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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ 
 
2.1 ความสําคัญของการบํารุงรักษา 
 

โรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไปจะมีหลักการบริหารงานที่คลายกันคือ พยายาม

ควบคุมระบบการผลิตใหไดปริมาณที่มากและมีคุณภาพตามที่ตองการของลูกคา และสงสินคา

ใหกับลูกคาไดตามเวลาท่ีกําหนด พรอมควบคุมตนทุนในการดําเนินการใหตํ่าที่สุดเทาที่จะทําได 

และผูปฏิบัติงานภายในโรงงานนั้นจะตองทํางานอยางปลอดภัยและมีขวัญกําลังใจ เพื่อจะใหบรรลุ

ตามเปาหมายท่ีไดวางไว และเพื่อที่สนองตามนโยบายดานการบริหารงานนั้น จะตองมีการ

ประสานงานกันอยางดีระหวางหนวยงานดานการผลิตและหนวยงานดานบํารุงรักษา เพื่อไมใหมี

เหตุอันไมพึงประสงคเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักรในระบบการผลิตนั้น ถาเคร่ืองจักรในระบบการผลิตมี

เหตุอันตองหยุดทํางาน เชน เกิดความเสียหายอยางรุนแรงกับเคร่ืองจักร ก็จะทําใหระบบการผลิต

นั้นตองหยุดชะงักตามดวย การวางระบบบํารุงรักษาที่ดีแะมีประสิทธิภาพจะชวยใหเคร่ืองจักร

ทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพและมีความมั่นคงตอระบบการผลิต ซึ่งจะสงผลใหองคการมีผล

กําไรเพิ่มข้ึนดวย ดังนั้นการบํารุงรักษาจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอทุกระบบการผลิตของโรงงาน

อุตสาหกรรม ซึ่งพอจะสรุปไดดังนี้ 

 
2.1.1 เครื่องจักรทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 
การบํารุงรักษาที่ดีและสมบูรณจะทําใหเคร่ืองจักรนั้นมีประสิทธิภาพในการทํางานที่

สูงตามที่ไดออกแบบไว และเคร่ืองจักรจะไดทํางานเต็มกําลังและตรงกับความตองการที่ไดจัดหา

มาเพื่อสนองตอระบบการผลิตนั้น ๆ 

 
2.1.2 เพิ่มสมรรถนะการทํางานของเครื่องจักร 
การบํารุงรักษาที่ดีจะทําใหเคร่ืองจักรมีอายุการทํางานเพิ่มข้ึน ทําใหเคร่ืองจักรนั้นใช

งานไดเต็มสมรรถนะ และเมื่อเคร่ืองจักรใชงานไประยะเวลาหนึ่งก็จะเกิดการลาและการสึกหรอข้ึน

ถาขาดการดูและบํารุงรักษาที่ดีแลว เคร่ืองจักรนั้นอาจจะเกิดการขัดของ ชํารุดเสียหาย หรือทํางาน

ไดไมเต็มสมรรถนะ ซึ่งจะสงผลตอระบบการผลิตในอนาคตได 
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2.1.3 เพิ่มความนาเชื่อถือ 
เมื่อมีการบํารุงรักษาที่ดีแลว จะทําใหเคร่ืองจักรนั้นเสถียรภาพและความนาเช่ือถือตอ

ระบบการผลิต ซึ่งจะสงผลใหระบบการผลิตนั้นผลิตสินคาไดทันเวลาและมีมาตรฐานตามที่ได

กําหนดไว และเปนไปตามวัตถุประสงคของการบริหารในเบ้ืองตน 

 
2.1.4 มีความปลอดภัย 
การบริหารงานโรงงานอุตสาหกรรมในปจจุบันไดใหความสําคัญตอระบบความ

ปลอดภัยตอบุคคลมาเปนอันดับหนึ่ง ซึ่งปจจุบันจะมีกฏหมายควบคุมความปลอดภัยในโรงงาน

อุตสาหกรรมกําหนดไว โดยทุกโรงงานอุตสาหกรรมต้ังแตขนาดกลางข้ึนไปจะตองมีเจาหนาที่

ความปลอดภัยประจําโรงงานนั้น เพื่อคอยควบคุมดูแลดานความปลอดภัยใหแกบุคลากรทุกคน

ภายในโรงงาน ซึ่งรวมไปถึงงานดานการบํารุงรักษาดวย 

 
2.2 ความเกี่ยวของระหวางการบํารุงรักษากับกิจกรรมอ่ืน 
 
 โดยทั่วไปเมื่อจะสรางโรงงานอุตสาหกรรมประเภทใดประเภทหนึ่ง บุคลากรทางดาน

บํารุงรักษามักจะถูกรับเขาทํางานในโรงงานหลังจากที่เคร่ืองจักรไดถูกติดต้ังเรียบรอยและพรอมที่

จะดําเนินการผลิตแลวซ่ึงข้ันตอนการดําเนินการเชนนี้มักจะกอใหเกิดปญหาแกการบํารุงรักษาเปน

อยางมาก ถาไมไดมีการคํานึงถึงการบํารุงรักษาไวลวงหนาในขณะที่กําลังทํากิจกรรมอ่ืน ๆ ในวัฏ

จักรอายุของเคร่ืองจักร ความเกี่ยวของระหวางการบํารุงรักษากับกิจกรรมอ่ืน ๆ ในวัฏจักรอายุของ

เคร่ืองจักรจะเปนไปในรูปแบบตาง ๆ ซึ่งไมจําเปนวาจะตองใชบุคลากรทางดานบํารุงรักษาเขามา

ชวยพิจารณาทุกเร่ือง เพียงแตผูที่รับผิดชอบกิจกรรมนั้น ๆ จะตองคํานึงอยูเสมอวาเคร่ืองจักร

ตองการการบํารุงรักษาและตองมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

 
 2.2.1 การออกแบบ  

เคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ จะเกิดการชํารุดเสียหายจากการใชงานไดตลอดเวลา 

ดังนันการออกแบบที่ดีจะตองคํานึงถึงการบํารุงรักษาควบคูกับไปดวยเพื่อรักษาประสิทธิภาพและ

ยืดอายุการใชงานของเคร่ืองจักร เชน 

 - เลือกวัสดุทําชิ้นสวนเคร่ืองจักรที่เหมาะสมกับสภาพแวดลอมในการทํางาน 

เพื่อลดความเสียหายจากการเส่ือมสภาพเร็วเกินไป 
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 - ในการประกอบเคร่ืองจักรตองวางตําแหนงชิ้นสวนใหเหมาะสมกับความ

ตองการในการบํารุงรักษา ชิ้นสวนที่ตองการการบํารุงรักษาบอยคร้ังจะตองเขาถึงไดงาย 

 - หลีกเล่ียงไมใหตองร้ือเคร่ืองจักรทุกคร้ังที่จะทําการบํารุงรักษา โดยเสริม

สวนประกอบที่ชวยทําใหเกิดความสะดวกในการดูแลรักษาและการตรวจตราสภาพเขาไป 

 - เลือกใชวิธีเชื่อมตอที่ถอดเขาออกไดสะดวกกับสวนประกอบที่ตองการเปลี่ยน

ทดแทนหรือปรับแตงบอยคร้ัง 

 
 2.2.2  การติดต้ัง   

ข้ันตอนการติดต้ังนี้ความสําคัญมากตอการบํารุงรักษา ทั้งนี้เพราะวาโดยหลักการ

ทางธุรกิจทั่วไปยอมตองการความพยายามที่จะประหยัดพื้นที่ และมักจะคํานึงถึงความสะดวกของ

ฝายผลิตเปนสําคัญ ดังนั้น จะตองระวังไมใหการติดต้ังที่กระทําภายใตเงื่อนไขดังกลาวขางตนเขา

ไปขวางการทํางานของฝายบํารุงรักษาซ่ึงจะตองมีการเขาออกพื้นที่ตลอดเวลาเพื่อการตรวจรักษา

สภาพและการเขาซอมแซมนอกจากนี้การมีพื้นที่คับแคบเกินไปก็จะเปนการกีดขวางการทํางาน

ของฝายบํารุงรักษาดวย แมจะมีการซอมเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียวก็ตาม 

 ดังนั้น ในการติดต้ังเครื่องจักร ฝายบํารุงรักษาจึงตองเขาไปมีสวนรวมในการให

ความเห็นในแงมุมของการบํารุงรักษาวาจะมีขอขัดของอยางไร วางเคร่ืองจักรแบบไหนจึงจะ

สะดวกแกการทํางาน ทําการตกลงกับฝายอ่ืนที่เกี่ยวของเพื่อที่จะติดต้ังเคร่ืองจักรใหเหมาะสม

สําหรับทุกฝายมากที่สุด 

 
 2.2.3 การลองเครื่อง  

โดยปกติฝายบํารุงรักษามักจะเขาไปมีสวนรวมในการลองเคร่ืองเพื่อจะไดรับรูสภาพ

ของเคร่ืองจักรต้ังแตเร่ิมแรกอยูแลว รวมทั้งจะไดเรียนรูกลวิธีการปรับแตงเคร่ืองจักรซ่ึงจะชวยให

สามารถเตรียมตัวสําหรับการบํารังรักษาไดอยางดี 

 
 2.2.4 การใชงาน  

เมื่อเครื่องจักรถูกใชงานในการผลิตอยางจริงจัง ฝายบํารุงรักษามีหนาที่ที่จะตองเขา

ไปดูแลเคร่ืองจักร ซึ่งการดําเนินการดังกลาวอาจจะทําใหเกิดการหยุดชะงักของกระบวนการผลิต

ได ดังนั้นจึงตองมีการประสานงานกันระหวางฝายผลิตกับฝายบํารุงรักษาเปนอยางดีโดยให

พิจารณาจากประสิทธิภาพสูงสุดของเคร่ืองจักรเปนสําคัญ 
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2.3 วงจรชีวิตของเครื่องจักรและการเสื่อมสภาพ 
 

วงจรชีวิตของเคร่ืองจักรกล (Machinery Life Cycle) ซึ่งเปนวิธีการจะนํามาอธิบาย

วงจรชีวิตของเคร่ืองจักรในชวงเวลาตาง ๆ โดยเร่ิมต้ังแตการประกอบข้ึนของเคร่ืองจักร การ

เส่ือมสภาพของเคร่ืองจักร การชํารุด และการหมดสภาพการใชงานของเคร่ืองจักร ซึ่งเปนที่ยอมรับ

ในทางวิศวกรรมการบํารุงรักษา คือ กราฟเสนโคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) ซึ่งเปนกราฟที่จะใช

อธิบายลักษณะเฉพาะที่เกิดข้ึนโดยทั่วไปกับเคร่ืองจักร จากกราฟจะทําการแบงชวงวงจรชีวิตของ

เคร่ืองจักรออกเปน 3 ชวงดวยกัน คือ  

1. ชวงระยะเร่ิมตนใชงาน (Early Failure Period หรือ Run – In Period) 

2. ชวงใชงานปกติของเคร่ืองจักร (Random Failure หรือ Life Time Period) 

3. ชวงระยะการสึกหรอของเครื่องจักร (Wear – Out Failure ) 

 

 
 

ภาพที ่2.1 

กราฟเสนโคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) 

ที่มา : http://openlearn.open.ac.uk/file.php/2980/T839_1_007i.jpg 

  

