการลาํเลียงวตัถุดิบท่ี 2 มี

ความถ่ีในการซ่อมสูงท่ีสุดจาํนวน 30 คร้ัง จากนั้นทาํการ

วิเคราะห์รายละเอียดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการซ่อมอุปกรณ์ใน

สายการลําเลียงวัตถุดิบท่ี 2 พบว่าลักษณะของการซ่อม

อุปกรณ์มีทั้งหมด 3 ประเภท โดยนํามาจัดเรียงลาํดับตาม

ความถ่ีท่ีเกิดปัญหาในช่วงระยะเวลา 1 ปี พบว่าการซ่อมตวั

ตะแกรงมีความถ่ีในการซ่อมมากเป็นอนัดบัหน่ึง คือ 28 คร้ัง

อนัดบัสองคือการซ่อมฐานเคร่ืองสัน่ดา้นขา้งมีความถ่ีในการ

ซ่อม 1 คร้ัง และอนัดับสุดทา้ยคือการซ่อมขอบตะแกรงมี

ความถ่ีในการซ่อม 1 คร้ัง ดงัแผนภูมิพาเรโตรูปท่ี 2 

 
รูปท่ี 2 แผนภูมิพาเรโตความถ่ีการซ่อมอุปกรณ์ 

 

2.3 การกาํหนดเป้าหมายของกจิกรรม 

งานวิจัยน้ีได้ตั้ งเป้าหมายในการลดความถ่ีการซ่อม

เคร่ืองจกัร โดยเนน้ปัญหาการซ่อมตวัตะแกรงซ่ึงมีความถ่ี

ในการเกิดปัญหาเป็นอนัดบัหน่ึงจาํนวน 28 คร้ังในปี 2565 

โดยการระดมสมองร่วมกันของทีมงานได้ข้อสรุปของ

เป้าหมายในการลดความถ่ีในการซ่อมตวัตะแกรงของสาย

การลาํเลียงวตัถุดิบท่ี 2 ใหล้ดลงร้อยละ 50 จากเดิมมีความถ่ี

ในการซ่อม 28 คร้ังลดลงเหลือ 14 คร้ัง เพ่ือช่วยสนบัสนุน

ตามนโยบายของโรงงานกรณีศึกษา 

2.4 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหา โดยการคาํนวณค่า

ระยะเวลาเฉล่ียระหว่างการชํา รุด (MTBF)  และ ค่ า

ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบํา รุง  (MTTR) ก่อนการ

ปรับปรุง ไดด้งัแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี  1 ค่า MTBF และค่า MTTR ก่อนการปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง 

เคร่ืองจกัร MTBF (ชัว่โมง) MTTR (ชัว่โมง) 

ตวัตะแกรง 171.67 3.04 

 

ทาํการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยใช้เคร่ืองมือ 

Why-Why analysis ร่ ว ม กับ ห ลัก ก า ร  3 GEN เ พ่ื อ ห า

รากเหงา้ท่ีแทจ้ริงของปัญหา ดงัแสดงในตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ย Why-Why analysis  

ปัญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 มาตรการ 

ตะแกรง

ชาํรุด  

ตวัตะแกรงไม่

สามารถทนต่อ

แรงจากเคร่ือง

สัน่และนํ้าหนกั

ของวตัถุดิบได ้

ไดรั้บแรงจาก

เคร่ืองสัน่และรับ

นํ้าหนกัของ

วตัถุดิบเป็น

เวลานานกวา่

ปกติ 

วตัถุดิบไม่

สามารถไหลผา่น

รูตะแกรงได ้

วตัถุดิบจบัตวัเป็น

กอ้นมีขนาดใหญ่

กวา่รูตะแกรง 

มีความช้ืนสูง แจง้ซพัพลายเออร์ให้

จดัทาํมาตรการลด

ความช้ืนในวตัถุดิบ 

ตวัตะแกรงมีพ้ืนท่ี

ขวางเยอะ 

รูปแบบของตวั

ตะแกรงไม่

เหมาะสม 

ปรับปรุงรูปแบบตวั

ตะแกรง 

แรงสัน่จากเคร่ือง

สัน่ไม่เพียงพอ 

การกระจายแรง

จากเคร่ืองสัน่ไม่

เหมาะสม 

แกไ้ขตาํแหน่งของ

เคร่ืองสัน่ 

เปิดใชง้านเคร่ือง

สัน่แลว้ไม่ปิด 

พนกังานขนส่ง

วตัถุดิบลืมปิด

เคร่ืองสัน่ 

  ปรับปรุงระบบการ

ทาํงานของเคร่ืองสัน่

ใหเ้ป็นอตัโนมติั 

ตวัตะแกรงไม่

สามารถกระจาย

แรงสัน่ไดอ้ยา่ง

อิสระ 

ตวัตะแกรงเช่ือม

ติดกบัโครงสร้าง

หลุมรับวตัถุดิบ 

  ปรับปรุงตวัตะแกรงให้

เป็นอิสระ 

ไดรั้บแรงกด

เฉพาะจุดเพิ่มจาก

เคร่ืองสัน่ 

วตัถุดิบไหล

ออกมาปริมาณ

มากจนดนัฝาทา้ย

เปิดออกกวา้งไป

กดเคร่ืองสัน่ 

รถบรรทุกวตัถุดิบ

ยกดมัพสู์งเกินกวา่

ปกติ 

พนกังานขบัรถ

ขนส่งวตัถุดิบยก

ดมัพค์วามสูงไม่

เหมาะสม 

กาํหนดความสูงในการ

ยกดมัพเ์พื่อลงวตัถุดิบ 

 

