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บทคัดย่อ 
 
 งานวจิยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไปใชก้บัเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี
ในสายการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและลด
ระยะเวลาเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี โดยเร่ิมจากการเก็บขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร
ซีเอ็นซีในสายการผลิตระหว่างเดือนเมษายน พ.ศ. 2562 – เดือนกันยายน พ.ศ.2562 มาท าการ
วเิคราะห์สาเหตุปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี พร้อมทั้งหาแนวทางป้องกนั จากนั้นจึงน า
แนวทางป้องกนันั้นมาสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและน าไปใช้กบัเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีใน
สายการผลิต จากผลการด าเนินการพบว่า อัตราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร (Machine 
Availability) โดยเฉล่ียเพิ่มข้ึนจาก 97.77% เป็น 99.39% เพิ่มข้ึน 1.62% ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการ
ขดัขอ้ง (Mean Time Between Failure : MTBF) โดยเฉล่ียเพิ่มข้ึนจาก 3,442.03 นาที เป็น 4,651.64 
นาที เพิ่มข้ึน 26.43%  ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Mean Time to Repair : MTTR) โดยเฉล่ียลดลง
จาก 77.97 นาที เป็น 28.36 นาที ลดลง 63.63% 
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ABSTRACT 
 
 This research aims to take preventive maintenance using for CNC machine for the 
studied company, which is the automotive parts manufacturer. The process begins with data 
problem CNC machine in production line between April to September 2019. Analysis the cause 
of CNC machine, think preventive maintenance and make preventive maintenance plan. After 
using preventive maintenance for CNC machine, found that the average machine availability 
increase from 97.77% to 99.39% or increase 1.62%, the average mean time between failure 
(MTBF) increase from 3,442.03 minutes to 4,651.64 minutes or increase 26.43% and the average 
mean time to repair (MTTR) decrease from 77.97 minutes to 28.36 minutes or decrease 63.63% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



จ 

กติติกรรมประกาศ 
 
 การศึกษารายบุคคลเร่ือง”การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรซีเอ็นซีเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต”ฉบบัน้ี เสร็จสมบูรณ์ได้ดว้ยดี ขอกราบขอบพระคุณ ผูช่้วยศาสตราจารย ์
ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ อาจารยส์าขาวิชาการจดัการทางวิศวกรรม วิทยาลยันวตักรรมดา้นเทคโนโลยี
และวศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์ซ่ึงเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาท่ีใหค้  าปรึกษา แนะน า และ
การแกไ้ขปัญหาซ่ึงมีประโยชน์อยา่งมากต่องานวจิยั 
 ขอขอบคุณบริษทั ไอซิน ทากาโอกา้ ฟาวน์ดริ บางปะกง จ ากดั ท่ีให้ความอนุเคราะห์
ดา้นขอ้มูลและสถานท่ีในการท าการศึกษารายบุคคล 
 ท้ายน้ีผู ้เขียนขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวท่ีให้การช่วยเหลือ
สนบัสนุนและเป็นก าลงัใจต่อผูเ้ขียนตลอดมา และขอขอบคุณอาจารยทุ์กท่านท่ีไดป้ระสิทธ์ิประสาท
วชิาความรู้ใหแ้ก่ผูเ้ขียนตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั 
 
 

กิตติพิชญ ์มนตข์ลงั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฉ 

สารบัญ 
  
  หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย …………………………………………………………………………. ฆ 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ………………………………………………………………………. ง 
กิตติกรรมประกาศ………………………………………………………………………….. จ 
สารบญัตาราง……......……………………………………………………………………… ซ 
สารบญัภาพ…………………………………..................……………………….………….. ฌ 
บทที่  
         1.  บทน า……………………………………………………………………………… 1 
              1.1  ความส าคญัและท่ีมาของปัญหา......................................................................... 1 
              1.2  วตัถุประสงคข์องการวจิยั................................................................................... 2 
              1.3  ขอบเขตในการศึกษา.......................................................................................... 2 
              1.4  วธีิการด าเนินการ............................................................................................... 3 
             1.5  ประโยชน์ของการวจิยั........................................................................................ 3 
         2.  ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง……………………..………………………………. 4 

2.1  การบ ารุงรักษา.................................................................................................... 4 
              2.2  วงจรชีวติของเคร่ืองจกัรและการเส่ือมสภาพ..................................................... 5 
              2.3  ประเภทของการบ ารุงรักษา................................................................................ 7 
              2.4  การซ่อมบ ารุงรักษาหลงัเหตุขดัขอ้ง (Breakdown Maintenance)....................... 7 
              2.5  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM)................................ 8 
              2.6  การบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุง (Corrective Maintenance)............................. 11 
              2.7  การบ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM)....... 11 
              2.8  การป้องกนัการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention)...................................... 13 
              2.9  การบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance : CBM)................... 13 
              2.10  ตน้เหตุของการขดัขอ้ง..................................................................................... 18 
              2.11  องคป์ระกอบของการบ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิผล............................................. 18 
              2.12  การค านวณประสิทธิภาพโดยรวม................................................................... 20 
              2.13  เทคโนโลยเีคร่ืองจกัรซีเอน็ซี........................................................................... 22 
 



ช 

สารบัญ (ต่อ)  
  
บทที่ หน้า 
               2.14  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง.......................................................................................... 23 
         3.  วธีิการด าเนินการวิจยั………………………………………………...……………. 28 

3.1  ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั................................................................................. 28 
             3.2  ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา..................................................................... 29 
             3.3  ขอ้มูลการหยดุของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี.................................................................. 32 
             3.4  จ  าแนกส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร................................................................... 37 
             3.5  อาการขดัขอ้งในแต่ละระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี..................................... 42 
             3.6  การสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและการน าไปใช.้................................. 56 
        4.  ผลการด าเนินการ...................................................................................................... 59 
            4.1  ผลการด าเนินการ................................................................................................ 59 
        5.  สรุปผลการด าเนินการ……………...………………………………………………. 65 
            5.1  สรุปผลการด าเนินการ.......................................................................................... 65 
            5.2  ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวจิยั........................................................... 66 
            5.3  ขอ้เสนอแนะ........................................................................................................ 66 
บรรณานุกรม……………………………………………………………………………….. 67 
ภาคผนวก............................................................................................................................... 69 
ประวติัผูเ้ขียน……………………………………………………………………………….. 77 

 
 
 
 
 
 
 
 

 



ซ 

สารบัญตาราง 
  
ตารางที่  หน้า 
             1.1  เวลาหยดุรวมของเคร่ืองจกัร................................................................................ 2 
             1.2  ความถ่ีการหยดุรวมของเคร่ืองจกัร..................................................................... 2 
             3.1  เวลาหยดุของเคร่ืองจกัร...................................................................................... 33 
             3.2  ความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัร............................................................................ 34 
             3.3  เวลาและความถ่ีการหยดุเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี........................................................ 36 
             3.4  ประวติัการช ารุดของระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีระหวา่ง เม.ย. - ก.ย. 2562 43 
             3.5  อาการปัญหาของชุด Spindle Unit...................................................................... 44 
             3.6   อาการปัญหาของชุด Control Panel.................................................................... 48 
             3.7  อาการปัญหาของชุด ATC Unit........................................................................... 50 
             3.8  อาการปัญหาของชุด Magazine Unit................................................................... 53 
             4.1  ค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีก่อนปรับปรุง......................... 59 
             4.2  ค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีหลงัปรับปรุง.......................... 60 
             4.3  ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (MTBF) ก่อนปรับปรุง................................ 61 
             4.4  ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (MTBF) หลงัปรับปรุง................................ 61 
             4.5  ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (MTTR) ก่อนปรับปรุง............................................ 62 
             4.6  ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (MTTR) หลงัปรับปรุง............................................. 63 
             4.7  สรุปผลการเปรียบเทียบดชันีวดัผล ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง...... 64 
             5.1  สรุปผลการด าเนินการ......................................................................................... 65 
 

 

 

 

 



ฌ 

สารบัญภาพ 
  
ภาพที ่  หน้า 
          2.1  เส้นโคง้อ่างน ้า (Bathtub Curve) (ธีระศกัด์ิ พรหมเสน, 2556) .............................. 5 
          2.2  ผงัองคป์ระกอบของการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ (สุภชยั เบา้อุฬาล, 2556).......... 14 
          2.3  ความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าใชจ่้ายงานซ่อมกบัความพร้อมของเคร่ืองจกัรส าหรับ 
                 การบ ารุงรักษาแบบต่างๆ (สุภชยั เบา้อุฬาล, 2556) .............................................. 

 
17 

          3.1  ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั.................................................................................... 28 
          3.2  กระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา..................................................................... 29 

          3.3  สายการผลิตกรณีศึกษา.......................................................................................... 29 
          3.4  เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Tongtai..................................................................................... 30 

          3.5  เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Hartford.................................................................................... 31 

          3.6  เคร่ืองลา้ง (Washing Machine) ............................................................................. 31 
          3.7  เคร่ืองอดับูช (Press Bush) ..................................................................................... 32 
          3.8  กราฟเวลาการหยุดเคร่ืองจกัร................................................................................. 33 
          3.9  พาเรโตเวลาหยดุเคร่ืองจกัร.................................................................................... 34 
          3.10  กราฟความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัร.................................................................... 35 
          3.11  พาเรโตความถ่ีการหยดุเคร่ืองจกัร........................................................................ 35 
          3.12  กราฟแสดงเวลาและความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี................................. 36 
          3.13  ชุด Spindle unit................................................................................................... 37 
          3.14  ชุดแกนเคล่ือนท่ี................................................................................................... 38 
          3.15  ชุด Magazine unit................................................................................................ 39 
          3.16  ชุด ATC Unit....................................................................................................... 40 
          3.17  พาเรโตระบุอาการขดัขอ้งของระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี.......................... 44 
          3.18  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Cylinder Clamp Tool ช ารุด........................... 45 
          3.19  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหาถอด Tool ไม่ออก........................................... 46 
          3.20  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Proximity Sensor ไม่เช็ค............................... 47 
          3.21  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Gear spindle ช ารุด........................................ 48 
          3.22  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหาเคร่ืองจกัรหยดุขณะท างาน............................. 49 



ญ 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
  
ภาพที ่  หน้า 
          3.23  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหาเคร่ืองดบั......................................................... 49 
          3.24  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor ATC ช็อต............................................ 50 
          3.25  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor ATC overload..................................... 51 
          3.26  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา S-arm หยดุไม่ตรงต าแหน่ง............................ 52 
         3.27  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor Magazine ช็อต..................................... 53 
         3.28  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Cylinder pot tool ไม่ดนั.................................. 54 
         3.29  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Limit switch ไม่เช็ค........................................ 55 
         3.30  การวเิคราะห์ WHY WHY ปัญหา Magazine หยดุไม่ตรงต าแหน่ง...................... 56 
         3.31  ตวัอยา่งการบนัทึกตามแผนการตรวจเช็คประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี.............. 57 
         3.32  ตวัอยา่งการตรวจเช็คประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี............................................. 58 
         4.1  ค่า %Machine Availability ก่อนและหลงัการปรับปรุง.......................................... 60 
         4.2  ค่า MTBF ก่อนและหลงัการปรับปรุง..................................................................... 62 
         4.3  ค่า MTTR ก่อนและหลงัการปรับปรุง..................................................................... 63 
 

 

 

 



1 

 
 

บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมส ำคญัและที่มำของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ีสูงมาก ทุกองค์กรจึง
มีความจ าเป็นอยา่งมากท่ีตอ้งปรับปรุงทั้งในดา้นการผลิตสินคา้ คุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบ
สินค้าให้กับลูกคา้เพื่อตอบสนองความต้องการและความพึงพอใจให้กับลูกค้าและสร้างความ
ไดเ้ปรียบทางการคา้กบัคู่แข่ง ในขณะท่ีองคก์รยงัคงตอ้งให้ความส าคญัก็คือตน้ทุนการผลิตสินคา้ 
การผลิตสินคา้เพื่อใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีลูกคา้ตอ้งการ องคก์รตอ้งมีการจดัสรรทรัพยากรและปัจจยั
ท่ีส าคญั คือ วตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 ในสายการผลิตช้ินส่วนยานยนตเ์ป็นการผลิตสินคา้เพ่ือส่งมอบใหก้บัลูกคา้ในปริมาณ
ท่ีลูกคา้ตอ้งการในแต่ละวนั โดยในแต่ละองคก์รจะเก็บปริมาณส้ินคา้คงคลงัไวใ้นปริมาณท่ีนอ้ยเพ่ือ
ลดการสูญเสียของการผลิตท่ีเกินปริมาณการขาย โดยส่วนใหญ่กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม
การผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง จึงท าให้เคร่ืองจกัรในกระบวนการ
ผลิตเม่ือเกิดเหตุหยุดกะทนัหนัในเคร่ืองจกัรเคร่ืองใดเคร่ืองจกัรหน่ึงจะท าให้หยุดทั้งกระบวนการ
ผลิต เพราะเหตุน้ีจึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหม้ากท่ีสุด 
 เคร่ืองจกัรถือเป็นปัจจยัส าคญัของกระบวนการผลิต เน่ืองจากเมื่อเคร่ืองจกัรเกิดความ
เสียหาย โอกาสในการผลิตสินคา้ให้ไดคุ้ณภาพจะลดลง ตน้ทุนจะสูงข้ึนการส่งมอบสินคา้ให้กบั
ลูกคา้อาจไม่ตรงเวลา ท าให้ลูกคา้เสียความเช่ือมัน่ เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์
ส่วนใหญ่จะเป็นเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีซ่ึงมีความซบัซอ้นในระดบันึง จึงตอ้งมีการวางแผนบ ารุงรักษาท่ี
ถูกตอ้งและเหมาะสม โดยการซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่เป็นการซ่อมเมื่อเกิดความเสียหายขณะด าเนินการ
ผลิต เน่ืองจากกระบวนการผลิตตอ้งผลิตอย่างต่อเน่ืองเพื่อส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้จึงท าให้มี เวลาใน
การบ ารุงรักษาน้อย จึงส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรหยุดบ่อยและประสิทธิภาพลดลง การท าวิจยัคร้ังน้ีไดท้ า
การเก็บรวบรวมปัญหาการหยุดของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตซ่ึงประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร 5 
เคร่ือง โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ. 2562 - เดือนกนัยายน พ.ศ. 2562 ซ่ึงมีเวลา
การหยดุของเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 1.1 และความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 1.2 
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ตำรำงที ่1.1  เวลาหยดุรวมของเคร่ืองจกัร 
 

ล ำดบั ช่ือเคร่ืองจกัร เวลำรวม (นำที) 
1 Tongtai (OP1) 459 
2 Hartford (OP2) 1749.8 
3 Tongtai (OP3) 1300 
4 Washing (OP4) 50 
5 Pressbush (OP5) 0 

  
ตำรำงที ่1.2  ความถ่ีการหยดุรวมของเคร่ืองจกัร 
 

ล ำดบั ช่ือเคร่ืองจกัร ควำมถี่รวม (คร้ัง) 
1 Tongtai (OP1) 9 
2 Hartford (OP2) 19 
3 Tongtai (OP3) 17 
4 Washing (OP4) 1 
5 Pressbush (OP5) 0 

 
1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั 
 1.  เพ่ือเพ่ิมอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 2.  เพ่ือเพ่ิมระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 3.  เพื่อลดระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 
1.3   ขอบเขตในกำรศึกษำ 
 1.  การศึกษาวิจัยน้ีท าการศึกษาข้อมูลของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรซีเอ็นซีใน
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
 2.  ท าการวางแผนและจดัระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
 3.  การศึกษาวิจยัน้ีใชอ้ตัราความพร้อมในการใชง้านของเคร่ืองจกัร (Machine Availability), 
ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (Mean Time Between Failure : MTBF) และระยะเวลาเฉล่ียใน
การซ่อม (Mean Time to Repair : MTTR) เป็นตวัช้ีวดั 
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1.4  วธิีกำรด ำเนินกำร 
 1.  ศึกษาและเก็บขอ้มูลการเสียหายของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  วิเคราะห์ปัญหาของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 4.  จดัท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
 5.  ด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษา 
 6.  สรุปผลการด าเนินการ 
 7.  จดัท ารายงาน 
 
1.5  ประโยชน์ของกำรวจิยั 
 1.  ลดความถ่ีและเวลาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีในสายการผลิต 
 2.  ท าใหเ้คร่ืองจกัรในสายการผลิตสามารถผลิตงานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตามแผนการผลิต 
 3.  สามารถน าแนวทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไปใชง้านกบัเคร่ืองจกัรอ่ืนๆได ้
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 งานวิจยัน้ีท าการศึกษาเก่ียวกับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจักรซีเอ็นซีเพื่อให้
เคร่ืองจกัรซีเอ็นซีมีสภาพท่ีพร้อมในการท างานอยู่ตลอดเวลาผูว้ิจยัจึงไดศ้ึกษาขอ้มูล ทฤษฎี และ
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 
2.1  การบ ารุงรักษา 
 ดร.อิทธิพล มีผล (2560) ได้กล่าวไวว้่า การบ ารุงรักษา หมายถึง กิจกรรมหรืองาน
ทั้งหมดท่ีกระท าต่อเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อรักษาสภาพ หรือป้องกนัไม่ให้เกิดการช ารุด
เสียหาย โดยใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีพร้อมจะใชง้านไดต้ลอดเวลารวมทั้งช่วยยดือายุการใชง้านใหย้าวนาน
ข้ึน และเสียค่าใชจ่้ายน้อยท่ีสุด หากเคร่ืองจกัรเกิดขดัขอ้งกระทนัหัน หรือไม่สามารถใชง้านไดจ้ะ
ท าให้มีผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิต และการบริการนั้ นๆ การท่ีจะได้มาซ่ึง
เคร่ืองจกัรท่ีมีคุณภาพ ตอ้งประกอบดว้ย 
 2.1.1  มีการออกแบบท่ีดีและตรงตามความประสงค์ต่อการใช้งานมีความเท่ียงตรงแม่นย  า 
รวมทั้งสามารถท างานไดเ้ต็มก  าลงัความสามารถท่ีออกแบบไว ้
 2.1.2  มีการผลิต (หรือสร้าง) ท่ีให้ความแข็งแรงทนทาน สามารถท างานได้นานท่ีสุด และ
ตลอดเวลา 
 2.1.3  มีการติดตั้งในสถานท่ีท่ีเหมาะสมและสะดวกต่อการใชง้าน 
 2.1.4  มีการใชเ้ป็นไปตามคุณสมบติัและสมรรถนะของเคร่ือง 
 2.15  มีระบบการบ ารุงรักษาท่ีดีเน่ืองจากเคร่ืองมือเคร่ืองใชเ้มื่อถูกใชง้านไปนานๆ จะมีการ
เส่ือมสภาพ ช ารุด สึกหรอ เสียหาย ขดัขอ้ง ดงันั้นเพ่ือให้อายุการใชง้านเคร่ืองมือเคร่ืองใชย้ืนยาว 
สามารถใช้งานได้ตามความต้องการของผูใ้ช้ ไม่ช ารุดหรือเสียบ่อยๆ ต้องมี “การบ ารุงรักษา 
เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือเคร่ืองใช้” ในระบบการด าเนินงานดว้ย จึงจะสามารถควบคุมการท างานของ
เคร่ืองมือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ นอกจากน้ี การบ ารุงรักษา อาจหมายถึง การท า การด าเนินการ 
การจดัการ กบั เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานผลิตหรืองานบริการใหส้ามารถมีสภาพท่ีพร้อมจะ
ใช้งานอยู่ตลอดเวลาและท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ โดยความหมายของค าว่า “เต็ม
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ประสิทธิภาพ” หมายถึง ใหเ้คร่ืองจกัรมีอายุการใชง้านยาวนาน เคร่ืองจกัรมีสมรรถนะสูงตลอดอายุ
การใชง้าน เคร่ืองจกัรพร้อมท่ีจะใชง้านไดทุ้กเวลา มีความคงทน ความปลอดภยัในการใชง้านสูง 
ค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรต ่า เหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจักรเป็น “ศูนย”์ Down Time เป็น 
“ศูนย”์ 
 
