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บทคัดยอ 
การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปจจัยเสี่ยงของเครื่องจักรโดยประยุกตใชเทคนิค FMEA และ

เสนอแนวทางในการบํารุงรักษาช้ินสวนของเครื่องจักร โดยวิเคราะหปญหา อาการขัดของและผลกระทบ 
ประเมินและจัดทําแผนตามแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร ผลการศึกษาพบวา คา RPN ของ
ลูกปนเครื่องอัดเม็ดและใบมีดเครือ่งสับ มีคามากท่ีสุด เทากับ 36 จัดอยูในระดับความเสี่ยงสูง แสดงใหเห็นวา
เมื่อช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงักและสูญเสียเวลาซอมเครื่องจักรเปน
เวลานาน บางครั้งชางซอมบํารุงไมสามารถซอมเองได และกระทบตอการสงมอบสินคาใหกับลูกคา ผูวิจัยทํา
การวิเคราะหรากของปญหาโดยใชแผนผังสาเหตุและผล เพ่ือวิเคราะหสาเหตุของเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของ 
พบวาขาดการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและพนักงานขาดความสม่ําเสมอในการตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนการผลิต และใชคาระดับความเสี่ยงของช้ินสวนเครื่องจักร คูมือของเครื่องจักรออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือ
ใชวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรกอนเกิดการขัดของและใหแผนกวิศวกรรมทําการ
ตรวจสอบเครื่องจักรเปนรายวัน รายสัปดาหและรายเดือน ตามลําดับความเสี่ยง พบวา ระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซอม (MTTR) ของเครื่องอัดเม็ด เครื่องสับ เครื่องบดหยาบ และเครื่องบดละเอียด ลดลงรอยละ 2.74, 
2.92, 3.07 และ 5.96 ตามลําดับ ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิดเหตุขัดของ (MTBF) เพ่ิมข้ึนรอยละ 30.00, 15.97, 
18.92 และ 18.75 ตามลําดับ และความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร (AF) เพ่ิมข้ึนรอยละ 9.25, 14.55, 
28.93 และ 25.72 ตามลําดับ  

 
คําสําคัญ : เทคนิค FMEA, การบํารุงรักษาเชิงปองกัน, 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 
ภาคใตของประเทศไทยเปนพ้ืนท่ีท่ีปลูกยางพารา

มากท่ีสุด โดยพระยารัษฎานุประดิษฐนําเขามาปลูก
เปนครั้งแรกในประเทศไทย ท่ีอําเภอกันตัง จังหวัดตรัง 
ในป พ.ศ. 2442 และมีการขยายพ้ืนท่ีเพาะปลูกจน
ยางพารา กลายมาเปนพืชเศรษฐกิจท่ีสําคัญของ
ประเทศไทย จากเหตุผลดังกลาวอุตสาหกรรมท่ี
เก่ียวของกับยางพาราจึงเติบโตข้ึนอยางหลากหลาย 
อาทิเชน โรงงานนํ้ายางขน โรงงานแปรรูปยางแทงและ
ยางแผน โรงงานถุงมือยาง รวมไปถึงโรงงานแปรรูป
ไมยางพารา ทําใหสรางรายไดใหแกประชากรใน
ทองถ่ิน 

ชีวมวลอัดเม็ดเปนอีกหน่ึงผลิตภัณฑท่ีไดจาก
การแปรรูปไมยางพารา โดยการนําสวนท่ีเหลือจาก
โรงเลื่อยไม ไดแก เศษไม ปกไม และปลายไม เขาสู
กระบวนการบดยอยลดขนาดใหเล็กลง จากน้ันเขา
กระบวนการลดความช้ืนเพ่ือใหวัตถุดิบมีความช้ืนท่ี
เหมาะสมกับกระบวนการอัด แลวจึงนํามาเขาเครื่อง
อัดข้ึนรูปวัตถุดิบใหเปนเม็ด โดยใชแรงดันสูงเพ่ือให
สารลิกนินในเน้ือไมละลายออกมา สงผลใหไมเกาะ
ติดกันแลวระบายความรอนใหเย็นลงเพ่ือคงรูปของ
เช้ือเพลิง แตในขณะเดียวกันการควบคุมความช้ืน
ของไมท่ีเขาสูกระบวนการผลิตเปนปจจัยท่ีไมสามารถ
ควบคุมไดทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของกระทันหัน 
(Break Down) สงผลใหผลผลิตท่ีไดไมเปนไปตาม
แผนท่ีวางไว และสินคาท่ีผลิตออกมาก็จะไมได
คณุภาพตามท่ีลูกคาตองการ [1] จากการเก็บขอมูล
เบ้ืองตนพบวาเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาอยาง
เปนระบบ ผูวิจัยไดใหความสําคัญกับกระบวนการ
อัดเม็ด เน่ืองจากกระบวนการน้ีเปนกระบวนการหลัก
ของโรงงาน ผูวิจัยจึงศึกษาปจจัยเสี่ยงของเครื่องจักร
ในกระบวนการอัดเม็ดท่ีสงผลตอการผลิต โดย
ประยุกตใชเทคนิค FMEA และใชแผนผังสาเหตุและ
ผลในการวิเคราะหรากของปญหา เสนอแนวทาง
บํารุงรักษาช้ินสวนของเครื่องจักร โดยใชระยะเวลา
เฉลี่ยในการซอม (Mean Time To Repair, MTTR) 

ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิดเหตุขัดของ (Mean Time 
Between Failures, MTBF) และเปอรเซ็นตความพรอม
ในการใชงานของเครื่องจักร (Availability Factor, AF) 
[2] เปนตัวช้ีวัดในการปรับปรุงการวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน [3]  

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาปจจัยเสี่ยงของเครื่องจักรใน
กระบวนการอัดเม็ด โดยประยุกตใชเทคนิค FMEA
และเสนอแนวทางการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 

2. เพ่ือประเมินแนวทางการบํารุงรักษาโดยใช
หลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันและจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
การศึกษาครั้งน้ีเปนการศึกษาปจจัยเสี่ยงของ

เครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ด โดยประยุกตใช
เทคนิค FMEA และเสนอแนวทางการบํารุงรักษา
ของเครื่องจักร โดยมีลําดับข้ันตอน ดังน้ี 

1) ศึกษาสภาพการทํางานของโรงงานและ
วิเคราะหปญหาและความถ่ีในกระบวนการอัดเม็ด 

2) คัดเลือกและวิเคราะหเครื่องจักรตามความ
วิกฤตและวิเคราะหหนาท่ีเพ่ือวิเคราะหปญหาของ
เครื่องอัดเม็ด  

3) วิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบเพ่ือ
วิเคราะหอาการหลักและผลกระทบของอาการของ
ช้ินสวนของเครื่องจักร 

4) ประเมินแนวทางการบํารุงรักษาโดยใชหลัก 
การงานหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันและจัดทํา
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

5) การเปรียบเทียบผลการดําเนินการปรับปรุง
แผนการบํารุงรักษา 

 
ผลการวิจัย 

จากการศึกษาตามลําดับข้ันตอนการวิจัย มีผล
การศึกษาตามข้ันตอน ดังน้ี 
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ผลการศึกษาสภาพการทํางานของโรงงาน
และวิเคราะหปญหาในกระบวนการอัดเม็ด 

กระบวนการผลิตชีวมวลอัดเม็ดประกอบดวย 6 
ข้ันตอน เริ่มตนจากการนําข้ีเลื่อยท่ีเหลือจากการ
เลื่อยเพ่ือเขาสูกระบวนการอัดเม็ด จนกระท้ังถึง
กระบวนการบรรจุ มีข้ันตอนและลําดับการทํางาน
แสดงในตารางท่ี 1 

 
ตารางท่ี 1  กระบวนการผลิตชีวมวลอัดเม็ด 
ขั้นตอน กระบวนการทํางาน 

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

 

2 

การจัดสงขี้เล่ือยจากที่
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 

การสงวัตถุดิบเขาไป
ในที่ เก็บและเตรียม
กระบวนการบรรจุ 

 

6 

กระบวนการบรรจุ
วัตถุดิบเพื่อเตรียมการ
สงออก 
  

 
จากน้ันผูวิจัยทําการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาท่ี

เครื่องจักรขัดของท่ีตองทําการซอมอยางเรงดวน คือ 
เวลาท่ีสูญเสียของเครื่องจักร หรือเวลาท่ีใชในการ

ซอมบํารุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ดังแสดงใน
ตารางท่ี 2 

 
ตารางท่ี 2  เวลาท่ีใชในการซอมบํารุงเครื่องจักร 

รายการเครื่องจักร เวลา (นาท)ี 

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

 
จากตารางท่ี 2 พบวา เครื่องสับใชเวลาในการ

ซอมบํารุงมากท่ีสุด รองลงมาคือ เครื่องบดละเอียด 
เครื่องบดหยาบ และเครื่องอัด ตามลําดับ โดยเวลา
ท่ีใชในการซอมบํารุงเทากับ 14,600 นาที และเมื่อ
พิจารณาความถ่ีของเครื่องจักรเกิดการขัดของใน
กระบวนการอัดเม็ดดังแสดงในรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 ความถ่ีของเครื่องจักรเกิดการขัดของ 

