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บทคดัย่อ 
การศึกษาน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเสยีที่เกิดจากปัญหาการขดัขอ้งและเสยีหายของเครื่องจกัรในระหว่างท า
การผลติ และจดัท าแผนงานการบ ารุงรกัษาเชิงป้องกนัใหก้บัเครื่องจกัรในโรงงานตวัอย่าง โดยอาศยัหลกัการการ
บ ารุงรักษาด้วยทฤษฎีความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง แนวทางการศึกษาเริ่มจากการคดัเลือกและวิเคราะห์
เครื่องจกัรตามความวิกฤตแิละวิเคราะห์หน้าที่ของชิ้นส่วนเครื่องจกัรผลติวุ้นเสน้ และน าขอ้มูลที่ไดม้าท าการหา
สาเหตุขอ้ขดัขอ้งและท าการวิเคราะห์ความเสยีหายและระดบัความเสี่ยงดว้ยวิธีการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและ
ผลกระทบ (FMEA) จากนัน้ท าการค านวณรอบการเปลี่ยนทดแทนที่เหมาะสมต่อการใช้งาน ดว้ยการประมาณ
คา่พารามเิตอร์ความน่าเชื่อถอืดว้ยวธิกีารทางสถติ ิและท าการค านวณหารอบงานบ ารุงรกัษาป้องกนัตามแผน และ
น าขอ้มลูที่ไดม้าจดัท าแผนการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัใหก้บัเครื่องจกัร ซึ่งมดีชันีวดัผล ไดแ้ก่ เวลาสญูเสยีในการ
ผลติอตัราความเสยีหายและอตัราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจกัร ผลการด าเนินงานพบว่า 1)เครื่องจกัร
ผลติวุ้นเสน้  MC1 เวลาสญูเสยีในการผลติลดลงเฉลีย่ต่อเดอืนเท่ากบั 947 นาที คดิเป็นอตัราความเสยีหายลดลง
เท่ากบั 6.29 % และอตัราความพร้อมในการใชง้านเพิม่เป็น 93.71 % 2)เครื่องจกัรผลติวุน้เสน้  MC2 เวลาสญูเสยี
ในการผลติลดลงเฉลี่ยต่อเดอืนเท่ากบั 814 นาท ีคดิเป็นอตัราความเสยีหายลดลงเท่ากบั 6.97 % และอตัราความ
พรอ้มในการใช้งานเพิม่เป็น 93.03 % 3)เครื่องจกัรผลติวุน้เสน้  MC3 เวลาสญูเสยีในการผลติลดลงเฉลีย่ต่อเดอืน
เท่ากบั 899 นาที คดิเป็นอตัราความเสยีหายลดลงเท่ากบั 6.69 % และอัตราความพร้อมในการใช้งานเพิ่มเป็น 
93.31 %  
ค าหลกั การจดัการบ ารุงรกัษาดว้ยทฤษฎีความน่าเชื่อถอื, การวเิคราะหอ์าการขดัขอ้งและผลกระทบ, พารามเิตอร์
ความน่าเชื่อถอื, งานบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั 

 
Abstract 
The objective of this study aimed to reduce downtime loss because of machine breakdown and to schedule 
the preventive maintenance plan based on the reliability centered maintenance theory for the machine 
components of a case study industry. The research methodology include procedure as following the priority 
of critical components in the vemicelli machine, analyzing the damage and risk level by using failure mode 
and effect analysis (FMEA), calculating the suitable reliability parameters and scheduled preventive 
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maintenance. The result was shown that study can be concluded that the downtime loss because of 
breakdown in MC1, MC2, and MC3 was decreased by decreased in 947 minutes/month, 814 
minutes/month, and 899 minutes/month or failure rate can be reduced 6.29 %, 6.97 %, and 6.69 % 
respectively. Moreover the machine availability has been increased in 93.71 %, 93.03 %, and 93.31 % 
respectively. 
Keywords: Reliability based maintenance, Failure mode and effect analysis, Reliability parameter, 
Preventive maintenance. 
 

