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บทคัดยอ 
ในปจจุบันในโรงงานอุตสาหกรรมมีการใชเครื่องจักรอัตโนมัตเิพ่ือใชในกระบวนการผลิตเพ่ิมมากขึ้นอยางตอเนื่อง โดยมีอุตสาหกรรมหลกัที่

ใชเครื่องจักรอัตโนมัติ เชน อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส รวมถึงอุตสาหกรรมผลิตภัณฑคอนกรีตและมีแนวโนมที่จะถูก
นําไปใชในอุตสาหกรรมอื่น ๆ เพิ่มมากขึ้น  ซึ่งจากที่ผานมาจนถึงปจจุบันไทยยังตองอาศัยการนําเขาเครื่องจักรอัตโนมัติจากตางประเทศซึ่งมี
มูลคาสูงเปนหลักและมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นอยางตอเนื่อง ซึ่งการนําเขาเทคโนโลยีจากตางประเทศนั้นสงผลใหผูใชงานขาดความรู ความเขาใจใน
การใชงานอยางถูกตอง สงผลใหเครื่องจักรอัตโนมัติอุตสาหกรรมชํารุดหรือเสียหายกอนกําหนดอันเนื่องจากขาดการบํารุงรักษาอยางถูกวิธี โดย
จากการศึกษาพบวาเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติและเครื่องอัดคอนกรีตอัตโนมติัมีการหยุดชะงักอยูบอยครัง้ซึ่งสงผลกระทบตอการผลติ  จาก
ปญหาและสถานการณขางตนงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือจัดทําระบบบํารุงรักษาเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรม
ตัวอยางดวยเทคนิคการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ เพื่อพัฒนาระบบการบํารุงรักษาโดยจะแบงออกเปนสวนประกอบยอย อันไดแก 
ดานโครงสราง ดานอุปกรณการสงกําลัง อุปกรณทางไฟฟาและสวนควบคุม และอุปกรณสนับสนุนอ่ืนๆ  การวางระบบการบํารุงรักษานั้นจะ
พิจารณาจากคาความเสี่ยงที่ไดคํานวณไวโดยกําหนดกลยุทธในการวางระบบบํารุงรักษาออกเปน 3 สวน คือคาความเสี่ยงสูง คาความเสี่ยงปาน
กลางและคาความเสี่ยงต่ํา ซึ่งการวางกลยุทธจะประกอบไปดวยการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM), การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance ; PM) และการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) โดยผลการ
ดําเนินงานพบวา 1) จํานวนครั้งในการหยุดเครื่องจักรเพ่ือทําการเปลี่ยนชุดเชื่อม ลดลงคิดเปน 75% 2) จํานวนครั้งของการหยุดชะงักของ
เครื่องจักรที่ตองใชเวลาในการซอมมากกวา 1 วันลดลงคิดเปน 85% 3) คาเวลาเฉลี่ยระหวางการเสียหาย (Mean Time Between Failure: 
MTBF) เพ่ิมขึ้นคิดเปน 27% และ 4) คาเวลาเฉลี่ยของการซอมเครื่องจักร (Mean Time To Repair: MTTR) ลดลงคิดเปน 45% 

คําสําคัญ 
ระบบการบํารุงรักษา  การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

Abstract 
Nowadays, in industrial factories, automatic machines are increasingly used in the production process. With the main 

industry using automatic machinery such as the automotive industry, electronics industry Including, and the concrete 
products industry and is likely to be used in other industries, from the past to the present, Thailand still relies on imports 
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of automatic machinery from foreign countries, which has a high value and is likely to increase. Continuously Which, the 
import of technology from abroad causes users to lack knowledge and understanding of correct use resulting in industrial 
automation machinery being damaged or prematurely damaged due to lack of proper maintenance. According to the 
study, there were frequent breakdowns in the automatic steel framing welding and automatic concrete compactors, which 
affected production. From the above problems and situations, this research aims to establish a maintenance system for 
automatic steel frame welding machines in a sample factory using the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) analysis. 
To develop a maintenance system that will be divided into structural sub-components Power, transmission equipment, 
Electrical equipment, and controls and support equipment. The maintenance of the system will be considered from the 
calculated risk by defining the strategy for the maintenance of the system into three parts: high risk, medium risk, and low 
risk. Strategic planning consists of autonomous maintenance, preventative maintenance, and corrective maintenance. The 
results showed that 1) the number of stoppages of machinery for changing the welding set decreased to 75%. 2) The 
number of disruption of machinery that requires more than one day of repair is reduced to 85% 3) Mean Time Between 
Failure (MTBF) increased to 27%, and 4) Mean Time To Repair (MTTR) reduced to 45% 

Keywords 
maintenance systems, failure modes and effects analysis (FMEA), preventative maintenance 

 

1. บทนํา 

ในปจจุบันในโรงงานอุตสาหกรรมมีการใชเครื่องจักร

อัตโนมัติเพื่อใชในกระบวนการผลิตเพิ่มมากข้ึนอยางตอเนื่อง 

โดยมีอุตสาหกรรมหลั กที่ ใช เครื่ อ ง จัก ร อัตโนมัติ  เชน 

อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส รวมถึง

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑคอนกรีตและมีแนวโนมที่จะถูกนําไปใช

