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Due to the substantial expansion in the automobile industry, the demand for auto 

parts has increased dramatically, which in turns has stimulated the competition among 
auto parts suppliers. Manufacturers generally pay attention on product development, 
production capacity, logistics, and prices. In order to meet manufacturers' need, the 
suppliers need to have reliable maintenance management, which is the crucial factor in 
building credibility of the suppliers.  

In this research, we focus on improving the preventive maintenance system 
through the use of FMEA technique in analyzing causes of failures and selecting parts of 
machines efficiently. The processes in maintenance management consist of cleaning, 
checking, lubricating, changing parts of the machines, preparing work instructions, and 
controlling procedures.  

After, the modified preventive maintenance system was executed; data was 
collected for calculating the value of the overall equipment effectiveness (OEE) mean 
time between failure (MTBF) and mean time to repair (MTTR). The value was then 
compared with the total efficiency of the machine prior the modified plan. The result of 
OEE is increased from 86.97% to 91.90% MTBF is increased from 46.51 hour/time to 
48.50 hour/time and MTTR is reduced from 225.71 min/time to 121 min/hour after the 
plan was used. 
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บทที่ 1  
บทน า 

ในปัจจุบนัในการด าเนินกิจกรรมทางธุรกิจ การคมนาคมถือเป็นหนึ่งในปัจจยัส าคญัท่ีจะ
ท าให้กิจกรรมทางธุรกิจส าเร็จลลุ่วงไปได้ ในทางกลบักนัหากการคมนาคมไม่สะดวกก็จะส่งผลให้
ธุรกิจด าเนินไปอย่างติดขดั การขยายตวัของธุรกิจลดลง โดยทางเลือกของการคมนาคมท่ีเลือกใช้
กนัภายในประเทศอย่างแพร่หลายคือการคมนาคมโดยใช้รถยนต์ ซึ่งเป็นการคมนาคมท่ีมีราคาถกู 
สะดวก รวดเร็ว และสามารถเข้าไปถึงเส้นทางท่ีมีความซบัซ้อนได้มากกว่าอีกทัง้รัฐบาลมีนโยบาย
ปรับลดเพดานภาษีรถยนต์ จงึสง่ผลให้มีจ านวนการจดทะเบียนรถยนต์ใหมส่งูขึน้ทกุปีตัง้แตปี่ พ.ศ.
2550 – 2554 โดยดจูากข้อมลูรถยนต์จดทะเบียนใหม่ซึ่งท าการส ารวจโดยส านกังานสถิติแห่งชาต ิ
ดงัแสดงในตารางท่ี 1.1 
ตารางท่ี 1.1 จ านวนรถท่ีจดทะเบียนใหม ่ภายใต้พระราชบญัญตัริถยนต์ พ.ศ. 2522 

ปี 
ประเภทรถ 

2550 2551 2552 2553 2554 

รถบรรทกุ 56,506 55,050 54,013 64,299 77,219 
รถโดยสาร 9,474 10,934 9,930 14,225 11,199 
รถยนต์ 4 ล้อ 635,576 638,187 532,060 752,806 860,210 
รถจกัรยานยนต์ 1,665,400 1,796,376 1,635,807 1,978,907 2,133,920 
รถอ่ืนๆ 40,546 61,397 60,231 70,496 76,778 
รวมทัง้หมด 2,407,502 2,561,944 2,292,041 2,880,733 3,159,326 

ท่ีมา :  กรมการขนสง่ทางบก 

จากข้อมูลทางสถิติจ านวนรถยนต์จดทะเบียนใหม่ท่ีมีจ านวนเพิ่มขึน้อย่างต่อเน่ือง จึง
สง่ผลให้อปุ  -สงค์ของอตุสาหกรรมรถยนต์สงูขึน้ กลุม่บริษัทผู้ผลิตรถยนต์จึงต้องยกระดบัการผลิต
เพ่ือตอบสนองกับอุป-สงค์ จึงผลกัดนัให้กลุ่มบริษัทผู้ผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ยกระดบัการผลิตเพ่ือ
ตอบสนองความต้องการชิน้ส่วนของบริษัทโดยผลิตภณัฑ์จะต้องมี คณุภาพดี  (Quality, Q) ต้นทนุ
ต ่า (Cost, C) และการจดัส่งท่ีตรงเวลา(Delivery, D) ซึ่งการท่ีจะสามารถตอบสนองความต้องการ
เหล่านี ไ้ ด้ ทางบริษัทผู้ ผลิตรถยนต์จึงจ าเป็นต้องมีระบบการผลิตท่ีมีความน่าเ ช่ือถื อ มี
ประสิทธิภาพอีกทัง้เพ่ือป้องกนัการสญูเสียโอกาสในการขาย คา่ปรับจากการจดัส่งสินค้าได้ไม่ทนั
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และการสูญเสียจากสินค้าท่ีต ่ากว่าเกณฑ์มาตรฐาน และไม่ตรงความต้องการของลูกค้า 
ดงันัน้การสร้างระบบการผลิตท่ีมีความน่าเช่ือถือจึงขาดซึ่งการซ่อมบ ารุงไปไม่ได้ แต่ค่าใช้จ่ายท่ี
เกิดขึน้จากการซ่อมบ ารุงนัน้เป็นคา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้เพ่ือการรักษาคณุภาพของสินค้าไม่ได้ส่งผลให้
เกิดมลูค่าเพิ่มของสินค้าเพราะฉะนัน้การลดต้นทนุของการซ่อมบ ารุงโดยท่ียงัสามารถคงคณุภาพ
ของสินค้าได้จงึเป็นสิ่งส าคญั 

1. ลกัษณะสภาพทัว่ไปของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ ส าหรับรถยนต์นั่ง รถกระบะ 

รถบรรทุกและอุตสาหกรรมเคร่ืองยนต์การเกษตร โดยกลุ่มลูกค้าหลกั ได้แก่ ผู้ประกอบยานยนต์ 
(Original Equipment Manufacturer “OEM”) ทัง้ในประเทศและตา่งประเทศซึ่งมีการท าสญัญา
ซือ้ขายระยะยาว และผู้ ค้าชิน้ส่วนอะไหล่ (Replacement Equipment Manufacturer “REM”) 
โดยผลิตภณัฑ์หลกั คือ เพลาข้าง (Axle Shaft) ซึ่งตัง้อยู่บริเวณถนนบางนา-ตราด ต. บางโฉลง อ. 
บางพลี จ. สมทุรปราการ 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.1 โครงสร้างการบริหารองค์กร (ทัง้องค์กร) 

3 
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ภาพท่ี 1.2 โครงสร้างองค์กรสว่นโรงงานผลิต 

2. ผลิตภณัฑ์ของโรงงาน 

ผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอยา่ง คือ เพลาข้าง (Axle Shaft) 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอยา่ง 
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3. กระบวนการผลิตของโรงงาน 

การผลิตเพลาข้าง(Axle Shaft)จะแบ่งสายการผลิตออกเป็น 2 ประเภทได้แก่1.Line 
Forgingและ 2.Line Machineซึง่แตล่ะสายการผลิตมีผงัการผลิตดงันี ้

1.1. Line Forging 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.4 แผนภาพการผลิตของ Line Forging 

ขัน้ตอนของกระบวนการผลิตป๊ัมขึน้รูป (Forging) แสดงได้ ดงันี ้

ขัน้ตอนท่ี 1 คือ วตัถดุบิรอผลิต (Raw Material) 

ขัน้ตอนท่ี 2 คือ การขดัผิววตัถดุบิ (Shot Blast)  

ขัน้ตอนท่ี 3 คือการรีดเย็นลดขนาดชิน้งาน (Cold Drawing)  

ขัน้ตอนท่ี 4 คือตดัเป็นทอ่นให้ได้ตามขนาด (Shearing )  

ขัน้ตอนท่ี 5 คือการลบคมท่ีปลายชิน้งาน (Chamfering) 

ขัน้ตอนท่ี 6 คือการขึน้รูปชิน้งานด้วยไฟฟ้า (Electric Upsetting) 

ขัน้ตอนท่ี 7 คือการป๊ัมขึน้รูปชิน้งาน (Screw Press)  
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ขัน้ตอนท่ี 8 คือการลดอณุหภมูิชิน้งานในอากาศ (Air cooling Conveyor)  

ขัน้ตอนท่ี 9 คือการขดัผิวชิน้งาน (Shot Blast)  

ขัน้ตอนท่ี 10 คือการชบุเคลือบผิวชิน้งาน (Bondelize Treat) 

ขัน้ตอนท่ี 11 คือการรีดลดขนาดชิน้งาน (Extrusion) 

ขัน้ตอนท่ี 12 คือการดดัชิน้งานให้ตรง (Straightening) 

ขัน้ตอนท่ี 13 คือการหลอ่เย็นชิน้งาน (Water Cooling Conveyor) 

ขัน้ตอนท่ี 14 คือการตดัปลายชิน้งาน (Final Cutting) 

ขัน้ตอนท่ี 15 คือเช็ครอยร้าวภายในชิน้งาน (Inside Fault Inspection by Ultrasonic) 

ขัน้ตอนท่ี 16 คือบรรจเุพ่ือสง่ตอ่ไปยงัสายการผลิต Machining  (Packing) 

1.2. Line Machine 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.5 แผนภาพการผลิตของ Line Machine 
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ขัน้ตอนของกระบวนการกลงึส าเร็จ (Machining) แสดงได้ ดงันี ้
ขัน้ตอนท่ี 1 คือวตัถดุบิรอผลิตจากกระบวนการผลิตป๊ัมขึน้รูป(Raw Material) 

ขัน้ตอนท่ี 2คือ การเจาะศนูย์ (Centering) 

ขัน้ตอนท่ี 3คือ การกลงึขึน้รูป (Turning)  

ขัน้ตอนท่ี 4คือการเช็คขนาดอตัโนมตั ิ(Auto Inspection) 

ขัน้ตอนท่ี 5คือการกลงึเกลียวและกดัร่องลิ่ม (Turning & Cutting) 

ขัน้ตอนท่ี 6คือการรีดขึน้รูป (Precision Roll Forming) 

ขัน้ตอนท่ี 7คือการชบุแข็ง (Induction Hardening) 

ขัน้ตอนท่ี 8คือการอบคลายเครียด (Tempering) 

ขัน้ตอนท่ี 9คือการปรับให้ตรงและเช็ค (Straightening) 

ขัน้ตอนท่ี 10คือการกลงึขึน้รูป (Finish Turning) 

ขัน้ตอนท่ี 11คือเจียระไนผิว (Grinding) 

ขัน้ตอนท่ี 12คือเจาะรู (Drilling) 

ขัน้ตอนท่ี 13คือเช็ครอยร้าวภายนอก (Crack Checking) 

ขัน้ตอนท่ี 14คือการบรรจ ุ& การเช็คขัน้ตอนสดุท้าย (Packing & Final Inspection) 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

จากภาวะการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์ท่ีเพิ่มสูงขึน้จึงท าให้มีความต้องการ
ชิน้ส่วนยานยนต์เพิ่มสูงขึน้ส่งผลให้เกิดภาวะการแข่งขนัอย่างรุนแรงภายในกลุ่มผู้ผลิตชิน้ส่วนท่ี
ต้องพัฒนาสินค้าและเพิ่มขีดความสามารถทัง้ในด้านการผลิตและการบริหารเพ่ือสามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคซึ่งเป็นกลุ่มบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ท่ีมีความต้องการทัง้ในด้าน 
มาตรฐานสินค้า การจัดส่งสินค้าท่ีตรงเวลา และราคาของสินค้า ภายใต้กรอบต้นทุนท่ีต ่าท่ีสุด 
ดงันัน้ความสามารถในการควบคมุต้นทนุของการผลิตสินค้าและบริการให้ต ่าท่ีสดุเพ่ือให้ผลก าไรท่ี
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ได้สงูสดุนัน้จงึเป็นสิ่งส าคญั องค์กรตา่งๆจึงมีความพยายามท่ีจะลดต้นทนุเพ่ือให้สามารถยืนหยดั
และเป็นผู้น าของอตุสาหกรรมอยูบ่นภาวะการแขง่ขนัได้นัน้  

ในการลดต้นทนุบางองค์กรเลือกใช้นโยบายการลดต้นทนุในส่วนการซ่อมบ ารุงโดยมองว่า
การซ่อมบ ารุงเป็นงานท่ีไม่เกิดประโยชน์กล่าวคือไม่ส่งผลทางตรงแก่มูลค่าของสินค้าอีกทัง้ยัง
ส่งผลให้ต้นทนุต่อหน่วยของสินค้าเพิ่มสงูขึน้ ซึ่งเป็นความเข้าใจท่ีผิดจึงท าการลดต้นทนุในหน่วย
ซ่อมบ ารุงโดยการตดังบระบบซ่อมบ ารุงเช่น การลดแรงงานคน หรือการไม่เปล่ียนชิน้ส่วนตาม
ช่วงเวลาท่ีก าหนดโดยไม่มีระบบท่ีจะมาช่วยในการตดัสินใจ ซึ่งการลดต้นทนุในรูปแบบนีส้ามารถ
ลดต้นทุนได้จริงแต่ในระยะสัน้เท่านัน้ แต่จะส่งผลเสียในระยะยาวให้คณุภาพของสินค้าท่ีส่งให้
ลกูค้าต ่าลง ผลิตสินค้าได้ไมท่นัตามปริมาณท่ีลกูค้าก าหนด ซึง่สง่ผลให้ความน่าเช่ือถือของลกูค้าท่ี
มีองค์กรลดลงซึ่งน าไปสู่ค าสั่งการผลิตจากลูกค้าท่ีลดลง องค์กรสูญเสียรายได้ สถานภาพทาง
การเงินตกต ่า แตใ่นทางกลบักนัหากองค์กรท าการลดต้นทนุโดยการปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุงให้มี
ประสิทธิภาพมากขึน้โดยวิเคราะห์ถึงปัญหาและแก้ไขอย่างตรงจุด ก็จะส่งผลให้องค์กรมี
ประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึน้ การสูญเสียในด้านโอกาสทางการขายในกรณีท่ีผลิตสินค้าไม่ทนั 
การสญูเสียต้นทนุในการด าเนินการผลิต และการสญูเสียจากผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ผ่านคณุภาพลดลงซึ่ง
สะท้อนถึงต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ท่ีลดลง ดังนัน้จึงอาจกล่าวได้ว่ายิ่งองค์กรใดมี
ความสามารถในการวิเคราะห์ถึงปัญหาและการปรับปรุงแก้ไขท่ีดีมากเท่าใด ก็จะส่งผลให้สามารถ
ลดต้นทนุในสว่นการผลิตสินค้าได้มากเทา่นัน้ 

1. สภาพปัญหาภายในโรงงานกรณีศกึษา 
โรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตชิน้ส่วนเพลาข้างรถยนต์ตามค าสั่งซือ้ของ

ลูกค้าซึ่งจะมีความแตกต่างของผลิตภัณฑ์ทัง้ในด้านรูปแบบ ขนาด ปริมาณ และมาตรฐานท่ี
ก าหนดจากลกูค้าแตล่ะราย โดยการผลิตชิน้งานทกุประเภทจะใช้เคร่ืองจกัรระบบอตัโนมตัิทัง้หมด
จงึอาจกลา่วได้วา่เคร่ืองจกัรมีความส าคญัมากท่ีสดุตอ่ระบบการผลิต 

จากท่ีกล่าวไว้ข้างต้นโรงงานตวัอย่างมีสายการผลิตแบ่งออกเป็น2 กลุ่มคือสายการผลิต 
Forging และ สายการผลิต Machining ซึ่งผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากสายการผลิต Forging จะถกูส่งเข้า
ไปยังสายการผลิต Machining ก่อนท่ีจะส่งถึงมือลูกค้าโดยสายการผลิต Machining เป็น
สายการผลิตท่ีมีการเกิดเหตขุดัข้องอยูบ่อ่ยครัง้ 
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1. สายการผลิต Machining 
สายการผลิต Machining ประกอบไปด้วยเคร่ืองจกัรท่ีมีท าหน้าท่ีแตกตา่งกนั 16 ประเภท 

จ านวน 18 เคร่ืองโดยระบบการผลิตเป็นแบบตอ่เน่ืองเชน่เดียวกบัในสายการผลิต Machining จึงมี
ลกัษณะท่ีเหมือนกันคือเม่ือมีการขดัข้องของเคร่ืองจกัรใดในสายการผลิตเกิดขึน้จะส่งผลให้หยุด
การท างานทัง้สายการผลิต จากการส ารวจข้อมลูเวลาเคร่ืองจกัรขดัข้องของสายการผลิตพบว่าใน
ระยะเวลา 1 ปีสายการผลิตรับภาระงานเฉล่ียตอ่เดือนเป็นเวลา 488 ชัว่โมงมีช่วงเวลาท่ีเคร่ืองจกัร
ในสายการผลิตขดัข้องเฉล่ียตอ่เดือน 20 ชัว่โมงคิดเป็น 4.1% ของเวลาท่ีสายการผลิตรับภาระงาน
เฉล่ียต่อเดือนจึงเป็นสาเหตุให้บริษัทสูญเสียค่าใช้จ่ายในการด าเนินการผลิตเฉล่ียต่อเดือน 
122,220บาท คดิเป็น 4.1% ของคา่ใช้จา่ยในการด าเนินการของสายการผลิตเฉล่ียตอ่เดือนซึ่งมีคา่
เทา่กบั 2,982,168 บาท 

จ าแนกเวลารับภาระสายการผลิตและเวลาขดัข้องของเคร่ืองจกัรในสายการผลิตในแตล่ะ
เดือนดงัแสดงในตารางท่ี 1.2 

จากการสญูเสียดงักลา่วผู้วิจยัจงึค านวณตวัชีว้ดัเพ่ือวิเคราะห์ประสิทธิภาพของระบบซ่อม
บ ารุงและเพ่ือน าไปเปรียบเทียบกบัคา่ KPI (Key Performance Index) ท่ีทางโรงงานมีการก าหนด
ไว้ โดยการค านวณคา่เวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัรช ารุด [1] (Mean time between failure: MTBF) 
เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการซ่อมเคร่ืองจกัร(Mean time to repair: MTTR) และคา่ประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE)  พบว่าสายการผลิตดงักล่าวมีค่า 
MTBF MTTR และOEE ดงัแสดงในภาพท่ี 1.6ภาพท่ี 1.7ภาพท่ี 1.8ตามล าดบั 

ตารางท่ี 1.2 เวลารับภาระงานของสายการผลิตและเวลาเคร่ืองจกัรขดัข้องในแตล่ะเดือนของ 
        สายการผลิต Machining 

Month Loadtime(Hour) Breakdown time(Hour) %Breakdown 

Jan 533 41 7.62% 
Feb 530 28 5.35% 
Mar 574 22 3.89% 

Apr 387 17 4.31% 

May 468 16 3.45% 

Jun 545 16 2.89% 



10 

ตารางท่ี 1.2 เวลารับภาระงานของสายการผลิตและเวลาเคร่ืองจกัรขดัข้องในแตล่ะเดือนของ 
        สายการผลิต Machining (ตอ่) 

Month Loadtime(Hour) Breakdown time(Hour) %Breakdown 

Jul 528 26 4.99% 

Aug 547 25 4.59% 

Sep 542 18 3.33% 

Oct 318 6 1.76% 

Nov 423 13 3.04% 

Dec 461 17 3.69% 

Average 488 20 4.08% 

 
 

 
ภาพท่ี 1.6 คา่ MTBF ของสายการผลิตMachiningตัง้แตเ่ดือน มกราคม – ธนัวาคม พ.ศ.2554 
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ภาพท่ี 1.7 คา่ MTTR ของสายการผลิต Machining ตัง้แตเ่ดือน มกราคม – ธนัวาคม พ.ศ.2554 

 
ภาพท่ี 1.8 คา่ OEE ของสายการผลิต Machining ตัง้แตเ่ดือน มกราคม – ธนัวาคม พ.ศ.2554 

จากภาพท่ี 1.6ภาพท่ี 1.7ภาพท่ี 1.8 ซึ่งแสดงถึงคา่ MTBF MTTR และ OEE พบว่าข้อมลู
มีความผันผวนอย่างมากดังนัน้เพ่ือให้การสร้างตัวชีว้ัดมีประสิทธิภาพจึงจ าเป็นต้องท าการ
คดัเลือกเพ่ือตดัข้อมลูในบางเดือนท่ีมีความผนัผวนมากซึ่งมีสาเหตมุาจากการปฏิบตัิงานในเดือน
นัน้ไมอ่ยูใ่นสภาวะการท างานปกตซิึง่เกิดขึน้มากจากหลายสาเหต ุโดยการคดัเลือกข้อมลูนัน้จะใช้
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กรรมวิธีทางสถิติเพ่ือวิเคราะห์หาคา่ผิดปกติ(Outlier) และตดัคา่ผิดปกติออกจากข้อมลูท่ีจะใช้ใน
การวิเคราะห์โดยจะแสดงชนิดของข้อมลูและข้อมลูในเดือนท่ีไม่น ามาวิเคราะห์เพ่ือสร้างตวัชีว้ดัซึ่ง
จะแสดงในตารางท่ี 1.3 
ตารางท่ี 1.3 ชนิดของข้อมลูและข้อมลูในเดือนท่ีไมน่ ามาวิเคราะห์เพ่ือสร้างตวัชีว้ดั 

ชนิดของข้อมลู เดือนท่ีไมน่ าข้อมลูมาวิเคราะห์ 
MTBF - 
MTTR กรกฎาคม และกนัยายน 
OEE - 

จากข้อมูลท่ีผ่านการคัดเลือกแล้วจะน ามาท าการสร้างตัวชีว้ัดดังท่ีกล่าวไว้ข้างต้นซึ่ง
ประกอบไปด้วย ค่า MTBF ต ่าสุดเท่ากับ 16.72 ชัว่โมงต่อครัง้โดยมีค่า MTBF เฉล่ียต่อเดือน
เท่ากบั 26.43±8.60 ชัว่โมงตอ่ครัง้ คา่ MTTR สงูสดุ 143.23 นาทีตอ่ครัง้โดยมีคา่ MTTR เฉล่ียตอ่
เดือนเทา่กบั 91.26±23.24 นาทีตอ่ครัง้ และคา่ OEEเฉล่ียเทา่กบั 86.97% 

จากข้อมลูท่ีค านวณได้เม่ือน ามาท าการเปรียบเทียบกบัคา่ KPI พบว่าทกุคา่ยงัต ่ากว่าค่า 
KPI ท่ีก าหนด ยกเว้นคา่ Mean MTBF จึงท าการก าหนดคา่ Mean MTBF ในปัจจบุนัเป็นตวัชีว้ดั
ใหมร่ายละเอียดการเปรียบเทียบระหว่างคา่ KPI กบัคา่ดชันีวดัผลท่ีค านวณได้ในปัจจบุนัแสดงดงั
ในตารางท่ี 1.4 
ตารางท่ี 1.4 การเปรียบเทียบคา่ KPI และคา่ดชันีวดัผลท่ีค านวณได้ในปัจจบุนั 

ชนิดของข้อมลู KPI คา่ในปัจจบุนั 

OEE (%) 90% 86.97% 

Mean MTBF (hour/time) 45 hour/time 46.51 hour/time 

Min MTBF (hour/time) 30 hour/time 23.90 hour/time 

Mean MTTR (min/time) 90 min/time 110 min/time 

Max MTTR (min/time) 150 min/time 225.71 min/time 
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2. สาเหตขุองปัญหาด้านเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวข้องกบัการบ ารุงรักษา 
ระบบการบ ารุงรักษาท่ีโรงงานใช้ในปัจจบุนัถึงแม้ว่าจะมีการแผนงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั

แต่ก็ยังมีการซ่อมบ ารุงนอกแผนงานอยู่มากเน่ืองจากระบบบ ารุงรักษาท่ีใช้ในปัจจุบันมี
ประสิทธิภาพท่ีไมดี่นกั ซึง่มีสาเหตดุงันี ้

 ขาดระบบการวิเคราะห์ข้อมลูซึง่เป็นส่วนส าคญัในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั โดย
ในปัจจุบนั ทางโรงงานสร้างระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันจากประสบการณ์ของ
พนกังานในแผนกซอ่มบ ารุงและคูมื่อเคร่ืองจกัรเพียงบางส่วนโดยไม่ได้น าข้อมลูท่ี
ท าการเก็บมาท าการวิเคราะห์เพ่ือวางแผนงานซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

 ขาดเอกสารประกอบขัน้ตอนการท างาน และเอกสารควบคมุการท างานซึ่งเป็น
มาตรฐานการท างาน การซ่อมบ ารุงท่ีเกิดขึน้จึงไม่ถกูต้องตามมาตรฐานส่งผลให้
เคร่ืองจกัรเกิดเหตขุดัข้องอยูบ่อ่ยครัง้ 

จากปัญหาท่ีกล่าวมาทัง้หมดจึงจ าเป็นท่ีจะต้องมีการปรับปรุงระบบงานซ่อมบ ารุงโดยท า
การรวบรวมข้อมูลและท าการวิเคราะห์เพ่ือสร้างแผนงานซ่อมบ ารุงใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพมากขึน้
และสร้างระบบเอกสารซึ่งประกอบไปด้วย เอกสารประกอบขัน้ตอนการท างาน และเอกสาร
ควบคมุการท างานเพ่ือให้ระบบซอ่มบ ารุงมีมาตรฐานมากยิ่งขึน้ 

1.2 วัตถุประสงค์ 

วตัถปุระสงค์ของการวิจยัมีดงันี ้
1. เพ่ือปรับปรุงระบบงานซอ่มบ ารุงให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึน้ 
2. เพ่ือลดความสูญเสียในการน าเดินการผลิตท่ีเกิดขึน้จากเวลาขัดข้ องของ

เคร่ืองจกัร 

1.3 ขอบเขตงานวิจัย 

ท าการศึกษาเพ่ือปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเฉพาะเคร่ืองจักรในสายการผลิต 
Machining 3 เคร่ืองจกัร ในโรงงานตวัอยา่ง 
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1.4 ดัชนีชีวั้ดของงานวิจัย 

ดชันีชีว้ดัของงานวิจยัมีดงันี ้
1. คา่เฉล่ียระยะเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัรช ารุด (MTBF) ตอ่เดือนเพิ่มขึน้ 
2. คา่ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัรช ารุดน้อยท่ีสดุ (Min MTBF) เพิ่มขึน้ 
3. คา่เฉล่ียระยะเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการซอ่มเคร่ืองจกัร (MTTR) ตอ่เดือนลดลง 
4. คา่ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการซอ่มเคร่ืองจกัรมากท่ีสดุ (Max MTTR) ลดลง 
5. คา่ประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิต (OEE) เพิ่มขึน้ 

1.5 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจัย 

ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยัมีดงันี ้
1. ศกึษาทฤษฎีและส ารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

1.1 ศกึษาทฤษฎีและส ารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการบ ารุงรักษาจกัร 
2. ศกึษาสภาพปัญหาของแผนกซอ่มบ ารุงของโรงงานกรณีศกึษา 

2.1 รวบรวมข้อมลูสถิตกิารเสียของเคร่ืองจกัรในแตล่ะสายการผลิต 
2.2 รวบรวมข้อมลูเวลาขดัข้องของเคร่ืองจกัรในแตล่ะสายการผลิต 

3. วางแผนการปรับปรุงเพ่ือพฒันาระบบการบ ารุงรักษา 
3.1 วางแผนแนวทางในการท าแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 
3.2 จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามปริมาณผลกระทบตอ่สายการผลิตโดยใช้เทคนิคพา

เรโต 
4. วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

4.1 เลือกเคร่ืองจกัรจากล าดบัปริมาณผลกระทบตอ่สายการผลิต 
4.2 ท าการศกึษาคูมื่อเคร่ืองจกัรท่ีเลือก 
4.3 รวบรวมสาเหตกุารเสียของเคร่ืองจกัรท่ีเลือก 
4.4 จดัล าดบัความส าคญัของชิน้สว่นในเคร่ืองจกัรท่ีเลือกโดยใช้เทคนิค FMEA 
4.5 วิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึน้จากชิน้ส่วนซึ่งส่งผลกระทบต่อ

เคร่ืองจกัรโดยใช้ข้อมูลทางสถิติหรือ วิธีการค้นหาต้นตอท่ีแท้จริงของปัญหา
(Root Cause Analysis: RCA) 

4.6 สมัภาษณ์ผู้ เช่ียวชาญท่ีเก่ียวข้องและน าข้อมลูการสมัภาษณ์เพ่ือหาแนวทาง
ในการแก้ปัญหา 
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4.7 ท าการวิเคราะห์กิจกรรมการท างานซ่อมบ า รุง เพ่ือหาขัน้ตอนในการ
ด าเนินการซ่อมบ ารุงและหาจุดควบคุมการท างานในแต่ละขัน้ตอนการ
ด าเนินงานซอ่มบ ารุง 

4.8 วางแผนจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
4.9 สร้างเอกสารงานซ่อมบ ารุงซึ่งประกอบไปด้วยเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน 

และเอกสารควบคมุการด าเนินงานจากการวิเคราะห์กิจกรรมการท างานซ่อม
บ ารุง 

5. น าระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันท่ีสร้างขึน้และเอกสารซ่อมงานบ ารุงรักษาท่ี
จดัท ามาใช้กบัแผนกซอ่มบ ารุงของโรงงานกรณีศกึษา 

6. ท าการเก็บข้อมูลเวลาเสียของเคร่ืองจกัรหลงัใช้ระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและ
เอกสารงานซอ่มบ ารุงรักษาท่ีสร้างขึน้ 

7. วิเคราะห์และประเมินผลการวิจยัโดยเปรียบเทียบตามดชันีตวัชีว้ดัก่อนและหลงั
ใช้แผนงานซอ่มบ ารุงท่ีสร้างขึน้ 

8. สรุปผลการด าเนินการวิจยั และข้อเสนอแนะ 
9. จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 

1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับมีดงันี ้
1. ระบบซอ่มบ ารุงของโรงงานกรณีศกึษามีประสิทธิภาพสงูขึน้ 
2. ได้เอกสารซอ่มบ ารุงท่ีมีมาตรฐาน 
3. ความสญูเสียท่ีเกิดจากการเสียของเคร่ืองจกัรลดลง 

 

 



 

 

บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยันีจ้ะเก่ียวกบังานซ่อมบ ารุงซึ่งประกอบด้วย การจดัแผนงาน
บ ารุงรักษา ประเภทมาตรฐานการซ่อมบ ารุง  โดยจะแบง่เป็น 2 ส่วน คือ ทฤษฎี และการส ารวจ
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

1. การจดัการงานบ ารุงรักษา 
การจัดงานซ่อมบ ารุงรักษานัน้มีจุดประสงค์เพ่ือให้ผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถตอบสนอง

ความต้องการของลกูค้าได้ทัง้ในด้าน ปริมาณ คณุภาพ และราคา ภายใต้ต้นทุนท่ีเกิดขึน้อย่างมี
ประสิทธิผล ทัง้นีกิ้จกรรมซ่อมบ ารุงมกัเป็นกิจกรรมท่ีถูกมองเพิ่มค่าใช้จ่ายมากกว่าสร้างผลก าไร
ให้แก่องค์กร แตใ่นความเป็นจริงแล้วหากองค์กรมีการจดักิจกรรมซอ่มบ ารุงท่ีดีก็จะส่งผลให้องค์กร
มีผลก าไรท่ีสงูขึน้  

โดย จิตรา รู้กิจการพานิช , 2544 [2] ได้นิยามความหมายงานบ ารุงรักษาของการผลิตไว้
ว่า “กิจกรรมทุกอย่างท่ีจ าเป็นตอ่การท าให้เคร่ืองจกัร อปุกรณ์ อยู่ในสภาพท่ีท างานหรือใช้งานได้
ตามต้องการ” 

แตเ่ดิมในยคุพฒันาอตุสาหกรรม ท่ีมีการใช้เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ต่างๆในกระบวนการผลิต 
สิ่งท่ีเกิดควบคู่กันมาคือ ความจ าเป็นในการการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรในการแก้ไขส่วนท่ี ขดัข้อง 
ช ารุด เสียหายท่ีเกิดจากการใช้งานเคร่ืองจกัรนัน้ๆ โดยในช่วงแรก รูปแบบของการซ่อมบ ารุงนัน้จะ
เป็นแบบ “งานบ ารุงรักษาท่ีไม่ได้วางแผนงานไว้” หรือ “งานบ ารุงรักษานอกแผนงาน”(Unplanned 
Maintenance) ซึง่จะกระท าก็ตอ่เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดเหตขุัดข้อง ซึ่งการซ่อมบ ารุงโดยวิธีดงักล่าวจะ
กระท าเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัข้องจนไม่สามารถท างานได้หรือสามารถท างานได้แต่มีอาการ
ผิดปกติ โดยจะหยุดการท างานของเคร่ืองจักรเพ่ือท าการซ่อมซึ่งส่งผลให้กระบวนการผลิตต้อง
หยุดชะงักน าไปสู่การสูญเสียในหลายด้านทัง้ในด้านแรงงาน เวลา คณุภาพของผลิตภัณฑ์และ 
ต้นทุนการผลิต ต่อมาจึงมีการพฒันาระบบซ่อมบ ารุงโดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือลดความสูญเสียจาก
การหยุดชะงักของระบบการผลิตและต้นทุนการซ่อมบ ารุงท่ีสูง โดยการจัดระบบเอกสาร ระบบ
ตรวจวัด และระบบฐานข้อมูลทางสถิติ มาช่วยในการวิเคราะห์เพ่ือออกแบบแผนการจัดงาน
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บ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลซึ่งเรียกรูปแบบการซ่อมบ ารุงแบบนีว้่า “ งาน
บ ารุงรักษาตามแผน”(Planned Maintenance) 

ซึ่งงานซ่อมบ ารุงทัง้ 2 รูปแบบมีแนวคิดเก่ียวกับการเส่ือมสภาพและช ารุดโดยเม่ือ
พิจารณาในด้านโอกาสของสิ่งของท่ีช ารุดแล้วเราสามารถแบง่ออกได้เป็น 2  กลุม่ ดงันี ้

1. กลุ่มท่ีมีโอกาสช ารุดไม่แน่นอน (Random Failure) คือกลุ่มของอุปกรณ์หรือ
ชิน้ส่วนของเคร่ืองจักรท่ีโอกาสช ารุดไม่ขึน้กับอายุการใช้งาน ดงันัน้จึงมีโอกาส
ช ารุดได้ตลอดเวลา โดยท่ีไม่สามารถประมาณการเสียของอุปกรณ์หรือชิน้ส่วน
นัน้ๆได้ 

2. กลุ่มท่ีมีโอกาสช ารุดท่ีแน่นอน (Regular Failure) คือกลุ่มของอุปกรณ์หรือ
ชิน้ส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีเม่ือมีอายุการใช้งานถึงจุดๆหนึ่ง ก็จะมีโอกาสท่ีอุปกรณ์
หรือชิน้ส่วนเหล่านัน้ช ารุดอย่างแน่นอน ดงันัน้จึงสามารถคาดคะเนอายุการใช้
งานของชิน้สว่นหรืออปุกรณ์นัน้ๆได้ 

นอกจากนีเ้ม่ือท าการพิจารณาถึงลักษณะการช ารุดจะสามารถจ าแนกลกัษณะช ารุดได้
ออกเป็น2 ลกัษณะดงันี ้

1. ลกัษณะท่ีชิน้ส่วน-อุปกรณ์เส่ือมสภาพฉับพลนั คือการเส่ือมสภาพของชิน้ส่วน-
อุปกรณ์ท่ีจะไม่แสดงอาการผิดปกติก่อนท่ีจะช ารุด เพราะฉะนัน้จึงไม่สามารถ
ตรวจสอบเพ่ือหาสิ่งผิดปกตกิ่อนได้ 

2. ลักษณะท่ีชิน้ส่วน-อุปกรณ์ค่อยๆเส่ือมสภาพ คือการเส่ือมสภาพของชิน้ส่วน -
อปุกรณ์ท่ีจะแสดงอาการผิดปกติออกมา เช่น อุณหภูมิสูง รอบการหมุน การสัน่ 
หรือเสียงดงั ผิดปกติ ก่อนการช ารุด เพราะฉะนัน้จึงสามารถท าการตรวจสอบได้
ก่อนทีชิน้สว่น-อปุกรณ์นัน้ๆจะช ารุด 