จากนั้นทาํการคน้หาความจริงโดยใชห้ลกัการ 3 GEN 

เขา้ไปศึกษาในหน้างานจริงเพ่ือให้เห็นปัญหาดว้ยตนเอง

ดงัน้ี 

1. GENBA (เกม็บะ) คือ สถานท่ีจริง พบวา่มีวตัถุดิบ

ติดคา้งอยูบ่นตวัตะแกรงเป็นจาํนวนมาก 

2. GENBUTSU (เก็มบุสึ) คือ ช้ินงานจริง พบว่า

วตัถุดิบไหลผา่นตวัตะแกรงไดช้า้  

3. GENJITSU (เก็นจิสึ) คือ ข้อเท็จจริง พบว่า ใน

การเดินเคร่ืองจกัรของสายการลาํเลียงวตัถุดิบท่ี 2 ใชเ้วลา

การลาํเลียงวตัถุดิบจากรถบรรทุกมากกว่า 4.5 ชั่วโมงต่อ

เท่ียว ส่งผลทําให้เคร่ืองสั่นต้องทํางานเป็นเวลานาน 

ตะแกรงรับภาระโหลดจากแรงสั่นตลอดเวลา นอกจากนั้น

ในบางคร้ัง พนกังานไดลื้มปิดเคร่ืองสั่นเม่ือลาํเลียงวตัถุดิบ

เสร็จ 

จากการใชเ้คร่ืองมือ Why-Why analysis และ หลกัการ 

3 GEN สามารถสรุปลกัษณะปัญหาท่ีเกิดข้ึน และกาํหนด

แนวทางการแก้ไขตามท่ีโรงงานกรณีศึกษาสามารถ

ดาํเนินการได ้เป็น 5 หวัขอ้ ดงัตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 สรุปปัญหาการซ่อมตะแกรงและมาตรการแกไ้ข 

ลาํดบัท่ี ปัญหาท่ีพบ แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

1 รูปแบบของตวัตะแกรงไม่เหมาะสม ปรับปรุงรูปแบบตวัตะแกรงให้วตัถุดิบไหลผา่นไดส้ะดวก 

2 ตาํแหน่งของเคร่ืองสัน่ไม่เหมาะสม ปรับตาํแหน่งของเคร่ืองสัน่ใหก้ระจายแรงไดท้ัว่ตะแกรง 

3 พนกังานขนส่งวตัถุดิบลืมปิดเคร่ืองสัน่ ปรับปรุงระบบการทาํงานของเคร่ืองสัน่ใหเ้ป็นอตัโนมติั 

4 
ตวัตะแกรงเช่ือมติดกบัเสาคํ้าโครงสร้างหลุมรับ

วตัถุดิบ ทาํใหต้ะแกรงไม่สามารถกระจายแรงสั่นไดดี้ 

ปรับปรุงตวัตะแกรงใหเ้ป็นอิสระกบัหลุมรับวตัถุดิบ 

5 
พนกังานขบัรถยกดมัพค์วามสูงไม่เหมาะสม ทาํใหฝ้า

ทา้ยเปิดออกไปกดเคร่ืองสัน่ทาํใหต้ะแกรงชาํรุด  

กาํหนดมาตรฐานความสูงในการยกดมัพเ์พ่ือลงวตัถุดิบ 

3. ผลการดาํเนินงานวจัิย 
งานวิจัย น้ีประยุกต์ใช้ TRIZ เ ป็นแนวทางในการ

แกปั้ญหาในอุปกรณ์ในการลาํเลียงวตัถุดิบ ยืดระยะเวลา

การซ่อมบาํรุง และกาํหนดมาตรฐานดว้ยการบาํรุงรักษาทวี

ผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

3.1 การแก้ไขปัญหารูปแบบตะแกรงด้วย TRIZ 

การประยุกต์ TRIZ เพ่ือแก้ปัญหารูปแบบตะแกรงไม่

เหมาะสม เร่ิมจากการทบทวนหน้าท่ีหลกัของตะแกรงคือ 

คัดแยกส่ิงแปลกปลอมและสนับสนุนให้วัตถุดิบผ่าน

ตะแกรงไดอ้ย่างสะดวกในอตัราการไหลท่ีรวดเร็ว ดงันั้น

ตะแกรงท่ีพึงประสงคจ์ะออกแบบโดยเพ่ิมพ้ืนท่ีการระบาย

ของตะแกรงและลดพ้ืนท่ีตดัขวาง แต่การออกแบบเช่นน้ี

อาจส่งผลกระทบในการควบคุมไม่ใหส่ิ้งแปลกปลอมหลุด

ลอดเขา้ไปได ้ ดงันั้นในการประยุกต์ TRIZ จึงไดก้าํหนด 

พารามิเตอร์การปรับปรุงเป็นข้อ 6 พ้ืนท่ีของวัตถุท่ีไม่

เคล่ือนท่ี และพารามิเตอร์ไม่พึงประสงค์คือ ขอ้ 37 ความ

ซับซ้อนของการควบคุม นอกจากน้ีได้เลือกพารามิเตอร์ใน

การปรับปรุงข้อ 8 ปริมาตรของวัตถุท่ีไม่ เคล่ือนท่ีและ

พารามิเตอร์ไม่พึงประสงค์ขอ้ 34 ความสามารถในการซ่อม

บาํรุงเพ่ือออกแบบตะแกรงให้มีปริมาตรท่ีเหมาะสมต่อการ

ซ่อมบาํรุง การประยุกต์เมตริกแกไ้ขความขดัแยง้ของ TRIZ 

สาํหรับปัญหารูปแบบตะแกรงไม่เหมาะสมแสดงดงัตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 การแกปั้ญหารูปแบบตะแกรงดว้ย TRIZ 

