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บทคัดย่อ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อยกระดับความน่าเชื่อถือและประสิทธิภาพการบำรุงรักษาของเครื่องบรรจุถาดและ
หุ้มฟิล์มในสายการผลิตเครื่องดื่มบรรจุภัณฑ์ชนิดกระป๋อง โดยนำเสนอซึ่งเป็นเครื่องจักรคอขวดที่มีอัตราการหยุดทำงาน
สูงสุดจากการประเมินด้วยเทคนิคคะแนนถ่วงน้ำหนัก (Weight Score Method) ทั้งนี้ แนวทางการบำรุงรักษาแบบดั้งเดมิ
ที่อ้างอิงเพียงคู่มือผู้ผลิตหรือประสบการณ์ผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถระบุพฤติกรรมการเสื่อมสภาพที่แท้จริงของเครื่องจักรได้ 
งานวิจัยนี้จึงนำเสนอแนวคิดใหม่โดยการดำเนินงานเป็นการประยุกต์ใช้หลักการวิศวกรรมความน่าเชื ่อถือผ่านการ
วิเคราะห์การแจกแจงแบบไวบูลล์ (Weibull Distribution Analysis) โดยมีค่าพารามิเตอร์รูปร่าง (β) เท่ากับ 2.79     
เพื่อยืนยันพฤติกรรมการเสียหายแบบสึกหรอ (Wear-Out Failure) จากข้อมูลเวลาการทำงานก่อนเสียหายจริงจากนั้น   
จึงนำผลการวิเคราะห์ดังกล่าวมาบูรณาการร่วมกับแนวคิดการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ซึ่งแตกต่าง  
จากการประยุกต์ใช้แบบดั้งเดิมที่อาศัยเพียงดุลยพินิจของผู้ปฏิบัติงาน งานวิจัยนี้ใช้หลักฐานทางสถิติจากการวิเคราะห์
ไวบูลล์เป็นฐานในการกำหนดรายการตรวจสอบและรอบเวลาบำรุงรักษา เพื่อพัฒนาแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) ที่สอดคล้องกับสภาพการใช้งานทางวิศวกรรม ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะก่อนและหลัง
การปรับปรุงพบว่า สามารถลดระยะเวลาการหยุดเครื่องจักรรวม (Breakdown Time) ลงร้อยละ 44.03 ความถี่การเกิด
เหตุขัดข้อง (Failure Frequency) ลดลงร้อยละ 35.20 ลดเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) ร้อยละ 13.63 และเพิ่มเวลา
เฉลี่ยระหว่างการเสีย (MTBF) ได้ถึงร้อยละ 55.70 อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ (p < 0.05) โดยผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่า
การพัฒนาแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูลและการวิเคราะห์เชิงระบบสามารถช่วยลดความสูญเสีย  
เพิ่มเสถียรภาพของเครื่องจักร และสามารถนำไปประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรประเภทอ่ืนในสายการผลิตที่มีลักษณะใกล้เคียงกันได้ 

 
คำสำคัญ: การบำรุงรักษาเชงิปอ้งกัน การบำรุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีส่วนร่วม MTBF MTTR ความนา่เชื่อถือของเคร่ืองจักร 
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Abstract 
 This research aims to enhance the reliability and maintenance efficiency of a Tray Packer 
machine in a canned beverage production line, which was identified as the bottleneck machine with 
the highest downtime rate through the Weight Score Method. Conventional maintenance approaches 
that rely solely on manufacturer manuals or operator experience are insufficient for accurately 
identifying true machine degradation behavior. This study therefore proposes a novel framework by 
applying reliability engineering principles through Weibull Distribution Analysis, yielding a shape 
parameter (β) of 2.79, to verify wear-out failure behavior using actual time-to-failure field data. The 
findings were then integrated with the Total Productive Maintenance (TPM) concept. Unlike conventional 
TPM applications that depend primarily on operator judgment, this study uniquely employs statistical 
evidence derived from Weibull analysis as the basis for defining inspection items and maintenance 
intervals, resulting in a data-driven Preventive Maintenance plan that reflects actual engineering 
operating conditions. A comparative performance evaluation before and after implementation revealed 
a statistically significant reduction in total Breakdown Time by 44.03% and Failure Frequency by 35.20%. 
Furthermore, the Mean Time to Repair (MTTR) decreased by 13.63%, while the Mean Time Between 
Failures (MTBF) increased by 55.70%, at a statistical significance level of 0.05 (p < 0.05). The findings 
demonstrate that a data-driven preventive maintenance plan developed through systematic analysis 
can effectively reduce production losses, enhance machine stability, and serve as a replicable model 
applicable to other machinery with similar operating characteristics in the production line. 
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1. บทนำ 

 ภาคอุตสาหกรรมการผลิตให้ความสำคัญกับ
ความต่อเนื ่องของกระบวนการผลิต เนื ่องจากการ
หยุดชะงักส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน แม้หลาย
องค์กรจะประยุกต์ใช้การบำรุงรักษาเชิงป้องกันแบบ
กำหนดรอบเวลา (Time-Based Maintenance) [1-5] 
แต่ในทางปฏิบัติมักพบข้อจำกัดเรื ่องความแตกต่าง
ของสภาพแวดล้อมและภาระงาน ส่งผลให้แผนรูป
แบบเดิมไม ่สามารถป้องกันการขัดข ้องได ้อย ่าง
สมบูรณ์ โดยเฉพาะในระบบการผลิตแบบต่อเนื ่อง 
(Continuous Production System) ล ักษณะการ
หยุดทำงานของเครื ่องจักรนั ้นมีความหลากหลาย    
ทั้งการหยุดขัดข้องบ่อยครั ้งหรือการหยุดซ่อมเป็น
ระยะเวลานาน (MTTR) ซึ่งการขัดข้องของเครื่องจักร
เพ ียงจ ุด เด ี ยวสามารถส ่ งผลกระทบล ูกโซ ่ ให้
กระบวนการผลิตทั้งหมดต้องหยุดชะงัก ดังนั้น องค์กร
จึงจำเป็นต้องประเมินและคัดเลือกเครื่องจักรที่ส่งผล
กระทบต่อประสิทธิภาพรวมของสายการผลิตมากที่สุด
อย ่างเป ็นระบบด้วยเทคนิคคะแนนถ่วงน ้ำหนัก 
(Weight Score Method) [6] ดังเช่นกรณีศึกษาใน
สายการผลิตเครื่องดื่มบรรจุกระป๋องที่ผลการประเมิน
พบว่า เครื่องบรรจุถาดและหุ้มฟิล์มเป็นคอขวดสำคัญ
ที่มีอัตราการหยุดทำงานสูงถึงร้อยละ 22.30 สะท้อน
ให ้ เห ็นถ ึงความไม ่สอดคล ้องระหว ่างรอบการ
ตรวจสอบกับพฤติกรรมการเสื่อมสภาพที่แท้จริง 

 แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการบำรุงรักษาที่
ผ่านมา มักมุ่งเน้นการจัดการเชิงเอกสาร การวางแผน
ตามรอบเวลา (Time-Based Maintenance) หรือ
การประเมินความเสี่ยงด้วยเทคนิค FMEA [7] ซึ่งมี
ข้อจำกัดสำคัญคือ การพึ่งพาดุลยพินิจ ประสบการณ์
ของผู้ปฏิบัติงาน หรือคู่มือผู้ผลิตเป็นหลัก โดยไม่ได้
สะท้อนถึงสภาพแวดล้อมและภาระงานจริงในระบบ
การผลิตแบบต่อเนื่อง การจัดการดังกล่าวยังขาดการ
ประเมินความวิกฤตของปัญหาเชิงปริมาณ และขาด
แบบจำลองทางคณิตศาสตร์มารองรับ ทำให้การ

กำหนดรอบการบำรุงรักษาเกิดความคลาดเคลื่อนและ
ไม่สามารถป้องกันการขัดข้องซ้ำได้อย่างเด็ดขาด    
แม้งานวิจัยในระยะหลังจะเริ่มนำแบบจำลองความ
น่าเชื่อถือ เช่น การวิเคราะห์การแจกแจงแบบไวบูลล์ 
(Weibull Distribution) มาประย ุกต ์ ใช ้ ในบร ิบท
อุตสาหกรรม [8,9] หรือนำหลักการ TPM มาใช้เพ่ือ
ยกระดับการมีส่วนร่วมของพนักงาน แต่งานวิจัยส่วน
ใหญ่ยังคงใช้เครื่องมือเหล่านี้แบบแยกส่วน และมัก
เน้นการสร้างแบบจำลองเพื่อพยากรณ์ผลเพียงอย่าง
เดียว โดยขาดการนำผลลัพธ์ทางสถิติมาแปลงเป็น
แผนปฏิบัติงานจริงในระดับหน้างาน [10] นอกจากนี้
ยังขาดการบูรณาการเชิงระบบที่อ้างอิงข้อมูลความ
เสียหายจริงจากสภาพแวดล้อมการผลิตแบบต่อเนื่อง 
ซึ่งถือเป็นช่องว่างสำคัญท่ีงานวิจัยนี้มุ่งเติมเต็ม  