ในอุตสาหกรรมอื่น ๆ เพิ่มมากขึ้น  ซึ่งจากที่ผานมาจนถึง

ปจจุบันไทยยังตองอาศัยการนําเขาเครื่องจักรอัตโนมัติจาก

ตางประเทศซึ่งมีมูลคาสูงเปนหลักและมีแนวโนมเพิ่มขึ้นอยาง

ตอเนื่อง ซึ่งการนําเขาเทคโนโลยีจากตางประเทศนั้นสงผลให

ผูใชงานขาดความรู ความเขาใจในการใชงานอยางถูกตอง 

สงผลใหเครื่องจักรอัตโนมัติอุตสาหกรรมชํารุดหรือเสียหาย

กอนกําหนดอันเนื่องจากขาดการบํารุงรักษาอยางถูกวิธี 

โรงงานตัวอยางที่ศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนโรงงานผลิตทอ

อัดแรงดัน ดังแสดงตัวอยางผลิตภัณฑในรูปที่ 1 โดยมีการใช

เครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติเพื่อใชในกระบวนการผลิตและ

มีแผนการนําเขามาอยางตอเนื่อง จากการที่ไดเขาไปศึกษา

โรงงานตัวอยาง พบปญหาวาโรงงานดังกลาวจะมีการ

บํารุงรักษาเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติก็ตอเมื่อเครื่องเชื่อม

โครงเหล็กอัตโนมัติเกิดการหยุดชะงัก ไมสามารถใชงานได ซึ่ง

สงผลใหเกิดความเสียหายตอการผลิตเปนอยางมาก อีกทั้งยังมี

คาใชจายในการซอมคอนขางสูงและบางครั้งตองใชเวลาในการ

ซอมหรือจัดหาอะไหลเปนเวลานานอันเนื่องจากโรงงานยังไมมี

ระบบการบํารุงรักษาเครื่องเชื่ อมโครงเหล็กอัตโนมัติที่

เหมาะสม เนื่องมาจากเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติเปน

เทคโนโลยีสมัยใหมของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง อีกทั้ง

พนักงานยังขาดทักษะในการวิเคราะหหาสาเหตุของความ

เสียหายและวิธีการบํารุงรักษาอยางถูกวิธี  
 

 
 

รูปที่ 1 ตัวอยางผลิตภัณฑคอนกรีต 
 

จากการทบทวนงานวิจัยที่เก่ียวของพบวามีงานวิจัยใน

เรื่องของการบํารุงรักษาอยูหลากหลายรูปแบบ มีใชเครื่องมือ 

FMEA เพื่อทําการวิ เคราะห เกี่ยวกับงานบํารุงรักษาโดย

วิเคราะหความเสี่ยงและจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง 

เพื่อทําการวางกลยุทธในการบํารุงรักษาของศนูยกระจายไฟฟา 

ซึ่งจากการวิจัยพบวาสามารถลดตนทุนงานบํารุงรักษาลงได[1] 

การนําเครื่องมือ FMEA เพื่อจัดทําระบบในดานวิศวกรรมความ

ปลอดภัยในอุปกรณการทํางานของอุตสาหกรรมการบิน [2] ใช 
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FMEA เพื่อชวยในการตัดสินใจในการออกแบบและพัฒนาของ

อุตสาหกรรมในการอุตสาหกรรม4.0 [3] การใชเครื่องมือ 

FMEA เพื่อบริหารความเสี่ยง โดยประยุกตใชรวมกับเครื่องมือ 

Best-Worst Method (BWM) ซึ่ งพบว า เป น เครื่ อ งมื อที่ มี

ประสิทธิภาพในการบริหารความเสี่ยงและยังสามารถนําไป

ประยุกตใชไดในการพัฒนาสินคาและบริการไดอีกดวย [4] 

อุตสาหกรรมรถไฟไดนําเครื่องมือ FMEA เพื่อปรบัปรุงคุณภาพ

และความปลอดภัย [5] Fuzzy TOPSIS and FMEA ในการลด

ตนทุนงานบํารุงรักษาในอุตสากรรมการผลิต โดยใชขอมูลกําลัง

การผลิต ขอมูลเทคโนโลยีในปจจุบัน ความย่ังยืน และตัวแปรที่

ใหเกิดผลกําไร มาใชในการวิเคราะหนี้ ซึ่งชวยใหการออกแบบ

ระบบบํารุงรักษาสามารถตรวจสอบและจัดลําดับความสําคัญ

ไดดีขึ้น [6] โดยมีงานวิจัยพบวาการพยากรณความเสียหายของ

เครื่องจักรมีความแมนยําถึง 95% จากการใชเครื่องมือ FMEA 

รวมกับ deep learning models ของขอมูลเดิมและขอมูล

การดําเนินการ [7] การลดงานที่ไมเกิดมูลคาของกิจกรรมใน

งานบํารุงรักษาโดยการใช FMEA ซึ่งการจัดลําดับความสําคัญ

ของกิจกรรมในงานบํารุงรักษาจะชวยลดความสูญเปลาของ

การทํางานได [8] ในการบํารุงรักษาเครื่องมือทางการทหารก็

ไดมีการใช MP-FMEA ดวยเชนกัน[9] และมีนําเสนอวิธีการ 

PAFMEA ซึ่งออกแบบเพ่ือใขในการวิเคราะหขอบกพรองใน

งานบํารุงรักษา โดยวิธีการนี้จะเปนการประยุกต AHP และ 

FMEA เขาดวยกันเพ่ือเพิ่มความแมนยําในการตัดสินใจ โดยวิธี

ดังกลาวมีการนําไปทดลองใชในกรณีศึกษาเครื่องชิลเลอรและ

ไดผลวิจัยที่เปนประโยชนกับงานบํารุงรักษา [10] 

วิจัยฉบับนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําระบบบํารุงรักษา

เครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง

ดวยเทคนิคการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบเพื่อ

พัฒนาระบบการบํารุงรักษาโดยจะแบงออกเปนสวนประกอบ

ยอย อันไดแก  ดานโครงสราง ดานอุปกรณการสงกําลัง 

อุปกรณทางไฟฟาและสวนควบคุม และอุปกรณสนับสนุนอ่ืนๆ  

การวางระบบการบํารุงรักษานั้นจะพิจารณาจากคาความเสี่ยง

ที่ไดคํานวณไวโดยกําหนดกลยุทธในการวางระบบบํารุงรักษา

ออกเปน 3 สวน คือคาความเสี่ยงสูง คาความเสี่ยงปานกลาง

และคาความเสี่ยงต่ํา ซึ่งการวางกลยุทธจะประกอบไปดวยการ

บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM), 

การบํารุงรกัษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance ; PM) 

แ ล ะ ก า รบํ า รุ ง รั ก ษ า เ ชิ ง แ ก ไ ข ป รั บ ป รุ ง  ( Corrective 

Maintenance) 

 

2. วิธีการและวิธีการวิจัย 

2.1  วิธีการและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.2.1 การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 

เปนวิธีการที่ใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในการบํารุงรักษา

อุปกรณ เครื่องจักรของตนเองเพื่อบรรลุเปาหมายโดยรวมของ

องคกร พรอมกับเทคนิคการบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive 

Maintenance) และ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 

Maintenance) เพื่อการผลิตที่สมบูรณแบบ อันไดแก ไมมีการ

หยุดเครื่องจักรโดยไมไดวางแผน ไมมีการหยุดเล็กๆนอย หรือ 

เครื่องจักรทํางานชาลง ไมมีของเสียสงถึงมือลูกคา และไมมี

อุบัติเหตุที่สงผลตอความปลอดภัยของพนักงาน 

ค า เ ว ล า เ ฉลี่ ย ร ะหว า ง ก า ร เ สี ย ห าย  (Mean Time 

Between Failure: MTBF)  เปนการวัดสมรรถนะความเชื่อถือ

ได ( Reliability Performance) เปนสัดสวนของเวลาเฉลี่ยที่

เครื่องจักรสามารถทํางานไดตามปกติกับจํานวนครั้งที่หยุดซอม

โดยการคาํนวณหาคาเวลาเฉลี่ยระหวางการเสียหาย (MTBF) = 

เวลาที่เดินเครื่อง/จํานวนครั้งที่หยุดซอม  

คาเวลาเฉลี่ยของการซอมเครื่องจักร (Mean Time To 

Repair: MTTR)  เปนการวัดคาสมรรถนะการบํารุงรักษาได 

(Maintainability Performance) ซึ่งสมรรถนะการบํารุงรักษา

สมรรถนะการบํารุงรักษาไดวัดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการ

ซอมแซมเคร่ืองจักร เปนสัดสวนของเวลาเครื่องหยุดกับจํานวน

ครั้งที่เครื่องหยุด โดยการคํานวณคาเวลาเฉลี่ยของการซอม

เครื่องจักร (MTTR) =  เวลาเครื่องหยุด/จํานวนครั้งที่เครื่อง

หยุด 

2.2.2 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ

ผ ลก ร ะท บ  Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) 

เปนวิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑ และ

กระบวนการผลิต เพื่อที่ทําใหเชื่อมั่นไดวาจะสามารถออกแบบ 

และผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคาโดยการวิเคราะห

ลักษณะของขอบกพรอง และผลกระทบของขอบกพรองของ

การออกแบบและกระบวนการ การปฏิบัติการและการ
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วิเคราะหลักษณะขอบกพรอง และ ผลกระทบคา RPN (Risk 

Priority Number) หรือดัชนีความเสี่ยง เปนคาที่ใชกําหนด

ความสําคัญของ Failure Mode ที่เกิดจากผลคูณของตัวเลข

สามคา คือ RPN = S x O x D โดยมีคา S คือ คาความ รายแรง

ของขอบกพรอง (Severity) มีคา O คือคาของความถ่ีในการ

เกิดขอบกพรอง (Occurrence) และคา D เปนคาความสามารถ

ในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา (Detection)  

โดยพิจารณาคา RPN ที่มีคาความเสี่ยงสูงเพื่อนดําเนินการ

ปรับปรุงกระบวนการตาง ๆ 

2.2 การวิเคราะหขอมูลเพื่อเลือกเคร่ืองจักร 

ขั้นตอนการดําเนินงานจะเริ่มจากการพิจารณาเครื่องจักร

ที่เกิดการเสียหายบอยครั้ง ซึ่งสงผลใหการผลิตหยุดชะงักโดย

ไดดําเนินการเก็บขอมูลในชวง มิถุนายน - ธันวาคม 2564 โดย

มีการพิจารณาดังตอไปนี้ 

ในกระบวนการผลิตทอคอนกรีตอัดแรงดันจะมีขั้นตอน

หลักดังตอไปนี้ 1) ขึ้นโครงเหล็ก 2) หลอคอนกรีต 3) ขัดผิว 4) 

