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บทคัดยอ 
งานวิจัยน้ีไดทําการศึกษาและหาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร จํานวน 2 ชนิด โดยการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

นํามาใชจริงในการปฏิบัติงาน มีเปาหมายเพ่ือใหเครื่องจักรมีคาประสิทธิผลโดยรวมมากกวา 75% กรณีศึกษา สหกรณการเลี้ยงปศุสัตว กรป. 
กลาง โพนยางคํา จํากัด จากการสํารวจและเก็บขอมูลการใชงานเครื่องจักรของสหกรณฯ กอนการดําเนินการทําวิจัยพบวา ทางสหกรณฯ น้ัน
ยังไมไดกําหนดแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร จะทําการซอมบํารุงหลังจากเครื่องจักรมีเหตุขัดของแลวเทาน้ัน  ขอมูลกอนการนําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชงาน พบวามีเหตุขัดของเฉลี่ยของปนทําสลบอยูท่ี 9 ครั้งตอเดือน เลื่อยผาซากอยูท่ี 12 ครั้งตอเดือน ระยะเวลาเฉลีย่
ระหวางเกิดเหตุขัดของ(MTBF) ของปนทําสลบอยูท่ี 6.46 ช่ัวโมง เลื่อยผาซากเทากับ 4.76 ช่ัวโมง สมรรถนะความพรอมใชงานของปนทําสลบ
อยูท่ี 93.97% เลื่อยผาซากเทากับ 92.83% ประสิทธิผลโดยรวม(OEE) ของปนทําสลบอยูท่ี 73.20% เลื่อยผาซากอยูท่ี 66.42%   

ภายหลังการนําแผนการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใชงาน พบวาจํานวนเหตุขัดของลดลง ทําใหระยะหางในการเกิดเหตุขัดของเพ่ิมข้ึน โดย
ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตขัุดของ(MTBF) ของปนทําสลบอยูท่ี 9.69 ช่ัวโมง เลื่อยผาซากเทากับ 8.18 ช่ัวโมง เวลารวมเฉลี่ยในการเกิด
เหตุขัดของของปนทําสลบ 3.15 ช่ัวโมงตอเดือน เลื่อยผาซากเทากับ 3.77 ช่ัวโมงตอเดือนและอัตราความพรอมใชงานของปนทําสลบอยูท่ี 
94.72 % (เพ่ิมข้ึน 0.75%) เลื่อยผาซากเทากับ 93.69 % (เพ่ิมข้ึน 0.86%)  ประสิทธิผลโดยรวมของปนทําสลบอยูท่ี 77.14% (เพ่ิมข้ึน 3.94%) 
เลื่อยผาซากเทากับ 77.14% (เพ่ิมข้ึน 10.72%) ตามลําดับ 

คําสําคัญ 
การวางแผน  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เครื่องจักรในโรงฆาสัตว สหกรณการเลี้ยงปศุสัตว 
 

Abstract 
This case study aims to investigate and increase the performance of two machine units by implementing the 

maintenance plan with the Overall Equipment Effectiveness rate (OEE) goal at 75% or higher at Pon Yang Kham Breeding 
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Cooperative NSC.  Ltd.  Many observations and visits had been made before conducting the study and it was found that 
there was no machine maintenance plan which later caused the machine downtime. Before applying the plan, the average 
machine stop of a mouth stunner was 9 times and an electric splitting saw was 12 times per month.  The mean time 
between failures (MTBF)  of the stunner downtime was 6. 46 hours each and the splitting saw was 4. 76 hours each.  The 
average availability rate of the stunner was at 93.97% and the splitting saw was at 92.83%.  The OEE of the stunner was 
at 73.20% and the splitting saw was at 66.42%.  

However after implementing the plan, the MTBF rate was improved. The stunner downtime was lower to 9.69 hours 
each and the splitting saw was lower to 8. 18 hours.  The overall downtime periods of the stunner and the splitting saw 
were 3.15 and 3.77 hours per month respectively.  The availability rate of the stunner was 94.72% (increased by 0.75%) 
and the splitting saw was 93.69% (increased by 0.86%). The OEE rate of the stunner and the splitter saw had increased 
to 77.14% (increased by 3.94%) and 77.14% (increased by 10.72%) respectively. 
Keywords 

 planning; preventive maintenance; abattoir machines; breeding cooperative 
 

1. คํานํา 

ปจจุบันการดําเนินธุรกิจใหสามารถอยูรอดและแขงขันได

ใหดําเนินธุรกิจอยางมั่นคง จําเปนตองใหความสําคัญของ

คุณภาพสินคา และหาแนวทางการลดตนทุนในกระบวนการ

ผลิต เพื่อผลิตสินคาใหมีตนทุนต่ําลง สินคายังคงคุณภาพ เพื่อ

เพิ่มกําไร[1] บทบาทและความสําคัญของเคร่ืองจักรมีผลตอ

การผลิตเปนอยางมาก หากเคร่ืองจักรสามารถใชงานไดอยาง

มีประสิทธิภาพ สินคาก็สามารถผลิตไดตามความตองการ การ

ที่จะใหเคร่ืองจักรทํางานอยางมีประสิทธิภาพนั้น จําเปนตองมี

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ถูกตองและเหมาะสม เพื่อลดการ

สูญเสียและปองกันเหตุขัดของของเคร่ืองจักรรวมทั้งทําให

สายการผลิตทํางานเปนไปอยางตอเนื่อง [2]  