 เพื่อเติมเต็มช่องว่างการวิจัยดังกล่าว งานวิจัยนี้
จึงนำเสนอกรอบแนวคิดการบำรุงรักษาเชิงป้องกันที่
บูรณาการเครื่องมือเชิงปริมาณและหลักการวิศวกรรม
ความน ่ า เช ื ่ อถ ื อ เข ้ าด ้ วยก ันอย ่ าง เป ็นระบบ 
ประกอบด้วย 1) การประยุกต์ใช้เทคนิคคะแนนถ่วง
น้ำหนัก (Weight Score Method) ที่ให้น้ำหนักกับ
ค่าเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) และความถ่ีการหยุด
เครื่องเป็นหลัก เพื่อคัดเลือกเครื่องจักรคอขวดอย่าง
ปราศจากความเอนเอียง 2) การนำข้อมูลเวลาการ
ทำงานก ่อนเส ียหายจร ิ ง (Time to Failure) มา
ว ิ เคราะห ์การแจกแจงแบบไวบ ูลล ์  ( Weibull 
Distribution) เพื่อพิสูจน์พฤติกรรมการเสื่อมสภาพ
ทางกลไกด้วยหลักฐานทางคณิตศาสตร์ และ 3) การ
นำข้อค้นพบทางสถิติดังกล่าวไปบูรณาการร่วมกับ
หลักการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
เพื ่อยกระดับวิธ ีการและรอบการตรวจสอบ ทั ้งนี้  
นว ัตกรรมของงานวิจ ัยฉบับนี ้ ไม่ใช ่เพียงการนำ
เครื่องมือทางวิศวกรรมที่มีอยู่เดิมมาใช้ แต่คือการ
สร้างกรอบการปรับปรุงแผนการบำร ุงร ักษาเชิง
ป้องกันที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูลจริง กรอบการวิจัยนี้จึง
เป็นการเปลี ่ยนผ่านจากการใช้ความรู ้ส ึกในการ
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ประเมิน ไปสู่การวางแผนการปรับปรุงการบำรุงรักษา
เชิงป้องกันที่สอดคล้องกับพฤติกรรมการสึกหรอทาง
วิศวกรรม 

 วัตถุประสงค์เพื ่อศึกษาผลของการปรับปรุง
แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูล 
โดยเริ ่มต้นจากการประยุกต์ใช้เทคนิคคะแนนถ่วง
น้ำหนัก (Weight Score Method) เพื่อประเมินและ
คัดเลือกเครื ่องจักรที ่เป็นคอขวดของสายการผลิต
อย่างเป็นรูปธรรม จากนั้นจึงอาศัยข้อมูลเชิงสถิติและ
การว ิ เคราะห ์ เช ิ งระบบ ม ุ ่ ง เน ้นการประเมิน
เปรียบเทียบดัชนีชี้วัดสมรรถนะด้านความน่าเชื่อถือ
และประสิทธิภาพของเครื่องจักร ได้แก่ ค่าเวลาเฉลี่ย
ระหว่างการเสีย (MTBF) ค่าเวลาเฉลี ่ยในการซ่อม 
(MTTR) ความถ ี ่ ก าร เก ิ ด เหต ุ ข ั ดข ้ อ ง  ( Failure 
Frequency) และระยะเวลาการหย ุดเคร ื ่องรวม 
(Breakdown Time) เพื่อยกระดับความพร้อมใช้งาน
และเสถียรภาพของเครื ่องจักร พร้อมทั ้งเสนอเป็น
กรอบแนวคิดการบำรุงรักษาแบบอาศัยข้อมูลจริง
สำหรับนำไปประยุกต์ใช้เป็นต้นแบบกับเครื่องจักร
ประเภทอื่นในระบบอุตสาหกรรมการผลิตที่มีลักษณะ
การทำงานใกล้เคียงกัน 

 
2. การทบทวนวรรณกรรม 

 
2.1 การบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ัน (Preventive 
Maintenance)  

 การกำหนดรอบเวลาบำรุงรักษา (Time-Based 
Maintenance) เพ่ือป้องกันเครื่องจักรชำรุด [1-5] มัก
อ้างอิงตามคู ่ม ือผู ้ผล ิต (OEM) ซึ ่งมีข ้อจำกัดเมื่อ
นำมาใช้กับสายการผลิตแบบต่อเนื ่อง เนื่องจากไม่
สะท้อนถึงภาระงานและสภาพแวดล้อมที่แท้จริง ทำ
ให ้ม ักเก ิดการส ึกหรอก ่อนกำหนดหรือเก ิดการ
บำรุงรักษาท่ีเกินความจำเป็น  

2.2 ว ิ ศวกรรมความน ่ า เช ื ่ อถ ื อ  ( Reliability 
Engineering)  

 ศาสตร์ที่มุ่งลดอัตราการเสียและยกระดับความ
พร้อมใช้งาน (Availability) ของระบบ [10-12] โดย
ให้ความสำคัญกับการลดความถี ่การขัดข้องและ
ควบคุมเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) ควบคู่กัน เพ่ือ
เปล ี ่ยนผ่านจากการบำร ุงร ักษาเช ิงร ับ ไปส ู ่การ
วิเคราะห์พฤติกรรมเครื่องจักรอย่างเป็นรูปธรรม 

 
2.3 การแจกแจงแบบไวบูลล์ (Weibull Distribution)  

 แบบจำลองทางสถิติที่นำข้อมูลเวลาการทำงาน
ก ่อนเส ียหาย (Time to Failure) มาประเม ินหา
ค่าพารามิเตอร์รูปร่าง (β) [8-9] ซึ ่งเป็นดัชนีที ่ช่วย
ยืนยันพฤติกรรมการเสียหาย (Failure Mode) โดยมี
การตีความดังนี ้

  (β) < 1 หมายถึงการเสียหายในระยะเริ ่มต้น 
(Early Failure) มักเกิดจากความบกพร่องในการผลิต
หรือการติดตั้งชิ้นส่วน 

 (β) = 1 หมายถึงการเสียหายแบบสุ่ม (Random 
Failure) เป็นความเสียหายที่เกิดขึ้นอย่างคงที่และ
คาดเดาได้ยาก 

 (β) > 1 หมายถึงการเสียหายจากการสึกหรอ 
(Wear-out Failure) ซึ ่งเกิดขึ ้นตามอายุการใช้งาน
และการเสื่อมสภาพของกลไก 

 การวิเคราะห์นี ้จึงช่วยยืนยันพฤติกรรมความ
เสียหายด้วยหลักฐานทางคณิตศาสตร์ ทำให้สามารถ
กำหนดรอบเวลาการตรวจสอบได ้อย ่างแม่นยำ 
ปราศจากการคาดเดา 

 
2.4 การบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  

 กลยุทธ์การจัดการเครื่องจักรเชิงรุกตามแนวทาง
ของ Nakajima [5] ซึ ่งในงานวิจัยนี ้มุ ่งเน้นการนำ
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หลักการ TPM มาบูรณาการร่วมกับข้อมูลเชิงสถิติ 
เพื ่อพัฒนาเป็นมาตรฐานการทำงานและรายการ
ตรวจสอบ (PM Checklist) ที่สะท้อนถึงจุดเสี่ยงและ
พฤติกรรมการเสื่อมสภาพหน้างานจริง อย่างไรก็ตาม 
การนำ TPM ไปใช้ยังคงมุ่งเน้นที่การดำเนินงานและ
ไม่ได้รวมโมเดลวิศวกรรมความน่าเชื่อถือเพื่อกำหนด
ช่วงเวลาการบำรุงรักษาที่เหมาะสมอย่างชัดเจน 

 การศึกษาล่าสุดชี้ให้เห็นว่าการรวมการวิเคราะห์
ความน่าเชื ่อถือเข้ากับ TPM สามารถปรับปรุงการ
ตัดส ินใจในการบำร ุงร ักษาได ้โดยการเช ื ่อมโยง
พฤติกรรมการล้มเหลวในการดำเนินงานกับการวาง
แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 

 
2.5 การคัดเลือกเครื ่องจักรคอขวดด้วยเทคนิค
คะแนนถ่วงน้ำหนัก (Weight Score Method) 

 เครื่องมือประเมินเชิงปริมาณตามแนวทางของ 
Jardine and Tsang [6] ที่ใช้แปลงดัชนีความสูญเสีย

ให้เป็นคะแนนรวม โดยกำหนดน้ำหนักตามผลกระทบ
ทางวิศวกรรม เช่น MTTR (ร้อยละ 40) และความถี่
การหย ุดเคร ื ่ อง (ร ้อยละ 30) ช ่วยให ้การระบุ
เครื ่องจักรเป้าหมายมีความแม่นยำและปราศจาก
ความเอนเอียง (Bias) จากดุลยพินิจของบุคลากรที่จะ
ทำงานซ่อมบำรุงเพื ่อว ิเคราะห์จ ุดและเห็นความ
ผิดปกติก่อนจะทำการซ่อมบำรุงจุดยากลำบาก ทั้งนี้
วิธีการดังกล่าวมีความโดดเด่นกว่าการประเมินแบบ
ดั้งเดิมในแง่ที ่สามารถบูรณาการตัวชี ้ว ัดหลายมิติ
พร้อมกันได้ในสมการเดียว โดยไม่จำกัดเพียงการ
พิจารณาจากเวลาหยุดทำงานสะสมเพียงอย่างเดียว 
นอกจากนี้ยังสามารถปรับค่าน้ำหนักให้สอดคล้องกับ
บริบทของแต่ละสายการผลิตได้อย่างยืดหยุ่น ทำให้
เป ็นเคร ื ่องม ือท ี ่ เหมาะสมสำหร ับการจ ัดลำดับ
ความสำค ัญของ เคร ื ่ องจ ั กรในระบบการผลิ ต
แบบต่อเนื่องที่มีความซับซ้อนสูง 

