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การวิจัยฉบับน้ีเปนการจัดทําระบบสารสนเทศ สําหรับงานซอมบํารุงเชิงปองกันของวาลวควบคุมและชวยจัดการการเสนอขาย

อะไหลของวาลวควบคุมยี่หอหน่ึง ของบริษัทนําเขาสินคาเพื่อขายแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการซอม
บํารุงและชวยงานขายอะไหลวาลวควบคุม 

แผนงานซอมบํารุงเชิงปองกันของวาลวควบคุม สามารถจัดทําโดยการรวบรวมขอมูลและประวัติของวาลวควบคุม และพิจารณา
รวมกับปริมาณความตองการการซอมบํารุงท่ีเหมาะสม โดยใชขอมูลจากคําแนะนําจากบริษัทผูผลิต การจัดแบงระดับความสําคัญตอ
กระบวนการผลิต และขอมูลความถี่ในเปดปดวาลวควบคุมจากฝายผลิต ประสิทธิภาพการทํางาน ประวัติการทํางานและการเกิดเหตุขัดของ
ของวาลวควบคุมจากฝายซอมบํารุง สําหรับการจัดแบงระดับความสําคัญของวาลวควบคุม โดยใชวิธีการควบคุม ABC ซ่ึงสามารถพิจารณาได
จากเกณฑท่ีสําคัญ 4 เกณฑ คือ การกําหนดชั้นความสําคัญ สถานที่ติดตั้ง คาการใชงานในกระบวนการผลิต และการกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  หลังจากนั้นไดรวมกันปรึกษาและสรุปแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน โดยการจัดวาลวควบคุมออกเปนกลุม ตามระดับความ
ตองการซอมบํารุง ซ่ึงในงานวิจัยน้ีไดแยกยอยเปน A, B1, B2, B3 และ C และการกําหนดระยะเวลาในการซอมบํารุงสําหรับวาลวควบคุมใน
แตละกลุม โดยท่ัวไปสวนใหญวาลวควบคุมจะตองทําการตรวจเช็คหรือตรวจสอบตามคาบเวลา เชน ทุก 3 เดือน ทุก  6 เดือน ทุก1 ป หรือเม่ือ
มีการหยุดซอมบํารุงใหญของโรงงาน (Shutdown)  

การปฏิบัติงานตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบงได 4 ประเภท คือ Inspection, Test and Calibrate, Clean and Check 
inside Valve และ Overhaul Valve สําหรับการซอมบํารุงท่ีจะตองทําการเปดวาลวควบคุม จะตองทําการเปล่ียนอะไหลประเภทอะไหล
สิ้นเปลืองทุกคร้ัง และจะตองเปลี่ยนอะไหลท่ีบริษัทผูผลิตแนะนํา เม่ือถึงกําหนดการซอมบํารุง และในงานวิจัยน้ีไดจัดทํารายการอะไหลท่ีควร
จะมีในคลังสินคา เพื่อใชในการซอมบํารุงกรณีฉุกเฉิน โดยใชวิธี Interchangeability พรอมท้ังจัดทํารายงานเพื่อบันทึกการซอมบํารุงอีกดวย 

การจัดการอะไหลของวาลวควบคุม ไดจัดทําระบบฐานขอมูลของวาลวควบคุม และจัดเตรียมรายการอะไหลท่ีตองใชในการซอม
บํารุงของวาลวควบคุมแตละตัว จากคูมือการซอมวาลว (Maintenance Manual) และเลขประจําตัวของวาลว (Serial No.) ซ่ึงตองจัดทําโดย
ชางเทคนิคท่ีมีประสบการณ และจะเสนอขายอะไหล ลวงหนาเปนเวลา 2 เดือน กอนวันท่ีตองทําการซอมบํารุงในครั้งตอไป ซ่ึงเปนระยะเวลา
ในการเตรียมใบเสนอราคา รอการสั่งซ้ือ การสั่งงานไปยังบริษัทผูผลิต และการสงมอบอะไหลแกลูกคา 

สําหรับโปรแกรมที่ใชงานไดใชโปรแกรม Access ชวยในการจัดทําเก็บฐานขอมูล และใชโปรแกรม Delphi เปนโปรแกรมหลักและ
เปนสวนที่ใชติดตอกับผูใชงาน ซ่ึงภายในโปรแกรมจะประกอบดวยกระบวนการเพื่อการจัดการอะไหลของวาลวควบคุม ไดแก การคํานวณ
ราคา การตัดและจองสินคา การจัดทําใบเสนอราคา การจัดทําใบสั่งงาน เปนตน 

จากการศึกษาท้ังหมดพบวา สามารถออกแบบและจัดทําระบบสารสนเทศสําหรับแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกันของวาลวควบคุม 
และชวยจัดการอะไหลของวาลวควบคุมท่ีเหมาะสมกับแผนงานซอมบํารุง ซ่ึงสามารถชวยมีอะไหลทันเวลาและลดปริมาณสินคาคงคลังได 
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This thesis is prepared and written about information system for a company, which business is to sell imported 

control valve and its parts to petrochemical chemical industry. This thesis covers how to prepare the preventive maintenance 
and part management for the purpose of higher efficiency of control valve’s maintenance schedule and parts sales. 

Preventive maintenance can be planned by taking in to consideration of historic data of control valve’s usage, 
appropriate maintenance frequency, which is recommended by suppliers, priority and operation frequency of the production 
process, operating efficiency and also the performance record kept by maintenance section the plant. The importance of 
control valve can be critically classified by method of ABC control. There are 4 criteria, which are importance level, location, 
process condition and impact on product quality. Applying by those criteria, discussion with concerned and by that summation, 
the planning of the preventive maintenance can be separate of the control valves into categories, which relies on requirement 
level of maintenance. In this thesis, classification will be separated into group of A, B1, B2, B3 and C, respectively, including 
expansion the maintenance of each. In general, control valve shall be inspected and tested every specific duration, such as 
quarterly, semi-annually, annually or at any specific shutdown period. 

Preventive maintenance plan shall be practiced by 4 actions, which are Inspection, Test and Calibration, Clean and 
Check Inside Valve, and Overhaul of the Valve. The parts need to be changed for any cases, while control valve is at the time of 
maintenance, those overhead parts should be compatible and also should be recommended by makers. In this thesis, there are 
list of parts which should be normally kept in warehouse for any emergency maintenance following the method of 
Interchangeability technique, and prepare the prepare the maintenance report to record in the maintenance section.  

Part management of the control valve will organize from the database and prepare necessary part items for each 
type of valves which are very important for operation. It will be done as per maintenance manual and serial no., which must be 
prepared by experienced technicians. Part sales will be offered to customer 2 months prior to next maintenance. This is the 
extension of sales process, which consists of the stages like of quotation preparation, waiting for confirmation of purchase 
order, ordering to makers for production and its lead time for delivery. 

Practical program shall be Access for making database. Delphi is main program and it will be a connector to t he 
users. The program will run for the process of part management, which will be the calculation of price, cut and reservation of 
products, issuing quotation, issuing production order and etc. 

From all the studies, we could able to design and make information system for preventive maintenance plan of the 
control valves as well as to manage the necessary parts for appropriate maintenance plan, which can reduce duration of the 
processes to getting the parts as well as the parts will be just in time by that inventory of the sales company and customer will 
be confident enough about parts arrival in time. 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 
 
1.1 ความสําคัญของงานวจิัย 

การขยายตวัของอุตสาหกรรมในประเทศไทย ซึง่เกดิขึ้นอยางรวดเร็วและตอเนื่อง
ตลอด 10 ปที่ผานมา   ภายหลงัจากที่รัฐบาลไดใหการสนับสนุนการลงทุนของตางชาติโดย
การยกเวนภาษีนําเขาสินคาในอุสาหกรรม   ประกอบกับการลดลงของความตองการซื้อ
อุปกรณเครื่องมือวัดและควบคุม ทาํใหหลายบรษิัทเริม่หันมาสนใจลงทนุ  เกี่ยวกบัการ
ใหบริการดานซอมบํารุงมากขึ้น  ทัง้นีเ้นือ่งจากอุปกรณเครื่องมือวัดและควบคุมจําเปนตองมี
การซอมบํารุงโดยปกติทกุโรงงานตองมีชวงระยะเวลาหนึ่งที่ตองหยุดการผลิต     เพื่อ
ตรวจสอบอุปกรณวามีสภาพทีพ่รอมหรือสมบูรณมากนอยเพียงใดในการทาํงานเพือ่ใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุด    จงึมีความจาํเปนตองมีการเตรียมอะไหลเพื่อใชในการซอมบํารุงดังกลาว 

 
บริษัทตัวอยาง เปนบริษทันําเขาเครื่องมอืวัดและควบคุมในงานอุตสาหกรรม   โดย

นําเขาสนิคาหลากหลายชนดิ จากบริษัทผูผลิตตางประเทศมากกวา 20 บริษัท และลูกคาหลกั
ของบริษัทจะเปนบริษัทในกลุมอุตสาหกรรมในกลุมปโตรเคมีกัล, แกสและน้ํามนั, โรงกลั่น
น้ํามนั,  เยื่อกระดาษ  และการผลิตเหล็กกลา เปนตน โดยทางบริษัทตัวอยางจะขายวาลว
ควบคุมยี่หอ Fisher จากประเทศสหรัฐ ซึ่งเปนสินคาทีม่ีชื่อเสียงและมียอดขายมากของโลก
และในประเทศไทย สาํหรับบริษัทตัวอยางนัน้สามารถขายไดมากคิดเปน 40%  ของยอดขาย
ทั้งหมดของบริษัทซึ่งเปนสัดสวนที่สูงที่สุด เมื่อเทียบกับสินคาอื่น   สนิคานี ้ประกอบดวยวาลว 
(Valve), เอ็ดชูเอเตอร (Actuator), ตัวปรับตําแหนง (Positioner) คอนโทรลเลอร (Controller), 
ตัวแปรสัญญาณ (Converter), สวิสตและอื่น ๆ) ทั้งนี้เพราะวาลวควบคุมเปนอุปกรณที่สําคัญ
ในโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อควบคุมการทาํงานของกระบวนการผลิต โดยจะถกูควบคุมใหเปด
ปดเปนคาตางๆ อยูตลอดเวลา ตามความเหมาะสมของกระบวนการผลิต การใหความสําคัญ
ในการบาํรุงรักษาอยางสม่าํเสมอกับวาลวควบคุมจึงเปนตองเปนสิ่งทีจ่ําเปนอยางมาก 
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บริษัทกรณีศึกษา   เปนบริษทัประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมในเขตอุตสาหกรรม
ชายทะเลภาคตะวันออก ซึง่เปนโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญมีวาลวควบคุมจํานวนมากกวา 
1,000 ตัว การซอมบํารุงจะไมทําการซอมบํารุงทีเดียวทั้งหมด   แตจะทําครั้งละจํานวนหนึ่ง  
ตามระยะเวลาที่เหมาะสม   เดิมทีบริษทักรณีศึกษาทาํการซอมบํารุง    โดยเจาหนาที่ผายซอม
บํารุงของบริษทั แตในระยะหลังนี้บริษทักรณีศึกษาไมสามารถทําการซอมบํารุงไดทันภายใน
เวลา Shut Down  บริษัทกรณีศึกษาจึงหนัมาใหบริษัทเอกชนเขาประมูลและซอมวาลว
ควบคุมแทน   ซึ่งทางบริษทัตัวอยางไดเขารวมประมูลและไดรับมอบหมายใหดําเนนิงานซอม
บํารุงดังกลาว  และผลการทาํงานเปนที่พอใจระดับหนึง่    จนมีผลตอเนื่องมาสูการเซ็นสัญญา
ตกลงวาจางบริษัทตัวอยางใหดําเนินการทาํการซอมบํารุงประจําปเร่ือยมาจนถงึปจจุบัน   ซึ่ง
ในการทําการซอมบํารุงวาลวควบคุมนั้น นอกจากตองมีเครื่องจักร บุคลากร และทีมงานที่
ชํานาญแลว       การจัดทําแผนงานซอมบํารุงลวงหนาและการจัดหาอะไหลที่ใชในการเปลี่ยน
ก็มีความสําคญัไมยิ่งหยอนไปกวากนั  เนื่องจากวาลวแตละตัว  จะตองไดรับการซอมบํารุง
ตางวาระกนั  โดยขึ้นอยูกบัอายุการใชงานของสวนประกอบของวาลว    ซึ่งเปนผลมาจาก
สภาพการทํางาน เชน ชนิดของของไหล ขนาดแรงดัน  อุณหภูมิ อัตราการไหล เปนตน การ
จัดเตรียมอะไหลลวงหนาสาํหรับวาลวควบคุม  ซึ่งมีอยูเปนจาํนวนมาก โดยไมมกีารวางแผน
งานใหถกูตองและเหมาะสม อาจนาํมาซึง่การเพิ่มตนทนุจมของบริษทัหรือขาดอะไหลในการ
ซอมบํารุง หากการสั่งซื้อลาชาจนอะไหลถูกสงมอบไมทันกําหนดระยะเวลาการหยุดซอมใหญ 
(Shut Down) อาจนาํมาซึ่งความสูญเสยีอยางมากที่ไมสามารถดาํเนนิการผลิตไดตามปกติ 

 
ดังนัน้การจัดทําแผนงานซอมบํารุงลวงหนา  โดยจัดกลุมวาลวควบคมุใหอยูในอันดับ 

ความสาํคัญในการซอมบํารุงที่ระยะเวลาตาง ๆ กันตามความเหมาะสม     โดยจะทําการซอม 
บํารุงลวงหนากอนเกิดปญหาขึ้น   หรือเรียกวา  ระบบการซอมบํารุงเชงิปองกัน  (Preventive 
Maintenance)     จะเปนวิธนีํามาชวยในการทําการซอมบํารุงวาลวควบคุมใหประสิทธิภาพยิ่ง 
ข้ึน และลดความเสียหายที่จะเกิดขึ้นแกวาลวควบคุมกอนระยะเวลาอนัควร 
 
1.2 ปญหาและเหตุผลในการทาํวิจยั 
 
 บริษัทกรณีศึกษาจะทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณตางๆ รวมถึงวาลวควบคุม 
โดยจะทาํงานรวมกับพนักงานฝายผลิต โดยพนักงานฝายผลิตจะเปนผูตรวจเช็คและทําการ
บํารุงรักษาประจําวนั หากพบสิ่งผิดปกต ิ จะตองแจงฝายซอมบํารุงทราบในทนัที พนักงานจะ



 3

ทําการซอมบํารุงตามที่ไดรับแจงจากพนักงานฝายผลิตและจะตองรับผิดชอบในการซอมบํารุง
ที่มีตองใชทักษะสูง, งานทีย่ากเกินกวาพนักงานฝายผลิตทําได  อีกทั้งตองใหคาํแนะนาํและ
คําปรึกษาแกพนักงานฝายผลิตอีกดวย 
 
 เนื่องจากวาลวควบคุมเปนอุปกรณที่มีความสําคัญมากดังที่ไดกลาวมาแลว อีกทั้ง
วาลวควบคุมยังมีขนาดใหญ ราคาสูง และประกอบดวยชิ้นสวนยอยจํานวนมาก การเปลี่ยน
วาลวควบคุมทั้งตัวจึงเปนเรือ่งทีท่ําไดยาก ดังนัน้การเปลี่ยนอะไหลจึงเปนวิธทีี่เหมาะสมกวา 
โดยจะเปลี่ยนเฉพาะชิ้นสวนที่สึกหรอหรือหมดอายกุารใชงานเทานั้น ซึ่งบริษทักรณีศึกษา
มักจะเกิดปญหาในการซอมบํารุงวาลวควบคุมดังนี ้
 

1.2.1 ทําการซอมบํารุงวาลวควบคมุ ก็ตอเมื่อวาลวควบคุมนั้นไมสามารถทํางานได 
และสงผลกระทบกับกระบวนการผลิตเทานั้น พนกังานซอมบํารุงจะตองเรง
ทําการซอมบํารุงโดยดวนที่สดุ เพราะการหยุดกระบวนการผลิตเปนเวลานาน 
จะทําใหผลิตสินคาไมทนั คาใชจายในการสูญเสียโอกาสในการผลิต คาแรง
พนักงานฝายผลิต และคาปรับได 

1.2.2 ขาดการซอมบํารุงทีถู่กตอง ทาํใหประสิทธิภาพการทาํงานของวาลวควบคุม
ลดลง และสงผลใหผลิตผลิตภัณฑมีคุณภาพต่ํา 

1.2.3 ขาดพนกังานซอมบํารุงที่มคีวามสามารถในจัดเตรียมอะไหลทีถู่กตองสําหรับ
ใชในการซอมบํารุงวาลวควบคุม 

1.2.4 บริษัทกรณีศึกษาพยายามทีจ่ะลดจํานวนคาใชจายในการจัดเก็บอะไหลใน
คลังสินคา โดยจะทาํการสัง่ซื้อเมือ่ใกลถึงเวลาซอมบํารุงและสั่งซื้อเฉพาะ
จํานวนที่ตองการใชงานจรงิเทานั้น บางครั้งจึงทําใหเกิดปญหาขึ้น เชน 

          - สั่งซื้ออะไหลไมครบ ทาํใหไมมีอะไหลเพยีงพอในการซอมบํารุง  
- สั่งซื้ออะไหลชาเกนิไป ทําใหสงมอบอะไหลไมทนั จงึไมมีอะไหลใน   
  การซอมบํารุง 

1.2.5 การจัดเก็บประวัติของวาลวควบคุม และรายการอะไหลไวในแฟมเอกสาร 
เมื่อวาลวมีอยูเปนจํานวนมาก จึงทําใหมีแฟมเอกสารอยูเปนจํานวนมากดวย 
ทําใหตองใชเวลาในการคนหาขอมูลที่ตองการ  

1.2.6 ไมมีระบบการจัดเก็บรายการอะไหลที่ถกูใชในการซอมวาลวที่ผานมา มีการ
ใชโปรแกรมเพือ่เก็บขอมูลการซอมเทานัน้ โปรแกรมที่ใชอยูเปนโปรแกรม
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แผนงานซอมบํารุง 
(Preventive Maintenance 

ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 

สําเร็จรูป ซึ่งใชรวมกับอุปกรณหลายชนิดภายในโรงงาน โปรแกรมเปน
โปรแกรมแบบเกาซึง่ทาํงานบนดอส มหีนวยความจาํนอย มีเนือ้ที่ในการ
จัดเก็บไมมาก อีกทัง้รูปแบบการใชงานไมเอื้อประโยชนมากเทาที่ควร 

1.2.7 ขาดแผนการซอมบํารุงที่ดี เพราะจะทาํการซอมบํารุงเมื่อพนักงานฝายซอม
บํารุงเห็นสมควร โดยอาศยัประสบการณ หรือเมื่อวาลวเกิดการขัดของ 

1.2.8 หากทาํการหยดุซอมใหญ จะตองวางแผนการซอมบํารุงวาลวควบคุมเปน
จํานวนมากและการจัดเตรียมอะไหล โดยพนักงานซอมบํารุงจะตองทาํ
รายการอะไหลที่ตองใชทั้งหมด ซึ่งมีอยูเปนจาํนวนมาก ทาํใหตองใช
เวลานานและอาจเกิดความผิดพลาดได 

 
บริษัทกรณศีกึษา      บริษัทตัวอยาง 

 
มอบหมาย 

มอบหมาย 
 
 
 
                                จัดทํา 
 

รายการอะไหลที่ตองใช        
 

                                                     อะไหลที่ใช                                                        อะไหลที่ใช 
            ปฏิบัติ 
 

  
              

   
           สรุป                    

 
รูปที่ 1.1 แผนผังแสดงการประสานงานการซอมบํารุง 

 
บริษัทตัวอยางซึ่งไดรับการเซ็นสัญญาใหทําการซอมบํารุงวาลวควบคมุของบริษัท 

กรณีศึกษาในชวงเวลาที่ไดตกลงกนั โดยบริษัทกรณีศึกษาจะเปนผูจดัเตรียมอะไหลที่ตองใช 

ผูจัดการโรงงาน 

ผูจัดการแผนกซอมบํารุง พนักงานขาย 

คลังสินคา 

  ผลงาน 

รายงานเก็บเอกสาร 
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ทั้งหมด โดยนาํมาจากคลงัสนิคาของบริษทักรณีศึกษาและรายการที่ไมมีจะสัง่ซื้อจากบริษัท 
ตัวอยาง ซึง่มขีั้นตอนการประสานงานดังรูปที่ 1.1 

บริษัทตัวอยางประกอบดวยแผนกบริการซอมบํารุง (Maintenance Repair 
Overhaul Services, MRO Services) ซึง่จะทําหนาที่ซอมวาลวควบคุม และแผนกขาย 
(Sales Department) จะทําหนาที่เสนอขายอะไหลเมื่อไดรับการสอบถามราคาจากลูกคา การ
เสนอราคาวาลวควบคุมของบริษัทตวัอยางมีข้ันตอนในการเสนอราคาอะไหลทียุ่งยาก เชน 
เช็คประวัตเดิมของวาลว การหาตนทนุสนิคา การคํานวณราคาขาย การสงใบเสนอราคา หาก
ไดรับการสั่งซือ้แลว ตองทําการสั่งไปยงับริษัทผูผลิตในรายการที่ไมมสิีนคาในคลงัสินคา การมี
ขั้นตอนมากนัน้ ทําใหบริษัทตัวอยางเกิดปญหาในการดาํเนนิงานดงันี ้

 
1.2.9 ทางบริษัทตวัอยางมีตนทุนในการดําเนนิงานสูง เพราะในการเสนอราคาแต

ละครั้งจะตองมีคาใชจาย เชนคาแรง คากระดาษ คาสงแฟกซ และคาโทรสาร
ในการติดตอสอบถามราคาไปยังบริษทัผูผลิต เปนตน 

1.2.10 การเสนอราคาแตละครั้ง มข้ัีนตอนการทาํงานหลายขั้นตอน ซึ่งแตละขั้นตอน
ตองเช็คจากแฟมเอกสารที่แตกตางกนั จึงใชเวลานานและยุงยาก ดังนี ้
- เช็คราคาตนทุน (List Price) จากเครื่อง Microfiche 

 - คํานวณราคาขาย โดยใชเครื่องคิดเลข 
- เช็คจํานวนของสินคาในคลงัสินคาของบริษัทตวัอยาง   จากแฟมเอกสาร 
- จัดพิมพเสนอราคา พรอมทั้งสงแฟกซ  

1.2.11 ไมมีระบบการจัดเก็บประวัตขิองวาลว สําหรับรายการอะไหลที่ไดจัดทําไป
แลว ทาํใหเกิดความซ้าํซอนเมื่อตองการทราบขอมูลของวาลวควบคุมตัวเดิม 

1.2.12 การเลือกรายการอะไหลที่ใชซอม ตองทาํโดยชางเทคนิคที่มีประสบการณ 
หรือวิศวกรฝายซอมบํารุง ซึ่งมักจะมงีานมาก หรือตองออกไปทาํงานนอก
บริษัทเปนเวลานาน ทาํใหเกดิความลาชาในการเสนอราคา 

1.2.13 ในบางครั้งทางบริษัทตองทาํการซอมบํารุงวาลวควบคุมดวย โดยบริษทัลูกคา
จะตองเปนผูจดัเตรียมอะไหล หากจัดเตรียมอะไหลไมครบ จะทาํใหตองใช
เวลาในการซอมบํารุงนานขึน้ ซึง่จะทําใหเกิดคาใชจายเพิ่มข้ึน ทัง้คาแรง
คนงาน คาอาหาร คาทีพ่ัก และคาทํางานลวงเวลาเปนตน 

 



 6

จากปญหาขางตนทั้งของบรษิัทกรณีศึกษาและบริษัทตวัอยางนัน้ หากไมสามารถ
ประสานงานกนัได จะสงผลกระทบตอการทํางานของแผนกซอมบํารุงของบริษัทตวัอยางและ
บริษัทกรณีศึกษา คือจะทาํใหกําหนดเสร็จงานซอมบํารุงลาชาลง หรือหากไมมีอะไหลใชซอม 
จะตองมาทาํการซอมบํารุงภายหลงัจากทีม่ีอะไหลพรอมแลว ซึ่งทําใหคาใชจายของบริษัททั้ง
สองเพิ่มข้ึนดวย 
 
1.3 แนวทางในการแกไข 
  
 ปญหาที่พบในบริษัทกรณีศึกษาสวนใหญเกิดจากการขาดการวางแผนการซอมบํารุง
ที่ดี ขาดระบบการจัดการกบัอะไหลที่จะใชซอมบํารุงวาลว ขาดระบบฐานขอมูลของการซอม
วาลว และปญหาที่พบในบริษัทตัวอยางสวนใหญที่พบเกิดจากความไมคลองตัวในการคนหา
ขอมูลของวาลวและเกิดความซ้ําซอนในการทํางานในแตละขั้นตอน โดยที่ไมมกีารเก็บขอมูล
เดิมไวเพื่อเปนประโยชนในคราวตอไป ซึง่ควรดําเนนิการแกไขปญหาขางตนของทัง้สองบริษัท
พรอมทัง้ปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพโดยการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อจัดทํา
ระบบการวางแผนการซอมบํารุงเชงิปองกัน (Preventive Maintenance) พรอมทัง้กําหนดการ
และวิธีการตรวจซอมบํารุง และพัฒนาระบบฐานขอมูลของวาลวที่ไดทําการซอมแลว โดยทํา
การจัดเปนกลุมขอมูลและสรางรูปแบบความสัมพันธของขอมูล (Relational Data Model) ซึง่
จะจัดเรียงตามเลขประจําตวัสินคาของลูกคา (Tag No.) หรือวันทีต่องทําการซอมวาลวครั้ง
ตอไป ซึ่งภายในโปรแกรมจะประกอบดวยองคประกอบที่สําคัญดังรูปที่ 1.2 
 
 การทาํแผนการซอมบํารุงนี้จะทําการปรับเปล่ียนตามระยะเวลาที่เหมาะสม  ขึน้อยูกับ
ความเห็นชอบของทั้งสองฝาย      รายงานผลที่ไดนี้จะชวยใหเกิดประโยชนในการเตรียมการ
แผนการซอมบํารุงแบบปองกันการชํารุด เพื่อการซอมลวงหนากอนการเกิดความเสียหายจรงิ 
ซึ่งเปนวิธทีี่ดีทีสุ่ดในการวางแผนการซอมบํารุงในปจจุบนั  เพื่อใหกระบวนการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ  พรอมทั้ง จัดการเรื่องอะไหลที่ตองใชในการซอมบํารุงดวย  ซึง่จะเปน
ประโยชนทัง้ตอบริษัทกรณีศึกษาและบริษทัตัวอยางเปนอยางมากดวย 
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     -      ขอมูลของวาลวควบคุม 
    -      ขอมูลการซอมบํารุง 

- ขอมูลการทํางานของวาลว 
- ขอมูลรายละเอียดของอะไหล  

 
    

 
    
    - แผนการซอมบํารุงวาลวเชิงปองกัน 

-  รายงานรายการอะไหลตองใชของวาลวแตละตัว พรอมราคา  
   จํานวน และกําหนดการสงมอบ  
- รายงานการใชอะไหลในการซอมบํารุงของวาลวแตละตัว 

รูปที่ 1.2 การทํางานของโปรแกรมฐานขอมูล 
 
1.4 วัตถุประสงค  
 เพื่อจัดทาํระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนซอมบํารุงวาลวควบคุมที่เหมาะสมกบั
บริษัทกรณีศึกษา เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการซอมบํารุงใหสงูขึ้นและชวยการเตรียมอะไหลที่
ถูกตองในการซอมบํารุงวาลวควบคุม 
 
1.5  ขอบเขตการวจิัย 

 
1.5.1 ศึกษาและออกแบบระบบสารสนเทศการวางแผนงานซอมบํารุงวาลวควบคุม 

ดวยระบบการซอมบํารุงเชงิปองกัน  (Preventive Maintenance)  สําหรับ 
บริษัทกรณีศึกษา 

1.5.2 งานวิจยันี้จะจดัทําระบบฐานขอมูลของวาลวควบคุม ตลอดจนการจดัเตรียม
รายการอะไหลที่ตองใชในการซอมบํารุง               

 
1.6 ขั้นตอนและวธิีการวจิัย 

 
1.6.1 ศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

            1.6.2 รวบรวมขอมูลของวาลวควบคุม 

ขอมูลดิบ 

ประมวลผล ขอมูลที่เก็บไว 
กอนหนานี ้

รายงานผล 
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            1.6.3 กําหนดมาตรฐานการซอมบํารุง 
            1.6.4 ออกแบบเอกสารการซอมบํารุง      
  1.6.5 จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร    

1.6.6 ทดลองและปรับปรุงแกไขโปรแกรมใหเหมาะสม 
1.6.7 จัดทําระบบฐานขอมูลและทดสอบการทาํงาน 
1.6.8 จัดทําคูมือการใชงาน 
1.6.9 สรุปและอภิปรายผลการวิจยั 
1.6.10 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.7.1 ชวยวางแผนการซอมบํารุงทีม่ีประสิทธิภาพแกบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.2 มีระบบฐานขอมูลการซอมวาลวควบคุมและอะไหลที่ใชซอมวาลวควบคุม 

สําหรับการวางแผนการซอมบํารุงแบบปองกันการชํารุด (Preventive 
Maintenance)  

1.7.3 สามารถลดระยะเวลาและขั้นตอนการทาํงานของพนกังานขายในสวนการ
จัดทําการเสนอราคาอะไหลวาลวควบคุม 

1.7.4 เพื่อเปนประโยชนในการประยุกตใชกับบริษัทอื่นตอไป 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
  

บทนีก้ลาวถึงหลักทฤษฏีและงานวจิัยเกีย่วกับการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่ง
ทฤษฏพีื้นฐานที่ใชในงานวิจยันี ้ ผูวิจัยไดรวบรวมมาจากเอกสารตางๆ ดังนี ้ แนวความคิด
เกี่ยวกับการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร โดย สุรศักดิ์ องอาจถาวร, การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปฏิบัติ โดย ชิดพงษ ประดิษฐสุวรรณ และ หลักการเกีย่วกับคาใชจายในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ โดย สุวิช พึง่เจริญ 

