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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหสมรรถนะ และเสนอแนวทางการลดอัตราการ

ขัดของของเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป ข้ันตอนการ
ดําเนินการศึกษา มีดังนี้ (1) วิเคราะหสมรรถนะของการผลิต และจุดบกพรองของระบบงาน
บํารุงรักษา (2) วิเคราะหสายงานวิกฤติของการผลิต (3) วิเคราะหผลกระทบจากการขัดของของ
เครื่องจักรที่มีตอสายการผลิต (4) จัดประเภทเครื่องจักรตามผลกระทบที่มีตอสายการผลิต        
(5) วิเคราะหหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร และคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา (6) กําหนด
มาตรการบํารุงรักษาเครื่องจักรระยะสั้นและระยะยาวเพื่อปรับปรุงสมรรถนะของระบบการจัดการ
งานบํารุงรักษา 

จากการศึกษาพบวา (1) ประเภทของผลกระทบที่สําคัญเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของที่
พิจารณา ไดแก 1) สายการผลิตหยุด และ 2) ผลผลิตลาชา (2) มาตรการบํารุงรักษาสําหรับกลุม
เครื่องจักรที่ทําใหสายการผลิตหยุด ระยะสั้น ไดแก การจัดตั้งทีมบํารุงรักษาในการแกไข
เหตุขัดของระหวางการผลิต และการตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง (3) มาตรการบํารุงรักษา 
ระยะยาว ไดแก การจัดทําแผนและควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การประเมินและกําหนดอายุ
การใชงานเครื่องจักรและอะไหล การจัดอบรมพนักงานควบคุมเครื่องและพนักงานฝายซอมบํารุง 

จากผลการนํามาตรการบํารุงรักษาไปใชสําหรับเครื่องจักรตัวอยางคือเครื่องผสมคอนกรีต 
เปนระยะเวลา 9 เดือน พบวา (1) อัตราการขัดของของเครื่องจักร ลดลงจาก 4.2% เปน 1.0% ของ
เวลาการผลิตตามแผน (2) กําลังการผลิตของเครื่องจักรเพิ่มข้ึนจากเดิม 11.1% (3) อัตราการ
ขัดของของกระบวนการผลิต ลดลงจาก 5.22% เปน 2.69% ของจํานวนชั่วโมงการผลิตตามแผน 
(4) ประสิทธิผลโดยรวมของโรงงาน เพิ่มข้ึนจาก 69% เปน 73% (5) สมรรถนะเชิงจิตพิสัยของ
ระบบการซอมบํารุงรักษา เพิ่มข้ึนจาก 54.6% เปน 67.9% 
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The objectives of this research were to analyze the performances of maintenance 

management system (MMS), and to propose the guidline of the improvement in order to reduce 
machine breakdown in the production of knock down concrete house’s part. The study had             
(1) analyzed the performances and weaknesses of maintenance management system, (2) analyzed 
the critical path of the production process, (3) analyzed the effects of machine breakdown on 
production, (4) categorized the groups of machines affecting on production breakdown,                             
(5) found out the root causes of machine breakdown and determined the Risk Priority Number (RPN), 
and (6) established the short term and long term guildlines for improving the MMS. 

The study found that (1) the main effects of machine breakdown considered were 
production line stopped, and productivity retarded, (2) the short term measures for MMS were setting 
up maintenance team to tackle machine breakdown problem during production, and inspecting 
machine condition before starting the production line, (3) the long term measures were performing 
the preventive maintenance plan, machine and spare part life assessment, finally training the 
operators and maintenanace teamwork. 

The selected machine as concrete mixing process, critical path in the production line was 
implemented for 9 months. The result showed that (1) machine breakdown was reduced from 4.2% 
to 1.0% of production planned, (2) capacity of the sample machine was increased by 11.1%, (3) total 
plant breakdown was consecutively decreased from 5.22% to 2.69 % of production planned, (4) the 
overall equipment effectiveness (OEE) was increased from 69% to 73%, and (5) the subjective 
performance of maintenance management system was increased from 54.6% to 67.9%. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

จากการเจริญเติบโตอยางรวดเร็วและตอเนื่องของอุตสาหกรรมตางๆ ทําใหการใช
เครื่องจักรตางๆ ทั้งใหมและเกาขยายตวัตามไปดวย ซึ่งการจัดการและบํารุงเครือ่งจักรกน็ับเปน
สวนหนึง่ทีห่ลกีเลี่ยงไมไดในวงจรการใชงานของเครื่องจกัร 

การพัฒนาของหลายอุตสาหกรรมที่เติบโตขึ้นไดแสดงใหเหน็อยางชัดเจนวา การจัดการ
และบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั มีขอดีและประโยชนมากมาย ซึ่งไมเพียงแคจะเปนการ
ประหยัดตนทนุ การลงทนุและคาใชจายในระยะยาว การเพิม่ประสทิธิภาพการผลิต เพิม่ผลผลิต
ของเครื่องจักร รักษาคุณภาพของชิน้งาน ความไววางใจไดในตัวเครื่องจักร และความสามารถใน
การใชเครื่องจกัรใหไดตลอดอายุการใชงาน แตยังครอบคลุมถึง การปฏิบัติตามขอบังคับทาง
กฎหมาย มาตรฐานความปลอดภัยที่ดี และการใหความสําคัญกับส่ิงแวดลอม เปนตน ดวยเหตุนี ้
ธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆ จงึไดเล็งเห็นถึงความสาํคัญและความจําเปนของการบํารุงเครื่องจักร 
เพื่อใหการใชงานเครื่องจกัรไดประสิทธิภาพสูงสุด  

เนื่องดวยสภาวะทางเศรษฐกิจปจจุบัน ที่มีอัตราการแขงขันในภาคธรุกิจอุตสาหกรรมสูง 
หลายอุตสาหกรรมจึงพยายามสรางจุดยืนของตนใหอยูในฐานะความเปนผูนาํในอุตสาหกรรมที่ตน
ดําเนนิธุรกิจ  ส่ิงหนึง่ทีทุ่กอุตสาหกรรมใหความสําคัญมาก คือ การลดตนทุนการผลิตใหต่ําสุด 
และเพิ่มคุณภาพการผลิตใหสูงสุด ทัง้ทางดานคุณภาพของผลผลิต และคุณภาพดานกาํลังการ
ผลิต ดวยเหตุนี้โรงงานอุตสาหกรรมตางๆ จึงไดใหความสาํคัญกับปจจัยตัวหนึง่ที่ชวยลดตนทนุ
การผลิต และเพิ่มคุณภาพการผลิต นัน่ก็คอื การปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา  

การปรับปรุงสมรรถนะงานบาํรุงรักษา และการบริหารจดัการงานบาํรุงรักษา เปนอกีสวน
หนึง่ทีม่ีความสําคัญมากในการบริหารสนิทรัพย ทั้งนี้กเ็พื่อทาํใหเครือ่งจักรมีความพรอมในการใช
งานไดเสมอนัน่เอง แตอยางไรก็ตาม หลายๆ อุตสาหกรรมไมสามารถบริหารจัดการงานบํารุงรักษา 
และวางแผนการซอมบํารุงรักษาไดดีเทาทีค่วร ทัง้นี้เนื่องจากมีขอบกพรองอยู 2 ปจจัยดวยกัน คือ 
1) ปจจัยทางดานความรู ความชาํนาญเกี่ยวกับเครื่องจักร 2) ปจจัยทางดานระบบการควบคมุ
สําหรับระบบบริหารจัดการงานบํารุงรักษาที่ดนีั่นเอง 
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จะเหน็ไดวา การบํารุงรักษา เปนสิง่ทีห่ลายๆ องคกรใหความสําคัญ แตเนื่องจากวา การ
ตัดสินใจในการวางแผน การกําหนดนโยบาย และกลยทุธในการปรับปรุงสมรรถนะงานบาํรุงรักษา 
และระบบการบริหารจัดการงานบํารุงรักษา รวมถงึการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
เปนสิ่งที่ตองใชทักษะทัง้ทางดานเทคนิคและการวางแผนงาน การอาศัยความรู ความชํานาญดาน
การซอมเครื่องจักรอยางเดยีว โดยขาดการแผนการบาํรุงรักษา และแนวทางการบาํรุงรักษา สงผล
ตอการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพนอย ซึ่งในปจจุบนันี้ สมรรถนะงานบาํรุงรักษา ไมเพียงใชเพือ่
บงบอกถงึสภาพที่แทจริงของแตละองคกร แตยังถูกนาํไปใชในการเปรยีบเทยีบ (Benchmarking) 
ระดับความเปนผูนาํอุตสาหกรรมการผลิตของโลก (World Class Manufacturing) กับองคกรอ่ืนๆ 
เพื่อแสดงใหเห็นถึงศักยภาพ และความเปนผูนาํ ในกลุมอุตสาหกรรมเดยีวกนั และกลุม
อุตสาหกรรมอืน่ รวมทัง้ยังเปนเครื่องมือทีช่วยใหผูบริหารระดับสูงสามารถทาํการพิจารณาไดงาย
ข้ึนทางดานการรับคําสั่งซื้อ การวางแผนการผลิต การวิเคราะหตนทนุการผลิต รวมทั้งการวางแผน
ดานการเงนิ 

ฉะนัน้ ส่ิงสําคัญของการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา บริหารจัดการงานบาํรุงรักษา 
และการวางแผนการซอมบาํรุงรักษาเชิงปองกัน กเ็พื่อทําใหเครื่องจกัร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด (Overall Efficiency) และชวยในการพิจารณา ตัดสินใจในการวางแผน การกาํหนดนโยบาย 
และกลยุทธในการพัฒนาการผลิตตอไป ซึ่งจะนําไปสูการเพิ่มประสทิธิภาพขององคกรในที่สุด 

เนื่องจากในปจจุบันแนวโนมผูบริโภคที่ตองการมีบานหรือที่อยูอาศัย ไดหันมาใชบริการ
บริษัทรับสรางบานมากขึน้ โดยผูบริโภคจะเลือกผูประกอบการ ที่เชี่ยวชาญเรือ่งการสรางบาน
โดยเฉพาะ สําหรับประเทศไทยแลวยงัไมมีการควบคุมหรือกําหนด มาตรฐานผูประกอบการเชนใน
ตางประเทศ ทําใหผูบริโภคตองระมัดระวังและมีความเสี่ยง อยางไรก็ดีโลกของการสื่อสารที่
ทันสมยัในปจจุบัน ชวยใหผูบริโภค สามารถจะคนหาขอมูลและเลือกจะตัดสินใจซือ้ไดอยางมัน่ใจ
ยิ่งขึ้น รวมถึงตัวอยางประสบการณจากผูเคยใชบริการจะเปนตวัชวยสรางความมั่นใจ ดังนัน้
ผูประกอบการที่เปดเผยขอมลูอยางละเอียดจะทําใหผูบริโภคไววางใจ และมีโอกาสถกูเลือกใช
บริการมากกวาผูประกอบการที่นาํเสนอโดยปดบังขอมลู 

ในปจจุบันผูประกอบการทั้งตลาดจึงตองปรับตัวตามแนวโนมผูบริโภคที่จะหนัมาเลอืกใช
บริการกลุมบริษัทรับสรางบานมากขึ้นทามกลางสภาวะทีม่ีการแขงขันทางธุรกจิที่รุนแรง ทัง้ปจจัย
ทางดานตนทนุ เทคโนโลย ี เศรษฐกิจ การเมือง และคูแขงขัน แตการขาดแคลนบุคลากรในวิชาชพี
ที่มีความรูความสามารถ ทีจ่ะเขามาภาคสูธุรกิจกําลงักลายเปนปญหาใหม โดยเฉพาะพนักงาน
ระดับ ปฏิบัติการ รวมทัง้ปญหาการนาํเทคโนโลยีการผลิตบานสําเร็จรูปมาใช  
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ดังนัน้ งานวจิัยนี้จงึไดทําการศึกษาในสวนของการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษาของ
โรงงานหลอคอนกรีตสําเร็จรูปที่เปนกรณีศึกษา โดยการทําวิจัยครั้งนี้ผูศึกษาไดนําระบบ
คอมพิวเตอรชวยประเมนิสมรรถนะการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษามาทาํการประเมินบงชี้
จุดบกพรองของระบบบริหารงานบาํรุงรักษา เพื่อหาวธิีทางปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษาใหมี
ประสิทธิภาพที่ดีข้ึนตอไป 

ทั้งนี้จากการศึกษาวิเคราะหโรงงานกรณีศึกษาในเบื้องตน โดยการเก็บขอมูลจากการ
สัมภาษณและขอมูลที่ผานมาในอดีต พบวา การวางแผนงานและการซอมบํารุงแบบทวีผลที่ทกุคน
มีสวนรวมไมมปีระสิทธิภาพ เนื่องจากขาดความรูความชาํนาญในเครื่องจักรและอุปกรณ
โดยเฉพาะสําหรับโรงงานผลิตคอนกรีตสําเร็จรูป และไมมีการดําเนนิการตามแผนการบาํรุงรักษา 
รวมทัง้ขาดการติดตามและปรับปรุงแผนที่เหมาะสม และยังขาดการประสานงานที่ดีกับฝายผลิต 
นอกจากนีย้ังพบวา การวเิคราะหงานซอมบํารุงรักษาอยูในเกณฑทีต่องปรับปรุง และอัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรที่เกิดชํารุดและหยุดโดยฉุกเฉนิ (Machine Breakdown) มีคาสูงถึง            
5.22±2 % ของชั่วโมงการผลิตตามแผน หรือเฉลีย่แลวคิดเปน 1.3 ชั่วโมงตอวัน (คิดจาก 26 วัน
ทํางานตอเดือน) 

 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

งานวิจยันี้มจีดุประสงค ดังนี ้

1. เพื่อวิเคราะหสมรรถนะ และเสนอแนวทางการลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรทีม่ีผล
ตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป 
 

1.3 ขอบเขตของงานวจิัย 

ไดกําหนดขอบเขตในการทาํวิจัยไวดังนี ้

1. การศึกษาและทําวิจัยครั้งนี ้ จะทาํการศึกษาแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจกัรใน
ข้ันตอนกระบวนการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนหลัก เฉพาะเครื่องจักรที่สงผลตอ
การหยุดงานในสายการผลติ 
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2. การวิจยัครั้งนี ้ จะทําการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา
บริหารจัดการงานบํารุงรักษา และการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันสาํหรับ
เครื่องจักรในโรงงานผลิตคอนกรีตสําเร็จรูป (Precast Concrete) ซึ่งครอบคลุมหวัขอ
ตางๆ ดังนี ้

(1) ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหา 
(2) ชี้บงจุดบกพรองของระบบการบริหารงานบํารุงรักษา 
(3) วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
(4) หาแนวทางการแกไขปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษาทีเ่หมาะสม 

3. ขอมูลเชิงตนทนุ งบประมาณ คาใชจายเกี่ยวกับงานบาํรุงรักษานัน้ ไมครอบคลุมใน
ขอบเขตงานวจิัยนี ้ 

 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 

ข้ันตอนในการดําเนนิการวิจยัสามารถสรุปได ดังนี ้

1. สํารวจงานวิจัย บทความ และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการบริหารจัดการงานบํารุงรักษา  
2. ศึกษากระบวนการผลิต ข้ันตอนการไหลของงาน การทําหนาที่ของเครื่องจักร 
3. ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาการบริหารจัดการงานบํารุงรักษาของบริษัทกรณีศึกษา 

โดยการประยุกตใชโปรแกรม CAEP v1.0 
  สํารวจสภาพปจจุบันของปญหาการบริหารจัดการงานบํารุงรักษาของบริษัท