จากแนวคิดเก่ียวกับการเส่ือมสภาพของชิน้ส่วน-อุปกรณ์ทัง้ในด้านโอกาสและลักษณะ
ของการเส่ือมสภาพตามท่ีกล่าวมาข้างต้นจึงสามารถสรุปรูปแบบของการเส่ือมสภาพของชิน้ส่วน -
อปุกรณ์ได้ออกเป็น 4 รูป ดงันี ้

1. รูปแบบของชิน้ส่วน-อปุกรณ์ท่ีมีโอกาสช ารุดท่ีแน่นอน และมีลกัษณะเส่ือมสภาพ
แบบฉบัพลนั 
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2. รูปแบบของชิน้ส่วน-อุปกรณ์ท่ีมีโอกาสช ารุดท่ีแน่นอน และมีลักษณะค่อยๆ
เส่ือมสภาพ 

3. รูปแบบของชิน้สว่น-อปุกรณ์ท่ีมีโอกาสช ารุดไมแ่นน่อน และมีลกัษณะเส่ือมสภาพ
แบบฉบัพลนั 

4. รูปแบบของชิน้ส่วน-อุปกรณ์ท่ีมีโอกาสช ารุดไม่แน่นอน และมีลักษณะค่อยๆ
เส่ือมสภาพ 

จากการเส่ือมสภาพในรูปแบบตา่งๆน าไปสูก่ารเสียหายของเคร่ืองจกัร โดยสาเหตหุลกัของ
การเกิดความช ารุด หรือขดัข้องของเคร่ืองจกัร มี 5 ประการดงันี ้[3] 

1. ความเส่ือมสภาพและความช ารุดของชิน้สว่นท่ีสง่ผลตอ่การเดนิเคร่ือง 
2. การใช้งานอุปกรณ์ท่ีผิดวัตถุประสงค์ โดยทั่วไปเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์จะถูก

ออกแบบเพ่ือใช้งานในวตัถปุระสงค์เฉพาะ แต่ในการใช้งานจริงมกัใช้เคร่ืองจกัร 
หรือ อุปกรณ์ในงานท่ีหลากหลาย ท่ีส่งผลต่อภาระการท างาน และเป็นสาเหตุ
หนึง่ท่ีเร่งการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรให้เร็วขึน้ 

3. ขาดการบ ารุงรักษาท่ีเป็นระบบ 
4. ขาดการปรับเง่ือนไขการท างาน ท่ีมีการใ ช้งานในสภาวะท่ีเกินจากปัจจัย

ข้อก าหนดของการออกแบบ ซึ่งปัจจยัท่ีมีผลต่อการเส่ือมสภาพ ได้แก่ ความเร็ว 
อณุหภมูิ ความดนั เป็นต้น 

5. ผู้ปฏิบตัิขาดทกัษะในการท างาน โดยเฉพาะบคุลากรทางด้านช่างซ่อมบ ารุง ช่าง
ตัง้เคร่ือง เป็นต้น ซึ่งผู้ปฏิบตัิขาดความเข้าใจในมาตรฐานและวิธีการปฏิบตัิการ 
จะสง่ผลให้ไมส่ามารถตรวจจบัปัญหา หรือ ดแูลเคร่ืองจกัร 

ซึง่มีการจดักลุม่ปัญหาของเคร่ืองจกัรและระบถุึงผลกระทบทัง้ท่ีเกิดขึน้แบบทนัทีและแบบ
ตามมา [3]ดงัตารางท่ี 2.1 
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ตารางท่ี 2.1 ผลกระทบท่ีเกิดจากปัญหาเคร่ืองจกัรขดัข้อง 

ปัญหาเคร่ืองจกัร ผลกระทบท่ีเกิดขึน้ทนัที ผลกระทบท่ีตามมา 
การท างานผิดปกต ิ
(Malfunction) 

- ความเส่ือมสภาพ 
- ความไร้ประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัร 
- ความผนัแปรของผลิตผล 

- อายกุารใช้งานสัน้ลง 
- คา่ใช้จา่ยในการ
ซอ่มแซมสงู 

เกิดการ Breakdown - เกิดความไมป่ลอดภยัในการ
ท างาน 
- เกิดการวา่งงาน 
- สิ่งอ านวยความสะดวกอ่ืน ๆ 
ไมไ่ด้ถกูใช้งาน 

- เกิดของเสีย และ การท า 
Rework 
- เกิดการบาดเจ็บ 
- เกิดคา่ใช้จา่ยในการผลิต
ท่ีสงูขึน้ 
- เกิดความลา่ช้าในการสง่
มอบ 

 
2. กลุม่งานบ ารุงรักษา 
ดังท่ีกล่าวไว้ข้างต้นทัง้รูปแบบการซ่อมบ ารุงและแนวคิดเก่ียวกับการเส่ือมสภาพของ

ชิน้สว่น-อปุกรณ์จงึสามารถแบง่รูปแบบของการซอ่มบ ารุงได้ออกเป็น 2 รูปแบบ 

2.1. งานบ ารุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 
การบ ารุงรักษาตามแผนงาน คือ การวางแผนและก าหนดการท างาน

บ ารุงรักษาไว้ล่วงหน้าเพ่ือให้เคร่ืองจกัรมีอตัราการใช้งานท่ีสงู (Availability) โดยท า
การก าหนดท างานบ ารุงรักษาไว้ล่วงหน้า ซึ่งครอบคลุมถึงแผนงานบ ารุงรักษา
ระหว่างเดินเคร่ือง และงานบ ารุงรักษาในระหว่างหยุดเดินเคร่ืองตามแผน โดย
แบ่งย่อยออกเป็น การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง การ
ป้องกนัการบ ารุงรักษา และการซอ่มบ ารุงเชิงพยากรณ์ 

2.1.1. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นรูปแบบของการบ ารุงรักษาท่ีมีการสร้างแผนงาน

ไว้ล่วงหน้าเพ่ือป้องกันไม่ให้เคร่ืองจกัรเกิดเหตขุดัข้องโดยท่ีไม่สามารถคาดการณ์ไ ด้
ระหว่างการใช้งาน โดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะเป็นการบ ารุงรักษาตาม



20 

คาบเวลา (Time-Based Maintenance)ซึ่งจะท าการตรวจสภาพและท าการ
บ ารุงรักษาตามช่วงเวลาท่ีก าหนด โดยการก าหนดแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน
อาจจะก าหนดโดยใช้ประสบการณ์ของผู้ เก่ียวข้องหรือจากคูมื่อของเคร่ืองจกัร ซึ่งการ
ปฏิบัติงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมีองค์ประกอบต่างๆ ได้แก่ การท าความสะอาด
เคร่ืองจกัรและบริเวณโรงงาน การหลอ่ล่ืน การตรวจสภาพ และการปรับแตง่ชิน้สว่น 

2.1.2. การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) 
การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ เป็นกิจกรรมการบ ารุงรักษาท่ีมีจุดประสงค์เพ่ือ

ป้องกันหรือลดเหตุขัดข้องในน้อยลงหรือหมดไปเช่นเดียวกับการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั แตจ่ะมีข้อดีกว่าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือความแม่นย าในการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจักรเน่ืองจากในบางครัง้แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมีก าหนดให้เปล่ียน
ชิน้ส่วนเหล่านัน้เร็วเกินไปส่งผลให้ใช้อะไหล่ชิน้ส่วนได้ไม่คุ้มค่า และในบางครัง้ช้า
เกินไป ก้จะท าให้เกิดการขดัข้องของเคร่ืองจกัร โดยการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์นีจ้ะ
ขจดัปัญหาดงักลา่วโดยการเก็บรวบรวมข้อมลูโดยใช้เคร่ืองมือในการตรวจสภาพของ
เคร่ืองจักรเพ่ือน ามาท าการวิเคราะห์ซึ่งจะท าให้สามารถคาดคะเนและพยากรณ์
ช่วงเวลาในการช ารุดของเคร่ืองจักรได้อย่างแม่นย ามากขึน้ซึ่งการบ ารุงรักษาเชิง
พยากรณ์นีเ้ป็นการซ่อมบ ารุงตามสภาพ (Condition-BasedMaintenance) แตก่าร
ซอ่มบ ารุงในลกัษณะนีจ้ าเป็นต้องใช้คา่ใช้จ่ายเป็นจ านวนมากดงันัน้จึงควรพิจารณา
ใช้ระบบการบ ารุงรักษาในลักษณะนีก้ับเคร่ืองจักรท่ีมีระดบัความส าคญัต่อระบบ
ผลิตสงูเทา่นัน้ 

2.1.3. การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 
เป็นการบ ารุงรักษาท่ีจะท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรโดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือลด

ความเสียหายจากการเส่ือมสภาพลงภายหลงัท่ีเคร่ืองจกัรแสดงอาการผิดปกติโดยจะ
ติดตามสมรรถนะของเคร่ืองจักร โดยถ้าสมรรถนะของเคร่ืองจักรลดลงก็จะท าการ
ปรับปรุงเพ่ือให้เคร่ืองจกัรมีสมรรถนะให้ใกล้เคียงกบัสมรรถนะเดิมมากท่ีสดุ ซึ่งจะท า
การปรับปรุงเปล่ียนแปลงชิน้ส่วน-อุปกรณ์เคร่ืองจกัร การบ ารุงรักษาในรูปแบบนีมี้
ข้อดีในด้านท่ีสามารถใช้ประโยชน์จากอายกุารใช้งานได้อย่างคุ้มค่า ดงันัน้กิจกรรม 
CM จงึเป็นงานท่ีมีการวางแผนล่วงหน้าและต้องมีความพร้อมของก าลงัคน วสัดแุละ
สิ่งอ านวยความสะดวกตา่ง ๆ เพ่ือการด าเนินการก่อนท่ีความเสียหายจะเกิดขึน้ 
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2.1.4. การป้องกนัการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) 
เป็นการบ ารุงรักษาท่ีออกแบบเคร่ืองจกัรให้โดยมีจุดมุ่งหมายให้ต้นทุนในการ

ซอ่มบ ารุงลดลงให้มากท่ีสดุและเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรให้มีประสิทธิภาพสงู
ท่ีสดุ โดยใช้การออกแบบเคร่ืองจกัรแบบ Maintenance less Design Machine ซึ่ง
จะเป็นการออกแบบเคร่ืองจักรท่ีสร้างให้การบ ารุงรักษานัน้สามารถท าได้โดยง่าย 
หรือท าให้ระบบมีความต้องการการซ่อมบ ารุงน้อยท่ีสุด ซึ่งจะส่งผลให้ค่าใช้จ่ายใน
งานซอ่มบ ารุงลดลง 

2.2. งานบ ารุงรักษานอกแผนงาน (Unplanned Maintenance) 
งานบ ารุงรักษานอกแผนงาน คือ การบ ารุงรักษาท่ีไม่ได้มีการวางแผนการซ่อม

ไว้ล่วงหน้า การซ่อมบ ารุงในรูปแบบนีจ้ะเป็นการซ่อมหรือแก้ไขเคร่ืองจกัรเม่ือเกิด
เหตขุดัข้องขึน้ โดยประกอบไปด้วยกิจกรรมการซอ่มบ ารุงดงัตอ่ไปนี ้[4] 

2.2.1. งานบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขท่ีต้องแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า (Trouble 
Shooting) 

งานบ ารุงรักษาในลกัษณะนีส้่วนใหญ่จะครอบคลมุถึงลกัษณะของข้อขัดข้อง
หรือความผิดปกติของเคร่ืองจักร-อุปกรณ์ ซึ่งปัญหาท่ีเกิดขึน้ท าให้ระบบผลิตขาด
ความมัน่คงหรือชะงักไประยะหนึ่ง การแก้ไขปัญหาอาจจะเป็นการปรับแต่งระบบ
ควบคมุของเคร่ืองจกัร หรือเปล่ียนชิน้สว่นท่ีช ารุดเสียหาย 

2.2.2. ง า น บ า รุ ง รั ก ษ า ห ลั ง เ กิ ด เ ห ตุ ขั ด ข้ อ ง  ( Breakdown 
Maintenance) 

งานบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องเป็นงานบ ารุงรักษาท่ีเป็นงานซ่อม
เคร่ืองจักรท่ีเกิดจากการช ารุดเสียหายในระหว่างใช้งานโดยอาจซ่อมแซมชิน้ส่วน 
จัดท าชิน้ส่วนใหม่ หรือเปล่ียนชิน้ส่วนท่ีเสียหายด้วยอะไหล่ท่ีเตรียมไว้ เพ่ือให้
เคร่ืองจกัร-อปุกรณ์มีสภาพดีสามารถน ากลบัมาใช้งานได้ดงัเดมิ 

2.2.3. งานบ ารุงรักษาท่ีแก้ไขเยียวยาเคร่ืองจักรท่ีช ารุด (Remedial 
Maintenance) 

งานบ ารุงในลกัษณะนีจ้ะท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้กลบัมาใช้ได้อีกระยะ
หนึ่ง ซึ่งอาจเป็นการตัดตอนระบบควบคุมและป้องกันเคร่ืองจักรบางส่วนออก
ชั่วคราว เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างานต่อไปได้ แต่มีความเส่ียงจากการตัดตอนระบบ
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ควบคมุและป้องกันดงักล่าวออกไป การหาชิน้ส่วนอะไหล่ท่ีใกล้เคียงกันมาใช้แทน
ชิน้สว่นท่ีช ารุดเสียหายเป็นการชัว่คราว หรืออาจจะเปล่ียนเอาเคร่ืองจกัรชดุอ่ืนมาใช้
แทนชุดท่ีช ารุดเสียหายเป็นการชัว่คราวไปอีกระยะหนึ่ง เพ่ือให้มีเวลาเพียงพอท่ีจะ
แก้ไขอยา่งถาวรตอ่ไป 

3. ประเภทของมาตรฐานการบ ารุงรักษา 
มาตรฐานการบ ารุงรักษาสามารถแบง่เป็นประเภทตา่งๆ [5] ได้แก่ มาตรฐานการปรับแตง่ 

มาตรฐานการตรวจสอบ มาตรฐานการซ่อมแซม และมาตรฐานการท างาน โดยมีรายละเอียด
ดงัตอ่ไปนี ้

3.1. มาตรฐานการปรับแตง่ 
มาตรฐานการปรับแตง่ คือ คา่ท่ีแสดงมาตรฐานงานบ ารุงรักษาประจ าวนั เช่น 

การท าความสะอาด หยอดน า้มัน การขันน๊อต และค่าท่ีท าให้เป็นมาตรฐานของ
สภาพการท างาน วิธีการเป็นต้น 

3.2. มาตรฐานการตรวจสอบ 
มาตรฐานการตรวจสอบนัน้แบ่งได้เป็น การตรวจสอบสมรรถภาพ และการ

ตรวจสอบระบบ ใช้เพ่ือวดัการเส่ือมสภาพ 

3.3. มาตรฐานการซอ่มแซม 
มาตรฐานการซ่อมแซมแบ่งเป็น การจดัท ามาตรฐานการซ่อมแซมท่ีเก่ียวกับ

เคร่ืองจกัรท่ีถกูก าหนดเป็นพิเศษ หรือชิน้สว่นของเคร่ืองจกัร และการจดัท ามาตรฐาน
ซึ่งแบ่งตามชนิดของงาน เช่น งานกลึง งานตกแต่งขัน้สุดท้าย เป็นต้น ใช้เพ่ือท่ีจะ
ฟืน้ฟกูารเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร 

3.4. มาตรฐานการซอ่มบ ารุงเคร่ืองจกัร 
มาตรฐานการซ่อมบ า รุงเคร่ืองจักรเ ป็นมาตรฐานท่ี มี รูปและอธิบาย

ส่วนประกอบของเคร่ืองจักร วิธีตรวจสอบ มาตรฐานการตรวจสอบ วิธีการและ
ขัน้ตอนในการท างานท่ีปลอดภัยตลอดจนข้อระวัง นอกจากนีย้ังสามารถใช้เป็น
เอกสารส าหรับฝึกหดัพิเศษส าหรับพนกังานใหมอี่กด้วย 
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4. การรวบรวมข้อมลู 
การเก็บข้อมูลเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างมากในงานซ่อมบ ารุงรักษาเพ่ือใช้ในการวางแผน และ

วิเคราะห์เหตุขัดข้องของเคร่ืองจักรท่ีเกิดขึน้ รวมถึงการพัฒนา ปรับปรุงแก้ไข เพ่ือลดงาน
บ ารุงรักษา ด้วยการเก็บข้อมูลอย่างมีเป้าหมายและวตัถุประสงค์ท่ีชดัเจน ควรเก็บข้อมูลให้น้อย
ท่ีสดุ แตมี่ข้อมลูพอใช้งานดงันัน้ในเอกสารเก็บข้อมลูจึงควรเป็นเอกสารท่ีถกูออกแบบมาให้ง่ายตอ่
ความเข้าใจส าหรับผู้ปฏิบตัิงานและเพ่ือให้ข้อมูลท่ีได้จากการกรอกมีประสิทธิภาพจึงควรมีการ
ตรวจสอบเพ่ือให้ข้อมลูท่ีน าไปใช้มีความถกูต้องมากขึน้เพ่ือให้การวางแผนงานซ่อมบ ารุงท่ีได้จาก
การวิเคราะห์ข้อมูลท่ีเก็บมานัน้มีประสิทธิภาพ โดยการรวบรวมข้อมูลเพ่ือใช้ในงานซ่อมบ ารุงมี
รายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

4.1. รูปแบบของการเกิดเหตขุดัข้อง 
ประกอบด้วย เหตขุดัข้องเน่ืองจากการเส่ือมสภาพของชิน้ส่วนของเคร่ืองจกัร 

ซึ่งท าให้ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรลดลง และเหตขุดัข้องอย่างปัจจุบนั
ทนัดว่น 

4.2. ลกัษณะรูปแบบเหตขุดัข้อง 
เหตขุดัข้อง คือ ลกัษณะท่ีเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์สญูเสียความสามารถในการ

ท างาน แบง่ ออกเป็น 2 ลกัษณะคือ 

 เหตขุดัข้องชนิดแตกหกัเสียหาย เป็นลกัษณะท่ีเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ 
สูญเ สียความสามารถในการท า งานและต้องหยุดไปใน ท่ีสุด 
ตัวอย่างเช่น สายไฟขาด ฟันเฟืองของเกียร์หัก สปริงหัก ท าให้
เคร่ืองจกัรไมส่ามารถท างานได้เป็นต้น 

 เหตุขัดข้องชนิดเส่ือมสภาพ ท าให้ความสามารถในการท างานของ
เคร่ืองจกัรลดลง เป็นลกัษณะท่ีท าให้ความสามารถหรือคณุสมบตัิของ
เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ลงลงถึงแม้ว่ายังคงท างานต่อไปได้ แต่จะเกิด
ความเสียหายหรือท างานไม่ได้ในเวลาท่ีก าหนด ตวัอย่างเช่น ผิวหน้า
เบรกสกึ ท าให้เบรกล่ืนไถล คา่ไฟฟ้าตก ท าให้เคร่ืองเดนิกระตกุเป็นต้น 
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4.3. กลไกหรือสาเหตกุารขดัข้องของเคร่ืองจกัร 
เหตขุดัข้องของอปุกรณ์หรือเคร่ืองจกัร มกัไม่ได้เกิดจากสาเหตเุดียว แตม่กัจะ

เกิดจากสาเหตุเล็กๆ เช่น ฝุ่ น ผง การสึกหรอ ความหลวม รอยขีดข่วน การ
เปล่ียนแปลงรูปร่าง ซึ่งสาเหตหุลายอย่างรวมกันเป็นสาเหตขุองความเสียหายของ
เคร่ืองจักร ถ้าแก้ไขเพียงเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งก็ไม่สามารถหยุดการเกิดเหตุขัดข้อง
เคร่ืองจักรได้ สาเหตุการขัดข้องของเคร่ืองจกัร มกัเรียกว่าเป็นกลไกเหตุขัดข้องซึ่ง
ได้แก่การท าให้เกิดความเค้น (Stress) ความเครียด (Strain) ภายในเคร่ืองจกัรขณะ
ท างาน และระยะเวลาของการใช้งานเคร่ืองจกัร 

5. การวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ (FMEA) 
การวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ หรือ FMEA นัน้เป็นวิธีการในการก าหนด 

แนวโน้มท่ีจะเกิดสภาพความล้มเหลวท่ีอาจเกิดขึน้กบัผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการ เป็นการประเมิน
ความเส่ียงร่วมกับความล้มเหลวแบบต่าง ๆ, ล าดบัความส าคญัของสภาพการล้มเหลวขึน้อยู่กับ
ความเร่งด่วนหรือสภาพของความล้มเหลวนัน้ และในการป้องกนัก็เช่นกันจะด าเนินการก่อนหลงั
ตามความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดขึน้ซึ่งผลลพัธ์ท่ีจะได้จากการท า FMEA จะท าให้ทราบถึง
ปัจจยัท่ีจ าท าให้เกิดความล้มเหลว และความเส่ียงท่ีปัจจยันัน้จะเกิดขึน้ ซึ่งจะท าให้สามารถทราบ
ถึงปัญหาและด าเนินหาวิธีป้องกันเพ่ือขจดัปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาดงักล่าวให้หมดสิน้จากระบบ
การผลิต 

ดงันัน้จึงอาจกล่าวได้ว่าการท า FMEA เป็นการวิเคราะห์เชิงรุกเพ่ือแก้ปัญหาให้หมดไป
หรือท าให้ปัญหาสง่ผลกระทบตอ่กระบวนน้อยท่ีสดุโดยโดยใช้วิธีท่ีง่ายมีต้นทนุต ่าแตมี่ประสิทธิผล
สงูสดุ โดย FMEA ท่ีมีการนิยมน ามาใช้แบง่ได้ออก 2 ประเภท [6] 

 Design or Product FMEA  

คือการปรับปรุงออกเคร่ืองจกัรหรือผลิตภณัฑ์โดยใช้เทคนิค FMEA 

 Process FMEA ใช้ส าหรับกระบวนการผลิตหรือกระบวนการประกอบ 

คือการปรับปรุงการผลิตโดยใช้เทคนิค FMEA 
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ในการท า FMEA นัน้จะมีการให้ก าหนดเกณฑ์ท่ีใช้พิจารณาโดยค านึงถึงการให้คะแนน 
(Risk Priority Number: RPN) ซึ่งค่า RPN จะค านวณมาจากผลคณูจากคา่พารามิเตอร์ 3 ตวั 
ได้แก่ 

1. S = Severity [7] 

Severityคะแนนในปัจจยันีจ้ะแสดงถึงระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหานัน้
ขึน้โดยความรุนแรงของผลกระทบและความรุนแรงนีจ้ะเป็นลกัษณะเชิงสมัพนัธ์ภายใต้ขอบเขต
ของแต่ละ FMEAและการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบความรุนแรงจะได้มาจากการ
ออกแบบใหม่ส าหรับระบบหรือกระบวนการเท่านัน้(ไม่สามารถด าเนินการโดยการเปล่ียนแปลง
ความคาดหวงัของลกูค้าได้) ในการประเมินความรุนแรงของทีม FMEA ควรก าหนดกฎเกณฑ์การ
ประเมินผลก่อนเสมอโดยทัว่ไปจะใช้สเกล 1-10 โดยก าหนดให้ความรุนแรงท่ีสูงท่ีสุดได้คะแนน
มากท่ีสุด และให้ความรุนแรงต ่าท่ีสดุได้คะแนนต ่าท่ีสุด โดยผลกระทบใดได้คะแนนต ่าท่ีสุดแล้วก็
จะท าการตดัผลกระทบดงักล่าวออกจากการพิจารณาตอ่ไป การจ าแนกในปัจจยันีอ้าจจะใช้การ
จ าแนกตามคณุลกัษณะของกระบวนการหรือผลิตภัณฑ์ซึ่งอาจประกอบไปด้วยชิน้ส่วนประกอบ
ระบบย่อย หรือระบบ นอกจากนีใ้นการก าหนดถึงลักษณะข้อบกพร่องท่ีส าคัญมาจากการ
ประเมินผลด้านวิศวกรรม 

2. O =Occurrence 

Occurrence คะแนนในปัจจยันีจ้ะแสดงถึงระดบัโอกาสของการเกิดปัญหาความล้มเหลว
ผิดพลาด ดงันัน้คะแนนของปัจจยันีจ้ึงมีความสมัพนัธ์กบัคา่ความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดขึน้ของความ
ล้มเหลว โดยหากข้อผิดพลาดหรือความล้มเหลวนัน้มีความน่าจะเป็นในการเกิดมากข้อผิดพลาด
ดงักล่าวจะถูกให้คะแนนในปัจจยันีสู้ง และหากความน่าจะเป็นในการเกิดข้อผิดพลาดหรือความ
ล้มเหลวนัน้ต ่าข้อผิดพลาดดงักล่าวจะถกูให้คะแนนในปัจจยันีต้ ่า โดยสเกลในการให้คะแนนจะใช้
เชน่เดียวกบั ปัจจยั Severity 

3. D= Detection 

Detection คะแนนในปัจจยันีจ้ะแสดงถึงระดบัความสามารถในการตรวจจบัปัญหานัน้
ก่อนท่ีจะสง่มอบงาน หรือผลิตภณัฑ์ไปให้ลกูค้า โดยคะแนนตรวจจบัจะเป็นเชิงสมัพทัธ์ภายใต้ของ
เขตของ FMEA ส าหรับแต่ละกระบวนการท่ีศึกษา โดยในการพิจารณาคะแนนประเมินของการ
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ตรวจจบันีจ้ะต้องพิจารณาถึงความสามารถของระบบในการท่ีจะตรวจจับข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ 
โดยถ้าระบบมีความสามารถในการตรวจจบัท่ีสูงจะได้คะแนนในปัจจยันีต้ ่าแตใ่นทางกลบักนัหาก
ระบบไมส่ามารถตรวจจบัข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ได้ก็จะได้คะแนนในปัจจยันีส้งู   

โดยคา่ O,S และ D ส่วนใหญ่จะเกณฑ์การให้คะแนนเป็นเลขจ านวนเต็มท่ีมีคา่ตัง้แต ่1 -
10 โดยถ้าปัจจยัใดท่ีมีคา่ RPN เท่ากบั 1 ซึ่งเป็นคา่ท่ีต ่าท่ีสดุแสดงว่าปัจจยัดงักล่าวมีความถ่ีและ
ความรุนแรงของผลกระทบต ่ามาก อีกทัง้ยงัสามารถตรวจจบัปัญหานัน้ได้ง่าย แต่ในทางกลบักัน
หากปัจจยัใดท่ีมีค่า RPN เท่ากบั 1000 ซึ่งเป็นค่าท่ีสงูท่ีสดุแสดงว่าปัจจยัดงักล่าวมีความถ่ีและ
ความรุนแรงของผลกระทบสงูมาก แตมี่ความสามารถในการตรวจจบัปัญหาน้อย 

6. ขัน้ตอนการวิเคราะห์สาเหตท่ีุเป็นต้นตอของการขดัข้องของเคร่ืองจกัร 
ดงัท่ีกลา่วถึงสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เคร่ืองจกัรเกิดการขดัข้องข้างต้น การหาสาเหตท่ีุเป็น

ต้นตอนัน้เป็นส่วนส าคญัอย่างมากในการพัฒนาระบบซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพ โดยในการ
ค้นหาถึงต้นตอของปัญหา (Root Cause Analysis: RCA) ซึ่งการด าเนินการเพ่ือกระท ากิจกรรม 
RCA นัน้มีขัน้ตอนดงันี ้

1. ท าการรวบรวมข้อมลูการเสียท่ีมีการยืนยนัจากเจ้าหน้าท่ีฝ่ายซอ่มบ ารุง 
2. ระบชุิน้สว่น และโหมดการเสีย 
3. ท าการจดัล าดบัความส าคญัของการเสียท่ีเกิดขึน้ท่ีส่งผลกระทบตอ่สายการผลิต 

เพ่ือจ ากดัขอบเขตในการวิเคราะห์ 
4. สร้างเคร่ืองมือในการหาต้นตอของปัญหา เช่น Failure tree diagram ,Fish bone 

diagram ,Failure mode and effect analysis (FMEA) หรือ Why-Why 
analysis 

5. ตรวจสอบสาเหตุท่ีเป็นของปัญหาจากการวิเคราะห์แล้วท าการตัดสาเหตุท่ีมี
ความเป็นไปได้ต ่าท่ีสดุออกจนเหลือสาเหตท่ีุมีความเป็นไปได้ท่ีจะเป็นต้นตอของ
ปัญหามากท่ีสดุ 

6. เลือกวิธีแก้ไขท่ีสามารถขจดัต้นตอของปัญหานัน้ได้ 
 

7. ดชันีชีว้ดัประสิทธิภาพของระบบบ ารุงรักษา 
ดัชนี ชี ว้ัด ท่ี ใ ช้บอกถึงประสิท ธิภาพของระบบบ า รุง รักษาเค ร่ืองจักร ท่ีใ ช้อยู่ ใน

ภาคอตุสาหกรรมท่ีน ามาใช้ในงานวิจยันีมี้ดงัตอ่ไปนี ้
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7.1. ช่วงระยะเวลาเฉล่ียระหว่างเกิดเหตุขดัข้อง (Mean Time Between Failure: 
MTBF) 

เป็นดชันีท่ีใช้แสดงความน่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัรและเป็นตวัวดัประสิทธิภาพ
ของระบบซอ่มบ ารุงโดย MTBF จะแสดงถึงช่วงระยะเวลาเฉล่ียท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียตอ่
ครัง้โดยถ้าเคร่ืองจักรมีค่า MTBF สูงเม่ือเทียบกับเวลารับภาระงานจะแสดงว่า
เคร่ืองจกัรมีความน่าเช่ือถือมากซึ่งแสดงถึงประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุงท่ีดี แต่
ในทางกลบักนัหากค่า MTBF ต ่าเม่ือเทียบกับเวลารับภาระงานก็จะแสดงถึงความ
น่าเช่ือถือของเคร่ืองจักรนัน้และประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุงนัน้ต ่าโดยค่ า 
MTBF สามารถค านวณได้จากสมการท่ี 1 

MTBF = Operating time / Number of failures  สมการท่ี 1 

 โดยท่ี 

 MTBF    = ชว่งระยะเวลาเฉล่ียระหวา่งเกิดเหตขุดัข้อง 

 Operating time  = เวลาเดนิเคร่ืองจกัร 

 Number of failures = จ านวนครัง้ท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการช ารุด 

7.2. ชว่งระยะเวลาเฉล่ียของการซอ่มเคร่ืองจกัร (Mean Time To Repair) 
เป็นดชันีท่ีใช้เพ่ือวดัประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุงโดย MTTR จะแสดงถึง

ช่วงเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการซ่อมเคร่ืองจกัรในแต่ละครัง้ท่ีมีการขดัข้องของเคร่ืองจกัร
เกิดขึน้ โดยถ้า MTTR มีคา่สงูแสดงว่าระบบใช้เวลาในการซ่อมเคร่ืองจกัรจนกลบัมา
ใช้งานได้เฉล่ียนานซึง่แสดงให้เห็นว่าระบบซ่อมบ ารุงมีประสิทธิภาพท่ีไม่ดี แตใ่นทาง
กลบักนัถ้าคา่ MTTR มีคา่ต ่าแสดงว่าระบบใช้เวลาในการซ่อมเคร่ืองจกัรจนกลบัมา
ใช้งานได้เฉล่ียน้อยซึ่งแสดงถึงประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุงท่ีดีโดยค่า MTTR 
สามารถค านวณได้จากสมการท่ี 2 

MTTR = Breakdown time / Number of failure   สมการท่ี 2 

โดยท่ี 

MTTR = ชว่งระยะเวลาเฉล่ียของการซอ่มเคร่ืองจกัร 
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Breakdown Time= เวลาขดัข้องของเคร่ืองจกัร 

Number of failure= จ านวนครัง้ท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการช ารุด 

7.3. ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเป็นหนึ่งในวิธีการวัดประสิทธิผลของ

เคร่ืองจกัรท่ีสามารถจ าแนกถึงสาเหตขุองความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ กล่าวคือ สามารถ
แยกประเภทความสญูเสียและรายละเอียดของสาเหตนุัน้ ท าให้สามารถท่ีจะปรับปรุง
เพ่ือลดความสูญเสียได้อย่างตรงจุด โดยถ้าเคร่ืองจกัรหรือสายการผลิตใดมีค่าต่อ 
OEE สูงแสดงว่าเคร่ืองจกัรดงักล่าวมีประสิทธิผลท่ีดีการท างานของเคร่ืองจกัรหรือ
สายการผลิตเกิดความสญูเสียต ่า ดงันัน้การปรับปรุงเพ่ือให้คา่ OEE สงูขึน้นัน้จึงเป็น
สิ่งส าคัญส าหรับระบบการผลิต โดยสุทัศน์ รัตนเกือ้กังวาน [8] ได้ระบุถึงความ
สญูเสีย 6 ชนิด (Six big loss)ท่ีเป็นอปุสรรคตอ่การเพิ่มคา่ OEEไว้ดงันี ้

(1.) ความสญูเสียเวลาเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) 

(2.) ความสญูเสียเวลาเน่ืองจากการปรับตัง้และการปรับแตง่ (Set-up and 
Adjustment) 

(3.) ความสูญเสียประสิทธิภาพเน่ืองจากเคร่ืองจักรหยุดเล็กน้อย และ
เดนิเคร่ืองเปลา่ (Idling and Minor Stoppages) 

(4.) ความสญูเสียประสิทธิภาพเน่ืองจากความเร็วของการเดินเคร่ืองช้าลง 
(Reduced Speed) 

(5.) ความสูญเสียเน่ืองจากของเสียและการแก้ไข (Defected and 
Rework) 

(6.) ความสูญเสียเน่ืองจากการเร่ิมผลิตและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร
ลดลง (Start-up and Reduced Yield) 

โดยคา่ OEE นัน้จะประกอบไปด้วย 3 สว่น [9]คือ 

(1.) ความพร้อม (Availability) แสดงถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรท่ีต้อง
สามารถพร้อมใช้งานได้ตลอดเวลาไม่มีการเกิดเหตขุดัข้องท่ีต้องหยุด
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หรือท าการปรับแต่งท่ีท าให้เกิดการเสียเวลาของเคร่ืองจกัร เวลาท่ีเสีย
ไปนีค้ดิเป็นเวลาเสียของเคร่ืองจกัร 

(2.) อตัราสมรรถนะ(Performance Rate) เคร่ืองจกัรต้องมีสมรรถนะ ตาม
ข้อก าหนด(Specification)สมรรถนะท่ีไม่ดีอาจเป็นเพราะเคร่ืองเดิน
สญูเปลา่หรือความเร็วในการผลิตต ่ากวา่ประสิทธิภาพในสภาวะปกติ 

(3.) อัตตราคุณภาพ (Quality Rate) เคร่ืองจักรต้องสามารถผลิต 
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพตามข้อก าหนดโดยไมมี่ของเสีย 

โดยการค านวณคา่ OEE สามารถค านวณได้จากสมการท่ี 3 

                                                 สมการท่ี 3 

โดยท่ี 

 Availability   คือคา่ความพร้อมใช้งานเคร่ืองจกัร 

 Performance Rate  คือคา่อตัราสมรรถนะ 

 Quality Rate  คือ คา่อตัราคณุภาพ 

จากสมการท่ี 3 แสดงให้เห็นถึงองค์ประกอบของ OEE ดงันัน้การท่ีคา่ OEE จะ
สงูหรือต ่าขึน้อยู่กบั 3 ตวัแปรหลกัดงักล่าวซึ่งแตล่ะตวัแปรมีรายละเอียดการค านวณ
ดงันี[้10] 

Availability ในตวัแปรนีอ้งค์ประกอบท่ีมีผลต่อความพร้อมสามารถแบ่งออก
ได้เป็น 2 ประเภทได้แก่ 

การสูญเสียของอุปกรณ์ ซึ่งเป็นสาเหตุของการสูญเสียท่ียิ่งใหญ่ท่ีสุดใน
กระบวนการผลิต การเสียของอปุกรณ์นีน้อกจากจะเป็นการเสียแบบทนัทีทนัใด ท่ีท า
ให้เคร่ืองจกัรต้องหยดุแล้ว ยงัรวมถึงการเส่ือมสภาพของอปุกรณ์อีกด้วย 

