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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อสร้างแนวทางในการวางแผนบ ารุงรักษาของเครื่องจักรในฝ่ายผลิต โดยมีเครื่องจักร

ทั้งหมด 107 เครื่อง 22 ชนิด เริ่มจากการเลือกเครื่องจักรต้นแบบมาชนิดละ 1 เครื่อง เพื่อจัดท าเป็นแนวทางการวางแผนการ
ซ่อมบ ารุงเครื่องจักร โดยใช้หลักการการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพื่อลดความถี่และเวลาในการขัดข้องและเสียหายของ
เครื่องจักร  ท าการปรับปรุงให้อัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรให้มากกว่า 98% โดยน าข้อมูลการซ่อมเครื่องจักรในอดีต
มาวิเคราะห์ และท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เหมาะสมของแต่ละเครื่องจักรให้เป็นมาตรฐานในการบ ารุงรักษา 
หลังจากได้น าแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันมาใช้งานกับเครื่องจักรต้นแบบกลุ่มที่ 1 พบว่าสามารถท าให้อัตราความ
พร้อมใช้งานของเครื่องจักรจากเดิมที่ 92.61% เพิ่มขึ้นเป็น 99.75%  
ค าส าคัญ: การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 

Abstract  
This research aimed to be a guideline for Preventive Maintenance System in production 

department with total 107 machines and 22 categories. Beginning with choosing 1 machine from each 
category to use as a guideline for planning maintenance system by using preventive maintenance to 
reduce machine outages and damages to improve machine availability to 98%. Repairing history were 
analyzed and maintenance plans were produced. After using preventive maintenance plan, machine 
availability was 92.61% raised to 99.75%  
Keywords: Preventive Maintenance 
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บทน า 
ในปัจจุบันเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ เข้ามามีบทบาทโดยเฉพาะในด้านการผลิตเป็นอย่างมาก เนื่องจากความ

ต้องการที่จะให้ผลผลิตที่มีคุณภาพ ให้มีความสะดวกรวดเร็วในการผลิตให้มากที่สุด (กษิรัช สนธิเปล่งศรี, 2555)ถ้าเครื่องจักร
และอุปกรณ์ที่น ามาใช้เกิดช ารุดเสียหายก็จะต้องหยุดลง หรือถ้าเครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพ  ท าให้ประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ลดลง สินค้าที่ผลิตไม่ได้คุณภาพและยังท าให้เกิดอันตรายต่อบุคคลและส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม การ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันเป็นวิธีหนึ่งที่จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (โกศล ดีศีลธรรม, 2547) โดยการลด
เวลาการสูญเสียในกระบวนการผลิตและป้องกันไม่ให้เกิดการขัดข้องของเครื่องจักร และสามารถเพิ่มอัตราความพร้อมการใช้
งานของเครื่องจักร รวมทั้งการรักษาสายการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ์เป็นปัจจัยส าคัญใน
กระบวนการผลิต (สุรพล ราษฎร์นุ้ย, 2545)  

โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตเบเกอรี่มากมายหลายชนิด โดยแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ออกเป็น 9 กลุ่ม ได้แก่ เค้ก
โรล ขนมอบ โดนัท เดนิชพาย เค้กปอนด์ เค้กช้ิน โดรายากิ ปังปอนด์และแซนวิช โดยก่อตั้งมาแล้ว  30 ปี เครื่องจักรภายใน
โรงงานเป็นเครื่องจักรเก่าท่ีมีอายุงานสูง และพบว่ามีปัญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานคือ 

1. โรงงานไม่มีมาตรฐานในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรอย่างเป็นระบบ โดยการบ ารุงรักษาส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นเมื่อ
เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง มีอุปกรณ์เสียหรือช ารุด (Breakdown Maintenance) 

2. จ านวนเวลาที่สูญเสียในการผลิตของเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษามีจ านวนช่ัวโมงค่อนข้างสูง 
3. เครื่องจักรเกิดการขัดข้องและเสียหายในระหว่างการผลิตเป็นประจ า 
4. ไม่มีระบบเอกสารและรายงาน รวมถึงการเก็บรวมรวมประวัติการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่แน่นอน 