 
จากขอมูลความถ่ีของเครื่องจักรเกิดการขัดของ

ในกระบวนการอัดเม็ด พบวา ปญหาท่ีมีความถ่ีมากท่ีสุด 
เกิดจากเครื่องสับ เครื่องบดหยาบ เครื่องบดละเอียด 
และเครื่องอัดเม็ด ตามลําดับ รวม 152 ครั้ง ในระยะ 
เวลา 8 เดือน ซึ่งการขัดของของเครื่องจักรมีความถ่ี
คอนขางสูง ผูวิจัยจึงใหความสําคัญกับเครื่องจักร
ดังกลาวท่ีมีผลตอกระบวนการผลิต และนําช้ินสวน
ของเครื่องจักรท่ีมีการขัดของไปวิเคราะหตอไป 
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คัดเลือกและวิเคราะหเคร่ืองจักรตามความวิกฤต 
และวิเคราะหหนาท่ีเพ่ือวิเคราะหปญหาของเคร่ืองจักร
ในกระบวนการอัดเม็ด 

ผูวิจัยใชการจัดลําดับความสําคัญในการของ
คัดเลือกช้ินสวนเครื่องจักร โดยวิธีการคาเฉลี่ยถวง
นํ้าหนัก (Weighted Average) จากเกณฑท้ัง 4 ดาน 
[4] โดยคา Xn คือ คะแนนของเกณฑดานท่ี n ใน
การประเมินช้ินสวนเครื่องจักร ซึ่งทีมงานแผนก
วิศวกรรมบํารุงรักษาของโรงงานผลิตชีวมวลอัดเม็ด
เปนทีมผูกําหนดคาคะแนนและใหคา Wn ดังน้ี 

1) ความมากนอยในการใชงานช้ินสวนเครื่องจักร 
ใหแทน W1 แทนคาถวงนํ้าหนัก เทากับ 20 เปอรเซ็นต 
หรือเทากับ 2  

2) ราคาช้ินสวนเครื่องจักร ใหแทน W2 แทนคา
ถวงนํ้าหนัก เทากับ 25 เปอรเซ็นตหรือเทากับ 2.5  

3) ระยะเวลา ท่ีใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยน
ทดแทนช้ินสวนเครื่องจักร ใหแทน W3 แทนคาถวง
นํ้าหนัก เทากับ 25 เปอรเซ็นตหรือเทากับ 2.5  

4) ผลกระทบตอช้ินสวนเครื่องจักรอ่ืน เมื่อ
ช้ินสวนท่ีพิจารณาเกิดความเสียหาย ใหแทน W4 

แทนคาถวงนํ้าหนัก เทากับ 30 เปอรเซ็นต หรือ
เทากับ 3  

จากน้ันทําการพิจารณาคาเฉลี่ยความสําคัญ
ของช้ินสวนเครื่องจักร (Critical Component: CC) 
ดังสมการท่ี 1 

 

cc =  ∑ WnXn   4
n=1
∑ Wn
4
n=1

               (1)   

 
โดยท่ี   Wn คือ ผลคูณเชิงนํ้าหนักของปจจัย
 Xn คือ คะแนนของปจจัยท่ี n 

เมื่อคํานวณหาคาเฉลี่ยความสําคัญของช้ินสวน
เครื่องจักรแลวนําคาดังกลาวมาพิจารณาเพ่ือหากลุม

ลําดับความสําคัญของช้ินสวนเครื่องจักร ดังเกณฑ
แสดงในตารางท่ี 3 [4]  

 
 

ตารางท่ี 3  เกณฑลําดับความสําคัญของเครื่องจักร 
ลําดับ

ความสําคัญ 
ลักษณะการบาํรุงรักษา 

คาเฉลี่ย
ความสําคัญ 

A 
สําคัญมาก ไดรับความเอาใจ
ใสในการบํารุงรักษาเปน
อยางดี 

≥ 2.75 

B สําคัญปานกลาง ไดรับความ
เอาใจใสในการบํารุงรักษา
พอสมควร 

2.01-2.74 

C สําคัญนอย ไดรับความเอา 
ใจใสในการบํารุงรักษาไมมาก 

≤2.00 

 
เมื่ อ กําหนดเกณฑลํ าดับความสํ าคัญของ

เครื่องจักรแลว ผู วิจัยและทีมฝายวิศวกรรมของ
โรงงานท่ีเก่ียวของในการควบคุมเครื่องจักรของ
กระบวนการอัดเม็ด ไดรวมกันคัดเลือกช้ินสวนของ
เครื่องจักรท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการอัดเม็ด ถา
เครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหน่ึงเกิดการขัดของ 
กระบวนการผลิตไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
ซึ่งเครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ด แบงออกเปน 4 
รายการ ไดแก เครื่องอัดเม็ด เครื่องสับ เครื่องบด
หยาบและเครื่องบดละเอียด และคัดเลือกช้ินสวนท่ี
มีความสําคัญกับเครื่องจักรแตละรายการ จํานวน 
18 ช้ินสวน โดยเครื่องอัดเม็ดมีจํานวนช้ินสวนท่ีสําคัญ 
จํานวน 6 ช้ินสวน เครื่องสับ เครื่องบดละเอียด และ
เครื่องบดหยาบ มีจํานวนช้ินสวนท่ีสําคัญ จํานวน 4 
ช้ินสวน สามารถแสดงคาเฉลี่ยความสําคัญของ
ช้ินสวน ไดดังตารางท่ี 4  
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ตารางท่ี 4  คาเฉลี่ยช้ินสวนเครื่องจักรท่ีสําคัญ 

