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บทคัดยอ 
การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปจจัยเสี่ยงของเครื่องจักรโดยประยุกตใชเทคนิค FMEA และ

เสนอแนวทางในการบํารุงรักษาช้ินสวนของเครื่องจักร โดยวิเคราะหปญหา อาการขัดของและผลกระทบ 
ประเมินและจัดทําแผนตามแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร ผลการศึกษาพบวา คา RPN ของ
ลูกปนเครื่องอัดเม็ดและใบมีดเครือ่งสับ มีคามากท่ีสุด เทากับ 36 จัดอยูในระดับความเสี่ยงสูง แสดงใหเห็นวา
เมื่อช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงักและสูญเสียเวลาซอมเครื่องจักรเปน
เวลานาน บางครั้งชางซอมบํารุงไมสามารถซอมเองได และกระทบตอการสงมอบสินคาใหกับลูกคา ผูวิจัยทํา
การวิเคราะหรากของปญหาโดยใชแผนผังสาเหตุและผล เพ่ือวิเคราะหสาเหตุของเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของ 
พบวาขาดการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและพนักงานขาดความสม่ําเสมอในการตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนการผลิต และใชคาระดับความเสี่ยงของช้ินสวนเครื่องจักร คูมือของเครื่องจักรออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือ
ใชวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรกอนเกิดการขัดของและใหแผนกวิศวกรรมทําการ
ตรวจสอบเครื่องจักรเปนรายวัน รายสัปดาหและรายเดือน ตามลําดับความเสี่ยง พบวา ระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซอม (MTTR) ของเครื่องอัดเม็ด เครื่องสับ เครื่องบดหยาบ และเครื่องบดละเอียด ลดลงรอยละ 2.74, 
2.92, 3.07 และ 5.96 ตามลําดับ ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิดเหตุขัดของ (MTBF) เพ่ิมข้ึนรอยละ 30.00, 15.97, 
18.92 และ 18.75 ตามลําดับ และความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร (AF) เพ่ิมข้ึนรอยละ 9.25, 14.55, 
28.93 และ 25.72 ตามลําดับ  

 
คําสําคัญ : เทคนิค FMEA, การบํารุงรักษาเชิงปองกัน, แผนผังสาเหตุและผล 
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Abstract 
The objective of this research is to study the risk factors of machines by applying 

the FMEA technique and propose guidelines for maintenance of machine parts, beginning 
with the analysis of problems, faults and effects. After that evaluate and make plans 
according to the guidelines for preventive maintenance of machines. The results show that 
the RPN value of the pellet bearing and shredding machine blade has the highest value of 
36, which is considered as a high-risk level, it shows that when the machine parts fail, 
causing the production process to stop and waste of time, which has been repaired for a 
long time. Sometimes, the repair technician is unable to repair by themselves and affects 
the delivery of the product to the customer. The researcher analyzed the root cause of the 
problem by using the cause and effect diagram to analyze the cause of the machine 
causing the failure. It was found that the lack of maintenance plan for the machine and the 
staff lack the consistency in checking the machine before production. Next, use the risk 
level of the machine parts and the manual of the machine inspection sheet to plan the 
preventive maintenance of the machine before the failure. And assign the engineering 
department to inspect the machines on a daily, weekly, and monthly, respectively on risk 
level. It was found mean time to repair (MTTR) of pellet machines, crushers, coarse 
crushers and grinding machines decreased by 2.74, 2.92, 3.07 and 5.96 percent, 
respectively, mean time before failure (MTBF) increased by 30.00, 15.97, 18.92 and 18.75 
percent, respectively and availability factor (AF) increased by 9.25, 14.55, 28.93 and 25.72 
percent respectively.  
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บทนํา 
ภาคใตของประเทศไทยเปนพ้ืนท่ีท่ีปลูกยางพารา

มากท่ีสุด โดยพระยารัษฎานุประดิษฐนําเขามาปลูก
เปนครั้งแรกในประเทศไทย ท่ีอําเภอกันตัง จังหวัดตรัง 
ในป พ.ศ. 2442 และมีการขยายพ้ืนท่ีเพาะปลูกจน
ยางพารา กลายมาเปนพืชเศรษฐกิจท่ีสําคัญของ
ประเทศไทย จากเหตุผลดังกลาวอุตสาหกรรมท่ี
เก่ียวของกับยางพาราจึงเติบโตข้ึนอยางหลากหลาย 
อาทิเชน โรงงานนํ้ายางขน โรงงานแปรรูปยางแทงและ
ยางแผน โรงงานถุงมือยาง รวมไปถึงโรงงานแปรรูป
ไมยางพารา ทําใหสรางรายไดใหแกประชากรใน
ทองถ่ิน 