การบํารุงรักษาเปนกิจกรรมหรืองานทั้งหมดที่กระทําตอ

เคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ เพื่อรักษาสภาพหรือปองกัน

ไมใหเกิดการชํารุดเสียหาย โดยใหอยูในสภาพเคร่ืองจักรที่

พรอมจะใชงานไดตลอดเวลา รวมทั้งชวยยืดอายุการใชงาน

เคร่ืองจักรใหนานข้ึนและเสียคาใชจายใหนอยที่สุด[3]  จาก

ความสําคัญของหลักการวางแผนการซอมบํารุงจึงจําเปนตอง

นาํมาใชใหเกิดประโยชน  

ปจจุบัน สหกรณการเลี้ยงปศุสัตว กองอํานวยการรักษา

ความปลอดภัยแหงชาติ (กรป.) กลางโพนยางคํา จํากัด เปน

สหกรณที่จัดตั้งข้ึน เพื่อทําธุรกิจเก่ียวกับการผลิตโคเนื้อ ที่

เกิดข้ึนจากความรวมมือของประชาชนในรูปแบบของสหกรณ

ที่มีสมาชิกจํานวนมากในเขตพื้นจังหวัดสกลนคร นครพนม 

กาฬสินธุ  และจังหวัดใกลเคียง การดําเนินกิจกรรมของ

สหกรณฯ ประกอบดวยการบริการผสมเทียม สงเสริมการ

เลี้ยงโคขุน บริการรักษาสัตวของสมาชิก รับซื้อโคขุนจาก

เกษตรกรจัดการแปรรูปและจําหนายเนื้อโคขุน โดยปจจุบัน

ยอดจําหนายและความตองการมีแนวโนมเพิ่ม ข้ึนอยาง

ตอเนื่องทุกป จากการสํารวจขอมูลโดยการสัมภาษณผูจัดการ

สหกรณ ฯ พบวาในป 2561 มีการผลิตและจําหนายโคจํานวน 

6,750 ตัว หรือประมาณกวา 4.4 ลานกิโลกรัม กําลังการผลิต

โคขุนในแตละวันไดสูงสดุจํานวน 85 ตัวตอวนัหรือ 680 ตัวตอ

เดือนโดยจะทําการชําแหละ 2 วันตอสัปดาหคือวันอังคารและ

วันศุกรในทุกสัปดาห[4] หากพิจารณารอบเวลาทฤษฎีในการ

ผลิตอยูที่ 0.08 ชั่วโมงตอตัว หรือประมาณ 4.8 นาทีตอตัว 

จากการผลิตจํานวนมากนี้เองไดทําใหเคร่ืองจักรที่สําคัญใน

กระบวนการชําแหละเกิดเหตุขัดของอยูบอยคร้ังและใชเวลา

ในการแกไขซอมบํารุงนาน ทําใหสายการผลิตเกิดการรอคอย 

ไมสามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนที่ตองการซึ่งนับวาเปน

ความสูญเสีย ทางผูบริหารสหกรณฯ ไดเล็งเห็นความสําคัญ

ของปญหาดังกลาว จึงไดมีความตองการใหศึกษาระบบการ

ซอมบํารุงเคร่ืองจักร การวางแผนและการประยุกตใชแผนการ

ซอมบํารุง เพื่อใหเคร่ืองจักรพรอมใชงานและระยะเวลาการ

ขัดของและความถ่ีใหนอยลง 

จากการขอมูลที่ไดกลาวมาขางตน พบวามีปญหาที่พบใน

กระบวนการชําแหละที่เกิดข้ึนคือ การขัดของของเคร่ืองจักร

ในกระบวนการชําแหละเกิดข้ึนประจํา ทําใหสายการผลิตหยุด

เพื่อรอการซอมบํารุง และการซอมบํารุงแตละคร้ังใชเวลานาน 

อันเนื่องมาจากตองรออะไหลหรือตองรอชางจากภายนอก ทํา



 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร ม.อบ.    ปท่ี 14  ฉบับท่ี 1   81 

ใหการผลิตไมสามารถผลิตไดตามจํานวนที่ตองการ ในสวน

แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไมไดถูกกําหนดข้ันตอนและ

มอบหมายผูรับผิดชอบอยางชัดเจน ปจจุบันการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรจะเกิดข้ึนเมื่อเคร่ืองจักรเกิดขัดของ หรือมีอุปกรณ

เสียหายหรือชํารุดแลวเทานั้น และเหตุขัดของจะเปนความ

เสียหายระดับที่รุนแรง สงผลทําใหตองใชเวลาจัดหาอะไหล

และรอการซอมแซมเคร่ืองจักร จากปญหาดังกลาว ทางผูวิจัย

จึงมีความสนใจที่ศึกษาเร่ืองการวางแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันและการประยุกตใช เพื่อชวยใหการผลิตเกิดความ

ตอเนื่อง ลดเหตุขัดของในการทํางาน 

 
2. วัตถุประสงคของการวิจัย 

1)  เพื่อวางแผนและประยุกตใชแผนการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรในกระบวนการชําแหละ ในฝายซอมบํารุงของ
สหกรณฯ กรณีศึกษา 

2)  เพื่อลดเวลาและความถ่ีของเหตุขัดของเคร่ืองจักรและ

เพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในกระบวนการ

ชําแหละของสหกรณฯ กรณีศึกษา 

 

3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

3.1 ขั้นตอนการชําแหละโคกระบือ ตามมาตรฐาน 

จากการสํารวจขอมูลกําลังการผลิตและข้ันตอนของ

กระบวนการชําแหละเนื้อโคขุนของสหกรณฯ พบวามีข้ันตอน

การชําแหละแบบตามลําดับข้ัน หลังจากการรับโคขุนจาก

เกษตรกรผูเลี้ยงโค มาพักจนถึงการนําซากโคเขาแชในหองเย็น

อุณหภูมิ 3 องศาเซลเซียส เพื่อบมซากโค โดยข้ันตอนอางอิง

จากกระบวนการตามขอกําหนดของมาตรฐานสินคาเกษตร 

มกษ.9019-2550 [5] รายละเอียดดังในรูปที่ 1 

จากขอมูลเวลาการชําแหละโค ในแตละข้ันตอนของ

สหกรณฯ พบวาเวลาที่โคตัวแรกที่ถูกชําแหละจนเปนซากโค

ในหองบมซากใชเวลารวมเทากับ 34.75 นาที และวัวตัวถัดไป

สงเขาหองบมซากที่เวลา 4.8 นาที เนื่องมาจากข้ันตอนการ

ชําแหละยอยในกระบวนการ ที่ใชเวลานานมากที่สุดคือ

ข้ันตอน การรอยกโคข้ึนรอก เพื่อผาเอาเคร่ืองในของโคออก 

เปนข้ันตอนที่ใชเวลามากที่สุด ที่ 4.8 นาที จึงทําใหสามารถ

ชําแหละโคในแตละวันไดสูงสุด 85 ตัวตอวัน ซึ่งปจจัยที่สงผล

ตอเวลาการทํางานนั้นยังมีขนาดและน้ําหนักโคอีกดวย 

 