ตีสัญลักษณ 5) ตรวจสอบคุณภาพ จากการศึกษาพบวาใน

ขั้นตอนที่ 1 และที่ 2 เปนข้ันตอนทีใ่ชเครื่องจักรอัตโนมัติเพื่อ

ใชในการผลิตอันไดแก เครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัตแิละ

เครื่องอัดคอนกรีตอัตโนมัติ ซึ่งหากเกิดความเสียหายของ

เครื่องจักรจะทําใหไมสามารถผลิตทอคอนกรีตอัดแรงดัน โดย

อัตราการหยุดชะงักในขั้นตอนข้ึนโครงเหล็ก คิดเปน 50% ของ

อัตราการเสียหายของเครื่องจักรทั้งหมด ดังแสดงในแผนภูมิพา

เรโต รูปที่ 2 อีกทั้งทางโรงงานยังไมมีระบบการบํารุงรักษา

เครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติที่เหมาะสม เนื่องมาจากเครื่อง

เชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติเปนเทคโนโลยีสมัยใหมของโรงงาน

อุตสาหกรรมตัวอยาง นอกจากพนักงานยังขาดทักษะในการ

วิเคราะหหาสาเหตุของความเสียหายและวิธีการบํารุงรักษา

อยางถูกวิธี งานวิจัยนี้จึงไดทําการเลือกเครื่องเชื่อมโครงเหล็ก

อัตโนมัติสําหรับสรางระบบบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรม

ตัวอยาง 

2.3 การวิเคราะหปจจัยที่เปนสาเหตุหลักของปญหา 

จากการศึกษาสภาพการบํารุงรักษาในปจจุบันซึ่งพบวา

เกิดปญหาเครื่องจักรเสียหายอยูบอยครั้ง ทีมงานจึงไดรวม

วิเคราะหหาสาเหตุโดยใชเครื่องมือ Why-Why analysis เพื่อ

วางแนวทางการปรับปรุงแกไข โดยพบวาการเสียหายของ

เครื่องจักรเกิดจากสาเหตุ 1) ไมมีแผนการบํารุงรักษาดวย

ตัวเอง 2) พนักงานไมทราบวิธีการบํารุงรักษาที่ถูกตอง 3) ไมมี

การตรวจเช็คตามวงรอบการใชงาน ดังแสดงในรูปที่ 3 
 

 
 

รูปที่ 2 แผนภูมิพาเรโตแสดงอัตราการหยุดชะงักของเครื่องจักรในแต
ละขั้นตอนการผลิต 

 

เคร่ืองจักรหยุดชะงัก

บอยคร้ัง

ขาดการบํารุง

รักษาที่ดี

แผนบํารุงรักษา
ไมเหมาะสม

พนักงานขาดความรู
ในการบาํรงุรักษา

ที่ถูกตอง

ไมมีแผนการบํารุง
รักษาดวยตนเอง

ไมมีการตรวจเช็ค
ตามวงรอบ

ปญหา

สาเหตุ รากเหงาของสาเหตุ

 
 

รูปที่ 3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย Why-why analysis 
 

โดยในแตละสาเหตุของการขัดของจะทําการวิเคราะห

สาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบเพื่อใหไดมาซึ่ง

ระบบการบํารุงรักษา การกําหนดมาตรการปองกัน การ

บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM), 

การบํารุงรกัษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance ; PM) 

แ ล ะ ก า รบํ า รุ ง รั ก ษ า เ ชิ ง แ ก ไ ข ป รั บ ป รุ ง  ( Corrective 

Maintenance) 

2.4 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบ 

ในการวางแผนเพื่อจัดทําระบบงานบํารุงรักษาจะใช

เทคนิคการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure 

Mode and Effect Analysis) โดยจะแยกวิเคราะหเครื่องจักร

ออกเปนระบบยอย จากนั้นทําการคาดการณการเ กิด

ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นได โดยจะพิจารณาใน
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เรื่องของความรุนแรงของความเสียหาย โอกาสในการเกิดและ

ความสามารถในการตรวจจับแปลงเปนคาความเสี่ยงเพ่ือลําดับ

ความสําคัญและวางแผนเพื่อปองกันมิใหเกิดความเสียหายของ

เครื่องจักร โดยข้ันตอนการการวิเคราะหอาการขัดของและ

ผลกระทบมีดังตอไปนี้ 

1) วิเคราะหระบบยอย และชิ้นสวนของเคร่ืองจักร 

2) รวบรวมขอมูลและวิเคราะหรูปแบบการเสียของ

เครื่องจักรที่อาจเกิดข้ึน ทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และ

ผลกระทบที่เกิดข้ึนของแตละหนวยยอยในเครื่องจักร  

3) สรางเกณฑและใหคะแนนของระดับความรุนแรง 

ของปญหา (S: Severity) 

4) สรางเกณฑและใหคะแนนของปจจัยโอกาสในการ 

เกิดของสาเหตุ (O: Occurrence) 

