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บทคัดย่อ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์ เพ่ือลดการขัดขอ้งของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต์ เน่ืองจาก
โรงงานอุตสาหกรรมมียอดการผลิตมากข้ึน จึงท าให้เคร่ืองจกัรขาดการซ่อมบ ารุงและเสียหาย หยุดการผลิต ท าให้
ผลิตภณัฑ์ไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ ผูว้ิจยัจึงคิดท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั จากการน าขอ้มูลท่ีไดม้า
วิเคราะห์หาสาเหตุปัญหา และท าการพยากรณ์เชิงป้องกัน หลังการด าเนินงานสามารถลดระยะเวลาในการซ่อม
เคร่ืองจักรส่งผลให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรค่าความพร้อมการใช้งานเคร่ืองจักร 
(Machine Availability) เพ่ิมจาก 87.86% ต่อเดือน เป็น 96.98% ต่อเดือน ค่าเวลาเฉล่ียการซ่อมแซม (Mean Time to 
Repair: MTTR) ลดลง 121 ชั่วโมงต่อเดือน เป็น 57 ชั่วโมงต่อเดือน ค่าระยะเวลาเฉล่ียระหว่างเกิดเหตุขดัขอ้งของ
เคร่ืองจกัร (Mean Time Between Failures: MTBF) ค่าเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจาก 878.6 ชั่วโมงต่อเดือน เป็น 1,920 ชัว่โมงต่อ
เดือน มูลค่าการสูญเสียรวมค่าเฉล่ียลดลงจาก 50,670 บาทต่อเดือน เป็น 34,050 บาทต่อเดือน 
 

ค ำส ำคญั : การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั, การพยากรณ์, ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
 

Abstract The objective of this research paper is to reduce the machine failure in car seat 

production process due to high production rate and lack of maintenance method. 

Therefore, the researcher proposed the preventive maintenance method for improving the 

efficiency of the operation machine using obtained data of the machine maintenance 

period. As a result, the machine availability is increased from 87.86% per month to 

96.98% per month and the mean time to repair (MTTR) is decreased from 121 hours per 

month to 57 hours per month and the mean time between failures (MTBF) is increased 

from 878.6 hours per month to 1,920 hours per month. The average  of damaged value is 

decreased from 50,670 baht per month to 34,050 baht per month, when applying the 

preventive maintenance method in the car seat production line. 
 
Keywords: Maintenance, Predictions, Machine Performance 
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1. บทน า 
               การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตหรือขยาย
ก าลังการผลิตของบริษัทแต่ละแห่งย่อมมีนโยบายท่ี
แตกต่างกนั โดยแนวทางท่ีนิยมใชก้นัส่วนใหญ่เป็นการ
ซ้ือเคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพสูงและทนัสมยัมาใช้ใน
กระบวนการผลิต เม่ือมีการลงทุนซ้ือเคร่ืองจักรใหม่
ผู ้บ ริหารต้องมีการค านวณถึงจุดคุ้มทุน โดยค านึ ง
เก่ียวกบัการสึกหรอ หรือเสียหายจนตอ้งมีการซ่อมแซม
เกิดข้ึน [1] จากกรณี ศึกษาบริษัทตัวอย่าง ผลิตเบาะ
รถยนต์เป็นบริษัทท่ีด าเนินการทางด้านการผลิต ซ่ึง
ปฏิเสธไม่ไดว้า่เคร่ืองจกัรยอ่มเป็นหน่ึงในปัจจยัทางดา้น
การผลิตท่ีส าคญั มีส่วนช่วยในการผลิตสินคา้ให้ไดต้รง
ตามความต้องการของลูกค้าอย่างถูกต้องและรวดเร็ว 
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีความพร้อมในการใชง้าน
อยู่ตลอดเวลาจึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งด าเนินการควบคู่กบั
การผลิตเป็นอยา่งยิ่ง แต่ปัญหาหลกัประการหน่ึงท่ีส าคญั
ต่องานดา้นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรคือ การไม่สามารถ
คาดการณ์ไดว้่าเคร่ืองจกัรหรือส่วนประกอบต่างๆ จะมี
อายุการใช้งานมากน้อยถึ งจะ เส่ื อมสภาพ  ดังนั้ น
ผูป้ฏิบัติงานจึงแก้ปัญหาน้ีโดยท าการเปล่ียนทดแทน
หรือซ่อมแซมช้ินส่วนต่างๆ ตามช่วงเวลาท่ีก าหนดไวใ้น
คู่มือการใชง้านของเคร่ืองจกัร [2] แต่เม่ือเคร่ืองจกัรหรือ
ส่วนประกอบต่างๆ ถูกใช้งานมาเป็นเวลานานแผนการ
บ ารุงรักษาตามคู่มืออาจไม่ส่งผลต่อการท างานของ
เคร่ืองจกัรไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ และยงัอาจส่งผลต่อ
ความเสียหายของเค ร่ืองจักรตามมาอีกด้วย ผู ้วิจัย
พิจารณาเห็นปัญหาดังกล่าวจึงจัดท ามาตรฐานการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) 
ของเคร่ืองจกัร [3] จากนั้นท าการวิเคราะห์สภาพปัญหา
และแนวทางแก้ไขอย่างถูกต้องและเหมาะสม เพื่อ
ปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้าน โดยเพ่ิม

ค่าระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง (MTBF) 
และลดค่าค่าเฉล่ียของการซ่อม (MTTR) และเพ่ิมค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรให้สูงข้ึน [4]  
 

2. ทฤษฎีที่เกีย่วข้อง 
2.1 การบ ารุงรักษาเชิ งป้องกัน  (Preventive Main -
tenance) 
 การด าเนินการกิจกรรมซ่อมบ ารุงตามก าหนด 
เวลาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเกิดช ารุดเสียหาย ป้องกันการ
หยุดของเคร่ืองจกัรโดยเหตุฉุกเฉิน  สามารถท าไดด้้วย
การตรวจสภาพเคร่ืองจกัร การท าความสะอาดและหล่อ
ล่ืนโดยถูกวิธี  การปรับแต่งให้เคร่ืองจักรท่ีจุดท างาน
ตามค าแนะน าของคู่มือรวมทั้งการบ ารุงและเปล่ียนช้ิน
อะไหล่ตามก าหนดเวลา เช่น การเปล่ียนลูกปืน ถ่าย
น ้ามนัเคร่ือง อดัจารบี เป็นตน้ 

ก ารบ า รุ ง รั ก ษ า เพ่ื อ ป้ อ งกั น  (Preventive 
Maintenance : PM) เป็ น ก ารว างแ ผน โดยก าห น ด
ระยะเวลาในการเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่หรือการโอเวอร์
ฮอลเพ่ือป้องกันความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึน โดยไม่ต้อง
หยุดการใชง้านแบบฉุกเฉิน สามารถท าการวางแผนการ
บ า รุงรักษาและใช้งาน สินท รัพย์ได้ม ากกว่ าก าร
บ ารุงรักษาแบบแก้ไข ขอ้สังเกต โดยทัว่ไปไม่สามารถ
ทราบล่วงหน้าและขาดขอ้มูลท่ีจะประมาณอายุการใช้
งานสินทรัพย ์เพ่ิมความเส่ียงต่อความเสียหายท่ีเกิดข้ึน
หลังงานบ ารุงรักษา ทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ของแผนการบ ารุงรักษาตามคู่มือผูผ้ลิต 

