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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 

# # 5770264921 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORDS: REDUCING BREAKDOWN / SCREW EXTRUDERS / MASTERBATCH 

PANUDECH SANTAWEESUK: REDUCING BREAKDOWN OF SCREW EXTRUDERS 
IN MASTERBATCH PRODUCTION. ADVISOR: ASSOC. PROF. JITTRA 
RUKIJKANPANICH {, 178 pp. 

This research aims to reduce the failures of screw extruders in the 
masterbatch production. The systems of the extruders were divided into four 
systems: electrical system, mechanical system, cooling system and vacuum system. 
By analyzing the problems of those systems, it was found that the major cause of 
the failure was due to an incomplete preventive maintenance plan, did not cover all 
the activities required, and the schedule of the maintenance activities was not 
appropriate. Traditionally, all activities of preventive maintenance were every two 
months, which was too long, resulting in a breakdown of screw extruders was 42.75 
times per month. 

The research methodology was as follows: 1) gather both the number of 
breakdowns in each system of the screw extruder including the period of time the 
machine could work, 2) analyze the causes of the machine breakdown, 3) find and 
update activities that need to be done in line with the causes, 4) analyze and set 
appropriate schedule for activities, 5) take activities into operational standards and 
improve preventive maintenance plan. The results showed that the activities of the 
electrical system were divided into two groups. The first group should have activities 
for preventive maintenance every two weeks and the second group should have 
every one month. The activities for the mechanical, the cooling, and the vacuum 
systems were available every month. After improvement, the number of breakdowns 
of the screw extruders decreased to 24.25 times per month. The MTBF increased 
from 220.28 hours to 273.31 hours and the total time of preventive maintenance and 
breakdown maintenance decreased 40.10%. 
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บทที่ 1  
บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
 การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นสิ่งส าคัญในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ่งในโรงงานที่มี
เครื่องจักรจ านวนมากในกระบวนการผลิต อุตสาหกรรมการผลิตมาสเตอร์แบตช์เป็นอุตสาหกรรมที่มี
กระบวนการผลิต 4 กระบวนการหลักประกอบไปด้วย กระบวนการชั่งสี กระบวนการผสมส ี
กระบวนการอัดรีดสีและกระบวนการตรวจสอบคุณภาพสี โดยที่ในแต่ละกระบวนการมีเครื่องจักร
จ านวนมากที่ถูกใช้ในการผลิต ในกรณีทีก่ารบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีประสิทธิภาพต่ าจะท าให้เกิดการ
ขัดข้องของเครื่องจักรจ านวนมาก ซ่ึงส่งผลต่อการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ยากข้ึนและท า
ให้การผลิตต้องหยุดชะงัก ถ้าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีประสิทธิภาพสูงจะท าให้การขัดข้องของ
เครื่องจักรลดน้อยลงและท าให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงสามารถวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ดีได้ 
 อุตสาหกรรมผลิตมาสเตอร์แบตช์เป็นอุตสาหกรรมกลางน้ าของการผลิตผลิตภัณฑ์ที่เป็น
พลาสติก เช่น บรรจุภัณฑ์ ฝาขวด ของใช้อุปโภคบริโภค เครื่องใช้ภายในบ้าน อุปกรณ์การแพทย์ ฯลฯ 
ซึ่งความต้องการของการผลิตขึ้นอยู่กับความต้องการใช้ของผู้บริโภคในผลิตภัณฑ์นั้นๆ ในโรงงาน
กรณีศึกษานี้จะผลิตตามความต้องการของลูกค้า (Make to Order) ท าให้ไม่สามารถพยากรณ์การ
ผลิตที่แน่นอนได้ การท าให้เครื่องจักรมีความพร้อมใช้งานให้มากท่ีสุดจึงเป็นสิ่งส าคัญท่ีช่วยให้การผลิต
มีความต่อเนื่องมากขึ้น  
 เมื่อท าการรวบรวมข้อมูลการขัดข้องกรณีท่ีเครื่องจักรหยุดผลิตในแต่ละกระบวนการจากการ
แจ้งซ่อมตั้งแต่เดือนมีนาคม 2558 ถึง สิงหาคม 2558 พบว่ามจี านวนการขัดข้องในทุกกระบวนการ
รวม 316 ครั้ง ซ่ึงสามารถแบ่งจ านวนการขัดข้องนี้ในแต่ละกระบวนการแสดงได้ดังตารางที่ 1.1 และ
รูปที่ 1.1 พบว่าในกระบวนการอัดรีดสีมีจ านวนการขัดข้องมากที่สุดอยู่ที ่ 233 ครั้ง โดยเป็นจ านวน 
38.83 ครั้งต่อเดือน คิดเป็น 74% จากการขัดข้องทั้งหมด ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเลือกกลุ่มเครื่องอัดรีด
เป็นเครื่องจักรกรณีศึกษาเนื่องจากมีจ านวนการขัดข้องกรณีท่ีเครื่องจักรหยุดผลิตมากท่ีสุด 
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      ตารางที่ 1.1 จ านวนเครื่องจักรที่ใช้และจ านวนการขัดข้องในแต่ละกระบวนการ 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

 ในกระบวนการอัดรีดสีมีเครื่องจักรที่ใช้ 2 ชนิด ได้แก่ เครื่องอัดรีดแบบสกรูคูแ่ละเครื่องอัด
รีดแบบสกรูเดี่ยว ในแต่ละชนิดยังสามารถแบ่งออกเป็น 2 ขนาด ได้แก ่ เครื่องขนาดเล็กและเครื่อง
ขนาดกลาง จากจ านวนการขัดข้อง 233 ครั้ง สามารถแบ่งการขัดข้องในแต่ละชนิดและในแต่ละขนาด
แสดงดังตารางที่ 1.2 พบว่าจ านวนการขัดข้องกรณเีครื่องจักรหยุดผลิตของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่มี
มากกว่าเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยวพร้อมทั้งระบบการท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยวเป็น
ส่วนย่อย (Subset) ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ท าให้เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่มีระบบการท างานของ
เครื่องจักรที่มากและซับซ้อนกว่าเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เช่น เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่มีระบบหล่อ

กระบวนการ เครื่องจักร 
จ านวนการขัดข้อง 

 (ครั้ง) 

จ านวน
เครื่องจักร
(เครื่อง) 

ชั่งสี เครื่องชั่ง 10 10 
ผสมสี เครื่องผสมสี 59 14 

อัดรีดสี เครื่องอัดรีด 233 15 
ตรวจสอบ
คุณภาพสี 

เครื่องสเปกโตรมิเตอร์
และเครื่องฉีด 

14 7 

38.83, 74% 

9.83, 19% 

2.33, 4% 1.67, 3% 

อัดรีดสี ผสมสี ชั่งสี ตรวจสอบสี 

 รูปที่ 1.1 เปอร์เซ็นต์จ านวนการขัดข้องกรณีเครื่องจักรหยุดผลิตในแต่ละกระบวนการ 
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เย็นแต่เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยวไม่มี เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่มีจ านวนของฮีตเตอร์ที่มากกว่าเครื่องอัด
รีดแบบสกรูเดี่ยว เป็นต้น ท าให้การตรวจสอบสภาพ การเปลี่ยนอะไหล่และการบ ารุงดูแลรักษา
เครื่องจักรยุ่งยากกว่าเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว ดังนั้นงานวิจัยนี้จะเริ่มต้นด้วยการน าข้อมูลเครื่องอัด
รีดแบบสกรูคู่ ซึ่งเป็นข้อมูลตั้งแต่ มี.ค.2558 ถึง ส.ค 2558 มาวิเคราะห์หาปัญหาในการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน เมื่อทราบถึงปัญหาแล้วจากนั้นจะหาวิธีการแก้ไขปัญหาเหล่านั้นด้วยการปรับปรุงการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันซึ่งแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ได้นั้นสามารถใช้กับเครื่องอัดรีดแบบสกรู
เดี่ยวได้ 
 

ตารางที่ 1.2 จ านวนเครื่องอัดรีดที่ใช้และจ านวนการขัดข้องในกระบวนการอัดรีดสี  

ชนิดของ 
เครื่องอัดรีด 

ขนาด 
จ านวนการขัดข้อง 

(ครั้ง) 
จ านวนเครื่องที่ใช้ 

(เครื่อง) 

สกรูเดี่ยว 
เล็ก 

104 
53 6 

กลาง 51 3 

สกรูคู่ 
เล็ก 

129 
65 3 

กลาง 64 3 

 
 จากข้อมูลของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ซึ่งมีทั้งหมด 6 เครื่อง แบ่งเป็นขนาดกลาง 3 เครื่อง 
ได้แก่ เครื่อง E3 เครื่อง E13 เครื่อง E20 และขนาดเล็ก 3 เครื่อง ได้แก่ เครื่อง E26 เครื่อง E32 
เครื่อง E34  โดยได้มีการรวบรวมข้อมูลจ านวนการขัดข้อง เวลารวมในการซ่อมบ ารุงหลังเกิด
เหตุขัดข้อง (เวลารวม BM) และเวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาชิงป้องกัน (เวลารวม PM) ซ่ึงแสดงใน
ตารางที่ 1.3 พบว่าเปอร์เซนต์การหยุดของเครื่องจักรในแต่ละเครื่องอยู่ระหว่าง 1.5-3.5% ซ่ึงมีค่า
น้อยมากแต่เมื่อน าเวลาที่เครื่องจักรหยุดเปลี่ยนเป็นมูลค่าของการสูญเสียโอกาสในการขายพบว่ามี
มูลค่ามากดังแสดงในตารางที่ 1.4 ซึ่งเป็นการคาดการว่าภายหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลารวมใน
การซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องได ้50%  
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ตารางที่ 1.3 เปอร์เซ็นต์การหยุดของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ 

เครื่อง 
อัดรีด 

จ านวนการ
ขัดข้อง (ครั้ง) 

เวลารวม BM 
(นาที) 

เวลารวม PM 
(นาที) 

(BM+PM)  
(นาที) 

เปอร์เซ็นต์การหยุด
ของเครื่องจักร(%) 

E3 19 3,635 1,440 5,075 2.48 
E13 27 3,570 1,440 5,010 2.45 

E20 18 1,890 1,440 3,330 1.63 

E26 16 2,670 1,440 4,110 2.01 
E32 19 1,890 1,440 3,330 1.63 

E34 30 5,760 1,440 7,200 3.53 

หมายเหตุ : ทุกเครื่องมีเวลาเปิดใช้งานเท่ากันที่ 3,404 ชั่วโมงหรือ 204,240 นาท ีซึ่งเป็นการนับเวลา
ตั้งแต่ มี.ค.2558 ถึง ส.ค.2558 (6 เดือน) 

    : การหยุดเครื่องจักร (%) = 
เวลาท่ีเครื่องจักรหยุดท้ังหมด    

เวลาท่ีเครื่องจักรใช้งานท้ังหมดในระยะเวลา   เดือน
  

    : BM+PM = เวลาที่เครื่องจักรหยุดทั้งหมด 

             : ทั้งนี้ไม่ได้น าข้อมูลจากการหยุดประชุม หยุดกิจกรรม 5ส.และการหยุดอ่ืนๆ จาก
กระบวนการผลิตมาใช้ในการค านวณ  

 
ตารางที่ 1.4 มูลค่าการสูญเสียโอกาสในการขายจากการลดเวลาซ่อมเครื่องจักรที่เกิดการขัดข้อง 

เครื่อง 
จักร 

Output 
เฉลี่ย 

(กิโลกรัมต่อ
ชั่วโมง) 

ประเภทของงานที่
ผลิต 

ราคา
ผลิตภัณฑ์ 
(บาทต่อ
กิโลกรัม) 

เวลารวม 
BM  

6 เดือน 
(ชม.) 

เวลา BM  
ที่คาดว่าจะ

ลดได ้
(ชม.) 

มูลค่าของการ
สูญเสียโอกาส
ในการขาย 
(บาทต่อปี) 

E3 180.15 มาสเตอร์แบตช์ 150 60 30 1,621,335 

E13 190.25 มาสเตอร์แบตช์สีขาว 120 60 30 1,369,800 

E20 145.41 สีผสมสารเติมแต่ง 120 30 15 523,464 

E26 47.66 มาสเตอร์แบตช์ 150 44 22 314,559 

E32 50.02 มาสเตอร์แบตช์ 150 30 15 225,075 

E34 46.99 มาสเตอร์แบตช์ 150 96 48 676,656 

มูลค่าทั้งหมด 4,730,889 
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 จากตารางที่ 1.4 แสดงมูลค่าของการสูญเสียโอกาสในการขายต่อปี ในกรณีสามารถลดเวลา
รวมในการซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องได ้50% ซ่ึงมีมูลค่าประมาณ 4,700,000 บาท และในกรณีนี้
คิดจากอัตราสมรรถนะเครื่องจักรเท่ากับ 100% แต่อัตราสมรรถนะจริงนั้นมีค่าประมาณ 43% โดย
ค านวณจากการน าข้อมูลจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้จริงเทียบกับจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ควรผลิตได้ ท าให้
มูลค่าของการสูญเสียโอกาสในการขายนั้นมีมูลค่ามากถึง 2,000,000 บาทต่อปี 
 นอกจากนี้แล้วได้มีการเปรียบเทียบอายุการใช้งานเครื่องจักรกับจ านวนการขัดข้อง ตารางที่ 
1.5 แสดงข้อมูลของอายุการเครื่องจักร โดยนับตั้งแต่ปีที่เริ่มใช้งานในโรงงานกรณีศึกษาเท่านั้น 
เนื่องจากเครื่องจักรทั้ง 6 เครื่องเป็นเครื่องจักรที่ซ้ือต่อมาจากแหล่งอ่ืน พร้อมทั้งไม่มีข้อมูลการซื้อด้วย
จึงท าใหไ้มส่ามารถหาอายุการใช้งานที่แท้จริงได ้การเปรียบเทียบพบว่าอายุการใช้งานและจ านวนการ
ขัดข้องของเครื่อง E3, E13 และ E20 ซึ่งเป็นเครื่องจักรรุ่นและประเทศผู้ผลิตเดียวกันนั้นมีจ านวน
ขัดข้องไม่แปรผันตามอายุการใช้งาน กล่าวคือจ านวนการขัดข้องของเครื่องจักรไม่ข้ึนอยู่กับอายุการใช้
งานอาจเป็นเพราะว่าในแต่ละเครื่องจักรมีการผลิตงานคนละประเภทกัน ภาระงานในแต่ละเครื่องจักร
จึงไม่เหมือนกัน ส่งผลให้การขัดข้องของเครื่องจักรแตกต่างกัน ส่วนเครื่อง E26, E32 และ E34 เป็น
เครื่องจักรทีม่ีการผลิตงานประเภทเดียวกันและขนาดของก าลังการผลิตเท่ากัน แต่เป็นเครื่องจักรที่มี
รุ่นและประเทศผู้ผลิตที่ไม่เหมือนกันท าให้คุณภาพการใช้งานของเครื่องจักรไม่เท่ากัน การขัดข้องของ
เครื่องจักรจึงแตกต่างกัน 

 
   ตารางที่ 1.5 อายุการใช้งานเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่จนถึงปี 2016  

เครื่อง
อัดรีด 

ปีที่เริ่มใช้
งาน 
(คศ.) 

อายุการใช้
งาน

เครื่องจักร 
(จ านวนปี) 

รุ่นเครื่องจักร
(ประเทศผู้ผลิต) 

ประเภทของงาน 
ที่ผลิต 

จ านวน
การ

ขัดข้อง 
(ครั้ง) 

E3 2003 13 NRII-4B (Japan) มาสเตอร์แบตช์ 19 
E13 2004 12 NRII-4B (Japan) มาสเตอร์แบตช์สีขาว 27 

E20 2006 10 NRII-4B (Japan) สีผสมสารเติมแต่ง 18 
E26 2008 8 TESHJ-36 (China) มาสเตอร์แบตช์ 16 

E32 2009 7 TSE-35A (China) มาสเตอร์แบตช์ 19 

E34 2013 3 NR2-46 (China) มาสเตอร์แบตช์ 30 
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1.2 ปัญหาในการบ ารุงรักษาในโรงงานกรณีศึกษา   
 การบ ารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษามี 2 ประเภทแสดงดังรูปที่ 1.2 ซึ่งสามารถ
อธิบายดังนี้  
  1. การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance, BM): เมื่อเกิด
ขัดข้องของเครื่องจักร แผนกบ ารุงรักษาจะต้องมีการจัดสรรบุคลากร การวินิจฉัย การเตรียมซ่อม และ
อ่ืนๆ เพ่ือให้เครื่องจักรที่ขัดข้องนั้นกลับมาใช้งานให้เร็วที่สุด 

 2. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance, PM): เป็นการ
บ ารุงรักษายึดคาบเวลาเป็นหลัก โดยทุกเครื่องอีดรีดแบบสกรูในโรงงานกรณีศึกษามีการก าหนดช่วง
ระยะเวลาของทุกกิจกรรมไว้ทุกสองเดือนและมีการท าทุกกิจกรรมในคราวเดียวกัน โดยก าหนดเวลา
รวมในการบ ารุงรักษาไว้ที่ 4 ชั่วโมงต่อครั้ง 

ส่วนมากการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษาเป็นการบ ารุงรักษาท่ีเมื่อเกิดการ
ขัดข้องของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ แล้วจึงค่อยท าการแก้ไขอาการขัดข้องเหล่านั้น พร้อมทั้งมี
นโยบายบางอย่างซึ่งส่งผลต่อการบริหารจัดการในแผนกบ ารุงรักษา เช่น 
  - ในโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรจ านวนมาก มีเครื่องชั่ง เครื่องผสม เครื่องอัดรีด 
เครื่องฉีด ซ่ึงยังไม่รวมเครื่องจักรและอุปกรณ์ย่อยอ่ืนๆ เช่น เครื่องเป่า เครื่องเขย่าสี เครื่องบดสี 
เครื่องตัดเม็ด ฯลฯ ซึ่งมีจ านวนมากและหลายประเภท โดยที่จ านวนเหล่านี้ไม่สอดคล้องกับจ านวน
พนักงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักรที่ก าหนดไว้ที่จ านวน 10 คน เมื่อเครื่องจักรเหล่านี้เกิดการหยุดจากการ
ขัดข้องหรือหยุดจากการปรับปรุงแก้ไขอยู่บ่อยครั้งท าให้ยากต่อการวางแผนการท างานต่อแผนกซ่อม
บ ารุง 

   

 

การบ ารุงรักษาใน
โรงงานกรณีศึกษา 

การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

การบ ารุงรักษาหลัง
เกิดเหตุขัดข้อง 

 รูปที่ 1.2 ประเภทการบ ารุงรักษาโรงงานกรณีศึกษา 
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  - การบ ารุงรักษาเครื่องจักรทุกรูปแบบทั้งการซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องและการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะท าเฉพาะกลางวันเท่านั้น เนื่องจากนโยบายของบริษัทจะไม่ให้มีการท างาน
ของแผนกซ่อมบ ารุงรักษาในตอนกลางคืนและไม่มีการสอนการซ่อมเครื่องจักรให้กับผู้ปฏิบัติที่ใช้งาน
เครื่องจักร เมื่อเกิดการขัดข้องท าให้ต้องหยุดเครื่องจักรจนกว่าจะถึงตอนเช้าจึงจะเกิดการซ่อม ภาระ
ของงานซ่อมบ ารุงจึงเพ่ิมมากขึ้น 
  
 จากข้อมูลที่กล่าวมาข้างต้นมีผลต่อการบริหารจัดการในแผนกบ ารุงรักษา กรณีท่ีเครื่องจักร
เกิดการขัดข้องจ านวนมากจะส่งผลโดยตรงต่อการวางแผนการบ ารุงรักษาเพราะการขัดข้องนั้นเป็น
รูปแบบของการบ ารุงรักษาที่ไม่มีการวางแผนล่วงหน้า ถ้าสามารถการลดการขัดข้องให้ได้มากที่สุดจะ
ท าให้ประสิทธิภาพของการบริหารจัดการของแผนกซ่อมบ ารุงสูงขึ้น 

 
จากการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูใน

โรงงานกรณีศึกษาสรุปได้ดังนี้ 
  1. กิจกรรมส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมได้ถูกก าหนดจากคู่มือการ

บ ารุงรักษาเครื่องจักรและจากประสบการณ์ของผู้เชี่ยวชาญในแผนกซ่อมบ ารุง ถึงแม้ว่าจะมีการท า
กิจกรรมเหล่านั้นตามแผนการบ ารุงรักเชิงป้องกันแล้วแต่ยังคงเกิดการขัดข้องจ านวนมาก เมื่อท าการ
วิเคราะห์หากิจกรรมที่ควรปฏิบัติในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันและน าไปเปรียบเทียบกับ
กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมพบว่ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมไม่
สอดคล้องกับอาการขัดข้องที่เคยเกิดขึ้นท าให้กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่ครบถ้วน 
ตัวอย่างการหากิจกรรมในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแสดงได้ดังรูปที่ 1.3 เป็นการหากิจกรรมจาก
อาการขัดข้องของการเกิดเสียงผิดปกติในการท างานของเครื่องจักรพบว่ากิจกรรมที่ควรเพ่ิมเติมใน
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ได้แก่ ก าหนดให้มีการตรวจสภาพของพู่เลย์ การตรวจการสึกหรอของ
ยอย เนื่องจากสองกิจกรรมนี้ยังไม่มีในแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิม ส่วนกิจกรรม
ก าหนดการตรวจสภาพและความตึงของสายพานมีในแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมอยู่แล้ว 
เป็นต้น  
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 2. จากข้อมูลจ านวนขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ตั้งแต่ มี.ค.2558-ส.ค.2558 
สามารถแบ่งประเภทของการขัดข้องตามระบบการท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูได้เป็น 4 ระบบ 
ประกอบไปด้วย ระบบไฟฟ้า ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็น ระบบสุญญากาศและอ่ืนๆ โดย
จ านวนการขัดข้องในแต่ละระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดเล็กและขนาดกลางแสดงในตารางที่ 
1.6 พบว่าระบบไฟฟ้ามีจ านวนการขัดข้องมากที่สุดจึงควรให้ความส าคัญกับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
กับระบบนี้ และในตารางที่ 1.7 แสดงจ านวนการขัดข้องเฉลี่ยในแต่ละระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรู
ใน 1 ช่วง PM พบว่าการขัดข้องเฉลี่ยของเครื่องอัดรีดแบบกสรูคู่มีจ านวน 43 ครั้งใน 1 ช่วง PM และ
มีจ านวนแตกต่างกันในแต่ละระบบ 

 
        ตารางที่ 1.6 จ านวนการขัดข้องในแต่ละระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่  

เครื่องอัดรีด
แบบ 
สกรูคู่ 

จ านวนการขัดข้องของแต่ละกลุ่มปัญหา (ครั้ง) 

ระบบ
ไฟฟ้า 

ระบบ
เครื่องกล 

ระบบน้ า
หล่อเย็น 

ระบบ
สุญญากาศ 

อ่ืนๆ รวม 

ทั้ง 2 ขนาด 58 25 19 12 15 129 

 
 
 

วิธีการแก้ไข/กิจกรรม 

- ก าหนดการตรวจสภาพ
ของพู่เลย์  (PM) 

- เปลี่ยนชิ้นส่วนเมื่อเกิด
การขัดข้อง (BM) 

- ก าหนดการตรวจการสึก
หรอของยอย (PM) 

- ก าหนดการตรวจสภาพ
และความตึงของสายพาน 
(PM) 

 
 

เกิดเสียงผิดปกติในการ
ท างานของเครื่องจักร 

 พู่เลย์ (Pulley) 
เสื่อมสภาพ 

สเปเซอร์ (Spacer) 
เสื่อมสภาพ 

 ยอย (Coupling) 
เสื่อมสภาพ 

สายพานเสื่อมสภาพ 

รูปที่ 1.3 ตัวอย่างการการวิเคราะห์หากิจกรรมการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน 
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     ตารางที่ 1.7 จ านวนการขัดข้องเฉลี่ยในแต่ละระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ใน 1 ช่วง PM  

เครื่องอัดรีด 
แบบสกรูคู่ 

จ านวนการขัดข้องของแต่ละกลุ่มปัญหา (ครั้ง) 

ระบบ
ไฟฟ้า 

ระบบ
เครื่องกล 

ระบบน้ า
หล่อเย็น 

ระบบ
สุญญากาศ 

อ่ืนๆ รวม 

ทั้ง 2 ขนาด  19.33 8.33 6.33 4 5 43 

 

จากข้อมูลดังกล่าวสรุปได้ว่าช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทุก 2 เดือนนั้นอาจ
ไม่เหมาะสมและเมื่อสังเกตุเพ่ิมเติมจากรูปที่ 1.4 จะเห็นได้ว่าเวลารวมในการซ่อมบ ารุงหลังเกิด
เหตุขัดข้องมีความแตกต่างกันด้วย เป็นการยืนยันว่าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของทุกกิจกรรมใน
คราวเดียวกันนั้นไม่เหมาะสม 

 
  3. ในแต่ละกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไมม่ีการก าหนดมาตรฐานของการ

ปฏิบัติที่ชัดเจนท าให้การปฏิบัติงานในแต่ละครั้งมีความแตกต่างกัน ส่งผลให้ประสิทธิภาพการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันลดลง 

 

 

 

0
1,000
2,000
3,000
4,000
5,000
6,000
7,000
8,000

เครื่องเล็ก 

เครื่องกลาง 

7,040 (58 ครั้ง) 

5,430 (25 ครั้ง) 

3,840 (19 ครั้ง) 

1,515 (12 ครั้ง) 1,590 (15 ครั้ง) 

รูปที่ 1.4 เวลารวมในการซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องในแต่ละระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ 
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  ดังนั้นงานวิจัยนี้จะลดการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูด้วยการปรับปรุงการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงป้องกัน โดยมีการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดอาการขัดข้อง ค้นหากิจกรรมที่ปฏิบัติ
ให้สอดคล้องกับสาเหตุของการเกิดอาการขัดข้อง ก าหนดช่วงระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมและก าหนด
มาตรฐานการปฏิบัติงานของกิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน จากนั้นจะท าการสร้างแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันข้ึนใหม่ ซึ่งแผนที่ได้นั้นสามารถใช้ได้ทั้งเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่และเครื่องอัดรีด
แบบสกรูเดี่ยว 
 
1.3 วัตถุประสงค์ 

 เพ่ือลดการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในการผลิตมาสเตอร์แบตช์ 
 

1.4 ขอบเขตงานวิจัย 
  1. งานวิจัยนี้จะท าการปรับปรุงโดยเน้นวิธีการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเท่านั้น ซึ่ง
ไม่เก่ียวข้องกับการดัดแปลงระบบต่างๆ ของเครื่องจักร เช่น การออกแบบระบบน้ าหล่อเย็นจาก
ภายนอก (Cooling System) การออกแบบระบบการถ่ายเทความร้อน (Heat Exchanger System) 
เป็นต้น 
    2. งานวิจัยนี้ได้แบ่งการปรับปรุงเครื่องอัดรีดแบบสกรูออกเป็น 2 กลุ่ม เนื่องจากต้องการที่จะ
เปรียบเทียบผลของการปรับปรุงระหว่างช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันกับ
กิจกรรมที่ควรปฏิบัติในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยที่กลุ่มที่ 1 จะเลือกเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่มี
จ านวนการขัดข้องมากท่ีสุดในแต่ละประเภทซึ่งมีทั้งหมด 4 เครื่อง และกลุ่มที่ 2 เป็นเครื่องอัดรีดแบบ
สกรูที่เหลืออีก 11 เครื่อง รวมมีทั้งหมด 15 เครื่อง โดยจ านวนการขัดข้องตั้งแต่ มี.ค. 2558 ถึง ส.ค. 
2558 ในแต่ละเครื่องนั้นแสดงได้ดังตารางที่ 1.8 และสามารถสรุปเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละกลุ่ม
ได้ดังนี้ 
     - กลุ่มท่ี 1 ได้แก่ E34, E13, E30 และ E9 
     - กลุ่มท่ี 2 ได้แก่ E3, E20, E26, E32, E14, E15, E10, E27, E28, E1 และ E7 
  โดยในกลุ่มที่ 1 จะมีการน ากิจกรรมที่ควรปฏิบัติ ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมและ
มาตรฐานการปฏิบัติในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ได้จากการปรับปรุงไปได้ด าเนินการ ส่วนในกลุ่มที่ 
2 จะน ากิจกรรมที่ควรปฏิบัติและมาตรฐานการปฏิบัติในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปด าเนินการ ซ่ึง
สามารถสรุปการน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้ในแต่ละกลุ่มของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแสดง
ได้ดังตารางที่ 1.9 
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          ตารางที่ 1.8 จ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละประเภท 

ชื่อ
เครื่องจักร 

ประเภท จ านวนการขัดข้อง 
(ครั้ง) ชนิด ขนาด 

E3 เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ กลาง 19 

E13 เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ กลาง 27 

E20 เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ กลาง 18 

E26 เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ เล็ก 16 

E32 เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ เล็ก 19 

E34 เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ เล็ก 30 

E14 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เล็ก 5 

E15 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เล็ก 6 
E10 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เล็ก 6 

E27 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เล็ก 10 

E28 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เล็ก 11 
E30 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว เล็ก 15 

E1 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว กลาง 15 

E7 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว กลาง 16 
E9 เครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว กลาง 20 

 
 
       ตารางที่ 1.9 การน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้ในแต่ละกลุ่มของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

กิจกรรม 
เครื่องอัดรีดแบบสกรู 

กลุ่มท่ี 1  กลุ่มท่ี 2 

กิจกรรมที่ควรปฏิบัติในงานบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน   

ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมในการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน   

มาตรฐานการปฏิบัติในงานบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน   
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1.5 ดัชนีชี้วัดของงานวิจัย 
 1. จ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูลดลง 
 2. ค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูเพ่ิมข้ึน 
 
1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.  ใช้เป็นต้นแบบการปรับปรุงวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันกับเครื่องจักรกลุ่มอ่ืนๆ ได้ 
2. สามารถจัดท าคู่มือมาตรฐานการปฏิบัติงานส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่อง

อัดรีดแบบสกรูได้ 
 

1.7 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
1. ศึกษางานวิจัยและเทคนิคที่เก่ียวข้องเพ่ือประยุกต์ใช้ในงานวิจัยนี้  
 - ศึกษาเทคนิคการวิเคราะห์ท าไม - ท าไม (Why-Why Analysis) 
 - ศึกษาค่า MTBF 
 - ศึกษาวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
2. ศึกษาข้อมูลและหาสภาพปัจจุบันของเครื่องอัดรีดแบบสกรู  

  - ศึกษาภาพรวมการท างานในกระบวนการผลิตมาสเตอร์แบตช์ โดยเฉพาะใน
กระบวนการอัดรีดสีของโรงงานกรณีศึกษา 
  - ศึกษาการท างานและปัญหาของเครื่องอัดรีดแบบสกรู โดยน าข้อมูลจ านวนการ
ขัดข้องและอาการขัดข้องจากการแจ้งซ่อมมาแยกตามระบบการท างาน  

 - ศึกษาภาพรวมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 3. วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดข้ึนในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากจ านวนและอาการขัดข้องที่เคย
เกิดข้ึนและจากการเข้าไปตรวจสอบการปฏิบัติงานจริงซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้ 

  - กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่ครบถ้วน ซึ่งเกิดจากกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมไม่สอดคล้องกับอาการขัดข้องที่เคยเกิดขึ้น  
  - ช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่เหมาะสมเกิดจากใน 1 ช่วง PM 
นั้นเกิดการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบกสรูจ านวนมากและมีจ านวนที่แตกต่างกันในแต่ละระบบ  
  - ยังไมม่ีการก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทีช่ัดเจน 
เนื่องจากวิธีการปฏิบัติงานของกิจกรรมในแต่ละครั้งของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนั้นมีความแตกต่าง
กัน 
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4. หาแนวทางการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรู ซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้ 
 - วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขในแต่ละอาการขัดข้อง โดยใช้เทคนิค 
ท าไม-ท าไม ซึ่งกิจกรรมที่ควรปฏิบัติในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้จากวิธีการแก้ไข 
  - ก าหนดช่วงระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันขึ้นใหม่จาก
ช่วงระยะเวลาที่ใช้งานไดข้องเครื่องอัดรีดแบบสกรู โดยแยกตามระบบการท างาน จากนั้นสร้าง
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
  - ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานในแต่ละกิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 5. การด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
  - การจัดก าหนดการเครื่องจักร 
  - การจัดก าหนดการวันและเวลาที่ปฏิบัติ 
  - การจัดก าหนดการก าลังคน 
  - ก าหนดการของการด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

6. การวัดผลการปรับปรุงด้วยดัชนีชี้วัดความส าเร็จ  
 7. สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 8. จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ความส าคัญของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเป็นหนึ่งในกิจกรรมที่ส าคัญในอุตสาหกรรมการผลิต กรณีที่การบ ารุงรักษา

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพต่ าจะส่งผลให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้องและถ้าเครื่องจักรเกิดการขัดข้อง
บ่อยครั้งในระหว่างการผลิตจะท าให้สูญเสียโอกาสในการผลิตหรือบางครั้งท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้า
ส่งให้ทันก าหนดตามท่ีลูกค้าต้องการและยังท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาที่สูงขึ้นด้วย โรงงาน
ขนาดย่อม (SMEs) มักขาดการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ เนื่องจากมีข้อจ ากัดในการจัดสรร
งบประมาณให้กับการบ ารุงรักษาเครื่องจักรซ่ึงถ้าหากเครื่องจักรได้รับการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมแล้ว
จะช่วยลดปัญหาการเกิดการขัดข้องขณะใช้งานเครื่องจักรได้   

หลายโรงงานมีการบ ารุงรักษาอยู่แล้วแต่มักมีการจัดการที่ขาดประสิทธิภาพ ไม่ว่าจะเป็นการ
ไม่มีดัชนีชี้วัดผลงานในการปฏิบัติงาน การขาดการวางแผนที่ดีและเหมาะสมในการด าเนิน ฯลฯ
กิจกรรมต่างๆ ซึ่งสิ่งเหล่านี้ล้วนส่งผลต่อบริษัทในระยะยาว ดังนั้นโรงงานจึงจ าเป็นที่จะต้องปรับปรุง
การปฏิบัติงานและการจัดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง  

การบ ารุงรักษาเป็นการผสมผสานกันของการท างานด้านเทคนิคและการจัดการเพ่ือคงสภาพ
ของอุปกรณ์หรือฟ้ืนฟูสภาพของอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยที่การบ ารุงรักษา
ไม่เพียงแต่เป็นงานทางด้านเทคนิคเพียงอย่างเดียวหรือเป็นการบ ารุงรักษาที่ถูกวิธีและมีช่วงเวลาที่
เหมาะสมเท่านั้นแต่จะต้องพิจารณาในด้านการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด มีต้นทุน
ในการด าเนินการที่น้อยลงและมีความปลอดภัยต่อบุคลากรที่ต้องเกี่ยวข้องในขณะปฏิบัติงานด้วย ซ่ึง
วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา ได้แก่ 

 1. เพ่ือให้อุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา  
           2. เพ่ือแก้ไขซ่อมแซมอุปกรณ์ที่ช ารุดให้กลับมาอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน  

 3. เพ่ือลดจ านวนหรือความถี่ของการขัดข้องเสียหาย 
 4. เพ่ือลดต้นทุนโดยรวมในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  

  5. เพื่อเพ่ิมความไว้วางใจหรือความน่าเชื่อถือ (Reliability) ในการใช้อุปกรณ์หรือ
เครื่องจักร  

