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 The objective of this research was to improve maintenance of power plant in 

pulp and paper industry. At the beginning of the research, the problems of the 

maintenance activities were analyzed. The priority of the machines classified the into 

three groups for preventive maintenance plan. They were A, B, C, respectively. Then 

the preventive maintenance plan was revised to appropriate to each group. 

Moreover, the planned maintenance approach was applied to improve maintenance 

plan better. The approach included; preventive maintenance, corrective 

maintenance, predictive maintenance, fixed time maintenance and breakdown 

maintenance. In the research maintenance activities were forecasted and set up for 

monthly, quarterly and yearly plans. These plans were help  to manage and control 

the maintenance costs, spare parts, manpower and other facilities more efficient.  

The other maintenance supporting activities, 5S and autonomous maintenance, were 

used also.   

             The results of this research  were the number of environment complains, 

from organization internal auditing, were reduced  40 %, the efficiency of preventive 

maintenance was increased from 41.95% to be 57.62%, the backlog of corrective 

maintenance was reduced from 45.57% to be 17.69%,  the maintenance downtime of 

unplanned maintenance  was reduced  99.3 % and maintenance costs were 

reduced from 0.213 bath/Kweq  to be 0.119 bath/Kweq. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสาํคัญ 
 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมในปจจุบันทําการผลิตโดยอาศัยการใชเครื่องจักรที่

ทันสมัยมากกวาแรงงานจากมนุษย ซึ่งหากเกิดความเสียหายของเครื่องจักรในขณะทําการผลิต 

นอกจากจะทําใหเกิดคาใชจายในการบํารุงรักษาขึ้นแลว ยังสงผลกระทบโดยตรงตอปริมาณการ

ผลิต ซึ่งจะเห็นไดวาการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไมมีประสิทธิภาพ จะสงผลกระทบทั้งในสวนของ

รายไดและตนทุนการผลิต 

ในงานวิจัยนี้ทําการศึกษาปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงผลิตไฟฟาแบบ Black Liquor 

Power Plant ซึ่งเปนโรงไฟฟาที่อยูในอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระบวนการผลิตของโรงไฟฟาเปน

กระบวนการที่ตองใชอุณหภูมิและความดันสูง มีการใชเครื่องจักรขนาดใหญที่มีสวนประกอบและ

กลไกการทํางานที่ซับซอน การบํารุงรักษาตองอาศัยทักษะและความชํานาญของชางเทคนิคสูง 

ความเสียหายอันเกิดขึ้นเนื่องจากความขัดของของเครื่องจักร นอกจากจะกระทบตอกระบวนการ

ผลิตแลว ยังอาจจะสงผลกระทบทางดานความปลอดภัยของพนักงาน ส่ิงแวดลอม และชุมชน

โดยรอบโรงไฟฟา ลักษณะการบํารุงรักษาของโรงไฟฟาโดยสวนใหญ มีลักษณะการบํารุงรักษา

ตามชวงเวลากําหนด (Fix time maintenance) เชน ซอมบํารุงประจําไตรมาส (Quarterly 

shutdown) การซอมประจําป (Annual shutdown) เปนตน การวางแผนการบํารุงรักษาที่ดี ยอม

ทําใหเกิดความพรอมสําหรับการบํารุงรักษา และสามารถดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ดังนั้นฝายบํารุงรักษาเครื่องจักรโรงไฟฟาจึงจําเปนตองจัดทําแผนการบํารุงรักษา

เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ อยางเหมาะสม เพื่อไมกอใหเกิดผลกระทบตอกระบวนการผลิต  

ปญหาการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นกับกรณีศึกษามีอยู 2 ลักษณะ คือ ปญหาแบบเรื้อรังและ

ปญหาแบบฉับพลัน โดยลักษณะปญหาแบบเรื้อรังเปนปญหาที่เกิดเปนประจํา ความรุนแรงของ

ปญหาไมมาก และความถี่ของการเกิดปญหาไมแนนอน แตจะเกิดขึ้นอยูตลอดเวลา เชน ปญหา

การเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน เปนตน สวนปญหาแบบฉับพลันเกิดขึ้นเนื่องจากปญหาภาวะ

เศรษฐกิจหดตัวในชวงป 2551 สงผลกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ทําให

องคกรตองมีการปรับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษา การปลดพนักงาน ตลอดจนการกําหนด

นโยบายและแนวทางการดําเนินงานตางๆ ซึ่งสงผลทําใหการดําเนินการบํารุงรักษาไมมี

ประสิทธิภาพ รวมถึงขวัญกําลังใจของพนักงานที่ลดลง เนื่องจากความไมแนนอนในอาชีพ และ

การแบกรับภาระงานที่มากเกินไป 
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รูปที่ 1.1 ลักษณะของปญหาการบาํรุงรักษา ของกรณีศกึษา 

 

รูปที่ 1.1 แสดงลักษณะของปญหาการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ปญหาแบบเรื้องรัง 

ไดแก ปญหาทางดานความปลอดภัยในการทํางาน เนื่องจากถาผูปฏิบัติงานขาดความระมัดระวัง 

ตลอดจนสภาพแวดลอมในการทํางานและวิธีการปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสม สวนปญหาแบบ

ฉับพลันเกิดขึ้นจาก การชะลอตัวทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในระหวางป พ.ศ.2551 – พ.ศ.2552 สงผล

กระทบที่รุนแรงตอองคกร จนตองมีการปรับลดพนักงาน และกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษา 

เนื่องจากชั่วโมงงานบํารุงรักษาที่มีมากกวาชั่วโมงแรงงานของพนักงานที่มีอยู ทําใหเกิดผลกระทบ

ตอประสิทธิภาพการบํารุงรักษา นอกจากนี้ยังมีการปรับโครงสรางองคกรฝายงานบํารุงรักษาให

เล็กลง มีการปรับเปล่ียนนโยบายบริหารการบํารุงรักษาและขั้นตอนการดําเนินการตางๆ ซึ่งตอง

ดําเนินการใหเปนไปตามนโยบายและเปาหมายที่กําหนดไว ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงมุงปรับปรุงแนว

ทางการบํารุงรักษาของกรณีศึกษาเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ในระดับปฏิบัติการเพื่อใหผลการ

ดําเนินการสําเร็จและเปนไปตามเปาหมายที่ผูบริหารขององคกรกําหนดไว นอกจากนี้เพื่อใหเกิด

เปนแนวทางการดําเนินการที่สามารถนําไปประยุกตใชไดกับทุกๆองคกร โดยรายละเอียดปญหาที่

เกิดขึ้นกับกรณีศึกษาพิจารณาดังนี้ 

ปญหาการเกิดอุบัติเหตุในการบํารุงรักษา เมื่อนําขอมูลสถิติการเกิดอุบัติเหตุระหวางป 

พ.ศ. 2544 – พ.ศ. 2551 มาทําการวิเคราะห พบวา มีสถิติอุบัติเหตุเกิดขึ้นทุกป แตกตางกันที่

จํานวนครั้งที่เกิดและความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ และพบวาอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นกวา 48% เกิด

จากการดําเนินการบํารุงรักษา ซึ่งแสดงดังรูปที่ 1.2  
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แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตอุบัติเหตุจากการบํารุงรักษา

52%

48%

สาเหตุอ่ืนๆ จากการบํารุงรักษา
 

 
รูปที่ 1.2 เปรียบเทียบสัดสวนการเกิดอุบัติเหตุในโรงไฟฟา ระหวาง พ.ศ. 2544 - 2551 

 

เปรียบเทียบความรุนแรงของอุบัติเหตุท่ีเก่ียวกับงานบํารุงรักษาและการชํารุด

ของเครื่องจักร
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ชนิดความรุนแรงเปอรเซ็น

เปอรเซ็น 0 29.55 31.82 25.00 0.00 13.64

Death
Lost tim 

Injury Minor injury Near miss Effect Envi
Prop 

Damage

 
 

รูปที่ 1.3 ความรุนแรงของอบุัติเหตุที่เกิดขึ้นในงานบํารุงรักษา ระหวาง พ.ศ. 2544 - 2551 

 

รูปที่ 1.3 เมื่อพิจารณาระดับความรุนแรงของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาพบวา 

29.55 % ทําใหไดรับบาดเจ็บรุนแรงถึงขั้นหยุดงาน และ 31.82 % ทําใหเกิดการบาดเจ็บเพียง

เล็กนอย และ 25.00 % เปนสภาวการณที่เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ (Near miss) เนื่องจากการ

ชํารุดเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ และอีก 13.64 % ทําใหเกิดความเสียหายแกทรัพยสิน ซึ่ง

จะเห็นไดวาปญหาความปลอดภัยในการทํางานของกรณีศึกษา สามารถเกิดขึ้นไดอยูตลอดเวลา

ถาขาดความระมัดระวัง การขาดความตระหนักถึงความปลอดภัย ตลอดจนการจัดการกับปญหา

อยางไมถูกวิธี 
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กระบวนการผลิตของโรงไฟฟากรณีศึกษา เปนสวนหนึ่งของอุตสาหกรรมการผลิตเยื่อ

กระดาษ (Pulp) ดังนั้นหากโรงไฟฟาเกิดปญหาจนทําใหเกิดการ Breakdown จะสงผลทําให

กระบวนการผลิตในสวนงานอื่นๆ ไดรับผลกระทบไปดวย การบํารุงรักษาของโรงไฟฟามีลักษณะ

การหยุดซอมบํารุงตามแผนสลับกับชวงเวลาในการดําเนินการผลิต โดยชวงเวลาในการบํารุงรักษา

ตามแผน คือ การหยุดเพื่อลางระบบ (Water wash) เนื่องจากการเกิดตระกรัน (Scaling) ในระบบ

หมอไอน้ํา การหยุดซอมบํารุงใหญประจําป (Annual shut down) และการหยุดซอมบํารุงแบบ

ไมไดวางแผนไวลวงหนา ดังรูปที่ 1.4 แสดงชวงเวลาการผลิตและการบํารุงรักษาตามแผนของ

โรงไฟฟากรณีศึกษา 

 
 

รูปที่ 1.4 ลักษณะการผลติและการหยุดตามแผน 

 

รูปที่ 1.4 แสดงใหเห็นวาลักษณะการซอมบํารุงของโรงไฟฟามีกําหนดการที่คอนขาง

แนนอน ดังนั้นแผนการบํารุงรักษาและประสิทธิภาพการบํารุงรักษาที่ดี จะทําใหผลการผลิตเปนไป

ตามเปาหมายที่กําหนดไว 

 

         ตารางที ่1.1 ชัว่โมงการดําเนินการประจําป 2551 

รายการ ชั่วโมง เปอรเซ็นต 

หยุดซอมประจําป 795 9.08 

หยุดลางระบบ 225 2.57 

หยุดแบบไมไดวางแผน 104 1.19 

เวลาเดนิเครื่องปกต ิ 7,635 87.16 

รวม 8,759 100 
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ตารางที่ 1.1 เมื่อพิจารณาสัดสวนชั่วโมงประจําปของโรงไฟฟากรณีศึกษาในป 2551 

พบวา เวลาในการเดินเครื่องจริง เทากับ 87.16 % เวลาในการหยุดตามแผนเพื่อทําการลางหมอไอ

น้ํา เทากับ 2.57 % เวลาในการหยุดตามแผนเพื่อซอมบํารุงใหญประจําป เทากับ 9.08 % และ

เวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเสียหาย เทากับ 1.19 % 

 

ตารางที่ 1.2 ตนทุนการบํารุงรักษาประจําป 2551 ของกรณีศึกษา 
ผลิตไฟฟาตอเดือน คาแรงงาน คาอะไหล งานจางภายนอก รวม 

เดือน 
(Kweq) (บาท) (บาท) (บาท) (บาท) 

มกราคม 37,782,651.48 1,410,000.00 754,082.00 39,160.17 2,203,242.17 

กุมภาพันธ 36,301,492.87 1,740,000.00 251,023.00 1,592,220.00 3,583,243.00 

มีนาคม 36,470,531.72 1,616,870.00 250,014.00 1,659,865.00 3,526,749.00 

เมษายน 35,274,841.67 1,616,870.00 616,250.00 1,864,860.00 4,097,980.00 

พฤษภาคม 21,409,739.27 1,616,870.00 4,463,527.00 3,309,563.40 9,389,960.40 

มิถุนายน 28,755,857.18 1,616,870.00 9,567,538.00 3,376,690.70 14,561,098.70 

กรกฎาคม 37,522,959.75 1,616,870.00 5,143,344.00 2,819,617.28 9,579,831.28 

สิงหาคม 37,522,959.75 1,616,870.00 569,775.00 1,829,360.00 4,016,005.00 

กันยายน 32,073,247.21 1,616,870.00 3,364,259.00 3,489,528.00 8,470,657.00 

ตุลาคม 31,041,611.62 1,616,870.00 1,913,869.00 2,227,750.32 5,758,489.32 

พฤศจิกายน 14,191,447.40 1,684,711.25 264,445.00 1,759,000.00 3,708,156.25 

ธันวาคม 11,928,345.40 1,684,499.99 2,402,763.00 1,857,963.72 5,945,226.71 

รวม 360,275,685.33 19,454,171.24 29,560,889.00 25,825,578.59 74,840,638.83 

เฉล่ีย 30,022,973.78 1,621,180.94 2,463,407.42 2,152,131.55 6,236,719.90 

ตนทุนการบํารุงรักษา (bath/Kweq) 0.054 0.082 0.072 0.208 

เปอรเซ็นต 25.99 39.50 34.51 100.00 
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ตารางที่ 1.2 แสดงตนทุนการบํารุงรักษาประจําป 2551 ตนทุนการบํารุงรักษาของ

กรณีศึกษาจะวัดในหนวยของพลังงานไฟฟาเทียบเทา (Kilowatt equivalent: Kweq) เนื่องจาก

โรงไฟฟากรณีศึกษา เปนโรงไฟฟาแบบพลังงานรวม (Co-generation) ซึ่งผลผลิตที่ไดมีทั้งพลังงาน

ไฟฟาและพลังงานความรอนจากไอนา จากตารางจะเห็นไดวาตนทุนการบํารุงรักษาในป 2551 

เมื่อคิดเทียบกับปริมาณพลังงานไฟฟาเทียบเทาที่ผลิตได มีคาเทากับ 0.208 Kweq โดยตนทุนการ

บํารุงรักษาที่เกิดข้ึนในแตละเดือนขึ้นอยูกับกิจกรรมการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นในเดือนนั้นๆ เชน ใน

เดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม เปนชวงของการหยุดซอมบํารุงใหญประจําป จึงมีตนทุนการ

บํารุงรักษาที่คอนขางสูง เปนตน  และสัดสวนตนทุนการบํารุงรักษา สามารถจําแนกไดดังรูปที่ 1.5 

 

แผนภาพแสดงสัดสวนตนทุนการบํารุงรักษา

คาอะไหล

39.55%

คาจางภายนอก

34.51%

คาใชจายแรงงาน

25.99 %

 
 

รูปที่ 1.5 สัดสวนตนทนุการบํารุงรักษา ของกรณีศึกษา 

 

รูปที่ 1.5 แสดงสัดสวนตนทุนการบํารุงรักษา พบวา สัดสวนคาแรงงานพนักงานในพื้นที่ 

เทากับ 25.99 เปอรเซ็นต คาอะไหลงานซอมบํารุง เทากับ 39.5 เปอรเซ็นต และคาจางงาน

ภายนอก เทากับ 34.51 เปอรเซ็นต จะเห็นไดวาคาอะไหลงานซอมบํารุง และคาจางภายนอก เปน

สวนของตนทุนแปรผันที่มีสัดสวนคอนขางสูง ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงมุงที่จะปรับลดตนทุนในสวนนี้ 

เพื่อใหตนทุนการบํารุงรักษาลดลง 
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1.2 วัตถุประสงค 
เพื่อปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงไฟฟาในอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ 

 
1.3 ขอบเขตในการดาํเนนิงาน 

การปรับปรุงการบํารุงรักษาในงานวิจัยนี้เปนการปรับปรุงในระดับปฏิบัติการ เพื่อให

สอดคลองกับนโยบายและเปาหมายขององคกร 

 
1.4 แนวทางในการดาํเนนิงานวิจัย 
 การวิจัยทําการศึกษาปรับปรุงการบํารุงรักษาเครื่องจักร ของโรงไฟฟาขนาดกําลังการผลิต 

25.0 เมกกะวัตต โดยมีเปาหมายเพื่อหาแนวทางปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงไฟฟากรณีศึกษา

ใหมีประสิทธิภาพดีข้ึน ซึ่งมีข้ันตอนการวิจัยดังตอไปนี้ 

(1) ศึกษาสภาพปญหาที่แทจริงในงานบํารุงรักษา ของกรณีศึกษา 

(2) วิเคราะหหาสาเหตุของงานบํารุงรักษาที่ไมเปนไปตามเปาหมายขององคกร 

(3) ศึกษาทฤษฏีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ เพื่อนํามาใชในการแกไขปญหา 

(4) พิจาณาหาแนวทางในการแกไขปญหา 

(5) ออกแบบระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงไฟฟากรณีศึกษา 

(6) นําแผนงานบํารุงรักษาที่ออกแบบไปปฏิบัต ิ

 (7) วิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 

 (8) สรุปปญหาและขอเสนอแนะจากผลการปฏิบัติจริง 

 
1.5 หลักเกณฑในการวัดความสําเรจ็ 

 ระยะเวลาในการหยุดเครื่องจักรแบบไมไดวางแผนลดลง 

 ตนทุนการบํารุงรักษาลดลง 

 ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันสูงขึ้น 

 ใบงานคงคาง CM ลดลง 
 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.สามารถแกไขปญหาการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นกับกรณีศึกษา ไดตามเปาหมายขององคกร 

 2.ไดแนวทางการบํารุงรักษาที่สามารถนําไปประยุกตใชกับหนวยงานอื่นๆ 

 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 เนื่องจากกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมตางๆ มีการใชเครื่องจักรกลเขามาชวยในการผลิต 

ซึ่งทําใหสามารถผลิตสินคาออกมาไดคราวละมากๆ (Economic scale) เพื่อใหมีตนทุนตอหนวยสนิคา

ที่ต่ํา หากกระบวนการผลิตใดๆที่เกิดปญหาเครื่องจักรเสียหายบอยๆ ประสิทธิภาพการผลิตของ

เครื่องจักรต่ํากวากําหนด หรือคาบํารุงรักษาเครื่องจักรสูง จะสงผลทําใหตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น ดังนั้น

การบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี จะทําใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานที่ยาวนานและปองกันไมใหเครือ่งจกัร

เสียหายแบบกะทันหัน (Maintenance breakdown) ในระหวางการผลิต ซึ่งจะสงผลกระทบโดยตรง

ตอตนทุนการผลิต แตการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่จะใหบรรลุตามวัตถุประสงค ตองมีการกําหนดแนว

ทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละชนิดอยางเหมาะสม และตองอาศัยความรวมมือจากทุกๆ ฝาย 

ตั้งแตระดับผูบริหาร ฝายวางแผน ฝายวิศวกรรม ฝายบํารุงรักษา ฝายจัดซื้อ รวมถึงผูปฏิบัติงานทุกคน

ที่เกี่ยวของในองคกร 
 
2.1 ระบบการบํารุงรกัษา (Maintenance System) 

2.1.1 กรอบโครงสรางของการจัดการงานบํารุงรักษา  

 

 
 

รูปที่ 2.1 กรอบโครงสรางของการจัดการงานบํารุงรักษา 
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 รูปที่ 2.1 แสดงถึงภาพรวมที่สําคัญของการจัดการงานบํารุงรักษา (Pintelon,1990) ในกรอบ

ส่ีเหลี่ยมดานบนไดแสดงถึงการจัดการดําเนินงานและการจัดการงานบํารุงรักษา (OM/MM) โดยได

เชื่อมโยงใหเห็นถึงภาพรวมของการออกแบบระบบในการจัดการงานบํารุงรักษาของลักษณะธุรกิจ

ตางๆ ความสําเร็จของธุรกิจใดๆ ยอมข้ึนอยูกับสมรรถนะของบทบาทหนาที่พื้นฐาน 3 อยาง ของ

องคกรซึ่งไดแก การตลาด การเงิน การผลิต ซึ่งจะตองมีความสัมพันธกันอยางเข็มแข็ง และการที่จะทํา

ใหบทบาทหนาที่ทั้งสามอยางสามารถบรรลุวัตถุประสงคไดนั้น จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการ

ประสานงานระหวางผูบริหารระดับสูงเพื่อพัฒนากลยุทธและนโยบายใหองคกรสามารถประสบ

ความสําเร็จและกาวหนาได 

 ในกรอบที่ 2 ไดเนนเรื่องการวางแผนและการควบคุมอันเปนหนาที่ของระดับผูจัดการ ยิ่งมีการ

นําทฤษฏีและเทคนิคของการบํารุงรักษามาใชมากๆ ก็ยิ่งชวยใหเกิดการปรับปรุงงานบํารุงรักษาได เชน

วิธีการซอมบํารุงรูปแบบใหมๆ และวิธีการตรวจสอบความผิดปกติ เปนตน ซึ่งรวมถึงเครื่องมือการ

ออกแบบเครื่องมือหรืออุปกรณตางๆ ที่คํานึงถึงงานบํารุงรักษา สวนกรอบสี่เหลี่ยมดานขางไดแสดงถึง

ชุดเครื่องมือที่ชวยในการตัดสินใจของผูจัดการงานบํารุงรักษา (จิตรา รูกิจการพานิช, 2544) 

 
2.2 แนวคิดของการจัดการงานบํารุงรักษา  
 ในอดีตกระบวนการผลิตอาศัยแรงงานจากมนษุยเปนสาํคัญ เครื่องจักรอุปกรณตางๆมีความ

ไมยุงยากซับซอนมากนกั การบํารุงรักษาในอดีตอาศัยการลองถกูลองผิดและทักษะสวนบุคคล สวน

ใหญเปนการบํารุงรักษาแบบเสียแลวซอม (Breakdown Maintenance) การบาํรุงรักษาที่ดีเปนปจจัย

สําคัญในกระบวนการผลิต เพื่อคงไวซึง่ผลประกอบการและความสามารถในการแขงขัน ดังนั้นถา

ปราศจากการบํารุงรักษาที่ด ี การผลิตจะเกิดตนทนุตอหนวยที่สูงกวาคูแขงทําใหโอกาสในการแขงขัน

ลดลงทนัที การบํารุงรักษาที่ดีจะทาํใหเครื่องจักรมีความพรอมในการใชงาน (Availability) และมีอายุ

การใชงานที่ยาวนาน (Longer Expected life) จึงมีแนวคิดเกีย่วกบัการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 

เชน Reliability Centered Maintenance (Moubray,1997) การบํารุงรักษาแบบทวีผล (Total 

Productive Maintenance , Nakajima 1988) การบํารุงรักษาแบบรวมศูนย (Business Center 

Maintenance , Kelly 1997) การบํารุงรักษาแบบบูรณาการณ (Total Maintenance Management) 

แนวคิดเหลานีจ้ะตองใชเวลาในการนําไปปฏิบัติเพื่อใหเกดิผล และตองเหมาะสมกับองคกร ดังนัน้ใน

แตละองคกรจึงมีแนวทางการบํารุงรักษาทีแ่ตกตางกนัไป 
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ก.เทอโรเทคโนโลย ี(Terotechnology) 

 ชวงศตวรรษที่ 17 ไดมีการพัฒนาแนวคิดที่เรียกวา เทอโรเทคโนโลยี ข้ึนมาเพื่อเปนกรอบใหแก

รัฐบาล โดยกระทรวงอุตสาหกรรม สหราชอาณาจักร ในการสนับสนุนของภาคอุตสาหกรรม เทอโร

เทคโนโลยีไดถูกนําเสนอในมุมมองของวิศวกรรมงานบํารุงรักษา ซึ่งประกอบดวยการผสมผสานกัน

ระหวางการจัดการการเงินและการปฏิบัติการ  เทอโรเทคโนโลยี (Tero เปนคําในภาษีกรีก) ใชอางถึง

เทคโนโลยีในการบริหารสินทรัพยทางกายภาพ (Physical Asset) (อาคาร อุปกรณ เครื่องจักร โรงงาน 

เปนตน) ที่มาจากการรวมเขาดวยกันของศาสตรทางดานการจัดการ การเงิน และ วิศวกรรม เพื่อ

วัตถุประสงคดังตอไปนี้  

1. ยืดอายุการใชงาน และเพิ่มประสิทธิภาพ ภายใตความคุมคาหรือไดเปรียบเชิง

เศรษฐศาสตร  

2. หาอายุการใชงานสูงสุด ที่ยงัคงประสทิธิภาพสงูสุด และมีความประหยัดสูงสุด หรือเรียก

ไดอีกอยางวาการหา Economic Life-cycle Costs (LCC) หรือการหาคาใชจายตลอดวง

ชีวิตที่ประหยดัสุด 

 ข.การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

 TPM เปนแนวคิดการบํารุงรักษาจากญี่ปุน ซึ่งแนวคิดนี้ไดมีการพัฒนามาจากการจัดการและ

ประสบการณรูปแบบตางๆ ที่ไมใชแบบญี่ปุน แตคนญี่ปุนไดมีการนํามาใช และประยุกตใหเขากับ

วัฒนธรรมอันเกาแกของเขา (Takahashi, 1981 และ Monden,1986) ผลของ TPM คือ ประสิทธิผล

ของเครื่องจักรและอุปกรณมีคาสูงสุด โดยปรับปรุงคาความพรอมในการใชงาน (Availability) ของ

เครื่องจักรนั้น ตลอดจนสามารถประกันคุณภาพของผลิตภัณฑไดมากขึ้น รวมทั้งคํานึงถึงการประหยัด

แรงงานซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงสวนผลิต ซึ่งในการทําใหบรรลุเปาหมายดังกลาว จําเปนตองมี

การลงทุนในเรื่องทรัพยากรมนุษยเปนพิเศษ 

 ในระบบ TPM นั้นจะมีเปาหมาย (Goal) อยู 5 ประการดังตอไปนี้ 

1.การใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพสูงสุด (Maximize equipment effectiveness) โดยการ

ปรับปรุงใหทุกหนาที่การทํางานมีประสิทธิผลสูงสุด 

2.พัฒนาระบบการบํารุงรักษาตลอดอายุการใชงานของอุปกรณ (Develop a system for the 

life of the equipment) โดยทําการพัฒนาตลอดเวลา 
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3.มีการเขารวมในการบริหารและจัดการ โดยทุกแผนกในการวางแผน การออกแบบ การใช

งาน และการบํารุงรักษา (Involve all department that plan, design use and maintain 

equipment in implementing) 

 4.พนักงานทั้งหมดมีสวนรวมในการบริหาร (Involve all employee)  

5.สงเสริม TPM โดยใชกลุมยอยขนาดเล็กในการสนับสนุน (Promote TPM by small group 

activities) 

ในความหมายของคําวา “ทั้งหมด” (Total) จาก TPM นั้นจะมีความหมายหลักอยู 3 ประการ 

ดังตอไปนี้ 

(1).ประสิทธิผลทั้งหมด (Total effectiveness) หมายถึง การทําใหไดประสิทธิภาพ

ในทางธุรกิจ ตัวอยางเชน ผลิตสินคาไดจํานวนมากขึ้น ผลกําไรตอหนวยมากขึ้น เปนตน 

  (2).การทํา PM ทั้งหมด (Total PM) หมายถึง การทํากิจกรรม PM ทั้งหมด 

(3).การมีสวนรวมกันทั้งหมด (Total participation) หมายถึง พนักงานและแผนก

ตางๆทั้งหมดไดมีสวนรวมในการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous maintenance) 

  

ค.แนวคิดดานอื่นๆ 

 นอกจากแนวคิด เทอโรเทคโนโลยี และ TPM แลวยังมีแนวคิดของการบํารุงรักษาอื่นๆ ไดแก 

Reliability Centered Maintenance (RCM) และ Asset Management แตแนวคิดทั้งสองไมคอยเปน

ที่นิยมเทา 2 แบบแรก กําเนิดของ RCM อยูที่กองทัพอากาศของสหรัฐอเมริกา และไดถูกนํามา

ประยุกตใชในภาคอุตสาหกรรม วิธีการจะจําแนกตามความตองการตางๆของการบํารุงรักษา โดยใช

แผนภูมิการตัดสินใจ หลังจากนั้นจะกําหนดนโยบายที่เหมาะสมสําหรับการบํารุงรักษา สวน Asset 

Management นั้น ไดถูกพัฒนาขึ้นที่ประเทศเยอรมันนี และออสเตรีย แลวใชวิธีการจัดการตามอายุ

การใชงานของเครื่องจักร วิธีการดังกลาว แตกตางจากเทอโรเทคโนโลยี และ TPM เพราะแนวคิด 

Asset Management ไมไดเนนดานวิศวกรรม แตเนนทางดานเศรษฐศาสตรและการเงิน 
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2.3 ระบบงานบํารุงรักษาในอุตสาหกรรม 
 2.3.1 วิวัฒนาการของระบบการบํารุงรักษา 

 ระบบการจัดการบํารุงรักษา (Maintenance Management System) มีวิวัฒนาการโดยเริม่ตน

ตั้งแตยุคแรกๆ การใชเครื่องจักรและอุปกรณจะถูกใชงานจนเกิดความเสียหาย แลวจึงทําการ

บํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (พูลพร แสงบางปลา, 2540) จึงไดมีวิวัฒนาการของระบบการ

บํารุงรักษาขึ้นในการแกไขปญหาการบํารุงรักษา แสดงดังตารางที่ 2.1 

 

ตารางที่ 2.1 แสดงวิวัฒนาการของระบบการบํารุงรักษา 

ระยะเวลา ชวงเวลา ลักษณะของการบํารุงรักษา 

ระยะที่ 1 กอนป 1950 ยุคแรกกอนป  1950 เปนยุคที่ทําการซอมแซมหลังจาก

เครื่องมือ เครื่องจักรเกิดเหตุขัดของแลว (Break down 

Maintenance)  

ระยะที่ 2 เร่ิมป 1950 เปนยุคที่เร่ิมนําแนวคิดเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเชิงปองกันมา

ใช (Preventive Maintenance)  

ระยะที่ 3 เร่ิมป 1960 ใ ช แน วทา งกา รบํ า รุ ง รั กษาแบบทวี ผล  ( Productive 

Maintenance) ซึ่งแนวความคิดนี้จะใหความสําคัญเกี่ยวกับ

การออกแบบเครื่องมือ  เครื่องจักรใหมีความนาเชื่อถือ 

(Reliability) มากยิ่งขึ้น โดยคํานึงถึงความยากงายของการ

บํารุงรักษา และเอาหลักการดานเศรษฐศาสตรมาใชรวมดวย 

ระยะที่ 4 เร่ิมป 1970 ไดเอาแนวคิดของทุกยุคทุกสมัยมาประกอบกัน โดยพยายาม

ใหทุกฝายไดมีสวนรวมในการบํารุงรักษา (Total Productive 

Maintenance) เปนลักษณะของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

จะไมเนนเฉพาะฝายบํารุงรักษาเทานั้น แตจะเนนใหทุกคนมี

สวนรวมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรใหมากขึ้น 

ระยะที่ 5 เร่ิมป 1980 การบํารุงรักษาแบบบูรณาการณ 

(Total Productive Maintenance) 
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2.3.2 ประเภทของงานบํารุงรักษา 

 การบํารุงรักษาถูกสรางมาจากงานประจําวัน (Day to Day) แลวถูกนํามาตีกรอบ โดยมี

บรรทัดฐานมาจากนโยบาย  และงานที่ถูกมอบหมายเปนหลัก โดยจะรวมไปถึงการวางแผน 

ตารางเวลาทํางาน การควบคุมและการวัดผล แตในทางการปฏิบัติโดยทั่วไปสามารถแยกประเภทของ

การบํารุงรักษาไดเปน 2 ประเภท คือ 

1).การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) หมายถึง การบํารุงรักษาตามกําหนด 

ตามแผนงาน ตามระบบที่วางไวทุกประการ งานที่สามารถคาดการณไดลวงหนา สามารถ

เตรียมการไวลวงหนาได สามารถกําหนดระยะวัน เวลา สถานที่และจํานวนผูปฏิบัติงานที่จะ

เขาได แนวทางการบํารุงรักษานั้นอาจเลือกใชแนวทางใดแนวทางหนึ่ง หรือผสมผสานกันโดย

ใหเหมาะสมกับชนิดของเครื่องจักรและกระบวนการผลิต ตลอดจนถึงสภาพความพรอมของ

องคกร เชน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาเพื่อแกไข 

(Corrective Maintenance) เขามาดําเนินการ สวนระยะเวลาเขาไปทําการบํารุงรักษา อาจจะ

กําหนดหรือวางแผนซอมขณะเครื่องจักรทํางานอยูหรือขณะเครื่องชํารุด (Break down 

Maintenance) หรือหยุดการใชเครื่องเพื่อทําการบํารุงรักษา (Shut down) การซอม

บํารุงรักษาประเภทนี้จะมีปญหานอย เพราะมีเวลาเตรียมการลวงหนาไดทุกขั้นตอน 

2).การบํารุงรักษานอกแผน (Unplanned Maintenance) เปนการบํารุงรักษานอกระบบงานที่

วางไวเนื่องจากเครื่องเกิดการขัดของ ชํารุดเสียหายอยางกะทันหัน ตองเรงรีบทําการซอมแซม

ทันทีใหเสร็จเรียบรอยทันการใชงาน การบํารุงรักษาประเภทนี้จะเกิดปญหามากกวาการบํารุง

ตามแผน เนื่องจากไมสามารถทราบลวงหนามากอน ไมสามารถกําหนด วัน เวลา สถานที่ ที่

แนนอนได ทําใหไมสามารถกําหนด วัน เวลา สถานที่ ที่แนนอนได ทําใหไมสามารถเตรียม

จัดหาผูปฏิบัติงาน อุปกรณ อะไหล ที่จะใชบํารุงไดทันที 
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2.3.3 รูปแบบการบํารุงรักษาในอุตสาหกรรม (Major Type of Maintenance) 

 ระบบการจัดการการบํารุงรักษา (Maintenance Management System) มีวิวัฒนาการมา

ตั้งแตยุคแรกๆของอุตสาหกรรมการผลิต เนื่องจากการใชเครื่องจักรในการผลิตจนทําใหเกิดความ

เสียหาย ระบบการบํารุงรักษาจึงถูกคิดคนและปรับปรุงเรื่อยมาเพื่อนํามาใชแกไขปญหา โดยรูปแบบ

การบํารุงรักษาในอุตสาหกรรมแบงออกเปน 3 ประเภทหลักๆ ดังนี้ (Joseph D.Patton, 1983) 

 

 

รูปที่ 2.2 แผนผังแสดงโครงสรางการบํารุงรักษา 

 

1. การบํารุงรักษาแบบปรับปรุง (Improvement Maintenance: IM)  

การบํารุงรักษาแบบปรับปรุง หมายถึง การบํารุงรักษาที่มีการดัดแปลงหรือปรับปรุงเครื่องจักร

ใหมีสภาพดีข้ึนกวาเดิม วัตถุประสงคของการบํารุงรักษาแบบปรับปรุง คือ การขจัดปญหาของ

เครื่องจักรใหหมดไป ทําใหปญหานั้นไมเกิดขึ้นอีกเลย (Design Out) หรือ ยืดอายุของชิ้นสวนให

ยาวนานที่สุด (Life time Extension) การบํารุงรักษาแบบปรับปรุงเปนสิ่งที่สําคัญมาก เพราะถา

สามารถทําไดจะทําใหปญหาหมดไปเลย หรือทําใหเกิดความเสียหายนอยลง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

(ก).การยืดอายุใหยาวนานที่สุด (Life time Extension: LTF)  

การยืดอายุของเครื่องจักรใหยาวนานที่สุด ตองอาศัยความชํานาญ ทักษะ กระบวนการ

ทํางานของเครื่องจักร ตลอดจนถึงหนาที่และความสําคัญของเครื่องจักรนั้นๆ ในกระบวนการ
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ผลิต เพื่อใหสามารถที่จะปรับปรุง (Modify) การทํางานของเครื่องจักร ใหสามารถทําการผลิต

ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และสอดคลองกับกระบวนการผลิต 

(ข).การออกแบบเพื่อไมตองทําการบํารุงรักษา (Design out Maintenance: DOM) 

การขจัดปญหาความเสียหายของเครื่องจักรใหหมดไปอยางสิ้นเชิง จําเปนตองทําการ

เปลี่ยนแปลง (Change) การใสสวนประกอบใหมเพื่อขจัดปญหา (Retrofit) หรือการออกแบบ

เครื่องจักรใหม (Redesign) DOM จะเนนการปรับปรุงการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณ

ตางๆ เพื่อใหทําการบํารุงรักษาไดงายหรือไมตองมีการบํารุงรักษา และเพิ่มคาความเชื่อมั่น

ของเครื่องจักรใหสูงขึ้น  

 

2. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM)  

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ เปนการตรวจสอบและทดสอบเครื่องจักร เพื่อหลีกเลี่ยงความ

เสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นในภายภาคหนา โดยรวมถึงงานหลอล่ืน การทําความสะอาด การปรับแตงและ

การเปลี่ยนอะไหลเพื่อเปนการยืดอายุเครื่องจักรใหใชไดนานขึ้น ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(ก).การบํารุงรักษาตามสภาพเครื่องจักรหรือการเฝาระวังสภาพเครื่องจักร คือ เมื่อเกิดปญหา

ความเสียหายขึ้นอยูกับเครื่องจักรใดๆ หรือช้ินสวนใดๆ ก็จัดการบํารุงรักษาเชิงปองกันตาม

เครื่องจักรนั้นๆเพื่อไมใหเกิดปญหาขึ้นซ้ําๆอีก  

(ข).การบํารุงรักษาตามเงื่อนไข (Condition Based Maintenance) การบํารุงรักษาแบบนี้จะ

กระทําเมื่อพารามิเตอรของระบบมีคาตามเงื่อนไข ซึ่งสามารถใชทํานายพฤติกรรมของ

เครื่องจักรได การบํารุงรักษาแบบนี้จึงเปนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพราะใหความคุมคาทาง

เศรษฐศาสตรมากกวาการบํารุงรักษาแบบแกไข โดยทั่วไปจะตองทําการตรวจสอบเพื่อให

ทราบวาถึงเวลาตองทําการซอมบํารุงหรือไมบางทีอาจเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การ

บํารุงรักษาโดยยึดการตรวจสอบเปนหลัก (Inspection based Maintenance: IBM) ความ

จริงแลวรูปแบบการบํารุงรักษาแบบ IBM นี้ เปนเพียงรูปแบบเบื้องตนของ CBM เทานั้น 

ตัวอยางการบํารุงรักษาตามเงื่อนไข เชน การเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักรตามโปรแกรมที่กําหนด

ไว การซอมใหญ การหลอล่ืน การเปลี่ยนน้ํามันหลอล่ืน และการทําความสะอาด ทั้งหมดนี้

เปนไปตามแผนที่กําหนดไวลวงหนา  

(ค).การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณเร่ิม

จากการตรวจวัดสภาพ (Condition Monitoring) แลวนําผลการทํางานจริงหรือสภาพจริงของ

เครื่องจักรมาทําการวิเคราะหและสามารถคาดคะเนอัตราการเสื่อมของเครื่องจักรในอนาคต 
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พรอมทั้งวางแผนการซอมบํารุงลวงหนา เพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรในชวงเวลาที่

เหมาะสมและสะดวกที่สุด 

 

3. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance: CM)  

ในสมัยกอนจะทําการบํา รุง รักษาเมื่อ เครื่ องจักรเมื่อ เสียหายฉุกเฉิน  (Emergency 

Maintenance) หรือเคร่ืองจักรเสียหายจนทําการผลิตไมได (Breakdown Maintenance) ซึ่งแนวคิด

ดังกลาวไมถูกตองนัก เนื่องจากการบํารุงรักษาบางอยางสามารถวางแผนลวงหนาได หรือทําการซอง

แซม ปรับปรุง กอนที่จะเกิดความเสียหายรายแรง ซึ่งเรียกแนวทางการบํารุงรักษานี้วา การบํารุงรักษา

เชิงปรับปรุงแกไข ซึ่งสามารถแบงออกได 2 แบบ คือ แบบไมมีแผนการ และแบบมีแผนการ โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

(ก).การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขแบบไมมีแผน (Un-planed Corrective Maintenance) 

เปนความเสียหายของเครื่องจักร หรือสวนประกอบของเครื่องจักร ที่เกิดขึ้นกอนเวลาอันควร

หรือนอกเหนือจากการคาดการ เปนความเสียหายแบบฉุกเฉิน ทําใหไมสามารถวางแผน และ

จัดเตรียมทรัพยากร และเครื่องไมเคร่ืองมือในการบํารุงรักษาไวลวงหนาได การบํารุงรักษา

แบบนี้จะทําใหเสียคาใชจายในการบํารุงรักษาสูงมาก และเกิดผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

ถาหนวยงานใดที่มีปริมาณงานบํารุงรักษาแบบไมมีแผนมาก แสดงใหเห็นวาประสิทธิภาพ

ระบบการบํารุงรักษาขององคกรไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร  

(ข).การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขแบบมีแผนการ (Planed Corrective Maintenance) 

การบํารุงรักษาแบบมีแผน ถึงแมจะไมใชแนวทางที่ดีนักแตก็ทําใหสามารถวางแผนการได

ลวงหนา ทําใหเกิดความพรอมในการบํารุงรักษา และเกิดผลกระทบตอกระบวนการผลิตที่ไม

รุนแรง และสามารถหาทางปองกันผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดลวงหนา 

 

ในบางครั้งกระบวนการผลิตหนึ่งๆ มีเครื่องจักรในการผลิตชํารุดเสียหาย จนตองหยุดการผลิต 

(Shut down) ทั้งสายการผลิตหรือสวนใหญ แตบางครั้งไมสามารถแยกออกจากระบบ (Isolated) เพื่อ

ทําการซอมได จะตองหยุดระบบกอนถึงจะทําการซอม ในการซอมก็ตองหาโอกาสที่เหมาะสม เชน การ

หยุดซอมใหญประจําป (Annual Shut down) เปนตน ซึ่งขณะที่หยุดเครื่องจักรเหลานี้จะยังไมเสียหาย

ก็ตาม ก็ใหบํารุงรักษาเชิงปองกันแกเครื่องจักร เพื่อใหเครื่องจักรมีสภาพการทํางานไดจนกวาจะถึง

กําหนดเวลาซอมบํารุง ซึ่งเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วาการบํารุงรักษาตามโอกาส (Opportunity 

Maintenance) 



 17 

2.4 การบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล (Effective Maintenance) 
 ในการพัฒนาการจัดการบํารุงรักษาใหประสบผลสําเร็จและมีประสิทธิผลนั้น ควรพิจาณา

หัวขอหลักๆดังตอไปนี้ (สุพร อัศวินนิมิต, ธีรพร พัดภู, 2548) 

 

 2.4.1 องคกรในแผนกบํารุงรักษา (Maintenance organization)  

 องคกรในแผนกบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรมนั้น จําเปนตองปฏิบัติและดําเนินงานตาม

แบบแผน เพื่อใหมีประสิทธิภาพดังตอไปนี้ 

1. สนับสนุนการทํางานแกฝายผลิต โดยสภาพเครื่องจักรตองอยูในสภาพดี และบรรลุ

เปาหมายการผลิต (Production target)  

2. บํารุงรักษาทั้งเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ รวมถึงโรงงานใหอยูในสภาพใชงานครบทุก

หนาที่การทํางาน 

3. ดําเนินโครงการงานวิศวกรรม โครงการงานกอสราง งานปรับปรุงดัดแปลง งานติดตั้ง และ

งานเคลื่อนยาย เปนตน 

4. พัฒนาโปรแกรมงานใหสําเร็จลุลวง 
5. พัฒนาองคกรดวยตนเอง โดยสนับสนุนงานซอมบํารุงที่จําเปน เพื่อใหงานการผลิตเปนไป

อยางมีประสิทธิภาพ 

6. บริหารโปรแกรมงานเพื่อใหสําเร็จลุลวง เพื่อเพิ่มผลผลิตแบบทวีผล 

7. เนนคุณภาพของงาน 

8. สามารถคาดคะเนและเตรียมงานในอนาคตได 
9. การประเมินผลงาน การแกไขขอผิดพลาดและวัดความกาวหนาของงาน 

10. เตรียมแผนงานสําหรับงานเปลี่ยนแปลงในอนาคต โดยวิเคราะหความจําเปนและมีความ

ยืดหยุนได 

 

2.4.2 การตรวจสอบองคประกอบขององคกร (Verify organization principle) 

การนําระบบการบํารุงรักษามาใชเพื่อใหองคกรสามารถดําเนินงานไดดวยตนเองและประสบ

ความสําเร็จนั้นจําเปนตองปฏิบัติตามกฎเกณฑตอไปนี้ 

1. กําหนดเปาหมายใหชดัเจนแกหัวหนางานหรือทีมงาน พรอมระยะเวลา 

2. จํานวนงานที่มอบหมายใหแตละคนหรือทีมงานตองเหมาะสมและสามารถปฏิบัตไิดจริง 
3. ใหขอบเขตอํานาจหนาที่แกหัวหนาทีมหรือทีมงานอยางชัดเจน 
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4. อธิบายงานที่มอบหมายใหกับหัวหนาทีมหรือทีมงานอยางชัดเจน 

5. กรณีบางงานสามารถจัดการไดดวยตนเองก็ควรปลอยใหดําเนินการไปตามครรลองที่ควร
จะเปน 

6. ติดตามงาน และมีการประชุมเพื่อดําเนินการแกไข ปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง 

 

2.4.3 สัญญาณของปญหา (Trouble signs)  

ในแผนกบํารุงรักษาจะมีสัญญาณบางอยางปรากฏออกมากอนที่จะมีปญหาเกิดขึ้น ดังนั้น

ผูบริหารและผูที่มีสวนเกี่ยวของควรใหความสนใจและดําเนินการแกไข เพื่อเปนการปองกัน

ปญหาที่จะเกิดขึ้น ซึ่งสัญญาณเหลานี้ไดแก 

1. ไมมีการระบุเปาหมายที่แทจริงของการดําเนินงานวาเปนอยางไร และควรใหเหตุผลวา
ทําไมถึงระบุเปาหมายเชนนั้น 

2. งานที่ทําสําเร็จไปแลวไมไดแกปญหาที่แทจริง ทําใหมีงานฉุกเฉินหรืองานเรงดวนเขามา
ในแผนกตลอดเวลา 