1. บทน า 
 ประสทิธภิาพการผลติของโรงงานจะเพิม่ขึน้ได้
นั ้น จะขึ้นอยู่กับประสิทธิภาพโดยรวมของ 4M 
(Machine, Material, Man, Method) ดงันัน้ในการเพิม่
ประสทิธภิาพการผลติของอุตสาหกรรมกระบวนการ  
การเพิม่ประสทิธภิาพของ 4M อย่างจริงจงัเสยีก่อนจงึ
เป็นประเด็นที่ส าคัญที่สุด  กล่าวคือเป็นการเพิ่ม
ประสทิธภิาพโดยรวมของโรงงาน ประสทิธภิาพของ
วัตถุดิบ ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน รวมถึง
ประสิทธิภาพของการบริหารจัดการต่ างๆ ใน
อุตสาหกรรมกระบวนการ จะมีจุดมุ่งหมายที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมให้สูงที่สุดโดยการ
คน้หาความสูญเสยีทัง้หมดที่เกี่ยวขอ้งกับปัจจยั 4M 
ทัง้หมดที่เป็นตน้ทาง  (Input)  ของการผลติและท าให้
ปลายทาง  (Output)  ของการผลิตสูงที่สุดส าหรับ
กระบวนการผลติของโรงงานตวัอย่าง ไดม้กีารด าเนิน
กจิกรรมงานดา้นการบ ารุงรกัษาใหก้บัเครื่องจกัรตาม
มาตรฐานร ะบบควบคุมคุณภาพ  GMP (Good 
Manufacturing Practice) โ ดยมุ่ ง เ น้ น ไปที่ ค ว า ม
สะอาดและกฎระเบียบการปฏบิตัิงานเป็นส าคญั การ
ท าการบ ารุงรักษาจะมุ่งเน้นไปที่การตรวจสอบท า
ความสะอาดเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนจากเครื่องจกัร
ลงสู่ผลิตภัณฑ์ จึงพบว่าการท าการบ ารุงรักษาที่
ด าเนินการในปัจจุบนัยงัไม่มุง่เน้นที่เครื่องจกัรจงึท าให้
ประสทิธภิาพของการบ ารุงรกัษาไมด่มีากนัก จงึท าให้
เกดิปัญหาในการ Shutdown อยูบ่่อยๆ 
 
2. วตัถปุระสงค ์
2.1. เพื่อลดเวลาสญูเสยี (Loss time) ในการผลติซึ่ง
เกดิจากการขดัขอ้งและเสยีหายของเครื่องจกัรอยา่ง
กะทนัหนั 
2.2 เพื่อเพิม่ความพรอ้มใชง้านของเครื่องจกัร 
2.3 ก าหนดงานบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรและจดัคาบเวลา

ที่เหมาะสมกบัสภาพการใชง้านจรงิดว้ยทฤษฎีความ
น่าเชื่อถอืของชิ้นสว่นหรอือุปกรณ์ต่างๆ ใหก้บัโรงงาน
ตวัอยา่ง 
  