พารามิเตอร์การ

ปรับปรุง 

พารามิเตอร์ ไม่

พึงประสงค ์

หลกัการ

แกปั้ญหาเชิง

ประดิษฐ์ 

6 พ้ืนท่ีของวตัถุท่ี

ไม่เคล่ือนท่ี 

37 ความซบัซอ้น

ของการควบคุม 
2, 35, 30, 18 

8 ปริมาตรของ

วตัถุท่ีไม่เคล่ือนท่ี 

34 ความสามารถ

ในการซ่อมบาํรุง 
1 

 

งานวิจยัไดเ้ลือกหลกัการท่ี 35 การเปล่ียนพารามิเตอร์

และคุณสมบติั และหลกัการท่ี 1 การแบ่งส่วน เป็นแนวทาง

การแก้ไขปัญหารูปแบบตะแกรง โดยทําการคํานวณ

เปรียบเทียบพ้ืนท่ีการเปิดของตะแกรงดงัตารางท่ี 5

 

ตารางท่ี 5 เปรียบเทียบพ้ืนท่ีการเปิดของตะแกรง 

รูปแบบตะแกรง สูตรคาํนวณพ้ืนท่ีเปิด %พ้ืนท่ีการเปิด 

Round–60° Staggered Center %OPEN = D2× 90.68
C2

 

 

58.04% 
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ตารางท่ี 5 เปรียบเทียบพ้ืนท่ีการเปิดของตะแกรง (ต่อ) 

รูปแบบตะแกรง สูตรคาํนวณพ้ืนท่ีเปิด %พ้ืนท่ีการเปิด 

Square–Straight Center %OPEN = S2×100
C2

 

 

73.47% 

ผลการคํานวณพบว่าตะแกรงรูปแบบ Square–Straight 

Center มีเปอร์เซ็นตพ้ื์นท่ีการเปิด 73.47% มากกว่ารูปแบบ 

Round–60° Staggered Center ดงันั้นจึงปรับเปล่ียนรูปแบบ

ของตวัตะแกรงจากทรงกลมเป็นทรงส่ีเหล่ียมท่ีมีขนาดเส้น

ผ่านศูนยก์ลาง 12 มิลลิเมตรเท่าเดิม โดยเป็นการลดพ้ืนท่ี

ขวาง ส่งผลใหว้ตัถุดิบไหลผา่นตวัตะแกรงไดเ้ร็วข้ึน และ

ไดท้าํการแบ่งแยกตวัตะแกรงจากเดิมเป็นแผ่นใหญ่เพียง

แผน่เดียวออกเป็นแผ่นยอ่ย ๆ เพ่ือให้สะดวกและเพ่ิมความ

รวดเร็วในการซ่อมแซม ซ่ึงจากเดิมตอ้งใชเ้วลาในการตดั

และเช่ือมตะแกรงอยู่เป็นเวลานาน หลงัจากเปล่ียนเป็น

แผน่ยอ่ย ๆ สามารถทาํการเปล่ียนตะแกรงไดร้วดเร็วข้ึน จึง

สามารถช่วยลดเวลาในการซ่อมลงไดด้งัตารางท่ี 6

 

ตารางท่ี 6 สภาพก่อนและหลงัการเปล่ียนรูปแบบของตวัตะแกรง 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

  

คาํอธิบาย คาํอธิบาย 

สภาพของตวัตะแกรงเดิมในหลุมรับวตัถุดิบเป็นรูปแบบ 

Round – 60° Staggered Center  

เปล่ียนตวัตะแกรงในหลุมรับวตัถุดิบเป็นรูปแบบ Square – 

Straight Center และแบ่งตวัตะแกรงออกเป็นแผน่ยอ่ย ๆ 

3.2 การแก้ไขปัญหาตําแหน่งของเคร่ืองส่ันไม่เหมาะสม

ด้วย TRIZ 

จากการวิเคราะห์ปัญหาวตัถุดิบมีการติดขดัไม่สามารถ

ไหลผ่านรูตะแกรงไดอ้ย่างสะดวก พบว่ามีสาเหตุมาจาก

ตาํแหน่งของเคร่ืองสั่นไม่เหมาะสม ซ่ึงหน้าท่ีหลักของ

เค ร่ืองสั่น คือ  ออกแรงสั่นสะเ ทือนอย่างทั่ว ถึ ง เ พ่ือ

สนับสนุนให้วตัถุดิบผ่านตะแกรงโดยมีอตัราการไหลท่ี

รวดเร็ว ดงันั้นเคร่ืองสั่นพึงประสงค์ควรอยู่ตาํแหน่งตรง

กลางของหลุมรับวตัถุดิบ แต่การออกแบบเช่นน้ีอาจส่งผล

กระทบคือมีความเส่ียงท่ีฝาทา้ยของรถขนส่งวตัถุดิบจะเปิด

ออกมากระทบเคร่ืองสั่นชาํรุดได ้การประยุกต์ TRIZ เพ่ือ

แกไ้ขตาํแหน่งของเคร่ืองสั่นและลดขอ้ขดัแยง้ท่ีเกิดข้ึน จึง

ไ ด้ กํ า ห น ด พ า ร า มิ เ ต อ ร์ ก า ร ป รั บ ป รุ ง เ ป็ น ข้อ  35 

ความสามารถในการปรับตัวได้ และพารามิเตอร์ไม่พึง

ประสงค์คือ ข้อ 30 ปัจจัยอันตรายซ่ึงกระทําต่อวัตถุ  

นอกจากน้ีได้กาํหนดพารามิเตอร์ในการปรับปรุงขอ้ 37

ความซับซ้อนของการควบคุม และพารามิเตอร์ไม่พึง

ประสงคข์อ้ 33 ความสะดวกในการใช ้เพ่ือออกแบบเคร่ือง
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สั่นท่ีสามารถป้องกนัฝาทา้ยรถขนส่งวตัถุดิบและสะดวก