 
 

รูปท่ี 1 ขั้นตอนการชําแหละโคกระบือตามมาตรฐาน มกษ.9019-2550 

 

3.2 ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร 

จากการเก็บขอมูลเบื้องตนของเค ร่ืองจักรที่ ใช ใน

กระบวนการชําแหละโคขุนของทางสหกรณฯ พบวาระบบการ

ชําแหละโคขุนของสหกรณฯ ไดดําเนินการฆาและชําแหละ

สัปดาหละ 2 วัน คือ วันอังคารและวนัศุกร โดยกําลังการผลิต

ปจจุบันมีกําลังการผลิตเฉลี่ยที่ 70 ตัวตอวัน หรือ 560 ตัวตอ

เดือน โดยมีลําดับข้ันตอนการชําแหละโค อางอิงจากระบบ

มาตรฐานสินคาเกษตร มกษ. 9019-2550 การปฏิบัติที่ดี

สําหรับโรงฆาโคและกระบือ กําหนดไวโดยมีรายละเอียดและ

จํานวนเคร่ืองจักรของสหกรณ ประกอบดวยเคร่ืองจักรดัง

ตารางที่ 1  
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การพักโครอเขาฆา 

การทําใหสลบโดยใชปนแรงดันสูง 

การตัดหัว 

การเอาเลือดออก 

การผาเอาเครื่องในออก 

ตัดขาการลอกหนัง ผาอก  

การผาซาก 

การตรวจรับโค 

บมซาก 

การขนสงซากและผลิตภัณฑ 

การตัดแตง 

ตัดแตงไขมัน ชิ้นเน้ือซาก การตรวจสัตวหลังฆา 
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ตารางท่ี 1 เครื่องจักรท่ีใชในโรงงานของสหกรณโพนยางคํา 

รายการเครื่องจักร จํานวน

(เครื่อง) 

อายุการใชงาน 

(ป) 

รอกยกโค 3 10-12 

รอกยกซากโค 2 5 

เล่ือยไฟฟา 2 5 

เครื่องตัดกระดูก 1 5 

เครื่องบรรจุสุญญากาศ 1 3 

ตูแช 5 7 

ปนทําสลบ 2 10-12 

มอเตอรเครื่องทําความเย็น 15 10-12 

 

3.3 เคร่ืองจักรและอุปกรณในการผลิตที่พบปญหา 

หลังจากการรับโคจากเกษตรกรผูเลี้ยงโคทางสหกรณฯ 

จะทําการพักโคเพื่อรอทําการชําแหละ 12 ชั่วโมง เพื่อคัด

กรองโคที่อาจจะมีความเจ็บปวย จากนั้นจะนําโคมาเขาพื้นที่

ทําสลบแลวสงไปยังข้ันตอนระบายเลือดออกจากโค ซึ่ง

เคร่ืองจักรและอุปกรณในข้ันตอนการทําสลบนั้นมีรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 

1) ปนทําสลบ(Stunner) เปนเคร่ืองจักรและอุปกรณ

สําหรับพื้นที่ฆาและเลาะหนัง ในการฆาโคและกระบือนั้นตาม

มาตรฐานกําหนดใหใชเคร่ืองมือ ที่มีลักษณะเปนปนที่ยิงแทง

เหล็กเขาไปกระแทกหนาผากโคทําใหโคสลบกอนการเชือด

เพื่อไมใหสัตวทรมาน ซึ่งปนทําสลบทํางานโดยใชแรงอัด

อากาศหรือจากลูกปนที่ไมมีกระสุน วิธีดําเนินการ คือ ตอง

ตอนโคเขาไปในซองทีละตัว พื้นซองบังคับโคตองไมลื่นและทํา

ความสะอาดไดงาย แสงสวางจะตองสาดมาจากทางดานบน

ของซองเพื่อใหโคไดแหงนหนาข้ึนทําใหสะดวกในการยิง ใช

ปนจอยิงเขาบริเวณกลางหนาผากตรงเสนตัดกันระหวางเสนที่

ลากจากตาซายมาหูขวากับเสนที่ลากจากตาขวามาหูซาย 

ลักษณะและสวนประกอบของปนทําสลบแสดงดังรูปที่ 2  
 

 
 

รูปท่ี 2 สวนประกอบหลักปนทําสลบ 

 

จากรูปที่ 2 อธิบายถึงสวนประกอบหลักของปนทําสลบโค

ในกระบวนการชําแหละ ซึ่งประกอบดวย หมายเลข 1 ดามจับ

ปนทําสลบ หมายเลข 2 ไกปนทําสลบ หมายเลข 3 สวิตช

นิ ร ภัย  หมายเลข 4 แกนกระแทก  หมายเลข  5 ทอลม 

หมายเลข 6 ฝาครอบ ในกระบวนการหลังจากการทําสลบโค

เรียบรอยแลวนั้นโคจะสลบจากแรงกระแทกของปนทําสลบ 

จากนั้นจะนํามายกข้ึนโดยรอกไฟฟา เพื่อทําการเชือดเสน

เลือดโดยใชมีดแทงมีดเขาไปในระหวางชองอก เพื่อตัดเสน

เลือด carotid artery และ jugular vein ตามขอกําหนด

มาตรฐาน มกษ.9019-2550 กําหนดใหระบายเลือกออกจาก

ซากโคที่ 5-7 นาที แลวจึงนํามาผาคร่ึงซากในข้ันตอนตอไป  

2) เลื่อยผาซาก (Electric splitting saw) เปนเคร่ืองจักร

และอุปกรณสําหรับพืน้ที่การแบงซากและตัดแตงชิน้เนื้อ กอน

นําซากโค เขาบมในหองบมควบคุมอุณหภูมิ เพื่อทําใหเนื้อโคมี

ความนุมนารับประทาน แสดงดงัรูปที่ 3 และ 4 ตามลําดบั 
 

 
 

รูปท่ี 3 สวนประกอบของเล่ือยผาซาก 

 
 1 

 

  
 

 2 3 

4 
5 6 
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รูปท่ี 4 สวนประกอบของเล่ือยผาซากสวนลอหมุน 

 