 

ตารางท่ี 1 การวิพากย์แนวคิดและทฤษฎีในอดีต 

แนวคิดและทฤษฎี ข้อวิพากย์เชิงวิชาการ การพัฒนางานวิจัย 

การจัดการบำรุงร ักษาเชิง
ป้องกันแบบด้ังเดิม 

การกำหนดรอบเวลามักอ้างอิงตามคู่มือ
ผ ู ้ ผล ิ ต  (OEM) หร ื อประสบการณ์
ผู้ปฏิบัติงานเป็นหลัก ซึ่งไม่สะท้อนถึง
ภาระงานและสภาพแวดล้อมจริง 

กำหนดรอบ PM โดยอ้างอิงข้อมูลเวลา
การทำงานก่อนเสียหายจริง (TTF) แทน
การใช้คู่มือผู้ผลิต 

การประเมินความเสี่ยงและ
ประสิทธิผล (FMEA & OEE) 

กระบวนการตัดสินใจยังคงอาศัยดุลย
พินิจเชิงคุณภาพของทีมงานเป็นหลัก 
ขาดแบบจำลองคณิตศาสตร์รองรับ 

ใช ้การว ิ เคราะห ์ ไวบ ูลล ์ เพ ื ่ อระบุ
พฤติกรรมการเสียหายด้วยหลักฐานทาง
คณิตศาสตร์ ลดความเอนเอียงจากดุลย
พินิจ 

แบบจำลองความน่าเชื ่อถือ
และการจำลองสถานการณ์ 
(Reliability Simulation) 

แม้มีความแม่นยำทางสถิติสูง แต่มักเน้น
การสร้างแบบจำลองเพื่อพยากรณ์เพียง
อย่างเดียว ขาดการนำผลลัพธ์ไปจัดทำ
แผนปฏิบัติงานจริง 

นำผลการวิเคราะห์ไวบูลล์มาบูรณาการ
กับ TPM เพื่อจัดทำ PM Checklist ท่ี
ใช้งานได้จริงในระดับหน้างาน 



    
วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวิทยาลยักาฬสินธุ์ ปีที ่4 ฉบบัที่ 4 กรกฎาคม – สิงหาคม 2569 

Journal of Engineering and Industrial Technology, Kalasin University, Vol. 4 No. 4 July – August 2026 
 
บทความวิจัย (Research Article) 

     

รุ้งพราย สาระคำ และ ประจวบ กล่อมจิตร, การปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักรของสายการผลิต
เครื่องดื่มบรรจุภัณฑ์ชนิดกระปอ๋ง 

6 

 จากการทบทวนวรรณกรรมข้างต้นจะเห็นได้ว่า 
แนวทางการบำรุงรักษาที่มีอยู่ในปัจจุบันยังมีข้อจำกัด
ในสองประเด ็นหล ัก ประเด ็นแรกค ือ การขาด
แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ที ่อ้างอิงข้อมูลความ
เสียหายจริงในการกำหนดรอบการบำรุงรักษา และ
ประเด็นที ่สองคือ การขาดกลไกที่เชื ่อมโยงผลการ
วิเคราะห์ทางสถิติกับแผนปฏิบัติงานในระดับหน้างาน
อย่างเป็นระบบ งานวิจ ัยนี ้จ ึงพัฒนาต่อยอดจาก
งานวิจัยก่อนหน้าโดยบูรณาการจุดแข็งของแต่ละ
แนวทางเข้าด้วยกัน กล่าวคือ นำความแม่นยำของการ
วิเคราะห์ไวบูลล์ [8-9] มาใช้พิสูจน์พฤติกรรมการ
เสื ่อมสภาพของชิ ้นส่วนเครื ่องจักรโดยอาศัยข้อมูล
ความเสียหายที่เก็บรวบรวมจากสภาพการใช้งานจริง
ในพื้นที่ให้ได้ค่าพารามิเตอร์ที่สะท้อนอายุการใช้งาน
และอัตราการเส ื ่อมสภาพอย ่างแม ่นยำและนำ
หลักการ TPM มาเป ็นกรอบในการแปลงผลการ
ว ิ เคราะห ์ด ั งกล ่ าวให ้กลายเป ็นมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานที่ใช้ได้จริง ไม่ว่าจะเป็นการกำหนดรอบการ
ตรวจสอบ การระบุจุดวิกฤตที่ต้องเฝ้าระวัง และการ
จัดทำคู่มือบำรุงรักษาเชิงป้องกันที่พนักงานทุกระดับ
สามารถเข้าใจและนำไปปฏิบัติได้อย่างสม่ำเสมอ ซึ่ง
แนวทางดังกล่าวแตกต่างจากงานวิจัยที่ผ่านมาที่ใช้
เครื่องมือเหล่านี้แบบแยกส่วน [10] โดยไม่ได้เชื่อมโยง
ผลการวิเคราะห์เชิงปริมาณเข้ากับระบบการจัดการ
บำรุงรักษาในเชิงปฏิบัติอย่างครบวงจร 

 

3. วิธีดำเนินการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ได้สกัดและสังเคราะห์ระเบียบวิธีวิจัย
ออกมาเป็นกรอบแนวคิดเชิงระบบของการบำรุงรักษา
ที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูลจริง ซึ่งก่อให้เกิดองค์ความรู้
ใหม่และนวัตกรรมเชิงกระบวนการที่เหนือกว่าวิธีการ
บำร ุงร ักษาแบบดั ้งเด ิม โดยเปล ี ่ยนจากการนำ
เครื่องมือมาตรฐานมาใช้งานแบบแยกส่วน ไปสู่การ
สร้างความเชื่อมโยงของข้อมูล (Data Synergy) อย่าง

เป็นระบบโมเดลเชิงแนวคิดประกอบด้วยการบูรณา
การ 3 องค์ประกอบด้วยกัน 

 การดำเน ินงานว ิจ ัยเร ิ ่มต ้นด ้วยการศ ึกษา
กระบวนการผลิตและจัดลำด ับความสำคัญของ
เครื่องจักรเพื่อระบุเป้าหมายหลักที่มีผลกระทบต่อ
สายการผลิตสูงสุด โดยประยุกต์ใช้เทคนิคคะแนนถ่วง
น้ำหนัก (Weight Score Method) ตามหลักการของ 
Jardine and Tsang [6] วิธีการนี ้ช่วยเปลี่ยนข้อมูล
ความสูญเสียเชิงประจักษ์ให้เป็นคะแนนเชิงปริมาณ 
(Total Score) เพื ่อระบุเคร ื ่องจ ักรที ่ เป ็นคอขวด 
(Bottleneck) ของระบบได ้ อย ่ า ง แม ่ นย ำ แล ะ
ปราศจากความเอนเอียง (Bias) โดยกระบวนการ
ดำเนินงานทั ้งหมดสามารถเรียงลำดับขั ้นตอน ดัง
แสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดและข้ันตอนการดำเนินงานวิจัย 
 
 การประเมินผลสัมฤทธิ์ของการปรับปรุงแผนการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูล โดยจะ
ใช้ข้อมูลประวัติการซ่อมบำรุงและรายงานการหยุด
ทำงานของเครื่องจักรทั้งหมดในสายการผลิตเครื่องดื่ม
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บรรจุภัณฑ์ชนิดกระป๋อง โดยเลือกกลุ่มตัวอย่าง คือ 
เครื่องจักรประเภทบรรจุถาดและหุ้มฟิล์ม เนื่องจาก
ผลการว ิเคราะห์คะแนนถ่วงน ้ำหนัก พบว ่าเป็น
เครื่องจักรที่มีอัตราการหยุดทำงานสูงสุด การศึกษาได้
แบ่งระยะเวลาการเก็บข้อมูลออกเป็น 2 ช่วง ได้แก่ 
ช่วงก่อนการปรับปรุงระยะเวลา 12 เดือนและช่วง
หลังการปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาระยะเวลา 4 
เด ือน ทั ้งน ี ้  ข ้อม ูลเวลาการปฏิบ ัต ิงานจร ิงของ
เคร ื ่องจ ักรถือเป ็นความลับ จ ึงนำเสนอตัวช ี ้วัด
ประส ิทธ ิภาพ (MTBF, MTTR, Breakdown Time 
และ Failure Frequency) ในร ู ปแบบด ั ชน ี ฐ าน
สัมพัทธ์ (Relative Baseline Index) โดยกำหนดดัชนี
ช่วงก่อนปรับปรุงให้มีค่าฐานเท่ากับ 100 และการ
แปลงข ้อม ูลด ั งกล ่ าว ใช ้ เพ ื ่ อการนำเสนอเชิ ง
เปรียบเทียบสัดส่วนเท่านั้น โดยไม่ส่งผลกระทบต่อ
ความถูกต้องของการวิเคราะห์การแจกแจงแบบ
ไวบูลล์และค่านัยสำคัญทางการทดสอบสมมติฐานทาง
สถิติแต่อย่างใด 

