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 This research was focused on the application of Reliability Centered Maintenance 
(RCM) in textile industry. The objective of this study was to show that the RCM approach 
enabled to apply for improving machine reliability in textile factory. The RCM approach is a 
structured process that improves and optimizes maintenance activities programmed. The 
RCM approach is initiated from selecting machine criticality that impact textile process 
significantly, defining sub-systems or functions and functional failures, categorizing critical 
components in each sub-system, analyzing failure modes and causes, identifying effects and 
consequence, evaluating components with RCM Logic tree, selecting proper preventive 
maintenance tasks. Finally, implement the preventive maintenance plan. The Stenter 
machines in a case textile factory were selected as critical machine as a pilot study. After 
applying the preventive maintenance plan the result shown that Failure Rate was reduced 
from 9.22% to 2.11%, Availability Rate was increased 5.77% to be 81.64% and Mean Time 
To Failure (MTTF) was increased from 6,284.50 min to 10,031.10 min.  
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตสินคามีการแขงขันที่สูงมาก องคกรตางๆ มีความ
จําเปนอยางมากท่ีจะตองมีการปรับปรุงและพัฒนาสินคา เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันกับ
คูแขงในตลาด และที่สําคัญเพ่ือตอบสนองตอความตองการของลูกคาในดานคุณภาพ ปริมาณ และ
การสงมอบ เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด ในขณะเดียวกันองคกรผูผลิตก็จะตองไมละเลย
ในการใหความสําคัญทางดานตนทุนการผลิตสินคา การดําเนินการผลิตใหบรรลุเปาหมายน้ัน 
องคกรผูผลิตจะตองจัดหาทรัพยากรและปจจัยที่สําคัญ คือ วัตถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจักร และเงิน
ลงทุน มาใชในการผลิตสินคา โดยเฉพาะเคร่ืองจักรถือวาเปนหัวใจสําคัญในการผลิตสินคามีหนาท่ี
หลักในการผลิตสินคา  

 การดําเนินงานขององคกรการผลิต ใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาน้ัน
จะตองเกิดจากเคร่ืองจักรผลิตสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพและคุณภาพ หากเคร่ืองจักรที่ใชในการ
ผลิตมีปญหา เกิดเหตุขัดของและเสียหาย (Breakdown) ในขณะทําการผลิต สงผลใหสายการผลิต
หยุดชะงัก เกิดงานคางในการบวนการ (Work In Process) หรือเกิดการรองานในกระบวนการผลิต
ถัดไป เปนผลใหประสิทธิภาพในการผลิตลดลง หรือเคร่ืองจักรมีการใชงานมายาวนานมีการ
เสื่อมสภาพ จะมีผลทําใหสินคาท่ีผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ และหากมีการดูแล
และใชงานที่ไมถูกวิธีอาจจะเกิดอันตรายตอบุคคลท่ีเกี่ยวของกับการผลิต เกิดการสิ้นเปลืองพลังงาน
เพิ่มขี้น หรือแมแตจะสงกระทบที่ไมดีตอสภาพแวดลอม การใหความสําคัญและใสใจตอการจัดการ 
การดูแลและรักษาเคร่ืองจักรใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและคุณภาพถือเปนสิ่งสําคัญ
อยางมาก 

 เคร่ืองจักรมีอุปกรณและช้ินสวนท่ีมีความซับซอนมากมายหลายช้ันจึงตองมีการจัดการ
และวางแผนดานบํารุงรักษาท่ีถูกตองและเหมาะสม แตการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรในปจจุบัน สวน
ใหญเปนการแกไขเฉพาะหนา จะซอมเม่ือเคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของหรือชํารุดขณะทําการผลิต ดวย
เหตุที่เคร่ืองจักรมีการผลิตอยางตอเนื่องเปนประจํา จึงไมตองการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อซอมบํารุงนาน 
เปนเหตุใหเคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเสียหายมากข้ึน ประสิทธิภาพลดตํ่าลง 
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 การบํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) เปน
หลักการจัดการดานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ที่จะมาชวยลดการขัดของและเสียหายของเคร่ืองจักร 
ลดกิจกรรมการบํารุงรักษาที่ไมจําเปน ใหกิจกรรมการบํารุงรักษาที่กําหนดขึ้นถูกตองและเหมาะสม
กับหนาที่การทํางานของช้ินสวนอุปกรณมากที่สุด ใหการบํารุงรักษามีประสิทธิภาพสูงสุด ในขณะ
ที่ตนทุนดานการบํารุงรักษาต่ําสุด ซึ่งหลักการจะทําการวิเคราะหรูปแบบความเสียหายของอุปกรณ
และช้ินสวน ตามหลัก FMEA : Failure Mode and Effect Analysis (ขอบกพรองและผลกระทบ) 
แลวทําการเลือกรูปแบบการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสมกับอุปกรณและชิ้นสวน ซึ่งประกอบไปดวย  
การบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition-Based Maintenance: CBM) การบํารุงรักษาตามรอบเวลา 
(Time-Based Maintenance: TBM) การเปลี่ยนช้ินสวนตามรอบเวลา (Time-Based Discard: TBD) 
และการซอมเม่ือเสียหาย (Run to Failure: RTF) 

 จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานฟอกยอมสิ่งทอ 
ผลิตภัณฑของโรงงานเปนกลุมผาใยสังเคราะห พอลิเอสเตอร ไนลอน ซีดี แสปนเด็กซ ไมโครไฟ -
เบอรพอลิเอสเตอร และไมโครไฟเบอรไนลอน เปนตน กําลังการผลิตประมาณ 500 ตันตอเดือนเปด
ทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง โดยการผลิตของโรงงานฟอกยอมสิ่งทอกรณีศึกษามีกระบวนการที่
เกี่ยวของกับเคร่ืองจักรดังนี้ 
 1. นําผาดิบมาเขาสูกระบวนการเตรียมผา ดวยเคร่ืองคลายผา (Releasing Machine) เพื่อ
จัดชุดยอม 

 2. นําผาท่ีจัดชุดยอมแลวเขาสูกระบวนการฟอกยอม ดวยเคร่ืองยอมผา (Dyeing 

Machine) เพื่อยอมสีแกผา 
 3. นําผาที่ผานการฟอกยอม มาเขาเคร่ืองสลัดน้ํา เพ่ือปนผาใหแหงหมาด 

 4. นําผาท่ีผานกระบวนการสลัดนํ้า เขาเคร่ืองพับผา (Folding Machine) เพื่อจัดเรียงผา
ใหพรอมสูกระบวนการถัดไป 

 5. นําผาเขาสูกระบวนการตกแตงสําเร็จ (Finishing Process) เพื่อลงนํ้ายาเคมีตกแตงดวย
เคร่ืองสเต็นเตอร (Stenter) เชน Softener, Anti-bacteria หรือ Anti-Wrinkle และเซ็ตผาใหอยูตัว  
 6. หลังจากน้ันนําผาที่ผานกระบวนตกแตงสําเร็จ มาทําการตรวจสอบคุณภาพและบรรจุ
และสงมอบลูกคาตอไป ซึ่งสามารถแสดงกระบวนการผลิต ดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 1 แผนผังของโรงงานฟอกยอมกรณีศึกษา 
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ภาพที่ 2 กระบวนการผลิตของโรงงานฟอกยอมสิ่งทอกรณีศึกษา 

ตารางที่ 1 เคร่ืองจักรในโรงงานฟอกยอมสิ่งทอตัวอยาง 

ลําดับที่ เคร่ืองจักร 
จํานวน 
(เคร่ือง) 

หนาที่การใชงาน 

1 เคร่ืองคลายผา 5 ทําการคลายผาเพื่อสงกระบวนการยอมผา 
2 เคร่ืองยอมผา 30 ฟอกยอมผา 
3 เคร่ืองสลัดน้ํา 7 สลัดน้ําออกจากผาใหแหงหมาด 

4 เคร่ืองพับผา 6 คลี่และพับเรียงตัวเปนผืนยาว 

5 เคร่ืองสเต็นเตอร 4 ลงเคมี เซ็ตหนาผา น้ําหนัก อบผาอยูตัว ไมหด 

6 เคร่ืองแพ็คกิ้ง 15 ตรวจสอบคุณภาพ และหอมวนผา 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานฟอกยอมสิ่งทอกรณีศึกษา พบวาทุก
กระบวนการผลิตใชเคร่ืองจักรเปนหลัก เคร่ืองสเต็นเตอรในกระบวนการตกแตงสําเร็จ ซึ่งเปนรุน 
(Model) เดียวกันทั้ง 4 เคร่ือง ก็เปนเคร่ืองจักรท่ีมีสําคัญเชนเดียวกับเคร่ืองยอมและเคร่ืองจักรอ่ืนๆ 
ในโรงงานฟอกยอมสิ่งทอ สินคาท่ีผานกระบวนการตกแตงสําเร็จก็เพื่อเพิ่มคุณสมบัติทางเคมีและ
คุณสมบัติทางกายภาพ ซึ่งเปนที่ตองการของลูกคาในปจจุบัน 

 เมื่อศึกษาถึงกําลังการผลิตของทุกกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาดังภาพท่ี 3 
พบวา กําลังการผลิตของกระบวนการตกแตงสําเร็จมีคาตํ่าท่ีสุด คือมีเพียง 160,000 หลาตอวัน และ
ยังมีคาตํ่ากวาความตองการของลูกคาซึ่งมีคาโดยเฉลี่ย  180,000 หลาตอวัน เปนผลใหกระบวน
ตกแตงสําเร็จ เปนจุดคอขวด (Bottle Neck) ของกระบวนการผลิตผา ในขณะเดียวกันเคร่ือง

กระบวนการเตรียมผา 
(Fabric Preparation) 

กระบวนการฟอกยอม
(Dyeing Process) 

กระบวนการสลัดน้ํา 
(Hydro Extraction 

Process) 

กระบวนการพับผา 
(Folding Process) 

กระบวนการตกแตง
สําเร็จ (Finishing 

Process) 

กระบวนการคิวซีและ
บรรจุภัณฑ (QC and 

Packing Process) 
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สเต็นเตอร มีลักษณะการผลิตเปนระบบสายพานลําเลียงรางเขมคู เมื่อเคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของและ
เสียหาย ในขณะทําการผลิต ก็จะสงผลใหสายการผลิต หยุดชะงัก ผลผลิตไมไดตามเปาหมาย เกิด
ความเสียหายแกบริษัท ซึ่งพอจะสรุปปญหาที่พบดังนี้ คือ 

 

ภาพที่ 3 กราฟเปรียบเทียบกําลังการผลิตในแตละกระบวนการ 

 1. แผนการบํารุงรักษาในปจจุบันยังขาดประสิทธิภาพ ไมครอบคลุมจุดท่ีตองทําการ
บํารุงรักษา ในปจุบันยังคงเกิดปญหาการขัดของและเสียหายกับเคร่ืองอยางกระทันหัน ทําใหการ
บํารุงรักษาสวนใหญจะเกิดข้ึนเม่ือเคร่ืองจักรขัดของ มีอุปกรณเสียหรือชํารุด ซึ่งแสดงความถี่ของ
ชั้นสวนอุปกรณที่เกิดการเสียหาย ดังตารางท่ี 2 

 2. ใชเวลาในการซอมแซมเม่ือเคร่ืองจักรขัดของหรือเสียหายนาน  
 3. ขาดขอมูลท่ีเปนสวนสําคัญในการกําหนดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เชน คูมือ
การใชงานและการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และระเบียบวิธีการซอมบํารุง เปนตน 

 4. เคร่ืองจักรเกิดการขัดของและเสียหายในระหวางทําการผลิตเปนประจํา ดังแสดงเวลา
สูญเสียของเคร่ืองสเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ือง ในตารางท่ี 3 

 

 200,000   190,000   220,000   210,000  
 160,000   190,000  

 -    

 50,000  

 100,000  

 150,000  

 200,000  

 250,000  

เตรียมผา ยอมผา สลัดน้ํา พับผา ตกแตงสําเร็จ แพ็คกิ้ง 

หลาตอวัน 

กราฟเปรียบเทียบกําลังการผลิตและความตองของลูกคา 
ในแตละวันของโรงงานกรณีศึกษา 

กําลังการผลิต/วัน ความตองการของลูกคา/วัน 
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ตารางที่ 2 ความถี่ของชั้นสวนอุปกรณที่เกิดการเสียหาย ชวง ธันวาคม 2553 ถึง พฤษภาคม 2554 

 

ST1 ST2 ST3 ST4

ชุดสกขูยายรางเขม็ 8 9 5 5 27

IR Sensor 3 6 1 7 17

Sensor ชุดเขาผา 1 3 4 1 9

สายลม 2 1 2 2 7

Inverter มอเตอรพัดลม 1 3 3 7

ลูกกล้ิง 2 1 2 5

สายพาน 1 2 2 5

ชุดลูกกล้ิงปรับลายผา 1 2 3

มอนิเตอรอุณหภูมิ 1 2 3

สายไฟฟาสถิตย 2 2

ระบบจายไฟ 2 2

Pinning Roller 1 1 2

ไฟสองสวาง 1 1 2

ลูกปน 1 1 2

สานลมเปาริมผา 1 1

ลูกกล้ิงโอเวอรฟด 1 1

Remote 1 1

แปลงกดริมผา 1 1

โซขบั 1 1

ชุดโบกผา 1 1

มอเตอรเกยีรชุดสกรูขยายรางเขม็ 1 1

ลูกกล้ิงแพดเดอร 1 1

Regulator 1 1

ลูกกล้ิงไกด 1 1

มอเตอรเปาริมผา 1 1

สเตนเนอร 1 1

มอเตอรพัดลม 1 1

Limit Switch 1 1

ชุดเฟองสงกําลัง 1 1

ถาดรองรับผา 1 1

สายลมเปาริมผา 1 1

ทอน้ํารอน 1 1

ตะแกรงกรองฝุน 1 1

ทอสงน้ํามันรอน 1 1

ปะเกน็ฝาตู 1 1

รวม 29 32 26 27 114

ช้ินสวนอุปกรณ เครื่อง Stenter

รวม



7 
 
ตารางที่ 3 เวลาสูญเสียของเคร่ืองสเต็นเตอร เดือน ธันวาคม 2553 ถึง พฤษภาคม 2554 

เคร่ือง 

สเต็น-
เตอร 

เวลา
รับภาระ
งาน 

(นาที) 

เวลา
สูญเสียใน
การผลิต 

(นาที) 

จํานวนคร้ัง
ที่

เคร่ืองจักร
เกิดการเสีย 

อัตราความ
เสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความ
พรอมใน
การใชงาน 

(เปอรเซนต) 

อายุเฉลี่ยที่
เคร่ืองจักรเดิน
ได  : MTTF 

(นาที) 
ST1 224,940 52,199 29 9.53% 76.79% 5,956.59 

ST2 239,960 60,916 32 9.41% 74.61% 5,595.13 

ST3 237,000 59,004 26 9.83% 75.10% 6,845.62 

ST4 236,500 54,511 27 8.10% 76.95% 6,740.48 

เฉลี่ย 234,600 56,658 29 9.22% 75.87% 6,284.45 

 เมื่อวิเคราะหเวลาสูญเสีย (Loss time) ชวงเดือนธันวาคม 2553 ถึง พฤษภาคม 2554 ดวย
แผนภูมิพาเรโต ดังภาพท่ี 4 พบวาเวลาสูญเสียในกระบวนการตกแตงสําเร็จสวนใหญ คือเวลา
สูญเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรขัดของและเสียหาย (Breakdown time) สูญเสียคาใชจายในการซอมแซม
เคร่ืองจักรและความเสียหายแกผลิตภัณฑโดยเฉล่ีย 650,000 บาทตอเดือน ซึ่งเวลาสูญเสียน้ี เกิด
คาใชจายสูงกวาการสูญเสียเวลาดานการปรับต้ังเคร่ืองจักร (Setup time) และเวลารอคอย (Waiting 

time) มาก 

Min 86460 80636 59534
Percent 38.2 35.6 26.3
Cum % 38.2 73.7 100.0

Loss Time Waiting timeSetup timeBreakdown time
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 ภาพที่ 4 แผนภูมพิาเรโตแสดงเวลาสูญเสียตางๆ ในกระบวนการผลิตของเคร่ืองสเต็นเตอร 
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 ดังน้ัน เพื่อเปนการแกไขปญหาดังกลาวท่ีเกิดข้ึน วิทยานิพนธนี้จึงมีความสนใจท่ีจะ
ดําเนินกิจกรรมดานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหกับโรงงานกรณีศึกษา โดยการจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันบนพ้ืนฐานความนาเช่ือถือ ใหการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ เพื่อลดอัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร สงผลให เคร่ืองจักรมีความพรอมในการใช
งานใหสูงขึ้น 

2    วัตถุประสงคของงานวิจัย 

 2.1 เพื่อศึกษาแนวทางการประยุกตใช Reliability Centered Maintenance: RCM ใน
เคร่ืองจักรทางดานอุตสาหกรรมฟอกยอม   
 2.2 เพื่อจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันบนพื้นฐานความนาเช่ือถือของช้ินสวน
ตางๆ ใหกับโรงงานกรณีศึกษา 
 2.3 เพื่อลดเวลาท่ีเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายที่เกิดจากการขัดของและเสียหายอยาง
กะทันหันในระหวางการผลิต  

3    ขอบเขตของการดําเนินงานวิจัย 

 3.1 การศึกษาวิจัยนี้ทําการศึกษาขอมูลและวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันบน
พื้นฐานความนาเชื่อถือ ใหกับโรงงานกรณีศึกษาในสวนของเคร่ือง สเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ือง 

 3.2 ใชอัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร (Failure Rate) คาความพรอมในการใชงาน 
(Availability) และอายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (Mean Time to Failure: MTTF) เปนตัวชี้วัด 

4    วิธีการดําเนินการวิจัย 

 ขั้นตอนในการดําเนินงานสามารถแบงออกไดเปนข้ันตอนหลักๆ 10 ขั้นตอน ตามหลัก
ทฤษฎีการบํารุงรักษาเชิงปองกันบนพื้นฐานความนาเชื่อถือ ดังน้ี 

 4.1 ศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้น 

 4.2 ศึกษาทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษา 
 4.3 ทําการเลือกเคร่ืองจักรที่สงผลกระทบตอปญหาที่เกิดขึ้น 

 4.4 จําแนกสวนประกอบของเคร่ืองจักรออกเปนระบบยอยและระบุหนาที่การใชงาน 

 4.5 ระบุความความลมเหลวในแตละระบบยอยและจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวน
อุปกรณที่สําคัญ 

 4.6 วิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ 

 4.7 วิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่เกิดขึ้น 

   ส
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 4.8 เลือกเทคนิคการบํารุงรักษาโดยการใช RCM Logic 

 4.9 สรางแผนบํารุงรักษา ปรับปรุงใหเหมาะสม และนําไปใชกับครื่องจักร 

 4.10 สรุปผลการดําเนินการวิจัยและนําเสนอผลงานวิจัย 

5    ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 

 5.1 สามารถลดเวลาสูญเสีย เน่ืองมาจากเคร่ืองจักรขัดของและเสียหายอยางกระทันหัน 
ขณะทําการผลิต เพิ่มอายุเฉลี่ยท่ีเคร่ืองจักรเดินได และคาความพรอมในการใชงานของเคร่ืองจักร 

 5.2 สามารถปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อเพิ่มความนาเช่ือถือใหกับ
เคร่ืองจักร 

 5.3 สามารถนําแนวทาง Reliability Centered Maintenance: RCM ไปประยุกตใชกับ
การวางแผนและบริหารจัดการ การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอ่ืนๆ ที่มีในโรงงานกรณีศึกษา 
 

   ส
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 

 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการประยุกตใชการบํารุงรักษาบนพื้นฐานของความ
นาเช่ือถือ ( Reliability Centered Maintenance: RCM) กับเคร่ืองจักรทางดานสิ่งทอ ใหเวลาสูญเสีย 
(Downtime) ที่เกิดจากการขัดของและเสียหายอยางกระทันหัน (Break down) ของเคร่ืองจักรลดลง 
ใหงานบํารุงรักษาและรอบเวลาในการบํารุงรักษาตามแผนมีประสิทธิภาพสูงสุด (Optimize PM 

Interval) เหมาะสมกับอุปกรณและช้ินสวน นอกจากนี้ยังไดศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของเพ่ือศึกษาถึง
แนวทางที่ผูวิจัยทานอื่น ไดทําการศึกษาไวดังนี้ 

1   ความกาวหนาของการบํารุงรักษา 
 แนวความคิดในการเกิดวิวัฒนาการในการบํารุงรักษามีบอเกิดมาจากการเปลี่ยนแปลง
ของเทคโนโลยีในการผลิตและคอมพิวเตอรซึ่งทําใหมีการผลักดันใหมีการเปลี่ยนแปลงไปของ
วิธีการบํารุงรักษา ความกาวหนาของวิธีการของการบํารุงรักษาแบบตางๆ ดังตอไปน้ี  
 1. การบํารุงรักษาแบบซอมเม่ือเสีย (Breakdown Maintenance) 

 2. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

 3. การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 

 4. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance) 

 5. การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

 6. วิศวกรรมความนาเชื่อถือ (Reliability Engineering) 

 7. ทีโรเทคโนโลยี (Tero technology) 

 8. การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 

 9. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 

 10. การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

 แนวความคิดในการบํารุงรักษาแผนใหมถูกเร่ิมนํามาใชในงานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
ในโรงงานอุตสาหกรรมในตางประเทศเปนระยะเวลานานแลว เชน ประเทศตางๆ ในทวีปยุโรป 
ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศญ่ีปุน เปนตน อยางไรก็ตามศาสตรดังกลาวในบานเรายังไมเปนที่
แพรหลายมากนัก ทั้งน้ีอาจจะเน่ืองมาจาก 

   ส
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 1. ขาดการสนับสนุนทางดานเงินทุน 

 2. ขาดบุคลากรที่มีความรูในดานนี้ 
 3. เคร่ืองมือมีราคาแพง (ในปจจุบันมีแนวโนมวาจะถูกลง) 
 4. ขาดแนวความคิดรวบยอดสําหรับงานการบํารุงรักษา 
 5. มองไมเห็นประโยชนหรือความสําคัญของการบํารุงรักษา 
 6. ขาดรากฐานการศึกษาดานวิศวกรรมการบํารุงรักษาของชางเทคนิค และวิศวกร 

 7. มักมีการเชื่อกันวาผูซอมแซมเคร่ืองจักรสําคัญมากกวาผูบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

 กอนที่เราจะทําความรูจักกับวิวัฒนาการของการบํารุงรักษาแผนใหมจะกลาวทบทวนถึง
ศาสตรการบํารุงรักษาท่ีถูกนํามาใชในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรกลในโรงงานและ /หรือเคร่ืองยนต
ตนกําลังตางๆ เชน เคร่ืองยนตสันดาปภายใน (ดีเซล หรือเบนซิน) ในอดีตกาลคร้ังท่ีมนุษยเร่ิมสราง
เคร่ืองกลผอนแรงข้ึนมาใชงาน การดูแลรักษาเคร่ืองกลดังกลาวใหทํางานอยางตอเนื่อง และทํางาน
ใหเต็มประสิทธิภาพเปนสิ่งที่ตองการของทุกๆ องคการ โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับอุตสาหกรรมการ
ผลิตยิ่งในระยะหลังสงครามโลกครั้งที่สองดวยแลว เคร่ืองจักรกลประเภทท่ีมีความสลับซับซอนถูก
นํามาใชทดแทนเคร่ืองมืดกลผอนแรงแบบเกา จะพบวาในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลาง
จนถึงขนาดใหญไดนําเคร่ืองจักรกลแบบดังกลาวมาใชในงานการผลิตเปนหลัก ดังน้ันเพื่อที่จะ
สามารถใชงานเคร่ืองจักรเหลาน้ีใหไดประสิทธิภาพสูงสุด จึงเปนสิ่งจําเปนที่จะต องทําให
เคร่ืองจักรเหลาน้ีหยุดทํางานเน่ืองจากการชํารุดใหนอยที่สุด (อาจจะเกิดการชํารุดทางดานกลไก 
(Mechanical Failures) หรือทางดานไฟฟา (Electrical Failures)) จะเห็นไดวาวัตถุประสงคของงาน
การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรกลคือ การลดจํานวนคร้ังของการชํารุดของเคร่ืองจักรใหนอยที่สุด ลด
คาใชจายงานซอมท้ังคาใชจายทางตรง และทางออม (Both Direct and Indirect Breakdown 

Maintenance Costs) เพิ่มชวงเวลาความพรอมใชงานของเคร่ืองจักร (Machine Availability Period) 

เพิ่มระดับความปลอดภัยใหกับผูควบคุมเคร่ืองจักร (ในกรณีของโรงงานอุตสาหกรรม) หรือ
ผูโดยสาร (ในกรณีของยานพาหนะโดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับอากาศยาน) โดยหลักการแลวงานการ
บํารุงรักษาสามารถแบงออกเปน 4 ประเภทคือ ซอมเม่ือเสีย (Breakdown Maintenance: BM) การ
บํารุงรักษาตามแผน (Planned/Preventive Maintenance: PM) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือโดย
การคาดคะเน (Predictive Maintenance: PdM) และการบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

2   วงจรชีวิตของเคร่ืองจักรและการเสื่อมสภาพ 

 การชํารุดของเคร่ืองจักร และการสิ้นสุดอายุขัยของเคร่ืองจักร โดยทั่วไปเปนที่ยอมรับ
กันในวงการวิศวกรรมบํารุงรักษาวา กราฟ “เสนโคงรูปอางนํ้า” (Bathtub curve) เปนกราฟท่ีใช
อธิบายลักษณะเฉพาะท่ีมักจะเกิดข้ึนโดยทั่วไปกับเคร่ืองจักรกล โดยสามารถจัดแบงชวงในวงจร
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ชีวิตเคร่ืองจักรเปน 3 ชวงใหญๆ คือ ชวงระยะเร่ิมตนใชงาน (Run-in) ชวงใชงานปกติ (Useful life) 

และชวงระยะสึกหรอ (Wear out) ความเขาใจเก่ียวกับเสนกราฟรูปอางอาบนํ้า (Bathtub Curve) ดัง
แสดงในภาพท่ี 5 เปนที่รูจักกันดีในงานบํารุงรักษา กราฟประกอบดวยแกนนอน คือ เวลาในการใช
งาน และแกนต้ังคือ อัตราการเสีย (Failure Rate) รูปอางนํ้าใชแทนอัตราการเสียของเคร่ืองจักร 
ตั้งแตมันเร่ิมถูกนําเขาใชงานไปจนหมดอายุ 

 

ภาพที่ 5 กราฟ “เสนโคงรูปอางน้ํา” (Bathtub curve) 

 2.1 การเสียในชวงแรก (Run-in) 

  ในชวงแรกตอนเร่ิมใช อัตราการเสีย (Failure Rate) จะสูง เพราะอุปกรณชิ้นสวน
ตางๆ เพิ่งจะนํามาประกอบเขาดวยกัน การเสียอาจจะเกิดจาก 

  1. เสียผิดปกติที่ตัวชิ้นสวนที่ผิดปกติดวยตัวของมันเอง (คือ มีชิ้นสวนที่
ไมไดมาตรฐานปนมาดวย 

  2. เสียผิดปกติจากการประกอบเขาดวยกันท่ีไมถูกตองตามขอกําหนด ซึ่ง
เปนเร่ืองของสายงานผลิตเคร่ืองจักร หรือคนงาน 

  3. ทุกอยางถูกตองแตผู ใชงานไมถูกตองตามท่ีมันถูกออกแบบ  หรือ
ขอกําหนด ขอจํากัดของมัน 

  ทั้งหมดเปนการเสียผิดปกติที่มีชื่อเรียกวา Infant Mortality คือ เสียกอนกําหนด 
ถึงแมมันจะอยูในชวงรับประกันแตก็มักมีเงื่อนไข ผูผลิตมีเงื่อนไขในการรับประกันท่ีเราทราบดีคือ 



13 
 

 
 

ตองเปนความผิดปกติของผูผลิตเอง ไมรับประกันถาเสียเพราะมันถูกใชผิดประเภท หรือผิดจากที่
กําหนด ฯลฯ ถาเคร่ืองจักรสามารถผาน Infant Mortality ไปได ก็จะสามารถใชงานไดราบร่ืน  

 2.2 การเสียในชวงใชงานปกติ (Useful life) 

  หลังจากผานชวงแรกไปไดซึ่งเปนชวงท่ีเรามักเรียกวา ชวงอยูในอายุใชงาน มีการ
เสียบางแตไมมาก จนไดระยะเวลานานจึงจะเร่ิมมีการเสียถี่ขึ้น หรือ Failure Rate สูงข้ึน จนเรา
เรียกวาชวงเขาสูการหมดอายุที่ออกแบบมา ชวงท่ีอยูในอายุใชงาน (Usage Period) เราไมตอง
บํารุงรักษาอะไรเลย ไมมีอะไรเสีย ความจริงไมไดเปนเชนน้ัน เพราะเคร่ืองจักรประกอบดวย
ชิ้นสวนมากมาย แตละชิ้นก็มีลักษณะมันเปนการเสียไดหลายแบบ โดยที่บางช้ินสวนที่เสียอาจจะ
สามารถจบชีวิตของเคร่ืองจักรทั้งเคร่ืองไดหรือไม แลวแตวามันเปนสวนประกอบท่ีสําคัญหรือไม 
คือ ถามันเสียที่ชิ้นสวนนั้นแลวสงผลกระทบตอไปขางบนถึงระดับอุปกรณ ระบบ ทั้งโรงงาน ดวย
ตัวมันเองโดยลําพัง หรือผสมโรงกับการเสียของช้ินสวนอ่ืนหรือไม 
 2.3 การเสียในชวงหมดอายุใชงาน (Wear out) 