โรงงานกรณีศึกษามีการขัดข้องและเสียหายของเครื่องจักรค่อนข้างสูง เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว การศึกษาครั้งนี้จึงได้
น าแนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) (กาญจนา จิตรจุน, 2550)  เพื่อสร้าง
มาตรฐานในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีแผนการปฏิบัติที่ชัดเจนอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งจะส่งผลให้เครื่องจักรมีความพร้อมที่
จะท างาน ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

วิธีการศึกษา 
การวิจัยนี้เริ่มจากการเก็บข้อมูลเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษามีจ านวนทั้งหมด 107 เครื่องแต่มีเครื่องที่ซ้ ากัน โดย

แบ่งตามชนิดของเครื่องจักรได้ 22 แบบ ดังนั้นจึงต้องมีการเลือกมาเป็นเครื่องจักรต้นแบบชนิดละ 1 เครื่อง เพื่อเป็นตัวอย่างใน
การศึกษาครั้งน้ี 

จากการศึกษารูปแบบการท างานของแต่ละแผนก พบว่าโรงงานกรณีศึกษามีการท างานของแผนกผลิตแบบผสม 
(Mixed layout) จึงมีเครื่องจักรบางเครื่องที่ใช้งานร่วมกันระหว่างแผนก ท า ให้เครื่องจักรเครื่องนั้นมีช่ัวโมงการท างานที่
มากกว่าเครื่องที่ท างานเฉพาะแผนก เนื่องจากมีการท างานมากจึงมีความเสียหาย ความสึกหรอ ต้องการการบ ารุงรักษาที่
มากกว่าและสามารถน ามาเป็นแบบแผนการบ ารุงรักษาเครื่องชนิดเดียวกันในแผนกอ่ืนๆด้วย 
ในตารางที่ 1 สามารถแสดงเครื่องจักรตัวอย่างท่ีผู้วิจัยเลือกมาเป็นเครื่องจักรต้นแบบชนิดละ 1 เครื่องดังนี ้
ตารางที่ 1 เคร่ืองจักรต้นแบบทั้ง 22 เคร่ือง 

สัญลักษณ ์ เครื่องจักร สัญลักษณ ์ เครื่องจักร สัญลักษณ ์ เครื่องจักร 

MC1 เครื่องปั่นแป้ง            MC9 เตาอบ 3 ช้ัน             MC16 เครื่องซีลกึ่งอัตโนมัต ิ  
MC2 เครื่องตีไข่                MC10 เตาชิงช้า                 MC17 เครื่องจับจีบ             
MC3 เครื่องกดแป้ง            MC11 ตู้พรู๊ฟ                    MC18 เครื่องตัดโรล            
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MC4 เครื่องปั้นกลม           MC12 เตาทอด                  MC19 เครื่องตัดขอบขนมปงั  
MC5 เครื่องหยอดเอแคล์     MC13 เตาต้ม                    MC20 เครื่องตัดแซนวิช        

MC6 เครื่องตัดแป้ง            MC14 เครื่องหยอดโดนทั  MC21 ตู้แช ่                     
MC7 เครื่องรีดแป้ง            MC15 เครื่องซีลอัตโนมัติ      MC22 ห้องเย็น                  
MC8 เตาอบแร็ค                   

 
จากนั้นท าการค านวณอัตราพร้อมใช้ของเครื่องจักรต้นแบบท้ัง 22 เครื่อง(ก่อน) และวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน ตามกลุ่มของเครื่องจักร เมื่อปฏิบัติงานตามแผนแล้วท าการค านวณอัตราพร้อมใช้ของเครื่องจักรอีกครั้ง (หลัง) เพื่อ
เปรียบเทียบผลที่เกิดขึ้น  
เวลาเฉลี่ยในการท างานของเครื่องจักรในกรณีศึกษา หาได้จากสูตร (ประโยชน์ ยลวิลาศ และ ศุภรัชชัย วรรัตน์, 2555)  

MTTF = Mean Time of Failure 
MTBF = Available Hours / Event of Downtime 
MTTR = Repair Time / Event of Downtime 
% Machine Availability = MTBF / (MTBF + MTTR) x 100 

 

ผลการศึกษา 
ผลของการค านวณอัตราพร้อมใช้งานของเครื่องจักรทั้ง 22 เครื่อง (ก่อน) สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 2  
ตารางที่ 2  ผลการค านวณอัตราพร้อมใช้ของเคร่ืองจักร ทั้ง 22 เคร่ือง (ก่อน) 
เคร่ืองจักร MTTF 