จากรูปที่ 3 และ 4  สวนประกอบของเลื่อยผาซากนั้น

ประกอบดวยชิ้นสวนที่สําคัญดังนี้ หมายเลข 1 มอเตอรตน

กําลังและชุดเกียร หมายเลข 2 ดามจับเลื่อยหลัก หมายเลข 3 

ดามจับเลื่อยรอง หมายเลข 4 ทอน้ําสําหรับลางเศษเนื้อใน

เลื่อย หมายเลข 5 รองใบเลื่อย หมายเลข 6 ลอสายพานใบ

เลื่อย หมายเลข 7 ชุดตึงและประครองใบเลื่อยสายพาน 

หมายเลข 8 ฝาครอบใบเลื่อย ในการทํางานของเลื่อยผาซาก

นั้น จะทําหลังจากยกซากโคข้ึนรอกไฟฟาเพื่อผากระดูกอก

และนําเคร่ืองในออกใหเรียบรอย แลวจึงทําการผาซากเปน 2 

ซีก โดยผาตามแนวก่ึงกลางของกระดูกสันหลัง เพื่อทําการตัด

ตกแตงกอนเขาหองบมซากในข้ันตอนตอไป การผาซากแสดง

ในรูปที่ 5 
 

 
 

รูปท่ี 5 ซากโคท่ีถูกผาแบงครึ่ง 

 

จากการศึกษาขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการ

ชําแหละของทางสหกรณฯ พบวาเคร่ืองจักรที่มีผลกระทบเมื่อ

เกิดเหตุขัดของในขณะการใชงานมากและความถ่ีในการเกิด

เหตุขัดของสูง มีดวยกันสองเคร่ือง คือ ปนทําสลบและเลือ่ยผา

ซาก ซึ่งในข้ันตอนการทําสลบนั้นเปนข้ันตอนแรกของการ

ชําแหละโคและเปนข้ันตอนที่มีความสําคัญมาก หากไม

สามารถทําใหโคสลบไดในการยิงในคร้ังเดียวไดจะทําใหโคมี

ความเครียดการการชําแหละ จะสงผลทําใหคุณภาพเนื้อลดลง

โดยจะเกิดจุดหรือกลุมกอนเลือดขนาดเล็กในเนื้อโคทําให

คุณภาพเนื้อลดลง การผาซากโคก็มีความสําคัญเชนเดียวกันซึง่

หากเลื่อยผาซากมีเหตุขัดของในการผาคร่ึงซากโคกอนนําโคไป

ตัดแตงซากนั้นทําให เ กิดเวลาการรอคอยในการแก ไข

เหตุขัดของนั้น 

3.4 เก็บขอมูลการซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่มีความเสียหาย 

จากการเก็บขอมูลการเกิดเหตุขัดของของปนทําสลบและ

เลื่อยผาซาก ระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนมกราคม ถึง 

เดือนมิถุนายน ป 2561 โดยเก็บขอมูลจากแบบสอบถามและ

ซักถามจากฝายซอมบํารุงของสหกรณฯ จํานวน 1 คร้ังตอ

เดือน ขอมูลที่สนใจประกอบดวยเวลาการทํางาน ระยะเวลา

ตอรอบที่เกิดเหตุขัดของ ความถ่ีของเหตุขัดของ ลักษณะ

ปญหาที่เกิดข้ึนจากการทํางาน กําลังการผลิตที่ทางสหกรณฯ

ตองการและข้ันตอนของการซอมบํารุงเคร่ืองจักรในปจจุบัน 

โดยการสอบถามขอมูลและเก็บขอมูลของเคร่ืองจักรจากฝาย

ซอมบํารุงของสหกรณฯ ดังรูปที่ 6 

 

 
 

รูปท่ี 6 การเก็บขอมูลการทํางานและการซอมบํารุงของปนทําสลบ 
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จากการเก็บขอมูลในรูปที่6 เปนการสํารวจขอมูล

ข้ันตอนการทํางานและลักษณะของเหตุขัดของของเคร่ืองจักร

พบวาเคร่ืองจักรที่มีเหตุขัดของบอยที่สุดคือ ปนทําสลบและ

เลื่อยผาซาก โดยทําการสัมภาษณเจาหนาที่ผูมีสวนเก่ียวของ

สามารถสรุปขอมูลเหตุขัดของไดในตารางที่ 2 และ 3 
 

ตารางท่ี 2 แสดงเวลาการทํางานของปนทําสลบกอนการวางแผนการ
ซอมบํารุง 

รายละเอียด ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

เวลาในการ

เดินเครื่อง(ชม.) 
69 60 51 71 68 66 

ความถี่ในการเกิด

เหตุขัดของ(ครั้ง) 
8 10 7 9 11 9 

เวลาท่ีขัดของ (ชม.) 7.2 5.5 4.6 5.9 6 6.8 

กําลังการผลิต(ตัว) 673 579 408 571 588 579 

 

จากตารางที่ 2 พบวาเวลาการทํางานของปนทําสลบ

เฉลี่ ยตอเดือนเทา กับ 64.17 ชั่ ว โมงตอเดือน คา เฉลี่ย

เหตุขัดของของปนทําสลบอยูที่ 9 คร้ังตอเดือน เวลาที่ขัดของ

ตอเดือนเฉลี่ยอยูที่ 6 ชั่วโมงตอเดือน ระบบการทํางานของ

สหกรณฯ มีรอบการชําแหละโคขุน ไดดําเนินการฆาและ

ชําแหละเพียงแคสัปดาหละ 2 วัน คือ วันอังคารและวันศุกร 
 

ตารางท่ี 3 แสดงเวลาการทํางานของเล่ือยผาซากกอนการวางแผนการ
ซอมบํารุง 

รายละเอียด ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

เวลาในการ

เดินเครื่อง (ช.ม.) 
69 60 51 71 68 66 

ความถี่ในการเกิด

เหตุขัดของ(ครั้ง) 
15 13 9 11 13 11 

เวลาท่ีขัดของ (ช.ม.) 8.2 7 5.6 6.8 7.4 7 

กําลังการผลิต(ตัว) 673 579 408 571 588 579 

 

