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 งานวจิยัน้ีน าเสนอการประยุกตเ์ทคนิคการวเิคราะห์ขอ้บกพร่อง (FMEA) และผลกระทบ
เพื่อปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของสายการบรรจุอาหารสัตวเ์มด็อบแหง้แห่งหน่ึง  
จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ พบวา่ สายการบรรจุน้ีมีดชันีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่ากวา่
เป้าหมายท่ีตอ้งการ เน่ืองจากเคร่ืองบรรจุและปิดผนึก ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรส าคญัมีเวลาสูญเสีย 
จากการลม้เหลวเฉล่ีย 20.4 ชัว่โมงต่อเดือน จากการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค FMEA พบวา่ เกิดจาก 
ความบกพร่องของ 3 ช้ินส่วนหลกัของเคร่ืองจกัร จึงไดก้ าหนดแนวทางการแกปั้ญหาและปรับปรุง
แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัและประยกุต ์ส่งผลใหเ้วลาสูญเสียของเคร่ืองบรรจุและปิดผนึก  
ลดลงเหลือ 9.42 ชัว่โมงต่อเดือน ส่งผลใหด้ชันี OEE ของสายการบรรจุอาหารสัตวเ์พิ่มข้ึนจาก 79.4% 
เป็น 84.4% หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 5 จึงสรุปไดว้า่ การประยุกตเ์ทคนิค FMEA น าไปสู่การก าหนด
แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีมีประสิทธิผลเพิ่มข้ึนอยา่งมีนยัส าคญั และสามารถขยายแนวทาง 
การประยกุตไ์ปยงัหน่วยงานอ่ืนต่อไป 
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 This research presents an application of the Failure Modes and Effect Analysis 
technique to improve the efficiency of the preventive maintenance plan in a package filling 
process. The preliminary analysis of data indicated that an Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) of the package filling process was lower than target, due to the down time, on average of 
20.4 Hours per month, of a Fill and Seal which is the critical machine in the process. 
Implementation of the FMEA revealed that failure of important components of the machine was 
the cause of such down time. To alleviate the situation, the preventive maintenance plan, 
specifically for these components was re-designed and implemented. As a result, the down time 
of the Fill and Seal machine was decreased to 9.42 hours per month. Consequently, the OEE 
index of the of the package filling process had increased from 79.4% to 84.4% which is 5% of 
increment. Thus, it can be concluded that the implementation of FMEA technique can lead to 
significant improvement of effectiveness of a preventive maintenance plan and can be applied to 
other processes.  
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บทที ่1 
บทน ำ 

  
 ปัจจุบนัอตัราการแข่งขนัทางธุรกิจเพิ่มสูงข้ึน โดยเฉพาะในภาคส่วนของอุตสาหกรรม
การผลิตทั้งทางดา้นคุณภาพ ราคาสินคา้ และการสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ การพฒันา
ความสามารถและการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นอยา่งยิง่ส าหรับ 
ทุกองคก์ร ดว้ยการจดัการทรัพยากรทางดา้นบุคคล เคร่ืองจกัร เงินทุน ขอ้มูล และเวลาท่ีมีอยู ่ 
ใหเ้ป็นประโยชน์และคุม้ค่ามากท่ีสุด เพื่อรักษาและป้องกนัผลก าไรท่ีไดรั้บอยูใ่หอ้ยูใ่นระดบั 
ท่ีองคก์รตั้งเป้าหมายไว ้และจากขอ้เทจ็จริงท่ีผลก าไร คือ ส่วนต่างท่ีเป็นบวกระหวา่งรายรับรวม
และตน้ทุนรวม แนวทางในการเพิ่มผลก าไรจึงท าไดโ้ดยการเพิ่มรายรับใหม้ากข้ึน และ/ หรือ  
ลดตน้ทุนรวมใหน้อ้ยลง 
 อุตสาหกรรมการผลิตอาหารสัตวเ์ล้ียงนบัเป็นธุรกิจดา้นการเกษตรท่ียงัมีแนวโนม้เติบโต
ต่อเน่ืองท่ามกลางภาวะเศรษฐกิจท่ีซบเซา เน่ืองจากหลากหลายปัจจยัสนบัสนุนโดยเฉพาะ  
1) การเพิ่มข้ึนของจ านวนสัตวเ์ล้ียง 2) ลกัษณะการเล้ียงท่ีเปล่ียนแปลงไปโดยเจา้ของสัตวเ์ล้ียง 
ใหค้วามใส่ใจกบัคุณค่าทางโภชนาการของอาหารสัตวเ์ล้ียงมากข้ึน และ 3) การเล้ียงในลกัษณะ 
ท่ีเสมือนเป็นสมาชิกในครัวเรือน ส่งผลใหต้ลาดสินคา้/ บริการท่ีเก่ียวเน่ืองกบัสัตวเ์ล้ียงมีแนวโนม้
ขยายตวัอยา่งรวดเร็ว 
 จากการรายงาน พบวา่ 1) ตลาดอาหารสัตวเ์ล้ียงและสินคา้/ บริการท่ีเก่ียวเน่ืองกบัสัตว์
เล้ียงในประเทศไทยมีอตัราการขยายตวัในเกณฑสู์งโดยนบัเป็น 1 ใน 3 ประเทศท่ีตลาดอาหารสัตว์
เล้ียงและสินคา้/บริการท่ีเก่ียวเน่ืองกบัสัตวเ์ล้ียงมีการขยายตวัเร็วท่ีสุดในภูมิภาคเอเชียแปซิฟิก
ร่วมกบัจีนและอินเดีย ประเทศไทยมีมูลค่าการส่งออกอาหารสัตวเ์ล้ียงเป็นอนัดบั 5 ของโลก  
และมีช่ือเสียงในการส่งออกอาหารสุนขัและแมวท่ีท าจากปลาของไทยยงัมีโอกาสในการขยายตลาด
ส่งออกเพิ่มข้ึนในอนาคต โดยเฉพาะในภูมิภาคเอเชียแปซิฟิก และลาตินอเมริกา 2) อุตสาหกรรม
สัตวเ์ล้ียงในไทยปี พ.ศ. 2561 มีมูลค่าประมาณ 32,230 ลา้นบาท แบ่งออกเป็น 1) ตลาดอาหารสัตว์
เล้ียง (Pet Foods) 14,600 ลา้นบาท (ร้อยละ 45) 2) สถานพยาบาลสัตวเ์ล้ียง (Pet Healthcare) 10,200 
ลา้นบาท (ร้อยละ 32) และ 3) ผลิตภณัฑส์ าหรับสัตวเ์ล้ียง (Pet Products) 7,430 ลา้นบาท (ร้อยละ 
23) ดงัภาพท่ี 1-1 
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ภาพท่ี 1-1  มูลค่าอุตสาหกรรมสัตวเ์ล้ียงในไทย ปี พ.ศ. 2561 
 
 มูลค่าการส่งออกอาหารสัตวเ์ล้ียงของไทยมีแนวโนม้เพิ่มข้ึนทุกปีอยา่งต่อเน่ือง  
ดงัตารางท่ี 1 เม่ือพิจารณาเฉพาะในปี พ.ศ. 2557 ในช่วงเดือนมกราคม-กนัยายน พบวา่ ตลาดส่งออก 
อาหารสัตวเ์ล้ียง 5 ล าดบัแรก ไดแ้ก่ 
 1.  ญ่ีปุ่น มูลค่า 219.24 ลา้นเหรียญสหรัฐ ฯ อตัราขยายตวัลดลง ร้อยละ 0.09 
 2.  สหรัฐ ฯ มูลค่า 160.42 ลา้นเหรียญสหรัฐ ฯ 
 3.  อิตาลี มูลค่า 67.47 ลา้นเหรียญสหรัฐ ฯ 
 4.  ออสเตรเลีย มูลค่า 49.47 ลา้นเหรียญสหรัฐ ฯ 
 5.  มาเลเซีย มูลค่า 44.55 ลา้นเหรียญสหรัฐ ฯ 
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ตารางท่ี 1-1  มูลค่าการส่งออกอาหารสัตวเ์ล้ียงของไทย ปี พ.ศ. 2555-2557 
 

ประเทศ 

มูลค่าส่งออก  
(ลา้นเหรียญสหรัฐ ฯ) 

อตัราขยายตวั (%) สดัส่วน (%) 

2555 2556 
2557 

(ม.ค.-ก.ย.) 
56/55 

57/56 
(ม.ค.-ก.ย.) 

2556 
2557 

(ม.ค.-ก.ย.) 
1. ญ่ีปุ่น 313.29 305.56 219.24 -2.47 -0.09 33.66 30.04 
2. สหรัฐอเมริกา 141.68 176.58 160.42 24.63 27.59 19.45 21.98 
3. อิตาลี 70.19 75.04 67.67 6.91 25.98 8.27 9.27 
4. ออสเตรเลีย 56.38 61.70 49.47 9.44 6.66 6.80 6.78 
5. มาเลเซีย 46.97 55.14 44.55 17.41 10.24 6.08 6.10 
6. ใตห้วนั 26.13 30.63 25.59 17.19 15.85 3.37 3.51 
7. เยอรมนี 17.74 25.11 23.59 41.53 37.87 2.77 3.23 
8. สหราชอาณาจกัร 29.35 32.34 21.54 10.20 -9.26 3.56 2.95 
9. อินโดนีเซีย 17.57 26.67 20.23 51.79 3.18 2.94 2.77 
10. รัสเซีย 9.40 12.13 10.37 28.99 14.63 1.34 1.42 

รวม 10 รายการ 728.70 800.90 642.70 9.91 11.33 88.24 88.07 
รวมอ่ืน ๆ 99.20 106.80 87.10 7.63 10.02 11.76 11.93 

รวมทุกประเทศ 827.92 907.68 729.76 9.63 11.17 10.00 100.00 
 
 งานวจิยัฉบบัน้ีจะศึกษาปัญหาดา้นประสิทธิผลโดยรวมของการใชเ้คร่ืองจกัร เพื่อผลิต
อาหารสัตวเ์ล้ียงในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหน่ึง ซ่ึงมีก าลงัการผลิตเฉล่ีย ประมาณ 120 ตนัต่อวนั  
มีพนกังานประมาณ 150 คน พนกังานจะประจ าในหน่วยงานต่าง ๆ ตามโครงสร้างแผนผงั 
การบริหารงานขององคก์ร ดงัภาพท่ี 1-2 
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ภาพท่ี 1-2  โครงสร้างแผนผงัการบริหารงานขององคก์ร 
 
 งานวจิยัฉบบัน้ีจะท าการศึกษาในส่วนของ Production ซ่ึงเป็นหน่วยผลิตสินคา้ 
ตามแผนการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้โดยตรง ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของโรงงาน
กรณีศึกษา มีดงัต่อไปน้ี 
 1.  ผลิตภณัฑ ์ของโรงงานเป็นอาหารสุนขัและแมว ประเภทอาหารเมด็อบแหง้ 
แบ่งตามลกัษณะประเภทของถุงท่ีบรรจุได ้4 ประเภท ดงัต่อไปน้ี 
 ประเภทท่ี 1 Doy pack บรรจุอาหารขนาด 400-500 g 
 ประเภทท่ี 2 Bock bottom บรรจุอาหารขนาด 400 g-3 kg 
 ประเภทท่ี 3 Flat bottom บรรจุอาหารขนาด 400 g-3 kg 
 ประเภทท่ี 4 Woven bag บรรจุอาหารขนาด 7 kg-22 kg 
 2.  กระบวนการผลิต สายการผลิตอาหารเมด็อบแหง้ของโรงงานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน  
คือ กระบวนการแปรรูปและอบแหง้ (Production process) และกระบวนการบรรจุ (Package filling) 
  2.1  Production process เป็นกระบวนการท่ีแปรรูป Raw material โดยผา่นเคร่ืองจกัร
ต่าง ๆ ในแต่ละกระบวนการ จ านวน 11 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี 1-3 
 



5 

 
ภาพท่ี 1-3  Production process flow กระบวนการผลิตอาหารเม็ดอบแหง้ 
 
  ซ่ึงแต่ละกระบวนมีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
  กระบวนการท่ี 1 Raw material ท่ีใชใ้นการผลิตอาหารสัตวเ์ล้ียงประกอบดว้ย 2 ส่วน
หลกั ๆ คือ 1) Main ingredient ซ่ึงจะเป็นส่วนประกอบในการผลิตหลกัประมาณ 90% ยกตวัอยา่ง
เช่น ขา้วโพด ปลาป่น ปีกสัตวป่์น กากถัว่เหลือง เป็นตน้ และ 2) Small ingredient ซ่ึงจะเป็น
ส่วนประกอบในการผลิตรองประมาณ 10% ยกตวัอยา่งเช่น กรดอะมิโนวิตามิน เกลือแร่ เส้นใยพืช 
แร่ธาตุ เป็นตน้ 
  กระบวนการท่ี 2 Weight batching เป็นกระบวนการท่ีน า Main ingredient  
และ Small ingredient มาชัง่น ้าหนกัใหไ้ดป้ริมาณตามสูตรการผลิตในแต่ละ Batch 
  กระบวนการท่ี 3 Mixing เป็นกระบวนการท่ีท าการผสม Main ingredient  
และ Small ingredient คลุกเคลา้ใหเ้ขา้กนั 
  กระบวนการท่ี 4 Milling เป็นกระบวนการท่ีท าการตีบดละเอียด Raw material  
ใหไ้ดเ้ป็นผงละเอียดขนาด นอ้ยกวา่ 0.8 ม.ม. ท่ีเรียกวา่ ผง Dry mix 
  กระบวนการท่ี 5 Preconditioner เป็นกระบวนการผสมผง Dry mix ใหค้ลุกเคลา้ 
เขา้กบัน ้าร้อนและไอน ้า เพื่อใหมี้ลกัษณะนุ่มเหนียวเพื่อใหง่้ายต่อการข้ึนรูป 
  กระบวนการท่ี 6 Extrusion เป็นกระบวนการบีบอดัข้ึนรูปเมด็อาหารสัตวเ์ล้ียงดว้ย 
สกรูแรงดนัผา่นแม่พิมพ ์ซ่ึงเป็นตวัก าหนดลกัษณะของเม็ดอาหารท่ีแตกต่างกนัออกไป 

1.Raw material
2.Weight 
Batching

3.Mixing 4.Milling

8.Preconditioner7.Extrusion6.Dryer5.Liquid coating

9.Powder 
coating

10.Cooling 11.WIP Silo
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  กระบวนการท่ี 7 Dryer เป็นกระบวนการอบแหง้เมด็อาหารสัตวเ์ล้ียงดว้ยลมร้อน  
ท่ีอุณหภูมิ 90-120 องศาเซลเซียส เพื่อใหไ้ดค้วามช้ืนของเมด็อาหารท่ีเหมาะสม ประมาณ 7-10 
องศาเซลเซียส 
  กระบวนการท่ี 8 Liquid coating เป็นกระบวนการเคลือบไขมนัจากสัตว ์
และน ้ามนัพืชเพื่อใหไ้ด ้%ไขมนัท่ีเหมาะสม ประมาร 8-10% 
  กระบวนการท่ี 9 Powder coating เป็นกระบวนการเคลือบผง Digest powder  
เพื่อเพิ่มความน่ากิน  
  กระบวนการท่ี 10 Cooling เป็นกระบวนการท าให้เมด็อาหารเยน็ลงเหลืออุณหภูมิ 
ท่ี 35 + 5 องศาเซลเซียส ก่อนน าไปบรรจุ 
  กระบวนการท่ี 11 WIP silo ท าหนา้ท่ีเป็นท่ีจดัเก็บเมด็อาหารเพื่อรักษาความช้ืน 
ก่อนส่งไปบรรจุในกระบวนการ Filling packing 
  2.2  Package filling เป็นกระบวนการท่ีน าอาหารเมด็อบแหง้จากกระบวนการ 
Process มาบรรจุใส่ถุงตามแต่ละ Pack size จากนั้นก็ท าการบรรจุลงกล่องและจดัเรียงบนพาเลท 
และจดัเก็บเขา้ในคลงัสินคา้ ดงัภาพท่ี 1-4 
 

 
 
ภาพท่ี 1-4  Package filling process flow กระบวนการบรรจุอาหารเมด็อบแหง้ 
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  ซ่ึงแต่ละกระบวนมีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
  กระบวนการท่ี 1 Drag chain conveyor และ Hopper ท าหนา้ท่ีในการขนส่ง 
เมด็อาหารจาก WIP silo มายงัถงัพกัเพื่อรอการบรรจุ 
  กระบวนการท่ี 2 Multi height weight ท าหนา้ท่ีในการชัง่น ้ าหนกัเมด็อาหารใหไ้ด ้
ตามปริมาตรท่ีก าหนดของแต่ละขนาด Pack size 
  กระบวนการท่ี 3 Metal detector ท าหนา้ท่ีในการตรวจจบัโลหะ อโลหะ  
และสแตนเลสท่ีมีขนาดมากกวา่ 5 มิลลิเมตร เพื่อไม่ใหป้ลอมปนไปกบัอาหาร 
  กระบวนการท่ี 4 Fill and seal ท าหนา้ท่ีในการบรรจุเมด็อาหารและซีลผนึกถุงอาหาร 
ซ่ึงเป็นเคร่ืองอตัโนมติั (Bosch machine) 
  กระบวนการท่ี 5 Check weight ท าหนา้ท่ีในการทวนสอบน ้าหนกัถุงสินคา้ท่ีท าการบรรจุ 
เพื่อใหไ้ดน้ ้าหนกัตามท่ีก าหนด 
  กระบวนการท่ี 6 Case elector ท าหนา้ท่ีในการข้ึนรูปกล่องสินคา้ 
  กระบวนการท่ี 7 Case packer ท าหนา้ท่ีในการบรรจุถุงสินคา้ลงกล่องสินคา้ 
  กระบวนการท่ี 8 Case sealer ท าหนา้ท่ีในการซีลผนึกกล่องสินคา้ดว้ย OPP เทป 
  กระบวนการท่ี 9 Lift conveyor ท าหนา้ท่ีในการล าเลียงกล่องสินคา้เพื่อไปจดัเรียง 
ใส่พาเลท 
  กระบวนการท่ี 10 Check weight ท าหนา้ท่ีในการชัง่น ้าหนกักล่องสินคา้ เพื่อป้องกนั
สินคา้ในกล่องไม่ครบตามจ านวน 
  กระบวนการท่ี 11 Robot palletizer ท าหนา้ท่ีในการจดัเรียงกล่องสินคา้ลงบนพาเลท
ตามจ านวนท่ีก าหนด 
  กระบวนการท่ี 12 DC คลงัสินคา้ ท าหนา้ท่ีในการจดัเก็บพาเลทสินคา้ รอจดัส่ง
จ าหน่าย 
 

ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตอาหารสัตวเ์ล้ียง กลุ่มสุนขัและแมว ส่งขาย 
ทั้งในและต่างประเทศ มีนโยบายมุ่งเนน้การผลิตอาหารท่ีมีคุณภาพ ส่งมอบสินคา้ไดท้นัเวลา  
และสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้เป็นส าคญั ควบคู่ไปกบัการพฒันาโรงงานเพื่อมุ่งไปสู่ 
ความเป็นเลิศใน 5 มิติ (Going for zero) ในดา้นของ Safety (0 Injuries) อุบติัเหตุเป็น 0 Quality  
(0 Defect) สินคา้ไม่ไดต้ามมาตรฐานเป็น 0 Cost (0 Waste) ของเสียเป็น 0 Delivery (0 Miss)  
การส่งมอบสินคา้ผดิพลาดเป็น 0 Environment (0 Impact) ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มเป็น 0 
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 แต่เน่ืองจากปัจจุบนัสายการบรรจุอาหารท่ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีเป็นระบบอตัโนมติั
เป็นส่วนใหญ่ ยงัคงพบปัญหาเคร่ืองจกัรหยดุงานจากการเสียหาย (Breakdown) ส่งผลใหสู้ญเสีย
เวลาการผลิตเพื่อซ่อมบ ารุงหรือเปล่ียนช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีช ารุดเสียหาย ปัญหาดงักล่าว 
ส่งผลกระทบทั้งการสูญเสียโอกาสในการผลิต และการส่งมอบสินคา้ท่ีไม่ทนัเวลา การสูญเสีย 
จากเคร่ืองจกัรผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน และการสูญเสียดา้นตน้ทุนในการผลิต 
และการซ่อมบ ารุงท่ีไม่จ  าเป็น 
 งานวจิยัน้ีจะท าการศึกษาสายการบรรจุอาหารแหง้ท่ีเลือกเป็นกรณีศึกษาสายหน่ึง  
ซ่ึงในงานวจิยัน้ีจะเรียกวา่สายการบรรจุ C เน่ืองจากเป็นสายการผลิตท่ีมีก าลงัการผลิตมากท่ีสุด 
ของโรงงาน จากขอ้มูลของฝ่ายผลิต ดงัตารางท่ี 1-2 จะพบวา่ เดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนธนัวาคม 
2561 มีจ านวนเวลารวมของการหยดุสายการผลิต (Break down time) ของสายการบรรจุ C เท่ากบั 
398.52 ชัว่โมง/ ปี และคิดเป็นสัดส่วนการ Break down เท่ากบั 9.84% 
  
ตารางท่ี 1-2  จ  านวน Break down time และ % Break down ของสายการบรรจุ C ปี 2561 
 

Month 
Loading time 

(Hour) 
Break down time 

(Hour) 
% Break down 

Jan 478.5 44.65 9.33% 
Feb 325.75 38.16 11.71% 
Mar 447.98 35.49 7.92% 
Apr 209.68 22.25 10.61% 
May 315.2 28.78 9.13% 
Jun 271.72 21.61 7.95% 
Jul 337.88 34.09 10.09% 

Aug 349.26 38.58 11.05% 
Sep 254.9 28.65 11.24% 
Oct 396.02 37.84 9.56% 
Nov 315.7 29.69 9.40% 
Dec 348.1 38.73 11.13% 

Summary  4050.69 398.52 9.84% 
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ภาพท่ี 1-5  ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของสายการบรรจุ C ในปี พ.ศ. 2561 
 
 จากภาพท่ี 1-5 พบวา่ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) ของสายการบรรจุ C มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 79.4% ซ่ึงไดต้  ่ากวา่เป้าหมายของ
โรงงานท่ีก าหนดไวท่ี้ 80.3% ในปี 2562 ซ่ึงส่วนหน่ึงมีสาเหตุมาจาก % Break down ท่ีเกิดข้ึน 
 ดงันั้น การท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัรมีความพร้อมและสามารถใชง้านไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ
ตามแผนการผลิต และเคร่ืองจกัรไม่เกิดการขดัขอ้งช ารุดเสียหายในระหวา่งการผลิต กล่าวคือ  
การท าให ้% Break down ลดลง และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) ใหเ้พิ่มข้ึนจ าเป็นตอ้งหาวธีิการเพื่อแกไ้ขท่ีรากของปัญหาและหาวธีิการ
ป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้ า ทางผูท้  าวจิยัจึงสนใจท่ีจะน าเทคนิคการวเิคราะห์สาเหตุขอ้บกพร่อง 
และผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) มาเพื่อปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
ท่ีมีอยูปั่จจุบนัให้ดียิง่ข้ึน 
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 1.  เพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการบรรจุ C (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) ใหเ้พิ่มข้ึน 
 2.  เพื่อลดเวลาการขดัขอ้งและเสียหาย (Break down) ของเคร่ืองจกัรในสายการบรรจุ C 
ใหล้ดลง 
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ขอบเขตของงำนวจิัย 
 งานวจิยัน้ีมุง้เนน้การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรของสายการบรรจุอาหาร 
โดยเร่ิมตน้ตั้งแต่กระบวนการบรรจุเมด็อาหาร (Filling) สถานีงานข้ึนรูปกล่อง (Case elector)  
สถานีงานบรรจุถุงสินคา้ลงกล่อง (Auto case packer) สถานีงานปิดฝากล่อง (Case sealer)  
สถานีงานล าเรียงกล่อง (Elevator conveyor) และสถานีงานจดัเรียงกล่องสินคา้ลงพาเลท (Robot 
and palletizer) ซ่ึงจะไม่รวมถึงกระบวนการผลิตเม็ดอาหาร (Process) ซ่ึงเป็นกระบวนการก่อนหนา้ 
 

ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวจิยั 
 1.  ท าการศึกษาทฤษฎี บทความ และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.  รวบรวมขอ้มูลรายการปัญหาของเคร่ืองจกัร จ านวนคร้ังท่ีเกิดปัญหาและระยะเวลา 
ท่ีเกิด Break down จากสายการบรรจุ 
 3.  วางแผนการปรับปรุงเพื่อพฒันาระบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
  3.1  วางแผนแนวทางในการท าแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
  3.2  จดัล าดบัความส าคญัของเคร่ืองจกัรท่ีมีผลกระทบต่อสายการผลิตดว้ยเทคนิคพาเรโต 
 4.  วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางในการแกไ้ขป้องกนั 
  4.1  เลือกเคร่ืองจกัรท่ีมีผลกระทบต่อสายการผลิต 
  4.2  ศึกษาเพื่อท าความเขา้ใจหลกัการท างานของเคร่ืองจกัร 
  4.3  รวบรวมสาเหตุของการเสียของเคร่ืองจกัร 
  4.4  จดัล าดบัความส าคญัของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิค FMEA 
  4.5  วเิคราะห์และหาสาเหตุของขอ้บกพร่องของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิค RCA 
  4.6  วเิคราะห์กิจกรรมงานซ่อมบ ารุงเพื่อหาขั้นตอนในการด าเนินการซ่อมบ ารุง 
และหาจุดควบคุมการท างานในแต่ละขั้นตอนของการซ่อมบ ารุง 
  4.7  วางแผนจดัท าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
  4.8  จดัท าเอกสารมาตรฐานระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและน ามาประยกุตใ์ช ้
ในสายการผลิต 
  4.9  เปรียบเทียบผลของเวลาท่ีเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdown)  
ระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุงระบบการซ่อมบ ารุง 
  4.10  สรุปผลการด าเนินงานวจิยั และขอ้เสนอแนะ 
  4.11  จดัท ารูปเล่มงานวจิยั 
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ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 
 1.  ระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัของโรงงานใหมี้ประสิทธิภาพ 
มากยิง่ข้ึน 
 2.  เวลาสูญเสียในการผลิต (Unplanned stoppage) ท่ีเกิดจากการขดัขอ้งและเสียหาย 
ของเคร่ืองจกัรลดลงเหลือไม่เกิน 8% 
 3.  เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของสายการผลิต 
อ่ืน ๆ ในโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



12 

บทที ่2 
ทฤษฎแีละงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวจิยัน้ีไดท้  าการศึกษาคน้ควา้ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งต่าง ๆ โดยมุ่งเนน้ทฤษฎี
เร่ืองการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัรวมไปถึงการบ ารุงรักษาแบบต่าง ๆ ท่ีนิยมใชใ้นงานอุตสาหกรรม 
และการวเิคราะห์สาเหตุขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Maintenance) 
 ภาษิต ทินนาม (2557) การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร หมายถึง กิจกรรมหรืองานทั้งหมด 
ท่ีกระท าต่อเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อรักษาสภาพหรือป้องกนัไม่ใหเ้กิดการช ารุดเสียหาย 
โดยใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีพร้อมจะใชง้านไดต้ลอดเวลา รวมทั้งช่วยยดือายกุารใชง้านใหย้าวนานข้ึน  
และเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด โดยจุดมุ่งหมายของการบ ารุงรักษามี ดงัต่อไปน้ี 
 1.  เพื่อใหเ้คร่ืองมือใชท้  างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล (Effectiveness) คือ สามารถ 
ใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชไ้ดเ้ตม็ความสามารถและตรงกบัวตัถุประสงคท่ี์จดัหามามากท่ีสุด 
 2.  เพื่อใหเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชมี้สมรรถนะการท างานสูง (Performance) และช่วยให้
เคร่ืองมือเคร่ืองใชมี้อายกุารใชง้านยาวนาน เพราะเม่ือเคร่ืองมือไดใ้ชง้านไประยะเวลาหน่ึง 
จะเกิดการสึกหรอ ถา้หากไม่มีการปรับแต่งหรือซ่อมแซมแลว้ เคร่ืองมืออาจเกิดการขดัขอ้ง  
ช ารุดเสียหายหรือท างานผดิพลาด 
 3.  เพื่อใหเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชมี้ความเท่ียงตรงน่าเช่ือถือ (Reliability) คือ การท าให้
เคร่ืองมือเคร่ืองใชมี้มาตรฐาน ไม่มีความคลาดเคล่ือนใด ๆ เกิดข้ึน 
 4.  เพื่อความปลอดภยั (Safety) ซ่ึงเป็นจุดมุ่งหมายท่ีส าคญั เคร่ืองมือเคร่ืองใชจ้ะตอ้ง 
มีความปลอดภยัเพียงพอต่อผูใ้ชง้าน ถา้เคร่ืองมือเคร่ืองใชท้  างานผดิพลาด ช ารุดเสียหาย   
ไม่สามารถท างานไดต้ามปกติ อาจจะก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุและการบาดเจบ็ต่อผูใ้ชง้านได ้  
การบ ารุงรักษาท่ีดีจะช่วยควบคุมการผดิพลาด 
 5.  เพื่อลดมลภาวะของส่ิงแวดลอ้ม เพราะเคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้ช ารุดเสียหาย เก่าแก่   
ขาดการบ ารุงรักษาจะท าใหเ้กิดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม เช่น มีฝุ่ นละอองหรือไอของสารเคมี
ออกมา  มีเสียงดงั เป็นตน้ ซ่ึงจะเป็นอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 
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 6.  เพื่อประหยดัพลงังาน เพราะเคร่ืองมือเคร่ืองใชส่้วนมากจะท างานไดต้อ้งอาศยั
พลงังาน เช่น ไฟฟ้า น ้ามนัเช้ือเพลิง ถา้หากเคร่ืองมือเคร่ืองใชไ้ดรั้บการดูแลใหอ้ยูใ่นสภาพดี  
เดินราบเรียบไม่มีการร่ัวไหลของน ้ามนั การเผาไหมส้มบูรณ์ ก็จะส้ินเปลืองพลงังานนอ้ยลง   
ท าใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายลงได ้
 รัชศกัด์ิ สารนอก (2556)  
 ความเป็นมาของงานดา้นการบ ารุงรักษา  
 ยคุแรก ก่อนปี พ.ศ. 2493 นิยมท าการซ่อมแซมหลงัจากเคร่ืองมือเคร่ืองใชเ้กิดเหตุขดัขอ้ง
แลว้ ไม่มีการป้องกนัการช ารุดเสียหายของเคร่ืองไวก่้อน 
 ยคุท่ีสอง ระหวา่งปี พ.ศ. 2493 ถึงปี พ.ศ. 2503 เร่ิมน าแนวคิดเก่ียวกบัระบบการบ ารุง 
เชิงป้องกนัมาใช ้เพื่อป้องกนัมิใหเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชเ้กิดการช ารุด หรือมีเหตุขดัขอ้ง 
 ยคุท่ีสาม ระหวา่งปี พ.ศ. 2503 ถึงปี พ.ศ. 2513 น าเอาแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษา 
ทวผีล (Productive maintenance) ค านึงถึง ความยากง่ายของการบ ารุงรักษาและเอาหลกัการ 
ดา้นเศรษฐศาสตร์มาใชร่้วมดว้ย 
 ยคุท่ีส่ี หลงัปี พ.ศ. 2513 เป็นตน้มาจนถึงปัจจุบนัน้ี ไดร้วมเอาแนวคิดทุกยคุทุกสมยั 
เขา้มาประกอบกนั โดยพยายามใหทุ้กฝ่ายไดมี้ส่วนร่วมในงานการบ ารุงรักษา (Total productive 
maintenance) เป็นลกัษณะของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัจะไม่เนน้เฉพาะฝ่ายบ ารุงรักษาเท่านั้น  
แต่จะเนน้ใหทุ้กคนมีส่วนร่วม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองมือเคร่ืองใชใ้หม้ากข้ึน 
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ภาพท่ี 2-1  ความเป็นมาของงานดา้นการบ ารุงรักษา (ปราโมช วเิศษโวหาร, 2552) 
 
 ประเภทของการบ ารุงรักษา 
 การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาตามก าหนด ตามระบบ
ท่ีวางไว ้เป็นงานท่ีสามารถคาดการณ์ไดล่้วงหนา้ สามารถเตรียมการไวล่้วงหนา้ ก าหนดระยะวนั 
เวลา สถานท่ีและจ านวนผูป้ฏิบติังานท่ีจะเขา้ไปด าเนินการ ซ่ึงการบ ารุงรักษาประเภทน้ีจะมีปัญหา
นอ้ย เพราะมีเวลาเตรียมการล่วงหนา้ไดทุ้กขั้นตอน 
 การบ ารุงรักษานอกแผน (Unplanned maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาเม่ือเคร่ือง 
เกิดการขดัขอ้งช ารุดเสียหายอยา่งกะทนัหนั ตอ้งรีบเร่งท าการบ ารุงรักษาทนัทีใหเ้สร็จเรียบร้อย 
ทนัการใชง้าน การบ ารุงรักษาประเภทน้ีจะเกิดปัญหามากกวา่การบ ารุงรักษาตามแผน 
 ชนิดของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร สามมารถแบ่งออกไดเ้ป็น 8 ชนิด ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) การบ ารุงรักษาท่ีด าเนินการ 
เพื่อป้องกนัเหตุขดัขอ้งหรือการช ารุดของเคร่ืองมือเคร่ืองใชโ้ดยฉุกเฉินท าไดด้ว้ยการตรวจสภาพ
เคร่ือง การท าความสะอาด และการหล่อล่ืนอยา่งถูกวธีิ การปรับแต่งใหเ้คร่ืองท างานตาม
วตัถุประสงคต์ามค าแนะน าของคู่มือ รวมทั้งการตรวจสอบและเปล่ียนอะไหล่ตามก าหนดเวลา 
 2.  การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้ง (Break down maintenance) เป็นการบ ารุงรักษา
เม่ือเคร่ืองเกิดการช ารุดและตอ้งหยดุโดยฉุกเฉิน เป็นวธีิการดั้งเดิมในการบ ารุงรักษา แต่ยงั



15 

จ าเป็นตอ้งน ามาใชอ้ยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้เน่ืองจากเคร่ืองทั้งหลาย แมว้า่จะไดรั้บการบ ารุงรักษา
ป้องกนัเยีย่มเพียงใด ก็ยงัมีโอกาสเกิดเหตุขดัขอ้งตอ้งหยดุใชเ้คร่ืองโดยฉุกเฉินไดต้ลอดเวลา 
 3.  การบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุง (Corrective maintenance) เป็นการด าเนินการ 
เพื่อดดัแปลง ปรับปรุงแกไ้ขเคร่ืองมือ เคร่ืองใชห้รือ ส่วนประกอบของเคร่ือง เพื่อขจดัเหตุขดัขอ้ง
เร้ือรังของเคร่ืองให้หมดไป และปรับปรุงสภาพของเคร่ืองใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
 4.  การป้องกนัเพื่อการบ ารุงรักษา (Maintenance prevention) เป็นการด าเนินการใด ๆ  
ก็ตามท่ีจะใหไ้ดม้าซ่ึงเคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้ไม่ตอ้ง มีการบ ารุงรักษาหรือมีแต่นอ้ยท่ีสุด เช่น  
การออกแบบเคร่ืองใหมี้ความแขง็แรงทนทาน บ ารุงรักษาง่าย ใชเ้ทคนิคและวสัดุท่ีจะท าใหเ้คร่ือง 
มีความเช่ือถือไดสู้ง รู้จกัเลือกและซ้ือเคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้ดี ทนทาน บ ารุงรักษาง่าย และมีราคาท่ี
เหมาะสม 
 5.  การบ ารุงรักษาทวผีล (Productive maintenance) เป็นกรรมวธีิการบ ารุงรักษา 
ท่ีน าเอาการบ ารุงรักษาท่ี 1-4 มาประกอบเขา้ดว้ยกนั เพื่อส่งเสริมการปฏิบติังานขององคก์ร 
ใหเ้กิดผลสูงสุด การบ ารุงรักษาท่ีดีจะใชช้นิดต่าง ๆ ท่ีมีอยูป่ระกอบเขา้ดว้ยกนัเพื่อให้เกิด 
การ ทวผีล และมีสัมฤทธิผลภาพสูงสุด 
 6.  การบ ารุงรักษาทวผีลรวม (Total productive maintenance) เป็นการระดมคนทุกคน 
ท่ีเก่ียวขอ้ง (เจา้ของเคร่ือง ผูรั้บผดิชอบเคร่ือง ผูใ้ชเ้คร่ือง) และผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีบ ารุงรักษาโดยตรง 
ใหมี้ส่วนรับผดิชอบในการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ใหส้ามารถใชง้านได ้
 Total productive maintenance หรือ TPM หมายถึง กิจกรรมท่ีท าเป็นระบบใน
กระบวนการป้องกนัไม่ใหเ้กิดการเสียของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ภายในโรงงาน ตั้งแต่
กระบวนการออกแบบใหส้ามารถซ่อมและบ ารุงรักษาไดง่้าย เคร่ืองจกัรขดัขอ้งหรือเกิดอุบติัเหตุ
นอ้ยท่ีสุด กิจกรรมของการบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม มีทั้งหมด 8 กิจกรรม 
 กิจกรรมท่ี 1 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 กิจกรรมท่ี 2 การวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ การบ ารุงรักษาทวผีล 
ท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 
 กิจกรรมท่ี 3 การบ ารุงรักษาอยา่งมีคุณภาพ 
 กิจกรรมท่ี 4 การปรับปรุงเฉพาะดา้น 
 กิจกรรมท่ี 5 ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มในสถานท่ีท างาน 
 กิจกรรมท่ี 6 การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 กิจกรรมท่ี 7 การศึกษาอบรม 
 กิจกรรมท่ี 8 การป้องกนัการบ ารุงรักษา 
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 7.  การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive maintenance) เป็นวธีิการท่ีมีความซบัซอ้น
มากข้ึน โดยเป็นการเลือกใชเ้ทคนิคใหม่ ๆ ของเคร่ืองมือต่าง ๆ เช่น อุปกรณ์ในการวดั 
ความสั่นสะเทือน กลอ้งอินฟาเรด เทอร์โมกราฟฟ่ี เป็นตน้ โดยสามารถจดัแบ่งการบ ารุงรักษา 
แบบน้ีออกเป็นวธีิยอ่ย ๆ คือ การวเิคราะห์สัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration analysis)  
การวเิคราะห์สารหล่อล่ืนใชแ้ลว้ (Oil/ Wear practical analysis) การวเิคราะห์ภาพถ่ายความร้อน 
(Thermography monitoring) เป็นตน้ ซ่ึงเราเรียกวธีิการเหล่าน้ีวา่ เป็นการติดตามสุขภาพของ
เคร่ืองจกัรท าให้ฝ่ายบ ารุงรักษาสามารถท่ีจะทราบถึงตน้เหตุของการช ารุด และสามารถท่ีจะวางแผน
ในการซ่อมบ ารุงรักษา เตรียมแรงงาน จดัซ้ือช้ินส่วนอะไหล่ล่วงหนา้ และสามารถท่ีจะก าหนด
ช่วงเวลาในการท างานซ่ึงไม่ขดักบัแผนกการผลิตหลกัได ้โดยประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจาก 
การบ ารุงรักษาลกัษณะน้ี คือ 1) ลดค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา 2) ลดสถิติการช ารุดของเคร่ืองจกัร 
3) ลดเวลาในการซ่อมเคร่ืองจกัร 4) ลดปริมาณอะไหล่คงคลงัในการบ ารุงรักษา 5) เพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต 6) วางแผนการบ ารุงรักษาไดป้ระสิทธิภาพสูงข้ึน 7) ท าใหก้ารหยดุชะงกั 
ของเคร่ืองจกัรนอ้ยลง และ 8) การบ ารุงรักษาเชิงรุก (Proactive maintenance) เป็นการบ ารุงรักษา
ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเร่ิมช ารุด โดยงานบ ารุงรักษาแบบน้ีมุ่งพิจารณาท่ีรากของปัญหาโดยสามารถ
จ าแนกออกได ้8 ประการ ดงัน้ี 1) ความไม่เสถียรทางเคมี 2) ความไม่เสถียรทางกายภาพ 3) ความไม่
เสถียรทางอุณหภูมิ 4) ความไม่เสถียรทางการสึกหรอ 5) ความไม่เสถียรทางการร่ัวไหล 6) การเกิด 
โพรงอากาศในระบบไอโดลิค 7) ความไม่เสถียรในระดบัของส่ิงของสกปรก และ 8) ความไม่
เสถียรจากการบิดตวัเยื้องศูนย ์
 วงจรชีวิตของเคร่ืองจกัร (Machinery life cycle) นบัไดว้า่เป็นวธีิการท่ีจะน ามาอธิบาย
ช่วงระยะเวลาต่าง ๆ ของสถานะภาพต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนของเคร่ืองจกัรท่ีมีการเส่ือมสภาพ การช ารุด 
และการส้ินอายขุองเคร่ืองจกัร โดยทัว่ไปแลว้มีการอธิบายลกัษณะดงักล่าวดงัภาพท่ี 2-2 ซ่ึงเป็น
กราฟท่ีใชอ้ธิบายลกัษณะท่ีเกิดข้ึนโดยทัว่ไปของเคร่ืองจกัรกลและสามารถจดัแบ่งช่วงชีวติของ
เคร่ืองจกัรออกเป็น 3 ช่วงใหญ่ คือ ช่วงระยะเร่ิมตน้ (Early life) ช่วงใชง้านปกติ (Constant rate 
region) และช่วงสึกหรอ (Wear region) ดงัภาพท่ี 2-2 
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ภาพท่ี 2-2  เส้นโคง้อ่างน ้า (Bath-tub curve) 
 