(วัน) 
MTTR 
(วัน) 

MTBF 
(วัน) 

Avail 
ability(%) 

เคร่ืองจักร MTTF 
(วัน) 

MTTR 
(วัน) 

MTBF 
(วัน) 

Avail 
ability(%) 

MC1 29 2 31 93.93 MC12 - - - 100 
MC2 29.33 1.5 30.83 95.36 MC13 - - - 100 
MC3 - - - 100 MC14 - - - 100 

MC4 28.67 2.5 31.17 92.57 MC15 29 2 31 93.93 
MC5 - - - 100 MC16 45 1 46 97.87 

MC6 28.33 3 31.33 91.26 MC17 28 3.5 31.50 90.00 
MC7 44.50 2 46.50 95.87 MC18 44.50 2 46.50 95.87 

MC8 28.67 2.5 31.17 92.57 MC19 29 2 31 93.93 
MC9 42.50 3 45.50 93.81 MC20 44.50 2 46.50 95.87 
MC10 28 3.5 31.50 90.00 MC21 44 3 47 94.00 
MC11 44.50 2 46.50 95.87 MC22 45 1 46 97.87 

 
จากตารางที่ 2 พบว่าสามารถก าหนดรอบแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยใช้ค่า MTTF (สุไกรวิทย์ เศรษฐวนิช, 2546) ซึ่ง
สามารถแบ่งเครื่องจักรออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้ 



4 
วารสารวิชาการมหาวิทยาลยัธนบุร ี(วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี)  ปีที ่2 ฉบับที ่1 เดือนมกราคม – มิถุนายน 2561 

 

 
 

กลุ่มที่ 1 รอบเวลา 28 วัน เป็นกลุ่มเครื่องจักรที่มีค่า MTTF อยู่ระหว่าง 28 ถึง 29.33 วันจึงก าหนดรอบการบ ารุงรักษา
เท่ากับค่า MTTF ที่น้อยที่สุด ได้แก่ เครื่องจับจีบ เตาชิงช้า เครื่องตัดแป้ง เครื่องปั้นกลม เตาอบแร็ค เครื่องปั่นแป้ง เครื่องซีล
อัตโนมัติ เครื่องตัดขอบ และเครื่องตีไข่ 

กลุ่มที่ 2 รอบเวลา 30-45 วัน เป็นกลุ่มเครื่องจักรที่มีค่า MTTF อยู่ระหว่าง 42.5-45 วันจึงก าหนดรอบการบ ารุงรักษา
น้อยกว่าค่า MTTF  ได้แก่ เตาอบ3ช้ัน ตู้แช ่ รอบ 30 วันต่อครั้ง และเครื่องรีดแป้ง ตู้พรู๊ฟ เครื่องตัดโรล เครื่องตัดแซนวิช 
เครื่องซีลกึ่งอัตโนมัติ และห้องเย็น รอบ 40 -50 วันต่อครั้ง 

กลุ่มที่ 3 รอบเวลา 3 เดือน เป็นกลุ่มเครื่องจักรที่ ไม่พบการขัดข้องในระยะเวลาการเก็บข้อมูล จึงก าหนดรอบการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ 3 เดือนเพื่อป้องกันการเกิดขัดข้องแบบฉุกเฉิน ได้แก่ เครื่องกดแป้ง เครื่องหยอดเอแคล์ เตาทอด เตา
ต้ม และเครื่องหยอดโดนัท 
     จากนั้นก าหนดวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบของเครื่องจักรทั้ง 22 ประเภท ดังตารางที่ 3 
(เครื่องจักรกลุ่มที่ 1) ตารางที่ 4 (เครื่องจักรกลุ่มที่ 2) ตารางที่ 5 (เครื่องจักรกลุ่มที่ 3) 
 