 
2.2 การวดัประสิทธิผลการซ่อมบ ารุง 

การค านวณเวลาเฉล่ียระหวา่งการขดัขอ้ง (Mean 
Time Between Failures, MTBF) 
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MTBF       =               เวลาท่ีเดินเคร่ือง                     (1) 
                           จ  านวนคร้ังท่ีเคร่ืองหยดุซ่อม 
 

การค านวณเวลาเฉล่ียในการซ่อมบ ารุง (Mean 
Time to Repair, MTTR) 
 

MTTR        =                เวลาท่ีหยดุซ่อม                   (2) 
                               จ  านวนคร้ังท่ีเคร่ืองหยดุซ่อม                    

 

2.3 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

วสันต ์จนัทร์นวล และศุภรัชชยั วรรัตน์ [5]  ได้
ท  าการลดอตัราช ารุดของเคร่ืองจกัร กรณีศึกษางานซ่อม
บ ารุงในสายการผลิตเคร่ืองประดับและอัญมณี  โดย
มุ่ง เน้น ศึกษาวิ ธีบ ริห ารจัดก ารงาน ซ่ อมบ า รุงใน
อุตสาหกรรมการผลิตอญัมณีหรือเคร่ืองประดบัท่ีเป็น
ช้ินงานเคร่ืองเงินและเพ่ือลดการชารุดของเคร่ืองจักร
และเพ่ิมค่าเวลาเฉล่ียก่อนการช ารุดของเคร่ืองจักร 
(Mean Time Between Failure, MTBF) โ ด ย มุ่ ง เน้ น
เคร่ืองจกัรที่ส่งผลโดยตรงต่อกระบวนการผลิต 

ระเบียบวิธีด าเนินงานวิจัยมีขั้ นตอนดังน้ีคือ
รวบรวมข้อมูลเคร่ืองจักร โดยใช้แนวทางของ 7QC 
Tools และประยกุตใ์ชห้ลกัการของระบบการซ่อมบ ารุง
แบบทวีผลโดยทุกคนมีส่วน ร่วม (Total Productive 
Maintenance , TPM ) รวมถึงมีการวิเคราะห์ปัญหาโดย
ใช้วิธีการแบบ Why Why Analysis เพ่ือช่วยในการหา
วธีิแกไ้ขปัญหาของเคร่ืองจกัร 

ผลการศึกษาจากการค านวณประสิทธิผลของ
เคร่ืองจักรในงานวิจัยน้ีได้ท  าการวดัผลความพร้อมใช้
ของเคร่ืองจกัรจากวิธีการ MTBF และ MTTR ซ่ึงผลจาก
การค านวณพบวา่อตัราการช ารุดของเคร่ืองจกัรนอ้ยลงมี
ค่า MTBF โดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึน 87 นาที เม่ือค านวณเทียบ
เป็นเปอร์เซ็นต์เพ่ิมข้ึน 142.4%, MTTR โดยเฉล่ียลดลง 

21 นาที, มีค่าความพร้อมใช้งานจากเดิมก่อนปรับปรุง 
68.9% และหลงัปรับปรุง 84% เพ่ิมข้ึน 15.1% เม่ือเทียบ
กบัค่าความพร้อมใชง้านปี 2560 มีอตัราเพ่ิมข้ึน 121.9%  
และพบว่าอตัราการช ารุดเคร่ืองจกัรลดลง 0.00155 คร้ัง
ต่อนาที 

วศิรุต สุวรรณไตรย ์และนุชสรา เกรียงกรกฎ [6] 
การพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงของโรงงานผลิตบรรจุ
ภณัฑ์ทางการแพทยใ์นจงัหวดัฉะเชิงเทรา งานวิจยัน้ีได้
พฒันาระบบการซ่อมบ ารุงของโรงงานผลิตบรรจุภณัฑ์
ทางการแพทย์ในจังหวัดฉะเชิงเทรา จากการศึกษา 
พบว่า เวลาซ่อมเคร่ืองจักรจากการช ารุดกะทันหันใน
หน่วยงาน เป่าของแผนกพลาสติกใช้ เวลานานส่ง
ผลกระทบต่อการผลิต นอกจากน้ียงัไม่มีการจัดการ
ควบคุมอะไหล่ส ารองท าให้เกิดการรอคอยอะไหล่ใน
การซ่ อม เค ร่ือ งจัก ร  และไม่ มี แผน งานการซ่ อม
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั โดยให้ท  าการปรับปรุง 
และพฒันาระบบการซ่อมบารุงเคร่ืองจกัรในหน่วยงาน
เป่าของแผนกพลาสติก จ านวน 5 เคร่ือง ได้แก่เคร่ือง 
PB3000/2A, PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ 
PB1000/1 ตามล าดบั น าหลกัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) เพือ่ค  านวณเวลาเฉล่ียระหวา่ง
การขัดข้อง และค านวณเวลาเฉล่ียในการซ่อมบ ารุง 
ส าห รับ วางแผนการเป ล่ี ยนอะไหล่ ก่อนการเกิ ด
เห ตุขัดข้อง  เพ่ื อให้ ค่ าป ระ สิท ธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรเป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด ไม่ต ่ากว่าร้อย
ละ 80 ผลการวิจยัพบวา่ ค่าเวลาเฉล่ียระหวา่งการขดัขอ้ง 
เพ่ิมข้ึนจาก 1,483.92 ชัว่โมง เป็น 2,522.16 ชัว่โมง และ
ระยะเวลาเฉล่ีย ในการซ่อมบ ารุงลดลงจาก 26.63 ชัว่โมง 
เป็น 0 ชั่วโมง  และเวลาในการซ่อมเคร่ืองเป่าขวด
พลาสติกลดลงจาก 411.67 ชั่วโมง เป็น 61.33 ชั่วโมง 
โดยสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
จากเดิมร้อยละ 66.52 เป็น 82.46 
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เกษม รุ่งเรือง (2552) [7] การวางแผนบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมรีเลย ์ งานวิจัยน้ี
ได้ศึกษาการจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิง
ป้องกนัในอุตสาหกรรมรีเลยท่ี์ผลิตในประเทศไทย จาก
การศึกษาเบ้ืองต้นพบว่าโรงงานตวัอย่างยงัไม่มีระบบ
การจดัการการซ่อมบ ารุงโดยจะท าการซ่อมบ ารุงรักษาก็
ต่อเม่ือมีเคร่ืองจกัรหยุดท างานในหน้างานเท่านั้น และ
ไดเ้สนอระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั และน าระบบ
ไปปฏิบติัเปรียบเทียบผลก่อนการด าเนินการ และหลัง
ด าเนินการพบว่า ค่าเวลาเฉล่ียระหว่างการขัดข้อง 
เพ่ิมข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 215.42 เปอร์เซ็นตจ์ากเดิม ค่าเวลา
เฉ ล่ี ยในการซ่อมบ ารุงลดลงโดยเฉ ล่ีย เป็น  73.91 
เปอร์เซ็นต์จากเดิม ค่าความพร้อมใช้ของเคร่ือง 18.67 
เปอร์เซ็นต ์และอตัราการช ารุดลดลง 35.89 เปอร์เซ็นต ์