ชีวมวลอัดเม็ดเปนอีกหน่ึงผลิตภัณฑท่ีไดจาก
การแปรรูปไมยางพารา โดยการนําสวนท่ีเหลือจาก
โรงเลื่อยไม ไดแก เศษไม ปกไม และปลายไม เขาสู
กระบวนการบดยอยลดขนาดใหเล็กลง จากน้ันเขา
กระบวนการลดความช้ืนเพ่ือใหวัตถุดิบมีความช้ืนท่ี
เหมาะสมกับกระบวนการอัด แลวจึงนํามาเขาเครื่อง
อัดข้ึนรูปวัตถุดิบใหเปนเม็ด โดยใชแรงดันสูงเพ่ือให
สารลิกนินในเน้ือไมละลายออกมา สงผลใหไมเกาะ
ติดกันแลวระบายความรอนใหเย็นลงเพ่ือคงรูปของ
เช้ือเพลิง แตในขณะเดียวกันการควบคุมความช้ืน
ของไมท่ีเขาสูกระบวนการผลิตเปนปจจัยท่ีไมสามารถ
ควบคุมไดทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของกระทันหัน 
(Break Down) สงผลใหผลผลิตท่ีไดไมเปนไปตาม
แผนท่ีวางไว และสินคาท่ีผลิตออกมาก็จะไมได
คณุภาพตามท่ีลูกคาตองการ [1] จากการเก็บขอมูล
เบ้ืองตนพบวาเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาอยาง
เปนระบบ ผูวิจัยไดใหความสําคัญกับกระบวนการ
อัดเม็ด เน่ืองจากกระบวนการน้ีเปนกระบวนการหลัก
ของโรงงาน ผูวิจัยจึงศึกษาปจจัยเสี่ยงของเครื่องจักร
ในกระบวนการอัดเม็ดท่ีสงผลตอการผลิต โดย
ประยุกตใชเทคนิค FMEA และใชแผนผังสาเหตุและ
ผลในการวิเคราะหรากของปญหา เสนอแนวทาง
บํารุงรักษาช้ินสวนของเครื่องจักร โดยใชระยะเวลา
เฉลี่ยในการซอม (Mean Time To Repair, MTTR) 

ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิดเหตุขัดของ (Mean Time 
Between Failures, MTBF) และเปอรเซ็นตความพรอม
ในการใชงานของเครื่องจักร (Availability Factor, AF) 
[2] เปนตัวช้ีวัดในการปรับปรุงการวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน [3]  

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาปจจัยเสี่ยงของเครื่องจักรใน
กระบวนการอัดเม็ด โดยประยุกตใชเทคนิค FMEA
และเสนอแนวทางการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 

2. เพ่ือประเมินแนวทางการบํารุงรักษาโดยใช
หลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันและจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
การศึกษาครั้งน้ีเปนการศึกษาปจจัยเสี่ยงของ

เครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ด โดยประยุกตใช
เทคนิค FMEA และเสนอแนวทางการบํารุงรักษา
ของเครื่องจักร โดยมีลําดับข้ันตอน ดังน้ี 

1) ศึกษาสภาพการทํางานของโรงงานและ
วิเคราะหปญหาและความถ่ีในกระบวนการอัดเม็ด 

2) คัดเลือกและวิเคราะหเครื่องจักรตามความ
วิกฤตและวิเคราะหหนาท่ีเพ่ือวิเคราะหปญหาของ
เครื่องอัดเม็ด  

3) วิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบเพ่ือ
วิเคราะหอาการหลักและผลกระทบของอาการของ
ช้ินสวนของเครื่องจักร 

4) ประเมินแนวทางการบํารุงรักษาโดยใชหลัก 
การงานหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันและจัดทํา
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

5) การเปรียบเทียบผลการดําเนินการปรับปรุง
แผนการบํารุงรักษา 

 
ผลการวิจัย 

จากการศึกษาตามลําดับข้ันตอนการวิจัย มีผล
การศึกษาตามข้ันตอน ดังน้ี 
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ผลการศึกษาสภาพการทํางานของโรงงาน
และวิเคราะหปญหาในกระบวนการอัดเม็ด 

กระบวนการผลิตชีวมวลอัดเม็ดประกอบดวย 6 
ข้ันตอน เริ่มตนจากการนําข้ีเลื่อยท่ีเหลือจากการ
เลื่อยเพ่ือเขาสูกระบวนการอัดเม็ด จนกระท้ังถึง
กระบวนการบรรจุ มีข้ันตอนและลําดับการทํางาน
แสดงในตารางท่ี 1 

 
ตารางท่ี 1  กระบวนการผลิตชีวมวลอัดเม็ด 
ขั้นตอน กระบวนการทํางาน 

1 ก า รนํ าขี้ เ ล่ื อ ยจ าก
กระบวนการเล่ือยมา
เก็บในบริเวณลานเก็บ
วัตถุดิบ 

 

2 

การจัดสงขี้เล่ือยจากที่
เก็บของโรงงานมาที่
กระบวนแยกวัตถุดิบ
แ ล ะ ก ร ะ บ ว น ก า ร
อัดเม็ด  

3 

กระบวนการลําเลียง
วั ต ถุ ดิ บ เพื่ อ ส ง เ ข า
เคร่ืองอัดเม็ด 

 

4 

กระบวนการอัดเม็ด 

 

5 

การสงวัตถุดิบเขาไป
ในที่ เก็บและเตรียม
กระบวนการบรรจุ 

 

6 

กระบวนการบรรจุ
วัตถุดิบเพื่อเตรียมการ
สงออก 
  

 
จากน้ันผูวิจัยทําการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาท่ี

เครื่องจักรขัดของท่ีตองทําการซอมอยางเรงดวน คือ 
เวลาท่ีสูญเสียของเครื่องจักร หรือเวลาท่ีใชในการ

ซอมบํารุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ดังแสดงใน
ตารางท่ี 2 

 
ตารางท่ี 2  เวลาท่ีใชในการซอมบํารุงเครื่องจักร 

รายการเครื่องจักร เวลา (นาท)ี 

1. เครื่องอัดเม็ด 705  
2. เครื่องสับ 6,055  
3. เครื่องบดละเอียด 4,110  
4. เครื่องบดหยาบ 3,730  

 
จากตารางท่ี 2 พบวา เครื่องสับใชเวลาในการ

ซอมบํารุงมากท่ีสุด รองลงมาคือ เครื่องบดละเอียด 
เครื่องบดหยาบ และเครื่องอัด ตามลําดับ โดยเวลา
ท่ีใชในการซอมบํารุงเทากับ 14,600 นาที และเมื่อ
พิจารณาความถ่ีของเครื่องจักรเกิดการขัดของใน
กระบวนการอัดเม็ดดังแสดงในรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 ความถ่ีของเครื่องจักรเกิดการขัดของ 

 
จากขอมูลความถ่ีของเครื่องจักรเกิดการขัดของ

ในกระบวนการอัดเม็ด พบวา ปญหาท่ีมีความถ่ีมากท่ีสุด 
เกิดจากเครื่องสับ เครื่องบดหยาบ เครื่องบดละเอียด 
และเครื่องอัดเม็ด ตามลําดับ รวม 152 ครั้ง ในระยะ 
เวลา 8 เดือน ซึ่งการขัดของของเครื่องจักรมีความถ่ี
คอนขางสูง ผูวิจัยจึงใหความสําคัญกับเครื่องจักร
ดังกลาวท่ีมีผลตอกระบวนการผลิต และนําช้ินสวน
ของเครื่องจักรท่ีมีการขัดของไปวิเคราะหตอไป 
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คัดเลือกและวิเคราะหเคร่ืองจักรตามความวิกฤต 
และวิเคราะหหนาท่ีเพ่ือวิเคราะหปญหาของเคร่ืองจักร
ในกระบวนการอัดเม็ด 

ผูวิจัยใชการจัดลําดับความสําคัญในการของ
คัดเลือกช้ินสวนเครื่องจักร โดยวิธีการคาเฉลี่ยถวง
นํ้าหนัก (Weighted Average) จากเกณฑท้ัง 4 ดาน 
[4] โดยคา Xn คือ คะแนนของเกณฑดานท่ี n ใน
การประเมินช้ินสวนเครื่องจักร ซึ่งทีมงานแผนก
วิศวกรรมบํารุงรักษาของโรงงานผลิตชีวมวลอัดเม็ด
เปนทีมผูกําหนดคาคะแนนและใหคา Wn ดังน้ี 

1) ความมากนอยในการใชงานช้ินสวนเครื่องจักร 
ใหแทน W1 แทนคาถวงนํ้าหนัก เทากับ 20 เปอรเซ็นต 
หรือเทากับ 2  

2) ราคาช้ินสวนเครื่องจักร ใหแทน W2 แทนคา
ถวงนํ้าหนัก เทากับ 25 เปอรเซ็นตหรือเทากับ 2.5  

3) ระยะเวลา ท่ีใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยน
ทดแทนช้ินสวนเครื่องจักร ใหแทน W3 แทนคาถวง
นํ้าหนัก เทากับ 25 เปอรเซ็นตหรือเทากับ 2.5  

4) ผลกระทบตอช้ินสวนเครื่องจักรอ่ืน เมื่อ
ช้ินสวนท่ีพิจารณาเกิดความเสียหาย ใหแทน W4 

แทนคาถวงนํ้าหนัก เทากับ 30 เปอรเซ็นต หรือ
เทากับ 3  

จากน้ันทําการพิจารณาคาเฉลี่ยความสําคัญ
ของช้ินสวนเครื่องจักร (Critical Component: CC) 
ดังสมการท่ี 1 

 

cc =  ∑ WnXn   4
n=1
∑ Wn
4
n=1

               (1)   

 
โดยท่ี   Wn คือ ผลคูณเชิงนํ้าหนักของปจจัย
 Xn คือ คะแนนของปจจัยท่ี n 

เมื่อคํานวณหาคาเฉลี่ยความสําคัญของช้ินสวน
เครื่องจักรแลวนําคาดังกลาวมาพิจารณาเพ่ือหากลุม

ลําดับความสําคัญของช้ินสวนเครื่องจักร ดังเกณฑ
แสดงในตารางท่ี 3 [4]  

 
 

