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 This research aims to reduce time of the breakdown and damage of the 
machine in non-dairy creamer production process by using the theory of reliability 
centered maintenance on the sample factory‘s spray dried machines; incorporates 
with reliability based preventive maintenance planning. 
 This principle of maintenance begins with the selection of machine which 
affects production process of the sample factory, identification of sub-system, 
function, failures and analysis of damage, cause and effect, selection of appropriate 
maintenance techniques, including creation and implementation of maintenance 
plan. 

The results showed that the application of reliability centered maintenance 
technique on Homo GEA machine and sieving machine in the sample factory can 
increase mean time between failures (MTBF) from 19,704 minutes to 33,840 minutes 
or increases 41.70% and increase machine availability from 99.16% to 99.84% or 
increases 0.68%. However, the data and time used in the research is limited to 8 
months. 
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บทที ่1 

บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตสินค้าในภาคอุตสาหกรรมอาหารมีการแข่งขันกันทางด้าน
ธุรกิจอย่างรุนแรง ท าให้แต่ละองค์กรมีความจ าเป็นที่จะต้องท าการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตสินค้าเป็นอย่างมาก เพ่ือเพ่ิมความน่าเชื่อถือและสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันกับคู่แข่งทาง
ธุรกิจ เพื่อท าให้ผลิตสินค้าที่มีต้นทุนการผลิตที่ต่ า มีคุณภาพที่ดี และสามารถส่งมอบสินค้าได้ตรงตาม
เวลาที่ก าหนด และไม่ท าลายสิ่งแวดล้อม ในขณะเดียวกันทางองค์กรยังต้องค านึงถึงต้นทุนในการผลิต
สินค้า โดยการที่จะด าเนินการโดยที่บรรลุเป้าหมายนั้นจะต้องมีทรัพยากรและปัจจัยต่าง  ๆ คือ 
วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักร และเงินลงทุน เพ่ือน ามาใช้ในการผลิตสินค้า  

ปัจจัยที่มีผลที่ส าคัญในการผลิตให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ก็จะต้องมี
เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีสามารถผลิตสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ และมีอัตราในการท างานเร็วท าให้
สามารถท าการผลิตได้ในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นท าให้สามารถเพ่ิมผลผลิตให้กับผู้ผลิตได้ดียิ่งขึ้น แต่ถ้าหาก
เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตเกิดมีปัญหา ขัดข้องและเสียหายจะส่งผลให้กระบวนการผลิต
เกดิการหยุดกะทันหัน (Breakdown)  เกิดการค้างงานในกระบวนการผลิต (Work In Process) หรือ
ท าให้เกิดการรองานในกระบวนการผลิตถัดไป ท าให้สินค้าที่ผลิตออกมาไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานที่
ทางลูกค้าต้องการ ไม่สามารถส่งสินค้าให้กับลูกค้าได้ตามก าหนด สูญเสียค่าใช้จ่ายในกระบวนการ
ผลิตทั้งวัตถุดิบและเวลาในการผลิต รวมทั้งค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรที่ช ารุดเสียหาย 
นอกจากนี้อาจจะเกิดอันตรายต่อบุคคลที่อยู่ในกระบวนการผลิต เกิดการสูญเสียพลังงาน หรือแม้แต่
ส่งผลกระทบต่อสภาพแวดล้อม 

บริษัทตัวอย่างเป็นโรงงานในกลุ่มอุตสาหกรรมอาหารในรูปแบบการท าแห้งของอาหารโดยมี
ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มการท าแห้งแบบระเหิด (Freeze Dried) ได้แก่ อาหารแช่แข็ง อาหารทะเล เนื้อสัตว์ 
ผัก ผลไม้ ซุป และข้าวต้ม ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มการท าแห้งแบบอบแห้งด้วยลมร้อน (Air Dried) ได้แก่ ผัก
และเครื่องปรุงรสต่าง ๆ จากเนื้อสัตว์และอาหารทะเล และผลิตภัณฑ์ในกลุ่มการท าแห้งแบบพ่นฝอย 
(Spray Dried) ได้แก่ ครีมเทียม กาแฟผง นมผง ผลิตภัณฑ์ใช้แทนนมในอุตสาหกรรมเบเกอรี่         
ผงวิปปิ้งครีม Maltodextrin กะทิผง การท าแห้งแบบพ่นฝอยนับเป็นสายการผลิตหลักของโรงงาน
ตัวอย่าง ซึ่งมีอัตราการผลิตประมาณ 30,000 ตันต่อปี ในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างจะใช้
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เครื่องจักรเป็นหลักในการผลิตซึ่งจะมีทั้งเครื่องจักรขนาดเล็กไปจนถึงเครื่องจักรขนาดใหญ่ โดยมีการ
ผลิตตลอด 24 ชั่วโมงและผลิตต่อเนื่องทั้งเดือนก่อนที่จะหยุดท าความสะอาดระบบการผลิต ท าให้
เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตต้องท างานอย่างหนักตลอดเวลา ส่งผลให้เครื่องจักรเกิดการช ารุดเสียหาย
และเสื่อมสภาพลงท าให้มีการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นแบบการแก้ไขเฉพาะหน้า โดยจะ
ด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาหลังจากเครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้องหรือช ารุดในกระบวนการผลิต 
เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมอาหารจะมีชิ้นส่วนที่ซับซ้อน จึงต้อง
มีการด าเนินการจัดการและวางแผนด้านการซ่อมบ ารุงรักษาให้ถูกต้องและเหมาะสมกับลักษณะของ
เครื่องจักร 
จากข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานตัวอย่าง โรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) มี
กระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรดังนี้ 
1. น าไขมันปาล์ม, กลูโคส และสารตั้งต้น ที่ถูกชั่งน้ าหนักตามสูตรการผลิตมาผสมเข้าด้วยกันในถัง

ผสมผลิตภัณฑ์ 
2. น าผลิตภัณฑ์ที่ท าการผสมแล้วมาท าการให้ความร้อนที่เครื่องให้ความร้อนตั้งต้น (Preheat) 
3. น าผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการให้ความร้อนแล้วมาท าการโฮโมจีไนซ์ (Homogenization) และส่งไปยังถัง

พักเพ่ือรอที่จะท าการส่งแรงดันสูง (High Pressure) ไประบบท าแห้งผลิตภัณฑ์แบบพ่นฝอย 
4. หลังจากผลิตภัณฑ์ถูกพ่นฝอยเข้าสู่ห้องอบแห้ง (Chamber) จะถูกลมร้อนท าให้ผลิตภัณฑ์แห้ง

กลายเป็นผง 
5. ผลิตภัณฑ์จะถูกส่งไปยังเครื่องร่อน (Sieving) เพ่ือท าการคัดกรองผลิตภัณฑ์ที่เป็นก้อนหรือสิ่ง

แปลกปลอม 
6. ผลิตภัณฑ์จะถูกส่งต่อไปพักท่ีไซโล (Silo) เพ่ือเข้าเครื่องบรรจุ (Packing) บรรจุผลิตภัณฑ์ลง

กระสอบ ท าการปิดกระสอบ ล าเลียงกระสอบลงสู่พาเลต และท าการพันฟิล์มพาเลตผลิตภัณฑ์
เพ่ือส่งสู่คลังสินค้า ซึ่งสามารถแสดงกระบวนการผลิตดังภาพที่ 1.1 
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ภาพที่ 1.1 กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอยตัวอย่าง 

โดยมีอาคารที่ท าการผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย 3 อาคาร ซึ่งมีก าลังการผลิตที่อาคาร 
SD#1 เป็นจ านวน 43,200 กิโลกรัมต่อวัน อาคาร SD#2 เป็นจ านวน 48,000 กิโลกรัมต่อวัน และ
อาคาร SD#3 เป็นจ านวน 72,000 กิโลกรัมต่อวัน โดยที่อาคาร SD#3 มีแผนผังของอาคารผลิตการ
ท าแห้งแบบพ่นฝอยดังภาพที่  1.2 ซึ่งมีรายรายการเครื่องจักรในอาคารดังแสดงในภาคผนวก ก 
ตารางที่ ก เปิดท าการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง จากก าลังการผลิตพบว่าอาคาร SD#3 เป็นอาคารที่มี
ก าลังการผลิตสูงสุดในโรงงานตัวอย่าง โดยพบว่ามีจ านวนความถี่เครื่องจักรในการหยุดฉุกเฉินดังแสดง
ในภาคผนวก ข ตารางที่ ข และจ านวนเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินดังแสดงในภาคผนวก ค ตารางที่ 
ค 

กระบวนการเตรียมวตัถุดิบ 

กระบวนการผสมวตัถุดิบและใหค้วามร้อน 

กระบวนการ Homogenizer และ High 

Pressure 

กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์ลงกระสอบ 

กระบวนการคดักรองผลิตภณัฑท่ี์เป็นกอ้นหรือ

ส่ิงแปลกปลอม 

กระบวนการท าแหง้แบบพน่ฝอย 
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ภาพที่ 1.2 แผนผังของอาคารผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอยอาคาร SD#3 
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ดังนั้นเพื่อเป็นการแก้ไขปัญหาดังกล่าวที่เกิดขึ้น การวิจัยครั้งนี้จึงมีความสนใจที่จะด าเนินกิจกรรมด้าน
การซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้กับอาคาร SD#3 ของโรงงานตัวอย่าง โดยจะให้มีการจัดท าแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือ ให้การซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ เพ่ือลดอัตราความเสียหายของเครื่องจักร ส่งผลให้เครื่องจักรมีความพร้อมใช้งานสูงขึ้น 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 1.2.1 เพ่ือน าทฤษฎีการซ่อมบ ารุงบนพื้นฐานความน่าเชื่อถือมาประยุกต์ใช้ในเครื่องจักร
โรงงานผลิตอาหารท าแห้งแบบพ่นฝอยตัวอย่าง 
 1.2.2 เพ่ือลดเวลาที่เกิดจากการขัดข้องและเสียหายของเครื่องจักรอย่างกะทันหันใน
กระบวนการผลิตครีมเทียม 
 1.2.3 เพ่ือจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือให้กับ
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตครีมเทียม 

1.3 ขอบเขตของการด าเนินงานวิจัย 

 1.3.1 การศึกษาวิจัยนี้เพ่ือท าการศึกษาข้อมูลและด าเนินการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือ ให้กับอาคาร SD#3 เป็นอาคารที่มีก าลังการผลิตสูงสุดใน
โรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอยตัวอย่าง 
 1.3.2 ใช้อัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร (Machine Availability) และเวลา
เฉลี่ยการใช้งานเครื่องจักร (Mean Time between Failure: MTBF) เป็นตัวชี้วัด 
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1.4 กรอบแนวคิดของการวิจัย 

 

ภาพที่ 1.3 แผนผังของกรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

 

 

 

ตัวแปรต้น ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ตัวแปรตาม 

1. ข้อมูลการผลิตของ
โรงงานตัวอย่าง 
2. ข้อมูลการเสียหาย
ของเครื่องจักรแบบ
กะทันหันโรงงาน
ตัวอย่าง 
3. ค่าใช้จ่ายที่สูญเสียใน
การซ่อมบ ารุงรักษาแบบ
กะทันหันของโรงงาน
ตัวอย่าง 
4. ค่า MTBF 

1. ความก้าวหน้าของ
การซ่อมบ ารุงรักษา 
2 วงจรชีวิตของ
เครื่องจักรและการ
เสื่อมสภาพ 
3 การซ่อมบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน 
4 การซ่อมบ ารุงรักษา
เชิงพยากรณ์เบื้องต้น 
5 การซ่อมบ ารุงรักษา
โดยมุ่งเน้นความ
น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 
6 การจัดงานซ่อม
บ ารุงรักษาด้วยทฤษฎี
ความน่าเชื่อถือ 
7 การซ่อมบ ารุงรักษา
ตามสภาพ 
8. การวิเคราะห์อาการ
ขัดข้องและผลกระทบ 
9. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

1. แผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
2. การบ ารุงรักษาโดยมุ่ง
ความน่าเชื่อถือของ
โรงงานตัวอย่าง 
3. ค่าใช้จ่ายที่สูญเสียใน
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันของโรงงาน
ตัวอย่าง 
4. ค่า MTBF 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย 

 1.5.1 สามารถลดการสูญเสียของเวลา ที่เกิดจากการขัดข้องและเสียหายอย่างกะทันหัน เพ่ิม
อัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร และเพ่ิมเวลาเฉลี่ยก่อนการเสียหายในกระบวนการผลิต
การท าแห้งแบบพ่นฝอย 
 1.5.2 สามารถวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือให้มีความน่าเชื่อถือให้กับ
เครื่องจักร 
 1.5.3 สามารถน าทฤษฎีการซ่อมบ ารุงบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือมาประยุกต์ใช้กับการซ่อม
บ ารุงรักษาให้กับกระบวนการผลิตอ่ืนๆที่มีในโรงงานอาหารท าแห้งแบบพ่นฝอยตัวอย่าง 
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บทที่2 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 การศึกษางานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการประยุกต์ใช้การซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐาน
ความน่าเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance : RCM) กับเครื่องจักรโรงงานผลิตการท า
แห้งแบบพ่นฝอย เพ่ือให้เวลาสูญเสีย (Downtime) ที่เกิดจากการขัดข้องและเสียหายอย่างกะทันหัน 
(Breakdown) ของเครื่องจักรลดลง และท าให้งานบ ารุงรักษาและรอบในการซ่อมบ ารุงรักษาตามแผน
เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Optimize PM Interval) เหมาะสมกับอุปกรณ์และชิ้นส่วน นอกจากนี้ยังได้
ท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องรวมถึงแนวทางการศึกษางานวิจัยอ่ืน  ๆ ที่เกี่ยวข้อง โดยได้
ท าการศึกษางานวิจัยไว้ดังนี้ 

2.1 วงจรชีวิตของเครื่องจักรและการเสื่อมสภาพ 

การช ารุดของเครื่องจักร และการสิ้นสุดอายุขัยของเครื่องจักร โดยทั่วไปเป็นที่ยอมรับกันใน
วงการวิศวกรรมบ ารุงรักษาว่า กราฟ “เส้นโค้งรูปอ่างน้ า” (Bathtub curve) เป็นกราฟที่ใช้อธิบาย
ลักษณะเฉพาะที่มักจะเกิดขึ้นโดยทั่วไปกับเครื่องจักรกล โดยสามารถจัดแบ่งช่วงในวงจรชีวิ ต
เครื่องจักรเป็น 3 ช่วงใหญ่ ๆ คือ ช่วงระยะเริ่มต้นใช้งาน (Run-in) ช่วงใช้งานปกติ (Useful life) และ
ช่วงระยะสึกหรอ (Wear out) ความเข้าใจเกี่ยวกับเส้นกราฟรูปอ่างอาบน้ า (Bathtub Curve) ดัง
แสดงในภาพที่ 2.1 เป็นที่รู้จักกันดีในงานบ ารุงรักษา กราฟประกอบด้วยแกนนอน คือ เวลาในการใช้
งาน และแกนตั้งคือ อัตราการเสีย (Failure Rate) รูปอ่างน้ าใช้แทนอัตราการเสียของเครื่องจักรตั้งแต่
มันเริ่มถูกน าเข้าใช้งานไปจนหมดอายุ 
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ภาพที่ 2.1  กราฟ “เส้นโค้งรูปอ่างน้ า” (Bathtub curve) 
ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 12. 

2.1.1 การเสียในช่วงแรก (Run-in) 
  ในช่วงแรกตอนเริ่มใช้ อัตราการเสีย (Failure Rate) จะสูง เพราะอุปกรณ์ชิ้นส่วน
ต่าง ๆ เพิ่มจะน ามาประกอบเข้าด้วยกัน การเสียอาจจะเกิดจาก 
  1 เสียผิดปกติท่ีตัวชิ้นส่วนที่ผิดปกติด้วยตัวของมันเอง (คือ มีชิ้นส่วนที่ไม่ได้
มาตรฐานปนมาด้วย) 
  2 เสียผิดปกติจากการประกอบเข้าด้วยกันที่ไม่ถูกต้องตามข้อก าหนด ซึ่งเป็นเรื่อง
ของสายงานผลิตเครื่องจักร หรือคนงาน 
  3 ทุกอย่างถูกต้องแต่ผู้ใช้งานไม่ถูกต้องตามที่มันถูกออกแบบ หรือข้อก าหนด 
ข้อจ ากัดของมัน 
  ทั้งหมดเป็นการเสียผิดปกติที่มีชื่อเรียกว่า Infant Mortality คือ เสียก่อนก าหนด
ถึงแม้มันจะอยู่ในช่วงรับประกันแต่ก็มักมีเงื่อนไข ผู้ผลิตมีเงื่อนไขในการรับประกันที่เราทราบดีคือต้อง
เป็นความผิดปกติของผู้ผลิตเอง ไม่รับประกันถ้าเสียเพราะมันถูกใช้ผิดประเภท หรือผิดจากที่ก าหนด 
ฯลฯ ถ้าเครื่องจักรสามารถผ่าน Infant Mortality ไปได้ ก็จะสามารถใช้งานได้ราบรื่น 
 2.1.2 การเสียในช่วงใช้งานปกติ (Useful life) 
  หลังจากผ่านช่วงแรกไปได้ซ่ึงเป็นช่วงที่เรามักเรียกว่า ช่วงอยู่ในอายุใช้งาน มีการเสีย
บ้างแต่ไม่มาก จนได้ระยะเวลานานจึงจะเริ่มมีการเสียถี่ขึ้น หรือ Failure Rate สูงขึ้น จนเราเรียกว่า
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ช่วงเข้าสู่การหมดอายุที่ออกแบบมา ช่วงที่อยู่ในอายุใช้งาน (Usage Period) เราไม่ต้องบ ารุงรักษา
อะไรเลย ไม่มีอะไรเสีย ความจริงไม่ได้เป็นเช่นนั้น เพราะเครื่องจักรประกอบด้วยชิ้นส่วนมากมาย แต่
ละชิ้นก็มีลักษณะมันเป็นการเสียได้หลายแบบ โดยที่บางชิ้นส่วนที่เสียอาจจะสามารถจบชีวิตของ
เครื่องจักรทั้งเครื่องได้หรือไม่ แล้วแต่ว่ามันเป็นส่วนประกอบที่ส าคัญหรือไม่คือ ถ้ามันเสียที่ชิ้นส่วนนั้น
แล้วส่งผลกระทบต่อไปข้างบนถึงระดับอุปกรณ์ ระบบ ทั้งโรงงาน ด้วยตัวมันเองโดยล าพัง หรือผสม
โรงกับการเสียของชิ้นส่วนอื่นหรือไม่ 
 2.1.3 การเสียในช่วงหมดอายุใช้งาน (Wear out) 
  การเสียที่เรียกว่าหมดอายุใช้งานคือ การเสียของชิ้นส่วนที่สามารถหยุดการท างาน
ของเครื่องจักรได้อย่างถาวร ชิ้นส่วนที่มีความส าคัญจะสามารถท าให้เครื่องจักรใช้งานไม่ได้ก็จริง แต่
เครื่องจักรก็ยังสามารถถูกซ่อมให้กลับมาใช้งานได้ถ้าชิ้นส่วนนั้นสามารถเปลี่ยนใหม่ได้ อย่างไรก็ตาม 
เครื่องจักรก็อาจจะไม่สามารถมีอายุใช้งานได้ตลอดไปไม่จบสิ้นได้เพราะมีบางชิ้นบางระบบไม่สามารถ
ซ่อมกลับมาให้เหมือนเดิมได้ ถึงท าได้ก็ไม่คุ้มกับค่าใช้จ่าย หรือซื้อใหม่ถูกกว่า คุ้มกว่า 

2.2 ความก้าวหน้าของการซ่อมบ ารุงรักษา 

แนวความคิดในการเกิดวิวัฒนาการในการซ่อมบ ารุงรักษามีบ่อเกิดมาจากการเปลี่ยนแปลงของ
เทคโนโลยีในการผลิตและคอมพิวเตอร์ซึ่งท าให้มีการผลักดันให้มีการเปลี่ยนแปลงไปของวิธีการซ่อม
บ ารุงรักษา ความก้าวหน้าของวิธีการของการซ่อมบ ารุงรักษาแบบต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 

2.2.1 การซ่อมบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) 
2.2.2 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance) 
2.2.3 การซ่อมบ ารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 
2.2.4 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปรับปรุงแก้ไข (Corrective Maintenance) 
2.2.5 การปูองกันการซ่อมบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) 
2.2.6 วิศวกรรมความน่าเชื่อถือ (Reliability Engineering) 
2.2.7 ทีโรเทคโนโลยี (Terotechnology) 
2.2.8 การซ่อมบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance)  
2.2.9 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) 
2.2.10 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

  แนวความคิดในการซ่อมบ ารุงรักษาแผนใหม่ถูกเริ่มน ามาใช้ในงานการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมในต่างประเทศเป็นระยะเวลานานแล้ว เช่น ประเทศต่าง ๆ ในทวีป
ยุโรป ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศญี่ปุุน เป็นต้น อย่างไรก็ตามศาสตร์ดังกล่าวในบ้านเรายังไม่เป็น
ที่แพร่หลายมากนัก ทั้งนี้อาจจะเนื่องมาจาก 
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1 ขาดการสนับสนุนทางด้านเงินทุน 
2 ขาดบุคลากรที่มีความรู้ในด้านนี้ 
3 เครื่องมือมีราคาแพง (ในปัจจุบันมีแนวโน้มว่าจะถูกลง) 
4 ขาดแนวความคิดรวบยอดส าหรับงานการซ่อมบ ารุงรักษา 
5 มองไม่เห็นประโยชน์หรือความส าคัญของการซ่อมบ ารุงรักษา 
6 ขาดรากฐานการศึกษาด้านวิศวกรรมการซ่อมบ ารุงรักษาของช่างเทคนิค และวิศวกร 
7 มักมีการเชื่อกันว่าผู้ซ่อมแซมเครื่องจักรส าคัญมากกว่าผู้บ ารุงรักษาเครื่องจักร 

  ก่อนที่เราจะท าความรู้จักกับวิวัฒนาการของการซ่อมบ ารุงรักษาแผนใหม่จะกล่าวทบทวนถึง
ศาสตร์การซ่อมบ ารุงรักษาที่ถูกน ามาใช้ในการดูแลรักษาเครื่องจักรกลในโรงงานและ/หรือเครื่องยนต์
ต้นก าลังต่าง ๆ เช่น เครื่องยนต์สันดาปภายใน (ดีเซล หรือเบนซิน) ในอดีตกาลครั้งที่มนุษย์เริ่มสร้าง
เครื่องกลผ่อนแรงขึ้นมาใช้งาน การดูแลรักษาเครื่องกลดังกล่าวให้ท างานอย่างต่อเนื่อง และท างานให้
เต็มประสิทธิภาพเป็นสิ่งที่ต้องการของทุก ๆ องค์การ โดยเฉพาะอย่างยิ่งส าหรับอุตสาหกรรมการผลิต
ยิ่งในระยะหลังสงครามโลกครั้งที่สองด้วยแล้ว เครื่องจักรกลประเภทที่มีความสลับซับซ้อนถูกน ามาใช้
ทดแทนเครื่องมือกลผ่อนแรงแบบเก่า จะพบว่าในปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางจนถึงขนาด
ใหญ่ได้น าเครื่องจักรกลแบบดังกล่าวมาใช้ในงานการผลิตเป็นหลัก ดังนั้นเพ่ือที่จะสามารถใช้งาน
เครื่องจักรเหล่านี้ให้ได้ประสิทธิภาพสูงสุด จึงเป็นสิ่งจ าเป็นที่จะต้องท าให้เครื่องจักรเหล่านี้หยุด
ท างานเนื่องจากการช ารุดให้น้อยที่สุด (อาจจะเกิดการช ารุดทางด้านกลไก (Mechanical Failures) 
หรือทางด้านไฟฟูา (Electrical Failures)) จะเห็นได้ว่าวัตถุประสงค์ของงานการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรกลคือ การลดจ านวนครั้งของการช ารุดของเครื่องจักรให้น้อยที่สุด ลดค่าใช้จ่ายงานซ่อมทั้ง
ค่าใช้จ่ายทางตรง และทางอ้อม (Both Direct and Indirect Breakdown Maintenance Costs) 
เพ่ิมช่วงเวลาความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (Machine Availability Period) เพ่ิมระดับความ
ปลอดภัยให้กับผู้ควบคุมเครื่องจักร (ในกรณีของโรงงานอุตสาหกรรม) หรือผู้โดยสาร (ในกรณีของ
ยานพาหนะโดยเฉพาะอย่างยิ่งส าหรับอากาศยาน) โดยหลักการแล้วงานการซ่อมบ ารุงรักษาสามารถ
แบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ การซ่อมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance : BM) การซ่อม
บ ารุงรักษาตามแผน (Planned/Preventive Maintenance: PM) การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์
หรือโดยการคาดคะเน (Predictive Maintenance: PdM) และการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงรุก 
(Proactive Maintenance) 

2.3 การซ่อมบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉิน 

 การซ่อมบ ารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์เกิดการช ารุดหรือหยุดโดยกะทันหัน เมื่อ
กระบวนการผลิตมีอัตราการผลิตต่ ากว่าอัตราการผลิตปกติของเครื่องจักร โดยการซ่อมบ ารุงรักษา
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แบบฉุกเฉินนี้มักจะเป็นการเกิดโดยหลีกเลี่ยงไม่ได้เนื่องจากเครื่องจักรทั้งหลายถึงแม้จะได้รับการซ่อม
บ ารุงรักษาตามแผนการที่ได้วางไว้ดีเพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุขัดข้องโ ดยฉุกเฉินขึ้นมาได้
ตลอดเวลา แนวทางของการซ่อมบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉินนั้นมี 2 แนวทาง คือ การเปลี่ยนชิ้นส่วน
อะไหล่ของเครื่องจักรอุปกรณ์ที่เกิดเหตุขัดข้อง และอีกแนวทางคือ การเปลี่ยนอะไหล่ใหม่ ถ้าการ
ซ่อมแซมอะไหล่อุปกรณ์นั้นไม่คุ้มค่า ซึ่งโดยปกติทั่วไปเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉินนั้น
จะใช้เวลานานกว่าการซ่อมบ ารุงรักษาที่ได้วางแผนไว้ ซึ่งเวลาการซ่อมบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉินนั้น
สามารถลดลงได้เมื่อองค์กรมีขั้นตอนการซ่อมบ ารุงรักษา (Maintenance Procedures) และระบบ
การซ่อมบ ารุงรักษาที่ดี รวมทั้งบุคลากรที่ได้รับการฝึกฝนมาก็จะสามารถช่วยลดเวลาในการซ่อม
บ ารุงรักษาแบบฉุกเฉินได้ เมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์เกิดเหตุขัดข้อง พนักงานในฝุายซ่อมบ ารุงควรจะ
พยายามค้นหาสาเหตุของการเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักรและควรจะท าการบันทึกและวิเคราะห์ทุก
ครั้ง รวมทั้งกิจกรรมการแก้ไขการเกิดเหตุขัดข้องก็ควรที่จะอธิบายไว้ 

2.4 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

งานซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันส าหรับไตรโบโลยีในงานบ ารุงรักษา และวิศวกรรมการหล่อลื่น
นั้น (สุรพล, 2545) โดยแท้จริงแล้วมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เข้าถึงการท าการชะลอการเสื่อมสภาพ หรือ
ชะลอการสึกหรอ (Wear and Degradation Retardation) โดยการใช้สารหล่อลื่นซึ่งน่าจะเป็นส่วน
ที่วิศวกรบ ารุงรักษาต้องตระหนัก โดยในวงจรชีวิตเครื่องจักรสิ่งที่ควรปฏิบัติมี 3 ลักษณะใหญ่คือ 

1 การปูองกันการเสื่อมสภาพ เช่น 
  1.1 การหล่อลื่น 
  1.2 การขันแน่นสลักเกลียว 
  1.3 การท าความสะอาด 
  1.4 การใช้งานให้ถูกต้อง 
  1.5 การควบคุมสภาพแวดล้อม ความร้อน ความชื้น ไอกรด หรือฝุุนละออง 
 2 การตรวจวัดการเสื่อมสภาพ เช่น 
  2.1 การตรวจเช็คความดึงสายพาน 
  2.2 การตรวจเช็คค่าทอร์คของสลักเกลียวยึดฐานเครื่องจักรและมอเตอร์ 
  2.3 การตรวจเช็คค่าความเป็นฉนวนมอเตอร์ไฟฟูา 
  2.4 การตรวจเช็คค่าระดับสัญญาณความสั่นสะเทือน 
  2.5 การตรวจเช็คอุณหภูมิใช้งานของน้ ามันไฮดรอลิก อุณหภูมิของแบริ่ง 
  2.6 การตรวจสอบคุณสมบัติของสารหล่อลื่น ฯลฯ 
 3 การซ่อมปรับคืนสภาพ เช่น 
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  3.1 การโอเวอร์ฮอลปั๊มไฮดรอลิกทุก 5 ปี 
  3.2 การโอเวอร์ฮอลเครื่องยนต์ใหม่ทุก 100,000 กม 
  3.3 การเปลี่ยนชิ้นส่วนที่สึกหรอตามระยะเวลา ฯลฯ 
 กิจกรรมในขั้นตอนที่หนึ่ง นั้นนับได้ว่าต้องด าเนินการโดยผู้ที่อยู่ใกล้ชิดกับเครื่องจักรมากที่สุด
เฉกเช่นเดียวกันกับการปูองกันการเสื่อมสภาพของมนุษย์คือ ทุกคนจ าเป็นต้องดูแลเงื่อนไขเบื้องต้น
ของการด ารงชีวิต เช่น แปรงฟัน อาบน้ า สระผม รับประทานอาหารครบ 5 หมู่ เครื่องนุ่งห่มสะอาด 
สภาพที่อยู่อาศัยดี เป็นต้น ดังนั้น แนวความคิดเช่นนี้จึงเป็นหลักที่มาของการซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
ปูองกันขั้นต้น (Basic Preventive Maintenance) ซึ่งมักจะถูกเรียกกันว่า “การซ่อมบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง” (Self Maintenance หรือ Operator Maintenance หรือ Autonomous Maintenance) 
โดยหลักการแล้วก็เป็นวิธีการอย่างง่าย ๆ ในการปูองกันการเสื่อมสภาพโดยไม่จ าเป็นต้องใช้อุปกรณ์
เครื่องมือตรวจวัด เช่น การหยอดน้ ามันหล่อลื่น อัดจาระบี การท าความสะอาดเครื่องจักร และรวมไป
ถึงการใช้สามัญส านึก 4 ประการ คือ ตาดู หูฟัง มือสัมผัส จมูกดม (Sight, Sound, Smell & Touch) 
เพ่ือช่วยแยกแยะอาการที่ผิดปกติ ออกจากอาการที่ปกติ โดยเริ่มที่ผู้ใกล้ชิดเพ่ือค้นหาอาการที่จะ
น าไปสู่การช ารุดได้ตั้งแต่เนิ่น ๆ (Early Failure Detection) ซึ่งตรงกับค าพังเพยภาษาไทยที่ว่า “ตัด
ไฟเสียแต่ต้นลม” ดังนั้นหากโอเปอเรเตอร์สามารถค้นพบอาการผิดปกติได้ตั้งแต่เนิ่น ๆ จะสามารถ
แจ้งให้กับฝุายบ ารุงรักษาให้มาด าเนินการก่อนที่เหตุการณ์ช ารุดจะบานปลาย ซึ่งโดยทั่วไปแล้วนั้น
หากเครื่องจักรหรือตัวบุคคลได้รับการดูแลรักษาดี เครื่องจักรสะอาด ใช้งานถูกต้อง โอกาสที่จะเกิด
การช ารุดจะมีน้อยกว่า หรือหากจะช ารุดความรุนแรงของการช ารุดจะต่ ากว่าเครื่องจักร หรือบุคคลที่
ไม่มีการดูแลรักษาขั้นต้น 
 กิจกรรมในขั้นตอนที่ 2 เป็นกิจกรรมที่พึงรับผิดชอบ โดยพนักงานในส่วนของแผนกซ่อมบ ารุง 
ทั้งนี้เนื่องจากว่าจ าเป็นต้องใช้พนักงานที่มีความรู้ความช านาญทางด้านช่าง รวมไปถึงต้องใช้เครื่องมือ
วัดท าการตรวจวัดค่าเชิงตัวเลข เพื่อช่วยในการประเมินถึงอัตราของการเสื่อมสภาพ อาทิ การใช้ไดอัล
เกจวัดการโยนตัว ฟีลเลอร์เกจ เพื่อวัดการเสื่อมสภาพของฟันเฟืองกับแบริ่ง มัลติมิเตอร์เพ่ือตรวจสอบ
ค่าแรงดันไฟฟูา ค่ากระแสไฟฟูาเข้ามอเตอร์ ใช้เวอร์เนียคาลิปเปอร์ เพื่อวัดความหนาของแผ่นผ้าเบรก
ที่เหลืออยู่ เป็นต้น ค่าวัดเหล่านี้มีประโยชน์ 2 อย่างคือ 
 1 ท าให้ทราบอัตราการสึกหรอหรือการเสื่อมสภาพเป็นระยะ ๆ และท านายช่วงเวลา การ
ถอดเปลี่ยนชิ้นส่วนได้อย่างมีเหตุผล 
 2 ใช้ส าหรับเป็นแนวทางในการตัดสินใจให้กับพนักงานระดับปฏิบัติการ เช่น ถ้าความหนาผ้า
เบรกลดลงไปเหลือแค่ 1/3 ของความหนาเดิม ควรเปลี่ยนผ้าเบรกใหม่ หรือหากดอกยางรถยนต์มี
ความสึกเหลือเพียง 3 มิลลิเมตร ควรเปลี่ยนยางใหม่ อัตราการลดขนาดลงของลวดสลิงโดยการใช้
เวอร์เนียคาลิปเปอร์วัด ก็จะบ่งบอกได้ถึงช่วงเวลาที่ควรเปลี่ยนเป็นสลิงเส้นใหม่ หรือเช่นค่าความเป็น
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ฉนวนของมอเตอร์แต่ละเฟสเมื่อเทียบกับสายเดินควรมีค่าเกินกว่า 5 เมกกะโอห์ม หากต่ ากว่านี้ควร
ท าการอบมอเตอร์หรือสายไฟเพ่ือไล่ความชื้น เป็นต้น 
 ในขั้นตอนสุดท้ายคือ การซ่อมปรับคืนสภาพจะเป็นหน้าที่ของแผนกซ่อมบ ารุงในการถอด
ถอนระบบใด ๆ ที่เมื่อพิจารณาค่าวัดความเสื่อมหรือการสึกหรอในขั้นตอนที่ 2 แล้ว เห็นว่าไม่สมควร
ใช้งานต่อไป ด้วยเหตุผลหลายประการ เช่น ไม่คุ้มกับค่าซ่อมเมื่อเกิดการช ารุด ท าให้ผลผลิตตกต่ า ท า
ให้มีโอกาสเกิดอุบัติเหตุ เช่น ในอากาศยาน หม้อไอน้ า ก็ควรด าเนินการซ่อมเปลี่ยนหรือโอเวอร์ฮอล 
เพ่ือให้คืนสภาพใหม่ดังเดิม 
 จากหลักการดังกล่าวข้างต้น สิ่งที่ควรพิจารณาด าเนินการให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ใน
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance) คือ การชะลอการเสื่อมสภาพหรือ
ชะลอการสึกหรอ นั่นคือจากการเรียนรู้กลไกเบื้องต้น 6 กลไกของการสึกหรอ คือ การสึกหรอแบบยึด
ติด (Adhesive Wear) การสึกหรอแบบขูดขีด (Abrasive Wear) การสึกหรอแบบล้าตัว (Fatigue 
Wear) ดังนั้น กิจกรรมต่าง ๆ ในการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่กระท านั้นมักจะสื่อความหมายเพ่ือ
ลดโอกาสหรือตัดโอกาสการเกิดกลไกการสึกหรอดังที่กล่าวมาแล้วข้างต้น หากสามารถด าเนินการลด
โอกาสการเกิดหรือชะลอการเกิดการสึกหรอดังกล่าวได้ก็จะเป็นส่วนหนึ่งที่สอดคล้องกับวัตถุประสงค์
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันได้ ดังตารางที่ 2.1 
 นอกเหนือไปจากแนวความคิดในการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันการเสื่อมสภาพหรือการสึก
หรอข้างต้นแล้ว อีกแนวความคิดหนึ่งก็คือปรัชญาของการซ่อมบ ารุงรักษาแบบนี้คือ “Fix It Before It 
Broke” หรืออีกนัยหนึ่งว่า ด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาก่อนที่ชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์จะช ารุด
แตกหักเสียหาย หนทางที่จะด าเนินการเพื่อระบุถึงช่วงเวลาดังกล่าวมี 2 แนวทาง 
 1 การตรวจสอบถึงการเสื่อมสภาพ หรือหาอัตราการเสื่อมสภาพ โดยเครื่องมือวัดซึ่งส่วนนี้จะ
เกี่ยวข้องกับการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (PdM : Predictive Maintenance) 
 2 การหาค่าโอกาสความน่าจะเป็นหรือค่าเฉลี่ยโดยทั่วไปว่าชิ้นส่วนดังกล่าวน่าจะช ารุดที่
ช่วงเวลาโดยเฉลี่ยเท่าใด ซึ่งก็คือการหาค่า “ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการช ารุดแต่ละครั้ง” (MTBF : 
Mean-Time-Between-Failure) 
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ตารางที่ 2.1   ตัวอย่างกิจกรรมต่าง ๆ ในการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน 