 
3. วธีิด าเนินการวจิยั 
3.1 กระบวนการท างานของเคร่ืองจักรตัวอย่าง 

การศึกษาวิธีการด าเนินงานกระบวนการผลิต
เบาะในบริษทัท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษา และศึกษาขั้นตอนการ
ท างานตั้งแต่รับวตัถุดิบจนถึงผลิตช้ินงานเสร็จ เพ่ือความ
เขา้ใจก่อนท าการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีท าให้เกิดปัญหา 
[8] ตามขั้นตอนกระบวนการผลิต ดงัรูปท่ี 1 และ Flow 
Chart กระบวนการซ่อมบ ารุงก่อนปรับปรุง ดงัรูปท่ี 2 

 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตเบาะรถยนต ์

 

 
รูปที่ 2 ขั้นตอนกระบวนการซ่อมบ ารุงก่อนปรับปรุง 

 
การประกอบเบาะจะใช้เคร่ืองประกอบเบาะ

รถยนต ์(Car Seat) ซ่ึงท าหน้าท่ีประกอบโครงเหล็กของ
เบาะตวัพนักพิงเขา้กับแผ่นโฟม โดยการขนัโบลต์ดว้ย
เคร่ือง M/C FR4P00 เพ่ือตั้งค่าการขนัอตัโนมติั เป็นของ
บ ริ ษั ท  THAI TECHNOLOGY AND SOLUTIONS 
จ ากัด ได้ออกแบบและผลิตเคร่ืองจักร M/C FR4P00 
SAB Assembly Fixture RH1 ให้ท  างานได้ 2 ระบบ คือ 
ระบบ อตัโนมติั และระบบธรรมดา ในการท างานของ
เคร่ืองจักร M/C FR4P00 SAB Assembly Fixture RH1 
นั้ นจะใช้ไฟ ฟ้ากระแสสลับ  220 V เป็นแหล่งจ่าย
พลงังานทั้งหมดภายในเคร่ืองและจะมีไฟฟ้ากระแสตรง 
24 V เป็ น แห ล่ ง จ่ าย ให้ กับ ระบบควบ คุมภ ายใน
เคร่ืองจักร M/C FR4P00 SAB Assembly Fixture RH1 
ดงัรูปท่ี 3 
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รูปที่ 3 เคร่ืองจกัร M/C FR4P00 SAB Assembly Fixture 

RH1 
 

3.2 สภาพปัจจุบันการท ากจิกรรมการบ ารุงรักษา 
จากการศึกษาข้อมูลสามารถวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหาการเกิดเวลาสูญเสียการผลิตของเคร่ืองจกัร 
และสาเหตุของการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจกัรโดย
ใช้แผนภูมิก้างปลา และข้อมูลการหยุดท างานของ
เคร่ืองจักร ผูว้ิจัยได้พัฒนาเฉพาะการหยุดท างานของ
เคร่ืองจักรกรณี ท่ีเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายเท่านั้ น  
ประวัติการซ่อมเคร่ืองจักรก่อนการใช้ระบบการ
บ ารุงรักษาแบบตามสภาพส ารวจปัญหาของโรงงาน
ก่อนการท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัประกอบไปดว้ย
ขอ้มูลจ านวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจกัร 
เวลาท่ีตอ้งสูญเสียเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งและเสียหาย
ของเคร่ืองจกัรในระหว่างการผลิต (Breakdown Time) 
ค่าเวลาเฉล่ียระหว่างการช ารุดเสียหาย (MTBF) และ
อัตราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร ตั้ งแต่เดือน
กรกฎาคม–กนัยายน พ.ศ. 2560  

จากกรณีศึกษาโรงงานผลิตเบาะรถยนตร์ะหว่าง
เดือนกรกฎาคม – กนัยายน 2560 พบว่า ท่ีกระบวนการ
ผลิตเบาะรถยนต์มีปัญหาของค่าความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองจกัร (M/C FR4P00 SAB Assembly Fixture RH1) 
นั้นค่อนขา้งต ่ากว่าเป้าหมายโดยท่ีเป้าหมายของบริษัท

นั้ น เฉล่ียอยู่ ท่ี  96.98% ต่อเดือน แต่ปัจจุบันค่าความ
พ ร้อม ใช้ ง าน ของ เค ร่ือ งจัก ร  (M/C FR4P00 SAB 
Assembly Fixture RH1) อยู่ท่ี  87.86% ต่อเดือน เพราะ
เกิดจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรบ่อยคร้ัง 

 
ตารางที่ 1 Check Sheet การเก็บขอ้มูลพ้ืนฐาน 

หัวข้อ การตรวจสอบ

ตรวจเช็คโซ่และจุดต่อ ปกติ/ไม่ช ารุด จ อ พ พฤ ศ

Main drive moter & gear box 

เสียงไม่ดงั
เสียงไม่ดงั ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

อุปกรณ์ไฟฟ้าหน้าตู้ Controller &

 Tower light sys
ปกติ/ไม่ช ารุด ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

ท าความสะอาดตู้ควบคุมและ

พัดลมระบายอากาศ
สะอาด ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

ตรวจสอบความแน่นของ Terminal แน่นทุกตัว ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

เปลีย่นแบตเตอร่ีส ารอง PLC  - ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

ตรวจเช็คจุดต่อเกลียวต่างๆ และ

เปลีย่นตัวที่ร่ัวหรือช ารุด
ปกติ/ไม่ช ารุด ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

เปลีย่นท่ออากาศ  - ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

ท าความสะอาด Conveyor beam สะอาด ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

ปรับตั้งโช้คอัพ ปกติ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

การตรวจเช็คประจ าสัปาห์

 
 

จากตารางท่ี 1 แสดงกิจกรรมการบ ารุงรักษา
แผนการปฏิบติังานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันท่ีจะเป็น
การระบุรายละเอียดของการปฏิบติังานทั้งหมดโดยแบ่ง
งานของเคร่ืองจกัรทุกประเภทกิจกรรมการบ ารุงรักษา
ในแต่ละประเภทงานแบ่งออกเป็นการท าความสะอาด 
การท างานของเคร่ืองจักรปกติ ตรวจสภาพ และการ
ปรับแต่งและเปล่ียนช้ินส่วนซ่ึงมีอยู่  10 กิจกรรมท่ี
จะต้องปฏิบัติซ่ึงในแต่ละกิจกรรมนั้ นก็จะมีหลักการ
ปฏิบติัเพ่ือบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในเบ้ืองตน้ท่ีสามารถท่ี
จะน าไปสู่การซ่อมบ ารุงไดท้นัเวลา ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะ
ช ารุดมากกว่าเดิม โดยพนักงานท่ีประจ าเคร่ืองจะรู้ว่า
เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพท่ีสมบูรณ์และช ารุดสามารถแจง้
ช่างซ่อมบ ารุงมาซ่อมได ้
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ตารางที่ 2 Why Why Analysis ของเคร่ืองจกัร 