 1.  ช่วงระยะเร่ิมตน้ (ช่วงเวลา T = 0 ถึง T = t1) ในช่วงเวลาเร่ิมแรก (T = 0) ถึงแมว้า่ 
จะเป็นช่วงเร่ิมแรกแต่ช้ินงานเหล่าน้ีอาจจะมีค่าความเส่ียงสูงท่ีจะเสียหาย ค่าอตัราความเสียหาย
ในช่วงเร่ิมแรกน้ีจะมีค่ามากแลว้ค่อย ๆ ลดลง เรียกช่วงน้ีวา่การเกิดความเสียหายในช่วงเร่ิมตน้  
ซ่ึงความเสียหายในช่วงน้ีจะท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ท่ีไม่จ  าเป็นในการซ่อมแซม หรือสร้าง 
ความไม่พอใจของลูกคา้ท่ีมีต่อตวัสินคา้ ซ่ึงเป็นท่ีน่าสงสัยวา่ช้ินงานเพิ่งจะผลิตและยงัไม่ไดผ้า่น 
การใชง้านเลยท าไมจึงมีอตัราความเสียหาย สาเหตุท่ีเป็นไปไดก้็อาจจะมาจาก  
  1.1  ความไม่ไดม้าตรฐานในการผลิตหรือความผดิพลาดในการควบคุมคุณภาพ 
  1.2  ความผดิพลาดจากการออกแบบ 
  1.3  ความผดิพลาดท่ีเกิดจากการติดตั้ง สาเหตุน้ีค่อนขา้งส าคญัเพราะวา่ผูใ้ชง้าน 
อาจจะยงัไม่มีความรู้ ความเขา้ใจอยา่งเตม็ท่ีในการใชอุ้ปกรณ์นั้น ๆ 
  1.4  ความผดิพลาดจากการใชง้านผดิประเภท 
 2.  ช่วงการใชง้านปกติ (ช่วงเวลา T = t1 ถึง T = t2) ช่วงเวลาน้ีเรียกวา่ ช่วงท่ีเกิด 
ความเสียหายแบบคงท่ี เพราะวา่อตัราความเสียหายในช่วงน้ีจะไม่ข้ึนอยูก่บัเวลาการใชง้าน  
แต่จะข้ึนอยูก่บัภาระงาน (Load) ท่ีมากระท าต่อช้ินงาน เช่น ถา้ภาระงานมีค่ามาก อาจจะก่อใหเ้กิด
ความเคน้ท่ีมากเกินไปสะสมอยูภ่ายในช้ินส่วน ขณะเดียวกนัถา้มีค่าภาระงานต ่าก็อาจจะท าให้
เคร่ืองยนตท์ างานไดไ้ม่เตม็สมรรถนะ ช้ินส่วนกลไกต่าง ๆ อาจจะเส่ือมได ้และรวมทั้งขอ้บกพร่อง
ทางคุณสมบติัทางกลหรือทางไฟฟ้าของเน้ือวสัดุ ก็อาจจะเป็นสาเหตุหน่ึงของอตัราความเสียหาย
ในช่วงน้ีได ้เช่นกนั 
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 3.  ช่วงการสึกหรอ (ช่วงเวลา T = t2 ถึง T =       ) ช่วงเวลาน้ีเรียกวา่ ช่วงการสึกหรอ  
ในช่วงเวลาน้ีอตัราความเสียหายจะไม่ไดเ้กิดข้ึนแบบสุ่ม (Randon) แต่จะมีสาเหตุหลกั ๆ มาจาก 
  3.1  อายกุารใชง้าน 
  3.2  การสึกหรอของช้ินส่วนต่าง ๆ 
 ค่าอตัราความเสียหายจะเพิ่มข้ึนอยา่งมาก (Linearly increasing failure rate) ในช่วงปลาย
อายกุารใชง้าน หากตอ้งการท่ีจะลดผลกระทบของความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในช่วงน้ี อาจจะท าไดโ้ดย
การวางแผนระบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) หรือการเปล่ียนและทดแทน
ช้ินส่วน (Replacement) 
 

เทคนิคกำรวเิครำะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 
 FMEA เป็นวธีิการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบของระบบการออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์กระบวนการผลิตหรือการบริการ โดยเป็นแนวทางในการป้องกนัท่ีใชส้ าหรับการออกแบบ
ผลิตภณัฑแ์ละการผลิต โดยพิจารณาถึงความเป็นไปไดใ้นการเกิดขอ้บกพร่องและท าการวเิคราะห์ 
หาขอ้บกพร่องท่ีเป็นไปไดใ้นการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละการผลิต เพื่อคน้หาสาเหตุและผลกระทบ
จากขอ้บกพร่องนั้น ๆ หลงัจากนั้นก็จะท าการก าหนดวธีิการตรวจสอบและบ่งช้ีขอ้บกพร่อง  
ประเมินโอกาสการตรวจพบขอ้บกพร่อง และท าการก าหนดวธีิการเกิดข้ึนของขอ้บกพร่องนั้น ๆ   
ในการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบของการออกแบบและกระบวนการนั้นจดัท าเป็นตาราง 
ท่ีมีคะแนนความเส่ียงสูงเพื่อน ามาจดัล าดบัวา่ควรจะท าการปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการ 
ใดก่อน โดยมีจุดมุ่งหมายในการปรับปรุง คือ ลดคะแนนความเส่ียงของขอ้บกพร่องแต่ละขอ้นั้นลง 
 ลกัษณะการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ มีวตัถุประสงค ์คือ เพื่อเป็นการป้องกนั
ขอ้บกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึน โดยท าการแยกแยะและบ่งช้ีลกัษณะความเส่ียงของการออกแบบและ 
การผลิต มีการพยายามลดโอกาสการเกิดของขอ้บกพร่อง ลดความรุนแรงของผลท่ีเกิดจากขอ้บกพร่อง 
และน าผลการวเิคราะห์ท่ีไดไ้ปใชใ้นการปรับปรุงการออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลพัธ์สุดทา้ย 
ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ ก็คือ แผนการท างานเพื่อก าจดัหรือลดขอ้บกพร่อง โดยการค านึงถึงล าดบั
ก่อนหลงัของความส าคญัของขอ้บกพร่อง เพื่อพิจารณาในการแกไ้ข 
 จุดมุงหมายของ FMEA 
 1.  หยบิยกและพิจารณาปัญหาท่ีเกิดข้ึนรวมทั้งสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งในการผลิตสินคา้ 
 2.  หาแนวทางในการขจดัหรือลดความน่าจะเป็นหรือโอกาสท่ีจะเกิดปัญหาให้นอ้ยลง 
 3.  เป็นการบนัทึกเอกสารในระบบการผลิต ซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อไปในอนาคต 
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 ในการท า FMEA นั้น จะมีการก าหนดเกณฑท่ี์ใชพ้ิจารณาโดยค านึงถึงการใหค้ะแนน  
(Risk priority number: RPN) ซ่ึงเป็นตวับ่งช้ีถึงความเส่ียง ซ่ึงค่า RPN จะค านวณมาจากผลคูณ 
ของพารามิเตอร์สามตวั ไดแ้ก่ 
 RPN = (Severity x Occurrence x Detection) 
 1.  Severity (S) คะแนนในปัจจยัน้ีจะแสดงถึงระดบัความรุนแรงของผลกระทบ 
เม่ือเกิดปัญหานั้นข้ึน โดยความรุนแรงของผลกระทบจะเป็นลกัษณะเชิงสัมพนัธ์ภายใตข้อบเขต
ของแต่ละ FMEA และการลดขนาดของความรุนแรงของผลกระทบจะไดม้าจากการออกแบบใหม่
ส าหรับระบบหรือกระบวนการเท่านั้น (ไม่สามารถด าเนินการโดยการเปล่ียนแปลงความคาดหวงั
ของลูกคา้ได)้ ในการประเมิณความรุนแรงควรก าหนดเกณฑก์ารประเมินก่อนเสมอโดยทัว่ไป 
จะใชส้เกล 1-10 โดยก าหนดใหค้วามรุนแรงท่ีสูงท่ีสุดไดค้ะแนนมากท่ีสุดและใหค้วามรุนแรงต ่า
ท่ีสุดไดค้ะแนนนอ้ยท่ีสุด โดยผลกระทบใดไดค้ะแนนต ่าท่ีสุดแลว้ก็จะท าการตดัผลกระทบ
ดงักล่าวออกจากการพิจารณาต่อไป การจ าแนกในปัจจยัน้ีอาจจะใชก้ารจ าแนกตามคุณลกัษณะ 
ของกระบวนการหรือผลิตภณัฑซ่ึ์งอาจประกอบไปดว้ยช้ินส่วนประกอบระบบยอ่ยหรือระบบหลกั 
 2.  Occurrence (O) คะแนนในปัจจยัน้ีจะแสดงถึงโอกาสการเกิดของขอ้บกพร่องหรือ
ปัญหา ดงันั้น คะแนนของปัจจยัน้ีจึงมีความสัมพนัธ์กบัความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง 
โดยหากขอ้บกพร่องมีความน่าจะเป็นในการเกิดมากขอ้บกพร่องดงักล่าวจะถูกใหค้ะแนนในปัจจยัน้ี
สูงและในทางกลบักนัถา้หากขอ้บกพร่องมีความน่าจะเป็นในการเกิดนอ้ยขอ้บกพร่องดงักล่าวจะถูก
ใหค้ะแนนในปัจจยัน้ีต ่า โดยทัว่ไปจะใชส้เกล 1-10 
 3.  Detection (D) คะแนนในปัจจยัน้ีจะแสดงถึงความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง
หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนก่อนการส่งมอบงานในล าดบัถดัไป หรือส่งมอบผลิตภณัฑไ์ปใหลู้กคา้  
โดยคะแนนการตรวจจบัจะเป็นเชิงสัมพทัธ์ภายใตข้องเขต FMEA ส าหรับแต่ละกระบวนการศึกษา 
โดยในการพิจารณาคะแนนประเมินของการตรวจจบัน้ีจะตอ้งพิจารณาถึงความสามารถของระบบ 
ในการท่ีจะตรวจจบัขอ้บกพร่องหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยถา้ระบบมีความสามารถในการตรวจจบัท่ีสูง
จะไดค้ะแนนในปัจจยัน้ีต ่าแต่ในทางกลบักนัหากระบบไม่สามารถตรวจจบัขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนได ้
ก็จะไดค้ะแนนในปัจจยัน้ีสูง 
 โดยค่า S, O และ D ส่วนมากจะมีเกณฑก์ารใหค้ะแนนเป็นเลขจ านวนเตม็ท่ีมีค่าตั้งแต่ 1-10 
โดยถา้ปัจจยัใดท่ีมีค่า RPN นอ้ย นัน่หมายถึง ปัจจยัดงักล่าวมีค่าความรุนแรงและโอกาสในการเกิด
ขอ้บกพร่องหรือปัญหานอ้ยและยงัมีระบบในการตรวจจบัขอ้บกพร่องไดสู้งอีกดว้ย ในทางกลบักนั 
ถา้ปัจจยัใดท่ีมีค่า RPN มาก นัน่หมายถึง ปัจจยัดงักล่าวมีค่าความรุนแรงและโอกาสในการเกิด
ขอ้บกพร่องหรือปัญหามากและยงัมีระบบในการตรวจจบัขอ้บกพร่องไดต้ ่า 
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 การประยกุตใ์ช ้FMEA 
 1.  Process FMEA วเิคราะห์กระบวนการผลิตและประกอบช้ินส่วน 
 2.  Design FMEA วิเคราะห์การออกแบบสินคา้ก่อนการผลิต 
 3.  Equipment FMEA วเิคราะห์การออกแบบเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ก่อนการจดัซ้ือ 
 4.  Service FMEA วเิคราะห์กระบวนการใหบ้ริการก่อนท่ีจะมีผลกระทบลูกคา้ 
 ขั้นตอนการท า FMEA 
 1.  ก าหนดล าดบัขั้นตอนการวเิคราะห์ 
 2.  ศึกษาล าดบัขั้นตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
 3.  อธิบายลกัษณะของงานหรือหนา้ท่ีของแต่ละขั้นตอน 
 4.  ทบทวนหนา้ท่ีหลกัของแต่ละขั้นตอน 
 5.  ระบุขอ้ผดิพลาดท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนทั้งหมด 
 6.  ระบุผลกระทบจากแต่ละขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน 
 7.  ระบุสาเหตุของแต่ละขอ้บกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนทั้งหมด 
 8.  ระบุการควบคุมในปัจจุบนั 
 9.  ใหค้ะแนนระดบัความรุนแรง ความถ่ีในการเกิด และความสามารถในการตรวจจบั 
 10.  ค  านวณค่า RPN พร้อมทั้งก าหนดขอ้บกพร่องท่ีตอ้งแกไ้ข 
 11.  ระบุวธีิการแกไ้ขปรับปรุง ผูรั้บผดิชอบและก าหนดเวลาเสร็จ 
 12.  ทบทวนค่า RPN หลงัจากการแกไ้ขปรับปรุง 
 ประโยชน์ของการท า FMEA 
 1.  เป็นการประกนัวา่ไดมี้การพิจารณาปัญหาและขอ้บกพร่องต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบั
กระบวนการ 
 2.  เป็นการแยกแยะและล าดบัความส าคญัของขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
 3.  เป็นพื้นฐานในการวิเคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ขล่วงหนา้ เพื่อไม่ให้เกิดขอ้บกพร่อง
หรือลดขอ้บกพร่องใหน้อ้ยลง 
 4.  เป็นการเก็บหลกัฐาน ขอ้มูลในอดีตเพื่อเป็นขอ้มูลส าหรับอา้งอิงในอนาคต เม่ือมี 
การปรับปรุงเปล่ียนแปลงผลิตภณัฑห์รือกระบวนการ 
 5.  สร้างความมัน่ใจใหก้บัองคก์รในการหาวธีิป้องกนัปัญหาและของเสีย 
 6.  เป็นระบบป้องกนัท่ีสร้างข้ึนเพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 
 7.  เป็นการเสนอผลงานท่ีเป็นระบบและขั้นตอนใหฝ่้ายบริหารรับทราบและพิจารณา
แนวทางในการด าเนินงาน 
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 8.  น าปัญหาขอ้บกพร่องท่ีเก่ียวขอ้งหรือเกิดข้ึนในอดีตมาเป็นขอ้มูลในการปรับปรุง
คุณภาพผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตหรือออกแบบ 
 9.  ใชแ้สดงสาเหตุหรือกลไกของปัญหา ขอ้บกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน 
 10.  พฒันาคุณภาพ ความปลอดภยั และกระบวนการ 
 11.  ลดเวลาในการผลิตสินคา้ ลดค่าใชจ่้ายใหก้บัองคก์ร 
 ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุท่ีเป็นตน้ตอของการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
 การหาสาเหตุท่ีเป็นตน้ตอของปัญหา (Root cause analysis) เป็นส่วนส าคญัมาก 
ในระบบการซ่อมบ ารุงใหมี้ประสิทธิภาพ โดยในการคน้หาตน้ตอของปัญหาซ่ึงการด าเนินงาน 
เพื่อกระท ากิจกรรมนั้นมีขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ท าการรวบรวมขอ้มูลท่ีมีการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
 2.  ระบุช้ินส่วนและโหมดการเสีย 
 3.  ท าการจดัล าดบัความส าคญัของการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนท่ีส่งผลกระทบต่อสายการผลิต 
 4.  สร้างเคร่ืองมือในการหาตน้ตอของปัญหา เช่น Failure Tree Diagram, Fish Bone 
Diagram, Failure Mode and Effect Analysis, Why-Why analysis 
 5.  ตรวจสอบสาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาจากการวิเคราะห์ จากนั้นท าการตดัสาเหตุ 
ท่ีเป็นไปไดอ้อกดว้ยการพิสูจน์จนเหลือแค่สาเหตุท่ีเป็นตน้ตอของปัญหาจริง ๆ 
 6.  ก าหนดวธีิการแกไ้ข 
 ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพของระบบบ ารุงรักษา 
 ดชันีช้ีวดัท่ีใชบ้อกถึงประสิทธิภาพของระบบบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีใชอ้ยู ่
ในภาคอุตสาหกรรม ท่ีน ามาใชใ้นงานวจิยัมี ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ช่วงระยะเวลาเฉล่ียเม่ือเกิดเหตุขดัขอ้ง Mean Time Between Failure (MTBF) 
เป็นดชันีท่ีใชแ้สดงความน่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัรและเป็นตวัวดัประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุง
โดย MTBF จะแสดงถึงช่วงระยะเวลาเฉล่ียท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียต่อคร้ัง โดยถา้เคร่ืองจกัรมีค่า MTBF 
สูงเม่ือเทียบกบัภาระงานจะแสดงวา่เคร่ืองจกัรมีความน่าเช่ือถือมาก ซ่ึงแสดงถึงระบบซ่อมบ ารุง 
ท่ีดี แต่ในทางกลบักนัถา้หากวา่ค่า MTBF ต ่า เม่ือเทียบกบัเวลารับภาระงานก็จะแสดงถึง 
ความน่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัรนั้น และระบบการซ่อมบ ารุงนั้นต ่าไปดว้ย โดยค่า MTBF สามารถ
ค านวณไดจ้าก 
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 MTBF = Operating time/ Number of Failure 
 โดยท่ี   
 MTBF = ช่วงระยะเวลาเฉล่ียระหวา่งเกิดเหตุขดัขอ้ง 
 Operating time = เวลาเดินเคร่ืองจกัร 
 Number of failure = จ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจะเกิดการช ารุดขดัขอ้ง 
 2.  ช่วงระยะเวลาเฉล่ียของการซ่อมเคร่ืองจกัร (Mean time to repair) เป็นดชันีท่ีใช ้
เพื่อวดัประสิทธิภาพของระบบซ่อมบ ารุง MTTR จะแสดงถึงช่วงเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการซ่อม 
เคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ังท่ีมีการขดัขอ้งของเคร่ืองจะเกิดข้ึนโดยถา้ MTTR มีค่าสูง แสดงวา่ ระบบ 
ใชเ้วลาในการซ่อมเคร่ืองจกัรจนกลบัมาใชง้านไดเ้ฉล่ียนาน ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่ระบบการซ่อมบ ารุง 
มีประสิทธิภาพท่ีไม่ดี แต่ในทางกลบักนัถา้ค่า MTTR มีคา่ต ่า แสดงวา่ ระบบใชเ้วลาในการซ่อม
เคร่ืองจกัรจนกลบัมาใชง้านไดเ้ฉล่ียนอ้ย แสดงให้เห็นวา่ระบบซ่อมบ ารุงรักษามีประสิทธิภาพท่ีดี 
โดยค่า MTTR สามารถค านวณไดจ้าก 
 MTTR = Breakdown time/ Number of failure 
 โดยท่ี 
 MTTR = ช่วงระยะเวลาเฉล่ียของการซ่อมเคร่ืองจกัร 
 Breakdown time = เวลาขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
 Number of failure = จ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจะเกิดการช ารุดขดัขอ้ง 
 3.  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) ประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็นอีกหน่ึงวธีิในวธีิการวดัประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรท่ีสามารถจ าแนกถึง
สาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน กล่าวคือ สามารถแยกประเภทความสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุนั้น ๆ ท าใหส้ามารถท่ีจะปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียไดอ้ยา่งตรงจุดถา้เคร่ืองจกัรหรือ
สายการผลิตใดมีค่า OEE สูง แสดงวา่ เคร่ืองจกัรดงักล่าวมีประสิทธิผลท่ีดี การท างานของเคร่ืองจกัร
หรือสายการผลิตเกิดความสูญเสียต ่า ดงันั้น การปรับปรุงเพื่อใหไ้ดค้่า OEE สูงข้ึนนั้น จึงเป็นส่ิงส าคญั
ส าหรับระบบการผลิตซ่ึงความสูญเสียทั้ง 6 ชนิดท่ีเป็นอุปสรรคต่อการเพิ่มค่า OEE มีดงัต่อไปน้ี  
1) ความสูญเสียเวลาเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสีย (Break down) 2) ความสูญเสียเวลานัง่จากการปรับตั้ง 
และการปรับแต่ง (Setup and Adjustment) 3) ความสูญเสียประสิทธิภาพเน่ืองจากเคร่ืองจกัรหยดุ
เล็กนอ้ยและเดินเคร่ืองเปล่า (Idling and Minor stoppages) 4) ความสูญเสียประสิทธิภาพเน่ืองจาก
ความเร็วของการเดินเคร่ืองชา้ลง (Reduce Speed) 5) ความสูญเสียเน่ืองจากของเสียและการแกไ้ข 
(Defects and Rework) และ 6) ความสูญเสียเน่ืองจากการเร่ิมผลิตและประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
ลดลง (Startup and Reduce yield) 
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 โดยค่า OEE นั้นประกอบไปดว้ย 3 ส่วน คือ 
 1.  ความพร้อม (Availability) แสดงถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งสามารถ 
พร้อมใชง้านไดต้ลอดเวลาไม่มีการเกิดเหตุขดัขอ้งท่ีตอ้งหยดุ หรือท าการปรับแต่งท่ีท าให ้
เกิดการเสียเวลาของเคร่ืองจกัรเวลาท่ีเสียไปน้ีคิดเป็นเวลาเสียของเคร่ืองจกัร 
 2.  อตัราสมรรถนะ (Performance rate) เคร่ืองจกัรตอ้งมีสมรรถนะตามขอ้ก าหนด 
(Specification) สมรรถนะท่ีไม่ดีอาจเป็นเพราะเคร่ืองเดินสูญเปล่าหรือความเร็วในการผลิตต ่ากวา่
ประสิทธิภาพในสภาวะปกติ 
 3.  อตัราคุณภาพ (Quality rate) เคร่ืองจกัรตอ้งสามารถผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ 
ตามขอ้ก าหนดโดยไม่มีของเสีย 
 โดยการค านวณค่า OEE สามารถค านวณไดจ้าก 
 OEE = (Availability) x (Performance Rate) x (Quality Rate) 
 โดยท่ี 
 Availability = ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 
 Performance Rate = อตัราสมรรถนะ 
 Quality Rate  = อตัราคุณภาพ 
 จากสมการแสดงใหเ้ห็นถึงองคป์ระกอบของ OEE ดงันั้น การท่ีค่า OEE จะสูงหรือต ่า
ข้ึนอยูก่บั 3 ตวัแปรหลกัดงักล่าว ซ่ึงแต่ละตวัแปรมีรายละเอียดการค านวณ ดงัน้ี 
 Availability ในตวัแปรน้ีองคป์ระกอบท่ีมีผลต่อความพร้อมสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 
ประเภท ไดแ้ก่ 
 การสูญเสียของอุปกรณ์ ซ่ึงเป็นสาเหตุของการสูญเสียท่ียิง่ใหญ่ท่ีสุดในกระบวนการผลิต 
การสูญเสียของอุปกรณ์น้ีนอกจากจะเป็นการเสียแบบทนัทีทนัใดท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรตอ้งหยดุแลว้ 
ยงัรวมถึงการเส่ือมสภาพของอุปกรณ์อีกดว้ย 
 การปรับตั้งและการปรับแต่ง ซ่ึงเกิดจากการหยดุการผลิตจากการซ่อมหรือจากการท่ี
คุณภาพสินคา้ท่ีออกมาเร่ิมพบปัญหาหรือการเปล่ียนสินคา้ท่ีผลิตท าใหต้อ้งมีการปรับแต่ง
เคร่ืองจกัรใหม่โดยสามารถค านวณไดจ้ากสมการ 
 Availability = Loading time - Unplanned down time 
          Loading time 
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 โดยท่ี 
 Availability = ค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร 
 Loading time = เวลาท่ีเคร่ืองจกัรรับภาระ 
 Unplanned down time = เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสียหยดุโดยไม่ไดว้างแผน 
 ตวัอยา่งของการท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสียความพร้อมในการใชง้าน ไดแ้ก่ 
 1.  การหยดุเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 
 2.  การเสียของเคร่ืองจกัร 
 3.  การเสียจากการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
 4.  การเสียเน่ืองจากการใชง้านไม่ถูกตอ้ง เช่น รับภาระมากเกินไป 
 5.  ความผดิพลาดจากการเดินเคร่ือง 
 6.  การปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่โดยไม่ไดว้างแผน 
 7.  การเปล่ียนอุปกรณ์การผลิตใหม่โดยไม่ไดว้างแผน 
 8.  การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 
 9.  การทดลองเดินเคร่ืองจกัรหลงัจากซ่อมเสร็จ 
 10.  การติดต่อส่ือสารระหวา่งฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต 
 11.  การหยดุโดยไม่ไดว้างแผนอ่ืน ๆ 
 Performance rate ตวัแปรน้ีจะบ่งบอกความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรท่ีท าได้
เทียบกบัความสามารถทางทฤษฎี ซ่ึงปกติจะวดัจากจ านวนสินคา้ท่ีผลิตไดจ้ริงเทียบกบัสินคา้ 
ท่ีควรจะผลิตไดใ้นเวลาเดียวกนัหรือรอบเวลาในการผลิตสินคา้ทางทฤษฎีเทียบกบัเวลาจริงท่ีใช ้
ในการผลิตสินคา้โดยสามารถค านวณไดจ้าก 
 Performance rate = Theoretical cycle time x Quantity of parts produced 
         Operating time 
 โดยท่ี 
 Performance rate = อตัราสมรรถนะ 
 Theoretical cycle time = รอบเวลาทางทฤษฎี 
 Quantity of parts produced = จ านวนสินคา้ท่ีผลิตได ้
 Operating time = เวลาเดินเคร่ือง 
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 อตัราสมรรถนะท่ีมีค่าต ่ามีผลมาจากความเร็วของเคร่ืองจกัรท่ีลดลง โดยมีองคป์ระกอบ
ดงัต่อไปน้ี 
 การลดลงของความเร็วในการผลิตมีหลายสาเหตุ เช่น วตัถุดิบมีปัญหา ปัญหาจาก
เคร่ืองจกัรรับภาระมากเกินไป การลดของความเร็วนั้นเป็นการเทียบระหวา่งความเร็วท่ีเดินจริง 
กบัความเร็วมาตรฐานโดยจะมีการก าหนดตั้งแต่เร่ิมตน้ซ่ึงความเร็วน้ีจะน าไปใชใ้นการค านวณ 
หารอบเวลาทางทฤษฎีถา้เคร่ืองจกัรเดินเคร่ืองดว้ยความเร็วท่ีชา้ลงจะส่งผลใหค้่าเวลาของรอบเวลา
การเดินเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนใชเ้วลามากกวา่รอบเวลาทางทฤษฎีจึงส่งผลท าใหอ้ตัราสมรรถนะของ
เคร่ืองจกัรมีค่าต ่าลง 
 การเดินเคร่ืองเปล่าและการหยดุชะงกั คือ การท่ีเคร่ืองจะเดินแต่ไม่มีผลผลิตออกมา   
ส่วนการหยดุชะงกั คือ การท่ีเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุเป็นช่วงในระยะเวลาสั้น ๆ เช่น มีสินคา้ติด 
ในกระบวนการผลิต บางคร้ังการหยดุชะงกัท่ีใชเ้วลานานอาจถูกจ าแนกเป็นเวลาสูญเสีย 
จากเคร่ืองจกัรเสียช่วงเวลาสูญเสียน้ีจะส่งผลท าใหอ้ตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัรมีค่าลดลงเช่นกนั
ตวัอยา่งของสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อสมรรถนะจากการเดินเคร่ืองเปล่าและการหยดุชะงกั ไดแ้ก่ 
 1.  การทดสอบเคร่ืองจกัรการปรับแต่งจากการเปล่ียนสินคา้ 
 2.  สมรรถนะลดลงจากวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
 3.  การติดขดัของสินคา้ 
 Quality rate ปัจจยัน้ีจะเป็นตวับ่งบอกอตัราส่วนของสินคา้ท่ีไดคุ้ณภาพเทียบกบัสินคา้ 
ท่ีผลิตออกมาทั้งหมดโดยสามารถค านวณไดจ้ากสมการ ดงัต่อไปน้ี 
 Quality rate = Total unit produce x Defective unit 
       Total unit produce 
 โดยท่ี 
 Quality rate = อตัราคุณภาพ 
 Total unit produce = จ านวนสินคา้ท่ีผลิตได ้
 Defective unit = จ  านวนสินคา้ท่ีผลิตแลว้ไม่ไดคุ้ณภาพ 
 ซ่ึงการสูญเสียดา้นคุณภาพมีสาเหตุมาจาก 
 1.  Quality defects คือ การสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากปัญหาหรือความผดิพลาดของเคร่ืองจกัร
ท าใหต้อ้งมีการท างานซ ้ าหรือแกง้านซ่ึงส่งผลใหก้ารใชท้รัพยากรสูงข้ึน 
 2.  Start up losses คือ การสูญเสียขณะเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรก่อนท่ีการผลิตจะเขา้ท่ี 
(Stabilization) ซ่ึงจะมีการปรับแต่งจนกวา่คุณภาพของสินคา้จะไดม้าตรฐาน  
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 ตวัอยา่งการสูญเสียดา้นคุณภาพ ไดแ้ก่ การลดปริมาณการผลิตเน่ืองจากการแกง้าน   
ซ้ือสินคา้ไม่ไดม้าตรฐาน สูญเสียคุณภาพจากวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน เกิดการสูญเสียเร่ิมตน้ 
ของการผลิต ซ่ึงองคป์ระกอบของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละส่วนของการหาค่า OEE ดงัภาพท่ี 
2-3 โดยถา้ไม่มีความสูญเสียเกิดข้ึนเลยเคร่ืองจกัรจะมีเวลาพร้อมใชง้านเท่ากบัเวลาท่ีมีอยูท่ ั้งหมด 
ท่ีเป็นชัว่โมงการท างานและเม่ือถูกหกัลบเวลาของการหยุดเคร่ืองจกัรโดยมีการวางแผนไวล่้วงหนา้ 
(Planned downtime) จะไดเ้ป็นเวลาท่ีเคร่ืองจกัรรับภาระ (Loading time) เม่ือหกัลบดว้ยเวลาท่ี
เคร่ืองจกัรเสียหยดุโดยไม่ไดว้างแผน (Unplanned downtime) จะไดเ้ป็นเวลาเดินเคร่ืองจกัร 
เพื่อท าการผลิต (Operating time) และเม่ือน าเอาความสูญเสียในส่วนท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรมีความเร็ว
ในการผลิตลดลง (Speed losses) จะไดเ้ป็นเวลาเดินเคร่ืองจกัรสุทธิ (Net operating time)  
และความสูญเสียสุดทา้ย คือ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตสินคา้ท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานเกิดเป็น
ของเสียซ่ึงความสูญเสียส่วนน้ีมีผลท าใหค้่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) มีค่าลดลง ดงันั้น การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในแต่ละส่วน
ใหมี้ค่าลดนอ้ยลงก็จะส่งผลใหค้่า OEE สูงข้ึนดว้ย 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  องคป์ระกอบของความสูญเสียในการหาค่า OEE 
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งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 สรัณญา ศิลาอาสน์ (2551) ท าการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจกัร  
โดยอาศยัหลกัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรมาประยกุตใ์ช ้เพื่อเพิ่มอตัราความพร้อมใชง้าน 
โดยมีค่าเวลาเฉล่ียระหวา่งความเสียหายของเคร่ืองจกัรยาวนานข้ึน โดยท าการศึกษาและวเิคราะห์
อาการท่ีผดิปกติและผลกระทบของความเสียหายของเคร่ืองจกัร (Failure Mode and Effect 
Analysis) แต่ละเคร่ืองเพื่อจดัท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
โดยการลดเปอร์เซ็นตก์ารหยุดเคร่ืองจกัร โดยการน าโปรแกรมระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
เชิงป้องกนัมาท าการวเิคราะห์อาการท่ีผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายเพื่อหาระดบั 
ความเส่ียงของเคร่ืองจกัร และน าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
ท่ีเหมาะสมของแต่ละเคร่ืองจกัรใหเ้ป็นมาตรฐานในการบ ารุงรักษา ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ
สูงสุด หลงัจากท่ีไดน้ าระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัมาใชง้านในโรงงานตวัอยา่ง 
พบวา่ สามารถจดัเก็บขอ้มูลของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัร 
ไดเ้ป็นระบบมากข้ึน พบวา่ อตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเฉล่ียเท่ากบั 7.74%  
ซ่ึงท าใหอ้ตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรมีค่าเท่ากบั 78.61% และมีค่าเวลาเฉล่ียระหวา่ง
ความเสียหายของเคร่ืองจกัร เพิ่มข้ึนเฉล่ียเท่ากบั 13.88% นอกจากน้ียงัมีจ  านวนความถ่ีในการเกิด
ความเสียหายลดลงเฉล่ีย เท่ากบั 45.39% และจ านวนชัว่โมงท่ีเกิดความเสียหายลดลงเฉล่ียเท่ากบั 
44.40% 
 สุพฒัน์ วงศจิ์รัฐิกาล (2555) ท าการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีใชอ้ยู่
ซ่ึงประยกุตม์าจากคู่มือเคร่ืองจกัรเพียงอยา่งเดียวแต่ไม่มีการน าขอ้มูลการเสียท่ีเกิดข้ึนในอดีตมาท า
การวเิคราะห์เพื่อวางแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัรายการปรับปรุงแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
จะเร่ิมจากการเก็บขอ้มูลการเสียในอดีตและค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเวลา
เฉล่ียระหวา่งการเสียหาย (MTBF) เวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (MTTR) ของเคร่ืองจกัรเพื่อสร้าง
ตวัช้ีวดั จากนั้นจะท าการเลือกเคร่ืองจกัรผา่นกรรมวธีิทางสถิติและใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์สาเหตุ
ของลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ในการช่วยวเิคราะห์ถึงสาเหตุและเคลือบช้ินส่วน
ของเคร่ืองจกัรท่ีส่งผลกระทบต่อสายการผลิตมาท าการวางแผนซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั  
จากนั้น ท าการทดลองใชแ้ผนการซ่อมบ ารุงท่ีปรับปรุงมาทดลองใชแ้ละเก็บขอ้มูลเพื่อค านวณหา
ค่า MTBF และ MTTR ของสายการผลิตโดยน ามาเปรียบเทียบกบัตวัช้ีวดัท่ีสร้างไว ้หลงัจากการใช้
ระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีมีการปรับปรุงส่งผลใหส้ายการผลิตมีค่า OEE สูงข้ึนจากเดิม  
80 6.97% มาเป็น 9 11.90% ค่า MTBF สูงข้ึนจากเดิม 46.51 ชัว่โมงต่อคร้ังเป็น 418.50 ชัว่โมง 
ต่อคร้ัง และ MTTR ท่ีลดลงจากเดิม 225.71 นาทีต่อคร้ังเป็น 121 นาทีต่อคร้ัง 
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 ปราจิณ ศรีเมือง (2555) ท าการเพิ่มระยะเวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Mean 
Time Between Failure: MTBF) จากบนัทึกขอ้มูลงานบ ารุงรักษาแสดงให้เห็นวา่ป๊ัมส าหรับ 
ส่งถ่ายผลิตภณัฑช์นิดน ้ามนัก๊าดมีความส าคญัขั้นวกิฤตในกระบวนการกลัน่น ้ามนัดิบ แผนงาน
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัยงัคงท าใหเ้กิดปัญหาเคร่ืองจกัรหยดุกะทนัหนันอกแผน 
เช่น ปัญหาการร่ัวของอุปกรณ์กนัร่ัวเชิงกล ส่งผลกระทบต่อการลดอตัราการผลิตท าใหสู้ญเสีย
โอกาสในการท าก าไรใหก้บับริษทั ดว้ยเหตุน้ี จึงไดจ้ดัท าแผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัข้ึนใหม่
เพื่อป้องกนัการหยดุซ่อมกะทนัหนั การด าเนินการวิจยัเร่ิมจากการ 1) รวบรวมขอ้มูลการขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจกัรท่ีมีผลต่อการลดอตัราการผลิต 2) จดัอนัดบัเคร่ืองจกัรท่ีมีผลต่อการลดอตัรา 
การผลิต และ 3) ท าการประเมินช้ีบ่งเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัเพื่อน าเคร่ืองจกัรนั้นมาวิเคราะห์ 
หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดความขดัขอ้งแลว้ปรับแผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัใหก้บัเคร่ืองจกัรรายปี
ตามกิจกรรมและความถ่ีท่ีก าหนด และจดัท าใบรายการกิจกรรมงานบ ารุงรักษาส าหรับน าไปใช ้
ในการปฏิบติังานเพื่อลดการหยดุกะทนัหนัและลดค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุง  
ผลจากการด าเนินงานวิจยัตามแผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีก าหนดข้ึนใหม่นั้น พบวา่ 
เคร่ืองจกัรมีอตัราความพร้อมใชง้านสูงข้ึน และเวลาเฉล่ียระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน
จาก 3,243 ชัว่โมง เป็น 3,692 ชัว่โมง เพิ่มข้ึน 13.8% ค่าอตัราความพร้อมใชง้าน เพิ่มข้ึนจาก 
99.14% เป็น 99.23% ในส่วนของพนกังานซ่อมบ ารุงมีมาตรฐานในการท างานท่ีดีข้ึน 
และมีการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัเพิ่มสูงข้ึน ท าใหอุ้ปกรณ์กนัร่ัวเชิงกล 
มีความน่าเช่ือถือเพิ่มข้ึน 
 ภาษิต ทินนาม (2554) ท าการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยการน าเทคนิค
ระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาประยกุตใ์ช ้พบวา่ การบ ารุงรักษาจะท าต่อเม่ือเกิดมีเหตุขดัขอ้ง 
ของเคร่ืองจกัรเท่านั้น ไม่ไดมี้การวางแผนในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรล่วงหนา้ซ่ึงการหยดุชะงกั
ของเคร่ืองจกัรเหล่านั้นจะท าใหเ้กิดผลกระทบต่อกระบวนการผลิตอยา่งมาก จึงเร่ิมจาก 
การจดัระบบการเก็บขอ้มูลท่ีส าคญัซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรขดัขอ้งและระยะเวลา 
ในการหยดุงานของเคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นท าการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  
จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ พบวา่ เคร่ืองจกัรท่ีมีปัญหาในการซ่อมบ ารุงมากท่ีสุด คือ เคร่ืองป๊ัม
โลหะ ดงันั้น ทางผูว้จิยัจึงเลือกท่ีจะแกไ้ขปัญหาเฉพาะในส่วนของเคร่ืองป๊ัมโลหะ การประยกุตใ์ช้
เทคนิคการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไดจ้ดัท ากิจกรรม ดงัน้ี 1) จดัท าการซ่อมบ ารุงตลบัลูกปืน 
สวมเพลาขอ้เหวีย่ง 2) จดัระบบเอกสารควบคุมการปฏิบติังาน 3) จดัท าแผนบ ารุงรักษา และ  
4) จดัท าวธีิปฏิบติังานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั การวดัผลท าโดยวธีิเปรียบเทียบผลจากระยะเวลา  
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6 เดือนก่อนการประยกุตใ์ชร้ะบบ และ 6 เดือนหลงัจากประยกุตใ์ชร้ะบบ จากการศึกษา พบวา่ 
ระยะเวลาเฉล่ียระหวา่งเกิดเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองป๊ัมโลหะก่อนปรับปรุงได ้3,990 นาที หลงัใช้
เทคนิคการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท าได ้2,199 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นตร์ะยะเวลาการเกิดเหตุขดัขอ้ง
ก่อนปรับปรุงร้อยละ 3.29 หลงัปรับปรุงลดลงเหลือร้อยละ 1.78 ค่าความพร้อมในการใชง้าน
โดยรวมของเคร่ืองป๊ัมโลหะเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 96.71 เป็น 98.22 
 สุพลเชษฐ ์เพช็รรัตน์ (2550) จดัท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั 
ในอุตสาหกรรมเส้ือผา้ส าเร็จรูป พบวา่ โรงงานตวัอยา่งยงัขาดกระบวนการจดัการดา้น 
การซ่อมบ ารุงรักษา โดยจะท าการซ่อมบ ารุงรักษาจากการท่ีเคร่ืองจกัรหยดุการท างานในหนา้งาน
เท่านั้น ซ่ึงไม่มีระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัและระบบเอกสาร รวมถึงมาตรฐาน
ในการซ่อมบ ารุง จึงไดน้ าเสนอระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัเพื่อใชใ้นการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัร ผูว้จิยัไดน้ าระบบไปปฏิบติัและท าการวดัประสิทธิผลของทางโรงงานจากระบบท่ี
ด าเนินการ โดยเม่ือท าการเปรียบเทียบผลก่อนด าเนินการและหลงัด าเนินการ ผลท่ีไดรั้บ 
จากการบ ารุงรักษา ดงัน้ี ค่า Mean time between failure เพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 7.85% ค่า Mean time 
to repair ลดลงโดยเฉล่ียเป็น 62.23% ค่าความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 0.85% 
ค่าอตัราการเสียลดลงโดยเฉล่ียเป็น 43.61% 
 เกษม รุ่งเรือง (2552) จดัท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัในอุตสาหกรรมรีเลย ์ 
พบวา่ โรงงานตวัอยา่งยงัไม่มีระบบการจดัการการซ่อมบ ารุง โดยจะท าการซ่อมบ ารุงรักษา 
ก็ต่อเม่ือมีเคร่ืองจกัรหยดุท างานในหนา้งานเท่านั้น งานวจิยัน้ีจึงไดเ้สนอระบบการบ ารุงรักษา 
เชิงป้องกนัเพื่อใชใ้นการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และไดน้ าระบบไปปฏิบติัและท าการเปรียบเทียบผล
ก่อนการด าเนินการและหลงัด าเนินการ ซ่ึงสรุปผลได ้ดงัต่อไปน้ี ค่า MTBF เพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 
215.42% จากเดิมค่า MTTR ลดลงโดยเฉล่ียเป็น 73.91% จากเดิมค่าความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัร
เพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 18.67% และอตัราการช ารุดลดลง 35.89% 
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บทที ่3 
ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวจิยั 

