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บทคัดย่อ 

บทความน้ีไดป้ระยุกต์แนวคิดการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) 
ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการจดัการความเส่ียง มาใชใ้นการวางระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร โดยแนวคิดดงักล่าวถูกน ามาใช้
กบัเคร่ืองจกัรท่ีแตกต่างกนั 14 เคร่ืองของกระบวนการแปรรูปเน้ือสตัวใ์นโรงงานตวัอยา่ง เพ่ือให้ระบบการบ ารุงเคร่ืองจกัร
มีความสอดคลอ้งกบัสภาพการท างานจริง บทความน้ีจึงไดป้รับนิยามและระดบัการประเมินค่าความรุนแรง (Severity: S) 
โอกาส (Occurrence : O) และการตรวจจับ (Detect : D) ให้สอดคลอ้งกบัสภาพการผลิตจริง ภายใตแ้นวคิดความสูญเสีย
หลกั 6 ประการ (Six Major Losses) ซ่ึงภายหลงัจากการน า FMEA เขา้มาใชป้ระเมินความเส่ียง พบวา่ สามารถสร้างระบบ
การบ ารุงรักษาท่ีไม่มีความเส่ียงในระดบัสูง (High Risk) และลดความเส่ียงในระดบัปานกลาง (Medium Risk) ได ้
ค าส าคญั : ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ กระบวนการแปรรูปเน้ือสตัว ์
 

Abstract 
This paper proposed the concept of the Failure mode and effects analysis (FMEA) in the context of 

risk management to develop maintenance system. There are fourteen different machine of meat processing 
which are focused. The definition and level of Severity (S) Occurrence (O) and Detect (D) are revised to 
link with the Six major losses and the real operation management of a case study. After implement new 
maintenance system, there are not only number of high risk causes of machine losses which was treat to 
be zero, but also number of medium risk can be decreased.  
Keywords : Machine Maintenance System, Failure Mode and Effects Analysis, Meat Processing 
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1. บทน า 
โดยพ้ืนฐาน เป้าหมายของการผลิตใดๆ จะเก่ียวพนั

โดยตรงกับการผลิตให้มีคุณภาพท่ีตอบสนองความพึง
พอใจของลูกคา้ การส่งมอบครบให้ถว้นในเวลาท่ีลูกคา้
ตอ้งการ ภายใตต้น้ทุนท่ีเหมาะสม ซ่ึงการผลิตท่ีจะสามารถ
ตอบสนองเป้าหมายดังกล่าวได้ ย่อมต้องมีการจัดการ
ปัจจัยป้อนเข้า ซ่ึงประกอบด้วย คน เคร่ืองจักร วตัถุดิบ 
และวธีิการ ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด แต่อยา่งไรก็ตาม การ
จดัการปัจจยัป้อนเขา้เพื่อตอบสนองเป้าหมายดา้นการผลิต 
อาจเป็นเร่ืองท่ีท าได้ยาก หากการผลิตนั้นๆ ไม่มีการเก็บ
ข้อมูลในอดีตท่ีบ่งช้ีความผิดปกติของปัจจัยการผลิตท่ี
ส่งผลใหก้ารผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ดงันั้นบทความน้ี
จึงเสนอขั้นตอนการสร้างระบบการจดัการปัจจยัป้อนเขา้
ในกรณีท่ีขาดขอ้มูลและสารสนเทศดา้นการผลิตท่ีส าคญั 
โดยอาศยักระบวนการแปรรูปเน้ือสัตวใ์นโรงงานตวัอยา่ง
เป็นกรณีศึกษา 

โรงงานตวัอย่างเป็นโรงงานผลิตอาหารส าเร็จรูปท่ี
เติบโตจากธุรกิจครอบครัวท่ีมีประวติัยาวนานกว่า 40 ปี 
และถูกจดัอยู่ในกลุ่มวิสาหกิจขนาดกลางและเล็ก (Small 
and Medium Enterprises : SMEs) โดยในช่วง 10 ปีท่ีผ่าน
มา ผูป้ระกอบการได้ทะยอยลงทุนน าเขา้เคร่ืองจักรจาก
ต่างประเทศ (Capital Intensive) จ านวนมากเข้ามาใช้ใน
การผลิตทดแทนการผลิตท่ีใช้แรงงานเป็นหลัก (Labor 
Intensive) แต่ก็ยงัสามารถรักษาบุคคลากรหลกัท่ีมีความรู้
และประสบการณ์ทั้งดา้นการผลิตแบบเดิมและคุณลกัษณะ
ของสินคา้ไวไ้ด ้อยา่งไรก็ตาม การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี
การผลิตจากใช้แรงงานไปสู่การใช้เคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนน้ี 
ส่งผลให้แรงงานทางตรง (Direct Labor) ถูกเปล่ียนจาก
การใช้แรงงานผลิตสินคา้ไปสู่การใช้ความรู้เพ่ือควบคุม
เทคโนโลยีการผลิตสินคา้ (Machine Based Production) ท่ี
มีตน้ทุนคงท่ี (Fixed Cost) ในการผลิตท่ีสูงกวา่เดิม ดงันั้น
เวลาท่ีสูญเสียไปจากการหยุดชะงกัในกระบวนการจึงมี
ต้นทุนสูง นอกจากน้ี  การใช้เค ร่ืองจักรท่ี มีความเร็ว
มากกว่าแรงงานยงัเป็นอีกสาเหตุของการเกิดของเสียใน