 6. เพ่ือลดจ านวนงานคงค้าง (Backlog)  
 โดยทั่วไปแล้วงานบ ารุงรักษาสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท ได้แก่ การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance, PM)  และการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown 
Maintenance, BM) ซึ่งจะกล่าวรายละเอียดในหัวข้อถัดไป 
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2.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
งานบ ารุงรักษาของการผลิตอาจนิยามได้ว่า“กิจกรรมทุกอย่างจ าเป็นต่อการท าให้เครื่องจักร 

อุปกรณ์ อยู่ในสภาพที่สามารถท างานได้ตามต้องการ” (จิตรา รู้กิจการพานิช, 2544) เป้าหมายของ
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance, PM)  คือการลดต้นทุนโดยรวมของการ
ตรวจสภาพ การซ่อมและลดการขัดข้องของเครื่องจักรให้น้อยที่สุด (Bart, Siluk, & Bart, 2014) ได้
กล่าวไว้ว่าโดยทั่วไปนโยบายของการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่ได้ถูกก าหนดจากสภาพ
ปัจจุบันของเครื่องจักรแต่ถูกก าหนดจากค าแนะน าของลูกค้าหรือตามความสะดวกสบายในการ
วางแผนจึงท าให้แผนการบ ารุงรักษาที่ได้ไม่เหมาะสม การจัดท าแผนการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมนั้น
ควรก าหนดจากข้อมูลของสภาพปัจจุบันของเครื่องจักรซึ่งอาจแสดงได้ด้วยระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการ
ขัดข้อง (MTBF) ต้นทุนของการบ ารุงรักษาและผลของการเกิดการขัดข้อง เป็นต้น ถึงแม้ว่าเครื่องจักร
จะถูกออกแบบมาให้ตรงกับลักษณะและรูปแบบการใช้งานแล้ว โดยทั่วไปเครื่องจักรนั้นย่อมมีการสึก
หรอจากการใช้งานและสภาพแวดล้อมของการใช้งาน ดังนั้นการตรวจสภาพของเครื่องจักรตามช่วง
ระยะเวลา การซ่อมแซมและการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ต่างๆที่เหมาะสมนั้นจะช่วยให้เครื่องจักรสามารถ
ยืดอายุการใช้งานได้ การด าเนินการจะต้องท าในช่วงเวลาที่เหมาะสมเพ่ือลดผลกระทบในการผลิตด้วย 
ดังนั้นกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจึงมีบทบาทที่ส าคัญที่จะช่วยป้องกันการเสื่อมสภาพก่อน
เวลาอันควร ช่วยเพ่ิมอายุการใช้งานและช่วยลดการสูญเสียที่เกิดจากการขัดข้องของเครื่องจักรได้ 
 จุดมุ่งหมายหลักของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน คือการปรับปรุงอายุการใช้งานของอุปกรณ์
และเครื่องจักรเพ่ือป้องกันการเสื่อมสภาพและการด้อยสภาพก่อนเวลาอันควร โดยเป้าหมายของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ได้แก่ 
  1. เพ่ิมสภาพความพร้อมและความมั่นใจของการใช้งาน โดยลดเวลาและจ านวนการ
ขัดข้องของเครื่องจักร 
  2. เพ่ือให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพที่เหมาะสมต่อการใช้งานที่ส่งผลต่อคุณภาพของ
สินค้า 
  3. เพ่ือยืดอายุการใช้งานของชิ้นส่วนในเครื่องจักร 
  4. เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานมีความปลอดภัยจากการใช้เครื่องจักร 

 5. เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
 6. เพ่ือสามารถวางแผนการใช้บุคลากรให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นการบ ารุงรักษาแบบมีการวางแผนล่วงหน้าเพื่อป้องกันการ
เสื่อมสภาพและยืดอายุการใช้งานของชิ้นส่วนของเครื่องจักร  โดยการบ ารุงรักษานี้เป็นกิจกรรมส าคัญ
ที่จะช่วยรักษาสภาพของเครื่องจักรซึ่งจะช่วยลดการขัดข้องของเครื่องจักรได้ ท าให้เครื่องจักรมีความ
น่าเชื่อถือที่สูง  การท า PM นั้นจะมุ่งเน้นในการระบุหาสาเหตุของปัญหาและแก้ไขก่อนการเกิดการ
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ขัดข้อง ซึ่งการท า PM ที่มีความถ่ีมากขึ้นส่งผลให้อุปกรณ์นั้นยิ่งมีความเสียหายน้อยลงแต่อาจต้องใช้
ต้นทุนที่สูงขึ้น ซึ่งการด าเนินการนั้นควรค านึงถึงความคุ้มค่าในด้านต้นทุนด้วย โดยทั่วไปกิจกรรมหลัก
ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันประกอบไปการท าความสะอาด (Cleaning) การหล่อลื่น (Lubrication) 
การตรวจสภาพ (Inspection) การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วน (Adjustment and Part 
Replacement) ซ่ึง 4 กิจกรรมหลักของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันสามารถอธิบายได้ดังนี้ 
 1. การท าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโดยรอบ (Cleaning) 
 การท าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโดยรอบเป็นพ้ืนฐานที่ส าคัญเป็นล าดับแรกๆ ของ
การเริ่มการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยสาเหตุหนึ่งของปัญหาเครื่องจักร คือความสกปรก 
ดังนั้นกิจกรรมพ้ืนฐาน เช่น 5ส. จึงจ าเป็นอย่างยิ่ง การท า 5ส. นี้เป็นสิ่งที่บกบ่องถึงการจัดการของ
โรงงานซึ่งเป็นสิ่งที่สะท้อนให้เห็นถึงความน่าเชื่อถือของโรงงานและการปฏิบัติงานด้วย ความส าคัญ
ของการท าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโดยรอบ ได้แก่ 
     - ในขณะท าความสะอาดพนักงานท าความสะอาดสามารถที่จะตรวจสอบสภาพของ
เครื่องจักรภายนอกได้ด้วยประสาทสัมผัส เช่น การมองเห็นสภาพของเครื่องจักร การได้ยินเสียงจาก
การสั่นสะเทือนของเครื่องจักร การได้กลิ่นที่ผิดปกติของเครื่องจักร ความร้อนที่เกิดขึ้นจากการสัมผัส
หรือจากเกจวัดอุณหภูมิ เป็นต้น ซึ่งการตรวจสอบเบื้องต้นนั้นเป็นการแก้ปัญหาเล็กน้อยก่อนที่จะ
ลุกลามกลายเป็นปัญหาใหญ่ได้ 
     - การขจัดฝุ่นและสิ่งสกปรกต่างๆ บนเครื่องจักรจะช่วยลดความเสี่ยงที่ก่อให้เกิด
อุบัติเหตุ เช่น การลื่นล้มจากสารหล่อลื่นที่หกบนพ้ืน การได้รับอุบัติเหตุจากการเก็บอุปกรณ์ การใช้
งานไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย เป็นต้น  
 การที่จะท าให้การท าความสะอาดเครื่องจักรหรือโรงงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นนั้นต้องมี
การก าหนดหน้าที่ ความรับผิดชอบในการท าความสะอาดของเครื่องจักรและบริเวณภายในโรงงาน
ของพนักงานในแต่ละพ้ืนที่ให้ชัดเจนเพ่ือไม่ให้เกิดการเกี่ยงกันของหน้าที่ ซึ่งอาจจะเป็นหน้าที่ของฝ่าย
ผลิตหรือฝ่ายซ่อมบ ารุงหรือทั้งสองฝ่ายและต้องมีการก าหนดนโยบายมาตรฐานของความสะอาดให้
พนักงานสามารถเข้าใจและปฏิบัติได้ง่ายด้วย 

2. การหล่อลื่น (Lubrication) 
 การหล่อลื่น (Lubrication) เป็นงานพืน้ฐานที่ช่วยป้องกันการช ารุดและช่วยลดการสึกหรอ
ของเครื่องจักรได้ วัสดุหล่อลื่นจะป้องกันไม่ให้ชิ้นส่วนเครื่องจักรสองชิ้นสัมผัสกันได้โดยตรงและยัง
สามารถป้องกันความร้อนที่เกิดขึ้นจากการเสียดสีของชิ้นส่วนเครื่องจักรด้วย ซึ่งการท าการหล่อลื่นนั้น
ควรจะต้องท าการจัดให้มีระบบและแบบแผนที่ดีด้วยจึงจะท าให้เกิดประโยชน์ เช่น ลดความสูญเสีย
เนื่องจากเครื่องจักรช ารุดเสียหาย ลดความสูญเสียทางทรัพยากรผลิตอันได้แก่ แรงงาน วัสดุและ
พลังงานที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงต่างๆ เป็นต้น 
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 ในการด าเนินงานระบบหล่อลื่นนั้นควรค านึงถึงสิ่งต่างๆ เพ่ือให้เกดิประสิทธิภาพมากขึ้น โดย
ต้องท าการศึกษา ประเภท ชนิด ปริมาณ ของสารหล่อลื่นจากคู่มือของเครื่องจักรหรือจากค าแนะน า
ของบริษัทที่มีความน่าเชื่อถือ ต้องมีการเทียบเคียงประเภทและชนิดของสารหล่อลื่นจากหลายๆ 
บริษัทผู้ผลิตเพ่ือลดจ านวนผู้ผลิตและประเภทของสารหล่อลื่นให้น้อยทีสุ่ดซึ่งจะช่วยให้เกิดความ
สะดวกในการซื้อและการจัดเก็บ ต้องมีการปรับปรุงวิธีการเติมสารหล่อลื่นให้เป็นวิธีที่สามารถปฏิบัติ
ไดง้่ายและปลอดภัยในการท างาน โดยเฉพาะการจัดท าให้เป็นระบบอัตโนมัติในการเติมสารหล่อลื่นซึ่ง
จะช่วยลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นได้ ต้องมีการท าระบบบันทึกการเติมสารหล่อลื่นให้เหมาะสม
เพ่ือที่จะมาสามารถตรวจสอบและเป็นข้อมูลอ้างอิงในการเติมสารหล่อลื่นครั้งต่อไปได้ 
 3.การตรวจสภาพ (Inspection) 
 การตรวจสภาพของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนั้นเพ่ือที่จะสามารถค้นหาความบกพร่องหรือ
อาการที่เป็นสัญญาณเตือนของสิ่งผิดปกติของเครื่องจักรก่อนที่จะน าไปสู่การขัดข้องที่รุนแรงมากขึ้น
ของเครื่องจักรจนท าให้เครื่องจักรหยุดการท างานหรือเกิดอันตรายต่อผู้ใช้งานซึ่งผู้ปฏิบัติจด าเนินการ
ตรวจเช็คท้ังภายนอกและภายในของเครื่อจักร โดยที่ภายนอกจะท าการตรวจเช็คด้วยการสังเกตและ
การใช้ความรู้สึกในการตรวจจับความผิดปกติ เช่น เสียงจากความผิดปกติ กลิ่นที่ผิดปกติ เป็นต้น ส่วน
การตรวจสอบภายในสามารถด าเนินการด้วยการตรวจสอบชิ้นส่วนภายในของเครื่องจักรตามแผนที่
ก าหนด เช่น ตรวจสภาพสายพาน การสึกหรอของเกียร์ สีน้ ามันหล่อลื่น เป็นต้น ถ้าหากมีการตรวจ
เจอข้อบกพร่องผู้ด าเนินการต้องด าเนินการแก้ไขเบื้องต้นทันทีตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ บางครั้งการ
ตรวจสภาพแค่ลักษณะภายนอกของเครื่องจักรนั้นอาจไม่เพียงพอต่อการท าให้ทราบถึงการเกิด
ข้อบกพร่องของเครื่องจักร ความจริงแล้วข้อบกพร่องอาจเกิดจากภายในเครื่องจักรจนลุกลามมาสู่
ภายนอกได้ ซึ่งการตรวจสอบข้อบกพร่องภายในเครื่องจักรโดยละเอียดนั้นเป็นไปได้ยาก ดังนั้นจึงต้อง
หาวิธีการที่เหมาะสมในการตรวจหรือใช้อุปกรณ์เสริมอ่ืนๆ ที่สามารถวัดค่าต่างๆ ของชิ้นส่วนภายใน
เพ่ือที่จะบ่งบอกข้อบกพร่องภายในของเครื่องจักรได้ 
 พ้ืนฐานของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันข้ึนอยู่กับสภาวะของการขัดข้องและสภาวะแวดล้อมที่
ต้องได้รับการตรวจสอบแก้ไขเพ่ือให้เข้าสู่สภาวะปกติ ในการปฏิบัติงานมีความจ าเป็นที่จะต้องศึกษา
และเข้าใจสาเหตุของการขัดข้องและผลกระทบที่จะเกิดข้ึนจากการขัดข้องของเครื่องจักรเป็นอย่างดีที่
เรียกว่า “กลไกการขัดข้อง” ได้แก่ 

- สาเหตุของการขัดข้องของชิ้นส่วนและอุปกรณ์ของเครื่องจักร  
    - ผลกระทบจากการขัดข้องของบางส่วนของเครื่องจักรที่มีผลต่อเครื่องจักรโดยรวม 
ซึ่งสามารถก าหนดตามระดับของความรุนแรงที่อาจเกิดข้ึนได้ 
  - วิธีการตรวจพบอาการผิดปกติของชิ้นส่วนและอุปกรณ์ของเครื่องจักร 
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 นอกจากนี้แล้วสภาวะโดยรอบของการท างานของเครื่องจักรก็เป็นปัจจัยหนึ่งที่มีผลต่อการ
เสียหายของเครื่องจักร เช่น อุณหภูมิโดยรอบ ความร้อน ความชื้น ผงฝุ่น สารเคมี เป็นต้น และสภาวะ
การท างานของเครื่องจักร เช่น เงื่อนไขในการผลิตของเครื่องจักร วิธีการใช้งานเครื่องจักร เป็นต้น 
ดังนั้นพื้นฐานของงานบ ารุงรักษาจึงขึ้นอยู่กับความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับกลไกของการขัดข้องและ
สภาวะการท างานของของเครื่องจักรด้วย 

4.การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วน (Adjustment and Part Replacement) 
 ถึงแม้ว่าการใช้งานเครื่องจักรจะมีระบบหล่อลื่นหรือการตรวจสอบที่ดีเพียงใด ความคลาด
เคลื่อนเนื่องจากการสึกหรอของชิ้นส่วนเป็นสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วน
ของเครื่องจักรเป็นเรื่องที่จ าเป็นซึ่งจะช่วยให้เครื่องเข้าสู่สภาวะปกติของเครื่องจักรได้ดีที่สุดและพร้อม
ที่จะท างานในขอบเขตท่ีก าหนดของเครื่องจักร  
 การปรับแต่งเป็นวิธีที่ช่วยให้เครื่องจักรเข้าสู่สภาพปกติท่ีสามารถท างานได้อย่างถูกต้องตาม
ข้อก าหนด โดยต้องด าเนินการเมื่อมีการสึกหรอของชิ้นส่วนของเครื่องจักรที่ยังอยู่ในขีดจ ากัดของการ
ใช้งาน เมื่อวัสดุที่ท าให้ชิ้นส่วนเกิดความล้า (Fatigue) แต่ยังอยู่ในขีดความสามารถการท างาน เมื่อมี
การเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนใหม่โดยเฉพาะส่วนที่ต้องมีการตั้งศูนย์ (Alignment) และระยะห่างระหว่าง
ผิวสัมผัส (Clearance) ดังนั้นจึงต้องมีการปรับแต่งเพ่ือให้เครื่องจักรอยู่ในขอบเขตท่ีก าหนด  
 การเปลี่ยนชิ้นส่วนเป็นวิธีที่ช่วยให้เครื่องจักรเข้าสู่สภาพปกติเช่นเดียวกับการปรับแต่งซึ่งจะมี
การด าเนินการในกรณีที่เมื่อชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอจนเกินขีด
ความสามารถ ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์เครื่องจักรมีอายุการใช้งานเกินก าหนดหรือเกิดการช ารุดจนไม่
สามารถใช้งานได้และชิ้นส่วนมีอายุการใช้งานใกล้เคียงกับท่ีก าหนดเวลาใช้งาน โดยในการเปลี่ยน
ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ของเครื่องจักรนั้นควรด าเนินการในโอกาสที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้องที่ต้องหยุด
ทันทีหรือเครื่องจักรท าการหยุดจากการซ่อมใหญ่ (Overhaul) ซึ่งจะช่วยให้เกิดความคุ้มค่าในการ
หยุดเพื่อเปลี่ยนชิ้นส่วนของเครื่องจักร 
 ถ้าความถ่ีของการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรที่บ่อยเกินไปอาจท าให้เกิดค่าใช้จ่ายที่สูงขึ้น 
ในทางกลับกันถ้าความถี่ของการเปลี่ยนชิ้นส่วนที่น้อยเกินไปก็อาจจะท าให้เกิดการสูญเสียที่เกิดจาก
การขัดข้องได้ ดังนั้นจึงจ าเป็นที่ต้องมีการศึกษาเพื่อหาความถ่ีหรือช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมของการ
เปลี่ยนชิ้นส่วน ซึ่งต้องมีการใช้สถิติจากข้อมูลเก่าเพ่ือน ามาวิเคราะห์หาช่วงระยะเวลาที่เหมาะสม ใน
การเปลี่ยนชิ้นส่วนของเครื่องจักรนั้นยังขึ้นอยู่กับงบประมาณของแผนกซ่อมบ ารุงและการตัดสินใจ
ของผู้จัดการแผนกซ่อมบ ารุงหรือผู้บริหารอีกด้วย ดังนั้นการประมาณค่าใช่จ่ายในการบ ารุงรักษา
ล่วงหน้าจึงมีผลต่อการจัดงบประมาณของผู้บริหารและมีผลต่อเนื่องมายังประสิทธิภาพในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรด้วย 
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สิ่งที่ต้องค านึงถึงในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ได้แก่ 
  1. ควรมีการบันทึกและจัดเก็บข้อมูลต่างๆ ให้เป็นระบบ โดยเฉพาะการจัดเก็บ
ประวัติการซ่อมเครื่องจักรซึ่งเป็นสิ่งที่ส าคัญและจะเป็นข้อมูลที่ช่วยสนับสนุนการวางแผนการ
บ ารุงรักษาในอนาคตได้ 
   2. ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันควรมีการวางแผนล่วงหน้าซึ่งอาจใช้ข้อมูลจาก
ประวัติการบ ารุงรักษาในอดีตและควรมีการระบุรายละเอียดในแต่ละกิจกรรมให้ชัดเจน 
   3. การท าให้บุคลากรมีความเข้าใจอย่างถูกวิธีในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นหนึ่ง
ในปัจจัยที่ส าคัญ โดยที่บุคลากรในการปฏิบัติงานควรได้รับการฝึกอบรมข้ันตอนในการบ ารุงรักษาใน
แต่ละกิจกรรมอย่างถูกต้องและเป็นระบบ  
 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่ละบริษัทจะมีการด าเนินการที่แตกต่างกันไปซึ่งจะต้องน า
ความรู้พื้นฐานของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมในแต่ละประเภทของ
อุตสาหกรรมด้วย 
 
 (ธนพร วรวาส, 2556) ได้ท าการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องพลาสมา โดยได้ท า
การเลือกเครื่องจักรที่มีการขัดข้องมากที่สุด คือเครื่องพลาสมามาเป็นเครื่องจักรกรณีศึกษา จากนั้นน า
ข้อมูลการขัดข้องของเครื่องพลาสมามาวิเคราะห์หาอายุการใช้งานเฉลี่ยเพื่อก าหนดในแผนการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน โดยได้มีการท าแผนการบ ารุงรักษา เป็นรายวัน รายเดือน รายหก
เดือนและรายปี ซึ่งในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนั้นจะมีการก าหนดมาตรฐานของการท าความสะอาด 
การตรวจสภาพ การปรับแต่งชิ้นส่วนอุปกรณ์และการเปลี่ยนชิ้นส่วนอุปกรณ์ ภายหลังการปรับปรุง
พบว่าระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง (MTBF) เพ่ิมข้ึนจาก 26.80 ชั่วโมงเป็น 115.80 ชั่งโมงและ
ระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อม (MTTR) ลดลงจาก 6.80 ชั่งโมง เหลือ 3.20 ชั่วโมง 

(ภัททรียา กิตติเจริญเกียรติ, 2547) ได้ท าการศึกษาหาแนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักรใน
โรงงานผลิตตัวเก็บประจุ โดยท าการปรับปรุงเครื่อง Pressing จากการวิเคราะห์การขัดข้องของ
เครื่องจักร สามารถแบ่งประเภทการขัดข้องของเครื่องจักรเป็น 5 ประเภทคือ 1) การเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักร 2) การขาดการบ ารุงรักษาอย่างถูกต้อง 3) วิธีการซ่อมเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 4) การใช้งาน
เครือ่งจักรที่ไม่ถูกต้องและ 5) การออกแบบเครื่องจักรที่บกพร่อง โดยยังสามารถแบ่งชนิดของ
เหตุขัดข้องเป็น 2 ลักษณะ ได้แก่ เหตุขัดข้องเนื่องจากการเสื่อมสภาพและเหตุขัดข้องอย่างปัจจุบัน
ทันด่วนเพ่ือก าหนดหัวข้อในการบ ารุงรักษาของชิ้นส่วนอุปกรณ์และท าแผนการบ ารุงรักษา ภายหลัง
การปรับปรุงพบว่าอัตราการขัดข้องของเครื่องจักรลดลงจาก 10.77% เหลือ 4.33% ในระยะเวลา 4 
เดือน 
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(ดนัย สาหร่ายทอง, 2543) ได้ท างานวิจัยเรื่องการวิเคราะห์สาเหตุของการขัดข้องของ

เครื่องจักรในโรงงานผลิตชิ้นส่วนเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์ ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยได้ท าการปรับปรุงโดยการวิเคราะห์เหตุขัดข้องของเครื่องจักร ได้ท า
การจัดระเบียบการขัดข้อง หาวิธีการปรับปรุงการขัดข้องเหล่านั้นให้ดีขึ้น  เมื่อได้วิธีการปรับปรุงแล้ว
จึงน าสิ่งเหล่านี้มาสร้างเป็นแผนการปฏิบัติงานในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งสามารถแบ่งช่วงของ
การปฏิบัติออกเป็นทุก 500, 1,000 และ 2,000 ชั่วโมง ผลการปรับปรุงพบว่าเครื่องเจียรนัยผิวนอก
อัตโนมัติมรีะยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องเพ่ิมขึ้น 10,610.33 นาทีและ 6,469.75 นาที เครื่อง
เจียรนัยผิวในอัตโนมัติมีระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องเพ่ิมข้ึน 8,452.50 นาทีและ 6,658.38 
นาที และเครื่องกลึงอัตโนมัติมีระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องเฉพาะสายการผลิต B เพ่ิมขึ้น 
4,183 นาที 

 
2.3 การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง  
 การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance, BM) เป็นการซ่อมบ ารุง
เมื่อเครื่องจักรเกิดการช ารุด การบ ารุงรักษาวิธีนี้ถือได้ว่าเป็นแนวความคิดดั้งเดิมในการบ ารุงรักษา
และเหมาะส าหรับเครื่องจักรที่มีความซับซ้อนน้อยและมีชิ้นส่วนอะไหล่พร้อมอยู่เสมอหรือสามารถ
สั่งซื้อได้อย่างทันทีทันใด อีกท้ังเป็นการซ่อมบ ารุงรักษาที่มีค่าใช้จ่ายน้อยแต่อาจส่งผลต่อกระบวนการ
ผลิตได้กรณีถ้าเกิดการขัดข้องจ านวนมาก การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องสามารถแยกเป็น 2 
ประเภทด้วยกัน ได้แก่ 
 1. การซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องแบบไม่มีการวางแผน: เป็นการบ ารุงรักษาท่ีเมื่อเกิด
การขัดข้องของชิ้นส่วนของเครื่องจักรแล้วต้องท าการหยุดเครื่องจักรเพ่ือซ่อมให้แล้วเสร็จในทันทีหรือ
เรียกอีกอย่างหนึ่งว่าการบ ารุงรักษาแบบฉุกเฉิน (Emergency Maintenance) ยกตัวอย่างเช่น 
สายพานที่ขาดทันทีท าให้เครื่องจักรต้องหยุดผลิต อุณหภูมิที่ใช้การผลิตไม่ตรงตามเงื่อนไขท่ีระบุไว้ 
เป็นต้น ในกรณีถ้าผู้ปฏิบัติงานไม่ท าการหยุดเครื่องจักรในการผลิตอาจท าให้เกิดของเสียได้จึงต้องท า
การหยุดเครื่องจักรเพ่ือให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงได้ด าเนินการแก้ไขโดยด่วน การบ ารุงรักษาแบบนี้ที่มาก
เกินไปอาจท าให้การผลิตเกิดการหยุดชะงักบ่อยมากขึ้น ซึ่งอาจจะท าให้เกิดการสูญเสียโอกาสที่จะ
ผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนดและท าให้เกิดการสูญเสียรายได้จากการผลิตด้วย ดังนั้นจึงควรปรับปรุง
และหาวิธีการที่เหมาะสมเพ่ือที่จะลดการเกิดการขัดข้องให้น้อยที่สุด 
   2. การซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องแบบมีการวางแผน: เป็นการบ ารุงรักษาที่เมื่อเกิดการ
ขัดข้องของชิ้นส่วนของเครื่องจักรแล้วแต่ยังสามารถท าการผลิตต่อได้หรือที่เรียกว่าการบ ารุงรักษาเชิง
แก้ไข (Corrective Maintenance) ซึ่งเกิดจากการที่เมื่อช่างซ่อมบ ารุงได้รับแจ้งว่าเครื่องจักรเกิดการ
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ขัดข้อง เมื่อพิจารณาแล้วว่าการขัดข้องที่เกิดข้ึนนั้นสามารถเลื่อนการซ่อมออกไปได้ เมื่อสามารถเลื่อน
การซ่อมออกไปได้จะต้องท าการประสานงานกับฝ่ายผลิตเพื่อวางแผนในการแก้ไข ซึ่งเวลาที่ใช้ในการ
แก้ไขนี้ข้ึนอยู่กับการประเมินความเสียหายและการตัดสินใจของทั้งสองฝ่าย เช่น พนักงานประจ า
เครื่องได้ยินเสียงผิดปกติบริเวณภายในห้องเกียร์ของเครื่องจักร หลังจากท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงตรวจสอบจึง
พบว่าลูกปืนเกิดการสึกหรอและฝ่ายซ่อมบ ารุงท าการประเมินเบื้องต้นแล้วว่าสามารถผลิตงานต่อได้
จนเสร็จออเดอร์จึงไม่ต้องซ่อมในทันที จากนั้นฝ่ายบ ารุงรักษาจึงต้องท าการวางแผนเพ่ือขอหยุดเพ่ือ
ซ่อมเครื่องจักรในโอกาสที่เหมาะสมต่อไป ดังนั้นการบ ารุงรักษาประเภทนี้จึงดีกว่าการซ่อมหลังเกิด
เหตุขัดข้องแบบไม่มีการวางแผนเนื่องจากสามารถวิเคราะห์การแก้ไขล่วงหน้าและสามารถวางแผน
เกี่ยวกับผู้ปฏิบัติ อะไหล่ส ารอง วันและเวลาการซ่อมได้ ท าให้เกิดการสูญเสียที่น้อยลงลดลง 

 
(นาวาตรีพรหมศร เฮ่ประโคน, 2555 ) ได้ท าการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเย็บผ้า

โรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปซึ่งมจีักร 3 ประเภท ได้แก่ จักรเย็บ จักรลาและจักรโพ้ง โดยเริ่มจากการ
วิเคราะห์หาสาเหตุจากองค์ประกอบ 4 ด้านของระบบการบ ารุงรักษา ได้แก่ คน เครื่องจักร แผนงาน 
และวิธีการ โดยใช้หลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 
  - รวบรวมข้อมูลการเกิดการขัดข้องในอดีต 
       - รวบรวมสาเหตุและการแก้ไขท่ีท าให้เกิดแต่ละอาการ โดยใช้ข้อมูลจากคู่มือและ
ประสบการณ์ของพนักงาน 
  - จัดท าคู่มือแก้ไขอาการขัดข้องและวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
  - สร้างแผนผังการไหลของงานในการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม 
            - เตรียมอะไหล่ให้พร้อมส าหรับการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมและอบรมการ
ปฏิบัติงานให้กับพนักงาน 
 หลังการปรับปรุงพบว่าระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องของจักรเย็บ จักรลาและจักรโพ้ง 
เพ่ิมข้ึนจาก 15.3, 113.09 และ 45.01 นาที/ครั้ง เป็น 50.40, 203.26 และ 93.71 นาท/ีครั้ง ซึ่งคิด
เป็น 229.39%, 79.74% และ 108.19% ตามล าดับ 
 
2.4 ดัชนี้วัดผลในงานบ ารุงรักษา 
 2.4.1. จ านวนการขัดข้องของเครื่องจักร (Number of Failures) 

จ านวนการขัดข้องของเครื่องจักรคือจ านวนครั้งที่ท าให้เครื่องจักรหยุดผลิตและไม่สามารถ
ผลิตต่อไปได้จากสาเหตุการขัดข้องหรือผิดปกติของบางชิ้นส่วนของเครื่องจักรซึ่งค่านี้มีผลต่อค่า 
MTBF การลดจ านวนการขัดข้องของเครื่องจักรนั้นจะท าให้ค่า MTBF เพ่ิมข้ึน  
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ประเภทของการช ารุดของอุปกรณ์ของเครื่องจักรสามารถแบ่งได้ 4 ประเภท ดังแสดงใน
ตารางที่ 2.1 โดยแยกตามโอกาสในการช ารุดและการเสื่อมสภาพซึ่งสามารถอธิบายได้ดังนี้  
   
   - มีโอกาสช ารุดไม่แน่นอน: การจะช ารุดไม่ขึ้นอยู่กับอายุการใช้งาน อาจจะช ารุด
เมื่อไหร่ก็ได้ เราไม่สามารถคาดคะเนหรือประมาณอายุการใช้งานได้  
  - มีโอกาสช ารุดแน่นอน: เมื่ออายุการใช้งานถึงจุดๆ หนึ่ง จะมีโอกาสช ารุดสูง เรา
สามารถคาดคะเนหรือประมาณอายุการใช้งานได้  
   - ค่อยๆ เสื่อมสภาพ:  มีระยะเวลาในการพัฒนาตัวของการเสื่อมสภาพ โดยจะ
แสดงอาการก่อน เช่น มีความร้อนทีสู่ง มีการสั่นหรือเสียงดังผิดปกติ เป็นต้น ซึ่งระยะเวลาที่แสดง
อาการนั้นอาจจะสั้นหรือยาวขึ้นอยู่กับคุณสมบัติของสิ่งของนั้นๆ ชิ้นส่วนประเภทนี้เราสามารถ
ตรวจสอบความผิดปกติได้ก่อนที่ชิ้นส่วนนั้นจะเกิดการช ารุด  
   - เสื่อมสภาพทันทีทันใด: ไม่มีเวลาในการพัฒนาตัวของการเสื่อมสภาพชิ้นส่วน
ประเภทนี้จะช ารุดทนัทีโดยไม่แสดงอาการ 

 
             ตารางที่ 2.1 ประเภทการช ารุดของอุปกรณ์ของเครื่องจักร 

 ค่อยๆ เสื่อมสภาพ เสื่อมสภาพทันทีทันใด 

มีโอกาสช ารุดไม่แน่นอน  ประเภทที่ 1 ประเภทที่ 2 
มีโอกาสช ารุดแน่นอน  ประเภทที่ 3 ประเภทที่ 4 

 
ดังนั้น การช ารุดในแต่ละประเภทสามารถสรุปได้ดังนี้ 

ประเภทที่ 1: ไม่สามารถประมาณอายุการใช้งานได้แต่แสดงอาการก่อนการ
เสื่อมสภาพ    

ประเภทที่ 2: ไม่สามารถประมาณอายุการใช้งานได้และไม่แสดงอาการการ
เสื่อมสภาพ    

ประเภทที่ 3:  สามารถประมาณอายุการใช้งานได้และแสดงอาการก่อนกา
เสื่อมสภาพ   

ประเภทที่ 4: สามารถประมาณอายุการใช้งานได้แต่ไม่แสดงอาการการเสื่อมสภาพ 
 
เมื่อทราบประเภทของการช ารุดของอุปกรณ์แล้วจึงสามารถน าไปใช้กับการวางแผนต่างๆ ใน

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรต่อไปได้ 
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2.4.2. ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง (Mean Time Between Failure: MTBF) 
ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้องของเครื่องจักรหมายถึงช่วงระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักร

สามารถใช้งานได้แล้วจะพบการขัดข้อง 1 ครั้ง โดยถ้าตัวเลขมีค่า MTBF น้อยแสดงว่าเครื่องจักรเกิด
การช ารุดเสียหายบ่อยและเป็นเครื่องจักรที่ขาดความน่าเชื่อถือ ส าหรับเครื่องจักรที่มีค่า MTBF มาก
แสดงว่าเครื่องจักรมีการช ารุดขัดข้องไม่บ่อย ซึ่งจะท าให้เกิดความมั่นใจในการใช้งานของชิ้นส่วนและ
อุปกรณ์ต่างๆ ของเครื่องจักร การมีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ดีนั้นท าให้ค่า MTBF มีค่ามากข้ึน 
สามารถค านวณค่า MTBF ได้จากสมการที่ 1 

 
     MTBF    =      Operating time                         (1) 
             Number of Failures        

 
 โดยที่  
  MTBF   = ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการขัดข้อง 
  Operating time  = เวลาที่เครื่องจักรสามารถใช้งานได้ 
  Number of Failures = จ านวนครั้งที่เกิดเหตุขัดข้อง 
 

2.4.3. ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อม (Mean Time To Repair: MTTR) 
 ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการซ่อมเป็นดัชนีที่ใช้แสดงความน่าเชื่อถือของเครื่องจักรเช่นกันโดย
ได้แสดงถึงความสามารถในการซ่อมเครื่องจักรจากการขัดข้องให้สามารถกลับมาใช้งาน โดยเป็นค่า
ของช่วงมาตรฐานระยะเวลาเฉลี่ยของการเข้าไปซ่อมเครื่องจักรต่อครั้ง สามารถค านวณได้จากสมการ
ที ่2  
 
                                     MTTR     =      Total Repaired Time                     (2) 
               Number of Failures   

 
 โดยที่  
  MTTR   = ช่วงระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการซ่อม 
  Total Repaired Time = เวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร 
  Number of failures = จ านวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการช ารุด 
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  คือ สภาพเครื่องจักรที่พร้อมใช้งาน 
  คือ  เครื่องจักรหยุดผลิตจากการขัดข้อง 
  คือ ระยะเวลาที่เครื่องจักรใช้งานได้ 
  คือ ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร  

         n          คือ  จ านวนครั้ง 

   MTBF     =        
∑     
   

 
 

   MTBF     = 
               

 
 

   MTTR     =        
∑    
   

 
 

   MTTR     = 
        

 
 

รูปที่ 2.1 วิธีการค านวณ MTBF และ MTTR (ธานี อ่วมอ้อ, 2547) 
 
จากรูปที่ 2.1 เป็นวิธีการค านวณหาค่า MTBF และค่า MTTR ซึ่งในการเพิ่มความพร้อมการ

ใช้งานของเครื่องจักรสามารถท าได้ด้วยการเพิ่มค่า MTBF หรือลดค่า MTTR ซึ่งการปรับปรุงนั้น
จ าเป็นต้องเข้าใจขั้นตอนของการแจ้งซ่อมของโรงงานเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข้องด้วย 

 
 2.4.3 ความพร้อมใช้งาน (Availability: A) 
 ความพร้อมใช้งานเป็นค่าแสดงให้เห็นถึงความพร้อมของเครื่องจักรส าหรับการผลิต สามารถ
ค านวณได้จากสมการที่ 3  
 