รายการเคร่ืองจักร คาเฉลี่ย 
ลําดับ

ความสําคัญ 
เคร่ืองอัดเม็ด   
สายพาน 2.05 B 
ริงดาย 1.8 C 
หนาแปลน 1.55 C 
ลูกปน 2.85 A 
น็อตยึดหนาแปลน 2.3 B 
มอเตอรเครื่องอัดเม็ด 1.3 C 
เคร่ืองสับ   
สายพาน 1.75 C 
ใบมีด 2.35 B 
หนามเตย 1.55 C 
มอเตอรเครื่องสับ 1.3 C 
เคร่ืองบดละเอียด   
ใบคอนบดละเอียด 1.5 C 
แกนใบคอนบดละเอียด 2.05 B 
ตะแกรง 6 มม. 2.25 B 
มอเตอรเครือ่งบดละเอียด 1.25 C 
เคร่ืองบดหยาบ   
ใบคอนบดหยาบ 1.5 C 
แกนใบคอนบดหยาบ 2.05 B 
ตะแกรง 22 มม. 2.35 B 
มอเตอรเครือ่งบดละเอียด 1.3 C 

 

หลังจากทําการจัดลําดับความสําคัญของช้ินสวน
เครื่องจักรสามารถสรุปลําดับความสําคัญของช้ินสวน
เครื่องจักรยอย เปนกลุม A, B และ C จํานวน 1, 7 
และ 10 รายการตามลําดับ ผูวิจัยและทีมงานโรงงาน
กรณีศึกษาไดทําการเลือกช้ินสวนเครื่องจักรท่ีมี
ความสําคัญมากในลําดับความสําคัญ A และ B จํานวน 
8 รายการ มาวิเคราะหคุณลักษณะความผิดพลาด และ
ผลกระทบตอการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหาย  

 
การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ

เพ่ือวิเคราะหอาการหลักและผลกระทบของอาการ
ของชิ้นสวนของเคร่ืองจักร 

การวิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายของ
เครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ดท่ีคัดเลอืกจากลําดบั
ความสําคัญ 8 รายการ โดยใชเครื่องมือ FMEA และ
พิจารณาคา RPN หรือคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนําเปนเกณฑ
ในการคัดเลือกโดยประเมินคาความรุนแรง (Severity, 
SEV) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence, OCC) 
และสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection, 
DET) คํานวณไดจากสมการท่ี 2  

RPN = SEV x OCC x DET                   (2) 
ซึ่งเกณฑการประเมินอางอิงจาก [5] ดังตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4  เกณฑคะแนนท่ีใชกําหนดคา SEV, OCC และDET 
ลําดับ
คะแนน 

เกณฑการตัดสินใจ 
SEV OCC DET 

5 จัดใหเปนระดับสูงมาก เนื่องจากสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิตความ
ปลอดภัย ความเสียหายของเครือ่งจกัร 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นบอยไดที่สุด(มีคา
อยูในชวง 81-100 ของจํานวนครั้งของ
ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

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
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

4 จัดให เปนระดับสูงเนื่องจากสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหการ
ปฏิบัติงานในบางขั้นตอนตองหยุดชะงัด 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นไดบอย (มีคาอยู
ในชวง 61-80 ของจํานวนครั้งของปญหาที่
เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

ทราบวิธีการแกไขแตไมมีการควบคุม
ก ร ะ บ ว น ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ จั บ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

3 จัดใหเปนระดับปานกลางเนื่องจากสง
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตบางสวน
ทําใหการปฏิบัติงานขัดของ 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นคอนขางบอย (มีคา
อยูในชวง 41-60 ของจํานวนครั้งของ
ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

มีการแกไขและควบคุมกระบวนการ
ในระดับปานกลางในการตรวจจับ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

2 จัดใหเปนระดับต่ํา เนื่องจากสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิต แตไมทํา
ใหการปฏิบัติงานขัดของ 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นนาน ๆ ครั้ง  
(มีคาอยูในชวง 21-40 ของจํานวนครั้ง
ของปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

มีการแกไขและควบคุกระบวนการได
การตรวจจับขอบกพรองที่ เกิดขึ้น
เปนไปไดโดยอัตโนมัติ 

1 ไมมีเหตุผลที่คาดวาสวนเล็กนอยในธรรมชาติ
ของขอบกพรองนั้น จะเปนสาเหตุใหเกิดผล
กระทบอยางจริงจังตอกระบวนการผลิต 

มีความสูญเสียเกิดขึ้นนอยมากหรือไม
เคยเกิดขึ้น (มีคาอยูในชวง 20 ของจํานวน
ครั้งของปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในคาบเวลา) 

