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บทคดัย่อ 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อเป็นแนวทางในการวางแผนการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive maintenance) เคร่ืองจกัร จ านวน 2 
เคร่ือง ได้แก่ เคร่ืองจักร CNC-1 และ CNC-4 ซ่ึงในการศึกษาพบว่า
เคร่ืองจกัรทั้ง 2 เคร่ือง มีอตัราความสูญเสีย จากการหยุดเคร่ืองจกัร คิด
เป็น 24.22% และ 26.04% ของเวลาในการท างานทั้ งหมด เพื่อแก้ไข
ปัญหาดังกล่าวท่ีเกิดข้ึน จึงได้มีการวิเคราะห์ปัญหา พร้อมเสนอแนว
ทางการแกไ้ข โดยใชร้ะบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั และจดัท าเอกสาร
การบ ารุงรักษา ใหเ้ป็นมาตรฐานในการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ ส่งผลให้
เคร่ืองจกัรมีความพร้อมใชง้านตลอดเวลา จากการเปรียบเทียบอตัราความ
สูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจกัรทั้ ง 2 เคร่ือง หลังจากการน าระบบการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้ พบว่า เคร่ืองจักร CNC-1 และ CNC-4 มี
อตัราความสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจกัร คิดเป็น 2.14% และ3.93% ของ
เวลาในการท างานทั้งหมด โดยมีสัดส่วนท่ีลดลง91.16% และ 84.91% 
ตามล าดบั 

 

ค าส าคญั: การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั, อตัราความสูญเสีย, เคร่ืองจกัรกล 
                อตัโนมติั 
 

Abstract  
The purpose of this research was to optimize the preventive 

maintenance plan for CNC-1 and CNC-4.  The loss ratio due to the 
machine breakdown of CNC-1 was 24.22% of working time and that of 
CNC-4 was 26.04%. To solve the problem of the loss ratio, preventive 
maintenance forms were set as a maintenance standard and maintenance 
documents was applied.  When comparing the loss ratio due to the 
breakdown of CNC-1 with that of CNC-4, after the PM was used, it was 

found the loss ratio due to the breakdown of CNC-1 decreased to 
2.14% , or 91.16%  of the conventional work. For the CNC-4, the loss 
ratio decreased to 3.39% that was 84.91% of the conventional work. 

 
Keywords: Preventive maintenance, Downtime loss, Computer  
                   Numerical Control  

 

1. บทน า  

ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมต่าง ๆ ไดใ้ช้เคร่ืองจกัรกลอตัโนมติั  
(Computer Numerical Control: CNC) เข้ าม า เป็ น เค ร่ือ ง มื อหลัก ใน
กระบวนการผลิต เน่ืองมาจากการแข่งขนัทางธุรกิจ และเพื่อตอบสนอง
ความต้องการของผู ้บริโภคท่ีเพิ่มข้ึน ความรู้ด้านวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยีมีความกา้วหน้าเคร่ืองจกัรถูกพฒันาให้มีประสิทธิภาพและมี
ราคาท่ีสูงข้ึน ระบบการท างานของเคร่ืองจกัรเปล่ียนเป็นระบบแบบ
อตัโนมติั เพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน และเป็นการลดบทบาทการใชแ้รงงาน
และป้องกนัความผิดพลาดจากผูใ้ช ้ เคร่ืองจกัรท่ีถูกใชง้านเป็นเวลานาน
ย่อมมีการช ารุดเสียหาย เพื่อป้องกันความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนกับ
เคร่ืองจกัร จึงต้องให้ความส าคัญกับระบบการวางแผนซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนัเคร่ืองจกัร (Preventive Maintenance: PM)   

ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรในทางวิศวกรรมมีหลาย
วิธีการ ซ่ึงหน่ึงในวิธีการท่ีมีความส าคญั คือระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั ซ่ึงเป็นแนวความคิดท่ีตอ้งการป้องกนัการหยุดของเคร่ืองจกัร
เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) ท่ีไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหนา้ได ้
การท่ีตอ้งการหยุดเคร่ืองจกัรไม่ว่ากรณีใด ๆ เป็นการสร้างความสูญเสีย
ในอุตสาหกรรม [1]-[2]  ดงันั้นจึงตอ้งมีระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั
ข้ึนเพื่อท าการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร การเติมน ้ามนั การหล่อล่ืน การ
ถอดเปล่ียนช้ินส่วน การซ่อมแซม การจดบนัทึกผลการด าเนินการเป็น
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ขอ้มูลในการวางแผนการบ ารุงรักษา การวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดบ้นัทึกไว้
เพื่อค้นหาจุดท่ีเป็นปัญหาเพื่อสร้างมาตรฐานการแก้ไข โดยท่ีการ
ด าเนินการทั้ งหมดจะเกิดข้ึนซ ้ าแล้วซ ้ าอีก เพื่ อปรับปรุงแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัใหส้อดคลอ้งกบัสภาพเคร่ืองจกัรท่ีเปล่ียนแปลงไป
ตามเวลาโดยใหเ้กิดความเหมาะสมมีความแม่นย  าเช่ือถือได ้และทนัสมยั
อยูต่ลอดเวลา 

จากการศึกษาเบ้ืองตน้ของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงเป็นโรงงาน
ท่ีผลิตเก่ียวกบัช้ินส่วนรถยนต์ รถจกัรยานยนต์ และเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เกิด
ปัญหาท่ีเคร่ืองจกัร CNC-1 และ CNC-4 ส่งผลให้เคร่ืองจกัรไม่พร้อม
ท างาน ตน้ทุนในการผลิตสูงข้ึน เกิดการลา้ชา้ในการท างาน นอกจากน้ีใน
การซ่อมบ ารุงยงัไม่มีแผนการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม จากขอ้มูลท่ีไดใ้น
เดือนตุลาคม และพฤศจิกายน 2559 จะพบว่าโรงงานมีเวลาการท างาน
ของเคร่ืองจักรในแต่ละเดือน คือ 192 ชั่วโมง และมีจ านวนคร้ังท่ี
เคร่ืองจกัรหยุดรวมถึงเวลาท่ีหยุดของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองในแต่ละ
เดือนท่ีต่างกนั แสดงในตารางท่ี 1  
  

ตารางท่ี 1  เวลาการท างานและเวลาหยดุเคร่ือง CNC-1 และ CNC-4 
 

 
 
1.1  วตัถุประสงค์ 

1.1.1 เพื่อปรับปรุงและพฒันาระบบ PM ของเคร่ืองจกัร  
1.1.2 เพื่อลดอตัราความสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจกัรลง

อยา่งนอ้ย 10% 
1.2  ขอบเขตของการศึกษา 

การจดัท าระบบ PM ของเคร่ืองจกัร CNC-1 และ  CNC-4 ใน
โรงงานกรณีศึกษา 
1.3  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1.3.1 สามารถ เพิ่ มประสิท ธิภาพงานบ ารุง รักษาของ
เคร่ืองจกัร  

1.3.2  สามารถลดความเสียหายเน่ืองจากการเกิด Breakdown 
ของเคร่ืองจกัร  

1.3.3   ลดอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรโดยรวมลง 

2. ทฤษฎแีละผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั เป็นแนวความคิดท่ีตอ้งการ