                        Availability (%)    =     Operating Time × 100              (3) 
                       Loading Time 
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 โดยที่  
  Availability  = ค่าความพร้อมใช้งาน 
  Operating Time = เวลาที่เครื่องจักรสามารถใช้งานได้ 
  Loading Time  = เวลารับภาระงาน 

 ซึ่งสามารถแสดงความสัมพันธ์ของค่า Availability, MTBF และ MTTR ได้จากสมการที่ 4
ดังนี้ 
 

                        Availability (%)    =      (MTBF - MTTR) × 100               (4) 
                             MTBF 
 
 2.5 เทคนิคการวิเคราะห์ท าไม-ท าไม  
 เทคนิคการวิเคราะห์ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่
เป็นต้นเหตุที่ท าให้เกิดปรากการณ์อย่างเป็นระบบ โดยการถาม “ท าไม” จนกว่าจะค้นพบสาเหตุของ
ปัญหา จากรูปที่ 2.2 เป็นการอธิบายวิธีวิเคราะห์เพ่ือค้นหาสาเหตุ เมื่อได้ปัจจัยที่เป็นต้นตอของ
ปรากฏการณ์แล้วจึงน ามาหามาตรการในการแก้ไข 
  การใช้งานเทคนิคการวิเคราะห์  ท าไม-ท าไม 
  1. จัดตั้งทีมในการแก้ปัญหา 

 2. ก าหนดหัวข้อเรื่องที่จะน ามาปรับปรุงแก้ไข 
  3. ส ารวจความจริงของสภาพที่เป็นอยู่ของปัญหาทั้งในด้านสถิติและการไปส ารวจ 
พ้ืนที่จริงที่เกิดปัญหา 
  4. สมาชิกในทีมตั้งค าถามว่า “ท าไม” ถ้าหากค าตอบสามารถอธิบายสาเหตุของการ
เกิดปัญหาได้ให้เขียนค าตอบลงในช่อง “ท าไม” 
  5. ถ้าหากค าตอบในขั้นตอนที่ 4 ไม่สามารถน าไปสู่การแก้ปัญหาได้จะต้องกลับไปท า
ขั้นตอนที่ 4 และข้ันตอนที่ 5 ซ้ าจนกว่าจะพบสาเหตุหรือปัจจัยที่สามารถเชื่อมโยงไปสู่มาตรการการ
แก้ปัญหาหรือป้องกันไม่ให้เกิดซ้ าอีก 

   6. ถ้าหากค าตอบในขั้นตอนที่ 4 สามารถน าไปสู่การแก้ปัญหาได้ให้สมาชิกในทีมลง
ความเห็นและยืนยันความถูกต้องของค าตอบ 
   7. สมาชิกในทีมเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาและด าเนินการแก้ไขตามแนวทางที่เสนอ
ไว้ 

 8. ตรวจสอบว่าวิธีการแก้ปัญหาได้ผลลัพธ์ถูกต้องหรือไม่ 
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 (รัฐกร อุดมสุข, 2553) ได้มีการท างานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตอิฐทนไฟ โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ท าไม-ท าไม เพ่ือวิเคราะห์อาการขัดข้องและหา
มาตรการแก้ไขของปัญหา ภายหลังการน ามาตรการแก้ไขไปใช้พบว่าระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการ
ขัดข้องในสายงานวิกฤตเพ่ิมข้ึนจาก 94:18 ชั่วโมง เป็น 119:48 ชั่วโมง 

(Benjamin, Marathamuthu, & Murugaiah, 2015) ได้น าเทคนิคการวิเคราะห์ท าไม-ท าไม 
มาใช้ในการหาสาเหตุต้นตอของปัญหาในการผลิตในโรงงานผลิตบาเรล (Barrel) เพ่ือลดและก าจัด
ความสูญเสียที่เกิดจากลดความเร็วการผลิต (Speed Loss) โดยมีขั้นตอนการเลือกและวิเคราะห์
ข้อมูลดังนี้ 
  1. เก็บข้อมูลจากการเฝ้าสังเกต โดยการใช้ข้อมูลจากเอกสารที่มี การเก็บข้อมูล การ
สัมภาษณ์และการบันทึกวีดีโอ 
  2. วิเคราะห์ Speed Loss ที่เกิดขึ้นจากข้อมูลที่ได้โดยการใช้แผนภาพพาเรโต 
พบว่าที่สายการผลิตสุดท้ายมี Speed Loss มากที่สุด  

           3. หาสาเหตุของการเกิด Speed Loss โดยใช้การวิเคราะห์ ท าไม-ท าไม 

 
รูปที่ 2.2 แผนภูมิอธิบายวิธีการคิดแบบการวิเคราะห์ท าไม-ท าไม  

(ฮิโตชิ โอกุระ แปลโดย วิเชียร เบญจวัฒนาผลและสมชัย อัครทิวา, 2545) 
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  4. หาวิธีแก้ไขท่ีเป็นไปได้ทั้งหมดทีส่ามารถลดหรือก าจัด Speed Loss โดยใช้
แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram)  
  5. จากข้อ 4 สร้างตารางต้นทุนและความยากง่ายของการแก้ไขโดยจะเลือกวิธีการที่
ง่ายที่สุดและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
หลังจากการปรับปรุงพบว่าสามารถลดต้นทุนที่เกิดจากความสูญเสียที่เกิดจากลดความเร็วการผลิต
เป็นมูลค่า USD 32,811.50 ต่อปี 
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บทที่ 3  
ระเบียบวิธีการด าเนินงานวิจัย 

ระเบียบวิธีการด าเนินงานวิจัยประกอบไปด้วย 6 ส่วน ซึ่งสรุปภาพรวมดังแสดงในรูปที่ 3.1  

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1  รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย 

ศึกษาการท างานและปัญหาของเครื่องอัดรีดแบบสกรู โดยน า
ข้อมูลการขัดข้องจากการแจ้งซ่อมมาแยกเป็นกลุ่มประเภทตาม
ระบบการท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรู ซึ่งแบ่งเป็น 4 ระบบ
และอ่ืนๆ ได้แก่ ระบบไฟฟ้า ระบบเครื่องกลระบบน้ าหล่อเย็น 

ระบบสุญญากาศ และอ่ืนๆ 

ศึกษาภาพรวมการท างานในกระบวนการผลิต
มาสเตอร์แบตช์ โดยเฉพาะในกระบวนการอัดรีดสีของ

โรงงานกรณีศึกษา 

ศึกษาภาพรวมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
ของโรงงานกรณีศึกษา 

วิเคราะห์หาปัญหาที่เกิดขึ้นในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจาก
จ านวนการขัดข้อง อาการขัดข้อง และการปฏิบัติงานจริงใน

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรู  
สามารถสรุปได้ดังนี้ 

ส่วนที่ 1 

ส่วนที่ 2 

 รูปที่ 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย 
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กิจกรรมของการ
บ ารุงรักษาเชิง

ป้องกันไม่ครบถ้วน  

ช่วงระยะเวลาของ
การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันไม่เหมาะสม 

ไม่ก าหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติในการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

1. เปรียบเทียบกิจกรรมที่ควรปฏิบัติที่ได้จากวิเคราะห์อาการขัดข้องกับ
กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมพบว่า มีกิจกรรมการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมไม่สอดคล้องกับอาการขัดข้องที่เคยเกิดขึ้น 

ส่วนที่ 2 

2. หาจ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบกสรูใน 1 ช่วง PM นั้น 
พบว่ามจี านวนมากและมีจ านวนที่แตกต่างกันในแต่ละระบบ  

3. เมื่อมีการเข้าไปปฏิบัติการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันกับพนักงานที่ได้รับ
มอบหมายพบว่า วิธีการปฏิบัติงานของกิจกรรมในแต่ละครั้งนั้นมีความ

แตกต่างกัน  

รูปที่ 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย (ต่อ)  
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  ความถี่ท่ีมากท่ีสุดของอันตรภาค
ชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัด
รีดแบบสกรูใช้งานได้ 

 

รวบรวมข้อมูลจ านวนการขัดข้อง 

หาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ในแต่ละระบบ 

ความถี่ท่ีมากที่สุดของช่วง
ระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรู

ใช้งานได้ 

พิจารณาช่วงระยะเวลาส าหรับการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้สามารถน าไป

ปฏิบัติได้จริง  
(ค าแนะน าของคู่มือการบ ารุงรักษาด้วย) 

 

ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสม
ส าหรับ PM 

ปรับยืดช่วงระยะเวลา + 

ช่วงระยะเวลาของ
การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันไม่เหมาะสม 

วิธีการปรับปรุง 

รูปที่ 3.1  รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย (ต่อ) 

ส่วนที่ 3  

ก าหนดช่วงระยะเวลาในงาน PM โดยพิจารณาจาก  
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ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

สอบถามวิธีการท างานและเวลาที่ใช้ในแต่ละ
กิจกรรมจากผู้เชี่ยวชาญ 

เข้าไปปฏิบัติกิจกรรม โดยมีการสังเกตวิธีการ
ท างานและประเมินเวลาในแต่ละกิจกรรม 

ปรึกษาข้อมูลที่ได้จากการปฏิบัติงานจริงกับ
ผู้จัดการแผนกซ่อมบ ารุง 

สรุปและชี้แจ้งรายละเอียดในที่ประชุม 

ไม่ก าหนดมาตรฐานการ
ปฏิบัติในการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

วิธีการปรับปรุง 

รูปที่ 3.1  รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย (ต่อ) 

ส่วนที่ 3  
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ส่วนที่ 6  

วัดผล ก่อน-หลังการปรับปรุงโดยมีดัชนีชี้วัด ได้แก่ 

 - จ านวนการขัดข้อง 
 - เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
 - เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 - ค่า MTBF  
 

สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและ
ข้อเสนอแนะ 

การด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

ส่วนที่ 4  

ส่วนที่ 5  

มาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน 

ช่วงระยะเวลาที่
เหมาะสม 

กิจกรรมที่ควร
ปฏิบัติ 

ส่วนที่ 3  

การจัดก าหนดการเครื่องจักร 
วัน เวลาที่ปฏิบัติและก าลังคน  

ก าหนดการของการด าเนินการ
ตามแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

รูปที่ 3.1  รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย (ต่อ) 

แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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รายละเอียดระเบียบวิธีการด าเนินงานวิจัยทั้ง 6 ส่วน สามารถอธิบายได้ดังนี้ 
 ส่วนที่ 1 เป็นการศึกษาข้อมูลต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการท างานในการผลิตมาสเตอร์
แบตช์ โดยเฉพาะขั้นตอนในกระบวนการอัดรีดสีของโรงงานกรณีศึกษา จากนั้นจะศึกษาการท างาน
และปัญหาที่เกิดข้ึนของเครื่องอัดรีดแบบสกรูซึ่งเป็นเครื่องจักรหลักในกระบวนการอัดรีดสี โดยได้
รวบรวมจ านวนการขัดข้องและอาการขัดข้องตั้งแต่มีนาคม 2558 ถึง สิงหาคม 2558 โดยแยก
ประเภทของการขัดข้องตามระบบการท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูซึ่งแบ่งได้เป็น 4 ระบบและ
อ่ืนๆ ได้แก่ 1) ระบบไฟฟ้า 2) ระบบเครื่องกล 3) ระบบน้ าหล่อเย็น 4) ระบบสุญญากาศ และอ่ืนๆ 
และมีการศึกษาการวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรู โดยศึกษาการวางแผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรและการท ากิจกรรมในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อที่จะสามารถน าข้อมูลไปวิเคราะห์และ
ระบุปัญหาที่เกิดข้ึนจากการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้ 
 

ส่วนที่ 2 เป็นการวิเคราะห์ปัญหาของเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่เกิดขึ้นในงานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันจากข้อมูลการขัดข้อง อาการขัดข้องและการตรวจสอบการปฏิบัติงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
จริง สามารถสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ได้แก่ 
  - เมื่อมีการเปรียบเทียบระหว่างกิจกรรมที่ควรปฏิบัติที่ได้จากวิเคราะห์อาการขัดข้อง
กับกิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิม พบว่ากิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิม
ไม่สอดคล้องกับอาการขัดข้องที่เคยเกิดขึ้น จึงสรุปได้ว่ากิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่
ครบถ้วน 
  - ใน 1 ช่วง PM นั้นเกิดการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบกสรูจ านวนมากและมี
จ านวนที่แตกต่างกันในแต่ละระบบ ท าให้สรุปได้ว่าช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่
เหมาะสม  
  - เมื่อมีการเข้าไปปฏิบัติการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกับ
พนักงานที่ได้รับมอบหมายพบว่าวิธีการปฏิบัติงานของกิจกรรมในแต่ละครั้งมีความแตกต่างกันท าให้
สรุปได้ว่ายังไม่มีการก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทีช่ัดเจน 
 

ส่วนที่ 3 เป็นการหาวิธีการปรับปรุงปัญหาที่เกิดข้ึนในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งวิธีการ
ปรับปรุงในแต่ละปัญหาสรุปได้ดังตารางที่ 3.1  
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   ตารางที่ 3.1 วิธีการปรับปรุงในแต่ละปัญหาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

ปัญหา เทคนิคส าคัญท่ีใช้ วิธีการปรับปรุง 

กิจกรรมการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันไม่สอดคล้อง

กับการขัดข้องที่เคย
เกิดข้ึน 

การวิเคราะห์  
ท าไม-ท าไม  

- รวมรวบอาการขัดข้อง 
- แยกประเภทอาการขัดข้องตามระบบ
ท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

- วิเคราะห์หาสาเหตุปัญหา 
- หาวิธีการแก้ไขในแต่ละสาเหตุ ซึ่งแบ่ง
ได้เป็น 3 แนวทางได้แก่ การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน การซ่อมบ ารุง
หลังเกิดเหตุขัดข้องและการออกแบบ
เพ่ือไม่ต้องท าการบ ารุงรักษา 

ช่วงระยะเวลาการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน

ไม่เหมาะสม 

ช่วงระยะเวลาที่เครื่อง
อัดรีดแบบสกรูใช้งาน

ได้ 

- รวมรวบจ านวนและวันที่ของการเกิด
การขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 
โดยแยกตามระบบการท างาน 

- หาความสัมพันธ์ระหว่างความถีก่ับช่วง
ระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้
งานได้ในแต่ละระบบ 

- ก าหนดช่วงระยะเวลาส าหรับการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากความถี่ท่ี
มากที่สุดของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัด
รีดแบบสกรูใช้งานได้และความถ่ีที่มาก
ที่สุดของอันตรภาคชั้นของช่วง
ระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้
งานได้ 

-  พิจารณาช่วงระยะเวลาส าหรับการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของแต่ละระบบ
ให้สามารถน าไปปฏิบัติได้จริง 
(พิจารณาจากค าแนะน าของคู่มือการ
บ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรูด้วย) 
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- สร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
และน าแผนที่ได้ไปด าเนินการปรับยืด
ช่วงระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมให้
เหมาะสม 

ไมม่ีการก าหนด
มาตรฐานการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่
ชัดเจน 

การสอบถามจาก
ผู้เชี่ยวชาญและจาก
การปฏิบัติงานจริง 

- สอบถามวิธีการท างานและเวลาที่ใช้ใน
แต่ละกิจกรรมจากผู้เชี่ยวชาญ 

- เข้าไปปฏิบัติกิจกรรม โดยมีการสังเกตุ
วิธีการท างานและประเมินเวลาในแต่
ละกิจกรรม 

- ปรึกษาข้อมูลที่ได้จากการปฏิบัติงาน
จริงกับผู้จัดการแผนกซ่อมบ ารุง 

- สรุปและชี้แจ้งรายละเอียดในที่ประชุม 
- ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัตงาน 

 
  
 ส่วนที่ 4 เป็นการด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เมื่อได้กจิกรรมที่ควรปฏิบัติ
ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมและมาตรฐานการปฏิบัติงานในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแล้วจะต้องน ามา
สร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงปป้องกัน ซึ่งก่อนน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้งานต้องมีการจัด
ก าหนดการต่างๆ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 - การจัดก าหนดการเครื่องจักร  
   จะแบ่งเครื่องอัดรีดแบบสกรูออกเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มที่ 1 เป็นเครื่องอัด
รีดแบบสกรูที่จ านวนการขัดข้องมากท่ีสุดในแต่ละประเภทซึ่งมีจ านวน 4 เครื่องและกลุ่มที่ 2 เป็น
เครื่องอัดรีดแบบสกรูที่เหลือ ซึ่งมีจ านวน 11 เครื่อง โดยจะมีการน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไป
ใช้ในแต่ละกลุ่มของเครื่องอัดรีดแบบสกรูดังแสดงในตารางที่ 1.9 
 - การจัดก าหนดการวันและเวลาที่ปฏิบัติ 
   ค านวณเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่กิจกรรมและกลุ่มของ
เครื่องอัดรีดแบบสกรู  
  - การจัดก าหนดการก าลังคน 
  - ก าหนดการของการด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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 ส่วนที่ 5 เป็นการวัดผลการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยจะเปรียบเทียบก่อนและ
หลังการปรับปรุง โดยมีดัชนีชี้วัด ได้แก่ 
  - จ านวนการขัดข้อง 
  - เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
  - เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
  - ค่า MTBF  
 ส่วนที่ 6 เป็นการสรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 
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บทที่ 4  
การศึกษาข้อมูลทั่วไปในโรงงานกรณีศึกษา 

4.1 การผลิตมาสเตอร์แบตช์ 
 มาสเตอร์แบตช์ (Masterbatch) หมายถึง สีผสมกับสารเติมแต่งและพลาสติก โดยทั่วไปจะ
หลอมและอัดเป็นเม็ด (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550) โรงงานกรณีศึกษานี้เป็นโรงงานขนาดย่อม โดย
จะผลิตมาสเตอร์แบตช์เพ่ือเป็นวัตถุดิบให้กับโรงงานที่มีการผลิตผลิตภัณฑ์ประเภทพลาสติก เช่น 
บรรจุภัณฑ์ ฝาขวด ของใช้อุปโภคบริโภค เครื่องใช้ภายในบ้าน อุปกรณ์การแพทย์ ฯลฯ ดังแสดง
ตัวอย่างในรูปที่ 4.1 ซึ่งในโรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการผลิต 4 กระบวนการหลัก ได้แก่  

  4.1.1 กระบวนการชั่งสี (Weighting) 
  การชั่งน้ าหนักของวัตถุดิบ (Raw Materials) นั้นจะใช้คนเป็นคนชั่ง โดยเครื่องชั่ง
แบ่งเป็น 2 ขนาดดังรูปที่ 4.1a คือเครื่องชั่งขนาดเล็กใช้ในกรณีท่ีวัตถุดิบน้อยกว่า 1 กิโลกรัมและรูปที่ 
4.2b คือเครื่องชั่งขนาดกลางใช้ในกรณีที่วัตถุดิบมากกว่า 1 กิโลกรัม โดยจะต้องชั่งวัตถุดิบตามใบสั่ง
ผลิต ซึ่งในจ านวนและน้ าหนักของวัตถุดิบในแต่ละใบสั่งผลิตนั้นจะมีไม่เท่ากัน พนักงานต้องชั่งสีให้ได้
น้ าหนักตามใบสั่งผลิตและให้ได้ตามจ านวนชุด (Batch) ซึ่ง 1 ชุดมีน้ าหนักประมาณ 25 กิโลกรัม 
จากนั้นหัวหน้าแผนกจะต้องตรวจสอบ ความถูกต้องของวัตถุดิบ น้ าหนักของวัตถุดิบแต่ละชนิดและ
จ านวนชุดตามใบสั่งผลิต จึงจะสามารถส่งไปยังกระบวนผสมสีได้ เนื่องจากจะต้องท าการชั่งสีล่วงหน้า 
1 วัน จึงท าให้ไม่เกิดปัญหาในกระบวนการนี้ที่จะส่งผลต่อกระบวนการผลิตอื่นๆ 

 

มาสเตอร์แบตช์ 

ฝาขวด 

อุปกรณ์การแพทย ์อุปกรณ์ไฟฟ้า 

บรรจภุัณฑ ์

ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากมาสเตอร์แบตช์ 

รูปที่ 4.1 ตัวอย่างมาสเตอร์แบตช์และผลิตภัณฑ์ที่ได้จากมาสเตอร์แบตช์ 
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รูปที่ 4.2 เครื่องชั่งสี 

 
 4.1.2 กระบวนการผสมสี (Mixing) 

  เมื่อไดส้ีที่ถูกชั่งจากแผนกชั่งสีแล้ว หัวหน้าแผนกนี้จะตรวจสอบความถูกต้องของ
วัตถุดิบและจ านวนชุด จากนั้นจึงสั่งให้ผู้ปฏิบัติงานท าการผสมสีด้วยเครื่องผสมสีแบบความเร็วสูง 
(High Speed Mixer) แสดงดังรูปที่ 4.3 ตามเงื่อนไขในใบสั่งผลิตทีละ 1 ชุดจนครบตามชุดที่ได้มา ซึ่ง
เงื่อนไขการผสมสีของแต่ละใบสั่งผลิตจะไม่เหมือนกัน การผสมสีในแต่ละชุดจะใช้เวลาประมาณ 1-3 
นาที ขึ้นอยู่กับความยากง่ายในการท าให้เข้ากันของวัตุดิบ เมื่อผสมสีเสร็จแล้วผู้ตรวจสอบจะต้อง
บันทึกน้ าหนักที่ได้ จึงจะสามารถส่งไปยังกระบวนการอัดรีดสีต่อไปได้ 

รูปที่ 4.3 เครื่องผสมสีแบบความเร็วสูง 
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  4.1.3 กระบวนการอัดรีดสี (Extrusion) 
  เมื่อได้สีที่ถูกผสมแล้วจะต้องน าสีที่ถูกผสมมาท าการอัดรีดผ่านเครื่องอัดรีดแบบ สกรู 
(Screw Extruder) แสดงในรูปที่ 4.4 โดยจะต้องปรับตั้งเงื่อนไขหรือข้อก าหนดของการอัดรีดให้ตรง
ตามใบสั่งผลิต เช่น อุณหภูมิของโซนต่างๆ ในกระบอกอัดรีด ความเร็วของสกรู ฯลฯ ในขณะที่เครื่อง
อัดรีดท างานอยู่นั้นพนักงานประจ าเครื่องจะต้องคอยตรวจสอบความผิดปกติของการท างานของ
เครื่องอยู่เสมอ เนื่องจากในขณะที่อัดรีดนั้นอาจเกิดปัญหาทางเทคนิค เช่น อุณหภูมิสูงเกินไป การ
ป้อนสีไม่สม่ าเสมอ เป็นต้น เมื่ออัดรีดครบจะต้องชั่งน้ าหนักที่ได้และส่งตรวจสอบคุณภาพใน
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสีต่อไป 

 
รูปที่ 4.4 เครื่องอัดรีดแบบสกรู 

 
  4.1.4 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสี (Quality Checking) 
  การตรวจสอบคุณภาพของสีนั้นจะเทียบเคียงสีที่ผลิตได้กับสีมาตรฐานที่ลูกค้า
ต้องการ โดยน ามาสเตอร์แบตช์ที่ได้จากการอัดรีดท าการทดสอบ โดยเริ่มจากการฉีดในเครื่องฉีดดังรูป
ที ่ 4.5a ให้เป็นชิ้นงานตัวอย่างแสดงในรูปที่ 4.5b จากนั้นจะเทียบแผ่นสีที่ได้ด้วยสายตาของ
ผู้เชี่ยวชาญก่อน กรณีที่เฉดสีนั้นตรวจสอบด้วยสายตาได้ยาก จะต้องตรวจสอบด้วยเครื่องตรวจสอบสี 
(Spectrometer) ดังรูปที่ 4.5c ถ้าเทียบสีแล้วเป็นไปตามคุณภาพที่ลูกค้าต้องการถือว่าผ่าน ถ้าสีที่ได้
มีคุณภาพไม่เป็นไปตามทีลู่กค้าต้องการผู้ตรวจสอบสีต้องท าการปรับสูตรของสีใหม่จากประสบการณ์
ของผู้ตรวจสอบสีเองและส่งสีที่ปรับส่วนผสมใหม่แล้วกลับไปเริ่มผลิตที่กระบวนการชั่งสี ผสมสี อัดรีด
สี และกลับมาตรวจสอบสีอีกครั้ง จนกว่าจะไดคุ้ณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ 
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รูปที่ 4.5 ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพสี 

 
 การไหลของงานในกระบวนการผลิตมาสเตอร์แบตช์ของโรงงานกรณีศึกษานั้นมีอยู่     
2 ประเภท ได้แก่ งานที่ต้องผลิตชุดแรกก่อนแล้วค่อยผลิตทั้งหมดในงานวิจัยนี้จะเรียกว่า “งาน
ประเภท 1 batch” และงานที่สามารถผลิตทุกชุดรวดเดียวได้จะเรียกว่า “งานประเภท all batch” 
โดยที่ในแต่ละประเภทมีรายละเอียดดังนี้ 
  1) งานประเภท 1 batch คืองานที่ไม่สามารถผลิตทุกชุดรวดเดียวได้ทันท ีเนื่องจาก
เกิดความแปรปรวนของคุณภาพของมาสเตอร์แบตช์ในระหว่างการผลิต เช่น  
   - ในกระบวนการผสมสีหลังจากท่ีท าการผสมสีในชุดแรกเมื่อเอาสีออกจาก
เครื่องแล้วพบว่าบางครั้งยังมีสีที่ยังติดกับผิวภายในเครื่องผสมอยู่ เมื่อท าการผสมสีในชุดถัดไปเรื่อยๆ 
เมื่อถึงชุดท้ายๆ อาจท าให้สัดส่วนของสีไม่เหมือนเดิม เมื่อน าไปอัดรีดแล้วอาจท าให้สีของมาสเตอร์
แบตไม่เหมือนกัน 
   - ในกระบวนการอัดรีดนั้นบางครั้งความร้อนที่เกิดจากการสะสมกันของ
พลาสติกในขณะที่อยู่ในกระบอกเครื่องอัดรีดมากเกินไปอาจท าให้เกิดอุณหภูมิผลิตที่สูงจนเกินไป ท า
ให้ระบบหล่อเย็นจ่ายน้ าเพ่ือลดความร้อนที่เกิดขึ้นไม่ทัน ท าให้สีบางช่วงของการผลิตออกมาไม่
เหมือนกันได้ 
  - วัตถุดิบที่ซ้ือมาจากผู้จัดหา (Supplier) ในแต่ละล๊อตอาจมีคุณภาพไม่
เหมือนเดิมท าให้ต้องเปลี่ยนสูตรสีอยู่เป็นประจ า  
             - ฯลฯ  
  จากข้อมูลที่กล่าวมาข้างต้นจึงท าให้คุณภาพของสีไม่แน่นอนในระหว่างการผลิต ท า
ให้ต้องผลิตสีในชุดแรกก่อนเพื่อปรับส่วนผสมที่เป็นวัตุดิบต่างๆ ให้ตรงตามคุณภาพที่ลูกค้าต้องการ
จากผู้ตรวจสอบสีในแผนกตรวจสอบคุณภาพสี จากนั้นจึงจะสามารถออกค าสั่งผลิตในทุกชุดที่เหลือได้ 
ถ้าในกรณีท่ีมีการแก้สีแล้วแต่สียังไม่ตรงตามคุณภาพลูกค้าอีก ผู้ตรวจสอบคุณภาพสีจะต้องแก้สูตรสี
จนกว่าจะได้สีตามต้องการจึงจะสามารถผลิตในชุดอ่ืนๆ ได้  
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 ในงานประเภท 1 Batch ส่วนมากเป็น งานที่มีการผลิตเป็นครั้งแรก (New Order) 
งานที่เป็นประเภท all batch มาก่อนแต่เกิดการแก้สีจึงท าให้เปลี่ยนจากงานประเภท all batch มา
เป็นงานระเภท 1 batch และงานที่มีวัตถุดิบที่มีการเปลี่ยนเฉดสีง่ายเมื่ออุณหภูมิสูงหรือต่ าเกินกว่า
ที่ตั้งไว้ 

 2) งานประเภท all batch คืองานที่สามารถสั่งผลิตไดค้รั้งเดียวโดยไม่ต้องแก้ไขสี
เพราะเป็นงานที่มคีวามแปรปรวนของคุณภาพสีในกระบวนการผลิตน้อย ส่วนใหญ่งานประเภทนี้มา
จากการปรับสูตรผสมให้คงท่ีแล้ว ที่เป็นเช่นนี้เพราะว่าในสูตรของสีประเภทนี้มีวัตถุดิบที่ไม่มีผลต่อการ
เปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิและเป็นงานที่มีสัดส่วนของวัตถุดิบที่เป็นแม่สีน้อย จึงท าให้เฉดสีหรือ
คุณภาพเปลี่ยนไปไม่มากในระหว่างการผลิต แต่ในกรณีที่สภาพของเครื่องจักรที่เปลี่ยนแปลงไป 
เงื่อนไขการผลิตที่ไม่คงท่ี วัตถุดิบน าเข้า (Incoming Raw Materials)  ไม่คงที่หรือมีสิ่งเจอปนอ่ืนๆ 
อาจส่งผลท าให้งานประเภท all batch ไม่ได้ตรงตามคุณภาพท่ีก าหนดจึงต้องมีการแก้ไขสูตรของสี 
การแก้ไขกรณีนี้ตามระบบในโรงงานกรณีศึกษานี้จะต้องเปลี่ยนงานประเภท all batch ให้เป็นงาน
ประเภท 1 batch เพ่ือที่จะปรับสูตรให้คงที่ใหม่ 

 
การไหลของงานในกระบวนการผลิตมาสเตอร์แบตช์แสดงได้ดังรูปที่ 4.6 จะเห็นได้ว่าทุก

ผลิตภัณฑ์จะต้องมีการไหลเข้างานตามกระบวนการท างาน เนื่องจากการผลิตงานลักษณะนี้เป็นงาน
ผลิตที่ไม่ต่อเนื่องและมีงานจ านวนที่หลากหลายท าให้การควบคุมและวางแผนเพ่ือไม่ให้เกิดปัญหานั้น
เป็นไปได้ยาก  ซึ่งการลดการขัดข้องของเครื่องจักรนั้นจะช่วยลดปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิตได้  
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4.2 กระบวนการอัดรีดสี 
 หัวข้อนี้จะอธิบายรายละเอียดเครื่องอัดรีดแบบสกรูซึ่งเป็นครื่องจักรหลักในการอัดรีดใน
กระบวนการอัดรีดสี ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  
 

4.2.1 เครื่องอัดรีดแบบสกรู 
ในกระบวนการอัดรีดสีมีเครื่องจักรหลักท่ีใช้คือเครื่องอัดรีดแบบสกรู ในโรงงานกรณีศึกษา

สามารถแบ่งเครื่องอัดรีดแบบสกรูออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ (Twin Screw 
Extruder) และเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยว (Single Screw Extruder) ซึ่งความแตกต่างของ 2 
ประเภทนี้แสดงได้ในตารางที่ 4.1 พบว่าโดยภาพรวมแล้วเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยวมีระบบการ
ท างานที่เป็นส่วนย่อยของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ ซึ่งส่วนประกอบของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแสดงได้ใน
รูปที่ 4.7 

 
 

 
 

กระบวนการ 
อัดรีดสี 

รูปที่ 4.6 การไหลของงานในการผลิตมาสเตอร์แบตช์ 
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   ตารางที่ 4.1 ส่วนประกอบและความแตกต่างของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแต่ละประเภท 

ส่วนประกอบ 
เครื่องอัดรีด
แบบสกรูคู่ 

เครื่องอัดรีด
แบบสกรูเดี่ยว 

1.มอเตอร์หลัก (Main Motor): ใช้ในการขับเคลื่อนสกรู
หลัก (Main Screw)   

2. ห้องเกียร์ (Gear Box): เป็นตัวเปลี่ยนก าลังและแรงบิด
จากมอเตอร์หลักให้เปลี่ยนเป็นก าลังและแรงบิดของกรู
หลัก 

  

3. ระบบหล่อลื่น (Lubrication System): เป็นระบบที่ใช้
น้ ามันในการหล่อลื่นระบบเฟืองภายในห้องเกียร์และอ่ืนๆ   

4. สกรูและกระบอก (Screws and Barrels): ใช้ในการ
หลอมเหลวพลาสติกโดยการบีบอัด คลาย นวด พลาสติก 

สกรู 2 อัน สกรู 1 อัน 

5. ชุดป้อน (Feeder): ซึ่งจะมีสกรูป้อน (Feeder Screw) 
ซ่ึงใช้ในการป้อนพลาสติกลงสู่สกรหูลักและกระบอก    

6. ระบบให้ความร้อน (Heating System): เป็นระบบให้
ความร้อนเพ่ือหลอมเหลวพลาสติก   

7. ระบบสุญญากาศ (Vacuum System): ใช้เพื่อดูด
อากาศท่ีติดมากับพลาสติกในการหลอมพลาสติก   

8. ระบบน้ าหล่อเย็น ( Water Cooling System): เป็น
ระบบที่ใช้น้ าเพ่ือหล่อเย็นให้กับพลาสติกที่ถูกหลอมเหลว
ภายในกระบอก 

  

9. หัวดายน์ (Strand Die): เพ่ือให้พลาสติกออกมาเป็น
เส้นก่อนที่เข้าเครื่องตัดพลาสติก   

10. ฐาน (Body): ใช้ตั้งเครื่องจักร   
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จากข้อมูลของส่วนประกอบของเครื่องอัดรีดแบบสกรูสามารถแบ่งการท างานออกเป็น 4 

ระบบ ได้แก ่ ระบบไฟฟ้า ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็น ระบบสุญญากาศและอ่ืนๆ ซึ่งในแต่ละ
ระบบสามารถอธิบายได้ดังนี้ 
                      1. ระบบไฟฟ้า:  การท างานหลักของระบบไฟฟ้า คือการให้ความร้อนเพ่ือ
หลอมเหลวพลาสติกภายในกระบอก โดยส่วนมากระบบนี้จะท างานร่วมกับระบบอื่นมากที่สุด
เนื่องจากจะเป็นตัวสั่งการ ให้ระบบหรืออุปกรณ์อ่ืนๆ ท างานได้ โดยอุปกรณ์ในระบบนี้ ได้แก่ อุปกรณ์
ภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า เทอร์มอคัปเปิล ฮีตเตอร์และสายไฟต่างๆ 

    2. ระบบเครื่องกล: ประกอบไปด้วย 1) มอเตอร์หลักใช้ในการขับเคลื่อนสกรูหลัก 
2) ห้องเกียร์ซึ่งเป็นตัวเปลี่ยนก าลังจากมอเตอร์ให้เป็นก าลังของการหมุนของสกรู 3) ระบบหล่อลื่น 
เป็นระบบที่ใช้น้ ามันในการหล่อลื่นระบบเฟืองภายในห้องเกียร์ 4) สกรูและกระบอกใช้ในการ
หลอมเหลวพลาสติกโดยการบีบอัด คลาย นวด พลาสติก 5) ชุดป้อนใช้ในการป้อนพลาสติกที่ถูกผสม
กับสีมาแล้วลงสู่สกรหูลักและกระบอก 
  3. ระบบน้ าหล่อเย็น: เป็นระบบที่ใช้น้ าเพื่อหล่อเย็นกระบอกสกรูที่ใช้ในการ
หลอมเหลวพลาสติก ซึ่งภายในกระบอกสกรูนั้นจะมีช่องส าหรับเข้า-ออกของน้ าเพ่ือที่จะสามารถลด
อุณหภูมิ กรณีท่ีอุณหภูมิมีค่าสูงกว่าอุณหภูมิที่ตั้งไว้ 

 

 

