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 The  objective of this thesis is to study and construct the steps of the failure analysis of the 
machine to increase the preventive maintenance efficiency. This is done by applying to use the  
machine downtime data in the pattern of machine failure class information with the statistical data of 
machine failure problems to suit the preventive maintenance items and to improve them. 
 
 Basically, in the preventive maintenance system, the historical data of machine downtime 
had never been analyzed in the view to improve preventive maintenance plan. Therefore, the step of 
machine failure analysis, the data organization of the failure, the proposal of improvement the items 
and the mean time of preventive maintenance operation were created by this study. Finally, the 
improvement preventive maintenance plan was occurred. It depended on the mean time of the 
machine operation that is every 500 hours, 1,000 hours and 2,000 hours. 
 
              Line A and B of Crank Shaft division were selected to implement in this study. The NC 
External and Internal Grinding machines as well as CNC Lathe machine of these lines were 
interesting, it was found that the Mean Time Between Failure (MTBF) of the External Grinding 
machine increased by 10,610.33 minutes, 6,469.75 minutes and the percent of machine availability 
increased by 1.62%, 3.07%  orderly for line A and B. For NC Internal Grinding machine, it was found 
that the mean time between failure increased by 8,452.50 minutes, 6,658.38 minutes and the percent 
of machine availability increased by 2.59%, 0.97% orderly for line A and B. For CNC Lathe machine, 
it was found that the mean time between failure was not occurred for line A and was increased 4,183 
minutes for line B and the percent of machine availability increased by 0.21%, 0.56%, respectively. 
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บทที่  1 

บทนํา 
 
 
 สภาพการณทีอุ่ปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปนเหตุใหเครื่องจักรไมสามารถ
ทํางานตามขอกําหนดทีว่างไว หรือตองหยุดการทาํงานโดยสิ้นเชงินัน้เราเรียกวา  การขัดของ 
(Failure) ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่
แนนอน  อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา“รอ”ที่จะใหเกดิอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียงสั้นๆ 
เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว  และอาการเหลานีก้็มทีั้งที่สามารถคนหา หรือตรวจ
พบไดในระยะเริ่มตน  หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยกไ็ด  ดังนั้นในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน  จึงเปนความจําเปนที่ตองรูและเขาใจอยางถองแทถงึสาเหตขุองการชํารุดและขัดของของ
ชิ้นสวนตางๆ ที่เรียกวา กลไกการขัดของ  

ดังนัน้ พื้นฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน   ( Preventive Maintenance = PM )      
จึงขึ้นอยูกับความรูในเร่ืองกลไกการขัดของ และภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข 
เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทาํงานปกติของเครื่องจักร  ในทางกลับกนั  ถาไดทาํการวิเคราะหขอมูล
การขัดของที่ผานมาเพื่อใหเกิดการปฏิบัติงาน PM ที่ถกูตําแหนง ถูกเวลา ถูกปริมาณ และถูกวิธ ี 
เชื่อไดวา จะทาํใหการบํารุงรักษาเชงิปองมปีระสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 
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1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

      ปจจุบัน สวนบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงานผลิตชิน้สวนเครื่องยนตรถจักรยานยนต ได
แบงสวนของงานบาํรุงรักษา(ซอมบํารุง) กับการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ออกจากกัน     ซึ่งพิจารณา
ในสวนของการทําการบํารุงรักษาเชงิปองกนัในขณะนี ้ยังคงเปนการปฏิบัติระดับพื้นฐาน      โดย
ขอมูลที่นาํมาจัดทํา แผน PM นํามาจาก คูมือเครื่องจักรเทานัน้ ซึ่งในความเปนจริงปญหาอกี
มากมายเกิดจากสภาพแวดลอมหลายอยาง ทาํใหเกดิปญหาฉีกออกไปจากปญหาที่แนะนําไวใน
คูมือ  เครื่องจักร 

 ดังนัน้การตีสภาพปญหาจรงิจากสภาพการณจริงที่เกิดขึ้นนัน้ โดยการนําประวัติการซอม
และประสบการณของชางบาํรุงรักษา มาใชใหเกิดประโยชน ทําการจัดระบบ จัดความถี่ของการ 
ขัดของของเครื่องจักร แลวนาํหวัขอที่มีปญหามากเขาสูการทําแผน PM  

ซึ่งทีก่ลาวมานัน้ยังไมเกิดหรอืเกิดขึ้นนอยมาก ทั้งนี้อันเนื่องมาจากการขาดทฤษฎีที่จะมา
รองรับในการคนหาสาเหตุของปญหา การวิเคราะหขอมูล และการตีความหมาย เพือ่นํามาปฏิบัติ 

จากที่กลาวมาขอสรุปปญหาที่เกิดขึ้นในงานบํารุงรักษาของโรงงานนี้ดงัตอไปนี้ 

1)  ขาดบุคลากร ที่จะทําการวิเคราะห สาเหตุและจัดระเบียบของการขัดของเสียหาย ทั้ง
ในดานทฤษฎี และผูปฏิบัติ 

2)   ยังไมมีการจัดลําดับความสําคัญในการทํา PM   ไมเคยเอาประวัตกิารซอมเครื่องจักร 
มาวิเคราะห เพื่อปรับปรุงการวางแผนการทํา PM ในเรื่องของหวัขอและชวงเวลาปฏิบัติงาน PM 

3)    ขอมูลจากการนาํซอฟแวรมาชวยในการจัดเก็บขอมูลงานซอมบํารุงในสวนขอมูลรหัส
การขัดของ ( Failure Code ) เพื่อการวเิคราะหและตีความ ยังไมเปนระเบียบ 

 งานที่ไดศึกษานี ้ จะนําประวตัิการขัดของของเครื่องจักรที่ผานมา  มาทําการวิเคราะหดวย
เทคนิคทางวิศวกรรมอตุสาหการ  เพื่อคนหาหวัขอของการทําการบํารุงรักษาเชงิปองกันที่ถกูจดุ
ของปญหา  จากนัน้ลงปฏิบัติ  PM  แลวรอดูผลจากเครื่องจักรทีพ่ิจารณาทําการศึกษา วาดัชนีชีว้ดั
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรนั้นมีแนวโนมที่ดีขึ้นหรือไม    ถาดีข้ึนแสดงวาประสิทธิภาพในงาน
บํารุงรักษาเชงิปองกันนัน้ดีขึ้นเชนกัน 
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1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 

          ทําการศึกษาและสรางขั้นตอนการวิเคราะหเหตุขดัของของเครื่องจักร เพื่อเพิ่ม             
ประสิทธิภาพในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน  
 
1.3  ขอบเขตของการศึกษา 

      1)  การศึกษานี้เลือกพิจารณาวิเคราะหเหตุขัดของเครื่องจักรใน         แผนกผลิตชิ้นสวน
เพลาขอเหวี่ยงเปนกรณีศึกษา  
     2)  ทาํการสรางแผนการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรจาก    ประวัติการซอม     คูมือ
เครื่องจักร และการระดมสมองจากทีมงานซอมบํารุงและทีมงาน PM 

3)  เครื่องจักรที่เลือกนํามาทาํการวเิคราะหเหตุขัดของตามลําดับความสําคัญ          ไดแก  
NC EXTERNAL GRINDING M/C, NC INTERNAL GRINDING M/C และ CNC LATHE 
 4) ทําการศึกษาและเสนอระบบเอกสารในการวิเคราะหเหตุขัดของโดยอางองิกับโปรแกรม 
MAXIMO เพื่อการบริหารงานบาํรุงรักษา 
 5)  เครื่องมือตัวอยางที่จะใชในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  ไดแก แผนภาพ 
ตนไมเพื่อวเิคราะหเหตุขัดของ ( Fault tree analysis = FTA )  แผนภูมิพาเรโต (Pareto )  แผนภูมิ
ฮิสโตแกรม   การระดมสมอง  เปนตน 
 
1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1)  ทีมชาง PM รูถึงขั้นตอนการวิเคราะหเหตุขัดของเพื่องาน PM ที่เปนขัน้ตอนที่งายตอ
การปฏิบัติงานตอไปในอนาคต 
 2)  สามารถเพิ่มชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ      รวมทั้งเพิม่เปอรเซ็นความพรอม
ทํางานของเครื่องจักร      เมือ่ทําการวิเคราะหเหตุขัดของและทําการแกไขแลว 
 3)   ไดใชประโยชนจากประวตัิการขัดของในการวิเคราะหเพื่องาน PM     
 4)  จัดกลุมรหัสการขัดของใหเปนระเบียบใหม  เก็บขอมูลที่ปรับปรุงแลวลงใน MAXIMO 
ใหพนักงานนาํไปใชในการเก็บขอมูลการขัดของตอไป 
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1.5  ขั้นตอนและวธิีการดําเนินงาน 

1.  สํารวจวรรณกรรม และทฤษฎีที่เกีย่วของ 
2.  ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปและระบบการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา  ขอมูล

การทาํงานและประวัติของเครื่องจักร        ขอมูลทางดานแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระบบการ
บันทกึขอมูลบํารุงรักษาโดย MAXIMO   
 3.  ทําการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจกัร 
 4.  ปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั และนําไปใชกับเครื่องจักรที่ทําการวจิัย  
 5.  ทําการวัดผลและเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
 6.  สรุปผลและเสนอแนะ 
 7.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 



 
 

บทที่ 2 

วรรณกรรมและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
 
 ในการดําเนนิการศึกษา ไดทําการศึกษาวรรณกรรมและทฤษฎีที่เกีย่วของโดยจัดลําดับ
หัวขอออกเปนเรื่องของ งานซอมบํารุง การบํารุงรักษาเชิงปองกนั และการขัดของของเครื่องจักร 
ดังรายละเอยีดตอไปนี้ 
 
2.1  วรรณกรรมที่เกีย่วของ 

 2.1.1   วรรณกรรมที่เกีย่วกับงานซอมบํารุง 

อลงกฏ ชุตินันท (2527)  ไดบรรยายถึงการวางแผนระบบการซอมบํารุงโดย
อาศัยความรูทางเทคนิคและประสบการณหลายๆ ดานมารวมกัน  ซึง่มีการกําหนดการปฏิบัติงาน
ในรูปของแผนการอยูเปน 3 ระดับ ไดแก แผนการซอมบํารุงระยะสัน้ และการกาํหนดเวลาทาํงาน  
โดยใชระบบการสั่งงานเปนเครื่องมือในการแจกจายงานแกพนกังาน  สําหรับแผนการซอมบํารุง
ระยะยาวจะกาํหนดแนวทางและหลกัการปฏิบัติของงานซอมบํารุง  เพื่อใหดําเนนิการไปไดอยาง
สอดคลองกัน  สวนแผนสุดทายไดแกแผนพัฒนางานซอมบํารุง โดยการประเมนิคาแนวโนมความ
ตองการดานทรัพยากรและเทคนิคในงานซอมบํารุง  ซึ่งแผนสุดทายนี้จะตองไดรับความเห็นชอบ
จากทางฝายบริหารประกอบกันดวย 

คณิต  เสรีตระกูล  (2534)     ไดทําการศึกษาและปรบัปรุงระบบซอมบํารุงโดย
ใชโปรแกรมการบํารุงรักษา  เพื่อปองกนัการหยุดการทาํงานของเครื่องจักร  โดยมวีัตถุประสงคเพื่อ
เพิ่มผลผลิตในโรงงานอาหารกระปองขนาดใหญซึ่งทําการผลิตปลาทูนากระปอง  จากผล
การศึกษาของวิทยานิพนธนี ้  สามารถลดอัตราความผดิพลาดในการปฏิบัติงานของเครื่องปดฝา
กระปองได 3.54%  และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาได 0.26 บาทตอคารตัน 

  เอกชัย   ต้ังบุญธินา  (2534)     ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการซอม
บํารุงของโรงงานผลิตแผนพืน้รองเทาประเภทโฟม  EVA โดยมีการจดัองคกรในหนวยงาน  และมี
การสรางระบบการซอมบํารุงเชิงปองกนั ประกอบกับสรางระบบสารสนเทศ  ซึ่งจะมุงเนนในดาน
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ความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร ภายใตขอจํากดัทางดานตนทุนการผลิต  หลังจากทําการ
ปรับปรุงแลวผลที่ไดพบวา เครื่องจักรมีคาความพรอมใชงัานเพิม่ข้ึนรอยละ 10.9 และ 6.8  มี
สัดสวนคาใชจายดานการซอมบํารุงตอคาใชจายโรงงานลดลงรอยละ 3.0     และมีคาใชจายใน
การซอมบํารุงตอหนวยการผลิตลดลง 1.20  บาทตอครั้งการผลิต 

  ศิริวรรณ   ฉันทวิทิตพงษ  (2535)       ไดศึกษาการปรับปรุงระบบซอมบํารุง
เพื่อเพิม่ผลผลิตของโรงงานผลิตกระปองขนาดเล็ก    โดยการจัดหนวยงานซอมบํารุงในโครงสราง
ขององคกร, สรางระบบการซอมบํารุง และระบบสารสนเทศ          โดยมุงเนนในการเพิ่มความ
พรอมใชงานของเครื่องจักร หลังจากทาํการปรับปรุงแลวพบวาความพรอมใชงานของเครื่องจกัร
เพิ่มข้ึน และในขณะเดียวกนั การขัดของของเครื่องจักรก็ลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 11.63     สวน
อัตราการผลิตกระปองเพิ่มข้ึน 873 ใบตอช่ัวโมง หรือรอยละ 16.30 

  ฐิตินันท   ชยัพัฒนาการ  (2536)  ไดศึกษาถงึการออกแบบระบบการวางแผน
งาน บํารุงรักษาในโรงงานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก  โดยจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง, การ
จัดแบงหนาทีแ่ละความรับผิดชอบของพนกังานซอมบํารุงและพนักงานฝายผลิต จดัวางแผนการ
บํารุงรักษา เชิงปองกัน, การจัดวางระบบเอกสารงานบํารุงรักษาและการจัดรายการอะไหลสํารอง  
ภายหลงัการปรับปรุงพบวาเครื่องทําลอนกระดาษลูกฟูกและเครื่องพิมพเซาะรอง      มีระยะเวลา
ในการชาํรุดใชงานไมไดลดลงเฉลี่ยเดือนละ 247 และ 540 นาท ีตามลําดับ  นอกจากนี้อัตราของ
จํานวนการเกดิเหตุขัดของของทัง้ 2 เครื่อง ลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.02 และ 0.07 ตามลาํดับ 

  ศิริรัตน  ศลิปพิพัฒน  (2537)  ไดศึกษาและออกแบบแผนงานบาํรุงรักษาโดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดระยะเวลาการชาํรุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีต การศกึษานี้ไดทําการ
รวบรวมขอมูลระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีตตอเดือน และอัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรที่มกีารเก็บรวบรวมขอมูลไวเปนระยะเวลา 3 เดือน กอนการเปลี่ยนแปลง  
และไดออกแบบแผนงานบาํรุงรักษา ซึ่งประกอบดวยแผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป, แผนการ
บํารุงรักษาประจําป และแผนการบาํรุงรักษารายสัปดาห  รวมทั้งไดเสนอแนะโครงสรางองคกร
ทางดานงานบาํรุงรักษาทีม่ีการกําหนดอํานาจหนาที,่ ความรับผิดชอบของพนกังานที่เกีย่วของกับ
งานซอมบํารุง, การจัดระบบเอกสาร และการจดัระบบอะไหลสํารองขึ้นมาดวย จากการนํา
แผนงานบาํรุงรักษาที่จัดทาํขึ้นเขาไปปฏิบัติเปนระยะเวลา 6 เดือน พบวาระยะเวลาการใชงาน
ไมไดของเครื่อง ELBA 1 ลูกบาศกเมตร,เครื่องELBA 1/2 ลูกบาศกเมตร, เครื่องKABAG 1 
ลูกบาศกเมตร, เครื่องKABAG 1/2 ลูกบาศกเมตร  ลดลง 216, 444, 369, 807 นาทีตอเดือน
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ตามลําดับ และอัตราการขดัของของเครื่องจักรลดลง 1.47 %, 7.85 %, 11.86 % และ 7.89 % 
ตามลําดับ 

สุขุม  จันทรตรี (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อใหโรงงานผลติ
คอนกรีตผสมเสร็จ มีความพรอมใชงานเพิม่ข้ึนและใชเวลาในการซอมลดนอยลง  จงึไดนําหลักการ
แกปญหาโดย วิธกีารบาํรุงรักษาเชงิปองกัน  เพื่อใหโรงงานเกิดความเสียหายนอยที่สุด  ซึง่จะ
สงผลใหโรงงานมีความพรอมในการผลิตสูงขึ้น และเสียคาใชจายในการซอมตอยอดผลิตลด
นอยลงดวย โดยใชหลักการวิเคราะหผลกระทบจากความเสียหาย  แลวจัดลําดับความเสยีหายนัน้ 
ๆ ใหเปนหมวดหมู (FMEA) เพื่อทําใหงายในการแกไขปญหา  และงายในการซอมบํารุง นอกจากนี้
ไดใชวิธีการคดัเลือกอุปกรณที่มีความสําคัญมาก ๆ มาทาํการแกไขปญหากอน และวางแผนการ
บํารุงรักษาประจําปใหกับทางโรงงาน รวมถึงการจัดทาํมาตรฐานการซอม  เพื่อลดเวลาที่ใชในการ
ซอมใหนอยลง 
 2.1.2   วรรณกรรมที่เกีย่วกับงานบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 

อนุพงษ  บณุยเกยีรติ  (2527)  ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรกลของกรมชลประทาน   เพื่อใหเครื่องจักรเหลานัน้อยูในสภาพทีพ่รอมตอ
การนาํออกไปปฏิบัติงาน  โดยในการศึกษาครั้งนี้ไดศึกษาทางดานเกีย่วกบัการขัดของของ
เครื่องจักรกลรถขุด, คาใชจายของการซอมบํารุง และนโยบายในการดําเนินงานของกรม
ชลประทาน และทําการวิเคราะหเพื่อจัดวางระบบซอมบํารุงใหมในลกัษณะของการบํารุงรักษาเชงิ
ปองกัน พรอมกับการจัดวางระบบขอมูลที่มีการปอนกลับของขอมูล เพื่อใชในการติดตามผลการ
ปฏิบัติงานและวิธีการทาํงานใหสอดคลองกับสถานการณที่เกิดขึ้นจริง  ซึ่งจากการศึกษาโดยใช
เครื่องจักรกลรถขุดจํานวน 163 คัน พบวาหลังจากที่ไดจัดระบบใหมแลวทําใหสามารถลดการ
สูญเสียในรูปของปริมาณงานดินไดประมาณ 6.2 ลานลูกบาศกเมตร 

ชัยยศ  วชัรอยู  (2533)   ไดทําการศึกษาและปรับปรุงระบบการซอมบํารุงของ
โรงงานทอผาขนาดกลางเพือ่เพิ่มผลผลิตโดยการปรับปรุงระบบซอมบํารุงของโรงงาน  จาก
การศึกษาระบบเดิมของโรงงานพบวาระบบการซอมบํารุงสวนใหญดําเนินไปอยางขาดมาตรฐาน
และการวางแผนงานที่ดี จะทําการซอมบํารุงเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดเทานัน้ ผูศึกษาจงึไดจัด
วางระบบซอมบํารุงเชงิปองกันจากการวางแผนและกาํหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะสม 
รวมทัง้จัดระบบขอมูลและนาํมาตรฐานนี้ไปใชในโรงงานตัวอยาง ผลที่ไดคือสามารถลดอัตรา
คาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยผลผลติลงไดอยางมนีัยสําคัญ 
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 2.1.3   วรรณกรรมที่เกีย่วกับการขัดของของเครือ่งจักร 

  ฟุคุนางะ  อิจิโระ (2530)   ไดบรรยายถึงสาเหตุของการขัดของของอุปกรณ
ตางๆ เชน ขอตอแบร่ิง, เครื่องอัด, มอเตอร, ระบบไฮดรอลิค, การหลอล่ืน และอื่นๆ  โดยไดกลาวถึง
การปฏิบัติในการตรวจวัด ปรับแตง และซอมแซมอุปกรณ ประกอบกับการใชมาตรการแกไขใหใช
ชิ้นงานตอไปไดอยางปกติ นอกจากนี้ยังมีตัวอยางกรณีศึกษาเกีย่วกับการซอมบํารุงของโรงงาน
อุตสาหกรรมในญี่ปุน โดยไดแยกแยะตามประเภทของเครื่องจักรและอุปกรณ   และยังไดเสนอ
แนวความคิดเบื้องตนในการซอมบํารุง  โดยเนนระบบการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

   พงศกร  แสงผองแผว (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถงึ
สาเหตุและวิธกีารปองกนัการชํารุดของเครื่องจักรในสายการผลิตซึ่งผลจากการศึกษาพบวาสาเหตุ
การ ขัดของของเครื่องจักรเกิดจากขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร
และการใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี  ซึง่วิธกีารในการปองกันการชาํรุดของเครื่องจักรนั้นไดเสนอ
แนวทางในการปฏิบัติคือจัดทําแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั  จัดทาํวิธกีารใชงาน
เครื่องจักรอยางถกูตองตามมาตรฐานการทํางานของเครื่องจักร เพื่อลดการขัดของของเครื่องจักร
ของสาย การผลิตลง 

  วิกรม  สวุิกรม (2540)  วิทยานิพนธฉบับนี้ไดแสดงใหเหน็ถงึการประยุกตการใช
ขอมูลจากประวัติการซอมบาํรุงเครื่องจักรกลหลักที่ใชงานในเหมืองถานหนิแมเมาะของการไฟฟา
ฝายผลิตแหงประเทศไทย  เพื่อวิเคราะหหาคาเวลาเฉลี่ย สาเหตุการขัดของของอุปกรณที่มี
ความสาํคัญ การวิเคราะหหาคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลหลกัซึ่งเปนการนําขอมูล
ตาง ๆ มาปรับปรุงการบาํรุงรักษาเชิงปองกันใหสมบูรณข้ึน  และการใชประโยชนจากขอมูลในการ
วิเคราะหน้าํมนัหลอล่ืนที่ผานการใชงานแลว 
 
2.2  การบํารงุรักษาเชิงปองกัน 

 การบํารุงรักษาเชิงปองกนัเปนแนวความคิดที่ตองการ “ปองกนั” การหยุดของเครื่องจักร
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdown)  ที่ไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยดุ
เครื่องจักรไมวากรณีใดๆเปนการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง  ดังนัน้
จึงมีระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกันขึน้ เพื่อทาํการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมน้าํมนั, 
การหลอล่ืน, การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน, การซอมแซม, การจดบันทกึผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูล
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ในการวางแผนการบาํรุงรักษา, การวิเคราะหขอมูลที่ไดบันทึกไว เพื่อคนหาจุดทีเ่ปนปญหาเพือ่
สรางมาตรการแกไข โดยที่การดําเนนิงานทั้งหมดจะเกิดขึ้นซ้ําแลวซ้ําอีก ทัง้นีเ้พื่อปรับปรุงแผน
บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจกัรที่เปลี่ยนไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสม, 
แมนยําเชื่อถือได และทันสมยัอยูเสมอ 

 การปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังนี ้
 1.  การทาํความสะอาดเครือ่งจักรและบรเิวณโรงงาน  (Cleaning) 
 2.  การหลอล่ืน  (Lubrication) 
 3.  การตรวจสภาพ  (Inspection) 
 4.  การปรับแตงและการเปลี่ยนชิน้สวน  (Adjustment and Part Replacement) 
 โดยมีรายละเอียดดังนี้คือ 
       2.2.1  การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 

                 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุง  
ซึ่งนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเหน็ภาพของการจัดการในโรงงานแลว  ยังใหผลสะทอนตอ
ความรูสึกของพนักงานอีกดวย งานทาํความสะอาดเครื่องจักรนับเปนกาวแรกของงานบํารุงรักษา
เชิงปองกันเนือ่งจาก 
                 - ขณะทําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆของเครื่องจักรเปนประจําจน                            
สามารถทราบไดอยางแนชัดวาสภาพปกตขิองเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงที่เกิดขึ้น,  ความ
ส่ันสะเทือน, ความรอนที่เกิดขึ้น และอื่นๆ ขณะที่เดินเครือ่งจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร     และ
เมื่อสังเกตเหน็สภาพผิดปกตพิื้นฐานกอน     ก็จะสามารถทําการแกปญหาเครื่องจกัรไดทันการ
กอนทีจ่ะลุกลามไปมากกวาที่เปนอยู 
                 - การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ บนเครื่องจักร       หรือบริเวณโรงงานเปน            
การชวยลดความสึกหรอของเครื่องจักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจกัร 
                 - ชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได  เนื่องจากตนเหตุของอุบตัิเหตุ      เชน                           
วัสดุหลอล่ืนหกเรี่ยราดบนพืน้, ชิ้นสวนหรอืส่ิงเกะกะตางๆ จะถูกขจัดออกไป อุบัติเหตุที่เกิดจากสิง่
เหลานี้จงึไมเกดิขึ้น 
                 โดยทั่วไป ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ เชน 
                  - ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ และเครงครัดในเรื่องความสะอาด 
                         - ไมมีการจงูใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 
                         - พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบในการทําความ 
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                           สะอาด 
                 ซึง่ทางแกสําหรับปญหาเหลานีส้ามารถกระทาํไดโดยการดาํเนนิการในเรือ่งตอไปนี ้
                         - กําหนดนโยบายในการทาํความสะอาดที่ชัดเจน   และเปนที่รับรูของพนักงานใน 
ทุกระดับ เชนนโยบายกจิกรรม 5 ส 
                         - สรางสิ่งจงูใจในการรักษาความสะอาดที่ไมอยูในรูปของตัวเงนิ  เพื่อใหพนกังาน
มีสวนรวม 
                         - แบงหนาที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยางชัดเจน 
        2.2.2  การหลอลื่น  (Lubrication) 

                  การหลอล่ืนเปนสิ่งจําเปนสําหรับเครื่องจักร  เนื่องจากวัสดุที่ใชทําหนาที่ปองกันมใิห
สวนที่เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact)  นอกจากจะปองกนัความเสียหาย
ของเครื่องจักรจากการสึกหรอ และความรอนแลว  ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทาํงานของ
เครื่องจักรสูงขึน้  เนื่องจากการหมนุการเคลื่อนไหวเปนไปไดอยางราบรื่น มีความฝดนอยที่สุด  การ
ดําเนนิการเพือ่การหลอล่ืนเครื่องจักร ดูเหมือนเปนสิง่ที่งาย และไมนาจะมวีิธีการที่ซับซอน การ
บํารุงรักษาสวนใหญจงึมักจะไมเนนในเรื่องการหลอล่ืนมากนัก  และทําใหมองขามความจาํเปนใน
การที่จะตองมรีะบบงานหลอล่ืนที่มปีระสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง   ซึง่การจัดใหมีระบบและแผนงาน
หลอล่ืนที่ดีนัน้  ทําใหเกิดประโยชนในดานตางๆ คือ 
                  - ลดความสูญเสียเนื่องจากชาํรุดเสียหายของเครื่องจักร  ทําใหการผลิตเปนไปอยาง 
มีประสิทธิภาพ 
                  - ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบํารุงรักษา ซึ่งไดแก แรงงาน,  
วัสดุและพลังงานที่ใชในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 
                  - ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท  ซึ่งบางครั้งกอใหเกดิ
ความเสยีหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 
                  - ประหยัดวัสดุหลอล่ืนลงไดในบางสวน     เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเกิด
จากการหกเรี่ยราด  หรือการที่พนักงานนําวัสดุหลอล่ืนไปหลงลืมไวในที่ตางๆ  และไมถูกนํามาใช
ใหเกิดประโยชน 
                  ในการดําเนนิงานระบบงานหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ ตองคํานงึถงึสิ่งตางๆ ดังนี ้
                         - ศึกษาในดาน ความตองการ, ประเภท, ชนิด, ปริมาณ ของวัสดุหลอล่ืน สําหรับ
เครื่องจักรทัง้หมด    ซึ่งขอมูลที่ตองการเหลานี้จะหาไดจากคูมือการใชงานของเครือ่งจักร หรือ
คําแนะนําจากบริษัทน้าํมนัทีเ่ชื่อถือได 
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                         - พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนที่ใชจากหลายๆ ผูผลิต  
เพื่อลดจํานวนผูผลิต, ประเภท และวัสดุหลอล่ืนใหนอยทีสุ่ด  ทัง้นี้เพื่อความสะดวกในการสั่งซื้อ, 
จัดเก็บ และรักษาระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 
                         - จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอล่ืนแยกจากวสัดุอ่ืนประเภทน้ํามนัเพื่อประกันความถกู 
ตองในการจายประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนใหแกพนักงานซอมบํารุง 
                         - ปรับปรุงวธิีการหลอล่ืนใหสะดวก และปลอดภัยในการทํางาน โดยเฉพะสําหรับ
เครื่องจักรที่ตองมีการเติมวสัดุหลอล่ืนขณะเดินเครื่องจักร เชน ตอทอเขาไปยังจุดที่เขาถงึยาก หรือ
ใชระบบเติมสารหลอล่ืนอัตโนมัติเปนตน 
                         - จัดทําระบบบันทกึการหลอล่ืนที่เหมาะสม เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติงานหลอ
ล่ืนจะไมมีสิง่ผดิพลาด รวมทัง้สามารถใชเปนขอมูลเพื่ออางอิงสาํหรับงานบํารุงรักษาในโอกาส
ตอไป 
                         - วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอล่ืน หาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทนั 
ตอเหตุการณ รวมทัง้การศึกษาถงึวัสดุและวิธีการหลอล่ืนเพื่อปรับปรุงระบบงานใหทนัสมัยอยู
ตลอดเวลา 
        2.2.3  การตรวจสภาพ (Inspection) 