กิจกรรมการซ่อมบ ารุงรักษา ป้องกันกลไกการสึกหรอแบบ 
-  การตรวจเช็คระดับน้ ามันไฮดรอลิก 
-  การท าการหล่อลื่นโดยใช้สารหล่อลื่นที่สะอาด 
-  การเปลี่ยนไส้กรองน้ ามันไฮดรอลิกตามระยะเวลา 
-  การเปลี่ยนไส้กรองอากาศตามระยะเวลา 
-  การตรวจสอบท่อน้ ามันรั่ว 
-  การท าความสะอาด 
-  การใช้งานตามภาระก าหนด 
-  การประกอบแบริ่งด้วยการอัด (Press Fit) ตามก าหนด 
-  การหล่อลื่นข้อต่อโซ่ 

-  ยึดติด/โพรงอากาศ 
-  ขูดขีด 
-  ขูดขีด/พ่นปะทะ 
-  พ่นปะทะ/ขูดขีด 
-  ยึดติด/โพรงอากาศ/พ่นปะทะ 
-  ขูดขีด 
-  ยึดติด/ล้าตัว 
-  ไทโบเคมี 
-  ยึดติด/ไทรโบเคมี 

Fix It Before It Broke คือ ความพยายามที่จะด าเนินการถอดเปลี่ยนชิ้นส่วนนั้นก่อนที่
ชิ้นส่วนดังกล่าวจะมีอายุการใช้งานถึงค่า MTBF ซึ่งวิธีการแบบนี้เป็นหลักเกณฑ์ที่ใช้วิชาสถิติเข้ามา
ช่วย ในวิชาสถิตินั้นเป็นวิชาที่ว่าด้วยความไม่แน่นอน จะเห็นได้ว่ามีโอกาสความน่าจะเป็นที่ว่าอุปกรณ์
ดังกล่าวอาจจะช ารุดก่อนถึงค่า MTBF หรือ เมื่อถอดชิ้นส่วนออกมาก็อาจจะพบว่ายังมีสภาพดีอยู่ก็
เป็นไปได้ วิธีการนี้ไม่เหมาะส าหรับโรงงานหรือองค์กรที่ขาดแคลนทรัพยากรที่เพียงพอในการจัดซื้อ
หรือจัดหาอุปกรณ์วิเคราะห์การเสื่อมสภาพของชิ้นส่วนอุปกรณ์ เช่น เครื่องมือ วิเคราะห์สัญญาณ
ความสั่นสะเทือน (Vibration Meter) ชุดทดสอบสารหล่อลื่น (Used Lubricant Analysisป กล้อง
ถ่ายภาพความร้อน (Thermography) เป็นต้น 
 โดยทั่วไปผู้ผลิตเครื่องจักรก็จะระบุถึงวิธีการ ช่วงเวลา และขั้นตอนในการซ่อมบ ารุงรักษามา
ในคู่มือเครื่องจักร เช่น อาจจะมีค าที่ระบุไว้ในคู่มือเครื่องจักรว่าต้องท าการซ่อมบ ารุงรักษาในช่วงเวลา
ใด ๆ เช่น Daily, Weekly, Monthly, Quarterly, Semi-Annually, Annually ฯลฯ ซึ่งก็หมายถึง
ว่า เป็นรายการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่ควรต้องด าเนินการ ทุกวัน ทุกสัปดาห์ ทุกเดือน ทุก 3 
เดือน ทุก 6 เดือน หรือทุกปี ในความเป็นจริงแล้วค่าเวลาดังกล่าวก็คือ ค่า MTBF คือเป็นค่าที่ทาง
บริษัทผู้ผลิตประมาณว่าชิ้นส่วนอุปกรณ์หรือสารหล่อลื่น เริ่มมีความเสื่อมสภาพและต้องท าการซ่อม
บ ารุงรักษา เช่น ต้องอัดจาระบีใหม่ ต้องเปลี่ยนน้ ามันเกียร์ใหม่ ต้องขันดึงสลักเกลียว ต้องเปลี่ยนไส้
กรอง น้ ามันหล่อลื่น ฯลฯ 
 ส าหรับข้อแนะน าของการจัดท าระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันอย่างง่ายควรด าเนินการ
ดังต่อไปนี้ 
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 1. ควรมีทะเบียนเครื่องจักรกล และท าการแบ่งระดับความส าคัญของเครื่องจักรเป็น
หมวดหมู่ 
 2. ควรรวบรวมคู่มือเครื่องจักรเท่าที่มีให้ได้มากท่ีสุด 
 3. ควรน าประวัติเครื่องจักรในแง่ประวัติการใช้ การซ่อม การซ่อมบ ารุงรักษามาใช้ประโยชน์ 
 4. ควรรวบรวม/สัมภาษณ์ จากผู้ซ่อม/ผู้บ ารุงรักษา/ผู้ใช้งาน/ผู้ควบคุมเครื่อง เพื่อน าข้อมูล
มาใช้ประโยชน์ 
 5. จากข้ันตอน 1 ถึง 4 ท าให้สามารถจัดแบ่งกลุ่มเครื่องจักรที่ส าคัญ-ไม่ส าคัญ และใน
ทรัพยากรที่จ ากัด ระบบบ ารุงรักษาเชิงปูองกันควรถูกด าเนินการให้กับเครื่องจักรที่ส าคัญ ๆ ก่อนโดย
ต้องด าเนินการ 
  5.1 จัดท าใบตรวจ (Check sheet) เพ่ือใช้ด าเนินการการซ่อมบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Self-Maintenance) ในวงรอบรายวันและรายสัปดาห์ 
  5.2 จัดท าใบรายการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน ในวงรอบที่ใช้ส าหรับพนักงานฝุาย
ซ่อมบ ารุง อาทิ วงรอบการซ่อมบ ารุงรักษาทุก 1 เดือน, ทุก 3 เดือน และทุก 6 เดือน ฯลฯ 
  ในหัวข้อ 5.1 และ 5.2 เครื่องจักรแต่ละเครื่องควรได้รับการก าหนดระบบที่จะต้อง
ท าการซ่อมบ ารุงรักษาเป็น 3 ระบบใหญ่ คือ 
   1 ระบบการหล่อลื่น 
   2 ระบบทางกล 
   3 ระบบทางไฟฟูา 
  ส าหรับระบบทางการหล่อลื่นจุดที่ส าคัญที่ควรครอบคลุมมี 5 ส่วน 
   1 ชนิดของสารหล่อลื่น 
   2 ปริมาณของสารหล่อลื่น 
   3 ช่วงเวลาในการเปลี่ยน/ถ่าย/เติม 
   4 ต าแหน่งที่ต้องไปด าเนินการ 
   5 วิธีการในการหล่อลื่น 
  ในส่วนของระบบทางกลจุดที่ควรสนใจ ได้แก่ 
   1 ความตึงของสายพาน 
   2 การเปลี่ยนแผ่นกวาดน้ ามันตามระยะเวลา 
   3 การตรวจเช็คการขันแน่นของสลักเกลียว 
   4 การตรวจสอบการเยื้องศูนย์ของคับปลิ้ง 
   5 การตรวจเช็คขนาดที่เปลี่ยนไปของชิ้นส่วน ฯลฯ 
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  ระบบทางไฟฟูาในส่วนของชิ้นส่วนอุปกรณ์ไฟฟูา และขั้วต่อไฟฟูาควรด าเนินการ 
ได้แก่ 
   1 ขันแน่นขั้วต่อทุก ๆ ขั้วต่อในตู้ควบคุม 
   2 ขจัดขี้เกลือที่ขั้วต่อต่าง ๆ 
   3 ขจัดฝุุนละอองในตู้ควบคุม โดยการใช้เครื่องดูดฝุุน (Vacuum Cleaner) 
ไม่แนะน าให้ใช้เครื่องเปุา (Blower) ทั้งนี้เพราะจะท าให้ฝุุนฟูุงกระจาย และเข้าไปในอุปกรณ์ไฟฟูา 
เช่น เข้าไปในหน้าคอนแทคเตอร์ เป็นต้น นอกจากนี้ยังมีโอกาสไปเกิดการสึกหรอแบบพ่นปะทะ 
(Erosive Wear) ส าหรับชิ้นส่วนละเอียดอ่อนด้านอิเล็กทรอนิกส์-คอมพิวเตอร์ ฯลฯ 
จากเครื่องจักรเมื่อแยกแยะสู่ระบบส าคัญ ๆ และก าหนดรายการซ่อมบ ารุงรักษา (ข้อมูลควรได้มาจาก
คู่มือเครื่องจักร ประสบการณ์ หนังสือบ ารุงรักษา ประวัติเครื่องจักร ฯลฯ) แล้วก็จะสามารถน ามา
เขียนเป็นใบรายการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน ซึ่งใบรายการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่ดีควร
ประกอบด้วย 
   1 ชื่อ-หมายเลข-สถานที่ตั้งเครื่อง 
   2 จ านวนชั่วโมง-คน ของการซ่อมบ ารุงรักษา 
   3 วงรอบการซ่อมบ ารุงรักษา 
   4 ข้อปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัย 
   5 ชนิดของงานบ ารุงรักษา (ทางกล ไฟฟูา หล่อลื่น ฯลฯ) 
   6 ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
   7 เครื่องมือที่จ าเป็นต้องใช้ 
   8 รายการอะไหล่-สารหล่อลื่นที่ต้องใช้ 
   9 เงื่อนไขของค่าวัดเชิงปริมาณท่ีสามารถตัดสินใจโดยพนักงานบ ารุงรักษา
ได้ว่าอยู่ในระดับปกติหรือผิดปกติ 
   10 ภาพแสดงต าแหน่งของจุดที่ต้องการการซ่อมบ ารุงรักษา 
   11 ใบบันทึกประวัติแนบท้ายใบรายการการซ่อมบ ารุงรักษา 
 6. เมื่อสามารถเขียนใบรายการซ่อมบ ารุงรักษาได้ครบทุกเครื่องจักรแล้วก็จะสามารถน ามา
ประเมินหาทรัพยากรในการซ่อมบ ารุงรักษา เพ่ือก าหนดวางแผนการใช้ทรัพยากรดังนี้ 
  6.1 แรงงานที่ต้องการ (ได้จากการรวบรวมแรงงานคน-ชั่วโมง จากทุกใบรายการ
ซ่อมบ ารุงรักษา) 
  6.2 เครื่องมือช่างที่ต้องใช้ 
  6.3 อะไหล่ และสารหล่อลื่น 
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  6.4 การประเมินจ านวนคนงาน อะไหล่ และเครื่องมือ ก็จะสามารถรวบรวมและคิด
ออกมาเป็นตัวเงินหรืองบประมาณที่ต้องการในการด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาได้นั่งคือตามหัวข้อ 6.1, 
6.2 และ 6.3 จะสามารถน ามาใช้ในการก าหนดทรัพยากรใน 6.4 คือเงินนั่นเอง 
 7. ขั้นตอนนี้คือขั้นตอนในการน าใบรายการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันมาท าการวางแผน 
(Plan : P) จัดเฉลี่ยให้แรงงานที่มีอยู่ได้มีงานท าอย่างสม่ าเสมอในช่วงเวลาแต่ละช่วง 
 8. เมื่อมีแผนงานที่จัดเสร็จสิ้นสมบูรณ์แล้ว ต่อไปเป็นขั้นตอนการน าไปปฏิบัติ 
(Execution/Do: D) หรือแจกจ่ายใบรายการซ่อมบ ารุงรักษาให้กับพนักงานฝุายบ ารุงรักษาไป
ด าเนินงานตามแผน 
 9. ควรมีระบบควบคุม หรือตรวจสอบ (Check C) ว่าเกิดกรณีเหล่านี้ขึ้นหรือไม่ เช่น ท าไม่ได้ 
ไม่ได้ท า และทั้งสองส่วนควรระบุเหตุผลว่าไม่สามารถด าเนินการได้เพราะเหตุใด เพ่ือจะน าไปสู่
ขั้นตอนต่อไป 
 10. ควรมีการปรับปรุงแก้ไข (Action : A) หลังจากท่ีมีปัญหาไม่สามารถด าเนินการได้ตาม
แผนที่วางไว้ 
 จะเห็นได้ว่า ขั้นตอนที่ 7 ถึง 10 ก็คือ วิธีการโดยทั่วไปในการบริหารจัดการอย่างมีระบบ ซึ่ง
มีชื่อเรียกกันว่า “วงจรของเดมม่ิง” (Deming’s Circle) 

2.5 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์เบื้องต้น 

งานบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ เป็นเทคโนโลยีการซ่อมบ ารุงรักษาแบบใหม่ ซึ่งจะช่วยลดความถี่
การช ารุดของเครื่องจักร และระดับความรุนแรงในการช ารุด ดังนั้นจึงน่าจะพูดได้ว่าการที่จะท าให้ 
PM มีประสิทธิภาพสูงสุด จึงน่าจะใช้ค าว่า PM ที่ย่อมาจากค าว่า “Predictive Maintenance” และ
สุดท้ายก็คือบรรลุลงไปในโปรแกรมของ Planned Maintenance โดยที่การท าโปรแกรม Predictive 
Maintenance ที่ดีควรจะเป็นตามไปตาม 3 ข้อ ดังนี้ (สุรพล, 2545) 
 1 คาดคะเนและวางแผนการได้ล่วงหน้าเป็นเวลานานก่อนที่เครื่องจักรจะช ารุด 
 2 ลดโอกาสความน่าจะเป็นที่จะเกิดการช ารุดให้ต่ าที่สุด 
 3 มีการน าเทคนิคโปรแกรม “การประกันคุณภาพ” ในส่วนของระบบที่ท าการซ่อม
บ ารุงรักษามาประยุกต์ใช้ 
 โดยทั่วไปแล้วการตรวจวิเคราะห์สัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) เป็น
เครื่องมือที่ใช้กันโดยทั่วไปในโปรแกรมการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ โดยที่อาจจะเปรียบได้กับการ
ที่คนไข้ไปหาหมอ ซึ่งหมอใช้เฉพาะผลการเอ็กซ์เรย์ (X-Ray) เพียงอย่างเดียว มาท าการวินิจโรคโดยที่
ไม่เชื่อผลจากหูฟัง (Stethoscope) ผลของการวิเคราะห์คลื่นการเต้นหัวใจ (EKG) เครื่องเอ็กซ์เรย์
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คอมพิวเตอร์ CAT (Computer-Aided Tomography) ผลของการวิเคราะห์โลหิต และเทคนิคอ่ืน ๆ 
ที่มีอยู่ทั่วไปในท านองเดียวกนั 

2.6 การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 

โดยทั่วไปองค์กรส่วนใหญ่มุ่งการปูองกันปัญหาการขัดข้องโดยไม่ค านึงถึงการวิเคราะห์หา
สาเหตุการขัดข้องอย่างเป็นระบบจึงส่งผลต่อประสิทธิผลของการซ่อมบ ารุงรักษา ด้วยเหตุดังกล่าว
การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางจึงได้ถูกน ามาใช้สนับสนุนในการระบุกลไกที่
ส่งผลต่อการช ารุดเสียหายของชิ้นส่วนและสามารถระบุกิจกรรมการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันได้
อย่างเหมาะสม ซึ่งสามารถน าไปสู่ความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการซ่อมบ ารุงรักษาได้ (วีระ
ศักดิ์, 2545 และโกศล, 2554) ค าจ ากัดความของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลาง (Reliability Centered Maintenance) หรือ RCM ถูกก าหนดโดยนักวิจัยไว้หลายท่าน
ดังนี้ 
 การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง คือ กระบวนการในการก าหนด
แผนงานล่วงหน้าของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยตระหนักถึงความน่าเชื่อถือและขีดความสามารถของ
อุปกรณ์ (Nowlan และ Heap, 1978) 
 การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง คือ กระบวนการที่ถูกใช้เพ่ือก าหนด
ความต้องการในการซ่อมบ ารุงรักษาของทรัพย์สินทางกายภาพใด ๆ ตามความต้องการในการใช้งาน
ของผู้ใช้งาน (สุชญาน, 2543) 
 การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง คือ กรรมวิธีที่ใช้ในการก าหนดความ
ต้องการ หรือแผนการซ่อมบ ารุงรักษาของเครื่องจักรและส่วนประกอบโดยค านึงถึงความน่าเชื่อถือได้
ของเครื่องจักรและส่วนประกอบด้วยค่าใช้จ่ายน้อยสุด (วีระศักดิ์, 2545) 
 การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง คือ แนวทางอย่างเป็นระบบเพ่ือท า
ให้เข้าใจถึงแนวทางความช ารุดของเครื่องจักรและการระบุงานบ ารุงรักษา ที่สามารถลดความช ารุด
เสียหายให้เกิดขึ้นน้อยที่สุด โดยมุ่งความน่าเชื่อถือสูงสุดและลดหรือขจัดงานบ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่
เกินความจ าเป็น (โกศล, 2554) 
 จากค าจ ากัดความต่าง ๆ ข้างต้นของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง
สามารถกล่าวโดยสรุปได้ว่า การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางถือเป็นแนวทาง
อย่างเป็นระบบ เพ่ือศึกษาและเข้าใจถึงรูปแบบความช ารุดเสียหายของเครื่องจักร รวมทั้งการระบุ
กิจกรรมงานบ ารุงรักษาที่สามารถลดความช ารุดเสียหายให้เกิดขึ้นน้อยที่สุด และการระบุงาน
บ ารุงรักษาเชิงปูองกันอย่างมีประสิทธิผล และประสิทธิภาพในอุปกรณ์หลัก โดยมุ่งระดับความ
น่าเชื่อถือของระบบ และมีค่าใช้จ่ายบ ารุงรักษาที่เหมาะสม ดังนั้นการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความ
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น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางจึงเป็นแนวทางส าหรับการประเมินเพ่ือก าหนดกลยุทธ์ส าหรับจัดการ
เครื่องจักรอย่างเหมาะสมที่สุด ด้วยการระบุหน้าที่การท างาน และรูปแบบหรือสาเหตุการช ารุด โดย
การซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางสามารถนิยามในรูปของโครงสร้าง และ
กระบวนการทางตรรกะ (Logical Process) โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงระดับความน่าเชื่อถือ และความ
ปลอดภัยสูงสุด ซึ่งการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางจะมีองค์ประกอบและ
แนวทางดังนี้ (โกศล, 2554) 
 2.6.1 นิยามขอบเขตของระบบ 
 2.6.2 นิยามหน้าที่การใช้งานที่ส าคัญของระบบ 
 2.6.3 การจ าแนกรูปแบบความช ารุดเสียหาย (Failure Modes) และผลกระทบที่เกิดข้ึน 
 2.6.4 ประเมินความสูญเสียที่เกิดจากความช ารุดของชิ้นส่วนหรือองค์ประกอบ 
 2.6.5 ด าเนินการแก้ไข และปูองกันไม่ให้ปัญหาการช ารุดเสียหายเกิดข้ึนในองค์ประกอบที่

ส าคัญ 
  2.6.5.1 เปูาหมายทั่วไปของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 
  ประสิทธิผลของระบบการซ่อมบ ารุงรักษาจะเกิดขึ้นก็ต่อเมื่อความถี่ของการเกิด
ปัญหาความขัดข้องลดลง ซึ่งความถี่ของการเกิดความขัดข้องจะเป็นตัวชี้วัดส าคัญของความน่าเชื่อถือ 
และความพร้อมในการใช้งานของระบบ โดยการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง
จะมีบทบาทต่อการแก้ไขปัญหาความบกพร่องด้วยการใช้ เทคนิคการวินิจฉัย ( Diagnostic 
Techniques) และการตรวจติดตาม เพ่ือระบุก าหนดการกิจกรรมบ ารุงรักษา (Maintenance 
Scheduling) ที่จ าเป็นซึ่งส่งผลต่อการเพิ่มความน่าเชื่อถือ และยังลดกิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่
ซ้ าซ้อน 
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ภาพที่ 2.2 กระบวนการการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 

ที่มา : Jardaine, Andrew K.S., and Albert H.C. Tsang., Maintenance Replacement and 
Reliability Theory and Application (Boca Raton Florid: Taylor & Francis Group, 
2006), 9. 

2.6.5.2 กรอบการด าเนินงานของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลาง 

ดังที่ได้กล่าวมาตอนต้นแล้วว่า เปูาหมายของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความ
น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง คือ การก าหนดกิจกรรมการซ่อมบ ารุงรักษาอย่างเหมาะสม ซึ่ง RCM 
สามารถด าเนินการตามข้ันตอน ต่อไปนี้ 
   1 เมื่อด าเนินการวิเคราะห์ระบบที่มีความซับซ้อน และประกอบด้วยหน้าที่
การท างานขององค์ประกอบที่หลากหลาย (Numerous Functions) ให้ด าเนินการจัดแบ่งออกเป็น
ระบบย่อย (Sub-Systems) เพ่ือให้ผู้วิเคราะห์สามารถมุ่งให้ความส าคัญ (Concentrate) ในเฉพาะ
ส่วนของระบบที่ศึกษา และหลีกเลี่ยงความสับสนกับองค์ประกอบ หรือระบบย่อยอ่ืน ๆ ซึ่งใน
กระบวนการดังกล่าวนี้จะต้องมีการจัดท าเอกสารในการระบุขอบเขต และหน้าที่การใช้งานอย่าง
ชัดเจน 
   2 องค์ประกอบวิกฤต (Critical Components) จะต้องถูกระบุในแต่ละ
ระบบย่อย โดยใช้ข้อมูลประวัติการขัดข้องและการซ่อม เนื่องจากปัญหาการช ารุดดังกล่าวอาจเป็น
สาเหตุการช ารุดของระบบย่อย 
   3 รูปแบบความช ารุดเสียหาย (Failure Mode) ของแต่ละชิ้นส่วนจะถูก
ระบุขึ้น และมีการวัดประเมินความเสี่ยง โดยจะมีการล าดับตามค่าวิกฤตของความช ารุดเสียหาย 
(Functional Failure) แต่ละองค์ประกอบที่พิจารณา 

1 

เลือก 

เครื่องจักร 

2 

ระบุ 

หน้าที่ใช้
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ระบุ 
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ที่ตามมา 

6 
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เทคนิค 

การบ ารุง 
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Logic 

7 

สร้างและ 

ปรับปรุง 

แผน 
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   4 เลือกนโยบายการซ่อมบ ารุงรักษา (Maintenance Policies) ส าหรับแต่
ละรูปแบบความช ารุดเสียหายขององค์ประกอบตามข้อมูลประวัติที่ถูกบันทึก (Failure Records) 
หรือการสนทนาพูดคุยกับผู้ปฏิบัติงาน โดยข้อมูลประวัติการช ารุดควรมีความชัดเจนถูกต้องเพ่ือ
น าไปใช้ส าหรับตัดสินใจว่าจะใช้กลยุทธ์บ ารุงรักษาแบบใดในแต่ละองค์ประกอบ 

  2.6.5.3 การประเมินและคัดเลือกวิเคราะห์เครื่องจักรตามความวิกฤติและวิเคราะห์
หน้าที่ 
  กระบวนการคัดเลือกและวิเคราะห์เครื่องจักรตามความวิกฤติ พิจารณาตามหน้าที่ที่
กระบวนการผลิต (ระบบ) ต้องการ ซึ่งมีความส าคัญก่อนหลังตามความวิกฤติของหน้าที่นั้นและ
เครื่องจักรท าได้ดีหรือไม่ได้อยู่ที่ภาระที่มันรับอยู่ (Operating Context)  
  แนวทางการเลือกองค์ประกอบที่ส าคัญ (Critical Component) โดยพิจารณาจาก
ระบบย่อยที่มีรูปแบบความเสียหายวิกฤต (Critical Failure Mode) ซึ่งมีผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิต ความปลอดภัย เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรที่เสียหาย หรือการซ่อมบ ารุงรักษาโดย
แนวทางหรือกระบวนการเลือกองค์ประกอบวิกฤตนี้จะแสดงด้วยแผนภาพทางโลจิก ( Logic 
Diagram) ดังแสดงในภาพที่ 2.2 โดยการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (Machine Criticality 
: MC) พิจารณาจากเกณฑ์ 4 ด้าน (Abdulnour, 1998 : 591) คือ 1) EM (Effect of the machine) 
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต 2) UR (Utilization rate of the machine) อัตราการใช้ประโยชน์
ของเครื่องจักรที่เสียหาย 3) SEI (Safety and environmental incidence of machine) 
ผลกระทบต่อความปลอดภัยและสภาพสิ่งแวดล้อมที่น าไปสู่ความเสียหายของเครื่องจักร 4) MTC 
(Technical complexity of the machine) ความยุ่งยากซับซ้อนในการซ่อมบ ารุงและจ าเป็นต้อง
อาศัยทรัพยากรจากภายนอก 
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ภาพที่ 2.3 กระบวนการการคัดเลือกและวิเคราะห์เครื่องจักรตามความวิกฤติ 
ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, “วิศวกรรมความน่าเชื่อส าหรับงานบ ารุงรักษา.” เทคนิคไฟฟ้าเครื่องกลอุต
สาหการ 28, 324 (มีนาคม 2554) : 108. 

ก าหนดน้ าหนักของความส าคัญของแต่ละปัจจัย คือ คะแนน 0 หมายถึง ไม่มีผลกระทบจากปัจจัยนั้น 
คะแนน 1 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนั้นมีน้อยมาก คะแนน 2 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนั้นมี
ปานกลาง คะแนน 3 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนั้นมีมากที่สุด จากนั้นน าคะแนนที่ได้มาค านวณ
ค่าความส าคัญของเครื่องจักร (MC) จากสมการ (1) ดังนี้ 

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

  การจัดแสดงคะแนนความวิกฤติโดยให้เห็นแยกกัน ช่วยให้สามารถเห็นภาพทั้งหมด
ได้ในคราวเดียวกัน นอกจากนั้นยังสามารถจัดล าดับ (Sort) ตามประเด็นเพ่ือด าเนินการต่าง ๆ ได้ง่าย 
ดังแสดงในตารางที่ 2.2 ดังนี้  
  เพ่ือให้สามารถใช้งานคะแนนความวิกฤติได้ง่ายและได้ผล จึงควรจัดความวิกฤติที่
ค านวณได้เป็นช่วงคะแนน 3 ช่วง ซึ่งหมายถึง วิกฤติสูง กลาง และต่ า ตามล าดับ หรือเรียกว่า A, B 
และ C ดังนี้ 

ผลกระทบจากรูปแบบความช ารุดเสียหาย 

ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต (EM) หรือไม่ 

เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรที่เสียหาย (UR) 

ส่งผลกระทบต่อความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมที่น า 
ไปสู่ความเสียหายของเครื่องจักร (SEI) หรือไม่ 

มีความยุ่งยากซับซ้อนในการซ่อมบ ารุง (MTC) หรือไม่ 

องค์ประกอบที่ส าคัญ ไม่ใช่องค์ประกอบที่ส าคัญ 

ใช่ 

ใช่ 

ใช่ 

ใช่ 

ไม่ 

ไม่ 

ไม่ 

ไม่ 



24 
 

  A: 20 ถึง 27 เครื่องจักรนั้นส าคัญมาก 
  B: 12 ถึง 19 เครื่องจักรนั้นส าคัญปานกลาง 
  C: 0 ถึง 11 เครื่องจักรนั้นส าคัญน้อย 
ตารางที่ 2.2  ตัวอย่างการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (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 
. . . . . . . 
. . . . . . . 
. . . . . . . 