ระยะเวลาตาง ๆ ตามอัตราการชํารุดของเคร่ืองจักรกล จากรูปพอจะอธิบาย

ความหมาย ดังนี้ 

1.  ชวงระยะเร่ิมตนใชงาน (Early Failure Period หรือ Run – In Period)  
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เปนลักษณะการลดลงของอัตราการชํารุด (Decreasing Failure Rate : DFR) อัตรา

การชํารุดจะมีโอกาสเกิดข้ึนไดจากสาเหตุหลายประการ เชน การใชวัสดุที่ผลิตเคร่ืองจักรไม

เหมาะสมกับการใชงานของเคร่ืองจักรหรือไมถูกตอง การออกแบบที่ไมเหมาะสมหรือไมถูกตอง 

การควบคุมคุณภาพหรือเทคโนโลยีการผลิตของการประกอบเครื่องจักรไมดีพอ การติดต้ัง

เคร่ืองจักรผิดไปจากที่กําหนดไวในคูมือเคร่ืองจักร และการใชงานไมเหมาะสมหรือไมถูกตอง ระยะ

นี้อัตราการชํารุดจึงมีโอกาสที่เกิดข้ึนไดสูงมาก ดังนั้น สําหรับการใชงานของเคร่ืองจักรในระยะนี้

เมื่อเร่ิมมีการชํารุดจากสาเหตุใดก็ตาม ก็ตองดําเนินการแกไขปรับปรุงเพื่อใหพนผานชวงเวลานี้ไป 

เมื่อผานพนระยะนี้ไปแลวอัตราการชํารุดของเคร่ืองจักรจะคอย ๆ ลดลง หากตองการลดโอกาสการ

ชํารุดในชวงระยะนี้อาจจะมีทางเลือกหลายทาง ซึ่งประกอบไปดวย 

- การเลือกซ้ือเคร่ืองจักรที่มีคุณภาพดี หรือจากบริษัทผูผลิตเคร่ืองจักรที่เช่ือถือได 

ซึ่งเคร่ืองจักรนั้นจะตองไดรับการออกแบบมาอยางดี 

- ในการติดต้ัง ควรติดต้ังเคร่ืองจักรใหไดตามมาตรฐานของบริษัทผูผลิตนั้น ๆ  

- ควรศึกษาจากคูมือที่มากับเครื่องจักร และทําความเขาใจหลักการใชงานของ

เคร่ืองจักรใหถูกตอง 

- ควรมีการดูแลและบํารุงรักษาอยูเสมอ เมื่อมีการขัดของตองรีบแกไขทันที และ

วางระบบการบํารุงรักษาที่ดี 

2.  ชวงใชงานปกติของเคร่ืองจักร (Random Failure หรือ Life Time Period) 

 เปนชวงที่ตอเนื่องจากระยะแรก เมื่อมีการใชงานมาระยะหนึ่งแลว เปนชวงที่มีการ

ปรับปรุงหรือมีการเปล่ียนแปลงใหมีเสถียรภาพในการทํางานของเครื่องจักรมาแลว อัตราการชํารุด

จะไมคอยมี แตในบางโอกาสก็เกิดข้ึนได ข้ึนอยูกับการใชงานและการบํารุงรักษา และจะคงอยูใน

สภาพเชนนั้นในระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งถาตองการใหระยะการใชงานปกติของเครื่องจักรยาวนานนั้น 

ข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยางดวยกัน เชน ใชงานไมเกินภาระที่ไดรีบการออกแบบไว บํารุงรักษา

ตามที่กําหนดไวคูมือเคร่ืองจักร และควบคุมสภพาแวดลอมที่เคร่ืองจักรติดต้ังใชงานอยูให

เหมาะสมตามที่ออกแบบไว เมื่อมีการควบคุมส่ิงเหลานี้ได โอกาสที่เคร่ืองจักรจะชํารุดคงมีไมมาก 

และมักจะมีคาคอนขางคงที่จะเห็นไดวาเสนกราฟเปนเสนขนานกับแกนเวลา นั่นคืออัตราการชํารุด

เสียหายคอนขางคงที่ (CFR : Constant Failure Rate : λ Constant) 

3. ชวงระยะการสึกหรอของเครื่องจักร (Wear – Out Period)  

เมื่อเคร่ืองจักรผานระยะการใชงานมาเปนเวลานาน ๆ ทําใหเกิดการลาข้ึนกับชิ้นสวน

ของเคร่ืองจักร ทําใหชิ้นสวนของเคร่ืองจักรเร่ิมเส่ือมสภพ เชน เกิดการสึกหรอ เมื่อเส่ือมมากข้ึน ๆ 
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อัตราการชํารุดก็เพิ่มสูงข้ึนดวย ซึ่งเปนชวงที่เรียกวา อัตราการชํารุดเสียหายคอย ๆ มากข้ึน 

(Increasing Failure Rate : IFR) 

 
2.4 ประเภทของการบํารุงรักษา (Type of Maintenance) 
 

 
 

ภาพที ่2.2 

ประเภทของการบํารุงรักษา (Type of Maintenance) 
 

2.4.1 บํารุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 
การบํารุงรักษาตามกําหนด  ตามแผนงาน  ตามระบบที่วางไวทุกประการ  งานท่ี

สามารถคาดการณไดลวงหนา  สามารถเตรียมการไวลวงหนาได  สามารถกําหนดระยะ

วัน  เวลา  สถานที่ และจํานวนผูปฏิบัติงานที่จะเขาไดดําเนินการได  แนวทางการบํารุงรักษานั้น

อาจเลือกใชชนิดใดชนิดหนึ่งได  เชน  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  การบํารุงรักษาเพื่อแกไข  เขามา

ดําเนินการ  สวนระยะเวลาเขาไปทําการบํารุงรักษา  อาจจะกําหนดหรือวางแผนเขาซอมแซมขณะ

เคร่ืองกําลังทํางานอยูหรือขณะเคร่ืองชํารุด (Break Down Maintenance) หรือหยุดการใชเคร่ือง

เพื่อทําการบํารุงรักษา (Shutdown) การซอมบํารุงรักษาประเภทน้ีจะมีปญหานอย เพราะมีเวลา

เตรียมการลวงหนาไดทุกข้ันตอน  

 
 

ประเภท 
การบํารุงรักษา 

ตรวจเช็คประจําวัน 
ตรวจเช็คตามคาบเวลา 
ตรวจสอบตามคาบเวลา 
ตรวจซอมตามคาบเวลา 

บํารุงรักษา 
ตามแผนงาน 

Planned 
Maintenance 

PM TBM 

CBM วิเคราะห  Rotating 
วิเคราะห  Static BM 

CM 

การบํารุงรักษาที่ไมอยู  
ในแผนงาน 
Unplanned Maintenance 

PM:  Preventive Maintenance 
TBM: Time Based Maintenance 
CBM: Condition Based Maintenance 
BM:  Breakdown Maintenance 
CM  :  Corrective Maintenance 

บํารุงรักษา 
เชิงปองกัน 

บํารุงรักษา 
ตาม
คาบเวลา 

บํารุงรักษาหลังเกิดขัดของ 

บํารุงรักษาเชิงแกไข 
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2.4.2 การบํารุงรักษาท่ีไมอยูในแผนงาน (Unplanned Maintenance) 

การบํารุงรักษาแบบไมมีแผนนั้นก็คือ การซอมฉุกเฉินนั่นเอง จะตางจากการ

บํารุงรักษาเมื่อเคร่ืองเสีย ที่วาการซอมฉุกเฉินนั้นจะไมมีการเตรียมงานไวลวงหนากอน เมื่อ

เคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเสียหายข้ึน  ฝายซอมบํารุงรักษาจะดําเนินการแกไขซอมแซมความเสียหาย

ตามสภาพที่เกิดข้ึน โดยข้ันแรกจะตรวจสอบวามีชิ้นสวนใดเสียหาย จะเปล่ียนทดแทนโดยอะไหลจาก

คลังพัสดุ  หากจําเปนอาจตองปรับแตงเคร่ืองงานตาง ๆ ที่ตองทํานี้เนื่องจากเปนการซอมฉุกเฉิน 

ไมมีการวางแผนไวกอนจึงไมสามารถบอกไดลวงหนาวาตองทําอะไรบาง   แตสําหรับการ

บํารุงรักษาเมื่อเครื่องเสียนั้นจะมีการคาดคะเนไวลวงหนากอน เมื่อมีรายงานวาเคร่ืองเสีย สวน

ใหญจะทราบไดทันทีจากอาการที่เคร่ืองเสียวาจะตองปฏิบัติงานอะไรบาง ผูปฏิบัติงานสามารถที่

จะเตรียมอุปกรณ อะไหล เคร่ืองมือที่ตองใชและอาจสามารถประมาณการไดวาจะใชเวลา

ปฏิบัติงานสักเทาใดดวย 

 
2.4.3 บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) 
เปนระบบการบํารุงรักษาที่สมบรูณกวาการบํารุงรักษาทุกประเภทท่ีกลาวมาแลวคือ 

ไดกลาวถึงการใหเหตุผลของงานบํารุง รักษารวมทั้งการรับผิดชอบในดานการคนควาและวิจัย

พัฒนา เพื่อหาทางปรับปรุงระบบการทํางานที่เปนอยูใหดีข้ึน เปนการบํารุงรักษาที่ดําเนินการเพื่อ

ปองกันการหยุดของเคร่ืองจักร โดยเหตุฉุกเฉินสามารถทําไดดวยการตรวจสภาพเคร่ืองจักรและ

อุปกรณการทําความสะอาด และหลอลื้นโดยถูกวิธี การปรับแตงใหเคร่ืองจักรทํางานที่จุดทํางาน   

(Operating Point) ตามคําแนะนําของคูมือ รวมถึงการเปล่ียนช้ินสวนอะไหลตามที่กําหนดเวลา 
 
2.4.4 บํารุงรักษาหลังเกิดขัดของ (Breakdown Maintenance : BM) 
หมายถึง การซอมแซมหรือเปล่ียนช้ินสวนตาง ๆ ของเคร่ืองจักรเม่ือเคร่ืองจักรนั้นเกิด

ขัดของหรือเสียหายในขณะท่ีเคร่ืองจักรกําลังทํางานอยูโดยไมรูมากอนวาจะเกิดการเสียหายข้ึน

และเมื่อเกิดข้ึนแลวทําใหตองหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการซอมแซม หรือเปล่ียนช้ินสวนที่เสียโดยสวน

ใหญจะใชกับเคร่ืองจักร หรืออุปกรณที่ไมมีผลกระทบกับสายการผลิตถาหากเกิดการเสียหายข้ึน 

ขอดีของการบํารุงรักษาแบบแกไข คือ ใชประโยชนอายุการใชงานของเคร่ืองจักรอยางคุมคา ไม

ตองเสียกําลังคนและคาใชจายในการบํารุงรักษาแตเราไมสามารถวางแผนและกําหนดเวลาในการ

ซอมแซมหรือเปลี่ยนช้ินสวนไดบางคร้ังจําเปนตองรีบทําจึงทําใหคุณภาพของงานออกมาไมคอยดี

และเมื่อเกิดการเสียหายแลวมักคอนขางรุนแรงการซอมแซมจะเสียคาใชจายสูงกวา 
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2.4.5 บํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance : CM) 
เปนการดําเนินการเพื่อการดัดแปลงปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักรหรือสวนของเครื่องจักร