3. มีการแบงแยกงานออกมา ทําใหงานที่เกี่ยวของและตอเนื่องกันไมประสบความสําเร็จ

เทาที่ควร 

4. มีการมอบหมายงานอยางไมเปนธรรม โดยแบงตามความใกลชิดและความสัมพันธ

มากกวาความเชี่ยวชาญของแตละบุคคล ซึ่งงานจะไมเกิดประโยชนหรือทวีผลข้ึนมา 

5. การทํางานเริ่มยากขึ้น เนื่องจากหัวหนางานไมมีความเชี่ยวชาญ หรือเขาใจในงาน

เพียงพอ ทําใหประสิทธิภาพการทํางานต่ํา หรือนําคนที่เกงดานงานซอมมาทํางานฝาย

บริหาร ซึ่งเปนการใชคนไมเหมาะสมกับงาน 

6. งานที่สําเร็จมีนอยและไมมีประสิทธิผล เนื่องจากงานของแผนกซอมบํารุงไมไดมาจาก

นโยบายของบริษัท 
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2.4.4 หนาที่ของผูรับผิดชอบหลัก (Duties of Key Personnel)  

 เพื่อใหงานบํารุงรักษาประสบผลสําเร็จและมีประสิทธิภาพ ในการดําเนินงานผูรับผิดชอบหลัก

ในงานบํารุงรักษาควรมีหนาที่ดังตอไปนี้ 

1. ปฏิบัติงานดานการวางแผนควบคุมคาใชจาย และติดตามควบคุมงานมากกวาทํางาน

ซอมบํารุงดวยตนเอง 

2. อยาจายงานทางวาจาดวยศัพทเทคนิคมากมาย ซึ่งจะทําใหลูกนองไมเขาใจความหมายที่

ชัดเจน 

3. ควรเนนการบริหารทีมงานเปนหลักมากกวาทํางานในสิ่งที่ตนเองชอบ 

 

2.4.5 การวางผังองคกรการบํารุงรักษา (Organization chart) 

แผนผังโครงสรางองคกรที่เหมาะสม จะทําใหการจัดการงานบํารุงรักษาเปนไปอยางรวดเร็ว

และมีประสิทธิภาพโดยจะตองกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบ และความสัมพันธในสายงาน ทั้งฝาย

ผลิตและฝายบํารุงรักษา เพื่อใหการรายงานปญหาหรือการสรุปผลการบํารุงรักษาไปยังบุคคลที่

เกี่ยวของไดอยางถูกตอง สามารถแบงผังองคกรของแผนกบํารุงรักษาออกไดเปน 3 ลักษณะใหญๆ 

ดังนี้ 

   

1.แบงตามความเชี่ยวชาญ (Craft organization)  

 

 
 

 

รูปที่ 2.3 การแบงองคกรตามความเชี่ยวชาญของแตละทีม 
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2.การแบงตามพื้นที่รับผิดชอบ (Area Organization) 

 

 
 

 

รูปที่ 2.4 การแบงองคกรตามพื้นที่รับผิดชอบ 

 

 3.แบงเปนทีมงาน (Team Organization) 

 มีการจัดเปนทีมงานขึ้นมา เพื่อความเหมาะสมของแตละโรงงาน ซึ่งบางโรงงานอาจจะมีหลาย

สวนงาน (Plant) ในบริเวณเดียวกัน การที่นิยมแบงเปนทีมงานเปนเพราะเพื่อการแขงขันหรือเนน

ความสามารถในทีมงานเพื่อพัฒนาหรือปรับปรุงในแตละสวน โดยทีมงานสวนใหญจะเปนพนักงาน

ฝายผลิต โดยพนักงานเหลานี้จะเรียนรูการทํางานพื้นฐานของงานซอมบํารุงเปนหลัก อาทิ การเปลี่ยน

ชิ้นสวนอะไหลเอง การหลอล่ืน การเปลี่ยนไสกรอง หรืองานซอมเล็กๆนอยๆ เปนตน และถาทําไดดีจะ

ถูกพัฒนามาเปนการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self – maintenance) 

 

 
 

รูปที่ 2.5 แสดงการแบงองคกรตามทมีงาน 
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2.4.6 การจางเหมางานบํารุงรักษา (Contract Maintenance)  

 หลายโรงงานไดนําเอาวิธีการนี้มาใชในการดําเนินการ โดยการจางผูรับเหมาภายนอกมา

บํารุงรักษางานประจําหรืองานหยุดเดินเครื่อง (Shut down) เปนตน การใชวิธีนี้สามารถลดจํานวน

พนักงานลงได และทําใหขนาดขององคกรเล็กลง ซึ่งงายตอการควบคุมบริหาร อยางไรก็ตาม แนวทาง

นี้จะมีคาใชจายคอนขางสูงเมื่อเทียบกับการใชทีมงานของตัวเอง แตมีขอดีคือประสิทธิภาพในการ

ทํางานจะสูง ตรงตามเวลาที่กําหนด พรอมงานที่มีคุณภาพ แนวทางที่เหมาะสมในปจจุบัน คือ การ

บริหารจัดการแรงงานใหเหมาะสมและลงตัวในการทํางาน เพื่อไมใหเกิดการรอคอยงานทําใหสูญเสีย

คาจางโดยเปลาประโยชน ดังนั้น หลักสําคัญคือมีการบริหารงานที่ดีนั้นเอง ในการจางผูรับเหมามา

บํารุงรักษามีขอควรพิจารณาดังนี้ 

1. ประสบการณของบริษัทผูรับเหมาชวง (Experience) โดยพิจารณาวามีความยาวนานแค

ไหน และงานลักษณะใดที่มีความเชี่ยวชาญ 

2. ความนาเชื่อถือไววางใจ (Reliability) โดยพิจารณาผลงานที่ผานมากับบริษัทอางอิงที่ทาง

บริษัทรับเหมาชวงนํามาแสดง และรายละเอียดของบริษัทผูรับเหมาชวง (Company – 

profile)  

3. ความสามารถในการทํางาน (Performance) ควรพิจารณาจาอุปกรณและเครื่องมือที่ทาง

บริษัทรับเหมาชวงจัดหามาหรือมีอยู โดยพิจาณาสภาพและความทันสมัยของเครื่องมือ 

4. ความพรอมในการเขาทํางาน (Availability) ซึ่งบางบริษัทอาจจะจางผูรับเหมาชวงอีกทํา

ใหการทํางานและการประสานงานไมดีพอ 

5. สัญญาจางเหมา (Contact) ใหพิจารณาขอกฎหมายในสัญญา ในกรณีเกิดความเสียหาย

จากการละทิ้งงาน หรืองานลาชา เปนตน 

6. การควบคุมดูแลและการบริหารของบริษัทผูรับเหมาชวง (Management) โดยพิจารณา

จากจํานวนแรงงาน เวลาที่ใช และระบบการบริหารงาน เปนตน 

7. ความคืบหนาของงาน (Progress Work) โดยทางบริษัทผูรับเหมาชวงจะตองเปน

ผูรับผิดชอบในการรายงานและติดตามงานเปนระยะ 
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2.5 การวางแผนการบํารุงรักษา (Maintenance Planning) 
การวางแผนการบํารุงรักษา หมายถึง การประสานกันของกิจกรรมตางๆในการรักษาสภาพ

เครื่องจักรและอุปกรณใหสามารถทําหนาที่ไดตามที่ออกแบบไว โดยคํานึงถึงสิ่งสําคัญคือ คุณภาพ

ของผลิตภัณฑที่ตองได ซึ่งเปนกลยุทธหลักในการทําใหองคกรประสบความสําเร็จ การผลิตใหได

คุณภาพนั้นจะตองมีการทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพพรอมทํางาน รูปที่ 13 แสดงความสัมพนัธระหวาง

การบํารุงรักษาและกระบวนการผลิต โดยมีเปาหมายขององคกรรวมกัน (จิตรา รูกิจการพานิช, 2544) 

 

 
 

 

รูปที่ 2.6 ความสัมพนัธระหวางงานบาํรุงรักษากับงานกระบวนการผลติ 

 



 23 

การปอนกลับ
การควบคุมงาน
การควบคุมวัสดุ
การควบคุมพัสดุคงคลัง
การควบคุมคาใชจาย
การจัดการดานคุณภาพ

ความแปรปรวนของความตองการ
ใหมีการบํารถงรักษา

กระบวนการ
บํารุงรักษา

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

สิ่งอํานวยความสะดวก
คนงาน
อุปกรณ
อะไหล

การจัดการ

ทรัพยากร ผลผลิต

การวางแผน
แนวคิด
การพยากรณ
กําลังความสามารถ
องคกร
กําหนดการ

การจัดการ
การออกแบบงาน
มาตรฐาน
การวัดงาน
การจัดการโครงการ

 
รูปที่ 2.7 โครงสรางระบบงานบํารุงรักษา 

 

รูปที่ 2.7 แสดงถึงโครงสรางระบบงานบํารุงรักษาโดยทั่วไป ซึ่งประกอบไปดวยทรัพยากรและ

วัสดุที่ใช (Input) ผลติภัณฑ (Output) กิจกรรมตางๆ เพื่อการวางแผนงานบํารุงรักษา การจัดการ

องคกร และการดําเนินงานเพื่อที่จะไดประโยชนสูงสุด ใชทรัพยากรใหคุมคาที่สุด 

  

1. กิจกรรมการวางแผนงานบํารุงรักษา 

 โดยทั่วไป กิจกรรมของการวางแผนการบํารุงรักษาประกอบดวย 

1. แนวคิดหรือปรัชญาการบํารุงรักษา 

2. การพยากรณภาระงานของงานบํารุงรักษา 

3. กําลังความสามารถ 

4. การจัดองคกร 
5. การจัดลําดับของงาน 

 

 

2. การจัดการงานบํารุงรักษา 



 24 

 ระบบงานบํารุงรักษาจะถูกขับเคลื่อนตามใบสั่งงาน (Work Order) ซึ่งออกมาจากฝายผลิต 

ในที่นี้จะอธิบายถึงสถานที่ จํานวนคนที่ทํา ลําดับความสําคัญของงาน ในการจัดการกับใบส่ังงานตอง

มีรายละเอียดของ 

1) การออกแบบงาน ซึ่งประกอบไปดวยเนื้อหาสาระของแตละงานวามีวิธีการอยางไร ใช

เครื่องมืออะไร จํานวนแรงงานเทาไหร 

2) เวลามาตรฐาน จะใชเพื่อประมาณการเวลาที่จําเปนตอการทํางานนั้น ถามีการติดตามผล

ก็จะทําใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในการหาเวลามาตรฐานมีเทคนิคที่ใชคือ การวัดงาน 

(Work Measurement) 

3) การจัดการ โครงการมีความจําเปนสําหรับโรงงานขนาดใหญที่ตองมีการหยุดครั้งใหญ 
เพื่อทําการยกเครื่อง (Overhaul) หรือทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามกําหนดเวลา ใน

การทําดังกลาวไดนั้นจําเปนตองมีการหยุดที่ทําอยางไรใหใชเวลานอยที่สุด เพื่อที่จะไมผล

ตอการผลิตจะใชทรัพยากรอยางไรใหคุมคาที่สุด นั้นก็ตองมีการวางแผนลวงหนา เทคนิค

ที่ถูกนํามาใชไดแก CPM (Critical Path Method) และ PERT (Program Evaluation and 

Review Techniques) 

 

3.การปอนกลับ 

 เปนการนําขอมูลมาวิเคราะหผล เพื่อวัดประสิทธิภาพ รูจุดปกพรอง และดําเนินการแกไข

เพื่อใหเกิดผลการดําเนินการที่ดีข้ึน โดยขอมูลปอนกลับไดแก 

  1).การควบคุมงาน 

  2). การควบคุมพัสดุ  

  3). คาใชจายที่เกิดขึ้น 

  4). คุณภาพงาน 

 
 
 
 
 
 
2.6 ปญหาทั่วไปที่เกี่ยวของกับการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร 
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 ปญหาทั่วไปที่มีผลทําใหเกิดความชํารุดเสียหายของเครื่องจักร สามารถจําแนกและวิเคราะห

ไดดังนี้ (สมชัย อัครทิวา, รังสรรค เลิศในสัตย, 2547) 

 1. ความเอาใจใสของฝายผลิตมีนอย 

 โดยทั่วไปแลวไมวาบริษัทใดก็ตาม ฝายผลิตมักไมคอยเอาใจใสกับการชํารุดเสียหายของ

เครื่องจักรเทาใดนัก และมักคิดเสมอวาเปนปญหาของฝายบํารุงรักษา การที่จะลดความเสียหายของ

เครื่องจักรใหใกลศูนยนั้น ถาปลอยใหเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุงเทานั้นแลว แมจะพยายามเพียงใด

ก็คงยากที่จะบรรลุผลสําเร็จได ส่ิงที่ผลิตควรดําเนินการรวมดวยไดแก การทําความสะอาดและการ

ตรวจเช็ค การหลอล่ืน การขันแนน และการเปลี่ยนชิ้นสวน การคนหาความผิดปกติโดยผานกิจกรรม

ดังกลาวขางตน จะชวยสนับสนุนฝายบํารุงรักษาในการดูแลรักษาเครื่องจักรไดดียิ่งขึ้น  

 2. ความสามารถในการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุดเสียหายไมดพีอ 

 จุดประสงคของการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรในอดีตที่ผานมา 

คือ เพื่อปองกันการชํารุดเสียหายที่เกิดขึ้นแลว แมวาการชํารุดเสียหายนั้นจะเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดก็

ตาม และเพื่อไมใหเกิดขึ้นซ้ําเปนครั้งที่สอง จําเปนที่จะตองทําอยางไร ซึ่งสาเหตุของความออนแอใน

การวิเคราะหหาสาเหตุความเสียหายของเครื่องจักรนั้น มีสาเหตุดังนี้ 

 ไมไดพิจารณาปรากฏการณที่เกิดขึ้นอยางละเอียดถี่ถวน 

 การสเก็ตซ สวนที่ชํารุดและบริเวณรอบๆ ที่เกี่ยวของไมดีพอ 

 ไมมีการรวบรวมของจริง และไมไดถอดแยกออก 

 การคนหาสาเหตุวาทําไมจึงเกิดการชํารุดนั้นไมดีพอ เพียงแตทําการซอมแซมแกไข 

เทานั้น 

 ไมมีมาตรการปองกันไมใหเกิดปญหานั้นขึ้นซ้ําอีก 

 ไมเขาใจโครงสรางของเครื่องจักร 

 ขาดเทคนิคหรือเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุ 

 นอกจากการดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของความเสียหายแลว ตองมีมาตรการปองกันไมให

เกิดความเสียหายนั้นขึ้นซ้ําอีก พรอมทั้งตองศึกษาจุดออนขององคกร เพื่อหาทางกําจัดหรือปองกัน 

 3.ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันและการดําเนินการไมเข็มแข็ง  

 การบํารุงรักษาเชิงปองกันมี 2 ประเภทดวยกัน คือ การบํารุงรักษาโดยใชเวลาเปนเกณฑ 

(Time based maintenance: TBM) และการบํารุงรักษาโดยใชสภาวะเปนเกณฑ (Condition based 

maintenance: CBM) โดยพื้นฐานแลวการบํารุงรักษาสวนใหญจะเปนแบบ TBM และเมื่อดําเนินการ
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บํารุงรักษาโดยวิธีนี้ไดผลแลว จึงจะเกิดการบํารุงรักษาแบบ CBM ซึ่งปญหาของการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันแบบ TBM ประกอบดวย 

 มาตรฐานการตรวจเช็ค เชน รอบระยะเวลาในการตรวจเช็ค ตําแหนงของการ

ตรวจเช็ค วิธีการตรวจเช็ค และเกณฑมาตรฐานในการตัดสินใจ 

 ปฏิทินการบํารุงรักษาที่สามารถเขาใจไดงาย เชน การเปลี่ยนชิ้นสวน รอบระยะเวลา

การ Overhaul การหลอล่ืน การเปลี่ยนถายน้ํามัน ฯ  

 ระบบการเก็บประวัติของการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร 

4. การดําเนินการบํารุงรักษาเชิงทํานายไมเข็มแข็งพอ 

การบํารุงรักษาเชิงทํานาย เปนวิธีเฝาสังเกตเครื่องจักรหรือชิ้นสวนที่เปนสวนประกอบของ

เครื่องจักรนั้นเปนระยะๆ ตามเวลาที่กําหนด เพื่อตรวจดูวาคาที่ตรวจวัดมีการเปลี่ยนแปลงหรือไม และ

ตัดสินความผิดปกติไดจากการพิจารณาดูแนวโนมของคาที่ตรวจวัดดังกลาวนั้นวาเกิดการ

เปลี่ยนแปลงหรือไม โดยการตรวจสอบมี 2 แบบ คือ การตรวจสอบอยางงาย เปนการตรวจสอบเพื่อ

ตัดสินใจวามีความผิดปกติหรือไม สวนการตรวจสอบอยางละเอียดเปนการตรวจสอบเพื่อคาดคะเนวา

ชิ้นสวนที่เปนสวนประกอบของเครื่องจักรสวนใดที่เกิดความผิดปกติ หรืออายุการใชงานของชิ้นสวนนั้น

เหลืออยูประมาณเทาใด (สมชัย อัครทิวา, รังสรรค เลิศในสัตย, 2547) 

 
2.7 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ในหลักการปฏิบัติทั่วไป พนักงานที่ทํางานกับเคร่ืองจักรใดก็ควรปฏิบัติงานบํารุงรักษา

เครื่องจักรนั้นควบคูกันไปดวย แตในทางปฏิบัติแลวเปนไปไดคอนขางยาก เพราะแตละโรงงานจะมี

ฝายรับผิดชอบหนาที่ตางๆ กันไป ซึ่งการบํารุงรักษาจะเปนงานหลักของฝายซอมบํารุง ตอมาไดมีการ

พัฒนาประสิทธิภาพของเครื่องจักรใหงายตอการบํารุงรักษา ซึ่งสามารถลดงานของฝายซอมบํารุงได

มาก ดังนั้นการบํารุงรักษาดวยตัวเองจึงถูกพัฒนาใหพนักงานที่ควบคุมดูแลเครื่องจักรเปนผูรับผิดชอบ

บางสวน และทางฝายซอมบํารุงจะมีกิจกรรม จึงเนนเปนงานหลักอยู 2 ประการ คือ 

 งานบํารุงรักษา (Maintenance Activities) เปนการปองกนัความเสียหายหรือขัดของของ

เครื่องจักรรวมทั้งงานซอมแซมและแกไข 

 งานปรับปรุง (Improvement Activities) เปนการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรใหยาว

ข้ึน เพิ่มสมรรถนะความนาเชื่อถือรวมถงึปรับปรุงเครื่องจักรใหสามารถบํารุงรักษาไดงาย 
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โดยสองงานนี้จะถูกทําควบคูกันไปเพื่อลดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร โดยใชวิธีการปองกัน 

(Prevention) การวัด (Measurement) และการฟนฟูสภาพ (Restoration) ซึ่งทั้งสามควรดําเนินการไป

พรอมๆ กัน 

 2.7.1 ความหมายของการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

ก) การบํารุงรักษาดวยตัวเอง คือ การปองกันเครื่องจักรของตัวเอง (ธานี อวมออ, 2547) 
คําวา "บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง" หมายถึง ผูใชเครื่องแตละคนสามารถทําการ

ตรวจสอบประจําวัน หลอล่ืน เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความผิดปกติของเครื่อง 

และตรวจสอบอุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางครั้ง โดยมีวัตถุประสงค

เพื่อ"ปกปองเครื่องจักรของตนเอง" 

แตสําหรับในบางอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตดวยเครื่องจักรที่มีความซับซอนสูง หรือบริษัทที่มี

การขยายกําลังการผลิต เปนไปไดวาบริษัทจะมีนโยบายใหผูใชเครื่องมีหนาที่แคทําการผลิตอยางเดียว 

ในขณะที่ฝายซอมบํารุงจะเปนผูคอยดูแลบํารุงรักษาเครื่องทั้งหมด ซึ่งนั่นก็คือแนวความคิดที่วา "ผูมี

หนาที่ใช...ใช ผูมีหนาที่ซอม....ซอม" แนวคิดเชนนี้จะทําใหผูใชเครื่องคอยจับตาดูเฉพาะชิ้นงานที่

ออกมาโดยไมสนใจสภาพของเครื่องจักร    โดยฝายซอมบํารุงก็จะไมสามารถเขาไปดูแลอะไรได

จนกวาเครื่องจักรจะเสีย ยิ่งไปกวานั้น เมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียหาย ผูใชเครื่องจะรูสึกวา "ฝายซอม

บํารุงไมคอยดูแลใหดี" หรือ "เครื่องจักรไมดี" ซึ่งความคิดดังกลาวเปนความคิดที่ผิด เนื่องจากวา จริงๆ 

แลว ความเสียหายของเครื่องจักรสามารถปองกันได เพียงแคผูใชเครื่องคอยสอดสองดูแลในเรื่องของ

การขันแนน การหลอล่ืน และการทําความสะอาด นอกจากนั้นในขณะที่เครื่องเริ่มแสดงอาการวาจะ

เสียผูที่ประสบเปนคนแรกก็คือผูใชเครื่องนั่นเอง ดังนั้น ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมประเภทใด เครื่องจักร

ซับซอนเพียงใด ผูใชเครื่องยังคงมีบทบาทสําคัญในการ "บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง"

 ข) การบํารุงรักษาดวยตัวเอง คือ การเปนผูเชี่ยวชาญในเครื่องจักรของตัวเอง 

เพื่อใหสามารถบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเองได ผูใชเครื่องตองเปนผูที่เชี่ยวชาญในการใช

เครื่องจักรของตนเอง กลาวคือ ผูใชเครื่องตองสามารถทําการปรับปรุงเครื่องจักรประจําวันได เชน การ

ทําความสะอาด การหลอล่ืน และการตรวจสอบ การพิจารณาออกแบบ หรือการหาระบบอัตโนมัติเขา

มาชวยในการผลิตซึ่งถือเปนความจําเปนที่ผูใชเครื่องตองพัฒนาตอไป การจะเปนผูเชี่ยวชาญในการใช

เครื่องจักรของตนเองไดนั้น อันดับแรกตองสามารถ "ตรวจจับความผิดปกติได" และอันดับที่สองตอง

สามารถ "สัมผัสไดถึงความผิดปกติที่กําลังจะเกิดขึ้น" โดยพิจารณาจากคุณภาพการใชงานของ

เครื่องจักรและเมื่อใดก็ตามที่คุณภาพการใชงานต่ําลงไป ผูเชี่ยวชาญในการใชเครื่องจักรของตนเอง
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ตองรูสึกทันทีวา "มันตองมีอะไรผิดปกติเกิดขึ้น" ซึ่งทั้งหมดดังที่กลาวมาอาจจะเกิดขึ้นได ผูใชเครื่อง

จะตองมีความสามารถอยางมาก ดังตอไปนี้ 

• ความสามารถในการตั้งเกณฑวัดความผิดปกติ  

• ความสามารถในการตรวจจับส่ิงผิดปกติ  

• ความสามารถในการสังเกตสิ่งผิดปกติ  

• ความสามารถในการแกไขสิ่งผิดปกติไดอยางเหมาะสม  

จากความสามารถใชเครื่องดังกลาวทําใหผูใชเครื่องสามารถ 

• หาจุดที่ผิดปกติและแกไขใหถูกตองได  

• เขาใจโครงสรางของเครื่องจักรและหนาที่ตางๆ ของชิ้นสวนแตละชิ้น ในขณะที่ทํางานได

อยางปกติ หรือในขณะที่กําลังมีความผิดปกติเกิดขึ้น  

• เขาใจผลกระทบจากความผิดปกติของเครื่องจักรที่มีตอคุณภาพการใชงาน  

ผูใชเครื่องจักรที่มีความสามารถดังกลาวครบถวนจึงจะเรียกไดวา เปนผูเชี่ยวชาญในการใช

เครื่องจักรของตนเอง เนื่องจากเปนผูที่สามารถหาจุดผิดปกติ สัมผัสไดถึงสิ่งผิดปกติที่กําลังจะเกิดขึ้น 

และหาทางปองกันความผิดปกติได 

2.7.2 ข้ันตอนบํารุงรักษาดวยตนเอง ประกอบดวย 7 ข้ันตอนหลักๆ ดังนี ้

ข้ันตอนที ่1 การทําความสะอาด

การทําความสะอาด ในความหมายของ TPM นั้นไมใชเพียงการทําความสะอาด แตการทํา

ความสะอาด คือ การตรวจสอบ เพื่อหาส่ิงผิดปรกติ จุดที่ตรวจสอบไดยาก และที่มาของความสกปรก 

เพื่อเปนการฝกใหพนักงาน มองหาปญหาที่กําลังเกิดขึ้น ในระหวางที่ทําความสะอาด ไมไดใหเพียงแค

เช็ด แตตองตั้งคําถามกับตัวเองเสมอวา ความสกปรกที่พบนั้นมาจากที่ไหน และทําการติด Tag เพื่อ

เปนการชี้บงใหเห็นวาจะนั้นเปนจุดที่พบความผิดปกติอยู เปนการเตือนใหเราทราบวาพบสิ่งผิดปกติ

นั้นแลวและกําลังรอการแกไข โดยมาก Tag ที่ใชจะมี 2 สี เพื่อแบงแยกวาสิ่งที่พบนั้นใครควรเปนคนที่

จะแกไข ระหวาง ชางกับ Operator ในตอนแรกจะเปนชางเสียเปนสวนใหญ (นี่เปนเรื่องปกติ) ชางตอง

เขาไปใหความรู ความเขาใจ ในบางเรื่องที่เห็นวา Operator สามารถทําไดให Operator ทําเอง เปน

การถายทอดความรูไปให Operator เพื่อเพิ่มความรูของ Operator ใหมากขึ้น ในการเขาไปทําความ

สะอาดไมไดเขาไปทําแบบไมมีการวางแผน ทุกอยางตองมีการเตรียมพรอมสําหรับการทําความสะอาด 
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ในขั้นตอนที่ 1 นี้ส่ิงที่ตองการคือเครื่องจักรที่ไมมีการเสื่อมสภาพ ดังนั้น Tag ทุกใบตองไดรับ

การแกไข พรอมทั้งทําการวิเคราะหหาสาเหตุวาความผิดปกตินั้นเกิดขึ้นไดอยางไร โดยการใชเครื่องมือ

ที่เรียกวา Know-how ซึ่งเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหแบบงาย โดยการเริ่มจากการคิดวาอะไรที่

นาจะเปนสาเหตุของส่ิงที่เกิดขึ้นไดบาง แลวจึงหาทางพิสูจนวาสาเหตุนั้นเปนสิ่งที่ทําใหเกิดปญหา

หรือไม เชน ลูกปนแตก ไมใชเพียงแตเปลี่ยนลูกปน แตตองคิดตอวาแตไดอยางไร ไมมีการหลอล่ืนใช

หรือไม การติดตั้งไมถูกตองใชหรือไม พรอมทั้งถายรูปของการแกไขไวเปนหลักฐานหรือ ภาพกอนทํา

และหลังทํา แลวหาทางปองกันปญหานั้นไมใหกลับมาเกิดอีก โดยการกําหนดมาตรฐานเบื้องตนขึ้นมา

และจัดทํา One Point Lesson หรือ OPL เพื่อส่ือสารตอใหกับคนอื่นทราบวาสิ่งที่กอใหเกิดปญหาคือ

ส่ิงนี้ เราอาจเขียนเปน Flow ของขั้นตอนที่ 1 ไดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 2.8 สรุปข้ันตอนการทาํความสะอาด 
 

ข้ันตอนที่ 2 การแกไขที่มาของความสกปรก

หลังจากที่ทําความสะอาด ในขั้นตอนที่ 1 แลวนั้น ตองทําการหาที่มา ของความสกปรกใหพบ 

เพื่อลดเวลา ในการทําความสะอาดลง แตมีประสิทธิภาพมากขึ้น เปนการฝกใหพนักงาน รูจักทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุ ของปญหา และแกไขที่เหตุ เครื่องมือที่ใชในขั้นตอนที่ 2 นี้โดยหลักแลวก็จะเปน

เครื่องมือเดียวกับข้ันตนที่ 1 แตส่ิงที่เพิ่มข้ึนมาก็คือ เร่ืองของการออกแบบโดยการใชกระดาษแข็ง หรือ

ที่เรียกวา Cardboard Engineering คือ การนําเอากระดาษแข็งมาตัดเปนเครื่องปองกันตางๆ เชน 

ถาดรองรับน้ํามัน รางรองรับน้ํา หรือหลังคากันฝุนแลวนําไปทดลองติดตั้งเพื่อทดสอบการใชงานวา
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ใชไดจริงหรือไม ติดขัดปญหาอยางไรหรือเปลา โดยการออกแบบนี้ทําไดงายๆ โดยพนักงาน Operator 

เราอาจสรุปออกเปน Flow ของขั้นตอนที่ 2 ไดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 2.9 สรุปข้ันตอนการทาํความสะอาดและการแกไขที่มา 
 

ข้ันตอนที ่3 การจัดทํามาตรฐานชัว่คราว

หลังจากที่ทําการแกไข ที่มาของความสกปรกไดแลว ในขั้นตอนที่ 2 เราตองหาทางปองกัน 

ไมใหสาเหตุนั้นๆ กลับมาเกิดขึ้นอีก โดยการจัดทําเปนมาตรฐาน ในการตรวจสอบเครื่องจักร และเปน

การฝกใหพนักงาน รูจักกับการปองกันปญหา มากกวาการแกไขปญหา 

 ข้ันตอนที ่4 การตรวจสอบโดยรวม 

 เมื่อจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบแลวนั้น เราก็ตองใหพนักงาน มีความรูมากข้ึน เพื่อใหการ

ตรวจสอบ เครื่องจักรของเรานั้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในขั้นตอนนี้จะเปนการใหความรู แกพนักงาน

มากขึ้น โดยเฉพาะความรูทางวิศวกรรมพื้นฐาน และปรับปรุงมาตรฐานขึ้นมาอีกขั้น และเปนการฝกให

พนักงาน ไดเรียนรูส่ิงใหม และนําความรูใหม นั้นมาใชในการแกไขปญหามากขึ้น 
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ข้ันตอนที่ 5 การตรวจสอบดวยตนเอง

เปนขั้นตอนที่ใหความรู กับพนักงานที่เปนเรื่องเฉพาะ ที่ตองใชในเครื่องจักรนั้นๆ และทําการ

ปรับมาตรฐาน การบํารุงรักษาใหแมนยํามากขึ้น และเริ่มเขาใจความสัมพันธของ ของเสียกับการ

เดินเครื่อง และเปนการฝกใหพนักงาน ใชความรูมาคิดวิเคราะห แกไขปญหามากขึ้น 

ข้ันตอนที่ 6 การเขียนมาตรฐาน

หลังจากที่พนักงาน มีความรูเฉพาะเรื่องแลวนั้น พนักงานตองใชความรูทั้งหมด มาจัดทําเปน

มาตรฐานในการทํางาน ไมใชแคมาตรฐานในการบํารุงรักษา แตเปนมาตรฐานในการทาํงานทกุอยางที่

เกิดขึ้น ในหนวยงานนั้นๆ และเปนการเริ่มถายโอน ความเปนเจาของทั้งหมด ใหกับพนักงานเดินเครื่อง 

ข้ันตอนที่ 7 การตรวจสอบโดยอัตโนมัติ

เปนขั้นตอนที่สูงที่สุด เปนขั้นตอน ที่เราสามารถใหความเชื่อถือ กับพนักงานในการดูแล การ

ทํางานทั้งหมด ไดดวยตัวของพนักงานเองในการดําเนินการแตละขั้นนั้น จะมีเครื่องมือ ในการ

ดําเนินการที่แยกยอยลงไป เพื่อใหพนักงานไดฝกหัด อยางเปนขั้นเปนตอน ดวยกลยุทธนี้เอง การทํา

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองนั้น จึงเปนการใชเครื่องจักร เปนเครื่องมือในการสอนคน ใหคิดเปน 

ทําเปน ไมไดเปนเพียงแค การบํารุงรักษาเทานั้น หากเปนเชนนั้น เราเพียงแคจางชางมาเปนพนักงาน

เดินเครื่อง ก็คงงายกวา (ธานี อวมออ, 2547) 
 

2.7.3 ขอบขายของการบาํรุงรักษาดวยตัวเอง (A/M Program) 

 A).ขอบขายงานการบํารุงรักษาดวยตัวเองของฝายผลิต  

ทางฝายผลิตจําเปนตองปฏิบัติงานดังตอไปนี้ เพื่อลดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ตาม

หลักการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

 ก) การปองกนัความเสีย่ง (Deterioration prevention) โดยปฏิบัติดงันี ้

เดินเครื่องจักรการทาํงานอยางถกูวธิี (Operate Equipment Correctly) 

 บํารุงรักษาสภาวะเงื่อนไขของเครื่องจักรพืน้ฐาน (Maintain basic 

equipment condition)  

 ปรับแตงหนาที่การทํางานเครื่องจักรอยางพอเหมาะ (Make adequate 

adjustments) 

 ประสานงานกบัฝายซอมบํารุงในการศึกษาและดําเนินการปรับปรุง 

(Collaborate with maintenance department) 
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ข) วัดความเสื่อมสภาพ (Deterioration Measurement) โดยปฏิบัติดังนี้ 

 แจงผลการตรวจสอบประจําวัน (Conduct daily Inspection) 

 แจงผลการตรวจสอบประจําชวง (Conduct periodic Inspection) 

ค) ฟนฟูสภาพเครื่องจักร (Equipment restoration) โดยการปฏิบัติดังนี้ 

 ซอมแซมงานเล็กนอยเอง (Make minor repairs) 

 รายงานเครื่องจักรขัดของอยางถกูตอง (Report accurately on 

breakdowns) 

 ชวยเหลืองานซอมฉุกเฉินอยางฉับพลัน (Assist in repairing sporadic 

breakdowns) 

B).ขอบขายงานของฝายบํารุงรักษา  

ฝายบํารุงรักษานอกจากงานบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งถือวาเปนงานประจําแลว ยังมีหนาที่ชวย

สนับสนุนงานบํารุงรักษาใหแกฝายผลิตอีกทางหนึ่ง งานบํารุงรักษาดวยตัวเองจึงจะเกิดประสิทธผิล ซึง่

ทางฝายบํารุงรักษาควรปฏิบัติงานตอไปนี้ เพื่อลดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

ก) กิจกรรมการบํารุงรักษาตามหนาที่เดิมของฝายซอมบํารุง 

หนาที่ดั้งเดิมของฝายซอมบํารุง ก็คือ การใชความรูความสามารถที่มีมากกวาผูใชเคร่ืองใน

การบํารุงรักษาตามคาบเวลา บํารุงรักษาเชิงปองกัน และบํารุงรักษาเชิงแกไขและ ปรับปรุง ทั้งนี้เพื่อ

การวัดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร และหาทางฟนความเสื่อมสภาพตอไป ดังนั้นไมวาจะมี

กิจกรรมใดก็แลวแต ฝายซอมบํารุงตองไมลืมหนาที่เดิมของตนเอง ทั้งนี้เพื่อพัฒนาความสามารถใน

การซอมบํารุง รวมถึงเพื่อพัฒนาความสามารถและความปลอดภัยในการใชงาน  

ข) กิจกรรมสงเสริมการบํารุงรักษาดวยตนเอง  

ดังที่กลาวมาแลว หนาที่ของผูใชเครื่องในการบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การ ปองกันความ

เสื่อมสภาพของเครื่องจักรเปนสิ่งสําคัญ แตการปองกันความเสื่อมสภาพดังกลาวของผูใชเคร่ืองจะ

เปนไปไดก็ตอเมื่อไดรับการชวยเหลือและชี้นําที่เหมาะสมจากฝายซอมบํารุง โดยเฉพาะในเรื่องตางๆ 

ดังตอไปนี้  

• ใหความรูและชี้แนะนาํเกีย่วกับโครงสราง หนาที่และชิน้สวนตางๆ ของเครื่องจักร 

รวมถึงการใหความรูเกีย่วกบัช้ินสวนที่มีความซับซอนเกนิกวา  ผูใชเครื่องจะถอด

ออกมาเองได  

• ใหความรูและชี้แนะเกีย่วกับการจับยึดในจดุตางๆ ของเครื่องจักร  
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• ใหความรูและคําแนะนําเกี่ยวกับวธิีการหลอล่ืนและสารหลอล่ืนประเภทตางๆ รวมถึง

มาตรฐานการหลอล่ืน (ตําแหนงที่ตองหลอล่ืน ชนิดของสารหลอล่ืน ชวงเวลาที่ตองหลอ

ล่ืน)  

• ใหความรูและคําแนะนําเกี่ยวกับวธิีการตรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจสอบ  

• ใหการตอบสนองที่รวดเร็วหลังจากไดรับแจงเกี่ยวกับความผิดปกติและความ

เสื่อมสภาพตางๆ ของเครื่องจักรจากผูใชเครื่อง  

• ใหความชวยเหลือทางดานเทคโนโลยีในการปรับปรุงวิธกีารตรวจจับความผิดปกต ิหรือ

การรับรูความผิดปกติ  

ในการทํากิจกรรมดังกลาวของฝายซอมบํารุงตองอยูบนพื้นฐานของทัศนคติในการทํางาน

รวมกันกับผูใชเครื่อง นอกจากนั้นฝายซอมบํารุงยังมีกิจกรรมอ่ืนที่ตองทําอีก ดังตอไปนี้  

ค) วิจัยและพฒันาเทคโนโลยีการบํารุงรักษาและจัดทาํมาตรฐานการบํารุงรักษา  

ง) บันทึกขอมลูการบํารุงรักษาเพื่อนาํมาเปนฐานขอมูลทางดานการบาํรุงรักษา  

จ)ทําการคนควาหาวิธีวเิคราะหความเสียหายของเครื่องจักรและวิเคราะหการเกิดอุบตัิเหตุ

เพื่อ  หาทางปองกันตอไป  

ฉ) ประสานกบัฝายวจิัยและพัฒนาในการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณโดยคํานงึถงึการ

บํารุงรักษา  

ช) การควบคมุอะไหล อุปกรณชวยในการผลิต และขอมูลทางดานเทคโนโลย ี 

 

  2.7.4 กุญแจนําไปสูความสาํเร็จ (Key to Successful) 

ในการที่จะประสบความสําเร็จในการบํารุงรักษาดวยตัวเองนั้นควรพิจารณารายการหลักแลว

นํามาประยุกตใชในการปฏิบัติดังนี้ 

1.การแนะนาํไปสูการศึกษาและการฝกอบรม (Introductory education and training)  

โดยพนักงานทั้งหมดทีเ่กี่ยวของมีความเขาใจในเปาหมายและประโยชนที่คาดวาจะไดรับใน

การพัฒนาTPM โดยอาจมีการจัดการสัมมนาหรือจัดประชุมกลุมยอย 

2.การประสานงานระหวางฝาย (Cooperation between departments) ในเฉพาะระดับ

ผูจัดการของแตละฝาย ควรมีการพบปะหารือและลงความเห็นชอบ ในการจะประสานงานให

มีประสิทธิภาพเพื่อบรรลุเปาหมายดวยกนั 

3.การจัดกิจกรรมกลุม (Group Activities) ซึ่งจัดแบงเปนกลุมยอยๆโดยแตละกลุมจะมี

หัวหนาทมีคอยควบคุม 
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4.การฝกฝน (Practice) ควรมีการฝกฝนการบํารุงรักษา สําหรับงานแตละชนิดใหกับพนกังาน

เพื่อเพิม่ความเขาใจและความชํานาญใหดยีิ่งขึ้น 

นในสวนที่สําคัญ เชน การทําความสะอาด 

งัผูรับผิดชอบ เพื่อดําเนินการแกไขให

เหมาะสมกับงาน อยาเรงรีบหรือทํางานชาเกินไป 

 

ไทย 

ในการนําระบบ Autonomous Maintenance มาใชมักมีขอจํากัดตางๆซึ่งสงผลทําใหไม

ประสบผ องคกร เชน ลักษณะการ

ริหารง ิต

ับจากการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ของผูบริหารระดับสูงในองคกรตางๆของ

หแกพนักงาน (Maintenance Skill Training) หรือบางครั้งพนักงานฝายผลิตไมได

งใหเครื่องจักรมีสภาพ

5.สรางมาตรฐานของตวัเอง (Own Standard) โดยฝกใหพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักรสราง

มาตรฐานในการบํารุงรักษาของตัวเองขึ้นมาโดยเน

การหลอล่ืน การตรวจสอบและการปรับต้ัง เปนตน 

6.การแกไขปญหาใหถูกตองทนัเวลา (Correct equipment problems promptly) เมื่อเกิด

ปญหาเครื่องขดัของ ควรมีการประสานงานและแจงไปย

เร็วที่สุด  

7.ใชเวลาใหเหมาะสม (Take time to perfect) โดยแตละขั้นตอนในงานบาํรุงรักษาใหพิจาณา

เวลาที่ใชให

2.7.5 ขอจํากัดในการทาํการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ในประเทศ

 

ลสําเร็จเทาที่ควร ขอจํากัดเหลานี้มีความแตกตางกันไปในแตละ

บ าน วัฒนธรรมองคกร ลักษณะของกระบวนการผล  เปนตน ซึ่งเมื่อพิจาณาขอจํากัดเหลานี้ใน

องคกรตางๆของสังคมไทยที่ทําใหการนําระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเองมาใช ไมประสบผลสําเร็จ

สามารถสรุปออกมาไดดังนี้ 

1.การขาดการเอาใจใส ขาดความเอาจริงเอาจัง ขาดการตระหนักรูถึงความสําคัญและ

ผลประโยชนที่จะไดร

สังคมไทย  

2.ขาดแผนการจัดการเชิงกลยุทธที่ดี ในการเปนแนวทางเพื่อใหองคกรประสบผลสําเร็จตาม

เปาหมาย 

3.ขาดการจัดการแผนการฝกอบรมใหแกพนักงาน เพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญในการ

ปฏิบัติการ 

4.พนักงานฝายผลิตไมมีความชํานาญในงานบํารุงรักษา เนื่องจากขาดการอบรมทักษะในการ

บาํรุงรักษาใ

จบทางสายชาง ทําใหไมคอยเขาใจการทํางานของเครื่องจักรเทาที่ควร 

5.ในชวงแรกของการทําจะเปนการทํา Reconditioning ระบบตางๆของการผลิต ถาเครื่องจักร

เสียหายมากหรือเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานมาก การใชเงินเพื่อซอมบํารุ



 35 

กลับสูสภาพเดิมตองใชเวลามากและนาน ในชวงเริ่มตนอาจทําใหผูบริหารเขาใจผดิจนลม

ความตั้งใจไปอยางงายๆ 

6.ขาดการปฏบิัติและการประเมินผลอยางตอเนื่อง เนื่องจากการบํารุงรักษาดวยตัวเองจะ

บรรลุผลสําเร็จไดตองใชระ

(อาจประมาณ 3-4ป) 

2.7.6 พื้นฐานหลักในก

ยะเวลาในการปฏิบัติ สรุป และประเมินผลสักชวงระยะเวลาหนึ่ง 

 

ารพฒันา ระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

ในการพัฒนาระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง มหีลักการพื้นฐานเพื่อใหสามารถนําระบบมา

ใชไดอย

ความชํานาญ (Skill) และความเขาใจในงาน รวมไปถงึ

เขาใจใน งาน แตในบทนีจ้ะกลาวถงึการฝกอบรม เพือ่เพิ่ม

ทักษะค

nd high 

 สูญเสยีของเครื่องจักรสูงมาก(Excessive cost and downtime) 

 

1.2 
g) 

ย (Missing direction) 

tem) 

1.3 

และคาใชจายเกินกาํหนด 

างมีประสิทธิภาพ ซึง่พิจารณาไดดังนี ้

ก. การฝกอบรมทั่วไป (General Training) 

การฝกอบรมทั่วไป เปนการเพิ่มทกัษะ

กฎระเบียบและขอบังคับตางๆภายในหนวย

วามชาํนาญในการทํางานใหบรรลุเปาหมายทีว่างไวอยางไรก็ตามจะมีส่ิงบอกเหตุบางอยางถงึ

เวลาที่สมควรจัดใหมีการฝกอบรมใหพนักงานในระดับตางๆของแผนกซอมบํารุงดังนี ้

1.1 ในระดับหัวหนางาน (Supervisor Level) 

 มีการ PM นอยมากและเกิดงานเรงดวนฉกุเฉินบอยครัง้ (Little PM a

emergency work) 

 การควบคุมดูแลงานเริ่มแยลง (Poorly planning) 

มีคาใชจายและเวลา

 จํานวนงานทีท่ํานอยลง (Less work productivity)

ในระดับวิศวกร (Engineering Level) 

 การวางแผนมนีอยและไมเพยีงพอ (Seldom plannin

 ทิศทางการแกไขงานไมตรงเปาหมา

 ระบบขอมูลไมเพียงพอ หรือขาดหาย (Absent data sys

ในระดบัผูจัดการ (Manager Level) 

 การตอบสนองในองคกรการบริหารแยลง  

 โปรแกรมงานไมแนนอน 

 เครื่องจักรเริ่มไมมีความนาเชื่อถือ 

 เวลาสูญเสยีในเครื่องจักร
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เมื่อ ง รณาใหมีการฝกอบรมและรายการฝกอบรมที่ดี 

ตัวอยางหัวข

าน 

ุปกรณ  

ุงรักษา เปนตน 

 พนัก น r) ควรมีการอบรมแผนโปรแกรมโดยรวมเพื่อใหเขาใจ

วาฝายซอม ร นับสนุน ชวยเหลือ และใหคําแนะนําที่ดีแกผาย

ํารุงรัก

สบผลสําเร็จในงานบํารุงรักษาดวยตัวเองนั้น ฝายผลิตควรมีทักษะเพียงพอ

างดาน

ถูกตอง นอกจากนั้นจะตองทํา

ารบําร ง

 

 าวๆวาปกติหรือไม 

มีส่ิ บอกเหตุเหลานี้เกิดขึ้น ควรพิจา

อการฝกอบรมไดแก 

 เทคนิคการควบคุมและสังการ 

 การควบคุมดูแลง

 การเพิม่ผลผลิต 

 การควบคุมดูแลวัสดุอ

 วิศวกรรมการบําร

งา ในระดับปฏิบัติการ (Operato

บํา ุงกําลังทําอะไรอยู เพื่อใหการส

บ ษา เพื่อใหการบํารุงรักษาไดตรงจุดและมีประสิทธิภาพ การตรวจสอบความคืบหนาของการ

ฝกอบรม (Check Progress)ในการฝกอบรมสามารถพิจารณาในระหวางการฝกอบรมไดวา พนักงาน

ใหความสนใจมากนอยเพียงใด รวมถึงจํานวนคําถามที่พนักงานใชถาม อยางไรก็ตามในการวัดความ