จากตารางที่ 3 พบวาการทํางานของเลื่อยผาซากตอ

เดือนเทากับ 64.17 ชั่วโมงตอเดือนมีคาเฉลี่ยเหตุขัดของของ

ปนทําสลบอยูที่ 12 คร้ังตอเดือน เวลาที่ขัดของตอเดือนเฉลี่ย

อยูที่  7 ชั่วโมงตอเดือน เกิดข้ึนจากการที่ตองทําการปรับแก

ไขหลังจากเลื่อยผาซากเกิดเหตุขัดของ  จากขอมูลพบวาการ

ขัดของของเคร่ืองปนทําสลบที่พบมากที่สุด คือแกนเจาะเขาที่

กะโหลกไมได และการขัดของของเลื่อยผาซากที่พบมากที่สุด 

คือตัดซากโคไมขาด จากใบเลื่อยถูกใชงานตอเนื่อง จากปญหา

ดังกลาวที่เกิดข้ึนนั้นจะเห็นไดเหตุดังกลาวนั้นสามารถปองกัน

และลดการขัดของไดหากนําระบบการจัดการการซอมบํารุงมา

ใชงานโดยไมรอใหเกิดความเสียหายเกิดข้ึนกอน เพื่อใหเกิด

ประสิทธิผลในการทํางานมากข้ึน จากขอมูลจึงไดทําการ

คํานวณประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

3.5 การวัดคาประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) 

การวัดคาประสิทธิผลโดยรวมจากเคร่ืองจักรแตละ

ผลิตภัณฑจะข้ึนกับลักษณะของกระบวนการผลิตแตละ

โรงงาน ที่เปนกระบวนการแบบไมตอเนื่อง ความสูญเสียของ

เคร่ืองจักรในการผลิตจะมีการสูญเสียเกิดข้ึน ไดแก ความ

สูญเสียเนื่องจากเคร่ืองจักรเสยี (Machine Downtime) เวลา

จากการป รับตั้ งและป รับแต ง  (Machine Setup time) 

ประสิทธิภาพจากเคร่ืองเดินเปลา ประสิทธิภาพจากความเร็ว

เดินเคร่ืองชาลง จากการผลิตของเสียและงานรอแก [6] ความ

สูญเสียที่เกิดข้ึนจากปญหาดังกลาวไดนํามาคํานวณเพื่อหา

ประสิทธิผลโดยรวมที่แทจริงของการใชงานเคร่ืองจักรในการ

ผลิตเพื่อปรับปรุงองคประกอบที่สําคัญใหมีประสิทธิภาพ

เพิ่มข้ึน ซึ่งประกอบดวย 

1) สมรรถนะความพรอมใชงาน (Availability Rate)  

 

100OA
L

= ×                                   (1) 

 

โดยที ่  A  คือ สมรรถนะความพรอมใชงาน O  คือเวลา

เดินเคร่ือง L  คือเวลารับภาระงาน 

 

2)  อัตราสมรรถนะ (Performance rate)  
 

100AC IP
O
×

= ×                             (2) 

โดยที่   P   คือ อัตราสมรรถนะ I  คือ รอบเวลาตาม

ทฤษฎี AC  คือ สินคาผลิตไดจริง O  คือ เวลาเดินเคร่ือง 
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3) สมรรถนะคุณภาพ(Quality rate)  
 

100AO SQ
AO
−

= ×                               (3) 

 

โดยที่  Q   คือสมรรถนะคุณภาพ  AO  คือสินคาผลติได

ทั้งหมด S  คือจํานวนชิ้นงานที่เสยี  

4)  ค า ป ระสิ ท ธิ ผ ล โดยร วม  (Overall Equipment 

Effectiveness)  

 

OEE A P Q= × ×                             (4) 

  

โดยที่ OEE   คือ คาประสิทธิผลโดยรวม A  คือ

สมรรถนะความพรอมใชงาน P  คืออัตราสมรรถนะ Q  คือ

สมรรถนะคุณภาพ  

3.5.1 การคํานวณประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรกอน

การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

จากการสํารวจขอมูลของสหกรณฯ โดยการสัมภาษณ

และจับเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรกอนการวางแผนการ

บํารุงรักษา นํามาทําการคํานวณเพื่อหาคาประสิทธิผลโดยรวม

ของการทํางานของเคร่ืองจักรไดดังนี้ 

1) เวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของ (Mean Time 

Between Failures : MTBF)  
 

1

n

i
i

BF
MTBF

n
==
∑

                            (5)   

 

โดยที่  MTBF   คือเวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของ  

iBF  คือระยะเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน  n    คือ จํานวนคร้ังที่

เคร่ืองจักรชํารุด 

2) เวลาเฉลี่ยในการซอมแซม (Mean Time to Repair 

: MTTR ) 

1

n

i
i

t
MTTR

n
==
∑

                            (6)   

 

โดยที่  MTTR   คือเวลาเฉลี่ยในการซอมแซม it  คือ

ระยะเวลาที่ ซอมแซมเค ร่ืองจักร  n  คือจํานวนคร้ังที่

เคร่ืองจักรชํารุด 

จากตารางขอมูลการทํางานและความถ่ีในการขัดของของ
ปนทําสลบและเลื่อยผาซาก นั้นระบบการซอมบํารุงของ
สหกรณฯ มีการซอมบํารุงหลังจากเคร่ืองจักรมีเหตุขัดของหรือ
เสียหายเทานั้น ยังไมไดวางแผนระบบการบํารุงรักษามาใช
งาน และหากนําขอมูลการทํางาน ระยะเวลาเคร่ืองจักรหยุด
ทํางานและความถ่ีในเหตุขัดของ มาคํานวณมีคาดังตารางที่ 4  

 
ตารางท่ี 4 แสดงขอมูลการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของปนทํา
สลบและเล่ือยผาซากกอนการวางแผนการซอมบํารุง 