อตัราส่วนท่ีมากกวา่เดิม เช่น การตั้งค่าเคร่ืองผิด การหยุด
ความเสียหายของสินคา้ไม่ทนัเวลา หรือกลไกการท างาน
ของเคร่ืองจกัรไม่สมบูรณ์ส่งผลต่อของเสีย เป็นตน้ ดงันั้น
ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร (Machine Maintenance 
System) ท่ีน าเสนอในบทความน้ี จึงเป็นระบบท่ีออกแบบ
โดยค านึงถึงผลกระทบ (Effect) ทั้ งดา้นเวลาท่ีสูญเสียไป
จากการหยุดของเคร่ืองจักร (Major and Minor Stopping) 
และทั้งดา้นคุณภาพ (Quality) ของสินคา้ 

2. การวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) 

เทคนิค FMEA ถูกพฒันาข้ึนส าหรับงานดา้นอวกาศ
ยานและการทหารช่วงปี 1950s โดยในช่วงแรกใช้ช่ือว่า 
Failure Mode Effects and Criticality Analysis (FMECA) 
ต่อมาช่วงปี 1960s ได้ถูกน ามาประยุกต์ใช้กับงานด้าน
วศิวกรรมความน่าเช่ือถือ [1] เทคนิค FMEA เป็นเทคนิคท่ี
ไดรั้บความนิยมกนัอยา่งแพร่หลายในการวิเคราะห์ความ
เส่ียงทางวิศวกรรมท่ีพยายามระบุขอ้บกพร่องท่ีเป็นไปได้
และคาดการณ์ผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนจากขอ้บกพร่องนั้น 
ซ่ึงการวเิคราะห์ความเส่ียงดว้ยเทคนิค FMEA จะจดัล าดบั
ความเส่ียงของลักษณะข้อบกพร่องท่ีส าคัญ (Potential 
Failure Mode) ภายใต้คะแนนความเส่ียง (Risk Priority 
Number) ท่ีไดจ้ากการประเมิน 3 เกณฑ์ คือ ความรุนแรง 
(Severity : S) โอกาส (Occurrence : O) และความสามารถ
ในการตรวจจบั (Detect : D) [1, 2] และด้วยการประเมิน
ความเส่ียงท่ีหลากมุมมอง มีความยืดหยุ่นในการใช้งาน 
รวมถึงสามารถด าเนินการไดท้ั้งดว้ยการประเมินโดยอาศยั
กลุ่มย่อย (Small Group) หรือการประเมินโดยผูอ้อกแบบ
หรือผูว้ิเคราะห์เอง (Individual) ท าให้เทคนิค FMEA ถูก
พฒันาและน าไปประยกุตใ์ชใ้นการประเมินความเส่ียงของ
ลกัษณะความบกพร่องในดา้นต่างๆ ทั้งดา้นการออกแบบ 
ด้านกระบวนการ ด้านการจัดการคุณภาพ ในหลายกลุ่ม
ธุรกิจ อาทิ กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ ธุรกิจดา้นสุขภาพ 
ธุรกิจพลังงาน อวกาศยาน อุตสาหกรรมอาหาร ธุรกิจ
ธนาคาร เป็นตน้ [3, 4, 5] 
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3. ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.1. ศึกษาหน้าทีข่องเคร่ืองจกัร 

การวิจยัน้ีไดด้ าเนินการท่ีห้องแปรรูปเน้ือสัตว ์(Meat 
Processing Room) ในโรงงานตวัอยา่ง ซ่ึงท าหนา้ท่ี เตรียม 
ตกแต่ง และผสมวตัถุดิบตามสูตรผสม ภายใต้เวลาและ
อุณหภูมิท่ีก าหนดไวใ้นมาตรฐาน เพ่ือส่งไปกระบวนการ
ถดัไป โดยมีเคร่ืองจกัรทั้งหมด 19 เคร่ือง 5 กลุ่ม ไดแ้ก่ 

(1) กลุ่มเคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ ท าหน้าท่ีฉีดน ้ าเกลือเขา้
ในเน้ือสตัวก์ลุ่มขาหมูและเบคอน เพ่ือปรับรสชาดและเพ่ิม
อายจุดัเก็บเน้ือสตัว ์โดยมีเคร่ืองจกัรในกลุ่มน้ี 3 เคร่ือง 

(2) กลุ่มเคร่ืองนวดผสม ท าหน้าท่ีนวดเน้ือสัตวใ์ห้
ผสมเขา้กบัน ้ าปรุงรส โดยจะแตกต่างกนัไปตามขนาดถงั
บรรจุขณะนวด คือ ขนาดจุ 130 กิโลกรัม จ านวน 2 เคร่ือง 
และขนาดจุ 150, 300 และ 600 กิโลกรัม ขนาดละ 1 เคร่ือง 

(3) กลุ่มกระทะสับผสม ท าหนา้ท่ีสับเน้ือและไขมนั
สัตวใ์ห้ละเอียดพร้อมผสมคลุกเคล้าผงเคร่ืองปรุงลงใน
เน้ือสัตว ์โดยมีกระทะสับผสม 2 ขนาด คือ เคร่ืองสับผสม
ขนาดความจุกระทะ 80 และ 180 กิโลกรัม 