                  การตรวจสภาพในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกนั มีวัตถุประสงคหลักเพื่อคนหา
ขอบกพรอง (Defect) ขั้นตน  หรือส่ิงผิดปกติอ่ืนๆ ซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ (Failure) ของ
เครื่องจักร  จนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไปได 
                  ความบกพรอง (Defect)  หมายถึง สภาพการณทีม่ีคุณลักษณะของอุปกรณของ
เครื่องจักรเปลีย่นไปถงึขั้นที่ไมสามารถทาํหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน 
                  การขัดของ (Failure) หมายถงึ สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจน
เปนเหตุใหเครือ่งจักรไมสามารถทาํงานตามขอกําหนดทีว่างไว หรือตองหยุดการทาํงานโดยสิน้เชงิ 
                  ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่
แนนอน  อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสยี (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา“รอ”ที่จะใหเกดิอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียงสั้นๆ 
เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว  และอาการเหลานีก้็มทีั้งที่สามารถคนหา หรือตรวจ
พบไดในระยะเริ่มตน  หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยกไ็ด  ดังนัน้ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน  จงึเปนความจําเปนที่ตองรูและเขาใจอยางถองแทถงึสาเหตขุองการชํารุดและขัดของของ
ชิ่นสวนตางๆ ที่เรียกวา กลไกการขัดของ ซึ่งไดแก 
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                  - สาเหตุการชํารุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
                  - ผลกระทบจากการชาํรุด และการขัดของของชิ้นสวนอปุกรณที่มีตอเครื่องจักรรวม 
ทั้งระดับความรุนแรงที่เกิดขึน้ดวย 
                  - วิธีตรวจพบ (Defect)  อาการผิดปกติ (Deviating Condition) ของชิ้นสวน      และ 
อุปกรณเครื่องจักร 
                  สภาะแวดลอมก็เปนปจจัยประการสําคัญประการหนึ่งที่มผีลตอการชํารุดและการ
ขัดของของชิ้นสวนตางๆ เปนอยางมาก ไดแก 
                  - สภาวะบรรยากาศ ซึง่หมายถึง ความรอน, ความชื้น, เสียงดัง, ฝุนผง, ไอจากน้าํ 
ทะเล หรือสารเคมี  เปนตน 
                   - สภาวะการทาํงาน หมายถงึ ภาระของเครื่องจักร, วิธีใชงานเครื่องจักร และวิธกีาร 
ซอมบํารุง 
                  ดงันัน้ พืน้ฐานของงานบาํรุงรักษาเชงิปองกนั      จงึขึ้นอยูกับความรูในเร่ืองกลไกการ
ขัดของ และภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทํางาน
ปกติของเครื่องจักร 
        2.2.4  การปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวน (Adjustment and Part Replacement) 

                  ในการซอมบํารุงเครื่องจักร แมวาจะมีการรักษาความสะอาด และหลอล่ืนดีเพียงใด 
ความสึกหรอของชิ้นสวนยอมเปนสิง่ทีห่ลีกเลี่ยงไมได ดังนั้น การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน 
จึงเปนเรื่องจําเปนทีจ่ะชวยใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ พรอมที่จะทํางานภายในขอบเขตที่
กําหนดของเครื่องจักรแตละเครื่อง  การปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวน สามารถอธิบายไดดังนี ้

                  2.2.4.1. การปรบัแตง 
                               เปนกรรมวิธีทีจ่ะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพปกติ ที่สามารถทาํงานได
อยางถูกตองตามขอกําหนด  โดยจะตองดําเนนิการในกรณีตอไปนี้ 
                               - เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนเครื่องจักร      และการสึกหรอยังคงอยูในขีด 
จํากัดของการใชงาน 
                               - เมื่อวัสดุที่ใชทาํชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue)   แตยังคงอยูในขีดจาํกัดของ 
การใชงาน 
                               - เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม         โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั้งศูนย  
(Alignment) และระยะหาง (Clearance) 
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                               ดังนั้น การเปลี่ยนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจําเปนที่จะตองมีการปรับแตง  
เพื่อใหเครื่องจกัรทํางานอยูในขอบเขตที่กําหนดในเรื่องความดนั, อุณหภูมิ, ความสั่นสะเทือน ฯลฯ 

                  2.2.4.2. การเปลี่ยนชิน้สวน 

                               เปนกรรมวิธีทีช่วยใหเครื่องจักรกลบัเขาสูสภาพที่จะทํางานไดถูกตองตาม
ขอกําหนด  ซึง่ตองดําเนินการในกรณีตอไปนี ้
                               - เมื่อช้ินสวนหรอือุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ผุกรอน จนเกนิขีด 
จํากัดของการใชงาน 
                               - เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานเกนิกาํหนด   ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัด 
หรือไมก็ตาม 
                               - เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับที่กาํหนดเวลาในการใชงาน   แต
เมื่อทําการเปลี่ยนชิน้สวนอืน่ไปแลว  ก็ควรทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดงักลาวไปดวยการเปลี่ยนชิน้สวน
ของเครื่องจักรจะดําเนนิการในโอกาสตอไปนี้คือ 
                               - เครื่องจักรเกิดเหตุเสียขัดของและตองหยุดโดยทันที  (Breakdown) 
                               - ทําการซอมใหญ  (Overhaul) 
                                 เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกบัเครื่องจักร  จะเกิดผลกระทบตอคาใชจาย
ในการซอมบํารุงมากที่สุด  ถึงแมวาการเปลี่ยนชิน้สวนอะไหลของเครื่องจักรบอยครั้งจะทาํใหการ
เสียของเครื่องจักรลดนอยลงไป  แตกท็ําใหคาใชจายในการซอมบํารุงสูงขึน้ไปดวย  แตการ
ประหยัดในเรือ่งการเปลีย่นชิ้นสวนอะไหลเกินไป   จะมีผลใหคาสูญเสียตางๆ อันเกิดจากการหยดุ
ของเครื่องจักรสูงขึ้นเชนเดียวกัน ดงันัน้จึงจาํเปนที่จะตองมีการศึกษาวาจุดที่เหมาะสมของการ
เปลี่ยนชิน้สวนเครื่องจักรอยูที่ใด  ซึ่งสามารถทราบโดยการเกบ็ขอมูลเปนสถิติในการเปลีย่น
ชิ้นสวน และคาใชจายที่เกิดขึ้น และทาํการวิเคราะหอยางรอบคอบ 

           แนวความคิดของงานบํารุงรักษาเชงิปองกัน  เปนแนวความคิดที่ดี และเปน
ที่ยอมรับโดยทั่วไป  ดงันัน้อุตสาหกรรมสวนใหญจึงมนีโยบายที่จะนาํการบํารุงรักษาเชิงปองกนัมา
ใชในกิจการของตน  แตหลายกิจการก็จาํเปนทีจ่ะตองยกเลิกงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไป  เพราะ
ประสบกับปญหาในรูปแบบตางๆ เชนตนทุนเพิ่มสูงเกนิกวาที่ควรจะเปน ดังนัน้การนําระบบ
บํารุงรักษาเชงิปองกันมาใช จึงตองอยูในลกัษณะคอยเปนคอยไป  ไมวางโครงการใหญโตจนเกิน
ขีดความสามารถของหนวยงาน      แลวจงึทาํการขยายออกไปตามความจําเปนเมื่อการ
ดําเนนิงานในขั้นตนไดผลดี 
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2.3  การวิเคราะหเหตุขัดของใน MAXIMO 

2.3.1 ภาพโดยรวม 

           MAXIMO หมายถงึ โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเก็บบันทึกขอมูลบํารุงรักษา และใช
บริหารงานบาํรุงรักษา ในโปรแกรมจะแบงออกเปนโมดลูที่มีความสัมพันธกันทางขอมูลบํารุงรักษา 
เชน โมดูลประวัติเครื่องจักร ( Equipment Module ) โมดูลการจัดเก็บพัสดุบํารุงรักษา ( Inventory 
Module ) โมดูลการจัดซื้อ ( Purchasing Module ) โมดูลการวางแผนงานซอมบํารุง ( Job Plans 
Module ) โมดูลการบํารุงรักษาเชงิปองกนั ( Preventive Maintenance Module ) และโมดูลการ
ออกใบสั่งงาน ( Work Orders Module ) เปนตน 

          สําหรับการศึกษานี้จะเกี่ยวของกับ โมดูลประวัตเิครื่องจักร โมดูลการบํารุงรักษาเชงิ
ปองกัน โมดลูการออกใบสัง่งาน และเนนในเรื่องการวเิคราะหเหตุขัดของ ( Failure Analysis )    
ดังนัน้จึงตองพิจารณาที่ขอมูลรหัสการขัดของเปนสาํคัญ เพื่อการนําไปใชประโยชนในการวิเคราะห
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2.3.2 ลักษณะรูปแบบของการจัดรหัสการขัดของ 

     2.3.2.1 การจัดตั้งรหัสการขัดของ (Failure Code) 

                 ในแตละประเภทเครื่องจักร  ไดมีการปอนรหัสการขัดของประจําประเภทเครื่อง
นั้นไว เปนอกัษรภาษาองักฤษ ตัวอยางเชน รหัส NEG นั้นจะเปนรหสัการขัดของของเครื่องเจียรนัย
ผิวนอกอัตโนมัติ (NC EXTERNAL GRINDING M/D) รหัส ING จะเปนรหัสการขัดของของเครื่อง
เจียรนัยผวิในอัตโนมัต ิ(NC INTERNAL GRINDING M/D) และรหัส LMT เปนรหัสการขัดของของ
เครื่องกลึงอัตโนมัต ิ(CNC LATHE M/C) เปนตน 

                 การจัดตั้งรหัสการขัดของของเครื่องจักร     ในโปรแกรมการจัดการบาํรุงรักษา
หรือ MAXIMO นัน้คือพืน้ฐานของแผนผังตนไมเพื่อวเิคราะหเหตุขัดของ จะประกอบไปดวย 3 
ลําดับชั้นคือปญหา สาเหตุและการแกไข โดยแสดงตัวอยางการจัดรหสัดังตารางที ่ 2.1 
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ตารางที่  2.1  ตัวอยางการจดัตั้งรหัสการขดัของ 
รหัส ปญหา รหัส สาเหตุ รหัส การแกไข 
… … … … … … 

LMT-115 SLIDE WAY PUMP 
"VACTRA NO.2" 

LMT-115-01 REGULATOR VALVE  เสียปรับ PRESSURE
ไมได 

LMT-115-01-01 เปลี่ยนใหมโดยนํา REGULATOR ของปมท่ีเสีย
มาใสแทน 

  LMT-115-02 PUMP เสีย และDISTRIBUTOR VALVE คาง LMT-115-02-01 เปลี่ยน PUMP และ DISTRIBUTOR ใหม 
  LMT-115-03 นํ้ามันหมดอายุ LMT-115-03-01 เปลี่ยนน้ํามันใหม 
  LMT-115-04 DISTRIBUTOR เกิดการอุดตันนํ้ามันไมไหล LMT-115-04-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-05 DISTRIBUTOR  ร่ัว LMT-115-05-01 เปลี่ยน  DISTRIBUTOR  ใหม 
  LMT-115-06 PUMP เสีย   LMT-115-06-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-07 ยายที่ใหม LMT-115-07-01 ดําเนินการเรียบรอย 
  LMT-115-08 PRESSURE เกินคาท่ีกําหนด LMT-115-08-01 ปรับชุด PRESSURE ใหม 
  LMT-115-09 PRESSURE  ไมไดตามคาท่ีกําหนด LMT-115-09-01 ปรับชุด PRESSURE ใหม 
  LMT-115-10 เช็คระบบการไหลของน้ํามัน LMT-115-10-01 เช็คตรวจสอบเปนท่ีเรียบรอย 
  LMT-115-11 ทอนํ้ามันขาด LMT-115-11-01 ใสตาไกใหม 
    LMT-115-11-02 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-12 PUMP   VACTRA 2 ไมมี LMT-115-12-01 ติดตั้ง  PUMP ใหใหม 
  LMT-115-13 DISTRIBUTOR หมดอายุ LMT-115-13-01 เปลี่ยน DISTRIBUTOR ใหม 
  LMT-115-14 ขอตอนํ้ามัน VACTA-2  ชํารุด LMT-115-14-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-15 LINE  FILTER แตก LMT-115-15-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-16 สิ่งสกปรกอุดตันใน PROPPER UNIT LMT-115-16-01 เปลี่ยน PROPPER UNIT ใหม 

… … … … … … 

ที่มา     ภาคผนวก ก. ในตารางที ่ก.3  

                             จากตารางที ่ 2.1 รหัสการขัดของ LMT-115 เปนรหัสของปญหานัน่คือ
เครื่องจักรเกิดขัดของ “SLIDE WAY PUMP” โดยมีลําดับปญหาอยูที่ลําดับ 115 ดังนัน้จึงเขียน 
LMT ตอดวยเลข 3 หลัก ซึ่งในปญหานี ้ SLIDE WAY PUMP ไมทํางานหรือทํางานผิดปกต ิ อัน
เนื่องมาจากสาเหตหุลายประการดังแสดงในตาราง ดังนัน้รหัสของปญหาจงึตอดวยเลขลําดับที่
ของสาเหตุเปนเลข 2 หลักเชน LMT-115-01 และเชนเดียวกนัรหัสการแกไขที่อยูในสายรหสั
เดียวกนัก็จะตอทายดวยเลขลําดับที่ในการแกไขเปนเลข 2 หลัก เชน LMT-115-01-01  

              2.3.2.2 การจัดหมายเลขรหัสการขัดของใหม 
     เนื่องจากการเก็บขอมูลการขัดของจากประวัติการซอมไมสะดวกตอการทาํงาน

การวิเคราะหดังนัน้จึงตองมีการเรียบเรียงรหัสการขัดของขึ้นมาใหม โดยหลงัจากไดจัดกลุมรหัส
การขัดของเสร็จ รหัสการขัดของของเดิมจะถูกซอนไวในระบบ MAXIMO จะนาํรหสัการขัดของใหม
มาใหชางซอมบํารุงและ ทีมงาน PM ใชในการปฏิบตัิงาน ซึ่งใสในรหัสเดิมนั้นหัวขอปญหาจะ
เร่ิมตนที่รหัส LMT-001 แตในรหัสใหมจะเริ่มตนที ่ LMT-101 และในการใชงานใน MAXIMO รหัส
ของลําดับชั้น  (Failure Class)       ที่เปนตัวเชื่อมความสัมพันธระหวาง      รหัสเครื่องจักรกับกลุม
รหัสการขัดของจะเปลีย่นจาก LMT เปน LMT-N อักษร N หมายถงึรหสัใหม (NEW CODE)  เพื่อ
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เปนการดึงขอมูลกลุมใหมทีจ่ัดขึ้นมาใชโดยการเปลี่ยนแปลงนี้จะมีการนําเสนอทมีงานซอมบํารุง 
และทีมงาน PM ทันทีที่เร่ิมใชงาน 
            2.3.3  การเตรียมขอมูลรหสัการขัดของลงใน MAXIMO 

               การเตรียมขอมูลรหัสการขัดของตามที ่   MAXIMO  นั้นไดแบงการเตรียมขอมูล
ออกเปน 2 สวน ไดแกการสรางขอมูลที ่MAXIMO ตองการ และการผกูความสมัพนัธตามหลกัการ
ของ MAXIMO สามารถแสดงรายละเอยีดไดดังนี้ 

    2.3.3.1 การสรางขอมูลที ่MAXIMO ตองการ 

                  การสรางขอมูลจะตองจัดเรียงรหัสการขัดของ       และคาํอธิบายของรหัสการ
ขัดของนั้นโดยการเรียงขอมลูตอเนื่องกนัจากปญหาไปสาเหตุและการแกไขในสายรหัสการขัดของ  
นั้นๆ  โดยการเรียงลําดับหัวขอปญหาทัง้หมดตอดวยสาเหตทุั้งหมดและตอดวยการแกไขทั้งหมด
ทั้งนี้รหัสการขัดของและคําอธิบายของแตและกลุม (กลุมปญหา กลุมสาเหตุ กลุมการแกไข) 
จะตองตรงกนั สุดทายทําการจัดเรียงรหัสการขดัของจากนอยไปหามาก จะไดกลุมรหัสการขัดของ
ในสายของหวัขอปญหานัน้  ดังแสดงตัวอยางในตารางที ่2.2   

ตารางที ่ 2.2  ตัวอยางการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของและคําอธิบายรหัสของเครือ่งกลึงอัตโนมตัิ 
(CNC LATHE M/C)  

Failure code Description 
LMT-101 แกน  X 
LMT-101-01 LIMIT  แกนX  ไมตรงตําแหนง 
LMT-101-01-01 ปรับใหตรงตําแหนง 
LMT-101-02 WIPER  ชํารุด 
LMT-101-02-01 เปลี่ยน WIPER ใหม 
LMT-101-03 เลื่อนตก 
LMT-101-03-01 เปลี่ยน BRAKE ใหม 
… … 

 

                  2.3.3.2  การผูกความสัมพันธตามหลกัการของ MAXIMO 

        สําหรับการเชื่อมความสัมพันธระหวางขอมูลตัวแม   และขอมูลตัวลูกที่อยูใน
สายการขัดของเดียวกันจะอาศัยหมายเลขการขัดของ (Failure list) ซึ่งเปนหมายเลขที่เพิ่มใหกบั
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รหัสการขัดของแตละตัวเพื่อบอกตําแหนงวารหัสการขัดของตัวนี้เปนรหัสของตัวแมตัวไหน หรือ
เปนของตัวลกูตัวไหน (Parent-Child) โดยการใหหมายเลขการขัดของ ที่รหัสการขัดของแตละกลุม 
(กลุมปญหา กลุมสาเหต ุและกลุมการแกไข) และบอกหมายเลขการขัดของนั้น  ดวยวามหีมายเลข
การขัดของ ตัวแมตัวไหน จากนัน้กาํหนดดวยรหัสการขัดของมีชนิด (Type) อะไร (ปญหา สาเหตุ 
หรือการแกไข) เมื่อผูกความสัมพันธโดยการระบุตําแหนงและชนิดเสรจ็ นํากลุมขอมูลที่ไดมาเรียง
ตอกันสุดทายทําการจัดเรียงรหัสการขัดของจากนอยไปหามาก จะไดความสัมพนัธเชงิตัวเลขใน
สายของหัวขอปญหานั้น ๆ ที ่MAXIMOตองการดังแสดงตัวอยางในตารางที ่2.3  

ตารางที ่ 2.3   ตัวอยางการสรางความสัมพันธของรหัสการขัดของของเครื่องกลงึอตัโนมัต ิ            
( CNC LATHE M/C ) 

Failurelist Failurecode Parent Type 
40000 LMT   
20837 LMT-101 40000 PROBLEM 
20874 LMT-101-01 20837 CAUSE 
21123 LMT-101-01-01 20874 REMEDY 
20875 LMT-101-02 20837 CAUSE 
21124 LMT-101-02-01 20875 REMEDY 
20876 LMT-101-03 20837 CAUSE 
21125 LMT-101-03-01 20876 REMEDY 

… … … … 

          
2.3.4 ประโยชนของการวเิคราะหเหตุขัดของ 

            1)  ชางซอมบํารุงสามารถเพิม่ทักษะในงานซอม โดยเฉพาะชางใหม ทําใหรูถึง
สภาพ ปญหา สาเหตุ และการแกไขของเครื่องจักร ที่ทาํการศึกษา 
           2)  ชาง PM สามารถนําขอมูลที่สะสมไว มาทาํการวิเคราะหเหตุขัดของเพื่องาน 
PM 
           3)  สามารถใชประโยชนจากประวตัิการซอมไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
           4)  พฒันาบุคลากรใหมีความรูในการวิเคราะหงาน 
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2.4 ดัชนีที่ใชประเมินผล 

 ในการประเมนิผลหรือการวดัผลการปรับปรุงนี้ไดเลือกใชวิธีวัดผล 2 วิธ ีคือ 

1.  การวัดผลโดยใชคาชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักร      ( Mean Time 
Between Failure, MTBF )  ซึ่งหาไดจากสตูร 

MTBF   =  เวลาที่เครื่องจกัรทํางานโดยเกิดผลผลิต 
 จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานัน้ 

 ซึ่งการวัดผลโดยใชคา MTBF นี้ มีความหมายวา  ถาปรบัปรุงแลวคํานวณไดคา MTBF มี
คา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถงึ การปรับปรุงนีท้ําให  ไดผลดีขึ้น 

2.  การวัดผลโดยใชคาเปอรเซ็นตของความพรอมทาํงานของเครื่องจกัร(%Availability) ซึ่ง
หาไดจากสูตร 

% Availability     =   ( เวลาที่รับภาระ – เวลาทีห่ยุดทํางาน )   x   100 
 เวลาที่รับภาระ  

 ซึ่งการวัดผลโดยใชคา %Availability นี้ มีความหมายวา  ถาทาํการปรับปรุงแลวคํานวณ
ไดคา %Availability มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถงึ การปรับปรุงนีท้ําให ไดผลดี
ขึ้น 

 จากสูตรการวดัผลการดําเนนิการศึกษาขางตนสามารถนิยามความหมายที่มาของการ
คํานวณที่แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ค. ตารางที ่ค.3  ค.4  และ ค.4 ไดดังนี ้

 -  เวลาที่เครื่องจักรทาํงานโดยเกิดผลผลิต หมายถงึ จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของ
เครื่องจักร ( Total Operating Time ) ในชวงเวลาที่กาํหนด 

 -  จํานวนครัง้ที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานัน้ ( Number of Breakdown ) หมายถงึ 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดอันเนื่องมาจากการขัดของของเครื่องจักรในชวงเวลาทีก่าํหนด 

 -    การบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน  ( Emergency Maintenance ) คือ เปนการบาํรุงรักษา
หลังจากการชาํรุดของเครื่องจักร ชิ้นสวน อุปกรณ  เกิดไปแลว  เปนวิธกีารที่ไมมกีารวางแผนไว
ลวงหนา เปนวิธกีารที่ทาํใหเกิดคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจกัรสูง  และสรางความไมพึง
พอใจใหกับบุคลากรที่ตองมาดําเนินการซอมในชวงเวลาที่ไมเหมาะสม ( เชน หลังเวลาทํางานปกติ 
เปนตน )  
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 -  เวลารวมทีเ่ครื่องจักรรับภาระ ( Total Loading Time ) หมายถงึ เวลารวมที่ลบเอาเวลา
ที่หยุดตามที่แผนการผลิตกาํหนดไว   เวลาหยุดเพื่อทาํการบํารุงรักษาตามแผนการ     เวลาอบรม
ตอนเชาซึง่จําเปนตอการควบคุมประจําวนั และอื่นๆ  หรือรวมเรียกวา  เวลาหยุดโดยรวมของ
เครื่องจักร ( Total Stop Time )  

 -  เวลาหยุดโดยรวมของเครือ่งจักร ( Total Stop Time ) คือ      เวลารวมที่เครื่องจักรหยุด
อันเนื่องมาจากสาเหตุที่สามารถควบคุมได 6 หัวขอดวยกัน  ไดแก 
 1)  การประชมุยอย (Meeting) คือ  เวลาที่สูญหายไปกบัการประชุมเพื่อรายงานปญหาใน
งานผลิต หรือ การแจงแผนงานผลิตประจาํวัน 
 2)  การปฏิบัต ิ5ส. (5s’TPM)   คือ    เวลาที่ใชในการปฏิบัติ 5ส. กับเครื่องจักรและบริเวณ
สถานทีท่ํางาน 
 3)  การวิเคราะหงานดานความปลอดภัย ( Job Safety Analysis = JSA )  คือเวลาที่ใชใน
การวิเคราะหงานดานความปลอดภัย เพื่อปองกันการเกดิอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน 
 4)  ไมมีวัตถุดบิ ( Non Material )   คือ    เวลาที่สูญหายไปเนื่องจากวัตถุดิบเขาไมทันตาม
กําหนด 
 5)  ไมมีแผนการผลิต ( Out Off Product ) คือ  เวลาที่สญูเสียไปอันเนือ่งมาจาก ไมมี
แผนการผลิตตอ ตองหยุดการผลิต เพราะไดผลิตเกินแผนการผลิตที่กาํหนดไว 
 6)  อ่ืนๆ ( Other )   คือ   เวลาที่สูญหายอนัเนื่องมาจาก  ไฟฟาดับ หรือการสั่งใหพนกังาน
ทํางานอื่นที่มิใชการผลิต  เปนตน 

 -  เวลารวมที่เครื่องจักรหยุดทํางาน ( Total Downtime )     ในกรณีของการวัดผลการ
ปรับปรุงของการศึกษานี้ ซึง่เปนเรื่องที่เกีย่วกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน     นัน้จะพิจารณาที่
เครื่องจักรหยดุอันเนื่องมาจากการขัดของของเครื่องจักรเทานั้น ดังนัน้ เวลารวมทีเ่ครื่องจักรหยดุ
ทํางาน หมายถึง เวลารวมทีเ่ครื่องจักรไมสามารถทํางานได เนื่องมาจากการขัดของของเครื่องจักร
ซึ่งตองใชเวลาในสวนนี ้ เพื่อแกไข บํารุงรักษา และความลาชาในการดาํเนนิการติดตอ เพื่อทําการ
แกไขการขัดของนัน้ 

 -  เวลาสูญเสียโดยรวมของเครื่องจักร ( Total Loss Time ) หมายถงึ เวลาสญูเสีย
โดยรวมอันเนือ่งมาจาก เหตุผล 5 ประการ ดังนี ้
 1)  การเปลีย่นรุน ( Model Change ) 
 2)  การเปลีย่นเครื่องมือตัดเฉือน ( Tool Change ) 
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 3)  การปรับแตง ( Adjust ) คือ  เวลาที่สญูเสียไปเนื่องจากการปรับแตงเพื่อตรวจสอบการ
ทํางานของเครื่องจักร หรือการปรับแตงเครื่องมือตัดเฉือนขณะระหวางดําเนินการผลิต 
 4)  เครื่องจักรหยุด ( Machine Stop )   คือ        เวลาทีสู่ญเสียไปเนื่องจากการขัดของของ
เครื่องจักร 
 5)  อ่ืนๆ ( Other ) คือ เวลาสูญเสียทีเ่กิดจากกรณีอ่ืนๆ นอกเหนือจาก 4 หัวขอทีก่ลาวมา 
เชน  การรอการผลิตเนื่องจากตองรอผลตรวจสอบจาก แผนกตรวจสอบคุณภาพ ( Quality 
Control = QC ) หรือจากสวนวิศวกรรม    หรือการเกิดอุบัติเหตุในระหวางการดําเนนิการผลิต  
การขาดงานกระทันหันของพนักงานอนัเนือ่งมาจาก กิจธุระ ปวย เปนตน  



   

 
 

บทที่  3 

วิธีดําเนินการศึกษา 
 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษาวามีขั้นตอนในการปฏิบัติอยางไร
ซึ่งจะเปนสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของการศึกษานี้  นั่นคือเพื่อสรางขั้นตอนในการวิเคราะห
เหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  และในบทตอไปจะ
กลาวถึงเนื้อหาของแตละขั้นตอน  นั่นคือ บทที่ 4 กลาวถึง การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อทํา
การปรับปรุง  บทที่ 5  กลาวถึง การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนําไปใช  บทที่ 6 
กลาวถึง การวัดผลการปรับปรุง  และบทที่ 7 เปนการสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
3.1  ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษา 

 รายละเอียดตอไปนี้คือคําอธิบายภาพรวมของขั้นตอนการดําเนินการศึกษา  ดังแสดงใน
รูปที่  3.1 
        3.1.1  รวบรวมขอมูลเบื้องตน 

          ข้ันตอนแรกคัดเลือกจุดที่ทําการศึกษา          โดยพิจารณาเลือกความสําคัญของ
ปญหา และคนหาแนวโนมหรือความสูญเสียที่เกิดขึ้น จากนั้นทําการรวบรวมขอมูลจาก ประวัติ
การซอม ขอมูลฝายผลิต    เพื่อใชในการคํานวณคาดัชนีวัด  อันไดแก  ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการ
ขัดของ ( Mean Time Between Failure = MTBF ) และเปอรเซ็นความพรอมทํางานของ      
เครื่องจักร ( % Machine Availability ) 

       ขอมูลที่ใชพิจารณาสามารถหาไดจากการดําเนินการตาง ๆ  คือ 

      3.1.1.1 ศึกษาเพื่อใหเขาใจหลักการทํางานของระบบตาง ๆ    ของเครื่องจักรกล
โดยเฉพาะอยางยิ่งระบบที่คาดวามีขอบกพรองเกิดขึ้น ซึ่งอาจจะศึกษาไดจากหนังสือคูมือตาง ๆ ที่
บริษัท     ผูผลิตมอบใหมากับเครื่องจักรกล 
 
 



   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รวบรวมขอมูลเบื้องตน

วิเคราะหเหตุขัดของของ M/C

Items ในการทํา PM

นําเสนอพนักงานซอมบํารุง
และทีมงาน PM

ลงปฏิบัติ PM กับ M/C ที่ทําวิจัย

ประเมินผลการทําวิจัยดวย
ดัชนีชี้วัด

สรุปผล และขอเสนอแนะ

-  MTBF
-  % AVAILABILITY ( M/C )

วิเคราะหขอมูลของ
การขัดของ

สรางลําดับชั้น
การขัดของ

จัดตั้ง
FAILURE CODE

สรางความเขาใจในการ
ทํา PM ใหกับทีมงาน PMการระดมสมอง

ตรวจสอบความเปนไปได
ใน การปฏิบัติ PM

-  ประวัติการซอม
-  คูมือเครื่องจักร
-  ประสบการณชาง

การเปรียบเทียบ Total
Operating Time ของ M/C
เพื่อหาชวงการทํา PM

ประสานงานกับแผนกผลิต
เพื่อหาวันลงทํา PM
และออกใบสั่งทํา PM

รูปที่  1  แสดงภาพรวมของขั้นตอนการดําเนินการศึกษา

           เก็บขอมูล วิเคราะห

   ประวัติการซอม, Prod.Report        หาหัวขอปญหาที่สําคัญ
      จัดทําความสัมพันธระหวางหัวขอปญหากับ FTA สูหัวขอ PM

             แผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของ(FTA) หรือ FAILURE CODE

วิเคราะหหาสาเหตุ
ของการขัดของ

Heuristic
Approach

หาหัวขอ PM ที่เหมาะสม
และเปนไปไดในการทํา PM

จัดทํามาตรฐานในการปรับ
แผน PM

จัดเก็บขอมูลลงใน
MAXIMO

      เลือกความสําคัญ           คนหาแนวโนมหรือ
        ของปญหา                                                ความสูญเสีย

        กราฟแทง,ผังพาเรโต                                        กราฟเสน

คัดเลือกจุดทําการวิจัย

MAXIMOเมื่อพบวาประสบผลสําเร็จ
หรือมีแนวโนมที่ดีขึ้น

เมื่อพบวาการปฏิบัติ  PM  ของ
M/Cใดไมไดผลหรือไมดีขึ้น

รูปที่ 3.1 แสดงภาพรวมของขั้นตอนการดําเนนิการศึกษา 

 เสนทางขั้นตอนหลัก 
 การอธิบายเสนขั้นตอนยอย 
 เสนทางขั้นตอนยอย 
 กรอบอธิบายลักษณะงานภายใน 