มีการแกไขและควบคุมกระบวนการ
ไดการตรวจจับขอบกพรองที่เกิดขึ้น
เปนไปไดอยางแนนอนโดยอัตโนมัติ 
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จากตารางท่ี 4 เมื่อมีการกําหนดเกณฑประเมินระดับความเสี่ยงท่ีเกิดข้ึนแลว จากน้ันผูวิจัย
วิเคราะหคุณลักษณะความเสียหาย และผลกระทบของช้ินสวนเครื่องจักรในกระบวนการเครื่องอัดเม็ด เพ่ือ
หาคาคะแนน RPN ของแตละปญหาใหสอดคลองกับผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจริงมากท่ีสุด [3] โดยระดมความคิด
จากทีมฝายวิศวกรรมของโรงงาน ดังแสดงในตารางท่ี  5  

 
ตารางท่ี 5  คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบของช้ินสวนเครื่องจักรในกระบวนการเครื่องอัดเม็ด 

ช้ินสวนเคร่ืองจักร 
คุณลักษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลักษณะ
ความเสียหาย 

OCC 
วิธีการควบคุม

ในปจจบุัน 
DET RPN 

สายพานเคร่ืองอัดเม็ด 

 

สายพาน
เส่ือมสภาพจาก

ความรอน 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

3 
เกิดจากการเสียดสี

ระหวางมูเลกับ
สายพาน 

2 

ตรวจสอบความตึง
ของสายพาน (ตอง
ไมตึงและหยอน

เกนิไป)เพ่ือลดการ
เสียดสีสายพาน 

3 18 

ลูกปนเคร่ืองอัดเม็ด 

 

ลูกปนแตก 
ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

4 
เกิดจาก 
จาระบี 

ไมเขาลูกปน 
3 

เช็คจาระบีกับลูกปน
กอนเดนิเครื่อง 

3 36 

น็อตยึดหนาแปลน 

 

เกลียวหวาน 
ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

2 
เกิดจากขัน 

น็อตแนนจนเกนิไป 
2 

ขันนอ็ตจน 
พอประมาณไมให
แนนจนเกนิไป 

3 12 

ใบมีดเคร่ืองสับ 

 

ใบมีดบ่ิน 
ประสิทธภิาพการ
สับไมลดลง(ทําให
ชิ้นงานใหญขึ้น) 

4 

เหล็กเขาใบมีด  
น็อตยึด 

หนาแปลน 
ทําใหใบมีดบ่ิน 

3 
ติดทั้งเซ็นเซอร 

จับโลหะ 
3 36 

แกนใบคอนบดละเอียด 

 

แกนใบคอน 
สึกหรอ 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

3 
การเสียดสีของใบ

คอนขณะ
เดินเครื่อง 

2 ไมวิธีการควบคุม 5 30 

ตะแกรง 6 มม. 

 

ตะแกรง
ชํารุด 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

2 
เกิดจากใบคอนชน

ตะแกรงตอน
เดินเครื่อง 

1 
ตรวจเช็คใบคอนให

มีระยะหางจาก
ตะแกรง 5 มม. 

3 6 
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ตารางท่ี 5  (ตอ) 

ช้ินสวนเคร่ืองจักร 
คุณลักษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลักษณะ
ความเสียหาย 

OCC 
วิธีการควบคุม

ในปจจบุัน 
DET RPN 

แกนใบคอนบดหยาบ 

 

แกนใบคอน 
สึกหรอ 

ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

3 
การเสียดสีของ
ใบคอนขณะ
เดินเครื่อง 

2 ไมวิธีการควบคุม 5 30 

ตะแกรง 22 มม. 

 

ตะแกรงชํารุด 
ไมสามารถ
เดินเครื่อง 
ผลิตตอได 

2 
เกิดจากใบคอน
ชนตะแกรงขณะ

เดินเครื่อง 
1 

ตรวจเช็คใบคอน
ใหมีระยะหาง
จากตะแกรง 5 

มม. 

3 6 

 
จากตารางท่ี 5 แสดงคา RPN ของช้ินสวนเครื่องจักร

ในกระบวนการอัดเม็ดมีคามากท่ีสุด คือ ลูกปน
เครื่องอัดเม็ด และใบมีดเครื่องสับ มีคา RPN เทากับ 
36 เน่ืองจากคา RPN เปนตัวช้ีวัดความเสี่ยงของ
สภาวะท่ีสงผลตอการทํางานของเครื่องจักร [6] ผูวิจัย
จึงทําการวิเคราะหสาเหตุของความเสียหาย เพ่ือ
วางแผนในการแกไขปญหาและการวางแผนในการ
บํารุงรักษาตอไป  