ป้องกันการหยุดของเคร่ืองจักรเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสีย ไม่สามารถ
คาดการณ์ล่วงหน้าได ้การท่ีตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรไม่ว่ากรณีใด ๆ เป็นการ
สร้างความสูญเสียในอุตสาหกรรม การจดัท าระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัข้ึนเพื่อท าการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร การเติมน ้ ามนัการหล่อ
ล่ืน การถอดเปล่ียนช้ินส่วน การซ่อมแซม และการจดัท าเอกสาร PM  [3]  
เช่น มาตรฐานการท าความสะอาด การหล่อล่ืนก่อนและหลงัการท างาน
ของเคร่ืองจกัร แบบการตรวจเช็คประจ าวนั แบบตรวจเช็คประจ าเดือน 
ใบแจ้งซ่อมรวมถึงแบบสรุปการซ่อมการบ ารุงรักษา โดยพนักงาน
ปฏิบติัการกบัเคร่ืองจกัร หรือพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงจะเป็นผูด้  าเนินการ 
ณัฐธีร์ [4] ศึกษาเก่ียวกบังานวิจยัเร่ือง การลดเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
เพื่อลดจ านวนเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตสปริง วาง
แผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนัประจ าสัปดาห์ และประจ าเดือน
ของเคร่ืองมว้นสปริง แลว้หาค่าระยะเวลาใชง้านเฉล่ียสามารถลดจ านวน
เหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลงจาก 21 คร้ัง เหลือ 18 คร้ังต่อเคร่ือง หรือ
ลดลงประมาณ 14.28% ของจ านวนคร้ังการขดัขอ้ง และระยะเวลาการใช้
งานเฉล่ียก่อนการขดัขอ้งเพิ่มข้ึนจาก 457.20 ชัว่โมงเป็น 649.30 ชัว่โมง 
หรือเพิ่มข้ึนประมาณ 42.01% ของระยะเวลาการใชง้านไดข้องเคร่ืองจกัร 
อรรถชยั และคณะ [5] ศึกษาเก่ียวกบังานวิจยัเร่ือง บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
โดยลดอตัราการท างานหรือการแจง้งานแบบฉุกเฉิน ไดจ้ดัท าเอกสารงาน
ระบบ PM มีการเปรียบเทียบเวลาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรทั้ง 2 เคร่ือง 
เคร่ืองจักร NC 4 มีเวลาขัดข้องเฉล่ียก่อนน าระบบ PM มาใช้ คิดเป็น 
64.58 ชัว่โมงต่อเดือน หลงัการน าระบบ PM มาใชเ้วลาขดัขอ้งเฉล่ียเป็น 
32 ชั่วโมงต่อเดือน คิดเป็น 89.74% เคร่ืองจักร EDM 2 มีเวลาขัดข้อง
เฉล่ียก่อนน าระบบ PM มาใช้ คิดเป็น 8.50 ชั่วโมงต่อเดือนหลงัการน า
ระบบ PM มาใช้เวลาขดัข้องเฉล่ียเป็น 2 ชั่วโมงต่อเดือน คิดเป็น 99% 
สรุปก่อนน าระบบ PM มาใช้ เวลาขดัขอ้งเฉล่ียโดยรวมต่อเดือน 73.08 
ชัว่โมง ลดลงเฉล่ียโดยรวมต่อเดือน 34 ชัว่โมง คิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารลด
การขัดข้องลง 53.47% เช่ียวชาญ [6] ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร โดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ซ่ึงการวจิยัไดเ้ร่ิมเกบ็ขอ้มูลการ
ผลิตและการท างานของเคร่ืองจกัร โดยวิเคราะห์สาเหตุหลกัท่ีท าให้เกิด
มอเตอร์ช ารุด จากนั้นก าหนดแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั และน าแผนมา
ใช้ โดยก่อนการปรับปรุงมีจ านวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของ
เคร่ืองจกัรโดยเฉล่ียอยูท่ี่ 18.70 คร้ังต่อเคร่ือง เวลาท่ีตอ้งสูญเสียเน่ืองจาก
เกิดการขดัขอ้ง และเสียหายของเคร่ืองจกัรในระหว่างการผลิต โดยเฉล่ีย 
121.10 ชัว่โมงต่อเคร่ือง ค่าเวลาเฉล่ียระหวา่งความเสียหายของเคร่ืองจกัร 
(Mean Time Between Failure: MTBF) โดยเฉล่ีย 20.21 ชัว่โมงต่อเคร่ือง 
อตัราความพร้อมในการท างานของเคร่ืองจกัร (Availability Rate) โดย
เฉ ล่ีย 75.97% ต่อเค ร่ือง วิว ัฒน์  และคณะ [7] ได้ศึกษาระบบการ
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บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั เคร่ือง OM Cartoning และเคร่ือง Stripping มีการ
จดัท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัให้กบัเคร่ืองจกัร โดยการจดัท าแผน
บ ารุงรักษาประจ าวนั แผนบ ารุงรักษาประจ าเดือน แผนบ ารุงรักษา
ประจ าปี โดยไดจ้ดัท าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง 
ได้แก่ เคร่ือง OM Cartoning และเคร่ือง Stripping 6 (เบอร์7) เวลาการ
ขดัขอ้งรวมของเคร่ืองอยูท่ี่ 277.57 ชัว่โมง ภายหลงัจากการน าระบบการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใช ้พบวา่เวลาขดัขอ้งรวมอยูท่ี่ 11.43 ชัง่โมง คิด
เป็นสดัส่วนท่ีลดลงเท่ากบั 95.88% 
 