      3.1.1.2  ตรวจสอบประวัติของเครื่องจักรกล         ซึ่งควรจะดูวามีการใชงานไปแลว
มากนอยเทาใด      การบํารุงรักษาเชิงปองกนัตามกาํหนดเวลาไดดําเนนิการไปแลวอยางไร           
การสิ้นเปลืองน้ํามนัเชื้อเพลิงและ หลอล่ืนเปนอยางไร และการซอมแซมที่ผานมาไดทําอะไรไปแลว
บาง เปนตน 
       3.1.1.3  สอบถามพนักงานหรือผูดูแลเครื่องจักรกลนั้น ๆ                เพื่อใหทราบถึง
สภาพของการ ใชงานและสิ่งบงชี้ตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับขอขัดของที่เกิดขึ้น 

       นอกจากขอมูลที่กลาวขางตน  ที่สําคัญอยางยิ่ง        คือขอมูลจากประสบการณของ
ชาง   ผูชํานาญการ  เพื่อใชในวิเคราะหหาสาเหตุของการขัดของเพื่อปรับเขาสูแผน PM ตอไป 
        3.1.2  วิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 

            ในการวิเคราะหขอมูลนั้นจะเปนการนําขอมูลทั้งหมดที่ไดจาก        การรวบรวม
ขอมูลเบื้องตนมาพิจารณาในดานเหตุและผล อะไรบางที่จะเปนสาเหตุของขอขัดของที่เปนไปได 
และอะไรบางที่เปนผลที่เกิดจากสาเหตุของขอขัดของตาง ๆ 

            สําหรับการวิเคราะหหาสาเหตุของการขัดของ       จะดําเนินการเก็บขอมูล จาก
ขอมูลฝายผลิต ประวัติการซอม แบบตรวจสอบสภาพเครื่องจักรรายวัน ( Daily condition check 
sheet ) เมื่อไดขอมูล แลวทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือพื้นฐาน โดยใชกราฟแทงหรือใชพาเรโต    
เพื่อหาหัวขอปญหาที่สําคัญ  ไวสําหรับพิจารณารวมกับแผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของ ( Fault 
Tree Analysis = FTA ) เพื่อคนหาหัวขอการทํา PM  ที่เหมาะสมตอไป 

            สําหรับการสรางแผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของนั้น               เพื่อความสะดวก
ในการดําเนินการในการจัดทําจึงนําขอมูลที่ไดเก็บรวบรวมไวแลวในคอมพิวเตอรระบบบริหารงาน
บํารุงรักษา ( MAXIMO ) มาเรียบเรียงและสรางลําดับชั้นการขัดของขึ้นใหม      แลวจัดตั้งรหัสการ
ขัดของ ( Failure code ) จากนั้นจัดเก็บขอมูลที่มีการปรับปรุงแลวลงใน MAXIMO  ขอมูลที่ไดนี้จะ
ใชกับงานเก็บขอมูลการซอมบํารุงเครื่องจักร และใชในการพิจารณาวิเคราะหหาจุดที่ตองทํา PM 

         ในการจัดเก็บขอมูลที่มีการปรับปรุงแลวลงใน  MAXIMO  นั้นจะแสดงรหัสการ
ขัดของในภาคผนวก  ก. ขอมูลที่แสดงนี้จะตองนํามาเรียบเรียงอีกครั้งหนึ่ง  เพื่อใหสามารถสง
ขอมูลเขาสูระบบ MAXIMO  สามารถอธิบายโดยแผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของ  นั่นคือขอมูลที่
อยูในกิ่งกานสาขาเดียวกัน จะตองผูกความสัมพันธกัน  เพราะฉะนั้นจึงตองใชหมายเลขการ
ขัดของ                  ( Failure list ) เปนตัวระบุตําแหนงของทั้ง 3 ลําดับช้ัน  ไดแก  ปญหา  สาเหตุ  



   

และการแกไข  แลวจึงดําเนินการเก็บขอมูลลงในระบบ MAXIMO  ตอไปโดยเจาหนาที่ดูแลระบบ 
MAXIMO ซึ่ง      รายละเอียดของสวนการจัดเก็บนี้จะแสดงภาพรวมของการปฏิบัติในหัวขอที่ 3.3 
        3.1.3  หัวขอในการทํา PM  

            เมื่อทําการวิเคราะหไดหัวขอปญหาที่สําคัญออกมา  จากนั้นจะพจิารณาปญหากบั
รหัสการขัดของ และประสบการณของชางผูชํานาญการ เพื่อพิจารณาหาหัวขอและขั้นตอนการทํา 
PM  ที่เหมาะสมและเปนไปไดในทางปฏิบัติ 

            ในขณะเดียวกัน    ทําการเปรียบเทียบจํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร       
( Total Operating Time )     กับชวงเวลาการทํา PM คร้ังตอไปวาครบจํานวนชั่วโมงที่จะลงทํา 
PM คร้ังตอไปแลวหรือยัง  เมื่อสามารถประมาณชวงเวลาการทํา PM ไดแลวจึงทําการประสานงาน
กับแผนกผลิตเพื่อหาวันลงทํา PM และออกใบสั่งทํา PM ตามหัวขอที่ 5.2.3 ที่ทําการวิเคราะหมา 
       3.1.4  นําเสนอพนักงานซอมบํารุงและทีมงาน PM   

            เพื่อสรางความเขาใจในการทํา PM ใหกับทีมงาน PM     จึงตองนําเสนอหัวขอและ
ขั้นตอนในการทํา PM   ใหรูวิธีปฏิบัติโดยทั่วกัน รวมทั้งทําการระดมสมอง ขอขอเสนอและแนะ
แนวทางใหเกิดงาน PM ที่เหมาะสมออกมา 
      3.1.5  ลงปฏิบัติ PM กับเครื่องจักรที่ทําการศึกษา 

            เมื่อประสานงานกับแผนกผลิตแลวแจงวันลงทํา PM กับทีมงาน       เมือ่ถงึเวลาจึง
ลงปฏิบัติ ตามหัวขอที่ไดแจงไวในใบสั่งงาน PM ( PM Work Order ) ดังตัวอยางในตารางที่ ข.2  
        3.1.6  ประเมินผลการทําการศึกษาดวยดัชนีวัด 

          ทําการประเมินผลโดยการเปรียบเทียบหรือดูแนวโนม   วาคาของดัชนีชี้วัดนั้นดีขึ้น
หรือไม อันไดแก ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ ( Mean Time Between Failure = MTBF ) 
และเปอรเซ็นความพรอมทํางาน ( %Availability ) พรอมดวยดัชนีสนับสนุนการวัดผลการปรับปรุง  
เพื่อเปนการยืนยันถึงสภาพเครื่องจักรที่เขาทําการศึกษา  ดังแสดงในหัวขอ 6.2 

            ในการประเมินผลเมื่อพบวาการปฏิบัติ PM    ของเครื่องจักรที่มีผลของดัชนีชี้วัดยัง
ไมดีข้ึนแสดงวาการปฏิบัติงาน PM นั้นยังไมถูกจุดของปญหา ก็จะยอนกลับไปทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของการขัดของตอไป  แตถาพบวาผลของดัชนีชี้วัดมีแนวโนมที่ดีข้ึน  ก็จะนําหัวขอ PM 
เหลานั้นจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM ตอไป 

 



   

3.1.7  สรุปผล  และขอเสนอแนะ 

          ทําการสรุปผลการศึกษาที่ไดทําการวิเคราะหขอมูลจากประวัติเหตุขัดของ   หรือส่ิง
ผิดปกติในการดําเนินการของเครื่องจักร สูแผนการทํา PM ที่เหมาะสม  และทําการเสนอแนะ
แนวคิดที่ไดจากการทําการศึกษานี้  เพื่อใหเกิดประโยชนในการพัฒนางาน PM ตอไป 

 เพื่อความชัดเจนของการดําเนินการศึกษาในหวัขอถดัไปจะแสดงรายละเอียดของขั้นตอน
ที่สําคัญในการดําเนินการศกึษาโดยแบงออกเปน 2 สวนคือ 

 -  ข้ันตอนในการเขามาศึกษางาน 
 -  ข้ันตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ (Failure Code) 

 สวนของขัน้ตอนโดยรวมของการวิเคราะหขอมูล และรายละเอียดไดแสดงไวในบทที ่5 

3.2  ขั้นตอนในการเขามาศึกษางาน 

 เพื่อเปนการชีแ้จงใหเห็นสถานะของผูทาํการศึกษาจงึแสดงขั้นตอนของงานที่ทาํการศึกษา 
เพื่อแสดงใหเห็นวา  ผูทาํการศึกษาตองเกี่ยวของกับเรือ่งจุดใดบาง  ซึง่ไดแสดงขั้นตอนในการเขา
มาศึกษางาน ดังรูปที่ 3.2 

 ผูทําการศึกษาเปรียบเสมือนผูวางแผน     ซึง่เริ่มตนที่การรวบรวมขอมูลการขัดของจาก
ประวัติการขัดของโดยใชกลวิธีทางสถิติพืน้ฐานประกอบกับคําแนะนาํจากคูมือเครื่องจักรและ
ประสบการณของชางผูชํานาญการทําการจัดทําหรือปรับแผน PM ฉบับราง จากนัน้นาํแผน
บํารุงรักษาฉบบัราง ขอขอเสนอแนะในการจัดทําแผน โดยการระดมสมองจากชางซอมบํารุงและ
ทีมงาน PM โดยการพิจารณาทีละหัวขอทีม่ีการปรับปรุงถาหากหัวขอนั้นไมสามารถทําไดให
ยอนกลับไปพจิารณาขอมูลใหมวิเคราะหใหมถาเกิดความไมชัดเจนในการปฏิบัติงาน PM ชางซอม
บํารุงทีม่ีประสบการณการทาํงานจะชวยอธิบายวิธีการปฏิบัติใหเมื่อแผนนัน้ไดรับการอนุมัติจาก
การระดมสมองของกลุมชางและหนวยงาน PM ก็จะลงปฏิบัติ PM ตามแผน หากการปฏิบัติงาน
นั้นไมสามารถทําไดหรือไมสะดวกในการทาํผูวางแผนก็จะทําวิเคราะหหรือสอบถามกับชางซอม
บํารุง หากติดปญหาจนไมสามารรถหาทางแกไขไดก็ใหกลับไปเก็บรวบรวมขอมูลใหม ถาการ
วิเคราะหหรือขอแนะนําของชางนั้นใชได คือสามารถปฏิบัติตามแผนไดแลวผูวางแผนจะทาํการ
บันทกึการปฏบิัติงานจริง และถาการทาํ PM นั้นใหผลที่ดีขึ้นก็ใหยอนกลับไปทาํการรวบรวมขอมูล
และปรับแผน ที่เครื่องจักรอืน่ ในแผนกอืน่ตอไป 
 



   

 
 

รูปที่  3.2  ขั้นตอนการเขาศกึษางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รวบรวมขอมูล / กลวิธีทางสถิติ /
ปรับแผนและจัดทําแผนบํารุงรักษาฉบับราง

นําสงแผน PM
ฉบับราง  เพื่อขอขอเสนอแนะ

ในการจัดทําแผน

อนุมัติใชแผน

ปฏิบัติตามแผน

วิเคราะห

บันทึกการปฏิบัติงานจริง
 ( ACTUAL)

ทําได

ทําไมได

ทําได

ทําไมได

ทําไมได

ทําได

ผูวางแผน

หนวยงานบํารุงรักษา
และผูวางแผน

หัวหนาหนวยงาน PM

หนวยงาน PM
และผูวางแผน

ผูวางแผน



   

3.3  ขั้นตอนการเรยีบเรยีงและการเตรยีมขอมลูรหสัการขัดของ 

ในรูปที ่  3.3  สามารถอธบิายขั้นตอนโดยรวมสําหรับการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูล
รหัสการขัดของกอนการปอนเขาสู MAXIMO ไดดังตอไปนี ้
            3.3.1 ศึกษาขอมลูรหัสการขัดของในปจจุบนั 

        เร่ิมตนดวยการศึกษาขอมูลรหัสการขดัของในปจจบุัน     โดยการสั่งพมิพขอมูลเดิม
จากโปรแกรม MAXIMO ที่เก็บรวบรวมขอมูลปญหาไวตั้งแตที่ไดมีการใชระบบ MAXIMO มา
ประมาณ 8 ปจะไดรหัสการขัดของทั้งหมดที่เคยเกิดขึ้นของแตละประเภทเครื่องจักร 

3.3.2 จัดหัวขอปญหาเขากลุมชิ้นสวนเครื่องจักร 

       เมื่อไดขอมูลเกามาทําการศึกษาโดยการแบงโซนของเครื่องจักร    วามีกลุมชิ้นสวน
หลักและชิน้สวนรองอะไรบางที่เคยเกิดปญหาเพื่อที่จะจัดปญหาที่เหมาะสมอยูในบริเวณปญหา
เดียวกนั มหีวัขอปญหาที่ไมมากไมนอยจนเกนิไป การใหเปนหวัขอปญหาไดนัน้จะไดรับคําปรึกษา
จากชางผูมีประสบการณทาํงานมานาน สามารถบอกไดวาหวัขอปญหาลักษณะนี้จัดอยูในโซน
ไหนของเครื่องจักรนั่นคือแบงตามชิน้สวนที่เคยเกิดปญหามาเทานั้นสวนชิน้สวนที่ไมเคยเกิด
ปญหาจะไมนาํมาแสดง 

                      ในการปฎิบัติของขั้นตอนนีจ้ะมีการปอนขอมูลลงในคอมพิวเตอร     จัดขอมูลและ
สั่งพิมพตลอดเวลาที่มีการปรึกษาหารือกบัชาง 

3.3.3 แกไขคําสําคัญตามหลัก ERCS และจัดหมายเลขรหสัการจัดขอมูลใหม 

          เมื่อมีการจัดหัวขอเขากลุมช้ินสวนเครื่องจักรเสร็จเรียบรอยแลวจะนํารายการปญหา
สาเหต ุ การแกไขที่สั่งพมิพออกมา และทําการปรึกษาขอความคิดเหน็จากชางเพื่อจัดขอมูลอีกครั้ง
โดยใชหลักการปรับปรุงการทํางานนัน่คือ การกําจัดหวัขอที่ไมจําเปนออก (ELIMINATE) การ
จัดลําดับปญหาใหม หรือการยายหวัขอใหเกิดความถูกตองในจดุที่หัวขอนั้นควรอยู 
(REARRANGE) การรวมหวัขอใหมีความหมายที่ชัดเจนขึ้น (COMBINATION) และการปรับคํา
การตัดตอคําใหเกิดความหมายที่เขาใจงาย (SIMPLIFLY)  

          หลังจากปรึกษาหารอืกับชางเสร็จสมบูรณ  จะไดขอมูลรหัสการขัดของใหมและทํา
การจัดหมายเลขรหัสการขัดของใหม     ซึง่สามารถดูรายละเอียดไดในหวัขอ   2.3.2.2          และ
รายละเอียดรหัสการขัดของตัวใหมที่เสร็จสมบูรณสามารถดูไดในภาคผนวก ก. 

 



   

 

ศึกษาขอมูล  FAILURE CODE ปจจุบัน จัดหัวขอปญหาเขากลุมชิ้นสวนเครื่องจักร

รูปที่  3.3  ขั้นตอนการเรียบเรียง และการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ ( Failurecode ) กอนการปอนเขาสู MAXIMO

แกไขคําสําคัญตามหลัก ERCS
และจัดหมายเลขรหัสการขัดของใหม

สงขอมูล ( save ) เก็บลงระบบฐานขอมูลของ
MAXIMO

เตรียมขอมูล  Failurecode ตามที่
MAXIMO ตองการ

จัดตั้งหมายเลข Failurelist
ใหกับFailurecode

กําหนด Type ของหมายเลข
Failurelist

ผูกความสัมพันธ
Parent - Child

Sort ขอมูลใหจัดเรียงรหัส
Failurecode

เพื่อจัดกลุมตามที่ MAXIMO
ตองการ

จัดเรียงรหัส
FailurecodeและDescription

ของ Failurecode นั้นPROBLEM

CAUSE

REMEDY

จัดลําดับชั้นของ
Failurecode

Sort ขอมูลใหจัดเรียง
Failurecode - Description

เพื่อจัดกลุม ตามที่
MAXIMO ตองการ

นําขอมูลใน MAXIMO
ไปใชงานดานขอมูลการซอมบํารุง
และการปรับปรุงงาน PM ตอไป

เริ่มตน

จบ

สรางขอมูลที่
MAXIMO ตองการ

ผูกความสัมพันธตาม
หลักการของ MAXIMO

เสนทางขั้นตอนหลัก
การอธิบายเสนขั้นตอนยอย
เสนทางขั้นตอนยอย
กรอบอธิบายลักษณะงานภายใน
เสนทางงานภายในขั้นตอนยอย



   

3.3.4 การเตรียมขอมลูรหัสการขัดของตามที ่MAXIMO ตองการ 

          ที่ผานมาเปนขัน้ตอนในการเรียบเรียงขอมูลรหัสการขัดของใหม ในขั้นตอนตอจากนี้
จะเปนขัน้ตอนในการจัดเกบ็ขอมูลลงใน MAXIMOเพื่อการใชงานตอไป 

          สําหรับขั้นตอนนี้ขอมลูที่ไดจากขั้นตอนกอนหนาจะตองถูกจัดเรียงขอมูลใหม    หรือ
เตรียมขอมูลที ่MAXIMO ตองการแบงออกเปน 2 ข้ันตอนคือ 

       3.3.4.1 การสรางขอมูลที ่MAXIMO ตองการ  ซึ่งมขีั้นตอนยอยคอื 

   -  จัดเรียงรหสัการขัดของและคําอธิบายของรหัสการขดัของนั้น 
   -  จัดลําดับชัน้ของรหัสการขัดของตามกลุม(กลุมปญหา กลุมสาเหต ุและ กลุม
การแกไข) 
   -  จัดเรียงขอมูลใหเรียงลําดับรหัสการขดัของเพื่อจัดกลุมที ่MAXIMO ตองการ 
     สําหรับรายละเอียดของการสรางขอมูลที ่ MAXIMOตองการนั้น    แสดงไวในบทที ่ 2     
หัวขอที ่2.3.3.1  

       3.3.4.2  การผูกความสมัพันธตามหลกัการของ MAXIMO  ซึ่งมีข้ันตอนยอยคือ 

   -  จัดตั้งหมายเลขการขัดของ (Failure list) ใหกับรหัสการขัดของ 
  -  กําหนดชนดิ (Type) ของหมายเลขการขัดของ 

      -  ผูกความสมัพันธ (Parent-Child)  
  -  จัดเรียงขอมูลรหัสการขัดของเพื่อจัดกลุมตามที ่MAXIMO ตองการ 

        สําหรับรายละเอยีดของการผูกความสัมพันธตามหลักการของ MAXIMO นั้นแสดงไว
ในบทที ่2 หัวขอที่ 2.3.3.2 
   3.3.5 สงขอมูล (SAVE) เก็บลงระบบฐานขอมูลของ MAXIMO 

           ในขั้นตอนนี้จะเขียนโปรแกรมโดยชางดูแลระบบ MAXIMO    เพื่อดึงขอมูลทีเ่ตรียม
ไวแลวเก็บลงระบบฐานขอมลูของ MAXIMO 
            3.3.6 นําขอมูลรหสัการขดัของตัวใหมไปใชงาน 

        กอนการดึงขอมูลใหมมาใชนี้จะมีการนําเสนอทีมงานซอมบํารุง    และทีมงาน PM 
เพื่อแจงการเปลี่ยนแปลงการบันทึกขอมูลเหตุขัดของใน MAXIMO ประกาศใหทราบทั่วกันวามีการ 
 



   

เปลี่ยนแปลงรหัสการขัดของใดบางที่ประเภทเครื่องจักรใดบาง และมีการชี้แจงใหชางรับทราบโดย
เอกสารที่แสดงไวในภาคผนวก ก. ซึ่งจะมีตารางภาพโดยรวมของรหัสการขัดของที่มีขอมลู       การ
ขัดของตัวใหมทั้งหมดของประเภทเครื่องนั้น อยูในแผนเดียวทําใหงายตอการคนหาหัวขอปญหา
สาเหตุ และการแกไขที่ชางจะตองสรุปงานซอมบํารุง  รวมทั้งมีรายละเอียดที่เปนการขยายความ
จากตารางภาพโดยรวมเพื่อใหเกิดมุมมองที่สะดวกขึ้นในการคนหา 



 

 
 

บทที่  4 

การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับปรุง 
 
 
 ในบทนี้เปนการศึกษาและเกบ็รวบรวมขอมลูตางๆ ที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรที่จะ
ทําการศึกษาเพื่อพิจารณาเลือกกลุมเครื่องจักรทีม่ีปญหาสงผลกระทบตอการผลิต นํามาศึกษา
วิเคราะหเหตุขดัของของเครื่องจักรเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัร   
รวมถึงขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกนั ซึ่งใชเปนแนวทางในการ
ปฏิบัติงานในโรงงานกรณีศึกษานีก้อนที่จะทําการปรับปรุง  โดยที่การพิจารณาและจําแนกขอมูล
ตางๆ ที่ตองทาํการศึกษาและเก็บรวบรวมนั้น ไดพจิารณาภายใตขอกําหนดของขอบเขตการศึกษา  
ดังไดกลาวไวในบทที่ 1 ซึ่งจําแนกขอมูลทีต่องทําการศึกษาเก็บรวบรวมไดดังนี ้

 4.1  ขอมูลทั่วไปของหนวยงานที่เขาทําการศึกษา 
 4.2  สภาพปญหาในจุดทีท่าํการศึกษา 
 4.3  ประวัติและรายละเอยีดของเครื่องจักร 
 4.4  ระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกนัของเครื่องจักรในปจจบุัน 
 4.5  การปฏิบัติการจัดรหัสการขัดของ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

4.1 ขอมูลทัว่ไปของหนวยงานที่เขาทาํการศึกษา 

 4.1.1  การจดัองคกรภายในโรงงาน 
           การศึกษาโครงสรางองคกรของโรงงานผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตรถจักรยานยนต และ
การเจาะจงลงในสวนที่เขาทาํการศึกษานัน้ สามารถแสดงในรูปที ่ 4.1   สวนรายละเอียดเหตุผลที่
เลือกจุดทีท่ําการศึกษานั้นจะแสดงในหวัขอที ่4.2   และหนวยงานที่ผูทําการศึกษาทําการติดตอ 
ประสานงานหรือขอขอมูลตาง ๆ  จะเกี่ยวของกับสวนบาํรุงรักษาและสวน PM ดังแสดงในรูปที ่4.2 
 4.1.2  ชิ้นสวนผลิตที่ทําการศกึษา 
           โรงงานที่ทาํการศึกษาทาํการผลิตชิน้สวนตาง ๆ ของเครื่องยนตรถจักรยานยนต ซึ่ง
มีสวนประกอบหลายชิ้นดวยกัน  แตในทีน่ี้ขอเสนอเพียงชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ดังแสดงในรูปที ่4.3 
 4.1.3  เครื่องจักรที่ใชในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 
           เครื่องจักรที่ใชในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ไดถูกแสดงรายชื่อและจาํนวน
เครื่องจักรไวในตารางที ่ 4.1   
 4.1.4  ระบบการผลิตในปจจุบัน 
           ในปจจบุันโรงงานกรณีศึกษา  จัดระบบการผลิตเปนแบบกะ  โดยแบงเปนกะเชา, 
กะบาย, กะดกึ และกะปกต ิ โดยมีชวงการทํางานดงันี ้

           -  กะเชาเริ่มทาํงานเวลา   06.00 น. – 14.00 น. 
           -  กะบายเริ่มทํางานเวลา   14.00 น. –  22.00 น. 
           -  กะดึกเริ่มทาํงานเวลา   22.00 น. –  06.00 น. 
           -  กะปกติเร่ิมทํางานเวลา   08.00 น. – 17.00  น. 

           ทั้งนีท้างผูทาํการศึกษาไดทําการสํารวจสภาพปจจุบัน     สําหรบัแผนกผลิตชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยงมีลักษณะการจัดสายการผลิตตามกระบวนการ ( by process )  โดยมีกระบวนการ
ผลิตเพลาขอเหวี่ยงดังรูปที ่ 4.4      
  
 
 
 
 
 



 

 
รูปที่ 4.1 แสดงโครงสรางในสวนบาํรุงรักษาที่เขาทาํการศึกษา 

 
 

 
รูปที่ 4.2 แสดงโครงสรางองคกรและจุดที่เขาทําการศึกษา 

 
 

LEVEL  OF  LAYOUT  CONTROL  CHART

MOTORCYCLE PARTS
MANUFACTURING PLANT

PRODUCTION  6

MACHINING

CRANK  SHAFT

C/R2-B
C/R1-C
C/R2-D
C/R1-E
C/R2-F

PRODUCTION  5

ASSEMBLY MACHINING PAINTING AIR COM CKD. STORE OFFICE TRANFORMER

HEAT  TREATMENT

FORK SHIFT CAM SHIFT AXLE BODY Q/C LAB M/T

H/T Q/C LAB AIR COM TRANFORMER

C/R1-A

ผูจัดการสวน
บํารุงรักษาเทคนิค

สวน
บํารุงรักษา

สวน
TOOL CONTROL

สวน
PM

แผนก
วางแผน & ดําเนินการ PM

แผนก
บํารุงรักษา 2

แผนก
บํารุงรักษา 1



 

 
 

 
 

ลําดับที ่ ชื่อช้ินงาน 

1 

2 

ขอเหวี่ยงซาย (Crank Shaft 1) 

ขอเหวี่ยงขวา (Crank Shaft 2) 

 

รูปที่ 4.3  ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงที่เขาทําการศึกษา 

ที่มา :  จากสมุดภาพอะไหล(PARTS CATALOG)  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

   

 

 

   
        รูปที่ 4.4  กระบวนการผลิตเพลาขอเหวี่ยง ในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 
 

CRANK SHAFT 1 

CENTER DRILLING 

TURNING 

BORING NC LATHE 

FLUTE MILLING 

THREAD ROLLING 

SHAFT QUENCHING 

EXTERNAL GRINDING 

FACING 

INTERNAL GRINDING 

CRANK SHAFT 2 

CENTER DRILLING 

TURNING 

BORING NC LATHE 

GEAR HOBBING MACHINE 

THREAD ROLLING 

GUN DRILLING 

DRILLING 

SHAFT QUENCHING 

PIN HOLE QUENCHING 

EXTERNAL GRINDING 

FACING 

INTERNAL GRINDING 



 

ตารางที่ 4.1  รายชื่อและจํานวนเครื่องจักรในแผนกผลติเพลาขอเหวีย่งรถจักรยานยนต 
สายการผลิต (LINE) ลําดับ รายชื่อเครื่องจักรในแผนกผลิตเพลาขอเหวี่ยง 

 

รหัส
เครื่อง 

A B C D E F 
รวม 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

CNC LATHE 

CLEANING M/C 

HIGHT FREQUENCY CURRENT TRANS 

PITCH INSPECTION M/C 

CENTER DRILLING & SIDE MILLING 

THREAD ROLLING M/C 

NC EXTERNAL GRINDING M/C 

NC INTERNAL GRINDING M/C 

JOURNAL CONTROLLER 

A/R COOLING UNIT(1),(2) 

SHAFT HARDENING M/C 

PIN HOLE CONTROLLER 

NC FLUTE MILLING M/C  

COLD WATER TANK 

COOLING WATER TANK 

QUENCHING WATER TANK 

COOLING SYSTEM CONTROLLER 

NC GEAR HOBBING M/C 

JOURNAL OSCILLATOR RECTIFIER UNIT 

JOURNAL OSCILLATOR OSCILLATION 

JOURNAL INCOMING PANAL 

PIN HOLE HARDENING M/C 

DRILLING M/C 

CNC TAPPING CENTER 

PIN HOLE OSCILLATOR  

PIN HOLE INCOMING PANEL 

GUN DRILLING M/C 

BALL PUSH IN M/C 

NC GUN DRILLING M/C 

HIGH SPEED CUT-OFF M/C 

SHAFT QUENCHING M/C 

PIN HOLE QUENCING M/C 

LM 

CM 

IH 

PI 

CD 

TR 

EG 

IG 

IH 

IH 

IH 

IH 

ML 

IH 

IH 

IH 

IH 

GH 

IH 

IH 

IH 

IH 

DR 

TC 

IH 

IH 

DR 

BPM 

DR 

CUT 

IH 

IH 

3 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

2 

1 

 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

3 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
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1 

1 
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1 

1 
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1 

1 
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1 

1 

18 

12 

10 

7 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

5 

4 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 รวม 20 22 25 24 25 20 136 

ที่มา  :   เรียบเรียงจาก LAY OUT OF MACHINES IN CRANK SHAFT GROUP 



 

4.2 สภาพปญหาในจุดทีท่ําการศกึษา 

เนื่องจากในโรงงานที่เขาทําการศึกษาไดประสบปญหาทางดานเศรษฐกิจ(จากยอดการ
ผลิต 4แสนเครื่องตอป เหลอืเพียง 1 แสนเครื่องตอปโดยประมาณ และปญหาการควบคุมมลพษิ
จึงทาํใหตองลดอัตราการผลิตลงมาเรื่อย ๆ ในสวนการผลิตจึงมีเครื่องจักรจาํนวนมากในการ
รองรับยอดการผลิต ดังนัน้หากเครื่องจกัรเกิดการขัดของในระหวางการผลิต สวนการผลิตก็มี
วิธีการในการผลิตใหไดตามยอด โดยการยายสายการผลิต ยายเครื่องจักร หรือยายอะไหลจาก
เครื่องในสายการผลิตอื่นมาใชกอน ดังนั้นขอมูลของเวลาที่เครื่องหยุดของฝายการผลิตจึงลงเวลา
ตามความเปนจริงในการดําเนินการผลิต ทัง้ ๆ ที่เวลาที่เครื่องหยุดแลวชางดําเนนิการซอม
จนกระทั่งเสรจ็ดําเนนิการตอไดคือเวลาอีกคาหนึ่งซึ่งมากกวา เวลาที่ฝายผลิตลงในใบรายงาน
ประจําวนั จงึทําใหขอมูลของทางฝายผลติ และฝายบาํรุงรักษาไมตรงกัน ทําใหดูเหมือนวาในการ
ผลิตไมมีปญหาใด ๆ ทั้งที่ฝายบาํรุงรักษาไดมองเห็นถึงความสูญเสียที่เกิดขึน้จากการผลิตมาก
พอสมควร เพราะในสภาพการปจจุบันยังคงมีเครื่องจักรอะไหลคอยสนับสนนุอยู  แตถาหากวามี
นโยบายหามยายสายการผลิต หรือในอนาคตมีการผลิตที่เต็มอัตรา ตอนนัน้จะเกิดปญหา เกิด
ความสูญเสียขึ้นอยางมากมาย เพราะฉะนัน้จึงตองเตรียมการปองกันการเกิดเหตุขัดของไวเพื่อ
งายตอการวิเคราะหในการดําเนนิการปองกันและการคนหาสาเหตุเพือ่ดําเนนิการแกไขไดอยาง
รวดเร็วในกรณีการซอมแบบฉุกเฉิน  