2.2  วงจรชีวติของเคร่ืองจกัรและการเส่ือมสภาพ 
 ธีระศกัด์ิ พรหมเสน (2556) ไดก้ล่าวไวว้่า วงจรชีวิตของเคร่ืองจกัรกล (Machinery 
Life Cycle) ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีจะน ามาอธิบายวงจรชีวิตของเคร่ืองจกัรในช่วงเวลาต่าง ๆ โดยเร่ิมตั้งแต่
การประกอบข้ึนของเคร่ืองจักร การเส่ือมสภาพ การช ารุด และการหมดสภาพการใช้งานของ
เคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นท่ียอมรับในทางวิศวกรรมการบ ารุงรักษา คือ กราฟเสน้โคง้รูปอ่างน ้ า (Bathtub 
Curve) ซ่ึงเป็นกราฟท่ีจะใชอ้ธิบายลกัษณะเฉพาะท่ีเกิดข้ึนโดยทัว่ไปกบัเคร่ืองจกัร จากกราฟจะท า
การแบ่งช่วงวงจรชีวิตของเคร่ืองจกัรออกเป็น 3 ช่วงดว้ยกนั คือ 
 1)  ช่วงระยะเร่ิมตน้ใชง้าน (Early Failure Period หรือ Run – In Period) 
 2)  ช่วงใชง้านปกติของเคร่ืองจกัร (Random Failure หรือ Life Time Period) 
 3)  ช่วงระยะการสึกหรอของเคร่ืองจกัร (Wear – Out Failure) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.1  เสน้โคง้อ่างน ้ า (Bathtub Curve) (ธีระศกัด์ิ พรหมเสน, 2556) 
 
 โดยสามารถอธิบายระยะเวลาต่าง ๆ ตามอตัราการช ารุดของเคร่ืองจกัรกล ในลกัษณะ
วงจรชีวติตลอดอายขุยั จากภาพท่ี 2.1 จะอธิบายความหมาย ดงัน้ี 
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 2.2.1  ช่วงระยะเร่ิมต้นใช้งาน (Early Failure Period หรือ Run – In Period) เป็นลกัษณะการ
ลดลงของอตัราการช ารุด (Decreasing Failure Rate : DFR) อตัราการช ารุดจะมีโอกาสเกิดข้ึนไดจ้าก
สาเหตุหลายประการ เช่น การใชว้สัดุผลิตเคร่ืองจกัรท่ีไม่เหมาะสมกับการใชง้านของเคร่ืองจกัร
หรือไม่ถูกตอ้ง การออกแบบท่ีไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกตอ้ง การควบคุมคุณภาพหรือเทคโนโลยกีาร
ผลิตของการประกอบเคร่ืองจกัรไม่ดีพอ การติดตั้งเคร่ืองจกัรผิดไปจากท่ีก  าหนดไวใ้นคู่มือของ
เคร่ืองจกัร และการใชง้านไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกตอ้ง ระยะน้ีอตัราการช ารุดจึงมีโอกาสท่ีเกิดข้ึนได้
สูงมาก ดงันั้น ส าหรับการใชง้านของเคร่ืองจกัรในระยะน้ีเมือ่เร่ิมมีการช ารุดจากสาเหตุใดก็ตาม ก็
ตอ้งด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อให้พน้ผ่านช่วงเวลาน้ีไป เมื่อผ่านพน้ระยะน้ีไปแลว้อตัราการ
ช ารุดของเคร่ืองจักรจะค่อย ๆ ลดลง หากต้องการลดโอกาสการช ารุดในช่วงระยะน้ีอาจจะมี
ทางเลือกหลายทาง ซ่ึงประกอบไปดว้ย 
  2.2.1.1  การเลือกซ้ือเคร่ืองจกัรท่ีมีคุณภาพดี หรือจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรท่ีเช่ือถือได้
ซ่ึงเคร่ืองจกัรนั้นจะตอ้งไดรั้บการออกแบบมาอยา่งดี 
  2.2.1.2  ในการติดตั้ง ควรติดตั้งเคร่ืองจกัรใหไ้ดต้ามมาตรฐานของบริษทัผูผ้ลิตนั้น ๆ 
  2.2.1.3  ควรศึกษาจากคู่มือท่ีมากบัเคร่ืองจักร และท าความเข้าใจหลกัการใช้งานของ
เคร่ืองจกัรใหถู้กตอ้ง 
  2.2.1.3  ควรมีการดูแลและบ ารุงรักษาอยูเ่สมอ เมื่อมีการขดัขอ้งตอ้งรีบแกไ้ขทนัที และ
วางระบบการบ ารุงรักษาท่ีดี 
 2.2.2  ช่วงใช้งานปกติของเคร่ืองจักร (Random Failure หรือ Life Time Period) เป็นช่วงท่ี
ต่อเน่ืองจากระยะแรก เมื่อมีการใช้งานมาระยะหน่ึงแลว้ เป็นช่วงท่ีมีการปรับปรุงหรือมีการ
เปล่ียนแปลงให้มีเสถียรภาพในการท างานของเคร่ืองจกัรมาแลว้ อตัราการช ารุดจะไม่ค่อยมี แต่ใน
บางโอกาสก็เกิดข้ึนได ้ข้ึนอยู่กบัการใชง้านและการบ ารุงรักษา และจะคงอยู่ในสภาพเช่นนั้นใน
ระยะเวลาหน่ึง ซ่ึงถา้ตอ้งการให้ระยะการใชง้านปกติของเคร่ืองจักรยาวนานนั้นข้ึนอยู่กบัปัจจัย
หลายอย่างดว้ยกนั เช่น ใชง้านไม่เกินภาระท่ีไดรั้บการออกแบบไว ้บ ารุงรักษาตามท่ีก  าหนดไวใ้น
คู่มือของเคร่ืองจักร และควบคุมสภาพแวดลอ้มท่ีเคร่ืองจกัรติดตั้ งใช้งานอยู่ให้เหมาะสมตามท่ี
ออกแบบไวเ้มื่อมีการควบคุมส่ิงเหล่าน้ีได ้โอกาสท่ีเคร่ืองจกัรจะช ารุดคงมีไม่มากและมกัจะมีค่า
ค่อนข้างคงท่ีจะเห็นได้ว่าเส้นกราฟเป็นเส้นขนานกับแกนเวลา นั่นคืออตัราการช ารุดเสียหาย
ค่อนขา้งคงท่ี (CFR :Constant Failure Rate : λ Constant) 
 2.2.3  ช่วงระยะการสึกหรอของเคร่ืองจกัร (Wear – Out Period) เคร่ืองจกัรผา่นระยะการใชง้าน
มาเป็นเวลานานๆ ท าให้เกิดการลา้ข้ึนกบัช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร ท าให้ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเร่ิม
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เส่ือมสภาพ เช่น เกิดการสึกหรอ เมื่อเส่ือมมากข้ึนๆ อตัราการช ารุดก็เพ่ิมสูงข้ึนดว้ย ซ่ึงเป็นช่วงท่ี
เรียกว่า อตัราการช ารุดเสียหายค่อย ๆ มากข้ึน (Increasing Failure Rate : IFR) 

 

2.3  ประเภทของการบ ารุงรักษา 
 ธีระศกัด์ิ พรหมเสน (2556) ไดก้ล่าวไวว้่า ในทางปฏิบติัสามารถแยกประเภทของการ
บ ารุงรักษาไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 
 2.3.1  การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)  
  การบ ารุงรักษาตามแผน หมายถึง การบ ารุงรักษาตามก าหนด ตามระบบท่ีวางไว ้
สามารถเตรียมการไวล่้วงหนา้สามารถก าหนดระยะวนั เวลา สถานท่ี และจ านวนผูป้ฏิบติังานท่ีจะ
เขา้ด  าเนินการได ้แนวทางการบ ารุงรักษานั้นอาจเลือกใชช้นิดใดชนิดหน่ึง เช่น การบ ารุงรักษาแบบ
ป้องกนั การบ ารุงรักษาแบบแกไ้ขปรับปรุงเขา้มาด าเนินการส่วนระยะเวลาในการบ ารุงรักษาอาจจะ
ก าหนด หรือวางแผนซ่อมแซมขณะเคร่ืองก าลงัท างานอยู ่(Break down Maintenance) หรือหยดุการ
ใชเ้คร่ืองเพื่อท าการบ ารุงรักษา (Shutdown) การซ่อมบ ารุงรักษาประเภทน้ีจะมีปัญหานอ้ยเพราะมี
เวลาเตรียมการล่วงหนา้ไดทุ้กขั้นตอน 

2.3.2  การบ ารุงรักษานอกแผน (Unplanned Maintenance)  
  การบ ารุงรักษานอกแผน หมายถึง เป็นการบ ารุงรักษานอกระบบงานท่ีวางไวเ้น่ืองจาก
เคร่ืองเกิดการขดัขอ้งช ารุดเสียหายอยา่งกะทนัหนัตอ้งเร่งรีบท าการซ่อมแซมทนัทีใหเ้สร็จเรียบร้อย
ทนัการใชง้าน การบ ารุงรักษาประเภทน้ีจะเกิดปัญหามากกว่าการบ ารุงรักษาตามแผน เน่ืองจากไม่
สามารถทราบล่วงหน้ามาก่อน ไม่สามารถก าหนดวนั เวลา สถานท่ีท่ีแน่นอนไดท้ าใหไ้ม่สามารถ
เตรียมจดัหาผูป้ฏิบติังาน อุปกรณ์ อะไหล่ท่ีจะใชบ้ ารุงไดท้นัที 
 
2.4  การซ่อมบ ารุงรักษาหลงัเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance) 
 ธีระศกัด์ิ พรหมเสน (2556) ไดก้ล่าวไวว้่า การซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วนต่าง ๆ ของ
เคร่ืองจกัรเม่ือเคร่ืองจกัรนั้นเกิดขดัขอ้งหรือเสียหายในขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างานอยูโ่ดยไม่รู้มา
ก่อนว่าจะเกิดการเสียหายข้ึนและเมือ่เกิดข้ึนแลว้ท าใหต้อ้งหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ือท าการซ่อมแซม หรือ
เปล่ียน ช้ินส่วนท่ีเสียโดยส่วนใหญ่จะใช้กับเคร่ืองจักร หรืออุปกรณ์ ท่ีไม่มีผลกระทบกับ
สายการผลิตถา้หากเกิดการเสียหายข้ึนขอ้ดีของการบ ารุงรักษาแบบแกไ้ข คือ ใชป้ระโยชน์อายกุาร
ใช้งานของเคร่ืองจักรอย่างคุ้มค่า ไม่ต้องเสียก าลงัคนและค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาแต่เราไม่
สามารถวางแผนและก าหนดเวลาในการซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วนไดบ้างคร้ังจ าเป็นตอ้งรีบท า
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จึงท าให้คุณภาพของงานออกมาไม่ค่อยดีและเมื่ อเกิดการเสียหายแลว้มกัค่อนข้างรุนแรงการ
ซ่อมแซมจะเสียค่าใชจ่้ายสูงกว่า 
 
2.5  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) 
 ดนยั สาหร่ายทอง (2543) ไดก้ล่าวไวว้่า การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นแนวความคิดท่ี
ตอ้งการ “ป้องกนั” การหยดุเคร่ืองจกัรเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) ท่ีไม่สามารถคาดการณ์
ล่วงหนา้ได ้การหยดุเคร่ืองจกัรไม่ว่ากรณีใดๆ เป็นการสร้างความเสียหายใหแ้ก่วงการอุตสาหกรรม
อยา่งร้ายแรง ดงันั้นจึงมีระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัข้ึน เพ่ือท าการตรวจสภาพเคร่ืองจกัร, การ
เติมน ้ ามนั, การหล่อล่ืน, การถอดเปล่ียนช้ินส่วน, การซ่อมแซม, การจดบนัทึกผลการด าเนินงานเพื่อ
เป็นขอ้มูลในการวางแผนการบ ารุงรักษา การวิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้บันทึกไว ้เพื่อค้นหาจุดท่ีเป็น
ปัญหาเพื่อสร้างมาตรการแก้ไข โดยท่ีการด าเนินงานทั้งหมดจะเกิดข้ึนซ ้ าแลว้ซ ้ าอีก ทั้งน้ีเพ่ือ
ปรับปรุงแผนบ ารุงรักษาให้สอดคลอ้งกบัสภาพเคร่ืองจกัรท่ีเปล่ียนไปตลอดเวลา โดยให้เกิดความ
เหมาะสม เช่ือถือได ้และทนัสมยัอยูต่ลอดเวลา 
 การปฏิบติังานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัประกอบดว้ยกิจกรรมต่างๆดงัน้ี 
 2.5.1  การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 
  การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและบริเวณโรงงานถือเป็นบทบาทส าคญัของการซ่อม
บ ารุงซ่ึงนอกจากจะเป็นกระจกสะทอ้นให้เห็นภาพของการจดัการในโรงงานแลว้ ยงัใหผ้ลสะทอ้น
ต่อความรู้สึกของพนักงานอีกด้วย งานท าความสะอาดเคร่ืองจักรนับเป็นก้าวแรกของงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั การท าความสะอาดเป็นการขจดัเศษผง คราบ ฝุ่ น สกปรก ของแปลกปลอม
ออกจากอุปกรณ์ กระบวนการท าความสะอาดเป็นการขจดัเหตุขดัขอ้งท่ีเกิดจากสาเหตุเล็กๆ ต่างๆ 
ออกไป ดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 
  2.5.1.1  ส่วนเคล่ือนไหวของเค ร่ืองจักร ระบบไฮดรอลิก ระบบไฟฟ้า เม่ือมีส่ิง
แปลกปลอมเขา้ไปท าใหเ้กิดการฝืด สึกกร่อน อุดตนั ร่ัว  เป็นสาเหตุของการเสียหายต่างๆ 
  2.5.1.2  อุปกรณ์แปรรูปท่ีตอ้งการความแม่นย  าสูง ถา้มีเศษฝุ่ นติดอยูก่บัอุปกรณ์ จะท าให้
กระบวนการปรับศูนยล์  าบาก 
 2.5.2  การหล่อล่ืน (Lubrication) 
  การหล่อล่ืนเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับเคร่ืองจกัร เน่ืองจากวสัดุท่ีใชท้  าหนา้ท่ีป้องกนัมิให้
ส่วนท่ีเคล่ือนไหวสัมผสักนัโดยตรง นอกจากจะป้องกนัความเสียหายของเคร่ืองจกัรจากการสึก
หรอ และความร้อนแลว้ ยงัช่วยใหป้ระสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรสูงข้ึน เน่ืองจากการหมุน
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การเคล่ือนไหวเป็นไปไดอ้ย่างราบร่ืน การจดัระบบและแบบแผนใหม้ีการหล่อล่ืนท่ีมีประสิทธิภาพ
นั้น ตอ้งค านึงถึงส่ิงต่างๆ ดงัน้ี 
  2.5.2.1  ศึกษาในด้านความตอ้งการ ประเภท ชนิด ปริมาณ ของวสัดุหล่อล่ืนส าหรับ
เคร่ืองจกัร 
  2.5.2.2  พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวสัดุหล่อล่ืนท่ีใชจ้ากหลายๆผูผ้ลิต เพื่อ
ลดจ านวนผูผ้ลิต ประเภท และวสัดุหล่อล่ืนใหน้อ้ยท่ีสุด เพ่ือความสะดวกในการสัง่ซ้ือและจดัเก็บ 
  2.5.2.3  จัดให้มีการเก็บวสัดุหล่อล่ืนแยกจากวสัดุประเภทน ้ ามนัเพ่ือรับประกนัความ
ถูกตอ้งในการจ่ายวสัดุหล่อล่ืน 
  2.5.2.4  ปรับปรุงวิธีการหล่อล่ืนใหส้ะดวก และปลอดภยัในการท างาน 
  2.5.2.5  จดัท าระบบบนัทึกการหล่อล่ืนให้เหมาะสม เพื่อใหแ้น่ใจว่าการหล่อล่ืนไม่มีส่ิง
ผดิพลาด และสามารถใชเ้ป็นขอ้มูลอา้งอิงในคร้ังต่อไป 
  2.5.2.6  วิเคราะห์ประสิทธิภาพของการหล่อล่ืน หาขอ้บกพร่องและแนวทางแกไ้ขใหท้นั
ต่อเหตุการณ์ รวมทั้งการศึกษาวสัดุและวิธีการหล่อล่ืนเพื่อปรับปรุงระบบงานใหท้นัสมยัอยูเ่สมอ 
 2.5.3  การตรวจสภาพ (Inspection) 
 การตรวจสภาพในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน มีว ัตถุประสงค์หลักเพื่อค้นหา 
ข้อบกพร่อง (Defect) ขั้นต้น หรือส่ิงผิดปกติอ่ืนๆ ซ่ึงอาจน าไปสู่การขัดข้อง (Failure) ของ
เคร่ืองจกัร จนถึงตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรในระยะต่อไปได ้
 ความบกพร่อง (Defect) หมายถึง สภาพการณ์ท่ีมี คุณลักษณะของอุปกรณ์ของ
เคร่ืองจกัรเปล่ียนไปถึงขั้นท่ีไม่สามารถท าหนา้ท่ีตามท่ีจะเป็นได ้
 การขดัขอ้ง (Failure) หมายถึง สภาพการณ์ท่ีอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัรเส่ือมสภาพลงจน
เป็นเหตุให้เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานตามข้อก าหนดท่ีวางไวไ้ด ้หรือต้องหยุดการท างานของ
เคร่ืองจกัรโดยส้ินเชิง 
 ในทางปฏิบติัติความบกพร่องและอาการขดัขอ้งไม่มีคุณลกัษณะท่ีแน่นอน อาการบาง
ชนิดเป็นไปอย่างชา้ๆ และเหตุเสียท่ีเกิดจากอาการประเภทน้ีจะตอ้งใชเ้วลา รอ ท่ีจะให้เกิดอาการ
ปรากฏข้ึนภายนอก อาการบางชนิดจะใชเ้วลาเพียงสั้นๆเพ่ือลุกลามกลายเป็นเหตุเสียไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
และอาการเหล่าน้ีก็มีทั้งท่ีสามารถคน้หา หรือตรวจพบไดใ้นระยะเร่ิมต้น หรือไม่สามารถตรวจ
คน้หาไดเ้ลย ดงันั้นในการปฏิบติัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั จึงมีความจ าเป็นท่ีตอ้งรู้และเขา้ใจอยา่ง
ถ่องแทถึ้งสาเหตุของการช ารุดและขดัขอ้งของช้ินส่วนต่างๆท่ีเรียกว่า กลไกการขดัขอ้ง ไดแ้ก่ 
 2.5.3.1  สาเหตุการช ารุดและขดัขอ้งของช้ินส่วนและอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร 
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 2.5.3.2   ผลกระทบจากการช ารุดและขัดขอ้งของช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีมีต่อเคร่ืองจักร
รวมทั้งระดบัความรุนแรงท่ีเกิดข้ึน 
 2.5.3.3  วิธีตรวจพบ อาการผิดปกติของช้ินส่วนและอุปกรณ์เคร่ืองจกัรสภาวะแวดลอ้ม
ก็เป็นปัจจยัส าคญัประการหน่ึงท่ีมีผลต่อการช ารุดและขดัขอ้งของช้ินส่วนต่างๆ ไดแ้ก่  
 สภาวะบรรยากาศ เช่น ความร้อน ความช้ืน เสียงดงั ฝุ่ น เป็นตน้ 
 สภาวะการท างาน เช่น ภาระของเคร่ืองจกัร วิธีใชง้านเคร่ืองจกัร และวิธีซ่อมบ ารุง 
 ดงันั้นพ้ืนฐานของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน จึงข้ึนอยู่ก ับความรู้ในเร่ืองกลไกการ
ขดัขอ้ง และสภาวะแวดลอ้มท่ีจะตอ้งไดรั้บการตรวจสอบแกไ้ข เพื่อเขา้สู่สภาวะในการท างานปกติ
ของเคร่ืองจกัร 
 2.5.4  การปรับแต่งและการเปล่ียนช้ินส่วน (Adjustment and Part Replacement)ในการซ่อม
บ ารุงเคร่ืองจกัร แมว้่าจะมีการรักษาความสะอาดและหล่อล่ืนดีเพียงใดความสึกหรอของช้ินส่วน
ยอ่มเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้ดงันั้น การปรับแต่งและการเปล่ียนช้ินส่วนจึงเป็นเร่ืองจ าเป็นท่ีจะช่วย
ให้เคร่ืองจกัรกลบัสู่สภาพปกติ พร้อมท่ีจะท างานภายในขอบเขตท่ีก  าหนดของเคร่ืองจกัรแต่ละ
เคร่ือง 
  2.5.4.1 การปรับแต่ง เป็นวิธีท่ีจะช่วยให้เคร่ืองจักรกลบัเข้าสู่สภาพปกติ ท่ีสามารถ
ท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามขอ้ก  าหนด โดยด าเนินการไดต้ามขอ้ก  าหนดต่อไปน้ี 
 2.5.4.1.1 เมื่อเกิดการสึกหรอของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรและการสึกหรอยงัคงอยูใ่นขีดจ ากดั
ของการใชง้าน 
 2.5.4.1.2  เม่ือวสัดุท่ีใชท้  าช้ินส่วนเกิดความลา้ แต่ยงัคงอยูใ่นขีดจ ากดัของการใชง้าน 
 2.5.4.1.3  เม่ือมีการเปล่ียนแปลงช้ินส่วนใหม่ โดยเฉพาะส่วนท่ีต้องมีการตั้ งศูนย ์
(Alignment) และระยะห่าง (Clearance) 
 ดังนั้ นการเปล่ียนช้ินส่วนใหม่บางกรณีจึงจ าเป็นท่ีจะต้องมีการปรับแต่งเพื่อให้
เคร่ืองจกัรท างานอยูใ่นขอบเขตท่ีก  าหนดในเร่ืองความดนัอุณหภูมิและความสัน่สะเทือน 
 2.5.4.2  การเปล่ียนช้ินส่วนเป็นวิธีท่ีจะช่วยใหเ้คร่ืองจกัรกลบัสู่สภาวะการท างานท่ีปกติ
และถูกตอ้งตามเง่ือนไขด าเนินการไดใ้นกรณีต่อไปน้ี 
 2.5.4.2.1 เม่ือช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ของเคร่ืองจกัรเกิดการสึกหรอผกุร่อนจนเกินขีดจ ากดั
ของการใชง้าน 
 2.5.4.2.2 เม่ือช้ินส่วนหรืออุปกรณ์มีอายกุารใชง้านเกินก าหนดไม่ว่าการสึกหรอจะเกิน
ขีดจ ากดัหรือไม่ก็ตาม 
 2.5.4.2.3  เคร่ืองจกัรเกิดเหตุเสียขดัขอ้งและตอ้งหยดุโดยทนัที (Breakdown) 
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 2.5.4.2.4  ท าการซ่อมใหญ่ (Overhaul) 
 เน่ืองจากการเปล่ียนช้ินส่วนให้กบัเคร่ืองจกัร จะเกิดผลกระทบต่อค่าใชจ่้ายในการซ่อม
บ ารุงมากท่ีสุด ถึงแมว้่าการเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ของเคร่ืองจกัรบ่อยคร้ังจะท าให้การเสียของ
เคร่ืองจกัรลดน้อยลงไป แต่ก็ท าใหค่้าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงสูงข้ึนไปดว้ย แต่การประหยดัในเร่ือง
ของการเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่มากเกินไป จะมีผลให้ค่าสูญเสียต่างๆ อนัเกิดจากการหยุดของ
เคร่ืองจกัรสูงข้ึนดว้ยเช่นกนั ดงันั้นจึงจ  าเป็นท่ีจะตอ้งมีการศึกษาว่าจุดท่ีเหมาะสมของการเปล่ียน
ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรอยู่ท่ีใด ซ่ึงสามารถทราบโดยการเก็บขอ้มูลเป็นสถิติในการเปล่ียนช้ินส่วน และ
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน และท าการวิเคราะห์อยา่งรอบคอบ 
 