  การเสียที่เรียกวาหมดอายุใชงานคือ การเสียของชิ้นสวนท่ีสามารถหยุดการทํางาน
ของเคร่ืองจักรไดอยางถาวร ชิ้นสวนท่ีมีความสําคัญจะสามารถทําใหเคร่ืองจักรใชงานไมไดก็จริง 
แตเคร่ืองจักรก็ยังสามารถถูกซอมใหกลับมาใชงานไดถาชิ้นสวนน้ันสามารถเปลี่ยนใหมได อยางไร
ก็ตาม เคร่ืองจักรก็อาจจะไมสามารถมีอายุใชงานไดตลอดไปไมจบสิ้นไดเพราะมีบางชิ้นบางระบบ
ไมสามารถซอมกลับมาใหเหมือนเดิมได ถึงทําไดก็ไมคุมกับคาใชจาย หรือซื้อใหมถูกกวา คุมกวา 

3    การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

 งานบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับไทรโบโลยีในงานบํารุงรักษา และวิศวกรรมการหลอ
ลื่นนั้น (สุรพล, 2545: 61) โดยแทจริงแลวมีวัตถุประสงคเพื่อใหเขาถึงการทําการชะลอการ
เสื่อมสภาพ หรือชะลอการสึกหรอ (Wear and Degradation Retardation) โดยการใชสารหลอลื่นซึ่ง
นาจะเปนสวนท่ีวิศวกรบํารุงรักษาตองตระหนัก โดยในวงจรชีวิตเคร่ืองจักรสิ่งท่ีควรปฏิบัติมี 3 
ลักษณะใหญคือ 

 1. การปองกันการเส่ือมสภาพ เชน 

  1.1 การหลอลื่น 

  1.2 การขันแนนสลักเกลียว 

  1.3 การทําความสะอาด 

  1.4 การใชงานใหถูกตอง 

  1.5 การควบคุมสภาพแวดลอม ความรอน ความช้ืน ไอกรด หรือฝุนละออง 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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 2. การตรวจวัดการเส่ือมสภาพ เชน 

  2.1 การตรวจเช็คความดึงสายพาน 

  2.2 การตรวจเช็คคาทอรคของสลักเกลียวยึดฐานเคร่ืองจักรและมอเตอร 
  2.3 การตรวจเช็คคาความเปนฉนวนมอเตอรไฟฟา 
  2.4 การตรวจเช็คคาระดับสัญญาณความสั่นสะเทือน 

  2.5 การตรวจเช็คอุณหภูมิใชงานของนํ้ามันไฮดรอลิก อุณหภูมิของแบร่ิง 

  2.6 การตรวจสอบคุณสมบัติของสารหลอลื่น ฯลฯ 

 3.  การซอมปรับคืนสภาพ เชน 

  3.1 การโอเวอรฮอลปมไฮดรอลิกทุก 5 ป 
  3.2 การโอเวอรฮอลเคร่ืองยนตใหมทุก 100,000 กม 

  3.3 การเปล่ียนช้ินสวนที่สึกหรอตามระยะเวลา ฯลฯ 

 กิจกรรมในขั้นตอนที่หนึ่ง นั้นนับไดวาตองดําเนินการโดยผูที่อยูใกลชิดกับเคร่ืองจักร
มากท่ีสุดเฉกเชนเดียวกันกับการปองกันการเสื่อมสภาพของมนุษยคือ ทุกคนจําเปนตองดูแล
เงื่อนไขเบื้องตนของการดํารงชีวิต เชน แปรงฟน อาบน้ํา สระผม รับประทานอาหารครบ 5 หมู 
เคร่ืองนุงหมสะอาด สภาพท่ีอยูอาศัยดี เปนตน ดังน้ัน แนวความคิดเชนนี้จึงเปนหลักที่มาของการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขั้นตน (Basic Preventive Maintenance) ซึ่งมักจะถูกเรียกกันวา “การ
บํารุงรักษาดวยตนเอง” (Self Maintenance หรือ Operator Maintenance หรือ Autonomous 

Maintenance) โดยหลักการแลวก็เปนวิธีการอยางงายๆ ในการปองกันการเสื่อมสภาพโดยไม
จําเปนตองใชอุปกรณเคร่ืองมือตรวจวัด เชน การหยอดน้ํามันหลอลื่น อัดจาระบี การทําความ
สะอาดเคร่ืองจักร และรวมไปถึงการใชสามัญสํานึก 4 ประการ คือ ตาดู หูฟง มือสัมผัส จมูกดม 
(Sight, Sound, Smell & Touch) เพื่อชวยแยกแยะอาการที่ผิดปกติ ออกจากอาการที่ปกติ โดยเร่ิมท่ีผู
ใกลชิดเพ่ือคนหาอาการที่จะนําไปสูการชํารุดไดตั้งแตเนิ่นๆ (Early Failure Detection) ซึ่งตรงกับคํา
พังเพยภาษาไทยที่วา “ตัดไฟเสียแตตนลม” ดังน้ันหากโอเปอเรเตอรสามารถคนพบอาการผิดปกติ
ไดตั้งแตเนิ่นๆ จะสามารถแจงใหกับฝายบํารุงรักษาใหมาดําเนินการกอนท่ีเหตุการณชํารุดจะบาน
ปลาย ซึ่งโดยทั่วไปแลวนั้นหากเคร่ืองจักรหรือตัวบุคคลไดรับการดูแลรักษาดี เคร่ืองจักรสะอาด ใช
งานถูกตอง โอกาสท่ีจะเกิดการชํารุดจะมีนอยกวา หรือหากจะชํารุดความรุนแรงของการชํารุดจะตํ่า
กวาเคร่ืองจักร หรือบุคคลท่ีไมมีการดูแลรักษาขั้นตน 

 กิจกรรมในขั้นตอนท่ี 2 เปนกิจกรรมที่พึงรับผิดชอบ โดยพนักงานในสวนของแผนก
ซอมบํารุง ทั้งน้ีเนื่องจากวาจําเปนตองใชพนักงานท่ีมีความรูความชํานาญทางดานชาง รวมไปถึง
ตองใชเคร่ืองมือวัดทําการตรวจวัดคาเชิงตัวเลข เพื่อชวยในการประเมินถึงอัตราของการเสื่อมสภาพ 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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อาทิ การใชไดอัลเกจวัดการโยนตัว ฟลเลอรเกจ เพื่อวัดการเสื่อมสภาพของฟนเฟองกับแบร่ิง มัลติ
มิเตอรเพื่อตรวจสอบคาแรงดันไฟฟา คากระแสไฟฟาเขามอเตอร ใชเวอรเนียคาลิปเปอร เพื่อวัด
ความหนาของแผนผาเบรกที่เหลืออยู เปนตน คาวัดเหลาน้ีมีประโยชน 2 อยางคือ 

 1. ทําใหทราบอัตราการสึกหรอหรือการเสื่อมสภาพเปนระยะๆ และทํานายชวงเวลา
การถอดเปลี่ยนชิ้นสวนไดอยางมีเหตุมีผล 

 2. ใชสําหรับเปนแนวทางในการตัดสินใจใหกับพนักงานระดับปฏิบัติการ เชน ถา
ความหนาผาเบรกลดลงไปเหลือแค 1/3 ของความหนาเดิม ควรเปลี่ยนผาเบรกใหม หรือหากดอก
ยางรถยนตมีความสึกเหลือเพียง 3 มิลลิเมตร ควรเปล่ียนยางใหม อัตราการลดขนาดลงของลวดสลิง
โดยการใชเวอรเนียคาลิปเปอรวัด ก็จะบงบอกไดถึงชวงเวลาท่ีควรเปลี่ยนเปนสลิงเสนใหม หรือ 
เชนคาความเปนฉนวนของมอเตอรแตละเฟสเม่ือเทียบกับสายดินควรมีคาเกินกวา 5 เมกกะโอหม 
หากต่ํากวานี้ควรทําการอบมอเตอรหรือสายไฟเพื่อไลความช้ืน เปนตน 

 ในข้ันตอนสุดทายคือ การซอมปรับคืนสภาพจะเปนหนาท่ีของแผนกซอมบํารุงในการ
ถอดถอนระบบใดๆ ที่เมื่อพิจารณาคาวัดความเสื่อมหรือการสึกหรอในข้ันตอนที่ 2 แลว เห็นวาไม
สมควรใชงานตอไป ดวยเหตุผลหลายประการ เชน ไมคุมกับคาซอมเมื่อเกิดการชํารุด ทําใหผลผลิต
ตกตํ่า ทําใหมีโอกาสเกิดอุบัติเหตุ เชน ในอากาศยาน หมอไอน้ํา ก็ควรดําเนินการซอมเปลี่ยนหรือ
โอเวอรฮอล เพื่อใหคืนสภาพใหมดังเดิม 

 จากหลักการดังกลาวขางตน สิ่งท่ีควรพิจารณาดําเนินการใหสอดคลองกับวัตถุประสงค
ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การชะลอการเสื่อมสภาพหรือชะลอ
การสึกหรอ นั่นคือจากการเรียนรูกลไกเบื้องตน 6 กลไกของการสึกหรอคือ การสึกหรอแบบยึดติด 
(Adhesive Wear) การสึกหรอแบบขูดขีด (Abrasive Wear) การสึกหรอแบบลาตัว (Fatigue Wear) 

การสึกหรอแบบปฏิกิริยาไทรโบเคมี (Tribochemical Reaction) การสึกหรอแบบพนปะทะ (Erosive 

Wear) หรือการสึกหรอแบบโพรงอากาศในระบบไฮดรอลิก (Cavitation Wear) ดังน้ัน กิจกรรม
ตางๆ ในการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่กระทําน้ันมักจะสื่อความหมายเพื่อลดโอกาสหรือตัดโอกาส
การเกิดกลไกการสึกหรอดังท่ีกลาวมาแลวขางตน หากสามารถดําเนินการลดโอกาสการเกิดหรือ
ชะลอการเกิดการสึกหรอดังกลาวไดก็จะเปนสวนหน่ึงท่ีสอดคลองกับวัตถุประสงคการบํารุงรักษา
เชิงปองกันได ดังตารางท่ี 4  
 นอกเหนือไปจากแนวความคิดในการบํารุงรักษาเชิงปองกันการเสื่อมสภาพหรือการสึก
หรอขางตนแลว อีกแนวความคิดหนึ่งก็คือปรัชญาของการบํารุงรักษาแบบนี้คือ “Fix It Before It 
Broke” หรืออีกนัยหนึ่งวา ดําเนินการบํารุงรักษากอนท่ีชิ้นสวนเคร่ืองจักรอุปกรณจะชํารุดแตกหัก
เสียหาย หนทางท่ีจะดําเนินการเพ่ือระบุถึงชวงเวลาดังกลาวมี 2 แนวทาง 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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 1. การตรวจสอบถึงการเสื่อมสภาพ หรือหาอัตราการเสื่อมสภาพ โดยเคร่ืองมือวัด 
ซึ่งสวนน้ีจะเกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM : Predictive Maintenance)  

 2. การหาคาโอกาสความนาจะเปนหรือคาเฉลี่ยโดยทั่วไปวาช้ินสวนดังกลาวนาจะ
ชํารุดท่ีชวงเวลาโดยเฉลี่ยเทาใด ซึ่งก็คือการหาคา “ระยะเวลาเฉล่ียระหวางการชํารุดแตละคร้ัง” 
(MTBF: Mean-Time-Between-Failure) 

ตารางที่ 4 ตัวอยางกิจกรรมตางๆ ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

กิจกรรมการบํารุงรักษา ปองกันกลไกการสึกหรอแบบ 

- การตรวจเช็คระดับน้ํามันไฮดรอลิก - ยึดติด/โพรงอากาศ 

- การทําการหลอลื่นโดยใชสารหลอลื่นที่สะอาด - ขูดขีด 

- การเปล่ียนไสกรองนํ้ามันไฮดรอลิกตามระยะเวลา - ขูดขีด/พนปะทะ 

- การเปล่ียนไสกรองอากาศตามระยะเวลา - พนปะทะ/ขูดขีด 

- การตรวจสอบทอนํ้ามันร่ัว - ยึดติด/โพรสอากาศ/พนปะทะ 
- การทําความสะอาด - ขูดขีด 
- การใชงานตามภาระกําหนด - ยึดติด/ ลาตัว 
- การประกอบแบร่ิงดวยการอัด (Press Fit) ตามกําหนด - ไทรโบเคมี 
- การหลอลื่นขอตอโซ - ยึดติด/ไทรโบเคมี 

 Fix It Before It Broke คือ ความพยายามท่ีจะดําเนินการถอดเปลี่ยนชิ้นสวนน้ันกอนที่
ชิ้นสวนดังกลาวจะมีอายุการใชงานถึงคา MTBF ซึ่งวิธีการแบบน้ีเปนหลักเกณฑที่ใชวิชาสถิติเขามา
ชวย ในวิชาสถิตินั้นเปนวิชาท่ีวาดวยความไมแนนอน จะเห็นไดวามีโอกาสความนาจะเปนที่วา
อุปกรณดังกลาวอาจจะชํารุดกอนถึงคา MTBF หรือ เมื่อถอดชิ้นสวนออกมาก็อาจจะพบวายังมี
สภาพดีอยูก็เปนไปได วิธีการนี้ไมเหมาะสําหรับโรงงานหรือองคกรที่ขาดแคลนทรัพยากรที่
เพียงพอในการจัดซื้อหรือจัดหาอุปกรณวิเคราะหการเสื่อมสภาพของชิ้นสวนอุปกรณ เชน เคร่ืองมือ
วิเคราะหสัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Meter) ชุดทดสอบสารหลอลื่น (Used Lubricant 

Analysis) กลองถายภาพความรอน (Thermography) เปนตน 

 โดยทั่วไปผูผลิตเคร่ืองจักรก็จะระบุถึงวิธีการ ชวงเวลา และข้ันตอนในการบํารุงรักษา
มาในคูมือเคร่ืองจักร เชน อาจจะมีคําท่ีระบุไวในคูมือเคร่ืองจักรวาตองทําการบํารุงรักษาใน
ชวงเวลาใดๆ เชน Daily, Weekly, Monthly, Quarterly, Semi-Annually, Annually ฯลฯ ซึ่งก็
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หมายถึงวา เปนรายการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีควรตองดําเนินการ ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน ทุก 
3 เดือน ทุก 6 เดือน หรือทุกป ในความเปนจริงแลวคาเวลาดังกลาวก็คือ คา MTBF คือเปนคาท่ีทาง
บริษัทผูผลิตประมาณวาช้ินสวนอุปกรณหรือสารหลอลื่น เร่ิมมีความเสื่อมสภาพและตองทําการ
บํารุงรักษา เชน ตองอัดจาระบีใหม ตองเปลี่ยนน้ํามันเกียรใหม ตองขันดึงสลักเกลียว ตองเปลี่ยนไส
กรอง น้ํามันหลอลื่น ฯลฯ 

 สําหรับขอแนะนําของการจัดทําระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางงายควร
ดําเนินการดังตอไปน้ี 

 1. ควรมีทะเบียนเคร่ืองจักรกล และทําการแบงระดับความสําคัญของเคร่ืองจักร เปน
หมวดหมู 
 2. ควรรวบรวมคูมือเคร่ืองจักรเทาที่มีใหไดมากที่สุด 

 3. ควรนําประวัติเคร่ืองจักรในแงประวัติการใช การซอม การบํารุงรักษามาใช
ประโยชน 
 4. ควรรวบรวม/สัมภาษณ จากผูซอม/ผูบํารุงรักษา/ผูใชงาน/ผูควบคุมเคร่ือง เพื่อนํา
ขอมูลมาใชประโยชน 
 5. จากขั้นตอน 1 ถึง 4 ทําใหสามารถจัดแบงกลุมเคร่ืองจักรที่สําคัญ-ไมสําคัญ และใน
ทรัพยากรท่ีจํากัด ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันควรถูกดําเนินการใหกับเคร่ืองจักรที่สําคัญๆ กอน 
โดยตองดําเนินการ 

  5.1   จัดทําใบตรวจสอบ (Check sheet) เพื่อใชดําเนินการการบํารุงรักษาดวย
ตนเอง (Self Maintenance) ในวงรอบรายวันและรายสัปดาห 
  5.2   จัดทําใบรายการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในวงรอบท่ีใชสําหรับพนักงาน
ฝายซอมบํารุง อาทิ วงรอบการบํารุงรักษาทุก 1 เดือน, ทุก 3 เดือน และทุก 6 เดือน ฯลฯ 

  ในหัวขอ 5.1 และ 5.2 เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองควรไดรับการกําหนดระบบท่ีจะตอง
ทําการบํารุงรักษาเปน 3 ระบบใหญคือ 

   1. ระบบการหลอลื่น 

   2. ระบบทางกล 

   3. ระบบทางไฟฟา 
  สําหรับระบบทางการหลอลื่นจุดท่ีสําคัญที่ควรครอบคลุมมี 5 สวน 

   1. ชนิดของสารหลอลื่น 

   2. ปริมาณของสารหลอลื่น 

   3. ชวงเวลาในการเปลี่ยน/ถาย/เติม 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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   4. ตําแหนงที่ตองไปดําเนินการ 

   5. วิธีการในการหลอลื่น 

  ในสวนของระบบทางกลจุดท่ีควรสนใจไดแก 
   1. ความตึงของสายพาน 

   2. การเปล่ียนแผนกวาดนํ้ามันตามระยะเวลา 
   3. การตรวจเช็คการขันแนนของสลักเกลียว 

   4. การตรวจสอบการเย้ืองศูนยของคับปลิ้ง 

   5. การตรวจเช็คขนาดท่ีเปลี่ยนไปของชิ้นสวน ฯลฯ 

  ระบบทางไฟฟาในสวนของช้ินสวนอุปกรณไฟฟา และข้ัวตอไฟฟาควรดําเนินการ 
ไดแก 
   1. ขันแนนขั้วตอทุกๆ ขั้วตอในตูควบคุม 

   2. ขจัดขี้เกลือที่ขั้วตอตางๆ 

   3. ขจัดฝุนละอองในตูควบคุม โดยการใชเคร่ืองดูดฝุน (Vacuum 

Cleaner) ไมแนะนําใหใชเคร่ืองเปา (Blower) ทั้งน้ีเพราะจะทําใหฝุนฟุงกระจาย และเขาไปใน
อุปกรณไฟฟา เชน เขาไปในหนาคอนแทกเตอร เปนตน นอกจากนี้ยังมีโอกาสไปเกิดการสึกหรอ
แบบพนปะทะ (Erosive Wear) สําหรับชิ้นสวนละเอียดออนดานอิเล็กทรอนิกส-คอมพิวเตอร ฯลฯ 

  จากเคร่ืองจักรเมื่อแยกแยะสูระบบสําคัญๆ และกําหนดรายการบํารุงรักษา (ขอมูล
ควรไดมาจากคูมือเคร่ืองจักร ประสบการณ หนังสือบํารุงรักษา ประวัติเคร่ืองจักร ฯลฯ ) แลวก็จะ
สามารถนํามาเขียนเปนใบรายการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งใบรายการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีดีควร
ประกอบดวย 

   1. ชื่อ-หมายเลข-สถานท่ีตั้งเคร่ือง 

   2. จํานวนชั่วโมง-คน ของการบํารุงรักษา 
   3. วงรอบการบํารุงรักษา 
   4. ขอปฏิบัติเก่ียวกับความปลอดภัย 

   5. ชนิดของงานบํารุงรักษา (ทางกล ไฟฟา หลอลื่น ฯลฯ) 
   6. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

   7. เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช 
   8. รายการอะไหล-สารหลอลื่นที่ตองใช 
   9. เงื่อนไขของคาวัดเชิงปริมาณท่ีสามารถตัดสินใจโดยพนักงาน
บํารุงรักษาไดวาอยูในระดับปกติหรือผิดปกติ 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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   10. ภาพแสดงตําแหนงของจุดที่ตองการการบํารุงรักษา 
   11. ใบบันทึกประวัติแนบทายใบรายการการบํารุงรักษา 
 6.   เมื่อสามารถเขียนใบรายการบํารุงรักษาไดครบทุกเคร่ืองจักรแลวก็จะสามารถ
นํามาประเมินหาทรัพยากรในการบํารุงรักษา เพื่อกําหนดวางแผนการใชทรัพยากรดังนี้ 
  6.1  แรงงานท่ีตองการ (ไดจากการรวบรวมแรงงานคน-ชั่วโมง จากทุกใบ
รายการบํารุงรักษา) 
  6.2  เคร่ืองมือชางที่ตองใช 
  6.3  อะไหล และสารหลอลื่น 

  6.4  การประเมินจํานวนคนงาน อะไหล และเคร่ืองมือ ก็จะสามารถรวบรวม
และคิดออกมาเปนตัวเงินหรืองบประมาณที่ตองการในการดําเนินการบํารุงรักษาไดนั่นคือตาม
หัวขอ 6.1, 6.2 และ 6.3 จะสามารถนํามาใชในการกําหนดทรัพยากรใน 6.4 คือเงินนั่นเอง 

 7.   ขั้นตอนนี้คือขั้นตอนในการนําใบรายการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาทําการวางแผน 
(Plan: P) จัดเฉล่ียใหแรงงานท่ีมีอยูไดมีงานทําอยางสมํ่าเสมอในชวงเวลาแตละชวง 

 8.  เมื่อมีแผนงานท่ีจัดเสร็จสิ้นสมบูรณแลว ตอไปเปนข้ันตอนการนําไปปฏิบัติ 
(Execution/Do: D) หรือแจกจายใบรายการบํารุงรักษาใหกับพนักงานฝายบํารุงรักษาไปดําเนินงาน
ตามแผน 

 9.  ควรมีระบบควบคุม หรือตรวจสอบ (Check: C) วาเกิดกรณีเหลาน้ีขึ้นหรือไม เชน 
ทําไมได ไมไดทํา และท้ังสองสวนควรระบุเหตุผลวาไมสามารถดําเนินการไดเพราะเหตุใด เพื่อจะ
นําไปสูขั้นตอนตอไป 

 10.  ควรมีการปรับปรุงแกไข (Action: A) หลังจากท่ีมีปญหาไมสามารถดําเนินการได
ตามแผนท่ีวางไว 
 จะเห็นไดวา ขั้นตอนที่ 7 ถึง 10 ก็คือ วิธีการโดยทั่วไปในการบริหารจัดการอยางมี
ระบบ ซึ่งมีชื่อเรียกกันวา “วงจรของเดมม่ิง” (Deming’s Circle) 

4   การบํารุงรักษาเชิงพยากรณเบ้ืองตน (Predictive Maintenance) 

 งานบํารุงรักษาเชิงพยากรณ เปนเทคโนโลยีการบํารุงรักษาแบบใหม ซึ่งจะชวยลด
ความถี่การชํารุดของเคร่ืองจักร และระดับความรุนแรงในการชํารุด ดังน้ันจึงนาจะพูดไดวาการท่ีจะ
ทําให PM มีประสิทธิภาพสูงสุด จึงนาจะใชคําวา PM ที่ยอมาจากคําวา “Predictive Maintenance” 
และสุดทายก็คือบรรลุลงไปในโปรแกรมของ Planned Maintenance โดยท่ีการทําโปรแกรม 
Predictive Maintenance ที่ดีควรจะสามารถ (สุรพล, 2545: 93) 
 1. คาดคะเนและวางแผนการไดลวงหนาเปนเวลานานกอนท่ีเคร่ืองจักรจะชํารุด 
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 2. ลดโอกาสความนาจะเปนที่จะเกิดการชํารุด ใหต่ําที่สุด 

 3. มีการนําเทคนิคโปรแกรม “การประกันคุณภาพ” ในสวนของระบบท่ีทําการ
บํารุงรักษามาประยุกตใช 
 โดยท่ัวไปแลวการตรวจวิเคราะหสัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) เปน
เคร่ืองมือท่ีใชกันโดยทั่วไปในโปรแกรมการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ โดยท่ีอาจจะเปรียบไดกับการ
ที่คนไขไปหาหมอ ซึ่งหมอใชเฉพาะผลการเอกซเรย (X-Ray) เพียงอยางเดียว มาทําการวินิจโรคโดย
ที่ไมเชื่อผลจากหูฟง (Stethoscope) ผลของการวิเคราะหคลื่นการเตนหัวใจ (EKG) เคร่ืองเอกซเรย
คอมพิวเตอร CAT (Computer-Aided Tomography) ผลของการวิเคราะหโลหิต และเทคนิคอ่ืนๆ ที่
มีอยูทั่วไปในทํานองเดียวกัน  

5   การบํารุงรักษาโดยมุงความนาเชื่อถือเปนศูนยกลาง (Reliability Centered Maintenance: 

RCM) 

 โดยทั่วไปองคกรสวนใหญมุงการปองกันปญหาการขัดของโดยไมคํานึงถึงการ
วิเคราะหหาสาเหตุการขัดของอยางเปนระบบจึงสงผลตอประสิทธิผลของการบํารุงรักษา ดวยเหตุ
ดังกลาว RCM จึงไดถูกนํามาใชสนับสนุนในการระบุกลไกที่สงผลตอการชํารุดเสียหายของ
ชิ้นสวนและสามารถระบุกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางเหมาะสม ซึ่งสามารถนําไปสู
ความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการบํารุงรักษาได (วีระศักดิ์, 2545 และโกศล, 2551) คํา
จํากัดความของการบํารุงรักษาโดยมุงความนาเช่ือถือเปนศูนยกลาง (Reliability Centered 

Maintenance) หรือ RCM ถูกกําหนดโดยนักวิจัยไวหลายทานดังนี้ 
 RCM คือ กระบวนการในการกําหนดแผนงานลวงหนาของการบํารุงรักษาโดยตระหนัก
ถึงความนาเชื่อถือและขีดความสามารถของอุปกรณ (Nowlan และ Heap, 1978) 
 RCM คือ กระบวนการที่ถูกใชเพื่อกําหนดความตองการในการบํารุงรักษาของทรัพยสิน
ทางกายภาพใดๆ ตามความตองการในการใชงานของผูใชงาน (สุชญาน, 2543) 
 RCM คือ กรรมวิธีที่ใชในการกําหนดความตองการ หรือแผนการบํารุงรักษาของ
เคร่ืองจักรและสวนประกอบโดยคํานึงถึงความนาเช่ือถือไดของเคร่ืองจักรและสวนประกอบดวย
คาใชจายนอยสุด (วีระศักดิ์, 2545) 
 RCM คือ แนวทางอยางเปนระบบเพ่ือทําใหเขาใจถึงแนวทางความชํารุดของเคร่ืองจักร 
และการระบุงานบํารุงรักษา ที่สามารถลดความชํารุดเสียหายใหเกิดข้ึนนอยที่สุด โดยมุงความ
นาเชื่อถือสูงสุด และลดหรือขจัดงานบํารุงรักษาเชิงปองกันที่เกินความจําเปน (โกศล, 2546) 
 จากคําจํากัดความตางๆ ขางตนของ RCM สามารถกลาวโดยสรุปไดวา RCM ถือเปน
แนวทางอยางเปนระบบ เพื่อศึกษาและเขาใจถึงรูปแบบความชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร รวมทั้ง
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การระบุกิจกรรมงานบํารุงรักษาท่ีสามารถลดความชํารุดเสียหายใหเกิดข้ึนนอยที่สุด และการระบุ
งานบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางมีประสิทธิผล และประสิทธิภาพในอุปกรณหลัก โดยมุงระดับความ
นาเชื่อถือของระบบ และมีคาใชจายบํารุงรักษาที่เหมาะสม ดังน้ัน RCM จึงเปนแนวทางสําหรับการ
ประเมินเพื่อกําหนดกลยุทธสําหรับจัดการเคร่ืองจักรอยางเหมาะสมท่ีสุด ดวยการระบุหนาท่ีการ
ทํางาน และรูปแบบหรือสาเหตุการชํารุด โดย RCM สามารถนิยามในรูปของโครงสราง และ
กระบวนการทางตรรกะ (Logical Process) โดยมุงเนนการปรับปรุงระดับความนาเช่ือถือ และความ
ปลอดภัยสูงสุด ซึ่ง RCM จะมีองคประกอบและแนวทางดังนี้ (โกศล, 2547) 
 1. นิยามขอบเขตของระบบ 

 2. นิยามหนาที่การใชงานที่สําคัญของระบบ 

 3. การจําแนกรูปแบบความชํารุดเสียหาย (Failure Modes) และผลกระทบที่เกิดขึ้น 

 4. ประเมินความสูญเสียที่เกิดจากความชํารุดของช้ินสวนหรือองคประกอบ 

 5. ดํา เ นินการแกไข  และปองกันไม ใหปญหาการชํ า รุด เสียหาย เกิด ข้ึนใน
องคประกอบที่สําคัญ 

 5.1 เปาหมายท่ัวไปของ RCM 

  ประสิทธิผลของระบบการบํารุงรักษาจะเกิดข้ึนก็ตอเมื่อความถี่ของการเกิดปญหา
ความขัดของลดลง ซึ่งความถี่ของการเกิดความขัดของจะเปนตัวชี้วัดสําคัญของความนาเช่ือถือ และ
ความพรอมในการใชงานของระบบ โดย RCM จะมีบทบาทตอการแกไขปญหาความบกพรองดวย
การใชเทคนิคการวินิจฉัย (Diagnostic Techniques) และการตรวจติดตาม เพื่อระบุกําหนดการ
กิจกรรมบํารุงรักษา (Maintenance Scheduling) ที่จําเปนซึ่งสงผลตอการเพิ่มความนาเช่ือถือ และยัง
ลดกิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ซ้ําชอน 

 

ภาพที่ 6 กระบวนการทํา RCM  
ที่มา: Jardaine, Andrew K.S., and Albert H.C. Tsang., Maintenance Replacement and Reliability 

Theory and Application (Boca Raton Florida: Taylor & Francis Group, 2006), 9. 
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 5.2 กรอบการดําเนินงานของ RCM 

  ดังท่ีไดกลาวมาตอนตนแลววา เปาหมายของ RCM คือ การกําหนดกิจกรรมการ
บํารุงรักษาอยางเหมาะสม ซึ่ง RCM สามารถดําเนินการตามข้ันตอน ตอไปน้ี 

  1. เมื่อดําเนินการวิเคราะหระบบที่มีความซับซอน และประกอบดวยหนาท่ี
การทํางานขององคประกอบที่หลากหลาย (Numerous Functions) ใหดําเนินการจัดแบงออกเปน
ระบบยอย (Sub-Systems) เพื่อใหผูวิเคราะหสามารถมุงใหความสําคัญ (Concentrate) ในเฉพาะสวน
ของระบบที่ศึกษา  และหลีกเลี่ยงความสับสนกับองคประกอบ หรือระบบยอยอ่ืนๆ ซึ่งใน
กระบวนการดังกลาวน้ีจะตองมีการจัดทําเอกสารในการระบุขอบเขต และหนาท่ีการใชงานอยาง
ชัดเจน 

  2. องคประกอบวิกฤต (Critical Components) จะตองถูกระบุในแตละระบบ
ยอย โดยใชขอมูลประวัติการขัดของและการซอม เนื่องจากปญหาการชํารุดดังกลาวอาจเปนสาเหตุ
การชํารุดของระบบยอย 

  3. รูปแบบความชํารุดเสียหาย (Failure Mode) ของแตละช้ินสวนจะถูกระบุ
ขึ้น และมีการวัดประเมินความเสี่ยง โดยจะมีการลําดับตามคาวิกฤตของความชํารุดเสียหาย 
(Functional Failure) แตละองคประกอบที่พิจารณา 
  4.  เลือกนโยบายการบํารุงรักษา (Maintenance Policies) สําหรับแตละ
รูปแบบความชํารุดเสียหายขององคประกอบตามขอมูลประวัติที่ถูกบันทึก (Failure Records) หรือ
การสนทนาพูดคุยกับผูปฏิบัติงาน โดยขอมูลประวัติการชํารุดควรมีความชัดเจนถูกตองเพื่อนําไปใช
สําหรับตัดสินใจวาจะใชกลยุทธบํารุงรักษาแบบใดในแตละองคประกอบ 

 5.3 การประเมินและคัดเลือกวิเคราะหเคร่ืองจักรตามความวิกฤติและวิเคราะหหนาที่ 
  กระบวนการการคัดเลือกและวิเคราะหเคร่ืองจักรตามความวิกฤติ พิจารณาตาม
หนาที่ที่กระบวนการผลิต (ระบบ) ตองการ ซึ่งมีความสําคัญกอนหลังตามความวิกฤติของหนาท่ีนั้น 
และเคร่ืองจักรทําไดดีหรือไมไดอยูที่ภาระที่มันรับอยู (Operating Context)  

  แนวทางการเลือกองคประกอบท่ีสําคัญ (Critical Component) โดยพิจารณาจาก
ระบบยอยที่มีรูปแบบความเสียหายวิกฤต (Critical Failure Mode) ซึ่งมีผลกระทบตอกระบวนการ
ผลิต ความปลอดภัย เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเคร่ืองจักรที่เสียหาย หรือการบํารุงรักษาโดย
แนวทางหรือกระบวนการเลือกองคประกอบวิกฤตน้ีจะแสดงดวยแผนภาพทางโลจิก (Logic 

Diagram) ดังแสดงในภาพท่ี 6 โดยการคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality: 

MC) พิจารณาจากเกณฑ 4 ดาน (Abdulnour, 1998: 591) คือ 1) EM (Effect of the machine) 

ผลกระทบตอกระบวนการผลิต 2) UR (Utilization rate of the machine) อัตราการใชประโยชนของ
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เคร่ืองจักรที่เสียหาย 3) SEI (Safety and environmental incidence of machine) ผลกระทบตอความ
ปลอดภัยและสภาพสิ่งแวดลอมท่ีนําไปสูความเสียหายของเคร่ืองจักร 4) MTC (Technical 

complexity of the machine) ความยุงยากซับซอนในการซอมบํารุงและจําเปนตองอาศัยทรัพยากร
จากภายนอก 

 

ภาพที่ 7 กระบวนการการคัดเลือกและวิเคราะหเคร่ืองจักรตามความวิกฤติ 

ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, “วิศวกรรมความนาเช่ือสําหรับงานบํารุงรักษา,” เทคนิคไฟฟาเคร่ืองกล   
อุตสาหการ (มีนาคม 2554): 108. 