ท ำไม ท ำไม ท ำไม
1 อุปกรณ์ควบคุมไม่

ท ำงำน

ปุ่มกดค้ำงและช ำรุด ท ำกำรซ่อมแซม

และเปลีย่นใหม่

ตรวจเช็คสวติช์ฉุกเฉิน

และปุ่มกดทุกตัว

2 อุปกรณ์ล็อกช้ินงำน

มีปัญหำ

ตัวล็อกช้ินงำนหลุด ท ำกำรซ่อมแซมและ

ต่อเข้ำใหม่

เช็คสภำพควำมแน่นของ 

Bolt Nuts และ Pin

3 สำยลมและกระบอกสูบมี

ปัญหำ

แรงลมต ่ำ ท ำกำรตรวจเช็คใหม่ ตรวจเช็คอุปกรณ์ลม 

สำยลม และกระบอกสูบ

ว่ำช ำรุดหรือผิดปกติ

4 เคร่ืองใส่ Bolt ประกอบ

ช้ินงำนมีปัญหำ

เคร่ืองขัน Bolt 

ไม่ท ำงำน

ท ำกำรตรวจเช็คและ

ซ่อมแซม

ตรวจเช็คตัวขัน Bolt 

ให้อยู่ในสภำพที่พร้อมใช้

งำน

5 ตัวสแกนบำร์โค้ดมีปัญหำ สำยเซ็นเซอร์ขำด ท ำกำรเปลีย่นใหม่ ตรวจเช็คกำรท ำงำนของ

โซลินอยด์วำล์วทุกตัว

มำตรกำรป้องกันNO ปัญหำ/อำกำร

 
 

จากตารางท่ี 2 แสดงการวิเคราะห์ Why Why 
Analysis [8] จะเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
โดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุและปัญหาเดิมเกิด
บ่อยคร้ัง แสดงวา่การวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทางหรือ
อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไปอาจจะตอ้งท าการวิเคราะห์
ใหม่ เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก
การวิเคราะห์ มีความเข้าใจ และมีความช านาญรวมถึง
ความรู้ด้านวิศวกรรมถูกใช้เป็นเคร่ืองมือหลักในการ
วิเคราะห์ปัญหา และพบว่าส่วนใหญ่การใช้หลักการ 
Why Why Analysis นั้นเป็นเพียงแต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิด
ซ ้ าบ่อยคร้ัง อาศัยเพียงการตรวจสอบความถ่ี ข้ึนซ่ึง
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าตามมา การท าใหปั้ญหานั้นหมด
ไปจึงจ าเป็นจะต้องประยุกต์หลักการอ่ืนๆ เข้ามา
ประกอบเพ่ิมเติม 

 

 
รูปที่ 4 การวเิคราะห์จากแผนภูมิดว้ยกา้งปลา 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา [11] 
ในรูปท่ี 4 พบว่า เคร่ืองจักรมีปัญหาท่ีส าคัญจากปัจจัย
ของความเส่ือม สภาพของอุปกรณ์ การใช้งานอย่าง
ต่อเน่ืองเป็นเวลา นาน และขาดการดูแลรักษา พนักงาน
ขาดการอบรม ไม่มีการจัดระบบการบ ารุงรักษาอย่าง
ถูกต้อง และโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีการจดัประเภท
ของอะไหล่เป็นระเบียบ ไม่ทราบปริมาณของอะไหล่ท่ี
เหลืออยู ่จึงท าใหเ้คร่ืองจกัรเสียหายบ่อยคร้ัง [12] 
 

3.3 ก าหนดแผนการบ ารุงรักษา [10] 
จากสภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต

ของสายงานการซ่อมบ ารุงของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึง
ก่อให้เกิดผลกระทบต่อระบบการผลิตของโรงงานจาก
ตน้เหตุของปัญหาท่ีไดก้ล่าวไปแลว้ สามารถสรุปปัญหา
ได้ว่าขาดการวางแผนการจัดการด้านการซ่อมบ ารุงท่ี
เหมาะสมมารองรับจึงท าให้เคร่ืองจกัรในสายการผลิต
ไม่อยู่ในสภาพท่ีสามารถท างานท่ีประสิทธิภาพสูงสุด 
ดังนั้ น จึ งว างแผนบ า รุ ง รั กษ า เค ร่ือ งจัก รโดยจะ
ประกอบดว้ยขั้นตอนหลกัๆ ดงัน้ี  
 

3.4 การจัดเตรียมโครงสร้างของระบบงาน 

ฝ่ายวิศวกรรมมีหน้าท่ีหลกัการวางแผนควบคุม
และปฏิบติังานทางดา้นการซ่อมบ ารุงโดยตรง [9]  ทั้งใน
ด้านการซ่อมบ ารุงตามก าหนดการ และฉุกเฉินการ
ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร นอกจากน้ียงัรวมถึงการ
ออกแบบ และเลือกวัสดุท่ี ง่ายต่อการซ่อมบ ารุง ซ่ึง
สามารถแสดงการก าหนดลกัษณะงาน (Job Description) 
ของแต่ละบุคคล ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการเตรียมการเพ่ือ
การสร้างระบบปฏิบติังานข้ึนมาประกอบดว้ยงานหลกั
คือ  
 1. การจดัรูปองค์กรการซ่อมบ ารุง เป็นงานท่ีมี
ความส าคัญอันดับแรก เพ่ือให้เกิดหน่วยงานข้ึนมา
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รองรับระบบการซ่อมบ ารุง ถึงแม้ว่าสภาพการณ์ ท่ี
เป็นอยู่จะมีการจดัสรรบุคลากรมาปฏิบติังานอยู่แลว้ แต่
ในเชิงการจัดการแล้วยงัไม่มีการจัดตั้ งระบบองค์กรท่ี
ชัดเจนในด้านการควบคุมการรายงานท่ีเป็นแบบแผน
ชดัเจน และเพ่ือเป็นการให้ความส าคญังานดา้นการซ่อม
บ ารุง หน่วยงานท่ีตั้งข้ึนเพ่ือรับผดิชอบงานทางดา้นน้ีจึง
ควรมีฐานะเป็นหน่วยงานระดับฝ่าย มีหัวหน้าฝ่าย
รายงานตรงต่อผูจ้ดัการโรงงาน โดยฝ่ายวิศวกรรมน้ีจะ
แบ่งออกเป็น 3 แผนก คือ แผนกวางแผนซ่อมบ ารุง 
(Planned Maintenance)  รับผิดชอบงานด้านการจัดท า 
และปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน จัดท า
ตารางการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร จัดท าข้อมูล
ประวติัเคร่ืองจักรและควบคุมระบบคลังพัสดุอะไหล่
ของฝ่ายซ่อมบ ารุง แผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองกล รับผดิชอบ
ทางด้านการปฏิบัติการตรวจสภาพเคร่ืองจักรการ
ปฏิบัติงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองกล และแผนกซ่อมบ ารุง
ไฟฟ้า รับผิดชอบทางด้านการปฏิบัติการตรวจสภาพ
เคร่ืองจกัรการปฏิบติังานซ่อมบ ารุงไฟฟ้า [8] ดงัรูปท่ี 5 