2.6  การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 
 ธีระศัก ด์ิ  พรหมเสน (2556) ได้กล่าวไว้ว่า การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข (Corrective 
Maintenance) หมายถึงงานบ ารุงรักษาท่ีมีแผนท่ีจะท าเพื่อแกไ้ข ปรับยกสถานะ การปฏิบัติของ
เคร่ืองจกัรใหคื้นสู่สภาพปกติ เราสามารถแบ่งการบ ารุงรักษาแบบแกไ้ขออกเป็น 2 แบบ ไดแ้ก่ 
 2.6.1 การบ ารุงรักษาแบบแกไ้ขชนิดท่ีสามารถวางแผนได ้(Plan Corrective Maintenance)  
 ซ่ึงถ้าการขัดข้องหรือช ารุดน้ีไม่มีผลกระทบต่อการท างานของอุปกรณ์  หรือต่อ
ขบวนการผลิตมากนักการแก้ไขก็มักจะด าเนินการในภายหลงั โดยจะมีการเตรียมการต่างๆ 
ทางด้านก าลงัคนวสัดุและเคร่ืองมือไว ้พร้อมกบัการวางแผนเพื่อน าช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีช ารุดนั้น
ออกมาแกไ้ขในจงัหวะท่ีเหมาะสม 
 2.6.2  การบ ารุงรักษาแบบแกไ้ขท่ีตอ้งด าเนินการทนัที (Breakdown Maintenance) 
 การบ ารุงรักษาแบบน้ีจะท าเมื่อเกิดการช ารุดเสียหายท่ีส่งผลกระทบอยา่งรุนแรงต่อการ
ท างานหรืออุปกรณ์นั้นๆ หรือต่อกระบวนการผลิต แลว้การแกไ้ขตอ้งด าเนินการในทนัที ซ่ึงมกัตอ้ง
ใชก้  าลงัคน เวลา ตลอดจนค่าใชจ่้ายต่างๆ มากกว่าการแกไ้ขท่ีสามารถวางแผนได ้
 
2.7  การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
 นิรันดร์ วุฒิศกัด์ิ (2558) ไดก้ล่าวไวว้่า ประวติัความเป็นมาและการพฒันาของกิจกรรม 
TPM PM (Preventive Maintenance หรือการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั) ของประเทศญ่ีปุ่น 
เป็นระบบท่ีไดม้ีการน าเขา้มาจากประเทศสหรัฐอเมริกาพร้อมๆ กบัการเจริญเติบโตของโรงงาน
อุตสาหกรรม กระบวนการ PM มีบทบาทท่ีส าคญัอยา่งยิง่ต่อการเพ่ิมข้ึนของคุณภาพผลิตภณัฑแ์ละ
ผลผลิต อุตสาหกรรมกระบวนการมีอยู่มากมายหลายประเภท เช่น อุตสาหกรรมกลัน่น ้ ามัน 
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี อุตสาหกรรมเคมี อุตสาหกรรมการผลิตกระแสไฟฟ้า อุตสาหกรรมการผลิต
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แก๊ส อุตสาหกรรมเส้นใยและอ่ืนๆ นอกจากน้ียงัมีรูปแบบของการผลิตมีหลากหลาย เช่น การผลิต
อย่างต่อเน่ืองและการผลิตแบบกะ ในปัจจุบนัจากการผลิตจะมีแนวโน้มท่ีผลิตเป็นล็อตเลก็ๆ และ
ผลิตมากมายหลายชนิดเช่นเดียวกบัท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมการประกอบหรืออุตสาหกรรมการ
แปรรูป การท่ีญ่ีปุ่นน าระบบ PM น ามาเร่ิมใชใ้นอุตสาหกรรมเป็นเพราะสภาพของเคร่ืองจกัรมกัจะ
มีผลกระทบต่อผลผลิต คุณภาพ อุบัติภัย และส่ิงแวดลอ้มมีความรุนแรง PM ท่ีน าเข้ามาใช้ใน
อุตสาหกรรมกระบวนการนั้นจะมีส่วนช่วยท าให้เกิดโครงสร้างการบริหารของการบ ารุงรักษา 
ระบบการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร เพ่ิมเทคโนโลยทีางดา้นเคร่ืองจกัร และเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
บ ารุงรักษา นอกจากน้ีความตอ้งการการลดการใชแ้รงงานในอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูป 
จึงท าให้มีการลงทุนดา้นเคร่ืองจกัรเป็นอย่างมากผลลพัธ์ท่ีไดคื้อ จะท าให้เคร่ืองจกัรมีการพฒันา
เป็นระบบอตัโนมติัและมีประสิทธิภาพสูงข้ึนนอกจากน้ีการใชหุ่้นยนต์ในอุตสาหกรรม ท่ีท าให้
ประเทศญ่ีปุ่นมีมาตรฐานอยู่ในระดบัสูงสุดของโลกแนวโน้มดงักล่าวท าให้เกิดความสนใจท่ีจะมี
การพฒันา PM ในอุตสาหกรรมการประกอบ และก่อให้เกิด PM มีลกัษณะเฉพาะในสไตลญ่ี์ปุ่น ซ่ึง
จะถูกเรียกว่า TPM (Total Productive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วน
ร่วม 
 ค าจ  ากดัความของกิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนท่ีมีส่วนร่วม การบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์  และเพ่ิมผลผลิต ของ
อุตสาหกรรมหลากหลายประเภทท่ีน าระบบการบ ารุงรักษามาพัฒนาเคร่ืองจักร เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมนั้นๆ การบ ารุงรักษามีส่วนให้โครงสร้างของการ
บริหารการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งมีระบบ และมีแบบแผนต่อการบ ารุงรักษาท าให้เทคโนโลยี
ของเคร่ืองจกัรนั้นไดมี้การพฒันาอยา่งต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพสูง โดยการใชหุ่้นยนตเ์ขา้มาใน
ระบบกระบวนการผลิตแทนท่ีการใชแ้รงงานในการผลิต ประเทศญ่ีปุ่นจะมีการคิดคน้พฒันาการ
ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร ท่ีมีลกัษณะเฉพาะทางในแบบญ่ีปุ่น คือ การบ ารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม(Total Productive maintenance) กิจกรรมน้ีท่ีทุกคนทั้งองค์กรท่ีจะตอ้งร่วมกนัดูแลเพื่อ
ลดการสูญเสีย ก  าจดัความสูญเปล่า และเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมภายในองคก์ร 
 เสาของการด าเนินกิจกรรม TPM ดงัท่ีไดก้ล่าวขา้งตน้ไวว้่าบริษทัตอ้งเลือกกิจกรรมการ
ปรับปรุงเพื่อท าใหบ้รรลุเป้าหมายของกิจกรรม TPM ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล แต่
ละบริษัทอาจจะเลือกท ากิจกรรมท่ีแตกต่างกนัออกไป โดยทัว่ไปกิจกรรมการด าเนินการเพื่อให้
ไดรั้บผลลพัธน์ั้นมีดว้ยกนั 8 กิจกรรมดงัน้ี 

1) การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused Improvement) 
2) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
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3) การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
4) การศึกษาและฝึกอบรม (Education and Training) 
5) การจดัการเคร่ืองจกัรใหม่ (Early Management) 
6) การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
7) การปรับปรุงส านกังาน (Office Improvement) 
8) การจดัการดา้นความปลอดภยั (Safety and Environment) 

 
2.8  การป้องกนัการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) 
 สุภชยั เบา้อุฬาล (2556) ไดก้ล่าวไวว้่า เป็นการด าเนินการเพื่อไดม้าซ่ึงเคร่ืองจกัรท่ีไม่
ตอ้งการ การบ ารุงรักษา หรือหากตอ้งการการบ ารุงก็เพียงแต่มีประวติัของเคร่ืองจกัรรุ่นแรกโดย
ละเอียดซ่ึงการศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีอยู่จะช่วยให้การออกแบบหรือการเลือกซ้ือเคร่ืองจกัร
ใหม่บรรลุถึงวตัถุประสงคข์องการป้องกนัการบ ารุงรักษาไดโ้ดย 
 2.8.1 ออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตให้มีความแข็งแรงทนทานและบ ารุงรักษาไดง่้าย 
โดยเฉพาะการออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีใชก้บังานเฉพาะพิเศษ 
 2.8.2  ใชเ้ทคนิคท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดโ้ดยมีความน่าเช่ือถือสูง เคร่ืองจกัรจะไดไ้ม่ตอ้ง
ท างานหนกัเกินไป 
 2.8.3  ตอ้งรู้จกัเลือกซ้ือเคร่ืองจกัรตลอดจนอุปกรณ์ท่ีดีมีความทนทาน ใชง้านไดง่้าย ซ่อมแซม
ไดง่้ายและมีราคาท่ีเหมาะสม 
 
2.9  การบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance : CBM) 
 สุภชยั เบา้อุฬาล (2556) ไดก้ล่าวไวว้่า Condition Based Maintenance (CBM) หมายถึง
การบ ารุงรักษาตามสภาพโดยตอ้งมีการตรวจติดตามสภาพของเคร่ืองจกัร (condition monitoring) 
เพื่อให้ทราบสภาพการท างานของเคร่ืองจกัรอยู่เสมอและท าให้เห็นแนวโน้มของปัญหาก่อนท่ีจะ
เร่ิมเกิดข้ึนจริง 
 จากแนวคิดในการบ ารุงรักษาสมยัใหม่คือ “อยา่แตะตอ้งเคร่ืองจกัรท่ีท างานดีอยูแ่ลว้” 
แต่ใชก้ารบ ารุงรักษาตามสภาพแทนซ่ึงจะดีกว่าเพราะไม่มีใครอยากถูกผ่าตดัทั้งๆ ท่ีสุขภาพยงัดีอยู่
แต่ขอตรวจสุขภาพร่างกายเป็นประจ าจะดีกว่าหรือท่ีเรียกกนัว่า “Condition Based Maintenance : 
CBM” นัน่เอง 
 2.9.1  การตรวจสภาพอุปกรณ์ (Condition Monitoring) 
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 เป็นการด าเนินการติดตามตรวจสอบขอ้มูลเก่ียวกบัสภาพอุปกรณ์ในดา้นต่างๆ แลว้
น ามาประเมินถึงสภาพอุปกรณ์ว่าเหมาะสมท่ีจะด าเนินการบ ารุงรักษาหรือตรวจซ่อมแลว้หรือยงั ซ่ึง
น ามาใชป้ระโยชน์ในการก าหนดช่วงเวลาการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม 

การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์จะประกอบดว้ย การใชส้มัผสัของคน (Subjective Method) 
การใชเ้คร่ืองมือตรวจวดั (Objective Method) และ การติดตั้งอุปกรณ์เฝ้าติดตามสภาพการเดินเคร่ือง
(Continuous Monitoring) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 

 

 
ภาพที ่2.2  ผงัองคป์ระกอบของการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ (สุภชยั เบา้อุฬาล, 2556) 
 
 2.9.1.1  การใชส้มัผสัของคน 
 เป็นวิธีการใช้สัมผสัของคนตรวจติดตามสภาพเคร่ืองจักรเพื่อค้นหา Failure หรือ
แนวโน้มของการเกิด Failure ดว้ย Five Sense Inspection ไดแ้ก่ Visual Inspection เช่น การสังเกต
ขนาด รูปร่าง ระดบั การไหลแสง สี Sound Inspection เช่น เสียงดงั เสียงค่อย เสียงกระทบกระแทก 
ผดิปกติ การสัมผสั เช่นความร้อน ความสั่นสะเทือน ความแข็ง อ่อน ผิวหยาบละเอียด การสูดดม
กล่ินท่ีผิดปกติ เช่น กล่ินไหม้ กล่ินสารระเหย การชิมรสต่างๆ ซ่ึงท่ีกล่าวมาทั้ งหมดเรียกว่า 
Subjective เน่ืองจากเป็นการตรวจสอบท่ีให้ผลข้ึนอยู่กับความรู้สึกของแต่ละบุคคล ไม่ถือเป็น
มาตรฐานแต่เป็นวิธีการท่ีให้ผลรวดเร็วและประหยดัท่ีสุดโดยวิธีการท า Subjective Condition 
Monitoring ไดแ้ก่ 
 2.9.1.1.1  การสังเกตด้วยสายตา (Looking) คือการสังเกตสภาพภายนอกและความ
ผดิปกติทัว่ไป ไดแ้ก่ การร่ัวซึม ระดบัหรือการไหลใน Sight Glass ขนาดและรูปร่าง เป็นตน้ 
 2.9.1.1.2  การฟังเสียง (Listening) คือ การฟังเสียงท่ีผิดปกติเช่น เสียงการร่ัวไหล เสียง
การสัน่ การกระแทก เสียงท่ีเปล่ียนแปลงไปจากเดิมมากๆ 
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 2.9.1.1.3  การดมกล่ิน (Smelling) คือ การดมกล่ินท่ีผดิปกติ 
 2.9.1.1.4  การชิมรส (Testing) ไม่มีใชใ้นงานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล 
 2.9.1.1.5  การสัมผสัทางกาย (Feeling) คือ การใช้มือแตะเพื่อสังเกตการสั่นสะเทือน
หรือความร้อนเน่ืองจากของไหลภายในท่อ ความตึงของสายพาน เป็นตน้ 
 2.9.1.2  การใชเ้คร่ืองมือตรวจวดั 
 เป็นวิ ธีการใช้อุปกรณ์ เคร่ืองมือตรวจวัดต่างๆ  (Instruments) เช่น  Thermometer, 
Vibration Meter, Tachometer, Shock Pulse Meter, Ultrasonic Flow Meter เป็นต้น ในการติดตาม
ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัรซ่ึงมีมาตรฐานสม ่าเสมอตลอดตัง่แต่เร่ิมตรวจสอบคร้ังแรก โดยไม่ตอ้ง
ใชค้วามรู้สึกของคนมาเก่ียวขอ้ง จึงท าให้สามารถจดัท าเป็นขอ้มูลเชิงสถิติไดซ่ึ้งการท า Objective 
Condition Monitoring ดว้ยวิธีดงัน้ี 
 2.9.1.2.1  Vibration Analysis เช่น ตรวจวดัการสั่นสะเทือนท่ีแบร่ิง ตามระยะเวลาท่ี
ก  าหนดแลว้น าค่าท่ีไดม้าสร้างกราฟเพื่อดูแนวโนม้การเพ่ิมข้ึนของค่าการสัน่สะเทือน 
 2.9.1.2.2  การวดัเสียงเคร่ืองจกัร (Sound Analysis, Shock Pulse Meter) 
 2.9.1.2.3  การตรวจวัด ส่ิงปนเป้ือนในน ้ ามันหล่อล่ืน (Lube Oil Sampling & Oil 
Analysis) 
 2.9.1.2.4  การตรวจวดัอตัราการไหลของของเหลวท่ีอยู่ในท่อ (Fluid Flow & Pressure 
Analysis) 
 2.9.1.2.5  การตรวจวดัสภาพเคร่ืองจกัรเพื่อตรวจสอบความผิดปกติในเร่ืองของความ
ร้อนในขณะเคร่ืองจกัรท างาน (Temperature Analysis, Thermography) 
 2.9.1.3  การติดตั้งอุปกรณ์เฝ้าติดตามสภาพการเดินเคร่ืองจกัร 
 เป็นการติดตั้งอุปกรณ์ท่ีคอยเฝ้าติดตามสภาพการเดินเคร่ือง (Supervisory) หลายอยา่งไว้
กบัเคร่ืองจกัรตลอดเวลา ทั้งยงัสามารถก าหนดให้มีการบนัทึกข้อมูลไดเ้ช่น ระบบ DCIS ท าให้
สามารถรู้ถึงสภาวะการท างานของเคร่ืองจกัรไดทุ้กขณะท่ีเดินเคร่ืองอยู่ (Real time) และสามารถ
เห็นแนวโน้มของการเส่ือมสภาพไดท้นัทีหรือเรียกดูขอ้มูลยอ้นหลงัเพื่อสืบคน้จุดเร่ิมตน้ของการ
เปล่ียนแปลงได ้
 2.9.2  การประเมินสภาพ (Condition Evaluation) 
  คือการน าขอ้มูลจากการตรวจติดตามสภาพทั้งหมดมาแปลผลโดยผูเ้ช่ียวชาญโดยการ
วิเคราะห์เทียบกบัขอ้มูลเร่ิมตน้ (Erection record) ประวติัการเดินเคร่ือง (Operation Data) ประวติั
การตรวจซ่อม (History record) รายงานการตรวจซ่อม (Maintenance report) การบ ารุงรักษาประจ า 
(Routine maintenance) และบันทึกเหตุการณ์ (Event record) หรือ Black Log ท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดมา



16 
 

ประมวลผลและสรุปสภาพเคร่ืองจกัรมีสภาพผดิปกติหรือไม่อยา่งไรหรือมีอาการใดท่ีเป็นสญัญาณ
ท่ีบ่งบอกถึงการเส่ือมสภาพ หรือแนวโนม้ของการเกิดปัญหาและจะเกิดผลกระทบกบัช้ินส่วนหรือ
อุปกรณ์ใดบ้าง เพื่อน าผลท่ีได้น้ีไปปรับแผนการบ ารุงรักษาให้เหมาะสม (Work optimization) 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งการบ ารุงรักษาตามสภาพ และเพื่อให้สามารถบอกได้ว่าสภาพท่ีเป็นอยู่ใน
ปัจจุบนัควรจะด าเนินการอย่างไรต่อไปเพื่อรักษา Reliability, Availability& Safety ให้สูงท่ีสุดใน
ขณะท่ีมี Cost Effective มากท่ีสุดดว้ย 
 2.9.3  เหตุผลในการท าการบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  ในงานซ่อมแต่ละคร้ังนั้น จะมี Rotating Machine ส่วนหน่ึงถูกก าหนดให้เปิดงานซ่อม
ซ่ึงเป็นไปตามแผนท่ีวางไวล่้วงหน้า แต่ขอ้เท็จจริงคือ Rotating Machine บางส่วนยงัอยูใ่นสภาพท่ี
ใช้งานได้ ยงัไม่มีความจ าเป็นต้องซ่อมบ ารุง  การบ ารุงรักษาตามสภาพ หรือ Condition Based 
Maintenance: CBM ตอ้งมีการตรวจติดตามสภาพของเคร่ืองจกัร เพื่อใหท้ราบสภาพการท างานของ
เคร่ืองจกัรอยู่เสมอ การซ่อมหรือเปล่ียนช้ินส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจกัรจะข้ึนอยู่กบัสภาพจริงของ
ช้ินส่วนนั้ นๆ อย่างไรก็ตามการตรวจวดัสภาพก็จะท าตามก าหนดเวลาเพื่อให้ทราบสภาพของ
เคร่ืองจักรในขณะนั้ นเป็นระยะๆ ดังนั้ นการท า CBM นั้ นจะท าให้ค่าใช้จ่ายลดลงและท าให้ 
Availability เพ่ิมข้ึน 
 2.9.4  องคป์ระกอบในการท าการบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  2.9.4.1  การตรวจวดัขอ้มูลจากการท า งานของเคร่ืองจกัร (Condition Measurement) 
  2.9.4.2  การน าขอ้มูล/ สัญญาณมาท า Trend Plot เพื่อดูแนวโน้มการเปล่ียนแปลงของ
สญัญาณท่ีสามารถบ่งบอกถึงสภาพของเคร่ืองจกัร (Condition Monitoring/ Health Assessment) ดงั
แสดงในภาพท่ี 2.3 
  2.9.4.3  ด าเนินการซ่อมและบ ารุงรักษาตามสภาพท่ีเกิดข้ึน  
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ภาพที่ 2.3  ความสัมพนัธ์ระหว่างค่าใช้จ่ายงานซ่อมกับความพร้อมของเคร่ืองจักรส าหรับการ
บ ารุงรักษาแบบต่างๆ (สุภชยั เบา้อุฬาล, 2556) 
 
 2.9.5  ขั้นตอนการบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  2.9.5.1  เร่ิมจากมกีารบนัทึกขอ้มูลสภาพเคร่ืองจกัรตั้งแต่เร่ิมตน้ไว ้
  2.9.5.2  ก  าหนดระยะคาบเวลาในการตรวจติดตามสภาพเคร่ืองจกัรเพ่ือใหท้ราบสภาพ
เคร่ืองจกัรในขณะนั้นเป็นระยะๆ 
  2.9.5.3  น าขอ้มูลจ านวนมากท่ีไดจ้ากการตรวจติดตามจดัท าเป็นขอ้มูลเชิงสถิติซ่ึงแสดง
ในรูปกราฟแนวโนม้และวิเคราะห์ดว้ยหลกัสถิติ 
  2.9.5.4  ก  าหนดมาตรฐานขอบเขตของค่าสญัญาณต่างๆท่ีไดจ้ากการตรวจวดัโดยอุปกรณ์
เคร่ืองมือ เช่น Upper Limit, Lower Limit, Limit to Action & Limit to Stop Machine 
  2.9.5.5  ท าการประเมินสภาพจากการตรวจติดตามทั้งหมดมาแปลผลโดยวิเคราะห์เทียบ
กบัขอ้มูลเร่ิมตน้หรือบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด 
  2.9.5.6  ก  าหนดแผนการบ ารุงรักษาหรือเวลาท่ีลงมือซ่อมบ ารุงนั้น 
  2.9.5.7  สุดทา้ยด าเนินการซ่อมและบ ารุงรักษาตามสภาพท่ีเกิดข้ึนนั้น 
 2.9.6   ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการบ ารุงรักษาตามสภาพ 
  2.9.6.1  หน่วยงานซ่อมบ ารุงสามารถลดขอบเขตของงานซ่อมลงเหลือเท่าท่ีจ  าเป็น ลด
การ Over Maintenance ช่วยลด Outage Duration และสนบัสนุน Work Optimization 
  2.9.6.2  รู้จุดขดัขอ้งท่ีเพ่ิงจะเร่ิมเกิดข้ึนในเคร่ืองจกัรก่อนท่ีจะลุกลามไปจนเป็นความ
เสียหายอยา่งใหญ่หลวง 
  2.9.6.3  ลดเวลาในการหยดุเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ 
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  2.9.6.4  ยดือายกุารใชง้านของอุปกรณ์เคร่ืองจกัร 
  2.9.6.5  ยืดอายุการใช้งานของอะไหล่ให้นานข้ึนท าให้ใช้งานคุ้มค่าและลดจ านวน
อะไหล่ท่ีตอ้งเก็บสต็อกไว ้
 การท า Condition Base Maintenance นั้นเป็นแนวทางใหม่ในงานซ่อมบ ารุงโดยท าการ
ซ่อมบ ารุงตามสภาพจาก Condition Monitoring ซ่ึงจะช่วยให้ขยายระยะเวลาออกไปได้ เพ่ิม 
Availability ลด Work Load ลง ลด Maintenance Cost ลง ปรับปรุงการวางแผนบ ารุงรักษาและช่วย
ในการวางแผนจดัการ Spare Part ท่ีดีข้ึน 
 
2.10  ต้นเหตุของการขัดข้อง 
  ประโยชน์ ยลวิลาส (2555) ไดก้ล่าวไวว้่า ถึงแมว้่าตน้เหตุของการเกิดเหตุขดัขอ้งส่วน
หน่ึงอาจจะเกิดจากสภาวะแวดล้อม ได้แก่  อุณหภูมิ ความช้ืน และสภาพของการท างาน ท่ี
นอกเหนือจากการกระท าของมนุษย ์ส่วนการเกิดเหตุขดัขอ้งท่ีมาจากการกระท าของมนุษยส์รุปได้
ดงัน้ี 
  2.10.1  วิธีใชง้านไม่เป็นไปตามขอ้เสนอแนะของบริษทัผูผ้ลิต 
  2.10.2  การใชง้านเกินก าลงั 
  2.10.3  การใชง้านโดยการใชร้อบหมุนของเคร่ืองจกัรสูงเกินไป 
  2.10.4  การน าเคร่ืองจกัรไปใชง้านผดิประเภท 
  2.10.5  การติดตั้งอุปกรณ์เพ่ิมเติมไม่ถูกตอ้ง 
  2.10.6  ขาดการบ ารุงรักษาตามระยะเวลาท่ีก  าหนด 
  2.10.7  การบ ารุงรักษาตามก าหนดเวลา แต่ไม่ไดม้ีการปฏิบติัอยา่งครบถว้น 
  2.10.8  ไม่ไดป้ฏิบติัตามขั้นตอนการบ ารุงรักษาท่ีถูกตอ้ง 
  2.10.9  คุณสมบติัหรือวสัดุ และอะไหล่ท่ีใชใ้นการบ ารุงรักษา ไม่เป็นไปตามท่ีก  าหนดไว้
ในคู่มือ 
  2.10.10  การซ่อมบ ารุงไปแลว้ไม่ถูกตอ้ง 
  2.10.11  วิธีการซ่อมแซมไม่ถูกขั้นตอนท่ีก  าหนด 
  2.10.12  การใชเ้คร่ืองมือในการประกอบไม่ถูกตอ้ง 
  2.10.13  สถานท่ีท่ีใชใ้นการซ่อมแซมไม่สะอาด 
  แนวทางในการหาทางป้องกนัเหตุขดัขอ้งสรุปไดด้งัน้ี 

1) การดูแลเคร่ืองจกัรอุปกรณ์พ้ืนฐานจะต้องท าอย่างจริงจัง เช่น การลา้งท าความ
สะอาด การเติมน ้ ามนั การขนัยดึในจุดต่างๆ เป็นตน้ 
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2) การฟ้ืนฟูสภาพการเส่ือมโทรม และพยายามรักษาความสามารถของเคร่ืองจกัรไว ้
3) การแกไ้ขหวัขอ้เฉพาะต่างๆ แลว้ท าการวิเคราะห์หาจุดอ่อนจากการออกแบบ 
4) การท าคู่มือในการดูแลเคร่ืองจกัร และจดัฝึกอบรม 

 

2.11  องค์ประกอบของการบ ารุงรักษาที่มปีระสิทธิผล 

  ประโยชน์  ยลวิลาส (2555) ได้กล่าวไว้ว่า องค์ประกอบของการบ ารุงรักษาท่ีมี

ประสิทธิภาพประกอบไปดว้ยหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
2.11.1   การบันทึกข้อมูลและการวิเคราะห์ขอ้มูล เป็นกิจกรรมท่ีจ  าเป็นอย่างยิ่งในงาน

บ ารุงรักษาโดยเฉพาะการจดัเก็บประวติัการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร คู่มือการใชง้าน (Instruction 
Manual) แบบเคร่ืองจกัร (Drawing) ท่ีถือว่าเป็นแหล่งขอ้มูลท่ีส าคัญ ขอ้มูลท่ีถูกจดัเก็บจะช่วยให้
สามารถตดัสินใจในการวางแผนซ่อมบ ารุง 

2.11.2   ก ารป ระ เมิ น ค ว าม น่ า เช่ื อ ถื อของระบบ  (Reliability System) ท่ี รวม ถึ ง
องค์ประกอบหรือช้ินส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจักร ท าให้สามารถประเมินความถ่ีของกิจกรรม
บ ารุงรักษา และการวางแผนการผลิตได ้

2.11.3   การก าหนดอายุของเคร่ืองจกัร ท าให้สามารถวางแผนการจดัซ้ือเคร่ืองจักรใน
ช่วงเวลาท่ีเหมาะสม 

2.11.4   คาดการณ์ และวางแผนแกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดการขดัขอ้งได ้
2.11.5   ก  าหนดรอบระยะเวลาในการตรวจเช็ค หรือการถอดเปล่ียนช้ินส่วนก่อนท่ีจะเกิด

เหตุขดัขอ้ง เช่น การตรวจซ่อมใหญ่ (Overhaul) 
2.11.6   การจัดการคลงัอะไหล่ เพื่อให้มีการส ารองอะไหล่อย่างเหมาะสม (Optimum 

Level) และมีค่าการเก็บรักษาท่ีต ่า 
2.11.7   การตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัรในช่วงเวลาท่ีเหมาะสมอาจกระท าดว้ยการสงัเกต

จากภายนอกดว้ยสายตา (Visual) หรืออาจท าการตรวจสอบตามแผ่นรายการตรวจสอบ (Check list) 
และบนัทึกการตรวจสอบลงแบบฟอร์ม 

2.11.8   การเติมน ้ ามนัหล่อล่ืน โดยการตรวจเช็คระดับน ้ ามนัในแต่ละเคร่ืองให้อยู่ใน
ระดบัท่ีเหมาะสม และท าการบนัทึกลงในแบบฟอร์มการตรวจสอบ (Check Form) ท่ีถูกพฒันาข้ึน 

2.11.9   การวางแผนและการก าหนดการบ ารุงรักษา โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อใชข้อ้มูลจาก
แผนงานในการจดัเตรียมทรัพยากร เช่น วสัดุ อะไหล่ แรงงาน และประมาณช่วงเวลาของการด าเนิน
กิจกรรม ดงันั้นในทุกกิจกรรมของงานบ ารุงรักษาควรมีการวางแผนล่วงหนา้ในรายละเอียดโดยการ
ใชข้อ้มูลจากประวติัการซ่อมบ ารุงท่ีถูกบนัทึก โดยมีการระบุรายละเอียดในแต่ละกิจกรรมตามรอบ
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เวลา เช่น รายวนั รายสัปดาห์ รายเดือน คร่ึงปี และแผนก าหนดรายปี รวมทั้งติดตามผลเพ่ือใชใ้น
การเปรียบเทียบกบัแผนงานท่ีประมาณการไว ้แลว้ใชผ้ลต่างท่ีเบ่ียงเบนจากแผนมาเป็นแนวทางใน
การปรับแกแ้ผนงาน ซ่ึงการจดัท าก  าหนดรอบระยะเวลาดงักล่าวควรพิจารณาถึงผลกระทบต่อการ
เดินเคร่ืองนอ้ยท่ีสุดซ่ึงอาจใชแ้นวทางดงัน้ี  
 2.11.9.1  การก าหนดตามรอบระยะการใชง้าน เช่น ท าการตรวจเช็คทุกๆ 5,000 ชัว่โมง
ของการเดินเคร่ืองจกัรหรืออาจใชก้ารตั้งรอบเคร่ืองจกัร 
 2.11.9.2  รอบของการตรวจสภาพ โดยใชก้ารประมาณช่วงเวลาท่ีอาจเกิดการขดัขอ้งและ
ศึกษาไดจ้ากคู่มือเคร่ืองจกัรหรือประวติัการซ่อมบ ารุง 
 2.11.10  การจดัการและการควบคุมอะไหล่ เมื่อเคร่ืองจกัรเกิดขดัขอ้งมกัเกิดการรอคอย
ช้ินส่วนอะไหล่ข้ึน จึงท าใหเ้กิดเวลาว่าง และท าใหสู้ญเสียเวลาเป็นอนัมาก ซ่ึงมีผลกระทบต่อความ
สูญเสียทางการผลิต ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นในการจดัคลงัอะไหล่ แต่ตอ้งพิจารณาปัจจยัต่างๆ ท่ีลด
ผลกระทบต่อวสัดุคงคลงั การตอบสนอง และการใหบ้ริการซ่ึงปัจจยัท่ีควรพิจารณา ไดแ้ก่ อายขุอง
เคร่ืองจกัร อตัราการใชอ้ะไหล่ แหล่งในการจดัหา ระยะเวลาในการส่งมอบ และความพร้อมของ
อะไหล่ในตลาด  
 2.11.11 การจัดท ามาตรฐานเพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบัติงานให้กับพนักงานและ
ส่ือสารใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งทราบ  
 2.11.12  การจัดท างบประมาณ ได้ถูกใชใ้นการติดตามและควบคุมค่าใชจ่้ายในแต่ละ
กิจกรรมของการบ ารุงรักษาอย่างมีประสิทธิภาพ รวมทั้ งเป็นฐานข้อมูลส าหรับการจัดท า
งบประมาณท่ีเหมาะสมในคร้ังต่อไป โดยมีการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจริงกบัการประมาณ 
 

2.12  การค านวณประสิทธิภาพโดยรวม 
 สุภชยั เบา้อุฬาล (2556) ไดก้ล่าวไวว้่า ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall 
Equipment Effectiveness) คือ ค่าท่ีไดจ้ากผลคูณระหว่างอตัราเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างานประสิทธิภาพ
การผลิตและอตัราคุณภาพเป็นการสรุปว่ามีการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไร และเดินเคร่ืองดว้ยความเร็ว
เท่าใด และมีอตัราผลิตภณัฑ์ดีเท่าไร นอกจากน้ียงัเป็นดชันีช้ีวดัว่ามีส่วนร่วมในเวลาท่ีท าให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมข้ึนมากนอ้ยเท่าใดดงัแสดงการหาค่าประสิทธิภาพโดยรวมไดต้ามสมการ 
 Overall Equipment Effectiveness = A.P.Q 
 โดยท่ี 
 A = อตัราการเดินเคร่ือง 
 P = ประสิทธิภาพการผลิต 
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 Q = อตัราคุณภาพ 
 อตัราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) คือ การค านวณหาอตัราส่วนท่ี เคร่ืองจักร
เดินเคร่ืองจริง ท่ีแสดงความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการท างาน เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลา
เดินเคร่ืองกบัเวลาภาระงานแสดงการค านวณตามสมการดงัต่อไปน้ี 

Availability = 
D−E

D
 x 100% 

 โดยท่ี 
 D = เวลาเดินเคร่ืองจกัรตามแผน 
 E = เวลาหยดุเคร่ืองจกัร 
 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) คือ การค านวณจากจ าวนช้ินการท่ีดีและช้ินงานท่ีเสียเพื่อ
หาอตัราคุณภาพในการการผลิต 

Quality Rate = 
J

J+K
 

 โดยท่ี  
 J = ช้ินงานดี 
 K = ช้ินงานเสีย 
 ระยะเวลาเฉ ล่ียก่อน เกิดการขัดข้อง (Mean Time Between Failure : MTBF) คือ
ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างานตั้งแต่เร่ิมตน้จนกระทัง่เกิดการหยดุชะงกัตามสมการ 

Mean Time Between Failure = 
D−E

F
 

 โดยท่ี 
 D = เวลาเดินเคร่ืองจกัรตามแผน 
 E = เวลาหยดุเคร่ืองจกัร 
 F = จ านวนคร้ังท่ีหยดุเคร่ือง 
 ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการซ่อม (Mean Time To Repair : MTTR) คือระยะเวลาท่ีใชใ้น
ระหว่างการซ่อมเมื่อเคร่ืองจักรเกิดการหยุดชะงกั โดยเร่ิมจากเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดถึงเวลาท่ี
สามารถเดินเคร่ืองไดต้ามสมการ 

Mean Time To Repair = 
E

F
 

 โดยท่ี 
 E = เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 
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 F = จ านวนคร้ังท่ีหยดุเคร่ือง 
 
