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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 การเดินทางหรือการขนสงมีสวนสําคัญอยางมากในการดําเนินกิจกรรมในสังคมปจจุบัน  
หรืออาจจะพูดไดวาหากไมมีการขนสงเกิดขึ้นแลวงานและธุรกิจตางๆจะเกิดการหยุดชะงักและไม
สามารถดําเนินงานและธุรกิจตอไปได    แตหากการขนสงดําเนินไปดวยความราบรื่นไมติดขัดการ
ดาํเนินงานและธุรกิจตางๆก็จะมีการขยายตัวและเจริญเติบโตมากยิ่งขึ้นตาม   ซ่ึงการขนสงชนิดหนึง่
ที่เปนที่นิยมกันมากนั้นก็คือการขนสงผานทางรถยนต   ไมวาจะเปนการขนสงสินคาหรือขนสงคน
ภายในประเทศสวนใหญแลวมักจะใชรถในการขนสง  เนื่องจากขอไดเปรียบในดานของความ
สะดวก  รวดเร็ว  และสามารถเขาถึงจุดหมายไดงายกวาใชการขนสงดวยวิธีอ่ืน เชน การขนสงดวย
เรือ     ประเทศไทยเปนประเทศหนึ่งที่มีการใชการขนสงทางบกผานรถยนตมากโดยเฉพาะในเมือง
หลวงตางๆของประเทศ   จํานวนการซื้อขายรถยนตจึงมียอดเพิ่มขึ้นทุกป จากสถิติที่ผานมาจํานวน
รถยนตในประเทศไทยมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่อง มีการเพิ่มข้ึนของจํานวนรถที่จดทะเบียน
ใหมมากขึ้นทุกปๆ ดังแสดงจากตารางที่ 1.1 ดานลาง  

 
ตารางที่ 1.1 จํานวนรถที่จดทะเบียนใหม ภายใตพระราชบัญญัติรถยนต พ.ศ. 2522 

 
      หนวย : คัน  

ประเภทรถ 2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 
รถยนตนั่งสวน
บุคคล ไมเกิน 7 
คน 

54,861 75,563 102,875 135,625 180,728 231,030 284,813 

รถยนตนั่งสวน
บุคคล เกิน 7 คน 

5,252 6,058 9,972 14,089 15,378 14,766 14,187 

รถยนตบรรทุก
สวนบุคคล 

83,599 106,622 133,270 122,182 167,310 231,828 289,489 

รถจักรยานยนต 533,848 497,422 682,929 849,907 1,186,957 1,643,179 1,943,590 
รถอื่น ๆ 10,158 8,304 9,791 9,946 13,352 13,317 16,597 

 รวม  687,718 693,969 938,837 1,131,749 1,563,725 2,134,120 2,548,676 

ที่มา : กรมการขนสงทางบก       
รวบรวมโดย : ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงคมนาคม  

 



  

จากตารางดานบนไดแสดงใหเห็นวามีการเพิ่มขึ้นของรถยนตที่จดทะเบียนใหมโดย
ภาพรวมแลวเพิ่มขึ้นจากป 2544 ถึงป 2547 เปนจํานวนมากกวาเทาตัวนั้นคือเพิ่มมากขึ้นถึง 
1,416,930 คัน จึงแทบจะเรียกไดวารถยนตนั้นเปนปจจัยที่ 5 และถือวาเปนส่ิงจําเปนในการ
ดํารงชีวิต บางคนก็ใชรถยนตเปนเครื่องแสดงสถานะทางเศรษฐกิจ ทําใหรถยนตกลายเปนสินคาที่
เปนที่มีความตองการสูง ซ่ึงเราจะเห็นไดจากการที่มีรถยนตเพิ่มขึ้นบนถนนทุกวันๆ นอกจากนี้การ
ที่รัฐบาลไทยมีการปรับอัตราภาษีรถยนต ซ่ึงในรถยนตที่มีเครื่องยนตขนาดเล็กซึ่งเปนสินคาที่มี
ปริมาณการขายที่สูงมากอยูแลว ไดรับการลดภาษีลงอีกเพื่อทําใหคนที่มีรายไดนอยก็สามารถเปน
เจาของรถยนตได เมื่อมีการปรับลดภาษีลงราคารถยนตก็ถูกลงดวยคนที่ตัดสินใจซื้อรถก็เพิ่มมาก
ขึ้นดวย  ทําใหมีรถยนตออกมาแลนบนทองถนนมากยิ่งขึ้น 
 ผลจากการที่ปริมาณรถยนตที่เพิ่มมากขึ้นนี้ทําใหสถิติการเกิดอุบัติเหตุจากการขนสงบน
ถนนเพิ่มมากขึ้นดวยในแตละป ดังแสดงในตารางที่ 1.2  ยิ่งปริมาณอุบัติเหตุมาก  ปริมาณรถที่
จะตองสงเขาอูเพื่อซอมก็จะมีมากตาม    จึงสงผลดีโดยตรงตอกลุมธุรกิจที่ผลิตสีพนซอมรถยนต
และรถจักรยานยนตทําใหปริมาณยอดขายสีพนซอมเพิ่มมากขึ้น   และในอนาคตยังมีแนวโนมวาจะ
เพิ่มขึ้นตอไป 
 

ตารางที่ 1.2 สถิติอุบัติเหตุประเภทการขนสงบนถนน 

 
อุบัติเหตุท่ีไดรับรายงาน (คร้ัง) ประเภทการ

ขนสง 2542 2543 2544 2545 2546 2547 
ถนน 67,786 73,737 77,616 91,623 107,565 124,530 

 
ที่มา : สํานักงานตํารวจแหงชาติ การรถไฟแหงประเทศไทย กรมการขนสงทางน้ําและพาณิชยนาวี และกรมการขนสงทางอากาศ 

รวบรวมโดย : ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงคมนาคม 

 
 การผลิตสีพนซอมรถยนตใหรองรับกับปริมาณตลาดสีพนซอมรถยนตที่เพิ่มขึ้นจึงเปนสิ่งที่
หลีกเลี่ยงไมไดสําหรับบริษทัที่อยูในกลุมอุตสาหกรรมผลิตสีพนซอมรถยนตในประเทศไทย  ซ่ึง
ในปจจุบนัสีพนซอมรถยนตสวนใหญจะนาํเขามาจากตางประเทศโดยบริษัทที่ครองตลาดสีพนซอม
รถยนตในประเทศไทยอันดบัที่ 1 ถึง 3 เปนบริษัทตางชาติทั้งสิ้น 

ดังนั้นผูศึกษาจึงเลือกศึกษาการเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตของบริษัทสีพนซอมรถยนตที่อยู
ในอันดับที่ 4 ของตลาดสีพนซอมรถยนตในประเทศไทย  ซ่ึงบริษัทกรณีศึกษาแหงนี้มีคนไทยเปน
เจาของ 100 % โดยคาดหวังวาจะมีสวนชวยพัฒนาการผลิตสีพนซอมรถยนตจากบริษทักรณีศึกษา
ใหมีคุณภาพและสามารถแขงขันไดกับบรษิัทตางชาต ิ
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1.1 ภูมิหลัง 
 

บริษัทกรณีศกึษาเปนบริษัทที่ทําการผลิตสีพนซอมรถยนตซ่ึง เปนบริษัทที่เปดมากวา 20 
ปแลว โดยท่ีกิจกรรมหลักของบริษัทนี้คือ การผลิตสีพนซอมรถยนต (โดยการนาํวัตถุดิบตางๆมา
ผสมกันตามสูตรที่กําหนดของบริษัทฯ) ขายใหกับผูแทนจําหนายตางๆและยังรับจางผลิตสีพนซอม
รถยนตใหกับบริษัทสียี่หออ่ืนๆที่มาวาจางอีกดวย  และตอมาภายหลังไดทําการกอตั้งบริษัทแหง
ใหมขึ้นโดยใชชื่อใหมเมื่อตนป  2001  เพื่อสรางภาพลักษณและความเชื่อมั่นจากลกูคาเพื่อดึงสวน
แบงการตลาดของอุตสาหกรรมสีพนซอมรถยนต  โดยบริษัทแหงใหมนี้มาจากการรวมตัวของกลุม
พนักงานประจําที่มีประสบการณในวงการสีพนซอมรถยนตและสีน้ําทาอาคาร ซ่ึงบริษัทแหงใหมนี้
กอตั้งขึ้นดวยพันธกิจที่ชัดเจนนั้นคือเขามาชวยเหลือบริษทักรณีศึกษาในดานการตลาดและการเพิ่ม
ยอดขายใหกับบริษัทกรณีศกึษา โดยทั้ง 2 บริษัทนี้จะอยูในเครือเดียวกัน มีเจาของคนเดียวกนั  
ทํางานรวมกนั และมีความตองการทีจ่ะสรางตลาดและผลิตภัณฑสีที่มีคุณภาพสูงเทียบเทาของ
ตางประเทศ ในราคาที่สามารถแขงขันได ทั้งในและตางประเทศโดยจะครอบคลุมทั้งระบบครบ
วงจร  ในทุกระดับตลาด  ตัง้แตสีชั้นลาง  สีทับหนา  และสีเคลียรทับหนา  โดยบรษิัทกรณจีะตอง
ผลิตสีตามปริมาณการสั่งซื้อที่เขามาจากบริษัทแหงใหมซึ่งทําหนาที่เปนเหมือนลูกคาของบริษัท
กรณีศึกษา  สวนลูกคาของบริษัทแหงใหมนี้จะเปนผูแทนจัดจําหนาย จากทัว่ประเทศ 
 

1.1.1 สถานที่ตั้งของบริษัท 
 
 อาคารสํานักงานของบริษัทแหงใหมที่ทําการตลาดใหบริษัทกรณีศึกษา ตั้งอยูที่ 999 หมู 9 
ถนนราษฎรพฒันา แขวงสะพานสูง เขตสะพานสูง กรุงเทพฯ  10240 และโรงงานผลิตสีของบริษัท
กรณีศึกษา ตั้งอยูที่ ก.15 หมู 14 นิคมอุตสาหกรรมบางชนั แขวง มนีบรีุ เขตมีนบุรี 10510 
 

1.1.2 ทรัพยากรหลักๆของบริษัท 
 
 ปจจุบันบริษัททั้ง 2 จะมีพนกังานรวมกันอยูทั้งหมด  160  คนซึ่งตัวเลขนี้จะรวมทั้งคณะ
ผูบริหารดวย  โดยแบงออกเปนพนักงานของบริษัทกรณศีึกษา 140 คน และบริษัทแหงใหม 20 คน
พนักงานสวนใหญในบรษิัทแหงใหมจะเปนทีม Marketing ที่คอยเก็บขอมูลและวิเคราะหการตลาด
อยูเสมอ สวนพนักงานในบริษัทกรณีศึกษาจะอยูแผนก Production ในการผลิตสีซอมพนรถยนต    
มีรถบรรทุกอยู 2 คันและมเีครื่องจักรทั้งหมด 28 เครื่องโดยแบงออกเปนเครื่องปน (D) เครื่องบด 
(M) และเครื่องปนสีโปว (DP) ดังแสดงในตารางที่ 1.3  
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ตารางที่ 1.3 เครื่องจักรที่ใชผลิตสี (D = เครื่องปนสี DP = เครื่องปนสีโปว และ M = เครื่องบดสี) 
เลขที่ รายการเครื่องจักร แผนก กําลังแรงมา การใชงาน 

1 D 1 PD1 50 ปนสีทุกประเภท 
2 D 2 PD1 50 ปนสีทุกประเภท 
3 D 3 PD1 25 ปนสีทุกประเภท 
4 D 4 PD4 25 ฮารดและกนันอนละลาย 
5 D 5 PD1 25 ผสมสีเกาะเหล็ก, รองพื้น, หัวสี, พนพื้น 
6 D 6 PD5 50 สีน้ําทุกเฉด 
7 D 7 PD2 25 สีพนรถยนตทกุเฉด 
8 D 8 PD2 25 สีพนรถยนตทกุเฉด 
9 D 9 PD1 50 แล็คเกอรทุกประเภท 
10 D 10 PD1 50 แล็คเกอรทุกประเภทและการครบสูตร 
11 DP 1 PD3 25 สีโปว 
12 DP 2 PD3 25 สีโปว 
13 DP 3 PD3 25 สีโปว 
14 DP 4 PD3 25 สีโปว 
15 DP 5 PD3 25 สีโปว 
16 DP 6 PD3 25 สีโปว 
17 DP 7 PD3 25 สีโปว 
18 M 1 PD1 25 บดทุกเฉดส ี
19 M 2 PD1 10 บดทุกเฉดส ี
20 M 3 PD1 25 บดทุกเฉดส ี
21 M 4 PD1 25 บดทุกเฉดส ี
22 M 5 PD1 50 บดทุกเฉดส ี
23 M 6 PD2 25 บดเฉดสีเขียว, สีมวง 
24 M 7 PD2 25 บดเฉดสีขาว 
25 M 8 PD2 25 บดเฉดสีเหลือง, สีแดง 
26 M 9 PD2 50 บดเฉดสีดํา, น้าํเงิน, สีเขียว 
27 M 12 PD1 50 บดทุกเฉดส ี
28 M 13 PD1 50 บดทุกเฉดส ี
 รวม 28   
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1.1.3 ผลิตภัณฑและบริการของบรษิทั 
 

• ผลิตภัณฑ 
ในปจจุบนัแหงใหมจะมีผลิตภัณฑที่จัดจําหนายเปนสีพนซอมสําหรับรถยนตและรถ

มอเตอรไซดซ่ึงเปนผลิตภัณฑที่มาจากสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาโดยจะใหทั้งคุณภาพและ
ประสิทธิภาพสูงภายใตยี่หอทั้งหมด 4 ยีห่อโดยผลิตภัณฑจะแบงออกเปน  3  ประเภท  
ประกอบดวย 

1. สีชั้นลาง  (  Under  Coat  ) 
1.1 สีโปวพลาสติก (  Plastic Filler ) 
1.2 สีโปวเก็บเรียบ (  Poly  Putty  ) 
1.3 สีรองพื้นแหงเร็ว (  Lacquer Primer  ) 
1.4 สีรองพื้นอคริลิค (   Acrylic  Primer  ) 
1.5 สีรองพื้น  2  k  (  2  K  Primer  ) 

2 สีทับหนา  ( Top  Coat ) 
2.2 สีทับหนาระบบแหงเรว็  (  Lacquer  Paint  ) 
2.3 สีทับหนาระบบแหงชา  (  1K & 2K  Paint  ) 

3 สีเคลียร ( Clear  Coat ) 
3.2 สีเคลียรหนาระบบแหงเร็ว  (  Lacquer  Clear  ) 
3.3 สีทับหนาระบบแหงชา  (  2K  Clear  ) 

3.3.1 ระบบ  2  :  1 
3.3.2 ระบบ  4  :  1 

 
 

รูปที่ 1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑสีโปวของบริษัท 
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รูปที่ 1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑรองพื้นอคริลิคของบริษัท 
 

 
 

รูปที่ 1.3 ตัวอยางผลิตภัณฑสีทับหนาของบริษัท 
 

ในปจจุบันถือวาบริษัททั้ง 2 เปนบริษัทที่มีคนไทยเปนเจาของ 100 %  รายเดียวที่สามารถ
ผลิตสีซอมรถยนตได  และในขณะนี้ทางบริษัทไดจับมือเปนพันธมิตรจกับบริษัท วาลสปาร          
(Valspar)  ซึ่งเปนบริษัทผูผลิตสีรถยนตอันดับ  6  ของโลก  ทั้งนี้เพื่อที่จะทําการเจาะตลาดสีซอม
รถยนตไดในทุกระดับตลาด  อีกทั ้งยังเปนการยกระดับภาพลักษณของบริษัทโดยใชความ
แข็งแกรงของผลิตภัณฑของทางบริษัทวาลสปาร  ทั้งนี้ทางบริษัทวาลสปารไดแตงตั้งใหบริษัท
แหงใหมเปนผูจัดจําหนาย  และทําตลาดผลิตภัณฑสีของวาลสปารแตเพียงผูเดียวในประเทศไทย   
ซึ่งสีของวาลสปารนั้นจะเปนสีเกรดสูงและมีราคาแพงและจะเนนลูกคาที่มีเงินโดยรายไดสวน
ใหญของบริษัทแหงใหมจะมาจากผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษาที่อยูในเครือเดียวกันเองคิดเปน 
80 % ของรายไดทั้งหมดและผลิตภัณฑของวอลสปาร 20%  
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• การบริการ 
ในปจจุบนับรษิัทแหงใหมไดจัดศูนยใหบริการลูกคาอยางครบวงจร โดยบริการหลักที่

บริษัทนําเสนอใหกับลูกคาไดแก 
1. ใหคําปรึกษาและแนะนําการใชผลิตภัณฑสีกับลูกคา (Dealer) ทั่วประเทศ 
2. มีศูนยผึกอบรมใหที่ทันสมยักับลูกคาในการใชผลิตภัณฑของบริษัทฯ 
3. แนะนําการทําการตลาดและชวยเหลือการตลาดใหกับลูกคา (Dealer) ในภูมภิาคหรอืพื้นที่

นั้นๆ 
 

 
 

รูปที่ 1.4 ศูนยฝกอบรมและการใหบริการของบริษัท 
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รูปที่ 1.5 ตัวอยางลกูคา (Dealer) ของบรษิทั 
 

1.1.4 การครอบคลุมตลาดของบริษัท 
 

ทางบริษัทไดมีตัวแทนจําหนายผลิตภณัฑสีอยูทั้งหมด  129  แหงทั่วประเทศไทย (ขอมูล
วันที่ 13 พ.ค. 2004)   โดยทางบริษัทจะแบงตัวแทนจําหนายออกเปน  3  ประเภทดังนี้ 

1. ตัวแทนจําหนายหลัก  มีจํานวน  29  แหง 
2. ตัวแทนจําหนายขนาดใหญ  มีจํานวน  53  แหง 
3. ตัวแทนจําหนายทั่วไป  มจีํานวน  55  แหง 

ซ่ึงตัวแทนจําหนายทั้ง  129  แหงจะสามารถครอบคลุมการขายไดทั้งหมด  73  จังหวัดทั่วประเทศ
ไทยดังแสดงในรูปที่ 1.6  
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รูปที่ 1.6 ตัวแทนจําหนายสีของบริษัทในประเทศ 
 

บริษัทยังไดทําการสงออกผลิตภัณฑไปยังตางประเทศอยูที่ประมาณ 30 % ของยอดขาย
และจะทําการผลักดันใหเพิม่ขึ้นเปน 50 % ในอนาคต (เพิ่มการสงออกมากขึ้นโดยที่ยอดขายในไทย
ก็เพิ่มขึ้นไปพรอมๆกันดวย) โดยประเทศแถบเอเชียที่บริษัทฯทําการสงออกไดแกพมา มาเลยเซีย 
สิงคโปรและดูไบ แตสําหรับ ดูไบ นั้นจะเปนแบรนดของ ดูไบเอง (ดูไบจางบรษิัทฯผลิต) 
 บริษัทแหงใหมไดวางแผนไววาจะทําการสงออกไปประเทศ Australia มากขึ้นเนื่องจากใน
ปจจุบันประเทศ Australia ไดเปดเขตการคาเสรีมากขึ้น (FTA) โดยสามารถใหคนตางชาติเขาไปถือ
หุนได 100 % ในธุรกิจอูซอมรถยนต   อีกทั้งบริษัทมีพันธมิตรที่เขมแข็งอยาง วาลสปาร ซ่ึงกินสวน
แบงการตลาดเปนอันดับหนึง่อยูที่นั่น   แตทางวาลสปารเองยังไมสามารถจับตลาดไดทั้งหมดคือ 
ตลาดในระดับกลาง และลาง ทางวาลสปารจึงไดสนับสนนุ บริษัทคัลเลอร เทรนด อยางเต็มที่ใน
การทําตลาดที่นั่น     
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1.1.5 วัฒนธรรมองคกรคราวๆของบรษิัท  
 

บริษัทแหงใหมเพิ่งเปดใหมไดไมนานโดยเริ่มตนใหมหมดมีพนักงานนอยทําใหมีความ
เปนระบบระเบียบ ออกแนวสมัยใหม  มีโครงสรางการทํางานที่ชัดเจน ซ่ึงบริษัทแหงใหมเองทําการ
ผลักดันใหเกิดการแขงขันกนัระหวาง Sale ในการเพิ่มยอดขายโดยจัดใหมีการใหรางวัล   แตบริษทั
กรณีศึกษา นัน้เปดมาไดนานแลวซ่ึงจะออกไปในทาง Family business โดยพนักงานสวนใหญจะ
เปนคนเกาๆทีไ่มคอยชอบการเปลี่ยนแปลง   การจะปรับเปลี่ยนอะไรทําไดคอนขางยาก 
 

1.1.6 โครงสรางองคกร 
 
 รูปที่ 1.7 แสดงโครงสรางขององคกรของบริษัทแหงใหมและบริษัทกรณีศึกษารวมกันโดย
มีลําดับขั้นในการบังคับบัญชาเปนไปตามลําดับดังนี ้

1. ประธาน ทําหนาที่ควบคุมดแูลบริษัททั้ง 2  
2. กรรมการผูจัดการมีอยู 2 ตําแหนง ทําหนาที่บริหารงานใหเปนไปตามแผนการและทศิทาง

ของแตละบริษัท 
3. ผูจัดการฝาย  ทําหนาที่ควบคุมดูแลและจดัการงานในฝายของตน 
4. ผูจัดการแผนก ทําหนาที่ควบดูแลและจัดการงานในแผนกของตน 
5. หัวหนาฝาย ทาํหนาที่ควบคมุดูแลและจัดการในฝายของตน 
6. ผูควบคุมงาน ทําหนาที่ควบคุมงานในแผนกของตน 
7. หัวหนาแผนก ทําหนาที่ดแูลงานในแผนกของตน 
8. หัวหนาหนวย ทําหนาที่ดแูลหนวยงานผลติของตน 

โดยงานหลักๆจะแบงออกเปน 3 ฝายดังนี ้
ฝายการผลิต  มีหนาที่ทําการผลิตตามปริมาณการสั่งซื้อที่เขามาโดยมีผูจัดการโรงงานเปน

คนคอยควบคมุดูแลและบรหิารจัดการใหสามารถผลิตไดตามเปาหมายที่วางแผนเอาไว 
 

ฝายการเงิน มหีนาที่ดแูลการเงินทุกอยาง  การจัดซื้อและงานบัญชีโดยมีผูอํานวยการฝาย
การเงินและบญัชีควบคุมดูแล 
 

ฝายการตลาด มีหนาที่ทําการตลาดวิเคราะหและเก็บขอมลูการตลาด  ดูแลและควบคมุ 
Sales ทุกคนใหสามารถเพิ่มยอดปริมาณการสั่งซื้อใหเปนไปตามแผนที่วางเอาไว
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                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       ประธาน                        

...........................................................................................................................................................................................................................................                         
                        กรรมการผูจัดการ                           

..............................................................................................................................................................................................................................................................................................................
              

 
 

ผูจัดการฝาย 

.............................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 
 
 

ผูจัดการแผนก 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

หัวหนาฝาย 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

ผูควบคุมงาน 

.............................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 
หัวหนาแผนก 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

                 พนักงานทั่วไป 

 
 

รูปที่ 1.7 โครงสรางองคกรบริษัท

การเงิน 

ประธาน 

กรรมการผูจัดการ 

เลขานุการ 

เลขานุการ 

ผจก.โรงงาน 

เลขานุการ ผช.ผจก.โรงงาน 

บุคคล ผลิต 

หน.ฝายซอมบาํรงุ 

ผอ.ฝายการเงิน การ บ/ ผจก.การตลาด/

ผูควบคุมงานการตลาด/ขาย 

บัญช ีจัดซื้อ 

คลังวัตถุดิบ คลังสินคา ขนสง ประสานงาน 

จ.ป. 

คิวซีแล็ป วางแผนผลิต 

ผลิต 5/บรรจุ ผลิต 3/บรรจุ ผลิต 4 /บรรจุ ผลิต 1/บรรจุ ผลิต 2/บรรจุ 

วางแผนขนสง 

หน.แผนก หน.แผนก 
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1.1.7 กระบวนการผลิต 
 
 การผลิตสีของบริษัทกรณีศกึษาจะใชเครื่องจักรประเภทเครื่องปนสี  เครื่องบดสี  และ
เครื่องปนสีโปวเปนหลักจะมกีารผลิตเปนแบบ Job shop ชิ้นงานจะออกมาเปน Batch ซ่ึงการ
เคลื่อนยายชิ้นงานไปแตละ Station นั้นทําไดโดยการใชรถโฟกลิฟตยกไป โดยข้ันตอนการผลิต
แบงออกเปนผลิตภัณฑตางๆดังนี ้

 
Flow Process สีโปว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.8 Flow process ของสีโปว 
 
 
 

Cleaning 

Charge 

Dispersing 

QC checking 

Not 
O.K

Packing  

Batch End 

O.K 

12



 

Flow Process สีพนรถยนต 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.9 Flow process ของสีพนรถยนต 

Charge 

Dispersing 

QC checking 

Not 
O.K  

Packing 

Batch End 

Mixing 

Charge 

Mixing 

Milling 

Dispersing 

Charge 

Cleaning 

QC checking 

Not 
O.K  

O.K 

O.K 
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Flow Process สีเกาะเหล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.10 Flow process ของสีเกาะเหล็ก 

Charge 

Mixing 

Milling 

Cleaning 

QC checking 

Dispersing 

QC checking 

Not 
O.K  

O.K 

O.K 

Colour Match 

QC checking 

Not 
O.K  

Packing 

Batch End 

O.K 
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 จากรูปที่ 1.7 จนถึง 1.9 แสดงถึง Flow process ของสีโปว สีพนรถยนต และสีเกาะเหล็กซึ่ง
กระบวนการผลิตทั้งหมดสามารถสรุปออกเปนงานหลักๆไดดังนี ้
 

1. การทําความสะอาด (Cleaning) เปนการลางถังสีดวยทินเนอรซ่ึงโดยปกติแลวจะใชเวลาใน
ประมาณ 1 ช่ัวโมง 

2. การเตรียมเครือ่งปน (Charge) เปนการเตรยีมเครื่องปนใหพรอมทํางานปกติจะใชเวลา
ประมาณ 30 นาที 

3. การปน (Dispersing) ทําการปนสีใหเขากนัโดยปกตจิะใชเวลาในขัน้ตอนนี้ประมาณ 1 ชั่ว 
4. การผสม (Mixing) ทําการผสมสวนผสมใหไดตามสูตรที่ตั้งเอาไวปกตจิะใชเวลาประมาณ 

1 ช่ัวโมง 
5. การบด (Milling) เปนการบดเม็ดสีใหไดมคีวามละเอียดปกติจะใชเวลาประมาณ 24 ชั่วโมง 
6. การเช็ค (Qc check) ทําการเช็คสีที่ผลิตวาไดตามที่กําหนดไวหรือไม ปกติจะใชเวลา

ประมาณ 30 นาที 
7. การดูเฉดส ี(Colour match) ทําการดูเฉดสวีาตรงกันกับที่ส่ังผลิตหรือไมซ่ึงจะใชตาดูปกติ

จะใชเวลาประมาณ 30 นาที 
8. การบรรจุ (Packaging) ทําการบรรจุสีลงกระปองปกติจะใชเวลาประมาณ 2 ชั่วโมง 

 
กลาวโดยสรุป คือ สีโปวจะใชเวลาผลิตตอ Batch 4 ช่ัวโมง 30 นาที สีพนรถยนตจะใชเวลา

ผลิตตอ Batch 33 ชั่วโมง และสีเกาะเหล็กจะใชเวลาผลิตตอ Batch 30 ชั่วโมง 30 นาที 
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1.1.8 เปาหมายระยะสั้นของบริษัทกรณีศึกษา 

 
 บริษัทฯตั้งใจที่จะเพิ่มยอดขายของตนเองใหไดมากกวาเดิมเปนเทาตวัตอปกลาวคือในป
ตอไปจะตองมยีอดขายเพิ่มขึน้มากกวาปทีแ่ลวเปน 2 เทาและสามารถกินสวนแบงตลาดใน
อุตสาหกรรมสีพนซอมรถยนตเปนอันดับที่ 1 ภายใน 3 ป 
 

1.2 ความเปนมาของปญหา 
  
 เนื่องจากบรษิทักรณีศึกษามกีารเพิ่มยอดขายมากขึ้นทกุป และมีแนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ แต
ในสวนของสายการผลิตนั้นยังมีประสิทธิภาพการผลิตไมเพียงพอกับยอดขายที่กําลังขยายตวัอยาง
รวดเร็ว บริษัทกรณีศกึษาจะตองเสียโอกาสในการขายหากทําการสงของใหลูกคาไมทัน หรือ
จําเปนตองปฎเิสธการสั่งซื้อที่เขามาเกินกําลังการผลิต ปญหาโดยหลกัที่ประสิทธิภาพการผลิตของ
บริษัทกรณีศกึษาต่ําเกดิจากมอีัตราการใชเครื่องจักรต่ําและเครื่องจักรเสยีบอย ทําใหยากตอการจัด
แผนการผลิตในการใหงานกบัเครื่องจักรที่มีความนาเชื่อถือต่ํา จากตารางที่ 1.4 แสดงแผนการเปด
เครื่องและเวลาเปดเครื่องจักรจริง และตารางที่ 1.5 แสดงเวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดยคิดจาก
เครื่องจักรรวมทั้งหมด 28 เครื่อง 
 

ตารางที่ 1.4 เวลาเปดเครื่องจริงระหวางเดือน ธ.ค. 2548 - ก.พ. 2549 
 

เดือน แผนการเปดเครื่อง (ชม.) เวลาเปดเครื่องทํางาน(ชม.) 
ธันวาคม 
มกราคม 
กุมภาพนัธ 

5,152 
5,600 
5,752 

3,153 
3,386 
3,765 

รวม 16,504 10,304 
เฉลี่ย 5,501 3,435 

% เทียบกับแผนการเปดเครื่อง 62.44 % 
   

จากตารางที่ 1.4 แผนการเปดเครื่องเฉลี่ยเทากับ 5,501 ช่ัวโมงตอเดอืน แตมีการเปด
เครื่องใชงานจริงเฉลี่ยอยูที่ 3,435 ชั่วโมงตอเดือน คิดเปนเปอรเซนตเทากับ 62.44 % ของแผนการ
เปดเครื่อง จากปญหาอัตราการใชเครื่องต่ํานี้เองหากมีการทาํการปรับปรุงใหสามารถใชงาน
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เครื่องจักรใหไดตามแผนการเปดเครื่องสูงยิง่ขึ้น ก็จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับ
บริษัทกรณีศกึษาได 

 
ตารางที่ 1.5 เวลาเครื่องเสียหรือขัดของระหวางเดือน ธ.ค. 2548 - ก.พ. 2549 

 
เดือน แผนการเปดเครื่อง (ชม.) เวลาเครื่องเสียหรือขัดของ

(ชม.) 
ธันวาคม 
มกราคม 
กุมภาพนัธ 

5,152 
5,600 
5,752 

1,160 
1,178 
1,140 

รวม 16,504 3,478 
เฉลี่ย 5,501 1,159 

% เทียบกับแผนการเปดเครื่อง 21.07 % 
 

 จากตารางที่ 1.5 แผนการเปดเครื่องเฉลี่ยเทากับ 5,501 ช่ัวโมงตอเดือน แตเวลาที่เครื่องเสีย
หรือขัดของเฉลี่ยอยูที่ 1,159 ช่ัวโมงตอเดอืน คิดเปนเปอรเซนตเทากบั 21.07 % ของแผนการเปด
เครื่อง ซ่ึงนับวาบริษัทกรณีศึกษามีอัตราเครื่องเสียหรือขัดของอยูในเกณฑที่สูงมาก หากเมือ่
พิจารณากับตารางที่ 1.4 แลวจะพบวาสาเหตุหลักที่ทําใหอัตราการใชงานเครื่องจักรมีคาต่ําเกิดจาก
เครื่องจักรเสียบอย  
 จากที่ไดกลาวมาเราพบวาบริษัทกรณีศึกษาไดรับผลกระทบจากความสญูเสียที่เกิดจาก
อัตราการใชเครื่องต่ํา อันเนื่องจากเครื่องเสียบอยและยังตองเสียคาซอมแซมเครื่องจักรอีกเปน
จํานวนมากดงันั้นปญหาที่ไดกลาวมาขั้นตนนี้ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน
ทั้งในระยะสั้นและระยะยาว แนวทางและวิธีการแกไขปญหาดังกลาวจะตองทําอยางเปนระบบ 
ตอเนื่อง ถูกตองตามหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ และตอบสนองตอทิศทางและแผนการ
ตลาดของบริษัทกรณีศึกษาทีม่ีการเพิ่มยอดสั่งซื้อตลอดทุกป  
 

1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย  
 

เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการใชงานเครื่องจักรในการผลิตดวยวิธีการบํารุงรักษาแบบทวีผล
โดยจัดทําแผนการบํารุงรักษาทั้งองคกร 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

 
 ขอบเขตของการศึกษาในการเพิ่มเพิ่มประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรดวยวิธีการบํารุงรักษา
แบบทวีผลมีดงันี้ 

1.การศึกษามุงเนนที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรเทียบกับแผนการผลิตที่
มีสาเหตุอันเนือ่งมาจากขาดแผนการบํารุงรักษาเครื่องเทานั้น   

2.จัดทําแผนการบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรทั้ง 28 เครื่องของบริษัทกรณีศึกษาเทานั้น 
3.การจัดทําแผนการบํารุงรักษาจะนําเทคนคิดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช เชน 

การบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม  
 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

 
ขั้นตอนการดําเนินการวิจยัแบงเปนหวัขอตามลําดับดังนี ้
1.ศึกษากระบวนการทํางานและเก็บขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อวเิคราะหปญหาที่

เกิดขึ้นในการแผนการบํารุงรักษาเดิมของบริษัทกรณีศกึษา 
2.ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของกับการวิจัย 
3.ศึกษาและวิเคราะหปญหาตางๆที่มีผลทําใหเกิดการใชประสิทธิภาพเครื่องต่ํา 
4.ศึกษาแนวทางตางๆที่จะใชแกปญหาการใชประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ําโดยประยกุต

เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
5.เก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของที่ใชในการแกไขปญหา 
6.นําขอมูลตางๆมาใชในการจัดทําแผนการบํารุงรักษา 
7.ทดสอบ และวิเคราะหประสิทธิภาพของแผนการบํารุงรักษาที่จัดทําขึ้น 
8.สรุปผลการวิจัยและจัดทําคูมือการดูแลรักษาเครื่องจักร 
9.จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวจิัยมดีงันี้ 
 1.ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหสอดคลองกับแผนการผลิต 
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2.ชวยใหแผนการบํารุงรักษาเครื่องจกัรมีความเหมาะสมกับฝายผลิตและสงสินคาไดทัน
กําหนด 

3.ทําใหแผนการบํารุงรกัษามีมาตรฐานและรูปแบบที่ชัดเจน 
4.มีคูมือการใชงานในการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
5..สรางความจิตสํานึกที่ดใีนการปฏิบัตใินการบํารุงรกัษาเครื่องจักรของพนักงาน 
6.เปนแนวทางในการแกปญหาใหกับโรงงานที่มีปญหาในลักษณะเดียวกันภายใตขอจํากัด

ที่ใกลเคียงกัน 
 

1.7 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

 
 1.แผนการบํารงุรักษาในระยะสั้น (แผนเรงดวนที่ตองทําใหเกิดขึ้นภายใน 1 ป) และระยะ
ยาว (แผนที่สอดคลองกับวสัิยทัศนของบริษัทกรณีศึกษา) 
 2.คูมือการบํารงุรักษาเครื่องจกัรของบริษัทกรณีศึกษา 
 

1.8 สรุปการดําเนินงานวิจัย 
  
 บทที่ 1 บทนํา 

- ภูมิหลังของบริษัท 
- ความเปนมาของปญหา 
- วัตถุประสงคของงานวิจยั 
- ขอบเขตของงานวิจยั 
- ขั้นตอนงานวจิัย 
- ประโยชนของงานวิจยั 

 บทที่ 2 งานวิจยัที่เกีย่วของ 
- งานวิจยัทีผ่านมาเกี่ยวการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธกีารซอมบํารุง

เชิงปองกันและการบํารุงรกัษาแบบทวีผล 
- เนื้อหาและหลกัการเกีย่วกับการซอมบํารุงเชิงปองกันและการบํารุงรกัษา

เชิงปองกัน 
- บทความและความรูทีเ่กี่ยวกับงานวจิัย เชน 5 ส  

บทที่ 3 สาเหตุของปญหา 
- สรุปปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานที่สงผลกระทบตอการผลติ 
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- สรุปสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นและวิธแีกไขโดยเทคนิคทางดาน
วิศวกรรมอุตสาหการอยางยอ 

บทที่ 4 แนวทางการแกไขปญหา 
- แนวทางการแกไขปญหาเครือ่งจักรขาดการบํารุงรกัษาอยางตอเนื่อง 
- แผนการบํารุงรักษาแบบ 5 ป รายป และรายเดือน 
- เอกสารและการควบคุมแผนการบํารุงรักษา 
- การแกปญหาดวยการฝกอบรมพนกังาน 
- การแกปญหาดวยวธิี 5 ส 

บทที่ 5  ผลการปรับปรุง 
- แสดงขอมูลกอนการปรับปรุง 
- แสดงขอมูลหลังการปรับปรงุ 
- เปรยีบเทียบผลที่ได 

บทที่ 6 สรุปผลการปรับปรุง 
- นําขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงมาสรุป 
- นําขอมูลไปวิเคราะหและสรปุผล 
- ขอจํากัดที่พบในงานวิจยั 
- ขอเสนอแนะ 
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บทที่ 2 
 

งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

 ผูศึกษาไดสํารวจงานวิจัยที่มีการประยุกตใชวิธีทางวิศวกรรมอุตสาหการในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต โดยเฉพาะงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบาํรุงรักษา  การวางแผนการ
บํารุงรักษาและการนาํหลักการของการบํารุงรักษาแบบทวีผลโดยสรุปไดดังนี้ 

 
2.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

เอกชัย  ตั้งบุญธินา (2534) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
รองเทาดวยวิธีการบํารุงรักษา  ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษานั้นขาดแผนการบํารุงรักษาที่ดีเนื่องจากจะทํา
การซอมเครื่องจักรก็ตอเมื่อเกิดการเสียหายหรือ Breakdown เทานั้นและทําดวยประสบการณไมมี
มาตรฐานการซอมบํารุงกลาวอีกในหนึ่งก็คือไมมีแผนแมบทและการจัดการขอมูล การศึกษานี้มี
วัตถุประสงคเพื ่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาในโรงกรณีศึกษา โดยจัดตั ้งแผนกซอมบํารุง
ภายในโครงสรางองคกร  สราง   ระบบการบํารุงร ักษาเชิงปองกัน   และการจัดการขอมูล
บํารุงรักษาขึ้นเพื่อที่จะเพิ่มความพรอมใชของเครื่องจักรภายใตเงื่อนไขตนทุนการผลิต  ผลที่ไดคือ
มีการพรอมใชของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น10.9% และ 6.8% ใน shoe sole sheet production line และ 
group of splitting machines ตามลําดับและตนทุนคาใชจายในการซอมบํารุงลดลง 3% และ
คาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยลดลง 1.2 บาทตอBatch  

 
ฐิตินันท  ชัยพัฒนาการ (2536) ออกแบบระบบการวางแผนงานบํารุงรักษาสําหรับ

โรงงานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก เพื่อลดระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องจักร ซึ่งเปน
ปญหาหลักที่ทําใหการผลิตไมทันเวลา จากการศึกษาระบบการซอมบํารุงของโรงงาน พบวา ยัง
ขาดการวางแผนที่ดี การซอมแซมจะกระทําตอเมื่อมีการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร การ
ประสานงานในการซอมบํารุงขาดประสิทธิภาพ การทํางานอาศัยความชํานาญและประสบการณ
แตเพียงประการเดียว ทําใหไมมีการติดตามผลการปฏิบัติงานและการเก็บประวัติการซอมบํารงุ 
และไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารอง การศึกษานี้ไดเสนอการออกแบบการวางแผนงานบาํรุงรักษา 
โดยการจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงาน
ซอมบํารุง และพนักงานฝายผลิต จัดการวางแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน การจัดวางระบบ
เอกสารงานบํารุงรักษา และการจัดรายการอะไหลสํารองที่ควรมี จากการศึกษาและประเมินผล 
โดยเปรียบเทียบผลจากระบบการซอมบํารุงเดิม กับระบบการซอมบํารุงที่ไดปรับปรุงแลวพบวา 



 

เครื่องทําลอนกระดาษลูกฟูก และเครื่องพิมพเซาะรองมีระยะเวลาการชํารุดใชงานไมได ลดลง
เฉลี่ยเดือนละ 347 และ 540 นาที ตามลําดับ อัตราการขัดของของเครื่องทั้งสองลดลงเฉลี่ยรอยละ 
2.5% และ 2.3% ตามลําดับ นอกจากนี้อัตราโอกาสของการขัดของของทั้งสองเครื่องลดลงเฉลี่ย 
0.10 และ 0.34 คร้ัง/8 ช่ัวโมง ตามลําดับ 

 
เพชรชรินทร  พรนภดล (2541) ศึกษาการวางแผนกลยุทธในโรงงานกรณีศึกษาที่อยูใน

อุตสาหกรรมผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร  ซึ่งโรงงานกรณีศึกษานี้มีวิสัยทัศนที่จะเปนผูนํา
อันดับหนึ่งของโลกทางดานบรรจุภัณฑอาหารโดยทําการวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน โอกาสและ
อุปสรรค เพื่อทําการกําหนดวัตถุประสงคการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม  โดยไดทําการเลือกกล
ยุทธหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพนั้นคือการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสําหรับ
กระบวนการเคลือบแลคเกอรเพือ่ลดเวลาสูญเปลาจากการเกิดเครื่องจักรเสียหรือเกิดเหตุขัดของ
บอยๆ   โดยสามารถลดเวลาสูญเปลาได 3.65% ภายในเวลา 4 เดือนหลังการปรับปรุง  สาเหตุที่ทํา
ใหเปอรเซนตเวลาสูญเปลาลดลงเพียงเล็กนอยเนื่องจาก  สภาพเครื่องจักรถูกละเลยในการดูแล
รักษามานานและมีการฟ นฟูสภาพเครื ่องจักร(overhaul) ระหวางปรับปรุงจึงทําใหตองหยุด
เครื่องจักรแกไขหลายครั้งเนื่องจากมีการกําหนดความหลวมคลอนของบางชิ้นสวนผิดพลาดจึง
ตองปรับตั้งคาใหมอยูบอยๆ  แตโดยสรุปแลวหลังจากเครื่องจักรถูกปรับตั้งคาจนเสถียรภาพแลว
จะมีเปอรเซนตเวลาสูญเปลาลดลงเรื่อยๆและมีแนวโนมที่จะประสบความสําเร็จมากยิ่งขึ้นถา
ติดตามการปรับปรุงอยางใกลชิดและดําเนินตามแผนที่กําหนดไว    ผูศึกษาไดใหขอเสนอแนะวา
แผนการบํารุงรักษาแบบทวีผลนี้ควรมีการทบทวนอยางนอยปละ 2 คร้ัง และควรดําเนินการอบรม
อยู สม่ําเสมอตามแผน  การดําเนินกจิกรรมกลุ มและการปรับปรุงอยางตอเนื ่องจะประสบ
ความสําเร็จไดควรมีการติดตามอยางใกลชิดจากผูบริหารโดยการลงพื้นที่จริงเพื่อรับทราบปญหา
และสามารถสรางขวัญและกําลังใจ การมีสวนรวมกับองคกรมากยิ่งขึ้น  ปญหาและอุปสรรคที่พบ
ในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาแบบทวผีลของผูศึกษาคือ 1. ระยะเวลาการประยุกตตาม
กลวิธีในชวงตนๆหัวหนางานสวนใหญยังไมคอยใหความสําคัญเพราะจะใหความสําคัญกับ
ผลผลิตในแตละวันมากกวา  2.ผูศึกษาไดเปนผูอบรมเองซึ่งยังขาดความชํานาญ 3.การระดม
ความคิดเพื่อแกปญหาเครื่องจักรทําไดยากเนื่องจากพนักงานไมไดรับการฝกอบรมทางดานเทคนิค
มาเลย 4.ในการติดตามผลการดําเนินกิจกรรมกลุมเพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่องจะมีเพียงผูจัดการใน
ฝายผลิตที่สนใจและติดตามผลเทานั้นทําใหพนักงานรูสึกวาผูบริหารระดับอื่นๆไมใหความสําคัญ
เทาที่ควร 
 

พรสวรรค  ภูยาธร (2542) ศึกษาการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
ในโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ และลดเปอรเซ็นต
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ระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร ซึ่งจากการศึกษาระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรของ
โรงงานดังกลาว ในปจจุบันพบวาการบํารุงรักษาซอมแซมจะกระทํา เมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
และไมมีการนําขอมูลการขัดของของเครื่องจักร มาวิเคราะหเพื ่อนําไปใชในการวางแผน
บํารุงรักษา ในการศึกษานี้ไดวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักร และการดําเนินการแกไข
เพื่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการจัดทําแผนการบํารุงรักษารายป, แผนการ
บํารุงรักษาราย 5 ป, การจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจกัร และการจัดระบบเอกสารในงาน
บํารุงรักษา ซ่ึงผลที่ไดคือเครื่องจักรทั้ง 3 ประเภทของโรงงานกรณีศึกษามีระยะเวลาเฉลี่ยระหวาง
การเกิดเหตุขัดของเพิ่มขึ้นและเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลง 

 
โกเมศ เจนอนันตพร (2543) ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพการผลิตภายในโรงงาน โดยเริ่มจาก

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญญา จากการศึกษาพบวามีปญหา
อยูดวยกัน 2 อยางคือ ปญหาผลิตภาพต่ําและปญหาของเสียมีมาก สวนสาเหตุของปญหามาจากคน
ขาดความชํานาญในการปฏิบัติหนาที่ และเวลาสูญเสียของเครื่องจักรมีมาก ดังนั้นจึงไดเสนอแนว
ทางการแกไขโดยจัดใหมีการฝกอบรมแกพนักงาน และจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช
เพื่อแกปญหาภายในโรงงาน หลังการพัฒนาระบบแลวพบวา เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลงจาก 
61,059 ชั่วโมงตอเดือน เหลือ 52.187 ชั่วโมงตอเดือน หรือคิดเปนเวลาสูญเสียเครื่องจักรจากเวลา
ทั้งหมด โดยเฉลี่ยลดลงจาก 5.80 % เปน 4.95% เพิ่มความสามารถในการผลิตจาก 370,760 ตัวตอ
เดือน เปน 377,655 ตัวตอเดือน หรือเทียบกับกําลังการผลิตจะเพิ่มขึ้นจาก 71.3 เปอรเซ็นต เปน 
72.6 เปอรเซ็นต และเพิ่มโอกาสทางการขาย 16,692,792 บาทตอเดือน  ซึ่งปญหาที่พบคือ ฝาย
บริหารใหความสําคัญกับการบํารุงรักษานอยมาก  มีผูรูเกี่ยวกับPMนอย ขาดการฝกอบรมอยาง
ตอเนื่องของพนักงานซอมบํารุงและพนักงานเดินเครื่องจักร  ความสูญเสียชวงแรกยังมีคาลดลงไม
มากเนื่องจากพนักงานยังไมเขาใจวิธีการทํางานจึงตองอาศัยเวลาระยะหนึ่งในการทํางานจึงจะเขา
ที่เขาทาง 

 
ประเสริฐ  บุญเทียม (2543) ไดศึกษาการปรับปรุงระบบงานซอมบํารุงปองกัน โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยการลดจํานวนชั่วโมงการขัดของของเครื่องจักรใหลดนอยลง ซ่ึง
ทําไดโดยการจัดการดานซอมบํารุงปองกันใหเปนระบบมากขึ้น เพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่
พรอมใชงาน และมีอัตราการขัดของนอยลง จําเปนจะตองมีการวางแผนการบํารุงรักษาอยางมี
ประสิทธิภาพ ชนิด สาเหตุของการขัดของ และระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ จะถูกนํามากําหนด
เปนแผนงานการบํารุงรักษา โดยแผนงานการบํารุงรักษาจะถกูกําหนดเปนระยะยาว ระยะกลาง 
และระยะสั้น คือแผนงานการบํารุงรักษาหลัก 5 ป แผนงานการบํารุงรักษาประจําป และแผนงาน
การบํารุงรักษารายเดือน ตามลําดับ นอกจากนั้นยังไดจัดทําแผนการหลอลื่น และแผนการ
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ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ โดยมีการกําหนดมาตรฐานและการควบคุมการบํารุงรักษา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของแผนงานการบํารุงรักษา จากการศึกษาและประเมินผลโดยการเปรียบเทียบผล 
ของการปรับปรุงระบบซอมบํารุงปองกันกอนและหลังการปรับปรุง เปนระยะเวลา 4 เดือน พบวา 
อัตราการขัดของกอนการปรับปรุงเทากับ รอยละ 18.58 สามารถลดลงเหลือ รอยละ 16.85 13.20 
8.77 และ 4.97 ตามลําดับ สวนอัตราการใชงานของเครื่องจักรกอนการปรับปรุงเทากับ รอยละ 
80.00 สามารถเพิ่มขึ้นเปน รอยละ76.47 82.59 85.56 และ 89.81 ตามลําดับ  โดยมีขอเสนอแนะ 1.
แผนการบํารุงรักษาจะตองมีการดําเนินงานที่ตอเนื่องตลอดทั้งระบบ  เพราะการไมตอเนื่องจะ
สงผลโดยรวมและกอใหเกิดอัตราขัดของเพิ่มขึ้น 2.แผนการบํารุงรักษาจะตองมีการปรับปรุง
แกไขใหมีประสิทธิภาพใหเหมาะสมเพื่อสอดคลองกับสภาพการของเครื่องจักรอยูเสมอๆ 3.
พนักงานควรถูกอบรมอยูเปนประจําเพื่อเพิ่มทักษะและทันตอเทคโนโลยทีี่เปลี่ยนแปลงไปรวมถึง
สรางทัศนะคติที่ดีตอการบํารุงรักษาและการปองกัน 4.ควรสรางขวัญและกําลังใจใหกับบุคลากร
ทุกระดับเพื่อสรางความสามัคคีในการปฏิบัติงานรวมกัน 
 

G.Chand, B.Shirvani  (2543) ไดศึกษาการประยุกตการบํารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) กับ
โรงงาน cellular เพือ่ใชเปนฐานในการกาวไปสู World Class Manufacturing (WCM) โดย
โรงงานกรณีศึกษาเมื่อทําการวัดผลคา Overall Equipment and Effectiveness (OEE) พบวามีคา
เทากับ 62% โดยที่คา OEE ของระดับ WCM นั้นจะมีคามากกวา 85% ขึ้นไปซึ่งโรงงานดังกลาวจะ
จําเปนอยางยิ่งที่จะตองดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเนื่องเพื่อจะสงผลกระทบในระยะยาวเพื่อ
ยกระดับคา OEE ใหไดมากกวา 85% ขึ้นไป  โดยมีขอเสนอแนะในเรื่องของการมี Team work 
และการจัดการกับขอมูลที่ดีจะสงผลตอกิจกรรรม TPM เปนอยางมากวาจะประสบความสําเร็จ
ขนาดไหน 
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2.2 แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

2.2.1 การบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) 

 
 หลังจากที่ญี่ปุนไดนาํเอา PM (Preventive Maintenance หรือ Productive Maintenance) 
จากสหรัฐอเมริกาเขามาในชวงทศวรรษ 1950 และ 1960 ก็ไดมีการพัฒนาขึ้นมาเปน TPM หรือ 
PM แบบญี่ปุนขึ้นซ่ึงมีความแตกตางจาก PM เดิมเพราะกิจกรรม TPM นั้นมุงที่จะแสวงหา
ประสิทธิภาพของระบบโดยรวมที่สูงที่สุดโดยใหทุกคนในองคกรมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารสูงสุด
จนถึงพนักงานฝายผลิตผานกิจกรรมกลุมยอยที่ทับซอนกันอยูตามโครงสรางขององคกร
 โดยมากแลวกิจกรรม TPM จะเริ่มระยะแรกที่ฝายการผลิตกอนแลวจากนั้นก็มีการขยาย
ผลไปทั่วทั้งองคกรระบบการผลิตสวนใหญในปจจุบันจะเปน Man-Machine System เม่ือ
อัตโนมัติมีความกาวหนามากขึ้นระบบการผลิตจึงตองพึ่งพาเครื่องจักรมากยิ่งขึ้นดังนั้นวิธีการใช
และบํารุงรักษาเครื่องจักรจึงเปนมีความสําคัญและเปนตัวกาํหนดประสิทธิภาพการผลิต 
 แนวคิดพื้นฐานรวมของกิจกรรม JIT กับ TPM นั้นมีความสัมพันธกนัอยางขาดไมได  
เพราะการผลิตแบบ JIT จะผลิตเฉพาะสิ่งที่จําเปนในเวลาที่จําเปนเทานั้นซ่ึงจําเปนอยางยิ่งที่
จะตองทําใหการชํารุดเสียหายที่เกิดขึ้นแบบฉับพลัน  หรือการหยุดชะงักชะงันหรือของเสียเปน
ศูนย  และจะตองลดเวลาการเตรียมการ (Setting Time) ใหนอยที่สุดเพื่อใหสอดคลองกับการผลิต
สินคาที่หลากหลายชนิดมากยิ่งขึ้นแตปริมาณนอย  ซ่ึงกิจกรรม TPM นี้จะทําใหส่ิงเหลานี้เกิดขึ้น
จริงไดกลาวคือการผลิตแบบ JIT จะไมมีการสมบูรณไดหากขาดกิจกรรม TPM นั่นเอง  หากเรา
พิจารณาโรงงานที่มีการพัฒนาระบบการผลิตเปนแบบ JIT แลวก็จะพบวาผลลัพธของ TPM 
สูงขึ้นมากอยางเห็นไดชัดดวย 
 ผลลัพธจากการทํา TPM ที่เปนรูปธรรมซึ่งเปนบริษัทที่ใชเวลามากกวา 3 ปในการทํา 
TPM จนไดรับรางวัล PM Award จะใหประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มมูลคาขึ้นถึง 1.5-2 เทา อัตรา
ของเสียในเสียในกระบวนการผลิตจะลดลงเปน 1 ใน 10 ตนทุนการผลิตจะลดลง 30%  สินคาคง
คลังของทั้งสินคาสําเร็จรูปและที่อยูในกระบวนการผลิตลดลงครึ่งหนึ่ง อุบัติภัยที่ทําใหตองหยุด
งานเปนศูนย  และมลภาวะเปนศูนยจํานวนขอเสนอเพื่อการปรับปรุงเพิ่มขึ้นเปน 5-10 เทาซ่ึง
ทั้งหมดเปนผลลัพธที่เปนไปตามแผนที่ไดวางไว  และผลลัพธที่เปนนามธรรมก็คือ ทัศนะคติของ
คนเปลี่ยนไป  เครื่องจักรและสถานที่ทาํงานสะอาดขึ้น  ภาพลักษณของโรงงานดีขึ้น 
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2.2.2 12ขั้นตอนของโปรแกรมการดาํเนินกิจกรรม TPM 
 
ขั้นเตรียมการนํามาใช 

1. การประกาศนโยบายการนํากิจกรรม TPM เขามาดําเนินการในบริษัทของผูบริหาร
ระดับสูง 

2. การใหการอบรมและรณรงคการนํากิจกรรม TPM มาดาํเนินการใหบริษัท 
3. จัดตั้งโครงสรางการบริหารเพื่อผลักดันกิจกรรม TPM และเครื่องจักรตนแบบของ

ระดับผูบริหาร 
4. กําหนดนโยบายพื้นฐานและเปาหมายของกิจกรรม TPM  
5. จัดทาํ Master Plan ของการดําเนินกิจกรรม TPM 

ขั้นเริ่มนาํมาใช 
6. กิจกรรม TPM kick-off 

ขั้นเขาสูการดาํเนินการปฏิบัติ 
7. จัดโครงสรางเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของฝายการผลิต 

7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
7.2 การบาํรุงรักษาดวยตนเอง 
7.3 การบาํรุงรักษาเชิงวางแผน 
7.4 ฝกอบรมยกระดับทักษะการเดินเครื่อง  และการบํารุงรักษา 

8. สรางระบบการควบคุมดูแลขั้นตนสําหรับผลิตภัณฑใหมและเครื่องจักรใหม 
9. สรางระบบการบํารุงรักษาคุณภาพ 
10. สรางระบบการเพิ่มประสิทธิภาพฝายงานบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 
11. สรางระบบการบริหารความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสิ่งแวดลอม 

ขั้นมีความมั่นคง 
12. ดําเนินการ TPM อยางสมบรูณ  และยกระดับกิจกรรม TPM 

 

2.2.3 แนวคิดของการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 
 การเพิ่มประสิทธิภาพ คือ การที่ทําใหไดผลผลิต (Output) มากที่สุดโดยการใสปริมาณ
ทรัยกร (Input) นอยที่สุดซ่ึงส่ิงสําคัญที่จะตองพิจารณานั้นคือความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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16 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 
 ความสูญเสียทั้ง 16 ประการนี้เปนสวนที่ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นและทําให
ประสิทธิภาพการเพิ่มผลผลิตลดลง  ซ่ึงจําเปนจะตองพิจารณาและกาํจัดความสูญเสียเหลานี้
ออกไปใหไดมากที่สุด 
 

1. 7 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
(1) ความสูญเสียจากการชาํรุดเสียหาย 
(2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/ปรับแตง 
(3) ความศูนยเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 
(4) ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต 
(5) ความสูญเสียจากการหยุดชะงักชะงัน/การเดินเครื่องเปลา 
(6) ความสูญเสียจากของเสีย  และของซอม 
(7) ความสญูเสียจากความเร็วลดลง 

2. ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทาํงานของเครื่องจักร 
(8) ความสูญเสียจากการ Shut down หยุดเครื่อง 

3. 5 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของคน 
(9) ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 
(10) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
(11) ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
(12) ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ 
(13) ความสูญเสียจากการตรวจวัด  และปรับแตง  

4. 3 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคของทรัพยากรตอหนวย 
(14) ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 
(15) ความสูญเสียดานพลังงาน 
(16) ความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร 

 
 ในวิทยานิพนธนี้มุงเนนที่จะหาความสูญเปลาที่มาจากเครื่องจักรนั่นคือ 7 ความสูญเสีย
หลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
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2.2.4 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)   

การบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนแนวคิดที่ตองการ  “ปองกัน”  การหยุดของเครื ่องจักร
เนื่องจากเครื่องจักรไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณีใดๆ 
เป นการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง   ดังนั ้นจงึมีระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้น  เพื่อเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร,  การเติมน้ํามัน,  การหลอลื่น,  
การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน,  การซอมแซม,  การจดบันทึกผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการวาง
แผนการบํารุงรักษา,  การวิเคราะหขอมูลที่ไดบันทึกไว  เพื ่อคนหาจุดที ่เปนปญหาเพื ่อสราง
มาตรการแกไข  โดยที่การดําเนินงานทั้งหมดจะเกิดขึ้นซ้ําแลวซํ้าอีก  ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนการ
บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักรที่เปลี่ยนไปตามเวลา  โดยใหเกิดความเหมาะสม  
แมนยําเชื่อถือไดและทันสมัยเสมอ 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  มีวัตถุประสงคดังตอไปนี้   

1) ลดจํานวนการชํารุดขัดของของเครื่องจักรอุปกรณที่สําคัญ 

2) ลดความสูญเสียในการผลิตเนื่องจากอุปกรณเกิดชํารุดขัดของ 

3) เพิ่มอายุการใชงานและผลิตภาพของอุปกรณทั้งหมด 

4) รับขอมูลที่มีความหมายสัมพันธกับประวัติของเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมด  เพื่อใชใน
การตัดสินใจซอมแซม  ยกเครื ่อง  หรือเปลี่ยนอะไหล  ซึ่งสามารถชวยเพิ่ม  ROI  
(Return  on  Capital  Investment)  ดวย 

5) ชวยกําหนดการวางแผนการจัดตารางเวลาที่ดีสําหรบังานซอมบํารุงที่ตองการ 

6) สนับสนุนความปลอดภัยและสุขภาพพนักงาน 

 

โดยปกติแลวการบําร ุงร ักษาเชิงปองกันเปนงานบําร ุงร ักษาที ่สรางขึ ้นและจัด
ตารางเวลาพื้นฐานเวลาเฉลี่ยระหวางชํารุดเสียหาย  (Mean  Time  Between  Future:  MTBF)  
และเวลาเฉลี่ยการซอมแซม  (Mean  Time  To  Repair:  MTTR)  และการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน
ของเครื่องจักรอุปกรณที่ผูผลิตกําหนด  หรือพิจารณาจากปจจัยตางๆ  ดังนี้ 

ก) สภาพเครื่องจักรอุปกรณ 
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ข) ความรุนแรงของการใชงาน 

ค) ความสําคัญดานความปลอดภัย 

ง) ชั่วโมงการทํางาน 

จ) ความไวตอการสึกหรอและหลุดหลวม 

ฉ) ประวัติของเครื่องจักรอุปกรณ 

ช) แนวโนมความผิดปกติ   

การปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ  ดังนี้  (พลาวธุ  2543) 

1) การทาํความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน  (Cleaning) 

2) การหลอล่ืน  (Lubrication) 

3) การตรวจสภาพ  (Inspection) 

4) การปรับแตงและเปลี่ยนชั้นสวน  (Adjustment  and  Part  Replacement) 

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้  คือ  

การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)   

การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุง  
ซึ่งนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการในโรงงานแลว  ยังใหผลสะทอนตอ
ความรูสึกของพนักงานอีกดวย  งานทําความสะอาดนับเปนกาวแรกของงานบาํรุงรักษาเชิงปองกัน
เนื่องจาก 

- ขณะทําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆ  ของเครื่องจักรเปนประจาํ
จนสามารถทราบไดอยางแนชัดวา  สภาพปกติของเครื ่องจักรภายนอก,  
สภาพเสียงที่เกิดขึ ้น,  ความสั่นสะเทือน,  ความรอนที่เกิดขึ ้น  และอื ่นๆ  
ขณะที่เดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร  และเมื่อสังเกตเห็นสภาพที่
ผิดปกติพื้นฐานกอนก็จะสามารถทําการแกไขปญหาเครื่องจักรไดทันกอนที่
จะลุกลามไปมากกวาที่เปนอยู 
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- การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ  บนเครื ่องจักร  หรือบริเวณ
โรงงานเปนการชวยลดความสึกกรอนของเครื่องจักร  และความผิดพลาดใน
การใชงานเครื่องจักร 

- ชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได  เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ  
เชน  วัสดุหลอลื่นหกเรีย่ราดบนพื้น  ชิ้นสวนหรือเกะกะตางๆ  จะถูกขจัด
ออกไป  อุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหลานี้จึงไมเกิดขึ้น 

โดยท่ัวไป  ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ  เชน 

- ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ  และเครงครัดในเรื่องทําความสะอาด 

- ไมมีการจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 

- พนักงานเกี ่ยงกันในเรื ่องหนาที่  และขอบเขตความรับผิดชอบในการทํา
ความสะอาด 

ซ่ึงทางแกสําหรับปญหาเหลานี้สามารถกระทําไดโดยการดําเนินการในเรื่องนี้ 

- กําหนดนโยบายในการทําความสะอาดที่ชัดเจน  และเปนที่รับรูของพนักงาน
ในทุกระดับ  เชน  นโยบายกิจกรรม  5 ส 

- สรางสิ ่งจ ูงใจในการรักษาความสะอาดที ่ไมอยู ในรูปของเง ิน   เพื ่อให
พนักงานมีสวนรวม 

- แบงหนาที ่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยาง
ชัดเจน 

การหลอล่ืน  (Lubrication) 

การหลอลื่นเปนสิ่งที่จําเปนสําหรับเครื่องจักร  เนื่องจากวัสดุที่ใชทําหนาที่ปองกันมิให
สวนที่เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง  (Metal  to  Metal  Contact)  นอกจากจะปองกันความ
เสียหายของเครื่องจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว  ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํางาน
ของเครื่องจักรสูงขึ้น  เนื่องจากการหมุนการเคลื่อนไหวเปนไปอยางราบรืน่  มีความฝดนอยที่สุด  
การดําเนินการเพื ่อหลอลื่นเครื ่องจักรดูเหมือนเปนสิ ่งที ่ง ายและไมนาจะมีวิธีที ่ซับซอน  การ
บํารุงรักษาสวนใหญจึงมักไมเนนในเรื่องการหลอลื่นมากนัก  และทําใหมองขามความจําเปนใน
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การที ่จะตองมีระบบงานหลอลื่นที ่มีประสิทธิภาพไปโดยสิ ้นเชิง  ซึ ่งการจัดใหมีระบบและ
แผนงานหลอล่ืนที่ดีนั้น  ทําใหประโยชนในดานตางๆ  คือ 

- ลดความสูญเสียเนื่องจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร  ทําใหผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ 

- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต  และการบํารุงรักษา  ซึ ่งไดแก  
แรงงาน,  วัสดุและพลังงานที่ใชในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 

- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอลื่นผิดประเภท  ซึ่งบางครั้ง
กอใหเกิดความเสียหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 

- ประหยัดวัสดุหลอลื่นไปไดในบางสวน  เนื่องจากสามารถลดความสูญเสีย
อันเกิดจากการหกเรี่ยราด  หรือที่พนักงานนําวัสดุหลอลื่นไปหลงลืมไวในที่
ตางๆ  และไมถูกนํามาใชใหเกิดประโยชน 

ในการดําเนินงานระบบหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ  ตองคํานึงถึงส่ิงตางๆ  ดังนี้ 

- ศึกษาในดานความตองการ  ประเภท  ชนิด  ประมาณ  ของวัสดุหลอลื่น  
สําหรับเครื่องจักรทั้งหมด  ซ่ึงขอมูลที่ตองการเหลานี้จะหาไดจากคูมือการใช
งานของเครื่องจักร  หรือคําแนะนําจากบริษัทน้ํามันที่เชื่อถือได 

- พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอลื่นที่ใชจากหลายๆ  ผูผลิต  
เพื่อลดจํานวนผูผลิต  ประเภท  และวัสดุหลอล่ืนใหนอยที่สุด  ทั้งนี้เพื่อความ
สะดวกในการสั่งซ้ือ  จักเก็บ  และรักษาวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

- จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอลื ่นแยกเปนประเภทน้ํามัน  เพื ่อประกันความ
ถูกตองในการจายประเภทและชนิดของวัสดุหลอลื่นใหแกพนักงานซอม
บํารุง 

- ปรับปรุงวิธีการหลอลื่นใหสะดวกและปลอดภัยในการทํางาน  โดยสําหรับ
เครื่องจักรที่ตองมีการเติมวัสดุหลอลื่นขณะเดินเครื่องจักร  เชน  ตอทอเขา
ไปถึงจุดที่เขาถึงไดยาก  หรือใชระบบเติมสารหลอล่ืนอัตโนมัติ  เปนตน 
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- จัดทําระบบบันทึกการหลอลื่นที่เหมาะสม  เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติงาน
หลอลื่นจะไมมีสิ่งผิดพลาด  รวมทั้งสามารถใชเปนขอมูลเพื่ออางอิงสําหรับ
งานบํารุงรักษาในโอกาสตอไป 

- วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอลื่นหาขอบกพรองและแนวทางแกไขให
ทันตอเหตุการณ  รวมทั้งการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหลอลื่นเพื่อปรับปรุง
ระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา 

การตรวจสภาพ  (Inspection) 

การตรวจสภาพในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  มีวัตถุประสงคเพื ่อคนหาขอบกพรอง  
(Defect)  ขั้นตนหรือสิ่งแปลกปลอมอื่นๆ  ซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ  (Failure)  ของเครื่องจักร  
จนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไปได 

ความบกพรอง  (Defect) หมายถึง  สภาพการณที่มีคุณลักษณะของอุปกรณของเครื่องจักร
เปล่ียนไปถึงขั้นที่ไมสามารถทําหนาที่ตามที่ควรจะเปน 

การขัดของ  (Failure)  หมายถึง  สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจน
เปนเหตุใหเครื่องจักรทําหนาที่ไดตามขอกําหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง 

ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบกันดีวา  ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่
แนนอน  อาการบางอยางเปนไปอยางชาๆ  และเหตุเสีย  (Breakdown)  ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา  “รอ”  ที่จะใหเกิดอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียง
สั้นๆ  เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว  และอาการเหลานี้ก็มีทั้งที่สามารถคาหาและ
ตรวจพบไดในระยะเริ ่มตน  หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยก็ได  ดังนั ้นในการปฏิบัติงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันจึงจําเปนที่ตองรู  และเขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการชํารุดและขัดของ
ของชิ้นสวนตางๆ  ที่เรียกวา  กลไกการขัดของ  ซ่ึงไดแก 

- สาเหตุการชํารุดและขดัของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 

- ผลกระทบจากการชํารุดและการขัดของของชิ ้นสวนอุปกรณที ่ม ีผลตอ
เครื่องจักรรวมทั้งระดับความรุนแรงที่เกิดขึ้นดวย 

- วิธีตรวจพบอาการผิดปกติของเครื่องจักร  (Deviating Condition)  ของ
ช้ินสวนและอุปกรณเครื่องจักร 
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สภาวะแวดลอมก็เปนปจจัยสําคัญประการหนึ่งที่มีผลตอการชํารุดและการขัดของของ
ชิ้นสวนตางๆ  เปนอยางมาก  ไดแก 

- สภาวะบรรยากาศ  ซึ่งหมายถึงความรอน  ความชื้น  เสียงดัง  ฝุนผง  ไอจาก
ทะเล  หรือสารเคมี  เปนตน 

- สภาวะการทํางาน  หมายถึง  ภาระของเครื่องจักร  วิธีการใชงานเครื่องจักร  
และวิธีการซอมบํารุง 

ดังนั้นพื้นฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  จึงขึ้นอยูกับความรูในเรื่องของกลไกการ
ขัดของ  และสภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข  เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทาํงาน
ปกติของเครื่องจักร 

การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน  (Adjustment  and  Part  Replacement) 

ในการซอมบํารุงเครื่องจักร  แมวาจะมีการักษาความสะอาดและหลอลื่นเพียงใด  ความ
สึกหรอของชิ้นสวนยอมเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได  ดังนั้นการปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน  จึง
เปนเรื่องจําเปนที่จะใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ  พรอมที่จะทํางานภายในขอบเขตที่กําหนด
ของเครื่องจักรแตละเครื่อง  การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน  สามารถอธิบายไดดังนี้   

1. การปรับแตง 

เปนกรรมวิธีที่จะชวยใหเครื่องจกัรกลับเขาสูสภาพปกติ  ที่สามารถทํางานไดอยาง
ถูกตองตามที่กําหนด  โดยจะตองดําเนินการในกรณีตอไปนี้ 

- เมื ่อเกิดการสึกหรอของชิ ้นสวนเครื ่องจักร  และการสึกหรอยังคงอยู ใน
ขีดจํากัดของการใชงาน 

- เมื่อวัสดุที่ใชทําชิ้นสวนเกิดความลา  (Fatigue)  แตยังคงอยูในขีดจํากัดจอง
การใชงาน 

- เมื ่อมีการเปลี ่ยนแปลงชิ ้นสวนใหม  โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั ้งศูนย  
(Alignment)  และระยะหาง  (Clearance) 

ดังนั้นการเปลี่ยนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจําเปนที่จะตองมีการปรับแตงเพื่อให
เคร่ืองจักรทํางานอยูในขอบเขตที่กําหนดในเรื่องความดัน  อุณหภูมิ  การสั่นสะเทือน  ฯลฯ 
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2. การเปลี่ยนชิ้นสวน 

เปนกรรมวิธีที่ชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพที่จะทํางานไดถูกตองตามขอกําหนด  
ซ่ึงตองดําเนินการในกรณีตอไปนี้ 

- เมื่อช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดสึกหรอ  ผุกรอน  จนเกินขีดจาํกัด
ของการใชงาน 

- เมื ่อชิ ้นสวนมีอายุใชงานเกินกําหนด   ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัด
หรือไมก็ตาม 

- เมื่อชิ้นสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับที่กําหนดเวลาในการใชงาน  แตทํา
การเปลี่ยนชิ้นสวนอื่นไปแลว  ก็ควรทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดังกลาวไปดวย  
การเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักรจะดําเนินการในโอกาสตอไปนี้  คือ 

• เครื่องจักรเกิดเหตุเสีย  ขัดของและหยุดทันที  (Breakdown) 

• ทําการซอมใหญ  (Overhaul) 

เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกับเครื่องจักร  จะเกิดผลกระทบตอคาใชจายในการ
ซอมบํารุงมากที่สุด  ถึงแมวาการเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจักรบอบครั้งจะทําใหการเสีย
ของเครื่องจักรลดนอยลงไป  แตก็ทําใหคาใชจายในการซอมบํารุงสูงขึ้นดวย  แตการประหยัดใน
เรื ่องการเปลี ่ยนชิ้นสวนอะไหลเก ินไป   จะมีผลใหสูญเสียตางๆ  อันเกิดจากการหยุดของ
เครื่องจักรสูงขึ้นเชนเดียวกัน  ดังนั้นจึงจําเปนที่ตองมีการศึกษาวาจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยน
ช้ินสวนอยูที่ใด  ซ่ึงสามารถทราบโดยการเก็บขอมูลเปนสถิติในการเปลี่ยนชิ้นสวน  และคาใชจาย
ที่เกิดขึ้น  และทําการวิเคราะหอยางรอบคอบ 

แนวคิดของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เปนแนวคิดที่ดี  และเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป  
ดังนั้นอุตสาหกรรมสวนใหญจึงมีนโยบายที่จะนําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชในกิจการของ
ตน  แตหลายกิจการจําเปนที่จะตองยกเลิกงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไป  เพราะประสบปญหาใน
รูปแบบตางๆ  เชน  ตนทุนสูงขึ้นกวาที่ควรจะเปน  ดังนั้นการนําระบบรักษาเชิงปองกันมาใช  จึง
ตองอยูในลักษณะคอยเปนคอยไป  ไมวาโครงการใหญโตจนเกินขีดความสามารถของหนวยงาน  
แลวจึงทําการขยายออกไปตามความจําเปนเมื่อการดําเนินงานในขั้นตนไดผลอยางดี   
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2.2.5 การวางแผนการบํารุงรักษา 

ในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงนั้น  จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบเปนที่ยอมรับ  
มีแผนงานตามวัตถุประสงค  การวางแผน  การกําหนดรายการ  การลงมือปฏิบัติที่เหมาะสม  หาก
เปนงานที่มีวัตถุประสงคที่แนนอนแลว  การดําเนนิการหรือการจัดการนั้น  จะตองอาศัยการจัก
แบงออกเปนขั้นตอนตางๆ  ใหรัดกุมเหมาะสมเกี่ยวโยงอาศัยซ่ึงกันและกันเปนอยางดี  จึงจะทาํให
ผูปฏิบัติการมีความคลองตัว  รวดเร็ว  แมนยํา  และมีประสิทธิภาพสูง 

สําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น  มีการดําเนินการและการจัดการ  ตามขั้นตอนใหญๆ  
คือ  การจัดวางระบบ  การวางแผน  การกําหนดเวลา  การลงมือปฏิบัติ  และการประเมินผล  มี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 

การจัดวางระบบ 

ในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ส่ิงสําคัญที่จะตองคนหาความถูกตอง  รวดเร็ว
เชื่อถือได  ก็คือขอมูลงาน  เพื่อนดําเนินงานและประเมินผล  ดังนี้คือ 

 1.  การรวบรวมขอมูล 

 2.  การหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร 

 3.  ขอมูลงานซอมบํารุงเครื่องจักร 

การรวบรวมขอมูล   

การเก็บขอมูลเปนสิ ่งจําเปนอยางยิ ่งในงานบํารุงรักษาเพื ่อใชในการวางแผน   และ
วิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น  รวมถึงการพัฒนา  ปรับปรุงแกไข  เพื่อลดงาน
บํารุงรักษาลงไปได  ดวยการเก็บขอมูลอยางมีเปาหมายและวัตถุประสงคชัดเจน  ควรเก็บขอมูล
ใหนอยที่สุด  แตมีขอมูลพอใชงาน  ความเปนแบบฟอรมงายสําหรับผูปฏิบัติงาน  การกรอกขอมูล
ควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอง  มิฉะนั้นหากนําขอมูลผิดมาใชในการวางแผน  จะทําใหเกิด
ความเสียหายขึ้นภายหลังได  ในการเก็บขอมูลการบํารุงรักษา  หากมิไดนําไปใชจะเสียเวลาเก็บ
ขอมูลโดยเปลาประโยชน  จึงควรมีการนําขอมูลมาวิเคราะห  และใชงานอยางนอยปละครั้ง  เพื่อ
พัฒนางานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

ก)  รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของ 
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ประกอบดวย  เหตุขัดของเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของชิ้นสวนของเครื่องจักร  ซ่ึงทํา
ใหประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องจักรลดลง  และเหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน 

ข)  ลักษณะรูปแบบเหตุขัดของ 

เหตุขัดของ  คือ  ลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสมารถในการทาํงานแบง
ออกเปน  2  ชนิดคือ 

 1.  เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย  เปนลักษณะที ่เครื ่องจักรและอุปกรณ  
สูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด  ตัวอยางเชน  สายไฟขาด  ฟนเฟอง
ของเกียรหัก  สปริงหัก  ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได  เปนตน 

 2.  เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ  ทําใหความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร
ลดลง  เปนลักษณะที่ทําใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณลดลงถึงแมวา
จะยังคงทํางานตอไปได  แตจะเกิดความเสียหายหรือทํางานไมไดในเวลาที่กําหนด  ตัวอยางเชน  
ผิวหนาเบรกสึก  ทําใหเบรกลื่นไถล  คาไฟฟาตก  ทําใหเครื่องเดินกระตุก  เปนตน 

ค)  กลไกหรือสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร 

เหตุขัดของของอุปกรณหรือเครื่องจักร  มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดเหตุเดียว  แตมักจะเกิด
จากสาเหตุเล็กๆ  เชน  ฝุน  ผง  การสึกหรอ  ความหลวม  รอยขีดขวน  การเปลี่ยนรูปราง  ซึ่ง
สาเหตุเล็กๆ  หลายอยางรวมกันเปนสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร  ถาแกไขเพียงเรื่องใด
เร่ืองหนึ่งก็ไมสามารถหยุดการเกิดเหตุขดัของของเครื่องจักรได  สาเหตุการขัดของของเครื่องจักร  
มักเรียกวาเปนกลไกเหตุขัดของซึ่งไดแกการทําใหเกิด  ความเคน  (Stress)  ความเครียด (Strain) 
ภายในเครื่องจักรขณะทํางานและระยะเวลาของการใชงานเครื่องจักร 

จากแนวคิดตางๆ  ในการหาทางปองกันการขัดของของเครื่องจักรพอจะสรุปไดดังนี้ 

1.  การดูแลการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง  เชน  การลางทาํความสะอาด  การ
เปล่ียนถายน้ํามัน  การขันยึดของนอตและสกรูของจุดตางๆ  การคนหาสาเหตุตางๆ  ใหพบและ
ขจัดออกไป 

2.  การฟนฟูการเสื่อมสภาพและรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว 

3.  การแกไขหัวขอเฉพาะตางๆ  จากลักษณะอาการ  การคนหาจุดออนจากการออกแบบ 
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4.  การเพิ่มพูนความชํานาญ  การใชเครื่องจักร  การดูแลรักษา  จําแนกขอมูล  และจัดทาํ
เปนคูมือการใชงาน 

ง)  วิธีเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร 

วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักร  โดยการลดจาํนวนครั้งของ
เหตุขัดของของเครื่องจักร  ที่จุดที่ควรใสใจดังนี้ 

1.  จําแนกลักษณะของเหตุขัดของวาเปนแบบที่ทําใหเครื่องจักรหรืออุปกรณ  หยุดทํางาน
หรือเปนแบบทําใหสามารถเสื่อมคุณภาพลง 

2.  กิจกรรมที ่ควรทําเพื ่อปองกันความเสื ่อมสภาพของเครื ่องจ ักร   ทําได โดยการ
บํารุงรักษาเครื ่องจักรประจําวัน  เชน  ตรวจสภาพ  การเติมน้ํามัน  การทําความสะอาด  การ
ปรับแตง  การซอมแซมเล็กนอย  มีรายละเอียดดังนี้ 

- การกําหนดวิธีการและมาตรฐานการตรวจสอบ   ตลอดจนการแกไข   เช น  
ตําแหนงเครื่องจักรที่จะตรวจสอบ  ระยะเวลาการตรวจสอบ 

- การควบคุมการหลอลื่น  กําหนดวิธีการเติมน้ํามัน  และระยะเวลาการเปลี่ยนถาย
น้ํามัน 

- การสรางมาตรฐานในการทําความสะอาด   การปรับแตงกอนเริ่มงานอยางจริงจัง 

- การกําหนดวิธีการ  การควบคุมชิ้นสวนอะไหลและแกไข 

- การเพิ ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบใหรู กอน  โดยการตรวจสอบโดยอาศัย
ประสาทสัมผัสทั ้งหา  การใชเครื ่องมือวัด  และมาตรฐานการถอดแยกเพือ่
ตรวจสอบ  และวัดคาความเสื่อมสภาพ 

- การยืดอายุการใชช้ินงาน  โดยสังเกตความแตกตางของชวงเวลาที่เกิดเหตุขัดของ  
ตลอดจนหาคาอายุการใชงานของเครื ่องจักร   ตลอดจนชนิดของวัสดุเพื ่อ
ปรับปรุงแกไข 

จ)  วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  จากลักษณะของอุปกรณมาดังนี้ 

- การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปราง 

- การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัสดุ 
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- การเลือกชิ้นสวน 

- การเปลี่ยนอุปกรณวัด 

- การถอดทิ้ง 

- การเปลี่ยนแปลงโครงสราง 

- การพิจารณาระบบตางๆ  ใหม 

- การหาคาอายุการใชงาน 

- การประกอบติดตั้งใหแข็งแรง 

ฉ)  วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  จากการใชงานที่ดังนี้ 

- การทํางานวธีิการที่ถูกตอง 

- การใชงานในขอบเขตและการบํารุงรักษา 

- การดูแลรักษาสภาพแวดลอมการใชงาน 

- การใหความจริงจังกับการเติมน้ํามัน 

- การหาวิธีคนพบขอบกพรอง  ตั้งแตยังมีสาเหตุเล็กๆ 

- การตรวจภาพการเสื่อมสภาพ 

- การถอดแบบทําความสะอาด 

- การเก็บประวัติของชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร 

การวิเคราะหหาการขัดของของเครื่องจักร 

ในการเกิดการขัดของของเครื่องจักรแตละครั้ง  อาจจะมีสาเหตุมาจากอยางเดียวหรือ
หลายสาเหตุ  ดังนี้คือ 

1) การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี  เกิดขึ้นเนื่องจาก  พนักงานไมทราบวิธีการใชงาน
เครื่องจักรอยางถูกวิธี  ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง  การใชงาน
เครื่องจักรผิดประเภท 
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2) การออกแบบเครื่องจักรไมถูกตอง  เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบประเภท  ขนาด  
วัสดุของเครื่องจักร  ไมเหมาะสมกับลักษณะงาน 

3) การซอมบํารุงเครื่องจักรไมดี  เกิดขึ้นเนื่องจากพนักงานฝายซอมบํารุงขาดทักษะ
ในการซอมเครื่องจักรอยางถูกขั้นตอนการทํางาน 

4) ขาดการบํารงุรักษาเครื่องจักร  สงผลใหเครื่องจักรเกิดการชํารุด  เนื่องจากขาด
การบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง 

5) การเสื ่อมสภาพ   เก ิดขึ ้นเนื ่องจากการเลื ่อมสภาพของเครื ่องจ ักร   เมื ่อใช
เครื่องจักรเปนระยะเวลายาวนาน 

ขั้นตอนและวิเคราะหการในการวิเคราะหเหตุขอขัดของของเครื่องจักร  มีรายละเอียด
ดังนี้ 

1) การค ัดเล ือกสิ ่งที ่เป นเป าหมายในการว ิเคราะห   โดยการกําหนดลําด ับ
ความสําคัญของขอมูลและความถี่ที่จะเกิดขึ้น 

2) การคาดคะเนสาเหตุสําคัญของการขัดของของเครื่องจักร 

3) การตรวจสอบโดยการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบของการเกิดเหตุขัดของของ
เครื่องจักร 

4) ดําเนินการหามาตรการการแกไข  เพื่อขจัดหรือหยุดการขัดของของเครื่องจักร 

5) ติดตามผลการแกไขปรับปรุง  โดยทราบขอแตกตางระหวางการคาดคะเนและสิ่ง
ที่เกิดขึ้นจริง 

ขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

1) ประวัติเครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวย 

- ประวัติเครื่องจักร 

- ประวัติการซอมเครื่องจักรในอดีต 

2) คูมือการใชงานเครื่องจักร 
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3) บัตรบันทึกเครื่องจักรและอุปกรณ 

- บัตรประวัติเครื่องจักร 

- บัตรบันทึกงานบํารุง 

- บัตรหรือแบบฟอรมวิเคราะหงานบํารุงรักษา 

4) ขอมูลงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

- งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Preventive  Maintenance)  

เปนขอมลูงานบํารุงรักษา  ที่มีรายละเอียดเพื่อปองกันไวลวงหนา  และจัดใหมีแผน
แมบททั้งหมด  1  ป  และแบบหลายป  ซึ่งแบบหลังจะมีรายละเอียดเปน  เดือน  ป  อยางนอยควร
จะเปน  5  ปขึ้นไป  ซึ่งถาทําไดถึง  10 - 15  ปไดก็ยิ่งไดความถูกตองแมนยํามากขึ้น  ทั้งนี้แตละ
ชวงจะตองมีการบันทึกงานบํารุงรักษาจริง  และมีการปรับความถี ่ไปดวย  เพื ่อใหเกิดความ
เหมาะสมและแมนยําเชื่อถือได  และเปนปจจุบันเสมอ 

- งานบํารุงรักษาหลังการขัดของ  (Breakdown  Maintenance) 

การขัดของแบบนี้  เปนการเกิดโดยไมรูลวงหนาไดอยางแนนอน  บางครั้งรูชวงเวลา
ที่จะเกิด  แตบอกวันเวลาที่ถูกตองไมได  การเกิดบางครั้งรุนแรง  บางครั้งเล็กนอย  บางครั้งตอง
แกไขโดยการหยุดทําการซอมใหญ  คือ  มีการหยุดเดินเครื่องจักร  หากมีการหยุดเพื่อการซอม
ใหญ  จําเปนตองนําผลไปปรังผังแผนแมบทใหมใหเหมาะสมตอไป 

- งานบํารุงรักษาเพื่อแกไขปรับปรุง  (Corrective  Maintenance) 

เปนการบํารุงรักษาที ่มุ งการแกไขปญหาทั ้งระยะสั ้นและระยะยาว   รวมทั ้งลด
คาใชจาย  เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  อุปกรณไปพรอมๆ  กัน  เพราะเครื่องจักรอุปกรณที่
ออกแบบมาไมสมบูรณพอ  แตกระบวนการผลิต  วัตถุดิบ  นโยบายของผู บริหารเปลี ่ยนไป  
เครื่องจักรและอุปกรณ  จะตองใชงานใหไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- การปองกันการบํารุงรักษา  (Maintenance  Prevention) 

เปนลักษณะที่แสดงถึงความกาวหนาของการออกแบบเครื่องจักร  โดยใหลดงานการ
บํารุงรักษาเครื ่องจักรลงมากที่สุด  และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื ่องจักรใหสูงขึ ้น  
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ผลลัพธที่จะชวยลดคาใชจายงานบํารุงรักษา  กําลังคนและเวลาไปพรอมกันดวย  โดยใชเขาสู  
Maintenance  Design  Machine  ซ่ึงจะชวยลดปญหาตางๆ  ได 

การวางแผน (Planning) 

การวางแผน  หมายถึง  แนวทางของการปฏิบัติงาน  หรือวิธีการปฏิบัติใหสําเร็จ  โดย
อาศัยขอมูลทั ้งหมดเกี ่ยวกับงานนั ้นก ับทรัพยากรทุกอยางที ่ม ีอยู ตามที ่กําหนดให  ตองมี
องคประกอบดังนี้ 

 แผนงานลักษณะของแผนจะประกอบดวยส่ิงดังตอไปนี้ 

  ก)  ตองเกี่ยวของกับอนาคต 

  ข)  ตองเกี่ยวกับการกระทํา 

  ค)  ตองมีองคประกอบกอใหเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร 

 สาเหตุที่ตองมีการวางแผน  เพื่อมุงไปสูการบํารุงรักษา  และการปรับปรุงสภาพเครื่องจักร
อุปกรณและระบบ  ใหมีระดับคุณภาพของสิ่งตอไปนี้สูงไปดวยคือ 

  ก)  ประสิทธิผล 

  ข)  สมรรถนะ 

  ค)  ความเชื่อถือ 

  ง)  ความปลอดภัย 

  จ)  ความพรอมใชงาน 

  ฉ)  อายุการใชงานนาน 

  ช)  คาใชจายเพื่อการนี้นอยที่สุด 

 การวางแผนที่มีเปาหมายเพื่อปองกันการขัดของของเครื่องจักร  โดยการบํารุงรักษา  มี
ขั้นตอนดังนี้ 

1)  ใหเลือกอุปกรณที่สําคัญ  แลวเรียงลําดับความสําคัญจากมากไปนอย 

41



 

2)  กําหนดจุดที่มีความสําคัญกอน  แลวเรียงลําดับจุดสําคัญรองตอไป 

3)  กําหนดมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

4)  กําหนดมาตรฐานที่สําคัญตางๆ  ที่เกี่ยวของไว  เชน 

- แรงงานตอหนวยการผลิต 

- จํานวนพนักงานตอกําลังการผลิต 

- ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

ขั้นตอนที่สําคัญในการวางแผนการบํารุงรักษามีดังตอไปนี้ 

1)  แสดงวัตถุประสงคหลัก 

2)  แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได 

3)  แบงแยกวัตถุประสงคหลักออกเปนสวนๆ 

4)  ประมาณการทรัพยากร  เงิน  วัสดุและบุคคลากร 

5)  เตรียมแผนปฏิบัติ  แสดงถึงขั้นตอนตางๆ  อยางตอเนื่อง 

6)  รวบรวมแผนงานลงผังงาน  โดยแสดงไวดวยวางานอะไร  ใครจะเปนผูลงมือปฏิบัติ 

แผนแมบทของงานสามารถวางรูปแบบของแผนได  3  แบบ  ไดแก 

 1.  แผนพัฒนาการบํารุงรักษา 

 2.  แผนงานการบํารุงรักษาระยะยาว 

 3.  แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น  โดยมีรายละเอียดแผนงานตางๆ  ดังนี้ 

1)  แผนงานการบํารุงรักษา 

 เปนแผนที่มุงศึกษาพัฒนางานในปจจุบันใหดีอยูเสมอ  พรอมกับการปรับปรุงใหดีขึ้นใน
อนาคต 

2)    แผนงานการบํารุงรักษาระยะยาว  มีลักษณะดังนี้ 
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 ก)  เปนแผนงานที่มีลักษณะที่กอความสอดคลองกับงาน  ที่ตองดําเนินงานตอเนื่องกันไป  
โดยการกําหนดแผนเปน  1  ป  3  ป  หรือ  5  ป 

 ข)  เปนแผนงานที่สามารถนําไปพิจารณาเพื่อที่จะจัดซ้ือเครื่องจักรอุปกรณทดแทนไดดวย 

 ค)  ประสิทธิภาพของแผนงานนี้ขึ้นอยูกับสิ่งที่ประกอบหลายอยาง  ซึ่งตองใชทั้งกําลังคน  
กําลังเงิน  วิชาการตางๆ  และความสามารถ  ความพยายาม  ความละเอียดออน  ของบุคคลอยาง
มาก  จึงจะทําไดอยางมีประสิทธิภาพสูง 

3)  แผนงานการบํารุงรักษาระยะสั้น 

 เปนแผนงานที่รวมเอาแผนพัฒนางาน  แผนบํารุงรักษาระยะยาว  และแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณที่เกิดขัดของในขณะปจจุบัน  มาพิจารณาตัดสอนใจวางแผนและลงมือปฏิบัติ
ไปพรอมๆ  กัน 

 แผนงานที่จะประสบผลสําเร็จอยางมีประสิทธิภาพได  ผูดําเนินงานจะตองมีขอมูลและสิ่ง
ที่เกี ่ยวของกับแผนงานเตรียมไวพรอมและสมบูรณมากพอ  ขอมูลที่ตองการในการซอมบํารุง
เครื ่องจักร  คือ  ขอมูลการวิเคราะหสรุปเกี ่ยวกับการขัดของของเครื ่องจักร  และขอมูลตอง
รวบรวมและวิเคราะห  โดยเฉพาะการวิเคราะหสรุปบัตรบันทึกเครื่องจักร  ขอมูลวิเคราะห  การ
ประมาณเวลา  ขอมูลงานชิ้นสวนและวัสดุอะไหลจะตองถูกตองแมนยําสูง  ตองอาศัยทรัพยากร
บุคคลเปนผูตัดสินใจ  ระบบงานที่ดีที ่ไดเลือกสรรแลวและมีความคลองตัวสูง  การตัดสินใจ
รวดเร็ว  ดังนั้นการวางแผนการตัดสินใจ  จึงตองอาศยัขอมูลที่ถูกตองแมนยํา  เชื่อถือไววางใจ  
รวมถึงอาศัยประสบการณของบุคลากร  ของหนวยงานตางๆ  ที่เกี่ยวของ 

การวางแผนงานซอมบํารุงเครื่องจักร  ประกอบดวยรายละเอียดดังตอไปนี้ 

ก) วัตถุประสงคการดําเนินงาน 

ข) ทรัพยากรที่จําเปนในการทํางาน  ประกอบดวย 

1) กําลังคน 

2) กําลังเงิน 

3) เครื่องมืออุปกรณ 

4) ส่ิงประกอบชวงเหลืออ่ืนๆ 
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ค) ทางเลือกในการดําเนินการตามเปาหมาย 

ง) วิธีการในการประมาณเวลา  การติดตาม  การควบคุมและการแระเมินผลงานตองพิจารณา
ส่ิงเหลานี้คือ 

1) ปริมาณงานที่ทําได 

2) ความถูกตองแมนยํา 

3) ความรวดเร็วและความมีประสิทธิภาพ 

จ) การกําหนดผูมีหนาที่รับผิดชอบ 

1) แบงหนาที่ใหชัดเจน 

2) สามารถสับเปลี่ยนตัวบุคคล  หรือเพิ่มลดตัวบุคคลได 

3) จายงานหรือทําหนาที่เปนสายงานอันเดียวกัน 

ฉ) การลงทุนเมื่อไดรวบรวม  และประมวลผลพรอมแลวลงบนแผนงานที่ประกอบดวย 

1) หัวเร่ือง 

2) จุดประสงค  ชนิดของแผนงาน 

3) ลําดับงาน 

4) รายช่ืองานยอย 

5) ความสําคัญกอนหลัง 

6) ผูรับผิดชอบ 

 

การกําหนดเวลา  (Time Schedule) 

เมื่อไดลงแผนงานไปแลว  กอนลงมือปฏิบัติจะตองแจงออกมาเปนรายละเอียดชัดเจน  
เกี่ยวกับชวงระยะเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร  เพื่อนใหการปฏิบัติงานดําเนินการไปไดอยาง
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รวดเร็ว   ถูกตองตามแผนที ่ไดตั ้งไว   เพื ่อใหเก ิดประสิทธิภาพสูงสุด   สิ ่งนี ้เราถือเปนการ
กําหนดเวลาการทํางาน 

ขอมูลพื้นฐานเพื่อการกําหนดเวลา 

ก) การวิเคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเครื่องจักร  โดยจะทําใหทรายระยะเวลา  
ทิศทางน้ําหนักและความสําคญั 

ข) ขอมูลงานที่ตองรวบรวมและวิเคราะห  ประกอบดวย  ขอมูลงานบํารุงรักษาและ
ประมาณราคา  ขอมูลของชิ้นสวนและวัสดุอะไหล  และขอมูลทีเกี่ยวของกับฝายอื่นๆ  เชน  ฝาย
ผลิต  ฝายควบคุมคุณภาพ  ฝายจัดซื้อ  และผูเกี่ยวของอื่นๆ  ทั้งหมดนี้จะเปนสวนรองรับ  เพื่อมุง
เขาสูงานที่วางแผนไว 

ค) ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา  ตองชั่งน้ําหนักใหชัดเจน  ซึ่งหมายถึงการ
ประมาณเวลาเปนการพิจารณาจากภาระงานและกําลังพนักงานที่มีอยู 

ขอมูลท่ีตองเตรียมกอนเริ่มการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

ก) เวลางาน  คือ  เวลางานที่จะตองบํารุงรักษาเครื่องจักร  ตองเกี่ยวของกับชางผูทําการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร  กับฝายอ่ืนๆ  โดยการพิจารณาดังนี้ 

- งานอะไร  จํานวนงานเทาใดจึงจําเปนตองเขาไปทํา 

- ฝายผลติจะหยุดเครื่องจักร  อุปกณใหเมื่อใด 

- เครื่องจักรที่รอน  มีกรด  ดาง  ภายหลังหยุดแลว  ใชเวลาเทาไร  จึงจะพรอม
เขาไปทํางานได 

- เมื่อมีเครื่องจักรกีดขวางอยู  จะตองรื้อถอนกอนที่จะเขาไปทํางานไดเมื่อใด 

- การประสานงานกบังานดานอื่นๆ  ที่เกี่ยวของเชน  การจัดซื้อ  วัสดุอุปกรณ  
ตลอดจนผูรับเหมา  เปนตน 

ข) การตรวจสภาพของงาน  พิจารณาไดจากแผนการบํารุงรักษา  คือ 

1. งานบํารุงรักษาระยะยาว 
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1) เครื่องจักรอุปกรณ  สวนใหญแลวมีงานชวง  Plant  Shutdown  โดยมีลักษณะ
งานดังนี้ 

- Overhaul  เปนสวนใหญ 

- การซอมบํารุงเครื่องจักรมีมาก 

- การตรวจเช็คสภาพมีมาก 

2) เครื่องจักรอุปกรณ  มีสวนนอยที่ตรวจเช็คไดในชวงที่เครื่องจักรกําลังทําการ
ผลิตอยู 

3) เครื่องจักรอุปกรณสวนใหญหรือเกือบทั้งหมด  ทําการหลอล่ืนไดตลอดเวลา 

2. งานบํารุงรักษาระยะสั้น 

1) เครื่องจักรและอุปกรณเกิดการขัดของ  โดยไมอยูในชวง  Plant  Planned  
Shutdown   

2) อาการขัดของอาจแกไขไดโดยการปรับแตง  เปล่ียนชิ้นสวน  อะไหล 

3) บางทีอาการขัดของรุนแรงของเครื่องจักร  ไมอยูในชวง  Plant  Planned  
Shutdown  ใหตองทําการ  Overhaul  ซ่ึงถือวาเปน  Plant  Breakdown 

ค) เครื่องมืออุปกรณและผังงานที่ใช 

จากการตรวจสอบสภาพการทํางานของเครื่องจักร  ทําใหรูวาจะตองใชเครื่องมือประจํา
ทั่วไปอะไร  เครื่องมือพิเศษอะไร  และเครื่องชวยในการปฏิบัติงานที่ตองใชเพิ่มเติมอะไรบาง 

ง) รายงายบุคลากรบํารุงรักษาที่ตองการ 

สามารถจัดเตรียมไดกอนลงผังงาน  เชน  ใครทําอะไร  งานพิเศษหรืองานบางอยางตอง
ใชพนักงานที่มีฝมือทําหรือไม  หากพนักงานไมเพียงพอ  จําเปนตองจางงานรับเหมาไดหรือไม  
การจางอาจจะเปนจางแรงงาน  หรือจางรับเหมางาน  เปนตน 
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2.2.6 การปรับแผนการบาํรุงรักษา 

ในการจัดเตรียมแผนการบํารุงรักษานั้น  หากจะหวังใหไดแผนที่ไดมาดีที่สุดตั้งแตแรกเลย
คงไมได  และเพื่อที่จะรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต  แผนการบํารุงรักษาจําเปนที่ตองมี
การยืดหยุน  ดังนั้นตองมีการจัดการขอมูลท่ีสําคัญใหเปนระเบียบ  เพื่อใชเปนขอมูลการบํารุงรักษา  
พรอมทั้งดูการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น  ทั้งนี้มีความจําเปนที่จะตองจัดใหมีการแลกเปลี่ยนความ
คิดเห็นกันในหนวยงานที่รับผิดชอบ  และกับหนวยงานบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณที่คลายคลึง
กัน  โดยวางจุดหมายไวประมาณ  1 ครั้ง ใน 1 ป โดยเฉพาะในชวงความถี่ที่ผูบํารุงรักษากําหนดขึ้น

ในระยะแรก มักจะกําหนดเปนชวงสั้น จนเมื่อมีการสงเสริมยกระดับดานเทคนิคและทักษะของ
พนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบํารุงรักษาออกไปได   

 

2.2.7 ดัชนีวัดประสิทธิภาพ 
 
 สําหรับการวัดประสิทธิภาพในการประยุกตใชวิธีการแบบ  TPM ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตนั ้นจะคิดจากคาประสิทธิภาพเครื ่องจักรโดยรวม  โดยมีสูตรการ
คํานวณดังนี้  
 
 
อัตราเวลาที่เครื่องจักรทํางาน =  
 
 
อัตราสมรรถนะ =  
 

 
อัตราของดี =  
 
 
 
 
 
 

เวลาที่รับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
เวลารับภาระงาน 

X 100

รอบเวลาทํางานมาตรฐานxจํานวนชิ้นงาน 
เวลาที่ใชเครื่องจักรทํางาน 

X 100

จํานวนชิ้นงานที่ได – จํานวนชิ้นงานที่เสีย 
จํานวนชิ้นงานที่ได 

X 100

ประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวม = อัตราเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน x อัตราสมรรถนะ x อัตราของดี 

47



 

ดัชนีวัดประสิทธิภาพของงานวิจัยนี้จะวัดจากอัตราการใชงานเครื่องเพื่อเพิ่มพูน
ผลผลิตและลดอัตราเครื่องเสียหรือขัดของเปนหลัก เนื่องจากการใชดัชนีวัดประสิทธิภาพ
เครื่องจักรโดยรวมนั้นจะตองใชการเก็บขอมูลเพิ่มเติมมากซึ่งโรงงานกรณีศึกษาไมไดมีการ
เก็บมาอยางเปนระบบทําใหความนาเชื่อถือของขอมูลนอย และดวยความจํากัดทางดานเวลา
และระบบการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษาผูวิจัยจึงไมไดทําการวัดประสิทธิภาพดวย
ประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวม 
 
อัตราการใชงานเครื่อง ซ่ึงหาไดจากสูตร 
 

อัตราการใชงานเครื่อง  =  เวลาเปดเครื่องทํางานจริง (Productive Time) x 100 
        แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 
อัตราเครื่องเสียหรือขัดของเทียบ ซ่ึงหาไดจากสูตร 
 

อัตราเครื่องเสียหรือขัดของ =  เวลาเครื่องขัดของ (Machine Downtime) x 100 
          แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 

2.3 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 งานวิจัยและทษฎีที่ไดกลาวมาขางตนนั้นโดยสวนใหญจะเกี่ยวของกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร การลดความสูญเสีย การเพิ่มผลผลิต การวางแผนการบํารุงรักษา การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน และการบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม ซึ่งผูวิจัยไดทําการอาน 
วิเคราะหและศึกษาอยางละเอียดถึงขั้นตอน หลักการและวิธีการ สภาพแวดลอม ผลการ
ทดลอง ปญหาที่พบและขอเสนอแนะของงานวิจัยตางๆเหลานี้ในเรื่องเกี่ยวกับการปรับปรุง
การผลิตดวยการบํารุงแบบทวีผลที่นําไปสูการบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และนํามา
ปรับปรุงและประยุกตใชใหเขากับงานวิจัยนี้เพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคของงานวิจัย
อยางมีประสิทธิภาพสูงสุดในเวลาที่จํากัด 
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บทที่ 3 

 

การศึกษาสภาพปญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้น 

 

3.1 การศึกษาสภาพปญหา 
 

เนื่องจากโรงงานที่ผูศึกษาทําการศึกษามกีารรวมมือของ 2 บริษัทนั่นคือบริษัทแหงใหม
และบริษัทกรณีศึกษา  ซ่ึงบริษัทแหงใหมเพิ่งเปดได 2 ปโดยมีพันธกิจที่ชัดเจนนัน้คือการทํา
การตลาดใหกบับริษัทกรณีศกึษาโดยเฉพาะ   และมพีนักงานเพียง 20 คน ซ่ึงมีผูบริหารที่มี
ประสบการณและกวางขวางในอุตสาหกรรมสีพนซอมรถยนต บริษทัแหงใหมจึงถูกจัดตั้งโดยมี
โครงสรางการทํางานชัดเจนและเปนระบบ มีความคลองตัวในการบริหารและเชีย่วชาญในการตี
ตลาดไดอยางดีจึงทําใหมีปริมาณการสั่งซื้อเพิ่มขึ้นอยางมากเปน 2 เทาภายใน 1 ป ตรงกันขามกบั
บริษัทกรณีศกึษาที่เปดมากวา 20 ปทําหนาที่ผลิตสีพนซอมรถยนตใหไดตามปริมาณสั่งซื้อของ
บริษัทแหงใหมโดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 28 เครื่องและพนกังานทั้งหมด 140 คน แตระบบการ
ทํางานยังไมมคีวามชัดเจน ทําใหบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถผลิตสีไดทันตามปริมาณการสั่งซื้อได
ทันดังแสดงในตารางที่ 3.1 ซ่ึงจะเห็นไดวาตั้งแตเดือนมกราคม 2548 จนเดือนเมษายน 2548 มีการ
ผลิตจริงต่ํากวาที่วางแผนเอาไว 

 

3.1.1 ปญหาอัตราการใชงานเครื่องจักรตํ่า 
 
ตารางที่ 3.1 แสดงจํานวนทีผ่ลิตจริงเทียบกับแผนการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2548 

  

เดือน 
วางแผนการผลิต 

(กก.) 
จํานวนผลิตจริง

(กก.) 
สวนตาง 

(กก.) 
%ผลิตจริงเทียบ
กับแผนการผลิต 

มกราคม 
กุมภาพนัธ 
มีนาคม 
เมษายน 

306569 
336290 
409433 
278260 

265030 
286546 
357787 
231059 

41539 
49744 
51646 
47201 

86.45% 
85.20% 
87.38% 
83.03% 

รวม 1330552 1140422 190130  

เฉลี่ย 332630.5 285105.5 47525 85.71% 



 

จากตารางที่ 3.1 แสดงใหเห็นวาบริษัทกรณีศึกษาสามารถสงสินคาไดทันกําหนดภายใน
เดือนนัน้ๆ 85.71 % สวนอีก 14.29 % ไมสามารถสงสินคาไดทันกําหนดตามแผนทีว่างเอาไวไดทาํ
ใหบริษัทจะตองเสียคาเสียโอกาสหากลูกคาเปลี่ยนไปสัง่สินคาจากคูแขงแทนโดยสาเหตุของปญหา
หลักมาจากมเีครื่องวาง ซ่ึงหากพิจารณาจากตารางที่ 3.2 จะพบวาการผลิตในเดือน ธ.ค .2548 - ก.พ .
2549 ยังมีเครื่องจักรที่วางอยูมากและยังไมไดถูกใชอยางเต็มประสิทธิภาพ 
 

ตารางที่ 3.2 แผนการเปดเครือ่งเทียบกับเวลาที่เปดเครื่องจริงเดือน ธ.ค .2548 - ก.พ .2549 
 

ชนิด
เครื่องจักร 

เดือน 
แผนการเปดเครื่อง 

(ชม.) 
เวลาเปดเครื่องจริง 

(ชม.) 
คิดเปน % 

ธันวาคม 1,840 1,012 55.00 
มกราคม 2,000 1,072 53.60 

เครื่องปนสี
จํานวน 10 
เครื่อง(D) กุมภาพนัธ 1,920 1,156 60.21 

ธันวาคม 1,288 1,011 78.49 
มกราคม 1,400 1,079 77.07 

เครื่องปนสี
โปวจํานวน 7 
เครื่อง (DP) กุมภาพนัธ 1,456 1,145 78.64 

ธันวาคม 2,024 1,130 55.83 
มกราคม 2,200 1,235 56.14 

เครื่องบดสี
จํานวน 11 
เครื่อง(M) กุมภาพนัธ 2,376 1,464 61.62 

รวม 16,504 10,304  

เฉลี่ย 1,833.78 1,144.89 62.44% 
 
 เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 3.2 พบวาอัตราการใชเครื่องจักรจริงเมื่อเทียบกับแผนรวมคิดเปน 
62.44% และเมื่อแยกพิจารณาอัตราการใชงานเครื่องจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิตในเดือน ธ.ค. 
2548 และ ม.ค. 2549 ของเครื่องบดสีและเครื่องปนสีพบวามีคานอยกวา 60 % เสียอีก ซ่ึงสาเหตุ
หลักของการใชประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ํานั้นมาจากการขาดการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องที่ดีที่
สามารถตอบสนองตอแผนการผลิตหลักของบริษัทกรณีศึกษาได  และเมื่อเขาไปศึกษาถึงสภาพ
ปญหาแลวพบวามีเครื่องจักรเสียอยูสม่ําเสมอโดยมีเครื่องจักรเสียอยู 2 เครื่องซึ่งเปนเครื่องบดสีทั้ง 
2 เครื่อง  และไมไดรับการซอมแซมตลอดทั้งเดือนธ.ค. 2548 เมื่อพิจารณากระบวนการผลิตเห็นได
วาเครื่องบดสีนั้นมีความสําคัญตอการผลิตสีประเภทสีพนซอมรถยนตและสีเกาะเหล็ก 2  K อยาง
มากเพราะกระบวนการที่ใชในการบดจะตองใชเวลาถึง 3  วันในกระบวนการผลิต  หรืออาจจะเรียก
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ไดวาเปนจุดคอขวด (Bottleneck) ของการผลิตสีพนซอมรถยนตและสีเกาะเหล็ก 2  K ก็วาได  ซ่ึง
จากปญหาที่เกิดขึ้นนี้เองทําใหการผลิตจริงไมสามารถตอบสนองกับแผนการผลิตหลักของบริษัท
กรณีศึกษาไดเลยหากเครื่องจักรไมมีความพรอมในการผลิต  โดยเฉพาะในการผลิตสินคาหรือ
ผลิตภัณฑที่เปนรายไดหลักของบริษัทกรณีศึกษาอันไดแก  สีพนซอมรถยนต  สีเกาะเหล็ก 2  K  
และสีโปว   
 

 3.1.2 ปญหาเครื่องจักรเสียบอย 
 
เวลาเครื่องเสียหรือขัดของ 
 
 เมื่อทําการเก็บขอมูลเวลาเครื่องเสียหรือขัดของที่ทําใหตองมีการหยุดเครื่องเพื่อซอมแซม
ในแตละเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษา พบวาโรงงานกรณีศึกษานั้นมีเวลาเครื่องเสียหรือขัดของ
สูงมากดังแสดงในตารางที่ 3.3 โดยเฉพาะเครื่องบดสีและเครื่องปนสีที่ควรไดรับการแกไขอยาง
เรงดวน 
 
ตารางที่ 3.3 แผนการเปดเครือ่งเทียบกับเวลาเครื่องจักรเสียหรือขัดของเดือน ธ.ค .2548 - ก.พ .2549 
 

ชนิด
เครื่องจักร 

เดือน 
แผนการเปดเครื่อง 

(ชม.) 
เวลาเครื่องเสียหรือ

ขัดของ(ชม.) 
คิดเปน % 

ธันวาคม 1,840 375 20.38 
มกราคม 2,000 324 16.20 

เครื่องปนสี
จํานวน 10 
เครื่อง(D) กุมภาพนัธ 1,920 367 19.11 

ธันวาคม 1,288 41 3.18 
มกราคม 1,400 53 3.79 

เครื่องปนสี
โปวจํานวน 7 
เครื่อง (DP) กุมภาพนัธ 1,456 47 3.23 

ธันวาคม 2,024 744 36.76 
มกราคม 2,200 801 36.41 

เครื่องบดสี
จํานวน 11 
เครื่อง(M) กุมภาพนัธ 2,376 726 30.56 

รวม 16,504 3,478  

เฉลี่ย 1,833.78 386.44 21.07% 
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 จากตารางที่ 3.3 พบวาอัตราเครื่องเสียหรือขัดของในเครื่องจักรสูงมากโดยเฉลี่ยตอเดือนจะ
อยูที่ 21.07 % เมื่อเทียบกับแผนการเปดเครื่อง ซ่ึงเครื่องจักรที่มีอัตราเครื่องเสียหรือขัดของสูงสุดคือ
เครื่องบดสี และรองลงมาคือเครื่องปนสี แตในสวนของเครื่องปนสีโปวนั้นอัตราเครื่องเสียหรือ
ขัดของมีคาไมสูงมาก เนื่องจากการเสยีของเครื่องปนสีโปวไมจําเปนตองหยุดเครื่องเพื่อซอมแซม
นั่นคือเครื่องยังสามารถดําเนินการผลิตตอไปไดแมจะมีเหตุขัดของก็ตาม 
 
ประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 
 
              เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไดทําการเก็บขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักรยังไมเปนระบบ
ระเบียบดังนั้นผูศึกษาจึงนําใบแจงซอมเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตทั้งหมดตั้งแตส้ินเดือน
พฤษภาคมจนถึงสิ้นเดือนสิงหาคมปพ .ศ . 2548  (3 เดือน)  ของบริษัทกรณีศึกษามาจัดทําประวัติการ
ซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตขึ้นดังแสดงในตารางที่ 3.4 
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ตารางที่ 3.4 ประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตั้งแตสิ้นเดือนพฤษภาคมจนถึงสิน้เดือนสิงหาคมปพ.ศ. 2548 (3 เดือน) 
(สัญญลักษณที่ใชแทนเครื่องจักรและอุปกรณมีดังนี้  D = เครื่องปน  DP = เครื่องปนสีโปว  M = เครื่องบด LD = รถถีบถัง  FL = รถโฟกลิฟท  บรรจุ = เครื่องบรรจุ) 
เครื่องจักร/อุปกรณการผลิต วัน  /เดือน ทีเ่สีย รายละเอียดความเสยีหาย เวลาที่เครื่องเสีย(นาที) เวลารอซอม(นาที) เวลาที่ใชซอม(นาท)ี หมายเหตุ รวมเวลาเสียทั้งหมด(นาที) 

D1 18/6 ทอสายไฟขาด 15 5 10  15 

D2 
20/5 
20/6 

ปุมยกใบพัดไมขึ้น 
ไมทํางาน 

5 
25 

0 
5 

5 
20  

30 

D3 16/7 ปุมกดไมปลอดภัย 20 0 20  20 

D4 3/8 Magnetic เสีย 12,550 12,490 60  12,550 

D5 18/6 ไมทํางาน 25 15 10  25 

D6 

4/5 
7/5 
9/5 
30/5 
14/7 

สายพานขาด 
สายยางรั่ว 
สายยางรั่ว 
ไมทํางาน 
มีน้ํามันซึม 

880 
25 
30 
25 
20 

840 
5 

10 
5 
0 

40 
20 
20 
20 
20 

จางชางขางนอก 
 
 
 
 

980 

D7 - - - - -   

D8 - - - - -   

D9 - - - - -   

D10 - - - - -   

DP1 - - - - -   

DP2 - - - - -   

DP3 22/6 เปลี่ยนปุนกด 10 5 5  10 
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DP4 

16/6 
23/6 
7/7 
9/7 
14/7 
21/7 
28/7 
4/8 
11/8 
19/8 
26/8 

สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
เปลี่ยนปุมกด 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 

- 
- 
- 

10 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
0 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 

10 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
-  

10 

DP5 
3/5 
22/6 

ทอดูดฝุนสีโปวขาด 
เปลี่ยนปุมกด 

26,400 
5 

26,280 
0 

120 
5 

รออะไหล 
 

26,405 

DP6 

16/6 
23/6 
7/7 
14/7 
24/7 
28/7 
4/8 
11/8 
19/8 
26/8 

สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
-  

 

DP7 22/6 เปลี่ยนปุมกด 5 0 5  5 
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M1 

4/5 
13/5 
1/6 
21/6 
9/7 
20/7 
25/7 
9/8 
26/8 

ดูดสีไมขึ้น 
ทอไฮดรอลิคเสีย 
เติมลูกแกว 
เติมาลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 
มีเสียงผิดปกติ 
บดไมละเอยีด 
เปลี่ยนลูกแกว 

3840 
60 
25 
20 

680 
60 

220 
490 
50 

10 
40 
5 
0 

660 
15 
90 
30 
20 

3830 
20 
20 
20 
20 
45 
130 
460 
30  

5,445 

M2 

12/5 
13/7 
14/7 
3/8 
19/8 
22/8 

ดูดสีไมขึ้น 
ทอดูดสีตัน 
ทอดูดสีตัน 
เติมลูกแกว 
ปมไมทํางาน 
วาวลตัน 

20 
15 

915 
6 

230 
180 

0 
0 
0 
0 

50 
0 

20 
15 
915 

6 
180 
180  

1,366 

M3 

30/4 
10/5 
1/6 
27/6 
28/6 
30/6 
19/7 

เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
สายยางรั่ว 
ลูกแกวบดสีแตกละเอียด 
หนากากกรองสีรั่ว 
เปลี่ยนลูกแกวและใบบด 
ปมดูดสีไมทํางาน 

40 
34 
30 

240 
870 

5,040 
30 

10 
4 

10 
0 

390 
0 
0 

30 
30 
20 
240 
480 

5,040 
30 

 
 
 
 

จางชางขางนอก 
จางชางขางนอก 

 

6,284 

M4 
2/7 
13/7 
3/8 

เปลี่ยนลูกแกว 
ทอดูดสีตัน 
เติมลูกแกว 

80 
80 
6 

20 
20 
0 

60 
60 
6  

3406 
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18/8 
20/8 

เติมลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 

50 
3,190 

40 
3,100 

10 
90 

M5 

9/5 
19/5 
24/5 
27/5 
9/6 
16/6 
18/6 
7/7 
7/7 
11/7 
25/7 
25/7 
28/7 
3/8 

เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไมขึ้น 
เติมลูกแกว 
ไมทํางาน 
ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไมขึ้น 
ตะแกงหนากากแตก 
ทอดูดตัน 
สายยางดูดเสยี 
ปมรั่วดานหลัง 
เติมลูกแกว 

40 
230 
20 
95 

120 
5 

25 
90 

8,440 
6,610 
165 
280 
330 
6 

10 
10 
10 
5 

10 
0 

15 
0 

8,400 
6,570 

15 
260 
90 
0 

30 
220 
10 
90 
110 

5 
10 
90 
40 
40 
150 
20 
240 

6 

 
 
 
 

จางชางขางนอก 
จางชางขางนอก 

 
 
 
 

16,456 

M6 - - - - -   

M7 
8/6 
20/6 

ไมติด 
เปลี่ยนลูกแกว 

20 
150 

10 
0 

10 
150  

170 

M8 - - - - -   

M9 12/7 มีควันขึ้นขณะบด 5,420 5,200 220 จางชางขางนอก 5,420 

M12 
10/5 
27/6 
28/6 

เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไมขึ้น 

45 
310 
810 

20 
10 

660 

25 
300 
150 

 
 

จางชางขางนอก 
2,131 
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30/6 
9/7 
16/7 
3/8 
18/8 

เปลี่ยนลูกแกว 
เติมลูกแกว 
ปมรั่ว 
เติมลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 

180 
15 

190 
6 

575 

90 
0 
0 
0 

500 

90 
15 
190 

6 
75 

 
 

จางชางขางนอก 
 

 

M13 

20/5 
21/5 
31/5 
1/6 
2/6 
4/6 
14/6 
16/6 
28/6 
4/7 
13/7 
21/7 
3/8 

ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไดนอย 
เติมลูกแกว 
เติมลูกแกว 
เปดเครื่องแลวสั่น 
เครื่องสั่นบดไมได 
ดูดสีไมขึ้น 
มีน้ํารั่วออกจากเครื่อง 
เกิดความรอน 
เปลี่ยนลูกแกว 
น้ํามันเครื่องไหลซึม 
น้ํามันไฮดรอลิครั่วซึม 
เติมลูกแกว 

15 
80 
30 
70 
30 

5,040 
35 

380 
70 

150 
1,790 
150 
6 

5 
10 
10 
10 
10 

5,010 
5 

140 
0 

120 
1,680 

30 
0 

10 
70 
20 
60 
20 
30 
30 
240 
70 
30 
110 
120 

6 

 
 

 
 
 

จางชางขางนอก 
 
 

จางชางขางนอก 
 

จางชางขางนอก 
จางชางขางนอก 
 

7,846 

LD1 

22/6 
4/7 
15/7 
25/7 
2/8 
23/8 
30/8 

ตัวถีบหัก 
ยกไมได 
แหวนล็อคหัก 
แหวนล็อคหัก 
ยกถังไมได 
ยกไมขึ้น 
แกนไฮดรอลิคเสีย 

30 
3,465 

5 
355 
755 
20 

3,200 

0 
0 
0 

335 
720 
0 

3,180 

30 
3,465 

5 
20 
35 
20 
20 

 
จางชางขางนอก 

 

7,830 
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LD2 

7/6 
20/6 
31/6 
4/7 
2/8 

ไฮดรอลิคเสีย 
ยกถังไมได 
แกนลอเสีย 
ยกไมขึ้น 
ยกถังไมได 

5,290 
10 
10 

2,865 
35 

10 
0 
0 

2,835 
0 

5,280 
10 
10 
30 
35 

 
 

จางชางขางนอก 
 

8,210 

LD3 

16/5 
30/5 
4/6 
4/7 
8/7 
15/7 
2/8 
23/8 

แหวนล็อคหัก 
แหวนล็อคหัก 
ตัวถีบเสีย 
ยกไมขึ้น 
ยกไมได 
แหวนล็อคหัก 
ยกไมได 
ยกไมขึ้น 

40 
20 
60 

1,560 
10 
5 

40 
20 

20 
0 

20 
0 
0 
0 
0 
0 

20 
20 
40 

1,560 
10 
5 
40 
20 

 
 

จางชางขางนอก 
 
 
 
 

1,755 

FL1 

14/5 
23/6 
23/6 
26/7 
1/8 
15/8 

ครัชเสีย 
วิ่งสะดุดเรงไมขึ้น 
ไมมีกําลัง 
ที่กรองน้ํามันตัน 
ปมน้ํารั่ว 
ครัชเสีย 

85 
190 
30 

170 
510 
180 

5 
10 
0 

30 
420 
90 

80 
180 
30 
140 
90 
90  

1,165 

FL2 

3/5 
7/5 
12/7 
21/7 

งาหลุดยกของไมได 
เปลี่ยนน้ํามันเครื่อง 
ไฮดรอลิครั่ว 
ถายน้ํามันเครื่อง,ทาํครัช 

70 
130 

1,950 
3,145 

10 
90 
10 

3,120 

60 
40 

1,940 
25  

5,295 

บรรจุ 1 
14/6 
25/6 

ทอหลวม 
ทอยางรั่ว ปุมควบคมุเสีย 

30 
840 

10 
780 

20 
60 จางชางขางนอก 

870 
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บรรจุ 2 4/7 แกนแทนอัดบรรจุหัก 2,610 210 2,400 จางชางขางนอก 2,610 

บรรจุ 3 9/7 มีน้ํามันไหลออกมา 455 435 20 จางชางขางนอก 455 

บรรจุสีโปว 14/6 ฝาดันหลวม 30 0 30  30 

  รวม 116,794 85,429 31,365   

 
 
 เราพบวาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตของบริษัทกรณศีึกษามีความชาํรุดเสียหายอยูบอยครั้งในรอบ 3 เดือนที่ทําการเก็บขอมูลจากใบแจงซอม   โดยเวลาที่
เครื่องจักรและอุปกรณการผลิตเสียรวมกนัทั้งหมดเทากบั 116,794 นาที โดยแบงออกเปนเวลาที่รอซอม 85,429 นาที และเวลาที่ใชซอม 31,365 นาที   ซึ่งทําใหสูญเสีย
โอกาสในการผลิตไปกับเวลาที่เครื่องเสียหายชํารุดเปนจํานวนมาก และยังทําใหตนทนุในการผลิตสูงเนื่องจากตองเสียคาใชจายซอมบํารุงมาก
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ผลกระทบจากปญหาเครื่องเสียบอย 
 

ตารางที่ 3.5 จํานวนทีเ่สียโอกาสในการผลิตเนื่องจากเวลาที่เคร่ืองเสีย 

 

เครื่องจักร 
เวลาที่เคร่ืองเสีย 

(นาท)ี 
เวลาที่เคร่ืองเสีย 

(ช่ัวโมง) 
รอบการผลิตตอ 
Batch (ช่ัวโมง) 

จํานวนที่เสียโอกาส 
(Batch) 

D1 15 0.25 1 0.25 

D2 30 0.50 1 0.50 

D3 20 0.33 1 0.33 

D4 12,550 209.17 1 209.17 

D5 25 0.42 1 0.42 

D6 980 16.33 1 16.33 

DP3 10 0.17 1 0.17 

DP4 10 0.17 1 0.17 

DP5 26,405 440.08 1 440.08 

DP7 5 0.08 1 0.08 

M1 5,445 90.75 24 3.78 

M2 1,366 22.77 24 0.95 

M3 6,284 104.73 24 4.36 

M4 3406 56.77 24 2.37 

M5 16,456 274.27 24 11.43 

M7 170 2.83 24 0.12 

M9 5,420 90.33 24 3.76 

M12 2,131 35.52 24 1.48 

M13 7,846 130.77 24 5.45 

   รวม 701.2 
หมายเหตุ คิดเวลาทํางาน 8 ชม.ตอวันและทาํงานทุกวนัตัง้แตส้ินเดือน พ.ค .ถึง ส.ค .48 (3เดือน) 
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ขาดงานบอย 

ฝุนละอองมาก 

ขาดความรูความเขาใจ 

ลาออกบอย 

อากาศเสีย 

หยุดเครื่องบอย 

ขาดแรงจูงใจ 
ประสิทธิภาพตํ่า 

วางของไมเปน
ระเบียบ 

พื้นท่ี
จํากัดมาก 

ของขาด 
ขาดมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน 

คุณภาพ
ไมดี 

ปฏิบัติงานผิดวิธ ี
ขาดคูมือ
ปฏิบัติงาน 

วางแผนการผลิตไมดี 

เครื่องเสีย 

ถูกใชงานมาเปนระยะเวลานาน 

เงินเดือนตํ่า 

ไมมีคูมือการทํางาน 

ไมผูกพันกับบริษัท 

วางแผนไมด ี

ขาดระบบ
ควบคุม
คุณภาพ 

อากาศถายเทไมสะดวก 

ตารางที่ 3.5 แสดงใหเห็นไดวาบริษัทกรณีศึกษาจะสูญเสียโอกาสในการผลิตถึง 701.2 Batch 
หากเปดเครื่องจักรทุกวัน ดังนั้นปญหาที่ไดกลาวมาจึงเปนปญหาที่หากปลอยเอาไวจะสะสมและทําให
บริษัทกรณีศึกษาไมสามารถผลิตสินคาเพื่อตอบสนองตอเปาหมายระยะสั้นและระยะยาวได 

 

3.2 สาเหตุของปญหา 
 
 จากการเขาไปศึกษา คลุกคลีและสอบถามจากผูจัดการโรงงานและหัวหนาแผนกซอมบํารุง
สามารถสรุปสาเหตุของปญหาดังกลาวโดยมีสาเหตุ สวนใหญมาจาก 4M 1E คือ คน (Man) เคร่ืองจักร 
(Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) และสิ่งแวดลอม (Environment) โดยแสดงสาเหตุของ
ปญหาดวยแผนภูมิกางปลาในรูปที่ 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา 
 
 
 

อัตราการใช
เคร่ืองต่ํา 

คน เครื่องจักร 

ส่ิงแวดลอม วัตถุดิบ วิธีการ 
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สาเหตุจากคน 
 

- ขาดงานบอย 
- ขาดความรูความเขาใจในการใชงานเครื่องจักรและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
- ขาดแรงจูงใจในการทํางาน  
- มีการวนของคนงานเพราะลาออกบอย 

 
สาเหตุจากเครื่องจักร 
 
- หยุดเครื่องบอยเน่ืองจากเครื่องเสียหรือขัดของไมสามารถดําเนินการผลิตตอไดเพราะขาด

การบํารุงรักษา 
- ประสิทธิภาพต่ําเพราะเครื่องจักรถูกใชงานมานาน 
 
สาเหตุจากวัตถุดิบ 
 
- คุณภาพไมดีเนื่องจากขาดระบบการควบคุมคุณภาพ 
- ของขาดเพราะวางแผนไมดี 
 
สาเหตุจากวิธีการ 

  
- ขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
- ปฏิบัติงานผิดวิธี 
- วางแผนการผลิตไมดี 
- ขาดคูมือการปฏิบัติงานของฝายผลิตและฝายซอมบํารุง 
 
สาเหตุจากสิ่งแวดลอม 
 
- พื้นที่จํากัดมาก 
- วางของไมเปนระเบียบ 
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- มีฝุนละอองมาก 
- อากาศเสีย 
- ระบายอากาศไมดี 

 
การจากพิจารณาสาเหตุจาก 4M 1E ที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ําสามารถสรุปสาเหตุหลัก

ของปญหาที่ควรไดรับการแกไขอยางเรงดวนไดดังนี้ 
 
- เคร่ืองไมไดรบัการดูแลรักษาอยางตอเนื่องมาเปนเวลานาน 
- พนักงานขาดความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรที่ถูกวิธี 
- อากาศเสีย ฝุนละอองและสิ่งสกปรก อุปกรณท่ีวางอยางไมเปนระเบยีบ 

 
เคร่ืองจักรไมไดรับการดูแลรักษาอยางตอเน่ืองมาเปนเวลานาน 
 
 สภาพเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษาสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชมาคอนขางนาน
มากกวา 10 ปขึ้นไปและมีการใชงานอยางตอเนื่องเปนประจําจึงมีโอกาสที่เคร่ืองจักรจะเสียหรือชํารุด
สูงอีกทั้งยังไมไดรับการดูแลรักษาที่ถูกตองอยางตอเนื่องเครื่องจักรจึงเสียบอย เคร่ืองจักรซึ่งประกอบ
ไปดวยเครื่องปนสี เครื่องปนสีโปว และเครื่องบดสีโดยสวนใหญอยูในสภาพทรุดโทรมดังแสดงในรูป
ท่ี 3.2, 3.3 และ 3.4 ตามลําดับ และเมื่อพิจารณาประวัติการซอมเคร่ืองจักรจากตารางที่ 3.4 จะพบวาเมื่อ
เคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของหรือชํารุดแลวบางชิ้นสวนของเครื่องจักรจะตองใชระยะเวลานานมากในการ
สั่งอะไหลหรือเวลาที่ใชในการรอชางขางนอกมาซอมเนื่องจากพนักงานซอมบํารุงไมสามารถ
ครอบคลุมการซอมบํารุงเครื่องจักรไดทุกชิ้นสวน ยกตัวอยางเชน เคร่ืองปนสี DP 5 เมื่อเคร่ืองเสียหรือ
เกิดเหตุขัดของจะตองใชเวลาถึง 440.8 ช่ัวโมงถึงจะซอมเคร่ืองเสร็จ  หรือเคร่ืองบดสี M5 เมื่อเคร่ืองเสีย
หรือเกิดเหตุขัดของจะตองใชเวลาถึง 274.27 ช่ัวโมงถึงจะซอมเครื่องเสร็จ เปนตน ซึ่งแสดงใหเห็นวา
การดูแลรักษาและการซอมบํารุงเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการเตรียมพรอมที่ชัดเจน และ
ขาดการวางแผนการบํารุงรักษาทั้งในระยะสั้นและระยะยาว ไดแตเพียงทําการบํารุงรักษาตามที่เคยมี
ประสบการณมาอยางเดียวเทานั้น ไมไดมีการสํารองอะไหลที่จะตองใชเวลาในการสั่งซ้ือนาน รวมไป
ถึงยังขาดมาตรฐานในการปฎิบตัิงานในการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรอีกดวย  
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รูปที่ 3.2 ลักษณะและสภาพเครื่องปนสี 
 

 
 

รูปท่ี 3.3 ลักษณะและสภาพเครื่องปนสีโปว 
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รูปที่ 3.4 ลักษณะและสภาพเครื่องบดสี 
 
พนักงานขาดความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรที่ถูกวิธี 

 

 จากการสอบถามพบวาพนักงานในแผนกการผลิตสวนใหญในโรงงานกรณีศึกษานั้นขาด
ความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน รวมถึงวิธีใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธี  
เนื่องจากพนักงานแผนกการผลิตสวนใหญมีการเวยีนของพนักงานทีเ่ขามาทํางาน  นั่นคือพนกังานใน
แผนกการผลิตสวนใหญทํางานอยูกับโรงงานกรณีศกึษาไดประมาณ 3 – 6 เดือนกจ็ะลาออก ทําใหมี
ประสบการณในการใชเคร่ืองจักรและการบํารุงรักษานอย พนักงานสวนใหญขาดแรงจูงใจในการ
ทํางาน และวิธีการทํางานรวมถึงวิธีการใชงานเครื่องจกัรของพนักงานแผนกการผลิตนั้นไดมาจากการ
สอนงานของหัวหนาหนวยผลิต โดยที่หัวหนาหนวยผลิตจะทําการสอนงานและวิธีการใชงาน
เคร่ืองจักรจากประสบการณในการใชเครื่องจักรของตนเปนหลักเทาน้ันแตไมไดอางอิงตามเอกสาร
หรือคูมือการใชงานเครื่องจักรท่ีไดมาพรอมกับเคร่ืองจักร เนื่องจากคูมือการใชงานเครื่องจักรซึ่งไดแก 
เคร่ืองปนสี เคร่ืองปนสีโปว และเครื่องบดสี สูญหายไปนานแลว  หัวหนาหนวยผลิตที่เปนผูสอนงาน
พนักงานในแผนกการผลิตจงึไมมีคูมือการใชงานเครื่องจกัรเอาไวประกอบการใชงานเครื่องจักรและ
หากเครื่องจักรมีปญหาหรือขัดของก็ทําการแกปญหาการใชเคร่ืองจักรตามประสบการณท่ีมีเทาน้ัน 
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ดังนั้นหากหวัหนาหนวยผลิตใชงานเครื่องจักรผิดวิธีกจ็ะยิ่งกอใหเกดิปญหาตามมาในระยะยาวกับ
เคร่ืองจักร และกับพนักงานในหนวยผลิตของตนเองอีกดวย 
 

ตารางที่ 3.6 จํานวน ความรู และประสบการณของพนักงานแผนกผลติ 
 

เดือน มิถุนายน 2548 กรกฎาคม 2548 สิงหาคม 2548 
จํานวนพนกังาน
แผนกผลิตท้ังหมด 

53 66 47 

จํานวนพนกังานที่
เรียนจบต่ํากวา ป.6   

44 52 40 

จํานวนพนกังานที่
เรียนจบตั้งแต ป.6 

หรือสูงกวา 
9 14 7 

จํานวนพนกังานที่มี
ประสบการณทํางาน

นอยกวา 1 ป 
46 59 40 

จํานวนพนกังานที่มี
ประสบการณทํางาน

มากกวา 1 ป 
7 7 7 

 
 จากตารางที่ 3.6 เราจะเห็นไดวามีการลาออกและรับพนกังานใหมในแผนกผลิตเปนประจําทุก
เดือนซึ่งจํานวนพนักงานแผนกผลิตท้ังหมดของเดือนมิถุนายน กรกฎาคม และสิงหาคม 2548 จะอยูที่ 
53, 66 และ 47 ตามลําดับ แตจํานวนพนกังานที่มีประสบการณมากกวา 1 ปมีคาคงที่อยูท่ี 7 คนเทาน้ัน
ซึ่งแสดงใหเหน็วาพนักงานในแผนกการผลิตมีการวนเขาออกอยูเปนประจํา และพนักงานที่รับเขามา
ทํางานมีการศกึษาที่ต่ํากวา ป.6 เปนสวนใหญ  
 เราจะเห็นไดวาเมื่อพิจารณาจากขอมูลจากตารางที่ 3.6 พนักงานที่มคีวามรูและความสามารถ
รวมท้ังมีประสบการณการทํางานและใชเครื่องจักรมีอยูนอยมาก ทําใหเครื่องจักรท่ีใชงานอยูจึงไมไดมี
การใชงานอยางถูกวิธีและไมไดรับการดแูลอยางถูกตอง 
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อากาศเสีย ฝุนละอองและสิ่งสกปรก อุปกรณที่วางอยางไมเปนระเบียบ 

 

 โรงงานกรณีศกึษาตั้งอยูในพืน้ท่ีที่อากาศถายเทไมสะดวก รวมท้ังพื้นที่ในการใชสอยคับแคบ  
ดังนั้นการจัดวางวัสดุ อุปกรณการผลิต รวมถึงวัตถุดิบท่ีใชการผลิตจึงมีขอจํากัดมาก ซ่ึงมีวัตถุดิบที่ใช
ในการผลิตบางชนิดเปนผงและมีการฝุงกระจายไดงาย เชน แปง เปนตน ดวยพ้ืนทีท่ี่จํากัดทําใหการทํา
ความสะอาดพืน้ท่ีการผลิตเปนเร่ืองยากทีจ่ะเขาถึงไดอยางครบถวน  
 

 
 

รูปที่ 3.5 การจัดวางอุปกรณและวัตถุดิบระหวางผลิต 
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รูปที่ 3.6 การจัดวางอุปกรณและวัตถุดิบระหวางผลิต 
 

 
 

รูปที่ 3.7 การจัดวางเครื่องจกัรและวัตถุดิบระหวางผลิต 
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 จากรูปที่ 3.5, 3.6 และ 3.7 จะเหน็ไดวาโรงงานกรณีศกึษามีพื้นท่ีคับแคบและจํากัดจึงทําใหการ
จัดวางอุปกรณและวัตถุดิบทําไดยาก ประกอบกับยังมีการจัดวางอปุกรณและวัตถุดิบระหวางรอผลิต
อยางไมเปนระเบียบอีก เปนเหตุทําใหพ้ืนท่ีในการผลิตสกปรก มีฝุนละออง เนื่องจากยากที่จะเขาไปทํา
ความสะอาด รวมไปถึงสภาพของโรงงานกรณีศกึษาและพื้นท่ีโดยรอบมีการถายเทของอากาศไดนอย 
ปญหาเร่ืองของมลพิษทางกลิ่นของสีจึงไมสามารถถายเทออกไปได ทําใหประสิทธิภาพของพนกังาน
ในการทํางานลดลงเพราะมลพิษเหลานี้กอใหเกดิปญหาดานสุขภาพของพนักงาน เชน การวิงเวยีนศีรษะ 
เปนตน 
 

3.3 สรุปสาเหตุ 
 

 สาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึน้คือ อัตราการใชเครื่องจักรต่ํา และเคร่ืองเสยีบอยสามารถสรุปสาเหตุ
ของปญหาที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

- สาเหตุจากเครือ่งจักรขาดการดูแลบํารุงรักษาอยางตอเนือ่ง ขาดแผนการบํารุงรักษาทั้งระยะ
สั้นและระยะยาวที่สามารถแกปญหาเครื่องขัดของหรือเครื่องเสียไดตรงจุด ขาดมาตรฐาน
การดําเนนิการบํารุงรักษา และไมไดมีการวิเคราะหปญหาที่เกดิขึ้นและหาแนวทางการ
ปองกัน 

- สาเหตุจากพนกังานขาดความรูในการบํารงุรักษาและวิธีใชเคร่ืองจักรอยางถูกตอง 

พนักงานในแผนกการผลิตหลายคนยังใชเครื่องจักรไมถูกวิธี ไมมีความรูความเขาใจ
เคร่ืองจักรที่ตนเองใชเทาที่ควรจะเปน และไมรูวิธีดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน 

- สาเหตุจากฝุนละออง และความสกปรกรวมถึงการจดัวางอุปกรณอยางไมเปนระเบียบ 

เนื่องจากพื้นทีใ่ชสอยของโรงงานมีนอยและจํากดัอยางมาก อีกท้ังวัตถุดิบบางชนิดยังเปน
ผงฝุน ทําใหพื้นท่ีผลิตมีส่ิงสกปกอยูมาก งานที่ผลิตเสร็จแลวจากเครือ่งหน่ึงรอจะไปผลิต
อีกเครื่องหนึ่งไมมีการวางเปนระเบียบ 

 

3.4 แนวทางการแกไขโดยสังเขป 
 

จากสาเหตดุังกลาวผูวิจยัไดนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาที่เกิดขึน้ดังนี ้
- เก็บรวบรวมขอมูลของเครื่องจักร และนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหาเครื่องขัดของ จัดทํา

แผนบํารุงรักษาระยะสัน้และระยะยาว มาตรฐานวิธีปฏิบัติงานบํารุงรักษา และการควบคุม
การทําการบํารุงรักษาตามแผนบํารุงรักษา 
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- ใหความรูความเขาใจเกี่ยวกบัความสําคัญในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกับพนักงานทกุ
ระดับ รวมถึงระบบการฝกอบรมพนักงานแผนกการผลิตเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร
และวิธีใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธ ี

- ทําการปรับปรุงการทํา 5 ส เพื่อสะสางสิ่งสกปรกตางๆ เชน ผง สี ฝุนละออง ทําใหเกิด
ความสะอาดในบริเวณโรงงานและจดัระเบียบการวางอปุกรณและวัตถุดิบการผลิตใหมี
ระเบียบมากยิง่ขึ้น 
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บทที่ 4 
 

แนวทางในการแกไขปรับปรุง 
 

จากบทที่ 3 สามารถสรุปปญหาและสาเหตไุดดังนี ้
 
ปญหา 
 

1.อัตราการใชงานเครื่องจักรต่ํา 
2. เครื่องจักรเสียบอย 

 
สาเหต ุ
 

1.เครื่องจักรเสียบอยเพราะถูกใชงานมานานโดยไมไดรับการดูแลรักษาอยางตอเนื่อง 
2.พนักงานขาดความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรทีถู่กวิธี 

3.อากาศเสีย ฝุนละอองและสิ่งสกปรก อุปกรณที่วางอยางไมเปนระเบยีบ 
 
แนวทางแกไข 
 

1.ในดานเครื่องจักรขาดการดูแลรักษา   แกไขไดโดยจัดทําแผนบํารุงรักษา ใหมีการ
บํารุงรักษาครื่องจักรอยางถูกตองเปนระบบ  และจัดทําระบบการปฏิบัติงานที่งายตอการ
ควบคุมใหเปนไปตามแผนใหกับคนงาน 

2.ในดานพนักงานที่ขาดความรู ผูวิจัยนาํเสนอวิธีการแกไขโดยจัดการฝกอบรมพนักงาน
สายการผลิตใหมีความรูเกีย่วกับเครื่องจกัรและการดแูลรักษาเบื้องตน  ตรวจสอบการใช
เครื่องจักรของพนักงานประจําสายการผลิตใหถูกวิธีอยางตอเนื่อง  และจัดทําคูมือการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรพนักงานฝายซอมบํารุง 

3.เสนอแนวทางปรับปรุงการทํา  5ส  เพื่อทําใหสายการผลิตเปนระเบียบ  ลดฝุนละออง สี
และส่ิงสกปรกที่เปนสาเหตกุารเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร และยังชวยใหเครื่องมอืไม
สูญหายอีกทั้งสงเสริมการซอมบํารุงเครื่องจักร รวมไปถึงชวยเพิ่มความปลอดภัยในพื้นที่
ทํางาน 

 
 

 
 
 
 



  

ในการพัฒนาการผลิตสีของโรงงานกรณีศกึษาในระยะยาวนั้น  วธิีการหนึ่งที่ถือวาประสบ
ความสําเรจ็มากของโรงงานหลายแหงในประเทศญี่ปุนนั่นคือ การบาํรุงรักษาแบบทวีผลหรือ TPM 
แตการจะพัฒนาระบบการบาํรุงรักษาใหไปถึงระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลโดยสมบูรณนั้น
จําเปนตองอาศัยระยะเวลาคอนขางมากโดยเฉลีย่แลวจะอยูที่ประมาณ 3-5 ป ซ่ึงงานวิจัยนี้มี
ระยะเวลาไมเพียงพอในการพัฒนาระบบการบํารุงรกัษาใหเปนการบํารงุรักษาแบบทวีผลโดย
สมบูรณได ดังนั้นงานวิจยันีจ้ะทําการวางพื้นฐานการบํารุงรักษาแบบทวีผลใหกับโรงงาน
กรณีศึกษาโดยเบื้องตนกอนนั้นโดยการแกไขปญหาเดิมที่มีของโรงงานกรณีศกึษาและทําการจัดตัง้
ใหมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีความมัน่คง  จนรวมไปถึงการนาํเสนอวธิีการแกไขปญหาการ
บริหารพนักงานในสวนการผลิตและแนวทางในการพัฒนาคนงานใหมีศักยภาพเพื่อรองรับการ
พัฒนาอยางตอเนื่องในอนาคต 
 

4.1 การแกไขเครื่องจักรไมไดรับการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง    
 

โรงงานกรณีศกึษาในปจจุบนัมีการซอมเครื่องจักรทีเ่สียและชํารุดอยูบอยครั้ง  ซ่ึงวิธกีาร
บํารุงรักษาเครือ่งจักรของโรงงานกรณีศกึษาเปนแตเพยีงการบํารุงรักษาแบบ Breakdown  
maintenance  เทานั้น  คอืใหเครื่องจักรเสียกอนจึงจะซอม  และยังไมเปนมาตราฐานพอ  การ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรของพนกังานฝายซอมบํารุงทําไดเพยีงแคเบื้องตนเทานั้นซึ่งไมไดนําเทคนิค
ดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใชในการวางแผนการบํารุงรกัษาทั้งระยะสัน้และระยะยาว
ดังนั้นผูวจิัยจึงไดนําแนวทางการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใชกับโรงงาน   และทําฟอรมตรวจที่ชวย
ตรวจสอบเครือ่งจักรรวมถึงจัดทําคูมือการใชงานเครื่องจกัร ขอไดเปรียบของการทําการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันเปรียบเทียบกับการซอมบํารุงรักษาแบบเดิมภายในโรงงาน 
แสดงดังตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4.1    เปรียบเทียบลักษณะการซอมบํารุงภายในโรงงานกอนทาํการวิจยั 
 

การซอมบํารุงแบบเกาที่ทําในโรงงาน การซอมบํารุงเชิงปองกันที่จะนํามาใช ขอดีจากการทําการซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 

1.ไมมีการเก็บรวบรวมขอมูลมา
วิเคราะห  ความเสียหายที่เกิด
ขึ้นกับเครื่องจักร 

1.มีการเก็บรวบรวมขอมูล  มา
วิเคราะหเพื่อนํามาทําแผนการซอม
บํารุง 

1.รู MTBF ของเครื่องจักร ทําใหจัดการ
ซอมบํารุงไดอยางถูกตองตรงเวลากอนที่
เครื่องจักรจะเสีย 

2. เปน  Breakdown  maintenance   2.เปน  Preventive  maintenance 2.เครื่องจักรอยูในสภาพดี  มีอายุการใช
งานยาวนาน  ไมทําใหงานเสีย 

3.เปนมาตราฐานการทํางาน   การ
ตรวจสอบ 

3.จัดทําแบบฟอรม  มาตราฐานการ
ตรวจสอบ  ใหสามารถใชไดกับทุก
แผนก 

3.มีมาตราฐานการทํางาน  ทําการซอม
บํารุงอยางเปนระบบ  มีแผนการในการ
ดําเนินการซอมบํารุง 

4.ไมมีการควบคุมสโตร 4.จัดทําระบบควบคุมสโตร  มีเอกสาร
ใบเบิก  ใบจายวัสดุ 

4.เวลาการรออะไหล  หรืออะไหลขาดมี
นอย  รูวามีสินคาคงคลังเหลือจํานวน
เทาไร 

5 .พนักงานไม ใหความสนใจใน
กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร 

5.ทําการฝกอบรมการซอมบํารุงรักษา
เชิงปองกันใหกับพนักงาน 

5 .พนักงานมี จิ ตสํ านึ ก เห็นคุณค า ใน
กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร  ทําให
เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

ที่มา: โกเมศ เจนอนันตพร. การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ  
 
 

4.1.1 การแนะนําการบํารงุรักษาแบบทวีผลเบื้องตนและการใหความรูการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 
 พนักงานสวนใหญในโรงงานกรณีศกึษาสวนใหญไมมีความรูทางดานการบํารุงรักษาแบบ
ทวีผลและการบํารุงรักษาเชิงปองกันเลยดงันั้นผูวิจยัจึงจําเปนที่จะตองใหความรูเบื้องตนเกีย่วกับ
การบํารุงรักษาเชิงปองกันกบัพนักงานกอนซึ่งเปนพื้นฐานของการบํารุงรักษาแบบทวีผลโดยแบง
วัตถุประสงคการใหความรูเบื้องตนกับกลุมพนักงาน 3 กลุมดังนี ้
 
 1.กลุมระดับบริหาร 
 2.กลุมระดับหวัหนาหนวย 
 3.กลุมระดับพนักงานสายการผลิต 
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ผูวิจัยจะใหความรูและความเขาใจเกีย่วกับการบํารุงรักษาแบบทวีผลและการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันนี้กับกลุมพนักงานระดับตางๆดวยวิธีที่แตกตางกนัตามความเหมาะสมเชน การแนะนํา
สวนตัว เปนตน 
 