คืบหนาอยางแทจริง ควรพิจารณาจากนิสัยที่เปลี่ยนไปในการทํางาน เชน หัวหนางานเริ่มมีการจาย

งานใหลูกนองเปนรายวันมากขึ้น รวมถึงการติดตามงานอยางใกลชิด พรอมสรุปรายงานอยางมี

ประสิทธิภาพ เปนตน 

 ข. การฝกอบรมทักษะในการบํารุงรักษา (Maintenance Skill Training) 

 ในการจะประ

ท การซอมบํารุงเพียงพอ การดําเนินงานจึงจะประสบผลสําเร็จ 

 พนักงานฝายผลิต (Operator): ควรรับผิดชอบในงาน คือ จะตองเขาใจในอุปกรณหรือ

เครื่องจักรที่ตนเองทํางานอยู รวมถึงหนาที่ตางๆ เพื่อใหทํางานไดยาง

ก ุงรักษาเครื่องจักรตามพื้นฐานเบื้อ ตนตางๆ เชน การตรวจสอบประจํา การทําความสะอาด 

การขันน็อตใหแนน เปนตน พนักงานฝายผลิตควรมีหนาที่รับผิดชอบหลักประกอบดวย 

1.ดําเนนิงานตรวจสอบที่จดุสําคัญ เชนระดับน้ํามันเครือ่ง น้ํามันเกียร น้าํมนัไฮโดรลิค รวมถึง

ตรวจสอบการสั่นสะเทือนหรือส่ิงผิดปกติ 

2.ตรวจสอบกอน ระหวาง และหลังใชเครื่องในเรื่องอุณหภูมิ ความเรว็รอบ โดยเปรยีบเทยีบ 

3.การดูแลเครื่องมือและอุปกรณตางๆ อยางคร

 4.ตองแนใจวาระบบการหลอล่ืนนัน้ถกูตองทั้งจาํนวนและชนิด ฯลฯ 
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 ค. การฝกทกัษะความชํานาญในงาน TPM 

เนื่องจากงานบํารุงรักษาดวยตัวเอง ตองทํารวมกันกับเทคนิค TPM เพราะการบํารุงรักษาเปน

าหลัก ยทั่วไปแลวทักษะที่จําเปนในงาน TPM สําหรับ

นักงาน

ประโยชนตอการทํางานอยางมี

ระสิทธ

หการศึกษา และการฝกอบรมในการควบคุมดูแล

บํารุง ถาไมมีทักษะการแกไขปญหาที่ดี

รื่องเสียก็จะคงมีอยูตอไป 

าจจะเกิดขึ้นไดกอน

ควรจัดใหมีกิจกรรมกลุมยอย เชนการอภิปรายแลกเปลี่ยนความคิดเห็นซึ่งกันและกัน ระหวาง

ายผลิต รและระดับปฏิบัติการ ตลอดจนมีการ

ระเมิน

 

เส สําคัญหนึ่งของการบํารุงรักษาแบบ TPM โด

พ ฝายปฏิบัติการ คือ การมีมาตรฐานในการทํางานที่ถูกตองและมีประสิทธิภาพ และที่สําคัญก็

คือ การสามารถตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว ในการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไขที่ถูกตอง 

ตัวอยางเชน เมื่อพนักงานฝายควบคุมเครื่องจักรพบความผิดปกติของเครื่องจักรที่ตัวเองควบคุมอยู 

เชน เสียงผิดปกติ หรือส่ันสะเทือนผิดปกติ แลวดําเนินการแกไขทันที  

 เปาหมายที่สําคัญของงาน TPM คือ การเพิ่มระดับความชํานาญของผูปฏิบัติงานใหสูงขึ้น

สถานที่ทํางานก็ควรมีการปรับปรุงเชนกัน เพื่อใหสภาพแวดลอมเอ้ือ

ป ิภาพ ทักษะความชํานาญที่สําคัญไดแก 

 1.ความตั้งใจ (Attention) ซึ่งหมายถึงความมุงมั่นในการหาประเด็นและคนหาสิ่งผิดปกติที่

เกิดขึ้น ซึ่งทักษะนี้สามารถพัฒนาไดโดยการใ

เครื่องจักร และทักษะอื่นๆที่เกี่ยวของในการคนหาสิ่งผิดปกติแลวดําเนินการแกไข 

 2.การตัดสินใจ (Judgment) หลังจากคนพบปญหาหรือส่ิงผิดปกติแลว ทักษะตอมาที่สําคัญ

คือ การตัดสินใจอยางถูกตองบนพื้นฐานของขอมูลที่ไดรับมา 

 3.การปฏิบัติการแกไขปญหา (Action Treatment and restoration) เปนทักษะสําคัญของทุก

ฝายโดยเฉพาะฝายที่มีหนาที่โดยตรงในงาน TPM คือฝายซอม

พอ จะไมสามารถแกไขปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 4.การปองกัน (Prevention) โดยพนักงานฝายผลิตควรมีพอๆกับทักษะการปฏิบัติการแกไข

ปญหา ถาหากความรูในสวนนี้ไมเพียงพอ ปญหาของเค

 5.การคาดการณ (Prediction) พนักงานที่มีทักษะนี้อยู ยอมเปนบุคคลที่ไดรับการฝกอบรมให

รูซึ้งถึงกระบวนการทํางานของเครื่องจักรเปนอยางดี จนสามารถทํานายปญหาที่อ

หนา 

 ง. การจัดกิจกรรมกลุมยอย และการประเมินผลรวมกัน 

 

ฝ ดวยกัน และฝายผลิตกับฝายบํารุงรักษา ทั้งระดับบริหา

ป ผลกิจกรรมอยางตอเนื่อง 
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2.8 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
การบํารุงรักษาตามแผน คือ การที่ฝายซอมบํารุงดําเนินกิจกรรมตางๆ เพื่อใหเครื่องจักรใชงาน

ารใชงานสูง (Availability) และเพื่อเพิ่มพูน

ทักษะค

งงาน นอกจากนั้นยังตองมีกิจกรรมอื่นสนับสนุนดวย เชน 

ิจกรรม

. กิจกรรมเพือ่ใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลา  

ะกอบไปดวยกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมี

อัตราการใช อมบํารุง (Maintainability) วิธีการ

บํารุงรัก

วามเสียหาย - การบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ (Predictive Maintenance) 

 

ียหาย 

 

 

ไดดีตลอดเวลา นั่นก็คือกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมีอัตราก

วามสามารถในการซอมบํารุง (Maintainability) โดยแบงยอยออกเปน การบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง การปองกันการบํารุงรักษา และ 

การบํารุงเมื่อขัดของ (ธานี อวมออ, 2547) 

 การบํารุงรักษาตามแผนจะทํากับเครื่องจักรตนแบบและชิ้นสวนตนแบบเปนอันดับแรกกอน 

จากนั้นจึงขยายผลจนครบทุกเครื่องจักรในโร

ก การชวยเหลือผูใชเครื่องในการบํารุงรักษาดวยตนเอง กิจกรรมสําหรับการบํารุงรักษาเชิง แกไข

ปรับปรุง กิจกรรมเพื่อการปองกันการบํารุงรักษา และกิจกรรมเพื่อการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

 

.8.1 กิจกรรมในระบบการบํารุงรักษาตามแผน  2

ก

กิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลาปร

งานสูง (Availability) และเพื่อความสามารถในการซ

ษาที่จะชวยสงเสริม Availability และ Maintainability ประกอบดวยการบํารุงรักษาแบบตางๆ 

ดังตอไปนี้ 

เพื่อหยุดค

เพื่อปองกันความเสียหาย - การบํารุงเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 

- การปองกันการบํารุงรักษา(Maintenance Prevention) 

เพื่อเตรียมพรอมเมื่อเกิดการเส - การบํารุงรักษาเมื่อขัดของ (Breakdown Maintenance) 
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ข. กิจกรรมในเชิงการบริหารการบํารุงรักษา  

เพื่อใหการบํารุงรักษาตามแผนไดรับการสนับสนนุ ไมวาจะเปนขอมูลเคร่ืองจักร อะไหล หรือ

งบประม ันประกอบดวย  

e Information 

Management)  

• การบํารุงรักษา (Maintenance Cost Management)  

ก

งค ในการดําเนนิการตามแนวทางของ TPM จําเปน

อยางยิ่งที่ฝายซอมบํารุงและฝายผลิตตองดําเนนิกิจกรรมดังกลาวรวมกัน โดยกิจกรรมของฝายผลติที่

ตองการ

s Maintenance)  

 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)  

ร ดนั้นจะทําใหสามารถเพิ่มผลผลิต

ไดโดยการปรับปรุงผลิตผล (Output) ที่จะออกมาในรูปของความพยายามใหเครื่องจักรเสียเปนศูนย 

(Zero 

      มารถแบงออกเปน การบํารุงรักษาตามแผนที่ปฏิบัติกับเครื่องจักร 

(Equipment) ี่ปฏิบัติกับชิ้นสวน (Part) ซึ่งโดยปกติแลวการบํารุงรักษา

ั่วไ

าณตางๆ โดยทัว่ไปตองมีกิจกรรมเชิงบริหาร อ

• การจัดการขอมูลดานตางๆ ในการบาํรุงรักษา (Maintenanc

• การจัดการชิน้สวนและอะไหล (Spare Part Management)  

การจัดการตนทุน

ค. ิจกรรมสนบัสนุนจากฝายผลิต  

เพื่อใหการบํารุงรักษาบรรลวุัตถุประส

เพื่อสนับสนนุการบาํรุงรักษาตามแผน ก็คือ  

• การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomou

•

กา บํารุงรักษาตามแผนโดยการดําเนินกิจกรรมตางๆ ทั้งหม

Failure) ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) และอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) ใน

ขณะเดียวกันยังชวยลดสิ่งตางๆ ที่ใชในการบํารุงรักษา (Input) 

  

2.8.2 การปฏิบัติการบํารุงรักษาตามแผน 

ก.ลักษณะของการปฏิบัต ิ

การบํารุงรักษาตามแผนสา

และการบํารุงรักษาตามแผนท

โดยท ปมักจะคิดถึงแตวาเครื่องจักรที่เสียหายบอย เปนตนเหตุใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา แตถา

มองใหลึกลงไป การที่เครื่องจักรเสียบอยๆ นั้น ก็มาจาการเสียหายของชิ้นสวนตางๆ นั่นเอง และถา
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บังเอิญวาเปนชิ้นสวนรวมที่เครื่องจักรหลายเครื่องตองใช (Common Part) นั้นก็หมายความวา

เครื่องจักรเครื่องอื่นๆ ก็มีโอกาสที่จะเสียเทาๆ กัน เพียงแตมันยังไมถึงเวลาเทานั้น ดังนั้นจึงเห็นไดวา 

การบํารุงรักษาตามแผนตองทําทั้งเครื่องจักรและชิ้นสวน โดยทั้งเครื่องจ สวนนั้นควรจะเริ่มที่

เครื่องตนแบบ (Model Equipment) และชิ้นสวนตนแบบ (Model Part) กอน 

 

ักรและชิ้น

 

รูปที่ 2.10 โมเดลการเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา (20 เครื่อง จาก 4 ชนิด) 

 

รูปที่ 2.11 การใชผังพาเรโตในการเลือกเครื่องจักร 
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ข.การเลือกเครื่องจักร และชิ้นสวนตนแบบ 

     มีเครื่องจักรทั้งหมด 20 เครื่อง จาก 4 ชนิด ดังนั้น

องม

 จากภาพที่ 2.10 สมมุติวาโรงงานแหงหนึ่ง

จึงต ีการเลือกวาเครื่องแตละชนิด เครื่องไหนจะตองทําการบํารุงรักษาตามแผนกอน รวมถึงชิ้นสวน

ดวยเหมือนกัน ภาพที่ 2 ถึงภาพที่ 4 แสดงใหเห็นวิธีการเลือกโดยใหความสําคัญกับเครื่องจักรหรือ

ชิ้นสวนที่เกิดความเสียหายมาก ดวยการใชผังพาเรโต (Pareto Diagram) จากภาพที่ 2 จะเห็นวา

เครื่องจักรชนิด A นั้น เครื่องที่ 2 จะเสียหายมากที่สุด ในขณะที่เครื่องจักร B เครื่องที่ 1 เสียหายมาก

ที่สุด ดังนั้นจะไดเครื่องจักรที่จะทําเปนตนแบบในครั้งแรก คือ A เครื่องที่ 2 (A2) กับ B เครื่องที่ 1 (B1) 

ในทํานองเดียวกัน เครื่องจักรชนิด C และชนิด D ก็สามารถใชวิธีนี้ 

 

 

รูปที่ 2.12 การใชผังพาเรโตในการเลือกชิน้สวนรวมของเครื่องจักรทุกชนิด ทั้งหมด 10 ชิ้นสวน 

จากรูปที่ 2.12 จะเห็นวาเครื่องจักรทุกเครื่องมีชิ้นสวนรวมที่เสียบอยๆ เหมือนกันคือชิ้นสวนที่ 

1 ดังนั้นชิ้นสวนที่ 1 ตองถูกเลือกกอนเปนอันดับแรกหรือบางครั้งอาจเลือกชิ้นสวนที่ 1 ชิ้นสวนที่ 2 และ

ชิ้นสวนที่ 3 เนื่องจากวาเปนชิ้นสวนที่เสียหายสูง 3 อันดับแรก 
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รูปที่ 2.13 การใชผังพาเรโตในการเลือกชิน้สวนในกรณีที่แยกตามชนดิของเครื่อง 

      จากรูปที่ 2.13 เปนกรณีที่ชิ้นสวนไมไดเปนชิ้นสวนรวมของทุกชนิด จึงตองแยกทําผังพาเรโต

ตามชนิดของเครื่องจักรซึ่งจะเห็นวาในเครื่องจักรชนิด A จะเลือกชิ้นสวนที่ 1 และในเครื่องจักรชนิด B 

จะเลือกชิ้นสวนที่ 2 

 ในบางครั้งเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการเก็บขอมูลเร่ืองการเสียหายของเครื่องจักร เพื่อเปน

พื้นฐานในการดําเนินการซอมบํารุง รวมถึงการเลือกเครื่องจักรและเลือกชิ้นสวนในการทําการ

บํารุงรักษาตามแผน การเก็บขอมูลทุกครั้งที่เคร่ืองจักรเสีย ควรจะเก็บขอมูลดวยวาเครื่องจักรเสีย

เพราะอะไรที่ชิ้นสวนไหน และใชเวลาในการแกไขนานเทาไหร เพื่อจะไดนํามาสรุปเปนผังพาเรโตได

อยางมีประสิทธิภาพตามรูปที่ 2.14 

 

รูปที่ 2.14 การเลือกทั้งเครื่องจักรและชิน้สวนในการนําไปทําการบํารุงรักษาตามแผน 
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       จากรูปที่ 2.14 แสดงใหเห็นวา เครื่องที่ทําความเสียหายมากที่สุดของเครื่องชนิด A คือเครื่องที่ 

2 สวนเครื่องชนิด B คือ เครื่องที่ 1 และของชนิด C คือเครื่องที่ 2 แตทั้งหมดทุกชนิดรวมกัน 12 เครื่อง 

จะมีชิ้นสวนที่เสียอยูบอยๆ เหมือนกัน คือชิ้นสวนที่ 1 ชิ้นสวนที่ 2 และชิ้นสวนที่ 3 ดังนั้นจากภาพจึง

สรุปการเลือกไดวาจะเลือกเครื่องจักร A2, B1 และ C2 เปนเครื่องตนแบบ นอกจากนั้นยังเลือกชิ้นสวน

ที่ 1 ชิ้นสวนที่ 2 และชิ้นสวนที่ 3 เปนชิ้นสวนตนแบบ 

      นอกจากวิธีที่จัดลําดับความสําคัญจากความรุนแรงของความเสียหายที่เกิดขึ้นดวยการใชผัง

พาเรโตแลวยังสามารถใชเกณฑอ่ืนประกอบในการเลือกได เชน จํานวนเครื่องจักร ความรุนแรงของ

ความเสียหายจํานวนพนักงานซอมบํารุง ทักษะในการซอมบํารุง และทักษะในการบํารุงรักษา

เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานผูใชเครื่องจักร ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 2.2 ตอไปนี้ 

ตารางที่ 2.2 การเลือกชิ้นสวนหรือเครื่องจักรในการทําการบํารุงรักษาตามแผน 

  เลือกเครื่องจักร เลือกชิ้นสวน 

มาก   # 

ปานกลาง # # จํานวนเครื่องจักร 

นอย #   

มาก # # 

ปานกลาง   # ความรุนแรงของความเสียหาย 

นอย   # 

มาก # # 

ปานกลาง # # จํานวนพนักงานซอมบํารุง 

นอย   # 

มาก   # 

ปานกลาง # # ทักษะในการซอมบํารุง 

นอย #   

มาก   # 

ปานกลาง # # 
การบํารุงรักษาดวยตนเองของ

พนักงาน 
นอย #   
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2.8.3 กิจกรรมเพื่อการปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

บอยคร้ังที่การออกแบบเครื่องจักรไมไดออกแบบมาใหสามารถบํารุงรักษาไดดวยตัวของมัน

เอง แตจะพิจารณาเฉพาะเรื่องของกรรมวิธีการผลิตเปนหลัก ทําใหเมื่อนํามาใชงาน จึงเปนหนาที่ฝาย

ซอมบํารุงในการหาวิธีดูแลรักษาเครื่องจักรไมวาจะเปนการหมั่นตรวจเช็ค การมีแผนรองรับหาก

เครื่องจักรเสียหาย รวมถึงการมีแผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา หรือ ตามสภาพการใชงาน ซึ่ง

กิจกรรมดังกลาวนั้นเปนเรื่องที่จําเปนและถูกตองหากมองในแงมุมของความพยายามที่จะไมให

เครื่องจักรเสีย แตบางครั้งก็เปนการสิ้นเปลืองหากมองในมุมของชั่วโมงแรงงานที่ใชในการบํารุงรักษา 

หรือบางครั้งเครื่องก็ยังคงเสียหายเนื่องจากความหละหลวม ความหลงลืม หรือจากการปฏิบัติที่ไม

ถูกตองของพนักงานบํารุงรักษา 

 ดังนั้นเพื่อหลีกเลี่ยงปญหาดังกลาว กิจกรรมหนึ่งในการบํารุงรักษา ควรจะเปนเรือ่งการหาวธิทีี่

จะทําใหเครื่องจักรลดความตองการในการบํารุงรักษา หรือไมตองการเลย เพื่อจํานวนชั่วโมงแรงงานที่

ใชในการบํารุงรักษาจะไดลดลง โอกาสผิดพลาดหลงลืมในการบํารุงรักษาจะไดลดลง กิจกรรมดงักลาว

นั้นก็คือ การปองกันการบํารุงรักษา  

ก.พิจารณาความตองการการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 

การปองกันการบํารุงรักษานั้นจะกระทําไดก็ตอเมื่อทราบวา เครื่องจักรนั้นๆ ตองการการ

บํารุงรักษาจุดสําคัญๆ ตรงไหนบาง และตองมีลักษณะอยางไร มีความถี่แคไหน การพิจารณาความ

ตองการการบํารุงรักษาจะพิจารณาจากการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักรใชงานไดเต็มที่ และ

พิจารณาการบํารุงรักษาใหเครื่องจักรใชประโยชนไดสูงสุด  

การบํารุงรักษา 

• ใหเครื่องจักรผลิตแตชั้นงานที่มีคุณภาพ 

• การบํารุงรักษาเพื่อเพิ่มอัตราการใชงานในระยะยาว 

• การบํารุงรักษาเพื่อปรับปรุงความสามารถในการปฏิบัติงานและเพิ่มความปลอดภยั 

นอกจากการพิจารณาตางๆ ที่กลาวมาแลว ยังตองมีการพิจารณาตอไปวา หากไมเปนไป

ตามนั้นจะมีอะไรทําใหรับรูกอนไดหรือไมในรูปของการแสดงผลดวยอุปกรณตางๆ 
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• ดวยชิ้นสวนตางๆ ของเครือ่งจักรเอง 

• ดวยอุปกรณเสริมที่ตองติดตั้งเพิ่ม 

• การใชรวมกนัระหวางอุปกรณเดิมของเครื่องกับอุปกรณเสริม 

การใชอุปกรณดังกลาวไมวาจะติดมากับเครื่องจักร หรือติดตั้งเพิ่มเขาไปก็ตาม ถามองในมุม

ของผูใชเครื่องหรือพนักงานซอมบํารุง อุปกรณตางๆ นั้นก็คือ อุปกรณที่ชวยใหความสะดวกในการ

ปฏิบัติงาน 

• ใชงานไดอยางงาย 

• พบความผิดปกติไดงาย 

• ปองกนัความผิดปกติไดงาย 

2.8.4 การปองกนัการบาํรุงรักษา 

 หลังจากที่ทําการพิจารณาความตองการการบํารุงรักษาของเครื่องจักรทั้งที่ใหเครื่องจักรใช

งานไดเต็มที่และใหเครื่องจักรใชประโยชนไดสูงสุด ที่ไดมาในรูปของ Reliability, Maintainability การ

บํารุงรักษาดวยตนเองการเดินเครื่อง และความปลอดภัย ตามที่แสดงไวในตารางที่ 1 ตอไปก็จะนํา

ขอมูลที่ไดนี้ไปหาวิธีการปรับปรุงหรือแกไขในจุดที่ยังบกพรองอยู ซึ่งบางครั้งอาจจะตองมีการเปลี่ยน

อุปกรณ ออกแบบอุปกรณใหม หรือเปลี่ยนกรรมวิธีการผลิต รวมถึงการกําหนดมาตรฐานตางๆ ใหม 

ไมวาจะเปนมาตรฐานความปลอดภัย มาตรฐานการปฏิบัติงาน มาตรฐานการบํารุงรักษา 

ในภาพที่ 2.15 เปนการนําขอมูลจากการพิจารณาความตองการการบํารุงรักษา ไปทําการสรุปขอมูล

จากนั้นทําการศึกษาทั้งดานการเทคโนโลยีการผลิต เทคโนโลยีการตรวจประเมินเครื่องจักร และ

เทคโนโลยีการบํารุงรักษา โดยที่สุดจะทําการสรุปเปนคูมือเพื่อนําไปจัดทําแผนแกไขตอไป 
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รูปที่ 2.15 การวิเคราะหขอมูลเพื่อการออกแบบเพื่อปองกนัการบาํรุงรักษา 

ก. กิจกรรมเพือ่การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ (Predictive Maintenance) 

ทุกครั้งเมื่อใชเครื่องจักร ถาไมตองการใชจนกระทั่งมันเสียหายแลวจึงทําการซอมบํารุง ก็ไมมี

ทางเลือกอื่นนอกจากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งประกอบไปดวย การบํารุงรักษาประจําวัน การ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา และการกําหนดเวลาในการเปลี่ยน หรือถอดออกมาทําการแกไขกอนที่จะ

เสียหาย สังเกตไดวาการบํารุงรักษาเชิงปองกันดังกลาวนั้น จะกําหนดการบํารุงรักษาโดยยึดตามเวลา 

หรือเรียกวา Time – Based Maintenance (TBM) ถาพิจารณาอยางละเอียดจะพบวาการบํารุงรักษา

เชิงปองกันแบบ TBM นี้ ไมไดคํานึงถึงสภาพการใชงานของเครื่องจักร จนบางครั้งทําใหเกิดการ

บํารุงรักษาที่เกินความจําเปน (Over Maintenance) 
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 เพื่อหลีกเลี่ยงการเกิดปญหาการบํารุงรักษาเกินความจําเปน จึงไดมีการบํารุงรักษาเชิงปองกนั

โดยยึดตามสภาพในขณะนั้นของเครื่องจักร หรือเรียกวา Condition – Based Maintenance (CBM) 

คําวา ตามสภาพ ก็หมายถึง สภาพอยางไรไมตองดูแลรักษามากนัก สภาพอยางไรตองดูแลรักษาเปน

อยางดี และสภาพอยางไรที่สมควรเปลี่ยนไดแลว การบํารุงรักษาตามสภาพดังกลาวก็ไมได

หมายความวา วิธีการบํารุงรักษาที่ปฏิบัติจะถูกตองเหมาะสมรอยเปอรเซ็นต โดยเฉพาะเวลาที่เปลี่ยน

ชิ้นสวน ก็ไมไดหมายความวา ณ เวลานั้นชิ้นสวนมีอายุเปนศูนยแลว เนื่องจากทั้งหมดเปนการ

พยากรณบนพื้นฐานของขอมูล ทําให CBM ถูกเรียกวา การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

 

รูปที่ 2.16 การบํารุงรักษาเชงิปองกนัแบบยึดตามเวลา และยึดตามสภาพ 

ข. วิธกีารพยากรณ 

วิธีการพยากรณวาเมื่อไรควรทําการบํารุงรักษาแบบใด และเขมขนแคไหน หรือเมื่อไรจะ

เปลี่ยน ส่ิงที่จะบอกเราไดก็คือ คุณภาพในการใชงานตามหนาที่ของช้ินสวนนั้นๆ เมื่อใชงานไปนานๆ 

วาใชงานไดดีเยี่ยม ดี ยังพอใชได หรือไมควรใชอีกตอไป 

 ดังนั้นการบํารุงรักษาเชิงพยากรณก็คือ การวัดคุณภาพการใชงานอยูตลอดเมื่ออายุการใชงาน

มากขึ้น และทําการกําหนดวาระดับคุณภาพสูงต่ําอยางไร ควรจะไดรับการบํารุงรักษาแบบไหน ตาม

รูปที่ 2.17 (ธานี อวมออ, 2547) 
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 รูปที่ 2.17 การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ 

 
2.9 การวัดสมรรถนะงานบํารุงรักษา 
 สมรรถนะในการบํารุงรักษาเครื่องจักรหรืออาจพิจารณาในรูปของสมรรถนะความพรอมใช

งาน หมายถึง ความสามารถของเครื่องจักรที่จะทํางานอยางถูกตองถึงแมวาจะมีการหยุดทํางานและ

การจํากัดในทรัพยากร การบํารุงรักษาเครื่องจักรยังตองมีความพรอมในการใชงาน สมรรถนะความ

พรอมในการใชงานเปนการวัดประสิทธิภาพเวลา และสามารถนิยามไดวาเปนการวัดสมรรถนะของ

เครื่องจักรในเทอมของความสามารถที่จะทํางาน โดยไมมีปญหาในสภาพการณที่กําหนดขึ้น 

สมรรถนะความพรอมใชงานสวนหนึ่งขึ้นอยูกับคุณลักษณะของระบบตัวเครื่องจักรเอง และสวนหนึ่ง

ของประสิทธิภาพการบํารุงรักษา การวัดสมรรถนะความพรอมการใชงานเครื่องจักร สามารถแบง

ออกเปน 3 ประการ คือ 

 1. สมรรถนะความเชื่อถือได (Reliability Performance) 

 สมรรถนะความเชื่อถือได หมายถึง ความสามารถของเครื่องจักรในการทํางานไดตามตองการ

ภายใตเงื่อนไขและสภาพการทํางานที่กําหนด สมรรถนะความนาเชื่อถือไดของเครื่องจักรวัดไดในคา

ของ Mean Time to Failure: MTTF สมรรถนะความนาเชื่อถือไดเปนเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรสามารถ 

ทํางานไดตามปกติ ระหวางหยุดการทํางานเนื่องมาจากการบํารุงรักษา เครื่องจักรที่มีสมรรถนะความ

นาเชื่อถือสูง  หมายถึงมีคา MTTF ที่ยาวนาน สมรรถนะความเชื่อถือไดมีผลอยางมากในชวงเริ่มตน

ของโครงการสําหรับการตัดสินใจซื้อเครื่องจักร 
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2. สมรรถนะสนับสนนุการบาํรุงรักษา (Maintenance Support Performance) 

สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษา  หมายถึง ความสามารถขององคกรในการบริหารการ

บํารุงรักษาใตสภาพที่กําหนดในการจัดหาทรัพยากรที่ตองการเพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักร  

สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษาสามารถวัดไดในคาของ Mean Waiting Time: MWT สมรรถนะ

สนับสนุนการบํารุงรักษาสามารถวัดไดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการรอคอยทรัพยากร สําหรับการ

บํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรหยุดทํางาน ถาสมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษาสูง หมายถึง  MWT  ที่ส้ัน 

การจัดองคกรและกลยุทธจากการผลิต และการบํารุงรักษามีผลตอสมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษา 

3. สมรรถนะการบํารุงรักษาได (Maintainability Performance) 

สมรรถนะการบํารุงรักษาได หมายถึง  ความสามารถของเครื่องจักรภายใตสถานภาพการใช

งานตามกําหนด  สามารถกลับคืนสูสภาพเดิมไดหลังจากเริ่มทําการบํารุงรักษาดวยขั้นตอนและ

ทรัพยากรที่กําหนด  สมรรถนะการบํารุงรักษาไดสามารถวัดคาไดในรูปของ Mean Time To Repair: 

MTTR โดยวัดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการซอมแซมเครื่องจักรและไดรับอิทธิพลอยางมากจากการ 

ออกแบบเครื่องจักร สมรรถนะการบํารุงรักษาไดมีคาสูง หมายถึง คา MTTR ที่ส้ัน คือ ใชเวลาในการ

ซอมแซมเครื่องจักรนอย 

 

ตารางที่ 2.4 ลักษณะการวัดผลการบํารุงรักษา 

สมรรถนะความเชื่อถือได สมรรถนะสนบัสนุนการบํารุงรักษา 
สมรรถนะสนบัสนุนการ

บํารุงรักษาได 

คุณภาพเครื่องจักร ทรัพยากรขางในและขางนอก เครื่องมือพิเศษ 

คุณภาพอะไหล ความชาํนาญ การออกแบบ 

คุณภาพการซอม  ความพรอมของอะไหล การแยกเปนโมดูล 

คุณภาพการตดิตั้ง การวางแผน คูมือ 

คุณภาพการบาํรุงรักษาแบบ

ปองกนั ความพรอมของเอกสารเทคนิค มาตรฐาน 

สภาพแวดลอม กลยุทธ การดัดแปลง 

การเดินเครื่อง ความเปนผูนาํ การวิเคราะหขอเสีย 

อายุเครื่องจักร ระบบและการทํางานประจําวัน คุณภาพอะไหล 

ระบบสํารอง การจัดองคกร   
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ตารางที่ 2.4 แสดงลักษณะการวัดสมรรถนะการบํารุงรักษาในดานตางๆ เชน สมรรถนะความ

เชื่อถือได อาจพิจารณาในดาน คุณภาพเครื่องจักร คุณภาพอะไหล คุณภาพการซอม คุณภาพระบบ

สํารอง เปนตน นอกจากนี้ยังมีปจจัยอื่นที่เกี่ยวของกับการวัดสมรรถนะ  คือ  เวลาสูญเปลาเปลี่ยน 

( Mean Down Time : MDT )  เปนคารวมของ MWT และ MTTR  ในทางปฏิบัติแลวอาจเปนการยากที่

แยกใหเห็นชัดเจนวาอะไรคือเวลารอคอย (MWT)  และอะไรคือเวลาซอมแซม ( MTTR )  ในกรณีนี้จึง

ใช MDT เปนตัวแทนของเวลาทั้งหมดตั้งแตเครื่องจักรเริ่มหยุดทํางานจนกระทั้งทํางานไดใหมอีกครั้ง

หนึ่ง 
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2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 แนวคิดและขอมูลในงานวิจัยนี้บางสวน เปนผลมาจากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของแลว

นํามาประยุกตใชใหเหมาะสม ซึ่งงานวิจัยที่ไดทําการศึกษา ไดแก 

 

 1.การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะการบํารุงรักษาของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม ใน

งานวิจัยนี้กลาวถึงความจําเปนในการชี้วัดสมรรถนะในงานบํารุงรักษา แนวทางและตวัชีว้ดัทีเ่หมาะสม

ในการนําไปประยุกตใชในงานบํารุงรักษา ตอไปนี้เปนตัวอยางของการใชดัชนีในการตัดสินใจใน

กิจกรรมตางๆ (R.H.P.M Arts, Gerald M.Knapp,Lawrence Mann Jr, 1998) 

 

 (1)  จํานวนชั่วโมงของชางฝมือที่คํานวณโดยนักวางแผน 

              จํานวนชั่วโมงของชางฝมือที่ทํางานจริง 

 

ดัชนีนี้บงชี้ใหทราบวาการทํางานเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม 

 

 (2)  จํานวนชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

  จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชจริง 

 

ดัชนีนี้ทําใหทราบวาการทํางานเปนไปตามที่กําหนดตามเวลาหรือไม 

 

 (3)          จํานวนใบสั่งงานที่ทําไดจริงตามตารางเวลา 

   จํานวนใบสั่งงานที่กําหนดใหทําตามตารางเวลา 

 

 (4)  จํานวนชั่วโมงที่ทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

  จํานวนชั่วโมงที่ทําการบํารุงรักษาทั้งหมด 

 

 (5) สัดสวนของเวลาที่ใช =      จํานวนชั่วโมงที่ไดทํางานจริงตามที่วางแผนไว 

              จํานวนชั่วโมงที่ไดทําตามใบสั่งงาน 
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(6)  ความไมประสบผลสําเร็จในงานบํารุงรักษา   

เทากับ จํานวนใบสั่งงานที่เปนการซอมแกไขปรับปรุง (CM) เนื่องจากการเสียของ

เครื่องจักรที่ไดมีการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) ไวแลว 

 จํานวนใบสั่งงานทั้งหมด (PM + CM) 

 

 (7) งานคาง  = จาํนวนชั่วโมงทํางานที่วางแผนไวลวงหนา 8 สัปดาห

     จํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมดไดจริงในเวลา 8 สัปดาห 

 

ในกรณีที่งานคางมีเยอะแสดงใหเห็นถึงความจําเปนที่อาจจะตองมีการวาจางเพิ่มเติมจาก

ภายนอก (Contractor) 

  

(8)  จํานวนใบสั่งงานที่ไมไดกําหนดไวลวงหนา ดัชนีนี้สามารถบงบอกไดวาตองการ

พนักงานเพิ่มเติมเปนพิเศษ  

 

 2.งานวิจัยนี้ทําการกําหนดรายการตัวแปรที่จะมีผลตอกําลังการผลิต เพื่อนํามาเปนกรอบใน

การวางแผนการบํารุงรักษา โดยการสมมุติการเกิดความเสียหายแบบสุม และดูความเหมาะสมของ

รูปแบบการซอมบํารุงแบบตางๆที่จะนํามาใชในการซอมบํารุงในขณะนั้น วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้

เพื่อกําหนดขนาดกําลังการผลิตที่ เหมาะสมกับระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เพื่อใหเกิด

ประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาสูงสุด และตนทุนในการผลิตต่ําสุด โดยการใชหลักการ Optimization 

(E.H. Aghezzaf, M.A. Jamari, D. Ait Kadi, 2007) 

  

 3.งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเปรียบเทียบ กลยุทธการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบคาบเวลา (Time 

based Preventive Maintenance) และการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบเงื่อนไข (Condition based 

Preventive Maintenance) เพื่อหาความเหมาะสมในการวางแผนการบํารุงรักษาในการผลิตแบบ 

Shop – floor โดยวัดจากประสิทธิภาพของการบํารุงรักษาเชิงปอนกัน (Dietmar Gude, Detlev 

Poweleit, Elena Psaralidis, Dortmund) 



บทที่ 3 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรของกรณีศกึษา 

 
 กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนโรงไฟฟาที่อยูในอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ (Pulp)  มีหนาที่

หลักในการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติของน้ํายาตมเยื่อ (White Liquor) ที่ผานกระบวนการตมแลว นาํ

กลับมาใชใหม (Chemical recovery) นอกจากนี้ยังผลิตกระแสไฟฟาและไอน้ําความดันต่ํา ความ

ดันปานกลาง เพื่อใชในกระบวนการผลิตตางๆ  

 

 
 

รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเยื่อและกระดาษ 

  

จากรูปที่ 3.1 จะเห็นไดวาโรงผลิตไฟฟา เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิตเยื่อและกระดาษ 

ดังนั้นแผนการบํารุงรักษาโรงไฟฟาจะตองสัมพันธกับหนวยงานตางๆในกระบวนการผลิตเยื่อ

กระดาษดวย โรงไฟฟาจะเปนหนวยงานหลักในกระบวนการผลิต เนื่องจากตองจายทั้งพลังงาน

ไฟฟา พลังงานความรอน และการนําสารเคมีกลับคืนสูระบบการผลิต เพื่อใหกระบวนการผลิต

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้นในการวางแผนการบํารุงรักษาที่ดี จะตองมีความรูและความ

เขาใจในกระบวนการผลิตอยางดีดวยเชนกัน 
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3.1 แนวทางการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา 
 แนวทางการบํารุงรักษาที่ใชของกรณีศึกษา ในการบํารุงรักษาเครื่องจักรใชแนวทางการ

บํารุงรักษา ดังนี้ 

 

 3.1.1 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนการบํารุงรักษาตามโปรแกรม เพื่อปองกันไมใหเกิดการ

ขัดของเสียหาย เปนการตรวจจับปญหากอนที่จะลุกลามกระทบกับกระบวนการผลิต โดยลักษณะ

การบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา มีลักษณะสําคัญ 2 ประการ ดังนี้ 

1. การบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ทําเปนประจํา (Routine Maintenance) 

 ซึ่งแบงออกได ดงันี้ 

ก. ประจําวนั (Daily rout check)  เชน ทุกๆ วนักอนการเดินเครื่องหรือขณะที่ทาํการ

เดินเครื่องอยู จะตองมีการทาํความสะอาด ตรวจสอบสภาพทั่วไป การตรวจสอบ

การทาํงาน การขันอัดน็อตหรือชุดยึด (Support) ตางๆ ของเครื่องจักรใหแนน ซึ่งผูที่

ปฏิบัติงานเหลานี้คือ ชางประจํากะนัน้ๆ 

ข. ประจําสัปดาห (Weekly) 1, 2, 3 สัปดาห  ข้ึนอยูกับชนดิของเครื่องจักรตามความถี่

ของงาน PM ที่กําหนดไว 

ค. ประจําเดือน (Monthly) 3, 6, 9 เดือน สวนใหญเปนงานที่มีรายละเอียดงาน

คอนขางมาก (Semi – Overhaul) 

ง. ประจําป (Yearly / Annual) สวนใหญเปนงาน Overhaul เครื่องจักรทีต่องทํา

ประจําป งานตรวจเช็คอุปกรณความดันสงู เชน วาลวปองกันความปลอดภัย 

(Safety Valve) ของไอน้ําความดันสงู หรือระบบไฟฟาทีต่องทําการหยดุระบบสง 

(Off MCC) กอนจึงจะทาํการตรวจเช็คได เชน หมอแปลงไฟฟา มอเตอรไฟฟา หรือ 

ระบบไฟฟาสาํรอง เปนตน 

 

ลักษณะของการบํารุงรักษาแบบ Routine Maintenance ไดแก  

a) การตรวจหา (Check) เปนการตรวจสภาพของอุปกรณหรือเคร่ืองจักรวาทํางาน

ถูกตองตามที่กําหนดหรือไม ในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรนั้นสิ่งที่จะขาดไมได

ที่จะใชในการตรวจสอบคือ สภาพการเดินเครื่องใชงาน เสียง ความฝด การตอโยง 

(Connection) ซึ่งอาจหมายถึงการตอโยงโดย Coupling & Chain ฯลฯ ระหวางตัว

ขับและตัวตาม อุณหภูมิ การหลอล่ืน ระบบสงแรง (Power transmission) เชน 

สายพาน ตรวจดูความตึงหรือหยอนอยางไรหรือไม เปนตน 
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b) การตรวจสภาพ (Inspection) เปนการตรวจสภาพทั่วไป แตจะกวางกวา Checking 

c) การแกไขเล็กๆนอยๆ เชน การขันอัด Bolt & Nut , การจัดอุปกรณตางๆที่ไมเขาทีเ่ขา

ทาง 

d) การหลอล่ืน  

e) การปรับแตง 
f) การเอาใจใสดูแลตางๆ (Check sheet / Rout check) 

 
2. การบํารุงรักษาเชิงปองกันตามวาระหรือแผนที่กําหนดไวลวงหนา (Schedule 

Preventive maintenance) แบงออกเปน 3 ลักษณะสําคัญ คือ 

  ก. การซอมเล็กๆนอยๆ (Minor Repair) แยกลักษณะไดดังนี้ 

 เปนทางทีท่ําเพื่อใหอุปกรณหรือช้ินสวนอปุกรณแตละชนิดนัน้กลับ

ทํางานไดเปนปกติเหมือนเดมิ 

 เปนงานซอมงายๆและมีขนาดที่เกีย่วของกับคนหรือขนาดของงานนั้น 

         ไมใหญโต 

 ทําที่แหลงนัน้ๆ คือ เครื่องจกัรหรืออุปกรณที่ตั้งอยูที่ใดก็ดําเนนิการ

ซอมตรงจุดนัน้ 

 สามารถทํางานไดขณะที่เครื่องจักรไมไดใชงาน หรือเครื่องจักรเดินแต

ไมไดรับภาระ (Load)  

 ถาหากจาํเปนตองหยุดเครื่องซอม จาํตองไมเกินเวลาทีว่างแผนซอมไว 

และไมกระทบตอระบบโดยรวม 

ข. การซอมระดับกลางๆ (Medium Repair) งานที่จัดอยูในประเภทนี้ไดแกงาน

ตางๆที่ทําโดยชางของฝายงานซอมบํารุง ซึ่งไดกําหนดแผนงานไวตามตาราง และ

เปนงานดังตอไปนี้ 

 จะตองมีการหยุดเครื่อง 

 งานที่จําเปนตองถอดเครื่องออกมาแตไมไดยกเลื่อนออกจากแทน

เครื่องหรือฐานรากตําแหนงที่มันติดตั้งอยู 

 เปนการเปลี่ยนซอมวัสดุที่สึกหรอ เชนงานใน Minor repair แตขนาด

ของงานใหญกวา 

 การปรับแตงกลไกลตางๆ 

 งานที่ตองเช็คตําแหนงของชิ้นสวนวามันอยูในตําแหนงที่ถูกตองหรือไม 

เชนงานตรวจสอบ Alignment 
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 จะตองเปนงานซอมช้ินสวนของอุปกรณที่มีอายุใชงาน (Service Life) 

นอยกวาระยะการ Overhaul 2 คร้ัง 

 เวลาที่ใชในการซอมบํารุงตองไมเกินที่กําหนดไว 

ค. การซอมใหญ (Major Overhaul) คือ งานซอมที่มีการกําหนดแผนไวลวงหนา

และตองเปนงานขนาดใหญ ซึ่งแยกลักษณะงานออก ดังนี้ 

 เกี่ยวของกับการถอดชิ้นสวนออกมาหมดคือการรื้อถอนอุปกรณออก

จากแทนหรือฐาน (Dismantling) และการถอดออกมาเปนชิ้น 

(Disassembling) และยกออกจากแทนเครื่องหรือฐานดวย 

 การประกอบ (Assembling) คือ เมื่อมีการถอดเปนชิ้นๆแลวก็ตองมี

การประกอบเขาเหมือนเดิม ซึ่งเปนงานที่ตองใชเวลา 

 การทดสอบ (Testing) คือ หลังจากที่ผานการ Assembling แลว

จะตองมีการทดลองการเดินเครื่องวาใชงานไดหรือไม ถาไมไดจะตอง

ถอดออกมาซอมใหม และทดลองเดินเครื่องใหมจนกวาจะเดินได 

 

3.1.2 การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance) 

การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข คือ การดําเนนิการเพือ่การดัดแปลง ปรับปรุงแกไข

เครื่องจักรหรือสวนของเครื่องจักร สําหรับกรณีศึกษาใชแนวทางการบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข 

เพื่อ    

1.  ขจัดเหตุขัดของเรื้อรังของเครื่องจักรใหหมดไปโดยสิน้เชิง 

2.  ปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรใหสามารถ "ผลิต" ไดดวยคุณภาพ และหรือปริมาณ  

     ที่สูงขึน้ 

การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงไมได หมายถึง การแกไขปรับปรุงวิธีบํารุงรักษาแตจะ

หมายถึงการแกไขปรับปรุงตัวเครื่องจักรเพื่อที่จะลดความเสียหายจากการเสื่อมสภาพและ

คาใชจายของการบํารุงรักษาลง  กลาวคือเปนการปรับปรุง คุณสมบัติของเครื่องจักรใหดีข้ึนนั่นเอง 

แตในกรณีที่คาใชจายของการแกไขปรับปรุงเครื่องจักรมากกวาผลรวมของคาใชจายในการ

บํารุงรักษาและความเสียหายจากการเสื่อมสภาพก็จะทําใหวิธีการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงนี้

ไมมีความหมายดังนั้น  จึงจําเปนจะตองมีการควบคุมเชนเดียวกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

Corrective Maintenance มักจะมีเปาหมายในการลดการสูญเสีย ลดตนทุนในการซอมบํารุง ลด
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เวลาในการซอม ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร ดังนั้นอาจจะพูดไดวาการทํา Corrective 

maintenance เปนกิจกรรมที่สําคัญมากเทียบกับกิจกรรมซอมบํารุงในลักษณะอื่นๆ 

 3.1.3 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 

เปนการบํารุงรักษาตามการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Condition Based maintenance) 

เปนการกําหนดการบํารุงรักษาที่ดีที่สุดในปจจุบัน เนื่องจากสามารถใชประโยชนไดสูงสุด จากการ

ใชงานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ จนเสื่อมสภาพลง ซึ่งการซอมบํารุงดังกลาวจะสามารถทํา

การซอมบํารุงรักษาหรือปรับปรุงใหเคร่ืองจักรกลับคืนสูสภาพที่ดีดังเดิม หรือใหดียิ่งขึ้น การ

บํารุงรักษาแบบนี้ เหมาะสําหรับเคร่ืองจักรที่สามารถตรวจวัดการเสื่อมสภาพได เชน การตรวจวัด

ความรอน เสียง หรือการสั่นสะเทือน เปนตน 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณของกรณีศึกษา จะไดรับการบริการจากหนวยงานที่ถูกจัดตั้ง

ข้ึนเปนหนวยงานบํารุงรักษาสวนกลาง (Central Maintenance) เพื่อใหบริการงานบํารุงรักษากับ