3. วิธีการวิจยั 
3.1 ศึกษาสภาพการด าเนินงานของโรงงานตวัอย่าง
และวเิคราะหปั์ญหาที่เกดิขึน้ 
3.2 คดัเลอืกและวิเคราะห์เครื่องจกัรตามความวิกฤติ
และวเิคราะหห์น้าที่ 
3.3 วิเคราะห์อาการขดัข้องและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis) ข อ ง ชิ้ น ส่ ว น ข อ ง
เครื่องจกัร 
3.4 ประเมนิแนวทางการบ ารุงรกัษาโดยใช้หลกัการ
จดัการงานบ ารุงรักษาด้วยทฤษฎีความน่าเชื่อถือ 
(Reliability Based Maintenance) 
3.5 จัดท าแผนการบ ารุงรักษาให้กับชิ้นส่วนของ
เครื่องจกัรโรงงานตวัอยา่งและน าไปใช้ 
3.6 สรุปผลการด าเนินงานและน าเสนอผลการวจิยั 
3.1 ศึกษาสภาพการด า เนินงานของโรงงาน
ตวัอย่างและวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
 โรงงานผลิตวุ้นเสน้ตวัอย่างเป็นอุตสาหกรรม
ผลติวุ้นเส้นขนาดใหญ่เริ่มประกอบธุรกิจเมื่อปี พ.ศ. 
2495 โดยเป็นผู้ผลติและจ าหน่ายผลติภณัฑ์อาหารที่
ใช้ถัว่เขยีวเป็นวตัถุดบิไดแ้ก่ วุ้นเส้น  แป้งสลมิ และ
ก๋วยเตี๋ยวเซี้ยงไฮ ้และพัฒนาการผลติอย่างต่อเน่ือง 
ดงัรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 กระบวนการผลติวุน้เสน้ 
 

3.2 คดัเลือกและวิเคราะห์เคร่ืองจกัรตามความ
วิกฤติและวิเคราะห์หน้าท่ี 
 3.2.1 คัดเลือกเครื่องจักรหรือระบบที่ส่งผล
กระทบต่อ ปัญหาในโร งงานตัวอย่าง  คัด เลือก
เครื่องจักรหรือระบบที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาใน
โรงงานตวัอยา่ง เมื่อวิเคราะห์ ขอ้มูลการสูญเสยีเวลา
เน่ืองจากความเสียหายของเครื่องจกัรในช่วงเดือน
มกราคม พ.ศ.2556 ถึง ธนัวาคม พ.ศ.2556 เมื่อน า
ขอ้มลูที่ไดเ้หล่าน้ีไปท าการสร้างแผนภูมพิาเรโต เพื่อ
ใช้พิจารณาถึงหน่วยผลติที่ส่งผลกระทบต่อการผลิต
วุน้เสน้โดยสามารถแสดงไดด้งัรูปที่ 2 ดงัน้ี 

 
รูปที่ 2 แผนภูมพิาเรโตแสดงเวลาสญูเสยีของ

เครื่องจกัรในกระบวนการผลติวุน้เสน้ 
 

 แผนภูมิพาเรโตสามารถสรุปได้ว่า แผนกท า
เส้น  (Making)  มีค่าการสูญเสียเวลาของความ
เสียหายสูงที่สุด 30,621 นาที หรือคิดเป็น 49.5 %  
ของกระบวนการทัง้หมดในการผลติ ในการศึกษาครัง้
น้ีทีมงานโรงงานตัวอย่างจึงเลือกแผนกท าเส้น 
(Making)  เป็นกรณีศึกษาในการแก้ไขปัญหา การ
สูญเสียเวลาอันเน่ืองมาจากเครื่องจักรเกิดความ
เสยีหายในระหว่างท าการผลติ 
 3.2.2 จ าแนกส่วนประกอบของเครื่ องจักร
ออกเป็นระบบย่อย ทางผูว้ิจยัและทีมงานของโรงงาน
กรณีศึกษาได้พิจารณาโดยสรุปว่า ส่วนงานที่มี
ความส าคญัต่อการผลติวุน้เสน้และเป็นสว่นงานที่เกิด
ปัญหา Breakdown อยู่บ่อยๆ คอืส่วนงานท าเสน้ โดย
สว่นงานน้ีจะมเีครื่องจกัรที่มหีลกัการท างานคอื อาศยั
การท างานของระบบย่อยต่างๆ ซึ่งประกอบไปด้วย
ชิ้นสว่นอุปกรณ์จ านวนมาก 
 
ตารางที่  1 ตัวอย่างการจ าแนกหน้าที่ของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ของระบบกวนผสมแป้ง 
ล ำดับที่ ช้ินส่วนอุปกรณ์ หน้ำที่