รายละเอียด 
ผลจากการคํานวณ 

ปนทําสลบ เล่ือยผาซาก 

เวลาสูญเสียจากเครื่องหยุด(%) 9.35 10.91 

เวลาเฉล่ียระหวางเกิดเหตุขัดของ

(ชม./ครั้ง) 
6.46 4.76 

เวลาเฉล่ียในการซอม(ชม./ครั้ง) 0.67 0.58 

เวลาเฉล่ียในการหยุดตอเดือน 

(ชม./เดือน) 
6 7 

สมรรถนะความพรอมใชงาน (%) 93.97 92.83 

อัตราสมรรถนะ (%) 77.89 71.55 

สมรรถนะคุณภาพ(%) 100 100 

ประสิทธิผลโดยรวม (%) 73.20 66.42 

จากขอมูลในตารางที่ 4 เนื่องจากทางสหกรณฯ นั้นยัง

ไมไดนําระบบการซอมบํารุงมาใชงานอยางจริงจัง จึงทําใหมี

เหตุขัดของในการทํางานของเคร่ืองจักรอยูมากพอสมควร 

หากพิจารณาขอมูลจากตารางที่ 4 พบวา คาประสิทธิผล

โดยรวมปนทําสลบมีคา 73.20% และคาประสิทธิผลโดยรวม

เลื่อยผาซากมีคา 66.42%  จากการทํางานของสหกรณฯ ที่

ทํางานเพียงสัปดาหละ 2 วัน นั้นยังสามารถวางแผนซอมบํารุง

เพื่อใหการทํางานราบร่ืนและมีเหตุขัดของนอยลง ในสวน

สมรรถนะคุณภาพที่มีคา 100% นั้นเกิดข้ึนจากลักษณะของ

การทํางานของระบบการชําแหละโคขุน ซึ่งผลผลิตที่ไดจะเปน

ซากโคขุนเพื่อนําไปบมในหองเย็นที่อุณหภูมิ 3 องศาเซลเซียส 

เปนเวลา 7 วัน จึงทําใหไมมีจํานวนของเสียในการผลติ และได

หาแนวทางในการจัดการระบบการซอมบํารุงเคร่ืองจักรของ

สหกรณฯ เพื่อลดเหตุขัดของจากการทํางาน  



 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร ม.อบ.    ปท่ี 14  ฉบับท่ี 1   86 

3.6 กําหนดแนวทางการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน เ พ่ือให เปนมาตรฐานในการปฏิบัติ งานการ

บํารุงรักษา 

การกําหนดแนวทางการปรับปรุงแผนในการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรที่ทําการศึกษานั้น ไดเขาไปใหคําปรึกษากับทาง

ผูจัดการสหกรณฯ ใหเห็นถึงความสําคัญของการวางแผนการ

บํารุงรักษา โดยมีข้ันตอนในการดําเนินการดังนี ้

1) จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร จากการสํารวจ

ขอมูลการทํางานข้ันตอนการทํางานอยางละเอียดดีแลว จึงได

ทําการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาประจําเคร่ืองจักรโดยอธิบาย

ลักษณะการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเคร่ืองจักรทั้ง 2 เคร่ือง

อยางละเอียดในรูปแบบตารางเพื่อความเขาใจไดงายตอการ

นาํไปปฏิบัติงาน 

2) จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกันประจํา

เคร่ืองจักรทั้ง 2 เคร่ือง การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษานั้น

ไดออกแบบเพื่อใหมีแนวทางในการบํารุงรักษาเคร่ืองวาในการ

บํารุงรักษาแตละคร้ังนั้นควรทําอะไรในชวงเวลาใด 

3) จัดทําเอกสารตรวจสอบเคร่ืองจักรมาตรฐานทั้ง 2 

เคร่ือง โดยนอกจากการบํารุงรักษาประจําแลวนั้นยังจําเปนที่

ตองมีการตรวจสอบเคร่ืองจักรวามีความพรอมกอนใชงาน

เพียงใด และเมื่อหลังใชงานเคร่ืองจักรจําเปนตองมีการ

ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร เพื่อใหเคร่ืองสามารถทํางานได

อยางเหตุการขัดของ 

4 )  ดํ า เ นิ น ก า ร นํ า เ ส น อ แ ผ น ก า ร ซ อ ม บํ า รุ ง ต อ

คณะกรรมการสหกรณฯ เพื่อกําหนดแนวทางการดําเนินงาน

เพื่อสงเสริมใหนําระบบการซอมบํารุงมาใชงานและไดทําการ

เก็บขอมูลหลังจากไดดําเนินการตามแผน 

3.7 การดํ า เ นินกิ จกรรมการป รับป รุงแผนการ

บํารุงรักษาของเคร่ืองจักรโดยใชแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน

ในเชิงปฏิบัติ 

1) กําหนดหนาที่ระหวางพนักงานที่ใชงานเคร่ืองจักรกับ

ชางซอมบํารุงอยางชัดเจน 

2) จัดเตรียมเอกสารประกอบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

3) อธิบายการลงบันทึกขอมูล ใหความเขาใจการใช

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

4) ทําความสะอาดเคร่ืองจักรอยางละเอียดเพื่อการ

ตรวจสอบเคร่ืองจักรที่ใชงาน 

 

 
 

รูปท่ี 7 แสดงการซอมบํารุงปนทําสลบ 

 

4.ผลการดําเนินงานและอธิบายผล 

4.1 ผลการดําเนินงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

หลังจากที่ไดดําเนินการนําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมา

ใชในระบบการทํางานของสหกรณฯ แลวนั้น ทางผูวิจัยไดนํา

ขอมูลการทํางานตามแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันเชิงมาปฏิบัติ 

โดยนําขอมูลการทํางานที่ไดมาเปรียบเทียบกับคาที่มีการ

บันทึกขอมูลไวกอนการใชระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

เพื่อทําการวัดผลซึ่งผลที่จากการคํานวณแสดงดังตารางที่ 5 
 

ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบขอมูล กอน-หลัง การใชแผนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องปนทําสลบ 

คาการใชงานเครื่องจักร 
ปนทําสลบ เปรียบเทียบ

ผลท่ีไดรับ กอน หลัง 

เวลาสูญเสียจากเครื่องหยุด(%) 9.35 5.28 ลงลด 4.07 

เวลาเฉล่ียระหวางเกิดเหตุขัดของ

(ชม./ครั้ง) 
6.46 9.69 เพ่ิมขึ้น 3.23 

เวลาเฉล่ียในการซอม(ชม./ครั้ง) 0.67 0.54 ลดลง 0.13  

เวลาเฉล่ียในการหยุดตอเดือน  

(ชม./เดือน) 
6 3.15 ลดลง 2.85 

สมรรถนะความพรอมใชงาน (%) 