ตารางท่ี 3  เกณฑลําดับความสําคัญของเครื่องจักร 
ลําดับ

ความสําคัญ 
ลักษณะการบาํรุงรักษา 

คาเฉลี่ย
ความสําคัญ 

A 
สําคัญมาก ไดรับความเอาใจ
ใสในการบํารุงรักษาเปน
อยางดี 

≥ 2.75 

B สําคัญปานกลาง ไดรับความ
เอาใจใสในการบํารุงรักษา
พอสมควร 

2.01-2.74 

C สําคัญนอย ไดรับความเอา 
ใจใสในการบํารุงรักษาไมมาก 

≤2.00 

 
เมื่ อ กําหนดเกณฑลํ าดับความสํ าคัญของ

เครื่องจักรแลว ผู วิจัยและทีมฝายวิศวกรรมของ
โรงงานท่ีเก่ียวของในการควบคุมเครื่องจักรของ
กระบวนการอัดเม็ด ไดรวมกันคัดเลือกช้ินสวนของ
เครื่องจักรท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการอัดเม็ด ถา
เครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหน่ึงเกิดการขัดของ 
กระบวนการผลิตไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
ซึ่งเครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ด แบงออกเปน 4 
รายการ ไดแก เครื่องอัดเม็ด เครื่องสับ เครื่องบด
หยาบและเครื่องบดละเอียด และคัดเลือกช้ินสวนท่ี
มีความสําคัญกับเครื่องจักรแตละรายการ จํานวน 
18 ช้ินสวน โดยเครื่องอัดเม็ดมีจํานวนช้ินสวนท่ีสําคัญ 
จํานวน 6 ช้ินสวน เครื่องสับ เครื่องบดละเอียด และ
เครื่องบดหยาบ มีจํานวนช้ินสวนท่ีสําคัญ จํานวน 4 
ช้ินสวน สามารถแสดงคาเฉลี่ยความสําคัญของ
ช้ินสวน ไดดังตารางท่ี 4  
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ตารางท่ี 4  คาเฉลี่ยช้ินสวนเครื่องจักรท่ีสําคัญ 

รายการเคร่ืองจักร คาเฉลี่ย 
ลําดับ

ความสําคัญ 
เคร่ืองอัดเม็ด   
สายพาน 2.05 B 
ริงดาย 1.8 C 
หนาแปลน 1.55 C 
ลูกปน 2.85 A 
น็อตยึดหนาแปลน 2.3 B 
มอเตอรเครื่องอัดเม็ด 1.3 C 
เคร่ืองสับ   
สายพาน 1.75 C 
ใบมีด 2.35 B 
หนามเตย 1.55 C 
มอเตอรเครื่องสับ 1.3 C 
เคร่ืองบดละเอียด   
ใบคอนบดละเอียด 1.5 C 
แกนใบคอนบดละเอียด 2.05 B 
ตะแกรง 6 มม. 2.25 B 
มอเตอรเครือ่งบดละเอียด 1.25 C 
เคร่ืองบดหยาบ   
ใบคอนบดหยาบ 1.5 C 
แกนใบคอนบดหยาบ 2.05 B 
ตะแกรง 22 มม. 2.35 B 
มอเตอรเครือ่งบดละเอียด 1.3 C 

 

หลังจากทําการจัดลําดับความสําคัญของช้ินสวน
เครื่องจักรสามารถสรุปลําดับความสําคัญของช้ินสวน
เครื่องจักรยอย เปนกลุม A, B และ C จํานวน 1, 7 
และ 10 รายการตามลําดับ ผูวิจัยและทีมงานโรงงาน
กรณีศึกษาไดทําการเลือกช้ินสวนเครื่องจักรท่ีมี
ความสําคัญมากในลําดับความสําคัญ A และ B จํานวน 
8 รายการ มาวิเคราะหคุณลักษณะความผิดพลาด และ
ผลกระทบตอการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหาย  

 
การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ

เพ่ือวิเคราะหอาการหลักและผลกระทบของอาการ
ของชิ้นสวนของเคร่ืองจักร 

การวิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายของ
เครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ดท่ีคัดเลอืกจากลําดบั
ความสําคัญ 8 รายการ โดยใชเครื่องมือ FMEA และ
พิจารณาคา RPN หรือคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนําเปนเกณฑ
ในการคัดเลือกโดยประเมินคาความรุนแรง (Severity, 
SEV) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence, OCC) 
และสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection, 
DET) คํานวณไดจากสมการท่ี 2  

RPN = SEV x OCC x DET                   (2) 
ซึ่งเกณฑการประเมินอางอิงจาก [5] ดังตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4  เกณฑคะแนนท่ีใชกําหนดคา SEV, OCC และDET 
ลําดับ
คะแนน 

เกณฑการตัดสินใจ 
SEV OCC DET 

5 จัดใหเปนระดับสูงมาก เนื่องจากสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิตความ
ปลอดภัย ความเสียหายของเครือ่งจกัร 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นบอยไดที่สุด(มีคา
อยูในชวง 81-100 ของจํานวนครั้งของ
ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

ไ ม มี ก า ร แ ก ไ ข แ ล ะ ค ว บ คุ ม
ก ร ะ บ ว น ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ จั บ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

4 จัดให เปนระดับสูงเนื่องจากสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหการ
ปฏิบัติงานในบางขั้นตอนตองหยุดชะงัด 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นไดบอย (มีคาอยู
ในชวง 61-80 ของจํานวนครั้งของปญหาที่
เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

ทราบวิธีการแกไขแตไมมีการควบคุม
ก ร ะ บ ว น ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ จั บ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

3 จัดใหเปนระดับปานกลางเนื่องจากสง
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตบางสวน
ทําใหการปฏิบัติงานขัดของ 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นคอนขางบอย (มีคา
อยูในชวง 41-60 ของจํานวนครั้งของ
ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