 ในการกำหนดตัวแปรเพื่อทดสอบสมมติฐาน ตัว
แปรอิสระ (Independent Variables) คือ รูปแบบ
การบำรุงรักษา 2 ระดับ ได้แก่ แผนการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันรูปแบบเดิม (Time-Based Maintenance) [4] 
และแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันรูปแบบใหม่ที่
พัฒนาขึ้นจากการใช้ข้อมูลความขัดข้องจริงกับการ
วิเคราะห์ด ้วยการแจกแจงแบบไวบูลล์ (Weibull 
Distribution) ร่วมกับหลักการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนม ี ส ่ ว น ร ่ ว ม  ( TPM) ส ำหร ั บ  ต ั ว แป ร ต า ม 
(Dependent Variables) คือดัชนีชี้วัดสมรรถนะด้าน
ความน ่ า เช ื ่ อถ ื อและประส ิทธ ิภ าพ [ 11-13 ] 
ประกอบด้วย ความถี ่การเกิดเหตุขัดข้อง (Failure 
Frequency) ค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างการเสีย (MTBF) 
ค่าเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) และระยะเวลาการ
หยุดเครื่องรวม (Breakdown Time) 

 สำหรับการวิเคราะห์ข้อมูล ได้มีการนำข้อมูล
ชั่วโมงการทำงานก่อนเสียหาย (TTF) มาวิเคราะห์การ

แจกแจงแบบไวบูลล์ เพื ่อหาค่าพารามิเตอร์รูปร่าง  
(β) และค่าพารามิเตอร์มาตราส่วน  ( η ) สำหรับระบุ
พฤติกรรมการเสียหายที ่แท้จริงและใช้เป็นเกณฑ์
กำหนดรอบการบำร ุงร ักษา [11,12] จากน ั ้นจึ ง
ประเมินผลสัมฤทธิ์ด้วยสถิติเชิงอนุมาน ( Inferential 
Statistics) [14] โดยตรวจสอบข้อตกลงเบื้องต้นและ
ทดสอบสมมติฐานด้วยสถิต ิท ี ่ เหมาะสม ที ่ระดับ
นัยสำคัญทางสถิติ 0.05 ( p <0.05) โดยกำหนดขนาด
ตัวอย่างจากข้อมูลดัชนีชี้วัดสมรรถนะรายเดือน ได้แก่ 
กลุ่มก่อนปรับปรุง (n = 12) และกลุ่มหลังปรับปรุง  
(n = 4) โดยกำหนดสมมติฐาน ดังนี้ 

 𝐻₀: ไม่ม ีความแตกต่างอย่างมีน ัยสำคัญของ
ค ่ า เฉล ี ่ ย  MTBF, MTTR, Breakdown Time และ 
Failure Frequency ระหว่างแผนการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันรูปแบบเดิมและรูปแบบใหม่ 

 𝐻₁: มีความแตกต่างอย่างมีนัยสำคัญของค่าเฉลี่ย 
MTBF, MTTR, Breakdown Time แ ล ะ  Failure 
Frequency ระหว่างแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
รูปแบบเดิมและรูปแบบใหม่ (p < 0.05) 

 

3.1 การคัดเล ือกเคร ื ่องจ ักรและการวิเคราะห์
พฤติกรรมการเสียหาย 

3.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตและรวบรวมข้อมูล 

 การศึกษากระบวนการหน้างานจริงเพื่อทำความ
เข้าใจกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 2 ทำให้เห็นภาพรวม
ของลำดับงานในสายการผลิตเครื่องดื่มบรรจุภัณฑ์
ชนิดกระป๋อง ซึ่งส่วนนี้จะสรุปแหล่งข้อมูลดิบและแนว
ทางการประเมินด ้วยเทคนิคคะแนนถ่วงน้ำหนัก 
(Weight Score Method) ท ี ่ ใ ช ้ ใ นการ ระบ ุ แ ล ะ
จ ัดลำด ับความสำค ัญของเคร ื ่ องจ ักรในฐานะ
ส่วนประกอบที่สำคัญ เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจและ
จัดการกับเครื่องจักรที่ส่งผลกระทบต่อความต่อเนื่อง
ในการผลิต (Downtime) อย่างเป็นระบบ 
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รูปที่ 2 แผนภาพแสดงลำดับการบรรจุภัณฑ์ 
 
 นอกจากนี้ การประเมินดังกล่าวยังมีจุดมุ่งหมาย
เพื่อยกระดับความน่าเชื่อถือแผนการซ่อมบำรุงของ
เครื ่องจักร นอกเหนือจากความพร้อมใช้งานตาม
แผนการผลิต การศึกษานี้ยังเน้นย้ำถึงความสามารถ
ของเครื่องจักรในการทำงานได้อย่างมีเสถียรภาพเมื่อ
เผชิญกับสภาวะการทำงานจริง สิ่งนี้สะท้อนให้เห็นใน
ตัวชี้วัดที่สำคัญ เช่น ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการเสีย 
(MTBF) ระยะเวลาที ่ เคร ื ่องจ ักรหยุดทำงานรวม 
(Breakdown Time) ความถี ่ในการเกิดเหตุขัดข้อง 
(Failure Frequency) และเวลาเฉล ี ่ยในการซ ่อม 
(MTTR) 

การประเมินนี้ใช้ฐานข้อมูลเชิงประจักษ์ที่รวบรวม
ย้อนหลังเป็นระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 
2566 ถึงเดือนสิงหาคม 2567 โดยอาศัยกลุ่มข้อมูล
สารสนเทศการปฏ ิบ ัต ิ งานแบบบ ูรณาการ ซึ่ ง
ครอบคลุมทั้งข้อมูลประวัติการหยุดเครื่องจักร ข้อมูล
สถานะการทำงานตามเวลาจริง และรายงานผลการ
บรรจุ เพื่อปรับปรุงการประมาณค่าความน่าเชื่อถือ 
และเพื่อให้ได้ข้อมูลเชิงลึกเกี่ยวกับพฤติกรรมความ

ขัดข้องของเครื่องจักร การยกระดับและรับประกัน
ความน่าเชื่อถือของเครื่องจักรคอขวดที่สำคัญ ถือเป็น
สิ่งจำเป็นอย่างยิ่งสำหรับการรักษาการดำเนินงานที่
ราบรื่นและลดความสูญเสียในสายการผลิต 

3.1.2 การจัดลำดับความสำคัญและและคัดเลือก
เครื่องจักรเป้าหมาย 

 การจัดลำดับความสำคัญและคัดเลือกเครื่องจักร
เป้าหมายอาศัยข้อมูลรายงานการหยุดทำงานของ
เคร ื ่องจ ักร (Machine Breakdown Report) เป็น
ระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 2566 ถึง 
เดือนสิงหาคม 2567 โดยมีเกณฑ์การคัดเลือกข้อมูล
คือ ต้องเป็นบันทึกเหตุขัดข้องทางวิศวกรรมที่ส่งผลให้
สายการผลิตหยุดชะง ัก (Downtime) และมีการ
ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล (Data Validation) 
ด้วยการเทียบเคียงข้อมูลระหว่างบันทึกการซ่อมบำรุง 
กับรายงานผลการผลิตประจำวัน เพื่อป้องกันความ
คลาดเคลื่อน และเพื่อคัดข้อมูลที่ปราศจากข้อมูลที่ไม่
จำเป็นมาวิเคราะห์จัดลำดับความสำคัญด้วยเทคนิค
คะแนนถ ่ ว งน ้ ำหน ั ก  ( Weight Score Method) 
คำนวณจากผลรวมของคะแนนปัจจ ัยค ูณก ับค่า
น้ำหนักความสำคัญดังสมการที่ 1 

 
 

Total Score= ∑(Wi×Si)

n

i=1

 
(1) 

 
 โดยที่ 

 Total Score คือ คะแนนรวมของเครื่องจักร 

 𝑊𝑖   คือ ค่าถ่วงน้ำหนักของปัจจัยที่ 𝑖  
    โดยผลรวมของน้ำหนักทั้งหมดต้อง 
    เท่ากับ 100% 

 Si   คือ คะแนนดิบ หรือ คะแนนที่ปรับ 
    ฐานแล้วของปัจจัยที่ 𝑖 
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 การกำหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (KPIs) 4 ด้าน และ
ค่าน้ำหนัก (𝑊𝑖) อ้างอิงตามระดับความรุนแรงของ
ผลกระทบท ี ่ ม ี ต ่ อสายการผล ิตแบบต ่อ เน ื ่ อ ง 