1       ์     ์ใ     1       ื   ใ    ผ   1

2       ์     ์ใ     2       ื   ใ    ผ   2

3 ใ    ผ                       ผ  ใ         

4 ถ     ผ                   ผ     ใ         

5  ฟื           ื          ใ    

6 โซ                            ์     ์    ฟื  ใ    

7     ื                        ใ    

 
 3.2.3 วเิคราะหค์วามส าคญัของชิ้นสว่นอุปกรณ์
ในแต่ละระบบย่อย จดัล าดบัความวิกฤต ของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ ในแต่ละระบบย่อยของส่วนงานท าเสน้ โดย
ใช้วิ ธี Machine Criticality (MC) ซึ่ งพิจ ารณาจาก
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เกณฑ์ 4 ด้านดงัน้ี ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต 
(EM), อตัราการใช้ประโยชน์ของเครื่องจกัรที่เสยีหาย 
(UR),  ผลกระทบต่อความปลอดภัยและสภาพ
สิ่งแวดล้อมที่น าไปสู่ความเสียหายของเครื่องจักร 
(SEI), ความยุ่งยากซับซ้อนในการซ่อมบ ารุงและ
จ าเป็นตอ้งอาศยัทรพัยากรจากภายนอก (MTC)  
 ก าหนดน ้าหนักของความส าคญัของแต่ละปัจจยั
ไดด้งัน้ี 
 คะแนน 0 หมายถงึ ไมม่ผีลกระทบจากปัจจยันัน้ 
 คะแนน 1 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนัน้มี
น้อยมาก 
 คะแนน 2 หมายถึง ผลกระทบจากปัจจัยนัน้มี
ปานกลาง 
 คะแนน 3 หมายถงึ ผลกระทบจากปัจจยันัน้มี
มากที่สดุ 
 เมื่อไดน้ ้าหนักของความส าคญัในแต่ละปัจจยั ท า
การประเมนิและผลของคะแนนที่ไดจ้ะน าไปค านวณ
เพื่อหาความส าคญัของชิ้นสว่น ดงัสมการที่ (1) 
 

MC = 3∗EM + 2∗ UR + 3∗SEI + 1∗MTC (1) 
 
 แบ่งกลุม่ความวกิฤต ิ(Criticality Code) ที่ค านวณ
ไดเ้ป็นช่วงคะแนน 3 ช่วง ซึ่งหมายถงึ วกิฤตสิงู กลาง 
และต ่า ตามล าดบั หรอืเรยีกว่า A, B และ C ไดแ้ก่ 
A คะแนน 20 ถงึ 27 เครื่องจกัรนัน้ส าคญัมาก 
B คะแนน 12 ถงึ 19 เครื่องจกัรนัน้ส าคญัปานกลาง 
C คะแนน 0 ถงึ 11 เครื่องจกัรนัน้ส าคญัน้อย 
     ตวัอย่างวิธกีารค านวณ Machine Criticality ของ
มอเตอร์เกียร์ใบกวน 1 ได้โดยการประเมนิน ้ าหนัก
ของความส าคญัของแต่ละปัจจยั ไดแ้ก่ SEI  เท่ากับ 
1, EM เท่ากบั 3, UR เท่ากบั 3 และ MCT เท่ากบั 3 
แทนคา่ในสมการ (1) จะได ้ MC เท่ากบั 21 ซึ่งจดัอยู่
ในระดบัความวกิฤต ิระดบั A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 2 ตวัอย่างการประเมนิค่าความวกิฤติ (MC) 
ชิ้นสว่นอุปกรณ์ของระบบ กวนผสมแป้ง 