รูปที่ 4.7 ส่วนประกอบเครื่องอัดรีดแบบสกรู 
แหล่งที่มา:  https://www.linkedin.com/pulse/20140825014747-323820315-

analysis-of-extruder-of-plastic-extrusion-machines 
 

https://www.linkedin.com/pulse/20140825014747-323820315-analysis-of-extruder-of-plastic-extrusion-machines
https://www.linkedin.com/pulse/20140825014747-323820315-analysis-of-extruder-of-plastic-extrusion-machines
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  4. ระบบสุญญากาศ: ใช้เพื่อดูดอากาศท่ีติดมากับพลาสติกในขณะหลอมพลาสติก 
ระบบนี้เป็นระบบภายนอก ดังนั้นเมื่อต้องการใช้ระบบนี้ต้องมีการเชื่อมต่อตัวดูดอากาศกับช่องดูด
อากาศ (Vacuum Venting) ของเครื่องจักรด้วยการประกอบที่บริเวณจุดต่อ 
  5. อ่ืนๆ: เป็นอุปกรณ์อ่ืนๆ ทั่วไปที่ช่วยส่งเสริม (Support) การท างานให้กับระบบ
ต่างๆ ซึ่งเป็นอุปกรณ์ท่ีไม่เก่ียวข้องกับระบบ 4 ระบบข้างต้นที่กล่าวมา 
 จากที่กล่าวมาท าให้สามารถสรุปข้อดี-ข้อเสียของเครื่องอัดรีดแบบสกรูทั้งสองประเภทแสดง
ดังตารางที่ 4.2   

 
   ตารางที่ 4.2 ข้อดี-ข้อเสียของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละประเภท 

เครื่องอีดรีด ข้อดี ข้อเสีย 

แบบสกรูเดี่ยว 

- ราคาถูกกว่า 
- การบ ารุงรักษาเครื่องจักรง่ายกว่า 
- ประหยัดเวลาจากการล้าง

เครื่องจักร (Set up Time) ได้
มากกว่า 

 

- ไม่สามารถผลิตงานที่มีส่วนผสม
ของแม่สีที่เป็นวัตถุดิบในสูตร
จ านวนมากได้เนื่องจากสกรูเดี่ยว
นั้นมีขนาดของแรงนวดของสกรู
น้อยกว่าท าให้การกระจายตัวของ
แม่สีต่างๆ ที่อยู่ในสูตรน้อยกว่า 

- ประสิทธิภาพในการควบคุม
อุณหภูมิต่ ากว่า 

แบบสกรูคู่ 

- มีการนวดสี (Kneading) ที่
มากกว่าท าให้สีบางชนิดที่แตกตัว
ได้ยากเกิดการแตกตัวที่ง่ายกว่า 

- มีระบบหล่อเย็นท าให้ควบคุม
อุณหภูมิดีกว่า 

- มีสกรูตัวป้อนท าให้ป้อนสี
สม่ าเสมอมากกว่า 

- มีระบบที่มากกว่าท าให้การ
บ ารุงรักษาซับซ้อนกว่า 

- ราคาสูงกว่า 
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4.2.2 ขั้นตอนในการอัดรีดสี 
  ขั้นตอนในการอัดรีดสีมีดังนี้ 

  1. ผู้ปฏิบัติการในเครื่องนั้นต้องท าการตั้งเงื่อนไขและตรวจสอบเงื่อนไข
ต่างๆ ที่ระบุใบสั่งผลิตให้ถูกต้อง  
  2. เทสีที่ได้กระบวนการผสมสีลงในฮอปเปอร์ชุดป้อนทีละ 1 ชุด จากนั้นท า
การเปิดตัวควบคุมการท างานของสกรูและหมุนอย่างช้าๆ จนได้ความเร็วของกสรูที่ระบุในบิลผลิต 
   3. เมื่อสีที่ถูกอัดรีดผ่านหัวดายน์ ให้น าสีซึ่งมีลักษณะเป็นเส้นตามรูของหัว
ดายน์แช่น้ าในรางน้ าและป้อนเข้าสู่เครื่องตัดสี ซึ่งจะได้มาสเตอร์แบตช์ออกมา 
   4. ปรับขนาดของเม็ดมาสเตอร์แบตช์ที่เครื่องตัดสีให้ได้ขนาดเม็ดสีตาม
ใบสั่งผลิต 
   5. เมื่อผลิตครบ 1 ชุดแล้วให้คลุกเคล้ามาสเตอร์แบตช์จากนั้นน ามาสเตอร์
แบตช์จ านวนประมาณครึ่งก ามือส่งตรวจสอบคุณภาพในแผนกตรวจสอบคุณภาพของสี กรณีท่ีเป็น
งานประเภท 1 batch จะต้องท าการหยุดผลิตสีในชุดอ่ืนๆ ท าให้เครื่องจักรยังคงถูกเปิดทิ้งไว้จนกว่า
จะทราบผลการตรวจสอบ ถ้ากรณีท่ีเป็นงานประเภท all batch จะต้องด าเนินการผลิตจนหมด 

การทราบถึงวิธีการผลิตท าให้สามารถรู้ได้ว่าการฏิบัติงานขั้นตอนใดบ้างที่ส่งผลต่อเครื่องจักร
ที่ต้องหยุดผลิตจากการขัดข้อง ซึ่งข้อมูลเหล่านี้สามารถน ามาวิเคราะห์เพ่ือท าการปรับปรุงแก้ไขการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้ดีขึ้นได้ 

 
4.3 ขั้นตอนการซ่อมเครื่องจักรเมื่อเกิดการขัดข้อง 
           ขั้นตอนของการซ่อมเครื่องจักรเป็นขั้นตอนที่จะท าให้ทราบถึงกระบวนการในการซ่อม
บ ารุงรักษาของแผนกซ่อมบ ารุงเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข้อง โดยเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข้องแล้ว 
พนักงานแผนกผลิตที่ประจ าเครื่องจักรจะต้องเขียนการแจ้งซ่อมและส่งให้กับแผนกซ่อมบ ารุง จากนั้น
จะเป็นหน้าที่ของแผนกซ่อมบ ารุงที่ต้องซ่อมเครื่องจักรให้สามารถกลับมาใช้งานได้โดยเร็วที่สุด ใน
โรงงานกรณีศึกษานี้มีข้ันตอนของการซ่อมเครื่องจักรดังแสดงในรูปที่ 4.8 มีรายละเอียดดังนี้ 
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 1. เมื่อเกิดการขัดข้องของเครื่องจักร พนักงานที่รับผิดชอบเครื่องจักรนั้นต้องเขียน
การแจ้งซ่อมจากใบสั่งงาน (Job Order) แสดงได้ดังรูปที่ 4.9 โดยมีการบันทึกข้อมูลชื่อเครื่องจักร วัน 
เวลา สิ่งที่ผิดปกติและสิ่งที่ต้องแก้ไข  
  2. จากนั้นพนักงานเครื่องจักรนั้นจะต้องน าใบสั่งงานมาส่งที่แผนกซ่อมบ ารุง ซึ่งทาง
แผนกจะท าการวินิจฉัย (Diagnosis) ลักษณะอาการที่เกิดข้ึนด้วยการส ารวจความผิดปกติจากหน้า
งานจริงเพื่อให้ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นท าการระดมสมองกับระดับวิศวกรขึ้นไปเพื่อให้ทราบ
กิจกรรมที่ควรปฏิบัติในการแก้ไข จากนั้นท าการวางแผนโดยการสรุปจ านวนช่างที่จะต้องปฏิบัติและ
มอบหมายงานให้ช่างท าการซ่อมบ ารุงต่อไป 
  3. เมื่อช่างซ่อมบ ารุงรับงานจากฝ่ายวิเคราะห์แล้วต้องท าการเตรียมอุปกรณ์หรือ
ชิ้นส่วนในการแก้ไขด้วยการตรวจสอบอุปกรณ์หรือชิ้นส่วนที่ต้องใช้ในการซ่อม กรณีที่ไม่มีอุปกรณ์
หรือชิ้นส่วนจึงจ าเป็นที่จะต้องท าการสั่งซื้ออุปกรณ์หรือชิ้นส่วนนั้น ซึ่งในกรณีนี้ท าให้เกิดการสูญเสีย
เวลาในการรอคอยอะไหล่ ส่งผลให้เครื่องจักรเกิดการหยุดผลิตเป็นระยะเวลานานได้ 
  4. เมื่อได้อุปกรณ์หรือชิ้นส่วนที่ต้องการแล้ว ช่างซ่อมจะท าการซ่อมเครื่องจักรตาม
กิจกรรมที่ได้ก าหนดไว้ 
  5. เมื่อซ่อมเสร็จช่างซ่อมบ ารุงต้องแจ้งให้พนักงานที่รับผิดชอบเครื่องจักรนั้นท าการ
ทดสอบเครื่องจักรว่าใช้ได้เป็นปกติหรือไม่ ถ้าใช้ได้แสดงว่าเครื่องพร้อมใช้งาน จากนั้นบันทึกเวลาที่
ซ่อมเครื่องจักรเสร็จ 

 รูปที่ 4.8 ขั้นตอนของการซ่อมเม่ือเกิดการขัดข้องของเครื่องจักร 

เกิดการขัดข้องครั้งถัดไป เกิดการขัดข้อง 
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 ในแต่ละโรงงานนั้นจะมีข้ันตอนของการซ่อมเครื่องจักรที่แตกต่างกันออกไป โดยขึ้นอยู่กับ
ระบบการจัดการของแต่ละโรงงาน ซึ่งการวิเคราะห์ในแต่ละข้ันตอนของการซ่อมจะท าให้สามารถ
ก าหนดขอบเขตในการหาค่า MTBF และ MTTR ซึ่งเป็นดัชนีชี้วัดในงานบ ารุงรักษาเครื่องจักร ใน
งานวิจัยนี้ได้ก าหนดการค านวณหาค่า MTBF โดยจะใช้เวลาตั้งแต่เครื่องจักรซ่อมเสร็จพร้อมใช้งาน
จนถึงเวลาเครื่องจักรเกิดการขัดข้องครั้งถัดไป ส่วนการค านวณหาค่า MTTR นั้นจะใช้เวลาตั้งแต่
เครื่องจักรเกิดการขัดข้องรวมไปถึง การวินิจฉัย การเตรียมชิ้นส่วน/รอชิ้นส่วน การซ่อมเครื่องจักร 
จนถึงเวลาที่ซ่อมเครื่องจักรเสร็จพร้อมใช้งาน 

 รูปที่ 4.9 ใบสั่งงาน (Job Order) 
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บทที่ 5  
การปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

5.1 การวิเคราะห์หากิจกรรมที่ควรปฏิบัติในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
หนึ่งในปัญหาที่เกิดข้ึนในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของโรงงานกรณีศึกษาคือการก าหนด

กิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่สอดคล้องตามสภาพการขัดข้องของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นท าให้
กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่ครอบคลุมทุกกิจกรรมที่จ าเป็น เมื่อมีการปฏิบัติกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาที่ไม่ครบถ้วนนั้นท าให้บางชิ้นส่วนของเครื่องจักรที่ก าลังจะเสียหายหรือหมดสภาพการใช้
งานไม่ถูกบ ารุงรักษา ชิ้นส่วนนั้นจึงหมดสภาพการใช้งานส่งผลให้การท างานของบางระบบไม่สามารถ
ท างานได้เครื่องจักรจึงเกิดการขัดข้อง ซึ่งการขัดข้องที่เกิดขึ้นนี้ช่างซ่อมเครื่องจักรจะรู้วิธีในการแก้ไข 
(Troubleshooting) จากคู่มือหรือจากประสบการณ์ของตัวเองอยู่แล้ว เพียงแต่วิธีการเหล่านี้ไม่ได้ถูก
น ามาปรับเปลี่ยนหรือวิเคราะห์ให้เป็นกิจกรรมในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งในการก าหนดกิจกรรม
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้สอดคล้องกับการขัดข้องที่เกิดขึ้นนั้นจะเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่
ถูกวิธีท าให้ไม่เกิดการขาดการบ ารุงรักษาหรือการบ ารุงรักษาที่มากเกินความจ าเป็นด้วย  

ส่วนมากการก าหนดกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในโรงงานทั่วไปจะก าหนดตามคู่มือ
การบ ารุงรักษา ในโรงงานกรณีศึกษานี้ได้มีการก าหนดตามคู่มือการบ ารุงรักษาเช่นกัน แต่ในคู่มือการ
บ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดมีรายละเอียดที่ไม่ชัดเจน ซ่ึงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีด
แบบสกรูแบบเดิมแสดงดังตารางที่ 5.1 โดยกิจกรรมทั้งหมดนี้ถูกใช้มาเป็นเวลานานและยังไม่มีการ
ปรับปรุง ดังนั้นการเพ่ิมเติมกิจกรรมที่ควรปฏิบัติให้สอดคล้องกับสภาพการขัดข้องที่เกิดขึ้นและการ
ปรับปรุงกิจกรรมด้วยการจัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงานจึงเป็นสิ่งส าคัญเพราะจะช่วยท าให้การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
ตารางที่ 5.1 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแบบเดิม   

กิจกรรมการท างาน 
1. การท าความสะอาด 

 1.1 เป่าฝุ่น/ท าความสะอาดตู้คอนโทรล, อินเวอร์เตอร์ 

 1.2 ฉีดน้ ายาล้างคอนแทกท่ีตัวแมกเนติก  
 1.3 ล้างภายในถังระบบน้ าหล่อเย็น (ถ้ามี) 

 1.4 ถอดล้างเศษพลาสติกในท่อดูดและไส้กรองของระบบ Vacuum Pump (ถ้ามี) 

2. การตรวจเช็ค 
 2.1 เช็คสภาพสายไฟฮิตเตอร์, สายเทอร์มอคัปเปิล, สายวัดความเร็วรอบมอเตอร์ 



 
 

 

51 

 

 
ในการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดอาการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูจะวิเคราะห์โดย

แยกตามระบบการท างานซึ่งมี 4 ระบบ ได้แก่ ระบบไฟฟ้า ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็นและ
ระบบสุญญากาศ ส่วนการขัดข้องจากอ่ืนๆจะไม่ได้น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุเพราะเป็นการขัดข้องที่
เกิดจากการเสื่อมสภาพตามอายุการใช้งาน เนื่องจากการเกิดอาการขัดข้องในแต่ละระบบมีความ
ซับซ้อน จึงได้เลือกเทคนิคการวิเคราะห์ท าไม-ท าไมเพราะจะช่วยค้นหาสาเหตุของการเกิดอาการ
ขัดข้องเหล่านั้นได้อย่างลึกซ้ึง  โดยจะมีทีมวิเคราะห์ทั้งหมด 4 คน ประกอบไปด้วย  

1. ผู้จัดการแผนกซ่อมบ ารุง 
2. วิศวกรอาวุโสแผนกผลิต1 คน 

 2.2 ตรวจเช็คระดับน้ ามันของห้องเกียร์ต้องอยู่ในเกณฑ์ท่ีก าหนด 

 2.3 เช็คสภาพท่อน้ ามัน/ท่อน้ าและจุดต่อต่างๆ (พิจารณาดูการรั่วซึม) 
3. การหล่อลื่น 

 3.1 อัดจารบีลูกปืนตามจุดต่างๆของชุดเกียร์ มอเตอร์ตามจุดต่างๆ (ถ้ามี) 

4. การปรับแต่ง 
 4.1 กวดขันสกรู/นอต/เข็มขัดยึดตามจุดโครงสร้างต่างๆ ของเครื่อง 

 4.2 ขันนอตจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าต่างๆภายในตู้คอนโทรล 

 4.3 ขันนอตลูกเต๋าที่ยึดสายฮีตเตอร์ให้แน่น 
 4.4 ขันนอตที่รัดฮีตเตอร์กับกระบอกให้แน่นเป็นพิเศษ 

 4.5 ปรับตั้งความตึงสายพาน  
5. การตรวจสอบการท างาน 

 5.1 ทดสอบการท างานของ Temp. Control , โซลินอยด์วาล์ว (ถ้ามี) 

 5.2 ทดสอบการท างานของ Oil Pump (ถ้ามี) 
 5.3 ฟังเสียงพูเ่ลย์ สายพาน ลูกปืน และเฟืองในห้องเกียร์ขณะท างาน 

6. การเปลี่ยนอะไหล่ตามรอบอายุการใช้งาน 

 6.1 เปลี่ยนถ่ายน้ ามันเกียร์ทุกๆ 4,000 ชม. หรือไม่เกิน 1 ปี (อย่างใดอย่างหนึ่งก่อน) 
 6.2 เปลี่ยนไส้กรองถ่ายน้ ามันเกียร์ทุกๆ 4,000 ชม.หรือไม่เกิน 1 ปี (อย่างใดอย่างหนึ่งก่อน) 

7. การท าความสะอาดตามรอบอายุการใช้งาน 

 7.1 ทะลวงท่อภายในกระบอก (ถ้ามี) ทุกๆ 6 เดือน 
 7.2 ถอดล้างตระกรันภายในตัว Heat Exchanger (ถ้ามี) ทุกๆ 6 เดือน 
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3. ช่างเครื่องกล 1 คน 
4. ช่างไฟฟ้า 1 คน 

 เมื่อสามารถค้นหาสาเหตุของอาการขัดข้องในแต่ละระบบได้แล้ว จากนั้นจะหาวิธีการหรือ
กิจกรรมแก้ไขของแต่ละสาเหตุจากทีมงานดังกล่าวและจากการสอบถามเพ่ิมเติมจากผู้เชี่ยวชาญของ
แผนกซ่อมบ ารุง เพ่ือให้ง่ายต่อการจ าแนกวิธีการแก้ไขจึงแบ่งแนวทางของวิธีการหรือกิจรรมที่แก้ไข
ออกเป็น 3 แนวทางตามการบ ารุงรักษา ซึ่งหนึ่งในแนวทาวทางการแก้ไขเป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับ
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน การวิเคราะห์หาสาเหตุและการหาวิธีการแก้ไขมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 
 5.1.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดอาการขัดข้อง 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดอาการขัดข้องจะเริ่มต้นจากการรวบรวมข้อมูลอาการ
ขัดข้องที่เกิดข้ึนของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละระบบ ซึ่งอาการขัดข้องที่เกิดข้ึนทั้ง 4 ระบบ มีดังนี้ 

 1. ระบบไฟฟ้า: อาการขัดข้องเกิดจากการที่ไม่สามารถควบคุมอุณหภูมิของเครื่อง
อัดรีดแบบสกรูให้อยู่ในช่วงค่าอุณหภูมิที่ตั้งไว้ ซึ่งมี 2 ลักษณะ ได้แก่ อุณหภูมิข้ึนไม่ถึงค่าที่ตั้งไว้และ
อุณหภูมิข้ึนสูงเกินค่าที่ตั้งไว้ โดยการวิเคราะห์อาการขัดข้องนี้แสดงได้ดังรูปที่ 5.1 และรูปที่ 5.2 
ตามล าดับ 

 2. ระบบเครื่องกล: อาการขัดข้องที่เก่ียวกับกลไกการท างานของเครื่องจักร รวมไป
ถึงชิ้นส่วนในระบบหล่อลื่นด้วย ซึ่งอาการขัดข้องที่เกิดข้ึนบ่อยในระบบนี้มี 5 อาการ ได้แก่ สายพาน
ขาด น้ ามันหล่อลื่นรั่วซึม เกิดเสียงผิดปกติในการท างานของเครื่องจักร สัญญาณไฟแจ้งเตือนของ
ระบบหล่อลื่นแสดงความผิดปกติ สกรูตัวป้อนขัดข้อง ซ่ึงการวิเคราะห์อาการขัดข้องของระบบ
เครื่องกลแสดงดังรูปที่ 5.3  
             3. ระบบน้ าหล่อเย็น: อาการขัดข้องของชิ้นส่วนและน้ าที่ใช้ในระบบหล่อเย็น ซึ่ง
อาการขัดข้องหลัก ได้แก่ น้ าหล่อเย็นรั่วซึม ซึ่งการวิเคราะห์อาการขัดข้องนี้แสดงดังรูปที่ 5.4 
               4. ระบบสุญญากาศ: อาการขัดข้องที่เก่ียวข้องกับการดูดอากาศออกจากภายใน
กระบอกผลิต อาการขัดข้องหลัก ได้แก่ แรงดูดอากาศน้อยซึ่งการวิเคราะห์อาการขัดข้องนี้แสดงดังรูป
ที่ 5.5
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จากการวิเคราะห์ดังกล่าวพบว่ามีสาเหตุของอาการขัดข้องของทุกระบบรวมกันจ านวน 45 
สาเหตุ ซึ่งใน 20 สาเหตุแรกนั้นเป็นสาเหตุของอาการขัดข้องจากระบบไฟฟ้า ซึ่งมีจ านวนมากที่สุดซึ่ง
มาจาก 2 อาการขัดข้องเท่านั้น เนื่องจากการเกิดการขัดข้องในระบบไฟฟ้าเกิดจากสาเหตุที่มีความ
ซับซ้อนมากกว่าระบบอ่ืนๆ จึงท าให้ระบบนี้เกิดการขัดข้องมากที่สุดด้วย ซึ่งสาเหตุทั้งหมดนี้สามารถ
น ามาค้นหาวิธีการ/กิจกรรมของการแก้ไขการป้องกัน ซึ่งวิธีการแก้ไขท่ีได้สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 
แนวทาง สรุปได้ดังตารางที่ 5.2 

        
ตารางที่ 5.2 แนวทางของวิธีการแก้ไขจากสาเหตุของการขัดข้อง 

แนวทาง
ที ่

เกิดจาก การปฏิบัติ ชนิดของการบ ารุงรักษา 

1 
ความบกพร่องของ
การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

น ามาสร้างเป็นกิจกรรมใน
แผนการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน  

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive 
Maintenance: PM) 

2 
การเสื่อมสภาพของ
ชิ้นส่วนตามการใช้
งาน 

ปล่อยให้ชิ้นส่วนเสื่อมสภาพ
ตามอายุการใช้งานก่อน แล้ว
จึงท าการเปลี่ยนหรือซ่อม
ชิ้นส่วนนั้น 

การบ ารุงรักษาหลังเกิด
เหตุขัดข้อง (Breakdown 
Maintenance: BM) 

3 

การออกแบบชิ้นส่วน
ที่ท าให้ประสิทธิภาพ
หรือการท างานของ
เครื่องจักรลดลง 

ออกแบบเครื่องจักรและ
อุปกรณ์ต่างๆ เพ่ือให้การ
บ ารุงรักษาง่ายขึ้นหรือไม่ต้อง
ท าการบ ารุงรักษา 

การออกแบบเพื่อไม่ต้อง
ท าการบ ารุงรักษา 
(Design Out 
Maintenance: DOM) 

 
 5.1.2 การค้นหากิจกรรมที่ต้องปฏิบัติในแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 เมื่อได้สาเหตุการขัดข้องในแต่ละระบบแล้วจากนั้นจะต้องหาวิธีการแก้ไขในแต่ละสาเหตุซึ่ง
แสดงได้ดังตารางที่ 5.3 พบว่ามีวิธีการแก้ไขท้ังหมด 49 กิจกรรม ประกอบไปด้วยกิจกรรมในแนว
ทางแก้ไขที่ 1 จ านวน 28 กิจกรรม กิจกรรมในแนวทางแก้ไขท่ี 2 จ านวน 15 กิจกรรมและกิจกรรมใน
แนวทางแก้ไขที่ 3 จ านวน  6 กิจกรรม ในงานวิจัยนี้จะเน้นการแก้ไขที่เก่ียวข้องกับการบ ารุงรักษาเชิง
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ป้องกันซึ่งเป็นกิจกรรมในแนวทางท่ี 1 โดยต้องน ากิจกรรมในแนวทางที่ 1 มาเพ่ิมในแผนของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ส่วนกิจกรรมในแนวทางที่ 2 เกี่ยวข้องกับการเสื่อมสภาพของชิ้นส่วนซึ่งจะต้อง
เปลี่ยนชิ้นส่วนเมื่อชิ้นส่วนเกิดการขัดข้องเสียหายและกิจกรรมในแนวทางที่ 3 เป็นกิจกรรมที่เก่ียวข้อง
กับการออกแบบชิ้นส่วนของเครื่องอัดรีดแบบสกรูให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นให้เหมาะสมกับขั้นตอน
หรือสภาวะแวดล้อมในการปฏิบัติงานเพื่อที่จะลดโอกาสการขัดข้องที่เกิดจากชิ้นส่วนนั้นให้น้อยที่สุด 
ซึ่งกิจกรรมในแนวทางที่ 3 นี้ไม่เก่ียวข้องกับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
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5.2 การหาช่วงระยะเวลาที่เหมาะสม 
 ในแต่ละกิจกรรมของงานบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันจะต้องมีการก าหนดช่วงระยะเวลา
ของการบ ารุงรักษาท่ีชัดเจน เช่น ก าหนดการเปลี่ยนสายพานทุก 1 ปี ก าหนดการท าความสะอาด
มอเตอร์ทุก 2 ปี เป็นต้น โดยทั่วไปในช่วงแรกของการใช้งานเครื่องจักรนั้นจะก าหนดช่วงระยะเวลา
การบ ารุงรักษาตามคู่มือ เมื่อมีการใช้งานเครื่องจักรที่มากข้ึนท าให้ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ของเครื่องจักร
เกิดการสึกหรอจึงต้องก าหนดช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเครื่องจักรข้ึนใหม่ให้เหมาะสมกับ
สภาพของเครื่องจักร ในแต่ละโรงงานจะมีวิธีในการก าหนดช่วงระยะเวลาที่แตกต่างกันเนื่องจาก
กระบวนการท างานในแต่ละโรงงานมีความแตกต่างกันท าให้ภาระท่ีเครื่องจักรต้องรับแตกต่างกัน อีก
ทั้งการก าหนดช่วงระยะเวลาขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายอย่าง เช่น ต้นทุนในการด าเนินการ เทคโนโลยีการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรในอุตสาหกรรมนั้น จ านวนการขัดข้องที่เกิดขึ้น เป็นต้น  
 เดิมโรงงานกรณีศึกษาได้ก าหนดช่วงระยะเวลาของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทุกสอง
เดือนและมีการท าทุกกิจกรรมในคราวเดียวกัน ซึ่งช่วงระยะเวลาดังกล่าวได้ถูกก าหนดจากกรณีที่เมื่อมี
ช่วงระยะเวลาการท าทุกสองเดือนและท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันวันละ 1 เครื่อง จะท าให้ทุก
เครื่องจักรได้ถูกบ ารุงรักษาเชิงป้องกันครบพอดี ซ่ึงเป็นการก าหนดช่วงระยะเวลาทีไ่ม่เหมาะสม 
เนื่องจากไม่ได้ก าหนดช่วงระยะเวลาตามสภาพที่เกิดขึ้นของเครื่องจักรจึงยังคงท าให้เกิดการขัดข้อง
ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูจ านวนมาก พร้อมทั้งโรงงานกรณีศึกษามีงบประมาณในการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรที่จ ากัดจึงท าให้ต้องหาวิธีการในการก าหนดช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้
เหมาะสมและใช้ต้นทุนในการด าเนินการให้ต่ าที่สุด 
 งานวิจัยนี้จะก าหนดช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้จากสภาพการขัดข้องของ
เครื่องจักรในอดีตด้วยการรวบรวมจ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูทั้งประเภทคู่และ
ประเภทเดี่ยว โดยแยกตามระบบการท างานซึ่งมี 4 ระบบประกอบไปด้วย ระบบไฟฟ้า ระบบ
เครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็นและระบบสุญญากาศ ตั้งแต่ มี.ค.2559 ถึง มิ.ย.2559 แสดงได้ดังตารางที่ 
5.4 พบว่าระบบไฟฟ้าและระบบเครื่องกลมีจ านวนการขัดข้องมากกว่าระบบน้ าหล่อเย็นและ
สุญญากาศอยู่มาก พร้อมทั้งในรูปที่ 5.6 ได้แสดงเวลารวมในการซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องของ
เครื่องอัดรีดแบบสกรูของทุกระบบพบว่าระบบไฟฟ้าและระบบเครื่องกลมีเวลารวมในการซ่อมบ ารุง
หลังเกิดเหตุขัดข้องจ านวนมากกว่า ดังนั้นจึงควรให้ความส าคัญกับการก าหนดช่วงระยะเวลาของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบเครื่องกลและระบบไฟฟ้า  
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      ตารางที่ 5.4 จ านวนการขัดข้องเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละระบบ  

ชื่อ
เครื่องจักร 

จ านวนการขัดข้อง (ครั้ง)  
ระบบ 
ไฟฟ้า 

ระบบ
เครื่องกล 

ระบบ 
น้ าหล่อเย็น 

ระบบ
สุญญากาศ 

E3 8 5 2 - 

E13 4 4 3 - 

E20 10 2 - - 
E26 5 2 2 - 

E32 5 4 - - 

E34 4 7 3 1 
E14 5 1 - - 

E15 4 2 1 - 
E10 1 3 2 - 

E27 2 2 - - 

E28 7 2 - - 
E30 7 2 2 - 

E1 4 2 - - 

E7 5 6 - - 
E9 5 5 1 - 

รวม 76 49 16 1 
  
 จากนั้นจะต้องมีการรวบรวมวันที่ของการเกิดการขัดข้องทั้งหมดในแต่ละเครื่องจักร เพ่ือที่จะ
น ามาหาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ จากตารางที่ 5.5 แสดงตัวอย่างของช่วง
ระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ในระบบไฟฟ้าของเครื่อง E13 ตั้งแต่ มี.ค.2559 ถึง มิ.ย.
2559 พบว่ามีการจ านวนการขัดข้องทั้งหมด 4 ครั้ง จึงมีช่วงระยะเวลาที่เครื่อง E13 ใช้งานได้ 3 คา่ 
ได้แก่ 19, 69 และ 14 วัน ในท านองเดียวกันเครื่องอัดรีดแบบสกรูอ่ืนๆ ในระบบไฟฟ้า ระบบ
เครื่องกลและระบบน้ าหล่อเย็นก็สามารถหาช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้เช่นนี้ ซึ่งการหาช่วงระยะเวลาที่
ใช้งานได้ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูทั้งหมดในแต่ละระบบแสดงในภาคผนวก ข ยกเว้นระบบ
สุญญากาศมีจ านวนการขัดข้องครั้งเดียวจึงไม่สามารถหาช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้  
   



 
 

 

66 

 

 
        ตารางที่ 5.5 ตัวอย่างการหาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอีดรีดแบบสกรูใช้งานได้ในระบบไฟฟ้า 

เครื่องอัดรีด 
ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอีดรีดแบบสกรูใช้งานได้ 
วันที่ของการขัดข้องในแต่ละครั้ง (วันที่/เดือน) 

E13 
          19                69                 14 
19/3             7/4               15/6             29/6 

หมายเหตุ: เนื่องจากระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องอัดรีดแบบสกรูมีค่าน้อยมากเม่ือเทียบ
กับระยะเวลาที่ใช้งานได้ของเครื่องอัดรีดแบบสกรู ดังนั้นจึงก าหนดให้ระยะเวลาที่ใช้งานได้คือ
ระยะห่างของเวลาระหว่างการขัดข้อง 
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 รูปที่ 5.6 เวลารวมในการซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องและจ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีด
แบบสกรู (มี.ค.2559 ถึง ม.ิย.2559) 



 
 

 

67 

จากการรวบรวมหาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ในแต่ละระบบ ตั้งแต่ มี.ค.
2559 ถึง มิ.ย.2559 ซึ่งสามารถสรุปความสัมพันธ์ระหว่างความถี่ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสก
รูใช้งานไดใ้นแต่ละระบบ ได้ดังนี้ 

  ระบบไฟฟ้า:ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้มีความแตกต่างกันมาก
ถึง 33 ค่า ซึ่งในแต่ละค่านั้นจะกระจัดกระจายตั้งแต่ช่วงระยะเวลา 1 วันจนไปถึง 92 วัน โดยมีช่วง
ระยะเวลาที่ใช้งานมากที่สุดอยู่ที่ 14 วัน ซึ่งมีจ านวน 9 ครั้ง ซึ่งเป็นค่าท่ีมากที่สุดอย่างเด่นชัดเมื่อมอง
จากกราฟแสดงดังรูปที่ 5.7 และเม่ือมีการใช้งานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในช่วงระยะเวลา 14 วัน
แล้วจะเกิดการขัดข้องที่เก่ียวกับระบบไฟฟ้านั้นมีความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.1552 ซึ่งแดงดังรูปที่ 5.8
จากข้อมูลดังกล่าวนั้นอาจท าให้สรุปได้ว่าระยะเวลาที่เหมาะสมของระบบไฟฟ้านั้นอยู่ที่ 14 วัน โดย
ต้องมีการพิจารณาช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้โดยแบ่งตามอันตรภาคชั้นเพิ่มเติม 

  ระบบเครื่องกล: ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานไดม้ีความแตกต่างกัน
มากถึง 24 ค่า และจ านวนครั้งของแต่ละช่วงระยะเวลามีค่าใกล้เคียงกันแสดงได้ดังรูปที่ 5.9 โดยมีช่วง
ระยะเวลาที่ใช้งานมากที่สุดอยู่ที่ 28 วัน ซึ่งมีจ านวนเพียงแค่ 3 ครั้งเท่านั้น โดยเป็นค่าที่มากท่ีสุด
อย่างไม่เด่นชัดและเมื่อมีการใช้งานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในช่วงระยะเวลา 28 วันแล้วจะเกิดการ
ขัดข้องที่เกี่ยวกับระบบเครื่องกลนั้นมีความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.1034 ซึ่งแดงดังรูปที่ 5.10 ท าให้ยังไม่
สามารถสรุปช่วงระยะเวลาที่ใช้งานมากที่สุดในระบบนี้ได้ จึงต้องพิจารณาช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้
โดยแบ่งตามอันตรภาคชั้นเพิ่มเติม 

  ระบบน้ าหล่อเย็น: ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรใูช้งานไดม้ีความแตกต่างกัน
เป็นจ านวน 7 ค่า และจ านวนครั้งของแต่ละช่วงระยะเวลามีค่าใกล้เคียงกันแสดงได้ดังรูปที่ 5.11 โดย
มีช่วงระยะเวลาที่ใช้งานมากที่สุดอยู่ที่ 45 วัน จ านวนเพียงแค่ 2 ครั้งเท่านั้นเท่านั้น โดยเป็นค่าที่มาก
ที่สุดอย่างไม่เด่นชัดและเมื่อมีการใช้งานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในช่วงระยะเวลา 45 วันแล้วจะเกิด
การขัดข้องที่เก่ียวกับระบบน้ าหล่อเย็นนั้นมีความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.25 ซึ่งแดงดังรูปที่ 5.12 และเม่ือ
เปรียบเทียบจ านวนการขัดข้องของระบบนี้กับระบบไฟฟ้าและระบบเครื่องกลพบว่ามีจ านวนการ
ขัดข้องที่น้อยกว่า จงึท าให้หาช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมส าหรับงานบ ารุงรักษาได้ยาก 
 จากการวิเคราะห์ดังกล่าวท าให้ยังไม่สามารถสรุปช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมที่เครื่องอัดรีด
แบบสกรูใช้งานในระบบเครื่องกลและน้ าหล่อเย็นได้เพราะช่วงระยะเวลาทีใ่ช้งานได้ในแต่ละระบบ
ยังคงมีความแตกต่างกันอยู่มากและมีความไม่แน่นอน เพ่ือให้เห็นภาพรวมของความสัมพันธ์ระหว่าง
ความถี่และช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ให้มากข้ึนจึงน าข้อมูลของช่วงระยะเวลาที่
เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ในแต่ละระบบมาสรุป โดยแบ่งตามอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาดัง
แสดงในตารางที่ 5.6 ซึ่งสามารถอธิบายได้ดังนี้  
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รูปที่ 5.8 ความสัมพันธ์ระหว่างความถี่กับช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ 
ของระบบไฟฟ้า 

รูปที่ 5.7 ความน่าจะเป็นของการเกิดการขัดข้องของช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้ 
ของระบบไฟฟ้า 
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รูปที่ 5.9 ความสัมพันธ์ระหว่างถวามถี่กับช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ 
ของระบบเครื่องกล 