1.กลุมระดับบริหาร 
  

กลุมระดับผูบริหารนั้นเปนสวนที่สําคัญที่สุดตอการผลักดันการดําเนนิกิจกรรมการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลเนื่องจากกลุมผูบริหารระดับนี้มีอํานาจในการตัดสินใจที่สามารถเปลี่ยนแปลง
ระบบการบริหารงานในองคกรและยังเปนผูนําที่ใหทิศทางและควบคมุใหไปถึงเปาหมายของ
องคกรดวย ซ่ึงหากปราศจากการสนับสนุนจากผูบริหารแลวนั้นการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
แบบทวีผลก็ไมสามารถดําเนินตอไปได ดังนั้นผูบริหารตองทราบถึงความสําคัญของการพัฒนาการ
บํารุงรักษาใหเปนแบบทวีผล ขอเปรียบเทยีบระหวางผลการผลิตของโรงงานอื่นๆทั้งกอนและหลัง
การนําการบํารุงรักษาแบบทวีผลมาประยกุตใช หลักการเบื้องตน   วัตถุประสงคและเปาหมายระบบ
การบํารุงรักษาที่จะมุงใหเครื่องจักรและอปุกรณมีเหตุขดัของเปนศูนย  การบํารุงรักษาอยางเปน
ระบบ  ความเกี่ยวของและความสัมพันธของบุคคลตางๆ  ตอเครื่องจักรและอุปกรณ   ขั้นตอนการ
ดําเนินการ  การสงเสริมและสนับสนุนรวมไปถึงการประเมินผล   
  
2. กลุมระดับหัวหนาหนวย 
 
 พนกังานในระดับหวัหนาหนวยนั้นจะเปนผูลงมือปฏิบัติงานจริงและเปนเหมือนกับครูฝก
ใหกับพนักงานสายการผลิต  ซ่ึงจะทําหนาที่เปนผูสงตอความรูใหกับลูกนองคนงานในหนวยของ
ตนไดอยางด ี  ดังนั้นการใหความรูกับกลุมพนักงานในระดบันี้จะตองใชเวลาคอนขางนานเพราะ
จะตองใหพนกังานในระดับนี้มีความรูอยางละเอียดในเรือ่งของการเกบ็ขอมูลเครื่องจักรและการใช
ประโยชน การวางแผนการบํารุงรักษา การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  การวางมาตรฐาน
การทํากิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) การประเมินผลการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (PM) และการศึกษากรณีศกึษาตางๆ โดยผูวจิัยทําการอบรมใหความรูพนักงานในสวนนี้
ผานทางหัวหนาหนวยงานซอมบํารุงแบบตัวตอตัวโดยมีการดําเนินกิจกรรมPM เขียนมาตรฐานการ
ทํากิจกรรม PM และวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรรวมกันตลอดจนพัฒนาออกมาเปนแผนการ
บํารุงรักษาระยะสั้นและระยะยาว จากนั้นใหหวัหนาหนวยงานซอมบํารุงใหความรูกบัลูกนองตอไป
อีกทีรวมทั้งควบคุมใหเปนไปตามแผน 
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3.กลุมระดับพนักงานสายการผลิต 
  
 สําหรับพนักงานสายการผลิตจะทําหนาที่เปนผูใชเครื่องจักรโดยตรง จึงมีผลกระทบ
โดยตรงกับการผลิตและการใชงานเครื่องจกัร การใหความรูความเขาใจในเรื่องการใชเครื่องจักร
ดวยวิธีที่ถูกตองนั้นจึงมีความสําคัญมากในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ดังนั้นสิ่งที่พนักงาน
สายการผลิตควรจะตองรูคือ   ทราบถึงหลักการของการบํารุงรักษา   โดยในสวนตนเองทีใ่ช
เครื่องจักรนั้นควรจะมีความรับผิดชอบตอเครื่องจักรอยางไร หรือการบํารุงรักษาดวยตนเอง  นั่นคือ  
พนักงานสายการผลิตจะตองใชเครื่องจักรเปน  ใชเครื่องจักรอยางถูกตองตามเงือ่นไขการใชงาน   
นอกจากนั้นยงัตองเอาใจใสเครื่องจักรเปนดวย   ซ่ึงเปนหลักพื้นฐานที่ตองปฏิบัติในการใชเครื่อง  
คือทําความสะอาดเครื่อง   การเติมน้ํามันหลอล่ืน  รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องที่งายๆ  เชน  
การเปลี่ยนสายพาน  เปล่ียนไสกรองอากาศ  และของบกพรองเล็กๆนอยๆ  ของเครื่องจักร   การจด
บันทึกและแจงฝายบํารุงรักษา รวมถึงการทํา  Check  Sheet  เพื่อตรวจสอบเครื่องจักรของตนเอง   
ซ่ึงผูวิจัยอบรมใหความรูพนกังานในระดับนี้ผานหัวหนาหนวยซอมบํารุง หัวหนาหนวยซอมบํารุงก็
จะสงผานความรูไปสูหัวหนาหนวยผลิตอีกที จากนัน้หัวหนาหนวยผลิตจะสงผานไปสูพนักงาน
สายการผลิตและหากมีขอสงสัยก็สามารถสอบถามกับหัวหนาหนวยผลิตของตนได 
 

4.1.2 การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมลูเครื่องจักรเพื่อใชในการทําการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน 

 
ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลที่สําคัญในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร

ในสายการผลติโดยขอมูลเหลานี้ไดมาจากเอกสารประจําเครื่องจักรแตละเครื่อง การสอบถามจาก
พนักงานในระดับตางๆ เชน ผูจัดการโรงงาน และหัวหนาหนวยซอมบาํรุง เปนตน เพื่อนําขอมูลที่
ไดมาสรางแผนการบํารุงรักษาทั้งระยะสั้นและระยะยาวของเครื่องจักรไดอยางถูกตองและ
เหมาะสมกับชิน้สวนอุปกรณนั้นๆ โดยขอมลูตางๆจะมีดังนี้ 
 
ชิ้นสวน อุปกรณของเครื่องจกัรและความสําคัญ 
 
 ทําการจําแนกชิ้นสวนตางๆของเครื่องจักรแตละชนดิและหาความสําคัญของชิ้นสวนและ
อุปกรณของเครื่องจักรโดยนาํเกณฑในการวิเคราะหความสําคัญของชิ้นสวนจาก พรสวรรค ภูยาธร 
“การปรับปรุงระบบการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร: กรณีศึกษาโรงงานผลิตวงจร
รวม” ที่กลาวไวในบทที่ 4 ซ่ึงอาศัยคาเฉลี่ยของปจจัยในการวิเคราะห 4 ปจจัย กําหนดเปนคาปจจยัที ่
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1 ถึง 4 และใหคาน้ําหนกัตามเกณฑนั้นๆ เพื่อความเหมาะสมของเครื่องจักรที่ทําการศึกษาโดยมี
รายละเอียดของแตละเกณฑดังนี ้
 
 1.ความมากนอยในการใชงาน กําหนดจากปจจัยความมากนอยในการใชงานแตละชิน้สวน
ของเครื่องจักรโดยกําหนดคาน้ําหนกัเทากับ 1 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆนอย 
  2 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆคอนขางนอย 
  3 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆคอนขางสูง 
  4 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆสูง 
 
 2.ราคา กําหนดปจจยัทางดานราคาของชิ้นสวนแตละชิน้ของเครื่องจักรโดยกําหนดคา
น้ําหนกัเทากับ 2 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : ราคานอยกวาเทากับ 1,000 บาท 
  2 : ราคาเทากับ 1,001 บาทจนถึง5,000 บาท 
  3 : ราคาเทากับ 5,001 บาทจนถึง10,000 บาท 
  4 : ราคามากกวาเทากับ 10,000 บาท 
 
 3.ระยะเวลาทีใ่ชในการซอมแซมหรือเปล่ียน หากทําการซอมไมไดจะทําการเปลี่ยน
ชิ้นสวนนัน้ๆ โดยกําหนดคาน้ําหนกัเทากบั 4 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนนอยกวาเทากบั 30 นาที 
  2 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนเทากับ 31 นาทจีนถึง 60 นาท ี
  3 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนเทากับ 61 นาทจีนถึง 120 นาที 
  4 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนมากกวาเทากบั 120 นาที 
 
 4.ผลกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เมื่อช้ินสวนดงักลาวเสื่อมหรือชํารุดเสียหายโดยกําหนดคา
น้ําหนกัของเกณฑนี้เทากบั 3 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : ไมกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
  2 : กระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
  3 : ไมกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
  4 : กระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
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จากการพจิารณาปจจยัทั้ง 4 เราจะสามารถแบงกลุมความสําคัญของชิ้นสวนตางๆของ
เครื่องจักรออกเปน 3 กลุมดังนี้ 

 กลุม A : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยางดี ควรใชอุปกรณ
อยางดีและควรมีชิ้นสวนสํารองเอาไวมีคาเฉลี่ยของขอมูลมากกวาหรือเทากับ 3.00 ขึ้นไป 

 กลุม B : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาพอสมควร ควรใชอุปกรณ
ที่คอนขางดีและจะมหีรือไมมีช้ินสวนสํารองกไ็ดมีคาเฉลี่ยของขอมูลตั้งแต 2.01 – 2.99 

 กลุม C : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษานอย ใชอุปกรณที่พอใชก็
ไดและการมีชิน้สวนสํารองไวอาจสิ้นเปลื้องไดมีคาเฉลี่ยของขอมูลนอยกวาหรือเทากับ 2.00 ลงมา 
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ตารางที่ 4.2 การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักร 

1 2 3 4
Disperser 

-speed wheel 3 4 8 6 2.1 B
-hydraulic ventilate pipe 1 2 4 3 1 C
-hydraulic valve 3 4 12 9 2.8 B
-dispersing blade 4 6 4 9 2.3 B
-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-hydraulic pump motor 3 6 12 12 3.3 A
-belt 4 4 8 9 2.5 B
-speed belt 4 8 16 9 3.7 A
-dispersing axle pulley 4 8 16 12 4 A
-middle pulley 4 8 16 12 4 A
-speed pulley 4 8 16 12 4 A
-speed roller 4 4 16 12 3.6 A
-top-middle roller axle 4 4 16 12 3.6 A
-bottom-middle roller axle 4 4 16 12 3.6 A
-top roller dispersing axle 4 4 16 12 3.6 A
-bottom roller dispersing 4 4 16 12 3.6 A
 -starter switch 4 6 12 9 3.1 A

Disperser Putty
-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-hydraulic pump motor 3 6 12 12 3.3 A
 -pulley 4 8 16 12 4 A
 -ventilate pipe 1 2 4 3 1 C
-roller 4 4 16 12 3.6 A
-vacuum pipe 3 4 8 3 1.8 C
-starter switch 4 6 12 9 3.1 A
-belt 4 2 8 9 2.3 B

Vertical San Mill
-bearing block 4 4 12 12 3.2 A
-coupling 4 4 8 12 2.8 B
-counter shaft 3 4 8 12 2.7 B
 -seperation screen 4 2 8 9 2.3 B
-grinding disc 4 6 12 9 3.1 A

เคร่ืองจักร/ชิ้นสวน คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ คาเฉล่ีย ลําดับความสําคัญ
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ตารางที่ 4.2 การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักร 

1 2 3 4
เคร่ืองจักร/ชิ้นสวน คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ คาเฉล่ีย ลําดับความสําคัญ

-outlet pipe 3 4 8 9 2.4 B
-cooling jacket 4 8 16 9 3.7 A
 -grinding cylinder หองบด 4 8 16 9 3.7 A
 -main drive shaft เพลาปน 4 6 16 12 3.8 A
-balancing cup 4 4 16 9 3.3 A
-bottom plate 2 4 8 9 2.3 B
-non return valve 4 4 12 9 2.9 B
-pulley 4 4 12 12 3.2 A
-v belt 4 2 8 9 2.3 B
-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-starter switch 4 6 12 9 3.1 A
 - pump motor 3 6 12 12 3.3 A
-belt for variable speed 4 2 8 9 2.3 B
-ball valve 3 2 12 9 2.6 B
-hose nipple 3 2 8 9 2.2 B
-gear pump 4 6 12 9 3.1 A
-inlet pipe 4 2 12 9 2.7 B
-cooling jacket coupling 4 2 8 3 1.7 C
-coupling guard 2 2 4 3 1.1 C

Horizontal San Mill
-bearing block 4 4 12 12 3.2 A
-counter shaft 4 4 8 12 2.8 B
 - machanical seal 4 6 16 12 3.8 A
-grinding disc 4 6 12 9 3.1 A
-outlet pipe 3 4 8 9 2.4 B
-cooling jacket 4 8 16 9 3.7 A
 -grinding cylinder หองบด 4 8 16 9 3.7 A
 -main drive shaft เพลาปน 4 6 16 12 3.8 A
-balancing cup 4 4 16 9 3.3 A
-bottom plate 2 4 8 9 2.3 B
-non return valve 4 4 12 9 2.9 B
-pulley 4 4 12 12 3.2 A
-v belt 4 2 8 9 2.3 B
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ตารางที่ 4.2 การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักร 

1 2 3 4
เคร่ืองจักร/ชิ้นสวน คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ คาเฉล่ีย ลําดับความสําคัญ

-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-starter switch 4 6 12 9 3.1 A
 - pump motor 3 6 12 12 3.3 A
 -belt for variable speed 4 2 8 9 2.3 B
-ball valve 3 2 12 9 2.6 B
-hose nipple 3 2 8 9 2.2 B
-gear pump 4 6 12 9 3.1 A
-inlet pipe 4 2 12 9 2.7 B
-cooling jacket coupling 4 2 8 3 1.7 C
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หนาท่ีการทํางาน อาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตางๆของเหตุขัดของของชิ้นสวนตางๆ 
  

เหตุขัดของที่เกิดขึ้นของเครือ่งจักรในสายการผลิตตัวอยางนั้น    จะทําใหเครื่องจักรสูญเสีย
ความสามารถในการทํางาน   การศึกษาเพื่อหาเหตุขดัของมีความจําเปนอยางมากในการบํารุงรักษา
เพื่อใหเครื่องจกัรมีความนาเชื่อถือในการทาํงาน   กลาวคือ  เครื่องจักรและอุปกรณใดๆกต็ามทีม่ี
ความนาเชื่อถือในการทํางานสูงยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้นมีเหตขุัดของเกิดขึ้น
นอย 

 รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของประกอบดวย  เหตุขัดของเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของ
ช้ินสวนของเครื่องจักร  ซ่ึงทําใหประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องจักรลดลง  และเหตุขัดของ
อยางปจจุบันทันดวนเหตุขัดของ  คือ  ลักษณะท่ีเครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสมารถใน
การทาํงานแบงออกเปน  2  ชนิดคือ 

 1.  เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย   เปนลักษณะที ่เครื ่องจักรและอุปกรณ  
สูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด  ตัวอยางเชน  สายไฟขาด  ฟนเฟอง
ของเกียรหัก  สปริงหัก  ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได  เปนตน 

 2.  เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ  ทําใหความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร
ลดลง  เปนลักษณะที่ทําใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณลดลงถึงแมวา
จะยังคงทํางานตอไปได  แตจะเกิดความเสียหายหรือทํางานไมไดในเวลาที่กําหนด  ตัวอยางเชน  
ผิวหนาเบรกสึก  ทําใหเบรกลื่นไถล  คาไฟฟาตก  ทําใหเครื่องเดินกระตุก  เปนตน 

โดยสวนใหญแลวเหตุขัดของของอุปกรณหรือเครื่องจักร  มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดเหตุ
เดียว  แตมักจะเกิดจากสาเหตุเล็กๆ  เชน  ฝุน  ผง  การสึกหรอ  ความหลวม  รอยขีดขวน  การ
เปล่ียนรูปราง  ซ่ึงสาเหตุเล็กๆ  หลายอยางรวมกันเปนสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักรได 
และยังมีสาเหตุที่เกิดจากทางกายภาพ ทางเคมี ทางไฟฟา ทางกล และสาเหตุที่มาจากคน  ถาแกไข
เพียงเรื่องใดเรื่องหนึ่งก็ไมสามารถหยุดการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรได   

ในตารางที ่ 4.3 จะแสดงรายละเอยีดของอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตตุางๆของ
เหตุขัดของที่เกิดขึ้น (โดยสามารถดูขอมูลทั้งหมดไดจากภาคผนวก ข ) ในเครื่องจักรของ
สายการผลิต ที่ไดจาการสอบถามหัวหนาหนวยซอมบํารุงและชางประจําเครื่องแลวนํามาวเิคราะห
โดยไดระบุชนิดของเหตุขดัของไวดวย เพื่อนําสาเหตตุางๆเหลานี้ไปหาวิธีและกําหนดกิจกรรมใน
การซอมบํารุงเชิงปองกันเพื่อใชในการปองกันไมใหเกิดเหตุขัดของเหลานี้อีก 
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ตารางที่ 4.3 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

Disperser 

-speed wheel ปรับความเร็วรอบมอเตอร  ฝด เกลียวเสีย  จารบีแหง /

-hydraulic ventilate pipe ระบายอากาศในถังน้ํามันไฮโดรลิค ทออุดตัน มีฝุนละออง /

-hydraulic valve เปดและปดน้ํามันไฮโดรลิค วาวลรั่วซม ซีลเสื่อมสภาพ /

-dispersing blade กวนสี ใบโกงงอ บิดเบียว โดนกระแทก /

-power motor มอเตอรขับใบกวนสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-hydraulic pump motor สงน้ํามันเขากระบอกไฮดรอลิค น้ํามันไมเขาไปสูทอไฮดรอลิค เฟองชํารุด /

-belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ
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ชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจกัรโดยละเอียดและอายุการใชงาน 
 
 จากการพจิารณลักษณะรูปแบบและสาเหตขุองเหตุขัดของของเครื่องจักรแลว เรายัง
สามารถจําแนกชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียดของเครื่องจักรเฉพาะที่จาํเปนตองไดรับการดูแลเอาใจ
ใสในการบํารงุรักษาเชิงปองกันเพื่อใหการเกิดเหตุขัดของนั้นลดนอยลง  รวมทั้งผูวจิัยไดสอบถาม
หัวหนาหนวยซอมบํารุงถึงอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณในแตละชิ้นโดยละเอยีดเพื่อใช
ประกอบในการทํากิจกรรมบาํรุงรักษาเชิงปองกันแลวใชในสรางแผนการบํารุงรักษาขึ้นดังแสดงใน
ตารางที่ 4.4  โดยสัญลักษณที่ใชในการกําหนดอายุการใชงานเฉลี่ยจะมีดังนี ้

M แทน  Month : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกเดือน 
    (XM  =  ทุก X เดือน) 

Y แทน   Year : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกป 
(XY  =  ทุก X ป) 

 
ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของ 
 
 ขอมูลในสวนนี้ไดจากการทาํการเก็บขอมลูจากเอกสารขอมูลการซอมเครื่องจักรแตละ
เครื่องเนื่องจากการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานนั้น  จําเปนที่จะตองหาอายุ
การใชงานของชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักร   เพือ่ที่จะสามารถกําหนดแผนการบํารุงรักษาได  
การหาอายกุารใชงานชิ้นสวนอุปกรณสามารถกําหนดไดจากระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของ (Mean 
Time Between   Failure หรือ MTBF)  กลาวคือเปนระยะเวลาที่ช้ินสวนอุปกรณควรที่จะไดรับการ
ดูแลรักษาเพื่อขจัดหรือลดเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  ซ่ึงจะทําใหเกิดความมั่นใจไดวาชิน้สวนอุปกรณ
ตางๆ  ของเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพกตามระยะเวลที่กําหนด 

ตามปกติระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของสามารถหาไดจาก   การคํานวณดังนี ้
MTBF    =   T / r 

 โดย      MTBF  = ระยะเวลาเฉลีย่ของเหตุขัดของ 
T  = ระยะเวลาปฏบิัติงานทั้งหมด 
r  = จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของ 

 เนื่องจากภายในชวงเวลาที่เกบ็ขอมูลนั้นทําการเก็บขอมูลเพียง 6 เดือน ช้ินสวนบางชิน้ของ
เครื่องจักรอาจไมมีการเกดิเหตุขัดของขึ้นเลยจึงไมสามารถเก็บขอมูลเพื่อนํามาหาคาระยะเวลาเฉลี่ย
การเกิดเหตุขัดของได ดังนัน้สําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่ไมมีขอมูลของเหตุขัดของโดยเฉพาะชิ้นสวน
อุปกรณที่มีระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของแบบรายปจะหามาโดยวิธีการสอบถามและประมาณการ
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จากหวัหนาหนวยซอมบํารุงและชางประจาํเครื่องที่มีประสบการณและคลุกคลีกับเครื่องเปนอยางดี
ประกอบกับการศึกษาคูมือของเครื่องจักร 

สําหรับตารางที่ 4.5 นี้เปนตัวอยางการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของ (Mean Time 
Between   Failure หรือ MTBF) ของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร ในแตละรายละเอียดของ
แตละชิ้นสวนอุปกรณ สวนรายละเอียดทั้งหมดจะกลาวไวในภาคผนวก ข. และไดใชสัญลักษณใน
การกําหนดระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ หรืออายกุารใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของ
เครื่องจักร     ดังนี ้
 

D  แทน  Day    : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกวนั 
W แทน  Week : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกสัปดาห 
M แทน  Month : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกเดือน 

    (XM  =  ทุก X เดือน) 
Y แทน   Year : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกป 

(XY  =  ทุก X ป) 
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ตารางที่ 4.4 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Disperser 

-speed wheel 5Y

-hydraulic ventilate pipe 5Y

-hydraulic valve 1Y

-dispersing blade 1Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

-belt 1Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley 5Y

-middle pulley 5Y

-speed pulley 5Y

-speed roller 2Y

-top-middle roller axle 2Y

-bottom-middle roller axle 2Y

-top roller dispersing axle 2Y
-bottom roller dispersing axle 2Y

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch

85



ตารางที่ 4.5 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด MTBF

Disperser 

-speed wheel M

-hydraulic ventilate pipe W

-hydraulic valve Y

-dispersing blade Y

Bearing M

Coil M

Core M

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

-belt Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley M

-middle pulley M

-speed pulley M

-speed roller M

-top-middle roller axle M

-bottom-middle roller axle M

-top roller dispersing axle M

-bottom roller dispersing axle M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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4.1.3 การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร 
 
 นําขอมูลที่เก็บไดในหัวขอที่ 4.1.2 มาจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยนําผลการหา
คาความสําคัญของชิ้นสวนอปุกรณของเครือ่งจักรในการไดรับความสําคัญในการบํารุงรักษาและ
จัดเตรียมอุปกรณ และนําขอมูลสาเหตุของอาการหรือส่ิงที่ปรากฏของเหตุขัดของมากําหนด
กิจกรรมและตาํแหนงของการทํากิจกรรมการบํารุงรักษา จากนั้นนาํผลการหาคาระยะเวลาเฉลี่ย
เหตุขัดของ (Mean Time Before Failure หรือ MTBF) มาใชในการกําหนดระยะเวลาหรือรอบการ
ทํากิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ซ่ึงเราจะไดแผนการบํารุงรักษามาและจะตองมีการกําหนด
มาตรฐานกอนวาาชิ้นสวนอปุกรณใดควรจะใชกิจกรรมการบํารุงรักษาใดโดยกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเชิงตองกันจะมีทัง้หมด 8 รายการดังนี ้  
 

C  : Clean   (การทาํความสะอาด) 
Lt  : Lubrication   - Top up   (การเติมสารหลอล่ืน) 
Lr  : Lubrication   - Replacement   (การเปลี่ยนสารหลื่อล่ืน) 
I  : Inspection   (การตรวจสภาพ) 
F  : Function   check   (การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน) 
A  : Adjustment         (การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ) 
Re  : Replacement      (การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ) 
Rp  : Repair 

 
นอกจากนี้จะตองระบุดวยวาจะตองไดรับการบํารุงรักษาบอยขนาดไหนดังแสดงไวใน

ตารางที่ 4.6, 4.7, 4.8 และ 4.9 (สามารถดูขอมูลทั้งหมดไดจากภาคผนวก ข ) เพื่อแสดงกิจกรรมที่ทํา
และความถี่ในการบํารุงรักษาของเครื่องจักรทั้ง 4 ชนิด จากนัน้นําขอมูลตางๆมาจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรโดยแบงเปน แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป แผนการบํารุงรักษารายป และ
แผนการบํารุงรักษารายเดือนดังแสดงในตารางที่ 4.10, 4.11 และ 4.12 ตามลําดับ (สามารถดูขอมูล
ทั้งหมดไดจากภาคผนวก ข )  โดยไดจัดทํามาตรฐานการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาเชงิปองกันหรือ
วิธีปฎิบัติงานบํารุงรักษาไวเพื่อพนักงานจะมีการปฎิบัตกิิจกรรมการบาํรุงรักษาเปนมาตรฐาน
เดียวกันดังแสดงในตารางที ่ 4.13, 4.14, 4.15 และ 4.16 (โดยสามารถดูขอมูลทั้งหมดไดจาก
ภาคผนวก ข )   

สําหรับกําหนดการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาในแผนการบํารุงรักษามีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
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1.การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายป:   กําหนดเวลาในการทํา คือ ทํา
ในสัปดาหแรกของทุกป ที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

2.การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายเดือน   :   กาํหนดเวลาในการทํา 
คือ ทําในสัปดาหแรกของเดอืน ที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

3.การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายสัปดาห   :   กาํหนดเวลาในการทํา 
คือ ทําในวนัสุดทายของสัปดาห (ทําในวนัเสาร) ที่ครบกําหนดตามแผนการบํารุงรักษา 

 
 สําหรับแผนกการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิต  จะประกอบดวยแผนการ
บํารุงรักษา  5  ป   รายป   รายเดือน ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดตางๆ  ไดดังตอไปนี ้
 

1. แผนการบํารุงรักษาราย  5  ป 
เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาในระยะยาวราย   5  ป  โดยนํากิจกรรมการ

บํารุงรักษารายเดือน  รายป  มากําหนดลงในแผนการบํารงุรักษาราย  5  ป   โดยกําหนดเดือนตางๆที่
ทําการบํารุงรักษาทั้งหมดในชวงระยะเวลา  5  ป  ทั้งหมด  60  เดือน  ตั้งแตกมุภาพันธ 2549 - 
มกราคม 2553    

 
2. แผนการบํารุงรักษารายป 

เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาในระยะเวลา   1   ป  โดยนํากจิกรรมการ
บํารุงรักษารายสัปดาห    รายเดือน  รายป  มากําหนด  โดยไดทําการแบงชองของแตละเดือนจํานวน  
12  เดือน  ในตารางออกแบบเปนรายสัปดาห   

 
3.   แผนการบาํรุงรักษารายเดือน 

เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาในระยะเวลา   1   เดือน  โดยระบุกําหนดการ
ทํางานเปนวันที่ในแตละเดือน   นอกจากนี้ยังระบวุันทํางานตั้งแตวันจนัทร ถึงวันอาทิตยเพื่อความ
สะดวกในการแจกแจงกจิกรรมการบํารุงรักษาตางๆ   
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ตารางที่ 4.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสี

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห
XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10

-speed wheel Lt M M M M M M M M M M

-hydraulic ventilate pipe C W W W W W W W W W W

-hydraulic valve Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-dispersing blade Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

-belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-speed belt Re 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M

-dispersing axle pulley C M M M M M M M M M M

-middle pulley C M M M M M M M M M M

-speed pulley C M M M M M M M M M M

-speed roller Lt M M M M M M M M M M

-power motor

-hydraulic pump motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน
ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

89

chula
Text Box
89



ตารางที่ 4.7 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสีโปว

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

 -pulley C M M M M M M M

 -ventilate pipe C W W W W W W W

-roller Lt M M M M M M M

-vacuum pipe C M M M M M M M

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-belt Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-hydraulic pump motor

 -Starter switch

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

-power motor
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ตารางที่ 4.8 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

-bearing block Lt M M M M M M M M M

-coupling C M M M M M M M M M

-counter shaft C M M M M M M M M M

 -Seperation screen Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-grinding disc Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-outlet pipe C M M M M M M M M M

-cooling jacket Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

-balancing cup Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-bottom plate Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

Spring C M M M M M M M M M

Seal C M M M M M M M M M

-pulley C M M M M M M M M M

-v belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M

-non return valve

-power motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ 4.9 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดแนวนอน

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สั

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2

-bearing block Lt M M
-counter shaft C M M

Screw Re 3Y 3Y
Spring Re 3Y 3Y
Touching surface Re 3Y 3Y

-grinding disc Re Y Y
-outlet pipe C M M
-cooling jacket Rp 2Y 2Y
 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y
 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y
-balancing cup Re Y Y
-bottom plate Re 5Y 5Y

Spring C M M
Seal C M M

-pulley C M M
-v belt Re Y Y

Bearing Lt M M
Coil I M M
Core I M M

 - machanical seal

-non return valve

-power motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ 4.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re Re Re Re Re

-dispersing blade Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

-belt Re Re Re Re Re

-speed belt Re Re Re Re Re Re Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-power motor

-hydraulic pump 

motor

25522549 2550 2551
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ตารางที่ 4.11 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

Pump Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

-belt Re

-speed belt Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-hydraulic pump 

motor

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

-power motor

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06
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ตารางที่ 4.12 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

Disperser

-speed wheel Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I

-belt Re

-speed belt Re
-dispersing axle 

pulley
C

-middle pulley C

-speed pulley C

-speed roller Lt
-top-middle 

roller axle
Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-hydraulic pump 

motor

ชิ้นสวนโดยละเอียด

-power motor

Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน
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ตารางที่ 4.13 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ
เครื่องปนสี

สายพานรอง, มูเลยเพลาตี, มู

เลยกลาง, มูเลยปรับสปด, 

สายพานปรับสปด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบแบริ่งเพลาตีเขากับเพลาตี

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

ปนดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบแบริ่งเพลากลางเขากับเพลา

กลาง

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาตแีละมูเลย

เพลากลางออกจากกัน

3.ใสมูเลยเพลาตีและมูเลยเพลากลางใช

ปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยใหแนน

4.ทําการถอดแบริ่งออกจากเพลาตีและ

เพลากลาง

4.ใสสายพานรองใหเขามูเลยเพลาตีและมู

เลยเพลากลาง

5.ที่มูเลยปรับสปดมอเตอร ทําการถอดฝา

ครอบลูกปนออกโดยใชปะแจปากตาย

ไขนอตออกแลวทําการถอดแบริ่งมูเลย

ปรับสปดออก

5.ใสสายพานสปดเขากับมูเลยกลางกับมู

เลยสปดมอเตอร

6.ถอดเอาสายพานปรับสปดออกจากมูเลย

ปรับสปด

6.ใสฝาครอบเครื่องและใชปะแจปากตาย

ไขนอตใหแนน

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร
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ตารางที่ 4.14 มาตรฐานการหลอล่ืน

เคร่ืองจักร/

ชิ้นสวน
ตําแหนงที่หลอล่ืน รายละเอียด

ชนิดของ

น้ํามันหลอล่ืน/จาระบี

ความถี่ในการ

หลอล่ืน

แบริ่ง ลูกกลิ้งของแบริ่ง

อัดจารบีใหเต็มพื้นที่ลูกกล้ิง

โดยรอบพอประมาณใหหมุน

ไดคลองระมัดระวังอยาให

ลนออกจากรังลูกกล้ิง

SG406 ทุกเดือน

ชุดไฮดรอลิค น้ํามันไฮดรอลิค

ดูดน้ํามันไฮดรอลิคเดิมออก
จากดวยปมและใสน้ํามันไฮ

ดรอลิคใหมเขาไปในบริมาณ
ISO 68H ทุกป

พวงมาลัย
ปรับสปด

เครื่องปนสี
เกลียวปรับรอบสปด

อัดจารบีเขาไปในบริเวณ
เกลียวพอประมาณจนหมุน

ไดคลองและตองระวังอยาให

มากเกินไป

SG406 ทุกเดือน

ตัวเครื่อง BODY ทั้งหมด
ทาน้ํามันปองกันสนิทบางๆ

ใหทั่ว
สเปรยกันสนิททั่วๆไป ทุกเดือน

มาตรฐานการหลอลื่น
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ตารางที่ 4.15 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ
มอเตอร ทุกเดือน

 - เฟรมมอเตอร สังเกตุลักษณะเฟรมมอเตอร  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความรอน สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติดแนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

ชุดควบคุมไฟฟา ทุกเดือน

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร
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ตารางที่ 4.16 มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

ชิ้นสวน
ตําแหนงท่ีทําความ

สะอาด
วิธีการทําความสะอาด

เคร่ืองมือและวัสดุท่ี

ใชทําความสะอาด

ความถี่ในการ

ทําความสะอาด

BODY BODY

เช็ดดวยผาเอาฝุนละออง

ออกใหหมด แลวนําผาชุบ

ทินเนอรเช็คบริเวณสีที่

เปอน BODY ออกใหหมด

ผา, ทินเนอร, น้ํา ทุกวัน

ทอระบาย
อากาศไฮดรอลิค

ภายในและบริเวณรอบ
นอกทอ

ใชผาพันปลายไมเขาไปถู
บริเวณภายในทอ สวน

บริเวณภายนอกใชผา

สะอาดเช็ดใหเรียบรอย

ผาสะอาด ทุกสัปดาห

ทอดูดกลิ่น บริเวณปลายทอ

ถอดบริเวณปลายทอ
ออกมาลางดวยน้ําสะอาด

และเช็ดใหแหงดวยผา
น้ําสะอาด,ผาสะอาด ทุกเดือน

มูเลย BODY เช็ดดวยผาสะอาดโดยรอบ ผาสะอาด ทุกเดือน

Outlet & inlet 
pipe

ภายในและภายนอกทอ

ทําความสะอาดภายในโดย
ใหฉีดน้ําเขาไปลาง  สวน

ภายนอกลางดวยน้ําสะอาด

และเช็ดใหแหงดวยผา

น้ําสะอาด, สายยาง, 
ผาสะอาด

ทุกเดือน

มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร
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การควบคุมแผนการบํารุงรักษาในภาคปฎบิัต ิ
 
การนําแผนแผนการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชนั้น   ควรทําใหแผนนั้นมคีวาม

ยืดหยุนอยูเสมอ   โดยสามารถทําการปรับแผนดังกลาวไดดังนี ้
- เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่มคีวามเสียหายเร็วกวา

กําหนด 
- ลดความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่ไมคอยเสียหาย 

การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาเปนการดําเนินการเพื่อนําขอมูลตางๆมาใชสําหรบั
การวิเคราะหเรื่องตางๆในอนาคต  โดยเฉพาะอยางยิง่ในดานการวางแผนคาดการณและปรับปรุง
วิธีการตางๆในกิจกรรมการบํารุงรักษา   เพื่อใหเกดิประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะสามารถกระทํา
ได  สําหรับการควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษา  และจะกอใหเกิดประโยชนทางดานการวางแผน 
การควบคุมแผนและการปรบัปรุงแผนงานที่ไดวางไวของการบํารุงรักษา  ซ่ึงไดแก เอกสารประวัติ
การซอมบํารุงอุปกรณเครื่องจักรดังแสดงในตารางที่ ค.5 เอกสารสรุปจํานวนอะไหล เอกสารเบิก
อะไหล เอกสารรับอะไหล ดังแสดงในตารางที่ ค.6, ค.7 และ ค.8 นอกจากนี้ยังไดจัดทําเอกสาร
ตรวจเช็คการทํางานประจําวัน ประจําสัปดาหและประจาํเดือนของเครือ่งปนสี เครื่องปนสีโปว และ
เครื่องบดสีดังแสดงในตารางที่ ค.9, ค.10, ค.11, ค.12, ค.13, ค.14, ค.15, ค.16 และ ค.17  ตามลําดับ
เพื่อใหงายตอการนําขอมูลไปวิเคราะหและใชประโยชนตอการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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วิธีการใชงานเอกสาร:   1.เอกสารตรวจเช็คประจําเดอืนเครื่องปนสี (D) 
    2.เอกสารตรวจเช็คประจําเดอืนเครื่องปนสีโปว (DP) 
    3.เอกสารตรวจเช็คประจําเดอืนเครื่องบดสี (M) 
 
ผูใชงาน :   พนักงานแผนกซอมบํารุง 
 
เวลาในการใชงาน:   ทุกบายวันเสารแรกของเดือน 
 
วิธีการใชงาน: เมื่อเครื่องจักรหยุดทํางานตอนบายวันเสารแรกของเดือน ให

พนักงานซอมบํารุงทําการตรวจเช็คเครื่องปนสี เครื่องปนสีโปว 
และเครื่องบดสีตามเอกสารตรวจเช็คเครื่องและเปรียบเทยีบคา
กับคาที่กําหนดและหากอยูในสภาพปกตกิใ็หทําเครื่องหมาย “/” 
ลงในชอง “ปกต”ิ และหากพบวาคาที่ตรวจเช็คไมไดอยูในคาที่
กําหนดใหทําเครื่องหมาย “/” ลงในชอง “ไมปกต”ิ และใหใสส่ิง
ที่ตรวจพบในชอง “อาการ” และ “ขอแนะนํา” ดวย และหากมีส่ิง
ใดเพิ่มเติมใหใสลงชอง “หมายเหต”ุ 

 
ประโยชนของเอกสาร: พนักงานแผนกซอมบํารุงสามารถนําไปใชในการวิเคราะห 

ตรวจจับและคาดการณเหตุขดัของที่จะเกิดขึ้นไดกอนที่
เครื่องจักรจะเสียหายและใชเปนประวัติของเครื่องจักรของแตละ
เครื่องได 
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วิธีการใชงานเอกสาร:   เอกสารประวตัิการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 
ผูใชงาน :   พนักงานแผนกซอมบํารุง 
 
เวลาในการใชงาน:   ทุกครั้งที่มีการซอมเครื่องจักร 
 
วิธีการใชงาน: ทุกครั้งเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตขุัดของหรือทําการซอมบํารุง