หนวยงานในเครือบริษัททั้งหมด ลักษณะของงานบริการดังกลาวเปนทั้งงานในสวนของการแกไข 

และการวิเคราะหสภาพเครื่องจักร (Corrective and Predictive Maintenance) ซึ่งอาจจะจัดเปน

งานซอมบํารุงเชิงปองกันก็ได ข้ึนอยูกับลักษณะของงานและวัตถุประสงคในการใชเครื่องมือ

ดังกลาว โดยเทคนิคที่นํามาใชในการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ ไดแก 

 

1. การตรวจสอบ และการวิเคราะหตัวอยางน้าํมนัหลอล่ืน 

            น้ํามันหลอล่ืนแตละชนิดถูกผลิตขึ้นมา เพื่อใหมีคุณสมบัติในการหลอล่ืนที่เหมาะสมกับ

การใชงานของเครื่องจักรในแตละประเภท เมื่อน้ํามันหลอล่ืนถูกใชงาน คุณสมบัติและคุณภาพของ

น้ํามันจะเสื่อมสภาพลง และคุณสมบัติในการหลอล่ืนจะลดลงไปเรื่อยๆ จนในที่สุดไมอยูในสภาพที่

เหมาะสมสําหรับการใชงานอีกตอไป การเปลี่ยนแปลงดังกลาวนี้เกิดอาจเกิดจากสิ่งปนเปอนตางๆ

เขาไปปะปนในน้ํามันหลอล่ืน เชน น้ํา ฝุนละออง หรือ เศษโลหะจากการสึกหรอ หรือการ

เสื่อมสภาพของเนื้อน้ํามัน และสารเพิ่มคุณภาพเสื่อมลง ดังนั้นเพื่อใหการหลอล่ืนเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพจึงควรที่จะมีการทดสอบคุณสมบัติของน้ํามันหลอล่ืน และปริมาณสิ่งสกปรกหรือส่ิง

ปนเปอนที่ เกิดขึ้นในน้ํามันหลอล่ืนที่ใช เปนระยะๆ ซึ่งนอกจากจะทําใหทราบสภาพของ

น้ํามันหลอล่ืนแลวยังสามารถกําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนถายน้ํามันหลอล่ืนไดอยางเหมาะสม

อีกดวย 
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ก.พืน้ฐานการตรวจสอบและวิเคราะหน้าํมนัหลอล่ืน 

มีข้ันตอนเหมอืนกับการทาํการทดลอง (LAB) โดยการนาํน้าํมันตวัอยางมาทาํการทดสอบ

กับเครื่องมือวดัตางๆ โดยอยูภายใตการอางอิงมาตรฐานตางๆ ซึ่งมีการตรวจสอบดังนี ้

1. การตรวจสอบหาสิง่ปนเปอนในน้ํามนั (Contamination) 

2. การตรวจสอบวัดคาความหนืด (Viscosity) 

3. การตรวจสอบหาปริมาณน้าํในน้าํมัน (Water in Oil) 

 

 ข.วัตถุประสงคการวิเคราะหน้าํมนัหลอล่ืน 

1. เพื่อตรวจสอบดู สภาพและคณุสมบัติของน้าํมันวาสามารถใชงานตอไปไดอีกหรือไม 

2. เพื่อตรวจสอบดู อัตราการสกึหรอของเครือ่งจักรและชิ้นสวน รวมถงึอปุกรณตางๆ 

3. เพื่อตรวจสอบดู ความสะอาดของน้ํามนั 

4. เพื่อตรวจสอบดู การปนเปอนของสิ่งสกปรกตางๆ 

 ค.ประโยชนทีไ่ดจากการวิเคราะหน้ํามนัหลอล่ืน 

1. ลดคาใชจายในการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
2. เพิ่ม หรือขยายระยะเวลาการเปลี่ยนถายน้ํามนัหลอล่ืน 

3. เพิ่มขีดความสามารถ และประสิทธิภาพใหกับอุปกรณตางๆ ใหทาํงานไดเต็มอยางที ่

4. เพิ่มอายุการใชงานของเครือ่งจักร และอปุกรณตางๆ ใหยาวนานยิง่ขึ้น 

5. เพิ่มความปลอดภัยใหกับเครื่องจักร ปองกนัไมใหเกิดการเสียหาย 

6. สามารถกําหนดและวางแผนงานการซอมลวงหนาได 
 
 ง.การปนเปอนของน้ําในระบบน้ํามันทําใหเกิด 

1. น้ํามันเสื่อมสภาพ เชน การตกตะกอนของสารเพิ่มคุณภาพ และการเกิด “ออกซิ

เดชั่น” ในระบบ 

2. ความหนาของฟลมหลอล่ืนลดลง หรือสูญเสียฟลมน้ํามัน 

3. ความลาที่ผิวโลหะถูกเรงใหเกดิเร็วขึ้น และ ตลับลูกปนเกิดความเสียหาย 

4. การกัดกรอน และการสึกหรอแบบขูดขีด 

5. ชิ้นสวนเกิดการติดขัด 

6. คาความหนืดเพิ่มข้ึน 
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2. การปรับแตงการไดศูนยของเพลาเครื่องจักร (Laser Shaft Alignment)  

เครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมที่ใชพลังงานกลหรือมีการสงถายกําลัง จะมีระบบการสง

กําลังหลายแบบหลายชนิด ข้ึนอยูกับการออกแบบและขบวนการผลิตเชนคับปล้ิง เชน เครื่องจักรที่

สงถายกําลังดวยคับปล่ิง (Coupling) เครื่องจักรเหลานี้จะตองมีการปรับแตงศูนยเพลาเครื่องจักร

ใหตรง เพื่อปองกันความเสียหายจากการทํางาน ความหายของการปรับแตงศูนยเพลา 

(Alignment) คือ การวางแนว ทําใหตรง หรืออยูในเสนตรง เปนการปรับแตงการไดศูนยของเพลา

เครื่องจักรใหตรงกัน ระหวางเพลาตัวขับและเพลาตัวตาม ในแนว Vertical และ Horizontal เพื่อ

ปองการการผิดศูนยในลักษณะเชิงมุม (Gap or Angular) และเชิงขนาน (Offset or Parallel)   

 

 
            Stationary                          Move Machine 

 

รูปที่ 3.2 ลักษณะแนวศูนยของเพลา 
 

ก.ลักษณะของการผิดศูนย (Misalignment) 

            ในการติดตั้งเครื่องจักร ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการตอเพลา ระหวางเพลาตัวขบัและตัวตาม

คือ การผิดศูนยของแกนเพลา ซึง่คาทีย่อมรับไดจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับชนิดของคบัปล้ิงที่ใชสง

ถายกําลงั ซึง่ลักษณะของการผิดศูนย หรือผิดแนวศูนยกลางแบงเปน 3 ลักษณะดังนี ้

1. การผิดพลาดในแนวมุม (Gap or Angular Misalignment) หมายถึงการผิดพลาดของ

แนวแกนเพลาทั้งสองทีท่ํามมุซึ่งกนัและกนั 

 

 
 

รูปที่ 3.3 การผิดพลาดของแนวแกนเพลาในแนวมุม 
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2. การผิดพลาดในแนวขนาน (Off Set or Parallel Misalignment) หมายถึง การ

ผิดพลาดเยื้องศูนยกลางของแนวแกนเพลาทั้งสองขนานกนั 

 

 
 

รูปที่ 3.4 การผิดพลาดของแนวแกนเพลาในแนวขนาน 

 

3. การผิดพลาดในแนวรนุ (End Flodt) หมายถึง การผิดพลาดของเพลาที่ยอมใหเพลา

เคลื่อนที ่เขา-ออก ไดในแนวแกนเพลา 

  

 
                  

รูปที่ 3.5 การผิดพลาดของแนวแกนเพลาในแนวรนุ 

 

การปรับแตงศูนยเพลาเครื่องจักรโดยทั่วไปจะสามารถทํากันไดหลายวิธี เชน การใช

สายตา(เล็ง) ใบเลื่อย ฟุตเหล็ก Feeler Gauge หรือ Dial Gauge ซึ่งตองอาศัยความชํานาญ 

ความเชื่อถือ และเทคนิคของแตละบุคคลในการทํางาน แตส่ิงที่สําคัญที่สุดของงานประเภทดัง

กลาวคือ ความละเอียดและมาตรฐานของงาน ซึ่งหากทําการปรับแตงการไดศูนยของเพลาที่

ผิดพลาด (Misalignment) จะสงผลกระทบกับเครื่องจักรทําใหเกิดการเสียหายได 
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ข.การบริการงานดวยเครื่องมือ Laser Shaft Alignment 

งานปรับแตงการไดศูนยของเพลาเครื่องจักร (Alignment) มักจะเปนปญหาสําหรับชาง

เทคนิคที่ทํางานติดตั้งเครื่องจักร ที่สงถายกําลังดวยคับปล้ิงเสมอ ซึ่งการปรับแตงอาจจะใช

เวลานานมากเพื่อใหไดคาตามมาตรฐานที่กําหนดของการติดตั้งเครื่องจักร บางครั้งกรณีของงาน

เรงดวนก็ไมสามารถกําหนดระยะเวลาที่แนนอนได จึงอาจทําใหกระทบกับขบวนการผลิต ทําให

เกิดผลเสียเนื่องจากไมสามารถผลิตไดตามเปาหมาย แตการปรับแตงศูนยดวยเทคนิค “Laser 

Alignment Shaft Machine” มีขอดีกวาวิธีเดิมๆ ดังนี้ 

 

1. บริการงานดวยความรวดเร็ว และใชเวลานอย ชวยใหลดระยะเวลาในการซอมบํารุง และ

ชวยเพิ่มผลผลิต 

2. ไดมาตรฐานการติดตั้ง ชวยใหเครื่องจักรมอีายุการใชงานยาวนานขึ้น  

 

 
 

 

รูปที่ 3.6 ชุดเครื่องมือ Laser Shaft Alignment 
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ตารางที่  3.1 ความละเอยีดของเครื่องมือวัด และคาพิกดัความเผื่อ (Tolerance) 
Tolerance Guide line for Alignment 

 Excellent Table  Accepted Table  User Defined Values 
Gap 

(Angular) 
Offset 

(Parallel)  
Gap 

(Angular) 
Offset 

(Parallel)  
Gap 

(Angular) 
Offset 

(Parallel) Speed (Rpm.) 
(mm.) (mm.)  (mm.) (mm.)  (mm.) (mm.) 

750 0.09 0.09  0.13 0.19  0.13 0.19 

1,500 0.05 0.06  0.07 0.09  0.07 0.09 

3,000 0.03 0.03  0.04 0.06  0.04 0.06 

6,000 0.02 0.02  0.03 0.03  0.03 0.03 

        

หมายเหตุ  : คา Tolerance ในการทาํ Alignment ที่กําหนดไว สามารถเลือกใชไดตามความตองการ ซ่ึงเปนคา

มาตรฐานที่ยอมรับกันทั่วโลก  

คา Tolerance ดังกลาวขึ้นอยูกับ ความเร็วรอบเคร่ืองจักร และขนาดของ Coupling โดยทั่วไปแลวคา Gap or Angular 

จะมีคา ตอขนาดความโตเสนผาศูนยกลางของ Coupling  ทุกๆ 100  ม.ม. 

 

ชนิดของเครื่องจักร และคับปล้ิง 

 

 
 

รูปที่ 3.7 ชนิดของคับปล้ิงเครื่องจักร 

 

Soft Foot ที่เกดิขึ้นกับฐานเครื่องจักร 

 

 
 

รูปที่ 3.8 ชนิดของ Soft foot ฐานเครื่องจักร 
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ตารางที่ 3.2 ตัวอยางคาพกิัดความเผื่อของคับปล้ิงชนดิตางๆ  

Coupling Type Offset (Parallel) Gap (Angular) End Float (ระยะรุน) 

 แบบยางยืดหยุน, แรงเฉือน 
(Shear) 1 1/8 " (28.5 mm) 4 ' 

5/16 - 1/4 " (7.9 - 12.7 
mm) 

 แบบแรงกด (Compression) 0.2 mm ไมเกิน 1' 0.5 mm 

 แบบ Rubber Block 
1/16 - 1/4 " (1.58 - 6.35 

mm) 1' 
1/16 - 1/2 " (1.58 - 12.7 

mm) 

 แบบ Sliding Block 10 % ของ Dia 3' 
1/32 - 1/4 " (0.79 - 6.35 

mm) 

 แบบ Flexible Sleeve 10 % ของ Dia 1' 
1/4 - 3/8 " (6.35 - 9.52 

mm) 

 แบบโซฟน (Silent Chain) 1 - 2' 2 % Pitch 
1/8 - 1 " (3.17 - 25.4 

mm) 
 แบบโซโรลเลอร (Roller 
Chain) 0.01 " 1/2 - 1 1/2 " 0.02 - 0.07 " 
 แบบเกียร (Gear) ฟนโคงมน   3 - 4'   

 แบบเกียร (Gear) ฟนตรง 
0.01 - 0.1 " (0.025 - 

0.25 mm) 1' 
1/2 - 1 " (12.7 - 25.4 

mm) 
 แบบปลอกเฟอง 0.022 " 1 1/2 '  (+ 1/8 ") (+ 3.17 mm) 
 แบบโซพลาสติก (Plasic 
Chain) 0.005 " (0.125 ,,) 1/2 ' 3/32 " (2.37 mm) 
 แบบไดอะแฟรม 
(Diaphagm) 0.06 " 1/2 ' 1 " (25.4 mm) 

 แบบ Steel Grid 
1/2 " Dia, (12.7 mm) 

Dia 1 ' 
1/8 - 1/4 " (3.17 - 6.35 

mm) 
 แบบสปริงขด 1/8 " (3.17 mm) 40 '   
 แบบโลหะพับยน (Metal 
Bellows) 

1/8 - 1/4 " (3.17 - 6.35 
mm) 9 '   

 

หมายเหต:ุ คาที่ยอมรับในการผิดแนว ของคับปล้ิงชนิดตางๆ (เอกสารการฝกอบรมของ สสท.) 
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3. การตรวจเช็คและวิเคราะหการสั่นสะเทือนของเครื่องจักร 

(Vibration Check and Analysis Machine) 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.9 ลักษณะการวัดสนัญาณความสัน่สะเทือนของเครื่องจักร 
  

การสั่นสะเทือนที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรสวนใหญ มีสาเหตุมาจากการติดตั้งโครงสราง และ

สภาพการทํางานของเครื่องจักร สงผลทําใหเครื่องจักรเกิดการสั่นสะเทือนในขณะที่ทํางาน ซึ่งจะ

กอใหเกิดความเสียหายกับช้ินสวนตางๆ      

 

ก.วัตถปุระสงคของการตรวจเช็คและวิเคราะหสภาพเครือ่งจักร 

             เพื่อประเมินสภาพความผิดปกติ หรือการเสียหาย อันเนื่องมาจากสภาพการทํางานของ

เครื่องจักร ซึ่งจะชวยใหการซอมบํารุง และการเตรียมการแกไขกระทําไดอยางทันทวงที เพื่อ

ปองกันการเสียหายในระดับรุนแรง อีกทั้งยังชวยใหเครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และ

ชวยยืดอายุการใชงานใหยาวนานยิ่งขึ้น 

 

ข.ผลกระทบจากปญหาการสั่นสะเทือน 

1. กอใหเกิดการเสียหายกับช้ินสวน และโครงสรางของเครื่องจักร  

2. ทําใหเครื่องจกัรมีอายุการใชงานสั้นกวากาํหนด 

3. สูญเสียคาใชจายในงานซอมบํารุงสูง 
4. สูญเสียรายได และโอกาสในการผลิต 
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ค.เครื่องมือตรวจวัดการสั่นสะเทือน แบงเปน 2 ชนิดดวยกันคือ 

1. Overall Vibration คือเครื่องมือที่ทาํการตรวจวัดการสั่นสะเทือนในรูปของคาที่

เปนตัวเลข เทานัน้ 

2. Overall Value  คือเครื่องมือที่ทาํการตรวจวัดการสัน่สะเทือนในรูปของตัวเลข 

และความถี่ของสัญญาณ 

 

ง.รูปแบบการตรวจเช็คและวิเคราะหสภาพเครื่องจักร 

1. Overall Vibration   ซึ่งแสดงคาเปนตัวเลข ตามชนิดของการวดัคา 

2. Trend Vibration   การนาํคาที่ตรวจวัดไดมาอางอิงสภาพจากแนวโนมที่

เปลี่ยนแปลงไป 

3. FFT (Fast Fourier Transform) รูปของ Time Domain or Frequency Domain ซึง่จะ

บอกถึงแหลงที่มาของความสั่นสะเทือน และความรนุแรงที่เกิดขึ้น   

 

 

 

 

 

 
 

Overall vibration  Train vibration 
 

 

Fast Fourier Transform 

 

 

รูปที่ 3.10 รูปแบบการตรวจเช็คและวิเคราะหสภาพเครื่องจักร 
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จ.ข้ันตอนการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร และขอมูลเบ้ืองตน 

             การตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร จะกระทาํในขณะที่เครื่องจกัรทํางาน จงึไมกระทบกับ

ขบวนการผลิต และทําใหทราบสภาพการณของเครื่องจักรภายใตสภาวะการทํางานไดเปนอยางดี 

นอกเหนือไปจากขั้นตอนการตรวจเช็คแลว ขอมูลเบ้ืองตนของเครื่องจักรถือวามีความสําคัญอยาง

มากในการวิเคราะหสภาพเครื่องจักร ซึ่งขอมูลที่ตองใชประกอบการตรวจเช็คและวิเคราะห จะ

ประกอบไปดวย 

1. ขนาดของเครือ่งจักร Speed, kW 

2. ขอมูลของเครื่องจักร สภาพการติดตั้ง, สภาวะการทาํงาน, โครงสราง และชิ้นสวน 

และสวนประกอบของเครื่องจักร เชน ชนิดของแบริ่ง, จํานวนฟนเฟองเกียรเปนตน 

 

 
 

รูปที่ 3.11 ทิศทางการตรวจวัดการสั่นสะเทือน 

 

 รูปที่ 3.11 แสดงจุดตรวจวัดการสั่นสะเทือน ซึง่แบงออกได ดังนี ้

  1. การวัดในแนวรัศมี (radial) 

• Vertical คือมุมที่ตัง้ฉากกับเพลาในแนวดิง่  

• Horizontal คือมุมที่ตั้งฉากกับเพลาในแนวนอน  

2. การวัดในแนวแกน (Axial) 

 

ฉ.การกาํหนดจุดวัดการสั่นสะเทือน (Vibration Check) 

            การกาํหนดจุดวัดเครื่องจักรแตละตัว โดยมหีลักที่นยิมทัว่ไปคือกําหนดจุดวดั ที่ตลับลูกปน

ของตัวตนกาํลัง เรียงไปจนถึงตัวสุดทายของการสงกําลังเครื่องจักรรวมทัง้ชุด ยกตวัอยางเชน 

มอเตอร กับปม             
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ตัวอยางการกาํหนดจุดวัดของเครื่องจักร เชน 1H Nde Motor 

สัญลักษณการกําหนดจุดวดั 

สัญลักษณตวัที่ 1   1, 2, 3, 4   คือจุดการตรวจวัดตลับลูกปนของเครือ่งจักรนับจากตัวตน

กําลัง 

สัญลักษณตวัที่ 2   ตําแหนงการตรวจวัด 

                                         H คือ Horizontal  

                                         V คือ Vertical 

                                         A คือ Axial 

                                         Env คือ Envelop 

สัญลักษณที ่3       ตําแหนงการตรวจวัดของเครื่องจักร   

                                         De คือ Drive End 

                                         Nde คือ Non Drive End 

สัญลักษณที ่4       ชนิดของเครื่องจักร Motor, Pump, Gear, Agitator, Brg Housing       

   

ช.เครื่องมือและอุปกรณการวัดการสั่นสะเทือน 

1. Data Collector เครื่องประมวลผล เพื่อใชในการเก็บขอมูล และทาํการวิเคราะห 

2. Transducer  หัววัดการสัน่สะเทือนของเครือ่งจักร โดยอาศัยหลักการแปลงสัญญาณ

การสั่นสะเทือนเปนสัญญาณทางไฟฟา 

3. Connector or Cable สายสญัญาณ 

4. Program Prism4 for Windows ใชในการกําหนดคาตางๆ ในการตรวจวัด การจัดเกบ็

ขอมูล การวเิคราะห และทาํรายงาน 

5. Program Prism4 Pro ใชในการวิเคราะหสภาพเครื่องจกัรโดยอางองิจากขอมูลการ

ตรวจวัด และรายละเอยีดของเครื่องจักรทีต่องทําการปอนเชาไปเพิ่มเตมิ 

 

ซ.ชนิดของหัววัดการสั่นสะเทือน (Transducer) 

อาศัยการทํางานของ Prezoelectric ในการแปลงสัญญาณการสั่นสะเทือนเปนสัญญาณ

ทางไฟฟาจากจุดตรวจวัด สงผานสายสัญญาณไปยังเครื่องมือวัด เพื่อใชในการประมวลผลตาม

รูปแบบของชนิดเครื่องมือวัด แตะละชนิดซึ่งหัววัดการสั่นสะเทือนแบงเปน 3 ชนิดคือ 

1. หัววัดชนิดการขจัด (Displacement) มีหนวยวัดเปนระยะทาง เชน mm., Inc, Um Disp 

ใชในการตรวจวัดสัญญาณที่ความถี่ต่ําๆ (ต่ํากวา 600 Cpm.) เนื่องจากเปนปริมาณของ
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การสั่นสะเทือนที่ความถี่ต่ําๆ หากพบวาระยะของการขจัดที่คาสูง แสดงวาความเสยีหาย

ที่เกิดขึ้น เกิดจากความเคน ไมใชผลมาจากความลาของเนื้อวัสดุ (มีหนวยเปนระยะทาง) 

2. หัววัดชนิดความเร็ว (Velocity) มีหนวยวัดเปนระยะทาง ตอหนวยเวลา เชน mm/s. Inc/s 

ใชสําหรับงานที่มีความเร็วรอบประมาณ 600 – 60,000 Cpm. หากปริมาณของความเร็ว

มีขนาดสูงขึ้น แสดงถึงการเสียหายที่เกิดขึ้นจากความลา (มีหนวยเปนระยะทาง ตอ

เวลา) 

3. หัววัดชนิดความเรง (Acceleration) มีหนวยวัดเปน ระยะทาง ตอหนวยตารางเวลา เชน 

mm/s2, หรือ Ge, Gs. ใชในการวัดการเสียหายของเครื่องจักร ที่ความถี่สูงๆ จะมี

ความสัมพันธโดยตรงกับแรง ขนาดของแรงอาจจะไมใหญข้ึนไดที่ความถี่สูง ถึงแมวา 

การขจัด และความเร็วจะมีคานอยก็ตาม (มีหนวยเปนระยะทางตอ เวลายกกําลังสอง) 

 

 ฌ.การวิเคราะหผลคาความสั่นสะเทือน 

       

 
 

รูปที่ 3.12 ลักษณะของ Spectrum ที่เกิดขึ้นจากการสัน่สะเทือน 

 

 
 

รูปที่ 3.13 ลักษณะของ Trend Vibration 
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ญ.ทําการวิเคราะหสภาพเครื่องจักร  

โดยอางองิจาก Spectrum, Trend, Overall, Visual Check  

1. Frequency or Spectrum เกิดขึ้นที่ไหน แคไหน 

2. Amplitude สูงขนาดไหน 

3. Phase ส่ันอยางไร ที่ไหน 

4. Visual Check เพื่อชวยในการตัดสินใจ เชน เสียง กลิ่น อุณหภูมิ สภาพ ฯลฯ  

 

 
 

รูปที่ 3.14 คามาตรฐานการวัดความสัน่ 
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4. การถวงสมดุลใบพัดลมเครื่องจักร (Balancing Impeller Machine) 

 

  
 

รูปที่ 3.15 ชุดอุปกรณถวงสมดุลใบพัด 

 

             การไมสมดุลเกิดจากมวลที่หมุนอยูรอบแกนเพลาทําใหเสนแกนของจุดศูนยถวง ไมตรง

กับเสนแกนหมุนของเพลา ดังนั้นเมื่อเพลาหมุน แรงหนีศูนยของจุดศูนยถวงจะทําใหเกิดการ

ส่ันสะเทือน และสงผานไปยังตลับลูกปน (Bearing) ที่รองรับภาระการหมุน การผิดสมดุลดังกลาว

อาจจะเกิดจากมวลที่ไมสมดุล ความรอนของเครื่องจักรทําใหเพลาบิด หรือเกิดการคดงอเสียรูป 

รวมไปถึงการสึกหรอ การเกาะติดของเศษวัสดุ ซึ่งทั้งหมดนี้เปนสาเหตุหนึ่งที่กอใหเกิดปญหาการ

ไมสมดุล Unbalance ไดทั้งสิ้น 

 

ก.การไมสมดุลมีสาเหตุอยู 2 ประการคือ 

1. เกิดจากแกนศนูยถวงของน้าํหนกั Rotor ไมอยูในเสนเดยีวกับแกนหมนุ ซึง่เปนสาเหตุที่

พบมากที่สุด และไมสามารถหลบเลีย่งได 

2. เกิดจากการเคลื่อนที่ของมวลใน Rotor อันเนื่องมาจากแรงเหวีย่ง เสนแรงแมเหลก็

อุณหภูมิ 
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ข.ผลกระทบจากปญหาการการไมสมดุล  

1. ทําใหอายกุารใชงานของตลบัลูกปน และชิน้สวนหมุนของเครื่องจักรสัน้ลง อันเนื่องมาจาก

การสั่นสะเทือน 

2. สูญเสียพลงังาน จากภาระการหมนุที่มากกวาปกต ิ

3. ทําใหเกิดผลเสียกับขบวนการผลิต อันเนือ่งมาจากการเสียหายกรณฉุีกเฉิน 

4. เสียคาใชจายสูงในงานบํารุงรักษา  

5. การเกิดเสียงดงั  และเกิดการเสียหายในระดับรุนแรงในที่สุด 

 

ค.สาเหตุของการเกิดปญหาการไมสมดุล 

1. การเกาะติดของเศษวัสดุในระบบการผลิต  

2. การสึกหรอของชิ้นสวนหมนุ อันเนื่องมาจากสภาวะการทาํงาน, จากขบวนการผลิต หรือ

สนิมเปนตน 

3. เกิดจากการเปลี่ยนแปลงโครงสราง หรือการเคลื่อนที่ของมวลใน Rotor อันเนื่องมาจาก

แรงเหวีย่ง เสนแรงแมเหลก็ อุณหภูม ิ

 

ง.การไมสมดลุในเชิงวิชาการแบงออกเปน 2 ประเภทคือ   

1. Static Balance คือการไมไดสมดุลเมื่อไมมีการหมุน เปรียบไดกับการเอาเหรียญไปผูกติด

ไวที่ใบพัดลม เมื่อปลอยลงจะทําใหสวนทีห่นกัที่สุดตกลงตามแรงดึงดดูของโลก 

2. Dynamic Balance คือการไมสมดุลเมื่อมกีารหมนุ เกิดจากแรงเหวีย่งหนีศนูย 

       

จ. ชนิดของการไมสมดุล 

1. การไมสมดุลแนวระนาบเดยีว Single Plane   

2. การไมสมดุลแบบแรงคูควบ (Couple Unbalance) Two Plane  
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ฉ.เครื่องถวงสมดุล Balancing Machine  

ในปจจุบันเครื่องถวงสมดุลที่มีใชกนัอยู สามารถแยกแยะออกไดเปน 3 ประเภทคือ 

 

1. Gravity Type  Balancing  Machine 

 เครื่องถวงสมดุล หรือการถวงสมดุลประเภทนี้จะอาศัยแรงโนมถวงของโลก ตามหลัก

ธรรมชาติคือจุดที่หนักที่สุดของวัตถุ หรือช้ินสวนหมุนจะตกอยูดานลาง หรือจุดต่ําสุดเสมอ ขอดี

ของการถวงสมดุลแบบนี้คือ ใชอุปกรณงายๆ ไมสลับซับซอน ซึ่งสามารถใชแกไขปญหา Static 

Balancing ไดดี แตไมสามารถแกไขปญหา Dynamic Balance ได เนื่องจากมวลที่ใชถวงสมดุลไม

มีมาตรฐาน หรือหลักเกณฑอะไรในการคํานวณ หรืออางอิงและใหผลที่แนนอน 

 

 
 

รูปที่ 3.16 เครื่องถวงสมดุลแบบ Gravity Type   

 

2. Centrifugal Balancing Machine (Shop Balance) 

เปนเครื่องถวงสมดุลที่ตองใชอุปกรณในการรองรับ เปนแทนที่มีตลับลูกปนรองรับ ดานหัว

และทายของ Rotor พรอมกบัมีมอเตอรขับใหหมนุที่ความเร็วคงที ่เครื่องถวงสมดุลแบบนี้สามารถ

แบงไดเปน 2 ประเภท คือ Soft Bearing, Hard Bearing 

 

• Soft Bearing  Balancing Machine 

 เปนเครื่องที่มีความนิยมนอยลงไปเรื่อยๆ และมีผูผลิตเคร่ืองประเภทนี้อยูนอยรายใน

ปจจุบัน โดยวิธีการนั้นใช ตลับลูกปนและโครงสรางในการรองรับ เมื่อเครื่องจักรหมุนเพลาจะโยก

ตัวไปพรอมๆ กัน และวัดบันทึกคาการสั่นสะเทือนของโครงสรางนั้น วิธีนี้ไมเปนที่นิยมมากนัก

เนื่องจากมีความปลอดภัยในการทํางานนอย และตองมีการปรับแตง ความแข็งแรง และโครงสราง

ฐานและแทนของเครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ รวมไปถึงการปรับแตงคาของหัวตรวจวัด 
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• Hard Bearing Balancing Machine 

เปนเครื่องลักษณะเดียวกัน เหมือนกับประเภท Soft Bearing Balancing Machine 

เพียงแตมีตลับลูกปนและโครงสรางรองรับเพลาที่แข็งแรงกวามาก เครื่องประเภทนี้ใชหลักการ

เชนเดียวกัน คือใชหัวตรวจวัดคาการสั่นสะเทือน และมุมของการสั่นสะเทือน เพื่อประมวลคาหา

ตําแหนงและน้ําหนักของมวลที่นําไปถวงสมดุล 

 

3. Field Balancing Machine  

โดยสวนใหญแลวชิ้นสวนหมุนเครื่องจักรที่ไดรับการออกแบบมาจะคํานึงถึงเรื่องการ

ไมสมดุลจึงทําการทดสอบและถวงสมดุลมาเปนอยางดี แตเมื่อใชงาน และเกี่ยวของกับ

ขบวนการผลิตหลายๆ อยางจะกอใหเกิดปญหาการสึกหรอของชิ้นสวนหมุนดังกลาว กอใหเกิด

ปญหาการไมสมดุล และเกิดการสั่นสะเทือนในระดับสูงได การถวงสมดุลวิธีนี้ใชเครื่องมือและ

อุปกรณที่ทันสมัย โดยจะทําการถวงสมดุลที่เครื่องจักรติดตั้งอยู ไมจําเปนตองถอดประกอบ

ชิ้นสวนหมุนตางๆ เหมือนกับการถวงสมดุลชนิดอ่ืน ทําใหประหยัดคาใชจาย มีความสะดวกเรื่อง

ของเวลา และความเสียงในการเสียหายเนื่องมาจาการขนยาย และติดตั้ง ปจจุบันการถวงสมดุล

ประเภทนี้เปนที่นิยมมาก แตก็มีขอจํากัดเรื่องของการใชงาน และประสบการณของผูดําเนินการ 

 

การเตรียมงานกอนทาํการแกไขโดยการถวงสมดุล (Field Balance Type) 

1. ตองทําความสะอาดใบพัดลมเพื่อกาํจัดเศษวัสดุ หรือสนิมทีเ่กาะติดชิน้สวนหมุนออกกอน

ทุกครั้ง (กอนทําการแกไขการไมสมดุล) 

2. ทําการตรวจเช็คสภาพแบริ่ง และตรวจเชค็ Clearance ทุกครั้งเพื่อปองกนัปญหาการ

เสียหาย และการหลุดหลวมอันเนื่องมาจากการไมสมดุล 

3. เครื่องจักรตองมี Man Hold เพื่อใหสามารถทําแกไขสมดุลดวยการเชือ่มมวลติดกับ

ชิ้นสวนหมุนได 

(เอกสารฝกอบรม ฝายงานบํารุงรักษากรณีศึกษา, 2549) 
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3.1.4 การบํารุงรักษาตามกาํหนดเวลา (Fix time Maintenance) 

การบํารุงรักษาของโรงไฟฟาแบงออกเปน 2 ลักษณะคือ การบํารุงรักษาในชวงที่เดินเครื่อง

ปกติ (Routine Maintenance) และการบํารุงรักษาตามคาบเวลา (Periodic Maintenance) ซึ่ง

แบงออกเปน 2 ชวง คือ การบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบหมอไอน้ํา (Water Wash Shutdown) 

และการบํารุงรักษาใหญประจําป (Annual Shutdown) จากศึกษาประวัติการบํารุงรักษายอนหลัง 

3 ป ของกรณีศึกษาแสดงลักษณะการบํารุงรักษา ดังรูปที่ 3.2 

 
 

รูปที่ 3.17 ลักษณะการผลิตและการหยุดตามแผนในรอบ 1 ป 

 

1. การบํารุงรักษาชวงเดินเครื่องปกติ (Routine Maintenance) 

การบํารุงรักษาชวงเดินเครื่องปกติ สวนใหญเปนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive  

Maintenance: PM) เพื่อตรวจสภาพการทํางาน การหลอล่ืนเครื่องจักร นอกจากนี้อาจจะมกีารการ

บํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance: CM) บางเล็กนอย กับเครื่องจักรบาง

ชนิดที่สามารถแยกออกจากระบบ (Isolated) เพื่อทําการซอมบํารุงโดยไมมีผลกระทบตอการผลิต 

ถึงขั้นตองหยุดการผลิต 

2. การบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบแผงทอ (Water Wash Shutdown) 

ในกระบวนการเผาไหมของหมอไอน้ําแบบ Recovery Boiler จะมีสารประกอบที่เกิดจาก

การเผาไหมประเภทเกลือซัลเฟตและเกลือคารบอนเนต (Na2SO4 ,  Na2CO3 ) ไปจับบนแผงทอไอ

น้ําความดันสูงและเกิดเปนตระกรัน (Scale) ซึ่งจะสงผลทําใหอัตราการแลกเปลี่ยนความรอน

ลดลงกวาคาที่กําหนดไว จึงทําการหยุดลางระบบแผงทอ ซึ่งในขั้นตอนของการหยุดลางระบบแผง

ทอจะมีชวงเวลาสําหรับการบํารุงรักษา (Maintenance Windows) ประมาณ 16 – 24 ชั่วโมง (ดัง

รูปที่ 3.3) การบํารุงรักษาในชวงนี้มีขอจํากัดในดานเวลา เนื่องจากตองอางอิงตามขั้นตอนการหยุด

ลางระบบเปนหลัก นอกจากนี้การบํารุงรักษาทําไดกับเครื่องจักรบางสวนเทานั้น เนื่องจากในเวลา
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ดังกลาวมีบางสวนงานที่ยังเดินเครื่องจักรตามปกติ สวนใหญงานบํารุงรักษาเปนงานตรวจเช็ค

เครื่องจักรตามกําหนดเวลา การทําความสะอาดเครื่องจักร การหลอล่ืน การบํารุงรักษาที่ตองทํา

กับเครื่องจักรที่หยุดใชงานในชวงเวลานั้นเปนหลัก 

 

3. การบํารุงรักษาใหญประจําป (Annual Shutdown) 

 การบํารุงรักษาในชวงหยุดซอมใหญประจําป มีสวนสําคัญตอความสําเร็จของแผนการ

ผลิตประจําป เนื่องจากกิจกรรมการบํารุงรักษาที่สําคัญ เชน การเปลี่ยนใหม การปรับปรุง

เปลี่ยนแปลง เครื่องจักร งานโครงการ และงานบํารุงรักษาตามแผนงานบํารุงรักษาหลัก จะมีการ

วางแผนเพื่อทําในชวงเวลานี้ เนื่องจากมีเวลาในการหยุดซอมบํารุงประมาณ 10-15 วัน  

 

3.1.5 การบํารุงรักษาเมื่อเกดิความเสียหาย (Breakdown Maintenance) 

คือการบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรเกิดชํารุดและหยุดโดยฉุกเฉิน  วิธีการนี้ แมวาจะเปน

วิธีการดั้งเดิมในการบํารุงรักษา แตยังจําเปนตองนํามาใชอยางหลีกเลี่ยงไมได  เนื่องจาก

เครื่องจักรทั้งหลาย  แมวาจะไดรับการบํารุงรักษาปองกันเยี่ยมเพียงใด  ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุเสีย

โดยฉุกเฉินขึ้นโดยตลอดเวลา  

 

3.2 ระบบคอมพิวเตอรสําหรบัการบาํรุงรกัษา  
ระบบคอมพิวเตอรสําหรับการบํารุงรักษาสําหรับกรณีศึกษานี้ ใชโปรแกรม Maximo 4i 

เปนโปรแกรมบริหารจัดการการบํารุงรักษาขององคกร Maximo เปนโปรแกรมสําเร็จรูปชนิดหนึ่ง 

ซึ่งใชในการบริหารงานซอมบํารุงเปนหลัก   นอกจากนี้ยังมีสวนชวยเสริมใหงานทางดานวัสดุคง

คลัง และการจัดซื้อมีความสะดวก และสอดคลองกับงานซอมบํารุงมากยิ่งขึ้น 

ก.ประโยชนที่ไดจาก CMMS และ Maximo 

1. ลดคาใชจายในงานซอมบํารุง เชนมกีารตรวจเช็คเครื่องจกัรตามกําหนด มีการเปลี่ยน

อะไหลบางตัวกอนที่มันจะเสียและทาํใหชิน้สวนอื่นๆ อาจเสียไปดวย 

2. เพื่อเพิ่มผลผลิตแกคนงาน และอุปกรณ เนื่องจากเครื่องจักรมีการเสียนอยลง จึงมีเวลา

ที่ใชในการผลติเพิ่มข้ึน 

3.ลดเวลาสูญเสียในการทาํงาน เชน การหารายละเอียดของเครื่องจักร อะไหล จะหาได 

รวดเร็วขึ้น 

4. ติดตามความเคลื่อนไหวในสโตวไดโดยอัตโนมัติ เพราะสามารถเรยีกดูจากสถาน ี

ทํางานไดโดยตรง 
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5.ชวยในการจัดทําใบขอซื้อ และใบสั่งซื้อไดโดยอัตโนมัต ิซึ่งโปรแกรมสามารถ 

ตรวจสอบไดวาอะไหลชิ้ไหนมีจํานวนต่ํากวาคาต่าํสุดทีก่ําหนดไว 

6.ชวยในการทําใบแจงซอมไดรวดเร็วขึ้น และติดตามสถานะของใบแจงซอมนั้นได 

ตลอดเวลา 

7. ชวยบริหารและจัดการดานอะไหลในโรงงานซึง่มีมูลคาประมาณ 250 ลาน  

ประมาณ 23000 รายการ 

8. การควบคุมดานเอกสาร มีการเก็บประวัติการซอมเครื่องจักร รายงานการซอม และ 

ตารางการตรวจสอบ เครื่องจักรตางๆ  

 

ข.ระบบเครือขาย (Network) ของ Maximo 

            การใชงาน Maximo นั้นสามารถใชงานไดในระบบเครือขาย (Net work) กลาวคือ จะมี

ขอมูลเก็บไวที่สวนกลางและจะมีสถานีทํางาน (Work Station) ติดตั้งไวในสวนตางๆ ในโรงงานซึ่ง

อาจอยูในฝายผลิต ฝายจัดซื้อ ฝายซอมบํารุง หรือสโตว ก็ได โดยที่สถานีทํางานตางๆ เหลานี้

สามารถเรียกดูขอมูลจากสวนกลางไดพรอมกันที่ละหลายๆ สถานี และขอมูลที่แกไขเปลี่ยนแปลง

จะถูกเก็บไวที่หนวยเก็บขอมูลสวนกลางทันที ทําใหขอมูลที่แตละสถานีทํางานเรียกดูเปนขอมูล

เดียวกันที่ถูกตองในเวลานั้น ๆ เสมอ 

 

  อุปกรณระบบ Maximo ในระบบ Maximo มีอุปกรณตางๆ ดังนี ้

• หนวยเก็บขอมูลสวนกลาง (Server) ปจจุบันมี 2 ตัว ใชในการเก็บขอมูลของ Maximo 

และใชในการเก็บตัวโปรแกรมหลังของ Maximo  และโปรแกรมจัดการที่สามารถใหทกุ

คนใชงานไดพรอมกัน 

• สถานีทํางาน (Work Station) ตามสัญญาในการซื้อขายโปรแกรม Maximo นั้น เรา

สามารถที่จะใชงานได 20 คน ในเวลาเดียวกัน แตขอจํากัดสวนนี้สามารถปรับปรุง ได

ในภายหลังโดยการซื้อเพิ่มเติม 

•  อุปกรณประกอบ หมายถึงอุปกรณที่ใชในการเชื่อมโยงระบบ หรือเปนตัวเสริมให

ระบบทํางานสมบูรณข้ึน เชน สาย UTP ที่ตอระหวางหนวยเก็บขอมูล กับสถานทีาํงาน 

การดเครือขาย Hub  
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ค.วิธีการติดตอ Maximo Database  

เทคโนโลยีการติดตอฐานขอมูลในปจจุบันนี้ มีใหเลือกอยูมากมาย ซึ่งการที่จะเลือกวาจะ

ใชเทคโนโลยีใดนั้นก็ข้ึนอยูกับผูพัฒนาวาจะเลือกใชเทคโนโลยีใดที่เห็นวาเหมาะสม  และเขากับ

ระบบงานเพราะบางเทคโนโลยีอาจจะเหมาะสมกับระบบงานหนึ่งแตอาจจะไมเหมาะสมกับอีก

ระบบงานหนึ่งก็เปนได สําหรับเทคโนโลยีในที่ใชในการติดตอกับ Maximo Database นั้นมีให

เลือกอยูมากมาย ดังนี้ 

                1 . Oracle Client   คือ เปนเทคโนโลยีที่ใหมาเพื่อติดตอกับ Oracle โดยเฉพาะซึ่งจะให

มาเมื่อเราลงโปรแกรม Oracle  

                2 . ODBC (Open Database Connectivity) เปนการติดตอกับฐานขอมูลแบบ 32 บิต 

ที่สนับสนุนมาตรฐาน ODBC ที่ JET Engine ไมสามารถจัดการไดเชนฐานขอมูลของ Oracle 

ฐานขอมูลของ Microsoft SQL Server เปนตน ซึ่งเปนการติดตอเฉพาะฐานขอมูลที่มีการเก็บ

ขอมูลในรูปแบบตารางเทานั้น 

                3. ADO (ActiveX Data Object) เปนรูปแบบของการติดตอฐานขอมูลผานกลุม 

Object ใน Module ADO ซึ่งใช OLEDB Provider เปนกลไกในการเขาถึงขอมูล ในฐานขอมูล

แทน JET Engine โดยเปลี่ยนจากมุมมองการติดตอฐานขอมูลแบบเดิม ที่ตองกําหนดชนิดของ

ฐานขอมูล มาเปนมองที่รูปแบบของการเชื่อมตอเขากับฐานขอมูล 

 

ง.ขอมูลที่อยูใน maximo  

ใน maximo นั้นสามารถเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับงานตางๆ โดยแยกเปนโมดูล (Module)  

12 โมดูล ดังนี้    

 

1. Work Order Module จะประกอบไปดวยหนาจอยอยๆ คือ  

 Work Order Tracking ใชสําหรับเรียกดู/ปอนขอมูล การสั่งซอมตางๆ 

 Work Request ใชในการแจงซอมในระบบ Online  

 Quick Reporting ใชสําหรบัทําการบันทกึคาการทํางานจริง ซึ่งจะมีรายละเอยีด

นอยกวาใน Work Order Tracking 

 

2. PM Module จะประกอบไปดวย 

 Preventive  Maintenance  ใชสําหรับเรียกดูขอมูล Preventive Maintenance 

ของเครื่องจักรตางๆ 
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 3. Inventory Module จะประกอบดวย 

 Inventory Control  ใชสําหรบัสราง แกไข  เรียกดูขอมูล company 

 Issue and transfers  ใชสําหรับสราง แกไข เรียกดูขอมลู Tool 

 Item Assembly Structure ใชในการเรียกดูหรือสรางสวนประกอบยอยของ

อะไหลตางๆ 

 Meter Material Usage  ใชในการวัดอัตราการใช อะไหล เชน น้าํมนัเชื้อเพลิง 

  

4. Equipment Module จะประกอบดวย 

 Equipment    ใชสําหรับสราง แกไข เรียกดูขอมูล Equipment 

  

5. Purchasing Module จะประกอบดวย 

 Purchase Requisitions 

  

6. Job Plans Module จะประกอบดวย 

 Job Pans ใชสําหรับสราง  แกไข  เรียกดขูอมูล Standard Work 

  

7. Labor Module จะประกอบดวย 

 Labor  ใชสําหรับสราง แกไข เรียกดูขอมลู Labor 

 

 8. Calendars Module จะประกอบดวย 

 Calendars  ใชสําหรับแสดง  แกไข  เรียกดูขอมูลเกี่ยวกบัปฏิทินการทาํงานทั้ง

บริษัท 

  

9. Custom Application Module จะประกอบดวย 

 Custom Application  ใชในการสรางหนาจอเพื่อกาํหนด  Spec ของเครื่องจักร

อะไหล 

  

10. Resource Module จะประกอบดวย 

 Companies ใชสําหรับสราง แกไข  เรียกดูขอมูล  company 
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11. Setup Module จะประกอบดวย 

 Report and Other Application  ใชในการเพิ่มโปรแกรมอื่น เพื่อใหใชงานผาน 

Maximo ได 

 Document  ใชในการกําหนดไฟลที่เกีย่วของกับเครื่องจกัร / อะไหลเพือ่จะได

เรียกดูขอมูลไดโดยตรงจาก Maximo เปนรูปเครื่อง   

 Signature configuration   ใชในการกาํหนดสิทธ ิ/ เพิม่ผูใชงาน  Maximo 

  

12. Utilities Module ประกอบดวย 

 Interactive  SQL  การเรียกใชงานโปรแกรม SQL Talk 

 Edit windows  เพิ่มหรือแกไขรูปรางของหนาจอ 

 
 



บทที่ 4 
ปญหาการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา 

 
 การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นของกรณีศึกษาในการวิจัยนี้ ไดจากการเขาไปศึกษาผลการ