 สําหรับสถานะของปญหาสามารถแบงหวัขอพิจารณาไดดังนี ้
4.2.1 จํานวนครั้งการขัดของ และคาใชจายอะไหลเครื่องจักร 

          ในการศึกษาจะเลือกทําการศึกษาตรงจุดที่เกิดปญหาในการขดัของของเครื่องจักร
มากที่สุด ซึง่สามารถแสดงรายละเอียดของจํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักร ในป พ.ศ. 2540 
–2542 ของแผนกผลิตชิน้สวน เพลาขอเหวี่ยง รถจักรยานยนต ซึง่มีจํานวนครั้งการขัดของของ
เครื่องจักรสูงที่สุดแสดงรายละเอียดไดดังรูปที่ 4.5 และเสียคาใชจายในสวนของอะไหลของ
เครื่องจักรประเภทที่อยูในควบคุม (Spare part) ที่สูงกวาแผนกผลิตอื่นซึ่งแสดงการเปรียบเทียบดงั
รูปที่ 4.6 
  



 

 
รูปที่ 4.5  จํานวนครั้งการขัดของในสวนการผลิต 6 ในป 2542 

ที่มา : เรียบเรียงจาก รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรของสวนการผลิต 6 
                          ในป พ.ศ. 2542 

       รูปที่ 4.6   คาใชจายในสวนของอะไหลของเครื่องจกัร (Spare part) ประเภทที่ควบคุมได              
ในแตละแผนก ของสวนการผลิต 6 ในป พ.ศ.2540 - 2542 

       ที่มา :       เรียบเรียงจาก Part used by production line report ในแตละแผนก                        
ของสวนการผลิต 6 ในป พ.ศ.2540 - 2542 
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           จากรปูที ่  4.5   จะพบวาแผนกผลิตเพลาขอเหวี่ยง (Crank  Shaft = C/R)      มี
จํานวนครั้งการขัดของที่สูงกวาแผนกผลิตอื่น นัน่คือ 99 คร้ัง ในงานประเภทที่ตองซอมบํารุงฉุกเฉิน 
(Emergency Maintenance – EM) ในป พ.ศ. 2542 

        จากรูปที ่ 4.6 เหน็ไดวาในระยะเวลา 3 ปที่ผานมานัน้    แผนกผลิตชิน้สวนเพลา        
ขอเหวี่ยง (Crank Shaft = C/R) มีการเบิกอะไหลของเครื่องจักร จากแผนกจัดหาและจัดเตรียม        
ทีตองเสียคาใชจายที่สงูกวาแผนกผลิตอื่น มาโดยตลอด จึงเปนขอมูลสนับสนนุอีกสวนหนึง่ ในการ
เลือกวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิตเพลาขอเหวีย่ง  
 4.2.2 เวลาสญูเสีย (Loss time) และคาใชจายในงานบํารุงรกัษาตอหนวยการผลิต 

          สําหรับความสูญเสียในเรื่องเวลา              และคาใชจายที่เกิดขึ้นสามารถสรุปไดดัง           
ตารางที่ 4.2  

ตารางที ่4.2  เวลาสูญเสีย (Loss time) และคาใชจายในงานบาํรุงรักษาตอหนวยการผลิตที ่ 
เกดิขึ้นในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของเดือนตุลาคม 2542 ถึง มีนาคม 2543 

 %Operating 
Time 

%Loss 
Time 

%Loss of 
M/C Break 
Down 

Total M/T 
costs 

Total units 
produced 

M/T cost 
per unit of 
production 

October’99 70.58% 18.9% 9.54% 410,504 15422 26.62 
November’99 73.32% 19.48% 13.28% 331,842 18972 17.49 
December’99 84.10% 8.14% 1.91% 186,355 14876 12.53 
January’2000 82.57% 13.45% 4.08% 322,674 18961 17.02 
February’2000 84.16% 10.35% 2.05% 796,503 18822 42.32 
March’2000 81.96% 12.08% 4.43% 235,424 21221 11.09 

รวม 2,283,302 108274 21.09 

ที่มา        :  คํานวณจากขอมูลฝายผลิต 

หมายเหต ุ:  สําหรับคอลัมภที่ 5     คาใชจายในงานบาํรุงรักษาโดยรวม (Total M/T costs) ในที่นี้
พิจารณาเฉพาะคาใชจายของอะไหลเครือ่งจักรทัง้หมดที่เบิกใชในการซอมบํารุง ซึ่ง
ไมไดรวมคาแรงงาน คาใชจายทางออมอ่ืน ๆ  

            



 

        สามารถอานอธิบายตารางที ่ 4.2 เปนตัวอยางไดคือ ในเดือนตลุาคม 2542   เวลา
สูญเสียโดยรวมเทากับ 18.9% เทยีบจากเวลาพรอมทาํงานทั้งหมดตอเดือน ซึ่งเวลาสูญเสียทีม่า
จากเครื่องจกัรชํารุดฉุกเฉินเทากับ 9.54% 

         เมื่อพิจารณาถึงคาใชจายในงานบํารุงรักษาตอหนวยการผลิต        พบวาในการผลิต
เพลาขอเหวี่ยงออกมาแตละชิ้นนั้น เมื่อเทยีบกับการเสียคาใชจายในการใชอะไหลซอมบํารุง
เครื่องจักรแลว โดยเฉลี่ยเทากับ 26.62 บาทตอช้ินในเดือนตุลาคม 2542  ซึ่งเมื่อเทียบกับคาใชจาย
ในการผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยงโดยเฉลีย่ 225 บาทตอช้ิน กับการมองโดยรวมในระยะเวลา 6 
เดือน ที่โดยเฉลี่ยแลวเสียคาใชจายในงานซอมบํารุง 21.09 บาทตอช้ิน นั่นคือถือเปนการสูญเสยี 
9.4 % ซึ่งที่กลาวมาจะเห็นไดวาเปนการสูญเสียที่คอนขางมาก เพราะคาใชจายในสวนนี้เปนเพยีง
แคคาใชจายในสวนของอะไหลของเครื่องจักรที่เบิกใชในการซอมแซมเครื่องจักรเทานัน้ โดยไม
พิจารณาถึงคาใชจายอืน่ ๆ ซึ่งไดแก คาแรงงาน คาใชจายทางออม เปนตน  
 4.2.3  เวลาเฉลี่ยในการขดัของของเครื่องจักร 

            เนื่องจากเวลาที่เครื่องจักรเกิดการขัดของ    ในใบสรุปประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ของสวนผลิตในบางจุดที่เปนคาที่ไมสามารถบอกถงึความสูญเสียที่เกดิขึ้นจริงกับตัวเครื่องจักร 
ดวยเหตุผลทางเศรษฐกิจที่กลาวมาขางตนทําใหสวนการผลิตตองทําทกุวิธีเพื่อใหไดมาซึ่งผลผลิต
ตามแผน จึงเปนการยากทีจ่ะรูถึงเวลาสญูเสียอื่นที่เครื่องจักรเกิดการขัดของ  นอกจากเวลาที่ชาง
ใชในการซอมเครื่อง ดังนัน้จึงขอสรุปเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมในกรณีการซอมแบบฉุกเฉิน โดย
แบงตามชนิดของเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของในแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในป 2542 ที่ผาน
มาดังตารางที ่ 4.3 เพื่อเปนตัวแทนของเวลาเฉลี่ยในการขัดของ พิจารณาดูวาอยางนอยในกรณีที่
ไมรวมเวลาสญูเสียอยางอืน่ จะมีคามากนอยเทาใด เพื่อใชเปนดัชนีอีกตัวหนึง่ในการวิเคราะห
เหตุขัดของ  
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที่ 4.3  เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเครื่องจักรในกรณีฉุกเฉิน ในป พ.ศ.2542 

ลําดับ รหัสเครื่องจักร เวลาที่ใชซอม
(นาท)ี 

จํานวนครั้ง 
การขัดของ 

เวลาเฉลีย่ 
(นาท)ี 

เวลาเฉลีย่ 
(ชั่วโมง : นาท)ี 

1 ML 810 3 270 4 : 30 
2 CUT 645 3 215 3 : 35 
3 EG 2756 19 145 2 : 25 
4 IG 3205 24 133 2 : 13 
5 IH 1414 13 108 1 : 48 
6 LM 2240 21 106 1 : 46 
7 CD 455 5 91 1 : 31 
8 GH 415 6 69 1 : 09 
9 DR 265 4 66 1 : 06 

10 CM 30 1 30 0 : 30 
รวม 12235 99 123 2 : 03 

 
ที่มา : เรียบเรียงจากใบรายงานปญหาของกลุมเครื่องจกัรในป พ.ศ. 2542 

          จากตารางที ่4.3  สรุปไดวา ในป พ.ศ. 2542 ที่ผานมาชางใชเวลาเฉลีย่ในการซอม
เครื่องจักรประมาณ 2 : 03 ชั่วโมง/คร้ัง และจากใบสรุปประสิทธิภาพการดําเนินงานของสวนผลติ 
ในป พ.ศ. 2542 มีเวลารวมในการปฏิบัติงาน(Total Operating Time) ทั้งหมด 192402 นาที หรือ 
ประมาณ 3206.7 ชั่วโมง ซึ่งในการดําเนินงานทัง้ปเกดิการขัดของของเครื่องจักรในแผนก 99 คร้ัง 

ดังนัน้สามารถสรุปไดวา มีการขัดของของเครื่องจักรทุก ๆ 32 ชั่วโมง ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛

99
7.3206  หรือทุก ๆ 4 วัน

ดําเนนิงาน นัน่คือใน 1 อาทิตยเครื่องจักรจะเกิดการขดัของ 1 คร้ังขึ้นไป และเวลาในการขัดของ
ของเครื่องจักรอยางต่าํประมาณ 2 ชั่วโมงตอครั้ง 

 

 

 

 



 

4.2.4  ขอมลูสนับสนุนการเลือกเครื่องจักรพจิารณาศึกษา 

           เพื่อเปนขอมูลสนับสนุนในการเลือกเครื่องจักรสาํคัญ        และเพื่อจัดลําดับ
ความสาํคัญของเครื่องจักรในการวิเคราะหเหตุขัดของอกีทางหนึง่ จงึเสนอตารางที่ 4.4 ที่เปน
คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของในป พ.ศ. 2542  และ
สามารถแสดงกราฟวงกลม ในรูปที่  4.7 

ตารางที่  4.4  คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของในป     
พ.ศ. 2542  

ลําดับ ประเภทของเครื่องจักร คาใชจายในงานบํารุงรักษา   
( บาท ) 

1 EG 896,928 
2 LM 437,649 
3 ML 241,797 
4 IH 223,009 
5 DR 174,914 
6 IG 153,071 
7 GH 49,680 
8 PI 42,300 
9 CD 16,212 
10 TR 15,503 
11 CUT 4,830 
12 TC 2,434 
13 CM 587 

ที่มา : เรียบเรียงจาก รายงานการใช PART ในป พ.ศ. 2542 



 

รูปที่ 4.7 คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่ขัดของในป พ.ศ. 2542 ใน
รูปแบบกราฟวงกลม 

ที่มา       เรียบเรียงจาก รายงานการใช PART ในป พ.ศ. 2542 

 

          ในตารางที่ 4.5 ที่แสดงจํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิต   ชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยง  รถจักรยานยนต ระหวางป พ.ศ. 2540 – 2542 เห็นไดวาเครื่องจักรรหัส EG, IG 
และ LM  คือเครื่องจักรลําดบัตน ๆ ที่ควรเลือกทาํการวิเคราะหเหตุขัดของกอน เนื่องจากมีความถี่
ของการขัดของสูงตามลําดบั 
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ตารางที่ 4.5  จํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิต   ชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยง           
รถจักรยานยนต ระหวางป พ.ศ. 2540 - 2542  

จํานวนครั้งการขัดของ(EM) ลําดับ รายชื่อเครื่องจักร รหัส 
2540 2541 2542 

รวม 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

NC EXTERNAL GRINDING M/C 

NC INTERNAL GRINDING M/C 

CNC LATHE 

INDUCTION HARDENING M/C GROUP 

CENTER DRILLING & SIDE MILLING 

NC GEAR HOBBING M/C 

NC FLUTE MILLING M/C 

DRILLING M/C &  NC GUN DRILLING M/C 

THREAD ROLLING M/C 

HIGH SPEED CUT-OFF M/C 

PITCH INSPECTION M/C 

CLEANING M/C 

BALL PUSH IN M/C 

EG 

IG 

LM 

IH 

CD 

GH 

ML 

DR 

TR 

CUT 

PI 

CM 

BPM 

40 

35 

38 

12 

16 

9 

5 

3 

3 

2 

2 

1 

 

16 

10 

8 

5 

5 

2 

2 

2 

2 

 

 

 

1 

19 

24 

21 

13 

5 

6 

3 

4 

 

3 

 

1 

 

75 

69 

67 

30 

26 

17 

10 

9 

5 

5 

2 

2 

1 

 รวม  168 53 99  

ที่มา    เรียบเรียงจาก รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง    
ในป พ.ศ. 2540 - 2542      

4.3  ประวัติและรายละเอียดของเครือ่งจักร 

 ในการทําการศึกษาเรื่อง  การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ
ในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกนั  หัวขอที่ผานมาไดคัดเลือกเครื่องที่จะทาํการศกึษาทั้งหมด 3 
ประเภท เครื่องจักร ไดแก  เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING M/C ) 
จํานวน 2 เครื่อง  เครื่องเจยีรนัยผวิในอัตโนมัต ิ ( NC INTERNAL GRINDING M/C ) จํานวน 2 
เครื่อง และเครื่องกลึงอัตโนมัติ ( CNC LATHE M/C ) จํานวน 6 เครื่อง รวมเครื่องจักรที่พจิารณา
ทําการศึกษา 10 เครื่อง ซึ่งแสดงประวัติและรายละเอยีดของเครื่องจักร ดังตารางที ่4.6 



 

 

ตารางที่   4.6  ประวัติและรายละเอยีดของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา 

ประเภท 
TYPE 

ชื่อเครื่องจักร 
MACHINE NAME 

ผูผลิต 
MANUFACTURER 

รุนเครื่องจักร 
MODEL 

กระบวนการผลิต 
PROCESS 

รหัสเครื่องจักร 
MACHINE CODE 

ตําแหนงที่ตั้ง ปที่เริ่มใชงาน
เครื่องจักร 

FAILURE 
CODE 

EG-1-1 C/R-A 1 
 

NC EXTERNAL 
GRINDING M/C 

TOYODA MACHINE 
WORKS CO.,LTD. 

45M-GL5A 
 

EXTERNAL 
GRINDING EG-1-2 C/R-B 

2534 NEG 

IG-1-1 C/R-A 2 NC INTERNAL 
GRINDING M/C 

TOYO ADVANCED 
TECHNOLOGIES CO.,LTD. 

T-11C22 INTERNAL 
GRINDING IG-1-2 C/R-B 

2534 
 

ING 

LM-5-3 C/R-A TC-2M2 TURNING 
LM-5-4 C/R-B 
LM-6-6 C/R-A BORING 
LM-6-8 C/R-B 
LM-6-7 C/R-A 

3 CNC LATHE M/C TAKISAWA MACHINE 
TOOL CO.,LTD. 

TC-3 

FACING 
LM-6-9 C/R-B 

2534 LMT 

 
ที่มา       ใบรายงานกลุมเครื่องจักรแยกตามสายการผลติ 
 
 
 



 

 จากตารางที ่ 4.6  เครื่องจักรที่ทาํการศึกษานัน้เปนเครือ่งจักรในสายการผลิต A และ B  
ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ( CRANK SHAFT )  สําหรับการวิเคราะหเหตุขัดของในบท
ตอไปจะพิจารณาวิเคราะหตามกลุมประเภทเครื่องจักร  คอลัมภสุดทายของตารางที ่ 4.6 จะแสดง
รหัสการขัดของ ( FAILURE CODE ) ของแตละประเภทเครื่องจักร ในกรณีของเครื่องกลึงอัตโนมัติ
เห็นไดวาสามารถแบงตามรุนเครื่องจักรได 2 รุน หรือถาแบงตามกระบวนการผลิตได 3 
กระบวนการ แตทุกเครือ่งที่เปนเครื่องกลึงอัตโนมัตขิองโรงงานกรณีศึกษานีจ้ะใชรหัสการขัดของ
ตัวเดียวกนั คือ LMT ถึงแมกระบวนการจะแตกตางกนั แตหลักการการทํางานนัน้ไมแตกตางกนั
เลย ตางกนัเพียงเครื่องมือตัดเฉือนชิ้นงาน (TOOL)  เทานั้น  เพราะฉะนั้นการวเิคราะหเพื่องาน 
PM ของประเภทเครื่องกลึงอัตโนมัติในการศึกษานี้จะมองผลที่ไดในการปฏิบัต ิ PM เปนกลุม
เดียวกนั 
 4.3.1  ประวติัการขัดของของประเภทเครื่องจักร 

           จากการดําเนนิงานของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2534  จนถงึปจจุบันเปนเวลา 9 ป
เต็ม ปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรมีจํานวนมาก  โดยสามารถแสดงรายละเอยีดการเกิดการ       
ขัดของของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มถิุนายน พ.ศ. 2543  ในตารางที่  4.7, 4.8 
และ 4.9   เพื่อเปนขอมูลที่ใชในการวิเคราะหในบทที่ 5  ตอไป 

โดยลักษณะของตารางที่จะแสดงรายละเอียดของหัวขอปญหา และความถี่ของ
การเกิดปญหานัน้  พิจารณาที่คอลัมภสุดทายจะเปนผลรวมความถี่ของการเกดิปญหาประจาํ
ประเภทเครื่องจักรนั้นๆ  ซึ่งไดจัดเรียงลาํดับความถี่จากมากไปหานอย  และแบงความถี่นัน้
ออกเปน 2 ประเภทงานไดแกงานซอมบํารุงแบบฉุกเฉนิ( Emergency Maintenance=EM ) และ
งานบํารุงรักษาเชิงแกไข ( Corrective Maintenance=CM )        ซึ่งการบํารุงรักษาแบบ CM นี้ใน
ความหมายทีโ่รงงานกรณีศึกษาคือ งานซอมบํารุงที่ไมกระทบตอการผลิต   สามารถซอมแซม
เครื่องจักรไดโดยไมเกิดการเสียหายตอการผลิต 

  รายละเอียดในตารางที ่ 4.7, 4.8  และ 4.9   มีประโยชนใชในบทที ่5       เพื่อการ
วิเคราะหหาชวงเวลาการทาํ PM ของแตละหัวขอปญหาที่จะหยิบยกขึ้นมาพิจารณาทํา PM  ขอมูล
ชุดนี้ใชประกอบกับขอมูลจํานวนรวมชัว่โมงการทํางานของเครื่องจักร ( Total Operating Time) 
ในภาคผนวก ค. เพื่อการคํานวณหาคา MTBF ใชพิจารณาชวงการทํา PM ตอไป 
 
 



ตารางที่  4.7  รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  
NC EXTERNAL GRINDING EG-1-1 EG-1-2 EG-1-3 EG-1-4 EG-1-5 EG-1-6 EG

                     1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN) SUM  ALL
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

ALARM 12 11 1 12 12 6 5 1 5 5 7 7 8 8 50 48 2
MOTOR (เศษ CHIP) 2 2 2 1 1 1 1 6 6 2 2 1 1 14 13 1
GAUGE HEAD 4 3 1 2 2 2 1 1 3 1 2 1 1 12 8 4
จอ CRT 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2 2 4 3 1 11 9 2
สายพาน 3 3 3 3 1 1 2 2 2 2 11 11 0
ปุม READY 2 1 1 3 2 1 1 1 1 1 7 4 3
MARPOSS 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 6 4 2
สายลม 2 2 1 1 2 2 1 1 6 6 0
LOCATOR 2 1 1 4 4 6 5 1
WORK SPINDLE 3 2 1 2 2 5 4 1
หลอดไฟ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 3 2
เครื่องจักรไมทํางาน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 5 0
PROX. SW. 2 2 1 1 1 1 4 4 0
PUMP 2 1 1 1 1 1 1 4 2 2
SERVO PACK ( TABLE ) 2 2 1 1 1 1 4 4 0
FILTER 1 1 1 1 1 1 3 2 2
TOYOPUC 1 1 2 1 1 3 2 1
น้ํามันรั่ว 1 1 1 1 1 1 3 3 0
TAIL STOCK 1 1 1 1 1 1 3 2 1
ขอตอ 1 1 1 1 2 1 1
GEAR HEAD 1 1 1 1 2 2 0
POWER SUPPLY 1 1 1 1 2 2 0
ปลั๊กไฟ 2 1 1 2 1 1
MOTOR (WORK SPINDLE ) 2 2 2 2 0
ชุด LUBRICATOR 1 1 1 1 2 2 0
SLIDE WAY 1 1 1 0 1
ประตูเครื่องจักร 1 1 1 1 0
ลูกรีดเศษ CHIP 1 1 1 1 0
SERVO PACK 1 1 1 1 0
MAIN SWITCH เปด-ปด ชํารุด 1 1 1 0 1
PRESSURE GAUGE 1 1 1 1 0
PC-LINK 1 1 1 0 1
โซ (CHIP) 1 1 1 1 0
PUSH BUTTOM SW. 1 1 1 0 1
หิน 1 1 1 1 0
MOTOR (แกน X ) 1 1 1 1 0

ที่มา       รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  

ปญหา



ตารางที่  4.8  รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องเจียรนัยผิวในอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  
NC  INTERNAL GRINDING IG-1-1 IG-1-2 IG-1-3 IG-1-4 IG-1-5 IG-1-6 IG

                     1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)   SUM  ALL
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

ALARM 18 17 1 4 4 11 11 5 5 9 8 1 6 6 53 51 2
PROX. SW.  2 2 2 2 6 6 4 4 2 2 3 3 19 19 0
สายพาน 8 8 5 5 2 2 4 4 19 19 0
CLAMP 6 5 1 6 4 2 1 1 13 10 3
ชุด DRESS 3 1 2 1 1 1 1 2 2 3 3 10 8 2
MOTOR (เศษ CHIP ) 1 1 3 1 2 4 4 8 6 2
น้ํามันรั่ว 1 1 1 1 2 2 4 3 1 8 7 1
สายลม 3 3 2 2 1 1 2 2 8 8 0
GAUGE HEAD 2 2 5 5 1 1 8 8 0
TABLE 3 3 1 1 1 1 2 2 7 7 0
PRESSURE GAUGE 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 6 3 3
AIR FILTER 2 2 1 1 2 2 1 1 6 6 0
PILOT 1 1 4 4 1 1 6 5 1
SERVICE UNIT 1 1 3 3 1 1 1 1 6 5 1
CHIP CONVEYOR 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 0 5
SPINDLE 3 3 1 1 1 1 5 5 0
ปุม START 4 4 1 1 5 5 0
จอ MONITOR 5 5 5 5 0
เครื่องจักรไมทํางาน 1 1 2 2 2 2 5 5 0
HYDRAULIC TANK 2 2 1 1 1 1 4 4 0
DIAMOND 2 1 1 1 1 3 2 1
น้ํา COOLANT ไมไหล 2 2 1 1 3 3 0
LUBRICATION TANK 1 1 1 1 1 1 3 3 0
DIAMETER 3 2 1 3 2 1
หลอดไฟ 1 1 1 1 2 2 0
BALL SCREW 1 1 1 1 2 1 1
กด START ไมได 1 1 1 1 0
เครื่องหาศูนยไมได 1 1 1 1 0
PUSH BOTTON SW. 1 1 1 0 1
คาความกลมไมได 1 1 1 1 0
ขอตอ 1 1 1 1 0
ชุด SOLINOID 1 1 1 1 0

ที่มา       รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  

ปญหา



ตารางที่  4.9  ( ตอ )รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องกลึงอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  
CNC LATHE M/C LM-5-3 LM-5-4 LM-5-5 LM-5-6 LM-5-7 LM-5-8 LM-6-6 LM-6-7 LM-6-8 LM-6-9

     1996-2000(JUN)      1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

สายพาน 12 11 1 5 5 4 3 1 1 1
SLIDE WAY PUMP 1 1 2 2 2 2 2 1 1 2 1 1 2 2
ALARM 2 2 3 2 1 2 2 3 2 1 1 1 1 1 3 3 2 2 2 2
สายลม 1 1 1 1 1 1 3 3 1 1 2 1 1 1 1 1 1
PART CATCHER 3 3 1 1 5 5 5 4 1 2 2
แกน Z 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1
หลอดไฟ 3 1 2 2 2 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1
จอภาพ CRT 1 1 2 2 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1
LIMIT SW. ไมทํางาน 2 2 2 2 4 4 1 1
SPINDLE 2 2 1 1 3 2 1
TAIL STOCK 2 2 1 1 1 1 2 2
ปอมมีด 2 2 2 2 1 1
AIR SERVICE UNIT 1 1 2 1 1
เครื่องจักรไมทํางาน(แบตเตอรี่) 3 3 1 1
PROGRAM 1 1 1 1 1 1
ประตูเครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1
TOOL 1 1 1 1 1 1
ขอตอลม 1 1 1 1 1 1
OPERATION PANEL 1 1 1 1 1 1
CLAMP 1 1 1 1 1 1
INDEX 1 1
พัดลมระบายอากาศ
BREAKER 1 1
น้ํา COOLANT 1 1
DIAMETER 1 1
CHIP CONVEYOR 1 1
น้ํารั่ว 1 1

ที่มา       รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  

ปญหา



ตารางที่  4.9  ( ตอ
CNC LATHE M/C

สายพาน
SLIDE WAY PUMP 
ALARM
สายลม
PART CATCHER
แกน Z
หลอดไฟ
จอภาพ CRT
LIMIT SW. ไมทํางาน
SPINDLE
TAIL STOCK
ปอมมีด
AIR SERVICE UNIT
เครื่องจักรไมทํางาน(แบตเตอรี่)
PROGRAM
ประตูเครื่องจักร
TOOL
ขอตอลม
OPERATION PANEL
CLAMP
INDEX
พัดลมระบายอากาศ
BREAKER
น้ํา COOLANT
DIAMETER
CHIP CONVEYOR
น้ํารั่ว

ที่มา       รายงาน

ปญหา

รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องกลึงอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543 
LM-6-10 LM-6-11 LM-6-12 LM-6-13 LM-6-14 LM-6-15 LM-6-16 LM-6-17 LM

    1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)         SUM  ALL
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

22 20 2
3 2 1 1 1 1 1 1 1 3 3 2 1 1 22 13 9

1 1 1 1 21 19 2
4 3 1 1 1 1 1 1 1 18 13 5

16 15 1
1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 15 14 1

2 2 1 1 15 9 6
2 1 1 1 1 1 1 14 4 10
1 1 10 10 0

1 1 7 6 1
6 6 0
5 5 0

1 1 1 1 5 3 2
4 4 0

1 1 4 3 1
4 3 1

1 1 4 2 2
1 1 4 4 0

3 3 0
3 2 1

1 1 2 2 0
1 1 1 1 2 2 0

1 0 1
1 1 0
1 1 0
1 1 0
1 1 0

สรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  



 

 
4.4  ระบบการบํารงุรักษาเชิงปองกันของเครื่องจกัรในปจจุบนั 

4.4.1  นิยาม ( Definition ) 

            ในการปฏิบัติงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน ไดใชคําสําคัญในการติดตอประสานงาน 
ดังตอไปนี้ 
  -  PM. Work Order  หมายถึง ใบส่ังงานเพื่อทาํการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
  -  Preventive Maintenance Schedule  หมายถงึ  กําหนดวันที่สาํหรบัการทาํ 
Preventive Maintenance 
  -  Daily Condition Check Sheet   หมายถึง  แบบฟอรมที่ใชในการตรวจเช็ค
เครื่องจักรรายวัน 
  -  Preventive Maintenance ( PM.)  หมายถึง  การทาํบาํรุงรักษาเครื่องจักรและ
อุปกรณตามรายการ PM Work Order  
  -   MAXIMO หมายถงึ โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเก็บบันทกึขอมูลบํารุงรักษา 
และใชบริหารงานบํารุงรักษา ( MAXIMO Series 5 ) 
  -   Master Plan  หมายถงึ  แผนหลักที่ใชสําหรับการทาํ Preventive 
Maintenance Schedule 
  -  PM. Work Instruction  หมายถงึ  วิธีการทํา Preventive Maintenance 

4.4.2  ความรับผิดชอบ ( Responsibility )  ของแผนกบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

            4.4.2.1  แผนกบาํรุงรักษาเชงิปองกัน (PM)    ทําหนาที่วางแผนและออกใบสั่งงาน 
PM. Work Order  พรอมจัดกําลังคนเพื่อทาํการบาํรุงรักษา 
            4.4.2.2  แผนกบาํรุงรักษาเชงิปองกันทําหนาทีว่างแผน      และออกใบสั่งงาน PM. 
Work Order ใหกับแผนกบาํรุงรักษา 
             4.4.2.3  แผนกบาํรุงรักษา มีหนาทีจ่ัดกําลังคนเขาดําเนนิการ PM     ตามที่แผนก
บํารุงรักษาเชงิปองกันไดวางแผนให 
             4.4.2.4  แผนกผลิตรับผิดชอบในการตรวจเช็คเครื่องจักรและอุปกรณตามรายการ
ตรวจเช็คที่มีอยูใน Daily Condition Check Sheet  หลังจากนัน้ใหหัวหนางานของแผนกผลิตเปน
ผูตรวจสอบการเช็คของพนกังาน  และรวบรวมเอกสารจัดสงคือใหแผนกวางแผน PM. ตลอดจนทาํ
หนาที่ในการแจงซอมเครื่องจักรและอุปกรณในกรณีที่พบสิ่งผิดปกต ิ 
 



 

 
4.4.3  แผนการปฏิบัติงาน PM ในปจจบุัน 

            จากรปูที ่ 4.10   แสดงแผนหลกั ( Master Plan ) ที่ใชสําหรับการทาํตารางการลง
ปฏิบัติงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน ที่ใชในป 2543 ซึ่งแผนลักษณะนีจ้ะเหน็วาเปนแผนหลักที่มกีาร
ดําเนนิการคงที่มิไดเปลี่ยนแปลงแผนตามสภาพปริมาณการผลิตในชวงเวลาของป หรือตามชั่วโมง
การทาํงานของเครื่องจักรทั้งนี้อาจจะเนื่องมาจากปริมาณเครื่องจักรทีม่ีอยูจํานวนมาก และเปน
หลักในการจัดแผนที่เกิดในชวงเวลาการผลติเต็มอัตราในอดีตเมื่อถึงปจจุบัน ตั้งแตป 2541 เปนตน
มา ยอดการผลิตตกลงทาํใหแผนการบํารุงรักษาเปลี่ยนไป แตใชหลักการเดิม  ซึ่งเปนการลดการ
ทําแผน 3 เดือน ( Quarterly PM ) เหลือเพียงแผน 6 เดือน หรือแผนครึ่งป ( Semi Annually PM ) 
และแผนป( Annually PM )ในตารางจะเหน็ไดวา ที่แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  สายการผลิต 
A และ B นัน้จะปฏิบัติแผนปทุกเดือน เมษายน และปฏิบัติแผนครึ่งปทกุเดือนตุลาคม 