  กําหนดนํ้าหนักของความสําคัญของแตละปจจัย คือ คะแนน 0 หมายถึง ไมมี
ผลกระทบจากปจจัยนั้น คะแนน 1 หมายถึง ผลกระทบจากปจจัยนั้นมีนอยมาก คะแนน 2 หมายถึง 
ผลกระทบจากปจจัยนั้นมีปานกลาง คะแนน 3 หมายถึง ผลกระทบจากปจจัยนั้นมีมากท่ีสุด จากน้ัน
นําคะแนนที่ไดมาคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (MC) จากสมการ (1) ดังนี้ 

  MC = 3*EM + 2*UR + 3*SEI + 1*MTC                                             (1) 

  การจัดแสดงคะแนนความวิกฤติโดยใหเห็นแยกกัน ชวยใหสามารถเห็นภาพ
ทั้งหมดไดในคราวเดียวกัน นอกจากน้ันยังสามารถจัดลําดับ (Sort) ตามประเด็นเพื่อดําเนินการตางๆ 
ไดงาย ดังแสดงในตารางท่ี 5 ดังนี ้

องคประกอบทีส่ําคัญ 

สงผลกระทบตอความปลอดภัยและส่ิงแวดลอมท่ีนํา 
ไปสูความเสียหายของเครือ่งจักร (SEI) หรือไม 

เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเคร่ืองจักรที่เสียหาย (UR) 

สงผลกระทบตอกระบวนการผลิต (EM) หรือไม 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ไม 

ไม 

ไม 

ไม 

ผลกระทบจากรูปแบบความชํารุดเสียหาย 

มีความยุงยากซับซอนในการซอมบํารุง (MTC) หรือไม 

ไมใชองคประกอบทีส่ําคัญ  
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   เพื่อใหสามารถใชงานคะแนนความวิกฤติไดงายและไดผล จึงควรจัดความวิกฤติที่
คํานวณไดเปนชวงคะแนน 3 ชวง ซึ่งหมายถึง วิกฤติสูง กลาง และตํ่า ตามลําดับ หรือเรียกวา A, B 

และ C ดังนี ้
  A : 20 ถึง 27 เคร่ืองจักรน้ันสําคัญมาก 

  B : 12 ถึง 19 เคร่ืองจักรน้ันสําคัญปานกลาง 

  C : 0 ถึง 11 เคร่ืองจักรน้ันสําคัญนอย 

ตารางที่ 5 ตัวอยางการคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality: MC) 

Weight 3 3 2 1   

Machine Code SEI EM UR MCT MC Criticality Code 

04120BE00 1 2 2 0 13 B 

0410FE008 2 2 2 1 17 B 

0410PP001 3 3 3 1 25 A 

. .      

. .      

. .      

 5.4  การดําเนินการของ RCM 

  การดําเนินการ RCM จะถูกแบงออกเปน 3 ชวง โดยในชวงแรกจะดําเนินการ
ทบทวนบันทึกประวัติการบํารุงรักษา (Maintenance History Records) ของระบบ ในชวงท่ี 2 จะมี
การวิเคราะหความชํารุดเสียหาย (Functional Failure Analysis) และในชวงท่ี 3 จะดําเนินการเลือก
กลยุทธบํารุงรักษาหลังจากไดสนทนา หรือพูดคุยกับผูปฏิบัติงาน ซึ่งการดําเนินการจะมีแนวทางท่ี
สําคัญ จากภาพท่ี 8 (โกศล, 2547) แสดงถึงรายละเอียดการวิเคราะหตามแนวทางของ  RCM เพื่อ
กําหนดนโยบายการบํารุงรักษาที่เหมาะสม โดยมีองคประกอบและแนวทางที่สําคัญ คือ 

  5.4.1 แนวทางเลือกระบบยอย (Sub-System) ในทุกระบบยอยจะประกอบไป
ดวยองคประกอบ (Components) ซึ่งแตละองคประกอบจะมีคุณสมบัติเฉพาะ และอัตราความชํารุด
เสียหาย (Failure Rate) โดยท่ีบางองคประกอบอาจจะมีผลกระทบตอระบบยอย ดังน้ันสารสนเทศท่ี
จําเปนสําหรับการเลือกระบบยอยมีดังนี้ 
   1. ประวัติการบํารุงรักษา 
   2. รายงานความชํารุดเสียหายในแตละองคประกอบ 
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   3. ขอมูลจากผูผลิต เชน วิธีการปฏิบัติการ (Operation Procedures) 

และขอกําหนดทางเทคนิค เปนตน 

  5.4.2 แนวทางการวิเคราะหชิ้นสวนอุปกรณที่สําคัญในแตละระบบยอย 
(Critical Component) โดยพิจารณาจากชิ้นสวนอุปกรณที่มีรูปแบบความเสียหายสําคัญ (Critical  

 

ภาพที่ 8 แผนผังแสดงลําดับขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย  

Failure Mode) ซึ่งมีผลกระทบตอความมากนอยในการใชงานช้ินสวนอุปกรณ ราคาของชิ้นสวน
อุปกรณ ระยะเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียนชิ้นสวนอุปกรณ และผลกระทบตอชิ้นสวนอุปกรณ
อ่ืนๆ (ศิริรัตน, 2537) สําหรับกระบวนการวิเคราะหระบบยอยที่สําคัญไดแสดงดังภาพที่ 8   
  5.4.3 แนวทางเลือกรูปแบบความชํารุดเสียหายแตละองคประกอบ ไดเลือกใช
การวิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 

ซึ่งเปนวิธีที่นิยมทั่วไปท่ีใชเพื่อวิเคราะหรูปแบบความชํารุดอยางเปนระบบ (Systematically 

Analyze) และใชผลลัพธดังกลาวสําหรับประเมินผลกระทบจากความชํารุดเสียหาย  
  5.4.4 แนวทางการปรับปรุงงานบํารุงรักษา หลังจากไดชิ้นสวนอุปกรณที่ทําการ
วิเคราะหผลกระทบและรูปแบบความเสียหายเรียบรอยแลว ลําดับตอไปเราจะใชหลักการวิศวกรรม
ความนาเช่ือถือ เพื่อดําเนินการหาอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณดังกลาว โดยผลลัพธของการ

เคร่ืองจกัร/ระบบ

แบงระบบออกเป็นระบบยอย

วิเคราะหความสําคญั
ในแตละระบบยอย

ระบุรูปแบบชาํรุดเสียหาย
ในแตละองคประกอบ

วิเคราะหสาเหตุและผลกระทบของ
ความชาํรุดเสียหายในแตละรูปแบบ

บนัทึกทบทวน
ความชาํรุดเสียหาย

ประเมินหาแนวทาง
ปรับปรุงงานบาํรุงรักษา

พิจารณากจิกรรมบาํรุง
รักษาในรอบท่ีผ านมา

เปรียบเทียบกจิกรรม
งานการบาํรุงรักษา
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หาความนาเช่ือถือที่ได เราจะนําไปใชในการพิจารณาในการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ตอไป 

6   การจัดงานบํารุงรักษาดวยทฤษฎีความนาเชื่อถือ (Reliability Based Maintenance Selection)

 กระบวนการในการทํางานเร่ืองคัดเลือกงานบํารุงรักษาปองกันที่เหมาะสม (PM 

Selection) และการจัดคาบเวลาของการทํางานบํารุงรักษาปองกันที่เลือกนั้นเหมาะสมหรือให
ประโยชนสูงสุด (PM Optimization) กระบวนการคัดเลือกงานบํารุงรักษาปองกันที่ เหมาะสมคือ 
การคัดเลือกงานท่ีสําคัญสําหรับเคร่ืองจักรที่วิกฤติสูง การคัดเลือกทําโดยใชคาความนาเช่ือถือได 
(Reliability) เปนหลักกระบวนการคัดเลือกและจัดงานบํารุงรักษาปองกันมี 5 ขั้นตอน คือ 

 

ภาพที่ 9 แผนภาพการวิเคราะหชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบยอยที่สําคัญ 

 1. การประเมินและเลือกเคร่ืองจักรที่จะวิเคราะหตามความวิกฤติ 

 2. ทํากระบวนการ FMECA (Failure Mode Effect Criticality Analysis) เพื่อพิจารณา
การเสียที่สาเหตุตางๆ (Failure Mode) 

ผลกระทบจากรูปแบบความชาํรุดเสียหาย

มีความมากนอยในการใช
งานช้ินสวนหรือไม ?

สงผลกระทบตอปัจจยัทางดาน
ราคาของช้ินสวนหรือไม ?

สงผลกระทบตอระยะเวลาใน
การซอมแซม/เปลี่ยนหรือไม?

สงผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่นๆ 
หรือไม ?

ไมใชองคประกอบที่สําคญัองคประกอบที่สําคญั

ใช ไม

ใช ไม

ใช

ไม

ใช
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 3. การวิเคราะหขอมูลการเสีย (Failure Data Analysis) โดยใชประวัติการเสีย และ
การทํางานตามแผนที่เปนอยูถึงปจจุบันเปนขอมูล เพื่อหาตัวแปรทางสถิติที่สามารถอธิบาย
พฤติกรรมการเสียแยกตาม Failure Mode 

 4. เลือกประเภทงานบํารุงรักษาปองกัน ซึ่งหลักๆ แลวมี 4 ประเภทใหเลือกคือ 

  4.1 งานเปลี่ยนช้ินสวนหรือซอมใหญตามแผน (Scheduled Part Replacement 

/ Overhaul) 

  4.2 งานตรวจสอบสภาพตามกําหนด (Scheduled Condition Monitoring / 

Inspection) 

  4.3 งานตรวจสอบอาการเสียซอนเรน (Scheduled Hidden Failure Finding) 

  4.4 งานซอมเม่ือเสีย (Run to Failure) 

 5. การจัดคาบในการทํางานตามแผนท่ีคัดเลือกแลว และการปรับคาบการทํางานตาม
แผนใหไดประโยชนสูงสุด (Scheduled PM Interval and Optimization) 

 ผลท่ีไดจากการทํากิจกรรมกลุมน้ีคือ รายงานการบํารุงรักษาปองกันตามแผนพรอม
คาบเวลาในการทําที่ใหประโยชนสูงสุด (Optimized Scheduled PM Task List) ที่ครอบคลุมการเสีย
ทุกสาเหตุ (Failure Mode) ซึ่งเปนงานที่ไดผานการคัดเลือกอยางถี่ถวนแลววาตองทํา ไมทําไมได มี
ความเสี่ยงสูงที่ระบบจะไมสามารถทําภารกิจที่กําหนดไดโดยมีความเสียหายสูงมาก 

 การคัดเลือกและจัดงานบํารุงรักษาปองกันโดยใชหลักการของความนาเช่ือถือไดของ
เคร่ืองจักรหรือระบบเปนเกณฑ เปนท่ีรูจักกันในชื่อ Reliability Centered Maintenance หรือ RCM 

มีตนกําเนิดมาต้ังแตป 1978 ภายใตขอจํากัดเร่ืองความสามารถในการคํานวณทางสถิติดวยมือ หรือ
เคร่ืองคิดเลข ถึงปจจุบันเปนที่ยอมรับกันแพรหลายและมีการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการ
วิเคราะหทางสถิติไดงายขึ้น  

7   การบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance) 

 Condition Based Maintenance (CBM) หมายถึงการบํารุงรักษาตามสภาพ โดยตองมีการ
ตรวจติดตามสภาพของเคร่ืองจักร (condition monitoring) เพื่อใหทราบสภาพการทํางานของ
เคร่ืองจักรอยูเสมอและทําใหเห็นแนวโนมของปญหากอนที่จะเร่ิมเกิดขึ้นจริง 

 จากแนวคิดในการบํารุงรักษาสมัยใหมคือ “อยาแตะตองเคร่ืองจักรที่ทํางานดีอยูแลว” 
แตใชการบํารุงรักษาตามสภาพแทนซึ่งจะดีกวาเพราะไมมีใครอยากถูกผาตัดท้ังๆ ที่สุขภาพยังดีอยู
แตขอตรวจสุขภาพรางกายเปนประจําจะดีกวาหรือท่ีเรียกกันวา “Condition Based Maintenance: 
CBM” นั่นเอง (ธนกร, 2552: 27) 

  

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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 7.1 รูปแบบการซอมบํารุง  
  ชนิดของงานบํารุงรักษามีหลายรูปแบบซึ่งแสดงในรูปที่ 1 ไดแก 
  7.1.1 การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) คือ ใชงานจนเสียหาย
ตองหยุดเดินเคร่ือง แลวจึงแกไข 

  7.1.2 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ แกไขในโอกาส
ที่เหมาะสม กอนที่จะเสียหายรุนแรง 

  7.1.3 การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive /Improvement Maintenance) คือ การ
แกไขและปรับปรุงสภาพในโอกาสท่ีเหมาะสมเพ่ือไมใหมีโอกาสเกิดความบกพรองไดเลย 

 

 

ภาพที่ 10 ชนิดของงานบํารุงรักษา 

 7.2 การตรวจสอบสภาพอุปกรณ (condition monitoring) 

   เปนการดําเนินการติดตามตรวจสอบขอมูลเกี่ยวกับสภาพอุปกรณในดานตางๆ 
แลวนํามาประเมินถึงสภาพอุปกรณวาเหมาะสมท่ีจะดําเนินการบํารุงรักษาหรือตรวจซอมแลวหรือ
ยัง ซึ่งนํามาใชประโยชนในการกําหนดชวงเวลาการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 

ชนิดของงานซอมบาํรุง

การบาํรุงรักษาเชิงแกไข การบาํรุงรักษาเชิงป องกนั การบาํรุงรักษาเชิงรุก

การตรวจสอบสภาพอุปกรณ การดูแลรักษาตามรอบเวลา

หลอล่ืนและทดสอบอุปกรณ
ทาํความสะอาด
หยุดซอมบาํรุงตามตารางเวลา
เปล่ียนอุปกรณตามอายุการใชงานวัดแรงสั่นสะเทือน

วัดส่ิงเจือปนในนํ้ามนั
วัดเสียงเคร่ืองจักร
ตรวจวัดอัตราการไหล
ตรวจวัดอุณหภูมิ

การใชสัมผสัของคน การใชเคร่ืองมือตรวจวัด

การตรวจสอบดวยประสาท
สัมผัสทั้ง 5
การสงัเกต การฟังเสียง 
การสัมผสัทางกาย การดมกล่ิน 
และการชิมรส

ออฟไลน

ออนไลน
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  การตรวจสอบสภาพอุปกรณจะประกอบดวย การใชสัมผัสของคน (Subjective 

Method) การใชเคร่ืองมือตรวจวัด (Objective Method) และ การติดต้ังอุปกรณเฝาติดตามสภาพการ
เดินเคร่ือง (Continuous Monitoring) ดังแสดงในภาพที่ 11 

 

 

ภาพที่ 11 ผังองคประกอบของการตรวจสอบสภาพอุปกรณ 

  7.2.1 การใชสัมผัสของคน เปนวิธีการใชสัมผัสของคนตรวจติดตามสภาพ
เคร่ืองจักรเพื่อคนหา Failure หรือแนวโนมของการเกิด Failure ดวย Five Sense Inspection ไดแก 
Visual Inspection เชน การสังเกตขนาด รูปราง ระดับ การไหลแสง สี Sound Inspection เชน เสียง
ดัง เสียงคอย เสียงกระทบกระแทก ผิดปกติ การสัมผัส เชนความรอน ความสั่นสะเทือน ความแข็ง
ออน ผิวหยาบละเอียด การสูดดมกลิ่นที่ผิดปกติ เชน กลิ่นไหม กลิ่นสารระเหย การชิมรสตางๆ ซึ่งท่ี
กลาวมาท้ังหมดเรียกวา Subjective เนื่องจากเปนการตรวจสอบที่ใหผลขึ้นอยูกับความรูสึกของแต
ละบุคคล ไมถือเปนมาตรฐานแตเปนวิธีการท่ีใหผลรวดเร็วและประหยัดท่ีสุดโดยวิธีการทํา 
Subjective Condition Monitoringไดแก 
   1. การสังเกตดวยสายตา (Looking) คือ การสังเกตสภาพภายนอก
และความผิดปกติทั่วไป ไดแก การร่ัวซึม ระดับหรือการไหลในSight Glass ขนาดและรูปรางเปน
ตน 

   2. การฟงเสียง (Listening) คือ การฟงเสียงที่ผิดปกติเชน เสียงการ
ร่ัวไหล เสียงการสั่น การกระแทก เสียงท่ีเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมมากๆ 

   3.  การดมกลิ่น (Smelling) คือ การดมกลิ่นท่ีผิดปกติเชน กลิ่นไหม
เปนตน 

   4.  การชิมรส (Testing) ไมมีใชในงานบํารุงรักษาเคร่ืองกล 

   5.  การสัมผัสทางกาย (Feeling) คือ การใชมือแตะเพื่อสังเกตการ
สั่นสะเทือนหรือความรอนเนื่องจากของไหลภายในทอ แสดงถึงการร่ัวไหล ความตึงของสายพาน 
เปนตน 

การตรวจสอบสภาพอุปกรณ

การใชสัมผสัของคน การใชเคร่ืองมือตรวจวัด การติดตั้งอุปกรณเฝ า
ติดตามสภาพการเดินเคร่ือง
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  7.2.2 การใชเคร่ืองมือตรวจวัด เปนวิธีการใชอุปกรณเคร่ืองมือตรวจวัดตางๆ 
(Instruments) เชน Thermometer, VibroMeter, Tachometer, Shock Pulse Meter, Ultrasonic Flow 

Meter เปนตน ในการติดตามตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรซึ่งมีมาตรฐานสมํ่าเสมอตลอดตั้งแตเร่ิม
ตรวจสอบคร้ังแรกโดยไมตองใชความรูสึกของคนมาเกี่ยวของ จึงทําใหสามารถจัดทําเปนขอมูลเชิง
สถิติไดซึ่งการทํา Objective Condition Monitoring ดวยวิธีดังนี ้
   1. Vibration Analysis เชน ตรวจวัดการสั่นสะเทือนที่แบร่ิงตาม
ระยะเวลาท่ีกําหนดแลวนําคาท่ีไดมาสรางกราฟเพื่อดูแนวโนมการเพ่ิมข้ึนของคาการสั่นสะเทือน
ตามภาพที่ 12 และภาพที่ 13 

 

ภาพที่ 12 การวัดการส่ันสะเทือน 

 

ภาพที่ 13 กราฟแนวโนมการส่ันสะเทือน 
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   2. การวัดเสียงเคร่ืองจักร (Sound Analysis, Shock Pulse Meter) 

 

ภาพที่ 14 การวัดเสียงจากเคร่ืองจักรโดย Stethoscope 

   3. การตรวจวัดสิ่งปนเปอนในนํ้ามันหลอลื่น (Lube Oil Sampling 

& Oil Analysis) 
 

 
 

ภาพที่ 15 เคร่ืองใชวัดสิ่งปนเปอนในนํ้ามันหลอลื่น 
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   4. การตรวจวัดอัตราการไหลของของเหลวที่อยูในทอ (Fluid Flow 

& Pressure Analysis) 
 

 

ภาพที่ 16 Flow meter ตรวจวัดอัตราการไหล 

   5. การตรวจวัดสภาพเคร่ืองจักรเพื่อตรวจสอบความผิดปกติในเร่ือง
ของความรอนในขณะเคร่ืองจักรทํางาน (Temperature Analysis, Thermography) 

 

ภาพที่ 17 การใชงาน Thermography ตรวจสภาพเคร่ืองจักร 

  7.2.3 การติดต้ังอุปกรณเฝาติดตามสภาพการเดินเคร่ือง  เปนการติดต้ังอุปกรณที่
คอยเฝาติดตามสภาพการเดินเคร่ือง (supervisory) หลายอยางไวกับเคร่ืองจักรตลอดเวลา ทั้งยัง
สามารถกําหนดใหมีการบันทึกขอมูลไดเชน ระบบ DCIS ทําใหสามารถรูถึงสภาวะการทํางานของ
เคร่ืองจักรไดทุกขณะท่ีเดินเคร่ืองอยู (real time) และสามารถเห็นแนวโนมของการเสื่อมสภาพได
ทันทีหรือเรียกดูขอมูลยอนหลังเพื่อสืบคนจุดเร่ิมตนของการเปลี่ยนแปลงได  
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 7.3 การประเมินสภาพ (Condition evaluation) 

  คือการนําขอมูลจากการตรวจติดตามสภาพท้ังหมดมาแปลผลโดยผูเชี่ยวชาญ โดย
การวิเคราะหเทียบกับขอมูลเร่ิมตน (Erection record) ประวัติการเดินเคร่ือง (Operation Data) 

ประวัติการตรวจซอม (history record) รายงานการตรวจซอม (Maintenance report) การบํารุงรักษา
ประจํา (Routine maintenance) และบันทึกเหตุการณ (Event record) หรือ Black Log ที่เกิดข้ึน
ทั้งหมดมาประมวลผลและสรุปสภาพเคร่ืองจักรมีสภาพผิดปกติหรือไมอยางไรหรือมีอาการใดที่
เปนสัญญาณที่บงบอกถึงการเสื่อมสภาพ หรือแนวโนมของการเกิดปญหาและจะเกิดผลกระทบกับ
ชิ้นสวนหรืออุปกรณใดบาง เพื่อนําผลที่ไดนี้ไปปรับแผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสม (Work 

optimization) โดยเฉพาะอยางย่ิงการบํารุงรักษาตามสภาพ และเพ่ือใหสามารถบอกไดวาสภาพที่
เปนอยูในปจจุบันควรจะดําเนินการอยางไรตอไปเพ่ือรักษา Reliability, Availability& Safety ใหสูง
ที่สุดในขณะที่มี Cost Effective มากท่ีสุดดวย 

 7.4 เหตุผลในการทํา การบํารุงรักษาตามสภาพ 
  ในงานซอมแตละคร้ังน้ัน (ซึ่งเปนการซอมบํารุงตามกําหนดเวลา) จะมี Rotating 

Machine สวนหน่ึงถูกกําหนดใหเปดงานซอมซึ่งเปนไปตามแผนที่วางไวลวงหนา แตขอเท็จจริงคือ 
Rotating Machine บางสวนยังอยูในสภาพท่ีใชงานได ยังไมมีความจําเปนตองซอมบํารุง 

  การบํารุงรักษาตามสภาพ หรือ Condition Based Maintenance: CBM ตองมีการ
ตรวจติดตามสภาพของเคร่ืองจักร เพื่อใหทราบสภาพการทํางานของเคร่ืองจักรอยูเสมอ และทําให
เห็นแนวโนมของปญหา กอนที่จะเร่ิมเกิดข้ึนจริง (Lead time to failure) เพื่อใหมีเวลาแกไขกอนท่ี
มันจะลุกลามไปจนเปนความเสียหายรุนแรง 

  การซอมหรือเปลี่ยนช้ินสวนตางๆ ของเคร่ืองจักรจะข้ึนอยูกับสภาพจริงของ
ชิ้นสวนนั้นๆ อยางไรก็ตามการตรวจวัดสภาพก็จะทําตามกําหนดเวลาเพื่อใหทราบสภาพของ
เคร่ืองจักรในขณะน้ันเปนระยะๆ หรือติดตามอยางตอเนื่องชนิดของงานบํารุงรักษา  ดังน้ันการทํา 
CBM นั้นจะทําใหคาใชจายลดลงและทําใหAvailability เพิ่มขึ้น ดังแสดงในภาพท่ี 18 

 7.5 องคประกอบในการทํา การบํารุงรักษาตามสภาพ 

  7.5.1 การตรวจวัดขอมูลหรือสัญญาณจากการทํางานของเคร่ืองจักร (Condition 

Measurement) 
  7.5.2 การนําขอมูล/ สัญญาณมาทํา Trend Plot เพื่อดูแนวโนมการเปลี่ยนแปลง
ของสัญญาณที่สามารถบงบอกถึงสภาพของเคร่ืองจักร (Condition Monitoring/ Health 

Assessment) ดังแสดงในรูปที่ 19 

  7.5.3  ดาํเนินการซอมและบํารุงรักษาตามสภาพที่เกิดขึ้น 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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ภาพที่ 18 ความสัมพันธระหวางคาใชจายงานซอมกับความพรอมของเคร่ืองจักรสําหรับ  
                 การบํารุงรักษาแบบตางๆ 

 

 
 

ภาพที่ 19 กระบวนการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร (Equipment Degradation Process) 

 

ตน
ทุน

อัตราความพรอมในการใชงาน

การบาํรุงรักษาเชิงแกไข

การบาํรุงรักษาเชิงป องกนั

การบาํรุงรักษาตามสภาพ

การบาํรุงรักษาเชิงรุก

ซอมบํารุงและ
ตรวจสอบสภาพ

ซอมแซมและเปลี่ยน
ช้ินส วน

เคร่ืองจักรใชงาน
ไมได

เวลา (ชั่วโมง, เดอืน)

ขัดของ/เสียหาย

ไกลจะถึงเหตุขัดของ/
เสียหาย

ตรวจพบประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจักรเร่ิมลดลง

ประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจักรปกติ

ปร
ะสิ
ทธิ

ภา
พ
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 7.6 ขั้นตอนของการ การบํารุงรักษาตามสภาพ  

  7.6.1 เร่ิมจากมีการบันทึกขอมูลสภาพเคร่ืองจักรต้ังแตเร่ิมตนไว 
  7.6.2 กําหนดระยะคาบเวลาในการตรวจติดตามสภาพเคร่ืองจักรเพื่อใหทราบ
สภาพเคร่ืองจักรในขณะน้ันเปนระยะๆ 