กรณีศึกษา โดยการประยุกตใชโปรแกรม CAEP v1.0 เพื่อวิเคราะหสมรรถนะการ
บริหารจัดการซอมบํารุงรักษา ชี้บงขอบกพรอง หรือ ส่ิงที่จําเปนตองไดรับการปรับปรุง  

4. วิเคราะหหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตเมื่อเกิดการขัดของของ
เครื่องจักร 

5. ศึกษาอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 
1) เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักร 
2) วิเคราะหหาสาเหตุและปจจัยที่ทําใหเกิดการขัดของของเครื่องจักร โดยเทคนิค

สรางแผนภาพวิเคราะหปญหาจากสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)   
3) วิเคราะหลักษณะอาการขัดของ โดยประเมินตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority 

Number) 
4) คัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการบกพรองที่ตองปรับปรุง 
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6. การปรับปรุงเพื่อลดอัตราการขัดของ 
  นําเสนอและประยุกตแนวทางในการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา การ
จัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา  

7. ติดตามผล เปรียบเทียบอัตราการขัดของ สมรรถนะการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา
กอนและหลังการปรับปรุง 

8. วิเคราะหและอภิปรายผลการศึกษา 
9. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาไดรบั 

ประโยชนที่จะไดรับจากงานวิจัย มีดังนี ้

1. ลดอัตราการเกิดการขัดของของเครื่องจักร 
2. เพิ่มสมรรถนะการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา 
3. ลดการสูญเสียอันเกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณบกพรองชํารุด 
4. เพิ่มประสทิธิภาพและคุณภาพการผลิต  
5. ไดแนวทางที่เหมาะสมในการบริหารจัดการงานบํารุงรักษาเครื่องจกัรที่สงผลตอการ

หยุดงานของสายการผลิต 
6. ผูบริหารระดับสูงสามารถตัดสินใจไดงายขึน้ทางดานการรับคําสั่งซื้อ การวางแผนการ

ผลิต การวิเคราะหตนทนุการผลิต รวมทัง้การวางแผนดานการเงนิ 
7. เปนแนวทางในการศึกษาหาวิธทีางที่ดีที่สุดสําหรับบริหารจัดการงานบํารุงรักษาของ

โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตแผนคอนกรตีสําเร็จรูป หรือ การนํามาประยุกตเพื่อใหได
ในใชกับเครื่องจักรประเภทอื่น หรือกับอุตสาหกรรมอืน่ที่ตองการ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

สําหรับเนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงหลักการพื้นฐานและความสําคัญของงานบํารุงรักษา 
การวัดประสิทธิภาพและสมรรถนะของระบบการซอมบํารุงรักษา  รวมถึงปญหาการเกิด
เหตุขัดของของเครื่องจักร (Machine breakdown) ที่สงผลตอการผลิตและมาตรการแกไข 
รวมถึงการจัดการงานซอมบํารุงรักษา และการเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพการผลิตโดยการ
บํารุงรักษา เพื่อเปนแนวทางในการวัดสมรรถนะงานบํารุงรักษา และวางแผนงานบํารุงรักษา
ตอไป 

 

2.1 หลักการพื้นฐานการซอมบํารุงรักษา 

การซอมบํารุงรักษา (Maintenance) หมายถงึ การธาํรงไวซึ่งสภาพเดิมในระบบการผลิต 
(วงกต วงศอภัย, 2543) การสงวน หรือการบํารุงไวซึง่การปฏิบัติทีอ่ยูในสภาวะทีด่ีอยางตอเนื่อง 
และเปนการปองกัน นอกจากนี้ การซอมบํารุงรักษาโดยนิยามของ Lewis, J.  (2002) หมายถงึ 
การจัดการความถดถอย (Degradation Management) ในเชิงวศิวกรรม ซึง่รวมถึงสิง่ที่เปน
เครื่องจักร อุปกรณ และระบบการบริหารจัดการ เพื่อทําใหสมรรถนะของสิ่งตางๆ เหลานี้ยงัคงอยู
ตามสภาพการออกแบบ 

ทั้งนี้ งานบํารุงรักษาที่มีประสิทธิผล จะสงผลดังตอไปนี้ 

1. สามารถประกนัไดวาเครื่องจกัรและอุปกรณการผลิตมีความนาเชื่อถือได และสามารถ
ผลิตไดตามกําลังการผลิต 

2. สามารถกําหนดคาใชจายคงที ่และคาแรงงานในการซอมบํารุงได 
3. สามารถตัง้งบประมาณและคาใชจายการดําเนนิการสําหรับงานบาํรุงรักษาได เพราะ

จะทราบคาใชจายสําหรับอะไหลที่ตองใช รวมถงึทราบคาใชจายในการจางผูรับเหมา
ภายนอกลวงหนา 
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4. งานซอมบํารุงเปนการทาํใหเกิดความมัน่ใจไดวาจะมีความปลอดภัยในการใช
เครื่องจักรนัน้ๆ และไมมีผลเสียหายตอส่ิงแวดลอม เชน ไมเกิดการรั่วซึมของสารเคมี
หรือกาซ เปนตน 

Rodrigues, M. และ Hatakeyama, K. (2006) กลาวถึง ความสัมพันธระหวางการซอม
บํารุงรักษากับการผลิตวาเปนสิ่งที่นาํไปสูความสาํเร็จของอุตสาหกรรม ซึ่งวิถทีางของการซอม
บํารุงรักษา คือ การทําใหเกิดการปรับปรุงการผลิตโดยรวม โดยตระหนักวาหลักการในการ
บํารุงรักษาดวย TPM ประกอบดวยการทํากจิกรรมนี้เปนกิจวัตร ซึง่เราสามารถจําแนกบริษัทที่จะ
ใช TPM ไดเปน 3 ประเภท คือ (1) บริษัทที่มี TPM อยูจริง โดยมีโครงสรางของระบบและหลักการ
ทํางานของระบบ (2) บริษทัที่เพียงแตพดูวามีระบบอยู แตไมมีโครงสรางการทาํงานของระบบเลย  
(3) บริษทัทีม่ี TPM อยูจริง โดยมีแคเพียงหลักการ แตไมมีโครงสรางและหลักการทํางานของระบบ
เลย ทัง้นี้ ความสําเร็จของ TPM มีความเกีย่วของโดยตรงกับการบริหารทรัพยากรบุคคล เนื่องจาก
การมุงเนนทีว่ธิีการที่คนแสดงออกซึ่งเกิดข้ึนในทกุกระบวนการจัดการ อันเปนสิ่งจําเปนตอการ
สรางตัวชีว้ัดเพื่อประเมนิสมรรถนะ นอกจากนี้ยงักลาวถงึ ปจจัยที่สงผลให TPM ลมเหลว 
ประกอบดวย การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต ไมมีการซอมบํารุงรักษาดวยตนเอง พนกังาน
ปฏิบัติการ 1 คนควบคุมเครื่องจักรมากกวา 1 เครื่อง ความเครยีดในการทํางาน พนักงาน
ปฏิบัติการมีความคิดวาพวกเขามหีนาที่ตองทาํการผลิตและไมมีหนาที่ในการซอมบํารุงรักษา             
การนาํ TPM มาใชอยางรวดเร็วทําใหเกิดการละเลยบางขั้นตอน ขาดแคลนการฝกอบรมพนกังาน
ชางเทคนิคและรวมถงึฝายบริหาร ไมมกีารติดตามความกาวหนาและประเมินผล การละเลยของ
พนกังานในการดําเนินการ TPM  ขาดพันธะสัญญาของผูบริหารระดับสูง การลาออกของ                
หัวหนางาน และการตัดงบประมาณดานบุคลากรในงานซอมบํารุง 

 
2.2 การวัดประสทิธิภาพและสมรรถนะของระบบการซอมบํารุงรักษา 

Peter (2002) กลาววา เนือ่งจากระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเปนสิ่งสาํคัญที่จะตอง
ดํารงอยูในองคกร ดังนัน้ เพื่อใหการพัฒนาระบบเปนไปอยางตอเนื่อง จงึจาํเปนตองมีการวัด
สมรรถนะ หรือ ประเมนิประสิทธิภาพ เพือ่ที่จะสามารถทราบไดวา ณ ปจจุบนั ตวัเราอยู ณ จุดใด
ระดับใด ควรมีการดําเนนิการจัดการอยางไรเพื่อใหสามารถพัฒนาไปสูระดับที่สูงขึ้นไปไดอยาง
ตอเนื่อง ทั้งนี้ในการทาํการพัฒนาระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเพื่อใหประสบผลสําเร็จอยางดี
ที่สุดแลว หลังจากที่มีการประเมินผลควรมีการจัดวางแผนลาํดับความสาํคัญของกิจกรรมซอม
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บํารุงรักษาที่ควรไดรับการดําเนนิการพัฒนาปรับปรุง เพื่อใหสามารถวางแผนในลาํดับข้ันตอน
ตอไปได เชน การจัดทีมงานในการดําเนนิการ การจัดสรรงบประมาณที่ตองนํามาใช เปนตน 

นอกจากนี ้ Pun, et al. (2005) ไดกําหนดวัตถุประสงคของการวดัประสิทธิภาพ หรือ 
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาวา เพื่อเปนเครื่องมือสําหรบัการบริหารจัดการวางแผน
พัฒนาปรับปรุงระบบ เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของระบบการจดัการซอมบํารุงรักษาที่ตั้งไว 
รวมถึงเพื่อใหการปรับปรุงพฒันาโดยภาพรวมของระบบเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ 

ธาราริน อรามเจริญ (2543) ไดกําหนดตัววัดสมรรถนะโดยแบงออกเปน 2 ดาน คือ                
การวัดสมรรถนะเชงิจิตวิสัย และเชงิวัตถุวิสัย โดยแบงหวัขอกิจกรรมในระบบการบริหารจัดการ
ซอมบํารุงรักษาออกเปน 3 กิจกรรมหลัก คือ การจัดการเกี่ยวกบัองคกรซอมบํารุงรักษา 
(Maintenance Organization Management), การจัดการทางดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา 
(Maintenance Resource Management) และการจัดการทางดานการดําเนินงานซอมบํารุง 
(Maintenance Operation Management) ซึ่งผูเชีย่วชาญทางดานการซอมบํารุงรักษารวมเสนอ
ความเห็นในการประเมินน้ําหนกัความสําคัญของแตละกิจกรรมและตัวชี้วัดดวยกระบวนการลําดบั
ชั้นเชงิวิเคราะห (Analysis Hierarchy Process) โดยแตละกิจกรรมยังสามารถแบงออกเปน
กิจกรรมในหัวขอยอยๆ ไดดังนี ้

(1) การจัดการเกีย่วกับองคกรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Organization 
Management) 

การจัดการเกีย่วกับองคกรซอมบํารุงรักษา เปนเรื่องเกีย่วกับองคกรซอมบํารุงรักษา 
และการจัดการองคกรซอมบํารุงรักษาทัง้หมด ประกอบดวย 3 สวน คือ 

(1.1) กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Strategy) 
  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษาเปนเรื่องเกี่ยวกับ การวางแผนกลยุทธ 
การกําหนดภารกิจหลกั วัตถุประสงค เปาหมายและนโยบายขององคกรซอม
บํารุง รวมถงึการจัดองคกรซอมบํารุงรักษา 
(1.2) บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Role) 
  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษาเปนเรื่องเกี่ยวกับ ความสาํคัญของ
องคกรซอมบํารุงรักษาที่มีตอองคกร ซึ่งโดยทั่วไปองคกรที่มีการลงทนุใน
เครื่องจักรที่มมีูลคาสูงมกัจะใหความสําคญักับการซอมบํารุงรักษามาก 
(1.3) การจัดการเกีย่วกับงบประมาณ (Budgeting Management)  
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  การจัดการเกีย่วกับงบประมาณเปนเรื่องเกี่ยวกับ การวางแผนการใช
งบประมาณ และการควบคมุการใชงบประมาณ 

ซึ่งการจัดองคกรดานการบํารุงรักษาที่ดีนัน้       จะกอใหเกิดความคลองตัวในการทํางาน
เปนอยางยิ่ง 

(2) การจัดการทางดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Resource 
Management)   

การจัดการทางดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษาเปนการจดัสรรทรัพยากรใหสามารถ
จัดหาได (Availability) ในเวลาทีเ่หมาะสมและในปริมาณที่เหมาะสม ซึ่งกิจกรรมการซอม
บํารุงรักษาตองการทรัพยากรในรูปของเครื่องจักร (Machine) อะไหลสํารอง (Spare Part) 
เครื่องมือ (Tools) กําลังคน (Manpower) และส่ิงอํานวยความสะดวก (Facility) ซึ่งทรรัพยากรแต
ละชนิดก็มกีารจัดการและวตัถุประสงคแตกตางกนั โดยจะกลาวในรายละเอยีด ดังนี ้

(2.1) การจัดการเกีย่วกับเครื่องจกัรอุปกรณ (Machine Management) แบงเปน 

 (2.1.1) สมรรถนะเครือ่งจักรอุปกรณ (Machine Performance) 
การเพิม่สมรรถนะเครื่องจักรสามารถทําไดหลายวิธ ี ไมวาจะเปน 

กิจกรรมการวิเคราะหการทาํงาน การวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 
รวมถึงกิจกรรมซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน กิจกรรมซอมบํารุงรักษาเชิง
พยากรณ หรือกจิกรรมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม โดย
วัตถุประสงคของการเพิ่มสมรรถนะเครื่องจกัร คือ  

- เพิ่มประสทิธิภาพการผลิต 
- ลดคาใชจายในการผลิต 
- ใชทรัพยากรทีม่ีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 

(2.1.2) การทดแทนเครื่องจักร อุปกรณ (Machine Replacement) 
 วัตถุประสงคของการทดแทนเครื่องจักร อุปกรณคือ การจัดหา
เครื่องจักร อุปกรณใหกับองคกรไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงเปนเรื่องของ
การวิเคราะห ตัดสินใจ ในการทดแทนเครื่องจักร อุปกรณ โดยเฉพาะอยาง
ยิ่งการตัดสินใจในเครื่องจักร อุปกรณที่มมีลูคาสูง  
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(2.2) การจัดการชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ (Spare Part and Tools 
Management)              

การจัดการชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ แบงเปน 

(2.2.1) การจัดการคลงัชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ (Spare Part and 
Tools Inventory) 
 การจัดการคลงัชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ เปนเรื่องการบริหาร
จัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือใหอยูในปริมาณพอเหมาะ ชิน้สวน
อะไหลและเครื่องมือควรถูกระบุชนิดใหสามารถสืบกลับได คลังอะไหลระบุ
ที่ตั้งถกูตอง บันทกึขอมูลถกูตองและเปนระบบ ซึง่ตองนาํเทคนิคและการ
วิเคราะหมาใชเพื่อใหการจดัการมีประสิทธิภาพสูงสุด 
(2.2.2) การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ (Spare part and Tools 
Procurement) 
 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือจําเปนตองรวดเรว็ ถูกตอง 
มีขอมูลเปนระบบ สามารถระบุแหลงทีม่าของชิน้สวนอะไหล เครื่องมือ 
และคาใชจายทั้งหมดได 

(2.3) การจัดการดานทรพัยากรบคุคล (Personal Management)  

การจัดการดานทรพัยากรบคุคลขององคกรซอมบํารุงรักษา ทัง้ทางดานการ
พิจารณาคัดเลือกทรัพยากรบุคคลเพื่อใหไดมาซึ่งทรพัยากรที่มีคุณภาพ การบริหารทรัพยากร
บุคคลใหเกิดประโยชนสูงสดุ และการฝกอบรมพัฒนาทรัพยากรบุคคลใหมีทักษะในการดําเนนิงาน
และการบํารุงรักษาเนื่องจากการเปลีย่นแปลงเทคโนโลยีการผลิตอยางรวดเร็ว โดยวัตถุประสงค
ของการฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล คือ เพิม่ทักษะการทาํงาน เพิม่ประสิทธิผลในการ
ทํางาน และลดตนทุนการดาํเนนิงาน 