การปรับตัง้และปรับแต่ง ซึ่งเกิดจากการหยุดการผลิตจากการซ่อม หรือจาก
การท่ีคณุภาพสินค้าท่ีออกมาเร่ิมพบปัญหา หรือการเปล่ียนสินค้าท่ีผลิต ท าให้ต้องมี
การปรับแตง่เคร่ืองจกัรใหม ่โดยสามารถค านวณได้จากสมการท่ี 4 
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 สมการท่ี 4 

 โดยท่ี 

 Availability   คือคา่ความพร้อมของเคร่ืองจกัร 

 Loading time  คือเวลาท่ีเคร่ืองจกัรรับภาระ 

 Unplanned downtime คือเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสียหยดุโดยไมไ่ด้วางแผน 

 ตวัอย่างของการหยดุท่ีท าให้เกิดความสญูเสียความพร้อมในการใช้งาน
ได้แก่ 

 การหยดุเคร่ืองจกัรโดยไมไ่ด้วางแผน 

 การเสียของเคร่ืองจกัร 

 การเสียจากการตดิตัง้เคร่ืองจกัร 

 การเสียเน่ืองจากการใช้งานไมถ่กูต้อง เชน่ รับภาระมากเกินไป 

 ความผิดพลาดจากการเดนิเคร่ือง 

 การทปรับตัง้เคร่ืองจกัรใหมโ่ดยไมไ่ด้วางแผน 

 การเปล่ียนอปุกรณ์การผลิตใหมโ่ดยไมไ่ด้วางแผน 

 การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรโดยไมไ่ด้วางแผน 

 การทดลองเดนิเคร่ืองจกัรหลงัจากซอ่มเสร็จ 

 การตดิตอ่ส่ือสารระหวา่งฝ่ายซอ่มบ ารุงและฝ่ายผลิต 

 การหยดุโดยไมไ่ด้วางแผนอ่ืนๆ 

Performance Rate ตัวแปรนีจ้ะบ่งบอกความสามารถในการผลิตของ
เคร่ืองจกัรท่ีท าได้เทียบกบัความสามารถทางทฤษฎี ซึ่งปกติจะวดัจากจ านวนสินค้าท่ี
ผลิตได้จริง เทียบกับสินค้าท่ีควรจะผลิตในเวลาเดียวกัน หรือรอบเวลาในการผลิต
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สินค้าทางทฤษฎีเทียบกบัเวลาจริงท่ีใช้ในการผลิตสินค้า โดยสามารถค านวณได้จาก
สมการท่ี 5 

                 
                                                 

              
    สมการท่ี 5 

  โดยท่ี 

  Performance    คือ อตัราสมรรถนะ 

  Theoretical cycle time   คือรอบเวลาทางทฤษฎี 

  Quantity of parts produced คือจ านวนสินค้าท่ีผลิตได้ 

  Operating time   คือเวลาเดนิเคร่ือง 

  อัตราสมรรถนะท่ีมีค่าต ่า มีผลมาจากความเร็วของเคร่ืองจักรท่ีลดลงโดยมี
องค์ประกอบนี ้

การลดลงของความเร็วในการผลิต ซึ่งอาจมีหลายสาเหตุเช่นวัตถุดิบมีปัญหา 
ปัญหาจากเคร่ืองจกัร กลวัเคร่ืองจกัรรับภาระมากเกินไป การลดของความเร็วนัน้เป็นการ
เทียบระหว่างความเร็วท่ีเดินจริง กบัความเร็วมาตรฐาน โดยจะมีการก าหนดตัง้แตเ่ร่ิมต้น 
ซึ่งความเร็วนีจ้ะน าไปใช้ในการค านวณหารอบเวลาทางทฤษฎี ถ้าเคร่ืองจกัรเดินเคร่ือง
ด้วยความเร็วท่ีช้าลง จะส่งผลให้คา่เวลาของรอบเวลาการเดินเคร่ืองจริงท่ีเกิดขึน้ ใช้เวลา
มากกวา่รอบเวลาทางทฤษฎี จงึสง่ผลท าให้อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัรมีคา่ต ่าลง 

การเดินเคร่ืองเปล่าและการหยุดชะงัก การสูญเสียจากการเดินเคร่ืองเปล่า คือ
การท่ีเคร่ืองจกัรเดนิแตไ่มมี่ผลผลิตออกมา สว่นการหยดุชะงกัคือการท่ีเคร่ืองจกัรต้องหยดุ
เป็นช่วงๆ ในระยะเวลาสัน้ๆ เช่นมีสินค้าติดในกระบวนการผลิต บางครัง้การหยดุชะงกัท่ี
ใช้เวลานานอาจถกูจ าแนกเป็นเวลาสญูเสียจากเคร่ืองจกัรเสีย ซึ่งเวลาสญูเสียนีจ้ะส่งผล
ท าให้อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัรมีคา่ลดลงเชน่กนั ตวัอย่างของสาเหตท่ีุมีผลกระทบตอ่
สมรรถนะ จากการเดนิเปลา่ และการหยดุชะงกัได้แก่ 

 การทดสอบเคร่ืองจกัร การปรับแตง่จากการเปล่ียนสินค้า 

 สมรรถนะลดลงจากวตัถดุบิท่ีไมไ่ด้มาตรฐาน 
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 การตดิขดัของสินค้า 

Quality Rate ปัจจัยนีจ้ะเป็นตวับ่งบอกอตัราส่วนของสินค้าท่ีได้คุณภาพ 
เทียบกบัสินค้าท่ีผลิตออกมาทัง้หมด โดยสามารถค านวณได้จากสมการท่ี 6 

             
                                  

                   
 สมการท่ี 6 

โดยท่ี 

Quality rate  คือ อตัราคณุภาพ 

Total unit produced คือจ านวนสินค้าท่ีผลิตได้ 

Defective unit คือจ านวนสินค้าท่ีผลิตแล้วไมไ่ด้คณุภาพ 

ซึง่การสญูเสียด้านคณุภาพมีสาเหตมุาจาก 

 Quality Defect คือ การสูญเสียท่ีเกิดขึน้จากปัญหาหรือความ
ผิดพลาดของเคร่ืองจักร ท าให้ต้องมีการท างานซ า้หรือแก้งาน ซึ่ง
สง่ผลให้การใช้ทรัพยากรสงูขึน้ 

 Start Up Losses คือ การสญูเสียขณะเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรก่อนท่ีการ
ผลิตจะเข้าท่ี (Stabilization) ซึ่งจะมีการปรับแตง่จนกว่าคณุภาพของ
สินค้าจะได้ตามมาตรฐาน 

ตวัอยา่งการสญูเสียด้านคณุภาพ ได้แก่ การลดปริมาณการผลิตเน่ืองจากการ
แก้งาน หรือสินค้าไม่ได้มาตรฐาน สญูเสียคณุภาพจากวตัถดุิบท่ีไม่ได้มาตรฐาน เกิด
การสญูเสียชว่งเร่ิมต้นของการผลิต 

 ซึง่องค์ประกอบของความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะส่วนของการหาคา่ OEE แสดง
ในรูปท่ี 9.1โดยถ้าไมมี่ความสญูเสียเกิดขึน้เลย เคร่ืองจกัรจะมีเวลาพร้อมใช้งานเท่ากบัเวลาท่ีมีอยู่
ทัง้หมดท่ีเป็นชัว่โมงการท างาน และเม่ือถกูหกัลบเวลาของการหยดุเคร่ืองจกัรโดยมีการวางแผนไว้
ลว่งหน้า(Planned Downtime) จะได้เป็นเวลาท่ีเคร่ืองจกัรรับภาระ(Loading time) เม่ือหกัลบด้วย
เวลาท่ีเคร่ืองจักรเสียหยุดโดยไม่ได้วางแผน() จะได้เป็นเวลาเดินเคร่ืองจักร (Unplanned 
Downtime) เพ่ือท าการผลิต และเม่ือน าเอาความสญูเสียในส่วนท่ีท าให้เคร่ืองจกัรมีความเร็วใน
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การผลิตลดลง(Operating Time) จะได้เป็นเวลาเดินเคร่ืองจกัรสทุธิ(Net Operating Time) และ
ความสูญเสียสุดท้ายคือความสญูเสียท่ีเกิดจากการผลิตสินค้าท่ีไม่ได้ตามมาตรฐานเกิดเป็นของ
เสีย ซึ่งความสูญเสียทุกส่วนนีมี้ผลท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) มีค่าลดลง ดงันัน้การปรับปรุงเพ่ือลดความสญูเสียในแตล่ะ
สว่นให้มีคา่น้อยลงจะสง่ผลให้มีคา่ OEE สงูขึน้ 

Total Available Time 

Loading Time 
Planned  

Downtime 

Operating Time 
Downtime   

Losses   

Net Operating Time 
Speed   

 
Losses   

 

Valuable Operating Time 
Quality    

  
Losses   

  
ภาพท่ี 2.1 องค์ประกอบของความสญูเสียในการหาคา่OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

8. ชนิดของเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยั 
เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการขึน้รูปและปรับแตง่ชิน้งานโลหะในอุตสาหกรรมนัน้มีมากมายหลาย

ประเภท แตรู่ปแบบเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยันีไ้ด้แก่ 

8.1. เคร่ืองจกัรท่ีขึน้รูปโลหะด้วยวิธีการป๊ัม (Press Machine) 
เคร่ืองป๊ัมหมายถึง เคร่ืองจกัรท่ีรวมแม่พิมพ์เข้าไว้ 2 แม่พิมพ์หรือมากกว่านัน้ 

ถกูออกแบบ เพ่ือขึน้รูปวสัดท่ีุวางอยู่ระหวา่งแมพ่ิมพ์ โดยท่ีแม่พิมพ์เคล่ือนท่ีเข้าหากนั
ด้วยการใช้ก าลงัท่ีแรงไปยงัวสัดซุึ่งเป็น ผลให้เกิด แรงปฏิกิริยาโต้ตอบจากแรงท่ีใช้ไป
ยงัวสัดท่ีุอยูร่ะหวา่งแมพ่ิมพ์ 

ลกัษณะของเคร่ืองป๊ัมสามารถจ าแนกได้ดงันี ้

(1.) จ านวนของแมพ่ิมพ์ท่ีใช้คือ จงัหวะเดี่ยว สองจงัหวะ สามจงัหวะ ฯลฯ 

(2.) ต าแหนง่ของแมพ่ิมพ์ท่ีท างานคือ แนวตัง้ แนวนอน แนวลาดเอียง ฯลฯ 
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(3.) ก าลงัการหมนุท่ีใช้ขบัแมพ่ิมพ์คือ ด้วยระบบเคร่ืองกลไกหรือไฮดรอลิค 

(4.) ระบบกลไกท่ีใช้ขบัแม่พิมพ์คือ ข้อเหว่ียง (Crank), ข้อตอ่ (Knuckle) , 
แรงเสียดทานของสกรู(Friction Screw) , ข้อลกูโซ ่(Link) ฯลฯ 

โดยเคร่ืองขึน้รูปโลหะด้วยวิธีการป๊ัมในงานวิจยันีจ้ะใช้เคร่ืองป๊ัมท่ีมีระบบกลไก
ท่ีใช้ขบัแมพ่ิมพ์ จากแรงเสียดทานของสกรู 

8.1.1. เคร่ืองป๊ัมระบบแรงเสียดทานของสกรู (Friction Screw Press) 
เคร่ืองป๊ัมระบบแรงเสียดทานของสกรูจะอาศยัการถ่ายก าลงัความเสียดทาน

ร่วมกับกลไกสลกัเกลียวเป็นตวัขบัแกนเล่ือนในการท างาน เคร่ืองป๊ัมชนิดนีมี้ความ
เหมาะสมอย่างมากส าหรับงานป๊ัมแบบรวมและการป๊ัมเหรียญ อีกทัง้ยงัสามารถใช้
กับงานดดังานขึน้รูป และงานดึงรูดขึน้รูปได้อีกด้วยแต่มีข้อเสียคือไม่สามารถท่ีจะ
ก าหนดระยะช่วงชกัของศนูย์ตายล่างได้ เป็นผลท าให้ความแน่นอนในการขึน้รูปไม่ดี 
อัตราการผลิตต ่า ดังนัน้จึงจ าเป็นต้องใช้ผู้ ปฏิบตัิงานท่ีมีความช านาญหรือระบบ
เคร่ืองจกัรอตัโนมตัิในการควบคมุการท างานโดยแสดงตวัอย่างเคร่ืองจกัรและการ
ท างานดงัภาพท่ี 2.2 

 

ภาพท่ี 2.2 ตวัอยา่งเคร่ืองจกัรและกระบวนการท างานของเคร่ืองป๊ัมระบบแรงเสียดทาน 

 
 



35 

8.1.2. เคร่ืองตียน่ (Upsetter) 
เคร่ืองตีย่นเป็นเคร่ืองป๊ัมแม่พิมพ์ทุบขึน้รูปโลหะร้อนชนิดแนวนอน โดย

แมพ่ิมพ์จะมี ลกัษณะเป็นแม่พิมพ์ตวัเมีย (Female die) ผ่าแยกเป็นสองส่วน 
ท าให้สามารถขึน้รูปวสัดชุิน้งานให้ เข้าไปอยู่ระหว่างแม่พิมพ์ทัง้สอง และสามารถ
ถอดออกได้จากแมพ่ิมพ์ท่ีขึน้รูปผลิตภณัฑ์นัน้ๆ (โดย การเพิ่มพืน้ท่ีหน้าตัดขวาง) 
ในต าแหนง่ทิศทางเดียวกนักบัท่ีวสัดถุกูอดัเข้าไป โดยผลิตภณัฑ์ท่ีได้ จากการตีย่น
จะมีพืน้ท่ีหน้าตดัเพิ่มขึน้ ตวัอยา่งกระบวนการตียน่และรูปเคร่ืองตีย่นจะแสดงในภาพ
ท่ี 2.3 และ ภาพท่ี 2.4 

 

ภาพท่ี 2.3 กระบวนการตียน่ 

 

ภาพท่ี 2.4 เคร่ืองตียน่ 
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8.2. เคร่ืองชบุผิวแข็ง(Hardening Machine) 
การชบุผิวแข็งคือการเพิ่มความแข็งให้กับผิวชิน้งานเพ่ือเพิ่มความทนทานต่อ

การสกึหรอกและคา่ความเค้นท่ีส่งผลตอ่ชิน้งาน โดยน า้ชิน้งานท่ีท าจากเหล็กกล้ามา
ท าให้ผิวมีความแข็งมากขึน้ ซึ่งสามารถโดยเคร่ืองชบุผิวแข็งท่ีโรงงานตวัอย่างใช้เป็น
เคร่ืองชบุผิวแข็งแบบเหน่ียวน า (Induction HardeningMachine) 

การชบุแข็งแบบเหน่ียวน านีจ้ะท าการให้ความร้อนผิวชิน้งานอย่างรวดเร็วด้วย
กระแสความถ่ีสงูท าให้ชิน้งานมีอณุหภูมิเหนือจดุวิกฤติภายในเวลา 3- 5 วินาที แล้ว
ท าให้เย็นตัวจากนัน้จะท าการพ่นละอองน า้  ความลึกของผิวชุบแข็ง ท่ีไ ด้มี
คา่ประมาณ 3.2 มิลลิเมตร โดยเหล็กกล้าท่ีจะน ามาท าการชบุแข็งแบบเหน่ียวน าควร
มีปริมาณคาร์บอน 0.4- 0.6 % โดยรูปท่ี 9.4 จะแสดงถึงตวัอย่างเคร่ืองชุบผิวแข็ง
แบบเหน่ียวน า 

 

ภาพท่ี 2.5 ตวัอยา่งเคร่ืองจกัรชบุผิวแข็งแบบเหน่ียวน า 

8.3. เคร่ืองพน่ทราย (Sand Blasting Machine) 
การพ่นทรายคือ กระบวนการขดัผิวชิน้งานด้วยเคร่ืองพ่นทรายโดยใช้แรงดนั

จากปัม้ลมเป็นแรงขบัเคล่ือนทรายให้ไปกระทบผิวของชิน้งาน โดยสามารถเลือกให้
ผิวของชิน้งานหยาบหรือละเอียดได้ตามต้องการโดยการเลือกขนาดของเม็ดทรายท่ี
ใช้โดยการพ่นทรายดงักล่าวไม่ใช่การพ่นเพ่ือให้ทรายไปติดท่ีผิวชิน้งาน เป็นการเอา
ทรายไปขดัผิวเพ่ือให้ผิวของชิน้งานมีความละเอียดขึน้ 
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ภาพท่ี 2.6 ตวัอยา่งเคร่ืองพน่ทราย 

8.4. เคร่ืองกลงึซีเอ็นซี (CNC Lathe Machine) 
เคร่ืองกลึงแบบซีเอ็นซีถูกพฒันาจากเคร่ืองกลึงแบบธรรมดาโดยท่ีหน้าท่ีการ

ท างานหลกัๆคือแปรรูปโลหะทรงกระบอกเป็นหลักโดยการ กลึง เจาะ หรือคว้านรู 
เพ่ือผลิตชิน้ส่วนเคร่ืองจกัรเคร่ืองยนต์ โดยการเพิ่มระบบซีเอ็นซีนัน้ท าให้การกลึงมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ทัง้ในด้านการผลิตและความละเอียดของชิน้งานท่ีเพิ่มขึน้
จากการกลึงรูปแบบเดิมอย่างมาก โดยเคร่ืองกลึงแบบซีเอ็นซีมีส่วนประกอบหลกัๆ
ดงันี ้

(1.) แท่นเคร่ืองหรือ Machine Bad โดยทัว่ไปเป็นเหล็กหล่อพืน้บนเอียง
ลาด (Slant-Bed) ช่วยให้เศษโลหะ (Chip) ตกลงพืน้ได้ง่ายและ
สะดวกตอ่การตดิตัง้ชิน้งานและอปุกรณ์อ่ืนๆ 

(2.) แท่นแนวขวาง(Carriage Slide) เป็นแท่นส าหรับป้อมทูล (Tool 
Turret-เทอร์เร็ต) ให้ทลูเคล่ือนท่ีในแนวขวางหรือแกน X 

(3.) ป้อมทลู (Tool Turret) เป็นอุปกรณ์หรับส าหรับติดตัง้มีดตดัหรือทูล
ป้อมทูลสามารถหมุนไปยังต าแหน่งทูลท่ีต้องการใช้งานโดยท าการ
โปรแกรมจากหมายเลขทลู (Tool Number) โดยทัว่ไปสามารถหมนุได้
ทัง้ 2 ทิศทางและมีทอ่น า้หลอ่เย็น (Coolant) พน่ไปท่ีชิน้งาน 

(4.) สปินเดิล (Spindle) และมอเตอร์ขับเคล่ือน (สปินเดิลมอเตอร์หรือ 
Spindle Motor) ส าหรับหมุนชิน้งานโดยส่งก าลังผ่านเกียร์หรือ
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สายพานหรือตอ่ตรงกบัแกนของสปินเดิลโครงสร้างท่ีติดตัง้สปินเดิลมี
ช่ือเรียกวา่เฮดสตอค (Headstock) 

(5.) อปุกรณ์ขบัเคล่ือนประกอบด้วยมอเตอร์บงัคบัการเคล่ือนท่ีในแกน X 
และแกน Z หรือฟีดมอเตอร์(Feed Motor) กลไกการขบัเคล่ือนได้แก่
บอลสกรู (Ball Screw) และรางเล่ือน (Slide Way) 

(6.) อปุกรณ์จบัชิน้งาน(Work Holding)ติดตัง้อยู่ในแนวแกนของสปินเดิล
ส าหรับเคร่ืองกลึงเรียกว่า ชคัแบบ 3 จบั (Three Jaw Chuck) โดยใช้
ไฮโดรลิคในการจบัชิน้งานให้อยู่ในแนวศนูย์ของสปินเดิลได้เอง(Self-
Centering) ตวัจบัจ าแนกได้เป็นแบบแข็ง (Hardened Jaw) และ
แบบอ่อน (Soft Jaw) โดยแบบแข็งใช้จบัผลงานผิวหยาบมีแรงบีบจบั
สงูสว่นแบบออ่นส าหรับผิวท่ีผา่นการกลงึแล้วท าให้เกิดต าหนิน้อย 

(7.) คอนโทรลเลอร์หรือชดุควบคมุมีคอมพิวเตอร์ส าหรับการป้อนและการ
แก้ไขโปรแกรมและควบคมุการท างานของเคร่ือง 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.7 สว่นประกอบของเคร่ืองกลงึแบบซีเอ็นซี 

8.5. เคร่ืองเจียรซีเอ็นซี (CNC Grinding Machine) 
เคร่ืองเจียรจะมีหน้าท่ีในการลบคมหรือตดัแต่งส่วนของชิน้งานท่ีไม่ต้องการ

ออกไปโดยการใช้ระบบซีเอ็นซีนัน้จะท าให้การเจียรมีประสิทธิภาพมากขึน้ทัง้ในด้าน
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การผลิตและความละเอียดของชิน้งานท่ีเพิ่มขึน้จากการกลึงรูปแบบเดิมอย่างมาก 
โดยเคร่ืองเจียรแบบซีเอ็นซีมีสว่นประกอบหลกัๆดงันี ้

(1.) มอเตอร์ ( Motor )เป็นต้นก าลงัท่ีท าให้ล้อหมนุ มอเตอร์เคร่ืองเจียรนยั
ท่ีใช้กนัอยูใ่นปัจจบุนั ส่วนใหญ่จะใช้กระแสไฟฟ้า 220 โวลต์ มอเตอร์
เคร่ืองเจียรนัยลับมือแตกต่างจากเคร่ืองเจียระไนอ่ืน คือ จะมี
แกนเพลาส าหรับจบัยึดล้อหินเจียรนัยท่ีย่ืนมา 2 ข้าง ความเร็วรอบ
ของมอเตอร์โดยทัว่ไปจะมีความเร็วรอบ 2,850 รอบตอ่นาที 

(2.) สวิตซ์เคร่ือง ( Switches )สวิตซ์เคร่ืองเจียระไนลบัมือ มี 2 แบบ คือ 
แบบคนัโยกและแบบกดค้างต าแหน่ง เปิด-ปิด ซึ่งแสดงเป็นสัญญา
ลกัษณ์ ON-OFF ไว้ 

(3.) ล้อหินเจียระไน ( Grinding Wheels )มีอยู่ 2 ชนิด คือ ล้อหินหยาบ
และล้อละเอียด ล้อหินหยาบจะอยู่ด้านขวามือ ล้อหินละเอียดอยู่ด้าน
ซ้ายมือซึ่งล้อหินเจียระไน ประกอบด้วย เม็ดหิน รูพรุน ตวัประสาน 
ปลอกรองรับเพลา ในการเลือกใช้ล้อหินเจียระไนชนิดต้องเลือกล้อหิน
เจียระไนให้ตรงกบัชนิดของมีดตดัท่ีจะน ามาลบั เพราะวสัดทุ ามีดตดั
มีหลายชนิด เช่น มีดกลึงเหล็กรอบสูง มีดกลึงคาร์ไบด์ หรือมีดเล็บ
การเลือกล้อหินเจียระไนลับคมตัดต้องค านึงถึงขนาดของล้อหิน
เจียระไน ระบุให้ใช้กับล้อหินขนาดเท่าใดยกตัวอย่างเช่นขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลางโตนอกของล้อหินเจียระไนความหนาของล้อหิน
เจียระไนขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางรูในของล้อหินเจียระไน เป็นต้น 

(4.) แท่นรองรับงาน ( Tool Lest )ท าจากเหล็กหล่อ หรือเหล็กเหนียว ใช้
รองรับชิน้งานขณะเจียระไน แท่นรองรับงานประกอบติดกับเคร่ือง
เจียระไน หา่งจากเส้นผา่ศนูย์กลางล้อหิน ประมาณ 3 มิลลิเมตร  เพ่ือ
ไมใ่ห้ชิน้งานหลดุเข้าไปงดัล้อหิน ซึง่จะเกิดอนัตรายได้  

(5.) แผ่นยึดกระจกนิรภยั ( Safety Glass )ท าด้วยเหล็กเหนียวใช้ส าหรับ
จับยึดกระจกนิรภัยสามารถปรับขึน้ลงได้ กระจกนิรภัยใช้ส าหรับ
ป้องกนัเศษหินเจียระไนกระเดน็เข้าตา 
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(6.) แผน่ประกบกบัล้อหิน ( Flange )ใช้ส าหรับบีบประกบล้อหินทัง้ 2 ข้าง 
เพ่ือช่วยลดการสะบัดเน่ืองจากการหมุนของล้อหิน แผ่นประกบมี
ลกัษณะเป็นรูปจานกลมท าจากเหล็กหลอ่หรือเหล็กเหนียว 

(7.) โต๊ะรับงาน ( Table )ใช้ส าหรับวางชิน้งานเล็ก ๆ หลงัจากเจียระไน
ชิน้งานเสร็จแล้ว หรือ ใช้วางชิน้งานก่อนการเจียระไน 

(8.) ถงัน า้หลอ่เย็น( cool tank )ใช้ส าหรับใส่น า้หล่อเย็น เพ่ือช่วยลดความ
ร้อนของชิน้งานขณะเจียระไน 

(9.) ฐานเคร่ือง ( Base )มีหน้าท่ีรองรับส่วนตา่ง ๆ ของเคร่ืองทัง้หมด ฐาน
เคร่ืองท าจากเหล็กหลอ่ 

(10.) ฝาครอบล้อหินเจียระไน ( Wheel Guard ) เป็นฝาครอบล้อหิน
เจียระไนทัง้สองข้างเพื่อป้องกนัอนัตรายจากล้อหินเจียระไน ส่วนใหญ่
จะท าด้วยเหล็กเหนียวขึน้รูป 

 
ภาพท่ี 2.8 ตวัอยา่งเคร่ืองเจียรแบบซีเอ็นซี 
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2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

1. การวางแผนการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นหนึ่งในรูปแบบกิจกรรมของการบ ารุงรักษาท่ีมีจุกประสงค์

เพ่ือป้องกนัมิให้เคร่ืองจกัรเกิดเหตขุดัข้องระหว่างด าเนินงาน โดยในปี 2533ชยัยศ วชัรอยู่ [11]ได้
ท าการศึกษาและปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุงของโรงงานทอผ้าขนาดกลางเพิ่มเพิ่ มผลผลิต จาก
การศึกษาระบบการซ่อมบ ารุงเดิมของโรงงานพบว่าระบบการซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่ด าเนินไปอย่าง
ขาดมาตรฐานและการวางแผนท่ีดี โดยจะท าการซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการช ารุดเท่านัน้ 
ผู้วิจยัจึงได้จดัวางระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัจากการวางแผนและก าหนดมาตรฐานในการ
ปฏิบตังิานท่ีเหมาะสม ซึง่ผลท่ีได้ท าให้โรงงานตวัอย่างลดคา่ใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงตอ่หน่วยผลิต
ลงได้อย่างมีนับส าคญั ต่อมาในปี 2539พงศกร แสงผ่องแผ้ว[12]ได้ท าการวิจัยโดยวิเคราะห์ถึง
สาเหตขุดัข้องของเคร่ืองจกัรและสาเหตคุวามล่าช้าในการซ่อมเคร่ืองจกัร และน าเสนอแนวทางใน
การป้องกันการช ารุดของเคร่ืองจักรและลดความล่าช้าในการซ่อมเคร่ืองจักร  ในโรงงานผลิต
โช้กอปั ซึง่สาเหตขุองการขดัข้องเคร่ืองจกัรเกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาท่ีดี การเส่ือมสภาพของ
เคร่ืองจักร และการใช้เคร่ืองจักรไม่ถูกวิธี การซ่อมเคร่ืองจักรไม่ดี และการออกแบบชิน้ส่ วน
เคร่ืองจกัรท่ีไม่ได้มาตรฐาน โดยได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงป้องกันการช ารุดของเคร่ืองจกัร 
ดงันี ้การจดัโครงสร้างองค์กร การก าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบ การจัดท ารหสัเคร่ืองจักร การ
จดัท าแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และจัดท าระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการงานซ่อมบ ารุงโดยในปี 
2543 ดนัย สาหร่ายทอง[1] ได้ท าการศึกษาและสร้างขัน้ตอนการวิเคราะห์เหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัร เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ในโรงงานผลิตชิน้ส่วนเคร่ืองยนต์
รถจกัรยานยนต์ โดยศกึษาขัน้ตอนวิเคราะห์ของเคร่ืองจกัรโดยใช้เคร่ืองมือในการค้นหาต้นตอของ
ปัญหา จดัระเบียบข้อมูลการขดัข้อง และน าเสนอวิธีการปรับปรุง จนน าไปสู่การสร้างแผนปฏิบตัิ
งานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน โดยวัดประสิทธิภาพของแผนการซ่อมบ ารุงท่ีท าการปรับปรุงจาก
ช่วงเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัข้อง (MTBF) และ คา่เปอร์เซ็นต์ความพร้อมท างาน จากการวดัผล
พบวา่ เคร่ืองจกัรท่ีมีการใช้แผนซอ่มบ ารุงใหมมี่ชว่งเวลาเฉล่ียก่อนเกิดเหตขุดัข้องยาวนานขึน้ และ
มีคา่เปอร์เซ็นต์ความพร้อมท างานเพิ่มขึน้ ตอ่มา วิฑรูย์ นะเอ้ย [13] ได้หาแนวทางในการปรับปรุง
การบ ารุงรักษาของโรงงานผลิตไฟฟ้าในอุตสาหกรรมเย่ือและกระดาษ โดยวิเคราะห์กิจกรรมท่ี
เกิดขึน้ในกิจกรรมการบ ารุงรักษา หลงัจากนัน้ปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (CM)  , การ
บ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (PdM) และ การบ ารุงรักษาเม่ือเกิดความเสียหาย (BM) โดยใช้การ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง ( AM) และ 5ส มาร่วมเป็นกิจกรรมในการปรับปรุงการบ ารุงรักษาด้วย ท า
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ให้ข้อเรียกร้องทางด้านสิ่งแวดล้อมลดลง , ประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (CM) สงูขึน้ , 
ปริมาณใบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (CM) คงค้างลดลง , เวลาหยุดเคร่ืองจกัรแบบไม่ได้
วางแผนลดลง และ ต้นทนุการบ ารุงรักษาลดลง 

 
2. การใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ 
ในภาคอุตสาหกรรมมีเทคนิค FMEA ท่ีนิยมใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาอยู่ 2 รูปแบบ คือ  

Design FMEA และ Process FMEA ซึ่งในงานวิจยันีจ้ะท าการศกึษาในส่วน PFMEA เป็นหลกั 
โดย เทพประสิทธ์ิ ไพฑรูย์วิสทุธิญาณ [7]ได้ท าการวิจยัเพ่ือลดของเสียกระบวนการผลิตผ้าหลงัคา
รถยนต์โดยเทคนิควิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 
PFMEAโดยท าการรวบรวมจ านวนของเสียทัง้หมดและจ าแนกตามชนิดข้อบกพร่องท่ี จากนัน้
น ามาคดัเลือกข้อบกพร่องท่ีต้องน ามาแก้ไขโดยใช้เทคนิคพาเรโตจากนัน้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผลและเทคนิค FMEA โดยพิจารณาข้อบกพร่องท่ีมีค่าแสดงล าดบั
ความเส่ียงมากกวา่ 100 คะแนน เพ่ือก าหนดแนวทางการแก้ไขและปรับปรุง โดยจากการปรับปรุง
พบว่าสามารถลดจ านวนสดัส่วนของเสียเฉพาะข้อบกพร่องท่ีพิจารณาได้ 59.51% ท าให้สดัส่วน
ของเสียลดลงซึง่สามารถลดมลูค้าความสญูเสียได้ประมาณ 57.11% 

3. การใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบในงานบ ารุงรักษา 
ในปี 2540 พรสวรรค์ ภยูาธร[12] ได้น าระบบการวิเคราะห์ถึงผลกระทบของปัญหา FMEA 

มาใช้ในวิเคราะห์ข้อมลูเหตขุดัข้องของเคร่ืองจกัรเพ่ือปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัใน
โรงงานผลิตวงจรรวมเพ่ือเพิ่มระยะเวลาเฉล่ียระหว่างเกิดเหตุขัดข้องและลดเปอร์เซนต์ของ
ระยะเวลาการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร จากนัน้ท าการด าเนินการแก้ไขเหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัร โดยจดัท าแผนการบ ารุงรักษารายปี แผนการบ ารุงรักษาราย 5 ปี การจดัระบบส ารอง
อะไหล่เคร่ืองจักร และการจัดระบบเอกสารในงานบ ารุงรักษา โดยเคร่ืองจักรท่ีเลือกมาท าการ
วิเคราะห์ได้แก่ เคร่ือง ดรายเออร์ และเคร่ืองคอมเพรสเซอร์ต่อมาในปี 2543พลาวุธ วงศ์วิวัฒน์ 
[14] ได้น าแนวคดิของ พรสวรรค์ ภยูาธร [15] เก่ียวกบัการท า FMEA มาใช้ในงานวิจยัเพ่ือปรับปรุง
พฒันาระบบซ่อมบ ารุงและสร้างระบซุ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
โรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้าส าหรับโดยท าการศึกษาเฉพาะแผนก ERL ซึ่งเป็นแผนกผลิตหม้อ
แปลงไฟฟ้าท่ีใช้ในเตาไมโครเวฟ  โดยท าการปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุงของหน่วยงานปัจจบุนั สร้าง
ระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน  และสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยสนบัสนุนงานซ่อมบ ารุง โดย
หลงัจากการปรับปรุงพบว่า เวลาสูญเสียเฉล่ียจากการหยุดท างานของเคร่ืองจกัรทัง้หมด ลดลง
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เดิม 39.73% ซึ่งท าให้ประสิทธิภาพของการผลิตเพิ่มขึน้ประมาณ 5.90%จากนัน้ Kadir Cicek 
,Hasan H. Turan ,Y.Ilker และ M.Nahit Searslan[16] ได้ท าการวางแผนการบ ารุงเชิงป้องกนัโดย
อิงจากความเส่ียงส าหรับระบบน า้มนับนเรือด้วยเทคนิค FMEA เพ่ือท าการค้นหาและจดัล าดบั
สาเหตุท่ีอันตรายเพ่ือท่ีจะสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยท าการสร้างปัจจัยในการ
ค านวณ RPN ทัง้ 3 ด้าน ได้แก่  Severity Occurrence และ Detectability โดยจากการวิเคราะห์
ด้วยเทคนิค FMEA จึงท าให้สามารถระบุได้ว่าชิน้ส่วนในเคร่ืองจกัรใดท่ีจ าเป็นต้องมีระบบซ่อม
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั นอกจากนีย้งัมีการใช้ FMEA กบังานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัในศนูย์การแพทย์
โดย Zacarias De lemos[17] ได้ท าการสร้างระบบข้อมลูท่ีใช้ในการจดัเก็บ และติดตามความถ่ี
ของการเสีย ซึ่งจะน าข้อมูลดงักล่าวมาท าการวิเคราะห์ด้วยเทคนิค FMEA และสถิติ มาใช้ในการ
จดัการเพ่ือสร้างระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั เพ่ือลดความถ่ีของการขดัข้องของเคร่ืองมือซึ่งจะช่วย
ลดต้นทุนในการบ ารุงรักษา นอกจากนีย้ังมีการใช้เปรียบเทียบเทคนิคในการวิเคราะห์ปัญหา
ระหว่าง FMEA และ FTA โดย Rodrigo de Queiroz Souza[18] น าเทคนิค FMEA และเทคนิค 
FTA ไปใช้ในการบ ารุงรักษามุ่งเน้นความน่าเช่ือถือเป็นศูนย์กลาง กรณีศึกษาใบพดัไฮโดรลิก 
พบวา่ข้อดีของเทคนิค FMEA คือสามารถจ าแนกโหมดการเสียได้อย่างครบถ้วน โดยท าให้ทราบถึง
ความรุนแรง โอกาสท่ีจะเกิดการเสียนัน้และความยากง่ายในการตรวจจบั ส่วน FTA มีข้อดีท่ีท าให้
ทราบถึงล าดบัขัน้ของการเกิดสาเหตนุัน้ๆอีกทัง้ยงัเป็นวิธีท่ีสามรถกระท าได้ง่ายกว่าเทคนิค FMEA 
ในการระบคุวามผิดพลาดของเคร่ืองจกัร 
 