 
การบํารุงรักษาเครื่องจักร หมายถงึ การปองกันการเสื่อมสมรรถนะ โดยเปนที่

ทราบแลววาตองมีการเสื่อมสมรรถนะ ดังนั้น เปาหมายของทุกบริษทัก็คือ พยายามทําให
ความเสยีของการเสื่อมสมรรถนะเกิดขึน้นอยที่สุด 
 
2.1 ประเภทของการบํารงุรักษา 
 ประเภทของการบํารุงรักษานั้นมีอยูหลายประเภทขึ้นกับวิธีการแบงของแตละวิธ ี
โดยทั่วไปสามารถแบงประเภทของการบาํรุงรักษาได 4 แบบ คือ 
 1. การบํารุงรักษาเชงิปองกนั  (PREVENTIVE MAINTENANCE     =  PM) 
 2. การบํารุงรักษาแกไข  (CORRECTIVE MAINTENANCE    = CM) 
 3. การบํารุงรักษาปรับปรุง (IMPROVEMENT MAINTENANCE =  IM) 
 4. การบํารุงรักษาจากการเสีย (BREAKDOWN MAINTENANCE    = BM) 
 ตอไปนี้จะไดอธิบายรายละเอียดการบํารุงรักษาแตละประเภทดังนี ้
 

2.1.1 การบาํรุงรักษาเชิงปองกัน    (PREVENTIVE MAINTENANCE) 
 หมายถงึ การบํารุงรักษาเพื่อปองกนัอุปกรณลวงหนากอนที่อุปกรณจะเกิดความ
เสยีหายหรือทาํงานผิดพลาด ทั้งนี้เพื่อลดโอกาสที่อุปกรณและเครื่องจักรจะทํางานอยูใน
สภาพที่ไมสามารถยอมรับได งานบํารุงรักษาเชงิปองกันมีอยู 3 ชนิดคอื 

1. SERVICING  คือ งานที่ตองทาํเปนประจาํ เชน ประจําวัน (Daily), ประจํา
สัปดาห (Weekly), ประจําเดอืน (Monthly) การบาํรุงรักษาประเภทนี้บางงาน 
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2. จะเปนหนาที่ของ Operator หรือ พนกังานควบคุมเครื่อง หรือพนักงาน
เดินเครื่อง แตบางงานจะอยูในความรับผิดชอบของพนกังานบํารุงรักษา 
(Maintenance Section) ประเภทของ Servicing ไดแก 

- การหลอล่ืน (Lubrication) เชน การเติม – การเปลี่ยน – การถายน้ํามนัเครื่อง
, การอัดจารบ ีงานเหลานี้เปนผลมาจากงาน Inspection & Checking 

- การทาํความสะอาด (Cleaning) เชน การทําความสะอาดบริเวณบารองของ
วาลวที่อยูภายใน Air Relay, การทาํความสะอาดไสกรองอากาศของ Air 
Compressor, การลาง Strainer และการลาง Filter 

- การทดสอบสมรรถภาพของอุปกรณ (Function Testing) โดยการตรวจสอบ
การทาํงานของอุปกรณ เชน การ Test Run หลังจาก Inspection & 
Checking 

- การตรวจหาและตรวจเช็คสภาพ (Inspection & Checking) คือ การตรวจหา
, ดูแลสภาพการใชงาน, ตรวจวัดระดับเสยีง, ตรวจความยืด, อุณหภูมิ, การ
หลอล่ืน, การสั่นสะเทือน (Vibration), Alignment หากจุดใดบกพรองก็ทาํ
การแกไข 

 
3. Parts Replacement คือ การบํารุงรักษาทีท่าํการเปลี่ยนสวนอุปกรณตาม

อายุการใชงาน โดยที่ชิน้สวนยังไมมีความเสียหายเกิดขึน้ มีลักษณะดงันี ้
- เปลี่ยนเนื่องจากการ Inspection แลวพบวาชิน้สวนนัน้มีอายุการใชงานของ

มันแลว 
- เปลี่ยนเนื่องจากการถือโอกาส เชน ในขณะที่ทาํการถอดเปลี่ยนชิน้สวนหนึง่ 

แตตรวจพบวาชิ้นสวนอืน่เสยีหายมากพอสมควรที่จะเปลี่ยนได จึงไดทําการ
เปลี่ยนเพื่อปองกันลวงหนา 

- เปลี่ยนตามอายุการใชงาน ตามที่บริษัทผูผลิตไดระบุไว 
- เปลี่ยนตามประสบการณ ซึ่งอาจจะดูไดจากสถิติที่ไดเก็บประวัติไว 
4. Scheduled Maintenance  คือ การบํารุงรักษาตามวาระหรือตาม

หมายกาํหนดการที่ไดวางไว เปนการทาํเพื่อตรวจสอบสภาพการสึกหรอและ
ตรวจสอบแกไขสภาพตาง ๆ และปรับสมรรถนะใหกลับมาเปนอยางเดิม   ซึ่ง
โดยทั่ว ๆ ไป เรียกวางาน Yearly  Inspection และ Major Overhaul 
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2.1.2  การบํารุงรักษาแกไข   (CORRECTIVE MAINTENANCE) 
คือ การซอมชิน้สวนของอุปกรณที่เกิดจากสาเหตุดังตอไปนี้คือ 

- เกิดความเสยีหายจนใชการไมได 
- ทํางานผิดพลาด 
- คาเกินขีดจาํกดั 
- เกิดสิ่งผิดปกตขิึ้น เชน เกิดเสยีงดังกวาปกต ิ

      -     ประสิทธิภาพของอปุกรณต่ําลง 
1. งานซอมฉุกเฉนิ (Emergency Repair = ER) คือ งานซอมที่มีสภาพความ

เสียหายเกิดขึน้อยางทันทีทนัใด  โดยไมคาดคิดมากอน ซึ่งสภาพความ
เสียหายนี่จะสงผลรุนแรงตอกําลังการผลิตของเครื่องจักร 

2. งานซอมตามแผนการที่วางไว (Planned Repair = PR) คือ งานซอมชิ้นสวน
อุปกรณ หรือตัวอุปกรณที่ไดเกิดความเสยีหายไปแลว นอกเหนือจากงานซอม
ฉุกเฉิน คือ เปนงานซอมแกไขที่สามารถวางแผนเตรียมการซอมได 

2.1.3.  การบํารุงรกัษาปรับปรุง  (Improvement Maintenance) แบง
ออกเปน 3 ประเภทคือ 

1. Modification  เปนการดดัแปลงของเกาทีม่ีอยูเดิมใหดีขึน้ เหมาะสมขึน้ 
2. Retrofits  เปนการติดตั้งของใหมแทนของเกา เพื่อจุดประสงคใหทํางานดีข้ึน 
3. Redesign   เปนการเปลีย่นระบบรูปแบบเกา มาเปนรูปแบบใหม 
การปรับปรุงแกไขนี้มีจุดประสงคเพื่อลดหรอืกําจัดงานบาํรุงรักษาใหนอยลง 

ดังนัน้กอนที่จะเร่ิมงาน ตองวางแผนการลวงหนาอยางระมัดระวงัมากกวางานซอมอ่ืนๆ 
ขณะเดียวกนัตองรูถงึวธิีดําเนินงานเพื่อใหเวลาและคาใชจายอยูในขอบเขตที่ประมาณคา
ได 

2.1.4.  การบาํรุงรักษาจากการเสยี   (BREAKDOWN MAINTENANCE) 
 เปนการซอมหลังจากเครื่องเสีย หลีกเลี่ยงไมได ซึ่งควรมแีผนที่ดีเพื่อกรณี
กระทนัหนั จะสามารถซอมบํารุงไดทนัการ 
2.2 ระบบงานบํารุงรกัษา (MAINTENANCE SYSTEM) 
 หมายถงึ การจัดวางระบบงานดานบํารุงรักษาใหมีระบบงานที่แนนอน มีวิธกีาร
ตาง ๆ เปนข้ันตอน ระบบที่จะกลาวนี้ไมใชหมายถงึ วิธีที่จะไปปฏิบัติการตอ อุปกรณ 
เครื่องจักร เพยีงอยางเดียวเทานั้น แตเปนการดําเนินงานทกุขั้นตอนของการบาํรุงรักษาดงั
รูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 ระบบงานซอมบํารุง (Maintenance System) 

(ที่มา:  K.C. Lam, 2001) 
ระบบงานบํารุงรักษาประกอบดวย 4 ข้ันตอนดวยกันคือ 
1. การวางแผนงาน (Schedule Planning) 
2. การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) 
3. การรายงานและประเมินผล (Reporting and Evaluation) 
4. การปอนขอมลูกลับเพื่อแกไข  (Feedback Information) 

 ทั้ง 4 ขั้นตอนจะสมัพนัธกนัดวยระบบขอมูล ซึ่งเปนหวัใจของระบบงาน
บํารุงรักษา ถาไมมีระบบขอมูลที่ดีพอ ข้ันตอนตาง ๆ ในระบบบํารุงรักษากจ็ะไมมี
ความสัมพันธกัน ระบบการบํารุงรักษาก็จะไมมีความตอเนื่อง และในที่สุดระบบนัน้ก็จะไม
ประสบผลสําเร็จเปนระบบตอไป 

Asset register 

Maintenance 
schedules 

Work 
specifications 

Emergency 
maintenance 

Maintenance 
programme 

Work orders 

Manpower 
schedule 

Work in progress 
file 

Budget 
preparation 

Maintenance 
record 

Cost control Spares and stock 
control 
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 ระบบขอมูลควรจะประกอบดวยขอมูลอะไรบาง รายละเอียดของสวนประกอบจะ
แตกตางกนัไปตามระบบการบํารุงรักษาที่ไดกําหนดขึ้นมาวา จะควบคุมอะไรบางและ
ระดับไหน แตสวนประกอบใหญ ๆ ที่จะตองมีนัน้ก็จะสามารถพิจารณาไดจาก หลักการ
เบื้องตนของการบํารุงรักษา โดยทั่ว ๆ ไปมีสวนประกอบ ดังตอไปนี้คือ 
 
 1. ใคร (Who)      :   ใครจะเปนผูปฏิบัติ 

2. อะไร (What)      :    เร่ืองเกี่ยวกับอะไร 
3.  อยางไร (How)     :    ดวยวิธีการอยางไร 
4.  เมื่อไร ( When)     :    จะลงมือทําเมื่อไร, เสร็จเมื่อไร 
5. ขอมูลอะไร (What Information) :    ขอมูลที่ควบจะรวบรวมมีอะไรบาง 

 
 จากการตอบคําถามดงักลาว ก็จะสามารถระบุไดวา ควรจะมีขอมูลเกี่ยวกับ
อะไรบาง การรวบรวมขอมูลนี้เปนงานที่ตองใชเวลามากโดยเฉพาะอยางยิ่งขอมลูที่
สามารถจะนาํมาใชในการวางระบบ PM นั้น กลาวกันวา อาจตองใชเวลาอยางนอย 3 ป 
จึงจะไดขอมูลที่ดีและถูกตอง แบบฟอรมนั้นจะตองเปนระเบียบสามารถอาํนวยความ
สะดวกตอผูใช (ผูใหขอมูล) โดยใหผูใชหรือผูใหขอมูลกรอกขอความนอยที่สุดหรือส้ันที่สุด
เทาที่จําเปน เพราะขอมูลที่มากแมจะดีกวาขอมูลทีน่อยก็จริง แตถามากเกนิไปยอมไม
ประหยัดและไรประโยชน คือ ไมคุมคากับเวลาแรงงานและคาใชจายอื่น ๆ ที่สูญเสียไป 
 
2.3  การเสื่อมสภาพเชิงสมรรถนะ 
 เนื่องจากการปองกันและแกไขการเสื่อมสมรรถนะของเครื่องจักร      เปนแนวทาง
ปฏิบัติที่สําคญัที่สุดของการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ดังนัน้ในหัวขอนี้เราจะมาพจิารณาถึง  
เร่ืองการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรใหลึกซึง้ยิ่งขึน้  ซึ่งในที่นีจ้ะครอบคลุมความหมาย
เฉพาะการเสื่อมสภาพโดยสมบูรณและการเสื่อมสภาพทางเทคนิคเทานั้น 
 

2.3.1 สาเหตุของการเสื่อมสมรรถนะ 
เครื่องจักรเปนสิ่งที่ประกอบขึ้นจากวัตถหุลายชนิด  ตองอยูในบรรยากาศและ

ทํางานในสภาวะแวดลอมตาง ๆ กัน  ทําใหตองผจญกับผลกระทบทางกายภาพและทาง
เคมีอยูตลอดเวลา ดังนั้น จงึเปนสิง่ที่แนนอนวาเราไมสามารถจะหยุดการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรโดยสิ้นเชิงได เราจาํเปนตองยอมรับการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรบาง 
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ถาพิจารณาดถูึงสาเหตทุี่ทาํใหเครื่องจักรเสื่อมสมรรถนะ  จะเห็นวาสาเหตุการ
เสื่อมสภาพของเครื่องจักรขึน้อยูกับลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจักรอยูมาก  ดังนัน้จึงยาก
ที่จะกลาวถึงเครื่องจักรไดทั้งหมด 

ดังนัน้  เราจะพิจารณามุงไปที่ปรากฏการณของการเสือ่มสมรรถนะแทน  โดย
ปกติหากเครื่องจักรมีปรากฏการณ 3 อยางตอไปนีเ้กินขึ้น  ก็สามารถตัดสนิไดวา
เครื่องจักรนัน้เสื่อมสภาพ 

(1) การสึกหรอของสวนโครงสรางของเครือ่งจกัร 
ตัวอยางเชน  การผุของทอ  หรือการสึกหรอของโลหะในชิ้นสวนสําคัญ 

ของเครื่องจักร  เปนตน  ผลจากการสึกหรอนี้จะทําใหไมสามารถใชเครือ่งจักรไดอยางเต็ม
สมรรถนะที่มอียูการเสื่อมสภาพจะดําเนนิไปเรื่อยจนกระทั่งทาํใหเครือ่งจักรขัดของในที่สุด 

(2) การเสียหายของสวนโครงสรางของเครื่องจักร 
ตัวอยางเชน  เพลาแตกหัก  สายไฟหรือสายเคเบิลขาด  อุปกรณพวก 

ชนะแตกราว  เปนตน  สิ่งเหลานี้เปนผลจากการที่ชิน้สวนของเครื่องจักรไดรับผลกระทบ
จากภาระ (โหลด) เปนเวลายาวนานจนอยูในสภาพลา   ผลจากความเสียหายเหลานี้จะ
ทําใหสมรรถนะของเครื่องจกัรลดต่ําลงและเกิดขัดของขึ้นได  หากมองในระยะยาวก็จะ
เปนการเสื่อมสภาพทางสมรรถนะของเครือ่งจักร 

(3) ความสกปรกภายในตวัเครื่องจักร  (การเสียหายจากความ 
สกปรก) เมื่อใชเครื่องจักรเปนเวลานานจะมีเศษวัสดุฝุนละออง และสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ  
เกาะติดที่สวนเคลื่อนไหว  หรือช้ินสวนภายในของเครื่องจักรได  นอกเหนือจากที่เรามักพบ
สิ่งสกปรกตามภายนอกเครื่องจักร สิ่งสกปรกเหลานีน้อกจากทําใหดสูกปรกแลว  ยัง
กอใหเกิดผลเสียตอสมรรถนะของเครื่องจักร  เนื่องจากการเกาะติดดังกลาวอกีดวย  เรา
เรียกการเสื่อมสมรรถนะที่เกดิจากความสกปรกนีว้า  การเสียหายจากความสกปรก 

 
2.3.2 สาเหตุเบ้ืองตนของการทาํใหเครื่องจักรเสื่อมสภาพ 
ตอไปเราจะพจิารณาถงึสาเหตุเบื้องตนที่เปนตัวตนเหตขุองการสึกหรอ 

การเสียหายและความสกปรกทั้ง 3  ประการซึ่งทําใหเครื่องจักรเสื่อมสภาพเพิ่มข้ึนเรื่อย  ๆ   
ส่ิงแรกก็คือ  จากการที่เครือ่งจักรเปนวัตถุ ดังนัน้ตราบเทาที่ตองอยูในบรรยากาศ  

ยอมตองเกิดสนิมบิดงอ  และเกิดความลา  (เกา)  ซึ่งถอืเปนปรากฎการณธรรมชาตจิึงไม
สามารถทําใหอยูภายใจเงื่อนไขทางเทคนคิไดตลอดเวลา 
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 นอกเหนือจากนี้วิธีเดนิเครื่องและใชเครื่องยงัเปนสิง่ที่ทาํใหเกิดสาเหต ุ  3  
ประการของการเสื่อมสถาพอีกดวย  การเดินเครื่องอยางไมระวงั (รุนแรง)  และเกินกําลงั
จะทําใหเครื่องจักรสึกหรอเร็วขึ้น  บางครั้งยังอาจทาํใหชิน้สวน  เชน  เพลาตาง ๆ  หกัได 

 
 
           สึกหรอ, ผุกรอน                                        (สนิม บิดงอ เกา) 
 
 
 

              ลาเนื่องจากการกระแทก               (พายุ น้ําทวม แผนดินไหว) 
 
 

 
         (วัสดุเกาะติด)                                               (วิธีเดินเครื่อง วิธีใชเครื่อง) 

 
รูปที่ 2.2 สาเหตุของการเสื่อมสมรรถนะของเครื่องจักร (ที่มา: Nakajima, 1992) 

 
 โดยทั่วไปแลวนอกจากการเดินเครื่องจักรอยางถูกวธิีซึ่งจะชวยปองกนั

ไมใหเกิดการเสื่อมสมรรถนะแลว  วิธกีารใชเครื่องจักรกเ็ปนสิ่งสาํคัญดวย 
 การเสื่อมสมรรถนะของเครือ่งจักรอาจจะเกิดจากภัยธรรมชาติ  เชน  ถูก

น้ําทวม  ไฟไหม  แผนดินไหว  ฯลฯ  ไดอีกดวย 
 
2.3.3 เสนโคงการเสื่อมสมรรถนะ 
เมื่อคนเราแกตัวลง  การทํางานของรางกายก็จะรวงโรยไปตามอายุอยาง

หลีกเลี่ยงไมได  ในเครื่องจักรก็เชนเดียวกัน  จะมีการเสื่อมสมรรถนะเกิดขึ้นตามเวลาที่
ผานไปอยางแนนอน  แมวาระดับของการเสื่อมสภาพอาจจะแตกตางกนัไปบาง 

 
รูปที่  2.3  แสดงเสนโคงการเสื่อมสมรรถนะ  สมรรถนะเมื่อเวลาตามแกนนอน  = 

0  (ทันททีีน่ําเขามาใช) เรียกวาสมรรถนะมาตรฐานซึ่งจะเปนมาตรฐานในการวัดการเสื่อม
สมรรถนะของเครื่องจักรจะตกต่ําลงตามเวลาที่ผานไป จนกระทั่งถงึจุดหนึ่งที่จําเปนตอง
ซอมแซมเพื่อแกไขความเสื่อมสภาพ  ซึ่งโดยปกติการซอมแซมจะไมสามารถทําให
เครื่องจักรมีสมรรถนะดีกวาสมรรถนะมาตรฐานของเครือ่งจักร  หรือ สมรรถนะที่ไดจาก

การเสื่อมสมรรถนะ แตกหัก เส่ือมสภาพจากภัยธรรมชาติ 

สึกหรอ เส่ือมสภาพตามธรรมชาติ 

เสียหายจากความสกปรก เส่ือมสภาพเนื่องจากการใชงาน 
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การซอมแซมครั้งกอนได  ดังนัน้หลงัจากผานการซอมแซมหลายครั้งเพื่อฟนฟูสภาพการ
เสื่อม  เครื่องจักรจะมีสมรรถนะต่าํลงที่ละนอยจนกระทั่งตองขจัดทิ้งในที่สุด  ในรูปที ่  2.3  
ยังไดแสดงถึง  ในกรณีทีม่ีเครื่องจักรแบบใหมเกิดขึ้นมาดวย  ซึ่งความแตกตาง ระหวาง
สมรรถนะของเครื่องจักรแบบใหม  กบัเครื่องจักรทีใ่ชอยูก็คือ  การเสื่อมสภาพเชงิ
เปรียบเทียบนัน่เอง  และความแตกตางระหวางสมรรถนะมาตรฐานของเครื่องจักรที่ใชอยู
กับสมรรถนะของเครื่องจักรนั้น  ที่จุดหนึ่งของเวลากค็ือ  การเสือ่มสภาพโดยสมบูรณ  
ปจจุบันเครื่องจักรแบบใหม  ๆ  ไดถูกคิดคนออกมาอยางรวดเร็วทาํใหวงจรชีวิต (LIFE 
CYCLE)  ของเครื่องจักรสั้นลง  ซึ่งนั่นก็หมายความวา  ตองมีการเปลีย่นเครื่องจกัรใหมให
ดีขึ้น  บอยครั้งขึ้นเนื่องจากการเสื่อมสภาพเชิงเปรียบเทยีบนัน่เอง 

 

 
รูปที่ 2.3 เสนโคงการเสื่อมสมรรถนะ (ที่มา: Nakajima, 1992) 

 
2.4 มาตรการแกปญหาการเสื่อมสมรรถนะคือการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

การบํารุงรักษาเครื่องจักร  หมายถงึ การปองกันการเสือ่มสมรรถนะ  โดยเปนที่
ทราบกนัอยูแลววาตองมีการเสื่อมสมรรถนะ  ดังนัน้  เปาหมายของเราก็คือ  พยายามทํา
ใหความเสียหายจากการเสื่อมสมรรถนะเกิดขึ้นนอยที่สุด 

เราสามารถแบงบทบาทพืน้ฐานสาํหรับมาตรการแกปญหาการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรออกไดเปน 3 ประเภท  ดังนี ้

- จะปองกันการเสื่อมสภาพอยางไร 
- จะรูถึงระดับการเสื่อมสภาพไดอยางไร 
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- จะวางแผนฟนฟูการเสื่อมสภาพใหกลับคืนอยางเดิมไดอยางไร 
บทบาทพืน้ฐานทัง้ 3  ประการนี ้  ก็คือหนาทีทุ่กประการในการบํารุงรักษา

เครื่องจักร  ตอไปเราจะมาพิจารณาถึงในรายละเอียดของหนาที่ทัง้  3  ประการนี ้
 
 
       - ปองกันไดไมหมด 
       - เส่ือมสภาพแคไหน 
 
       - ใกลจะขัดของแลว 
       - ตองซอมเดือนละครั้ง 
 
 

รูปที่ 2.4 หนาที่ 3 ประการในการบํารงุรักษาเครื่องจักร 
 

2.4.1 การปองกันการเสื่อมสภาพ  =  การบาํรุงรักษาประจําวัน 
(ก) เดินเครื่องอยางถูกวิธ ี
การบํารุงรักษาเริ่มจากการเดินเครื่องอยางถูกวิธีกอน  ซึ่งก็เปนคําที่สงเสริมการ

ปองกันการเสือ่มสภาพ ยิ่งเครื่องจักรซับซอนมากขึ้น  เครื่องจักรกจ็ะมีลักษณะทนทาน
ใชไดนาน  นอยลง    เครื่องจักรที่ทนทานจะไมขัดของงาย            แมวาเราจะใชงานอยาง
ไม 
ทนถุนอม  หรือเกินกําลัง  แตสําหรับเครื่องจกัรที่ใชเทคโนโลยีข้ันสูงและมีความ
สลับซับซอนมากนัน้  หากเราไมใชดวยความระมัดระวงัก็จะชาํรุดขัดของบอยมาก  เรา
มักจะพบวาตองมีระบบปรับอากาศเพื่อเครื่องจักร แทนที่จะมีไวสาํหรับผูปฏิบัติงาน 

การเดินเครื่องอยางถูกวธิีนัน้เปนประโยชนตอการปองกนัการเสื่อมสภาพอยาง
แนนอน  แตหากพิจารณาดูแลวจะเห็นวาเรื่องนี้เปนปญหาดานวธิปีฏิบัติงานและวิธีคุม
เครื่องมากกวาที่จะเปนปญหาดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ดังนัน้ จึงควรกาํหนดวธิี
ปฏิบัติงานมาตรฐานขึ้นไว 

 
(ข)  การบํารงุรักษาประจาํวัน 
การบํารุงรักษาประจําวัน เปนมาตรการปองกันการเสือ่มสภาพของเครื่องจักรวิธี

หนึง่  การกําหนดรายละเอยีดการปฏิบัติงานในการบาํรุงรักษาประจําวัน  อาจแตกตางกนั

ปองกันการเส่ือมสภาพ 

วัดการเสื่อมสภาพ 

ฟนฟูการเสื่อมสภาพใหดีขึ้น 
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ไปตามชนิดของเครื่องจักรบาง  แตโดยทั่วไปก็จะประกอบไปดวย  การเติมน้าํมนัหลอล่ืน  
เปลี่ยนชิน้สวนปรับแตง  ทาํความสะอาด  เปนตน  การบํารุงรักษาประจําวนันี ้  โดยปกติ
ผูปฏิบัติงานทีป่ระจําอยูในสถานทีท่ํางานจะเปนผูปฏิบตัิ  เมื่อเวลาเริ่มงานและเลิกงาน  
หรือวากอนและหลังเวลาเตรียมงาน 

 
2.4.2 การวัดการเสือ่มสภาพ  =  การตรวจสอบ  (ตรวจเช็ค) 
การบํารุงรักษาประจําวันเพือ่พยายามปองกันการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรเปน

สิ่งที่สาํคัญมาก  แตยังมีของเขตจํากัด  ทาํใหเราไมสามารถปองกนัการเสื่อมสภาพไดโดย
สมบูรณ โดยเฉพาะเมื่อใชเครื่องจักรไปเร่ือย ๆ  การเสือ่มสภาพก็จะเพิ่มมากขึ้น  ดังนัน้ ผู
ควบคุมเครื่องจักรจึงจาํเปนตองสํารวจใหรูถึงสภาพของการเสื่อมไว ซึ่งก็คือบทบาทของ
การตรวจสอบนั่นเอง 

จุดประสงคในการตรวจสอบนี้ก็คือ   การหาขอมูลเพื่อแสดงใหเห็นไดชัดเจนวามี 
ปรากฎการณการเสื่อมสภาพหรือระดับของการเสื่อมสภาพเกิดขึ้นมากนอยเพยีงใด  
จากนั้นก็จะอาศัยผลการตรวจสอบนีม้ากาํหนดวิธกีารปฏิบัติ (การแกปญหา) เพื่อให
สามารถใชและรักษาสมรรถนะของเครื่องจักรตอไปได หากรอใหเครื่องจักรขดัของและ
หยุดทาํงานแลวจึงทําการแกไข  จะทาํใหมีผลเสียหายรายแรงตอการผลิต  ดังนั้นการ
จัดการหลงัจากเกิดเหตุจงึไมสามารถที่จะทําใหความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพลดลง
เหลือนอยที่สดุได  การทําความเขาใจเกี่ยวกับสภาพของเครื่องจกัรดวยการตรวจสอบ
เครื่องจักร คือส่ิงสําคัญมากในการปองกนัความเสยีหายลวงหนา (ปฏิบัติการกอนทีจ่ะเกิด
การขัดของ) 

 
2.4.3 การฟนฟกูารเสื่อมสภาพ  =  การซอมแซมอุปกรณ 
เมื่อการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรเพิม่มากขึ้น  จนไมมสีมรรถนะเพียงพอที่จะทํา

การผลิตได จงึจําเปนตองหาวิธทีี่จะฟนฟสูมรรถภาพใหดีขึ้นเทาเดิม  ซึ่งก็คือการซอมแซม
นั่นเอง การตัดสินวาจะซอมเมื่อไรนั้นถอืเปนสิ่งที่สําคญัมาก  และผลการตรวจสอบ
เครื่องจักร  กจ็ะมีประโยชนมากในฐานะทีเ่ปนขอมูลในการตัดสินใจ 

อยางไรก็ตาม  ในความเปนจริงแลวเราสามารถรูกาํหนดการซอมไดลวงหนา  
จากผลการตรวจสอบเครื่องจักรและสามารถนํามากาํหนดเปนแผนปฏิบัติไดอยางงายดาย 
แตหากวนัใดเครื่องจักรเกิดขัดของและหยุดทํางานอยางกระทนัหัน  ทําใหจาํเปนตอง
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ซอมแซมอยางเรงดวน  ซึ่งการซอมประเภทนี ้  สวนใหญมักจะเกิดกับเครื่องจักรที่มีการ
ขัดของแบบกระทันหัน  เชน  เพลาหัก  หรือทอผุกรอน   เปนตน 

การซอมหลังจากเกิดเหตุขัดของเชนนี้เรียกวา  การซอมหลังเกิดเหต ุ  สวนการ
ซอม  ที่ดําเนินการกอนเกดิเหตุขัดของโดยทราบจากผลการตรวจสอบหรือสัญญานอยาง
ใดอยางหนึง่กอนนัน้ เรียกวา  การซอมเชงิปองกนั 

การซอมหลังเกิดเหตุนัน้  อาจเปนเหตุกอใหเกิดความยุงยากในหลาย ๆ ดานขึน้
ในสถานที่ผลิตไดข้ึนอยูกับเครื่องจักร  และยังอาจกอใหเกิดความสูญเสียจากการ
เสื่อมสภาพไดอีกมากมาย  เชน  ความสูญเสียจากการผลิตลดลง  ความลาชาของการ
กําหนดสงมอบ  ความสับสนในการควบคมุการผลิต เปนตน 

ดังนัน้จากความหมายดังกลาว  แนวโนมของการซอมที่คาดหวงัจึงควรเปลี่ยน
จากการซอมหลังเกิดเหตุไปเปนการซอมเชิงปองกนั  อยางไรก็ตาม  การซอมหลังเกดิเหต ุ
อาจมีความเหมาะสมมากกวาในเครื่องจักรบางชนิด  การตัดสินใจในเรื่องนีจ้ึงเปนสิ่ง
สําคัญมาก 