ต่อการซ่อมบาํรุง การประยุกต์เมตริกแก้ไขความขดัแยง้

ของ TRIZ สําหรับปัญหาตําแหน่งของเค ร่ืองสั่นไม่

เหมาะสมแสดงดงัตารางท่ี 7

 

ตารางท่ี 7 การแกไ้ขปัญหาตาํแหน่งของเคร่ืองสัน่ไม่เหมาะสมดว้ย TRIZ 

พารามิเตอร์การปรับปรุง พารามิเตอร์ ไม่พึงประสงค ์ หลกัการแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ ์

35 ความสามารถในการปรับตวัได ้ 30 ปัจจยัอนัตรายซ่ึงกระทาํต่อวตัถุ 35, 11, 32, 31 

37 ความซบัซอ้นของการควบคุม 33 ความสะดวกในการใช ้ 2, 5 

งานวิจยัไดเ้ลือกหลกัการท่ี 11 การป้องกนัล่วงหน้า และ

หลกัการท่ี 5 การรวมเขา้ดว้ยกนั เป็นแนวทางการแกไ้ขปัญหา

ตาํแหน่งของเคร่ืองสั่น โดยยา้ยตาํแหน่งของเคร่ืองสั่นจาก

ดา้นหลงัของหลุมรับวตัถุดิบมายงัตาํแหน่งตรงกลางของหลุม

รับวัตถุดิบ เพ่ือให้เคร่ืองสั่นอยู่ในตําแหน่งสมมาตรของ

ตะแกรง ส่งผลใหส้ามารถกระจายแรงสัน่ไดอ้ยา่งทัว่ถึง อีกทั้ง

ยงัไม่ส่งผลกระทบต่อโครงสร้างเน่ืองจากในบริเวณน้ีไดเ้สริม

เสาคํ้าอย่างหนาแน่น พร้อมทั้งติดตั้งแผ่นเหล็กท่ีดา้นหน้า

เคร่ืองสั่น เพ่ือป้องกนัการกระแทกจากฝาทา้ยของรถขนส่ง

วตัถุดิบและไดย้บุรวมเคร่ืองสั่นจาก 2 เคร่ือง เหลือเพียง 1 

เคร่ือง ทาํการเลือกขนาดแรงสั่นโดยอ้างอิงแรงสั่นจาก

เคร่ืองสั่นเดิม ซ่ึงสามารถลาํเลียงวตัถุดิบได้เพียงพอต่อ

ความตอ้งการใชง้าน และถา้หากเพ่ิมแรงสั่นให้สูงข้ึนก็อาจ

ส่งผลทาํใหต้ะแกรงชาํรุดไดด้งัตารางท่ี 8 

 

ตารางท่ี 8 สภาพก่อนและหลงัการยา้ยตาํแหน่งของเคร่ืองสัน่ 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

  

คาํอธิบาย คาํอธิบาย 

สภาพตาํแหน่งเดิมของเคร่ืองสัน่อยูด่า้นหลงัของหลุมรับ

วตัถุดิบ โดยมีเคร่ืองสัน่จาํนวน 2 เคร่ือง ซ่ึงแต่ละเคร่ืองมีขนาด

แรงสัน่เท่ากบั 194 Kg.   

ยา้ยตาํแหน่งของเคร่ืองสัน่มาอยูบ่ริเวณตรงกลางของหลุมรับ

วตัถุดิบและติดแผน่เหลก็ท่ีดา้นหนา้ และลดจาํนวนเคร่ืองสัน่

เหลือ 1 เคร่ือง มีขนาดแรงสัน่เท่ากบั 420 Kg.  

 

3.3 การแก้ไขปัญหาพนักงานลืมปิดเคร่ืองส่ัน ด้วย TRIZ 

จากการวิเคราะห์ปัญหาการเปิดใชง้านเคร่ืองสัน่แลว้ไม่

ปิด  พบว่ามีสาเหตุมาจากพนักงานขนส่งวัตถุ ดิบไม่

รอบคอบ ลืมปิดเคร่ืองสั่นส่งผลให้ตะแกรงชาํรุด ดังนั้น

การกระทาํท่ีพึงประสงคคื์อพนกังานขนส่งวตัถุดิบตอ้งปิด

เคร่ืองสั่นหลงัจากลงวตัถุดิบเสร็จทุกคร้ัง เพ่ือไม่ให้มีอตัรา

การใช้พลังงานสูงเกินไป แต่การกระทาํเช่นน้ีส่งผลต่อ

พนกังานขบัรถขนส่งวตัถุดิบเสียเวลาไปปิดเคร่ืองสั่น  การ

ประยุกต์ TRIZ เพ่ือปรับปรุงการใช้พลังงานและลดข้อ

ขดัแยง้ท่ีเกิดข้ึน จึงไดก้าํหนดพารามิเตอร์การปรับปรุงเป็น

ขอ้ 21 กาํลงัและพารามิเตอร์ไม่พึงประสงคคื์อ ขอ้ 25 การ

สูญเสียไปของเวลา นอกจากน้ีไดก้าํหนดพารามิเตอร์ใน
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การปรับปรุงขอ้ 10 แรงและพารามิเตอร์ไม่พึงประสงคข์อ้ 