  7.6.3 นําขอมูลจํานวนมากท่ีไดจากการตรวจติดตามจัดทําเปนขอมูลเชิงสถิติซึ่ง
แสดงในรูปกราฟแนวโนมและวิเคราะหดวยหลักสถิติ 
  7.6.4 กําหนดมาตรฐานขอบเขตหรือขีดจํากัดของคาสัญญาณตางๆ ที่ไดจากการ
ตรวจวัดโดยอุปกรณเคร่ืองมือ เชน Upper Limit, Lower Limit, Limit to Action & Limit to Stop 

Machine 

  7.6.5 ทําการประเมินสภาพจากการตรวจติดตามท้ังหมดมาแปลผลโดยวิเคราะห
เทียบกับขอมูลเร่ิมตนหรือบันทึกเหตุการณที่เกิดขึ้นทั้งหมด 

  7.6.6 กําหนดแผนการบํารุงรักษาหรือเวลาที่ลงมือซอมบํารุงนั้น 

  7.6.7 สุดทายดําเนินการซอมและบํารุงรักษาตามสภาพท่ีเกิดขึ้นนั้น 

 7.7 ประโยชนที่ไดจาก การบํารุงรักษาตามสภาพ  

  7.7.1 หนวยงานซอมบํารุงสามารถลดขอบเขตของานซอมลงเหลือเทาท่ีจําเปน 
ลดการ Over Maintenance ชวยลด Outage Duration และสนับสนุน Work Optimization 

  7.7.2 รูจุดขัดของท่ีเพิ่งจะเร่ิมเกิดข้ึนในเคร่ืองจักรกอนที่จะลุกลามไปจนเปน
ความเสียหายอยางใหญหลวง 

  7.7.3 ลดเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ 
  7.7.4 ยืดอายุการใชงานของอุปกรณเคร่ืองจักร 

  7.7.5 ยืดอายุการใชงานของอะไหลใหนานขึ้นทําใหใชงานคุมคาและลดจํานวน
อะไหลที่ตองเก็บสต็อกไว 
  การทํา Condition Base Maintenance นั้นเปนแนวทางใหมในงานซอมบํารุงโดย
ทําการซอมบํารุงตามสภาพจาก Condition Monitoring ซึ่งจะชวยใหขยายระยะเวลาออกไปได เพิ่ม 
Availability ลด Work Load ลงลด Maintenance Cost ลง ปรับปรุงการวางแผนบํารุงรักษาและชวย
ในการวางแผนจัดการ Spare Part ที่ดีขึ้น 

8   การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 

 ตามท่ีกลาวในเบื้องตนวาการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA) คือ สวน
หนึ่งในการดําเนินการของ RCM ดังน้ันในหัวขอนี้อธิบายถึงรายละเอียดตางๆ ที่เกี่ยวของกับ 
FMEA และการนํา FMEA ไปประยุกตใชในงานวิจัย  
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 อรรถกร เกงพล (2548: 157) ไดใหนิยามของ FMEA หมายถึง เทคนิคเพ่ือหาจุดออนใน
การออกแบบกอนที่การออกแบบน้ันจะถูกนําออกมาใชจริง  
 กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2547: 26) อธิบายโดยจัดทําเปนกลุมของกิจกรรมที่มี
จุดมุงหมายรับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรองและผลกระทบของผลิตภัณฑหรือ
กระบวนการ ทําการบงช้ีถึงความสามารถกําจัดท้ิงหรือลดโอกาสขอบกพรอง  และจัดทํา
กระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร 

 8.1 ประโยชนของ FMEA 

  8.1.1 เพื่อนําขอมูลการซอมมาใชประโยชนในการบํารุงรักษาใหเหมาะสม เชน 
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การพัฒนาวิธีการแกไขปญหา และการสรางอุปกรณตรวจสอบเพื่อคนหา
ขอบกพรอง 

  8.1.2 ชวยสนับสนุนการออกแบบท่ีผิดพลาดใหถูกตองย่ิงข้ึน และสนับสนุน
การทําแผนในการทํางานเม่ือตองอยูกับวิธีการทํางานที่แตกตางกัน 

  8.1.3 ทําใหเกิดการคลองตัวในการสื่อสาร ระหวางพนักงานท่ีทํางานรวมกัน 

  8.1.4 ทําใหเขาใจพฤติกรรมการทํางานของช้ินสวนอุปกรณ และมีความรูจาก
การวิเคราะหความเสียหาย 

 8.2 ขอบเขตการทํางานของ FMEA  

  โดยท่ัวไปแลว FMEA ใชไดดีในการวิเคราะหเกี่ยวกับความเสียหายของช้ินสวน
อุปกรณตางๆ ที่สงผลใหระบบไมสามารถทํางานตอไปได แตอยางไรก็ตาม ถาหากระบบน้ันมีการ
ทํางานท่ีซับซอน และมีหลายหนาท่ีการทํางานรวมถึงมีอุปกรณยอยๆ ประกอบขึ้นมามาก ก็จะทํา
ใหเกิดความยากในการใช FMEA ทั้งน้ีเพราะมีรายละเอียดของขอมูลที่ตองพิจารณา ขอจํากัดอีก
อยางหน่ึงท่ีไมควรนํามาพิจารณาถาหากใช FMEA คือความผิดพลาดในการทํางานอันเนื่องมาจาก
ตัวบุคคลเพราะโดยปกติแลวความผิดพลาดอันน้ีมักเกิดข้ึนในขณะปฏิบัติงานซึ่งวิธีการที่จะใชใน
การวิเคราะหควรใชการวิเคราะหแบบ Cause-consequence Analysis นอกจากน้ี ความเสียหายท่ีเกิด
จากสิ่งแวดลอมก็เปนปจจัยหนึ่งที่ไมควรนํามาพิจารณาในการทํา FMEA 

 8.3 ขอมูลท่ีจําเปนในการทํา FMEA ในการใช FMEA เพื่อวิเคราะหการทํางานของ
ระบบนั้น จําเปนตองทราบโครงสรางของระบบกอนซึ่งโครงสรางของระบบน้ันประกอบไปดวย 

  8.3.1 สวนประกอบตางๆ ของระบบและลักษณะเฉพาะของสวนประกอบน้ันๆ 
รวมถึงสมรรถนะในการทํางาน บทบาทและหนาที่การทํางานของช้ินสวนอุปกรณเหลานั้น 

  8.3.2 ตัวเชื่อมโยงระหวางอุปกรณตางๆ 

  8.4.3 ตาํแหนงการทํางานของสวนประกอบตางๆ 
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  8.4.4 ตองทราบถึงความเปนไปของระบบ 

  การวิเคราะห FMEA จําเปนตองทราบรูปแบบของระบบ (System Modeling) และ
มีขอมูลที่จําเปนตองใชและเกี่ยวของกับระบบการทํางานอยางเพียงพอ 

 8.4 ขั้นตอนในการวิเคราะหการออกแบบ FMEA (อรรถกร, 2548 : 160) การวิเคราะห 
FMEA ที่ครบถวนจะตองมีการสรางตารางเพื่อการวิเคราะหโอกาสเกิดความผิดพลาดและผลลัพธ
ภายหลัง (Potential Failure and Consequences) ซึ่งจะถูกเติมขอมูลตามขั้นตอนการวิเคราะห
ดังตอไปน้ี 

  8.4.1 ขอมูลการบริหาร (Administrative Data) เชน ตัวเลขของชื่องาน FMEA 

ชื่อผูวิเคราะหชนิดของผลิตภัณฑ จํานวนของผลิตภัณฑ เปนตน ขอมูลเหลาน้ีจะตองถูกจัดเก็บเพื่อ
การสืบคนตอไป 

  8.4.2 ชื่อชิ้นงาน และตัวเลขกํากับช้ินงาน (Part Name and Part Number) เปน
ขอมูลเพื่อใชแสดงช่ือ และรายละเอียดตางๆ เฉพาะของช้ินสวนนั้น 

  8.4.3 หนาที่ของชิ้นสวน (Function of the Part) เปนขอมูลหนาที่การทํางานของ
ชิ้นสวนน้ันขอมูลนี้อาจจะมีหลายแบบ หากหนาท่ีของช้ินสวนมีหลายหนาท่ี และแตละหนาท่ีมี
โอกาสเกิดความผิดพลาดข้ึนได ดังน้ันจําเปนตองลงรายการแยกจากกัน เพื่อความสามารถในการ
วิเคราะหและจัดเก็บขอมูล 

  8.4.4 โอกาสเกิดภาวะความผิดพลาด (Potential Failure Mode) ตองมีการลง
รายการแยกแตละโอกาสท่ีจะเกิดความผิดพลาดของแตละหนาท่ีโดยความหมายของโอกาสเกิด
ภาวะความผิดพลาดคือ โอกาสที่ชิ้นสวนจะทํางานผิดพลาดขึ้นหรือโอกาสท่ีชิ้นสวนจะไมสามารถ
ทํางานไดตรงตามการออกแบบ โดยความหมายน้ีรวมถึงช้ินสวนอ่ืนๆ หรือชิ้นสวนที่กําลังพิจารณา
อยู สงผลใหโอกาสเกิดภาระความผิดพลาดเกิดขึ้นในสวนที่กําลังพิจารณาหรือชิ้นสวนอ่ืนๆ 

   การต้ังสมมติฐานน้ันตองมีการสมมติวาความผิดพลาดอาจเกิดข้ึน แต
ในทางปฏิบัติอาจไมเกิดขึ้นจริง สิ่งที่สําคัญคือ ภาระความผิดพลาดควรมีการอธิบายความหมายของ
เทคนิคมากกวาใชการอธิบายแบบทั่วไป เพื่อมิใหผูบริโภคเขาใจผิดวาผลิตภัณฑมีจุดดอย ตัวอยาง
ของภาวะความผิดพลาด มีดังตอไปนี้ รอยแตก สีเพี้ยน การผิดรูป การสั่น การหลวม กระแสไฟ
ลัดวงจร รอยรั่วรอยราว การติดกัน เปนตน 

  8.4.5 ผลกระทบของการผิดพลาด (Effect of Failure) ผลกระทบอันเกิดจาก
ภาวะความผิดพลาดในหนาท่ีที่ถูกออกแบบใหผูบริโภคใช ดังน้ัน ผลกระทบแตละชนิดจึงควรถูก
บันทึกและอธิบายสิ่งท่ีผูบริโภคไดรับผลกระทบหรือมีประสบการณอันเกิดจากความผิดพลาด 
ผลกระทบเหลานี้บางคร้ังมิไดมีผลเพียงความผิดพลาดเฉพาะชิ้นสวน แตมักจะมีผลกระทบตอเนื่อง
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อ่ืนอีกดวยตัวอยางของผลกระทบ มีดังตอไปนี้เสียงรบกวน กินผิดปกติ มองเห็นการทํางานไมชัด 
ทํางานไมเสถียร ทํางานไมสมํ่าเสมอ เปนตน 

  8.4.6 ผลกระทบของระดับความรุนแรง (Severity Level) จะตองถูกตรวจสอบ
และจะตองมีการใหลําดับความรุนแรง (Severity Ranking) รวมท้ังจะตองมีการวางเกณฑ (Criteria) 

ในการใหระดับขั้นความรุนแรงโดยผูออกแบบหรือกลุมผูตรวจสอบ ควรจะมีการวางเกณฑอยูบน
พื้นฐานของผลิตภัณฑแตละชนิด แตโดยรวมควรจะตองมีความสมํ่าเสมอและยุติธรรมตอทุก
ผลิตภัณฑ การปรับปรุงแกไขการออกแบบหรือกระบวนการเทาน้ัน จะสามารถลดลําดับข้ันความ
รุนแรงลงได 
  8.4.7 สาเหตุหรือกลไกที่สรางโอกาสเกิดความผิดพลาด (Potential Causes or 

Mechanisms of Failure) ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนทุกชนิดจะตองมีสาเหตุหรือกลไกการเกิดข้ึน 
ดังน้ัน จะตองมีการลงรายการสาเหตุหรือกลไกท่ีสรางโอกาสเกิดความผิดพลาด เพราะสาเหตุ
เหลานี้เปนตัวชี้วัดความบกพรองในการออกแบบ ซึ่งตองการการแกไขพัฒนา ตัวอยางของสาเหตุที่
สรางโอกาสเกิดความผิดพลาด มีดังนี้ 
   1. มีการออกแบบอายุการใชงานไมเพียงพอ 

   2. ชิ้นงานมีความเครียดภายในมากเกินไป 

   3. มีการกําหนดการซอมบํารุงไมเหมาะสม 

   4. มีการปองกันจากสิ่งแวดลอมอยางไมเพียงพอ 

   ตัวอยางของกลไกท่ีสรางโอกาสเกิดความผิดพลาด เชน การสึกหรอ การ
ลา การเลื้อย การกัดกรอน การยืด วัสดุมีความไมเสถียร เปนตน 

   หลังจากน้ันตองมีการหาโอกาสเกิดความผิดพลาดระหวางการทํางานของ
ชิ้นสวนน้ัน ดังน้ันจะเห็นไดวาการลดสาเหตุของการเกิดความผิดพลาด ทําไดดวยการขจัดหรือ
ควบคุมสาเหตุของขอบกพรอง โดยเร่ิมต้ังแตการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตจะเปน
สิ่งที่จะสามารถลดลําดับที่ของโอกาสเกิดความผิดพลาดได 
  8.4.8 การควบคุมกระบวนการ (Process Controls) การควบคุมกระบวนการเปน
วิธีการเพื่อปองกันภาวะความผิดพลาดหรือปองกันไมใหมีสาเหตุใหเกิดภาวะความผิดพลาด ดังน้ัน 
จําเปนตองมีการควบคุมตอไปนี้ 
   1. มีการใชการควบคุมกระบวนการทางสถิติ 
   2. มีการควบคุมกระบวนการในทุกข้ันตอน 
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   การใหลําดับที่การตรวจจับ (Detection Ranking) จะทําใหสามารถ
ตรวจจับสาเหตุที่จะทําใหกระบวนการเกิดภาวะความผิดพลาด กอนที่จะนําไปผลิตจริง ดังน้ันตองมี
การใชลําดับบนพื้นฐานของโอกาสท่ีจะตรวจพบโดยการควบคุมกระบวนการ 

  8.4.9 การคํานวณตัวเลขความเสี่ยงช้ีนํา (Risk Priority Number: RPN) เพื่อ
จัดลําดับกระบวนการในมุมมองทางดานสภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะหผลกระทบ ในแต
ละสาเหตุหรือกลไกการเกิดความผิดพลาด ซึ่งประกอบดวยอัตราผลกระทบของความรุนแรง 
(Severity: S) ซึ่งดูไดจากตารางที่ 6 ความถี่ที่เกิดขึ้นของขอบกพรองท่ีคาดวาจะเกิด (Occurrence: O) 

ซึ่งดูไดจากดังตารางท่ี 7 และความสามารถในการตรวจจับ (Detection: D) ซึ่งดูไดจากดังตารางท่ี 8 
ตามลําดับ (Chrysler Corporation, Ford Motor Company, and General Motors Corporation, 1995) 
โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้ 

    RPN = (S) × (O) × (D)                    (2) 

เมื่อไดคาตัวเลขลําดับความเสี่ยงแลว ควรจะทําการพิจารณากระบวนการของช้ินสวนที่มีคาสูงสุด
กอน เนื่องจากมีความเสี่ยงสูงในการเกิดความผิดพลาดไมตรงกับการออกแบบ หลังจากน้ันจึงควรมี
การกําหนดแผนการปรับปรุง อยางไรก็ตาม เนื่องจากมีองคประกอบ 3 อยางในการคํานวณหากมี
องคประกอบใดมีคาสูงกวาปกติควรจะมีการพิจารณาปรับปรุงเชนกัน เนื่องจากความผิดพลาด
อาจจะเกิดขึ้นไดหากมีจุดออนที่ใดที่หนึ่ง 

   การประเมินความเสี่ยง (Risk Evaluation) แบงออกเปน 4 ระดับคือ ความ
เสี่ยงเล็กนอย (Minor) ไมตองมีปฏิบัติการแกไข (RPN < 60), ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) ไม
ตองมีปฏิบัติการแกไข แตตองมีการควบคุมติดตามผลการดําเนินการ (RPN < 80), ความเสี่ยงสูง 
(High) ตองมีการควบคุมอยางจริงจัง พรอมตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการท่ีเหมาะสม (RPN < 

100), ความเสี่ยงวิกฤต (Critical) จะตองมีปฏิบัติการแกไขและปองกัน พรอมท้ังดําเนินการ
เปลี่ยนแปลงอยางจริงจัง (RPN > 100) 

  8.4.10 แผนการปรับปรุง (Improving Plan) หลังจากไดคาตัวเลขลําดับความเสี่ยง 
(RPN) จะตองมีการกําหนดแผนการปรับปรุงโดยควรมีการปรับปรุงในจุดท่ีมีคาลําดับสูง โดย
เฉพาะท่ีขั้นความรุนแรง (Severity) ที่มีคาสูงกอน เนื่องจากคาความรุนแรงเปนจุดสําคัญที่อาจสราง
ผลกระทบไปสูคาการเกิดความผิดพลาด และคาโอกาสท่ีตรวจจับ 

  8.4.11  การเก็บขอมูลการปฏิบัติ (Record Actions) หลังจากท่ีแผนการปรับปรุง
ไดมีการสรางข้ึนแลวจะตองมีการคํานวณคาตัวเลขลําดับความเสี่ยง (RPN) อีกคร้ัง เพื่อใหแนใจวา

   ส
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คา RPN มีจํานวนลดลง และตองเก็บขอมูลจริงในขณะท่ีมีการผลิตและใชงานดวย เพื่อการประเมิน
ในอนาคต 

ตารางที่ 6 แสดงเกณฑการกําหนดอัตราผลกระทบของความรุนแรง (S) 

ผลกระทบ เกณฑดานผลติภัณฑ  
(ผลกระทบตอลูกคา) 

คะแนน ผลกระทบ เกณฑดานกระบวนผลติ 

(ผลกระทบตอการผลติ/ประกอบ) 

ลมเหลวท่ีจะบรรลุ
ความปลอดภยัและ
หรือกฎระเบียบท่ี
กาํหนดไว 

มีผลกระทบรุนแรง สงผลตอ
ความปลอดภยัในการใชงาน 

10 ลมเหลวท่ีจะบรรลุ
ความปลอดภยัและ
หรือกฎระเบียบท่ี
กาํหนดไว 

มีผลกระทบท่ีมากตอพนกังาน  

หรือโรงงานและไมมีการเตือน
ลวงหนา 

มีผลกระทบรุนแรง สงผลตอ
ความปลอดภยัในการใชงาน 

9 มีผลกระทบท่ีมากตอพนกังาน  

หรือโรงงานและมีการเตือน
ลวงหนา 

สูญเสียหรือถูกลด
ระดบัหนาท่ีการ
ทาํงานหลกั 

สูญเสียหนาท่ีการทาํงานหลกัแต
ไมกระทบตอความปลอดภยั 

8 Major Disruption เคร่ืองจกัรหยุดงาน  มากกวา  8 ชม 

หรือผลิตของเสียมากกวา 4 ชม 

ลดระดบัหนาท่ีการทาํงานหลกั 

ถูกลดสมรรถนะการทาํงาน 

7 Significant 

Disruption 

เคร่ืองจกัรหยุดงาน  ระหวาง  4 - 8 

ชม หรือผลิตของเสียนอยกวา 4 ชม 

สูญเสียหรือถูกลด
ระดบัหนาท่ีการ
ทาํงานรอง 

สูญเสียหนาท่ีการทาํงานรองและ
ขาดความสะดวกสบาย 

6 Moderate Disruption เคร่ืองจกัรหยุดงานระหวาง  1 - 4 

ชม หรือผลิตของเสียระหวาง  1 - 2 

ชม 

ลดระดบัหนาท่ีการทาํงานรอง 

แตทาํงานไดโดยสะดวก 

5 เคร่ืองจกัรหยุดงานระหวาง  1/2 - 1 

ชม หรือผลิตของเสียไมเกนิ 1 ชม 

ความประกอบพอดี 
( Fit) และความ
เรียบรอยไมเป็นไป
ตามตองการ 

ขอบกพรองถูกสังเกตพบไดโดย
ลูกคามากกวา 75% 

4 Moderate Disruption เคร่ืองจกัรหยุดงานระหวาง  10 - 30 

นาที แตไมเกดิการผลิตของเสียเลย 

ขอบกพรองถูกสังเกตพบไดโดย
ลูกคา 50% 

3 เคร่ืองจกัรหยุดงานนอยกวา  10 

นาที แตไมเกดิการผลิตของเสียเลย 

ขอบกพรองถูกสังเกตพบไดโดย
ลูกคานอยกวา 25% 

2 Minor Disruption คาพารามิเตอรท่ีสาํคญัไมอยูใน
พิกดัท่ีกาํหนด  แตควรแก ไขใน
ขณะท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบ 1 No Effect คาพารามิเตอรท่ีสาํคญัไมอยูใน
พิกดัท่ีกาํหนด  และการแก ไข
ปรับปรุงสามารถรอทาํในชวงเวลา
บาํรุง 

รักษาตามปกติ 
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ตารางที่ 7 แสดงเกณฑการใหคะแนนความถี่ที่เกิดขึ้นของขอบกพรองที่คาดวาจะเกิด (O) 

ผลกระทบ โอกาสทีน่าเป็นไปได คะแนน จํานวนคร้ังทีเ่กดิความเสียหาย 

ตอช้ินสวน/เคร่ืองจักร 

เกณฑการพิจารณา 

สูงมาก ทุกๆ ชัว่โมง 10 1 ใน 1 ชัว่โมง R(t) < 1% 

MTBF ประมาณ 10% ของเวลาท่ีกาํหนด 

สูง ทุกๆ กะทาํงาน 9 1 ใน 8 ชัว่โมง  R(t) = 5% 

MTBF ประมาณ 30% ของเวลาท่ีกาํหนด 

ทุกๆ วนั  8 1 ใน 24 ชัว่โมง  R(t) = 20% 

MTBF ประมาณ 60% ของเวลาท่ีกาํหนด 

ทุกๆ สัปดาห  7 1 ใน 80 ชัว่โมง  R(t) = 37% 

MTBF เทากบัเวลาท่ีกาํหนด 

ปานกลาง ทุกๆ เดือน  6 1 ใน 350 ชัว่โมง  R(t) = 60% 

MTBF มากกวาเวลาท่ีกาํหนดไว 2 เทา 
ทุกๆ 3 เดือน  5 1 ใน 1,000 ชัว่โมง  R(t) = 78% 

MTBF มากกวาเวลาท่ีกาํหนดไว 4 เทา 
ทุกๆ 6 เดือน  4 1 ใน 2,500 ชัว่โมง  R(t) = 85% 

MTBF มากกวาเวลาท่ีกาํหนดไว 6 เทา 
ตํ่า ทุกๆ ปี  3 1 ใน 5,000 ชัว่โมง R(t) = 90% 

MTBF มากกวาเวลาท่ีกาํหนดไว 10 เทา 
ทุกๆ 2 ปี  2 1 ใน 10,000 ชัว่โมง R(t) = 95% 

MTBF มากกวาเวลาท่ีกาํหนดไว 20 เทา 
ตํ่ามาก ทุกๆ 5 ปี    1 1 ใน 25,000 ชัว่โมง R(t) = 98% 

MTBF มากกวาเวลาท่ีกาํหนดไว 50 เทา 
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ตารางที่ 8 แสดงเกณฑการใหคะแนนความสามารถในการตรวจจับ (D) 

การตรวจจับ 

 

เกณฑ ชนิดการ
ตรวจสอบ 

ขอบเขตของเกณฑในการตรวจสอบ คะแนน 

A B C 

เกอืบเป็นไป
ไมได 

ไมมีการตรวจท่ีแนนอน  

 

 X ไมสามารถตรวจพบได 10 

หางไกลมาก 

 

อาจจะไมสามารถตรวจจบั
ความเสียหายได 

  X ตรวจพบโดยการสุมเทานั้น 9 

หางไกล การควบคุมมีโอกาสนอยท่ีจะ
ตรวจพบ 

  X ตรวจโดยใช สายตา การสัมผสั การไดยิน เทานั้น 8 

ตํ่ามาก การควบคุมมีโอกาสนอยท่ีจะ
ตรวจพบ 

  X ตรวจโดยใช สายตา การสัมผสั การไดยิน เทานั้น 

หรือมีการตรวจแบบนบัคาประเภท ผาน ไมผาน 
7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจพบได  X X เป็นการตรวจโดยพนกังานใช CF/CJ ในลกัษณะ
การตรวจแยกชนิดออกมาวา ผาน ไมผาน 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบได  X  สามารถตรวจจบัท่ีจุดปฏิบติังานโดยพนกังาน หรือ
เคร่ืองมือวดัในลกัษณะอตัโนมติั  งานปรับตั้งและ
ช้ินงานช้ินแรกของการผลิต 

5 

คอนขางสูง การควบคุมมีโอกาสท่ีจะตรวจ
พบได 

X X  สามารถตรวจจบัท่ีจุดปฏิบติังานหลงัเสร็จส้ิน
กระบวนการไดโดยอตัโนมติั  และป องกนัไมให
ไมใหไปสูกระบวนการถดัไป 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจพบได 

X X  มีเกณฑการยอมรับหลายชั้นโดยไมยอมรับช้ินสวน
ท่ีผิดปกติและป องกนัไมใหไมใหไปสูกระบวนการ
ถดัไป 

3 

สูงมาก การควบคุมมีโอกาสเกอืบ
แนนอนในการตรวจพบ  

X X  มีการใชควบคุมตรวจจบัความผิดพลาดและหยุด
โดยอตัโนมติั  เพ่ือป องกนัการผลิตช้ินงาน ท่ีจุด
ปฏิบติังาน 

2 

เกอืบแนนอน การควบคุมการตรวจจบัได
อยางแนนอน 

X 

 

 
 

 
 

ไมมีช้ินสวนท่ีผิดปกติ  เพราะไดออกแบบ
ผลิตภณัฑหรือกระบวน การป องกนัความผิดพลาด
ไวแลว 

1 

 

หมายเหตุ: ชนิดการตรวจสอบ  

A คือ ระบบปองกันความผิดพลาด (Error Proofed) 

B คือ การตรวจสอบโดยเกจ (Gauging) 

C คือ การตรวจสอบโดยใชสายตา มือ (Manual Inspection) 
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9   วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของ 

 กาญจนา (2550) ศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรดวย
การนําหลักการบํารุงรักษาบนพ้ืนฐานความนาเช่ือถือมาประยุกตใช เพื่อเพิ่มความพรอมในการใช
งานและความนาเช่ือถือของเคร่ืองจักร โดยใหมีคาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร
ยาวนานขึ้น ดวยการนําระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและการวิเคราะหรูปแบบและผลกระทบของ
ความเสียหาย มาทําการวิเคราะหความเสียหายและระดับความเสี่ยงเพื่อนําขอมูลท่ีไดมาทําการวาง
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมในแตละเคร่ืองจักรใหเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษา 
ภายหลังการศึกษาพบวาอัตราความพรอมในการใชงานของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึนเฉลี่ย 82.73% ซึ่งได
มากกวาเกณฑที่ตั้งไวที่ 80% คาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึนเฉลี่ย 63.80% 
จํานวนความถี่ในการเกิดความเสียหายลดลงเฉล่ียเทากับ 46.44% และจํานวนชั่วโมงที่เกิดความ
เสียหายลดลง 67.47% 

 ณัฏฐรินทร (2545) ทําการศึกษาขอมูลที่ไดจากโรงงานฉีดโฟมเพื่อการบรรจุภัณฑ 
พบวาโรงงานมีปญหาในการดานขาดมาตรฐานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยางมีระบบโดยการ
บํารุงรักษาสวนใหญจะเกิดข้ึนเมื่อเคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของ มีอุปกรณเสียหรือชํารุด เวลาสูญเสียที่
เกิดจากเคร่ืองจักรหยุดการผลิตสูง ความถี่ที่เคร่ืองจักรการเกิดเหตุขัดของและเสียหายเกิดข้ึน
บอยครั้ง ทางผูวิจัยจึงไดนําเสนอการจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหแกโรงงานกรณีศึกษา 
เร่ิมต้ังแตศึกษาสภาพปญหาโรงงานกรณีศึกษา ประวัติการซอมบํารุงและวิเคราะหหาสาเหตุที่
เคร่ืองจักรเสียหายและการขัดของดวยแผนภูมิกางปลา หลังจากน้ันจัดทําระบบเอกสารและคูมือการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน และนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชงาน ผลภายหลังการปรับปรุง
พบวา ความถี่ที่เคร่ืองจักรการเกิดเหตุขัดของและเสียหายลดลงจาก 25.63 คร้ังตอเคร่ือง เหลือ 10 
คร้ังตอเคร่ือง (ลดลง 60.98%) เวลาที่ตองสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรหยุดผลิตลดลง จาก 176.19 
ชั่วโมงตอเคร่ือง เหลือ 12.81ชั่วโมงตอเคร่ือง (ลดลง 95.73%) ระยะเวลาเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเสียหาย
ในแตละคร้ังเพ่ิมข้ึนจากเดิม 73.36 ชั่วโมง เปน 196.08 ชั่วโมง (เพิ่มข้ึน 167.61%) และอัตราความ
พรอมในการใชงานเพิ่มจาก 76.48% เปน 95.08% (เพิ่มขึ้น 24.32%) 