5) สรางเกณฑและใหคะแนนของปจจัยความสามารถ 

ในการตรวจจับ (D : Detection) 

6) ทําการคํานวณคาความเสี่ยง (RPN : Risk Priority  

Number) และเรียงลําดับความสําคัญของความเสี่ยง 

2.4.1 การ วิ เ คร าะห ร ะบบย อยและ ช้ินส ว นข อง

เครื่องจักร 

เครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติ สามารถแบงออกเปน

ระบบยอยไดทั้งสิ้น 7 ระบบ ดังแสดงในรูปที่ 4 โดยแตละ

ระบบยอยจะมีรูปแบบการเกิดปญหา สาเหตุของการเกิด

ปญหาและความรนุแรงของผลกระทบที่แตกตางกัน 
 

 
 

รูปที่ 4 ระบบยอยของเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติ 

 

2.4.2 การวิเคราะหรูปแบบการเสียของเคร่ืองจักร 

ขั้นตอนนี้ดําเนินการเก็บขอมูลการเสียหายในอดีตรวมถึง

การระดมสมองเพื่อวิเคราะหรูปแบบการเสียของเครื่องจักรที่

อาจเกิดขึ้น ทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และผลกระทบที่เกิดข้ึน

ของแตละหนวยยอยในเครื่องจักรโดยทีมงานที่เก่ียวของ โดย

ตัวอยางของการวิเคราะหรูปแบบการเสียของเครื่องจักรที่อาจ

เกิดขึ้นและผลกระทบที่เกิดข้ึนแสดงดังตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 ตัวอยางรูปแบบการเสียของเครื่องจักรในสวนของระบบ
เชื่อมและผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 

ระบบ

ยอย 

รูปแบบ

ปญหา 

สาเหตุของ

ปญหา 

ผลกระทบที่เกิดขึ้น 

ชุดเชื่อม ลูกตั้งสกึ หมดอายุการ

ใชงาน 

เชื่อมลวดไมตดิ 

 เฟองบิ่นแตก ขาดการอัด 

จารบี 

ชุดเฟองเชื่อมแตกหัก

เครื่องจักรไมสามารถ

ทํางานได 

 

2.4.3 สรางเกณฑและใหคะแนนของระดับความรุนแรง

ของปญหา (S: Severity) โอกาสในการของเกิดสาเหตุ 

(O: Occurrence) และความสามารถในการตรวจจับ 

(D: Detection) 

การสรางเกณฑของระดับความรุนแรงของปญหา (S: 

Severity) จะมีการระดมสมองและวิเคราะหขอมูลทางสถิติ

ของการเสียยอนหลัง เพื่ อสรางระดับความรุนแรงและ

ผลกระทบของการเสียที่เกิดข้ึน โดยแบงระดับความรนุแรงของ

ปญหาได ในสวนของการสรางเกณฑของปจจัยโอกาสในการ

เกิดของสาเหตุ (O: Occurrence) จะใชขอมูลความถี่ของการ

เกิดเหตุในอดีตในแตละสาเหตุเพื่อนํามากําหนดระดับของ

โอกาสในการเกิดสาเหตุของปญหานั้น ๆ โดยสามารถแบง

ระดับของปจจัยโอกาสในการเกิดสาเหตุ และการสรางเกณฑ

ปจจัยความสามารถในการตรวจจับ (D : Detection) จะอางอิง

โ ดย ใช เ กณฑ ให ค ะแนน ตามระบบกา รตรวจจับของ

อุ ต สา หกรรมย า น ยน ต  ( Automotive Industry Action 

Group : AIAG) ซึ่งมีการใชอยางแพรหลาย โดยสามารถแบง

ระดับของปจจัยความสามารถในการตรวจจับ โดยเกณฑให

คะแนนความเสี่ยงแสดงดังตารางที่ 2  
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ตารางท่ี 2 เกณฑของระดับความรุนแรงของปญหา (S: Severity) 

โอกาสในการของเกิดสาเหตุ  (O: Occurrence) และ

ความสามารถในการตรวจจับ (D: Detection) 

ระดับ

คะแนน 

ระดับความ

รุนแรงของ

ปญหา (S: 

Severity) 

โอกาสในการเกิด

สาเหตุ 

(O: Occurrence) 

ความสามารถ

ในการ

ตรวจจบั (D : 

Detection) 

10 เครื่องจักรหยุด

มากกวา 

1 สัปดาห 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/วัน 

ไมมีการควบคมุ 

9 เครื่องจักรหยุด 

5-6 วัน 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/ 3วัน 

ตรวจสอบแบบ

สุม 

8 เครื่องจักรหยุด 

3-4 วัน 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/ 7วัน 

ตรวจพบด วย

สายตา 

7 เครื่องจักรหยุด 

1-2 วัน 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/15วัน 

สามารถตรวจ

พบไดหลังการ

เสียเกิดขึ้น ดวย

สายตาสองครั้ง 

การสัมผัส หรือ

เสียงเทานั้น 

6 เครื่องจักรหยุด

มากกวา12 ชม. 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/เดือน 

สามารถตรวจ

พบไดหลังการ

เสียเกิดขึ้น ดวย

การใชเครื่องมือ 

5 เครื่องจักรหยุด

มากกวา 6 ชม. 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/3เดือน 

สามารถตรวจ

พบการเสียของ

เครื่ อ งจั กร ได

ร ะ ห ว า ง ก า ร

ปฏิบัติงาน ดวย

การใชเครื่องมือ 

4 เครื่องจักรหยุด

มากกวา 1 ชม. 