 
2.5 การบาํรุงรักษาเครื่องจักรกับการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 

เราไดอธิบายถึงลักษณะหนาที ่ 3  ประการของการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอันไดแก
การปองกนัการเสื่อมสภาพ  การวัดการเสือ่มสภาพ  การฟนฟกูารเสื่อมสภาพ 

รูปที่ 2.5 จะแสดงใหเหน็ถึงผงัความสัมพันธของการแกไขการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรโดยอาศัยหนาที่เหลานี ้  จากรูปเราสามารถมองเห็นถึงภาพโดยรวมของการ
บํารุงรักษาและขอบเขตของการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 

ลักษณะสําคญัของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ก็คือ  การซอมแซมอยางมี
แผนการกอนที่เครื่องจักรจะขัดของและหยุดทํางาน  ดังนัน้การซอมแซมในการบํารุงรักษา
เชิงปองกันจะมีเฉพาะการซอมเชิงปองกนัเทานั้น  ไมรวมถึงการซอมหลังเกิดเหตุดวย  ซึ่ง
วิธีนีก้็จะมีลกัษณะเหมือนกบัการฉีดยา  เพื่อปองกนัโรคไวกอนที่คนจะปวยเปนโรคนั่นเอง 

การที่จะคาดการณลวงหนาถึงการขัดของโดยอาศัยขอมลูการตรวจสอบหรือ
อาการของเครือ่งจักรแลวจัดการตามความเหมาะสมนั้น  เปนสิ่งที่คอนขางยุงยาก  แต
อยางไรก็ตาม  หากเราตองการที่จะกําจัดความเสยีหายจากการขัดของและหยุดการ
ทํางานของเครื่องจักรอยางกระทนัหนั วิธนีี้จะเปนวธิีที่ไดผลเปนอยางยิ่ง 

จากความกาวหนาของเครื่องมือวัดตางๆ  ทําใหเทคนิคการตรวจสภาพเครื่องจักร 
สําหรับการคาดการณการขดัของลวงหนาของเครื่องจักร มีความเปนไปไดสูงขึ้นเรื่อย ๆ  
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       การปองกันการเสื่อม 
 
 
 
 
 
            การวัดความเสือ่ม 
 
 
 
               การฟนฟ ูการเสื่อม 
 
 
 
รูปที่ 2.5 ผังความสมัพนัธของการแกไขการเสื่อมสภาพ (ที่มา: Nakajima, 1992) 

2.6 คาความสูญเสยีจากการเสื่อมสภาพ 
          ความสญูเสียที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรอุปกรณรวบรวมไดดังตอไปนี้ 

1) ความสูญเสียจากการที่ผลิตลดลง 
2) ความสูญเสียจากการที่คุณภาพต่ําลง 
3) ความสูญเสียจากการที่สงของไมทนั 
4) ความสูญเสียจากการที่ตนทุนสงูขึ้น 
5) ความสูญเสียจากการที่ขวญักําลังใจและความปลอดภัยของ

พนักงานลดต่าํลง 
ความสูญเสียเหลานี้เปนปรากฎการณที่เกดิขึ้นจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

โดยตรง และปรากฏการณตาง ๆ ที่เกิดข้ึนนี ้ตางกม็ผีลในทางลบตอผลผลิตทั้งสิ้น จึงถูก
จัดรวมเรียกเปน ความสูญเสีย 

ดังนัน้ เมื่อนําเทคนิคการบํารุงรักษาเขามาใชโดยมีจุดประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิต 
และลดคาใชจายจึงตองเริ่มตนโดยรวบรวมคนหาขอมูลความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพ
ของเครื่องจักรอุปกรณใหชดัเจนเสียกอน 

การ
เครื่องจักร

เติมน้ํามันหลอลื่น 

เปลี่ยนช้ินสวน 

ปรับแตง 

ทําความสะอาด 

ตรวจสอบวาดีหรือไม 

ตรวจสอบแนวโนม 

การซอมเชิงปองกัน 

การซอมหลังเกิดเหตุ การซอมแซมอุปกรณ 

ตรวจสอบ 

เดินเครื่องอยางถูกตอง 

บํารุงรักษาประจําวัน 

การบํารุงเชิง
ปองกัน 
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2.6.1 คาความสูญเสียจากการเสือ่มสภาพในแงของคาความสูญเสียโอกาส 
ถาเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ ทาํใหการผลิตสูญเสียไป (ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิต
ลดลง) จะเห็นไดชัดวา ความสูญเสียนี้เปนความสูญเสยีจากการเสื่อมสภาพ 
 มาถงึตรงนี้คงจะเหน็ไดชัดวา ถามีการใชระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ
ที่มีประสิทธิภาพดีข้ึนกวาระบบเดิมก็จะทาํใหมีโอกาสปองกันความสญูเสียไดมากขึ้น ซึ่ง
คาใชจายที่เกดิจากความสญูเสียเชนนี ้ เรียกวาความสญูเสียโอกาสหรือตนทุนการสูญเสีย
โอกาส (Opportunity Cost) 

ความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพนัน้ คือ ความสูญเสียที่มีผลกระทบตอการผลิต  
ซึ่งจะไมเกิดขึ้นถามีคาใชจายการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหอยูในสภาพที่มี
สมรรถนะถกูตองเหมาะสม ดังนัน้ความหมายของตนทนุการสูญเสียโอกาสจึงนับเอา
ความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพนี้เปนความสูญเสยีโอกาสนัน่เอง  

ตนทนุการสูญเสียโอกาสนี้ปกติไมไดนํามาใชในการคํานวณตนทนุทั่ว ๆ ไป แตจะ
นํามาใชในการพิจารณาเปรยีบเทียบในกระบวนการลดตนทนุหรือเปรียบเทียบผลกาํไรที่
เกิดขึ้น เปนแนวคิดของตนทุนในลักษณะพิเศษแนวคิดหนึง่ 

2.6.2   องคประกอบทีท่ําใหประสิทธิภาพอุปกรณลดต่ําลง 
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณนัน้เปนเทคนิคการจัดการอยางหนี่ง ใชใน

การควบคุมรักษาใหเครื่องจกัรสามารถทํางานไดเต็มตามสมรรถนะตลอดชวงอายุตั้งแต
จัดมาจนขจัดทิ้งไป  การทาํใหเครื่องจกัรอุปกรณทํางานไดเต็มตามสมรรถภาพนัน้ เรียก
ส้ัน ๆ วาการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครือ่งจักรอุปกรณ  

องคประกอบตาง ๆ ที่มีผลทําใหประสิทธภิาพลดต่ําลง โดยเฉพาะที่เกี่ยวกบัการ
เสื่อมสภาพของอุปกรณโดยตรง คือ  

(1) ความสญูเสยีจากการเกิดเหตุขัดของ 
ลักษณะการเกิดเหตุขัดของมี 2 ประเภทคือ เหตุขัดของแบบกระทนัหัน กับเสื่อม

สมรรถนะ สําหรับเหตุขัดของแบบกระทนัหันนั้น ทําใหการผลิตตองหยุดชะงักไป จึงเกิด
ความสูญเสียไดชัดเจนกวา 

สวนการสูญเสียแบบเสื่อมสมรรถนะนั้น จะเกิดความสูญเสียอยางมากมาย 
ในขณะที่เครื่องจักรอุปกรณยังเดินอยูตามปกติ ทําใหความสูญเสียมกัถูกมองขามไป และ
ปลอยทิง้ไวอยางนั้นจงึควรหนัมาใหความสนใจในกรณนีี้ใหมากขึน้ เพราะแมเครื่องจักรจะ
ไมไดหยุดแตก็ทําใหเกิดความสูญเสียตาง ๆ ทางดานคณุภาพ ความเร็วในการผลิต หรือ
เครื่องเดินโดยไมมีการผลิต หรือเกิดการกนิไฟมากขึ้นเปนความสูญเสยีในรูปแบบตาง ๆ  
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เหตุขัดของทั้ง 2 ประการนี ้ จะทาํใหอัตราการเดินเครื่องลดต่ําลง และ
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณลดต่ําลงดวย 

(2) ความสญูเสยีจากการปรบัแตง 
ปญหาในการปรับแตงโดยทัว่ไปเปนปญหาที่ยุงยาก งานปรับแตงนัน้มีทัง้ชนิดที่

ตองปรับแตงในขั้นตอนการเตรียมงาน กับชนิดที่ตองทาํในระหวางทาํงานประจาํ 
สําหรับชนิดทีต่องปรับแตงในขั้นตอนการเตรียมงานนัน้ ปจจุบันแตละโรงงานตาง

ก็พยายามคิดคนหาวิธีลดเวลาสวนนี้ลง เชน การเตรยีมงานแบบเปลี่ยนครั้งเดียว ซึ่ง
เปาหมายในการลดเวลาในการเตรียมงานนี ้สวนหนึง่อยูที่การปรับปรุงแกไขการปรับแตง 

สวนชนิดที่ปรับแตงในระหวางทํางานประจํานัน้ มักไมคอยมีการใชความ
พยายามในการแกไขเหมือนอยางแรก จึงยังมีผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานอยู
คอนขางมาก 

งานปรับแตงในระหวางทาํงานประจาํทีเ่หน็ไดชัดเจนไดแก การกําหนดตําแหนง 
การปรับศูนย การปรับขนาด การปรับสมดุลแรงกด การปรับจังหวะการทํางาน เปนตน 

(3) ความสญูเสยีจากการเดิน ๆ หยุด ๆ  
ลักษณะของความสูญเสยีนี ้ เกิดจากปญหาบางประการของเครื่องจักร ทําให

เครื่องจักรตองหยุดชั่วคราว ไมถึงระดับเปนเหตุขัดของ ตัวอยางเชน ชิ้นงานมีคณุภาพ
บกพรองทําใหตัว Sensor ทํางานสั่งใหหยุดเครื่องไปโดยอัตโนมัต ิ เพือ่ใหสามารถทาํการ
ขจัดสาเหตุการบกพรองของชิ้นงานเสียกอน แลวจึงกดปุม Reset ใหเครื่องกลึงเขาทํางาน
ใหมได 

ความสูญเสียจากการเดิน ๆ หยุด ๆ นี ้ จะพบเห็นไดมากจากเครื่องจักรอัตโนมัต ิ
เครื่องประกอบอัตโนมัต ิ เครื่องมือสงงานอัตโนมัต ิ เปนตน ทําใหประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรอุปกรณลดลงมาก การจัดการใหเครื่องทาํงานไดใหมนัน้ทําไดงาย จึงมักมี
แนวโนมที่จะมองขามการแกไขสาเหตุที่แทจริงไป 

(4) ความสญูเสยีทางดานความเร็ว 
ความสามารถในการทํางานของอุปกรณนัน้ถูกคาดคะเนขึ้นตั้งแตข้ันตอนการ

ออกแบบการจัดสรางของอปุกรณนั้น ๆ รวมทัง้มกีารกาํหนดความเร็วในการทํางานไวดวย 
แตในทางปฏิบัติจากเหตุผลตาง ๆ ทําใหมักตองเดินเครื่องดวยความเร็วที่ต่าํกวาความเร็ว
มาตรฐานซึ่งมไีมนอยทีท่าํงานโดยไมรูคาความเรว็มาตรฐานของอุปกรณ 
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คาแตกตางของความเร็วจริงที่เครื่องทาํงานไดเมื่อเปรียบเทียบกับความเร็ว
มาตรฐานนี้ถอืเปนความสญูเสียดานความเร็ว ซึ่งมีผลโดยตรงในทางลบตอประสทิธิภาพ
ของเครื่องจักรอุปกรณ 

(5) ความสญูเสยีจากการเกิดของเสยีและการตองการแกไขชิน้งาน 
ความสูญเสียนี้มีลักษณะแตกตางจากความสูญเสียตาง ๆ ที่กลาวมาแลว ในแงที่

มิไดมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของเครือ่งจักรอุปกรณในเชิงปริมาณ (เวลา) เพราะการ
เสื่อสมรรถนะทําใหเกิดของเสีย มักตามมาดวยการตองเสียแรงคนเพือ่แกไขซอมแซมซึ่ง
เปนการทํางาน 2 คร้ัง และเปนการเพิม่ข้ันตอนการทํางาน จึงเรยีกวาความสญูเสียจาก
การเกิดของเสยีและการตองแกไขชิ้นงาน 

ความสูญเสียนี ้ เกิดจากการเสื่อมสมรรถนะในบางเวลาของเครื่องจกัรอุปกรณทํา
ใหเกิดของเสียข้ึน ซึ่งเปนปญหาที่มีผลสืบเนื่องในเชงิคุณภาพทีท่ําใหประสิทธิภาพของ
อุปกรณต่ําลง 

(6) ความสญูเสยีจากการเริม่งาน 
ในทีน่ี้ไมใชการเริ่มทํางานในชวงของการเริม่เดินเครื่องเมือ่ติดตั้งเครื่องจักร

อุปกรณใหมเสร็จ แตจะเปนในชวงที่เครือ่งจักรอุปกรณเขาสูชวงการขัดของแบบสม่ําเสมอ  
ซึ่งเปนชวงระยะเวลาที่สภาวะการเดินเครือ่งมีเสถยีรภาพ ในชวงระยะเวลาดังกลาวนี้เมื่อ 

 
สาเหต ุ รายละเอียดความสญูเสยี 

เครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ เมื่อเกิดเหตุขัดของ ทําใหตองหยุดซอมแซมแกไข     
เปนความสูญเสียที่เกิดขึ้นอยางไมมีกฎเกณฑแนนอน 

เสียเวลาในการเตรียมงานปรับแตง เกิดความสูญเสียในชวงการเปล่ียนลอทงาน ซึ่งตองมีการ
ปรับลดเวลาในการเตรียมงาน เปนความสูญเสียที่แนนอน 

ความเร็วการเดินเครื่องลดลง เปนความสูญเสียที่ความเร็วลดลงต่ํากวาความเร็ว
มาตรฐาน 

เกิดการขัดของทําใหเครื่องเดิน ๆ หยุด ๆ เปนความสูญเสียที่แตกตางไปจากการเกิดเหตุขัดของของ
เครื่องจักรทั้ง ๆ ไปเพราะอาจไมตองทําการซอมแซมและ
เกิดแบบชวงสั้น ๆ 

เกิดของเสีย เปนความสูญเสียที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 
(ทําใหอัตราของดีที่ผลิตไดนอยลง) 

 
ตารางที ่2.1 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสยีประสิทธิภาพของอุปกรณ 



 

 

24

 

เร่ิมตนการผลติในแตละวันจะเกิดการสูญเสียอยูชวงระยะเวลาหนึ่ง การสูญเสียนี้เกิดจาก
ระดับเสถียรภาพของสภาวะการทาํงานระดับสมรรถนะของพนกังาน หรือสภาพการ
จัดเตรียมอุปกรณจับยึดงานเปนตน 

จากที่กลาวมาแลวสามารถสรุปสาเหตุทีท่าํใหเกิดการสูญเสียประสิทธิภาพของ
อุปกรณได 6 ประการ ดังในตารางที ่2.1 

 
2.6.3 วิธกีารคดิคาความสูญเสียจากการเสือ่มสภาพ 
หลักการพืน้ฐานของแนวคดิคาใชจายการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ การ

พิจารณาใหเกดิสมดุลระหวางความสูญเสยีจาการเสื่อมสภาพและคาใชจายของการ
บํารุงรักษา จากหลกัการนี ้ การกําหนดการบํารุงรักษาทีพ่ึงกระทาํของเครื่องจักรอปุกรณ
ใหไดนั้น จําเปนจะตองรวบรวมคาใชจายทีเ่กิดจากการเสือ่มสภาพใหชดัเจนเสียกอน 

ในสวนตาง ๆ ของคาความสูญเสียการเสื่อมสภาพนัน้ มีบางสวนไมสามารถ
คํานวณเปนตวัเลขไดโดยตรง เชน การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทาํใหคุณภาพลดลง หรือ
ทําใหสงของไดไมทัน ทําใหความเชือ่ถือในตัวบรษิัทต่ําลง หรือการเสื่อมลงของ
สภาพแวดลอมในการทํางานทาํใหความอยากทํางานของพนักงานลดลง สิ่งเหลานี้
คํานวณหาความเสียหายออกมาเปนตัวเงนิ หรือในบางกรณีอาจคํานวณไมไดเลย 

ในการจัดการเชิงปฏิบัตินัน้ จะใชวิธกีารทีอ่ธิบายและทาํความเขาใจไดงาย การ
คํานวณคาความสูญเสียจาการเสื่อมสภาพ แลวพิจารณาสภาวะทางเศรษฐศาสตรของ
ความสูญเสียดังกลาว 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.6 คาใชจายหลักของความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพ 

 
 

 
ความสูญเสียจากการผลิตลดลง               ………….    ปริมาณการผลิตที่ลดลง x (ราคาขาย-คาใชจาย  
                     ผันแปร) 
ความสูญเสียจากการที่คุณภาพต่ํา           ………….    คาใชจายจากราคาที่ลดลงจากราคามาตรฐาน 
ความสูญเสียจากการที่ตนทุนสูงขึ้น          ………….    คาวัสดุ คาพลังงาน และคาแรงงาน 
ความสูญเสียจากการสงของไมทัน    ………….    คาเสียหายที่ตองชดใชใหกับลูกคา 
ความสูญเสียดานความปลอดภัยที่ลดลง  ………….    คาความสูญเสียจากอบุัติภัย 
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2.6.4 ประเภทตาง ๆ ของคาใชจายการบํารุงรกัษา 
เพื่อสะดวกตอความเขาใจตอคาใชจายการบํารุงรักษาโดยรวม จึงแยกคาใชจาย

ออกเปน 2 ประเภท คือแยกตามจดุประสงคการใชงานกับแยกตามรายละเอียดของ
คาใชจาย 

(1) คาใชจายตามจุดประสงคการใชงาน 
การแยกคาใชจายประเภทนีย้ังสามารถแยกลงไปตามลกัษณะหนาที่ของงาน

บํารุงรักษาไดอีก 3 ประเภท คือ 
- จุดประสงคเพือ่ปองกันการเสื่อมสภาพ…… คาใชจายการบาํรุงรักษา

ประจําวัน 
เปนคาใชจายทั้งสวนของคาแรงงาน คาวัสดุ ที่ใชในกิจกรรมการบํารุงรักษา

ประจําวนั เพือ่การทาํความสะอาด การตรวจสอบ การเติมน้าํมันหลอล่ืน การปรับแตง 
เพื่อปองกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรอปุกรณ 

- จุดประสงคเพือ่การวัดคาการเสื่อมสภาพ…… คาใชจายในการตรวจสอบ 
อุปกรณเปนคาใชจายดานคาแรง คาวสัดุและเครื่องมือ ที่ใชในการตรวจสอบเพื่อการ
ตัดสินใจวา อุปกรณอยูในสภาพดี เสีย หรือผิดปกติ 

- จุดประสงคเพือ่การฟนฟูสภาพของเครื่องจักร…… คาซอมแซม แกไข 
เปนคาใชจายตาง ๆ ที่ทําเพื่อซอมแซมฟนฟูการเสื่อมสภาพของอุปกรณ ซึ่งรวมคาใชจาย
การวาจางภายนอก หรือส่ังทําภายนอก เชนกนั 

(2) คาใชจายแยกตามรายละเอียด 
คาใชจายการบํารุงรักษาโดยทั่ว ๆ ไปเรียกวา องคประกอบตนทนุ (Cost 

Element) สามารถแยกออกไดเปนสวนประกอบตาง ๆ ตามรายละเอียดขางลางนี ้ ซึ่งใน
กรณีที ่ 1 ที่แยกคาใชจายตามจุดประสงคในการบาํรุงรักษาประจาํวนั การตรวจสอบและ
บํารุงรักษา การซอม ตางกค็งประกอบไปดวยสวนประกอบของคาใชจายตาง ๆ ดังตอไปนี้ 

- คาวัสดุ  
เปนคาใชจายวัสดุ  ชิ้นสวนอะไหลในการบํารุงรักษา         (รวมทัง้การบํารุงรักษา 

ประจํา  วัน การตรวจสอบ การซอม) เชน คาวัสดุเหลก็ คาผาขี้ร้ิว คายาง คาสี คาน้ํามัน
ลางทําความสะอาด น้ํามันหลอล่ืนหรือช้ินสวนที่ใชเปลีย่น ซึ่งรวมเปนคาใชจายวัสดุเพื่อ
การบํารุงรักษาทัง้หมด 

คาใชจายเหลานี้อาจจัดกลุมใหละเอียดลงไปไดเปนคาวัสดุทั่วไป คาวสัดุ
สิ้นเปลือง คาวัสดุหลอล่ืน คาอุปกรณเครื่องมือ เปนตน 
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- คาแรงการบาํรุงรักษา 
เปนคาแรงของพนักงาน คนงาน ที่ใชเพื่อการตรวจสอบ ปรับแตง ซอม เปลี่ยนชิ้น 

สวน 
- คาใชจายในการวาจางภายนอก 
เปนคาใชจายที่ตองใชวาจางพนักงาน ผูรับเหมาภายนอก เพื่อแกไขซอมแซม 
- คาการสูญเสยีโอกาส 
เปนคาสูญเสยีโอกาสที่ตองหยุดเครื่องเพือ่การซอมซึง่ถอืเปนคาใชจายการ

บํารุงรักษาดวยคาใชจายนี ้ ถาเครื่องจักรอุปกรณไมจําเปนตองหยุดแลว ก็จะไมเกิด
คาใชจายนี้ขึ้น จึงถือเปนการสูญเสียโอกาส โดยทัว่ ๆ ไปจะแบงออกเปนสวนตาง ๆ ของ
ความสูญเสียตามการหยุดประเภทตาง ๆ ดังนี ้

 
     ความสูญเสียจากการหยุด………….ความสูญเสียการผลิตจากการหยุดเพื่อบํารุงรักษา 
 
     ความสูญเสียจากการเตรยีมงาน….ความสูญเสียดานเวลาการทํางานเพื่อใหทําการบํารุงรักษา 
 
     ความสูญเสียในการฟนฟูสภาพ…..เปนความสูญเสียหลังจากเสร็จการซอมแลวเดินเครื่องใหม     
                                                              จนเขาสูสภาวะการผลิตปกติ 

 
2.6.5 ความสมดุลของคาใชจายทัง้ 2 ประเภท 
คาใชจายในการดูแลบํารุงรักษาประกอบดวยคาใชจาย 2 สวนคือคาความ

สูญเสียการเสือ่มสภาพกับคาใชจายในการบํารุงรักษา ซึ่งการจะควบคุมบริหารคาใชจาย
รวมใหต่ําที่สุด จําเปนตองมกีารจัดการใหเหมาะสม 

แนวคิดเกี่ยวกบัคาใชจายการบํารุงรักษาทวีผล คือส่ิงทีเ่กิดขึ้นมาจากการจัดการ
ดังกลาวขางตน ซึ่งเปนหลักพืน้ฐานทีก่ําหนดใหเกิดความสมดุลระหวางคาใชจายการ
สูญเสียจากการเสื่อมสภาพกับคาใชจายการบํารุงรักษานั่นเอง 

การกําหนดเปนเบื้องตนกอนวา จะเกิดการสูญเสียจากการเสือ่มสภาพของ
เครื่องจักรอุปกรณ จึงเกิดมีคาใชจายเพือ่การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณข้ึน ดังนัน้จึง
จําเปนจะตองพิจารณาระดบัความสูญเสยีจาการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรอุปกรณแตละ
ประเภท แลวกําหนดการบํารุงรักษาที่ควรจะเปนขึ้น 

สิ่งสําคัญที่จะตองพิจารณาก็คือ จะตองไมทาํการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ
ไปแบบไมยั้งคิด หรือตองไมบํารุงรักษาเพื่อวัตถุประสงคจะบํารุงรักษาเทานั้น เพราะถา
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การสูญเสียจาการเสื่อมสภาพมีเพยีงนอยนิด การปลอยทิ้งไวเฉย ๆ โดยไมทําอะไรนาจะ
เปนวธิีการบาํรุงรักษาที่ดีที่สุด 

โดยเฉพาะการทําการบํารุงรักษาเชงิปองกนั อาจจะเกิดมีการบาํรุงรักษาอยาง
สมบูรณแบบ คือไมสนใจการสูญเสยีจากการเสื่อมสภาพแตทุมเทคาใชจายไปในการ
ซอมแซมหรือถอดเปลี่ยนชิน้สวนกอนการเสีย เพื่อไมใหเกิดขัดของเลย 

ในทีน่ี้ความสมดุลระหวางคาใชจายความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพกับ
คาใชจายการบํารุงรักษาจึงเปนปญหาที่สาํคัญ เนือ้หาหลักของปญหาความสมดุลนี้ 
สามารถเขยีนไดเปน 
        คาใชจายการสูญเสยีจากการเสือ่มสภาพ 
              +      รวมแลวควรมีคาตํ่าที่สดุ 

        คาใชจายการบํารุงรกัษา 
 
2.7 วิธกีารกาํหนดระบบการเปลี่ยนชิน้สวน 
 การซอมแซมกอนเกิดเหตุของเครื่องจักรอปุกรณที่มีการขัดของอยางกระทันหัน
หรือการบํารุงรักษาปองกันนั้น จะพจิารณาเปนปญหาในการถอดเปลี่ยนลวงหนาของ
ชิ้นสวนหลกัทีป่ระกอบกันขึน้เปนอุปกรณและเปนสาเหตุใหเกิดการขดัของอยาง
กระทนัหนั เปนการพิจารณาสถิติการขดัของของชิ้นสวนเหลานี ้ แลวกําหนดชวงเวลา
ตลอดจนวิธีการถอดเปลี่ยนชิ้นสวนอยางเหมาะสมเพื่อใหความสูญเสยีจากการ
เสื่อมสภาพ + คาใชจายการบํารุงรักษา (คาใชจายในการถอดเปลี่ยนชิน้สวน) มีคาต่ํา
ที่สุด 
 ดังนัน้  ในกรณีการเกิดเหตุขัดของอยางกระทนัหนักจ็ะใชแนวคิดคาใชจายการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเพื่อกําหนดชวงเวลาการบาํรุงรักษาที่เหมาะสมเชนเดยีวกับ
กรณีของการขัดของแบบเสื่อมสมรรถนะ 
 

2.7.1 คาใชจายในการเปลี่ยนชิน้สวน 
 การเปลี่ยนชิ้นสวนกอนการเกิดเหตุขัดของเพื่อปองกันไมใหเหตุขัดของ คาใชจาย
ที่เกี่ยวของดังนี ้

(1) คาชิ้นสวนอะไหล 
เปนคาใชจายในการจัดหาชิน้สวนหรืออะไหลใหม ๆ เขามา ซึง่เครื่อง 

ซับซอนขึ้น คาอะไหลหรือช้ินสวนกจ็ะยิง่มีราคาสูงขึน้ 
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(2) คาใชจายในการเปลี่ยนชิ้นสวน 
สวนใหญเปนคาแรงงาน นอกจากนี้เปนคาวัสดุสิ้นเปลอืง คาวัสดุ คา 

เครื่องมือที่จาํเปน ซึง่ตองกาํหนดไวในแผนคาใชจายการบํารุงรักษา 
(3) คาความสูญเสียในการหยุดซอมบํารุง 

ในระหวางการหยุดเปลี่ยนชิน้สวนจะทําใหงานตองหยุด เกิดความ 
สูญเสีย โดยเฉพาะผลผลิตที่ลดลง บางเครื่องจักรอาจมีความสูญเสยีหลังเปลี่ยนชิน้สวน 
ในชวงการฟนฟูสภาพปกติ ซึ่งทาํใหเกิดคาใชจายที่ตองพิจารณารวมไวดวย 

(4) คาใชจายในการสั่งงานภายนอก 
ในบางกรณีงานซอมบํารุงหรอืการเปลี่ยนชิน้สวนไมสามารถทําโดย 

ฝายบํารุงรักษาหรือฝายวิศวกรรมในโรงงานได จําเปนตองวาจางบริษทัภายนอกใหเขามา
ทําให จงึทาํใหเปนคาใชจายในการสั่งงานภายนอกขึ้น 
 การบํารุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณประเภทที่เกิดเหตุขัดของอยางกระทันหัน (การ
บํารุงรักษาปองกัน) นั้น ไมสามารถกําหนดชวงเวลาที่เหมาะสมโดยใชเวลาเปนตัวกําหนด
ไดเหมือนในกรณีของเครื่องจักรอุปกรณทีม่ีลักษณะเสื่อมสภาพ เพราะอุปกรณประเภท
หลังนี้ เมื่อเวลาผานไป ความสามารถในการทาํงานลดลง เกิดความสูญเสียในการ
เสื่อมสภาพมากขึ้นตามเวลาที่ผานไป 
 แตกรณีที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดของนั้นจะเกิดเหตุขัดของทนัททีนัใดนั้น จะเกดิ
เหตุขัดของแบบกระทนัหนั ณ เวลาใด เวลาหนึง่ ทาํใหหยุดการทาํงานลงไมสามารถ
กําหนดเวลาทีจ่ะเกิดเหตุขัดของไดแนนอน จึงจาํเปนตองใชวิธีการทางสถิติเขาชวยโดย
อาศัยอายุของชิ้นสวนเปนขอมูลหลัก 
 ดวยเหตนุี้การแกปญหาความสมดุลของคาใชจายการเปลี่ยนชิน้สวน จึงตองใชวธิี
ที่แตกตางจากเครื่องจักรอุปกรณประเภทที่ขัดของแบบเสื่อมสภาพลง 
 