(2.4) การจัดการสาธารณูปโภค (Utilities Management)  

การจัดการสาธารณูปโภคทัง้ทางดานพื้นที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษา    ส่ิงอํานวย
ความสะดวกตางๆ รวมถงึความปลอดภยัและพลงังานที่ใชในการดําเนินงาน ซึ่งวัตถุประสงคหลกั
ของการจัดการสาธารณูปโภค คือ สามารถใชพลงังานและสิง่อาํนวยความสะดวกไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และสามารถทาํงานซอมบํารุงรักษาไดอยางปลอดภัย 
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(2.5) การจัดการเกีย่วกับผูรับเหมา (Subcontract Management)  

การจัดการเกีย่วกับผูรับเหมาทางดานการบริหารที่ตองใชผูรับเหมาโดยวิเคราะห
ถึงความคุมคา และการประเมินเพื่อคัดเลือกผูรับเหมาโดยพิจารณาคาใชจาย และคุณภาพของ
งาน นอกจากนี้ยงัตองทาํการประเมินการทํางานของผูรับเหมาอยูเสมอ 

(3) การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุง (Maintenance Operation Management)  

 การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงโดยพยายามใหเครื่องจักรเกดิการชํารุด
ขัดของนอยทีสุ่ด รวมทัง้ตนทนุในการซอมบํารุงรักษาตํ่าที่สุด ซึง่กิจกรรมการดําเนนิงานซอม
บํารุงรักษาแบงเปน 4 สวน คือ 

(3.1) การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา (Maintenance Planning 
and Scheduling) มีรายละเอียดดังนี ้

 (3.1.1) การวางแผนการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Planning) 
 การวางแผนการซอมบํารุงรักษาเปนการจดัสรรทรัพยากรลงไปใน
งาน และเตรียมการเกี่ยวกบังานไวลวงหนากอนปฏิบัตงิาน ดังนั้นงานจะ
ถูกทาํอยางมปีระสิทธิภาพ ซึ่งงานที่มกีารวางแผนงานลวงหนาจะมี
คุณภาพดีกวางานที่ไมไดมีการวางแผนไว คือใชเวลาในการทาํงานนอย
กวา ใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพกวา และยังทําใหการจัดลาํดับงานมี
ความแมนยาํขึ้น  
 เมื่อมีการวางแผนการซอมบํารุงรักษาแลว จะทําใหพนักงานซอม
บํารุงรักษารูถงึลักษณะและรายละเอียดของงานที่จะทํา วัสดุชิน้สวน
อุปกรณ เครื่องมือ รวมทัง้สิง่อํานวยความสะดวกตางๆ ที่ตองการ 
(3.1.2) การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา (Maintenance Scheduling) 
 การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษาเปนการตัดสินใจเกี่ยวกบัเวลาที่
เหมาะสมที่สุดที่จะดําเนนิการซอมบํารุงรักษา โดยพจิารณาถงึ ลําดับ
ความสาํคัญของงาน กาํหนดการสงมอบ ความสามารถในการหา
ทรัพยากรตางๆ รวมทัง้จํานวนงานคาง โดยแตละองคกรซอมบํารุงรักษาจะ
มีเกณฑในการจัดลําดับงานที่ตางกัน ซึง่ทุกงานไมจําเปนจะตองจัดลําดับ
งานเสมอไปขึ้นอยูกับความเหมาะสมและชนิดของงาน แตถาองคกรใดมี
การจัดลําดับงานที่ดีแลวจะทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่น  
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(3.2) การจัดการระบบขอมูลการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Information 
Management) แบงเปน 

(3.2.1) ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา (Maintenance Work Order 
Systems)  
 ระบบการสั่งงานเปรียบเสมอืนระบบขอมลูสําหรับองคกรซอม
บํารุงรักษา เปนการแสดงความตองการที่จะดําเนนิการซอมบํารุงรักษา 
โดยจําเปนตองมีรายละเอียดของงานที่จะทํา ผูกระทาํ ทรัพยากรที่ตองการ 
ซึ่งทาํแบบฟอรมตามความเหมาะสมของแตละองคกร โดยวัตถุประสงค
ของระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษาคือ 

- ใชเปนคําสัง่ใหพนักงานทาํการซอมบํารุงรักษา 
- เปนเครื่องมือในการบอกรายละเอียดงาน 
- เปนการบงชี้ความสาํคัญของงานและเวลาที่ตองทํางานใหเสร็จ 
- เปนเครื่องมือชวยเกบ็ประวตัิการทํางานซอมบํารุงรักษา 
- ใชกําหนดการทํางานบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษายังมหีนาที่ในการเฝาตดิตามและ

รายงานผลการซอมบํารุงรักษาดานการปฏิบัติงาน ดานแรงงาน ตนทนุ 
คาใชจาย ซึ่งการติดตามและรายงานผลจะชวยในการควบคุมงานซอม
บาํรุงรักษา 

 (3.2.3) การนาํคอมพวิเตอรมาใชในงานซอมบํารุงรักษา (Computerized 
Maintenance Management System: CMMS) 

 การนาํคอมพวิเตอรมาใชในระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา ชวยในการ
วางแผน และคนหาขอผิดพลาดที่เกิดขึน้ซ้าํๆ ควบคุมอะไหลคงคลัง 

(3.3) การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา (Implement Maintenance 
Management System)  

การนาํเอาเทคนิคทางดานการซอมบํารุงรักษามาประยกุตใชในแตละองคกรที่
แตกตางกนั การปฏิบัติงานในแตละเทคนิคก็แตกตางกัน แตยงัคงไวซึง่หลักการเดียวกนั โดยแบง
ออกเปนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) และการ
ซอมบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (TPM)  
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(3.4) การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง (Maintenance 
Analysis and Improvement) 

 วัตถุประสงคของการวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา คือ การคนหาสาเหตุ
ของงานซอมบํารุงรักษาวามตีนเหตุมาจากอะไร และสาเหตุใดทีท่ําใหเกิดการขัดของ รวมทัง้
แนวทางการแกไขเพื่อไมใหเกิดเหตุขัดของนั้นขึน้อีก 

 การปรับปรุงอยางตอเนื่องมุงประเด็นไปทีก่ารปรับปรุงความสามารถใน
องคกร ซึ่งกิจกรรมทีท่ําใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องนี้ไมมีแบบแผนที่แนนอน ข้ึนอยูกบั
สถานการณปจจุบันขององคกรและสภาพแวดลอม ในปจจุบนักิจกรรมที่นิยมมากไดแก กิจกรรม
การเปรียบเทยีบกับองคกรอื่น (Benchmark) และกิจกรรมการตรวจสอบงานซอมบํารุงรักา 
(Maintenance Audit) 

กุสุมา สุนประชา (2546) ไดพฒันาระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาและลด                   
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากความบกพรองของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงาน
เม็ดพลาสติก ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) ประเภทอุตสาหกรรมปโตรเคมี                   
โดยการศึกษาโครงสรางและวิเคราะหระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา จากนัน้จึงดาํเนนิการ
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกบัระบบเดิมที่ใชอยู รวมถึงประเมินความสญูเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากความ
บกพรองของระบบ หลงัจากนั้นจงึทาํการศึกษาความเหมาะสมและความเปนไปไดที่จะพัฒนา
ระบบ พรอมทั้งดําเนนิการออกแบบระบบใหม และนาํไปประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง                
โดยหลงัการพฒันาไดทาํการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการดําเนินการพฒันาระบบบริหารจัดการ
ซอมบํารุงรักษา ซึ่งผลจากการศึกษาพบวา (1) โครงสรางของระบบการบริหารจัดการซอม
บํารุงรักษาประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุงรักษา การบริหารจัดการทรัพยากร
ซอมบํารุงรักษา และการบรหิารจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา โดยพบปญหาที่เกิดขึ้น
ในระบบประกอบดวย การขาดการวางแผนและควบคมุการใชงบประมาณซอมบํารุงรักษา                 
ไมมีการกาํหนดวัตถุประสงคและเปาหมายของการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา   ขาดการ
วิเคราะหและประเมินผลระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา การบริหารจัดการดานการ
วางแผน การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษาไมมีประสิทธิภาพ และการบริหารจัดการ
บุคลากรขาดประสิทธิภาพ (2) ระบบทีท่ําการออกแบบพัฒนาขึ้นใหมจะทาํการกําหนดเปาหมาย
เพื่อเปนจุดมุงหมายของการดําเนนิการ โดยวัตถุประสงคและเปาหมายที่กาํหนดขึ้นจะสอดคลอง
กับเปาหมายหลักขององคกร (3) ภายหลังการดําเนนิการตามระบบที่ไดออกแบบพัฒนา ไดนํา
ตัวชี้วัดสมรรถนะเปนตัวประเมินผลของการดําเนินการ และเพื่อบงชีถ้งึความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
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จากการพัฒนาสวนบกพรองของระบบ (4) ผลสรุปของการดําเนนิการพัฒนาระบบการบริหาร
จัดการซอมบํารุงรักษา สามารถพัฒนาระบบใหมีศกัยภาพสงูขึ้น และสามารถแกไขปญหาที่
วิเคราะหพบในขั้นตอนแรกใหหมดสิน้ไป 

อรอุมา กอสนาน (2548) ไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยประเมินสมรรถนะระบบ
บริหารจัดการซอมบํารุงรักษา เพื่อชวยใหไดผลการประเมินสมรรถนะใหเร็วขึ้น และชี้บง
ขอบกพรองทีค่วรปรับปรุงของระบบบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษาของโรงงานอตุสาหกรรม
ประเภทที่เนนการลงทุนดานเครื่องจักรเปนหลัก จากการศึกษาพบวา (1) โครงสรางของระบบ
บริหารจัดการซอมบํารุงรักษา ประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุง, การบริหารจัดการ
ทรัพยากรซอมบํารุงรักษา, และการบริหารจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา                     
(2) การจัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการประเมนิผล โดยการอาศัยหลกัการทํางานระหวาง 
Microsoft Access และ Visual Basic.Net และรายงานผลโดยใช Microsoft Excel เวอรชั่น 2003 
ซึ่งโปรแกรมคอมพิวเตอรทีจ่ดัทําขึ้นสามารถชวยใหการประเมินผลสมรรถนะระบบการบริหาร
จัดการงานซอมบํารุงรักษา สามารถกระทําไดงายขึน้และรวดเร็วยิ่งขึ้น อีกทั้งยังสามารถจัดการ
ขอมูลที่ไดจากการประเมนิผลอยางเปนระบบดวย 

 

2.3 ปญหาการเกดิเหตุเครื่องจักรขัดของ และมาตรการแกไข 

ปญหาการเกดิเหตุเครื่องจกัรขัดของ แบงเปน 2 ประเภท ดังนี ้

(1) เครื่องจักรทํางานผิดปกต ิ อันสงผลกระทบทันทีตอความเสื่อมสภาพ ความไร
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร และความผนัแปรของผลิตผล สวนผลกระทบที่ตามมาคือ อายกุารใช
งานเครื่องจักรสั้นลง และคาใชจายในการซอมแซมสูง 

(2) เครื่องจักรขัดของและหยุดกระทนัหนั อันสงผลกระทบทันทีตอการเกิดความไม
ปลอดภัยในการทํางาน เกดิการวางงาน และส่ิงอํานวยความสะดวกอื่นๆ ไมไดถูกใชงาน สวน
ผลกระทบที่ตามมาคือ เกดิของเสียและตองแกงาน เกิดการบาดเจบ็ คาใชจายในการผลิตสงูขึ้น 
และการสงมอบลาชา 

 ซึ่งจากขอมูลทางสถิติพืน้ฐานมกีารนําขอมูลการเสียของเครื่องจักรมาแปลงเปน
พารามิเตอรเกีย่วกับการเสีย ซึ่งแสดงไวในรูปแบบสมการหาจุดทีเ่หมาะสม นอกจากนีย้ังมี
การศึกษาเทคนิคชั้นสงูเกีย่วกับสถิติดวย เชน รูปแบบการกระจายของการเสยีแบบตางๆ ไดแก 
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การกระจายแบบเอ็กโปเนนเชียล (Exponential), แกมมา (Gamma), ไวบูลล (Weibull), และแบบ
ปกติ (Normal Distribution) 

Jardine, A.S.K. (1970) ไดแสดงโคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) อันเปนแนวคิดที่มี
ชื่อเสียงของงานบาํรุงรักษาที่เกีย่วกับความเชื่อมั่นทางสถิติ ดังแสดงในรูปที ่2.3 จากรูปดังกลาวได
แสดงถึงชวงเวลา 3 ชวงกับลักษณะการเสยีที่เกิดขึ้น ไดแก 

1. ชวงที่ 1 หมายถึง ชวงเริ่มตนของการนาํมาใชงาน ซึ่งอาจเรียกวา ชวงรันอิน (Run-in 
Period) เปรียบเทียบไดกับวยัทารกของคน 

2. ชวงที ่2 หมายถึง ชวงการใชงานปกต ิ (Normal Operation Period) เปนชวงชวีิตทีท่ํา
ประโยชน เปรียบเทยีบกับวยักําลงัทาํงานของคน 

3. ชวงที่ 3 หมายถงึ ชวงสึกหรอ (Wear Out Period) เปนชวงทีเ่กิดการเสื่อมของ
สมรรถนะ เปรียบเทยีบกับวยัชราของคน 

อัตราการเสียที่เกิดขึ้นในแตละชวงนัน้ จะแสดงถึงความนาจะเปนของการเกิดการเสียที่
ชวงเวลาตางๆ กัน (dt) เมื่อกาํหนดใหระยะเวลาที่ใชงานมีคาเทากับ t 

แนวคิดโคงรูปอางอาบน้าํไดถูกนาํไปประยกุตใชดวยการแสดงเหตุผลพรอมทั้งสรุปวา
ความจริงแลวมีโคงรูปอางอาบน้าํ 2 รูปเกิดขึ้น แทนทีจ่ะเปนเพียงรปูเดียว โดยโคงรูปอางอาบน้ํา
ในชวงที ่ 3 ไดแสดงถึงในลักษณะทีช่ิ้นสวนหรือเครื่องจักรนัน้ไมสามารถทําการซอมใหสภาพ
เครื่องจักรกลบัมาดีใหมไดอีก แตความจริงแลวถาสามารถทําการซอมแซมบํารุงรักษาใหสภาพ
กลับคืนมาไดแลว ก็ควรมรูีปโคงที่แสดงถึงความจริงดงักลาว เนื่องจากรูปโคงดงักลาว แสดงถึง
ความสัมพันธระหวางอัตราการเกิดการเสยีกับอายุการใชงาน ดงันัน้ในกรณีที่กลาวถึงนี้ควรตองมี
การคิดหาอัตราการเสยีที่ซับซอนขึ้น 

จากรูปที ่2.1 (ก) จะแสดงถึงวาผลกระทบของการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั (PM) สําหรับชวง
ตนของชีวิตเปนชวงที่อัตราการเสียมีแนวโนมที่คาลดลงอยูแลวการทํา PM จะมีผลทําใหอัตราการ
เสียมีคาที่ดูเหมือนแยลง และการทํา PM ในชวงนัน้ยงัผลตอคาใชจายที่สูงขึน้เกนิความจําเปนดวย 
ในขณะที่การทํา PM ในชวงที่อัตราการเสียมีคาคงที ่ (ชวงชวีิตที ่ 2) จะไมมผีลกระทบตอการ
เปล่ียนแปลงคาอัตราเสีย แต PM จะมปีระโยชนอยางเหน็ไดชัดเจน เมื่ออยูในชวงที่ 3 ของอาง
อาบน้าํ คือ ชวงที่อัตราการเสียเริ่มสูงมากขึ้น การทาํ PM จะชวยฟนฟูสมรรถนะของชิ้นสวนหรือ
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เครื่องจักรนัน้ ทาํใหอัตราการเสียลงมาสูคาที่ต่ําลงได สวนรูปที่ 2.1 (ข) แสดงถึงสาเหตุมาตรการ
แกไขการเกิดเหตุขัดของ สําหรับแตละชวงของชีวิต 

อตัราการเกิด
เหตุขดัของ

สาเหตุ

มาตรการ
แกไข

เร่ิมตน เป็นคร้ังคราว การสึกหรอ

อายกุารใชงาน

Early 
failure 
period

Accidental 
failure
period

Wear-out 
failure 
period

ผิดพลาดจาก
ออกแบบ

ผิดพลาดจากการใชงาน เส่ือมสภาพจากสึกหรอ

ควบคุม
การเดินเคร่ือง

ใชเคร่ืองใหถูกวิธี
Preventive Maint.
Corrective Maint.