(4) กลุ่มเคร่ืองอดัไส้กรอก ท าหน้าท่ีอดัเน้ือสัตวท่ี์
ผ่านการสับผสมลงในไส้ก่อนน าไปสู่ขั้นตอนท าสุกอ่ืนๆ 
โดยเคร่ืองอดัไส้กรอกมีทั้ งหมด 4 เคร่ือง แบ่งเป็นเคร่ือง
อดัไส้กรอกระบบอตัโนมติัขนาดใหญ่ 1 เคร่ือง และเคร่ือง
อดัไสก้รอกก่ึงอตัโนมติั 3 เคร่ือง 

(5) กลุ่มเคร่ืองจักรรอง (Minor Machine) จ านวน 5 
เคร่ือง เป็นเคร่ืองจกัรท่ีไม่ถูกใชใ้นการผลิตทุกวนั จึงไม่
เลือกมาน าเสนอในบทความน้ี 
3.2. เกณฑ์การประเมินความเส่ียงของการเสียหายของ
เคร่ืองจกัร 

ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 4 กลุ่มในหอ้งแปรรูป
เน้ือสัตวด์งัท่ีไดก้ล่าวมาในหัวขอ้ท่ี 3.1 จะถูกสร้างข้ึนโดย
อา้งอิงจากความเส่ียงของการเสียหายของเคร่ืองจกัรตาม
คะแนน RPN ท่ีไดจ้ากการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิค 
FMEA โดยในขั้นตอนน้ีจะก าหนดเกณฑ์การประเมิน
ความเส่ียงให้สอดคลอ้งกบัลกัษณะการผลิตท่ีจะน ามาใช้

เป็นมาตรฐานการประเมินค่า S O และ D ส าหรับทุกๆ 
เคร่ืองจกัร โดยในท่ีน้ีไดก้ าหนดนิยามในแต่ละเกณฑ ์ดงัน้ี 

3.2.1. ความรุนแรง (S) ประเมินจากผลกระทบ 
(Effect) ของการเสียหายของระบบยอ่ย (Sub-System) ของ
เคร่ืองจักรท่ีมีต่อลกัษณะความเสียหายหลกัท่ีเป็นไปได ้
โดยอาศยัพ้ืนฐานแนวคิดจากความสูญเสียหลกัจากการใช้
เคร่ืองจักร 6 ประการ (Six Major Losses) มาแบ่งเป็น 2 
กลุ่ม คือ (ก) ลกัษณะความเสียหายท่ีส่งผลต่อการหยดุของ
เคร่ืองจกัรท่ีมีระดบัความรุนแรงเปล่ียนไปตามเวลาในการ
หยุดแก้ไข  หรือ (ข) ลักษณะความเสียหายท่ีส่งผลต่อ
ปริมาณของเสียจากการผลิต โดยมีนิยามคะแนนความ
รุนแรง แสดงดงัตารางท่ี 1 
 

ตารางที ่1 แสดงนิยามคะแนนความรุนแรง 
คะแนน ผลกระทบจากลกัษณะความเสียหาย 

5 
(ก) หยดุซ่อมแซมเคร่ืองมากกวา่ 1 วนั หรือ 
(ข) เกิดของเสียท่ีตอ้งท้ิงจ านวนมาก 

4 
(ก) 

เคร่ืองจกัรท าหนา้ท่ีหลกัไม่สมบูรณ์ หรือ 
หยดุซ่อมแซมเคร่ือง 1 ช.ม. ถึง 1วนั หรือ 

(ข) เกิดของเสียท่ีแกไ้ขยากจ านวนมาก 

3 
(ก) 

การหยดุชะงกัของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งหยดุ
ซ่อมแซมตั้งแต่ 10 นาที ถึง 1 ช.ม. หรือ 

(ข) เกิดของเสียท่ีแกไ้ขไดง่้ายจ านวนมาก 

2 
(ก) 

เกิดการท างานท่ีไม่สะดวก หรือ 
การหยดุท่ีแกไ้ขไม่เกิน 10 นาที หรือ 

(ข) เกิดของเสียท่ีแกไ้ขไดง่้ายเลก็นอ้ย 
1 --- ไม่มีผลกระทบใดๆ --- 

 

3.2.2. โอกาส (Occurrence : O) ท่ีไดม้าจากประมาณ
โอกาสเกิดเหตุการณ์ท่ีเป็นสาเหตุ (Causes) ของลกัษณะ
ความเสียหาย โดยแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ (ก) โอกาสเกิด
ความเสียหายท่ีมีสาเหตุมาจากสภาพช้ินส่วนของระบบ
ยอ่ย หรือ (ข) โอกาสเกิดความเสียหายท่ีมีสาเหตุเก่ียวพนั
กบัวธีิการท างาน แสดงดงัตารางท่ี 2 
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ตารางที ่2 แสดงนิยามคะแนนโอกาส 
คะแนน ผลกระทบจากลกัษณะความเสียหาย 

5 
(ก) 