มีการแกไขและควบคุมกระบวนการ
ในระดับปานกลางในการตรวจจับ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

2 จัดใหเปนระดับต่ํา เนื่องจากสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิต แตไมทํา
ใหการปฏิบัติงานขัดของ 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นนาน ๆ ครั้ง  
(มีคาอยูในชวง 21-40 ของจํานวนครั้ง
ของปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

มีการแกไขและควบคุกระบวนการได
การตรวจจับขอบกพรองที่ เกิดขึ้น
เปนไปไดโดยอัตโนมัติ 

1 ไมมีเหตุผลที่คาดวาสวนเล็กนอยในธรรมชาติ
ของขอบกพรองนั้น จะเปนสาเหตุใหเกิดผล
กระทบอยางจริงจังตอกระบวนการผลิต 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นนอยมากหรือไม
เคยเกิดขึ้น (มีคาอยูในชวง 20 ของจํานวน
ครั้งของปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

มีการแกไขและควบคุมกระบวนการ
ไดการตรวจจับขอบกพรองที่เกิดขึ้น
เปนไปไดอยางแนนอนโดยอัตโนมัติ 
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จากตารางท่ี 4 เมื่อมีการกําหนดเกณฑประเมินระดับความเสี่ยงท่ีเกิดข้ึนแลว จากน้ันผูวิจัย
วิเคราะหคุณลักษณะความเสียหาย และผลกระทบของช้ินสวนเครื่องจักรในกระบวนการเครื่องอัดเม็ด เพ่ือ
หาคาคะแนน RPN ของแตละปญหาใหสอดคลองกับผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจริงมากท่ีสุด [3] โดยระดมความคิด
จากทีมฝายวิศวกรรมของโรงงาน ดังแสดงในตารางท่ี  5  

 
ตารางท่ี 5  คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบของช้ินสวนเครื่องจักรในกระบวนการเครื่องอัดเม็ด 

ช้ินสวนเคร่ืองจักร 
คุณลักษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลักษณะ
ความเสียหาย 

OCC 
วิธีการควบคุม

ในปจจบุัน 
DET RPN 

สายพานเคร่ืองอัดเม็ด 

 

สายพาน
เส่ือมสภาพจาก

ความรอน 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

3 
เกิดจากการเสียดสี

ระหวางมูเลกับ
สายพาน 

2 

ตรวจสอบความตึง
ของสายพาน (ตอง
ไมตึงและหยอน

เกนิไป)เพ่ือลดการ
เสียดสีสายพาน 

3 18 

ลูกปนเคร่ืองอัดเม็ด 

 

ลูกปนแตก 
ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

4 
เกิดจาก 
จาระบี 

ไมเขาลูกปน 
3 

เช็คจาระบีกับลูกปน
กอนเดนิเครื่อง 

3 36 

น็อตยึดหนาแปลน 

 

เกลียวหวาน 
ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

2 
เกิดจากขัน 

น็อตแนนจนเกนิไป 
2 

ขันนอ็ตจน 
พอประมาณไมให
แนนจนเกนิไป 

3 12 

ใบมีดเคร่ืองสับ 

 

ใบมีดบ่ิน 
ประสิทธภิาพการ
สับไมลดลง(ทําให
ชิ้นงานใหญขึ้น) 

4 

เหล็กเขาใบมีด  
น็อตยึด 

หนาแปลน 
ทําใหใบมีดบ่ิน 

3 
ติดทั้งเซ็นเซอร 

จับโลหะ 
3 36 

แกนใบคอนบดละเอียด 

 

แกนใบคอน 
สึกหรอ 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

3 
การเสียดสีของใบ

คอนขณะ
เดินเครื่อง 

2 ไมวิธีการควบคุม 5 30 

ตะแกรง 6 มม. 

 

ตะแกรง
ชํารุด 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

2 
เกิดจากใบคอนชน

ตะแกรงตอน
เดินเครื่อง 

1 
ตรวจเช็คใบคอนให

มีระยะหางจาก
ตะแกรง 5 มม. 

3 6 
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ตารางท่ี 5  (ตอ) 

ช้ินสวนเคร่ืองจักร 
คุณลักษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลักษณะ
ความเสียหาย 

OCC 
วิธีการควบคุม

ในปจจบุัน 
DET RPN 

แกนใบคอนบดหยาบ 

 

แกนใบคอน 
สึกหรอ 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

3 
การเสียดสีของ
ใบคอนขณะ
เดินเครื่อง 

2 ไมวิธีการควบคุม 5 30 

ตะแกรง 22 มม. 

 

ตะแกรงชํารุด 
ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

2 
เกิดจากใบคอน
ชนตะแกรงขณะ

เดินเครื่อง 
1 

ตรวจเช็คใบคอน
ใหมีระยะหาง
จากตะแกรง 5 

มม. 