Preventive Maint.
การเปล่ียนช้ินสวน

ชวงใชงาน
ลดลง คงที เพิ่ม

(ข)

(ก)

 
 

รูปที่ 2.1 โคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) 

 

2.4 การจัดการงานซอมบํารุงรักษา 

 ในสภาวะที่การเปลี่ยนแปลงและการแขงขันสูง ทําใหแตละองคกรตองมีกลยทุธในการ
ทํางานเพื่อทาํใหองคกร สามารถปรับตัวเพื่อความอยูรอดได ผูบริหารจึงเปนกุญแจสําคัญที่ตองมี
วิสัยทัศนในการเปนผูนําองคกร มีการบรหิารงานอยางมีแบบแผนขั้นตอน และการวิเคราะหปญหา
งานอยางเปนระบบ การบริหารจัดการระบบซอมบํารุงรักษา ถือไดวามีความสาํคัญกับองคกร
เชนกนั 

ไกรวิทย เศรษฐวนิช (2546) ไดประยุกตหลกัวิธกีารของการจัดการเชงิกลยุทธมาใชกบัการ
จัดการซอมบํารุงรักษา โดยประกอบดวย 4 ข้ันตอนหลัก ไดแก 
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(1) นโยบาย เปนแนวทางในการปฏิบัติ เพือ่ใหการดําเนนิงานของฝายซอมบํารุงรักษา
เปนไปตามวัตถุประสงค ซึง่ตองอาศัยความรู ประสบการณ ในการบริหารเปนเครื่องมือ โดย
นโยบายตองตัง้อยูบนพืน้ฐานความจริง เขาใจงาย มีเหตผุล และเปนทีย่อมรับขององคกร 

(2) วัตถุประสงค คือ ความมุงหมายของการบาํรุงรักษาในอนาคต เพื่อทาํใหการ
บริหารงานบรรลุประสิทธิผล และประสิทธภิาพสูงสุด 

(3) แนวทางปฏิบัติ หมายถงึ ระเบียบ หรือ คําสั่งทีก่ําหนดไวในการทํางาน 
(4) มาตรฐานงาน เปนเครื่องมือที่สําคัญ หรือเกณฑที่กําหนดในการใชเปรียบเทยีบ หรือ 

วัดผลการปฏบิัติงานหรือผลงาน ซึ่งการหาความแตกตางระหวางปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นกอน
และหลังการปรับปรุง จะถกูนําไปใชเพื่อพจิารณาเปนมาตรฐานงานตอไป 

Lewis, J. (2002) กลาวไววา การจัดโครงสรางของระบบบริหารจดัการซอมบํารุงรักษา
เปนสิ่งที่มีความสําคัญยิ่ง ซึ่งจะเปนการนํามาตรฐานสากล (International Standard)                         
มาประยกุตใชเพื่อใหเกิดความเหมาะสมสาํหรับแตละองคกร เพื่อสามารถทาํใหการบริหารจัดการ
ซอมบํารุงรักษาขององคกรดาํเนนิไปไดอยางดีที่สุดบนความนาเชื่อถือ ซึ่งองคประกอบหลักใน
ระบบที่สําคัญ มี 3 องคประกอบ คือ การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive Maintenance), 
การตรวจสอบสภาวะ (Condition Monitoring) และการวางแผนเพือ่ทดแทนสวนที่เกิด                    
ความเสยีหาย (Planned Overhaul) เมื่อการตรวจสอบสภาวะพบวาอัตราของความทดถอยหรือ
เสื่อมสภาพมคีาสูงขึ้น 

 
2.5 การเพิม่ประสิทธภิาพและผลิตภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา 

การเพิม่ประสทิธิภาพและผลิตภาพเปนปจจัยหลกัที่สําคัญทางธุรกิจ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ภาคการผลิตที่มีเครื่องจกัรและอุปกรณเปนองคประกอบที่มีความสาํคัญ 

ปจจุบันเครื่องมือเครื่องจักรเปนอุปกรณซึ่งยิ่งมีความทันสมัยก็ยิง่ทวีความซับซอนในการ
ทํางานและการดูแลรักษาเปนเงาตามตวัไปดวย สงผลใหเครื่องจักรเปนสวนทีม่ีการลงทนุสูง เมื่อมี
เหตขัุดของไมสามารถใชงานได จึงทําใหความสูญเสียทัง้ทางเศรษฐกิจและโอกาสในการแขงขัน 
ดวยเหตนุี้จงึมุงเนนและใหความสาํคัญไปที่การดูแลและบํารุงรักษา (Maintenance) มากกวาการ
ซอมแซม (Repair) และ การบํารุงรักษาเปนหวัใจหลกัในการเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพ 

Sumanth, D. J. (1985) ไดใหคํานิยามประสิทธิภาพ (Efficiency) การผลิตวา                      
เปนความสามารถในการใชทรัพยากรดานตางๆ เชน แรงงาน เครื่องจกัร และ เงนิทนุ ทีม่ีอยูอยาง
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จํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด เพื่อการผลิตสินคาและบรกิาร ตวัอยางเชน เมื่อตองการผลิตสินคา
ดวยเครื่องจักรหนึง่ที่มมีาตรฐานการผลิตที่ 10 ชิ้น ตอ ชั่วโมง แตสามารถผลิตจริงไดเพียง 8 ชิ้น 
ตอ ชั่วโมง แสดงวาประสทิธภิาพของเครื่องจักรอยูที่รอยละ 80 หรือ เครื่องกําเนิดไอน้ําเครื่องหนึ่ง
มีประสิทธิภาพเพยีง รอยละ 50 เนื่องจากสามารถผลติไอน้ําไดคาความรอนเพยีง 5,000 BTU     
โดยที่ใชความรอนจากเชื้อเพลิงถานหนิถงึ 10,000 BTU  

นอกจากนัน้ในการผลิตสนิคายังไดมีการพิจารณาถึง ประสิทธิผล (Effectiveness) ซึง่คือ 
ความสามารถในการบรรลุเปาหมายในการผลิตตามปริมาณที่ตองการ ตัวอยางเชน สายการผลิต
หนึง่สามารถบรรลุวัตถุประสงคในการผลิตสินคา โดยมปีระสิทธิผลรอยละ 90 ซึ่งเกดิจากการผลิต
สินคาได 90 ชิน้ ตอ วัน โดยมีเปาหมายการผลิตที่ 100 ชิน้ตอวัน  

แตอยางไรก็ดีในการผลิตสินคาหรือบริการไมสามารถประเมินสมรรถนะของกระบวนการ
ไดโดยการพิจารณาเพยีงประสิทธิภาพ หรือ ประสิทธิผล อยางใดอยางหนึง่ เนื่องจากไมไดสะทอน
ผลผลิตที่เกิดขึ้นวาใชทรัพยากรในการผลติไปมากนอยเพียงใด  

ดังนัน้ในการจดัการการผลิตสมัยใหมจงึไดมีการนาํคา ผลิตภาพ (Productivity) มาใช
ประเมินสมรรถนะขององคการมากยิ่งขึน้ โดย Sumanth, D. J. (1985) ไดใหนิยามคําวา ผลิตภาพ 
ไววาเปนความสัมพนัธระหวาง ผลผลิต (Output) และทรัพยากรตางๆ (Input) ที่ใสเขาไปใน
กระบวนการเพื่อทาํใหเกิดผลผลิตออกมา สามารถแสดงความสัมพันธระหวางทรัพยากรในการ
ผลิตและผลผลิตไดดังสมการที่ 2.1 และ รูปที่ 2.2  

 

ผลิตภาพ (productivity)  =    ผลผลิต (Output)   (2.1) 
             ทรัพยากรการผลิต (Input) 
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รูปที่ 2.2 ความสัมพนัธระหวางทรัพยากรในการผลิตและผลผลิต 

 

ดังนัน้ ผลิตภาพในการผลิตที่สูงจงึหมายถึง การผลิตสนิคาไดตามจาํนวนที่ตองการโดยใช
ทรัพยากรใหนอยที่สุด หากตองการเพิ่มผลิตภาพ สามารถกระทาํไดโดยลดการใชทรัพยากรในการ
ผลิตใหนอยลง ในขณะที่ไดผลผลิตเทาเดมิหรือมากขึ้น หรือใชทรัพยากรเทาเดิมแตไดผลผลิตมาก
ข้ึน และหนึง่ในปจจัยที่สําคญัในการผลิต คือ ทรัพยากรเครื่องจักร (Machine) ซึ่งหากสามารถลด
คาใชจายทางตรงและทางออมในการบาํรุงรักษาเครื่องจักรลงได โดยที่ยงัมีสมรรถนะการทาํงานที่
ดี จะสงผลใหตนทนุการผลิตลดลง  

ดังนัน้การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร อุปกรณในการผลิต จึงมีสวนสําคัญ เพื่อเปนการลด
จํานวนครั้ง และเวลาของการชํารุดของเครื่องจักรใหนอยที่สุด ลดคาใชจายในการซอม ทัง้ทีเ่ปน
คาใชจายทางตรง (Direct Cost) เชน คาซอมแซมชิ้นสวนอุปกรณเนื่องจากการชํารุด เสียหาย 
คาแรงของพนกังานซอมบํารุง เปนตน และลดคาใชจายทางออม (Indirect Cost) เชน คาลวงเวลา 
คารักษาพยาบาลอันเกิดจากอุบัติเหตุเนื่องจากเครื่องจกัรบกพรอง เปนตน ลดการสูญเสียดาน
วัสดุ กําลังคน และพลังงาน นอกจากนี้ การบํารุงรักษาเครื่องจักรยังชวยเพิ่มชวงเวลาความพรอม
ใชงานของเครือ่งจักร เพิ่มความปลอดภัยใหกับพนักงานควบคุมเครื่องจักร เพิ่มขวญัและกําลังใจ
ใหกับพนักงาน และเพิ่มความเชื่อมัน่ดานความพรอมในการสงมอบ 

Lewis, J. ( 2002) ไดเสนอแนวคิดของการพัฒนาระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา
โดยการดําเนนิการตามโครงสรางของระบบ อันไดแก การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 
Maintenance), การตรวจสอบสภาวะ (Condition Monitoring) และการวางแผนเพื่อทดแทนสวน

ทรัพยากรทีใ่ช (Inputs): 
แรงงาน 
เครื่องจักร 
วัตถุดิบ 
วิธีการ 
เงินลงทนุ 

ผลผลิต (Outputs):  
สินคาและบรกิาร  
(Goods and Services) 

กระบวนการ (Process) 
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ที่เกิดความเสยีหาย (Planned Overhaul) โดยอาศัยหลักการของ PDCA หรือ วงจรของเดมมิง่ 
(Deming’s Circle) ซึ่งมีแนวทางดังตอไปนี ้

1) Plan คือ การกําหนดรายละเอียดเพื่อเปนแนวปฏิบัติในการทําการซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกนั (Preventive Maintenance), การตรวจสอบสภาวะ (Condition Monitoring) 
และการวางแผนเพื่อทดแทนสวนที่เกิดความเสียหาย (Planned Overhaul) โดยตองมี
การจัดสรรทรัพยากรบุคคล, คาใชจายในเชิงเศรษฐศาสตร และทรัพยากรในเชิง
เทคนิคตางๆ เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของความสําเร็จขององคกร 

2) Do คือ การลงมือปฏิบัติตามแนวทางที่ไดวางแผนไว และเก็บเปนบนัทกึประวัตจิาก
การดําเนินการ 

3) Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินการวาสามารถบรรลุแผนที่วางไวไดหรือไม ซึ่ง
การวัดประสทิธิภาพและประสิทธิผลของแผนจะสามารถคนหาความผดิพลาดของการ
ปฏิบัติตามแผน การจัดวางแผนที่มากไปหรือนอยไป โดยกําหนดคาปจจัยตางๆ เพื่อ
เปนตัวชีว้ัด ทําใหสามารถวิเคราะหสถานการณในระดับตางๆ ได โดยสามารถนํา
เทคนิคตางๆ มาชวยเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการวิเคราะหยิง่ขึ้น เชน การทําการวเิคราะห
โดยใชพาเรโต (Pareto Analysis) โดยนําผลที่ไดมาใชในการพฒันาปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องตอไป 

4) Act เปนการดําเนนิการแกไขปรับปรุงหลังจากที่ไดมีการดําเนินการในขั้นตอน check 
แลว โดยจุดประสงคเพื่อการปรับเปลี่ยน หรือ การพัฒนากจิกรรมในสวนของการซอม
บํารุงรักษาเชงิปองกนั การตรวจสอบสภาวะ และการวางแผนเพื่อทดแทนสวนทีเ่กิด
ความเสยีหาย (Planned Overhaul) เพื่อใหบรรลุเปาหมาย ซึ่งจากการดําเนนิการตาม
หลักการเหลานี้ จะสามารถทําใหระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาสามารถพฒันา
ไปไดอยางตอเนื่อง 

สุจินต ธงถาวรสุวรรณ และคณะ (2548) ไดศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ซึ่งประกอบดวยการสูญเสีย
ดานความพรอม (Availability) ดานสมรรถนะ (Performance) และดานคุณภาพ (Quality)                      
โดยนาํเสนอวธิีการวเิคราะหที่มาของการเพิ่ม OEE จากการประยุกตดัชนีชีว้ดัความสูญเสยี                 
คาอัตราความพรอม คาอัตราสมรรถนะ และคาอัตราของดี รวมถึงการวิเคราะหการเชื่อมโยง
ข้ันตอนกิจกรรมงานกับประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมของเครื่องจกัร ดวยหลักการบรหิาร
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โครงการ การวิเคราะหสาเหตุความเสียหาย (Root Cause Failure Analysis) การวิเคราะห
กิจกรรมที่มีคณุคา และการวิเคราะหตนทนุการบํารุงรักษา ทําใหสามารถระบสุวนการสูญเสีย                  
ที่ควรลดและขั้นตอนงานที่ควรปรับปรุงซึ่งสงผลตอการเพิ่มคา OEE 
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บทที่ 3 

สภาพทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 เนื้อหาในบทนีจ้ะกลาวถงึ ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต 
ตลอดจนสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบนั 

 
3.1 ขอมูลทัว่ไปของโรงงาน 

บริษัทโรงงานกรณีศึกษาไดกอตั้งเมื่อวนัที ่ 20 เมษายน 2536 ดําเนินธุรกิจดานพัฒนา
อสังหาริมทรัพยประเภทบานทาวนเฮาส บานเดี่ยว และอาคารชุด โดยเนนการพัฒนาโครงการ
ทําเลศักยภาพในเขตกรุงเทพมหานคร และปริมณฑล เชน รังสิต พทุธมณฑล บางใหญ บางบัว
ทอง สุวนิทวงศ สนามบินสวุรรณภูมิ บางปู เทพารักษ กิ่งแกว ลาดกระบัง และบางขุนเทียน เปน
ตน เพื่อผูบริโภคทุกระดับ  