 ดนัย (2543) ศึกษาและสรางข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุขัดของของเคร่ืองจักรเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โรงงานงานผลิตชิ้นสวนเคร่ืองยนตรถจักรยานยนต โดย
การนําประวัติการขัดของ ของเคร่ืองจักรมาทําการวิเคระห จัดระเบียบขอมูลการขัดของ นําเสนอ
วิธีการปรับปรุงหัวขอและชวงเวลาการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน จนไดมาซึ่งแผนปฏิบัติงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันที่แบงออกเปนชวงเวลาตามช่ัวโมงการทํางานของเคร่ืองจักร การศึกษาไดทํา
การปรับปรุงแผนกผลิตช้ินสวนเพลาขอเหว่ียง ในสายการผลิต A และ B ซึ่งเคร่ืองจักรท่ีงานวิจัยนี้
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สนใจเปนเคร่ืองเจียรนัยผิวนอกและเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ หลังการศึกษาพบวา เคร่ืองเจียรนัยผิว
นอกอัตโนมัติ มีคา MTBF เพิ่มข้ึน 10,610.33 นาที และ 6,469 นาที ตามลําดับ และมีคาเปอรเซ็นต
ความพรอมทํางานเพิ่มข้ึน 1.62% และ 3.07% ตามลําดับ สวนเคร่ืองเคร่ืองเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ มี
คา MTBF เพิ่มข้ึน 8,452,50 นาที และ 6,585.38 นาที ตามลําดับ และมีคาเปอรเซ็นตความพรอม
ทํางานเพ่ิมข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามลําดับ 

  สรัณญา (2551) ศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักร
ดวยการนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใช เพื่อเพิ่มอัตราความพรอมในการใชงาน ให
มีคาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักรยาวนานข้ึน โดยการนําโปรแกรมระบบการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกันมาทําการวิเคราะหอาการท่ีผิดปกติและผลกระทบของความ
เสียหาย เพื่อหาระดับความเสี่ยงของเคร่ืองจักร และนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมาทําการวาง
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมและใหเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษา หลังจากที่นํา
ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชกับโรงงานกรณีศึกษา พบวาอัตราความพรอมในการใชงาน
ของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึนเฉลี่ย 7.74% และคาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน
เฉลี่ยเทากับ 13.88% ในขณะเดียวกันความถี่ในการเกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเทากับ 45.39 % 

 สมศักดิ์ (2552)  ลดเวลาสูญเสียที่เกิดจากปญหาการขัดของและการเสียหายท่ีเกิดอยาง
กระทันหันในระหวางการผลิต โดยการนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันบนพื้นฐานความ
นาเชื่อถือมาใชกับชิ้นสวนอุปกรณของโรงงานกรณีศึกษา การศึกษาเร่ิมจากจัดลําดับความสําคัญ
ของชิ้นสวนอุปกรณของเคร่ืองผสมคอนกรีต และนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหคุณลักณะความเสียหาย
และผลกระทบเพ่ือหาระดับความเสี่ยง คํานวณรอบการเปลี่ยนทดแทนท่ีเหมาะสมตอการใชงาน
ดวยการประมาณคาความนาเช่ือถือ และจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน หลังจากการศึกษา
พบวาเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากการขัดของและเสียหายของเคร่ืองจักรลดลงจาก 865.33 นาทีตอเดือน
เหลือ 301.67 นาทีตอเดือน หรืออัตราความพรอมในการใชงานเพิ่มขึ้น 7.34% 

 อนุวัฒน (2547) ไดกลาวถึงการเพิ่มความพรอมในการใชงานของเคร่ืองจักรในแผนก
กรอดาย ดวยการนําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใช ใหแผนกกรอสามารถตอบสนองตอ
ความตองการของแผนกทอผาไดทันเวลา งานวิจัยไดจัดลําดับในการแกไข โดยการทําการปรับปรุง
สภาพเคร่ืองจักรใหกลับสูสภาพที่พรอมใชงาน และวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ
เคร่ืองจักรกรอดาย หลังจากการนําวิธีการปรับปรุงเชิงปองกันไปปฏิบัติ สามารถความสูญเสีย
โอกาสในการผลิตได ประสิทธิภาพของแผนกกรอดายเพ่ิมข้ึนจาก 48.30% เปน 58.33% และคา
ความพรอมในงานเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึนจาก 45.31% เปน 56.61% 
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 F.T.S. Chan (2548) ไดทําการวิจัยการสรางระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทุกคน
มีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) ใหกับโรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟา เปาหมายของ
งานวิจัยนี้ก็เพื่อศึกษาประสิทธิภาพและแนวทางการสรางระบบ TPM กับบริษัทผูผลิตสินคา
อิเล็กทรอนิค ดวยเหตุที่วาอุตสาหกรรมผลิตแผงวงจรไฟฟา มีการเปลี่ยนแปลงไปมาก การแขงขัน
เพิ่มสูงข้ึนอยางรวดเร็ว ลูกคาจะใหความสนใจในเร่ืองของคุณภาพ การสงมอบ และในราคาของ
สินคา จึงเปนเหตุใหมีการนํา TPM มาใชเพื่อปรับปรุงระบบทั้งทางดานคุณภาพและผลิตภาพใน
เวลาเดียวกัน TPM มีเปาหมายเพื่อเพิ่มความพรอมในการใชงาน (Availability) ของเคร่ืองจักรท่ีมีอยู 
ลดการลงทุนดานเคร่ืองจักรที่จะเกิดข้ึนในอนาคต การลงทุนดานทรัพยากรมนุษยจะใหผลที่ดีกวา
การลงทุนดานเคร่ืองจักร  ขอมูลเบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา การปฏิบัติตามทฤษฎีพื้นฐานของ 
TPM 12 ขั้นตอน ความยากในการนํา TPM มาประยุกตใช และปญหาท่ีเกิดข้ึนระหวางการสราง
ระบบ จะถูกนํามาวิเคราะหและพิจารณา โดยปจจัยช้ีวัดความสําเร็จในการนําระบบ TPM มาใช คือ
ผลของการปฏิบัติที่ไดรับจากดําเนินงาน ผลการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับเคร่ืองจักรใหผลที่ดี ผลิต
ภาพของเคร่ืองจักรตัวอยางเพ่ิมข้ึน 83% แตก็จะไดรับผลการตอบสนองท่ีไมดีจากพนักงานซึ่งตอง
ชี้แนะทําความเขาใจถึงประโยชนที่จะไดรับจากการนํา TPM มาใช 
 Seok-Heun Baek (2552) ไดกลาวถึงหัวรถจักรของรถไฟเมื่อมีชั่วโมงการใชงานท่ีมาก
ขึ้น การเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร การสึกหรอ แตกชํารุด เสียหาย ก็จะเกิดข้ึน และตนทุนในการ
บํารุงรักษาตลอดอายุการใชงาน มีคามากกวาตนทุนในการผลิตถึง 3 เทา และ Seok-Heun Baek ยัง
พบอีกวาการบํารุงรักษาโบกี้ขบวนรถไฟน้ีไมมีการบํารุงรักษาเชิงแกไข ซึ่งเปนการซอมแซม
ชิ้นสวนท่ีชํารุด (Bad part) ภายหลังเคร่ืองจักรเกิดการเสียหาย ภายหลังมีการดําเนินการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน คือซอมแซมช้ินสวนที่ชํารุด (Bad part) กอนที่เคร่ืองจักรเกิดการเสียหายแทน ดังน้ันการ
สรางระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการกําหนดรอบในการบํารุงรักษา ใหมีความคุมคา และมี
ประสิทธิภาพสูงสุดจึงมีความสําคัญและจําเปนอยางมาก  
 Stanley Fore (2553) มุงทําการวิจัยเพื่อแสดงแนวทางการประยุกตใช การบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรดวยการใชความนาเช่ือถือเปนศูนยกลาง (Reliability Centered Maintenance: RCM) กับ
อุตสาหกรรมแปรรูปไม ซึ่งหลักการของ RCM เปนขั้นตอนที่จะนํามาใชเพื่อพัฒนาและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาตามแผน (Preventive Maintenance: PM) ที่จําเปนตอเคร่ืองจักรให
ปฏิบัติงานดวยความนาเช่ือถือ ดวยการนํากิจกรรมการบํารุงรักษาคือ Reactive Maintenance, 

Preventive Maintenance, Condition-based Maintenance and Proactive maintenance มาประกอบ
รวมเขาดวยกันใหเกิดประสิทธิภาพสูงท่ีสุด การศึกษาแสดงใหเห็นวา กิจกรรมการบํารุงรักษาท่ี
เฉพาะเจาะจงทําใหโปรแกรมการบํารุงรักษามีประสิทธิภาพ ทําใหเวลาสูญเสียจากเคร่ืองหยุดเดิน 
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(Downtime) ลดลง และยังเปดเผยใหเปนวาโปรแกรมการบํารุงรักษาสวนใหญที่บอกวาเปนการ
บํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive maintenance) แทที่จริงแลวเปนการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ 
(Reactive Maintenance) และงานวิจัยนี้ยังกลาวอีกวา หลักการของ RCM สามารถประยุกตใชไดกับ
ทุกอุตสาหกรรม แมแตประเทศที่สวนใหญเปนโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก  
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บทท่ี 3 

วิธีการดําเนินงาน 
 

  จากการศึกษาและทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของตามท่ีกลาวไวในบทท่ี 2 
สามารถนํามาประยุกตใชกับเคร่ืองจักรทางดานอุตสาหกรรมฟอกยอม  ใหสอดคลองกับ
วัตถุประสงคของงานวิจัย คือลดเวลาที่เคร่ืองจักรเกิดการเสียหายท่ีเกิดจากการขัดของและเสียหาย
อยางกะทันหันในระหวางการผลิต จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันบนพื้นฐานความนาเช่ือถือ
ของชิ้นสวนตางๆ ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด แนวทางในการประยุกตใชการบํารุงรักษาบนพื้นฐาน
ของความนาเชื่อถือมีดังนี ้

1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
  ขั้นตอนในการดําเนินงานสามารถแบงออกไดเปน 10 ขั้นตอน ตามแนวทางของการ
บํารุงรักษาบนพื้นฐานของความนาเชื่อถือของ Andrew ซึ่งประกอบไปดวยขั้นตอนตอไปน้ี 

  1.1 ศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้น 

  1.2 ศึกษาทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษา 
  1.3 การจัดต้ังทีมงาน RCM 

  1.4 ทําการเลือกเคร่ืองจักรที่สงผลกระทบตอปญหาที่เกิดขึ้น 

  1.5 จําแนกสวนประกอบของเคร่ืองจักรออกเปนระบบยอยและระบุหนาที่การใชงาน 

  1.6  ระบุความความลมเหลวในแตละระบบยอยและจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวน
อุปกรณที่สําคัญ 

  1.7 วเิคราะหคุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ 

  1.8 วิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่เกิดขึ้น 

  1.9 เลือกเทคนิคการบํารุงรักษาโดยการใช RCM Logic 

  1.10 สรางแผนบํารุงรักษาและปรับปรุงใหเหมาะสม  
  1.11 จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันและนําไปใชกับเคร่ืองจักรโรงงาน
กรณีศึกษา 
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2  การศึกษาสภาพการดําเนินการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาและการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขั้น 
 โรงงานกรณีศึกษาที่จะนําหลักการบํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเช่ือถือเปนศูนยกลาง 

(Reliability Centered Maintenance: RCM) มาประยุกตใช เปนโรงงานที่ดําเนินธุรกิจทางดาน
อุตสาหกรรมฟอกยอมสิ่งทอที่ผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อของลูกคา 

 ผลิตภัณฑของโรงงานเปนผายอมสี กลุมผาใยสังเคราะห พอลิเอสเตอร ไนลอน ซีดี แส-

ปนเด็กซ ไมโครไฟเบอรพอลิเอสเตอร และไมโครไฟเบอรไนลอน เปนตน ผลิตภัณฑของบริษัทจะ
ถูกสงขายใหกับบริษัท ตัดเย็บเสื้อผากีฬาทั้งในและตางประเทศ โรงงานกรณีศึกษานี้ มีกําลังการ
ผลิตประมาณ 600 ตันตอเดือน เปดทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง 

  2.1 กระบวนการผลิตของโรงงานฟอกยอมสิ่งทอกรณีศึกษา  
   มีกระบวนการที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร ทั้งหมด 6 ขั้นตอน คือ กระบวนการ
เตรียมผา กระบวนการฟอกยอม กระบวนการสลัดนํ้า กระบวนการพับผา กระบวนการตกแตง
สําเร็จ และกระบวนการคิวซีและบรรจุภัณฑ ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี 

 

ภาพที่ 20 กระบวนการผลิตของโรงงานฟอกยอมกรณีศึกษา 

   2.1.1 กระบวนการเตรียมผา (Fabric Preparation) 

   เร่ิมตนจากนําผาดิบที่เตรียมไวมาทําการตรอบสอบความถูกตองของผาดิบใหตรง
กับใบสั่งผลิต จากน้ันนําผาเขาเคร่ืองคลายผา (Releasing Machine) ในขณะเดียวกันจะมีการ
ตรวจสอบตําหนิบนผืนผา เมื่อผาดิบไดรับการคลายแลวจะถูกบรรจุลงในรถบรรทุกผา เพื่อเตรียม
สงไปยังกระบวนการถัดไป 

กระบวนการเตรียมผา 
(Fabric Preparation) 

กระบวนการฟอกยอม
(Dyeing Process) 

กระบวนการสลัดน้ํา 
(Hydro Extraction 

Process) 

กระบวนการพับผา 
(Folding Process) 

กระบวนการตกแตง
สําเร็จ (Finishing 

Process) 

กระบวนการคิวซีและ
บรรจุภัณฑ (QC and 

Packing Process) 
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ภาพที่ 21 เคร่ืองคลายผา 

   2.1.2 กระบวนการฟอกยอม (Dyeing Process) 

   เมื่อผาดิบผานการคลายผาแลว ผาจะถูกโหลด (Load) เขาสูเคร่ืองยอม (Dyeing 

Machine) เพื่อทําการฟอกกําจัดสิ่งสกปรก เชนน้ํามัน และฝุน ออก จากนั้นผาจะถูกยอมสีดวย สี
และเคมีที่ใสเขาไปในเคร่ืองยอม ภายใตการควบคุมสภาวะการยอมดวยโปรแกรมฟอกยอม
อัตโนมัต ิ

 

ภาพที่ 22 เคร่ืองยอมผา 

   2.1.3 กระบวนการสลัดน้ํา (Hydro-Extraction) 

   หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการฟอกยอม ผาจะถูกนําเจาสูกระบวนการสลัดนํ้าดวย
เคร่ืองสลัดน้ํา เพ่ือสลัดน้ําออกจากผาใหแหงหมาด 
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ภาพที่ 23 เคร่ืองสลัดน้ํา 

   2.1.4 กระบวนการพับผา (Folding Process) 

   หลังจากผาท่ีผานกระบวนการฟอกยอมและสลัดนํ้า ผาจะมีการจับตัวเปนกอน 
เปนเกลียวตามความยาวผา ดังนั้นกอนที่ผาจะถูกสงไปยังกระบวนการตกแตงสําเร็จ ผาจะตองถูกคลี่ 
แยกออกและพับเรียงตัวเปนผืนยาว เพื่อใหงายตอกระบวนการถัดไป ทั้งน้ีกระบวนการพับผาก็จะมี
การตรวจสอบผาหลังยอมไปในขณะเดียวกัน 

 

ภาพที่ 24 เคร่ืองพับผา 
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   2.1.5 กระบวนการตกแตงสําเร็จ 

   ผาท่ีไดรับการพับเรียบรอยแลว ผาจะถูกปอนเขาสูเคร่ืองสเต็นเตอร เพื่อลงเคมี
ตกแตงสําเร็จเชน Softener, Anti-bacteria, Anti-yellowing หรือ Anti-Wrinkle เปนตน แลวเซ็ต
ความกวางหนาผาและนํ้าหนัก (g/m3) ใหไดตามท่ีลูกคาตองการ จากน้ันก็ทําการอบดวยลมรอนให
โครงสรางผาอยูตัว ไมหดตัว 

 

ภาพที่ 25 เคร่ืองสเต็นเตอร 

   2.1.6 กระบวนการคิวซีและบรรจุภัณฑ 
   เมื่อผาผานกระบวนการตกแตงสําเร็จเรียบรอยแลว ก็จะนําผามาตรวจสอบ
คุณภาพของสินคา และบรรจุภัณฑสงลูกคา 

 

ภาพที่ 26 เคร่ืองตรวจผาและผาที่บรรจุเสร็จ 
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  2.2 สภาพปจจุบันของงานดานการบํารุงรักษา 
   โรงงานกรณีศึกษามีแผนกซอมบํารุงเปนผูที่มีทําหนาท่ีรับผิดชอบ งานดานการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร โดยโครงสรางบริหารงานจะมีหัวหนาแผนกซอม หัวหนาหนวยชางและทีม
ชางซอมบํารุง ทําหนาที่ซอมและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรภายในโรงงาน 

   ในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีวิธีการบํารุงรักษา 2 แบบ ไดแก การบํารุงรักษา
แบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

   2.2.1 การบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) การซอมบํารุงวิธีนี้
เกิดขึ้นเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายอยางฉับพลันโดยไมทราบลวงหนา พนักงานหนวยงานผลิตจะ
ทําการแจงมายังแผนกซอมบํารุง พรอมท้ังจดบันทึกอาการเสียหายท่ีเกิดข้ึน เมื่อหนวยงานซอม
บํารุงรับทราบแลวก็จะสงชางเขาไปประเมินสภาพเคร่ืองจักรและหาแนวทางในการซอมตอไป 

   2.2.2 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) พนักงานแผนกซอม
บํารุงจะดําเนินการตรวจเช็ค PM ตามแผนงานรอบเวลาที่กําหนดไวในแผนงานบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร เชน การตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร การหลอลื่นช้ินสวนเคร่ืองจักร การซอมแซมอุปกรณ
ที่ชํารุด และการเปลี่ยนอะไหลตามกําหนดเวลา 

  2.3 การวิเคราะหสภาพปญหาท่ีพบในโรงงานกรณีศึกษา 
   จากการศึกษาสภาพโรงงานกรณีศึกษาเบ้ืองตนพบวา โรงงานกรณีศึกษามีการ
ดําเนินงานดานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร แตการวางแผนงานบํารุงรักษายังขาดประสิทธิภาพ 
มาตรฐานในการบํารุงรักษายังไมดีพอ งานบํารุงรักษาที่จําเปนไมไดรับการปฏิบัติ หรือมีงาน
บํารุงรักษาท่ีเกินความจําเปน  การจัดการดานการบํารุงรักษาเพ่ือปองกันความเสียหายอัน
เนื่องมาจากเคร่ืองจักรเสียอยางกระทันหันยังไมดีเทาท่ีควร สงผลใหเคร่ืองจักรบางประเภทชํารุด
เสียหายอยูบอยคร้ัง ซึ่งมีสาเหตุหลักๆ คือ 

   2.3.1 เคร่ืองจักรสวนใหญมีอายุการใชงานมากกวา 5 ป ทําใหเคร่ืองจักรเร่ิมมี
อัตราการเสียที่เพิ่มสูงขึ้นเน่ืองมาจากอุปกรณชิ้นสวนตางๆ เร่ิมมีการเสื่อมสภาพ 

   2.3.2 เคร่ืองจักรสวนมากมีการใชงานตลอด 24 ชั่วโมง  ทุกวัน  เปนผลให
เคร่ืองจักรเกิดการสึกหรอและเส่ือมสภาพไดเร็วยิ่งข้ึน 

   2.3.3 เคร่ืองจกัรมีความหลากหลายทั้งในดาน ขนาดและความซับซอนของระบบ
การทํางาน การออกแบบ อุปกรณที่ใชและวิธีการใชงาน ทําใหการบํารุงรักษาเปนไปไดยากลําบาก 

   2.3.4 เคร่ืองจักรขาดการดูแลรักษาอยางท่ัวถึง เนื่องจากทีมชางซอมบํารุงมีไม
เพยีงพอ รวมท้ังพนักงานท่ีปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักรมีสวนรวมในการบํารุงรักษานอย 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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   2.3.5 ขาดมาตรฐานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการบํารุงรักษาสวนใหญจะ
เกิดขึ้นเม่ือเคร่ืองจักรเกิดขัดของ มีอุปกรณเสียหรือชํารุด (Breakdown Maintenance) 

   2.3.6 ขาดระบบการเก็บขอมูลการทํางานและขอมูลการบํารุงรักษาจึงทําใหขาด
ขอมูลเพื่อนําไปใชในการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

   2.3.7 ขาดมาตรฐาน คูมือในการปฏิบัติงานและการซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

3 ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการบํารุงรักษา 
  งานวิจัยนี้ไดศึกษาแนวทางทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเกี่ยวของกับการบํารุงรักษาดวย 
Reliability Centered Maintenance การวิเคราะหหาสาเหตุดวยการวิเคราะหอาการขัดของและ
ผลกระทบ (FMEA) การเลือกงานบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณและการวางแผนงานบํารุงรักษา เพื่อ
นํามาประยุกตใชกับเคร่ืองจักรทางดานสิ่งทอที่เกิดอาการขัดของและเสียหายใหเหมาะสม และ
เพื่อใหสามารถลดเวลาสูญเสียและอาการขัดจังหวะในการผลิตอันเนื่องมาจากเคร่ืองจักรขัดของ
และเสียหายของโรงงานตัวอยางลงได 

4 การจัดตั้งทีมงาน RCM 
  หลังจากศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา ทําใหมีความจําเปนท่ีจะตอง
เพิ่มผลิตภาพการผลิต (Productivity) ดวยการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา ใหเคร่ืองจักรทํางาน
อยางมีประสิทธิภาพ ทางผูวิจัยจึงไดกําหนดทีมงาน  RCM ขึ้น เพื่อเปนแกนนําหลักในการ
ดําเนินงานวิจัยน้ี โดยเปนบุคคลท่ีเปนตัวแทนมาจากหนวยงานฝายผลิต ฝายซอมบํารุง ฝายบริหาร
และฝายโครงการปรับปรุง รวม 11 คน ซึ่งประกอบไปดวย หัวหนาแผนกยอมผา หัวหนาแผนก
ซอมบํารุง หัวหนาฝายผลิต พนักงานควบคุมเคร่ืองจักร และเจาหนาที่โครงการปรับปรุง 

 
ภาพที่ 27 ทีมงานปรับปรุงแผนบํารุงรักษาดวย RCM 
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5 การเลือกเครื่องจักรท่ีสงผลกระทบตอปญหาท่ีเกิดขึ้น 
  แนวทางเลือกองคประกอบที่สําคัญ (Critical Component) โดยพิจารณาจากระบบยอยที่
มีรูปแบบความเสียหายท่ีสําคัญ (Critical Failure Mode) ซึ่งมีผลกระทบตอการปฏิบัติการ ความ
ปลอดภัย เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเคร่ืองจักรท่ีเสียหายหรือการบํารุงรักษา สูตรท่ีใชในการ
คํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality, MC) 

  5.1 จัดลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรดวย Machine Criticality (MC) ซึ่งพิจารณา
จากเกณฑ 4 ดาน พรอมทั้งกําหนดน้ําหนักความสําคัญของแตละเกณฑดังนี้ 
   คะแนน 0 หมายถึง ไมมีผลกระทบจากปจจัยนั้น 

   คะแนน 1 หมายถึง ผลกระทบจากปจจัยนั้นมีนอยมาก 

   คะแนน 2 หมายถึง ผลกระทบจากปจจัยนั้นมีปานกลาง 

   คะแนน 3 หมายถึง ผลกระทบจากปจจัยนั้นมีมากที่สุด 

  5.2  จากนั้นนําคะแนนที่ไดมาคํานวณคา Machine Criticality (MC) จากสมการ (1)  
  5.3  การแบงกลุมความวิกฤติ (Criticality Code) ที่คํานวณไดเปนชวงคะแนน 3 ชวง 
ซึ่งหมายถึง วิกฤติสูง กลาง และต่ํา ตามลําดับ หรือเรียกวา A, B และ C ไดแก 
   A คะแนน 20 ถึง 27 เคร่ืองจักรน้ันสําคัญมาก 

   B คะแนน 12 ถึง 19 เคร่ืองจักรน้ันสําคัญปานกลาง 

   C คะแนน   0 ถึง 11 เคร่ืองจักรน้ันสําคัญนอย 

 

 
 

ภาพที่ 28 บรรยากาศในการดําเนินงานของทีมงาน RCM 
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ตารางที่ 9 ผลการคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality, MC)  

 

หมายเหตุ RL = เคร่ืองคลายผา DY = เคร่ืองยอมผา  

Weight 3 3 2 1

Machine Code SEI EM UR MCT

1 RL01 1 2 2 1 14 B

2 RL02 1 2 2 1 14 B

3 RL03 1 2 2 1 14 B

4 RL04 1 2 2 1 14 B

5 RL05 1 2 2 1 14 B

6 DY01 2 2 2 2 18 B

7 DY02 2 2 2 2 18 B

8 DY03 2 2 2 2 18 B

9 DY04 2 2 2 2 18 B

10 DY05 2 2 2 2 18 B

11 DY06 2 2 2 2 18 B

12 DY07 2 2 2 2 18 B

13 DY08 2 2 2 2 18 B

14 DY09 2 2 2 2 18 B

15 DY10 2 2 2 2 18 B

16 DY11 2 2 2 2 18 B

17 DY12 2 2 2 2 18 B

18 DY13 2 2 2 2 18 B

19 DY14 2 2 2 2 18 B

20 DY15 2 2 2 2 18 B

21 DY16 2 2 2 2 18 B

22 DY17 2 2 2 2 18 B

23 DY18 2 2 2 2 18 B

24 DY19 2 2 2 2 18 B

25 DY20 2 2 2 2 18 B

26 DY21 2 2 2 2 18 B

27 DY22 2 2 2 2 18 B

28 DY23 2 2 2 2 18 B

29 DY24 2 2 2 2 18 B

30 DY25 2 2 2 2 18 B

31 DY26 2 2 2 2 18 B

32 DY27 2 2 2 2 18 B

33 DY28 2 2 2 2 18 B

No. MC
Criticality 

Code
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ตารางที่ 10 ผลการคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality, MC) (ตอ) 

 

หมายเหตุ   DY = เคร่ืองยอมผา HE = เคร่ืองสลัดน้ํา SC = เคร่ืองพับผา ST = สเต็นเตอร PK = 
แพ็คกิ้ง 

Weight 3 3 2 1

Machine Code SEI EM UR MCT

34 DY29 2 2 2 2 18 B

35 DY30 2 2 2 2 18 B

36 HE01 1 1 2 1 11 C

37 HE02 1 1 2 1 11 C

38 HE03 1 1 2 1 11 C

39 HE04 1 1 2 1 11 C

40 HE05 1 1 2 1 11 C

41 HE06 1 1 2 1 11 C

42 HE07 1 1 2 1 11 C

43 SC01 1 2 2 2 15 B

44 SC02 1 2 2 2 15 B

45 SC03 1 2 2 2 15 B

46 SC04 1 2 2 2 15 B

47 SC05 1 2 2 2 15 B

48 SC06 1 2 2 2 15 B

49 ST01 3 3 3 2 26 A

50 ST02 3 3 3 2 26 A

51 ST03 3 3 3 2 26 A

52 ST04 3 3 3 2 26 A

53 PK01 1 3 3 1 19 B

54 PK02 1 3 3 1 19 B

55 PK03 1 3 3 1 19 B

56 PK04 1 3 3 1 19 B

57 PK05 1 3 3 1 19 B

58 PK06 1 3 3 1 19 B

59 PK07 1 3 3 1 19 B

60 PK08 1 3 3 1 19 B

61 PK09 1 3 3 1 19 B

62 PK10 1 3 3 1 19 B

63 PK11 1 3 3 1 19 B

64 PK12 1 3 3 1 19 B

65 PK13 1 3 3 1 19 B

66 PK14 1 3 3 1 19 B

67 PK15 1 3 3 1 19 B

No. MC
Criticality 

Code
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   โดยคะแนน ผลกระทบตอกระบวนการผลิต ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม 
เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเคร่ืองจักรที่เสียหายหรือการบํารุงรักษา และความยุงยากในการ
ซอมบํารุง นํามาจากการรวบรวมขอมูลจากการระดมสมองผูบริหาร หัวหนาฝายการผลิต หัวหนา
ฝายซอมบํารุง และคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality, MC) ของเคร่ืองจักร
ทั้งหมด ดังแสดงในตารางท่ี 9 และตารางที่ 10 

   จากการคํานวณคาความสําคัญของเคร่ืองจักร (Machine Criticality, MC) เพื่อ
จัดลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรในโรงงานกรณีศึกษา สรุปไดตามตารางท่ี 11 

ตารางที่ 11 สรุปผลการจัดลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักร 

ระดับความสําคัญ เคร่ืองจักร 
A  ความสําคัญมาก เคร่ืองสเต็นเตอร  
B  ความสําคัญปานกลาง เคร่ืองคลายผา เคร่ืองยอมผา เคร่ืองพับผา และเครื่องแพ็คกิ้ง 

C  ความสําคัญนอย เคร่ืองสลัดน้ํา 

   ดังน้ันงานวิจัยนี้เลือก เคร่ืองสเต็นเตอร ซึ่งเปนเคร่ืองจักรท่ีมีความสําคัญมาก มา
ประยุกตใชหลักการการบํารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความนาเช่ือถือ  เพื่อลดเวลาสูญเสียเนื่องจาก
เคร่ืองจักรมีอาการขัดของหรือเสียหายอยางกระทันหัน และการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันบนพื้นฐานความนาเชื่อถือของช้ินสวนตางๆ ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 

6 จําแนกสวนประกอบของเครื่องจักรออกเปนระบบยอยและระบุหนาที่การใชงาน 
  ผลจากการศึกษาในหวขอ 4 พบวา เคร่ืองสเต็นเตอร ในท่ีใชในกระบวนการตกแตง
สําเร็จมีความสําคัญตอโรงงานฟอกยอมสิ่งทอกรณีศึกษาสูงท่ีสุด สอดคลองกับขอมูลท่ีไดกลาวไว
ในบทท่ี 1 คือ เคร่ืองสเต็นเตอร เปนคอขวด (Bottle Neck) ของกระบวนการผลิต ดังน้ันทางผูวิจัยจึง
เลือกเคร่ืองจักรดังกลาวมาศึกษาวิจัยการประยุกตใช RCM ในโรงงานฟอกยอมสิ่งทอ 