ช้ินส่วนเส่ือมสภาพใกลสู้ญเสียเง่ือนไขท่ี
จ าเป็น หรือ ใชง้านเกินอายกุารใชง้าน 

(ข) กิจกรรมยุง่ยากท่ีท ามากกวา่ 5 คร้ัง/วนั 

4 
(ก) 

ช้ินส่วนเหลือเฉพาะเง่ือนไขจ าเป็น หรือ 
ใชง้าน 80-100% ของอายกุารใชง้าน 

(ข) กิจกรรมยุง่ยากท่ีท า 2 – 4 คร้ัง/วนั 

3 
(ก) 

ช้ินส่วนมีฟังกช์นัการท างานครบ แต่มี
ร่องรอยการเส่ือมสภาพท่ีเห็นไดช้ดั หรือ 
ใชง้านมา 60-80% ของอายกุารใชง้าน 

(ข) กิจกรรมยุง่ยากท่ีท าวนัละคร้ัง 

2 
(ก) 

ช้ินส่วนมีฟังกช์นัการท างานครบ แต่มี
ร่องรอยการเส่ือมสภาพเลก็นอ้ย หรือ ใช้
งานไม่เกิน 60% ของอายกุารใชง้าน 

(ข) กิจกรรมยุง่ยากท่ีท า 2 – 3 คร้ัง/สปัดาห์ 

1 
(ก) ช้ินส่วนมีสภาพสมบูรณ์ 
(ข) มีกลไกป้องกนัความผิดพลาด 

 

ตารางที ่3 แสดงนิยามคะแนนการตรวจจบั 

คะแนน 
ความสามารถในการตรวจจบั/แก้ไขความ

ผดิปกตทิีเ่กดิขึน้ 
5 ตรวจพบความผิดปกติเม่ือเกิดความเสียหาย 

4 
ตรวจพบความผิดปกติจากการตรวจตามแผนการ
ตรวจสอบโดยหน่วยงานท่ีไม่ใช่ฝ่ายผลิต 

3 
ตรวจจบัความผิดปกติตามระดบั 4 และ 
ตรวจจบัความผิดปกติโดยหวัหนา้สายการผลิต 

2 
ตรวจจบัความผิดปกติตามระดบั 3 และ 
ตรวจจบัความผิดปกติโดยพนกังานประจ าเคร่ือง 

1 
ออกแบบใหค้วบคุมความผิดปกติไดด้ว้ยการมอง
หรือติดตั้งสญัญาณเตือนความผิดปกติ 

 

3.2.3. ความสามารถในการตรวจจบั (Detect : D) ท่ีได้
จากความสามารถในการตรวจจบัความผิดปกติ และ/หรือ

ในการแกไ้ขเม่ือพบความผิดปกติของหน่วยงานท่ีมีความ
เก่ียวขอ้ง แสดงดงัตารางท่ี 3 
3.3. ขั้นตอนการประเมนิคะแนน RPN 

ภายใตแ้นวคิดท่ีว่า กลไกการท างานของเคร่ืองจกัร
เป็นการท างานร่วมกนัของระบบยอ่ย (Sub-system) ซ่ึงท า
หน้าท่ีสัมพนัธ์กนัตามท่ีไดอ้อกแบบเคร่ืองจกัรตั้งแต่แรก 
ดังนั้ นเม่ือระบบย่อยของเคร่ืองจักรมีความผิดปกติย่อม
ส่งผลให้เคร่ืองจกัรเสียหายหรือดอ้ยประสิทธิภาพลงไป 
ดงันั้นในการประเมินคะแนน RPN จึงพิจารณาจากสภาพ
กลไกการท างานของระบบยอ่ยและปัจจยัอ่ืนๆ ท่ีส่งผลต่อ
ความผิดปกติของระบบย่อย โดยมีขั้นตอนการประเมิน
คะแนน RPN ดงัน้ี 

3.3.1. การวิเคราะห์เพ่ือแยกเคร่ืองจกัรเป็นระบบยอ่ย
และระบุหน้าท่ีของระบบย่อย เช่น การท างานของเคร่ือง
นวดผสมเร่ิมตั้งแต่การใส่เน้ือสัตวแ์ละน ้ าปรุงรสลงในถงั 
เม่ือป้อนค าสัง่ท่ีจอควบคุมตามชนิดของผลิตภณัฑ ์ชุดเปิด/
ปิดฝาถังจะท าการปิดฝาให้สนิท จากนั้ นชุดปรับระดับ
องศาจะหมุนยกถงัให้ตั้ งข้ึน เม่ือได้ระดบัองศาท่ีก าหนด 
ระบบสูญญากาศและระบบความเยน็จะท างานเพื่อสร้าง
สภาวะท่ีเหมาะสมกับการผลิต ต่อมาใบพายจะหมุน
คลุกเคลา้เน้ือสัตวใ์ห้เขา้กับน ้ าปรุงรส โดยมีใบกวนปิด
ช่องวา่งระหวา่งใบพายกบัตวัถงัให้การคลุกเคลา้ทัว่ถึง เม่ือ
ครบตามเวลาท่ีก าหนด ระบบควบคุมสั่งปลดสภาวะ
สุญญากาศและส่งสญัญาณเรียกพนกังานประจ าเคร่ือง เพ่ือ
น าผลิตภณัฑ์ออกจากเคร่ืองนวดผสม จึงอาจแบ่งระบบ
ยอ่ยออกไดเ้ป็น 5 ระบบยอ่ย แสดงดงัรูปท่ี 1 