2.8 รูปแบบตาง ๆ ของวิธีการเปลี่ยนชิ้นสวน 
 
 วิธีการเปลี่ยนชิ้นสวนทีเ่กิดเหตุขัดของนั้นมีหลายวิธกีารเปลี่ยนไมใชปญหาที่
ยุงยาก แตปญหาอยูที่วาจะสามารถเลือกใชวิธีการอะไรได และการเลือกใชวิธีการใดจึงจะ
คุมคาทางเศรษฐศาสตรที่สุด (คาใชจายนอยที่สุด) 
 ดังนัน้การตัดสินใจเลือก จงึไมใชการตัดสินในแงเทคนคิแตจะตองตัดสินโดยดูคา
ความคุมทางการเงนิเปนสําคัญ 
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2.8.1 องคประกอบในการตัดสินใจเลือกวิธกีารเปลีย่นชิน้สวน 
สาเหตทุี่ทาํใหเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรอุปกรณประเภทขัดของอยาง 

กระทนัหนันัน้เกิดจากชิน้สวนสําคัญในเครือ่งจักรเปนสวนใหญทําใหความสามารถในการ
ทํางานของเครื่องจักรสูญเสียไปหรือเครื่องหยุดทํางาน 
  

การแกไขฟนฟสูภาพ ตองดําเนนิการแกไขเปลี่ยนชิ้นสวนที่เสียหายนัน้ ซึง่เมื่อ
แกไขแลวสมรรถนะจะคืนดังเดิม เครื่องกจ็ะกลับทาํงานไดตามปกตอิยางรวดเร็ว ดังนัน้
การบํารุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณประเภทขัดของอยางกระทนัหนันี ้ การถอดเปลี่ยน
ชิ้นสวนจะมีบทบาทที่สาํคญัมาก 
 การเปลี่ยนชิ้นสวนมีคาใชจายตาง ๆ เชน คาชิน้สวน คาแรงงานถอดเปลี่ยน คา
ความสูญเสียจากการหยุดงานระหวางการถอดเปลี่ยนชิน้สวน คาใชจายในการเปลี่ยน
เหลานี้ข้ึนอยูกบัวิธีการเปลี่ยน ซึ่งกค็งเลือกวธิีที่คาใชจายนอยทีสุ่ดเพียงแตวาคงไม
สามารถตัดสนิไดอยางงาย ๆ นอกจากนั้นยังตองพิจารณาคาใชจายสูญเสียจากการ
ขัดของอีกดวยเพื่อใหเกิดสมดุลระหวางคาใชจายทั้งสอง เพราะจากวธิีการเปลี่ยนชิน้สวน
ที่เลือกใชจะทาํใหความสูญเสียจากการขัดของลดลงหรืออาจเพิม่ข้ึนก็ไดซึ่งไมแนนอน 
 ในรูปที่ 2.7 ความสมัพนัธระหวางคาใชจายทั้ง 2 ประเภทกับวิธีในการถอด
เปลี่ยนชิน้สวน   
 จากแนวคิดคาใชจายการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ การเลือกวธิีการที่คุมคา
ทางเศรษฐศาสตร ไดแก การเลือกใชวิธีการถอดเปลี่ยนชิน้สวนซึ่งคาใชจายการสูญเสยี 
 

 
รูปที่ 2.7 ความสัมพนัธระหวางคาใชจายทั้ง 2 ประเภทกับวิธีการเปลีย่นชิน้สวน 

(ที่มา: สุวิช, 2535) 
 

คาความสูญเสียจาก 
     การเสื่อมสภาพ 

คาความสูญเสียจาก 
     การเสื่อมสภาพ 

คาเปลี่ยนช้ินสวน 

วิธีการเปลี่ยนแบบที่ 1 วิธีการเปลี่ยนแบบที่ 2 วิธีการเปลี่ยนแบบที่ 3 

คาความสูญเสียจาก 
     การเสื่อมสภาพ 

คาเปลี่ยนช้ินสวน 
คาเปลี่ยนช้ินสวน 
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จากการเสื่อมสภาพ (คาใชจายสูญเสียจากการเกิดเหตุขัดของ) + คาใชจายการ
บํารุงรักษา (คาถอดเปลี่ยนชิ้นสวน) มีคานอยที่สุด การเกิดเหตุขัดของในลักษณะนี้เปน
ปรากฏการณทางสถิติ จงึไมสามารถกําหนดเปนคาตวัเลขไดแนนอนนี่คือลักษณะเฉพาะ
ของปญหาการถอดเปลี่ยนชิน้สวน 

อยางไรก็ตาม เราจําเปนตองใชวิธ ีการอยางใดอยางหนึ่งในการคัดเลือกวิธีถอด
เปลี่ยนชิน้สวนใหได วิธีการที่นํามาใชในที่นี้คือการจําลองแบบหรือ  Simulation ซึ่งเปน
การพิจารณาบนกระดาษ โดยคิดใหมีการเดินเครื่องในชวงเวลาหนึง่ซึ่งมีคาคงที ่ทาํใหเกิด
เหตุขัดของแลวถอดเปลี่ยนชิน้สวนซึ่งเปนการจําลองสถานการณที่จะเกิดขึ้นในการใชงาน
จริง 
 จากนั้นจงึทาํการเลือกวธิีทีค่าใชจายสูญเสียจากการขัดของ + คาใชจายการถอด
เปลี่ยนมีคานอยที่สุด โดยอาศัยขอมูลจากผลลพัธการจําลองเปนหลกั 
 

2.8.2 วิธีการเปลี่ยนชิ้นสวน 3 รูปแบบ 
เมื่อคํานงึถงึคาใชจายความสูญเสียจากเหตุขัดของและคาใชจายการ 

เปลี่ยนชิน้สวนมีวธิีการเปลีย่นที่ใชกนัอยู เสมอ ๆ 3 วิธดีังนี ้
- การเปลี่ยนชิ้นสวนเฉพาะจุดหลังเกิดเหตุขดัของ 
- การเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิน้พรอมกันกอนเกดิเหตุขัดของ 
- การเปลี่ยนชิ้นสวนเฉพาะจุดกอนเกิดเหตุขัดของ 
 

2.8.3   วิธีการเปลี่ยนเฉพาะจุดหลงัเกดิเหตุขัดของ 
วิธีนี้จะดําเนินตามแนวคิดการซอมแซมหลังเกิดเหตุ เมือ่เครื่องจักรอุปกรณเกิด 

เหตุขัดของจะถอดเปลี่ยนชิน้สวนเฉพาะชิน้ที่เปนสาเหตเุทานั้น คําวา ถอดเปลี่ยนเฉพาะ 
หมายความวาถอดเปลี่ยนเฉพาะชิน้สวนที่เปนตนเหตุเทานั้น 
 ในบรรดาวิธีเปลี่ยนชิน้สวนตาง ๆ วิธนีี้จะงายที่สุด ไมตองมีวิธีคิดพิจารณายุงยาก
ใด ๆ การใชวธิีนี้อยางมปีระสิทธิผล ตองมเีงื่อนไขดังตอไปนี ้

- อุปกรณที่ใชวธิีนี้ ไมไดเปนกระบวนการคอขวดในสายการผลิต 
- มีอุปกรณที่ใชงานทดแทนกนัได 
- การเปลี่ยนชิ้นสวนทําไดงายสะดวก (ไมเสียเวลา) 

โดยสรุป การจะเลือกใชวิธกีารเปลี่ยนชิ้นสวนแบบนี้ คาใชจายความสญู 
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เสียจากการเกดิเหตุขัดของไมควรจะสูง จดุนี้จึงควรทําความเขาใจใหชดัเจนวา
ความหมายของการบาํรุงรักษาไมไดแปลวาตองทําการบํารุงรักษาเชงิปองกันแตเพยีง
อยางเดยีว 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณนี้มีความหมายกวางครอบคลุมการ
บํารุงรักษาเชงิปองกันและการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุไวดวย ดังนัน้การจะทาํการ
บํารุงรักษาหลงัเกิดเหตุหรือการบํารุงรักษาเชิงปองกนั ตองมองผลกระทบตอระบบ
โดยรวม และลักษณะจุดเดนของอุปกรณนั้น ๆ การเลอืกวิธีการบํารุงรักษาที่เหมาะสมจะ
ทําใหผลรวมของคาใชจาย (คาความสูญเสียจากการเสือ่มสภาพ + คาการบํารุงรักษา) มี
คานอยที่สุดได 

2.8.4 วิธกีารเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิ้นพรอมกันกอนเกดิเหตุขัดของ 
วิธีการเปลี่ยนชิ้นสวนแบบนีค้ือการเปลี่ยนชิ้นสวนทกุชิน้พรอมกันกอน 

เกดิเหตุขัดของหมายถึง วิธกีารเปลี่ยนชิ้นสวนพรอมกนัหมดทัง้ 4 ชิ้น เมื่อครบรอบเวลา t 
คงทีท่ี่กําหนดให 
  การเปลี่ยนวิธนีี้เมื่อครบกําหนดเวลา t หลังการเปลีย่นครั้งกอนแลว แม
ชิ้นสวนยงัใชไมมีปญหาก็ถกูเปลี่ยนไปดวย การเปลี่ยนชิ้นสวนใหมทดแทนชิน้สวนที่ยังไม
ขัดของนี้จึงกลายเปนการเปลี่ยนกอนเกิดเหตุขัดของ ทัง้นี้เปนเพราะเวลา t ถูกกาํหนดจาก
คาอายุเฉลีย่ของชิ้นสวน 
  การจะเลือกวธิีเปลี่ยนแบบนี้ใหมีประสิทธิผลควรดูเงื่อนไขขอมูลตาง ๆ 
เหลานี้ประกอบ 

(1) คาความสูญเสียจากการหยดุงานอยางกระทันหนัมีมูลคาสูงมาก 
เชน เวลาที่ใชการเปลีย่นชิ้นสวนตองเสียเวลามาก โดยเฉพาะ
อุปกรณที่เปนกระบวนการคอขวดในสายการผลิต 

(2) การเปลี่ยนชิ้นสวนทีเดียวพรอม ๆ กัน ประหยัดเวลาและแรงงานได
ดีกวาการเปลีย่นทีละชิน้ 

(3) คาชิ้นสวนมมีลูคาไมมาก  
จากเงื่อนไขเหลานี้คงจะเห็นไดวา เมื่อเปรียบเทียบคาใชจายระหวางคาชิน้สวน

กับคาความสญูเสียจากการขัดของ จะเหน็ไดวาบางขอก็เปนจุดไดเปรียบ บางขอกเ็ปนจุด
เสียเปรียบเพราะการที่ตองเปลี่ยนชิน้สวนที่ยังไมมีปญหา เปนเรื่องทีน่าเสียดาย ทาํใหการ
ปรับระยะเวลา t ใหยาวขึน้ อาจจะทําใหอัตราการเกดิเหตุขัดของอยางกระทนัหันสูงขึน้ 
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เกิดความสูญเสียจากการเกดิเหตุขัดของมากขึ้น ในทางกลับกนัพอลดเวลา t ลง คา
ชิ้นสวนที่ใชเปลี่ยนกก็ลับสูงขึ้น ดูรูปที ่2.8 ประกอบ 
 
   
 
 
 
 
 
                                  (ชวงเวลาการเปลี่ยน) มากขึ้น                    
         กอนเกิดเหต ุ                หลังเกิดเหต ุ  
 

รูปที่ 2.8 ความสัมพนัธระหวางคาใชจายความสูญเสียจากเหตุขัดของ 
กับคาใชจายการเปลี่ยนชิ้นสวน  (ที่มา: Nakajima, 1992) 

2.8.5 วิธีการเปลี่ยนเฉพาะจุดกอนเกิดเหตุขดัของ 
วิธีนี้เปนวิธีเลอืกกลาง ๆ ระหวางการเปลีย่นชิน้สวนเฉพาะจุดหลังเกดิ 

เหตุขัดของกับการเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิน้พรอมกันกอนเกดิเหตุวิธนีี้ จึงเปนวธิีที่เลือกจุดเดน
ของทั้ง 2 วิธีมาประกอบกนั การเปลี่ยนวิธจีากการเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิน้พรอมกนัมา
เปนการเปลี่ยนเฉพาะจุดนี้เพื่อลดคาใชจายบางสวน และวิธีการเปลีย่นกอนเกิดเหตุก็เพื่อ
ปองกันความสูญเสียจากการเกิดเหตุขัดของใหลดลง 
  วิธีการเปลี่ยนเฉพาะจุดกอนเกิดเหตุขัดของเมื่อเวลาผานไป t ก็
ดําเนนิการเปลี่ยนเฉพาะชิ้นสวนที่กาํหนดไว ถาเกิดเหตขุัดของกอนเวลา t ก็เปลี่ยนเฉพาะ
ชิ้นที่ขัดของ 
  วิธีนีม้ีจุดออนอยูตรงที่ตองดแูลเก็บขอมูลรายละเอยีดแตละชิ้นสวน
รวมทัง้การเปลี่ยนเฉพาะชิ้น ทาํใหตองใชแรงงานในการดูแลมากขึ้น แตในบางกรณีการใช
วิธีนี้จะชวยลดคาใชจายจากคาชิ้นสวน และความสูญเสียจากการเกดิเหตุขัดของไดดี จึง
ควรเลือกใชวิธนีี ้
2.9 การควบคุมวัสดุที่ใชในการบาํรุงรกัษา 
 แมวาจะพยายามลดเวลาในการซอมลงกต็าม แตถาไมสามารถหาวัสดุที่ใชในการ
ซอมบํารุงรักษาไดแลว ก็ไมสามารถที่จะลดเวลานี้ลงได ในทาํนองเดียวกันสาํหรับการเนนิ

คาเปลี่ยนชิ้นสวน 

คาความสูญเสียจากเหตุขัดของ 

คาใชจาย 
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การปรับแตตามคาบเวลา ถาไมมวีัสดุที่ใชในการบํารุงรักษากไ็มสามารถซอมแซมได
เชนกนั 
 การควบคุมวสัดุที่ใชในการบํารุงรักษา คือ กิจกรรมที่ดาํเนนิการเพื่อจุดประสงคที่
จะทําใหงานการบํารุงรักษาดําเนนิไปไดอยางมีประสิทธภิาพ และเพื่อทําใหการจัดหาวัสดุ
(ในเชิงกวาง)เปนไปไดอยางมีแผนการและประหยัด 
 
 2.9.1 วัสดุทีใ่ชในการบํารงุรักษากับการควบคุมของของในพสัดุ 

ของในโกดงัแบงออกตามการใชงานไดดังนี ้
1) ของในพัสดุทีย่ังหมุนเวียน : เปนของที่อยูในโกดังที่ยงัใชไดอยูในปจจบุันและ

มีจํานวนไมมากเกนิไป 
2) ของในพัสดุที่ไมคอยไดใช :  อาจจะถกูใชในอนาคต แตมีการหมุนเวียนที่ชา 
3) ของในพัสดุที่ไมนํามาใชแลว : ของที่ไมไดใช แมในอนาคตขางหนา เชน เกิด

จากการเปลี่ยนแบบ 
4) ของในพัสดุทีม่ีมากเกินไป : เปนของในพสัดุที่หมนุเวียน แตมีจํานวนเกินกวา

มาตรฐานที่กาํหนด 
 
การควบคุมวสัดุที่ใชในการบํารุงรักษาจะดีหรือไมนั้น จะมีอิทธพิลตอจํานวนของ 

ในพัสดุ คาใชจายของของในพัสดุ และควรจะใหความสําคัญที่เทาเทียมกับการควบคุม
วัสดุที่ใชในการผลิต 
 

และไมแตเฉพาะทาํการควบคุมวัสดุเทานัน้ ยังควรที่จะตองระลกึไววาระดับ
มาตรฐานเทคนิค ระดับมาตรฐานการควบคุม สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดย
สวนรวมนัน้ มีอิทธพิลตอจํานวนของของในพัสดุและคาใชจายของของในพัสดุดวย เชน 
เมื่อการบํารุงรักษาเชงิปองกนัดําเนินไปดวยดี ก็จะยงัผลใหเวลาในการตรวจเช็ค
เครื่องจักรและจุดตางๆ และเวลาในการซอมแซมสามารถกําหนดแนชัดลงไปได ทาํให
อะไหลและจํานวนของวัสดุที่ใชในการบํารุงรักษาสามารถคาดการณลวงหนาได หลังจาก
นั้นก็เพยีงแตส่ังอะไหลที่ตองการตามเวลาที่กําหนดและจํานวนตามทีต่องการเทานัน้ 
ดังนัน้ การจัดหาอะไหลก็สามารถทาํไดอยางมีแผนการ และสามารถจดัใหของในพัสดุเปน
ศูนยได 
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2.9.2  วิธีสั่งของตามจาํนวน (ที่กําหนด) และวิธีสั่งของตามคาบเวลา 
  1) วัสดุที่เตรียมไวประจําและวัสดุที่ไมไดเตรียมไวประจาํ 
      ถาแบงวัสดุตามการเตรียมจะแบงออกไดเปนวัสดุที่เตรียมไวประจํากับ
วัสดุที่ไมไดเตรียมไวประจํา วัสดุที่ไมไดเตรียมไวประจาํคือ วัสดุที่จดัหาเก็บไวในพัสดุตาม
จํานวนที่กาํหนดตลอดเวลา ถามีการเอาออกจากพัสดุก็จะตองถกูจดัหาแทนทีเ่สมอ มีชื่อ
เรียกอีกเชื่อหนึ่งวา วัสดุเก็บตุนไว 
     ระบบในการสั่งวัสดุที่เตรยีมไวประจํา แบงออกไดใหญ ๆ เปนระบบสั่ง
ของตามจํานวน (ที่กําหนด) และระบบสั่งของตามคาบเวลา 
  2)  ระบบสั่งของตามจาํนวน (ที่กําหนด) 
      ระบบสั่งของตามจาํนวน (ที่กําหนด) (Fixed size ordering system) 
คือ ระบบการสั่งของตามจาํนวนทีก่ําหนดไวใหประหยัดที่สุด เมื่อจํานวนของในพัสดุถูกใช
เร่ือย ๆ จนลดลงถึงรถดับทีต่องสั่งของ (จาํนวนที่จํากัดเอาไว) จึงจะสัง่ซื้อ 
  3) ระบบสั่งของตามคาบเวลา 
      ระบบสั่งของตามคาบเวลา (Fixed interval ordering system) คือ
ระบบสั่งของตามคาบเวลาโดยคํานวณความตองการวัสดุจากแผนการผลิตในชวงตอไป 
เปนตน ซึง่ไดกําหนดคาบเวลาการสัง่เปนอาทิตยละครัง้ หรือเดือนละครั้ง แตการคาํนวณ
ความตองการวัสดุนัน้จะคํานึงถงึของที่อยูในพัสดุ และของที่ส่ังแลวยงัไมเขามา แลวทาํ
การปรับจํานวนที่จะสั่ง 
  4) ระบบสั่งของตามยอดที่ใช 

              ระบบสั่งของตามยอดที่ใชเปนระบบที่เปลีย่นรูปมาจากระบบสั่งของ
ตามจํานวน (ที่กําหนด) คือกําหนดจํานวนคงที่ไวจาํนวนหนึง่ เมื่อมีการใชก็จะสัง่เขามา
ตามจํานวนทีใ่ชไป เปนระบบที่รักษาจํานวนคงที่ไวตลอดเวลา 
  5) ระบบสั่งของแบบงาย ๆ  
      เปนวิธทีี่เปลี่ยนรูปมาจากระบบสั่งของตามจํานวน (ที่กําหนด) เชนกนั 
 
2.10 การตรวจสอบเครื่องจักร 
 การตรวจสอบเครื่องจักรซึ่งทาํหนาที่ในการวัดการเสื่อมสภาพ คือหนาที่อยางหนึง่
ในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร โดยปกติการตรวจสอบเครื่องจักร จะหมายความรวมถึง การ
ตรวจรับเครื่องจักร การตรวจรับงานหลงัการซอม ฯลฯ ดวย แตในที่นี้จะกลาวถงึเฉพาะ
สวนที่เกีย่วของกับการบํารุงรักษาเชงิปองกันเทานั้น 
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 เมื่อพิจารณาดูถึงปญหาของการบาํรุงรักษาเครื่องจักร จะพบความจริงวา เราไม
จําเปนตองดูแลเครื่องจักรทกุเครื่องใหเหมอืนกัน ซึ่งเรือ่งนี้จะเหน็ไดชัดเจนหากมองในแง
ของผลลัพธการบํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักรที่ไมมีความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพ
เกิดขึ้นเลย ถึงจะดูแลไปก็ไมไดผลอะไรเพิ่มข้ึนมา  
 
 2.10.1 การเลอืกเครื่องจักรที่สําคัญและการกําหนดจุดที่สําคัญ 
 วิธีการบํารุงรักษาโดยใหความสําคัญและปฎิบัติตอเครื่องจักรทกุเครื่องเทา ๆ กัน 
ไมใชวิธีทีม่ีประสิทธิภาพดีเลย เพื่อที่จะเพิ่มผลของการบํารุงรักษา เราจะตองคํานึงถงึ
ผลลัพธที่ได เมือ่เทียบกบัความเสียหายของการเสื่อมสภาพและคาใชจายในการ
บํารุงรักษา จากนัน้จงึเลือกเครื่องจกัรที่สําคัญมากเพื่อทําการบาํรักษาอยางเต็มที่เปน
พิเศษ 
 ตารางที ่  2.2 จะสรุปถึงเกณฑชวยพิจารณากําหนดเครื่องจักรที่สําคัญ ซึ่ง
หลักเกณฑนี้กม็ีพื้นฐานมาจากสาเหตุของความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพนัน่เอง 
 
 

เกณฑทีพ่ิจารณา โดย 

จากยอดผลิต - เครื่องจักรทีท่ําใหเกิดการผลิตเปนคอขวด 
- เครื่องจักรที่ใหผลผลิตที่แปรผันมาก 
- เครื่องจักรที่ไมมีอะไหล 
- เครื่องจักรทีป่ระสิทธิภาพการผลิตต่ําเมือ่   
  เทียบกบับริษัทอื่น ๆ ในอตุสาหกรรมเดยีวกนั 
- เครื่องจักรทีขั่ดของบอย 
- เครื่องจักรทีม่ีผลผลิตลดลงมากเนื่องจาก การขัดของ 

จากคุณภาพ - เครื่องจักรทีม่ีผลตอคุณภาพมาก 
- เครื่องจักรที่ใหคุณภาพไมสม่ําเสมอ 
- เครื่องจักรที่ใหคุณภาพไมสม่ําเสมอเนื่องจากเกิดเหตุขดัของ 

จากตนทนุ - เครื่องจักรที่ใชวัตถุดิบราคาสูง  
- เครื่องจักรทีต่องใชคนชวยมาก 
- เครื่องจักรที่ใชพลังงานไฟฟา, ความรอนมาก 
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- เครื่องจักรทีม่ีความสูญเสยีตอหนวยสงูเนื่องจากการขัดของ 
จากเวลา - เครื่องจักรที่ใชกับผลิตภัณฑหลายชนิด 

- เครื่องจักรทีอ่ยูใกลกับกระบวนการผลิตสุดทาย 
- เครื่องจักรที่เปนปญหาตอเวลาการผลิต 
- เครื่องจักรทีท่ําใหการผลิตลาชาเนื่องจากการขัดของ 

จากผูปฏิบัติงาน - อุปกรณดานความปลอดภยั 
- เครื่องปรับอากาศ 
- เครื่องจักรทีท่ําใหเกิดมลภาวะจากการขัดของ 

 
ตารางที ่2.2  เกณฑชวยพิจารณากําหนดเครื่องจักรที่สําคัญ 

 
ก) การควบคุม ABC 
มีตัวอยางใหเห็นอยูมากวา เมื่อมีเร่ืองมากมายที่อยากจะจัดการใหบรรลุตามจุด 

ประสงค แตเมื่อลงมือทําจริงแลวไมมีเร่ืองใดทําไดสําเร็จเลย เพื่อที่จะไมใหมีกรณีดังกลาว
เกิดขึ้น กค็วรที่จะเลือกเครื่องจักรหรืออุปกรณที่เหน็วาจาํเปนตองควบคุมและใหความ
สนใจเปนพิเศษ ซึ่งวธิีการควบคุมอยางถีถ่วนนี้ไดถูกนาํไปใชกันมาก วิธีการควบคมุแบบนี้
เรียกวา การควบคุม ABC ในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรนั้นความคิดเชนนีก้็มีความจําเปน
ที่จะตองนํามาใช 

รูปที่  2.9 เปนรูปแสดงการควบคุม ABC ในกรณีรูปที่ 2.9 ก เปนการใชความ
พยายามในการควบคุมจัดการเทากนัหมด ความสูญเปลาในการควบคุมจัดการจะแสดง
ไดดวยพื้นที่แรเงาดวยเสนขวาง  

 
สําหรับรูปที ่ 2.9 ข แตในกรณี 2 จะแบงกลุมเครื่องจักรออกเปนกลุม A กลุม B 

กลุม C จัดใหใชปริมาณความพยายามตอกลุม Aใหเหมาะสมกับคาที่กลุม A มีอยู และใช
ความพยายามตอกลุม B ใหเหมาะสมกบัคาของกลุม B เปนตน จากการที่ไดเปลี่ยนวธิี
ควบคุมในแตละกลุมทําใหการสูญเปลาในการควบคุมเทากับพืน้ที่แรเงาสวนของเสนขวาง
ที่แสดงในรูป 
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 1. แบงตามรอบเวลาการตรวจสอบ 
    -  รอบเวลาการตรวจสอบแบบทุกวนั ทกุสัปดาห 
       ประเภทภายใน 1 เดือน……การตรวจสอบประจําวนั  
   -   รอบเวลาการตรวจสอบแบบ 3 เดือน 6 เดือน 
      ประเภท 1 เดือนขึ้นไป…….การตรวจสอบตามระยะกําหนด 

2. แบงตามหัวขอการตรวจสอบ 
รายละเอียดของการตรวจสอบสามารถกําหนดไดจากตาํหนงที่จะตรวจสอบ
วาเปนตําแหนงใด เชน สามารถแบงไดเปนการตรวจสมรรถนะ การตรวจ
ความละเอยีด แมนยาํ เปนตน 

 3.   แบงตามเครื่องจักรที่เปนเปาหมาย 
      เมื่อกลาวถึงเครื่องจกัร ก็มีเครื่องจักรหลายชนิด หวัขอและรายละเอียดของ  
      การ     ตรวจสอบก็จะตางกนัไปตามชนิดของเครื่องจักรอุปกรณ เชน สามารถ 
      แบงไดเปน    เครื่องจักรกล เครื่องไฟฟา เครื่องวัด งานทอ เปนตน นอกจากนี ้ 
      เครื่องจักรกลก็ยงัแบงยอยไดอีกเปน Machine Tool, Handling Tool เปนตน 
4.   แบงตามวธิีการ 
     - การตรวจสอบภายนอกโดยใชประสาทสัมผัสทั้ง 5 
     - การตรวจสอบความละเอียดโดยใชเครื่องมือวัด 
การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรจึงตองพิจารณาถึงประเภทของการ 

ตรวจสอบเหลานี้กอน และเมื่อมีมาตรฐานการตรวจสอบนี้แลว จึงเริ่มดําเนนิการ
ตรวจสอบจริง ๆ 
 
2.12 แผนการตรวจสอบ 
 หนวยงานทีม่หีนาที่ปฏิบัติในการตรวจสอบก็คือหนวยงานบาํรุงรักษา ดังนั้น
แผนการตรวจสอบก็คือแผนกําหนดการของหนวยงานบํารุงรักษานัน่เอง และมาตรฐาน
การตรวจสอบเครื่องจักร ซึ่งไดกลาวมาแลวนัน้ ก็เปรียบเสมือนมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
ในกรณีเชนนี ้ โหลดการปฏิบัติงานจะสามารถคาํนวณออกมาไดจากมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน และความาสามารถในการปฏิบัติงานกจ็ะคํานวณออกมาไดจากจํานวน
ผูปฏิบัติงานในสังกัดของหนวยงานบาํรุงรักษา 
 หลักการพืน้ฐานในเรื่องแผนการตรวจสอบก็คือ กอนอ่ืนตองรักษาสมดุลระหวาง
โหลดกับความสามารถในงานตรวจสอบเสียกอน อนึ่ง เราจําเปนที่จะตองระลึกอยูเสมอวา
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ภาระหนาที่ของหนวยงานบํารุงรักษานัน้ มิไดมีเพียงแคการตรวจสอบเทานัน้แตยังรวมไป
ถึงงานซอมอีกดวย 
 เราสามารถทีจ่ะสรุปหลักสาํคัญในการวางแผนการตรวจสอบไดดังตอไปนี้ 

1. แผนการตรวจสอบประจําวนั ประเภทการตรวจดูสภาพลักษณะภายนอก ซึ่ง
สามารถที่จะปฏิบัติการได แมแตในระหวางที่กาํลังเดินเครื่องอยูนั้น เปน
แผนการที่ไมยากเทาใดนกั 

2. พยายามอยาลืมหรือละเลยการตรวจสอบตามระยะเวลาที่กาํหนด ถึงแมวา
จะเปนการตรวจสอบในระหวางเดินเครื่องก็ตาม นอกจากนั้นแลว เราตอง
วางแผนโดยคาํนงึถงึความสามารถในการตรวจสอบดวย เพื่อที่จะปองกันมิ
ใหปริมาณงานตรวจไปกระจุกรวมกนัอยูในเพยีงบางชวง 

3. สําหรับงานตรวจสอบใหญ ๆ ซึ่งตองใชเวลาในการปฏิบัติงานมากนัน้ ควรที่
จะวางแผนกําหนดการใหงานประเภทนี้ไปตรงกับวนัหยดุทําการผลิตตาม
แผนกําหนดการของโรงงาน 

4. สําหรับเครื่องจักรที่มีอัตราการใชงานแตกตางกนัไปตามฤดู ก็ควรที่จะ
วางแผนตรวจสอบเครื่องจักรเหลานี้ในชวงนอกฤด ู