  เคร่ืองสเต็นเตอร มีดวยกัน 4 เคร่ือง เปนรุนเดียวกัน มีอายุการใชงานเทากัน 5 ป 
ประกอบไปดวยระบบยอยตางๆ ซึ่งแตละระบบยอยจะมีชิ้นสวนจํานวนมาก ประกอบเขาดวยกัน 
โดยสามารถจําแนกระบบยอยๆ ออกมาไดดังนี้ 
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ภาพที่ 29 เคร่ืองสเต็นเตอร ของโรงงานกรณีศึกษา 

  6.1 ชุดเขาผา (Inlet Unit) 

   ทําหนาท่ีดึงผาออกจากรถบรรจุผาแลวสงผาเขาสูเขาเคร่ืองสเต็นเตอร ผาจะวิ่ง
ผานลูกกลิ้ง Centering ซึ่งจะควบคุมการวิ่งของผาใหอยูตรงกลางหนาผาว่ิงผานลูกกลิ้งไกด เพื่อสง
ผาเขาสูชุดอางเคมีและชุดลูกกลิ้งแพดเดอรตอไป การทํางานของชุดเขาผาจะประกอบไปดวย 

   6.1.1 มอเตอรเกียรขับลูกกลิ้ง centering เปนอุปกรณทําหนาท่ีสรางกําลังขับ
ใหกับลูกกลิ้ง centering 

   6.1.2 ลูกปน ทําหนาที่รองรับการหมุนของลูกกลิ้ง 

   6.1.3 Centering Roller ทําหนาท่ีควบคุมหนาผาใหอยูตองกลางเม่ือผาว่ิงเขาสู
เคร่ืองจักร 

   6.1.4 สายพาน ทําหนาที่สงกําลังขับไปยังลูกกลิ้ง 

   6.1.5 Sensor ทําหนาท่ีจับตําแหนงของริมผาท้ัง  2 ขาง และสงสัญญาณให 
Centering Roller ทํางาน  
   6.1.6 ลูกกลิ้งไกดและลูกกลิ้งเกลียว ทําหนาที่นําผาเขาสูเครื่องจักร 
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  6.2 อางเคมีและชุดลูกกลิ้งแพดเดอร (Bowl Mangle and Padder Set) 

   ผาจะถูกจุมลงสูอางนํ้ายาเคมีตกแตงสําเร็จ แลวบีบนํ้ายาเคมีสวนเกินบนผาออก
ดวยลูกกลิ้งแพดเดอรใหได % Pick up ตามที่มาตรฐานกําหนด การทํางานของอางเคมีและชุด
ลูกกลิ้งแพดเดอรประกอบไปดวย 

   6.2.1 อางเคมี ทําหนาที่เปนอางบรรจุน้ํายาเคมี 
   6.2.2 ไฮโดรลิคอางเคมี ทําหนาท่ีเทน้ํายาเคมีตกแตงสําเร็จออกจากอางเคมี กอน
เปลี่ยนชนิดเคมีหรือทําความสะอาด 

   6.2.3 Air Pressure Gauge and Valve ทําหนาท่ีวัดและควบคุมแรงบีบอัดของ
ลูกกลิ้งแพดเดอร 
   6.2.4 ลูกกลิ้งแพดเดอร ทําหนาท่ีบีดรัดนํ้ายาเคมีตกแตงสําเร็จสวนเกินออกจาก
ผา ใหได % Pickup ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

   6.2.5 มอเตอรเกียร ทําหนาที่สรางกําลังขับใหกับลูกกลิ้งแพดเดอร 
   6.2.6 ลูกกลิ้งไกด ทําหนาที่นําผาเขาสูเคร่ืองจักร 

   6.2.7 ลูกปน ทําหนาที่รองรับการหมุนของลูกกลิ้ง 

  6.3 ชุดปรับลายผา/เกรนผาอัตโนมัติ (Auto Welt straightened unit) 

   ทําหนาที่ควบคุมและปรับเกรนผาใหตรงตามแนวขวางของหนาผากอนท่ีจะสงผา
ไปยังชุด Overfeed ตอไป 

   6.3.1 ชุดลูกกลิ้งปรับลายผา ทําหนาท่ีปรับลายผาใหตรงตามแนวขวางของผา 
ไมใหเอียงหรือเบี้ยว 

   6.3.2 ลูกปน ทําหนาที่รองรับการหมุนของลูกกลิ้ง 

   6.3.3 มอเตอร ทําหนาที่สรางกําลังขับใหกับลูกกลิ้ง 

   6.3.4 สายพาน ทําหนาที่สงกําลังขับจากมอเตอรไปยังลูกกลิ้ง 

  6.4 ชุดโอเวอรฟด (Overfeed Unit) 

   เปนชุดลูกกลิ้งทําหนาหนาที่ปอนผาเขาสูชุด Pinning unit โดยจะควบคุมความตึง
หยอนของผาและความเร็วในการปอนผาเขาสูชุด Pinning 

   6.4.1 ลูกกลิ้งปรับความตึงผา ทําหนาท่ีปรับความตึงหยอนของผากอนเขาชุดราง
เข็มคู 
   6.4.2 ลูกกลิ้งโอเวอรฟด เปนลูกกลิ้งยางท่ีทําหนาท่ีปอนผาเขาสูชุดรางเข็ม ตาม
ความเร็วที่กําหนด 

   6.4.3 มอเตอรขับลูกกลิ้ง ทําหนาที่สรางกําลังขับใหกับลูกกลิ้งโอเวอรฟด 
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   6.4.4 สายพาน มีหนาที่สงกําลังขับไปยังลูกกลิ้ง 

   6.4.5 ลูกปน ทําหนาที่รองรับการหมุนของลูกกลิ้ง 

  6.5 ชุดพินนิ่ง (Pinning Unit) 

   ทําหนาท่ีนําผาเขาสูรางเข็ม โดยเม่ือผาว่ิงมาถึงชุด Pinning unit ริมผาจะถูก 
Selvage Uncurler คอยคลี่ริมผาไมใหมวนตัว จากน้ัน I.R. Sensor จะจับตําแหนงริมผาริมผาท้ัง 2 
ดานใหตรงกับแนวรางเข็มที่มี Pinning roller คอยกดผาใหปกลงบนเข็มของรางเข็ม เมื่อผาถูกปกลง
บนรางเข็มแลวจะถูก Brush roll กดผาลงบนรางเข็มอีกคร้ังกอนสงเขาสูชุดตูอบ 

   6.5.1 ชุดลูกกลิ้งคลี่ผา (Selvage Uncurler) ทําหนาท่ีคลี่ริมผาไมใหมวนตัวกอน
วิ่งเขาสูรางเข็ม 

   6.5.2 มอเตอรขับชุดลูกกลิ้งคลี่ผา ทําหนาที่สรางกําลังขับใหกับชุดลูกกลิ้งคลี่ผา 
   6.5.3 I.R. Sensor ทําหนาท่ีจับตําแหนงของริมผาท้ังสองขางแลวสงสัญญาณไป
ยังรางเข็มเพื่อปรับตําแหนงของรางเข็มใหอยูแนวเดียวกับริมผา 
   6.5.4 มอเตอรปรับตําแหนงรางเข็ม ทําหนาท่ีปรับระยะของรางเข็มใหตรงกับ
แนวริมผา เมื่อไดรับสัญญาณ I.R. Sensor Box  

   6.5.5 Pinning Roller ทําหนาที่กดริมผาใหถูกตรึงบนรางเข็ม 

   6.5.6 Brush Roller ทําหนาที่กดริมผาใหถูกตรึงบนรางเข็มใหลึกจนสุดความยาว
เข็ม (เนนย้ําใหผาถูกตรึงบนรางเข็มอยางสมบูรณ) 
   6.5.7 ลูกปนรองรับรางเข็ม ทําหนาท่ีรองรับรางเข็มสวนตน ซึ่งจะมีการเคลื่อนที่
ตลอดเวลาเพ่ือปรับตําแหนงของรางใหตรงกับริมผา 
  6.6 ชุดรางเข็ม (Needle rail unit) 

   เปนชุดสายพานซึ่งสวนที่จะลําเลียงผาเขาสูชุดตูอบผา โดยริมผาท้ังสองขางจะถูก
ตรึงดวยเข็มแลววิ่งผานตูอบ 

   6.6.1 ชุดเข็ม (Pin) เปนอุปกรณที่ทําหนาท่ีตรึงผาใหอยูบนรางเข็ม ใหเคลื่อนที่
เขาสูชุดตูอบผา 
   6.6.2 รางเข็ม เปนอุปกรณที่ใชยึดชุดเข็ม เพื่อนําผาเขาสูชุดตูอบผา 
   6.6.3 ปมหยดนํ้ามันรางเข็ม ทําหนาที่ปมน้ํามันใหหยดลงบนรางเข็มเพ่ือหลอลื่น
รางเข็ม 

  6.7 ชุดตูอบ (Oven unit) 

   เมื่อผาวิ่งเขาสูตูอบ ผาจะถูกอบดวยอากาศรอนที่อุณหภูมิ 100-220 องศาเซลเซียส
ที่ไหลเวียนอยูในตูอบ ทําใหผาเกิดการเปลี่ยนแปลงดวยกัน 2 ดาน คือ  การเปลี่ยนแปลงทางดาน
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เคมี โดยเคมีที่ตกแตงสําเร็จตางๆ จะถูกผนึกบนผา และการเปลี่ยนแปลงทางดานกายภาพ คือผา
จะเซ็ตตัวเปนโครงสรางผาที่แนน ไมหดตัว มีความกวางของผา น้ําหนักตอตารางเมตร ตามท่ีลูกคา
ตองการ  
   6.7.1 มอเตอรพัดลม (Motor fan) ทําหนาท่ีหมุนเวียนอากาศภายในตูอบโดย
มอเตอรพัดลมจะทําการดูดอากาศภายในตูใหวิ่งผานแผงความรอน เพื่อแลกเปลี่ยนความรอน 

   6.7.2 ประตูตูอบ เมื่อตองการที่จะเขาไปทําความสะอาดภายใน หรือตองการลด
อุณหภูมิของเคร่ืองสเต็นเตอร ลง  
   6.7.3 Heat Exchanger ทําหนาท่ีเปนตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอน
ระหวางน้ํามันรอน (Hot Oil) กับ อากาศภายในตูอบผา 
   6.7.4 ตะแกรงกรองฝุน ทําหนาท่ีกรองอากาศท่ีมอเตอรพัดลมดูดเขามา กอน
ไหลเวียนเขาสูชุด Heat Exchanger เพื่อแลกเปลี่ยนความรอน 

   6.7.5 มอเตอรเกียรสกรูขยายรางเข็ม ทําหนาท่ีสรางกําลังขับใหกับสกรูขยายราง
เข็มหมุน 

   6.7.6 ชุดสรูขยายรางเข็ม (คานและประกับคาน) ทําหนาท่ี หดและขยายรางเข็ม
เพื่อกําหนดความกวางหนาผาตามท่ีตองการ 

   6.7.7 หัว Nozzle เมื่ออากาศไดรับการแลกเปลี่ยนความรอนจาก Heat Exchanger 

อากาศรอน จะไหลผาน หัว Nozzle และเปาลงบนผิวผา 
   6.7.8 ลูกปน ทําหนาที่รองรับการหมุนของชุดสกรูขยายรางเข็ม 

  6.8 ชุดลดอุณหภูมิผิวผา (Cooling Zone) 

   เปนสวนที่จะชวยลดอุณหูมิบนผิวผาลง ดวยการใชอากาศอุณหภูมิหอง ไหลเวียน
กระทบลงบนผิวผา ทําใหอุณหภูมิบนผิวผาลดลง 

   6.8.1 มอเตอรพัดลม Cooling ทําหนาท่ีดูดอากาศท่ีอุณหภูมิหอง ผานชุดรังผ้ึง
และเปาลงบนผา 
   6.8.2 ฟลเตอร ทําหนาท่ีกรองอากาศ กอนเขาสูชุดลดอุณหภูมิผิวผา (Cooling 

Zone) 

   6.8.3 ชุดรังผึ้ง เปนอุปกรณที่ใหอากาศท่ีอุณหภูมิหอง ไหลผานลงสูผิวผา 
  6.9 สวนออกผา (Exit Stand) 

   หลังผาวิ่งผาน Cooling Zone ผาจะวิ่งเขาสูชุดใบมีดตัดริมผา เพ่ือตัดริมผาใหเรียบ 
ตอมาผาจะถูกลูกกลิ้ง De-pining ดึงผาออกจากชุดรางเข็มเพ่ือสงผาเขาสูลูกกลิ้งเย็น (Cooling 

Roller) เพื่อลดอุณหภูมิบนผิวผาใหเย็นตัวลงจนถึงอุณหภูมิหอง 
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   6.9.1 มอเตอรตัดริมผา (Selvage Trimmer) เปนชุดมอเตอรขับใบมีด ทําหนาตัด
ขอบริมผาออกใหเรียบ 

   6.9.2 Cutter Trimmer ทําหนาที่เปนใบมีดตัดริมผาสวนที่มีรอยเขมออกไป 

   6.9.3 Cutter Blower ทําหนาที่เปาเศษริมผาที่ตัดออกมาลงสูถุงบรรจุ 
   6.9.4 Draw Roller ทําหนาที่ดึงผาออกจากรางเข็ม 

   6.9.5 มอเตอรขับลูกกลิ้งเยน็ ทําหนาที่สรางกําลังขับใหลูกกลิ้งเย็น 

   6.9.6 ลูกกลิ้งเย็น (Cooling Roller) ทําหนาที่ลดอุณหภูมิผิวผาลง 

   6.9.7 Main Drive Motor ทาํหนาที่ขับเคลื่อนรางเข็มใหเคลื่อนท่ี 

   6.9.8 Air Condition Supply สงถายความเย็นจากแอรใหไหลผานลูกกลิ้งเย็น เพื่อ
ลดอุณหภูมิของผาลง 

   6.9.9 สายพาน เปนอุปกรณที่มีหนาที่สงกําลังขับไปยังลูกกลิ้ง 

  6.10 ชุดโบกผาหรือชุดพับผา (Plaiter unit)  

   หนาที่นําผาที่วิ่งผาน Cooling Roller มาทําการโรยผาลงบนรถบรรจุผา โดยผาจะ
ไดรับการพับเปนชั้นๆ ซึ่งมีอุปกรณและช้ินสวนคือ 

   6.10.1  มอเตอรเกียร ทําหนาที่สรางกําลังขับใหพูลเลคันชัก 

   6.10.2 สายพานขับลูกกลิ้ง ทําหนาท่ีเปนอุปกรณที่มีหนาท่ีสงกําลังขับไปยัง
ลูกกลิ้ง 

   6.10.3 ชุดโบกผา (Plaiter Device) ทําหนาที่โบกผาพับลงในรถบรรจุผา 
   6.10.4 ลูกกลิ้งไกด ทําหนาที่นําผาออกสูเคร่ืองจักร 

   6.10.5 ลูกปน ทําหนาที่รองรับการหมุนของลูกกลิ้ง 

  6.11 ชุดระบายอากาศ (Exhaust Unit)  

   ทําหนาท่ีระบายอากาศเสียออกจากตูอบสูบรรยากาศภายนอก ซึ่งอากาศเสียนี้จะ
ประกอบไปดวยความช้ืน เคมีที่ระเหยออกมาจากผิวผา นอกจากน้ันยังเปนอุปกรณที่สามารถ
ควบคุมอุณหภูมิภายในชุดตูอบอีกดวย 

   6.11.1 วารวปลองดูดควัน ทําหนาท่ีควบคุมการระบายอากาศจากเคร่ืองจักรออก
สูอากาศภายนอก 

   6.11.2 ปลองควัน เปนชองทางใหอากาศภายในตูอบไหลออกสูภายนอก 

   6.11.3 มอเตอรพัดลม Exhaust ทําหนาท่ีดูดอากาศภายในเคร่ืองจักรออกสู
บรรยากาศภายนอก 

   6.11.4 สายพาน ทําหนาที่สงกําลังขับจากมอเตอรไปยังใบพัดดูดอากาศ 
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  6.12 ชุดจายน้ํามันรอน (Hot Oil Supply Unit) 

   เปนระบบที่ทําหนาที่จายพลังงานความรอนเขาเคร่ืองจักรซึ่งความรอนท่ีไดนี้เกิด
มาจากนํ้ามันรอนท่ีผลิตจากเคร่ือง Hot Oil น้ํามันรอนจะถูกปอนผานทอเขาสูชุด Heat Exchanger 

และเมื่อมีอากาศไหลเวียนมาผานชุด Heat Exchanger ความรอนจากน้ํามันรอนจะถูกถายเทสูอากาศ
ที่ไหลเวียนภายในตูอบ เพื่อใชอบผาตอไป  
    6.12.1  ทอสงนํ้ามันรอน ทําหนาท่ีสงนํ้ามันรอนจากเคร่ืองบอยเลอรเขาสูเคร่ือง
สเต็นเตอร 
    6.12.2 มอเตอรร่ิงวาลว (Motoring valve) ทําหนาท่ีควบคุมปริมาณการไหลของ
น้ํามันรอนเขาสูชุด Heat Exchanger 

    6.12.3 สเตนเนอร (Stainer) ทําหนาท่ีกรองสิ่งสกปรกในนํ้ามันรอน กอนสงเขาสู
ชุด Heat Exchanger 

  6.13 ระบบไฟฟาควบคุมการทํางาน (Control unit)  

   เปนชุดระบบไฟฟาควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรทั้งหมด 

   6.13.1 ตูไฟควบคุมระบบไฟฟา (Control Cabinet) เปนสวนที่เก็บและรวบรวม
อุปกรณไฟฟาตางไวภายในตู เชน แผงไฟฟา Inverter เปนตน 

   6.13.2 ชุดควบคุมการทํางาน (Control Panel) ทําหนาท่ีควบคุมการทํางานของ
เคร่ืองสเต็นเตอรทั้งหมด ดวยการตั้งคาพารามิเตอรตางๆ ที่ใชในการผลิต ซึ่งติดต้ังอยูบริเวณกลาง
เคร่ือง 

7 ระบุความความลมเหลวในแตละระบบยอย (Functional Failure) 
  หลังจากการจําแนกสวนประกอบของเคร่ืองจักรออกเปนระบบยอยพรอมทั้งระบุหนาท่ี
การใชงาน ตามหัวขอ 6 ทางผูวิจัยไดทําการวิเคราะหเพื่อระบุความลมเหลว (Functional Failure) ที่
อาจจะเกิดข้ึน เมื่อชิ้นสวนอุปกรณในระบบยอยทํางานตามหนาท่ี (Functions) ที่ไดออกแบบไว ดัง
สรุปไวใน ตารางท่ี 12 ถึง ตารางที่ 15 

8 วิเคราะหความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบยอย 
  เคร่ืองสเต็นเตอรมีขนาดใหญและมีชิ้นสวนอุปกรณยอยเปนจํานวนมาก หากกําหนดให
มีการดําเนินการตรวจสอบและซอมบํารุงท้ังหมดคงทําไดยาก และเสียเวลา จุดท่ีควรไดรับการดูแล
รักษาไมไดรับการปฏิบัติ ในขณะเดียวกันอาจจะมีงานบํารุงรักษาบางเร่ืองที่เกินความจําเปน  

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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  ดังน้ัน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการตรวจสอบและซอมบํารุงรักษา การจัดลําดับ
ความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบยอยของเคร่ืองสเต็นเตอร โดยใชวิธีการคาเฉลี่ยถวง
น้ําหนัก (Weighted Average) จากเกณฑทั้ง 4 ดาน (ศิริรัตน, 2537) จึงนํามาใชในงานวิจัยนี้ 
  เกณฑทั้ง 4 ดาน ไดแก 1) ความมากนอยในการใชงานช้ินสวนอุปกรณ 2) ราคาช้ินสวน
อุปกรณ 3) ระยะเวลาท่ีใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยนทดแทนช้ินสวนอุปกรณ และ 4) ผลกระทบ
ตอชิ้นสวนอุปกรณอ่ืนเม่ือชิ้นสวนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย การพิจารณาความสําคัญของช้ินสวน
อุปกรณเคร่ืองสเต็นเตอร ซึ่งมีรูปแบบสมการในการคํานวณดังนี้ 

 

(3) 

  

โดยท่ี CC  คือ คาเฉลี่ยชิ้นสวนอุปกรณที่สําคัญ 

 Wn คือ ผลคูณเชิงน้ําหนักของเกณฑ  

         Xn คือ คะแนนของเกณฑที่ n ในการประเมินชิ้นสวนอุปกรณ 

  สําหรับผลคูณเชิงน้ําหนักของเกณฑในสมการขางตน ทางผูวิจัยไดใหวิศวกรแผนกซอม
บํารุงของโรงงานกรณีศึกษาทําการกําหนดโดยคิดเปนเปอรเซ็นตที่ใหความสําคัญกับแตละเกณฑ
ซึ่งมีคาท่ีทําการกําหนดดังนี้ 
  1. W1  ผลคูณเชิงนํ้าหนักของเกณฑความมากนอยในการใชงานช้ินสวนอุปกรณ 
(X1) เทากับ 20 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 2 

  2. W2  ผลคูณเชิงนํ้าหนักของเกณฑราคาของช้ินสวนอุปกรณ (X2) เทากับ 25 
เปอรเซ็นตหรือเทากับ 2.5 

  3. W3  ผลคูณเชิงนํ้าหนักของเกณฑระยะเวลาท่ีใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยน
ชิ้นสวนอุปกรณ (X3) เทากับ 25 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 2.5 

  4. W4  ผลคูณเชิงนํ้าหนักของเกณฑผลกระทบตอชิ้นสวนอุปกรณอ่ืนๆ เมื่อ
ชิ้นสวนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย (X4) เทากับ 30 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 3 

  และสําหรับรายละเอียดของเกณฑการใหคะแนนที่ใชในการจัดลําดับความสําคัญของ
ชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบยอยของเคร่ืองสเต็นเตอร สามารถอธิบายไดดังนี้ 
  8.1 เกณฑความมากนอยในการใชงานชิ้นสวนอุปกรณ เปนปจจัยหนึ่งท่ีกําหนดภาระ
ในการใชงานของแตละชิ้นสวนอุปกรณ โดยแสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางท่ี 16 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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ตารางที่ 16 เกณฑความมากนอยในการใชงานชิ้นสวนอุปกรณ 

ความมากนอยในการใชงาน คะแนน 
1. แสดงการใชงานชิ้นสวนอุปกรณนั้นๆ 100 เปอรเซ็นต เมื่อเครื่องจักรทํางาน 4 

2. แสดงการใชงานชิ้นสวนอุปกรณนั้นๆ 75 เปอรเซ็นต แตไมถึง 100 เปอรเซ็นต เมื่อเครื่องจักรทํางาน 3 

3. แสดงการใชงานชิ้นสวนอุปกรณนั้นๆ 50 เปอรเซ็นต แตไมถึง 75 เปอรเซ็นต เมื่อเครื่องจักรทํางาน 2 

4. แสดงการใชงานชิ้นสวนอุปกรณนั้นๆ ไมเกิน50 เปอรเซ็นต เมื่อเครื่องจักรทํางาน 1 

ตัวอยางวิธีการคํานวณ : เกณฑความมากนอยในการใชงาน “มอเตอรเกียรขับแพดเดอร” 

  1. W1 เทากับ 20 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 2 

  2. สมมติใหคะแนนเกณฑความมากนอยในการใชงานของ “มอเตอรเกียรขับแพด
เดอร” (X1) เทากับ 4 คะแนน ดังน้ัน ลําดับความสําคัญของมอเตอรเกียรขับแพดเดอรในเกณฑนี้ 
เทากับ 2×4 = 8 คะแนน 

  8.2 เกณฑราคาของช้ินสวนอุปกรณ เปนการกําหนดปจจัยทางดานราคาของแตละ
ชิ้นสวนอุปกรณ โดยแสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางท่ี 17 ดังนี ้

ตารางที่ 17 เกณฑราคาของชิ้นสวนอุปกรณ (ปรับราคาตามขอเสนอแนะของ สมศักดิ์, 2552) 

ราคาของช้ินสวนอุปกรณ คะแนน 
1. แสดงราคามากกวา 30,000 บาท 4 

2. แสดงราคาต้ังแต 10,001–30,000 บาท 3 

3. แสดงราคาต้ังแต 2,001–10,000 บาท 2 

4. แสดงราคานอยกวา 2,000 บาท 1 

ตัวอยางวิธีการคํานวณ : เกณฑราคาของ “มอเตอรเกียรขับแพดเดอร” 

  1. W2 เทากับ 25 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 2.5 

  2. สมมติใหคะแนนเกณฑราคาของมอเตอรเกียรขับแพดเดอร (X2) เทากับ 4 
คะแนนดังน้ัน ลําดับความสําคัญของมอเตอรเกียรขับแพดเดอรในเกณฑนี้ เทากับ 2.5 × 4 = 10 
คะแนน 

  8.3 เกณฑระยะเวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยนทดแทนชิ้นสวนอุปกรณ โดย
พิจารณาจากช้ินสวนอุปกรณที่ใชในการซอมแซมกอน และถาซอมแซมไมไดจะพิจารณาระยะเวลา
ในการเปลี่ยนทดแทน แสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางท่ี 18 ดังนี้ 
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ตารางที่ 18 เกณฑระยะเวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนทดแทนชิ้นสวนอุปกรณ 

ระยะเวลาท่ีใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยน คะแนน 
1. ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณมากกวา 120 นาที 4 

2. ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณตั้งแต 61-120 นาท ี 3 

3. ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณตั้งแต 31-60 นาท ี 2 

4. ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณไมเกิน 30 นาท ี 1 

ตัวอยางวิธีการคํานวณ : เกณฑระยะเวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนทดแทน “มอเตอรเกียรขับ
แพดเดอร” 

  1. W3 เทากับ 25 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 2.5 

  2. สมมติใหคะแนนเกณฑระยะเวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยนทดแทน
มอเตอรเกียรขับแพดเดอร (X3) เทากับ 3 คะแนนดังน้ัน ลําดับความสําคัญของมอเตอรเกียรขับแพด
เดอร ในเกณฑนี้ เทากับ 2.5×3 = 7.5คะแนน 

  8.4 เกณฑผลกระทบตอชิ้นสวนอุปกรณอ่ืนๆ เมื่อชิ้นสวนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย 
โดยแสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางท่ี 19 ดังนี ้

ตารางที่ 19 เกณฑผลกระทบตอชิ้นสวนอุปกรณอ่ืนๆ เมื่อชิ้นสวนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย 

ผลกระทบช้ินสวนอุปกรณอื่นๆ คะแนน 
1. กระทบตอช้ินสวนอุปกรณอื่น เครื่องจักรไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 4 

2. ไมกระทบตอช้ินสวนอปุกรณอื่นๆ เครื่องจักรไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 3 

3. กระทบตอช้ินสวนอปุกรณอื่นๆ เครื่องจักรสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 2 

4. ไมกระทบตอช้ินสวนอปุกรณอื่นๆ เครื่องจักรสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 1 

ตัวอยางวิธีการคํานวณ : เกณฑผลกระทบตอชิ้นสวนอ่ืนๆ เมื่อ “มอเตอรเกียรขับแพดเดอร”เกิด
ความเสียหาย 

  1. W4 เทากับ 30 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 3 

  2. สมมติใหคะแนนเกณฑผลกระทบตอชิ้นสวนอ่ืนๆ เมื่อมอเตอรเกียรขับแพดเดอร
เกิดความเสียหาย (X4) เทากับ 3 คะแนน ดังน้ัน ลําดับความสําคัญของมอเตอรเกียรขับแพดเดอรใน
เกณฑนี้ เทากับ 3×3 = 9 คะแนน 
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ตารางที่ 20 ผลวิเคราะหความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบยอย 

 
 

 

 

2X1 2.5X2 2.5X3 3X4

1.1 มอเตอรเกียรขับลูกกลิ้ง centering 8 7.5 10 12 3.75 A
1.2 ลูกปน 8 5 7.5 12 3.25 A
1.3 Centering Roller 8 7.5 5 3 2.35 B
1.4 สายพาน 8 5 7.5 12 3.25 A
1.5 Sensor 8 7.5 7.5 9 3.20 A
1.6 ลูกกลิ้งไกดและลูกกลิ้งเกลียว 8 5 7.5 3 2.35 B
2.1 อางเคมี 6 5 7.5 3 2.15 B
2.2 ไฮโดรลิคอางเคมี 4 7.5 7.5 6 2.50 B
2.3 Air Pressure Gauge and Valve 6 5 7.5 6 2.45 B
2.4 ลูกกลิ้งแพดเดอร 8 7.5 10 3 2.85 A
2.5 มอเตอรเกียร 8 10 10 12 4.00 A
2.6 ลูกกลิ้งไกด 8 5 7.5 3 2.35 B
2.7 ลูกปน 8 2.5 10 12 3.25 A
3.1 ชุดลูกกลิ้งปรับลายผา 8 10 5 3 2.60 B
3.2 ลูกปน 8 5 7.5 12 3.25 A
3.3 มอเตอร 8 7.5 10 12 3.75 A
3.4 สายพาน 8 5 5 12 3.00 A
4.1 ลูกกลิ้งปรับความตึงผา 6 7.5 7.5 3 2.40 B
4.2 ลูกกลิ้งโอเวอรฟด 8 7.5 7.5 3 2.60 B
4.3 มอเตอรขับลูกกลิ้ง 8 7.5 10 12 3.75 A
4.4 สายพาน 8 5 5 12 3.00 A
4.5 ลูกปน 8 5 7.5 12 3.25 A
4.6 ชุดเฟองสงกําลัง 8 5 5 12 3.00 A
5.1 ชุดลูกกลิ้งคลี่ผา (Selvage Uncurler) 8 5 5 3 2.10 B
5.2 มอเตอรขับชุดลูกกลิ้งคลี่ผา 8 7.5 7.5 12 3.50 A
5.3 I.R. Sensor 8 7.5 10 12 3.75 A
5.4 มอเตอรปรับตําแหนงรางเข็ม 8 7.5 5 12 3.25 A
5.5 Pinning Roller 8 5 7.5 9 2.95 A
5.6 Brush Roller 8 5 5 9 2.70 B
5.7 ลูกปนรองรับรางเข็ม 6 5 10 9 3.00 A
6.1 ชุดเข็ม (Pin) 8 7.5 5 3 2.35 B
6.2 รางเข็ม 8 10 7.5 9 3.45 A
6.3 ปมหยดน้ํามันรางเข็ม 4 7.5 7.5 6 2.50 B