ตารางที่ 3 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 1 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เครื่องปั่นแป้ง MC1 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เครื่องตีไข ่MC2 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
เครื่องปั้นกลม MC4 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์ 
3.ตรวจสภาพสายพาน 
4.ตรวจสภาพฮุค 
5.ตรวจสภาพชุดประคองหม้อ 
6.หยอดน้ ามันหล่อลื่นภายใน 
7.ท าความสะอาดเครื่องจักร 
(90 นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์ 
3.ตรวจสภาพสายพาน 
4.ตรวจสภาพฮุค 
5.ตรวจสภาพชุดประคองหม้อ 
6.หยอดน้ ามันหล่อลื่นภายใน 
7.ท าความสะอาดเครื่องจักร 
(80 นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 
2 .ต รวจส อบ ห น้ าจอสั่ งงาน  (Touch 
screen) 
3.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์ 
4.ตรวจสอบการท างานเซ็นเซอร์ 
5.ตรวจสภาพสายพาน 
6.ตรวจสอบชุดคลึงแป้ง 
7.ตรวจสอบสภาพโซ่ล าเลียง 
8.หยอดน้ ามันหล่อลื่นภายใน  
9.ท าความสะอาดเครื่องจักร(150 นาที) 

 
ตารางที่ 3 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 1 (ต่อ) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เครื่องตัดแป้ง MC6 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เตาอบแร็ค MC8 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เตาชิงช้า MC10 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์กลับทาง 
3.ตรวจสภาพปรับตั้งสายพานล าเลียง 
4.ตรวจสอบชุดสปริงควบคุมใบมีด 
5.ตรวจสอบสภาพใบมีด 
6.ตรวจสอบชุดรีดแป้ง 
7.หยอดน้ ามันหล่อลื่นภายใน 
8.ท าความสะอาดเครื่องจักร 
(190 นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบการท างาน Timer 
3.ตรวจสอบฮีตเตอร์ 
4.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์พดัลม 
5.ตรวจสอบการท างานแกนหมุน 
6.ตรวจสภาพขอบยางประตู 
7.ท าความสะอาดเครื่องจักร 
(110 นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคมุ 
2.ตรวจสอบหัวเบิร์นเนอร์  
3.ตรวจสอบการปรับแรงดัน 
4.ตรวจสอบท่อส่งแก๊ส 
5.ตรวจสอบโบลเวอร์เอ็กซอจ 
6.ตรวจสอบประตูเปิด-ปิด 
7.ท าความสะอาดเครื่องจักร 
 (140 นาที) 
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ตารางที่ 3 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 1 (ต่อ) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 

เครื่องซีลAuto MC15 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 

เครื่องจับจีบ MC17 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 

เครื่องตัดขอบ MC19 

1.ตรวจสอบการท างานชุดคอนโทรล 

2.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์ 

3.ตรวจสอบการท างานฮีตเตอร์ 

4.ตรวจสอบการท างานเซ็นเซอร์ 

5.ตรวจสอบการท างานโซ่ล าเลียง 

6.ตรวจสภาพปรับตั้งสายพานล าเลยีง 

7.ตรวจสอบสภาพใบมีด 

8.ท าความสะอาดเครื่องจักร  

(180 นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคมุ 

2.ตรวจสอบเกจปรับลม 

3.ตรวจสอบสายลม 

4.ตรวจสอบกระบอกลม 

5.ตรวจสอบชุดลิมิตใบมีด  

6.ตรวจสอบสภาพใบมีด 

7.ตรวจสอบโซ่ล าเลียง 

8.ท าความสะอาดเครื่องจักร 

  (170นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 

2.ตรวจสอบตู้ควบคุมด้านล่าง 

3.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์ 5 ตัว 

4.ตรวจสอบลิมิตใบมีด 

5.ตรวจสอบสภาพใบมีด 4 ใบ 

6.ตรวจสอบการท างานสายพาน 

7.ตรวจสอบการท างานโซ่ล าเลียง 

8.ตรวจสอบเซ็นเซอร์ 

9.ท าความสะอาดเครื่องจักร 

 (210นาที) 

 

ตารางที่ 4 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 2 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

เครื่องรีดแป้ง MC7 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

เตาอบ3ช้ัน MC9 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

ตู้พรู๊ฟ MC11 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

เครื่องซีลกึ่งอัตโนมัต ิMC16 

1.ตรวจสอบชุดควบคุม

สายพาน 

2.ตรวจสอบชุดควบคุม

ลูกกลิ้งกดแป้ง 

3.ตรวจสอบสายพาน 

4.ท า ค ว า ม ส ะ อ า ด

เครื่องจักร (130นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุดควบคุม 

2.ตรวจสอบการท างาน Timer 

3.ตรวจสอบฮีตเตอร์บน-ล่าง 

4.ตรวจสอบการท างานมอเตอร์พัด

ลม 

5.ตรวจสภาพสปริงฝาเตา 

6.ท า ค ว า ม ส ะ อ า ด เค รื่ อ ง จั ก ร

(150นาที) 