2.6.5.4 การด าเนินการของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 
   การด าเนินการการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางจะ
ถูกแบ่งออกเป็น 3 ช่วง โดยในช่วงแรกจะด าเนินการทบทวนบันทึกประวัติการซ่อมบ ารุงรักษา 
(maintenance History Records) ของระบบ ในช่วงที่ 2 จะมีการวิเคราะห์ความช ารุดเสียหาย 
(Functional Failure Analysis) และในช่วงที่ 3 จะด าเนินการเลือกกลยุทธ์บ ารุงรักษาหลังจากได้
สนทนา หรือพูดคุยกับผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งการด าเนินการจะมีแนวทางที่ส าคัญ จากภาพที่ 2.3 (โกศล, 
2547) แสดงถึงรายละเอียดการวิเคราะห์ตามแนวทางของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือ
เป็นศูนย์กลาง เพื่อก าหนดนโยบายการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสม โดยมีองค์ประกอบและแนวทางที่
ส าคัญ คือ 
   1 แนวทางเลือกระบบย่อย (Sub-System) ในทุกระบบย่อยจะประกอบไป
ด้วยองค์ประกอบ (Components) ซึ่งแต่ละองค์ประกอบจะมีคุณสมบัติเฉพาะ และอัตราความช ารุด
เสียหาย (Failure Rate) โดยที่บางองค์ประกอบอาจจะมีผลกระทบต่อระบบย่อย ดังนั้นสารสนเทศที่
จ าเป็นส าหรับการเลือกระบบย่อยมีดังนี้ 
    1.1 ประวัติการซ่อมบ ารุงรักษา 
    1.2 รายงานความช ารุดเสียหายในแต่ละองค์ประกอบ 
    1.3 ข้อมูลจากผู้ผลิต เช่น วิธกีารปฏิบัติการ (Operation 
Procedures) และข้อก าหนดทางเทคนิค เป็นต้น 
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   2 แนวทางการวิเคราะห์ชิ้นส่าวนอุปกรณ์ที่ส าคัญในแต่ละระบบย่อย 
(Critical Component) โดยพิจารณาจากชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มีรูปแบบความเสียหายส าคัญ (Critical 
Failure Mode)ซึ่งมีผลกระทบต่อความมากน้อยในการใช้งานสิ้นส่วนอุปกรณ์ ราคาของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ ระยะเวลาในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนอุปกรณ์ และผลกระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืน 
ๆ (ศิริรัตน์, 2537) ส าหรับกระบวนการวิเคราะห์ระบบย่อยที่ส าคัญได้แสดงดังภาพที่ 2.4 

 

ภาพที่ 2.4 แผนผังแสดงล าดับขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย 

เครื่องจักร/ระบบ 

แบ่งระบบออกเป็นระบบยอ่ย 

วิเคราะห์ความส าคัญ 
ในแต่ละระบบย่อย 

ระบุรูปแบบช ารุดเสียหาย 
ในแต่ละองค์ประกอบ 

วิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของ 
ความช ารุดเสียหายในแต่ละรูปแบบ 

บันทึกทบทวน 
ความช ารุดเสียหาย 

ประเมินหาแนวทาง 
ปรับปรุงงานบ ารุงรักษา 

พิจารณากิจกรรมบ ารุง 
รักษาในรอบที่ผ่านมา 

เปรียบเทียบกิจกรรม 
งานการซ่อมบ ารุงรักษา 
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3 แนวทางเลือกรูปแบบความช ารุดเสียหายแต่ละองค์ประกอบ ได้เลือกใช้
การวิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: 
FMEA) ซึ่งเป็นวิธีที่นิยมทั่วไปที่ใช้เพ่ือวิเคราะห์รูปแบบความช ารุดอย่างเป็นระบบ (Systematically 
Analyze) และใช้ผลลัพธ์ดังกล่าวส าหรับประเมินผลกระทบจากความช ารุดเสียหาย 
   4 แนวทางการปรับปรุงงานบ ารุงรักษา หลังจากได้ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ท าการ
วิเคราะห์ผลกระทบและรูปแบบความเสียหายเรียบร้อยแล้ว ล าดับต่อไปเราจะใช้หลักการวิศวกรรม
ความน่าเชื่อถือ เพ่ือด าเนินการหาอายุการใช้งานของชิ้นส่วนอุปกรณ์ดังกล่าว โดยผลลัพธ์ของการหา
ความน่าเชื่อถือที่ได้ เราจะน าไปใช้ในการพิจารณาในการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันต่อไป 

2.7 การจัดงานซ่อมบ ารุงรักษาด้วยทฤษฎีความน่าเชื่อถือ 

กระบวนการในการท างานเรื่องคัดเลือกงานบ ารุงรักษาปูองกันที่เหมาะสม (PM Selection) 
และการจัดคาบเวลาของการท างานบ ารุงรักษาปูองกันที่เลือกนั้นเหมาะสมหรือให้ประโยชน์สูงสุด 
(PM Optimization) กระบวนการคัดเลือกงานบ ารุงรักษาปูองกันที่เหมาะสมคือ การคัดเลือกงานที่
ส าคัญส าหรับเครื่องจักรที่วิกฤติสูง การคัดเลือกท าโดยใช้ค่าความน่าเชื่อถือได้ (Reliability) เป็นหลัก
กระบวนการคัดเลือกและจัดงานบ ารุงรักษาปูองกันมี 5 ขั้นตอน คือ 
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ภาพที่ 2.5 แผนภาพการวิเคราะห์ชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยที่ส าคัญ 
ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 26. 
 2.7.1 การประเมินและเลือกเครื่องจักรที่จะวิเคราะห์ตามความวิกฤติ 
 2.7.2 ท ากระบวนการ FMECA (Failure Mode Effect Criticality Analysis) เพ่ือพิจารณา
การเสียที่สาเหตุต่าง ๆ (Failure Mode) 
 2.7.3 การวิเคราะห์ข้อมูลการเสีย (Failure Data Analysis) โดยใช้ประวัติการเสีย และการ
ท างานตามแผนที่เป็นอยู่ถึงปัจจุบันเป็นข้อมูล เพ่ือหาตัวแปรทางสถิติที่สามารถอธิบายพฤติกรรมการ
เสียแยกตาม Failure Mode 
 2.7.4 เลือกประเภทงานบ ารุงรักษาปูองกัน ซึ่งหลัก ๆ แล้วมี 4 ประเภทให้เลือกคือ 

ผลกระทบจากรูปแบบความช ารุดเสียหาย 

มีความมากน้อยในการใช้ 
งานชิ้นส่วนหรือไม่ 

ส่งผลกระทบต่อปัจจัยทางด้าน 
ราคาของชิ้นส่วนหรือไม่ 

ส่งผลกระทบต่อระยะเวลาใน 
การซ่อมแซม/เปลี่ยนหรือไม่ 

ส่งผลกระทบต่อ 
ชิ้นส่วนอื่นๆ หรือไม่ 

ไม่ใช่องค์ประกอบที่ส าคัญ องค์ประกอบที่ส าคัญ 

ใช่ 

ใช่ 

ใช่ 

ใช่ 

ไม่ 

ไม่ 

ไม่ 
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  2.7.4.1 งานเปลี่ยนชิ้นส่วนหรอืซ่อมใหญ่ตามแผน (Scheduled Part 
Replacement/Overhaul) 
  2.7.4.2 งานตรวจสอบสภาพตามก าหนด (Scheduled Condition Monitoring / 
Inspection) 
  2.7.4.3 งานตรวจสอบอาการเสียซ่อนเร้น (Scheduled Hidden Failure Finding) 
  2.7.4.4 งานซ่อมเมื่อเสีย (Run to Failure) 
 2.7.5 การจัดคาบในการท างานตามแผนที่คัดเลือกแล้ว และการปรับคาบการท างานตาม
แผนให้ได้ประโยชน์สูงสุด (Scheduled PM Interval and Optimization) 
 ผลที่ได้จากการท ากิจกรรมกลุ่มนี้คือ รายงานการซ่อมบ ารุงรักษาปูองกันตามแผนพร้อม
คาบเวลาในการท าที่ให้ประโยชน์สูงสุด (Optimized Scheduled PM Tack List) ที่ครอบคลุมการ
เสียทุกสาเหตุ (Failure Mode) ซึ่งเป็นงานที่ได้ผ่านการคัดเลือกอย่างถี่ถ้วนแล้วว่าต้องท าไม่ท าไม่ได้ 
มีความเสี่ยงสูงที่ระบบจะไม่สามารถท าภารกิจที่ก าหนดได้โดยมีความเสียหายสูงมาก 
 การคัดเลือกและจัดงานบ ารุงรักษาปูองกันโดยใช้หลักการของความน่าเชื่อถือได้ของ
เครื่องจักรหรือระบบเป็นเกณฑ์ เป็นที่รู้จักกันในชื่อ Reliability Centered Maintenance หรือ 
RCM มีต้นก าหนดมาตั้งแต่ปี 1978 ภายใต้ข้อจ ากัดเรื่องความสามารถในการค านวณทางสถิติด้วยมือ 
หรือเครื่องคิดเลข ถึงปัจจุบันเป็นที่ยอมรับกันแพร่หลายและมีการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ใน
การวิเคราะห์ทางสถิติได้ง่ายขึ้น 

2.8 การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ 

Condition Based Maintenance (CBM) หมายถึง การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ โดยต้อง
มีการตรวจติดตามสภาพของเครื่องจักร (condition monitoring) เพ่ือให้ทราบสภาพการท างานของ
เครื่องจักรอยู่เสมอและท าให้เห็นแนวโน้มของปัญหาก่อนที่จะเริ่มเกิดขึ้นจริง 
 จากแนวคิดในการซ่อมบ ารุงรักษาสมัยใหม่คือ “อย่าแตะต้องเครื่องจักรที่ท างานดีอยู่แล้ว” 
แต่ใช้การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพแทนซึ่งจะดีกว่าเพราะไม่มีใครอยากถูกผ่าตัดทั้ง ๆ ที่สุขภาพยังดี
อยู่  แต่ขอตรวจสุขภาพร่างกายเป็นประจ าจะดีกว่าหรือที่เรียกกันว่า “Condition Based 
Maintenance: CBM” นั่นเอง (ธนกร, 2552) 
 2.8.1 รูปแบบการซ่อมบ ารุง 
  ชนิดของงานบ ารุงรักษามีหลายรูปแบบซึ่งแสดงในรูปที่ 2.6 ได้แก่ 
  2.8.1.1 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance) คือ ใช้งานจน
เสียหายต้องหยุดเดินเครื่อง แล้วจึงแก้ไข 
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  2.8.1.2 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance) คือ แก้ไขใน
โอกาสที่เหมาะสม ก่อนที่จะเสียหายรุนแรง 
  2.8.1.3 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงรุก (Proactive/Improvement Maintenance) 
คือ การแก้ไขและปรับปรุงสภาพในโอกาสที่เหมาะสมเพ่ือไม่ให้มีโอกาสเกิดความบกพร่องได้เลย 

 
ภาพที่ 2.6 ชนิดของงานบ ารุงรักษา 

ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 28. 
 
 
 
 
 

ชนิดของงานซ่อม
บ ารุง 

การซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
แก้ไข 

การซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
ปูองกัน 

การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงรุก 

การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ การดูแลรักษาตามรอบเวลา 

การใช้สัมผัสของคน การใช้เครื่องมือ
ตรวจวดั 

การตรวจสอบด้วย
ประสาท 
สัมผัสทั้ง 5 
การสังเกต การฟังเสียง 
การสัมผัสทางกาย การ
ดมกลิ่นและการชิมรส 

วัดแรงสั่นสะเทือน 
วัดสิ่งเจือปนในน้ ามัน 
วัดเสียงเครื่องจักร 
ตรวจวัดอัตราการไหล 
ตรวจวัดอุณหภูมิ 

หล่อลื่นและทดสอบอุปกรณ์
ท าความสะอาด 
หยุดซ่อมบ ารุงตาม
ตารางเวลา 
เปลี่ยนอุปกรณ์ตามอายุการ
ใช้งาน 

ออฟไลน์ 

ออนไลน์ 
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2.8.2 การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ (condition monitoring) 
  เป็นการด าเนินการติดตามตรวจสอบข้อมูลเกี่ยวกับสภาพอุปกรณ์ในด้านต่าง ๆ แล้ว
น ามาประเมินถึงสภาพอุปกรณ์ว่าเหมาะสมที่จะด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาหรือตรวจซ่อมแล้วหรือยัง 
ซึ่งน ามาใช้ประโยชน์ในการก าหนดช่วงเวลาการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสม 
  การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์จะประกอบด้วย การใช้สัมผัสของคน (Subjective 
Method) การใช้เครื่องมือตรวจวัด (Objective Method) และการติดตั้งอุปกรณ์เฝูาติดตามสภาพ
การเดินเครื่อง (Continuous Monitoring) ดังแสดงในภาพที่ 2.7 

 

ภาพที่ 2.7 ผังองค์ประกอบของการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ 
ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 29. 
  2.8.2.1 การใช้สัมผัสของคน เป็นวิธีการใช้สัมผัสของคนตรวจติดตามสภาพ
เครื่องจักรเพ่ือค้นหา Failure หรือแนวโน้มของการเกิด Failure ด้วย Five Sense Inspection 
ได้แก่ Visual Inspection เช่น การสังเกตขนาด รูปร่าง ระดับ การไหลแสง สี Sound Inspection 
เช่น เสียงดัง เสียงค่อย เสียงกระทบกระแทก ผิดปกติ การสัมผัส เช่นความร้อน ความสั่นสะเทือน 
ความแข็งอ่อน ผิวหยาบละเอียด การสูดดมกลิ่นที่ผิดปกติ เช่น กลิ่นไหม้ กลิ่นสารระเหย การชิมรส
ต่าง ๆ ซึ่งที่กล่าวมาทั้งหมดเรียกว่า Subjective เนื่องจากเป็นการตรวจสอบที่ให้ผลขึ้นอยู่กับ
ความรู้สึกของแต่ละบุคคล ไม่ถือเป็นมาตรฐานแต่เป็นวิธีการที่ให้ผลรวดเร็วและประหยัดที่สุดโดย
วิธีการท า Subjective Condition Monitoring 5 ข้อ ได้แก่ 
 1 การสังเกตด้วยสายตา (Looking) คือ การสังเกตสภาพภายนอกและความผิดปกติท่ัวไป 
ได้แก่ การรั่วซึม ระดับหรือการไหลใน Sight Glass ขนาดและรูปร่าง เป็นต้น 

2 การฟังเสียง (Listening) คือ การฟังเสียงที่ผิดปกติ เช่น เสียงการรั่วไหล เสียงการสั่น การ
กระแทก เสียงที่เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมมาก ๆ 
 3 การดมกลิ่น (Smelling) คือ การดมกลิ่นที่ผิดปกติ เช่น กลิ่นไหม้ เป็นต้น 

การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ 

การใช้สัมผัสของคน การใช้เครื่องมือตรวจวัด การติดตั้งอุปกรณ์ฝูา 
ติดตามสภาพการ

เดินเคร่ือง 
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 4 การชิมรส (Testing) ไม่มีใช้ในงานบ ารุงรักษาเครื่องกล 
5 การสัมผัสทางกาย (Feeling) คือ การใช้มือแตะเพ่ือสังเกตการณ์สั่นสะเทือนหรือความ

ร้อนเนื่องจากของไหลภายในท่อ แสดงถึงการรั่วไหล ความตึงของสายพาน เป็นต้น 
  2.8.2.2  การใช้เครื่องมือตรวจวัด เป็นวิธีการใช้อุปกรณ์เครื่องมือตรวจวัดต่าง ๆ 
(Instruments) เช่น Thermometer, VibroMeter, Tachometer, Shock Pulse Meter, 
Ultrasonic Flow Meter เป็นต้น ในการติดตามตรวจสอบสภาพเครื่องจักรซึ่งมีมาตรฐานสม่ าเสมอ
ตลอดตั้งแต่เริ่มตรวจสอบครั้งแรกโดยไม่ต้องใช้ความรู้สึกของคนมาเกี่ยวข้อง จึงท าให้สามารถจัดท า
เป็นข้อมูลเชิงสถิติได้ซึ่งการท า Objective Condition Monitoring ด้วย 5 วิธีดังนี้ 
 1 Vibration Analysis เช่น ตรวจวัดการสั่นสะเทือนที่แบริ่งตามระยะเวลาที่ก าหนดแล้วน า
ค่าท่ีได้มาสร้างกราฟเพ่ือดูแนวโน้มการเพิ่มขึ้นของค่าการสั่นสะเทือนตามภาพที่ 2.8 และภาพท่ี 2.9 

 

ภาพที่ 2.8 การวัดการสั่นสะเทือน 

 

ภาพที่ 2.9 กราฟแนวโน้มการสั่นสะเทือน 
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2 การวัดเสียงเครื่องจักร (Sound Analysis, Shock Pulse Meter) 

 

ภาพที่ 2.10 การวัดเสียงจากเครื่องจักรโดย Stethoscope 
ที่มา : อีโค่แพลนท์ เซอร์วิสเซส จ ากัด, Machine Reliability & system analysis, เข้าถึงเมื่อ 22 
กุมภาพันธ์, เข้าถึงได้จาก http://ecoplantservices.co.th/th/machine-reliability-and-
system.php 

3 การตรวจวัดสิ่งปนเปื้อนในน้ ามันหล่อลื่น (Lube Oil Sampling & Oil Analysis) 

 

ภาพที่ 2.11 เครื่องใช้วัดสิ่งปนเปื้อนในน้ ามันหล่อลื่น 
ที่มา : ประภากรออยล์ จ ากัด, การวิเคราะห์สภาพน้ ามันหล่อลื่น, เข้าถึงเมื่อ 22 กุมภาพันธ์, เข้าถึง
ได้จาก http://www.prapakornoil.com/บริการ/การตรวจวิเคราะห์น้ ามันหล่อลื่น 
 

http://ecoplantservices.co.th/th/machine-reliability-and-system.php
http://ecoplantservices.co.th/th/machine-reliability-and-system.php
http://www.prapakornoil.com/บริการ/การ
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4 การตรวจวัดอัตราการไหลของของเหลวที่อยู่ในท่อ (Fluid Flow & Pressure Analysis) 

 

ภาพที่ 2.12 Flow meter ตรวจวัดอัตราการไหล 
ที่มา : ไตรรุ่งเจริญกิจวิศวภัณฑ์ จ ากัด, เครื่องวัดอัตราการไหลชนิดอัลตร้าโซนิค, เข้าถึงเมื่อ 22 
กุมภาพันธ์, เข้าถึงได้จาก http://trirungkit.tarad.com/product-th-92792-เครื่องวัดอัตราการไหล
ชนิดอลัตร้าโซนิค.html 

5 การตรวจวัดสภาพเครื่องจักรเพื่อตรวจสอบความผิดปกติในเรื่องของความร้อนในขณะ
เครื่องจักรท างาน (Temperature Analysis, Thermography) 

 

ภาพที่ 2.13 การใช้งาน Thermography ตรวจสภาพเครื่องจักร 
ที่มา : อีโค่แพลนท์ เซอร์วิสเซส จ ากัด, Machine Reliability & system analysis, เข้าถึงเมื่อ 22 
กุมภาพันธ์, เข้าถึงได้จาก http://ecoplantservices.co.th/th/machine-reliability-and-
system.php 
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2.8.2.3 การติดตั้งอุปกรณ์เฝูาติดตามสภาพการเดินเครื่อง เป็นการติดตั้งอุปกรณ์ที่
คอยเฝูาติดตามสภาพการเดินเครื่อง (supervisory) หลายอย่างไว้กับเครื่องจักรตลอดเวลา ทั้งยัง
สามารถก าหนดให้มีการบันทึกข้อมูลได้เช่น ระบบ DCIS ท าให้สามารถรู้ถึงสภาวะการท างานของ
เครื่องจักรได้ทุกขณะที่เดินเครื่องอยู่ (real time) และสามารถเห็นแนวโน้มของการเสื่อมสภาพได้
ทันทีหรือเรียกดูข้อมูลย้อนหลังเพ่ือสืบค้นจุดเริ่มต้นของการเปลี่ยนแปลงได้ 
 2.8.3 การประเมินสภาพ (Condition evaluation) 
  คือการน าข้อมูลจากการติดตามสภาพทั้งหมดมาแปลผลโดยผู้เชี่ยวชาญ โดยการ
วิเคราะห์เทียบกับข้อมูลเริ่มต้น (Erection record) ประวัติการเดินเครื่อง (Operation Data) 
ประวัติการตรวจซ่อม (history record) รายงานการตรวจซ่อม (Maintenance report) การซ่อม
บ ารุงรักษาประจ า (Routine maintenance) และบันทึกเหตุการณ์ (Event record) หรือ Black 
Log ที่เกิดขึ้นทั้งหมดมาประมวลผลและสรุปสภาพเครื่องจักรมีสภาพผิดปกติหรือไม่อย่างไรหรือมี
อาการใดที่เป็นสัญญาณที่บ่งบอกถึงการเสื่อมสภาพ หรือแนวโน้มของการเกิดปัญหาและจะเกิด
ผลกระทบกับชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ใดบ้าง เพ่ือน าผลที่ได้นี้ไปรับแผนการซ่อมบ ารุงรักษาให้เหมาะสม 
(Work optimization) โดยเฉพาะอย่างยิ่งการซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพและเพ่ือให้สามารถบอกได้ว่า
สภาพที่เป็นอยู่ในปัจจุบันควรจะด าเนินการอย่างไรต่อไปเพ่ือรักษา Reliability, Availability & 
Safety ให้สูงที่สุดในขณะที่มี cost Effective มากที่สุดด้วย 
 2.8.4 เหตุผลในการท าการซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  ในงานซ่อมแต่ละครั้งนั้น (ซึ่งเป็นการซ่อมบ ารุงตามก าหนดเวลา) จะมี Rotating 
Machine ส่วนหนึ่งถูกก าหนดให้เปิดงานซ่อมซึ่งเป็นไปตามแผนที่วางไว้ล่วงหน้า แต่ข้อเท็จจริงคือ 
Rotating Machine บางส่วนยังอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ยังไม่มีความจ าเป็นต้องซ่อมบ ารุง 
  การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ หรือ Condition Based Maintenance: CBM ต้อง
มีการตรวจติดตามสภาพของเครื่องจักร เพื่อให้ทราบสภาพการท างานของเครื่องจักรอยู่เสมอ และท า
ให้เห็นแนวโน้มของปัญหา ก่อนที่จะเริ่มเกิดขึ้นจริง (Lead time to failure) เพ่ือให้มีเวลาแก้ไข
ก่อนที่มันจะลุกลามไปจนเป็นความเสียหายรุนแรง 
  การซ่อมหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนต่าง ๆ ของเครื่องจักรจะขึ้นอยู่กับสภาพจริงของชิ้นส่วน
นั้น ๆ อย่างไรก็ตามการตรวจวัดสภาพก็จะท าตามก าหนดเวลาเพ่ือให้ทราบสภาพของเครื่องจักรใน
ขณะนั้นเป็นระยะ ๆ หรือติดตามอย่างต่อเนื่องชนิดของงานบ ารุงรักษา ดังนั้นการท า CBM นั้นจะท า
ให้ค่าใช้จ่ายลดลงและท าให้ Availability เพ่ิมข้ึน ดังแสดงในภาพที่ 2.14 
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2.8.5 องค์ประกอบในการท าการซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  2.8.5.1 การตรวจวัดข้อมูลหรือสัญญาณจากการท างานของเครื่องจักร (Condition 
Measurement)  
  2.8.5.2 การน าข้อมูล/สัญญาณมาท า Trend Plot เพ่ือดูแนวโน้มการเปลี่ยนแปลง
ของสัญญาณที่สามารถบ่งบอกถึงสภาพของเครื่องจักร (Condition Monitoring/Health 
Assessment) ดังแสดงในรูปที่ 2.15 
  2.8.5.3 ด าเนินการซ่อมและบ ารุงรักษาตามสภาพที่เกิดข้ึน 

 

ภาพที่ 2.14 ความสัมพันธ์ระหว่างค่าใช้จ่ายงานซ่อมกับความพร้อมของเครื่องจักรส าหรับการซ่อม
บ ารุงรักษาแบบต่าง ๆ 

ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 34. 
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ภาพที่ 2.15 กระบวนการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Equipment Degradation Process) 
ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 34. 
 2.8.6 ขั้นตอนของการ การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  2.8.6.1 เริ่มจากมีการบันทึกข้อมูลสภาพเครื่องจักรตั้งแต่เริ่มต้นไว้ 
  2.8.6.2 ก าหนดระยะคาบเวลาในการตรวจติดตามสภาพเครื่องจักรเพ่ือให้ทราบ
สภาพเครื่องจักรในขณะนั้นเป็นระยะ ๆ 
  2.8.6.3 น าข้อมูลจ านวนมากที่ได้จากการตรวจติดตามจัดท าเป็นข้อมูลเชิงสถิติซึ่ง
แสดงในรูปกราฟแนวโน้มและวิเคราะห์ด้วยหลักสถิติ 
  2.8.6.4 ก าหนดมาตรฐานขอบเขตหรือขีดจ ากัดของค่าสัญญาณต่าง ๆ ที่ได้จากการ
ตรวจวัดโดยอุปกรณ์เครื่องมือ เช่น Upper Limit, Lower Limit, Limit to Action & Limit to 
Stop Machine 
  2.8.6.5 ท าการประเมินสภาพจากการตรวจติดตามทั้งหมดมาแปลผลโดยวิเคราะห์
เทียบกับข้อมูลเริ่มต้นหรือบันทึกเหตุการณ์ที่เกิดข้ึนทั้งหมด 
  2.8.6.6 ก าหนดแผนการซ่อมบ ารุงรักษาหรือเวลาที่ลงมือซ่อมบ ารุงนั้น 
  2.8.6.7 สุดท้ายด าเนินการซ่อมและบ ารุงรักษาตามสภาพที่เกิดข้ึนนั้น 
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 2.8.7 ประโยชน์ที่ได้จาก การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  2.8.7.1 หน่วยงานซ่อมบ ารุงสามารถลดขอบเขตของงานซ่อมลงเหลือเท่าที่จ าเป็น
ลดการ Over maintenance ช่วยลด Outage Duration และสนับสนุน Work Optimization 
  2.8.7.2 รู้จุดขัดข้องที่เพ่ิงจะเริ่มเกิดข้ึนในเครื่องจักรก่อนที่จะลุกลามไปจนเป็นความ
เสียหายอย่างใหญ่หลวง 
  2.8.7.3 ลดเวลาในการหยุดเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ 
  2.8.7.4 ยืดอายุการใช้งานของอุปกรณ์เครื่องจักร 
  2.8.7.5 ยืดอายุการใช้งานของอะไหล่ให้นานขึ้นท าให้ใช้งานคุ้มค่าและลดจ านวน
อะไหล่ที่ต้องเก็บสต็อกไว้ 
  การท า Condition Base Maintenance นั้นเป็นแนวทางใหม่ในงานซ่อมบ ารุงโดย
ท าการซ่อมบ ารุงตามสภาพจาก Condition Monitoring ซึ่งจะช่วยให้ขยายระยะเวลาออกไปได้ เพิ่ม 
Availability ลด Work Load ลดลง Maintenance Cost ลง ปรับปรุงการวางแผนบ ารุงรักษาและ
ช่วยในการวางแผนจัดการ Spare Part ที่ดีข้ึน 

2.9 การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ 

ตามท่ีกล่าวในเบื้องต้นว่าการวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (FMEA) คือ ส่วนหนึ่งใน
การด าเนินการของ RCM ดังนั้นในหัวข้อนี้อธิบายถึงรายละเอียดต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับ FMEA และ
การน า FMEA ไปประยุกต์ใช้ในงานวิจัย 
 นิยามของ FMEA หมายถึง เทคนิคเพ่ือหาจุดอ่อนในการออกแบบก่อนที่การออกแบบนั้นจะ
ถูกน าออกมาใช้จริง (อรรถกร, 2547) 
 การจัดท าเป็นกลุ่มของกิจกรรมที่มีจุดมุ่งหมายรับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของข้อบกพร่อง
และผลกระทบของผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ ท าการบ่งชี้ถึงความสามารถก าจัดทิ้งหรือลดโอกาส
ข้อบกพร่องและจัดท ากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร (กิติศักดิ์, 2551) 
 2.9.1 ประโยชน์ของ FMEA 
  2.9.1.1 เพ่ือน าข้อมูลการซ่อมมาใช้ประโยชน์ในการซ่อมบ ารุงรักษาให้เหมาะสม 
เช่น การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน การพัฒนาวิธีการแก้ไขปัญหาและการสร้างอุปกรณ์ตรวจสอบเพื่อ
ค้นหาข้อบกพร่อง 
  2.9.1.2 ช่วยสนับสนุนการออกแบบที่ผิดพลาดให้ถูกต้องยิ่งขึ้น และสนับสนุนการท า
แผนในการท างานเมื่อต้องอยู่กับวิธีการท างานที่แตกต่างกัน 
  2.9.1.3 ท าให้เกิดการคล่องตัวในการสื่อสาร ระหว่างพนักงานที่ท างานร่วมกัน 
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  2.9.1.4 ท าให้เข้าใจพฤติกรรมการท างานของชิ้นส่วนอุปกรณ์ และมีความรู้จากการ
วิเคราะห์ความเสียหาย 
 2.9.2 ขอบเขตการท างานของ FMEA 
  โดยทั่วไปแล้ว FMEA ใช้ได้ดีในการวิเคราะห์เกี่ยวกับความเสียหายของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ส่งผลให้ระบบไม่สามารถท างานต่อไปได้ แต่อย่างไรก็ตาม ถ้าหากระบบนั้นมีการ
ท างานที่ซับซ้อน และมีหลายหน้าที่การท างานรวมถึงอุปกรณ์ย่อย ๆ ประกอบขึ้นมามาก ก็จะท าให้
เกิดความยากในการใช้ FMEA ทั้งนี้เพราะมีรายละเอียดของข้อมูลที่ต้องพิจารณา ข้อจ ากัดอีกอย่าง
หนึ่งที่ไม่ควรน ามาพิจารณาถ้าหากใช้ FMEA คือความผิดพลาดในการท างานอันเนื่องมาจากตัวบุคคล
เพราะโดยปกติแล้วความผิดพลาดอันนี้มักเกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงานซึ่งวิธีการที่จะใช้ในการวิเคราะห์
ควรใช้การวิเคราะห์แบบ Cause-consequence Analysis นอกจากนี้ ความเสียหายที่เกิดจาก
สิ่งแวดล้อมก็เป็นปัจจัยหนึ่งที่ไม่ควรน ามาพิจารณาในการท า FMEA 
 2.9.3 ข้อมูลที่จ าเป็นในการท า FMEA ในการใช้ FMEA เพ่ือวิเคราะห์การท างานของระบบ
นั้น จ าเป็นต้องทราบโครงสร้างของระบบก่อนซึ่งโครงสร้างของระบบนั้นประกอบไปด้วย 
  2.9.3.1 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของระบบและลักษณะเฉพาะของส่วนประกอบนั้น ๆ 
รวมถึงสมรรถนะในการท างาน บทบาทและหน้าที่การท างานของชิ้นส่วนอุปกรณ์เหล่านั้น 
  2.9.3.2 ตัวเชื่อมโยงระหว่างอุปกรณ์ต่าง ๆ 
  2.9.3.3 ต าแหน่งการท างานของส่วนประกอบต่าง ๆ  
  2.9.3.4 ต้องทราบถึงความเป็นไปของระบบ 
  การวิเคราะห์ FMEA จ าเป็นต้องทราบรูปแบบของระบบ (System Modeling) และ
มีข้อมูลที่จ าเป็นต้องใช้และเกี่ยวข้องกับระบบการท างานอย่างเพียงพอ 
 2.9.4 ขั้นตอนในการวิเคราะห์การออกแบบ FMEA (อรรถกร, 2548) การวิเคราะห์ FMEA ที่
ครบถ้วนจะต้องมีการสร้างตารางเพ่ือการวิเคราะห์โอกาสเกิดความผิดพลาดและผลลัพธ์ภายหลัง 
(Potential Failure and Consequences) ซึ่งจะถูกเติมข้อมูลตามขั้นตอนการวิเคราะห์ดังต่อไปนี้ 
  2.9.4.1 ข้อมูลการบริหาร (Administrative Data) เช่น ตัวเลขของชื่องาน FMEA 
ชื่อผู้วิเคราะห์ชนิดของผลิตภัณฑ์ จ านวนของผลิตภัณฑ์ เป็นต้น ข้อมูลเหล่านี้จะต้องถูกจัดเก็บเพ่ือ
การสืบค้นต่อไป 
  2.9.4.2 ชื่อชิ้นงาน และตัวเลขก ากับชิ้นงาน (Part Name and Part Number) 
เป็นข้อมูลเพ่ือใช้แสดงชื่อ และรายละเอียดต่าง ๆ เฉพาะของชิ้นส่วนนั้น 
  2.9.4.3 หน้าที่ของชิ้นส่วน (Function of the Part) เป็นข้อมูลหน้าที่การท างาน
ของชิ้นส่วนนั้นข้อมูลนี้อาจจะมีหลายแบบ หากหน้าที่ของชิ้นส่วนมีหลายหน้าที่ และแต่ละหน้าที่มี
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โอกาสเกิดความผิดพลาดขึ้นได้ ดังนั้นจ าเป็นต้องลงรายการแยกจากกัน เพ่ือความสามารถในการ
วิเคราะห์และจัดเก็บข้อมูล 
  2.9.4.4 โอกาสเกิดภาวะความผิดพลาด (Potential Failure Mode) ต้องมีการลง
รายการแยกแต่ละโอกาสที่จะเกิดความผิดพลาดของแต่ละหน้าที่โดยความหมายของโอกาสเกิดภาวะ
ความผิดพลาดคือ โอกาสที่ชิ้นส่วนจะท างานผิดพลาดขึ้นหรือโอกาสที่ชิ้นส่วนจะไม่สามารถท างานได้
ตรงตามการออกแบบ โดยความหมายนี้รวมถึงชิ้นส่วนอ่ืน ๆ หรือชิ้นส่วนที่ก าลังพิจารณาอยู่ ส่งผลให้
โอกาสเกิดภาระความผิดพลาดเกิดขึ้นในส่วนที่ก าลังพิจารณาหรือชิ้นส่วนอื่น ๆ 
  การตั้งสมมติฐานนั้นต้องมีการสมมติว่าความผิดพลาดอาจเกิดขึ้นแต่ในทางปฏิบัติ
อาจไม่เกิดข้ึนจริง สิ่งที่ส าคัญคือ ภาระความผิดพลาดควรมีการอธิบายความหมายของเทคนิคมากกว่า
ใช้การอธิบายแบบทั่วไป เพ่ือมิให้ผู้บริโภคเข้าใจผิดว่าผลิตภัณฑ์มีจุดด้อย ตัวอย่างของภาวะความ
ผิดพลาด มีดังต่อไปนี้ รอยแตก สีเพ้ียน การผิดรูป การสั่น การหลวม กระแสไฟลัดวงจร รอยรั่วรอย
ร้าว การติดกัน เป็นต้น 
  2.9.4.5 ผลกระทบของการผิดพลาด (Effect of Failure) ผลกระทบอันเกิดจาก
ภาวะความผิดพลาดในหน้าที่ที่ถูกออกแบบให้ผู้บริโภคใช้ ดังนั้น ผลกระทบแต่ละชนิดจึงควรถูก
บันทึกและอธิบายสิ่งที่ผู้บริโภคได้รับผลกระทบหรือมีประสบการณ์อันเกิดจากความผิดพลาด 
ผลกระทบเหล่านี้บางครั้งมิได้มีผลเพียงความผิดพลาดเฉพาะชิ้นส่วน แต่มักจะมีผลกระทบต่อเนื่องอ่ืน
อีกด้วยตัวอย่างของผลกระทบ มีดังต่อไปนี้เสียงรบกวน กินผิดปกติ มองเห็นการท างานไม่ชัด ท างาน
ไม่เสถยีร ท างานไม่สม่ าเสมอ เป็นต้น 
  2.9.4.6 ผลกระทบของระดับความรุนแรง (Severity Level) จะต้องถูกตรวจสอบ
และจะต้องมีการให้ล าดับความรุนแรง (Severity Ranking) รวมทั้งจะต้องมีการวางเกณฑ์ (Criteria) 
ในการให้ระดับขั้นความรุนแรงโดยผู้ออกแบบหรือกลุ่มผู้ตรวจสอบ ควรจะมีการวางเกณฑ์อยู่บน
พ้ืนฐานของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด แต่โดยรวมควรจะต้องมีความสม่ าเสมอและยุติธรรมต่อทุกผลิตภัณฑ์ 
การปรับปรุงแก้ไขการออกแบบหรือกระบวนการเท่านั้น จะสามารถลดล าดับขั้นความรุนแรงได้ 
  2.9.4.7 สาเหตุหรือกลไกที่สร้างโอกาสเกิดความผิดพลาด (Potential Causes or 
Mechanisms of Failure) ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นทุกชนิดจะต้องมีสาเหตุหรือกลไกการเกิดขึ้น 
ดังนั้น จะต้องมีการลงรายการสาเหตุหรือกลไกที่สร้างโอกาสเกิดความผิดพลาด เพราะสาเหตุเหล่านี้
เป็นตัวชี้วัดความบกพร่องในการออกแบบ ซึ่งต้องการการแก้ไขพัฒนา ตัวอย่างของสาเหตุที่ สร้าง
โอกาสเกิดความผิดพลาด มี 4 ข้อ ดังนี้ 

   1 มีการออกแบบอายุการใช้งานไม่เพียงพอ 
   2 ชิ้นงานมีความเครียดภายในมากเกินไป 
   3 มีการก าหนดการซ่อมบ ารุงไม่เหมาะสม 
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   4 มีการปูองกันจากสิ่งแวดล้อมอย่างไม่เพียงพอ 
   ตัวอย่างของกลไกที่สร้างโอกาสเกิดความผิดพลาด เช่น การสึกหรอ การล้า 
การเลื้อย การกัดกร่อน การยืด วัสดุมีความไม่เสถียร เป็นต้น 
   หลังจากนั้นต้องมีการหาโอกาสเกิดความผิดพลาดระหว่างการท างานของ
ชิ้นส่วนนั้น ดังนั้นจะเห็นได้ว่าการลดสาเหตุของการเกิดความผิดพลาด ท าได้ด้วยการขจัดหรือควบคุม
สาเหตุของข้อบกพร่อง โดยเริ่มตั้งแต่การออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิตจะเป็นสิ่งที่จะ
สามารถลดล าดับที่ของโอกาสเกิดความผิดพลาดได ้
  2.9.4.8 การควบคุมกระบวนการ (Process Controls) การควบคุมกระบวนการ
เป็นวิธีการเพ่ือปูองกันภาวะความผิดพลาดหรือปูองกันไม่ให้มีสาเหตุให้เกิดภาวะความผิดพลาด ดังนั้น
จ าเป็นต้องมีการควบคุม 2 เรื่อง ดังต่อไปนี้ 