 

รูปที่ 5.10 ความน่าจะเป็นของการเกิดการขัดข้องของช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้ 
ของระบบเครื่องกล 
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รูปที่ 5.12 ความสัมพันธ์ระหว่างความถีก่ับช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ 
ของระบบน้ าหล่อเย็น 

 

รูปที่ 5.11 ความน่าจะเป็นของการเกิดการขัดข้องของช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้ 
ของระบบน้ าหล่อเย็น 
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  ระบบไฟฟ้า: อันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้แล้วจึง
เกิดการขัดข้องยังมีความไม่แน่นอนอยู่ มีทั้งอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลา 1-7 วัน, 8-14 วัน และ
ช่วงระยะเวลาอ่ืนๆ แต่ความถี่ที่มากที่สุดอยู่ท่ีอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลา 8-14 วัน ซึ่งมีจ านวน 
17 ครั้งและมีความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.2931 จึงท าให้มั่นใจได้ว่าเมื่อมีการใช้งานของเครื่องอัดรีดแบบ
สกรูแล้วจะเกิดการขัดข้องที่เกี่ยวกับระบบไฟฟ้าบ่อยที่สุดอยู่ที่ช่วงระยะเวลา 8-14 วัน  
  ระบบเครื่องกล: อันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้
แล้วจึงเกิดการขัดข้องมีความไม่แน่นอนและความถี่ของทุกอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัด
รีดแบบสกรูใช้งานได้แล้วจึงเกิดการขัดข้องมีจ านวนใกล้เคียงกัน  แต่ความถี่ท่ีมากท่ีสุดอยู่ที่อันตรภาค
ชั้นของช่วงระยะเวลา 22-28 วัน ซึ่งมีจ านวน 7 ครั้งและมีความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.2417 และเมื่อ
พิจารณาแนวโน้มของความถี่ของอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้

  

ช่วง
ระยะเวลา 

(วัน) 

ระบบไฟฟ้า ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็น 

ความถี่ 
(จ านวน
ครั้ง) 

ความ
น่าจะเป็น 

ความถี่ 
(จ านวน
ครั้ง) 

ความ
น่าจะเป็น 

ความถี่ 
(จ านวน
ครั้ง) 

ความน่า 
จะเป็น 

1-7   (W1) 14 0.2414 5 0.1724 3 0.3750 
8-14  (W2) 17 0.2931 5 0.1724 1 0.1250 

15-21 (W3) 7 0.1207 2 0.0690 -  - 
22-28 (W4) 6 0.1034 7 0.2414  - - 

29-35 (W5) 3 0.0517 1 0.0345  - - 

36-42 (W6) 4 0.0690 3 0.1034  - - 
43-49 (W7) 3 0.0517 2 0.0690 2 0.2500 

50-56 (W8) 1 0.0172 1 0.0345 -  - 

>56 (>W8) 3 0.0517 3 0.1034 2 0.2500 
รวม 58 1 29 1 8 1 

หมายเหตุ: ในการก าหนดช่วงระยะเวลาในแต่ละอันตรภาคชั้นจะก าหนดตามช่วงระยะเวลาที่
สามารถปฏิบัติงานจริงได้ จึงได้ก าหนดช่วงระยะห่างแบบรายสัปดาห์ 

ตารางที่ 5.6 จ านวนความถี่และความน่าจะเป็นในแต่ละอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีด
แบบสกรูใช้งานได้ในแต่ละระบบ 
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พบว่า เข้าใกล้อันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลา 22-28 วัน จึงสรุปได้ว่าเมื่อมีการใช้งานของเครื่องอัด
รีดแบบสกรแูล้วจะเกิดการขัดข้องที่เก่ียวกับระบบเครื่องกลบ่อยที่สุดอยู่ที่ช่วงระยะเวลา 22-28 วัน 
  ระบบน้ าหล่อเย็น: อันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้
มีความแตกต่างและในแต่อันตรภาคชั้นมีความถ่ีที่น้อยด้วยจึงไม่สามารถก าหนดช่วงระยะเวลาที่
เหมาะสมได้ 

จากการหาความสัมพันธ์ของความถี่เป็นจ านวนครั้งกับช่วงระยะเวลาและความถี่เป็นจ านวน
ครั้งกับอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้และความน่าจะเป็นดังที่กล่าว
มาข้างต้นสามารถสรุปได้ว่า 

 ระบบไฟฟ้ามีช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้แล้วจึงเกิดการขัดข้องที่
มีจ านวนครั้งมากท่ีสุดอยู่ในช่วงระยะเวลา 14 วันและอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลา 8-14 วัน 
ดังนั้นจึงก าหนดให้กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบไฟฟ้ามีช่วงระยะเวลาทุก 14 วัน 
หรือทุก 2 สัปดาห์ 

 ระบบเครื่องกลมีช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้แล้วจึงเกิดการ
ขัดข้องที่มีจ านวนครั้งมากท่ีสุดอยู่ในช่วงระยะเวลา 28 วันและอันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลา 22-
28 วัน ดังนั้นจึงก าหนดให้กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบเครื่องกลมีช่วงระยะเวลา
ทุก 28 วัน หรือทุก 1 เดือน 

 ระบบน้ าหล่อเย็นมียังไม่สามารถก าหนดช่วงระยะเวลาของกิจกรรมการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันได้เนื่องจากมีความถี่ของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้แล้วจึงเกิดการ
ขัดข้องจ านวนน้อยมาก 

จากที่ได้กล่าวมาท้ังหมดท าให้สามารถสรุปช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมของกิจกรรมในการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันแสดงได้ดังตารางที่ 5.7  

  

กิจกรรมใน
ระบบ 

ช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้แล้วเกิดการ
ขัดข้องที่มีจ านวนครั้งมากท่ีสุด 

ช่วง
ระยะเวลาที่
เหมาะสม 

ช่วงระยะเวลา (วัน) , 
จ านวนที่มากที่สุด (ครั้ง) 

อันตรภาคชั้นของช่วงระยะเวลา 
(วัน) , จ านวนที่มากที่สุด (ครั้ง) 

ไฟฟ้า 14 , 9 8-14 , 17 ทุก 14 วัน 

เครื่องกล 28 , 3 22-28 , 7 ทุก 28 วัน 

น้ าหล่อเย็น 45 , 2 1-7 , 3 *ทุก 28 วัน 
สุญญากาศ - - *ทุก 28 วัน 

 

ตารางที่ 5 7 ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมของกิจกรรมในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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*เนื่องจากไม่สามารถก าหนดช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมของกิจกรรมในการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันของระบบน้ าหล่อเย็นและระบบสุญญากาศได้จึงท าการเลือกช่วงระยะเวลาจากการที่เมื่อ
ก าหนดช่วงระยะเวลานั้นแล้วสามารถที่จะน าไปปฏิบัติได้จริงพร้อมกับการขัดข้องที่เกิดขึ้นของเครื่อง
อัดรีดแบบสกรูที่เก่ียวข้องกับ 2 ระบบข้างต้นมีจ านวนน้อย ดังนั้นจึงได้ก าหนดช่วงระยะเวลาของ
กิจกรรมในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันระบบน้ าหล่อเย็นและระบบสุญญากาศไว้ทุก 28 วันหรือทุก 1 
เดือนซึ่งเป็นช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมที่จะสามารถน าไปปฏิบัติแล้วไม่ก่อให้เกิดผลกระทบกับการผลิต
ด้วย  

เมื่อได้กิจกรรมที่ควรปฏิบัติในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแล้วจะต้องมีการก าหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติงานซึ่งจะมีรายละเอียดในหัวข้อที่ 5.3 จากนั้นจะต้องน ากิจกรรมที่ควรปฏิบัติ ช่วง
ระยะเวลาที่เหมาะสมมาสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยจะต้องค านึงถึงการจัดก าหนดการ
เครื่องจักร วัน เวลาที่ปฏิบัติและก าลังคน ซึ่งมีรายละเอียดในบทที่ 6  เมื่อท าการจัดก าหนดการและ
สร้างแผนเสร็จแล้ว จากนั้นจึงได้มีการปฏิบัติกิจกรรมตามแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ได้ก าหนดไว้ใน
ครั้งแรก หลังจากท่ีมีการปฏิบัติกิจกรรมของแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในครั้งแรกแล้ว ครั้งถัดไป
จะต้องท าการตรวจสอบความผิดปกติของกิจกรรมที่ได้ปฏิบัติ กรณีท่ีชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ของกิจกรรม
ที่ปฏิบัติมีความผิดปกติจะยังคงใช้ช่วงระยะเวลาในการบ ารุงรักษาเดิม แต่กรณีที่ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์
ของกิจกรรมที่ปฏิบัติไม่มีความผิดปกติจะต้องมีการปรับยืดช่วงระยะเวลาการบ ารุงรักษาการปฏิบัติ
กิจกรรมนั้นออกไปอีก ยกตัวอย่างเช่น เมื่อมีการปฏิบัติกิจกรรมล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า
ครั้งแรกซึ่งเป็นกิจกรรมที่เกี่ยวกับระบบไฟฟ้าและมีช่วงระยะเวลาทุก 2 สัปดาห์ เมื่อมีการตรวจสส
ภาพความผิดปกติของกิจกรรมนี้ในครั้งถัดไปพบว่าแผ่นกรองฝุ่นยังมีสภาพปกติอยู่ ดังนั้นจึงต้องมีการ
ปรับยืดช่วงระยะเวลาของกิจกรรมการล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้าออกไปอีก ซึ่งในการปรับยืด
ช่วงระยะเวลานั้นจะมีการปรับยืดช่วงระยะเวลาเพ่ือให้มีการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่
เหมาะสมและสามารถน าไปปฏิบัติได้จริง 

จากการท าการปรับยืดช่วงระยะเวลาของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามวิธีทีได้กล่าว
ไว้พบว่ามี 4 กิจกรรมจากระบบไฟฟ้าที่ต้องมีการปรับยืดช่วงระยะเวลาออกไปอีก โดยจะมีการปรับ
ยืดช่วงระยะเวลาจากทุก 2 สัปดาห์ออกไปเป็นทุก 1 เดือน เนื่องจากเป็นช่วงระยะเวลาที่สามารถ
น าไปปฏิบัติได้จริงและไม่ก่อให้เกิดปัญหาในการวางแผนผลิตด้วยซึ่ง 4 กิจกรรมนี้ ได้แก่  

 - C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตูค้วบคุมไฟฟ้า  
 - I1 : สายไฟของฮีตเตอร์ เทอร์มอคัปเปิลและสายวัดความเร็วรอบมอเตอร์  
 - A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์   

- A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮีตเตอร์กับกระบอกสกรู 
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เมื่อได้ช่วงระยะเวลาใหม่ของ 4 กิจกรรมข้างต้นแล้วจะต้องมีท าการปรับเปลี่ยนช่วง
ระยะเวลาของกิจกรรมดังกล่าวในแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันขึ้นใหม่ โดยจะใช้ช่วงระยะเวลาที่ได้
ปรับเปลี่ยนกับ 4 กิจกรรมนี้ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูตลอดช่วงหลังการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 4 
เดือนตั้งแต่ กรกฎาคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559 ส่วนกิจกรรมอ่ืนๆ ที่เหลือจะใช้ช่วงระยะเวลาเดิม 

นอกจากนี้แล้วจะต้องน าช่วงระยะเวลาของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากคู่มือของ
เครื่องอีดรีดแบบสกรูมามาใช้ในแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วย โดยที่ในคู่มือจะมีค าแนะน าของ
กิจกรรมและช่วงระยะเวลาของกิจกรรมในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจ านวนไม่มากและในบาง
กิจกรรมจะมีช่วงระยะเวลาที่ไม่ชัดเจน แต่ส าหรับบางกิจกรรมจะมีค าแนะน าช่วงระยะเวลาที่ชัดเจน 
ซึ่งมี 4 กิจกรรม โดยจะมีการบ่งบอกช่วงระยะเวลาไว้ทุก 6 เดือน ได้แก่  

 - C3: ล้างโซลินอยด์วาล์ว 
 - C5: ล้างท่อน้ าหล่อเย็นโดยใช้สารเฉพาะ  

- Ca1: เทียบมาตรฐานตัวควบคุมอุณหภูมิ  
- Re1: เปลี่ยนตัวกรองน้ ามันเกียร์และน้ ามันเกียร์ 

 จากรายละเอียดทั้งหมดที่กล่าวมาท าให้ได้กิจกรรมที่ควรปฏิบัติ ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมใน
แต่ละกิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรู จากนั้นจะต้องน ากิจกรรม
เหล่านี้มาจัดตามกลุ่มของกิจกรรมหลักส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 7 
กลุ่ม ได้แก่ 1) การท าความสะอาด 2) การตรวจสภาพ 3) การหล่อลื่น 4) การปรับแต่ง 5) การ
ทดสอบการท างาน 6) การปรับเทียบและ 7) การเปลี่ยนชิ้นส่วนตามรอบอายุ ซึ่งแสดงได้ดังตารางที่ 
5.8 โดยสัญลักษณ์ของช่วงระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมมีดังนี้ W คือรายสัปดาห์ M คือรายเดือน 
ยกตัวอย่างเช่น W2 คือช่วงระยะเวลาในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทุก 2 สัปดาห์ เป็นต้น ในแต่ละ
กิจกรรมจะมีการบ่งบอกท่ีมาว่าได้จากวิธีการแก้ไขใดจากหัวข้อการวิเคราะห์หากิจกรรมที่ควรปฏิบัติ
ในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
 เมื่อมีการปฏิบัติงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่ละครั้งเสร็จแล้ว ในขั้นตอนสุดท้ายจะต้องมี
การทดสอบสอบการท างานในแต่ละระบบของเครื่องอัดรีดแบบสกรู เพ่ือให้แน่ใจว่าทุกระบบมีการ
ท างานทีป่กติซ่ึงก็คือกิจกรรมในกลุ่มที่ 5 ของแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ดังนั้นจึงได้เพ่ิมกิจกรรม 
F1:การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์วซึ่งเป็นการทดสอบการท างานของระบบ
ไฟฟ้าและระบบน้ าหล่อเย็น โดยได้ก าหนดระยะเวลาไว้ทุก 2 สัปดาห์ เนื่องจากกิจกรรมที่ท าทุก 2 
สัปดาห์นั้นเป็นกิจกรรมเกี่ยวกับระบบไฟฟ้า ส่วนกิจกรรม F2:การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ าเป็น
การทดสอบการท างานของระบบเครื่องกลและระบบน้ าหล่อเย็น โดยได้ก าหนดระยะเวลาไว้ทุก 1 
เดือน เนื่องจากเป็นกิจกรรมเกี่ยวกับระบบเครื่องกลและระบบน้ าหล่อเย็น 
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 จากการหาช่วงระยะเวลาของกิจกรรมส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันสามารถสรุปขั้นตอน
ในการหาช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้ดังนี้ 
  1. รวมรวบจ านวนและวันที่ของการเกิดการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรู โดย
แยกตามระบบการท างาน 
   2. หาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานไดใ้นแต่ละระบบ 
  3. หาความสัมพันธ์ระหว่างความถ่ีกับช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้
ในแต่ละระบบ 
  3. ก าหนดช่วงระยะเวลาส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยพิจารณาจากความถี่
ที่มากที่สุดของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้และความถี่ที่มากท่ีสุดของอันตรภาคชั้น
ของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ 
  4. พิจารณาช่วงระยะเวลาส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของแต่ละระบบให้
สามารถน าไปปฏิบัติได้จริง (พิจารณาจากค าแนะน าของคู่มือการบ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรู
ด้วย) 
  5. สร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าแผนที่ได้ไปด าเนินการ 
  6. ปรับยืดช่วงระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมให้เหมาะสม  
 
5.3 การก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 การก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานเป็นสิ่งที่ส าคัญอย่างหนึ่ง ไม่เพียงแต่จะท าให้ผู้ปฏิบัติงาน
รู้และเข้าใจขั้นตอนในการปฏิบัติที่เหมาะสมแล้วแต่ยังสามารถช่วยให้การปฏิบัติเป็นไปในทิศทาง
เดียวกันด้วยซึ่งจะท าให้การบ ารุงรักษามีประสิทธิภาพที่สูงขึ้น โดยส่วนมากมาตรฐานการปฏิบัติงาน
นั้นจะถูกก าหนดตามคู่มือการบ ารุงรักษาหรือจากประสบการณ์การท างานของพนักงานในโรงงาน
นั้นๆ และในแต่ละโรงงานจะมีการก าหนดมาตรฐานที่มีรายละเอียดไม่เหมือนกัน ขึ้นอยู่กับปัจจัย
หลายอย่าง เช่น ระบบการจัดการของแผนกซ่อมบ ารุง นโยบายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ระบบการ
ผลิต แรงงาน เป็นต้น ส าหรับโรงงานกรณีศึกษานั้นไม่มีการก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน แต่เมื่อมี
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะท าโดยใช้ประสบการณ์การท างานของพนักงานที่ได้รับมอบหมายซึ่งท า
ให้การปฏิบัติในแต่ละผู้ปฏิบิติไม่ตรงกัน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได้จัดท ามาตฐานการปฏิบัติงานการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยจะมีการก าหนดขั้นตอนซึ่งพนักงานสามารถเข้าใจได้ง่ายและรวดเร็วซึ่ง
มาตรฐานการฏิบัติในแต่ละกิจกรรมการบ ารุงรักษาหาได้โดย 
  1. สอบถามวิธีการท างานและเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมจากผู้เชี่ยวชาญ 

2. เข้าไปปฏิบัติกิจกรรม โดยมีการสังเกตวิธีการท างานและประเมินเวลาในแต่ละ
กิจกรรม 
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  3. ปรึกษาข้อมูลที่ได้จากการปฏิบัติงานจริงกับผู้จัดการแผนกซ่อมบ ารุง 
  4. สรุปและชี้แจ้งรายละเอียดในที่ประชุม 
  5. ก าหนดมาตรฐานที่ได้และเข้าไปปฏิบัติงานตามท่ีสรุป  
 มาตรฐานของกิจกรรมการปฏิบัติงานส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันสามารถแบ่งออกได้
เป็น 3 รูปแบบ ได้แก่  
  1. กิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เพ่ิมเติม: เป็นกิจกรรมที่ไม่มีในแผนการ
บ ารุงรักษาชิงป้องกัน ซึ่งในกิจกรรมนี้จะต้องมีการก าหนดมาตรฐานขึ้นใหม่ 
  2. กิจกรรมการบ ารุงรักษาที่มีการปรับปรุงการปฏิบัติงาน: เป็นกิจกรรมที่มีอยู่ใน
แผนการบ ารงรักษาเชิงป้องกันอยู่แล้ว แต่มีการปรับปรุงการปฏิบัติงานใหม่ 
  3. กิจกรรมการบ ารุงรักษาที่ไม่มีการปรับปรุงการปฏิบัติงาน: เป็นกิจกรรมที่มีอยู่ใน
แผนการบ ารงรักษาเชิงป้องกันอยู่แล้วและใช้การปฏิบัติงานแบบเดิม 

 
 จากกิจกรรมที่ควรปฏิบัติในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่ได้จากการ
วิเคราะห์และค้นหาในหัวข้อ 5.1 นั้น สามารถสรุปโดยแยกตามรูปแบบตามกิจกรรมข้างต้นแสดงได้ที่
ภาคผนวก ค  พบว่ามีกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เพ่ิมขึ้นใหม่จ านวน 9 กิจกรรม มีกิจกรรม
การบ ารุงรักษาท่ีมีการปรับปรุงการปฏิบัติงานจ านวน 7 กิจกรรมและกิจกรรมการบ ารุงรักษาที่ไม่มี
การปรับปรุงการปฏิบัติงานจ านวน 12 กิจกรรม ซึ่งตัวอย่างมาตรฐานการปฏิบัติในแต่ละรูปแบบนั้น
แสดงได้ดังนี้รูปที่ 5.13 – 5.20 พบว่าในแต่ละกิจกรรมนั้นสามารถเข้าใจและปฏิบัติได้ง่าย กิจกรรม
ของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเหล่านี้มีความส าคัญ ถ้าละเลยในการปฏิบัติกิจกรรมเหล่านี้ส่งผลให้
ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ไม่ได้ถูกบ ารุงรักษาท าให้เกิดการขัดข้องระหว่างการผลิตจ านวนมากได้ซึ่งผลของ
การปฏิบัติในแต่ละกิจกรรมตัวอย่างสามารถอธิบายคร่าวๆ ได้ดังนี้ 
  - รูปที่ 5.13 แสดงการล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า: เนื่องจากโรงงาน
กรณีศึกษามีฝุ่นค่อนข้างมาก จึงต้องมีการติดตั้งแผ่นกรองฝุ่นเพ่ือช่วยไม่ให้ฝุ่นเข้าไปในตู้ควบคุมใน
ขณะที่มีการใช้งานเครื่องจักรที่ต้องมีการระบายความร้อนออกจากตู้ควบคุม ถ้าฝุ่นสามารถเข้าไปใน
ตู้ควบคุมจ านวนมาก จะท าให้ชิ้นส่วนภายในเกิดการเสียหายที่เร็วกว่าปกติได้  
  - รูปที่ 5.14 แสดงการล้างตัวกรองในระบบน้ าหล่อเย็น: ตัวกรองหรือที่เรียกว่า     
สเตรนเนอร์ (Strainer) จะเป็นตัวกรองสนิมหรือเศษพลาสติกต่างๆ ที่เข้ามาในระบบน้ าหล่อเย็น กรณี
ถ้าเศษสิ่งสกปรกเหล่านี้เข้ามาในระบบน้ าหล่อเย็นจ านวนมากส่งผลให้การท างานของโซลินอยด์วาล์ว
ท างานไม่เต็มประสิทธิภาพและอาจท าให้เกิดการเสียหายได้  
  - รูปที่ 5.15 แสดงการตรวจสอบชุดยอย: ยอย (Coupling) มีหน้าที่เปลี่ยนแรงขับ
จากเพลามอเตอร์ให้เป็นแรงขับของเพลาห้องเกียร์ซึ่งยอยนี้จะช่วยรองรับการท างานภายใต้ภาวะเยื้อง
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ศูนยแ์ละชดเชยระยะการเคลื่อนตัวระหว่างปลายเพลา กรณีท่ียอยหรือชิ้นส่วนภายในยอยสึกหรอ
อย่างมากจะส่งผงให้เพลาเกิดการสึกหรอท าให้เกิดการเสียหายของเพลาได้ การที่เพลาเกิดการ
เสียหายเป็นนี้เป็นการเสียหายที่รุนแรงเนื่องจากต้องใช้เวลาในการซ่อมนานซึ่งส่งผลต่อกระบวนการ
ผลิตอย่างมาก จึงควรมีการตรวจสอบยอย 
  - รูปที่ 5.16 แสดงการเดรนน้ าทิ้งและถอดล้างเศษพลาสติกในท่อ: เนื่องจากน้ าเป็น
ตัวกลางที่น าอากาศจากระบบออกสู่ภายนอกท าให้น้ าบางส่วนเข้ามาในระบบ จึงต้องมีการเดรนน้ า
ออกจากระบบและต้องมีการล้างท าความสะอาดท่อด้วย ในขณะที่ระบบก าลังดูดอากาศออกนั้นมี
โอกาสที่จะท าให้พลาสติกบางส่วนเกิดการดูดติดมาด้วย จึงต้องมีการท าความสะอาดท่อซึ่งจะช่วยให้
ไม่เกิดการอุดตันภายในท่อดูดได้ 
  - รูปที่ 5.17 แสดงการตรวจสอบพู่เลย์: พู่เลย์เป็นตัวที่เชื่อมให้เพลาและสายพาน 
สามารถส่งก าลังได้ ในการส่งก าลังนั้นจะเกิดแรงเฉือนระหว่างเพลาและพู่เลย์ กรณีที่มีการตั้งศูนย์ 
(Alignment) เยี้องจะท าให้พู่เลย์เสื่อมสภาพเร็วขึ้น ซึ่งการเสื่อมสภาพของพู่เลย์นั้นตรวจสอบได้โดยดู
ขอบของพู่เลย์ว่าบางมากเกินไปหรือไม่เม่ือเทียบกับขอบสายพาน กรณีท่ีขอบพู่เลย์บางมากจนเกินไป
จะท าให้การส่งก าลังมีประสิทธิภาพน้อยลงและส่งผลให้สายพานเสื่อมสภาพเร็วขึ้น ควรมีการวาง
แผนการเปลี่ยนพู่เลย์ 
  - รูปที่ 5.18 แสดงการกวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า: เมื่อใช้งาน
เครื่องจักรไปนานๆ จะเกิดการหลวมจากการยืด-หดของวัสดุและมีออกไซด์อันเนื่องจากความร้อนจาก
การที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่าน พร้อมทั้งถ้าเกิดความชื้นหรือฝุ่นต่างๆ มาเกาะจะท าให้ กระแสไฟฟ้าไหล
ผ่านไม่สะดวกและอาจเกิดการสปาร์คหรืออาร์คข้ึนที่จุดต่อเหล่านี้ได ้ แต่เนื่องจากจุดต่อเหล่านี้เป็นจุด
ต่อที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านไม่มากจนเกิดเป็นกระแสเกิน จึงมีการติดตั้งฟิวส์ที่จะช่วยให้ไม่เกิดการ
ลัดวงจรได้ การกวดขันจุดต่อของอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้าให้แน่นอยู่เสมอนั้นจะช่วยให้จุด
ต่อไม่หลวมและช่วยยืดระยะเวลาของการเกิดการขัดข้องจากจุดนี้ได้ 
  - รูปที่ 5.19 แสดงการเติมจารบีมอเตอร์: การเติมจารบีจะช่วยให้อุปกรณ์ภายใน 
เช่น ลูกปืน เกิดการเสียดสีน้อยลงในขณะใช้งานเครื่องจักร ซึ่งจะช่วยยืดอายุการใช้งานของลูกปืนได้ 
  - รูปที่ 5.20 แสดงการกวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์: 
ค าอธิบายเดียวกันกับกวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า 
  - รูปที่ 5.17 แสดงการกวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว: เป็นการท าให้จุดต่อบริเวณ
ต่างๆ ของเครื่องจักรคงสภาพเพราะเมื่อการใช้งานไปนานๆ อาจะท าให้จุดต่อเกิดการคลายตัวหรือ
หลวม จึงต้องตรวจสอบและกวดขันจุดต่อเผื่อไม่ให้เกิดการรั่วซึม ซึ่งการรั่วซึมนี้ท าให้ต้องเสียเวลาใน
การท าความสะอาดและการตรวจสอบเพื่อซ่อมหาคราบน้ ามันที่หล่นลงพื้น  
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ตัวอย่างมาตรฐานการปฏิบัติงานของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เพ่ิมข้ึนใหม่ 

C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า 

 

                                                                                  
                                                   
 
   
 
 

 

 
 
 

 

1. 
แกะแผ่นกรองฝุ่นที่อยู่ข้างตู้ควบคุมไฟฟ้า 

 

2. 
ล้างแผ่นกรองฝุ่นให้สะอาดด้วยน้ าเปล่า 

 

3. 
ตากให้แห้ง จากนั้นใส่เข้าที่เดิม 

 

รูปที่ 5.13 วิธีการปฏิบัติงานการล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า 
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4. 
เมื่อสะอาดให้ประกอบเข้าท่ีเดิมให้แน่น 

C4: ล้างตัวกรองในระบบน้ าหล่อเย็น 

 

                                                         
                            

  
      
 
 
 
                                                       
 

                                                  
 
                                                        

 
 
 

1. 
ปิดวาล์วน้ า โดยหมุนให้ตั้งฉากกับท้อ 

2. 
ใช้ประแจเปิดฝาของตัวกรอง 

3. 
ล้างด้วยน้ าสะอาด 

 รูปที่ 5.14 วิธีการปฏิบัติงานการล้างตัวกรองในระบบน้ าหล่อเย็น 
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I5: ตรวจสอบชุดยอย  

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

1. 
ใช้มือจับจุดที่ 1 และ2 ดังภาพ จากนั้นให้
หมุนตรงข้ามกัน ให้ตรวจสอบว่าแน่น
หรือไม่ ถ้าไม่แน่นแสดงว่า เส้นซุปเปอร์ลีน 
(พอลิเมอร์ชนิดหนึ่ง) ภายในมีการสึกหรอ 
ควรท าการวางแผนเพ่ือเปลี่ยน 

 

2. 
ตรวจสอบโดยเคลื่อนที่ไปมาในแนวนอน 
ถ้าพบว่ามีการเคลื่อนที่ แสดงว่าชุดยอยมี
การหลวม ควรกวดขันนอตบริเวณรอบๆ 
ให้แน่น 

1 

2 

 
รูปที่ 5.15 วิธีการปฏิบัติงานการตรวจสอบชุดยอย 
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ตัวอย่างมาตรฐานการปฏิบัติงานของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีการปรับปรุง 
 

C7: เดรนน้ าทิ้งและถอดล้างเศษพลาสติกในท่อ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ: การปฏิบัติแบบเดิมนั้นจะไม่มีการท าความสะอาดท่อดูดอากาศ 

 
 
 
 

1. 
เดรนน้ าที่ค้างในถังของระบบสุญญากาศ
ออกให้หมด 

2. 
ถอดท่อของระบบสุญญากาศออก 

3. 
ท าความสะอาดเศษพลาสติกที่ติดอยู่ภายใน
ท่อโดยเคาะท่อและใช้แท่งเหล็กแหย่จน
พลาสติกออก (กรณีเม่ือทดสอบการท างาน
ของระบบสุญญากาศแล้วลมที่ดูดนั้นเบา
หรือไม่มีลมดูด) จากนั้นประกอบเข้าที่เดิม 

 

 
รูปที่ 5.16 วิธีการปฏิบัติงานการเดรนน้ าทิ้งและถอดล้างเศษพลาสติกในท่อ 
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I6: ตรวจสอบพู่เลย์  

 

 

หมายเหตุ: การปฏิบัติแบบเดิมนั้นจะไม่มีการตรวจสอบความหนาของพู่เลย์ 
 
 
 
 

ขอบของพู่เลย์ควรมีสภาพที่ไม่บางจนเกินไป โดย
ให้สังเกตร่องของพู่เลย์และความหนาของ
สายพานว่าห่างกันมากหรือไม่ กรณีเจอสภาพ
ผิดปกติให้ท าการแจ้งเรื่องการเปลี่ยนชิ้นส่วน 

สภาพผิดปกติ 

สภาพปกติ 

 รูปที่ 5.17 วิธีการปฏิบัติงานการตรวจสอบพู่เลย์ 
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A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า 

 

หมายเหตุ: การปฏิบัติแบบเดิมนั้นกวดขันจุดเชื่อมไฟฟ้าเฉพาะต าแหน่งที่ 3  

 
 
 
 
 
 
 
 

กวดขันจุดเชื่อมของไฟฟ้าทั้ง 4 ต าแหน่ง ซึ่งจะต้องกวดขัดนอตทุกตัวในแต่ละต าแหน่งให้แน่น 
 
 
 
 

1 

2 

3 

4 

 รูปที่ 5.18 วิธีการปฏิบัติงานการกวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า 
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ตัวอย่างมาตรฐานการปฏิบัติงานของกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ไม่มีการปรับปรุง 
 

L1. เติมจารบีมอเตอร์ 

A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์ 

 

น ากระบอกอัดจารบี อัด ณ จุดจารบีของ
มอเตอร์ โดยอัดจนกว่าจารบีจะปลิ้น
ออกมาเล็กน้อย 

กวดขันนอตสองตัวที่ประกบจุดต่อไฟดังรูป 
โดยใช้ไขควงสองอันและหมุนตรงข้ามกัน
เพ่ือให้จุดต่อสายไฟแน่นขึ้น โดยหมุนให้
ครบทุกอันและทุกโซน 
 

 รูปที่ 5.19 วิธีการปฏิบัติงานการเติมจารบีมอเตอร์และกวดขันนอตที่ยึด 
ระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์ 
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A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว 

 

 
 
 
 

กวดขันจุดต่อน้ ามันหล่อลื่นในแต่ละสายให้แน่น 

  

กวดขันเข็มขัดท่ีรัดท่อน้ ามันทุกเส้นให้แน่น 

รูปที่ 5.20 วิธีการปฏิบัติงานการกวดขันกรณีท่ีจุดต่อน้ ามันรั่ว 
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บทที่ 6  
การด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงการจัดก าหนดการในการด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้อง โดยจะเป็นการจัด
ก าหนดการก่อนที่จะน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้ในการปรับปรุงซึ่งในการจัดก าหนดการนี้
จะเป็นการก าหนดทรัพยากรต่างๆ ที่มรีวมถึงก าลังคนที่ต้องใช้ในการท างานนั้นๆ ให้ส าเร็จ การจัด
ก าหนดการในงานวิจัยนี้จะแบ่งออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่ การจัดก าหนดการเครื่องจักร การจัด
ก าหนดการวันและเวลาที่ปฏิบัติและการจัดก าหนดการก าลังคน  
 
6.1 การจัดก าหนดการเครื่องจักร 

 ในการปรับปรุงจะแบ่งเครื่องอัดรีดแบบสกรูออกเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มที่ 1 คือเครื่องอัดรีด
แบบสกรูที่มีจ านวนการขัดข้องมากที่สุดในแต่ละประเภทซึ่งมีจ านวน 4 เครื่อง ได้แก่ 

  - เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดเล็ก    คือเครื่อง E34  
 - เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดกลาง  คือเครื่อง E13 
 - เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดเล็ก    คือเครื่อง E30 
 - เครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดกลาง  คือเครื่อง E9 

  และกลุ่มที่ 2 เป็นเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่เหลือซึ่งมีจ านวน 11 เครื่อง ได้แก่ เครื่อง 
E3, E20, E26, E32, E14, E15, E10, E27, E28, E1 และ E7  

การปรับปรุงเครื่องอัดรีดในกลุ่มที่ 1 จะมีการปรับปรุงทั้งกิจกรรมที่ควรปฏิบัติ มีการปรับช่วง
ระยะเวลาและก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรู
ในกลุ่มท่ี 2 นั้นจะมีการท ากิจกรรมที่ควรปฏิบัติและก าหนดมาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซ่ึง
สามารถสรุปการน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้ในแต่ละกลุ่มของเครื่องอัดรีดแบบสกรูดัง
แสดงในตารางที่ 1.9 

 
6.2 การจัดก าหนดการวันและเวลาที่ปฏิบัติ 
 ก่อนการน าแผนการการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้นั้นจะต้องทราบเวลาที่ใช้ในแต่ละ
กิจกรรมเพ่ือที่จะสามารถหาเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่ละครั้งได้ เดิมปกติโรงงาน
กรณีศึกษาได้ก าหนดเวลาในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไว้ที่ 4 ชั่วโมงต่อครั้งการท า โดยจะเริ่มตั้งแต่ 
8.00-12.00 น. ซึ่งเวลาดังกล่าวไม่ได้เกิดจากการประเมินเวลาจากการปฏิบัติจริงในแต่ละกิจกรรม แต่
ก าหนดจากประเมินอย่างคร่าวๆ ซึ่งอาจเป็นการบ ารุงรักษาที่มากเกินความจ าเป็น 
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 ในการหาเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะเก็บข้อมูลเวลาที่ใช้จากการ
ปฏิบัติงานจริงในแต่ละกิจกรรมซึ่งจะมีการประเมินเวลาที่ใช้จริงในการปฏิบัติงานเทียบกับการ
คาดการณ์เวลาที่ควรจะใช้จากมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ได้จัดท าขึ้น ซึ่งการคาดการณ์นี้ได้มีการ
ปรึกษากับผู้จัดการของแผนกซ่อมบ ารุงพบว่าเวลาที่ใช้จริงและเวลาที่คาดการณ์ไว้ตามมาตรฐานที่
จัดท าขึ้นมีค่าใกล้เคียงกัน ส่วนกิจกรรมใหม่ที่เพ่ิมเติมจะมีการก าหนดเวลาที่ใช้จากการคาดการณ์จาก
มาตรฐานที่ได้ก าหนดขึ้น โดยการหาเวลาที่ใช้นี้จะแยกตามระบบการท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรู
ซึ่งแบ่งเป็น 4 ระบบ มีรายละเอียดดังนี้ 
 