3 6 

 
จากตารางท่ี 5 แสดงคา RPN ของช้ินสวนเครื่องจักร

ในกระบวนการอัดเม็ดมีคามากท่ีสุด คือ ลูกปน
เครื่องอัดเม็ด และใบมีดเครื่องสับ มีคา RPN เทากับ 
36 เน่ืองจากคา RPN เปนตัวช้ีวัดความเสี่ยงของ
สภาวะท่ีสงผลตอการทํางานของเครื่องจักร [6] ผูวิจัย
จึงทําการวิเคราะหสาเหตุของความเสียหาย เพ่ือ
วางแผนในการแกไขปญหาและการวางแผนในการ
บํารุงรักษาตอไป  

ประเมินแนวทางการบํารุง รักษาโดยใช
หลักการงานหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันและ
จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ผูวิจัยทําการวิเคราะหรากของปญหาโดยใช
แผนผังสาเหตุและผล (cause and effect diagram) 
รวมกับทีมฝายวิศวกรรมของโรงงาน จําแนกสาเหตุ
ของปญหาออกเปน 4 ดาน ไดแก ดานแรงงาน ดาน
เครื่องจักร ดานวัตถุดิบและดานวิธีการ [3] เพ่ือใช
เปนขอมูลในการประเมินและวางแผนการบํารุง 
รักษาเชิงปองกัน ดังแสดงในรูปท่ี 2 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2  แผนผังสาเหตุและผล 
 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผัง
สาเหตุและผล ดังรูปท่ี 2 พบวา ดานแรงงาน 
พนักงานควบคุมเครื่องจักรขาดความรู ในการ
บํารุงรักษาและพนักงานฝายวิศวกรรมท่ีทําหนาท่ี
ซอมบํารุงขาดความสม่ําเสมอในการตรวจเช็ค
เครื่องจักรกอนการผลิต ซึ่งสงผลใหเครื่องจักรเกิด
การขัดของในระหวางการผลิต และสงผลใหท้ัง
กระบวนการหยุดชะงัก 

ดานเครื่องจักร ระบบการทํางานของเครื่องจักร
คอนขางเกาและวัตถุดิบท่ีเขาสูเครื่องจักรไมสามารถ
ควบคุ มคุณภาพและปริ ม าณความ ช้ืนส งผล
เครื่องจักรทํางานหนัก  

แรงงาน 
- ขาดความสม่ําเสมอ 

ในการบํารุงรักษา 
    - ขาดความรู 

 

เครื่องจักร 

- เคร่ืองจักรเกา 
      -  มีการใชงานท่ีหนัก 

 

วัตถุดิบ 

- ไมมีความช้ืน 
 

วิธีการ 

- ขาดการวางแผน 
ในการบํารุงรักษา 

      - ขาดการจัดการวัตถุดิบ 
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ดานวิธีการ ในสวนน้ีเห็นไดชัดเจนวาขาดการ
วางแผนในการบํารุงรักษาสงผลใหเครื่องจักรเกิด
การขัดของบอย 

ดานวัตถุดิบ ในการผลิตชีวมวลอัดเม็ดไมสามารถ
ควบคุมคุณภาพและปริมาณความช้ืนของวัตถุดิบ
กอนเขาสูกระบวนการผลิตได เน่ืองจากทางโรงงาน
ยังขาดการจัดการวัตถุดิบท่ีดี 

โดยท้ัง 4 สาเหตุดังกลาวเปนสาเหตุหลักท่ี
สงผลใหเครื่องจักรในกระบวนการเกิดการขัดของ 
ดังน้ัน การลดปญหาดังกลาวตองมีการกําหนดแนวทาง 
หลักการบํารุงรักษาท่ีถูกตอง เพ่ือลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึน ผูวิจัยนําคา RPN ของช้ินเครื่องจักรมาใชใน
การแบงเกณฑระดับเสี่ยงเปน 3 ระดับ ประกอบดวย 
ระดับความเสี่ยงสูง (H-High Risk) มีคะแนนอยูในชวง 
31-45 ระดับปานกลาง (M-Medium Risk) มีคะแนน
อยูในชวง 16-30 และระดับต่ํา (L-Low Risk) 1-15  
ซึ่งถาหากคา RPN สูง แสดงวา สภาวะน้ันมีความพรอม
ท่ีจะกอใหเกิด ปญหาในกระบวนการผลิต [6] ดัง
แสดงในตารางท่ี 6  

 
ตารางท่ี 6  คา RPN ของช้ินสวนเครื่องจักร 

ลําดับ
ท่ี 

ช้ินสวน
เคร่ืองจักรของ
เคร่ืองอัดเม็ด 

คา RPN 
จากมาก
ไปนอย 

ระดับคา 
ความเสียง 

H M L 
1 ลูกปนเครื่อง

อัดเมด็ 
36 H  

 

2 ใบมีดเครื่องสับ 36 H   
3 แกนใบคอน

บดละเอียด 
30  M 

 