ดําเนินการปที่ผานมา การสอบถามเพื่อเก็บขอมูลหรือประเด็นปญหาในกระบวนการบํารุงรักษา 

ตลอดจนการเขาไปมีสวนรวมในกระบวนการบํารุงรักษาในระหวางที่ทําการศึกษาวิจัย จากขอมูล

ที่ไดจึงนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหาและทําการจําแนกปญหาที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาไดดังนี้ 

 
4.1 ปญหาดานความปลอดภัยในการทํางานบํารุงรักษา 

ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งที่ตองคํานึงถึงเสมอ คือ ความ

ปลอดภัย หากการปองกันไมรัดกุมเพียงพอก็จะกอใหเกิดความเสียหายทั้งผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ 

และเครื่องจักรในการผลิต  ปญหาดานความปลอดภัยเปนปญหาแบบเรื้อรังที่เกิดขึ้นเปนประจํา 

หากไมมีการเอาใจใสและการปรับปรุงดูแลอยางตอเนื่อง โดยขอมูลสถิติการเกิดอุบัติเหตุของ

กรณีศึกษาตั้งแตป พ.ศ.2544 – พ.ศ.2551 แสดงดังรูปที่ 4.1  

 

สรุปสถิติขอมูลอุบัติเหตุ ระหวางป พ.ศ. 2544-2551
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Death 0 0 0 0 0 0 0 0
Lost tim Injury 1 3 1 3 0 3 0 2
Minor injury 2 2 0 3 4 1 1 1
Near miss 2 0 2 4 1 1 1 0
Effect Envi 0 0 0 0 0 0 0 0
Prop Damage 2 1 1 0 0 0 1 1
Total 7 6 4 10 5 5 3 4

พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 พ.ศ.2549 พ.ศ.2550 พ.ศ.2551

 
 

รูปที่ 4.1 สถิติขอมูลการเกิดอุบัติเหตุระหวางป พ.ศ. 2544 - 2551 
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รูปที่ 4.1 จะเห็นไดวาสถิติการเกิดอุบัติเหตุเกิดขึ้นเปนประจําทุกป แตความถี่ของการเกิด

ไมสม่ําเสมอ นอกจากนี้เมื่อวิเคราะหความรุนแรงของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น แสดงลักษณะความรุนแรง

ของอุบัติเหตุ ดังตารางที่ 4.1 

 

ตารางที่ 4.1 เปอรเซ็นตลักษณะความรุนแรงของอุบัติเหตุ 

ระดับความรุนแรงของอุบัติเหตุ จํานวนครั้ง เปอรเซ็นต 

เสียชีวิต (Death) 0 0.00 

ไดรับบาดเจ็บถึงขั้นหยุดงาน (Loss time injury) 13 29.55 

ไดรับบาดเจ็บเล็กนอย (Minor injury) 14 31.82 

เหตุการณที่เกือบเกิดอุบัติเหตุ (Near Miss) 11 25.00 

กระทบกับส่ิงแวดลอม (Effect Environment) 0 0.000 

สินทรัพยเสียหาย (Properties Damage) 6 13.64 

รวมจํานวนครั้งความเสียหาย 44 100.00 

  

ตารางที่ 4.1 เมื่อจําแนกระดับความรุนแรงของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น พบวา ไมมีความรุนแรง

ถึงขั้นเสียชีวิต สวนความรุนแรงระดับการบาดเจ็บถึงขั้นหยุดงานคิดเปน 29.55 เปอรเซ็นต ไดรับ

บาดเจ็บเล็กนอยคิดเปน 31.82 เปอรเซ็นต มีเหตุการณที่เกือบเกิดอุบัติเหตุคิดเปน 25.00 

เปอรเซ็นต และอุบัติเหตุที่ทําใหสินทรัพยเสียหายคิดเปน 13.64 เปอรเซ็นต เมื่อทําการวิเคราะห

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุในแตละกรณีพบวา เกิดขึ้นจากตัวการที่สําคัญอยู 3 ประการ ไดแก 

- ตัวบุคคล คือ ผูทํางานบํารุงรักษาขาดความระมัดระวังและการปฏิบัติงานที่ไม

ถูกตองตาม Work instruction 

- ส่ิงแวดลอม คือ สภาพหนางานในการดําเนินการบํารุงรักษาไมสะอาด ขาดความ

เปนระเบียบเรียบรอย ทําใหเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ เชนการเดินชน การ

เหยียบใสของมีคม เปนตน 

- เครื่องมือ เครื่องจักร ไดแก เครื่องมือเครื่องจักรชํารุดขณะปฏิบัติงาน หรือการใช

งานไมถูกตอง จนทําใหเกิดอุบัติเหตุ 
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เมื่อคิดเปนสัดสวนตัวกลางที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุของกรณีศึกษา จากขอมูลการเกิด

อุบัติเหตุระหวางป พ.ศ. 2544 – พ.ศ. 2551 แสดงดังรูปที่ 4.2 

 

เปอรเซ็นตของสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุ

เคร่ืองมือ 
25%

คน
 27%สภาพแวดลอม

 48%

 
รูปที่ 4.2 เปอรเซ็นตของสาเหตุการเกิดอุบตัิเหตุในการบํารุงรักษา 

 

 จากรูปที่ 4.2 เมื่อพิจารณาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ พบวา 48 เปอรเซ็นต เกิดจาก

สภาพแวดลอมในการทํางานไมเหมาะสม 27 เปอรเซ็นต เกิดจากผูปฏิบัติงานทํางานไมถูกตอง

หรือผิดขั้นตอนการทํางาน และอีก 25 เปอรเซ็นต เกิดจากเครื่องมือและเครื่องจักรในการทํางาน

ชํารุดเสียหายหรือการจัดเก็บไมถูกวิธี 

 ดังนั้นในการที่จะลดอุบัติเหตุและสรางความปลอดภัยในการทํางาน ตองทําการปรับปรุง

สภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม สะอาดเรียบรอย ไมเกิดผลกระทบตอการทํางานของ

เครื่องจักรและกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษา และการสรางจิตสํานึกใหพนักงานไดเห็น

ความสําคัญทางดานความปลอดภัยในการทํางาน การใชทรัพยากรการบํารุงรักษาใหเกิด

ประโยชนสูงสุด ในการวิจัยนี้ไดใชกิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมสงเสริมใหพนักงานมีจิตสํานึกดาน

ความปลอดภัยในการทํางาน ตลอดจนความรวมมือกันในการทํางานระหวางหนวยงาน และ

ระหวางพนักงานกับผูบริหาร 
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4.2 ปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
 ในชวงที่ เขาไปศึกษาปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนชวงที่กรณีศึกษาไดรับ

ผลกระทบจากปญหาเศรษฐกิจอยางรุนแรง จนมีการปรับเปลี่ยนโครงสรางและนโยบายการบริหาร

องคกร และผลกระทบตอประสิทธิภาพการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยแสดงดังรูปที่ 4.3 

 

 
 

รูปที่ 4.3 ประสิทธิภาพการดําเนนิการ PM ที่ลดลงจากระดับปกติ 

 

 รูปที่ 4.3 ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันกอนดําเนินการปรับปรุง พบวาใบงานคง

คาง PM โดยเฉลี่ย เทากับ 39.86 เปอรเซ็นต และใบงานคงคาง CM โดยเฉลี่ย เทากับ 35.82 

เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพของงาน PM เมื่อคิดจากชั่วโมงงาน PM ที่เกิดขึ้นจริงในเดือนนั้นๆ หาร

ดวยผลรวมของชั่วโมงงาน CM และชั่วโมงงาน PM ในรอบเดือนๆ เทากับ 57.03 เปอรเซ็นต จะ

เห็นไดวาประสิทธิภาพงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษายังไมดีเทาที่ควร ทั้งนี้เมื่อเทียบกบั

ดัชนีมาตรฐานการทํา PM ในอุตสาหกรรมที่ใชความดันและอุณหภูมิสูงควรมีสัดสวนชั่วโมง PM > 

85% (National Petroleum Refiners Association,1987) 

 และผลกระทบจากสภาวะเศรษฐกิจในชวงปลายป 2551 สงผลทําใหกรณีศึกษาตองมีการ

ปรับเปลี่ยนนโยบายและแนวทางการบริหารตางๆ เพื่อความอยูรอดขององคกร เชน การปรับลด

พนักงานลงบางสวน การปรับเปล่ียนนโยบายการบํารุงรักษาอ่ืนๆ เชน การลดงานจางภายนอก 

และใหพนักงานภายในบริษัททําเอง การจัดซื้ออะไหลที่มีข้ันตอนและขอกําหนดที่เข็มงวดขึน้ ซึง่ทาํ

ใหพนักงานในองคกรปรับการทํางานไมทันกับเหตุการณ และสงผลทําใหขวัญกําลังใจในการ

ทํางานของพนักงานลดลง จนกระทบตอการดําเนินงานบํารุงรักษา 
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 จากปญหาที่ปรากฏนี้ ในเบื้องตนไดทําการสอบถามแบบสุมเพื่อเก็บขอมูลจากพนักงาน

ฝายบํารุงรักษา ทั้งระดับหัวหนางานและชางเทคนิค เกี่ยวกับปญหาการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้น ซึ่ง

จากขอมูลการสอบถาม เมื่อนํามาวิเคราะหดวยแผนผังกางปลา (Fish bond diagram) เพื่อหา

สาเหตุของการเกิดปญหาดังกลาว แสดงดังรูปที่ 4.4 

 

 
 

รูปที่ 4.4 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุปญหางานบํารุงรักษาเชงิปองกนั 

 

 จากรูปที่ 4.4 แสดงสาเหตุของปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จากการสอบถาม

พนักงานฝายบํารุงรักษา ซึ่งพบวาเกิดจากปญหาตางๆ ดังนี้ 

1. ปญหาพนักงานไมเพียงพอ ปญหาดังกลาวนี้เปนปญหาที่เกิดขึ้นอยางฉับพลันในชวงที่

เกิดปญหาทางเศรษฐกิจ ทําใหบริษัทมีการปรับลดพนักงานและการโยกยายพนักงาน ตาม

โครงสรางใหมขององคกร จนสงผลทําใหพนักงานบํารุงรักษา ในพื้นที่กรณีศึกษามีจํานวน

นอยลง และไมเพียงพอตอการใหบริการงานบํารุงรักษา ซึ่งรายละเอียดของปญหานี้ได

กลาวไวในหัวขอ การปรับเปลี่ยนโครงสรางและนโยบายขององคกร 

2. ชั่วโมงการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขและกิจกรรมตางๆ มีมากเกินไปทําใหไมสามารถ

ใหบริการงานบํารุงรักษาเชิงปองกันได ซึ่งงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขที่เกิดขึ้นสวน

ใหญเปนงานสนับสนุนกระบวนการผลิต เชนการปรับแตง การปรับคาระบบเครื่องมือวัด 

การติดตั้งอุปกรณเครื่องมือใหเขาที่ งานเชื่อมอุดรอยรั่วตาง งานปรับความตรึง-ยอนของโซ
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ขับ หรือสายพานตางๆ เปนตน ซึ่งงานบํารุงรักษาในสวนนี้ถือเปนงานบํารุงรักษาประจํา ที่

ตองทําเพื่อสนับสนุนการบํารุงรักษาในชวงที่ทําการเดินเครื่องจักรตามปกติ 

3. งานบํารุงรักษาที่ไมไดวางแผนหรืองานหยุดซอมฉุกเฉิน ทําใหทีมงานบํารุงรักษาตองเขา

การบํารุงรักษาอยางเรงดวน ทําใหไมสามารถทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนการได 

ซึ่งเปนผลมาจากความไมมีประสิทธิภาพของการบํารุงรักษา  

4. พนักงานขาดขวัญและกําลังใจในการทํางาน เนื่องจากปริมาณงานบํารุงรักษามีมาก

เกินกวาชั่วโมงแรงงานตอเดือน จึงทําใหเกิดความเหนื่อยลา และทําใหการบํารุงรักษาไมมี

ประสิทธิภาพ 

 นอกจากนี้ยังไดทําการเก็บขอมูลการทํางานและจําแนกประเภทของชั่วโมงแรงานที่

พนักงานฝายบํารุงรักษา ไดทําในแตละเดือน เพื่อใหทราบปริมาณชั่วโมงงานวาสูญเสียไปกับงาน

ประเภทใด ซึ่งขอมูลดังกลาวจะนําไปวิเคราะหเพื่อปรับปรุงการดําเนินการตอไป ผลการจําแนก

ประเภทชั่วโมงงานประจําเดือน กอนการดําเนินการปรับปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 สัดสวนชั่วโมงกิจกรรมการบํารุงรักษา กอนการปรับปรุง 

ช่ัวโมงงานบํารุงรักษาตอเดอืน (Man-hour) เดือน 
/ 2552 

งานจัดซื้อ กิจกรรม หยุดตาม
แผน 

ทํางาน PM ทํางาน CM %Attendan
ce 

มกราคม 12.00 0.00 0.00 716.56 2,303.50 87.73 

กุมภาพนัธ 0.00 0.00 0.00 1,410.86 1,435.00 82.35 

มีนาคม 0.00 79.00 0.00 1,500.00 1,699.00 94.85 

เมษายน 0.00 0.00 0.00 1,442.97 1,317.00 79.86 

พฤษภาคม 8.00 0.00 1,077.00 1,226.91 2,048.00 126.15 

เปอรเซ็นต 0.12 0.49 6.62 38.69 54.08 94.19 

 
 จากตารางที่ 4.2 เมื่อทําการวิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษา ในชวงกอนทาํการปรับปรุง 

พบวา เวลาสวนใหญของการบํารุงรักษาสูญเสียไปกับงาน บาํรุงรักษาเชงิปรับปรุงแกไข และการ

บํารุงรักษาเชงิปองกัน ซึง่จากขอมูลในตารางที่ 4.2 สรุปไดวา ถงึแมเปอรเซ็นตชั่วโมงการทํางาน

ตอเดือนของพนักงานจะสงูถงึ 94.19 เปอรเซ็นต แตมีงานคงคาง PM และ CM คอนขางสงู แสดง

ใหเหน็ถงึความไมเพียงพอของปริมาณชัว่โมงแรงงานสาํหรับการใหบริการงานบาํรุงรักษาตอเดือน  

เพราะถงึแม % Attendance ของพนักงานจะสงูแตก็มีงานคงคางคอนขางสูงเชนกัน 
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4.3 ปญหาการปรับโครงสรางและนโยบายการบํารุงรักษาขององคกร 
เนื่องจากความรุนแรงของปญหาทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในชวงป พ.ศ. 2551 ทําใหบริษัท

ตองปรับโครงสรางขององคกรใหเล็กลง จึงสงผลกระทบอยางฉับพลันตอการบํารุงรักษา เนื่องจาก

การปรับการดําเนินการใหเปนไปตามนโยบายขององคกร และการปรับลดพนักงานจนทําใหมี

ชั่วโมงแรงงานนอยกวาชั่วโมงงานบํารุงรักษาที่มี การปรับโครงสรางขององคกรทําโดยการแบงสวน

งานบํารุงรักษาออกเปน 2 สวน คือ หนวยงานบํารุงรักษาประจําพื้นที่ (Area Maintenance) และ

หนวยงานบํารุงรักษาสวนกลาง (Central Maintenance) โดยหนวยงานบํารุงรักษาประจําพื้นที่ มี

หนาที่บริหารจัดการงานบํารุงรักษาตางๆในพื้นที่นั้นๆ สวนหนวยงานบํารุงรักษากลางเปน

หนวยงานที่รวบรวมผูเชี่ยวชาญในงานบํารุงรักษาจากสายงานตางๆ เขามาบริการงานบํารุงรักษา

ที่ตองใชทักษะและความชํานาญที่ฝายงานบํารุงรักษาพื้นที่ทําไมได เพื่อทดแทนการจางงานจาก

ภายนอก การปรับโครงสรางขององคกรดังกลาวมีวัตถุประสงคเพื่อใหองคกรมีขนาดเล็กลงและ

ตองสามารถใหบริการงานบํารุงรักษาในพื้นที่ตางๆไดทั่วถึง ตลอดจนสามารทํางานทดแทนการ

จางงานภายนอก (Outsource) ใหไดมากที่สุด เพื่อลดตนทุนการบํารุงรักษา ซึ่งแนวทางการ

ปรับปรุงโครงสรางขององคกรพิจารณาไดดังนี้ 

 

 

 

รูปที่ 4.5 ภาพรวมโครงสรางฝายงานบํารุงรักษา กอนการปรับโครงสราง 
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 แผนผังดังรูปที่ 4.5 แสดงโครงสรางองคกรฝายงานบํารุงรักษากอนการปรับเปลี่ยน ซึ่ง

ประกอบดวยสวนงานสําคัญๆ 3 สวน คือ ฝายบํารุงรักษาประจําพื้นที่ เปนหนวยงานที่สังกัดอยูใน

แตละพื้นที่ขององคกร (รวมทั้งฝายงานบํารุงรักษาของกรณีศึกษา) มีหนาที่ในการดูแลงานซอม

บํารุงตางๆในพื้นที่ รวมทั้งการจัดทําแผนงานซอมบํารุงโดยประสานงานรวมกับหนวยงานวางแผน

กลาง เพื่อกําหนดตารางการซอมบํารุง การจัดหาอะไหล เครื่องมือ การจัดจาง และกําลังคนที่ตอง

ใชจากสวนตางๆ โดยจะไดรับการสนับสนุนกําลังคนจากหนวยงานบํารุงรักษากลาง รวมถึง

เครื่องมือพิเศษตางๆ ซึ่งทั้ง 3 หนวยงานนี้จะทํางานรวมกัน เพื่อใหการดําเนินการบํารุงรักษา

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 

รูปที่ 4.6 ภาพรวมโครงสรางของฝายงานบาํรุงรักษา หลังการปรับโครงสราง 

 

 รูปที่ 4.6 แสดงการปรับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษา ซึ่งจะเห็นไดวาฝายบํารุงรักษา

สวนกลาง มีการแบงเพิ่มข้ึนหลายแผนก ทั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหฝายงานบํารุงรักษาสวนกลาง

รับทํางานที่ตองจางจากภายนอก ทั้งนี้เพื่อใหตนทุนในสวนการจัดจางลดลงและสามารถทํารายได

สวนเพิ่มเพื่อเปนกําไรใหกับองคกร จากการปรับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษาดังกลาว ทําใหมีการ

โอนยายพนักงานจากพื้นที่ตางๆ เขามา สงผลทําใหพนักงานบํารุงรักษาที่อยูในพื้นที่ตางๆ รวมถึง

พื้นที่กรณีศึกษาลดลง นอกจากนี้ฝายงานซอมบํารุงสวนกลางตองใหบริการงานซอมบํารุงทุก
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หนวยงานในเครือบริษัท และรับบริการงานจากภายนอก ทําใหการบริการงานบํารุงรักษาในพื้นที่

ตางๆ ไมทั่วถึง สงผลทําใหภาระงานบํารุงรักษาตองตกอยูในความรับผิดชอบของฝายงานซอม

บํารุงประจําพื้นที่แทน จึงสงผลทําใหประสิทธิภาพงานบํารุงรักษาลดลง ซึ่งการปรับเปลี่ยน

นโยบายและโครงสรางองคกร มีผลกระทบกับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ดังนี้ 

 

 

รูปที่ 4.7 โครงสรางองคกรของกรณีศึกษา กอนการปรับปรุง 

 

 จากรูปที่ 4.5 รายละเอียดโครงสรางสวนของกรณีศึกษาไดแสดงดังรูปที่ 4.7 พบวา

โครงสรางขององคกรฝายงานบํารุงรักษาของกรณีศึกษากอนการเปลี่ยนแปลงโครงสราง

ประกอบดวยพนักงานระดับปฏิบัติการ ไดแก หัวหนางาน และชางเทคนิค รวมทั้งสิ้น 34 คน และ

พนักงานระดับบริหาร ไดแก พนักงานระดับวิศวกรขึ้นไป รวมทั้งสิ้น 8 คน ตามโครงสรางของ

องคกรนี้ เมื่อคิดเปนชั่วโมงแรงงานตอเดือน เทากับ 6,528 ชั่วโมงแรงานตอเดือน 
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รูปที่ 4.8 โครงสรางองคกรฝายงานซอมบํารุงกรณีศึกษา หลังการปรับเปลี่ยน 

 

 ในขณะเดียวกันจากรูปที่ 4.6 โครงสรางองคกรของกรณีศึกษา หลังจากมีนโยบายปรับ

โครงสรางของฝายงานบํารุงรักษาทั้งหมด แสดงรายละเอียดหลังการปรับโครงสรางตามรูปที่ 4.8 

ซึ่งพบวา โครงสรางของฝายบํารุงรักษาถูกรวมเขาดวยกัน เพื่อดูแลงานบํารุงรักษาของโรงไฟฟา

กรณีศึกษาและโรงไฟฟา X  ซึ่งเปนโรงไฟฟาชนิดเดียวกันและมีกําลังการผลิตใกลเคียงกัน ตาม

โครงสรางขององคกรนี้ เปนการรวมกันใน 2 สวนคือ ระดับบริหารและระดับปฏิบัติการบางสวน 

กลาวคือ พนักงานที่ทํางานชวงเวลาปกติจะรับผิดชอบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันและกิจกรรม

ตางๆเพื่อสนับสนุนฝายงานบริหาร สวนพนักงานประจํากะจะรับผิดชอบงานบํารุงรักษาเชิง

ปรับปรุงแกไขตางๆ โดยจะรับผิดชอบรวมกันทั้ง 2 โรง ในกรณีงานบํารุงรักษาที่ตองใชกําลังคน

มาก แตถาไมมีงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขที่เกินกําลังของแตละฝายก็จะรับผิดชอบงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันรวมกับพนักงานชวงทํางานปกติ เมื่อพิจารณาตามโครงสรางใหม พบวา

องคกรกรณีศึกษามีจํานวนพนักงานที่รับผิดชอบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันลดลง ซึ่งสามารถ

พิจารณากําลังคนหลังการเปลี่ยนแปลงโครงสรางองคกร ในสวนของกรณีศึกษา ไดดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 การเปลี่ยนแปลงโครงสรางองคกร กรณีศึกษา 

จํานวนพนักงาน (คน) ชั่วโมงแรงานตอเดือน 
โครงสราง 

ระดับบริหาร ระดับปฏิบัตกิาร ระดับบริหาร ระดับปฏิบัตกิาร 

แบบเกา                    8.00                     34.00              1,536.00              6,528.00  

แบบใหม                    9.00                     18.00              1,728.00              3,456.00  

ความแตกตาง                    1.00                   (16.00)                 192.00            (3,072.00) 

เปอรเซ็นต ความตาง                  12.50                   (47.06)                   12.50                  (47.06) 

 

ตารางที่ 4.3 พบวาฝายงานบํารุงรักษากรณีศึกษามีจํานวนพนักงานระดับปฏิบัติการ

ลดลง เทากับ 47 เปอรเซ็นตเมื่อเทียบกับโครงสรางกอนการปรับเปลี่ยน และมีชั่วโมงแรงงานตอ

เดือน เทากับ 3,456 ชั่วโมงแรงงาน ซึ่งลดลงตามจํานวนพนักงาน ซึ่งจากสาเหตุดังกลาวนี้ทําให

งานบํารุงรักษาเชิงปองกันเกิดใบงานคงคางสูง และที่สําคัญกระทบตอขวัญและกําลังใจของ

พนักงาน เนื่องจากตองรับภาระงานตอคนสูงข้ึนอยางมาก  

 

นอกจากนี้นโยบายบริหารมีการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมกับภาวะเศรษฐกิจ และ

สถานการณขององคกร เชน นโยบายการลดงานจางภายนอก โดยกําหนดเปาหมายใหแตละ

องคกรลดงานจางภายนอกลงใหไดไมนอยกวา 60% โดยเทียบกับมูลคาปที่ผานมา และนโยบาย

ทางดานจัดซื้อ กําหนดวาราคาสินคาทุกรายการ ยกเวนสิ้นคาพิเศษ จะทําการจัดซื้อไดตองมีราคา

ต่ํากวาราคาลาสุดที่บริษัททําการจัดซื้อ จากนโยบายการควบคุมตนทุนการบํารุงรักษาที่เขมงวดนี้

สงผลกระทบตอการดําเนินการในระยะแรกๆ เปนอยางมาก เนื่องจากตองมีการปรับเปล่ียนการ

ดําเนินงานและความไมเคยชินของพนักงาน จนเปนสาเหตุของความไมพรอมสําหรับการ

บํารุงรักษาตางๆ ไดแก 

ก. ความไมพรอมของบุคลากรซอมบํารุง เพราะงานซอมบํารุงบางอยางตองใชชาง

เทคนิคที่มีความรูและทักษะสําหรับงานนั้นๆ หรือบุคลากรซอมบํารุงไมเพียงพอทําให

ไมสามารถดําเนินการซอมบํารุงดังกลาวได ตองรอจนพรอมหรือตองจางผูรับเหมา

ภายนอกเขามาดําเนินการแทน 

ข. ความไมพรอมของเครื่องมือและอะไหลซอมบํารุง เนื่องจากไมสามารถทราบได

ลวงหนา หรือไมมีการวางแผนไวลวงหนา ทําใหไมมีการจัดเตรียมเครื่องมือและ

อะไหลสําหรับงานซอมบํารุง นอกจากนี้ความลาชาของการดําเนินการจัดซื้อ ก็เปน

อุปสรรคสําหรับการบํารุงรักษาเชนกัน 
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ค. ความไมพรอมของระบบการผลิต เพื่ออํานวยใหสามารถซอมบํารุงได ตองรอเพื่อซอม

บํารุงตามโอกาสเหมาะสม 

 

 การปรับปรุงโครงสรางองคกรดังกลาวนี้ เปนกลยุทธที่ทางผูบริหารขององคกรเรงเห็นถึง

ผลประโยชนที่จะไดรับในอนาคต กลาวคือ การเสริมสรางทักษะทางการบํารุงรักษาของพนักงาน

ใหทัดเทียมหรือดีกวาผูรับเหมาภายนอก เพื่อเปนการลดตนทุนทางการบํารุงรักษาในระยะยาว ลด

การเจรจาตอรองกับผูรับเหมาอันจะทําใหองคกรเสียผลประโยชน ที่สําคัญทําใหพนักงานไดรูจัก

เครื่องจักรตางๆ ในองคไดเปนอยางดี และมีการศึกษาเรียนรูตลอดจนการถายทอดความรูรวมกัน  

 



บทที่ 5 
แนวทางการดําเนินการปรับปรุง 

 
 ปญหาการบํารุงรักษาของกรณีศึกษาแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือปญหาแบบเรื้อรังและ

ปญหาแบบฉับพลัน โดยปญหาแบบเรื้อรังเปนเปนปญหาที่เกิดขึ้นเปนประจําแตความถี่ของการ

เกิดปญหาไมสม่ําเสมอ เชน ปญหาการเกิดอุบัติเหตุในการบํารุงรักษา ตลอดจนถึงประสิทธิภาพ

การบํารุงรักษา สวนปญหาแบบฉับพลันเปนเกิดจากผลกระทบจากปจจัยภายนอก ทําใหเกิดเปน

ปญหาที่รุนแรงตอการบํารุงรักษา ณ ชวงเวลาหนึ่งๆ เชน ปญหาทางเศรษฐกิจสงผลกระทบตอการ

ดําเนินการบํารุงรักษาและประสิทธิภาพการบํารุงรักษา เปนตน โดยแนวทางในการแกไขปญหา

พิจารณาไดดังนี้ 

 
5.1 แนวทางการแกไขปญหาความปลอดภัยในการทํางาน 
 จากการวิเคราะหขอมูลและสถิติอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ในบท

ที่ผานมา ปรากฏวาอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษา พบวา 48 เปอรเซ็นต เกิดจาก

สภาพแวดลอมในการทํางานไมเหมาะสม 27 เปอรเซ็นต เกิดจากผูปฏิบัติงานทํางานไมถูกตอง

หรือผิดขั้นตอนการทํางาน และอีก 25 เปอรเซ็นตเกิดจากเครื่องมือเครื่องจักรชํารุด หรือ การ

จัดเก็บที่ไมถูกวิธี  

 ดังนั้น ในการดําเนินการวิจัยนี้จึงประยุกตใชกิจกรรม 5ส เพื่อปรับปรุงสภาพการทํางาน 

การสรางจิตสํานึกของพนักงานใหตระหนักถึงความปลอดภัย ลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน

อยางไมมีประสิทธิภาพ ตลอดจนเปนกิจกรรมรวมระหวางพนักงานกับผูบริหารในการสรางความ

เขาใจรวมกัน โดยแนวทางในการดําเนินกิจกรรม 5ส พิจารณาไดดังนี้ 

 

ก. สะสาง (SEIRI) คือ การแยกสิ่งที่จําเปนออกจากสิ่งที่ไมจําเปน ขจัดสิ่งของที่ไมจําเปน

ออกไป และจัดสิ่งของใหเปนหมวดหมู การสะสางในการวิจัยนี้จะทําโดยการแยกวัสดุ

ที่อยูในแผนกบํารุงรักษาออกเปนหมวดหมู โดยกําหนดตามสภาพและความจําเปน 

ประกอบดวยวัสดุ 4 ประเภท ไดแก 

 ประเภทที่ 1 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจําเปนสําหรับงานซอมบํารุง เปน

ของใหมไมไดใชหรือของเกาแตมีสภาพใชงานได วัสดุประเภทนี้จะนํากลับมา

ใชใหม เพื่อจํากัดการสูญเสียอันเนื่องมาจากการใชงานไมเต็มที่ 

 ประเภทที่ 2 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจําเปนสําหรับงานซอมบํารุง แตมี

สภาพใชงานไมได ตองนําไปแกไขหรือซอมแซมกอนนํากลับมาใชใหม 
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 ประเภทที่ 3 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุที่ไมจําเปนตองใชสําหรับการ

บํารุงรักษา แตมีมีมูลคา วัสดุประเภทนี้จะนําไปขายราคาซาก 

 ประเภทที่ 4 คือ วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และไมมีมูลคา วัสดุ

ประเภทนี้จะทําการจัดเก็บและทําการกําจัด ตามขอบังคับของหนวยงาน

ส่ิงแวดลอม 

ข. สะดวก (SEITON) คือ การจดัเก็บส่ิงของทีแ่ยกไวดังกลาวขางตนใหเปนหมวดหมู การ

ทําบัญชีรายการ การบันทกึการจัดเก็บ เพื่อการเบิกใชหรือการกาํจัดไดอยางสะดวก

รวดเร็ว 

ค. สะอาด (SEISO) คือ การทําความสะอาดสถานทีท่ํางาน อุปกรณและเครื่องจักรให

สะอาดอยูเสมอ เพื่อเปนการปองกนัและตรวจสอบขอบกพรองของเครื่องจักรเบื้องตน 

ง. สุขลักษณะ (SEIKETSU) คือ การทํากระบวนการตาม ส1-ส3 อยางตอเนื่อง โดยใน

การวิจัยนี้ทําการจัดทํารายการพื้นที่จุดเสี่ยงตางๆ และกําหนดใหเปนสถานีที่ตองมี

การตรวจสอบทางดานความปลอดภัยอยูเปนประจํา ทั้งนี้เพื่อสรางจิตสํานึกให

พนักงานไดตระหนักถึงการดําเนินกิจกรรม 5ส อยูเปนประจํา 

จ. สรางนิสัย (SEITSUKE) คือ การทํากิจกรรม ส1-ส4 อยางตอเนื่อง และการปฏิบัติตาม

ระเบียบขอบังคับตางๆที่กําหนด โดยการสรางนิสัยจะเนนที่กิจกรรมกลุมของพนักงาน 

เชน กิจกรรมโรงงานสะอาด (Big cleaning plant) กิจกรรมความปลอดภัย (Safety 

Talk) เปนตน 

 

กิจกรรม 5ส ที่ไดดําเนินการในการวิจัยนี้ เปนกิจกรรมสนับสนุนทางดานการปรับปรุงการ

บํารุงรักษา โดยมีเปาหมายเพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางาน การรักษาความสะอาดของ

เครื่องจักรอุปกรณ ที่สําคัญคือการสรางจิตสํานึกของพนักงาน  
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5.2 แนวทางการแกไขปญหาการบํารงุรักษาเชิงปองกัน 
 แนวทางการแกไขปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกันในการวิจัยนี้ มีแนวทางในการแกไข

โดยการจําแนกประเภทของเครื่องจักรตามความสําคัญ โดยกําหนดเกณฑพิจารณา การใหคะแนน

ระดับความสําคัญ และการจําแนกประเภทเครื่องจักรตามระดับคะแนนที่ได หลังจากนั้นจึงกําหนด

แนวทางการดําเนินการอยางเหมาะสม นอกจากไดมีการนําแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเองมา

ประยุกตใช เพื่อแกไขปญหาใบงานคงคาง โดยแนวทางการดําเนินการพิจารณาไดดังนี้ 

ก. การคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

เนื่องจากในกระบวนการผลิตมีเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตอยูเปนจํานวนมาก แตมี

พนักงานบํารุงรักษาที่จํากัด ดังนั้นจึงจําเปนตองแบงระดับความสําคัญของเครื่องจักรสําหรับงาน

บํารุงรักษา และกําหนดกลยุทธการบํารุงรักษาอยางเหมาะสมกับเครื่องจักรแตละชนิด ทั้งนี้เพื่อให

ภาระในงานบํารุงรักษาลดลงแตยังคงประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาไวเชนเดิมหรือดีกวา สําหรับ

แนวทางในการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา พิจารณาดังนี้ 

 กําหนดเกณฑในการพิจารณาคัดเลือกเครือ่งจักร 

เนื่องจากจุดประสงคในการแบงระดับความสําคัญของเครื่องจักรเพื่อที่จะทําใหเรา 

ทราบวา เครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตใดๆ มีความสําคัญแตกตางกันมากหรือ

นอยเพียงใด โดยคํานึงถึงผลกระทบตอเกณฑในการพิจารณาระดับความสําคัญ 

ไดแก ผลกระทบตอกระบวนการผลิต ผลกระทบทางดานคุณภาพ ผลกระทบตอ

ตนทุนการผลิต และผลกระทบตอความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม โดยกําหนดให

เกณฑความสําคัญเหลานี้ มีน้ําหนักความสําคัญเทากัน 

 ประเภทของเครื่องจักรและคาระดับความสําคัญของเครื่องจักร กําหนดดังนี้ 

สําคัญมาก (A)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 5 

สําคัญปานกลาง (B) คะแนนความสําคัญ เทากับ 3 

สําคัญนอย  (C)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 1 

 กําหนดคุณลักษณะของเครื่องจักรแตละระดับความสําคัญตามเกณฑพิจารณาที่

กําหนด  

 ทําการพิจารณาเครื่องจักรแตละชนิด และใหคาคะแนนระดับความสําคัญแตละ

เกณฑพิจารณา 

 จําแนกกลุมเครื่องจักรออกเปน 3 ประเภท โดยพิจารณาตามหลักของพาเรโต คือ 

กําหนดใหเครื่องจักรประเภท A มีสัดสวนประมาณ 20 % ของจํานวนเครื่องจักร

ทั้งหมด สวนเครื่องจักรประเภท B มีสัดสวนประมาณ 60-70 % สวนเครื่องจักร

ประเภท C มีสัดสวน < 10%  โดยพิจารณาจากผลรวมคะแนนที่ได ถาไดคะแนน
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มากกวา 15 คะแนน จัดเปนเครื่องจักรประเภท A , 7-15 คะแนนจัดเปนประเภท 

B, และตั้งแต 6 คะแนนลงไป เปนประเภทC และในกลุมเครื่องจักรประเภท A 

แบงยอยออกเปน 2 กลุมยอยตามความถี่ของความเสียหายที่เกิดขึ้น A1 คือ 

เครื่องจักรที่มีความสําคัญมากมีความถี่ของความเสียหาย > 1 คร้ังตอป สวน A2 

คือ เครื่องจักรที่มีความสําคัญมากแตมีความถี่ของความเสียหาย < 1 คร้ังตอป 

 กําหนดแผนการบํารุงรักษาใหแกเครื่องจักรแตละกลุม อยางเหมาะสม 

 ปฏิบัติตามแผนการบํารุงรักษาอยางเครงครัด และแกไขแผนการบํารุงรักษา ดวย

การใชหลักของเด็มมิ่ง (PDCA) เพื่อปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาใหสอดคลองกับ

ความเปนจริงและมีประสิทธิภาพทางการปฏิบัติ 
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รูปที่ 5.1 ข้ันตอนการจาํแนกประเภทเครื่องจักร 

 รูปที่ 5.1 แสดงขั้นตอนการจําแนกประเภทเครื่องจักรตามระดับสําหรับ เพื่อเขาสูระบบการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เร่ิมตนจากการกําหนดเกณฑการพิจารณาไว 4 เกณฑ ไดแก ผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต ผลกระทบตอคุณภาพการผลิต ผลกระทบตอตนทุนการผลิต และผลกระทบตอ

ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม จากนั้นจึงกําหนดประเภทเครื่องจักรเพื่อการจําแนก โดยกําหนด
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ไว 3 ระดับตามความสําคัญ คือ สําคัญมาก (A) สําคัญปานกลาง (B) และสําคัญนอย (C) และ

กําหนดคุณลักษณะของความสําคัญแตละระดับตามเกณฑการพิจารณาที่กําหนด เพื่อใชเปน

เกณฑในการใหระดับคะแนน โดยระดับคะแนนที่กําหนดให ไดแก 5, 3, 1 ตามระดับความสําคัญ

มากไปหานอย หลังจากนั้นนําเครื่องจักรแตละชนิดมาทําการพิจารณาเพื่อจําแนกประเภทตาม

ข้ันตอน หากผลการจําแนกปรากฏวาเครื่องจักรนั้นๆ ไดคะแนนมากกวา 15 คะแนน จะจัดเปน

เครื่องจักรประเภท  A แตถาไดคะแนนระหวาง 7-15 คะแนน จะจัดเปนเครื่องจักรประเภท B  

และถาไดคะแนนตั้งแต 6 ลงไป จัดเปนเครื่องจักรประเภท C 

 ข. การกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ในการกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จะพิจารณาความสําคัญตามประเภท

เครื่องจักรที่ทําการจัดกลุมไวขางตน ทั้งนี้เพื่อใหสอดคลองกับปริมาณพนักงานขององคกร ที่ลดลง

และเพิ่มประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหดีกวาเดิม ซึ่งแนวทางการดําเนินการสาํหรบัการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรแตละประเภท พิจารณาไดดังตาราง 

 

ตารางที่ 5.1 แนวทางการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ของเครือ่งจักรแตละประเภท 

 

ประเภท ความสาํคัญ แนวทางการบาํรุงรักษา 

A1 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายสงู  (> 2 คร้ังตอป) 

ใหความสําคญัในการทํา PM ที่ระดับ

สูงสุด  

A2 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายต่ํา ( ≤ 2 คร้ังตอป) 

ใหความสําคญัในการทํา PM ที่ระดับสูง

รองลงมาจากประเภท A1 

B มีความสาํคัญปานกลาง ใหความสําคญัระดับปานกลาง เนน

เครื่องจักรที่มคีวามเสยีหายสูงๆเปนหลัก 

C มีความสาํคัญนอย ไมมีการทาํ PM เนนการบาํรุงรักษาแบบ

เสียแลวซอม 

จากตารางที่ 5.1 แสดงแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรแตละประเภท 

โดยใหความสําคัญกับเครื่องจักรประเภท A เพราะกําลังคนในการทํา PM มีไมเพียงพอเพราะตอง

ใหบริการงานบํารุงรักษา CM ที่เปนงานประจําเพื่อสนับสนุนการผลิต ดังนั้นจึงทําการบํารุงรักษา

กับเครื่องจักรที่มีความสําคัญกอนตามลําดับ แตทั้งนี้ใชขอมูลความถี่ของความเสียหายของ

เครื่องจักรแตละประเภทในการพิจารณารวมดวย เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาสูงสุด 
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ในการวางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร การกําหนดเวลาซอมบํารุงจะถี่หรือหางมาก

เพียงใด ถือเปนเร่ืองที่สําคัญมาก ถากําหนดการซอมบํารุงถี่เกินไปก็จะทําใหเกิดความสิ้นเปลือง

มาก ผลผลิตลดลง ในทางตรงกันขามถากําหนดชวงเวลาการซอมหางเกินไป เครื่องจักรกลอาจ

เกิดความขัดของเสียหายกอนที่จะมีการซอมบํารุงหรือเปลี่ยนชิ้นสวนลวงหนา ฉะนั้นความ

เหมาะสมหรือความพอดีในการกําหนดชวงความถี่ในการตรวจซอมบํารุง อาจจะพิจารณาไดจาก

องคประกอบหลายๆอยาง เชน จากคําแนะนําของผูผลิตเครื่องจักร สภาพการใชงาน ความถี่ที่เกิด

การขัดของจากประวัติที่ผานมาและซอมบํารุงตามการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร เปนตน เมื่อ

พิจารณาความถี่ของงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา พบวาความถี่ของการบํารุงรักษา

ถูกกําหนดการซอมบํารุงตามเวลา เปนการซอมบํารุงโดยใชเวลาแบบคงที่ เชน ทุกๆ 1 วัน ทุกๆ 3 

เดือน หรือ ทุกๆ 6 เดือน หรือใชชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักรกําหนดเปนความถี่ – หาง ของการ

ซอมบํารุงเครื่องจักร เชนการตรวจสภาพ การกวดขันสกรูซ้ํา การเปลี่ยนชิ้นสวน หรือการถาย

เปล่ียนสารหลอล่ืนตามกําหนดเวลา สวนใหญจะไดรับคําแนะนําจากหนังสือคูมือกํากับเครื่องจักร 

เชน กําหนดการซอมบํารุงและตรวจสภาพทุกๆ 6 เดือน หรือ 1 ป ถาเปนการถายเปลี่ยนหรือเติม

สารหลอล่ืนจะกําหนดเปนชั่วโมงใชงาน เชน ทุกๆ 4,000 ชั่วโมง, ทุกๆ 8,000 ชั่วโมง เปนตน 

 

ข. การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

       การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง หมายถึง ผูใชเครื่องแตละคนสามารถทําการ

ตรวจสอบประจําวัน หลอล่ืน เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความผิดปกติของ

เครื่อง และตรวจสอบอุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางครั้ง โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อ "ปกปองเครื่องจักรของตนเอง" ดังนั้นในการวิจัยนี้จะแบงงาน PM บางสวน (สวน

งานคงคางที่ฝายงานบํารุงรักษาไมสามารถดําเนินการไดทันตามกําหนดเวลา) เพื่อใหพนักงาน

ฝายผลิตทํา ซึ่งงาน PM ที่แบงมานี้มีลักษณะเปนงาน PM ประเภทตรวจเช็คสภาพภายนอก การ

วัดสภาพและสมรรถนะการทํางานโดยใชเคร่ืองมือวัดงายๆ การทําความสะอาดเครื่องจักรและ

บริเวณทํางาน ตลอดจนงานปรับแตงเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ เชนการขันอัด Bolt & Nut ฐานมอเตอร

ที่หลวม ฯ ทั้งนี้เพื่อใหพนักงานฝายผลิตไดมีสวนรวมในการบํารุงรักษาและชวยแบงภาระงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันจากฝายบํารุงรักษาไวบางสวน สําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่แบงให

ฝายผลิตรับดําเนินการ มีลักษณะโดยทั่วไปดังนี้ 

1. การทําความสะอาดและการตรวจเช็คเครื่องจักร 
 การทําความสะอาดเครื่องจักรเปนสิ่งสําคัญที่ทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการสามารถ

เห็นจุดบกพรองของเครื่องจักร เชน การร่ัวของน้ํามันเครื่อง น้ําหลอเย็น ความหลวมของอุปกรณ

ตางๆ และความเสียหายอื่นๆ เปนตน การปฏิบัติงานในสวนนี้จะถือเปนงานแมบทของการซอม
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บํารุงและเปนสิ่งสะทอนใหเห็นถึงการจัดการของโรงงานและความรูสึกของพนักงาน โดยที่การทํา

ความสะอาดเครื่องจักรจะทําใหเกิดผลดี ควรปฏิบัติดังนี้ 

- ขณะทําความสะอาดพนักงานไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรซึ่งเปนการรับรู

สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอกเมื่อสังเกตเห็นสภาพปกติพื้นฐานจะสามารถ

ทําการแกไขได 

- การขจัดฝุนละอองสิ่งสกปรกบนเครื่องจักรเปนการชวยลดความสึกหรอ ของ

เครื่องจักรและลดความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร 

- ลดอุบัตเิหตุในการปฏิบัติงาน  

2. การตรวจวัดสภาพการทํางานและการปรับแตงเบื้องตน 

      การตรวจสภาพและการปรับแตง (Inspection and Adjustment) มีวัตถุประสงคหลัก

ที่จะคนหาการชํารุด หรือส่ิงผิดปกติ ซึ่งอาจจะนําไปสูความขัดของ ของเครื่องจักรในระยะตอไป 

และดําเนินการแกไข หรือวางแผนการแกไขเมื่อมีความพรอมหรือในระยะเวลาที่เหมาะสม โดย

วิธีการตรวจสอบแบงออก 2 วิธี คือ 

- การตรวจสอบดวยโสตสัมผัส (Visual Check)การตรวจสอบดวยโสตสัมผัส

ถือวาเปนทักษะเบื้องตนของคนเปนชาง ที่ตองควบคุมเครื่องจักร จะตอง

ฝกฝนการตรวจสภาพผิดปกติเบื้องตน โดยใชโสตสัมผัสทั้ง 5 

- การตรวจสภาพดวยเครื่องมือ (Objective Inspection) โดยใชเครื่องมือที่

เหมาะสมทําการวัดประเมินคาเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม กอนที่จะมี

การตัดสินใจวาเครื่องจักรอุปกรณที่การตรวจสภาพมีความคลาดเคลื่อนไป

จากขอกําหนดมาตรฐานอยางไร การแกไขจะใชวิธีไหน 

วัตถุประสงคของการนําแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเองมาใช เนื่องจากฝายบํารุงรักษา

ไมสามารถดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางทั่วถึง และการบํารุงรักษาเชิงปองกันบางสวน

มีลักษณะเปนการตรวจวัดสภาพการทํางานและการปรับแตงเบื้องตน ที่สามารถดําเนินการได

ประกอบกับความชํานาญในพื้นที่ และตองปฏิบัติงานกับเครื่องจักรอยูตลอดเวลา จึงสามารถรับรู

ถึงความผิดปกติของการทํางานของเครื่องจักร เชน เสียง การสั่นสะเทือน การรั่วซึม การหลุดหลวม 