1.ตรวจสอบฮีตเตอร์ 

2.ตรวจสอบหม้อน้ า 

3.ท าความสะอาดตู้  (60 

นาที) 

1.ตรวจสอบตู้ควบคุม 

2.ตรวจสอบฮีตเตอร์ 

3.ตรวจสอบสายพาน 

4.ตรวจสอบปุ่มกดฉุกเฉิน 

5.ตรวจสอบมอเตอร์ (80 

นาที) 
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ตารางที่ 4 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 2 (ต่อ) 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

เครื่องตัดโรล MC18 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

เครื่องตัดแซนวิช MC20 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

ตู้แช ่MC21 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

ห้องเย็น MC22 

1.ตรวจสอบการท างาน
ชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบการท างาน
ปั้มลม 
3.ตรวจสอบสภาพใบมีด 
4.ตรวจสอบการท างาน
สายพานแท่นล าเลียง 
5 .ท า ค ว า ม ส ะ อ า ด
ตัวเครื่อง (140นาที) 

1.ตรวจสอบการท างานชุด
ควบคุม 
2.ตรวจสอบการท างาน
มอเตอร์ 
3.ตรวจสอบการท างานข้อ
เหวี่ยง 
4.ตรวจสอบการท างาน
สายพาน 
5.ตรวจสอบสภาพใบมีด 
6.ท าความสะอาดตัวเครื่อง 
(150 นาที) 

1.ตรวจสอบการท างาน ชุด
ควบคุม  
2.ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท า ง า น
คอมเพรสเซอร์ 
3.ตรวจสอบการท างาน 
พัดลมคอยล์ร้อน 
4.ตรวจสอบการท างาน 
พัดลมคอยล์เย็น 
5.ตรวจสอบอุณ หภู มิ  (210 
นาที) 

1.ตรวจสอบการท างาน 
ชุดควบคุม 
2.ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท า ง า น
คอมเพรสเซอร์ 
3.ตรวจสอบการท างาน 
คอนเดนซิ่ง 
4.ตรวจสอบการท างาน 
พัดลมคอยล์เย็น 
5.ตรวจสอบอุณหภูมิ 
6.ตรวจสอบการท างาน 
พัดลมประตู 
7.ตรวจสอบสภาพ 
ขอบยางประตู 
8.ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท า ง า น
หลอดไฟ (140 นาที) 

 
ตารางที่ 5 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 3 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เครื่องกดแป้ง MC3 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
เครื่องหยอดเอแคล์ MC5 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
ตู้พรู๊ฟ MC11 

1.ตรวจสอบด้ามจับ คันโยก 
2.ตรวจสอบชุดคัตเตอร์ตัด 
3.ตรวจสอบปริง 
4.ท าความสะอาดเครื่องจักร (50นาที) 

1.ตรวจสอบชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบชุดมอเตอร์ 
3.ตรวจสอบชุดล าเลียง 
4.ตรวจสอบ UPS (70นาที) 

1.ตรวจสอบฮีตเตอร์ 
2.ตรวจสอบหม้อน้ า 
3.ท าความสะอาดตู้ (60นาที) 

 

ตารางที่ 6 ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนการบ ารุงรักษาประจ ารอบ กลุ่มที่ 3 (ต่อ) 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
เตาทอด MC13 

ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
เครื่องหยอดโดนัท MC14 

1.ตรวจสอบชุดควบคุม 
2.ตรวจสอบฮีตเตอร์ 
3.ตรวจสอบเทอร์โมสตัท 
4.ท าความสะอาด (40นาที) 