  ตารางที ่ 4.11  เปนตัวอยางการสั่งงานเพื่อปฏิบัต ิ PM เครื่องเจียรนัยผวินอก
อัตโนมัต ิ       (NC External Grinding Machine)   แสดงการแบงแผน 3 เดือน แผนครึ่งป และ
แผนปออกจากกัน เมื่อพจิารณาในรายละเอียดจะพบวาขอมูลในแตละหมายเลขแผนงานนั้นจะ
นําไปปฏิบัติตามชวงเวลานัน้ๆ  หรืออธิบายไดวา สามารถปฏิบัติแผนครึ่งปดวยงาน 8 งานอยางที่
ไดแสดงไว ซึ่งใน 8 งานนัน้พบวา 4 งานแรกเปนของแผนงานที่ตองปฏิบัติทุกครึ่งปสวน 4 งานหลัง
เปนงานในแผน 3 เดือน  และเชนเดียวกนัในแผนป ก็จะมีแผนครึ่งปและแผน 3 เดือนรวมอยู 

  ปจจุบันแผนทีเ่คยปฏิบัติทุก 3 เดือน จึงกลายเปนสิ่งที่ตองปฏิบัติทุก 6 เดือน ทั้งนี้
ยังมิไดพิจารณาชั่วโมงการทํางานเครื่องจักรเลย เปนการทาํงาน PM ตามคาบเวลา เพราะฉะนั้น
จะพบวา การปฏิบัติ PM ยังไมสามารถบอกไดวา ถึงชวงเวลาที่จําเปนจะตองปฏิบตัิ PM หรือยงั  
เพราะไมสามารถบอกไดวา การที่นาํแผน 3 เดือนมาปฏิบัติทุก แผนครึ่งป นั้นเหมาะสมกับเวลา
มากนอยเพียงใด 

  ในการจาํแนกงานออกตามแผนงานในลกัษณะนี ้ เปนหนึง่มุมมอง ที่ยากตอการ
พิจารณาวามหีัวขอใดบางจดัอยูในแผนครึ่งป หัวขอใดบางจัดอยูในแผนป  เวลาตรวจสอบเพือ่
ปรับปรุงแผนการทาํ PM จะตองเปรียบเทียบหัวขอกบัแผนอื่น เชน ตองการรูวาหวัขอใดเปนของ
แผนครึ่งปบางก็จะตองดูวาเทียบกับแผน 3 เดือน วามหีวัขอไหนที่เปนของแผน 3 เดือน และหัวขอ
ที่เหลือจะเปนของแผนครึ่งป 

 



 

 

ตารางที ่4.10 แผนหลักที่ใชสําหรับการทาํตารางการปฏิบัติ PM ที่ใชในป พ.ศ. 2543 
ที่มา   ขอมูลจากโรงงาน 



 

 
 
ตารางที ่4.11 ตัวอยางใบสั่งงานเพื่อปฏิบตัิ PM เครื่องเจียรนัยผวินอกอัตโนมัต ิ( EG ) 
หมายเลข
แผนงาน 

หมายเล
ขงาน 

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม. ตรงตาม
คูมือ
เครื่องจัก
ร 

สังเกตกา
รณจาก
สภาพ
เครื่องจัก
ร 

EG1-Q 1 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15   
 2 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00   
 3 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20   
 4 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30   

EG1-S 1 ทําความสะอาด AIR TYPE OIL COOLER 0.30   
 2 ทําความสะอาด / เปล่ียนน้ํามัน STAT BEARING 0.40   
 3 อัดจารบี X ,Z 0.20   
 4 ตรวจเช็คและทําความสะอาด LUBRICATION FILTER  0.20   
 5 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15   
 6 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00   
 7 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20   
 8 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30   

EG-1-A 1 ทําความสะอาด AIR TYPE OIL COOLER 0.30   
 2 ทําความสะอาด / เปล่ียนน้ํามัน STAT BEARING 0.40   
 3 อัดจารบี X ,Z 0.20   
 4 ตรวจเช็คและทําความสะอาด LUBRICATION FILTER  0.20   
 5 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15   
 6 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00   
 7 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20   
 8 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30   
 9 ลางทําความสะอาด / เปล่ียนน้ํามัน TANK HYDRAULIC 2.00   

ที่มา  ขอมูลจากโรงงาน 
 



 

 
 
 จากการศึกษาเบื้องตน ไดพิจารณางานทีละหวัขอเพื่อจําแนกใหไดวาแผนงานเดิมที่มีอยู
นั้นไดมาจากไหนโดยแบงออกเปนหัวขอที่ไดมาจากคูมือเครื่องจักร และหัวขอทีช่างไดสังเกตการณ
จากสภาพเครื่องจักรวาควรพิจารณาทํา PM ที่จุดใดบางเพิ่มเติมเขาไป  ดังแสดงการแรเงาที่มา
ของแตละงานไว ในตารางที ่4.11 
 
4.5  การปฏบิัติการจัดรหสัการขัดของ 

 สําหรับข้ันตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของกอนการปอนเขาสู 
MAXIMO นั้นไดแสดงขั้นตอนโดยรวมไปแลวในบทที ่ 3 หัวขอที ่ 3.3 และกลาวถึงรายละเอียดของ
การจัดรหัสการขัดของและการเตรียมรหัสการขัดของลงใน MAXIMO ไวในบทที ่2 หัวขอที ่2.4 

 การจัดรหัสการขัดของนอกจากจะนําเสนอทีมงานบํารุงรักษาแลว   การใชงานจรงิจึงได
จัดทําใบสรุปการจัดกลุมการขัดของทั้งหมดของแตละประเภทเครื่องจกัรใหอยูในใบเดียวกนัเพื่อให
เกิดความสะดวกในปฏิบัติงานเก็บขอมูลการขัดของลงใน MAXIMO   ซึ่งรายละเอยีดการจัดกลุม
การขัดของของเครื่องจักรแตละประเภทเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา   แสดงไวในภาคผนวก ก.         
ตารางที ่ ก.1  ก.2  และ  ก.3 

 ในการจัดทาํรหัสการขัดของจากขอมูลที่ไมเปนระเบยีบสามารถจัดกลุมใหมโดยสามารถ
เปรียบเทียบการจัดกลุมกอนและหลงัไดตามตารางที ่4.12 

ตารางที่  4.12  การเปรียบเทยีบจํานวนหวัขอรหัสการขัดของกอนและหลังการเรียบเรียงใน
ประเภทเครื่องที่ทาํการศึกษา 

ประเภทเครื่อง รหัส จํานวนหัวขอเดิม จํานวนหัวขอทีจ่ัดใหม 
EG NEG 85 46 
IG ING 61 28 
LM LMT 89 37 

ที่มา   ขอมูลรหัสการขัดของกอนและหลังการปรับปรุง 

 
 
 



 

 
 
จากตารางจะเห็นไดวา สําหรับรหัส NEG สามารถลดจํานวนหัวขอลงไปถึง 46% จาก

จํานวนหัวขอเดิม  สวนในรหัส ING และ LMT นั้นสามารถลดจํานวนหวัขอลงไปถงึ 54%  และ 
58% โดยลําดับ นัน่คือจากขอมูลเดิมที่ไมเปนระเบียบ และไมสะดวกตอการใชงานเมือ่จัดกลุมโดย
อาศัยประสบการณชางชํานาญการในการปรับปรุงรหสัการขัดของทาํใหไดรหัสการขัดของที่
เหมาะสมและนาใชงาน ไปปฏิบัติซึ่งจะชวยใหการเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูลทําไดงายขึ้น 



  

 
 

บทที่  5 

การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนําไปใช 
 
 
 จากการที่ไดเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนสามารถหาจุดทีเ่ขาทําการศึกษาและจํานวนครั้ง
การขัดของจากประวัติรวมถงึการปรับปรุงการจัดกลุมรหสัการขัดของของเครื่องจักร ในบทที ่ 4 ที่
ผานมาในบทนี้จะนําเสนอขัน้ตอนในการวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนําไปใช ซึง่มี
ขั้นตอนโดยรวมในบทของการวิเคราะหนีด้ังตอไปนี้ 

 5.1 หลักการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 
 5.2 บทสรุปข้ันตอนการวิเคราะหเหตุขัดของ 
        5.2.1 สรุปขอมูลการขัดของของเครื่องจักร 
        5.2.2 สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ 
        5.2.3 สรุปงานการสั่งงาน PM 
        5.2.4 สรุปการนาํเสนอพนักงานบาํรุงรักษา 
        5.2.5 สรุปแผนการลงปฏิบัติงาน PM 
 
5.1  หลกัการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 

 การพิจารณาเครื่องจักรของการวิเคราะหในงานศึกษานี ้ ไดแบงการวเิคราะหตามประเภท
เครื่องจักร นัน่คือจะพิจารณาปญหาที่เกิดขึ้นบอยกับเครือ่งจักร 3 ประเภท หรืออีกนยัหนึ่งเปนการ
มองปญหาตามกลุมเครื่องจกัร ซึง่ในหัวขอ 5.2.1 จะเปนการสรุปจํานวนครัง้การขัดของของ
เครื่องจักรที่เคยเกิดโดยมองตามประเภทเครื่อง สําหรับรายละเอียดของปญหาในแตละเครื่องที่
เกิดตามกลุมเครื่องจักรไดแสดงไวแลวในหัวขอที ่ 4.3.1  ในการวิเคราะหจะนําแผนผงัตนไม
วิเคราะหเหตุขดัของ Fault tree Analysis = FTA) หรือในทางปฏิบตัิจริงที่โรงงานจะเรียกการทาํ 
FTA นี้วารหสัการขัดของ (Failure Code) ซึ่งจะเปนขอมูลทีม่าชวยเปนขอมูลประกอบการ
พิจารณาโดยการจัดเตรียมรหัสการขัดของไดแสดงไวในบทที ่ 4 หัวขอที่ 4.5 การใช FTA นั้นเปน 
FTA ของเครื่องจักรทีเ่คยเกดิขึ้นกับเครื่องประเภทนัน้ในทุกเครื่องที่มีอยูทั่วทัง้โรงงานที่เปนประเภท



  

เดียวกนัมิใชเพียงแตเครื่องที่ทาํการศึกษา เพราะการบํารุงรักษาเชงิปองกันตองเปนการมอง 
ปองกันในรายละเอียด   ทั้งหมดที่เคยเกิด 

 สวนการนับการขัดของของเครื่องจักรจะเปนการขัดของที่เกิดขึ้นจริงกบัประเภทเครื่องจักร
ที่ทาํการศึกษา คือ เฉพาะทีแ่ผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง เพื่อเฉพาะเจาะจงความซ้ําของหัวขอ
ปญหาที่เกิดกบักระบวนการ (PROCESS) ประเภทนัน้  ที่สภาพการดาํเนนิการเครื่องจักรในโซนที่
พิจารณา 

 จากที่กลาวมาขางตนสามารถสรุปเปนหลกัการในการวเิคราะหหาหัวขอ และการจดัเขา
แผนของงาน PM ไดดังตารางที่  5.1 

ตารางที่  5.1  หลักการในการวิเคราะหเหตขัุดของของเครื่องจักร  
ลําดับ หลักการ 

1 หัวขอปญหาทีจ่ะหยิบยกมาปฏิบัติ PM มองที่จาํนวนครั้งหรือความซ้ําของการเกิด
ปญหาที่เคยเกิดกับเครื่องจกัรในประเภทนั้น คือ เปนปญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะโซน
กระบวนการผลิตตามแผนกผลิตชิ้นสวนนัน้ 

2 ความละเอยีดของการทาํ PM ของหัวขอทีท่ําการวิเคราะหจะพิจารณาขอมูลจาก FTA 
3 การจัดงาน PM เขาแผนหาไดจากการคํานวณคาชวงเวลาเฉลี่ยของการขัดของ(MTBF) 

ของหัวขอปญหานั้น  และการพิจารณาตามความเหมาะสมในทางปฏิบัติ 
 
 จากหลักการขอที่ 1 และ 2 นี้สามารถอธบิายใหเขาใจงายขึ้น คือ หวัขอปญหานัน้มีมากใน
แตละประเภทของเครื่องจักร แตหัวขอปญหาใดบางทีน่าสนใจแกไขโดยการทาํ PM จึงตองเจาะจง
ไปที่เครื่องในสายการผลิตของประเภทเครือ่งจักรนัน้ สวนรายละเอียดของการทาํงาน PM จะมอง
แบบปองกันใหถึงจุดที่เคยเกิดปญหา มใิชรายละเอียดของปญหาทีเ่ห็นเฉพาะเรื่องททีําการศึกษา 
แตมองจุดที่อาจจะกอปญหาไดและจุดนั้นมีความเหมาะสมที่จะทํา PM 

 จากหลักการขอที่ 3 สามารถอธิบายไดวาการแบงแผนงาน PM ในงานที่ศึกษาแบง
ออกเปน 3 แผน คือ แผน 3 เดือน (QUARTERLY PM) แผน 6 เดือนหรือแผนครึ่งป (SEMI 
ANNUALLY PM) และแผน 12 เดือน หรือแผนป (ANNUALLY PM) สําหรับแผน 3 เดือนใน  
ความหมายมใิชปฏิบัติ PM ทุก 3 เดือนแตจะถูกปฏิบัติ PM ทุก 500 ชม. ที่มีการเดินเครื่องผลิต
จริงแผนครึ่งปจะถูกปฏิบัติ PM ทุก1000 ชม. และแผนปจะถกูปฏิบตัิ PM ทุก 2000 ชั่วโมงการ 
เดินเครื่องผลติ 



  

 ในการจาํแนกหัวขอ PM ที่วิเคราะหออกมาไปตามแผนตางๆ นัน้พิจารณาไดดวยการ
คํานวณคาชวงเวลาเฉลี่ยของการขัดของ โดยนําจาํนวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร (Total 
Operating Time) ในชวงเวลาที่พิจารณาหารดวยจาํนวนครั้งที่เคยเกิดเหตุขัดของในหวัขอปญหา
นั้นในชวงทีพ่จิารณา และจะเลือกเครื่องที่มีจํานวนครั้งการขัดของเกดิขึ้นมากที่สุดในกลุมประเภท
เครื่องจักรเดียวกันมาหาชวงเวลาทํา PM เพราะยิง่คาของตัวหารมากกจ็ะทาํใหรูคาความถีท่ีม่ี
โอกาสเกิดการขัดของอันเนือ่งมาจากปญหานั้น ที่เครือ่งประเภทนั้น  ไดคาที่ละเอียดขึ้นเพือ่
เตรียมการปองกันใหถกูเวลา 

 ส่ิงสําคัญควรพิจารณาหาหวัขอ PM ที่เหมาะสมในทางที่ปฏิบัติไดเพราะบางหวัขอปญหา
ถึงแมจะเกิดความถี่มากแตไมสามารถปองกันการขัดของนั้นดวยงาน PM เชนหวัขอการ ALARM 
ซึ่งเกี่ยวกับงานอิเล็กทรอนิกสและไฟฟา ข้ึนอยูกับการเสื่อมสภาพของอุปกรณที่ใชงานมานานหรือ
ชิ้นสวนทีเ่กี่ยวของกับการบาํรุงรักษาเชงิแกไขตองทําการพัฒนาดานการออกแบบเพื่อลดการ
ขัดของลงไดเพราะฉะนัน้การพิจารณางาน PM จึงขึ้นอยูกับความเหมาะสมในการปฏิบัติดวยอีก
ทางหนึ่ง ซึง่ความเหมาะสมนี้ไดมาจากประสบการณการทํางานของชางบาํรุงรักษาที่สามารถบอก
ไดวาจุดใดทํา PM ไดมีวิธีทาํอยางไร สุดทายจึงจะไดงาน PM ที่สมบูรณไดในระดับหนึง่ 
 
5.2 บทสรุปขัน้ตอนการวิเคราะหเหตุขดัของ 

 สําหรับการจัดทําแผนการวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM นัน้องคประกอบที่
สําคัญคือการจัดทําแผนผงัตนไมเพื่อการวิเคราะหเหตุขดัของทั้งนี้เพื่อใหเปนการประยุกตกับ
สภาพการทํางานจรงิที่เปนอยูจึงนําทฤษฎขีอง FTA มาไดเพียงบางสวนแตเหมาะสมแลวกับการ
ประยุกตใชในงานที่ปฏิบัติอยูประโยชนของการจัดสราง FTA นี้เพื่อการวิเคราะหเหตุขัดของที่     
ชัดเจนขึ้น รวดเร็วขึ้น ของชางซอมและการวิเคราะหสูงาน PM ของผูวางแผน PM โดย FTA จะเปน
ตัวที่สรางมุมมองของการบาํรุงรักษาเชิงปองกันวาจะตองทาํอะไรบริเวณไหนเทาไหรพอเพราะ
สามารถทราบได วาเคยเกิดเหตุขัดของที่จดุใดหรือเกิดไปถึงจุดใดบางจากนั้นชางซอมและชาง PM 
ก็จะพิจารณารวมกันไดผลออกมาวาควรทาํ PM ที่จุดใดแคไหนพอตามความเหมาะสมที่ปฏิบัติได
ในงาน PM 

 การทาํ FTA ที่เปนของเครื่องจักรใดจะไดมาจากประสบการณแกปญหาการขัดของของ
เครื่องจักรนัน้ วาที่ผานมาเกิดการเสียหายของชิ้นสวนใดบางของเครือ่งจักร ดังนั้นการทาํ FTA นี้
เพื่อดูวามีจุดใดบางตามความเหมาะสม ที่สามารถดําเนินการทาํ PM ได ซึ่งสิ่งที่ไดเปนความรู 
หรือขอมูลเฉพาะเครื่องจักรที่เกิดขึ้นตามลักษณะการทาํงานของเครื่อง สภาพการดําเนนิงานของ



  

พนักงาน สภาพแวดลอมในการทาํงาน ประกอบกันขึน้มาเปน FTA หรือรหัสการขดัของที่มีรูปแบบ
เฉพาะทาง 
 5.2.1 สรุปขอมูลการขัดของของเครือ่งจักร 

          ขอมูลสรุปจํานวนครั้งการขัดของในแตละหัวขอปญหาของ 3 ประเภทเครื่องจักร 
ดังตารางที ่  5.2  ที่ไดเตรียมไวเพื่อใชในการวิเคราะหตอในหวัขอ 5.2.2 และขอมูลจํานวนรวม
ชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร ในภาคผนวก ค.  ขอมูลที่เก็บทั้ง 2 ขอมูลนี ้ เก็บมาต้ังแตป พ.ศ. 
2539 จนถึง มิถุนายน พ.ศ. 2543  ขอมูลเหลานี้จะนําไปใช 2 จุดในการวิเคราะหเหตุขัดของของ
เครื่องจักรเพื่องาน PM นัน่คือ 

  -  การพิจารณาลําดับหวัขอ      ที่มีความถี่มากลาํดับตนมาหาความเหมาะสม
ของการเปน หวัขอ PM  
  -  คํานวณชวงเวลาเฉลี่ยที่เกิดเหตุขัดของ ( MTBF ) เพื่อใชกําหนดชวงเวลาการ
ทํา PM หรือการจัดหัวขอ PM เขาสูแผนทีเ่หมาะสม 

 สําหรับตารางที ่ 5.2  เปนการสรุปจาํนวนครั้งการขัดของของแตละประเภทเครื่องซึ่งม ี  
รายละเอียด อยูในบทที ่ 4 ตารางที ่ 4.7 , 4.8, และ 4.9  โดยไดจัดเรียงลําดับความถี่ของหัวขอ
ปญหาจากมากไปหานอยแลว  เพื่อเตรียมพิจารณาการวิเคราะหในหัวขอตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

ตารางที ่5.2 สรุปจํานวนครั้งการขัดของในแตละหัวขอปญหาของ 3 ประเภทเครื่องจกัร 
NC EXTERNAL GRINDING EG  NC  INTERNAL GRINDING IG  CNC LATHE M/C  LM  

ปญหา SUM  ALL ปญหา SUM  ALL ปญหา SUM  ALL 
 SUM EM CM  SUM EM CM  SUM EM CM 

ALARM 50 48 2 ALARM 53 51 2 สายพาน 22 20 2 
MOTOR (เศษ CHIP) 14 13 1 PROX. SW.   19 19 0 SLIDE WAY PUMP  22 13 9 
GAUGE HEAD 12 8 4 สายพาน 19 19 0 ALARM 21 19 2 
จอ CRT 11 9 2 CLAMP 13 10 3 สายลม 18 13 5 
สายพาน 11 11 0 ชุด DRESS 10 8 2 PART CATCHER 16 15 1 
ปุม READY 7 4 3 MOTOR (เศษ CHIP ) 8 6 2 แกน Z 15 14 1 
MARPOSS 6 4 2 น้ํามันรั่ว 8 7 1 หลอดไฟ 15 9 6 
สายลม 6 6 0 สายลม 8 8 0 จอภาพ CRT 14 4 10 
LOCATOR 6 5 1 GAUGE HEAD 8 8 0 LIMIT SW. ไมทํางาน 10 10 0 
WORK SPINDLE 5 4 1 TABLE 7 7 0 SPINDLE 7 6 1 
หลอดไฟ 5 3 2 PRESSURE GAUGE 6 3 3 TAIL STOCK 6 6 0 
เครื่องจักรไมทํางาน 5 5 0 AIR FILTER 6 6 0 ปอมมีด 5 5 0 
PROX. SW. 4 4 0 PILOT 6 5 1 AIR SERVICE UNIT 5 3 2 
PUMP 4 2 2 SERVICE UNIT 6 5 1 เครื่องจักรไมทํางาน(แบตเตอรี่) 4 4 0 
SERVO PACK(TABLE) 4 4 0 CHIP CONVEYOR 5 0 5 PROGRAM 4 3 1 
FILTER 3 2 2 SPINDLE 5 5 0 ประตูเครื่องจักร 4 3 1 
TOYOPUC 3 2 1 ปุม START 5 5 0 TOOL 4 2 2 
น้ํามันรั่ว 3 3 0 จอ MONITOR 5 5 0 ขอตอลม 4 4 0 
TAIL STOCK 3 2 1 เครื่องจักรไมทํางาน 5 5 0 OPERATION PANEL 3 3 0 
ขอตอ 2 1 1 HYDRAULIC TANK 4 4 0 CLAMP 3 2 1 
GEAR HEAD 2 2 0 DIAMOND 3 2 1 INDEX 2 2 0 
POWER SUPPLY 2 2 0 น้ํา COOLANT ไมไหล 3 3 0 พัดลมระบายอากาศ 2 2 0 
ปลั๊กไฟ 2 1 1 LUBRICATION TANK 3 3 0 BREAKER 1 0 1 
MOTOR (WORK SPINDLE ) 2 2 0 DIAMETER 3 2 1 น้ํา COOLANT 1 1 0 
ชุด LUBRICATOR  2 2 0 หลอดไฟ 2 2 0 DIAMETER 1 1 0 
SLIDE WAY 1 0 1 BALL SCREW 2 1 1 CHIP CONVEYOR 1 1 0 
ประตูเครื่องจักร 1 1 0 กด START ไมได 1 1 0 น้ํารั่ว 1 1 0 
ลูกรีดเศษ CHIP 1 1 0 เครื่องหาศูนยไมได 1 1 0     
SERVO PACK 1 1 0 PUSH BOTTON SW. 1 0 1     
MAIN SWITCH เปด-ปด ชํารุด 1 0 1 คาความกลมไมได 1 1 0     
PRESSURE GAUGE 1 1 0 ขอตอ 1 1 0     
PC-LINK 1 0 1 ชุด SOLINOID 1 1 0     
โซ (CHIP) 1 1 0         
PUSH BUTTOM SW. 1 0 1         
หิน 1 1 0         
MOTOR (แกน X ) 1 1 0         

ที่มา     ตารางที ่4.7 ,4.8  และ 4.9 
 
 
 
 
 
 
 



  

 5.2.2  สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ 

จากวัตถุประสงคของการดําเนินการศึกษานั่นคือ  เพื่อศึกษาและสรางขั้นตอนใน
การวิเคราะหเหตุขัดของเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในงานบาํรุงรักษาเชิงปองกัน  เปนการนําประวัติการ
ขัดของมาใชใหเกิดประโยชน  จากการดําเนนิการศึกษาสามารถสรางขั้นตอนในการวิเคราะหรวม
ทั้งหมด 5 ขั้นตอน ซึ่งรวมอยูในแบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM ที่สรางขึ้นมา
เพื่อใหปฏิบัติงานวิเคราะห ดังตารางที ่ 5.3  และตารางที ่ 5.4 เปนการยกตัวอยางแบบฟอรมที่ได
ทําการศึกษาในครั้งนี ้ ซึ่งรายละเอียดทั้งหมดของแบบฟอรมที่ไดวิเคราะหนัน้แสดงไวใน            
ภาคผนวก ข. แบบฟอรมการวิเคราะหนี้จะนํามาใชดวยหลักการที่ไดนาํเสนอไปในหวัขอที ่5.1 เมื่อ
มีผูวางแผนที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติ   

สําหรับหัวขอ PM ที่เกิดขึ้นมานัน้จะตองมีที่มาของการวิเคราะห ซึ่งในแบบฟอรม
การวิเคราะหไดกําหนดหวัขอที่เปนที่มาของการวิเคราะหที่เกี่ยวเนื่องกับงาน PM ไว 4 หัวขอ    
ดวยกนั ไดแก 

-  วิเคราะหจากประวัติการซอมเครื่องจักร 
-  วิเคราะหจาก Daily Condition Check Sheet  
-  วิเคราะหจากคูมือเครื่องจกัร 
-  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร 

ในการอธิบายขั้นตอนในการวิเคราะหนัน้จะขอยกตัวอยางใน    ตารางที ่ 5.4 
ประกอบในขัน้ตอนทั้ง 5 ขั้นตอนโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

  5.2.2.1  สํารวจสภาพปญหา 

    ขั้นตอนที ่ 5.2.2.3  ที่จะกลาวตอไปนัน้จะเปนขอมูลที่ใชประกอบในการ
พิจารณางาน PM ซึ่งใชในการแสดงกราฟ   เพื่อสรางมุมมองใหชัดเจนขึ้นวาทีห่ัวขอปญหาใด
นาสนใจทีห่าความเหมาะสมในการทํา PM ได  ในขั้นตอนนี ้ จึงสรุปไดวาจะนําปญหาใดมา
พิจารณา อันเนื่องมาจากจํานวนครั้งการขัดของที่สูงอยูในลําดับตนๆ  ที่สามารถพจิารณาเปนงาน 
PM ได  ทั้งนีเ้หตุผลที่เลือกอยูในการพิจารณารวมกับชางผูชาํนาญการในทกุหวัขอไป 

   จากตัวอยางในตารางที ่ 5.4 ไดเลือกปญหาการขัดของที่เกิดขึ้นที่บริเวณ
ปมน้ํามันหลอล่ืน ( Slide Way Pump ) มาพิจารณา  คา MTBF ที่ได คือ คา MTBF จากเครื่องจกัร
ที่เคยเกิดปญหานี้ที่ความถีสู่งสุดเมื่อไดพจิารณาคา MTBF ในเครื่องจักรประเภทเดียวกนัทีห่ัวขอ
ปญหาเดียวกนัแลว เพื่อจะไดหาชวงเวลาการทาํ PM ในเวลาที่เหมาะสม  นัน่คือ ปองกันกอนเวลา 



ตารางที่  5.3  ตัวอยางแบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM
แบบฟอรม หมายเลขแผน   :

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน :

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย           ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ลําดับ



  

ที่จะเกิดการขดัของดวยปญหานี้ที่ใกลที่สดุ  และเหมาะสมในทางปฏิบัติ  เห็นไดวาไดคา MTBF 
เทากับ 1152.5 ชั่วโมง โดยการคํานวณ  อธิบายไดดังนี ้

   คา MTBF ไดจากชวงเวลาที่พิจารณา หรือช่ัวโมงการทํางานของ
เครื่องจักรในชวงเวลาที่พิจารณาหารดวยจํานวนครั้งที่เคยเกิดขึ้น  ทั้งนี้จํานวนครั้งของหัวขอ
ปญหานั้นที่แสดงในตารางที ่ 5.2  เปนจํานวนครั้งโดยรวมของเครื่องจักรประเภทเดียวกนัในทุก
สายการผลิต แผนกผลิตเพลาขอเหวี่ยงสาํหรับตัวอยางนี้จาํนวนครั้งที่เกิดเหตขัุดของที่ปญหา 
Slide Way Pump เกิดขึ้น 22 คร้ัง เปนปญหาฉุกเฉนิ ( EM )  13 คร้ัง ไมฉุกเฉิน ( CM ) 9 คร้ัง  ซึ่ง 
22 คร้ังนี้เกิดขึ้นกับเครื่องจกัรประเภทกลงึอัตโนมัต ิ  ซึ่งในแผนกผลติเพลาขอเหวีย่งมทีั้งหมด 18 
เครื่อง  ในการคํานวณคา MTBF จะตองยอนกลับไปดูขอมูลโดยละเอียดในตารางที ่ 4.9  ที่เกิด
เหตุขัดของวา ที่เครื่องใดที่เกิดเหตุขัดของมากที่สุดและเปนปญหา EM  ผลที่ไดคือที่สายการผลติ  
F  รหัสเครื่อง LM-6-16 เกิดปญหาที่หวัขอนี้รวม 3 คร้ัง ตั้งแตป พ.ศ. 2539 จนถงึ มิถุนายน พ.ศ. 
2543  

   จากนั้นหาคารวมชั่วโมงการทํางานเครื่องจักร จากภาคผนวก ค.  โดย
การนับรวมจํานวนชั่วโมงตัง้แต ป พ.ศ. 2539  จนถึง มิถุนายน พ.ศ. 2543  ที่สายการผลิต F   ได
เทากับ 3458 ชั่วโมง เมื่อหาร 3458 ชั่วโมง ดวย 3 คร้ังที่เคยเกิดเหตุขัดของ ไดเทากับ  1152.5   
ชั่วโมง เพราะฉะนัน้สามารถประมาณการชวงเวลาการทํา PM ไดแลววาควรอยูในแผนครึ่งป         
( Semi Annually PM ) หรือปฏิบัติ PM ทกุ 1000  ชั่วโมง 