15 ความทนทานของวตัถุซ่ึงเคล่ือนท่ี เพ่ือออกแบบระบบ

การใช้พลงังานของเคร่ืองสั่นให้เหมาะสม การประยุกต์

เมตริกแก้ไขความขัดแย้งของ  TRIZ สําหรับปัญหา

พนกังานขนส่งวตัถุดิบลืมปิดเคร่ืองสัน่ แสดงดงัตารางท่ี 9 

 

ตารางท่ี 9 การแกปั้ญหาพนกังานลืมปิดเคร่ืองสัน่ดว้ย TRIZ 

พารามิเตอร์การปรับปรุง พารามิเตอร์ ไม่พึงประสงค ์ หลกัการแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ ์

21 กาํลงั 25 การสูญเสียไปของเวลา 35, 20, 10, 6 

10 แรง 15 ความทนทานของวตัถุซ่ึงเคล่ือนท่ี 19, 2 

งานวิจยัได้เลือกหลกัการท่ี 6 การใช้งานหลากหลาย

วตัถุประสงค์ และหลกัการท่ี 19 การกระทาํเป็นจังหวะ 

เป็นแนวทางการแกไ้ขปัญหาพนกังานขนส่งวตัถุดิบลืมปิด

เคร่ืองสัน่ โดยติดตั้งโฟโตอิเลก็ทริกเซ็นเซอร์เพ่ือตรวจจบั

ลอ้รถขนส่งวตัถุดิบท่ีเคล่ือนเขา้มา เม่ือรถเคล่ือนตวัออกไป

ก็จะส่งสัญญาณให้เคร่ืองสั่นหยุดทาํงาน และติดตั้งระบบ 

Timer เพ่ือตั้งเวลาให้เคร่ืองสั่นหยดุพกัเป็นจงัหวะ เพ่ือช่วย

ยดือายกุารใชง้านของตะแกรงดงัตารางท่ี 10 

 

ตารางท่ี 10 สภาพก่อนและหลงัการติดตั้งโฟโตอิเลก็ทริกเซ็นเซอร์พร้อมกบัระบบ Timer 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

  

 

คาํอธิบาย คาํอธิบาย 

สภาพการทาํงานเดิมโดยพนกังานขนส่งวตัถุดิบตอ้งมาเปิด

เคร่ืองสัน่ก่อนลงวตัถุดิบ และปิดเคร่ืองสัน่เม่ือลงวตัถุดิบ

เสร็จส้ิน 

ติดตั้งโฟโตอิเลก็ทริกเซ็นเซอร์ เพ่ือตรวจจบัลอ้รถขนส่งท่ี

เคล่ือนเขา้มาลงวตัถุดิบ และเม่ือรถเคล่ือนตวัออกไป กจ็ะ

ส่งสญัญาณออกไปใหเ้คร่ืองสัน่หยดุทาํงาน และติดตั้ง 

Timer เพ่ือตั้งเวลาใหเ้คร่ืองสัน่หยดุพกัเป็นจงัหวะ 

 

3.4 การแก้ไขปัญหาตัวตะแกรงถูกเช่ือมติดกับเสาคํ้าของ

โครงสร้างหลุมรับวตัถุดิบ ด้วย TRIZ 

จากการวิเคราะห์ปัญหาตวัตะแกรงไม่สามารถกระจาย

แรงสั่นได้อย่างอิสระ พบว่ามีสาเหตุมาจากตัวตะแกรง

เช่ือมติดกบัเสาคํ้าโครงสร้างหลุมรับวตัถุดิบ ซ่ึงหนา้ท่ีหลกั

ของเสาคํ้ าคือรองรับนํ้ าหนักของโครงสร้างตะแกรง

ทั้งหมด ดงันั้นเสาคํ้าท่ีพึงประสงคจ์ะมีลกัษณะท่ีไม่หน่วง

พลงังานการสัน่สะเทือนจากเคร่ืองสัน่ แต่การนาํเสาคํ้าออก

ก็จะส่งผลต่อความเสถียรของตะแกรง  การประยุกต์ TRIZ เพ่ือ

ปรับปรุงตวัตะแกรงเช่ือมติดกบัเสาคํ้าและโครงสร้างของหลุมรับ

วตัถุดิบ และลดขอ้ขดัแยง้ท่ีเกิดข้ึน จึงไดก้าํหนดพารามิเตอร์การ

ปรับปรุงเป็นขอ้ 20 พลงังานท่ีใชไ้ปโดยวตัถุซ่ึงไม่เคล่ือนท่ี และ

พารามิเตอร์ไม่พึงประสงค์คือ ขอ้ 13 เสถียรภาพของวตัถุ เพ่ือ

ออกแบบเสาคํ้ าท่ีช่วยสนับสนุนการสั่นสะเทือน การประยุกต์

เมตริกแก้ไขความขดัแยง้ของ TRIZ สําหรับปัญหาตัวตะแกรง

เช่ือมติดกบัเสาคํ้าโครงสร้างหลุมรับวตัถุดิบแสดงดงัตารางท่ี 11
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ตารางท่ี 11 การแกปั้ญหาตวัตะแกรงถูกเช่ือมติดกบัเสาคํ้าโครงสร้างหลุมรับวตัถุดิบดว้ย TRIZ 