   1 มีการใช้การควบคุมกระบวนการทางสถิติ 
   2 มีการควบคุมกระบวนการในทุกข้ันตอน 
   การให้ล าดับที่การตรวจจับ (Detection Ranking) จะท าให้สามารถ
ตรวจจับสาเหตุที่จะท าให้กระบวนการเกิดภาวะความผิดพลาด ก่อนที่จะน าไปผลิตจริง ดังนั้นต้องมี
การใช้ล าดับบนพื้นฐานของโอกาสที่จะตรวจพบโดยการควบคุมกระบวนการ 
  2.9.4.9 การค านวณตัวเลขความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority Number : RPN) เพ่ือ
จัดล าดับกระบวนการในมุมมองทางด้านสภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะห์ผลกระทบในแต่ละ
สาเหตุหรือกลไกการเกิดความผิดพลาด ซึ่งประกอบด้วยอัตราผลกระทบของความรุนแรง (Severity : 
S) ซึ่งดูได้จากตารางที่ 2.3 ความถี่ที่เกิดขึ้นของข้อบกพร่องที่คาดว่าจะเกิด (Occurrence : O) ซึ่งดู
ได้จากดังตารางที่ 2.4 และความสามารถในการตรวจจับ (Detection: D) ซึ่งดูได้จากดังตารางที่ 2.5 
ตามล าดับ (Chrysler Corporation, Ford Motor Company, and General Motors 
Corporation, 1995) โดยมีสูตรในการค านวณดังนี้ 

    (D)(O)(S)=RPN      (2) 

เมื่อได้ค่าตัวเลขล าดับความเสี่ยงแล้ว ควรจะท าการพิจารณากระบวนการของชิ้นส่วนที่มี
ค่าสูงสุดก่อน เนื่องจากมีความเสี่ยงสูงในการเกิดความผิดพลาดไม่ตรงกับการออกแบบ หลังจากนั้นจึง
ควรมีการก าหนดแผนการปรับปรุง อย่างไรก็ตาม เนื่องจากมีองค์ประกอบ 3 อย่างในการค านวณหาก
มีองค์ประกอบใดมีค่าสูงกว่าปกติควรจะมีการพิจารณาปรับปรุงเช่นกัน เนื่องจากความผิดพลาด
อาจจะเกิดขึ้นได้หากมีจุดอ่อนที่ใดที่หนึ่ง 
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  การประเมินความเสี่ยง (Risk Evaluation) แบ่งออกเป็น 4 ระดับคือ ความเสี่ยง
เล็กน้อย (Minor) ไม่ต้องมีปฏิบัติการแก้ไข (RPN < 60), ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) ไม่ต้องมี
ปฏิบัติการแก้ไขแต่ต้องมีการควบคุมติดตามผลการด าเนินการ (RPN < 80), ความเสี่ยงสูง (High) 
ต้องมีการควบคุมอย่างจริงจัง พร้อมตรวจสอบความถูกต้องด้วยวิธีการที่เหมาะสม (RPN < 100), 
ความเสี่ยงวิกฤต (Critical) จะต้องมีปฏิบัติการแก้ไขและปูองกัน พร้อมทั้งด าเนินการเปลี่ยนแปลง
อย่างจริงจัง (RPN > 100) 
  2.9.4.10 แผนการปรับปรุง (Improving Plan) หลังจากได้ค่าตัวเลขล าดับความ
เสี่ยง (RPN) จะต้องมีการก าหนดแผนการปรับปรุง โดยควรมีการปรับปรุงในจุดที่มีค่าล าดับสูง โดย
เฉพาะที่ขั้นความรุนแรง (Severity) ที่มีค่าสูงก่อน เนื่องจากค่าความรุนแรงเป็นจุดส าคัญที่อาจสร้าง
ผลกระทบไปสู่ค่าการเกิดความผิดพลาด และค่าโอกาสที่ตรวจจับ 
  2.9.4.11 การเก็บข้อมูลการปฏิบัติ (Record Actions) หลังจากที่แผนการปรับปรุง
ได้มีการสร้างขึ้นแล้วจะต้องมีการค านวณค่าตัวเลขล าดับความเสี่ยง (RPN) อีกครั้ง เพ่ือให้แน่ใจว่าค่า 
RPN มีจ านวนลดลง และต้องเก็บข้อมูลจริงในขณะที่มีการผลิตและใช้งานด้วย เพ่ือการประเมินใน
อนาคต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



42 
 

ตารางที่ 2.3 แสดงเกณฑ์การก าหนดอัตราผลกระทบของความรุนแรง (S) 

ผลกระทบ 
เกณฑ์ด้านผลิตภัณฑ ์
(ผลกระทบต่อลกูค้า) 

คะแนน ผลกระทบ 
เกณฑ์ด้านกระบวนการผลิต 
(ผลกระทบต่อการผลิตประกอบ) 

ล้มเหลวท่ีจะ
บรรลคุวาม
ปลอดภัยและ
หรือกฎระเบียบ
ที ่
ก าหนดไว ้

มีผลกระทบรุนแรงส่งผล
ต่อความปลอดภัยในการ
ใช้งาน 

10 ล้มเหลวท่ี
จะบรรลุ 
ความ
ปลอดภัย
และหรือ
กฎระเบียบ
ที่ก าหนดไว ้

มีผลกระทบที่มากต่อพนักงานหรอื
โรงงานและไม่มีการเตือนล่วงหน้า 

มีผลกระทบรุนแรง ส่งผล
ต่อความปลอดภัยในการ
ใช้งาน 

9 มีผลกระทบที่มากต่อพนักงาน หรอื
โรงงานและมีการเตือนล่วงหน้า 

สูญเสียหรือถูก
ลด 
ระดับหนา้ที่การ
ท างานหลัก 

สูญเสียหน้าที่การท างาน
หลักแตไ่ม่กระทบต่อความ
ปลอดภัย 

8 Major 
Disruption 

เครื่องจักรหยดุงาน มากกว่า 8 ชม. 
หรือผลิตของเสียมากกว่า 4 ชม. 

ลดระดับหน้าท่ีการท างาน
หลัก ถูกลดสมรรถนะการ
ท างาน 

7 Significant 
Disruption 

เครื่องจักรหยดุงาน ระหว่าง 4-8 ชม. 
หรือผลิตของเสียน้อยกว่า 4 ชม. 

สูญเสียหรือถูก
ลด 
ระดับหนา้ที่การ
ท างานรอง 

สูญเสียหน้าที่การท างาน
รองและขาดความ
สะดวกสบาย 

6 Moderate 
Disruption 

เครื่องจักรหยดุงานระหว่าง 1-4 ชม. 
หรือผลิตของเสียระหว่าง 1-2 ชม. 

ลดระดับหน้าท่ีการท างาน
รองแต่ท างานได้
โดยสะดวก 

5 เครื่องจักรหยดุงานระหว่าง 1/2-1 
ชม. หรือผลติของเสียไมเ่กิน 1 ชม. 

ความประกอบ
พอดี (Fit) และ
ความเรยีบร้อย
ไม่เป็นไปตาม
ต้องการ 

ข้อบกพร่องถูกสังเกตพบ
ได้โดยลูกค้ามากกว่า 75% 

4 Moderate  
Disruption 

เครื่องจักรหยดุงานระหว่าง 10-30 
นาที แต่ไม่เกดิการผลติของเสียเลย 

ข้อบกพร่องถูกสังเกตพบ
ได้โดยลูกค้า 50% 

3 เครื่องจักรหยดุงานน้อยกว่า 10 นาที 
แต่ไมเ่กิดการผลิตของเสียเลย 

ข้อบกพร่องถูกสังเกตพบ
ได้โดยลูกค้าน้อยกว่า 
25% 

2 Minor 
Disruption 

ค่าพารามิเตอร์ทีส่ าคัญไม่อยู่ในพิกัดที่
ก าหนด แต่ควรแกไ้ขในขณะที่
เครื่องจักรท างาน 

ไม่มผีลกระทบ ไม่มผีลกระทบ 1 No Effect ค่าพารามิเตอร์ทีส่ าคัญไม่อยู่ในพิกัดที่
ก าหนด และการแก้ไขปรับปรุง
สามารถรอท าในช่วงเวลาบ ารุง รักษา
ตามปกต ิ
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ตารางที่ 2.4 แสดงเกณฑ์การให้คะแนนความถี่ที่เกิดขึ้นของข้อบกพร่องที่คาดว่าจะเกิด (O) 

ผลกระ
ทบ 

โอกาสที่น่า
เป็นไปได ้

คะแนน 
จ านวนครั้งที่เกิด
ความเสียหายต่อ
ชิ้นส่วน/เครื่องจักร 

เกณฑ์การพิจารณา 

สูงมาก ทุก ๆ ชั่วโมง 10 1 ใน 1 ชั่วโมง R(t) < 1% 
สูง ทุก ๆ กะ

ท างาน 
9 1 ใน 8 ชั่วโมง R(t) = 5% 

MTBF ประมาณ 30%ของ
เวลาที่ก าหนด 

ทุก ๆ วัน 8 1 ใน 24 ชั่วโมง R(t) = 20% 
MTBF ประมาณ 60%ของ
เวลาที่ก าหนด 

ทุก ๆ สัปดาห์ 7 1 ใน 80 ชั่วโมง R(t) = 37% 
MTBF เท่ากับเวลาที่ก าหนด 

ปาน
กลาง 

ทุก ๆ เดือน 6 1 ใน 350 ชั่วโมง R(t) = 60% 
MTBF มากกว่าเวลาที่
ก าหนดไว้ 2 เท่า 

ทุก ๆ 3 เดือน 5 1 ใน 1,000 ชั่วโมง R(t) = 78% 
MTBF มากกว่าเวลาที่
ก าหนดไว้ 4 เท่า 

ทุก ๆ 6 เดือน 4 1 ใน 2,500 ชั่วโมง R(t) = 85% 
MTBF มากกว่าเวลาที่
ก าหนดไว้ 6 เท่า 

ต่ า ทุก ๆ ปี 3 1 ใน 5,000 ชั่วโมง R(t) = 90% 
MTBF มากกว่าเวลาที่
ก าหนดไว้ 10 เท่า 

ทุก ๆ 2 ปี 2 1 ใน 10,000 ชั่วโมง R(t) = 95% 
MTBF มากกว่าเวลาที่
ก าหนดไว้ 20 เท่า 

ต่ ามาก ทุก ๆ 5 ปี 1 1 ใน 25,000 ชั่วโมง R(t) = 98% 
MTBF มากกว่าเวลาที่
ก าหนดไว้ 50 เท่า 
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ตารางที่ 2.5 แสดงเกณฑ์การให้คะแนนความสามารถในการตรวจจับ (D) 

การตรวจจับ เกณฑ ์
ชนิดการ
ตรวจสอบ ขอบเขตของเกณฑ์ในการตรวจสอบ คะแนน 
A B C 

เกือบเป็นไป
ไม่ได ้

ไม่มีการตรวยที่
แน่นอน 

  X ไม่สามารถตรวจพบได ้ 10 

ห่างไกลมาก อาจจะไม่สามารถ
ตรวจจับความ
เสียหายได ้

  X ตรวจพบโดยการสุ่มเท่านั้น 9 

ห่างไกล การควบคุมมโีอกาส
น้อยที่จะตรวจพบ 

  X ตรวจโดยใช้ สายตา การสมัผสั การได้
ยิน เท่าน้ัน 

8 

ต่ ามาก การควบคุมมโีอกาส
น้อยที่จะตรวจพบ 

 X  ตรวจโดยใช้ สายตา การสมัผสั การได้
ยิน เท่านั้นหรือมีการตรวจแบบนบัค่า
ประเภท ผ่าน ไม่ผ่าน 

7 

ต่ า การควบคุมอาจตรวจ
พบได ้

 X X เป็นการตรวจโดยพนักงานใช้ CF/Cl 
ในลักษณะการตรวจแยกชนิดออกมา
ว่า ผ่าน ไมผ่่าน 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจ
พบได ้

 X  สามารถตรวจจับที่จุดปฏบิัติงานโดย
พนักงานหรือเครื่องมือวัดในลักษณะ
อัตโนมัติ งานปรับตั้งและช้ินงานช้ิน
แรกของการผลติ 

5 

ค่อนข้างสูง การควบคุมมโีอกาสที่
จะตรวจพบได ้

X X  สามารถตรวจจับที่จุดปฏบิัติงานหลัง
เสร็จสิ้นกระบวนการไดโ้ดยอัตโนมัติ 
และปูองกันไม่ใหไ้ม่ใหไ้ปสู่กระบวนการ
ถัดไป 

4 

สูง การควบคุมมโีอกาส
สูงที่จะตรวจพบได ้

X X  มีเกณฑ์การยอมรับหลายชั้นโดยไม่
ยอมรับช้ินส่วนท่ีผดิปกติและปูองกัน
ไม่ให้ไม่ให้ไปสู่กระบวนการถัดไป 

3 

สูงมาก การควบคุมมโีอกาส
เกือบแน่นอนในการ
ตรวจสอบ 

X X  มีการใช้ควบคุมตรวจจับความผิดพลาด
และหยดุโดยอัตโนมัติ เพื่อปูองกันการ
ผลิตชิ้นงานท่ีจุดปฏิบัติงาน 

2 
 
 

เกือบ
แน่นอน 

การควบคุมการ
ตรวจจับได้อย่าง
แน่นอน 

X   ไม่มีช้ินส่วนท่ีผิดปกติ เพราะได้
ออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ 
การปูองกันความผดิพลาดไว้แล้ว 

1 
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ที่มา : ทวิช ค าสัตย์, “การบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือส าหรับเครื่องจักรด้านสิ่งทอ กรณี 
: เครื่องสเต็นเตอร์ (Stenter) (วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร, 2555, 40-42. 
หมายเหตุ : ชนิดการตรวจสอบ 

A คือ ระบบปูองกันความผิดพลาด (Error Proofed) 
  B คือ การตรวจสอบโดยเกจ (Gauging) 
  C คือ การตรวจสอบโดยใช้สายตา มือ (Manual Inspection) 

2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 กาญจนา (2550) ได้ท าการศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักร
ด้วยการน าหลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือมาประยุกต์ใช้ เพ่ือเพ่ิมความพร้อมใน
การใช้งานและความน่าเชื่อถือของเครื่องจักร โดยให้มีค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของ
เครื่องจักรยาวนานขึ้น ด้วยการน าระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรและการวิเคราะห์รูปแบบและ
ผลกระทบของความเสียหาย มาท าการวิเคราะห์ความเสียหายและระดับความเสี่ยง เพ่ือน าข้อมูลที่
ได้มาท าการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่เหมาะสมของแต่ละเครื่องจักรให้เป็นมาตรฐาน
ในการซ่อมบ ารุงรักษา หลังจากท าการศึกษาพบว่าสามารถท าให้อัตราความพร้อมใช้งานของ
เครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเฉลี่ยเท่ากับ 82.73% ซึ่งมากกว่าสมมุติฐานที่ตั้งไว้คือ 80% และมีค่าเวลาเฉลี่ย
ระหว่างความเสียหายของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเฉลี่ยเท่ากับ 63.80% จ านวนความถี่ในการเกิดความ
เสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับ 46.44% และจ านวนชั่วโมงท่ีเกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับ 67.47% 

ดนัย (2543) ได้ท าการศึกษาและสร้างขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุขัดข้องของเครื่องจักรเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน โรงงานผลิตชิ้นส่วนเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์ โดย
การน าประวัติการขัดข้อง ของเครื่องจักรมาท าการวิเคราะห์ จัดระเบียบข้อมูลการขัดข้อง น าเสนอ
วิธีการปรับปรุงหัวข้อและช่วงเวลาการปฏิบัติงานบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน จนได้มาซึ่งแผนปฏิบัติงาน
บ ารุงรักษาเชิงปูองกันที่แบ่งออกเป็นช่วงเวลาตามชั่วโมงการท างานของเครื่องจักร การศึกษาได้ ท า
การปรับปรุงแผนกผลิตชิ้นส่วนเพลาข้อเหวี่ยง ในสายการผลิต A และ B ซึ่งเครื่องจักรที่งานวิจัยนี้
สนใจเป็นเครื่องเจียรนัยผิวนอกและเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ หลังจากท าการศึกษาพบว่าเครื่องเจียรนัย
ผิวนอกอัตโนมัติ มีค่า MTBF เพ่ิมขึ้น 10,610.33 นาที และ 6,469 นาที ตามล าดับ และมีค่า
เปอร์เซ็นต์ความพร้อมท างานเพ่ิมขึ้น 1.62% และ 3.07% ตามล าดับ ส่วนเครื่องเจียรนัยผิวอัตโนมัติ 
มีค่า MTBF เพ่ิมขึ้น 8,452.50 นาที และ 6,585.38 นาที ตามล าดับ และมีค่าเปอร์เซ็นต์ความพร้อม
ท างานเพ่ิมข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามล าดับ 
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ทวิช (2555) ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้หลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความ
น่าเชื่อถือในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ด้วยการเลือกเครื่องจักรที่มีความส าคัญต่อกระบวนการผลิต มาระบุ
ระบบการท างานย่อยและหน้าที่การใช้งาน ระบุความล้มเหลวและจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ วิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหาย สาเหตุ และผลกระทบ แล้วท าการเลือกการซ่อม
บ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม สร้างแผนการซ่อมบ ารุงรักษา หลังจากท าการศึกษาพบว่า อัตราความเสียหาย
ของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยลดลงจาก 9.22% เหลือ 2.11% อัตราความพร้อมในการใช้งานโดยเฉลี่ย
เพ่ิมขึ้น 5.77% คิดเป็น 81.64% และอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้เฉลี่ยเพ่ิมขึ้นจาก 6,284.50 นาที/
เครื่อง เป็น 10,031.10 นาที/เครื่อง 

พิเชษฐ์ (2554) ได้ท าการศึกษาการลดเวลาสูญเสียที่เกิดจากปัญหาการขัดข้องและเสียหาย
ของเครื่องจักรในระหว่างท าการผลิต ด้วยการน าทฤษฎีความน่าเชื่อถือมาคัดเลือกวิเคราะห์เครื่องจักร
ตามความวิกฤตและหน้าที่ของชิ้นส่วนเครื่องผลิตกระดาษ  โดยหาสาเหตุ อาการขัดข้อง และ
ผลกระทบ (FMEA) เก็บข้อมูลประวัติเครื่องจักร จ าลองรูปแบบการเสีย และประมาณค่าพารามิเตอร์
ความน่าเชื่อถือด้วยวิธีทางสถิติ หลังจากท าการศึกษาพบว่าเวลาสูญเสียในการผลิต อัตราความ
เสียหายและอัตราความพร้อมในการใช้งานเครื่องจักรผลิตกระดาษ MC1 เวลาสูญเสียลดลงเฉลี่ยต่อ
เดือน 2,196 นาที อัตราความเสียหายลดลง 5.68 % อัตราความพร้อมใช้งานเพ่ิมเป็น 80.20 % 
เครื่องจักรผลิตกระดาษ MC2 เวลาสูญเสียลดลงเฉลี่ยต่อเดือน 4,025 นาที อัตราความเสียหายลดลง 
10.04 % อัตราความพร้อมใช้งานเพ่ิมเป็น 80.02 % เครื่องจักรผลิตกระดาษ MC3 เวลาสูญเสีย
ลดลงเฉลี่ยต่อเดือน 1,929 นาที อัตราความเสียหายลดลง 4.94 % อัตราความพร้อมใช้งานเพ่ิมเป็น 
81.00 % 

สมศักดิ์ (2552) ได้ท าการศึกษาการลดเวลาสูญเสียที่เกิดจากปัญหาการขัดข้องและการ
เสียหายที่เกิดอย่างกะทันหันในระหว่างการผลิต โดยการน าหลักการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันบน
พ้ืนฐานความน่าเชื่อถือมาใช้กับชิ้นส่วนอุปกรณ์ของเครื่องผสมคอนกรีต และน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์
คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบเพ่ือหาระดับความเสี่ยง ค านวณรอบการเปลี่ยนทดแทนที่
เหมาะสมต่อการใช้งานด้วยการประมาณค่าความน่าเชื่อถือ และจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
ปูองกัน หลังจากท าการศึกษาพบว่าเวลาสูญเสียที่เกิดจากการขัดข้องละเสียหายของเครื่องจักรลดลง
จาก 865.33 นาทีต่อเดือน เหลือ 301.67 นาทีต่อเดือน หรืออัตราความพร้อมในการใช้งานเพ่ิมขึ้น 
7.34% 

สุภชัย (2556) ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้หลักการของการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความ
น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางในโรงงานแมชชินนิ่งชิ้นส่วนอะลูมิเนียมของอุตสาหกรรมยานยนต์ ด้วยการน า
ขั้นตอนตามหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือไประบุระบบการท างานย่อยและหน้าที่การ
ใช้งาน ระบุความล้มเหลวและจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ วิเคราะห์คุณลักษณะความ
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เสียหายสาเหตุ และผลกระทบที่เกิดขึ้น เลือกเทคนิคการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสมกับชิ้นส่วน
อุปกรณ์และสร้างแผนการซ่อมบ ารุงรักษา หลังจากท าการศึกษาพบว่า อัตราความพร้อมในการใช้งาน
ของเครื่องจักร โดยเฉลี่ยเพ่ิมขึ้นจาก 92.72% เป็น 96.45% เพ่ิมขึ้น 4.02% และเวลาเฉลี่ยระหว่าง
การเสียหายเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนจาก 1,622 นาที/เครื่อง เป็น 4,460 นาที/เครื่อง คิดเป็น 275% 

อนุวัฒน์ (2547) ได้ท าการศึกษาการเพ่ิมความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรในแผนก
กรอด้าย ด้วยการน าการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงปูองกันมาประยุกต์ใช้ ให้แผนกกรอสามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของแผนกทอผ้าได้ทันเวลา งานวิจัยได้จัดล าดับในการแก้ไข โดยการท าการปรับปรุง
สภาพเครื่องจักรกรอด้าย หลังจากท าการศึกษาพบว่าการน าวิธีการปรับปรุงเชิงปูองกันไปปฏิบัติ 
สามารถลดความสูญเสียโอกาสในการผลิตได้ ประสิทธิภาพของแผนกกรอด้ายเพ่ิมขึ้นจาก 48.30% 
เป็น 58.33% และค่าความพร้อมในการใช้งานเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นจาก 45.31% เป็น 56.61% 
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บทที่3 

วิธีด าเนินงานวิจัย 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงสภาพโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา กระบวนการผลิต กิจกรรม
บ ารุงรักษาที่ด าเนินการอยู่ในปัจจุบัน สภาพของปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา  ขั้นตอนการ
ด าเนินงานโดยใช้ทฤษฎีที่กล่าวมาแล้วในบทที่ 2 เข้ามาประยุกต์ใช้งานกับเครื่องจักรโรงงานผลิตการ
ท าแห้งแบบพ่นฝอย เพ่ือให้เวลาสูญเสีย (Downtime) ที่เกิดจากการขัดข้องและเสียหายอย่าง
กะทันหัน (Breakdown) ของเครื่องจักรลดลง  ท าให้งานบ ารุงรักษาและรอบในการซ่อมบ ารุงรักษา
ตามแผนเกิดประสิทธิภาพสูงสุด เพ่ือก าหนดแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรด้วยความน่าเชื่อถือ
ให้กับโรงงานกรณีศึกษา โดยได้ท าการศึกษาดังต่อไปนี้ 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

 ขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย จะแบ่งออกเป็น 10 ขั้นตอน ตามแนวทางของการบ ารุงรักษา
บนพื้นฐานความน่าเชื่อถือ ซึ่งประกอบไปด้วยขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

3.1.1 ศึกษาสภาพการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิด 
3.1.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษา 
3.1.3 ท าการเลือกเครื่องจักรที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาที่เกิด 
3.1.4 ศึกษาชิ้นส่วนของเครื่องจักรและระบุหน้าที่การท างาน 
3.1.5 วิเคราะห์ความล้มเหลวของชิ้นส่วนของเครื่องจักรและจัดล าดับความส าคัญของ

ชิ้นส่วนอะไหล่ที่ส าคัญ 
3.1.6 วิเคราะห์คุณลักษณะและความเสียหายและสาเหตุ 
3.1.7 วิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายที่เกิด 
3.1.8 เลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาโดยการใช้หลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความ

น่าเชื่อถือ 
3.1.9 จัดท าแผนการบ ารุงรักษาให้กับชิ้นส่วนของเครื่องจักรและน าไปใช้กับเครื่องจักรของ

โรงงานกรณีศึกษา 
3.1.10 สรุปผลการด าเนินการวิจัยและน าเสนอผลงาน 

3.2 ศึกษาสภาพการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิด 

 โรงงานกรณีศึกษาที่จะน าหลักการการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลาง (Reliability Centered Maintenance : RCM) มาประยุกต์ใช้ในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรม
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อาหารในรูปแบบการท าแห้งของอาหาร โดยการท าแห้งแบบพ่นฝอยนับเป็นสายการผลิตหลักของ
โรงงานผลิตภัณฑ์ในกลุ่มการท าแห้งแบบพ่นฝอย(Spray Dried) ของโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ ครีม
เทียม กาแฟผง นมผง ผลิตภัณฑ์ใช้แทนนมในอุตสาหกรรมเบเกอรี่ ผงวิปปิ้งครีม Maltodextrin กะทิ
ผง เป็นต้น โดยมีการขายภายในประเทศและมีการส่งออกไปในต่างประเทศ ซึ่งโรงงานกรณีศึกษามี
อัตราการผลิตประมาณ 30,000 ตันต่อปี มีการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง 

3.2.1 กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) กรณีศึกษา 
 มีกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร ทั้งหมด 6 ขั้นตอนดังนี้ 
  3.2.1.1 กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ 
  เริ่มต้อนจากการน าไขมันปาล์ม, กลูโคสมาท าการชั่งน้ าหนักตาม อัตราส่วนผสมตาม
ใบสูตรการผลิต ในถังเตรียมผลิตภัณฑ์  และท าการผสมสารตั้งต้นเข้ากับน้ าให้เข้ากัน ก่อนที่จะน า
ส่วนประกอบต่างๆส่งมารวมกันในกระบวนการถัดไป 
  3.2.1.2 กระบวนการผสมวัตถุดิบและให้ความร้อน 
  เมื่อท าการชั่งน้ าหนักวัตถุดิบต่างๆแล้ว จะท าการส่งวัตถุดิบมายังถังผสมผลิตภัณฑ์
โดยท าการผสมวัตถุดิบให้เป็นเนื้อเดียวกันในถังผสมผลิตภัณฑ์  เมื่อผลิตภัณฑ์ผสมเป็นเนื้อเดียวกัน
แล้ว จะถูกส่งไปท าความร้อนโดยเครื่องให้ความร้อนตั้งต้น (Preheat) เพ่ือท าการให้ความร้อนแก่
ผลิตภัณฑ์ ก่อนส่งต่อผลิตภัณฑ์ไปที่ถังพักผลิตภัณฑ์เพ่ือรอเข้าสู่กระบวนการถัดไป 
  3.2.1.3 กระบวนการโฮโมจีไนซ์ (Homogenization) และการส่งแรงดันสูง (High 
Pressure) 
  หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการให้ความร้อนแก่ผลิตภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในถังพักจะ
ถูกส่งมาเข้าเครื่อง Homo GEA เพ่ือท าการโฮโมจีไนซ์ (Homogenization) ผลิตภัณฑ์ให้มีการแตก
ตัวออกก่อน แล้วจึงท าการส่งผลิตภัณฑ์ไปยังถังพัก ก่อนที่จะส่งผลิตภัณฑ์เข้าเครื่อง Homo GEA อีก
ครั้งเพ่ือท าการส่งผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการส่งแรงดันสูง (High Pressure) เพ่ือส่งผลิตภัณฑ์ไปสู่ด้านบน 
ห้องอบแห้ง (Chamber) เพ่ือท าการท าแห้งผลิตภัณฑ์ในกระบวนการถัดไป 

3.2.1.4 กระบวนการท าแห้งแบบพ่นฝอย 
เมื่อผลิตภัณฑ์ถูกส่งมาด้วยแรงดันสูงมายังด้านบนห้องอบแห้ง (Chamber) จะมีหัว 

spray ท าการพ่นผลิตภัณฑ์ออกมาเป็นฝอย โดยจะมีการดูดลมเข้ามาในระบบโดยโบล์เวอร์ขาเข้า 
(Inlet Blower) เพ่ือมาท าเป็นลมร้อน โดยผ่านชุดคอยล์ไอน้ า (Steam coil) โดยเมื่อลมร้อนเข้าสู่
ห้องอบแห้ง (Chamber) จะท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ถูกพ่นฝอยออกมา แห้งจนเป็นลักษณะผง และในห้อง
อบแห้ง (Chamber) จะมีระบบดูดลมออกโดยใช้โบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) ซึ่งจะมี
ผลิตภัณฑ์ติดมากับลมขาออก จึงมีไซโคลน (Cyclone) เพ่ือท าหน้าที่ดักผลิตภัณฑ์ที่ติดมากับลมขา
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ออกเพ่ือไม่ให้เกิดการสูญเสียผลิตภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์ที่แห้งเป็นผงแล้วจะตกมาสู่ด้านล่างลงสู่ เรือเขย่า 
(Vibro) เพ่ือท าการส่งผลิตภัณฑ์เข้าสู่เครื่องร่อน (Sieving) ในขั้นตานถัดไป 

3.2.1.5 กระบวนการคัดกรองผลิตภัณฑ์ที่เป็นก้อนหรือสิ่งแปลกปลอม 
ผงของผลิตภัณฑ์จะถูกส่งเข้าเครื่องร่อน (Sieving) เพ่ือเขย่าผลิตภัณฑ์ โดยในเครื่อง

ร่อน (Sieving) จะมีตะแกรงเพ่ือท าการดักผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะจับตัวกันเป็นก้อน และสิ่ง
แปลกปลอม ก่อนส่งผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปเพ่ือท าการพักในไซโล (Silo) เพ่ือเข้าสู่กระบวนการการบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ลงกระสอบในกระบวนการถัดไป 
  3.2.1.6 กระบวนการการบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกระสอบ 
  ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปที่พักในไซโล (Silo) จะถูกส่งไปยักเครื่องบรรจุ (Packing) 
ผลิตภัณฑ์ลงในกระสอบ แล้วจึงเข้าสู่เครื่องซีลและท าการเย็บปากกระสอบ แล้วท าการรีดการสอบ
ก่อนเข้าสู่เครื่องยกถุงอัตโนมัติ เพ่ือเรียงกระสอบผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปลงพาเลตและพันฟิล์มเพ่ือน าไป
เก็บในคลังสินค้า 

 3.2.2 เครื่องจักรในโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) กรณีศึกษา 
  3.2.2.1 ถังผสม, ถังพัก คือ อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการท าให้วัตถุดิบผสมกันเป็น
เนื้อเดียวซึ่งจะประกอบไปด้วย ไขมันปาล์ม, กลูโคส, สารตั้งต้น และน้ า โดยจะใช้ใบกวนเพ่ือกวน
วัตถุดิบให้ผสมเป็นเนื้อเดียวกันและใช้ในการพักผลิตภัณฑ์ก่อนส่งไปท าความร้อน โดยจะมีลักษณะ
เป็นถังผสมขนาด 6000 ลิตรซึ่งมีใบกวนติดอยู่ด้านบนของถังจ านวน 2 ถังท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ดัง
แสดงในรูปที่ 3.1 ถังผสมขนาด 2000 ลิตรซึ่งมีใบกวนด้านล่างของถังจ านวน 3 ถังที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.2 และถังพักขนาด 6000 ลิตรซึ่งมีใบกวนติดอยู่ด้านบนของถัง
จ านวน 2 ถังท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.3 

 
ภาพที่ 3.1 ถังผสมขนาด 6000 ลิตร 
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ภาพที่ 3.2 ถังผสมขนาด 2000 ลิตร 

  
ภาพที่ 3.3 ถังพักขนาด 6000 ลิตร 

  3.2.2.2 เครื่องให้ความร้อนตั้งต้น (Preheat) คือ อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการ
แลกเปลี่ยนความร้อนให้กับผลิตภัณฑ์ โดยจะมีลักษณะเป็นท่อที่มีผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่อยู่ด้านในโดยใช้
ใบพัดในการดันผลิตภัณฑ์และมีไอน้ าให้ความร้อนอยู่ด้านนอกของท่อ เพ่ือให้ผลิตภัณฑ์มีอุณหภูมิตาม
กระบวนการผลิต โดยมีจ านวนเครื่องให้ความร้อนตั้งต้น (Preheat) จ านวน 1 เครื่องที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.4 
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ภาพที่ 3.4 เครื่องให้ความร้อนตั้งต้น (Preheat) 

  3.2.2.3 เครื่อง Homo GEA คือ อุปกรณ์แปรรูปอาหารที่ใช้เพ่ือการโฮโมจีไนซ์ 
(Homogenization) และลดขนาดเม็ดไขมันในของเหลว เพ่ือให้เป็นเนื้อเดียวกัน เกิดเป็นอิมัลชันคง
ตัว ท างานโดยใช้ปั๊มความดันสูง ดันให้ของเหลวผ่านช่องแคบ ที่เรียกว่า วาล์ว Homogenization 
ด้วยความเร็วสูงมาก พลังงานจากแรงดัน ท าให้เกิดแรงเฉือน, แรงกระแทกและการแตกตัวของ
ฟองอากาศขนาดเล็กอย่างรุนแรง มีผลให้อนุภาคของเหลวมีขนาดเล็กลงและเกิดการกระจายเป็นเนื้อ
เดียวกัน โดยมีวาล์ว Homogenization 2 ชุด โดยชุดแรกใช้ความดันในช่วง 2,000 -2,500 ปอนด์ต่อ
ตารางนิ้ว (psi) ของเหลวที่ผ่านจากวาล์วชุดแรกจะผ่านเข้าสู่วาล์วชุดที่สอง ซึ่งใช้ความดัน 500 ปอนด์
ต่อตารางนิ้ว (psi) ช่วยท าให้เม็ดไขมันที่ผ่านจากวาล์วชุดแรกซึ่งอาจกลับมารวมตัวกันได้อีก เกิดการ
กระจายตัวเป็นอิมัลชันที่คงตัว โดยมีจ านวนเครื่อง Homo GEA จ านวน 1 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.5 
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ภาพที่ 3.5 เครื่อง Homo GEA  