2.13  เทคโนโลยเีคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 สุภชยั เบา้อุฬาล (2556) ไดก้ล่าวถึงเทคโนโลยขีองเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีไวด้งัต่อไปน้ี 
 2.13.1  วิวฒันาการเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
  เคร่ืองจักรกลในอดีตเป็นเคร่ืองจกัรกลแบบง่ายๆ ท่ีต้องการช่างผูค้วบคุมท่ีมีความ
ช านาญงานควบคุมการผลิตอยา่งใกลชิ้ด ค่าความเท่ียงตรงของช้ินงาน ข้ึนอยูก่บัความเช่ียวชาญของ
ช่างผูค้วบคุมเคร่ืองจกัรกลนั้น ๆ เช่นในการตดัเฉือนช้ินงานของเคร่ืองจกัรกลทัว่ไป ช่างผูค้วบคุม
จะใชม้ือหมุนเพื่อเล่ือนคมตดัใหเ้คล่ือนท่ีไป ซ่ึงลกัษณะเช่นน้ีช่างผูค้วบคุมจะตอ้งคอยเฝ้าดูต าแหน่ง
ของคมตดัท่ีสมัพนัธก์บัเสน้รอบรูปบนช้ินงานท่ีก  าลงัตดัเฉือนอยูต่ลอดเวลา นอกจากนั้นช่างยงัตอ้ง
ควบคุมอตัราป้อนซ่ึงข้ึนอยู่กบัชนิดของวสัดุช้ินงาน วสัดุเคร่ืองมือตดัและต าแหน่งของคมตดัอีก
ดว้ย ซ่ึงต่อมาไดม้ีการพฒันาเอาระบบควบคุมแบบง่ายๆ เขา้มาใชก้บัเคร่ืองจกัรกลแต่เป็นระบบท่ี
ควบคุมการท างานของเคร่ืองมือใหส้ามารถท างานไดเ้ฉพาะอยา่งเท่านั้น เมือ่ระบบเอน็ซีไดถู้กน ามา
เผยแพร่ จึงมีการน าระบบเอ็นซีเขา้มาใชก้บัเคร่ืองจกัรกล ท าให้การผลิตช้ินงานดว้ยเคร่ืองเอ็นซีมี
ความเท่ียงตรงสูง ซ่ึงเอ็นซีมาจากค าว่า Numerical Control หมายถึงการควบคุมเคร่ืองจกัรกลดว้ย
ระบบตวัเลขและตวัอกัษรหรือจะจ ากดัความค าว่าเอน็ซี คือการเคล่ือนท่ีต่างๆตลอดจนกระทัง่การ
ท างานอ่ืนๆของเคร่ืองจกัรกลจะถูกควบคุมโดยรหัสท่ีประกอบดว้ยตวัเลขตวัอกัษรและสญัลกัษณ์
อ่ืนๆ และจะถูกแปลงเป็นสัญญาณไฟฟ้าท่ีจะไปกระตุ้นมอเตอร์หรืออุปกรณ์อ่ืนๆ เพื่อท าให้
เคร่ืองจกัรท างานตามขั้นตอนท่ีตอ้งการ แต่เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงการท างานของเคร่ืองเอน็ซี
เพื่อใหเ้หมาะกบัลกัษณะของงานท่ีเปล่ียนแปลงไปนั้นค่อนขา้งจะยุง่ยาก ภายหลงัคอมพิวเตอร์ได้
เขา้มามีบทบาทจนเป็นท่ีรู้จกักัน จึงไดม้ีการน าคอมพิวเตอร์เขา้มาใช้ร่วมกบัระบบเอ็นซี ซ่ึงเป็น
ระบบท่ีใชค้อมพิวเตอร์เป็นตวัควบคุม การท างานของเคร่ืองจกัร เรียกว่าระบบ ซีเอน็ซี มาจากค าว่า 
Computerized Numerical Control เป็นระบบควบคุมเอ็นซีท่ีใช้คอมพิวเตอร์ท่ีมีความสามารถสูง
เพ่ิมเขา้ไปในระบบท าให้สามารถจดัการเก็บขอ้มูลท่ีป้อนเขา้ไปในระบบเอ็นซีและประมวลผล
ขอ้มูลเพื่อน าผลลพัธท่ี์ไดไ้ปควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรกล 
 2.13.2  การท างานของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 ระบบการควบคุมของเคร่ืองจกัร จะรับขอ้มูลท่ีเป็นภาษาท่ีระบบควบคุมสามารถเขา้ใจ
ได้ จะต้องป้อนโปรแกรมเข้าไปในระบบควบคุมเคร่ืองผ่านแป้นพิมพ์ (Keyboard) เมื่อระบบ
ควบคุมอ่านขอ้มูลท่ีป้อนเขา้ไปแลว้ก็จะน าไปควบคุมให้เคร่ืองจกัรกลท างาน โดยผา่นการควบคุม
ไปยงัมอเตอร์ เคร่ืองจกัรซีเอ็นซีจะมีการเคล่ือนท่ี 3 แนวแกนก็จะมีมอเตอร์ป้อน 3 ตวั เมื่อระบบ
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ควบคุมอ่านโปรแกรมแลว้ก็จะเปล่ียนรหัสโปรแกรมนั้นให้เป็นสัญญาณทางไฟฟ้าและส่งไปยงั
ภาคขยายสัญญาณของระบบขบั และส่งไปยงัมอเตอร์ป้อนแนวแกนท่ีตอ้งการเคล่ือนท่ี ความเร็ว
และระยะทางการเคล่ือนท่ีของแท่นจะถูกควบคุมโดยระบบวดัขนาด (Measuring System) ซ่ึง
ประกอบดว้ยสเกลแนวตรง (Linear Scale) มีจ  านวนเท่ากบัจ านวนแนวแกน ในการเคล่ือนท่ีของ
เคร่ืองจกัรกลท าหน้าท่ีส่งสญัญาณไฟฟ้าท่ีสมัพนัธก์บัระยะทางท่ีแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีกบัไปยงัระบบ
ควบคุม ท าให้ระบบควบคุมรู้ว่าแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีไปเป็นระยะทางเท่าใด เคร่ืองจกัรซีเอ็นซีจะมี
แนวแกนการควบคุมตั้งแต่ 3 แกน 4 แกน 5 แกน หรือมากกว่า 
 2.13.3  ระบบควบคุมซีเอน็ซี (CNC Control) 
  ระบบซีเอ็นซี (CNC System) จะมีคอมพิวเตอร์ประกอบอยู่ด้วย ดังนั้นช่างควบคุม
เคร่ืองไม่เพียงแต่จะใชโ้ปรแกรมเอ็นซีให้เคร่ืองจกัรท างานไดเ้ท่านั้น แต่จะสามารถเขียนและป้อน
โปรแกรมดว้ยตัวเองตลอดจนการแก้ไขโปรแกรมไดห้ลงัจากป้อนเขา้ไปในระบบควบคุมของ
เคร่ืองแลว้ 
 2.13.4  องคป์ระกอบของระบบควบคุมซีเอน็ซี (CNC Control system components) 
  หัวใจของระบบซีเอ็นซี คือคอมพิวเตอร์ซ่ึงท าหน้าท่ีในการค านวณทั้ งหมดและ
เช่ือมโยงขอ้มูลต่างๆ เขา้ดว้ยกนัอย่างเป็นเหตุและผล เน่ืองจากระบบซีเอ็นซีเป็นองค์ประกอบท่ี
เช่ือมโยงระหว่างช่างควบคุมเคร่ืองกบัเคร่ืองจกัรกล จึงจ าเป็นตอ้งมีชุดอินเตอร์เฟส (Inter-face) อยู่
คือ 1. ชุดอินเตอร์เฟสส าหรับช่างควบคุมเคร่ือง ซ่ึงประกอบดว้ยแผงควบคุม (Control panel) และ 
ข้อต่อ (Connections) ต่างๆ ส าหรับเคร่ืองอ่านเทปกระดาษ (Magnetic tape unit) หน่วยดิสเก็ต 
(Diskette unit) และเคร่ืองพิมพ ์(Printer) 2. ชุดอินเตอร์เฟสส าหรับเคร่ืองจกัรกล องคป์ระกอบหลกั
ของชุดอินเตอร์เฟสจะประกอบด้วย อินเตอร์เฟสการควบคุม (Control interface) การควบคุม
แนวแกน (Axis control) และหน่วยจ่ายก าลงั (Power Supply) 
 
2.14  งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 การส ารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเป็นขอ้มูลท่ีส าคญัในการอา้งอิง และเป็นแนวทางหน่ึง
ในการท าวิจยั ซ่ึงไดร้วบรวมเน้ือหาท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยัมีดีงต่อไปน้ี 
 สุภชัย เบา้อุฬาล (2556) งานวิจยัการลดเวลาสูญเสียของเคร่ืองจกัร CNC Machining 
Cent ดว้ยวิธีการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลาง นั้นมุ่งเนน้การประยกุตใ์ชห้ลกัการ 
ของการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลาง ในโรงงานแมชชินน่ิงช้ินส่วนอลูมิเน่ียม 
ของอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อแสดงใหเ้ห็นว่า แนวทางตามหลกัการบ ารุงรักษา
โดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลาง สามารถประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงความน่าเช่ือถือของ
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เคร่ืองจกัรในโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงมีลกัษณะกระบวนการผลิตประกอบไปดว้ยสายการผลิตยอ่ยๆ 
หลายสายการผลิต และเพื่อลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากปัญหาการขดัขอ้งและเสียหายของเคร่ืองจกัรใน
ระหว่างท าการผลิต ขั้นตอนตามหลกัการบ ารุงรักษาน้ีเร่ิมจาก การเลือกเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญั 
ระบุระบบการท างานย่อยและหน้าท่ีการใชง้าน ระบุความลม้เหลวและจดัล  าดบัความส าคญัของ
ช้ินส่วนอุปกรณ์ วิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายสาเหตุ และผลกระทบท่ีเกิดข้ึน จากนั้นเลือก
เทคนิคการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนอุปกรณ์และสร้างแผนการบ ารุงรักษาและน าไปใชง้าน
ต่อไป จากผลการด าเนินการวิจยัในคร้ังน้ี เคร่ืองจกัร CNC Machining Center (Brother) ถูกเลือกมา
ใชเ้ป็นเคร่ืองจกัรกรณีศึกษา และภายหลงัการประยุกต์ใชแ้ผนการบ ารุงรักษาพบว่า อตัราความ
พร้อมในการใชง้านของเคร่ืองจกัร (Machine Availability) โดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจากเดิม 92.72% เป็น 
96.45% หรือเพ่ิมข้ึน 4.02% และเวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF) เฉล่ียเพ่ิมข้ึนจาก 1,622 
นาที/เคร่ือง เป็น 4,460 นาที/เคร่ือง หรือคิดเป็น 275% 
 ธีระศกัด์ิ พรหมเสน (2556) การศึกษาการบ ารุงรักษาตามสภาพเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตกรณีศึกษา โรงงานผลิตเคร่ืองด่ืมมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากปัญหาการ
ขดัข้องและความเสียหายของเคร่ืองจกัร ในระหว่างการผลิตและก าหนดงานบ ารุงรักษาให้กับ
เคร่ืองจักรของโรงงานตัวอย่างอาศยัหลกัการบ ารุงรักษา ด้วยทฤษฎีการบ ารุงรักษาตามสภาพ
แนวทางการศึกษาเร่ิมจากการคดัเลือกและวิเคราะห์เคร่ืองจกัรตามความวิกฤติและวิเคราะห์หน้าท่ี
ของกระบวนการผลิตโรงงานผลิตเคร่ืองด่ืม เพือ่น ามาหาสาเหตุ ขอ้ขดัขอ้ง ของช้ินส่วน ดว้ยวิธีการ
วิเคราะห์ อาการขดัขอ้ง และผลกระทบ(FMEA) เพือ่น ามาประยกุตใ์ชด้ว้ยทฤษฎีการบ ารุงรักษาตาม
สภาพ เพ่ิมค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Machine Availability) ของกระบวนการผลิตโรงงานผลิต
เคร่ืองด่ืม โดยภายหลงัจากการปรับปรุงสามารถเพ่ิมค่าความพร้อมการใชง้านเคร่ืองจกัร (Machine 
Availability) จาก 84.57%/เดือน เป็น 96.45%/เดือน ค่าเวลาเฉล่ียการซ่อมแซม (Mean Time to 
Repair :MTTR) ลดลงจาก 20.06 ชัว่โมง/เดือน เป็น 4 ชัว่โมง/เดือน ค่าระยะเวลาเฉล่ียระหว่างเกิด
เหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร (Mean Time Between Failures : MTBF) ค่าเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจาก 101.12 
ชัว่โมง/เดือนเป็น 121.12 ชัว่โมง/เดือน และมูลค่าการสูญเสียรวมค่าเฉล่ียลดลงจาก 721,852 บาท/
เดือนเป็น 418,254.77 บาท/ดือน 
 ดนุพนธ์ นานา (2559) การวิจัยการบ า รุงรักษาบนพ้ืนฐานของความน่าเช่ือถือ 
กรณีศึกษา โรงงานอาหารท าแห้งแบบพ่นฝอย การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดเวลาท่ีเกิดจากการ
ขดัขอ้งและเสียหายของเคร่ืองจกัรอย่างกะทนัหันในกระบวนการผลิตครีมเทียม โดยน าทฤษฎีการ
ซ่อมบ ารุงบนพ้ืนฐานความน่าเช่ือถือมาประยกุต์ใชใ้นเคร่ืองจกัรโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่น
ฝอยตัวอย่าง และจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันบนพ้ืนฐานความน่าเช่ือถือให้กับ
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เคร่ืองจกัร จากผลการด าเนินการวิจยัพบว่า การน าทฤษฎีการซ่อมบ ารุงบนพ้ืนฐานความน่าเช่ือถือ
มาประยุกต์ใช้ในเคร่ือง Homo GEA และเคร่ือง Sieving ในโรงงานผลิตการท าแห้งแบบพ่นฝอย
ตวัอยา่งเลือกเทคนิคการซ่อมบ ารุงรักษาโดยใช ้RCM Logic tree ร่วมกบัการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ี
อาจเกิดข้ึนจากการซ่อมบ ารุงรักษาเมื่อเคร่ืองจกัรเกิดการหยุดฉุกเฉิน ในการเลือกเทคนิคการซ่อม
บ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม สามารถเพ่ิมเวลาเฉล่ียการเสียหาย (MTBF) จากเดิม 19,704 นาที เป็น 
33,840 นาที หรือเพ่ิม 41.70% และสามารถเพ่ิมอตัราความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจักร 
(Machine Availability) เพ่ิมข้ึนจากเดิม 99.16 % เป็น 99.84 % หรือเพิ่ม 0.68% อยา่งไรก็ตามขอ้มูล
และระยะเวลาท่ีใชใ้นการด าเนินงานวิจยัมีขอ้จ  ากดัอยูท่ี่ 8 เดือน 
 เกษม รุ่งเรือง (2552) งานวิจัยการวางแผนบ ารุงรั กษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรใน
อุตสาหกรรมรีเลย์มีว ัตถุประสงค์เพื่ อจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันใน
อุตสาหกรรมรีเลย ์โดยใชโ้รงงานตวัอย่างซ่ึงผลิตรีเลยใ์นประเทศไทยเป็นกรณีศึกษา จากการศึกษา
เบ้ืองตน้พบว่าโรงงานตวัอย่างยงัไม่มีระบบการจดัการซ่อมบ ารุง โดยจะท าการซ่อมบ ารุงรักษาก็
ต่อเม่ือมีเคร่ืองจกัรหยุดท างานในหน้างานเท่านั้น งานวิจยัน้ีจึงไดเ้สนอระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัเพื่อใชใ้นการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และได้น าระบบไปปฏิบติั และท าการเปรียบเทียบผล
ก่อนการด าเนินการและหลงัด าเนินการ ซ่ึงสรุปผลไดด้งัต่อไปน้ี ค่า MTBF เพ่ิมข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 
215.42 เปอร์เซ็นต์จากเดิม ค่า MTTR ลดลงโดยเฉล่ียเป็น 73.91 เปอร์เซ็นตจ์ากเดิม ค่าความพร้อม
ใชข้องเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึนโดยเฉล่ียเป็น 18.67 เปอร์เซ็นต ์และอตัราการช ารุดลดลง 35.89 เปอร์เซ็นต ์
ประโยชน์ ยลวิลาศ (2555) งานวิจยัการน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชเ้พื่อลดอตัราการ
เสียของอุปกรณ์เช่ือมต่อในสายการผลิตกลอ้งถ่ายรูปดิจิตอลมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาในการหยุด
การท างานของเคร่ืองทดสอบของบริษัทกรณีศึกษาโรงผลิตกลอ้งถ่ายรูปดิจิตอล งานวิจยัน้ีได้มี
วิธีการค านวณหาค่าเฉล่ียอายุการใชง้านของอุปกรณ์ และการจดัท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั
มาจดัการแกไ้ขปรับปรุงการหยดุการท างานของเคร่ืองทดสอบ เพื่อจะลดการหยุดการท างานของ
เคร่ืองทดสอบให้น้อยลง และเพ่ิมเวลาเฉล่ียระหว่างการหยุดของเคร่ืองทดสอบ หลงัจากการ
ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองทดสอบ พบว่าสามารถลดเวลาในการหยดุการท างานของ
เคร่ืองทดสอบ คือ มีการสูญเสียเวลาลดลงหลงัการน าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใช ้จากการ
เปรียบเทียบขอ้มูลหลงัปรับปรุงในเดือน ก.พ. - เม.ย. สามารถลดเวลาการหยดุของเคร่ืองทดสอบลง
ไดร้้อยละ 67.18 
 นิรันดร์ วุฒิศกัด์ิ (2558) งานวิจยัการปรับปรุงประสิทธิภาพการทางานของเคร่ืองจกัร
ผลิตกระดาษคราฟท์ดว้ย TPM กรณีศึกษา : โรงงานผลิตกระดาษคราฟทง์านวิจยัน้ีนาเสนอวิธีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษคราฟท์ โดยใชห้ลกัการการบารุงรักษาทวีผล (Total 
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Productive maintenance : TPM) ในกรณี ศึกษาเบ้ืองต้นใช้แผนภูมิพาเราโตในการจัดลาดับ
ความส าคญัของปัญหา และใชก้ารวิเคราะห์ปัญหาแบบ “ท าไม ท าไม” (Why Why Analysis) เพื่อ
คน้หาสาเหตุท่ีทาให้เคร่ืองจกัรหยดุเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งมาทาการปรับปรุง การดาเนินงานการ
ปรับปรุง 3 เสาหลกั คือ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การบารุงรักษาดว้ยตนเอง และการบารุงรักษาตาม
แผน โดยวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัท่ีทาใหเ้คร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้ง กาหนดแผนการบารุงรักษาและ
ดาเนินตามแผนท่ีกาหนด เพื่อลดความสูญเสียจากเหตุขัดข้อง และประเมินประสิทธิภาพการ
ประยกุตใ์ชแ้ผนการบารุงรักษาดว้ยการวิเคราะห์ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษ
คราฟท์ และได้มีการควบคุมอะไหล่สารองเพื่อความพร้อมสาหรับการซ่อมบารุงเคร่ืองจักร 
หลงัจากการปรับปรุงนาผลท่ีไดม้าทาการเปรียบเทียบกัน พบว่าเวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย 
(MTBF) เพ่ิมข้ึนจาก 142 ชัว่โมง เป็น 309 ชัว่โมง เวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (MTTR) จากเดิม 8.9 
ชัว่โมง ลดลงเหลือ 0.8 ชัว่โมง และค่าความพร้อม (% Machine Availability) ใช้งานเพ่ิมข้ึนจาก 
93.5% เป็น 99.5% คลงัพสัดุเพื่อความปลอดภยั กลุ่ม A ลดลง12.25% กลุ่ม B ลดลง 6.31% และ
กลุ่ม C ลดลง 9.04% 
 ดนัย  สาห ร่ายทอง (2543) การวิ เคราะห์ เห ตุขัดข้องของเค ร่ืองจักรเพ่ื อเพ่ิม
ประสิทธิภาพในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  กรณี ศึกษา โรงงานผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนต์
รถจกัรยานยนต์ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาและสร้างขั้นตอนการวิเคราะห์เหตุขดัขอ้งของ
เคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยการน าประวติัการขดัข้องใน
รูปแบบของขอ้มูลล าดบัชั้นการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรมาประยุกต์ใชก้บัขอ้มูลทางสถิติของปัญหา
การขัดขอ้งท่ีเกิดข้ึนของเคร่ืองจักรให้ได้มาซ่ึงหัวข้อและช่วงเวลาการปฏิบติังานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัท่ีเหมาะสม และด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง การศึกษาน้ีไดส้ร้างขั้นตอนวิเคราะห์เหตุขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจกัร จดัระเบียบข้อมูลการขัดข้อง น าเสนอวิธีการปรับปรุงหัวข้อและช่วงเวลาการ
ปฏิบติังานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั สุดทา้ยไดม้าซ่ึงแผนการปฏิบติังานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีแบ่ง
ช่วงปฏิบติัทุก 500 ชัว่โมง 1,000 ชัว่โมง 2,000 ชัว่โมงตามชัว่โมงการท างานของเคร่ืองจกัร และได้
ท าการปรับปรุงแผนกผลิตช้ินส่วนเพลาขอ้เหวี่ยงในสายการผลิต A และ B โดยเคร่ืองจกัรท่ีสนใจ 
ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรประเภทเจียรนัยผวินอกและในอตัโนมติั และเคร่ืองจกัรประเภทกลึงอตัโนมติั ผล
การปรับปรุงพบว่า เคร่ืองจกัรประเภทเจียรนัยผิวนอกอตัโนมติัช่วงเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง
เพ่ิมข้ึน 10,610.33 นาที และ 6,469.75 นาที ตามล าดับ และมีค่าเปอร์เซ็นต์ความพร้อมท างาน
เพ่ิมข้ึน 1.62% และ 3.07% ตามล าดบั ท่ีเคร่ืองจกัรประเภทเจียรนัยผิวในอตัโนมติั มีช่วงเวลาเฉล่ีย
ก่อนเกิดเหตุขดัขอ้งเพ่ิมข้ึน 8,452.50 นาที และ 6,658.38 นาที ตามล าดบั และมีค่าเปอร์เซ็นตค์วาม
พร้อมท างานเพ่ิมข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามล าดับ และท่ีเคร่ืองจักรประเภทกลึงอัตโนมัติท่ี
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สายการผลิต A ไม่เกิดช่วงเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการ าขดัขอ้ง และสายการผลิต B มีช่วงเวลาเฉล่ียก่อน
เกิดการขดัขอ้งเพ่ิมข้ึน 4,183 นาที และมีค่าเปอร์เซ็นตค์วามพร้อมท างานเพ่ิมข้ึน 0.21% และ 0.56% 
ของสายการผลิต A และ B ตามล าดบั 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