(Continuous Production Line) เพื่อสะท้อนสภาพ
ปัญหาหน้างานจริง โดยมีเหตุผลทางวิศวกรรมในการ
กำหนดค่าน้ำหนักดังสรุปในตารางที่ 2 

 

ตารางท่ี 2 เกณฑ์ค่าน้ำหนักตัวชี้วัดสมรรถนะและเหตุผลทางวิศวกรรมสำหรับการคัดเลือกเครื่องจักร 

ตัวชี้วัด (KPIs) ค่าน้ำหนัก (%) ผลกระทบต่อสายการผลิต 

MTTR 
(Mean Time To Repair) 

40 
ส่งผลกระทบโดยตรงต่อการหยุดชะงักของกระบวนการผลิต
ก่อให้เกิดความสูญเสียโอกาสการผลิตสูง 

Frequency of Breakdown 30 
สายการผลิตสะดุดบ่อยครั้ง กระทบต่อความเสถียรของ
เครื่องจักรและเพิ่มภาระงานของผู้ปฏิบตัิงาน 

Breakdown Time 20 
สะท้อนภาพรวมของความสูญเสียด้านเวลาสะสมทั้งหมด ซึ่ง
เป็นผลกระทบต่อเนื่องมาจาก MTTR และความถี่ในการ
ขัดข้อง 

MTBF 
(Mean Time Between Failures) 

10 
แม้เป็นดัชนีสำคัญด้านความน่าเชื่อถือ แต่ในบริบทการ
ค้นหาคอขวดวิกฤต ผลกระทบเชิงประจักษด์้านเวลาซ่อม
และความถี่จะส่งผลต่อความต่อเนื่องที่ชัดเจนกว่า 

 

 การบูรณาการค่าน้ำหนักทั้ง 4 ปัจจัยจากตาราง
ข้างต้น นำมาสู่การสร้างสมการประเมินคะแนนความ
วิกฤตของเครื่องจักรดังสมการที่ 2 

 

 

 

Score=(0.40×SMTTR) +(0.30×SFreq) 

+(0.20×SBD) +(0.10×SMTBF) 

(2) 

 

 โดยในการคำนวณได้มีการนำข้อมูลดิบของแต่ละ
ตัวชี้วัดมาปรับฐาน (Normalization) ให้เป็นคะแนน 
S ในสเกลเดียวกันก่อนนำมาคูณกับค่าน้ำหนัก เพ่ือให้
สามารถนำตัวแปรที่มีหน่วยต่างกันมาบวกกันได้อย่าง
ถูกต้องตามหลักคณิตศาสตร์ทำให้จากการจัดลำดับ
ความสำค ัญท ี ่ ช ่ ว ยระบ ุ คอขวด  ( Bottleneck)        
และปราศจากความเอนเอียงทางความรู ้สึก พบว่า 

เครื ่องบรรจุถาดและหุ ้มฟิล์ม เป็นเครื ่องจักรที ่มี
คะแนนความวิกฤตสูงสุด ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนการหยุด
ทำงานถึงร้อยละ 22.30 ของเวลาสูญเสียทั้งหมดใน
สายการผลิต โดยรายละเอียดการคำนวณคะแนนถ่วง
น้ำหนัก ดังแสดงในตารางที่ 3 ชี้ให้เห็นว่าปัจจัยหลัก
ของความวิกฤตเกิดจากค่า MTTR และความถี ่การ
หยุดเครื่องท่ีสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐาน 

 จากการวิเคราะห์ข้อมูลในตารางที ่ 3 พบว่า
ปัญหาหลักมาจากกลุ่มระบบจัดการขึ้นรูปถาด ซึ่งมี
ความถี ่ความขัดข้องสูงถึง 82 ครั ้ง คิดเป็นร้อยละ 
65.60 ของปัญหาทั้งหมด โดยมีอาการของปัญหา     
ที่สามารถจำแนกได้ตามแผนภูมิพาเรโต้ความถี่ของ
อาการดังรูปที่ 3 
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ตารางท่ี 3 ผลการวิเคราะห์คะแนนถ่วงน้ำหนักเครื่อง
บรรจุถาดและหุ้มฟิล์ม 

ตัวช้ีวัด (KPIs) 
ค่าน้ำหนัก 

(%) 
คะแนนถ่วง

น้ำหนัก 

MTTR 40 35.00 

Frequency of 
Breakdown 

30 29.15 

Breakdown 
Time 

20 19.78 

MTBF 10 16.07 
 

3.1.3 การว ิเคราะห์ป ัญหาและพฤติกรรมความ
เสียหาย 

 เพื ่อให้การปรับปรุงแผนการบำรุงร ักษาเชิง
ป้องกันเป็นไปอย่างตรงจุดและครอบคลุม จึงได้มีการ
วิเคราะห์จำแนกข้อมูลความขัดข้องของเครื่องบรรจุ
ถาดและหุ้มฟิล์มตามกลุ่มระบบการทำงานดังตารางที่ 4 

 

ตารางที ่ 4 สถิติความถี ่และร้อยละความขัดข้อง
จำแนกตามกลุ่มระบบเครื่องบรรจุถาดและหุ้มฟิล์ม 

กลุ่มระบบ
เครื่องจักร 

ความถี่ (ครั้ง) ร้อยละ (%) 

ระบบจัดการขึ้น
รูปถาด 

82 65.60 

ระบบจัดการฟิล์ม
และห่อหุ้ม 

25 20.00 

ระบบสายพาน
ลำเลียง 

18 14.40 

ยอดรวม 125 100.00 
 

 เมื่อดำเนินการวิเคราะห์ข้อมูลความขัดข้องของ
เครื่องบรรจุถาดและหุ้มฟิล์มกลุ่มระบบจัดการขึ้นรูป
ถาด พบว่า ความสูญเสียหลักเกิดจากปัญหาหูถาดอ้า 
ซึ่งมีความถี่ในการเกิดสูงสุดถึง 30 ครั้ง (เฉลี่ย 2.50 
ครั้งต่อเดือน) ดังนั้นจึงพิจารณาเลือกอาการขัดข้อง
ดังกล่าวเป็นกรณีศึกษาหลักในการวิเคราะห์สาเหตุ
รากเหง ้า ระบุป ัจจ ัยที ่ส ่งผลต่อปัญหาหูถาดอ้า       
โดยเพ ิ ่ มการประย ุกต ์ ใช ้ผ ั งแสดงเหต ุและผล 
(Fishbone Diagram) ดังรูปที่ 4 ซึ่งแสดงให้เห็นถึง
ปัจจัยเชิงคุณภาพที่ก่อให้เกิดความขัดข้อง ได้แก่ 
ความไม่สอดคล้องกันระหว่างระบบพับถาดและระบบ
ฉีดกาวจากกลไกตามรอบการทำงาน 

 

 
รูปที่ 3 แผนภูมิพาเรโตแสดงสัดส่วนอาการของปัญหา

ที่พบในเครื่องบรรจุถาดและหุ้มฟิล์ม 
 
 อย่างไรก็ตาม เพื ่อก้าวข้ามข้อจำกัดของการ
วิเคราะห์เชิงคุณภาพที่อาศัยเพียงประสบการณ์ จึงได้
ดำเนินการวิเคราะห์เชิงปริมาณ โดยนำข้อมูลชั่วโมง
การทำงานก่อนเสียหาย (TTF) มาทดสอบด้วยการ
แ จ ก แ จ ง แ บ บ ไ ว บ ู ล ล ์  ( Weibull Distribution 
Analysis) จากอาการหูถาดอ้าซึ ่งเป็นสาเหตุหลัก 
จำนวน 30 เหตุการณ์ ผ่านการใช้โปรแกรมสำเร็จรูป
ทางสถ ิต ิ  Minitab โดยเล ือกใช ้ว ิธ ีการประมาณ
ค่าพารามิเตอร์แบบภาวะน่าจะเป็นสูงสุด ดังรูปที่ 5 
เพื ่อย ืนย ันพฤติกรรมการเสียหายทางว ิศวกรรม 
(Failure Mode) อย่างเป็นรูปธรรมดังสมการที่ 3
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รูปที่ 4 การวิเคราะห์ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล 
 

 𝑓(𝑡) =
𝛽

𝜂
(

𝑡

𝜂
)

𝛽−1

𝑒𝑥𝑝 [− (
𝑡

𝜂
)

𝛽

]       (3) 

  

 เมื่อ  

 f(t) คือ ฟังก์ชันความหนาแน่นของความน่าจะเป็น 
  ของการเสียหาย ณ เวลา t  

 t คือ เวลาการทำงานก่อนเสียหาย 

 β คือ ค่าพารามิเตอร์รูปร่าง ที่บ่งชี้ลักษณะ 
  และพฤติกรรมการเสียหาย 

 η  คือ ค่าพารามิเตอร์มาตราส่วน หรือ 
  อายุขัยลักษณะโดยเป็นรูปแบบดัชนีฐาน 
  
 จากผลการวิเคราะห์การแจกแจงแบบไวบูลล์ 
พบว่าค่าพารามิเตอร์รูปร่าง (β) มีค่าเท่ากับ 2.79 โดย
มีช่วงความเชื่อมั่น 95% (CI: [2.125, 3.679]) ซึ่งขอบ
ล่างของช่วงความเชื ่อมั ่นมีค่ามากกว่า 1 อย่างมี
นัยสำคัญ ผลลัพธ์นี ้เป็นเครื่องยืนยันทางวิศวกรรม
ความน่าเชื่อถือว่า พฤติกรรมการเสียหายของชุดพับ
ถาดมีลักษณะเป็น การสึกหรอตามอายุการใช้งาน 