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/6เดือน 

สามารถตรวจ

พบการเสียของ

เครื่ อ งจั กร ได

ก อ นก า ร เ สี ย 

ด ว ย ก า ร ใ ช

เครื่องมือ 

 

 

 

ตารางท่ี 2  (ตอ) เกณฑของระดับความรุนแรงของปญหา (S: Severity) 

โอกาสในการของเกิดสาเหตุ  (O: Occurrence) และ

ความสามารถในการตรวจจับ (D: Detection)  

ระดับ

คะแนน 

ระดับความ

รุนแรงของ

ปญหา (S: 

Severity) 

โอกาสในการเกิด

สาเหตุ 

(O: Occurrence) 

ความสามารถ 

ในการ 

ตรวจจบั (D : 

Detection) 

3 เครื่องจักร

หยุด

มากกวา30

นาที  

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/1ป 

มีระบบอัตโนมัติ

ในการตรวจจับ

การเสียระหวาง

ดําเนินการผลติ 

2 เครื่องจักร

ห ยุ ด

มากกวา 5

นาท ี

เกิดขึ้นอยางนอย 1 

ครั้ง/3ป 

มีระบบอัตโนมัติ

ในการตรวจจับ

และหยุดการเสีย

ร ะ ห ว า ง

ดําเนินการผลิต 

1 ไม ก ระทบ

ตอการผลติ 

แ ท บ จ ะ ไ ม เ ค ย

เกิดขึ้น 

มีระบบอัตโนมัติ

ในการแจงเตือน

กอนเกิดการเสีย 

 

2.4.4 การคํานวณคาความเสี่ยง (RPN : Risk Priority 

Number) และเรียงลําดับความสําคัญของความเสี่ยง 

การคํานวณคาความเสี่ยงสามารถทําไดโดย RPN = ระดับ

ความรุนแรงของปญหา X ระดับโอกาสในการเกิดสาเหตุ X 

ระดับความสามารถในการตรวจจับ โดยระดับคาความเสี่ยง

สูงสุดจะอยูที่ 1,000 คะแนน และระดับคาความเสี่ยงต่ําสุดจะ

อยูที่ 1 คะแนน  

ตัวอยางการคํานวณคาความเสี่ยง เชน ปญหาตัวสงไม

สัมผัสหนาเชื่อม สงผลใหเครื่องจักรหยุด 5-6 วัน ระดับความ

รุนแรงของปญหา (S) จึงอยูที่ระดับ 9 คะแนน เกิดขึ้นอยาง

นอย 1 ครั้ง/3เดือน (O) จึงอยูที่ระดับ 5 คะแนน และปจจุบัน

สามารถตรวจพบไดหลังการเสียเกิดข้ึนดวยสายตา (O) จึงอยูที่

ระดับ 7 คะแนน ดังนั้น RPN = 9 X 5 X 7 = 315 คะแนน 

การวิ เคราะหรูปแบบการเสียของเครื่ องจักร  โดย

เครื่องจักรแบงออกเปน 7 ระบบ โดยมีสวนประกอบยอย 27 

สวน โดยจากการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหา

สามารถเกิดขึ้นไดทั้งสิ้น 49 สาเหตุ โดยสามารถหาคาความ

เสี่ยงของแตละสาเหตุเรียงตามลําดับความสําคัญไดดังรูปที่ 5 
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2.5 การวางระบบบํารุงรักษา 

การวางระบบการบํารุงรักษานั้นจะพิจารณาจากคาความ

เสี่ยงที่ ไดคํานวณไวโดยกําหนดกลยุทธในการวางระบบ

บํารุงรักษาออกเปน 3 สวน โดยทีมงานไดรวมระดมสมองและ

ใชขอมูลในอดีตเพื่อพิจารณาและกําหนดชวงของระดับความ

เขมงวดของแผนบํารุงรักษาดัง รูปที่ 6  

 

 
 

รูปที่ 5  การเรียงลําดับความสําคัญของความเสี่ยง 
 

 
 