 
 หลงัจากได้ท าการจดัแบ่งระบบการท างานของ
เครื่องจกัรท าเสน้ออกเป็นระบบย่อยพรอ้มทัง้ท าการ
จดัล าดบัความวิกฤติ (Criticality Code) ของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ สามารถสรุปล าดบัความวิกฤติของชิ้นส่วน
อุปกรณ์ย่อยของเครื่องจกัรท าเส้นไดด้งัรายละเอียด
ดงัน้ี 
ล าดบัความวิกฤติ A เครื่องจกัรนัน้ส าคญัมาก จ านวน 
29 รายการ ล าดบัความวกิฤติ B เครื่องจกัรนัน้ส าคญั
ปานกลางจ านวน 35 รายการ ล าดบัความวิกฤติ C 
เครื่องจกัรนัน้ส าคญัน้อย จ านวน 15 รายการ การ
จัดล าดับความวิกฤติของชิ้ น ส่วนอุปกร ณ์ของ
เครื่องจกัรท าเสน้ ทัง้ 3 กลุ่มน้ีทางผู้วิจยัและทีมงาน
โรงงานตัวอย่างได้ท าการเลือกชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มี
ล าดบัความวิกฤติ (Critical Code) ระดบั A มาท าการ
วเิคราะห์คุณลกัษณะความเสยีหายและผลกระทบต่อ
การผลติเมือ่เครื่องจกัรเกดิความเสยีหาย 
3.3. วิ เคราะห์ อาการขัดข้องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis) [1,2] 
 วัตถุประสงค์หลกัของการจัดท าการวิเคราะห์
คณุลกัษณะความเสยีหายและผลกระทบ (FMEA) คอื
เพื่อต้องการทราบถึงความเสียหายทัง้หมดที่เกิด
ขึ้นกบัชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ส าคญัของเครื่องจกัรท าเส้น 
เป็นการพิจารณาถึงอาการผิดปกติต่างๆ ที่เกิดขึ้น
ในขณะใชง้านเครื่องจกัร ซึ่งอาการที่ผดิปกตเิหลา่น้ีจะ
ส่งผลต่อ ความรุนแรงที่เกิดขึ้นจากอาการที่ผิดปกติ 
(Severity), ความถี่ในการเกิดอาการที่ผิดปกตเิหลา่น้ี 
(Occurrence), และความสามารถในการตรวจพบ
อาการที่ผิดปกติ (Detectability),  โดยผู้วิจ ัยได้ใช้
หลกัเกณฑ์ในการพิจารณาของ MIL-STD-1629A ใน
การประเมิน จากผลคะแนนที่ได้จากระดับความ
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รุนแรง ระดบัโอกาสที่เกิดขึ้นและระดบัการตรวจพบ 
จะน าไปค านวณเพื่อประเมนิคา่ Risk Priority Number 
(RPN) ดงัสมการ (2) 

 
RPN = SEV × OCC × DET          (2) 

 

 
รูปที่ 3 ตวัอยา่งการค านวณล าดบัความเสีย่ง (Risk 

Priority Number : RPN) 
ตารางที่ 3 สรุปผลการคดัเลือกชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มี
ความส าคญัอยูใ่นช่วงวกิฤต ิ

ช้ินส่วนอุปกรณ์ สาเหตขุองคณุลกัษณะความเสียหาย RPN

 - ผ ิ  ื้   ้นใน  ูปืน  บ       

 -   ูปืน       ใบ  นผ มแต ช    ุ

 - ผ ิ  ื้   ้นใน  ูปืน  บ       

 -   ูปืน       ใบ  นผ มแต ช    ุ

 -      น้ แป น    Roller    

 -   ูปืน Roller      นฝ งข  บ   ืฝ ง่ต มแต 

ช    ุ

4. Cooling Conveyor  -   ูปืน Roller      นฝ งข  บ   ืฝ ง่ต มแต 

ช    ุ
100

5. Dewatering Conveyor  -   ูปืน Roller      นฝ งข  บ   ืฝ ง่ต มแต 

ช    ุ
100

 -   ่ง ทป  ่น  บ    ็แข น  ้น   ช    ุ

 -   ูปืน       ชุ  ทป  ่นแต ช    ุ

80 แ ะ 1006.  ทป  ่น  บ    ็แข น  ้น

100 แ ะ 803. Cooking Conveyor

1.   ูปืน  บ    ใบ  นผ ม1

2.   ูปืน  บ    ใบ  นผ ม2 100 แ ะ100

100 แ ะ100

 
 