พารามิเตอร์การปรับปรุง พารามิเตอร์ ไม่พึงประสงค ์ หลกัการแกปั้ญหาเชิงประดิษฐ ์

20 พลงังานท่ีใชไ้ปโดยวตัถุซ่ึงไม่เคล่ือนท่ี 13 เสถียรภาพของวตัถุ 27, 4, 29, 18 

งานวิจยัไดเ้ลือกหลกัการท่ี 18 การสั่นสะเทือนเชิงกล 

เป็นแนวทางการแกไ้ขปัญหาตวัตะแกรงเช่ือมติดกบัเสาคํ้า

ของโครงสร้างหลุมรับวัตถุดิบ โดยเปล่ียนเสาคํ้ าของ

โครงสร้างหลุมรับวตัถุดิบจากเสาเหล็กธรรมดาท่ีไม่มี

ความยดืหยุน่ใหเ้ป็นสปริง โดยทาํการออกแบบและเลือก

สปริงท่ีมีค่า K = 115.5 N/mm เน่ืองจากสามารถรองรับ

นํ้าหนกัขณะลงวตัถุดิบได ้จากนั้นไดใ้ส่สปริงแทนท่ีเสาคํ้า

จาํนวน 9 ตาํแหน่ง ซ่ึงการใชส้ปริงสามารถช่วยสนบัสนุนการ

สั่นสะเทือน และไม่หน่วงพลงังานการสั่นสะเทือนจากเคร่ือง

สัน่ ส่งผลใหว้ตัถุดิบมีไหลผา่นตะแกรงเร็วข้ึนดงัตารางท่ี 12 

 

ตารางท่ี 12 สภาพก่อนและหลงัการติดตั้งแท่นคํ้าสปริงใตต้วัตะแกรง 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

 

 

คาํอธิบาย คาํอธิบาย 

สภาพเดิมเสาใตต้วัตะแกรงเป็นเสาเหลก็ธรรมดาท่ีไม่มี

ความยดืหยุน่ 

เปล่ียนเสาคํ้าใตต้วัตะแกรงจากเสาเหลก็เป็นสปริงค่า K = 

115.5 N/mm ทั้งหมด 9 ตาํแหน่ง  

3.5 การแก้ไขปัญหาพนักงานขับรถขนส่งวัตถุดิมองไม่เห็น

ความสูงขณะยกดัมพ์ ด้วย TRIZ 

จากการวิเคราะห์ปัญหารถบรรทุกวตัถุดิบยกดมัพ์สูง

เกินกว่าปกติ พบว่ามีสาเหตุมาจากพนักงานขบัรถขนส่ง

วัตถุดิบยกดัมพ์ความสูงไม่เหมาะสม ซ่ึงในขณะท่ีลง

วตัถุดิบนั้น เม่ือยกดมัพสู์งจะส่งผลให้วตัถุดิบปริมาณมาก

ไหลลงมาตามแรงโนม้ถ่วง ทาํให้ดนัฝาทา้ยของรถบรรทุก

เปิดออกไปกดเคร่ืองสั่นทาํให้ตะแกรงบริเวณฐานเคร่ือง

สั่นชํารุด ดังนั้ นลักษณะท่ีพึงประสงค์คือจํากัดปริมาณ

วตัถุดิบท่ีไหลลงมาจากรถบรรทุกได ้โดยตอ้งค่อย ๆ ยก

ดมัพข้ึ์นเพ่ือให้อตัราการไหลของวตัถุดิบชา้ลง แต่การทาํ

เช่นน้ีส่งผลกระทบทําให้ใช้ระยะเวลานานในการลง

วตัถุดิบ การประยุกต์ TRIZ เพ่ือปรับปรุงปัญหาพนักงาน

ขบัรถขนส่งวตัถุดิบยกดมัพค์วามสูงไม่เหมาะสม และลด

ขอ้ขดัแยง้ท่ีเกิดข้ึน จึงไดก้าํหนดพารามิเตอร์การปรับปรุง

เป็นขอ้ 1 นํ้ าหนกัของวตัถุซ่ึงเคล่ือนท่ี และพารามิเตอร์ไม่

พึงประสงค์คือ ข้อ 25 การสูญเสียไปของเวลา เพ่ือให้

สามารถลงวตัถุดิบดว้ยอตัราการไหลท่ีเหมาะสม ประยกุต์

เมตริกแก้ไขความขัดแย้งของ  TRIZ สําหรับปัญหา

พนักงานขบัรถขนส่งวตัถุดิบมองไม่เห็นความสูงขณะยก

ดมัพแ์สดงดงัตารางท่ี 13  
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ตารางท่ี 13 การแกไ้ขปัญหาพนกังานขบัรถขนส่งวตัถุดิบ

มองไม่เห็นความสูงขณะยกดมัพด์ว้ย TRIZ 

พารามิเตอร์การ

ปรับปรุง 

พารามิเตอร์ ไม่

พึงประสงค ์

หลกัการแกปั้ญหา

เชิงประดิษฐ์ 

1 นํ้าหนกัของ

วตัถุซ่ึงเคล่ือนท่ี 

25 การสูญเสีย

ไปของเวลา 
10, 35, 20, 28 

 

งานวิจยัไดเ้ลือกหลกัการท่ี 10 การกระทาํล่วงหนา้ เป็น

แนวทางการแกไ้ขปัญหาพนักงานขบัรถขนส่งวตัถุดิบยก

ดมัพค์วามสูงไม่เหมาะสม โดยติดตั้งลิมิตสวิตช์เพ่ือใช้ใน

การควบคุมความสูงในการยกดัมพ์ของรถขนส่งวตัถุดิบ

เพ่ือป้องกนัวตัถุดิบไหลลงมามากเกินส่งผลให้ฝาทา้ยไป

โดนเคร่ืองสั่น และติดตั้งโซ่คลอ้งฝาทา้ยรถบรรทุก เพ่ือ

ป้องกันฝาท้ายเปิดออกกว้างไปกดเคร่ืองสั่น ส่งผลให้

พนกังานขบัรถขนส่งวตัถุดิบสามารถยกดมัพไ์ดต้ามความ

สูงท่ีกาํหนดไว ้วตัถุดิบจึงมีอตัราการไหลผ่านตะแกรงได้

รวดเร็วยิ่งข้ึน และใช้เวลาในการลงวัตถุดิบลดลง ดัง 

ตารางท่ี 14 

 