การปรับแตงเบื้องตนได ทั้งนี้เพื่อใหฝายงานบํารุงรักษาลดภาระงาน PM ลงบางสวน และมีชั่วโมง

แรงงานสําหรับงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขมากขึ้น 
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5.3 แนวทางการแกไขปญหาการปรับโครงสรางและนโยบายขององคกร 
ในการวิจัยนี้ใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) สําหรับการ

การแกไขปญหา อันเกิดขึ้นเนื่องจากการปรับปรุงโครงสรางองคกร และปรับปรุงแนวทางการ

บํารุงรักษา เพื่อใหเครื่องจักรมีอัตราการใชงานสูง (Availability) และเพื่อความสามารถในการซอม

บํารุง (Maintainability) โดยแนวทางการบํารุงรักษาตามแผนสําหรับงานวิจัยนี้ ประกอบดวย

กิจกรรมการตางๆ ดังนี้ 

1. การวางแผนการบํารุงรักษาแมบท (Master Plan) 

เนื่องจากหนวยงานบํารุงรักษาเปนบริษัทหนึ่งภายในเครือบริษัทแม มีหนาที่ในการ

ใหบริการงานบํารุงรักษาแกฝายผลิตทุกหนวยงาน ดังนั้น หากเกิดการบํารุงรักษาทับซอนกันจะทํา

ใหการจัดสรรทรัพยากรสําหรับการบํารุงรักษาไมเพียงพอ การวางแผนการบํารุงรักษาแมบทจะทํา

ใหทราบกําหนดการบํารุงรักษาโดยภาพรวม และสามารถวางแผนการใชทรัพยากรตลอดจนการ

เตรียมการไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งประโยชนที่จะไดรับจากการวางแผนการบํารุงรักษาแมบท 

ไดแก  

- กําลังคนสําหรับบํารุงรักษา  เนื่องจากหากเกิดการบํารุงรักษาขึ้นพรอมๆ กัน ฝายงาน

ซอมบํารุงจากสวนตางๆ ในเครือบริษัทจะตองมีการกระจายกําลังคนไปชวยงาน ทํา

ใหกําลังคนไมเพียงพอ  เกิดการแยงกําลังคนกันระหวางพื้นที่ นอกจากนี้บาง

หนวยงานที่ทําการซอมบํารุงอยูหางไกลกัน ทําใหยากตอการขนสง และ การ

ควบคุมดูแลของหัวหนางาน ทําใหไมเกิดประสิทธิภาพในการจัดการกําลังคน

เทาที่ควร  

- การเบิกจายอะไหลจากคลังสินคาสวนกลาง (Main store) การหยุดซอมบํารุงพรอมๆ

กัน ทําใหเกิดปญหาขาดแคลนอะไหลสําหรับงานซอมบํารุง โดยเฉพาะอะไหล

ประเภททั่วไป (Common spare part) และของใชส้ินเปลือง (Consume) เนื่องจาก

แตละพื้นที่พากันระดมเบิกจายอะไหล เพราะเกรงวาไมเพียงพอในพื้นที่ของตน จน

บางครั้งเบิกไปเกินกวาความจําเปน ทําใหเกิดเปนความสูญเสีย 

- การจัดการเครื่องจักรเครื่องมือสําหรับการบํารุงรักษา เนื่องจากรูชวงเวลาที่จะใช

เครื่องจักร หรือเครื่องมือการบํารุงรักษา ทําใหสามารถวางแผนกันและแกไขปญหา 

ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- การดําเนินการจัดซื้อ-จัดจาง ไมเกิดความลาชา เนื่องจากแตละสวนงานรับทราบ

รวมกัน ตามแผนแมแบบ วาจะตองใหความสําคัญกับสวนไหนกอนหลัง  

 

 



 101 

 แนวทางในการจัดทําแผนการบํารุงรักษาแมบทในการวิจัยนี้ ทําโดยการเก็บขอมูลกําหนด

แผนงานบํารุงรักษาประจําป หรือการประมาณการชวงเวลาการบํารุงรักษาจากฝายงานวางแผน

ของสวนงานตางๆ เพื่อนํามารวบรวมและสรางเปนแผนการบํารุงรักษาแมบทเบื้องตน จากนั้นจึง

สงแผนงานบํารุงรักษาแมบทนี้ไปยังฝายงานวางแผนกลาง เพื่อนัดผูที่เกี่ยวของมาตกลงและชี้แจง

แนวทางการบํารุงรักษารวมกัน และสุดทายจึงกําหนดแผนงานแมบทฉบับจริงรวมกัน และทุกฝาย

ตองปฏิบัติตามกําหนดการอยางเครงครัด ยกเวนกรณีงานซอมบํารุงแบบฉุกเฉิน (Emergency / 

Breakdown shutdown) ซึ่งหากไปทับซอนกับแผนแมบทจะใหความสําคัญกับการซอมบํารุง

ฉุกเฉินเปนอันดับแรก เปนตน 

 

2.จัดทําแผนงานบํารุงรักษาที่เหมาะสมกับประเภทเครื่องจักร 

แนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่นํามาใชในการวิจัยนี้ เปนแนวทางการบํารุงรักษาที่

ดําเนินการอยูของกรณีศึกษา ไดแก การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา และการบํารุงรักษาแบบเสียแลว

ซอม โดยวัตถุประสงคของแนวทางการบํารุงรักษาที่จะนํามาใชในการวิจัย มีดังนี้ 

 แนวทางการบํารุงรักษาเพื่อหยุดความเสียหายของเครื่องจักร ไดแก 

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) เปนงานตรวจเช็คการ

ทํางานของเครื่องจักร การทําความสะอาดเครื่องจักร ซึ่งถูกกําหนดไวในระบบ

คอมพิวเตอรสําหรับงานบํารุงรักษา (CMMS) โดยใบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จะถูก Generate ออกมาตามโปรแกรม และความถี่ของใบงานที่กําหนดไว  

- การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive maintenance) เปนแผนการบํารุงรักษา

เชิงพยากรณ เชน การตรวจวัดคาความสั่นของ Rotation Machine การวัด

อุณหภูมิของมอเตอร และการวัดคุณภาพของน้ํามันหลอล่ืน เปนตน ซึ่งมีตาราง

กําหนดไวตามคูมือการบํารุงรักษาและมีหนวยงานที่รับผิดชอบโดยตรง ตาม

โครงสรางขององคกร 

 แนวทางการบํารุงรักษาเพื่อปองกันความเสียหายของเครื่องจักร 

- Corrective Maintenance ไดแกงานซอมบํารุงเล็กๆนอยทั่วไป เชนการเปลี่ยน

มอเตอร การปรับเครื่อง การปรับเครื่องมือวัด การเปลี่ยนชุดควบคุมวาลว เปนตน 

โดยการบํารุงรักษาเหลานี้สามารถทําไดโดยไมตองหยุดระบบการผลิตหลัก 

- การบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา (Fix time maintenance) เปนการบํารุงรักษา

สําหรับเครื่องจักรที่มีความถี่ของการเสียหายนอย แตหากเกิดความเสียหายจะมี

ผลกระทบที่รุนแรง 
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 แนวทางการบํารุงรักษาเพื่อความพรอมเมื่อเกิดความเสียหาย 

- แผนการบํารุงรักษาฉุกเฉิน (Emergency Plan) เนื่องจากระบบการผลิตเปน

แบบตอเนื่องและประกอบกับมีเครื่องจักรหลากหลายชนิด ทําใหมีโอกาสที่เครื่องจักร

สําคัญๆเกิดความเสียหายจนถึงขั้นตองหยุดระบบการผลิตเพื่อซอมบํา รุง 

(Breakdown Maintenance: BM) ดังนั้นการวางแผนฉุกเฉินเพื่อเตรียมการไว

ลวงหนา ทั้งทางดานกําลังคน อะไหลและเครื่องมือสําหรับงานซอมบํารุง จะทําใหลด

ความสูญเสียจากความไมพรอมลงได ซึ่งตนทุนการบํารุงรักษาสวนใหญเกิดจากการ

บํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน เนื่องจากความไมพรอมสําหรับการเตรียมการซอมบํารุง และ

การไมรูถึงสาเหตุที่แทจริงของความเสียหาย 

 

 3. การควบคุมตนทุนการบํารุงรักษา 

ในการวิจัยนี้มีแนวทางในการจัดการตนทุนการบํารุงรักษา เพื่อใหเปนไปตามเปาหมายของ

องคกร ที่ตองการลดตนทุนการบํารุงรักษาลง เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในป พ.ศ. 2551 ซึ่ง

แนวทางในการลดตนทุนการบํารุงรักษาขององคกร คือ การลดการจางงานจากภายนอกโดย

องคกรกําหนดใหแตละแผนกลดงานจางภายนอกใหไดอยางนอย 60% ของมูลคางานจางในป

กอนหนา นอกจากนี้ยังมีนโยบายการจัดซื้อจัดจาที่ตองมีราคาตอหนวยต่ํากวาราคาลาสุดที่ทาง

บริษัทไดทําสัญญาจัดซื้อ ซึ่งในสวนนี้จะสงกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษา เนื่องจากตองใช

เวลาในการประกวดราคานาน มีการติดตอกับผูรับเหมาหลายรายทําใหไดรับของที่ลาชา ในการ

วิจัยนี้มีแนวทางในการจัดการตนทุนการบํารุงรักษา ดังนี้ 

3.1 การวางแผนตนทุนการบํารุงรักษาประจําเดือน โดยตองวางแผนการบํารุงรักษาไว

ลวงหนาอยางนอย 1 เดือน ซึ่งในแผนตนทุนการบํารุงรักษาประจําเดือน ประกอบดวย

แผนการจัดการตนทุนอะไหลและแผนการตนทุนการจัดจาง ทั้งนี้เพื่อใหสามารถควบคุม

ตนทุนการบํารุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยการวัดผลการดําเนินการเปนเดือนๆ ทําให

เกิดการติดตามตนทุนการบํารุงรักษาของฝายบํารุงรักษาอยูตลอดเวลา โดยในการวางแผน

ตนทุนการบํารุงรักษาประจําเดือน จะพิจารณากิจกรรมการบํารุงรักษาจากแผนแมบท และ

การบํารุงรักษาตามแผนการที่วางไวในปนั้นๆ และนํามาจัดทําเปนแผนตนทุนการ

บํารุงรักษาประจําเดือน เพื่อดําเนินการจัดซื้อและจัดจางใหพรอมเพรียงกอนถึงกําหนดการ

บํารุงรักษา 

3.2 การจัดการอะไหลคงคางใหเปนศูนย โดยทําการคัดแยกอะไหลออกเปนประเภท

ตางๆ ตามสภาพ  โดยจะดําเนินการตอจากกิจกรรม 5ส ที่ทําการแยกวัสดุในแผนก

บํารุงรักษาออกเปน 4 ประเภท ตามที่กลาวมาขางตน โดยการจัดทําบัญชีรายการ การ
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บริหารการใชจายวัสดุแตละประเภท การซอมอะไหลเกาเพื่อใชใหม และที่สําคัญตองสราง

แรงจูงใจใหหนวยงานตางๆ ยินดีใชอะไหลเกาๆเหลานี้ เพื่อเปนการลดตนทุนการบํารุงรักษา 

การดําเนินการจัดการชิ้นสวนอะไหล มีวัตถุประสงคเพื่อใหเกิดความพรอมในการบํารุงรักษา

ได โดยการจัดเตรียมการเตรียมอะไหลไวใหพรอมเพรียงกอนการซอมบํารุง แตการมีอะไหล

สํารองตองมีเทาที่จําเปน เนื่องจากหากเก็บไวเกินความจําเปนก็จะเกิดเปนตนทุนการ

บํารุงรักษาที่สูง และไมไดประโยชนจากการเก็บรักษานั้น และที่สําคัญอะไหลคงคางที่ไมมี

การเบิกจายออกจากคลังสินคา หรืออะไหลเกาที่มีสภาพใชงานได ตลอดจนอะไหลเกาที่

ตองนํามาซอมแซมกอนการใชงาน ซึ่งหากสามารถจัดการปญหาเหลานี้ได จะทําใหตนทุน

การบํารุงรักษาลดลง เนื่องจากเปนการลดการซื้อของใหม 

3.3 การบริหารงานจัดจาง เนื่องจากบริษัทมีนโยบายลดงานจางจากภายนอก และ

จัดตั้งทีมบํารุงรักษาสวนกลาง (Central Maintenance) เขามาใหบริการงานซอมบํารุงเพื่อ

ทดแทนจากภายนอก แตเนื่องจากในระยะแรกทักษะและความเชี่ยวชาญในการบํารุงรักษา 

ตลอดจนเครื่องมือการบํารุงรักษายังไมเทากับผูรับเหมาจากภายนอก ดังนั้นตองมีการ

จัดเตรียมแผนงานจางประจําป ที่หนวยงานจําเปนตองทํา หลังจากนั้นจึงทําการคัดเลือก

งานจางที่ตองจางจากภายนอกจริงๆ เพื่อดําเนินการตามขั้นตอนการจัดจาง สวนงาน

บํารุงรักษาที่หนวยงานภายในทําได ก็จะไดประสานงานกับทีมงานสวนกลาง เพื่อ

ดําเนินการจัดเตรียม อะไหล เครื่องมือ และวิธีการปฏิบัติงาน (Work instruction) เพื่อให

การควบคุมตนทุนงานจางเปนไปตามเปาหมายขององคกร 

 

ในการปรับปรุงการบํารุงรักษาสําหรับงานวิจัยนี้ไดนําหลักกิจกรรม 5ส มาปรับใชเพื่อให

เกิดความปลอดภัยในการทํางาน และกําจัดความสูญเสียงตางๆที่ถูกมองขามไป ที่สําคัญคือ

ตองการสรางจิตสํานึกใหพนักงานตระหนักถึงความปลอดภัยในการทํางาน การปรับปรุงการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันใหเหมาะสมกับโครงสรางและนโยบายใหมขององคกร นอกจากนี้ยัง

ประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) เพื่อใหเกิดความพรอมและ

ความสามารถในการบํารุงรักษา ตลอดจนชวยเพิ่มประสิทธิภาพการบํารุงรักษาและควบคุมตนทุน

การบํารุงรักษาใหเปนไปตามเปาหมายขององคกร 
 



บทที่ 6 
การดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษา 

    

 การดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาในงานวิจัยนี้ เปนการปรับปรุงในระดับปฏิบัติการ

เพื่อใหสอดคลองกับเปาหมายขององคกร โดยการปรับปรุงจะพิจารณาจากปญหาที่เกิดขึ้นใน

ชวงเวลาที่ เขาไปทําการศึกษา ทั้งนี้ เนื่องจากปญหาในการบํารุงรักษาจะเปลี่ยนแปลงอยู

ตลอดเวลา โดยจะมีปจจัยตางๆ เขามาเกี่ยวของ ทั้งการเปลี่ยนแปลงภายในองคกรและการ

เปลี่ยนแปลงภายนอก โดยการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาการบํารุงรักษาของโรงไฟฟา

กรณีศึกษาพิจารณาดังนี้ 
 
6.1 การดําเนินการแกไขปญหาทางดานความปลอดภัย ดวยกิจกรรม 5ส 
 ในการดําเนินการแกไขปญหาดานความปลอดภัย การวิจัยนี้ไดใชกิจกรรม 5ส. มาปรับใช 

เพื่อปรับปรุงสภาพการทํางาน กาสรางจิตสํานึกใหพนักงานมีความเปนระเบียบเรียบรอย รักความ

สะอาด และเปนกิจกรรมสนับสนุนความรวมมือภายในหนวยงาน หรือระหวางหนวยงานไดเปน

อยางดี นอกจากนี้ ในการวิจัยนี้ยังประยุกตใชกิจกรรม 5ส มาใชเพื่อลดความสูญเสียที่ไมจําเปน ที่

เกิดขึ้นในกิจกรรมการบํารุงรักษา เพื่อทําใหการบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดย

แนวทางประยุกตใชกิจกรรม 5ส พิจารณาไดดังนี้ 

 

1. สะสาง (SEIRI) 

 ทําการจําแนกอะไหลและวัสดุส้ินเปลืองที่อยูในหนวยงานทั้งหมดที่จําเปนและไม

จําเปนออกจากกันเพื่อใหสภาพแวดลอมในหนวยงานเปนระเบียบเรียบรอย ไมสงผลตอ

ความไมปลอดภัยตางๆ มีความสะดวกในการทํางาน นอกจากนี้ผลจากการปฏิบัติงานนี้

ทําใหเกิดประโยชนสูงสุดในการจัดการวัสดุตางๆ ในแผนกบํารุงรักษาใหเกิดประโยชน

สูงสุด โดยจําแนกวัสดุที่อยูในแผนก รวมทั้งคลังเก็บอะไหลออกเปน 4 ประเภท ตามสภาพ

และความสําคัญของวัสดุนั้นๆ เพื่อกําหนดแนวทางการจัดการกับวัสดุแตละประเภท

เหลานี้ใหเกิดประโยชน ซึ่งเปนการลดหรือกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในหนวยงานอีกวิธี

หนึ่ง โดยหลักการจําแนกประเภทของวัสดุ ไดแสดงดังตารางที่ 6.1 
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ตารางที ่6.1 การแบงประเภทของวัสดุตามสภาพและความสาํคัญ 

ประเภท สภาพและความสําคัญ ตัวอยางวัสดุ 

1 เปนชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจํา เปน

สําหรับงานซอมบํารุง เปนของใหมไมได

ใชหรือของเกาแตมีสภาพใชงานได 

ตลับลูกปน วาลว ชุดควบคุม มอเตอร 

ฯลฯ 

2 เปนชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจํา เปน

สําหรับงานซอมบํารุง แตมีสภาพใชงาน

ไมได ตองนําไปแกไขหรือซอมแซมกอน 

มอเตอร สายพาน โซขับ วาลว ฯลฯ  

3 เ ป น ชิ้ น ส ว นอะ ไหล ห รื อ วั ส ดุ ที่ ไ ม

จําเปนตองใชสําหรับการบํารุงรักษา แต

มีมีมูลคา 

สายไฟ เศษเหล็ก เศษซากอะไหล แทน

ไมรองของ กลองใสของ อะไหลที่ซอม

ไมไดฯลฯ  

4 วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และ

ไมมีมูลคา 

เศษผา เปอนน้ํ ามัน  ถุงสารเคมี  ถัง

สารเคมี ฯลฯ 

 

หลังจากที่ทําการจําแนกชิ้นสวนอะไหลและวัสดุออกเปนประเภทตางๆดังที่กลาวขางตน

แลว จึงทําการจัดการกับอะไหลแตละประเภทอยางเหมาะสม ซึ่งแนวทางในการจัดการอะไหลแต

ละประเภทพิจารณาได ดังตารางที่ 6.2 

 

ตารางที่ 6.2 แนวทางการจัดการวัสดุแตละประเภท 

ประเภทวัสดุ แนวทางการจดัการวัสดุแตละประเภท 

1.   จัดทําบญัชีรายการชิน้สวนอะไหลและวัสดุประเภท 1 เพื่อใชเปน

ฐานขอมูลสําหรับการเบกิใชภายในหนวยงาน 

2.   ประเมินมลูคาของอะไหลและวัสดุประเภท 1 โดยใชราคาจัดซื้อลาสุดที่

บันทกึในระบบ CMMS เพื่อใชเปนมูลคาใหแกหนวยงานที่สามารถนําไปใช

งาน ทดแทนการซื้อของใหม ตลอดจนการใหรางวัลแกแผนกที่ใชอะไหลและ

วัสดุประเภทนีม้ากที่สุดในแตละเดือนตามมูลคา เพื่อสรางแรงจงูใจให

พนกังานหมัน่ตรวจสอบและนําไปใชงาน 

1 

3.   กําหนดสถานที่จัดเก็บใหกับอะไหลแตละชิ้น และทําการบันทึกสถานที่

จัดเก็บไวเพื่อความงายในการเบิกใช 
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ตารางที่ 6.2 แนวทางการจัดการวัสดุแตละประเภท (ตอ) 

ประเภทวัสดุ แนวทางการจดัการวัสดุแตละประเภท 

1.  จัดทําบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 2 เพื่อใชเปน  

ฐานขอมูลสําหรับการเบกิใช 

2.  ประเมินมูลคาของอะไหลและวัสดุประเภท 2 โดยใชราคาจัดซือ้ลาสุดที่

บันทกึในระบบ CMMS เพื่อใชเปนมูลคาสําหรับการซอมแซม เพื่อนําไปใชงาน

ใหม ทดแทนการจัดซื้อของใหม และใหเปนมูลคา Cost saving สําหรับ

หนวยงานหรือบุคคลที่สามารถทําได เพื่อเปนแรงจูงใจ  

3. แบงพืน้ที่การจัดเก็บ โดยจัดเก็บไวใกลกับสถานที่ซอมแซม เพื่อลดระยะทาง 

ตลอดจนตนทนุการขนสง 

2 

  

1.  จัดทําบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 3 เพื่อใชเปน  

ฐานขอมูล การจัดเก็บไว ณ ลานเศษซาก และการจัดการ 

3 

2. แบงพืน้ทีก่ารจัดเก็บวัสดุเหลานี้อยางเหมาะสม และไมกระทบตอหนวยงาน

อ่ืนๆ เพื่อเก็บเศษซากไวรอขาย  

4 นําวัสดุประเภทนี้ไปทิ้งตามขอบังคับของหนวยงานสิ่งแวดลอม สวนการกําจัด 

เปนหนาที่ของหนวยงานสิ่งแวดลอม  
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ตารางที ่6.3 ตัวอยางบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 1 

 

 

Item Issue date ID code Descriptions Picture Mat type Quantity Unit Unit cost Total cost Type  Location 

1 01-09-2008 M-A-001 
Flexible hose  

steam shuttering 

 

Hose 4 EA 1600 6400 A PP 

2 01-09-2008 M-A-002 
Housing bearing  

SONL 224-524 

 

Bearing 

Housing 
2 EA        25,461  50922 A PP 

 

3 01-09-2008 M-A-003 
Housing bearing  

SNL 518-615 

Bearing 

Housing 
1 EA          3,550          3,550  A PP 

 

4 01-09-2008 M-A-004 

เฟองทองเหลือง  

Worm gear rodding 

master 

Gear 15 EA 2800 42000 A PP 
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ตารางที่ 6.4 ตัวอยางบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 2 

Item Issue date ID code Descriptions Picture Mat type Quantity Unit Unit cost Total cost Type Store Location 

1 05-09-2008 E-B-001 
Motor 30 kW KA7207L  

400/690 2955RPM 

 

Motor 1 EA     87,000.00      87,000.00  B PP 

2 05-09-2008 A-B-001 ACTUATOR BC6/15 

 

CVPART 2 EA     20,000.00      40,000.00  B PP 

3 05-09-2008 A-B-002 ACTUATOR BC13/55 

 

CVPART 3 EA     36,000.00    108,000.00  B PP 

4 05-09-2008 A-B-003 
ACTUATOR  (unknow 

size 2) ~ BC 13/35 

 

CVPART 1 EA   49,000.00      49,000.00  B PP 
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ตารางที่ 6.5 ตัวอยางบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 3 

Item Issue date ID code Descriptions Picture Mat type Quantity Unit Unit cost SAL VALUE Type Store Location 

1 
23-09-

2008 

A-C-

001 

ACTUATOR   (unknow 

size 4)  

 

CVPART 1 EA    20,000       5,000.00  C PP 

2 
23-09-

2008 

A-C-

002 

ACTUATOR  (unknow 

size 5) ~BC 6/20 

 

CVPART 1 EA    20,000       5,000.00  C PP 
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         392,773.00  

      2,227,205.00  

ตารางที่ 6.6 มูลคาของอะไหลที่คัดแยกจากการดําเนินการกิจกรรม 5ส 

 

หมายเหต ุ: มูลคาของอะไหล คิดจากราคาซื้อครั้งลาสุดของอะไหลนัน้ๆ เพื่อนาํมาคิดเปนมูลคาการทดแทนการจัดซื้ออะไหลใหม

ประเภท สภาพและความสําคัญ ตัวอยางวัสด ุ จํานวน (ชิ้น) มูลคา (บาท) 

1 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับงานซอม

บํารุง เปนของใหมไมไดใชหรือของเกาแตมีสภาพใช

งานได 

ตลับลูกปน วาลว ชุดควบคุม มอเตอร 

ฯลฯ 
528 

2 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับงานซอม

บํารุง แตมีสภาพใชงานไมได ตองนําไปแกไขหรือ

ซอมแซมกอน 

มอเตอร สายพาน โซขับ วาลว ฯลฯ  22 

                        -    3 
เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุทีไ่มจําเปนตองใช

สําหรับการบํารุงรักษา แตมีมีมูลคา 

สายไฟ เศษเหล็ก เศษซากอะไหล แทนไม

รองของ กลองใสของ อะไหลที่ซอมไมได

ฯลฯ  

ไมสามารถระบุ 

                        -    4 วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และไมมีมูลคา 
เศษผาเปอนน้าํมัน ถงุสารเคมี ถังสารเคม ี

ฯลฯ 
ไมสามารถระบุ 
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2. สะดวก (SEITON) 

- ทําการปรับปรุงและแบงพืน้ที่ในแผนกงานบํารุงรักษาใหเปนสัดสวน เพื่อใชในการ

จัดเก็บอะไหลงานซอม และเครื่องมือตางๆ 

 

ตารางที่ 6.7 การปรับปรุงพืน้ที่การจัดเก็บวสัดุแตละประเภท

ประเภทวัสดุ การแบงพื้นที่จัดเก็บวัสดุแตละประเภท รูปภาพการดําเนินการ 

1  วัสดุประเภท A ทําชั้นสําหรับจัดวางไว

ภายในอาคาร Workshop เพื่องายสําหรับ

การเคลื่อนยายไปใชงาน ปองกันแดดและ

ฝนได  

 

2 แบงพื้นที่ทําการจัดเก็บไวบริเวณอาคาร

ซอมบํารุง เพื่อความสะดวกเวลาขนถายไป

ทําการซอมแซม แกไข  

 

3 และ 4 อะไหลหรือวัสดุประเภท C และ D จัดทํา

ลานเก็บไวบริเวณรอบนอกอาคาร และไม

อยูในบริเวณหนวยงานการผลิต เพราะจะ

ทําใหเกิดผลกระทบขัดขวางของพนักงาน

ปฏิบัติการ และเพื่อความสะอาดของพื้นที่ 
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- การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บเครื่องมือการบํารุงรักษา โดยการทําชั้นวางเครื่องมือ

แตละชนิด เพื่อใหหางาย สะดวกในการหยิบใชงาน นอกจากนี้ยังมีการปรับปรุงการ

เบิกจายเครื่องมือเพื่อการใชงาน เพื่อปองกันการสูญหาย และการใชเครื่องมืออยางไม

เอาใจใสดูแลรักษา ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการพิจารณาดังตารางที่ 6.8 

 

ตารางที่ 6.8 การดําเนนิการปรับปรุงการจดัเก็บเครื่องมอืและขั้นตอนการเบิกจาย 

ขั้นตอน รูปภาพ การดําเนินการ 

1  จัดเก็บรายการเครื่องมือบํารุงรักษาอยาง

เปนระเบียบเหมาะสม เพื่อความสะดวกใน

การใชงาน มองเห็นงาย ลดความสูญหาย

ของเครื่องมือ 

2  กําหนดเปนขอบังคับสําหรับการเบิกจาย

เครื่องมือใด ตองมีการเซ็นใบเบิกกับหัวหนา

งานทุครั้ง และหัวหนางานตองสรุปรายการ

เบิกจายสงใหผูที่เกี่ยวของรับทราบ รายงาน

สถานะของเครื่องมือแตละชนิด ทุกเดือน 

นอกจากนี้ในกรณีที่ศูนยหาย ผูเซ็นเบิกตอง

รับผิดชอบซื้อคืนสโตว แตหากเสียหายตองมี

การสืบสวนโดยหัวหนางาน ถาเกิดจากการ

ประมาทไมดูแลรักษา ตองซื้อคืนเชนกัน 
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 3. สะอาด (SEISO) 

ทําการแบงเขตรับผิดชอบประจําใหแกพนักงานฝายบํารุงรักษาในการดูแลทํา

ความสะอาดหนางานประจําวันรวมกับพนักงานฝายผลิต เพื่อใหพื้นที่ตางไดรับการตรวจ

ตรา ทําความสะอาด และการตรวจสถานการณทํางานของเครื่องจักรตางๆ เพื่อใหเปนที่

ทราบรวมกันกับฝายผลิต  

 

ตารางที่ 6.9 การแบงเขตรับผิดชอบประจําในการตรวจสภาพและการทําความสะอาด 

รูปภาพ การดําเนินการ 

 กําหนดพืน้ที่รับผิดชอบรวมกันระหวาง

พนกังานฝายบํารุงรักษาและพนกังาน

ฝายผลิตในการตรวจตราและรักษาความ

สะอาดในพื้นที่รับผิดชอบของตนเอง 

พรอมทัง้ลงบนัทกึใน Log book ประจํา

กะของตนเองและกําหนดใหเปนเกณฑ

การประเมนิผลสวนบุคคลประจําเดือน ใน

หัวขอการบันทึก Log book อยาง

สม่ําเสมอ สําหรับหวัหนางานในการ

ประเมินลูกทมี  
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  4. สุขลักษณะ (SEIKETSU) 

ในงานวิจัยนี้ตองการปลูกฝงใหพนักงานรักในความสะอาดและเพื่อทําใหการ

ปฏิบัติตามกิจกรรม ส1 – ส3 มีความตอเนื่อง จึงจัดกิจกรรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยงสําคัญๆ

ใหมีความสะอาดและถูกสุขลักษณะอยูตลอดเวลา ซึ่งเรียกวา Fire check point โดย

กําหนดใหพนักงานประจํากะเชาและดึก ทําการเช็คตามจุดสําคัญๆตางๆที่กําหนด พรอม

ทั้งบันทึกแบบฟอรมเก็บไวที่กลองหนางาน โดยทํากะละ 1 คร้ัง โดยกะเชาทาํการตรวจเชค็

ในชวงเวลา 10.00 น. – 11.00 น. สวนกะดึกทําการตรวจเช็คในชวงเวลา 22.00 น. – 

24.00 น. ทั้งนี้เพื่อใหพนักงานทําการตรวจเช็คอยางตอเนื่อง และสรางจิตสํานึกในการ

ตรวจสอบ การรักษาความสะอาด  

 

 
 

รูปที่ 6.1 ตัวอยางจุดตรวจวดัความเสี่ยงทีก่ําหนด 

 

5. สรางนิสัย (SEITSUKE) 

การกระตุนจิตสํานึกของพนกังานฝายบํารุงรักษา โดยการใชกิจกรรมกลุม เชน 

การจัดกิจกรรมวันทําความสะอาดโรงงาน กิจกรรม Site visited โดยผูบริหาร และการให

รางวัลกิจกรรม 5ส กิจกรรม safety talk เปนตน 
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6.2 การแกไขปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่เกิดขึ้นในกรณีศึกษา มีแนวทางในการแกไขปญหาโดย

เร่ิมจากการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยกําหนดเงื่อนไขในการ

คัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษากําหนดไว 4 ขอ ไดแก ผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

ผลกระทบทางดานคุณภาพ ผลกระทบตอตนทุนการผลิต และผลกระทบตอความปลอดภัยและ

ส่ิงแวดลอม หลังจากนั้นจึงกําหนดความถี่การบํารุงรักษาอยางเหมาะสม เพื่อปองกันไมใหมีใบ

งานบํารุงรักษาเชิงปองกันมากเกินกวาชั่วโมงแรงงานที่มี และนอกจากนี้ยังมีการนําแนวทางการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใช โดยการแบงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันบางสวนใหฝายผลิต 

ไดแก งานทําความสะอาดเครื่องจักร งานตรวจสภาพการทํางานของเครื่องจักร เปนตน โดย

แนวทางการดําเนินการปรับปรุงพิจารณาได ดังนี้ 

 6.2.1 การคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 เครื่องจักรในระบบการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ประกอบดวยเครื่องจักรหลายชนิด มี

หนาที่และกลไกลการทํางานที่แตกตางกัน ดังนั้นระดับความสําคัญของเครื่องจักรตอกระบวนการ

ผลิตจึงแตกตางกันออกไป การบํารุงรักษาอยางเหมาะสมกับเครื่องจักรแตละชนิด จึงเปนการลด

ความสูญเสียทั้ง รวมทั้งเวลาสําหรับการบํารุงรักษา แนวทางในการคัดเลือกเครื่องจักรเขาสูระบบ

การบํารุงรักษามีข้ันตอน ดังนี้ 

1. กําหนดเกณฑในการพิจารณาคัดเลือกเครื่องจักร 

เกณฑที่ใชในการพิจารณาสําหรับการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน พิจารณาจากเกณฑที่กําหนด 4 เกณฑดวยกันคือ 

- มีผลกระทบตอกระบวนการ 

- มีผลกระทบทางดานคุณภาพ 

- มีผลกระทบตอตนทุนการผลิต 

- มีผลกระทบตอความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม  

2. กําหนดระดับความสําคัญของแตละเกณฑพิจารณา 

ระดับความสําคัญสําหรับคัดเลือกประเภทเครื่องจักร ตามเกณฑการพิจารณา

คดัเลือกทั้ง 4 เกณฑ โดยแบงระดับความสําคัญของเครื่องจักรออกเปน 3 ระดับ ไดแก 

สําคัญมาก (A)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 5 

สําคัญปานกลาง (B) คะแนนความสําคัญ เทากับ 3 

สําคัญนอย  (C)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 1 

 โดยคาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา แสดงในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา 

คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา 

 
เกณฑการพิจารณา 

A (5)  B (3)  C (1)  

1.เปนเครื่องจักรหลักไมมีระบบสํารอง หากเกิด

ความเสียหายจะทําใหเกิดการ Breakdown ทันที 

1.เปนเครื่องจักรที่มีระบบสํารอง สามารถสลับการใช

งานและ Isolated เพื่อการบํารุงรักษาได 

1.ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต หากเกิด

ความเสียหายตอเครื่องจักร 

1.มีผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต 

2.ภาระของเครือ่งจักร ทํางานตลอดเวลา 2.หากเกิดความเสียหายสามารถทําการ By pass 

ระบบได หรือมีเวลารอในการซอมบํารุงระหวาง 6-8 

ชั่วโมง โดยไมกระทบตอกระบวนการผลิต 

2.เครื่องจักรทํางานเปนบางชวงเวลา 

3. หากเกิดความเสียหายตองใชเวลาในการเดิน

กระบวนการผลิตใหมและใชเวลาในการซอมแซม

มากกวา 48 ชั่วโมง 

3.อะไหลหรือ Parts ของเครื่องจักรสามารถสั่งซื้อได

งาย และเปนอะไหลทั่วไป 

3.อะไหลเปนแบบ Common part stock หรือ

อะไหลที่สามารถหาซื้อไดทั่วไป 

4.มีความถี่การเสียหายบอย มากกวา 2 ครั้งตอป 4.ความถี่ความเสียหายอยูในระดับปานกลาง 1-2 

ครั้งตอป 

4.ใชเวลาในการซอมบํารุงประมาณ 1-2 ชั่วโมง 

5.เปนเครื่องจักรทํางานเฉพาะอยาง   5.ความถี่ของความเสียหาย <= 1ครั้งตอป 

6.มีระบบ Interlock ที่กอใหเกิดความรุนแรงตอ

กระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา (ตอ) 
คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา 

 
เกณฑการพิจารณา 

A (5)  B (3)  C (1)  

1.ความเสียหายอันเนื่องมาจากคุณภาพต่ํากวา

กําหนด มากกวา 50,000 บาทตอครั้ง 

1.ความเสียหายอันเนื่องมาจากคุณภาพต่ํากวา

กาํหนด นอยกวา 50000 บาทตอครั้ง 

1.ความเสียหายอันเนื่องมาจากคุณภาพต่ํากวา

กาํหนด นอยกวา 5000 บาทตอครั้ง 

2. มีผลกระทบตอ

คุณภาพการผลิต 

2.เครื่องจักรนั้นๆมีผลตอคุณภาพโดยตรง 2. เครื่องจักรนั้น ไมมีผลกระทบตอคุณภาพโดยตรง 2. เครื่องจักรนั้น ไมมีผลกระทบตอคุณภาพ

โดยตรง 

3.ความถี่ของผลกระทบตอคุณภาพบอย 2-3 ครั้ง

ตอป 

3.ความถี่ของผลกระทบตอคุณภาพปานกลาง 1-2 

ครั้งตอป 

3.ความถี่ของผลกระทบตอคุณภาพ <=1 ครั้งตอ

ป 

1.มีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมมากกวา 1 ครั้งตอป 1.มีความถี่ของการกระทบตอสิ่งแวดลอม <=1 ครั้ง

ตอป 

1.ไมมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

2.มีกฎหมายบังคับ หรือมาตรฐาน ISO 2.ไมมีกฎหมายหรือระบบมาตรฐาน ตางๆ บังคับ 2.ไมมีกฎหมายหรือระบบมาตรฐาน ตางๆ บังคับ 

3.มีผลกระทบตอความ

ปลอดภัยและ

สิ่งแวดลอม 

3.เครื่องจักรทําใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 3.เครื่องจักรนั้นๆไมเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม

โดยตรง 
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ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา (ตอ) 
คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา เกณฑการพิจารณา 

A (5)  B (3)  C (1)  

1.หากเกิดความเสียหายตองหยุดการผลิต

ทั้งหมด 

1.หากเกิดความเสียหายทาํใหลดกําลงัการ

ผลิตลง 

1.ไมมีผลตอกระบวนการผลติ 

2. มูลคาความเสียหายมากกวา 100,000 

บาทตอชัว่โมง 

2.มูลคาความเสียหายนอยกวา 100,000 บาท

ตอชั่วโมง 

2.ตนทนุการซอมบํารุงนอยกวา 5,000 

บาทตอครั้ง 

  3.ตนทนุการซอมบํารุงนอยกวา 50,000 บาท

ตอครั้ง 

3. ตนทุนการซอมบํารุงมากกวา 50,000 บาท

ตอครั้ง 

4.มีผลกระทบตอ

ตนทนุ 
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3. พิจารณาใหคะแนนระดับความสําคัญเครื่องจักรตามเกณฑคัดเลือก 

ทําการพิจารณาเครื่องจักรแตละชนิด โดยเริ่มตนจากการทําบัญชีรายชื่อ

เครื่องจักรที่ใชงานในกระบวนการผลิตโดยดึงรายการเครื่องจักรทั้งหมดที่มีในหนวยงาน

มาจากระบบคอมพิวเตอรสําหรับการบํารุงรักษา (CMMS) โดยโปรแกรมที่หนวยงาน

บํารุงรักษาใชอยูคือ Maximo4i หลังจากนั้นจึงพิจารณาเครื่องจักรแตละชนิดตามแตละ

เกณฑที่กําหนด การพิจาณาใหคะแนนระดับความสําคัญมีแนวทางในการพิจารณาดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 6.2 ข้ันตอนการกาํหนดความสําคัญเครื่องจักร 
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4. จําแนกเครื่องจักรออกเปนกลุมตามระดับความสําคัญ 

การจําแนกประเภทเครื่องจักรสําหรับการวิจัยนี้ จะพิจารณาประเภทเครื่องจักร

ตามหลักของพาเรโต (Pareto Principle) โดยจําแนกเครื่องจักรออกเปน 3 ประเภทตาม

ระดับความสําคัญ พิจารณาตามตามรางที่ 6.11 

 

 ตารางที่ 6.11 กําหนดประเภทของเครื่องจักรเพื่อการจําแนก 

ประเภท ระดับความสําคัญ สัดสวนจาํนวน 

A สําคัญมาก 20% 

B สําคัญปานกลาง 70% 

C สําคัญนอย 10% 

 

นอกจากพิจารณาตามเกณฑที่กําหนดแลว ยังทําการเก็บประวัติงานซอม

บํารุงรักษายอนหลัง 3 ป เพื่อนําประวัติงานบํารุงรักษาดังกลาวมาเปนขอมูลสนับสนนุการ

พิจารณาจําแนกประเภทเครื่องจักรเพื่อการซึ่งการบํารุงรักษา การจําแนกประเภท

เครื่องจักรพิจารณาไดดังนี้ 

ก. การจําแนกเครื่องจักรประเภท A จากรายการเครื่องจักรที่มีตามบัญชีรายการ

เครื่องจักรทีจัดทําไวเบื้องตน โดยเครื่องจักรประเภท A เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญตอ

เกณฑการพิจารณาทั้ง 4 เกณฑ ในระดับความสําคัญสูงสุด เชน เมื่อพิจารณาเกณฑ

ผลกระทบตอกระบวนการผลิต คุณลักษณะของเครื่องจักรประเภทนี้ ไดแก เปนเครื่องจักร

ที่หลัก ไมมีระบบสํารอง เมื่อเกิดความเสียหายขึ้นจะทําใหเกิดการ Breakdown ทันที เปน

เครื่องจักรที่มีผลตอคุณภาพการผลิตโดยตรง ใชเวลาในการซอมบํารุงนานเกิน 48 ชั่วโมง 

ฯ หากเครื่องจักรใดๆ มีคุณสมบัติตามกําหนด ก็ใหระดับความสําคัญในเกณฑการพิจารา

นี้ เทากับ 5 เปนตน จากนั้นจึงทําการรวบรวมคะแนนความสําคัญจากการพิจารณาเกณฑ

ทั้งหมด ถามีระดับคะแนนตั้งแต 16 คะแนน ข้ึนไป จัดเปนเครื่องจักรประเภท  A  

แตเนื่องจากเครื่องจักรประเภท A เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญตอกระบวนการ

ผลิต ซึ่งตองใหความสําคัญตอประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาก ดังนั้นใน

งานวิจัยนี้จึงทําการจําแนกเครื่องจักรประเภท A ออกเปน 2 กลุมยอย ตามความถี่ในการ

เกิดความเสียหาย คือ A1 และ A2 โดยเครื่องจักรประเภท A1 เปนเครื่องจักรที่มีความถี่

ของความเสียหาย มากกวา 2 คร้ังตอป สวนเครื่องจักรประเภท A2 เปนเครื่องจักรที่มี

ความเสียหายนอยกวาหรือเทากับ 2 คร้ังตอป  
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ข. การจําแนกเครื่องจักรประเภท B นํารายการเครื่องจักรจากบัญชีรายการมา

พิจารณาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา จากนั้นจึงรวบรวมคะแนน

ความสําคัญที่ได ถาผลคะแนนรวมอยูในชวง 6-15 คะแนน จัดเปนเครื่องจักรประเภท B 

ค. การจําแนกเครื่องจักรประเภท C โดยพิจารณาระดับความสําคัญของเครื่องจักร

ตามเกณฑการพิจารณา จากนั้นจึงรวบรวมคะแนนความสําคัญที่ได ถาผลคะแนนรวมอยู

ในชวง 0-5 คะแนน จึงจัดเปนเครื่องจักรประเภท C 
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ตารางที6่.12 การใหคะแนนระดับความสําคัญและการจําแนกเครื่องจกัรประเภท A1 

 

 

PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 
ITEM EQNUM EQUIPMENT DESCRIPTION 

1 3 5 1 3 5 1 3 5 1 3 5 
Total # FAILURE PRIORITY 

1 262E012 Oil heater use oil   3     3       5     5 16 3 A1 

2 262P002 FUEL OIL PUMP NO. 1   3     3       5     5 16 6 A1 

3 262P003 FUEL OIL PUMP NO.2   3     3       5     5 16 15 A1 

4 262P004 STOCK PUMPS   3     3       5     5 16 8 A1 

5 262P005 DIESEL OIL PUMP NO.2   3     3       5     5 16 3 A1 

8 262T001 FUEL OIL STORAGE TANK   3     3       5     5 16 6 A1 

9 272TT705 COOLING WATER FROM CONSUMERS TEMP.TRANSMITTER     5   3       5     5 18 4 A1 

10 272XS706 VIBRATION SWITCH  (ID FAN # 1)     5   3       5     5 18 3 A1 

11 282E001 AIR COMPRESSOR NO.1     5     5     5     5 20 27 A1 

  282E001 AIR COMPRESSOR NO.1     5     5     5     5 20 27 A1 

12 282E002 AIR COMPRESSOR NO.2     5     5     5     5 20 20 A1 

  282E002 AIR COMPRESSOR NO.2     5     5     5     5 20 20 A1 

13 282E003 AIR COMPRESSOR NO.3     5     5     5     5 20 15 A1 

  282E003 AIR COMPRESSOR NO.3     5     5     5     5 20 15 A1 

14 282E004 AIR COMPRESSOR NO.4     5     5     5     5 20 13 A1 

  282E004 AIR COMPRESSOR NO.4     5     5     5     5 20 13 A1 

 



 123 

ตารางที่ 6.13 การใหคะแนนระดับความสําคัญและการจําแนกเครื่องจกัรประเภท A2 
PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 

ITEM EQNUM EQUIPMENT.DESCRIPTION 
1 3 5 1 3 5 1 3 5 1 3 5 

Total # FAILURE PRIORITY 

1 452A002 AGITATOR IN STRONG LIQUOR TANK 2     5     5     5   3   18 2 A2 

2 452AC207 EVAPORATION DCS CONTROLLER     5     5     5     5 20 2 A2 

3 452AC207 EVAPORATION DCS CONTROLLER     5     5     5     5 20 2 A2 

4 452AHU001 AHU EE room Evaporator     5     5     5     5 20 2 A2 

5 452CV913.1 CONTAM. CODENS.     5     5   3     3   16 2 A2 

6 452CV913.2 CONTAM. CODENS.452     5     5   3     3   16 2 A2 

7 452CV922.1 PRIM. CONDENS.     5     5   3     3   16 2 A2 

8 452CV922.2 PRIM. CONDENS.     5     5   3     3   16 2 A2 

9 452DV380 dry  solid  of  feed  liqour  to  tank     5     5   3     3   16 2 A2 