บริษัทฯ เปนหนึ่งในผูประกอบธุรกิจพฒันาอสงัหารมิทรัพยเพยีงไมกี่รายที่มีการบริหาร
จัดการงานกอสรางดวยตวัเอง ซึ่งแตกตางจากผูประกอบการธุรกิจพฒันาอสงัหารมิทรัพยรายอืน่ 
ที่จะจางผูรับเหมาเพื่อดําเนนิงานกอสรางที่อยูอาศัยทัง้โครงการ โดยในการดําเนนิโครงการบริษัทฯ 
จะเปนผูกําหนดรูปแบบโครงการและรายละเอียดการออกแบบ สวนการดําเนนิการกอสราง
โครงการ บริษัทฯ จะบริหารจัดการงานกอสรางเองโดยจะแบงงานออกเปนสวน ๆ เชน งานฐาน
ราก งานปนู งานติดตั้งชิ้นสวนอาคาร งานปพูื้นกระเบือ้ง และงานหลังคา เปนตน โดยในสวนงาน
ติดตั้งชิ้นสวนอาคาร งานปพูืน้กระเบือ้งและงานหลงัคาบริษทัฯ จะวาจางผูรับเหมาที่มคีวาม
ชํานาญเฉพาะดาน เพื่อรับผิดชอบงานดังกลาว และ บริษัทฯ จะควบคุมการกอสรางเองโดยการ
จัดสงวิศวกรและผูควบคุมงานกอสราง (Foreman) ของบริษัทฯ เขาไปตรวจสอบดูแลงานกอสราง
ใหเปนไปตามรูปแบบและมาตรฐานที่กาํหนด ทั้งนี้ บริษทัฯ จะเปนผูจดัหาวัสดุกอสรางเองทัง้หมด 
ซึ่งการที่บริษทัฯ บริหารจัดการงานกอสรางดวยตัวเอง ทําใหบริษทัฯ สามารถบริหารตนทุนการ
กอสรางไดอยางมีประสิทธิภาพ  

บริษัทฯ ไดสรางโรงงานขึน้มาเพื่อจัดการงานกอสรางดวยตัวเอง คือ โรงงานผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป (Precast Concrete Factory) โดยนาํเทคโนโลยีการกอสรางแบบ
ผนังสาํเร็จรูปรับน้ําหนกั (RC Load Bearing Wall Prefabrication) จากเยอรมันมาใช 
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นอกจากนี ้บริษัทฯ มีเทคโนโลยีการกอสรางที่ทนัสมัยนี ้สงผลใหบริษทัฯ สามารถควบคุม
คุณภาพของงานใหไดมาตรฐาน และลดระยะเวลาการกอสราง รวมทั้งทําใหประหยัดตนทนุและ
คาแรง ดังนัน้บริษัทฯ จงึสามารถใชกลยทุธทางดานราคา ซึ่งโดยทัว่ไป บริษัทฯ จะตั้งราคาขาย
บานทาวนเฮาสไดต่ํากวาผูประกอบการธุรกิจพัฒนาอสงัหาริมทรัพยรายอื่นในอัตรารอยละ 15 – 
20 สําหรับบานทาวนเฮาส และรอยละ 10 – 15 สําหรับบานเดี่ยว เมื่อเทียบกับบานในรูปแบบ 
ขนาดและทาํเลที่ใกลเคียงกนั  

 

3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

ผลิตภัณฑของโรงงาน ไดแก ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหลก็สําเร็จรูป ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาจะ
ผลิตแตละชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูปของแบบบานเพื่อนาํไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส 
2 ชั้น และบานเดี่ยว 2 ชั้น  

 

 
 

รูปที่ 3.1 ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป 
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3.3 กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรปู 

ภาพรวมของกระบวนการผลติภายในโรงงานกรณีศึกษา มีองคประกอบของการผลติ 4 
สวน คือ  

1. การเตรียมคอนกรีต 

2. กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป  

3. การบรรจุ 

4. คลังสินคา 

กระบวนการผลิตภายในโรงงานเริ่มตนดวยการเตรียมคอนกรีตจากหนวยผสมคอนกรีต 
(Concrete mixing process) เทเขากระสวยบรรจุคอนกรีต (ถังเหล็กสีสม) เพื่อปอนเขาสู
กระบวนการผลิตที่สถานีเทคอนกรีต (Casting) กระบวนการผลิตจะทาํการผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสาํเร็จรูป และนําไปบรรจุใน Rack เพื่อสงไปจัดเก็บในคลงัสินคา (Stock Yard) ตอไป 
ดังรูปที่ 3.2 

สวนที1่ การเตรียมคอนกรีต            สวนที่ 2 กระบวนการผลิต 

                
 Concrete mixing process  กระสวยบรรจุคอนกรีต 

สวนที่ 4 คลังสินคา (Stock Yard)                     สวนที่ 3 การบรรจุ (Packing) 

                    
รูปที่ 3.2 ภาพรวมของกระบวนการผลิตภายในโรงงาน 

 
Manufacturing Process 

 
ผลิตช้ินสวนคอนกรีต 
เสริมเหล็กสําเร็จรูป 
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สวนที่ 2 กระบวนการผลติของโรงงานกรณีศึกษา เปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
(Continuous Production Process) และการวางแผนผังตามผลิตภัณฑ (Product Layout) คือ 
กระบวนการผลิตเริ่มต้ังแตโตะ (Pallet) จะเปนโตะเปลาๆเคลื่อนที่ไปยังสถานีตางๆ ดวยเครื่องจกัร
ลําเลียงและทาํการประกอบผลิตภัณฑบนโตะ สุดทายจะไดชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปแต
ละสวนของแบบบาน จากนั้นแผนชิ้นสวนคอนกรีตเสรมิเหล็กสาํเร็จรูปจะถูกบรรจุใน Rack ไปเก็บ
ยังคลังสนิคาและโตะเปลาจะเคลื่อนกลับไปยังสถาน ี Cleaning เพื่อทําความสะอาดและผลิตใน
กระบวนการเปนวัฏจักรเดิม  

 

3.3.1 แผนผังสถานีงานและเครื่องจักร 

สถานงีานประกอบดวย 9 สถานงีานโดยแบงตามลกัษณะงาน ดงัรูปที่ 3.3 ดังนี ้ 

(1) สถานงีาน Plottering มี 1 สถานงีานยอยคือ U1  

(2) สถานงีาน Shuttering มีทั้งหมด 3 สถานงีานยอย ไดแก U43, U44, U45  

(3) สถานงีาน Insert มีทัง้หมด 3 สถานีงานยอย ไดแก U5, U6, U7  

(4) สถานงีาน Reinforcement มีทั้งหมด 3 สถานงีานยอย ไดแก U8, U9, U10  

(5) สถานงีาน Casting มีทั้งหมด 3 สถานีงานยอย ไดแก U11, U12, U13  

(6) สถานงีาน Smoothening มีสถานงีานหลกัทัง้หมด 4 สถานงีาน แตละสถานีงานหลัก
ประกอบดวย 4 สถานีงานยอย ดังนี้  

(ก) สถานงีานหลกัที่ 1 คือ E9, E10, E11, E12  

(ข) สถานงีานหลกัที่ 2 คือ E1, E2, E3, E4  

(ค) สถานงีานหลกัที่ 3 คือ U50, U51, U52, U53  

(ง) สถานงีานหลกัที่ 4 คือ U46, U47, U48, U49  

(7) สถานงีาน Curing มีทัง้หมด 5 แถว คือ R1, R2, R3, R4, R5 

(8) สถานงีาน Removing มีทั้งหมด 3 สถานงีานยอย ไดแก U40, U41, U42  
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(9) สถานงีาน Tilting มีทั้งหมด 2 สถานีงานยอย ไดแก U25, U27   

ซึ่งแตละสถานงีานมีเครื่องจกัรติดตั้งประจําสถานีงานอยู นอกจากนี ้ ยงัมีเครื่องจักรที่ทาํหนาที่
ลําเลียงและเครื่องจักรทีห่นาที่กรรมวิธกีารผลิตบางเครื่องไมไดถูกติดตั้งประจํา ณ สถานงีานใดๆ 
ดังแสดงรายละเอียดในตารางที ่3.1 
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E5
E6
E7
E8

1
Plottering
Plotter

U29

U27
Crane 8Tons No.10,11

U53R5 U49U23 U24 U25 U26

U52U48 TiltingR4 U22 - Crane 8Tons No.8,9 -

Gantry Crane
ROT-01R2 U51U47 32TonsU21 -R3 9

Curing Chamber Helicopter No.1,2
R1 U50U46 U28-

U1

CLT-027 6
Curing Smoothening

Rack Operator Crane 0.5Tons No.4,5,6, Shuttering Transport, Shuttering Cleaning, Double Desk Roller Conveyor

U40 U41 U42U20 U32 U31 U30

CLT-03
CLT-01 8

Removing

U43U14 U11 U8 U5 U2
COS-01 U44U15 U12 U9 U6 U3

U45U16 U13 U10 U7 U4

Shuttering
Concrete Spreader Crane 1.6Tons No.7 - Crane 0.5 Tons No.1,2,3

CLT-04 5 4 3 2
Casting Reinforment Insert

E4 E12

COC-01

E2 E10
E3 E11

CMP-01 E1 E9
Helicopter No.3 Helicopter No.4

Smoothing Smoothing
6 6

CIR-07

CIR-06

CIR-05

CIR-04

CIR-03

CIR-02

CIR-01

CIR-08

CIR-09 CIR-11

CIR-10

 
 

รูปที่ 3.3 ผังสถานงีาน และผังเครื่องจักร
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง  

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

01 POT-01 
 

Plotter             
(เครื่องกําหนดแบบ) 

ประจํา U1 

02 GAR-01 
 

Railing support & Guard rail No.01 
(เครื่องรองรับ และกั้นโตะหลอ No.01) 

ประจํา U43 

03 GAR-02 
 

Railing support & Guard rail No.02 
(เครื่องรองรับ และกั้นโตะหลอ No.02) 

ประจํา U44 

04 GAR-03 
 

Railing support & Guard rail No.03 
(เครื่องรองรับ และกั้นโตะหลอ No.03) 

ประจํา U45 

05 CLT-01 
 

Cross lifting truck No.01 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.01) 

เคลื่อนที่ระหวาง U14, 
U15, U16, U20, U21, 
U22, U23 

06 CLT-02 Cross lifting truck No.02 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.02) 

เคลื่อนที่ระหวาง U26, 
U28, U29, U30 

07 CLT-03 Cross lifting truck No.03 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.03) 

เคลื่อนที่ระหวาง U1, 
U2, U3, U4, U43, U44, 
U45 

08 CLT-04 Cross lifting truck No.04 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.04) 

เคลื่อนที่ระหวาง U14, 
U15, U16, E5, E6, E7, 
E8 

09 CMP-01 Concrete mixing process 
(เครื่องผสมคอนกรีต) 

นอกอาคารโรงงาน
ดานหลัง 

10 COC-01 Concrete conveyor  
(เครื่องลําเลียงคอนกรีต) 

เคลื่อนที่ระหวางนอก
อาคารโรงงานดานหลัง 
และ U12 

11 COS-01 Concrete spreader       
(เครื่องเทคอนกรีต) 

ประจํา U11, U12, U13 

12 VIB-01 Vibrator No.01 
(เครื่องสั่นโตะหลอ No.01) 

ประจํา U11 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

13 VIB-02 Vibrator No.02 
(เครื่องสั่นโตะหลอ No.02) 

ประจํา U12 

14 VIB-03 Vibrator No.03 
(เครื่องสั่นโตะหลอ No.03) 

ประจํา U13 

15 HET-01 
 

Helicopter No.01 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.01) 

ประจํา U46, U47, U48, 
U49 

16 HET-02 
 

Helicopter No.02 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.02) 

ประจํา U50, U51, U52, 
U53 

17 HET-03 
 

Helicopter No.03 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.03) 

ประจํา E1, E2, E3, E4 

18 HET-04 
 

Helicopter No.04 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.04) 

ประจํา E9, E10, E11, 
E12 

19 RAO-01 Rack operator    
(เครื่องลําเลียงโตะหลอ) 

เคลื่อนที่ระหวาง U20, 
U21, U22, U23, U40, 
U49, U53, R1, R2, R3, 
R4, R5 

20 DRC-01 Double desk roller conveyor 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง) 

ประจํา U42 

21 CUR-01 Curing chamber 
(หองบมคอนกรีต) 

ประจํา R1, R2, R3, R4, 
R5 

22 SHT-01 Shuttering transport 
(ตัวลําเลียงแบบกั้นขาง) 

ติดตั้งอยูขาง U40, U41, 
U42, U43, U44, U45 

23 SHC-01 Shuttering cleaning/oiling 
(เครื่องทําความสะอาด และเคลือบน้ํามนั              
แบบกั้นขาง) 

ติดตั้งอยูขาง U42 

24 TIL-01 Tilting No.1  
(เครื่องยกโตะหลอ No.1) 

ประจํา U25 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

25 TIL-02 Tilting No.2 
(เครื่องยกโตะหลอ No.2) 

ประจํา U27 

26 PAC-01 Pallet cleaner 
(เครื่องทําความสะอาดโตะหลอ) 

ติดตั้งอยูระหวาง U1 
และ U30 

27 PAO-01 Pallet oiler system 
(เครื่องเคลือบน้ํามนัโตะหลอ) 

ติดตั้งอยูระหวาง U1 
และ U30 

28 ROT-01 Run off truck         
(เครื่องลําเลียงชิ้นงาน) 

เคลื่อนที่ระหวางขาง 
U25, U26, U27 ซึ่งอยู
ระนาบบน และนอก
อาคารโรงงาน ดานหนา 

29 CRA-01 
 

Crane No. 1 weight 0.5 Tons  
(เครน No. 1 ยกน้าํหนักขนาด 0.5 ตัน) 

ประจํา U43 

30 CRA-02 Crane No. 2 weight 0.5 Tons  
(เครน No. 2 ยกน้าํหนักขนาด 0.5 ตัน) 

ประจํา U44 

31 CRA-03 Crane No. 3 weight 0.5 Tons  
(เครน No. 3 ยกน้าํหนักขนาด 0.5 ตัน) 

ประจํา U45 

32 CRA-04 
 

Crane No. 4 weight 0.5 Tons 
(เครน No. 4 ยกน้าํหนักขนาด 0.5 ตัน) 

ประจํา U40 

33 CRA-05 
 

Crane No.5 weight 0.5 Tons  
(เครน No. 5 ยกน้าํหนักขนาด 0.5 ตัน) 

ประจํา U41 

34 CRA-06 
 

Crane No. 6 weight 0.5 Tons  
(เครน No. 6 ยกน้ําหนักขนาด 0.5 ตัน) 

ประจํา U42 

35 CRA-07 
 

Crane No. 7 weight 1.6 Tons  
(เครน No. 3 ยกน้ําหนักขนาด 1.6 ตัน) 

ประจํา U8, U9, U10 

36 CRA-08 
 

Crane No. 8 weight 8 Tons  
(เครน No. 8 ยกน้าํหนักขนาด 8 ตัน) 

ประจํา U25 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

37 CRA-09 
 

Crane No. 9 weight 8 Tons  
(เครน No. 9 ยกน้าํหนักขนาด 8 ตัน) 

ประจํา U25 

38 CRA-10 
 

Crane No. 10 weight 8 Tons  
(เครน No. 10 ยกน้ําหนักขนาด 8 ตัน) 