 



 

 

บทที่ 3  
แนวคิดของงานวิจัย 

จากการวิเคราะห์สาเหตดุงัท่ีกลา่วไว้ในหวัข้อท่ี 1 พบว่าโรงงานตวัอย่างสาเหตขุองปัญหา
ดงันี ้

(1.) ขาดระบบการวิเคราะห์ข้อมลูเพ่ือท าการวิเคราะห์เพ่ือวางแผนงานซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนั 

(2.) ขาดเอกสารประกอบขัน้ตอนการท างาน และเอกสารควบคมุการท างานซึ่งเป็น
มาตรฐานการท างาน 

ในหวัข้อนีจ้ะกลา่วถึงภาพรวมในการด าเนินการศกึษาวา่มีขัน้ตอนปฏิบตัิอย่างไรซึ่งจะเป็น
การสร้างความเข้าใจถึงจดุหมายของการศกึษานี ้ซึง่มีรายละเอียดขัน้ตอนดงันี ้

3.1 การรวบรวมข้อมูลเบือ้งต้น 

ขัน้ตอนนีจ้ะท าการรวบรวมข้อมูลเพ่ือท าการหาสาเหตขุองปัญหาโดยการรวมรวมข้อมูล
ย้อนหลงัจากแผนกซ่อมบ ารุงของบริษัทซึ่งประกอบด้วย เวลาขัดข้อง เวลารับภาระงาน ความถ่ี
ของการหยดุจ านวนของเสีย และรอบการผลิตของผลิตภณัฑ์ ของในแตล่ะสายการผลิตเพ่ือน ามา
ค านวณดัชนีชีว้ัดประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุง ได้แก่ เปอร์เซ็นต์เวลาท่ีเคร่ืองจักรขัดข้อง 
ระยะเวลาเฉล่ียระหว่างเกิดเหตขุดัข้อง ระยะเวลาเฉล่ียของการซ่อมเคร่ืองจกัรและคา่ประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร 

จากข้อมูลขัน้ต้นท่ีท าการรวบรวมได้จะน าไปสู่การระบถุึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิต 
ดงัท่ีกล่าวไว้ข้างต้นแต่ละสายการผลิตจะมีระบบการผลิตแบบตอ่เน่ืองซึ่งมีเคร่ืองจกัรท่ีท าหน้าท่ี
แตกตา่งกนัดงันัน้หากเคร่ืองจกัรเคร่ืองใดเกิดเหตขุดัข้องก็จะส่งผลให้สายการผลิตหยดุ ดงันัน้ใน
การท่ีจะสามารถระบปัุญหาให้ชดัเจนยิ่งขึน้ได้นัน้จะต้องท าการเก็บรวบรวมข้อมลูเพิ่มเติมถึงเวลา
และความถ่ีท่ีเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองในสายการผลิตขดัข้อง โดยน าข้อมูลท่ีได้มาท าการจดัล าดบั
เพ่ือเลือกเคร่ืองจกัร 3 ล าดบัแรกท่ีสง่ผลกระทบตอ่สายการผลิตมากท่ีสดุ 

สายการผลิต Machining ซึง่มีเคร่ืองจกัรจ านวน 18 เคร่ืองจกัร มีเวลาสายการผลิตขดัข้อง
ซึ่งเกิดจากผลกระทบของแตล่ะเคร่ืองจกัรในสายการผลิต โดยเวลาท่ีแตล่ะเคร่ืองจกัรขดัข้องในปี 
2554 ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 
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ภาพท่ี 3.1 การวิเคราะห์เพ่ือเลือกเคร่ืองจกัรท่ีจะน ามาแก้ปัญหาในสายการผลิต Machining 

จากภาพท่ี 3.1 พบว่าเคร่ืองจกัรท่ีส่งผลกระทบตอ่สายการผลิตสงูสดุ 3 เคร่ืองจกัรแรกคือ
เคร่ืองจกัร 6-HQI/C 10GUY-C/C และ3-LNC/C จึงท าการวิเคราะห์คา่ MTBF และMTTR ของ
เคร่ืองจกัรทัง้ 3 เคร่ืองเพ่ือวดัประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุง โดยคา่ MTBF MTTR เวลารับภาระ
งานของเคร่ืองจกัร ความถ่ี เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัข้อง ในแตล่ะเดือนและคา่เฉล่ีย MTBF และ MTTR 
ของแตล่ะเคร่ืองจกัรตอ่เดือนในชว่งเวลาระยะหนึง่ปี จะแสดงในตารางท่ี 3.1 



 

ตารางท่ี 3.1 คา่ MTBF และ MTTR เวลารับภาระงานของเคร่ืองจกัร ความถ่ี เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัข้อง ในแตล่ะเดือน และคา่เฉล่ีย MTBF และ MTTR ของแตล่ะ  
        เคร่ืองจกัรตอ่เดือนในชว่งระยะเวลาหนึง่ปี 

Month Loadtime 
6-HQI/C 10GUY-C/C 3-LNC/C 

BD(Min) F MTBF(Hr) MTTR(Min) BD(Min) F MTBF(Hr) MTTR(Min) BD(Min) F MTBF (Hr) MTTR(Min) 

Jan 533 1065 7 76 152.14 698 3 173.63 232.67 30 1 532 30.00 

Feb 530 788 9 59 87.56 630 3 173.29 210.00 280 2 262 140.00 

Mar 574 1325 15 38 88.33 230 4 142.65 57.50 170 2 285 85.00 

Apr 387 225 5 77 45.00 700 2 187.63 350.00 60 1 385 60.00 

May 468 1035 12 39 86.25 130 2 232.92 65.00 410 3 153 136.67 

Jun 545 370 6 91 61.67 120 1 543.43 120.00 325 3 180 108.33 

Jul 528 435 3 176 145.00 130 2 262.91 65.00 0.00 0 - - 

Aug 547 400 7 78 57.14 0 0 - - 80 1 545 80.00 

Sep 542 270 3 181 90.00 90 1 540.85 90 120 2 270 60.00 

Oct 318 520 7 45 74.29 280 2 313.18 140 90 1 316 90.00 

Nov 423 500 6 70 83.33 0 0 - - 250 2 209 125.00 

Dec 461 320 7 66 45.71 125 2 229.20 62.50 20 1 460 20.00 

   
MEAN 83 84.70 

 
MEAN 279 139 

 
MEAN 327 86.81 

   
SD 45 32.57 

 
SD 146 96 

 
SD 136 37 
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3.2 การศึกษาคู่มือเคร่ืองจักร 

เม่ือท าการเลือกเคร่ืองจักรท่ีจะเข้าไปท าการแก้ไขปัญหาได้แล้ว ขัน้ตอนต่อมาจะ
ด าเนินการโดยท าการศกึษาคูมื่อของเคร่ืองจกัรนัน้ๆ เพ่ือให้ทราบถึงข้อมลูเบือ้งต้นของเคร่ืองจกัร
ว่า มีส่วนประกอบใดบ้าง และแต่ละส่วนประกอบมีขัน้ตอนการท างานอย่างไร เพ่ือใช้เป็นข้อมูล
ส าหรับชว่ยในการวิเคราะห์เพ่ือก าหนดชิน้สว่นส าคญัของเคร่ืองจกัร 

3.3 รวบรวมข้อมูลรายละเอียดการเสียของเคร่ืองจักร 

ขัน้ตอนนีจ้ะท าการรวบรวมข้อมลูการเสียทัง้หมดของเคร่ืองจกัรย้อนหลงัเป็นเวลา 1 ปีซึ่ง
รายละเอียดของข้อมลูท่ีเก็บจะประกอบไปด้วย 

(1.) จ านวนครัง้ท่ีเคร่ืองจกัรขดัข้อง 

(2.) ระบชุิน้สว่นท่ีสง่ผลให้เคร่ืองจกัรขดัข้องในแตล่ะครัง้ 

(3.) รูปแบบของการขดัข้อง 

(4.) สาเหตท่ีุท าให้เกิดการขดัข้อง 

(5.) ผลกระทบท่ีเกิดจากการขดัข้อง 

ซึ่งบทบาทของผู้ วิจยัในการเก็บข้อมูลนัน้จะท าการสร้างตารางในการเก็บข้อมูลโดยให้
เจ้าหน้าท่ีในฝ่ายผลิตและฝ่ายซอ่มบ ารุงเป็นผู้กรอกข้อมลู 

3.4 การจัดล าดับชิน้ส่วนส าคัญของเคร่ืองจักร 

การก าหนดชิน้สว่นส าคญัของเคร่ืองจกัรจะน าข้อมลูท่ีท าการศกึษาและรวบรวมในขัน้ตอน
ท่ี10.2 และ 10.3 มาท าการวิเคราะห์ในการจดัล าดบั ด้วยเทคนิค FMEA ซึ่งมีขัน้ตอนดงัต่อไปนี ้
[6] 

(1.) ท าการระดมสมองเพ่ือก าหนดแนวโน้มของรูปแบบการขดัข้อง และแนวโน้ม
ของผลกระทบท่ีเกิดขึน้จากแตล่ะรูปแบบการขดัข้อง 
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(2.) ท าการประเมินตวัเลขของปัจจยัความรุนแรงของแต่ละรูปแบบการขัดข้อง
(Severity)โดยการระดมสมองและวิเคราะห์สถิตข้ิอมลูย้อนหลงัท่ีรวบรวมได้ 

(3.) ท าการประเมินตวัเลขของปัจจยัโอกาสในการเกิดสาเหต(ุOccurrence) จาก
การวิเคราะห์ข้อมูลการเสียของเคร่ืองจักรท่ีมีสาเหตุมาจากชิน้ส่วนในแต่ละชิน้ส่วนมาท าการ
ก าหนด คา่ Possible failure rate 

(4.) ท าการประเมินตัวเลขปัจจัยความสามารถในการตรวจจับลักษณะ
ข้อบกพร่อง(Detection) โดยการระดมสมอง 

(5.) ท าการค านวณคา่ RPN ซึง่เกิดจากผลคณูของตวัเลขท่ีประเมินได้ในข้อ 2-4 

โดยการสร้างเกณฑ์การคะแนนในแต่ละปัจจัยซึ่งได้แก่ ปัจจัยความรุนแรงของแต่ละ
รูปแบบการขดัข้องปัจจยัโอกาสในการเกิดสาเหต ุและปัจจยัความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะ
ข้อบกพร่อง มีรายละเอียดดงันี ้

ปัจจยัความรุนแรงของแตล่ะรูปแบบการขดัข้อง(Severity) 

ปัจจยันีจ้ะแสดงถึงความรุนแรงของผลกระทบจากข้อบกพร่องท่ีก าหนด โดย
ผลกระทบท่ีจะน ามาวิเคราะห์ ให้คะแนนขนาดของความรุนแรงในปัจจัยนีจ้ะ
ประกอบไปด้วย 2 ส่วนได้แก่ เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุด และ ค่าใช้จ่ายในการซ่อม
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ ในส่วนนีจ้ะสะท้อนถึงผลกระทบเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการ
เสียต่อสายการผลิต เวลาท่ีบนัทึกจะเป็นเวลาหยุดเพ่ือซ่อมเคร่ืองจกัร โดยข้อมูลท่ี
บนัทึกจะบนัทึกหลังจากการรับแจ้งเม่ือซ่อมเสร็จ การสร้างเกณฑ์การให้คะแนน
ความรุนแรงของปัจจยัยอ่ยนีจ้ะใช้ข้อมลูของชว่งเวลาในการซ่อมของแต่ละชิน้ส่วนใน
ระยะเวลา 1 ปี มาวิเคราะห์ โดยการวิเคราะห์เพ่ือสร้างเกณฑ์การให้คะแนนดงักล่าว
นอกจากนีจ้ะมีการน าคา่ใช้จ่ายในการซ่อมเคร่ืองจกัรมาเป็นอีกส่วนประกอบในการ
วิเคราะห์ โดยในสว่นนีจ้ะสะท้อนถึงความรุนแรงในด้านต้นทนุเม่ือเคร่ืองจกัรเสีย โดย
เกณฑ์การให้คะแนนจะท าการระดมสมองพนกังานในแผนกซ่อมบ ารุงได้แก่ ผู้จดัการ
แผนก หวัหน้าแผนก และช่าง เพ่ือให้เกณฑ์ท่ีได้มีความแม่นย ามากท่ีสุดโดยเกณฑ์
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การให้คะแนนนัน้จะใช้คา่สเกลตัง้แต ่1 – 10ซึ่งเรียงล าดบัจากผลกระทบของการเสีย
ท่ีสง่ผลตอ่สายการผลิต รายละเอียดเกณฑ์การให้คะแนนแสดงดงัในตารางท่ี 3.2 

ตารางท่ี 3.2 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านความรุนแรงของปัญหา(Severity) 

เกณฑ์ : ความรุนแรงของผลกระทบ ระดับ 
การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 3 ชัว่โมง 
หรือมีค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 50% ของงบประมาณใน
การซอ่มบ ารุงตอ่เดือน 

10 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 2  ชัว่โมง 
แตน้่อยกวา่หรือเทา่กบั 3 ชัว่โมงและมีคา่ใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง
เกิน 20% ของงบประมาณในการซอ่มบ ารุงตอ่เดือน 

9 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 2  ชัว่โมง 
แตน้่อยกวา่หรือเทา่กบั 3 ชัว่โมง 

8 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 1  ชัว่โมง 
แตน้่อยกวา่หรือเทา่กบั 2 ชัว่โมงและมีคา่ใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง
เกิน 20% ของงบประมาณในการซอ่มบ ารุงตอ่เดือน 

7 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 1  ชัว่โมง 
แตน้่อยกวา่หรือเทา่กบั 2 ชัว่โมง 

6 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 30  นาที 
แตน้่อยกวา่หรือเทา่กบั 1 ชัว่โมงและมีคา่ใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง
เกิน 20% ของงบประมาณในการซอ่มบ ารุงตอ่เดือน 

5 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกว่า 30  นาที 
แตน้่อยกวา่หรือเทา่กบั 1 ชัว่โมง 

4 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุน้อยกว่าหรือเท่ากบั 
30  นาที และมีค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของ
งบประมาณในการซอ่มบ ารุงตอ่เดือน 

3 

การเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุน้อยกว่าหรือเท่ากบั 
30  นาที 

2 

ไมมี่ผลกระทบตอ่สายการผลิต 1 
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ปัจจัยความสามารถในการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง (Detection) 
ปัจจัยนีจ้ะแสดงถึงความสามารถในการตรวจจบัปัญหาท่ีเกิดขึน้ในปัจจุบนั 

โดยเกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยันีจ้ะใช้สเกลคะแนนตัง้แต ่1 -10 ซึ่งการสร้างเกณฑ์
จะท าการศกึษาจาก AIAG และ Failure Mode and Effect Analysis 4th Edition 
และน ามาท าการปรับเพ่ือให้สอดคล้องกบัระบบในโรงงานตวัอย่าง โดยจะเรียงล าดบั
ความสามารถในการตรวจจบัจากมากไปหาน้อย การให้คะแนนในปัจจยันีจ้ะท าการ
จดัเสวนาเพ่ือวิเคราะห์ระบบการตรวจจบัท่ีใช้ในปัจจุบนัและความสามารถในการ
ตรวจจบัของระบบเพ่ือท าการให้คะแนนในแตล่ะปัญหา โดยผู้ ร่วมเสวนาคือหวัหน้า
ฝ่ายซ่อมบ ารุง พนักงานและช่างในแผนกซ่อมบ ารุงท่ีผ่านการอบรมการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ ซึ่งจะส่งผลให้การให้คะแนนในส่วนนีเ้ป็นไปตาม
มาตรฐานของการอบรม รายละเอียดเกณฑ์การให้คะแนนแสดงดงัในตารางท่ี 3.3 

ตารางท่ี 3.3 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านความสามารถในการตรวจจบั(Detection) 

การควบคุม ความเป็นไปได้ของการควบคุม ระดับ 

เกือบจะเป็นไป
ไมไ่ด้ 

การควบคมุไม่สามารถตรวจหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้ 
หรือ ไมมี่การควบคมุ 

10 

น้อยมาก 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
น้อยมาก  

9 

น้อย 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
น้อย  

8 

ต ่ามาก 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
ต ่ามาก ( 

7 

ต ่า 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
ต ่า  

6 
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ตารางท่ี 3.3 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านความสามารถในการตรวจจบั(Detection) (ตอ่) 

การควบคุม ความเป็นไปได้ของการควบคุม ระดับ 

พอสมควร 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
พอสมควร  

5 

สงูพอสมควร 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
สงูพอสมควร  

4 

สงู 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
สงู 

3 

สงูมาก 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
สงูมาก  

2 

เกือบสมบรูณ์ 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
เกือบสมบรูณ์ 

1 

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG) และ Failure Mode and Effect Analysis 4th Edition 

ปัจจัยโอกาสในการเกิดสาเหตุ (Occurrence) 

ปัจจัยนีจ้ะแสดงถึงความเป็นไปได้ของชิน้ส่วนในเคร่ืองจกัรท่ีจะเกิดการเสีย 
โดยการสร้างเกณฑ์การให้คะแนนในปัจจัยนีจ้ะน าข้อมูลความถ่ีการเสียของ
เคร่ืองจกัรซึ่งเกิดจากแต่ละชิน้ส่วนในระยะเวลา 1 ปี มาท าการค านวณหาคา่ความ
น่าจะเป็นท่ีจะเกิดกรณีการเสียโดย ค านวณจากช่วงเวลาท่ีเกิดการเสีย น ามาหา
คา่เฉล่ียเพ่ือหาโอกาสการเกิดปัญหาในหน่วย 1 ครัง้ตอ่จ านวนชัว่โมง ซึ่งเกณฑ์การ
ให้คะแนนจะใช้สเกลตัง้แต ่1 – 10 โดยเรียงล าดบัโอกาสในการเกิดจากน้อยไปหา
มาก รายละเอียดเกณฑ์การให้คะแนนแสดงดงัในตารางท่ี 3.4 
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ตารางท่ี 3.4 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดปัญหา(Occurrence) 

ความน่าจะเป็นของความ
ผิดพลาด 

ระดับความเป็นไปได้ของความผิดพลาด ระดับ 

สงูมาก: เกิดจากความล้มเหลว
บอ่ยมาก 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 
1000 ชัว่โมง (มากกว่า 0.001) 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 

1500 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.000667) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 1000 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.001) 

10 

 

9 

สงู: เกิดความล้มเหลวถ่ี 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 

2000 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.0005) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 1500 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.000667) 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 
2500 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.0004) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 2000 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.0005) 

8 

 

 

 

7 
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ตารางท่ี 3.4 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดปัญหา(Occurrence) (ตอ่) 

ความน่าจะเป็นของความ
ผิดพลาด 

ระดับความเป็นไปได้ของความผิดพลาด ระดับ 

พอสมควร: เกิดความล้มเหลว
เป็นครัง้คราว 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 

3000 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.000333) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 2500 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.0004) 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 

3500 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.000286) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 3000 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.000333) 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 

4000 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.00025) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 3500 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.000286) 

6 

 

 

 
5 

 

 

4 

 

ต ่า: เกิดความล้มเหลวน้อยครัง้ 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 
4500 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.000222) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 4000 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.00025) 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง >1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 

5000 ชัว่โมง(มากกวา่ 0.0002) แต ่≤ 1ครัง้ใน
ชัว่โมงการท างาน 4500 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือ
เทา่กบั0.000222) 

3 
 
 
 
 

2 

แทบไมเ่กิด : ความล้มเหลวไม่
นา่จะเกิดขึน้เลย 

เคร่ืองจกัรขดัข้อง ≤ 1ครัง้ในชัว่โมงการท างาน 
5000 ชัว่โมง (น้อยกวา่หรือเทา่กบั 0.0002) 

1 
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จากปัจจยัทัง้ 3 อย่างจะน ามาให้น า้หนกัในแต่ละปัจจยัโดยมีงานวิจยัหลาย
งานวิจยัท่ีมีการน าแนวความคิดของการประเมินความเส่ียงมาผนวกเข้ากับ FMEA 
เพ่ือเพิ่มความแม่นย าในการเลือกปัญหาท่ีส่งผลกระทบตอ่สายการผลิต [19], [20] 
โดยการให้คะแนนแตล่ะปัจจยันัน้จะค านึงจากความสอดคล้องของกระบวนการผลิต
โดยส่วนใหญ่จะให้คา่น า้หนกักับปัจจยัความรุนแรงต่อระบบการผลิตเป็นปัจจยัท่ีมี
ความเส่ียงต่อกระบวนการผลิตสูงท่ีสุด รองลงมาคือปัจจยัโอกาสในการเกิดสาเหตุ 
และสุดท้ายปัจจัยด้านความสามารถในการตรวจจับ แต่จากการประเมินข้อมูล
รูปแบบการเสียหายและสาเหตท่ีุเกิดขึน้ทัง้หมด พบว่าควรให้น า้หนกัความสามารถ
ในการตรวจจบัมากกว่าโอกาสในการเกิดสาเหต ุเน่ืองจากการเสียหายท่ีเกิดขึน้ส่วน
ใหญ่นัน้เกิดมาจากระบบการตรวจจบันัน้ยงัไม่มีประสิทธิภาพพอ ดงันัน้ความเส่ียงท่ี
เกิดขึน้หากปัญหาไม่มีระบบท่ีมีความสามารถในการตรวจจับจึงส่งผลกระทบต่อ
สายการผลิตมากกว่า โอกาสในการเกิดปัญหาท่ียังสามารถใช้กรรมวิธีทางสถิติใน
การก าหนดคาบเวลาในการเกิดท าการป้องกัน ดงันัน้ค่าน า้หนักท่ีให้จึงมีล าดับ
ดงันีคื้อ ปัจจยัความรุนแรงตอ่ระบบการผลิตเป็นปัจจยัท่ีมีความเส่ียงตอ่กระบวนการ
ผลิตสูงท่ีสุด รองลงมาคือปัจจัยด้านความสามารถในการตรวจจับ และสุดท้ายคือ
ปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดสาเหต ุ

 การก าหนดค่าน า้หนกัในแต่ละปัจจยัจะมีการลงความเห็นภายในแผนกซ่อม
บ ารุงของบริษัทเพ่ือให้การถ่วงน า้หนกัในแต่ละปัจจยัมีความเหมาะสมกับระบบใน
การผลิตมากท่ีสดุ โดยจะใช้วิธี Partial Average รายละเอียดคา่น า้หนกัแสดงดงัใน
ตารางท่ี 3.5 

น า้หนกัท่ีได้จากการก าหนดโดยวิธี Partial Average จะน าไปใช้เป็นตวัคณูกบั
คะแนนในแต่ละปัจจยัของปัญหา ซึ่งจะช่วยในการวิเคราะห์จดัล าดบัเลือกปัญหาท่ี
ควรน าไปแก้ไขก่อน ในกรณีท่ีปัญหาแตล่ะปัญหามีคา่ RPN เท่ากนั โดยจะเทียบจาก
คา่ Severity หลงัการคณูน า้หนกั หากยงัมีคา่เท่ากบั จะท าการเปรียบเทียบด้วยค่า 
Detection หลังการคูณน า้หนัก และสุดท้ายจะท าการเปรียบเทียบด้วยค่า
Occurrence หลงัการคณูน า้หนกั  
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ตารางท่ี 3.5 การให้คา่น า้หนกัแตล่ะปัจจยั 

ปัจจยัส าหรับการวิเคราะห์ FMEA คา่น า้หนกั 
ปัจจยัด้านความรุนแรงของปัญหา (Severity) 1 
ปัจจยัด้านความสามารถในการตรวจจบั (Detection) 0.5 
ปัจจยัด้านโอการในการเกิดปัญหา (Occurrence) 0.33 

 
หลงัจากได้ค่า RPN เลือกปัญหาโดยใช้เกณฑ์ RPN ท่ีท าการก าหนดขึน้ระหว่างโรงงาน

และกลุ่มผู้ ซือ้ซึ่งมีการก าหนดเกณฑ์ RPN ขัน้ต ่า ภายใต้ระบบบริหารคณุภาพอุตสาหกรรมยาน
ยนต์ ISO/TS 16949:2009 เพ่ือเลือกปัญหามาท าการวิเคราะห์รากของปัญหาในขัน้ตอนถดัไป  
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3.5 ขัน้ตอนการวิเคราะห์รากของสาเหตุ 

ขัน้ตอนนีจ้ะท าการวิเคราะห์รากของสาเหตกุารเสียของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดขึน้จากชิน้ส่วนท่ี
ท าการเลือกมาโดยใช้เทคนิคแผนผงัก้างปลา (Fish bone diagram) หรือ Why Why Analysis 
เพ่ือหารากของสาเหตแุละท าการเลือกวิธีการแก้ไขให้เหมาะสมกบัรากของสาเหตนุัน้ๆ ซึ่งในบาง
สาเหตไุมส่ามารถใช้วิธีซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัได้เน่ืองจากคา่เวลาในการเสียเป็นแบบสุ่ม โดยในการ
ต้นตอของปัญหานีท้างผู้ วิจยัจะมุ่งเน้นในการแก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในด้าน วัสดุ และวิธีการในการ
ด าเนินงาน โดยแสดงตวัอย่างของแผนผงัก้างปลาท่ีใช้ในการวิเคราะห์เพ่ือหาต้นตอท่ีเป็นสาเหตุ
ของปัญหาดงัภาพท่ี 3.2 
ภ า พ ท่ี  3 . 2

 
 

ภาพท่ี 3.2 แผนผงัก้างปลาท่ีใช้ในการวิเคราะห์ต้นตอท่ีเป็นสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้จากชิน้สว่น 
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3.6 การจัดท าแผนซ่อมบ ารุง 

เม่ือทราบถึงรากของปัญหาท่ีเกิดขึน้ในแต่ละชิน้ส่วนท่ีก าหนดมาแล้ว ก็จะท าการเลือก
ลักษณะของงานบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมกับรากของปัญหานัน้ๆโดย เกณฑ์การเลือกวิธีกา ร
บ ารุงรักษาโดย สมเกียรต ิตัง้จิตสิตเจริญ [3]  ซึง่มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.6 
ตารางท่ี 3.6 แสดงถึงเกณฑ์การเลือกวิธีการบ ารุงรักษา 

ลกัษณะเคร่ืองจกัร/ชิน้สว่น วิธีการบ ารุงรักษาตามล าดบัท่ีนา่เลือกปฏิบตัิ 
1.สามารถตรวจวดัสภาพได้,รู้ MTBF 1.การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 

2.การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
2.สามารถตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัรได้,ไม่รู้ 
MTBF 

1.การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
2.การบ ารุงรักษาหลงัเชิงแก้ไข 
3.การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตขุดัข้อง 

3.ไม่สามารถตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัรได้,รู้ 
MTBF 

1.การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
2.การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตขุดัข้อง 

4.ไม่สามารถตรวจวัดสภาพของเคร่ืองจักรได้
,ไมรู้่ MTBF 

1.การบ ารุงรัก้ษาหลงัเชิงแก้ไข 
2.การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตขุดัข้อง 

5.เคร่ืองจกัรเสียหายบอ่ยผิดปกต ิ 1.การบ ารุงรักษาแบบพฒันา 

หลงัจากใช้เกณฑ์ในการเลือกระบบซ่อมบ ารุงท่ีเหมาะสมกบัปัญหาท่ีมาท าการตรวจสอบ
ข้อมลูย้อนหลงัและท าการวิเคราะห์ต้นทนุระหวา่งการด าเนินการซอ่มบ ารุงตามแผนและการปล่อย
ให้เกิดเหตขุดัข้องเพ่ือช่วยในการตดัสินใจเลือกวิธีการซ่อม โดยจะท าการวิเคราะห์ในด้านต้นทุน
คา่แรงงาน คา่เสียโอกาส และคา่วสัดท่ีุใช้ในการการซอ่ม เพื่อออกแผนงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัซึ่ง
จะประกอบไปด้วย การท าความสะอาดเคร่ืองจกัร การตรวจสภาพ การหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร และการ
เปล่ียนชิน้ส่วนเคร่ืองจักรเม่ือถึงคาบเวลาท่ีก าหนด และ นอกจากนีจ้ะจัดท าเอกสารงาน
บ ารุงรักษาให้กบัทัง้ชิน้สว่นท่ีสามารถใช้ระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัได้ และชิน้ส่วนท่ีไม่สามารถใช้
ระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัได้ ซึง่จะกลา่วในหวัข้อถดัไป 
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3.7 การสร้างเอกสารงานซ่อมบ ารุง 

ขัน้ตอนนีผู้้ วิจัยจะท าการส ารวจการด าเนินงานของพนักงานในฝ่ายซ่อมบ ารุงและ
สมัภาษณ์ผู้ เช่ียวชาญเพ่ือวิเคราะห์ขัน้ตอนการท างานซอ่มบ ารุง และจดุควบคมุการซ่อมบ ารุง เพ่ือ
สร้างเอกสารงานซ่อมบ ารุงซึ่งประกอบด้วย เอกสารประกอบขัน้ตอนการท างาน และเอกสาร
ควบคมุขัน้ตอนการท างานซึง่จะท าให้การซอ่มบ ารุงมีมาตรฐานมากยิ่งขึน้ 

 

 
ภาพท่ี 3.3 แสดงถึงงานซอ่ม และหน้าท่ีเอกสารขัน้ตอนปฏิบตังิาน จดุควบคมุการท างาน และ

เอกสารควบคมุการท างาน 

3.8 ทดลองระบบเพื่อท าการเกบ็ข้อมูล 

โดยจะน าเอาระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและเอกสารงานซ่อมบ ารุงไปใช้ท างานจริง 
โดยจะท าการเก็บข้อมลูเป็นระยะเวลา 3 เดือน โดนชนิดข้อมลูท่ีเก็บมีดงัตอ่ไปนี ้

(1.) เวลารับภาระงานของสายการผลิต 

(2.) เวลาขดัข้องของสายการผลิต 

(3.) ความถ่ีท่ีสายการผลิตเกิดเหตขุดัข้อง 

(4.) จ านวนของเสีย 

(5.) รอบการผลิตของผลิตภณัฑ์ 
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จากข้อมลูท่ีได้จะน าไปท าการค านวณเพ่ือเปรียบเทียบตามตวัชีว้ดัท่ีสร้างขึน้ก่อนปรับปรุง
และหลงัปรับปรุงโดยตวัชีว้ดัท่ีสร้างขึน้มีดงัตอ่ไปนี ้

(1.) คา่เฉล่ียระยะเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัรช ารุด (MTBF) ตอ่เดือนเพิ่มขึน้ 

(2.) คา่ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัรช ารุดน้อยท่ีสดุ (Min MTBF) เพิ่มขึน้ 

(3.) คา่เฉล่ียระยะเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการซอ่มเคร่ืองจกัร (MTTR) ตอ่เดือนลดลง 

(4.) คา่ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการซอ่มเคร่ืองจกัรมากท่ีสดุ (Max MTTR) ลดลง 

(5.) คา่ประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิต (OEE) เพิ่มขึน้ 

หลงัจากการเปรียบเทียบตามตวัชีว้ดัแล้วข้อมลูจากการเปรียบเทียบจะน าไปสู่การสรุปผล
และข้อเสนอแนะแนวคิดท่ีได้จากการท าการศึกษานี ้เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการพฒันางานซ่อม
บ ารุงตอ่ไป 

 



 

 

บทที่ 4  
การเลือกปัญหาจากเทคนิคการวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและ

ผลกระทบ(FMEA) 

ผลการเลือกเคร่ืองจกัรจากเวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัข้องด้วยเทคนิคพาเรโตเพ่ือน ามาแก้ปัญหา
มีอยู่ 3 เคร่ืองจกัร ดงันี6้HQI-C ,10GUY-C และ 3LNC-C ซึ่งจะท าการรวบรวมข้อมลูการขดัข้อง
ของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองย้อนหลังเป็นระยะเวลา 1 ปี เพ่ือจ าแนกและจัดกลุ่มของปัญหาการ
ขัดข้อง รวบรวมข้อมูลทางสถิติ และวิเคราะห์เพ่ือบ่งชีค้วามส าคญัของปัญหาท่ีเกิดขึน้โดยใช้
เทคนิค FMEA 

4.1 การจ าแนกและจัดกลุ่มของปัญหา 

ปัญหาการขัดข้องท่ีเกิดขึน้จะท าการจ าแนกและจัดกลุ่มโดยแบ่งตามหน่วยย่อยของ
เคร่ืองจกัร เพ่ือให้ง่ายต่อการบนัทึกและตรวจสอบและจ าแนกปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ ในการ
บนัทกึเน่ืองจากการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะหน่วยย่อยมกัจะมีความคล้ายคลึงกนั จึงสามารถระบุ
ปัญหาท่ีเกิดขึน้โดยเทียบกบัการบนัทกึปัญหาในอดีต 

1. การจ าแนกหนว่ยยอ่ยของเคร่ืองจกัร 6HQI-C 
เคร่ืองจักร 6HQI-C สามารถจ าแนกหน่วยย่อยในเคร่ืองจักรได้ 19หน่วยย่อย ดังนี ้

BALANCE WEIGHT ,COIL MOVEMENT ,CONTROL ,COOLING WATER ,DOOR HEAT 
EXCHANGER ,HYDRAULIC ,LOWER CENTER ,LUBRICATION 
,PNEUMATIC,QUENCHING WATER ,ROTATION ,SLIDE UNIT ,STABILIZER 
,TRANSFORMER ,UPPER CERTER ,WORK SUPPORT ,CONVEYOR IN และCONVEYOR 
OUT  

2. การจ าแนกหนว่ยยอ่ยของเคร่ืองจกัร 10GUY-C 
เคร่ืองจักร 10GUY-สามารถจ าแนกหน่วยย่อยในเคร่ืองจักรได้ 15หน่วยย่อย ดงันี ้AIR 

CONDITION,AXIS ,CONTROL ,COOLANT ,COVER ,HYDRAULIC ,LUBRICATION 
,PNEUMATIC ,SHOSE ,STABILIZER ,STADY READ ,TAILSTOCK ,WHEEL SPINDLE 
,WORK SPINDLE และROTARY  
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3. การจ าแนกหนว่ยยอ่ยของเคร่ืองจกัร 3LNC-C 
เคร่ืองจักร 3LNC-C สามารถจ าแนกหน่วยย่อยในเคร่ืองจักรได้ 16หน่วยย่อย ดงันี ้AIR 

CONDITION,AXIS ,CHIP CONVEYOR ,CONTROL ,COOLANT ,COVER ,DOOR 
,HYDRAULIC,LUBRICATION ,PNEUMATIC ,SPINDLE ,STABILIZER ,TAILSTOCK 
,TURRET ,WORK EJECTORและ WORK REST 

4.2 การบันทกึข้อมูล 

ในส่วนการบนัทึกข้อมูลจะท าการบนัทึกข้อมูลลงในตาราง FMEA ท่ีจัดสร้างขึน้โดย
รายละเอียดของตารางแสดงดงัในตารางท่ี 4.1โดยผู้ ท่ีบนัทึกเป็นเจ้าหน้าท่ีในแผนกซ่อมบ ารุงท่ี
ได้รับมอบหมาย 

4.3 การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อล าดับความส าคัญของปัญหาด้วยเทคนิค FMEA 

จากการจดักลุ่มข้อมูลและการบนัทึกข้อมูล ในหวัข้อนีจ้ะกล่าวถึงการวิเคราะห์เพ่ือล าดบั
ความส าคัญของปัญหาการขัดข้องท่ีเกิดขึน้ โดยจะแยกวิเคราะห์ทัง้ 3 ปัจจัย ตามเกณฑ์ท่ีได้
จดัสร้างขึน้ 

1. การวิเคราะห์ปัจจยัด้านความรุนแรง (Severity) 
การวิเคราะห์ปัญหาการขดัข้องเพ่ือท าการกรอกคะแนนในด้านปัจจยัความรุนแรง จะท า