10 452E010 SURFACE CONDENSER, DIA= 5,0 M. H= 14,1 M.     5     5     5     5 20 2 A2 

11 452E022 PRIM. COND. LEVEL TANK. DWG. NO: 5293112     5     5   3       3 16 2 A2 

12 452E023 PRIM. COND. LEVEL TANK. DWG.NO:5293112     5     5   3       3 16 2 A2 

13 452E026 STRIPPER REFLUX TANK. DWG. NO: 5293132     5     5   3       3 16 2 A2 

14 452E027 SEC. COND. FLASH TANK. DWG. NO: 5293142     5     5   3       3 16 2 A2 

15 452E028 SEC.COND. FLASH TANK. DWG. NO: 5293152     5     5   3       3 16 2 A2 

16 452E029 SEC. COND. PUMP TANK.     5     5   3       3 16 2 A2 

17 452E030 CONT. COND.FLASH TANK. DWG. NO: 5293172     5     5   3       3 16 2 A2 

18 452E031 FOUL COND. FLASH TANK.  DWG. NO: 5293182     5     5   3       3 16 2 A2 

19 452E032 VACUUM PIT. DWG. NO : 5293192     5     5   3       3 16 2 A2 

20 452E033 WASH LIQUOR FLASH TANK. DWG. NO: 5293202     5     5   3       3 16 2 A2 
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ตารางที ่6.14 การใหคะแนนระดับความสําคัญและการจําแนกเครื่องจกัรประเภท B 

PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 
ITEM EQNUM EQUIPMENT.DESCRIPTION EQTYPE 

1 3 5 1 3 5 1 3 5 1 3 5 
Total # FAILURE PRIORITY 

1 182FE103 CONDENSATE FROM FL TO RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

2 182FE104 CONDENSATE FROM EVAP TO RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

3 182FE105 CONDENSATE FROM TURB TO RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

4 182FE106 CONDENSATE FROM MILL 1 ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

5 182FE107 HOT WATER TO RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

6 182FE108 MILL WATER TO RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

7 182FE109 COOLING WATER RETURN FROM RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

8 182FE110 INSTRUMENT AIR RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

9 182FE111 MILL AIR RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

10 182FE112 SEALING WATER FROM RB ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

11 182FE113 SEC. COND. FROM EVAP TO CAUST ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

12 182FE114 LP STEAM TO CAUST ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

13 182FE115 HOT WATER TO CAUST FROM FL ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

14 182FE116 MILL WATER TO CAUST ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

15 182FE117 INSTRUMENT AIR CAUST ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

16 182FE118 MILL AIR CAUST ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

17 182FE120 LP STEAM TO TURB FROM MILL 1 ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

18 182FE121 MP STEAM FROM TURB TO MILL 1  ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

19 182FE122 MP STEAM FROM TURB TO MILL 1  ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 

20 182FE124 COOL WTR RET. TOT. TU/CO/DEM  ORIFICE   1         5   3   1     10 0 B 
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ตารางที ่6.15 การใหคะแนนระดับความสําคัญและการจําแนกเครื่องจกัรประเภท C 

PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 
ITEM EQNUM EQUIPMENT.DESCRIPTION EQTYPE 

1 3 5 1 3 5 1 3 5 1 3 5 
Total # FAILURE PRIORITY 

1 242E011A COOLING WATER FAN A FOR CHILLER   1     1     1     1     4 2 C 

2 242E011B COOLING WATER FAN B FOR CHILLER   1     1     1     1     4 0 C 

3 242E011C COOLING WATER FAN C FOR CHILLER   1     1     1     1     4 0 C 

11 262E005 FUEL OIL FILTER, HOT SIDE, NO.1   1     1     1     1     4 0 C 

12 262E006 FUEL OIL FILTER, UNLOADING, NO 1   1     1     1     1     4 0 C 

13 262E007 FUEL OIL FILTER, COLD SIDE, NO 2   1     1     1     1     4 0 C 

14 262E008 FUEL OIL FILTER, HOT SIDE, NO 2   1     1     1     1     4 0 C 

15 262E009 IMMERSION HEATER   1     1     1     1     4 0 C 

16 262E009TS INTERLOCK 262-E009 HIGH TEMPERATURE   1     1     1     1     4 0 C 

17 262E010 FUEL OIL FILTER, UNLOADING, NO 2   1     1     1     1     4 0 C 

18 262E011 DIESEL OIL FILTER, UNLOADING   1     1     1     1     4 0 C 

19 262MT3536 Motor for use oil pump no.1 Brook crompton type:   1     1     1     1     4 0 C 

20 262MT3537 Motor for use oil pump no.2    Brook crompton type   1     1     1     1     4 0 C 

27 282P011 PUMP, EFFLUENT MIXING / APP21-65   1     1     1     1     4 1 C 

28 282P017 PUMP, ACID TANKER UNLOADING. APP11-50   1     1     1     1     4 3 C 

29 282P018 PUMP, CAUSTIC TANKER UNLOADING. APP11-50   1     1     1     1     4 1 C 

30 292NAC2.4 SPARE   1     1     1     1     4 0 C 

31 294AC1.02 SPARE FEEDER   1     1     1     1     4 0 C 

32 294AC1.03 Spare feeder   1     1     1     1     4 0 C 
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 ผลการจําแนกประเภทเครื่องจักรตามเกณฑที่กําหนดและขอมูลจากการเก็บ

ประวัติใบงานซอมบํารุง 3 ปยอนหลัง ของเครื่องจักรแตละประเภทเพื่อนํามาใชในการ

วิเคราะหปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา พิจารณาไดดังตารางที่ 6.16 

 

ตารางที ่6.16 ขอมูลการจําแนกประเภทเครื่องจักรและใบงานซอมบํารุงยอนหลัง 

จํานวนใบงาน

ยอนหลัง 3 ป 

% ใบงาน ประเภท จํานวน

เครื่องจักร 

% ปริมาณ

เครื่องจักร 

A 866 35 4,958 65.04 

B 1425 60 2,012 26.39 

C 111 5 653 8.56 

รวม 2402 100 7,623 100 

 

จากตารางที่ 6.16 พบวาเครื่องจักรประเภท A มีรายการเครื่องจักรคิดเปน 35 

เปอรเซ็นตของปริมาณเครื่องจักรทั้งหมด เครื่องจักรประเภท B มีปริมาณเครื่องจักร คิด

เปน 60 เปอรเซ็นต และปริมาณเครื่องจักรประเภท C คิดเปน 5 เปอรเซ็นต และหาก

พิจารณารวมกับจํานวนใบงานซอมบํารุงยอนหลัง 3 ป และจําแนกประเภทของเครื่องจักร

ตามหลักของพาเรโต พิจารณาดังรูปที่ 6.3 

 

แผนภาพพาเรโต
แสดงเปอรเซ็นใบงานยอนหลัง 3 ป ของกลุมเครื่องจักร
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เปอรเซ็นตใบงานบํารุงรักษา ความถ่ึสะสมรายการเครื่องจักร
 

 

รูปที่ 6.3 แผนภาพพาเรโตแสดงเปอรเซ็นตใบงานซอมบํารุง 
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จากรูปที่ 6.3 เมื่อนําเปอรเซ็นตใบงานซอมบํารุงยอนหลัง 3 ป ของเครื่องจักรแตละ

ประเภท มาทําการวิเคราะหตามหลักพาเรโต พบวาใบงานความเสียหายของเครื่องจักร

ประมาณ 65 เปอรเซ็นตเกิดขึ้นกับเครื่องจักรประเภท A ซึ่งมีจํานวนรายการเครื่องจักร

เพียง 35 เปอรเซ็นต ของรายการเครื่องจักรทั้งหมด ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงมุงปรับปรุงการ

บํารุงการรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรประเภท A เปนสําคัญ เนื่องจากมีความถี่ของ

ความเสียหายสูงและมีความสําคัญสูงตอเกณฑพิจารณาที่กําหนด 

 

 6.2.2 กําหนดแนวทางการบาํรุงรักษาเชิงปองกันกับเครื่องจักรแตละประเภท 

  เมื่อจําแนกเครื่องจักรแตละประเภทไดแลว จากนั้นจึงกําหนดแนวทางการดําเนินการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันที่เหมาะสมใหกับแตละประเภทของเครื่องจักร เพื่อดําเนินการแกไขปญหา

การบํารุงรักษาเชิงปองกันใหไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

เครื่องจักรแตละประเภทพิจารณาไดดังนี้ 

 

ตารางที ่6.17 แนวทางการบาํรุงรักษาเครื่องจักรแตละประเภท 

ประเภท ความสาํคัญ แนวทางการบาํรุงรักษา 

A1 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายสงู  (>2คร้ังตอป) 

1.ใหความสําคัญในการทาํ PM ใหสําเร็จที่

ระดับสูงสุด 

2.Predictive maintenance and Fix time 

Maintenance 

A2 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายต่ํา ( ≤ 2คร้ังตอป) 

1.ใหความสําคัญในการทาํ PM ใหสําเร็จ

รองจากประเภท A1 

2.Fix time Maintenance 

B มีความสาํคัญปานกลาง 1.ความสาํคญัของการทาํ PM ที่ระดับปาน

กลาง โดยทําเฉพาะเครื่องจกัรที่เกิดความถี่

ของความเสยีหายสงู  

2. Corrective maintenance 

C มีความสาํคัญนอย 1.ไมทํา PM 

2.On failure Maintenance 
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  ก. การปรับปรุงการบาํรุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจักรประเภท A 

 เครื่องจักรประเภท A1 มีความสําคัญมากตามเกณฑพิจารณาที่กําหนด และมี

ความเสียหายมากกวา 2 คร้ังตอป จากการจําแนกเครื่องจักรพบวาเครื่องจักรประเภท A1 

มีจํานวนทั้งสิ้น 222 รายการ และการปรับปรุงแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

เครื่องจักรประเภทประเภท A1 โดยใหความสําคัญตอความสําเร็จของการทํา PM ที่ระดับ

สูงสุด กลาวคือ ตองทําการ PM เครื่องจักรกลุมนี้ใหสําเร็จเปนอันดับแรกสุด สวน

เครื่องจักรประเภท A2 มีความสําคัญตามเกณฑการพิจารณาที่กําหนดเชนเดียวกับ

ประเภท A1 แตมีความเสียหายที่ต่ํากวา ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงกําหนดใหความสําคัญรอง

จากเครื่องจักรประเภท A1 

 

ตารางที่ 6.18 ตัวอยางแผนงาน PM ของเครื่องจักรประเภท A1 

PMNUM DESCRIPTION EQNUM MAN JPDUR UNIT FREQ TYPE 

PM0140E 
Preventive  maintenance  for  M.C.C. 
in Area 262 M.C.C 1 1 DAYS 26 A1 

PM0142E 
Preventive  maintenance  for  M.C.C. 
AL291 M.C.C 1 1 DAYS 26 A1 

PM0143E 
Preventive  maintenance  for  M.C.C. 
MHI MCC 293 M.C.C 1 1 DAYS 26 A1 

PM0145E 
Preventive  maintenance  for  M.C.C. 
AH401 452 M.C.C 1 1 DAYS 26 A1 

PM0146E 
Preventive  maintenance  for  M.C.C. 
AH411 463 M.C.C 1 1 DAYS 26 A1 

PM2933A Monthly inspection for 463PLC001 
463PLC0
01 1 2 DAYS 12 A1 

PM2934A Monthly inspection for 463PLC002 
463PLC0
02 1 2 DAYS 12 A1 

PM2935A Monthly inspection for 463PLC003 
463PLC0
03 1 2 DAYS 12 A1 

PM4357 
Monthly Inspection for Recirculation 
pump 282P009 282P009 1 0.5 DAYS 13 A1 

PM4358 
Monthly Inspection for Demin water 
tran. p.282P010 282P010 1 0.5 DAYS 13 A1 

PM4360 
PM Monthly Inspection for Acid 
unload pump 282P017 282P017 1 0.75 DAYS 13 A1 

PM4361 
Monthly Inspection for Caustic 
unload p.  282P018 282P018 1 0.75 DAYS 13 A1 
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ตารางที่ 6.19 ตัวอยางแผนงาน PM ของเครื่องจักรประเภท A2 
PMNUM DESCRIPTION EQNUM MAN JPDUR UNIT FREQ TYPE 

PM7965E 
2 Weekly P.M. for Electric igniter 
463CP31 463CP31 1 

0.666666
667 DAYS 52 A2 

PM7966E 
2 Weekly P.M. for Electric igniter 
463CP32 463CP32 1 

0.666666
667 DAYS 52 A2 

PM7967E 
2 Weekly P.M. for Electric igniter 
463CP33 463CP33 1 

0.666666
667 DAYS 52 A2 

PM7968E 
2 Weekly P.M. for Electric igniter 
463CP34 463CP34 1 

0.666666
667 DAYS 52 A2 

PM7969E 
2 Weekly P.M. for Electric igniter 
463CP35 463CP35 1 

0.666666
667 DAYS 52 A2 

PM7970E 
2 Weekly P.M. fro Electric igniter 
463CP36 463CP36 1 

0.666666
667 DAYS 52 A2 

PM0140A 
2 MONTHLY CLEANING DIFF 
TUBE 463DE302 , LE301,T010   1 

0.666666
667 DAYS 6 A2 

PM0141A 
3 MONTHLY INSPECTION 
293E001 OIL CONTROL SYSTEM. 293E001 1 

0.666666
667 DAYS 4 A2 

PM0142A 
3 MONTHY INSPECTION 293 
STEAM DISTRIBUTION 

293SDS00
1 1 

0.666666
667 DAYS 4 A2 

PM8901A 
shut down preventive maintenance 
for safeunit 463I000 1 

0.666666
667 DAYS 5 A2 

PM93017 
Preventive Maintenance Electric 
heater area 463   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7537E 
Monthly PM for Ground system area 
262   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7538E 
Monthly PM for Ground system area 
282   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7539E 
Monthly PM for Ground system area 
294   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7540E 
Monthly PM for Ground system area 
452   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7541E 
Monthly PM for Ground system area 
463   1 

0.666666
667 DAYS 24 A2 

PM9523E 
Monthly PM. Record power reading 
for AAP2 at SMP   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM4739A 
2 Monthly Clean Rotameter of LT in 
Evaporation   1 

0.666666
667 DAYS 6 A2 
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  ข. การปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรประเภท B 

 เครื่องจักรประเภท B เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญในระดับปานกลาง เมื่อ

พิจารณาตามเกณฑการพิจารณาที่กําหนด ในการวิจัยนี้ทําการปรับปรุงแผนงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรนี้ โดยพิจารณาเครื่องจักรที่มีความถี่ของความ

เสียหายอยางนอย 1 คร้ังตอป ไวในแผนการทํา PM สวนเครื่องจักรที่มีความถี่ของความ

เสียหายต่ําหรือไมมีความเสียหายเลยจะไมนําเขาสูแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดย

ปริมาณใบงาน PM ของเครื่องจักรประเภท B เมื่อจําแนกตามความถี่ของความเสียหาย

แสดงดังตารางที่ 6.20 

 

  ตารางที่ 6.20 จํานวนใบงาน PM ของเครื่องจักรประเภท B ตามความถี่ความเสียหาย 

ความเสยีหายขัดของ จํานวนเครื่องจักร ใบงาน PM ตอป 

 > 1 คร้ัง ตอป                   285            6,078.00  

 <= 1 คร้ัง ตอป                1,140            9,010.00  

 รวม                1,425           15,088.00  

 

  จากตารางที่ 6.20 จะเห็นไดวาเครื่องจักรประเภท B ที่มีสถิติเกิดความเสียหาย 

(Failure) มากกวา 1 คร้ังตอป มีจํานวน 285 รายการ เมื่อพิจารณาแผนงาน PM พบวามี

ใบงาน PM ทั้งส้ิน 6,078 ใบงานตอป สวนเครื่องจักรประเภท B ที่มีสถิติเกิดความเสียหาย

นอยกวาหรือเทากับ 1 คร้ังตอป มีจํานวน 1,140 รายการ คิดเปนใบงาน PM ตามแผนงาน

ทั้งสิ้น 9,010 ใบงานตอป ในการวิจัยนี้จึงเลือกทํา PM เฉพาะเครื่องจักรที่มีสถิติเกิดความ

เสียหายมากกวาหรือเทากับ 1 คร้ังตอป เทานั้น เพื่อเขาสูแผนการบํารุงรักษา 

 
  ค. การปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรประเภท C 

 เนื่องจากเครื่องจักรประเภท C มีความสําคัญนอยสุด เมื่อพิจารณาตามเกณฑที่

กําหนด ดังนั้นในการวิจัยนี้ จึงไมนําเครื่องจักรประเภท C เขาสูแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน  เพื่อใหสามารถจัดสรรทรัพยากรการบํารุงรักษาไวสําหรับเครื่องจักรที่มี

ความสําคัญกวา 
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  การดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยเริ่มจากการคัดเลือก

เครื่องจักรเขาสูระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการกําหนดแนวทางการบํารุงรักษา

เชิงปองกันใหกับเคร่ืองจักรแตละประเภท เพื่อใหไดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่

เหมาะสมกับสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นในกรณีศึกษา ซึ่งจากการดําเนินการปรับปรุง

ดังกลาว ไดแผนการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา ดังตารางที่ 6.21 

 

 ตารางที่ 6.21 สรุปผลการปรับปรุงแผนงาน PM ของกรณีศึกษา 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอรเซ็นต 

ประเภท 
จํานวน

เครื่องจักร 
จํานวนใบงาน

ตอป 

จํานวนใบงาน  

ตอป ความแตกตาง 

A1 222 7,149 7,149 0.0 

A2 644 2,793 2,793 0.0 

B 1,425 15,088 6,078 -59.7 

C 111 1,220 0 -100.0 

รวม 2,402 26,250 16,020 -39.9 

 

  จากตารางที่ 6.21 สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงแผนงาน PM ของกรณีศึกษาได

วา เครื่องจักรประเภท A จะดําเนินการตามแผนงาน PM ปกติ แตจะใหความสําคัญตอ

ความสําเร็จของงาน PM ของเครื่องจักรประเภท A1 และ A2 ตามลําดับ สวนเครื่องจักร

ประเภท B จะพิจารณาจากความถี่ของความเสียหายขัดของ ถาเครื่องจักรที่มีความถี่ของ

การเสียหายขัดของมากกวา 1 คร้ังตอป จะนําเขาสูแผนการบํารุงรักษา สวนเครื่องจักรที่มี

ความเสียหายขัดของนอยกวาหรือเทากับ 1 คร้ังตอป จะไมนําเขาสูแผนการบํารุงรักษา ซึ่ง

ทําใหลดใบงาน PM ของเครื่องจักรประเภท B เทากับ 59.7 เปอรเซ็นต และสําหรับ

เครื่องจักรประเภท C จะไมนําเขาสูระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเลย โดยผลจาการ

ดําเนินการดังกลาวทําใหสามารถลดใบงาน PM ตอป ลงไดเทากับ 39.9 เปอรเซ็นต  
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 6.2.3 การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

 การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเองในการวิจัยนี้ ดําเนินการโดยใหฝายผลิต

รับงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไวดําเนินการบางสวน โดยงานใบงานใหฝายผลิตรับทํา เปนงาน

ประเภท ทําความสะอาดเครื่องจักร การตรวจสอบสภาพภายนอกดวยสายตาหรือฟงเสียง การใช

เครื่องมือตรวจสอบสภาพ หรืองานปรับแตงเครื่องจักรเบื้องตน ซึ่งสามารถดําเนินการไดถาหาก

ไดรับการฝกอบรม ทั้งนี้เพื่อใหฝายบํารุงรักษาใชชั่วโมงงานที่มีอยูอยางจํากัด ในการใหบริการงาน

บํารุงรักษาสวนอื่นๆ ที่สําคัญกวา แกไขปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา มีข้ันตอน

การดําเนินการ ดังนี้ 

 1. การประกาศนโยบายของฝายบริหาร 

 การเตรียมความพรอมเร่ิมจากการนําเสนอปญหา สาเหตุ และความจําเปนใหผูบริหาร

ฝายผลิตรับทราบ ตลอดจนประโยชนที่จะไดรับจากการใหพนักงานฝายผลิตไดรวมทํางาน

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อพิจารณาอนุมัติใหฝายผลิตดําเนินการรับงานที่ฝายบํารุงรักษาจัดแบง

มาใหทําอยางเหมาะสม โดยไมกระทบตอการดําเนินการผลิต ซึ่งในงานวิจัยนี้ผูบริหารฝายผลิต

รับทราบถึงปญหา และอยากใหพนักงานฝายผลิตมีพื้นฐานในการดูแลรักษาเครื่องจักรเบื้องตนได

เปนอยางดี ตลอดจนความเหมาะสมของพนักงานฝายผลิตที่สวนใหญจบการศึกษาระดับ ปวส. 

สายชางเทคนิค ซึ่งมีพื้นฐานทางการบํารุงรักษาเปนอยางดี จึงพิจารณาอนุมัติใหพนกังานฝายผลติ

ดําเนินการตามขอเสนอของฝายบํารุงรักษา โดยในเบื้องตนมีเปาหมายในการแบงงาน PM ใหฝาย

ผลิตรับทําที่สัดสวน 30 % ของใบงานที่ไดปรับปรุงในเบื้องตน 

 2. การคัดเลือกใบงานที่เหมาะสมสําหรับฝายผลิต 

  ในขั้นตนของการดําเนินการเริ่มจากการพิจารณาใบงาน ที่จะจัดแบงใหฝายผลิต โดย

ดําเนินการรวมกันทั้งฝายบํารุงรักษา ฝายผลิต ฝายควบคุมระบบคอมพิวเตอรสําหรับงาน

บํารุงรักษา เพื่อคัดเลือกรายการงานและแกไขขอมูลใบงานในระบบการบํารุงรักษาใหแลวเสร็จ 

และตอไปใบงานเหลานี้จะอยูในความรับผิดชอบของฝายผลิต เชน การ Generate ใบงาน

ประจําเดือน การดําเนินการ และการปดใบงานที่ทําเสร็จในระบบ แตฝายบํารุงรักษาจะทําหนาที่

ใหคําแนะนําและชวยเหลือกรณีติดขัด ผลการคัดเลือกใบงานบํารุงรักษาสําหรับฝายผลิต แสดงดัง

ตารางที่ 6.22 และตารางที่ 6.23 
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ตารางที่ 6.22 ใบแผนงาน (PM Job Plan) ที่คัดเลือกใหฝายผลิต 
PM JOP PLAN 

ใบงานที่จัดแบงใหฝายผลิต 30% 
ITEM JPNUM FREQU  PM DESCRIPTION 

1 1000002M 1M Monthly Inspection Pump area 463 452 282 

2 1000006M 1M Monthly inspection for agitator 452A001 , A002 

3 1000008M 1W PM. Monthly Inspection for Agitator  463A002 , A003 

4 1000021M 1M Monthly inspection for cooling water pump 452P401 ,402 , 403 

5 1000030M 1M Monthly inspection for vacuum pump 452P021 ,022 

6 2820005E 1M Preventive maintenance Plug area 282 

7 4520005E 1M Preventive Plug are 452 

8 4630003M 1M Monthly Inspection For Collecting Rapper 463EXXX 

9 4630006E 2W Preventive maintenance Plug Are 463 

10 4630007M 1M Monthly inspection for Rodding master  

11 4630008M 1M PM. Monthly Inspection for Soot Blower 

12 4630015E 1W Weekly Preventive Maintenance ESP. Recovery Boiler 

13 JP7820E 1M Monthly preventive maint. for fire fighting  

14 JP7825E 2W Preventive maintenance sootblower 463CP50 

15 JP7826E 2W Preventive maintenance Rodding master 463CP61 

16 JP7831E 1W 2 Weekly P.M. for Electric igniter 463CPXX 

17 JP9741E 3W PM FOR FEEDWTR BLOCK VLAVE 463HV150 

18 JP9744E 3W PM FOR AGITATOR-DISSOLVING TANK 463A002 

19 JP9745E 3W PM FOR RODDINGMASTER, AIR REGISTER # XX 

20 JP9875M 1W Weekly Shift Route Check (262) 

21 JP9876M 1W Weekly Shift Route Check (282) 

22 JP9877M 1W Weekly Shift Route Check (293) 

23 JP9878M 1W Weekly Shift Route Check (452) 

24 JP9879M 1W Weekly Shift Route Check (463) 

25 JP9883E 3W 3 WEEKLY PM MOTOR FOR  ADSORPTION DRYER NO.1 
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ตารางที่ 6.23 ผลการคัดเลือกใบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใหฝายผลิต  

PM ของฝายซอมบํารุง PM ของฝายผลิต สวนงาน 

  ใบงานตอป ชั่วโมงงานตอป ใบงานตอป ชั่วโมงงานตอป 

% PM 

ฝายผลิต 

เครื่องกล 

  

4,378.00         3,067.00  

  

1,577.00  

  

796.00  26.48 

ไฟฟา 

  

6,361.00         2,982.00  

  

2,957.00  

  

876.00  31.73 

เครื่องมือวัด 

  

522.00         1,914.00              225.00  

  

482.00  30.12 

รวม 

  

11,261.00         7,963.00  

  

4,759.00  

  

2,154.00  29.71 

  
 3. การฝกอบรมเชิงปฏิบัติการใหกับพนักงานฝายผลิต 

 เนื่องจากใบงาน PM ที่คัดเลือกใหฝายผลิต บางใบงานตองมีความรูความเขาใจกอนจึง

จะสามารถปฏิบัติงานได ทั้งนี้เพื่อปองกันไมใหเกิดความเสียหายตอเครื่องจักร หรือเพื่อใหเกิด

ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน เนื่องจากตองปฏิบัติงานในขณะที่เครื่องจักรทํางานปกติ การ

ฝกอบรมจะฝกอบรมตามแผนใบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM Job plan) โดยแผนใบงาน PM ที่

ทําการฝกอบรมเชิงปฏิบัติการใหแกฝายผลิต ประกอบดวย 25 แผนใบงาน 

 การดําเนินการฝกอบรม มีทั้งการอบรมทางทฤษฎีในชั้นเรียน และการฝกอบรมเชิง

ปฏิบัติตามใบแผนงานที่หนางาน เพื่อใหพนักงานฝายผลิตมีความเคยชินกับเครื่องจักร และเห็น

การปฏิบัติหนางานจริง แนวทางการฝกอบรมพิจารณาไดดังนี้ 

 

- การฝกอบรมในชั้นเรียน ประกอบดวยหัวขอการฝกอบรม เชน ชนิดของจาระบีและ

การอัดจาระบี การวัดคาความสั่นสะเทือนของปม มอเตอร ใบกวน การวัดกระแส การ

ตรวจสอบ MCC การใชเครื่องมือวัด ฯลฯ โดยกําหนดใหหัวหนางานแตละสวนงานเปนผู

ฝกอบรม  
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    รูปที่ 6.4 การฝกอบรมการบํารุงรักษาภาคทฤษฎี 

 

- การฝกอบรมเชิงปฏิบัตกิารหนางาน ดําเนินการฝกอบรมตามใบแผนงาน รวมทั้งสิ้น 

25 ใบแผนงาน จํานวนชั่วโมงสําหรับฝกอบรมเชิงปฏิบัติการ 75 ชั่วโมง ใชระยะเวลาใน

การฝกอบรม ทั้งสิ้น 4 สัปดาห เนื่องจากพนักงานฝายผลิตทํางานเปนกะ ตองมีการนัด

หมายและกําหนดใหเขาทําการฝกอบรม ซึ่งสามารถทําไดสัปดาหละ 1-2 คร้ัง  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 การทํา PM มอเตอรไฟฟาภาคปฏิบัติการ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 6.6 การทํา PM ตรวจเช็คสถานะหอง MCC ภาคปฏิบัติการ 
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     รูปที่ 5.7 การอัดจาระบีปมและ 
 
 
 
 
 
     
    รูปที่ 6.7 การตรวจสอบความผิดปกติโดยการใชเคร่ืองฟงเสียง 

 
  หลังจากที่ทําการฝกอบรมใหพนักงานฝายผลิตแลว  ในชวงแรกของการ

ดําเนินการฝายบํารุงรักษาจะคอยใหคําแนะนําการปฏิบัติงานที่ถูกตองใหกับฝายผลิต 

และคอยตรวจสอบความถูกตองในการทํางาน เชน การอัดจาระบีเครื่องจักร ฝาย

บํารุงรักษาจะตรวจสอบวา ชนิดของจาระบีถูกตองหรือไม สอบถามพนักงานฝายผลิตวา

ตองอัดปริมาณเทาไหร ทําการอัดโดยใชกระบอกอัดจาระบีแบบไหน เปนตน เพื่อเปนการ

ตรวจสอบความถูกตอง และสอนงานใหกับพนักงานฝายผลิตแบบ On the job training 

รวมกัน 
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 4. การกําหนดแนวทางการดําเนินการและการตรวจสอบ 

 เพื่อใหการดําเนินการบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จึงตองมีการกําหนด

แนวทางการดําเนินการ การตรวจสอบ เพื่อใหสามารถทราบถึงปญหาและทําการปรับปรุง

แกไข โดยแนวทางการดําเนินการ พิจารณาไดดังรูปที่ 6.8 

 

 
รูปที่ 6.8 แนวทางการดําเนนิการและการตรวจสอบ การบํารุงรักษาเชงิปองกนั 

  
 รูปที่ 6.8 แสดงแนวทางการดําเนินการและการตรวจสอบการบํารุงรักษา โดยเริ่มตนจาก 

เจาหนาที่เสมียนทําการสรางใบงาน PM ประจําเดือน การพิมพใบงานเพื่อสงใหฝายปฏิบัติงานได

ดําเนินการ สวนฝายปฏิบัติการหลังจากไดใบงานประจําเดือน ก็นํามาวางแผนการดําเนินการ

ประจําวัน นอกจากนี้ใบงาน PM ที่พนักงานดําเนินการตองไดรับการตรวจสอบจากหัวหนางาน 

สวนใบงานที่ฝายผลิตดําเนินการตองไดรับการตรวจสอบจากหัวหนางานฝายผลิต วาทําถูกตอง

ตามขั้นตอนหรือไม การตรวจสอบความผิดปกติจากการตรวจเช็คเบื้องตนของพนักงาน จากนั้นจึง

สงใหหัวหนางานฝายบํารุงรักษาตรวจสอบความถูกตองอีกรอบ หลังจากตรวจสอบแลวหัวหนา

งานฝายบํารุงรักษาจึงเซ็นอนุมัติใบงาน และสงใหวิศวกรตรวจสอบและอนุมัติใบงานและใบลง

เวลางานที่พนักงานเจาของงานนําสง หลังจากนั้นจึงสงใบงานใหเจาหนาที่ CMMS บันทึกเวลา

งานในระบบและปดใบงาน และเมื่อส้ินเดือนเจาหนาที่ CMMS สรุปผลการดําเนินการใหผูที่

เกี่ยวของรับทราบและนําไปปรับปรุงตอไป 
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6.3 การแกไขปญหาการปรับโครงสรางและนโยบายขององคกร 
 การปรับโครงสรางขององคกรของกรณีศึกษานี้ สืบเนื่องมาจากปญหาทางเศรษฐกิจที่

เกิดขึ้นชวงป พ.ศ. 2551 ทําใหองคกรตองปรับเปลี่ยนโครงสรางใหมีขนาดเล็กลง โดยจัดองคกร

ของฝายงานบํารุงรักษาออกเปน 2 สวน คือ ฝายบํารุงรักษาประจําพื้นที่ และฝายบํารุงรักษา

สวนกลาง โดยวัตถุประสงคของการแบงฝายงานบํารุงรักษาออกเปน 2 สวน คือ ฝายงาน

บํารุงรักษาประจําพื้นที่ทําหนาที่รับผิดชอบบริหารจัดการงานบํารุงรักษาในพื้นที่ของตัวเอง โดย

เนนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนหลัก และมีการทํางานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขบางเล็กนอย 

สวนฝายงานบํารุงรักษาสวนกลาง มีหนาที่หลักในการใหบริการงานบํารุงรักษาเพื่อทดแทนงาน

จางภายนอก สําหรับในป 2552 ฝายบริหารกําหนดนโยบายใหทํางานแทนผูรับเหมาภายนอกให

ไดมากกวา 60 เปอรเซ็นตข้ึนไป 

 ปญหาที่เกิดข้ึนเนื่องจากการปรับโครงสรางและนโยบายขององคกร เปนปญหาที่เกิดขึ้น

จากการเปลี่ยนแปลงอยางฉับพลัน การปรับตัวทั้งทางดานการบริหารจัดการ การดําเนินการ ยังไม

เปนรูปธรรม ตลอดจนพนักงานมีความรูสึกไมมั่นใจและการปรับโครงสรางในระยะแรกๆ ซึ่ง

เปาหมายของการดําเนินการวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการบํารุงรักษาขององคกร ในระดับ

ปฏิบัติการใหสอดคลองกับเปาหมายและนโยบายขององคกร โดยนําการบํารุงรักษาตามแผน 

(Planned Maintenance) มาประยุกตใชในการดําเนินการบํารุงรักษา ซึ่งพิจารณาไดดังนี้ 

 

 6.3.1 การสรางแผนแมบทสําหรับการบํารุงรักษาประจําป 

 แผนแมบททําใหทราบชวงเวลาของการบํารุงรักษาของหนวยงานตางๆทั้งป ทําใหการ

วางแผนและการเตรียมบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยแนวทางในการสรางแผนการ

บํารุงรักษาแมบท มีดังนี้ 

 ฝายการผลิตสวนตางๆ วางแผนกําหนดการซอมบํารุงประจําปในสวนที่ 

      รับผิดชอบ 

 เตรียมขอมูลสนับสนุน ถึงความจําเปนที่ตองทําการซอมบํารุงตามแผนการ   

      ดังกลาว 

 ประชุมรวมกันทุกฝาย เพื่อสรางแผนการบํารุงรักษาแมบทประจําป 

 กําหนดขอบังคับ หรือ ขอตกลง รวมกัน 

 แตละฝายดําเนินการตามแผนแมบทที่กําหนดไว 
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ตารางที่ 6.24 ตารางการบํารุงรักษาแมบท ประจําป 2552 
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 ตัวอยางตารางการบาํรุงรักษาแมบท ป 2552 แสดงดังตารางที ่ 6.24 เพื่อเปนแนวทาง

กําหนดเปนกรอบสําหรับการบํารุงรักษาในป 2552 ในการวางแผนการใชทรัพยากรการบํารุงรักษา

ที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยกําหนดขอตกลงรวมกนัไวดังนี ้

 ใหทุกฝายดําเนินการตามแผนการบํารุงรักษาแมบทที่กําหนดรวมกันไวเปนหลัก

และจะใหความสําคัญกับหนวยงานที่ดําเนินการตามแผนแมบทกอน 

 สามารถเปลี่ยนแปลงการบํารุงรักษาไดแตตองไมทับซอนกับหนวยงานอื่น ยกเวน

กรณีที่เกิดการหยุดฉุกเฉนิ (Breakdown) จะใหความสําคัญกับหนวยงานนั้นๆ เปนอันดับ

แรก 

 ในกรณีที่เกิดการทับซอนกันจริงๆใหพิจารณาเปนกรณีไป เนื่องบางหนวยงานมี

ขนาดไมเทากัน แตการทับซอนกันตองไมเกินความสามารถของฝายบํารุงรักษาที่จะให

การสนับสนุนได บนเปาหมายและนโยบายขององคกรที่กําหนดไว กลาวคือ หนวยงาน

ซอมบํารุงตองใหบริการงานซอมได มากกวา 60 % ของรายการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นในแต

ละชวงการบํารุงรักษา 
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 6.3.2 การจัดทําแผนการบาํรุงรักษาที่เหมาะสมกับประเภทเครื่องจักร 

 แนวทางการบํารุงรักษาที่องคกรณีศึกษาไดดําเนินการ ไดแก การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเมื่อเสียหรือขัดของ 

และการบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา ซึ่งในการวิจัยนี้จะนําแนวทางการบํารุงรักษาเหลานี้มาใช

ในทางปฏิบัติกับกลุมเครื่องจักรที่คัดเลือกไวเบื้องตน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาที่

สูงขึ้น ในการปฏิบัติการของการวิจัยจะเนนการบํารุงรักษาของเครื่องจักรประเภท A เปนหลัก 

เนื่องจากเครื่องจักรประเภทนี้มีความสําคัญตามเงื่อนไขที่พิจารณาอยูในระดับสูง โดยแนวทางการ

บํารุงรักษาที่กําหนดใหกับเครื่องจักรแตละกลุม แสดงดังตารางที่ 6.25 

 
ตารางที่ 6.25 แนวทางการบํารุงรักษาของเครื่องจักรแตละประเภท 

ประเภท ความสําคัญ ลักษณะเครื่องจักร แนวทางการบํารุงรักษา 

สามารถตรวจวัดสภาพ

เครื่องจักรได รูคา MTBF 

Predictive maintenance A1 มีความสําคัญมากความถี่ในการ

เสียหายสูง  (>2ครั้งตอป) 

ไมสามารถตรวจวัดสภาพ

เครื่องจักรได ไมรูคา MTBF 

Fix time Maintenance 

A2 มีความสําคัญมากความถี่ในการ

เสียหายต่ํา ( ≤ 2ครั้งตอป) 

- Fix time Maintenance 

B มีความสําคัญปานกลาง -  Corrective maintenance 

C มีความสําคัญนอย -  On failure Maintenance / 

Breakdown Maintenance 

 
 เมื่อกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาของเครื่องจักรแตละประเภท จึงจัดทําแผนการ

บํารุงรักษาของเครื่องจักร โดยในการวิจัยนี้จะจัดทําเฉพาะแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรประเภท 

A เปนหลัก เร่ิมตนจากการศึกษาประวัติการบํารุงรักษาของเครื่องจักรประเภท A ที่มีการ

ดําเนินการอยูจากประวัติงานซอมบํารุงยอนหลัง ปญหาหรือสถานการณปจจุบันของกระบวนการ

ผลิต และการทํางานของเครื่องจักร คูมือการศึกษา และพิจารณาจากแผนงานบํารุงรักษาเดิม 



 142 

จากนั้นจึงนํามาทําแผนการบํารุงรักษาใหม ซึ่งการจัดทําแผนการบํารุงรักษาของเครื่องจักร

ประเภท A พิจารณาได ดังนี้  

I. การปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณของกรณีศึกษา มีลักษณะการตรวจวัดตามกําหนดเวลา 

และมีการจัดตั้งทีมงานรับผิดชอบโดยเฉพาะ สําหรับใหบริการงานบํารุงรักษาในพื้นที่ตางๆ ซึ่งจาก

การศึกษาปญหาการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ ของกรณีศึกษา พบวาเกิดปญหาในการปฏิบัติงาน 

ซึ่งพิจารณาปญหาได ดังนี้ 

 ไมมีการปรับปรุงรายการเครื่องจักรในแผนการบํารุงรักษา ใหเหมาะสมกับ

สถานการณของการผลิต 

 การไมเอาใจใสของทีมงานบํารุงรักษา เชน ทําไมตรงตามแผน การไมรายงานผล

การดําเนินการใหผูที่เกี่ยวของทราบ การปฏิบัติการโดยไมประสานงานกับเจาของ

พื้นที่ เปนตน 

 ขาดการวิเคราะหผลรวมกัน ระหวางผูใชเครื่องจักรและผูตรวจวัด ซึ่งอาจเกิดความ

คลาดเคลื่อน ทั้งจากตัวบุคคล และ เครื่องมือวัด สงผลทําใหการวิเคราะหผลไม

ถูกตอง 

 ปญหาดังกลาวขางตน ทําใหเกิดความไมมีประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ

ของกรณีศึกษา เนื่องจากไมมีการดําเนินการใดๆกับผลของการตรวจวัด อันเนื่องจากการไม

ประสานงานกันระหวางผูตรวจวัดและเจาของพื้นที่ การไมรวมกันวิเคราะหผล ทําใหขาดขอมูลที่

ถูกตอง เพื่อนําไปวางแผนการบํารุงรักษา ดังนั้นในการวิจัยนี้จะทําการปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษา

เชิงพยากรณ การปรับปรุงรายการเครื่องจักรในแผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสมกันสถานการณ

การผลิตปจจุบัน และการปรับปรุงขั้นตอนในการดําเนินการบํารุงรักษา โดยใหทุกฝายมีการ

ประสานงานกัน และรวมกันในการจัดการงานบํารุงรักษา มากขึ้น โดยการดําเนินการพิจารณา

ดังนี้ 

a. การปรับปรุงรายการเครื่องจักรในแผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสม 

 การถายภาพความรอน (Thermo Scans) ในการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา

เชิงพยากรณ ดวยเทคนิคการถายภาพความรอน ไดมีการกําหนดใหเปน

แผนการตรวจเช็คประจําเดือน เพื่อลดความยุงยากในการดําเนินงาน เนื่องจาก

หนวยงานที่ใหบริการ ตองใหบริการหลายๆ หนวยงานในเครือบริษัท ดังนั้น

ในทางปฏิบัติจึงเปนเรื่องยากที่จะจดจําชวงเวลาการบํารุงรักษาของเครื่องจักร

ทุกตัวได นอกจากนี้ยังไดเพิ่มรายการตรวจวัดสภาพความรอนเพิ่มอีก 28 

รายการ ซึ่งพิจารณาไดดังตารางที่ 6.26 
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ตารางที่ 6.26 รายการเครื่องจักรประเภท A ที่เพิ่มเติมในแผนการบํารุงรักษา 

Frequency 
Item Tag no. Equipment name 

Object 

 scan 1Wly 2Wly 3Wly 4Wly 

1 463CP40 ESP System Body       ⁄ 
2 463E214 STACK FOR RECOVERY # 2 Body       ⁄ 
3 463A002 Agitator SD Tank Motor       ⁄ 
4 463A002 Agitator SD Tank Bus bar       ⁄ 
5 463A003 Agitator SD Tank Motor       ⁄ 
6 463A003 Agitator SD Tank Bus bar       ⁄ 
7 463P017 MILL WATER BOOSTER PUMP NO. 1 Bus bar       ⁄ 
8 463C008 DRAG SCRAPER, ESP # 1  Mortor       ⁄ 
9 463C008 DRAG SCRAPER, ESP # 1  Terminal       ⁄ 
10 463C009 DRAG SCRAPER, ESP # 2 Mortor       ⁄ 
11 463C009 DRAG SCRAPER, ESP # 2 Terminal       ⁄ 
12 463C0013 ROTARY FEEDER, ESP # 2 Mortor       ⁄ 
13 463C0013 ROTARY FEEDER, ESP # 2 Terminal       ⁄ 
14 463C0014 PRECIPITATOR TRANSFER CONVEYOR # 1 Mortor       ⁄ 
15 463C0014 PRECIPITATOR TRANSFER CONVEYOR # 1 Terminal       ⁄ 
16 463E750A RECTIFIER #A, PRECIPITATOR # 3 Body       ⁄ 
17 463E750A RECTIFIER #A, PRECIPITATOR # 3 Terminal       ⁄ 
18 463E750B RECTIFIER #B, PRECIPITATOR # 3 Body       ⁄ 
19 463E750B RECTIFIER #B, PRECIPITATOR # 3 Terminal       ⁄ 
20 463E750C RECTIFIER #C, PRECIPITATOR # 3 Body       ⁄ 
21 463E750C RECTIFIER #, PRECIPITATOR # 3 Terminal       ⁄ 
22 463E161 INS. HEATERS 20, PRECIPITATOR # 1 Terminal       ⁄ 
23 463E183 INS. HEATER BLOWER, PRECIPITATOR # 2 Terminal       ⁄ 
24 463E160 EMITTING RAPPER # B, PRECIPITATOR # 1 Terminal       ⁄ 
25 463E173 RECTIFIER # B, PRECIPITATOR # 2 Terminal       ⁄ 
26 463E177 RECTIFIER # C, PRECIPITATOR # 2 Terminal       ⁄ 
27 463E162 RECTIFIER # C, PRECIPITATOR # 1 Terminal       ⁄ 
28 463E154 RECTIFIER # A, PRECIPITATOR # 1 Terminal       ⁄ 
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 การวัดคาความสั่น การวัดคาความสั่นจะทํากับเครื่องจักรประเภททํางานแบบ

หมุน (Rotation Machine) เชน ปม พัดลม ซึ่งรายกาเครื่องจักรในแผนการ

บํารุงรักษาของกรณีศึกษามีคอนขางมาก แตทีมงานบํารุงรักษาไมสามารถ

ใหบริการไดทั้งหมด ในการวิจัยนี้จึงกําหนดรายการเครื่องจักรที่ตองมีการ

ตรวจเช็คเปนประจําทุกเดือน จํานวน 20 รายการ โดยดูจากประวัติงาน

บํารุงรักษายอนหลัง โดยรายการเครื่องจักรดังกลาว แสดงดังตารางที่ 6.27 

 

ตารางที่ 6.27 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การวัดคาความสั่นสะเทือน 
Frequenc

y No Tag no. Equipment name Spec 
Maintenance 
description 

Weekly 

1 452P035 FIRING LIQUOR PUMP 150Kw Vibration check ⁄ 
2 452P036 FIRING LIQUOR PUMP 150Kw Vibration check ⁄ 
3 463E131 FD FAN PRIMARY 200Kw Vibration check ⁄ 
4 463E132 FD FAN SECONDARY 200Kw Vibration check ⁄ 
5 463E133 FD FAN TERTIARY 160Kw Vibration check ⁄ 
6 463E134 ID FAN # 1 400Kw Vibration check ⁄ 
7 463E135 ID FAN # 2 400Kw Vibration check ⁄ 
8 463E705 ID FAN # 3 400Kw Vibration check ⁄ 
9 463E141 HVLC GAS FAN 150Kw Vibration check ⁄ 
10 463E143 SCRUBBER FAN 150Kw Vibration check ⁄ 
11 463E144 SCANNER/IGNITOR AIR FAN # 1 150Kw Vibration check ⁄ 
12 463E145 SCANNER/IGNITOR AIR FAN # 2 150Kw Vibration check ⁄ 
13 452E403 INDUCED DRAFT FAN, CELL NO.1 400Kw Vibration check ⁄ 
14 452E404 INDUCED DRAFT FAN, CELL NO.2 400Kw Vibration check ⁄ 
15 463P003 FEED WATER PUMP NO. 1 300Kw Vibration check ⁄ 

156 463P004 FEED WATER PUMP NO. 2 300Kw Vibration check ⁄ 
17 463P013 STOCK PUMPS 160Kw Vibration check ⁄ 

18 463P014 
GREEN LIQUOR TRANSFER PUMP 
NO. 2 

160Kw Vibration check ⁄ 

19 463E136 SEALING AIR FAN # 1 18.5Kw Vibration check ⁄ 
20 463E137 SEALING AIR FAN # 2 18.5Kw Vibration check ⁄ 
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 การวัดคาความสั่นของเครื่องจักร ใชสําหรับการประเมินสภาพความผิดปกติ หรือการ

เสียหาย อันเนื่องมาจากสภาพการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งจะชวยใหการซอมบํารุง และการ

เตรียมการแกไขกระทําไดอยางทันทวงที เพื่อปองกันการเสียหายในระดับรุนแรง อีกทั้งยังชวยให

เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และชวยยืดอายุการใชงานใหยาวนานยิ่งขึ้น 

 

b. การปรับปรุงข้ันตอนการดําเนินการ การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณของกรณีศึกษา จะมีองคกรที่รับผิดชอบโดยเฉพาะ และ

ใหบริการกับทุกหนวยงานที่อยูในเครือบริษัทแม จากการเขาไปศึกษาและเก็บขอมูลพบวา เกิด

ปญหาในสวนของการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  และสงผลทําใหเกิดความไมมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งจาการวิเคราะหปญหาแสดงดังรูปที่ 6.9  

 

 

รูปที่ 6.9 แผนภูมแิสดงสาเหตุของปญหากาดําเนินการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ 

 

 จากรูปที่ 6.9 แสดงสาเหตุของปญหาการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ ไดแก การ

ขาดวินัยของพนักงาน การขาดการประสานงาน การขาดการรายงานผล และการขาดการวางแผน

งาน ปญหาเหลานี้สามารถแกไขไดโดยการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานใหถูกตองและเหมาะสม 

ที่สําคัญตองสามารถตรวจสอบการปฏิบัติการรวมกันได ซึ่งขั้นตอนการปฏิบัติงานที่กําหนดขึ้นเพื่อ

แกไขปญหาดังกลาว แสดงดังรูปที่ 6.10 
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รูปที่ 6.10 ข้ันตอนการปฏิบตัิงานบํารุงรักษาเชงิพยากรณ 
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II. การจัดทําแผนการบํารุงรักษาหลักประจําป 
การจัดทําแผนการบํารุงรักษาหลัก มีวัตถุประสงคเพื่อใหทราบรายการบํารุงรักษาที่ตอง

ทําเปนประจําในชวงเวลาตางๆ เพื่อนําขอมูลเหลานี้มาวางแผนการเตรียมการ เพื่อใหเกิดความ

พรอมในการบํารุงรักษา โดยตัวอยางแผนการบํารุงรักษาหลักพิจารณาไดดังตารางที่ 6.28 

 

ตารางที่ 6.28 แผนการซอมบํารุงหลักตามกิจกรรมการบํารุงรักษา 

  Create date:10 December , 2009 Created by : Planning dept. 