3.4 ประเ มินแนวทางการบ ารุงรักษาโดยใช้
หลกัการจดัการงานบ ารงุรกัษาด้วยทฤษฎีความ
น่าเช่ือถือ (Reliability Based Maintenance)  
 เมือ่ไดท้ าการประเมนิและคดัเลอืกชิ้นสว่นอุปกรณ์
ที่มีความส าคัญอยู่ในช่วงวิกฤติ ล าดับต่อไปน า
ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ ได้มาท าการแยกรายละเอียด
เพิม่เตมิ เพื่อท าการประเมนิแนวทางการบ ารุงรกัษา 

ตารางที่ 4 สรุปผลการคดัเลือกชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่มี
ความส าคญัอยูใ่นช่วงวกิฤต ิ

ช้ินส่วนอปุกรณ์ สาเหตขุองคณุลกัษณะความเสียหาย
ช้ินส่วนอปุกรณ์ท่ี

ค านวณรอบการใช้งาน

 - ผ ิ  ื้   ้นใน  ูปืน  บ        -   ื้   ูปืน  บ     1

 -   ูปืน       ใบ  นผ มแต ช    ุ  -   ูปืน       ใบ  น 1

 - ผ ิ  ื้   ้นใน  ูปืน  บ        -   ื้   ูปืน  บ     2

 -   ูปืน       ใบ  นผ มแต ช    ุ  -   ูปืน       ใบ  น 2

 -      น้ แป น    Roller     -  น้ แป น    Roller

 -   ูปืน Roller      นฝ งข  บ   ืฝ ง่ต มแต  -   ูปืน     นฝ ง่ข  บ 

ช    ุ แ ะฝ ง่ต ม

 -   ูปืน Roller      นฝ งข  บ   ืฝ ง่ต มแต 

ช    ุ
 -   ูปืน     นฝ ง่ข  บ 

แ ะฝ ง่ต ม

 -   ูปืน Roller      นฝ งข  บ   ืฝ ง่ต มแต 

ช    ุ
 -   ูปืน     นฝ ง่ข  บ 

แ ะฝ ง่ต ม

 -   ่ง ทป  ่น  บ    ็แข น  ้น   ช    ุ  - แผน่ ทป  ่น  บ    ็

 -   ูปืน       ชุ  ทป  ่นแต ช    ุ  -   ูปืน       ชุ  ทป  ่น
6.  ทป  ่น  บ    ็แข น  ้น

3. Cooking Conveyor

4. Cooling Conveyor

5. Dewatering Conveyor

1.   ูปืน  บ    ใบ  น  

ผ ม 1

2.   ูปืน  บ    ใบ  น  

ผ ม 2

 
 
 3.4.1 เลือกวิธีการซ่อมบ ารุง ในแต่ละชิ้นส่วน
อุปกรณ์เครื่องจกัรทางผู้วิจยัจะท าการพิจารณาจาก
ตวัเลขระดบัความเสยีงตัง่แต่ 80 คะแนนขึ้นไปก่อน 
(RPN > 80) โดยตวัเลขระดบัความเสีย่งไดม้าจากการ
พิจารณาประเมินร่วมกันของทีมซ่อมบ ารุงและผู้ที่
เกี่ยวข้องในฝ่ายผลติในโรงงานตวัอย่าง โดยตวัเลข
คะแนนระดบัความเสีย่งตัง้แต่ 80 คะแนนขึ้นไปน้ี จะ
ใหค้วามส าคญัที่ระดบัสูงสุด จะใชก้ารบ ารุงรกัษาเชิง
ป้องกนับนพื้นฐานทฤษฎีความน่าเชื่อถอื เปลี่ยนหรือ
ซ่อมอะไหล่ เมื่ อความน่า เชื่ อถือมีค่า  95% [3,4]
  