การรวบรวมปัญหาการขดัข้องท่ีซ า้หรือใกล้เคียงกนั มาท าการหาคา่เฉล่ียของเวลาการหยดุเพ่ือใช้
ในการเทียบเกณฑ์(ตารางท่ี 3.2)เพ่ือให้คะแนนในปัจจยัด้านความรุนแรง ในคา่ใช้จ่ายในการซ่อม
เคร่ืองจักรจะแบ่งออกเป็น 5 ระดบัดงัท่ีแสดงไว้ในตารางท่ี 3.2โดยแสดงตวัอย่างการวิเคราะห์
ปัจจยัในด้านความรุนแรงดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 ซึ่งเป็นปัญหาการขดัข้องALARM COOLING 
WATER ท่ีเกิดขึน้ในหน่วยย่อย COOLING WATER โดยการวิเคราะห์ปัจจยัด้านความรุนแรงของ
ปัญหาการขดัข้องอ่ืนๆแสดงในภาคผนวก ก ,ข และ ค 

จากนัน้จะน าคะแนนปัจจยัด้านความรุนแรงไปใช้ในการค านวณเพ่ือหาค่า RPN ของ
ปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ตอ่ไป 
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2. การวิเคราะห์ปัจจยัด้านการตรวจจบั(Detection) 
การวิเคราะห์ปัจจยัด้านการตรวจจบัจะท าการรวบรวมเกิดปัญหาการขดัข้องเกิดขึน้โดยจะ

รวมปัญหาท่ีซ า้หรือมีความใกล้เคียงกัน โดยจะบนัทึกความสามารถในการตรวจจบัของระบบใน
การตรวจจบัปัญหาท่ีเกิดขึน้ในแต่ละครัง้ โดยเทียบกบัเกณฑ์การให้คะแนนท่ีจดัสร้างขึน้(ตารางท่ี 
3.3 โดยแสดงตวัอย่างการวิเคราะห์ปัจจัยในด้านความรุนแรงดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 ซึ่งเป็น
ปัญหาการขดัข้องALARM COOLING WATER ท่ีเกิดขึน้ในหน่วยย่อย COOLING WATER โดย
การวิเคราะห์ปัจจยัด้านการตรวจจบั-ของปัญหาการขดัข้องอ่ืนๆแสดงในภาคผนวก ก,ข และ ค 

จากนัน้จะน าคะแนนปัจจัยด้านการตรวจจบัไปใช้ในการค านวณเพ่ือหาค่า RPN ของ
ปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ตอ่ไป 

3. การวิเคราะห์ปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดปัญหา(Occurrence) 
การวิเคราะห์ปัจจยัด้านการโอกาสการเกิดปัญหาจะท าการรวบรวมวันท่ีเกิดปัญหาการ

ขดัข้องเกิดขึน้โดยจะรวมปัญหาท่ีซ า้หรือมีความใกล้เคียงกัน เพ่ือบนัทึกความถ่ีในการเกิดการ
ขดัข้องและท าการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การให้คะแนนในด้านปัจจัยโอกาสในการเกิดปัญหาท่ี
สร้างขึน้ (ตารางท่ี 3.3) โดยแสดงตวัอยา่งการวิเคราะห์ปัจจยัในด้านความรุนแรงดงัแสดงในตาราง
ท่ี 4.3 ซึ่งเป็นปัญหาการขดัข้องALARM COOLING WATER ท่ีเกิดขึน้ในหน่วยย่อย COOLING 
WATER โดยการวิเคราะห์ปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดปัญหาของปัญหาการขดัข้องอ่ืนๆแสดงใน
ภาคผนวก ก,ข และ ค 

จากนัน้จะน าคะแนนปัจจัยด้านโอกาสในการเกิดปัญหาไปใช้ในการค านวณเพ่ือหาค่า 
RPN ของปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ตอ่ไป 

 
 
 
 
 



 

 

ตารางท่ี 4.1 ตารางการบนัทึกข้อมลูส าหรับการวิเคราะห์เหตขุดัข้องโดยใช้เทคนิค FMEA 

Machine:  
   

Unit Date Job Order Case 
Time&Cost 

Detection 
Time Cost 

                                   การกรอกข้อมลู 

Machine :กรอกช่ือของเคร่ืองจกัรท่ีบนัทกึ Case :กรอกช่ือของปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ 

Unit :กรอกหนว่ยยอ่ยท่ีอยูใ่นเคร่ืองจกัรท่ีเกิดปัญหาการขดัข้อง Time :กรอกเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 

Job Order :กรอกเลขท่ีใบแจ้งซอ่มส าหรับปัญหาการขดัข้อง Cost :กรอกราคาคา่ซอ่มเคร่ืองจกัร 

Type Of Detection :กรอกวิธี ชนิดเคร่ืองมือท่ีใช้ในการตรวจจบัปัญหา  
 

63 



64 

ตารางท่ี 4.2 ตวัอยา่งการวิเคราะห์ปัจจยัด้านความรุนแรงของปัญหา ALARM COOLING  
        WATER ในหนว่ยย่อย COOLING WATER 

Machine: 6HQI/C 
  

Unit Date Job Order Case 
Severity 

Time (Min) Cost 

COOLING 
WATER 6-

HQI/C 

14.01.2011 11001775 
ALARM COOLING 

WATER 
140 414 

14.03.2011 11002750 
ALARM COOLING 

WATER 
100 207 

22.05.2011 11000725 
ALARM COOLING 

WATER 
120 92 

30.07.2011 11000479 
ALARM COOLING 

WATER 
160 66,799 

10.11.2011 11003286 
ALARM COOLING 

WATER 
75 7,412 

 
การค านวณและวิเคราะห์ผล 

เวลาเฉล่ียของเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดของปัญหา ALARM COOLING WATER: 
(140+100+120+160+75)/5 = 119 และค่าใช้จ่ายในการซ่อมเฉล่ียของปัญหาเท่ากับ 
(414+207+92+66,799+7,412)/5 = 14,985 ซึ่งมีคา่เท่ากบั 7.49% จากงบประมาณซ่อมบ ารุง
ตอ่เดือนซึง่มีมลูคา่เท่ากบั 200,000 บาท ดงันัน้เม่ือน าไปเปรียบเทียบในเกณฑ์การให้คะแนนด้าน
ปัจจยัความรุนแรง(ตารางท่ี 3.2) พบว่าเวลาเฉล่ียของเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุดของปัญหา ALARM 
COOLING WATER ตกอยูใ่นชอ่งคะแนนเทา่กบั 6 
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ตารางท่ี 4.3 ตวัอยา่งการวิเคราะห์ปัจจยัด้านการตรวจจบัของปัญหา ALARM COOLING  
        WATER ในหนว่ยย่อย COOLING WATER 

Machine: 6HQI/C 
  

Unit Date Job Order Case Detection 

COOLING 
WATER 6-

HQI/C 

14.01.2011 11001775 ALARM COOLING WATER 

8 
14.03.2011 11002750 ALARM COOLING WATER 
22.05.2011 11000725 ALARM COOLING WATER 
30.07.2011 11000479 ALARM COOLING WATER 
10.11.2011 11003286 ALARM COOLING WATER 

การวิเคราะห์ผล 

จากการบนัทึกพบว่าปัญหา ALARM COOLING WATER เป็นปัญหาท่ีมีโอกาสในการ
ตรวจจบัได้จนน้อยมาก โดยระบบการตรวจจบัจะใช้สายตาในการตรวจจบั จากความสะอาดของ
ระบบหมนุเวียนและน า้ ซึ่งจะตรวจจบัได้หลงัจากการเสีย ดงันัน้ความสามารถในการตรวจพบหา
สาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องนัน้ สามารถตรวจหาได้น้อย จึงส่งผลให้คะแนนปัจจยัด้านการ
ตรวจจบัของปัญหา ALARM COOLING WATER เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตาราง 3.3 จึงมีคา่เท่ากบั 
8  

ตารางท่ี 4.4 ตวัอยา่งการวิเคราะห์ปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดปัญหาของปัญหา ALARM  
        COOLING WATER ในหนว่ยย่อย COOLING WATER 

Machine: 6HQI/C 
  

Unit Date Job Order Case Occurrence 

COOLING 
WATER 6-

HQI/C 

14.01.2011 11001775 ALARM COOLING WATER 

9 
14.03.2011 11002750 ALARM COOLING WATER 
22.05.2011 11000725 ALARM COOLING WATER 
30.07.2011 11000479 ALARM COOLING WATER 
10.11.2011 11003286 ALARM COOLING WATER 
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การวิเคราะห์ผล 

จากการบนัทึกวันท่ีเกิดปัญหา ALARM COOLING WATER เพ่ือน ามาค านวณหา
ช่วงเวลาท่ีจะเกิดปัญหาพบว่า ALARM COOLING WATER มีคา่เฉล่ียในการเกิด 1 ครัง้ใน 1200 
ชัว่โมง ซึ่งคิดเป็นโอกาสในความน่าจ าเป็นเท่ากับ 0.00083 เพราะฉะนัน้เม่ือเทียบกับเกณฑ์ใน
ตาราง 3.4 พบว่าคะแนนปัจจยัด้านโอกาสในการเกิดของปัญหาALARM COOLING WATER มี
คา่เทา่กบั 9 ซึง่หมายถึงมีโอกาสการเกิดการเสีย 1 ครัง้ในระยะเวลาท างาน 1000 ถึง 1500 ชัว่โมง 

4. การค านวณคา่ RPN ของปัญหา 
จากการวิเคราะห์เพ่ือให้คะแนนในแตล่ะปัจจยัในหวัข้อ 4.3.1 – 4.3.3 ท าให้ทราบถึงค่า

คะแนนของแต่ละปัญหาการขัดข้องท่ีเกิดขึน้เพ่ือน ามาค านวณค่า RPN ของแต่ละปัญหาการ
ขดัข้องท่ีเกิดขึน้ โดยในการค านวณค่า RPN จะมีการถ่วงน า้หนกัในแต่ละปัจจยัด้วยวิธี Partial 
Average เน่ืองจากแต่ละปัจจัยมีผลกระทบต่อสายการผลิตไม่เท่ากัน โดยการเกณฑ์การถ่วง
น า้หนกัแสดงในตารางท่ี 3.5คา่ โดยการค านวณสามารถค านวณได้ดงันี ้

ตวัอย่างการค านวณคา่ RPN ของปัญหา ALARM COOLING WATER ในหน่วยย่อย 
COOLING WATER 

คะแนนในปัจจยัด้านความรุนแรง (Severity) เท่ากับ 5 เม่ือน ามาคูณค่าถ่วงคะแนนซึ่ง
เทา่กบั 1 และจะเทา่กบั 6×1 = 6 

คะแนนในปัจจยัด้านความสามารถในการตรวจจบั (Detection) เท่ากับ 8 เม่ือน ามาคณู
คา่ถ่วงคะแนนซึง่เทา่กบั 0.5 และจะเทา่กบั 8×0.5 = 4 

คะแนนในปัจจัยด้านโอกาสในการเกิด (Occurrence) เท่ากับ 9 เม่ือน ามาคูณค่าถ่วง
คะแนนซึง่เทา่กบั 0.33 และจะเทา่กบั 9×0.33 = 2.97 

จากการค านวณถ่วงน า้หนกัในแต่ละปัจจยัจ าน าไปค านวณค่า RPN โดย ค่า RPN จะ
เท่ากับผลคณูของคะแนนในแต่ละปัจจยัหลงัถ่วงน า้หนกัเพราะฉะนัน้ค่า RPN ของปัญหาการ
ขดัข้องนีจ้ะเทา่กบั 6 ×4× 2.97 = 72 

รายละเอียดค่า RPN ของแต่ละปัญหา แยกตามหน่วยย่อยของเคร่ืองจักรในแต่ละ
เคร่ืองจกัรทัง้ 3 เคร่ืองคือ เคร่ืองจกัร 6HQI-C ,10GUY-C และ 3LNC-C แสดงดงัใน ตารางท่ี 4.5
ตารางท่ี 4.6 และ ตารางท่ี 4.7 ตามล าดบั  
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ตารางท่ี 4.5 คา่ RPN ของปัญหาการขดัข้องจ าแนกตามหนว่ยย่อยในเคร่ืองจกัร 6HQI-C 

Unit Case RPN 

COIL MOVEMENT 
ALARM COIL TOUCH  12 
ALARM TRANSISTOR 10 
COIL HOME PCS ไมไ่ด้ 3 

CONTROL 

ALARM SERVO 14 
ALARM TARNSISTOR 167 
CONVEYOR OUT ไหลไมห่ยดุ แล้ว ALARM 3 
heat ไมไ่ด้ ALARM TRANSISTER GENERATOR 9 
HOME ROTATION ไมไ่ด้ 3 
ROBOT ALARM SERVO 20 
ROBOT จบังานวางตู้  A แล้วไมถ่อย 2 
ROBOT ไมเ่ข้าจบังาน DKK/A 7 
จอควบคมุอณุหภมูิน า้ COOLING น า้ QUENCHIN 3 
ตู้ B เคร่ืองจกัรไม ่HEAT งาน 16 
ไฟ SENSOR ปากจบังาน ROBOT ไมต่ดิ 6 

COOLING WATER  

ALARM COOLING WATER 72 
ALARM PLOWING GUANTITY OP THB S-COIL 10.5 
PUMP COOLING WATERไหม้ 7 
ป๊ัมc-waterมีเสียงดงัผิดปกต ิ 4 
แรงดนัน า้coolingต ่าalarm 1.3 

DOOR  

DKK ตู้  B ประตหูลดุ 18 
ตู้ A ALARM CYCLE TIME (RESET ไมห่าย) 11 
ประต ูA ปิด-เปิดไมไ่ด้ 8 
ประตชู ารุดน๊อตยดึกบักระบอกสบูหลดุ 53 
ประตตูู้ A ช ารุดตกราง RUN งานไมไ่ด้ 8 
ประตหูลดุ DKK ตู้  A 16 
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ตารางท่ี 4.5 คา่ RPN ของปัญหาการขดัข้องจ าแนกตามหนว่ยย่อยในเคร่ืองจกัร 6HQI-C (ตอ่) 

Unit Case RPN 

HEAT EXCHANGER  ตู้  A ALARM COILTUOTCH RESET ไมห่าย 7 

PNEUMATIC  
ปากจบั ROBOT จบังานไมอ่ยู ่ 2 
สายลมปากจบั ROBOT ร่ัว 2 

QUENCHING WATER  

ALARM TEMPERATERE OF QUENCHING WATER 30 
ALARM THE LOWER BOUND OFAUXILIARY 1 
แรงดนัน า้ QUENCHING ไมไ่ด้ท าให้ ALARM 2 
น า้ยา QUENCHING ต ูB ไมไ่หล 1 
CHILLER ALARM อณุหภมูิน า้สงู DKK 2 

ROTATION  
DKK ROTATION ไมห่มนุ 7 
หวัCENTER ROTATIONคลายตวัCENTERไมห่มนุ 2 

TRANSFORMER  DKK A HEAT มีเสียงดงัผิดปกต ิ 10 

UPPER CENTER  
DKK B UPPER CENTER ไมห่มนุ 3 
UP PER CENTER COIL 3 ไมห่มนุ 3 

WORK SUPPORT  

STOPERวางงานก่อนROBOTจบังานเข้าHEATหกั 4 
DKK-B HOME COIL ขึน้ลงไมไ่ด้ 4 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิตลอด 27 
ALARM COILTUOCH HOME COIL ไมไ่ด้ 8 
DKK-B HOME COIL ขึน้ลงไมไ่ด้ 6 

CONVEYOR IN  
SUPPORT C/V ด้านเข้าขาด 3 
โซ ่C/V IN ขาด 3 

CONVEYOR OUT  

CONVEYOR OUT ตดิ 4 
Robot วางงงานไมต่รงSupport C/V out 4 
SENSOR C/V OUT ออนตลอดไหลไมห่ยดุ ALARM 4 
เพลาหลดุออกจากเฟือง 10 
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ตารางท่ี 4.6 คา่ RPN ของปัญหาการขดัข้องจ าแนกตามหนว่ยย่อยในเคร่ืองจกัร 10GUY-C 

Unit Case RPN 

AXIS  น็อตล็อค CENTER เสียล็อค CENTER ไมอ่ยู ่ 2 

CONTROL  
ALARM BATTERY เปิดเคร่ืองไมไ่ด้ 37 
ALARM SERVO SPINDER 13 
START OUTO ไมไ่ด้ 3 

COOLANT  น า้มนัcoolantไหลกลบัเข้าถงัน า้มนัBD-68 8 
COVER  ประตชู ารุด 11 

HYDRAULIC  น า้มนัร่ัว 7 
LUBRICATION  ป๊ัมน า้มนัไมท่ างาน 2 
PNEUMATIC  ทอ่สายลมท่ีตดิอยูก่บัเพชรกรีดหินแตก 2 

SHOSE  ALARM D407-1-00-00 13 

WHEEL SPINDLE  
คมุคา่ 42 ไมอ่ยู ่ 4 

แรงดนัน า้มนั WHEEL SPINDLE ต ่า 1 

สายลม ROTARY แตก 1 

ROTARY  

กรีดล้างหน้าหินไมเ่รียบ 24 

คมุคา่#42 ไมอ่ยู(่เล็ก+เบีย้ว) 6 
ผิวเจียร์ไมเ่ทา่กนั 5 
สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 54 

 
 
 
 
 
 
 
 



70 

ตารางท่ี 4.7 คา่ RPN ของปัญหาการขดัข้องจ าแนกตามหนว่ยย่อยในเคร่ืองจกัร 3LNC-C 

Unit Case RPN 

CONTROL  
751 SPINDLE-1 ALARM DETECT(AC-56) 9 
ALARM 1083 THBRMAL DBPBCT/COOLANT MOTOR 4 
เปิดเคร่ืองไมต่ดิ HOME เคร่ืองไมไ่ด้ 12 

COOLANT  น า้ COOLANT ไมไ่หล 5 
DOOR  SENSORประตเูส่ือมสภาพท าให้LOADERไมจ่บังาน 5 

SPINDLE  alarm1032chage the goar to HI or Low 2 
STABILIZER  STABILIZER เคร่ือง 3LNC-Cเสีย 15 

WORK EJECTOR  WORK EJECTOR ถอยกลบัไฟไมต่ดิ 5 

WORK REST  
SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 53 
ไฟดบั(ไฟช็อต) 13 
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5. การเลือกหนว่ยยอ่ยท่ีมีปัญหาการขดัข้องจากคา่คะแนน RPN 
การเลือกปัญหาด้วยค่า RPN จากเทคนิค FMEA นัน้โดยทัว่ไปจะมีการใช้กัน 2 แนวทาง 

คือเทคนิคพาเรโต ซึง่จะมกัใช้กบัผลิตภณัฑ์หรือระบบท่ีมีสาเหตขุองความล้มเหลวซ า้กนั กล่าวคือ
แยกประเภทของการเสียหรือความล้มเหลวได้น้อย จ านวนรูปแบบความล้มเหลวน้อย ซึ่งจะท าให้
การคดัเลือกปัญหานัน้มีประสิทธิภาพ แตใ่นกรณีท่ีระบบมีรูปแบบของความล้มเหลวท่ีหลากหลาย
การใช้เทคนิคพาเรโตอาจไม่สามารถคดักรองปัญหาได้อย่างตรงจดุกล่าวคือจ านวนของปัญหายงั
มีมากเกินกว่าท่ีทรัพยากรของโรงงานจะสามารถแก้ไขได้ ดงันัน้จึงมีอีกแนวทางในการคดัเลือก
ปัญหาคือการสร้างเกณฑ์ RPN ขัน้ต ่ามาเพ่ือคดัเลือกปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อสายการผลิต ซึ่ง
การสร้างเกณฑ์ RPN ขัน้ต ่าจะน าประสบการณ์ของผู้ เช่ียวชาญมาจดัสร้างให้เป็นระบบมาตรฐาน
ท่ีชดัเจน  

โดยทางโรงงานตวัอย่างได้จดัสร้างเกณฑ์ RPN ร่วมกับกลุ่มผู้ ซือ้ภายใต้ระบบบริหารงาน
คณุภาพ ISO/TS 16949:2009 ซึ่งเป็นมาตรฐานระบบบริหารคณุภาพเพ่ืออตุสาหกรรมยานยนต์ 
ซึ่งครอบคลุมไปถึงคุณภาพของสินค้าและระบบการผลิตของโรงงาน โดย FMEA เป็นหนึ่งใน
เคร่ืองมือส าคญัในมาตรฐานดงักล่าว เกณฑ์ขัน้ต ่านีจ้ะถกูก าหนดให้สอดคล้องกับทรัพยากรของ
โรงงานผู้ผลิต และการยอมรับระหว่างผู้ผลิตและผู้ ซือ้ ซึ่งจากการเสวนาระหว่างผู้ เช่ียวชาญของ
โรงงานและ ผู้ตรวจสอบภายนอก (External Auditor) จากบริษัทลกูค้าเพ่ือก าหนดเกณฑ์ RPN ขัน้
ต ่า ได้ข้อสรุปให้เกณฑ์ RPN ขัน้ต ่าท่ีต้องท าการแก้ไขมีคา่เทา่กบั 50 คะแนน  

ซึ่งปัญหาท่ีมีค่า RPN มากกว่าหรือเท่ากับ 50 ประกอบไปด้วยปัญหาจากเคร่ืองจักร 
6HQI-C 3 ปัญหา 10 GUY-C 1 ปัญหา และ 3LNC-C 1 ปัญหา โดยจ าแนกปัญหาตามเคร่ืองจกัร
ได้ได้ดงันี ้ 

5.1. ปัญหาในเคร่ืองจกัร 6HQI-C 
ปัญหาในเคร่ืองจกัร 6HQI-C สามารถจ าแนกตามหนว่ยยอ่ยได้ดงันี ้

 หนว่ยยอ่ย CONTROL ปัญหา ALARM TRANSISTER โดยมีคา่ RPN เทา่กบั 167 

 หน่วยย่อย COOLING WATER ปัญหา ALARM COOLING WATER โดยมี คา่ RPN 
เทา่กบั 72 
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 หน่วยย่อย DOOR ปัญหา ประตูช ารุด น๊อตยึดกับกระบอกสูบหลุด โดยมี ค่า RPN 
เทา่กบั 53 

5.2. ปัญหาในเคร่ืองจกัร 10GUY-C 
ปัญหาในเคร่ืองจกัร 10GUY-C สามารถจ าแนกตามหนว่ยยอ่ยได้ดงันี ้

 หนว่ยยอ่ย ROTARY ปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรีโดยมีคา่ RPN เทา่กบั 54 

5.3. การเลือกหนว่ยยอ่ยด้วยเทคนิคพาเรโตในเคร่ืองจกัร 3LNC-C 
ปัญหาในเคร่ืองจกัร 3LNC-C สามารถจ าแนกตามหนว่ยยอ่ยได้ดงันี ้

 หน่วยย่อย WORK REST ปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม่ ON โดยมีคา่ 
RPN เทา่กบั 53 

 



 

 

บทที่ 5  
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อจัดท าแผน 

การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 

จากการเลือกปัญหาการขดัข้องของเคร่ืองจกัรด้วยเทคนิคFMEAในบทท่ี 4 พบว่ามีปัญหา
ท่ีต้องท าการแก้ไขทัง้สิน้ 5 ปัญหา โดยในบทท่ี 5 จะท าการวิเคราะห์ถึงสาเหตขุองแตล่ะปัญหาเพ่ือ
น าไปสูก่ารออกแบบแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและเอกสารประกอบการซอ่มบ ารุง 

5.1 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

1. การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ในเคร่ืองจกัร 6HQI-C 
เคร่ืองจักร 6HQI-C มีหน่วยย่อยท่ีต้องท าการแก้ไข 3 หน่วยย่อย คือหน่วยย่อย 

CONTROL ,COOLING WATER และ DOOR ซึ่งแตล่ะหน่วยย่อยมีปัญหาการขดัข้องท่ีแตกตา่ง
กนัไปดงันี ้

1.1. ปัญหาการขดัข้องในหนว่ยยอ่ย CONTROL 
ปัญหาการขัดข้องท่ีเกิดขึน้ในหน่วยย่อย CONTROL คือปัญหา ALARM 

TRANSISTOR จึงท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึน้ด้วยเทคนิคแผนผัง
ก้างปลา(Fish Bone Diagram) ซึ่งจากการวิเคราห์ด้วยเทคนิคดงักล่าวพบว่าปัญหา
ท่ีเกิดขึน้เกิดจากหลายสาเหต ุทัง้ระบบหลอ่เย็นของเคร่ืองจกัรท่ีไม่มีประสิทธิภาพ น า้
ท่ีใช้ในการหล่อเย็นสกปรก จึงท าให้ความร้อนสะสมเกิดขึน้บนแผงควบคมุจนเกิน
อุณหภูมิท่ีก าหนดจึงท าให้เคร่ืองจักรเกิดการเสีย นอกจากนีก้ารเสียยังเกิดจาก
พนักงานในสายการผลิตมักท าการปรับเคร่ืองจักรให้สามารถท างานต่อภายใต้
สภาวะท่ีไม่เหมาะสม อีกทัง้ไม่มีมาตรการการบ ารุงรักษาท่ีชัดเจน จึงเป็นเหตุให้ 
ปัญหาดงักล่าวเกิดการสะสมจนทวีความรุนแรงมากขึน้ส่งผลให้แผงควบคุมวงจร
เสียหายอย่างรุนแรง ดงันัน้การจะลดปัญหาดงักล่าวจึงต้องมีการก าหนดมาตรการ
การบ ารุงรักษาและแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีชัดเจนเพ่ือลดการเสียท่ีเกิดขึน้ 
รายละเอียดการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลา แนวทางการ
แก้ไขปัญหาแสดงในตารางท่ี 5.1 
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1.2. ปัญหาการขดัข้องในหนว่ยยอ่ย COOLING WATER 
ปัญหาการขัดข้องในหน่วยย่อย COOLING WATER คือปัญหา ALARM 

COOLING WATER จึงท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึน้ด้วยเทคนิค
แผนผงัก้างปลา(Fish Bone Diagram) ซึ่งจากการวิเคราห์ด้วยเทคนิคดงักล่าวพบว่า
ปัญหาท่ีเกิดขึน้มีความใกล้เคียงกับปัญหา ALARM TRANSISTOR ในหน่วยย่อย 
CONTROL คือ ระบบป๊ัมน า้มกัเกิดการอุดตนัจึงส่งผลให้ประสิทธิภาพในการหล่อ
เย็นต ่า น า้ท่ีใช้ในการหล่อเย็นสกปรก จึงท าให้ความร้อนสะสมเพิ่มขึน้ท่ีตวัตรวจจบั
จนเกินอณุหภมูิท่ีก าหนดจงึท าให้เคร่ืองจกัรหยดุการท างาน นอกจากนีก้ารเสียยงัเกิด
จากพนักงานในสายการผลิตมักไม่ปฏิบัติตามข้อก าหนดในการใช้เคร่ืองจักรคือ
ปล่อยให้ตวักรองน า้อุดตนัโดยไม่ท าความสะอาดตวักรองเม่ือถึงคาบเวลาท่ีก าหนด 
เน่ืองจากไมมี่มาตรการการบ ารุงรักษาท่ีชดัเจน ดงันัน้การลดปัญหาดงักล่าวจึงต้องมี
การก าหนดมาตรการการบ ารุงรักษาและแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีชัดเจนเพ่ือลด
การเสียท่ีเกิดขึน้ รายละเอียดการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยเทคนิคแผนผัง
ก้างปลา และแนวทางการแก้ไขปัญหาแสดงในตารางท่ี 5.2 

1.3. ปัญหาการขดัข้องในหนว่ยยอ่ย DOOR 
ปัญหาการขดัข้องในหน่วยย่อย DOOR คือปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยึดกับ

กระบอกสูบหลุด จึงท าการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ด้วยเทคนิคแผนผัง
ก้างปลา (Fish Bone Diagram) พบว่าสาเหตขุองปัญหาเกิดจากการเส่ือมของตวัข้อ
ตอ่และรางประตสูกึไม่ได้ระดบั ท าให้ระนาบของประตไูม่เหมาะสมส่งผลให้กระบอก
สบูคดงอใช้การไมไ่ด้ โดยการช ารุดเสียหายของตวัข้อตอ่และรางประตเูกิดจากหลาย
สาเหต ุทัง้การใช้งานจากตวัพนกังานท่ีใช้งานอย่างไม่ระมดัระวงั  เคร่ืองจกัรขาดการ
บ ารุงรักษา โดยไม่มีแผนการท าความสะอาดจึงท าให้ความชืน้สะสมเพิ่มขึน้ส่งผลให้
ข้อต่อและรางเกิดสนิมผุซึ่งน าสู่การเสียหาย และการไม่มีแผนการท่ีระบุรอบการ
เปล่ียนกระบอกสูบท่ีชัดเจน ดังนัน้การลดปัญหาดังกล่าวจึงต้องมีการก าหนด
มาตรการการบ ารุงรักษาและแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีชัดเจนเพ่ือลดการเสียท่ี
เกิดขึน้รายละเอียดการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลา และ
แนวทางการแก้ไขปัญหาแสดงในตารางท่ี 5.3 



 

 

ตารางท่ี 5.1 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลาและแนวทางการแก้ไขปัญหา ALARMSISTOR 

ROOT CAUSE ANALYSIS :FISH BONE DIAGRAM เคร่ืองจกัร 6HQI-C หนว่ยย่อย CONTROL 
      

Root cause analysis form 
หนว่ยงาน วนัท่ี 

ผู้วิเคราะห์         
ซอ่มบ ารุง 

         
ช่ือของปัญหา ALARM TRANSISTOR 
อาการของปัญหา ความร้อนสะสมท่ีแผงควบคมุเคร่ืองจกัรจนเกิดความเสียหาย 
การวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลา 

          
            
            
            
            
            
            
            
แนวทางการแก้ไขปัญหา: 1.) ด้าน วิธีการ (Method) แก้ไขโดยวางแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัโดย ท าการเปล่ียนน า้ท่ีใช้ในการหล่อเย็น 

 
ทกุๆ 4 เดือนและจดัท าความสะอาดระบบการไหลเวียนของน า้ด้วยสารเคมีเพ่ือช าระล้างสิ่งอดุตนัทกุๆ 4 เดือน 

 2.) ด้าน วสัด ุ(Material) แก้ไขโดยท าการเปล่ียนน า้ท่ีใช้ส าหรับหล่อเย็น 

ALARM 
TRANSISTOR

MAN METHOD

MATERIAL MACHINE

             
            -          

                            
-                            

                 
         ,          

            
                            

                      

                    
                



 

ตารางท่ี 5.2 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลาและแนวทางการแก้ไขปัญหา ALARM COOLING WATER 

ROOT CAUSE ANALYSIS :FISH BONE DIAGRAM เคร่ืองจกัร 6HQI-C หนว่ยย่อย  COOLING WATER             

Root cause analysis form 
หนว่ยงาน วนัท่ี 

ผู้วิเคราะห์ 
                

ซอ่มบ ารุง                   
ช่ือของปัญหา ALARM COOLING WATER 
อาการของปัญหา ความร้อนสะสมท่ีตวัตรวจจบัจนเกินอณุหภมูิท่ีก าหนดจึงท าให้เคร่ืองจกัรหยดุการท างาน 
การวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลา 

         
  

  
          

  
  

          
  

  
          

  
  

          
  

  
          

  
  

          
  

            

แนวทางการแก้ไขปัญหา: 
1.) ด้าน วิธีการ (Method) แก้ไขโดยวางแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัโดย ท าการเปล่ียนน า้ท่ีใช้ 
ในการหล่อเย็นทกุๆ 4 เดือน และจดัท าความสะอาดตวักรองน า้ทกุๆ 1 เดือน 

 2.) ด้าน วสัด ุ(Material) แก้ไขโดยท าการเปล่ียนน า้ท่ีใช้ส าหรับหล่อเย็น 

ALARM
COOLING WATER

MAN METHOD

MATERIAL MACHINE

                            
-                            

                 
         ,          

            

                            

                    
                 

                      



 

ตารางท่ี 5.3 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลาและแนวทางการแก้ไขปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ 

ROOT CAUSE ANALYSIS :FISH BONE DIAGRAM เคร่ืองจกัร 6HQI-C หนว่ยย่อย  DOOR             

Root cause analysis form 
หนว่ยงาน วนัท่ี 

ผู้วิเคราะห์ 
                

ซอ่มบ ารุง                   
ช่ือของปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยดึกบักระบอกสบูหลดุ 
อาการของปัญหา ข้อตอ่ท่ียดึระหวา่งประตแูละกระบอกสบูเกิดความเสียหายส่งผลให้ประตไูมส่ามารถเปิดเพ่ือรับและสง่ชิน้งานได้ตามปกติ 
การวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลา 

         
  

  
          

  
  

          
  

            
  

          
  

  
          

  
  

          
  

  
          

  
  

          
  

แนวทางการแก้ไขปัญหา:  ด้านวิธีการ(Method) แก้ไขโดยท าการตรวจสภาพและท าความสะอาดรางประตแูละข้อตอ่ก่อนและหลงัใช้งาน  
  และเปล่ียนกระบอกสบูทกุๆ 1 เดือนคร่ึง 

DOOR

MAN METHOD

MATERIAL MACHINE

             
    -          
                            

-                              
-                                

                 
         ,          
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2. การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ในเคร่ืองจกัร 10GUY-C 
เคร่ืองจักร 10GUY-C มีหน่วยย่อยท่ีต้องท าการแก้ไข 1 หน่วยย่อย คือหน่วยย่อย 

ROTARY โดยมีการขดัข้องดงันี ้

2.1. ปัญหาการขดัข้องในหนว่ยยอ่ย 
ปัญหาการขดัข้องในหน่วยย่อย ROTARY คือปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี:ซึ่ง

เกิดจากพลูเลย์ยึดแกนเพลามอเตอร์หลวม จึงท าให้เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได้ โดยสาเหตท่ีุ
ท าให้พลูเลย์ยึดแกนมอเตอร์หลวมนัน้เกิดจากช่องว่างท่ีเกิดขึน้จากการสึกหรอระหว่างใช้งาน 
เน่ืองด้วยวสัดแุกนเพลาเป็นเหล็กและวสัดพุลเูลย์เป็นอลมูิเนียมซึ่งมีความแข็งน้อยกว่าจึงสึกหรอ
ได้ง่ายดงัภาพท่ี 5.1 ซึง่มกัแก้ไขชัว่คราวโดยการขนัสกรูเพ่ือยึดพลเูลย์กบัแกนเพลา แตด้่วยตวัวสัดุ
ของพลูเลย์นัน้เป็นอลมูิเนียมจึงไม่สามารถรับแรงขนัได้มาก ซึ่งการใช้งานในปัจจบุนัจะใช้งานจน
พลูเลย์เส่ือมสภาพ ไม่มีรอบการเปล่ียนชิน้ส่วนท่ีชดัเจน ส่งผลให้ต้องหยุดสายการผลิตบ่อยครัง้ 
นอกจากนี ้ยังไม่มีการท าความสะอาดหลังการใช้งานส่งผลให้ส่วนสายพานเส่ือมเน่ืองจาก
ความชืน้ โดยรายละเอียดการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลา และแนวทาง
การแก้ไขปัญหาแสดงในตารางท่ี 5.4 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.1 ชอ่งวา่งแกนเพลากบัพลเูลย์ 

 

แกนเพลากับพลู
เลย์เกิดมี Gap 



 

 

ตารางท่ี 5.4 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลาและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

ROOT CAUSE ANALYSIS :FISH BONE DIAGRAM เคร่ืองจกัร 10GUY-C หนว่ยย่อย  ROTARY             

Root cause analysis form 
หนว่ยงาน วนัท่ี 

ผู้วิเคราะห์ 
                

ซอ่มบ ารุง                   
ช่ือของปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 
อาการของปัญหา พลเูลย์ยดึแกนเพลามอเตอร์หลวมจงึท าให้สายพานหมนุฟรี 
การวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลา 

         
  

  
          

  
  

          
  

  
          

  
  

          
  

  
          

  
            