ประเมินแนวทางการบํารุง รักษาโดยใช
หลักการงานหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันและ
จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ผูวิจัยทําการวิเคราะหรากของปญหาโดยใช
แผนผังสาเหตุและผล (cause and effect diagram) 
รวมกับทีมฝายวิศวกรรมของโรงงาน จําแนกสาเหตุ
ของปญหาออกเปน 4 ดาน ไดแก ดานแรงงาน ดาน
เครื่องจักร ดานวัตถุดิบและดานวิธีการ [3] เพ่ือใช
เปนขอมูลในการประเมินและวางแผนการบํารุง 
รักษาเชิงปองกัน ดังแสดงในรูปท่ี 2 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2  แผนผังสาเหตุและผล 
 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผัง
สาเหตุและผล ดังรูปท่ี 2 พบวา ดานแรงงาน 
พนักงานควบคุมเครื่องจักรขาดความรู ในการ
บํารุงรักษาและพนักงานฝายวิศวกรรมท่ีทําหนาท่ี
ซอมบํารุงขาดความสม่ําเสมอในการตรวจเช็ค
เครื่องจักรกอนการผลิต ซึ่งสงผลใหเครื่องจักรเกิด
การขัดของในระหวางการผลิต และสงผลใหท้ัง
กระบวนการหยุดชะงัก 

ดานเครื่องจักร ระบบการทํางานของเครื่องจักร
คอนขางเกาและวัตถุดิบท่ีเขาสูเครื่องจักรไมสามารถ
ควบคุ มคุณภาพและปริ ม าณความ ช้ืนส งผล
เครื่องจักรทํางานหนัก  

แรงงาน 
- ขาดความสม่ําเสมอ 

ในการบํารุงรักษา 
    - ขาดความรู 

 

เครื่องจักร 

- เคร่ืองจักรเกา 
      -  มีการใชงานท่ีหนัก 

 

วัตถุดิบ 

- ไมมีความช้ืน 
 

วิธีการ 

- ขาดการวางแผน 
ในการบํารุงรักษา 

      - ขาดการจัดการวัตถุดิบ 
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ดานวิธีการ ในสวนน้ีเห็นไดชัดเจนวาขาดการ
วางแผนในการบํารุงรักษาสงผลใหเครื่องจักรเกิด
การขัดของบอย 

ดานวัตถุดิบ ในการผลิตชีวมวลอัดเม็ดไมสามารถ
ควบคุมคุณภาพและปริมาณความช้ืนของวัตถุดิบ
กอนเขาสูกระบวนการผลิตได เน่ืองจากทางโรงงาน
ยังขาดการจัดการวัตถุดิบท่ีดี 

โดยท้ัง 4 สาเหตุดังกลาวเปนสาเหตุหลักท่ี
สงผลใหเครื่องจักรในกระบวนการเกิดการขัดของ 
ดังน้ัน การลดปญหาดังกลาวตองมีการกําหนดแนวทาง 
หลักการบํารุงรักษาท่ีถูกตอง เพ่ือลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึน ผูวิจัยนําคา RPN ของช้ินเครื่องจักรมาใชใน
การแบงเกณฑระดับเสี่ยงเปน 3 ระดับ ประกอบดวย 
ระดับความเสี่ยงสูง (H-High Risk) มีคะแนนอยูในชวง 
31-45 ระดับปานกลาง (M-Medium Risk) มีคะแนน
อยูในชวง 16-30 และระดับต่ํา (L-Low Risk) 1-15  
ซึ่งถาหากคา RPN สูง แสดงวา สภาวะน้ันมีความพรอม
ท่ีจะกอใหเกิด ปญหาในกระบวนการผลิต [6] ดัง
แสดงในตารางท่ี 6  

 
ตารางท่ี 6  คา RPN ของช้ินสวนเครื่องจักร 

ลําดับ
ท่ี 

ช้ินสวน
เคร่ืองจักรของ
เคร่ืองอัดเม็ด 

คา RPN 
จากมาก
ไปนอย 

ระดับคา 
ความเสียง 

H M L 
1 ลูกปนเครื่อง

อัดเมด็ 
36 H  

 

2 ใบมีดเครื่องสับ 36 H   
3 แกนใบคอน

บดละเอียด 
30  M 

 

4 แกนใบคอนบด
หยาบ 

30  M 
 

5 สายพานเครือ่ง
อัดเมด็ 

18 
 

M  

6 น็อตยึดหนา
แปลน 

12 
  

L 

7 ตะแกรง 6 มม. 6   L 

8 ตะแกรง 22 มม. 6   L 

จากตารางท่ี 6 แสดงคา RPN ของช้ินสวนเครื่องจักร
ในกระบวนการอัดเม็ด โดยแบงระดับความเสี่ยง
ระดับสูง หมายถึง ช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของ
ทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงักและสูญเสียเวลา
ซอมเครื่องจักรเปนเวลานาน บางครั้งชางซอมบํารุง
ไมสามารถซอมเองได และกระทบตอการสงมอบ
สินคาใหกับลูกคา ไดแก ลูกปนเครื่องอัดเม็ดและ
ใบมีดเครื่องสับ ความเสี่ยงระดับปานกลาง หมายถึง 
ช้ินสวนเครื่องจักรเกิดการขัดของทําใหกระบวนการ
ผลิตหยุดชะงัก และผลผลิตเกิดความเสียหาย ไดแก 
แกนใบคอนบดละเอียด แกนใบคอนบดหยาบ และ
สายพานเครื่องอัดเม็ด และความเสี่ยงระดับต่ํา 
หมายถึง ช้ินสวนเครื่องจักรเกิดการขัดของทําใหไม
สามารถเดินเครื่องตอได แตไมเกิดความเสียหายตอ
ผลผลิต ไดแก น็อตยึดหนาแปลน ตะแกรง 6 มม. 
และตะแกรง 22 มม.  