ชุดพินนิง่ (Pinning Unit)5

4 ชุดโอเวอรฟด 
(Overfeed Unit)

3 ชุดปรับลายผา/เกรน
ผาอัตโนมัติ

ลําดับ
ความสําคัญ

1 ชุดเขาผา (Inlet Unit)

2 อางเคมีและชุดลูกกลิ้ง
แพดเดอร

ช้ินสวนอุปกรณ
น้ําหนัก x คะแนนของ คาเฉล่ียแบบ

ถวงนํ้าหนักลําดับ ระบบยอย ลําดับ

6 ชุดรางเข็ม (Needle rail

 unit)
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ตารางที่ 21 ผลวิเคราะหความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบยอย (ตอ) 

 
 

   

   

2X1 2.5X2 2.5X3 3X4

7.1 มอเตอรพัดลม (Motor fan) 8 10 10 12 4.00 A
7.2 ประตูตูอบ 2 5 5 3 1.50 C
7.3 Heat Exchanger 8 10 10 12 4.00 A
7.4 ตะแกรงกรองฝุน 8 5 5 6 2.40 B
7.5 มอเตอรเกียรสกรูขยายรางเข็ม 4 7.5 7.5 12 3.10 A
7.6 ชุดสรูขยายรางขับ 4 7.5 10 12 3.35 A
7.7 หัว Nozzle 8 5 7.5 3 2.35 B
7.8 ลูกปน 4 5 7.5 12 2.85 A
8.1 มอเตอรพัดลม cooling 8 7.5 7.5 6 2.90 A
8.2 ฟลเตอร 8 5 5 6 2.40 B
8.3 ชุดรังผ้ึง 8 7.5 5 3 2.35 B
9.1 ชุดตัวตัดริมผา (Selvage Trimmer) 4 7.5 7.5 6 2.50 B
9.2 ใบมดีตัดริมผา (Cutter Trimmer ) 4 5 7.5 3 1.95 C
9.3 Cutter Blower 4 5 7.5 3 1.95 C
9.4 Draw Roller 8 5 7.5 12 3.25 A
9.5 มอเตอรขับลูกกลิ้งเย็น 8 7.5 7.5 12 3.50 A
9.6 ลูกกลิ้งเย็น (Cooling Roller) 8 7.5 10 9 3.45 A
9.7 Main Drive Motor 8 10 10 12 4.00 A
9.8 Air Condition Supply 6 7.5 7.5 6 2.70 B
9.9 สายพาน 8 5 5 12 3.00 A

10 ชุดโบกผาหรือชุดพับ 10.1 มอเตอรเกียร 8 10 10 12 4.00 A
10.2 สายพานขับลูกกลิ้ง 8 5 7.5 12 3.25 A
10.3 ชุดโบกผา (Plaiter Device) 8 7.5 7.5 12 3.50 A
10.4 ลูกปน 8 5 5 12 3.00 A
11.1 วารวปลองดูดควัน 4 2.5 7.5 6 2.00 C
11.2 ปลองควัน 4 10 7.5 3 2.45 B
11.3 มอเตอรพัดลม Exhaust 4 7.5 7.5 9 2.80 A
11.4 สายพาน 4 5 7.5 6 2.25 B
12.1 ทอสงน้ํามันรอน 8 7.5 7.5 3 2.60 B
12.2 มอเตอรร่ิงวาลว (Motoring valve) 8 10 10 12 4.00 A
12.3 สเตนเนอร (Stainer) 8 7.5 10 9 3.45 A
13.1 ตูไฟควบคุมระบบไฟฟา (Control 8 10 5 6 2.90 A
13.2 ชุดควบคุมการทํางาน (Control Panel) 8 10 10 6 3.40 A

ลําดับ
ความสําคัญลําดับ ระบบยอย ลําดับ ช้ินสวนอุปกรณ

น้ําหนัก x คะแนนของ คาเฉล่ียแบบ
ถวงนํ้าหนัก

13 ระบบไฟฟาควบคุม
การทํางาน (Control 

7 ชุดตูอบ (Oven unit)

8 ชุดลดอุณหภูมผิิวผา 
(Cooling Zone)

9 สวนออกผา (Exit 

Stand)

9 สวนออกผา (Exit 

Stand)

11 ชุดระบายอากาศ 
(Exhaust Unit)

12 ชุดจายนํ้ามนัรอน 
(Hot Oil Supply Unit)



74 
 

 
 

  สรุป การใหคะแนนของลําดับความสําคัญของมอเตอรเกียรขับแพดเดอรเทากับ
(8+10+7.5+9)/10 = 3.45 คะแนน ดังนั้น มอเตอรเกียรขับแพดเดอรเปนช้ินสวนอุปกรณที่อยูในกลุม
ตองไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยางดี (สําคัญมาก) เนื่องจากมีคะแนนลําดับ
ความสําคัญ เทากับ 3.45 จึงจัดลําดับความสําคัญใหอยูในกลุม A ดังแสดงในตารางท่ี 22 

ตารางที่ 22 เกณฑการแบงกลุมความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ  

การแบงกลุมความสําคัญของช้ินสวนอุปกรณ คาเฉล่ีย ความสําคัญ 
ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาสูง (สําคัญมาก) ≥ 2.75 A 

ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาพอสมควร (สําคัญปานกลาง) 2.01 – 2.74 B 

ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษานอย (สําคัญนอย) ≤ 2.00 C 

  ในสวนของการจัดลําดับความสําคัญโดยใชปจจัยในการวิเคราะหทั้ง 4 เกณฑที่ได
กําหนดไวขางตน ผูวิจัยจึงไดเชิญทีมงาน RCM มาทําการประเมินระดับความสําคัญของชิ้นสวน
อุปกรณรวมกัน โดยผลการวิเคราะหและแบงกลุมความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณในแตละระบบ
ยอยของเคร่ืองสเต็นเตอร แสดงดังตารางท่ี 20 และ 21 

  เมื่อทําการจัดแบงระบบการทํางานของเคร่ืองสเต็นเตอร ออกเปนระบบยอยและ
จัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ ผูวิจัยและทางทีมงานสามารถสรุปลําดับความสําคัญของ
ชิ้นสวนอุปกรณยอยของเคร่ืองสเต็นเตอร ไดดังตารางท่ี 23  

ตารางที่ 23 สรุปลําดบัความสําคัญของช้ินสวนอุปกรณยอยของเคร่ืองสเต็นเตอร 

ลําดับความสําคัญ ความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองสเต็นเตอร จํานวน (รายการ) 

A ชิ้นสวนอุปกรณที่มีความสําคัญมาก 38 

B ชิ้นสวนอุปกรณที่มีความสําคัญปานกลาง 23 

C ชิ้นสวนอุปกรณที่มีความสําคัญนอย 4 

  จากผลการสรุปการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณของเคร่ืองสเต็นเตอร ทั้ง 3 

กลุมตามตารางท่ี 23 ทางผูวิจัยและทีมงานของโรงงานกรณีศึกษา ไดเลือกชิ้นสวนอุปกรณที่มี
ความสําคัญมากท่ีสุด (กลุม A) ซึ่งมีทั้งหมด 38 ชิ้นสวน ไปวิเคราะหคุณลักษะความเสียหายและ
สาเหตุ รวมทั้งวิเคราะหผลกระทบของความเสียหายท่ีเกิดข้ึนเพ่ือกําหนดเทคนิคการบํารุงรักษาที่
เหมาะสมซึ่งจะกลาวในบทตอไป 
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บทท่ี 4 

ผลการดําเนินงาน 
 

 หลังจากดําเนินงานตามท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 ใหผูวิจัยทราบถึงข้ันตอนการผลิตท่ีเปน
จุดวิกฤตและมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตของโรงงานฟอกยอมสิ่งทอท่ีใชเปนกรณีศึกษา มาก
ที่สุดซึ่งก็คือ กระบวนการตกแตงสําเร็จ โดยเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการน้ีคือ เคร่ืองสเต็นเตอร 
และเมื่อจําแนกระบบการทํางานยอย ระบุหนาที่การใชงานและความลมเหลวทําใหทราบวาช้ินสวน
อุปกรณที่ทําหนาที่ในระบบยอยตางๆ มีทั้งหมด 65 ชิ้นสวน แตดวยช้ินสวนอุปกรณที่มีจํานวนมาก 
การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณโดยใช วิธีการคาเฉลี่ยถวงนํ้าหนัก (Weighted 

Average) จึงนํามาใชในงานวิจัยนี้ เปนผลใหมีชิ้นสวนอุปกรณที่มีความสําคัญ ทั้งสิ้น 38 ชิ้นสวน 
สําหรับในบทน้ีจะวิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ วิเคราะหผลกระทบของความ
เสียหาย และเลือกเทคนิคการบํารุงรักษาที่เหมาะสม กอนนําไปใชงานจริง 

1 การวิเคระหคุณลักษณะความเสียหาย ผลกระทบ และสาเหตุของความเสียหาย 
  เมื่อจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณของเคร่ือง สเต็นเตอร แลวพบวา ชิ้นสวน
อุปกรณที่มีความสําคัญมาก (กลุม A) มีหมด 38 ชิ้นสวน ผูวิจัยจึงทําการวิเคราะหคุณลักษณะความ
เสียหาย ผลกระทบ และสาเหตุของความเสียหาย (Failure Mode and Effective Analysis: FMEA) 

เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงท่ีทําใหชิ้นสวนอุปกรณเกิดการเสียหาย รวมกับทีมท่ีมีประสบการณ ซึ่ง
ประกอบไปดวย หัวหนาและชางซอมบํารุง หัวหนา และพนักงานฝายผลิต ผลการวิเคราะหแสดงไว
ในตารางท่ี 24 ถึง ตารางที่ 28 

 

ภาพที่ 31 กระบวนการทํา RCM   

2 เลือกเทคนิคการบํารุงรักษาโดยการใช RCM Methodology Logic  
  หลังจากท่ีทีม RCM ไดรวมกันวิเคราะหคุณลักษณะความเสียหาย ผลกระทบ และ
สาเหตุของความเสียหาย (Failure Mode and Effective Analysis: FMEA) เสร็จสิ้น ในขั้นตอนท่ี 6  

ระบ ุ
หนาที่ใชงาน 

เลือก
เคร่ืองจักร 

ระบุ
คุณลักษณะ
ความเสียหาย
และสาเหต ุ

ระบ ุ
กระทบ 
/ผลลัพธ 
ที่ตามมา 

เลือกเทคนิค
การบํารุง-

รักษาดวย 
RCM Logic 

สรางและ
ปรับปรุง 
แผน

บํารุงรักษา 

ระบ ุ
ความลมเหลว

ของ 
หนาที่ใชงาน 

1 2 3 4 5 6 7 
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ดังภาพท่ี 31 เปนข้ันตอนในการเลือกเทคนิคการบํารุงรักษา ทางทีม RCM จึงรวมกันระดมสมอง
เลือกเทคนิคในการบํารุงรักษาที่เหมาะสมกับคุณลักษณะความเสียหาย (Failure Mode) รวมกับ
ความพรอมและความสามารถในการดําเนินงานโดยใช RCM methodology Logic ของ Andrew 

K.S.  Jardine (2006: 9) ดังภาพที่ 32 

 

ภาพที่ 32 RCM Methodology Logic 

ที่มา: Jardaine, Andrew K.S., and Albert H.C. Tsang., Maintenance Replacement and Reliability 

Theory and Application (Boca Raton Florida: Taylor & Francis Group, 2006), 11. 

  การเลือกงานบํารุงรักษานี้เปนการเลือกงานบํารุงรักษาตามเงื่อนไขทางเศรษฐศาสตร
และความเปนไปไดทางเทคนิค เทคนิคการบํารุงรักษาที่จะนํามาใชพิจารณาคือ 

  1.  การบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition-Based Maintenance: CBM) 

  2. การบํารุงรักษาตามรอบเวลา (Time-Based Maintenance: TBM) 

  3.  การเปล่ียนช้ินสวนตามรอบเวลา (Time-Based Discard: TBD) 

  4.  การซอมเม่ือเสียหาย (Run to Failure: RTF) 

  ผลที่ไดหลังจากการเลือกเทคนิคในการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสมแกชิ้นสวนอุปกรณทั้ง 38 
ชิ้นสวนและวิธีการบํารุงรักษา รวมท้ังรอบเวลาในบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณ แสดงดังตารางท่ี 29 
ถึง ตารางท่ี 34 

 

มีความเป็นไปไดทางเทคนิคหรือทางเศรษฐศาสตรหรือไม หากการบํารุงรักษา
ตามสภาพจะสามารถตรวจจับความสูญเสียในหนาท่ีการใชงานท่ีทยอยลดลงได ?

เลอืกเคร่ืองจักร

มีความเป็นไปไดทางเทคนิคหรือทางเศรษฐศาสตรหรือไม หากการซอมแซมสามารถ
ฟ้ืนฟูประสิทธิภาพของช้ินส วนอปุกรณ เพื่อลดความเส่ียงท่ีจะเกดิความลมเหลวได ?

การเปลีย่นช้ินส วนตามรอบเวลา

ซอมเมื่อเสีย

การบํารุงรักษาตามสภาพ

การบํารุงรักษาตามรอบเวลา

มีความเป็นไปไดทางเทคนิคหรือทางเศรษฐศาสตรหรือไม ท่ีจะเปลีย่นช้ินส วน
อปุกรณ เพื่อลดความเส่ียงท่ีจะเกดิความลมเหลว ?
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3 การสรางแผนบํารุงรักษา และการนําไปใชงาน 

  ในข้ันตอนท่ี 7 ดังภาพท่ี 31 เปนขั้นตอนสรางและปรับปรุงแผนบํารุงรักษา ทางทีม 
RCM จึงไดนําแผนการบํารุงรักษาเดิม ซึ่งเปนเพียงการบํารุงรักษาตามรอบเวลาแตละเคร่ืองจักร 
และไมไดกําหนดวิธีการบํารุงรักษาที่เหมาะสมในแตและช้ินสวน ดังภาพท่ี 42 ในภาคผนวก ก  มา
ปรับปรุงและกําหนดแผนการบํารุงรักษาที่เหมาะสมใหกับช้ินสวนท่ีสําคัญและสอดคลองกับสภาพ
การทํางานจริง ณ ปจจุบัน และกอนนําแผนดังกลาวไปใชงาน  
  3.1 จัดทําแผนบํารุงรักษา โดยแผนบํารุงรักษาแบงเปน แผนบํารุงรักษาประจําวัน 
ประจําสัปดาห ประจํา 2 สัปดาห ประจําเดือน ประจํา 3 เดือน และประจํา 6 เดือน ดังแสดงตัวอยาง
ไวดังตารางท่ี 35 ถึง ตารางท่ี 38 ซึ่งแผนบํารุงรักษานี้จะแบงออกเปน 2 สวนคือ 

   3.1.1  แผนบํารุงรักษาสวนของพนักงานประจําเคร่ือง จากแผนการบํารุงรักษา
ตามแผน (PM maintenance) เดิม พนักงานมีสวนรวมในกิจกรรมบํารุงรักษานอยเกินไป ทําให
เคร่ืองจักรขาดการดูแล เมื่อนําหลัก RCM มาประยุกตใชและใหพนักงานมีสวนรวมในกิจกรรม
บํารุงรักษามากยิ่งข้ึน เคร่ืองจักรไดรับการดูแลรักษาท่ีดี การขัดของและเสียหายลดลง ซึ่งแผนการ
บํารุงรักษาในสวนของพนักงานประจําเคร่ืองจะเนนดาน การบํารุงรักษาตามสภาพ ดวยการใช
สัมผัสของคนตรวจติดตามสภาพเคร่ืองจักรเพื่อคนหา Failure หรือแนวโนมของการเกิด Failure 

ดวยประสาทสัมผัสท้ัง 5 ซึ่งเปนวิธีการที่ประหยัดและสามารถใชงานไดทันที 
   3.1.1   แผนบํารุงรักษาสวนของชางซอมบํารุง จากแผน PM เดิมทางทีมชางจะเขา
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรตามรอบเวลา แตแผนการบํารุงรักษาเดิม น้ีขาดรายการชิ้นสวนอุปกรณที่
สําคัญตอการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีควรไดรับการดูแลรักษา แตหลังจากนําหลักการ RCM มา
ประยุกตใช ทําใหชิ้นสวนอุปกรณที่มีความสําคัญไดรับการดูแลรักษาที่เหมาะสม  ซึ่งแผนของทาง
ทีมชางจะเนนหนักไปทาง การบํารุงรักษาตามสภาพควบคูกับการบํารุงรักษาตามรอบเวลา 
  3.2 ฝกอบรมพนักงานประจําเคร่ืองและพนักงานชางซอมบํารุง ใหมีความรูความ
เขาใจถึงแนวทางและข้ันตอนในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรที่ถูกตอง โดยทีมงานบํารุงรักษาเปน
ผูดําเนินการฝกอบรม หลังจากท่ีมีการนําแผนบํารุงรักษาไปใชแลว จะมีการติดตามผลการ
ดําเนินงาน รวมท้ังจะมีรวบรวมความคิดเห็นและขอเสนอแนะจากพนักงานประจําเคร่ืองและชาง
บํารุงรักษามาปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 

  3.3 สรางคูมือควบคุมปจจัยเขาท่ีสําคัญ หลังจากท่ีไดฝกอบรมพนักงานประจําเคร่ือง
และชางบํารุงรักษาแลวพบวา มีจุดท่ีตองใหความรูความเขาใจ เกี่ยวกับระบบการทํางานและ
ชิ้นสวนอุปกรณเพิ่มเติม ทางทีมงาน RCM จึงไดรวมกัน สรางคูมือควบคุมปจจัยเขาท่ีสําคัญขึ้นเพื่อ
เปนแหลงความรูแกพนักงานเคร่ืองและชางซอมบํารุง ซึ่งแสดงตัวอยางดังภาพที่ 34 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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ป
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ลื่น

ไม
ดีพ

อ
ไม
สา
มา
รถ
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รูข
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รูข
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ป
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เวีย
นก

ระ
ทบ

ลง
บน

ผิว
ผา
ทํา
ให


อุณ
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ปน

ภา
ยใน

แต
ก

ลม
รอ
นใ
นตู

อบ
หมุ

นเวี
ยน
ไม
เต็ม

ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พ

คุณ
ภา
พล

ดล
ง

9.4
Dr

aw
 R

ol
ler

 
9.

4.
1

ลูก
ปน
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า (
Pl

ait
er

 

D
ev

ice
)

10
.3.

1
ลูก

ปน
คัน

โยก
ชดุ

โบ
กผ

าแ
ตก

ขา
ดก

ารห
ลอ

ลื่น
ชดุ

โบ
กผ

าไม
ทํา
งาน

 ผา
ตก

รถ
คุณ

ภา
พล

ดล
ง ผ

ลผ
ลิต

ลด
ลง

10.
4

10
.3.

1
ลูก

ปน
แต
ก

กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บไ
มด

ีไม


ตร
งศู
นย


ชดุ
โบ
กผ

าไม
ทํา
งาน

 ผา
ตก

รถ
คุณ

ภา
พล

ดล
ง ผ

ลผ
ลิต

ลด
ลง

10
.3.

2
ลูก

ปน
สึก

หร
อ ม

เีสีย
งดั
งผิ
ดป

กติ
กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บไ
มด

ีไม


ตร
งศู
นย


ชดุ
โบ
กผ

าไม
ทํา
งาน

 ผา
ตก

รถ
คุณ

ภา
พล

ดล
ง ผ

ลผ
ลิต

ลด
ลง

11.
3

มอ
เตอ

รพั
ดล

ม E
xh

au
st

11
.3.

1
มอ

เตอ
รเส

ีย ไ
หม


รับ
ภา
ระ
งาน

มา
กเก

ินไ
ป

อา
กา
ศไ
มไ
หล

เวีย
นอ

อก
สูภ

ายน
อก

 คว
บค

ุม
อุณ

หภู
มภิ

ายใ
นตู

อบ
ไม
ได


คุณ
ภา
พล

ดล
ง

11
.3.

2
มอ

เตอ
รส
ั่น ม

เีสีย
งดั
ง

ลูก
ปน

ภา
ยใน

แต
ก

ชดุ
โบ
กผ

าวิ่
งไม

เต็ม
ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พ

ผล
ผล

ิตล
ดล

ง
11

.3.
3

พัด
ลม

ไม
หม

นุ E
xh

au
st 
ไม
หม

นุ
สา
ยพ

าน
ขา
ด

อา
กา
ศไ
มไ
หล

เวีย
นอ

อก
สูภ

ายน
อก

 คว
บค

ุม
อุณ

หภู
มภิ

ายใ
นตู

อบ
ไม
ได


คุณ
ภา
พล

ดล
ง

12.
2

12
.2.

1
เปด

-ปด
 ไม

สุด
น้ํา
มัน

อุด
ตัน

วาร
ว

คว
บค

ุมอุ
ณห

ภูม
ไิม
ได


คุณ
ภา
พล

ดล
ง

12
.2.

2
วาร

วไ
มท

ํางา
น

ตัว
มอ

เตอ
รเสี

ย
อุณ

หภู
มไิ
มไ
ดต

าม
ที่ก

ําห
นด

คุณ
ภา
พล

ดล
ง

12
.2.

3
รั่ว
ซึม

ซีล
รอ
ยต
อเส

ื่อม
สภ

าพ
คว
บค

ุมอุ
ณห

ภูม
ไิม
ได


คุณ
ภา
พล

ดล
ง ไ

มป
ลอ

ดภั
ย

12.
3

สเต
นเน

อร
 (S

ta
in

er
)

12
.3.

1
ฟล

เตอ
รตั
น

ไม
มกี
ารล

างฟ
ลเต

อร


คว
าม
รอ
นใ
นตู

อบ
ไม
ได
ตา
มที่

กํา
หน

ด
คุณ

ภา
พล

ดล
ง

12
.3.

2
น้ํา
มัน

รั่ว
ซึม

หน
าแป

ลน
ยาง

รอ
งห

นา
แป

ลน
ชํา
รุด

อุณ
หภู

มไิ
มไ
ดต

าม
ที่ก

ําห
นด

คุณ
ภา
พล

ดล
ง ไ

มป
ลอ

ดภั
ย

13.
1

13
.1.

1
ลัด

วง
จร

ฝุน
สก

ปร
กเก

าะติ
ดแ
ผง
วง
จร
ไฟ

ฟา
เครื่

อง
จัก
รไม

ทํา
งาน

ผล
ผล

ิตล
ดล

ง
13

.1.
2

อุป
กร
ณม

อีา
กา
ร O

ve
r l

oa
d/
มอี

าก
ารน

อ็ค
อุณ

หภู
มภิ

ายใ
นตู

อบ
สูง
เกิน

ไป
เครื่

อง
จัก
รไม

ทํา
งาน

/หยุ
ดทํ

างา
นบ

อย
ผล

ผล
ิตล

ดล
ง

13.
2

ชดุ
คว
บค

ุมก
ารทํ

างา
น 

(C
on

tro
l P

an
el)

13
.2.

1
ไฟ

ฟา
ลัด

วง
จร

เปอ
นฝุ

นล
ะอ
อง

คว
บค

ุมก
ารทํ

างา
นข

อง
เครื่

อง
จัก
รไม

ได


ผล
ผล

ิตล
ดล

ง  ไ
มป

ลอ
ดภั

ย

มอ
เตอ

รริ่ง
วาล

ว 
(M

ot
or

ing
 v

alv
e)

ตูไ
ฟค

วบ
คุม

ระ
บบ

ไฟ
ฟา

 (C
on

tro
l 

ลูก
ปน

ลูก
กล

ิ้งช
ดุโ
บก

ผา
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ตา
ราง

ที่ 2
9 
ผล

กา
รเล

ือก
เทค

นิค
กา
รบ

ํารุง
รัก
ษา
โด
ยก
ารใ

ช R
CM

 M
eth

od
ol

og
y 

Lo
gi

c  

C N
o.
ชิ้น

สว
น

FM
 No

.คุ
ณลั

กษ
ณะ

คว
าม
เสีย

หา
ย

สา
เหต

ขุอ
งค
วาม

เสีย
หา
ย

ภา
รกิจ

การ
บํา
รงุร

กัษ
าเชิ

งป
อง
กัน

รปู
แบ

บก
ารบํ

ารงุ
รกัษ

า
คว
าม
ถี่

ผูร
บัผิ

ดช
อบ

1.1
1.

1.
1

มอ
เตอ

รเส
ีย ไ

หม


รับ
ภา
ระ
งาน

มา
กเก

ินไ
ป

สัง
เกตุ

กา
รส
ั่นไ
หว

 เมื่
อม

อเต
อร
เกีย

รท
ํางา

น ด
ม

กล
ิ่นแ

ละ
ฟง

เสีย
งเม

ือ่ม
อเต

อร
ทํา
งาน

CB
M

1 
สัป

ดา
ห

พน
กัง
าน

1.
1.

2
ชดุ

เกีย
ร ม

เีสีย
งด
ัง

ขา
ดก

ารห
ลอ

ลื่น
ชดุ

เกีย
ร

สัง
เกตุ

กา
รส
ั่นไ
หว

 ฟง
เสีย

ง แ
ละ
เปล

ี่ยน
ถา
ยห

รือ
เติม

น้ํา
มนั

หล
อล

ื่น
TB

M
6 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

1.2
ลูก

ปน
1.

2.
1

ลูก
ปน

แต
ก

กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บ
ไม
ดีไ
มต

รงศู
นย


ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พด

วย
สา
ยต
าแล

ะฟ
งเสี

ยง 
แล
ะ

หล
อล

ื่นด
วย
จาร

ะบี
TB

M
1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

1.
2.

1
ลูก

ปน
สึก

หร
อ ม

เีสีย
งด
ัง

ผิด
ปก

ติ
กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บ
ไม
ดีไ
มต

รงศู
นย


ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พด

วย
สา
ยต
าแล

ะฟ
งเสี

ยง 
แล
ะ

หล
อล

ื่นด
วย
จาร

ะบี
TB

M
1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

1.4
สา
ยพ

าน
1.

4.
1

ขา
ด

เสื่อ
มส

ภา
พ ห

มด
อา
ยุก
ารใ

ชง
าน

ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พข

อง
สา
ยพ

าน
 ดว

ยส
ายต

า
CB

M
1 
สัป

ดา
ห

พน
กัง
าน

1.
4.

2
หย

อน
กา
รตั้
งค
วาม

ตึง
ไม
ดีพ

อ
ตร
วจ
สอ

บค
วาม

ตึง
-ห
ยอ
น แ

ละ
ปรั
บตั้

งให


เหม
าะส

ม
TB

M
2 
สัป

ดา
ห

ชา
งซ
อม

บํา
รุง

1.5
Se

ns
or

 
1.

5.
1

หัว
เซน

เซอ
รเส

ีย ห
ัวเซ

นเซ
อร


ไม
ทํา
งาน

มสี
ิ่งส
กป

รก
 เค
มี เ
กา
ะที่

หัว
เซน

เซอ
ร
ทํา
คว
าม
สะ

อา
ดห

ัว S
en

so
r

TB
M

ทกุ
วัน

พนั
กง
าน

2.4
ลูก

กล
ิ้งแ
พด

เดอ
ร

2.
4.

1
ไม
หม

นุ ห
รือ
วิ่ง
สะ

ดุด
 หรื

อส
ั่น

ลูก
ปน

แต
ก

สัง
เกตุ

กา
รห

มนุ
ดว
ยส
ายต

าแล
ะฟ

งเสี
ยง 

แล
ะห

ลอ
ลื่น

ดว
ยจ
าระ

บี
TB

M
1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

2.
4.

2
ผิว
ลูก

กล
ิ้งเป

นร
อย
แต
ก ผิ

วม
ี

ตํา
หนิ

ผิว
ลูก

กล
ิ้งเสื่

อม
สภ

าพ
 หม

ดอ
ายุก

าร
ใช
งาน

ตร
วจ
สอ

บผิ
วล
ูกก

ลิ้ง
ดว
ยส
ายต

า แ
ละ
ใช
ผา
เชด็

ทํา
คว
าม
สะ

อา
ด

TB
M

1 
สัป

ดา
ห

พน
กัง
าน

2.
4.

3
แร
งดั
นบ

บีล
ูกก

ลิ้ง
ไม
ได
ตา
มที่

กํา
หน

ด
ชดุ

คว
บค

ุมแ
รงด

ันรั่
ว

ตร
วจ
สอ

บก
ารรั่

วไ
หล

ขอ
งล
มอั

ด แ
ละ
แร
งดั
นล

ม
CB

M
1 
สัป

ดา
ห

พน
กัง
าน

2.
4.

4
แร
งดั
นบ

บีล
ูกก

ลิ้ง
ไม
ได
ตา
มที่

กํา
หน

ด
G

au
ge

 คว
บค

ุมแ
รงด

ันเส
ีย

ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พก

ารทํ
างา

นข
อง
เกจ

จวั
ดแ
รงดั

น 
แล
ะแ
รงดั

นล
ม

CB
M

ทกุ
วัน

พน
กัง
าน

2.5
มอ

เตอ
รเก

ียร
2.

5.
1

มอ
เตอ

รเส
ีย ไ

หม


รับ
ภา
ระ
งาน

มา
กเก

ินไ
ป

สัง
เกตุ

กา
รส
ั่นไ
หว

 เมื่
อม

อเต
อร
เกีย

รท
ํางา

น ด
ม

กล
ิ่นแ

ละ
ฟง

เสีย
งเม

ือ่ม
อเต

อร
ทํา
งาน

CB
M

1 
สัป

ดา
ห

พน
กัง
าน

2.
5.