2. การควบคุมการบ ารุงรักษาการจัดระบบ
เอกสารที่ใชใ้นการบ ารุงรักษา 

 

 
รูปที่ 5 การจดัรูปองคก์รทางดา้นการซ่อมบ ารุง 

 
จากตารางท่ี 3 แสดงกิจกรรมการบ ารุงรักษา

แผนการปฏิบัติงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นการ
ระบุรายละเอียดของการปฏิบติังานทั้งหมด โดยแบ่งงาน
ของเคร่ืองจกัรเป็นประเภทกิจกรรมการบ ารุงรักษา ใน

แต่ละประเภทงานแบ่งออกเป็นการท าความสะอาด การ
หล่อล่ืน ตรวจสภาพ การปรับแต่ง และเปล่ียนช้ินส่วน 
ซ่ึงมีอยู่ 9 กิจกรรม ท่ีจะตอ้งปฏิบติั ซ่ึงในแต่ละกิจกรรม
นั้นก็จะมีหลักการปฏิบัติเพื่อบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรใน
เบ้ืองต้น ท่ีสามารถน าไปสู่การซ่อมบ ารุงได้ทันเวลา
ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะช ารุดมากกว่าเดิม กล่าวคือ พนักงาน
ท่ีประจ าเคร่ืองจะรู้ว่าเคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพท่ีสมบูรณ์ 
หรือช ารุดสามารถแจง้ช่างซ่อมบ ารุงมาซ่อมได ้[10] 

 
ตารางที ่3 กิจกรรมการบ ารุงรักษา 

 
 

ตารางที่ 4 กิจกรรมและความถ่ีในการบ ารุงรักษา 
ล ำดับที่ รำยกำร

ช้ินส่วน/

อุปกรณ์

ควำมผิดปกติที่อำจเกดิขึน้ วธีิกำรปฎบัิติงำน กจิกรรมกำร

บ ำรุงรักษำ

ควำมถี่

อุปกรณ์ควบคุมไม่ท ำงำน ตรวจเช็คสวติช์ฉุกเฉิน F,I D
อุปกรณ์ลอ็กช้ินงำนมีปัญหำ เช็คสภำพควำมแน่นของ

 Bolt Nuts และ Pin
I,Lf,R,Re D

สำยลมและกระบอกสูบมี

ปัญหำ

ตรวจเช็คอุปกรณ์ลม 

สำยลมและกระบอกสูบ

ว่ำมีกำรช ำรุดหรือผิดปกติ

 I,F D

เคร่ืองใส่ Bolt ประกอบ

ช้ินงำนมีปัญหำ

ตรวจเช็คตัวขัน Bolt ให้

อยู่ในสภำพที่พร้อมใช้งำน
 I,R,A W

ตัวสแกนบำร์โค้ดมีปัญหำ ตรวจเช็คไฟส ำรอง PLC  I,F,O W

เซ็นเซอร์เช็คต ำแหน่งของตัว

ขัน Bolt มีปัญหำ

ตรวจเช็คกำรท ำงำนของ

โซลนิอยด์วำล์วทุกตัว
 I,F,A D

สวติช์เท้ำมีปัญหำ ตรวจเช็คระบบวงจรไฟฟ้ำ  I,A,R Wกจิกรรม

1

FR 4P400 

SAB

Fixture RH1

C: กำรท ำควำมสะอำด    A: กำรปรับแต่งช้ินส่วนอุปกรณ์      I: กำรตรวจสภำพ                       D: ประจ ำวนั

Lf: กำรเติมสำรหล่อล่ืน  R: กำรซ่อมแซมช้ินส่วนอุปกรณ์     F: ตรวจสอบหน้ำที่กำรท ำงำน     W: ประจ ำสัปดำห์

Lr: กำรเปลีย่นสำรหล่อล่ืน Re: กำรเปลีย่นช้ินส่วนอุปกรณ์   O: ปรับปรุงเคร่ืองใหม่ทั้งระบบ   M: ประจ ำเดือน  
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จากตารางท่ี 4 แสดงกิจกรรมและความถ่ีในการ
บ ารุงรักษา เป็นการสร้างโปรแกรมการปฏิบัติงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน จะใช้รายละเอียดจากประวัติ
เคร่ืองจักรซ่ึงสามารถรวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับ
สาเหตุ ท่ีท  าให้ เค ร่ืองจักรหยุดการท างานหรือ เกิด
เหตุขดัข้องต่างๆ รายละเอียดวสัดุท่ีใช้จากเอกสารการ
ตรวจสภาพเคร่ืองจักรและใบส่ังงานซ่อม นอกจากน้ี
แล้วจ าเป็นต้องอาศัยประสบการณ์จากช่างประจ า
เคร่ืองจักร คู่มือการใช้เคร่ืองจักรรวมทั้ งข้อควรระวงั
ของเคร่ืองจกัรท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั โดยหลกัในการ
สร้างโปรแกรมการปฏิบัติงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมี
ดงัน้ี 1. ก าหนดจุดท่ีจะตรวจเช็คให้ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร
อุปกรณ์ทั้ งหมดได้รับ  2. ก าหนดความ ถ่ีของการ
ตรวจสอบโดยการน าขอ้มูลในอดีตมาเป็นตวักาหนด 3. 
การก าหนดช่วงเวลาการบ ารุงรักษาจะยึดถือ เวลา
เดินเคร่ืองของโรงงาน ปริมาณผลผลิตท่ีออกมาเป็น
แนวทางในการก าหนด 4. ท  าการเปล่ียนแปลงช่วงเวลา
ในการบ ารุงรักษาโดยจะยดืหยุน่ภายใตร้ะบบการท างาน
และเง่ือนไขสภาพแวดลอ้มของโรงงานขั้นสุดทา้ยจะท า
การปฏิบติัตามแผน 

 
ตารางที่ 5 แผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

1 8 15 22 29

RH 1
FR4P00 ASE

Assembly RH1
M

RH 1
FR4P00 ASE

Assembly RH1
W W

RH 1
FR4P00 ASE

Assembly RH1
W W

RH 1
FR4P00 ASE

Assembly RH1
W W

RH 1
FR4P00 ASE

Assembly RH1
W W

ผูจ้ดัท  ำ.................. (หัวหน้ำแผนกซ่อมบ ำรุง PM)   ผูต้รวจสอบ ..................... (หัวหน้ำฝ่ำยวิศวกรรม)

แผนกำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรประจ ำเดือน

รหัส เคร่ืองจกัร
ประจ ำเดือน/ปี : …....................................