เพื่อขจัดเหตุขัดของที่เกิดข้ึนบอย ๆ จนเปนปญหาการขัดของซ้ําซากจนเกิดการเร้ือรังของ

เคร่ืองจักรใหหมดไปโดยส้ินเชิง การปรับปรุงสมรรถนะของเคร่ืองจักรใหสามารถผลิตไดดวย

คุณภาพและปริมาณที่สูงข้ึน  สําหรับขอมูลที่ไดนั้นมักจะเปนขอมูลที่ไดหลังจากเกิดเหตุขัดของ

แลวเทานั้น   ผูใหบริการในหนาที่การวิเคราะห หาสาเหตุตลอดจนการดัดแปลงปรับปรุงแกไขนี้ 

ตองเปนผูที่มีความรูความชํานาญสูงเทานั้น 
 

2.4.6 บํารุงรักษาตามคาบเวลา (Time Base Maintenance : TBM) 
เปนการวางแผนการบํารุงรักษาโดยกําหนดระยะเวลาการตรวจสอบและการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรรวมทั้งอุปกรณตาง ๆ เพื่อปองกันความเสียหาย หรือวางแผนปองกันไว

ลวงหนาซ่ึงจะไมทําใหกระบวนการผลิตตองหยุดฉุกเฉิน ส่ิงที่สําคัญของการบํารุงรักษาเพื่อปองกัน

คือ การประเมินอายุการใชงานของเคร่ืองจักรและทําการบํารุงรักษากอนเคร่ืองจักรเสียหาย 

โดยท่ัวไประยะเวลาทํา PM ดังกลาวสามารถหาขอมูลอางอิงไดจากคูมือของเคร่ืองจักรจากผูผลิต

หรือจากประวัติของเคร่ืองจักรที่ผานมา 
 
2.4.7 การบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition Base Maintenance : CBM) 

การบํารุงรักษาตามสภาพ เปนวิธีบํารุงรักษาอุปกรณเคร่ืองจักรอยางเหมาะสมตาม

สภาพและเวลา กลยุทธการบํารุงรักษาตามสภาพจึงไดถูกพัฒนาข้ึน โดยมีพื้นฐานอยูที่ขอมูล

ปจจุบันและอดีตยอนหลังเพื่อที่จะกําหนดความสําคัญในการบํารุงรักษาใหดีที่สุด โดยอาศัย

สัญญาณเตือนจากเคร่ืองจักร ซึ่งโดยทั่วไปเคร่ืองจักรจะใหสัญญาณเตือนกอนที่เคร่ืองจักรจะ

เสียหาย เชน ความรอน เสียง การสั่นสะเทือน เศษผงโลหะตาง ๆ ถาหากเราสามารถตรวจสอบ

สัญญาณเตือนจากเคร่ืองจักรได เราก็สามารถที่จะกําหนดการบํารุงรักษาที่จําเปนกอนที่

เคร่ืองจักรจะเกิดความเสียหายได ทําใหเราลดคาใชจายในการซอมบํารุงไดเชนการเปล่ียนยาง

รถยนตโดยดูตามสภาพของดอกยางวาสึกมากนอยแคไหน แลวจึงคอยตัดสินใจเปลี่ยน ส่ิงที่

สําคัญของการบํารุงรักษาแบบตามสภาพ คือ เราตองเลือกเทคโนโลยีใหเหมาะสมกับชนิดของ

เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ และตองกําหนดความถี่ในการตรวจสอบใหเพียงพอที่จะสามารถตรวจสอบ

ปญหาที่เกิดข้ึนได การตรวจสภาพรวมของเคร่ืองจักรจะใชระบบตรวจวัด ซึ่งไวประเมินหาสภาพ

ปจจุบันของเคร่ืองจักร และใชเพื่อทําการวางแผนการบํารุงรักษาเทาที่จําเปนเปน ดังนั้น กลยุทธ 

CBM จําเปนตองใชอุปกรณเคร่ืองมือตรวจวัดรวมทั้งเคร่ืองมือพิเศษสําหรับวิเคราะหขอมูลเพื่อไว
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ใชสําหรับพนักงานบํารุงรักษาทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพที่สุด คาใชจายอุปกรณและอะไหล

สํารองนอยที่สุด เวลาลงเคร่ืองและเวลาที่ใชสําหรับบํารุงรักษาดีที่สุด อยางไรก็ตาม CBM ก็ยังมี

ประเด็นที่ทาทายบางประการ อยางแรกที่สําคัญที่สุด ในการเร่ิมใชกลยุทธ CBM คอนขางที่จะมี

รายจายสูง เพราะตองการอุปกรณตรวจวัดเพิ่มพิเศษสําหรับเคร่ืองจักร  โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับ

เคร่ืองจักรที่มีความซับซอน ดังนั้น จึงตองมีการวางแผนวาอุปกรณชนิดใดที่มีความสําคัญที่จะ

ลงทุนติดต้ังเคร่ืองมือตรวจวัด บางองคกรกลยุทธ CBM ในข้ันแรกไดพุงเปาไปที่การตรวจวัดความ

ส่ันสะเทือน (Vibration) สําหรับเคร่ืองจักรขนาดใหญที่หมุนดวยความเร็วสูงเทานั้น ข้ันที่สอง การ

นํา CBM มาประยุกตใชจะสงผลตอการเปล่ียนแปลงในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาอยางมาก 

อาจจะครอบคลุมทั้งองคกรบํารุงรักษา ซึ่งการเปล่ียนแปลงในลักษณะเชนนี้คอนขางจะกระทํา

ลําบาก รวมไปถึงประเด็นดานเทคนิคบางประการ แมวาอุปกรณบางชนิดสามารถตรวจวัดคา

ตางๆ ออกมา อาทิเชน คาความส่ันสะเทือน อุณหภูมิ หรือความดัน แตคาเหลานี้ถาหากจะนํามา

แปลผลออกมาเปนสภาพเคร่ืองก็ไมใชงายนัก ประโยชนที่เห็นไดชัดจากกลยุทธ CBM คือ ลด

คาใชจายในการซอมบํารุง ลดการเสียหายของเครื่องจักรลง ใชประโยชนอายุการใชงานของ

เคร่ืองจักรหรืออุปกรณมากข้ึนเมื่อเทียบกับการบํารุงรักษาเพื่อปองกัน เพิ่มประสิทธิภาพการ

ทํางานของเครื่องจักรแตเราจําเปนที่จะตองลงทุนในการจัดหาเคร่ืองมือหรือจางผูรับเหมาจาก

ภายนอกเขามาตรวจสอบซึ่งเคร่ืองมือบางตัวคาใชจายจะคอนขางสูงมากอาจไมคุมตอการลงทุน

อาจตองจางผูรับเหมาภายนอกเขามาตรวจสอบเปนคร้ังคราว จะทําใหเราไมตองแบกรับภาระเร่ือง

ตนทุนคงที่ นอกจากนี้ หลังจากซื้อเคร่ืองมือมาแลวเราอาจตองลงทุนเกี่ยวกับการฝกอบรม

บุคลากรเพื่อใหมีความสามารถในการใชเคร่ืองมือซึ่งคาใชจายอาจอยูที่ประมาณ 30% ของ

เคร่ืองมือเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสภาพเครื่องจักรมีอยูดวยกันหลายชนิด ผูเขียนจะขอกลาวถึง

บางกลุมที่ใชกันคอนขางแพรหลายในบานเราเทานั้น การตรวจสภาพเคร่ืองจักรจากการ

ส่ันสะเทือน ดวยการใช Vibration Analysis การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรจากการส่ันสะเทือน

เปน การตรวจสอบความผิดปกติ และความเสียหายของเคร่ืองจักรเชิงกล เปนสวนใหญโดยมี

เคร่ืองมือวัดความส่ันสะเทือน (Vibration Analyzer) เปนตัวเก็บขอมูลและแปลงเปนขอมูลทาง

ความถี่ ซึ่งเราสามารถ ทราบถึงปญหาของเคร่ืองจักรไดจากความถ่ีที่เราเก็บไดด้ังนั้นคนท่ี จะ

สามารถอานขอมูลทางความถี่และประเมินผลไดตอง มีความเขาใจเร่ืองของการวิเคราะหความ

ส่ันสะเทือน ถึงจะสามารถประเมินผลระดับความรุนแรงของการเสียหายและหาสาเหตุของการ

เสียหายไดเพื่อจะนําขอมูลไปวางแผนการซอมและจัด เตรียมอะไหลตอไปการตรวจสภาพ

เคร่ืองจักรจากอุณหภูมิ ดวยการใช Infrared Thermograph กลองถายภาพทางความรอนเปน
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เทคโนโลยีที่ใชบอกสภาพ ของอุปกรณทางไฟฟาและทางกลโดยไมตองสัมผัสเคร่ืองจักรที่ทํา ให

เราเห็นสภาพของเคร่ืองจักร ระบุปญหาโดยการตรวจสอบ ความผิดปกติของอุณหภูมิที่

เปล่ียนแปลงทําใหเราสามารถ แกไขปญหาได ซึ่งเคร่ืองมือชนิดนี้จะมีประโยชนมากในการนํา ไป

ตรวจสอบอุปกรณทางไฟฟา ในปจจุบันนี้มีการนําไปใชงานอยางแพรหลายมากในหลายๆ

อุตสาหกรรมเชน อุตสาหกรรมอาหาร  ปโตรเคมี  ยานยนตการตรวจสภาพเคร่ืองจักรดวยสายตา 

ดวยการใช Stroboscope เคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสภาพเคร่ืองจักรจากการมองเห็นขณะ

เคร่ืองจักรทํางานโดยอาศัยการปลอยแสงที่เทากับความเร็วรอบของเคร่ือง จักรจึงทําใหเรา

สามารถมองเห็นภาพสะเหมือนหยุดนิ่งเราจึงสามารถตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนหมุน

ไดในขณะทํางาน ใชในการตรวจสอบสภาพสายพาน ใบพัดลม  คับปล้ิง และช้ินสวนหมุนอ่ืนๆ อีก

จุดประสงคหนึ่งของ Stroboscope คือ ใชในการวัดความ เร็วรอบของเครื่องจักรการตรวจสภาพ

เคร่ืองจักรจากการฟง ดวยการใช Ultrasonic ใชในการตรวจสอบและวิเคราะหปญหาการร่ัวซึม

ตามขอตอ ทอ วาลว และใชในการบอก สภาพของเคร่ืองจักรหมุนที่เกิดปญหาจากการเสียดสีของ

โลหะได ซึ่งในขณะนี้ตนทุนของพลังงานมีคาสูงข้ึน เราจําเปนที่จะตองใหความสําคัญเกี่ยวกับเร่ือง

ของพลังงานการตรวจสภาพเคร่ืองจักรจากสารหลอล่ืน ดวยการใช Oil Analysis การวิเคราะห

น้ํามัน (Oil Analysis) สามารถบอกถึงสมรรถนะหรือสภาพของเคร่ืองจักรและอุปกรณจาก การ

ตรวจสอบสภาพการสึกหรอ การเส่ือมสภาพของ น้ํามันหลอล่ืนและส่ิงสกปรกปนเปอนตางๆ โดย

จะทําการเก็บตัวอยางของน้ํามันที่จะตรวจสอบไปตรวจสอบหาคุณสมบัติของสารหลอล่ืนและจะ

ทําการวิเคราะหเศษโลหะ เพื่อดูหาสาเหตุของการเสียหายและระดับความรุนแรงประโยชนที่ไดรับ