 
 งานวจิยัน้ีเป็นการประยกุตเ์ทคนิคการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบกบั 
สายการบรรจุอาหารสัตว ์เรียกวา่ สายการบรรจุ C ซ่ึงเป็นสายการบรรจุท่ีมีอตัราการบรรจุ 
สูงท่ีสุดของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อก าหนดแนวทางการปรับปรุงระบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
ของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเคร่ืองจกัรวกิฤตของสายการบรรจุ โดยใช ้OEE เป็นดชันีช้ีวดั ผลการด าเนินการ  
และมีขั้นตอนการด าเนินการ ดงัภาพท่ี 3-1 
 

 
 

ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 
 

กำรรวบรวมข้อมูล

รวบรวมข้อมูลรำยละเอยีดกำรขัดข้อง
ของเคร่ืองจกัร

กำรจดัล ำดบัช้ินส่วนส ำคัญของเคร่ืองจกัร
ด้วยเทคนิค FMEA

ขั้นตอนกำรวเิครำะห์รำกของสำเหตุ

กำรจดัท ำแผนซ่อมบ ำรุง

กำรทดลองน ำระบบกำรบ ำรุงรักษำ
หลงักำรปรับปรุงไปใช้งำน

กำรตดิตำมและสรุปผล

 



31 

กำรรวบรวมข้อมูล 
 ขั้นตอนน้ีจะท าการรวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงัจากแผนกซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต 
ซ่ึงประกอบดว้ย เวลาขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เวลารับภาระงานของเคร่ืองจกัรของสายการบรรจุ  
Bosch C เพื่อน ามาค านวณหาค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability) ค่าอตัราสมรรถนะ 
(Performance rate) ค่าอตัราคุณภาพ (Quality rate) และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) ซ่ึงประเมินไดจ้ากความสัมพนัธ์ ดงัสมการท่ี 3-1 
 OEE = (Availability) x (Performance rate) x (Quality rate)             (3-1) 
 จากขอ้มูลในตารางท่ี 3-1 จะประเมินดชันี OEE ได ้ดงัน้ี 
 OEE = 0.795 x 1.00 x 0.999 
      = 0.794 หรือ 79.4% 
 เม่ือพิจารณาทั้ง 3 พารามิเตอร์จะพบวา่ อตัราสมรรถนะ (100%) และค่าอตัราคุณภาพ 
(99.9%) มีค่าในระดบัดีเยีย่ม ในขณะท่ีอตัราความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability) มีค่าเฉล่ีย
เพียง 79.5% และเป็นปัจจยัท่ีส่งผลใหด้ชันี OEE มีค่าต ่ากวา่เป้าหมาย (80.3%) ท่ีโรงงานกรณีศึกษา
ก าหนด ดงันั้น งานวิจยัน้ีจะมุ่งเนน้ไปท่ีการลดอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Break down) หรือ 
(Unplanned downtime) เพื่อท าใหอ้ตัราความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability) เพิ่มข้ึนเป็น 
ไม่ต ่ากวา่ 81% เพื่อใหมี้ OEE สายการบรรจุ C ไม่ต ่ากวา่เป้าหมายของโรงงาน 
 Availability = (Loading Time) - (Unplanned Downtime)              (3-2) 
           (Loading Time) 
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ตารางท่ี 3-1  ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรสายการบรรจุ C ปี พ.ศ. 2561 
 

Month 
Availability 

(%) 
Performance rate 

(%) 
Quality rate 

(%) 
OEE 
(%) 

Jan 78.8 100 99.8 78.6 
Feb 79.3 100 99.8 79.1 
Mar 78.5 100 99.9 78.4 
Apr 80.1 100 99.8 79.9 
May 80.2 100 99.9 80.1 
Jun 80.8 100 99.9 80.7 
Jul 78.5 100 99.8 78.3 

Aug 78.3 100 99.8 78.1 
Sep 77.9 100 99.9 77.8 
Oct 80.0 100 99.8 79.8 
Nov 77.8 100 99.8 77.6 
Dec 78.7 100 99.9 78.6 

Average 79.5 100 99.9 79.4 
 
 อตัราความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability) ประเมินไดจ้ากสมการท่ี 3-2 แนวทาง 
การเพิ่มอตัราความพร้อมใชง้านจึงท าไดโ้ดยการเพิ่ม Loading time และ/ หรือ การลด Unplanned 
down time 
 สายการบรรจุ C มีเคร่ืองจกัรจ านวน 13 เคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 3-2 ซ่ึงมีจ านวนเวลา
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งรวมกนัเท่ากบั 398.52 ชัว่โมง/ ปี ดงัตารางท่ี 3-2 ซ่ึงเกิดจากการขดัขอ้งของแต่ละ
เคร่ืองจกัรในสายการบรรจุ โดยพบวา่ เคร่ือง Fill and seal มีจ  านวนเวลาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งมากท่ีสุด
เท่ากบั 245.1 ชัว่โมง/ ปี คิดเป็น 62% ของการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรทั้งหมด โดยเวลาท่ีแต่ละ
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งในปี พ.ศ. 2561 ดงัตารางท่ี 3-3 และภาพท่ี 3-3 
 ดงันั้น งานวจิยัน้ีจึงท าการเลือกเคร่ือง Fill and Seal ท่ีมีจ  านวนเวลาเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
มากท่ีสุดไปท าการวจิยัในขั้นตอนถดัไปดว้ยวธีิการของการท า Failure Mode and Effect Analysis  
(FMEA) เพื่อใชเ้ป็นตน้แบบของการแกไ้ขปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและสายการผลิตอ่ืน ๆ
ในโอกาสต่อไป 
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ภาพท่ี 3-2  Process flow และเคร่ืองจกัรสายการบรรจุ  C 
 

ตารางท่ี 3-2  จ  านวนเวลาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งของสายการบรรจุ C ในปี พ.ศ. 2561 
 

Month Loading time (Hour) Break down time (Hour) Break down (%) 

Jan 478.5 44.65 9.33% 
Feb 325.75 38.16 11.71% 
Mar 447.98 35.49 7.92% 
Apr 209.68 22.25 10.61% 
May 315.2 28.78 9.13% 
Jun 271.72 21.61 7.95% 
Jul 337.88 34.09 10.09% 

Aug 349.26 38.58 11.05% 
Sep 254.9 28.65 11.24% 
Oct 396.02 37.84 9.56% 
Nov 315.7 29.69 9.40% 
Dec 348.1 38.73 11.13% 

 Average 4050.69 398.52 9.84% 

WIP Silo
Drag Chain 
Conveyor

Hopper
Multi height 

weight

Metal DetectorFill and SealCheck weightCase Elector

Case Packer Case sealer Lift Conveyor Check Weight

Robot 
palettizer

DC 
คลงัสินคา้
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ตารางท่ี 3-3  จ  านวนเวลาเกิด Break down ของแต่ละเคร่ืองจกัรในสายการบรรจุ C ปี พ.ศ. 2561 
 

เคร่ืองจกัร Break down time (Hour) % % สะสม 

Fill and seal 245.1 62% 62% 
Robot pallettizer 84.6 21% 83% 
Case packer 26.6 7% 89% 
Case elector 24.8 6% 96% 
Check weight2 8.1 2% 98% 
Lift conveyor 5.3 1% 99% 
Case sealer 2.4 1% 100% 
Multi head weight 1.6 0% 100% 
Wip silo 0 0% 100% 
Drag chain conveyor 0 0% 100% 
Hopper 0 0% 100% 
Metal detector 0 0% 100% 
Check weight 0 0% 100% 

 
 

 
 
ภาพท่ี 3-3  จ  านวนเวลาเคร่ืองจกัรเกิด Break down ของสายการบรรจุ C ปี พ.ศ. 2561 
 

245.1 84.6 26.6 24.8 8.1 5.3 2.4 1.6 0 0 0 0 0
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รวบรวมข้อมูลรำยละเอยีดกำรขดัข้องของเคร่ืองจักร 
 ขั้นตอนน้ีจะท าการรวบรวมขอ้มูลการเสียทั้งหมดของเคร่ืองจกัรยอ้นหลงัเป็นเวลา 1 ปี  
ซ่ึงรายละเอียดของขอ้มูลท่ีเก็บจะประกอบไปดว้ย 
 1.  จ  านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  
 2.  ระบบช้ินส่วนท่ีส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรขดัขอ้งในแต่ละคร้ัง 
 3.  รูปแบบของการขดัขอ้ง 
 4.  สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการขดัขอ้ง 
 5.  ผลกระทบท่ีเกิดจากการขดัขอ้ง 
 

กำรจัดล ำดับช้ินส่วนส ำคญัของเคร่ืองจักร 
 การก าหนดช้ินส่วนส าคญัของเคร่ืองจกัรท่ีจะน ามาท าการวเิคราะห์ในการจดัล าดบั 
ดว้ยเทคนิค FMEA ซ่ึงมีขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ท าการระดมสมองเพื่อก าหนดแนวโนม้ของรูปแบบการขดัขอ้ง และแนวโนม้ของ
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากแต่ละรูปแบบการขดัขอ้ง 
 2.  ท าการประเมินตวัเลขของปัจจยัความรุนแรงของแต่ละรูปแบบการขดัขอ้ง (Severity) 
โดยการระดมสมองและวเิคราะห์สถิติขอ้มูลยอ้นหลงัท่ีรวบรวมได ้
 3.  ท าการประเมินตวัเลขของปัจจยัโอกาสในการเกิดสาเหตุ (Occurrence) จากการวิเคราะห์
ขอ้มูลการเสียของเคร่ืองจกัรท่ีมีสาเหตุมาจากช้ินส่วนในแต่ละช้ินส่วนมาท าการก าหนดค่า 
Possible failure rate 
 4.  ท าการประเมินตวัเลขปัจจยัความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง 
(Detection) โดยการระดมสมอง 
 5.  ท าการค านวณหาค่า RPN ซ่ึงเกิดจากผลคูณของตวัเลขท่ีประเมินไดใ้นขอ้ 2-4 
 โดยการสร้างเกณฑก์ารใหค้ะแนนในแต่ละปัจจยัซ่ึง ไดแ้ก่ ปัจจยัความรุนแรงของ 
แต่ละรูปแบบการขดัขอ้ง ปัจจยัโอกาสในการเกิดสาเหตุการขดัขอ้ง และปัจจยัความสามารถ 
ในการตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง มีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ปัจจยัความรุนแรงของแต่ละรูปแบบการขดัขอ้ง (Severity) ปัจจยัน้ีจะแสดงถึง 
ความรุนแรงของผลกระทบจากขอ้บกพร่องท่ีก าหนด โดยผลกระทบท่ีจะน ามาวเิคราะห์ใหค้ะแนน
ขนาดของความรุนแรงในปัจจยัน้ี จะประกอบไปดว้ย 2 ส่วน ไดแ้ก่ เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุและ
ค่าใชจ่้ายในการซ่อมเคร่ืองจกัร 
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 เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุในส่วนน้ีจะสะทอ้นถึงผลกระทบเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการเสีย 
ต่อสายการผลิต เวลาท่ีบนัทึกจะเป็นเวลาท่ีหยดุเพื่อซ่อมเคร่ืองจกัร หน่วยขอ้มูลท่ีบนัทึกจะบนัทึก
หลงัจากการรับแจง้เม่ือซ่อมเสร็จ การสร้างเกณฑก์ารใหค้ะแนนความรุนแรงของปัจจยัยอ่ยน้ี จะใช้
ขอ้มูลของช่วงเวลาในการซ่อมของแต่ละช้ินส่วนในระยะเวลา 1 ปีมาวเิคราะห์ โดยการวเิคราะห์
เพื่อสร้างเกณฑก์ารใหค้ะแนนดงักล่าว นอกจากน้ีจะมีการน าค่าใชจ่้ายในการซ่อมเคร่ืองจกัร 
มาเป็นอีกส่วนประกอบในการวเิคราะห์ โดยในส่วนน้ีจะสะทอ้นถึงความรุนแรงในดา้นตน้ทุน 
เม่ือเคร่ืองจกัรเสีย โดยเกณฑ์การใหค้ะแนนจะท าการระดมสมองพนกังานในแผนกซ่อมบ ารุง 
และพนกังานฝ่ายผลิตรวมทั้งหวัหนา้งานเพื่อให้เกณฑท่ี์ไดมี้ความแม่นย  ามากท่ีสุด โดยเกณฑ ์
การใหค้ะแนนนั้นจะใชค้่าสเกลตั้งแต่ 1-10 ซ่ึงเรียงล าดบัจากผลกระทบการเสียท่ีส่งผลต่อ
สายการผลิตรายละเอียดเกณฑก์ารใหค้ะแนนดงัตารางท่ี 3-4   
 
ตารางท่ี 3-4  เกณฑก์ารใหค้ะแนนในปัจจยัดา้นความรุนแรงของปัญหา (Severity) 
 
เกณฑ:์ ความรุนแรงของผลกระทบ ระดบั 
การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 3 ชัว่โมง หรือมีค่าใชจ่้าย 
ในการซ่อมบ ารุงเกิน 50% ของบประมาณในการซ่อมบ ารุงต่อเดือน 

10 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 2 ชัว่โมง แต่นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 3 ชัว่โมง และมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของงบประมาณ 
ในการซ่อมบ ารุงต่อเดือน 

9 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 2 ชัว่โมง แต่นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 3 ชัว่โมง 

8 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 1 ชัว่โมง แต่นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 2 ชัว่โมงและมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของบประมาณ 
ในการซ่อมบ ารุงต่อเดือน 

7 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 1 ชัว่โมง แต่นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 2 ชัว่โมง 

6 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 30 นาที แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 
1 ชัว่โมงและมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของบประมาณในการซ่อมบ ารุง
ต่อเดือน 

5 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 
เกณฑ:์ ความรุนแรงของผลกระทบ ระดบั 
การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุมากกวา่ 30 นาที แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 
1 ชัว่โมง 

4 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 30 นาที 
และมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของบประมาณในการซ่อมบ ารุงต่อเดือน 

3 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองจกัรหยดุนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 30 นาที 2 
ไม่มีผลกระทบต่อสายการผลิต 1 