วนัท่ี

I: วนัหยดุ       W: ประจ ำสปัดำห์       M: ประจ ำเดือน      Y: ประจ ำปี

 

จากตารางท่ี 5 แสดงแผนการบ ารุงรักษาในแต่
ละเดือน ซ่ึงผูป้ฏิบัติงานประจ าเคร่ืองต้องให้ช่างซ่อม
บ ารุงเขา้ท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ตามวนัและเวลาท่ี
ถูกก าหนด เพ่ือให้เคร่ืองจักรนั้ นมีความพร้อมในการ
ท างานไดต้ลอด ไม่เกิดการช ารุดเสียหายในระหว่างการ
ท างาน [8] และในการตรวจเช็คหรือซ่อมบ ารุงแต่ละคร้ัง
จะมีเอกสารใหก้รอกรายละเอียดของงานดงัตารางท่ี 6 

 
ตารางที่ 6 การจดัท าเอกสารข้ึนใหม่ในการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนั 

รหัสเคร่ืองจกัร วนัท่ีบงัคบัใช้

แกไ้ขคร้ังท่ี : วนั/เดือน/ปี หนำ้ รำยละเอียดกำรแกไ้ข

อนุมติัโดย ทบทวนโดย จดัเตรียมโดย วนั/เดือน/ปี

ผูถื้อส ำเสำ .......................................................................................................

ระเบียบปฎิบติั

(Procedure)

กำรบ ำรุงรักำเชิงป้องกนั

(Preventive Maintenance )

เอกสำรเลขท่ี
แกไ้ขคร้ังท่ี :

ประวติักำรเปล่ียนแปลง
หนำ้ท่ี

 
 
3.5 การจัดอบรมพนักงานและการปฏิบัติและจัดเก็บ
ข้อมูล 

การบ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม เป็นการ
บ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม เป็นการก าหนดเป้าหมาย
ให้เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด (การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม) ตามแผนท่ีก าหนดไว้
เป็นลกัษณะของการสร้างระบบโดยมีเป้าหมายการสร้าง
ความร่วมมือระหว่างทุกฝ่ายไม่ว่าจะเป็น ฝ่ายบริหาร 
ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง จะมีการจดัให้พนักงานใน
ทุกระดับมีส่วนร่วมและมีการบริการโดยก่อให้เกิด
แรงจูงใจส่งเสริมกิจกรรมกลุ่มย่อยในการท าการป้องกนั
การบ ารุงรักษา เป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญัต่อการลด
ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาและการรักษาสภาพการ
เดินเคร่ืองท่ีเหมาะสมก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเกิดการขดัขอ้ง 
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โดยมีการจดัท าแผนงานตามช่วงเวลาเพื่อลดโอกาสการ 
ช ารุดใหเ้คร่ืองจกัรมีค่าความน่าเช่ือถือท่ีสูงข้ึนดงัรูปท่ี 6 

 

    
รูปที่ 6 การจดัอบรมความรู้แก่พนกังาน 

 
  จากการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแลว้ น าขอ้มูล
ทั้งหมดท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลเพ่ือท าการรวบรวมปัญหา
ข้อบกพ ร่อง ท่ี พบจากกระบวนการสูญ เสี ยของ
เคร่ืองจกัร การวดัผล และค านวณผลนั้นมาใส่ขอ้มูลใน
ตารางเพื่อท าการคิดเฉพาะการหยดุของเคร่ืองจกัร กรณี
ท่ีเคร่ืองจักรเกิดการเสียหาย กรณี ท่ีเกิดจากการหยุด
เคร่ืองจกัรเพ่ือท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัจะ
ท าการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง
ต่อไป 
 

4. ผลการทดลองและอภิปรายผล 
จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาของเคร่ืองจกัร

ท่ีขัดข้อง ในสายการผลิต Front 4P00 จากระบบการ
ท างานแบบเดิมก่อนการปรับปรุง ซ่ึงใชเ้วลาในการเก็บ
ขอ้มูล เดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน 2560 รวบรวม
ปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึน โดยเป็นการรวบรวม
ปัญหาเค ร่ือ งจัก รขัดข้อ งและความ เสี ยหายของ
เคร่ืองจักรท่ีพบในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน 

 2560 และจากตารางท่ี 7 พบวา่ปัญหาเร่ืองเคร่ืองจกัร 
ขดัขอ้งถูกพบมากท่ีสุด 

 
ตารางที ่ 7 สถานะภาพการท างานของเคร่ืองจกัรก่อน
การปรับปรุง 

กรกฎำคม สิงหำคม กนัยำยน
 เวลำเคร่ืองจกัรท ำงำนกำรผลิต (นำที) 18,900 18,450 18,790
 เวลำเคร่ืองจกัรเสีย (นำที) 2,670 2,490 2,590
จ ำนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) 22 18 25
ระยะเวลำเฉล่ียก่อนกำรเสียหำยแต่

ละคร้ัง MTBF (นำที/คร้ัง)
859 1,025 752

ระยะเวลำเฉล่ียตั้งแต่เกิดกำรเสียหำย

จนใชง้ำนไดแ้ต่ละคร้ัง MTTR (นำที/คร้ัง)
121 138 104

ควำมพร้อมกำรใชง้ำนของเคร่ืองจกัร

% Machin Availability (คร้ัง)
87.62 88.1 87.88

ปี 2560
สถำนะภำพกำรท ำงำน

 
 

ในเดือนกันยายนเป็นการรวบรวมปัญหา
ขดัขอ้งและความเสียหายของเคร่ืองจกัร จากตารางท่ี 7 
พบว่าปัญญาเร่ืองเคร่ืองจักรขดัขอ้งพบมากท่ีสุดถึง 25 
คร้ัง เม่ือเปรียบเทียบค่า MTBF ของแต่ละเดือน และ
เดือนกันยายนมีค่า MTBF ต ่าท่ีสุดเท่ากับ 752 นาทีต่อ
คร้ัง จากการวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหา พบว่า มี
การหยุดผลิตจากปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง ของอุปกรณ์
ชุดควบ คุม  ต้อ งท าตรวจ เช็ คส วิตช์ห ยุด ฉุ ก เฉิ น 
(Emergency Switch) ทุกตัว เม่ือเปรียบเทียบค่า MTTR 
ของแต่ละเดือน พบว่าเดือนสิงหาคมมีค่า MTTR สูง
ท่ีสุดเท่ากับ 138 นาทีต่อคร้ัง ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
หลักของปัญหาพบว่ามีการหยุดผลิตจาก ปัญหา
เคร่ืองจักรขดัขอ้งของเช็คสภาพความแน่นของ โบลต ์
นัต และล่ิม และท าการเปล่ียนใหม่ ในท านองเดียวกัน 
เม่ือเปรียบเทียบค่าเปอร์เซ็นตค์วามพร้อมการท างานของ
เคร่ืองจักร (% Machine Availability) ของแต่ละเดือน 