3. วธีิการด าเนินงาน   
จากขอ้มูลจะพบว่าทั้ง2เดือนเคร่ืองจกัรจะมีเวลาการท างาน

ทั้งหมด 192 ชัว่โมง แต่จะมีเวลารวมท่ีหยดุเคร่ืองจกัรแตกต่างกนัโดยค่า
การวดัประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร CNC ทั้งหมดในโรงงานเฉล่ียทั้ง 2เดือน 
หาจากสูตรการค านวน ในสมการท่ี 1 

-  เวลาเฉ ล่ี ยระหว่างการขัดข้อ ง  (Mean Time Between 
Failure: MTBF) ในสมการท่ี 1 
MTBF = เวลาเฉล่ียระหวา่งการขดัขอ้ง (ชม.)                                     (1) 
  จ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) 

- เวลาเฉล่ียของการซ่อม (Mean Time To Repair: MTTR) 
ในสมการท่ี 2 
MTTR = เวลาหยดุของเคร่ืองจกัรทั้งหมด (ชม.)                                 (2) 
   จ  านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (คร้ัง) 

- อตัราความสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจกัร ในสมการท่ี 3 
  = เวลาหยดุของเคร่ืองจกัรทั้งหมด (ชม.)                              (3)    
    เวลาเคร่ืองจกัรท างานทั้งหมด (ชม.) 

- ความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัร ในสมการท่ี 4 
 = เวลาเคร่ืองจกัรท างานทั้งหมด (ชม.) - เวลาหยดุของเคร่ืองจกัร
ทั้งหมด (ชม.) / เวลาเคร่ืองจกัรท างานทั้งหมด (ชม.) x 100               (4) 
 
ตารางท่ี 2  การประเมินผลเคร่ืองจกัรก่อนการปรับปรุง 
 
เคร่ือง MTBF 

(ชม./คร้ัง) 
MTTR 

(ชม. /คร้ัง) 
อตัราความ
สูญเสีย (%) 

ความพร้อมการ
ใช้งาน (%) 

CNC-1 29.10 9.30 24.22 25.78 
CNC-4 22.00 7.71 26.04 73.96 

 
จะเห็นวา่เคร่ืองจกัร CNC-1 และ CNC-4 มีอตัราความสูญเสีย

จากการหยดุเคร่ืองจกัรมาก คือ 24.22% และ 26.04% ตามล าดบั จึงน ามา
สู่การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และจดัท าระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั  

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เคร่ืองจกัร CNC-1 และ CNC-4  
จากขอ้มลูท่ีไดรั้บ น ามาวิเคราะห์ในรูปแบบของแผนภูมิกา้งปลา โดยใช้
ทฤษฎี 4M  เพื่อการวิเคราะห์ให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาการหยุด
ท างานของเคร่ืองจกัร CNC โดยผูว้ิจยัใหค้วามส าคญัของปัญหาท่ีเกิดจาก
เคร่ืองจกัร (Machine) มากท่ีสุดท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรมีอตัราความสูญเสียสูง 

 

    
 รูปท่ี 1 แผนภูมิกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 
จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การหยุดท างานของ

เคร่ืองจกัร ปัญหาเกิดจากมีการขดัขอ้งทางกลและทางไฟฟ้า แหล่งจ่าย
ไฟฟ้ามอเตอร์ ระบบไฮดรอลิก  การท าความสะอาด สาเหตุเกิดจาก
กระแสไฟฟ้าขดัขอ้งแรงดนัในการป้อนมอเตอร์ต ่า ระบบไฮดรอลิกสาย
ร่ัว ไม่ได้ท าความสะอาดหลงัการท างาน แนวทางการปรับปรุงจดัท า
ระบบการ บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั เอกสารการตวัเช็คเคร่ืองจกัร ประจ าวนั 
ประจ าเดือน ประจ าปี และท าการบ ารุงรักษาการตรวจสภาพเคร่ืองจกัร 
การท าความสะอาด และหล่อล่ืนอยา่งถูกวธีิ 