  เวลาในแต่ละกิจกรรมของระบบไฟฟ้าแสดงดังตารางที่ 6.1 
   รายสองสัปดาห์  = 10+10+5 = 25 นาทีต่อ 2 สัปดาห์ 
   รายเดือน  = 5+5+10+10 = 30 นาทีต่อ 1 เดือน 
   ราย  6 เดือน = 60 นาทีต่อ 6 เดือน 
 
ตารางที่ 6.1 เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมของระบบไฟฟ้า 

กิจกรรม 
เวลาที่ใช้ในการท า 

(นาที) 
ช่วง

ระยะเวลา 

 C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสัมผัสของแมกเนติก  10 W2 
 C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า  5 M1 

 I1: สายไฟของฮีตเตอร์ เทอร์มอคัปเปิลและสายวัดความเร็ว
รอบมอเตอร์ 

5 M1 

 A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า  10 W2 

 A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์   10 M1 
 A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮีตเตอร์กับกระบอกสกรู   10 M1 

 F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว 5 W2 

 Ca1: เทียบมาตรฐานตัวควบคุมอุณหภูมิ 60 M6 
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  เวลาในแต่ละกิจกรรมของระบบเครื่องกลแสดงดังตารางที่ 6.2 
   รายเดือน  = 5×9 = 45 นาทีต่อ 1 เดือน 
   ราย  6 เดือน = 20 นาทีต่อ 6 เดือน 
 
ตารางที่ 6.2 เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมของระบบเครื่องกล 

กิจกรรม 
เวลาที่ใช้ในการท า 

(นาที) 
ช่วงระยะเวลา 

 I2: ระดับน้ ามันในห้องเกียร์  5 M1 
 I3: ตรวจสภาพและความตึงของสายพาน 5 M1 

 I4: สายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆของท่อน้ ามัน  5 M1 
 I5: ชุดยอย  5 M1 

 I6: พู่เลย์  5 M1 

 L1. เติมจารบีมอเตอร์ 5 M1 
 A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว 5 M1 

 F2: การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า 5 M1 

 F3: การท างานของห้องเกียร์และมอเตอร์  5 M1 
 Re1: ตัวกรองน้ ามันเกียร์และน้ ามันเกียร์ 20 M6 

   
  เวลาในแต่ละกิจกรรมของระบบน้ าหล่อเย็นแสดงดังตารางที่ 6.3 
   รายเดือน  = 10+10+5+5 = 30 นาทีต่อ 1 เดือน 
   ราย  6 เดือน = 90+180 = 270 นาทีต่อ 6 เดือน 

ตารางที่ 6.3 เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมของระบบน้ าหล่อเย็น 

กิจกรรม 
เวลาที่ใช้ในการท า 

(นาที) 
ช่วงระยะเวลา 

 C3: ล้างโซลินอยล์วาล์ว  90 M6 
 C4: ล้างตัวกรอง (Strainer) ในระบบน้ าหล่อเย็น  10 M1 

 C5: ล้างท่อน้ าหล่อเย็นโดยใช้สารเคมีเฉพาะ  180 M6 
 C6: เปลี่ยนน้ ากลั่นในระบบหล่อเย็น  10 M1 

 I7: การรั่วซึมของน้ าหล่อเย็น 5 M1 

 A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า 5 M1 
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  เวลาในแต่ละกิจกรรมของระบบสุญญากาศแสดงดังตารางที่ 6.4 
   รายเดือน = 10+5+5+5 = 25 นาทีต่อ 1 เดือน 

ตารางที่ 6.4 ที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมของระบบสุญญากาศ 

กิจกรรม 
เวลาที่ใช้ในการท า 

(นาที) 
ช่วงระยะเวลา 

A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า 10 M1 
I8: การรั่วซึมของปั๊มน้ าในระบบสุญญากาศ 5 M1 

A6: กวดขันกรณีที่ปั๊มน้ ารั่ว 5 M1 

F4: การท างานของระบบสุญญากาศ 5 M1 
 
 เนื่องจากกิจกรรมการบ ารุงรักษาราย 6 เดือน ได้จากคู่มือการบ ารุงรักษาของเครื่องอัดรีด
แบบสกรู โดยปกติโรงงานกรณีศึกษามีกิจกรรมการบ ารุงรักษาในส่วนนี้อยู่แล้ว  งานวิจัยนี้จึงไม่เน้น
การเปรียบเทียบผลที่ได้จากกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากราย 6 เดือน แต่จะเปรียบเทียบผล
จากกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรายสองสัปดาห์และรายเดือนเท่านั้น 
 จากการหาเวลาเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่ละระบบ สามารถสรุปได้ดัง
ตารางที่ 6.5 โดยในระบบไฟฟ้ามีเวลาที่ใช้รวม 80 นาทีต่อเดือน ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็น
และระบบสุญญากาศมีเวลาที่ใช้รวม 45 ,30 และ 25 นาทีตามล าดับ  

ตารางที่ 6.5 เวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่ละระบบ 

ระบบ 
เวลาการบ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

ราย 2 สัปดาห์ 
(นาที) 

รายเดือน 
(นาที) 

รวมต่อเดือน 
(นาที) 

ไฟฟ้า 25 30 (25×2)+30 = 80 

เครื่องกล - 45 45 

น้ าหล่อเย็น - 30 30 
สุญญกาศ - 25 25 

 
 เมื่อทราบเวลาที่ต้องใช้และเครื่องจักรที่จะต้องปรับปรุงแล้ว จากนั้นจะท าการก าหนดวันที่
และช่วงเวลาในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งในขั้นตอนนี้ต้องมีการประสานงานของการวางแผน
ระหว่างแผนกซ่อมบ ารุงกับแผนกผลิตเพื่อที่จะไม่ให้มีผลกระทบต่อการวางแผนการผลิตและการวาง
แผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งการก าหนดวันที่และช่วงเวลามีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
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 - การก าหนดวันในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรจะท าทุกวันยกเว้นวันอาทิตย์และ
วันหยุดตามบริษัทประกาศ  
  - การก าหนดเวลาจะเลือกเวลาบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยเริ่มต้นที่เวลา 8.05 น. ซึ่ง
เป็นเวลาที่พนักงานซ่อมบ ารุงสามารถเตรียมความพร้อมในการปฏิบัติเสร็จแล้วเพราะโดยปกติ 
พนักงานบ ารุงรักษาเครื่องจักรจะเริ่มเข้าโรงงานประมาณ 7.55 น.จากนั้นจะท าการเตรียมอุปกรณ์ ซึ่ง
ใช้เวลาในการเตรียมอุปกรณ์แค่ 10 นาทีก็เพียงพอแล้วเนื่องจากพนักงานในแต่ละคนจะมีรถเข็นเก็บ
อุปกรณ์ส่วนตัวซึ่งจะมีอุปกรณ์พ้ืนฐานในการบ ารุงรักษาครบอยู่แล้วจึงท าให้ใช้เวลาในการเตรียม
อุปกรณ์ไม่มากและในช่วงเวลา 7.50 น. พนักงานประจ าเครื่องจักรจะต้องหยุดผลิตเครื่องจักรนั้น เมื่อ
รู้ว่าต้องมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรที่ตัวเองก าลังใช้งาน โดยให้หัวหน้าแผนกเป็นคน
แจ้งเรื่องให้กับพนักงานประจ าเครื่องจักร 
  - การก าหนดวันและเวลานี้มีการยืดหยุ่นได้หากเกิดเหตุจ าเป็น เช่น ต้องมีการผลิต
งานที่เร่งด่วน มีลูกค้าเข้ามาตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการอัดรีดสี เป็นต้น 

 - การก าหนดเวลาส าหรับเครื่องจักร 2 กลุ่ม ได้แก่  
   1) เครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1: ในกลุ่มนี้จะใช้ช่วงระยะเวลาในการ
บ ารุงรักษาแบบรายสองสัปดาห์และรายเดือนจึงต้องแบ่งเวลาการบ ารุงรักษาเป็น 2 ช่วงในแต่ละเดือน 
ช่วงที่ 1 คือช่วงต้นเดือนซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาทุกเดือน โดยจะใช้เวลาจ านวน 130 นาทีต่อครั้ง แต่จะ
น าเวลาของกิจกรรมรายสองสัปดาห์จ านวน 25 นาที มาปฏิบัติพร้อมกันจึงใช้เวลาทั้งสิ้น 155 นาที 
และช่วงที่ 2 คือช่วงกลางเดือนซึ่งเป็นช่วงการบ ารุงรักษาจากกิจกรรมทุกสองสัปดาห์จ านวน 25 นาที
ต่อครั้ง  
   2) เครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2: ในกลุ่มนี้จะใช้ช่วงระยะเวลาในการ
บ ารุงรักษาแบบเดิมคือทุก 2 เดือน โดยจะใช้เวลาจ านวน 155 นาทีต่อครั้ง 
 จากข้อมูลดังกล่าวสามารถสรุปเวลาที่ใช้และสามารถก าหนดเวลาในแต่ละกลุ่มเครื่องอัดรีด
แบบสกรูซึ่งแสดงได้ดังตารางที่ 6.6 
 
     ตารางที่ 6.6 เวลาที่ใช้และช่วงเวลาที่ได้ก าหนดในแต่ละกลุ่มของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

เครื่องอัดรีดแบบสกรู ช่วงเวลาที่ก าหนด 
เวลาที่ใช้ต่อ
ครั้ง (นาท)ี 

ช่วงระยะเวลา 

กลุ่มท่ี 1 
8.05 - 10.40 น. 155 ทุก 1 เดือน 

8.05 - 8.30 น. 25 ทุก 2 สัปดาห์ 

กลุ่มท่ี 2 8.05 - 10.40 น. 155 ทุก 2 เดือน 
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6.3 การจัดก าหนดการก าลังคน 
 โรงงานกรณีศึกษามีช่างปฏิบัติงานในแผนกซ่อมบ ารุงทั้งหมด 10 คน ซึ่งในจ านวน 1 คนจะ
ได้รับมอบหมายให้ท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูทุกเครื่องในโรงงาน โดยได้
มอบหมายให้ท าวันละ 1 เครื่องของทุกๆ วัน ซึ่งเป็นการจัดก าหนดการก าลังคนไม่เหมาะสม ดังนั้นจึง
ต้องมีการปรับปรุงการจัดก าหนดการก าลังคนข้ึนใหม่   
 ในงานวิจัยนี้จะก าหนดช่างปฏิบัติงานในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบ  สก
รูไว้ที่ครั้งละ 1 คนเช่นเดิมแต่จะจัดสรรก าลังคนทั้ง 10 คนให้ท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่อง
อัดรีดแบบสกรู โดยจะให้ก าหนดช่างให้ประจ าในแต่ละเครื่องท าให้ในแต่ละเครื่องจะมีช่างบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันประจ าเครื่องและจะมีการก าหนดแบบนี้ในทุกครั้งของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งการจัด
ก าหนดการก าลังคนแบบนี้เป็นการจัดการแบบไม่ซับซ้อนและไม่ยุ่งยาก เนื่องจากทุกกิจกรรมที่ปฏิบัติ
ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนั้นจะมีการจัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงานอยู่แล้วซึ่งช่วยให้ทุกคน
สามารถเข้าใจและน าไปปฏิบัติได้ง่ายเหมือนกัน พร้อมทั้งเป็นการจัดสรรทรัพยากรที่ท าให้เกิดความ
เท่าเทียมกันของพนักงาน สามารถการวางแผนและควบคุมจ านวนบุคลากรให้อยู่สัดส่วนที่เหมาะสม
กับปริมาณงานได้ง่ายขึ้น  
 
6.4 ก าหนดการของการด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 เมื่อสามารถหากิจกรรมที่ควรปฏิบัติ ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมในแต่ละกิจกรรม มาตรฐาน
การปฏิบัติงาน การจัดก าหนดการเครื่องจักร การจัดก าหนดการวัน เวลาที่ปฏิบัติและการจัด
ก าหนดการก าลังคน จากนั้นจะท าการสร้างก าหนดการของการด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูขึ้นแสดงได้ดังตารางที่ 6.7 โดยเป็นก าหนดการตั้งแต่เดือนกรกฎาคม 
2559 ถึง เดือนตุลาคม 2559  ซึ่งก าหนดการนี้จะช่วยให้แผนกผลิตและแผนกบ ารุงรักษาสามารถวาง
แผนการท างานในแต่ละวันได้ง่ายขึ้น ส่วนในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนั้นจะมีการสร้างแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอีดรีดแบบสกรูในแต่ละประเภทซึ่งแสดงได้ดังภาคผนวก จ. โดยจะ
เป็นการบันทึกแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่ใช้แบบรายสองสัปดาห์และแบบ
รายเดือน  
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บทที่ 7  
การวัดผลการปรับปรุง 

 การวัดผลการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูจะใช้ดัชนีชี้วัด
ได้แก่ 1) จ านวนการขัดข้อง 2) เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้อง 3) เวลารวมที่ใช้ในการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และ 4) MTBF โดยจะเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง โดยใช้
ช่วงเวลาดังนี้  
  - ช่วงก่อนการปรับบปรุง: มีนาคม 2559 ถึง มิถุนายน 2559 (4 เดือน) 
  - ช่วงหลังการปรับปรุง : กรกฎาคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559 (4 เดือน) 
 ค่าดัชนีชี้วัดทั้ง 2 ช่วงที่ได้นั้นได้จากการรวบรวมและเปลี่ยนแปลงข้อมูลดิบจากใบแจ้งซ่อม
การขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรู ซึ่งในแต่ละดัชนีมีรายละเอียดดังนี้ 
 
7.1 จ านวนการขัดข้อง 
 จากตารางที่ 7.1 แสดงข้อมูลจ านวนการขัดข้องในช่วงก่อนและหลังการปรับปรุงของเครื่อง
อัดรีดแบบสกรูทุกเครื่องพบว่าจ านวนการขัดข้องลดลงจาก 42.75 ครั้งต่อเดือน เหลือ 24.25 ครั้งต่อ
เดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 43.27% เมื่อมีการแยกเปรียบเทียบระหว่างเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มท่ี 1 และ
เครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 พบว่าเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 มีจ านวนการขัดข้องลดลงจาก 14 
ครั้งต่อเดือน เหลือ 6.75 ครั้งต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 51.79% สว่นเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 มี
จ านวนการขัดข้องลดลงจาก 28.75 ครั้งต่อเดือน เหลือ 17.50 ครั้งต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 39.13% 
แสดงให้เห็นว่าเมื่อมีการก าหนดช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ถ่ีขึ้นจะช่วยลดการ
ขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูได้มากข้ึน 
 เมื่อเปรียบเทียบจ านวนการขัดข้องในแต่ละระบบ พบว่า 

 ในระบบไฟฟ้ามีจ านวนการขัดข้องลดลงจาก 76 ครั้ง เหลือ 56 ครั้ง โดยเฉลี่ยแล้ว
ลดลงจาก 19 ครั้งต่อเดือน เหลือ 14 ครั้งต่อเดือน ซึ่งเป็นจ านวนลดลงที่ไม่มากเนื่องจากมีบาง
กิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ ซึ่งเป็นกิจกรรมที่เก่ียวข้องกับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการท างาน
ของเครื่องจักรใหม ่ เช่น กิจกรรมการใช้น้ ายาก าจัดสนิมในระบบน้ าหล่อเย็น ซึ่งเมื่อเกิดสนิมในระบบ
น้ าหล่อเย็นจ านวนมากจะท าให้โซลินอยด์วาล์วซึ่งเก่ียวข้องกับระบบไฟฟ้านั้นเกิดการติดค้างและ
ขัดข้องได้ เป็นต้น ถึงแม้จะยังมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของระบบไฟฟ้าแล้วแต่บางอาการขัดข้อง
นั้นไม่สามารถตรวจสอบความผิดปกติก่อนเกิดอาการขัดข้องได้จึงท าให้ระบบไฟฟ้ายังเกิดอาการ
ขัดข้องอยู่ 
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 ระบบเครื่องกลมีจ านวนการขัดข้องลดลงจาก 49 ครั้ง เหลือ 16 ครั้ง โดยเฉลี่ยแล้ว
ลดลงจาก 12.25 ครั้งต่อเดือน เหลือ 4 ครั้งต่อเดือน ซ่ึงเป็นจ านวนลดลงมากที่สุดเพราะส่วนมาก
อาการขัดข้องในระบบเครื่องกลสามารถตรวจสอบความผิดปกติได้ เมื่อทราบถึงความผิดปกติจึงท า
การเปลี่ยนชิ้นส่วนหรือท าการซ่อมแก้ไขก่อนที่จะเกิดการขัดข้อง แต่ยังคงมีรูปแบบการขัดข้องที่ไม่
สามารถตรวจสอบได้นั้น เช่น ซีลในห้องเกียร์สึกหรอเป็นสิ่งที่ตรวจสอบได้ยากพร้อมทั้งไม่มีการระบุ
อายุการใช้งานด้วย เมื่อเกิดอาการขัดข้องนี้แล้วจะท าให้เกิดการรั่วของน้ ามันได้ เป็นต้น 

 ระบบน้ าหล่อเย็นมีจ านวนการขัดข้องลดลงจาก 16 ครั้ง เหลือ 10 ครั้ง โดยเฉลี่ย
แล้วลดลงจาก 4 ครั้งต่อเดือน เหลือ 2.50 ครั้งต่อเดือน ส่วนมากอาการขัดข้องที่เกิดขึ้นในระบบนีค้ือ 
น้ าหล่อเย็นรั่วซึม ซ่ึงสาเหตุส าคัญของอาการนี้เกิดจากการเสื่อมสภาพจากการสึกหรอซึ่งเกิดสนิม
ภายในข้อต่อหรือจุดต่อในระบบน้ าหล่อเย็น เมื่อเกิดการขัดข้องแล้วการแก้ไขคือ การกวดขันเล็กน้อย
เท่านั้น เมื่อมีการใช้งานของเครื่องจักรส่งผลให้ข้อต่อเหล่านี้เกิดการสึกหรอได้อีก พร้อมทั้งไม่ทราบ
ระยะเวลาการสึกหรอที่แน่นอนได้ท าให้ระบบน้ าหล่อเย็นยังเกิดการขัดข้องอยู่  

 ส่วนระบบสุญญากาศจ านวนการขัดข้องหลังการปรับปรุง เป็นจ านวน 1 ครั้งเท่านั้น 
ซึ่งอาการขัดข้องของระบบนี้เกิดข้ึนจ านวนน้อยเพราะระบบนี้เป็นระบบที่ไม่มีความซับซ้อน ท าให้ง่าย
ต่อการบ ารุงรักษา 

 ในการขัดข้องอื่นๆ มีจ านวนการขัดข้องลดลงจาก 29 ครั้ง เหลือ 14 ครั้ง โดยเฉลี่ย
แล้วลดลงจาก 7.25 ครั้งต่อเดือน เหลือ 3.50 ครั้งต่อเดือน เนื่องจากส่วนมากการขัดข้องอ่ืนๆ นั้นเป็น
การขัดข้องเกี่ยวกับการเปลี่ยนชิ้นส่วนที่ไม่เก่ียวข้องกับสี่ระบบข้างต้น เช่น หลอดไฟช ารุด เปลี่ยนราง
น้ า เป็นต้น เมื่อเปลี่ยนชิ้นส่วนเหล่านี้แล้วท าให้รอบอายุการใช้งานมีมากข้ึน จึงท าให้พบการขัดข้อง
น้อยลงในช่วงหลังการปรับปรุง 

ในโรงงานกรณีศึกษาไม่มีการก าหนดการเปลี่ยนชิ้นส่วนของระบบต่างๆ ตามอายุการใช้งาน 
มีเพียงแต่การเปลี่ยนตัวกรองน้ ามันเกียร์และน้ ามันเกียร์เท่านั้นซึ่งเป็นค าแนะน าจากคู่มือบ ารุงรักษา
เครื่องอีดรีดแบบสกรู แนวทางของโรงงานนั้นจะมีการตรวจสภาพด้วยสิ่งที่สามารถตรวจสอบได้ง่าย 
ซึ่งเป็นชิ้นส่วนที่ไม่ต้องถอดประกอบเครื่องจักรในการตรวจสอบ เช่น การตรวจสายพาน การตรวจพู่
เลย์ ฯลฯ จึงท าให้ชิ้นส่วนที่ต้องถอดประกอบภายในไม่ได้รับการตรวจสภาพ โดยเฉพาะชิ้นส่วนใน
ระบบไฟฟ้าและชิ้นส่วนในระบบเครื่องกลบางชิ้นส่วน เช่น แมกเนติก ลูกปืน เพลา ซีล เป็นต้น เมื่อ
ชิ้นส่วนเหล่านี้เสื่อมสภาพจึงท าใหเ้ครื่องจักรยังเกิดการขัดข้องได้  
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 ตารางที่ 7.1 จ านวนการขัดข้องก่อนและหลังการปรับปรุงของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

ระบบ 
 

เครื่องอัดรีดแบบ  
สกรูกลุ่มที่ 1  

เครื่องอัดรีดแบบ  
สกรูกลุ่มที่ 2 

รวมทุกเครื่อง 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง 
ไฟฟ้า (ครั้ง) 20 10 56 46 76 56 

เครื่องกล (ครั้ง) 18 7 31 9 49 16 

น้ าหล่อเย็น (ครั้ง) 9 5 7 5 16 10 
สุญญากาศ (ครั้ง) 1 - - 1 1 1 

อ่ืนๆ (ครั้ง) 8 5 21 9 29 14 

รวม (ครั้ง) 56 27 115 70 171 97 
รวม (ครั้งต่อเดือน) 14 6.75 28.75 17.50 42.75 24.25 

 
 เมื่อสังเกตแนวโน้มการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแสดงได้ดังรูปที่ 7.1 ของช่วงก่อนการ
ปรับปรุงเริ่มจากมีนาคม 2558 ถึง มิถุนายน 2559 พบว่าจ านวนการขัดข้องในแต่ละเดือนมีค่าขึ้น-ลง
ไม่คงที่ ซึ่งมีจ านวนขัดข้องเฉลี่ยอยู่ที่ 41.44 ครั้งต่อเดือน แต่ภายหลังการปรับปรุงซึ่งอยู่ในช่วงเดือน 
กรกฏาคม 2559 ถึง กุมภาพันธ์ 2560 พบว่าจ านวนการขัดข้องเฉลี่ยมีแนวโน้มที่ลดลงเหลือ 24.25 
ครั้งต่อเดือน จึงท าให้สรุปได้ว่าการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในงานวิจัยนี้จะช่วยให้จ านวน
การขัดข้องลดลง 

 
 

หลังการ
ปรับปรุง 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

รูปที่ 7.1 จ านวนการขัดข้องตั้งแต่มีนาคม 2558 ถึง ตุลาคม 2559 
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7.2 เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
 เวลารวมทีใ่ช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องนั้นจะนับตั้งแต่เวลาที่พนักงานเครื่องจักรบันทึก
เวลาที่เครื่องจักรเกิดหยุดจากการขัดข้องไปจนถึงเวลาที่พนักงานซ่อมบ ารุงบันทึกเวลาซ่อมเสร็จ ซึ่งได้
การรวบรวมการบันทึกเวลาเหล่านี้จากใบแจ้งซ่อมของทุกการขัดข้องในช่วงก่อนและหลังการปรับปรุง 
โดยจะสรุปข้อมูลเวลาเหล่านี้แยกตามระบบการท างานดังแสดงในรูปที่ 7.2 โดยที่แกน Y คือเวลารวม
ทีใ่ช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้อง เช่น ระบบเครื่องกลมีเวลารวมที่ใช่ในการซ่อมทั้งหมด 7,520 นาที 
ซึ่งเกิดจากการขัดข้อง 49 ครั้ง เป็นต้น  

 
 จากรูปที่ 7.2 พบว่าเวลารวมทีใ่ช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องของทุกระบบมีจ านวนลดลง 
โดยเฉพาะในระบบเครื่องกลที่ลดลงมากที่สุด โดยที่ก่อนการปรับปรุงมีเวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลัง
เกิดเหตุขัดข้องทั้งหมดจ านวน (7,520+4,475+1,160+240+1,334)/4 = 3,682.25 นาทีต่อเดือน 
ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือจ านวน (1,680+3,865+645+60+595)/4  = 1,711.25 นาทีต่อ
เดือน ซึ่งลดลง 1,971 นาทีต่อเดือนหรือ 32.85 ชั่วโมงต่อเดือน หรือลดลงคิดเป็น 53.53% 
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หลังการปรับปรุง (ก.ค. 59-ต.ค.59) 

ก่อนการปรับปรุง (มี.ค. 59-มิ.ย.59) 

 รูปที่ 7.2 เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องก่อนและหลังการปรับปรุง 
ของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 
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 จากการสังเกตุเพ่ิมเติมพบว่า ถึงแม้ว่าระบบเครื่องกลจะมีเวลารวมทีใ่ช้ในการซ่อมหลังเกิด
เหตุขัดข้องมากท่ีสุด แต่จ านวนการขัดข้องของระบบเครื่องกลมีน้อยกว่าระบบไฟฟ้าเนื่องจากเวลา
เฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักรใน 1 ครั้ง (MTTR) ในแต่ละระบบมีความแตกต่างกัน เช่น ระบบ
เครื่องกล ระบบไฟฟ้า ระบบน้ าหล่อเย็น มีค่า MTTR อยู่ที่ (7,520+1,680)/(49+16) = 141.54,  
(4,475+3,865)/(76+56) = 63.18, (1,160+645)/(16+10) = 69.42 นาทีต่อครั้ง เป็นต้น และจาก
การสังเกตเพ่ิมเติมพบว่าค่า MTTR รวมมีค่าลดลงเล็กน้อย จากก่อนการปรับปรุงมีค่า 14,729/171= 
86 นาทีต่อครั้ง แต่ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 6,845/97= 70 นาทีต่อครั้ง  
 ในกรณีที่เปรียบเทียบเวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องของก่อนและหลังการ
ปรับปรุงของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 และกลุ่มที่ 2 ดังแสดงในตารางที่ 7.2 พบว่าเครื่องอัดรีด
แบบสกรูกลุ่มที่ 1 มีเวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องลดลงจาก 19.25 ชั่วโมงต่อเดือน 
เหลือ 8.92 ชั่วโมงต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 53.68% ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 มีเวลารวมที่
ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องลดลงจาก 42.12 ชั่วโมงต่อเดือน เหลือ 19.60 ชั่วโมงต่อเดือน ซึ่ง
ลดลงคิดเป็น 53.46% จะเห็นได้ว่าเวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องทั้งสองกลุ่ม
ลดลงใกล้เคียงกันแต่จ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูทั้งสองกลุ่มลดลงไม่เท่ากันเนื่องจาก 
1) การขัดข้องบางรายการที่มีอาการแบบเดียวกันแต่สาเหตุการขัดข้องไม่เหมือนกัน เช่น อุณหภูมิข้ึน
ไม่ถึงค่าท่ีตั้งไว้บางครั้งใช้เวลาซ่อม 30 นาที ซึ่งเกิดจากปลั๊กสายไฟหลวมแต่บางครั้งใช้เวลาซ่อม
อาการนี้ถึง 2 ชั่วโมง ซึ่งเกิดจากเม่ือมีการเข้าไปตรวจสอบหน้างานจริงพบว่าการขัดข้องนั้นเกิดอาการ
บานปลายจากสายไฟของฮีตเตอร์เกิดการช ารุด เป็นต้น 2) ความสามารถในการซ่อมเครื่องจักรของ
ช่างซ่อมบ ารุงในแต่ละคนมีความแตกต่างกันท าให้วิธีในการซ่อมเครื่องจักรของอาการการขัดข้อง
เดียวกันนั้นไม่เหมือนกันกันจึงใช้เวลาในการซ่อมแตกต่างกันออกไป 

   ตารางที่ 7.2 เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องกลุ่มท่ี 1 และกลุ่มที่ 2 

ระบบ 
เครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 เครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง 
ไฟฟ้า (นาท)ี 810 805 3,665 3,060 

เครื่องกล (นาท)ี 2,760 830 4,760 850 
น้ าหล่อเย็น (นาที) 530 280 630 365 

สุญญากาศ (นาที) 240 0 0 60 

อ่ืนๆ (นาท)ี 280 225 1,054 370 
รวม (นาที) 4,620 2,140 10,109 4,705 

รวม (ชั่วโมงต่อเดือน) 19.25 8.92 42.12 19.60 
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7.3 เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 การหาเวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะหาจากเวลารวมที่ใช้ในการปฏิบัติงาน ซึ่ง
ก่อนและหลังการปรับปรุงจะมีจ านวนที่แตกต่างกัน โดยที่ก่อนการปรับปรุงนั้นโรงงานกรณีศึกษามี
การก าหนดช่วงระยะเวลาไว้ทุก 2 เดือนและก าหนดเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของทุก
เครื่องอัดรีดแบบสกรูไว้ครั้งละ 4 ชั่วโมงต่อเครื่อง ส่วนหลังการปรับปรุงจะแบ่งเครื่องอัดรีดแบบสกรู
ออกเป็น 2 กลุ่ม คือเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 มีทั้งหมด 4 เครื่อง โดยจะมีการปรับช่วงยะเวลา
และปรับเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 ซึ่งมีท้ังหมด 11 
เครื่อง โดยกลุ่มนี้จะมีการปรับเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเท่านั้น ซึ่งเวลาที่ใช้ในแต่ละกลุ่ม
เครื่องจักรแสดงได้ดังตารางที่ 7.3 พบว่าก่อนการปรับปรุงเครื่องอัดรีดแบบสกรูทุกเครื่องมีเวลารวมที่
ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นจ านวน 1,800 นาทีต่อเดือน ส่วนหลังการปรับปรุงเครื่องอัดรีด
แบบสกรูทุกเครื่องมีเวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นจ านวน 720+852.50 = 1,572.50 
นาทีต่อเดือน ซึ่งใช้เวลาลดลง 227.50 นาทีต่อเดือนหรือ 3.79 ชั่วโมงต่อเดือน ลดลงคิดเป็น 12.64% 
 
            ตารางที่ 7.3 เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
เครื่องอัด
รีดแบบ 
สกรู 

จ านวน 

เวลาที่ใช้ PM ต่อเครื่องต่อ
ครั้งในแต่ละช่วงระยะเวลา 

(นาที) 
เวลารวมที่ใช้ PM 

ทุก 2 
สัปดาห์ 

ทุก 1 
เดือน 

ทุก 2 
เดือน 

นาท ี
นาท ี

ต่อเดือน 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

ทุกเครื่อง 15 - - 240 
240×2×15 
= 7,200 

1,800 

หลังการ
ปรับปรุง 

 

กลุ่มท่ี 1 4 25 130 - 
[(25×8×4) + 
(130×4×4)]  

= 2,880 
720 

กลุ่มท่ี 2 11 - - 155 
155×2×11 
= 3,410 

852.50 

หมายเหตุ: เวลารวมที่ใช้ PM = เวลาที่ใช้ PM ต่อเครื่องต่อครั้ง × จ านวนครั้งที่ท า PM ในช่วง
ระยะเวลา 4 เดือน × จ านวนเครื่องจักร 
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 จากการปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในหน่วยนาทีต่อเดือนต่อเครื่องจักร
ในแต่ละกลุ่มดังแสดงในตารางที่ 7.4 พบว่าการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีด
แบบสกรูกลุ่มที่ 1 ใช้เวลา 180 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง ซึ่งใช้เวลาบ ารุงรักษามากข้ึน 60 นาทีต่อเดือน
ต่อเครื่อง ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 ใช้เวลา 77.5 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง ซึ่งใช้เวลาน้อยลง
เป็นจ านวน 42.50 นาที  
 
       ตารางที่ 7.4 เวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละกลุ่ม 

 ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ทุกเครื่องจักร 
เครื่องอัดรีดแบบ     

สกรูกลุ่มที่ 1 
เครื่องอัดรีดแบบ

สกรูกลุ่มที่ 2 
เวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษา

เชิงของเครื่องจักร 
(นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง) 

120 180 77.50 

 
 ภายหลังการปรับปรุงสามารถสรุปเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาทั้งหมด (BM+PM) แสดงได้ดัง
ตารางที่ 7.5 พบว่าสามารถลดเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษา 2,198.50 นาทีต่อเดือนหรือลดลงคิดเป็น 
36.64 ชั่วโมงต่อเดือน โดยลดลงคิดเป็น 40.10% 
 
ตารางที่ 7.5 ผลสรุปเวลาที่ใชใ้นการบ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

เวลาของการบ ารุงรักษา ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง จ านวนที่ลดลง 
เวลาในการซ่อมบ ารุง

หลังเกิดเหตุขัดข้อง, BM 
(นาทีต่อเดือน) 

3,682.25 1,711.25 1,991 

เวลาการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน , PM 
(นาทีต่อเดือน) 

1,800 1,572.50 227.50 

เวลารวมเฉลี่ยในการ
บ ารุงรักษา ,BM+PM 

(นาทีต่อเดือน) 
 5,482.25  3,283.75 2,198.50 
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 นอกจากนี้แล้วยังได้มีการพิจารณาเวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีด
แบบสกรูกลุ่มที่ 1 ของช่วงหลังการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบสัดส่วนของการปฏิบัติในแต่ละกิจกรรม
หลักซ่ึงประกอบไปด้วย 1) การท าความสะอาด 2) การตรวจสภาพ 3) การหล่อลื่น 4) การปรับแต่ง 
และ 5) การทดสอบการท างาน ซึ่งแสดงได้ดังตารางที่ 7.6  พบว่ากิจกรรมการท าความสะอาดและ
กิจกรรมการปรับแต่งมีเวลาที่ใช้ปฏิบัติงานมากที่สุดคิดเป็นสัดส่วน 30.55% ส่วนกิจกรรมการหล่อลื่น
มีเวลาที่ใช้ปฏิบัติงานน้อยที่สุดคิดเป็นสัดส่วน 2.78% 
 
ตารางที่ 7.6 เวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มท่ี 1 ในแต่ละ
กิจกรรมหลักของช่วงหลังการปรับปรุง 