บทความวิจยั                                   SAU JOURNAL OF SCIENCE & TECHNOLOGY, Vol.7, No.1 , January –June 2021 

10 

 

พบว่าเดือนกรกฎาคมมีค่าเปอร์เซ็นต์ความพร้อมการ
ท างานของเคร่ืองจักรต ่าท่ีสุดเท่ากับ 87.62% ท าการ
วเิคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหาพบวา่ตอ้งหยดุท าการ
ผลิตจากปัญหาเคร่ืองจกัร ตรวจเช็คอุปกรณ์ระบบลม 
สายลม และกระบอกสูบวา่มีการช ารุดหรือผดิปกติ 

 
4.1 ผลการด าเนินงานหลงัการปรับปรุง 
 จากการ เก็ บ รวบรวมข้อ มู ล ปัญหาขอ ง
เคร่ืองจักรท่ีขัดข้อง ในสายการผลิต Front 4P00 จาก
ระบบการท างานแบบเดิมก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง ซ่ึง
ใช้เวลาในการเก็บขอ้มูลเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม 
2560 สามารถรวบรวมปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึน
ดงัตารางท่ี 8 
 
ตารางที ่8 สถานะภาพการท างานของเคร่ืองจกัรหลงัการ
ปรับปรุง 

ตุลำคม พฤศจิกำยน ธนัวำคม
 เวลำเคร่ืองจกัรท ำงำนกำรผลิต (นำที) 18,400 20,330 19,755
 เวลำเคร่ืองจกัรเสีย (นำที) 780 620 405
จ ำนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) 12 10 9
ระยะเวลำเฉล่ียก่อนกำรเสียหำยแต่

ละคร้ัง MTBF (นำที/คร้ัง)
1,533 2,033 2,195

ระยะเวลำเฉล่ียตั้งแต่เกิดกำรเสียหำย

จนใชง้ำนไดแ้ต่ละคร้ัง MTTR (นำที/คร้ัง)
65 62 45

ควำมพร้อมกำรใชง้ำนของเคร่ืองจกัร

% Machin Availability (คร้ัง)
95.93 97.04 97.99

ปี 2560
สถำนะภำพกำรท ำงำน

 
 
จากตารางท่ี  8 แสดงการรวบ รวมปัญหา

เคร่ืองจกัรขดัขอ้งและความเสียหายของเคร่ืองจกัรท่ีพบ
ในเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม 2560 ซ่ึงจากตาราง
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งมากท่ีสุดในเดือนตุลาคม จ านวน 12 
คร้ัง เม่ือเปรียบเทียบค่า MTBF ของแต่ละเดือน พบว่า 
เดือนตุลาคมมีค่า MTBF ต ่าท่ีสุดเท่ากับ 1,533 นาทีต่อ

คร้ัง ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหา พบว่ามี
การหยุดผลิตจากปัญหาเคร่ืองจกัรขัดขอ้งของอุปกรณ์
ชุดควบคุม ตอ้งท าการตรวจเช็คสวิตช์หยุดฉุกเฉิน และ
ปุ่มกดทุกตวั เม่ือเปรียบเทียบค่า MTTR ของแต่ละเดือน
พบว่าเดือนตุลาคมมีค่า MTTR สูงท่ีสุดเท่ากับ 65 นาที
ต่อคร้ัง ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหา พบว่า 
มีการหยุดผลิตจากปัญหาเคร่ืองจกัรขัดข้อง เช็คสภาพ
ความแน่นของโบลตแ์ละนทั  หรือท าการเปล่ียนใหม่ ใน
ท านองเดียวกัน เม่ือเปรียบเทียบค่าเปอร์เซ็นต์ความ
พร้อมการท างานของเคร่ืองจกัรของแต่ละเดือน พบว่า 
เดือนตุลาคมมีค่าต ่าท่ีสุดเท่ากบั 95.93% ท าการวเิคราะห์
หาสาเหตุหลกัของปัญหาพบว่าตอ้งหยุดท าการผลิตจาก
ปัญหาเคร่ืองจักร ตรวจเช็คอุปกรณ์ลม สายลม และ
กระบอกสูบวา่มีการช ารุดหรือผดิปกติ 

 
ตารางที่  9 เปรียบเทียบสถานะภาพการท างานของ
เคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

กรกฎำคม สิงหำคม กนัยำยน ตุลำคม พฤศจิกำยน ธนัวำคม
 เวลำเคร่ืองจกัรท ำงำนกำรผลิต (นำที) 18,900 18,450 18,790 18,400 20,330 19,755

 เวลำเคร่ืองจกัรเสีย (นำที) 2,670 2,490 2,590 780 620 405
จ ำนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) 22 18 25 12 10 9
ระยะเวลำเฉล่ียก่อนกำรเสียหำยแต่

ละคร้ัง MTBF (นำที/คร้ัง)
859 1,025 752 1,533 2,033 2,195

ระยะเวลำเฉล่ียตั้งแต่เกิดกำรเสียหำย

จนใชง้ำนไดแ้ต่ละคร้ัง MTTR 
(นำที/คร้ัง)

121 138 104 65 62 45

ควำมพร้อมกำรใชง้ำนของเคร่ืองจกัร

% Machin Availability (คร้ัง)
87.62 88.1 87.88 95.93 97.04 97.99

สถำนะภำพกำรท ำงำน
ปี 2560 ปี 2560

 
 
4.2 ผลการด าเนินงานก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง 

ข้อมูลจ านวนเคร่ืองจักรขัดข้องท่ีเกิดในช่วง
เดือนกรกฎาคมถึงกนัยายน 2560 (ก่อนปรับปรุง) พบว่า 
มีจ  านวนเคร่ืองจกัรขดัขอ้งเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต
ในเดือนกรกฎาคม 22 คร้ัง เดือนสิงหาคม 18 คร้ัง และ
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เดือนกันยายน 25 คร้ัง เน่ืองจากเกิดปัญหาเคร่ืองจักร
ขัดข้องหลังจากท าการป รับป รุงท าให้พบ ปัญหา
เคร่ืองจักรขัดข้องลดน้อยลงจากเดิม พบว่า ในเดือน
ตุลาคมเคร่ืองจกัรขัดขอ้ง 12 คร้ัง เดือนพฤศจิกายน 10 
คร้ัง และเดือนธันวาคม 9 คร้ัง ท  าการเปรียบเทียบดัง
ตารางท่ี 9 
 