 
 2.  ปัจจยัความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง (Detection) ปัจจยัน้ี 
จะแสดงถึงความสามารถในการตรวจจบัปัญหา หรือขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัโดยเกณฑ ์
การใหค้ะแนนในปัจจยัน้ีจะใชส้เกลคะแนนตั้งแต่ 1-10 ซ่ึงการสร้างเกณฑจ์ะท าการศึกษาจาก  
AIAG และ Failure mode and Effect analysis 4th edition และน ามาท าการปรับเพื่อให้สอดคลอ้ง 
กบัระบบในโรงงานกรณีศึกษา โดยจะเรียงล าดบัความสามารถในการตรวจจบัจากมากไปหานอ้ย   
การใหค้ะแนนในปัจจยัน้ีจะท าการระดมสมอง เพื่อวิเคราะห์ระบบการตรวจจบัท่ีใชใ้นปัจจุบนั 
และความสามารถในการตรวจจบัของระบบ เพื่อท าการให้คะแนนในแต่ละปัญหา โดยมีผูร่้วม 
ระดมสมอง คือ พนกังานและหวัหนา้งานฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต ซ่ึงจะส่งผลใหก้ารใหค้ะแนน
ในส่วนน้ีเป็นไปตามมาตรฐานของการอบรมรายละเอียดเกณฑก์ารใหค้ะแนนดงัตารางท่ี 3-5 
 
ตารางท่ี 3-5  เกณฑก์ารใหค้ะแนนในปัจจยัดา้นความสามารถในการตรวจจบั (Detection) 
 

การควบคุม ความเป็นไปไดข้องการควบคุม ระดบั 
เกือบจะ
เป็นไปไม่ได ้

 การควบคุมไม่สามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดห้รือไม่มีการควบคุม 

10 

นอ้ยมาก 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดน้อ้ยมาก 

9 

นอ้ย 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดน้อ้ย 

8 
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ตารางท่ี 3-5  (ต่อ) 
 

การควบคุม ความเป็นไปไดข้องการควบคุม ระดบั 

ต ่ามาก 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดต้  ่ามาก 

7 

ต ่า การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องไดต้ ่า 6 

พอสมควร 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดพ้อสมควร 

5 

สูงพอสมควร 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดสู้งพอสมควร 

4 

สูง  การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องไดสู้ง 3 

สูงมาก 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดสู้งมาก 

2 

เกือบสมบูรณ์ 
 การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
ไดเ้กือบสมบูรณ์ 

1 

 
 3.  ปัจจยัโอกาสในการเกิดขอ้บกพร่อง (Occurrence) ปัจจยัน้ีจะแสดงถึงความเป็นไปได้
ของช้ินส่วนในเคร่ืองจกัรท่ีจะเกิดการขดัขอ้งหรือเสียหายโดยการสร้างเกณฑก์ารใหค้ะแนน 
ในปัจจยัน้ีจะน าขอ้มูลความถ่ีของการเสียของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดจากแต่ละช้ินส่วนในระยะเวลา 1 ปี 
มาท าการค านวณหาค่าความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดกรณีการเสีย โดยค านวณจากช่วงเวลาท่ีเกิดการเสีย
น ามาหาค่าเฉล่ียเพื่อหาโอกาสการเกิดปัญหาในหน่วย 1 คร้ังต่อจ านวนชัว่โมง เกณฑก์ารใหค้ะแนน
จะใชส้เกลตั้งแต่ 1-10 โดยเรียงล าดบัโอกาสในการเกิดจากนอ้ยไปหามากรายละเอียดเกณฑก์ารให้
คะแนนดงัตารางท่ี 3-6 
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ตารางท่ี 3-6  เกณฑก์ารใหค้ะแนนในปัจจยัดา้นโอกาสในการเกิด (Occurrence) 
 

ความน่าจะเป็น 
ของความผดิพลาด 

ระดบัความเป็นไปไดข้องความผดิพลาด ระดบั 

สูงมาก:  
เกิดความลม้เหลว 
บ่อยมาก 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
1,000 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.001) 

10 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
1,500 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.00067) แต่ < 1 คร้ัง  
ในชัว่โมงการท างาน 1,000 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 0.001) 

9 

สูง: เกิดความลม้เหลวถ่ี 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
2,000 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.0005) แต่ < 1 คร้ัง ในชัว่โมง
การท างาน 1,500 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 
0.00067) 

8 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
2,500 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.0004) แต่ < 1 คร้ัง ในชัว่โมง
การท างาน 2,000 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0005) 

7 

พอสมควร:  
เกิดความลม้เหลว 
เป็นคร้ังคราว 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
3,000 ชัว่โมง  (มากกวา่ 0.000333) แต่ < 1 คร้ังใน
ชัว่โมงการท างาน 2,500 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 
0.0004) 

6 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
3,500 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.000286) แต่ < 1 คร้ัง 
ในชัว่โมงการท างาน 3,000 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 0.000333) 

5 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
4,000 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.00025) แต่ < 1 คร้ัง ใน
ชัว่โมงการท างาน 3,500 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 
0.000286) 

4 
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ตารางท่ี 3-6  (ต่อ) 
 

ความน่าจะเป็น 
ของความผดิพลาด 

ระดบัความเป็นไปไดข้องความผดิพลาด ระดบั 

ต ่า: เกิดความลม้เหลว 
นอ้ยคร้ัง 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
4,500 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.000222) แต่ < 1 คร้ัง 
ในชัว่โมงการท างาน 4,000 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 0.00025) 

3 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน  
5,000 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.0002) แต่ < 1 คร้ัง ในชัว่โมง
การท างาน 4,500 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 
0.000222) 

2 

แทบไม่เกิด:  
ความลม้เหลว 
ไม่น่าจะเกิดข้ึนเลย 

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง < 1 คร้ัง ในชัว่โมงการท างาน  
5,000 ชัว่โมง (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0002) 

1 

 

ขั้นตอนกำรวเิครำะห์รำกของสำเหตุ 
 ขั้นตอนน้ีจะท าการวเิคราะห์รากของสาเหตุการเสียของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากช้ินส่วน
ของเคร่ืองจกัรท่ีท าการเลือกมาโดยใชเ้ทคนิคแผนผงักา้งปลา (Fish bone diagram) และ Why Why 
analysis เพื่อหารากของสาเหตุและท าการเลือกวธีิการแกไ้ขใหเ้หมาะสมกบัรากของสาเหตุนั้น ๆ  
ซ่ึงในบางสาเหตุไม่สามารถใชว้ธีิซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัได ้เน่ืองจากค่าเวลาในการเสียเป็นแบบสุ่ม
โดยในการหาตน้ตอของปัญหาน้ีทางผูว้จิยัจะมุ่งเนน้ในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในดา้นวสัดุ 
และวธีิการในการด าเนินงานโดยแสดงตวัอยา่งแผนผงักา้งปลาท่ีใชใ้นการวเิคราะห์สาเหตุท่ี 
เป็นไปไดข้องปัญหาการสูญเสียเวลาจากเคร่ืองจกัร Break down อยา่งเป็นระบบ 
 

กำรจัดท ำแผนซ่อมบ ำรุง 
 เม่ือทราบถึงรากของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่ละช้ินส่วนท่ีก าหนดมาแลว้ก็จะท าการเลือก
ลกัษณะของงานบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมกบัรากของปัญหานั้น ๆ โดยเกณฑก์ารเลือกวธีิการบ ารุงรักษา 
ซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3-7 ต่อจากนั้น ผูว้ิจยัจะท าการส ารวจการด าเนินงานของพนกังาน 
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ในฝ่ายซ่อมบ ารุงและสัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญเพื่อวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานซ่อมบ ารุงและจุดควบคุม
การซ่อมบ ารุงรักษา เพื่อสร้างเป็นเอกสารงานซ่อมบ ารุงซ่ึงประกอบไปดว้ยเอกสารประกอบ
ขั้นตอนการท างานและเอกสารควบคุมขั้นตอนการท างานซ่ึงจะท าใหก้ารซ่อมบ ารุงมีมาตรฐาน 

มากยิง่ข้ึน 

 

ตารางท่ี 3-7  เกณฑก์ารเลือกวธีิการบ ารุงรักษา 
 
ลกัษณะเคร่ืองจกัร/ ช้ินส่วน วธีิการบ ารุงรักษาตามล าดบัท่ีน่าเลือกปฏิบติั 
1.  สามารถตรวจวดัสภาพได ้
     รู้ MTBF 

1.  การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
2.  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

2.  สามารถตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัรได ้
     ไม่รู้ MTBF 

1.  การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
2.  การบ ารุงรักษาหลงัเชิงแกไ้ข 
3.  การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้ง 

3.  ไม่สามารถตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัรได ้   
     รู้ MTBF 

1.  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
2.  การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้ง 

4.  ไม่สามารถตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัรได ้   
     ไม่รู้ MTBF 

1.  การบ ารุงรักษาหลงัเชิงแกไ้ข 
2.  การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้ง 

5.  เคร่ืองจกัรเสียหายบ่อยผดิปกติ 1.  การบ ารุงรักษาแบบพฒันา 
 

กำรทดลองน ำระบบกำรบ ำรุงรักษำหลงักำรปรับปรุงไปใช้งำน 
 ขั้นตอนน้ีจะน าเอาระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและเอกสารงานซ่อมบ ารุงไปใช้
ท างานจริงโดยจะท าการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลา 3 เดือน ซ่ึงชนิดขอ้มูลท่ีเก็บมีดงัต่อไปน้ี 
 1.  เวลารับภาระงานของสายการผลิต 
 2.  เวลาขดัขอ้งของสายการผลิต 
 3.  ความถ่ีท่ีสายการผลิตเกิดเหตุขดัขอ้ง 
 4.  จ  านวนของเสีย 
 5.  รอบการผลิตของผลิตภณัฑ์ 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้ะน าไปท าการค านวณเพื่อเปรียบเทียบตามตวัช้ีวดัท่ีก าหนดก่อนการปรับปรุง 
และหลงัการปรับปรุง โดยตวัช้ีวดัท่ีก าหนดมีดงัต่อไปน้ี 
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 1.  ค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิต (OEE) เพิ่มข้ึน 
 2.  เวลาสูญเสียในการผลิต (Unplanned stoppage) ท่ีเกิดจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร
ลดลง 
 หลงัจากการเปรียบเทียบตามตวัช้ีวดัแลว้ขอ้มูลจากการเปรียบเทียบจะน าไปสู่การสรุปผล
และขอ้เสนอแนะแนวคิดท่ีไดจ้ากการท าการศึกษาในคร้ังน้ีเพื่อให้เกิดประโยชน์ในการพฒันางาน
ซ่อมบ ารุงต่อไป 
 

กำรติดตำมและสรุปผล 
 หลงัจากประยกุตใ์หแ้ผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีปรับปรุงแลว้ จะท าการติดตามอตัรา
การลม้เหลวของเคร่ืองจกัร อตัราความพร้อมของเคร่ืองจกัร และดชันี OEE และถา้ดชันีไม่ได ้
ตามเป้าหมายจะตอ้งมีการพิจารณาปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเพิ่มเติม แต่ถา้เป็นไป 
ตามเป้าหมายจะก าหนดการประยกุตแ์ผนการซ่อมบ ารุงและควบคุมใหเ้ป็นไปตามแผนอยา่ง
ต่อเน่ืองต่อไป 
 ผลการด าเนินการตามขั้นตอนท่ี 3.2 ถึง 3.6 จะแสดงในบทท่ี 4 ต่อไป 
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บทที ่4 
ผลกำรด ำเนินกำรวจิยั 

 
 เน้ือหาในบทน้ีจะแสดงผลของการด าเนินการวจิยัตามขั้นตอนท่ีน าเสนอไวใ้นบทท่ี 3 
ขั้นตอนการรวบรวมขอ้มูลรายละเอียดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ถึงขั้นตอนการติดตามและสรุปผล 
ทั้งน้ี ผลการรวบรวมขอ้มูลตามหวัขอ้การรวบรวมขอ้มูล ไดแ้สดงผลไวใ้นบทท่ี 3 หวัขอ้ 
การรวบรวมขอ้มูลแลว้ โดยเคร่ือง Fill and Seal เป็นเคร่ืองท่ีพบวา่มีสัดส่วนเวลาการ Break down  
สูงท่ีสุดคิดเป็น 62% ของเวลาการ Break down ทั้งหมดของสายการบรรจุ C ดงันั้น การด าเนิน 
การวจิยัในขั้นตอนการรวบรวมขอ้มูลรายละเอียดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ไปจนถึงขั้นตอน 
การติดตามและสรุปผล จึงจะมุ่งเนน้การวางแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ือง Fill and Seal 
เท่านั้น ซ่ึงมีผลการด าเนินการ ดงัต่อไปน้ี 
 

กำรรวบรวมข้อมูลกำรขดัข้องของเคร่ืองจักร 
 การเก็บขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรจะมีการบนัทึกการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
ลงในแบบฟอร์มและบนัทึกไวใ้นระบบ Computer โดยพนกังานฝ่ายผลิตท่ีประจ าเคร่ืองจกัร 
 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ือง Fill and Seal ดงัตารางท่ี 4-1 
 
ตารางท่ี 4-1  ตวัอยา่งขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ือง Fill and Seal 
 

Equipment Date  Problem 
Break down 

(Min) 

Clamp seal 

6 Nov 18 Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั ไม่พร้อมใชง้าน   25 

7 Nov 18 Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั ไม่พร้อมใชง้าน   15 
8 Nov 18 รอยซีลดา้นหลงัเล็กกวา่ 7 mm 65 
10 Nov 18 รอยซีลดา้นหลงัไม่ติด 18 

Counter jaw 
7 Nov 18 Alarm ซีลทบัเมด็อาหาร 5 
7 Nov 18 Alarm ซีลทบัเมด็อาหาร 7 
7 Nov 18 รอยซีลถุงดา้นบนร่ัว 20 
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กำรจัดล ำดับควำมส ำคญัของช้ินส่วนของเคร่ืองจักรด้วยเทคนิค FMEA 
 ในการวเิคราะห์เพื่อล าดบัความส าคญัของปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึน 
โดยจะแยกวเิคราะห์ทั้ง 3 ปัจจยัตามเกณฑ ์ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การวเิคราะห์ปัจจยัดา้นความรุนแรง (Severity) การวิเคราะห์ปัญหาการขดัขอ้ง 
เพื่อท าการใหค้ะแนนในดา้นปัจจยัความรุนแรง จะท าการรวบรวมปัญหาการขดัขอ้งท่ีซ ้ าหรือ
ใกลเ้คียงกนัมาท าการหาค่าเฉล่ียของเวลาการหยดุเพื่อใชใ้นการเทียบเกณฑ ์เพื่อใหค้ะแนนในปัจจยั
ดา้นความรุนแรงในค่าใชจ่้ายในการซ่อมเคร่ืองจกัรโดยท าการแสดงตวัอยา่งการวิเคราะห์ปัจจยั 
ในดา้นความรุนแรง ดงัตารางท่ี 4-2 ซ่ึงเป็นปัญหาการขดัขอ้งแจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั
ของถุงไม่พร้อมใชง้านของช้ินส่วน Clamp seal พบวา่ เวลาการเกิดปัญหาขดัขอ้งเฉล่ียต่อคร้ัง 
เท่ากบั 1.78 ชัว่โมง และค่าซ่อมบ ารุงเฉล่ียต่อคร้ัง เท่ากบั 1,313 บาท คิดเป็น 10.55% ของ
งบประมาณซ่อมบ ารุงต่อเดือนท่ีตั้งไว ้100,000 บาท 
 ดงันั้น เม่ือน าไปเปรียบเทียบในเกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นปัจจยัความรุนแรง ดงัตาราง
ท่ี 3-4 พบวา่ การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรจากปัญหาแจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัของถุง 
ไม่พร้อมใชง้านมีคะแนนเท่ากบั 6 
 
ตารางท่ี 4-2  ตวัอยา่งการวเิคราะห์ปัจจยัดา้นความรุนแรงของปัญหาแจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึก 
     ดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน 
 

Machine: Fill and seal      

Equipment Problem 
Frequency 
(year) 

Severity (Score = 6) 
Break down 

time 
 (Hour)/ 

Year 

Break 
down  
 (Hour)/ 

Time 

Cost 
 (THB)/ 

Year 

Cost 
 (THB)/ Month 

Clamp 
seal 

Alarm ชุดซีล
ผนึกดา้นหลงั 
ไม่พร้อม 
ใชง้าน   

96 171.5 1.78 126,600 10,550 
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 2.  การวเิคราะห์ปัจจยัดา้นความสามารถในการตรวจจบั (Detectability) การวิเคราะห์
ปัญหาการขดัขอ้งเพื่อท าการใหค้ะแนนในดา้นปัจจยัการตรวจจบั จะท าการประเมินจากช้ินส่วน 
แต่ละหน่วยวา่มีระบบการตรวจจบัเป็นระบบอตัโนมติัหรือไม่ หรือเป็นการตรวจจากการตรวจสอบ
ตามรอบ พร้อมทั้งเทียบกบัเกณฑก์ารใหค้ะแนนใน ดงัตารางท่ี 3-5 โดยท าการแสดงตวัอยา่ง 
การวเิคราะห์ปัจจยัในดา้นการตรวจจบั ดงัตารางท่ี 4-2 ซ่ึงเป็นปัญหาการขดัขอ้งแจง้เตือน Alarm 
ชุดซีลผนึกดา้นหลงัของถุงไม่พร้อมใชง้านของช้ินส่วน Clamp seal พบวา่ มีอุปกรณ์ท่ีสามารถ
ตรววจจบัความไม่พร้อมใชง้านของชุดซีลดา้นหลงั คือ สามารถตรวจจบัไดใ้นกรณีท่ีเทป 
ใหค้วามร้อนหลุดออกจากชุด Roller เท่านั้น แต่ไม่สามารถตรวจจบัไดใ้นกรณีท่ีเทปใหค้วามร้อน
ไม่ไดร้ะนาบหรือเยื้องหนีศูนย ์ดงันั้น เม่ือน าไปเปรียบเทียบในเกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นการตรวจจบั  
ดงัตารางท่ี 3-4 พบวา่ การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรจากปัญหาแจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั 
ของถุงไม่พร้อมใชง้านมีคะแนนเท่ากบั 5 คือ การควบคุมสามารถตรวจหาสาเหตุ/ กลไก ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องไดพ้อสมควร 
 
ตารางท่ี 4-3  ตวัอยา่งการวเิคราะห์ปัจจยัดา้นการตรวจจบัของปัญหาแจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึก 
     ดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน 
 

Machine: Fill and Seal   

Equipment Problem 
Frequency 
(year) 

Detection 
Score 

Clamp seal 
Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั  
ไม่พร้อมใชง้าน   

96 5 

 
 3.  การวเิคราะห์ปัจจยัดา้นโอกาสในการเกิดปัญหา (Occurrence) ท าการรวบรวมจ านวน
คร้ังของการเกิดปัญหาการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึน เพื่อบนัทึกความถ่ีในการเกิดการขดัขอ้งและท าการ
เปรียบเทียบกบัเกณฑก์ารให้คะแนนในดา้นปัจจยัโอกาสในการเกิดตาม ดงัตารางท่ี 3-6 โดยท า 
การแสดงตวัอยา่งการวิเคราะห์ปัจจยัในดา้นโอกาสในการเกิดปัญหา ดงัตารางท่ี 4-3 ซ่ึงเป็นปัญหา 
การขดัขอ้ง แจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัของถุงไม่พร้อมใชง้านของช้ินส่วน Clamp seal  
พบวา่ ความถ่ีในการเกิดปัญหา เท่ากบั 96 คร้ัง และจากเวลา Loading time ในตารางท่ี 3-2  
มีค่าเท่ากบั 4,050.69 ชัว่โมง ดงันั้น ปัญหาการขดัขอ้งแจง้เตือน Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั 
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ของถุงไม่พร้อมใชง้าน มีค่าเฉล่ียในการเกิด 1 คร้ัง ใน 42.19 ชัว่โมงการท างาน คิดเป็น 0.023  
ซ่ึงเม่ือเทียบกบัเกณฑก์ารให้คะแนนจะมีค่าเท่ากบั 10 คือ เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง > 1 คร้ัง ในชัว่โมง 
การท างาน 1,000 ชัว่โมง (มากกวา่ 0.001) 
 