ท้ังน้ีทุกช้ินสวนของเครื่องจักรมีความสําคัญตอ
กระบวนการอัดเม็ด ถาหากช้ินสวนเหลาน้ีเกิดความ
เสียหาย หรือเกิดการชํารุดจะสงผลใหกระบวนการ
ผลิตหยุดชะงัก ผูวิจัยจึงใชคาระดับความเสี่ยงของ
ช้ินสวนเครื่องจักร และพิจารณาคูมือของเครื่องจักร
ออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือเปนแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันของเครื่องจักรกอนเกิดการขัดของ และ
ออกแบบใบตรวจสอบการบํารุงรักษาและทําการ
ตรวจสอบเครื่องอัดเม็ดเปนรายวัน รายสัปดาหและ
รายเดือน ตามลําดับความเสี่ยง สงผลใหเครื่องจักร
เกิดการขัดของลดลงและสามารถควบคุมกระบวนการ
ผลิตไดงายข้ึน 

 
การเปรียบเทียบผลการดําเนินการปรับปรุง

แผนการบํารุงรักษา 
จากผลการการบํารุงรักษากอนการใชแผนการ

บํารุงรักษาเปรียบเทียบกับหลังการใชแผนการ
บํารุงรักษา พบวา ในกรณีท่ีปลอยใหเครื่องจักรเกิด
การขัดของทําให เ กิดการสูญเสียเวลาในการ
ปฏิบัติงาน คาแรงงาน คาอะไหลในการซอมบํารุง 
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ผูวิจัยนําขอมูลท่ีรวบรวมมาวิเคราะหเพ่ือใหเห็นถึง
ผลกระทบและเวลาท่ีสูญเสียไปในการซอมแซมแต
ละครั้งโดยใช ระยะเวลาเฉลี่ยในการซอม (Mean 
Time To Repair, MTTR) หมายถึง ระยะเวลาเฉลี่ย
ของการหยุดเครื่องเพ่ือซอมบํารุง โดยนําเวลาท่ีใช
เพ่ือซอมบํารุงท้ังหมดหาคาเฉลี่ย เพ่ือตรวจสอบ
ความสามารถ ความยากงายของการซอมบํารุง ซึ่ง
สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี 3   

 

MTTR = ผลรวมเวลาซอมบํารุง

จํานวนครั้งที่หยุดซอม
             (3) 

 
ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิดเหตุขัดของ (Mean 

Time Between Failures, MTBF) เปนดัชนีบงช้ีถึง
ความนาเช่ือถือของเครื่องจักรวามีคามากนอยเทาไร 
ถาคา MTBF มีคามากหมายถึงเครื่องจักรน้ันนาน ๆ 
เกิดการขัดของครั้งหน่ึง แตถาคา MTBF มีคานอย 

หมายถึงเครื่องจักรมี เกณฑการขัดของเกิดข้ึน
บอยครั้ง ดังสมการท่ี 4 

 

 MTBF =  เวลาที่เครื่องจักรเดินทั้งหมด

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรชํารุด
         (4) 

 
เมื่อคํานวณหาคา MTTR และ MTBF เพ่ือวัด

ประสิทธิผลน้ันจะวัดโดยใชเปอรเซ็นตความพรอมใน
การใชงานของเครื่องจักร (Availability Factor, 
AF) ดังแสดงในสมการท่ี 5  

 

AF =  เวลารับภาระ −  เวลาหยุด
เวลารับภาระ          (5) 

 
ผลจากการเปรียบเทียบกอนและหลังการใช

แผนการบํารุงรักษา ดังแสดงในตารางท่ี 7 
 

 
ตารางท่ี 7  เปรียบเทียบกอนและหลังการใชแผนการบํารุงรักษา 

เครื่องจักร MTTR (นาที) MTBF (นาท)ี ความพรอมใชงาน (%) 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง 