ประจํา U27 

39 CRA-11 Crane No.11 weight 8 Tons  
(เครน No.11 ยกน้าํหนักขนาด 8 ตัน) 

ประจํา U27 

40 GAC-01 Gantry crane  weight 32 Tons  
(ปนจั่นแบบมขีา ยกน้าํหนักขนาด 32 ตัน) 

เคลื่อนที่ระหวางนอก
อาคารโรงงาน ดานหนา 

41 CIR-01 Circulation system friction wheel drive No.01 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.01) 

เคลื่อนที่ระหวาง U2, 
U5, U8, U11, U14 

42 CIR-02 Circulation system friction wheel drive No.02 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.02) 

เคลื่อนที่ระหวาง U3, 
U6, U9, U12, U15 

43 CIR-03 Circulation system friction wheel drive No.03 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.03) 

เคลื่อนที่ระหวาง U4, 
U7, U10, U13, U16 

44 CIR-04 Circulation system friction wheel drive No.04 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.04) 

เคลื่อนที่ระหวาง E1, 
E5, E9 

45 CIR-05 Circulation system friction wheel drive No.05 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.05) 

เคลื่อนที่ระหวาง E2, 
E6, E10 

46 CIR-06 Circulation system friction wheel drive No.06 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.06) 

เคลื่อนที่ระหวาง E3, 
E7, E11 

47 CIR-07 Circulation system friction wheel drive No.07 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.07) 

เคลื่อนที่ระหวาง E4, 
E8, E12 

48 CIR-08 Circulation system friction wheel drive No.08 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.08) 

เคลื่อนที่ระหวาง U40, 
U41, U42 

49 CIR-09 Circulation system friction wheel drive No.09 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.09) 

เคลื่อนที่ระหวาง U30, 
U31, U32, U20 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

50 CIR-10 Circulation system friction wheel drive No.10 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.10) 

เคลื่อนที่ระหวาง U23, 
U24, U25, U26, U27 

51 CIR-11 Circulation system friction wheel drive No.11 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.11) 

เคลื่อนที่ระหวาง U30, 
U1 
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3.3.2 ขั้นตอนการผลิต 

ข้ันตอนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปประกอบดวย 15 ข้ันตอน คือ 
Plottering, Shuttering, Insert, Reinforcement, Mixing, Concrete Transport, Casting, 
Smoothening, Curing, Removing, Tilting, Packing, Stocking, Cleaning Shuttering, Cleaning 
Pallet โดยเริม่แตโตะหลอเปลาที่มาจากสถาน ี Tilting เคลื่อนที่มาขัน้ตอนการผลติเริ่มตน คือ ผาน
การทาํความสะอาดและเคลอืบน้ํามนัดวยเครื่อง Pallet Cleaner และ Pallet Oiler System ซึ่งตั้งอยู
ระหวางสถานงีานยอย U30 และ U1 จากนัน้โตะหลอจะเคลื่อนเขาสูข้ันตอนการผลิตผาน 9 สถานี
งาน คือ Plottering, Shuttering, Insert, Reinforcement, Casting, Smoothening, Curing, 
Removing, Tilting ตามลาํดับ ซึ่งจะทาํการผลิตผลติภัณฑลงบนโตะหลอเปนแผนชิ้นงานออกมา 
จากนั้นจะยกชิ้นงานออกจากโตะหลอที่สถานงีาน Tilting เพื่อนาํชิ้นงานออกไปเก็บในคลังสนิคา 
โดยแบบกั้นขางที่ถูกถอดออกในขั้นตอนถอดแบบจะถกูลําเลียงไปทาํความสะอาดและเคลื่อบน้ํามัน
เพื่อปอนเขาสูรอบการผลิตใหม เชนเดยีวกนัโตะหลอเมื่อทําการยกชิ้นงานออกแลวในขั้นตอนยก
ชิ้นงานเก็บ โตะหลอเปลากจ็ะถูกลาํเลียงไปทําความสะอาดและเคลือบน้ํามนัเพื่อปอนเขาสูรอบการ
ผลิตใหม สวนชิน้งานทีบ่รรจุใสชั้นวางจะถกูรวบรวมจนเต็มชัน้วางจากนัน้จะลาํเลียงไปจัดเกบ็ใน
คลังสินคา ดังรูปที่ 3.4  
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หมายเหตุ i   ลําดับข้ันตอนกระบวนการผลิต (โดยที่ i = 1,2,3,…,15) 
       ลําดับกระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

   และการลําเลียงวัสดุและชิ้นงาน 
       การเคลื่อนที่ของแบบกั้นขางและโตะหลอเปลา 

 
 
 

รูปที่ 3.4 กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป 
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จากรูปที ่ 3.4 พบวา กระบวนการผลติเปนแบบตอเนื่อง (Continuous Production 
Process) ซึ่งรายละเอยีดของกระบวนการผลิตทั้ง 15 ข้ันตอน มีดังตอไปนี้ 

1. กําหนดตําแหนงอุปกรณ (Plottering) 

 เมื่อโตะหลอเปลาที่ผานกระบวนการทําความสะอาดและเคลือบน้ํามนัแลวถกูเคลื่อนที่
มาถงึสถาน ี Plottering เครื่องวาด (Plot) จะทําการวาดตามรายการสั่งผลิตที่ไดจากระบบ
ขอมูลคอมพิวเตอร (Master Computer) ซึ่งควบคุมการผลิต โดยจะวาดรูปรางชิ้นงานทั้งหมด 
รวมถึงการระบุตําแหนง เชน ประตู หนาตาง ปล๊ักไฟ ทอไฟ ทอน้ํา และอ่ืนๆ ตามแบบ จากนัน้
เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting truck) จะเคลื่อนยายและยกโตะหลอข้ึน
ระนาบบนไปยังสถานวีางแบบกั้นขางตอไป ดังรูปที ่3.5 

 
      เครื่องวาดตําแหนง (Plotter) 

รูปที่ 3.5 ข้ันตอนกําหนดตําแหนงอุปกรณ 

 
 2. วางแบบกัน้ขาง (Shuttering) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานวีางแบบกั้นขาง เครือ่งรองรับและกั้นโตะหลอ (Railing 
support & Guard rail) จะหุบลงเพือ่ใหพนักงานสามารถเดนิเขาไปยืนบนโตะหลอได จากนั้น
พนกังานจะใชเครนยกน้ําหนกัขนาด 0.5 ตัน ยกแบบกัน้ขางจากคลังเก็บมาวางลงบนโตะหลอตาม
เสนทีว่าดไว เพื่อเปนแนวในการเทคอนกรีต จากนัน้ทาํการตรวจสอบความกวาง ยาว และเสน
ทแยงมุมทัง้ 2 ดาน และทําการยึดแมเหล็กของแบบกั้นขาง โดยใชคอนยางตอก เมื่อเสร็จส้ิน 
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เครื่องรองรับและกั้นโตะหลอ (Railing support & Guard rail) จะกางขึ้น จากนั้นเครื่องยกและ
ลําเลียงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting truck) จะยกโตะหลอลงระนาบลาง เพื่อสงโตะหลอให
เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว (Circulation system friction wheel drive) ลําเลียงโตะหลอไปยงั
สถานีติดตั้งอปุกรณตอไป ดังรูปที ่3.6 

 
         วางแบบกัน้ขาง (Shutter) 

รูปที่ 3.6 ข้ันตอนวางแบบกัน้ขาง 

 
 3. ติดตั้งอุปกรณ (Insert) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานีติดตั้งอปุกรณ พนักงานจะทาํการตดิตั้งประเภท
ชุดอุปกรณ เชน ประตูสําเรจ็รูป หนาตางประกอบ วงกบ เปนตน และนัน้ล็อกดวยแมเหล็กและทา
น้ํายาแบบและติดตั้งอุปกรณเล็ก แทงไนลอน และทอไฟ ทาํการตรวจสอบความถูกตองของ
ตาํแหนง ชนดิอุปกรณ ตามแบบที่แนบมากับโตะหลอ จากนั้นเครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว 
(Circulation system friction wheel drive) จะลําเลยีงโตะไปยงัสถานวีางโครงเหล็กเสริมความ
แข็งแรงตอไป ดังรูปที่ 3.7 
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     ติดตั้งประตู 

รูปที่ 3.7 ข้ันตอนการติดตั้งอปุกรณ 

 
  4. วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง (Reinforcement) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานวีางโครงเหลก็เสริมความแข็งแรง พนกังานจะใชเครนยก
น้ําหนกัขนาด 1.6 ตัน ยกแผนตะแกรงเหล็กมาวางบนโตะหลอเพือ่เสริมความแข็งแรงของแผน
คอนกรีต วางวัสดุฝงตามตาํแหนงที่กําหนด และผูกเหล็กเสนยึดตะแกรงเหลก็ จากนัน้เครือ่ง
ลําเลียงโตะหลอทางยาว (Circulation system friction wheel drive) จะลําเลียงโตะหลอไปยงั
สถานเีทคอนกรีตตอไป ดังรูปที่ 3.8 
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             วางคอนกรีตเสริมความแข็งแรง 

รูปที่ 3.8 ข้ันตอนวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง 
 
 5. ผสมคอนกรีต (Mixing) 

 เครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing process) ซึ่งติดตั้งอยูนอกอาคารโรงงาน               
ทางดานหลงั ทําการผสมทราย หนิ ซีเมนตผง และน้ํา เมื่อทาํการผสมเสรจ็จะทาํการปลอย
คอนกรีตออกทางดานลางชองจายคอนกรตีโดยมีเครื่องลําเลียงคอนกรีต (Concrete conveyor) 
ซึ่งเคลื่อนที่มารับคอนกรีตทีผ่สมเสร็จ ดังรูปที่ 3.9 

 
รูปที่ 3.9 ข้ันตอนผสมและจายคอนกรีต 
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 6. ลําเลียงคอนกรีต (Concrete Transport) 

 เครื่องลําเลียงคอนกรีต (Concrete conveyor) รับคอนกรีตที่ผสมเสร็จจากเครือ่งผสม
คอนกรีต จากนัน้เคลื่อนที่ตามรางซึง่หอยอยูเพื่อลําเลียงคอนกรีตไปสงใหเครื่องเทคอนกรีต 
(Concrete Spreader) ที่สถานเีทคอนกรตี ดังรูปที่ 3.10 

 
รูปที่ 3.10 ข้ันตอนลําเลียงคอนกรีต 

 
 7. เทคอนกรีต (Casting)  

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานเีทคอนกรีตแลว พนกังานจะวางแมเหล็กยึดแบบกั้นขาง 
และเมื่อเครื่องเทคอนกรีตไดรับคอนกรีตแลว พนักงานจะทาํการควบคุมเครื่องเทคอนกรีตตาม
แบบและปริมาณที่กาํหนดโดยการเทถูกควบคุมดวยระบบไฮดรอลิกของชองจายคอนกรีตทัง้ 15 
ชอง จากนัน้เปดเครื่องสั่นคอนกรีต (Vibrator) จนกระทั่งฟองอากาศขึ้นมาบนผวิคอนกรีตหมด 
และเกลี่ยคอนกรีตใหเรียบเสมอกัน หลังจากเสร็จส้ินเครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว (Circulation 
system friction wheel drive) จะลําเลียงโตะไปยงัสถานพีัก U14, U15 หรือ U16 เพื่อสงตอโตะ
หลอใหเครื่องยกและลําเลยีงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting truck) และเครื่องลาํเลียงโตะหลอ
ทางยาว (Circulation system friction wheel drive) หรือเครื่องลําเลียงโตะหลอ (Rack operator) 
มารับเพื่อเคลือ่นยายโตะไปยังสถานีขัดผวิหนาคอนกรตีตอไป ดังรูปที่ 3.11 
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เทคอนกรีต 

รูปที่ 3.11 ข้ันตอนเทคอนกรตี 
 
 8. ขัดผิวหนาคอนกรีต (Smoothening) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถึงสถานีขัดผิวหนาคอนกรีต รอจนกระทั่งคอนกรีตบนโตะหลอเร่ิม
แข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการแลวจึงขัดผิวหนาคอนกรีตดวยเครื่องขัด ดังนี้ 

 ข้ันที่ 1 ใชเครื่องขัดขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ โดยใชถาดขัด ปรับระดับสวนที่ขาดเกิน รอ
จนคอนกรีตแข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการ จึงทําตอในข้ันที่ 2 
 ข้ันที่ 2 ใชเครื่องขัดขัดดวยถาดใหเรียบรอยอีกครั้ง รอเวลาสักพักเพื่อใหคอนกรีตพรอมที่
จะทําการขัดผิวขัดมันได จึงทําตอในข้ันที่ 3 
 ข้ันที่ 3 ใชเครื่องขัดที่เปลี่ยนใบขัดจากแบบถาดเปนใบขัดมันมาทําการขัดมัน เก็บ
รายละเอียดสวนเกินใหเรียบรอย ใชฟองน้ําแหงถูผิวคอนกรีตใหเรียบเสมอกันทั้งแผนคอนกรีต ทํา
ความสะอาดเศษปูนที่ติดตามวงกบ, Block out, แบบกั้นขางออกใหหมด  

 จากนั้นทําการลําเลียงโตะหลอกลับ เพื่อสงใหเครื่องลาํเลียงโตะหลอ (Rack operator) 
ลําเลียงโตะหลอเขาหองบมคอนกรีต (Concrete chamber) ตอไป ดังรูปที่ 3.12 
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ขัดผิวหนาคอนกรีต 

รูปที่ 3.12 ข้ันตอนขัดผิวหนาคอนกรีต 
 
 9. บมคอนกรีต (Curing) 

 เครื่องลําเลียงโตะหลอ (Rack operator) ลําเลียงโตะหลอเขาหองบมคอนกรีตซึ่งมทีัง้หมด 
5 แถว แถวละ 19 หอง รวม 95 หอง ทาํการบมคอนกรีตเปนเวลา 8 ชั่วโมง เพื่อใหไดกําลังของ
คอนกรีตเร็วขึ้น (คอนกรีตแข็งตัว) ดังรูปที ่ 3.13 จากนั้นเครื่องลาํเลียงโตะหลอ (Rack operator) 
จะลําเลียงโตะหลอออกจากหองบมคอนกรีตและสงไปยังสถานีถอดแบบตอไป   

 
       หองบมคอนกรีต 

รูปที่ 3.13 ข้ันตอนบมคอนกรีต 
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 10. ถอดแบบ (Removing) 

 เมื่อโตะหลอถกูสงมายงัสถานีถอดแบบ พนักงานจะถอดอุปกรณภายนอกแผนชิ้นสวน
คอนกรีตสําเรจ็รูปออก เชน แทงไนลอน สวนการถอดแบบกั้นขางใชเครื่องมือที่จัดไวงัดแบบกัน้ขาง 
เพื่อใหแมเหลก็ถูกยกขึ้น ทาํใหแบบกัน้ขางไมดูดติดกบัโตะหลอ สวนโตะหลอจะถูกเครื่องลําเลยีง
โตะหลอทางยาว (Circulation system friction wheel drive) เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง 
(Double desk roller conveyor) และเครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting 
truck) ลําเลยีงไปยังสถานียกชิ้นงานเก็บตอไป ดังรูปที่ 3.14 

 
      ถอดแบบกั้นขาง (Shutter) 

รูปที่ 3.14 ข้ันตอนการถอดแบบ 
 
 11. ยกชิ้นงานเก็บ (Tilting) 

 เมื่อโตะหลอมาถึงสถานียกชิน้งานเก็บ เครื่องยกโตะหลอ (Tilting) จะยกโตะหลอเอยีงทํา
มุม 85 องศากับระดับพืน้ โดยใชเครนยกน้ําหนกัขนาด 8 ตัน จาํนวน 2 ตัว ทําการยกชิ้นสวนแผน
คอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป (Precast Concrete) ออกจากโตะหลอ จากนั้นตกแตงชิ้นงาน และ
ตรวจสอบคุณภาพกอนนาํไปจัดเก็บใสชั้นบรรจุชิ้นงานทีจ่ัดไว ดังรูปที่ 3.15 
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            ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป 