4 แกนใบคอนบด
หยาบ 

30  M 
 

5 สายพานเครือ่ง
อัดเมด็ 

18 
 

M  

6 น็อตยึดหนา
แปลน 

12 
  

L 

7 ตะแกรง 6 มม. 6   L 

8 ตะแกรง 22 มม. 6   L 

จากตารางท่ี 6 แสดงคา RPN ของช้ินสวนเครื่องจักร
ในกระบวนการอัดเม็ด โดยแบงระดับความเสี่ยง
ระดับสูง หมายถึง ช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของ
ทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงักและสูญเสียเวลา
ซอมเครื่องจักรเปนเวลานาน บางครั้งชางซอมบํารุง
ไมสามารถซอมเองได และกระทบตอการสงมอบ
สินคาใหกับลูกคา ไดแก ลูกปนเครื่องอัดเม็ดและ
ใบมีดเครื่องสับ ความเสี่ยงระดับปานกลาง หมายถึง 
ช้ินสวนเครื่องจักรเกิดการขัดของทําใหกระบวนการ
ผลิตหยุดชะงัก และผลผลิตเกิดความเสียหาย ไดแก 
แกนใบคอนบดละเอียด แกนใบคอนบดหยาบ และ
สายพานเครื่องอัดเม็ด และความเสี่ยงระดับต่ํา 
หมายถึง ช้ินสวนเครื่องจักรเกิดการขัดของทําใหไม
สามารถเดินเครื่องตอได แตไมเกิดความเสียหายตอ
ผลผลิต ไดแก น็อตยึดหนาแปลน ตะแกรง 6 มม. 
และตะแกรง 22 มม.  

ท้ังน้ีทุกช้ินสวนของเครื่องจักรมีความสําคัญตอ
กระบวนการอัดเม็ด ถาหากช้ินสวนเหลาน้ีเกิดความ
เสียหาย หรือเกิดการชํารุดจะสงผลใหกระบวนการ
ผลิตหยุดชะงัก ผูวิจัยจึงใชคาระดับความเสี่ยงของ
ช้ินสวนเครื่องจักร และพิจารณาคูมือของเครื่องจักร
ออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือเปนแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันของเครื่องจักรกอนเกิดการขัดของ และ
ออกแบบใบตรวจสอบการบํารุงรักษาและทําการ
ตรวจสอบเครื่องอัดเม็ดเปนรายวัน รายสัปดาหและ
รายเดือน ตามลําดับความเสี่ยง สงผลใหเครื่องจักร
เกิดการขัดของลดลงและสามารถควบคุมกระบวนการ
ผลิตไดงายข้ึน 

 
การเปรียบเทียบผลการดําเนินการปรับปรุง

แผนการบํารุงรักษา 
จากผลการการบํารุงรักษากอนการใชแผนการ

บํารุงรักษาเปรียบเทียบกับหลังการใชแผนการ
บํารุงรักษา พบวา ในกรณีท่ีปลอยใหเครื่องจักรเกิด
การขัดของทําให เ กิดการสูญเสียเวลาในการ
ปฏิบัติงาน คาแรงงาน คาอะไหลในการซอมบํารุง 
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ผูวิจัยนําขอมูลท่ีรวบรวมมาวิเคราะหเพ่ือใหเห็นถึง
ผลกระทบและเวลาท่ีสูญเสียไปในการซอมแซมแต
ละครั้งโดยใช ระยะเวลาเฉลี่ยในการซอม (Mean 
Time To Repair, MTTR) หมายถึง ระยะเวลาเฉลี่ย
ของการหยุดเครื่องเพ่ือซอมบํารุง โดยนําเวลาท่ีใช
เพ่ือซอมบํารุงท้ังหมดหาคาเฉลี่ย เพ่ือตรวจสอบ
ความสามารถ ความยากงายของการซอมบํารุง ซึ่ง
สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี 3   

 

MTTR = ผลรวมเวลาซอมบํารุง

จํานวนครั้งที่หยุดซอม
             (3) 

 
ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิดเหตุขัดของ (Mean 

Time Between Failures, MTBF) เปนดัชนีบงช้ีถึง
ความนาเช่ือถือของเครื่องจักรวามีคามากนอยเทาไร 
ถาคา MTBF มีคามากหมายถึงเครื่องจักรน้ันนาน ๆ 
เกิดการขัดของครั้งหน่ึง แตถาคา MTBF มีคานอย 

หมายถึงเครื่องจักรมี เกณฑการขัดของเกิดข้ึน
บอยครั้ง ดังสมการท่ี 4 

 

 MTBF =  เวลาที่เครื่องจักรเดินทั้งหมด

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรชํารุด
         (4) 

 
เมื่อคํานวณหาคา MTTR และ MTBF เพ่ือวัด

ประสิทธิผลน้ันจะวัดโดยใชเปอรเซ็นตความพรอมใน
การใชงานของเครื่องจักร (Availability Factor, 
AF) ดังแสดงในสมการท่ี 5  

 

AF =  เวลารับภาระ −  เวลาหยุด
เวลารับภาระ          (5) 

 
ผลจากการเปรียบเทียบกอนและหลังการใช

แผนการบํารุงรักษา ดังแสดงในตารางท่ี 7 
 

 
ตารางท่ี 7  เปรียบเทียบกอนและหลังการใชแผนการบํารุงรักษา 

เครื่องจักร MTTR (นาที) MTBF (นาท)ี ความพรอมใชงาน (%) 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง 

ปรับปรุง 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง 

ปรับปรุง 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง 

ปรับปรุง 
เครื่องอัดเม็ด 70.50 68.57 291.20 416.00 75.79 83.52 
เครื่องสับ 106.23 103.13 220.07 261.33 51.73 58.15 
เครื่องบดละเอียด 111.08 107.67 169.51 209.07 34.47 48.50 
เครื่องบดหยาบ 77.71 73.08 130.67 160.82 40.53 54.56 