(Wear-Out Failure) โดยมีค่าอายุข ัยลักษณะ (η) 
เพ ื ่อใช ้ เป ็นด ัชน ีฐาน (Baseline Index) สำหรับ
ประเมินอายุการใช้งานที่เครื่องจักรส่วนใหญ่จะเกิด
ความเส ียหาย ข ้อม ูลเช ิงล ึกน ี ้ช ่วยเปล ี ่ยนการ
บำรุงรักษาจากการคาดเดาหรือทำตามคู่มือมาตรฐาน 
มาเป็นการกำหนดรอบ PM ที่มีหลักการวิศวกรรม
ความน่าเชื่อถือรองรับ ทำให้แผนงานสอดคล้องกับ
สภาพการเสื ่อมสภาพจริงและป้องกันปัญหาซ้ำได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 ข้อมูลเช ิงสถิต ิน ี ้ช ่วยปฏิเสธสมมติฐานการ
เสียหายแบบสุ ่ม (Random Failure) และชี ้ให้เห็น
อย่างชัดเจนว่า ปัญหาไม่ได้เกิดจากความผิดพลาดใน
การเดินเครื่อง แต่เกิดจากรอบการบำรุงรักษาเดิมที่ไม่
สัมพันธ์กับการสึกหรอจริง ดังนั้น การนำแนวคิดการ
บำรุงรักษาทวีผลที ่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เข้ามา
บูรณาการเพื่อสร้างแผนการบำรุงรักษาเชิงรุก และ
กำหนดรอบการตรวจสอบให้สั ้นกว่าขีดจำกัดความ
เสียหายที่วิเคราะห์ได้ จึงเป็นกลยุทธ์ทางวิศวกรรมที่
จำเป็นที่สุดในการป้องกันการเกิดปัญหาซ้ำและเพ่ิม
ความเสถียรของระบบอย่างยั่งยืน 
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รูปที่ 5 กราฟการแจกแจงแบบไวบูลล์ (Weibull Distribution) 

 

3.2 การพัฒนาและประยุกต์ใช้แผนการบำรุงรักษา
เชิงป้องกัน 

 ผลการพิสูจน์พฤติกรรมการเสียหายแบบสึกหรอ 
(Wear-Out Failure) จากการวิเคราะห์เชิงปริมาณ 
นำมาสู ่การกำหนดกรอบแนวคิดในการปร ับปรุง
แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) โดยมุ ่งเน้น
การบูรณาการข้อมูลความน่าเชื่อถือทางสถิติร่วมกับ
หลักการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
เพื่อยกระดับมาตรการทางวิศวกรรมให้สามารถแก้ไข
ปัญหาความเสื่อมสภาพของกลไกได้อย่างเป็นระบบ
และสอดคล้องกับสภาวะการใช้งานจริง 

3.2.1 การประเมินข้อจำกัดของแผนการบำรุงรักษาเดิม 

 การทบทวนแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันรูป
แบบเดิมพบว่าระบบเดิมอาศัยการกำหนดรอบเวลา
ตามมาตรฐานคู่มือผู้ผลิตซึ่งมีข้อจำกัดสำคัญคือ ไม่
สอดคล้องกับภาระงาน และสภาพแวดล้อมการผลิต
จริง นอกจากนี้ ยังขาดการนำข้อมูลความน่าเชื่อถือ

ทางสถิติ เช่น ค่าเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) และ
ความถี ่การชำรุด มาปรับปรุงรอบการบำรุงรักษา 
ส่งผลให้ช ิ ้นส ่วนเกิดการสึกหรอก่อนถึงรอบการ
ตรวจสอบ ดังรายละเอียดข ้อจำกัดที ่สร ุปไว ้ ใน   
ตารางที่ 5 

 

ตารางที ่ 5 ตารางสรุปข้อจำกัดที ่พบจากแผน PM 
เดิมของเครื่องบรรจุถาดและหุ้มฟิล์ม  

ข้อจำกัดของแผน PM เดิม รายละเอียดข้อจำกัด 

ความถ ี ่การตรวจสอบไม่
เหมาะสม 

ใช ้ความถ ี ่ตามค ู ่มือ
ผู้ผลิต แต่ไม่สอดคล้อง
กับภาระและรอบการ
ผล ิ ตจร ิ งท ำ ให ้ เ กิ ด
อาการสึกหรอเร็วกว่า
รอบ PM 
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ตารางที ่ 5 ตารางสรุปข้อจำกัดที ่พบจากแผน PM 
เดิมของเครื่องบรรจุถาดและหุ้มฟิล์ม (ต่อ) 

ข้อจำกัดของแผน PM เดิม รายละเอียดข้อจำกัด 

การใช้ข้อมูลจากการบันทึก
ไม่เต็มประสิทธิภาพ 

บันทึกข้อมูลซ่อมบำรุง
ไม่สมบูรณ์ ไม่ไดน้ำ 
MTTR หรือแนวโน้ม
การเสียมาใช้ปรบัรอบ 
PM ทำให้แผนไม่
เหมาะสม 

ไม่สอดคล้องกับสภาพการ
ผลิตจริง 

คู่มือของผู้ผลิตไม่
รองรับสภาพแวดล้อม
การผลิตจริง เชน่ 
สภาพแวดล้อม การ
สั่นสะเทือน และการใช้
งานทีต่่อเนื่องสูง 

 

3.2.2 การพัฒนากรอบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
รูปแบบใหม่ 

 พัฒนาแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) 
ร ูปแบบใหม่โดยบูรณาการร ่วมกับแนวคิด TPM 
ภายใต้แนวทางเชิงระบบ โดยการนำสาเหตุรากเหง้า 
(Root Cause) จากการวิเคราะห์ด้วยผังก้างปลาและ
รูปแบบความเสียหาย (Failure Mode) เพื่อกำหนด
จุดตรวจสอบเฉพาะ ควบคู่กับการนำข้อมูลเชิงสถิติ
จากการบันทึกซ่อมบำรุง ได้แก่ ค่า MTTR ความถี่ของ
การเกิดปัญหา ระยะเวลาเครื ่องจักรหยุดทำงาน 
(Breakdown Time) และค่า MTBF มาวิเคราะห์เพ่ือ
กำหนดรอบเวลาที ่เหมาะสม จากนั้นจึงดำเนินการ
ปรับปรุงรายการตรวจสอบให้ครอบคลุมจุดเสี่ยงหลัก
ที่มีผลต่อความเสถียรของชุดพับถาด โดยปรับเปลี่ยน
รูปแบบการบำรุงรักษาที่ช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถ
จ ัดลำด ับความสำค ัญก ่อนและหล ั งในการเข้า
ตรวจสอบหรือซ่อมบำรุงชิ้นส่วนได้อย่างตรงจุด ซึ่ง
ช ่วยลดภาระการสุ ่มตรวจ เพิ ่มมาตรฐานวิธ ีการ

ตรวจสอบและความแม่นยำในการวัดค่าความสึกหรอ 
และลดความแปรผันของผู้ปฏิบัติงาน นอกจากนี้ ได้มี
การประย ุกต ์ ใช ้  TPM เพ ื ่อกำหนดบทบาทและ
แบ่งแยกขอบเขตงานซ่อมบำรุงเชิงเทคนิคให้มีความ
ชัดเจนยิ ่งขึ ้น โดยมีการกำหนดบทบาทหน้าที ่และ
ขอบเขตการทำงานอย่างชัดเจน กล่าวคือ พนักงานคุม
เคร ื ่องจ ักรหน ้างานจะม ีบทบาทสำค ัญในการ
ตรวจสอบสภาพเบ ื ้ องต ้นด ้วยสายตา ( Visual 
Inspection) และรายงานความผิดปกติของกลไกตาม
จุดเสี่ยง เพื่อส่งข้อมูลป้อนกลับ (Feedback) ให้กับ
ทีมซ่อมบำรุงอย่างทันท่วงที ในขณะที่ช่างซ่อมบำรุง 
จะรับผิดชอบการเข้าตรวจสอบตามระยะเวลาที่
กำหนดภายในตัวรายการตรวจสอบแต่ละระดับโดย
แยกประเภทงานแต่ละงานเพื ่อค้นหาจุดผิดปกติ
ก่อนที ่จะเกิดความเสียหายและเปลี ่ยนชิ ้นส่วนเชิง
เทคนิคตามระยะเวลาเพื ่อเพิ ่มสภาพคล่องในการ
ทำงานโดยระบบการเดินเครื่องสามารถกลับมาเดินได้
ปกติอีกครั ้งโดยไม่มีการหยุดชะงักในระหว่างการ
ทำงาน ผลลัพธ ์จากการบูรณาการกระบวนการ
ดังกล่าวนำไปสู่การจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานและ 
PM Checklist ฉบับปรับปรุงดังรูปที่ 6 ซึ่งอ้างอิงจาก
ข้อมูลการใช้งานจริงและพร้อมสำหรับการประเมิน
ผลสัมฤทธิ์ในลำดับถัดไป 