ตารางท่ี 14 สภาพก่อนและหลงัการติดตั้งลิมิตสวิตซ์พร้อมกบัโซ่ยดึฝาทา้ยรถบรรทุก 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

  

 

คาํอธิบาย คาํอธิบาย 

สภาพเดิมรถขนส่งวตัถุดิบไม่มีการติดตั้งลิมิตสวิตช์และ

โซ่ยดึฝาทา้ย 

ติดตั้งลิมิตสวิตช์เพ่ือใชใ้นการควบคุมความสูงในการยก

ดมัพข์องรถขนส่งวตัถุดิบ และติดตั้งโซ่เพ่ือป้องกนัฝาทา้ย

เปิดออกกวา้งไปกดเคร่ืองสัน่ 

3.6 TPM เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

เพ่ือลดความสูญเสียในดา้นตน้ทุนของหน่วยงาน จึงทาํ

การปรับปรุงปัญหาการซ่อมตัวตะแกรง และซ่อมฐาน

เคร่ืองสั่นบนตะแกรงท่ีมีความถ่ีในการซ่อมสูงสุด โดย

สรุปหวัขอ้การแกไ้ขปัญหาไดท้ั้งหมด 5 หวัขอ้ดงัน้ี 

1. เปล่ียนรูปแบบตัวตะแกรงในหลุมวตัถุดิบจาก

ทรงกลมเป็นส่ีเหล่ียมและแบ่งตะแกรงออกเป็นส่วนยอ่ย 

2. ยา้ยตาํแหน่งเคร่ืองสั่นมาอยู่ตรงกลางและติดตั้ง

แผ่นเหล็กกันกระแทก โดยเปล่ียนรูปแบบเคร่ืองสั่นจาก 

จาํนวน 2 เคร่ืองเป็น 1 เคร่ือง  

3. ติดตั้งโฟโตอิเลก็ทริกเซ็นเซอร์ และติดตั้ง Timer  

4. เปล่ียนเสาคํ้าใตต้วัตะแกรงเหลก็เป็นสปริง  

5. ติดตั้งลิมิตสวิตช์เพ่ือใช้ในการควบคุมความสูง

ในการยกดมัพแ์ละติดตั้งโซ่ท่ีฝาทา้ยของรถขนส่งวตัถุดิบ 

3.7 TPM เสาท่ี 2 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง 

เพ่ือช่วยยืดอายุการทาํงานของเคร่ืองจักร จึงกาํหนด

หวัขอ้การบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง 2 ขอ้ดงัน้ี 

1. กาํหนดให้พนกังานผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาด

ตวัตะแกรง รวมถึงการตรวจสอบช้ินส่วนตะแกรง, ระบบ

เซ็นเซอร์ และโซ่คลอ้งฝาทา้ยของรถบรรทุก ว่ามีการชาํรุด

เสียหายหรือไม่ โดยมีความถ่ีทุกวนัก่อนทาํการลงวตัถุดิบ 

2. บ่งช้ีส่ิงท่ีผิดปกติหลังจากทําความสะอาดตัว

ตะแกรงโดยตรวจสอบตวัตะแกรง หากพบส่ิงผิดปกติให้

ประเมินวา่สามารถซ่อมแซมเองเบ้ืองตน้ไดห้รือไม่ หากไม่

สามารถซ่อมแซมเองไดใ้ห้ทาํการแจง้ช่างซ่อมบาํรุง เพ่ือ

ทาํการซ่อมแซมในทนัที และเม่ือซ่อมแซมเสร็จจึงสามารถ

ลงวตัถุดิบได ้
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เพ่ือให้เกิดมาตรฐาน ในการทาํงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ

ปลอดภยั จึงไดเ้พ่ิมทกัษะของผูป้ฏิบติังาน 3 ขอ้ดงัน้ี 

1. จัดทาํคู่มือปฏิบัติงาน และจัดการฝึกอบรมทั้ ง

พนักงานเก่ียวข้องทั้ งหมด ให้มีความรู้ความเข้าใจใน

ขั้นตอนการดูแลรักษาอุปกรณ์การลาํเลียงวตัถุดิบอย่าง

ถูกตอ้ง เพ่ือช่วยยดือายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร 

2. กําหนดหัวข้อความสามารถพ้ืนฐานในการ

ปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักรดังกล่าว ลงในแบบกําหนด

ความสามารถและประเมินผลของพนกังาน (Competency)  

3. ทาํการประเมินผลของพนักงานตามความถ่ีปีละ

คร้ัง เพ่ือเป็นการติดตามทักษะและความสามารถของ

พนกังานวา่ผา่นเกณฑม์าตรฐานหรือไม่ 

 

4. อภิปรายผล ข้อเสนอแนะและสรุปผลการวจัิย 
4.1 อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

1. การใช้หลักการ Why-Why Analysis ร่วมกับ 3 

GEN เพ่ือสาํรวจหนา้งานจริง จะช่วยให้เกิดความเขา้ใจใน

สภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึนได้อย่างแท้จริงและสามารถ