            
แนวทางการแก้ไขปัญหา: ด้านวิธีการ(Method) แก้ไขโดยท าการตรวจสภาพท าความสะอาดบริเวณชดุพลเูลย์สายพานขบัทกุๆ 2 เดือน  
  เปล่ียนสายพานทกุๆ 2 เดือน และเปล่ียนพลเูลย์ทกุๆ 6 เดือน 
 ด้านวสัด(ุMaterial) แก้ไขโดยเปล่ียนชนิดพลเูลย์จากอลมูิเนียมเป็นเหล็กและใส่น า้ยากนัคลายล๊อคสกรู 

ROTARY

MAN METHOD

MATERIAL MACHINE
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-                                
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         ,          
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3. การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้ในเคร่ืองจกัร 3LNC-C 
เคร่ืองจกัร 3LNC-C มีหน่วยย่อยท่ีต้องท าการแก้ไข 1 หน่วยย่อย คือหน่วยย่อย WORK 

REST โดยมีการขดัข้องดงันี ้
3.1. ปัญหาการขดัข้องในหนว่ยยอ่ย WORK REST 

ปัญหาการขดัข้องในหน่วยย่อย WORK RESTคือปัญหา SENSOR WORK 
REST UP/DOWN ไม่ ON จึงท าการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ด้วยเทคนิค
แผนผงัก้างปลา(Fish Bone Diagram) ซึ่งจากการวิเคราห์ด้วยเทคนิคดงักล่าวพบว่า
ปัญหาท่ีเกิดขึน้เกิดจาก 3 สาเหตุหลักๆคือ ตวัเซนเซอร์เส่ือมจากสภาพการใช้งาน 
สายลมท่ีเช่ือมต่อกับระบบพิวมาติกร่ัวจึงท าให้เซนเซอร์ไม่สามารถเข้าไปรับหรือ
ปล่อยชิน้งานได้ และมีเศษชิน้งานอุดตันท่ีกระบอกสูบ โดยปัญหานีส้่วนใหญ่จะ
เกิดขึน้จากการอดุตนัของเศษชิน้งานท่ีกระบอกสบู รองลงมาคือสายลมท่ีเช่ือมตอ่กบั
ระบบพิวมาติกร่ัว และ สาเหตจุากเซนเซอร์เส่ือมนัน้มีโอกาสในการเกิดท่ีต ่ามากโดย
ในปี 2011 มีรายงานว่าการเสียท่ีเกิดขึน้เกิดจากการเส่ือมของเซ็นเซอร์ เพียง 1 ครัง้
ในเดือนสิงหาคม โดยในปัจจุบนัไม่มีแผนการตรวจสภาพ ท าความสะอาดและการ
เปล่ียนชิน้ส่วนท่ีชัดเจน รายละเอียดการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยเทคนิค
แผนผงัก้างปลา และแนวทางการแก้ไขปัญหาแสดงในตารางท่ี 5.5 



 

 

ตารางท่ี 5.5 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วยเทคนิคแผนผงัก้างปลาและแนวทางการแก้ไขปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 

ROOT CAUSE ANALYSIS :FISH BONE DIAGRAM เคร่ืองจกัร 3LNC-C หนว่ยย่อย  WORK REST             

Root cause analysis form 
หนว่ยงาน วนัท่ี 

ผู้วิเคราะห์ 
                

ซอ่มบ ารุง                   
ช่ือของปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 
อาการของปัญหา ระบบจบัชิน้งานไมเ่คล่ือนเข้าไปรับหรือปล่อยชิน้งาน 
การวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลา 

         
  

  
          

  
            
  

          
  

  
          

  
  

          
  

  
          

  
  

          
  

แนวทางการแก้ไขปัญหา: 
ด้านวิธีการ(Method) แก้ไขโดยท าการตรวจสภาพท าความสะอาดหลงัการใช้งาน และเปล่ียนเซนเซอร์
ควบคมุทกุๆ 6 เดือน 
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5.2 การวางแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 

การวางแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัจะประกอบไปด้วยเป็น 2 ส่วน โดยส่วนแรกจะเป็น
การก าหนดรอบเวลาการเปล่ียนชิน้ส่วน การตรวจสภาพและการท าความสะอาดซึ่งจดัท าขึน้จาก
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจากนัน้จะน ามาท าการวิเคราะห์ด้วยเกณฑ์การเลือกวิธีการ
บ ารุงรักษาโดย สมเกียรติ ตัง้จิตสิตเจริญ [3] ตารางท่ี 3.6 โดยปัญหาท่ีสามารถน ามาท าการวาง
แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัได้นัน้จะต้องทราบคา่ MTBF ซึ่งจะมีความสมัพนัธ์กบัสถิติการเสียท่ี
เกิดขึน้ในอดีต ซึง่จะน าข้อมลูทางสถิตมิาใช้ในการก าหนดช่วงเวลาท่ีต้องท าการบ ารุงรักษาของแต่
ละหน่วยย่อยในเคร่ืองจกัรเพ่ือลดปัญหาการขดัข้องท่ีเกิดขึน้  และอีกส่วนคือการสร้างเอกสาร
ส าหรับการซอ่มบ ารุงซึง่ประกอบด้วย เอกสารประกอบขัน้ตอนการท างาน และเอกสารควบคมุการ
ท างาน ซึง่จะกลา่วในหวัข้อถดัไป 

1. การวางแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 6HQI-C 
หน่วยย่อยในเคร่ืองจกัร 6HQI-C ท่ีต้องมีการท าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัคือ หน่วย

ยอ่ย CONTROL ,COOLING WATER และDOOR ซึง่แตล่ะหนว่ยยอ่ยมีสถิตกิารเสียดงันี ้

1.1. การวิเคราะห์สถิตเิพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุงและการเปรียบเทียบผลกระทบจาก 
ปัญหา ALARM TRANSISTOR ในหนว่ยยอ่ย CONTROL 

1.1.1. การวิเคราะห์สถิตกิารเสียเพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุง 
จากสถิติการเสียด้วยปัญหา ALARM TRANSISTOR ตัง้แตปี่ พ.ศ. 2552 ถึง 

2554 พบวา่มีสถิตกิารเสียดงัแสดงในภาพท่ี 5.2 

 

ภาพท่ี 5.2 ข้อมลูการเสียของเคร่ืองจกัรจากปัญหา ALARM TRANSISTOR ในปี พ.ศ.2552-2554 
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ข้อมูลการเสียของเคร่ืองจักรจากปัญหา Alarm Transistor  ใน
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จากข้อมูลสถิติการเสียท่ีเกิดขึน้พบว่าปัญหา ALARM TRANSISTORจะมีรูปแบบท่ี
คล้ายคลึงกันในแต่ละปี โดยจะเร่ิมจากการเสียหายเล็กน้อยจนสะสมไปถึงการเสียอย่างรุนแรง
(เวลาเสียเกิน 3 ชัว่โมง) ซึ่งจะเกิดขึน้ทุก 4-6 เดือน โดยมีเวลาเสียอย่างรุนแรงเฉล่ียต่อปีเท่ากับ 
20.19 ชั่วโมง จึงเลือกช่วงเวลาในการจัดท าแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันทุกๆ 4 เดือนคือเดือน 
กมุภาพนัธ์ มิถนุายน และตลุาคมโดยแผนการซอ่มบ ารุงจะใช้เวลาเฉล่ีย 5 ชัว่โมงตอ่ครัง้ 

1.1.2. การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุง 
จากแผนซ่อมบ ารุงท่ีจัดท าขึน้จะต้องท าการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบ

ผลกระทบในด้านต้นทุนระหว่างการปฏิบัติตามแผนซ่อมบ ารุงและการปล่อยให้
เหตขุดัข้องของเคร่ืองจักรเกิดขึน้เพ่ือเลือกวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสุด รายละเอียดของการ
วิเคราะห์แสดงในตารางท่ี 5.6 

โดยค่าสูญเสียโอกาสในการขายค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อม/รอบการ
ผลิต)*มลูคา่ของสินค้าท่ีผลิต 

คา่แรงค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อมบ ารุง/การซ่อมเคร่ืองจกัร*คา่แรงงาน
ตอ่ชัว่โมง) 

ตารางท่ี 5.6 การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัในสว่นปัญหา 
         ALARM TRANSISTOR 

ปัจจยัท่ีใช้การวิเคราะห์ 
กรณี:ปฏิบตัิตามแผน
ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

กรณี:ปลอ่ยให้เหตขุดัข้อง
ของเคร่ืองจกัรเกิดขึน้ 

เวลาท่ีใช้ในการซอ่ม
(ชัว่โมง/ปี) 

15 20.19 

คา่แรง(บาท) 91,500 123,220 
คา่อะไหลเ่ฉล่ีย(บาท/ปี) - 480,000 
คา่สญูเสียโอกาสการ

ขาย(บาท) 
1,042,105 1,389,473 

รวม(บาท) 1,133,620 1,992,713 
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จากการวิเคราะห์ผลกระทบพบว่า กรณีท่ีปฏิบตัิตามแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันส าหรับ
ปัญหา ALARM TRANSISTORจะมีคา่ใช้จ่ายท่ีน้อยกว่าการปล่อยให้เหตขุดัข้องเกิดขึน้ 859,039 
บาทตอ่ปี  

1.2. การวิเคราะห์สถิตเิพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุงและการเปรียบเทียบผลกระทบจาก 
ปัญหา ALARM COOLING WATER ในหนว่ยยอ่ย COOLING WATER 

1.2.1. การวิเคราะห์สถิตกิารเสียเพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุง 
จากสถิตกิารเสียด้วยปัญหา ALARM COOLING WATER ตัง้แตปี่ พ.ศ. 2552 

ถึง 2554 พบวา่มีสถิตกิารเสียดงัแสดงในภาพท่ี 5.3 

 

ภาพท่ี 5.3 ข้อมลูการเสียของเคร่ืองจกัรจากปัญหา ALARM COOLING WATER ในปี พ.ศ.2552-
      2554 

จากข้อมลูสถิติการเสียท่ีเกิดขึน้พบว่าปัญหา ALARM COOLING WATER จะมีรูปแบบท่ี
คล้ายคลงึกนัในแตล่ะปี โดยจะเกิดปัญหาขึน้ทกุๆ 2-3 เดือนซึ่งความรุนแรงจะแตกตา่งกนั โดยจะ
มีแนวโน้มความรุนแรงคล้ายคลึงกับปัญหา ALARM TRANSISTOR ในหน่วยย่อย CONTROL 
เน่ืองจากเป็นหน่วยย่อยท่ีท างานคาบเก่ียวกัน โดยการเสียเล็กน้อย(40-60 นาที)เกิดจากการท่ีตวั
กรองน า้ท่ีจะส่งตอ่ไปยงัระบบป๊ัมเกิดการอุดตนั ซึ่งปกติการซ่อมบ ารุงจะใช้เวลาเฉล่ีย 30 นาทีใน
การท าความสะอาดตัวกรอง ซึ่งปัญหาดังกล่าวจะเร่ิมสะสมจนไปกระทบในส่วนของระบบ
ไหลเวียนของน า้ซึ่งมีความรุนแรงสูงขึน้ (เวลาเสียเกิน 2 ชัว่โมง) โดยมีเวลาเสียเฉล่ียตอ่ปีเท่ากับ 
7.75 ชัว่โมง จึงเลือกช่วงเวลาในการจดัท าแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัทกุๆ 1 เดือน ส าหรับการล้าง
ตวักรอง และทกุๆ 4 เดือนส าหรับการเปล่ียนระบบน า้และท าความสะอาดระบบไหลเวียนในเดือน



85 

เดียวกบัแผนซอ่มบ ารุงของหนว่ยยอ่ย CONTROL คือเดือน กมุภาพนัธ์ มิถนุายน และตลุาคม โดย
แผนการซอ่มบ ารุงจะใช้เวลาเฉล่ีย 5 ชัว่โมงตอ่ครัง้ 

1.2.2. การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุง 
จากแผนซ่อมบ ารุงท่ีจัดท าขึน้จะต้องท าการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบ

ผลกระทบระหว่างการปฏิบัติตามแผนซ่อมบ ารุงและการปล่อยให้เหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัรเกิดขึน้เพ่ือเลือกวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสดุ รายละเอียดของการวิเคราะห์แสดงใน
ตารางท่ี 5.7 

โดยค่าสูญเสียโอกาสในการขายค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อม/รอบการ
ผลิต)*มลูคา่ของสินค้าท่ีผลิต 

คา่แรงค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อมบ ารุง/การซ่อมเคร่ืองจกัร*คา่แรงงาน
ตอ่ชัว่โมง) 

ตารางท่ี 5.7 การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัในสว่นปัญหา 
        ALARM TRANSISTOR 

ปัจจยัท่ีใช้การวิเคราะห์ 
กรณี:ปฏิบตัิตามแผน
ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

กรณี:ปลอ่ยให้เหตขุดัข้อง
ของเคร่ืองจกัรเกิดขึน้ 

เวลาท่ีใช้ในการซอ่ม
(ชัว่โมง/ปี) 

21 7.75 

คา่แรง(บาท) 128,100 47,275 
คา่อะไหลเ่ฉล่ีย(บาท/ปี) - - 
คา่สญูเสียโอกาสการ

ขาย(บาท) 
1,458,947 538,420 

รวม(บาท) 1,587,047 585,695 
 

จากการวิเคราะห์ผลกระทบพบวา่ กรณีท่ีปฏิบตัิตามแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั
ส าหรับปัญหา ALARM COOLING WATER จะมีค่าใช้จ่ายท่ีสูงกว่าการปล่อยให้
เหตขุดัข้องเกิดขึน้ 1,001,352 บาทต่อปี แต่เน่ืองจาก หน่วยย่อย CONTROL และ
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หน่วยย่อย COOLING WATER เป็นหน่วยย่อยท่ีท างานคาบเก่ียวกนัอีกทัง้ยงัมีวิธี
บ ารุงรักษาท่ีแบบเดียวกันคือการเปล่ียนถ่ายน า้เข้าสู่ระบบไหลเวียนใหม่ ดงันัน้เม่ือ
ค านึงถึงแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของปัญหา ALARM TRANSISTORหน่วยย่อย 
CONTROL ในหวัข้อ 5.2.1.1 แล้ว จึงท าการตดัต้นทนุในส่วนของการเปล่ียนระบบ
ไหลเวียนน า้ซึ่งใช้เวลาเฉล่ีย 15 ชัว่โมงตอ่ปี ดงันัน้ผลการวิเคราะห์ต้นทนุส าหรับการ
ใช้แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของปัญหา ALARM COOLING WATER จะแสดง
ดงัในตารางท่ี 5.8 

ตารางท่ี 5.8 การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัในสว่นปัญหา 
         ALARM TRANSISTOR 

ปัจจยัท่ีใช้การวิเคราะห์ 
กรณี:ปฏิบตัิตามแผน
ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

กรณี:ปลอ่ยให้เหตขุดัข้อง
ของเคร่ืองจกัรเกิดขึน้ 

เวลาท่ีใช้ในการซอ่ม
(ชัว่โมง/ปี) 

6 7.75 

คา่แรง(บาท) 36,600 47,275 
คา่อะไหลเ่ฉล่ีย(บาท/ปี) - - 
คา่สญูเสียโอกาสการ

ขาย(บาท) 
416,842 538,420 

รวม(บาท) 453,442 585,695 

จากการวิเคราะห์ผลกระทบใหม่โดยตดัเวลาส าหรับการเปล่ียนถ่ายน า้พบว่า 
กรณีท่ีปฏิบตัิตามแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันส าหรับปัญหา ALARM COOLING 
WATER จะมีคา่ใช้จา่ยท่ีต ่ากวา่การปลอ่ยให้เหตขุดัข้องเกิดขึน้ 132,253 บาทตอ่ปี 
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1.3. การวิเคราะห์สถิตเิพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุงและการเปรียบเทียบผลกระทบจาก 
ปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยดึกบักระบอกสบูหลดุ ในหนว่ยยอ่ย DOOR 

1.3.1. การวิเคราะห์สถิตกิารเสียเพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุง 
จากสถิติการเสียด้วยปัญหา ประตูช ารุด น๊อตยึดกับกระบอกสูบหลุด ในปี

2554 พบวา่มีสถิตกิารเสียดงัแสดงในภาพท่ี 5.4 

 

ภาพท่ี 5.4 ข้อมลูการเสียของเคร่ืองจกัรจากปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยดึกบักระบอกสบูหลดุ ในปี 
      พ.ศ.2554 

จากข้อมลูสถิติการเสียท่ีเกิดขึน้พบว่าปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ จะ
เสียหายทกุๆ 2 เดือน โดยมีเวลาเสียอยา่งรุนแรงตอ่ปีเทา่กบั 6 ชัว่โมง 10 นาที จึงเลือกช่วงเวลาใน
การจดัท าแผนซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัทกุๆ 2 เดือนคือเดือน มกราคม มีนาคม พฤษภาคม กรกฎาคม 
กันยายน และพฤศจิกายน โดยแผนการซ่อมบ ารุงจะใช้เวลาเฉล่ีย 30 นาที ต่อครัง้ นอกจาก
แผนการเปล่ียนชิน้ส่วนแล้ว ยงัท าการตรวจสอบและท าความสะอาดรางประตแูละข้อตอ่ก่อนและ
หลงัใช้งานเพื่อยืดอายขุองอะไหลอี่กด้วย 
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ข้อมูลการเสียของเคร่ืองจักรจากปัญหาประตูช ารุด น๊อตยดึกับ
กระบอกสูบหลุด 
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1.3.2. การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุง 
จากแผนซ่อมบ ารุงท่ีจัดท าขึน้จะต้องท าการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบ

ผลกระทบระหว่างการปฏิบัติตามแผนซ่อมบ ารุงและการปล่อยให้เหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัรเกิดขึน้เพ่ือเลือกวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสดุ รายละเอียดของการวิเคราะห์แสดงใน
ตารางท่ี 5.9 

โดยค่าสูญเสียโอกาสในการขายค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อม/รอบการ
ผลิต)*มลูคา่ของสินค้าท่ีผลิต 

คา่แรงค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อมบ ารุง/การซ่อมเคร่ืองจกัร*คา่แรงงาน
ตอ่ชัว่โมง) 

ตารางท่ี 5.9 การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัในสว่นปัญหา 
        ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ 

ปัจจยัท่ีใช้การวิเคราะห์ 
กรณี:ปฏิบตัิตามแผน
ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

กรณี:ปลอ่ยให้เหตขุดัข้อง
ของเคร่ืองจกัรเกิดขึน้ 

เวลาท่ีใช้ในการซอ่ม
(ชัว่โมง/ปี) 

3 6:16 

คา่แรง(บาท) 18,300 37,616 

คา่อะไหลเ่ฉล่ีย 

(บาท/ปี) 
29,400 29,400 

คา่สญูเสียโอกาสการ
ขาย(บาท) 

208,421 428,420 

รวม(บาท) 226,721 466,036 

 
จากการวิเคราะห์ผลกระทบพบว่า กรณีท่ีปฏิบตัิตามแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันส าหรับ

ปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยึดกับกระบอกสบูหลดุจะมีค่าใช้จ่ายท่ีน้อยกว่าการปล่อยให้เหตขุดัข้อง
เกิดขึน้ 239,315 บาทตอ่ปี  
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2. การวางแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 10GUY-C 
หนว่ยยอ่ยในเคร่ืองจกัร 10GUY-C ท่ีต้องมีการท าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัคือ หน่วย

ยอ่ย ROTARY ซึง่มีสถิตกิารเสียดงันี ้
2.1. การวิเคราะห์สถิตเิพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุงและการเปรียบเทียบผลกระทบจาก 

ปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี ในหนว่ยยอ่ย ROTARY 
2.1.1. การวิเคราะห์สถิตกิารเสียเพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุง 

จากสถิติการเสียด้วยปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี ในปี พ.ศ. 2554 
พบวา่มีสถิตกิารเสียดงัแสดงในภาพท่ี 5.5 

 

ภาพท่ี 5.5 ข้อมลูการเสียของเคร่ืองจกัรจากปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี ในปี พ.ศ. 
      2554 

จากข้อมูลสถิติการเสียท่ีเกิดขึน้พบว่าสายพานปัญหา ROTARY ขาด จะมีรูปแบบท่ี
คล้ายคลึงกันในแต่ละปี ซึ่งจะเกิดขึน้ทุก 2 เดือน โดยมีเวลาเสียตอ่ปีเท่ากับ 6 ชัว่โมง จึงเลือก
ชว่งเวลาในการจดัท าแผนซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัทกุๆ 2 เดือนคือเดือน มกราคม มีนาคม พฤษภาคม 
กรกฎาคม กันยายน พฤศจิกายน โดยแผนการซ่อมบ ารุง ซึ่งประกอบไปด้วยการเปล่ียนสายพาน 
การตรวจสอบสภาพ และท าความสะอาดจะใช้เวลาเฉล่ีย 45 นาทีต่อครัง้ นอกจากนีย้งัมีในส่วน
การเปล่ียนแปลงวสัดพุลเูลย์ซึง่คาดการณ์วา่จะมีอายกุารใช้งานเฉล่ีย 6 เดือนโดยการเปล่ียนจะใช้
เวลาเฉล่ีย 30 นาที ตอ่ครัง้ 
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ข้อมูลการเสียของเคร่ืองจักรจากปัญหา  
สายพานขับ ROTARY หมุนฟรี 
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2.1.2. การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุง 
จากแผนซ่อมบ ารุงท่ีจัดท าขึน้จะต้องท าการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบ

ผลกระทบระหว่างการปฏิบัติตามแผนซ่อมบ ารุงและการปล่อยให้เหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัรเกิดขึน้เพ่ือเลือกวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสดุ รายละเอียดของการวิเคราะห์แสดงใน
ตารางท่ี 5.10 

โดยค่าสูญเสียโอกาสในการขายค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อม/รอบการ
ผลิต)*มลูคา่ของสินค้าท่ีผลิต 

คา่แรงค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อมบ ารุง/การซ่อมเคร่ืองจกัร*คา่แรงงาน
ตอ่ชัว่โมง) 

ตารางท่ี 5.10 การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัในสว่นปัญหา 
          สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 

ปัจจยัท่ีใช้การวิเคราะห์ 
กรณี:ปฏิบตัิตามแผน
ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

กรณี:ปลอ่ยให้เหตขุดัข้อง
ของเคร่ืองจกัรเกิดขึน้ 

เวลาท่ีใช้ในการซอ่ม
(ชัว่โมง/ปี) 

5.50 6 

คา่แรง(บาท) 33,550 36,600 

คา่อะไหลเ่ฉล่ีย 

(บาท/ปี) 
5,200 7,869 

คา่สญูเสียโอกาสการ
ขาย(บาท) 

382,104 416,842 

รวม(บาท) 420,854 461,311 

 

จากการวิเคราะห์ผลกระทบพบวา่ กรณีท่ีปฏิบตัิตามแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั
ส าหรับปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี จะมีคา่ใช้จ่ายท่ีน้อยกว่าการปล่อยให้
เหตขุดัข้องเกิดขึน้ 40,457 บาทตอ่ปี 
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3. การวางแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 3LNC-C 
หน่วยย่อยในเคร่ืองจกัร 3LNC-C ท่ีต้องมีการท าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันคือ หน่วย

ยอ่ย WORK RESTซึง่มีสถิตกิารเสียดงันี ้
3.1. การวิเคราะห์สถิตเิพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุงและการเปรียบเทียบผลกระทบจาก 

ปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON ในหนว่ยยอ่ย WORK REST 
3.1.1. การวิเคราะห์สถิตกิารเสียเพ่ือจดัท าแผนซอ่มบ ารุง 

จากสถิติการเสียด้วยปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม่ ON ในปี พ.ศ. 
2554 พบวา่มีสถิตกิารเสียดงัแสดงในรูปท่ี 5.6 

 
ภาพท่ี 5.6 ข้อมลูการเสียของเคร่ืองจกัรจากปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON
      ในปี พ.ศ.2554 

จากข้อมลูสถิติการเสียท่ีเกิดขึน้พบว่าปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่
ON จะมีความถ่ีในการเกิดขึน้ทุกเดือน โดยมีเวลาเสียต่อปีเท่ากับ 11 ชัว่โมง 35 นาที โดยแผน
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของปัญหานีจ้ะประกอบไปด้วย 3 ส่วนคือ การตรวจสภาพหลังการใช้งาน 
การท าความสะอาดหลังการใช้งาน และการเปล่ียนเซนเซอร์ โดยจะน าเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียน
เซนเซอร์มาคิดเปรียบเทียบในส่วนค่าเสียโอกาสการขายเท่านัน้เน่ืองจากเวลาท่ีใช้ในการตรวจ
สภาพและท าความสะอาดเป็นเวลาหลังจากเคร่ืองจักรปฏิบัติการ โดยระยะเวลาเฉล่ียในการ
เปล่ียนเซนเซอร์ต่อครัง้เท่ากับ 2 ชั่วโมง ซึ่งจะท าการเปล่ียนทุกคร่ึงปีในเดือน มิถุนายน และ
ธนัวาคม  
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ข้อมูลการเสียของเคร่ืองจักรจากปัญหา  
SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม่ ON 
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3.1.2. การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุง 
จากแผนซ่อมบ ารุงท่ีจัดท าขึน้จะต้องท าการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบ

ผลกระทบระหว่างการปฏิบัติตามแผนซ่อมบ ารุงและการปล่อยให้เหตุขัดข้องของ
เคร่ืองจกัรเกิดขึน้เพ่ือเลือกวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสดุ รายละเอียดของการวิเคราะห์แสดงใน
ตารางท่ี 5.11 

โดย คา่สูญเสียโอกาสในการขายค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อม/รอบการ
ผลิต)*มลูคา่ของสินค้าท่ีผลิต 

คา่แรงค านวณจาก (เวลาท่ีใช้ในการซ่อมบ ารุง/การซ่อมเคร่ืองจกัร*คา่แรงงาน
ตอ่ชัว่โมง) 

ตารางท่ี 5.11 การเปรียบเทียบผลกระทบจากการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัในสว่นปัญหา 
          SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 

ปัจจยัท่ีใช้การวิเคราะห์ 
กรณี:ปฏิบตัิตามแผน
ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

กรณี:ปลอ่ยให้เหตขุดัข้อง
ของเคร่ืองจกัรเกิดขึน้ 

เวลาท่ีใช้ในการซอ่ม
(ชัว่โมง/ปี) 

4 11.58 

คา่แรง(บาท) 24,400 70,638 
คา่อะไหลเ่ฉล่ีย(บาท/ปี) 30,000 30,543 
คา่สญูเสียโอกาสการ

ขาย(บาท) 
277,894 804,505 

รวม(บาท) 332,294 905,686 
 

จากการวิเคราะห์ผลกระทบพบวา่ กรณีท่ีปฏิบตัิตามแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั
ส าหรับปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม่ ONจะมีคา่ใช้จ่ายท่ีน้อยกว่า
การปลอ่ยให้เหตขุดัข้องเกิดขึน้ 573,392 บาทตอ่ปี 

จากการก าหนดแผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัและเปรียบเทียบผลกระทบ ทัง้ 5 แผนพบว่า
การใช้แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันใหม่มีแนวโน้มท่ีจะส่งผลให้ค่าใช้จ่ายลดลง ดงันัน้แผนการ
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ซ่อมบ ารุงทัง้ 5 แผนจะถกูน าไปทดลองใช้เป็นเวลา 1 ปี เพ่ือท าการเก็บข้อมลูเพ่ือเปรียบเทียบกับ
ตวัชีว้ดัเดมิท่ีค านวณขึน้ 

5.3 การสร้างเอกสารประกอบการซ่อมบ ารุง 

ในการจะพัฒนาระบบการซ่อมบ ารุงนอกจากแผนการซ่อมบ ารุงแล้วจะต้องมีเอกสาร
ประกอบการท างาน และเอกสารควบคมุการท างาน ซึ่งจะช่วยให้การซ่อมบ ารุงมีประสิทธิภาพโดย
เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงท่ีจดัท าขึน้จะประกอบไปด้วย เอกสารประกอบขัน้ตอนการเปล่ียน
ชิน้ส่วน และเอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสภาพ ซึ่งรายละเอียดของเอกสารจะอธิบายถึง
ขัน้ตอนการท างาน และจดุควบคมุการท างาน 

1. เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหาในเคร่ืองจกัร 6HQI-C 

1.1 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา ALARM TRANSISTOR ในหนว่ยยอ่ย  
CONTROL 

เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา ALARM TRANSISTOR นัน้จะเป็น
เอกสารประกอบขัน้ตอนการท างานและจดุควบคมุการท างาน การท าความสะอาด
ระบบหล่อเย็น ดงัภาพท่ี 5.7 เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา ALARM 
TRANSISTOR 

1.2 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา ALARM COOLING WATER ใน 
หนว่ยยอ่ย COOLING WATER 

เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา ALARM COOLING WATER นัน้
จะเป็นเอกสารประกอบขัน้ตอนการท างานและจุดควบคมุการท างาน การท าความ
สะอาดตวักรองน า้ ดงัภาพท่ี 5.8 เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา ALARM 
COOLING WATER 

1.3 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา ปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยดึกบั 
กระบอกสบูหลดุ ในหนว่ยยอ่ย DOOR 

เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา ALARM COOLING WATER นัน้
จะเป็นเอกสารประกอบขัน้ตอนการท างานและจุดควบคุมการท างาน การเปล่ียน
กระบอกสบู ดงัภาพท่ี 5.9 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหาประตชู ารุด น๊อต
ยดึกบักระบอกสบูหลดุ 
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    การท าความสะอาดระบบหลอ่เย็น รหสัเอกสาร 
 

แก้ไขครัง้ท่ี 0 

    Machine: 6HQI-C /Unit: Control วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 
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ภาพท่ี 5.7 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา ALARM TRANSISTOR 
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การท าความสะอาดตวักรอง รหสัเอกสาร 

 
แก้ไขครัง้ท่ี 0 

  
Machine: 6HQI-C /Unit: 

Cooling water 
วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 

                             

                 cooling

                

          Plate          

             Plate                 

             Plate            

                             

                  

                    

                                
             

         

  
 

 
ภาพท่ี 5.8 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา ALARM COOLING WATER 
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การเปล่ียนกระบอกสบูยึดประต ู รหสัเอกสาร 

 
แก้ไขครัง้ท่ี 0 

  
Machine: 6HQI-C /Unit: DOOR วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 

                                  

                    

              

                          

            

                          

                              

                        

                       

  

         

                         
                

 
ภาพท่ี 5.9 เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหาประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ 
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2. เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหาในเคร่ืองจกัร 10GUY-C 

2.1. เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี ใน 
หนว่ยยอ่ย ROTARY  

เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี จะ
เป็นเอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสภาพและจุดควบคุมของการตรวจสภาพ
สายพานและพลูเลย์ ดงัภาพท่ี 5.10 เอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสภาพของ
ปัญหาสายพานขับ ROTARY หมุนฟรี และเอกสารประกอบขัน้ตอนการเปล่ียน
สายพานและจุดควบคุมการเปล่ียนสายพานท างาน ดังภาพท่ี 5.11 เอกสาร
ประกอบการซอ่มบ ารุงปัญหาสายพานขบั ROTARY หมนุฟรี  

3. เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหาในเคร่ืองจกัร 3LNC-C 

3.1. เอกสารประกอบการซอ่มบ ารุงของปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN  
ไม ่ON ในหนว่ยยอ่ย WORK REST 

เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงของปัญหา  SENSOR WORK REST 
UP/DOWN ไม่ ON จะเป็นเอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสอบเพ่ือระบปัุญหาดงั
ภาพท่ี 5.12 เอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสภาพเพ่ือระบุปัญหาของปัญหา 
SENSOR WORK        REST UP/DOWN ไม่ ON และเอกสารประกอบขัน้ตอนการ
เปล่ียนเซนเซอร์และจุดควบคุมการเปล่ียนเซนเซอร์ดังภาพท่ี 5.13 เอกสาร
ประกอบการซอ่มบ ารุงปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON        
ในหนว่ยยอ่ย WORK REST 
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การตรวจสภาพสายพาน,พลเูลย์ รหสัเอกสาร 

 
แก้ไขครัง้ท่ี 0 

  
Machine: 10GUY-C /Unit: 

ROTARY 
วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 

                              

     cover

                         

                    

                 

        Bearing Motor

        Bearing rotary dressing

                                          5 
                                 

                                       
     5                                     

                                                  

                                       
                         

 
 

ภาพท่ี 5.10 เอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสภาพของปัญหาสายพานขบั ROTARY หมนุฟรี  
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การเปล่ียนสายพาน ROTARY รหสัเอกสาร 

 
แก้ไขครัง้ท่ี 0 

  
Machine: 10GUY-C /Unit: 

ROTARY 
วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 

                       

                      

               

                     

                    

                    

                    

                                         
                          5          

         

 
 

ภาพท่ี 5.11 เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงปัญหาสายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 
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การตรวจสภาพเพ่ือระบปัุญหา รหสัเอกสาร 

 
แก้ไขครัง้ท่ี 0 

  
Machine: 3LNC-C /Unit: 

WORKREST 
วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 

     cover

                               

                      
                 

                                     

                                      -              

       -         

             

                      

  

         

 
 

ภาพท่ี 5.12 เอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสภาพเพ่ือระบปัุญหาของปัญหา SENSOR WORK 
       REST UP/DOWN ไม ่ON  
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การเปล่ียนเซนเซอร์จบัชิน้งาน รหสัเอกสาร 

 
แก้ไขครัง้ท่ี 0 

  
Machine: 3LNC-C /Unit: 

WORKREST 
วนัท่ีบงัคบัใช้ 00/00/2012 หน้า 1 ของ 1 

    Bearing Support

                         

    cover

              

                          
                  

                         
                   

              

    cover

        Bearing Support

           Bearing Support                               
                                     

         

 
 

ภาพท่ี 5.13 เอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 
       ในหน่วยย่อย WORK REST 

 



 

 

บทที่ 6  
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

6.1 การตรวจสอบคะแนนในปัจจัยความสามารถในการตรวจสอบ
(Detection) ด้วยวิธีสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ์ 

จากเกณฑ์ท่ีใช้ในการกรอกคะแนนก่อนการสรุปผลในสว่นของปัจจยัด้านความสามารถใน
การตรวจสอบ (Detection) ดงัตารางท่ี 3.3 พบว่ามีความไม่ชดัเจนในการให้คะแนน จึงได้มีการ
ปรับปรุงเกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยั Detection ใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 6.1 ซึ่งมีความชดัเจน
มากขึน้ในสว่นของระบบการตรวจสอบท่ีใช้ในปัจจบุนั 

 
ตารางท่ี 6.1 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านความสามารถในการตรวจจบั(Detection) หลงัการ
        ปรับปรุง 

การควบคุม ความเป็นไปได้ของการควบคุม ระดับ 

เกือบจะเป็นไป
ไมไ่ด้ 

การควบคมุไม่สามารถตรวจหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้ 
หรือ ไมมี่การควบคมุ 

10 

น้อยมาก 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
น้อยมาก (ระบบของการตรวจสอบเป็นแบบสุม่ตรวจ) 

9 

น้อย 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
น้อย (สามารถตรวจพบได้หลงัการเสียเกิดขึน้ ด้วยการใช้สายตา) 

8 

ต ่ามาก 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
ต ่ามาก (สามารถตรวจพบได้หลงัการเสียเกิดขึน้ ด้วยสายตาสองครัง้ 
การสมัผสั หรือเสียงเทา่นัน้) 

7 

ต ่า 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
ต ่า (สามารถตรวจพบได้หลงัการเสียเกิดขึน้ ด้วยการใช้เคร่ืองมือ) 

6 
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ตารางท่ี 6.1 เกณฑ์การให้คะแนนในปัจจยัด้านความสามารถในการตรวจจบั(Detection) หลงัการ
        ปรับปรุง (ตอ่) 

การควบคุม ความเป็นไปได้ของการควบคุม ระดับ 

พอสมควร 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
พอสมควร (สามารถตรวจพบการเสียของเคร่ืองจักรได้ระหว่างการ
ปฏิบตังิาน ด้วยการใช้ เคร่ืองมือ) 

5 

สงูพอสมควร 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
สูงพอสมควร (สามารถตรวจพบการเสียของเคร่ืองจักรได้ก่อนการ
เสีย ด้วยการใช้ เคร่ืองมือ) 