( ) 
93.97 94.72 เพ่ิมขึ้น 0.75 

อัตราสมรรถนะ (%) 77.89 81.44 เพ่ิมขึ้น 3.55 

สมรรถนะคุณภาพ(%) 100 100 - 

ประสิทธิผลโดยรวม (OEE) (%) 73.20 77.14 เพ่ิมขึ้น 3.94 
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จากตารางที่ 5 การเปรียบเทียบคาการใชงานเคร่ืองปน

ทําสลบหลังจากการทดลองใชแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ซึ่งทําใหเวลาสูญเสียจากเคร่ืองหยุดลดลง 4.07% เนื่องจาก

การวางแผนบํารุงรักษาแลวนั้นทําใหเหตุขัดของของการ

ทํางานปนยิงสลบลดลงอยางเห็นไดชัดเฉลี่ยเหตุขัดของ เหลือ

เพียง 3.15 ตอเดือน จากเดิมอยูที่ 12 คร้ังตอเดือน เพราะ

กอนทํางานและหลังทํางานแตละคร้ังไดมีการกําหนดใหตรวจ

ความพรอมเคร่ืองจักร นอกจากนี้ยังมีแผนบํารุงรักษาราย

เดือน จึงสงผลใหเหตุขัดของลดลง จากการคํานวณคาการใช

งานของเคร่ืองแลวพบวา เวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของ

เพิ่มข้ึน เกิดความถ่ีของเหตุขัดของลดลงจึงสงผลใหระยะเวลา

ระหวางเหตุขัดของคร้ังตอไปจะมีเวลาเพิ่มข้ึน 3.23 ชั่วโมงตอ

คร้ัง เวลาเฉลี่ยในการซอมแซมเคร่ือง ลดลง 0.13 ชั่วโมงตอ

คร้ัง คาสมรรถนะความพรอมใชงานเพิ่มข้ึน 0.75 % คาอัตรา

สมรรถนะเพิ่มข้ึน 3.55 % ภาพรวมนั้นประสิทธิผลโดยรวม

(OEE) เพิ่มข้ึน 3.94% ทําใหประสิทธิผลโดยรวมของปนทํา

สลบอยูที่ 77.14% 
 

ตารางท่ี 6 การเปรียบเทียบขอมูล กอน-หลัง การใชแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกันของเครื่องเล่ือยผาซาก 

คาการใชงานเครื่องจักร 
เล่ือยผาซาก เปรียบเทียบ

ผลท่ีไดรับ กอน หลัง 

เวลาสูญเสียจากเครื่องหยุด(%) 10.91 6.31 ลดลง 4.60 

เวลาเฉล่ียระหวางเกิด

เหตุขัดของ(ชม./ครั้ง) 
4.76 8.18 เพ่ิมขึ้น 3.42 

เวลาเฉล่ียในการซอม(ชม./ครั้ง) 0.58 0.55 ลดลง 0.03 

เวลาเฉล่ียในการหยุดตอเดือน

(ชม./เดือน) 
7 3.77 ลดลง 3.23 

สมรรถนะความพรอมใชงาน (%) 92.83 93.69 เพ่ิมขึ้น 0.86 

อัตราสมรรถนะ (%) 71.55 82.34 เพ่ิมขึ้น10.79 

สมรรถนะคุณภาพ(%) 100 100 - 

ประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 

( ) 
66.42 77.14 เพ่ิมขึ้น10.72 

 

จากตาราง 6 การเปรียบเทียบเวลาสูญเสียจากเคร่ืองหยดุ

เคร่ืองเลื่อยผาซากหลังจากการทดลองใชแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน ซึ่งลดลง 4.60% จากการคํานวณคาการใชงาน

ของเคร่ืองแลวพบวา เวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของเพิ่มข้ึน 

3.42 ชั่วโมงตอคร้ัง เวลาเฉลี่ยในการซอมแซมเคร่ือง ลดลง 

0.03 ชั่วโมงตอคร้ัง และเวลาเฉลี่ยในการหยุดตอเดือนนั้นมี

คาที่ลดลง 3.23 ชั่วโมงตอเดือน สมรรถนะความพรอมใชงาน

ของเลื่อยผาซากเพิ่มข้ึนที่ 0.86% คาอัตราสมรรถนะนั้นมีการ

มีการเพิ่มข้ึนที่ 10.79% ในภาพรวมของการวางแผนการ

บํารุงรักษานั้นไดทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) เพิ่มข้ึน 

10.72% ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) ของเลื่อยผาซาก

นั้นอยูที่ 77.14% ซึ่งอยูในระดับที่พอใจของผูประกอบการ

และมุงหวังวาจะสามารถทําใหเพิ่มข้ึนไดอีก 

 

5. สรุปผลการศึกษา 

ผลการศึกษาพบวาจากการจัดวางแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน โดยรายละเอียดในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอางอิง

จากคูมือของเคร่ืองจักรแลวนําไปใชในการปฏิบัติงาน จากการ

ใชงานสามารถลดเวลาสูญเสียจากเคร่ืองหยุดของปนทําสลบ 

ได 4.07 % และมีเวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของเพิ่มข้ึน 

3.23 ชั่วโมงตอคร้ัง คาสมรรถนะความพรอมใชงาน เพิ่มข้ึน 

0.75 % และคาอัตราสมรรถนะของปนทําสลบ 81.44% ซึ่งมี

คาเพิ่มข้ึนกอนการใชแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 3.55% 

สวนประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 77.14% เพิ่มข้ึน 3.94 % หลัง

การใชแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเลื่อยผาซากมีเวลา

สูญเสียจากเคร่ืองหยุดลดลง 4.60 % มีคาสมรรถนะความ

พรอมใชงาน เพิ่มข้ึน 0.86 % คาอัตราสมรรถนะเพิ่มข้ึน 

10.79% และสวนประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 77.14 % 

เพิ่มข้ึน 10.72 % โดยภาพรวมของการผลิตหลังจากการ

วางแผนบํารุงรักษานั้นเคร่ืองจักรมีเหตุขัดของที่นอยลงทําให

ตอบสนองความตองการเพิ่มกําลังการผลิตตอเดือนของทาง

สหกรณฯไดเปนอยางดีและยังมีแนวโนมที่จะมีการปรับปรุงให

เคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของลดลงตอไป 

จากปญหาที่พบใน สหกรณการเลี้ยงปศุสัตว กรป. กลาง

โพนยางคํา จํากัด นั้นพบวาปญหาที่พบในกระบวนการ

ชํ าแหละที่ เ กิ ด ข้ึน คือ  การ ขัดข องของ เค ร่ื องจั ก ร ใน

กระบวนการชําแหละเกิดข้ึนบอยคร้ัง ทําใหสายการผลิตหยุด

เพื่อรอการซอมบํารุง และการซอมบํารุงแตละคร้ังใชเวลานาน 

อันเนือ่งมาจากตองรออะไหลหรือตองรอชางจากภายนอก ทํา

ใหการผลิตไมสามารถผลิตไดตามจํานวนที่ตองการ ในสวน
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แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไมไดถูกกําหนดข้ันตอนและ

มอบหมายผูรับผิดชอบอยางชัดเจน ปจจุบันการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรจะเกิดข้ึนเมื่อเคร่ืองจักรเกิดขัดของ หรือมีอุปกรณ

เสียหายหรือชํารุดแลวเทานั้น และเหตุขัดของจะเปนความ

เสียหายระดับที่รุนแรง สงผลทําใหตองใชเวลาจัดหาอะไหล

และรอการซอมแซมเคร่ืองจักร ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเลือก

วิธีการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนวิธีการที่

เหมาะสมที่สุดสําหรับกรณีศึกษานี้ เพราะวาทางสหกรณฯ ยัง

ขาดความเขาใจเก่ียวกับข้ันตอนการบํารุงรักษา ดังนั้น

คณะผูวิจัยจึงไดเลือกการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เพื่อประสิทธิภาพที่เพิ่มข้ึน มีรูปแบบการทํางานที่เปนระบบ

แบบแผน 

 

ขอเสนอแนะ 

งานวิจัยนี้ ไดวางแผนจัดทําระบบการวางแผนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน และจัดทําเอกสารที่ใชในการตรวจสอบ

เคร่ืองจักรสําหรับผูปฏิบัติงานหรือพนักงานเก่ียวของกับการ

ซอมบํารุงหรือใชเปนเอกสารในการตรวจสอบการทํางานของ

เคร่ืองจักร ทั้งนี้เพื่อใหผูปฏิบัติงานหรือพนักงานจําเปนจะตอง

รักษาระดับมาตรฐานการปฏิบัติงานใหเปนไปอยางตอเนื่อง 

ถาวางแผนงานอยางเปนระบบเก่ียวกับการบํารุงรักษา ชวยให

เคร่ืองจักรทํางานอยางตอเนื่องเต็มประสิทธิภาพ หมั่น

ตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนและหลังใชงาน เปนข้ันตอนสําคัญ

และยังสามารถลดคาใชจาย ทําใหองคกรเพิ่มผลผลิตไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันในปจจุบันมีความจําเปนอยาง

ยิ่งตออุตสาหกรรมทุกประเภท สามารถชวยปองกันเคร่ืองจักร

ขัดของ หยุดชั่วขณะหรือทันทีทันใดหรือความเสียหายที่

เกิดข้ึนไดเปนอยางดี เพราะวามีการวางแผนเปนข้ันตอนที่

ชัดเจน ทําใหเคร่ืองจักรทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ เกิด

ประโยชนตอระบบการผลิต การผลิตมีข้ันตอนอยางเปนระบบ

และเปนมาตรฐาน นอกจากนี้ยังชวยในการลดตนทุนการผลิต 

ขอดีของการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นชวยให 

สหกรณฯ มีแผนการบํารุงรักษาที่ชัดเจนเปนระบบมากข้ึน 

เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน ลดตนทุนการผลิต ลดของเสียใน

กระบวนการ ทําใหเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตมีประสิทธิภาพ

มากยิ่งข้ึน พนักงานมีความรู ทักษะในการบํารุงรักษาอยาง

เปนระบบ 

ส วนขอ เสี ยของการวางแผนการบํา รุ งนั้นมีความ

จําเปนตองเก็บขอมูลและจํานวนขอมูลที่เพียงพอ ในสวนของ

เวลาการทํางาน เวลาหยุด เวลาเหตุขัดของของเคร่ืองจักร 

ตลอดจนทักษะของพนักงาน (พนักงานตองมีความชํานาญ

หรือประสบการณ)  

การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนเคร่ืองมือชวย

ใหการผลิตมีความนาเชื่อถือยิ่งข้ึนและเปนสวนหนึ่งขององค

ความรูทางวิศวกรรมอุตสาหการ ที่สามารถประยุกตใชในงาน

ของกรณีศึกษาของสหกรณฯ ไดเปนอยางดี โดยวิธีการวาง

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดนําขอมูลเก่ียวกับเวลาใน

การผลิต จํานวนเคร่ืองจักรที่เกิดปญหาและยังสรางข้ันตอน

มารตฐานของการซอมบํารุง  ดังนั้นการนําเอาวิธีการวาง

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชกับสหกรณฯ จะทําใหเกิด

การพัฒนาการทํางาน การวางแผนดําเนินงานกอนลงมือ

ปฏิบัติอยางเปนระบบมากข้ึน ทําใหสามารถวิเคราะหระบบ

การทํางานของเคร่ืองจักร ชวยใหสหกรณฯ ผลิตไดอยางมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน ลดตนทุนการผลิต สงผลตอกําไรเพิ่ม

มากข้ึน ลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิต สามารถ

ตรวจสอบหาสาเหตุของการเกิดปญหาได และยังสามารถ

นําเอาองคความรูดังกลาวไปพัฒนาตอยอด ใหดีข้ึนไปไดอีก 

 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณคณะวิทยาศาสตรและวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร วิทยาเขตเฉลิมพระเกียรติ จังหวัด

สกลนคร ที่สนับสนุนทุนวิจัยและเวลาในการดําเนินงานวิจัย  

และขอขอบคุณสหกรณการเลี้ยงปศุสัตว กองอํานวยการรักษา

ความปลอดภัยแหงชาติ (กรป.) กลาง โพนยางคํา จํากัด ที่ให

ความอนุเคราะหขอมูลการทํางานวิจัยในคร้ังนี้ 
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