 
2.13 การลงมือปฏิบัติในการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบนั้นจะลงมือปฏิบัติตามตารางแผนกําหนดการสําหรับการ
ตรวจสอบในการปฏิบัติจริงนัน้ จะมีการใชตารางบนัทกึผลการตรวจสอบหลายประเภท 
แตก็สามารถแบงออกไดเปนสองประเภทใหญ ๆ ก็คือ ตารางสาํหรบัการตรวจสอบวาดี
หรือไมดี และตารางสาํหรบัการตรวจสอบแนวโนม ซึ่งวิธกีารเก็บบันทกึผลการตรวจสอบ
จะแตกตางกนัไป สําหรับการตรวจสอบวาดีหรือไมดีนัน้ ผลการตรวจสอบจะออกมาในรูป
ของดีหรือไมดีอยางใดอยางหนึง่ 
 
 ในกรณีที่ผลออกมาวาไมด ี การแสดงผลก็สมารถแบงออกไดเปน ประเภทตอง
หยุดใชงานอยางฉุกเฉนิเพื่อทําการซอม หรือประเภททีร่อซอมในเวลาทีห่ยุดใชเครือ่งครั้ง
ตอไป ซึ่งจะเปนประเภทใดนัน้จะขึ้นอยูกับระดับความบกพรองของเครื่องจักรนัน้ ๆ 
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2.14 วรรณกรรมที่เกีย่วของ 
 
วิฑูรย  สิมะโชคดี, วีรพงษ  เฉลมิจิระรัตน,วิศวกรรมและการบริหารความปลอดภัยใน
โรงงาน,สมาคมสงเสริมเทคโนโลย ี(ไทย – ญี่ปุน), 2541 

การซอมบํารุงโรงงาน (Plant Maintenance) หมายถึง การดําเนินการใด ๆ เพื่อ
เกิดผลในการ ธํารงสภาพความพรอมในการทํางานของอาคาร เครื่องจักรกล และอุปกรณ
การผลิต ตาง ๆ ใหคงอยูเชนเดียวกับเมื่อตอนเร่ิมตนตั้งโรงงาน โดยใหเสียคาใชจายนอย
ที่สุด ซึ่งการซอมบํารุงมีผลโดยตรงตอผลกําไรและความอยูรอดของโรงงานโดยตรง 
 เปาหมายของงานซอมบํารุงเพื่อลดคาใชจาย (ทั้งในการผลิตและคาเสียหาย) 
และเพิ่มผลกาํไร โดยมีความสม่าํเสมอในการผลิตนั้น อาจเพิม่เปาหมายของงานซอม
บํารุงเพื่อความปลอดภัยใหเดนชัดดังนี ้คือ 

1. ชะลอความเสือ่มสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตาง  
2. รักษาสภาพแวดลอมที่ปลอดภัย (Safe Working Environment) ใหคงอยู

ตลอดไป 
3. ลดคาใชจายในปจจัยการผลิต 3M ที่สําคญั คือ 

- Material Cost  ลดความเสือ่มสภาพจากการจัดเก็บและของเสียจากการ
ผลิตดวยเครื่องจักรทีช่ํารุด 

- Machine cost  ลดคาอะไหลและคาเสยีเวลาเนื่องจากเครื่องจักรหยุด
ผลิต 

- Man Power Cost ลดคารักษาพยาบาลเนื่องจากคนงานเกิดอุบัติเหตุ
และลดคาเสียเวลาเนื่องจากคนงานปวยไมมาทาํงาน  

4. บํารุงขวัญและกําลงัใจแกคนงาน (Morale) 
เปาหมายประการที ่4 นี้นับวันดูจะมีความสําคัญมากขึ้น เพราะเมื่อประเทศยิ่ง 

พัฒนาขึ้นไป กรรมกรมีองคกรมากขึ้น และมีผลใหการบรหิารงานยากยิ่งขึ้นหากทาํให
คนงานไมพอใจดังนัน้ การจัดตั้งเปาหมายงานซอมบํารงุที่เหมาะสม ยอมเปนการชวยให
การบริหารงานราบรื่นยิ่งขึ้นดวย 
 
วิจิตร ตัณทสุทธิ,์ วันชยั ริจิรวนิช, ศิริจันทร ทองประเสรฐิ, การวิจัยดําเนินงาน, บริษัทซีเอ็ด 
ยูเค-ชั่น จํากัด, 2522 

การกําหนดงานของงานซอมและบํารุงรักษา (Maintenance Scheduling) 
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 ปญหาเกี่ยวกบังานซอมและบํารุงรักษาเปนลักษณะปญหาที่เหน็และเขาใจงาย 
เพราะไมวาในกิจการใด ๆ เร่ืองการซอมและบํารุงรักษาเครื่องมอืเครื่องใชเปนเรื่องที่
จําเปนในการรักษาประสทิธภิาพของการดําเนนิงาน โดยทั่วไปการซอมและบํารุงรักษา 
อาจแบงไดเปนสามชนิดคือ การบํารุงรักษาเชงิปองกนั (preventive maintenance) 
ตรวจสอบซอมรายวนั (daily maintenance) และการซอมกรณีฉุกเฉิน (emergency 
maintenance) 
 ลักษณะของสายงานซอมและบํารุงรักษานัน้ มีลักษณะเชนเดียวกับสายงานของ
ชิ้นงาน กลาวคือหนวยซอมและบํารุงรักษานั้นสวนมาก มิไดจัดขึ้นเพื่อซอมเครื่องมือ
เครื่องใชอันหนึ่งอนัใดโดยเฉพาะ เพราะฉะนั้นเมื่อเครื่องจักรใดตองการซอมและ
บํารุงรักษาถาหนวยซอมมีเครื่องจักรอื่นซึง่ตองซอมและบํารุงอยูแลว เครื่องจักรนั้นตอง
คอยการบริการตามคิวซึ่งจะตองมีการจัดลาํดับกอนหลังของความสาํคญัของเครื่องจักรที่
จะเขารับการบริการ 
 
ปริทรรศน พันธุบรรยงก, 2536 
 งานการบาํรุงรักษาโดยเนนการบํารุงรักษาเชิงปองกนัคอื การสรางแผนการ
บํารุงรักษาโดยอาศัยหลักพืน้ฐานมาตรฐานเปนหลัก การดําเนนิการตรวจสอบ การเติม
น้ํามนัหลอล่ืน การถอดเปลี่ยน การซอมแซม การจดบันทึกผลการกระทําดงักลาวเปน
ขอมูลการบํารุงรักษา การวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว เพื่อเสาะหาจุดทีเ่ปนปญหาแลวสราง
มาตรการแกไขขึ้น การดําเนนิงานดงักลาวซ้าํแลวซ้ําอีก จะมีผลใหระดับของงานการ
บํารุงรักษา เพิ่มสูงขึน้ในลักษณะเปนบันไดเวยีน ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร 
อุปกรณ มีเสถยีรภาพขึ้น 
 งานทกุขั้นตอนจะตองปฏิบตัิอยางถกูตอง ถาเกิดการผิดพลาดขึ้น จะทําให
ประสิทธิภาพไมเพิ่มข้ึนตามที่คาดไว เกดิการสูญเปลา และในกรณีที่รายแรงทีสุ่ด คือ 
ความเชื่อมั่นของเครื่องจักรอปุกรณนั้นถึงกบัหมดสิ้นไปทเีดียว 
 การที่เครื่องจกัรอุปกรณเกดิการขัดของขึ้น จะตองมีสาเหตทุางทฤษฎีอยูเสมอ 
การซอมแซมอยางงาย ๆ โดยไมทราบสาเหตุกระจางชดั จะทําใหเกดิการขัดของดังกลาว
ซ้ําขึ้นอีก ดังนั้น จึงควรทาํการวิเคราะหตรวจสอบการขัดของแตละอยาง เพื่อใหทราบถึง
เหตุผลทางทฤษฎีอยางกระจางชัด และทาํการซอมแซมใหถูกตองสมบูรณ การสงเสริม
งานบํารุงรักษาใหกาวหนานัน้ จะตองระลึกเสมอวา เครื่องจักรอุปกรณที่ซอมแซมอยาง
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ถูกตองสมบูรณแลว จะไมเกิดการขัดของโดยงายอยางแนนอน การวางแผนงานเปนสิ่งที่
สําคัญ ดวยเหตุผลดังตอไปนี ้

1. เพื่อสามารถจดัหาชิน้สวนอะไหลมาใชไดในเวลาที่ตองการ ไมมีความ
จําเปนตองเกบ็รักษาไวในคลังโดยสูญเปลา 

2. เพื่อวางแผนใหพนักงานซอมแซมไดโดยสะดวก ใชพนักงานที่มีสมรรถภาพ
ทางเทคนิคไดอยางมีประสิทธิภาพ 

3. เพื่อสามารถพจิารณาวิเคราะหวธิีการซอมแซมไดกอนดําเนนิการและเลือก
ขั้นตอนที่เหมาะสมที่สุดได 

4. การพิจารณาวิเคราะหชิ้นสวนอะไหลภายนอกสายการทํางาน (off-line) 
สามารถทําและตรวจสอบการดําเนินการได ลดการสูญเสียในวนัที่ดําเนินการ
ซอมแซมจริง 

 
สุรศักดิ์ องอาจถาวร, 2535 
 งานบํารุงรักษาเครื่องจักรนัน้มีทัง้การบํารุงรักษาประจําวัน การตรวจสอบ การ
ซอม โดยเฉพาะการซอมนัน้เปนงานบํารุงรักษาที่ยุงยากมากที่สุด และเสียเวลามากที่สุด 
งานซอมดังกลาวนี ้ ถาขนาดของเครื่องจักรใหญกวาระดับหนึง่ขึ้นไปเราอาจจะเรียกไดวา
เปนงานซอมใหญ 
 ในการซอมเครื่องจักรนัน้ เราจําเปนที่จะตองประสานงานระหวางหนวยงานผลิต
กับหนวยงานการบํารุงรักษาใหใกลชิด เพื่อปรับแผนการผลิตและแผนการซอมให
สอดคลองกันไวลวงหนา 
 นอกจากนัน้แลว ถางานซอมยืดเยื้อไปนานกวากําหนด จะมีผลทาํใหแผนการ
ผลิตเสียไปดวย ซึ่งถาลาชาไปมากเทาใดก็จะเกิดผลเสยีแกการผลิตมากเทานัน้ ดังนัน้ จึง
จําเปนที่จะตองพยายามควบคุมใหการปฏิบัติงานซอมเปนไปตามแผน โดยวางแผนซอม
ซึ่งถือเปนแผนบํารุงรักษาอยางหนึง่ละเอียดถี่ถวน 
 ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือเครื่องมืออยางหนึง่ทีช่วยใหสามารถใช
เครื่องจักรไดอยางมีประสิทธภิาพ และสงผลใหกจิกรรมการผลิตอยูในสภาพที่ตองการ
ตามแผนที่วางไว หากพิจารณาในโรงงานหนึ่ง ผูจัดการโรงงานคือผูมีหนาที่รับผิดชอบ
สูงสุดจะเปนผูใชเครื่องมือนี ้
 เนื่องจากระบบเปนเครื่องมอืที่ใชเพื่อทําใหบรรลุผลตามเปาหมาย ดังนัน้ ระบบจึง
ตองมีการทํางาน (หนาที)่ อยางใดอยางหนึง่ ซึ่งการทํางานหรือบทบาทของระบบการ
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บํารุงรักษาเครื่องจักรก็คือ การปองกันการเสื่อมสภาพ การวัดการเสื่อมสภาพและการ
ฟนฟูการเสื่อมสภาพ เพื่อทีจ่ะทําหนาที่ทัง้ 3 ประการใหไดผลดี เราอาจจะแยกระบบ
ออกเปนเอกเทศได 3 ระบบ ดังนี ้

1. ระบบยอยสําหรับการบาํรุงรักษาประจาํวนั 
2. ระบบยอยสําหรับการตรวจสอบเครื่องจักร 
3. ระบบยอยสําหรับการซอมแซมเครื่องจักร 
ความสูญเสียเนื่องจากการเสื่อมสภาพจะลดลงเหลือนอยที่สุดได ก็ตอเมื่อมีการ 

ออกแบบระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชนนี ้ พรอมทั้งทาํการปฏิบัติจริงในสถานที่ทาํ
การผลิต 
 
นท.ตระการ  กาวกสิกรรม, พท. พิศักดิ ์เจริญภักดี, 2539 
 การบริการ (Service), การเอาใจใส (Carefully), การซอมแซม (Repair) ดังกลาว
นี้คือ การบาํรุงรักษานัน่เอง หรืออาจกลาวไดวา การบาํรุงรักษา (Maintenance) หมายถงึ 
การกระทําตออุปกรณ เครื่องจักร ชิ้นสวนตาง ๆ เพื่อใหสามารถใชงานตอไปได มีอายุการ
ใชงานยาวขึ้น การบํารุงรักษามิไดหมายถึงเฉพาะแตการซอมเทานัน้ แตมีความหมาย
ครอบคลุมถึงการใชบริการตาง ๆ ดวย 
 เนื่องจากเครื่องจักรอุปกรณมีการเสื่อมสมรรถภาพลงตลอดเวลา ตามอายุการใช
งานสภาพการใชงาน สิ่งแวดลอม และอื่น ๆ การเสือ่มสภาพของเครื่องจักรอุปกรณมี
สาเหตุดังตอไปนี ้

1. เสื่อมสภาพเนือ่งจากการใชงาน เชน สภาพการเดนิเครื่อง วิธีการใช ฯลฯ 
2. เสื่อมสภาพตามธรรมชาติเชน เปนสนิม, ความคลาดเคลื่อน, เสื่อมสภาพ 

ฯลฯ 
3. เสื่อมสภาพเนือ่งจากภัยธรรมชาต ิเชน พายุ, น้ําทวม, แผนดินไหว 
การเสื่อมสภาพนัน้สามารถปองกัน หรือชะลอการเสื่อมสภาพใหชาลงได โดยการ 

ตรวจสอบสภาพ, มีวิธีการปองกันตาง ๆ ก็จะสามารถลดความเสื่อมสภาพลงไดบาง การ
เสื่อมสภาพตามธรรมชาติจะเพิ่มมากขึน้ตามเวลา ถึงแมจะทาํการบํารุงรักษาหรือ
ซอมแซมเพยีงใด อุปกรณและเครื่องจักรจะไมกลับสูสภาพเดิมเหมือนใหมได แตถาหาม
ปลอยใหเปนไปโดยธรรมชาติโดยไมมีการดูแลความเสื่อมสภาพจะเพิม่ข้ึนอยางรวดเร็ว 
หรืออาจกลาวไดวาประสิทธภิาพจะลดลง 



บทที่ 3 
 

รายละเอียดของการดําเนินการศึกษา 
 

 
การศึกษาในครั้งนี้ ผูจัดทําตองทําการศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวของกบัการซอมบํารุง

เชิงปองกัน การปฏิบัติงาน วิธีและความจาํเปนในการเปลี่ยนอะไหล และสอบถามการทํางาน
จริงจากผูที่เกีย่วของทั้งในบริษัทตัวอยางและบริษัทกรณศีึกษาดวย ซึง่ขั้นตอนการดาํเนนิการ
ศึกษาไดกลาวแลวในบทที่ 1 ทัง้นี้จะขออธบิายรายละเอยีดเพิ่มเติมดังนี ้

 
3.1 การรวบรวมขอมลูของวาลวควบคุม 

สามารถทําการรวบรวมขอมูลไดจาก 2 แหง คือ จากบริษัทกรณีศกึษาและบริษทั
ตัวอยางดังนี ้
 3.1.1    ขอมูลจากบริษทักรณีศึกษา 

โดยผูจัดทําจะทําการสอบถามขอมูลโดยตรงจากพนักงานฝายผลิต 
จํานวน 1 ทาน และพนักงานฝายซอมบํารุง จํานวน 2 ทาน ซึ่งเปนพนักงานที่
รับผิดชอบงานโดยตรงในสวนงานผลิตและงานซอมบํารุง วุฒกิารศึกษาใน
ระดับปริญญาตรี ทํางานในบริษัทกรณีศกึษาเปนระยะเวลา 3-5 ป และเปน
บุคคลที่เปนทีย่อมรับภายในบริษัทดวย ขอมูลที่ตองทาํการรวบรวมนั้น คือ 
ประวัติการใชงาน เชน ความถี่ในการใชงาน อัตราการเกิดการขัดของ และ
ประสิทธิภาพการทาํงานของวาลวควบคุม เปนตน รวมทั้ง ขอมูลเฉพาะของ
วาลวควบคุมที่มีใชอยูในบริษัทกรณีศึกษา เพือ่นํามาเปนตัวอยางใน
การศึกษา รวมถงึขั้นตอนการปฏิบตัิงานซอมบํารุงและการตรวจเช็ควาลว
ควบคุมตามชวงเวลาตางๆ ที่เหมาะสม  

 3.1.2    ขอมูลจากบริษทัตัวอยาง 
โดยผูจัดทําจะทําการเก็บขอมูลจากพนกังานขายและชางเทคนิค

หลายทาน โดยจะตองจัดทาํรายการอะไหลของวาลวควบคุมทีต่องใชซอม
บํารุง ราคาตนทนุ กําหนดสงมอบ วิธีการคํานวณราคาขาย และขั้นตอนการ
เสนอราคา จนสิ้นสุดกระบวนการสัง่ซื้อ 
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3.2 การกําหนดมาตรฐานการซอมบํารงุ 
 การซอมบํารุงวาลวควบคุมจะตองทาํตามวิธีการและขั้นตอนการซอมบํารุงมีระบุใน 
ตามมาตรฐานทีทุ่กประเทศ ทุกยี่หอ จะตองทําตาม ไดแก 

3.2.1 มาตรฐาน API Standard 598 
วาดวยเรื่อง Valve Inspection and Test 

3.2.2 มาตรฐาน API Standard 607 
วาดวยเรื่อง Fire Test of Soft Seated Quarter Turn Valves 

3.2.3 มาตรฐาน API/ASME B16.5  
วาดวยเรื่อง Pipe Flange and Flanged Fittings 

3.2.4 มาตรฐาน ISA S75.19 
วาดวยเรื่อง Hydrostatic Testing of control Valve 

3.2.5 มาตรฐาน ANSI/FCI 70-2 
วาดวยเรื่อง Control Valve Seat Leakage 

 
 มาตรฐานการซอมบํารุงนี ้จะมีรายละเอียด ขั้นตอน และวิธีการทดสอบ ซึ่งทุกบริษัทที่
ตองทําการซอมบํารุงวาลวควบคุมจะตองทราบและปฏบิัติตามอยางเครงครัด อยางไรก็ตาม
สามารถสรุปข้ันตอนการซอมบํารุงวาลวควบคุมและอุปกรณอ่ืน ไดแก การถอด/ประกอบวาลว
ควบคุมและแอ็คชูเอเตอร การ Calibrate Positioner วิธีการแกไข Trim (การบดวาลว) และ
ข้ันตอนการทดสอบวาลวควบคุม ซึ่งสามารถดูไดในเอกสารอางอิง ก. 
 
3.3 การออกแบบเอกสารการซอมบํารงุ 
 เอกสารการซอมบํารุงเปนรายงานที่ชวยบันทกึรายละเอียดการซอมบํารุง ที่จะ
สามารถชวยเก็บประวัติการซอมบํารุง เอกสารที่ตองจัดทําในครั้งนี ้ ประกอบดวย Quarterly 
Inspection Report, Test and Calibrate Report และ Control Valve Overhaul Report ซึ่ง
ผูจัดทําไดทาํการออกแบบเอกสารดังกลาว โดยอาศัยเอกสารตางๆ เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ออกแบบ ไดแก 

3.3.1 รายงานการซอมบํารุงเชงิปองกันของโรงงานประเภท Petrochemical และ 
ของบริษัทกรณีศึกษา 

3.3.2 Maintenance Manual 
3.3.3 Manufacturer Recommendation 
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3.4 การจัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอร 
  หลังจากที่ไดออกแบบเอกสารการซอมบํารุงแลว จะตองจัดทาํโปรแกรม

คอมพิวเตอร โดยผูจัดทําไดเลือกที่จะใชโปรแกรม Delphi  เปนโปรแกรมหลัก เพราะเปน
โปรแกรมที่ใชงานงาย ตกแตงหนาจะไดหลากหลาย สามารถเขาใจและแกไขไดงาย มีความ
ยืดหยุนในการเขียน และมีคําสั่งในการเขียนมาก ทั้งยงัสามารถเตือนเมื่อเขียนไมถูกตอง 
สําหรับงานวิจยันี้ไดออกแบบเปน 2 สวน คือ สวน Front End และสวน Back End ดังนี ้

 
3.4.1   สวน Front End คือสวน Database ของระบบงานที่ออกแบบดวยโปรแกรม  

Microsoft Access ซึ่งเปนโปรแกรมที่นิยมใชในการออกแบบระบบ
ฐานขอมูลขนาดเล็กใน Windows แตไมสะดวกในการใชคําสั่ง SQL ในระบบ
ฐานขอมูล 

3.4.2 สวน Back End คือสวน Graphic Use Interface เปนสวนที่ผูใชจะใชงาน  
หรือเปนสวนทีต่ิดตอกับผูใช ซึ่งเปนสวนทีถู่กออกแบบดวยโปรแกรม Delphi 
ซึ่งเปนโปรแกรมที่อํานวยความสะดวกในหลายๆ ดานรวมทัง้เรื่อง Database 
หลาย ๆ อยาง รวมทัง้ Access สามารถติดตอกับ Database ดวย ตัวคําสั่ง 
SQL ดวย 

 
3.5 การทดลองและปรับปรุงแกไขโปรแกรม 
 การทดลองการทํางานของโปรแกรมสามารถทําไดโดยการทดลองปอนขอมูลและทาํ
การประมวลผลการรันโปรแกรม ซึ่งจะตองตรวจสอบการทาํงานของโปรแกรมวาสามารถ
ทํางานและประมวลผลไดตามที่ตองการ สามารถคาํนวณคาตางๆ ไดถูกตอง โปรแกรม
สามารถทํางานไดตามขั้นตอนที่สอดคลองกัน จัดทํารายงานตาง ๆ ทีดู่งาย และเปนระเบียบ  
 การปรับปรุงแกไขโปรแกรมใหเหมาะสมจะตองทําภายหลังจากทีท่ําการทดลองการ
ทํางานของโปรแกรมหรือเมือ่พบขอผิดพลาด จึงตองทาํการปรับปรุงการทาํงานของโปรแกรม
ใหมีประสิทธภิาพ และพัฒนาโปรแกรมใหสามารถใชงานไดสะดวกขึน้ดวย 
 
3.6 การจัดทาํระบบฐานขอมูลและทดสอบการทํางาน 
 ภายหลงัจากที่ไดทําการแกไขปรับปรุงโปรแกรมเปนที่เรียบรอยแลว จะไดโปรแกรมที่
ถูกตองสมบูรณ ผูจัดทําจะตองนาํขอมลูที่ไดจัดเตรียมรวบรวมไว และทําการปอนขอมูลใน
โปรแกรม โดยจะจัดทาํสําหรับวาลวควบคุมจํานวน 50 ตัว เพื่อเปนฐานขอมูลเร่ิมแรก ซึ่ง



 47

สามารถทําการเพิ่มเติมหรือแกไขไดในภายหลัง สําหรับการทดสอบและประเมินผลการ
ทํางานของโปรแกรมสามารถเปรียบเทยีบจากระยะเวลาและขั้นตอนการทาํงานที่ลดลง  
 
 



บทที่ 4 
 

วาลวควบคุมที่ใชเปนตัวอยางในการศึกษา 
 

โดยทั่วไปในระบบควบคุมโปรเซส (Process) ใด ๆ จําเปนตองมีอุปกรณควบคุม 
(Control & Instrumentation) ทําหนาทีต่าง ๆ กันตัง้แตอุปกรณควบคุมตัวแรก (Primary 
Element) จนกระทั่งถึง อุปกรณควบคุมปลายทาง (Final Control Element) ซึ่งตัวอยางหนึ่ง
ของอุปกรณควบคุมปลายทางที่อยูในโปรเซสไดแก วาลวควบคุม (Control Valve) 

จากรูปที ่ 4.1 แสดงลูปควบคุม (Control Loop) ของตัวแปรตาง ๆ ในระบบสงถาย
ความรอน (Heat Exchanger) ไมวาจะเปนลูปการควบคุมอุณหภูม ิ (Temperature Control 
Loop) ลูปการควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Loop) การวดัความดัน (Pressure 
measurement) และการควบคุมระดับที่อยูในเร่ืองของการควบคุมอัตราการไหล ซึ่งการ
ควบคุมตัวแปร (Variable) ดังกลาว ลูปควบคุมจะตองประกอบดวย อุปกรณควบคุมที่จําเปน
ตอระบบของโปรเซสนั้น ๆ แตที่ตองสังเกตวา ในโปรเซสนี้ วาลวควบคุม (Control Valve) มี
ความจาํเปนตอลูปการควบคุมของทุก ๆ ลูป ดังนั้นจงึสามารถสรุปไดวา วาลวควบคุมจะตอง
ทําหนาที่ควบคุมอัตราการไหลของของไหล (Fluid) ทีอ่ยูในโปรเซส ไมวาของไหลนั้นจะเปน 
น้ํา, ไอน้ํา, น้ํามัน, สารเคมีตาง ๆ เพื่อใหโปรเซสดําเนินตอไปไดอยางมีประสิทธภิาพ และมี
ความเชื่อถือสูงขึ้น (Reliability) 

รูปที่ 4.1 Process Control (ที่มา: วินยั, 2538) 
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เพื่อใหงายตอการพิจารณาถึงความจาํเปนที่ระบบควบคุมในโปรเซส จะตองมวีาลว
ควบคุมนัน้ ขอใหดูรูปที่ 4.2 ซึ่งแสดงไดอะแกรม (Diagram) ของลูปควบคุมแบบปอนกลับ 
(Feedback control) ที่เปนลูปควบคุมแบบงาย ๆ มีใชกนัเปนสวนใหญในวงการระบบควบคุม
อัตโนมัติ (Automatic Control)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.2 Control Loop (ที่มา: วินยั, 2538) 

 
รายละเอียดของลูปควบคุมนี ้ เร่ิมจากอุปกรณควบคุมตัวแรก คอื ตัวตรวจจับ 

(Sensor) และทรานสมิตเตอร (Transmitter) ตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของโปรเซสที่อยูในรูป
ของตัวแปรควบคุม(Controlled Variable) สงออกมาเปนสัญญาณมาตรฐาน ถาเปน
สัญญาณลม ก็คือ 0.2-1.0 km/cm2 หรือ bar หรือ 3-15 psi และถาเปนสัญญาณไฟฟาก็คือ 
4-20 mA (dc) เพื่อสงไปยงัอุปกรณคบคุม (Controller) และอื่น ๆ ที่จําเปนตอการควบคุม 
อุปกรณควบคุม (Controller) ก็จะปรับแตงสัญญาณที่ไดรับ เพื่อสงสัญญาณที่โปรเซส
ตองการไปยังวาลวควบคุมซึ่งถือเปนประเภทหนึ่งของอปุกรณปลายทาง (Final Control 
Element) ดวยสัญญาณลมหรือสัญญาณไฟฟา เมื่อวาลวควบคุมไดรับสัญญาณจากอุปกรณ
ควบคุมแลว ก็จะทาํการปรับคาตัวแปร (Manipulated Variable) คือปรับอัตราการไหลของ
ของไหลที่จะเขาไปในโปรเซสตามปริมาณที่โปรเซสตองการ จะเห็นวาการทํางานของอุปกรณ

PROCESS 

 FINAL CONTROL   
     ELEMENT 

SENSOR 

TRANSMITTER 
CONTROLLER 
RECORDER 
INDICATOR 
ALARMS 
INTERLOCKS 

MANIPULATED   
    VARIABLE 

CONTROLLED  
    VARIABLE 

UPSETS OR DISTURBANCES 

SET POINT 

REPRESENTATIVE 
SIGNALS 

SIGNAL 
BASED 
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ตาง ๆ ในระบบควบคุมจะปอนกลับมาทีโ่ปรเซสซึ่งเปนหัวใจของการควบคุม ดงันัน้สิ่งที่จะขอ
กลาวถึงจงึเปนเรื่องที่เกี่ยวกบัวาลวควบคมุ (Control Valve) ทีม่ีความสาํคัญตอโปรเซส
เทากับอุปกรณควบคุมตัวอืน่ๆ 
 
4.1 ประเภทของวาลว ตามลักษณะการปด-เปด 
 โดยทั่วไปเราสามารถแยกประเภทของวาลว ตามลักษณะการเคลื่อนที่ปดหรือเปดให
ของไหลผานชองทางเดนิ (Port) ไดเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 

4.1.1 Linear-Shaft Valve 
 เปนลักษณะการปด – เปด Valve ที่อยูในแนวเสนตรงเชน Globe Valve, 
Diaphragm Valve เปนตน 

รูปที่ 4.3 Linear-Shaft Valve (ที่มา: วินยั, 2538) 
4.1.2 Rotary-Shaft Valve 

เปนลักษณะการปด – เปด Valve ที่อยูในแนวเสนรอบวง เชน Ball Valve, 
Butterfly Valve เปนตน 

 
รูปที่ 4.4 Rotary-Shaft Valve (ที่มา: วินยั, 2538) 
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4.2 สวนประกอบของ Control Valve 
 
  ที่จะกลาวตอไปนี้เปนคาํนยิาม-ชื่อที่ใชเรียกชิ้นสวนประกอบของ Control 
Valve โดยรวมทั้งสวนประกอบตาง ๆ Valve Bodies กับ Actuator แตจะขอกลาว Bonnet 
และ Globe Valve  ซึ่งมีสวนประกอบดังแสดงในรูปที่ 4.5 และ 4.6 