 3.4.2 การวิเคราะห์ข้อมูลการเสียทางสถิติเพื่อ
ค านวณหารอบการซ่อมและการเปลี่ยนทดแทน
ชิ้นสว่นเครื่องจกัรท าเสน้ เมื่อไดข้อ้มูลช่วงเวลาความ
เสยีหายของชิ้นส่วนเครื่องจกัรจะด าเนินการวิเคราะห์
ขอ้มูลการเสยี ในที่น้ีเลอืกใชส้มการสถติิแบบต่อเน่ือง 
Weibull Distribution มาท าการวิเคราะห์ โดยสมการ
จะสามารถค านวณโอกาสและความน่าจะเป็นไดต้้อง
ทราบคา่ Parameter ของ Weibull Distribution ในที่น้ี
ทางผู้วิจยัได้ใช้การค านวณโดยโปรแกรมส าเร็จรูป
โปรแกรม Excel เพื่อหาค่า Parameter ของ Weibull 
ด้วยหลักการ  Linear Regresstion กล่าวคือการ
พยายามลากเส้นตรงผ่านจุดหลายๆ จุด โดยให้
ระยะหา่งระหว่างเสน้และจุดทุกจดุมคี่าน้อยที่สดุ โดย
ในที่น้ีเลอืกวธิ ีY Regresstion คอืการลากเสน้ใหร้ะยะ
ระหว่างจุดในทางแกน Y มคี่าน้อยสุดดงัแสดงสมการ
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ในการค านวณดงัน้ี [1] 

Median Rank (MR)  =  
J−0.3

N+0.4
              (3) 

โดยที่ J คือ ล าดบัในการเสยีนับจากน้อยไปมาก N 
คอื จ านวนขอ้มลูทัง้หมดที่น ามาวเิคราะห์ 
สตูรหาคา่ x และ y 

y = ln (ln (
1

1−Q(T)
))                    (4) 

 
x = ln (T)                           (5) 

 
โดยที่ Q(T) คอืโอกาสในการเสยีแทนคา่ดว้ย Median 
Rank 
สตูรค านวณหาคา่ β , ɳ จากสมการ Regression 
 

β =
∑ yi∙∑ xi−N∙∑ yxi

(∑ xi)2−N∙∑ xi
2                       (6) 

 

ɳ = e−
∑ yi−a∙∑ xi

N∙a                        (7) 
 
โดยที่ a คอืคา่ความชนัของเสน้หรอืคา่ β 
 
ตารางที่ 5 ตวัอย่างการค านวณในโปรแกรม Excel 
ชิ้นสว่นเสือ้ลกูปืนรบัเพลา 1 (MC1) 

     บ Time to failure Median Rank x y x^2 y^2 xy

1 1200 0.159 7.09008 -1.7529 50.3 3.07 -12.4

2 1440 0.386 7.2724 -0.7167 52.9 0.51 -5.2

3 1776 0.614 7.48212 -0.0503 56.0 0.00 -0.4

4 1920 0.841 7.56008 0.60883 57.2 0.37 4.6

Summation 29.4047 -1.911 216.3 3.96 -13.4

β ɳ

Y Regression 4.695949279 1724.87145

   
 3.4.3 การค านวณรอบเวลาการซ่อมและการ
เปลีย่นทดแทนชิ้นสว่นอะไหล่ โดยการค านวณหารอบ
ระยะ เวลาที่ ต้องมีการซ่อมหรือเปลี่ยนอะไหล่  
ก าหนดค่าความน่าเชื่อถือที่ 95% และขอ้มูลที่ไดจ้าก
การค านวณหาค่าพารามิเตอร์  Weibull โดยใน
ตวัอย่างการวิเคราะห์น้ีไดเ้ลอืกชิ้นส่วน เสื้อลกูปืนรบั
เ พ ล า  1 ม า ท า ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์  จ า ก ส ม ก า ร                 

R(t) = e
−(

t

ɳ
)