 
จากตารางเปรียบเทียบกอนและหลังการใช

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยผูวิจัยใชขอมูล
เครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ดมาเปรียบเทียบ
กอนและหลังการปรับปรุง พบวา ระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซอม (Mean Time To Repair, MTTR) ของ
เครื่องจักรท้ัง 4 เครื่องลดลง แตสังเกตไดวาการ
ลดลงคอนขางนอย เน่ืองจาก กระบวนการซอม
เครื่องจักรเมื่อเกิดการขัดของ ใชวิธีการเดิม อีกท้ัง
การรอคอยอะไหลสํารองคอนขางนานทําใหเครื่องจักร
ตองหยุดการทํางาน ในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยกอน

เกิดเหตุขัดของ (Mean Time Between Failures, 
MTBF) และความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร 
(Availability Factor, AF) มีคาเพ่ิมข้ึนอยางเห็นได
ชัด จึงกลาวไดวาถาหากทุกช้ินสวนของเครื่องจักร
ไดรับการบํารุงรักษาตามรอบเวลาจะสงผลให
เครื่องจักรมีระยะเวลาในการทํางานกอนท่ีจะขัดของ
เพ่ิมระยะเวลาในการซอมลดลง และความพรอมใน
การใชงานเพ่ิมข้ึนอีกดวย  
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สรุปและอภิปราย 
การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปจจัยเสี่ยง

ของเครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ด โดยประยุกตใช
เทคนิค FMEA และเสนอแนวทางการบํารุงรักษา
ของเครื่องจักร และประเมินแนวทางการบํารุงรักษา
โดยใชหลักการงานหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
และจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ผลจาก
การวิจัย พบวา ปญหาของกระบวนการอัดเม็ด คือ 
เครื่องจักรเกิดการขัดของอยางกะทันหัน เน่ืองจาก 
ขาดการวางแผนการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
สงผลใหเกิดเวลาท่ีสูญเสียของเครื่องจักร หรือเวลา 
ท่ีใชในการซอมบํารุงเครื่องจักร และสงใหกระทบ 
ตอช้ินสวนของเครื่องจักรเมื่อเกิดการชํารุด หรือ
เสียหายแลว ทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงัก จาก
ผลการวิจัยพบวา คา RPN ของลูกปนเครื่องอัดเม็ด
และใบมีดเครื่องสับ มีคามากท่ีสุด เทากับ 36 และ
จัดอยูในระดับความเสี่ยงท่ีสูง น่ันหมายความวา 
ช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของทําใหกระบวนการ
ผลิตหยุดชะงักและสูญเสียเวลาซอมเครื่องจักรเปน
เวลานาน บางครั้งชางซอมบํารุงไมสามารถซอมเอง
ได และกระทบตอการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
ผูวิจัยทําการวิเคราะหรากของปญหาโดยใชแผนผัง
สาเหตุและผล เพ่ือวิเคราะหสาเหตุของเครื่องจักรท่ี
เกิดการขัดของ พบวาขาดการวางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรและพนักงานขาดความสม่ําเสมอในการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนการผลิต และใชคาระดับ
ความเสี่ยงของช้ินสวนเครื่องจักร และคูมือของ
เครื่องจักรออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรกอนเกิดการ
ขัดของและใหแผนกวิศวกรรมทําการตรวจสอบ
เครื่องอัดเม็ดเปนรายวัน รายสัปดาห และรายเดือน 
ตามลําดับความเสี่ยง พบวา ระยะเวลาเฉลี่ยในการ
ซอมของเครื่องอัดเม็ด เครื่องสับ เครื่องบดหยาบ 
และเครื่องบดละเอียด ลดลงรอยละ 2.74, 2.92, 
3.07 และ 5.96 ตามลําดับ ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิด
เหตุขัดของ เพ่ิมข้ึนรอยละ 30.00, 15.97, 18.92 

และ 18.75 ตามลําดับ และความพรอมในการใช
งานของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนรอยละ 9.25, 14.55, 28.93 
และ 25.72 ตามลําดับ จากขอมูลดังกลาวแสดงใหเห็น
วาเทคนิค FMEA สามารถนํามาหาระดับความเสี่ยง
ของเครื่องจักรและนําขอมูล ท่ีไดมาทําการวาง
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมของแตละ
เครื่องจักรใหเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษาซึ่งพบวา 
อัตราความพรอมใชงานและคาเวลาเฉลี่ยระหวาง
ความเสียหายของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน นอกจากน้ียังมี
จํานวนความถ่ีในการเกิดความเสียหายลดลง [7] 
สอดคลองกับ [8] ท่ีใชวิธีการ บํารุงรักษาเชิงปองกัน
บนพ้ืนฐานทฤษฎีความนาเช่ือถือท่ีสามารถลดเวลา
สูญเสียและเพ่ิมความพรอมในการใชงานใหกับ
เครื่องจักรซึ่ง [9] ยังกลาวไดวา FMEA สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการระบุปญหาและผลกระทบของ
ปญหาท่ีมีตอกระบวนการไดอยางชัดเจน 
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งานวิจัยน้ีสําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาและ
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