  3.2.2.4 โบล์เวอร์ขาเข้า (Inlet Blower) คือ อุปกรณ์ที่ท าให้เกิดการเคลื่อนที่ของ
อากาศด้วยความเร็วและทิศทางที่ต้องการโดยมีหลักการท างานคือ การดึงอากาศเข้าทางด้านข้างและ
เหวี่ยงออกในแนวรัศมี ส่งผลให้อากาศมีความเร็วสูงขึ้น แล้วบังคับให้อากาศผ่านหน้าตัดที่ขยายขึ้นใน
ลักษณะก้นหอย โบล์เวอร์ขาเข้า (Inlet Blower) ท าหน้าที่ดูดลมเข้าระบบท าแห้งผลิตภัณฑ์แบบพ่น
ฝอย โดยจะมีมอเตอร์ท าการขับการหมุนของใบพัดของโบลเวอร์ (Blower) เพ่ือท าการดูดลมจากด้าน
นอกโดยผ่าน filter เพ่ือให้ลมที่เข้าไปในระบบไม่มีฝุ่นละออง โดยมีโบล์เวอร์ขาเข้า (Inlet Blower) 
จ านวน 1 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.6 

 
ภาพที่ 3.6 โบล์เวอร์ขาเข้า (Inlet Blower) 

  3.2.2.5 ชุดคอยล์ไอน้ า (Steam coil) คือ อุปกรณ์ที่ท าหน้าที่แลกเปลี่ยนความร้อน
ให้กับอากาศที่ถูกดึงเข้าสู่ระบบโดยผ่านทางโบล์เวอร์ขาเข้า (Inlet Blower) โดยอากาศจะผ่านตัว
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คอยล์ (Coil) ที่มีไอน้ าไหลผ่านอยู่ด้านใน ท าให้เกิดเป็นอากาศที่มีความร้อนเข้าสู่ระบบเพ่ือน าไปใช้ใน
ระบบ ดังแสดงในรูปที่ 3.7 

 
ภาพที่ 3.7 ชุดคอยล์ไอน้ า (Steam coil) 

  3.2.2.6 โบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) คือ อุปกรณ์ที่ท าให้เกิดการเคลื่อนที่
ของอากาศด้วยความเร็วและทิศทางที่ต้องการโดยมีหลักการท างานคือ การดึงอากาศเข้าทางด้านข้าง
และเหวี่ยงออกในแนวรัศมี ส่งผลให้อากาศมีความเร็วสูงขึ้น แล้วบังคับให้อากาศผ่านหน้าตัดที่ขยาย
ขึ้นในลักษณะก้นหอย โบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) ท าหน้าที่ดูดลมออกจากตัวห้องอบแห้ง 
(Chamber) ออกสู่สภาวะภายนอก เพ่ือท าให้ภายในห้องอบแห้ง (Chamber) มีสภาวะเป็น
สุญญากาศ (Vacuum) ในกระบวนการผลิต โดยมี โบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) จ านวน 1 
เครื่อง ที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.8 

 
ภาพที่ 3.8 โบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) 
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  3.2.2.7 ห้องอบแห้ง (Chamber) คือ อุปกรณ์ที่ท าหน้ารองรับผลิตภัณฑ์ที่ออกมา
จากการท าแห้งแบบพ่นฝอย โดยผลิตภัณฑ์จะเคลื่อนที่ลงสู่ด้านล่างของห้องอบแห้ง (Chamber) และ
จะมีค้อนลมท าหน้าที่กระแทกที่ตัวห้องอบแห้ง (Chamber) เพ่ือไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่ถูกท าแห้งแบบพ่น
ฝอยติดอยู่ที่ด้านข้างของห้องอบแห้ง (Chamber) ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ติดอยู่ด้านข้างของห้องอบแห้ง 
(Chamber) เคลื่อนที่ลงสู่ด้านล่างเพ่ือส่งต่อไปยังขั้นตอนต่อไป ซึ่งมีห้องอบแห้ง (Chamber) จ านวน 
1 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.9 

 
ภาพที่ 3.9 ห้องอบแห้ง (Chamber) 

  3.2.2.8 ไซโคลน (Cyclone) คือ อุปกรณ์แยกผลิตภัณฑ์ออกจากอากาศที่ถูกดูดทาง 
โบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) โดยอากาศจะผ่านเข้ามาในไซโคลน (Cyclone) ท าให้เกิด
กระแสวน ซึ่งท าให้เกิดแรงหนีศูนย์กลางเหวี่ยงผลิตภัณฑ์ไปยังผนังของไซโคลน (Cyclone) กระแสวน
นี้จะเคลื่อนที่ลงจนถึงปลายโคน แล้วจะหมุนกลับเป็นกระแสวนที่เล็กกว่าเดิมแล้วเคลื่อนที่ขึ้นไปตาม
ตัวไซโคลน (Cyclone) จนออกไปยังท่อที่อยู่ด้านบนและถูกโบล์เวอร์ขาออก (Exhaust Blower) ดูด
อากาศออกไป โดยมีไซโคลน (Cyclone) จ านวน 2 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 
3.10 
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ภาพที่ 3.10 ไซโคลน (Cyclone) 

  3.2.2.9 เครื่องร่อน (Sieving) คือ เครื่องที่ใช้ในการร่อนผลิตภัณฑ์ผ่านตะแกรงที่
เป็นขดลวดมาสานกันเป็นช่องตะแกรง มีการเขย่าโดยใช้มอเตอร์เขย่า เพ่ือที่จะคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
, ผลิตภัณฑ์ที่จับตัวกันเป็นก้อน ออกจากผลิตภัณฑ์ที่ดีก่อนถูกส่งไปเก็บยังไซโล (Silo) โดยมีเครื่อง
ร่อน (Sieving) จ านวน 1 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.11 

 
ภาพที่ 3.11 เครื่องร่อน (Sieving) 

  3.2.2.10 ไซโล (Silo) คือ ถังขนาดใหญ่ที่ใช้บรรจุผลิตภัณฑ์ เพ่ือเก็บรักษาไว้ใน
ปริมาณมาก โดยจะมีระบบระบายอากาศ เพ่ือควบคุมความชื้น ลดความชื้น และระบบควบคุม
อุณหภูมิภายใน เพ่ือป้องกันการเสื่อมเสีย มีลักษณะเป็นถังก้นกรวย วางยกสูงจากพ้ืนดิน เพ่ือสะดวก
ในการล าเลียงผลิตภัณฑ์ออกจากถังด้านล่าง โดยมีไซโล (Silo) จ านวน 2 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.12 
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ภาพที่ 3.12 ไซโล (Silo) 

  3.2.2.11 เครื่องบรรจุ (Packing) คือ อุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ในการบรรจุผลิตภัณฑ์ลงใน
กระสอบในขนาดต่างๆ โดยจะใช้ระบบนิวเมติกส์ในการควบคุมการปิดเปิดวาล์ว และจะมีเครื่องชั่ง
น้ าหนักอัตโนมัติในการตรวจสอบน้ าหนักในการบรรจุผลิตภัณฑ์ในกระสอบ โดยมี เครื่องบรรจุ 
(Packing) จ านวน 1 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.13 

 
ภาพที่ 3.13 เครื่องบรรจุ (Packing) 

  3.2.2.12 เครื่องซีลอัตโนมัติ คือ อุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ในการปิดผนึกกระสอบ
ผลิตภัณฑ์ โดยเมื่อกระสอบผลิตภัณฑ์ถูกส่งจากเครื่องบรรจุ (Packing) มายังเครื่องซีลอัตโนมัติโดยจะ
มีจักรเพ่ือท าหน้าที่เย็บปากกระสอบ และผ่านไปซีลปากกระสอบ โดยให้ความร้อนผ่านแท่งฮีตเตอร์ 
เพ่ือซีลปิดปากกระสอบโดยมีเครื่องซีลอัตโนมัติจ านวน 1 เครื่องที่ใช้ในกระบวนการผลิต ดังแสดงใน
รูปที่ 3.14 
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ภาพที่ 3.14 เครื่องซีลอัตโนมัติ 

3.2.3 สภาพปัจจุบันของงานด้านการบ ารุงรักษา 
 ในปัจจุบันโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) กรณีศึกษา มีแผนกวิศวกรรม
ซ่อมบ ารุงรักษาที่รับผิดชอบโดยผู้ท าการวิจัย งานด้านการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยโครงสร้าง
ของแผนกวิศวกรรมซ่อมบ ารุงเครื่องจักรจะมีการด าเนินการวางแผนและซ่อมบ ารุงโดยวิศวกร หัวหน้า
หน่วยซ่อมบ ารุงและทีมงานช่างซ่อมบ ารุง ท าหน้าที่ซ่อมและบ ารุงรักษาเครื่องจักรภายในโรงงาน 
 โรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) กรณีศึกษามีการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรคือ การซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) 
 การบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) การซ่อมบ ารุงรักษาวิธีนี้จะเกิดขึ้น
เมือ่เครื่องจักรเกิดการเสียหายอย่างเฉียบพลันโดยไม่สามารถทราบได้ล่วงหน้า โดยพนักงานฝ่ายผลิต
จะท าการแจ้งมายังแผนกวิศวกรรมซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร แล้วท าการลงบันทึกข้อมูลอาการ
เสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น เมื่อแผนกวิศวกรรมซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรทราบแล้วจะส่งทีมช่าง
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเข้าไปประเมินสภาพของเครื่องจักรที่เกิดการเสียหายและด าเนินการซ่อม
เครื่องจักรที่เกิดการเสียหาย 
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ภาพที่ 3.15 โปรแกรมแจ้งซ่อมที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

 
ภาพที่ 3.16 แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรในปัจจุบัน 
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  ภาพที่ 3.17 ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรในปัจจุบัน 
 3.2.4 การวิเคราะห์สภาพปัญหาที่พบในโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) 
กรณีศึกษา 
 จากสภาพโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (Spray Dried) กรณีศึกษาพบว่า โรงงาน
กรณีศึกษามีการด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยการด าเนินการเมื่อเครื่องจักรเกิดการ
เสียหาย และยังขาดการวางแผนในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรอย่างมีประสิทธิภาพและมาตรฐาน
ในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรยังดีไม่พอ งานซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรไม่มีการปฏิบัติ และไม่มี
อะไหล่ส ารองในการเปลี่ยนทดแทน การจัดการในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือการป้องกันความ
เสียหายอันเนื่องมาจากเครื่องจักรเสียหายอย่างกะทันหันยังไม่ดีเท่าที่ควร ส่งผลท าให้เครื่องจักรบาง
ประเภทเกิดการเสียหายบ่อยครั้ง ซึ่งสาเหตุหลักๆ คือ 
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  3.2.4.1 เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตทุกเครื่องมีการใช้งานตลอด 24 ชั่วโมง 
ท าการผลิตทุกวัน เป็นผลท าให้เครื่องจักรเกิดการสึกหรอและเสื่อมสภาพเร็วกว่าปกติ 
  3.2.4.2 เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตส่วนใหญ่มีอายุการใช้งานมากกว่า 5 ปี 
ท าให้เครื่องจักรเกิดอัตราการเสียที่เพ่ิมสูงขึ้นเนื่องจากอุปกรณ์ชิ้นส่วนต่างๆเริ่มที่จะเสื่อมสภาพ 
  3.2.4.3 เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตมีความหลากหลายทั้งในด้านของขนาด
และความซับซ้อนของระบบการท างาน การออกแบบ อุปกรณ์ที่ใช้และวิธีการใช้งานของเครื่องจักร 
ท าให้การซ่อมบ ารุงรักษาเป็นไปได้อย่างล าบาก 
  3.2.4.4 เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตขาดการดูแลรักษาอย่างทั่วถึง เนื่องจาก
ทีมช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีไม่เพียงพอ และพนักงานฝ่ายผลิตที่ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรมีส่วน
ร่วมในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรน้อย 
  3.2.4.5 ขาดมาตรฐานในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรส่วนใหญ่จะด าเนินการเมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียหายอย่างกะทันหันก่อน (Breakdown 
Maintenance) จึงจะด าเนินการซ่อมเครื่องจักร 

3.2.4.6 ขาดระบบการเก็บข้อมูลการท างานและการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร จึง
ท าให้ไม่มีข้อมูลเพ่ือน าไปใช้ในการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

3.2.4.7 ขาดมาตรฐาน คู่มือในการปฏิบัติงานกับเครื่องจักร และการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

3.3 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษา 

การศึกษางานวิจัยนี้มีแนวทาง ทฤษฎี และวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องกับการซ่อมบ ารุงรักษา ด้วยทฤษฎี
ความน่าเชื่อถือ การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (PdM) การ
วิเคราะห์ค้นหาสาเหตุที่แท้จริงในการเสียหายของเครื่องจักรด้วยวิธีวิเคราะห์ อาการขัดข้อง และ
ผลกระทบ (FMEA) และการวิเคราะห์ประวัติเครื่องจักรทางสถิติ ที่ได้กล่าวไว้ในบทที่ 2 มาประยุกต์ใช้ 
เพ่ือก าหนดการซ่อมบ ารุงรักษา ชิ้นส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักร ที่เกิดความเสียหาย ให้เหมาะสม และ
สามารถ ลดเวลาการสูญเสียในการผลิต เนื่องจากการขัดข้องของเครื่องจักรโรงงานผลิตการท าแห้ง
แบบพ่นฝอยกรณีศึกษา 

3.4 แผนผังขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
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ภาพที่ 3.18 แผนผังขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

ศึกษาสภาพการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิด 

ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษา 

วิเคราะห์ความล้มเหลวของชิ้นส่วนของเครื่องจักรและ
จัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอะไหล่ที่ส าคัญ 

วิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายที่เกิด 

เลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาโดยการใช้
หลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความ

น่าเช่ือถือ 

เลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาโดยการใช้
หลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความ

น่าเช่ือถือ 

ท าการเลือกเครื่องจักรที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาที่เกิด 

ศึกษาชิ้นส่วนของเครื่องจักรและระบุหน้าที่การท างาน 

วิเคราะห์คุณลักษณะและความเสียหายและสาเหตุ 

จัดท าแผนการบ ารุงรักษาให้กับชิ้นส่วนของเครื่องจักร
และน าไปใช้กับเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษา 

สรุปผลการด าเนินการวิจัยและน าเสนอ

ผลงาน 



63 
 

3.5 การเลือกเครื่องจักรที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาที่เกิดขึ้น 

 แนวทางที่เลือกองค์ประกอบที่ส าคัญ (Critical Component) โดยจะพิจารณาจากระบบ
ย่อยที่มีรูปแบบความเสียหายที่ส าคัญ (Critical Failure Mode) ซึ่งจะมีผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิต, ด้านความปลอดภัยและสภาพแวดล้อม, เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรที่เสียหาย
หรือการบ ารุงรักษา และความยุ่งยากในการซ่อมบ ารุงรักษา สูตรที่ใช้ในการค านวณค่าความส าคัญ
ของเครื่องจักร (Machine Criticality, MC) 
 3.5.1 จัดล าดับความส าคัญของเครื่องจักร ด้วยวิธี Machine Criticality (MC) โดยจะ
พิจารณาจากเกณฑ์ทั้ง 4 ด้าน ได้แก่ ผลกระทบต่อการผลิต (EM), เปอร์เซ็นต์การใช้งาน (UR), 
ผลกระทบต่อความปลอดภัย (SEI) และความยุ่งยากในการซ่อมบ ารุงรักษา (MTC) พร้อมก าหนด
น้ าหนักของความส าคัญของแต่ละเกณฑ์ดังนี้ 
 คะแนน 0 หมายถึง ไม่มีผลกระทบจากปัจจัยนั้น 
 คะแนน 1 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนั้นมีน้อย 
 คะแนน 2 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนั้นมีปานกลาง 
 คะแนน 3 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนั้นมีมาก 
 3.5.2 ค านวณค่า Machine Criticality (MC) โดยจะน าคะแนนที่ได้มาจากการจัดล าดับ
ความส าคัญของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต น ามาค านวณจากสมการด้านล่างนี้ 

  1MTC + 3SEI + 2UR + 3EM = MC   

 3.5.3 จัดล าดับความวิกฤต (Criticality Code) โดยการน าคะแนนที่ค านวณได้มาแบ่งเป็น
ช่วงของคะแนน 3 ช่วง ซึ่งหมายถึง วิกฤตสูง กลาง และต่ า ตามล าดับ หรือเรียกว่า A, B และ C 
ได้แก่ 
 A คะแนนอยู่ที่ 20 ถึง 27 เครื่องจักรนั้นส าคัญมาก 
 B คะแนนอยู่ที่ 12 ถึง 19 เครื่องจักรนั้นส าคัญปานกลาง 
 C คะแนนอยู่ที่ 0 ถึง 11 เครื่องจักรนั้นส าคัญน้อย 
 โดยคะแนน ผลต่อกระบวนการผลิต, ความปลอดภัยและสภาพแวดล้อม, เปอร์เซ็นต์การใช้
ประโยชน์ของเครื่องจักรเสียหายหรือการบ ารุงรักษา และความยุ่งยากในการซ่อมบ ารุงรักษา โดยจะ
น ามาจากการรวบรวมข้อมูลจากการพิจารณาของผู้บริหาร หัวหน้าฝ่ายผลิต หัวหน้าฝ่ายวิศวกรรม 
และค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (Machine Criticality, MC) ของเครื่องจักรทั้งหมดใน
โรงงานตัวอย่าง ได้ดังแสดงในภาคผนวก ง ตารางที่ ง 
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 จากตารางพบว่า เครื่องจักรที่มีล าดับความวิกฤต (Critical code) ระดับ A ซึ่งถือว่าเป็น
เครื่องจักรที่มีความส าคัญมากได้แก่เครื่อง Homo GEA, Chamber, Inlet Blower, Coil Steam, 
Exhaust Blower, Sieving, เครื่อง Pack และเครื่อง Seal อัตโนมัติ 

 แต่ทั้งนี้เมื่อน าผลการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (Machine Criticality, MC) มา
พิจารณามาเปรียบเทียบกับข้อมูลประวัติของเครื่องจักรที่เกิดการหยุดฉุกเฉิน (Breakdown) ในปี 
พ.ศ. 2558 ตามตารางที่ และตารางที่ พบว่าเครื่องจักร Homo GEA มีจ านวนรวมความถี่เครื่องจักร
หยุดฉุกเฉินสูงสุด และล าดับรองลงมาคือเครื่องจักร Sieving ดังแสดงในภาคผนวก จ ตารางที่ จ 
 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเลือก เครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving ซึ่งเป็นเครื่องจักรที่มี
ความส าคัญมากระดับ A และมีประวัติที่เกิดการหยุดฉุกเฉินสูงที่สุดและล าดับรองลงมา มาประยุกต์ใช้
หลักการ การบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง เพ่ือลดเวลาที่เกิดจากการสูญเสีย
เนื่องจากเครื่องจักรมีอาการขัดข้องหรือเสียอย่างกะทันหัน และด าเนินการจัดท าแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางของชิ้นส่วนต่างๆให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

3.6 จ าแนกส่วนประกอบของเครื่องจักรออกเป็นระบบย่อยและระบุหน้าที่การใช้งาน 

 จากผลการศึกษาในหัวข้อที่ 6 พบว่าเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving ที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตมีความส าคัญต่อโรงงานตัวอย่างสูงที่สุด และล าดับรองลงมา ซึ่งสอดคล้องกับข้อมูล
การหยุดฉุกเฉินของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกเครื่องจักรดังกล่าวมา
ท าการศึกษาวิจัยและประยุกต์ใช้หลักการการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 
โดยเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving มีอายุการใช้งานประมาณ 5 ปี  
 3.6.1 เครื่อง Homo GEA ประกอบไปด้วยระบบย่อยต่างๆ ซึ่งระบบย่อยจะมีชิ้นส่วนจ านวน
มากประกอบเข้าด้วยกัน โดยสามารถจ าแนกออกเป็นระบบใหญ่ๆ ได้ดังต่อไปนี้ 
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ภาพที่ 3.19 เครื่อง Homo GEA ของโรงงานตัวอย่าง 
  3.6.1.1 ชุด Compression Head เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ในการเป็นห้องให้เกิดการ
บีบอัดผลิตภัณฑ์ให้เกิดการแตกตัวส าหรับการ Homogenization ซึ่งประกอบไปด้วยชิ้นส่วน
ประกอบย่อยที่ส าคัญ 6 ชิ้นส่วน ดังนี้ 

1 ชุด Valve Group, Delivery Valve Group เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ใน
การเปิดปิดห้องเพ่ือให้เกิดการบีบอัดและเกิดการแตกตัว 
   2 ชุด Plunger Group เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการเคลื่อนที่เข้าออก
ภายในห้องชุด Compression Head เพ่ือสร้างแรงดันและการบีบอัด 
   3 Gaskets เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการป้องกันน้ าที่ใช้ในการหล่อเย็น 
Plunger ไหลย้อนกลับเข้าสู่ห้อง 
   4 Plunger Packing เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการป้องกันไม่ให้ผลิตภัณฑ์
ไหลย้อนกลับออกมา 
   5 Flange เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการประกอบเป็นห้องเพ่ือรับแรงดันใน
การบีบอัด 
   6 Stud, Nut เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการยึด Flange เพ่ือรับแรงดันใน
การบีบอัด 
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ภาพที่ 3.20 ส่วนประกอบย่อยของชุด Compression Head 
3.6.1.2 ชุด 1st Stage Homogenizing Group, 2nd Stage Homogenizing 

Group เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการควบคุมกระบวนการ Homogenization ของเครื่องจักร ซึ่ง
ประกอบไปด้วยชิ้นส่วนประกอบย่อย 13 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Homogenizing chamber ท าหน้าที่เป็นพื้นที่ในการรองรับการ 
Homogenization 
   2 Guide เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในเป็นแนวในการเคลื่อนที่ให้กับ Impact 
Head 
   3 Impact Head เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการสร้างแรงดันในการ 
Homogenization 
   4 Impact ring เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในเป็นแหวนรองรับแรงดันของชุด 
Impact Head 
   5 Passage head เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในเป็นชิ้นส่วนรองรับแรงดันของ 
Impact Head 
   6 Gasket เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการป้องกันการรั่วไหลของผลิตภัณฑ์ 
   7 O-ring เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการป้องกันการรั่วไหลของผลิตภัณฑ์ 
   8 Impact ring housing เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการรับแรงดันจาก
แรงดันในการ Homogenization 
   9 Bushing เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในประคอง Impact Head 
ในการ Homogenization 
   10 Stud, Nut, Screw เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการยึด Flange เพ่ือรับ
แรงดันในการบีบอัด เพ่ือ Homogenization 
   11 Extension เป็นชิ้นส่วนทีท่ าหน้าที่ในขับ Impact Head 
ในการ Homogenization 
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   12 Flange เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการประกอบเป็นห้องเพ่ือรับแรงดัน
ในการบีบอัด เพ่ือ Homogenization 

 

ภาพที่ 3.21 ส่วนประกอบย่อยของชุด Homogenizing Group 
   13 ชุด Pressure Gauge, Pressure Gauge on 2nd Stage, Outlet 
Pressure Transmitter เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ในการบอกแรงดันในการ Homogenization เพ่ือใช้ในการ
ควบคุมการท างานของกระบวนการท างานของเครื่องจักร 

 

ภาพที่ 3.22 ส่วนประกอบย่อยของชุด Pressure Gauge 
  3.6.1.3 ชุด Outlet Flange Group เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการเป็นห้องเพ่ือ
รองรับแรงดันและท าให้เกิดแรงเฉือนเพ่ือให้ผลิตภัณฑ์เกิดการแตกตัวออกส าหรับการ 
Homogenization ซ่ึงประกอบไปด้วยชิ้นส่วนประกอบย่อย 4 ชิ้นส่วน ดังนี ้
   1 Gaskets เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการป้องกันการรั่วไหลของผลิตภัณฑ์ 
   2 Flange เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการประกอบเป็นห้องเพ่ือรับแรงเฉือน
ของผลิตภัณฑ์ 
   3 Block เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการประกอบเป็นห้องเพ่ือรับแรงเฉือน
ของผลิตภัณฑ์ 
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   4 Stud, Nut เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการยึด Flange เพ่ือรับแรงดันใน
การเฉือนของผลิตภัณฑ์ 

 

ภาพที่ 3.23 ส่วนประกอบย่อยของชุด Outlet Flange Group 
  3.6.1.4 ชุด Relief Valve เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ในการใช้ในการลดแรงดันที่เกิด
จากการ Homogenization ประกอบไปด้วยชิ้นส่วนประกอบย่อย 7 ชิ้นส่วน ดังนี ้
   1 O-ring เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการป้องกันการรั่วไหลของผลิตภัณฑ์ 
   2 Valve seat เป็นชิ้นส่วนทีท่ าหน้าที่ในเปิดปิดวาล์วเพ่ือควบคุมแรงดัน 
   3 Shaft เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการควบคุม Valve seat ในการควบคุม
แรงดัน 
   4 Flange เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในในการยึด Flange เพ่ือรับแรงดันก่อน
ลดแรงดันที่เกิน 
   5 Stud, Nut เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการยึด Flange เพ่ือรับแรงดัน 
   6 Spring เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการเคลื่อนที่เพ่ือควบคุมแรงดัน
ต้านทาน 
   7 Spring housing เป็นชิ้นสว่นที่ท าหน้าที่ในการเป็นส่วนที่รองรับสปริงใน
การเคลื่อนที่ 
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ภาพที่ 3.24 ส่วนประกอบย่อยของชุด Relief Valve 
  3.6.1.5 ชุด Manifold Group เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการเป็นท่อท่ีรวม
ผลิตภัณฑ์ที่ถูกท าการ Homogenization แล้วเพ่ือส่งต่อไปยังกระบวนการต่อไปในกระบวนการท า
แห้งแบบพ่นฝอย 

 

ภาพที่ 3.25 ส่วนประกอบย่อยของชุด Manifold Group 

  3.6.1.6 ชุด Transmission Body เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ในการขับชุด Plunger ของ
เครื่องจักร ซึ่งประกอบไปด้วยชิ้นส่วนประกอบย่อย 5 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Crankshaft เป็นชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว โดยการขับของชุดเกียร์และ
มอเตอร์ ซึ่งเปลี่ยนการหมุนมาเป็นการเคลื่อนที่ขึ้นลงเพ่ือขับก้านสูบ 
   2 Connection rod เป็นชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่จากการขึ้นลงเพ่ือขับลูกสูบใน
แนวเข้าออก 
   3 Pistons เป็นชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่เข้าออกเพ่ือขับ Plunger ในกระบวนการ 
Homogenization 
   4 Bearing เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการรองรับการหมุนของ Crankshaft 



70 
 

   5 Gasket เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ในการป้องกันน้ าที่ใช้ในการหล่อเย็น Plunger 
ไหลย้อนกลับเข้าสู่ชุด Transmission Body 

 

ภาพที่ 3.26 ส่วนประกอบย่อยของชุด Transmission Body 
3.6.1.7 ชุด Drive End เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการสร้างก าลังในการขับชุด 

Transmission Body ของเครื่องจักร ซึ่งประกอบไปด้วยชิ้นส่วนประกอบย่อย 4 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Main motor เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ สร้างก าลังขับในการหมุน Pulley  
   2 Pulley เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการส่งต่อก าลัง โดยผ่าน Belt เพ่ือไป
หมุน Pulley อีกด้าน 
   3 Belt เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการส่งผ่านการหมุนระหว่าง Pulley 
   4 Gear box เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการปรับอัตราการหมุนที่ถูกส่งมา
จาก Pulley ไปยัง Crankshaft 

 

ภาพที่ 3.27 ส่วนประกอบย่อยของชุด Drive End 
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  3.6.1.8 ชุด Pneumatic System เป็นระบบที่ใช้ในการควบคุมการท างานของ
อุปกรณ์ที่ใช้ลมอัดในการท างานต่างๆ ซึ่งประกอบไปด้วยชิ้นส่วนประกอบย่อย 3 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Regulator เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการปรับแรงดันลมในการใช้งาน
ควบคุมเครื่อง Homo GEA 
   2 Connectors เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการเป็นข้อต่อของระบบลมเข้าสู่
อุปกรณ์อ่ืนๆ 
   3 Pressure Gauge เป็นชิ้นสว่นที่ท าหน้าที่ในการบอกแรงดันของระบบลม
ที่ใช้งาน 

 

ภาพที่ 3.28 ส่วนประกอบย่อยของชุด Pneumatic System 
  3.6.1.9 ชุด Lubrication System เป็นระบบที่ท าหน้าที่ในการหล่อลื่นชุด 
Transmission Body เพ่ือไม่ให้เกิดการเสียดสีภายในชุด Transmission Body จนท าให้เกิดความ
ร้อนและการสึกหลอของชิ้นส่วน ซึ่งประกอบไปด้วยส่วนประกอบย่อย 5 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Oil pump เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการส่งน้ ามันไปหล่อลื่นยังชิ้นส่วน
ต่างๆในชุด Transmission Body 
   2 Heat exchange เป็นชิ้นสว่นที่ท าหน้าที่ในการแลกเปลี่ยนความร้อน
ระหว่างน้ ามันกับน้ าเพื่อไม่ให้น้ ามันมีอุณหภูมิสูง 
   3 Oil filter เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ดักเศษต่างๆที่อาจอยู่ในน้ ามันเพื่อไม่ให้
ถูกส่งกลับไปยังชุด Transmission Body 
   4 Oil pressure sensor เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ตรวจสอบแรงดันของ
ปั๊มน้ ามันเพ่ือป้องกันการท างานของเครื่องจักร โดยไม่มีน้ ามันหล่อลื่น 
   5 Oil level เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่บอกระดับน้ ามันที่อยู่ในเครื่องจักร เพื่อ
รักษาระดับในการใช้งานของน้ ามัน 



72 
 

 

ภาพที่ 3.29 ส่วนประกอบย่อยของชุด Lubrication Plant 
  3.6.1.10 ชุด Water System เป็นระบบที่ท าหน้าที่ในการแลกเปลี่ยนความร้อน
ให้กับน้ ามันที่ใช้ในการหล่อลื่นเครื่องจักรเพ่ือไม่ให้น้ ามันมีอุณหภูมิสูง ประกอบไปด้วยส่วนประกอบ
ย่อย 4 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Water filter เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ในการดักเศษต่างๆที่อาจอยู่ในน้ าที่จะ
ส่งไปแลกเปลี่ยนความร้อนของ Heat exchange 
   2 Water solenoid valve เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ในการควบคุมการส่งน้ าไปยัง 
Heat exchange และน้ าหล่อเย็น Plunger 
   3 Nozzle เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ในการฉีดน้ าหล่อเย็นชุด Plunger 
   4 Connection เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ในการต่อระบบน้ าหล่อเย็นเข้าสู่ Nozzle 

 

ภาพที่ 3.30 ส่วนประกอบย่อยของชุด Water Plant 
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 3.6.2 เครื่อง Sieving ประกอบไปด้วยระบบย่อยต่างๆ ซึ่งระบบย่อยจะมีชิ้นส่วนจ านวนมาก
ประกอบเข้าด้วยกัน โดยสามารถจ าแนกออกเป็นระบบใหญ่ๆ ได้ดังต่อไปนี้ 

 

ภาพที่ 3.31 เครื่อง Sieving ของโรงงานตัวอย่าง 

3.6.2.1 ชุด Vibration เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการเป็นเกิดการสั่นสะเทือนเพ่ือให้
เกิดการเขย่าของเครื่องจักร ประกอบไปด้วยส่วนประกอบย่อย 5 ชิ้นส่วน ดังนี้ 
   1 Vibration motor เป็นชิ้นส่วนย่อยที่ใช้ในการท าให้เกิดแรงสั่นสะเทือน
ให้เครื่องจักร 
   2 Vibro body เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการรองรับ Vibration motor  
   3 Rubber pad เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ฐานที่ท าหน้าที่รับน้ าหนักให้กับ
เครื่องจักร 
   4 Base เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่เป็นโครงสร้างเพื่อรองรับชุด Vibration 
   5 Spring เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ท าหน้าที่ถ่ายเทแรงสั่นสะเทือนไปยังส่วนอื่นๆ
ของเครื่องจักร 

 

ภาพที่ 3.32 ส่วนประกอบย่อยของชุด Vibration 

  3.6.2.2 ชุด Inlet product เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการเป็นช่องทางในการ
ล าเลียงผลิตภัณฑ์เข้าสู่เครื่องจักร ประกอบไปด้วยส่วนประกอบย่อย 3 ชิ้นส่วน ดังนี ้
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   1 Dust cover เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการเป็นช่องทางล าเลียงผลิตภัณฑ์
เข้าสู่เครื่องจักรและป้องกันการฟุ้งกระจายของผลิตภัณฑ์ 
   2 Upper frame เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่รองรับผลิตภัณฑ์ที่เข้าสู่เครื่องจักร
ก่อนท าการร่อน 
   3 Small V clamp ring เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการยึด Dust cover ให้
ติดกับ Upper frame 

 

ภาพที่ 3.33 ส่วนประกอบย่อยของชุด Inlet product 

  3.6.2.3 ชุด Filter เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ในการดักสิ่งแปลกปลอมหรือผลิตภัณฑ์ที่
จับตัวเป็นก้อนเพ่ือแยกออกจากผลิตภัณฑ์ที่ดี ประกอบไปด้วยส่วนประกอบย่อย 4 ชิ้นสว่น ดังนี้ 
   1 Screen cloth เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่แยกสิ่งแปลกปลอมหรือผลิตภัณฑ์
ที่จับตัวเป็นก้อน 
   2 Lower flange เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ยึด Screen cloth ให้ตึงเพ่ือใช้
งานร่วมกับ Upper flange 
   3 Upper flangeเป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ยึด Screen cloth ให้ตึงเพ่ือใช้
งานร่วมกับ Lower flange 
   4 Supporting Screen เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่รองรับน้ าหนักให้กับ 
Screen cloth 

 

ภาพที่ 3.34 ส่วนประกอบย่อยของชุด Filter 
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  3.6.2.4 ชุด Outlet product เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ในการล าเลียงผลิตภัณฑ์ที่ดี
ออกจากเครื่องจักร ประกอบไปด้วยส่วนประกอบย่อย 3 ชิน้ส่วน ดังนี้ 
   1 Big V clamp ring เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการยึด Supporting 
Screen ให้ติดกับ Bottom cover 
   2 Bottom cover เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการรับผลิตภัณฑ์ที่ดีที่ผ่านการ
ร่อนแล้วล าเลียงออกจากเครื่องจักร 
   3 Tapping ball เป็นชิ้นส่วนที่ท าหน้าที่ในการกระแทกให้ผลิตภัณฑ์ที่จับ
ตัวเป็นก้อนกระจายตัวออกมา 