 

4. ผลการวิจัย  

 

4.1 ผลการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดความน่าเชื่อถือ
ของเครื่องจักร 

 ภายหลังจากการนำกรอบแผนการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูลไปประยุกต์ใช้กับเครื่อง
บรรจุถาดและหุ้มฟิล์มเป็นระยะเวลา 4 เดือน เพ่ือ
ติดตามและเก็บรวบรวมข้อมูลทำการประเมินผล
สัมฤทธิ์โดยเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนการปรับปรุง 
ระยะเวลา 12 เดือน ทั้งนี้ เนื่องจากข้อมูลเวลาการ
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ปฏิบัติงานและรายละเอียดความสูญเสียเชิงประจักษ์
ของเครื ่องจักร เป็นข้อมูลความลับทางธุรกิจของ
บริษัทกรณีศึกษาซึ ่งมีข ้อจำกัดในการเผยแพร ่สู่
สาธารณะ ทางผู้วิจัยจึงได้รับอนุญาตให้นำเสนอผล
การเปรียบเทียบตัวชี้วัดประสิทธิภาพ ได้แก่ MTBF, 
MTTR, Breakdown Time และ Failure Frequency 
ในร ูปแบบด ัชน ี ฐานส ัมพ ัทธ ์ และร ้อยละการ

เปล ี ่ยนแปลงแทนการใช ้ต ัว เลขเวลาจร ิง  โดย
กำหนดให้ดัชนีช่วงก่อนปรับปรุงมีค่าฐานเท่ากับ 100 
ซึ่งการแปลงข้อมูลดังกล่าวใช้เพื่อการนำเสนอสัดส่วน
การพัฒนาเชิงเปรียบเทียบ โดยไม่ส่งผลกระทบต่อ
ความถูกต้องของการทดสอบสมมติฐานทางสถิติแต่
อย่างใด ดังแสดงผลในตารางที่ 6 

 

 
 

รูปที ่6 แผนงาน PM Checklist ฉบับปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 6 สรุปผลการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดสมรรถนะก่อนและหลังการปรับปรุง 

ตัวชี้วัด (KPIs) ก่อนปรับปรุง 
(ดัชนีฐาน) 

หลังปรับปรุง 
(ดัชนีสัมพัทธ)์ 

ผลต่าง 
(ร้อยละ) 

P-Value 

MTBF  100.0 123.82 +55.70% 0.037 

MTTR  100.0 86.37 -13.63% 0.019 

BreakdownTime  100.0 55.97 -44.03% 0.021 

Failure Frequency 100.0 64.80 -35.20% 0.014 

ก่อนการผลิต ระหว่างผลิต หลงัการผลิต CIP

Traypacker Machine สปัดาห์ W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W5 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ

ไม่ปกติ

ปกติ
ไม่ปกติ
ปกติ
ไม่ปกติ
ปกติ
ไม่ปกติ

Checksheet การบ ารงุรกัษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance ) 

Department Production Line No. PM Interval Weekly Check

 วนั/เดือน/ปี  : …......................................................

กนัยายน ตุลาคม พฤศจกิายน ธนัวาคม
หมายเหตุ

ITEM วิธีการตรวจสอบ ความถ่ี
ช่วงเวลาการตรวจสอบ

สถานะ

- -

ตรวจสอบท่อลมBlower Shink turner
แรงดนัลมตอ้งตกไม่เกนิ 10% - 15% จากคา่Set pointและคอย
สงัเกตุลกัษณะความผดิปกตต่ิางๆ

15 / - / -

ปรบัค่าลมหวัดดูถาด ปรบัคา่ตามมาตราฐานหน้าเครือ่งตามคา่Set point 4 - /

2

ตรวจสอบ Roller
โซ่ตอ้งยดืตวัไม่เกนิ 1.5% - 2% ระยะหยอ่นตวัควรอยู่ทีป่ระมาณ
 2% - 3% ของระยะหา่งระหวา่งศนูยก์ลางเฟือง

11 - - / -

1

-

3 ปรบัต าแหน่งชดุหวัดดู ตรวจสอบมาตราฐานตาม SOP ก าหนด 8 / / / -

ปรบั Spacer ปรบัตามคา่มาตราฐานเครือ่งจกัร 5 / - /

5

ปรบั Timing Separator ตรวจสอบมาตราฐานตาม SOP ก าหนด 11 - - / -

-

6

ปรบัค่าพารามิเตอรท์ัว่ไป ตรวจสอบมาตราฐานตาม SOP ก าหนด 5 / - / -

ปรบัพารามิเตอร ์Separator ตรวจสอบมาตราฐานตาม SOP ก าหนด 5 - - /

ปรบัเข้ียว Folding ตรวจสอบมาตราฐานตาม SOP ก าหนด 3 / / / -

-ปรบัต าแหน่งโซ่ Folding ตรวจสอบมาตราฐานตาม SOP ก าหนด 3 / - /
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 ผลจากตารางที ่ 5 พบว่า แผนการบำรุงรักษา
รูปแบบใหม่ส่งผลให้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรดีขึ้น
ในท ุกม ิต ิ  โดยระยะเวลาการหย ุด เคร ื ่ องรวม 
(Breakdown Time) ลดลงร้อยละ 44.03 ในขณะที่
ความสามารถในการซ่อมบำรุง (Maintainability) 
ปรับตัวดีขึ ้น โดยค่าเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) 
ลดลงร้อยละ 13.63 ความถี ่การเกิดเหตุข ัดข้อง 
(Failure Frequency) ลดลงร้อยละ 35.20 และค่า
เวลาเฉลี ่ยระหว่างการเสีย (MTBF) เพิ ่มขึ ้นร้อยละ 
55.70 ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงเสถียรภาพของเครื่องจักรที่
สูงขึ้น 

 เพื่อให้เห็นภาพการเปลี่ยนแปลงของดัชนีชี ้วัด
สมรรถนะได้อย่างชัดเจนยิ ่งขึ ้น รูปที ่ 7 แสดงการ
เปรียบเทียบค่า KPIs ทั ้ง 4 ตัวชี ้ว ัดได้แก่ MTBF, 
MTTR, Breakdown Time และ Failure Frequency 
ในรูปแบบกราฟแท่งเปรียบเทียบ (Grouped Bar 
Chart) โดยใช้ดัชนีฐานก่อนปรับปรุงเป็น 100 เพ่ือ
สะท้อนให้เห็นถึงประสิทธิผลของกรอบแนวคิดที่
บูรณาการการวิเคราะห์ไวบูลล์ร่วมกับหลักการ TPM 
อย่างเป็นรูปธรรม 

 

 
 

รูปที ่7 กราฟเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดสมรรถนะ (KPIs) ก่อนและหลังการปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 

 

 ผลการปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
ส่งผลเชิงบวกต่อดัชนีชี ้ว ัดสมรรถนะทุกมิติอย่างมี
นัยสำคัญ โดยค่า Breakdown Time ที่ลดลงร้อยละ 
44.03 เป็นผลจากการกำหนดรอบการตรวจสอบโดย
อ้างอิงค่าอายุข ัยลักษณะ (𝜂) จากการวิเคราะห์
ไวบูลล์ ทำให้สามารถเปลี่ยนชิ้นส่วนก่อนเกิดความ

เสียหายได้ทันเวลา ค่า Failure Frequency ที่ลดลง
ร้อยละ 35.20 เป็นผลจากการแบ่งบทบาทหน้าที่ตาม
หลักการ TPM ที่ทำให้ตรวจพบความผิดปกติได้ตั้งแต่
ระยะเริ ่มต้น ค่า MTTR ที่ลดลงร้อยละ 13.63 เกิด
จาก PM Checklist ที่ระบุลำดับการตรวจสอบอย่าง
ชัดเจน ช่วยลดเวลาวินิจฉัยปัญหา และค่า MTBF ที่
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เพ่ิมข้ึนร้อยละ 55.70 สะท้อนให้เห็นว่าการบูรณาการ
การวิเคราะห์ไวบูลล์ร่วมกับหลักการ TPM ปรับปรุง
แผนการบำรุงร ักษาเชิงป้องกันสามารถยกระดับ
เสถียรภาพของเครื่องจักรได้อย่างเป็นรูปธรรม 

 

4.2 การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 

 เพ่ือยืนยันนัยสำคัญของผลลัพธ์ได้ทำการทดสอบ
สมมติฐานทางสถิติ โดยเริ่มต้นจากการตรวจสอบการ
แจกแจงของข้อมูลด้วยวิธี Shapiro-Wilk พบว่าข้อมูล
มีการแจกแจงแบบปกติ จึงเลือกใช้สถิติทดสอบการ
เปร ียบเทียบค่าเฉล ี ่ยแบบ 2 กล ุ ่มอ ิสระ (Two-
Sample T-Test) ผลการทดสอบพบว่า ค่า P-Value 
ข อ ง ก า ร เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ  MTBF  MTTR Failure 
Frequency และ Breakdown Time มีค่าน้อยกว่า
ระด ับน ัยสำค ัญที ่กำหนด (p<0.05) จ ึงปฏ ิ เสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปได้ว่าแผนการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันรูปแบบใหม่สามารถยกระดับความน่าเชื่อถือ
ของเครื่องจักรได้อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ 