ปรับปรุง 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง 

ปรับปรุง 
กอน

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 

 
จากตารางเปรียบเทียบกอนและหลังการใช

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยผูวิจัยใชขอมูล
เครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ดมาเปรียบเทียบ
กอนและหลังการปรับปรุง พบวา ระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซอม (Mean Time To Repair, MTTR) ของ
เครื่องจักรท้ัง 4 เครื่องลดลง แตสังเกตไดวาการ
ลดลงคอนขางนอย เน่ืองจาก กระบวนการซอม
เครื่องจักรเมื่อเกิดการขัดของ ใชวิธีการเดิม อีกท้ัง
การรอคอยอะไหลสํารองคอนขางนานทําใหเครื่องจักร
ตองหยุดการทํางาน ในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยกอน

เกิดเหตุขัดของ (Mean Time Between Failures, 
MTBF) และความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร 
(Availability Factor, AF) มีคาเพ่ิมข้ึนอยางเห็นได
ชัด จึงกลาวไดวาถาหากทุกช้ินสวนของเครื่องจักร
ไดรับการบํารุงรักษาตามรอบเวลาจะสงผลให
เครื่องจักรมีระยะเวลาในการทํางานกอนท่ีจะขัดของ
เพ่ิมระยะเวลาในการซอมลดลง และความพรอมใน
การใชงานเพ่ิมข้ึนอีกดวย  
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สรุปและอภิปราย 
การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปจจัยเสี่ยง

ของเครื่องจักรในกระบวนการอัดเม็ด โดยประยุกตใช
เทคนิค FMEA และเสนอแนวทางการบํารุงรักษา
ของเครื่องจักร และประเมินแนวทางการบํารุงรักษา
โดยใชหลักการงานหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
และจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ผลจาก
การวิจัย พบวา ปญหาของกระบวนการอัดเม็ด คือ 
เครื่องจักรเกิดการขัดของอยางกะทันหัน เน่ืองจาก 
ขาดการวางแผนการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
สงผลใหเกิดเวลาท่ีสูญเสียของเครื่องจักร หรือเวลา 
ท่ีใชในการซอมบํารุงเครื่องจักร และสงใหกระทบ 
ตอช้ินสวนของเครื่องจักรเมื่อเกิดการชํารุด หรือ
เสียหายแลว ทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงัก จาก
ผลการวิจัยพบวา คา RPN ของลูกปนเครื่องอัดเม็ด
และใบมีดเครื่องสับ มีคามากท่ีสุด เทากับ 36 และ
จัดอยูในระดับความเสี่ยงท่ีสูง น่ันหมายความวา 
ช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดของทําใหกระบวนการ
ผลิตหยุดชะงักและสูญเสียเวลาซอมเครื่องจักรเปน
เวลานาน บางครั้งชางซอมบํารุงไมสามารถซอมเอง
ได และกระทบตอการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
ผูวิจัยทําการวิเคราะหรากของปญหาโดยใชแผนผัง
สาเหตุและผล เพ่ือวิเคราะหสาเหตุของเครื่องจักรท่ี
เกิดการขัดของ พบวาขาดการวางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรและพนักงานขาดความสม่ําเสมอในการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนการผลิต และใชคาระดับ
ความเสี่ยงของช้ินสวนเครื่องจักร และคูมือของ
เครื่องจักรออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรกอนเกิดการ
ขัดของและใหแผนกวิศวกรรมทําการตรวจสอบ
เครื่องอัดเม็ดเปนรายวัน รายสัปดาห และรายเดือน 
ตามลําดับความเสี่ยง พบวา ระยะเวลาเฉลี่ยในการ
ซอมของเครื่องอัดเม็ด เครื่องสับ เครื่องบดหยาบ 
และเครื่องบดละเอียด ลดลงรอยละ 2.74, 2.92, 
3.07 และ 5.96 ตามลําดับ ระยะเวลาเฉลี่ยกอนเกิด
เหตุขัดของ เพ่ิมข้ึนรอยละ 30.00, 15.97, 18.92 

และ 18.75 ตามลําดับ และความพรอมในการใช
งานของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนรอยละ 9.25, 14.55, 28.93 
และ 25.72 ตามลําดับ จากขอมูลดังกลาวแสดงใหเห็น
วาเทคนิค FMEA สามารถนํามาหาระดับความเสี่ยง
ของเครื่องจักรและนําขอมูล ท่ีไดมาทําการวาง
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมของแตละ
เครื่องจักรใหเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษาซึ่งพบวา 
อัตราความพรอมใชงานและคาเวลาเฉลี่ยระหวาง
ความเสียหายของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน นอกจากน้ียังมี
จํานวนความถ่ีในการเกิดความเสียหายลดลง [7] 
สอดคลองกับ [8] ท่ีใชวิธีการ บํารุงรักษาเชิงปองกัน
บนพ้ืนฐานทฤษฎีความนาเช่ือถือท่ีสามารถลดเวลา
สูญเสียและเพ่ิมความพรอมในการใชงานใหกับ
เครื่องจักรซึ่ง [9] ยังกลาวไดวา FMEA สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการระบุปญหาและผลกระทบของ
ปญหาท่ีมีตอกระบวนการไดอยางชัดเจน 
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