4 

สงู 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
สงู(มีระบบอตัโนมตัใินการตรวจจบัการเสียระหวา่งด าเนินการผลิต) 

3 

สงูมาก 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
สูงมาก (มีระบบอัตโนมัติในการตรวจจับและหยุดการเสียระหว่าง
ด าเนินการผลิต) 

2 

เกือบสมบรูณ์ 
การควบคมุสามารถตรวจพบหาสาเหต/ุกลไก ลกัษณะข้อบกพร่องได้
เกือบสมบรูณ์(มีระบบอตัโนมตัใินการแจ้งเตือนก่อนเกิดการเสีย) 

1 

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG) และ Failure Mode and Effect Analysis 4th Edition 

ซึง่จากการเปล่ียนเกณฑ์ในปัจจยัความสามารถในการตรวจจบัพบว่ามี ปัญหา 2 ปัญหาท่ี
มีคา่คะแนน Detection เปล่ียน คือปัญหา “CONVEYOR OUT ติด” ในเคร่ืองจกัร 6HQI-C  โดย
คะแนนเดิมในส่วนของปัจจยั Detection มีคา่เท่ากบั 8 แต่หลงัจากการใช้เกณฑ์ใหม่คา่คะแนน
เพิ่มขึน้เป็น 10 เน่ืองจากปัญหาดงักลา่วเป็นปัญหาท่ียงัไม่มีระบบในการตรวจสอบ อีกปัญหาท่ีคา่
คะแนนในปัจจยั Detection เปล่ียนคือปัญหา “ALARM D407-1-00-00” ซึ่งมีคะแนนเดิมเท่ากบั 8 
แตห่ลงัจากการใช้เกณฑ์ใหมค่า่คะแนนเพิ่มขึน้เป็น 10 เน่ืองจากปัญหาดงักล่าวเป็นปัญหาท่ียงัไม่
มีระบบในการตรวจสอบเช้นเดียวกบัปัญหาแรก  

นอกจากการปรับปรุงเกณฑ์ให้มีความชดัเจนมากยิ่งขึน้ จะน าค่าคะแนนในปตล่ะปัจจยั
มาท าการวิเคราะห์สมัประสิทธ์ิสหสมัพนัธ์เพ่ือตรวจสอบความสอดคล้องของข้อมลู 
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การกรอกคะแนนเพ่ือวิเคราะห์หาค่า RPN ในปัจจัย Severity และOccurrence ใน

งานวิจยันีใ้ช้เกณฑ์ท่ีมีความแน่นอน กล่าวคือมีช่วงตวัเลขท่ีชดัเจน จึงท าให้การกรอกคะแนนไม่
จ าเป็นต้องพึ่งประสบการณ์ของผู้กรอก แตใ่นส่วนของ Detection เกณฑ์การให้คะแนนยงัคงต้อง
ใช้ประสบการณ์ของผู้ กรอกซึ่งอาจส่งผลให้ค่า RPN ท่ีค านวนได้มีการผิดเพีย้น จึงได้ท าการ
ตรวจสอบเพ่ือหาความไมส่อดคล้องของข้อมลู ตวัอยา่งเช่น กรณีท่ีคะแนนใน ปัจจยั Severity และ 
Occurrence สงูแตค่ะแนน Detection ต ่า เป็นต้น จึงได้ท าการทดสอบด้วยวิธีการหาสมัประสิทธ์ิ
สหสัมพันธ์(Correlation Coefficient) โดยท าการหาสัมประสิทธ์สหสัมพันธ์นัน้จะท าการ
เปรียบเทียบคา่คะแนนระหว่าง Severity กบั Detection Occurrence กบั Detection และ ผลคณู
ของคา่ Severity และ Occurrence กบั Detection ซึง่มีคา่สมัประสิทธ์ิสหสมัพนัธ์ดงันี ้

 คา่สมัประสิทธ์ิสหสมัพนัธ์ระหว่าง Severity กบั Detection มีคา่เท่ากบั 0.506 ซึ่งมี
ความหมายว่า คะแนนในปัจจยั Severity กับ Detection มีความสมัพนัธ์กันปาน
กลาง  

 คา่สมัประสิทธ์ิสหสมัพนัธ์ระหว่าง Occurrence กบัDetection มีคา่เท่ากบั 0.243ซึ่ง
มีความหมายวา่ คะแนนในปัจจยั Occurrence กบั Detection มีความสมัพนัธ์กนัต ่า 

 ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ์ระหว่าง ผลคูณของ Severity และ Occurrence กับ 
Detection มีคา่เท่ากบั 0.672 ซึ่งมีความหมายว่า คะแนนผลคณูของ Severity และ 
Occurrence กบั Detection มีความสมัพนัธ์กนัปานกลาง 

โดยเกณฑ์ท่ีใช้ [21] มีการก าหนดความสมัพนัธ์ไว้ดงันี ้ 
r = 0   :แสดงวา่ตวัแปรทัง้สองไมมี่ความสมัพนัธ์กนัเลย 
r < 0.3   :แสดงวา่ตวัแปรมีความสมัพนัธ์กนัน้อย 
0.5 < r < 0.8  :แสดงวา่ตวัแปรทัง้สองมีความสมัพนัธ์กนัในระดบัปานกลาง 
r > 0.8   :แสดงวา่ตวัแปรทัง้สองมีความสมัพนัธ์กนัในระดบัสงู 
r = 1   :แสดงวา่ตวัแปรทัง้สองมีความสมัพนัธ์กนัเป็นบวกสมบรูณ์ 
r = -1   :แสดงวาตวัแปรทัง้สองมีความสมัพนธ์กนัเป็นลบสมบรูณ 
จากการทดสอบคา่สมัประสิทธ์สหสมัพนัธ์ของตวัแปรระหว่าง Severity Occurrence และ 

Detection พบว่า ข้อมลูระหว่างปัจจยั Severity และ Detection และผลคณู ของ Severity และ 
Occurrence กบั Detection มีความสมัพนัธ์กนั แต ่ระหว่าง Occurrence และ Detection ข้อมลู
ไม่มีความสมัพนัธ์กนั จึงอาจสรุปได้ว่า ข้อมูล Detection มีความสอดคล้องกับ ข้อมูลอ่ืน ยกเว้น 
ข้อมลู Occurrence ซึ่งหมายความว่าการกรอกข้อมลูในส่วน Detection ไม่ส่งผลกระทบกบัค่า 
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RPN จึงอาจสรุปได้ว่า เกณฑ์ Detection ท่ีเป็นอิงจากประสบการณ์ของผู้ ใช้นัน้ไม่มีการให้ค่า
คะแนนท่ีผิดจากความเป็นจริงซึง่สง่ผลให้คา่ RPN นัน้มีความถกูต้อง  

6.2 ผลการใช้แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

จากการจดัสร้างแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัและเอกสารประกอบการซ่อมบ ารุงในบทท่ี 
5 ไปใช้ในการซอ่มบ ารุงเคร่ืองจกัร 6HQI-C ,10GUY-C และ 3LNC-C พบวา่มีผลดงันี ้

1. ผลการใช้แผนการซอ่มบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัส าหรับเคร่ืองจกัร 6 HQI-C 
เคร่ืองจักร 6HQI-C มีการน าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงรักษา 3 แผนไปใช้ โดยเป็นแผนการ

ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัส าหรับหน่วยย่อย CONTROL ,COOLING WATER และDOOR เป็นเวลา 1 
ปี พบวา่  

ค่า MTBFเฉล่ียต่อเดือนหลงัจากการปรับปรุงมีค่าสูงขึน้ จากเดิม 83±45 ชั่วโมงต่อครัง้
เป็น 87±24.ชัว่โมงตอ่ครัง้คดิเป็น 4.81 เปอร์เซ็นต์ โดยคา่ MTBF ก่อนการเฉล่ียคา่ MTBF หลงัการ
ปรับปรุงจะท าการตดัคา่ MTBF ในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2555 ซึ่งมีคา่เท่ากบั 565.84 ชัว่โมงตอ่
ครัง้เน่ืองจากคา่ดงักล่าวเป็นค่าผิดปกติจากข้อมูลอ่ืน (Outlier) รายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 6.1 
และคา่ Min MTBF มีคา่เพิ่มขึน้ จากเดิม 38 ชัว่โมงตอ่ครัง้เป็น 56.85 ชัว่โมงตอ่ครัง้คิดเป็น 49.60 
เปอร์เซ็นต์ ท่ีเป็นเหตุนีเ้น่ืองจากหลังการใช้แผนการซ่อมบ ารุง เชิงป้องกันท่ีพัฒนาขึน้ส่งผลให้
ความถ่ีของการเสียในปัญหา ALARM TRANSISTOR ALARM COOLING WATER และปัญหา
ประตูช ารุด น๊อตยึดกับกระบอกสูบหลุด ลดลง โดยมีรายละเอียดการลดลงของความถ่ีในแต่ละ
ปัญหาดงันี ้

 ปัญหา ALARM TRANSISTOR มีความถ่ีก่อนการปรับปรุงจากเดิม 9 ครัง้ ลดลงเหลือ 1 
ครัง้หลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั  

 ปัญหา ALARM COOLING WATER มีความถ่ีก่อนการปรับปรุงจากเดิม 5 ครัง้ ลดลง
เหลือ 1 ครัง้หลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

 ปัญหา ประตชู ารุด น๊อตยึดกระบอกสบูหลดุ มีความถ่ีก่อนการปรับปรุงจากเดิม 6 ครัง้ 
และไมมี่ปัญหาดงักลา่วเกิดขึน้อีกหลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

รายละเอียดการเสียทัง้หมดของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ในปี พ.ศ.2555 แสดงดงัในภาคผนวก ง และ
รายละเอียดคา่ MTBFเฉล่ียตอ่เดือนดงัแสดงใน ตารางท่ี 6.2 
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คา่ MTTR เฉล่ียต่อเดือนมีค่าลดลงจากเดิม 84.70±32 นาทีต่อครัง้เป็น 71.28±45 นาที

ตอ่ครัง้คิดเป็น 15เปอร์เซ็นต์ และคา่ Max MTTR มีคา่ลดลงจากเดิม 152.14 นาทีตอ่ครัง้เป็น 140
นาทีตอ่ครัง้ คดิเป็น 8 เปอร์เซ็นต์ รายละเอียดคา่ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนดงัแสดงใน ตารางท่ี 6.2 

โดยการเสียจากปัญหา ALARM TRANSISTOR และ ALARM COOLING WATER ท่ี
เกิดขึน้อย่างละ 1 ครัง้ โดยการเสียท่ีเกิดขึน้ทัง้ 2 ครัง้เกิดจากความผิดพลาดของพนักงานใน
สายการผลิตปรับตัง้คา่แรงดนัน า้ผิด ซึ่งอยู่นอกเหนือการวิเคราะห์สาเหตท่ีุแสดงใน ตารางท่ี 5.1 
และ ตารางท่ี 5.2 ส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุเน่ืองจากน า้ไหลเวียนเข้าสู่ระบบน้อยเกินไป โดยในการ
แก้ไขทัง้ 2 ครัง้จะประกอบไปด้วย การตรวจหาสาเหตแุละปรับคา่ควบคมุท่ีอปุกรณ์ควบคมุแรงดนั
น า้ซึ่งใช้เวลาเฉล่ีย 40 นาทีในแตล่ะครัง้ โดยเวลาเฉล่ียในการซ่อมจาก 2 ปัญหาดงักล่าวก่อนการ
ใช้แผนการซอ่มบ ารุงท่ีพฒันา ใช้เวลาประมาณ 2 ชัว่โมง ท่ีเป็นเหตนีุเ้น่ืองจากหลงัการใช้แผนการ
ซ่อมบ ารุงท่ีพฒันาขึน้ คือการท าความสะอาดระบบหล่อเย็น การเปล่ียนน า้ และท าความสะอาด
ตวักรอง สง่ผลให้ความร้อนท่ีสะสมบนแผงควบคมุลดลง แผงวงจรจงึไมเ่สีย  

นอกจากนีเ้อกสารประกอบการซ่อมบ ารุง ซึ่งประกอบไปด้วยเอกสารประกอบขัน้ตอนการ
ท างาน(Work Instruction) และเอกสารประกอบการควบคมุการท างาน(Control Procedure) ช่วย
ให้การซ่อมบ ารุงมีมาตรฐาน จึงท าให้ไม่มีข้อผิดพลาดในการท าความสะอาดระบบและติดตัง้
อปุกรณ์ 

2. การเปรียบเทียบผลของคา่ MTBF และ MTTR ของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ในแตล่ะเดือน
หลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

ผลจากการใช้แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีท าการปรับปรุงใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 6.2 
พบว่า ในเดือน กรกฏาคม สิงหาคม และกนัยายนมีคา่ MTBF ต ่าลงจากเดิม เน่ืองจากในไตรมาส
ท่ี 3 และ4 มียอดค าสัง่การผลิตสงูเกินกว่าก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร ดงันัน้จากความจ าเป็นท่ี
จะต้องผลิตชิน้ส่วนส่งให้ทนัตามข้อก าหนดของลกูค้า จึงส่งผลให้การซ่อมบ ารุง เชิงป้องกนัในส่วน
อ่ืนนอกจากการซ่อมบ ารุงตามแผนท่ีจดัสร้างขึน้ใหม่นัน้ท าได้อย่างไม่มีประสิทธิภาพจึงส่งผลให้
การเสียของเคร่ืองจกัรในเดือนดงักลา่วมีความถ่ีท่ีสงูขึน้ซึง่สง่ผลให้คา่ MTBF ลดลง 

ในส่วนของค่า MTTR พบว่าในเดือน เมษายน สิงหาคม และธันวาคมมีค่า MTTR 
สูงขึน้ โดยเดือนธันวาคมค่า MTTR มีค่าสูงขึน้จากเดิมอย่างมีนัยส าคญั คือจากเดิมมีค่า MTTR 
เท่ากับ 45.71 นาทีต่อครัง้ เป็น 126.67 นาทีต่อครัง้ เน่ืองจากเกิดปัญหา "COIL 3 UPPER 
CENTER ไม่หมนุ" ซึ่งเป็นปัญหาท่ีพึ่งพบใหม่จึงใช้เวลาในการตรวจสอบปัญหาและสัง่ซือ้อะไหล่
นานกว่าปกติ โดยใช้เวลา 12 ชัว่โมง 30 นาที ในการซ่อมปัญหาดงักล่าวจึงส่งผลให้มีคา่ MTTR 
สงูขึน้จากเดมิ  



 

 

ตารางท่ี 6.2 เปรียบเทียบคา่ MTBF และ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ระหวา่งก่อนและหลงัการใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีจดัสร้างขึน้ 

Month 
Loadtime 
(Hr.) 

6HQI-C ก่อนการปรับปรุง Loadtime 
(Hr.) 

6HQI-C หลงัการปรับปรุง 

BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) 
Jan 533 3.33 7 76 152.14 519 3.15 7 86.5 140.00 
Feb 530 2.48 9 59 87.56 501 0.78 6 83.58 39.17 
Mar 574 3.84 15 38 88.33 569 1.60 10 56.91 54.50 
Apr 387 0.97 5 77 45.00 497 1.12 6 82.93 55.83 
May 468 3.69 12 39 86.25 568 2.07 10 56.85 70.50 
Jun 545 1.13 6 91 61.67 547 0.70 4 136.80 57.50 

Jul 528 1.37 3 176 145.00 547 1.90 6 91.22 104.17 

Aug 547 1.22 7 78 57.14 597 1.34 8 74.67 60.00 
Sep 542 0.83 3 181 90.00 590 0.68 7 84.35 34.29 
Oct 318 2.73 7 45 74.29 614 0.72 5 122.97 52.80 
Nov 423 1.97 6 70 83.33 565 0.06 1 565.84 20.00 
Dec 461 1.16 7 66 45.71 503 2.52 6 83.83 126.67 

   
MEAN 83 84.70  

 
MEAN 87 71.28 

   
SD 45 32.57  

 
SD 24 45 

หมายเหต*ุ ชว่งเวลาในการเร่ิมใช้แผนการซอ่มบ ารุงท่ีท าการปรับปรุงใหมจ่ะเร่ิมตัง้แต ่เดือนเมษายน พ.ศ.2555 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556 
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3. ผลการใช้แผนการซอ่มบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัส าหรับเคร่ืองจกัร 10GUY-C 
เคร่ืองจกัร 10GUY-C มีการน าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงรักษา 1 แผนไปใช้ โดยเป็นแผนการ

ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัส าหรับหนว่ยยอ่ย ROTARY เป็นเวลา 1 ปี พบวา่  

คา่ MTBFเฉล่ียต่อเดือนมีคา่สงูขึน้จากเดิม 279±146 ชัว่โมงตอ่ครัง้เป็น 383±144 ชัว่โมง
ตอ่ครัง้คิดเป็น 37.27เปอร์เซ็นต์ และคา่ Min MTBF มีคา่เพิ่มขึน้จากเดิม 142.65 ชัว่โมงตอ่ครัง้
เป็น 180.34 ชัว่โมงตอ่ครัง้ คดิเป็น 26.42 เปอร์เซ็นต์ ท่ีเป็นเหตนีุเ้น่ืองจากหลงัการใช้แผนการซ่อม
บ ารุงท่ีพฒันาจดัสร้างขึน้ใหม่ส่งผลให้ความถ่ีของการเสียในปัญหา ROTARY หมนุฟรี ลดลงโดย
ก่อนการปรับปรุงพบวา่ปัญหาดงักลา่วมีความถ่ีเทา่กบั 5 ครัง้ ซึง่หลงัจากการใช้แผนการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกนัพบวา่ปัญหาดงักล่าวไม่เกิดขึน้อีก รายละเอียดการเสียทัง้หมดของเคร่ืองจกัร 10GUY-
C ในปี พ.ศ.2555 แสดงดงัในภาคผนวก จ และข้อมลูรายละเอียดคา่ MTBFเฉล่ียตอ่เดือนแสดงดงั
แสดงใน ตารางท่ี 6.3 

คา่ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนมีคา่ลดลงจากเดิม 139±96 นาทีตอ่ครัง้เป็น 94.17±52.39 นาที
ตอ่ครัง้คิดเป็น 32.37เปอร์เซ็นต์ และคา่ Max MTTR มีคา่ลดลงจากเดิม 350 นาทีตอ่ครัง้เป็น 180
นาทีต่อครัง้ คิดเป็น 48 เปอร์เซ็นต์ โดยค่า MTTR ท่ีลดลงเน่ืองจากการเสียของของปัญหา 
ROTARY หมุนฟรีมีเวลาเฉล่ียการเสียต่อครัง้เท่ากับ 60 นาที ดงันัน้เมือความถ่ีของการเสียจาก
ปัญหาดงักล่าวหมดไปจึงท าให้เวลาการเสียต่อเดือนลดลง ในทางเดียวกันจึงส่งผลให้ค่า MTTR 
เฉล่ียตอ่เดือนมีคา่ลดลงด้วยรายละเอียดคา่ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนดงัแสดงใน ตารางท่ี 6.3 

ท่ีเป็นเหตนีุเ้น่ืองจากหลงัการใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีพฒันาขึน้ซึ่งประกอบไปด้วยแผนการ
ท าความสะอาด ตรวจสภาพ เปล่ียนชิน้ส่วน และเอกสารประกอบการขัน้ตอนการด าเนินงานและ
เอกสารควบคมุการท างาน ชว่ยให้การตรวจสอบสาเหตขุองปัญหา ROTARY หมนุฟรี ก่อนการเสีย
เป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพกล่าวคือพบปัญหาและแก้ไขปัญหาได้ก่อนการเสียด้วยสาเหตนีุทุ้ก
ครัง้  

 
 
 
 
 
 



109 
4. การเปรียบเทียบผลของคา่ MTBF และ MTTR ของเคร่ืองจกัร 10GUY-C ในแต่ละ

เดือนหลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
ผลจากการใช้แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีท าการปรับปรุงใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 6.3

พบว่า ในเดือน มิถนุายน กรกฏาคม สิงหาคม กนัยายน เดือนพฤศจิกายน มีคา่ MTBF ต ่าลงจาก
เดิม เน่ืองจากในไตรมาสท่ี 3 และ4 มียอดค าสัง่การผลิตสูงเกินกว่าก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 
ดงันัน้จากความจ าเป็นท่ีจะต้องผลิตชิน้สว่นสง่ให้ทนัตามข้อก าหนดของลกูค้า จึงส่งผลให้การซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกันในส่วนอ่ืนนอกจากการซ่อมบ ารุงตามแผนท่ีจดัสร้างขึน้ใหม่นัน้ท าได้อย่างไม่มี
ประสิทธิภาพจึงส่งผลให้การเสียของเคร่ืองจกัรในเดือนดงักล่าวมีความถ่ีท่ีสูงขึน้ซึ่งส่งผลให้ค่า 
MTBF ลดลง 

ในส่วนค่า MTTR พบว่าเดือนท่ีมีค่า MTTR มากกว่าเดิมคือเดือน มีนาคม พฤษภาคม 
กรกฏาคม กนัยายนและเดือน ธนัวาคม โดยเดือนท่ีมีคา่ MTTR สงูขึน้จากเดิมอย่างมีนยัส าคญัคือ
เดือน กรกฏาคม กนัยายน และพฤศจิกายน  

โดยในเดือนกรกฏาคมมีคา่ MTTR สงูขึน้จากเดมิ 65 นาทีตอ่ครัง้ เป็น 128.33 นาทีตอ่ครัง้ 
เน่ืองจาก เกิดปัญหา"ฐาน ROTARY ชนหิน" ซึ่งเป็นปัญหาท่ีไม่เคยเกิดขึน้โดยเกิดจากพนกังาน
ปฎิบตัิงานโดยขาดความระมัดระวังส่งผลให้ต้องเปล่ียน หินเจียรซึ่งใช้เวลานานในการเปล่ียน
เน่ืองจากความซบัซ้อนของเคร่ืองจกัร โดยใช้เวลาซอ่ม 230 นาที จงึสง่ผลให้มีคา่ MTTR สงูขึน้  

เดือนกนัยายน มีคา่ MTTR สงูขึน้จากเดิม 90 นาทีตอ่ครัง้ เป็น 150 นาทีตอ่ครัง้ เน่ืองจาก
ปัญหา "ALARM WORK SPINDLE INDET" ซึ่งเป็นปัญหาท่ีไม่เคยเกิดขึน้จึงส่งผลให้ใช้เวลาใน
การตรวจสอบและสัง่ซือ้อะไหลน่าน โดยใช้เวลาซ่อม 240 นาที จงึสง่ผลให้คา่ MTTR มีคา่สงูขึน้ 

เดือน ธันวาคมมีค่า MTTR สูงขึน้จากเดิม 62.50 นาทีต่อครัง้ เป็น 150 นาทีต่อครัง้ 
เน่ืองจาก "SENSOR SPINDLE ON ตลอด" ซึ่งเป็นปัญหาท่ีไม่เคยเกิดขึน้โดยเกิดจากพนกังาน
ปฎิบตัิงานโดยขาดความระมัดระวังส่งผลให้ต้องเปล่ียน เซนเซอร์ซึ่งใช้เวลานานในการเปล่ียน
เน่ืองจากความซบัซ้อนของเคร่ืองจกัร โดยใช้เวลาซอ่ม 210 นาที จงึสง่ผลให้มีคา่ MTTR สงูขึน้ 

 



 

 

ตารางท่ี 6.3 เปรียบเทียบคา่ MTBF และ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนของเคร่ืองจกัร 10GUY-C ระหวา่งก่อนและหลงัการใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีจดัสร้างขึน้ 

Month 
Loadtime 
(Hr.) 

10GUY-C ก่อนการปรับปรุง Loadtime 
(Hr.) 

10GUY-C หลงัการปรับปรุง 

BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) 
Jan 533 2.18 3 173.63 232.67 519 0.06 1 518.67 20.00 
Feb 530 1.98 3 173.29 210.00 501 0.30 1 500.00 90.00 
Mar 574 0.67 4 142.65 57.50 569 0.41 2 566.83 70.00 
Apr 387 3.02 2 187.63 350.00 497 0.60 1 494.55 180.00 
May 468 0.46 2 232.92 65.00 568 0.57 2 282.64 97.50 
Jun 545 0.37 1 543.45 120.00 547 0.29 2 272.82 47.50 

Jul 528 0.41 2 262.91 65.00 547 1.17 3 180.34 128.33 

Aug 547 0 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 597 0.18 2 298.15 32.50 
Sep 542 0.28 1 540.85 90.00 590 0.85 2 292.75 150.00 
Oct 318 1.47 2 313.18 140.00 614 0.00 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 
Nov 423 0 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 565 0.21 1 564.67 70.00 
Dec 461 0.45 2 229.20 62.50 503 0.99 2 249.01. 150.00 

   
MEAN 279 139.00  

 
MEAN 383 94.17 

   
SD 146 96  

 
SD 144 52.39 

หมายเหต*ุ ชว่งเวลาในการเร่ิมใช้แผนการซอ่มบ ารุงท่ีท าการปรับปรุงใหมจ่ะเร่ิมตัง้แต ่เดือนเมษายน พ.ศ.2555 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556  
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5. ผลการใช้แผนการซอ่มบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัส าหรับเคร่ืองจกัร 3LNC-C 
เคร่ืองจกัร 3LNC-C มีการน าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงรักษา 1 แผนไปใช้ โดยเป็นแผนการ

ซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนัส าหรับหนว่ยยอ่ย WORK REST เป็นเวลา 1 ปี พบวา่  

คา่ MTBFเฉล่ียตอ่เดือนมีคา่สงูขึน้จากเดิม 327±136 ชัว่โมงตอ่ครัง้เป็น 334±168 ชัว่โมง
ตอ่ครัง้คดิเป็น 2.14เปอร์เซ็นต์ ท่ีเป็นเหตนีุเ้น่ืองจากหลงัการใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีพฒันาจดัสร้าง
ขึน้ใหม่ส่งผลให้ความถ่ีของการเสีย SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม่ ON  ลดลงโดยก่อน
การปรับปรุงพบวา่ปัญหาดงักลา่วมีความถ่ีเทา่กบั 10 ครัง้ ซึง่หลงัจากการใช้แผนการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนัพบว่าปัญหาดงักล่าวมีความถ่ีลดลงเหลือ 3 ครัง้ แต่คา่ Min MTBF ท่ีมีค่าลดลงจากเดิม
153.73 ชัว่โมงตอ่ครัง้ เป็น141.00 ชัว่โมงต่อครัง้ เน่ืองจากมีความถ่ีของการเสียจากปัญหาอ่ืน
เพิ่มขึน้ซึ่งนอกเหนือจากแผนการปรับปรุงท่ีสร้างไว้จึงส่งผลให้ค่า Min MTBF ลดลง  โดย
รายละเอียดการเสียทัง้หมดของเคร่ืองจกัร 3LNC-C ในปี พ.ศ.2555 แสดงดงัในภาคผนวก ฉ และ
ข้อมลูรายละเอียดคา่ MTBFเฉล่ียตอ่เดือนดงัแสดงในตารางท่ี 6.3  

โดยการเสียในปัญหา SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม่ ON ทัง้ 3 ครัง้เกิดจาก
พนกังานในสายการผลิตไมไ่ด้ตรวจสภาพก่อนการใช้งานจึงส่งผลให้มีเศษวสัดบุางส่วนเกิดการอดุ
ตนัท่ีกระบอกสบูจึงส่งผลท าให้เกิดปัญหาขึน้ ซึ่งเป็นปัญหาในมิติของ Man ซึ่งอยู่นอกเหนือการ
วิเคราะห์ในแผนผงัก้างปลาดงัแสดงในตารางท่ี 5.5  

แต่เน่ืองจากการมีแผนการตรวจสอบปัญหาคือเอกสารประกอบขัน้ตอนการตรวจสอบ
ปัญหา และเอกสารประกอบการควบคุมการตรวจสอบ จึงท าให้สามารถตรวจจับสาเหตุของ
ปัญหาได้เร็วมากขึน้จงึสง่ผลให้ ปัญหาดงักลา่วใช้เวลาในการซ่อมลดลงจากเดิมเฉล่ีย 60 นาที ตอ่
ครัง้เหลือประมาณ 30 นาทีต่อครัง้ ประกอบกับความถ่ีของการเสียท่ีลดลง เวลาในการเสียต่อ
เดือนจึงลดลง ส่งผลให้ค่า MTTR เฉล่ียต่อเดือนมีค่าลดลงจากเดิม 86.81±37 นาทีต่อครัง้เป็น 
59.72±38 นาทีตอ่ครัง้ คิดเป็น 31.2 เปอร์เซ็นต์ และคา่ Max MTTR มีคา่ลดลงจากเดิม 153.73 
นาทีตอ่ครัง้ เป็น 141.00 นาทีตอ่ครัง้ คิดเป็น 8.2 เปอร์เซ็นต์ รายละเอียดคา่ MTTR เฉล่ียตอ่เดือน
ดงัแสดงในตารางท่ี 6.4  

 

 



112 
6. การเปรียบเทียบผลของคา่ MTBF และ MTTR ของเคร่ืองจกัร 3LNC-C ในแตล่ะเดือน

หลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
ผลจากการใช้แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีท าการปรับปรุงใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 6.4 

พบวา่ ในเดือน มกราคม เมษายน กรกฏาคม กนัยายน ตลุาคม และเดือนพฤศจิกายน มีคา่ MTBF 
ต ่าลงจากเดิม โดยในเดือน มกราคม และเดือนเมษายน เกิดข้อผิดพลาดจากการปฏิบตัิงานของ
พนักงานใหม่ในสายการผลิตจึงส่งผลให้ความถ่ีในการเสียของเคร่ืองจักรเพิ่มสูงขึน้ นอกจากนี ้
เน่ืองจากในไตรมาสท่ี 3 และ4 มียอดค าสัง่การผลิตสงูเกินกว่าก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร ดงันัน้
จากความจ าเป็นท่ีจะต้องผลิตชิน้ส่วนส่งให้ทนัตามข้อก าหนดของลกูค้า จึงส่งผลให้การซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกันในส่วนอ่ืนนอกจากการซ่อมบ ารุงตามแผนท่ีจัดสร้างขึน้ใหม่นัน้ท าได้อย่างไม่มี
ประสิทธิภาพจึงส่งผลให้การเสียของเคร่ืองจกัรในเดือนดงักล่าวมีความถ่ีท่ีสูงขึน้ซึ่งส่งผลให้ค่า 
MTBF ลดลง 

ในส่วนของคา่ MTTR พบว่า ในเดือนเมษายน มีคา่ MTTR สงูขึน้จากเดิมจาก 60 นาทีตอ่
ครัง้เป็น 105 นาทีตอ่ครัง้ โดยสาเหตท่ีุเกิดขึน้เกิดจากปัญหา "ราง SLIDE ด้านหลงัเคร่ืองหลดุ" ซึ่ง
เป็นปัญหาท่ีไมเ่คยเกิดขึน้ จงึสง่ผลให้ใช้เวลาในการซอ่มนานเน่ืองจากความซบัซ้อนของเคร่ืองจกัร
และเวลาท่ีใช้ในการหาวิธีการในการแก้ไข โดยใช้เวลาในการซ่อมเท่ากับ 150 นาที โดยปัญหา
ดงักลา่วเกิดขึน้จากความผิดพลาดจากการปฎิบตังิานของพนกังานในสายการผลิต 

 



 

 

ตารางท่ี 6.4 เปรียบเทียบคา่ MTBF และ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนของเคร่ืองจกัร 3LNC-Cระหวา่งก่อนและหลงัการใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีจดัสร้างขึน้ 

Month 
Loadtime 
(Hr.) 

3LNC-C ก่อนการปรับปรุง Loadtime 
(Hr.) 

3LNC-C หลงัการปรับปรุง 

BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) 
Jan 533 0.09 1 532.03 30 519 0.16 2 259.08 25.00 
Feb 530 0.87 2 262.85 140 501 0 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 
Mar 574 0.49 2 285.81 85 569 0 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 
Apr 387 0.25 1 385.93 60 497 0.70 2 247.02 105.00 
May 468 1.46 3 153.73 136.67 568 1.17 3 187.28 133.33 
Jun 545 0.99 3 180.01 108.33 547 0.47 3 181.54 51.66 

Jul 528 0 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 547 0.12 1 546.75 40 

Aug 547 0.24 1 545.58 80.00 597 0.11 1 596.71 40 
Sep 542 0.36 2 270.17 60.00 590 0.33 4 147.12 30 
Oct 318 0.47 1 316.35 90.00 614 0.46 2 306.00 85.00 
Nov 423 0.98 2 209.27 125.00 565 0.32 4 141.00 27.5 
Dec 461 0.07 1 459.83 20.00 503 0 0 ไมม่ีการเสยี ไมม่ีการเสยี 

   
MEAN 327 86.81  

 
MEAN 334 59.72 

   
SD 136 37  

 
SD 168 38 

หมายเหต*ุ ชว่งเวลาในการเร่ิมใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีท าการปรับปรุงใหมจ่ะเร่ิมตัง้แต ่เดือนเมษายน พ.ศ.2555 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556
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7. ผลการวิเคราะห์คา่ MTBF และ MTTR ของสายการผลิต Machining หลงัจากการใช้
แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

จากการแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันท่ีพฒันาขึน้ใหม่และเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 1 ปีเพ่ือ
ค านวณคา่ MTBF และ MTTR เปรียบเทียบกบัตวัชีว้ดัท่ีได้สร้างไว้พบว่า หลงัการใช้แผนการซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกนัใหม่ซึ่งประกอบไปด้วยแผนการซ่อมบ ารุงของเคร่ืองจกัร 6HQI-C 3LNC-C และ 
10GUY-C พบว่าสายการผลิต  Machining มีค่า  MTBF เฉ ล่ียต่อ เ ดือน เพิ่มขึ น้จากเดิม 
46.51±21.75 ชัว่โมงต่อครัง้เป็น 48.50±15.07 ชัว่โมงต่อครัง้ ซึ่งเพิ่มขึน้คิดเป็น 4.30% และค่า 
Min MTBF เพิ่มขึน้จากเดิม  28.42 ชัว่โมงต่อครัง้เป็น 31.64 ชัว่โมงต่อครัง้ ซึ่งเพิ่มขึน้คิดเป็น 
11.33% โดยค่า MTBF เฉล่ียต่อเดินและ Min MTBF มีค่าเพิ่มขึน้นัน้เกิดจากการใช้แผนการซ่อม
บ ารุงของทัง้ 3 เคร่ืองจกัรสง่ผลให้ความถ่ีในการเสียของเคร่ืองจกัรลดลงซึ่งส่งผลตอ่ความถ่ีในการ
หยุดของทัง้สายการผลิตโดยตรง จึงส่งผลให้สายการผลิตมีค่า MTBF เฉล่ียต่อเดือน และ Min 
MTBF เพิ่มขึน้ รายละเอียดคา่ MTBF ในแตล่ะเดือนแสดงดงัในตารางท่ี 6.5 

ในส่วนของคา่ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนของทัง้สายการผลิตมีคา่ ลดลงจากเดิม 110±49.34 
นาทีตอ่ครัง้ เป็น 78.50±25.95 นาทีตอ่ครัง้ซึ่งลดลงคิดเป็น 28% และคา่ Max MTTR ลดลงจาก
เดิม 225.71 นาทีตอ่ครัง้ เป็น 121.00 นาทีตอ่ครัง้ ซึ่งลดลงคิดเป็น 46.39% โดยคา่ MTTR เฉล่ีย
ตอ่เดือน และคา่ Max MTTR มีคา่เพิ่มขึน้เน่ืองจากการใช้แผนการซ่อมบ ารุงของทัง้ 3 เคร่ืองจกัร ท่ี
ประกอบไปด้วยเอกสารขัน้ตอนการซ่อมบ ารุงและเอกสารควบคมุการซ่อมบ ารุงขึงส่งผลให้ การ
สืบค้นปัญหา และการด าเนินเป็นไปได้อย่างรวดเร็วยิ่งขึน้ อีกทัง้การมีเอกสารควบคมุการท างาน
สง่ผลให้การซ่อมบ ารุงหรือตรวจเช็คสภาพเกิดข้อผิดพลาดลดลงซึ่งส่งผลให้ประสิทธิภาพของการ
ซอ่มบ ารุงเพิ่มสงูขึน้ รายละเอียดคา่ MTTR ในแตล่ะเดือนแสดงดงัในตารางท่ี 6.5 

 



 

 

ตารางท่ี 6.5 เปรียบเทียบคา่ MTBF และ MTTR เฉล่ียตอ่เดือนของทัง้สายการผลิตระหวา่งก่อนและหลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงท่ีจดัสร้างขึน้ 

Month 
Loadtime 
(Hr.) 