รูปที่ 6  การกําหนดกลยุทธในการวางระบบบํารุงรักษาดวยคาความเสี่ยง 
 

โดยแตละระดับความเสี่ยงจะมีกลยุทธในการวางระบบ

บํารุงรกัษา ดังตารางที่ 3 คือ 

1) คาความเสี่ยงสูง มีคะแนนคาความเสี่ยงอยูที่ 128 – 

315 คะแนน มีจํานวน 13 รูปแบบของสาเหตุของปญหา คิด

เปน 27 % ของรูปแบบของสาเหตุของปญหาทั้งหมด จะมีการ

วางแผนการบํารุงรักษาแบบเขมงวด ประกอบไปดวย การ

บํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน และ

การบํารุงรกัษาดวยตนเอง 

2) คาความเสี่ยงปานกลาง มีคะแนนคาความเสีย่งอยูที่ 

96 – 127 คะแนน มีจํานวน 16 รูปแบบของสาเหตุของ 

ปญหา คิดเปน 33 % ของรูปแบบของสาเหตุของปญหา

ทั้ งหมด จะมีการวางแผนการบํารุงรักษาแบบตามแผน

ประกอบไปดวย การบํ ารุ ง รั กษา เชิ งปอง กันและการ

บํารุงรกัษาดวยตนเอง  

3) คาความต่ํา  มีคะแนนคาความเสี่ยงอยูที่  1 – 95 

คะแนน มีจํานวนทั้งสิ้น 20 รูปแบบของสาเหตุของปญหา คิด

เปน 40 % ของรูปแบบของสาเหตุของปญหาทั้งหมด จะมีการ

วางแผนการบํารุงรักษาแบบเฝาระวัง เปนการบํารุงรักษาดวย

ตนเอง 
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ตารางท่ี 3  การวางกลยุทธในการบํารุงรักษาตามความเสี่ยง 

ระดับ

ความ

เสี่ยง 

กลยุทธ ในการบํารุงรักษา 

บํารุงรักษาเชิง

แกไขปรับปรุง 

บํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

บํารุงรักษาดวย

ตนเอง 

สูง    

กลาง -   

ต่ํา - -  

 

2.5.1 การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective 

Maintenance) 

การบํารุงรักษาเชิงแกไขจะดําเนินการเฉพาะในสวนของ

กลุมคาความเสี่ยงสูง โดยจะทําการแกไขจุดที่เปนสาเหตุของ

ปญหาของเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพในการผลิตใหดีมากข้ึน 

และยังชวยลดความเสี่ยงของการเสียหายที่จะเกิดขึ้นจากการ

เสื่อมสภาพอันเปนตนตอของความเสียหาย  

ตัวอยางการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงในสวนของ

ชิ้นสวนชุดเชื่อมที่เกิดการสึกหรออยูบอยครั้ง สงผลใหการ

เชื่อมไมติดสมบูรณตองมีการหยุดเครื่องและทําการเปลี่ยนชุด

เชื่อมใหมซึ่งใชเวลานาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุพบวาชุด

เชื่อมผลิตจากวัสดุทองเหลืองทําใหเมื่อเกิดการสัมผัสกับแผน

เชื่อมทําใหเกิดการสึกหรอไดงาย จึงไดวางแผนบํารุงรักษาเชิง

แกไขปรับปรุงในสวนของชิ้นสวนโดยเปลี่ยนจากวัสดุ 

ทองเหลืองเปนทองแดง ผลการทดลองพบวาชุดเชื่อมอายุ

การใชงานเพิ่มขึ้นอีกทั้งทําใหเกิดจากเชื่อมที่ดีมากขึ้นอีกดวย 

2. 5.2  การ บํารุ ง รักษา เชิ งป องกัน  (Preventive 

Maintenance) 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันจะดําเนินการเฉพาะในสวน

ของกลุมคาความเสี่ยงสูงและความเสี่ยงปานกลาง โดย

ดําเนินการวางแผนการตรวจเช็ค ซอมบํารุงหรือเปลี่ยนอะไหล

ตามกําหนดเวลากอนที่เครื่องจักรจะเกิดชํารุดเสียหาย โดย

ฝายบํารุงรักษาจะเขาดําเนินการตามวงรอบที่กําหนด ตัวอยาง 

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยจะแสดงภาพจุดที่ตอง

ดําเนินการและวิธีปฏิบัติในแผนการดําเนินงาน แสดงดังรูปที่ 

8 

2.5.3 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous 

Maintenance) 

การบํารุงรักษาดวยตนเองจะดําเนินการเฉพาะในสวน

ของกลุมคาความเสี่ยงสูง ปานกลางและต่ํา โดยพนักงานหนา

เครื่องจะทําการตรวจสอบประจําวัน เชน ทําความสะอาด 

หลอลื่น ขันกวดจุดยึดตางๆ และสังเกตความผิดปกติของ

เครื่อง โดยจะมีการจัดทําตารางตรวจเช็ค ดังรูปที่ 9 และ

บ ท เ รี ย นหนึ่ ง ปร ะ เด็ น  (One Point Lesson : OPL) ดั ง

ตัวอยางในรูปที่ 10 เพื่อใหพนักงานสามารถตรวจสอบและ

ดําเนินการไดอยางถูกตองและเปนมาตรฐานเดียวกัน 
 

 
 

รูปที่ 8  ตัวอยางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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รูปที่ 9  แผนการตรวจเช็ครายวัน 
 

 
 

รูปที่ 10  บทเรียนหนึ่งประเด็นเรื่องการทําความสะอาดบริเวณหัวลูกตั้ง 

3. ผลการดําเนินงาน 

ผลจากการดําเนินงานระบบบํารุงรักษาโดยแบงกลยุทธ 

การวางแผนบํารุงรักษาตามคาความเสี่ยงเพื่อใชในการ

ดําเนินงานสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1) จํานวนครั้งในการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการเปลี่ยนชุด

เชื่อม จากเดิม 4 ครั้ง/ป เมื่อดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข

ปรับปรุงโดยการเปลี่ยนเปนชุดเชื่อมวัสดุทองแดง จํานวนครั้ง

ในการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการเปลี่ยนชุดเชื่อม ลดลงเหลือ 