3.3.2. การคาดการณ์ลกัษณะความเสียหายในระบบ
ยอ่ย เช่น ระบบนวดผสมคลุกเคลา้ มีลกัษณะความเสียหาย
หลกั 6 อาการ ไดแ้ก่ ฝาถงัไม่ปิดหรือปิดไม่สนิท ถงัหมุน
ไม่ตรงต าแหน่ง ภายในถังไม่สะอาด ใบกวนหลุดจาก
ต าแหน่ง รอบหมุนใบพายชา้ และใบพายไม่หมุน เป็นตน้ 

3.3.3. ประเมินผลกระทบและระดบัความรุนแรงของ
ลกัษณะความเสียหายของระบบยอ่ย โดยอา้งอิงจากนิยาม
ตามตารางท่ี 1 เช่น หากใบพายไม่หมุนจะส่งผลให้เคร่ือง
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นวดผสมไม่สามารถคลุกเคลา้เน้ือสตัวก์บัน ้ าปรุงรสได ้ซ่ึง 
2 ผลกระทบจากเหตุการณ์ดงักล่าว คือ มีการหยดุชะงกัใน
การผลิตเพ่ือรอการแกไ้ข ซ่ึงคาดการณ์วา่ใชเ้วลาเกิน 1 วนั 
เม่ืออา้งอิงตามตารางท่ี 1 จะไดค้่า S เป็น 4 ส่วนผลกระทบ
อีกอยา่ง คือ การตอ้งน าวตัถุดิบท่ีเตรียมไวไ้ปเก็บรักษาใน
ห้องเยน็เพ่ือรักษาอุณหภูมิก่อนผลิตใหม่ ซ่ึงเป็นลกัษณะ
ของเสียท่ีแกไ้ขไดง่้าย จึงมีค่า S เป็น 3 เน่ืองจากผลกระทบ
ในการหยุดชะงักมีค่าความรุนแรงสูงกว่าด้านคุณภาพ 
ดงันั้นระดบัความรุนแรงของใบพายไม่หมุนมีค่าตาม S ท่ี
มากท่ีสุด คือ S = 4 แสดงดงัรูปท่ี 1 

3.3.4. วิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของแต่ละลักษณะ
ความเสียหาย โดยในการวิจยัน้ีใชห้ลกัการถามตอบแบบ
ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) เช่น ใบพายไม่หมุน
เกิดจาก 4 สาเหตุเบ้ืองตน้ คือ มอเตอร์ช ารุด ชุดเกียร์ช ารุด 

ใบพายหลุดจากชุดเกียร์ และพนกังานป้อนโปรแกรมผลิต
ผิด จากนั้นวิเคราะห์สาเหตุให้ลึกลงไป เช่น ใบพายหลุด
จากชุดเกียร์ เกิดจาก 3 สาเหตุ คือ อุปกรณ์ยึดใบพายช ารุด 
พนกังานผลิตประกอบผิด และใบพายบิดงอหรือเสียรูป 

3.3.5. ประเมินโอกาสท่ีสาเหตุรากเหงา้จะส่งผลให้
เกิดลกัษณะความเสียหาย โดยอา้งอิงจากนิยามตามตารางท่ี 
2 เช่น จากการวเิคราะห์ พบวา่ อุปกรณ์ยดึใบพายช ารุดเป็น
สาเหตุรากเหงา้ของอาการใบพายไม่หมุน (ลกัษณะความ
เสียหาย) ดังนั้นจึงตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ยึดใบพายใน
ปัจจุบัน ปรากฏว่า อุปกรณ์ยึดใบพายสูญเสียฟังก์ชันจน
ใกลสู้ญเสียเง่ือนไขจ าเป็น (สภาพของอุปกรณ์ยึดใบพาย
เส่ือมสภาพมาก) ดงันั้นเม่ือประเมินโอกาสตามนิยามใน
ตารางท่ี 2 จึงได ้O = 5 แสดงดงัรูปท่ี 1 
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รูปที ่1 ตวัอยา่งขั้นตอนการหาค่า RPN 
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3.3.6. ประเมินความสามารถในการตรวจจับหรือ
แกไ้ขความผิดปกติท่ีเกิดข้ึน โดยประเมินจากวธีิปฏิบติังาน
และทักษะของส่วนท่ีเก่ียวข้องกับสาเหตุรากเหง้าของ
ลกัษณะความเสียหาย โดยอา้งอิงการมอบหมายหน้าท่ีท่ี
สอดคลอ้งกบัความสามารถของผูรั้บผิดชอบ ตามนิยามใน
ตารางท่ี 3 เช่น การประกอบและตรวจสอบใบพายกบัชุด
เกียร์เป็นหนา้ท่ีของพนกังานประจ าเคร่ือง ซ่ึงมี D = 2 แต่
เน่ืองจากสภาพท่ีไม่สมบูรณ์ของอุปกรณ์ยึดใบพาย ช่าง
ซ่อมบ ารุงจึงตอ้งเป็นผูด้  าเนินการแทน ได ้D = 4 ดงัรูปท่ี 1 