 Machining Line ก่อนการปรับปรุง Loadtime 
(Hr.) 

Machining Line หลงัการปรับปรุง 

BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) BD(%) Frequency MTBF(Hr.) MTTR(Min) 
Jan 533 7.62 17 28.94 143.24 519 3.85 12 41.58 100 
Feb 530 5.35 21 23.90 81.14 501 2.02 10 49.13 61 
Mar 574 3.88 18 30.67 74.44 569 3.22 16 34.43 68.75 
Apr 387 4.30 10 37.03 100.00 497 3.44 12 40.03 85.75 
May 468 3.45 16 28.24 60.63 568 5.36 17 31.65 107.64 
Jun 545 2.88 13 40.75 72.69 547 1.92 11 48.79 57.5 

Jul 528 4.98 7 71.67 225.71 547 4.10 12 43.75 112.41 

Aug 547 4.58 16 32.61 94.06 597 2.30 14 41.69 58.92 
Sep 542 3.33 6 87.38 180.83 590 2.46 14 41.14 62.50 
Oct 318 1.75 4 78.07 83.75 614 1.42 8 75.76 65.50 
Nov 423 3.03 7 58.55 110.00 565 0.83 7 80.16 40.71 
Dec 461 3.69 11 40.32 92.73 503 3.61 9 53.87 121.11 

   
MEAN 46.51 110  

 
MEAN 48.50 78.50 

   
SD 21.75 49.34  

 
SD 15.07 25.95 

หมายเหต*ุ ชว่งเวลาในการเร่ิมใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีท าการปรับปรุงใหมจ่ะเร่ิมตัง้แต ่เดือนเมษายน พ.ศ.2555 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556 
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8. ผลการวิ เคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ของสายการผลิต
Machining หลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั 

จากการใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีพัฒนาขึน้ใหม่แล้วท าการเก็บข้อมูลเป็นเวลา 1 ปีเพ่ือ
ค านวณค่า OEE ของสายการผลิต พบว่า คา่ OEE เฉล่ียตอ่เดือนของทัง้สายการผลิต มีคา่สงูขึน้
จากเดิม 86.97±4.34 เป็น 91.90±1.75 คิดเป็น 5.67 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งสาเหตท่ีุค่า OEE สูงขึน้
เน่ืองจากคา่ ความพร้อมของเคร่ืองจกัร/สายการผลิต (Availability) มีคา่สงูขึน้โดยคา่ Availability 
เฉล่ียต่อเดือนจากเดิมมีคา่เท่ากับ 89.90 เปอร์เซ็นต์ หลงัจากการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกันสายการผลิตมีค่า Availability เท่ากับ 95.56 เปอร์เซ็นต์ รายละเอียดค่า OEE เฉล่ียต่อ
เดือนดงัแสดงในตารางท่ี 6.6 

 
9. การเปรียบเทียบผลสมัฤทธ์ิหลงัการจดัท า FMEA เพ่ือใช้ในการเลือกปัญหาเพ่ือท าการ

แก้ไขโดยพฒันาระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั  
 หลงัจากข้อมลูท่ีท าการเก็บเป็นเวลา 1 ปี เพ่ือน ามาท าการค านวณดชันีตวัชีว้ดัเพ่ือน าไป
เปรียบเทียบกบัคา่ KPI ท่ีทางโรงงานก าหนดขึน้พบวา่ ข้อมลูดชันีต้วัชีว้ดัหลงัจากการปรับปรุงมีคา่
ดีขึน้เกินค่า KPI ท่ีเป็นค่าท่ีคาดหวังไว้ทุกตวัชีว้ัด รายละเอียดค่า KPI ค่าดชันีชี้ว้ัดก่อนและหลัง
การปรับปรุงแสดงดงัในตารางท่ี 6.7 
 
  



 

 

ตารางท่ี 6.6 เปรียบเทียบคา่ OEE เฉล่ียตอ่เดือน ระหว่างก่อนและหลงัการใช้แผนการซอ่มบ ารุงท่ีจดัสร้างขึน้ 

MONTH 
OEE ก่อนการปรับปรุง OEE หลงัการปรับปรุง 

Avalability Performance Quality OEE Avalability Performance Quality OEE 
JAN 87.73 96.15 98.83 83.37 94.28 97.25 99.51 91.24 
FEB 89.37 98.33 97.84 85.98 95.38 98.63 98.04 92.23 
MAR 89.47 96.42 99.95 86.23 95.39 98.28 99.74 93.50 
APR 93.14 98.31 98.43 90.13 96.46 99.04 99.63 95.18 
MAY 94.24 96.92 99.43 90.82 95.88 95.39 98.14 89.76 
JUN 91.14 99.42 99.23 89.92 95.89 96.24 99.2 91.54 
JUL 88.64 96.91 98.58 84.69 96.82 96.85 98.54 92.40 
AUG 87.60 99.86 98.66 86.31 93.29 98.66 98.73 90.87 
SEP 85.46 98.78 97.67 82.46 95.02 97.04 97.28 89.70 
OCT 94.72 99.36 97.66 91.92 95.35 96.84 99.22 91.62 
NOV 95.16 99.12 98.78 93.18 98.69 97.48 98.14 94.41 
DEC 80.95 98.63 98.43 78.59 94.24 97.31 98.5 90.33 

   
MEAN 86.97 

  
MEAN 91.90 

   
SD 4.34 

  
SD 1.75 

หมายเหต*ุ ชว่งเวลาในการเร่ิมใช้แผนการซ่อมบ ารุงท่ีท าการปรับปรุงใหมจ่ะเร่ิมตัง้แต ่เดือนเมษายน พ.ศ.2555 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556 
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ตารางท่ี 6.7 การเปรียบเทียบคา่ KPI คา่ดชันีชี้ว้ดัก่อน และหลงัการปรับปรุง 

ชนิดของข้อมลู KPI ข้อมลูก่อนการปรับปรุง ข้อมลูหลงัการปรับปรุง 
OEE(%) 90% 86.97% 91.90% 
Mean MTBF 
(hour/time) 

45 hour/time 46.51 hour/time 48.50 hour/time 

Min MTBF 
(hour/time) 

30 hour/time 23.90 hour/time 31.64 hour/time 

Mean MTTR 
(min/time) 

90 min/time 110 min/time 78.50 min/time 

Max MTTR 
(min/time) 

150 min/time 225.71 min/time 121 min/time 
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6.3 ข้อเสนอแนะ 

ในงานวิจยัชิน้นี ้สามารถท่ีจะปรับปรุงและพฒันาได้อีกโดยมีข้อเสนอแนะกับทางโรงงาน
เพิ่มเตมิดงันี ้

1. ควรน าระบบวิเคราะห์เพ่ือท าการเลือกปัญหาด้วยเทคนิค FMEA ท่ีจดัสร้างขึน้ผนวกลง
ในฐานข้อมูลเพ่ือให้ระบบคอมพิวเตอร์สามารถประมวลผลเพ่ือท าการเลือกปัญหาในการพฒันา
แผนการซอ่มบ ารุง ซึง่จะสง่ผลให้เกิดการพฒันาอยา่งยัง่ยืน 

2.นอกจากการวิเคราะห์เพ่ือเลือกปัญหาจากการเลือกหน่วยย่อยด้วยคา่ RPN ท่ีก าหนด
ขึน้ ควรจะเลือกปัญหาจากหน่วยย่อยอ่ืนๆท่ีมีคา่ S:Severity ท่ีมีคา่สงูกว่าหรือเท่ากบั 4 เพ่ือน าไป
ท าการแก้ปัญหา 
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ภาคผนวก ก 

ข้อมูลการวิเคราะห์การเลือกปัญหาด้วยเทคนิค FMEA ของเคร่ืองจักร 6HQI-C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางท่ี ก.1 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย COIL MOVEMENT ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 

 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

COIL MOVEMENT 6-HQI/C 

13/6/2011 11001417 ALARM COIL TOUCH 2 6.00 6.00 12 
1/12/2011 11002452 ALARM COIL TOUCH 2 6.00 6.00 12 
23/1/2012 11002754 ALARM TRANSISTOR 3 10.00 2.00 10 
7/5/2011 11001176 COIL HOME PCS ไมไ่ด้ 1 9.00 2.00 3.0 

 
ตารางท่ี ก.2 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย PNEUMATIC ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

PNEUMATIC 6-HQI/C 
11.04.2011 11001023 ปากจบั ROBOT จบังานไมอ่ยู ่ 2 6 1 2 
24.04.2011 11001099 สายลมปากจบั ROBOT ร่ัว 2 6 1 2 

 
 
 125 



 

ตารางท่ี ก.3 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย CONTROL ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

CONTROL 6-HQI/C 

15/5/2011 11001201 ALARM SERVO 2 7 6 14 
31/10/2011 11003373 ALARM SERVO 2 7 6 14 
10/2/2011 11002430 ALARM TRANSISTOR 10 10 10 167 
21/3/2011 11001277 ALARM TRANSISTOR 10 10 10 167 
23/4/2011 11002066 ALARM TRANSISTOR 10 10 10 167 
26/5/2011 11002228 ALARM TRANSISTOR 10 10 10 167 
16/9/2011 11002445 ALARM TRANSISTOR 10 10 10 167 
6/10/2011 11003086 ALARM TARNSISTOR 10 10 10 167 
27/10/2011 11000639 ALARM TARNSISTOR 10 10 10 167 
4/11/2011 11002538 ALARM TARNSISTOR 10 10 10 167 
18/12/2011 11001321 ALARM TARNSISTOR 10 10 10 167 
19/7/2011 11002981 CONVEYOR OUT ไหลไมห่ยดุ แล้ว ALARM 3 6 1 3 
22/3/2011 11000922 heat ไมไ่ด้ ALARM TRANSISTER GENERATOR 6 9 1 9 
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ตารางท่ี ก.3 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย CONTROL ด้วยเทคนิค FMEA (ตอ่) 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

CONTROL 6-HQI/C 

18/4/2011 11001081 HOME ROTATION ไมไ่ด้ 3 6 1 3 
18/2/2011 11001849 ROBOT ALARM SERVO 3 8 5 20 
15/6/2011 11003218 ROBOT ALARM SERVO 3 8 5 20 
25/12/2011 11003312 ROBOT ALARM SERVO 3 8 5 20 
20/3/2012 11003251 ROBOT จบังานวางตู้  A แล้วไมถ่อย 2 6 1 2 
14/11/2011 11002364 ROBOT ไมเ่ข้าจบังาน DKK/A 7 6 1 7 
14/3/2011 11003341 จอควบคมุอณุหภมูิน า้ COOLING น า้ QUENCHIN 3 6 1 3 
4/2/2011 11000633 ตู้  B เคร่ืองจกัรไม ่HEAT งาน 2 6 8 16 

13/6/2011 11001424 ตู้  B เคร่ืองจกัรไม ่HEAT งาน 2 6 8 16 
26/8/2011 11001704 ตู้  B เคร่ืองจกัรไม ่HEAT งาน 2 6 8 16 
11/11/2011 11002032 ตู้  B เคร่ืองจกัรไม ่HEAT งาน 2 6 8 16 
31/12/2011 11003362 ไฟ SENSOR ปากจบังาน ROBOT ไมต่ดิ 3 6 2 6 
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ตารางท่ี ก.4 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย COOLING WATER ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

COOLING WATER 
6-HQI/C 

14/1/2011 11001775 ALARM COOLING WATER 6 8 9 72 
14/3/2011 11002750 ALARM COOLING WATER 6 8 9 72 
22/5/2011 11000725 ALARM COOLING WATER 6 8 9 72 
30/7/2011 11000479 ALARM COOLING WATER 6 8 9 72 
10/11/2011 11003286 ALARM COOLING WATER 6 8 9 72 

17/2/2011 11000469 
ALARM PLOWING GUANTITY OP THB 

S-COIL 
9 7 1 11 

1/3/2011 11000637 PUMP COOLING WATERไหม้ 5 8 1 7 
2/2/2011 11000591 ป๊ัมc-waterมีเสียงดงัผิดปกติ 3 8 1 4 

13/1/2011 11000606 แรงดนัน า้coolingต ่าalarm 1 8 1 1.3 
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ตารางท่ี ก.5 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย DOOR ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

DOOR 6-HQI/C 

27/4/2011 11001119 DKK ตู้  B ประตหูลดุ 3 6 6 18 
6/10/2011 11001788 DKK ตู้  B ประตหูลดุ 3 6 6 18 
20/2/2011 11001882 ตู้  A ALARM CYCLE TIME (RESET ไมห่าย) 4 8 2 11 
22/8/2011 11001495 ประต ูA ปิด-เปิดไมไ่ด้ 4 6 2 8 
12/2/2011 11000775 ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ JOINT 4 8 10 53 
4/4/2011 11000784 ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ JOINT 4 8 10 53 
7/6/2011 11000809 ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ JOINT 4 8 10 53 
29/7/2011 11001148 ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ JOINT 4 8 10 53 
25/10/2011 11002873 ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ JOINT 4 8 10 53 
14/12/2011 11002986 ประตชู ารุด น๊อตยึดกบักระบอกสบูหลดุ JOINT 4 8 10 53 
2/3/2011 11001160 ประตตูู้  A ช ารุดตกราง RUN งานไมไ่ด้ 2 6 4 8 
6/9/2011 11001548 ประตตูู้  A ช ารุดตกราง RUN งานไมไ่ด้ 2 6 4 8 
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ตารางท่ี ก.5 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย DOOR ด้วยเทคนิค FMEA (ตอ่) 
Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

DOOR 6-HQI/C 
2/3/2011 11000781 ประตหูลดุ DKK ตู้  A 2 6 8 16 

24/6/2011 11001488 ประตหูลดุ DKK ตู้  A 2 6 8 16 
1/10/2011 11002528 ประตหูลดุ DKK ตู้  A 2 6 8 16 

 
ตารางท่ี ก.6 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย HEAT EXCHANGER ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 6HQI/C 
  

WEIGHT: 1 0.50 0.33 
 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

HEAT EXCHANGER 6-HQI/C 03.10.2011 11002203 ตู้  A ALARM COILTUOTCH RESET ไมห่าย 5 8 1 7 
 
 
 

 
 130 



 

ตารางท่ี ก.7 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย QUENCHING WATER ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

QUENCHING 
WATER 6-HQI/C 

9/12/2011 11000833 ALARM THE LOWER BOUND OFAUXILIARY 1 6 1 1 
15/12/2011 11001211 แรงดนัน า้ QUENCHING ไมไ่ด้ท าให้ ALARM 2 6 1 2 

7/3/2011 11002340 
ALARM THE TEMPERATERE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 

17/6/2011 11002522 
ALARM THE TEMPERATURE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 

24/8/2011 11001443 
ALARM THE TEMPERATURE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 

10/9/2011 11001896 
ALARM THE TEMPERATURE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 

2/10/2011 11002481 
ALARM THE TEMPERATURE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 

29/10/2011 11001900 
ALARM THE TEMPERATURE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 



 

ตารางท่ี ก.7 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย QUENCHING WATER ด้วยเทคนิค FMEA (ตอ่) 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

QUENCHING 
WATER 6-HQI/C 

17/11/2011 11002609 
ALARM THE TEMPERATURE OF 

QUENCHING WATER 
3 6 10 30 

14/2/2011 11002944 น า้ยา QUENCHING ต ูB ไมไ่หล 1 6 1 1 
14/5/2011 11002977 CHILLER ALARM อณุหภมูิน า้สงู DKK 2 6 1 2 

 
ตารางท่ี ก.8 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย ROTATION ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

ROTATION 6-HQI/C 
24.01.2011 11002784 DKK ROTATION ไมห่มนุ 7 6 1 7 
07.03.2011 11003110 หวัCENTER ROTATIONคลายตวั 2 6 1 2 
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ตารางท่ี ก.9 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย TRANSFORMER ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

TRANSFORMER 6-HQI/C 14.01.2011 11002785 DKK A HEAT มีเสียงดงัผิดปกติ 10 6 1 10 
 
ตารางท่ี ก.10 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย UPPER CENTER ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

UPPER CENTER 6-HQI/C 
14.03.2011 11003175 DKK B UPPER CENTER ไมห่มนุ 3 6 1 3 
28.04.2011 11001106 UP PER CENTER COIL 3 ไมห่มนุ 2 6 1 3 
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ตารางท่ี ก.11 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย CONVEYOR ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

CONVEYOR IN 6-HQI/C 
17.05.2011 11002732 SUPPORT C/V ด้านเข้าขาด 3 6 1 3 
14.11.2011 11002367 โซ ่C/V IN ขาด 3 6 1 3 

 
ตารางท่ี ก.12 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย WORK SUPPORT ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

WORK SUPPORT 
6-HQI/C 

7/5/2011 11002205 STOPERวางงานก่อนROBOTจบังานเข้าHEATหกั 2 6 2 4 
1/8/2011 11001768 DKK-B HOME COIL ขึน้ลงไมไ่ด้ 2 6 2 4 

20/1/2011 11001577 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิ

ตลอด 
3 6 9 27 

5/3/2011 11000512 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิ

ตลอด 
3 6 9 27 
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ตารางท่ี ก.12 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย WORK SUPPORT ด้วยเทคนิค FMEA (ตอ่) 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 0.33 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

WORK SUPPORT 
6-HQI/C 

26/5/2011 11001561 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิ

ตลอด 
3 6 9 27 

8/7/2011 11001313 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิ

ตลอด 
3 6 9 27 

5/10/2011 11001300 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิ

ตลอด 
3 6 9 27 

4/12/2011 11000855 
SENSOR SUPPORT ช ารุด CHECK งานเสีย ตดิ

ตลอด 
3 6 9 27 

11/3/2011 11001163 ALARM COILTUOCH HOME COIL ไมไ่ด้ 3 8 2 8 
29/5/2011 11000803 DKK-B HOME COIL ขึน้ลงไมไ่ด้ 3 6 2 6 
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ตารางท่ี ก.13 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย CONVEYOR OUT ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 6HQI/C 

  
WEIGHT: 1 0.50 0.33 

 

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

CONVEYOR OUT 
6-HQI/C 

29.01.2011 11002839 CONVEYOR OUT ตดิ 2 10 2 7 
24.02.2011 11000737 Robot วางงงานไมต่รงSupport C/V out 2 6 2 4 
27.09.2011 11002154 SENSOR C/V OUT ออนตลอดไหลไมห่ยดุ ALARM 2 6 2 4 
10.02.2011 11000680 เพลาหลดุออกจากเฟือง 5 6 2 10 
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ภาคผนวก ข 
ข้อมูลการวิเคราะห์การเลือกปัญหาด้วยเทคนิค FMEAของเคร่ืองจักร 10GUY-C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางท่ี ข.1 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย AXIS ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

AXIS 10-GUY/C 15.12.2011 11002525 น็อตล็อค CENTER เสียล็อค CENTER ไมอ่ยู่ 2 7 1 2 
 

ตารางท่ี ข.2 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย CONTROL ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

CONTROL 10-GUY/C 

10/2/2011 11001210 ALARM BATTERY เปิดเคร่ืองไมไ่ด้ 4 8 7 37 

15/5/2011 11002870 ALARM BATTERY เปิดเคร่ืองไมไ่ด้ 4 8 7 37 

7/4/2011 11001020 ALARM SERVO SPINDER 10 8 1 13 

23/3/2011 11000933 START OUTO ไมไ่ด้ 2 8 1 3 
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ตารางท่ี ข.3 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย COOLANT ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

COOLANT 10-GUY/C 06.01.2011 11000418 น า้มนัcoolantไหลกลบัเข้าถงัน า้มนัBD-68 7 7 1 8 

 
ตารางท่ี ข.4 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย COVER ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

COVER 10-GUY/C 07.10.2011 11002332 ประตชู ารุด 9 7 1 11 
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ตารางท่ี ข.5 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย HYDRAULIC ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

HYDRAULIC 10-GUY/C 12.02.2011 11000670 น า้มนัร่ัว 6 7 1 7 

 
ตารางท่ี ข.6 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย LUBRICATION ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

LUBRICATION 10-GUY/C 09.05.2011 11001165 ป๊ัมน า้มนัไมท่ างาน 2 7 1 2 
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ตารางท่ี ข.7 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย PNEUMATIC ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

PNEUMATIC 10-GUY/C 07.04.2011 11001073 ทอ่สายลมท่ีติดอยู่กบัเพชรกรีดหินแตก 2 7 1 2 

 
ตารางท่ี ข.8 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย SHOSE ด้วยเทคนิค FMEA 
Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

SHOSE 10-GUY/C 04.01.2011 11000407 ALARM D407-1-00-00 10 10 1 17 
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ตารางท่ี ข.9 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย WHEEL SPINDLE ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

WHEEL SPINDLE 10-GUY/C 

21.12.2011 11002567 คมุคา่ 42 ไมอ่ยู่ 4 6 1 4 

10.01.2011 11002672 แรงดนัน า้มนั WHEEL SPINDLE ต ่า 1 6 1 1 

21.03.2011 11003268 สายลม ROTARY แตก 1 7 1 1 
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ตารางท่ี ข.10 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย ROTARY ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 10-GUY/C     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

ROTARY 10-GUY/C 

29/7/2011 11001765 กรีดล้างหน้าหินไมเ่รียบ 4 6 6 24 

30/12/2011 11002179 กรีดล้างหน้าหินไมเ่รียบ 4 6 6 24 

16/3/2011 11003242 คมุคา่#42 ไมอ่ยู(่เล็ก+เบีย้ว) 6 6 1 6 

2/6/2011 11001355 ผิวเจียร์ไมเ่ทา่กนั 5 6 1 5 

4/2/2011 11000626 สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 4 9 9 54 

8/4/2011 11001162 สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 4 9 9 54 

9/6/2011 11002185 สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 4 9 9 54 

20/8/2011 11001021 สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 4 9 9 54 

4/12/2011 11002261 สายพานขบั ROTARY หมนุฟรี 4 9 9 54 
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ภาคผนวก ค 
ข้อมูลการวิเคราะห์การเลือกปัญหาด้วยเทคนิค FMEA ของเคร่ืองจักร 3LNC-C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางท่ี ค.1 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย CONTROL ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

CONTROL 

7/11/2011 11002339 751 SPINDLE-1 ALARM DETECT(AC-56) 7 8 1 9 

31/5/2011 11001338 ALARM 1083 THBRMAL DBPBCT/COOLANT MOTOR 3 8 1 4 

28/3/2011 11000971 เปิดเคร่ืองไมต่ิด HOME เคร่ืองไมไ่ด้ 7 10 1 12 

 
ตารางท่ี ค.2 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย COOLANT ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

COOLANT 31.05.2011 11001337 น า้ COOLANT ไมไ่หล 4 8 1 5 
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ตารางท่ี ค.3 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย DOOR ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

DOOR  16.06.2011 11001444 SENSORประตเูสือมสภาพท าให้LOADERไมจ่บังาน 3 10 1 5 

 
ตารางท่ี ค.4 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย SPINDLE ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

SPINDLE  02.02.2011 11000604 alarm1032chage the goar to HI or Low 1 10 1 2 
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ตารางท่ี ค.5 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย STABILIZER ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

STABILIZER  13.06.2011 11001428 STABILIZER เคร่ือง 2-LNC เสีย 9 10 1 15 

 
ตารางท่ี ค.6 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย WORK EJECTOR ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

WORK EJECTOR  09.09.2011 11002028 WORK EJECTOR ถอยกลบัไฟไมต่ดิ 4 8 1 5 
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ตารางท่ี ค.7 การวิเคราะห์ปัญหาในหนว่ยยอ่ย WORK REST ด้วยเทคนิค FMEA 

Machine: 3LNC     WEIGHT: 1 0.50 0.33   

Unit Date Job Order Case Severity Detection Occurrence RPN 

WORK REST 3-LNC/C 

18/1/2011 11000493 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

14/2/2011 11000665 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

2/3/2011 11002181 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

27/4/2011 11002157 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

13/5/2011 11002161 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

25/6/2011 11002141 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

11/8/2011 11002259 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

8/9/2011 11002250 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

5/11/2011 11002631 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

16/12/2011 11002699 SENSOR WORK REST UP/DOWN ไม ่ON 4 8 10 53 

12/10/2011 11002277 ไฟดบั(ไฟช็อต) 4 10 2 13 
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ภาคผนวก ง 
รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจักร 6HQI-C ในปีพ.ศ.2555 
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ตารางท่ี ง.1 รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ในปีพ.ศ.2555 

Job Number Machine Case 

11002732 6-HQI/C SUPPORT C/V ด้านเข้าขาด 

11002750 6-HQI/C ROBOT ALARM 

11002754 6-HQI/C ALARM TRANSISTOR 

11002784 6-HQI/C DKK ROTATION ไมห่มนุ 

11002785 6-HQI/C DKK A HEAT มีเสียงดงัผิดปกติ 

11002839 6-HQI/C CONVEYOR OUT ตดิ 

11002873 6-HQI/C ตู้  A ประตตูกราง 

11002944 6-HQI/C น า้ยา QUENCHING ต ูB ไมไ่หล 

11002949 6-HQI/C DKK ALARM TRANSISTOR 

11002977 6-HQI/C CHILLER ALARM DKK 

11002981 6-HQI/C CONVEYOR OUT ไหลไมห่ยดุ แล้ว ALARM 

11002986 6-HQI/C ROBOT ชนประต ูDKK B 

11003110 6-HQI/C หวัCENTER ROTATIONคลายตวัCENTERไมห่มนุ 

11003175 6-HQI/C DKK B UPPER CENTER ไมห่มนุ 

11003218 6-HQI/C ROBOT ALARM SERVO 012 

11003245 6-HQI/C DKK ALARM 

11003251 6-HQI/C ROBOT จบังานวางตู้  A แล้วไมถ่อย 

11003286 6-HQI/C ALARM COOLING 

11003312 6-HQI/C ROBOT ALARM 

11003341 6-HQI/C จอควบคมุอณุหภมูิน า้ COOLING น า้ QUENCHIN 

11003362 6-HQI/C ไฟ SENSOR ปากจบังาน ROBOT ไมต่ดิ 

11003373 6-HQI/C ALARM SERVO 

11003403 6-HQI/C ALARM THE TENPERATER QUENCHING 

11003405 6-HQI/C  ALARM  GENERATOR 

11003560 6-HQI/C  ALARM  GENERATOR 
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ตารางท่ี ง.1 รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ในปีพ.ศ.2555 (ตอ่) 

Job Number Machine Case 

11003587 6-HQI/C สายน า้ตู้  CONTROL ไฟร่ัว(หยดลงแผงไฟ) 

11003622 6-HQI/C ป๊ัมมอเตอร์น า้ ตู้  HEAT ท่ี 2 ไมท่ างาน 

11003690 6-HQI/C ตู้  A ALARM OUTPUT VOHAGE LOWER IS 

11003697 6-HQI/C LOW VOTAGE 

11003771 6-HQI/C ตู้  B ไม ่HEAT งาน ROTATION ไมห่มนุ 

11003876 6-HQI/C DKK CHILLER เสีย 

11003893 6-HQI/C สายไฟ SENSOR C/V IN(6HQI ขาด) 

11003919 6-HQI/C SUPPORT COPNVEYOR IN ช ารุด (ขาด) 

11003928 6-HQI/C ตู้  B CENTER ไมล่ง 

11003928 6-HQI/C ตู้  B CENTER ไมล่ง 

11003942 6-HQI/C LOW VOTAGE 

11003997 6-HQI/C สายพานตวัดดูควนั DKK ขาด 

11004032 6-HQI/C ALARM  GENERATOR 

11004102 6-HQI/C DKK ALARM PUMP OVERLOAD 

11004177 6-HQI/C สายลม DKK หลงัเคร่ืองร่ัว 

11004289 6-HQI/C ทอ่น า้ CHILLER ตวัเล็กหลดุ 

11004331 6-HQI/C DKK ALARM PUMP OVERLOAD 

11004480 6-HQI/C ALARM Q-WATER อณุหภมูิสงู 

11004554 6-HQI/C ALARM TEMPARATURE 

11004567 6-HQI/C ALARM PUMP 1 OVER LOAD(M2K-OL) 

11004599 6-HQI/C ALARM SERVO 012 (ROBOT ALARM) 

11004614 6-HQI/C ไฟ CENTER UP DOWN ไมต่ดิ ROBOT ไมจ่บังาน 

11004741 6-HQI/C DKK ALARM  น า้ Q-WATER อณุหภมูิสงู 

11004760 6-HQI/C ALARM LOWER BOUND  

11004916 6-HQI/C ALARM QUENCHING WATER 
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ตารางท่ี ง.1 รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ในปีพ.ศ.2555 (ตอ่) 

Job Number Machine Case 

11004940 6-HQI/C ROBOT ชนประต ูDKK B ตกราง 

11004941 6-HQI/C งานงดัฐาน COIL เบีย้ว DKK B 

11004966 6-HQI/C CENTER COIL NO 2 ไมห่มนุ 

11005010 6-HQI/C DKK ALARM PUMP OVER LOAD MOTOR DKK B 

11005062 6-HQI/C THE TEMPERATURE OF QUENCHING WATER 

11005078 6-HQI/C ประตตูกราง (DKKตู้  A) 

11005146 6-HQI/C ALARM QUENCHING WATER 

11005202 6-HQI/C ป๊ัม CHILLER เสีย 

11005212 6-HQI/C แรงดนัน า้ QUENCHING ต ่า(ไมไ่ด้ SPEC) 

11005269 6-HQI/C ALARM QUENCHING WATER 

11005336 6-HQI/C สายไฟ SENSOR CONVEYOR ขาเข้าขาด 

11005478 6-HQI/C เคร่ือง CHILLER ALARM อณุหภมูิน า้ 

11005485 6-HQI/C SENSOR CONVEYOR OUT ไหลตลอดไมย่อมตดั 

11005670 6-HQI/C ALARM อณุหภมูิน า้ QUENCHING สงูบอ่ย 

11005671 6-HQI/C ALARM QUENCHING WATER 

11005704 6-HQI/C ประต ูDKK ตู้  A หลดุ 

11005731 6-HQI/C SENSOR SUPPORT ด้าน R เสียตดิตลอด 

11005801 6-HQI/C  Q-WATER อณุหภมูิสงู 

11005960 6-HQI/C Q-WATER อณุหภมูิขึน้สงู 

11006252 6-HQI/C DKK ALARM TRANSISTOR 

11006365 6-HQI/C COIL 3 UPPER CENTER ไมห่มนุ 

11006476 6-HQI/C ALARM TRANSISTOR TRANSFORMER 

11006527 6-HQI/C SENSOR SUPPORT ไมต่ดิ 

11006646 6-HQI/C DKK SENSOR SUPPORT เสีย ON ตลอด 

11006805 6-HQI/C UPPER CENTER COIL 2 ตู้  A ไมห่มนุ 
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ตารางท่ี ง.1 รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจกัร 6HQI-C ในปีพ.ศ.2555 (ตอ่) 

Job Number Machine Case 

11006893 6-HQI/C 6-HQI น า้ร่ัวหม้อแปลง ตู้  A 
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ภาคผนวก จ 
รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจักร 10GUY-C ในปีพ.ศ.2555 
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ตารางท่ี จ.1 รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจกัร 10GUY-C ในปีพ.ศ.2555 

Job Number Machine Case 

11002672 10-GUY/C แรงดนัน า้มนั WHEEL SPINDLE ต ่า 

11002870 10-GUY/C ALARM CNC BATTERY 

11003242 10-GUY/C คมุคา่#42 ไมอ่ยู(่เล็ก+เบีย้ว) 

11003268 10-GUY/C สายลม ROTARY แตก 

11003629 10-GUY/C 42 คมุคา่ไมอ่ยู่ 

11003802 10-GUY/C น๊อตยดึ CENTER ท้าย รูด ยึดไมอ่ยู่ 

11003966 10-GUY/C LOCATOR เสีย อา่นคา่ ERROR 

11004098 10-GUY/C ALARM C922 DRIVE DOG ENGAGED SIGNAL 

11004251 10-GUY/C คมุคา่ 42 ไมค่งท่ี หลงักรีดหิน 

11004496 10-GUY/C ฐาน ROTARY ชนหิน 

11004539 10-GUY/C ALARM CNC BATTERY 

11004580 10-GUY/C ALARM CNC BATTERY 

11004863 10-GUY/C DRIVE DOG EWGAGED 

11005107 10-GUY/C TAIL STOCK เข้าไมส่ดุต าแหนง่ 

11005333 10-GUY/C ALARM WORK SPINDLE INDET 

11005455 10-GUY/C สายพาน ROTARY หยอ่น(คมุคา่ 42 ไมค่งท่ี) 

11006127 10-GUY/C สลกัน๊อตหวัพา SPINDLE หลดุ 

11006231 10-GUY/C เจียร์ 42 คา่ไมค่งท่ี 

11006419 10-GUY/C SENSOR SPINDLE ON ตลอด 
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ภาคผนวก ฉ 
รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจักร 3LNC-C ในปีพ.ศ.2555 
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ตารางท่ี ฉ.1 รายละเอียดการเสียของเคร่ืองจกัร 3LNC-C ในปีพ.ศ.2555 

Job Number Machine Case 

11002628 3LNC-C ราง SLIDE ด้านหลงัเคร่ืองหลดุ 

11002699 3LNC-C ป้อมมีดน า้ยาไมไ่หลท าให้กลงึงานมีดแตกบอ่ย 

11003566 3LNC-C เวลากลงึงานน า้กระเดน็ออกจากเคร่ือง 

11003693 3LNC-C SENTER ด้านท้ายไมย่นัชิน้งาน 

11003696 3LNC-C CONVEYOR เศษเหล็กตดิ 

11003754 3LNC-C ALARM SERVO (RESET ไมห่าย) 

11004223 3LNC-C ALARM SERVO(หวั TURRET ไมเ่ข้าล็อค 

11004409 3LNC-C MOTOR CONVEYOR ไหม้ 

11004413 3LNC-C WORK EJECTOR ไมด่นังาน 

11004502 3LNC-C น า้ COOLANT ไมไ่หล 

11005075 3LNC-C SENSOR WORK REST ไม ่ON(ตดิบ้าง ดบับ้าง) 

11005150 3LNC-C สายไฟ CONTROL ขาด 

11005154 3LNC-C SENSOR WORK REST ไม ่ON(ตดิบ้าง ดบับ้าง) 

11005299 3LNC-C WORK EJECTOR ไมผ่ลกังาน 

11005309 3LNC-C 751 SPINDLE-1 ALARM DETECT(AC-56) 

11005579 3LNC-C WORK EJECTOR ไมผ่ลกังาน 

11005905 3LNC-C ตวัผลกังานดนังานไมส่ดุท าให้ LOADER 

11006034 3LNC-C ตวัผลกังานไมส่ดุ 

11006150 3LNC-C SENSOR WORK REST ไม ่ON(ตดิบ้าง ดบับ้าง) 

11006174 3LNC-C น า้ COOLANT ไมไ่หล 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

นายสุพฒัน์ วงศ์จิรัฐิติกาล เกิดวนัท่ี 11พฤศจิกายน พ.ศ. 2531 ส าเร็จการศึกษาระดบั
ปริญญาวิทยาศาสตรบณัฑิต สาขาวิชาเคมีอตุสาหกรรม คณะวิทยาศาสตร์ ในสถาบนัเทคโนโลยี
พระจอมเกล้าฯเจ้าคุณทหารลาดกระบงั ในปีการศึกษา 2552 เข้ารับการศึกษาต่อในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ ในสถาบนั
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศกึษา 2553 

ในปี พ.ศ.2554-2555 ระหว่างการศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิตได้รับ
หน้าท่ีเป็นผู้ชว่ยวิจยัของสถาบนัการขนสง่ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในโครงการพฒันาฐานข้อมลู
เชิงลกึอตุสาหกรรมตอ่เรือ 
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