 

ภาพที่ 3.35 ส่วนประกอบย่อยของชุด Outlet product 

3.7 การวิเคราะห์ความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อย 

 เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการตรวจสอบและการซ่อมบ ารุงรักษา การจัดล าดับความส าคัญ
ของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่องจักร โดยใช้วิธีการให้ค่าเฉลี่ยถ่วงน้ าหนัก 
(Weighted Average) จากเกณฑ์ทั้ง 4 ด้าน (ศิริรัตน์, 2537) โดยได้น ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจัยนี้ 
 เกณฑ์ทั้ง 4 ด้าน ได้แก่ 1) ความมากน้อยในการใช้งานชิ้นส่วนอุปกรณ์ 2) ราคาชิ้นส่วน
อุปกรณ์ 3) ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนทดแทนชิ้นส่วนอุปกรณ์ และ 4) ผลกระทบต่อ
ชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืนเมื่อชิ้นส่วนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย การพิจารณาความส าคัญของชิ้นส่วน
อุปกรณ์มีรูปแบบสมการในการค านวณดังนี้ 
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โดยที่ CC คือ ค่าเฉลี่ยชิ้นส่วนอุปกรณ์ท่ีส าคัญ 
 Wn คือ ผลคูณเชิงน้ าหนักของเกณฑ์ Xn 
 Xn คือ คะแนนของเกณฑ์ที่ n ใช้ในการประเมินชิ้นส่วนอุปกรณ์ 
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ส าหรับรายละเอียดของเกณฑ์การให้คะแนนที่ใช้ในการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่
ละระบบย่อยสามารถอธิบายได้ดังนี้ 

3.7.1 เกณฑ์ความมากน้อยในการใช้งานชิ้นส่วนอุปกรณ์ เป็นปัจจัยหนึ่งที่ก าหนดภาระใน
การใช้งานของแต่ละชิ้นส่วนอุปกรณ์ โดยแสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางที่ 3.2 

ตารางที่ 3.1 เกณฑ์ความมากน้อยในการใช้งานชิ้นส่วนอุปกรณ์ 

 3.7.2 เกณฑ์ราคาของชิ้นส่วนอุปกรณ์ เป็นการก าหนดปัจจัยทางด้านราคาของแต่ละชิ้นส่วน
อุปกรณ์ โดยแสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางที่ 3.3 

ตารางที่ 3.2 เกณฑ์ราคาของชิ้นส่วนอุปกรณ์ (ปรับราคาตามข้อเสนอแนะของสมศักดิ์, 2552) 
ราคาของชิ้นส่วนอุปกรณ์ (W2) คะแนน 
1. แสดงราคามากกว่า 30,000 บาท 4 
2. แสดงราคาตั้งแต่  10,001 - 30,000 บาท 3 
3. แสดงราคาตั้งแต่ 2,001 - 10,000 บาท 2 
4. แสดงราคาน้อยกว่า 2,000 บาท 1 

 3.7.3 เกณฑ์ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนทดแทนชิ้นส่วนอุปกรณ์ โดยพิจารณา
จากชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในการซ่อมแซมก่อน และถ้าซ่อมแซมไม่ได้จะพิจารณาระยะเวลาในการ
เปลี่ยนแปลงทดแทน แสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางที่ 3.4 

ตารางที่ 3.3 เกณฑ์ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนทดแทนชิ้นส่วนอุปกรณ์ 
ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยน คะแนน 
1. ใช้เวลาในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์มากกว่า 120 นาที 4 
2. ใช้เวลาในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ต้ังแต่ 61 - 120 นาท ี 3 
3. ใช้เวลาในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ต้ังแต่ 31 - 60 นาท ี 2 
4. ใช้เวลาในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ไม่เกิน 30 นาที 1 

  

 

ความมากน้อยในการใช้งาน (W1) คะแนน 
1. แสดงการใช้งานชิ้นส่วนอุปกรณ์นั้นๆ 100 เปอร์เซ็นต์ เมื่อเครื่องจักรท างาน 4 
2. แสดงการใช้งานชิ้นส่วนอุปกรณ์นั้นๆ 75 เปอร์เซ็นต์ แต่ไม่ถึง 100 เปอร์เซ็นต์ 3 
3. แสดงการใช้ชิ้นส่วนอุปกรณ์นั้นๆ 50 เปอร์เซ็นต์ แต่ไม่ถึง 75 เปอร์เซ็นต์ 2 
4. แสดงการใช้งานชิ้นส่วนอุปกรณ์นั้นๆ ไม่เกิน 50 เปอร์เซ็นต์ 1 
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3.7.4 เกณฑ์ผลกระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืนๆ เมื่อชิ้นส่วนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย โดย
แสดงรายละเอียดของระดับคะแนนในดังตารางที่ 3.5 

ตารางที่ 3.4 เกณฑ์ผลกระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืนๆ เมื่อชิ้นส่วนที่พิจารณาเกิดความเสียหาย 
ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยน คะแนน 
1. กระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืน เครื่องจักร ไม่สามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้ 4 
2. ไม่กระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืนๆ เครื่องจักรไม่สามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้ 3 
3. กระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืนๆ เครื่องจักรสามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้ 2 
4. ไม่กระทบต่อชิ้นส่วนอุปกรณ์อ่ืนๆ เครื่องจักรสามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้ 1 

 ทั้งนี้สามารถน าเอาผลการประเมินการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ ในแต่ละ
ระบบย่อยของเครื่องจักรโดยใช้วิธีการค่าเฉลี่ยถ่วงน้ าหนัก มาจัดระดับความเสี่ยง (Risk Evaluation) 
ตามล าดับความส าคัญซึ่งแบ่งได้ดังนี้ 
1.  ความส าคัญล าดับ A ได้รับการเอาใจใส่ในบ ารุงรักษาเป็นอย่างดี 
2.  ความส าคัญล าดับ B ได้รับการเอาใจใส่ในบ ารุงรักษาพอสมควร 
3.  ความส าคัญล าดับ C ได้รับการเอาใจใส่ในบ ารุงรักษาไม่มาก (ศิริรัตน์, 2537) 
ซึ่งสามารถสรุปผลได้ดังแสดงในตารางที่ 3.6 

ตารางที่ 3.5 เกณฑ์การแบ่งกลุ่มล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ (ศิริรัตน์, 2537) 
การแบ่งกลุ่มความส าคัญของช้ินส่วนอุปกรณ์ ค่าเฉลี่ย ความส าคัญ 

เอาใจใส่ในการบ ารุงรักษาสูง (ส าคัญมา) > 2.75 A 
เอาใจใส่ในการบ ารุงรักษาพอสมควร (ส าคัญปานกลาง) 2.01 - 2.74 B 
เอาใจใส่ในการบ ารุงรักษาน้อย (ส าคัญน้อย) < 2.00 C 

ส าหรับผลคูณเชิงน้ าหนักของเกณฑ์ในสมการข้างต้นทางผู้วิจัยได้ท าการก าหนดโดยคิดให้ความส าคัญ
กับแต่ละเกณฑ์ท่ีมีค่าท่ีเท่ากันกล่าวคือ 
 ก าหนดให้ผลคูณเชิงน้ าหนักของเกณฑ์ Wn = 2.5 

จากวิธีการประเมินการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ข้างต้น สามารถระบุ
ความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving ได้ดัง
แสดงในตารางที่ 3.7 และ 3.8 
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ตารางที่ 3.6 ผลวิเคราะห์ความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยเครื่อง Homo GEA 

อุปกรณ์ย่อย 

เกณฑ์ตัดสินใจและคะแนน
น้ าหนัก ค่าเฉลี่ย

แบบถ่วง
น้ าหนัก 

ล าดับ
ความส า

คัญ 
W1 W2 W3 W4 

2.5 2.5 2.5 2.5 

ชุด Drive End  4 3 4 4 3.75 A 

ชุด Lubrication System  4 3 4 4 3.75 A 

ชุด Transmission Body  4 3 3 4 3.5 A 

ชุด Compression Head 3 3 3 3 3 A 

ชุด Stage Homogenizing Group 3 3 3 3 3 A 

ชุด Water System 3 2 3 2 2.5 B 

ชุด Relief  Valve  3 2 3 2 2.5 B 

ชุด Pneumatic System  3 2 2 3 2.5 B 

ชุด Manifold Group  3 1 2 2 2 C 

ชุด Outlet Flange Group  3 1 2 2 2 C 

ตารางที่ 3.7 ผลวิเคราะห์ความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยเครื่อง Sieving 

อุปกรณ์ย่อย 

เกณฑ์ตัดสินใจและคะแนน
น้ าหนัก ค่าเฉลี่ย

แบบถ่วง
น้ าหนัก 

ล าดับ
ความส า

คัญ 
W1 W2 W3 W4 

2.5 2.5 2.5 2.5 

ชุด Vibration 4 3 4 3 3.5 A 

ชุด Filter 4 3 3 3 3.25 A 

ชุด Inlet product  4 2 2 2 2.5 B 

ชุด Outlet product  4 2 2 2 2.5 B 

สรุปการให้คะแนนความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่อง Homo GEAพบว่า 
ชุด Drive End, ชุด Lubrication System, ชุด Transmission Body, ชุด Compression Head 
และชุด Stage Homogenizing Group เป็นชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่อยู่ในกลุ่มความเสี่ยงวิกฤต (Critical) 
ระดับ A และการให้คะแนนความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่อง Sieving 
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พบว่า ชุด Vibration และชุด Filter เป็นชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่อยู่ในกลุ่มความเสี่ยงวิกฤต (Critical) 
ระดับ A จะต้องปฏิบัติการแก้ไขและป้องกันพร้อมทั้งด าเนินการเปลี่ยนแปลงอย่างจริงจัง ต้องได้รับ
การเอาใจใส่ในการบ ารุงรักษาเป็นอย่างดี  
 จากผลการสรุปการจัดการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ ผู้วิจัยของโรงงาน
ตัวอย่าง ได้ท าการเลือกชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มีความส าคัญมากที่สุดของเครื่อง Homo GEA คือ ชุด 
Drive End, ชุด Lubrication System, ชุด Transmission Body, ชุด Compression Head และ
ชุด Stage Homogenizing Group และเครื่อง Sieving คือ ชุด Vibration และชุด Filter ไป
วิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ รวมทั้งวิเคราะห์หาผลกระทบของความเสียหายที่
เกิดข้ึนเพื่อน าไปก าหนดเทคนิคในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสมดังนี้ 

3.8 การระบุความล้มเหลวในแต่ละระบบย่อย (Functional Failure) 

 หลังจากได้ท าการจ าแนกส่วนประกอบย่อยของเครื่องจักรออกเป็นระบบย่อย พร้อมทั้งระบุ
หน้าที่ในการใช้งานในหัวข้อที่ 7 พร้อมทั้งได้ก าหนดระดับความเสี่ยงของแต่ละชิ้นส่วนย่อยของ
เครื่องจักรแล้ว ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์เพ่ือท าการระบุความล้มเหลว (Functional Failure) ที่
อาจจะเกิดขึ้นเมื่อชิ้นส่วนอุปกรณ์ในระบบย่อยท างานตามหน้าที่ (Functions) ที่ได้ท าการออกแบบไว้
โดยอ้างอิงจากประวัติเครื่องจักรหยุดฉุกเฉินดังตารางที่ 3.9 และ 3.10 สามารถที่จะสรุปผลได้ดัง
แสดงไว้ในภาคผนวก ฉ ตารางที่ ฉ และภาคผนวก ช ตารางที่ ช 

ตารางที่ 3.9 ประวัติการช ารุดของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่อง Homo GEA ในปี 
พ.ศ.2558 

อุปกรณ์ย่อย 
จ านวนการช ารุด

(ครั้ง) 
รวมเวลาหยุด
ฉุกเฉิน(นาที) 

ล าดับ
ความส าคัญ 

ชุด Drive End  1 525 A 

ชุด Lubrication System  4 770 A 

ชุด Transmission Body  2 450 A 

ชุด Compression Head 4 630 A 

ชุด Stage Homogenizing Group 0 0 A 

ชุด Valve Group 0 0 B 

ชุด Water System 1 60 B 

ชุด Relief  Valve  0 0 B 
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ตารางที่ 3.9 ประวัติการช ารุดของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่อง Homo GEA ในปี 
พ.ศ.2558 (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย 
จ านวนการช ารุด

(ครั้ง) 
รวมเวลาหยุด
ฉุกเฉิน(นาที) 

ล าดับ
ความส าคัญ 

ชุด Pneumatic System  0 0 B 

ชุด Manifold Group  0 0 C 

ชุด Outlet Flange Group  0 0 C 

ตารางที่ 3.10 ประวัติการช ารุดของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเครื่อง Sieving ในปี พ.ศ.
2558 

อุปกรณ์ย่อย 
จ านวนการช ารุด

(ครั้ง) 
รวมเวลาหยุด
ฉุกเฉิน(นาที) 

ล าดับ
ความส าคัญ 

ชุด Vibration 2 392 A 

ชุด Filter 1 155 A 

ชุด Inlet product  0 0 B 

ชุด Outlet product  0 0 B 

3.9 การสร้างระบบบ ารุงรักษาบนพื้นฐานความน่าเชื่อถือ 

โดยทั่วไปองค์กรส่วนใหญ่มุ่งการป้องกันปัญหาการขัดข้องโดยไม่ค านึงถึงการวิเคราะห์หา
สาเหตุการขัดข้องอย่างเป็นระบบจึงส่งผลต่อประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษา ด้วยเหตุดังกล่าว RCM 
จึงได้ถูกน ามาใช้สนับสนุนในการระบุกลไกลที่ส่งผลต่อการช ารุดเสียหายของชิ้นส่วนและสามารถระบุ
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้อย่างเหมาะสม ซึ่งสามารถน าไปสู่ความมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในการบ ารุงรักษาได้ (วีระศักดิ์, 2545 และโกศล, 2554) 

3.9.1 แนวทางในการเลือกวิธีการบ ารุงรักษา ขั้นตอนในการเลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมกับคุณลักษณะความเสียหาย (Failure Mode) ร่วมกับความพร้อมและความสามารถในการ
ด าเนินงานโดยใช้ RCM methodology Logic (Andrew K.S. jar dine, 2006) ดังภาพที่ 3.51 
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ภาพที่ 3.36 กระบวนการ RCM Methodology Logic 

ที่มา : Jardaine, Andrew K.S., and Albert H.C. Tsang., Maintenance Replacement and 
Reliability Theory and Application (Baca Raton Florida : Taylor & Francis Group, 2006), 
11. 
การเลือกงานบ ารุงรักษานี้เป็นการเลือกงานบ ารุงรักษาตามเงื่อนไขทาง เศรษฐศาสตร์ และความ
เป็นไปได้ทางเทคนิค เทคนิคการบ ารุงรักษาที่จะน ามาใช้พิจารณาคือ 1. การบ ารุงรักษาตามสภาพ 
(Condition-Based Maintenance : CBM), 2. การบ ารุงรักษาตามรอบเวลา (Time-Based 

เลือกเครื่องจักร 

การบ ารุงรักษา
ตามสภาพ 

มีความเป็นไปได้ทางเทคนิคหรือทางเศรษฐศาสตร์หรือไม่ 
หากการบ ารุงรักษาตามสภาพจะสามารถตรวจจับความ

สูญเสียในหน้าที่การใช้งานที่ลดลงได้ 

การเปลี่ยนชิ้นส่วนตาม
รอบเวลา 

มีความเป็นไปได้ทางเทคนิคหรือทางเศรษฐศาสตร์หรือไม่ 
หากการซ่อมแซมสามารถฟ้ืนฟูประสิทธิภาพของชิ้นส่วน

อุปกรณ์ เพ่ือลดความเสี่ยงที่จะเกิดความล้มเหลวได้ 

การบ ารุงรักษาตอบ
รอบเวลา 

มีความเป็นไปได้ทางเทคนิคหรือทางเศรษฐศาสตร์
หรือไม่ ที่จะเปลี่ยนชิ้นส่วนอุปกรณ์เพ่ือลดความเสี่ยง

ที่จะเกิดความล้มเหลวได้ 

ซ่อมเมื่อเสีย 
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Maintenance : TBM) 3. การเปลี่ยนชิ้นส่วนตามรอบเวลา (Time-Based Discard : TBD) 4. การ
ซ่อมเม่ือเสียหาย (Run to Failure : RTF) 

3.9.2 การก าหนดช่วงระยะเวลางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยส่วนใหญ่ ค่า Mean Time 
Between Failure จะถูกใช้เป็นพ้ืนฐานในการก าหนดคาบเวลาในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่ง
แนวทางนี้ไม่ได้ให้ข้อมูลที่เก่ียวกับผลกระทบจากการเพ่ิมอายุการใช้งานได้นานมากที่สุด การแจกแจง
แบบไวบูลล์จะให้ข้อมูลการแจกแจงความเสียหายที่แม่นย ามากกว่า โดยค่าความน่าเชื่อถือ (R (t)) 
สามารถค านวณได้จากสมการดังนี้ 

 

 F(t) - 1 = R(t)  

เมื่อ F(t) คืออัตราความเสียหายของระบบเทียบกับเวลาซึ่งเป็นอัตราการกระจายตัวเอง ความเสียหาย 
(Failure distribution) แบบพ้ืนฐาน สมมุติฐานว่าเวลาที่เกิดอัตราการช ารุดเสียหาย อธิบายได้ด้วย
สมการความหนาแน่นแบบ Exponential แล้วจะได้ 

t
-F

M
-t

 e =  e = R(t)  

โดย F คือ อัตราความเสียหาย และ M คือค่า MRBF ดังนั้นจะหาคาบเวลาที่เหมาะสมในการเข้า
ตรวจสอบสภาพชิ้นส่วนที่มีระดับความเสียงสูงได้จากสมการ 

MTBF  R(t)ln - =t   

 จากประวัติการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรหยุดฉุกเฉินในปี พ.ศ. 2558 และแนวทางการเลือก
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยน าวิธี RCM methodology Logic มาร่วมกับการพิจารณาใน
ส่วนของค่าใช้จ่ายที่อาจเกิดขึ้นเมื่อเลือกแนวทางในการซ่อมบ ารุงรักษานั้นๆ ว่ามีความคุ้มค่าเพียงใด 
โดยโรงงานตัวอย่างมีการคิดค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานดังต่อไปนี้ 
 1. โรงงานตัวอย่างมีการคิดค่าแรงของพนักงานเฉลี่ย 50 บาท /คน /ชั่วโมง 
 2. เวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ของอาคารผลิต SD#3 อยู่ที่ 3,000 กิโลกรัม /ชั่วโมง 
 3. ก าไรของผลิตภัณฑ์อยู่ที่ 40% ของต้นทุนหรือคิดเป็นเงิน 60,000 บาท /ชั่วโมง 
 จากข้อมูลข้างต้น สามารถก าหนดค่า MTBF และน าไปวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรในแต่ละชิ้นส่วนย่อยที่มีระดับของความส าคัญสูง ได้ในภาคผนวก ซ ตารางที่ ซ และ
ภาคผนวก ฌ ตารางที่ ฌ 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงก าหนดรูปแบบการบ ารุงรักษาโดยมุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางส าหรับ
แต่ละชิ้นส่วนที่มีระดับความเสี่ยงสูง โดยก าหนดเป็นรูปแบบการซ่อมบ ารุงรักษาดังแสดงได้ใน
ภาคผนวก ญ ตารางที่ ญ และภาคผนวก ฎ ตารางที่ ฎ 
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3.10 การด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

 จากตารางการวิเคราะห์แผนการซ่อมบ ารุงรักษาอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure 
Mode Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มีระดับความเสี่ยงสูง ผู้วิจัยได้ด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรในชิ้นส่วนต่างๆดังนี้ 

3.10.1 การซ่อมบ ารุงรักษาแบบ Condition base maintenance 
  Main motor ของเครื่อง Homo GEA จากการตรวจสอบชิ้นส่วนที่ช ารุด โดย
ผู้ช านาญการของเครื่อง Homo GEA พบว่าสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดการช ารุดของ Main motor มา
จากการมีความชื้นเข้าไปใน Main motor และ Vibration motor ของเครื่อง Sieving จากการ
ตรวจสอบชิ้นส่วนที่ช ารุด พบว่าสาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดการช ารุดของ Vibration motor มาจากการมี
ความชื้นเข้าไปใน Vibration motor ดังนั้นเราสามารถตรวจสอบ Main motor ของเครื่อง Homo 
GEA และ Vibration motor ของเครื่อง Sieving ได้โดยการวัดค่าความเป็นฉนวนของมอเตอร์โดย
อุปกรณ์ Insulator tester ตามมาตรฐาน IEEE ยินยอมให้ค่าท่ีวัดได้ไม่ต่ ากว่า 1 เมกะโอห์ม 

 
ภาพที่ 3.37 เครื่องมือตรวจสอบค่าความเป็นฉนวนของมอเตอร์ 

 3.10.2 การซ่อมบ ารุงรักษาแบบ Time based maintenance 
  Stud, Nut ของเครื่อง Homo GEA จากการตรวจสอบชิ้นส่วนที่ช ารุด โดย
ผู้ช านาญการของเครื่อง Homo GEA พบว่าสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดการช ารุดของ Stud, Nut มา
จากการหลวมคลอนและการขันแน่นที่ใช้แรงมากเกินไปท าให้เกิดการขาด ดังนั้นเราสามารถ
ตรวจสอบการหลวมคลอนและการขันแน่นของ Stud, Nut ของเครื่อง Homo GEA ได้โดยการใช้
ประแจทอร์คในการตรวจสอบการหลวมคลอนและการขันแน่น 
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ภาพที่ 3.38 เครื่องมือตรวจสอบการหลวมคลอนและการขันแน่น 

 3.10.3 การซ่อมบ ารุงรักษาแบบ Time based discard 
  Gasket, Valve Group, Plunger Packing, Impact Head, Impact ring, 
Passage head, O-ring จากการตรวจสอบชิ้นส่วนที่ช ารุด โดยผู้ช านาญการของเครื่อง Homo 
GEA พบว่าสาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดการช ารุดของ Gasket, Valve Group, Plunger Packing, 
Impact Head, Impact ring, Passage head, O-ring เกิดจากการเสื่อมสภาพตามอายุการใช้งาน 
ดังนั้นจึงต้องด าเนินการเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน 

 
ภาพที่ 3.39 การเปลี่ยนชิ้นส่วนตามรอบเวลา 

3.11 การก าหนดแผนในการเข้าตรวจสอบและการประยุกต์น าไปใช้งาน 

 จากการสรุปผลการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ในระบบย่อยของเครื่อง Homo 
GEA และเครื่อง Sieving ของโรงงานตัวอย่าง ผู้วิจัยได้เลือกชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มีระดับความเสี่ยงสูงมา
วิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุของการเสียหาย 
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บทที่4 

ผลการด าเนินการวิจัย 

 ในบทที่ 3 ได้กล่าวถึงการด าเนินงานที่ท าให้ทราบว่าเครื่องจักรที่มีระดับความส าคัญ 
(Machine Critical, MC) มากระดับ A ที่ส่งผลต่อการสูญเสียของกระบวนการผลิตท าแห้งแบบพ่น
ฝอยของโรงงานตัวอย่าง คือเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving ซึ่งเป็นเครื่องจักรที่มีความส าคัญ
มากและมีประวัติการหยุดแบบฉุกเฉินสูงสุด และควรที่จะได้รับการแก้ไขเป็นเครื่องแรก โดยได้แสดง
รายละเอียดเกี่ยวกับการคัดเลือกและวิเคราะห์เครื่องจักรตามความวิกฤตและวิเคราะห์หน้าที่ของชิ้น
ส่วนย่อยในแต่ละส่วนของเครื่องจักร 
 ในบทนี้จะเป็นการก าหนดแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรตามผลการวิเคราะห์ค้นหา
สาเหตุที่แท้จริงในการเกิดการเสียหายของเครื่องจักรด้วยวิธีการวิเคราะห์อาการขัดข้องที่เกิด 
(Failure Mode Effect Analysis : FMEA) ของชิ้นส่วนย่อยของเครื่อง Homo GEA และเครื่อง 
Sieving น าข้อมูลที่ได้มาท าการเลือกวิธีการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสมกับคุณลักษณะความเสียหาย 
(Failure Mode) โดยใช้วิธีการ RCM methodology  (Andrew K.S., 2006) โดยค านึงถึงค่าใช้จ่าย
ในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงรักษาที่สามารถท าได้จริงอ้างอิงจาก
แผนการด าเนินการ และจ านวนพนักงานช่างซ่อมบ ารุงของโรงงานตัวอย่าง และค านึงถึงจุดคุ้มทุน
ระหว่างค่าสูญเสียโอกาสเมื่อเครื่องจักรเกิดการหยุดฉุกเฉินเปรียบเทียบกับค่าใช้จ่ายในการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งจะได้วิธีในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรในแต่ละชิ้นส่วนย่อยของเครื่องจักร 
จากนั้นจึงด าเนินงานการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนการซ่อมบ ารุงรักษาที่ได้วางไว้และท าการ
วัดผล 
4.1 ผลการเลือกวิธีการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสมกับคุณลักษณะความเสียหาย 

 ในการน ารูปแบบการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางนั้นแต่ละชิ้น
ส่วนย่อยของเครื่องจักรที่มีความเสี่ยงสูง เมื่อถูกน ามาพิจารณาจากค่าใช้จ่ายที่อาจเกิดขึ้นจากการซ่อม
บ ารุงรักษาชิ้นส่วนย่อยตามลักษณะการเสียหาย (Failure Mode) ร่วมกับวิธี RCM Methodology 
Logic โดยแสดงไว้ในตารางที่ 4.1 และ 4.2 
หมายเหตุ : CBM คือ การซ่อมบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  RTF คือ การซ่อมบ ารุงรักษาเมื่อเกิดการเสีย 
  TBM คือ การซ่อมบ ารุงรักษาตามรอบเวลา   
  TBD คือ เปลี่ยนชิ้นส่วนตามรอบเวลา 
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ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงผลการเลือกวิธีการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร Homo GEA 

ล าดับที่ ชิ้นส่วนย่อย 
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 
รูปแบบ ความถี่ 

1 Main motor  
Overhaul มอเตอร์ใหม่ TBM Yearly 

เปลี่ยน Bearing ของมอเตอร์ TBD 
Half 

yearly 
2 Pulley ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

3 Belt เปลี่ยนอะไหล่ชุด Belt TBD Yearly 

4 Gear box  
ตรวจเช็คการสึกหลอของ
เฟืองเกียร์ 

TBM Monthly 

5 Oil pump  
ตรวจเช็คการท างานของ Oil 
pump 

TBM Monthly 

6 Heat exchange  
ตรวจเช็คการรั่วไหลของ 
Heat exchange 

TBM Monthly 

7 Oil filter  
ถอดล้าง Oil filter TBM Quarterly 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด  Oil filter TBD Yearly 

8 Oil pressure sensor 
ตรวจเช็คการท างานของ Oil 
pressure sensor 

TBM Monthly 

9 Oil level  ส ารองอะไหล่ Oil level  RTF - 

10 Crankshaft ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

11 Connection rod ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

12 Pistons ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

13 Bearing เปลี่ยนอะไหล่ชุด Bearing TBD Yearly 

14 Gasket เปลี่ยนอะไหล่ชุด Gasket TBD Yearly 

15 Valve Group 
เปลี่ยนอะไหล่ชุด Valve 
Group 

TBD Yearly 

16 Plunger Group  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 
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ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงผลการเลือกวิธีการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร Homo GEA (ต่อ) 

ล าดับที่ ชิ้นส่วนย่อย 
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 
รูปแบบ ความถี่ 

17 Gaskets  เปลี่ยนอะไหล่ชุด Gasket TBD Yearly 

18 Plunger Packing  
เปลี่ยนอะไหล่ชุด Plunger 
Packing  

TBD Yearly 

19 Flange ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

20 Stud, Nut  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

21 
Homogenizing 
chamber  

ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

22 Guide ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

23 
Impact Head  

เปลี่ยนอะไหล่ชุด Impact 
Head  

TBD Yearly 

24 
Impact ring  

เปลี่ยนอะไหล่ชุด Impact 
ring  

TBD Yearly 

25 
Passage head  

เปลี่ยนอะไหล่ชุด Passage 
head  

TBD Yearly 

26 Gasket เปลี่ยนอะไหล่ชุด Gasket TBD Yearly 

27 O-ring  เปลี่ยนอะไหล่ชุด O-ring TBD Yearly 

28 Impact ring housing  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

29 Bushing ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

30 Stud, Nut, Screw  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

31 Extension ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

32 Flange  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 
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ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงผลการเลือกวิธีการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร Sieving 

ล าดับที่ ชิ้นส่วนย่อย 
การซ่อมบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 
รูปแบบ ความถี่ 

1 Vibration motor  

ตรวจเช็คค่าความเป็นฉนวน
ของมอเตอร์ 

CBM Yearly 

เปลี่ยนลูกปืนของมอเตอร์ TBD 
Half 

yearly 
2 Vibro body  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

3 Rubber pad  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

4 Base ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

5 Spring ส ารองอะไหล่ Spring RTF - 

6 Dust cover  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

7 Upper frame  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

8 Small V clamp ring  
ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์
ของเกรียวยึด 

TBM Quarterly 

9 Screen cloth  
ตรวจเช็คการฉีกขาดของแผ่น 
Screen cloth  

TBM Monthly 

10 Lower flange  
ตรวจเช็คการคลายตัวของ
นอตยึด 

TBM Monthly 

11 Upper flange 
ตรวจเช็คการคลายตัวของ
นอตยึด 

TBM Monthly 

12 Supporting Screen  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ CBM Monthly 

13 Big V clamp ring  
ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์
ของเกรียวยึด 

TBM Quarterly 

14 Bottom cover  ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ TBM Monthly 

15 Tapping ball  เปลี่ยน Tapping ball  TBD Yearly 
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4.2 การสร้างแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรและการน าไปใช้งาน 

 ในการสร้างและปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร ผู้วิจัยและทีมงานได้น าแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเดิม ซึ่งยังไม่ได้มีการก าหนดวิธีการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสมในแต่ละชิ้น
ส่วนย่อย ดังแสดงในภาคผนวก ข ภาพที่ ข.2 และ ข.3 มาด าเนินการปรับปรุงและก าหนดแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้เหมาะสมกับชิ้นส่วนที่ส าคัญและสอดคล้องกับการท างานจริงในปัจจุบัน 
และก่อนน าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรไปใช้งานได้มีการด าเนินการดังนี้ 
 4.2.1 ด าเนินการจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยท าการแบ่งแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่องจักรออกดังนี้ 
  4.2.1.1 Monthly คือ แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าแต่ละเดือน 
  4.2.1.2 Quarterly คือ แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าทุก 3 เดือน 
  4.2.1.3 Half yearly คือ แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าทุก 6 เดือน 
  4.2.1.4 Yearly คือ แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าทุกปี  

ดังแสดงตัวอย่างไว้ดังรูปที่ 4.1 ถึงรูปที่ 4.2 จากแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเดิมทาง
ทีมช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักรไม่สามารถเข้าด าเนินการได้ตรงตามรอบเวลาที่ก าหนดไว้ และแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาขาดรายการชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ส าคัญต่อการท างานของเครื่องจักรที่ควรได้รับการดูแล
รักษา แต่หลังจากการน าเอาหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมา
ประยุกต์ใช้ ซึ่งท าให้ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มีความส าคัญได้รับการดูแลรักษาที่เหมาะสม และแผนงานซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่องจักรของทีมช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรนั้นจะเน้นการบ ารุงรักษาตามสภาพควบคู่
กับการบ ารุงรักษาตามรอบเวลา 
 4.2.2 ด าเนินการฝึกอบรมพนักงานช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร ให้มีความรู้ความเข้าใจใน
แนวทางการปฏิบัติและขั้นตอนในการดูแลรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง โดยได้ท าการฝึกอบรมทีมงาน
ช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนน าไปปฏิบัติ หลังจากท่ีมีการน าแผนซ่อมบ ารุงรักษาไปใช้งานแล้ว 
จะมีการติดตามผลการด าเนินงานตามแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้งได้รวบรวมความ
คิดเห็นและข้อเสนอแนะจากพนักงานช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรแล้วน ามาปรับปรุงแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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ภาพที่ 4.1 แสดงใบงานการบ ารุงรักษาแบบใหม่ของเครื่อง Homo GEA ที่ได้จากการวิเคราะห์ 
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ภาพที่ 4.1 แสดงใบงานการบ ารุงรักษาแบบใหม่ของเครื่อง Homo GEA ที่ได้จากการวิเคราะห์ (ต่อ) 
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ภาพที่ 4.2 แสดงใบงานการบ ารุงรักษาแบบใหม่ของเครื่อง Sieving ที่ได้จากการวิเคราะห์



93 
 

 
 

เมื่อได้แผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลางแล้ว ทางทีมงานซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร ได้ด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาตามแผนที่ได้วางไว้ 
ดังรูปที่ 4.3 และ 4.4 

   

ภาพที่ 4.3  ตัวอย่างการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA 

   

ภาพที่ 4.4 ตัวอย่างการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Sieving 

4.3 ผลการด าเนินงาน 

 ในการด าเนินการศึกษาวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาข้อมูลและวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาโดย
มุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางให้กับโรงงานตัวอย่าง โรงงานอาหารท าแห้งแบบพ่นฝอยที่อาคาร 
SD#3 โดยได้แบ่งช่วงเวลาในการวัดผลออกเป็น 2 ช่วง คือ การด าเนินการก่อนการปรับปรุงแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งเริ่มตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 และ
ผลการด าเนินงานหลังปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 
ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 โดยในการด าเนินการศึกษาวิจัยนี้ ได้น าเอาอัตราความพร้อมในการใช้
งานของเครื่องจักร (Machine Availability) และเวลาเฉลี่ยการใช้งานเครื่องจักร (Mean Time 
between Failure: MTBF) เป็นตัวชี้วัดผลการวิจัยนี้ โดยแสดงผลการด าเนินงานได้ดังต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรก่อนปรับปรุงแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และ Sieving 

Homo GEA และ Sieving  (ก่อนการปรับปรุง) 

เดือน 
เวลาที่เครื่องจักรเกิด

การหยุดฉุกเฉิน 
(นาที) 

เวลารับภาระในการ
ท างาน (นาที) 

อัตราความพร้อมใช้
งานของเครื่องจักร (%) 