คือ เราเปล่ียนน้ํามันตามสภาพของน้ํามันใชน้ํามันไดอยางคุมคาและมีผลทําใหเคร่ืองจักรมีอายุ

การใชงานมากข้ึน 
 

2.5  หลักการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพ 
 

หลักการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพนั้น จะเปนการคอยตรวจวัดสภาพของ

เคร่ืองจักรเปนคาบเวลาอยางสม่ําเสมอ ซึ่งหลักการทํางานประกอบไปดวย 

 
2.5.1 การตรวจสอบขั้นพื้นฐาน  
เปนการตรวจสอบที่นิยมทํากันมาต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบัน ซึ่งใจปจจุบันผูเชี่ยวชาญ

ดานการตรวจสภาพเคร่ืองจักรยังใชอยูเปนบางครั้ง จะทําการตรวจสอบโดยอาศัยประสบการณ

ของแตละบุคคล โดยใชประสาทสัมผัสของผูตรวจสอบเปนเครื่องมือชวย เชน ตาตรวจเฝาดู หู
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ตรวจฟงเสียง และมือคอยสัมผัส เพื่อตรวจดูสภาพของเครื่องจักรขณะนั้นวายังอยูในสภาพปกติดี

หรือไม ซึ่งการตรวจสอบลักษณะนี้จะไมราบร่ืนเสมอไป เนื่องจากประสบการณในการทํางานของ

แตละบุคคล และการตัดสินในวาสภาพเครื่องจักรนั้นมีความผิดปกติรุนแรงแคไหน ในการ

ตรวจสอบลักษณะนี้จะรูสภาพเคร่ืองจักรไดก็ตอเมื่อสภาพเคร่ืองจักรนั้นเขาสูสภาวะสุดทายของ

ชวงอายุการใชงานแลว ทําใหกลับไปเปนการบํารุงรักษาและแบบซอมเมื่อเสีย (Breakdown 

Maintenance) และสุดทายก็จะเปนองคกรถูกควบคุมดวยเคร่ืองจักร 

 
2.5.2 การตรวจสภาพเครื่อจักร  
การตรวจสภาพเคร่ืองจักรในที่นี้จะเปนการตรวจโดยการนําเคร่ืองมือสําหรับตรวจ

สภาพโดยตรงมาชวยในการวัดคา เชน เคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ เคร่ืองมือตรวจวัดการสึกหรอ 

เคร่ืองมือการวัดการส่ันสะเทือน ซึ่งจะชวยทําใหสามารถประเมินสภาพของเคร่ืองจักรนั้นได 

 
2.5.3 การตรวจดูแนวโนมสภาพเครื่องจักร  
การตรวจเฝาดูแลแนวโนมสภาพของเคร่ืองจักร (Trend Monitoring) สามารถตรวจ

เฝาดูไดหลายวิธีดวยกัน เชน การเฝาดูแนวโนมของอุณหภูมิของแบร่ิง การเฝาดูแนวโนมสภาพการ

สึกหรอของช้ินสวนในเคร่ืองจักร และการเฝาดูแนวโนมของคาการส่ันสะเทือนในเคร่ืองจักรหมุน 

เปนตน ในการตรวจเฝาดูแนวโนมของสภาพเคร่ืองจักรนี้จะตองต้ังคาระดับการเตือนภัยไว 2 ระดับ

ดวยกันคือ ระดับเตือนระวัง (Alert Level) เมื่อความรุนแรงถึงระดับเตือนระวังแลว ผูดูแล

เคร่ืองจักรจะตองคอยระวังอยางใกลชิด หรือเพิ่มความถี่ในการตรวจวัดสภาพของเคร่ืองจักรนั้น 

และควรวางแผนไวลวงหนาวาจะเขาดําเนินการซอมบํารุงตอนไหน กอนที่สภาพของเคร่ืองจักรนั้น

จะเขาสูระดับอันตราย (Alarm Level) ซึ่งเมื่อถึงระดับนี้แลวควรทําการหยุดเคร่ืองจักรไวกอนเพื่อ

ทําการเขาแกไข เพราะถาขืนปลอยใหเคร่ืองจักรทํางานตอไป อาจจะทําใหเกิดความเสียหายแก

สวนอ่ืนของเคร่ืองจักรได หรืออาจทําใหเกิดอันตรายแกผูปฏิบัติงานที่อยูบริเวณนั้นได ดังนั้น การ

ตรวจเฝาดูแนวโนมสภาพของเคร่ืองจักรจึงเปนผลดีตอระบบการผลิตของโรงงาน และยังชวยลด

ตนทุนในการบํารุงรักษาอีกทางหนึ่ง 

 
2.6 กลุมประเภทเครื่องจักรกับการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพ 
 

เคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ ตามโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไปประกอบไปดวย เคร่ือง

สูบ (Pump) เคร่ืองอัดลม (Blower) พัดลม (Fan) หมอไอน้ํา (Boiler) ถังเก็บ (Storage Tank) 
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กังหัน (Turbine) เคร่ืองกําเนินไฟฟา (Generation) ชุดเกียร (Gearbox) ไมบดถาน (Pulverized) 

เปนตน เมื่อพิจารณาถึงการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพแลว สามารถจําแนกออกเปนกลุม 

2 กลุมดวยกัน คือ กลุมที่เปนเคร่ืองจักรหมุน (Rotating Machine) และกลุมภาชนะความดัน 

(Pressure Vessel) โดยเทคนิคของการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพสําหรับการตรวจวัด

ความบกพรองของกลุมเคร่ืองจักรสมารถจําแนกได ดังนี้ 

 
2.6.1 กลุมเครื่องจักรกลหมุน (Rotating Machine) 
กลุมเคร่ืองจักรกลหมุนโรงงานอุตสาหกรรมทั่ว ๆ ไป ไดแก เคร่ืองสูบ (Pump) 

มอเตอรไฟฟา (Motor) เคร่ืองอัดลม (Blower) พัดลม (Fan) กังหัน (Turbine) เคร่ืองกําเนิดไฟฟา 

(Generator) ชุดเกียร (Gearbox) ไมบดถาน (Pulverized) เปนตน เทคนิคการบํารุงรักษาตาม

สภาพที่เหมาะสม คือ การวิเคราะหการสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) ซึ่งเปนปญหาของ

เคร่ืองจักรกลหมุนหลายรูปแบบจะถูกวิเคราะหออกมาไดจากการเฝาระวัง โดยการตรวจวัดดวย

วิธีการวิเคราะหการส่ันสะเทือน เชน การไมสมดุล (Unbalance) การเยื้องแกนเพลา 

(Misalignment) การหลวมคลอนทางกล (Mechanical Looseness) ชํารุดของฟนเกียร (Gear 

Tooth Defect) การชํารุดของตลับลูกปน (Bearing Defect) การคดของเพลา (Bent Shaft)      

เปนตน 

ขอดีหรือขอไดเปรียบของการตรวจสอบแบบนี้ คือ การตรวจสอบวัดสภาพเคร่ืองจักร

ไดในขณะที่เคร่ืองจักรกําลังทํางานอยูเทคนิคการตรวจสอบสภาพแบบอ่ืน ๆ ที่สามารถนํามาใชกับ

กลุมเคร่ืองจักรกลหมุนไดอีก เชน 

- การตรวจสภาพความรอน (Thermal Monitoring) 

- การวิเคราะหน้ํามันหลอล่ืน (Oil Analysis) 

- การวิเคราะหการไหล (Flow Analysis) 

- การวิเคราะหคล่ืนเสียง (Sound Analysis) 

 
2.6.2 กลุมภาชนะความดัน (Pressure Vessel) 
กลุมภาชนะความดัน ไดแก ทอไอน้ํา (Steam Tube) ถึงพักไอ (Header) ถังแยกไอ 

(Steam Drum) เคร่ืองปฏิกรณ (Reactor) หอกล่ัน (Column) ระบบทอทาง (Piping) เปนตน 

อุปกรณนี้จะมีวิธีการตรวจสอบหลายวิธี ซึ่งประกอบไปดวย 
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- การตรวจสอบโดยไมทําลาย (Non – Destructive Test) การตรวจสอบ

อุปกรณดวยวิธีนี้มีหลายวิธีดวยกัน เชน Radiography, Surface Methods, Ultrasonic วิธีเหลานี้

จะชวยในการประเมินสภาพอุปกรณ คือการตรวจหารอยราวและขอบกพรองของโครงสราง ซึ่งจะ

ชวยในกาประเมินอายุที่เหลือของอุปกรณได (Life Assessments) การตรวจสอบดวยวิธีนี้จะทําได

ในชวงที่เคร่ืองจักรและอุปกรณหยุดเทานั้น 

- การตรวจวัดรังสีความรอนดวยกลองอินฟราเรด (Thermal Infrared 

Testing) การตรวจสภาพอุปกรณดวยวิธีนี้กับกลุมภาชนะความดัน สามารถตรวจสอบการร่ัวของ

ผนังภาชนะความดันและการเส่ือมสภาพของฉนวนที่ใชหุมผนังเตาเผาตาง ๆ ได หรือสามารถ

ตรวจวัดระดับของเหลวภายในภาชนะความดันนั้นไดดวย 

- การวิเคราะหคล่ืนเสียง (Sound Analysis) เปนการใชคล่ืนเสียงตรวจวัดส่ิง

ผิดปกติในช้ินสวนหรือระบบตาง ๆ เชน การตรวจสอบการขยายตัวของรอยราวภายในช้ินสวน 

- การวิเคราะหความเคน (Stress Analysis) จะชวยในการวิเคราะหสภาพ

ของชิ้นสวนและยังสามารถบอกถึงสภาพการเปล่ียนแปลงของแรงที่กระทําตอชิ้นสวน รวมทั้งการ

เปล่ียนแปลงเนื่องจากการขยายตัวของช้ินสวนดวย 

-  
2.7  การจัดต้ังระบบในการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพ 
 

ในการดําเนินการจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพน้ัน มีแนวทาง

ปฏิบัติโดยทั่วไปดังแผนภูมิตอไปนี้ 
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ภาพที ่2.3 

แผนภูมิข้ันตอนการจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพ 

ที่มา : หนังสือการวิเคราะหการสั่นสะเทือน, ประดิษฐ หมูเมืองสอง 

ศึกษา/สํารวจความเปนไปได 1 

เลือกวิธีบํารุงรักษา/ทบทวน 

ตรวจวัดการทํางานปกติ 

ตรวจสอบความถี่ตรวจวัดระดับเตือน 

การคัดเลือกเคร่ืองจักร 

ตรวจสอบระบบขอมูลเพื่อการตรวจสอบ 

ตรวจวัดปกติ 

บันทึกคาการวัด 

ประเมินผล 

วิเคราะห 

ดําเนินการบํารุงรักษา 

ประเมินดานการจัดการ 

ประเมินวิธีการบํารุงรักษา 

การประเมินความคุมคา

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

ปกติ 

สงสัย 
ผิดปกติ 

คนพบ 
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1. ศึกษาและสํารวจความเปนไปได การศึกษาและการสํารวจความเปนไปไดเปน
ข้ันตอนแรกในการดําเนินการเลือกวิธีการบํารุงรักษา เพื่อดูความเหมาะสมกับสภาพของเคร่ืองจักร

วาวิธีการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพนี้เหมาะสมหรือไม 

2. การคัดเลือกเคร่ืองจักร เมื่อศึกษาและสํารวจความเปนไปไดแลว พบวา วิธีการ

บํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพเหมาะสมที่จะดําเนินการ ข้ันตอนตอมาจะเปนการเลือก

เคร่ืองจักรเพื่อพิจารณาวาควรที่จะใชวิธีการบํารุงรักษานี้กับเคร่ืองจักรประเภทใดภายในโรงงาน 

พรอมทั้งกําหนดกลุมของเคร่ืองจักรที่จะดําเนินการในข้ันตอไป 

3. เลือกวิธีการบํารุงรักษา เมื่อดําเนินการเลือกและกําหนดกลุมเคร่ืองจักรแลว 

ข้ันตอนตอไปจะทําการศึกษาความเปนไปไดของเคร่ืองจักรวา วิธีการบํารุงรักษาแบบใดจะ

เหมาะสมกับสภาพของการทํางานของเคร่ืองจักรในขณะเวลานั้น จากนั้นก็ดําเนินการเลือกวิธีการ

บํารุงรักษากับเคร่ืองจักรชนิดนั้น ๆ 

4. ตรวจวัดระดับการทํางานปกติ เมื่อเลือกวิธีการบํารุงรักษากับเครื่องจักรไดแลว

ข้ันตอนตอมาจะเปนการจัดหาอุปกรณและเคร่ืองมือที่จะทําการตรวจวัด พรอมเตรียมบุคลากร

ตรวจวัดที่เหมาะสมกับวิธีการที่ไดเลือกไว หลังจากจัดเตรียมเคร่ืองมือและบุคลากรแลว ควร

ดําเนินการตรวจวัดคาเร่ิมตนหรือคาคร้ังแรกเพื่อเปนมาตรฐานใชอางอิงกับคาที่จะทําการตรวจวัด

คร้ังตอไป 

5. กําหนดความถี่ในการตรวจวัดและระดับเตือน การกําหนดความถี่ในการออก

ตรวจวัดนั้นควรกําหนดใหเหมาะสมกับสภาพและความสําคัญของเคร่ืองจักรและอัตรากําลังของ

บุคคลกรที่มีอยู ถากําหนดความถี่ในการตรวจวัดถี่จนเกินไป ก็เปนการส้ินเปลืองงบประมาณ

คาใชจายดานอัตรากําลัง และถากําหนดความถี่ในการตรวจวัดหางจนเกินไป ก็อาจทําให

เคร่ืองจักรเกิดความเสียหายกอนที่จะตรวจพบก็เปนได ดังนั้นควรศึกษาเหมาะสมในการกําหนด

ความถี่ในการตรวจวัดใหสอดคลองกับสภาพของเคร่ืองจักรดวย 

6. จัดเตรียมขอมูลและลําดับการออกตรวจวัด การจัดเตรียมขอมูลและลําดับการ

ออกตรวจวัด เปนการกําหนดวิธีในการตรวจวัดใหเปนมาตรฐาน เพื่อที่จะทําใหขอมูลที่ไดจากการ

ตรวจวัดมีความเที่ยงตรงและนาเช่ือถือ พรอมทั้งบันทึกไวเพื่อเปนขอมูลในการอางอิงและวิเคราะห

หาความบกพรองในเคร่ืองจักรนั้น 

ข้ันตอน 6 ข้ันตอนที่กลาวมาขางตนนั้นเปนเพียงการกอนการเขาสูวิธีการบํารุงรักษา

แบบพยากรณตามสภาพตามปกติเทานั้น ในข้ันตอนตอจากนี้ไปจะเปนข้ันตอนการบํารุงรักษา

แบบพยากรณตามสภาพจริง ๆ ที่ทําเปนประจําแลวแตการกําหนดคาความถี่ในการตรวจวัด 
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7. การออกตรวจวัดปกติ การออกตรวจวัดสภาพเคร่ืองจักรตามปกติ เปนการออก

ตรวจวัดตามความถี่ที่ไดกําหนดไวแลว ในการออกตรวจวัดปกตินี้จะเปนหนาที่ของบุคลากรใน

ดานบํารุงรักษา โดยอาศัยเคร่ืองมือตรวจวัดที่ไดจัดเตรียมเอาไวแลว เชน การตรวจวัดการ

ส่ันสะเทือน การออกไปเก็บตัวอยางน้ํามัน เปนตน 

8. การบันทึกคาการวัด เมื่อทําการออกตรวจวัดแลว ขอมูลที่ไดจากการวัดคามา

จะตองถูกเก็บไวอยางเปนระบบและสมบูรณที่สุด เพื่อความสะดวกในการนําขอมูลที่วัดใหมาทํา

การตรวจสอบและประเมินผลตอไป 

9. การประเมินผล เมื่อทําการบันทึกคาที่วัดมาไดอยางเปนระบบและสมบูรณแลว 

ข้ันตอมาจะเปนการเมินผลที่วัดมาวาคาอยูในเกณฑที่ยอมรับไดหรือไม ถาคายังคงในเกณฑปกติ

กออกตรวจวัดตามปกติ แตถาคาที่วัดมาไดเกินเกณฑมาตรฐานที่กําหนดไว ก็ดําเนินการวิเคราะห

หาสาเหตุตามข้ันตอนที่ 10 ตอไป 

จากข้ันตอนที่ 7 ถึงข้ันตอนที่ 9 นี้ ถาหากเคร่ืองจักรยังไมแสดงอาการของการ

เส่ือมสภาพใด ๆ วัฏจักร (Cycle) ก็จะดําเนินการหมุนเวียนกลับไปดังนี้ 7 → 8 → 9 → 7 

ดําเนินการอยางนี้ไปเร่ือย ๆ ถาหากพบความผิดปกติเกิดข้ึนก็จะเขาสูข้ันตอนตอไป 

10.  การวิเคราะหหาสาเหตุ จากข้ันตอนที่ 9 เมื่อทําการประเมินแลวพบวาคาที่ไดมี

คาเกินเกณฑมาตรฐานที่กําหนด จึงทําการวิเคราะหสาเหตุความบกพรองของเคร่ืองจักรหรือถายัง

มีขอสงสัยในขอมูลที่วัดเก็บมานั้น ก็ควรทําการเก็บคาซํ้าอีกคร้ังเพื่อความแนใจ แลวคอย

ดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อคนหาความบกพรองของเครื่องจักร เพื่อที่จะจัดทํารายงานใหผูที่

เกี่ยวของในการบํารุงรักษาตามข้ันตอนที่ 11 

11.  การบํารุงรักษา เมื่อผูเกี่ยวของที่จะดําเนินการบํารุงรักษาไดรับรายงานผลการ

วิเคราะหแลว ก็จะเขาสูกระบวนการประเมินสภาพเคร่ืองจักรกอน เพื่อจะไดวางแผนที่จะเขา

บํารุงรักษา ซึ่งตองมีการเตรียมทั้งกําลังคน อะไหล และเคร่ืองมือที่เกี่ยวของในการดําเนินการ 

12.  การประเมินดานการจัดการ การประเมินดานการจัดการเปนการประเมิน

เพื่อที่จะตรวจสอบวาการจัดการเกี่ยวกับการดําเนินการตาง ๆ มีความบกพรองหรือไม ถายังมี

ความบกพรองในการตรวจวัดอยู ก็ทําการปรับปรุงข้ันตอนที่ยังไมสมบูรณ เชน ปรับปรุงความถี่ใน

การออกตรวจวัดเก็บคา หรือปรับปรุงการจัดระบบขอมูลที่เกี่ยวของที่จะชวยในการวิเคราะหหา

ความบกพรองของเครื่องจักร 
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13.  การประเมินวิธีการบํารุงรักษา การประเมินวิธีการบํารุงรักษานี้เปนการประเมิน

วาวิธีการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพท่ีใชอยูนี้ใหประโยชนตอระบบบํารุงรักษามากนอย

แคไหน ถาประเมินดูแลววาใหประโยชนนอย ก็ควรทบทวนวิธีการบํารุงรักษาใหมแตถาผลประเมิน

แลวปรากฏวาใหประโยชนตองานบํารุงรักษามาก ก็อาจจะดําเนินการปรับปรุงคุณภาพการทํางาน

ใหดียิ่งข้ึน 

14.  การประเมินความคุมคาภาพรวม เปนการประเมินทางดานเศรษฐศาสตร ซึ่งก็คือ 

การประเมินในดานการลงทุนเกี่ยวกับวิธีการบํารุงรักษาตามสภาพแบบน้ี ถาจากการประเมินผล

เปนที่นาพอใจแลว ก็ควรทําการขยายขอบเขตของงานที่ทําอยู หรือเพิ่มวิธีในการบํารุงรักษาแบบ

พยากรณตามสภาพข้ึนมาอีก เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของงานบํารุงรักษา ทั้งดานความเชื่อมั่น

และความมั่นคงของระบบการผลิตตอไป 

โดยทั่วไป 3 กลยุทธสําคัญและนิยมใชในงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรในโรงงาน

อุตสาหกรรม ประกอบไปดวยการซอมบํารุงเมื่อเส่ือมสภาพ (Breakdown Maintenance) การซอม

บํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และการซอมบํารุง (เชิงคาดคะเน) ตามสภาพของ

เคร่ืองจักร (Condition Based Maintenance) ซึ่งแตละกลยุทธมีจุดเดนในการนําไปใชกับ

เคร่ืองจักรตาง ๆ กันไป การเลือกกลยุทธงานซอมบํารุงใหเหมาะสมกับเคร่ืองเปนส่ิงที่สําคัญอยาง

ยิ่งที่จะทําใหสามารถควบคุมประสิทธิภาพ (Efficiency) และความนาเช่ืองถือ (Reliability) รวมถึง 

Safely ของเคร่ืองจักรใชอยูในระดับที่ตองการ ภายใตงบประมาณท่ีเหมาะสม ซึ่งเปนปรัชญา

ทางดานการจัดการงานซอมบํารุง (Maintenance Management) เราพบวา ปจจุบันอุตสาหกรรม

ในประเทศไทยไดพัฒนาและปรับตัวทั้งทางดานขนาดของโรงงาน และเทคโนโลยีที่นํามาใชอยาง

มาก โรงงานอุตสาหกรรมในปจจุบันจึงมีเคร่ืองจักรที่มีขนาดใหญ เทคโนโลยีที่ซับซอนมากข้ึน 

เพื่อใหกําลังการผลิตสูงข้ึน สามารถผลิตชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑไดจํานวนมากมายตอชั่วโมงการ

ผลิต เมื่อมองทางดานงานซอมบํารุงเครื่องจักรเหลานี้ เราตองใหความเอาใจใสที่มากข้ึนดวย

เชนกัน เพราะเม่ือเคร่ืองจักรที่ซับซอนและมีกําลังการผลิตสูงมีการ Breakdown นั่นหมายถึง 

ความสูญเสียอยางมากอันเนื่องจาก คาเสียโอกาสในการผลิตชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑจํานวนมาก 

และคาใชจายที่จะตองใชในการซอมแซมเคร่ืองจักรประเภทนี้ที่มีคาใชจายสูงอีกดวย ซึ่งกลยุทธที่

เรียกวาการซอมบํารุงตามสภาพ (Condition Based Maintenance) CBM นี้เองที่มีบทบาทมาก

ข้ึนที่จะชวยจัดการและดูแลเคร่ืองจักรประเภทนี้ หัวใจสําคัญในกาลยุทธงานซอมบํารุงตามสภาพ 

คือ การตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักร (Inspection) เพื่อใหทราบสภาพที่แทจริงของเคร่ืองจักร 

เปนขอมูลนํามาใชในการคาดการณและวางแผน ปองกันและแกไขความผิดปกติของเคร่ืองจักรที่
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เกิดข้ึนไดอยางถูกตอง ในเวลาที่เหมาะสมกอนที่เคร่ืองจักรจะมีการ Breakdown ข้ึน หนึ่งใน

วิธีการตรวจสอบที่ไดเปรียบวิธีอ่ืน ๆ และเปนที่นิยมอยางแพรหลาย คือ การวิเคราะหความ

ส่ันสะเทือนของเครื่องจักร (Vibration Analysis) การวิเคราะหความส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักร

สําหรับงานซอมบํารุงตามสภาพนี้ เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการ (ตรวจสภาพ) อ่ืน ๆ เชน Oil 

Analysis, Ultrasonic, Infrared, Themography แลวพบวา การวิเคราะหความส่ันสะเทือนมี

ความโดดเดนในดานสามารถทําการตรวจสอบเคร่ืองจักรไดครอบคลุมทั้งประเภทของเคร่ืองจักร 

ดังตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1 

ความสัมพันธระหวางชนิดของเคร่ืองจักรกบัตัวแปรในการวัดประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

 

Performance 

Parameter: 

Machine Types 

Elec. 