 
 ในการท าวิจยัน้ีไดใ้ชโ้รงงานผลิตช้ินส่วนยานยนตเ์ป็นโรงงานกรณีศึกษาในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลปัญหาของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีในกระบวนการผลิต โดยน าปัญหาของการซ่อมบ ารุงมา
ปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดเวลาการสูญเสียของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี และเพ่ิมอตัราความพร้อมใชง้านของ
เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 
3.1  ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
 การด าเนินการวิจัยน้ีท าการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาของเคร่ืองจักรซีเอ็นซีใน
กระบวนการผลิตเพ่ือจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตมี
ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัดงัภาพท่ี 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.1  ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั 
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3.2  ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณศึีกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาท่ีจะท าการน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตเป็นอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยมีการด าเนินการผลิตดงัน้ี 
 3.2.1  กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการผลิต 2 รูปแบบหลกัๆคือ หล่อข้ึนรูป (Die Casting) และ    
แมชชินน่ิง (Machining) โดยเร่ิมจากการหล่อข้ึนรูปช้ินงานก่อนจากนั้นจึงส่งไปท่ีแมชชินน่ิงเพ่ือท า
การ กดั เจาะ กลึง ช้ินงานก่อนส่งมอบใหก้บัลูกคา้ แสดงในภาพท่ี 3.2  

 
 

 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.2  กระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา 
 
 งานวิจยัน้ีจะท าการศึกษาการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีฝ่ังแมชชิน
น่ิง ซ่ึงสายการผลิตท่ีจะน ามาเป็นกรณีศึกษามีเคร่ืองจกัรทั้งหมด 5 เคร่ือง แสดงในภาพท่ี 3.3 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.3  สายการผลิตกรณีศกึษา 
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 3.2.2   เคร่ืองจกัรของสายการผลิต 
  เคร่ืองจักรในสายการผลิตประกอบด้วย 2 ประเภทหลกัๆ คือ เคร่ืองจักรซีเอ็นซี และ
เคร่ืองจกัรอตัโนมติัควบคุมดว้ย PLC โดยมีเคร่ืองจกัร 5 เคร่ืองดงัน้ี 
  3.2.2.1  เคร่ืองจกัรซีเอ็นซี Tongtai คือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการกดั เจาะ กลึง ช้ินงานใน
แนวตั้งควบคุมการท างานด้วยระบบซีเอ็นซียี่ห้อ Fanuc ซ่ึงเคร่ืองจักรซีเอ็นซียี่ห้อ Tongtai ใน
สายการผลิตมีอยูด่ว้ยกนั 2 เคร่ืองประกอบดว้ย OP1 ท่ีมีแนวแกนป้อนงาน 3 แกน X Y Z และ OP3 
ทีมีแนวแกนป้อนงาน 4 แกน X Y Z และ Index table ดงัภาพท่ี 3.4 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที ่3.4  เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Tongtai 
 
 3.2.2.2   เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Hartford คือเคร่ืองเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการกดั เจาะ กลึง ช้ินงาน
ในแนวตั้งควบคุมการท างานดว้ยระบบซีเอน็ซียี่ห้อ Mitsubishi เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีแนวป้อนงาน 4 
แกน X Y Z และ Index table ดงัภาพท่ี 3.5 
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ภาพที ่3.5  เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Hartford 
 
 3.2.2.3  เคร่ืองลา้ง (Washing Machine) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการท าความสะอาดช้ินงาน
ดี (Finish Good) เพ่ือขจดัคราบน ้ ามนัและส่ิงสกปรกก่อนส่งให้กบัลูกคา้ ควบคุมการท างานดว้ย
ระบบ PLC ประกอบดว้ยการท างาน 2 ขั้นตอนคือ การลา้งดว้ยน ้ าร้อน และเป่าแห้งดว้ยลมอดั ดงั
ภาพท่ี 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพที ่3.6  เคร่ืองลา้ง (Washing Machine) 
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 3.2.2.4  เคร่ืองอดับูช (Press Bush) คือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการประกอบงานช้ินส่วนย่อย 
เขา้กบังานช้ินส่วนหลกัดว้ยวิธการสวมอดัโดยใชแ้รงดนั Hydraulic ควบคุมการท างานดว้ยระบบ 
PLC ดงัภาพท่ี 3.7 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.7  เคร่ืองอดับูช (Press Bush) 
 
3.3  ข้อมูลการหยดุของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 ในการท าการวิจยัเร่ืองการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีน้ี ลกัษณะรูปแบบ
การวางเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีในกระบวนการผลิตเป็นการวางเคร่ืองจกัรต่อกนั เน่ืองจากกระบวนการ
ผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง ช้ินงานจะตอ้งผ่านเคร่ืองจกัร 5 เคร่ือง ถึงจะไดช้ิ้นงานท่ีพร้อมส่งให้ลูกคา้ 
ดงันั้นเม่ือเคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึงเกิดความเสียหาย เคร่ืองจกัรอ่ืนๆในกระบวนการผลิตก็จะไม่
สามารถผลิตงานได ้จะตอ้งรอช้ินงานจากเคร่ืองจกัรก่อนหนา้ ซ่ึงกระบวนการผลิตน้ีประกอบดว้ย
เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 3 เคร่ือง และเคร่ืองจกัรอ่ืนๆอีก 2 เคร่ือง การเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาการหยดุของ
เคร่ืองจกัรและความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัรแสดงดงัตารางท่ี 3.1 และ 3.2 ตามล าดบั 
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ตารางที่ 3.1  เวลาหยดุของเคร่ืองจกัร 
 

ล าดบั ช่ือเคร่ืองจกัร 
เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) เวลารวม 

(นาที) เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
1 Tongtai (OP1) 80 15 0 330 0 34 459 
2 Hartford (OP2) 70 0 80 949.8 45 605 1749.8 
3 Tongtai (OP3) 10 0 220 0 740 330 1300 
4 Washing (OP4) 0 0 0 50 0 0 50 
5 Pressbush (OP5) 0 0 0 0 0 0 0 

 
 จากตารางเวลาการหยดุของเคร่ืองจกัรสามารถแสดงเป็นกราฟและพาเรโตไดด้งัภาพท่ี 
3.8 และ ภาพท่ี 3.9 ตามล าดบั 
 

 
 

ภาพที่ 3.8  กราฟเวลาการหยดุเคร่ืองจกัร 
 

459

1749.8

1300

50 0
0

500

1000

1500

2000

2500

Tongtai (OP1) Hartford (OP2) Tongtai (OP3) Washing (OP4) Pressbush (OP5)

เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที)



34 

 

 
ภาพที่ 3.9  พาเรโตเวลาหยดุเคร่ืองจกัร 
 
ตารางที่ 3.2  ความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัร 
 

ล าดบั ช่ือเคร่ืองจกัร 
ความถี่การหยดุเคร่ืองจกัร (คร้ัง) ความถี่รวม 

(คร้ัง) เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
1 Tongtai (OP1) 1 1 0 5 0 2 9 
2 Hartford (OP2) 2 0 3 5 3 6 19 
3 Tongtai (OP3) 1 0 1 0 8 7 17 
4 Washing (OP4) 0 0 0 1 0 0 1 
5 Pressbush (OP5) 0 0 0 0 0 0 0 

 
 จากตารางความถ่ีการหยุดของเคร่ืองจกัรสามารถแสดงเป็นกราฟและพาเรโตไดด้ัง
ภาพท่ี 3.10 และ ภาพท่ี 3.11 ตามล าดบั 
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ภาพที่ 3.10  กราฟความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัร 
 

 
 

ภาพที่ 3.11  พาเรโตความถ่ีการหยดุเคร่ืองจกัร 
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 จากพาเรโตเวลาการหยุดเคร่ืองจกัรและความถ่ีการหยุดเคร่ืองจักร แสดงให้เห็นว่า
เคร่ืองจักรท่ีส่งผลต่อการผลิตมากท่ีสุดคือเคร่ืองจักรซีเอ็นซี  โดยมีข้อมูลปัญหาเวลาการหยุด
เคร่ืองจกัรและความถ่ีการหยดุเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 3.3 
 
ตารางที่ 3.3  เวลาและความถ่ีการหยดุเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 

ล าดบั เดือน ความถี่การหยดุเคร่ืองจกัร (คร้ัง) เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) 
1 เม.ย. 4 160 
2 พ.ค. 1 15 
3 มิ.ย. 4 300 
4 ก.ค. 10 1279.8 
5 ส.ค. 11 785 
6 ก.ย. 15 969 

เฉล่ีย 7.50 584.80 
 
 จากตารางแสดงเวลาและความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีแสดงเป็นกราฟไดด้งั
ภาพท่ี 3.12 
 

 

ภาพที ่3.12  กราฟแสดงเวลาและความถ่ีการหยดุของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
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3.4  จ าแนกส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร 
เคร่ืองจักรซีเอ็นซีประกอบดว้ยระบบย่อยต่างๆ ซ่ึงแต่ละระบบย่อยจะประดว้ยช้ินส่วน

จ านวนมากเขา้ดว้ยกนั โดยสามารถจ าแนกเป็นระบบใหญ่ไดด้งัน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.13  ชุด Spindle unit 
 
 3.4.1  ชุด Spindle Unit 
 ท าหนา้ท่ีในการจบัใบมีด (Cutting tool) ท่ีจะใชใ้นการตดัเฉือน งานวตัถุดิบ และเป็น
ส่วนท่ีใชใ้นการสร้างความเร็วรอบในการตดัเฉือนของใบมีด แสดงดงัภาพท่ี 3.13 ประกอบไปดว้ย
ส่วนประกอบยอ่ยท่ีส าคญัดงัน้ี 
 3.4.1.1  เซอร์โวมอเตอร์สปินเด้ิล (Servo motor spindle) เป็นอุปกรณ์ท าหนา้ท่ีสร้างก าลงั
ขบัในการหมุนใบมีดตามความเร็วรอบท่ีตอ้งการ 
 3.4.1.2  สปินเด้ิล (Spindle) ท าหนา้ท่ีในการจบัใบมีดและส่งถ่ายก าลงัในการหมุนตดัไป
ยงัไปมีด 
 3.4.1.3  คลบัปล้ิง (Coupling) ท าหน้าท่ีในการส่งถ่ายก าลงัจากชุด เซอร์โวมอเตอร์สปิน
เด้ิล มายงั ชุดสปินเด้ิล 
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ภาพที่ 3.14  ชุดแกนเคล่ือนท่ี 
 
 3.4.2  ชุดแกนเคล่ือนท่ี (Moving Axis Unit) 
 ท าหน้าท่ีในการเคล่ือนท่ีช้ินงานและใบมีดเขา้หากนัหรือสร้างความเร็วในการป้อน
ช้ินงานเพื่อตดัเฉือนช้ินงาน (Cutting feed) ท่ีจะใช้ในการตัดเฉือนงานวตัถุดิบเป็นรูปร่างต่างๆ 
แสดงดงัภาพท่ี 3.14 แบ่งออกเป็น 3 แกน คือ แกน X, แกน Y และแกน Z แต่ละแกนประกอบไป
ดว้ยส่วนประกอบยอ่ยท่ีส าคญัดงัน้ี 
 3.4.2.1  เซอร์โวมอเตอร์ (Servo motor axis) เป็นอุปกรณ์ท าหนา้ท่ีสร้างก าลงัขบัในการ
เคล่ือนท่ีโดยควบคุมทั้งความเร็วและความแม่นย  าในการก าหนดต าแหน่ง 
 3.4.2.2  บอลสกรู (Ball screw) เป็นส่วนเคล่ือนท่ี ท่ีใช้ในการเคล่ือนท่ีช้ินงานหรือ
ชุดสปินเด้ิลเพื่อท าการตดัเฉือนวตัถุดิบเป็นรูปร่างต่างๆ 
 3.4.2.3  คลบัปล้ิง (Coupling) ท าหนา้ท่ีในการส่งถ่ายก าลงัจากชุดเซอร์โวมอเตอร์ไปยงั
ชุดบอลสกรู 
 3.4.2.4  ลิมิตสวิตซ์ (Limit switch) เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้าท่ีใชใ้นการก าหนดจุดศูนย ์(Zero 
position) ของแกนนั้นๆ และก าหนดระยะทางสูงสุดท่ีแกนนั้นๆ จะสามารถเคล่ือนท่ีไปได ้(Over 
travel) 
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ภาพที ่3.15  ชุด Magazine unit 
 
 3.4.3  ชุด Magazine Unit 
 ท าหน้าท่ีในการจบัใบมีด (Cutting tool) ท่ียงัไม่ไดใ้ชง้านและเปล่ียนต าแหน่งใบมีดท่ี
จะใชง้าน เมื่อตอ้งการจะใชใ้บมีดนั้นๆ ในการตดัเฉือนช้ินงาน แสดงดงัภาพท่ี 3.15 ประกอบไป
ดว้ยส่วนประกอบยอ่ยท่ีส าคญัดงัต่อน้ี 
 3.4.3.1  Motor magazine เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ี สร้างก าลงัขบัในการหมุนชุด Magazine 
 3.4.3.2  ชุดเฟือง เป็นส่วนท่ีใชใ้นการส่งถ่ายก าลงัเพื่อหมุนชุด Magazine 
 3.4.3.3  Pot Tool เป็นส่วนท่ีใชใ้นการจบัยดึใบมีดท่ียงัไม่ไดใ้ชง้าน 
 3.4.3.4  Cylinder pot tool เป็นกระบอกท่ีใชด้นั Pot Tool ของใบมีดท่ีตอ้งการใชง้าน 
 3.4.3.5  ลิมิตสวิตซ ์(Limit switch) เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้าระบุต าแหน่งของ Pot Tool 
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ภาพที่ 3.16  ชุด ATC Unit 
 
 3.4.4  ชุด ATC Unit (Automatic tool change) 
 ท าหน้าท่ีในการเปล่ียนใบมีด (Cutting tool) ท่ีจะใช้งานมาเข้าท่ีชุด Spindle เมื่อ
ตอ้งการใชใ้บมีดนั้นๆ แสดงดงัภาพท่ี 3.16 ประกอบไปดว้ยส่วนประกอบยอ่ยท่ีส าคญัดงัต่อน้ี 
 3.4.4.1  S-arm เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการน าใบมีดจาก ชุด Magazine มาท่ี Spindle 
 3.4.4.2  Motor ATC เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ีสร้างก าลงัขบั S-arm 
 3.4.4.3  ชุดเฟือง เป็นส่วนท่ีใชใ้นการส่งถ่ายก าลงัเพื่อหมุน S-arm 
 3.4.4.4  พร็อกซิมิต้ีสวิตซ์ (Proximity Switch) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการก าหนดต าแหน่ง
ศูนยก์ลางของ S-arm และ ต าแหน่งการหมุนของชุดเฟือง 
 3.4.5  ชุดระบบควบคุม (Control Panel) 
 เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัร เพื่อก  าหนดหนา้ท่ีใหอุ้ปกรณ์
แต่ละส่วนท างานสมัพนัธก์นั ประกอบไปดว้ยส่วนประกอบยอ่ยท่ีส าคญัดงัน้ี 
 3.4.5.1  ระบบไฟฟ้าควบคุม เป็นชุดจ่ายพลงังานให้กบัเคร่ืองจกัรและระบบสนับสนุน
ของเคร่ืองจกัร เช่น ไฟแสดงสถานะต่าง อุปกรณ์เสริม เช่น ระบบน ้ าหล่อเยน็ และระบบจับยึด
ช้ินงาน (Jig and fixture) เป็นตน้ 
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 3.4.5.2  ระบบควบคุม CNC เป็นอุปกรณ์หลักท่ีใช้ในการควบคุมการท างานของ
เคร่ืองจกัรในการตดัเฉือนช้ินงานวตัถุดิบ และการเคล่ือนท่ีของแกนเคล่ือนท่ีต่างๆ 
 3.4.5.3  ระบบ Servo amplifier ท าหน้าท่ีในรับค าสัง่จากชุดระบบควบคุม CNC และส่ง
สัญญาณค าสั่งเพื่อควบคุมการท างานของ Servo motor ต่างๆ รวมถึงส่งสัญญาณตอบสนอง 
(Feedback) กลบัไปยงัระบบควบคุม CNC เมือ่ชุด Servo motor ท างานแลว้เสร็จตามค าสัง่ 
 3.4.6  ชุดระบบป้อนการท างาน (Operation Panel) 
 เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการป้อนค าสัง่ในการท างานและแสดงผลการท างานของเคร่ืองจกัร
ออกมาเป็นตวัหนงัสือ ประกอบไปดว้ยส่วนประกอบยอ่ยท่ีส าคญัดงัน้ี 
 3.4.6.1  ปุ่มกดและกุญแจ (Push Button and Key Switch) ใช้ในการเปิด-ปิด อุปกรณ์
ประกอบต่างๆ ของเคร่ืองจกัร 
 3.4.6.2  แป้นพิมพ ์(Key panel) เป็นอุปกรณ์ใชใ้นการป้อนค าสั่งให้กบัชุดระบบควบคุม 
CNC 
 3.4.6.3  ชุดจอแสดงผล (Display panel) ท าหน้าท่ีในการแสดงผลการท างานของ
เคร่ืองจกัร 
 3.4.7  ชุดประตู (Door) 
 เป็นอุปกรณ์ป้องกนัเพื่อความปลอดภยัขณะเคร่ืองจักรท างานโดยป้องกันไม่ให้เศษ
ช้ินส่วนท่ีเกิดจากการตดัเฉือนกระเด็นถูกพนักงานผูค้วบคุมเคร่ือง ประกอบไปดว้ยส่วนประกอบ
ยอ่ยดงัน้ี 
 3.4.7.1  บานประตู เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปิดหรือปิดเพื่อน าช้ินงานวตัถุดิบเขา้ภายใน
เคร่ืองจกัร และป้องกนัความปลอดภยัใหก้บัพนกังาน 
 3.4.7.2  รางประตู เป็นส่วนท่ีใชใ้นการบงัคบัการเคล่ือนท่ีปิดหรือเปิดของประตู 
 3.4.7.3  ลอ้ประตู เป็นส่วนท่ีท าใหป้ระตูเคล่ือนท่ีปิดหรือเปิดไดอ้ยา่งล่ืนไหล 
 3.4.8  ระบบน ้ าหล่อเยน็ (Coolant System) 
 เป็นชุดอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการหล่อเยน็ช้ินงานขณะท่ีเคร่ืองจกัร ก  าลงัท างาน เพื่อป้องกนั
ไม่ให้เกิดความเสียหายแก่ ช้ินงานและเคร่ืองจักรขณะท าการตัดเฉือนหรือเจาะรู ช้ินงาน 
ประกอบดว้ยส่วนประกอบยอ่ยดงัน้ี 
 3.4.8.1  ป๊ัมน ้ าหล่อเยน็ ใชใ้นการดูดน ้ าหล่อเยน็จากถงัน ้ าหล่อเยน็ไปฉีดยงัช้ินงานหรือ
รางเศษวตัถุดิบขา้งเคร่ือง 
 3.4.8.2  ถงัน ้ าหล่อเยน็ใชใ้นการบรรจุน ้ าหล่อเยน็และรองรับเศษวตัถุดิบ 
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 3.4.8.3  ท่อน ้ าหล่อเยน็ ใชใ้นการส่งหรือก าหนดทิศทางของน ้ าหล่อเยน็ไปตามจุดต่างๆ 
ท่ีตอ้งการ 
3.4.8.4 วาลว์น ้ าหล่อเยน็ ใชใ้นการเปิดหรือปิดการฉีดน ้ าหล่อเยน็ 
 3.4.9  ระบบลม (Pneumatic System) 
 เป็นระบบท่ีใชใ้นการควบคุมการท างานของอุปกรณ์ท่ีใช้ลมอดัในการท างานต่างๆ 
เช่น ชุดจบัยดึช้ินงาน, ชุดเป่าเศษโลหะท่ีเกิดจากการตดัเฉือน เป็นตน้ ประกอบไปดว้ยส่วนประกอบ
ยอ่ยๆ ดงัน้ี 
 3.4.9.1 โซลีนอยด์วาล์ว (Solenoid valve) เป็นอุปกรณ์หลักท่ีใช้สั่งการท างานของ
อุปกรณ์ต่างๆ โดยท าหนา้ท่ีปิดหรือเปิดการจ่ายลมอดัไปยงัอุปกรณ์นั้นๆ 
 3.4.9.2  ชุดปรับแรงดันลม (Pressure regulator) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ในการปรับระดับ
แรงดนัลมใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านของอุปกรณ์นั้นๆ 
 3.4.9.3  กรองอากาศ (Air filter) เป็นชุดท่ีใชใ้นการกรองหรือดกัส่ิงสกปรกแปลกปลอม
ท่ีมากบัระบบลมอดั ไม่ใหไ้ปอุดตนัในอุปกรณ์ลมต่างๆ 
 3.4.9.4 ชุดหล่อล่ืน (Air lubricator) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้หล่อล่ืนเพื่อป้องกันไม่ให้การ
เคล่ือนท่ีของอุปกรณ์ต่างๆ เช่น กระบอกสูบ หรือ โซลีนอยดว์าลว์ เป็นตน้ เกิดการติดขดัหรือช ารุด 
 3.4.9.5 สวิตชแ์รงดนัลม (Air pressure switch) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชต้รวจจบัระดบัแรงดนัลม
ของเคร่ืองจกัรว่าอยูใ่นเกณฑท่ี์ก าหนดไวห้รือไม่ 
 3.4.10  ชุดแกนหมุน (Index Unit) 
 เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการหมุนช้ินงานไปในแนวแกนต่างๆ ข้ึนอยูก่บัการออกแบบของ
กระบวนการท างานนั้นๆ ว่า ตอ้งการตดัเฉือนช้ินงานในแนวไหนโดยส่วนมากมี 2 แบบคือ ชุดแกน
หมุนในแนวนอนและชุดแกนหมุนในแนวตั้งฉาก 
 