กาํหนดแนวทางป้องกันแก้ไขได้อย่างถูกต้อง อย่างไรก็

ตามในการวิเคราะห์เพ่ือกําหนดสาเหตุของปัญหาและ

ผลกระทบในเชิงปริมาณนั้นสามารถประยุกต์ใช้เทคนิค

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) แทน

แทคนิค Why-Why Analysis ได ้

2. ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (TRIZ) 

สามารถนาํมาประยกุตเ์พ่ือแกปั้ญหาระบบงานการซ่อมบาํรุง

ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เน่ืองจาก TRIZ จะช่วยนําเสนอ

แนวทางท่ีเหมาะสมสาํหรับประดิษฐกรรมและกระบวนการ

ผลิต ในกรณีท่ีมีข้อจํากัดหรือความขัดแย้งเกิดข้ึนใน

พารามิเตอร์ท่ีเก่ียวขอ้ง อย่างไรก็ตามการประยุกต์ใช ้TRIZ 

นั้น ผูวิ้จยัหรือผูใ้ชง้านจะตอ้งมีความเขา้ใจ มีประสบการณ์

ในงานและปัญหาท่ีประสบเป็นอย่างดี พร้อมกนันั้นตอ้งมี

ความเขา้ใจในพารามิเตอร์ 39 ขอ้ และ Interventive Solution 

40 ข้อ อย่างถ่องแท้ ตลอดจนมีจินตนาการและความคิด

สร้างสรรคใ์นการขยายความและนาํขอ้กาํหนดใน TRIZ ไป

ใชใ้หเ้หมาะสมกบัปัญหาไดดี้ท่ีสุด 

3. การแก้ไขปัญหาอุปกรณ์การลาํลียงวตัถุดิบใน

งานวิจยัน้ี เน้นการปรับใช้อุปกรณ์เก่าท่ีโรงงานมีอยู่ เพ่ือ

ประหยดัค่าใช้จ่ายในอุปกรณ์ งานวิจัยจึงไม่ได้นําเสนอ

ต้นทุนท่ีเกิดข้ึนในการปรับปรุง อย่างไรก็ตามถ้ามีการ

ออกแบบระบบใหม่และไม่มีขอ้จาํกดัเร่ืองการใชอุ้ปกรณ์

ใหม่ คาดว่าช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพของอุปกรณ์การลาํเลียง

วตัถุดิบและระบบการซ่อมบาํรุงไดม้ากยิ่งข้ึน 

4.2 สรุปผลการวจิัย 

งานวิจยัน้ีนาํเสนอการประยุกต์ TRIZ และหลกัการ

บาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) สาํหรับการ

แก้ไขปัญหาและกาํหนดมาตฐานงานซ่อมบาํรุงอุปกรณ์

ลาํเลียงวตัถุดิบ  ผลการปรับปรุงในช่วงเดือนพฤษภาคม-

พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 พบว่าความถ่ีในการซ่อมบาํรุง

ตะแกรงลดลงเหลือ 3 คร้ัง คิดเป็น 6 คร้ังต่อปีโดยประมาณ 

สาํเร็จตามเป้าหมายท่ีตั้งไวใ้ห้ลดลงตํ่ากว่าร้อยละ 50 หรือ

คิดเป็น 14 คร้ัง สามารถช่วยลดตน้ทุนการซ่อมแซมลงไป

ได้จาํนวน 92,500 บาท โดยมีระยะเวลาคืนทุนอยู่ท่ี 2 ปี 

ส่วนค่าระยะเวลาเฉล่ียระหว่างการชาํรุด (MTBF)  สูงข้ึน

จากเดิม 171.67 ชั่วโมง เป็น 1,055.91 ชั่วโมง และค่า 

ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบาํรุง (MTTR) ลดลงจากเดิม 

3.04 ชัว่โมง เป็น 2.55 ชัว่โมง แสดงการเปรียบเทียบผลการ

ดาํเนินงานก่อนและหลงัปรับปรุงกิจกรรมดงัตารางท่ี 15 

 

ตารางท่ี 15 สรุปผลความถ่ีในการซ่อมบาํรุงก่อนและหลงั

ปรับปรุงกิจกรรม 

ปัญหาการซ่อม

ตะแกรง 
MFBF MTTR 

ความถ่ีใน

การซ่อม 

ก่อนการปรับปรุง 171.67 3.04 28 

หลกัารปรับปรุง 1055.91 2.55 3 

 

นอกจากน้ีการปรับปรุงสามารถลดระยะเวลาการลง

วัต ถุ ดิ บ  ช่ ว ย ล ด ค ว า ม เ ส่ี ย ง ท่ี จ ะ ป้ อ น วัต ถุ ดิ บ เ ข้า สู่

กระบวนการผลิตไดไ้ม่เพียงพอต่อการใชง้าน และยงัช่วย

ลดการปฏิบติังานท่ีมีความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุ โดย

วตัถุดิบเม่ือมีความช้ืนสูงข้ึนจะส่งผลทาํให้ใชร้ะยะเวลาใน

การลงวัตถุดิบนานข้ึน ซ่ึงผลท่ีได้หลังจากปรับปรุง
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กิจกรรมน้ีคือสามารถลดระยะเวลาในการลงวตัถุดิบไดใ้น

ทุกช่วงของความช้ืน แสดงผลการเปรียบเทียบระยะเวลาท่ี

ใชใ้นการลงวตัถุดิบสาํหรับก่อน-หลงัปรับปรุงกิจกรรมใน

แต่ละช่วงของความช้ืนเป็นกราฟ ดงัรูปท่ี 3 

 

 
รูปท่ี 3 เปรียบเทียบระยะเวลาการลงวตัถุดิบก่อนและ

หลงัปรับปรุงกิจกรรมในแต่ละช่วงความช้ืน 
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