ม.ค.-58 0 34,915 100.00% 

ก.พ.-58 305 30,780 99.01% 

มี.ค.-58 0 36,800 100.00% 

เม.ย.-58 245 33,240 99.26% 

พ.ค.-58 155 40,285 99.62% 

มิ.ย.-58 960 31,295 96.93% 

ก.ค.-58 110 35,405 99.69% 

ส.ค.-58 355 28,970 98.77% 

เฉลี่ยต่อเดือน 266 33,961 99.16% 

ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรหลังปรับปรุงแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และ Sieving 

 

 

Homo GEA และ Sieving  (หลังการปรับปรุง) 

เดือน 
เวลาที่เครื่องจักรเกิด

การหยุดฉุกเฉิน 
(นาที) 

เวลารับภาระในการ
ท างาน (นาที) 

อัตราความพร้อมใช้
งานของเครื่องจักร (%) 

ม.ค.-59 0 36,945 100.00% 

ก.พ.-59 0 39,226 100.00% 

มี.ค.-59 0 34,535 100.00% 

เม.ย.-59 0 30,000 100.00% 

พ.ค.-59 0 36,732 100.00% 



95 
 

 
 

ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรหลังปรับปรุงแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และ Sieving (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงเวลาเฉลี่ยการใช้งานเครื่องจักร (MTBF) ก่อนปรับปรุงแผนการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และ Sieving 

Homo GEA และ Sieving  (ก่อนการปรับปรุง) 

เดือน 
จ านวนความถี่
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) 

เวลารับภาระในการ
ท างาน (นาที) 

MTBF (นาที) 

ม.ค.-58 0 34,915 34,915 

ก.พ.-58 1 30,780 15,390 

มี.ค.-58 0 36,800 36,800 

เม.ย.-58 1 33,240 16,620 

พ.ค.-58 1 40,285 20,143 

มิ.ย.-58 2 31,295 10,432 

ก.ค.-58 3 35,405 8,851 

ส.ค.-58 1 28,970 14,485 

เฉลี่ยต่อเดือน 1.13 33,961 19,704 
 

Homo GEA และ Sieving  (หลังการปรับปรุง) 

เดือน 
เวลาที่เครื่องจักรเกิด

การหยุดฉุกเฉิน 
(นาที) 

เวลารับภาระในการ
ท างาน (นาที) 

อัตราความพร้อมใช้
งานของเครื่องจักร (%) 

มิ.ย.-59 450 33,930 98.67% 

ก.ค.-59 0 33,740 100.00% 

ส.ค.-59 0 38,880 100.00% 

เฉลี่ยต่อเดือน 56 35,961 99.84% 
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ตารางที่ 4.6 เวลาเฉลี่ยการใช้งานเครื่องจักร (MTBF) หลังปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง 
Homo GEA และ Sieving 

Homo GEA และ Sieving  (หลังการปรับปรุง) 

เดือน 
จ านวนความถี่
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) 

เวลารับภาระในการ
ท างาน (นาที) 

MTBF (นาที) 

ม.ค.-59 0 36,945 36,945 

ก.พ.-59 0 39,226 39,226 

มี.ค.-59 0 34,535 34,535 

เม.ย.-59 0 30,000 30,000 

พ.ค.-59 0 36,732 36,732 

มิ.ย.-59 1 33,930 16,965 

ก.ค.-59 0 33,740 33,740 

ส.ค.-59 0 38,880 38,880 

เฉลี่ยต่อเดือน 0.13 35,961 33,840 
ตารางที่ 4.7 ตารางสรุปผลการเปรียบเทียบ ดัชนีการวัดผลการด าเนินงาน ก่อนการปรับปรุง และหลัง

การปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving 

ดัชนีวัดผล ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

อัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร 99.16% 99.84% 

เวลาเฉลี่ยการใช้งานเครื่องจักร (MTBF) 19,704  33,840 

จ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉิน (นาที) 1.13  0.13 

4.4 ผลการทดสอบสมมุติฐานการวิจัย 

 ในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ได้ท าการก าหนดสมมติฐานในการวิจัยคือ การปรับปรุงแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยน าทฤษฎีการซ่อมบ ารุงบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือมาประยุกต์ใช้ใน
เครื่องจักร (Reliability Centered Maintenance: RCM) จะท าให้ค่าอัตราความพร้อมในการใช้งาน
ของเครื่องจักร  (Machine Availability) เพ่ิมขึ้น และเวลาเฉลี่ยการใช้งานเครื่องจักร (Mean Time 
between Failure: MTBF) เพ่ิมขึ้น โดยในการทดสอบสมมุติฐานนั้นจะใช้การทดสอบทางสถิติคือ 
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การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่มที่ไม่เป็นอิสระต่อกันด้วยวิธี Paired T – test แบบมี
ทิศทาง หรือเรียกว่า การทดสอบแบบหางเดียว (One – tailed test) ทางซ้าย โดยสามารถตั้ง
สมมุติฐานได้ดังนี้ 

 การตั้งสมมุติฐาน  

H0 : µก่อน = µหลัง (ค่าดัชนีวัดผลก่อนการปรับปรุงไม่แตกต่างกับหลังการปรับปรุง
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร) 

H1 : µก่อน < µหลัง (ค่าดัชนีวัดผลก่อนการปรับปรุงน้อยกว่าหลังการปรับปรุงแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร) 

โดยที่ µก่อน คือ ค่าดัชนีวัดผลก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

µหลัง คือ ค่าดัชนีวัดผลหลังการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

 

ถ้าค่า P-Value > α จะยอมรับ H0 

ภาพที่ 4.5 การทดสอบด้วยวิธี Paired T – test แบบมีทิศทางด้านซ้าย 

 ในการทดสอบสมมุติฐานจะท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินการก่อนการปรับปรุงแผนการ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งมีช่วงเวลาตั้งแต่เดือน มกราคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือน สิงหาคม พ.ศ. 
2558 และผลการด าเนินการหลังปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร ตั้งแต่เดือน มกราคม 
พ.ศ. 2559 ถึงเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2559 เนื่องจากในช่วงเวลาดังกล่าวมีชั่วโมงในการผลิตและ
รูปแบบการผลิตที่คล้ายกัน ซึ่งมีผลการทดสอบดังนี้ 
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4.4.1 ค่าดัชนีวัดผลค่าอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร (Machine 
Availability) สามารถน ามาสรุปผลการเปรียบเทียบค่าอัตราความพร้อมการใช้งานของเครื่องจักร
ก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving และหลังการ
ปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving ดังแสดงในตารางที่ 4.8 

ตารางที่ 4.8 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบค่าอัตราความพร้อมการใช้งานของเครื่องจักร (Machine 
Availability) ก่อนและหลังการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA 
และเครื่อง Sieving 

เดือน ก่อนการปรับปรุง (%) หลังการปรับปรุง (%) 

ม.ค. 100.00% 100%  

ก.พ. 99.01% 100%  

มี.ค. 100.00% 100%  

เม.ย. 99.26% 100% 

พ.ค. 99.62% 100%  

มิ.ย. 96.93% 98.67%  

ก.ค. 99.69% 100%  
ส.ค. 98.77% 100%  
เฉลี่ย 99.16% 99.84% 

 

สามารถแสดงผลการวิเคราะห์ค่าอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรด้วยวิธีการทดสอบ 
Paired T – test โดยใช้โปรแกรมทางสถิติส าเร็จรูปคือ โปรแกรม MINITAB ในการทดสอบได้ผลดังนี้ 
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ภาพที่ 4.6 การวิเคราะห์ค่าอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรโดยวิธี Paired T – test 

 1) ก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีค่าเฉลี่ยของอัตราความพร้อมในการ
ใช้งานของเครื่องจักรเท่ากับ 99.16% และหลังปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีค่าเฉลี่ย
ของอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรเท่ากับ 99.84% 

 2) ผลการทดสอบสมมุติฐานด้วยวิธี Paired T – test จะเห็นค่า t คือ -3.40 ,P-Value คือ 
0.015 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 ดังนั้นจึงปฏิเสธสมมุติฐาน H0 ยอมรับสมมุติฐาน H1 คือค่าดัชนีวัดผลค่า
อัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษามีค่าน้อยกว่า
หลังการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติท่ี 0.05 

 ดังนั้นจะพบว่าในการน าเอาหลักการการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถท าให้ค่าอัตรา
ความพร้อมการใช้งานของเครื่องจักรสามารถเพ่ิมข้ึนได้ ซึ่งเป็นไปตามค่าอัตราความพร้อมในการใช้
งานของเครื่องจักรที่เพ่ิมขึ้น 

 4.4.2 ค่าดัชนีการวัดผลเวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียหาย สามารถสรุปผลเปรียบเทียบอายุเฉลี่ย
ที่เครื่องจักรสามารถท างานได้ ก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และ
เครื่อง Sieving และหลังการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง 
Sieving ดังแสดงในตารางที่ 4.9 
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ตารางที่ 4.9 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียหายก่อนและหลังการปรับปรุง
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving 

เดือน ก่อนการปรับปรุง (นาที) หลังการปรับปรุง (นาที) 

ม.ค. 34,915 36,945 

ก.พ. 15,390 39,226 

มี.ค. 36,800 34,535 

เม.ย. 16,620 30,000 

พ.ค. 20,143 36,732  

มิ.ย. 10,432 16,965 

ก.ค. 8,851 33,740 

ส.ค. 14,485 38,880 

เฉลี่ย 19,704 33,840 
สามารถแสดงผลการวิเคราะห์เวลาเฉลี่ยระหว่างก่อนการเสียหายด้วยวิธีการทดสอบ Paired T – 
test โดยใช้โปรแกรมทางสถิติส าเร็จรูปคือโปรแกรม MINITAB ในการทดสอบได้ผลดังนี้ 

 

ภาพที่ 4.7 การวิเคราะห์เวลาเฉลี่ยระหว่างก่อนการเสียหายโดยวิธี Paired T – test 

 1) ก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีค่าเฉลี่ยเวลาเฉลี่ยระหว่างการ
เสียหายเท่ากับ 19,704 นาที และหลังปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีค่าเฉลี่ยเวลาเฉลี่ย
ระหว่างก่อนการเสียหายเท่ากับ 33,840 นาที 
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 2) ผลการทดสอบสมมุติฐานด้วยวิธี Paired T – test จะเห็นค่า t คือ -3.63 ,P-Value คือ 
0.008 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 ดังนั้นจึงปฏิเสธสมมุติฐาน H0 ยอมรับสมมุติฐาน H1 คือค่าดัชนีวัดผลเวลา
เฉลี่ยระหว่างการเสียหายของเครื่องจักรก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษามีค่าน้อยกว่าหลัง
การปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ 0.05 

 ดังนั้นจะพบว่าในการน าเอาหลักการการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถท าให้เวลาเฉลี่ย
ระหว่างการเสียหายของเครื่องจักรสามารถเพ่ิมได้ ซึ่งเป็นไปตามกับจ านวนความถ่ีของการหยุด
เครื่องจักรฉุกเฉินต่อเดือนลดลงอย่างเห็นได้ชัด 
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บทที่5 

สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 ในการศึกษางานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือท าการศึกษาแนวทางในการประยุกต์ใช้หลักการ
ซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง (Reliability Centered Maintenance: 
RCM) ในการลดเวลาที่เกิดจากการขัดข้องและเสียหายของเครื่องจักรอย่างกะทันหันในกระบวนการ
ผลิตครีมเทียม และจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือให้กับ
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตครีมเทียมที่มีความเหมาะสมกับเครื่องจักรของโรงงานตัวอย่าง 
หลังจากได้ท าการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่างพบว่า แผนการซ่อมบ ารุงรักษาในปัจจุบันยัง
ขาดประสิทธิภาพ รวมทั้งยังไม่ครอบคลุมจุดที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงรักษาให้กับเครื่องจักร ท าให้
เครื่องจักรในโรงงานตัวอย่างยังเกิดการขัดข้องและเสียหายของเครื่องจักรอย่างกะทันหันใน
กระบวนการผลิต โดยสามารถสังเกตได้คือยังมีเครื่องจักรบางประเภทที่เกิดการขัดข้องและเสียหาย
ของเครือ่งจักรอย่างกะทันหันซึ่งสาเหตุหลักมีดังต่อไปนี้ 
 1. เครื่องจักรส่วนใหญ่เป็นเครื่องจักรที่มีการใช้งานมาเป็นเวลานานแล้ว 
 2. เครื่องจักรส่วนใหญ่มีการใช้งานอย่างหนัก มีการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง ซึ่งมีการเดิน
ต่อเนื่องตลอดทั้งเดือน ท าให้เครื่องจักรมีการสึกหรอ และเสื่อมสภาพมากกว่าปกติ 
 3. ความสามารถในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรของช่างที่ท าการซ่อมบ ารุงแต่ละคนมี
ประสบการณ์และความช านาญในการซ่อมแซมเครื่องจักรแต่ละประเภทไม่เหมือนกัน โดยที่ช่างที่มี
ประสบการณ์น้อยและไม่ช านานในการซ่อมแซมเครื่องจักรจะใช้เวลาในการแก้ไขเป็นเวลานานและ
อาจท าให้เกิดอาการขัดข้องต่อเนื่อง 
 4. ขาดการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันอย่างเป็นระบบ 
 เพ่ือให้ได้ผลตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ที่ได้ก าหนดไว้ ผู้วิจัยจึงได้ด าเนินการปรับปรุง
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยการน าหลักการบ ารุงรักษาโดยมุ่งเน้นความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ ซึ่งประกอบไปด้วยขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ศึกษาสภาพการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิด 
2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษา 
3. ท าการเลือกเครื่องจักรที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาที่เกิด 
4. ศึกษาชิ้นส่วนของเครื่องจักรและระบุหน้าที่การท างาน 
5. วิเคราะห์ความล้มเหลวของชิ้นส่วนของเครื่องจักรและจัดล าดับความส าคัญของชิ้นส่วน

อะไหล่ที่ส าคัญ 
6. วิเคราะห์คุณลักษณะและความเสียหายและสาเหตุ 
7. วิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายที่เกิด 
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8. เลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาโดยการใช้หลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานความน่าเชื่อถือ 
9. จัดท าแผนการบ ารุงรักษาให้กับชิ้นส่วนของเครื่องจักรและน าไปใช้กับเครื่องจักรของ

โรงงานกรณีศึกษา 
10. สรุปผลการด าเนินการวิจัยโดยใช้ดัชนีวัดผลการด าเนินงาน ได้แก่อัตราความพร้อมในการ

ใช้งานของเครื่องจักร (Machine Availability) และเวลาเฉลี่ยก่อนการเสียหาย (Mean Time 
between Failure: MTBF) 

จากขั้นตอนการด าเนินงานหลักๆ ที่ผู้วิจัยได้ด าเนินการให้กับเครื่องจักรผลิตครีมเทียมใน
โรงงานตัวอย่าง ส่งผลให้สามารถลดเวลาสูญเสียที่เกิดการขัดข้องและเสียหายลงได้ซึ่งสามารถสรุป
ผลได้ดังต่อไปนี้ 

5.1 สรุปและวิจารณ์ผลการวิจัย 

 จากผลการด าเนินการวิจัยพบว่าเครื่อง Homo GEA และ Sieving ในโรงงานผลิตอาหารท า
แห้งแบบพ่นฝอยตัวอย่าง เป็นเครื่องจักรที่ได้ถูกเลือกมาเพ่ือท าการวิจัยในครั้งนี้ ซึ่งเครื่อง Homo 
GEA สามารถจ าแนกส่วนประกอบออกเป็นระบบย่อยได้ 11 ระบบย่อย 32 ชิ้นส่วนอุปกรณ์ และ
เครื่อง Sieving สามารถจ าแนกส่วนประกอบออกเป็นระบบย่อยได้ 4 ระบบย่อย 9 ชิ้นส่วนอุปกรณ์ 
เพ่ือน ามาระบุหน้าที่การใช้งานและความล้มเหลวในแต่ละระบบย่อย และเมื่อท าการจัดล าดับ
ความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ของเครื่อง Homo GEA ทั้งหมด 32 ชิ้นส่วน และเครื่อง Sieving 
ทั้งหมด 9 ชิ้นส่วน จะถูกน ามาวิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและสาเหตุ พร้อมทั้งวิเคราะห์
ผลกระทบของความเสียหายที่เกิดขึ้น การเลือกเทคนิคการซ่อมบ ารุงรักษาโดยใช้ RCM Logic tree 
ร่วมกับการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายที่อาจเกิดขึ้นจากการซ่อมบ ารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรเกิดการหยุด
ฉุกเฉิน ในการเลือกเทคนิคการซ่อมบ ารุงรักษาที่เหมาะสม เพ่ือน าไปสร้างเป็นแผนการซ่อม
บ ารุงรักษา และน าไปใช้กับเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving 
 หลังจากท่ีได้น าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรดังกล่าวไปใช้งานจริงและท าการเก็บข้อมูล
เพ่ือน าผลมาเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน พบว่าตามการวิเคราะห์ค่าดัชนีวัดผลการด าเนินงาน ก่อน
และหลังการน าเอาหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ โดย
ก่อนการด าเนินการ มีค่าเฉลี่ยความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเท่ากับ 1.13 ครั้งต่อเดือน ค่าอัตราความ
พร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร โดยเฉลี่ยเท่ากับ 99.16% และค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ 
(MTBF) โดยเฉลี่ยเท่ากับ 19,704 นาที ซึ่งผลลัพธ์ภายหลังการด าเนินการประยุกต์ใช้หลักการซ่อม
บ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ พบว่า 
 5.1.1 ก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีอัตราความพร้อมในการใช้งาน
ของเครื่อง Homo GEA และ Sieving เฉลี่ยเท่ากับ 99.16% และหลังปรับปรุงแผนการซ่อม
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บ ารุงรักษาเครื่องจักรมีอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่อง Homo GEA และ Sieving เฉลี่ย
เท่ากับ 99.84% เพ่ิมขึ้นคิดเป็น 0.68% เนื่องจากเวลาสูญเสียส่วนใหญ่ของเครื่องจักร เกิดจากการที่
เครื่องจักรเกิดการเสียหายฉุกเฉิน เมื่อเวลาดังกล่าวลดลงส่งผลให้อัตราความพร้อมในการใช้งานของ
เครื่องจักรเพ่ิมข้ึน 
 5.1.2 ก่อนการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ 
(MTBF) เฉลี่ยเท่ากับ 19,704 นาที และหลังปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีค่าอายุ
เฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ (MTBF) เฉลี่ยเท่ากับ 33,840 นาที เพ่ิมขึ้นคิดเป็น 41.7% เนื่องจากเวลา
สูญเสียส่วนใหญ่ของเครื่องจักร เกิดจากการที่เครื่องจักรเกิดการเสียหายฉุกเฉิน เมื่อเวลาดังกล่าว
ลดลงส่งผลให้ค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ (MTBF) เพ่ิมข้ึน 
 5.1.3 ค่าเฉลี่ยความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินของเครื่อง Homo GEA และ Sieving เฉลี่ย
เท่ากับ 1.13 ครั้งต่อเดือน ลดลงเหลือ 0.13 ครั้งต่อเดือน ลดลงคิดเป็น 88.5% เนื่องจากมีการ
วิเคราะห์หาสาเหตุ และก าหนดแนวทางการซ่อมบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมให้แก่ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มีความ
วิกฤตต่อระบบการท างานของเครื่องจักร 
 5.1.4 ผลการทดสอบสมมุติฐานค่าดัชนีวัดผลค่าอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร
ด้วยวิธีการ Paired T – test จะพบว่า ค่า t คือ -3.40 ,P-Value คือ 0.015 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 ดังนั้น
จึงยอมรับสมมุติฐานที่ว่าค่าดัชนีวัดผลค่าอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรก่อนการ
ปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาน้อยกว่าหลังการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 สามารถกล่าวได้ว่าการน าเอาหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความ
น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถท า
ให้ค่าอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นได้จริง ซึ่งสอดคล้องกับจ านวนความถี่ของ
เครื่องจักรที่ลดลง 
 5.1.5 ผลการทดสอบสมมุติฐานค่าดัชนีวัดผลค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ (MTBF) ด้วย
วิธีการ Paired T – test จะพบว่า ค่า t คือ -3.63 ,P-Value คือ 0.008 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 ดังนั้นจึง
ยอมรับสมมุติฐานที่ว่าค่าดัชนีวัดผลค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ (MTBF) ก่อนการปรับปรุง
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาน้อยกว่าหลังการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 สามารถกล่าวได้ว่าการน าเอาหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่งความ
น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถท า
ให้ค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้ (MTBF) เพ่ิมขึ้นได้จริง ซึ่งสอดคล้องกับจ านวนความถี่ของ
เครื่องจักรที่ลดลง 
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ตารางที่ 5.1 สรุปผลการวิจัย 

ดัชนีวัดผลการด าเนินการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลสรุป 
อัตราความพร้อมในการใช้งาน
ของเครื่องจักร 

99.16% 99.84% เพ่ิมข้ึน 0.68% 

ค่าอายุเฉลี่ยที่เครื่องจักรเดินได้
(MTBF) 

19,704 33,840 เพ่ิมข้ึน 41.70% 

จ านวนความถี่เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (นาที) 

1.13 0.13 ลดลง 88.50% 

จากตารางที่ 5.1 สรุปผลการวิจัย ท าให้สามารถสรุปได้ว่าหลักการซ่อมบ ารุงรักษาโดยมุ่ง
ความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง (Reliability Centered Maintenance : RCM) สามารถน ามา
ประยุกต์ใช้ปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่อง Homo GEA และเครื่อง Sieving ในโรงงานผลิต
อาหารท าแห้งแบบพ่นฝอยตัวอย่างได้ โดยสามารถลดเวลาที่เครื่องจักรเกิดการขัดข้องและเสียหายใน
ระหว่างกระบวนการผลิต ส่งผลให้อัตราความพร้อมในการใช้งานเครื่องจักรเพ่ิมขึ้ น ค่าอายุเฉลี่ยที่
เครื่องจักรเดินได ้(MTBF) เพ่ิมข้ึน 

5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวิจัย 

 5.2.1 ข้อมูลและระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัยมีข้อจ ากัด จึงไม่ยังไม่สามารถก าหนด
รอบในการซ่อมบ ารุงรักษาหรือเปลี่ยนอะไหล่ทดแทนชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่เหมาะสมกับสภาพการใช้งาน
จริง ต้องด าเนินการปรับเปลี่ยนแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามแผนการผลิตของโรงงาน 
 5.2.2 เนื่องจากพนักงานยังขาดความรู้และทักษะในการวิเคราะห์ปัญหา และการเก็บบันทึก
ข้อมูลที่ถูกวิธี ท าให้ข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาใช้ในงานวิจัยยังขาดความละเอียด 
 5.2.3 เครื่อง Homo GEA เป็นเครื่องจักรที่มีความสลับซับซ้อนท าให้ยากต่อการน ามาระบุ
หน้าที่การใช้งานและความล้มเหลวในแต่ละระบบย่อยได้ครบถ้วน ต้องอาศัยประสบการณ์ของช่าง
ซ่อมบ ารุงรักษาและต้องอาศัยทักษะความสามารถของช่างซ่อมบ ารุงรักษา 
 5.2.4 อะไหล่ของเครื่อง Homo GEA และ Sieving หลายรายการมีราคาสูงและใช้เวลาใน
การสั่งซื้ออะไหล่จากต่างประเทศเป็นระยะเวลานานและใช้เวลาในการซ่อมบ ารุงรักษานานส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลิต 
 5.2.5 เนื่องจากพนักงานฝ่ายผลิตยังขาดความรู้และทักษะในการใช้งานเครื่องจักร ท าให้ไม่
สามารถระบุอาการผิดปกติของเครื่องจักรระหว่างการใช้งานเครื่องจักร ท าให้เครื่องจักรมีการช ารุด
มากกว่าปกต ิ
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 5.2.6 ในบางครั้งทางฝ่ายผลิตไม่สามารถหยุดเครื่องจักรได้ตามแผนการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรเนื่องจากมีแผนการผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิตมาเพ่ิมเติมตามการสั่งของลูกค้า หรือมี
การหยุดก่อนแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรท าให้ไม่สามารถด าเนินการได้ตามแผนซ่อม
บ ารุงรักษาท่ีถูกวางเอาไว้ 

5.2.7 ทักษะในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรของช่างซ่อมบ ารุงรักษาแต่ละคนมีความ
ช านาญไม่เหมือนกันท าให้ในการเข้าไปด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรใช้เวลานานและยังท าให้
อาการเกิดขัดข้องทั้งท่ีด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรแล้ว 

5.2.8 ข้อมูลต้นทุนต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเป็นความลับของทางบริษัททางผู้วิจัยจึงไม่
สามารถค านวณเปรียบเทียบต้นทุนที่ลดลงภายหลังประยุกต์ใช้หลักการซ่อมบ ารุงรักษาดังกล่าวได้ 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 5.3.1 ควรมีการเก็บข้อมูลความเสียหายอย่างต่อเนื่องเพียงพอ และน าข้อมูลดังกล่าวมาใช้ใน
การก าหนดรอบการเปลี่ยนอะไหล่ทดแทนชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่เหมาะสมต่อไป 

5.3.2 ควรมีการติดตามและวิเคราะห์ข้อมูลของความเสียหายของเครื่องจักรหลังจากที่ได้น า
แนวทางตามหลักการซ่อมบ ารุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเชื่อถือมาประยุกต์ใช้ เพ่ือปรับปรุง
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาให้เหมาะสมกับสภาพการใช้งานจริง 
 5.3.3 ควรมีการฝึกอบรมพนักงานจากผู้ช านาญของบริษัทที่เป็นผู้ผลิตเครื่องจักร เพ่ือให้
ทราบถึงวิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร ผลกระทบที่เกิดจากความเสียหาย 
และวิธีการป้องกัน พร้อมทั้งอบรมเพ่ิมทักษะและความช านาญในการปฏิบัติการซ่อมบ ารุงรักษา
เครื่องจักรที่ถูกต้องและเหมาะสมจากผู้ช านาญของบริษัทที่เป็นผู้ผลิตเครื่องจักร เพ่ือให้รักษาสภาพ
การใช้งานของเครื่องจักรให้มีอายุการใช้งานที่ยาวนานขึ้น 
 5.3.4 ควรมีการจัดหาอะไหล่ส ารอง เพ่ือใช้ในการด าเนินการแก้ไขเมื่อเครื่องจักรเกิดการ
เสียหายกะทันหันได้ในทันที เพ่ือที่จะไม่ต้องเสียเวลาในการจัดหาอะไหล่เพ่ือน ามาด าเนินการแก้ไข 
 5.3.5 พนักงานที่ใช้เครื่องจักรคือฝ่ายผลิต โดยเฉพาะ Operator ที่ควบคุมเครื่องจักร 
จะต้องสามารถด าเนินการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องต้นได้ เช่นการหล่อลื่นในจุดหล่อลื่นต่างๆ 
สังเกตอาการผิดปกติของเครื่องจักรเบื้องต้นได้ เพ่ือช่วยรักษาสภาพของเครื่องจักรให้ท างานได้อย่าง
ยาวนาน 
 5.3.6 ทุกฝ่ายควรให้ความร่วมมือและให้ความส าคัญกับการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร และ
ค านึงถึงเครื่องจักรที่ท างานอยู่เป็นส าคัญ เพื่อให้สามารถท าการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรได้ตามแผน
ที่ถูกก าหนด ตามระยะเวลา และมีอะไหล่ในการด าเนินการซ่อมบ ารุง เพ่ือให้เครื่องจักรสามารถ
ท างานได้ในสภาวะปกติตลอดอายุการใช้งานต่อไป 
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5.3.7 ควรน าเอาแนวทางตามหลักการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรบนพ้ืนฐานของความ
น่าเชื่อถือนี้ไปขยายผลใช้กับเครื่องจักรอ่ืนๆที่มีความส าคัญต่อกระบวนการผลิตครีมเทียมในอาคาร
อ่ืนๆ และกระบวนการผลิตการท าแห้งแบบระเหิดในกลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารแช่แข็ง อาหารทะเล 
เนื้อสัตว์ ผัก ผลไม้ ซุป และข้าวต้ม ของโรงงานตัวอย่าง 
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ตารางที่ ก ตารางแสดงเครื่องจักรในอาคารผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย 

ล าดับที่ Type 
Machine Description  
รายละเอียดเครื่องจักร 

จ านวน
(เครื่อง) 

หน้าที่การท างาน 

1 C ถังกลูโคส ขนาด 30 ตัน 3 เป็นถังเก็บกลูโคสส าหรับการผลิต 

2 C 
ถังไขมันปาล์ม ขนาด 30 

ตัน 
2 

เป็นถังเก็บไขมันปาล์มส าหรับการ
ผลิต 

3 C 
ถังละลายไขมัน ขนาด 

3000 ลิตร 
2 

ท าหน้าที่ละลายไขมันก้อนส าหรับ
การผลิต 

4 B ถังต้มน้ าร้อน 6000 ลิตร 2 
ท าหน้าที่เตรียมน้ าร้อนที่ใช้ในการ
ผลิต 

5 B ถังผสม  6000 ลิตร 2 
ท าหน้าที่ผสมกลูโคส,ไขมันปาล์มและ
Pre-Mix 

6 B ถังผสม  2000 ลิตร 3 
ท าหน้าที่ผสมไขมันปาล์มและไขมัน
ก้อนในการผสม 

7 B ถังพัก 6000 ลิตร 2 ท าหน้าที่พักผลิตภัณฑ์ที่ถูกผสมแล้ว 

8 A Homo GEA 1 
ท าหน้าที่ Homogenizer และเป็น 
High Pressure ส่งผลิตภัณฑ์เพ่ือไป
ท าแห้งแบบพ่นฝอย 

9 B Preheat 1 
ท าหน้าที่ท าความร้อนผลิตภัณฑ์
ก่อนที่จะส่งเข้า Homogenizer 

10 C สายพานล าเลียง 1 
ท าหน้าที่ล าเลียงกระสอบ Pre-Mix 
ในการผสม 
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ตารางที่ ก ตารางแสดงเครื่องจักรในอาคารผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (ต่อ) 

ล าดับที่ Type 
Machine Description  
รายละเอียดเครื่องจักร 

จ านวน
(เครื่อง) 

หน้าที่การท างาน 

11 A ตู้ Control 4 
ท าหน้าที่ควบคุมระบบการผสม
ผลิตภัณฑ์และระบบท าแห้ง
ผลิตภัณฑ์แบบพ่นฝอย 

12 B Chamber 1 
ท าหน้าที่เป็นที่รองรับผลิตภัณฑ์ที่ท า
แห้งแบบพ่นฝอย 

13 B Cyclone 2 
ท าหน้าที่ดักผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะถูกน า
อากาศออกโดย Exhaust 

14 B ชุดล าเลียงด้วยมอเตอร์เขย่า 2 
ท าหน้าที่ส่งผลิตภัณฑ์ที่ถูกดักโดย 
Cyclone กลับเข้า Chamber 

15 B Rotary 3 
ท าหน้าที่ส่งผลิตภัณฑ์ที่ถูกดักโดย 
Cyclone กลับเข้า Chamber 

16 B Root Blower 3 
ท าหน้าที่ส่งลมอัดดันผลิตภัณฑ์กลับ
เข้า Chamber 

17 B Anticaking 1 
ท าหน้าที่เติมผงกันการจับตัวเป็นก้อน
ของผลิตภัณฑ์ 

18 A Inlet Blower 1 
ท าหน้าที่ดูดลมเข้าระบบท าแห้ง
ผลิตภัณฑ์แบบพ่นฝอย 

19 A Steam Coil 1 
ท าหน้าที่ท าลมร้อนเข้าระบบท าแห้ง
ผลิตภัณฑ์แบบพ่นฝอย 

20 A Exhaust Blower 1 
ท าหน้าที่ดูดลมออกจากระบบท าแห้ง
ผลิตภัณฑ์แบบพ่นฝอย 

21 B Dehumidifier 1 
ท าหน้าที่สร้างลมเย็นในการท าเย็น
ผลิตภัณฑ์ 

22 B Blower Fluidized Bed 4 
ท าหน้าที่ส่งลมเย็นเพ่ือท าเย็น
ผลิตภัณฑ์ 
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ตารางที่ ก ตารางแสดงเครื่องจักรในอาคารผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย (ต่อ) 

ล าดับที่ Type 
Machine Description  
รายละเอียดเครื่องจักร 

จ านวน
(เครื่อง) 

หน้าที่การท างาน 

23 A Sieving 1 
ท าหน้าที่ร่อนผลิตภัณฑ์ท่ีจับตัวเป็น
ก้อนหรือสิ่งแปลกปลอม 

24 B Silo 2 
ท าหน้าที่พักผลิตภัณฑ์จากระบบท า
แห้งผลิตภัณฑ์แบบพ่นฝอย 

25 B Blower 2 ท าหน้าที่ระบายอากาศออกจาก Silo 

26 A เครื่อง Pack 1 ท าหน้าที่บรรจุผลิตภัณฑ์ 

27 B เครื่อง Dust Collector 1 ท าหน้าที่ดูดฝุ่นที่ฟุ้งจากเครื่อง pack 

28 A เครื่อง Seal อัตโนมัติ 1 ท าหน้าที่ seal กระสอบผลิตภัณฑ์ 

29 B เครื่องรีดถุง 1 
ท าหน้าที่รีดกระสอบผลิตภัณฑ์ให้
เรียบ 

30 B เครื่องเช็คน้ าหนัก 1 
ท าหน้าที่เช็คน้ าหนักของกระสอบ
ผลิตภัณฑ์ 

31 B เครื่องยกถุงอัตโนมัติ 1 
ท าหน้าที่เรียงกระสอบลงบนพาเลท
ผลิตภัณฑ์ 

 
หมายเหตุ : ชนิดเครื่องจักร Type A หมายถึง เครื่องจักรที่เกิดการช ารุดเสียหายท าให้

กระบวนการผลิตหยุดกะทันหัน 
ชนิดเครื่องจักร Type B หมายถึง เครื่องจักรที่เกิดการช ารุดเสียหายท าให้
กระบวนการผลิตมีก าลังการผลิตลดลง 
ชนิดเครื่องจักร Type C หมายถึง เครื่องจักรที่เกิดการช ารุดเสียหายแล้วแต่ไม่
กระทบกับกระบวนการผลิต



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางแสดงจ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 
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ตารางที่ ข ตารางแสดงจ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินต่อเดือนปี พ.ศ. 2558 จ านวนรวมความถ่ี
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 Homo GEA 0 1 0 0 0 2 3 1 4 0 0 1 12 
2 Sieving 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 3 
3 Inlet Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
4 Steam Coil 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
5 Exhaust Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
6 เครื่อง Pack 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
7 เครื่อง Seal อัตโนมัติ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
8 Chamber 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
9 ถังต้มน้ าร้อน 6000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
10 ถังผสม  6000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 
11 ถังผสม  2000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 
12 ถังพัก 6000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที่ ข ตารางแสดงจ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 (ต่อ) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินต่อเดือนปี พ.ศ. 2558 จ านวนรวมความถ่ี
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