รูปที่ 4.5 สวนประกอบของวาลว 

 
รูปที่ 4.6 สวนประกอบของ Bonnet 

Valve Bodies : สวนที่เปนเปลือกนอกของวาลว ภายในจะเปนสวนทีต่องประกอบกับ valve 
seat, valve cage และอื่น ๆ พรอมทัง้เปนชองทางเดนิ (port) ของของไหล สวนภายนอกจะ
เปนที่ตัง้ bonnet, bonnet flange และสวนประกอบอื่น ๆ valve body ทําจากวสัดุจําพวก
เหล็กคารบอน ซึ่งขึน้อยูกับการใชงานเปนสําคัญ โดยการหลอข้ึนรูปแลวนํามาผาน machine 
เพื่อตกแตงผิวและขนาด 
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Cage  : สวนที่ติดตั้งอยูภายในของ Valve body, มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอก
กลวง, เปนชองทางเดนิของของไหลและเปนสวนชวยประคองการเคลื่อนที่ของ valve plug 
ประกอบกับ seat ring และ /หรือรักษาแนวการเคลื่อนที่ดวย seat ring, cage ทาํจากวัสดุ
ประสมพวก alloy ที่ตองทนตอความดันและอุณหภูมิสูง ๆ รวมทั้งยังทนตอการเกิด 
cavitation, flashing, erosion และ vibration (ผนังของ cage จะมีชองทางเดนิแบบตาง ๆ ที่
จะให flow characteristic เรียกวา cage style) นอกจากนี้ผิวของผนงั cage ดานในยังทาํการ
เคลือบผิวเพื่อใหทนตอการเสียดสี 
Plug  : เปนสวนทีเ่คลื่อนที่เพื่อใชในการปด – เปดชองทางเดินของของไหล โดย
ควบคุมอัตราการไหลทีจ่ะไหลผานชองทางเดนิของ cage, plug มีหลายแบบขึ้นอยูกับ cage 
และ flow characteristic โดยสวนมาก plug จะทาํจากวัสดุชนิดเดยีวกับ cage นอกจากนี้
งานบางชนิด plug ที่ผลิตขึ้นมายังผานการเพิ่มคุณสมบัติทางวัสดุทีเ่รียกวา Stellite 
Stem  : เปนลักษณะของโลหะแทงกลมยาว ปลายสวนหนึง่ยึดกับ plug ดวย pin 
และปลายอีกขางหนึง่เปนเกลียวเชื่อมตอกับ actuator stem connector สวนปลายดาน
เกลียวนัน้มีไวเพื่อใหหมนุคลายตัวขึ้นหรอืลงขณะตั้งหนาสัมผัส stem ทํามาจากวัสดุประสมที่
แข็งเหนยีว ทนตอแรงกด – อัดและการกัดกรอน 
Seat Ring : เปนสวนทีน่าํใสเขาไปใน body และมีลักษณะเปนวงแหวนตามรูปทรงของ
ชองทางเดนิ (port) ของของไหล ปกต ิseat ring ทําจากวัสดุเชนเดียวกับ valve plug และยัง
สามารถทํา stellite 
Spiral Wound Gasket  : มีลักษณะเปนวงแหวนทาํหนาที่รับแรงกดของการประกอบ bonnet 
เขากับ body ที่จะไปกระทํากับ cage ไมให cage รับแรงโดยตรง อันจะทําให cage แตกได 
spiral wound gasket ทําจากวัสดุประสมเปนเสนยาวนาํมาขดเปนกนหอย หนาตัดรูปตัววี
แลวมีเยื่อกนัร่ัวไมใหของไหลรั่วออกมาระหวางหนา bonnet กับ body โดยทั่วไปจะตองใช
รวมกับ cage gasket และ bonnet gasket 
Bellow Seat Bonnet  : เปน bonnet ชนิดหนึ่งที่ใช bellow ทําหนาที่ปองกนัการรั่วรอบ ๆ 
valve plug stem 
Bonnet  : เปนสวนประกอบหลักของ bonnet assembly ไมรวมกบัชิ้นสวนที่ใชกันร่ัว 
Bonnet Assembly    : สวนประกอบของ bonnet รวมกับชิ้นสวนทีสั่มผัสกับการเคลื่อนที่ของ 
valve plug stem และยังรวมถงึสวนที่ปองกันการรั่วซมึตลอดความยาวของ stem นอกจากนี้
ยังรวมถึงสวนที่ติดตั้งรวมกบั valve actuator การปองกันการรั่วซมึอาจจะกลาวถงึ packing 
หรือ bellow และรวมถึง packing lubricator assembly ที่ประกอบดวย isolating valve 
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หรือไมมี บางครั้ง bonnet บางแบบจะม ี radiation fin หรือเปนแบบ extension bonnet ที่
เลือกใชเพื่อรักษาอุณหภูมิซึง่แตกตางกนัระหวาง valve body และ sealing 
Diaphragm : สวนที่รับแรงดันและสงแรงที่เกิดขึ้นไปยงั diaphragm plate และ actuator 
stem ทําจาก nylon fabric เคลือบผิวดวย nitrite rubber เพื่อปองกนัสารเคมี 
Diaphragm : (ที่ใชใน Diaphragm valve) สวนที่ใชในการปดของ diaphragm valve ซึ่ง
จะใหปริมาณการไหลตาง ๆ กัน เชน Saunders patent diaphragm valve เปนตน 
Diaphragm Actuator  : เปนสวนประกอบทีท่ําหนาที่ใหความดนัของของไหลไปกระทาํกับ 
diaphragm เพื่อสรางแรงใหกับ actuator stem ใน actuator นี้อาจจะมีหรือไมมี spring เพื่อ
ใชสําหรับการเคลื่อนที่ของ stem 
Diaphragm Case : สวนที่ติดตั้งอุปกรณรับแรงดันของสัญญาณควบคุม มีลักษณะเปน
หองกลางสงูและลึก สรางขึน้จากเหลก็กลาขึ้นรูป (heavy presses steel) ผิวนอกอาบสังกะสี
และทาสีอยูทีผิ่วบน 
Diaphragm Plate : สวนที่รับแรงดันจาก diaphragm เพื่อสงแรงไปให actuator stem 
Guide Bushing  : เปน bushing (ปลอก) ชนิดที่อยูใน bonnet บางแบบ, bottom 
flange หรือ body เพื่อทําหนาที่ประคองแนวการเคลื่อนที่ของ valve plug กับ seat ring การ
ประคองนี้กลาวรวมถงึสวนทีอ่ยูภายในของ bonnet หรือ bottom flange หรือ seat ring หรือ 
seat ring extension หรือ cage 
Packing Box (Assembly) : สวนหนึ่งที่อยูภายใน bonnet ทาํหนาที่ปองกันการรั่วรอบ ๆ 
stem รวมทั้งชวยประกอบการเคลื่อนที่ของ stem อีกดวย ซึง่ในสวนของ packing box ยัง
ประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี ้
Packing  : เปนวัสดุปองกันการรั่วซมึรอบ ๆ stem มีคุณสมบัติชวยเปน การหลอล่ืน
เพื่อ  ลด Friction ในขณะที่ stem เคลื่อนที่ ขนาด และลักษณะของ Packing ขึ้น  อยูกับชนิด
ของ valve และชนิดของของไหล Packing follower: สวนที่ยึดอยูดานบนของ packing ทํา
หนาทีก่ด Packing ใหอัดแนนอยูภายใน packing box  
Packing spring : สวนที่อยูดานลางของ packing ทําหนาที่ชวยระบายความรอนเก็บสารหลอ
ลื่น , ทําใหการถอด packing สะดวกขึ้นและปรับ  แรงกดยึดของ packing 
Packing flange : เปนทีย่ึดสวนตาง ๆ ของ packing box พรอมทัง้ยงัใชกดอัด Packing ให
ถูกกดมากหรือนอย โดยการขันนัตที ่bonnet  flange studs (นอกจากนี้ยงัมี    packing nut, 
packing ring, packing wiper ring, felt wiper   ring) 



 54

Packing Lubricator Assembly  : สวนหนึ่งของ bonnet assembly เพือ่ใชฉีดสารหลอล่ืน 
(lubricant เขาไปใน packing box) 
Port  : การเปดตามคาคงที่ ปกติจะมีขนาดเทากับความโตภายในของ seat ring 
เปนบริเวณที่ของไหลไหลผาน 
Spring Adjuster : เปน fitting ชนิดหนึง่ที่มเีกลียวมาตรฐานเดียวกบัเกลียวของ 
actuator stem ทําหนาที่ปรับความแข็งของ spring ที่อยูใน valve actuator 
Stem Connection : เปน clamp ชนิดหนึ่งทีแ่ยกเปน 2 สวนใชยึด valve stem กับ 
actuator stem 
Travel Indicator : เปนสวนที่ชีร้ะยะการเคลือ่นที่ของ valve plug จะติดตั้งอยูกับ 
stem ดวย stem connector และ stem nut 
Travel Indicator Scale : แผนที่มีสเกลแสดงระยะการเคลื่อนที่ของ valve plug จะติดตั้งอยู
กับ yoke 
Trim  : สวนประกอบที่อยูใน valve body และเปนสวนที่สัมผัสกับของไหล ไมรวม
กับ body, bonnet assembly และ bottom flange ซึ่งไดแก seat ring, valve plug stem, 
valve plug, valve plug guide, guide bushing และ cage 
Yoke  : โครงสรางทีป่ระกอบเขากบั diaphragm case assembly ทําจากเหล็กชิ้น
เดียวกนัโดยการหลอ เปนทีต่ิดตั้ง valve positioners, air sets switch, travel indicator 
scale สวนของ yoke จะยึดติดกับ bonnet ดวย yoke locknut 

4.2.1 CONTROL VALVE BODIES 
 Valve  Bodies  คือ  สวนที่ของไหลทีต่องการควบคมุไหลผาน  เปนสวนหลกัของ  
Valve  ที่จะตองเผชิญตอความดัน  อุณหภูมิ  การสึกกรอน  (Erosion) การผุกรอน 
(Corrosion)  และอื่น ๆ   
 Valve Bodies  ที่ใชระบบควบคุมมหีลายแบบ  ซึ่งแตละแบบจะมีลักษณะเฉพาะตาม
ความเหมาะสมของการทํางาน  โดยทัว่ไปชนิดของ Valve Bodies  จะใชกับการทาํงานตาม
ลักษณะของการปด-เปดชองทางเดนิของของไหล  ดังที่กลาวมาแลวตอนตนที่เปนแบบการ
เคลื่อนที่ปด-เปด  ตามแนวเสนตรงกับการเคลื่อนที่ตามแนวเสนรอบวง 
 สวนใหญในงานระบบควบคุมที่เปนสวนของ  Control Valve จะกลาวถึง Valve 
Bodies แบบอื่น ๆ  เพื่อใชควบคุมอัตราการไหลของของไหล  
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4.2.2 CONTROL VALVE BONNET 
  Bonnet  ของ  Control Valve  เปนสวนที่เชื่อมอยูระหวาง Valve Body กับ  Actuator  
ทําหนาที่ให  Valve Plug Stem  เคลื่อนทีข้ึ่น – ลงสําหรบั  Valve แบบ  Sliding Stem  และจะ
ประครองการหมุนของ  Shaft สําหรับ Valve แบบ Rotary  นอกจากนี้ภายใน  Bonnet ม ี
Packing Box  ไวสําหรับเปนที่ติดตั้ง Packing  เพื่อทาํหนาที่กนัร่ัวอีกดวย  ลักษณะการยึด 
Bonnet เขากบั  Body  ที่นยิมใชกนัมากคือ  แบบ  Bolted Flange เปนแบบที่ใช  Stub-Bolt  
สวนอีกแบบหนึ่งคือแบบ  Screw Type  ซึ่งเปนแบบที่ใชยึดสําหรับ  Control Valve ขนาดเล็ก 
 สําหรับ Valve Body แบบ  Cage Style เมื่อประกอบ Bonnet ดวย Bolted Flange  
จะมีแรงกดอัดเพื่อปองกันการรั่วซึมระหวาง  Bonnet Flange กับ  Body  และระหวาง  Seat 
Ring กับ Body  เพระแรงกดจะกดลงบน  Gasket  Spiral Wound Gasket จนถงึ Cage และ 
Seat ring กับ  Body Gasket แตวาลวบางแบบอาจจะใช  Monel  ทีท่ําจากโลหะทาํหนาที่
แทน  Gasket  ดังนัน้แรงทีก่ดลงบน Bonnet  จะตองสม่ําเสมอเทา ๆ กนัทกุจดุของ Bolted 
เพราะ Bonnet เปนตัวกาํหนดแนวศูนยรวมระหวาง Cage, Plug, Seat และ  Body 

4.2.3 CONTROL VALVE PACKING 
 โดยทั่วไป Control Valve จะมี Packing Box อยูที่  Valve Bonnet สําหรับ Control 
Valve แบบ  Sliding Stem และที่  Body Flange สําหรับ Control Valve แบบ Rotary Shaft 
หนาที่ของ Packing คือกันไมใหของไหลรั่วออกมาบรเิวณรอบ  Valve Stem และเปนตัว
ประคองการเคลื่อนที่ของ Valve Stem  หรือ Shaft  ซึ่งจะมีผลตอการคํานวณหาขนาดของ 
Actuator  ดังนั้นคุณสมบัตขิอง Packing  ที่ดีควรม ี  Friction  ต่ํา  ๆ หรือมีคานอยที่สุดเทาที่
จะออกแบบมาใชงานไดและยังตองทนตอความดัน และอุณหภูมิไดเปนอยางดี รวมทัง้ทนตอ
การกัดกรอนของสารเคมทีี่ใชงาน 

รูปที่  4.7  ภาพตัดของ  Packing Box  แบบ  Bolted Type  
(ที่มา: Control Valve Handbook, 1965) 

 ตามรูปแสดงภาพตัดของ  Packing Box  แบบ  Bolted Type ประกอบดวย  
Packing Flange , Packing Follower , Lantern Ring  และจํานวนชิ้นของ Packing  Ring 
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1. TPE (TEFLON) V-Ring ทาํจากพลาสติกที่มีความยืดนอยและยังเปนฉนวนไฟฟา 
โดยหลอมาจาก mold รูปหนาตัด V ใชกับ valve  stem ที่มีผิวเรยีบ 2-4 inch และ
ภายใน packing box ควรจะมีผิวเรียบ 16 inch  teflon ไมตองใชสารหลอล่ืน
สัมประสิทธิก์ารขยายตัวไมสูง ใชงานกับอุณหภูมิในชวง -40oF ถึง 450 oF (232 oC) 
ใชกับสารเคมไีด แตไมสามารถใชกับ nuclear plant นอกจากนี้ยงัใชงานที่เปน 
vacuum ไดอีกดวย 

2. O-Ring หรือ Cheron Ring ทาํมาจาก elastomers เชน Neoprene หรือ Buna-N ใช
กับงานความดันต่ํา และอณุหภูมิที่ต่ํากวา 180 oF ตัวอยางเชน  temperature 
control valve สําหรับงาน air conditioning 

3. TPE-Impregnated Asbestos นํา asbestos fiber ผสมกับ TFE ลงใน mold ที่มหีนา
ตัดรูปส่ีเหลี่ยม มีความฝดมากกวา TFE แตอัดแนนไดดีกวาทั้งยังสามารถกนั leak ได
กรณี valve stem เกิดการโกงตัวเพยีงเล็กนอย ใชกับอุณหภูมิในชวง–100oF ถึง 450 
oF 

4. Semi-Metallic เปน packing ring ที่ทาํขึน้จากแกน asbestor ภายนอกหุมดวย  
aluminium Foil ใชกับงาน high temp. และ high pressure แบบนี้ตองใชสารหลอ
ลื่น เมื่ออุณหภูมิเกิน 800 oF (427 oC) 

5. Graphited Asbestos ทําจากวัสดุหลายชนิดคือ  asbestor fiber, lead wool, flake 
graphite neoprene เคลือบผิวจํานวนนอย ใชกับของไหลจําพวก น้ํามัน ไอน้ํา และ
แกส อุณหภูมไิมเกิน 450oF  packing แบบนี้มี friction มากกวาแบบ TFE ควรใชสาร
หลอล่ืนดวย 

6. Laminated and Filament Graphite มีคุณสมบัติทางดาน high thermal 
conductivity อายุการใชงานนานแตความฝดมีมากใชกับอุณหภูมิตัง้แตชวงจุดเยอืก
แข็ง (Cryogenic) ถึง 120 oF (649 oC) ใชในงาน nuclear plant และสารเคมีจําพวก
คลอไรด packing แบบนี้ไมตองใชสารหลอล่ืน แตถาอณุหภูมิที ่packing box เกิน 
800oF (427 oC) จําเปนตองใช extension bonnet 

7. Grafoil คือ วสัดุที่ทาํจาก graphite ทั้งหมด มีคุณสมบัติยืดหยุนและออนตัวตาม
ทิศทางของแรงกด มีคุณสมบัติคลาย pyrolytic graphite มีสัมประสิทธิ์ความยืดต่ํา
และใชงานกับ high temp. ประมาณ 6,600 oF 
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4.2.4 CONTROL VALVE ACTUATOR  
 Actuator เปนสวนหนึง่ของ Control Valve  ที่มีความสาํคัญตอการทาํงานเปนอยาง
ยิ่ง ถงึแมวาสญัญาณควบคุมจะสงมาอยางถูกตอง แตถา  Actuator  ไมไดทํางานตามคํา
สัญญาณนั้น  ก็จะมีผลให  Process เกิดการเปลี่ยนแปลงได โดยทัว่ไป  Actuator  ที่ใชกับ   
Control  Valve   สามารถแบงออกตามประเภทของตัวกลางที่ส่ังงานไดเปน  5  ประเภทใหญ 
คือ 

  1.   Spring and diaphragm actuator 
 2.   Piston and Cylinder actuator 

3. Electro – Hydraulic actuator 
4. Electro – mechanical actuator 
5. Manual actuator 

4.2.5 VALVE TRIM  
 Trim เปนหัวใจหรือสวนหลกัของ Control Valve ทําหนาที่ประการแรกคือ สรางพืน้ที่
การไหล (Orifice Area)  ตามสัดสวนกบัการเคลื่อนทีข่อง Valve Plug  เพื่อใหได Flow  
Capacity  หนาที่ประการทีส่องคือ ปดไมใหของไหลไหลผานไปได  (Shut Off) หนาที่ดังกลาว
จะทํารวมกับ  Valve Body Shape , Actuator ,  Stem Packing และแรงจากการไหลของของ
ไหลซึ่งขึ้นอยูกบั Trim 
 Valve Trim จะประกอบดวยชิ้นสวนที่อยูภายใน  Valve Body   ที่สัมผัสกับของไหล
ในขณะไหลผาน Control Valve  ซึ่งไดแกสิ่งตอไปนี้คือ   Valve Plug , Seat , Cage , Stem 
Plug Guide , และ  Bushings สวน Stuffing Box มีสวนประกอบทีถ่ือวาเปน Valve  Trim  
คือ  Packing Follower , Spring, Lantern Ring, และ  Packing Retaining Ring 
 
 Valve Plug  จะเคลื่อนที่ขึ้น – ลง เพื่อควบคุมอัตราการไหลของของไหล  และปด
ไมใหของไหลไหลผาน โดย Valve Plug  จะตองสัมผัสกดลงบน  Seat Ring ดวยแรงกดของ  
Valve Stem   ที่สงมาจาก  Actuator 
 ในขณะที ่ Valve Plug   เคลื่อนที่จะเกิดแรงตานจากการไหลของของไหล (Dynamic 
Fluid Flow) ซึ่งแรงที่มาจากของไหล เพื่อทําใหการควบคุมอยางตอเนือ่งเปนไปดวยดี  แตการ
ควบคุมการไหลอยางตอเนื่องยังขึน้อยูกับ  รูปรางของ  Valve Plug และชองทางเดินของ 
Cage ที่จะใหคุณลักษณะการไหล  (Flow Characteristic) แตกตางกนัไป  เชน  Quick 
Opening , Linear , Parabolic หรือ =% (Equal Percentage) 
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รูปที่ 4.9 Valve Trim Components (ที่มา: Control Valve Handbook, 1965) 
 
 นอกจากนีย้ังมีองคประกอบอื่น ๆ  ทีม่ีผลตอการออกแบบ  Valve Trim  ไดแก 
อุณหภูมิความดัน Flashing Fluids , Cavitation ,  Fluid Viscosity และ  Solid contents  
การควบคุมอัตราการไหลทีต่องการ  Pressure Drop ในขณะผานตัววาลวและพลังงาน
บางสวนที่ของไหลถายเทใหแก Valve Trim และ Body 

4.2.6 CONTROL VALVE ACCESSORIES 
 โดยทั่วไป Control Valve  จะทํางานรวมกับอุปกรณประกอบ  ที่ติดตั้งอยูกับ  Valve  
และติดตั้งอยูใกลกับ Valve วัตถุประสงคของการใชอุปกรณประกอบในขณะที ่  Valve ทํางาน
เพื่อ  
 1. ทําให  Control  Valve  ทาํงานตาม คาของสัญญาณควบคุมไดถูกตอง 

2. ทําให  Control  Valve  ทาํงานตาม การตอบสนองของสัญญาณไดรวดเร็วขึ้น 
 3. ทําให  Control  Valve  รักษาเสถียรภาพของโปรเซส 
 4. ทําให  Control  Valve  ทาํงานตาม เงื่อนไขของระบบควบคุม 
 5.  ฯลฯ 
 อุปกรณประกอบที่มีใชเปนสวนมาก คือ 

1. Valve Positioner 
2. Booster 
3. Switching Valve 
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4.3 ลักษณะเฉพาะของวาลวควบคุมและการซอมบํารุง 
 
4.3.1   วาลวควบคุมประกอบดวยอุปกรณหลายชนิด ทํางานรวมกัน เชน วาลว (Valve  

 Body) ตัวขับวาลว (Actuator) ตัวควบคุมตําแหนง (Positioner) ตัวปรับระดับความ 
ดัน (Regulator) ฯลฯ ซึ่งอุปกรณแตละตัวนี ้ประกอบดวยชิ้นสวนยอย ๆ มากมายอกี
ดวย และจําเปนตองซอมบํารุงแตกตางๆ กัน 

4.3.2   วาลวควบคุมมีราคาสูง เชน วาลวขนาด 1 นิ้ว ราคาตัวละ 50,000 บาท ทาํใหไม 
สามารถจะเกบ็วาลวทัง้ตัวไวในสนิคาคงคลัง เพื่อเปนอะไหลไวสําหรับใชเปลี่ยนทั้งตวั 
เมื่อวาลวเกิดปญหา สําหรับบริษัทใหญอาจทาํสามารถทําได โดยจะเก็บ1-2 ตัว  
สําหรับวาลวทีส่ําคัญมาก ๆ และมี Spec. เหมือนกนัหลาย ๆ ตัว 

4.3.3    ตัววาลว (Valve Body) จะเปนสวนที่เกิดความเสียหายมากทีสุ่ด และตองทาํการซอม 
บํารุงมากที่สุด เพราะเปนสวนที่ของไหลไหลผาน และตองทาํงานเคลือ่นที่ข้ึนลง
ตลอดเวลา สวนอุปกรณอ่ืน จะเปนสวนประกอบที่ใชส่ังการใหวาลวทาํงานเทานัน้ 
โอกาสที่จะเสยีหายจึงมีนอยมาก 

4.3.4  ชิ้นสวนที่จําเปนตองเปลี่ยนเมื่อเกิดการสึกหรอเนือ่งจากการทํางาน ไดแก  
- Seat Ring ซึ่งเปนชองทางผานของของไหล 
- Plug เปนชิ้นสวนบงัคับใหของไหลไหลมากนอย 
- Stem เปนชิน้สวนที่เคลื่อนที่ข้ึนลง เมื่อตองการเปด-ปดวาลว 

4.3.5  ประเก็นกนัร่ัว (Gasket) เปนชิน้สวนที่อยูระหวางโลหะ ใชปองกันการรั่วซึมระหวางชิน้ 
สวนโลหะ วาลวควบคุมแตละตัวจะมีประเก็นกนัร่ัวหลายตําแหนง ตามแตการออก 
แบบ ประเกน็กันร่ัวเปนอะไหลประเภทอะไหลสิ้นเปลือง (Consumer Part) จะตอง 
เปลี่ยนทุกครั้ง เมื่อถอดวาลวควบคุม 

4.3.6 การรั่วของของไหลบริเวณ Bonnet เปนสิง่ที่เกิดขึ้นบอยที่สุด และเกิดขึ้นไดกับวาลว 
ทุกตัว ซึ่งการรั่วนี้จะทําใหเกิดการสูญเสยีของไหลสูบรรยากาศ หากของไหลนัน้เปน 
สารกัดกรอน หรือเปนแกส อาจทาํใหเกิดอันตรายตอพนักงานในบริเวณนัน้ได 

4.3.7    ตัวควบคุมตําแหนง (Positioner) เปนอุปกรณเครื่องมือวัด เมื่อทํางานไปอาจเกิดการ 
เลื่อนชวงของการควบคุม จงึจําเปนตองปรับแตง (Calibrate) เปนระยะ ๆ ตามความ 
เหมาะสม 

4.3.7 สาเหตทุี่ทาํใหวาลวควบคุมหยุดทาํงาน (Failure) สามารถเกิดขึ้นได 4 สาเหตุใหญ  
คือการรั่ว (Leakage) เกิดการรั่วที่ภายในวาลวหรือร่ัวออกมาภายนอก ซึ่งจะทําใหชิ้น 
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สวนที่อยูในบริเวณนั้นเกิดการเสียหาย และสงผลใหวาลว Fail การรั่วที่มัก
เกิดขึ้นบอยๆ ไดแก บริเวณ Trim, Body หรือ Packing เปนตน 
1. การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต (Process Upset) เชนการเพิ่ม/ลดความดัน

หรืออุณหภูม ิการเพิม่อัตราการไหล หรืออ่ืน ๆ ซึ่งอาจไมเหมาะสมกบัวาลว
ควบคุมที่ใชงานอยู 

2. คุณภาพของของเหลวหรือกาซในกระบวนการผลิต (Fluid Quality) เชน การมีฝุน
หรือเศษโลหะปะปนในของเหลวหรือการทีก่าซมกีารเปลีย่นสถานะจากกาซเปน
ของเหลวบางสวน ซึ่งการเปลี่ยนสถานะนีอ้าจทาํใหเกิดการกัดกรอนได 

3. ปญหาทางเครื่องกล (Mechanical Problem) เปนปญหาที่เกิดจากตวัอุปกรณ
หรือวาลวควบคุม เกิดจากการใชงานบอยหรือการหมดอายุการใชงานของ
อุปกรณบางสวน สามารถแบงเปนบริเวณที่เกิดไดดังนี ้
- ตัววาลวควบคมุ เชนเกิดการสึกบริเวณ Trim หรือการรั่วของตัว Valve Body 

เปนตน 
- อุปกรณอ่ืน ๆ เชน แผน Diaphragm ใน Actuator เกิดการขาด หรือ Spring 

หัก เปนตน 
- แหลงจากพลงังาน (Supply) เชน ขาดสัญญาณสั่งงาน ทั้งสัญญาณลมหรือ

สัญญาณไฟฟา ทําใหวาลวไมสามารถทาํงานได เปนตน 
4.3.9   หากวาลวที่ใชอยูนัน้ ถูกตองและเหมาะสมกับ Process  และวาลวไมไดเคลื่อนที่บอย     

วาลวนัน้จะทํางานไดดีมาก อาจไมตองทาํการซอมบํารุงหรือเปลี่ยนอะไหล นอกจาก 
การตรวจเช็คตามคาบเวลาเทานั้น 

4.3.10 การติดตัววาลวควบคุมในสายการผลิต จะตองตดิตั้ง Block Valve ดานหนาและหลัง 
วาลวควบคุม เพื่อกั้นของไหลในกระบวนการผลิตออกจากวาลวควบคุม เมื่อตองการ
ถอดวาลวออก จะสามารถถอดไดโดยการ ปด Block Valve ทั้งสอง แลวจึงถอดวาลว
ควบคุมออกได 

4.3.11  ระบบการติดตั้งวาลวควบคุมในสายการผลิต การออกแบบจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงค 
การใชงานและการวางแผนการผลิตดวย สามารถติดตั้งไดดังนี้ คือ 
- In Line System เปนระบบที่ใชอยูทั่วไป สําหรับวาลวทีไ่มตองการการซอมบํารุง

มากนัก และใชในระบบทีห่ากเกิดการขัดของแลว ไมกระทบกับกระบวนการผลิต 
- Bypass System เปนระบบที่นยิมใช เหมาะสาํหรับวาลวควบคุมที่จําเปน   
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4.4. การบํารงุรักษาวาลวควบคุม (CONTROL VALVES MAINTENANCE) 
 

 วาลวควบคุมเปนอุปกรณ (Instrument) ที่อาจจะกลาวไดวาสาํคัญมากในวงจร
ควบคุม (Control Loop) เพราะเปนสวนที่จะตองสัมผัสกับสวนของโปรเซสโดยตรง ไมวาจะ
เปนความดันที่สูง หรืออุณหภูมิที่รอนมาก การกัดกรอนจากคุณสมบัติของของไหลบาง
ประเภท ซึ่งวาลวควบคมุจะตองทําการควบคุมอัตราการไหลของของไหลใหเหมาะสมกับ
สภาวะและสภาพความตองการของโปรเซส (Process) ในขณะทีท่ําการควบคมุโปรเซสดาน
ปลายทางอยูนั้น อาจจะเกดิเหตุการณใด ๆ ตอวาลวควบคุมจนทําใหการควบคุมโปรเซสหรือ
ขบวนการผลิตในขณะนั้นตองหยุดชะงกัลงก็เปนได นั่นแสดงวาจะตองเกดิผลเสียหายกบั
ผลิตภัณฑ (Product) หรือในบางกรณีอาจจะทําใหอุปกรณเกิดการเสียหายได ดวยเหตุผลนี้
จึงควรที่จะใหความสาํคัญตอการบํารุงรักษาและปฏิบัติการบํารุงรักษากับวาลวควบคุมใหได
ประสิทธิผลมากที่สุด 
  การบํารุงรักษาวาลวควบคมุ โดยทัว่ไปจะแบงหรือจําแนกออกได 2 วิธีการ 
เพื่อใชในการปฏิบัติ และจัดระบบการบํารุงรักษา แตบางอุตสาหกรรมนักวชิาการอาจจะ
จําแนกวิธีการบํารุงรักษาวาลวควบคุมแตกตางกบัที่จะกลาวตอไปนี ้
 