2
ชดุ

เกีย
ร ม

เีสีย
งด
ัง

ขา
ดก

ารห
ลอ

ลื่น
ชดุ

เกีย
ร

สัง
เกตุ

กา
รส
ั่นไ
หว

 ฟง
เสีย

ง แ
ละ
เปล

ี่ยน
ถา
ยห

รือ
เติม

น้ํา
มนั

หล
อล

ื่น
TB

M
6 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

มอ
เตอ

รเก
ียรข

ับล
ูกก

ลิ้ง
 

ce
nt

er
ing
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ตา
ราง

ที่ 3
0 
ผล

กา
รเล

ือก
เทค

นิค
กา
รบํ

ารุง
รัก
ษา
โด
ยก
ารใ

ช R
CM

 M
eth

od
ol

og
y 

Lo
gi

c (
ตอ

) 

C N
o.
ชิ้น

สว
น

FM
 No

.คุ
ณลั

กษ
ณะ

คว
าม
เสีย

หา
ย

สา
เหต

ขุอ
งค
วาม

เสีย
หา
ย

ภา
รกิจ

การ
บํา
รงุร

กัษ
าเชิ

งป
อง
กัน

รปู
แบ

บก
ารบํ

ารงุ
รกัษ

า
คว
าม
ถี่

ผูร
บัผิ

ดช
อบ

2.7
ลูก

ปน
2.

7.
1

ลูก
ปน

แต
ก

กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บ
ไม
ดีไ
มต

รงศู
นย


ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พด

วย
สา
ยต
าแล

ะฟ
งเสี

ยง 
แล
ะ

หล
อล

ื่นด
วย
จาร

ะบ
ี

TB
M

1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

2.
7.

2
ลูก

ปน
สึก

หร
อ ม

เีสีย
งด
ัง

ผิด
ปก

ติ
กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บ
ไม
ดีไ
มต

รงศู
นย


ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พด

วย
สา
ยต
าแล

ะฟ
งเสี

ยง 
แล
ะ

หล
อล

ื่นด
วย
จาร

ะบ
ี

TB
M

1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

3.2
ลูก

ปน
3.

2.
1

ลูก
ปน

แต
ก

กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บ
ไม
ดีไ
มต

รงศู
นย


ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พด

วย
สา
ยต
าแล

ะฟ
งเสี

ยง 
แล
ะ

หล
อล

ื่นด
วย
จาร

ะบ
ี

TB
M

1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

3.
2.

2
ลูก

ปน
สึก

หร
อ ม

เีสีย
งด
ัง

ผิด
ปก

ติ
กา
รห

ลอ
ลื่น

ไม
ดีพ

อ ก
ารป

ระ
กอ

บ
ไม
ดีไ
มต

รงศู
นย


ตร
วจ
สอ

บส
ภา
พด

วย
สา
ยต
าแล

ะฟ
งเสี

ยง 
แล
ะ

หล
อล

ื่นด
วย
จาร

ะบ
ี

TB
M

1 
เดือ

น
ชา
งซ
อม

บํา
รุง

3.3
มอ

เตอ
ร

3.
3.

1
มอ

เตอ
รเสี

ย ไ
หม


รับ
ภา
ระ
งาน

มา
กเก

ินไ
ป

สัง
เกตุ

กา
รส
ั่นไ
หว

 ดม
กล

ิ่นแ
ละ
ฟง

เสีย
งเมื่

อ
มอ

เตอ
รท
ํางา

น แ
ละ
เชด็

ทํา
คว
าม
สา
ด

CB
M

1 
สัป

ดา
ห

พน
กัง
าน

3.
3.

2
มอ

เตอ
รม
เีสีย

งด
ัง ส

ั่น
ลูก

ปน
แต
ก ห

รือ
ติด

ตั้ง
ไม
ดี

สัง
เกตุ

กา
รส
ั่นไ
หว

 แล
ะฟ

งเสี
ยงเ

มือ่
มอ

เตอ
รท
ํางา

น
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ภาพที่ 33 บรรยากาศในการฝกอบรมพนักงานและชาง 

 

ภาพที่ 34 ตัวอยางคูมือควบคุมปจจัยเขาที่สําคัญ 

4   ผลการศึกษา 
  ในการดําเนินงานศึกษาไดแบงหลักการวัดผลออกเปน 2 สวน คือ ผลการดําเนินงาน
กอนการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาซึ่งมีชวงเวลาตั้งแตเดือน ธันวาคม พ .ศ. 2553 ถึงเดือน 
พฤษภาคม พ.ศ. 2554 ดังตารางท่ี 39, 41, 43, 45 และ 47 เปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานหลังจาก
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ไดนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันบนพื้นฐานของความนาเช่ือถือไปใชงานจริงกับ  เคร่ือง ST1 

เคร่ือง ST2 เคร่ือง ST3 และ เคร่ือง ST4 ซึ่งมีชวงเวลาตั้งแตเดือน มิถุนายน พ .ศ. 2554 ถึงเดือน 
ธันวาคม พ.ศ. 2554 ดังตารางท่ี 40, 42, 44, 46 และ 48   

ตารางที่ 39 ดัชนีชีว้ัดผลการดําเนินงาน กอนการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.1 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
ธ.ค. 53 37,800 8,447 9.58% 77.65% 

ม.ค. 54 39,150 9,333 8.05% 76.16% 

ก.พ. 54 37,130 6,847 10.29% 81.56% 

มี.ค. 54 42,620 9,382 11.18% 77.99% 

เม.ย. 54 30,680 8,828 9.65% 71.23% 

พ.ค. 54 37,560 9,362 8.32% 75.07% 

เฉล่ียตอเดือน 8,700 9.53% 76.79% 

ตารางที่ 40 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน หลังการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.1 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 

มิ.ย. 54 34,325 7,019 5.68% 79.55% 

ก.ค. 54 38,070 6,393 3.11% 83.21% 

ส.ค. 54 34,005 4,813 1.72% 85.85% 

ก.ย. 54 37,050 4,939 2.02% 86.67% 

ต.ค. 54 40,080 5,737 0.71% 85.69% 

พ.ย. 54 17,205 2,820 1.92% 83.61% 

ธ.ค. 54 40,370 7,599 1.08% 81.18% 

เฉล่ียตอเดือน 5,617 2.29% 83.69% 
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ตารางที่ 41 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอนการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.2 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
ธ.ค. 53 38,930 9,600 10.25% 75.34% 

ม.ค. 54 40,800 10,268 10.10% 74.83% 

ก.พ. 54 37,490 8,604 8.84% 77.05% 

มี.ค. 54 44,030 10,114 8.36% 77.03% 

เม.ย. 54 35,190 11,424 12.56% 67.54% 

พ.ค. 54 43,520 10,906 7.01% 74.94% 

เฉล่ียตอเดือน 10,153 9.41% 74.61% 

ตารางที่ 42 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน หลังการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.2 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
มิ.ย. 54 37,310 9,925 6.73% 73.40% 

ก.ค. 54 35,030 10,142 4.78% 71.05% 

ส.ค. 54 40,750 6,468 0.86% 84.13% 

ก.ย. 54 42,750 5,820 0.80% 86.39% 

ต.ค. 54 42,340 7,223 3.20% 82.94% 

พ.ย. 54 23,900 4,467 1.40% 81.31% 

ธ.ค. 54 41,440 7,116 0.66% 82.83% 

เฉล่ียตอเดือน 7,309 2.60% 80.59% 
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ตารางที่ 43 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอนการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.3 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
ธ.ค. 53 39,210 8,886 10.72% 77.34% 

ม.ค. 54 39,150 10,436 11.56% 73.34% 

ก.พ. 54 38,135 8,009 8.33% 79.00% 

มี.ค. 54 41,650 11,162 9.24% 73.20% 

เม.ย. 54 35,305 10,944 10.27% 69.00% 

พ.ค. 54 43,550 9,567 9.00% 78.03% 

เฉล่ียตอเดือน 9,834 9.83% 75.10% 

ตารางที่ 44 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน หลังการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.3 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
มิ.ย. 54 37,910 7,311 2.90% 80.71% 

ก.ค. 54 34,540 6,875 1.10% 80.10% 

ส.ค. 54 39,830 7,345 1.12% 81.56% 

ก.ย. 54 42,730 7,368 2.67% 82.76% 

ต.ค. 54 41,875 8,368 2.15% 80.02% 

พ.ย. 54 26,660 6,470 0.41% 75.73% 

ธ.ค. 54 41,740 9,109 2.70% 78.18% 

เฉล่ียตอเดือน 7,549 1.96% 80.08% 
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ตารางที่ 45 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอนการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.4 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
ธ.ค. 53 38,360 7,705 8.65% 79.91% 

ม.ค. 54 38,350 10,845 11.75% 71.72% 

ก.พ. 54 38,030 9,100 10.27% 76.07% 

มี.ค. 54 43,180 9,252 6.16% 78.57% 

เม.ย. 54 35,190 9,697 8.28% 72.44% 

พ.ค. 54 43,390 7,912 4.24% 81.77% 

เฉล่ียตอเดือน 9,085 8.10% 76.95% 

ตารางที่ 46 ดัชนีวัดผลการดําเนินงาน หลังการปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร No.4 

เดือน 
เวลารับภาระงาน 

(นาที) 
เวลาสูญเสียใน
การผลิต (นาที) 

อัตราความเสียหาย 

ของเคร่ืองจักร 
(เปอรเซนต) 

อัตราความพรอม
ในการใชงาน 

(เปอรเซนต) 
มิ.ย. 54 38,240 6,424 2.54% 83.20% 

ก.ค. 54 34,090 7,625 1.06% 77.63% 

ส.ค. 54 40,360 6,232 1.34% 84.56% 

ก.ย. 54 42,900 4,767 1.21% 88.89% 

ต.ค. 54 42,190 5,939 1.45% 85.92% 

พ.ย. 54 24,680 5,731 0.00% 76.78% 

ธ.ค. 54 40,900 10,154 3.02% 75.17% 

เฉล่ียตอเดือน 6,696 1.61% 82.20% 
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ตารางที่ 47   ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอนปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร (ธันวาคม 2553 –    

                     พฤษภาคม 2554 

เคร่ือง 

สเต็นเตอร 

เวลาในการ
ปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักร (นาที) 

จํานวนคร้ังที่
เคร่ืองจักรเสีย 

อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได 
 (Mean Time to Failure : MTTF) 

ST1 172,741 29 5,957 

ST2 179,044 32 5,595 

ST3 177,986 26 6,846 

ST4 181,993 27 6,740 

เฉล่ีย 177,941 29 6,244 

ตารางที่ 48 ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน หลังปรับปรุงของเคร่ือง สเต็นเตอร (มิถุนายน 2554 –    

                   ธันวาคม 2554) 

เคร่ือง 

สเต็นเตอร 

เวลาในการ
ปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักร (นาที) 

จํานวนคร้ังที่
เคร่ืองจักรเสีย 

อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได 
 (Mean Time to Failure : MTTF) 

ST1 201,785 18 11,210 

ST2 212,364 27 7,865 

ST3 212,428 22 9,656 

ST4 216,469 19 11,393 

เฉล่ีย 210,762 22 9,803 

  จากผลการดําเนินงานท่ีแสดงดังตารางท่ี 39 ถึง 48 สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบตาม
ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอน-หลัง การปรับปรุงแผนบํารุงรักษา โดยการใช อัตราความเสียหาย
ของเคร่ืองจักร อัตราความพรอมในการใชงาน และอายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (Mean Time to 

Failure: MTTF) เปนตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลัก แสดงดังตารางท่ี 49 
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ตารางที่ 49   สรุปผลการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอน-หลัง 

เครื่องจักร ดัชนีวัดผลการดําเนินงาน กอนปรบัปรุง หลังปรบัปรุง เพิ่ม (+) /  ลด (-) 

ST1 

 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร  9.53% 2.29% -7.24% 

 อัตราความพรอมในการใชงาน   76.79% 83.69% 6.90% 

 อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF)  5,957 11,210 5,254 

ST2 

 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร  9.41% 2.60% -6.81% 

 อัตราความพรอมในการใชงาน   74.61% 80.59% 5.97% 

 อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF)  5,595 7,865 2,270 

ST3 

 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร  9.83% 1.96% -7.87% 

 อัตราความพรอมในการใชงาน   75.10% 80.08% 4.98% 

 อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF)  6,846 9,656 2,810 

ST4 

 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร  8.10% 1.61% -6.49% 

 อัตราความพรอมในการใชงาน   76.95% 82.20% 5.25% 

 อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF)  6,740 11,393 4,653 

เฉลี่ยรวม 
 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร  9.22% 2.11% -7.10% 
 อัตราความพรอมในการใชงาน   75.87% 81.64% 5.77% 
 อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF)  6,284.5 10,031.1 3746.7 

  จากตารางท่ี 49 เปนตารางสรุปผลการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน กอน -
หลังการปรับปรุงแผนบํารุงรักษา ซึ่งแสดงผลการเปรียบเทียบไดดังภาพท่ี 22, 23 และ 25 จะพบวา 
เมื่อนําแผนการบํารุงรักษาที่ไดปรับปรุงไปใชเปนแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่อง สเต็นเตอร ทั้ง 4 

  1. เคร่ือง ST1 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง 7.24% อัตราความพรอมใน
การใชงาน เพิ่มขึ้น 6.90% คิดเปน 83.69% และ อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) เพิ่มข้ึน 5,254 
นาที คิดเปน 11,210 นาที 

  2. เคร่ือง ST2 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง 6.81% อัตราความพรอมใน
การใชงาน เพิ่มขึ้น 5.97% คิดเปน 80.59% และ อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) เพิ่มข้ึน 2,270 
นาที คิดเปน 7,865 นาที 
  3. เคร่ือง ST3 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง 7.87% อัตราความพรอมใน
การใชงาน เพิ่มขึ้น 4.98% คิดเปน 80.08% และ อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) เพิ่มข้ึน 2,810 
นาที คิดเปน 9,656 นาที 
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  4. เคร่ือง ST4 อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง 6.49% อัตราความพรอมใน
การใชงาน เพิ่มขึ้น 5.25% คิดเปน 82.20% และ อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) เพิ่มข้ึน 4,653 
นาที คิดเปน 11,393 นาที  

 

ภาพที่ 35 เปรียบเทียบอัตราความพรอมในการใชงาน กอน-หลังการปรับปรุงแผนบํารุงรักษา 

 

ภาพที่ 36 เปรียบเทียบอัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร กอน-หลังการปรับปรุงแผนบํารุงรักษา 
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ภาพที่ 37 เปรียบเทียบอายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) กอน-หลังการปรับปรุงแผนบํารุงรักษา        

 ทั้งน้ี ทางทีมงานผูวิจัยยังไดรวบรวมคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall 

Equipment Effective: OEE) ซึ่งเปนดัชนีชี้ประสิทธิภาพหลักของเคร่ืองสเต็นเตอรประจําหนวยงาน 

เพื่อทําการเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงแผนบํารุงรักษา แสดงไวดังตารางที่ 50 ซึ่ง
สามารถสรุปคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของเคร่ืองสเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ืองไดดังนี้ 
  1. เคร่ือง ST1 มีคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร จากเดิม 73.50% เพิ่มข้ึน 
7.40% คิดเปน 80.90% 

  2. เคร่ือง ST2 มีคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร จากเดิม 72.00% เพิ่มข้ึน 

5.50% คิดเปน 77.50% 

  3. เคร่ือง ST2 มีคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร จากเดิม 71.40% เพิ่มข้ึน 
4.50% คิดเปน 75.90% 

  4. เคร่ือง ST1 มีคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร จากเดิม 72.20% เพิ่มข้ึน 
5.60% คิดเปน 77.90% 

  และหากพิจารณาคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเฉล่ียทั้ง 4 เคร่ืองจะพบวากอน
ดําเนินการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยรวมอยูที่ 72.30% และเมื่อดําเนินการปรับปรุงแผนบํารุงรักษา มี
คาเฉลี่ยรวมเพิ่มขึ้น 5.70% คิดเปน 78.00% 
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ภาพที่ 38 กราฟประสิทธิผลโดยรวมของจักร (OEE) เคร่ือง ST1 

 

ภาพที่ 39 กราฟประสิทธิผลโดยรวมของจักร (OEE) เคร่ือง ST2 
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ภาพที่ 40 กราฟประสิทธิผลโดยรวมของจักร (OEE) เคร่ือง ST3 

 

ภาพที่ 41 กราฟประสิทธิผลโดยรวมของจักร (OEE) เคร่ือง ST4 
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บทท่ี 5 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 

  ในการวิจัยเร่ืองการการประยุกตใชการบํารุงรักษาบนพื้นฐานของความนาเช่ือถือ
สําหรับเคร่ืองจักรดานสิ่งทอ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางการประยุกตใชหลักการบํารุงรักษา
บนพื้นฐานของความนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance: RCM) ใหกับเคร่ืองจักร
ทางดานสิ่งทอ ในการลดเวลาท่ีเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายในระหวางการผลิต และจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันบนพ้ืนฐานความนาเช่ือถือที่เหมาะสมกับสภาพการใชงานจริงใหกับโรงงาน
กรณีศึกษา หลังจากการศึกษาสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษาพบวา 
แผนการบํารุงรักษาในปจจุบันยังขาดประสิทธิภาพ ไมครอบคลุมจุดท่ีตองทําการบํารุงรักษา 
เคร่ืองจักรยังคงเกิดการขัดของและเสียหายอยางกระทันหันในระหวางการผลิตเปนประจํา รวมท้ัง
การบํารุงรักษาสวนใหญกระทําเม่ือเคร่ืองจักรขัดของ มีชิ้นสวนอุปกรณเสียหายหรือชํารุด เพื่อให
บรรลุวัตถุประสงคของงานวิจัยที่ไดกําหนดไว ผูวิจัยจึงไดดําเนินการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันดวยการนําหลักการบํารุงรักษาบนพื้นฐานของความนาเช่ือถือมาประยุกตใช โดยมี
ขั้นตอนการดําเนินงานหลักๆ ดังตอไปนี้ 
  1. ศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้น 

  2. ศึกษาทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษา 
  3. ทําการเลือกเคร่ืองจักรที่สงผลกระทบตอปญหาที่เกิดขึ้น 

  4. จําแนกสวนประกอบของเคร่ืองจักรออกเปนระบบยอยและระบุหนาที่การใชงาน 

  5. ระบุความความลมเหลวในแตละระบบยอยและจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวน
อุปกรณที่สําคัญ 

  6. วิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ 

  7. วิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่เกิดขึ้น 

  8. เลือกเทคนิคการบํารุงรักษาโดยการใช RCM Logic 

  9. สรางแผนบํารุงรักษาและปรับปรุงใหเหมาะสม และนําไปใชกับคร่ืองจักรของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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  10. สรุปผลการดําเนินการวิจัยโดยพิจาณาดัชนี้ชี้วัดผลการดําเนินงาน ไดแก อัตรา
ความเสียหาย (%Breakdown) อัตราความพรอมในการใชงาน (%Availability) และ อายุเฉลี่ยที่
เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) 

  จากขั้นตอนการดําเนินงานหลักๆ ที่ผูวิจัยไดดําเนินการไปน้ัน สงผลใหสามารถลดเวลา
สูญเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรเกิดการขัดของและเสียหายลงไดซึ่งสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 

1. สรปุและวิจารณผลการวิจัย 
  จากผลการดําเนินการวิจัย เคร่ือง สเต็นเตอร ในกระบวนการตกแตงสําเร็จทั้ง 4 เคร่ือง 
เปนเคร่ืองจักรที่ไดรับเลือกมาทําการวิจัยในคร้ังน้ี ตอมาเคร่ือง สเต็นเตอร จะถูกจําแนก
สวนประกอบออกเปนระบบยอยได 13 ระบบยอย 65 ชั้นสวนอุปกรณ เพื่อนํามาระบุหนาท่ีการใช
งานและความความลมเหลวในแตละระบบยอย และเม่ือจัดลําดับความสําคัญของช้ินสวนอุปกรณ
ซึ่งมีทั้งสิ้น 38 ชั้นสวน จะถูกนํามาวิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ พรอมทั้งวิเคราะห
ผลกระทบของความเสียหายที่เกิดข้ึน การเลือกเทคนิคการบํารุงรักษาไดใช RCM Logic ในการ
เลือกเทคนิคการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสมท่ีสุด จากน้ันสรางแผนบํารุงรักษา และนําไปใชกับคร่ือง 
สเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ือง 

  ภายหลังจากการนําแผนการบํารุงรักษาดังกลาวไปใชงานจริงกับเคร่ือง สเต็นเตอร ทั้ง 4 
เคร่ืองและทําการเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน ซึ่งแยกตามการวิเคราะห
คาดัชนี้วัดผลการดําเนินงาน กอนและหลังการนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันบนพื้นฐานของ
ความนาเช่ือถือมาประยุกตใช โดยกอนการดําเนินการ มีคาอัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรโดย
เฉลี่ย 9.22% มีคาอัตราความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยเทากับ 75.87% และคาอายุเฉลี่ยที่
เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) โดยเฉลี่ยเทากับ 6,284.5 นาที และผลลัพธภายหลังการดําเนินการ
ประยุกตใชหลักการบํารุงรักษาดังกลาวพบวา 
  1. อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรของเคร่ือง สเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ือง ลดลงเฉลี่ย 
7.10% เหลือ 2.11% อันเนื่องมาจากมีการวิเคระหหาสาเหตุที่แทจริง พรอมกับกําหนดแนวทางการ
บํารุงรักษาท่ีถูกตองและเหมาะสมใหแกชิ้นสวนอุปกรณที่มีความวิกฤติตอระบบการทํางานของ
เคร่ืองจักรกอน และการนําแผนการบํารุงรักษาไปปฏิบัติอยางถูกตอง ทําใหยึดอายุการใชงานของ
เคร่ืองจักร และการขัดของและเสียหายของเคร่ืองจักรกระทันหันระหวางการผลิตลดนอยลง 
  2. อัตราความพรอมในการใชงานของเคร่ือง สเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ือง เพิ่มข้ึนโดย
เฉลี่ย 5.77% คิดเปน 81.64% ซึ่งเวลาสูญเสียสวนใหญของเคร่ือง สเต็นเตอร ทั้ง 4 เคร่ือง คือเวลาท่ี
เคร่ืองจักรเกิดความเสียหาย เมื่อเวลาดังกลาวลดลงและอัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง 
สงผลใหอัตราความพรอมในการใชงานและความนาเชื่อถือของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน  
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  3. อายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได (MTTF) โดยเฉลี่ยเพิ่มข้ึนเปน 10,031 นาที หรือ
เพิ่มขึ้นเฉลี่ย 59.62% เมื่อจํานวนคร้ังในการเสียหายลดลงจาก สงผลใหอายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินได
ยาวนานขึ้น ดวยเหตุที่เคร่ืองจักรสามารถทํางานไดอยางตอเน่ืองไมเกิดความเสียหายและขัดของ  
  จากผลการวิจัยขางตน หลังจากนําหลัก RCM มาประยุกตใชกับเคร่ืองสเต็นเตอร ทําให
อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง ตรงกับงานวิจัยของ สมศักดิ์ (2552) คือ เมื่อนําหลัก RCM 

มาใชงานแลวเวลาขัดของและเสียหายของเคร่ืองจักรลดลง  ในสวนของอัตราความพรอมในการใช
งานเพิ่มข้ึน สอดคลองกับ กาญจนา (2550) ที่หลังจากนํา RCM มาใชแลวทําใหเคร่ืองจักรมีความ
พรอมในการใชงานไดตามสมมติฐานที่ตั้งไว (มากกวา 80%) สงผลใหเคร่ืองจักรมีความนาเช่ือถือ
เพิ่มสูงข้ึน และอายุเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรเดินไดมีคาสูงข้ึนซึ่งเกิดจากการวางแผนการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรท่ีถูกตองและเหมาะสม ตรงตามท่ีกาญจนา (2550) ไดกลาวไว 
  การนํา RCM มาประยุกตใชปรับปรุงและพัฒนา แผนการบํารุงรักษาหรือแผน PM เดิม
ของเคร่ืองสเต็นเตอร พบวาแผนบํารุงรักษามีประสิทธิภาพและชัดเจนมากย่ิงข้ึน ชิ้นสวนอุปกรณที่
มีความสําคัญตอระบบหรือหนาท่ีการใชงานของเคร่ืองจักร  ไดรับการดูแลรักษาอยางถูกตองและ
เหมาะสม ลดงานบํารุงรักษาท่ีไมจําเปนซึ่งสอดคลองกับ Stanley Fore (2553) ที่ประยุกตใชหลัก 
RCM เพื่อกําหนดเทคนิคการบํารุงรักษาหลายๆ  เทคนิคมาประกอบเขาดวยกัน เพื่อใหเกิด
ประสิทธิผลสูงสุด สงผลใหเวลาสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจักรขดัของเสียหายลดลง 

  นอกจากแผนบํารุงรักษาที่มีการปรับปรุงจากแผนเดิมแลวนั้น การใหความรูความเขาใจ 
บทบาทหนาที่ รวมถึงประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใช RCM แกทีมงาน RCM และพนักงานท่ี
เกี่ยวของเพื่อสรางการมีสวนรวม ก็ถือเปนปจจัยสําคัญที่ทําใหการดําเนินงานปรับปรุงเคร่ืองจักร
ประสบความสําเร็จ ซึ่งเปนสิ่งท่ี F.T.S. Chan (2548) ไดกลาวไววาหากขาดการชี้แจงทําความเขาใจ
ที่ดี ก็จะไดรับผลการตอบสนองท่ีไมดีจากพนักงาน 

ตารางที่ 51 สรุปผลการวิจัย 

ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินการ คาเฉลี่ยที่ได 
ผลสรุป 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

อัตราความเสียหายของเคร่ืองจักร (เปอรเซ็นต) 9.22% 2.11% ลดลง 7.11% 

อัตราความพรอมในการใชงาน  (เปอรเซ็นต) 75.87% 81.64% เพิ่มขึ้น 5.77% 

อายุเฉลี่ยท่ีเคร่ืองจักรเดินได (MTTF) (นาที) 6,284.50 10,031.10 เพิ่มขึ้น 59.62% 
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  จากสรุปผลงานวิจัยดังตารางที่ 51 ทําใหกลาวสรุปไดวาหลัก RCM หรือหลักการ
บํารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความนาเช่ือถือ สามารถประยุกตใชปรับปรุงแผนบํารุงรักษาเคร่ือง
สเต็นเตอรซึ่งเปนเคร่ืองจักรทางดานสิ่งทอ ในการลดเวลาเคร่ืองจักรเกิดการขัดของและเสียหายใน
ระหวางการผลิต สงผลใหอัตราความพรอมในการใชงานสูงข้ึน เคร่ืองจักรสามารถเดินเคร่ืองได
ยาวนานและตอเน่ือง รวมท้ังความนาเชื่อถือของเคร่ืองจักรเพิ่มสูงขึ้น 

2. ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
  1. ขอมูลท่ีไดเก็บรวบรวมมาใชในงานวิจัยยังขาดความละเอียด เนื่องจากพนักงาน
ยังขาดความรูและทักษะในการวิเคราะหปญหา และการบันทึกขอมูลที่ถูกตอง 

  2. ขอมูลและระยะเวลาในการดําเนินงานวิจัยมีจํากัด จึงไมสามารถกําหนดรอบเวลา
ในการซอมแซมหรือการเปลี่ยนทดแทนช้ินสวนอุปกรณที่ เหมาะสมกับสภาพการใชงานจริง ทาง
ทีมงานจึงใชคูมือบํารุงรักษาของเคร่ืองจักร ประวัติในการซอมบํารุง และประสบการณของทีมชาง
ซอมบํารุงกับทีมงานฝายผลิต รวมกันกําหนดรอบเวลาที่เหมาะสมแทน 

  3. เนื่องจากตนทุนตางๆ ที่เกี่ยวเน่ืองกับการผลิตเปนความลับของทางบริษัททาง
ผูวิจัยจึงไมสามารถคํานวณตนทุนที่ลดลงภายหลังประยุกตใชหลักการซอมบํารุงรักษาดังกลาวได 

3. ขอเสนอแนะ 
  1. ควรมีการติดตามและวิเคราะหขอมูลความเสียหายของเคร่ืองจักรหลังจากท่ีไดนํา
แนวทางตามหลักการบํารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความนาเช่ือถือมาประยุกตใช เพื่อปรับปรุง
แผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสมกับสภาพการใชงานจริง 

  2. ควรมีการเก็บรวบรวมขอมูลความเสียหายของช้ินสวนอุปกรณอยางตอเนื่องและ
เพียงพอ และนําขอมูลดังกลาวมาใชกําหนดรอบการเปลี่ยนทดแทนชิ้นสวนอุปกรณที่เหมาะสม
ตอไป 
  3. ควรมีการฝกอบรมพนักงานใหทราบถึงวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของความ
เสียหายของเคร่ืองจักร ผลกระทบที่เกิดจากความเสียหาย และแนวทางแกใขปองกัน พรอมทั้งอบรม
เพิ่มทักษะและความชํานาญถึงวิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ถูกตองและเหมาะสม เพื่อคงรักษา
สภาพการใชงานของเคร่ืองจักรใหมีอายุการใชงานที่ยาวนาน  
  4. ควรมีการวางแผนระบบอะไหลสํารอง เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายกระทันหัน 
สามารถบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดทันที ไมตองเสียเวลาในการรอคอยอะไหล 
  5.  ควรนําแนวทางตามหลักการบํารุงรักษาบนพื้นฐานของความนาเช่ือถือนี้ขยายผล
ไปประยุกตใชกับเคร่ืองจักรอ่ืนๆ ที่มีความสําคัญตอกระบวนการผลิตภายโรงงาน  
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