3.5  อาการขดัข้องในแต่ละระบบย่อยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 หลงัจากระบุระบบย่อยพร้อมระบุหนา้ท่ีการใชง้านของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีแลว้ ไดท้ า
การเก็บขอ้มูลการหยดุของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีในแต่ละระบบยอ่ยระหว่างเดือนเมษายน พ.ศ. 2562 – 
กนัยายน พ.ศ. 2562 แสดงไดใ้นตารางท่ี 3.4 
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ตารางที่ 3.4  ประวติัการช ารุดของระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีระหว่าง เม.ย. - ก.ย. 2562 
 

อุปกรณ์ย่อย ความถี่การหยดุเคร่ืองจกัร (คร้ัง) รวมเวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) 
Spindle Unit 18 989 
Control Panel 4 859.8 
ATC Unit 7 750 
Magazine Unit 5 530 
Index unit 2 155 
Door 4 115 
Pneumatic Unit 3 60 
Operation panel 1 40 
Coolant Unit 1 10 
Moving Axis Unit 0 0 

 
 จากตารางประวติัการช ารุดของอุปกรณ์ยอ่ยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีสามารถแสดงเป็นพา
เรโตไดด้งัภาพท่ี 3.17 
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ภาพที ่3.17  พาเรโตระบุอาการขดัขอ้งของระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 
 จากพาเรโดการช ารุดของระบบย่อยของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี การช ารุดเสียหายของระบบ
ยอ่ยท่ีมีการช ารุดมากท่ีสุดคือ Spindle Unit, Control Panel, ATC Unit และ Magazine Unit ตามล าดบั 
โดยมีปัญหาอาการท่ีเกิดข้ึนดงัตารางท่ี 3.5 3.6 3.7 และ 3.8 ตามล าดบั 
 3.5.1  Spindle Unit 
 
ตารางที่ 3.5  อาการปัญหาของชุด Spindle Unit 
 

ล าดบั อาการที่เกดิขึน้ 
1 Cylinder Clamp Tool ช ารุด 
2 ถอด Tool ไม่ออก 
3 Proximity sensor ไม่เชค 
4 Gear Spindle ช ารุด 
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 3.5.1.1  ปัญหา Cylinder Clamp Tool ช ารุด 
 3.5.1.1.1  สาเหตุ 
 

 

ภาพที่ 3.18  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Cylinder Clamp Tool ช ารุด 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ของปัญหา Cylinder Clamp Tool ช ารุดดงัภาพท่ี 3.18 
Cylinder Clamp Tool  เป็นกระบอกท่ีใชใ้นการกด Drawbar เพื่อให้ Disc spring คลายตวั ซ่ึงท าให้
ลูกสูบดา้นในมีการเคล่ือนท่ีอยูต่ลอดเวลา เมื่อใชเ้ป็นเวลานานจึงท าให ้Seal ภายในกระบอกเกิดการ
ช ารุดส่งผลใหล้มร่ัวขา้มหอ้งและน ้ ามนัร่ัวออกมา 
 3.5.1.1.2  การแกไ้ข 
 เปลีย่นชุด Seal ของ Cylinder Clamp Tool 
 3.5.1.1.3 การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเช็คการร่ัวของกระบอกทุก 1 เดือน 
 วางแผน Overhaul Seal กระบอกทุก 1 ปี 

5.1.1.2  ปัญหาถอด Tool ไม่ออก 
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5.1.1.2.1  สาเหตุ 

 
ภาพที่ 3.19  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหาถอด Tool ไม่ออก 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ของปัญหาถอด Tool ไม่ออก ดงัภาพท่ี 3.19 เกิดจากการ
ท่ีชุด Cylinder Clamp Tool กดไม่ถึง Drawbar เน่ืองจาก แกน Drawbar สึก และอีกสาเหตุนึงก็คือชุด 
Disc spring แตกท าใหใ้บมีดถอดไม่ออก 
 5.1.1.2.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียน Disc Spring ใหม ่
 เปล่ียน Drawbar ใหม ่
 5.1.1.2.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเช็คระยะกด Drawbar ทุก 3 เดือน 
 วางแผนเปล่ียน Disc Spring ทุก 1 ปี 
 วางแผนเปล่ียน Drawbar ทุก 1 ปี 
 5.1.1.3  ปัญหา Proximity Sensor ไม่เช็ค 
 5.1.1.3.1  สาเหตุ 
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ภาพที่ 3.20  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Proximity Sensor ไม่เช็ค 
 
 จากการวิ เคราะห์ WHY WHY ปัญหา  Proximity Sensor ไม่ เช็ค  ดังภาพท่ี 3.20 
Proximity Sensor ท าหน้าท่ีตรวจเช็คต าแหน่งการหมุนของชุด Spindle โดยสาเหตุการเสียเกิดจาก 
Proximity sensor เส่ือมสภาพ เน่ืองจากสภาพแวดลอ้มการใชง้าน และสายไฟขาด เน่ืองจากการเดิน
สายไฟท่ีมีอาจท าใหส้ายไฟเกิดการหกัและขูดได ้
 5.1.1.3.2  การแกไ้ข 
 เปลีย่น Proximity Sensor ใหม ่
 เปลีย่นสายไฟใหม ่
 5.1.1.3.3  การป้องกนั 
 ท าความสะอาดบริเวณท่ีติดตั้ง Proximity Sensor 
 เดินสายไฟผา่นท่อ Flex 
 5.1.1.4  ปัญหา Gear spindle ช ารุด 
 5.1.1.4.1 สาเหตุ 
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ภาพที่ 3.21  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Gear spindle ช ารุด 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Gear spindle ช ารุด ดังภาพท่ี 3.21 ชุด Gear 
Spindle เป็นชุดส่งถ่ายก าลงัจาก Motor Spindle ไปท่ีหัว Spindle เพ่ือหมุนตดัเฉือนช้ินงานเม่ือใช้
เป็นระยะเวลานานโดยไม่มีการตรวจเชคท าให้ฟันเฟืองสึกหรอ 
 5.1.1.4.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียนชุด Gear Spindle ใหม ่
 5.1.1.4.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเช็คชุดฟันเฟือง Gear Spindle ทุก 3 เดือน 
 วางแผนเปล่ียนชุด Gear Spindle ทุก 1 ปี 
 3.5.2  Control Panel 
 
ตารางที่ 3.6   อาการปัญหาของชุด Control Panel 
 

ล าดบั อาการที่เกดิขึน้ 
1 เคร่ืองจกัรหยดุขณะท างาน 
2 เคร่ืองดบั 

 
 5.2.1.1  ปัญหาเคร่ืองจกัรหยดุขณะท างาน 
 5.2.1.1.1  สาเหตุ 
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ภาพที่ 3.22  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหาเคร่ืองจกัรหยดุขณะท างาน 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหาเคร่ืองจกัรหยุดขณะท างาน ดงัภาพท่ี 3.22 เกิด
จากการท่ีอุปกรณ์ใดอุปกรณ์หน่ึงของเคร่ืองจกัรไม่ท างานเน่ืองจากสายไฟหลุดจาก Terminal หรือ
สายไฟหลุดจากหางปลา 
 5.2.1.1.2 การแกไ้ข 
 ต่อสายไฟคืนสภาพ 
 5.2.1.1.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเช็คจุดต่อสายไฟทุก 6 เดือน 
 5.2.1.2  ปัญหาเคร่ืองดบั 
 5.2.1.2.1  สาเหตุ 
 
 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.23  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหาเคร่ืองดบั 
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 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหาเคร่ืองดบั ดงัภาพท่ี 3.23 เกิดจากการท่ีอุปกรณ์
ไฟฟ้าของเคร่ืองจกัรเกิดการช็อตเน่ืองจากสภาพภายในตูค้อนโทรลท่ีมีฝุ่ นหรือคราบน ้ ามนัรวมไป
ถึงการจดัเก็บสายไฟท่ีไม่เรียบร้อย 
 5.2.1.2.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียนอุปกรณ์ไฟฟ้า 
 5.2.1.2.3  การป้องกนั 
 อุดรูตูค้อนโทรล 
 จดัเก็บสายไฟใหเ้รียบร้อย 
 3.5.3  ATC Unit 
 
ตารางที่ 3.7  อาการปัญหาของชุด ATC Unit 
 

ล าดบั อาการที่เกดิขึน้ 
1 Motor ATC ช็อต 
2 Motor ATC Overload 
3 S-arm หยดุไม่ตรงต าแหน่ง 
4 Proximity sensor ไม่เชค 

 

 3.5.3.1  ปัญหา Motor ช็อต 
3.5.3.1.1 สาเหตุ 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.24  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor ATC ช็อต 
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 จากการวิ เคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor ATC ช็อต ดังภาพท่ี 3.24 เน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรซีเอน็ซีท่ีใชเ้ป็นแบบกลึงเปียกซ่ึงจะมีการใชน้ ้ าในการหล่อเยน็ช้ินงานจึงมีน ้ ากระเด็นถึง
ตวั Motor ATC รวมไปถึงการเส่ือมสภาพของฉนวน Motor  
 3.5.3.1.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียน Motor ATC ใหม ่
 3.5.3.1.3  การป้องกนั 
 ท า Cover ป้องกนัน ้ าโดน Motor ATC 
 วางแผน Overhaul Motor ATC ทุก 1 ปี 
 3.5.3.2  ปัญหา Motor ATC overload 
 3.5.3.2.1  สาเหตุ 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.25  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor ATC overload 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor ATC overload ดงัภาพท่ี 3.25 เกิดจากการ
ท่ี Motor ATC ขบัโหลดท่ีสูงเน่ืองจากชุด Gear ATC ช ารุด 
 3.5.3.2.2 การแกไ้ข 
 Overhaul ชุด Gear ATC 
 3.5.3.2.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเช็คกระแสของ Motor ATC ทุก 1 เดือน 
 วางแผน Overhaul Gear ATC ทุก 1 ปี 
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 3.5.3.3  ปัญหา S-arm หยดุไม่ตรงต าแหน่ง 
 3.5.3.3.1  สาเหตุ 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.26  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา S-arm หยดุไม่ตรงต าแหน่ง 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา S-arm หยุดไม่ตรงต าแหน่ง ดงัภาพท่ี 3.26 เกิด
จากการท่ีเบรกของ Motor ATC เบรกไม่อยูเ่น่ืองจากผา้เบรกของ Motor ATC เกิดการสึกหรอ 
 3.5.3.3.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียนผา้เบรกของ Motor ATC 
 3.5.3.3.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเชคระยะเบรกของ Motor ATC ทุก 3 เดือน 
 3.5.3.4  ปัญหา Proximity sensor ไม่เชค็ 
 3.5.3.4.1  สาเหตุ 
 Proximity Sensor ท าหน้าท่ีตรวจเช็คต าแหน่งของ S-arm และต าแหน่งการหมุนของ
ชุด Gear ATC โดยสาเหตุการเสียเช่นเดียวกบัชุด Spindle Unit เกิดจาก Proximity sensor เส่ือมสภาพ 
เน่ืองจากสภาพแวดลอ้มการใชง้าน และสายไฟขาด เน่ืองจากการเดินสายไฟท่ีมีอาจท าใหส้ายไฟ
เกิดการหกัและขูดได ้
 3.5.3.4.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียน Proximity Sensor ใหม ่
 เปล่ียนสายไฟใหม่ 
 3.5.3.4.3  การป้องกนั 
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 ท าความสะอาดบริเวณท่ีติดตั้ง Proximity Sensor 
 เดินสายไฟผา่นท่อ Flex 
 3.5.4  Magazine Unit 
 
ตารางที่ 3.8  อาการปัญหาของชุด Magazine Unit 
 

ล าดบั อาการที่เกดิขึน้ 
1 Motor Magazine ช็อต 
2 Cylinder pot tool ไม่ดนั 
3 Limit switch ไม่เชค็ 
4 Magazine จอดไม่ตรงต าแหน่ง 

 

 3.5.4.1  ปัญหา Motor Magazine ช็อต 
 3.5.4.1.1  สาเหตุ 
 
 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที่ 3.27  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor Magazine ช็อต 
 
 การการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Motor Magazine ช็อต ดงัภาพท่ี 3.27เน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรซีเอน็ซีท่ีใชเ้ป็นแบบกลึงเปียกซ่ึงจะมีการใชน้ ้ าในการหล่อเยน็ช้ินงานจึงมีน ้ ากระเด็นถึง
ตวั Motor Magazine รวมไปถึงการเส่ือมสภาพของฉนวน Motor 
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 3.5.4.1.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียน Motor Magazine ใหม ่
 3.5.4.1.3  การป้องกนั 
 ท า Cover ป้องกนัน ้ าโดน Motor Magazine 
 วางแผน Overhaul Motor ทุก 1 ปี 
 3.5.4.2  ปัญหา Cylinder Pot Tool ไม่ดนั 
 3.5.4.2.1  สาเหตุ 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.28  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Cylinder pot tool ไม่ดนั 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Cylinder pot tool ไม่ดนั ดงัภาพท่ี 3.28 Seal ของ 
Cylinder pot tool เกิดการเส่ือมสภาพท าใหเ้กิดลมร่ัวจึงไม่สามารถดนั pot tool ได ้
 3.5.4.2.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียน Seal Cylinder Pot Tool 
 3.5.4.2.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเช็คการร่ัวของ Cylinder Pot Tool ทุก 1 เดือน 
 วางแผน Overhaul Cylinder Pot Tool ทุก 1 ปี 
 3.5.4.3  ปัญหา Limit switch ไม่เช็ค 
 3.5.4.3.1 สาเหตุ 
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ภาพที่ 3.29  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Limit switch ไม่เช็ค 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Limit switch ไม่เช็ค ดงัภาพท่ี 3.29 เกิดจากหัว
ลูกกล้ิงของ Limit Switch สึก และสายไฟขาดเน่ืองจากการขูดกบัเคร่ืองจกัร 
 3.5.4.3.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียน Limit Switch 
 เปล่ียนสายไฟใหม่ 
 3.5.4.3.3  การป้องกนั 
 วางแผนการตรวจเช็ค Limit Switch ทุก 1 เดือน 
 เดินสายไฟผา่นท่อ Flex 
 3.5.4.4   ปัญหา Magazine หยดุไม่ตรงต าแหน่ง 

3.5.4.4.1  สาเหตุ 
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ภาพที่ 3.30  การวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Magazine หยดุไม่ตรงต าแหน่ง 
 
 จากการวิเคราะห์ WHY WHY ปัญหา Magazine หยุดไม่ตรงต าแหน่ง ดงัภาพท่ี 3.30 
เกิดจากการท่ีเบรกของ Motor Magazine เบรกไม่อยูเ่น่ืองจากผา้เบรกของ Motor Magazine เกิดการ
สึกหรอ 
 3.5.4.4.2  การแกไ้ข 
 เปล่ียนผา้เบรกของ Motor Magazine 
 3.5.4.4.3  การป้องกนั 
 วางแผนตรวจเชคระยะเบรกของ Motor Magazine ทุก 3 เดือน 
 
3.6  การสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและการน าไปใช้ 
 หลงัจากวิเคราะห์สาเหตุของอาการขดัข้องและหาแนวทางป้องกนัของเคร่ืองจักร
ซีเอน็ซีแลว้ จึงน าการป้องกนัของอาการขดัขอ้งนั้นๆ มาปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
 3.6.1  จดัท าแผนการบ ารุงรักษา 
 แผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรซีเอ็นซีแบ่งเป็น แผนการตรวจเช็ ค และแผนการ
ปรับแต่งและเปล่ียนช้ินส่วน โดยแผนการตรวจเชคจะมี ตรวจเช็คประจ าเดือน ประจ า 3 เดือน 
ประจ า 6 เดือน แสดงดงัภาพท่ี ก-1 ถึง ก-3 ส่วนแผนการปรับแต่งและเปล่ียนช้ินส่วนจะมีประจ า 1 
ปี แสดงดงัภาพท่ี ก-4 ถึง ก-6 โดยทางทีมงานซ่อมบ ารุงจะเขา้บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีตามรอบ
เวลาท่ีก  าหนดไวต้ามหวัขอ้ในแบบฟอร์มดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 3.18 
 3.6.2  ฝึกอบรมพนกังานซ่อมบ ารุง 
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 ปัจจัยหลกัๆท่ีส่งผลต่อเวลาในการซ่อม คือ ความสามารถของพนักงานซ่อมบ ารุง 
ดังนั้ นการจัดฝึกอบรมให้พนักงานซ่อมบ ารุงถือเป็นเร่ืองส าคัญ จึงมีการให้ความรู้เก่ียวกับ
เคร่ืองจกัร เทคนิคการซ่อม และแผนการบ ารุงรักษาให้กบัพนักงาน รวมทั้งรวบรวมความคิดเห็น
และขอ้เสนอแนะของพนกังานซ่อมบ ารุงมาปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษา 
 3.6.3  สร้างคู่มือเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรและเทคนิคการซ่อม 

การสร้างคู่มือเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรและเทคนิคการซ่อมนอกจากเป็นการช่วยใหพ้นกังาน
มีความเข้าใจเก่ียวกับเคร่ืองจกัรและการซ่อมมากยิ่งข้ึนแลว้ยงัช่วยให้พนักงานสามารถกลบัมา
ทบทวนและช่วยใหเ้วลาซ่อมลดลงอีกดว้ย 
 

 
ภาพที่ 3.31  ตวัอยา่งการบนัทึกตามแผนการตรวจเชค็ประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
 

เมื่อไดแ้ผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีแลว้ ทางทีมงานซ่อมบ ารุงได้
ด  าเนินการตรวจเชคเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีตามแผนการบ ารุงรักษาดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 3.19 
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ภาพที่ 3.32  ตวัอยา่งการตรวจเช็คประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
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บทที่ 4 
ผลการด าเนินการ 

 
4.1  ผลการด าเนินการ 
 จากการด าเนินการศึกษาและวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิตเพ่ือใชก้บัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี โดยการเก็บขอ้มูล 2 ช่วงเวลา คือ ก่อนการปรับปรุง มีช่วงเวลา
ตั้งแต่เดือน เมษายน พ.ศ. 2562 - กนัยายน พ.ศ. 2562 และหลงัการปรับปรุงตั้งแต่เดือน ตุลาคม พ.ศ. 
2562 - กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2563 ในการด าเนินการศึกษาน้ีใช ้อตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 
(Machine Availability), ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (Mean Time Between Failure : MTBF) 
และระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Mean Time To Repair : MTTR) เป็นตวัช้ีวดัผลการด าเนินการ โดย
มีผลการด าเนินการดงัน้ี 
 อตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (Machine Availability) ก่อนการปรับปรุงและ
หลงัการปรับปรุงแสดงดงัตารางท่ี 4.1 และตารางท่ี 4.2 ตามล าดบั และสามารถแสดงเป็นกราฟได้
ดงัภาพท่ี 4.1 
 
ตารางที่ 4.1  ค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีก่อนปรับปรุง 
 