3.3.7. ค  านวณค่า RPN ของวิธีการปฏิบัติงานท่ีไม่ดี
และเก่ียวพนักบัสาเหตุรากเหงา้ของลกัษณะความเสียหาย
ท่ีมีผลกระทบสูง (ในบทความน้ีจะเรียกวา่ สภาวะ) จากผล
คูณของค่า S O และ D โดย RPN ท่ีมีค่าสูงสุด 125 คะแนน 
จะหมายถึง สภาวะท่ีมีความเส่ียงสูงสุด และมีค่าต ่าท่ีสุดท่ี 
1 คะแนน จะหมายถึง สภาวะท่ีไม่มีความเส่ียง เช่น 
คะแนนความเส่ียง (RPN) จากการใชอุ้ปกรณ์ยดึใบพายท่ีมี
ความเส่ือมสภาพมาก (O = 5) จนตอ้งใชช่้างซ่อมบ ารุงท า
หน้าท่ีตรวจจบัความผิดปกติ (D = 4) อาจก่อให้เกิดความ
เสียหายประเภทใบพายไม่หมุน ซ่ึงมีผลกระทบต่อการ
หยดุชะงกัของการผลิตท่ีใชเ้วลาแกไ้ขไม่เกิน 1 วนั (S = 4) 
จะมี RPN ของสภาวะดงักล่าว เป็น 80 คะแนน ดงัรูปท่ี 1 

4. มาตรการปรับปรุงเพ่ือลดค่า RPN 
4.1. ระดบัความเส่ียงของสภาวะ 

เน่ืองจากค่า RPN เป็นตวัช้ีวดัความเส่ียงของสภาวะท่ี
ส่งผลต่อการท างานของเคร่ืองจักร โดยหากสภาวะมีค่า 
RPN สูง แสดงว่า สภาวะนั้นมีความพร้อมท่ีจะก่อให้เกิด
ปัญหาในกระบวนการผลิต ดงันั้นหัวขอ้น้ีจึงน าค่า RPN ท่ี
ประเมินผ่านกรอบ FMEA แสดงดงัขั้นตอนในขอ้ 3.2 มา
ใชใ้นการแบ่งกลุ่มระดบัความเส่ียง โดยในท่ีน้ีจะแบ่งเป็น 
3 กลุ่ม คือ ความเส่ียงสูงมี RPN ช่วง 80-125 คะแนน ความ
เส่ียงปานกลางมี RPN ช่วง 31-79 คะแนน และความเส่ียง
ต ่ามี RPN ช่วง 1-30 คะแนน ท าให้สามารถแบ่งกลุ่มของ
สภาวะท่ีมีความเส่ียงตามเกณฑด์งักล่าวได ้ดงัตารางท่ี 4 

ตารางที ่4 จ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง (ก่อนปรับปรุง) 

เคร่ืองจกัร 
จ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง 
สูง กลาง ต ่า รวม 

เคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ - 1 5 7 6 18 
เคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ - 2 6 6 6 18 
เคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ - 3 5 7 6 18 
เคร่ืองนวดผสม 130-1 1 11 4 16 
เคร่ืองนวดผสม 130-2 2 10 4 16 
เคร่ืองนวดผสม 150 1 12 5 18 
เคร่ืองนวดผสม 300 1 13 4 18 
เคร่ืองนวดผสม 600 4 14 8 24 
กระทะสบัผสม 80 2 10 1 13 
กระทะสบัผสม 180 2 11 3 16 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 1 0 11 13 24 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 2 2 12 0 14 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 3 2 10 2 14 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 4 2 10 2 14 
 

4.2. มาตรการลดความเส่ียง 
4.2.1. มาตรการลดค่า S มุ่งเนน้ท่ีการลดความรุนแรง

ของผลกระทบตามระดบัคะแนนความรุนแรงท่ีก าหนดไว ้
โดยในบทความน้ีไดแ้บ่งออกเป็น 2 กลุ่มมาตรการ คือ 

1) การลดเวลาซ่อมแซมเม่ือเกิดความเสียหาย (Time 
to Repair) จดัท าเป็น 2 มาตรการ คือ 

1.1) การลดเวลาในการวินิจฉัย โดยจดัท าในรูป
เมตริกซ์เช่ือมโยงอาการเสียกับสาเหตุท่ีเป็นไปได้ เช่น 
สัญญาณแสดงความผิดปกติ (Alarm) ท่ีแสดงบนหน้าจอ
เคร่ืองอดัไส้กรอก แสดงสญัญาณแบบ A ช่างซ่อมบ ารุงจะ
มีล าดับการตรวจวินิจฉัยสาเหตุเรียงล าดับจาก (1) ความ
แน่นขั้วต่อสายไฟโซนอดั (2) เซนเซอร์โซนอดัไม่ท างาน 
และ (3) การท างานของป๊ัมสุญญากาศ แสดงดงัตารางท่ี 5 
ซ่ึงการลดเวลาการวินิจฉัยสาเหตุจะช่วยให้เวลาในการ
ซ่อมแซมลดลง ท าใหค้่า S และคะแนน RPN ลดลงตามไป
ดว้ย (ดูตารางท่ี 1 ประกอบ) 
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ตารางที่ 5 ตัวอย่างเมตริกซ์สัญญาณความผิดปกติและ
สาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องเคร่ืองอดัไสก้รอก 