เครื่องจักรใหทําการบันทึกขอมูลตามชองใหครบ ซ่ึงในชอง 
“รายการซอมบํารุง” ใหกรอกขอมูลการซอมบํารุง โดยอาจรวม
สาเหตุและมกีารดําเนินการซอมอยางไรบาง โดยใหใส
เครื่องหมาย “/” ลงในชอง “PM” หากเปนการซอมบํารุงตาม
แผนการบํารุงรักษาและใสเครื่องหมาย “/” ลงในชอง “BM” หาก
เปนการซอมเนื่องจากเหตุขดัของอยางกะทันหัน ซ่ึงพนักงานที่
ทําการซอมบํารุงจะตองใสวนัเวลาเริ่มซอมลงในชอง “เร่ิมซอม” 
และวนัเวลาทีซ่อมเสร็จลงในชอง “ซอมเสร็จ” ดวยและทําการ
รวมเวลาซอมทั้งหมดเปนหนวยชม.ลงในชอง “จํานวนชม.ที่ใช
ในการซอม” โดยเศษของชัว่โมงใหคดิเปนอีกหนึง่ชั่วโมง หากมี
การเปลี่ยนอะไหลก็ใหกรอกขอมูลอะไหลลงในชอง “อะไหลที่
ใชในการซอม” รวมทัง้ใหใสคาใชจายที่ใชในการซอมเชน 
คาแรง คาจางพิเศษ(หากมีสามารถกรอกในชอง “หมายเหต”ุ ได) 
รวมกับคาอะไหลลงในชอง “คาใชจายทีใ่ชในการซอม”   

 
ประโยชนของเอกสาร: พนักงานแผนกซอมบํารุงสามารถนําไปใชในการวิเคราะห 

เปรียบเทียบกบัแผนการซอมบํารุงที่มีวามปีระสิทธิภาพขนาด
ไหนและควรทําการปรับเปลี่ยนแผนการซอมบํารุงเดิมหรือไม 
รวมทั้งยังสามารถนําไปใชในการคํานวณตนทุนในการซอม
บํารุงในไดอีกดวย 
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วิธีการใชงานเอกสาร:   1.เอกสารสรุปจํานวนอะไหล 
    2.เอกสารขอเบิกอะไหล 
    3.เอกสารรับอะไหล 
 
ผูใชงาน :   พนักงานแผนกซอมบํารุง 
 
เวลาในการใชงาน:   ทุกครั้งที่มีการรับหรือเบิกอะไหล 
 
วิธีการใชงาน: พนักงานซอมบํารุงจะตองกรอกขอมูลลงในเอกสารตามชองที่

กําหนดพรอมทั้งเซ็นชื่อใหครบถวน 
 
ประโยชนของเอกสาร: พนักงานแผนกซอมบํารุงสามารถนําไปใชในการวิเคราะห 

ขอมูลการเบิกหรือรับอะไหล และยังสามารถประเมินการ
จัดเตรียมอะไหลสํารองที่ผานมาวาเปนอยางไร และยงัสามารถ
หาตนทุนอะไหลสํารองแตละประเภทวามรีาคาเทาไร และควร
จะจดัสรรงบประมาณในสํารองอะไหลอยางไร 
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4.2 การแกไขคนงานขาดความรูในงานดูแลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรท่ีถูกวิธี 
 
 จากการสํารวจพบวาพนกังานในแผนกการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาสวนใหญจะไมคอย
มีความรูความเขาใจในการใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธีและการบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนใน
เบื้องตน  สาเหตุสวนใหญมาจากพนักงานในแผนกการผลิตขาดการอบรมอยางตอเนื่องและ
ประสบการณในการผลิต เนื่องจากมีการเวียนของพนักงานในแผนกการผลิต  นอกจากหวัหนา
หนวยผลิตแลวโดยเฉลี่ยพนกังานในแผนกการผลิตที่มีอยูประมาณ 60 – 80 คน จะทํางานอยูกับ
โรงงานกรณีศกึษาเพยีง 3 – 6 เดือนจากนั้นก็จะลาออกไปทํางานที่อ่ืน ซ่ึงแรงจูงใจในการทํางาน
คนงานเหลานีส้วนใหญจะทาํงานเพียงเพื่อจะมีเงนิอยูไปวันๆเทานัน้ ดังนั้นผูวจิยัจึงเสนอแนวทาง
ในการแกปญหาทั้งในระยะสั้นและระยะยาวเพื่อแกไขปญหาที่มีอยูและปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น
ในอนาคต แตการแกไขปญหาเหลานี้ผูวจิัยเสนอเพยีงแนวทางเบื้องตนและเปนเพยีงขอเสนอแนะ
ในการแกไขปญหาเทานั้น ไมไดมีการนํามาประยกุตใชจริงในการแกไขปญหาเนื่องจากขอจํากัด
ทางดานเวลาในการวจิัยและการประยกุตใชแนวทางดังกลาว ซ่ึงแนวทางแกไขปญหามีดังนี ้
 
แนวทางการแกไขปญหาระยะสั้น 
 แนวทางการแกไขปญหาระยะสั้นจะเนนที่การแกปญหาเฉพาะจดุ  ปญหาการขาดความรู
ในการบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธีเพือ่การตอบสนองตอเปาหมายขององคกรใน
ระยะสั้นมากกวาการปองกนัปญหาที่จะเกดิขึ้นระยะยาวในอนาคต  ซ่ึงแนวทางดังกลาวไดแสดงไว
ดานลางดังตอไปนี ้

1. อบรมหัวหนาหนวยผลิตทุกหนวยโดยแผนกซอมบํารุงในการใชเครื่องมืออยางถูกวิธี  
และการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันเบือ้งตน  รวมทั้งการแกไขปญหาเฉพาะหนาที่
พบเห็นบอยๆอยางถูกวิธีเพือ่ความปลอดภัยตอตนเอง คนอื่น และเครื่องจักร  และออก
ใบประกาศนียบัตรให 

2. สําหรับพนักงานใหม  ใหทําการอบรมการปฏิบัติงาน การใชเครื่องจักรเบื้องตน  และ
การบํารุงรักษาประจําวนัเบือ้งตนโดยหัวหนาหนวยผลิตนั้นๆที่ไดรับการฝกอบรมกบั
แผนกซอมบํารุงจนไดรับใบประกาศนยีบตัรมาแลว  โดยพนกังานใหมที่ผานการ
อบรมจะไดรับลายเซ็นของหัวหนาหนวยผลิตนั้นๆในใบประวัต ิ

3. สําหรับพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว ตองมีการตรวจสอบการทํางานเปนประจําวา
พนักงานไดทาํงานอยางถูกวธีิ และไมมีของเสียเกิดขึน้หรือเกิดขึ้นแตนอย โดยหัวหนา
หนวยผลิตนั้นๆ 

4. สรางแรงจูงใจในการทํางานโดยมอบรางวลักับหนวยผลิตที่สามารถลดเหตุขัดของได
อยางตอเนื่องทั้งหัวหนาหนวยผลิตและพนักงานในหนวยผลิตนั้นๆ 
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5. สงเสริมหนวยผลิตที่สามารถลดเหตุขัดของไดมากที่สุดมาเปนตัวอยางรวมในการ
อบรมหัวหนาหนวยผลิตอื่นๆในครั้งตอไปเพื่อเพิ่มพูนความรูในการใชเครื่องจักรและ
ในการพัฒนาการผลิตอยางตอเนื่อง 

  
แนวทางการแกไขปญหาระยะยาว 
 แนวทางการแกไขปญหาระยะยาวจะเนนในการแกไขปญหาที่ครบถวนมากกวาแนว
ทางการแกไขปญหาระยะสั้น เพราะจะทําการแกปญหาทั้งระบบเพื่อตอบสนองตอวสัิยทัศน 
เปาหมาย และทิศทางขององคในอนาคต และยังพัฒนาพนักงานตอเนื่องอยางเปนระบบ รวมทั้งยัง
สงผลตอคานิยม และวัฒนธรรมองคในอนาคตขององคอีกดวย ซ่ึงแนวทางดังกลาวไดแสดงไว
ดานลางดังตอไปนี ้

1. มีการจัดโครงสรางองคกรใหมใหสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาแบบทวี
ผลทั่วทั้งองคกร 

2. สรางขอกําหนดมาตรฐานการรับพนักงานใหมใหสอดคลองกับทิศทางการขยายของ
โรงงานรวมกนัระหวางแผนกบุคคล แผนกผลิต และแผนกซอมบํารุง รวมทั้งมาตรฐาน
การฝกอบรมพนักงานเกีย่วกับการทํางานในแผนกผลิต และแผนกซอมบํารุง 

3. จัดปฐมนเิทศนพนักงานใหมใหเขาใจถึง ทิศทางและเปาหมายของบรษิัท บทบาท
หนาที่ตอองคกร ตอหัวหนางาน ตอเพื่อนรวมงาน บทบาทหนาที่ในการทํางาน กฎ
ตางๆของโรงงานเชน กฎการลาปวย การแตงกาย และอ่ืนๆเปนตน เร่ืองทั่วๆไปกับ
องคกรที่ควรรู รวมถึงการสรางขวัญและกําลังใจกับพนกังานใหม  

4. สงพนักงานใหมที่ไดรับการปฐมนิเทศนแลวเขาไปอบรมการทํางานในภาคทฤษฎแีละ
ภาคปฎิบัติในการทํางานกับแผนกงานนั้นๆที่ไดรับการรับการรับรองจากองคกรตาม
มาตรฐานการฝกอบรมพนักงานขององคกร 

5. มีการวัดและประเมินผลการทํางานของพนกังานในแผนกงานนั้นเปนประจําและ
ตอเนื่อง  หรืออาจมีการสอบวัดผลพนักงานประจําไตรมาส หรือประจาํปตามความ
เหมาะสม รวมถึงติดตามผลการทํากิจกรรมบํารุงรักษาแบบทวีผลอยางตอเนื่อง 

6. มีการจัดลําดับ 5 ลําดับแรกของหนวยผลิตที่มีผลการทํางานดีเดนจากการประเมินและ
มอบรางวัลใหกับหนวยผลิตนั้นๆ 

7. สงเสริมหนวยผลิตที่สามารถลดเหตุขัดของไดมากที่สุดมาเปนตัวอยางรวมในการ
อบรมพนักงานใหมในครั้งตอไปเพื่อเพิ่มพูนความรูในการใชเครื่องจกัรและในการ
พัฒนาการผลิตอยางตอเนื่อง 
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ส่ิงที่สําคัญในประยุกตใชแนวทางการแกไขปญหาระยะสั้นคือการควบคุมขอมูลการ
ฝกอบรมของพนักงาน ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดเสนอเอกสารที่ใชในการควบคุมขอมูลเหลานี้ โดยการทํา
ประวัติการฝกอบรมของพนักงานขึ้นมาดังแสดงไวในตารางที่ ค.20 และแบบสํารวจความตองการ
ในการฝกอบรมของพนักงานดังแสดงในตารางที่ ค.21 ในภาคภนวกโดยไดประยกุตมาจากตาราง
แบบสอบถามความตองการฝกอบรมและบันทึกการฝกอบรมของโกเมศเจน อนนัตพร “การเพิ่ม
ผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ” เพื่อเปนประโยชนตอการบริหารพนักงานแผนกผลิต
และการจดัอบรบใหเหมาะสมเพื่อแกปญหาใหตรงจดุ โดยข้ันตอนของการฝกอบรมโดยขั้นตนมี
ดังนี ้

1. แผนกบุคคลนาํเอกสารประวตัิการฝกอบรมและแบบสํารวจความตองการในการ
ฝกอบรมใหพนักงานในแผนกการผลิตและแผนกซอมบํารุงทําจนครบทุกคน  และ
รวบรวมขอมลูเหลานี้ไวทีแ่ผนกบุคคล 

2. แผนกบุคคลจะนําขอมูลเหลานี้สรุปมาใหกับผูจัดการโรงงาน หัวหนาแผนกซอมบํารุง
และหวัหนาแผนกการผลิตเพื่อทราบถึงความตองการการฝกอบรมของพนักงานของ
แผนกของตน  และจัดประชมุหาขอสรุปถึงเรื่องที่เรงดวนในการจัดอบรมและแผนการ
จัดอบรมในเรือ่งนั้นๆเพื่อเสนอที่ไปยังผูบริหาร 

3. จัดประชุมนโยบายของผูบริหารจึงนําขอสรุปที่ไดจากผูจดัการโรงงานนําเสนอกับ
ผูบริหารเพื่อขออนุมัติงบประมาณและการสนับสนุนจากผูบริหารตอไป 

4. เมื่อผูบริหารอนุมัติแลวจึงดําเนินการตามแผนการอบรมและสรุปผลการอบรมและ
ประเมินผลที่ไดรับจากการอบรมไปใหกับฝายบุคคลและผูบริหารตอไปเพื่อใหขอมลู
ทันสมัยอยูเสมอ 

 

4.3 การปรับปรุงโดยใชการทํา 5 ส 
 
แนวทางการปรับปรุงโดยการทํา 5 ส ที่ผูวิจัยไดนําเสนอนั้นไมไดมีการนําไปประยกุตใช

จริงเปนเพยีงแคขอเสนอแนะใหกับโรงงานเทานั้น ซ่ึงการทํา 5 ส เปนแนวคดิการจดัระเบียบ
เรียบรอยในสถานที่ทํางานหรือสถานประกอบการ เพื่อกอใหเกิดสภาพแวดลอมการทํางานที่สะอาด
หมดจด และปลอดภัย นําไปสูการเพิ่มผลผลิต โดยนําหลักการและมาตรฐานมาจาก โกเมศ เจน
อนันตพร “การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ” ที่กลาวไวในบทที่ 4 เพื่อเปน
แนวทางในการทํา 5 ส ซ่ึง วิธี 5 สนั้น ยอมาจากภาษาญี่ปุน 5 คําดังนี ้

1. Seiri (เซริ) คือ สะสาง 
2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
3. Seiso (เซโซ) คือ สะอาด 
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4. Seiketsu (เซเค็ทสึ) คือ สุขลักษณะ 
5. Shitske (ชิซูกะ) คือ สรางวนิัย 

 
1. Seiri (เซริ) คือ สะสาง 
 เปนการแยกสิง่ของระหวางสิ่งจําเปน และไมจําเปนอกจากกันใหชักเจน แลวทิ้งของที่ไม
จําเปนเสียเนื่องจากจะทําใหเกิดความไมปลอดภัยในการทํางานจะชวยในการลดความสูญเสีย
ในการทํางานได ของที่เก็บไวนาน ๆ แลวไมไดใชงานจะทําใหของนั้นมักจะมีปญหาดาน
คุณภาพได 

 
ขั้นตอนในการทํา Seiri มีดังนี้ 
1. ศึกษาสภาพปจจุบัน 
2. แบงแยกระหวางของที่จําเปน และไมจําเปน 
3. ทําการเคลื่อนยายของที่ไมจาํเปน 
4. ส่ิงของที่ไมจําเปนใหทิง้เสีย โดยการจะทิ้งตองถูกตรวจสอบโดยหวัหนาใน

หนวยงานนั้นกอน 
5. ทําการปรับปรุง 
6. บงชี้ใหชัดเจนวามีอะไรอยูทีใ่ด จํานวนเทาใด 

 
ประโยชนที่ไดรับจากการทาํ Seiri  
1. ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที ่
2. ขจัดความสิ้นเปลืองของเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบตัิงาน 
3. ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเก็บเอกสารและตูเก็บของ 
4. ความผิดพลาดในการทํางานลดลง 
5. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยาง มีระเบียบ โลง มีที่วาง 

 
2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
สะดวกมิใชการจัดวางสิ่งของเพื่อใหดูสวยงาม สะดวกจะอยูคูกับสะสางเสมอ เปนการจัดวาง
ส่ิงของเพื่อใหเปนระเบียบ โดยศึกษาถึงวิธีการจัดเก็บ การจัดวางและบงบอกถึงจองที่จําเปนให
เรียบรอยสามารถนํามาใชไดงาย โดยทําใหใครก็ตามที่สามารถเขาใจไดโดยงาย เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตและความปลอดภยั 
 
 ขั้นตอนการทาํ Seiton 
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1. ลดเวลาในการคนหาของมาใชงาน งายตอการหยิบมาใช 
2. สามารถตรวจเช็คส่ิงของตางๆ งายขึ้น 
3. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
4. ความปลอดภยัของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น 
5. ลดเวลาในการเคลื่อนยายส่ิงของ 

 
3. Seiso หรือ สะอาด 
คือการทําความสะอาดสถานที่ทํางาน เชนพื้นทีว่างวัตถุดิบ พื้นที่วางอุปกรณเครื่องจักรจะตอง
ทําความสะอาดพรอมกับตรวจเช็คอยูสม่ําเสมอทําใหเปนนิสัย 
 
 ขั้นตอนการทาํ Seiton 

1. แบงหนวยงานแตละแผนกเพือ่ใหแขงขันกนั โดยเนนความสะอาดสถานที่ทํางาน 
2. สงตัวแทนแผนกละ 1 คน เพื่อเปนกรรมการกลาง 
3. กรรมการกลางจะถายรูปกอนจะทําโปรแกรม 5ส และหลังจากทําโปรแกรม 5ส เพื่อ

เปรียบเทียบ 
4. ถาแผนกไหนทําไดสะอาด โดยมีความแตกตางชัดเจนจะไดรางวัลจากผูบริหารระดับสูง 
 
ประโยชนจากการทํา Seiton 
1. สภาพการทํางานสดชื้น ทําใหนาทํางาน 
2. เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ  
3. ยืดอายกุารใชงานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 
4. สถานที่ทํางานสะอาด เปนหลักประกันไดวา สินคาที่ผลิตมีคุณภาพดีปราศจากสิ่งสกปรก 
5. ลดอัตราเสีย และเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน 
6. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยางสะอาด สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดอยางงายดาย เชน คราบ

น้ํามันที่พื้น เปนตน 
 

4. Seiketsu (เซเค็ทสึ) คือ สุขลักษณะ 
 เปนการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอยของสถานที่ทํางานไวใหดีเสมอเชน การจัดวางผัง
โรงงานใหดีเปนระเบียบ ตกแตงพืน้ที่หรือบริเวณที่ทํางานใหถูกสุขลักษณะตอการทํางาน 

 
5. Shitske (ชิซูกะ) คือ สรางวนิัย 

108



  

 อบรม หรือปลูกฝงวินยั การรกัษาวนิัย ใหถูกตองตลอดเวลา พื้นฐานที่สําคัญที่สุดคือ
ผูบังคับบัญชาตองเปนแบบอยางที่ดี ผูจัดการ รองผูจัดการ และผูควบคุมงานตองเขมงวดเอาจริง
เอาจัง และจะตองสรางใหเปนวัฒนธรรมองคกรใหได และตอกย้ําอยูเสมอๆ ในเรื่อง 5ส 
 
 จากหวัขอในการทํา 5ส ที่ไดกลาวมาแลวขางตน เมื่อไดทาํการรวบรวมจุดและตําแหนง
ตางๆ ในสายการผลิตตัวอยางที่ควรไดรับการปรับปรุงแลว จึงมีการจัดทาํมาตรฐานกิจกรรม 5ส 
ขึ้นมา โดยเนื้อหาจะระบุเกีย่วกับทางดานตาํแหนงตางๆ ที่สมควรไดรับการปรับปรุงและ
รายละเอียดตางๆ ในการปฏิบัติ ดังแสดงไวในตารางตอไปนี ้
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ตารางที่ 4.17 ตารางมาตรฐานกิจกรรม 5ส ในแผนกการผลิต 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5ส 
หัวขอ รายละเอียด 

โตะทํางาน, เกาอี้ทํางาน - จัดการวัสดุส่ิงของ เอกสาร ฯลฯ ที่ไมใชงาน หรือเกนิความจําเปน
ที่อยูในพืน้ที ่

- จัดเก็บสิ่งของหรือเครื่องใชสวนตัว ไมใหปะปนกับงาน 
- ไมวางกลอง ลัง เอกสารหรือส่ิงของใดๆ ไวใตโตะทํางาน ยกเวน 

รองเทา ที่วางเทา ถังขยะ 
- ไมมีส่ิงของแขวนไวหลังเลิกงาน เชน เสื้อคลุม เสื้อกันหนาว 
- ทําความสะอาด ปราศจากฝุน และจดัวางใหเปนระเบียบ 

ตูเก็บเอกสาร, ตูเก็บของ - จัดวางในที่ๆเหมาะสม 
- จัดการของที่ไมเกี่ยวของออกไป 
- จัดการเอกสาร หรือส่ิงของตางๆ ใหเปนระเบียบ งายตอการหยิบ

ใชและเก็บในที่ๆสะดวก 
- ทําความสะอาดใหเรียบรอย ปราศจากฝุน 
- กําหนดที่วางสิ่งของ แฟมเอกสาร และมปีายบอกอยางชัดเจน 

รวมทั้งจัดวางใหถูกตําแหนง 
เอกสารแฟม, บันทึก, 
คูมือ, หนังสือ, ขอมูล
ตางๆ 

- จัดการใหทันสมัย งายตอการหยิบใช 
- ติดปายอยางชดัเจนเพื่อความสะดวกในการหยิบใช 
- จัดเก็บในที่ๆ เหมาะสมและสะดวก 
- จัดวางอยางเปนระเบียบ หันดานสันหนังสือออก 
- จัดแฟมเอกสาร โดยแยกเปนหมวดหมู 
- จัดเก็บในที่จดัเก็บ เชน ตูล้ินชัก หลังเลิกงานทุกวนั 

ตะกราขยะ, เครื่องมือทํา
ความสะอาด 

- มีจํานวนเพยีงพอ 
- จัดวางในที่ๆ เหมาะสมและสะดวกในการใชงาน 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ 
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ตารางที่ 4.17 ตารางมาตรฐานกิจกรรม 5ส ในแผนกการผลิต (ตอ) 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5ส 
หัวขอ รายละเอียด 

ทางเดิน - ไมวางสิ่งของเกะกะขวางทางเดิน. 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ ปราศจากคราบสิ่งสกปรก คราบนํามัน 

พื้น, ผนังฐาน, ประตู, 
เพดาน 

- จัดการฝุน คราบสกปรก คราบน้ํามัน หยากไย ฯลฯ 
- เช็ดกระจกใหสะอาดอยูเสมอ 
- จัดการสิ่งของที่ไมตองการทีว่างเกะกะ 
- จัดการเศษขยะ เศษกระดาษ ฯลฯ ที่ตงหลนอยู 

เครื่องมือในการ
ปฏิบัติงาน 

- จัดเก็บเครื่องมือในการปฏิบตัิการใหเปนระเบียบ ปลอดภัยและ
สะดวกกับการใชงาน 

- จัดวางเครื่องมือในการปฏิบตัิการที่ใชบอย ในที่ๆ เหมาะสมและ
สะดวกกับการใชงาน 

- ดูแลและทําความสะอาดเครือ่งมือในการปฏิบัติงาน 
- ตรวจเช็คจํานวนเครื่องมือทีใ่ชในการปฏิบัติงานทุกวัน 

เครื่องจักร - ดูแลและทําความสะอาดอยูเสมอ 
งานระหวางการผลิต, 
ผลิตภัณฑสําเร็จ 

- จัดเก็บในภาชนะที่เหมาะสม และวางในที่เหมาะสม สามารถ
เคลื่อนยายไดสะดวก 

- มีปายชื่อแสดงอยางชัดเจน 
ของเสีย, ของคืน - จัดการของเสีย ของดี ใหแยกออกจากกนั 

- มีปายแสดงอยางชัดเจน 
- จัดเก็บในภาชนะ และวางในที่ทีเหมาะสม สามารถเคลื่อนยายได

สะดวก 
ลัง, พาเลต - จัดวางในที่ทีก่าํหนด และสะดวกในการเคลื่อนยาย 
 
 จากหลักการดงัตารางขางบนที่กลาวมานัน้ไดนําผังโรงงานมาจัดสรรพื้นที่ตางๆเพื่อใหดู
เขาใจงายและเพื่อใหเกิดความเปนระเบยีบเรียบรอยดังแสดงในรูปที่ 4.1 และ 4.2  
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รูปที่4.1 การกําหนดเขตพื้นที่ 5 ส ตามผังโรงงานชั้นที่ 1 
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รูปที่4.2 การกําหนดเขตพื้นที่ 5 ส ตามผังโรงงานชั้นที่ 2 
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4.4 สรุปแนวทางในการแกไขปรับปรงุ 

 
1.ปรับปรุงปญหาเครื่องจักรขาดการดูแลรักษาโดยเก็บรวบรวมขอมูลการบํารุงรักษาเชน 
ความสําคัญของชิ้นสวนตางๆของเครื่องจักร สาเหตุของการเกิดเหตขุัดของจากชิ้นสวน
ตางๆ เปนตน และจัดทําแผนบํารุงรักษาแบบ 5 ป รายปและรายเดือน จัดทํามาตรฐานการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาและจัดทําเอกสารควบคุมการเก็บขอมลูการบํารุงรักษาเพื่อ
วัดผลประสิทธิภาพของแผนบํารุงรักษาและเพื่อชวยตรวจสอบการดําเนินกจิกรรม
บํารุงรักษาตามแผนโดยการทําประวัตกิารบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละเครื่อง เอกสารการ
รับและเบิกจายอะไหล รวมถึงรายการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําเดอืน เพื่อการ
บํารุงรักษาครื่องจักรอยางถูกตองเปนระบบ  งายตอการปฏิบัติงานและความเขาใจของ
พนักงาน 

2.จัดทําแนวทางการฝกอบรมพนักงานเพื่อเสนอเปนแนวทางการจัดอบรมพนักงานกบั
โรงงานกรณีศกึษา เสนอวิธีการแกไขโดยจัดการฝกอบรมพนักงานสายการผลิตใหมี
ความรูเกี่ยวกบัเครื่องจักรและการดูแลรักษาเบื้องตน  ตรวจสอบการใชเครื่องจักรของ
พนักงานประจําสายการผลิตใหถูกวิธีอยางตอเนื่อง   

3.เสนอแนวทางปรับปรุงการทํา  5 ส  เพื่อทําใหสายการผลิตเปนระเบียบ  ลดฝุนละออง สี
และส่ิงสกปรกที่เปนสาเหตกุารเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร โดยกําหนดหลักการ
มาตรฐานขึ้นและนําหลักการดังกลาวไปประยุกตใชโดยจดัแบงเขตการทํา 5 ส ชั้นที่ 1 
และชั้นที่ 2 ตามผังโรงงาน 
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บทที่ 5 
 

ผลการปรบัปรงุ 

 

5.1 การประยุกตแนวทางการแกไขปญหากับโรงงานกรณีศึกษา 

 
 เนื่องจากความจํากัดทางดานเวลา สภาวะการทํางานจริง อํานาจและขอบเขตความรับผิดชอบที่
จํากัดของผูวจิยั  และขอตกลงที่ไดตกลงรวมกันกับผูบริหารโรงงานกรณีศึกษา ทําใหผูวิจัยประยุกตแนว
ทางการแกไขปญหาไดเพยีงแคปญหาเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่องดวยวิธีบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน และแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร การใหความรูและความเขาใจเกีย่วกับการบํารุงรักษาแบบ
ทวีผลเบื้องตนกับผูจัดการโรงงานและหัวหนาแผนกซอมบํารุง แตในสวนของการแกไขปญหาพนักงาน
แผนกการผลิตท่ีขาดความรูความเขาใจเกีย่วกับเครื่องจักร และการยกมาตรฐานการจัดและควบคุม
กิจกรรม 5 ส น้ันยังไมสามารถนําไปประยกุตกับโรงงานกรณีศึกษาไดครอบคลุมทุกหัวขอ ซึ่งในสวนที่
ผูวิจัยไดนําแนวทางการแกไขปญหาเครื่องจักรขาดการบาํรุงอยางตอเนือ่งนั้นผูวิจยัไดทําการอบรมและ
ช้ีแจงใหแกหัวหนางานแผนกซอมบํารุงเพ่ือใหทราบถึงระบบตางๆและเขาใจตรงกนัในการประยุกต
แนวทางแกไขปญหาโดยประกอบไปดวย 

1. การเก็บขอมูลเครื่องจักรและการนําขอมูลตางๆไปประยุกตใชสําหรับเครื่องปนสี  เคร่ือง
ปนสีโปว และเครื่องบดสี 

2. หนาที่การทํางานและสาเหตขุองการเกิดเหตุขัดของของเครื่องปนสี เครื่องปนสีโปว และ
เคร่ืองบดสี 

3. มาตรฐานการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกันและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปน
สี เครื่องปนสีโปว และเครื่องบดสี 

4. แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนัของเครื่องปนสี เคร่ืองปนสีโปว และเคร่ืองบดสี ทั้งแผน
รายเดือน รายป และราย 5 ป 

5. การใชงานเอกสาร การจัดเก็่บเอกสาร และการนําเอกสารที่ใชในการควบคุมการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันมาวเิคราะหและประเมินผลการบํารุงรักษาของเครื่องปนสี เครื่องปน
สีโปว และเครือ่งบดสี 

 
 



 

5.2 การวัดผลการปรบัปรุง  
 
 เกณฑที่ผูวิจยัใชในการวัดและประเมนิผลการปรับปรุงมีดังนี้ 
 

อัตราการใชงานเครื่อง ซึ่งหาไดจากสูตร 
 

อัตราการใชงานเครื่อง  =  เวลาเปดเครื่องทํางานจริง (Productive Time) x 100 
            แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 

อัตราเครื่องเสียหรือขัดของเทียบ ซ่ึงหาไดจากสูตร 
 

อัตราเครื่องเสียหรือขัดของ =  เวลาเครื่องขัดของ (Machine Downtime) x 100 
          แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 
 โดยที่การวัดผลดวย 2 วิธีนี้จะทําการเก็บขอมูลของเครื่องจักรจากการควบคุมการทําเอกสาร
การบํารุงรักษาเครื่องจักรในบทที่ 4 ทั้งกอนและหลังการปรับปรุงและนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกนัของ
ขอมูลดังนี้ 

1. แผนการเปดเครื่องหรือเวลาการทํางานของเครื่อง (Operation Time)  
2. เวลาเปดเคร่ืองทํางานจริงหรือเวลาที่เครื่องทํางานโดยเกดิผลผลิต (Productive Time) 
3. เวลาที่เคร่ืองเสียหรือขัดของ (Machine Downtime) 
4. เวลาที่ใชในการดําเนินกจิกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกันหรอืเวลาที่ใชในการบํารุงรักษา 

(Maintenance Time) 
5. เวลาหยุดเครื่องเนื่องจากสาเหตุอ่ืนๆ เชน การปรับเปลี่ยนการผลติ เวลาท่ีใชเทียบColor 

Match การรอใหเคร่ืองเยน็ตวัหลังจากoverload เปนตน 
ซึ่งการประยุกตใชแนวทางการแกปญหาหรือการทําตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้จะ

แบงชวงเวลาในการเก็บขอมลูเปน 2 ชวงดวยกันคือ 
1. ชวงกอนปรับปรุง  คือ ชวงที่ไดมีการนําเอกสารตางๆมาใชในการเก็บขอมูลการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรดวยวิธีเดิม โดยไดทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน ธันวาคม 2548 จนถึง กุมภาพันธ 
2549 รวมเปนระยะเวลาทั้งหมด 3 เดือน โดยแสดงผลออกมาเปนคาเฉลี่ยของทั้ง 3 เดอืน 
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2. ชวงหลังปรับปรุง คือ ชวงท่ีไดมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันและทําการ
เก็บขอมูลเคร่ืองจักร โดยไดทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน มีนาคม 2549 จนถึง พฤษาคม 
2549 รวมเปนระยะเวลาท้ังหมด 3 เดือน โดยแสดงผลออกมาในแตละเดือนเพ่ือพิจารณา
ผลการปรับปรุงท่ีไดรวมถึงดูแนวโนมของผลการปรับปรุงของทั้ง 3 เดือน 

ผูวิจัยไดรวบรวมขอมูลทั้ง 5 หัวขอจากเอกสารการบํารุงรักษาในบทที่ 4 ทั้งกอนและหลังการ
ดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองตามแผนของเครื่องปนสีจํานวน 10 เครื่อง เครื่องปนสีโปวจํานวน 7 
เคร่ือง และเครื่องบดสีจํานวน 11 เคร่ือง และสามารถสรุปขอมูลดังกลาวออกมาเปนคาวัดผลทั้ง 2 วิธี 
คือ อัตราการใชงานเครื่อง และอัตราเครื่องเสียหรือขัดของ ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 ขอมูลการวัดผลการปรับปรุงเครื่องจักร 
 

เวลาเครื่องไมไดทาํงานหรือเวลาสญูเปลา 
(ชม.) 

ชนิด
เครือ่งจักร 

จํานวน
เครือ่ง 

เดือน 

แผนการ
เปด
เครือ่ง
(ชม.) 

เวลาเปด
เครือ่ง
ทํางาน
จริง

(ชม.) 