1 ครั้ง/ป หรือลดลงคดิเปน 75%  

2) จํานวนครั้งของการหยุดชะงักของเครื่องจักรที่ตองใช

เวลาในการซอมมากกวา 1 วันลดลง จาก 7 ครั้ง/ป เหลือ 1 

ครั้งตอป หรือลดลงคดิเปน 85% ดังแสดงในรูปที่ 11 

3) คา เวลาเฉลี่ยระหวางการเสียหาย (Mean Time 

Between Failure: MTBF) เพ่ิมขึ้นจากเดิม 80 ชั่วโมง/ครั้ง 

เปน 102 ชั่วโมง/ครั้ง หรือเพิ่มขึ้นคิดเปน 27% ดังแสดงในรูป

ที่ 12 

โดยการคํานวณหาคาเวลาเฉลี่ยระหวางการเสียหาย 

(MTBF)  

 

MTBF = เวลาที่เดินเครื่อง/จํานวนครั้งที่หยุดซอม  

 

4) คาเวลาเฉลี่ยของการซอมเครื่องจักร (Mean Time 

To Repair: MTTR) ลดลงจาก 58 นาที/ครั้ง เหลือ 32 นาที/

ครั้ง หรือลดลงคิดเปน 45%  ดังแสดงในรูปที่ 13 
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รูปที่ 11  ผลจากการดําเนินงานระบบบํารุงรักษาเพ่ือลดการหยุดชะงัก
ของเครื่องจักร 

 

 
 

รูปที่ 12 ผลจากการดําเนินงานของคาเวลาเฉลี่ยระหวางการเสียหาย 
(Mean Time Between Failure: MTBF) กอนและปรับปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 13  คาเวลาเฉลี่ยของการซอมเครื่องจักร (Mean Time To 
Repair: MTTR)  กอนและปรับปรับปรุง 
 

นอกจากนี้ยังพบวาพนักงานมีสวนรวมในการบํารุงรักษา

และมีทักษะในการแกไขปญหาไดดียิ่งขึ้นจากการประเมินโดย

หัวหนางาน สงผลใหคาใชจายในการบํารุงรักษาและซอมแซม

เครื่องจักรลดลงกวาเดิม และมีแผนที่จะดําเนินงานในสวนของ

เครื่องจักรอ่ืนๆตอไป 

 

4. อภิปรายผลและสรุป 

โรงงานตัวอยางที่ศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนโรงงานผลิตทอ

อัดแรงดัน โดยมีการใชเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติเพื่อใช

ในกระบวนการผลิตและมีแผนการนําเขามาอยางตอเนื่อง 

เนื่องมาจากเครื่องเชื่อมโครงเหล็กอัตโนมัติเปนเทคโนโลยี

สมัยใหมของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง อีกทั้งพนักงานยัง

ขาดทักษะในการวิเคราะหหาสาเหตุของความเสียหายและ

วิธีการบํารุงรักษาอยางถูกวิธี งานวิจัยนี้จึงไดนําเทคนิคการ

วิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ เพื่อพัฒนาระบบการ

บํารุงรักษา  การวางระบบการบํารุงรักษานั้นจะพิจารณาจาก

คาความเสี่ยงที่ไดคํานวณไวโดยกําหนดกลยุทธในการวาง

ระบบบํารุงรักษาออกเปน 3 สวน คือคาความเสี่ยงสูง คา

ความเสี่ยงปานกลางและคาความเสี่ยงต่ํา ซึ่งการวางกลยุทธ

จะประกอบไปดวยการบํารงุรักษาดวยตนเอง (Autonomous 

Maintenance : AM), ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ชิ ง ป อ ง กั น 

(Preventive Maintenance ; PM) และการบํารุงรักษาเชิง

แก ไขปรับปรุ ง  (Corrective Maintenance) โดยผลการ

ดําเนินงานพบวา 1) จํานวนครั้งในการหยุดเครื่องจักรเพื่อทํา

การเปลี่ยนชุดเชื่อม ลดลงคิดเปน 75% 2) จํานวนครั้งของ

การหยุดชะงักของเครื่องจักรที่ตองใชเวลาในการซอมมากกวา 

1 วันลดลงคิดเปน 85% 3) คาเวลาเฉลี่ยระหวางการเสียหาย 

(Mean Time Between Failure: MTBF) เ พิ่ ม ขึ้ น คิ ด เป น 

27% และ 4) คาเวลาเฉลี่ยของการซอมเครื่องจักร (Mean 

Time To Repair: MTTR) ลดลงคดิเปน 45% โดยเทคนิควิจัย

ที่นําเสนอนี้สามารถนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆที่

คลายคลึงกันไดอีกดวย 

จากการวิจัยดังกลาวผู วิจัยดําเนินกําหนดมาตรการ

ปองกันแกไขโดยลดระดับโอกาสในการเกิดปญหาใหนอยลง 

ซึ่งหากมีการนําคาระดับความรุนแรงของปญหามาพิจารณา

รวมดวย จะชวยใหลดผลกระทบความรุนแรงของปญหาใน

อนาคตไดดียิ่งขึ้น นอกการการตัดสินใจเลือกกลยุทธในการ

วางระบบบํารุงรักษานั้นควรพิจารณาถึงลักษณะการทํางาน

และความเหมาะสมของแตละโรงงานรวมดวยเชนกัน 
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