4.3 วเิคราะห์ผลการด าเนินงาน  
 จากการบ ารุงรักษามาปฏิบัติหลังจากท่ีได้
จัดท ามาตรฐานระบบเอกสารและส ร้างแผนการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเพ่ือเป็นเคร่ืองมือช่วยในการ
ปรับปรุงแกไ้ข ขั้นตอนต่อไปคือ การน าไปปฏิบติัใชซ่ึ้ง
จะต้องเต รียมความพ ร้อมโดยการให้ความ รู้และ
ประชาสัมพนัธ์ระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั โดยหัวหน้า
แผนกท าการฝึกอบรมพนักงานประจ าเคร่ือง และช่าง
บ ารุงรักษาถึงขั้นตอนการท างานการใช้เอกสาร และ
ระบบการบ ารุงรักษาอยา่งละเอียดของเคร่ืองจกัร เพ่ือให้
มีความเขา้ใจเป็นมาตรฐานเดียวกัน และสามารถน าไป
ปฏิบัติได้อย่างถูกต้องโดยเร่ิมจากการบ ารุงรักษา
ประจ าวนั โดยให้พนักงานปฏิบติัตามใบตรวจสอบเม่ือ
เร่ิมป ฏิบัติ งานทุกค ร้ัง หลังจากนั้ น จึงด าเนินการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรตามรายสัปดาห์ รายเดือนตาม
ก าหนดเวลาตามล าดับ โดยมีล าดับขั้ นตอนท าการ
ประชาสัมพันธ์และจัดให้มีการประชุมพนักงานท่ีมี
หน้าท่ี เก่ียวข้องกับงานซ่อมบ ารุง เพ่ือท าการช้ีแจง
เก่ียวกบัแผนงานการจดัตั้งระบบการบ ารุงรักษา อธิบาย
ถึงปัญหาการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม ตอ้งเป็นด าเนินการ
น าแผนงานบ ารุงรักษาดังกล่าวไปใช้งานจริงกับ
เค ร่ื อ งจัก ร  แล ะท าก าร เก็ บ รวบ รวมข้อ มู ล เพ่ื อ
เปรียบเทียบผลการด าเนินงานหลังท าการปรับปรุง
แผนการบ ารุงรักษา ในหวัขอ้ จ  านวนคร้ังท่ีเสียหาย เวลา 

ในการหยุดเคร่ืองจกัร เวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม อตัรา
การพร้อมใชง้านซ่ึงผลท่ีได ้ดงัรูปท่ี 7-10 
 

 
รูปที่ 7 เปรียบเทียบก่อนและหลงัจ านวนคร้ังท่ี

เคร่ืองจกัรหยุดการท างาน 
 

 
รูปที่ 8 ระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง MTBF 

ของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 9 ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เกิดการเสียจนใชง้านไดแ้ต่
ละคร้ัง MTTR ของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 10 ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรก่อน

และหลงัการปรับปรุง 
 

จากรูปท่ี 7-10 ผลการเก็บขอ้มูลของเคร่ืองจกัร
ขัดข้อง ปี  2560 ท าการวิ เคราะห์ เพื่ อ เป รียบ เที ยบ
ประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรก่อนและหลัง
การปรับปรุง การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันท่ีนามาใช้กับ
เค ร่ืองจักร ท่ี เป็ นตัววัดผลใน เชิ งป ริมาณ  ในการ
เปรียบเทียบการด าเนินงานให้ค่าเปรียบเทียบส าหรับ
ช่วงเวลาก่อนและหลงัการด าเนินการ พบว่า ท่ีผ่านมา
เคร่ืองจักรยงัไม่มีการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
อย่างเป็นรูปธรรม มีเพียงการท าความสะอาด การหล่อ
ล่ืน  และการตรวจเช็คสภาพ เป็นค ร้ังคราว ท าให้
เคร่ืองจักรเกิดการขัดข้องบ่อยหรือใช้เวลานานในการ
ซ่อมแต่ละคร้ัง ดงันั้น เพ่ือใหเ้คร่ืองจกัรมีสภาพพร้อมใช้
งานอยู่เสมอ จึงไดก้ าหนดแนวทางในการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันส าหรับเคร่ืองจกัรเพ่ือเน้นไปท่ีการป้องกันการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรดว้ยปัญหาเดิม และลดเวลาในการ
ซ่อมแต่ละคร้ังท าให้เคร่ืองจักรท าการผลิตได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ค่าใชจ่้ายก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน เห็นได้ว่าหลังการปรับปรุงมีค่าใช้จ่ายท่ีลดลง 
32.8% เน่ืองจากมุ่งเน้นการบ ารุงรักษาอย่างมีระบบแบบ
แผน ต้องซ่อมหรือเปล่ียนอะไหล่ตามระยะเวลาท่ี
ก าหนด และต้องบริหารจัดการอย่างรอบคอบ กรณี
เคร่ืองจักรเกิดช ารุดหรือเสียหายและมีการซ่อมบ ารุง

เคร่ืองจักรน้อยลง และปัญหาของช้ินส่วนเคร่ืองจักร
เสียหายก็ลดลงตามไปด้วยโดย การค านวณค่าใช้จ่าย
ก่อนและหลงัการปรังปรุง ดงัรูปท่ี 11 

 

 
รูปที ่11 เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
5. สรุปผล 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันน ามาทดสอบใช้กับ
เคร่ืองจกัรประกอบเบาะรถยนต์ในการศึกษาคร้ังน้ี ได้
ใช้ดัช นี ต่างๆ  เป็นตัววัดผลใน เชิ งป ริมาณในการ
เป รี ยบ เที ยบ ก ารด า เนิ น งาน  โด ยดัช นี ได้ ให้ ค่ า
เป รียบ เที ยบส าห รับ ช่วง เวล าก่อนและหลังก าร
ด าเนินงาน โดยมีค่าความพร้อมการใช้งานเคร่ืองจกัร 
(Machine Availability) เพ่ิมจาก 87.86% ต่อเดือน เป็น 
96.98% ต่อเดือน ค่าเวลาเฉล่ียการซ่อมแซม (Mean 
Time to Repair: MTTR) ลดลง 121 ชัว่โมงต่อเดือน เป็น 
57 ชั่วโมงต่อเดือน  ค่าระยะเวลาเฉ ล่ียระหว่างเกิด
เห ตุ ขัด ข้อ งขอ ง เค ร่ือ งจัก ร  (Mean Time Between 
Failures: MTBF) ค่าเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจาก 878.6 ชั่วโมงต่อ
เดือน เป็น 1,920 ชั่วโมงต่อเดือน มูลค่าการสูญเสียรวม
ค่าเฉล่ียลดลงจาก 50,670 บาทต่อเดือน เป็น 34,050 บาท
ต่อเดือน หรือลดลง 32.8% ซ่ึงแสดงให้ เห็นว่าการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันสามารถน ามาใช้กับระบบการ
ซ่อมบ ารุงของเคร่ืองจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน 
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6. กติตกิรรมประกาศ 
           ทางผูว้ิจยัขอขอบคุณ บริษทั แอเดียนท ์(ประเทศ
ไทย) จ ากัด ผูผ้ลิตเบาะรถยนต์ ท่ีให้ความอนุเคราะห์
นางสาวคุณศิรินภา  อุทาวงศ์ เก็บรวมขอ้มูลในงานวิจยั
คร้ังน้ี และขอขอบคุณสถาบนัการจดัการปัญญาภิวฒัน์
ช่วยสนับสนุนงบประมาณการเผยแพร่ผลงานวิจยัไว ้ณ 
โอกาสน้ี 
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