รูปที่ 3.15 ข้ันตอนการยกชิน้งานเก็บ 
 
 12. บรรจุและลําเลียงชิ้นงาน (Packing) 

 ในขั้นตอนการยกชิ้นงานเก็บ กอนที่จะยกชิ้นงานเก็บ เครื่องลําเลียงชิ้นงาน (Run Off 
Truck) ลําเลยีงชัน้เปลามาเตรียมไวเพื่อรอบรรจุชิ้นงานที่จะถกูยกออกจากโตะหลอ และลําเลียง
ชั้นบรรจุชิ้นงานซึ่งรวบรวมชิน้งานจาํแนกตามแบบจนเต็มชั้นออกไปนอกอาคารโรงงาน เพื่อรอ
ปนจั่นแบบมีขา ยกน้าํหนัก 32 ตัน (Gantry Crane) มารับไปจัดเก็บในคลังสินคา ดังรูปที่ 3.16 

 
   รูปที่ 3.16 ข้ันตอนการลําเลยีงชิน้งาน 
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 13. จัดเก็บในคลังสินคา (Stocking) 

 ปนจั่นแบบมีขา ยกน้าํหนกั 32 ตัน (Gantry Crane) มารับช้ันบรรจุชิ้นงาน เพือ่นําไป
จัดเก็บในคลังสินคาซึง่อยูนอกอาคารโรงงาน ทางดานหนา ดังรูปที ่3.17 

 
รูปที่ 3.17 ข้ันตอนการจัดเกบ็ในคลังสินคา 

 
 14. ทําความสะอาดแบบกั้นขาง (Cleaning Shuttering) 

 แบบกั้นขางซึ่งถูกถอดออกในขั้นตอนถอดแบบ จะถกูยกดวยเครนยกน้ําหนักขนาด 0.5 
ตัน เพื่อสงแบบกั้นขางไปยังตัวลาํเลียงแบบกั้นขาง (Shuttering transport) ผานขั้นตอนการ
ทํางานของเครื่องทําความสะอาด เคลือบน้ํามนัแบบกัน้ขาง (Shuttering cleaning/oiling) เพื่อ
จัดเก็บไวใชสําหรับการผลิตรอบใหม ดังรูปที่ 3.18 
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      ทําความสะอาดเแบบกั้นขาง 

รูปที่ 3.18 ข้ันตอนการทําความสะอาดแบบกั้นขาง 
 
 15. ทําความสะอาดโตะหลอ (Cleaning Pallet) 

 เมื่อช้ินสวนแผนคอนกรีตเสรมิเหล็กสาํเร็จรูปถูกยกออกจากโตะหลอในขั้นตอนยกชิ้นงาน
เก็บ โตะหลอเปลาจะถกูลําเลียงดวยเครื่องลําเลยีงโตะหลอทางยาว และเครื่องยกและลําเลียงโตะ
หลอทางขวาง ผานเครื่องทาํความสะอาดโตะหลอ (Pallet cleaner) และเครื่องเคลือบน้ํามนัโตะ
หลอ (Pallet oiler system) เพื่อจัดเก็บไวใชสําหรับการผลิตรอบใหม ดังรูปที่ 3.19 

 
รูปที่ 3.19 ข้ันตอนการทําความสะอาด เคลือบน้ํามนัโตะหลอ 
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3.4 การสํารวจระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 

องคกรฝายซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษาแบงออกเปน 2 สวนงาน คือ (1) สวน
งานซอมบํารุง, (2) สวนงานแบบหลอ และงานเหล็ก สายงานขึ้นตรงกับรองผูจัดการฝายซอมบํารุง 
ผูจัดการโรงงาน และผูชวยกรรมการผูจัดการสายโรงงาน โครงสรางองคกรซอมบํารุงรักษา แสดง
ดังรูปที่ 3.20 จากการศึกษาขอมูลเบ้ืองตน พบวา นอกจากฝายซอมบํารุงมหีนาที่ในการดูแล
เครื่องจักรแลว ยังมีหนาที่ในการดูแลเสาและระบบไฟฟา ระบบระบายและปรับอากาศ รวมถึง
ทรัพยสินตางๆ ของโรงงานอีกดวย เชน สายโทรศัพท  ประตูโรงงาน เปนตน ซึง่ขอบเขตการดําเนิน
ศึกษานี้จะครอบคลุมเฉพาะการดูแลเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเทานั้น จากการศึกษาพบวา 
นโยบายการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษาเปนแบบเสียแลวคอยซอมเนื่องจากมี
งานคางจํานวนมาก นอกจากนี้ยังไมมีการเก็บประวัตขิอมูลเครื่องจักร ขาดการรวบรวมบันทกึ
ขอมูลการเสียและการซอมเครื่องจักรอยางเปนระบบ โดยเมื่อฝายซอมบํารุงไดรับใบแจงเครื่องจกัร
เสียหรือใบแจงงานอืน่ๆ ฝายซอมบํารุงจะจัดชางเทคนิคเขาไปดําเนินการแกไขโดยมีวิศวกรหรือ
ชางเทคนิคอาวุโสควบคุมงาน ชางเทคนิคแตละคนจะลงรายละเอยีดบันทกึการปฏิบัติลงในสมุด
บันทกึของตนเอง ดังนั้น หากตองการทราบประวตัิและรายละเอียดการเสียและการซอมของ
เครื่องจักรแตละเครื่อง จําเปนตองคนบนัทึกในสมุดบันทึกของชางทุกคน เพราะมีเพยีงการรวบรวม
ขอมูลช่ัวโมงการเสีย สาเหตุ และการแกไขอยางคราวๆ ในรายงานการหยุดเครือ่งจักรเนื่องจาก
เครื่องจักรเสียเทานัน้ ทัง้นี ้ จากการสํารวจจํานวนชัว่โมงการเสียของเครื่องจักร พบวา อัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรมีคาสงู และโรงงานตองหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสียบอยครั้ง ดงันัน้ 
การศึกษานี้จงึไดทําการวิเคราะหสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา และมุงเนนเสนอแนะ
แนวทางลดอตัราการขัดของของเครื่องจักรที่มผีลตอการหยุดงานในสายการผลิต โดยเริ่มจากการ
ทําการสํารวจสภาพปญหาในปจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อช้ีบงจุดบกพรอง และแนวทาง
แกไข การสํารวจประกอบดวย 2 แนวทาง คือ  

(1) วิเคราะหขอมลูสถิติการทาํงานของเครื่องจักร 

(2) ประเมินสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา  
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จํานวนอัตรา
รองผู จัดการฝายซอมบํารุง 1
หัวหนาสวนซอมบํารุง 1
หัวหนาสวนแบบหลอ และงานเหล็ก 1
วิศวกรเครื่องกล 4
วิศวกรไฟฟา 2
ชางเทคนิคเครื่องกลอาวุโส 2
ชางเทคนิคไฟฟาอาวุโส 2
ชางเทคนิคเครื่องกล 10
ชางเทคนิคไฟฟา 4

รวม 27

ตําแหนงงาน 

รองผูจัดการฝ ายซอมบํารุง
1.                                 

วิศวกรเครื่องกล กะ 2

 1. 

 ผูชวยกรรมการผูจัดการ   
สายงานโรงงาน 

ผูจัดการโรงงาน

หัวหนาสวนซอมบํารุง หัวหนาสวนแบบหลอ และงานเหล็ก

วิศวกรไฟฟ า กะ 2

 1. 

วิศวกรเครื่องกล กะ 2

 1. 

วิศวกรไฟฟ า กะ 2

 1. 

พนักงานเอกสาร

ชางเทคนิคเครื่องกลอาวุโส

 1. 

ชางเทคนิคไฟฟ าอาวุโส

 1. 

ชางเทคนิคเครื่องกลอาวุโส

 1. 

ชางเทคนิคไฟฟ าอาวุโส

1.

ชางเทคนิคเครื่องกล

 1. 

2.

3.

ชางเทคนิคไฟฟ า

 1. 

2.

ชางเทคนิคเครื่องกล

 1.

2.

3. 

ชางเทคนิคไฟฟ า

 1. 

 2.

วิศวกรเครื่องกล (งานแบบหลอ)

1.

ชางเทคนิคเครื่องกล (ซอมแบบหลอ)

1.

ชางเทคนิคเครื่องกล (ผลิตแบบหลอ)

1. 

พนักงานซอมบํารุงแบบหลอ โรงงาน 1

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

พนักงานซอมบํารุงแบบหลอ โรงงาน 2

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

พนักงานซอมบํารุงแบบหลอ โรงงาน 3

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

พนักงานผลิตแบบหลอ 

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

4.

ผู รับเหมา

วิศวกรเครื่องกล (งานผลิตรั้วเหล็ก)

1. 

ชางเทคนิคเครื่องกล (ผลิตรั้วเหล็ก) ชางเทคนิคเครื่องกล (ติดตัง้รั้วเหล็ก)

1.

พนักงานผลิต Connection Plate

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

4.

พนักงานตัด

 1. 

2.

พนักงานประกอบ

 1. 

2.

3.

4.

พนักงานเชื่อม

 1.

2.

3.

4.

พนักงานพนสีและบรรจุ

 1. 

2.

3.

ผู รับเหมา

พนักงานเอกสาร

 
รูปที่ 3.20 โครงสรางองคกรซอมบํารุงรักษา 
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3.4.1 การวิเคราะหขอมูลสถิติการทํางานของเครื่องจักร 

 ข้ันตอนนี ้ทาํการสํารวจขอมูลสถิติการทาํงานและการซอมบํารุงบาํรุงรักษาเครื่องจักร เพื่อ
วิเคราะหอัตราการขัดของของเครื่องจักรเทียบกับแผนการผลิตที่วางไว 

3.4.2 การประเมินสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรกัษา 

ทําการประเมนิสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา   โดยทาํการเลอืกการสุมขนาด
ตัวอยาง ประเภทกรณีทราบจํานวนประชากร และมีจาํนวนไมมาก การคํานวณหาขนาดตัวอยาง
ไดแสดงไวในภาคผนวก (ก) ซึ่งการศึกษานีม้ีประชากรฝายซอมบํารุง 20 คน ทําการเก็บขอมูล
ขนาดตัวอยางทั้งหมด 9 คน แบงเปนตวัอยางจากฝายซอมบํารุง 7 คนจากประชากร 20 คน                 
และตัวอยางจาก ฝายผลิต 2 คน ดังนี ้คือ  

- ผูจัดการฝายซอมบํารุง 2 คน (ผูจัดการใหม และเกาที่ลาออกแลว) 
- วิศวกรฝายซอมบํารุง 5 คน 
- ผูจัดการฝายผลิต 1 คน  
- วิศวกรฝายผลติ 1 คน 

โดยการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยประเมินสมรรถนะ CAEP v1.0 (COMPUTER AIDED 
EVALUATION ON THE PERFORMANCE OF MAINTENANCE MANAGEMENT SYSTEM) 
ซึ่งพัฒนาชุดดัชนี้ชี้วัด และสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย จะประกอบดวย (1) การประเมินเชิงจิตพสัิย และ (2) การประเมนิเชิง
วัตถุพิสัย  

 

3.5 ผลการสํารวจสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาในปจจบุัน 

 จากการเขาสาํรวจขอมูลทางสถิติที่เกี่ยวของกับงานซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรใน
โรงงาน พบวา มีเพียงขอมลูสถิติเวลาการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสียเปนรายเดือน เมื่อ
นํามาคํานวณขอมูลทางสถติิ พบวา ผลการหาเปอรเซ็นตของเวลาการหยุดการผลิตเนื่องจาก
เครื่องจักรเสียตอเดือนระหวางเดือน มกราคมถงึธนัวาคม พ.ศ. 2550 มีคาต่ําสดุที่ 3.1% มี
คาสูงสุดเทากบั 9.8% ดังแสดงในตารางที ่ 3.2 คาผลรวมเวลาหยดุการผลิตเนื่องจากเครื่องจกัร
เสียตอผลรวมของเวลาการทํางานของการผลิต มีคาเฉลี่ยตอเดือนสูงถึง 5.22±2% หรือ อยูในชวง
ระหวาง 3.22 ถึง 7.22% ดังแสดงผลการคํานวณในตารางที่ 3.3 และรูปที่ 3.21 
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ตารางที่ 3.2 ขอมูลช่ัวโมงเดินเครื่องจักร 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
ผลรวมของเวลาการทํางานของการผลิต (ชม.) 520 521 524 139 479 489 454 571 550 548 545 502
ผลรวมเวลาหยุดการผลิตเนื่องจากเคร่ืองจักรเสีย (ชม.) 51 34 30 3.25 29 29.7 18.3 17.5 35.5 17 32 18
ผลรวมเวลาหยุดการผลิตเนื่องจากเคร่ืองจักรเสียตอ
ผลรวมของเวลาการทํางานของการผลิต (%) 9.8% 6.5% 5.7% 2.3% 6.1% 6.1% 4.0% 3.1% 6.5% 3.1% 5.9% 3.6%

เดือน (ป 2550)
การขอมูลวิเคราะหทางสถิติ

 
หมายเหต ุ: ขอมูลป พ.ศ. 2550  
 
 
ตารางที่ 3.3 สรุปรอยละของการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 

คาเฉลี่ยผลรวมเวลาหยุดเนือ่งจากเครื่องจักรเสีย 
ตอผลรวมของเวลาการทาํงานของการผลิต (AVG) 5.22% 

สวนเบีย่งเบนมาตรฐานผลรวมเวลาหยุดเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
ตอผลรวมของเวลาการทาํงานของการผลิต (SD) 2% 
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AVG = 5.22±2% 

 
 

รูปที่ 3.21 เปอรเซ็นตของเวลาการหยดุการผลิตเนื่องจากเครื่องจกัรเสีย 
  ระหวางเดือนมกราคมถงึธนัวาคม พ.ศ. 2550 
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 ผลการสํารวจการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยาง
โดยการประเมินจากโปรแกรม CAEP v1.0 แบงออกเปน 2 สวน คือ เชิงจิตพิสัย และเชิงวัตถุวิสัย 
รายละเอียดของผลการประเมินแสดงในภาคผนวก (ข) วิเคราะหไดดังนี ้

1) ผลการสํารวจการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม
ของโรงงาน พบวา จากการพิจารณาแผนภาพ Performance Matrix ที่ทาํการแสดงความสัมพันธ
ระหวางคาเปอรเซ็นตสมรรถนะและคาความสาํคัญ ดังรูปที่ 3.22 - 3.24 โดยสรุปหัวขอการ
ประเมินและคาน้าํหนักความสําคัญแสดงดังตารางที ่ 3.4 และรายละเอียดคะแนนผลการประเมนิ
แสดงในภาคผนวก (ข)  ตารางที่ ข.1 – ข.11 พบวา  

1. การจัดการดานองคกรซอมบํารุงรักษา 
หัวขอที่อยูในเกณฑพอใช คอื 

- 1.3 การจัดการเกี่ยวกบังบประมาณ (58.80%) 
หัวขอที่อยูในเกณฑตองปรับปรุง เรียงตามลําดับ มีดังนี ้

- 1.2 บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา (52.78%) 
- 1.1 กลยทุธขององคกรซอมบาํรุงรักษา (53.54%) 

2. การจัดการดานทรพัยากรซอมบํารุงรักษา  
หัวขอที่อยูในเกณฑพอใช เรียงตามลาํดับ มีดังนี ้