ล าดบั เดือน เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) เวลาเดินเคร่ืองจกัร (นาที) %Machine Availability 

1 เม.ย. 160 22,680.00 99.29% 
2 พ.ค. 15 26,460.00 99.94% 
3 มิ.ย. 300 26,460.00 98.87% 
4 ก.ค. 1279.8 27,720.00 95.38% 
5 ส.ค. 785 27,720.00 97.17% 
6 ก.ย. 969 26,460.00 96.34% 
เฉล่ีย 584.80 26,250.00 97.77% 
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ตารางที่ 4.2  ค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีหลงัปรับปรุง 
 
ล าดบั เดือน เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) เวลาเดินเคร่ืองจกัร (นาที) %Machine Availability 

1 ต.ค. 210 27,720.00 99.24% 
2 พ.ย. 120 26,460.00 99.55% 
3 ธ.ค. 390 25,200.00 98.45% 
4 ม.ค. 70 26,460.00 99.74% 
5 ก.พ. 4 25,200.00 99.98% 
เฉล่ีย 158.80 26,208.00 99.39% 

 

 

 
ภาพที่ 4.1  ค่า %Machine Availability ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (Mean Time Between Failure : MTBF) ก่อนการ
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงแสดงดงัตารางท่ี 4.3 และตารางท่ี 4.4 ตามล าดบั และสามารถแสดง
เป็นกราฟไดด้งัภาพท่ี 4.2 
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ตารางที่ 4.3  ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (MTBF) ก่อนปรับปรุง 
 

ล าดบั เดือน 
ความถี่การหยดุ
เคร่ืองจกัร (คร้ัง) 

เวลาหยดุเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

เวลาเดิน
เคร่ืองจกัร (นาที) 

MTBF 
(นาที) 

1 เม.ย. 4 160 22,680.00 5,630.00 
2 พ.ค. 1 15 26,460.00 26,445.00 
3 มิ.ย. 4 300 26,460.00 6,540.00 
4 ก.ค. 10 1279.8 27,720.00 2,644.02 
5 ส.ค. 11 785 27,720.00 2,448.64 
6 ก.ย. 15 969 26,460.00 1,699.40 

เฉล่ีย 7.50 584.80 26,250.00 3,422.03 
 
ตารางที่ 4.4  ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (MTBF) หลงัปรับปรุง 
 

ล าดบั เดือน 
ความถี่การหยดุ
เคร่ืองจกัร (คร้ัง) 

เวลาหยดุเคร่ืองจกัร 
(นาที) 

เวลาเดิน
เคร่ืองจกัร (นาที) 

MTBF 
(นาที) 

1 ต.ค. 7 210 27,720.00 3,930.00 
2 พ.ย. 7 120 26,460.00 3,762.86 
3 ธ.ค. 11 390 25,200.00 2,255.45 
4 ม.ค. 2 70 26,460.00 13,195.00 
5 ก.พ. 1 4 25,200.00 25,196.00 

เฉล่ีย 5.60 158.80 26,208.00 4,651.64 
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ภาพที่ 4.2  ค่า MTBF ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Mean Time To Repair : MTTR) ก่อนการปรับปรุงและ
หลงัการปรับปรุงแสดงดงัตารางท่ี 4.5 และตารางท่ี 4.6 ตามล าดบั และสามารถแสดงเป็นกราฟได้
ดงัภาพท่ี 4.3 
 
ตารางที่ 4.5  ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (MTTR) ก่อนปรับปรุง 
 

ล าดบั เดือน ความถี่การหยดุเคร่ืองจกัร (คร้ัง) เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) 
MTTR 
(นาที) 

1 เม.ย. 4 160.00 40.00 
2 พ.ค. 1 15.00 15.00 
3 มิ.ย. 4 300.00 75.00 
4 ก.ค. 10 1,279.8 127.98 
5 ส.ค. 11 785.00 71.36 
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ตารางที่ 4.5  (ต่อ) 
 

ล าดบั เดือน ความถี่การหยดุเคร่ืองจกัร (คร้ัง) เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) 
MTTR 
(นาที) 

6 ก.ย. 15 969.00 64.60 
เฉล่ีย 7.50 584.80 77.97 

 
ตารางที่ 4.6  ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (MTTR) หลงัปรับปรุง 
 

ล าดบั เดือน ความถี่การหยดุเคร่ืองจกัร (คร้ัง) เวลาหยดุเคร่ืองจกัร (นาที) 
MTTR 
(นาที) 

1 ต.ค. 7 210 30.00 
2 พ.ย. 7 120 17.14 
3 ธ.ค. 11 390 35.45 
4 ม.ค. 2 70 35.00 
5 ก.พ. 1 4 4.00 
เฉล่ีย 5.60 158.80 28.36 

 

 

ภาพที่ 4.3  ค่า MTTR ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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 จากขอ้มูลขา้งตน้สามารถสรุปเปรียบเทียบผลการด าเนินการตามดชันีช้ีวดัผลของการ
ด าเนินการก่อนและหลงัการปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 4.7 
 
ตารางที่ 4.7  สรุปผลการเปรียบเทียบดชันีวดัผล ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

ดัชนีวดัผล 
ค่าเฉลีย่ 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
%Machine Availability 97.77% 99.39% 
Mean Time Between Failure : MTBF 3,422.03 4,651.64 
Mean Time to Repair : MTTR 77.97 28.36 

 
 จากดัชนีช้ีว ัดหลงัปรับปรุงจะเห็นว่าค่าอตัราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร 
ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้งนั้นมีค่าสูงข้ึน ส่วนระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมนั้นมีค่าลดลง ซ่ึง
ดชันีช้ีวดัมีค่าท่ีดีข้ึนนั้นจะเกิดมาจากความถ่ีในการหยดุเคร่ืองจกัรท่ีลดลงจาก 7.5 คร้ัง เป็น 5.6 คร้ัง 
และเวลาหยุดเคร่ืองจกัรจาก 584.8 นาที เป็น 158.8 นาที จึงส่งผลให้ค่าดชันีช้ีวดัมีผลท่ีดีข้ึน โดย
ความถ่ีในการหยุดเคร่ืองจกัรลดลงเน่ืองจากมีการท าการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรในส่วนท่ีเคยเกิดการ
ขดัขอ้งท าใหเ้ห็นปัญหาและแกไ้ขไดก่้อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเกิดการขดัขอ้ง เวลาในการหยดุเคร่ืองจกัร
ลดลงเน่ืองจากความถ่ีในการหยุดเคร่ืองลดลงจึงส่งผลใหเ้วลาในการหยดุเคร่ืองจกัรลดลงดว้ยรวม
ไปถึงมีการจดัอบรมใหก้บัพนกังานซ่อมบ ารุงในเร่ืองของเคร่ืองจกัรและเทคนิคการซ่อมอยูเ่สมอจึง
ท าใหส้ามารถซ่อมเคร่ืองจกัรไดเ้ร็วข้ึนเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้ง 
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บทที่ 5 
สรุปผลการด าเนินการ 

 
5.1  สรุปผลการด าเนินการ 
 จากผลการด าเนินการวิจยัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี ในโรงงานผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ฝ่ังแมชชินน่ิง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล
แบ่งเป็น 2 ช่วงคือ ก่อนปรับปรุงตั้งแต่เดือน เมษายน พ.ศ. 2562 - กนัยายน พ.ศ. 2562 และขอ้มูล
หลงัการปรับปรุงตั้งแต่เดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 - กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2563 ถา้พิจารณาในดา้นความถ่ี
และเวลาหยุดเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีก่อนการปรับปรุงจะพบว่าเคร่ืองจกัรมีความถ่ีในการหยดุและเวลา
ในการหยดุเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึนเร่ือยๆ ในแต่ละเดือน เมื่อท าการจ าแนกระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัร และ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีรวมถึงหาแนวทางป้องกนั จากนั้นจึง
น าแนวทางการป้องกนันั้นมาสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและน าไปใชก้บัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี
ในสายการผลิต เมื่อน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเข้ามาใช้กับเคร่ืองจักรซีเอ็นซีจะพบว่า
เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพในการท างานเพ่ิมข้ึนสงัเกตไดจ้ากดชันีช้ีวดัผลดงัน้ี อตัราความพร้อมใช้
งานของเคร่ืองจักร (Machine Availability) โดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจาก 97.77% เป็น 99.39% เพ่ิมข้ึน 
1.62% ระยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้ง (Mean Time Between Failure : MTBF) โดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึน
จาก 3,442.03 นาที เป็น 4,651.64 นาที เพ่ิมข้ึน 26.43%  ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม (Mean Time to 
Repair : MTTR) โดยเฉล่ียลดลงจาก 77.97 นาที เป็น 28.36 นาที ลดลง 63.63% แสดงดงัตารางท่ี 
5.1 
 
ตารางที่ 5.1  สรุปผลการด าเนินการ 
 

ดัชนีวัดผล 
ค่าเฉลี่ย 

ผลสรุป 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Machine Availability (Percent) 97.77% 99.39% เพ่ิมข้ึน 1.62% 
Mean Time Between Failure : MTBF 3,422.03 นาที 4,651.64 นาที เพ่ิมข้ึน 26.43% 
Mean Time to Repair : MTTR 77.97 นาที 28.36 นาที ลดลง 63.63% 
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5.2  ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวจิยั 
 5.2.1  ระยะเวลาในการด าเนินงานวิจยัมีจ  ากดั จึงไม่สามารถก าหนดรอบเวลาปรับแต่งหรือ
เปล่ียนอะไหล่ท่ีเหมาะสม ตอ้งปรับเปล่ียนแผนตามแผนการผลิตและก าลงัพลของหน่วยงานซ่อม
บ ารุง 
 5.2.2  เคร่ืองจกัรซีเอ็นซีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีความซบัซอ้นทั้งในดา้นเคร่ืองกลและไฟฟ้าท าให้
ยากต่อการระบุหน้าท่ีการใชง้านและความเสียหายในแต่ละระบบย่อยไดค้รบถว้น ตอ้งอาศยัทกัษะ 
ความสามารถ และประสบการณ์ของช่างซ่อมบ ารุงเป็นอยา่งมาก 
 5.2.3  เน่ืองจากเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีท่ีใชใ้นโรงงานกรณีศึกษามีเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีมากมายหลาย
ยี่ห้อ ซ่ึงอะไหล่ของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีแต่ละยี่ห้อนั้นจะแตกต่างกนัออกไป ท าให้ทางโรงงานไม่
สามารถเก็บอะไหล่ส ารองของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีได้ทั้งหมด ส่งผลให้ต้องท าการซ่อมชั่วคราว
อะไหล่บางชนิดเมื่อเคร่ืองจักรเกิดการขัดข้อง และท าการสั่งซ้ือของมาคืนสภาพในภายหลัง 
เน่ืองจากระยะเวลาในการสั่งซ้ืออะไหล่บางชนิดมีระยะเวลาค่อนขา้งนาน ดว้ยเหตุน้ีจึงท าให้เกิด
อะไหล่ท่ีมีการซ่อมชัว่คราวเกิดความเสียหายและเกิดการขดัขอ้งอีกคร้ังก่อนท่ีอะไหล่ใหม่จะมา 
ส่งผลใหค้วามถ่ีในการเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร จึงท าใหร้ะยะเวลาเฉล่ียก่อนเกิดการขดัขอ้งมี
ค่าต ่าในบางเดือน 
 
5.3  ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1  ควรมีการติดตามและวิเคราะห์อาการขัดข้องของเคร่ืองจักรหลงัจากท่ีน าแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไปใช ้เพื่อปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาใหเ้หมาะสมกบัการใชง้าน 
 5.3.2  ควรมีการฝึกอบรมพนักงานซ่อมบ ารุงทุกคนให้ทราบถึงวิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ผลกระทบ และแนวทางป้องกนั รวมถึงทกัษะและเทคนิคการบ ารุงรักษา เพื่อ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหม้ีอายกุารใชง้านท่ียาวนาน 
 5.3.3  ควรมีการวางแผนระบบการเก็บอะไหล่ส ารองให้เหมาะสม กรณีของอะไหล่ท่ีมีการใช้
งานร่วมกนัของเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีหลายยี่หอ้และอะไหล่ท่ีมีระยะเวลาในการจดัส่งนาน เม่ือเวลาเกิด
การขดัขอ้งสามารถบ ารุงรักษาไดท้นัที ไม่เสียเวลาในการรอคอยอะไหล่ 
 5.3.4  ควรมีการฝึกอบรมพนักงานควบคุมเคร่ืองจกัรใหท้ราบถึงวิธีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
เบ้ืองตน้ และสามารถท าการบ ารุงรักษาเบ้ืองตน้ได ้เช่น การท าความสะอาด การหล่อล่ืนจุดต่างๆ 
การตรวจเชคน ้ ามนั การซ่อมเลก็ๆนอ้ยๆ เป็นตน้ 
 5.3.5 ควรน าแนวทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้กับเคร่ืองจักรอ่ืนๆ ท่ีส่ งผลต่อ
สายการผลิตในโรงงาน 
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ภาพท่ี ก-1 แผนการตรวจเช็คประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Tongtai (OP1) 
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ภาพท่ี ก-2 แผนการตรวจเช็คประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Hartford (OP2)  
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 ภาพท่ี ก-3 แผนการตรวจเชค็ประจ าเดือนเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Tongtai (OP3) 
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ภาพท่ี ก-4 แผนการปรับแต่งและเปล่ียนอะไหล่เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Tongtai (OP1) 
 

 

No equipment detail freq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 SPINDLE HEAT SPINDLE OVERHAUL 1Y

2 JAW CLAMP TOOL CHECK 1Y

3 DISK SPRINGE CHANGE 1Y

4 TIMING BELT CHANGE 1Y

5 BOOSTER CYLINDER OVER HAUL 1Y

6 FAN COOLING SPINDLE CLEANNING 1Y

7 ATC ARM S-ARM SET UP 1Y

8 FRINGER (BT) CHANGE 1Y

9 FRINGER SPRING CHANGE 1Y

10 PIN SPRING CHANGE 1Y

11 ATC GEAR BOX GEAR ATC OVERHAUL 1Y

12 MOTOR OF ATC OVERHAUL 1Y

13 PROXIMITY POSITION CHECK 1Y

14 MAGAZINE MOTOR OF MAG. OVERHAUL 1Y

15 CYLINDER POT UP/DOWN OVERHAUL 1Y

16 BEARING CHANGE 1Y

17 AXIS DRIVE BEARING SUPPORT X CHANGE 1Y

18 BEARING SUPPORT Y CHANGE 1Y

19 BEARING SUPPORT Z CHANGE 1Y

20 BALL SCREW X:AXIS CHANGE 1Y

21 BALL SCREW Y:AXIS CHANGE 1Y

22 BALL SCREW Z:AXIS CHANGE 1Y

23 SLIDE WAY LM GUIDE CLEANNING 1Y

24 BLOCK WAY CLEANNING 1Y

25 LUB.DISTRIBUTOR CLEANNING 1Y

26 PUMP LUB. CLEANNING 1Y

27 CABLE POWER CABLE POWER CHANGE 1Y

28 CONNECTOR PIN CHANGE 1Y

29 CONTROL SYSTEM CPU UNIT CLEANNING 1Y

30 FAN SERVO CLEANNING 1Y

31 BACKUP SYSTEM SAVE 1Y

32 BATTERY BACKUP CHANGE 1Y

33 SERVO AMPLIFIER POWER SUPPLY CLEANNING 1Y

34 FAN SPINDLE AMP CLEANNING 1Y

35 FAN SERVO AMP X,Y CLEANNING 1Y

36 FAN SERVO AMP Z CLEANNING 1Y

Tongtai OP1 2019 2020

sub equipment
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ภาพท่ี ก-5 แผนการปรับแต่งและเปล่ียนอะไหล่เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Hartford (OP2) 
 

 

No equipment detail freq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 SPINDLE HEAT SPINDLE OVERHAUL 1Y

2 JAW CLAMP TOOL CHECK 1Y

3 DISK SPRINGE CHANGE 1Y

4 TIMING BELT CHANGE 1Y

5 BOOSTER CYLINDER OVER HAUL 1Y

6 FAN COOLING SPINDLE CLEANNING 1Y

7 ATC ARM S-ARM SET UP 1Y

8 FRINGER (BT) CHANGE 1Y

9 FRINGER SPRING CHANGE 1Y

10 PIN SPRING CHANGE 1Y

11 ATC GEAR BOX GEAR ATC OVERHAUL 1Y

12 MOTOR OF ATC OVERHAUL 1Y

13 BREAK MOTOR ATC ADJUST 1Y

14 PROXIMITY POSITION CHECK 1Y

15 MAGAZINE MOTOR OF MAG. OVERHAUL 1Y

16 BREAK MOTOR MAG. ADJUST 1Y

17 CYLINDER POT UP/DOWN OVERHAUL 1Y

18 BEARING CHANGE 1Y

19 AXIS DRIVE BEARING SUPPORT X CHANGE 1Y

20 BEARING SUPPORT Y CHANGE 1Y

21 BEARING SUPPORT Z CHANGE 1Y

22 BALL SCREW X:AXIS CHANGE 1Y

23 BALL SCREW Y:AXIS CHANGE 1Y

24 BALL SCREW Z:AXIS CHANGE 1Y

25 SLIDE WAY LM GUIDE CLEANNING 1Y

26 BLOCK WAY CLEANNING 1Y

27 LUB.DISTRIBUTOR CLEANNING 1Y

28 PUMP LUB. CLEANNING 1Y

29 CABLE POWER CABLE POWER CHANGE 1Y

30 CONNECTOR PIN CHANGE 1Y

31 CONTROL SYSTEM CPU UNIT CLEANNING 1Y

32 FAN SERVO CLEANNING 1Y

33 BACKUP SYSTEM SAVE 1Y

34 BATTERY BACKUP CHANGE 1Y

35 SERVO AMPLIFIER POWER SUPPLY CLEANNING 1Y

36 FAN SPINDLE AMP CLEANNING 1Y

37 FAN SERVO AMP X,Y CLEANNING 1Y

38 FAN SERVO AMP Z CLEANNING 1Y

2019 2020

sub equipment

Hartford OP2



76 
 

 

 

ภาพท่ี ก-6 แผนการปรับแต่งและเปล่ียนอะไหล่เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี Tongtai (OP3) 
 

No equipment detail freq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 SPINDLE HEAT SPINDLE OVERHAUL 1Y

2 JAW CLAMP TOOL CHECK 1Y

3 DISK SPRINGE CHANGE 1Y

4 TIMING BELT CHANGE 1Y

5 BOOSTER CYLINDER OVER HAUL 1Y

6 FAN COOLING SPINDLE CLEANNING 1Y

7 ATC ARM S-ARM SET UP 1Y

8 FRINGER (BT) CHANGE 1Y

9 FRINGER SPRING CHANGE 1Y

10 PIN SPRING CHANGE 1Y

11 ATC GEAR BOX GEAR ATC OVERHAUL 1Y

12 MOTOR OF ATC OVERHAUL 1Y

13 PROXIMITY POSITION CHECK 1Y

14 MAGAZINE MOTOR OF MAG. OVERHAUL 1Y

15 CYLINDER POT UP/DOWN OVERHAUL 1Y

16 BEARING CHANGE 1Y

17 AXIS DRIVE BEARING SUPPORT X CHANGE 1Y

18 BEARING SUPPORT Y CHANGE 1Y

19 BEARING SUPPORT Z CHANGE 1Y

20 BALL SCREW X:AXIS CHANGE 1Y

21 BALL SCREW Y:AXIS CHANGE 1Y

22 BALL SCREW Z:AXIS CHANGE 1Y

23 SLIDE WAY LM GUIDE CLEANNING 1Y

24 BLOCK WAY CLEANNING 1Y

25 LUB.DISTRIBUTOR CLEANNING 1Y

26 PUMP LUB. CLEANNING 1Y

27 CABLE POWER CABLE POWER CHANGE 1Y

28 CONNECTOR PIN CHANGE 1Y

29 CONTROL SYSTEM CPU UNIT CLEANNING 1Y

30 FAN SERVO CLEANNING 1Y

31 BACKUP SYSTEM SAVE 1Y

32 BATTERY BACKUP CHANGE 1Y

33 SERVO AMPLIFIER POWER SUPPLY CLEANNING 1Y

34 FAN SPINDLE AMP CLEANNING 1Y

35 FAN SERVO AMP X,Y CLEANNING 1Y

36 FAN SERVO AMP Z CLEANNING 1Y

2019 2020

sub equipment

Tongtai OP3
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