Motor 

Steam 

TB 

Aero 

GT* 
Pump Compressor 

Elec. 

Gen* 

RIC* 

Engine 
Fan Gear 

Vibration                   

Pressure / Head                   

Pressure Ratio                   

Air/Fluid Flow                   

Fuel Flow                   

Current / Volt / Res                   

Power (in or Out)                   

Oil Press/Cons                   

Temperature                   

Efficiency                   

TB*    = Turbine 

RIC*  = Reciprocating Internal Compression Engine 

GT*   =  Gas Turbine 

Gen*  = Generator 

ที่มา : http://www.9engineer.com/9Article/vibration_analysis_for_maintenan.htm 
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ตารางที่ 2.2 

ความสัมพันธระหวางความผิดปกติตาง ๆ ในปมกับตัวแปรที่แสดงการเปล่ียนแปลง 

 

Faults of 

Pump 

Parameter Change 

Fluid 

Leak 

Length 

Meas. 
Power 

Press 

Vacm. 
Speed Vibration Temp 

Coast 

Down 

Oil 

Debris 

Oil 

Leak 

Damaged 

Impeller 
                   

Damage 

Seals 
                    

Eccentric 

Impeller 
                    

Bearing 

Damage 
                    

Bearing 

Wear 
                    

Mounting 

Fault 
                    

Unbalance                     

Misalignment                     

ที่มา : http://www.9engineer.com/9Article/vibration_analysis_for_maintenan.htm 

 

จะเห็นไดวาประโยชนการซอมบํารุงตามสภาพโดยใชการวิเคราะหความส่ันสะเทือน

นั้น สามารถใชไดครอบคลุมกับเคร่ืองจักรหลายประเภท และในการวิเคราะหยังบงชี้สาเหตุ

ประเภทความผิดปกติตาง ๆ ของเคร่ืองจักรไดอยางชัดเจนและรวดเร็ว อันจะสงผลตอระบบซอม

บํารุงที่มีประสิทธิภาพทําใหเคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพและความนาเช่ือถืออยูในระดับที่สูงและ

สามารถทํางานไดยาวนานตลอดอายุการทํางานที่แทจริง (Run to Failure) คุมคาตอการลงทุน

ของเคร่ืองจักรที่มีกลังการผลิตและเทคโนโลยีที่สูงเหลานั้น และนอกจากนี้ยังมีขอดีอีกบางประการ
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เชน การนําและวิเคราะหความส่ันสะเทือนของเครื่องจักรสําหรับงานซอมบํารุงนั้นจะไมเปนการ

รบกวนข้ันตอนในการผลิตแตอยางใด เพราะไมตองมีการส่ังหยุดเคร่ืองขณะที่ทําการตรวจสอบ 

และการวิเคราะหแนวโนมความเสียหายจากความส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักรทําใหสามารถจัด

ชวงเวลาในการเขาไปซอมแซมแกไขเคร่ืองจักรไมใหรบกวนฝายการผลิต และการวางแผนการใน

การสั่งซื้อ Spare Part ไดอยางถูกตองไมส้ินเปลืองอีกดวย 
 
2.8 การสั่นสะเทือน 
 

การส่ันสะเทือน คือ ปรากฏการณของการเคล่ือนที่กลับไปกลับมาของวัตถุใตแรง

กระทํา ซึ่งอาจเปนแรงภายในหรือแรงภายนอกก็ได โดยท่ัวไปแลวการส่ันสะเทือนเปนส่ิงที่ไม

ตองการ แตมักหลีกเล่ียงไมได อยางดีที่สุดก็ คือ การพยายามจํากัดขนาดของการสั่นสะเทือนให

อยูในขอบเขตที่ยอมรับได สําหรับเคร่ืองจักรแลวสาเหตุของการส่ันสะเทือนมีอยูหลายสาเหตุ การ

ไมสมดุลของเคร่ืองจักรที่หมุนนั้นก็จะเปนสาเหตุใหญสาเหตุหนึ่งที่กอใหเกิดการสะเทือน การ

ส่ันสะเทือนยังอาจเกิดไดจากจากการที่ชิ้นสวนเคร่ืองจักรเคล่ือนที่ตามแนวเสนตรงดวยความเรง 

ชิ้นสวนเคร่ืองจักรสองช้ินที่สีกันหรือถูกกันก็เปนอีกสาเหตุหนึ่งของการส่ันสะเทือน ซึ่งการ

ส่ันสะเทือนนี้จะเกิดจากความไมเรียบของผิวหนาของช้ินสวนสองชิ้นที่สัมผัสกัน การหลุดหลวม

ของชิ้นสวนของเคร่ืองจักรที่เขาคูกันจะกอใหเกิดการกระแทก ซึ่งก็จะทําใหเกิดการส่ันสะเทือน

เชนกัน การส่ันสะเทือนเหลานี้ของเคร่ืองจักรมักมีผลตอสมรรถนะและสภาพการใชงานของ

เคร่ืองจักร ดังนั้นในการทําใหเคร่ืองจักรทํางานมีประสิทธิภาพสูงสุดนั้นจึงจําเปนตองมีความเขาใจ

ถึงพฤติกรรมของการส่ันสะเทือนเพื่อจะไดสามารถจํากัดขนาดการส่ันสะเทือนใหมีคานอยที่สุด

เทาที่จะทําได 
 

2.9 ประเภทของการสั่นสะเทือน 
 

การสั่นสะเทือนนั้นมีหลายรูปแบบ แตสามารถแบงออกเปนประเภทใหญ ๆ ได 2 

ประเภท คือ 
 

2.9.1 การสั่นสะเทือนแบบอิสระ (Free Vibration) 
คือ การเคล่ือนที่กลับไปกลับมาของมวลในระบบภายใตการกระทําของแรงภายใน

ระบบ โดยปราศจากแรงภายนอกกระทํา 
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2.9.2 การสั่นสะเทือนแบบถูกกระตุน (Forced Vibration) 
คือ การเคล่ือนที่กลับไปกลับมาของมวลในระบบอันเกิดจากแรงภายนอก และการ

ส่ันสะเทือนนี้จะเปนไปตามลักษณะของแรงภายนอกและความถ่ีของแรงที่มากระตุนระบบ หาก

ความถี่ของแรงภายนอกที่มากระทํานั้นตรงกับความถี่ธรรมชาติ (Natural Frequency) ของระบบ

เขา ก็จะทําใหเกิดปรากฏการณเรโซแนนซ (Resonance) ข้ึน นั่นคือ ขนาดของการส่ันสะเทือนจะ

ถูกขยายข้ึนอยางมากจนทําใหเกิดความเสียหายแกระบบได ความเสียหายที่เกิดกับโครงสราง

ใหญ ๆ อาทิ สะพาน อาคารสูง หรือปกเคร่ืองบินในหลาย ๆ เหตุการณเกิดจากปรากฏการณ       

เรโซแนนซเปนสาเหตุหลักสาเหตุหนึ่ง ดังนั้น การคํานวณหาคาความถี่ธรรมชาติของระบบจึงมี

ความสําคัญในการวิเคราะหเปนอยางยิ่ง 
 
2.10 เครื่องมือวัดการสั่นสะเทือน 
 

อุปกรณที่ใชในการวัดการส่ันสะเทือนประกอบดวย หัวทรานสดิวเซอร สายเคเบิลและ

เคร่ืองประมวลผลและอานผล สําหรับเคร่ืองประมวลผลและอานผลนั้นมีหลายแบบ อาทิ มิเตอร

วัดการส่ันสะเทือน (Vibration Meter) เคร่ืองเฝาตรวจการส่ันสะเทือน (Vibration Monitor) เคร่ือง

วิเคราะหแบบตัวกรองกวาด (Swept Filter Analyzer) เคร่ืองวิเคราะหและเก็บขอมูลชนิดเอฟเอฟที 

(FFT Data Collector And Analyzer) เคร่ืองวิเคราะหสเปกตรัมแบบเวลาจริง (Real Time 

Spectrum Analyzer) และอ่ืน ๆ แตเคร่ืองที่นิยมใชในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและวิเคราะห

ขอบกพรองนั้น จะเปนมิเตอรวัดการสั่นสะเทือนและเครื่องวิเคราะหและเก็บขอมูลชนิดเอฟเอฟที 

เนื่องจากใชงายและมักเปนเครื่องที่มีขนาดกะทัดรัดหิ้วไปมาได ในที่นี้จะกลาวถึงเครื่องมือทั้ง 2 

ประเภท 

 
2.10.1 มิเตอรวัดการสั่นสะเทือน (Vibration Meter) 
จะเปนเคร่ืองมือวัดจนาดเล็กแบบมือถือ สามารถเคล่ือนยายไปมาได ทํางานดวย

แบตเตอร่ี สามารถวัดขนาดการส่ันสะเทอืนเปนขนาดรวม (Overall Value) โดยจะแสดงผลดวย

เข็มบนมาตรวัด และสามารถเลือกผลขอมูลไดทั้งขอมูลที่เปนการขจัด ความเร็ว ความเรง หากใช

หัววัดเปนทรานตดิวเซอรแบบความเรง  
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2.10.2 เครื่องวิเคราะหและเก็บขอมูลชนิด เอฟเอฟที (FFT Data Collector 
and Analyzer) 

จะเปนเครื่องที่มีความสามารถสูงกวามิเตอรวัดการส่ันสะเทือน ตัวเคร่ืองจะสามารถ

วัดสัญญาณการสั่นสะเทือนเปนทั้งแบบรวม (Overall Value) และสัญาณบนโดเมนความถี่เปน

อยางนอย เคร่ืองบางเคร่ืองจะสามารถวัดขอมูลเฟสและทําสมดุลไดดวย และมักจะสามารถ

แสดงผลเปนกราฟของสัญญาณการส่ันสะเทือนบนโดเมนความถี่บนจอภาพ ในเคร่ืองที่มีราคา

แพงจะมีฟงกชันการใชงานที่ซับซอนข้ึน อาทิสามารถเก็บขอมูลไดจํานวนมาก และสามารถถาย

ขอมูลเขาสูคอมพิวเตอรได เคร่ืองมือนี้มักถูกออกแบบใหเปนแบบหิ้วไปมาได  
 

2.11 ขั้นตอนการดําเนินการวัดการสั่นสะเทือน 
 

การบํารุง รักษาแบบพยากรณตามสภาพโดยวิธีการวัดการส่ันสะเทือนใน

เคร่ืองจักรกล จะมีข้ันตอนการดําเนินงาน ดังนี้ 

                              