4.4.1 Preventive Maintenance  
ในงานบาํรุงรักษาวาลวควบคุมนั้น การบํารุงรักษาปองกันนั้นจะกลาวถึง การ 

ตรวจสอบกอนนาํเขาติดตั้ง การติดตั้ง การนําวาลวควบคุมเขาใชงาน และสภาพแวดลอมที่จะ
ทําใหเกิดการเสื่อมสภาพของวาลวควบคุมในขณะทํางาน สิง่เหลานี้จะตองปฏิบตัิใหถูกตอง
ตามหลกัวิชาการและคํานงึถึงความปลอดภัย 
 

4.4.2 Overhaul  
เปนการตรวจสอบสภาพวาลวควบคุม เพือ่ใหวาลวควบคุมทํางานตามที่ตอง  

การใหไดนานที่สุด ซึ่งในสวนนี้จะกลาวถงึ การถอดวาลวควบคุม การตรวจสอบโดยใชกรรมวิธี
ทดสอบแบบไมทําลาย (NDT) การซอมในโรงซอม (Shop Repair) แตบางครั้งวาลวควบคุม
บางสวนก็อาจจะทําการตรวจซอมที ่  Pipeline ข้ึนอยูกับสภาพของการเสียหาย โดยกระทําอยู
ภายใตการหยดุเดินเครื่อง 

ทั้ง Preventive Maintenance และ Overhaul นั้นจะปฏิบัติกับอุปกรณที่อยู
ติดกับวาลวควบคุมดวย เชน  Valve Positioner, Volume Booster, Pressure Regulator, 
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Lock – up Device ฯลฯ เพราะวาอุปกรณดังกลาวจะใหการทํางานของวาลวควบคุม เปนไป
ดวยความถูกตอง และใหโปรเซสนั้น ๆ ดาํเนนิตอไปไดอยางไมมีปญหา 

โดยทั่วไป บริษัทผูผลิตวาลวควบคุมจะจดัทํารายละเอยีดตาง ๆ ที่เกี่ยวกบั
การติดตั้ง (Installation) และการบํารุงรักษา ใหถูกตองตามคุณลักษณะ (Characteristic), 
ลักษณะจําเพาะ (Specification), การออกแบบ (Design) ตามหลักวิชาการของวาลวควบคมุ
แตละชนิด ใหอยูในรูปของคูมือ (Instruction Manual) ซึ่งในคูมอืนี้ควรจะมีรายละเอียดที่
แสดงสวนประกอบของวาลวควบคุม อะไหล (Spare Part) และวิธกีารสั่งของใหถูกตอง และ
เกิดขอผิดพลาดนอยที่สุด 

ในงานเครื่องมือวัดอุตสาหกรรม วิศวกรและชาง จะตองทําความเขาใจการ
ทํางานของอุปกรณตาง ๆ ที่อยูในโปรเซส ควบคุมการเดินเครื่องของอุปกรณใหทาํงานตาม
เปาหมายที่ตองการ ไมวาจะเปนการควบคุมดวยมอืในบางลูป ควบคุมกึง่อัตโนมัติและ
ควบคุมอัตโนมัติ นอกจากนี้เมื่ออุปกรณตัวใดตัวหนึง่ทาํงานผิดพลาด หรือเกิดความเสียหาย
ขึ้นมา วิศวกรและชางอาจจะตองทาํการซอมบํารุงรักษา (Maintenance) เพื่อใหอุปกรณตัว
นั้นสามารถทาํงานตอไปไดอีก   จากที่กลาวมาแสดงใหเห็นวาทกุวิธีการมีความสําคัญตอ
โปรเซส มากเทา ๆ กนั ซึง่บางหนวยงานอาจจะแยกสวนทีท่ําหนาที่เดินเครื่อง (Operator) ไว
สวนหนึง่ และสวนซอมบํารุงรักษา (Maintenance) ไวอีกสวนหนึ่ง แตที่แนนอนเมื่อทานเขามา
รับงานทางดานซอมบํารุง ทานก็ตองใหความสําคัญกับงานบํารุงรักษามากทีสุ่ด งาน
บํารุงรักษาเปนงานที่ตองใชเวลาพอสมควร เพื่อเก็บรวบรวมขอมูล ประวัติ ปญหาตาง ๆ ทีพ่บ
เห็นกับอุปกรณ แลวนาํมาจัดทําเปนโปรแกรมการบํารุงรักษาของอุปกรณนั้น ๆ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
บทที่ 5 

 
โครงสรางองคกรและการบริหารระบบงาน 

 
 
   บริษัทตัวอยางเริ่มกอต้ังมาตั้งแตป พ.ศ. 2520   บริหารกิจการโดยคนไทย   ซึ่งเลง็เห็น
ถึงแนวโนมของการเจริญเตบิโตของภาคอุตสาหกรรมวานาจะมีการเติบโตอยางรวดเร็ว  และ
คาดวาความตองการเครื่องมอืวัดและควบคุมทางอุตสาหกรรมจะเพิ่มข้ึนดวย  จึงติดตอไปยัง
บริษัทผูผลิตอปุกรณเครื่องมือวัดชั้นนําในหลายๆ   ประเทศ เพื่อตกลงใหเปนตัวแทนจาํหนาย
ในประเทศไทย ปจจุบันไดเปนตัวแทนจาํหนายและบรกิารสินคานาํเขาคุณภาพประมาณ  20  
ยี่หอ   จากประเทศญี่ปุน  สหรัฐอเมริกา  และประเทศในแถบยุโรป   โดยสามารถแบงไดดังนี ้
 

1. เครื่องมือวัดและควบคุม   แรงดัน อุณหภูมิ ระดับ และอัตราการไหล (Pressure 
Temperature Level and Flow Measurement & Control)  

2. เครื่องมือทดสอบ (Test Equipment) 
3. ธุรกิจบริการตรวจสอบ  ซอมบํารุง   และแกไขเครื่องมือวัด (Maintenance Repair 

and Overhaul  MRO Service) 
4. ธุรกิจงานติดตัง้ระบบไฟฟากาํลัง, ตูคอนโทรล 
 
บริษัทตัวอยางไดดําเนนิธุรกิจการจาํหนายอุปกรณนี้อยางตอเนื่องมา โดยเมื่อป 2543  

ทางบริษัทมีผลประกอบการรวม 400 ลานบาท และมีพนักงานทั้งสิน้ 110 คน โดยมีสถานที่
ประกอบการ 3 ที ่คือ 

1. สํานักงานใหญ ที่กรุงเทพฯ เปนสถานทีท่าํการติดตอกบัลูกคา เพื่อจําหนายสินคา 
2. สํานักงานที่กรุงเทพฯ (อีกอาคารหนึ่ง) เปนสถานที่ทาํการตรวจสอบ ซอมบํารุง 

แกไขเครื่องมือวัด 
3. โรงงานที่จังหวัดนครปฐม เปนสถานที่ทาํการติดตั้งไฟฟากาํลัง ตูคอนโทรล การ

ซอมบํารุงจาํนวนมาก อีกทั้งยังเปนที่เก็บสินคาคงคลงัอกีดวย 
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5.1 โครงสรางและการบรหิารงานของบริษัทตัวอยาง 
ทางบริษัทตวัอยางมีโครงสรางและการบริหารงาน โดยแบงออกเปน 3 ฝายใหญ ๆ ดังนี ้
 
5.1.1   ฝายบญัชีและ การตลาด   
           ฝายบญัชีและการตลาด   จะมีหนาที ่ โดยแบงออกเปน 2 ฝาย คือ    

1. ฝายบัญช ีและการเงนิ 
2. ฝายจัดซื้อ  ทั้งในประเทศ  และตางประเทศ 

 
5.1.2  ฝายสนับสนนุงานขาย  
      ฝายสนบัสนนุงานขาย   จะมหีนาที่ประสานงานกับฝายขายเกี่ยวกับ

ผลิตภัณฑ  ทัง้กอนและหลงัการขาย   โดยแบงออกเปน 2 ฝาย คือ    
1.   ฝายพัฒนาธุรกิจ (Business Development)  

        จะทํางานประสานงานกบัฝายผูจัดการขายผลิตภัณฑ   ในการวางแผน  
      การขาย การประชาสมัพันธสินคา และติดตอบริษัทผูผลิต    
2. ฝายบริการตรวจสอบ  ซอมบํารุง   และแกไขเครื่องมือวดั  (Maintenance 

Repair and Overhaul) 
      จะทํางานประสานกับพนักงานขายและฝายขายบริการ ในการใหบริการ 
     ตรวจสอบ  ซอมบํารุง   และแกไขเครื่องมือวัดที่ลูกคาสงมา  หรือรับเหมา 
     ซอมบํารุงเครื่องมือวัดใหแกลูกคาตามระยะเวลาทีก่าํหนด 

        
5.1.3 ฝายขาย (Sales Division) 
      ทําหนาทีเ่กี่ยวกับการขายและการตลาดทั้งหมดของบริษทั  โดยมกีารแบง

ออกเปนฝายขายที ่ 1 (Sales Division 1)  ฝายขายที ่ 2 (Sales Division 2) และฝายขาย
โครงการ (Project Sales)  การแบงออกเปนฝายขายที ่ 1 และ 2  นัน้ใชการแบงโดยมีความ
รับผิดชอบในประเภทและยีห่อของสินคาตางกนั  สวนฝายขายโครงการจะมุงเนนในงานขายที่
เปนโครงการ   ซึ่งแตละโครงการตองใชระยะเวลาในการติดตอและติดตามงานอยางใกลชิด 
แบงเปนฝายยอยๆ ไดดังนี ้

5.1.3.1  ฝายขายโครงการ (Project Sales Division) 
ทําหนาที่ดูแลงานขายโครงการตาง ๆ ที่เกิดขึ้นใหม     ซึ่งเปนงานขาย 
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ทั้งระบบ  ฝายขายโครงการจะตองประสานงานกับฝายขายที ่1 และ 2    ในการสนับสนนุดาน
ราคาและคุณลักษณะของสนิคา  นอกจากนี้ยงัตองประสานงานกับฝายบริการตรวจสอบ  ซอม
บํารุง  หากงานขายโครงการนั้น ๆ ระบุวาเปนงานขายทีร่วมการติดตั้ง      

 
      5.1.3.2. ฝายขายที ่ 1  (Sales Division 1)  ดูแลรับผิดชอบงานขายสินคา

เครื่องมือวัดและควบคุมทัว่ไป เกี่ยวกับ การวัดความดนั อุณหภูมิ ระดับ และอัตราการไหล 
รวมถึงอุปกรณในการควบคุมและวิเคราะห (Process Analytical) ดวย 

 
      5.1.3.3  ฝายขายที ่2   (Sales Division 2)     จะดูแลรับผิดชอบการขายสินคา

วาลวประเภทตาง ๆ  ไดแก วาลวควบคุม (Control Valve) วาลวนิรภัย (Safety Valve) และ
วาลวปรับแรงดัน (Regulator Valve) แบงออกเปน 4 แผนก ดังแสดงในรูปที ่ 5.1 ทั้งนี้แตละ
แผนกจะมหีนาที่ดูแลงานทีแ่ตกตางกนั ซึ่งสามารถอธิบายลักษณะงานของแตละแผนกดังนี ้       

 
1. Sales Application 1 Section (SA1) 

      พนักงานจะอยูประจําในบริษัท     ทําหนาที่ดูแลงานขายวาลวควบคมุ 
ที่ลูกคาติดตอมาทางหนาราน สอบถามทางโทรศัพทหรือทางโทรสาร   ตามที่
ลูกคาตองการ ซึ่งอาจเปนวาลวทั้งตัว  หรือเฉพาะอะไหล (Spare part) ก็ได 
รวมทัง้ชวยรับเรื่องหรือเสนอราคาแทนพนกังานในแผนก SA2  กรณีที่ลูกคา
ตองการเรงดวน  

            2.  Sales Application 2 Section (SA2) 
ทําหนาที่ดูแลงานขายทั้งวาลวควบคุม   และวาลวปรับแรงดัน   โดย

มุงเนนใหพนักงานขายออกไปพบลูกคาในพื้นที่ตาง ๆ   เพื่อสอบถามความ
ตองการของลกูคา    และนํามาเสนอราคา    ซึ่งลูกคาสวนมากจะเปนกลุม
ลูกคาในเขตนคิมอุตสาหกรรมจังหวัดระยอง  เนื่องจากมีโรงงานปโตรเคมีกัล  
และโรงกลั่นน้าํมัน  ซึ่งจําเปนตองใชวาลวควบคุม และวาลวปรับแรงดันใน
กระบวนการผลิต นอกจากนี้ยังมีหนาที่ประสานงานกับแผนกบริการซอมบํารุง   
ในกรณีที่ลูกคาตองการซื้ออะไหลของวาลวพรอมบริการ        หรือรับงานซอม
บํารุงประจาํปใหแกลูกคา (Valve Overhaul) 
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        3. Government Sales Section (GO) 
ทําหนาที่ดูแลงานขายทั้งวาลวควบคุม   และวาลวปรับแรงดัน 

เหมือนกนั    แตมุงเนนเฉพาะกลุมลูกคาที่เปนหนวยงานการไฟฟาฝายผลิต
แหงประเทศไทย  ซึ่งเปนโรงไฟฟาของรัฐ  เชน    โรงไฟฟาพระนครเหนือ  
โรงไฟฟาพระนครใต โรงไฟฟาบางปะกง   และโรงไฟฟาแมเมาะ  เปนตน    
สวนโรงไฟฟาของเอกชน  ไดแก  บริษัทผลิตไฟฟาระยอง บริษัทผลิตไฟฟาขน
อม  เปนตน     แผนก GO  จะทําหนาทีต่ิดตอประสานงานกับเจาหนาที่ของ
การไฟฟาในการเสนอราคา   ติดตามผลการประมูล   และสงมอบ สวนการ
การเลือกชนิดของสินคาจะไดรับการสนับสนุนจากแผนก GSA   

        4. Government Sales Application Section (GSA) 
   ทําหนาที่ดูแลงานขายเหมือนกับแผนก GO     แตเปนหนวยงาน
ราชการอื่นที่ไมใชการไฟฟาฝายผลิต   และหนวยงานของรัฐวิสาหกจิ  ทั่ว
ประเทศ    เชน  การประปานครหลวง  กรมควบคุมมลพษิ เปนตน   นอกจากนี้
จะทํางานประสานงานกับแผนก GO ในการเลือกวาลวควบคุม และวาลวปรับ
แรงดัน  ใหมีคุณลักษณะการใชงาน (Specification)  ตรงกับความตองการ
ของลูกคา         

     5. Project Service Section (PS) 
ทําหนาทีเ่สนอขายบริการเกี่ยวกบัการซอมบํารุงวาลวควบคุม การติด 

ตั้งอุปกรณตาง ๆ แกลูกคา ทัง้ที่เปนงาน Project หรืองานซอมเล็กๆ นอยๆ 
หากไดรับงานแลว จะมอบหมายงานใหแผนก MRO Services เปนผูทาํการ
ซอมบํารุง โดยแผนก Project Service จะทําหนาที่ประสานงานระหวางลกูคา
กับแผนกซอมบํารุง เพื่อใหตรงตามความตองการของลูกคาและใหเกิดความ
ประทับใจในการบริการ 

    6. Technical Support 
 ทําหนาที่ใหคาํปรึกษาทางดานเทคนิคการทํางานของสนิคาทุก
ประเภท การซอมบํารุงวาลวควบคุม ทั้งทางทฤษฎีและทางปฏิบัต ิ โดยเฉพาะ
อยางยิ่งเรื่องตาง ๆ ที่เกี่ยวกบัโรงงานอุตสาหกรรมดวย 

 
5.2 ระบบการทํางานของฝายขายของบริษัทตัวอยาง 

ภายในแผนกขายที ่2 แบงหนาที่ใหพนักงานฝายขายแตละคนดูแลลูกคาเฉพาะกลุม  
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และใหพนักงานขายอืน่ ชวยทํา Spec. หรือชวยเมื่อพนักงานนัน้ไมอยูในบริษทั เมื่อพนกังาน
ขายไดรับในสอบถามราคาจากลูกคาทางโทรสารหรือโดยตรงจากลกูคา เมื่อพบลูกคาตองการ
ซื้ออะไหล แตไมทราบรายการอะไหล พนักงานฝายบริการจะชวยเลือกรายการอะไหลจาก
ประวัติของวาลว หลังจากนัน้พนักงานขายจะเช็คราคาตนทนุ การสงมอบสินคา คํานวณราคา
ขาย และพิมพในเสนอราคา พรอมทั้งสงใบเสนอราคานั้นใหแกลูกคา ตลอดจนตดิตามงานจน
ใหไดรับการสั่งซื้อจากลูกคา ซึ่งมีข้ันตอนอยางละเอียดดงันี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 

 
 

                        รูปที ่5.2 ข้ันตอนการทํางานของฝายขาย 

 ใบสอบถามราคาจากลูกคา 

มีรายการอะไหลหรือไม 

เช็ครายการอะไหล
จากประวัติวาลว 

ติดตอกับบริษัทผูผลิต 
เพ่ือขอประวัติวาลว 

ทํารายการอะไหลที่ตองเสนอใหลูกคา 

เช็คราคาตนทุนจากเครื่อง Microfiche d

มี 

ไมม ี
ไมม ี

มี 

เช็คจํานวนอะไหลจากสต็อค 
เช็คระยะเวลาสงมอบจาก

โปรแกรม Excel ที่
บริษัทผูผลิตจัดให 

ไมม ี

คํานวณราคาขาย จัดพิมพใบเสนอราคา พรอมแจงระยะเวลาสงมอบ 

สงใบเสนอราคาใหแกลูกคา 
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 ในการศึกษานีจ้ะเกี่ยวของกบัแผนกขายที ่ 2 กับแผนกขายบริการการซอม
บํารุง ของแผนก Project Service และตองประสานงานกับแผนก MRO Service อีกดวย ซึ่ง
ทั้งหมดจะทําตองประสานงานกนัภายในบริษัทและติดตอกับลูกคา ดังแสดงในรูปที ่5.3 

 

 
รูปที่  5.3 การประสานงานภายในแผนกกบัลูกคา 

 
                      บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษทัในกลุมอุตสาหกรรมปโตรเคมี ที่ประกอบธุรกิจหลกั
เปนผูผลิตและจําหนายสารโอเลฟนส ซึ่งเปนอุตสาหกรรมขั้นตน (Upstream unit) โดยใชอีเทน
และโพรเพนจากโรงแยกกาซธรรมชาต ิ เปนวัตถุดิบ ผลิต เอทลนี และโพรพิลนี ซึ่งมีชื่อรวม
เรียกวาโอเลฟนส สงตอใหอุตสาหกรรมขัน้ตอเนื่อง (downstream units) 4 ราย เพื่อผลิตโพลิเอ
ทิลีน (PE) และโพลิโพรพิลนี (PP) ซึ่งมีชื่อรวมเรียกวา โพลิโอเลฟนส (PO)   นอกจากนี ้  เมื่อนาํ
เอทิลีนทํา ปฎิกิริยากับคลอรนี (chlorine = CL) ก็ผลิตไวนิลคลอไรดโมโนเมอร (vinyl chloride 
monomer = VCM) และถานาํวซีีเอ็มมาตอกันยาว ๆ ก็เรียกวา พวีีซ ี หรือโพลิไวนิลคลอไรด 
(polyvinyl chloride = PVC) ซึ่งเปนเม็ดพลาสติกทีน่ําไปทาํหนงัเทียม ทอน้าํ และฉนวนหุม
สายไฟฟาได 
 

บริษัทกรณีศึกษา ไดดําเนินการกอที่ตาํบลมาบตาพุด อําเภอเมือง จังหวัดระยอง เร่ิม
ดําเนนิการผลติเชิงพาณิชยในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2532 มีพนักงานทั้งสิน้ 700 คน และการ
ลงทนุรวมทั้งสิน้ประมาณ 20,000 ลานบาท สวนใหญเปนการลงทนุของภาคเอกชนที่ผลิต
ผลิตภัณฑพลาสติกประเภท PE, PP, VCM และ PVC เพื่อใชในประเทศเปนหลัก 

 

   MRO 
Services 

Project 
Service  

 Technical 
  Support 

Customer 
 

   Sale    
 Division 2  
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      ผลิตกาซหุงตม                  อุตสาหกรรมปโตรเคมี              ขั้นตอเนื่อง                  อุตสาหกรรมผลิต 
      และเชื้อเพลิงอื่น                       ขั้นตน                                                               ผลิตภัณฑพลาสติก 
 
     C1 เช้ือเพลิงเพื่อ    
       ผลิตไฟฟาและ 
         ปูนซีเมนต 
 
      
 
 
 
 
                    C1 วัตถุดิบ 
                   สงโรงงานปุย 
 
         1 หนวย                         4 หนวย                      8 หนวย                        100 หนวย 

 
รูปที่ 5.4 แผนผังงานของกลุมอุตสาหกรรมปโตรเคมี 

 
5.3 โครงสรางและการจัดองคกรของบริษัทกรณีศกึษา 

 
บริษัทฯ ตัวอยางมกีารจัดองคกรตามรูปที ่ 5.5   ซึ่งไดแบงสถานที่เปน 2 สวนคือ แผนก

การตลาดจะอยูที่สํานักงานใหญที่กรุงเทพฯ เพื่อใหงายตอการติดตอกับลูกคาในการสัง่ซื้อ
ผลิตภัณฑของบริษัทฯ สําหรับสวนการผลิตจะอยูที่อําเภอมาบตาพุด จังหวัดระยอง บริษัทฯ 
ตัวอยางประกอบดวย ผูจัดการฝายผลิต 2 คน และผูจัดการฝายซอมบํารุง 1 คน ซึ่งจะรายงาน
โดยตรงกับผูจดัการโรงงาน  

 
แผนกซอมบํารุงประกอบดวย 3 แผนกยอย และแผนกวศิวกรรม (Engineer Staff) ซึ่ง

จะตองรายงานทาํงานทั้งหมดกับผูจัดการฝายซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงประกอบดวยพนักงาน
ทั้งสิน้ 88 คน สามารถแบงไดดังนี ้

 โรงงาน 
แยกกาซ 

 องคประกอบอื่นรวม 

   สาธารณูปการรวม 

 โรงงาน  
โอเลฟนส    
ปโตรเคมี     
  ข้ันตน 

 โรงาน   
ตอเน่ือง 
 LDPE 
 HDPE 
 VCM 
  PVC 
   PP 

  ผูจําหนาย 

  ประชาชน 

  โรงงาน
ผลิตภัณฑ
พลาสติก 

         C3, C4 
         กาซหงตม 

  กาซ 
ธรรมชาติ 
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Manpower in Maintenance Department 
- Maintenance Department Manager    1 คน 
- Section Manager      3 คน 
- Engineer       7 คน 
- Supervisor     10 คน 
- Craftsman     67 คน 
   รวมทั้งสิน้     88 คน 

 
หนาที่และความรับผิดชอบของแผนกซอมบํารุง มีดังนี ้

1. Preventive Maintenance : โดยจะตองปองกนัการหยุดเครื่องตัวอยางกระทนัหัน 
โดยการตรวจเช็ค การเติมน้าํมัน และการซอมแซมแบบงาย ๆ 

2. Breakdown Maintenance : จะตองทําการซอม หรือติดตั้งอุปกรณตัวใหมแทน
โดยเร็วที่สุด เมื่อเกิดการหยดุเครื่องอยางกระทนัหนั 

3. ขอมูลทางเทคนิค : จะตองจัดเก็บเอกสารขอมูลเฉพาะของอุปกรณแตละตัว เชน 
รุน บริษัทผูผลิต จํานวน ขนาด รายการอะไหล เปนตน 

4. จัดทํา Drawing สําหรับอุปกรณแตละตัว 
5. จัดเก็บเอกสารการวางผังโรงงานและการจัดวางเครื่องจกัรตาง ๆ  
6. ควบคุมและจดัเตรียมอะไหลสําหรับซอมบํารุง 
7. พัฒนาและเพิม่ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร และติดตั้งเครื่องจักรใหม

เมื่อถึงเวลาที่เหมาะสม 
8. รวมมือกับแผนกอื่นๆ เพื่อพฒันาการทํางานของเครื่องจักรใหดีขึ้นอยูเสมอ 

 
แตละแผนกในฝายซอมบํารุงจะตองรับผิดชอบหนาที่ตาง ๆ กันดังนี ้

1. แผนกเครื่องกล (Mechanical Section) จะตองรับผิดชอบการซอมและเปลี่ยน
เครื่องจักร ตลอดระยะเวลาการหยุดเครื่องจักร และหลังจากเดินเครื่องแลว จะตอง
ซอมอุปกรณอ่ืน ที่สามารถซอมได เชน การซอมเครื่องจักรตัวเดิมที่มีปญหา 
หลังจากนําเครื่องจักรตัวใหมไปติดตั้งในกระบวนการผลติแทน เพื่อใหเครื่องจักร
เดิมสามารถกลับไปใชงานไดดีอีกครั้ง เมื่อมีปญหาครั้งตอไป พนักงานบางสวน
จะตองดูแล จัดเก็บอุปกรณทั่วไป และอุปกรณสําหรับการซอมบํารุงดวย 
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2. แผนกไฟฟาและเครื่องมือวดั (Electrical and Instrument Section) รับผิดชอบ
การตรวจสอบ ซอมและเปลีย่นอุปกรณทางไฟฟาและเครื่องมือวัด 

3. แผนกซอมบํารุงปองกนัการชํารุด (Preventive Maintenance Section) รับผิดชอบ
การตรวจสอบตามคาบเวลา การเติมน้าํมันหลอล่ืน สําหรับชิน้สวนทางเครื่องกล 
จัดเตรียมใบสั่งงาน และแจกจายใหกับแผนกเครื่องกล แผนกไฟฟาและเครื่องมือ
วัด อีกทั้งตองจัดทําตารางเวลาในการหยดุซอมประจําปดวย 

4. แผนกวิศวกรรม (Engineering Staff) เปนแผนกที่ประกอบดวยวิศวกรที่ชวย
สนับสนนุทางเทคนิค และชวยตรวจเช็ครายการอะไหล โดยจะตองติดตอกับบริษัท
ผูขายหรือผูรับเหมา เพื่อจัดเตรียมการซอมบํารุงในโรงงาน และตองทําการพัฒนา
ศักยภาพการทํางานของกระบวนการผลติดวย 

 
5.4 ระบบการทํางานในการซอมบํารุงของบริษัทกรณีศกึษา 

 
บริษัทกรณีศึกษา มีเครื่องจักรและอุปกรณจํานวนมาก ดังนั้นจงึตองทาํระบบในการ

สั่งงาน เพื่อใหสามารถซอมเครื่องจักรไดตามเวลา แกปญหาไดถกูจดุ และคาใชจายนอยที่สุด 
ระบบการสั่งซอมบํารุงจะเริ่มจากการแจงจากพนักงานฝายผลิต นํามารวมกับแผนงานที่วางไว
โดยแผนก P.M. โดยแผนกซอมบํารุง P.M. จะจะจดัทําใบสั่งซอม และแยกใหแผนกตาง ๆ 
หลังจากที่แตละแผนกไดรับใบส่ังซอมแลว จะตองทาํเช็ควา จะซอมเครื่องจกัรในขณะที่
เครื่องจักรกําลังทาํงานอยูไดหรือไม หรือจําเปนตองหยดุเครื่องจักรนัน้ ถาหากจาํเปนตองหยุด
เครื่องจักร ผูจัดการแผนกซอมบํารุงจะตองแจงใหผูจดัการโรงงานทราบ และจึงทาํการวาง
กําหนดการซอมกับฝายผลติและฝายวางแผนการผลิต เพื่อกาํหนดชวงเวลาการหยุดงานและ
วางแผนกการซอมบํารุงพรอมกับแตตั้งผูรับผิดชอบการซอมบํารุงในแตละครั้ง 
  

การเกิดการหยุดของเครื่องจักรอยางกะทนัหนั เนื่องจากการเดินเครื่องไมถูกตอง หรือ
เกิดสิ่งผิดปกตจิากอุปกรณใดๆ ผูจัดการฝายผลิตจะตองเรียกผูที่เกีย่วของเขาประชุม เพื่อหา
ขอสรุป ผูจัดการฝายผลติจะตองทาํรายงานแจงสามารถทีท่ําใหเกดิเหตุการณ ในขณะที่
ผูจัดการฝายซอมบํารุงจะตองประมาณเวลาที่ตองหยุดเครื่อง และวิธีการแกปญหาในครั้งนี ้
และปองกนัการเกิดปญหาขึ้นอีกในอนาคต 
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โดยปกติแลว การซอมบํารุงจะเกิดขึ้นเมือ่เกิดการหยุดอยางกะทันหนั บริษัทตัวอยาง
จะใหบริษทัผูรับเหมา ทําการซอมเครื่องจักร เพื่อใหลดระยะเวลาในการหยุดเครือ่งจักร แต
อยางไรก็ตาม คาแรงในการซอมบํารุงก็สูงขึ้นดวย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  5.6 ขั้นตอนการซอมบํารุงของบริษทักรณีศึกษา 
บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษทัที่เล็งเหน็ความสําคัญของการซอมบํารุง โดยจะถือวาเปน

งานที่ตองสนบัสนุน แตฝายผลิตหรือฝายปฏิบัติการ เพือ่ดูแลรักษาเครื่องจักรฯ อุปกรณ ตาง ๆ  
และใหบริการที่สรางความนาเชื่อถือได ในดานความพรอมของกระบวนการผลิตตลอดเวลา 
หนาทีห่ลักของฝายซอมบํารุงจึงจะตองพยายามไมใหเกดิความเสียหายหรือความสญูเสียเวลา
อันเนื่องมาจาการทาํงานของเครื่องจักรหรือใหเกิดนอยทีสุ่ด 

แจงขอใหซอมบํารุงจากฝายผลิต 

ผูจัดการฝายซอมบํารุงรวม
ใบแจงกับแผนงาน P.M 

ใบส่ังซอม 

ใบส่ังซอมของ
แผนกเครื่องกล 

ใบส่ังซอมของแผนกไฟฟา
และเครื่องมือวัด 

หากตองใชอะไหล ตองเช็ค
อะไหลจากคลังสินคา 

แผนก P.M. เลือกรายการ
อะไหลที่ตองใช 

Engineer Staff ชวยตรวจเช็ค 
Spec. ของอะไหลกอนส่ังซื้อ 

อะไหลมาถึง 

ทําการซอมบํารุง 

สงรายงานการซอมบํารุง
ถึงแผนก P.M. 