   สําหรับเครื่องจักรในประเภทเดียวกันที่เคยเกิดในหัวขอปญหานี ้ เมือ่ได
พิจารณาหาคา MTBF แตละเครื่อง และเปรียบเทียบคา MTBF แลว ไดคา MTBF ทีน่อยที่สุดอยูที่
สายการผลิต F เพื่อใหไดมาซึ่งชวงเวลาการปฏิบัติ PM ของหวัขอ PM นี้ดังที่ไดอธิบายการคํานวณ
ขางตน ในหัวขอถัดไปจะพจิารณา วาควรทํา PM ที่จุดใดที่เหมาะสมที่จะเปนงาน PM  

5.2.2.2   ขอมูลรหัสการขัดของ 

   ในทีน่ี้แผนภูมตินไมเพื่อการวิเคราะหเหตุขดัของ ( Fault Tree Analysis 
= FTA ) ขอเรียกชื่อใหมใหเหมาะสมกบัการปฏิบัติงานที่โรงงานกรณีศึกษาวา รหัสการขัดของ      
( Failure Code )  ข้ันตอนนี้เปนการหยิบยกขอมูลรหัสการขัดของ หรือประวัติของ ปญหา สาเหตุ 
และการแกไข ที่ไดดําเนนิการซอมแซมเครื่องจักรมาเพื่อพิจารณารายละเอียดของการปฏิบัติ PM  

   ขอคิดที่นํา รหัสการขัดของมาใชในการพจิารณางาน  PM คือ เมื่อได
พิจารณาจากกราฟแทงจะสามารถบอกไดวาจะสามารถทําอะไรกับหัวขอนั้น  ออกมาเปนงาน PM 



  

ไดหรือไม เพราะบางครั้งที่หวัขอนั้นไมมีโอกาสทีจ่ะพจิารณาทํา PM ไดเลย  บางหวัขอจะบอกถงึ
ความสัมพันธกันของความเสียหายทีเ่กิดขึ้นในหัวขอปญหานั้น และสามารถพิจารณาทํา PM ได 
ทั้งนี้จะตองขึน้อยูกับประสบการณที่ชางซอมมีดวย  ทีจ่ะบอกไดวา  ณ. จุดนี้ สามารถทาํ PM อะไร
ไดบาง 

   เนื่องจากความกวางของกิ่งกานสาขาใน  รหัสการขัดของ  จึงสามารถ   
พิจารณาไดวาจะทํา PM  ทีจุ่ดใดจึงจะเกดิประโยชน  ไดถูกจุดที่ควรกระทํา เพราะการทาํ PM เปน
เพียงการเตรียมการปองกัน ชิ้นสวนที่สาํคญัของเครื่องจักรไมใหเกิดการขัดของขึ้น  จึงควรทาํ PM 
ในจุดที่สามารถทําได  เพราะไมรูไดวาชิ้นสวนใดจะเสยีตอไป  แตนาจะเปนการปองกันที่ใกลเคยีง
ความเปนจริงมากขึ้นซึ่งจะทําใหผลการขดัของลดนอยลงได 

   จากตัวอยางในตารางที ่ 5.4 สามารถพิจารณารหสัการขัดของ
ประกอบการปรึกษากับชางไดขอมูลวา สวนใหญที่เปนปญหาที่ปมน้ํามันหลอล่ืน( Slide Way 
Pump ) สรุปไดวาเกิดการอดุตันที่ตัว Distributor  หรือ ตัวจายน้ํามัน ไปยังจุดหลอล่ืนตางๆ  ของ
เครื่องกลึงอัตโนมัต ิหรือเกิดการอุดตันในสายสงน้ํามันที่ใชงานมานาน    สาเหตทุี่เปนไปไดที่ทาํให
เกิดสิ่งสกปรกภายในระบบไดแก 

   -  การเติมน้าํมันที่ไมสะอาด หรือไมถูกวธิี หรือจุดเติมน้ํามนัไมมีตัวกรอง  
   -  ประเภทของ Filter  ไมถูกตอง 
   -  การใชงานมายาวนานเกิดจากตะกอนในสายสงน้ํามัน 
   จากคําแนะนําของชางซอมบํารุง  การเสียหายที่ตัว Distributor  แลวทําการ
เปล่ียนตัว Distributor นั้น จะไมไดเปนการแกที่ตนเหตุ จึงทําการวิเคราะหตอวาการอุดตันของ Distributor นั้น
เกิดจากอะไรซึ่งไดกลาวไวแลวขางตนดังนั้น จึงลงปฏิบัติ PM ของเครื่องกลึงอัตโนมัติ  ในหัวขอ ตรวจสอบและ
ทําความสะอาด Distributor รวมถึงสายสงน้ํามัน สําหรับหัวขอนี้ปฏิบัติในแผนครึ่งป หรือทุก 1000 ชั่วโมงตามที่
ไดวิเคราะหไวในหัวขอที่ผานมา ซึ่งเปนหัวขอที่สัมพันธกับหัวขอที่มีอยูเดิมในแผนครึ่งป  คือหัวขอการทําความ
สะอาดและเปลี่ยนถายน้ํามัน Slide Way Tank เปนการทําความสะอาดคราบตะกรัน ตะกอนในถัง
น้ํามันหลอล่ืน ที่อาจมีสวนทําใหมีปญหาเกี่ยวของกับหัวขอนี้ขึ้นมาไดเพราะเปนอุปกรณที่เกี่ยวของกันอยางเปน
ระบบ 

5.2.2.3  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM  
   หัวขอนี้แบงรายละเอียดของขอมูลเปน 2 ชอง คือชองของรายละเอียดในการ
พิจารณาปญหาที่จะนํามาเปนหัวขอ PM และใชในการคํานวณ กับอีกชองหนึ่งจะเปนการแสดงภาพที่บงบอกจุด
ที่จะตองทําหัวขอ PM นั้น 



  

5.2.2.4  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน  PM  

   ในสวนนี้จะบอกถึง ระยะทาํPM หรือแผนการทํา PM วาควรอยูในชวงใด 
มีหัวขอในการทํา PM ชื่ออะไร  ระยะเวลามาตรฐานที่ใชในการปฏิบัต ิ PM มีรายละเอียดของงาน
หรือคําแนะนําในการปฏิบัติงาน PM  ใน   หัวขอนัน้  และมีการบอกเหตุผลในการปรบัเปลี่ยนแผน 
PM วาแผนนัน้เปนการเปลีย่นรายละเอียดของงานใหมใหหวัขอ PM  หรือเปนการปรับระยะเวลา
ในการทํา PM ใหม  ( ยายแผน ) หรือ เปนการเพิม่เติมหวัขอการทาํ PM เขาไปใหม 

   จากตัวอยางจะเหน็วาหวัขอตรวจสอบ และทําความสะอาด Distributor  
ถูกพิจารณามาจาก FTA หรือ รหัสการขัดของ  วาเปนจุดที่เกิดการขัดของที่ตําแหนงนี้มากที่สุดใน
หัวขอปญหา  ของ Slide Way Pump และเนื่องดวยการทาํความสะอาดในหัวขอนี้เกี่ยวเนื่องกบั
การทาํหวัขอการเปลี่ยนถายและทําความสะอาด Slide Way Tank ซึ่งควรทาํควบคูกันจึงจะทาํให
เกิดการทาํPM ที่มีประสิทธิภาพเพื่อลดการขัดของที่เกิดจากหวัขอปญหานี ้

                    5.2.2.5  ผลการทาํ PM 

   สําหรับผลการทํา PM จะเปนการรายงานการลงปฏิบัต ิPM ในอุปสรรคที่
เกิดขึ้นระหวางการทํา  และหมายเหตทุี่บอกเหตุผลเพิ่มเติมที่ปฏิบัติในหวัขอนัน้ 

   ในตัวอยาง  หลังจากที่ไดปฏิบัติในชวงเวลา PM แลว  ไดผลวาระหวาง
การทาํความสะอาดสายสงน้าํมันโดยการเปาลม สังเกตเห็นวามีส่ิงสกปรกภายในสายสงน้ํามนั 
เพราะการไหลออกของลมไมเต็มรูสายสง  จึงใชลมอัด ไป มา หัวและทายสายสงจนลมไหลออก
เต็มรู  แสดงใหเห็นวา  ระบบการหลอล่ืนของเครื่องกลึงอัตโนมัตินี้ไมสามารถทาํงานไดเต็ม      
ประสิทธิภาพตามจุดตางๆ  ที่ควรจะเปน  ถูกที ่ถูกปริมาณ ถูกเวลา  ซึ่งสงผลตอการขัดของขึ้นมา
ได  เชน ความสกปรกทาํให จุดจายน้าํมัน ( Distributor ) เกดิการอุดตัน หรือทาํงานไดบกพรอง  
ซึ่งนาํไปสูการหยุดของเครื่องจักรได 

   รายละเอียดของแบบฟอรมการวิเคราะหสําหรับการดําเนินการศึกษานี้
อยูในตารางที ่  ข.1  ซึ่งเปนขอมูลที่ไดทําการวิเคราะหมาในระหวางดําเนินการศกึษา สรุปไวใน   
ตารางที ่5.5 ซึ่งมีทัง้หมดรวม  12  หัวขอ  และแบงรายละเอียดออกเปน  หมายเลขแผน  หมายเลข
งานประจําแผนนัน้  คําอธิบายแผนงาน PM จํานวนชั่วโมงที่ใชทาํ PM  รายละเอียดของงานหรือวธิี
ปฏิบัติงาน  จุดที่ทํา PM เพือ่ส่ือใหเหน็ชัดเจนขึ้น  และเนนในเรื่องของเหตุผลในการปฏิบัติ PM ซึ่ง
จะกลาวถงึ เหตุผล 2 ประการดวยกันคอื  ทําไมจงึเลอืกจุดนี้ในการปฏิบัติ PM และทําไมจงึเลอืก
ชวงเวลานี ้(แผนงาน) ในการปฏิบัติ PM  



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

1 EG1-Q 5 ตรวจเช็คและทําความสะอาด
สายพาน WORK SPINDLE

0.30

2 EG1-Q 6 ตรวจเช็คและปรับแตง
PRESSURE  GAUGE

0.20

3 EG1-Q 7 ทําความสะอาดภายในตู CONTROL 0.10

1. ปด Switch ไฟฟา
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความตึงของ
สายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับสายพาน คือ
 สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 mm  โดยการใส
โหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลางระหวาง Work Spindle 
pulley และ Work Spindle motor pulley 
      

สายพาน 
WORK SPINDLE 

LUBRICATION 
PRESSURE GAUGE

HYDRAULIC 
PRESSURE GAUGE

AIR PRESSURE 
GAUGE

STAT BEARING
PRESSURE GAUGE

1

2

3

4

1.  ตรวจสอบคาของ  Pressure  Gauge  ในแตละ
ตําแหนงตามที่กําหนดใน DAILY CONDITION 
CHECK SHEET ของเครื่องนั้น ๆ
2.  ถาหากคาไมไดตามขอบขายแรงดันที่ตอง  Set  
ใหทําการปรับแตง  ใหไดคาตามกําหนด
3.  ถา  Pressure  Gauge  ชํารุด จนไมสามารถ
ปรับแตงได  ใหพนักงานประจําเครื่องเขียนใบแจงซอม

ตู  CONTROL

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผา
เช็ดภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3. ปดฝาตู CONTROL

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ จากขอมูลการขัดของ NEG  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.)เกิดการขัดของ 11 ครั้ง 
เปนปญหาลําดับตนๆ ที่สามารถทํา PM
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ การเก็บขอมูลปญหา
สายพานเดิมไมสามารถประมาณไดดวยคา
MTBFจึงปฏิบัติ PM หัวขอนี้ในชวงเวลาเดียวกับ
หัวขอตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน 
WHEEL HEAD ที่คูมือเครื่องจักรไดกําหนดไว

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ          ไดขอมูลจาก DAILY 
CONDITION CHECK SHEET  ของเครื่อง EG
สายการผลิต Aกอนการทํา PM ( ก.ค.-ต.ค.2543 )
 Lubrication Pressure Gauge นั้นคาไมขึ้นหรือ
เข็มไมขยับถึง 79 % ของจํานวนครั้งที่เช็ค Gauge
 และคาไมไดที่กําหนด 21%
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ  เนื่องจากเปนเรื่องการ
ตรวจเช็คประจําวันที่มีปญหาจึงใหเปนแผน 

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ NEG  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
สูงมากที่สุด 50 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําได
โดยการทําความสะอาด ลดความชื้นและสิ่ง
สกปรกที่ตู ที่มีผลตอการเกิดALARM ที่
แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

4 IG1-Q 5 ทําความสะอาดตู CONTROL และ
พัดลมดูดอากาศ

0.30

5 IG1-Q 6 ตรวจเช็คและทําความสะอาด
PROXIMITY  SWITCH

0.20

6 IG1-Q 7 ตรวจเช็ค และทําความสะอาด
สายพาน WHEEL  HEAD

0.30

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผา
เช็ดภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการ
ทํางานและลางทําความสะอาด ใชลมเปา ผาเช็ด
ใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู 
CONTROL

ตู   CONTROL

พัดลมดูดอากาศ

1.ทําความสะอาด PROXIMITY SWITCH ที่มี
คราบตะกอนติดอยู  และบริเวณใกลเคียง ( สาย
สงสัญญาณ )
2. ตรวจสอบวา  PROXIMITY SWITCH อยูถูก
ตําแหนง และยึดแนนไมหลวมคลอน

สายพาน 
WHEEL HEAD

1. ปด Switch ไฟฟา
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความตึงของ
สายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับสายพาน คือ
 สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 mm  โดยการใส
โหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลางระหวาง Wheel Head 
pulley และ Wheel Head motor pulley 
        

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
สูงมากที่สุด 53 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําได
โดยการทําความสะอาด ลดความชื้นและสิ่ง
สกปรกที่ตูและพัดลมที่มีผลตอการเกิด
ALARM  ที่แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา PROX. 
SW.19 ครั้ง เปนปญหาตนๆ ที่สามารถทํา PM
 ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น6ครั้งมีเวลาเดินเครื่องจริงรวม
5034ชม.ไดคาMTBF=839ชม. จึงเลือกเปน
แผน Q
1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหาสายพาน
19 ครั้ง เปนปญหาตนๆ ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น8ครั้ง(ที่เปนงานซอมประเภทEM) มี
เวลาเดินเครื่องจริงรวม5276ชม.ไดคา
MTBF=660ชม. จึงเลือกเปนแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

7 IG1-Q 8 ตรวจเช็ค และทําความสะอาด
สายพาน  WORK  SPINDLE

0.30

8 LM5-Q 4 ทําความสะอาดตู  CONTROL และ
พัดลมดูดอากาศ

0.30

9 LM5-Q 5 ตรวจเช็ค และทําความสะอาด
สายพาน WORK SPINDLE

0.30

สายพาน 
WORK SPINDLE

1. ปด Switch ไฟฟา
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความตึงของ
สายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับสายพาน คือ
 สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 mm  โดยการใส
โหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลางระหวาง Work Spindle 
pulley และ Work Spindle motor pulley 
        

พัดลมดูดอากาศ

ตู  CONTROL

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผา
เช็ดภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการ
ทํางานและลางทําความสะอาด ใชลมเปา ผาเช็ด
ใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู 
CONTROL

สายพาน 
WORK 

1. ถอดประตูเครื่องจักรดานซายออก
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความ
ตึงของสายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับ
สายพาน คือ สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 
mm  โดยการใสโหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลาง
ระหวาง Work Spindle pulley และ Work Spindle 

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหาสายพาน
19 ครั้ง เปนปญหาตนๆ ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น8ครั้ง(ที่เปนงานซอมประเภทEM) มี
เวลาเดินเครื่องจริงรวม5276ชม.ไดคา
MTBF=660ชม. จึงเลือกเปนแผน Q

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ ขอมูลการขัดของ LMT  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
21 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําไดโดยการทํา
ความสะอาด ลดความชื้นและสิ่งสกปรกที่ตู
และพัดลมที่มีผลตอการเกิดALARM  ที่
แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ LMT  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหาสายพาน
22 ครั้ง เปนปญหาตน ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น11ครั้ง(ที่เปนงานซอมประเภทEM) 
 มีเวลาเดินเครื่องจริงรวม5300ชม.ไดคา
MTBF=482ชม. จึงเลือกเปนแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

10 LM5-S 3 ตรวจสอบ  และทําความสะอาด
DISTRIBUTOR

3.00

11 LM6-Q 5 ทําความสะอาดตู  CONTROL และ
พัดลมดูดอากาศ

0.30

12 LM6-S 4 ตรวจสอบ และทําความสะอาด
DISTRIBUTOR

3.00

LUBRICATION SYSTEM FOR CNC 1. เช็คแรงดันที่ปม โดยถอดขอตกอนแลวอุดรูไว จากนั้นทําการ
กดปุมที่ปมแรงดันที่ Pressure Gauge จะตองไดคา 15 kgf / cm2 
2. สามารถถอดสายชวงตอตาง ๆ เพื่อใชลมเปาทําความสะอาด
ภายในสายน้ํามันได
3.ตรวจสอบวาเกิดการอุดตันของตัว Distributor หรือไม โดยการ
เช็คปลาย Distributor แตละขั้วที่ตอไปยังจุดหลอลื่นตาง ๆ 
        ถาน้ํามันมีการไหลออกเปนจังหวะแสดงวา หัว Distributor 
หัวนั้นใชงานไดอยู ถาหากไหลออกตลอดเวลา แสดงวา 
Distributor ภายในมีชิ้นสวนชํารุด

พัดลมดูดอากาศ

ตู  CONTROL

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผาเช็ด
ภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการทํางาน
และลางทําความสะอาด ใชลมเปา ผาเช็ดใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู 
CONTROL

LUBRICATION SYSTEM FOR CNC 1. เช็คแรงดันที่ปม โดยถอดขอตกอนแลวอุดรูไว จากนั้นทําการ
กดปุมที่ปมแรงดันที่ Pressure Gauge จะตองไดคา 15 kgf / cm2 
2. สามารถถอดสายชวงตอตาง ๆ เพื่อใชลมเปาทําความสะอาด
ภายในสายน้ํามันได
3.ตรวจสอบวาเกิดการอุดตันของตัว Distributor หรือไม โดยการ
เช็คปลาย Distributor แตละขั้วที่ตอไปยังจุดหลอลื่นตาง ๆ 
        ถาน้ํามันมีการไหลออกเปนจังหวะแสดงวา หัว Distributor 
หัวนั้นใชงานไดอยู ถาหากไหลออกตลอดเวลา แสดงวา 
Distributor ภายในมีชิ้นสวนชํารุด

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ ขอมูลการขัดของ LMT  ป 2539 - ป
 2543 ( มิ.ย.)เกิดปญหาSLIDE WAY PUMP 22  ครั้ง
เปนปญหาตน ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ    เครื่องLM ที่มีปญหามากสุดใน
LINE F เกิดขึ้นรวม 3 ครั้ง (ที่เปนงานซอมประเภทEM) 
 มีเวลาเดินเครื่องจริงรวม3458ชม.ไดคาMTBF = 
1152.5ชม.   จึงเลือกเปนแผน Semi Annually PM

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ ขอมูลการขัดของ LMT  ป 2539 - ป
 2543 ( มิ.ย.)เกิดปญหาSLIDE WAY PUMP 22  ครั้ง
เปนปญหาตน ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ    เครื่องLM ที่มีปญหามากสุดใน
LINE F เกิดขึ้นรวม 3 ครั้ง (ที่เปนงานซอมประเภทEM) 
 มีเวลาเดินเครื่องจริงรวม3458ชม.ไดคาMTBF = 
1152.5ชม.   จึงเลือกเปนแผน Semi Annually PM

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ LMT  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
21 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําไดโดยการทํา
ความสะอาด ลดความชื้นและสิ่งสกปรกที่ตู
และพัดลมที่มีผลตอการเกิดALARM  ที่
แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



  

5.2.3  สรุปหวัขอการทํา PM 

  ในหวัขอนี้เปนการสรุปหัวขอทั้งหมดที่ตองปฏิบัติงาน  PM ในแตละประเภท
เครื่องจักรดังแสดงในตารางที ่  5.6 ถึง 5.9 ซึ่งในตารางจะมกีารจําแนกที่มาของแตละหัวขอออก
อยางชัดเจน  ไดแก 

  5.2.3.1  ตรงตามคูมือเครื่องจักร   ผูวางแผนทาํการเช็คยอนกลับไปที่คูมือ
เครื่องจักรวามหีัวขอใดบางทีป่ฏิบัติตามที่คูมือเครื่องจักรแนะนาํ 
  5.2.3.2  การวเิคราะหเหตุขัดของจากประวัติ     ไดมาจากการวิเคราะหในหัวขอที่
ผานมา 
  5.2.3.3  จากแบบฟอรมที่ใชในการตรวจเช็คเครื่องจักรรายวนั  ( Daily Condition 
Check Sheet )  มีการตรวจเช็คสภาพปญหา อุปกรณหรือจุดทีใ่ชในการเช็คสถานะภาพของ
เครื่องจักร หากจุดใดที่พนักงานประจําเครื่องไดตรวจเช็คไมไดคาที่กําหนด ไมสามารถปรับแตงเอง
ได หรือตัวบอกสถานะการทาํงานของเครื่องจักรเสีย จากแบบฟอรมตรวจเช็คนีม้าดูขอมูลทางสถิติ  
ทําการวิเคราะห  และทําการแกไข  
  5.2.3.4 สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร  เปนหัวขอที่ชางจัดตั้งขึ้นเอง ( กอน
ทําการศึกษา )  โดยการพิจารณาจากจุดที่ควรกระทําของเครื่องจักรประเภทนัน้ๆ 
  5.2.3.5  หัวของาน PM ทีมอียูเดิม  เพื่อความชัดเจนวามีหัวขอใดที่จดัทําไวแลว 
  5.2.3.6  หัวของาน PM ที่เพิ่มเขาไปใหม  แสดงหัวของานที่เพิม่เขาไป 
  5.2.3.7  ปรับระยะเวลาในการทําPMจากที่ไดกลาวไวแลววาปจจุบันแผน 3 เดือน 
จะถูกนําไปปฏิบัติในแผนครึ่งปหรือทกุ 6 เดือน ดังนัน้ในการดําเนนิการศึกษานี้มีการดําเนนิการใน
แผน 3 เดือนหรือในความหมายที่ไดศึกษาคือปฏิบัติ PM  ทุก 500 ชั่วโมง  ซึ่งจากแผนงานเดิม เมื่อ
จําแนกออกไดแลววาหัวขอไหนที่ตองอยูในแผน 3 เดือนของเดิม แตปฏิบัติทุก 6 เดือน ใหปรับ
ระยะเวลาในการทํา PM จากทุก 6 เดือนตรงนั้นมาเปนทุก 500 ชั่วโมงในแผน 3 เดือน ของงานที่
ไดศึกษานี ้

  จากตารางที ่ 5.6 เห็นไดวามีหัวขอทั้งหมด 12 หัวขอ เปนหวัขอทีต่รงตามคูมือ
เครื่องจักร 5 หัวขอ  หัวขอที่ไดจากการวิเคราะห 2 หัวขอ  วิเคราะหจากแบบฟอรมที่ใชในการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรรายวัน 1 หวัขอ  และหัวขอที่สงัเกตการณจากสภาพเครื่องจกัรโดยชาง ( กอน
ทําการศึกษาวเิคราะห ) 3 หวัขอ  และ 1 หวัขอ สังเกตจากปญหาการ ALARM ของเครื่อง เจียรนัย
ผิวนอกอัตโนมัติ ซึ่งไมสามารถทาํ PM โดยตรงกับปญหา ALARM ได จึงสังเกตสภาพภายในตู 
Control จึงเกดิหัวขอการทําความสะอาดภายในตู Control  



  

  สรุปแลวมีหัวของาน PM เดิม 9 หัวขอ  หัวขอเพิ่มข้ึนมาใหม  3 หวัขอ  และใน  
หัวขอทีม่ีอยูเดมิ 4 หัวขอเปนหวัขอทีท่ําการปรับระยะเวลาในการทํา PM จากแผนครึ่งป (กอน
การศึกษา) มาเปนแผน 500 ชั่วโมง (หลังการศึกษา )  

  สําหรับการใชแผนงานนั้นยกตัวอยางตารางที ่ 5.6 เมื่อจํานวนรวมชั่วโมงการ
ทํางานของเครื่องจักรครบ 500 ชั่วโมง จะนํางานในหมายเลขแผน EG1-Q ที่ตองปฏิบัติทุก 500 
ชั่วโมง มาออกใบสั่งงาน PM ดังตัวอยางในตารางที ่ ข.2 เมื่อครบ 1000 ชั่วโมง จะนาํงานใน
หมายเลขแผน EG1-Q ที่ทําทุก 500 ชั่วโมง มารวมกับงานในหมายเลขแผน EG1-S ออกเปนใบสัง่
งาน PM ดังตัวอยางในตารางที ่ข.3  เมื่อครบ 1500 ชั่วโมง จะใชหมายเลขแผน EG1-Q ออกเปน
ใบส่ังงาน PM ในตารางที ่ข.2 อีกครั้ง เนือ่งจากเปนชวงการปฏิบัต ิ PM ทุก 500 ชั่วโมง และเมื่อ
ครบ 2000 ชั่วโมง งานในหมายเลขแผนทัง้ 3 แผน คือ EG1-Q, EG1-S และ EG1-A จะถกูนาํมา
รวมกันแลวออกใบสั่งงาน PM ดังตัวอยางในตารางที ่ ข.4 เนื่องจากถึงชวงเวลาทีทุ่กงานจะตอง
ปฏิบัติ PM นัน่เอง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที่  5.6  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

EG1-Q 1 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15
2 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00
3 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20
4 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30
5 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WORK SPINDLE 0.30
6 ตรวจเช็คและปรับแตง  PRESSURE  GAUGE 0.20
7 ทําความสะอาดภายในตู CONTROL 0.10

EG1-S 1 ทําความสะอาด AIR TYPE OIL COOLER 0.30
2 ทําความสะอาด / เปลี่ยนน้ํามัน STAT BEARING 0.40
3 อัดจารบี X ,Z 0.20
4 ตรวจเช็คและทําความสะอาด LUBRICATION FILTER 0.20

EG-1-A 1 ลางทําความสะอาด / เปลี่ยนน้ํามัน TANK HYDRAULIC 2.00

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



ตารางที่  5.7  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ ( NC INTERNAL GRINDING MACHINE )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

IG1-Q 1 ทําความสะอาดชุด AIR SERVICE UNIT 0.30
2 ทําความสะอาดชุด OILMIST  UNIT 1.00
3 ทําความสะอาด EXHAUST CLEANER 0.30
4 ทําความสะอาด  ELEMENT OIL FILTER ชุด SLIDE WAY 0.30
5 ทําความสะอาดตู CONTROL และพัดลมดูดอากาศ 0.30
6 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  PROXIMITY  SWITCH 0.20
7 ตรวจเช็ค และทําความสะอาดสายพาน WHEEL  HEAD 0.30
8 ตรวจเช็ค และทําความสะอาดสายพาน  WORK  SPINDLE 0.30

IG1-S 1 เปลี่ยนถายน้ํามัน / ทําความสะอาด SLIDE  WAY  TANK 1.00
2 เปลี่ยน ELEMENT OIL FILTER ( ชุด SLIDE WAY) 0.30
3 อัดจารบี BALLSCREW & LM GUIDE ALBANIA GREAS NO.2 0.30
4 ทําความสะอาด LINE FILTER ( HYDRAULIC  PUMP ) 0.30
5 เปลี่ยนถายน้ํามัน OIL HYDRAULIC ( DTE-24=40L ) 2.00
6 ทําความสะอาด / ทาจารบีชุด GEAR HEAD 0.30

IG1-A 1 เปลี่ยนน้ํามัน / ทําความสะอาดชุด OILMIST  UNIT 1.00
2 เปลี่ยน ELEMENT AIR FILTER(AF-4000”SMC”) 0.10

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



ตารางที่  5.8  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องกลึงอัตโนมัติ ( CNC  LATHE  M/C  TC - 2 )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

LM5-Q 1 ทําความสะอาด ELEMENT AIR FILTER 0.10
2 ทําความสะอาด / อัดจารบี SPINDLE  CLAMP 0.20
3 เช็คสภาพ BATTERY  BACK UP 0.10
4 ทําความสะอาดตู  CONTROL และพัดลมดูดอากาศ 0.30
5 ตรวจเช็ค และทําความสะอาดสายพาน WORK SPINDLE 0.30

LM5-S 1 ทําความสะอาดมอเตอร 1.00
2 เปลี่ยน – ถาย  ทําความสะอาด  SLIDE WAY TANK 1.00
3 ตรวจสอบ  และทําความสะอาด  DISTRIBUTOR 3.00

LM5-A 1 เปลี่ยน / ทําความสะอาด ELEMENT  AIR  FILTER 0.10
2 เปลี่ยน / ทําความสะอาด LINE  FILTER  0.30
3 เปลี่ยนถาย / ทําความสะอาด OIL HYDRAULIC DTE –24=40L 2.00

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



ตารางที่  5.9  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องกลึงอัตโนมัติ ( CNC  LATHE  M/C  TC - 3 )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

LM6-Q 1 ทําความสะอาด ELEMENT AIR FILTER AF300 0.10
2 ทําความสะอาด LINE FILTER 0.30
3 เช็คสภาพ  BATTERY  BACK  UP 0.10
4 ทําความสะอาด / อัดจารบี SPINDLE  CLAMP 0.20
5 ทําความสะอาดตู  CONTROL และพัดลมดูดอากาศ 0.30

LM6-S 1 ทําความสะอาดชุดมอเตอร 1.00
2 เปลี่ยนถาย / ทําความสะอาด  HEAD STOCK ( No.6 =20 L) 0.30
3 เปลี่ยน – ถาย  ทําความสะอาด  SLIDE WAY TANK 3.00
4 ตรวจสอบ และทําความสะอาด DISTRIBUTOR 3.00

LM6-A 1 เปลี่ยน / ทําความสะอาด  LINE  FILTER 0.30
2 เปลี่ยนถาย / ทําความสะอาด OIL HYDRAULIC DTE –24=40L 2.00

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



  

5.2.4  สรุปการนําเสนอพนักงานบํารุงรักษา 

      1. การจดัแบงหมายเลขงานตามหมายเลขแผนออกอยางชัดเจน เมื่อถงึเวลาปฏิบัติ
แผนใดก็ใหดึงหมายเลขงานของแตละหมายเลขแผนมารวมกันตามชวงเวลาการปฏบิัตินั้น ๆ เมือ่
แบงแผนแลวมีวิธีการใชแผนเพิม่เติมคือ 