 

การวางแผนงานและจัดแบงเคร่ืองจักร 

กําหนดวธิีการและตําแหนงการวัด 

จัดหาเคร่ืองมอืและเตรียมบุคลากร 

จัดระบบการออกตรวจวัดและการ

จัดเก็บขอมล 

เร่ิมดําเนนิการ 

ภาพที ่2.4 

ข้ันตอนการดําเนนิการวัดการส่ันสะเทือน 
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2.11.1 การวางแผนงานและจัดแบงเครื่องจักร 
เมื่อตกลงใชวิธีการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพในโรงงาน วิธีที่ดีที่สุด คือ การ

จัดใหมีหนวยงานรับที่รับผิดชอบโดยตรง ซึ่งพรอมที่จะทุมเทความรูความสามารถใหกับการ

วางแผนงาน ตรวจสอบ วิเคราะหปญหาตาง ๆ ไดอยางเต็มที่ เร่ิมตนดวยการตรวจสอบรประวัติ

การบํารุงรักษาเครื่องจักร ความถี่ของการขัดของของเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพของการทํางาน 

ความสําคัญตอกระบวนการผลิต และจํานวนเครื่องจักรทั้งหมดที่มีอยู เมื่อตรวจสอบเสร็จ

เรียบรอยแลว ก็ทําการแบงกลุมเคร่ืองจักรออกตามหลักการดังนี้ 

กลุมที่ 1 ตองการความถี่ในการตรวจสอบมาก เคร่ืองจักรกลประเภทนี้ตอง 

- มีความสําคัญตอกระบวนการผลิตมากถึงมากที่สุด ขาดเสียมิได (Critical 

Machine) 

- ถาเกิดความเสียหายอยางรุนแรง อาจเกิดอันตรายตอบุคคลหรืออุปกรณ

รอบขางได 

- ไมมีเคร่ืองจักรอ่ืนที่จะทํางานทดแทนได เมื่อเกิดการเสียหาย จะทําใหทั้ง

ระบบหยุดตาม 

เคร่ืองจักรในกลุมนี้ตองใหความสําคัญและดูแลเปนพิเศษ เพราะถาหากเกิดการ

ขัดของหรือเสียหายจนเคร่ืองจักรไมสามารถทํางานตอไปได จะเปนผลทําใหทั้งระบบการผลิตตอง

หยุดทํางานไปดวย ดังนั้นจะตองมีการตรวจสอบและดูแลอยางใกลชิดและตอเนื่อง 

กลุมที่ 2  ตองการความถี่ในการตรวจสอบปานกลาง เคร่ืองจักรกลประเภทนี้ประกอบ

ไปดวย 

- มีความสําคัญในระบบการผลิต แตมีเคร่ืองสํารองสําหรับการทําหนาที่

เดียวกันได 

- ถาเกิดความเสียหายอยางรุนแรง อาจเกิดอันตรายกับบุคคลหรืออุปกรณ

รอบขางได 

กลุมที่ 3  ตองการความถี่ในการตรวจสอบนอย เคร่ืองจักรกลประเภทนี้ประกอบดวย 

- มีความสําคัญตอระบบการผลิตคอนขางนอย 

- มีเคร่ืองสํารองเพื่อที่จะทําหนาที่เดียวกันได 
 

2.11.2 การกําหนดตําแหนงวัดความสั่นสะเทือน 
เคร่ืองจักรกลแตละประเภทอาจจะมีรูปรางหนาตาไมเหมือนกัน แตตําแหนงที่วัด

ความส่ันสะเทือนจะตองเปนตําแหนงที่เหมาะสม โดยตองคํานึงถึง 
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1. ตําแหนงที่ใกลลูกปนมากที่สุด 

2. ตําแหนงที่ตรงเขาสูศูนยกลางลูกปน 

3. ตําแหนงที่รับภาระ (Load) มากที่สุด 

4. ตําแหนงที่เปนเนื้อเดียวกันกับ Bearing Housing 

5. ตําแหนงที่ใหสัญญาณ Vibration แรงที่สุด 
 

2.11.3 การจัดหาเครื่องมือและจัดเตรียมบุคลากร 
การเร่ิมตนสําหรับระบบงานวัดการส่ันสะเทือนนั้น ถามีงบประมาณสําหรับเคร่ืองมือ

คอนขางจํากัด เพียงแคจํากัดหาเคร่ืองวัดการส่ันสะเทือนแบบธรรมดาไปกอน (Vibration Meter) 

โดยเปนการวัดคาการส่ันสะเทือนโดยรวม เพื่อทําการตรวจสอบเคร่ืองจักรโดยการวัดการ

ส่ันสะเทือนไดแบ้ืองตน แลวนําคาที่ตรวจวัดไดนั้นมาจัดทําเปนกราฟแนวโนมของการส่ันสะเทือน

ของเคร่ืองจักร อาจจะมีเคร่ืองอ่ืน ๆ ประกอบดวย เชน เคร่ืองชวยสําหรับการฟงเสียง เพื่อที่จะชวย

ในการประเมินสภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและตรวจหาความผิดปกติ เมื่อเร่ิมดําเนินการใน

ตรวจวัดดวยเคร่ืองมือวัดอยางงายไปไดชวงเวลาหนึ่งแลว ก็ควรดําเนินการจัดหาเคร่ืองมือวัดและ

วิเคราะหการสั่นสะเทือนที่มีความสามารถหลากหลายตามกําลังตามกําลังงบประมาณที่พอจะหา

ไดอยางนอยที่สุดควรเปนเคร่ืองมือที่วัดและวิเคราะหแบบสเปกตรัมได (Spectrum Analysis) 

เนื่องจากคาการส่ันสะเทือนโดยรวมจะทราบแตเพียงแนวโนมของความผิดปกติเทานั้น ไมสามารถ

หาสาเหตุที่แทจริงของปญหาได ทําใหตองใชผูเช่ียวชาญมาชวยในการตรวจสอบหาสาเหตุที่

เกิดข้ึน 

ในการวิเคราะหการส่ันสะเทือนแบบสเปกตรัมนั้น เปนการวิเคราะหในรูปของ

สัญญาณความถ่ีที่เกิดจากการสั่นสะเทือนของช้ินสวนภายในเคร่ืองจักรทั้งหมด โดยอาศัยกราฟ

สเปกตรัมวิคราะหตรวจดูสัญญาณความถี่ที่เกิดข้ึนวาสาเหตุที่ทําใหเกิดการส่ันสะเทือนกับ

เคร่ืองจักรนั้นมีสาเหตุมาจากชิ้นสวนไหนของเคร่ืองจักรที่เกิดความบกพรองข้ึน เพื่อที่จะไดทําการ

แกไขตรงจุดตอไป 
 

2.11.4 จัดระบบการออกตรวจวัดและการจัดเก็บขอมูล 
ปจจุบันนี้มีเคร่ืองมือวัดและวิเคราะหการส่ันสะเทือนที่ทันสมัยออกมามากมาย โดย

แตละยี่หอจะมีซอฟตแวรสําหรับตอเช่ือมกับคอมพิวเตอรเพื่อทําการสง – ถาย ขอมูลระหวางกัน

ของเคร่ืองมือวัดและระบบคอมพิวเตอร ในการจัดเก็บระบบขอมูลที่ทําการวัดคามานั้น จะตอง

อาศัยซอฟตแวรชวย จึงมีความจําเปนที่จะตองมีการจัดเตรียมขอมูลในสวนของเคร่ืองจักรดวย 
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และควรมีการจัดการบันทึกขอมูลที่จําเปนตาง ๆ ของเคร่ืองจักรไว พรอมทั้งทําการสเก็ตซภาพของ

เคร่ืองจักรคราง ๆ เพื่ออํานวยความสะดวกสําหรับการวิเคราะหสภาพของเคร่ืองจักรนั้น กําหนด

เสนทางในการตรวจวัดตามที่กําหนดไว แลวจัดทําตารางสําหรับทําการบันทึกขอมูลที่จําเปนของ

เคร่ืองจักรแตละชนิดไวเพื่อใชประโยชนสําหรับการทํางานตอไป 

 
2.11.5 การตรวจสอบและบันทึกขอมูล 
การตรวจสอบและบันทึกขอมูลตามที่ไดวางแผนไวแลว เปนการตรวจวัดคาการ

ส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักรภาคสนามโดยการตรวจวัดตามที่ไดกําหนดจุดและตําแหนงการวัดไวใน

การตรวจวัดคานั้น ผูที่ทําการตรวจวัดและผูที่ทําการวิเคราะหควรมีความเขาใจตรงกัน และควรทํา

เปนลําดับข้ันตอนที่ไดวางไวแลว เพื่อไมเปนการสับสนในการดําเนินงาน ถาขอมูลที่ไดมามีการ

สับสน ก็จะสงผลใหการวิเคราะหนั้นเกิดความคลาดเคล่ือนได และจะสงผลทําใหผลของการ

วิเคราะหนั้นไมตรงกับความเปนจริง 

 
2.11.6 การจัดทํากราฟแนวโนม (Trend Plot) 
การจัดทํากราฟแนวโนมการส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักร จะทําไดเมื่อมีขอมูลที่วัดและ

บันทึกคาจากจุดเดียวกันหลาย ๆ คร้ังตาาที่ไดจักตารางการตรวจวัดไว การจัดทํากราฟแนวโนม

การส่ันสะเทือนของเครื่องจักรควรจัดทํากับทุก ๆ ตําแหนงที่ทําการตรวจวัด เนื่องจากขอมูลแตละ

ตําแหนงของการตรวจวัดจะชวยเอื้อประโยชนในการวิเคราะหหาความบกพรองของเครื่องจักรได

เชนกัน 

 
2.11.7 การเปรียบเทียบคาการสั้นสะเทือนวาเกินระดับที่กําหนดหรือไม 
มาตรฐานสําหรับการเปรียบเทียบคาการส่ันสะเทือนที่วัดได คือมาตรฐานการสั่นของ

ตัวเรือน (Casing Vibration) ใชเกณฑมาตรฐานของ ISO 2372 
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ตารางที่ 2.3 

มาตรฐานสําหรับการเปรียบเทียบคาการส่ันสะเทือน ใชเกณฑมาตรฐานของ ISO 2372 
 

กลุมเคร่ืองจักร 

ระดับท่ีเร่ิมสงสัย 

(สูการวิเคราะห) 

mm/s (rms) 

ระดับท่ีตองหยุดเคร่ือง 

mm/s (rms) 