ตารางท่ี 4-4  ตวัอยา่งการวเิคราะห์ปัจจยัดา้นโอกาสในการเกิดของปัญหาแจง้เตือน Alarm  
     ชุดซีลผนึกดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน 
 

Machine: Fill and Seal   

Equipment Problem 
Frequency 
(year) 

Occurrence 
Score 

Clamp seal 
Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั 
ไม่พร้อมใชง้าน   

96 10 

 
 ซ่ึงรายละเอียดคะแนน RPN ของแต่ละช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร Fill and Seal ดงัตาราง 
ท่ี 4-5 ต่อจากนั้นไดน้ าคะแนน RPN ของแต่ละช้ินส่วนมาจดัล าดบัจากมากไปนอ้ยดว้ยเทคนิค 
พาเรโต เน่ืองจากขอ้มูลการขดัขอ้งของช้ินส่วนมีจ านวนมาก หากตอ้งการท่ีจะแกไ้ขปัญหาใหไ้ด ้
ถึง 80% จะตอ้งเลือกปัญหาท่ีเกิดการขดัขอ้ง 14 ปัญหา จากทั้งหมด 36 ปัญหา ดงันั้น ในการวจิยั 
คร้ังน้ีจะท าการเลือกเฉพาะปัญหาท่ีมีค่า RPN มากกวา่ 200 คะแนนข้ึนไป เพื่อน าไปสู่ขั้นตอน 
การวเิคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริง ซ่ึงจะไดร้ายการปัญหามาทั้งส้ิน 5 รายการ และมีค่า % สะสมค่า RPN 
เท่ากบั 61% ดงัตารางท่ี 4-6 และภาพท่ี 4-1 รายละเอียดของปัญหามีท่ีจะน าไปสู่ขั้นตอน 
การวเิคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริงมีดงัต่อไปน้ี 
 1.  ปัญหา Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน มีค่า RPN = 300 
 2.  ปัญหารอยซีลดา้นหลงัเล็กกวา่ 7 mm มีค่า RPN = 252 
 3.  ปัญหารอยซีลถุงดา้นบนร่ัว มีค่า RPN = 216 
 4.  ปัญหารอยซีลถุงดา้นล่างร่ัว มีค่า RPN = 216 
 5.  ปัญหาชุดแทงจีบแทงถุงสินคา้ร่ัว มีค่า RPN = 216 
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ตารางท่ี 4-5  ค่า RPN ของแต่ละอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร Fill and Seal 
 

 

ช้ินส่วน ปัญหา/ ความบกพร่อง 

ระดบัคะแนน 
RPN  
Score ความรุนแรง 

 (S) 
ความสามารถใน
การตรวจจบั (D) 

โอกาสการเกิด  
(O) 

Motor drive 
film 

ไฟไม่จ่ายเขา้ระบบ 4 2 2 16 
Fitting หลุด 2 5 2 20 

Free roller Roller ไม่หมุน 3 5 2 30 

Smart date 
coder 

พิมพต์วัอกัษรไม่ชดั 6 1 7 42 
ไม่พิมพต์วัอกัษร 6 1 7 42 
พิมพต์วัอกัษรซ ้ า 4 1 7 28 
พิมพต์วัอกัษรไม่ตรง
ต าแหน่ง 

4 1 7 28 

Alarm print head 5 1 5 25 
Motor drive 

film 
ไฟไม่จ่ายเขา้ระบบ 4 2 2 16 
Fitting หลุด 2 5 2 20 

Free roller Roller ไม่หมุน 2 5 2 20 

 Image 
sensor 

Alarm ภาพคมชดั  
< 90% 

2 1 7 14 

กลอ้งไม่ท างาน 4 1 2 8 

Eye mark 
sensor 

Alarm จบัไม่ตรง
ต าแหน่ง 

4 1 2 8 

Sensor เสีย 6 2 2 24 
Sensor ไม่ท างาน 6 2 2 24 

Stepping 
motor 

Alarm stepping error 6 2 2 24 

Hopper 
จงัหวะการเปิด-ปิด  
ไม่สมัพนัธ์ 

4 2 2 16 

เปิด-ปิดไม่สนิท 4 2 2 16 

Tube 
ขอบ Tube ขดูถุงขาด 
เป็นรอย 

4 5 2 40 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

 
 
 
 

ช้ินส่วน ปัญหา/ ความบกพร่อง 

ระดบัคะแนน 
RPN  
Score ความรุนแรง 

 (S) 
ความสามารถใน
การตรวจจบั (D) 

โอกาสการเกิด  
(O) 

Tooth belt Belt ดึงฟิลม์ไม่ลง 4 4 2 32 
Vacuum 

pump 
Pressure ต ่ากวา่ -2 bar 4 4 2 32 
สาย Vaccuum แตก 2 5 2 20 

Clamp seal 

Alarm ชุดซีลผนึก
ดา้นหลงัไม่พร้อม 
ใชง้าน   

6 5 10 300 

รอยซีลดา้นหลงัเลก็กวา่ 
7 mm 

6 6 7 252 

รอยซีลดา้นหลงัไม่ติด 2 6 6 72 

Counter jaw 

Alarm ซีลทบัเมด็
อาหาร 

2 2 10 40 

Alarm ระยะชกั
แกนเพลาเกินสเปค 

2 2 2 8 

รอยซีลถุงดา้นบนร่ัว 6 6 6 216 
รอยซีลถุงดา้นล่างร่ัว 6 6 6 216 
Alarm อุณหภูมิต ่ากวา่
ก าหนด 

2 1 6 12 

Alarm อุณหภูมิสูงกวา่
ก าหนด 

2 1 6 12 

Gusset 
แทงถุงสินคา้ร่ัว 6 6 6 216 
สายลมแตก 2 5 2 20 

Control box 
สาย Socket หลวม 2 5 2 20 
หนา้จอคา้ง 5 5 2 50 
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ตารางท่ี 4-6  คะแนน RPN ท่ีมีการเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย 
 

ล าดบั ปัญหา อุปกรณ์ 
RPN 
score 

% RPN 
Score 

% สะสม  
ของ RPN 

Score 

1 
Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงั 
ไม่พร้อมใชง้าน   

Clamp seal 300 15% 15% 

2 รอยซีลดา้นหลงัเลก็กวา่ 7 mm Clamp seal 252 13% 28% 
3 รอยซีลถุงดา้นบนร่ัว Counter jaw 216 11% 39% 
4 รอยซีลถุงดา้นล่างร่ัว Counter jaw 216 11% 50% 
5 แทงถุงสินคา้ร่ัว Gusset 216 11% 61% 
6 รอยซีลดา้นหลงัไม่ติด Clamp seal 72 4% 64% 
7 หนา้จอคา้ง Control box 50 3% 67% 

8 พิมพต์วัอกัษรไม่ชดั 
Smart date 
coder 

42 2% 69% 

9 ไม่พิมพต์วัอกัษร 
Smart date 
coder 

42 2% 71% 

10 ขอบ Tube ขดูถุงขาด เป็นรอย Tube 40 2% 73% 
11 Alarm ซีลทบัเมด็อาหาร Counter jaw 40 2% 75% 
12 Belt ดึงฟิลม์ไม่ลง Tooth belt 32 2% 77% 
13 Pressure ต ่ากวา่ -2 bar Vacuum pump 32 2% 78% 
14 Roller ไม่หมุน Free roller 30 2% 80% 

15 พิมพต์วัอกัษรซ ้า 
Smart date 
coder 

28 1% 81% 

16 พิมพต์วัอกัษรไม่ตรงต าแหน่ง 
Smart date 
coder 

28 1% 83% 

17 Alarm print head 
Smart date 
coder 

25 1% 84% 

18 Sensor เสีย 
Eye mark 
sensor 

24 1% 85% 
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ตารางท่ี 4-6  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา อุปกรณ์ 
RPN 
score 

% RPN 
Score 

% สะสม  
ของ RPN 

Score 

19 Sensor ไม่ท างาน 
Eye mark 
sensor 

24 1% 86% 

20 Alarm stepping error 
Stepping 
motor 

24 1% 88% 

21 Fitting หลุด 
Motor drive 
film 

20 1% 89% 

22 Fitting หลุด 
Motor drive 
film 

20 1% 90% 

23 Roller ไม่หมุน Free roller 20 1% 91% 

24 สาย Vaccuum แตก Vacuum pump 20 1% 92% 

25 สายลมแตก Gusset 20 1% 93% 
26 สาย Socket หลวม Control box 20 1% 94% 

27 ไฟไม่จ่ายเขา้ระบบ 
Motor drive 
film 

16 1% 94% 

28 ไฟไม่จ่ายเขา้ระบบ 
Motor drive 
film 

16 1% 95% 

29 จงัหวะการเปิด-ปิด ไม่สัมพนัธ์ Hopper 16 1% 96% 
30 เปิด-ปิดไม่สนิท Hopper 16 1% 97% 
31 Alarm ภาพคมชดั < 90%  Image sensor 14 1% 98% 
32 Alarm อุณหภูมิต ่ากวา่ก าหนด Counter jaw 12 1% 98% 
33 Alarm อุณหภูมิสูงกวา่ก าหนด Counter jaw 12 1% 99% 
34 กลอ้งไม่ท างาน  Image sensor 8 0% 99% 

35 Alarm จบัไม่ตรงต าแหน่ง 
Eye mark 
sensor 

8 0% 100% 

36 Alarm ระยะชกัแกนเพลาเกินสเปค Counter jaw 8 0% 100% 
   Sum 1,979   
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ภาพท่ี 4-1  กราฟแสดงปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิคพาเรโต 
 

ขั้นตอนกำรวเิครำะห์สำเหตุ 
 ในการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในการวจิยัในคร้ังน้ีจะใชเ้คร่ืองมือแผนผงักา้งปลา (Fish 
bone diagram) และ Why Why analysis โดยการระดมสมองดว้ยกนัของพนกังานและหวัหนา้งาน 
ในฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง ซ่ึงมีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนในช้ินส่วน Clamp seal มีทั้งหมด  
2 ปัญหา คือ ปัญหา Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน และปัญหารอยซีลดา้นหลงันอ้ยกวา่ 
7 mm 
  1.1  ปัญหา Alarm ชุดซีลดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน อาการของปัญหา ในขณะท่ีเคร่ือง 
Fill and Seal ก าลงัเดินเคร่ืองอยู ่หนา้จอควบคุมจะแจง้เตือนข้ึนมาท่ีหนา้จอวา่ Alarm ชุดซีลผนึก
ดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน และเคร่ือง Fill and Seal  ก็จะหยดุการท างานทนัที 
  สาเหตุท่ีเป็นไปได ้มีหลายสาเหตุ ดงัต่อไปน้ี แผน่ซีลหลุดออกจากชุด Roller  
แผน่ซีลขาด แผน่ซีลหมุนเยื้องหนีศูนย ์อูณหภูมิชุดซีลไม่ถึง 170-180 องศาเซลเซียส พนกังาน
ประกอบแผน่ซีลหลวม พนกังานประกอบแผน่ซีลแน่นเกินไป แผน่ซีลไม่ไดม้ารตฐาน ไม่มี
มาตรฐานการตรวจสอบสภาพแผน่ซีล ไม่มีมารตฐานการตรวจสอบ Center line แผน่ซีล 
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  สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
   1.1.1  รอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาชุดใหค้วามร้อน (Heater) ไม่เหมาะสม  
ส่งผลท าใหชุ้ดใหค้วามร้อนเส่ือมสภาพจากการใชง้าน จึงท าใหอู้ณหภูมิชุดซีลไม่ถึง 170-180  
องศาเซลเซียส 
   การแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ เปล่ียนแท่งใหค้วามร้อนใหม ่(Heater) 
   การป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้ า ทบทวนรอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาและ 
สร้างมาตรฐานการบ ารุงรักษาชุดใหค้วามร้อน (Heater) และถ่ายโอนความรู้ใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้ง
น าไปปฏิบติั 
   1.1.2  ไม่มีมาตรฐานการประกอบแผน่ซีล ส่งผลใหพ้นกังานแต่ละคนประกอบ 
แผน่ซีลตามประสบการณ์ของแต่ละคน จึงท าใหพ้นกังานประกอบแผน่ซีลแน่นเกินไป 
   การแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ ท าการประกอบแผน่ซีลใหม่และทดสอบการหมุน 
โดยช่างเทคนิคหรือหวัหนา้งานแผนกซ่อมบ ารุง 
   การป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้ า จดัท ามาตรฐานการประกอบซีล และถ่ายโอน
ความรู้ใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้งปฏิบติัเป็นมาตรฐานเดียวกนั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน 
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  1.2  ปัญหารอยซีลดา้นหลงันอ้ยกวา่ 7 mm อาการของปัญหา ถุงสินคา้ท่ีซีลออกมา 
มีความกวา้งนอ้ยกวา่ 7 mm ซ่ึงต ่ากวา่มาตรฐานท่ีโรงงานก าหนด ซ่ึงมีโอกาสท่ีรอยซีลจะติดกนัได้
ไม่แน่น ท าใหร้อยซีลหลุดออกจากกนัไดง่้ายและท าใหอ้าหารเน่าเสียได ้
  สาเหตุท่ีเป็นไปได ้มีหลายสาเหตุ ดงัต่อไปน้ี แผน่ซีลเส่ือมสภาพ แผน่ซีลหมุนเยื้อง
หนีศูนย ์อูณหภูมิชุดซีลไม่ถึง 170-180 องศาเซลเซียส พนกังานประกอบแผน่ซีลหลวม แผน่ซีล
ไม่ไดม้ารตฐาน ไม่มีมารตฐานการตรวจสอบสภาพแผน่ซีล 
  สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา รอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาแผน่น าความร้อน 
ไม่เหมาะสม ส่งผลท าใหแ้ผน่น าความร้อนเส่ือมสภาพ ท าใหแ้ผน่ซีลหมุนเยื้องหนีศูนย ์
  การแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ เปล่ียนแผน่น าความร้อนและแผน่ซีลใหม่ 
  การป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้ า ทบทวนรอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาและสร้าง
มาตรฐานการบ ารุงรักษาแผน่น าความร้อน และถ่ายโอนความรู้ใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้งน าไปปฏิบติั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหารอยซีลดา้นหลงันอ้ยกวา่ 7 mm 
 
 2.  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนในช้ินส่วน Counter jaw  
 ปัญหารอยซีลถุงดา้นบนร่ัวและรอยซีลถุงดา้นล่างร่ัว เน่ืองจากปัญหาท่ีเกิดข้ึนเป็นปัญหา
ท่ีเกิดจากชุดซีลเดียวกนัและเกิดข้ึนในลกัษณะเหมือนกนั จึงจะท าการวเิคราะห์ทั้ง 2 ปัญหาน้ี
รวมกนั 
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 อาการของปัญหา ถุงสินคา้ท่ีซีลออกมามีรอยร่ัว ซ่ึงต ่ากวา่มาตรฐานท่ีโรงงานก าหนด  
ซ่ึงมีโอกาสท่ีอากาศจะเขา้ไปในถุง ส่งผลท าใหเ้กิดกล่ินหืนได ้และรอยร่ัวในถุงยงัส่งกล่ินอาหาร
ออกมา ท าใหส้ัตวพ์าหะมาเจาะกดัถุงอาหาร 
 สาเหตุท่ีเป็นไปได ้มีหลายสาเหตุ ดงัต่อไปน้ี หนา้แผน่ซีลสกปรก ร่องแผน่ซีล 
ประกบไม่ตรงกนั ร่องแผน่ซีลเส่ือมสภาพ พนกังานประกอบแผน่ซีลไม่ตรงกนั แผน่ซีลไม่ได ้
มาตรฐาน ไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบสภาพแผน่ซีล อุณหภูมิชุดซีลไม่ถึง180-190 องศาเซลเซียส 
ระยะเวลในการซีลไม่เหมาะสม 
 สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา รอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาชุดซีล (Counter jaw) 
ไม่เหมาะสมส่งผลท าใหร่้องแผน่ซีลเส่ือมสภาพ ท าใหร่้องแผน่ซีลประกบกนัไม่สนิท 
 การแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 1) ปรับระยะขนัอดัชุดซีลใหแ้น่นกวา่ปกติและเพิ่มระยะเวลา
ในการซีล และ 2) เปล่ียนชุดซีลใหม ่
 การป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้ า ทบทวนรอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาและสร้างมาตรฐาน
การบ ารุงรักษาชุดซีล และถ่ายโอนความรู้ใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้งน าไปปฏิบติั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหารอยซีลถุงดา้นบนและดา้นล่างร่ัว 
 
 3.  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนในช้ินส่วนชุดแทงจีบถุง (Gusset)  
 ปัญหาถุงสินคา้ร่ัวจากชุดแทงจีบถุง 
 อาการของปัญหา ถุงสินคา้ท่ีมีรูร่ัวหรือแตกบริเวณมุมดา้นล่างถุง จากชุดแทงจีบถุง 
ทั้งดา้นซา้ยและขวา 
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 สาเหตุท่ีเป็นไปได ้มีหลายสาเหตุ ดงัต่อไปน้ี พนกังานตั้งระยะของชุดแทงจีบลึกเกินไป 
การชกัเขา้ออกของแกนชุดแทงจีบขดัตวั พนกังานปรับระดบัแรงดนัลมไม่เหมาะสม น๊อตยดึแกน
ชุดแทงจีบคลายตวั ไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบสภาพชุดแทงจีบ 
 สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา รอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาชุดแทงจีบไม่เหมาะสม  
ส่งผลใหลู้กปืนชุดแทงจีบถุงแตก ท าใหก้ารชกัเขา้-ออกของแกนชุดแทงจีบขดัตวั 
 การแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ เปล่ียนลูกปืนชุดแทงจีบถุงใหม่ 
 การป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้ า ทบทวนรอบความถ่ีในการบ ารุงรักษาและสร้างมาตรฐาน
การบ ารุงรักษาชุดแทงจีบถุง และถ่ายโอนความรู้ใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้งน าไปปฏิบติั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาถุงสินคา้ร่ัวจากชุดแทงจีบ 
 
 จากขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาในขั้นตอนท่ีผา่นมาสามารถสรุป
ปัญหาการขดัขอ้งของอุปกรณ์ สาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4-7 
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ตารางท่ี 4-7  สาเหตุ และแนวทางแกไ้ขของปัญหาการขดัขอ้งของอุปกรณ์ 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางการแกปั้ญหา รับผดิชอบโดย 

Alarm ชุดซีลผนึก 
ดา้นหลงัไม่พร้อม

ใชง้าน 

1.  อุณหภูมิไม่ถึง  
170-180 องศาเซลเซียส 
เน่ืองจาก Heater 
เส่ือมสภาพ 

1.  ท าการเปล่ียนชุด 
ซีลผนึกดา้นหลงัใหม่ 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

2.  ไม่มีการตรวจสอบ
สภาพและการท างานของ 
Heater 

2.  ก าหนดใหมี้การตรวจสอบ
สภาพ และการท างานของ Heater 
ทุก ๆ วนั 

ฝ่ายผลิต 

3.  ความถ่ี 
ในการบ ารุงรักษา 
ไม่เหมาะสม 

3.  สร้างมาตรฐาน 
การบ ารุงรักษาช้ินส่วน Heater 
และถ่ายโอนความรู้ใหพ้นกังาน 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

4.  พนกังานประกอบ
แผน่ซีลแน่นเกินไป 

4.  จดัท ามาตรฐาน 
การประกอบแผน่ซีล  และถ่าย
โอนความรู้ใหพ้นกังาน 
ท่ีเก่ียวขอ้งปฏิบติัเป็นมาตรฐาน
เดียวกนั 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ปัญหารอยซีล 
ดา้นหลงันอ้ยกวา่ 

7 mm 

1.  แผน่ซีลหมุน 
เยื้องหนีศูนย ์เน่ืองจาก 
แผน่น าความร้อน
เส่ือมสภาพ 

1. ท าการเปล่ียน แผน่น า 
ความร้อนใหม่ 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