กิจกรรมหลัก 

เวลาที่ใช้ 
(นาที/เดือน) คิดเป็นสัดส่วน 

(%) รายสอง
สัปดาห์ 

รายเดือน รวม 

1. การท าความสะอาด 10 35 55 30.55 
2. การตรวจสภาพ - 40 40 22.22 

3. การหล่อลื่น - 5 5 2.78 
4. การปรับแต่ง 10 35 55 30.55 

5. การทดสอบการท างาน 5 15 25 13.90 

รวม 25 130 180 100 

หมายเหตุ: เปรียบเทียบเฉพาะกิจกรรมที่มีช่วงระยะเวลาทุก 2 สัปดาห์และทุก 1 เดือน 
 
 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากงานวิจัยนี้ประกอบไปด้วยแบบรายสองสัปดาห์ รายเดือนและ
รายหกเดือน ซึ่งความเป็นจริงแล้วต้องมีการบ ารุงรักษาแบบยกเครื่องใหม่ (Overhaul) ส าหรับแผน
ยกเครื่องใหม่ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูนั้นควรมีช่วงระยะเวลาในการปฏิบัติทุก 5 ปี เพราะเป็นช่วง
ระยะเวลาที่อุปกรณ์ภายในเครื่องอัดรีดแบบสกรู เช่น เพลา ลูกปืน สกรูหลัก และอ่ืนๆ เกิดการสึก
หรอหรือเสื่อมสภาพจนส่งผลกระทบต่ออุปกรณ์ภายนอกของเครื่องจักรจนไม่สามารถใช้งานหรือ
ส่งผลกระทบต่อการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพตามต้องการ 
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7.4 MTBF 
 ในการหาค่า MTBF นั้นจะค านวณจากผลรวมของเวลาตั้งแต่เครื่องจักรสามารถใช้งานได้
จนถึงเวลาที่เครื่องจักรเกิดการขัดข้องหารด้วยจ านวนการขัดข้องทั้งหมด ซึ่งได้อธิบายไว้แล้วในรูปที่ 
4.8 โดยค่า MTBF ในแต่ละระบบแสดงดังตารางที่ 7.7 จะเห็นได้ว่าภายหลังการปรับปรุงทุกระบบมี
ค่า MTBF ที่สูงขึ้น เมื่อเปรียบเทียบแนวโน้มของค่า MTBF ของก่อนและหลังการปรับปรุงซึ่งแสดงดัง
รูปที่ 7.3 พบว่าในช่วงก่อนการปรับปรุงค่า MTBF มีแนวโน้มค่อนข้างคงที่ยกเว้นในเดือนมีนาคมที่มี
ค่าสูงกว่าเดือนอื่นๆ เนื่องจากการค านวณ MTBF เป็นการค านวณแบบเฉลี่ยจากอดีตถึงเดือนปัจจุบัน 
ซึ่งในอดีตโรงานกรณีศึกษาไม่มีการหาค่า MTBF ซึ่งความเป็นจริงแล้วต้องมีการเก็บข้อมูลเพื่อค านวณ
ค่า MTBF ในทุกๆ เดือน จึงท าให้ค่า MTBF ในเดือนมีนาคม  ไม่ใช่ค่าเฉลี่ยแต่เป็นค่าเฉพาะในเดือน
นั้น ยกตัวอย่างเช่น  ค่า MTBF ของเมษายนเป็นค่าเฉลี่ยระหว่างเดือน มีนาคมกับเดือนเมษายน  โดย
ที่ในเดือนอ่ืนๆ ก็มีการเฉลี่ยโดยเริ่มจากเดือน มีนาคม 2559 เช่นกัน ภายหลังการปรับปรุงค่า MTBF 
มีแนวโน้มที่สูงขึ้นจาก 220.28 ซึ่งเป็นค่าในเดือนสุดท้ายของช่วงก่อนการปรับปรุงเพ่ิมเป็น 273.31 
ซึ่งเป็นค่าในเดือนสุดท้ายของช่วงหลังการปรับปรุง ภายหลังการปรับปรุงพบว่าช่วงระยะเวลาใช้งาน
ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูมีค่ามากขึ้น จึงส่งผลให้ค่า MTBF มีค่าสูงขึ้น  
 
  ตารางที่ 7.7 ค่า MTBF ในแต่ละระบบก่อนและหลังการปรับปรุง 

ระบบการท างาน 

ค่า MTBF 
(ชั่วโมง) 

ก่อน หลัง 

ไฟฟ้า 511.16 571.88 

เครื่องกล 967.68 1,451.01 

น้ าหล่อเย็น 1,847.19 3,233.88 

สุญญากาศ 2,375.60 4,490.80 

อ่ืนๆ 1,562.19 2,476.71 

รวม 220.28 273.31 
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 ในกรณีที่มีการเปรียบเทียบค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 และกลุ่มท่ี 2 ดัง
แสดงในตารางที่ 7.8 พบว่าเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 มีค่า MTBF เพ่ิมจาก 171.19 ชั่วโมง เป็น 
233.97 ชั่วโมง เพ่ิมข้ึนคิดเป็น 36.67% ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 มีค่า MTBF เพ่ิมจาก 
238.14 ชั่วโมง เป็น 287.62 ชั่วโมง เพ่ิมข้ึนคิดเป็น 20.78% แสดงให้เห็นว่าหลังการปรับปรุงเครื่อง
อัดรีดแบบสกรูกลุ่มท่ี 1 มีการใช้งานที่มีความต่อเนื่องมากกว่าเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 
 
  ตารางที่ 7.8 ค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 และกลุ่มที่ 2 

ช่วง 
ค่า MTBF (ชั่วโมง) 

เครื่องอัดรีดแบบสกรู
กลุ่มท่ี 1 

เครื่องอัดรีดแบบสกรู
กลุ่มท่ี 2 

ก่อนการปรับปรุง 171.19 238.14 

หลังการปรับปรุง 233.97 287.62 
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273.31 
 220.28 

ชั่วโมง 
 

244.75 

218.42 
 

218.16 
 

233.06 
 

247.33 
 

260.57 
 

รูปที่ 7.3 แนวโน้มค่า MTBF ก่อนและหลังการปรับปรุง 
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 นอกจากนี้แล้วเมื่อพิจารณาค่าความพร้อมใช้งาน (Availability) ของเครื่องอัดรีดแบบสกรู
ก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 7.9 พบว่าก่อนการปรับปรุงมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 98.85% 
ภายหลังการปรับปรุงมีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ี 99.45% จะเห็นได้ว่าค่าความพร้อมใช้งานทั้งก่อนและหลังการ
ปรับปรุงมีค่ามากอยู่แล้วซึ่งเกิดจาก 1) เมื่อดูจ านวนการขัดข้องในกระบวนการผลิตมาสเตอร์แบตช์ซึ่ง
แสดงในตารางที่ 1.1 พบว่ามีจ านวนมากแต่เนื่องจากทุกเครื่องท างานแยกเป็นอิสระต่อกัน เมื่อเกิด
การขัดข้องจึงไม่ส่งผลกระทบต่อกัน 2) ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ซ่อมเครื่องอัดรีดแบบสกรูต่อครั้งมีค่าน้อย
มากเมื่อเทียบกับระยะเวลาที่ใช้งานได้ จึงท าให้ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่
ละเครื่องมีค่าที่มาก แต่เมื่อน าเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูหยุดจากการซ่อมมาค านวณค่าเสียโอกาส
จากการขายพบว่ามีมูลค่ามากแสดงในตางรางที่ 1.4 ดังนั้นแม้ว่าค่าความพร้อมใช้งานจะมีค่าที่มากอยู่
แล้วและภายหลังปรับปรุงจะมีค่าเพ่ิมข้ึนเล็กน้อย แต่เมื่อพิจารณาในส่วนของผลก าไรที่มากขึ้นจึงถือ
ได้ว่ามีความคุ้มค่าในการปรับปรุง 
 พร้อมทั้งเม่ือพิจารณาต้นทุนไหล่ที่ใช้ก่อนและหลังการปรับปรุง โดยจะยกตัวอย่างเครื่องอัด
รีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 7.10 พบว่าก่อนการปรับปรุงมีต้นทุนอะไหล่ 
54,360+2,300=56,660 บาท ภายหลังการปรับปรุงมีต้นทุนอะไหล่ 11,830+27,700=39,530 บาท 
จะเห็นได้ว่าภายหลังการปรับปรุงต้นทุนโดยรวมของอะไหล่ลดลงจ านวน 17,130 บาท  
 
                 ตารางที่ 7.9 ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

เครื่องอัดรีดแบบสกรู 
ความพร้อมใช้งาน (%) 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

E3 98.42 99.35 

E13 98.71 99.44 

E20 97.33 99.32 

E26 99.15 99.86 

E32 98.99 99.63 

E34 97.98 99.58 

E14 99.36 99.60 

E15 99.46 99.38 

E10 99.06 99.34 

E27 99.63 99.61 

E28 98.83 99.38 
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E30 98.75 99.40 

E1 99.35 99.19 

E7 98.60 99.53 

E9 99.09 99.15 

เฉลี่ย 98.85 99.45 

        
ตารางที่ 7.10 ต้นทุนอะไหล่ที่ใช้ก่อนและหลังการปรับปรุงของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1  

อะไหล่ (ราคาต่อชิ้น:บาท) 

ราคาอะไหล่รวม:บาท (จ านวนชิ้น) 

การบ ารุงรักษาหลัง
เหตุขัดข้อง 

การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ปลอกสกรู (5,000) 5,000 (1) - - - 

โซลินอยด์วาล์ว (1,000) 3,000 (3) 1,000 (1) 1,000 (1) 1,000 (1) 
สวิตซ์เปิด-ปิด (150) 150 (1) - - - 

นอตตัวป้อน (2,000) 16,000 (4) 2,000 (1) - - 

หลอดไฟ (300) 300 (1) - - - 
ที่ครอบแอมป์ (120) 120 (1) - - - 

นิปเปิล (180) 540 (3) 180 (1) - - 

ข้อต่อ (200) 2,000 (10) 800 (4) - 400 (3) 
สายไฟและกล่องเก็บสายไฟ (350) - - - 700 (2) 

แมกเนติก  (650) 9,750 (15) 5,850 (9) 1,300 (2) 1300 (2) 

สายน้ ามัน (800) - - - 800 (1) 
ลูกปืนของชุดป้อน (1,000) - - - 1,000 (1) 

น้ ามันหล่อลื่น+ตัวกรอง (3,000) - - - 12,000 (4) 
ฮีตเตอร์ (2,000) 6,000 (3) 2,000 (1) - 2,000 (1) 

เทอร์มอคัปเปิล (2,000) 8,000 (4) - - - 

สายพาน (3,500) 3,500 (1) - - 3,500 (1) 
พู่เลย์ (5,000) - - - 5,000 (1) 

รวม (บาท) 54,360 11,830 2,300 27,700 
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บทที่ 8  
สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

8.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาในการผลิตมาสเตอร์แบตช์ของโรงงานแห่งหนึ่งพบว่ามี
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ไม่เหมาะสม จึงท าให้กระบวนการอัดรีดสีซึ่งเป็นกระบวนที่ส าคัญที่สุดใน
การผลิตมาสเตอร์แบตช์เกิดการขัดข้องจ านวนมากในระหว่างการผลิต โดยที่สาเหตุส าคัญเกิดจาก
กิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไม่ครอบคลุมทุกกิจกรรมที่จ าเป็นและช่วงระยะเวลาของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของกิจกรรมต่างๆ ยาวนานเกินไป ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงท าการปรับปรุงการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 
  จากรูปที่ 8.1 เป็นแผนภาพของการด าเนินการเริ่มจากการรวบรวมอาการขัดข้องและสถิติ
จ านวนขัดข้อง โดยแยกตามระบบการท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรูซึ่งแบ่งได้เป็น 4 ระบบ ได้แก่ 
ระบบไฟฟ้า ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็นและระบบสุญญากาศ จากนั้นวิเคราะห์หาสาเหตุของ
การเกิดอาการขัดข้องในแต่ละระบบด้วยวิธีการวิเคราะห์ท าไม-ท าไมท าให้ได้สาเหตุของการเกิดอาการ
ขัดข้อง จากนั้นจะค้นหากิจกรรมที่ควรปฏิบัติซึ่งคือกิจกรรมที่จ าเป็นในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันซึ่ง
ได้จากวิธีการแก้ไขสาเหตุของการเกิดอาการขัดข้อง ในกิจกรรมที่ควรปฏิบัตินี้ยังแบ่งออกเป็นกิจกรรม
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เพ่ิมเติมโดยจะต้องก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานและกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิม โดยที่ในบางกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบเดิมนี้จะต้องมีการ
ปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานและบางกิจกรรมจะใช้มาตรฐานแบบเดิม  
 จากนั้นจะหาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอีดรีดแบบสกรูท างานได้ในแต่ละระบบเพื่อก าหนดให้เป็น
ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยพิจารณาจากความถี่ท่ีมากที่สุดของช่วง
ระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้  
 จากนั้นท าการสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูแบบใหม่ข้ึนจาก
กิจกรรมที่จ าเป็นและช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยที่ในการด าเนินการ
ตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนี้จะต้องมีการจัดก าหนดการเครื่องจักร โดยแบ่งการปรับปรุง
ออกเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มที่ 1 คือเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่มีจ านวนการขัดข้องมากท่ีสุดในแต่ละ
ประเภทซึ่งมีจ านวน 4 เครื่อง และกลุ่มที่ 2 คือกลุ่มเครื่องอัดรีดแบบสกรูที่เหลือซึ่งมีจ านวน 11 
เครื่อง จากนั้นต้องมีการจัดก าหนดการวัน เวลาที่ปฏิบัติและต้องมีการจัดก าหนดการก าลังคน โดยได้
จัดสรรช่างบ ารุงรักษาซึ่งมีจ านวนทั้งหมด 10 คน ให้ท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีด
แบบสกรู จากการจัดก าหนดการดังกล่าวท าให้ได้ก าหนดการของการด าเนินงานตามแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน จากนั้นจึงจะน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปด าเนินการปรับปรุง  
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 การวัดผลการปรับปรุงสามารถสรุป ได้ดังนี้ 
 1. จ านวนสาเหตุการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูมีทั้งหมด 42 สาเหตุและมีจ านวน
วิธีการแก้ไขและกิจกรรมการบ ารุงรักษาทั้งหมด 49 กิจกรรม แบ่งเป็นกิจกรรมของการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันจ านวน 28 กิจกรรม ส่วนอีก 21 กิจกรรมเป็นวิธีการแก้ไขโดยปล่อยให้ชิ้นส่วนเกิดการขัดข้อง
แล้วจึงท าการเปลี่ยนชิ้นส่วนนั้นรวมกับการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ เพ่ือให้การ
บ ารุงรักษาง่ายขึ้นหรือไม่ต้องท าการบ ารุงรักษา จากกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจ านวน 28 
กิจกรรมนี้สามารถแบ่งออกเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมเติมซึ่งต้องก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานจ านวน 9 
กิจกรรม กิจกรรมทีป่รับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานจ านวน 7 กิจกรรม และกจิกรรมที่ใช้มาตรฐาน
การปฏิบัติงานแบบเดิมจ านวน 12 กิจกรรม 

กิจกรรมการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันแบบเดิม 

 

อาการขัดข้อง สถิติจ านวนขัดข้อง 

แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแบบใหม่ 
     - กิจกรรมที่จ าเป็นครบถ้วน 
     - ช่วงระยะเวลาในการบ ารุงรกัษาเหมาะสมขึ้น 

 

 
บางกิจกรรมมี
การปรับปรุง
มาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน 

บางกิจกรรม
ใช้มาตรฐาน

การปฏิบัติงาน
แบบเดิม 

กิจกรรมการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันแบบเดิม 

ช่วงระยะเวลาใน
การบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 

ก าหนดมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน 

กิจกรรมการ
บ ารุงรักษาที่เพ่ิมเติม 

รูปที่ 8.1 การปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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 2. กิจกรรมในระบบไฟฟ้าสามารถแบ่งช่วงระยะของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันออกเป็นสอง
กลุ่มได้แก่ กลุ่มท่ีหนึ่งมีช่วงระยะเวลาทุก 2 สัปดาห์และกลุ่มที่สองมีช่วงระยะเวลาทุก 1 เดือน    
ส่วนกิจกรรมในระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็น และระบบสุญญากาศมีช่วงระยะเวลาของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันทุก 1 เดือน ซ่ึงเดิมทุกกิจกรรมในแต่ละระบบมีชว่งระยะเวลาการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันทุก 2 เดือน 

 3. เมื่อเปรียบเทียบผลการปรับปรุงระหว่างเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 กับเครื่องอัดรีด
แบบสกรูกลุ่มที่ 2 ของช่วงเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่า  
  - จ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 ลดลงจาก 14 ครั้งต่อเดือน 
เหลือ 6.75 ครั้งต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 51.79% ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 ลดลงจาก    
28.75  ครั้งต่อเดือน เหลือ 17.50  ครั้งต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 39.13% จากผลดังกล่าวแสดงให้
เห็นว่าการก าหนดช่วงระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ถ่ีขึ้นจะช่วยลดการขัดข้องของเครื่อง
อัดรีดแบบสกรูได้มากข้ึน 
  - เวลารวมทีใ่ช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มท่ี 1
ลดลงจาก 19.25 ชั่วโมงต่อเดือน เหลือ 8.92 ชั่วโมงต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 53.68% สว่นเครื่องอัด
รีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 ลดลงจาก 42.10 ชั่วโมงต่อเดือน เหลือ 19.60 ชั่วโมงต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 
53.46% จะเห็นได้ว่าเวลารวมที่ใช้ในการซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องทั้งสองกลุ่มลดลงใกล้เคียง
กัน แต่จ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูทั้งสองกลุ่มลดลงไม่เท่ากันเนื่องจากสาเหตุของการ
เกิดการขัดข้องและมาตรฐานซ่อมเครื่องจักรของช่างซ่อมบ ารุงมีความแตกต่างกัน  
  - เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1
เพ่ิมข้ึนจาก 120 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง เป็น 180 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง ซึ่งเพ่ิมขึ้นเป็นจ านวน 60 
นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 ลดลงจาก 120 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง 
เหลือ 77.50 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง ซึ่งลดลงเป็นจ านวน 42.50 นาทีต่อเดือนต่อเครื่อง จะเห็นได้ว่า
เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 มีจ านวนมากข้ึนเพราะมี
การก าหนดช่วงระยะเวลาที่ถี่มากขึ้น ถึงแม้ว่าเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานในแต่ละครั้งมีจ านวนน้อยลง
แล้วก็ตาม และเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 มีจ านวนลดน้อยลงเพราะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานใน
แต่ละครั้งมีจ านวนน้อยลง 
  - ค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 เพ่ิมข้ึนจาก 171.19 ชั่วโมง เป็น
233.97 ชั่วโมง ซึ่งเพ่ิมขึ้นคิดเป็น 36.67% ส่วนเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 2 เพ่ิมขึ้นจาก 238.14
ชั่วโมง เป็น 287.62 ชั่วโมง ซึ่งเพ่ิมขึ้นคิดเป็น 20.78% จะเห็นได้ว่าค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบ
สกรูทั้งสองกลุ่มมีค่าเพ่ิมข้ึน แต่กลุ่มที่ 1 มีค่าเพ่ิมขึ้นมากกว่าเพราะหลังการปรับปรุงเครื่องจักรมีการ
ใช้งานได้อย่างต่อเนื่องมากกว่ากลุ่มท่ี 2  
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4. เมื่อเปรียบเทียบดัชนี้ชี้วัดของงานวิจัยก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า 
 -  จ านวนการขัดข้องของเครื่องอัดรีดแบบสกรูลดลงจาก 42.75 ครั้งต่อเดือน เหลือ 

24.25 ครั้งต่อเดือน ซึ่งลดลงคิดเป็น 43.27% 
   - เวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาลดลง 36.64 ชั่วโมงต่อเดือน ซึ่งลดลงทั้งหมด     
คิดเป็น 40.10% ซึ่งเกิดจากเวลารวมที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันลดลง 3.79 ชั่วโมงต่อเดือน       
คิดเป็น 12.64% และเวลารวมในการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องลดลง 32.85 ชั่วโมงต่อเดือน      
คิดเป็น 53.53% 
    - ค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูเพ่ิมข้ึนจาก 220.28 ชั่วโมงเป็น 273.31 

ชั่วโมง 
  - ต้นทุนอะไหล่ที่ใช้ของเครื่องอัดรีดแบบสกรูกลุ่มที่ 1 ลดลงจาก 56,660 บาท 

เหลือ 39,530 บาท ซึ่งลดลงเป็นจ านวน 17,130 บาท 
 
8.2  ข้อเสนอแนะ 
 1. ควรมีการแจกแจงความถ่ีของช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ โดยมีการลง
รายละเอียดถึงอาการขัดข้องที่เกิดขึ้นเพ่ือให้ได้ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสมในแต่ละกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 2. ควรมีการรวบรวมข้อมูลการขัดข้องที่ต้องใช้ในการก าหนดช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีด
แบบสกรูใช้งานได้ให้มากข้ึนและควรมีการวิเคราะห์อาการขัดข้องและหาช่วงระยะเวลาในแต่ละ
กิจกรรมอย่างต่อเนื่องซึ่งจะช่วยให้การปฏิบัติงานในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีประสิทธิภาพสูงขึ้น
 3. งานวิจัยนี้ได้มุ่งเน้นศึกษาเฉพาะการลดขัดข้องของเครื่องจักรเท่านั้น ในความเป็นจริงควร
มีการศึกษาความคุ้มค่าทางเศรษศาสตร์อย่างละเอียดเพ่ิมเติมด้วย 
 4.  ควรมีการวางแผนการซ่อมเครื่องจักรของช่างซ่อมบ ารุง โดยก าหนดจากทักษะของช่างให้
มีความเหมาะสมกับอาการขัดข้อง ซึ่งจะช่วยให้การซ่อมเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 5. ควรมีการเทียบมาตรฐาน (Calibration) อุปกรณ์การวัดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับการผลิต
เพ่ิมเติมด้วย  
 
8.3 ปัญหาและอุปสรรค 
 เดิมการเก็บข้อมูลจากใบแจ้งซ่อมนั้นจะใช้การจดบันทึกด้วยมือเฉพาะจ านวนการขัดข้องใน
แต่ละเครื่องจักรเท่านั้น เมื่อมีการเปลี่ยนข้อมูลเหล่านี้เป็นการบันทึกลงในคอมพิวเตอร์ ท าให้ข้อมูล
เวลาซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้อง ฯลฯ ไม่ได้ถูกบันทึกไว้ในช่วงระหว่างการเปลี่ยนการจัดเก็บข้อมูล 
จึงท าให้ขาดข้อมูลของเวลาในการซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุขัดข้องของช่วงระยะเวลาหนึ่ง
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     ตารางที่ ก.1 รายการขัดข้องเครื่อง E3 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการซ่อม 

(นาที) 

มี.ค.59 
9 สายยางน้ ามันแตก M 30 
11 น้ ามันรั่วซึม M 80 

24 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

เม.ย.59 
  

8 สกรูไม่หมุน M 30 
19 นอตข้อต่อสกรูพัง M 30 

พ.ค.59 
  
  
  
  

9 อุณหภูมิโซน 5 ขึ้นไม่ถึง E 60 

11 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 90 
15 อุณหภูมิโซน 9 และ 10 ขึ้นไม่ถึง E 120 

23 อุณหภูมิโซน 7 ขึ้นไม่ถึง E 100 
29 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

มิ.ย.59 
  
  
  
  
  

1 พัดลมเสีย G 60 

2 น้ ามันรั่วซึม M 240 
7 อุณหภูมิโซน 5 ขึ้นไม่ถึง E 30 

7 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 60 

11 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 180 
15 อุณหภูมิโซน 5 ขึ้นไม่ถึง E 120 

ก.ค.59 
  
  

18 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 30 
25 ทีหุ่้มสายไฟช ารุด G 30 

26 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 120 

ส.ค.59 
  
  

2 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 
4 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

15 สายพานขาด M 120 

ก.ย.59 
  

7 อุณหภูมิโซน 7 ขึ้นไม่ถึง E 90 
28 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่ปรากฏ E 30 

ต.ค.59 4 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 30 

     หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า      M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

       W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น         V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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ตารางที่ ก.2 รายการขัดข้องเครื่อง E13 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการซ่อม 

(นาที) 

มี.ค.59 
3 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 60 
19 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 

19 สีรั่ว M 120 

เม.ย.59 
3 สีรั่ว M 150 
7 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 

พ.ค.59 

15 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 60 

18 สีรั่ว M 390 
23 ปลอกสกรูหลวม M 30 

มิ.ย.59 

15 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นสูงเกิน E 60 
17 สายลมรั่ว G 20 

29 สายไฟโซลินอยด์วาล์วขาด E 30 

29 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 60 

ก.ค.59 
23 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 60 

26 น้ าหล่อเย็นรั่วซึม W 120 

ส.ค.59 
8 อุณหภูมิโซน 5 ขึ้นไม่ถึง E 35 
22 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 20 

ก.ย.59 
6 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 150 
29 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 90 

ต.ค.59 4 นอตสกรูตัวป้อนช ารุด M 20 

หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า           M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

     W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น         V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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ตารางที่ ก.3 รายการขัดข้องเครื่อง E20 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

2 น้ ามันรั่วซึม M 240 

20 อุณหภูมิโซน 6 ขึ้นไม่ถึง E 60 
25 อุณหภูมิโซน 7 ขึ้นไม่ถึง E 30 

28 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 60 

เม.ย.59 
15 อุณหภูมิโซน 6 ขึ้นไม่ถึง E 30 
16 อุณหภูมิโซน 5 ขึ้นไม่ถึง E 30 

17 อุณหภูมิโซน 6 ขึ้นไม่ถึง E 30 

พ.ค.59 

2 ตัวสั่นเบาเกินไป G 60 
19 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่ปรากฏ E 60 

26 เศษเหล็กเข้ากระบอกสกรู M 1500 

30 อุณหภูมิโซน 6 ขึ้นเกิน E 90 

มิ.ย.59 
2 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 30 

6 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 60 

ก.ค.59 
9 อุณหภูมิหวัดายน์ขึ้นไม่ถึง E 20 

19 อุณหภูมิโซน 9 ขึ้นไม่ถึง E 30 

ส.ค.59 
3 สายพานขาด M 60 
19 อุณหภูมิโซน 9 ขึ้นไม่ถึง E 25 

ก.ย.59 

21 น้ าหล่อเย็นรั่ว  W 120 

21 โซลินอยด์วาล์วเสีย W 15 
30 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 30 

ต.ค.59 
18 อุณหภูมิโซน 6 ขึ้นไม่ถึง E 180 
19 น้ ามันรั่วซึม M 60 

22 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า           M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

     W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น         V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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ตารางที่ ก.4 รายการขัดข้องเครื่อง E26 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

16 น้ ามันรั่วซึม M 120 

17 ปรับขาตั้ง G 60 
17 อุณหภูมิทุกโซนขึ้นสูงเกิน E 120 

เม.ย.59 

11 น้ าหล่อเย็นรั่ว W 60 

13 ถอดสกรู M 70 
29 อุณหภูมิทุกโซนขึ้นสูงเกิน E 30 

พ.ค.59 

13 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

24 ลมรั่ว G 60 
26 น้ าหล่อเย็นรั่ว W 30 

มิ.ย.59 
6 เปิดเครื่องไม่ติด E 60 

27 สายเทอร์มอคัปเปิลหลวม E 60 
ก.ค.59 28 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

ส.ค.59 
 

- 
  

ก.ย.59 
 

-   

ต.ค.59 4 ปั๊มน้ ารั่วที่ระบบสุญญกาศ V 60 

หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า           M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

     W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น         V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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    ตารางที่ ก.5 รายการขัดข้องเครื่อง E32 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

1 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

15 สายไฟช ารุด E 40 
16 อุณหภูมิหัวขึ้นไม่ถึง E 180 

เม.ย.59 
28 นอตเสีย G 30 

30 เทอมอคัปเปิลหลวม E 20 
พ.ค.59 11 น้ ามันรั่วซึม M 60 

มิ.ย.59 

6 นอตหัวดายนพั์ง M 60 

6 แก้ไขฮอปเปอร์ M 360 
6 น้ ามันรั่วซึม M 30 

15 พัดลมตู้ไฟฟ้าขัดข้อง E 20 

ก.ค.59 
9 อุณหภูมิขึ้นไม่ตรงที่ตังไว้ E 30 
21 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 30 

ส.ค.59 
8 โบว์เวอร์เสีย E 30 
31 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่ปรากฏ E 20 

ก.ย.59 
3 หลอดไฟช ารุด G 40 

14 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 180 
ต.ค.59 

 
- 

  
    หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า      M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

         W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น      V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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ตารางที่ ก.6 รายการขัดข้องเครื่อง E34 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

2 ระบบสวิตซ์เปิด-ปิดขัดข้อง E 30 

7 น้ ามันรั่วซึม M 30 
10 ด้ามจับหัวดายน์พัง G 60 

28 น้ าหล่อเย็นรั่ว W 30 

30 น้ าหล่อเย็นรั่ว W 30 

เม.ย.59 

3 ระบบสุญญากาศไม่ท างาน V 240 

5 สกรูตัวป้อนเสียงดัง M 90 

7 น้ าหล่อเย็นรั่ว W 30 
12 น้ ามันรั่วซึม M 370 

16 น้ ามันรั่วซึม M 420 

พ.ค.59 
11 หลอดไฟเปิดไม่ติด G 30 
23 ปั๊มน้ ามันรั่วซึม M 70 

มิ.ย.59 

1 สกรูตัวป้อนเสียงดัง M 90 
2 ระบบไฟขัดข้อง E 30 

2 อุณหภูมิขึ้นไม่ตรงที่ตังไว้ E 30 

2 อุณหภูมิโซน 5 ขึ้นไม่ถึง E 30 
13 สกรูตัวป้อนไม่ท างาน M 120 

ก.ค.59 
11 น้ าหล่อเย็นรั่ว w 60 

27 ที่จับหัวหัวดายน์ช ารุด G 60 

ส.ค.59 
20 สีรั่ว M 60 

27 โซลินอยด์มีน้ ารั่ว W 10 

ก.ย.59 
5 สกรูตัวป้องเสียงดัง M 150 

21 น้ ามันรั่วซึม M 30 

ต.ค.59 
 

- 
  

หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า               M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

     W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น         V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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   ตารางที่ ก.7 รายการขัดข้องเครื่อง E14 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการซ่อม 

(นาที) 

มี.ค.59 
9 เปลี่ยนหลอดไฟ E 120 
23 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 40 

เม.ย.59 
4 เหล็กตกใส่กระบอกสกรู M 120 

12 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 
พ.ค.59 15 ผนังช ารุด G 120 

มิ.ย.59 
21 

พัดลมระบายความร้อน
ของตู้ไฟฟ้าขัดข้อง 

E 60 

29 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 30 

ก.ค.59 
5 

พัดลมระบายความร้อน
ของตู้ไฟฟ้าขัดข้อง 

E 60 

6 เขม็แอมป์ขึ้นไม่ตรง E 10 
ส.ค.59 8 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 100 

ก.ย.59 28 เครื่องดับ E 90 

ต.ค.59 
1 เครื่องดับ E 30 
19 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 60 

  หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า     M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

       W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น      V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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     ตารางที่ ก.8 รายการขัดข้องเครื่อง E15 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 
3 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 60 

7 ฮอปเปอร์แตก M 60 

เม.ย.59 

20 ฝาถังรองเม็ดหัก G 30 

20 รางน้ าแตก G 30 

27 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 30 
27 สกรูบิ่น M 30 

พ.ค.59 16 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 40 

มิ.ย.59 
8 สวิตซ์ซ์ระบบไฟฟ้าขัดข้อง E 60 
10 มิเตอร์ปั๊มน้ าไม่ท างาน W 90 

24 รางน้ ารั่ว G 30 

ก.ค.59 
1 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่ปรากฏ E 30 
4 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 30 

6 เขม็แอมป์ขึ้นไม่ตรง E 10 
ส.ค.59 

 
- 

  

ก.ย.59 
27 ที่ยึดหลอดไฟช ารุด G 30 

27 กล่องเก็บสายไฟช ารุด G 30 
ต.ค.59 11 เครื่องดับ E 420 

    หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า     M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

         W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น     V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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    ตารางที่ ก.9 รายการขัดข้องเครื่อง E10 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 
10 ฮอปเปอร์แตก M 30 

14 มอเตอร์น้ าไม่ท างาน W 60 

เม.ย.59 
7 ท าฝาครอบเสา G 40 

11 ตู้ไฟมรีู G 80 

พ.ค.59 
12 ขาตั้งรางน้ าช ารุด G 42 
25 ลูกรางช ารุด G 42 

มิ.ย.59 

11 แกนนอตหัวดายน์ช ารุด M 180 

13 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 90 
15 ตะแกรงเมด็ล้างช ารุด G 60 

20 มอเตอร์น้ าเสีย W 150 

26 สายยางน้ ามันรั่วซึม M 30 

ก.ค.59 
19 ที่จับหัวดายน์เสีย G 60 

27 เขม็แอมป์ขึ้นไม่ตรง E 15 

ส.ค.59 

3 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 150 

16 เขม็แอมป์ขึ้นไม่ตรง E 15 

26 น้ ามันรั่วซึม M 60 

ก.ย.59 
8 สายไฟฟ้าช ารุด E 120 

19 รางน้ าแตก G 30 

ต.ค.59 
12 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นเกิน E 45 
17 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 90 

    หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า      

 M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

         W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น      V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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   ตารางที่ ก.10 รายการขัดข้องเครื่อง E27 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 
14 ที่จับหัวดายด์ช ารุด G 60 
26 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 20 

เม.ย.59 
9 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 30 

27 หัวดายน์มีพลาสติกออกมา M 40 

พ.ค.59 
4 หัวดายน์มีพลาสติกออกมา M 50 

9 เปลี่ยนกล่องเก็บของ G 60 
มิ.ย.59 24 ล้อรางน้ าช ารุด G 60 

ก.ค.59 5 ท าล่อรางน้ า G 60 

ส.ค.59 
18 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 
22 สายพานขาด M 60 

30 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 

ก.ย.59 1 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 60 
ต.ค.59 13 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 40 

   หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า     M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

        W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น      V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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    ตารางที่ ก.11 รายการขัดข้องเครื่อง E28 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

1 เครื่องจักรมเีสียงดังผิดปกติ M 60 

3 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 60 
7 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 480 

เม.ย.59 

9 นอตหัวดายน์พัง M 60 

11 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 30 
15 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 

29 นอตหัวดายน์พัง E 30 

พ.ค.59 
6 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 120 
18 ขารางน้ าช ารุด G 40 

มิ.ย.59 11 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 60 

ก.ค.59 
11 อุณหภูมิทุกโซนขึ้นไม่ถึง E 90 
23 ที่ปรับสกรูช ารุด E 60 

ส.ค.59 18 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 90 

ก.ย.59 
8 มีลมรั่ว G 60 

17 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 120 

ต.ค.59 
7 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 30 
12 ท่อน้ ารั่ว W 80 

19 สกรูบิ่น M 20 

    หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า     M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

          W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น    V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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     ตารางที่ ก.12 รายการขัดข้องเครื่อง E30 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

2 ที่ครอบแอมป์แตก G 30 

14 ลิ้นคอฮอปเปอร์ช ารุด M 60 
20 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 60 

เม.ย.59 

8 น้ ามันรั่วซึม M 360 

17 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นเกิน E 20 
25 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 30 

พ.ค.59 

21 ข้อต่อน้ าหลุด W 20 

27 สายลมรั่ว G 60 
28 ปั๊มน้ ารั่ว W 180 

มิ.ย.59 

2 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 20 

2 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่ปรากฏ E 120 
8 ลมรั่ว G 30 

8 สายไฟขาด E 60 
29 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 20 

ก.ค.59 

15 สายวัดอุณหภูมิช ารุด E 60 

16 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 60 
19 นอตหัวดายน์ช ารุด M 60 

ส.ค.59 
9 หัวดายน์พัง M 30 

17 น้ ารั่วทีร่างน้ า G 15 

ก.ย.59 

8 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 120 

20 อุณหภูมิโซน 2,3 ขึ้นไม่ถึง E 120 
23 ลมรั่ว G 30 

ต.ค.59 18 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 30 

    หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า     M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

         W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น     V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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   ตารางที่ ก.13 รายการขัดข้องเครื่อง E1 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 
2 มองไม่เห็นระดับน้ ามัน M 120 

3 ฝาครอบถังหัก G 30 

เม.ย.59 

7 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 95 

12 สายน้ ามันหลุด M 120 

20 สายลมช ารุด G 30 

พ.ค.59 
11 ตะแกรงน้ าช ารุด G 60 

11 สายไฟขาด E 30 

มิ.ย.59 
8 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 60 
19 เขม็แอมป์ขึ้นไม่ตรง E 10 

ก.ค.59 
25 ฮอปเปอร์ช ารุด M 20 

26 น้ ามันรั่วซึม M 30 
ส.ค.59 9 น้ ามันรั่วซึม M 420 

ก.ย.59 23 อุณหภูมิโซน 3 ขึ้นไม่ถึง E 120 

ต.ค.59 
4 อุณหภูมิทุกโซนขึ้นไม่ถึง E 90 

10 สายลมช ารุด G 30 

    หมายเหตุ:  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า      M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