ไมม ี

  ม ี
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บริษัทกรณีศึกษามีการจัดทําการซอมบํารุงเชิงปองกันสําหรับอุปกรณทั้งหมดภายใน
บริษัท สําหรับวาลวควบคุมและอุปกรณชวยในการทํางานอื่นๆ (Control Valve & 
Accessories) ซึ่งไดจัดโปรแกรมสําหรับซอมบํารุงไวคือ Q / Y / SD  หมายถึง ประจําทุก  3  
เดือน  /  ประจําป / การหยุดการผลิต (Shutdown) โดยการซอมบํารุงประจํา  3  เดือน  จะทํา
การตรวจเช็คภายนอก เกี่ยวกับการรั่วบริเวณตางๆ  ซึ่งสามารถตรวจดูไดดวยตาเปลา การซอม
บํารุงประจําป (Yearly Maintenance) จะทําการตรวจเช็ควาลวโดยการเปดวาลว เพื่อ
ตรวจสอบภายใน ทําความสะอาดชิ้นสวนภายใน และซอมใหวาลวกลับเขาสูในสภาพที่ดีที่สุด
ซึ่งจะทําการซอมบํารุงวาลวที่สามารถถอดวาลวออกจากงานการผลิตเพื่อนํามาซอมและวาลว
ที่ทํางานบอย ๆ ตามประสบการณของวิศวกรฝายซอมบํารุง 

 
การหยุดการผลิตของบริษัท (Shutdown) จะเปนการหยุดกระบวนการผลิตทั่วโรง 

งานเพื่อทําการซอมบํารุงอุปกรณทั้งหมด  ปรับปรุงประสิทธิภาพของอุปกรณหรือปรับปรุงการ
ทํางานของโรงงาน อยางไรก็ตามภายในโรงงาน ยังอาจเกิดการเกิดเหตุขัดของอยางกระทันหัน
ฉุกเฉิน (Emergency Breakdown)  ซึ่งจะเกิดขึ้นกับเครื่องจักรใด ๆ   จนทําใหตองหยุดใชงาน
ลง การหยุดของเครื่องจักรนี้หากมีมากเทาใด จะมีผลเสียมากเทานั้น การซอมแบบกระทันหัน
ฉุกเฉินจึงตองรีบปฏิบัติในทันที เพื่อใหเครื่องจักรกลับมาทํางานไดเหมือนเดิมโดยเร็วที่สุด ซึ่ง
การซอมบํารุงดังที่กลาวมา สามารถแสดงไดดังรูปที่  5.7 
 
              สําหรับการทํางานของบริษัทกรณีศึกษาและบริษัทตัวอยางจขะตองทมํางาน
ประสานกันอยางตอเนื้องคือ บริษัทตัวอยางจะเสนอขายอะไหลสําหรับวาลวควบคุม เมื่อไดรับ
การสอบถามราคาจากบริษัทกรณีศึกษา และบริษัทกรณีศึกษา จะเปนผูสั่งซอและนําอะไหลใบ
ใชในการซอมบํารุง ทั้งนี้จะมีหลายขั้นตอน และแตละขั้นตอนจะตองมีการใชเอกสารตางๆ กัน 
ทําใหการทํางานจะตองมีเอกสารมาก ซึ่งสามารถแสดงการไหลของเอกสารไดดังรูปที่ 5.8 



 

 

77 
 

 

 
 

รูปที ่5.7  การซอมบํารุงเมื่อเกิดการหยุดการผลิตของบริษัท 
 
5.5 ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือเครื่องมืออยางหนึ่งที่ชวยใหสามารถใชเครื่องจักร
อุปกรณไดอยางมีประสิทธิภาพและสงผลใหกิจกรรมการผลิตอยูในสภาพที่ตองการ ตามแผนที่
วางไว โดยผูจดัการโรงงานจะเปนผูมหีนาที่รับผิดชอบสูงสุด 

 
การบํารุงรักษาตามคาบเวลาที่เหมาะสมสําหรับการซอมบํารุงวาลวควบคุมที่จัดทําใน

คร้ังนี้จะเปนการบํารุงรักษาโดยถือเอาเวลาเปนหลัก (Time Base) สําหรับการบํารุงรักษาโดย
เอาสภาพเปนหลัก (Condition Base)  เปนการบํารุงรักษาเชิงพยากรณนั้น จะมีอุปกรณเฉพาะ 
คือ ”Flow Scanner” Valve Diagnostic System ซึ่งเปนอุปกรณที่ใชตรวจสอบสภาพการ
ทํางานและตรวจสอบสิ่งผิดปกติกับวาลวควบคุม และยังชวยพยากรณการซอมบํารุงวาตองทํา
การซอมบํารุงที่สวนใด โดยตองอาศัยชางเทคนิคเฉพาะดานที่มีประสบการณเกี่ยวกับวาลว
ควบคุมและการใชเครื่องจักรดวย 

 
 

MACHINE 
DATABASE 

- INSPECTION   
   PERIOD 
-  MACHINE NO. 

AVAILABLE 
MATENANCE 
RESOURCES 

P.M. 
SCHEDULE 
- TAG NO. 
- 
MAINTAN
ANCE      
  ACTION 

PART

REQUEST 
MAINTANANC

MONTHLY 
SCHEDULE 
REPORT 

PERFORM MAIN. AT 
TIME OF FAILURE 

EMERGENCY  BREAKDOWN 

PERFORM 
WORK ORDER 

PERFORM 
AT FIELD 

UPDATE WORK 
ORDER 
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ซอมบํารุงอุปกรณทุกชนิด รวมถึงวาลวควบคุมดวย ซึ่งเปนโปรแกรมที่ทําบนระบบเก็บขอมูล 
DOS และจะเก็บขอมูลประวัติการซอมบํารุงของแตละรายการ ไดแก วัน เวลา การซอมบํารุง 
ลักษณะการซอม ระยะเวลา และคาใชจายในการซอมบํารุงทั้งหมด ทั้งนี้จะไมมีขอมูลเกี่ยวกับ
รายการอะไหลที่ใชเปลี่ยนไปในแตละครั้ง ในปจจุบันนี้โปรแกรมดังกลาวไมทันสมัยและมี
ประโยชนใชสอยไมมากนัก 

 
 

 













































 
บทที่ 7 

 
การทดสอบและประเมินผลระบบงาน 

 
 ในบทนี้จะเปนการทดสอบและประเมินผลระบบงานซอมบํารุงและการจัดการอะไหลของ
วาลวควบคุม เพื่อชวยงานที่ทาํอยูของบริษัทกรณีศึกษาและบริษัทตัวอยาง ซ่ึงไมไดใช
คอมพิวเตอรเพื่อชวยประมวลผล ระบบใหมทีจั่ดทําขึ้นนี้เปนระบบฐานขอมูลทีส่ามารถชวยงาน
ซอมบํารุงได การทดสอบของระบบใหม ทําไดโดยทําการปอนขอมูลทั้งหมดของวาลวควบคุมลงใน
โปรแกรมคอมพิวเตอร และทําการทดสอบการทาํงาน เพื่อเปรียบเทียบกับระบบงานเกา 
ประเมินผลงานดานการดําเนินงานและดานระบบเอกสารและระยะเวลาที่ลดลง 
 
7.1 การประเมินผลงานดานการดาํเนนิงาน (Operational Evaluation) 
 ทําการประเมนิข้ันตอนการทํางานทกุข้ันตอน ตั้งแตวาลวควบคุมตองการการบํารุงรักษา 
การสอบถามราคาอะไหล การเสนอราคาอะไหล ตลอดจนการสงมอบสินคาใหแกบริษัท
กรณีศึกษา โดยทําการเปรยีบเทียบระบบเกากับระบบใหมทีจั่ดทําข้ึน โดยแยกออกได 4 ข้ันตอน 
ดังนี ้
 
 7.1.1   ขั้นตอนการสอบถามราคา 
  เปนข้ันตอนเริ่มตนภายในบริษัทกรณีศึกษา นับต้ังแตเริ่มเห็นวาวาลวควบคุม
ตองการการซอมบํารุง จึงเริ่มออกเอกสารเพื่อสอบถามราคามายังบริษัทตัวอยาง ซ่ึงมีข้ันตอน
เปรียบเทียบระบบเกากับระบบใหมดังรูปที ่ 7.1 จะเหน็วา ระบบเกาบริษัทกรณีศึกษาตองเปนผู
ดําเนนิข้ันตอนทัง้หมด แตในระบบใหมขั้นตอนนีท้ั้งหมดจะมีอยูในโปรแกรมคอมพิวเตอรและจะ
ทํางานอัตโนมตัิ โดยบริษัทตัวอยาง จะเปนผูรับผิดชอบทํางานทัง้หมด โดยบริษัทกรณีศึกษาจะไม
ตองทําอะไรเลย 
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รูปที่ 7.1 ขั้นตอนการสอบถามราคาของระบบเกาและระบบใหม 
 

7.1.2 ขั้นตอนการเสนอราคาอะไหล 
เปนข้ันตอนตอจากการสอบถามราคาจากบริษัทกรณีศึกษา โดยจะจัดการเกี่ยว 

กับอะไหลทั้งหมดของภายในบริษัทตวัอยาง ซ่ึงมีขั้นตอนตามรูปที ่ 7.2 จะเหน็วาระบบเกามีหลาย
ขั้นตอนที่ตองใหพนักงานเปนผูทาํ เชน การเลือกรายการอะไหล การเช็คตนทนุ  การเช็คสินคาใน 
สตอก การจองสินคา และ การคํานวณราคาของอะไหลเปนตน ซึ่งมโีอกาสเกิดความผิดพลาดได 
และบางขั้นตอนเปนการทํางานที่ซํ้าซอนกัน เชน การเตรียมใบเสนอราคาโดยการเขียน แลวจึง
ตองนําไปพิมพเปนใบเสนอราคา โดยพนกังานแผนกธุรการ ซ่ึงตั้งอยูหางจากแผนกขายพอสมควร 
ในระบบใหมจะสามารถจัดทาํทุกอยางโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร ตลอดจนพิมพใบเสนอรคา 
 
 

อยูในโปรแกรม ซึ่งจะทํางานอัตโนมัติ 
แจงกําหนดการซอมบํารุงครั้งตอไป 

เมื่อวาลวควบคมุตองการการซอมบํารุง 

เช็คประวัติการซอมบํารุงที่ผานมา 

ลงความเห็นวาควรทําการซอม 

ออกเอกสารใบขอซ้ือ 

พนักงานจัดซื้อออกเอกสารใบสอบถามราคา 

สงแฟกซ ใหบริษัทตัวอยาง 

ระบบเกา ระบบใหม 
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รูปที่ 7.2 การเสนอราคาอะไหลของระบบเกาและระบบใหม บริษัทตัวอยางไดรับใบสอบถาม

เลือกรายการอะไหลจากประวัต ิ

จัดเตรยีมใบเสนอราคา 

เช็คราคาตนทุน 

เช็คสินคาในสตอก 

จองสินคา ในรายการทีม่ีสินคาในสตอก 

เช็คกําหนดสงมอบสินคา 

คํานวณราคาขาย 

พิมพใบเสนอราคา 

ตรวจสอบความถูกตอง 

สงแฟกซใหบริษัทกรณีศกึษา 

จัดเตรียมใบเสนอราคา 

คํานวณราคาขาย, เช็คสินคา, 
กําหนดสงมอบ และจองสินคา 
โดยโปรแกรมคอมพิวเตอร 

พิมพใบเสนอราคาจากโปรแกรม 

สงแฟกซใหบริษัทกรณีศกึษา 

ระบบเกา ระบบใหม 
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7.1.2 ขั้นตอนการพจิารณาการสั่งซื้อ 

เปนข้ันตอนการพิจารณาการสั่งซื้อหลงัจากที่บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบเสนอ 
ราคาจากบริษทัตัวอยาง ซ่ึงมีข้ันตอนการทํางานของระบบเกาและระบบใหมเหมือนกนัทกุประการ
ตามรูปที ่ 7.3 เพราะเปนขั้นตอนการตรวจสอบและพิจารณาภายในบริษทักรณีศึกษาซึง่ไม
สามารถใชคอมพิวเตอรเขาชวยได 

 

 

รูปที่ 7.3 ข้ันตอนการพิจารณาการสั่งซื้อของระบบเกาและระบบใหม 
 
7.1.4   ข้ันตอนการสัง่ซื้อและสงมอบสินคา 
  เปนข้ันตอนสดุทาย หลังจากที่บริษัทกรณีศึกษาไดพิจารณาสัง่ซื้ออะไหลกับ
บริษัทตัวอยาง เมื่อบริษัทตัวอยางไดรับใบส่ังซื้อ จะตองจัดเตรียมสินคาและสงมอบสินคาใน
รายการที่มีสินคานั้นในคลังสินคา หรือทาํการสั่งงานไปยังบริษัทผูผลิต ตามรูปที ่ 74 ซ่ึงระบบใหม
สามารถชวยลดขั้นตอนการทํางานในสวนของการจัดทาํใบส่ังงานจากใบสั่งซื้อที่มีอยูในโปรแกรม 
ไมตองทําการเตรียมและพิมพใบสั่งงานใหม ซ่ึงจะสามารถลดความซ้ําซอนและลดโอกาสความ
ผิดพลาดไดอีกดวย 

พนักงานจัดซื้อไดรับใบเสนอราคา 

สงใหวิศวกรตรวจเช็ค 

ผูจัดการซอมบํารุงอนุมัต ิ

พนักงานจัดซ้ือออกใบสั่งซ้ือ 

สงแฟกซใหบริษัทตัวอยาง 

เหมือนระบบเกาทุกประการ 

ระบบเกา ระบบใหม 
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 ไดรับใบสั่งซ้ือ 

ตรวจเช็คกับใบเสนอราคา 

เก็บบันทึกการสัง่ซื้อ 

สงมอบสินคาทีท่ําการจองไว 

จัดทําใบสั่งงานไปยังบริษัทผูผลติ 

ระบบตนทุน กําหนดสงมอบ 
ราคาขาย ในใบสั่งงาน 

สงใบสั่งงานไปยงับริษัทผูผลติ 

ตรวจเช็คสินคาเมื่อสินคามาถึง 

สงมอบใหบริษัทกรณีศกึษา 
เพื่อทําการซอมบํารุง 

ไดรับใบสั่งซ้ือ 

ปอนขอมูลลงในโปรแกรม 

สงมอบสินคาทีท่ําการจองไว 

พิมพใบสั่งงาน โดยระบุคาตาง ๆ 

สงใบสั่งงานไปยงับริษัทผูผลติ 

ตรวจเช็คสินคาเมื่อสินคามาถึง 

สงมอบใหบริษัทกรณีศกึษา 
เพื่อทําการซอมบํารุง 

ระบบเกา ระบบใหม 

รูปที่ 7.4 การสั่งซื้อและสงมอบสินคาของระบบเกาและระบบใหม 
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7.2 การประเมินผลการทํางานการทํางานและระยะเวลาของระบบเกาและระบบใหม 
 

เนื่องจากงานวิจัยนี้เปนงานใหมที่ไมเคยมีทํามากอน จึงไมสามารถเปรียบเทียบประ 
สิทธิภาพการดําเนนิงานในสวนแผนงานการซอมบํารงุได อีกทั้งการซอมบํารงุแตละคร้ังตองใช
เวลานานอยางนอย 6-12 เดือน และการปรับปรุงและปรับเปล่ียนแผนงานอาจตองใชเวลา 2 ปข้ึน
ไป ดังนั้นผูจัดทําจงึทําการประเมนิผลงานโดยการเปรียบเทยีบการทาํงานดานเอกสารและ
ระยะเวลาของแตละข้ันตอนในสวนการจัดการเสนอราคาอะไหลในบริษัทตัวอยางเทานัน้ ซ่ึงการ
ประเมินผลระบบใหมทําโดยการทดลองปอนขอมูลจํานวน 30 รายการและทําการทดสอบรัน
โปรแกรมจนครบทุกข้ันตอนเทียบกับระยะเวลาของระบบเกา ดังตารางที ่7.1 

 
7.3 ความคิดเหน็ของพนกังานฝายซอมบาํรุงของบริษทักรณีศึกษา 

 
ผูจัดทําไดนาํผลงานวิจยัและโปรแกรมการใชงานนี ้ แสดงกับพนักงานฝายซอมบาํรุงของ

กรณีศึกษาทั้ง 2 ทานที่เปนผูใหขอมูลแกผูจัดทํา จากการสอบถาม สามารถสรุปความคิดเหน็ไดวา 
การจัดทาํงานวิจัยนี้ เปนงานวิจัยที่สามารถชวยในการทําการซอมบํารุงใหสะดวกขึ้นและเปน
ประโยชนมาก เปนการบริการที่ดีมากแกบริษัทกรณีศกึษา เพราะสวนใหญบริษัทที่ขายสินคา
อะไหลจะไมสนใจกับงานการซอมบํารุง และไมไดใหความชวยเหลือ หรือใหความรวมมือมากนัก 
เพราะไมไดทาํใหบริษัทขายสินคาไดมากขึน้กวาที่เปนอยู การสงมอบสินคาจะตองชวยดูแลให
สามารถสงสินคาไดทันเวลาตามที่ไดบอกไว ไมลาชา เพราะการซอมบํารุงจะไดเปนไปตาม
กําหนดการ และจะไดจัดเตรียมงาน ใบส่ังงาน และพนกังานที่ตองทาํการซอมรอไว ชวยใหบริษัท
ไมตองเก็บอะไหลเพื่อใหในการซอมซ่ึงตรงกับนโยบายของบริษัทในขณะนี้ คือลดปริมาณและ
คาใชจายในการเก็บสินคาในคลังสนิคาใหนอยที่สุด ในบางครั้ง ทางบริษทัอาจไมซ้ืออะไหลที่ได
เสนอราคามา ทั้งหมด เพราะหากอะไหลบางรายการยังมีในคลังสนิคาอยู จะตองใชอะไหลใน
คลังสินคากอน อีกทัง้โปรแกรมก็ใชงานงายดวย 
 
 
 
 



 
บทท่ี 8 

 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 
 วิทยานิพนธฉบับน้ีเปนงานวจัิยเกี่ยวกับการเสนอราคาอะไหลของวาลวควบคุม สําหรับ
การซอมบํารุงเชิงปองกันแกบริษัทกรณีศึกษา โดยจะเริ่มจากแผนงานซอมบํารุง การเสนอราคา 
การสั่งซื้อ การสั่งงานไปยังบริษทัผูผลิต จนถึงการสงมอบสินคา การจดัทํางานวิจัยนี้ เพื่อนําไปใช
งานในหนวยงานที่ผูจัดทาํสงักัดอยู คือ บริษทันาํเขาและขายวาลวควบคุม โดยมีวตัถุประสงคใน
การที่จะใชเปนเคร่ืองมือในการทาํงานดานการเสนอราคาอะไหลใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น และ
แกไขปญหาทีพ่บอยูในขณะนี ้
 
8.1 สรุปผลงานวิจัย 
 จากการศึกษาและพฒันาแผนการซอมบํารงุวาลวควบคุมสําหรับบริษทักรณีศึกษา โดย
การเลือกและจัดกลุมเครื่องจักรที่สําคัญ กลุมเครื่องจักรที่สําคัญมากตองวางแผนการซอมบํารงุ
ใหทาํการซอมมากกวาเครื่องจักรในกลุมทีสํ่าคัญนอยกวา ซ่ึงทําใหสามารถซอมบํารุงไดตรงกับ
สภาพและความจําเปนของเคร่ืองจักรนั้นๆ และไมเกิดความสูญเปลาในการซอมบํารุงกบั
เคร่ืองจักรที่มีสภาพการใชงานที่ดีแลว  
 การพิจารณาทําแผนการซอมบํารุงยังตองใชขอมูลจากบริษทักรณีศึกษา เชน ความถี่ใน
การเปด-ปดของวาลวควบคมุจากฝายผลติ และขอมูลประสิทธิภาพการใชงาน และอัตราการเกิด
การขัดของตอปของวาลวควบคุมแตละตัวจากฝายซอมบํารุง ขอมูลท้ังหมดไดถูกนํามาวิเคราะห 
สรุปรวมกันระหวางบริษทักรณีศึกษาและบริษทัตัวอยาง และจัดทําแผนการซอมบํารุงที่เหมาะสม
พรอมทั้งกําหนดการซอมบํารุง โดยจะมีการตรวจเช็คดวยตาประจาํสามเดือน การทดสอบและ
ปรับแตงทุก 6 เดือน และการถอดวาลวควบคุมเพ่ือตรวจเช็คสภาพภายใน เพื่อใหวาลวควบคุม
กลับมามีสภาพการใชงานทีด่ี พรอมทั้งไดจัดทํารายงานสําหรับการตรวจเช็คทั้งหมด 
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 บริษทัตัวอยางจะเปนผูจัดเตรียมรายการอะไหลที่ตองใชเปลี่ยนในแตละคร้ังของการซอม
บํารุง โดยจะเสนอราคาอะไหลลวงหนาเปนเวลา 2 เดือนกอนวนัที่ตองทาํการซอมบํารุงตาม
กําหนดการซอมบํารุงของบริษทักรณีศึกษา และไดเตรียมขัน้ตอนการสั่งซื้อ การสั่งงานไปยัง
บริษทัผูผลิต จนสิ้นสุดทีก่ารสงมอบสินคา ทั้งนีย้ังไดจัดทาํรายการอะไหลที่ควรมีในคลังสินคา 
เพื่อใชในกรณีฉุกเฉิน โดยใชวิธีการ Interchangeability   

สําหรับโปรแกรมไดจัดทาํขึน้ โดยใชโปรแกรม Delphi รวมกับระบบฐานขอมูลใน
โปรแกรม Microsoft Access ซ่ึงโปรแกรมนี้เปนเครื่องมือชวยในการจัดการรายการอะไหล
ทั้งหมดของบริษทัตัวอยาง และสามารถอาํนวยความสะดวกแกบริษทัตัวอยางและบรษิทั
กรณีศึกษาไดเปนอยางมาก 
 
8.2 ขอเสนอแนะ 
 ในการศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาเพื่อชวยในการจัดการอะไหลของวาลวควบคุมใหตรง
กับแผนงานการซอมบํารุงเชิงปองกันของบริษทักรณีศึกษา ขอเสนอแนะจากการศึกษานี้เพื่อใช
เปนแนวทางสําหรับอนาคต ดังนี้ 

8.2.1 ควรจัดทําจาํนวนวาลวควบคุมเพิ่มขึ้น จนครบทั้งหมดที่มีในบรษิทักรณีศึกษา 
เพ่ือเปนระบบงานที่ครอบคลุมวาลวทั้งหมดในบรษิัทกรณีศึกษา 

8.2.2 ควรมีการปรับเปล่ียนแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน ทุก 2 ป เพื่อความเหมาะสม 
กับวาลวควบคุม โดยการนําขอมูลการซอมบํารุงของปลาสุด มาประกอบการ
พิจารณาเพิ่มเติมดวย  

8.2.3 ควรจัดทํากับอุปกรณประเภทอื่นๆ ที่มหีลักการและระบบฐานขอมลูเหมือนกนั 
เชน Regulator, Relief Valve หรือ  Switching Valve  เปนตน 

8.2.4 หากวาลวทีม่คีวามสาํคัญมากแตมักเกิดปญหาขึ้นบอย อาจจะทาํการเก็บวาลว
ควบคุมทั้งตัว เพ่ือใชเปลี่ยนวาลวทั้งตัวแทนการเปลี่ยนเฉพาะอะไหล ท้ังนี้
อาจจะมกีารตกลงทําสัญญาบรษิัทตวัอยางเปนกรณีพิเศษ 

8.2.5 หากทางบริษทักรณีศึกษามีงบประมาณ ควรจัดซื้ออุปกรณ FlowScanner เพื่อ
ใชในการตรวจสอบวาลวแบบ Condition Base วิธีนี้จะใหผลการซอมบํารุง
ดีกวา และชวยลดจํานวนพนักงานในการซอมบํารุงดวย 
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8.2.6 บริษทัผูผลิตควรจัดทําการวิเคราะหหาอายกุารใชงานของอะไหลที่จําเปน
สําหรับการใชงานประเภทตาง ๆ เพ่ือเปนประโยชนในการซอมบํารุงในอนาคต 

  
8.3 ประโยชนทีไ่ดรับจากการศึกษา 

8.3.1    ระบบงานใหม ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการเสนอราคา คือชวยลดขั้นตอนในการ 
ตรวจเช็คราคา กําหนดสงมอบ จํานวนสินคาในคลงัสินคา อีกทั้งยังลดการ
ทํางานดานเอกสารอีกดวย 

 8.3.2   ชวยลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจากการคํานวณราคาขาย การตัดจํานวนสนิ 
คาคงคลังผิดพลาดได 

8.3.3 ชวยใหฝายขายทราบสถานะของงานเสนอราคา รวมทั้งสามารถชวยคนหาขอ 
มูลเกี่ยวกับวาลวควบคุมไดงายและรวดเร็วขึ้น 

8.3.4 ชวยใหฝายขายทํางานเสนอราคาขายอะไหลได โดยไมตองรอชางเทคนิคตรวจ 
หารายการอะไหลใหเพราะไดทําการจัดเก็บไวในระบบฐานขอมูลแลว 

8.3.5 ชวยประหยัดเวลาและลดขัน้ตอนของการทํางานของฝายจัดซื้อและฝายซอม
บํารุงที่ไมตองทําเรื่องสอบถามราคาอะไหลมายังบรษิัทตัวอยาง 

8.3.6 สามารถลดปรมิาณการเก็บอะไหลในคลังสินคาของบริษทักรณีศึกษาและทาํให
บริษทัตัวอยางขายอะไหลไดมากขึ้น 

8.3.7 งานวิจัยนี้เหมาะสําหรับบริษทักรณีศึกษา เพราะเปนการรวมกนัจัดทําขึ้น แต
อยางไรก็ตามสามารถนําไปใชกับบริษัทอ่ืนได ตองทําการจัดเก็บฐานขอมูลและ
วางแผนงานซอมบํารุงใหม 

 
8.4 ปญหาและอุปสรรคในการศึกษา 

 เมื่อเร่ิมทําการเก็บขอมูล  สามารถทาํไดยากเพราะบริษัทกรณีศึกษาอยูหางไกล ในนคิม 
อุตสาหกรรมมาบตาพุด จังหวัดระยอง และการเขาพบเพ่ือทําการสอบถามจะตองทําการนัด
ลวงหนา บางครั้งเกิดปญหาไมสามารถเขาพบได เพราะพนักงานในบริษทักรณีศึกษามีงานที่ตอง
ทํามาก  
 จากแผนงานการซอมบํารุงเชิงปองกันที่จดัทําขึ้น จะเกิดปญหาขึน้ได หากทางบริษทั
กรณีศึกษาไมสามารถทําการซอมบํารุงไดตรงตามแผนการซอมบํารุง อันเนื่องมากจากเหตุผล
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ภายในบรษิทั เชน การสไตรทของพนักงาน การลาออกของพนักงาน การเกิดอุบัติเหตุภายใน
โรงงาน พนักงานซอมบาํรุงไมเพียงพอกับงานซอมบํารุง การเปลี่ยนแปลงนโยบายการซอมบํารุง 
หรือการเกิดเหตุสุดวิสัยจากธรรมชาติ เชนการเกิดฝนตกหนัก การเกดิฟาผา เปนตน ทําใหการ
ซอมบํารุงตองถูกเลื่อนออกไปกอน ซ่ึงจะกระทบกับการทํางานของบรษิทัตัวอยาง และทําใหตอง
ทําการปรับเปลี่ยนแผนการซอมบํารุงใหมดวย 
 
8.5 บทสรปุ 
 จากการศึกษาวิจัยในวทิยานพินธฉบับนี ้ พบวาสามารถจัดทําแผนการซอมบาํรุงเชิง
ปองกันของวาลวควบคุมแกบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเปนระบบทีน่าเชื่อถือและเหมาะสมกับการ
ทํางานของบรษิทัการซอมบาํรุงของบริษทักรณีศึกษา เพราะไดจัดทําจากขอมลูจริงและประวัติ
เดิมที่สําคัญทัง้หมด สําหรบัรายการอะไหลที่ตองใชในการซอมบํารุง ทางบรษิัทตวัอยางจะชวย
จัดเตรียมรายการอะไหล ซ่ึงจะเปนรายการอะไหลทีถู่กตองกับวาลวควบคุมเพราะบริษทัตัวอยาง
มีประสบการณในการเลือกรายการอะไหล โดยสามารถเช็คจากประวัติของวาลวควบคุมจาก
บริษทัผูผลิตและจากคูมือการซอมบํารุง การเสนอราคาอะไหลลวงหนากอนการซอมบํารุง เพื่อให
ทางบรษิัทกรณีศึกษาไดเตรียมการสั่งอะไหลเพ่ือใชในการซอมไดทนัเวลา สําหรบับริษทัตัวอยาง
สามารถลดขัน้ตอนและระยะเวลาในการจัดทําใบเสนอราคา ตลอดจนใบสั่งงานได และบริษทั
กรณีศึกษาสามารถลดขัน้ตอนการจัดเตรียมอะไหลตามแผนการซอมบํารุง อีกทั้งยังไมตองทําการ
เก็บอะไหลเปนจํานวนมากในคลังสินคา ซึ่งทําใหการซอมบํารุงทั้งหมดมีประสิทธภิาพสูงขึ้น ลด
คาใชจายในการซอมบํารุง ลดคาใชจายในการเก็บอะไหล และลดความสูญเสียอันเกิดจากการ
ขัดของของวาลวควบคุมดวย  
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