2.  ไม่มีการตรวจสอบ
สภาพแผน่น าความร้อน 

2.  ก าหนดใหมี้การตรวจสอบ
สภาพแผน่น าความร้อนทุกเดือน 

ฝ่ายผลิต 

3.  ความถ่ี 
ในการบ ารุงรักษา 
ไม่เหมาะสม 

3.  สร้างมาตรฐานการบ ารุงรักษา
ช้ินส่วนแผน่น าความร้อนและ
ถ่ายโอนความรู้ใหพ้นกังาน 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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ตารางท่ี 4-7  (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางการแกปั้ญหา รับผดิชอบโดย 

รอยซีลดา้นบน 
และดา้นล่างร่ัว 

1.  ร่องแผน่ซีล 
เส่ือมสภาพ 
จากการใชง้าน 

1.  ท าการเปล่ียนชุดซีลบน-ล่าง
อนัใหม่ (Counter jaw) ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

2.  ไม่มีการตรวจสอบ
สภาพร่องแผน่ซีล 

2.  ก าหนดใหมี้การตรวจสอบ
สภาพร่องแผน่ซีลทุกสัปดาห์ 

ฝ่ายผลิต 

3.  ไม่มีการท า 
ความสะอาดร่องแผน่ซีล 

3.  ก าหนดใหมี้การท า 
ความสะอาดร่องแผน่ซีล 
ทุกสปัดาห์ 

ฝ่ายผลิต 

4.  ความถ่ี 
ในการบ ารุงรักษา 
ไม่เหมาะสม 

4.  สร้างมาตรฐานการบ ารุงรักษา
ช้ินส่วน ชุดซีลบน-ล่าง (Counter 
jaw) และถ่ายโอนความรู้ให้
พนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ถุงสินคา้ร่ัวจาก 
ชุดแทงจีบถุง 

1.  การชกัเขา้-ออกของ
แกนชุดแทงจีบขดัตวั 
เน่ืองจากลูกปืนแตก 

1.  ท าการเปล่ียนชุดแทงจีบ 
อนัใหม่ (Gusset) ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

2.  ไม่มีการตรวจสอบ
สภาพชุดแทงจีบ 

2.  ก าหนดใหมี้การตรวจสอบ
สภาพชุดแทงจีบทุกวนั 

ฝ่ายผลิต 

3.  ไม่มีการหล่อล่ืนชุด
แทงจีบ 

3.  ก าหนดใหมี้การหล่อล่ืน 
ชุดแทงจีบทุกสปัดาห์ 

ฝ่ายผลิต 

4.  ความถ่ี 
ในการบ ารุงรักษา 
ไม่เหมาะสม 

4.  สร้างมาตรฐานการบ ารุงรักษา
ช้ินส่วนชุดแทงจีบและถ่ายโอน
ความรู้ใหพ้นกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

 
 ซ่ึงจากตารางท่ี 4-7 จะเห็นไดว้า่จากทุกปัญหาจะมีสาเหตุมาจากช้ินส่วน 
เกิดการเส่ือมสภาพจากความถ่ีในการบ ารุงรักษาท่ีไม่เหมาะสมหรือยงัไม่มีมาตรฐาน 
ในการซ่อมบ ารุง ดงันั้น ผูจ้ดัท าจึงไดไ้ปท าการศึกษาขอ้มูลและทบทวนแผนการซ่อมบ ารุง 
ท่ีมีอยูปั่จจุบนั ซ่ึงพบวา่ มีจุดอ่อนอยูพ่อสมควร ซ่ึงมีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
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 ช้ินส่วนชุดซีลผนึกดา้นหลงั (Clamp seal) ชุดซีลดา้นบน-ล่าง (Counter jaw) และชุด 
แทงจีบถุง (Gusset) มีการก าหนดรอบในการบ ารุงรักษาไวใ้นรอบการบ ารุงรักษาของเคร่ืองจกัร  
Fill and Seal ท่ีรอบความถ่ีทุก ๆ 6 เดือน ซ่ึงรับผดิชอบโดยช่างเทคนิคจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร  
และการมาใหบ้ริการแต่ละคร้ัง ทางช่างเทคนิคก็จะท าการซ่อมบ ารุงตามแผนการซ่อมบ ารุง 
ของเขาเอง ซ่ึงในแต่ละรอบการใหบ้ริการก็จะมีรายการอุปกรณ์ท่ีจะท าการซ่อมบ ารุง ซ่ึงไม่
ครอบคลุมทั้งหมด จึงท าใหใ้นบางคร้ังชุดซีลดา้นหลงัถุง (Clamp seal) ชุดซีล Counter jaw และชุด
แทงจีบถุง (Gusset) ไม่ถูกท าการซ่อมบ ารุงรักษา หรือในบางคร้ังอาจเกินรอบการบ ารุงรักษา 
ท่ีก าหนดไว ้และหลงัจากท่ีท าการซ่อมบ ารุงรักษาเสร็จ จากนั้นช่างเทคนิคก็จะท ารายงานสรุป 
วา่มีอุปกรณ์หรือช้ินส่วนไหนบา้งท่ีช ารุดและตอ้งเปล่ียนซ่ึงก็จะมีค่าใชจ่้ายท่ีสูงมาก ทั้งน้ีทั้งนั้น 
ก็ข้ึนอยูก่บัการตดัสินใจของทางฝ่ายซ่อมบ ารุงวา่จะเปล่ียนหรือไม่ ซ่ึงโดยส่วนใหญ่ทางโรงงาน 
ก็จะไม่เปล่ียนเพราะเห็นวา่เคร่ืองจกัรก็ยงัสามารถใชง้านไดอ้ยู ่จึงท าใหเ้คร่ืองจกัรเส่ือมสภาพ
สะสมเร่ือยมา 
 อีกปัจจยัหน่ึงท่ีพบ ก็คือ พนกังานฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง ยงัไม่ค่อยมีความรู้ 
ในการตรวจสอบและการซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ทั้ง 3 ชุด ไดดี้เท่าท่ีควร จึงท าให้เม่ือเกิดปัญหา
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งก็จะอาศยัการซ่อมบ ารุงตามสภาพอาการมากกวา่เป็นการซ่อมบ ารุงรักษา 
เชิงป้องกนั จึงท าใหช้ิ้นส่วนเคร่ืองจกัรเกิดการเส่ือมสภาพและเกิดการขดัขอ้งในท่ีสุด 
  

กำรปรับปรุงแผนกำรซ่อมบ ำรุง 
 ทางผูว้จิยัจึงท าการเสนอแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของช้ินส่วน ทั้ง 3 ชุด 
โดยเปล่ียนจากช่างเทคนิคจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรมาเป็นพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงของโรงงาน
กรณีศึกษาเอง และยงัคงใหมี้การบ ารุงรักษาตามรอบจากช่างเทคนิคบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรไวอ้ยู ่ 
ซ่ึงรายละเอียดการซ่อมบ ารุงต่าง ๆ แสดงรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
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 1.  แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของปัญหา Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัไม่พร้อม
ใชง้าน ในช้ินส่วนชุดซีลดา้นหลงัถุง (Clamp seal) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  มาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัชุดใหค้วามร้อน (Heater) 
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 2.  แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของปัญหารอยซีลดา้นหลงันอ้ยกวา่ 7 mm  
 ในช้ินส่วนชุดซีลดา้นหลงัถุง (Clamp seal) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-7  มาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัแผน่น าความร้อน (Strip) 
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 3.  แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของปัญหารอยซีลถุงดา้นบน-ล่างร่ัว ในช้ินส่วน
ชุดซีลบน-ล่าง (Counter jaw) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  มาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัชุดซีลบน-ล่าง (Counter jaw) 
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 4.  แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของปัญหาถุงสินคา้ร่ัวจากชุดแทงจีบถุง 
ในช้ินส่วนชุดแทงจีบถุง (Gusset) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  มาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัชุดแทงจีบถุง (Gusset) 
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กำรประยุกต์ระบบกำรบ ำรุงรักษำหลงักำรปรับปรุง 
 จากนั้นไดท้  าการน าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไปใชก้บัช้ินส่วน ทั้ง 3 ชุด ไดแ้ก่ 
ช้ินส่วนชุดซีลดา้นหลงัถุง (Clamp seal) ชุดซีลบน-ล่าง (Counter jaw) และชุดแทงจีบถุง (Gusset) 
 โดยมีการจดัอบรมและถ่ายทอดความรู้ใหก้บัพนกังานและหวัหนา้งานทั้งฝ่ายผลิตและ
ฝ่ายซ่อมบ ารุง และไดมี้การเพิ่มแผนการซ่อมบ ารุงแบบใหม่ไวใ้นแผนการซ่อมบ ารุงของฝ่าย 
ซ่อมบ ารุงของโรงงานกรณีศึกษาดว้ย 
 ซ่ึงเร่ิมน าแผนการซ่อมบ ารุงแบบใหม่น้ีไปใช ้ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม 2562 ถึงเดือน
กรกฎาคม 2562 เป็นตน้มา และก าหนดใหพ้นกังานฝ่ายผลิตท าการบนัทึกขอ้มูลเวลาของอุปกรณ์ 
ท่ีเกิดอาการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนในแต่ละคร้ังของการผลิต 
 และจากการดึงขอ้มูลในระบบฐานขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษา ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม 
2562 ถึงเดือนกรกฎาคม 2562 ของเคร่ือง Fill and Seal สายการบรรจุ C พบวา่ ยงัไม่เกิดปัญหาทั้ง  
5 ปัญหา ไดแ้ก่ ปัญหา Alarm ชุดซีลผนึกดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้าน ปัญหารอยซีลดา้นหลงันอ้ยกวา่ 
7 mm ปัญหารอยซีลถุงดา้นบน-ล่างร่ัว และปัญหาถุงสินคา้ร่ัวจากชุดแทงจีบถุง 
 

กำรติดตำมและสรุปผล 
 หลงัจากท่ีไดท้  าการแกไ้ขปัญหาตามแนวทางการแกไ้ขท่ีในตารางท่ี 4-7 และไดมี้การน า
แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไปใชร่้วมกนั พบวา่ จ  านวนคร้ังของการเกิดการขดัขอ้ง 
ของเคร่ืองจกัร Fill and Seal ลดลงจาก 46 เหลือ 19 คร้ัง/ เดือน คิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารลดลงเท่ากบั 
45.5% และจ านวนเวลาการเกิดการขดัขอ้งลดลงจาก 20.425 เหลือ 9.42 ชัว่โมง/ เดือน เท่ากบัลดลง 
53.9% ดงัตารางท่ี 4-8 
 จากขอ้มูลตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึงเดือนกรกฎาคม 2562 ของเคร่ือง Fill and Seal  
สายการบรรจุ C พบวา่ จ  านวนเวลาเฉล่ียของเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง เท่ากบั 5.91% และประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (%OEE) เท่ากบั 84.4% ดงัตารางท่ี 4-9 
 ปัจจยัในดา้นโอกาสการเกิดของปัญหาหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 10 เหลือเท่ากบั  
1 คะแนน ทั้ง 5 ปัญหา และค่า RPN หลงัการปรับปรุง พบวา่ ค่า RPN ปัญหา Alarm ชุดซีลผนึก
ดา้นหลงัไม่พร้อมใชง้านลดลงจาก 300 เหลือ 30 คะแนน ปัญหารอยซีลดา้นหลงัเล็กกวา่ 7 mm 
ลดลงจาก 252 เหลือ 36 คะแนน ปัญหารอยซีลดา้นบนและดา้นล่างถุง ลดลงจาก 216 เหลือ 36 
คะแนน และปัญหาถุงสินคา้ร่ัวจากชุดแทงจีบถุงลดลงจาก 216 เหลือ 36 คะแนน ดงัตารางท่ี 4-8 
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ตารางท่ี 4-8  จ  านวนคร้ังและเวลาเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร Fill and Seal ก่อนและหลงั 
 

เคร่ืองจกัร 
จ านวนคร้ังท่ีเกิดการขดัขอ้ง 

(คร้ัง/ เดือน) 
จ านวนเวลาท่ีเกิดการขดัขอ้ง 

(ชัว่โมง/ เดือน) 
ก่อน หลงั ลดลง (%) ก่อน หลงั ลดลง (%) 

Fill and Seal  46 9  80.4 20.425  9.42  53.9 
 
ตารางท่ี 4-9  จ  านวน % Break down และ % OEE ของสายการบรรจุ C หลงัการปรับปรุง 
 

Month 
Loading time 

(Hour) 
Break down time 

(Hour) 
% Break down % OEE 

May-19 326.4 20.53 6.29% 84.5 
Jun-19 308.53 18.29 5.93% 84.2 
Jul-19 332.17 18.32 5.52% 84.6 
Total 967.1 57.14 5.91% 84.4 

 
ตารางท่ี 4-10  ค่า RPN ก่อน-หลงัการปรับปรุงของช้ินส่วนในเคร่ือง Fill and Seal 
 

ช้ินส่วน 
ปัญหา/  

ความบกพร่อง 

ระดบัคะแนน RPN Score 

ความ
รุนแรง 
 (S) 

ความสามารถ
ในการ

ตรวจจบั (D) 

โอกาส
การเกิด  
(O) 

(ก่อน) 

โอกาส
การเกิด  
(O) 
(หลงั) 

ก่อน หลงั 

Clamp 
seal 

Alarm ชุดซีลผนึก
ดา้นหลงัไม่พร้อม 
ใชง้าน   

6 5 10 1 300 30 

รอยซีลดา้นหลงัเลก็
กวา่ 7 mm 

6 6 7 1 252 36 

Counter 
jaw 

รอยซีลถุงดา้นบนร่ัว 6 6 6 1 216 36 
รอยซีลถุงดา้นล่างร่ัว 6 6 6 1 216 36 

Gusset แทงถุงสินคา้ร่ัว 6 6 6 1 216 36 
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บทที ่5 
สรุปผลกำรวจิยั 

 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาสาเหตุและการแกปั้ญหาดชันีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) ในสายการบรรจุผลิตภณัฑอ์าหารสัตวอ์บแหง้ท่ีต ่ากวา่เป้าหมาย ซ่ึงเป็นผลจากอตัรา 
ความพร้อมของเคร่ือง Fill and Seal ท่ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น
เน่ืองจากมีอตัราการ Break down สูงเกินไป จึงไดป้ระยกุตเ์ทคนิคการวเิคราะห์ Fish bond diagram 
และ Why Why analysis เพื่อบ่งช้ีปัญหาท่ีอาจเป็นไปไดข้องเคร่ือง Fill and Seal อยา่งละเอียดท าให้
สามารถบ่งช้ีโอกาสการท างานลม้เหลวของอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเคร่ืองน้ีอยา่งครอบคลุม และระบุ 
ไดว้า่ การ Break down ของเคร่ืองจกัรเกิดจากความลม้เหลวของช้ินส่วนหลกั ไดแ้ก่ ชุดซีลผนึก
ดา้นหลงั ชุดซีลดา้นบน-ล่าง และชุดแทงจีบถุง โดยมีสาเหตุมาจากช้ินส่วนเกิดการเส่ือมสภาพ 
จากความถ่ีในการบ ารุงรักษาท่ีไม่เหมาะสมหรือยงัไม่มีมาตรฐานในการซ่อมบ ารุง ทีมงานจึง
ก าหนดแนวทางการแกปั้ญหาดว้ยการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีท าใหม้ัน่ใจไดว้า่ 
จะไม่เกิดความลม้เหลวของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเหล่าน้ี การด าเนินการประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน 
เร่ิมจาก การรวบรวมขอ้มูล การรวบรวมขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร การจดัล าดบัความส าคญั
ของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิค FMEA ขั้นตอนการวเิคราะห์สาเหตุ การปรับปรุงแผน 
การซ่อมบ ารุง การประยกุตร์ะบบการบ ารุงรักษาหลงัการปรับปรุง และการติดตามและสรุปผล 
สามารถสรุปไดใ้นหวัขอ้สรุปผลการวจิยั 
 

สรุปผลกำรวจิัย 
 จากการน าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัหลงัการปรับปรุงไปประยกุตใ์ชก้บั
ช้ินส่วนหลกัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา Break down ไดแ้ก่ ชุดซีลผนึกดา้นหลงั ชุดซีลดา้นบน-ล่าง  
และชุดแทงจีบถุง และหลงัจากมีการประยกุตใ์ชแ้ผนการซ่อมบ ารุงแบบใหม่น้ีตั้งแต่เดือน
พฤษภาคม ถึงเดือนกรกฎาคม 2562 พบวา่ เวลาการขดัขอ้งและเสียหาย (Break down)  
ของสายการบรรจุ C ลดลงจากเดิม 9.84% เหลือเท่ากบั 5.91% และค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 
ของสายการบรรจุ C จากเดิมเท่ากบั 79.4% เพิ่มข้ึนเป็น 84.4% ซ่ึงบรรลุตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด
ไว ้
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อภิปรำยผลกำรวจิัย 
 การประยกุตใ์ชเ้ทคนิค FMEA ในการแกไ้ขปัญหาการขดัขอ้งของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร
ในโรงงานกรณีศึกษา สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และมีระเบียบวธีิการด าเนิน 
การวจิยัท่ีเป็นขั้นตอน ท าให้ง่ายต่อการด าเนินการวจิยั อีกทั้งยงัมีการจดัล าดบัความส าคญัของ
ปัญหาตามค่าคะแนน RPN ท าใหส้ามารถเลือกจดัการกบัปัญหาท่ีมีความส าคญัมากก่อนเป็นอนัดบั
แรก ซ่ึงผลจากการวจิยัในคร้ังน้ี เป็นไปตามความคาดหวงัเม่ือเปรียบเทียบกบังานวจิยัอ่ืน ๆ ท่ีได ้
มีการศึกษามาก่อนท าการวิจยั กล่าวคือ สามารถลดอตัราการขดัขอ้ง (Break down) ของช้ินส่วน 
ของเคร่ืองจกัรลงและเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งดีเยีย่ม 
 ส่ิงท่ีงานวจิยัน้ียงัท าไดไ้ม่ดีพอ ก็คือ ไม่ไดมี้การวเิคราะห์ขอ้มูลในส่วนของเวลาเฉล่ีย
ระหวา่งการเสียหาย (MTBF) และเวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (MTTR) ซ่ึงเป็นดชันีช้ีวดัท่ีส าคญั 
ของระบบการซ่อมบ ารุง เน่ืองจากไม่ไดมี้การรวบรวมขอ้มูล MTBF และ MTBR ของขอ้มูลในอดีต
ปี 2561 ไวม้าเปรียบเทียบกบัขอ้มูลหลงัการปรับปรุงจนถึงปัจจุบนั 
  

ข้อเสนอแนะ 
 ทางผูว้จิยัเห็นวา่ขั้นตอนการศึกษาท่ีใชใ้นงานวจิยัน้ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บั
สายการผลิตอ่ืนในโรงงานกรณีศึกษา โดยจะตอ้งท าการจดัอบรมใหพ้นกังานและหวัหนา้งาน 
มีความรู้เก่ียวกบัระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและเทคนิค FMEA เพื่อใหทุ้กคนสามารถ
จดัตั้งทีมวิจยัเพื่อแกปั้ญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในสายการผลิตท่ีตวัเองรับผิดชอบ 
 ในประเด็นการวิเคราะห์ขอ้มูลเสนอแนะวา่ ตอ้งมีการน าขอ้มูลค่า RPN หลงัการปรับปรุง 
ของแต่ละปัญหามาท าการวิเคราะห์และจดัล าดบัตามวธีิพาเรโต เพื่อใหเ้ห็นวา่หลงัจากการปรับปรุง
แลว้ยงัมีปัญหาใดอีกบางท่ีจ าเป็นตอ้งแกไ้ขอีก 
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