               การแบงแผนหวัขอจะมีการซ้าํกนัของแตละชวงเวลา เมื่อถึงคาบเวลาที่
จะตองปฏิบัติ เชน M/C เดินเครื่องครบ 500 ชม. ก็ใหนาํแผน QUATERLY PM มาปฏิบัติ PM 
ตอมาเมื่อเดินเครื่องตอจนครบ 1000 ชม. ใหนําแผน QUATERLY PM มารวมกับแผน SEMI 
ANNUALLY PM แลวลงปฏิบัติกับแผนครึ่งป และแผนปเนื่องจากแตละแผนถงึชวงเวลาที่ตอง
ปฏิบัติ PM เมื่อเดินเครื่องตอจนครบ 1500 ชม. ก็จะนําแผน QUATERLY PM มาปฏิบัติและ     
สุดทายเมื่อเครื่องจักรเดินครบที่จํานวนชัว่โมงครบ 2000 ชม. ก็จะนําแผน QUATERLY PM มา
รวมกัน ซึง่ตัวอยางไดแสดงไวแลวในหวัขอที่ 5.2.3 

          2.  การนําเสนอหวัขอ หรือแนวคิดทีด่ําเนนิการอยูในปจจุบนัวาแผนงาน PM ไมควร
หยุดนิง่อยูกับที่ (Static Plan) หมายถงึการทาํงาน PM ที่เวลาตายตัวเปนชวงเชน ในปจจุบนัทํา
แผนปทีแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของทุก  เดือนเมษายนของทุกป การทํา PM ที่เหมาะสม
ควรจะตองทาํใหเปนพลวัต ( Dynamic Plan ) หรือขยับชวงการ PM ตามจํานวนรวมชั่วโมงการ
ทํางานของเครื่องจักร 

          3.  แนวคิดในการจัดกลุมรหัสการขัดของ      ซึง่ไดนําเสนอไปแลวในบทที ่3 หวัขอที่ 
3.3  ขั้นตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ  และรายละเอยีดในการปฏิบัติงาน
ในบทที ่2 หัวขอที่ 2.3 และบทที ่4 หัวขอที่ 4.5 ที่แสดงลักษณะรูปแบบของการจัดรหัสการขัดของ 
และการเตรียมรหัสการขัดของลงในระบบการบริหารงานบํารุงรักษา (MAXIMO) 

          4.  การเสนอขั้นตอนในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่องาน PM ดังแสดง 
ในบทที่ 5  ในหัวขอ 5.2.2 สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ 

               ในการเสนอขั้นตอนจะมกีารใชขอมูลในการขัดของของเครื่องจักร     รวมกบัการ
นําแผนผงัตนไมเพื่อการวิเคราะหเหตุขัดของ ( Fault Tree Analysis ) มาประยกุตใช ซึ่งที่โรงงาน
กรณีศึกษาจะเรียกวา รหัสการขัดของ ( Failure Code ) จึงไดแจงหลักการใหทมีงานบํารุงรักษา
ทราบทั่วกนั และ ในตารางที ่ 5.10 เปนการเปรียบเทียบแนวคิดของการจัดแผนการบาํรุงรักษาเชิง
ปองกันแบบปจจุบันกับแบบที่ไดนําเสนอ  เพื่อใหสามารถจําแนกความชัดเจนของแนวคิดในการ
ดําเนนิการศึกษานี ้



  

ตารางที่ 5.10  การเปรียบเทยีบแนวคิดของการจัดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบปจจุบันกบั
แบบที่ไดนําเสนอ 

แผนงาน  PM แบบปจจบุัน แผนงาน PM  แบบที่ไดนําเสนอ 
1. ชวงเวลาที่ลงปฏิบัติงาน PM จะตายตัว  
( Static Plan ) หรือ คงที ่ไมสามารถบอกไดวา
ที่ชวงเวลานัน้เหมาะสมที่จะดําเนนิการหรอืไม 
แตเหมาะกับการผลิตแบบเต็มอัตรา เนื่องจาก
เครื่องจักรมีจาํนวนมาก  และมีการผลิต
ตลอดเวลารูปแบบการจัดแผนแบบนี้จะงาย
ในทางปฏิบัต(ิดูรายละเอียดไดจากตารางที ่
4.10) 

1. เวลาที่ลงปฏิบัติ PM จะเปนแบบพลวัติ  
( Dynamic Plan ) นั่นคือแผนงาน PM จะวิ่ง
ตามจํานวนชัว่โมงการทํางานเครื่องจักร  จะรูได
วาถงึชวงเวลาที่เหมาะสมแลวที่จะตองลง
ปฏิบัติ PM ซึ่งหลักการพิจารณานี้จะเหมาะสม
มากกับสภาพการทาํงานหรอืสภาพเศรษฐกิจใน
ปจจุบัน 

2. แผน PM สามารถหยิบยกไปส่ังทาํไดเลย
ทันทีเมื่อถึงชวงที่ตองลงปฏบิัติ สามารถดู
รูปแบบไดจากตารางที ่4.11  

2. ตองเพิ่มเตมิในการรวมหวัขอที่ตองปฏบิัติ 
เมื่อครบตามเวลาที่กําหนด เชนเมื่อครบ 1000 
ชั่วโมง แผนทีต่องสั่งทาํคือนําหัวขอในแผน 3 
เดือนหรือทกุ 500 ช.ม.มารวมกับแผนครึ่งป 
หรือ ทุก1000 ช.ม.เพื่อส่ังทาํ PM ดูรูปแบบการ
จัดแผนไดจากตารางที ่5.6 ถงึ 5.9 และตัวอยาง
ใบส่ังงานในตารางที ่ข.2 ถึง ข.4 

3. มีการจําแนกแผนการทํา PM ที่เปนมุมมองที่
ไมสะดวกในการทําการปรับแผนงาน PM  

3. ทําการจําแนกหัวขอที่ชัดเจนสามารถทําการ
พิจารณาปรับแผนการทํา PM ไดงายขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

5.2.5  สรุปแผนการลงปฏบิัติงาน PM  
 
ตารางที ่ 5.11  แผนการลงทาํ PM  ในการดําเนนิการศึกษา 
ชวงเวลาการเดินเครื่องจักร คา Total Operating Time วันที่ลงทํา  PM แผนการทํา  PM 
ต.ค.2542-มี.ค.2543 A=341 ชม.,  B=357 

ชม. 
17,18 เม.ย. 2543 Annually PM 

เม.ย.2543-ก.ย.2543 A=565 ชม.,  B=603 
ชม. 

14,16 ต.ค. 2543 Quarterly PM 

ต.ค.2543-ธ.ค.2543 A=548 ชม.,  B=538 
ชม. 

12,16 ม.ค. 2544 Semi-Annually PM 

 
ที่มา       การลงปฏิบัติงาน PM จริงที่โรงงาน 
 
ตารางที ่ 5.12  ชวงเวลาการลงทาํงาน PM  

2543 2544 
เม.ย พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
           
           
Ann      Qua   Semi  
 
หมายเหต ุ นบัทุกชวง  500 + 100  ชม.การทํางานของเครื่องจักร และการวางแผนการผลิต 
ที่มา      การลงปฏิบัติงาน PM จริงที่โรงงาน 
  
สามารถอธิบายการทาํงาน PM ของการดาํเนนิการศึกษาไดดังนี ้

 จากตารางที ่ 5.11  และ 5.12 สามารถอธิบายการทาํงาน PM ของการดําเนนิการศึกษา 
โดยที่จุดเริ่มตนของการนับการลงปฏิบัติงาน PM  คือในเดือนเมษายน พ.ศ. 2543 ซึ่งปฏิบัติใน
แผนป ( ของแผนงานกอนทาํการศึกษา ) และนับเพิม่ขึ้นมาอกี ประมาณ 500 ชั่วโมง ถึงจะทํา PM 
ในแผน 3 เดือน หรือ แผน 500 ชั่วโมง ซึ่งในที่นี้จะเหน็วาที่สายการผลิต A และB ของแผนกผลติ
เพลาขอเหวี่ยงมีจํานวนชัว่โมงการทํางานเครื่องจักรสะสม เทากับ 565 ช.ม. และ 603 ช.ม.  
ตามลําดับ จึงไดลงปฏิบัติแผน 3 เดือนหรือ 500 ชั่วโมง  ในเดือนตุลาคม 2543 ที่สายการผลิต A 
และ B และตอมาเนื่องจากปลายป 2543 ยอดการผลติเพิ่มมากขึ้น  จํานวนชัว่โมงการทาํงานรวม

- 

A=565 
ชม 

B 603

A=548 
ชม 

B 538

A=192 
ชม 

B 201



  

ครบเวลาอีกครั้งหนึง่ที่สายการผลิต A และB เทากับ 548 ช.ม. และ 538 ช.ม. ตามลําดับ  จึงไดลง
ปฏิบัติ แผนครึ่งป หรือ 1000 ชั่วโมง ในเดอืนมกราคม 2544  ดังนัน้หวัขอที่ไดทําการวิเคราะหจาก
เหตุขัดของไดเร่ิมปฏิบัติที่เดือนตุลาคม 2543 และปฏิบัติตามแผนครึ่งปอีกครั้งในเดือนมกราคม 
2544 สวนการปฏิบัติ PM ในเดือนเมษายน  2543 นั้น นับเปนจดุเริ่มตนของการนับชั่วโมงการ
ทํางานของเครื่องจักร  สังเกตไดวาชวงการลงปฏิบัติ PM  ที่เปนแบบพลวัต ิ( Dynamic Plan ) จะ
มีลักษณะดังตารางที ่ 5.12  ซึ่งมชีวงหางในการทาํ PM แตกตางกนั  ถาหากเปนการปฏิบัตทิี่
ชวงเวลาเดิมคือทํา PM  ในเดือนเมษายน และตุลาคม ของทุกป  ก็จะทําใหเกิดโอกาสการขัดของ
ของเครื่องจักรขึ้นมา  หรือเปนการปฏิบัต ิPM ที่ยังไมจาํเปนตองปฏิบัตกิ็เปนได 
    
 
 
 
 



 
 

บทที่  6 

การวัดผลการปรับปรุง 
 
 
 จากการที่ไดนาํระบบการบาํรุงรักษาเชงิปองกันที่ไดปรับปรุงใหมไปใชในการปฏิบัติงาน 
เพื่อดําเนินการศึกษา ในบทนี้จะแสดงการวัดผลเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง โดย
ใชดัชนีที่ใชในการวัดผลการดําเนนิการศึกษา  และเพื่อแสดงผลของการปรับปรุงใหชัดเจนขึ้น  จึง
ไดนําเสนอดัชนีสนับสนนุการวัดผลการปรับปรุง  ดังแสดงในรายละเอียดตอไป 
 
6.1 ดัชนีที่ใชในการวัดผลการดําเนินการศกึษา 

 ในการวัดผลการปรับปรุงนี้ไดเลือกใชวิธีวดัผล 2 วิธ ีคือ 

1.  การวัดผลโดยใชคาชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักร      ( Mean Time 
Between Failure, MTBF )  ซึ่งหาไดจากสตูร 

MTBF   =  เวลาที่เครื่องจกัรทํางานโดยเกิดผลผลิต 
 จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานัน้ 

  ซึ่งการวัดผลโดยใชคา MTBF นี ้มีความหมายวา  ถาปรับปรุงแลวคํานวณไดคา 
MTBF มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถึง การปรับปรุงนีท้ําให  ไดผลดีขึ้น 

2.  การวัดผลโดยใชคาเปอรเซ็นตของความพรอมทาํงานของเครื่องจกัร(%Availability) ซึ่ง
หาไดจากสูตร 

% Availability     =   ( เวลาที่รับภาระ – เวลาทีห่ยุดทํางาน )   x   100 
 เวลาที่รับภาระ  

  ซึ่งการวัดผลโดยใชคา %Availability นี ้มีความหมายวา  ถาทาํการปรับปรุงแลว
คํานวณไดคา %Availability มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถงึ การปรับปรุงนี้ทาํให 
ไดผลดีข้ึน 

 



ตารางที ่ 6.1  ขอมูลการวัดผลการปรับปรุงของเครื่องจักรในการดําเนนิการศึกษาที่สายการผลิต A และ B ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

2543 2543 2544 

 
สายกา
รผลิต 

 
 
รหัสเครื่อง 

 
 

ดัชนี 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

 
 

คาเฉลี่ย 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

 
 

คาเฉลี่ย 

 
 

เปลี่ยนแปลง 

A EG-1-1 MTBF 3080    4200    3180 3486.67     14097 14097.00 10610.33 

  %AVAILABILI
TY 

94.24 100 100  98.64 100 100 100 93.89 98.35 99.92 100 100 99.93 100 99.97 1.62 

 IG-1-1 MTBF  1420 5600    5362.5 7615 9540 5907.50  14360    14360.00 8452.50 

  % 
AVAILABILITY 

100 85.47 96.71  100 100 98.15 99.63 98.66 97.33 100 99.6 100 100 100 99.92 2.59 

 LM-5-3 MTBF       5362.5   5362.50      - - 

 LM-6-6,7 % 
AVAILABILITY 

100 100 100  100 100 98.33 100 100 99.79 100 100 100 100 100 100.00 0.21 

B EG-1-2 MTBF 847.5  5165 670  1190  4470 4915 2876.25  2848  13116 12074 9346.00 6469.75 

  %AVAILABILI
TY 

87.92 100 97.33 88.63 100 88.44 100 98.37 98.99 95.52 100 96.58 100 97.13 99.22 98.59 3.07 

 IG-1-2 MTBF 1845      5332.5 4550 9895 5405.63 12064     12064.00 6658.38 

  % 
AVAILABILITY 

94.17 100 100 100 100 100 99.2 98.17 97.46 98.78 98.75 100 100 100 100 99.75 0.97 

 LM-5-4 MTBF  3485   2522.5     3003.75  7120 2995 6558 12074 7186.75 4183.00 

 LM-6-8, 9 % 
AVAILABILITY 

100 95.86 100 100 95.63 100 100 100 100 99.05 100 99.43 99.2 99.51 99.92 99.61 0.56 

ที่มา      ภาคผนวก ค. ตารางที ่ ค.3, ค.4, ค.5 

 



การนิยามความหมายของทีม่าของการคํานวณคาดัชนีทัง้ 2 วิธ ี ไดแสดงไวในบทที ่ 2     
หัวขอที ่2.4 เพื่อเปนการสรางความเขาใจถึงทีม่าของตวัเลขที่นาํมาคาํนวณในการศกึษานี ้

 สําหรับการคํานวณในการศกึษาครั้งนี้มีเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา 10 เครื่อง แบงออกได 3  
ประเภทเครื่องจักรสําหรับการคํานวณเพื่อวัดผลในการศึกษา  ในสายการผลิตเดียวกันจะคาํนวณ
เครื่องจักรที่อยูในประเภทเดียวกนั จะพจิารณาผลการคํานวณรวมกัน  เชน ในสายการผลิต A มี
เครื่องจักรทีท่าํการศึกษา คือ เครื่องจักรประเภทเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัต ิ 1 เครื่อง, เครื่องจักร
ประเภทเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ 1 เครื่อง และเครื่องจักรประเภทกลึงอัตโนมัต ิ3 เครื่อง  ดังนัน้คาที่
ไดจากการคํานวณจะม ี 3 คา โดยเครื่องจักรประเภทเครื่องกลึงอัตโนมัต ิดูการวัดผลรวมกัน  ทัง้นี้
เนื่องมาจากการวัดผลที่แยกยอยออกไปในเครื่องจักรประเภทนี้จะทาํใหมองผลเครื่องจักรประเภท
นี้ไมชัดเจน จึงสามารถคํานวณผลรวมกนัได  เพราะเครื่องจักรทัง้ 3 เครื่อง ที่เปนเครื่องกลึง
อัตโนมัตินัน้หลักการทํางาน เหมือนกนัทกุประการ จุดที่เกิดการขัดของก็เหมือนกัน เปรียบไดกับ
การมอง 3 เครื่องจักรเปนเครื่องเดียวกนัได ทั้งนี้ตองอยูในสายการผลติเดียวกนั เพราะการขัดของ
ที่เกิดแตละครั้งของแตละเครื่องในสายการผลิตเดียวกันจะสงผลกระทบตอสายการผลิตนั้นทั้ง 
สายการผลิต 

 ในการนําแผนบํารุงรักษาเชงิปองกันที่ไดจดัทําขึ้นใหมไปใชในการปฏบิัติงานจริง โดยเริ่ม
การปรับปรุงในเดือนตุลาคม 2543 และเดือนมกราคม 2544  ดังนัน้การเก็บขอมลูเพื่อนาํมาใชใน
การวัดผลการปรับปรุงนี้จงึแบงเปน 2 ชวงคือ 

1. ชวงกอนการปรับปรุง  ไดเก็บขอมูลกอนการเริ่มนําแผนบาํรุงรักษาใหมไปใชเปน
ระยะเวลา 9 เดือน คือต้ังแตเดือน มกราคม 2543 ถึง เดือนกันยายน 2543 

2.  ชวงหลังการปรับปรุง      ไดเก็บขอมูลหลังจากไดเร่ิมนําแผนบํารุงรักษาใหมไปใชเปน
ระยะเวลา 5 เดือน คือต้ังแตเดือน ตุลาคม 2543 ถึง เดือนกุมภาพนัธ 2544 

 จากตารางที่ 6.1    คาของดัชนีชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ ( MTBF )       และดัชนี
เปอรเซ็นตความพรอมทํางานของเครื่องจกัร ( %Availability ) มีหนวยเปน นาที และ เปอรเซ็นต
ตามลําดับ  ลักษณะของตารางในแนวนอนจะแบงเครือ่งจักรทีท่ําการศึกษาตามสายการผลิตและ
แสดงดัชนีวัดผลตามประเภทเครื่องดวยเหตุผลที่กลาวไวแลวขางตน สวนในแนวตัง้แบงเปน
ชวงเวลากอนการปรับปรุง และชวงเวลาหลังการปรับปรุง ซึ่งในแตละชวงนาํมาหาคาเฉลี่ยแลวทาํ
การเปรียบเทยีบโดยหาผลตางออกมาอยูในคอลัมภ ”เปลี่ยนแปลง” จากที่ไดกลาวมาขางตนทีค่า 
MTBF ถาปรบัปรุงแลวคํานวณไดคา MTBF มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง นัน่คือผลตาง



มีคาเปนคาบวก หมายถึง การปรับปรุงนีท้ําให  ไดผลดีข้ึน  และทีค่า %Availability ถาทาํการ
ปรับปรุงแลวคํานวณไดคา %Availability มีคา มากขึน้  กวาชวงกอนการปรับปรุง นั่นคือผลตางมี
คาเปนคาบวก  หมายถงึ การปรับปรุงนี้ทาํให ไดผลดีขึ้น  จากตารางที ่6.1 ผลตางทกุตัวมีคาเปน
บวก นัน่แสดงวา การปรับปรุงนี้ทาํให ไดผลดีข้ึน  โดยอธบิายผลไดดังนี ้

 หลังจากการปรับปรุงสามารถสรุปผลออกมาไดวา       แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่ง
ในสายการผลติ A และ B  ที่เครื่องจักรประเภทเจียรนยัผิวนอกอัตโนมัต ิ  มีชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิด
การขัดของเพิม่ข้ึน 10,610.33 นาท ี และ 6469.75 นาท ี ตามลําดับ และมีคาเปอรเซ็นตความ
พรอมทาํงานเพิ่มข้ึน 1.62% และ 3.07% ตามลําดับ  ที่เครื่องจักรประเภทเจียรนยัผิวในอัตโนมัต ิมี
ชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 8452.50 นาท ีและ 6,658.38 นาท ีตามลําดับ และมีคา
เปอรเซ็นตความพรอมทํางานเพิม่ข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามลําดับ และที่เครื่องจกัรประเภทกลงึ
อัตโนมัต ิ ที่สายการผลิต A ไมเกิดชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของขึ้น และสายการผลิต B มี
ชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 4183 นาท ี ตามลําดับ และมีคาเปอรเซน็ตความพรอม
ทํางาน   เพิ่มข้ึน 0.21% และ 0.56% ตามลําดับ 

 สําหรับเครื่องจักรประเภทกลึงอัตโนมัต ิ ในสายการผลติ A ที่คาเฉลี่ย ของชวงหลังการ 
ปรับปรุง และผลตาง ไดมีการละคาไวนั้น หมายความวา ที่ผานมาชวงหลงัการปรับปรุงเครื่องจักร
ประเภทนี้ไมเกิดเหตุขัดของขึ้นเลย มีความพรอมใชงานอยูตลอดทั้ง 3 เครื่องที่อยูในประเภทและ
สายการผลิตเดียวกนั 

 สําหรับรายละเอียดของการคํานวณคา MTBF และคา %Availability  จะนําเสนอไวใน
ภาคผนวก  ค.  โดยคา MTBF ที่ใชในการเปรียบเทียบวัดผลนี ้เปนคา MTBF ที่เกิดจากเหตุขัดของ
แบบฉุกเฉิน ( EM ) เทานัน้ 

 เพื่อใหเกิดมุมมองอีกทางหนึ่งของผลการปรับปรุง สามารถแสดงการคาความพรอม
ทํางานของเครื่องจักรในรูปแบบกราฟเสน ดังแสดงในรูปที ่ 6.1 – 6.4  สวนคาของ MTBF นั้นไม
สามารถแสดงในรูปแบบกราฟไดเนื่องจากมีความไมตอเนื่องของขอมูลการขัดของของเครื่องจักร 

 จากรูปที ่ 6.1 และ 6.2 ที่แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา
ในสายการผลติ A  ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสน และกราฟเสนปรับ
เรียบ ตามลําดับ สําหรับเสนประในแนวตัง้จะแสดงชวงที่ลงปฏิบัติงาน PM แผนทีล่งปฏิบัติในการ
ดําเนนิการศึกษาครั้งนี้คือ แผน 3 เดือนหรือ 500 ชั่วโมงในเดือนตุลาคม 2543 และแผนครึ่งปใน
เดือนมกราคม 2544 จากรูปกอนการปรับปรุงเดือนตุลาคม 2543  ในเดือนเมษายน 2543 ไมมีการ



ผลิตในสายการผลิตนี้ ในเดอืนกุมภาพันธ 2543 เปอรเซ็นตความพรอมทํางานของเครื่องประเภท
เจียรนัยผวิในอัตโนมัต ิ ( IG ) มีคาต่ําลง เนื่องมาจากตลับลูกปน Wheel Head แตก รอเปลี่ยน
ของใหม เปนปญหาการซอมบํารุงแบบฉกุเฉิน  ในเดือนกนัยายน 2543   เกิดปญหาที่เครื่องเจียร
นัยผิวนอกอัตโนมัต ิ คือชุด Work Spindle มีเสียงดัง หนวยซอมบํารุงยกชุดไปซอม  สําหรับชวง
หลังการปรับปรุงคาเปอรเซ็นตความพรอมทํางานเครื่องจักรอยูในระดบัที่นาพอใจ ( มากกวา 95% 
)   

 จากรูปที ่ 6.3 และ 6.4 ที่แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา
ในสายการผลติ B ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสน และกราฟเสนปรับ
เรียบ ตามลําดับ สําหรับเสนประในแนวตัง้จะแสดงชวงที่ลงปฏิบัติงาน PM แผนทีล่งปฏิบัติในการ
ดําเนนิการศึกษาครั้งนี้คือ แผน 3 เดือนหรือ 500 ชั่วโมงในเดือนตุลาคม 2543 และแผนครึ่งปใน
เดือนมกราคม 2544 จากรปูกอนการปรับปรุงเดือนตุลาคม 2543 ในเดือนเมษายน 2543 เครื่อง
เจียรนัยผวินอกอัตโนมัต ิเกดิปญหา Toyopuc 3.6 V. Battery ไมมี รอชางซอมบํารุงมาเปลีย่นใหม  
ในเดือนมถิุนายน 2543 ที่เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ เซอรโว แกน X เสียรอชางไปซอม         
ในเดือนพฤศจกิายน 2543 หลังการปรับปรุง ที่เครื่องกลงึอัตโนมัต ิ       มีปญหา Tool แตกบอย
ปรับโปรแกรมใหม  ที่เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัต ิ เกิดปญหาปมไฮดรอลิกสชํารุด รอชางซอม  
ในเดือนมกราคม 2544 เกิดปญหาที ่คลับปลิง จุดตอระหวางปมน้าํมนักับมอเตอรขบัปม พิจารณา
กราฟหลังการปรับปรุงงาน PM แผน 3 เดือน หรือ 500 ชั่วโมง มีคาเปอรเซ็นความพรอมทํางานอยู
ในระดับทีน่าพอใจ ( ประมาณ 95% ) เมื่อเทียบกบักอนการปรับปรุง 

 ลักษณะของกราฟในรูปที ่ 6.1 – 6.4 เปนลักษณะเกาะกลุมไปในแนวเดียวกัน เนือ่งจาก
สายการผลิตเปนแบบตอเนือ่ง  เมื่อเครื่องใดเครื่องหนึ่งหยุด เครื่องที่อยูในสายการผลิตเดียวกนัก็
จะไดรับผลกระทบไปดวย  และจะเหน็ไดวาปญหาที่เกดิตามจุดที่มีปญหาในแตละเดือนที่กลาวมา
ขางตนนั้น เปนปญหาที่เกี่ยวของกับงานซอมบํารุงแบบฉุกเฉิน ซึ่งไมเหมาะสมในการพิจารณาทาํ
แผน PM แตหลังจากลงปฏิบัติ PM ตามหัวขอและชวงเวลาที่ทาํการวิเคราะหมา ทําใหอุปกรณ  
ชิ้นสวนเครื่องจักรที่เปนเปาหมายของการบํารุงรักษาเชงิปองกันเกิดการขัดของนอยลง 
 
 
 
 
 



 
 
รูปที่  6.1  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน

สายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสน 

รูปที่  6.2  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน
สายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรยีบ 
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รูปที่  6.3  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน

สายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสน 

 
รูปที่  6.4  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน

สายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรยีบ 
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6.2  ดัชนีสนบัสนุนการวดัผลการปรับปรุง 

 ดัชนีทัง้ 2 ประเภททีก่ลาวในหวัขอ 6.1    สามารถใชเปนตัวตรวจวดัผลไดดีในระดับหนึง่
ดังนัน้เพื่อใหการดําเนนิการวิจัยเห็นไดอยางชัดเจนขึ้นจงึนาํดัชนีตัวอืน่มาเปนตัวชีป้ระสิทธิภาพใน
การทาํการบาํรุงรักษาเชงิปองนัน่       ซึ่งทีม่าของขอมูลที่นาํมาพิจารณานัน้ไดมาจากแผนกผลิต
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง คือ 

 1. คาประสิทธิภาพโดยรวม  (Overall Equipment Effectiveness = OEE)       ประจํา
สายการผลิตที่ทาํการวิจัย 

    จากรูปที ่ 6.5 และ 6.6  ที่แสดงคาเปอรเซ็นตประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต A 
และ B ในรูปแบบกราฟเสน และกราฟเสนปรับเรียบ      ในที่นี้คือผลจากเครื่องจักรทุกเครื่องใน
สายการผลิต จากรูปสังเกตไดวา ลักษณะของกราฟ OEE คลายคลงึกับกราฟความพรอมทาํงาน
ของเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในรูปที ่ 6.1 – 6.4 ที่แสดงไวขางตน  คือมีลักษณะแกวงในตอนตนป 
และมีแนวโนมที่ดีขึ้นในตอนปลายป ( หลังการปรับปรุง ) แสดงวาเครื่องจักรทีเ่ลือกพจิารณาศึกษา
เปนเครื่องจักรสําคัญของสายการผลิตจริง  สําหรับคาที่ไดหลงัการปรับปรุงยังอยูในเกณฑที่ด ี       
( มากกวา 85 % ) ในขณะที่ยอดผลิตเพิ่มสูงขึน้ในตอนปลายป พจิารณาจากจาํนวนรวมชั่วโมง
การทาํงานของเครื่องจักรในสายการผลิต A และ B ในรปูที่ 6.7 

 2.  การเปรียบเทียบระหวางจํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร     กับความสูญเสีย
อันเนื่องมาจากเครื่องจักรหยุด  

    จากรูปที่ 6.7 แสดงจํานวนชัว่โมงรวมการทาํงานของเครื่องจักรและ รูปที่ 6.8 แสดง
เปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิจากเครื่องจกัรหยุด เมื่อนํามาพจิารณารวมกนัจะเหน็ไดวา ขณะที่
ยอดการผลิตสูงขึ้น เวลาใชงานเครื่องจักรมากขึน้ แตความสญูเสียที่เกิดกบัเครื่องจักรกลับมี
นอยลงเมื่อพิจารณาดูจากตนปไปทายป แสดงวาแผนการทํา PM มีประสิทธิภาพมากขึ้น สําหรบั
สาเหตุสาํคัญตรงจุดที่มีปญหา ในรูปที ่6.8 ไดอธิบายไวแลวในคําอธิบาย รูปที่ 6.1 – 6.4  

 

 

 

 

 



รูปที่  6.5  คาประสิทธิภาพโดยรวม( Overall Equipment Effectiveness = OEE ) ในสาย       
การผลิต  A และ  B  ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสน 

 
รูปที่  6.6  คาประสิทธิภาพโดยรวม( Overall Equipment Effectiveness = OEE ) ใน

สายการผลิต  A และ  B  ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสนปรับ
เรียบ 
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รูปที่  6.7  จํานวนรวมชัว่โมงการทํางานของเครื่องจักร ในสายการผลติ A และ B  แผนกผลิต     
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต มกราคม 2543 ถึง  กุมภาพนัธ 2544 

รูปที่  6.8  เปอรเซ็นตความสูญเสียอันเนือ่งมาจากเครือ่งจักรหยุด ในสายการผลติ A และ B แผนก
ผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต มกราคม 2543 ถึง  กุมภาพนัธ 2544 

 
 

 

51.33

106.17

192.17

58.08

201.23

70

30.5
23.67

234.95
239.33

202.73

159

126.92

178.75

93.33

11.17

84.08

19.83
28.25

99.83

218.6
237.33

201.07

163.83
149

175.08

86.08

0

50

100

150

200

250

300

Jan-00 Feb-00 Mar-00 Apr-00 May-00 Jun-00 Jul-00 Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00 Jan-01 Feb-01

TOT Line A

TOT Line B

Hr.