 

5. อภิปรายผลการวิจัย  

 งานวิจัยนี้มีส่วนช่วยเชื่อมช่องว่างระหว่างแนว
ทางการบำรุงรักษาแบบกำหนดรอบเวลา (Time-
Based Maintenance) ก ั บ ก า ร ป ร ะ ย ุ ก ต ์ ใ ช้
แบบจำลองความน ่ า เช ื ่ อถ ื อ เช ิ งว ิศวกรรมใน
สภาพแวดล้อมอุตสาหกรรมจริง โดยแสดงให้เห็นว่า
การกำหนดรอบการบำรุงรักษาบนพ้ืนฐานข้อมูลความ
เสียหายจริงสามารถยกระดับสมรรถนะเครื่องจักรได้
อย่างมีนัยสำคัญ เมื ่อนำผลการศึกษามาพิจารณา
เปรียบเทียบในประเด็น ความสอดคล้อง (Similarity) 
กับทฤษฎีสากล พบว่าผลลัพธ์นี ้สนับสนุนหลักการ
ว ิ ศวกรรมความน ่ า เช ื ่ อ ถ ื อของ  Elsayed [11]             
ที่ชี้ให้เห็นว่าการลดลงของอัตราการเสีย (λ) เป็นตัว
บ่งชี้พื ้นฐานของการเพิ ่มความน่าเชื ่อถือของระบบ 

นอกจากนี้ การลดลงของ MTTR อย่างมีนัยสำคัญยัง
สอดคล้องกับแนวคิดของ Ebeling [12] ที่ระบุว่าค่า
ความพร้อมใช้งาน (Availability) เป็นตัวชี้วัดที่ต้อง
อาศัยการจัดการเชิงระบบทั้งด้านการลดความถี่การ
เสียและการควบคุมเวลาซ่อมควบคู่กัน การประยุกต์ใช้ 
TPM ตามหลักการของ Nakajima [5] จึงเป็นกลไก
สำคัญที่ทำให้สมรรถนะทั้งสองด้านดีขึ้นพร้อมกัน 

 อย่างไรก็ตาม เมื ่อพิจารณาในประเด็นความ
แตกต่าง (Difference) จากแนวทางดั้งเดิม พบว่าการ
ทำ PM ทั่วไปมักอาศัยเพียงดุลยพินิจและคู่มือผู้ผลิต
ซึ่งไม่สะท้อนภาระงานจริง แต่การศึกษานี้มีความโดด
เด่นตั้งแต่การใช้เทคนิคคะแนนถ่วงน้ำหนัก (Weight 
Score Method) ตามแนวทางของ  Jardine and 
Tsang [6] เพื ่อระบุเคร ื ่องจ ักรคอขวดอย่างเป็น
รูปธรรม ทำให้การปรับปรุงแผนที ่อ ิงจากข้อมูล
วิศวกรรมหน้างานมีความแม่นยำกว่า ยิ่งไปกว่านั้น 
เมื ่อเทียบกับงานวิจัยของ Budimir et al. [8] หรือ
อ ้างอ ิงต ่างประเทศอ ื ่นๆ ท ี ่ม ักเน ้นการจำลอง
สถานการณ์ (Simulation) [9] งานวิจัยนี ้แตกต่าง
อย ่างช ัดเจนด ้วยการพ ิส ูจน ์ความถ ูกต ้องของ
แบบจำลองความน่าเชื่อถือ (Weibull Analysis) ผ่าน
ข ้อม ูลการ เส ี ยหายจร ิ ง  (Field Data) ในระดับ
อุตสาหกรรม 

 แม้ระยะเวลาการติดตามผลหลังการปรับปรุงจะ
อยู่ที ่ 4 เดือน ซึ่งสั ้นกว่าช่วงก่อนการปรับปรุง แต่
ช่วงเวลาดังกล่าวครอบคลุมรอบการผลิตปกติหลาย
รอบ (Complete Production Cycles) โดยได้มีการ
ใช้การทดสอบการแจกแจงแบบปกติด้วยวิธี Shapiro-
Wilk และการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉลี่ย
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง
ด ้ วยสถ ิต ิ  Two-Sample T-Test ผ ่ านโปรแกรม 
Minitab ที่ระดับนัยสำคัญทางสถิติ 0.05 (p< 0.05) 
ตามท่ีระบุในตารางที่ 5 เพื่อยืนยันความน่าเชื่อถือของ
ผลลัพธ์ และดำเนินการภายใต้สภาวะการผลิตที่ไม่มี
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ปัจจัยแทรกซ้อนพิเศษ จึงสามารถสะท้อนพฤติกรรม
การทำงานจริงของเครื่องจักรได้อย่างเหมาะสม 

 

6. สรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยนี ้ประสบความสำเร็จในการยกระดับ
ประสิทธิภาพการบำรุงรักษาเครื่องบรรจุกระป๋องลง
ถาดและห ุ ้มฟ ิล ์ม โดยการเปล ี ่ยนผ ่านจากการ
บำรุงรักษาแบบกำหนดรอบเวลาตามคู่มือ ไปสู่การ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันที ่ขับเคลื ่อนด้วยข้อมูลด้วย
เทคนิคคะแนนถ่วงน้ำหนัก (Weight Score Method)
และการประยุกต์ใช้การแจกแจงแบบไวบูลล์ช่วยให้
ค้นพบพฤติกรรมการเสียหายที่แท้จริง และเมื่อบูรณา
การร่วมกับหลักการ TPM ส่งผลให้เครื ่องจักรมีค่า 
MTBF เพิ่มขึ้นร้อยละ 55.70 ค่า MTTR ลดลงร้อยละ 
13 . 63  ความถ ี ่ ก าร เก ิ ด เหต ุข ั ดข ้ อ ง  ( Failure 
Frequency) ลดลงร้อยละ 35.20 และลดระยะเวลา
การหยุดเครื่องรวม (Breakdown Time) ได้ถึงร้อยละ 
44.03 อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ (p < 0.05) กรอบ
แนวคิดเชิงวิศวกรรมที่พัฒนาขึ ้นในงานวิจัยนี ้ ไม่
เพียงแต่แก้ปัญหาของกรณีศึกษาได้อย่างเป็นรูปธรรม 
แต่ย ังสามารถนำไปประยุกต ์ใช ้เป ็นแบบจำลอง
มาตรฐาน อย่างไรก็ตาม การศึกษานี้เป็นกรณีศึกษา
เครื ่องจักรเพียงหนึ ่งประเภท และระยะเวลาการ
ติดตามผลหลังการปรับปรุงยังอยู ่ในช่วงระยะสั้น 
ด ังน ั ้นการศ ึกษาต ่อเน ื ่องในระยะยาวและการ
ประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรประเภทอื่น จะช่วยยืนยัน
ความยั่งยืนและความสามารถในการประยุกต์ใช้ของ
แนวทางท่ีเสนอได้ดียิ่งขึ้น 

 

7. ข้อเสนอแนะ 

 1. ควรติดตามข้อมูล MTBF, MTTR, Breakdown 
Time และ Frequency อย่างต่อเนื่อง เพื่อประเมิน
ความเสถียรของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 

 2. ควรมีการอบรมทีมซ่อมบำรุงในการใช้ข้อมูล
ในการบ ันท ึกและแผนการบำร ุ งร ักษา  ให ้ เต็ม
ประสิทธิภาพ เพื ่อสร้างฐานข้อมูลสนับสนุนการ
วางแผน PM แบบยั่งยืน 

 3. ควรนำกรอบแนวคิดที่พัฒนาขึ้นไปทดสอบกับ
เครื่องจักรประเภทอื่นในสายการผลิต เช่น เครื่องปิด
ฝากระป๋องหรือเคร ื ่องพาสเจอร์ไรส์ เพื ่อย ืนยัน
ความสามารถในการประยุกต์ใช้ในวงกว้างและรองรับ
การขยายผลในระดับอุตสาหกรรม 

 

8. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยฉบับนี้สำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี ผู้วิจัยขอ
กราบขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษาที ่ได้ให้ความ
อน ุเคราะห ์ในการเข ้าศ ึกษาพื ้นท ี ่หน ้างานจริ ง 
สนับสนุนข้อมูลประวัติการซ่อมบำรุง ตลอดจนให้
ความร่วมมือในการนำแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
รูปแบบใหม่ไปทดลองปฏิบัติจริง ทั้งนี้  ข้อมูลตัวเลข
สมรรถนะการผลิตจริงของบริษัทถือเป็นความลับทาง
ธุรกิจ ผู้วิจัยจึงได้รับอนุญาตให้ใช้และเผยแพร่ข้อมูล
ในรูปแบบของดัชนีฐานสัมพัทธ์ (Relative Baseline 
Index) เพ่ือประโยชน์ในเชิงวิชาการเท่านั้น 
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