การจัดท าเอกสาร PM จะมีรายละเอียดการปฏิบัติการ
บ ารุงรักษา ประกอบดว้ยเอกสาร มาตรฐานการใชเ้คร่ืองจกัร  มาตรฐาน
การตรวจเช็คเคร่ืองจกัร มาตรฐานการท าความสะอาด/หล่อล่ืน มาตรฐาน
การแกไ้ขการขดัขอ้ง แบบตรวจเช็คประจ าวนั ประจ าเดือน  ใบแจง้ซ่อม 
แบบบนัทึกการซ่อม แบบสรุปการซ่อมประจ าปี 

 

4. ผลการด าเนินงาน 
หลงัจากไดท้  าการจดัท าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั และ

น าไปใช้กับเคร่ืองจกัรทั้ ง 2 แล้วเก็บข้อมูลผลการด าเนินงานในเดือน 
มีนาคม และเมษายน 2560 พบว่าเวลาอตัราความสูญเสียของเคร่ืองจกัร
ลดลง ดงัแสดงในตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 การประเมินผลเคร่ืองจกัรหลงัการปรับปรุง 
 
เคร่ือง MTBF 

(ชม./คร้ัง) 
MTTR 

(ชม. /คร้ัง) 
อตัราความ
สูญเสีย (%) 

ความพร้อมการ
ใช้งาน (%) 

CNC-1 91.33 2.00 2.14 97.86 
CNC-4 44.83 1.83 3.93 96.07 

 
จากตารางท่ี3 การประเมินผล หลงัน าระบบ PM มาใช้เดือน

มีนาคม 2560 พบว่า เค ร่ืองจักร CNC-1 มี ค่ า MTBF คิด เป็น  91.33 
ชัว่โมง/คร้ัง ค่า MTTR คิดเป็น 2 ชัว่โมง/คร้ัง อตัราความสูญเสียจากการ
หยุดเคร่ืองจกัร คิดเป็น 2.14% มีความพร้อมการใชง้าน คิดเป็น 97.86% 
และเคร่ืองจกัร CNC-4 มีค่า MTBF คิดเป็น 44.83 ชัว่โมง/คร้ัง ค่า MTTR 
คิดเป็น 1.83 ชัว่โมง/คร้ัง อตัราความสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจกัร คิด
เป็น 3.93% มีความพร้อมการใชง้านคิดเป็น 96.07% ซ่ึงในรูปท่ี 2 กราฟ
เปรียบเทียบการประเมินผลก่อน และหลงัน าระบบ PM มาใชจ้ะเห็นไดว้า่
ผลการประเมินการใชง้านของเคร่ืองจกัรทั้ง 2 เคร่ือง มีอตัราความสูญเสีย
จากการหยดุเคร่ืองจกัรลดลง  
 

 
 

รูปที ่2 กราฟเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุง 

 
5.สรุปผลการวจิัย 

จากการท่ีคณะผู ้จ ัดท างานวิจัยเร่ือง การจัดท าระบบการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันกรณีศึกษาบริษทั พี พี เอส อินดัสตรี จ  ากัด ใน
การศึกษาขอ้มูลของเคร่ืองจกัรก่อนน าระบบ PM มาใช้ในเดือนตุลาคม 
และพฤศจิกายน 2559 ของเคร่ืองจักร CNC-1 และCNC-4 ซ่ึงมีอัตรา
ความสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจักรมากสุด และได้ท าการจดัการท า
มาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองจกัรทั้ง 2เคร่ือง หลงัจากไดท้ า
การจดัท าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั และเก็บขอ้มูลในเดือนมีนาคม 
และเดือนเมษายน 2560  พบว่าเคร่ืองจกัร CNC-1 มีอตัราความสูญเสีย

จากการหยดุเคร่ืองจกัรก่อนน าระบบ PM มาใชเ้ท่ากบั 24.22% และหลงั
การน าระบบ PM มาใช ้เท่ากบั 2.14% ซ่ึงลดลง 91.16%  และเคร่ืองจกัร 
CNC-4 มีอตัราความสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจกัรก่อนน าระบบ PM มา
ใช้เท่ากับ 26.04% และหลังการน าระบบ PM มาใช้ เท่ากับ 3.93% ซ่ึง
ลดลง 84.91% ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน\ 
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