สาเหต ุ
สญัญาณ 

A B C D 
ขั้วสายไฟโซนอดัหลวม 1 - - - 
ขั้วสายไฟโซนแบ่งปริมาตรหลวม - 1 - - 
เซนเซอร์โซนอดัไม่รับสญัญาณ 2 - - - 
มอเตอร์ใบเวนหยดุท างาน - - 1 - 
ป๊ัมสุญญากาศไม่ท างาน 3 -  1 
 

นอกจากน้ียงัมีการทบทวนช่างซ่อมบ ารุงในการ
ประชุมยอ่ยช่วงเชา้ก่อนจะเร่ิมงาน (Morning Talk) การท า
สัญลกัษณ์บ่งช้ีต าแหน่งท่ีมกัเกิดการติดขดัท่ีส่งผลต่อการ
หยุดเล็กน้อย และการฝึกอบรมพนักงานประจ าเคร่ืองให้
สามารถแกไ้ขเบ้ืองตน้ดว้ยการอบรมในพ้ืนท่ีหนา้งานผา่น
บทเรียนหน่ึงจุด (One Point Lesson : OPL) อีกดว้ย 

1.2) การลดเวลาน า (Lead Time) ในการจัดซ้ือ 
โดยการวางแผนจดัซ้ืออะไหล่ โดยแบ่งออกเป็น 3 ลกัษณะ 
คือ (ก) ช้ินส่วนท่ีมีค่า RPN สูงหรือปานกลางท่ีมีราคาสูง
จะจดัซ้ือเม่ือช้ินส่วนหมดอายกุารใชง้านมาส ารองไว ้และ
เปล่ียนเม่ือเกิดการเสียหาย (Breakdown) เช่น ชุดเกียร์ของ
เคร่ืองนวดผสม ซ่ึงใช้เวลาน า 45 วนัและเวลาเปล่ียนไม่
เกิน 6 ชัว่โมง ดงันั้นเม่ือมีการส ารองชุดเกียร์ดงักล่าว และ
เปล่ียนเม่ือเกิดการเสียหายจะส่งผลให ้S ลดลงจาก 5 เหลือ 
4 คะแนน เป็นตน้ (ข) ช้ินส่วนท่ีมีค่า RPN สูงและราคาต ่า
จะเปล่ียนตามรอบเวลา (Time Based Change) รายละเอียด
แสดงในหัวขอ้ 4.2.2 และ (ค) ช้ินส่วนท่ีมี RPN ปานกลาง
และราคาต ่าจะเปล่ียนตามสภาพการใช้งาน (Condition 
Based Change) ท่ีก าหนดวธีิและรอบการตรวจสอบสภาพ
การใชง้าน รายละเอียดแสดงในหวัขอ้ 4.2.2 และ 4.2.3 

2) การใชก้ลไกของหน่วยงานวจิยัและพฒันา (R&D) 
น าสินคา้ไม่ได้มาตรฐานไปใชผ้ลิตไปเป็นสินคา้อ่ืน เช่น 
การน าแฮมไก่ท่ีรสชาดไม่เป็นไปตามมาตรฐานไปท าเป็น
เน้ือไก่บดชุบเกล็ดขนมปัง ซ่ึงในทางการค านวณจะลดค่า 

S จาก 4 แตม้เหลือ 3 แตม้ แต่อยา่งไรก็ตาม แนวคิดต่างๆ 
เหล่าน้ีเป็นเพียงโจทยส์ าหรับหน่วยงาน R&D แต่จะไม่ถือ
วา่เป็นมาตรการลดค่า RPN ในบทความน้ี 

4.2.2. มาตรการลดค่า O มุ่งเน้นท่ีการลดโอกาสเกิด
ความเสียหายท่ีมาจากสภาพของช้ินส่วนท่ีไม่สมบูรณ์ โดย
จะแบ่งขั้นตอนการลดค่า O ออกเป็น 4 ระดบั (ดูตารางท่ี 2 
ประกอบ) ดงัน้ี 

1) ช้ินส่วนท่ีมีคะแนน RPN สูง มีราคาต ่า โดยมีค่า O 
เท่ากบั 5 จะตอ้งถูกเปล่ียนช้ินส่วนหรือซ่อมแซมให้กลบัสู่
สภาพปกติ (Corrective Action) ทนัที จากนั้นก าหนดการ
เปล่ียนตามรักษาค่า O ท่ีท าให้คะแนน RPN ไม่เกิน 80 
คะแนน (สภาวะท่ีมีความเส่ียงสูง) ดว้ยการเปล่ียนตามรอบ
เวลาตามแผนและระบุลงในแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(Preventive Maintenance : PM) เช่น การประเมินเคร่ืองอดั
ไสก้รอก พบวา่ ใบเวน (Vane) ส าหรับอดัไส้กรอกมีสภาพ
สึกหรอจนใกลสู้ญเสียเง่ือนไขท่ีจ าเป็น (ค่า O = 5) จึงท า
การเปล่ียนทั้ งชุด และท าการทดลองหาอายุการใช้งาน 
(ตรวจสอบความสมบูรณ์ทุก 1 เดือน พบว่า ใบเวนมีอายุ
ประมาณ 3 เดือน) จากนั้นระบุในแผน PM ใหมี้การเปล่ียน
ใบเวนทุก 3 เดือน เป็นตน้ 