         W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น      V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 
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ตารางที่ ก.14 รายการขัดข้องเครื่อง E7 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 
1 ห้องเกียรเ์สียงดัง M 360 

24 น้ ามันรั่วซึม M 180 

เม.ย.59 

2 น้ ามันรั่วซึม M 30 

2 อุดรูสกรู M 20 

18 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 50 

พ.ค.59 

6 น้ ามันรั่วซึม M 360 

27 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่ปรากฏ E 30 

30 สายพานขาด M 60 

มิ.ย.59 

10 สายไฟช ารุด E 70 

13 อุณหภูมิหัวดายน์ขึ้นไม่ถึง E 20 

27 ไฟบ่งบอกความเร็วไม่คงที่ E 20 

ก.ค.59 
3 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นไม่ถึง E 50 

4 สวิตซ์เสีย E 360 
ส.ค.59 

 
- 

  
ก.ย.59  -   

ต.ค.59  -   
 

 
 

              :  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า      M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

        W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น      V หมายถึง ระบบสุญญากาศ       G หมายถึง อ่ืนๆ 

 

 

 

 

หมายเหตุ:  ส.ค.59 ถึง ต.ค.59 หยุดการใช้งานเครื่อง E7 
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     ตารางที่ ก.15 รายการขัดข้องเครื่อง E9 

เดือนที่ วันที่ รายการขัดข้อง ระบบ 
เวลาในการ

ซ่อม 
(นาที) 

มี.ค.59 

16 นอตหัวดายน์ช ารุด M 60 

16 เครื่องดับ M 60 
23 มิเตอร์น้ าไม่หมุน W 60 

25 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 60 

เม.ย.59 
5 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 30 
27 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 30 

พ.ค.59 

13 อุณหภูมิโซน 4 ขึ้นสูงเกิน E 10 

27 ฮอปเปอร์มีสีรั่ว M 40 
30 กล่องเก็บสายไฟพัง G 20 

มิ.ย.59 

4 น้ ามันรั่วซึม M 300 

4 ฮอปเปอร์มีสีรั่ว M 60 
9 อุณหภูมิโซน 1 ขึ้นไม่ถึง E 20 

24 ท าบันไดเทสี G 30 
ก.ค.59 26 กล่องเก็บอุปกรณ์พัง G 60 

ส.ค.59 13 อุณหภูมิโซน 2 ขึ้นไม่ถึง E 120 

ก.ย.59 
12 ท่อน้ าช ารุด G 60 
19 มิเตอร์น้ าไม่ข้ึน W 30 

ต.ค.59 5 น้ ามันรั่วซึม M 480 

     หมายเหตุ    :  E หมายถึง ระบบไฟฟ้า         M หมายถึง ระบบเครื่องกล 

               W หมายถึง ระบบน้ าหล่อเย็น   V หมายถึง ระบบสุญญากาศ    G หมายถึง อ่ืนๆ 
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ภาคผนวก ข  
ข้อมูลการหาช่วงระยะเวลาที่เครื่องอัดรีดแบบสกรูใช้งานได้ 
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      ตารางที่ ข.1 จ านวนการขัดข้องเครื่องอัดรีดแบบสกรูในแต่ละระบบก่อนการปรับปรุง 
      (มี.ค.59-มิ.ย.59) 

หมายเลข
เครื่องจักร 

ชื่อ
เครื่องจักร 

จ านวนการขัดข้อง (ครั้ง) ของระบบ 
ไฟฟ้า เครื่องกล น้ าหล่อเย็น สุญญากาศ 

1 E3 8 5 2 - 

2 E13 4 4 3 - 
3 E20 10 2 - - 

4 E26 5 2 2 - 

5 E32 5 4 - - 
6 E34 4 7 3 1 

7 E14 5 1 - - 
8 E15 4 2 1 - 

9 E10 1 3 2 - 

10 E27 2 2 - - 
11 E28 7 2 - - 

12 E30 7 2 2 - 

13 E1 4 2 - - 
14 E7 5 6 - - 

15 E9 5 5 1 - 

รวม 76 49 16 1 
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ตารางที่ ข.5 ผลสรุปความถี่และความน่าจะเป็นของช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้ในแต่ละระบบ 

ระบบไฟฟ้า 1 36 0.0172 1 37 0.0345 
F T P 1 37 0.0172 1 40 0.0345 

9 14 0.1552 1 38 0.0172 1 41 0.0345 

4 4 0.0690 1 39 0.0172 1 44 0.0345 
4 8 0.0690 1 43 0.0172 1 45 0.0345 

3 1 0.0517 1 55 0.0172 1 51 0.0345 
3 3 0.0517 1 69 0.0172 1 59 0.345 

3 11 0.0517 1 70 0.0172 1 72 0.345 

2 6 0.0345 1 92 0.0172 1 85 0.345 
2 19 0.0345 ระบบเครื่องกล ระบบน้ าหล่อเย็น 

2 21 0.0345 F T P F T P 

2 28 0.0345 3 28 0.1034 2 45 0.25 
2 46 0.0345 2 7 0.0690 1 2 0.13 

1 2 0.0172 2 9 0.0690 1 4 0.13 
1 5 0.0172 2 15 0.0690 1 7 0.13 

1 9 0.0172 1 2 0.0345 1 8 0.13 

1 16 0.0172 1 4 0.0345 1 73 0.13 
1 18 0.0172 1 5 0.0345 1 98 0.13 

1 20 0.0172 1 8 0.0345 

1 22 0.0172 1 11 0.0345 
1 23 0.0172 1 12 0.0345 

1 24 0.0172 1 23 0.0345 

1 27 0.0172 1 24 0.0345 
1 32 0.0172 1 25 0.0345 

1 34 0.0172 1 26 0.0345 
1 35 0.0172 1 34 0.0345 

หมายเหตุ:  F คือ ความถี ่(จ านวนครั้ง) 
     T คือ ช่วงระยะเวลาที่ใช้งานได้ (วัน) 
               P คือ ความน่าจะเป็นที่จะเกิดการขัดข้อง 
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มาตรฐานการปฏิบัติงานในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสัมผัสของแมกเนติก 

 
หมายเหตุ: เดิมมีการปฏิบัติด้วยการฉีดน้ ายาล้างหน้าคอนแทคเข้าไปในแมกเนติก โดยไม่มีการ 
เปิดฝาครอบ 
 
 

1. 
แกะฝาครอบแมกเนติกออก 

 

2. 

จากนั้นฉีดน้ ายาล้างหน้าคอนแทค โดย

ฉีดช่องบริเวณด้านบนและด้านล่างทุก

ช่อง 

 

3. 

ใช้ลมเป่าเบาๆ และปล่อยให้แห้ง

ประมาณ 2-3 นาที จากนั้น

ประกอบฝาครอบเข้าที่เดิม 

 

 รูปที่ ค.1 วิธีการปฏิบัติงานการฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสัมผัสของแมกเนติก 
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C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า 

 

                                                                                  
                                                   
 
   
 
 

 

 
 
 
 
 
 

 

1. 
แกะแผ่นกรองฝุ่นที่อยู่ข้างตู้ควบคุมไฟฟ้า 

 

2. 
ล้างแผ่นกรองฝุ่นให้สะอาดด้วยน้ าเปล่า 

 

3. 
ตากให้แห้ง จากนั้นใส่เข้าที่เดิม 

 

 
รูปที่ ค.2 วิธีการปฏิบัติงานการล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า 
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C4: ล้างตัวกรองในระบบน้ าหล่อเย็น 

 

                                                         
                            
  
      
 
 
 
                                                       
 

                                                   
 
 
 

 

1. 
ปิดวาล์วน้ า โดยหมุนให้ตั้งฉากกับท้อ 

2. 
ใช้ประแจเปิดฝาของตัวกรอง 

3. 
ล้างด้วยน้ าสะอาด 

4. 
เมื่อสะอาดให้ประกอบเข้าท่ีเดิมให้แน่น 

 รูปที่ ค.3 วิธีการปฏิบัติงานการล้างตัวกรองในระบบน้ าหล่อเย็น 
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C6: เปลี่ยนน้ ากลั่นในระบบหล่อเย็น 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

1. 
เปิดวาล์วเดรนน้ าออกให้หมด 

2. 
เติมน้ ากลั่นจนถึงระดับที่ก าหนด 

  รูปที่ ค.4 วิธีการปฏิบัติงานการเปลี่ยนน้ ากลั่นในระบบหล่อเย็น 
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C7: เดรนน้ าทิ้งและถอดล้างเศษพลาสติกในท่อ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ: การปฏิบัติแบบเดิมนั้นจะไม่มีการท าความสะอาดท่อดูดอากาศ 
 
 
 

 

 

1. 
เดรนน้ าที่ค้างในถังของระบบสุญญากาศ
ออกให้หมด 

2. 
ถอดท่อของระบบสุญญากาศออก 

3. 
ท าความสะอาดเศษพลาสติกที่ติดอยู่ภายใน
ท่อโดยเคาะท่อและใช้แท่งเหล็กแหย่จน
พลาสติกออก (กรณีเม่ือทดสอบการท างาน
ของระบบสุญญากาศแล้วลมที่ดูดนั้นเบา
หรือไม่มีลมดูด) จากนั้นประกอบเข้าที่เดิม 

 

  รูปที่ ค.5 วิธีการปฏิบัติงานการเดรนน้ าทิ้งและถอดล้างเศษพลาสติกในท่อ 
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I1: ตรวจสายไฟของฮีตเตอร์ เทอร์มอคัปเปิลและสายวัดความเร็วรอบมอเตอร์ 

 

 

 

 

สภาพที่ควรเปลี่ยนและแก้ไข 
 

1. ตรวจสอบสภาพสายไฟว่า ปลอกหุ้มมีการช ารุด ขาด หลุด
หรือมีสภาพที่เก่าเกินไปหรือไม่ 

2. ถ้ามีสภาพดังข้อ 1 ให้เปลี่ยนทันที 
 
 

สภาพที่ปกติ 
 

 รูปที่ ค.6 วิธีการปฏิบัติงานการตรวจสายไฟของฮีตเตอร์ เทอร์มอคัปเปิล 
และสายวัดความเร็วรอบมอเตอร์ 
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I2: ตรวจระดับน้ ามันในห้องเกียร์ 

I3: ตรวจสภาพและความตึงของสายพาน 

 

น้ ามันควรอยู่ในระดับที่ก าหนด  
 

สภาพ 
ผิวไม่แตกและไม่ลอก ถ้ามี
ลักษณะแบบนี้ให้ท าการเปลี่ยน
สายพายทั้ง 5 เส้น 

 

ความตึง 
ใช้นิ้วมือกดบนสายพานทีละเส้น
บริเวณก่ึงกลางด้วยแรงที่ใกล้เคียง
กัน ให้เปรียบเทียบความตึงทั้ง 5 
เส้น ถ้าความตึงห่างกันมากเกินไป  
ให้ท าการเปลี่ยนสายพายทั้ง 5 เส้น 

 

 รูปที่ ค.7 วิธีการปฏิบัติงานการตรวจระดับน้ ามันในห้องเกียร์และการตรวจสภาพ 
ความตึงของสายพาน 
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I4: ตรวจสายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆ ของท่อน้ ามัน 

I5: ตรวจสอบชุดยอย  

 

 

1. ตรวจสภาพสายน้ ามันว่ามีสภาพเก่าหรือมีเศษ
คราบน้ ามันจนมองไม่เห็นน้ ามันไหลหรือไม่ ถ้า
เป็นให้เปลี่ยนสายพร้อมรอบการเปลี่ยนน้ ามัน
ครั้งถัดไป 
2. ตรวจสภาพ รอยรั่ว ของข้อต่อ จุดต่อของ
ระบบหล่อลื่น ถ้าเกิดการรั่วซึมให้ขันให้แน่น 
 

1. 
ใช้มือจับจุดที่ 1 และ2 ดังภาพ จากนั้นให้
หมุนตรงข้ามกัน ให้ตรวจสอบว่าแน่น
หรือไม่ ถ้าไม่แน่นแสดงว่าเส้นซุปเปอร์ลีน 
(พอลิเมอร์ชนิดหนึ่ง) ภายในมีการสึกหรอ 
ควรท าการวางแผนเพ่ือเปลี่ยน 

 

1 

2 

2. 
ตรวจสอบโดยเคลื่อนที่ไปมาในแนวนอน 
ถ้าพบว่ามีการเคลื่อนที่ แสดงว่าชุดยอยมี
การหลวม ควรกวดขันนอตบริเวณรอบๆ 
ให้แน่น 

 รูปที่ ค.8 วิธีการปฏิบัติงานการตรวจสายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆ ของท่อน้ ามัน 
และการตรวจสอบชุดยอย 
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I6: ตรวจสอบพู่เลย์  

 

 

หมายเหตุ: การปฏิบัติแบบเดิมนั้นจะไม่มีการตรวจสอบความหนาของพู่เลย์ 
 
 
 

ขอบของพู่เลย์ควรมีสภาพที่ไม่บางจนเกินไป โดย
ให้สังเกตร่องของพู่เลย์และความหนาของ
สายพานว่าห่างกันมากหรือไม่ กรณีเจอสภาพ
ผิดปกติให้ท าการแจ้งเรื่องการเปลี่ยนชิ้นส่วน 

สภาพผิดปกติ 

สภาพปกติ 

 รูปที่ ค.9 วิธีการปฏิบัติงานการตรวจสอบพู่เลย์ 
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I7: การรั่วซึมของน้ าหล่อเย็น 

I8: การรั่วซึมของปั๊มน้ าในระบบสุญญากาศ 

 

 

ตรวจดูการรั่วซึมบริเวณจุดต่อต่างๆ ของระบบ
หล่อเย็นในขณะเปิดทดสอบการท างาน เมื่อเจอ
ความผิดปกติควรท าการกวดขันหรือแก้ไขทันที 

ตรวจดูการรั่วซึมของปั๊มน้ าของระบบสุญญากาศ 
กรณีเกิดการรั่วซึมควรท าแก้ไขทันที 

 รูปที่ ค.10 วิธีการปฏิบัติงานการการรั่วซึมของน้ าหล่อเย็นและ 
การรั่วซึมของปั๊มน้ าในระบบสุญญากาศ 
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L1. เติมจารบีมอเตอร์ 

A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า 

หมายเหตุ: การปฏิบัติแบบเดิมนั้นกวดขันจุดเชื่อมไฟฟ้าเฉพาะต าแหน่งที่ 3  

 

กวดขันจุดเชื่อมไฟฟ้าทั้ง 4 ต าแหน่ง ซึ่งจะต้องกวนขัดนอตทุกตัวในแต่ละต าแหน่งให้แน่น 
 
 
 
 

น ากระบอกอัดจารบี อัด ณ จุดจารบีของ
มอเตอร์ โดยอัดจนกว่าจารบีจะปลิ้น
ออกมาเล็กน้อย 

 

1 

2 

3 

4 

รูปที่ ค.11 วิธีการปฏิบัติงานการเติมจารบีมอเตอร์และ 
กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า 
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A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์ 

A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮีตเตอร์กับกระบอกสกรู 

 

 
 

กวดขันนอตสองตัวที่ประกบจุดต่อไฟดังรูป 
โดยใช้ไขควงสองอันและหมุนตรงข้ามกัน
เพ่ือให้จุดต่อสายไฟแน่นขึ้น โดยหมุนให้
ครบทุกอันและทุกโซน 
 

กวนขันที่นอตดังภาพให้แน่นพอดี โดยให้ท าทุกจุดของฮีตเตอร์ 
 

 รูปที่ ค.12 วิธีการปฏิบัติงานการกวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮีตเตอร์กับฮีตเตอร์และ 
กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮีตเตอร์กับกระบอกสกรู 
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A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว 

A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า 

A6: กวดขันกรณีที่ปั๊มน้ ารั่ว 

 

 

กวนขันที่จุดต่อของท่อน้ าต่างๆ ให้แน่น 
 

กวดขันจุดต่อน้ ามันหล่อลื่นในแต่ละสายให้แน่น 

กวดขันเข็มขัดท่ีรัดท่อน้ ามันทุกเส้นให้แน่น 

 

กวนขันกรณีที่ปั๊มน้ าเกิดการรั่วซึมหรือ
กรณีแก้ไขไม่ได้ให้แจ้งเรื่องซ่อม 

 

รูปที่ ค.13 วิธีการปฏิบัติงานการกวดขันกรณีท่ีจุดต่อน้ ามันรั่ว กวดขันข้อต่อของท่อน้ า 
และกวดขันกรณีที่ปั๊มน้ ารั่ว 
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F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว 

 

 
 
 
 
 
 

1. เอาเบรกเกอร์ขึ้น เปิดเครื่อง 
2. ให้สังเกตการขึ้นของอุณหภูมิ โดยให้สังเกตการข้ึนของอุณหภูมิในแต่ละโซนว่ามีโซน

ไหนช้าผิดปกติหรืออุณหภูมิไม่ข้ึนในขณะที่ฮีตเตอร์จ่ายไฟ ถ้าอุณหภูมิไม่ขึ้นให้ดูว่าฮีต
เตอร์ท างานตรงตามที่ควรจะท าหรือไม่ โดยการสังเกตเข็มแอมป์มิเตอร์ว่าท างานตรง
กับค่าที่ตั้งไว้หรือไม่ ถ้ายังผิดปกติให้ตรวจสอบเบื้องโดย 

 2.1 ตรวจสอบโซลินอยด์วาล์วว่ามีสิ่งเศษสกปรกค้างหรือไม่ 
           2.2 ตรวจสอบแมกเนติกว่าเสียหรือไม่ และตรวจสอบว่ากระแสออกเท่ากับ

กระแสเข้าหรือไม่โดยใช้คีบแอมป์ 
 2.3 ตรวจสอบสายไฟ จุดต่อสายไฟ เทอร์มอคัปเปิลว่าขาดหรือไม่ 
 2.4 ท าการสอบเทียบการควบคุมอุณหภูมิว่าอ่านค่าผิดปกติหรือไม่ 
3 .กรณีท่ีอุณหภูมิข้ึนตลอดให้ตรวจสอบเบื้องโดย 
 3.1 ตรวจสอบผิวสัมผัสแมกเนติกว่าละลายติดกันหรือไม่ 
 3.2 ตรวจสอบโซลินอยด์วาล์วว่าท างานหรือไม่ 
 3.3 ท าการสอบเทียบการควบคุมอุณหภูมิว่าอ่านค่าผิดปกติหรือไม่ 
 

 
 รูปที่ ค.14 วิธีการปฏิบัติงานการทดสอบการท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว 
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F2: การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า 

 

F3: การท างานของห้องเกียร์และมอเตอร์ 

F4: การท างานของระบบสุญญากาศ 

 
 
 

1. การตรวจสอบการท างานของ Oil Pump : เมื่อเปิดเครื่องแล้วและทดลองหมุนสวิตส์
สกรูเล็กน้อย ให้สังเกตที่สายของน้ ามันถ้าเห็นน้ ามันไหล ถ้าไหลแสดงว่ามอเตอร์ยังท างาน 
2. การตรวจสอบการท างานของ Water Pump : เมื่อเปิดเครื่องรวมทั้งระบบไฟฟ้าและ
ระบบน้ าแล้ว ให้สังเกตที่ตัววัดแรงดัน ว่าเข็มกระดิกข้ึนเกินช่วงสีแดงหรือไม่ ถ้าอยู่ในช่วง
สีแดงแสดงว่าปั๊มท างานผิดปกติ 
 

 

ฟังเสียงห้องเกียร์และมอเตอร์ว่ามีเสียงอะไรผิดปกติภายในหรือไม่ (ถ้ากรณีเพลา 
ลูกปืน หรือเฟืองสึกหรอจะเกิดเสียงผิดปกติ) ให้ท าการแจ้งการซ่อมทันที 

 

 

1. เปิดระบบ Vacuum ให้ทดสอบว่าแรงดูดมีความแรงเพียงพอหรือไม่ ส่วนมาก
ถ้าเศษพลาสติกติดภายในท่อ แรงจะดูดเบา ให้แก้ไขโดยแคะเศษพลาสติกในท่อ
ออก 
2. ถ้ายังเบาอยู่ให้ตรวจสอบปั๊มสุญญากาศว่ามีการรั่วไหลของน้ าหรือไม่หรือมีการ
ปิดวาล์วของปั๊มน้ าหรือไม่ 

 

   
 

รปูที่ ค.15 วิธีการปฏิบัติงานการทดสอบการท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า  
การท างานของห้องเกียร์ มอเตอร์และการท างานของระบบสุญญากาศ 
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ภาคผนวก ง  
ค่า MTBF ของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 
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            ตารางที่ ง.1 เวลาท างานของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

เดือนที่ 
เวลาท างาน 

(วัน) 
เวลาท างาน  

(ชม) 
เวลาท างาน 

(นาที) 

มี.ค.59 27 648 38,880 
เม.ย.59 22 528 31,680 

พ.ค.59 24 576 34,560 

มิ.ย.59 26 624 37,440 
ก.ค.59 25 600 36,000 

ส.ค.59 25 600 36,000 

ก.ย.59 26 624 37,440 
ต.ค.59 26 624 37,440 

 หมายเหตุ: ทุกเครื่องมีเวลาท างานเท่ากันและท าที ่24 ชั่วโมงต่อวัน 

 
                ตารางที่ ง.2 ค่า MTBF ของเครื่อง E3 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 170 3 215.06 
เม.ย.59 60 2 234.43 

พ.ค.59 430 5 174.10 

มิ.ย.59 690 6 147.09 
ก.ค.59 180 3 155.29 

ส.ค.59 240 3 161.20 
ก.ย.59 120 2 173.69 

ต.ค.59 30 1 191.68 

  ตัวอย่างการค านวณ:  
 ค่า MTBF ณ เดือน เม.ย.59  = (ผลรวมของเวลาท างาน - ผลรวมของเวลารวม BM )         

         ผลรวมของจ านวนขัดข้อง × 60 
        = [(38,880+31,680) - (170+60)]      
               (3+2) × 60 
        = 234.43 ชั่วโมง 
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              ตารางที่ ง.3 ค่า MTBF ของเครื่อง E13 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 240 3 214.67 

เม.ย.59 210 2 233.70 

พ.ค.59 480 3 217.06 
มิ.ย.59 170 4 196.47 

ก.ค.59 180 2 211.05 

ส.ค.59 55 2 222.11 
ก.ย.59 240 2 231.88 

ต.ค.59 20 1 252.50 

 
 
               ตารางที่ ง.4 MTBF ของเครื่อง E20 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 390 4 160.38 

เม.ย.59 90 3 166.86 

พ.ค.59 1,710 4 155.95 
มิ.ย.59 90 2 179.85 

ก.ค.59 50 2 195.81 

ส.ค.59 85 2 207.99 
ก.ย.59 165 3 207.85 

ต.ค.59 300 3 207.65 
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             ตารางที่ ง.5 ค่า MTBF ของเครื่อง E26 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 300 3 214.33 

เม.ย.59 160 3 194.72 

พ.ค.59 150 3 193.54 
มิ.ย.59 120 2 214.89 

ก.ค.59 60 1 246.90 

ส.ค.59 0 0 296.90 
ก.ย.59 - - 348.90 

ต.ค.59 60 1 369.99 

 
 
              ตารางที่ ง.6 ค่า MTBF ของเครื่อง E32 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 280 3 214.44 

เม.ย.59 50 2 234.10 

พ.ค.59 60 1 290.92 
มิ.ย.59 470 4 236.17 

ก.ค.59 60 2 246.72 

ส.ค.59 50 2 254.27 
ก.ย.59 220 2 261.26 

ต.ค.59 280 3 300.26 
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                ตารางที่ ง.7 ค่า MTBF ของเครื่อง E34 

  
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 180 5 129.00 

เม.ย.59 1,150 5 115.38 

พ.ค.59 100 2 144.01 
มิ.ย.59 300 5 138.07 

ก.ค.59 120 2 155.01 

ส.ค.59 70 2 168.76 
ก.ย.59 180 2 181.09 

ต.ค.59 - - 208.22 

 
 
                ตารางที่ ง.8 ค่า MTBF ของเครื่อง E14 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 160 2 322.67 

เม.ย.59 180 2 292.58 

พ.ค.59 120 1 348.87 
มิ.ย.59 90 2 338.12 

ก.ค.59 70 2 329.52 

ส.ค.59 100 1 356.40 
ก.ย.59 90 1 380.59 

ต.ค.59 90 2 369.92 
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             ตารางที่ ง.9 ค่า MTBF ของเครื่อง E15 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 120 2 323.00 

เม.ย.59 120 4 195.33 

พ.ค.59 40 1 249.62 
มิ.ย.59 180 3 236.83 

ก.ค.59 70 3 228.24 

ส.ค.59 0 0 274.40 
ก.ย.59 60 2 279.34 

ต.ค.59 420 1 300.45 

 
 
              ตารางที่ ง.10 ค่า MTBF ของเครื่อง E10 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 90 2 323.25 

เม.ย.59 120 2 293.13 

พ.ค.59 84 2 291.18 
มิ.ย.59 510 5 214.78 

ก.ค.59 75 2 227.80 

ส.ค.59 225 3 222.35 
ก.ย.59 150 2 232.17 

ต.ค.59 135 2 240.04 
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               ตารางที่ ง.11 ค่า MTBF ของเครื่อง E27 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 80 2 323.33 

เม.ย.59 70 2 293.38 

พ.ค.59 110 2 291.28 
มิ.ย.59 60 1 338.67 

ก.ค.59 60 1 371.21 

ส.ค.59 180 3 324.24 
ก.ย.59 60 1 349.14 

ต.ค.59 40 1 370.23 

 
 
                ตารางที่ ง.12 ค่า MTBF ของเครื่อง E28 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 600 3 212.67 

เม.ย.59 180 4 166.14 

พ.ค.59 160 2 192.93 
มิ.ย.59 60 1 235.93 

ก.ค.59 150 2 246.40 

ส.ค.59 90 1 273.49 
ก.ย.59 180 2 278.42 

ต.ค.59 130 3 266.56 
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                ตารางที่ ง.13 ค่า MTBF ของเครื่อง E30 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 150 3 215.17 

เม.ย.59 410 3 194.44 

พ.ค.59 260 3 193.15 
มิ.ย.59 250 5 168.44 

ก.ค.59 180 3 173.83 

ส.ค.59 45 2 187.07 
ก.ย.59 270 3 189.72 

ต.ค.59 30 1 208.58 

 
 
                 ตารางที่ ง.14 ค่า MTBF ของเครื่อง E1 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 150 2 322.75 

เม.ย.59 245 3 233.88 

พ.ค.59 90 2 174.39 
มิ.ย.59 70 2 262.97 

ก.ค.59 50 2 269.63 

ส.ค.59 420 1 296.58 
ก.ย.59 120 1 321.61 

ต.ค.59 120 2 320.19 
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               ตารางที่ ง.15 ค่า MTBF ของเครื่อง E7 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 540 2 319.50 

เม.ย.59 100 3 233.07 

พ.ค.59 450 3 216.73 
มิ.ย.59 110 3 214.18 

ก.ค.59 410 2 226.86 

ส.ค.59 - - 226.86 
ก.ย.59 - - 226.86 

ต.ค.59 - - 226.86 

 
 
 

                ตารางที่ ง.16 ค่า MTBF ของเครื่อง E9 

เดือนที่ 
เวลารวม BM 

(นาที) 
จ านวนขัดข้อง 

(ครั้ง) 
MTBF 
(ชั่วโมง) 

มี.ค.59 240 4 161.00 

เม.ย.59 60 2 195.17 
พ.ค.59 70 3 145.49 

มิ.ย.59 410 4 181.77 

ก.ค.59 60 1 211.57 
ส.ค.59 120 1 237.33 

ก.ย.59 90 2 246.03 

ต.ค.59 480 1 266.58 

 
 

 

           หมายเหต:ุ  ส.ค.59 ถึง ต.ค.59 หยุดการใช้งานเครื่อง E7 
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           ตารางที่ ง.17 ค่า MTBF รวมทุกเครื่องจักร 

เครื่องอัดรีด
แบบสกรู 

MTBF  
(ชั่วโมง) 

ก่อนการปรับปรุง 
(มิ.ย.59) 

หลังการปรับปรุง 
(ต.ค.59) 

E3 147.09 191.68 

E13 196.47 252.50 

E20 179.85 207.65 
E26 214.89 369.99 

E32 236.17 300.26 

E34 138.07 208.22 
E14 338.12 369.92 

E15 236.83 300.45 

E10 214.78 240.04 
E27 338.67 370.23 

E28 235.93 266.56 
E30 168.44 208.58 

E1 262.97 320.19 

E7 214.18 226.86 
E9 181.77 266.58 

เฉลี่ยกลุ่มท่ี 1  171.19 233.97 

เฉลี่ยกลุ่มท่ี 2 238.14 287.62 
เฉลี่ยทั้งหมด 220.28 273.31 
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ภาคผนวก จ  
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

174 

ตารางที ่จ.1 – จ.4 แสดงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูรายเดือนในแต่ละ
ประเภท 

ตารางที่ จ.5 แสดงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูรายสองสัปดาห์ 
 

ตารางที่ จ.1 แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดเล็ก 

กิจกรรมของการปฏิบัติงาน ปกติ 
ผิด 

ปกติ 
การแก้ไขเบื้องต้น

กรณผีิดปกต ิ
1. การท าความสะอาด (C)    
 C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสมัผัสของแมกเนติก    
 C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
 C4: ล้างตัวกรอง (Strainer) ในระบบน้ าหล่อเย็น     

 C6: เปลี่ยนน้ ากลั่นในระบบหล่อเย็น     
 C7: เดรนน้ าทิ้งและถอดลา้งเศษพลาสติกในท่อ     

2. การตรวจสภาพ (I)    
 I1: สายไฟของฮีตเตอร์ เทอรม์อคปัเปิลและสายวัดความเร็วรอบ
มอเตอร์  

   

 I2: ระดับน้ ามันในห้องเกียร์     
 I4: สายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆ ของท่อน้ ามัน     

 I5: ชุดยอย     
 I7: การรั่วซมึของน้ าหล่อเย็น     
 I8: การรั่วซมึของปั๊มน้ าในระบบสญุญากาศ    
4. การปรับแต่ง (A)    
 A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
 A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮตีเตอร์กับฮตีเตอร์      
 A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮตีเตอร์กับกระบอกสกรู      
 A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว     
 A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า     

 A6: กวดขันกรณีที่ป๊ัมน้ ารั่ว     
5. การทดสอบการท างาน (F)    

 F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว    
 F2: การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า    

 F3: การท างานของห้องเกียร์และมอเตอร์     
 F4: การท างานของระบบสุญญากาศ     



 

 

ตารางที่ จ.2 แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูคู่ขนาดกลาง 

กิจกรรมของการปฏิบัติงาน ปกติ 
ผิด 

ปกติ 
การแก้ไขเบื้องต้น

กรณผีิดปกต ิ
1. การท าความสะอาด (C)    

 C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสมัผัสของแมกเนติก    
 C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นนตู้ควบคุมไฟฟ้า     
 C4: ล้างตัวกรอง (Strainer) ในระบบน้ าหล่อเย็น     
 C6: เปลี่ยนน้ ากลั่นในระบบหล่อเย็น     

 C7: เดรนน้ าทิ้งและถอดลา้งเศษพลาสติกในท่อ     
2. การตรวจสภาพ (I)    

 I1: สายไฟของฮีตเตอร์ เทอรม์อคปัเปิลและสายวัดความเร็วรอบ
มอเตอร์  

   

 I2: ระดับน้ ามันในห้องเกียร์     

 I3: ตรวจสภาพและความตึงของสายพาน    
 I4: สายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆ ของท่อน้ ามัน     

 I6: พู่เลย ์    
 I7: การรั่วซมึของน้ าหล่อเย็น     
 I8: การรั่วซมึของปั๊มน้ าในระบบสญุญากาศ    
3. การหล่อลื่น (L)    
 L1. เติมจารบีมอเตอร ์    

4. การปรับแต่ง (A)    
 A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
 A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮตีเตอร์กับฮตีเตอร์      
 A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮตีเตอร์กับกระบอกสกรู      

 A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว     
 A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า     

 A6: กวดขันกรณีที่ป๊ัมน้ ารั่ว     
5. การทดสอบการท างาน (F)    
 F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว    

 F2: การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า    
 F3: การท างานของห้องเกียร์และมอเตอร์     

 F4: การท างานของระบบสุญญากาศ     
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ตารางที่ จ.3 แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยวขนาดเล็ก 

กิจกรรมของการปฏิบัติงาน ปกติ 
ผิด 

ปกติ 
การแก้ไขเบื้องต้น

กรณผีิดปกต ิ
1. การท าความสะอาด (C)    

 C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสมัผัสของแมกเนติก    
 C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
2. การตรวจสภาพ (I)    
 I1: สายไฟของฮีตเตอร์ เทอรม์อคปัเปิลและสายวัดความเร็วรอบ
มอเตอร์  

   

 I2: ระดับน้ ามันในห้องเกียร์     
 I3: ตรวจสภาพและความตึงของสายพาน    
 I4: สายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆ ของท่อน้ ามัน     
 I6: พู่เลย ์    

3. การหล่อลื่น (L)    
 L1. เติมจารบีมอเตอร ์    

4. การปรับแต่ง (A)    
 A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
 A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮตีเตอร์กับฮตีเตอร์      
 A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮตีเตอร์กับกระบอกสกรู      
 A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว     

 A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า     
5. การทดสอบการท างาน (F)    
 F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว    
 F2: การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า    

 F3: การท างานของห้องเกียร์และมอเตอร์     
 F4: การท างานของระบบสุญญากาศ     
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ตารางที่ จ.4 แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องอัดรีดแบบสกรูเดี่ยวขนาดกลาง 

กิจกรรมของการปฏิบัติงาน ปกติ 
ผิด 

ปกติ 
การแก้ไขเบื้องต้น

กรณผีิดปกต ิ
1. การท าความสะอาด (C)    

 C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสมัผัสของแมกเนติก    
 C2: ล้างแผ่นกรองฝุ่นในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
2. การตรวจสภาพ (I)    
 I1: สายไฟของฮีตเตอร์ เทอรม์อคปัเปิลและสายวัดความเร็วรอบ
มอเตอร์  

   

 I2: ระดับน้ ามันในห้องเกียร์     
 I3: ตรวจสภาพและความตึงของสายพาน    
 I4: สายน้ ามัน ข้อต่อต่างๆ ของท่อน้ ามัน     
 I6: พู่เลย ์    

3. การหล่อลื่น (L)    
 L1. เติมจารบีมอเตอร ์    

4. การปรับแต่ง (A)    
 A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า     
 A2: กวดขันนอตที่ยึดระหว่างสายไฟฟ้าฮตีเตอร์กับฮตีเตอร์      
 A3: กวดขันนอตที่ยึดกระหว่างฮตีเตอร์กับกระบอกสกรู      
 A4: กวดขันกรณีที่จุดต่อน้ ามันรั่ว     

 A5: กวดขันข้อต่อของท่อน้ า     
5. การทดสอบการท างาน (F)    
 F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว    
 F2: การท างานของปั๊มน้ ามันและปั๊มน้ า    

 F3: การท างานของห้องเกียร์และมอเตอร์     
 F4: การท างานของระบบสุญญากาศ     

 
 ตารางที่ จ.5 แผนการบ ารุงรักษาเครื่องอัดรีดแบบสกรูเชิงป้องกันแบบรายสองสัปดาห์ 

กิจกรรมของการปฏิบัติงาน ปกติ 
ผิด 
ปกติ 

การแก้ไขเบื้องต้น
กรณผีิดปกต ิ

C1: ฉีดน้ ายาท าความสะอาดผิวสมัผัสของแมกเนติก    

A1: กวดขันจุดต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า    
F1: การท างานของตัวควบคุมอุณหภูมิและโซลินอยด์วาล์ว    
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