5.52

14.04

3.13

1.3

5.86

11.6

1.49

3.13

10.87

4.18

8.7

1.18

3.49

1.42

4.67

1.53
00.360 0 00.070

0.362.05

2.37

0.96

2.15

0

2

4

6

8

10

12

14

16

Jan-00 Feb-00 Mar-00 Apr-00 May-00 Jun-00 Jul-00 Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00 Jan-01 Feb-01

M/C Stop Line A

M/C Stop Line B

%



 
 

บทที่  7 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
 
 การวัดผลการปรับปรุงสิ่งที่ไดนําเสนอในงานศึกษานั้นมองผลออกเปน 2 ทาง ไดแก ผล
การนาํเสนอแนววิธีการดําเนินงาน และผลเชิงปริมาณ  ซึ่งทั้ง 2 ทางนี้เปนสิ่งที่แสดงใหเหน็ถึง
ประโยชนที่ไดรับจากการปฏิบัติในการดําเนินการศึกษา ทีท่ําใหเพิม่ประสิทธิภาพในงาน
บํารุงรักษาเชงิปองกัน โดยมรีายละเอียด ดังตอไปนี ้
 
7.1 ผลการนาํเสนอแนววธิีการดําเนินงาน 

 จากการเริ่มตนในการรวบรวมขอมูล  ทําการวิเคราะหเหตุขัดของสูงาน PM และนาํเสนอ
ตอพนักงานบาํรุงรักษา จากนั้นลงปฏิบัติงาน PM ตามแผน ระหวางการปฏิบัติในทกุๆ ข้ันตอนไดมี
การนาํเสนอแนวคิดเกีย่วกับการดําเนินการศึกษา  จนกระทั่งไดผลผลสรุปในการเปรียบเทียบการ
นําเสนอวธิีการดําเนินงานกอนหนาและหลังการปรับปรุง  ดงัแสดงในตารางที่  7.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่  7.1  ผลสรุปในการเปรียบเทียบการนําเสนอแนววิธกีารดําเนนิงาน       กอนหนาและหลงั
การปรับปรุง 

กอนหนาการทําการศกึษา หลังการปรบัปรุง 

1. ไมเคยนําประวัติการขัดของมาใชใหเกดิ
ประโยชนเพื่อพัฒนางาน PM   ใหดีเพิ่มข้ึน 
 
2. ทีมชาง PM มีหนาที่ปฏิบตัิงาน PM เพยีง
อยางเดยีวตามหัวขอที่กําหนดไวเมื่อมีแผนก 
PM ขึ้นมา 
3. การ ปฏิบัติ PM มีแผนงานที่ตายตัว ชวงเวลา
ที่ตายตวั 
 
4. การเก็บประวัติการขัดของลงใน MAXIMO ที่
ไมเปนระเบียบ    ยากตอการนําเอาขอมลูมาทาํ
การวิเคราะห 
 
5. ชางซอมบํารุงเมื่อไดรับแจงเครื่องเสีย   ตอง
อาศัยประสบการณและการคาดเดาสาเหตุของ
ปญหาซึง่ชางแตละคนมีควมสามารถแตกตาง
กัน 
 
6. การเก็บขอมูลการขัดของลง MAXIMO ชาง
ตองลําบากตอการคนหาลําดับชั้นหรือตําแหนง
ของขอมูลการขัดของเพราะมีความไมเปน
ระเบียบจึงไมสะดวกตอการปดงานซอมหรือ
บางครั้งทําใหหัวขอปญหาในรหัสการขัดของ
เพิ่มมากขึ้นโดยไมจําเปน  

1. ไดใชประโยชนจากประวัตกิารขัดของในการ
การวิเคราะหเพื่องาน PM    ซึ่งเหน็ผลที่ดีขึ้นใน
เร่ืองความพรอมใชงานเครือ่งจักรและคา MTBF  
2. ทีมชาง PM รูถึงขั้นตอนการวิเคราะห
เหตุขัดของเพือ่งาน PM ที่เปนขั้นตอนทีง่ายตอ
การปฏิบัติงานตอไปในอนาคต 
3. การปฏิบัติ PM เครื่องทีท่าํการศึกษาเปน
แบบพลวัติ วิ่งตามจํานวนชัว่โมงการทํางานของ 
เครื่องจักร 
4. จัดกลุมรหสัการขัดของใหเปนระเบียบใหม 
เก็บขอมลูที่ปรับปรุงแลวลงใน MAXIMO ให
พนักงานนําไปใชในการเกบ็ขอมูลการขัดของ
ตอไป 
5. ชางซอมบํารุงสามารถวิเคราะหงานซอมไดมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นเนื่องจากมีใบโดยรวมของ
รหัสการขัดของของเครื่องจักรที่ทําการศึกษา
ชวยเปนประสบการณเบื้องตนในการพิจารณา
ซอมงาน 
6. ชางซอมบํารุงสามารถปดงานซอมไดรวดเร็ว
ขึ้นเพราะเมื่อขอมูลถูกจดระเบียบใหมทาํใหงาย
ตอการใชงาน 

 
 



7.2 ผลเชิงปริมาณ 

จากขอมูลการวัดผลในบทที ่6  สามารถสรปุผลการปรับปรุงเชิงปริมาณไดดังตารางที่ 7.2 

ตารางที่  7.2  การเปรียบเทยีบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา 
สายการผลิต รหัสเครื่องจักร ขอมูล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง 

A EG-1-1 MTBF 3,486.67 14,097.00 10,610.33
  % AVAILABILITY 98.35% 99.97% 1.62%
 IG-1-1 MTBF 5,907.50 14,360.00 8,452.50
  % AVAILABILITY 97.33% 99.92% 2.59%
 LM-5-3 MTBF 5,362.50 - -
 LM-6-6 % AVAILABILITY 99.79% 100% 0.21%
 LM-6-7    

B EG-1-2 MTBF 2,876.25 9,346.00 6,469.75
  % AVAILABILITY 95.52% 98.59% 3.07%
 IG-1-2 MTBF 5,405.63 12,064.00 6,658.38
  % AVAILABILITY 98.78% 99.75% 0.97%
 LM-5-4 MTBF 3,003.75 7,186.75 4,183.00
 LM-6-8 % AVAILABILITY 99.05% 99.61% 0.56%
 LM-6-9    

หมายเหต ุ   คาเปลี่ยนแปลงของ MTBF และ %Availability เปนบวก คือมีคาสูงขึ้น              
หมายถงึ การปรับปรุงไดผลดีข้ึน  

 จากตารางที่ 7.2        หลงัจากการปรับปรุงสามารถสรุปผลออกมาไดวา       แผนกผลิต
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงในสายการผลิต A และ B  ที่เครื่องจักรประเภทเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัต ิ  มี
ชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 10,610.33 นาที และ 6,469.75 นาที ตามลําดับ และมี
คาเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานเพิ่มข้ึน 1.62% และ 3.07% ตามลําดับ  ที่เครื่องจักรประเภท      
เจียรนัยผวิในอัตโนมัติ มีชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 8,452.50 นาที และ 6,658.38 
นาที ตามลาํดับ และมีคาเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานเพิม่ข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามลําดบั 
และที่เครื่องจกัรประเภทกลงึอัตโนมัติ ทีส่ายการผลิต A ไมเกิดชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ



ขึ้น และสายการผลิต B มีชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 4,183 นาท ีตามลําดับ และมี
คาเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน   เพิ่มข้ึน 0.21% และ 0.56% ตามลาํดับ 

 สําหรับเครื่องจักรประเภทกลึงอัตโนมัต ิ ในสายการผลติ A ที่คาเฉลี่ย ของชวงหลังการ 
ปรับปรุง และผลตาง ไดมีการละคาไวนั้น หมายความวา ที่ผานมาชวงหลงัการปรับปรุงเครื่องจักร
ประเภทนี้ไมเกิดเหตุขัดของขึ้นเลย มีความพรอมใชงานอยูตลอดทั้ง 3 เครื่องที่อยูในประเภทและ
สายการผลิตเดียวกนั 

 สุดทายสามารถสรุปผลการศกึษาเชงิปริมาณไดวาการปรบัปรุงไดผลดีขึ้น  ดังนัน้การนํา
หลักการและขั้นตอนในการวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนิน
การศึกษานี ้มาใช จะชวยเพิม่ประสิทธิภาพในงานบํารุงรักษาเชงิปองกันขึ้นมาได 
7.3  ขอเสนอแนะ 

 1. สําหรับงานศึกษานี้เปนเพียงการศึกษาเครื่องจักรทีถู่กเลือกเพื่อทดลองปฏิบัติ  ดังนั้น
การใหเกิดงาน PM ที่มีประสิทธิภาพทัว่ทัง้โรงงานจะตองนาํระบบคอมพิวเตอรมาใชในการคํานวณ
ชวงเวลาในการทํา PM เนื่องจากการทํางานเพื่อศึกษาเปนเพยีงเครื่องจักรทีพ่ิจารณา 3 ประเภท
เครื่องจักรเปนจํานวน 10 เครื่องจากจาํนวนเครื่องจกัรทั้งโรงงาน 675 เครื่องเพราะฉะนัน้การจัด
ชวงเวลาในการทํา PM ของเครื่องจักรทั้งโรงงานเปนสิ่งสําคัญมาก เพราะแบบเคลื่อนไหวตาม
จาํนวนชัว่โมงการทาํงานของสายการผลิตนั้น ตองมีการจัดการเหลือ่มลํ้าชวงเวลาในการทาํใหได
ทั้งนี้ยงัขึ้นอยูกับแผนการผลิตอีกดวย 

 2. จากรูปที ่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนนิการศึกษานั้นสิง่แรกที่ควรปฎิบตัิกอนทาํการวเิคราะห
ขอมูล หรือทาํไปพรอมกับข้ันตอนเก็บรวบรวมขอมูล คือ การจัดกลุมการขัดของของเครื่องจักร 
เพื่อที่จะนาํไปใชประโยชนตอไปในเรื่องการเก็บขอมูลที่ถกูตอง และชัดเจนของชางซอมและการ
วิเคราะหเหตุขัดขอมูลสูงาน PM จะทาํใหมขีอมูลที่งายตอการวิเคราะห  

 3. สําหรับการปรับแผน PM นอกจากจะรอการปรบัปรุงแผนอีกในอนาคตถาหากเกิด
ปญหาใดเพิม่เติมข้ึนมาใหมเพียงอยางเดียวแตใหมองออกไปที่เครื่องจกัรอื่นในสายการผลิต
เดียวกนักับทีท่ีมทาํการศึกษาทีท่าํการผลิตอื่นในแผนกอื่นทีม่ีปญหามากรองลงไปเพราะถาได
แนวคิดของงานศึกษานี้แลวเครื่องที่ทาํการศึกษาไดผลการปรบัปรุงออกมาดีขึ้นในการวิเคราะห
แบบพื้นฐานนีค้ือสามารถปฎิบัติจริงได ก็จะใหผลดีกับแผนกอื่นเชนเดียวกนั 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ภาคผนวก ก. 

รายละเอียดของขอมลูรหัสการขัดของ 
 
ตารางที่  
ก.1   ภาพโดยรวมของรหัสการขัดของ NEG 
ก.2 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องเจียรนยัผวินอกอัตโนมตัิ                

( FAILURE CODE FOR NC EXTERNAL GRINDING M/C = NEG ) 
ก.3  ภาพโดยรวมของรหัสการขัดของ ING 
ก.4 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องเจียรนยัผวิในอัตโนมัติ                   

( FAILURE CODE FOR NC INTERNAL GRINDING M/C = ING ) 
ก.5  ภาพโดยรวมของรหัสการขัดของ LMT 
ก.6 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องกลึงอัตโนมัติ                                 

( FAILURE CODE FOR CNC LATHE M/C = LMT ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





































































 
 

ภาคผนวก ข. 
แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM และตัวอยางใบสั่งงาน PM 

 
ตารางที่  
ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจกัรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนิน        

การศึกษา 
ข.2 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM ( PM WORK ORDER ) แผน 3 เดือน ของ     

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE ) 
ข.3 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM ( PM WORK ORDER ) แผนครึ่งป ของ      

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE ) 
ข.4 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM ( PM WORK ORDER ) แผนป ของ            

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : EG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 6

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

NEG-113 PRESSURE GAUGE
สาเหตุ 1 GAUGE เสีย แกไข 1.1 เปลี่ยนใหม

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ครั้ง ขอมูลตัวอยางรายการตรวจสอบ ลําดับที่ 5 แรงดันน้ํามัน LUBRICATION PRESSURE  กอนการ PM (ก.ค.-ต.ค.2543)

ดนัย   สาหรายทอง EG-1-1 ถึง  EG-1-6

ตรวจเช็คและปรับแตง 
PRESSURE GAUGE

500
( Quarterly 

PM )

1 1.  ตรวจสอบคาของ  Pressure  Gauge  ในแตละตําแหนงตามที่กําหนดใน 
DAILY CONDITION CHECK SHEET ของเครื่องนั้น ๆ
2.  ถาหากคาไมไดตามขอบขายแรงดันที่ตอง  Set  ใหทําการปรับแตง  ใหไดคา
ตามกําหนด
3.  ถา  Pressure  Gauge  ชํารุด จนไมสามารถปรับแตงได  ใหพนักงานประจํา
เครื่องเขียนใบแจงซอม

จากกราฟจะเห็นไดวากอนการทํา PM ( ก.ค.-ต.ค.2543 ) Gauge นั้นคาไมขึ้นหรือเข็มไมขยับถึง 79 % ของจํานวนครั้งที่เช็ค Gauge 
และคาไมไดที่กําหนด 21%  แตหลังจากการลงทํา PM ในเดือนตุลาคม2543 และมกราคม2544 ผลหลังทํา PM ( พ.ย.2543-ก.พ.2544
 ) Gauge นั้นไดคาที่กําหนดเพิ่มขึ้น 40% ของจํานวนครั้งที่เช็ค Gauge จาก 0 %  สวน60 % เปนคาไมไดตามที่กําหนด และใน
ปจจุบันคาที่เช็คไดตามมาตรฐานการตรวจสภาพที่กําหนดแลว

PRESSURE GAUGE
( พิจารณาจํานวนครั้งการขัดของของ 
Gauge ที่ไดยกตัวอยางในกราฟที่แสดง )

จากการตรวจในประเภทเครื่องจักร
เดียวกันเกิดปญหาที่เหมือนกันดังนั้น
จึงเปนงาน PM แผน Quarter ของ
เครื่องประเภท EG

ลําดับ

1

   ก.ค.      2543
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ขอมูลตัวอยางรายการตรวจสอบ ลําดับที่ 5 แรงดันน้ํามัน LUBRICATION PRESSURE  หลังการ PM (พ.ย.2543-ก.พ.2544)
ครั้ง

ที่มา     ขอมูลจาก DAILY CONDITION CHECK SHEET ของเครื่อง NC EXTERNAL GRINDING M/C สายการผลิต A
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ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : EG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 7

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1 EM 48

CM 2
รวม 50

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

ดูรายละเอียดที่รหัสการขัดของ  NEG-146    ALARM  เนื่องจากมีรายละเอียดมาก

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

ครั้ง ขอมูลการขัดของ NEG  ป 2539 - ป 2543 ( มิ.ย. )

ดนัย   สาหรายทอง EG-1-1 ถึง  EG-1-6

ทําความสะอาดภายในตู 
CONTROL

500
( Quarterly 

PM )

1 1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผาเช็ดภายในตู ใหสะอาดภายใน
ตู 
3. ปดฝาตู CONTROL

ตู CONTROL สะอาดไมมีคราบฝุนละออง และความชื้นที่เปนสาเหตุใหอายุงานระบบอิเล็กทรอนิกสสั้นลง

ALARM

ลําดับ

1
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ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : IG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 5

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1 EM 51

CM 2
รวม 53

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

ดูรายละเอียดที่รหัสการขัดของ  ING-128   ALARM  เนื่องจากมีรายละเอียดมาก

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ครั้ง ขอมูลการขัดของ ING ป 2539 - ป 2543 ( มิ.ย. )

ดนัย   สาหรายทอง IG-1-1 ถึง  IG-1-6

ทําความสะอาดตู CONTROL 
และพัดลมดูดอากาศ

500
( Quarterly 

PM )

1 1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผาเช็ดภายในตู ใหสะอาดภายใน
ตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการทํางานและลางทําความสะอาด ใช
ลมเปา ผาเช็ดใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู CONTROL

พัดลมดูดอากาศที่มีการขัดของ ถาหากชาง PM สามารถซอมไดใหทําไดเลย โดยอาจดูจากการแกไขใน แผนผังตนไมวิเคราะห
เหตุขัดของที่รหัส LMT-128 
ตู CONTROL สะอาดไมมีคราบฝุนละออง และความชื้นที่เปนสาเหตุใหอายุงานระบบอิเล็กทรอนิกสสั้นลง

ALARM

หัวขอ PM นี้ไมเคยกําหนดมากอน
และควรปฏิบัติเนื่องจากความสะอาด
และการระบายอากาศอาจมีผลตอ
การเกิด ALARM

ลําดับ

1
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ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : IG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 6

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1 839 EM 19

CM 0
รวม 19

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

ING-118 PROXIMITY SWITCH
สาเหตุ สายชอตระหวางสายบวกและลบ แกไข เปลี่ยน PROXIMITY SWITCH ใหม

PROXIMITY SWITCH เสีย เปลี่ยนใหม 4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM

หลวมทําใหหนาสัมผัสไมถึง ถอดออดและอัดกาวใหม ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

หนาสัมผัสไมตรงตําแหนง ปรับตําแหนงใหม ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

สายของPROXIMITY SWITCH ไมเรียบรอย จัดเก็บสายของ PROXIMITY SWITCH ใหม   1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ครั้ง ขอมูลการขัดของ ING  ป 2539 - ป 2543 ( มิ.ย. )

ดนัย   สาหรายทอง IG-1-1 ถึง  IG-1-6

ตรวจเช็คและทําความสะอาด 
PROXIMITY SWITCH

500
( Quarterly 

PM )

1 1.ทําความสะอาด PROXIMITY SWITCH ที่มีคราบตะกอนติดอยู  
และบริเวณใกลเคียง ( สายสงสัญญาณ )
2. ตรวจสอบวา  PROXIMITY SWITCH อยูถูกตําแหนง และยึดแนน
ไมหลวมคลอน

PROXIMITY  SW. ที่จุดตาง ๆ มีความสะอาด  ไมขยับ ไมหลวมคลอน และบริเวณใกลเคียงไมมีสิ่งผิดปกติ เชน สายสงสัญญาณ

PROXIMITY SWITCH

หัวขอ PM นี้ไมเคยกําหนดมากอน
และควรปฏิบัติ

ลําดับ

1
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ภาคผนวก ค. 
จํานวนรวมชัว่โมงการทาํงานของเครื่องจักร และการคํานวณผลการปรับปรุง 

 
ตารางที ่
ค.1 จํานวนรวมชั่วโมงการทาํงานของเครื่องจกัร ( Total Operating Time ) ใน

สายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง                                          
( ป พ.ศ. 2542 – ก.พ. 2544) 

ค.2 จํานวนรวมชั่วโมงการทาํงานของเครื่องจกัร ( Total Operating Time ) ใน
สายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง                                              
( ป พ.ศ. 2539 – พ.ศ. 2541) 

ค.3 แสดงการคํานวณชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา
ในสายการผลติ A และ B ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ตั้งแต      
มกราคม 2543 – กุมภาพนัธ 2544 

ค.4 แสดงการคํานวณเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภท
เครื่องจักรทีท่าํการศึกษาในสายการผลิต A ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่ง 
ตั้งแต มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544 

ค.5 แสดงการคํานวณเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภท
เครื่องจักรทีท่าํการศึกษาในสายการผลิต B ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่ง 
ตั้งแต มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



      ( ป พ.ศ. 2542 - ก.พ. 2544 )

YEAR
LINE A B A B A B
T.O.T Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum.
Jan 4095 68.25 68.25 2764 46.07 46.07 3080 51.33 51.33 1695 28.25 28.25 14097 234.95 234.95 13116 218.60 218.60
Feb 3600 60.00 128.25 3235 53.92 99.98 1420 23.67 75.00 3485 58.08 86.33 11530 192.17 427.12 12074 201.23 419.83
Mar 1335 22.25 150.50 1460 24.33 124.32 5600 93.33 168.33 5165 86.08 172.42
Apr 3015 50.25 200.75 2545 42.42 166.73 0 0.00 168.33 670 11.17 183.58
May 930 15.50 216.25 655 10.92 177.65 4200 70.00 238.33 5045 84.08 267.67
Jun 1385 23.08 239.33 1180 19.67 197.32 1830 30.50 268.83 1190 19.83 287.50
Jul 2380 39.67 279.00 2955 49.25 246.57 10725 178.75 447.58 10505 175.08 462.58
Aug 2872 47.87 326.87 1365 22.75 269.32 7615 126.92 574.50 8940 149.00 611.58
Sep 3175 52.92 379.78 3450 57.50 326.82 9540 159.00 733.50 9830 163.83 775.42
Oct 1040 17.33 397.12 1208 20.13 346.95 12164 202.73 936.23 12064 201.07 976.48
Nov 7440 124.00 521.12 5250 87.50 434.45 14360 239.33 1175.57 14240 237.33 1213.82
Dec 1890 31.50 552.62 3970 66.17 500.62 6370 106.17 1281.73 5990 99.83 1313.65

ที่มา    :     ขอมูลจาก  Efficiency  Summary  Report  สวนผลิต

ตารางที่  ค.1  จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร (Total Operating Time) ในสายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 

1999 2000 2001



      ( ป พ.ศ. 2539 - พ.ศ. 2541 )

YEAR
LINE A B A B A B
T.O.T Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum.
Jan 14960 249.33 249.33 16571 276.18 276.18 13747 229.12 229.12 10464 174.40 174.40 5156 85.93 85.93 4345 72.42 72.42
Feb 13766 229.43 478.77 17845 297.42 573.60 14882 248.03 477.15 15433 257.22 431.62 5641 94.02 179.95 5580 93.00 165.42
Mar 11504 191.73 670.50 10678 177.97 751.57 11522 192.03 669.18 12420 207.00 638.62 5335 88.92 268.87 6626 110.43 275.85
Apr 16461 274.35 944.85 11361 189.35 940.92 10702 178.37 847.55 9529 158.82 797.43 4728 78.80 347.67 3389 56.48 332.33
May 11540 192.33 1137.18 14671 244.52 1185.43 15735 262.25 1109.80 14482 241.37 1038.80 898 14.97 362.63 3121 52.02 384.35
Jun 12222 203.70 1340.88 11964 199.40 1384.83 5219 86.98 1196.78 7023 117.05 1155.85 0 0.00 362.63 0 0.00 384.35
Jul 11886 198.10 1538.98 13940 232.33 1617.17 5737 95.62 1292.40 5436 90.60 1246.45 2010 33.50 396.13 926 15.43 399.78
Aug 6400 106.67 1645.65 6702 111.70 1728.87 8685 144.75 1437.15 10463 174.38 1420.83 0 0.00 396.13 0 0.00 399.78
Sep 12416 206.93 1852.58 10163 169.38 1898.25 8563 142.72 1579.87 8848 147.47 1568.30 0 0.00 396.13 0 0.00 399.78
Oct 15572 259.53 2112.12 14362 239.37 2137.62 0 0.00 1579.87 0 0.00 1568.30 1200 20.00 416.13 390 6.50 406.28
Nov 14218 236.97 2349.08 14049 234.15 2371.77 4184 69.73 1649.60 4285 71.42 1639.72 1160 19.33 435.47 1530 25.50 431.78
Dec - - - - - - 1135 18.92 1668.52 4228 70.47 1710.18 70 1.17 436.63 70 1.17 432.95

ที่มา  :  ขอมูลจาก  Efficiency  Summary  Report  สวนผลิต

ตารางที่  ค.2  จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร (Total Operating Time) ในสายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 

1996 1997 1998





 
 
 

JAN’2000 FEB’2000 MAR’2000 APR’2000 MAY’2000 JUN’2000 JUL’2000  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 3,620 100% 1,780 100% 6,380 100% 0 0 4,600 100% 2,760 100% 11,680 100% 
Total Stop Time 150 4.14% 60 3.37% 305 4.78% 0 0 200 4.35% 600 21.74% 300 2.57% 
Total Loading Time 3,470 95.86% 1,720 96.63% 6,075 95.22% 0 0 4,400 95.65% 2,160 78.26% 11,380 97.43% 
Total Loss Time      
( Line ) 

390 10.77% 300 16.85% 475 7.45% 0 0 200 4.35% 330 11.96% 655 5.61% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 

 
200 

 
0 

 
0 

 
0 

 
250 

 
0 

 
0 

 
200 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
60 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
210 

 
190 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
3,270 

 
3,470 

 
3,470 

 
1,720 

 
1,470 

 
1,720 

 
6,075 

 
5,875 

 
6,075 

 
0 

 
0 

 
0 

 
4,340 

 
4,400 

 
4,400 

 
2,160 

 
2,160 

 
2,160 

 
11,380 

 
11,170 

 
11,190 

% Availability           
( M/C )   

 
94.24 

 
100 

 
100 

 
100 

 
85.47 

 
100 

 
100 

 
96.71 

 
100 

 
0 

 
0 

 
0 

 
98.64 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
98.15 

 
98.33 

ตารางที ่ ค.4  แสดงการคํานวณเปอรเซน็ความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจกัรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยง    ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพนัธ 2544 

สูตร  :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x  100  /  Total Loading Time 
        :   Total Stop Time  :  1.MEETING 2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER   ;  Total Loss Time  :  1.MODEL CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 
ที่มา     ขอมูลจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 



 
 
 

AUG’2000 SEP’2000 OCT’2000 NOV’2000 DEC’2000 JAN’2001 FEB’2001  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 8,280 100% 10,920 100% 13,300 100% 15,880 100% 6,640 100% 14,880 100% 12,220 100% 
Total Stop Time 240 2.90% 440 4.03% 640 4.81% 1,020 6.42% 100 1.51% 215 1.44

%
305 2.50% 

Total Loading Time 8,040 97.10% 10,480 95.97% 12,660 95.19% 14,860 93.58% 6,540 98.49% 14,665 98.56
%

11,915 97.50% 

Total Loss Time      
( Line ) 

425 5.13% 940 8.61% 496 3.73% 500 3.15% 170 2.56% 568 3.82
%

385 3.15% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 

  
0 

 
30 

 
0 

 
640 

 
140 

 
0 

 
10 

 
0 

 
0 

 
0 

 
60 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
10 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
8,040 

 
8,010 

 
8,040 

 
9,840 

 
10,340 

 
10,480 

 
12,650 

 
12,660 

 
12,660 

 
14,860 

 
14,800 

 
14,860 

 
6,540 

 
6,540 

 
6,540 

 
14,655 

 
14,665 

 
14,665 

  
11,915 

 
11,915 

 
11,915 

% Availability           
( M/C )   

 
100 

 
99.63 

 
100 

 
93.89 

 
98.66 

 
100 

 
99.92 

 
100 

 
100 

 
100 

 
99.6 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
99.93 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

ตารางที ่ ค.4  (ตอ)แสดงการคํานวณเปอรเซ็นความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิ้นสวน
เพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544   

สูตร  :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x  100  /  Total Loading Time 
        :   Total Stop Time  :  1.MEETING 2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER   ;  Total Loss Time  :  1.MODEL CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 
ที่มา      ขอมลูจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 



 
 
 

JAN’2000 FEB’2000 MAR’2000 APR’2000 MAY’2000 JUN’2000 JUL’2000  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 2,500 100% 4,020 100% 6,260 100% 920 100% 5,980 100% 2,300 100% 11,620 100% 
Total Stop Time 100 4.00% 160 3.98% 275 4.39% 40 4.35% 260 4.35% 570 24.78% 330 2.84% 
Total Loading Time 2,400 96.00% 3,860 96.02% 5,985 95.61% 880 95.65% 5,720 95.65% 1,730 75.22% 11,290 97.16% 
Total Loss Time      
( Line ) 

705 28.20% 375 9.33% 820 13.10% 210 22.83% 675 11.29% 540 23.48% 785 6.76% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 
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140 
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0 

 
0 

 
160 
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0 

 
0 

 
100 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 
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200 

 
0 

 
0 

 
0 
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0 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
2,110 

 
2,260 

 
2,400 

 
3,860 

 
3,860 

 
3,700 

 
5,825 

 
5,985 

 
5,985 

 
780 

 
880 

 
880 

 
5,720 

 
5,720 

 
5,470 

 
1,530 

 
1,730 

 
1,730 

 
11,290 

 
11,000 

 
11,290 

% Availability           
( M/C )   

 
87.92 

 
94.17 

 
100 

 
100 

 
100 

 
95.86 

 
97.33 

 
100 

 
100 

 
88.63 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
95.63 

 
88.44 

 
100 

 
100 

 
100 

 
99.20 

 
100 

 
 
 

ตารางที ่ ค.5  แสดงการคํานวณเปอรเซน็ความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจกัรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544 

สูตร    :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x 100  /  Total Loading Time 
          :   Total Stop Time : 1.MEETING  2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER ;  Total Loss Time: 1.MODEL CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 

ที่มา :  ขอมูลจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 



 
 
 

AUG’2000 SEP’2000 OCT’2000 NOV’2000 DEC’2000 JAN’2001 FEB’2001  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 10,120 100% 10,920 100% 13,440 100% 16,340 100% 6,360 100% 14,820 100% 13,080 100% 
Total Stop Time 310 3.06% 500 4.58% 790 5.88% 525 3.21% 80 1.26% 200 1.35% 280 2.14% 
Total Loading Time 9,810 96.94% 10,420 95.42% 12,650 94.12% 15,815 96.79% 6,280 98.74% 14,620 98.65% 12,800 97.86% 
Total Loss Time      
( Line ) 

870 8.60% 590 5.40% 586 4.36% 1,575 9.64% 290 4.56% 1,504 10.15% 726 5.55% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 

 
160 

 
180 

 
0 
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0 

 
0 
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0 
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0 
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72 
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0 

 
10 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
9,650 

 
9,730 

 
9,810 

 
10,315 

 
10,355 

 
10,420 

 
12,650 

 
12,492 

 
12,650 

 
15,275 

 
15,815 

 
15,725 

 
6,280 

 
6,280 

 
6,230 

 
14,200 

 
14,620 

 
14,548 

 
12,700 

 
12,800 

 
12,790 

% Availability           
( M/C )   

 
98.37 

 
98.17 

 
100 

 
98.99 

 
97.46 

 
100 

 
100 

 
98.75 

 
100 

 
96.58 

 
100 

 
99.43 

 
100 

 
100 

 
99.2 

 
97.13 

 
100 

 
99.51 

 
99.22 

 
100 

 
99.92 

 
 
 

ตารางที ่ ค.5  (ตอ)แสดงการคํานวณเปอรเซ็นความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิ้นสวน
เพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544   

สูตร    :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x 100  /  Total Loading Time 
          :   Total Stop Time : 1.MEETING  2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER ;  Total Loss Time: 1.MODEL 
CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 
ที่มา :  ขอมูลจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 
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