เวลา
บํารุงรักษา
เครือ่ง (PM) 

หยุดเครือ่ง
จากสาเหตุ

อื่นๆ  

เวลาเครื่อง
เสียหรือ
ขัดของ 
(BM) 

อัตราการ
ใชงาน
เครือ่ง  

อัตรา
เครือ่งเสีย
หรือ
ขัดของ 

กอนปรับปรุง 

ธันวาคม  
2548จนถึง 
กุมภาพนัธ 
2549โดย
เฉลี่ย 

1920 1080 101 384 355 56.25 18.49 

หลังปรับปรุง 

มี.ค .- 49 1960 1224 122 392 222 62.45 11.33 

เม.ย .- 49 1560 1113 100 203 144 71.35 9.23 

เครื่องปน
สี (D) 

10 

พ.ค .- 49 1880 1421 144 188 127 75.59 6.76 

กอนปรับปรุง 

ธันวาคม   
2548จนถึง 
กุมภาพนัธ 
2549โดย
เฉลี่ย 

1376 1073 84 172 47 77.70 3.42 

เครื่องปน
สีโปว 
(DP) 

7 

หลังปรับปรุง 
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มี.ค .- 49 1372 1062 100 171 39 77.41 2.84 

เม.ย .- 49 1092 863 78 142 9 79.03 0.82 

พ.ค .- 49 1400 1093 114 182 11 78.07 0.79 

กอนปรับปรุง 

ธันวาคม    
2548จนถึง 
กุมภาพนัธ 
2549โดย
เฉลี่ย 

2200 1320 100 67 757 58.82 33.73 

หลังปรับปรุง 

มี.ค .- 49 2156 1445 114 65 532 67.02 24.68 

เม.ย .- 49 1716 1332 88 52 244 77.62 14.22 

เครื่องบด
ส   ี(M) 

11 

พ.ค .- 49 2200 1678 155 66 301 76.27 13.68 

 
จากตารางที่ 5.1 อัตราการใชงานเครื่องโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงของเครื่องปนสีโดยเฉลี่ยตั้งแต

เดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดอืนกุมภาพันธ 2549 อยูที่ 56.25 และหลังมกีารปรับปรุงและดําเนนิการตาม
แผนการปรับปรุงจะพบวาอตัราการใชเครื่องของเครื่องปนสีมีคาสูงขึ้นตั้งแตเดือนมนีาคม 2549 จนถึง 
พฤษภาคม 2549 เปน 62.45, 71.35 และ 75.59 ตามลําดับ  และอัตราการใชงานเครื่องโดยเฉลี่ยกอน
ปรับปรุงของเครื่องบดสีโดยเฉลี่ยตั้งแตเดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดือนกุมภาพันธ 2549 จะอยูท่ี 58.82 
และหลังมีการปรับปรุงและดําเนินการตามแผนการปรบัปรุงจะพบวาอัตราการใชเคร่ืองของเครื่องบดสี
มีคาสูงขึ้นเชนกันนั่นคือ ตั้งแตเดือนมีนาคม 2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 เปน 67.02, 77.62 และ 76.27 
ตามลําดับ  แตในสวนของเครื่องปนสีโปวนั้นอัตราการใชเคร่ืองจะมีคาไมตางจากเดิมมากนกัโดยมี
คาเฉลี่ยตั้งแตเดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดอืนกุมภาพันธ 2549 อยูท่ี 77.70 และหลังมีการปรับปรุงและ
ดําเนินการตามแผนการปรบัปรุงจะพบวาอัตราการใชเคร่ืองของเครื่องปนสีโปวมีคาไมสูงจากเดิมมาก
ตั้งแตเดือนมีนาคม 2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 เปน 77.41, 79.03 และ 78.07 ตามลําดับ  เนื่องจากที่
ผานเครื่องปนสีโปวมีประวัติเครื่องเสียหรือขัดของจนตองหยุดเครื่องคอนขางนอย ดังนั้นการหยุด
เคร่ืองปนสีโปวสาเหตุสวนใหญจึงมาจากการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 

ในสวนของอตัราเคร่ืองเสียหรือขัดของโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงของเครื่องปนสีโดยเฉลี่ยตั้งแต
เดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดอืนกุมภาพันธ 2549 อยูที่ 18.49 และหลังมกีารปรับปรุงและดําเนนิการตาม
แผนการปรับปรุงจะพบวาอตัราการใชเครื่องของเครื่องปนสีมีคาลดลงตั้งแตเดือนมนีาคม 2549 จนถึง 
พฤษภาคม 2549 เปน 11.33, 9.23 และ 6.76 ตามลําดับ  และอัตราการใชงานเครื่องโดยเฉลี่ยกอน
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ปรับปรุงของเครื่องบดสีโดยเฉลี่ยตั้งแตเดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดือนกุมภาพันธ 2549 จะอยูท่ี 33.73 
และหลังมีการปรับปรุงและดําเนินการตามแผนการปรบัปรุงจะพบวาอัตราการใชเคร่ืองของเครื่องบดสี
มีคาลดลงเชนกัน นั่นคือ ตั้งแตเดือนมนีาคม 2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 เปน 24.68, 14.22 และ 13.68 
ตามลําดับ  แตในสวนของเคร่ืองปนสีโปวนั้นแมอัตราการใชเคร่ืองจะมีคาไมตางจากเดิมมากนักแต
อัตราการเครื่องเสียหรือขัดของก็ใหคาท่ีมแีนวโนมท่ีด ี โดยมีคาเฉลี่ยตัง้แตเดือนธันวาคม 2548 จนถึง
เดือนกุมภาพนัธ 2549 อยูท่ี 3.42 และหลังมีการปรับปรุงและดําเนนิการตามแผนการปรับปรุงจะพบวา
อัตราการใชเคร่ืองของเคร่ืองปนสีโปวมีคาลดลงอยางตอเนื่องตั้งแตเดือนมีนาคม 2549 จนถึง 
พฤษภาคม 2549 เปน 2.84, 0.82 และ 0.79 ตามลําดับ   

เมื่อนําคาดังกลาวมาทําเปนกราฟเพื่องายตอดูแนวโนวผลที่จะเกิดขึน้ในอนาคตจะไดผลดังนี้ 
คือ อัตราการใชเคร่ืองและอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องปนสีแสดงดังรูปที่ 5.1 และ 5.2 จะ
พบวามีแนวโนมสูงขึ้นและลดลงตามลําดับอยางตอเนื่อง อัตราการใชเคร่ืองและอัตราเครื่องเสียหรือ
ขัดของของเคร่ืองปนสีโปวแสดงดังรูปที่ 5.3 และ 5.4 จะพบวามีแนวโนมสูงขึ้นในอัตราการใชเครื่อง
แมคายังมีการแกวงบางเล็กนอยสวนอัตราเครื่องเสียหรือขัดของลดลงอยางตอเนื่อง และอัตราการใช
เคร่ืองและอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องบดสีแสดงดังรูปที่ 5.5 และ 5.6 จะพบวามีแนวโนม
สูงขึ้นและลดลงตามลําดับอยางตอเนื่อง 
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รูปที่ 5.1 แสดงการเปรียบเทยีบการใชเครื่องของเครื่องปนสี 
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รูปท่ี 5.2 แสดงการเปรียบเทยีบอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องปนสี 
  

 
 
 
 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 
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รูปที่ 5.3 แสดงการเปรียบเทียบการใชเคร่ืองของเครื่องปนสีโปว 
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รูปที่ 5.4 แสดงการเปรียบเทยีบอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องปนสีโปว 
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รูปท่ี 5.5 แสดงการเปรียบเทยีบการใชเครื่องของเครื่องบดสี 
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รูปที่ 5.6 แสดงการเปรียบเทยีบอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องบดสี 
 

 
 
 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 
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5.3 สรุปการปรับปรุง 

 
 จากการนําวิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การเก็บขอมูลและวิเคราะหขอมูลการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร การทํามาตรฐานและคูมือการใชงานเครื่องจักรและการซอมบํารุง การทําแผนบํารุงรักษา
แบบ 5 ป แบบรายปและรายเดือน การทําประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักรประจําเดือน และการควบคุม
ตาม พบวามีผลการปรับปรุงที่ดีขึ้นมากในสวนของเครื่องปนสีและเครื่องบดสีทั้งแบบแนวตั้งและ
แนวนอน โดยที่อัตราเครื่องเสียหรือขัดของลดลงอยางตอเนื่องแมในชวงแรกจะยังไมไดลดลงมาก
เพราะพนกังานยังสับสนและไมคุนเคยกับระบบใหมที่มคีวามยุงยากมากกวาเดิมในการทําเอกสารและ
ควบคุม แตในชวง 2 เดือนหลังพนักงานเริ่มคุนเคยมากยิ่งขึ้นทําใหเห็นพบไดอยางชัดเจน มากกวานัน้
ยังพบวาเมื่ออัตราเคร่ืองเสียหรือขัดของลดลงยังสงผลกระทบโดยตรงกับอัตราการใชเครื่องท่ีเพิ่มขึ้น
อยางตอเนื่องดวยเนื่องจากเมื่อเคร่ืองจักรมีเสถียรภาพและความนาเชือ่ถือไดมากยิ่งขึ้นก็ทําใหการวาง
แผนการผลิตไดงายยิ่งขึน้ ในสวนของเคร่ืองปนสีโปวน้ันอัตราเครื่องเสียหรือขัดของก็ลดลง
เชนเดยีวกันแตไมมากนกัเพราะวาที่ผานเคร่ืองปนสีโปวน้ันไมคอยชํารุดหรือเสียหายบอยอยูแลว 
เคร่ืองจักรมีความนาเชื่อถือและเสถียรภาพท่ีนับวาคอนขางดี ทําใหฝายผลิตสามารถวางแผนการผลิตได
ไมยากนักดังนัน้อัตราการใชเครื่องของเครื่องปนสีโปวจงึมีผลกระทบมาจากการวางแผนการผลิตของ
ฝายผลิตเปนหลัก 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

6.1 การสรุปผล 
 
 จากการนําแนวทางการปรับปรุงปญหาการขาดบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางตอเนื่องดวยวิธีการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใชกับโรงงานกรณีศกึษา  โดยไดทําการเปรียบเทยีบวัดผลจากขอมูล
อัตราการใชงานเครื่องและอตัราเครื่องเสียหรือขัดของ  สามารถสรุปไดวาแนวทางการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรที่นําเสนอในบทที่ 4 มีประสิทธิภาพในการใชงานจริง และมีแนวโนมที่ดหีากมีการ
ดําเนินการตามแผนการบํารงุรักษาที่จัดทําขึ้นดังแสดงรายละเอียดขอมลูในตารางที่ 6.1, 6.2, 6.3 และ 
6.4  
 

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเวลาเปดเครื่องทํางานจริง 
 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพ่ิมขึ้น คิดเปน % 

เวลาเปดเครื่องทํางานจริงโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสี (ชม.) 

1080 1253 173 16.02 

เวลาเปดเครื่องทํางานจริงโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสีโปว(ชม.) 

1064 987 -77 -7.24 

เวลาเปดเครื่องทํางานจริงโดย
เฉลี่ยของเครื่องบดสี (ชม.) 

1320 1485 165 12.50 

 
จากตารางที่ 6.1 เวลาการเปดเครื่องทํางานจริงโดยเฉลี่ยของเครื่องปนสีและเครื่องบดสีมีคา

เพ่ิมขึ้นเทากับ 173 ช่ัวโมง หรือคิดเปน 16.02 % และ 165 ช่ัวโมงหรือคิดเปน 12.50 % ตามลําดับ แต
สําหรับเครื่องปนสีโปวกลับมีคาลดลง 77 ช่ัวโมงหรือคิดเปน 7.24 % เนื่องจากสาเหตุของการ
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตเปนหลักเพราะเครื่องปนสีโปวมีประวัติเคร่ืองเสียหรือขัดของจนตองหยุด
เคร่ืองคอนขางนอย 



 

ตารางที่ 6.2 การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเวลาเครื่องเสียหรือขัดของ 
 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง คิดเปน % 

เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสี (ชม.) 

355 164 191 53.80 

เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสีโปว(ชม.) 

47 20 27 57.45 

เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดย
เฉลี่ยของเครื่องบดสี (ชม.) 

757 359 398 52.58 

 
จากตารางที่ 6.2 เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดยเฉลี่ยของเครื่องปนสี เคร่ืองปนสีโปวและเครื่อง

บดสีมีคาลดลงเทากับ 191 ช่ัวโมง หรือคิดเปน 53.80 %, 27 ช่ัวโมงหรือคิดเปน 57.45 % และ 398 
ช่ัวโมงหรือคิดเปน 52.58 % ตามลําดับ 
 

ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของจํานวนท่ีผลิตได 
 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพิ่มขึ้น 

จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยของ
เครื่องปนสี (Batch) 

1080 1253 173 

จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยของ
เคร่ืองปนสีโปว(Batch) 

1064 987 -77 

จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยของ
เครื่องบดสี (Batch) 

55 61.88 6.88 

รวม 2199 2301.88 102.88 
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ตารางที่ 6.4 เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของ Utilization  
 

  
เวลา BM กอน
ปรับปรุง 

เวลา BM หลัง
ปรับปรุง 

Utilization ที่
เพิ่มขึ้น 

Utilization ของเครื่องปนสี 
(Batch) 

355 164 191 

Utilization ของเครื่องปนสีโปว
(Batch) 

47 20 27 

Utilization ของเครื่องบดสี 
(Batch) 

31.54 14.96 16.58 

รวม 433.54 198.96 234.58 

 
 จากตารางที่ 6.3 จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตของแตละเดอืนเพิ่มขึ้น
จากเดิม 102.88 Batch หรือคิดเปน 4.68% ภายใตขอจํากดัของจํานวนของ defect จํานวนพนักงาน และ
เวลาทํางานของพนักงานที่มปีริมาณใกลเคยีงกันจากเดิม ดังนั้นจะเห็นไดวาจํานวนที่ผลิตไดเพิ่มนัน้
เกี่ยวของกับเวลาเครื่องเสียหรือขัดของท่ีลดลงเปนหลักทําใหเครื่องจกัรมีความนาเชื่อถือมากขึ้นฝายการ
วางแผนการผลิตสามารถจัดแผนการใชเครื่องจักรไดดีมากยิ่งขึ้น และจากตารางที่ 6.4 คา Utilization ที่
เพ่ิมขึ้นมีคาเปน 234.58 Batch หรือคิดเปน 54.11% เนื่องจากเวลาที่เครื่องเสียหรือขัดของมีคาลดลง  
 

6.2 สรุป 

 
 งานวิจยัน้ีสงผลในทางที่ดีขึน้กับโรงงานกรณีตัวอยางอยางมาก และใหผลเปนท่ีนาพอใจ เมื่อ
นําผลกอนและหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกันจะพบวามีอัตราการใชเครื่องที่เพ่ิมขึ้น อัตราเครื่อง
เสียหรือขัดของที่ลดลง จํานวนที่ผลิตไดเพ่ิมขึ้นและจํานวนท่ีเสียโอกาสจากการหยุดเครื่องที่ลดลง
แตกตางกันอยูมากในสวนเครื่องปนสีและเครื่องบดสี แตในสวนของเครื่องปนสีโปวนั้น แมวาอัตรา
การใชเคร่ืองและจํานวนที่ผลิตไดเพิ่มขึ้นลดลงเมื่อเทียบกับกอนปรับปรุงซึ่งมีผลมากจากการแผนการ
ผลิต แตวาอัตราเคร่ืองเสียหรือขัดของใหผลที่คอนขางพอใจเพราะมีคาลดลงเชนเดียวกันแตไมมากนัก 
และจํานวนทีเ่สียโอกาสจากการหยดุเครื่องนั้นใหลดลงมากพอๆกับเครื่องปนสีและเครื่องบดสีเมื่อ
เทียบกับกอนปรับปรุง 
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ขอจํากัดทีพ่บในการทําวิจยั 
 

1. โรงงานกรณีศกึษาไมมีคูมือเครื่องจักรทําใหเสียเวลานานในการเก็บขอมูลและจัดทํามาตรฐาน 
2. การประยกุตแนวทางแกปญหาทําไดยากเพราะตองปรับเปลี่ยนระบบการทํางานหลายอยาง 
3. มีคนรูเรื่องเกี่ยวกับมาตรฐานและแผนการทํา PM นอยมาก 
4. ตองใชเวลาในการอธิบายแนวทางการแกไขปญหาเพื่อประยุกตวิธีใหมนานเนื่องจากตอง

อธิบายกับคนหลายระดับตั้งแตผูบริหาร ผูจัดการโรงงาน จนถึงพนักงานใหเขาใจ 
5. พนักงานแผนกการผลิตสวนใหญไมใหความสําคัญกับการใชเคร่ืองจกัรและมีจิตสํานึกในการ

รักษาเครื่องจักรนอยมาก 
6. การประยกุตแนวทางการแกไขในเรื่องพนกังานที่ขาดความรูในการซอมบํารุงและการทํา 5 ส 

นั้นยังไมสามารถทําไดหรือทําไดนอยมากเนื่องจากตองเขาไปเกี่ยวของกับการบริหารงานหลัก
ของโรงงานตองผานการอนมุัติจากผูบริหารหลายทาน 

7. ตองมีการควบคุมการทําตามแผน PM คอนขางมาก  
 
ขอเสนอแนะ 
 

1. ควรมีการควบคุมการทํา PM ตามแผนบาํรงุรักษาอยางตอเนื่องเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการใช
เครื่องจักรและลดคาใช จนสามารถใชงานเครื่องจักรจนเต็มประสิทธิภาพเคร่ือง 

2. ควรมีการปรับปรุงและทบทวนแผนการทํา PM อยูเรื่อยๆตามสภาพการณที่เปล่ียนแปลงไป
เพื่อใหไดแผนท่ีมีประสิทธิภาพอยูเสมอ 

3. ควรมีระบบการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรที่มีประสทิธิภาพมากกวาน้ี 
4. ควรมีจัดการอบรมพนักงานในแผนกการผลิตและแผนกซอมบํารุงอยางสม่ําเสมอเพื่อเพิ่มการ

รองรับการขยายของโรงงานในอนาคต 
5. ควรมีการติดตามผลการทํางาน ควบคุมการทํางาน และมอบรางวัลกับพนักงานท่ีปฎบิัติงาน

ถูกตองและเปนตัวอยางท่ีดีกบัพนักงานคนอื่นๆอยางสม่ําเสมอเพื่อสรางขวัญและกําลังใจใน
การทํางานมากยิ่งขึ้น 

6. งานวิจยัสําหรบัโรงงานกรณศีึกษาตอไปทีน่าจะทําไปควบคูกันคือการจัดตารางเวลาเครื่องจักร 
แผนการใชเครื่องใหเหมาะสมเพราะอัตราเครื่องวางไมไดใชจากการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตมี
คอนขางสูง 
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รูปที่ ก.3 เครื่องบดสีแนวนอน 
 

 
 

รูปที่ ก.4 เครื่องบดสีแนวตั้ง 
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

Disperser 

-speed wheel ปรับความเร็วรอบมอเตอร  ฝด เกลียวเสีย  จารบีแหง /

-hydraulic ventilate pipe ระบายอากาศในถังน้ํามันไฮโดรลิค ทออุดตัน มีฝุนละออง /

-hydraulic valve เปดและปดน้ํามันไฮโดรลิค วาวลรั่วซม ซีลเสื่อมสภาพ /

-dispersing blade กวนสี ใบโกงงอ บิดเบียว โดนกระแทก /

-power motor มอเตอรขับใบกวนสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-hydraulic pump motor สงน้ํามันเขากระบอกไฮดรอลิค น้ํามันไมเขาไปสูทอไฮดรอลิค เฟองชํารุด /

-belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-speed belt
รับกําลังการปรับความเร็วรอบของชุด

ปรับความเร็วไปยังเพลาใบปนสี
แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-dispersing axle pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-middle pulley
หมุนตามความเร็วที่ปรับแลวดึงเพลา

ปนใหหมุน

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-speed pulley หมุนตามความเร็วของชุดปรับความเร็ว
ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-speed roller
รองรับเพลาสงกําลังที่มีการหมุน

เพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-top-middle roller axle
รองรับเพลาสงกําลังกลางที่มีการหมุน

เพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-bottom-middle roller 

axle

รองรับกําลังปลายแกนเพลาซึ่งยึดกับ

แทนเครื่องเพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-top roller dispersing 

axle

รองรับปลายเพลาตีบนสงกําลังเพื่อให

หมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

145

chula
Text Box
145



ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-bottom roller 

dispersing axle

รองรับปลายเพลาตีลางสงกําลังเพื่อให

หมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

ชุดควบคุมไฟฟา
ควบคุมการทํางานมอเตอรและระบบ

ไฟฟาของเครื่อง

เบรกเกอรชํารุด, manetic ชํารุด, เกิด 

overload ทําใหตัดไฟ

เสื่อมสภาพ, คดลวดไหมเสื่อมสภาพ, ปนสี

ในปริมาณที่มากเกินไป
/

Disperser Putty

-power motor มอเตอรขับใบกวนสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-hydraulic pump motor สงน้ํามันเขากระบอกไฮดรอลิค น้ํามันไมเขาไปสูทอไฮดรอลิค เฟองชํารุด /

 -pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

 -ventilate pipe ระบายอากาศในถังน้ํามันไฮโดรลิค ทออุดตัน มีฝุน /

-roller
รองรับเพลาสงกําลังกลางที่มีการหมุน

เพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-vacuum pipe ทําหนาที่ดูดกลิ่น ถุงกรองอุดตัน มีฝุนละออง

-starter switch เปดปดเครื่อง แตก ชํารุด เสื่อมสภาพ กระแทก / /

-belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

Vertical San Mill

-bearing block รองรับปลายเพลาบด รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-coupling
เชื่อมตอระหวางชุดเพลาหมุนกับเพลา

ใบบด
หนาสัมผัสไมเรียบ, นอตยึดชํารุด เกิดสนิมหรือผุ /

-counter shaft ลอคมูเลยใหยึกกับเพลา เกลียวชํารุด เกิดสนิมหรือผุ /

 -Seperation screen ปองกันไมใหลูกแกวไหลออกมากับสี ตะแกรงรั่วฉีกขาด หมดอายุการใชงาน, ถูกกระแทก / /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-grinding disc ปนบดสี สึก มีสนิม แตก หัก หมดอายุการใชงาน /

-outlet pipe ทางออกของสีที่บดเสร็จ มีสนิม, ผุ ฝุนและสี /

-cooling jacket ระบายความรอนหองบด ผนังรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -grinding cylinder 

หองบด
บรรจุลูกแกว ใบบด และสี ผนังหองบดสีรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -main drive shaft เพลา

ปน
หมุนใบบดใหปนบดสี เพลาปนคดงอ บดสีที่หนืดเกินไป, ปริมาณลูกแกวมากเกิน /

-balancing cup ถวงความสมดุลเพลา สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-bottom plate ฝาปดหองบดสี สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-non return valve
กันไมใหสีไหลยอนกลับเขาปมได

อาแฟม
วาวลรั่วซึม, คาง ซีลเสื่อมสภาพ, ลูกแกวสีเขาไปอุดตัน /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-v belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-power motor มอเตอรขับใบบดสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-starter switch เปดปดเครื่อง แตก ชํารุด เสื่อมสภาพ กระแทก / /

 - pump motor หมุนปมดูดสี โอเวอรโลด(รอน) ใชดูดปริมาณสีที่หนืดมากเกินไป /

-belt for variable speed 

pulley
สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-ball valve เปดปดทางเขาของสี คาง รั่ว ซึม สีแข็งไปอุด, ซีลเสื่อมสภาพ /

-hose nipple ตอทอดูดสี รั่ว ซึม ซีลเสื่อมสภาพ /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-gear pump ดูดสีจากถึงสีไปหองหองบด ดูดสีไมขึ้น เฟองชํารุด, สีหนืดเกิน /

-inlet pipe ทอทางเขาของสีไปยังหองบด ทออุดตัน สีแข็งไปอุด /

-cooling jacket coupling
ทางเขาของน้ํา Cooling มาระบายความ

รอนที่หองบดสี
รั่ว ซึม สนิม เข็มขัดรัดสายยางไมแนน, เข็มขัดไมแนน /

-coupling guard ปองกันขอตอ บุบ เบี้ยว กระแทก /

Horizontal San Mill

-bearing block รองรับปลายเพลาบด รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-counter shaft ลอคมูเลยใหยึกกับเพลา เกลียวชํารุด เกิดสนิมหรือผุ /

 - machanical seal ปองกันไมใหสีรั่วเขามาใน bearing มีการรั่วซึมของสีเขามาที่ bearing หนาสัมผัสสึกหรอ เสื่อมสภาพ /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-grinding disc ปนบดสี สึก มีสนิม แตก หัก หมดอายุการใชงาน /

-outlet pipe ทางออกของสีที่บดเสร็จ มีสนิม, ผุ ฝุนและสี /

-cooling jacket ระบายความรอนหองบด ผนังรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -grinding cylinder 

หองบด
บรรจุลูกแกว ใบบด และสี ผนังหองบดสีรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -main drive shaft เพลา

ปน
หมุนใบบดใหปนบดสี เพลาปนคดงอ บดสีที่หนืดเกินไป, ปริมาณลูกแกวมากเกิน /

-balancing cup ถวงความสมดุลเพลา สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-bottom plate ฝาปดหองบดสี สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-non return valve
กันไมใหสีไหลยอนกลับเขาปมได

อาแฟม
วาวลรั่วซึม, คาง ซีลเสื่อมสภาพ, ลูกแกวสีเขาไปอุดตัน /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-v belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-power motor มอเตอรขับใบบดสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-starter switch เปดปดเครื่อง แตก ชํารุด เสื่อมสภาพ กระแทก / /

 - pump motor หมุนปมดูดสี โอเวอรโลด(รอน) ใชดูดปริมาณสีที่หนืดมากเกินไป /

 -belt for variable speed 

pulley
สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-ball valve เปดปดทางเขาของสี คาง รั่ว ซึม สีแข็งไปอุด, ซีลเสื่อมสภาพ /

-hose nipple ตอทอดูดสี รั่ว ซึม ซีลเสื่อมสภาพ /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-gear pump ดูดสีจากถึงสีไปหองหองบด ดูดสีไมขึ้น เฟองชํารุด, สีหนืดเกิน /

-inlet pipe ทอทางเขาของสีไปยังหองบด ทออุดตัน สีแข็งไปอุด /

-cooling jacket coupling
ทางเขาของน้ํา Cooling มาระบายความ

รอนที่หองบดสี
รั่ว ซึม สนิม เข็มขัดรัดสายยางไมแนน, เข็มขัดไมแนน /
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Disperser 

-speed wheel 5Y

-hydraulic ventilate pipe 5Y

-hydraulic valve 1Y

-dispersing blade 1Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

-belt 1Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley 5Y

-middle pulley 5Y

-speed pulley 5Y

-speed roller 2Y

-top-middle roller axle 2Y

-bottom-middle roller axle 2Y

-top roller dispersing axle 2Y

-bottom roller dispersing axle 2Y

Breaker 3Y
Magnatic 2Y
Overload Relay 2Y
Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Disperser Putty

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

 -pulley 5Y

 -ventilate pipe 5Y

-roller 2Y

-vacuum pipe 5Y

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-belt 1Y

Vertical San Mill

-bearing block 5Y

-coupling 5Y

-counter shaft 5Y

 -Seperation screen 2Y

-grinding disc 1Y

-outlet pipe 5Y

-cooling jacket 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-balancing cup 1Y

-bottom plate 5Y

Spring 2Y

Seal 2Y

-pulley 5Y

-v belt 1Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

-belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close 2Y

Seal 2Y

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y
Packing seal 6M

Bearing 2Y

 -Starter switch

-power motor

 -pump motor

-non return valve

-ball valve

-gear pump
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

-inlet pipe 5Y

-cooling jacket coupling 2Y

-coupling guard 5Y

Horizontal San Mill

-bearing block 5Y

-counter shaft 5Y

Screw 3Y

Spring 3Y

Touching surface 3Y

-grinding disc 1Y

-outlet pipe 5Y

-cooling jacket 2Y

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-balancing cup 1Y

-bottom plate 5Y

Spring 2Y

Seal 2Y
-pulley 5Y
-v belt 1Y

Bearing 2Y
Coil 5Y

Core 5Y
Breaker 3Y
Magnatic 2Y
Overload Relay 2Y
Push buttom 2Y

-power motor

 -Starter switch

-non return valve

 - machanical seal
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

 -belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close 2Y

Seal 2Y

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y

Packing seal 6M

Bearing 2Y

-inlet pipe 5Y

-cooling jacket coupling 2Y

 -pump motor

-gear pump

-ball valve
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด MTBF

Disperser 

-speed wheel M

-hydraulic ventilate pipe W

-hydraulic valve Y

-dispersing blade Y

Bearing M

Coil M

Core M

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

-belt Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley M

-middle pulley M

-speed pulley M

-speed roller M

-top-middle roller axle M

-bottom-middle roller axle M

-top roller dispersing axle M

-bottom roller dispersing axle M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

Disperser Putty

Bearing M

Coil M

Core M

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

 -pulley M

 -ventilate pipe W

-roller M

-vacuum pipe M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-belt 2Y

Vertical San Mill

-bearing block M

-coupling M

-counter shaft M

 -Seperation screen 2Y

-grinding disc Y

-outlet pipe M

-cooling jacket 2Y

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

-balancing cup Y

-bottom plate 5Y

Spring M

Seal M

-pulley M

-v belt Y

Bearing M

Coil M

Core M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

-belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close M

Seal M

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y

Packing seal 6M

Bearing M

-inlet pipe M

-cooling jacket coupling M

-coupling guard 5Y

-non return valve

-gear pump

-power motor

 -Starter switch

 -pump motor

-ball valve
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

Horizontal San Mill

-bearing block M

-counter shaft M

Screw 3Y

Spring 3Y

Touching surface 3Y

-grinding disc Y

-outlet pipe M

-cooling jacket 2Y

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-balancing cup Y

-bottom plate 5Y

Spring M

Seal M

-pulley M

-v belt Y

Bearing M

Coil M

Core M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y
Pump 2Y
Bearing M
Coil M
Core M

 -pump motor

 - machanical seal

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

 -belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close M

Seal M

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y

Packing seal 6M

Bearing M

-inlet pipe M

-cooling jacket coupling M

-ball valve

-gear pump
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ตารางที่ ข.4 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสี

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10

-speed wheel Lt M M M M M M M M M M

-hydraulic ventilate pipe C W W W W W W W W W W

-hydraulic valve Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-dispersing blade Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

-belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-speed belt Re 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M

-dispersing axle pulley C M M M M M M M M M M

-middle pulley C M M M M M M M M M M

-speed pulley C M M M M M M M M M M

-speed roller Lt M M M M M M M M M M

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห
XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

-power motor

-hydraulic pump motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ข.4 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสี

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห
XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

-top-middle roller axle Lt M M M M M M M M M M

-bottom-middle roller axle Lt M M M M M M M M M M

-top roller dispersing axle Lt M M M M M M M M M M

-bottom roller dispersing axle Lt M M M M M M M M M M

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.5 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสีโปว

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

 -pulley C M M M M M M M

 -ventilate pipe C W W W W W W W

-roller Lt M M M M M M M

-vacuum pipe C M M M M M M M

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-belt Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

166

chula
Text Box
166



ตารางที่ ข.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

-bearing block Lt M M M M M M M M M

-coupling C M M M M M M M M M

-counter shaft C M M M M M M M M M

 -Seperation screen Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-grinding disc Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-outlet pipe C M M M M M M M M M

-cooling jacket Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

-balancing cup Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-bottom plate Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

Spring C M M M M M M M M M

Seal C M M M M M M M M M

-pulley C M M M M M M M M M

-v belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

-non return valve

-power motor 167

chula
Text Box
167



ตารางที่ ข.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M

-belt for variable speed pulley Re 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M

Touching surface open-close C M M M M M M M M M

Seal C M M M M M M M M M

-hose nipple Seal Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Gear Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Packing seal Rp 6M 6M 6M 6M 6M 6M 6M 6M 6M

Bearing Lt M M M M M M M M M

-inlet pipe C M M M M M M M M M

-cooling jacket coupling A M M M M M M M M M

-ball valve

-gear pump

 -Starter switch

 -pump motor
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ตารางที่ ข.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

-coupling guard Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y
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ตารางที่ ข.7 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดแนวนอน

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2

-bearing block Lt M M
-counter shaft C M M

Screw Re 3Y 3Y
Spring Re 3Y 3Y
Touching surface Re 3Y 3Y

-grinding disc Re Y Y
-outlet pipe C M M
-cooling jacket Rp 2Y 2Y
 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y
 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y
-balancing cup Re Y Y
-bottom plate Re 5Y 5Y

Spring C M M
Seal C M M

-pulley C M M
-v belt Re Y Y

Bearing Lt M M
Coil I M M
Core I M M

 - machanical seal

-non return valve

-power motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ ข.7 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดแนวนอน

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

Breaker Re 3Y 3Y
Magnatic Re 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y

Pump Rp 2Y 2Y

Bearing Lt M M

Coil I M M

Core I M M

 -belt for variable speed pulley Re 8M 8M

Touching surface open-close C M M

Seal C M M

-hose nipple Seal Re 2Y 2Y

Gear Re 2Y 2Y

Packing seal Rp 6M 6M

Bearing Lt M M

-inlet pipe C M M

-cooling jacket coupling A M M

 -pump motor

-ball valve

-gear pump

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re Re Re Re Re

-dispersing blade Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

-belt Re Re Re Re Re

-speed belt Re Re Re Re Re Re Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-power motor

-hydraulic pump 

motor
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-bottom roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re
Overload 

Relay
Re Re Re

Push buttom Re Re Re

Disperser Putty

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

 -pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

 -ventilate pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-vacuum pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re

Overload Relay Re Re Re

Push buttom Re Re Re

-belt Re Re Re Re Re

Vertical San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

 -Starter switch

-hydraulic pump 

motor

 -Starter switch

-power motor
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-coupling C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-counter shaft C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

 -Seperation screen Re Re Re

-grinding disc Re Re Re Re Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp Rp Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp Rp Rp

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re Re Re Re Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-v belt Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re
Overload Relay Re Re Re
Push buttom Re Re Re
Pump Rp Rp Rp
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

-non return valve

-power motor

 -Starter switch

 -pump motor
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-belt for variable 

speed pulley
Re Re Re Re Re Re Re Re

Touching 

surface 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re Re Re

Gear Re Re Re

Packing seal Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

-coupling guard Re

Horizontal San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-counter shaft C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Screw Re Re

Spring Re Re
Touching 

surface 
Re Re

-grinding disc Re Re Re Re Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp Rp Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp Rp Rp

 - machanical seal

-gear pump

-ball valve

175

chula
Text Box
175



ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re Re Re Re Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-v belt Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re

Overload Relay Re Re Re

Push buttom Re Re Re

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
 -belt for variable 

speed pulley
Re Re Re Re Re Re Re Re

Touching 

surface open-

close

C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re Re Re

 -pump motor

-ball valve

-non return valve

-power motor

 -Starter switch

176
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

Gear Re Re Re

Packing seal Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

-gear pump
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

Pump Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

-belt Re

-speed belt Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06
ชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

-power motor

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-hydraulic pump 

motor
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-bottom roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Breaker Re

Magnatic Re
Overload 

Relay
Re

Push buttom Re

Disperser Putty

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I
Pump Rp
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

 -pulley C C C C C C C C C C C C

 -ventilate pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-vacuum pipe C C C C C C C C C C C C

Breaker Re

Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re

-belt Re

Vertical San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

 -Starter switch

-power motor

-hydraulic pump 

motor

 -Starter switch

179
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-coupling C C C C C C C C C C C C

-counter shaft C C C C C C C C C C C C

 -Seperation screen Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C

-v belt Re
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Coil I I I I I I I I I I I I
Core I I I I I I I I I I I I
Breaker Re

Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re
Pump Rp
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Coil I I I I I I I I I I I I
Core I I I I I I I I I I I I

-non return valve

-power motor

 -Starter switch

 -pump motor
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-belt for variable 

speed pulley
Re

Touching 

surface 
C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A

-coupling guard Re

Horizontal San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-counter shaft C C C C C C C C C C C C

Screw Re

Spring Re
Touching 

surface 
Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp

-ball valve

-gear pump

 - machanical seal
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C

-v belt Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

Breaker Re

Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re

Pump Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I
 -belt for variable 

speed pulley
Re

Touching 

surface open-

close

C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re

 -pump motor

-ball valve

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A

-gear pump
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

Disperser

-speed wheel Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I

-belt Re

-speed belt Re
-dispersing axle 

pulley
C

-middle pulley C

-speed pulley C

-speed roller Lt
-top-middle 

roller axle
Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt

ชิ้นสวนโดยละเอียด

-power motor

Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

-hydraulic pump 

motor

ชิ้นสวน

เครื่องจักร
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-bottom roller 

dispersing axle
Lt

Breaker Re

Magnatic Re

Overload Relay Re

Push buttom Re

Disperser Putty

Bearing Lt

Coil I

Core I

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I

 -pulley C

 -ventilate pipe C C C C

-roller Lt

-vacuum pipe C

Breaker Re

Magnatic Re

Overload Relay Re

Push buttom Re

-belt Re

Vertical San Mill

-bearing block Lt

 -Starter switch

-power motor

-hydraulic pump 

motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-coupling C

-counter shaft C
 -Seperation 

screen
Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C

-cooling jacket Rp
 -grinding 

cylinder หองบด
Rp

 -main drive shaft

 เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C

Seal C

-pulley C

-v belt Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Breaker Re

Magnatic Re

Overload Relay Re

Push buttom Re

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I
-belt for variable 

speed pulley
Re

Touching surface C

Seal C

-hose nipple Seal Re

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt

-inlet pipe C
-cooling jacket 

coupling
A

-coupling guard Re
Horizontal San 

Mill

-bearing block Lt

-counter shaft C

Screw Re

Spring Re

Touching surface Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C

-ball valve

-gear pump

 - machanical seal

 -pump motor
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-cooling jacket Rp
 -grinding 

cylinder หองบด
Rp

 -main drive shaft

 เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C

Seal C

-pulley C

-v belt Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Breaker Re
Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re
Pump Rp
Bearing Lt
Coil I
Core I

 -belt for variable 

speed pulley
Re

Touching surface open-close C

Seal C

 -pump motor

-ball valve

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-hose nipple Seal Re

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt

-inlet pipe C
-cooling jacket 

coupling
A

-gear pump
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

เครื่องปนสี

สายพานรอง, มูเลยเพลาตี, มู

เลยกลาง, มูเลยปรับสปด, 

สายพานปรับสปด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบแบริ่งเพลาตีเขากับเพลาตี

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

ปนดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบแบริ่งเพลากลางเขากับเพลา

กลาง

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาตีและมูเลย

เพลากลางออกจากกัน

3.ใสมูเลยเพลาตีและมูเลยเพลากลางใช

ปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยใหแนน

4.ทําการถอดแบริ่งออกจากเพลาตีและ

เพลากลาง

4.ใสสายพานรองใหเขามูเลยเพลาตีและมู

เลยเพลากลาง

5.ที่มูเลยปรับสปดมอเตอร ทําการถอดฝา

ครอบลูกปนออกโดยใชปะแจปากตาย

ไขนอตออกแลวทําการถอดแบริ่งมูเลย

ปรับสปดออก

5.ใสสายพานสปดเขากับมูเลยกลางกับมู

เลยสปดมอเตอร

6.ถอดเอาสายพานปรับสปดออกจากมูเลย

ปรับสปด

6.ใสฝาครอบเครื่องและใชปะแจปากตาย

ไขนอตใหแนน

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

สปดมอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปน

1.ใสแบริ่งเขากับเพลาหมุนมอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลาหมุน
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

มอเตอรไฮดรอลิค

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปน

1.ใสแบริ่งเขากับเพลาหมุนมอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลาหมุน
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ใบตี
1.ใชประแจปากตายไขนอตยึดใบตีออกที่

บริเวณกึ่งกลางใบ

1.ใสใบพัดเขากับเพลาหมุนใชนอตยึด

หมุนดวยปะแจปากตายใหแนน

ปมไฮดรอลิค
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลาหมุน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลาหมุน 2.ใสเฟองปมเขากับเพลาหมุน

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลาหมุน
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องปนสีโปว

สายพาน, มูเลยเพลามอเตอร,

 มูเลยเพลาปน

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก

1.ประกอบแบริ่งเพลามอเตอรเขากับ

เพลามอเตอร

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

ปนดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา
2.ประกอบแบริ่งเพลาปนเขากับเพลาปน

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาปนและมูเลย

มอเตอรออกจากกัน

3.ใสมูเลยเพลามอเตอรและมูเลยเพลาปน

ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยให

แนน

4.ทาํการถอดแบริ่งออกจากเพลาปน
4.ใสสายพานรองใหเขามูเลยเพลา

มอเตอรและมูเลยเพลาปน

5.ที่มูเลยเพลามอเตอร ทําการถอดฝาครอบ

ลูกปนออกโดยใชปะแจปากตายไขนอต

ออกแลวทําการถอดแบริ่งมูเลยเพลา

มอเตอรออก

5.ใสสายพานรองเขากับมูเลยเพลา

มอเตอรกับมูเลยเพลาปน

6.ใสฝาครอบเครื่องและใชปะแจปากตาย

ไขนอตใหแนน

มอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปนสีโปว

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร 194
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

มอเตอรไฮดรอลิค

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปนสีโปว

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ใบตี
1.ใชประแจปากตายไขนอตยึดใบตีออกที่

บริเวณกานใบปน

1.ใสใบพัดเขากับเพลาหมุนใชนอตยึด

หมุนดวยปะแจปากตายใหแนน

ปมไฮดรอลิค
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องบดสีแนวตั้ง

สายพาน, มูเลยเพลามอเตอร,

 มูเลยเพลาใบบด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบเพลาบดเขากับเครื่องบด

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

บดดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบ Coupling สวนของใบบดเขา

เพลาปน

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาใบบดและมู

เลยเพลามอเตอรออกจากกัน

3.ประกอบแบริ่งเขากับเพลาใบบด

4.ถอดแบริ่งออกจากเพลาใบบด
4.ประกอบมูเลยเพลาใบบดเขากับเพลา

ใบบด

5.ถอด Coupling แยกเพลาสวนของใบบด

ออกจากเพลาใบบด

5.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยเพ

ลาใบบดเขากับเพลาใบบด

6.ถอดเอาเพลาใบบดออกมาจากเครื่องบด
6.ใสสายพานรองเขากับมูเลยเพลาใบบด

และมูเลยเพลามอเตอร

7.ถอดใบบดออกจากเพลาใบบด
7.ใสฝาครอบและใชปะแจปากตาย

ยึดนอตใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

มอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องบด

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ชุดเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

มอเตอรเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

Outlet & inlet pipe 1.ใชปะแจคอมาไขทอออก 1.ใชปะแจคอมาไขทอเขา
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องบดสีแนวนอน

สายพาน, มูเลยเพลามอเตอร,

 มูเลยเพลาใบบด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบเพลาบดเขากับเครื่องบด

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

บดดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบ Coupling สวนของใบบดเขา

เพลาปน

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาใบบดและมู

เลยเพลามอเตอรออกจากกัน

3.ประกอบแบริ่งเขากับเพลาใบบด

4.ถอดแบริ่งออกจากเพลาใบบด
4.ประกอบมูเลยเพลาใบบดเขากับเพลา

ใบบด

5.ถอด Coupling แยกเพลาสวนของใบบด

ออกจากเพลาใบบด

5.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยเพ

ลาใบบดเขากับเพลาใบบด

6.ถอดเอาเพลาใบบดออกมาจากเครื่องบด
6.ใสสายพานรองเขากับมูเลยเพลาใบบด

และมูเลยเพลามอเตอร

7.ถอดใบบดออกจากเพลาใบบด
7.ใสฝาครอบและใชปะแจปากตาย

ยึดนอตใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

มอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องบด

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ชุดเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

มอเตอรเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

Outlet & inlet pipe 1.ใชปะแจคอมาไขทอออก 1.ใชปะแจคอมาไขทอเขา
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ตารางที่ ค.2 มาตรฐานการหลอล่ืน

เคร่ืองจักร/

ชิ้นสวน
ตําแหนงที่หลอล่ืน รายละเอียด

ชนิดของน้ํามันหลอล่ืน/

จาระบี

ความถี่ในการ

หลอล่ืน

แบริ่ง ลูกกลิ้งของแบริ่ง

อัดจารบีใหเต็มพื้นที่ลูกกล้ิง

โดยรอบพอประมาณใหหมุน

ไดคลองระมัดระวังอยาให

ลนออกจากรังลูกกล้ิง

SG406 ทุกเดือน

ชุดไฮดรอลิค น้ํามันไฮดรอลิค

ดูดน้ํามันไฮดรอลิคเดิมออก
จากดวยปมและใสน้ํามันไฮ

ดรอลิคใหมเขาไปในบริมาณ
ISO 68H ทุกป

พวงมาลัย
ปรับสปด

เครื่องปนสี
เกลียวปรับรอบสปด

อัดจารบีเขาไปในบริเวณ
เกลียวพอประมาณจนหมุน

ไดคลองและตองระวังอยาให

มากเกินไป

SG406 ทุกเดือน

ตัวเครื่อง BODY ทั้งหมด
ทาน้ํามันปองกันสนิทบางๆ

ใหทั่ว
สเปรยกันสนิททั่วๆไป ทุกเดือน

มาตรฐานการหลอลื่น
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ
มอเตอร ทุกเดือน

 - เฟรมมอเตอร สังเกตุลักษณะเฟรมมอเตอร  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความรอน สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติดแนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

ชุดควบคุมไฟฟา ทุกเดือน

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

201

chula
Text Box
201



ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

ใช Mulitimeter วัดความตานทาน   ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ชุดใบปน ทุกเดือน

-  ใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

 กลีบใบอยูในทิศทางเดียวกัน

 - พูเลใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - เพลาใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - เพลาตรงไมคดเวลาหมุนไมแกวง

ชุดไฮโดรลิกส มอเตอรขนาด 3 HP 

380V 5.1 A
ทุกเดือน

 - เฟรมมอเตอร สังเกตุลักษณะเฟรมมอเตอร  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความรอน สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  5.1 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- แกนกระบอกไฮโดรลิกส สังเกตุลักษณะภายนอก ไมมีการรั่วซึมของน้ํามันที่แกนกระบอก

และขอตอสายน้ํามัน

- ผิวของกสนกระบอกเปนมันวาว
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

ไมมีรอยขีดขาว หรือรอยกระแทก

- ถังน้ํามันไฮโดรลิกส สังเกตุลักษณะภายนอก   - ไมมีรอยแตก นํามันไมรั่วซึม

- น้ํามันไฮโดรลิกส

      -  ความหนืด สังเกตุลักษณะภายนอก - สีใส ไมขุน ไมมีน้ําผสม

       - ระดับน้ํามัน สังเกตุจาก Side glass ที่ถัง - อยูในระดับบนสุดของ side glass

 -  ปมไฮโดรลิกส สังเกตุ และฟงเสียงขณะทํางาน - เสียงดังปกติ ไมดังมาก

เช็คแรงดันน้ํามันที่ Pressure gate

เช็คการขึ้น-ลงของแกน - เมื่อยกกระบอกขึ้น เสียงเงียบ ไมสั่น

ระบบดูดฝุน ทุกเดือน

 - ทอลมดูดฝุน สังเกตุลักษณะภายนอก  - ทอดูดฝุน (ทอออน) ไมฉีกขาด

 - ฝาครอบอยูในสภาพปกติยึดแนนกับ

  ตัวเฟรมเครื่อง และอยูในตําแหนงเหนือ

 ถังผลิต

ปมดูดสี ทุกเดือน

-  สายลม สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการชํารุดของชุด Frame

-  ปมดูด สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ 203
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

-  น้ํามันหลอลื่น สังเกตุระดับ -  อยูในระดับมาตรฐาน

-  สายดูดสี สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมแตกหัก , ชํารุดเสียหาย

ลูกแกว ทุกเดือน

-  ปริมาณจํานวนของลูกแกว สังเกตุ -  ตองอยูในมาตรฐานของแตละ

เครื่อง

-  การสึกหรอของลูกแกว สังเกตุ -  ไมมีการชํารุดเสียหาย

-  ไมมีการแตกหัก

ชุดใบบด ทุกเดือน

-  ใบบด สังเกตุ -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

ชุดควบคุมลม ทุกเดือน

-  Requrator สังเกตุ - ไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

-  การทํางานตองปกติ

-  Ball Value สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการรั่วซึมของลม
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ตารางที่ ค.4 มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

ชิ้นสวน ตําแหนงท่ีทําความสะอาด วิธีการทําความสะอาด
เคร่ืองมือและวัสดุท่ีใช

ทําความสะอาด

ความถี่ในการ

ทําความสะอาด

BODY BODY

เช็ดดวยผาเอาฝุน
ละอองออกใหหมด 

แลวนําผาชุบทินเนอร

เช็คบริเวณสีที่เปอน 

BODY ออกใหหมด

ผา, ทินเนอร, น้ํา ทุกวัน

ทอระบาย

อากาศไฮดรอลิค

ภายในและบริเวณรอบ

นอกทอ

ใชผาพันปลายไมเขาไป

ถูบริเวณภายในทอ 

สวนบริเวณภายนอกใช

ผาสะอาดเช็ดให

เรียบรอย

ผาสะอาด ทุกสัปดาห

ทอดูดกลิ่น บริเวณปลายทอ

ถอดบริเวณปลายทอ
ออกมาลางดวยน้ํา

สะอาดและเช็ดใหแหง

ดวยผา

น้ําสะอาด,ผาสะอาด ทุกเดือน

มูเลย BODY
เช็ดดวยผาสะอาด
โดยรอบ

ผาสะอาด ทุกเดือน

Outlet & inlet 

pipe
ภายในและภายนอกทอ

ทําความสะอาดภายใน

โดยใหฉีดน้ําเขาไปลาง 

 สวนภายนอกลางดวย

น้ําสะอาดและเช็ดให

แหงดวยผา

น้ําสะอาด, สายยาง, 

ผาสะอาด
ทุกเดือน

มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.4 มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

ชิ้นสวน ตําแหนงท่ีทําความสะอาด วิธีการทําความสะอาด
เคร่ืองมือและวัสดุท่ีใช

ทําความสะอาด

ความถี่ในการ

ทําความสะอาด

มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

สายพาน ภายนอก
ใชผาสะอาดเช็ดฝุนให
สะอาด

ผาสะอาด ทุกเดือน

เกียรปม BODY

เช็ดดวยผาเอาฝุน
ละอองออกใหหมด 

แลวนําผาชุบทินเนอร

เช็คบริเวณสีที่เปอน 

BODY ออกใหหมด

ผา, ทินเนอร, น้ํา ทุกวัน

ชุดควบคุมไฟฟา ชุดสวิทตปดเปด
ใชเครื่องดูดฝุนดูดฝุน

ออกใหหมด
เครื่องดูดฝุน ทุกเดือน

มอเตอร BODY ใชผาสะอาดเช็ดโดยรอบ ผาสะอาด ทุกเดือน

ใบปน ใบ
ใชทินเนอรลางคราบสี
ที่ติดออกใหหมด

ทินเนอร ทุกวัน

หองบดสี หองบด

ดูดทินเนอรเขาไปใน
เครื่องแลวเทออกทํา

อยางนี้ 3 รอบ
ทินเนอร ทุกวัน
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ตารางที่ ค.5 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

เดือน/ป : …………………… เครื่องจักร : ……………………

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง
ประเภทการ เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
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ตารางที่ ค.6 เอกสารสรุปจํานวนอะไหล

รหัสอะไหล : ……………. ราคาเฉลี่ยตอหนวย : ………………………..
วัน/เดือน/ป จํานวนที่รับ จํานวนที่เบิก คงเหลือ ช่ือผูรับ/เบิก เลขที่เอกสารรับ/เบิก หมายเหตุ

เอกสารสรุปจํานวนอะไหล : ………………………..
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ตารางที่ ค.7 เอกสารขอเบิกอะไหล

เลขท่ีเอกสารเบิก : ………………… วันที่เบิก : ………………….

ผูเบิก : ……………………

ลําดับ รหัสอะไหล รายการอะไหล
จํานวนที่

เบิก

ราคาตอหนวย 

(บาท)
รวมมูลคา (บาท) ใชกับเครื่อง หมายเหตุ

ลงชื่อ ……………………….ผูเบิกอะไหล

ลงชื่อ ……………………… หัวหนาแผนกซอมบํารุง

ลงชื่อ ……………………… พนักงานสโตร

เอกสารขอเบิกอะไหล

…../…../……

…../…../……

…../…../……

209



ตารางที่ ค.8 เอกสารรับอะไหล

เลขท่ีเอกสารรับ : ………………… วันที่รับ : ………………

ผูรับ : ……………………

ลําดับ รหัสอะไหล รายการอะไหล
จํานวนที่

รับเขา

ราคาตอหนวย 

(บาท)
รวมมูลคา (บาท) ใชกับเครื่อง หมายเหตุ

ลงชื่อ ……………………….ผูรับ

ลงชื่อ ……………………… หัวหนาแผนกซอมบํารุง

ลงชื่อ ……………………… พนักงานสโตร

เอกสารรับอะไหล

…../…../……

…../…../……

…../…../……

210



ตารางที่ ค.9 เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ ใบปน ทอระบายไฮดรอลิค Body ชุดควบคุมไฟฟา ลูกปน พูเลย

สภาพปกติ ไมงอ ไมอุดตัน สะอาด ไมแตกชํารุด ไมฝด ปกติ

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

หมายเหตุ

เครื่องจักร: ..............

ผูตรวจสอบ

เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสี (D)

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.10 เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสีโปว

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ ใบปน ทอระบายไฮดรอลิค ทอดูดฝุน ชุดควบคุมไฟฟา ลูกปน พูเลย

สภาพปกติ ไมงอ ไมอุดตัน ไมฉีกขาด ไมแตกชํารุด ไมฝด ปกติ

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เครื่องจักร: ..............

เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสีโปว (DP)

ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.11 เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องบดสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ grinding disc ทอระบายไฮดรอลิค Body ชุดควบคุมไฟฟา ลูกปน พูเลย

สภาพปกติ ไมงอ ไมอุดตัน สะอาด ไมแตกชํารุด ไมฝด ปกติ

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เครื่องจักร: ..............

เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องบดสี (M)

ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข

213



ตารางที่ ค.12 เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ Power motor Pump Magnetic สายพาน พวงมาลัยปรับสปด ทอไฮดรอลิค

สภาพปกติ กําลังไมตก ดูดสีเขาสม่ําเสมอ ปกติ ไมแตกหรือขาด ไมฝด ไมฉีกขาด

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

ผูตรวจสอบ

ทําการแกไข

เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสี (D)

หมายเหตุ

No.

เครื่องจักร: ..............
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ตารางที่ ค.13 เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสีโปว

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ Power motor Pump Magnetic สายพาน พวงมาลัยปรับสปด ทอไฮดรอลิค

สภาพปกติ กําลังไมตก ดูดสีเขาสม่ําเสมอ ปกติ ไมแตกหรือขาด ไมฝด ไมฉีกขาด

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสีโปว (DP)
เครื่องจักร: ..............

No.
ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.14 เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องบดสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ Power motor Pump Magnetic สายพาน ลูกแกว ทอไฮดรอลิค

สภาพปกติ กําลังไมตก ดูดสีเขาสม่ําเสมอ ปกติ ไมแตกหรือขาด ไมแตกหรือบด ไมฉีกขาด

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องบดสี (M)
เครื่องจักร: ..............

No.
ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

เดือน/ป  :  …………………… อุปกรณ : 1.Clip AMP ใชตรวจกระแสไฟฟา ผูตรวจสอบ : …………….

เครื่องจักร : ……………………                  2.Mulitimeter ใชตรวจความตานทานไฟฟา

NO. จุดตรวจสอบ วิธีเช็ค เกณฑการตรวจสอบ ปกติ ผิดปกติ อาการ ขอแนะนํา
หมาย

เหตุ
1 มอเตอร

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด

 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติด

แนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

2 ชุดควบคุมไฟฟา

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี (D)
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ใช Mulitimeter วัดความ

ตานทาน
  ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

3 ชุดใบปน

-  ใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

 กลีบใบอยูในทิศทางเดียวกัน

 - พูเลใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - เพลาใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - เพลาตรงไมคดเวลาหมุนไมแกวง
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

4

ชุดไฮโดรลิกส 

มอเตอรขนาด 3 HP

 380V 5.1 A

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  5.1 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- แกนกระบอก

ไฮโดรลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก

ไมมีการรั่วซึมของน้ํามันที่แกน

กระบอก

และขอตอสายน้ํามัน

- ผิวของกสนกระบอกเปนมันวาว

ไมมีรอยขีดขาว หรือรอยกระแทก

- ถังน้ํามันไฮโดร

ลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก   - ไมมีรอยแตก นํามันไมรั่วซึม

- น้ํามันไฮโดรลิกส

      -  ความหนืด สังเกตุลักษณะภายนอก - สีใส ไมขุน ไมมีน้ําผสม
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

       - ระดับน้ํามัน สังเกตุจาก Side glass ที่ถัง - อยูในระดับบนสุดของ side glass

 -  ปมไฮโดรลิกส
สังเกตุ และฟงเสียงขณะ

ทํางาน
- เสียงดังปกติ ไมดังมาก

เช็คแรงดันน้ํามันที่ Pressure gate

เช็คการขึ้น-ลงของแกน
- เมื่อยกกระบอกขึ้น เสียงเงียบ ไม

สั่น
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ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

เดือน/ป  :  …………………… อุปกรณ : 1.Clip AMP ใชตรวจกระแสไฟฟา ผูตรวจสอบ : …………….

เครื่องจักร : ……………………                  2.Mulitimeter ใชตรวจความตานทานไฟฟา

NO. จุดตรวจสอบ วิธีเช็ค เกณฑการตรวจสอบ ปกติ ผิดปกติ อาการ ขอแนะนํา
หมาย

เหตุ
1 มอเตอร

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด

 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติดแนนกับ

เพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

2 ชุดควบคุมไฟฟา

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว (DP)
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ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ใช Mulitimeter วัดความ

ตานทาน
  ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

3 ชุดใบปน

-  ใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

 กลีบใบอยูในทิศทางเดียวกัน

 - พูเลใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - เพลาใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - เพลาตรงไมคดเวลาหมุนไมแกวง

4

ชุดไฮโดรลิกส 

มอเตอรขนาด 3 HP

 380V 5.1 A

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด
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ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  5.1 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- แกนกระบอก

ไฮโดรลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก

ไมมีการรั่วซึมของน้ํามันที่แกน

กระบอก

และขอตอสายน้ํามัน

- ผิวของกสนกระบอกเปนมันวาว

ไมมีรอยขีดขาว หรือรอยกระแทก

- ถังน้ํามันไฮโดร

ลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก   - ไมมีรอยแตก นํามันไมรั่วซึม

- น้ํามันไฮโดรลิกส

      -  ความหนืด สังเกตุลักษณะภายนอก - สีใส ไมขุน ไมมีน้ําผสม

       - ระดับน้ํามัน สังเกตุจาก Side glass ที่ถัง - อยูในระดับบนสุดของ side glass

 -  ปมไฮโดรลิกส
สังเกตุ และฟงเสียงขณะ

ทํางาน
- เสียงดังปกติ ไมดังมาก

เช็คแรงดันน้ํามันที่ Pressure gate
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ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

เช็คการขึ้น-ลงของแกน - เมื่อยกกระบอกขึ้น เสียงเงียบ ไมสั่น

5 ระบบดูดฝุน

 - ทอลมดูดฝุน สังเกตุลักษณะภายนอก  - ทอดูดฝุน (ทอออน) ไมฉีกขาด

 - ฝาครอบอยูในสภาพปกติยึดแนนกับ

  ตัวเฟรมเครื่อง และอยูในตําแหนง

เหนือถังผลิต
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ตารางที่ ค.17 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี

เดือน/ป  :  …………………… อุปกรณ : 1.Clip AMP ใชตรวจกระแสไฟฟา ผูตรวจสอบ : …………….

เครื่องจักร : ……………………                  2.Mulitimeter ใชตรวจความตานทานไฟฟา

NO. จุดตรวจสอบ วิธีเช็ค เกณฑการตรวจสอบ ปกติ ผิดปกติ อาการ ขอแนะนํา
หมาย

เหตุ
1 มอเตอร

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความ

รอน
สังเกตุลักษณะใบพัด

 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติด

แนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

2 ชุดควบคุมไฟฟา

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี (M)
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ตารางที่ ค.17 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ใช Mulitimeter วัดความ

ตานทาน
  ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

3 ปมดูดสี

-  สายลม สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการชํารุดของชุด Frame

-  ปมดูด สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  น้ํามันหลอลื่น สังเกตุระดับ -  อยูในระดับมาตรฐาน

-  สายดูดสี สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมแตกหัก , ชํารุดเสียหาย

4 ลูกแกว

-  ปริมาณจํานวนของ

ลูกแกว
สังเกตุ -  ตองอยูในมาตรฐานของแตละ

เครื่อง
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ตารางที่ ค.17 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี

-  การสึกหรอของ

ลูกแกว
สังเกตุ -  ไมมีการชํารุดเสียหาย

-  ไมมีการแตกหัก

5 ชุดใบบด

-  ใบบด สังเกตุ -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

6 ชุดควบคุมลม

-  Requrator สังเกตุ - ไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

-  การทํางานตองปกติ

-  Ball Value สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการรั่วซึมของลม
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 8 8 4 0 0 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 7 4 0 8 6 8 7 8 4 0 8 8 8 4 0 0 151 2 10 21 184

D 2 8 8 0 0 0 6 7 8 0 0 0 5 8 0 8 8 4 0 8 0 0 5 5 3 0 8 3 0 0 0 0 102 1 10 71 184

D 3 8 8 0 0 0 8 8 8 0 0 0 4 4 0 8 5 4 0 6 0 0 0 4 4 0 5 4 0 0 0 0 88 2 11 83 184

D 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 184 0 0 184

D 5 0 0 0 0 0 0 2 6 8 0 0 0 6 6 8 8 2 0 4 0 0 6 4 4 0 4 4 0 0 0 0 72 55 14 43 184

D 6 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 4 8 4 0 8 8 8 8 0 0 110 44 11 19 184

D 7 8 8 4 0 0 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 7 4 0 6 8 7 7 8 4 0 8 8 8 3 0 0 158 2 9 15 184

D 8 8 8 4 0 0 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 7 4 0 8 6 8 7 8 4 0 8 8 8 4 0 0 160 1 10 13 184

D 9 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 2 1 7 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 5 0 0 0 0 139 13 10 22 184

D 10 0 2 4 0 0 0 0 5 4 0 0 0 0 0 0 3 4 0 0 0 0 2 2 4 0 0 0 2 0 0 0 32 71 14 67 184

DP 1 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 4 0 0 0 0 0 144 1 13 26 184

DP 2 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 6 8 4 0 8 3 0 0 0 0 149 0 11 24 184

DP 3 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 0 152 0 12 20 184

DP 4 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 2 0 0 0 158 2 10 14 184

DP 5 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 2 0 0 0 3 4 0 8 8 0 0 0 0 121 35 10 18 184

DP 6 8 8 4 0 0 8 0 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 0 0 140 3 12 29 184

DP 7 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 147 0 11 26 184

M 1 8 8 4 0 0 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 4 0 8 8 8 8 0 0 78 92 9 5 184

M 2 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 3 0 0 0 0 3 0 8 8 8 8 0 0 134 37 11 2 184

M 3 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 0 0 127 44 10 3 184

M 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 96 75 9 4 184

M 5 8 8 4 0 0 8 8 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 37 134 4 9 184

M 6 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 2 0 0 0 0 0 0 0 138 32 11 3 184

M 7 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 7 0 0 0 0 0 0 0 0 135 33 11 5 184

M 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 1 0 0 0 0 0 5 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 134 32 12 6 184

M 9 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 108 64 9 3 184

M 12 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 0 0 121 50 9 4 184

M 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 6 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 22 151 3 8 184

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน ธันวาคม 2548

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM
เครื่องจักร
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 4 0 3 8 8 8 8 4 0 8 8 4 8 8 4 0 8 8 159 1 11 29 200

D 2 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 6 3 4 0 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 93 7 11 89 200

D 3 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 0 0 8 4 0 0 0 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 4 0 0 0 92 1 11 96 200

D 4 0 0 0 0 0 0 2 0 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 34 129 9 28 200

D 5 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 0 0 0 8 3 0 8 8 135 33 11 21 200

D 6 0 0 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 0 82 88 11 19 200

D 7 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 2 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 4 8 166 6 9 19 200

D 8 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 5 4 0 8 0 133 1 11 55 200

D 9 0 0 8 8 8 8 4 0 8 3 0 2 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 0 0 0 8 4 0 8 8 121 12 13 54 200

D 10 0 0 8 8 8 8 0 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 57 46 17 80 200

DP 1 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 0 4 0 0 8 147 3 13 37 200

DP 2 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 1 0 7 4 0 8 8 0 0 0 4 0 0 0 128 40 10 22 200

DP 3 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 7 0 0 0 0 0 8 8 155 1 10 34 200

DP 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 7 0 0 0 0 8 8 163 0 15 22 200

DP 5 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 5 0 0 0 0 8 8 161 0 14 25 200

DP 6 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 164 2 13 21 200

DP 7 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 5 0 0 0 0 161 7 13 19 200

M 1 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 78 110 6 6 200

M 2 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 0 0 4 8 8 8 4 0 8 8 135 49 10 6 200

M 3 0 0 8 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 117 69 9 5 200

M 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 125 60 9 6 200

M 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 103 79 11 7 200

M 6 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 5 0 0 0 0 2 8 8 8 8 4 0 8 8 139 47 11 3 200

M 7 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 146 39 10 5 200

M 8 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 2 8 4 0 8 8 130 54 10 6 200

M 9 0 0 0 0 5 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 1 0 0 0 0 0 0 0 1 8 8 4 0 8 8 107 77 9 7 200

M 12 0 0 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 117 66 9 8 200

M 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 4 0 8 8 38 151 3 8 200

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน มกราคม 2549

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 3 0 0 0 0 3 8 8 3 0 0 0 4 8 0 0 0 125 35 9 23 192

D 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 5 176 4 7 192

D 3 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 8 8 0 0 0 107 2 9 74 192

D 4 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 6 0 8 8 0 8 8 4 0 8 7 0 8 8 4 0 8 8 0 0 0 153 7 9 23 192

D 5 0 3 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 4 0 3 8 4 0 8 8 0 0 0 122 17 10 43 192

D 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 166 1 11 14 192

D 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 0 168 4 10 10 192

D 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 166 4 10 12 192

D 9 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 27 78 9 78 192

D 10 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 117 43 9 23 192

DP 1 8 8 3 0 0 0 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 2 0 0 0 0 0 6 4 0 0 0 0 0 0 115 40 13 40 208

DP 2 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 7 0 0 0 4 0 8 8 0 0 0 167 1 10 30 208

DP 3 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 2 0 8 8 0 0 0 174 1 11 22 208

DP 4 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 3 0 8 8 0 0 0 167 0 15 26 208

DP 5 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 0 0 0 172 2 13 21 208

DP 6 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 0 0 0 180 0 12 16 208

DP 7 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 0 8 8 2 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 0 0 0 170 3 10 25 208

M 1 8 8 8 4 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 118 80 9 9 216

M 2 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 1 0 0 0 0 1 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 158 37 14 7 216

M 3 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 7 0 0 0 0 0 0 1 8 8 0 0 0 156 44 9 7 216

M 4 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 127 75 9 5 216

M 5 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 4 0 8 8 0 0 0 108 94 4 10 216

M 6 8 8 8 4 8 8 8 7 0 0 0 0 0 0 3 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 150 47 13 6 216

M 7 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 7 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 163 37 10 6 216

M 8 8 8 8 4 8 8 8 8 5 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 141 57 10 8 216

M 9 8 8 0 0 0 0 0 0 0 8 3 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 147 55 9 5 216

M 12 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 0 0 0 64 133 6 13 216

M 13 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 132 67 12 5 216

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน กุมภาพันธ 2549

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM

230

chula
Text Box
230



ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

D 1 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 99 60 12 25 196

D 2 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 8 105 34 13 44 196

D 3 0 3 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 4 0 5 8 4 0 8 8 0 0 8 132 2 12 50 196

D 4 8 8 8 5 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 8 157 7 12 20 196

D 5 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 8 8 0 0 0 109 55 11 21 196

D 6 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 8 8 4 0 8 6 0 8 8 4 0 8 8 0 0 0 150 1 12 33 196

D 7 8 2 8 4 8 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 0 8 4 0 8 8 0 8 8 4 0 8 0 0 0 8 146 3 12 35 196

D 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 3 0 0 0 0 3 8 8 3 0 0 0 3 8 0 0 0 124 4 13 55 196

D 9 8 8 8 4 0 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 127 2 13 54 196

D 10 8 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 75 54 12 55 196

DP 1 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 4 3 0 0 0 0 0 0 155 1 15 25 196

DP 2 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 159 1 14 22 196

DP 3 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 148 1 13 34 196

DP 4 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 3 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 127 33 14 22 196

DP 5 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 156 0 15 25 196

DP 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 5 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 157 3 15 21 196

DP 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 160 0 14 22 196

M 1 8 3 0 0 0 0 0 0 0 3 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 0 0 8 8 0 0 0 126 54 11 5 196

M 2 8 8 0 0 0 0 0 0 0 8 0 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 144 37 10 5 196

M 3 8 8 8 4 0 5 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 137 44 10 5 196

M 4 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 4 0 8 8 0 0 0 110 69 11 6 196

M 5 8 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 123 55 11 7 196

M 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 8 8 136 47 10 3 196

M 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 5 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 144 37 10 5 196

M 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 1 0 0 0 0 0 0 0 6 8 123 57 10 6 196

M 9 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 8 124 55 10 7 196

M 12 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 8 134 44 10 8 196

M 13 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 6 8 144 33 11 8 196

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน มีนาคม 2549

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 4 0 8 4 0 8 8 4 0 0 126 4 10 16 156

D 2 0 0 8 8 8 8 8 4 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 121 2 11 22 156

D 3 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 5 0 8 8 8 8 0 0 0 0 129 1 9 17 156

D 4 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 2 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 0 0 130 1 9 16 156

D 5 0 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 122 2 10 22 156

D 6 0 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 123 3 11 19 156

D 7 0 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 0 65 60 10 21 156

D 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 64 55 10 27 156

D 9 0 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 122 3 10 21 156

D 10 0 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 7 0 0 0 111 13 10 22 156

DP 1 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 2 0 0 0 0 0 122 0 12 22 156

DP 2 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 5 0 0 0 0 0 125 0 11 20 156

DP 3 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 5 0 0 0 0 133 0 10 13 156

DP 4 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 6 0 0 0 0 0 126 5 11 14 156

DP 5 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 4 0 0 0 0 0 124 4 10 18 156

DP 6 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 4 0 0 0 0 0 116 0 11 29 156

DP 7 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 5 0 0 0 0 0 117 0 13 26 156

M 1 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 0 0 0 0 0 1 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 128 17 8 3 156

M 2 0 0 8 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 131 15 8 2 156

M 3 0 0 8 1 0 3 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 128 11 8 9 156

M 4 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 4 4 0 0 122 23 7 4 156

M 5 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 0 3 0 0 115 29 9 3 156

M 6 0 0 8 1 0 0 5 4 0 8 5 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 97 47 9 3 156

M 7 0 0 8 8 8 8 8 4 0 3 0 0 0 0 0 0 0 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 125 19 7 5 156

M 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 1 8 4 0 0 125 17 8 6 156

M 9 0 0 0 0 5 5 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 126 18 7 5 156

M 12 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 0 0 0 0 3 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 130 15 7 4 156

M 13 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 1 0 0 0 0 0 0 0 105 33 10 8 156

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน เมษายน 2548
แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาทีเครือง

ขัดของหรือเสีย

 BM

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 2 0 8 8 0 0 8 4 0 0 8 8 158 1 15 14 188

D 2 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 8 1 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 157 2 13 16 188

D 3 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 1 0 0 0 8 153 1 12 22 188

D 4 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 1 0 0 0 8 153 1 15 19 188

D 5 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 8 0 0 0 8 8 8 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 156 2 14 16 188

D 6 0 8 8 6 0 0 0 0 1 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 0 8 8 131 20 14 23 188

D 7 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 8 4 0 8 8 8 5 0 0 0 0 0 0 0 6 4 0 8 0 8 119 32 15 22 188

D 8 0 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 5 4 0 8 8 8 8 8 0 0 8 0 0 0 0 1 0 8 8 8 129 22 16 21 188

D 9 0 8 8 4 0 0 0 0 0 0 8 8 1 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 8 129 33 15 11 188

D 10 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 0 3 8 8 1 0 0 0 8 136 13 15 24 188

DP 1 0 0 0 0 7 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 151 0 17 32 200

DP 2 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 3 0 0 0 8 8 155 1 14 30 200

DP 3 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 5 4 0 0 8 8 161 0 17 22 200

DP 4 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 5 0 0 0 8 8 157 0 17 26 200

DP 5 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 8 8 164 0 15 21 200

DP 6 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 1 0 0 0 8 8 153 5 16 26 200

DP 7 0 0 0 0 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 4 8 8 4 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 152 5 18 25 200

M 1 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 6 0 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 0 0 0 4 0 8 8 8 158 22 14 6 200

M 2 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 3 0 0 4 8 8 8 0 8 8 4 0 8 8 8 163 17 14 6 200

M 3 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 5 0 0 0 4 0 8 8 8 165 17 13 5 200

M 4 0 8 8 8 8 0 0 8 0 0 0 4 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 0 8 8 4 0 8 8 8 156 23 15 6 200

M 5 0 8 8 8 8 0 0 4 0 0 0 4 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 8 8 152 29 15 4 200

M 6 0 8 8 6 0 0 0 0 0 0 7 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 161 21 13 5 200

M 7 0 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 4 8 8 8 0 1 8 4 0 8 8 8 116 66 13 5 200

M 8 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 8 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 125 55 14 6 200

M 9 0 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 8 3 0 0 0 5 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 160 18 15 7 200

M 12 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 3 0 0 0 4 8 8 8 8 4 0 8 8 8 163 15 14 8 200

M 13 0 8 0 0 4 0 0 0 3 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 159 18 15 8 200

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน พฤษภาคม 2549
เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาทีเครือง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D1

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 6 สายพานปรับสปดขาด / 6 13.00 13 17.00 60 สายพาน 12500

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

ครั้งที่

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

ประเภทการ

บํารุงรักษารายการซอมบํารุงวันที่
จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

เริ่มซอม ซอมเสร็จ
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D2

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 1 ลูกปนแตก / 1 - 4 11.31 28 ลูกปน 3500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 15 สายไฟขาด / 15 - 15 15.00 6 สายไฟใหม 750

4 15 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 15 15.10 15 16.00 1

5 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

6 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D3

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 23 สายยางรั่ว / 23 14.07 23 15.55 2 400

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D4

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 27 ทอสายไฟแตก, สายไฟขาด / 27 8.30 27 16.45 7 870

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D5

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 15 แผงควบคุมไฟเสีย / 15 9.31 22 17.30 55 magnetic 6700

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.07 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D6

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 23 สายยางรั่ว / 23 15.06 23 15.55 1 250

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D7

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 2 สายยางรั่ว / 2 13.55 2 17.00 3 370

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D8

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 27 น้ํามันไฮดรอลิคซึม / 27 10.48 27 16.05 4

5 27 ทําความสะอาด ตรวจเช็ค / 27 16.10 27 17.00 1

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D9

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 8 สายยางรั่ว / 8 13.11 8 14.56 2

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D10

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 3 พูเลยแตก / 3 14.03 11 9.05 54 พูเลย 14500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP1

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 เปลี่ยนปุมกด / 25 13.15 25 14.07 1 200

5 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 14.10 25 17.00 3

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP2

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 25 สายพานไมมีกําลังปน / 25 10.37 25 11.22 1

5 25 ทําความสะอาด ตรวจเช็ค / 25 13.10 25 14.01 1

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP3

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 สายพานไมมีกําลังปน / 11 9.37 11 10.21 1

3 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 15.00 11 17.00 2

4 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

5 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.10 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP4

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 7 ทอดูดฝุนขาด / 7 13.03 11 14.12 33 2300

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 10.00 25 17.00 6

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP5

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP6

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 23 น้ํามันซึม / 23 10.11 23 14.15 3

5 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.10 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP7

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 14.00 11 17.00 3

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M1

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 2 เปลี่ยนใบบด / 2 14.05 9 15.15 48 ใบบด 5300

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 เปลี่ยนลูกแลว / 25 10.11 25 14.15 6

5 29 ทําความสะอาด ตรวจเช็ค / 29 14.00 29 17.00 3

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร :M2

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 3 ดูดสีไมขึ้น ปมสีไมขึ้น / 3 15.15 9 16.34 37 ลูกปน 3500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 15.10 11 17.00 2

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M3

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 5 มอเตอรไมทํางาน / 5 15.10 13 17.00 44 ลูกปน 3500

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 15.00 18 17.00 2

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M4

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 11 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 13 เครื่องสั่นบดไมได / 13 15.49 23 13.15 69 ชุดมอเตอรบด 25000

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 10.11 25 14.15 3

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M5

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 2 มอเตอรขับไมทํางาน / 2 8.49 10 10.13 55 ลูกปน 3500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 15.10 11 17.00 2

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M6

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 10 แผงควบคุมไฟเสีย / 10 14.49 17 9.11 47 magnetic 6500

3 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 29 ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 29 15.00 29 17.00 2

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M7

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 14.00 11 17.00 3

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 14.00 18 17.00 3

4 21 ทอตัน, ปมรั่ว / 21 8.30 27 16.45 37 3700

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M8

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 14.10 18 17.00 3

4 22 เปลี่ยนลูกแกว, ดูดสีไมขึ้น / 22 11.24 30 10.15 57 ลูกแกว 2500

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M9

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 16 น้ํามันไฮดรอลิคไหลซึม / 16 15.49 25 13.15 55 4700

4 28 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 28 15.03 28 17.00 2

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M12

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 15.15 4 17.00 2

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 15 ดูดสีไดนอย, มีน้ํารั่วออกมา, เติมลูกแกว / 15 16.06 21 11.02 44

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M13

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 14.10 18 17.00 3

4 21 เปลี่ยนลูกแกว, ดูดสีไมขึ้น, ปมรั่ว / 21 15.24 26 16.01 33 ลูกแกว 2500

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบาํรุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.20 แบบสํารวจความตองการฝกอบรม 
 

แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
วัน / เดือน / ป 

_______________ 
 

1. แผนกที่ทานสังกัดอยู 
  หนวยผลิต 1  หนวยผลิต 2   หนวยผลิต 3   หนวยผลิต 4 
  หนวยผลิต 5   ซอมบํารุง   QC    วางแผนการผลิต 

 
2. หัวขอท่ีตองการใหมีการฝกอบรม 

 กฎหมายและขอบังคับของบริษัท 
 วิธีการการใชงานและการบํารุงรักษา
อุปกรณและเครื่องจักรเบื้องตน 
 ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับ ISO 9000 
 วิธีการทํางานในแผนกของตน 
 หลักการปฏิบัติ 5ส 
 การใชเอกสารมาตรฐานในการทํางาน 
 ความสัมพันธกับการทํางาน 

 3. หัวขอท่ีตองการใหมีการฝกอบรม 
1) ____________________________ 
2) ____________________________ 
3) ____________________________ 
4) ____________________________ 
5) ____________________________ 
6) ____________________________ 
7) ____________________________ 

 
4. ขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการฝกอบรม 

1) _____________________________________________________________________ 
2) _____________________________________________________________________ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

262



 

ตารางที่ ค.21 ตารางแสดงการฝกอบรมพนักงาน 
 

ประวัติการฝกอบรม 
ชื่อพนักงาน________________________นามสกุล _____________ วันเริ่มงาน __________________ 
แผนกที่สังกัด __________________ ตําแหนง __________________ วุฒิการศึกษา _____________ 
ความสามารถพิเศษ ______________________________________________________________ 
การอบรม / สัมมนา (กอนทาํงานที่บริษัท)_____________________________________________ 

 
บันทึกการฝกอบรม / สัมมนา 

วันที ่ ระยะเวลา ช่ือหลักสูตรการฝกอบรม วิทยากร รายละเอียดหลักสูตร 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายธัญญะ กองสุวรรณ เกิดวนัที่ 28 มกราคม 2524 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑติ สาขาวิศวกรรมโยธา ภาควชิาวิศวกรรมโยธา คณะ
วิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ในปการศึกษา 2544 และเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 2546 
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