2) ช้ินส่วนท่ีมีคะแนน RPN สูง มีราคาต ่า โดยมีค่า O 
นอ้ยกวา่ 5 มี 2 ทางเลือกในการลดค่า RPN คือ (ก) เปล่ียน
ช้ินส่วน ทดลองหาอายกุารใชง้านช้ินส่วน และก าหนดลง
ในแผน PM หรือ (ข) เพ่ิมระดบัการตรวจสอบ (ลดค่า D) 
จนกระทัง่ช้ินส่วนหมดอาย ุจึงด าเนินตามขอ้ (ก) 

3) ช้ินส่วนท่ีมีคะแนน RPN ปานกลาง มีราคาต ่า จะ
อาศยัการตรวจสอบสภาพสม ่าเสมอ (ลดค่า D) และเปล่ียน
ช้ินส่วนหรือซ่อมแซมให้กลบัสู่สภาพเดิมทนัทีท่ีพบความ
เส่ือมสภาพ (ค่า O = 5) 

4) สภาวะท่ีมีความเส่ียงปานกลาง (RPN อยู่ในช่วง 
31-79) จะลดค่า O โดยท าการหล่อล่ืน (Lubricant) ขนักวด
และปรับแต่ง (Tight and Adjust) การท าความสะอาดแบบ
ตรวจสอบ (Cleaning and Inspection) ตามแผน PM 
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ขอ้สังเกต การด าเนินการลดค่า O ทั้ง 4 ระดบัขา้งตน้ 
จะเห็นว่า ทุกกิจกรรมจะถูกบรรจุไวใ้นแผน PM ดังนั้ น
ปัจจยัท่ีจะรักษาค่า O ให้อยู่ในระดบัต ่าได ้จึงเก่ียวพนักบั
การควบคุมและรักษาใหเ้ป็นไปตามแผน วธีิการท่ีจะท าให้
เป็นเช่นนั้ นได้ อาจใช้วิธีให้เกิดการทวนสอบระหว่าง
หน่วยงาน (Cross Check) เช่น ก าหนดความถ่ีให้พนกังาน
ท าความสะอาดแบบตรวจสอบรายวนั และให้ช่างซ่อม
บ ารุงเขา้มาตรวจสอบในต าแหน่งนั้นๆ อยา่งสุ่ม เป็นตน้ 

4.2.3. มาตรการลดค่า D มุ่งเน้นท่ีการให้ความรู้และ
ฝึกฝนทักษะของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งให้ตรวจจับความ
ผิดปกติได้ อาทิ การจัดท ามาตรฐานการถอดประกอบ
อุปกรณ์กบัเคร่ืองจกัร การตรวจสอบช้ินส่วนส าคญั รวม
ถีงการท าใหร้ะบบงานตรวจจบัความผิดปกติง่ายข้ึนโดยใช้
สัญลกัษณ์สีและควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) หรือ
การติดตั้งเซนเซอร์และสัญญาณความผิดพลาด (Andon) 
เป็นต้น อย่างไรก็ตาม ค่า D อาจมีระดับคะแนนท่ีแกว่ง
แตกต่างกนัในแต่ละเดือนเช่นเดียวกบัค่า O ทั้งน้ีจะเกิดข้ึน
จากการมีพนักงานใหม่เข้ามาปฏิบัติงาน ดังนั้ นจึงมีการ
เพ่ิมเติมรายการส าคญัท่ีเก่ียวพนักับค่า D ลงในหลกัสูตร
การฝึกอบรมพนกังานใหม่ นอกจากน้ียงัมีการทบทวนผา่น 
OPL วนัละ 1 เร่ืองในทุกเชา้ก่อนเร่ิมงาน  

5. สรุป 
ภายหลงัการด าเนินมาตรการทั้ง 3 ลกัษณะ ดงัแสดง

ในหวัขอ้ 4.2 พบวา่ ไม่ปรากฏจ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง
สูงเลย และจ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียงปานกลางก็มี
จ านวนท่ีลดลงในทุกเคร่ืองจกัร แสดงดงัตารางท่ี 6 
 

ตารางที ่6 จ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง (หลงัปรับปรุง) 

เคร่ืองจกัร 
จ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง 
สูง กลาง ต ่า รวม 

เคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ - 1 0 6 12 18 
เคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ - 2 0 6 12 18 
เคร่ืองฉีดน ้ าเกลือ - 3 0 6 12 18 

ตารางที ่6 (ต่อ) จ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง (หลงั
ปรับปรุง) 

เคร่ืองจกัร 
จ านวนสภาวะท่ีมีความเส่ียง 
สูง กลาง ต ่า รวม 

เคร่ืองนวดผสม 130-1 0 8 8 16 
เคร่ืองนวดผสม 130-2 0 8 8 16 
เคร่ืองนวดผสม 150 0 11 7 18 
เคร่ืองนวดผสม 300 0 12 6 18 
เคร่ืองนวดผสม 600 0 14 10 24 
กระทะสบัผสม 80 0 2 11 13 
กระทะสบัผสม 180 0 2 14 16 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 1 0 9 15 24 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 2 0 6 8 14 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 3 0 6 8 14 
เคร่ืองอดัไสก้รอก - 4 0 6 8 14 
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