- กลุม 1 

        เคร่ืองจักรท่ีมีขนาด  <  15 kW 
1.8 4.5 

- กลุม 2 

        เคร่ืองจักรท่ีมีขนาด  15 -75 kW 
2.8 7.1 

- กลุม 3 

        เคร่ืองจักรท่ีมีขนาด  >   75 kW 
4.5 11.0 

- กลุม 4 

        เคร่ืองจักรท่ีมีขนาด  >   75 kW และติดต้ังบนฐานท่ี

ออนตัวไดรวมท้ังเคร่ืองจักรประเภทอัดลมดวย 

7.1 18.0 

ที่มา : หนังสือการวิเคราะหการสั่นสะเทือน, ประดิษฐ หมูเมืองสอง 
 

2.11.8 การวิเคราะหสถานะปจจุบันของเครื่องจักร 
การเปล่ียนแปลงระดับการส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักรกลนั้น จะแสดงถึงความบกพรอง

อยางใดอยางหนึ่งหรือหลาย ๆ อยางภายในเคร่ืองจักร ซึ่งจําเปนตองหาขอบกพรองเพื่อที่จะ

ดําเนินการแกไขตอไป หากผลจากการวิเคราะหกราฟแนวโนมการส่ันสะเทือนไมแสดงอาการที่

ผิดปกติด ๆ ก็ทําการเก็บขอมูลเขาแฟมไวสําหรับอางอิงและก็ดําเนินการตรวจวัดตอไปตามตาราง

การออกตรวจวัด 
 

2.11.9 การวิเคราะหการสั่นสะเทือนกับงานบํารุงรักษา 
เมื่อผลการวิเคราะหสภาพการสั่งสะเทือนของเคร่ืองจักรนั้นพบวานาจะมีความ

ผิดปกติเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักร ดังนั้นข้ันตอนตอไปจะตองทําการวิเคราะหเพื่อคนหาตนตอของความ

บกพรองนั้น โดยการใชการวิเคราะหแบบกราฟสเปกตรัม (FFT) เพื่ออํานวยความสะดวกในการ

ตรวจหาสาเหตุที่แทจริงภายในเคร่ืองจักร พรอมทั้งเสนอแนะวิธีการแกไขใหหนวยซอมและ

ประเมินสภาพของเคร่ืองจักรชุดนั้นวาจะสามารถทํางานไดอีกนานเทาใด เพื่อทางหนวยซอมจะได

กําหนดชวงเวลาที่จะทําซอมบํารุงและตองสงผลกระทบตอระบบการผลิตนอยที่สุด 
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เมื่อหนวยซอมดําเนินการซอมบํารุงเคร่ืองจักรนั้นแลวเสร็จ ควรดําเนินการตรวจวัดคา

อีกคร้ังหนึ่ง (Test Run) เพื่อเปรียบเทียบคาการส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักรนั้นวาคาการส่ันสะเทือน

กอนการซอมและหลังการซอมเสร็จแลวจะมีผลตางกันมากนอยแคไหน และเพื่อเปนขอมูลของคา

การสั่นสะเทือนสําหรับอางอิงในการซอมบํารุงคร้ังตอไปดวย 

 
2.12 หลักการวิเคราะหการสั่นสะเทือน 
หลักการวิเคราะหการส่ันสะเทือนของเคร่ืองจักรกลในหัวขอนี้ จะเปนการอธิบายถึง

หลักการที่จะทําการวิเคราะหการสั่นสะเทือน โดยจะลําดับเปนข้ันตอนเพื่อใหเขาใจไดงายในการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรกลแบบพยากรณตามสภาพโดยวิธีการวิเคราะหการส่ันสะเทือนนั้น จะมี

ลําดับข้ันตอนในการดําเนินการดังตอไปนี้ 

1. วัดและบันทึกขอมูลการส่ันสะเทือนลงเคร่ืองมือ 

2. ถายโอนขอมูลการส่ันสะเทือนจากเครื่องมือสูระบบคอมพิวเตอร 
3. ตรวจสอบกราฟแนวโนมการส่ันสะเทือน 

4. ประเมินคาการส่ันสะเทือน (อยูในเกณฑหรือไม) 

5. วิเคราะหหาสาเหตุ 

6. สรุปและรายงานผลการวิเคราะห 
7. วางแผนกําหนดการบํารุงรักษา 

8. ดําเนินการบํารุงรักษา 

เมื่อเร่ิมดําเนินการวัดการส่ันสะเทือน จําเปนตองใชเคร่ืองมือที่มีคุณภาพ พรอมทั้ง

บุคลากรที่มีความรูและความเขาใจในวิธีการวัดการส่ันสะเทือน เพื่อบรรลุผลสําเร็จของการ

ดําเนินการ เมื่อดําเนินการตรวจวัดเก็บขอมูลมาแลว ข้ันตอไปก็จะเปนการถายโอนขอมูลเขาสู

ระบบคอมพิวเตอร หลังจากนั้นผูที่จะการวิเคราะหก็ทําการตรวจสอบกราฟแนวโนมของการ

ส่ันสะเทือนถาเกินคามาตรฐานก็ดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุพรอมสรุปทําเปนรายงานตอไปโดย

ในปจจุบันโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการเก็บขอมูลและชวยวิเคราะหการสั่นสะเทือนมี

ประสิทธิภาพสูงมากและมีใหเลือกใชไดหลายรูปแบบ 
 
2.13 การวัดผลการจัดทําระบบการบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition Base 

Maintenance) 
การวัดผลการจัดทําการบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition Base Maintenance) ใน

งานวิจัยนี้ ไดเลือกใชวิธีการวัดผล 3 วิธี คือ  
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2.13.1 การวัดผลโดยใชเปอรเซ็นตความพรอมใชงานเคร่ืองจักร (% Machine 

Availability) 
 

% Machine Availability = เวลาการทํางานของเคร่ืองจักร – เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดการทํางาน * 100 

                                                       เวลาการทํางานของเคร่ืองจักร 

การวัดผลโดยใชคา % Machine Availability มีความหมายวาหลังจากทําการ

ปรับปรุงแลวคํานวณไดคา % Machine Availability มีคาเพิ่มข้ึน กวาชวงกอนการปรับปรุง

หมายถึงการปรับปรุงนี้ให ผลดีข้ึน 

2.13.2 การวัดผลโดยใชคาระยะเวลาเฉล่ียระหวางการเกิดเหตุขัดของของ

เคร่ืองจักร (Mean Time between Failures : MTBF) 

                                  MTBF = เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานโดยเกิดผลิต (ชม.) 

                                จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานั้น (คร้ัง) 

การวัดผลโดยใช MTBF ถาปรับปรุงแลวคํานวณไดคา MTBF มีคามากข้ึน กวา

ชวงกอนการปรับปรุงหมายความวาการปรับปรุงนี้ทําใหไดผลที่ดีข้ึน 

2.13.3 การวัดผลโดยใช เวลาเฉล่ียการซอมแซม (Mean time to repair; MTTR) 

                          เวลาเฉล่ียการซอมแซม = เวลาเคร่ืองจักรหยุดจากการขัดของ (ชม.) 

                             จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรหยุด(คร้ัง) 

ซึ่งคาการวัดโดยใชคา เวลาเฉล่ียการซอมแซม นี้มีความหมายวาถาทําการ

ปรับปรุง แลวคํานวณไดคา เวลาเฉล่ียการซอมแซม มีคาลดลง กวาชวงกอนการปรับปรุงหมายถึง

การปรับปรุงนี้ทําให ไดผลดีข้ึน การวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของการขัดของจะตองมีการดําเนินการ

อยางเปนข้ันตอนและเปนไปอยางมีระบบ อันจะนํามาซ่ึงขอมูลที่ไดไปสูการกําหนดแนวทางในการ

จัดทําแผนการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิภาพ 

 
2.14  งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

นายพิชิต สอนดงบัง [1] ไดทําการวิจัยเกี่ยวเปนการศึกษาเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันของระบบลําเลียงดวยสายพานในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารสัตว ซึ่งในการศึกษานี้มี

วัตถุประสงคเพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตลง และปองกันการขัดของของเครื่องจักร ซึ่งที่

ผานมาการดําเนินงานของโรงงานตัวอยางดานการบํารุงรักษาเชิงปองกันเคร่ืองจักรยังไมมีความ

ชัดเจนมากนัก จึงไดมีการศึกษาเกี่ยวกับขอมูลเคร่ืองจักร คือ เหตุขัดของ ระยะเวลาการหยุดของ
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เคร่ืองจักร เพื่อนํามาทําการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและดําเนินการแกไข เพื่อปรับระบบ

การบํารุงรักษาเชิงปองกันเคร่ืองจักร ผลปรากฏวาความพรอมใชงานหลังการปรับปรุงสูงข้ึนรอยละ

2.87 อัตราการขัดของของเครื่องจักรลดลงรอยละ 63.70 

นายอนุวัฒน ผลวัฒนา [2] การวิจัยนี้มีจุดประสงค เพื่อเพิ่มความพรอมใชงาน

เคร่ืองจักรในแผนกกรอดาย โดยตอบสนองการพัฒนาประสิทธิภาพภายในแผนก โดยการนํา

วิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มาประยุกตใช เนื่องจากทางบริษัทกรณีศึกษาประสบปญหาของ

แผนกทอผาซ่ึงไดรับผลกระทบโดยตรงจากแผนกกรอดายโดยแผนกกรอดายไมสามารถผลิตดาย

พุงๆไดทันความตองการของแผนกทอผา และหาแนวทางปฏิบัติเพื่อลดความสูญเสียโอกาสในการ

ผลิตผลการวิจัยพบวา หลังจากการนําเสนอวิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และนําวิธีการไปปฏิบัติ

ในแผนกกรอดายนั้น สามารถลดความสูญเสียโอกาสในการผลิตไดทั้งหมด และสามารถลดเวลา

การผลิตของแผนกกรอดายจากวันละ 22 ชั่วโมง เหลือเพียงวันละ 16 ชั่วโมง ซึ่งเพิ่มประสิทธิภาพ

ของแผนกกรอดายจาก 48.30% เปน 58.33% หรือเพิ่มข้ึน 10.03% และเพิ่มความพรอมใชงาน

เคร่ืองจักรจาก 45.31% เปน 56.61% หรือเพิ่มข้ึน 11.30% และสามารถใชเคร่ืองจักรไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 

นายพลัฏฐ อนันตวัฒนาศิริ [3] การวิจัยในคร้ังนี้มีวัตถุประสงค เพื่อแกปญหาใน

อุตสาหกรรมผลิตฟลมถนอมอาหารโดยมุงที่การเพิ่มคาอัตราการเดินเคร่ือง โดยนําการบํารุงรักษา

เชิงปองกันเขามาประยุกตใชในการดําเนินการแกปญหาเพื่อลดเวลาขัดของของเคร่ืองจักรจากการ

วิจัยในคร้ังนี้ทําใหสามารถเพิ่มคาอัตราการเดินเคร่ืองจาก 83% เปน 91% หรือเพิ่มเปน 8% จาก

การปรับปรุงในคร้ังนี้สามารถปรับปรุงมูลคาเพิ่มที่บริษัทไดควรไดรับจากการผลิตทุก ๆ 1% จะ

สามารถทําใหไดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑกลับมาถึง 1,396,495 บาท/ป หลังปรับปรุงเพิ่ม 8% ทํา

ใหไดรับมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑกลับมาถึง 11,171,960 บาท/ป จากการสรุปสามารถเพิ่มผลผลิต

จากเดิม 97,304.89 กิโลกรัมเปน 107,068.2 กิโลกรัมหรือเพิ่มข้ึนถึง 10.03% 