13 Preheat 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 3 
14 ตู้ Control 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
15 Cyclone 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
16 ชุดล าเลียงด้วยมอเตอร์เขย่า 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
17 Rotary 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
18 Root Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
19 Anticaking 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
20 Dehumidifier 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
21 Blower Fluidized Bed 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
22 Silo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
23 Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
24 เครื่อง Dust Collector 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที่ ข ตารางแสดงจ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 (ต่อ) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนความถี่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินต่อเดือนปี พ.ศ. 2558 จ านวนรวมความถ่ี
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

25 เครื่องรีดถุง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
26 เครื่องเช็คน้ าหนัก 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
27 เครื่องยกถุงอัตโนมัติ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
28 สายพานล าเลียง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
29 ถังกลูโคส ขนาด 30 ตัน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
30 ถังไขมันปาล์ม ขนาด 30 ตัน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
31 ถังละลายไขมัน ขนาด 3000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ตารางแสดงเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 
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ตารางที่ ค ตารางแสดงเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนรวมเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินต่อเดือนปี พ.ศ. 2558 จ านวนเวลารวม
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (นาที) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 Homo GEA 0 305 0 0 0 960 110 355 645 0 0 60 2435 
2 Sieving 0 0 0 245 155 0 0 0 0 147 0 0 547 
3 Inlet Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
4 Steam Coil 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
5 Exhaust Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
6 เครื่อง Pack 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
7 เครื่อง Seal อัตโนมัติ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
8 Chamber 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
9 ถังต้มน้ าร้อน 6000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
10 ถังผสม  6000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0 30 
11 ถังผสม  2000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0 30 
12 ถังพัก 6000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที่ ค ตารางแสดงเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 (ต่อ) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนรวมเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินต่อเดือนปี พ.ศ. 2558 จ านวนเวลารวม
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (นาที) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

13 Preheat 0 0 0 0 0 50 0 0 10 50 0 0 110 
14 ตู้ Control 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
15 Cyclone 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
16 ชุดล าเลียงด้วยมอเตอร์เขย่า 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
17 Rotary 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
18 Root Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
19 Anticaking 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
20 Dehumidifier 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
21 Blower Fluidized Bed 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
22 Silo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
23 Blower 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
24 เครื่อง Dust Collector 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที่ ค ตารางแสดงเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2558 (ต่อ) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนรวมเวลาที่เครื่องจักรหยุดฉุกเฉินต่อเดือนปี พ.ศ. 2558 จ านวนเวลารวม
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (นาที) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

25 เครื่องรีดถุง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
26 เครื่องเช็คน้ าหนัก 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
27 เครื่องยกถุงอัตโนมัติ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
28 สายพานล าเลียง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
29 ถังกลูโคส ขนาด 30 ตัน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
30 ถังไขมันปาล์ม ขนาด 30 ตัน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
31 ถังละลายไขมัน ขนาด 3000 ลิตร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ตารางแสดงผลการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (Machine Criticality, MC) 
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ตารางที่ ง ตารางแสดงผลการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (Machine Criticality, MC) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 
Factor 

MC 
Critical 
code 

3 2 3 1 

EM UR SEI MTC 

1 ถังกลูโคส ขนาด 30 ตัน 1 2 0 1 8 C 

2 ถังไขมันปาล์ม ขนาด 30 ตัน 1 2 0 1 8 C 

3 ถังละลายไขมัน ขนาด 3000 ลิตร 1 2 0 1 8 C 

4 ถังต้มน้ าร้อน 6000 ลิตร 2 2 2 1 17 B 

5 ถังผสม  6000 ลิตร 3 3 1 1 19 B 

6 ถังผสม  2000 ลิตร 2 3 1 1 16 B 

7 ถังพัก 6000 ลิตร 1 2 0 1 8 B 

8 Homo GEA 3 3 3 3 27 A 

9 Preheat 2 3 2 2 20 B 

10 สายพานล าเลียง 1 1 1 2 10 C 

11 ตู้ Control 2 2 2 2 18 B 

12 Chamber 3 2 2 2 21 A 

13 Cyclone 2 2 1 3 16 B 

14 ชุดล าเลียงด้วยมอเตอร์เขย่า 2 2 1 2 15 B 

15 Rotary 2 2 1 2 15 B 

16 Root Blower 2 2 1 2 15 B 

17 Anticaking 2 3 0 1 13 B 

18 Inlet Blower 3 3 2 2 23 A 

19 Steam Coil 3 3 2 2 23 A 

20 Exhaust Blower 3 3 2 2 23 A 

21 Dehumidifier 2 3 1 2 17 B 

22 Blower Fluidized Bed 2 2 1 2 15 B 

23 Sieving 3 3 2 3 24 A 
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ตารางที่ ง ตารางแสดงผลการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักร (Machine Criticality, MC) (ต่อ) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 
Factor 

MC 
Critical 
code 3 2 3 1 

EM UR SEI MTC 
24 Silo 2 2 1 1 14 B 

25 Blower 1 2 1 2 12 B 

26 เครื่อง Pack 3 2 2 3 22 A 

27 เครื่อง Dust Collector 1 2 2 2 15 B 

28 เครื่อง Seal อัตโนมัติ 2 2 3 3 22 A 

29 เครื่องรีดถุง 1 2 2 2 15 B 

30 เครื่องเช็คน้ าหนัก 2 2 1 2 15 B 

31 เครื่องยกถุงอัตโนมัติ 1 2 3 3 19 B 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ตารางแสดงผลเปรียบเทียบการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักรกับประวัติเครื่องจักรหยุด 
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ตารางที่ จ ตารางแสดงผลเปรียบเทียบการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักรกับประวัติเครื่องจักร
หยุด 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนรวม
ความถี่

เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) 

จ านวนเวลา
รวมเครื่องจักร
หยุดฉุกเฉิน 

(นาที) 

จ านวนเวลา
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉินเฉลี่ย 
(นาที/ครั้ง) 

Critical 
code 

1 Homo GEA 12 2435 203 A 

2 Sieving 3 547 182 A 

3 Inlet Blower 0 0 0 A 

4 Steam Coil 0 0 0 A 

5 Exhaust Blower 0 0 0 A 

6 เครื่อง Pack 0 0 0 A 

7 เครื่อง Seal อัตโนมัติ 0 0 0 A 

8 Chamber 0 0 0 A 

9 ถังต้มน้ าร้อน 6000 ลิตร 0 0 0 B 

10 ถังผสม  6000 ลิตร 1 30 30 B 

11 ถังผสม  2000 ลิตร 1 30 30 B 

12 ถังพัก 6000 ลิตร 0 0 0 B 

13 Preheat 3 110 37 B 

14 ตู้ Control 0 0 0 B 

15 Cyclone 0 0 0 B 

16 
ชุดล าเลียงด้วยมอเตอร์
เขย่า 

0 0 0 B 

17 Rotary 0 0 0 B 

18 Root Blower 0 0 0 B 

19 Anticaking 0 0 0 B 

20 Dehumidifier 0 0 0 B 

21 Blower Fluidized Bed 0 0 0 B 
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ตารางที่ จ ตารางแสดงผลเปรียบเทียบการค านวณค่าความส าคัญของเครื่องจักรกับประวัติเครื่องจักร
หยุด (ต่อ) 

ล าดับ รายการเครื่องจักร 

จ านวนรวม
ความถี่

เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉิน (ครั้ง) 

จ านวนเวลา
รวมเครื่องจักร
หยุดฉุกเฉิน 

(นาที) 

จ านวนเวลา
เครื่องจักรหยุด
ฉุกเฉินเฉลี่ย 
(นาที/ครั้ง) 

Critical 
code 

22 Silo 0 0 0 B 

23 Blower 0 0 0 B 

24 เครื่อง Dust Collector 0 0 0 B 

25 เครื่องรีดถุง 0 0 0 B 

26 เครื่องเช็คน้ าหนัก 0 0 0 B 

27 เครื่องยกถุงอัตโนมัติ 0 0 0 B 

28 สายพานล าเลียง 0 0 0 C 

29 ถังกลูโคส ขนาด 30 ตัน 0 0 0 C 

30 
ถังไขมันปาล์ม ขนาด 30 
ตัน 

0 0 0 C 

31 
ถังละลายไขมัน ขนาด 
3000 ลิตร 

0 0 0 C 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย 

(Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง Homo GEA 
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ตารางที่ ฉ ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย (Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง Homo 
GEA 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของความ

เสียหาย 
สาเหตุของความ

เสียหาย 

ชุด Drive End  

Main motor  สร้างก าลังขับในการหมุน Pulley  ไหม้และไม่ท างาน เครื่องจักรหยุด ค่าความเป็นฉนวนต่ า 

Pulley 
ส่งต่อก าลังผ่าน Belt เพ่ือหมุน Pulley อีก
ด้าน 

Pulley หลวม
คลอน 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Belt ส่งผ่านการหมุนระหว่าง Pulley สายพานขาด เครื่องจักรหยุด 
เกิดการสึกหลอ
,เสื่อมสภาพ 

Gear box  ปรับอัตราการหมุน เฟืองเกียร์สึก เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

ชุด Lubrication 
System  

Oil pump  ส่งน้ ามันไปหล่อลื่นยังชิ้นส่วนต่างๆ ไหม้และไม่ท างาน เครื่องจักรหยุด ค่าความเป็นฉนวนต่ า 

Heat exchange  แลกเปลี่ยนความร้อนระหว่างน้ ามันกับน้ า 
Heat exchange 
เกิดการรั่ว 

น้ ามันกับน้ าผสมกัน 
เกิดการสึกหลอ
,เสื่อมสภาพ 

Oil filter  ดักเศษต่างๆที่อาจอยู่ในน้ ามัน กรองตัน แรงดันน้ ามันตก ขาดการถอดล้าง 

Oil pressure sensor ตรวจสอบแรงดันของปั๊มน้ ามัน ไม่ท างาน เครื่องจักรหยุด 
ตัวเปลี่ยนสัญญาณ
เสื่อมสภาพ 

Oil level  บอกระดับน้ ามัน 
ระดับน้ ามันต่ ากว่า
ระดับ 

เครื่องจักรหยุด 
ขาดการเปลี่ยนถ่าย
น้ ามัน 
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ตารางที่ ฉ ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย (Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง Homo 
GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของความ

เสียหาย 
สาเหตุของความ

เสียหาย 

ชุด 
Transmission 
Body  

Crankshaft ขับก้านสูบ 
Crankshaft เกิด
การเสียดสี 

เครื่องจักรหยุด เกิดการเสียดสี 

Connection rod ขับลูกสูบ 
Connection rod 
เกิดการเสียดสี 

เครื่องจักรหยุด เกิดการเสียดสี 

Pistons ขับ Plunger  Pistons เกลียวเสีย เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Bearing รองรับการหมุนของ Crankshaft Bearing แตก เครื่องจักรหยุด ไม่มีการหล่อลื่น 

Gasket ป้องกันน้ าที่ใช้ในการหล่อเย็น Plunger Gasket เกิดการสึก มีน้ าไหลเข้ามาปน เกิดการสึกหลอ 

ชุด 
Compression 
Head  

Valve Group 
เปิดปิดห้องให้เกิดการบีบอัดและการแตก
ตัว 

Valve เกิดการสึก เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Plunger Group  สร้างแรงดันและการบีบอัด 
Plunger เกิดการ
สึก 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Gaskets  ป้องกันน้ าที่ใช้ในการหล่อเย็น Plunger Gasket เกิดการสึก น้ ารั่วเข้าผลิตภัณฑ์ เกิดการสึกหลอ 

Plunger Packing  ป้องกันไม่ให้ผลิตภัณฑ์ไหลย้อนกลับ 
Plunger Packing 
สึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 

Flange ประกอบเป็นห้องเพ่ือรับแรงดัน Flange เกิดการสึก เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Stud, Nut  ท าหน้าที่ในการยึด Flange  Stud ขาด เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 
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ตารางที่ ฉ ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย (Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง Homo 
GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของความ

เสียหาย 
สาเหตุของความ

เสียหาย 

ชุด Stage 
Homogenizing 
Group 

Homogenizing 
chamber  

เป็นพื้นที่ในการรองรับการ 
Homogenization 

Homogenizing 
chamber เกิดการ
สึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 

Guide 
ท าหน้าที่ในเป็นแนวในการเคลื่อนที่ให้กับ 
Impact Head 

Guide เกิดการสึก เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Impact Head  
ท าหน้าที่ในการสร้างแรงดันในการ 
Homogenization 

Impact Head เกิด
การสึก 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Impact ring  
ท าหน้าที่ในเป็นแหวนรองรับแรงดันของ
ชุด Impact Head 

Impact ring เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 

Passage head  
ท าหน้าที่ในเป็นชิ้นส่วนรองรับแรงดันของ 
Impact Head 

Passage head 
เกิดการสึก 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Gasket ป้องกันการรั่วไหลของผลิตภัณฑ์ Gasket เกิดการสึก ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 

O-ring  ป้องกันการรั่วไหลของผลิตภัณฑ์ O-ring เกิดการสึก ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 
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ตารางที่ ฉ ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย (Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง Homo 
GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของความ

เสียหาย 
สาเหตุของความ

เสียหาย 

ชุด Stage 
Homogenizing 
Group 

Impact ring housing  
ท าหน้าที่ในการรับแรงดันจากแรงดันใน
การ Homogenization 

Impact ring เกิด
การสึก 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Bushing 
ท าหน้าที่ในประคอง Impact Head 
ในการ Homogenization 

Bushing เกิดการ
สึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 

Stud, Nut, Screw  
ท าหน้าที่ในการยึด Flange เพ่ือรับแรงดัน
ในการบีบอัด เพื่อ Homogenization 

Stud ขาด เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Extension 
ท าหน้าที่ในขับ Impact Head 
ในการ Homogenization 

Extension เกิด
การสึก 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 

Flange  
ท าหน้าที่ในการประกอบเป็นห้องเพ่ือรับ
แรงดันในการบีบอัด เพ่ือ 
Homogenization 

Flange เกิดการสึก ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 

 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย 

(Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง Sieving 
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ตารางที่ ช ตารางการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของความช ารุดเสียหายของเครื่องจักรของชิ้นส่วนย่อย (Failure Mode Effect Analysis) ของเครื่อง 
Sieving 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของความ

เสียหาย 
สาเหตุของความ

เสียหาย 

ชุด Vibration 

Vibration motor  ท าให้เกิดแรงสั่นสะเทือน ไหม้และไม่ท างาน เครื่องจักรหยุด 
ค่าความเป็นฉนวน
ต่ า 

Vibro body  รองรับ Vibration motor  หลวมคลอน 
เครื่องจักร
สั่นสะเทือน 

เกิดการสึกหลอ 

Rubber pad  รับน้ าหนักให้กับเครื่องจักร แตกร้าว 
เครื่องจักร
สั่นสะเทือน 

การเสื่อมสภาพ 

Base เป็นโครงสร้างเพื่อรองรับชุด Vibration หลวมคลอน 
เครื่องจักร
สั่นสะเทือน 

เกิดการสึกหลอ 

Spring ถ่ายเทแรงสั่นสะเทือนไปยังส่วนอื่นๆ แตกร้าว เครื่องจักรหยุด การเสื่อมสภาพ 

ชุด Filter 

Screen cloth  แยกสิ่งแปลกปลอม ฉีกขาด สิ่งแปลกปลอม การติดตั้งไม่ดี 

Lower flange  ยึด Screen cloth ให้ตึง น็อตยึดขาด สิ่งแปลกปลอม การติดตั้งไม่ดี 

Upper flange ยึด Screen cloth ให้ตึง น็อตยึดขาด สิ่งแปลกปลอม การติดตั้งไม่ดี 

Supporting Screen  รองรับน้ าหนักให้กับ Screen cloth หลวมคลอน ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ซ 
ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบ

กับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Homo GEA 
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ตารางที่ ซ ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบกับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Homo GEA 

ชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความส าคัญ 

MTTR 
(นาที/
ครั้ง) 

ราคา
อะไหล่
(บาท/
ชิ้น) 

ค่าแรง
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

รวม
ค่าใช้จ่าย
ในการ
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

ค่าสูญเสีย
โอกาส 
(บาท/
ครั้ง) 

ความถี่
ช ารุด 

(ครั้ง/ปี) 

เวลา
เดินเครื่อง 

(ชม.) 

MTBF 
(ชม.) 

การเลือกเทคนิคการซ่อม
บ ารุงรักษา 

การซ่อม
บ ารุงรักษา 

Main motor  150 138,500 500 139,000 150,000 1 6,583 3,291 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Pulley 45 1,850 75 1,925 45,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Belt 30 2,290 50 2,340 30,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Gear box  115 42,200 383 42,583 115,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Oil pump  45 38,240 75 38,315 45,000 1 6,583 3,291 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Heat exchange  45 33,170  75 33,245 45,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Oil filter  20 5,130 33 5,163 20,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 
Oil pressure 
sensor 

15 4,970 25 4,995 15,000 3 6,583 1645 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Oil level  10 1,100 17 1,117 10,000 0 6,583 6,583 ส ารองอะไหล่ Oil level RTF 

Crankshaft 150 142,000 500 142,500 150,000 1 6,583 3,291 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
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ตารางที่ ซ ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบกับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

ชิ้นส่วนย่อยที่มีระดับ
ความส าคัญ 

MTTR 
(นาที/
ครั้ง) 

ราคา
อะไหล่
(บาท/
ชิ้น) 

ค่าแรง
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

รวม
ค่าใช้จ่าย
ในการ
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

ค่า
สูญเสีย
โอกาส 
(บาท/
ครั้ง) 

ความถี่
ช ารุด 

(ครั้ง/ปี) 

เวลา
เดินเครื่อง 

(ชม.) 

MTBF 
(ชม.) 

การเลือกเทคนิคการซ่อม
บ ารุงรักษา 

การซ่อม
บ ารุงรักษา 

Connection rod 150 41,650 500 42,150 150,000 1 6,583 3,291 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Pistons 150 18,540 500 19,040 150,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Bearing 45 12,700 75 12,775 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Gasket 45 120 75 195 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Valve Group 75 33,900 125 34,025 75,000 1 6,583 3,291 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Plunger Group  75 51,200 125 51,325 75,000 2 6,583 2194 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Gaskets  45 120 75 195 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Plunger Packing  75 5,600 125 5,725 75,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Flange 45 25,100 75 25,175 45,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Stud, Nut  60 6,450 100 6550 60,000 1 6,583 3,291 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
Homogenizing 
chamber  

90 22,760 150 22,910 90,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
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ตารางที ่ซ ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบกับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

ชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความส าคัญ 

MTTR 
(นาที/
ครั้ง) 

ราคา
อะไหล่
(บาท/
ชิ้น) 

ค่าแรง
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

รวม
ค่าใช้จ่าย
ในการ
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

ค่าสูญเสีย
โอกาส 
(บาท/
ครั้ง) 

ความถี่
ช ารุด 

(ครั้ง/ปี) 

เวลา
เดินเครื่อง 

(ชม.) 

MTBF 
(ชม.) 

การเลือกเทคนิคการซ่อม
บ ารุงรักษา 

การซ่อม
บ ารุงรักษา 

Guide 75 32,400 125 32,525 75,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Impact Head  45 27,100 75 27,175 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Impact ring  45 29,640 75 29,715 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Passage head  45 23,600 75 23,675 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

Gasket 45 5,600 75 5,675 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 

O-ring  45 120 75 195 45,000 0 6,583 6,583 สามารถเปลี่ยนตามรอบเวลาได้ TBD 
Impact ring 
housing  

45 24,500 75 24,575 45,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Bushing 45 5,920 75 5,995 45,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
Stud, Nut, 
Screw  

60 6,450 100 6,550 60,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Extension 75 24,820 125 24,945 75,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
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ตารางที่ ซ ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบกับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

ชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความส าคัญ 

MTTR 
(นาที/
ครั้ง) 

ราคา
อะไหล่
(บาท/
ชิ้น) 

ค่าแรง
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

รวม
ค่าใช้จ่าย
ในการ
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

ค่าสูญเสีย
โอกาส 
(บาท/
ครั้ง) 

ความถี่
ช ารุด 

(ครั้ง/ปี) 

เวลา
เดินเครื่อง 

(ชม.) 

MTBF 
(ชม.) 

การเลือกเทคนิคการซ่อม
บ ารุงรักษา 

การซ่อม
บ ารุงรักษา 

Flange 45 25,100 75 25,175 45,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฌ 
ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบ

กับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Sieving 
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ตารางที่ ฌ ตารางการแสดงค่า MTBF ของแต่ละชิ้นส่วนย่อยพร้อมวิธีการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยเปรียบเทียบกับจุดคุ้มทุนของเครื่อง Sieving 

ชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความส าคัญ 

MTTR 
(นาที/
ครั้ง) 

ราคา
อะไหล่
(บาท/
ชิ้น) 

ค่าแรง
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

รวม
ค่าใช้จ่าย
ในการ
ซ่อม 

(บาท/
ครั้ง) 

ค่าสูญเสีย
โอกาส 
(บาท/
ครั้ง) 

ความถี่
ช ารุด 

(ครั้ง/ปี) 

เวลา
เดินเครื่อง 

(ชม.) 

MTBF 
(ชม.) 

การเลือกเทคนิคการซ่อม
บ ารุงรักษา 

การซ่อม
บ ารุงรักษา 

Vibration motor  196 25,000 327 25,327 196,000 2 6,583 2,194 
ตรวจสอบความสูญเสียล่วงหน้า

ได้ 
CBM 

Vibro body  120 15,000 200 200 120,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Rubber pad  30 1,000 50 50 30,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Base 125 11,000 208 208 125,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Spring 140 800 233 233 140,000 0 6,583 6,583 ส ารองอะไหล่ Spring RTF 

Screen cloth  155 20,000 258 20,258 155,000 1 6,583 3,291 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Lower flange  80 3,000 133 133 80,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

Upper flange 80 3,000 133 133 80,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 
Supporting 
Screen  

80 11,500 133 133 80,000 0 6,583 6,583 ตรวจสอบตามรอบเวลาได้ TBM 

 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ญ 
ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure 

Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มีระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 

ผลกระทบ
ของความ
เสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Drive 
End  

Main 
motor  

สร้างก าลังขับใน
การหมุน 
Pulley  

ไหม้และไม่
ท างาน 

เครื่องจักร
หยุด 

ค่าความเป็น
ฉนวนต่ า 

Overhaul มอเตอร์
ใหม่ 

TBM Yearly 

ลูกปืนแตก 
เครื่องจักร
หยุด 

เกิดจากการ
เสื่อมสภาพ
ของลูกปืน 

เปลี่ยน Bearing 
ของมอเตอร์ 

TBD 
Half 

yearly 

Pulley 
ส่งต่อก าลังผ่าน 
Belt เพ่ือหมุน 
Pulley อีกด้าน 

Pulley หลวม
คลอน 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Belt 
ส่งผ่านการหมุน
ระหว่าง Pulley 

สายพานขาด 
เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ
,เสื่อมสภาพ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Belt 

TBD Yearly 

Gear box  
ปรับอัตราการ
หมุน 

เฟืองเกียร์สึก 
เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คการสึก
หลอของเฟืองเกียร์ 

TBM Monthly 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 

ผลกระทบ
ของความ
เสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด 
Lubrication 
System  

Oil pump  
ส่งน้ ามันไปหล่อ
ลื่นยังชิ้นส่วน
ต่างๆ 

ไหม้และไม่
ท างาน 

เครื่องจักร
หยุด 

ค่าความเป็น
ฉนวนต่ า 

ตรวจเช็คการ
ท างานของ Oil 
pump 

TBM Monthly 

Heat 
exchange  

แลกเปลี่ยน
ความร้อน
ระหว่างน้ ามัน
กับน้ า 

รั่ว 
น้ ามันกับน้ า
ผสมกัน 

เกิดการสึก
หลอ
,เสื่อมสภาพ 

ตรวจเช็คการรั่วไหล
ของ Heat 
exchange 

TBM Monthly 

Oil filter  
ดักเศษต่างๆที่
อาจอยู่ในน้ ามัน 

กรองตัน 
แรงดันน้ ามัน
ตก 

ขาดการถอด
ล้าง 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด  
Oil filter 

TBD Yearly 

Oil 
pressure 
sensor 

ตรวจสอบ
แรงดันของ
ปั๊มน้ ามัน 

ไม่ท างาน 
เครื่องจักร
หยุด 

ตัวเปลี่ยน
สัญญาณ
เสื่อมสภาพ 

ตรวจเช็คการ
ท างานของ Oil 
pressure sensor 

TBM Monthly 

Oil level  
บอกระดับ
น้ ามัน 

ระดับน้ ามัน
ต่ ากว่าระดับ 

เครื่องจักร
หยุด 

ขาดการ
เปลี่ยนถ่าย
น้ ามัน 

ส ารองอะไหล่ Oil 
level  

RTF - 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด 
Transmission 
Body  

Crankshaft ขับก้านสูบ 
Crankshaft 
เกิดการเสียดสี 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการเสียดสี 
ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Connection 
rod 

ขับลูกสูบ 
Connection 
rod เกิดการ
เสียดสี 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการเสียดสี 
ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Pistons ขับ Plunger  
Pistons 
เกลียวเสีย 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Bearing 
รองรับการ
หมุนของ 
Crankshaft 

Bearing แตก 
เครื่องจักร
หยุด 

ไม่มีการหล่อ
ลื่น 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Bearing 

TBD Yearly 

Gasket 
ป้องกันน้ าที่ใช้
ในการหล่อเย็น 
Plunger 

Gasket เกิด
การสึก 

มีน้ าไหลเข้า
มาปน 

เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Gasket 

TBD Yearly 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด 
Compression 
Head  

Valve 
Group 

เปิดปิดห้องให้
เกิดการบีบอัด
และการแตกตัว 

Valve เกิด
การสึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Valve Group 

TBD Yearly 

Plunger 
Group  

สร้างแรงดัน
และการบีบอัด 

Plunger เกิด
การสึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Gaskets  
ป้องกันน้ าที่ใช้
ในการหล่อเย็น 
Plunger 

Gasket เกิด
การสึก 

น้ ารั่วเข้า
ผลิตภัณฑ์ 

เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Gasket 

TBD Yearly 

Plunger 
Packing  

ป้องกันไม่ให้
ผลิตภัณฑ์ไหล
ย้อนกลับ 

Plunger 
Packing เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Plunger Packing  

TBD Yearly 

Flange 
ประกอบเป็น
ห้องเพ่ือรับ
แรงดัน 

Flange เกิด
การสึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Stud, Nut  
ท าหน้าที่ในการ
ยึด Flange  

Stud ขาด 
เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Stage 
Homogenizi
ng Group 

Homogeni
zing 
chamber  

เป็นพื้นที่ในการ
รองรับการ 
Homogenizer 

Homogenizi
ng chamber 
เกิดการสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Guide 

ท าหน้าที่ในเป็น
แนวในการ
เคลื่อนที่ให้กับ 
Impact Head 

Guide เกิด
การสึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Impact 
Head  

ท าหน้าที่ในการ
สร้างแรงดันใน
การ 
Homogenizer 

Impact 
Head เกิด
การสึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Impact Head  

TBD Yearly 

Impact 
ring  

ท าหน้าที่ในเป็น
แหวนรองรับ
แรงดันของชุด 
Impact Head 

Impact ring 
เกิดการสึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Impact ring  

TBD Yearly 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Stage 
Homogenizi
ng Group 

Passage 
head  

ท าหน้าที่ในเป็น
ชิ้นส่วนรองรับ
แรงดันของ 
Impact Head 

Passage 
head เกิดการ
สึก 

เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Passage head  

TBD Yearly 

Gasket 
ป้องกันการ
รั่วไหลของ
ผลิตภัณฑ์ 

Gasket เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
Gasket 

TBD Yearly 

O-ring  
ป้องกันการ
รั่วไหลของ
ผลิตภัณฑ์ 

O-ring เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

เปลี่ยนอะไหล่ชุด 
O-ring 

TBD Yearly 

Impact 
ring 
housing  

ท าหน้าที่ในการ
รับแรงดันจาก
แรงดันในการ 
Homogenizer 

Impact ring 
housing เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Stage 
Homogenizi
ng Group 

Bushing 

ท าหน้าที่ใน
ประคอง 
Impact Head 
ในการ 
Homogenizer 

Bushing เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Stud, Nut, 
Screw  

ท าหน้าที่ในการ
ยึด Flange 
เพ่ือรับแรงดัน
ในการบีบอัด 
เพ่ือ 
Homogenizer 

Stud ขาด 
เครื่องจักร
หยุด 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 
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ตารางที่ ญ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Homo GEA (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของความ

เสียหาย 
สาเหตุของความ

เสียหาย 
รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Stage 
Homogenizi
ng Group 

Extension 

ท าหน้าที่ในขับ 
Impact Head 
ในการ 
Homogenizer 

Extension 
เกิดการสึก 

เครื่องจักรหยุด เกิดการสึกหลอ 
ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

Flange  

ท าหน้าที่ในการ
ประกอบเป็น
ห้องเพ่ือรับ
แรงดันในการ
บีบอัด เพ่ือ 
Homogenizer 

Flange เกิด
การสึก 

ผลิตภัณฑ์รั่ว เกิดการสึกหลอ 
ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ 

TBM Monthly 

 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฎ 
ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure 

Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มีระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Sieving 
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ตารางที่ ฎ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Sieving 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Vibration 

Vibration 
motor  

ท าให้เกิด
แรงสั่นสะเทือน 

ไหม้และไม่
ท างาน 

เครื่องจักร
หยุด 

ค่าความเป็น
ฉนวนต่ า 

วัดค่าความเป็น
ฉนวนมอเตอร์ 
Vibration motor  

CBM Yearly 

ลูกปืนแตก 
เครื่องจักร
หยุด 

เกิดจากการ
เสื่อมสภาพ
ของลูกปืน 

เปลี่ยนลูกปืนของ
มอเตอร์ Vibration 
motor  

TBD 
Half 

yearly 

Vibro body  
รองรับ 
Vibration 
motor  

หลวมคลอน 
เครื่องจักร
สั่นสะเทือน 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ของ 
Vibro body  

TBM Monthly 

Rubber 
pad  

รับน้ าหนัก
ให้กับ
เครื่องจักร 

แตกร้าว 
เครื่องจักร
หยุด 

การ
เสื่อมสภาพ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ของ 
Rubber pad  

TBM Monthly 
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ตารางที่ ฏ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Sieving (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Vibration 

Base 
เป็นโครงสร้าง
เพ่ือรองรับชุด 
Vibration 

หลวมคลอน 
เครื่องจักร
สั่นสะเทือน 

เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ของ 
Base 

TBM Monthly 

Spring 
ถ่ายเท
แรงสั่นสะเทือน
ไปยังส่วนอื่นๆ 

แตกร้าว 
เครื่องจักร
หยุด 

การ
เสื่อมสภาพ 

ส ารอง Spring RTF - 

ชุด Filter 
Screen 
cloth  

แยกสิ่ง
แปลกปลอม 

ฉีกขาด 
สิ่ง
แปลกปลอม 

การติดตั้งไม่ดี 
ตรวจเช็คการฉีก
ขาดของแผ่น 
Screen cloth  

TBM Monthly 

 
 
 
 
 



 
 

 

 
156 

ตารางที่ ฎ ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาตามอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis) ของชิ้นส่วนย่อยที่มี
ระดับความเสี่ยงสูงของเครื่อง Sieving (ต่อ) 

อุปกรณ์ย่อย ชิ้นส่วน หน้าที่ 
รูปแบบความ

เสียหาย 
ผลกระทบของ
ความเสียหาย 

สาเหตุของ
ความเสียหาย 

รายการตรวจเช็ค รูปแบบ ความถี่ 

ชุด Filter 

Lower 
flange  

ยึด Screen 
cloth ให้ตึง 

น็อตยึดขาด 
สิ่ง
แปลกปลอม 

การติดตั้งไม่ดี 
ตรวจเช็คการคลาย
ตัวของนอตยึดของ 
Lower flange  

TBM Monthly 

Upper 
flange 

ยึด Screen 
cloth ให้ตึง 

น็อตยึดขาด 
สิ่ง
แปลกปลอม 

การติดตั้งไม่ดี 
ตรวจเช็คการคลาย
ตัวของนอตยึดของ 
Upper flange 

TBM Monthly 

Supporting 
Screen  

รองรับน้ าหนัก
ให้กับ Screen 
cloth 

หลวมคลอน ผลิตภัณฑ์รั่ว 
เกิดการสึก
หลอ 

ตรวจเช็คสภาพ
ความสมบูรณ์ของ 
Supporting 
Screen  

TBM Monthly 

 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฏ 
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที่ ฏ แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฐ 
ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที่ ฐ ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที่ ฐ ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฑ 
ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 
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ภาพที่ ฑ ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 
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ภาพที่ ฑ ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรหลังการปรับปรุง (ต่อ) 
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ภาพที่ ฑ ใบบันทึกการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรหลังการปรับปรุง (ต่อ)



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฒ 
พัฒนาตนเอง 
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เข้าร่วมการน าเสนอผลงานทางวิชาการ การประชุมวิชาการเสนอผลงานวิจัยระดับ
บัณฑิตศึกษาแห่งชาติ ครั้งที่ 40 (The 40th National Graduate Research Conference) ระหว่าง
วันที่ 20-21 ตุลาคม 2559 ณ ศูนย์ประชุมนานาชาติฉลองสิริราชสมบัติครบ 60 ปี 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ วิทยาเขตหาดใหญ ่
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เข้าร่วมงานประชุมวิชาการ 8th ATRANS Symposium "Transportation for A Better 
Life" วันที่ 21 สิงหาคม 2558 ณ โรงแรมสวิสโฮเต็ล ปาร์คนายเลิศ กรุงเทพฯ จัดโดย สมาคมวิจัย
วิทยาการขนส่งแห่งเอเชีย (Asian Transportation Research Society) 

 
เข้าร่วมงานประชุมวิชาการด้านการพัฒนาการด าเนินงานทางอุตสาหกรรม ครั้งที่ 5 (The 

5th Conference on Industrial Operations Development 2015) วันที่ 9 พฤษภาคม 2557 ณ 
โรงแรม รามาการ์เด้นส์ กรุงเทพฯ จัดโดยคณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร 
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E-mail address  dralnudui@gmail.com 
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