β

                       (8) 
 
ก าหนดใหค้า่  R(t) = 95%  หรอื 0.95  

ดงันัน้แกส้มการเพื่อหาคา่ t ไดด้งัตวัอยา่งต่อไปน้ี 

0.95 =  e−(
t

1724.9
)4.695

 
 

ln{−ln0.95} = 4.695 {lnt − ln1724.9} 
 

4.695lnt = 32.019 
 

t  =  915 ชัว่โมง 
ตารางที่  6 ผลการค านวณค่าพารามิเตอร์เพื่อใช้
ค านวณหาระยะเวลาในการจัดแผนบ ารุงรักษา
เครื่องจกัร MC1, MC2, MC3 

β ɳ β ɳ β ɳ

1.  ื ้  ูปืน  บ    ใบ  น

 1
4.69 1724.87 3.85 1970.9 4.25 2031.4

2.  ูปืน       ใบ  น 1 2.65 2177.14 3.25 2108.6 3.42 2115.7

3.  ื ้  ูปืน  บ    ใบ  น

 2
5.90 2029.59 7.46 2251.6 4.14 2033.1

4.  ูปืน       ใบ  น 2 3.85 2096.35 3.03 2219.3 3.38 2287.3

5. น้ แป น   Roller 

Cooking Conveyor
2.91 1039.94 2.48 1042.5 2.98 1409.8

6.  ูปืนฝ ง่ข  บแ ะฝ ง่ต ม 

Cooking Conveyor
3.38 1247.54 4.03 1285.2 2.87 1270.2

7.  ูปืนฝ ง่ข  บแ ะฝ ง่ต ม 

Cooling Conveyor
3.70 1569.45 4.27 1742 4.25 1796.4

8.  ูปืนฝ ง่ข  บแ ะฝ ง่ต ม 

Dewatering Conveyor
7.27 943.89 2.27 1200.2 3.53 1135.1

9.แผ่น ทป  ่น  บ    ็ 6.43 2427.24 4.95 2547.6 5.19 2379.6

10.  ูปืน       ชุ  ทป

  ่น
1.85 1011.93 1.39 11.82 2.43 1173.5

ชิ้น  ่น ค่     ม ิต  ์ ค่     ม ิต  ์ค่     ม ิต  ์

MC1 MC2 MC3

 
3.5 จดัท าแผนการบ ารุงรกัษาให้กบัช้ินส่วนของ
เคร่ืองจกัรโรงงานตวัอย่างและน าไปใช้ 
     น าคา่ที่ไดจ้ากการประเมนิแนวทางการบ ารุงรกัษา
โดยใช้หลักการจัดการงานบ ารุงรักษาด้วยทฤษฎี
ความน่าเชื่อถือ ไปใชใ้นการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรใน
โรงงาน 
3.6 สรปุผลการด าเนินงานและน าเสนผลการวิจยั 
 เครื่องจกัรท าเสน้ MC1 เวลาสูญเสียในการผลิต
ลดลงเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 947 นาที คดิเป็นอัตรา
ความเสยีหายของเครื่องจกัรลดลงเท่ากบั 6.29% และ
อตัราความพรอ้มในการใชง้านของเครื่องจกัรเพิม่เป็น 
93.71 %, เครื่องจกัรท าเสน้ MC2 เวลาสญูเสยีในการ
ผลิตลดลงเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 814 นาที คิดเป็น
อัตราความเสียหายของเครื่องจักรลดลงเท่ากับ 
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6.97% และอัตราความพร้อมในการใช้งานของ
เครื่องจกัรเพิม่เป็น 93.03 %, เครื่องจกัรท าเสน้ MC3 
เวลาสูญเสียในการผลิตลดลงเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 
899 นาที คดิเป็นอตัราความเสยีหายของเครื่องจกัร
ลดลงเท่ากบั 6.69% และอัตราความพร้อมในการใช้
งานของเครื่องจกัรเพิม่เป็น 93.31 % 
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