1.ตรวจสอบสวิตช์เปิด-ปิด 
2.ตรวจสอบคันโยก 
3.ท าความสะอาด (30นาที) 
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  จากนั้นด าเนินการตามแผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อวัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรหลังการใช้ โดยระยะเวลาการเก็บ
ข้อมูล 3  เดือน โดยการบ ารุงรักษาตรวจสอบเครื่องจักรประจ าวัน (Daily Inspection) ปฏิบัติงานโดยพนักงานแผนกซ่อม
บ ารุง เก็บข้อมูลการตรวจสอบด้วยแบบฟอร์มการตรวจสอบประจ าวัน โดยรวมของการตรวจสอบจะเป็นเพียงการตรวจสภาพ
เครื่องจักรภายนอกและหล่อลื่นภายนอกเท่านั้น ส่วนการบ ารุงรักษาตามรอบที่ก าหนดไว้ (Programmed Maintenance : 
PGM) การตรวจสอบประจ ารอบของเครื่องจักรแต่ละประเภทจะมีรายละเอียดการบ ารุงรักษาต่างกัน  จึงมีแบบฟอร์มประจ า
เครื่องที่บันทึกระบุวิธีการตรวจสอบรวมถึงบันทึกความผิดปกติของช้ินส่วนต่างๆของเครื่องจักรที่ตรวจสอบ 
   ในระหว่างที่มีการด าเนินการตามแผนบ ารุงรักษา 3 เดือน พบว่าเกิดการขัดข้องของเครื่องจักรแบบฉุกเฉินของเครื่องจักร 
เฉพาะเครื่องจักรกลุ่มที่ 1 ดังตารางที่ 7 
ตารางที่ 7 การเกิดการขัดข้องของเคร่ืองจักร 

เคร่ืองจักร สาเหตุ การแก้ไข เวลาการซ่อม 

เครื่องปั้นกลม MC4 ลูกยางดันแป้งหลดุ ถอดชิ้นส่วนใส่ลูกยางในต าแหน่งเดิมและ
ติดนอตให้แน่น 

0.5 (วัน) 

เครื่องซีลอัตโนมัตMิC15 ระยะการตดัคลาดเคลื่อน ตั้งต าแหน่งใบมีดให้ตรงกับซองขนม 0.5 (วัน) 

    จากนั้นน ามาหาค านวณค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรได้ดังตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 ผลการค านวณอัตราพร้อมใช้ของเคร่ืองจักร กลุ่มที่ 1 (หลัง) 

รหัส MTTF(วัน) MTTR(วัน) MTBF(วัน) Availability 
(%) 

MC1 - - - 100% 
MC2 - - - 100% 
MC4 45 0.5 45.5 98.91% 
MC6 - - - 100% 
MC8 - - - 100% 
MC10 - - - 100% 

MC15 45 0.5 45.5 98.91% 
MC17 - - - 100% 

MC19 - - - 100% 
 

วิจารณ์และสรุปผล 
     จากการศึกษาข้อมูลใบแจ้งซ่อมของเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษาแล้วสามารถวิเคราะห์ค่า MTTF, MTTR และMTBF 
เพื่อน ามาหาค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (Availability) และเพื่อน ามาหารอบการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม โดยค่า 
MTTF ที่ใช้ก าหนดรอบแบ่งเครื่องจักรออกเป็น 3 กลุ่ม คือ    
     กลุ่มที่ 1 รอบเวลา 28-30 วัน 
     กลุ่มที่ 2  รอบเวลา 30-45 วัน 
     กลุ่มที่ 3 รอบเวลา 3 เดือน  
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และการด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาโดยเครื่องจักรต้นแบบกลุ่มที่ 1 จ านวน 9 เครื่อง  พบจ านวนครั้งของการเกิดการ
ขัดข้องแบบฉุกเฉินที่ 2 ครั้ง และสามารถหาค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรหลังการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเทียบกับ
ก่อนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีประสิทธิภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น จากเดิม 92.61% เพิ่มขึ้นเป็น 99.75% ดังตารางที่ 8  

 
ตารางที่ 9 อัตราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรก่อนและหลังการด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร 

เคร่ืองจักร Availability (%) 

ก่อน หลัง  
MC1 93.93% 100% 

MC2 95.36% 100% 
MC4 92.57% 98.91% 

MC6 91.26% 100% 
MC8 92.57% 100% 
MC10 90% 100% 

MC15 93.93% 98.91% 
MC17 90 100% 
MC19 93.93% 100% 
ค่าเฉลี่ย 92.61% 99.75% 

 

กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณโรงงานผลิตเบเกอรี่กรณีศึกษาที่ให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูล และมหาวิทยาลัยนอร์ท-เชียงใหม่ ที่

สนับสนุนการวิจัยในครั้งนี ้
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