  Dept. Mechanical   
2009 

Fix time Maintenance 
No
. 

Description of Activities 

ANSD WW1 WW2 

  สําหรับฝายงานซอมบํารุงเครื่องกล โรงไฟฟากรณีศึกษา       

1 Non pressure part       

1.1 Feed water pump # 1,2,3,(1150 kW)       

   -Visual & inspection and clean strainer suction ⁄ ⁄ ⁄ 
    -Bearing Inspection  ⁄     

    -Visual & Inspection change hydraulic oil ⁄     

1.2 

PRIMARY AIR FAN (463E131) , SECONDARY AIR FAN 
(463E132) , TERTIARY FD FAN (463E133) PP11       

    -Visual & Inspection impeller, Vent damper   ⁄ ⁄ 
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balance impeller   ⁄ ⁄ 
    -Change bearing and plummer block , ⁄     

1.4 ID FAN 1,2,3 ESP PP11        

    -Visual & Inspection impeller, Vent damper ⁄ ⁄ ⁄ 
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller ⁄ ⁄ ⁄ 
    -Change bearing and plummer block , ⁄     

    -Inspection and change fluid coupling 1,2,3 ⁄     

1.5 463E141 HVLC GAS FAN, 463E577 SCRUBBER FAN       

    -Visual & Inspection impeller, Vent damper ⁄ ⁄ ⁄ 
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller ⁄ ⁄ ⁄ 
    -Change bearing and plummer block , ⁄     

    -Change V-belt ⁄     
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  หลังจากกําหนดแนวทางการบํารุงรักษา และแผนการบํารุงรักษาหลักของแตละประเภท

เครื่องจักร หลังจากนั้นจึงนําแผนการบํารุงรักษาดังกลาวมาจัดทํารายละเอียดแผนการบํารุงรักษา

ประจําป โดยแบงออกเปน 3 ชวงเวลา คือ การบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบ 1 การบํารุงรักษา

ใหญ และการบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบ 2 เพื่อวางแผนการบํารุงรักษา ทั้งในดาน อะไหล การ

จัดซื้อ การจัดจาง การจัดทํา WI หรือ SOP สําหรับการบํารุงรักษาที่สําคัญๆ ตลอดจนใหพนักงาน

ฝายบํารุงรักษาไดฝกทักษะการซอมไวลวงหนา 

 
 6.3.3 การควบคุมงบประมาณการบํารุงรักษา  

 งบประมาณตนทุนการบํารุงรักษาประจําป จัดทําขึ้นโดยฝายบํารุงรักษา และพิจารณา

อนุมัติโดยคณะกรรมการบริหารตนทุน (Itemize Budget Controller: IBC) ซึ่งคณะกรรมการ

ดังกลาวถูกแตงตั้งโดยกรรมการบริหารบริษัท เพื่อใหมีหนาที่ตรวจสอบและควบคุมการใชจายให

เปนไปตามงบประมาณที่กําหนดไว ในการวิจัยนี้เปนการปรับปรุงการบริหารตนทุนในระดับ

ปฏิบัติการเพื่อใหสอดคลองกับงบประมาณที่ตั้งไว 

 จากการวิเคราะหงบประมาณตนทุนการบํารุงรักษา ประจําป 2552 ของกรณีศึกษาพบวา

ประกอบดวยตนทุน 2 สวน คือ ตนทุนคงที่ ไดแก คาแรงของพนักงานฝายงานซอมบํารุงประจํา

พื้นที่ ซึ่งเปนเงินเดือนที่ตองจายใหพนักงานเปนประจําทุกเดือน สวนตนทุนแปรผันประกอบดวย 

คาแรงงานกลุม Service คาจางแรงงานภายนอก และตนทุนคาใชจายตามแผนการซอมบํารุง เปน

ตน การควบคุมตนทุนการบํารุงรักษาในการวิจัยนี้ มีแนวทางในการดําเนินการดังนี้ 

a.  การจัดทํางบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือน 

 ในการควบคุมงบประมาณการบํารุงรักษา ในการวิจัยนี้ทําโดยการกระจายงบประมาณ

ดังกลาวออกมาเปนงบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือน และควบคุมใหเปนไปตามเปาหมาย  

โดยการควบคุมงบประมาณที่แปรผัน เชน คาจางทีมงานบํารุงรักษาสวนกลาง คาจางงาน

ภายนอก และงบประมาณอะไหลงานบํารุงรักษา โดยเฉพาะอยางยิ่งงบประมาณคาอะไหล คิด

เปนสัดสวนประมาณ 47 % ของงบประมาณประจําป โดยการตั้งงบประมาณประจําเดือน ทําโดย

นํางบประมาณแตละสวนมาเฉลี่ยใหเทากับทุกเดือนในปงบประมาณนั้น เพื่อกําหนดเปน

งบประมาณคาใชจาย และหากเดือนใดใชจายเกินที่กําหนดตองหักลบงบประมาณนั้นออกไปแบบ

เฉล่ียในเดือนหลังๆ ตามความเหมาะสม เพื่อใหไดเทากับงบประมาณโดยรวมเปนไปตามที่กําหนด 

โดยพิจารณางบประมาณเมือ่เฉลี่ยออกมาเปนรายเดือน ดังตารางที่ 6.29

 



149  

ตารางที ่6.29 งบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือนของกรณีศึกษา ประจําป 2552 

คาใชจายประจําเดือน 
สวนงาน ชวงการบํารุงรักษา 

 คาอะไหล   คาแรงในพื้นที่   คาแรงสวนกลาง   คาจางงานภายนอก   รวม  

 งานซอมปกติประจําเดือน             600,000.00            640,000.00             400,000.00                   80,000.00           1,720,000.00  

 งานซอมบํารุงใหญประจําป          1,008,950.67                           -                             -                   384,541.67           1,393,492.33  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 1               11,666.67                           -                             -                                  -                  11,666.67  
 เครื่องกล  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 2                            -                             -                             -                                  -                              -    

 งานซอมปกติประจําเดือน             200,000.00            256,000.00             160,000.00                   32,000.00              648,000.00  

 งานซอมบํารุงใหญประจําป               92,166.67                           -                             -                     88,166.67              180,333.33  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 1               49,458.33                           -                             -                                  -                  49,458.33  
 ไฟฟา  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 2                            -                             -                             -                                  -                              -    

 งานซอมปกติประจําเดือน             200,000.00            384,000.00             240,000.00                   48,000.00              872,000.00  

 งานซอมบํารุงใหญประจําป             216,133.33                           -                             -                     83,333.33              299,466.67  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 1               76,333.33                           -                             -                                  -                  76,333.33  

              48,333.33  

 เครื่องมือวัด  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 2               48,333.33                           -                             -                                  -    

         5,299,084.00                 716,041.67             800,000.00         1,280,000.00          2,503,042.33   รวมงบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือน  
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 ในการทําแผนงบประมาณประจําเดือนตองประกอบไปดวยงบประมาณ 3 สวน คือ 

งบประมาณซอมบํารุงทั่วไป งบประมาณซอมบํารุงใหญประจําป งบประมาณการซอมบํารุงชวง

หยุดลางระบบหมอไอน้ํา โดยงบประมาณแตละสวนตองไมเกินงบประมาณประจําเดือนที่กําหนด

ไวในตารางที่ 32 แตหากเกินในเดือนตอไปตองถูกหักลดลงเทากับสวนเกินนั้นๆ อยาง

สมเหตุสมผล ทั้งนี้เพื่อใหทุกฝายไดตระหนักถึงความสําคัญของการวางแผนงานอยางมีเหตุมีผล 

และนอกจากนี้การตั้งงบประมาณตองตั้งกอนอยางนอย 1 เดือน เพื่อรวมกันพิจารณาทั้งฝายผลิต 

ฝายบํารุงรักษา และคณะกรรมการควบคุมงบประมาณ และตองประชุมเพื่อใหเห็นชอบรวมกันทั้ง 

3 ฝาย กอนจะสงเรื่องใหฝายจัดซื้อ หรือจัดจาง ดําเนินการตามขั้นตอนตอไป 

 
b. การจัดการอะไหลคงคางใหเปนศูนย  

 การจัดการอะไหลสําหรับงานบํารุงรักษามีความสําคัญตอความสําเร็จของการบํารุงรักษา

เปนอยางยิ่ง และนอกจากหากสามารถจัดการอะไหลงานซอมบํารุงไดอยางมีประสิทธิภาพจะ

สามารถลดตนทุนการบํารุงรักษาลงได ในการวิจัยนี้มีแนวทางในการจัดการอะไหลงานซอมบํารุง 

ดังตอไปนี้ 

I. ตรวจสอบอะไหลในสต็อกอยางถี่ถวนกอนจัดทํารายละเอียดการจัดซื้อ เพื่อใช

ของที่มีอยูในสต็อกใหหมดกอน เพื่อลดการไหลเวียนของเงินสด ลดตนทุนการ

จัดเก็บ และเพิ่มพื้นที่ในการจัดเก็บของมากขึ้น โดยกําหนดใหวิศวกรและหัวหนา

งานตองตรวจเช็คของในสต็อกกอนจัดทํารายละเอียดแผนงานประจําเดือน และลง

บันทึกในแผนวามีปริมาณของในสต็อกเทาไหร และตองการสั่งซื้ออีกเทาไหร ทั้งนี้

เพื่อใหผูใชและผูวางแผนการใช ไดตรวจสอบรวมกัน กอนการดําเนินการจัดซื้อ การ

ตรวจสอบอะไหลกอนการวางแผนการจัดซื้อดูไดดังตัวอยางแผนงานในตารางที่ 32 

II. การใชอะไหลเกาสภาพดี หรืออะไหลใหมแตคงคางในสต็อกนาน หรือนําของเกา

มาซอมเพื่อทดแทนการซื้อของใหม ซึ่งจากกิจกรรม 5 ส ในสวนของการสะสางและ

จําแนกอะไหล พบวาอะไหลที่อยูในสต็อกพื้นที่กรณีศึกษา มีทั้งของเกาที่มีสภาพใช

งานได ของใหมที่ยังไมถูกใชงาน และของที่สามารถซอมแซมใหใชงานได ซึ่ง

สามารถคิดเปนมูลคาที่ทดแทนการซื้อใหมได ซึ่งกิจกรรมดังกลาวนี้เปนการสราง

จิตสํานึกใหกับพนักงานฝายปฏิบัติการไดตระหนักถึงตนทุนและความสูญเสีย

เนื่องจากการใชอะไหลที่ไมไมมีประสิทธิภาพ  
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c. การบริหารกําลังคนและการจัดจาง 
 เนื่องจากในป 2552 องคกรมีนโยบายลดงานจางภายนอกภายนอก โดยตั้งเปาหมายไวที่ 

60 เปอรเซ็นตสําหรับการลดงานจางภายนอก โดยการปรับองคกรการใหมีหนวยงานบํารุงรักษา

สวนกลางทําแทน แตเนื่องจากฝายงานบํารุงรักษาสวนกลางมีขอจํากัด ทั้งทางดานกําลังคน 

ทักษะ เคร่ืองมือและอุปกรณ ทําใหไมสามารถรับงานบํารุงรักษาไดพรอมๆกันหลายๆที่ และบาง

งานไมสามารถทําได ดังนั้นในการวางแผนการบํารุงรักษา นอกจากอะไหลและเครื่องมือแลว ตอง

วางแผนกําลังคนที่จะรับผิดชอบดําเนินการงานบํารุงรักษานั้นๆ และบริหารกําลังคนจากสวนงาน

ตางๆใหเพียงพอ เพื่อใหงานบํารุงรักษาดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 การดําเนินการแกไขปญหาดังกลาวทําโดยการวางแผนการบํารุงรักษาลวงหนา เพื่อแจง

ไปยังหนวยงานที่ตองการใหมาบริการในการพิจารณาและลําดับงานเพื่อใหบริการ แตหากงานใด

ไมสามารถดําเนินการไดตองทําการจางงานจากภายนอกเขามาทําแทน ซึ่งแนวทางการดําเนินการ

จัดจางภายนอก กรณีศึกษาไดมีการวางแนวทางการปฏิบัติการไวและรับทราบรวมกันทุกฝาย 

ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงดําเนินกิจกรรมสนับสนุน โดยการวางแผนงานบํารุงรักษาตางๆแบบลวงหนา 

เพื่อการตระเตรียมทั้งทางดาน อะไหล เครื่องมือ เครื่องจักร กําลังคน ตลอดจนการติดตอ

ประสานงานกับฝายงานสวนกลางใหเขามาดําเนินการตามที่ไดวางแผนการไว โดยตัวอยาง

แผนการบํารุงรักษาลวงหนา แสดงดังตารางที่ 6.30 
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ตารางที่ 6.30 ตัวอยางแผนงานซอมบํารุงประจําเดือน (Monthly Plan) 

Estimated Material Cost for September 2009 

รายการซอมบาํรุงประจําเดือน 

Item Description Stock No. Cost per Unit Unit Total Cost Stock Re-order Other Service 

1 NOX Analyzer -               80,000  1               80,000                    80,000   -  

2 Verabar V100-(3" SCH40)05-H-R OAR 30000 1 30000                   -                   30,000   -  

รายการซอมบาํรุงตามแผน SD 

Item Description Stock No. Cost per Unit Unit Total Cost AA Store ซื้อ Other Service 

1 PACKING STYLE 196, SIZE 1/16"x 60" x 60" 258267 51,300.0 1               51,300            51,300  -  -  

2 Calibrate refractometer (งานจางภายนอก)   30000 2 60000                   60,000  

3 Reduce size 1 1/2" to 1/2" Mat.SS304 OAR 500 4 2000                     2,000    

4 CONTROL VALVE, NELES, M1KA100AP, DIN PN10-16 655300 125000 1 125000   125000   

5 Flow sw. KROHNE H250/M7/K1   52000 2 104000       

  TOTAL                   342,300           51,300               127,000               60,000 
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 6.4 การเตรียมแผนการซอมบํารุงฉุกเฉิน (Emergency Plan) 
 การเตรียมแผนการบํารุงรักษาฉุกเฉิน เปนการเตรียมความพรอมสําหรับการซอมบํารุง 

เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากความไมพรอม ซึ่งจะสงผลทําใหเกิดตนทุนและความสูญเสียใน

การผลิต โดยแนวทางในการเตรียมแผนการฉุกเฉิน ไดแก 

• ประเมินความเสี่ยงของเครื่องจักรที่เมื่อเกิดความลมเหลวแลว จะสงผลตอการ 

Breakdown โดยประเมินจากลักษณะอาการที่เปนอยู หรือ ประวัติการเกิดเหตุ

ยอนหลัง  

• การเตรียมรายการบํารุงรักษาฉุกเฉิน รายการซอมบํารุงไดมาจาก สภาพปญหา

เครื่องจักรที่เกิดขึ้นในปจจุบัน งานคงคาง และความตองการบํารุงรักษา ซึ่งที่มา

ของรายการบํารุงรักษาแสดงดังรูปที่ 6.11 

 

 
รูปที่ 6.11 ที่มาของรายการบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน 

  

• การประมาณการอะไหลสําหรับงานซอมบํารุง โดยตรวจเช็ครายการอะไหลที่อยู

ในคลังอะไหล สําหรับเครื่องจักรที่มีความเสี่ยงที่จะเสียหาย 

• การจัดกําลังคน สําหรับเตรียมความพรอมสําหรับแผนฉุกเฉิน ที่จะเกิดขึ้นในชวง

วันหยุดยาวชวงเทศกาลตางๆ เชน สงกรานต ปใหม ตรุษจีน เปนตน โดยตองจัด

ใหมีพนักงานกะเต็มกะ หรือกรณีพนักงานกะลาตองมีคนแทนถึงจะลาได การจาย 

OT ชวงวันหยุดยาวตางๆ นอกจากนี้ตองจัดทําบัญชีรายชื่อของพนักงานทุกคน 

พรอมเบอรโทรติดตอในกรณีฉุกเฉิน 
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• การจัดทําโครงสรางองคกรสําหรับเตรียมงานฉุกเฉิน (OC Emergency 

shutdown) เพื่อใหทุกคนไดทราบหนาที่ของตนเองในการปฏิบัติงาน กรณีหยุด

บํารุงรักษาฉุกเฉิน หรือใหผูที่อยูในสถานการณ สามารถติดตอส่ือสารไดกับผูที่

เกี่ยวของโดยตรง เพื่อไมทําใหเกิดการเสียเวลา และเกิดการแกไขปญหาแบบ

ฉับพลัน 

• การจัดทํา Emergency flow diagram สําหรับแสดงการปฏิบัติการและการ

ส่ือสารของผูที่อยูในสถานการณจริง เชน Operator หัวหนางาน วิศวกรประจํากะ 

เพื่อใหสามารถดําเนินการและติดตอประสานงานผูที่เกี่ยวของไดอยางทันทวงที 



บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
การวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อทําการปรับปรุงการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา โดยเปนการ

ปรับปรุงในระดับปฏิบัติการเฉพาะหนวยงาน เพื่อใหผลการดําเนินการเปนไปตามเปาหมายของ

องคกรหลัก ในการวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษา เชน ปญหา

ดานความปลอดภัยในการทํางาน ปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และปญหาการปรับโครงสราง

และนโยบายการบริหาร ซึ่งปญหาในการวิจัยนี้ เปนปญหาที่เกิดขึ้นในป 2552 ซึ่งเปนชวงที่

เศรษฐกิจโลกไดรับผลกระทบจากปญหาการหดตัวของเศรษฐกิจ เนื่องจากปญหาหนี้เสียภาค

อสังหาริมทรัพยของสหรัฐอเมริกา จนทําใหเกิดปญหาภาวะเงินฝด ทําใหองคกรกรณีศึกษาตองมี

การปรับเปลี่ยนโครงสรางและนโยบายการบริหาร เพื่อใหสามารถผานวิกฤติเศรษฐกิจที่เกิดใน

ชวงเวลานั้น ซึ่งผลการดําเนินการวิจัยสามารถสรุปแยกตามหัวขอปญหาที่ดําเนินการแกไข ไดดังนี้  

 
7.1 ผลการแกไขปญหาดานความปลอดภัยในการบํารุงรกัษา 
 การแกไขปญหาทางดานความปลอดภัย ไดมีการนํากิจกรรม 5ส มาประยุกตใช โดย

วัตถุประสงคหลัก คือ เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางาน ปองกันและลดอุบัติเหตุจากการ

ทํางานบํารุงรักษา สวนวัตถุประสงครอง ซึ่งเปนผลพลอยไดจากการดําเนินการกิจกรรม 5ส ในการ

วิจัยนี้ คือ การจัดการอะไหลหรือวัสดุคงคางในคลังเก็บ เนื่องจากการบริหารและการจัดเก็บที่ไมมี

ประสิทธิภาพจนทําใหไมสามารถนําไปใชงานได โดยกิจกรรม 5ส จะทําการแยกอะไหลเหลานี้ 

ออกเปน 4 ประเภท และคิดเปนมูลคาของการทดแทนการซื้อของใหมในชวงปงบประมาณ 2552 

โดยระยะเวลาในการดําเนินกิจกรรม 5ส ในการวิจัยนี้เร่ิมดําเนินการตั้งแต เดือน มกราคม – 

ตุลาคม 2552 ซึ่งผลการดําเนินการพิจารณาไดดังนี้  

 

ตารางที่ 7.1 สรุปผลการดําเนินการ กิจกรรม 5ส ดานความปลอดภัย 
กอนดําเนินการ หลังดําเนินการ 

ลําดับ ตัวชี้วัดความสําเร็จของ 5ส 
ม.ค.- ต.ค. 2551 ม.ค.- ต.ค. 2552 

1 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุถึงขั้นเสียชีวิต 0 0 

2 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน 2 0 

3 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุเล็กๆนอยๆ 1 0 

4 จํานวนครั้งของกรณีการเกิด Near miss 0 1 

5 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุที่ทําใหสินทรัพยเสียหาย 1 1 

6 จํานวนใบเตือนจากหนวยงานสิ่งแวดลอม (NC) 102 60 
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 จากตารางที่ 7.1 เปนผลงานทางดานความปลอดภัยจากการดําเนินกิจกรรม 5ส โดย

เปรียบเทียบกับชวงระยะเวลาเดียวกันในปกอนหนา พบวา การนํากิจกรรม 5ส มาประยุกตใชใน

งานบํารุงรักษาใหผลการดําเนินการทางดานความปลอดภัยที่ดี เมื่อเปรียบเทียบกับชวงเวลา

เดียวกันในป 2551 ซึ่งผลการดําเนินการที่ปรากฏ ไดแก ไมเกิดอุบัติเหตุรายแรงถึงขั้นหยุดงาน 

และจํานวนใบเตือนอันเนื่องจากสภาพแวดลอมในการทํางานไมปลอดภัย (Nonconformance 

invoice) เชน เครื่องจักรไมมีการดปองกัน อุปกรณทํางานชํารุด การจัดเก็บไมถูกวิธี ส่ิงของแกะกะ

การทํางาน เปนตน ซึ่งเปนระบบการตรวจสอบภายในหนวยงาน ตามระบบมาตรฐาน ISO14001 : 

2004 จะเห็นไดวาใบแจงเตือนทางสิ่งแวดลอม (NC) ลดลง กวา 41% เมื่อเทียบกับปกอนหนา 

ทั้งนี้เปนผลเนื่องมาจากการทํากิจกรรม 5ส เชน กิจกรรมสะสางและจําแนกประเภทวัสดุ การ

ปรับปรุงพื้นที่เพื่อจัดเก็บวัสดุประเภทตางๆอยางเปนระเบียบ การกําหนดพื้นที่หนางานใหพนกังาน

รับผิดชอบ การทําสถานีตรวจวัดจุดเสี่ยงตางๆ เปนตน  

 นอกจากนี้ผลของการทํากิจกรรม 5ส อีกอยางหนึ่งที่ไดจากการวิจัยนี้ก็คือ การจัดการ

อะไหลหรือวัสดุคงคางในคลังเก็บของแผนกบํารุงรักษา โดยวัสดุที่ไดนํามาคิดเปนมูลคาทดแทน

การจัดซื้อของใหม ในปงบประมาณ 2552 ซึ่งมูลคาดังกลาวนี้คิดจากราคาสิ่งของนั้นๆ ลาสุด ที่

บริษัททําการจัดซื้อ โดยมูลคาอะไหลและวัสดุคงคางคลังเก็บจากการจําแนก เพื่อรอการนําไปใช 

แสดงดังตารางที่ 7.2 

 

ตารางที่ 7.2 มูลคาของวัสดุคงคางคลังเก็บ ที่ไดจากการทํากิจกรรม 5ส 

 

ประเภท สภาพและความสําคัญ จํานวน มูลคา (บาท) 

1 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับ

งานซอมบํารุง เปนของใหมไมไดใชหรือ

ของเกาแตมีสภาพใชงานได 

528 
  

2,227,205.00  

2 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับ

งานซอมบํารุง แตมีสภาพใชงานไมได ตอง

นําไปแกไขหรือซอมแซมกอน 

22 
  

392,773.00  

3 
เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุทีไ่มจําเปนตอง

ใชสําหรับการบํารุงรักษา แตมีมีมูลคา 

ไมสามารถ

ระบุ 

                        

-    

4 
วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และไมมี

มูลคา 

ไมสามารถ

ระบุ 

                        

-    
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 จากตารางที่ 7.2 แสดงมูลคาของอะไหลหรือวัสดุที่คงคางในคลังเก็บ โดยทําการสะสาง

และจําแนกวัสดุดังกลาวออกเปนประเภทตางๆ ไดแก วัสดุประเภท 1 คือ อะไหลหรือวัสดุจําเปน

สําหรับงานบํารุงรักษา เปนของใหมไมไดใชงานหรือของเกาแตมีสภาพใชงานได คิดเปนมูลคา 

2,227,205 บาท วัสดุประเภท 2 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุเกาที่สามารถนํามาซอมแซมและกับ

ไปใชใหมได คิดเปนมูลคา เทากับ 392,773 บาท สวนวัสดุประเภท 3 และ 4 ไมสามารถระบุ

จํานวนและมูลคาได เนื่องจากเปนวัสดุที่ใชการไมไดตองนําไปขายราคาซากหรือกําจัดทิ้ง ในการ

วิจัยนี้ไดนําวัสดุเหลานี้ไปเก็บไวที่ลานเศษซาก เพื่อใหหนายงานสิ่งแวดลอมดําเนินการจัดการ

ตอไป ซึ่งผลของการนําวัสดุประเภท 1 และ 2 ไปใชเพื่อทดแทนการจัดซื้อใหม ไดสรุปไวในหัวขอ

การการควบคุมตนทุนการบํารุงรักษา  

 
7.2 ผลการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 การปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันมีวัตถุประสงคเพื่อแกไขปญหาจํานวนพนักงานที่

ลดลง ซึ่งสงผลทําใหชั่วโมงแรงงานไมเพียงพอสําหรับทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จึงสงผลทําให

ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันลดลง  โดยการจําแนกประเภทเครื่องจักรออกเปน 3 

ประเภทตามระดับความสําคัญ ไดแก ประเภท A สําคัญมาก ประเภท B สําคัญปานกลาง และ

ประเภท C สําคัญนอยสุด จากนั้นจึงกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละประเภทอยาง

เหมาะสม โดยใหความสําคัญตอความสําเร็จของการทํา PM เครื่องจักรประเภท A สูงสุด และ

นอกจากนี้ยังมีการนําแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง มาประยุกตใชโดยการแบงใบงาน PM ให

ฝายผลิตรับผิดชอบ ในสัดสวน 30% ของใบงาน PM ทั้งหมด ทั้งนี้เพื่อใหใบงานคงคางลดลง และ

ใหฝายงานบํารุงรักษามีชั่วโมงแรงงานเพื่อใหบริการงานบํารุงรักษาอื่นๆ ไดมากข้ึน ซึ่งผลของการ

ปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แสดงดังตารางที่ 7.3  

 

ตารางที่ 7.3 ผลการดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รายการ ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุง 

(ม.ค.52 - พ.ค.52) 

หลังการปรับปรุง 

(มิ.ย.52 - ธ.ค.52) 
ความตาง 

1 ประสิทธิภาพการทํา PM (%) 41.95 57.62 15.67 

2 % ใบงาน CM คงคาง 45.57 17.69 -27.88 

3 % ใบงาน PM คงคาง 56.09 61.20 5.11 
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 จากตารางที่ 7.3 แสดงผลการดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

กรณีศึกษา จากผลการดําเนินการสรุปไดวา  

1. การคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา ใหผลการดําเนินการเปนไปตามเปาหมาย 

ซึ่งจะเห็นวา ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาทั้งกอนและหลังการปรับปรุงไมแตกตางกัน นั้นคือ กอน

การปรับปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เทากับ 41.95 % และหลังการปรับปรุง 

เทากับ 57.62 % และใบงานคงคาง CM หลังการปรับปรุงลดลง เทากับ 27.88 %  สวนใบงานคง

คาง PM ไมสามารถนํามาเปรียบเทียบได เนื่องจากการดําเนินการปรับปรุงมีการปรับลดจํานวนใบ

งานลงกวา 40 % ตามผลการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนั สงผลทาํให

หลังการปรับปรุงมีจํานวนใบงานคงคาง PM สูงกวา 

 เมื่อพิจารณาความสําเร็จของการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา โดย

พิจารณาเปอรเซ็นตชั่วโมงงาน PM ของเครื่องจักรแตละประเภท ที่ทําสําเร็จประจําเดือน 

เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังดําเนินการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 7.4 

 

ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตชั่วโมงงาน PM กอนและหลังการปรับปรุง 

% ชั่วโมงงาน PM ที่ทาํเสร็จ 

ประเภทเครื่องจักร กอนการปรับปรุง  

(ม.ค. 2552 – พ.ค. 2552) 

หลังการปรับปรุง 

(มิ.ย. 2552 – ธ.ค. 2552) 

A1 40.46 76.6 

A2 6.77 4.1 

B 32.66 7.2 

C 20.11 12.1 

รวม 100 100 

 

 จากตารางที่ 7.4 แสดงผลการดําเนินการหลังจากการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน โดยการคัดเลือกเครื่องจักรเพื่อการดําเนินการบํารุงรักษา พบวา เครื่องจักรประเภท A1 มี

ชั่วโมงการทํา PM มากขึ้น สวนเครื่องจักรประเภท A2 , B ,C มีสัดสวนเปอรเซ็นตการทํา PM ที่

ลดลง จากการดําเนินการดังกลาวเปนการใหความสําคัญกับเครื่องจักรประเภท A1 เปนลําดับ

แรกๆ นั้นคือ ใบงานคงคางของเครื่องจักรประเภท  A1 ลดลง สวนใบงานคงคางของเครื่องจักร

โดยรวมสูงขึ้น แตเมื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน พบวา ไมแตกตางกันทั้ง

กอนและหลังการปรับปรุง แตจากการที่ไมตองทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาก ทําใหฝาย

บํารุงรักษามีชั่วโมงงานในการทํางาน CM มากขึ้น จึงสงผลทําใหใบงานคงคางลดลง ดังที่กลาวมา 
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2. การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง โดยการแบงใบงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน ปริมาณ 30 % ใหฝายผลิตรับผิดชอบดําเนินการ ซึ่งผลปรากฏวา สามารถทําใหฝาย

บํารุงรักษามีชั่วโมงแรงงานเพื่อใชในการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาอื่นๆ มากขึ้น จึงสงผลทําให

ปริมาณใบงานคงคางของการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขลดลง  

 

ตารางที่ 7.5 เปรียบเทียบสัดสวนชั่วโมงกิจกรรมบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

% ชั่วโมงกิจกรรมการบํารุงรักษา 
ลําดับ รายการ 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1 กิจกรรมการจัดซื้อ-จัดจาง 0.12 5.23 

2 กิจกรรมภายในหนวยงาน 0.49 10.75 

3 การซอมบํารุงตามแผน 6.62 12.57 

4 การทํา PM 38.69 24.60 

5 การทํา CM 54.08 46.85 

6 % Attendance (ชั่วโมงแรงงาน) 94.19 92.86 

 

 จากตารางที่ 7.5 พบวา กอนการปรับปรุงชั่วโมงงานบํารุงรักษาสวนใหญ ใชกับงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันและการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข สวนชั่วโมงสําหรับงานจัดซื้อจัดจาง ซึ่ง

ประกอบดวยกิจกรรม การตรวจเช็ค Spec เครื่องจักร การทดสอบการทํางานเครื่องจักรกับ

ผูรับเหมา การติดตอผูรับเหมาเพื่อการจัดซื้อ เปนตน เทากับ 0.12 % และชั่วโมงสําหรับกิจกรรม

ภายใน เชน การซอมเครื่องจักรเกา การไปชวยเหลืองานหนวยงานอื่นๆ เปนตน เทากับ 0.49 % 

แตหลังจากการปรับปรุงพบวา สัดสวนชั่วโมงงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขและการบํารุงรักษา

เชิงปองกันลดลง สวนชั่วโมงกิจกรรมอื่นๆ เพิ่มขึ้น แสดงใหเห็นวาฝายบํารุงรักษาสามารถจัดสรร

เวลาในการดําเนินกิจกรรมไดดีข้ึน  
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7.3 ผลการดําเนินการบํารุงรักษาตามแผน 
 ในการปรับปรุงการบํารุงรักษาเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลงขององคกร ได

ประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) เพื่อใชในการจัดการ

ประสิทธิภาพและตนทุนการบํารุงรักษา ซึ่งผลการดําเนินการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 7.6 

 

ตารางที่ 7.6 ตารางเปรียบเทียบผลการดําเนินการบํารุงรักษาตามแผน 

กอนหนา หลังการปรับปรุง 
รายการ ผลการดําเนินการ หนวย 

ม.ค. - ต.ค. 51 ม.ค. - ต.ค. 52 

1 ผลผลิตไฟฟาเทียบเทา (EGG) Mweq                  334.16                    283.31  

2 คาอะไหลจัดซื้อ (เงินสด) บาท     26,893,681.00         9,243,064.30  

3 คาอะไหลทดแทนการจัดซื้อ บาท                            -   578,212.72 

4 คาจางงานภายนอก บาท     22,208,614.87         8,028,659.68  

5 คาจางหนวยงานบํารุงรักษาภายในเครือ บาท                            -          7,454,000.00  

6 คาแรงงานพนักงานในพื้นที่ บาท     16,084,960.00      10,880,000.00  

7 ตนทุนการบํารุงรักษาเฉลี่ย  บาท/Kweq                     0.213                      0.119  

8 ชั่วโมงบํารุงรักษาตามแผน ชั่วโมง                  336.00                  238.20  

9 ชั่วโมงหยุดนอกแผน ชั่วโมง                  788.00                           5.3  

10 จํานวนชั่วโมงหยุด (ตามแผน + นอกแผน) ชั่วโมง               1,124.00                    243.50  

11 ความพรอม (%AF) %                     88.79                      97.12  

12 การผลิต (%OF) %                     88.04                      81.24  

 

 จากตารางที่ 7.6 สามารถสรุปผลการดําเนินการปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ตนทุนการบํารุงรักษา จากผลการดําเนินการปรับปรุงพบวา ตนทุนการบํารุงรักษาเมื่อ

เทียบกับพลังงานไฟฟาเทียบเทา (Equivalent Gross Generation: EGG) กอนการปรับปรุง 

เทากับ 0.213 บาท/Kweq หลังการปรับปรุง เทากับ 0.119 บาท/Kweq ทั้งนี้เปนผลอนัเนือ่งมาจาก

การควบคุมงบประมาณโดยการวางแผนการบํารุงรักษาประจําเดือน ทําใหมีการพิจารณา

ความสําคัญของรายการบํารุงรักษาตางๆ รวมกัน การพิจารณาสภาพการทํางานจริงของ

เครื่องจักร การวิเคราะหผลการจากการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การนําอะไหลเกาและอะไหลคง

คางในคลังมาใชแทนการซื้อของใหม การจัดการงานจาง โดยการรับทําแทนผูรับเหมาภายนอก

บางสวน และการกระจายงานใหหนวยงานบํารุงรักษาสวนกลางเพื่อใหบริการงานบํารุงรักษา เปน
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ตน เมื่อพิจารณาตนทุนแปรผันพบวา ตนทุนคาจัดซื้ออะไหล ลดลง 65.63% และคาจางแรงงาน

ภายนอกลดลง 63.85 % (เปนไปตามเปาหมายขององคกร) 

2.ความพรอมของการบํารุงรักษา โดยพิจารณาจาก % Availability Factor (%AF) ซึ่ง

เพิ่มขึ้นจากปที่ผานมา การกระจายตนทุนการบํารุงรักษาสวนตางๆ ออกมาเปนแผนประจําเดือน 

เพื่อในมาวางแผนทางดานอะไหลและงานจาง สงผลทําใหเกิดความพรอมสําหรับการบํารุงรักษา

ดังกลาว 

3.ชั่วโมงการหยุดซอมบํารุง หลังการปรับปรุงชั่วโมงหยุดบํารุงรักษาลดลงจากปที่ผานมา 

โดยพิจารณาจากคา %AF ที่เพิ่มข้ึน ทั้งนี้เนื่องมาจากชั่วโมงหยุดบํารุงรักษานอกแผน 

(Unplanned downtime) ที่ลดลง กอนการปรับปรุงชั่วโมงหยุดนอกแผน เทากับ 788 ชั่วโมง หลัง

การปรับปรุงชั่วโมงการบํารุงรักษานอกแผน เทากับ 5.3 ชั่วโมง 
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7.4 ขอเสนอแนะในการวิจัย 
 1). การวัดผลการแกไขปญหาความปลอดภัย อาจไมสามารถวัดผลไดดวยจํานวนครั้งของ

การเกิดอุบัติเหตุ เนื่องจากสาเหตุของอุบัติเหตุเกิดจากหลายปจจัย และวัดผลการดําเนินการตอง

ใชระยะเวลายาวนานกวานี้ ดังนั้น ในการวิจัยนี้ จึงทําการวัดผลการดําเนินการ โดยการใชจํานวน

คร้ังขอรองเรียนทางดานสิ่งแวดลอมและความปลอดภัยในการทํางาน (Non-Conformance) ของ

หนวยงานสิ่งแวดลอมประจําโรงงาน มาเปนตัวชี้วัดผลการดําเนินการดวย โดยเปรียบเทียบกับ

ขอมูลกอนหนาดําเนินการ  

 การรองเรียนทางดานสิ่งแวดลอมและความปลอดภัยในการทํางาน เปนขอกําหนดในการ

ตรวจสอบภายในหนวยงาน ตามมาตรฐาน ISO 14001:2004 โดยขอรองเรียนเกิดจากการพบเห็น 

ส่ิงที่ไมปลอดภัย หรือ การจัดเก็บที่ไมถูกตอง จากผูพบเห็นและรองเรียนไปยังหนวยงานที่เกี่ยวของ

เพื่อใหดําเนินการแกไข ใหแลวเสร็จตามกําหนดเวลา ในงานวิจัยนี้จึงนําขอรองเรียนเหลานี้มาเปน

ตัวชี้วัด โดยถาผลการดําเนินการดี ขอรองเรียนทางสิ่งแวดลอมตองนอยลง 

 2). การปรับปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีขอจํากัดในเรื่องของชั่วโมง

แรงงานที่มีไมเพียงพอ จึงสงผลทําใหตองมีการเลือกทํา PM เครื่องจักรที่สําคัญ ดังนั้นเปอรเซ็นต

งานคงคาง PM จึงไมสามารถนํามาเปนดัชนีชี้วัดได จึงพิจารณาประสิทธิภาพการดําเนินการได

จากเปอรเซ็นตใบงานคงคาง CM ที่ลดลง และประสิทธิภาพของการทํา PM  นอกจากนี้เมื่อ

พิจารณาชั่วโมงกิจกรรมการบํารุงรักษาเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวา ฝายบํารุงรักษา

สามารถใชชั่วโมงกับการดําเนินกิจกรรมอื่นๆไดมากข้ึน เชน กิจกรรมดานการจัดซื้อ-จัดจาง 

กิจกรรมภายในองคกร หรือการชวยเหลืองานหนวยงานอื่นๆ ที่ตองการขอความชวยเหลือ เปนตน 

ทั้งนี้เปนผลมาจากการคัดเลือกเครื่องจักร และการแบงงาน PM ในสวนของการทําความสะอาด

และการตรวจสอบเบื้องตนใหกับฝายผลิต  

 3.การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาตามแผน ผลการดําเนินการที่ปรากฏออกมา เปน

เพียงผลการดําเนินการในชวงระยะเวลาหนึ่งๆ การดําเนินการมีวัตถุประสงคเพื่อปรับแนวทางการ

บํารุงรักษาใหเหมาะสมกับการเปลี่ยนแปลงองคกร และการปฏิบัติตามนโยบายขององคกร เชน 

การควบคุมตนทุนการจัดซื้ออะไหล และการลดมูลคาการจางงานจากภายนอกใหลดลงอยางนอย 

60 เปอรเซ็นต ซึ่งผลการดําเนินการก็เปนไปตามเปาหมายขององคกร แตประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลที่ถาวรของการดําเนินการ ตองใชระยะเวลาการดําเนินการพอสมควรเพื่อทําการ

ทบทวนและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เนื่องจากสภาพแวดลอมหรือสถานการณตางๆ ที่

เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้นแนวทางการบํารุงรักษาตองมีการปรับเปลี่ยนใหเหมาะสม และที่

สําคัญคือการสรางทัศนะคติที่ดีตอการบํารุงรักษาของพนักงาน จะสงผลทําใหเกิดประสิทธิผลของ

การบํารุงรักษาที่ดีถาวร 
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ภาคผนวก ก 
 

แบบฟอรมการตรวจวัดจุดเส่ียง 
(Fire check point) 
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ตาราง 1 แบบฟอรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยง หนวยงาน A 
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ตาราง 2 แบบฟอรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยง หนวยงาน A 
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ตาราง 3 แบบฟอรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยง หนวยงาน C 
 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

แผนการบํารุงรักษา 
(Maintenance Plan) 
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ตาราง 4 การบํารุงรักษาตามแผนการบาํรุงรักษาแมบท ของกรณีศึกษา ประจําป 2552 
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ตาราง 5 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานไฟฟา 
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ตาราง 5 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานไฟฟา (ตอ) 
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ตาราง 6 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานเครื่องกล  

ปฏิทินการบาํรุงรักษา ประจาํป 2552 

ชวงเวลาการซอมบํารุง ป 2552 
No. รายการงาน 

ประจําป ไตรมาส 1 ไตรมาส 4 

  สวนงานเครื่องกล       

1 EXTERNAL JOB      

1.1 Feed water pump # 1,2,3,(1150 kW)       
   -Visual & inspection and clean strainer suction       
    -Bearing Inspection        
    -Visual & Inspection change hydraulic oil      

1.2 PRIMARY AIR FAN (463E131) , SECONDARY AIR FAN (463E132) , TERTIARY FD FAN (463E133) PP11      

    -Visual & Inspection impeller, Vent damper       
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller       
    -Change bearing and plummer block ,       

1.4 ID FAN 1,2,3 ESP PP11        
    -Visual & Inspection impeller, Vent damper       
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller       
    -Change bearing and plummer block ,       
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ตาราง 6 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานเครื่องกล (ตอ) 

ปฏิทินการบาํรุงรักษา ประจาํป 2552 

ชวงเวลาการซอมบํารุง ป 2552 
No. รายการงาน 

ประจําป ไตรมาส 1 ไตรมาส 4 

  สวนงานเครื่องกล       

1.5 463E141 HVLC GAS FAN, 463E577 SCRUBBER FAN       
    -Visual & Inspection impeller, Vent damper       
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller       
    -Change bearing and plummer block ,       

    -Change V-belt       

1.6 463A001, A002, A003 ; AGITATOR MIXING TANK AND DISOLVING TANK       
    -Visual & Inspection and refill grease        
    -Bearing Inspection  Grease Drain       
    -Change bearing and Oil seal, Packong seal, Y-ring seal       
    -Change V-belt SPA 1500  = 5 EA/Equipment       

1.7 463E136, 137 ; SEALING AIR FAN FOR SOOT BLOWER       
    -Visual & Inspection impeller, Vent damper       
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller       
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ตาราง 7 ตัวอยางแผนงานบํารุงรักษาประจาํเดือน (Monthly plan) ของสวนงานเครื่องมือวัด 
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ตาราง 8 ตัวอยางแผนงานบํารุงรักษาประจาํเดือน (Monthly plan) ของสวนงานเครื่องกล 
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ตาราง 9 ตัวอยางแผนงานบํารุงรักษาประจาํเดือน (Monthly plan) ของสวนงานไฟฟา 
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ตาราง 10 สรุปตนทุนการบาํรุงรักษาประจําป 2551 
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ตาราง 11 สรุปตนทุนการบาํรุงรักษาประจําป 2552 
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ตาราง 12 รายการอะไหลคงคางหรืออะไหลเกา ที่ใชทดแทนการซื้อใหม 

 
 



 
 
 

                                  
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

แผนบํารุงรักษาฉุกเฉิน 
(Emergency Plan) 
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รูปที่ 1 โครงสรางองคกรสาํหรับการบาํรุงรักษาฉุกเฉนิ 
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รูปที่ 2 แผนผังการปฏิบัติการและการสื่อสาร กรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 ผูวิจัย เกิดเมื่อวันที่ 3 พฤศจิกายน พ.ศ. 2523 ณ โรงพยาบาลนาน อําเภอเมือง จังหวัด

นาน ที่อยูปจจุบัน 126/44 หมูบานของเรา ตําบลทาตูม อําเภอศรีมหาโพธิ จังหวัดปราจีนบุรี 

รหัสไปรษณีย 25140 ผูวิจัยจบการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต คณะวิทยาศาสตร สาขาวิชาเคมี 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม ในป พ.ศ. 2547 จากนั้นไดศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต คณะ

วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550  

 ประวัติการทํางาน หลังจากที่จบการศึกษาในระดับปริญญาบัณฑิต ผูวิจัยไดมีโอกาส

รวมงานกับบริษัท แอดวานซ อะโกร จํากัด (มหาชน) ในตําแหนงเจาหนาที่ควบคุมระบบการผลิต

โรงไฟฟากําลัง ตอมาในป 2551 ผูวิจัยไดรับโอกาสจากผูบริหารบริษัท ใหยายมาทํางานในบริษัท 

Promeco service CO,.LTD. ซึ่งเปนบริษัทในเครือ บริษัท แอดวานซ อะโกร จํากัด (มหาชน) โดย

ทํางานในตําแหนง วิศวกรวางแผนงานบํารุงรักษาโรงไฟฟากําลัง ซึ่งดํารงตําแหนงนี้มาจนถึง

ปจจุบัน  
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