- 2.4.1 พื้นที่ที่ใชในการซอมบาํรุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก (46.03%) 
- 2.4.2 ความปลอดภัยและพลังงาน (46.03%) 
- 2.2.1 การจัดการคลังชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ (49.07%) 
- 2.1.2 การทดแทนเครื่องจกัร (50.00%) 
- 2.2.2 การจัดหาชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ (52.22%) 

หัวขอที่อยูในเกณฑตองปรับปรุง คือ 
- 2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรบคุคล (54.17%) 

3. การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา 
หัวขอที่อยูในเกณฑพอใช เรียงตามลาํดับ มีดังนี ้

- 3.3.3 การซอมบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมสีวนรวม (TPM) (37.73%) 
- 3.3.2 การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) (42.20%) 
- 3.4.2 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (50.46%) 
- 3.2.2 การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา (51.74%) 
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หัวขอที่อยูในเกณฑตองปรับปรุง เรียงตามลําดับ มีดังนี ้
- 3.4.1 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา (48.89%) 
- 3.1.2 การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา (52.31%) 
- 3.3.1 การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) (54.63%) 
- 3.1.1 การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา (55.56%) 
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หัวขอที่ควรปรับปรุง 

รูปที่ 3.22 สมรรถนะการจัดการเชิงจิตพิสัย ดานการจัดการองคกรซอมบํารุงรักษา 
 

 
หัวขอที่ควรปรับปรุง 

รูปที่ 3.23 สมรรถนะการจัดการเชิงจิตพิสัย ดานการจัดการทรัพยากรซอมบํารุงรักษา 
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หัวขอควรปรับปรุง 

รูปที่ 3.24 สมรรถนะการจัดการเชิงจิตพิสัย ดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 
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ตารางที่ 3.4 คาน้าํหนักความสาํคัญของการประเมนิสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
เชิงจิตพิสัย 

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 
คาน้ําหนักความสําคัญ 

1.  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา   
    1.1 กลยทุธขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.089 
    1.2 บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.054 
    1.3 การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 0.040 
2.  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา   
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุปกรณ   
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจกัรอุปกรณ 0.083 
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 0.045 
   2.2 การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ   
      2.2.1 การจัดการคลังชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ 0.037 
      2.2.2 การจัดหาชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ 0.032 
   2.3 การจัดการดานทรัพยากรบุคคล   
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 0.041 
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 0.066 
   2.4 การจัดการสาธารณูปโภค   
      2.4.1 พืน้ที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก 0.012 
      2.4.2 ความปลอดภัยและพลังงาน 0.020 
   2.5 การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา   
      2.5.1 การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 0.017 
      2.5.2 การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 0.014 
3.  การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา   
   3.1 การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา   
      3.1.1 การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 0.089 
      3.1.2 การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 0.050 
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ตารางที่ 3.4 คาน้ําหนักความสําคัญของการประเมนิคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
เชิงจิตพิสัย (ตอ) 

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 
คาน้ําหนักความสําคัญ 

   3.2 การจัดการระบบขอมลูซอมบํารุงรักษา  
      3.2.1 ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 0.048 
      3.2.2 การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา 0.026 
   3.3 การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา   
      3.3.1 การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั (PM) 0.066 
      3.3.2 การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 0.030 
      3.3.3 การซอมบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (TPM) 0.039 
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง   
      3.4.1 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 0.061 
      3.4.2 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 0.041 
 

2) ผลการประเมนิคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชงิวัตถุวสัิยของโรงงาน 
โดยการประเมินจากโปรแกรม CAEP v1.0 ไดแสดงไวในภาคผนวก (ข) ดังตารางที่ ข.12 พบวา 
โรงงานมกีารประมาณการชั่วโมงการทํางานของพนักงานฝายซอมบํารุงมีคาใกลเคียงกับคา
ปฏิบัติงานจรงิ ซึ่งถือเปนสิง่ที่ด ี อยางไรก็ดี ยงัพบวาระบบการผลติของโรงงานมีคา Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) เทากับ 69% ซึ่งยังต่าํกวาคาเกณฑมาตรฐานสากลสําหรบั
โรงงานขัน้ดีเลิศซึ่งมีคาเทากบั 85% นอกจากนีย้ังพบประเด็นปญหายอยอื่นๆ อีก ทัง้นี ้พบวาผลที่
ไดสอดคลองกับผลการประเมินเชงิจิตพิสัยดวย ไดแก 

(1) อัตราจํานวนชัว่โมงการฝกอบรมตอจํานวนพนักงานในรอบระยะเวลา 1 ป มีคาเพียง 
0.40 หนวย 

(2) จํานวนงานคางจากการวางแผนซอมบํารุงเชิงปองกันสงู 
(3) อัตราการลาออกของพนักงานซอมบํารุงมคีาสูงถงึ 0.20 หนวย 
(4) ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องโดยพนักงานเดินเครื่อง 
(5) ขาดการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลการเสียของเครื่องจักร 
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จากการวิเคราะหขมูล และพิจารณาผลการสํารวจระบบการบํารุงรักษา จงึไดทําการ
วางแผนปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา โดยมุงเนนทีก่ารปรับปรุงหัวขอที่เปนจุดออนและควร
ไดรับการปรับปรุง เพื่อเปนรากฐานกอใหเกิดการพฒันาระบบบริหารงานบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง 
และเพิ่มประสทิธิภาพในการบริหารจัดการ ดังนี ้ 

1) การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา  
  สรางเกณฑความลาํดับสําคัญของเครื่องจักรหรืองาน เพื่อเปนเกณฑการ
ตัดสินใจในการจัดลําดับความสําคัญของงานซอมบํารุงรักษา และเปนแนวทางในการวาง
แผนการซอมบํารุงรักษา รวมทัง้ลดจํานวนงานคางจากการวางแผนซอมบํารุงรักษาเชงิ
ปองกนัที่สูง 

2) การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา  
 นําเทคนิคการวิเคราะหขอมลูมาใช เพือ่ชวยระบุปญหาและแนวทางการ
ปองกนัแกไข  

3) การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน (PM) 
 จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชงิปองกนัสาํหรบัเครื่องจักรเปน Stanadare 
Procedure ที่เปนระเบยีบและเขาใจงาย สําหรับพนกังานเดนิเครื่องเพื่อทาํการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) และชางเทคนคิผู
ปฎิบัติงานซอมบํารุงเพื่อทาํการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 
Maintenace: PM) โดยมกีารระบุรายละเอียดของงาน พรอมทัง้กระจายไปยงัผูที่มี
หนาทีเ่กี่ยวของ รวมทัง้มีการใหความรูแกพนักงานในการปฎิบัติ เพื่อลดอัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรและลดอัตราขัดของของโรงงาน รวมทั้งเพิม่คา Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) 
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บทที่ 4 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง การคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 
พรอมทั้งประเมินอาการขัดของที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรเหลานั้น โดยวิเคราะหหาสาเหตุอาการ
ขัดของ จากนั้นคํานวณคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา และการปรับปรุงเครื่องจักร โดยคัดเลือกอาการ
ขัดของที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงมาทําการปรับปรุง เพื่อลดอัตราการขัดของของเครื่องจกัรทีม่ี
ผลตอการหยุดงานของเครื่องจักรในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป ซึ่งขั้นตอนในการ
ดําเนินงานวิจัยมี ดังนี้ 

4.1 การคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต  

4.1.1 การวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ 

4.1.2 การวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

4.2 การประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร 

4.2.1 เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของ 

4.2.2 วิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ 

4.2.3 วิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

4.3 การกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

4.4 การทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง 

4.3.1 คัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ตองปรับปรุง 

4.3.2 ศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

4.3.3 นําเสนอแนวทางปรับปรุงแกไขอาการขัดของ 
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4.3.4 ดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร  

4.3.5 จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

4.5 เปรียบเทียบสมรรถนะระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 
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4.1 การคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายผลิต 

ข้ันตอนนี้ ทําการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักร โดยทําคนหาเครื่องจักรที่มี
ความสําคัญสูงตอผลผลิต คือ เมื่อเกิดการขัดของทําใหสงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต   
โดยการประเมินจากขั้นตอนสายงานวิกฤติ และผลกระทบที่มีตอการหยุดการผลิตเมื่อเครื่องจักร
ขัดของ เพื่อนําไปประเมินอาการขัดของของเครื่องจักรตอไป  

การดําเนินการคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต พิจารณาจาก 
คุณสมบัติของเครื่องจักร โดยใชเกณฑ 4 เกณฑ ไดแก (1) การทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C),            
(2) ความยืดหยุนทางการผลิต ดานถูกการทดแทนการทําหนาที่ดวยเครื่องจักรหรืออุปกรณอ่ืน 
(N), (3) ความยืดหยุนทางการผลิต ดานถูกการทดแทนการทําหนาที่ดวยแรงงานคน (M),                      
(4) การทําหนาที่ในการผลิต (P)  

จากนั้นจําแนกประเภทเครื่องจักรออกเปน 3 กลุม ตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อ
เครื่องจักรขัดของ โดยใชคุณสมบัติทั้ง 4 เกณฑดังกลาวขางตน ไดแก 

1. เครื่องจักรกลุมที่ 1 สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ มีคุณสมบัติดังนี้ 
1. 1) ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C=0) 
1. 2) ไมมีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได (N=0) 
1. 3) ไมสามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักรได (M=0) 
1. 4) เครื่องจักรมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (P=0) 

2. เครื่องจักรกลุมที่ 2 สงผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิดการขัดของ มีคุณสมบัติดังนี้ 
2.1) ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C=0) 
2.2) มีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได หรือ สามารถใช

แรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักรได (N=1 M=0, N=0 M=1, 
N=1 M=1) 

2.3) เครื่องจักรมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (P=0) 

3. เครื่องจักรกลุมที่ 3 ไมมีผลกระทบโดยตรงตอสายการผลิต มีคุณสมบัติดังนี้ 
2.1) ทํา/ไมไดทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C=0,1) 
2.2) มี/ไมมีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได (N=0,1)  
2.3) สามารถ/ไมสามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักรได 

(M=0.1) 
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2.4) เครื่องจักรไมไดมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (P=1) 

แสดงการจําแนกเครื่องจักรตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของโดยใช
เกณฑคุณสมบัติของเครื่องจักร ดังตารางที่ 4.1 และรูปที่ 4.1  

ข้ันตอนตอไป ทําการศึกษาปรับปรุงอัตราการขัดของของเครื่องจักรประเภทที่ 1 คือ กลุมที่
สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ  
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ตารางที่ 4.1 เกณฑการจัดกลุมเครื่องจักร 

กลุมเครื่องจักร จําแนกตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมือ่เครื่องจักรขัดของ  
คุณสมบัติ 

กลุมที ่1 สงผลให
สายการผลิตหยุด 

กลุมที ่2 สงผลให 
ผลผลิตลาชา 

กลุมที ่3 ไมมีผลกระทบ
โดยตรงตอสายการผลิต 

C 0 0 0 0 0 หรือ 1 

N 0 1 0 1 0 หรือ 1  

M 0 0 1 1 0 หรือ 1 

P 0 0 0 0 1 

 
เมื่อ C = สายงานวิกฤติ 

 โดยที่ C = 0 เมื่อ เปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ 
  C = 1 เมื่อ ไมเปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ 

 N  = ความสามารถดานทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักรหรืออุปกรณ 
 โดยที่ N = 0 เมื่อ ไมมีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได 
  N = 1 เมื่อ มีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได 

M = ความสามารถดานทดแทนหนาที่การทํางานดวยคน 
โดยที่ M = 0 เมื่อ ไมสามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักร 

ได 
  M = 1 เมื่อ สามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักร  

ได 

P = การทําหนาที่ในการผลิต 
โดยที่ P = 0 เมื่อ เครื่องจักรมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 

P = 1 เมื่อ เครื่องจักรไมไดมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 
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รูปที่ 4.1 กลุมเครื่องจักร จําแนกตามความสําคัญของผลกระทบเมื่อเคร่ืองจักรขัดของ 

 

4.1.1 การวิเคราะหขั้นตอนสายงานวิกฤติ 

ในขั้นตอนนี้ ทําการวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ อันประกอบดวยงานวิกฤติ เพื่อ
วิเคราะหหาทรัพยากรหรือเครื่องจักรที่ทําใหงานการผลิตตองหยุดหรือลาชาเมื่อเครื่องจักรเกิด
ขัดของ  

แบงขั้นตอนการทํางานหลักๆ เปน 2 ข้ันตอน ดังนี้ 

 ขั้นตอนที่ 1 เก็บรวบรวมขอมูลเครื่องจักร 

 การศึกษาเครื่องจักร มีการเก็บรวบรวมขอมูล 2 สวน คือ 

1) การศึกษาตําแหนงสถานีงาน ตําแหนงเครื่องจักร ขอมูลที่ได คือ ผังสถานีงาน และผัง
เครื่องจักร 

2) ศึกษากระบวนการไหลของงาน และสํารวจเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการ 

ขั้นตอนที่ 2 วิเคราะหสายงานวิกฤติ และวิเคราะหผลกระทบเมื่อเครื่องจักร
ขัดของ 

สายงานวิกฤติ วิเคราะหไดจากการแยกงานออกเปนงานยอย กําหนดทรัพยากรหรือ
เครื่องจักรที่ใช และประมาณระยะเวลาที่ใชในแตละงานยอยดวยวิธีการทาง CPM ก็จะได
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เครือขายความสัมพันธของงาน จากนั้นนํามาคํานวณกําหนดการแลวเสร็จ และคํานวณระยะเวลา
เผื่อของแตละงานยอยเพื่อหาสายงานวิกฤติ ที่ประกอบดวยงานยอยที่มีเวลาเผื่อ (TFi) เทากับศูนย 

ในขั้นตอนนี้  เมื่อทราบกระบวนการไหลของงาน  รวมทั้งเครื่องจักรที่ใชในแตละ
กระบวนการแลว นํามาวิเคราะหสายงานวิกฤติ โดยทําการแยกงานออกเปนกิจกรรมยอย เพื่อหา
เวลาแลวเสร็จของแตละกิจกรรมโดยวิธีการ CPM พรอมทั้งคํานวณเวลาแลวเสร็จของการผลิต
ชิ้นสวนแผนคอนกรีตสําเร็จรูป และคํานวณระยะเวลาที่งานมีเผื่อของแตละกิจกรรม เพื่อนําไปหา
สายงานวิกฤติอันประกอบไปดวยกิจกรรมวิกฤติ ข้ันตอนดําเนินงานมีดังนี้ 

1. แยกงานออกเปนงานยอย 
2. กําหนดทรัพยากรเครื่องจักรที่ใชในแตละงานยอย 
3. ประมาณระยะเวลาทํางานของแตละงานดวยวิธีการทาง CPM 
4. เขียนเครือขายแสดงความสัมพันธของงาน 
5. คํานวณกําหนดการเสร็จของโครงการ 
6. คํานวณระยะเวลาเผื่อของแตละงาน 
7. วิเคราะหหากิจกรรมวิกฤติและสายงานวิกฤติ 

4.1.2 การวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

ในขั้นตอนนี้ ทําการศึกษากระบวนการไหลของงาน และสํารวจเครื่องจักรที่ใชในแตละ
กระบวนการ  มีข้ันตอนดังนี้ 

1) ศึกษาขั้นตอนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป 
2) ศึกษากระบวนการไหลของงานตามขั้นตอนการผลิต 
3) สํารวจเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการไหลของงาน 

เมื่อทราบกระบวนการไหลของงาน และเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการแลว จากนั้น
ทําการศึกษาหนาที่การทํางานของเครื่องจักรในแตละกระบวนการไหลของงานและวิเคราะห
ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรขัดของที่มีตอการผลิต เพื่อคนหาเครื่องจักรประเภทที่สงผลให
สายการผลิตหยุดเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
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4.2 การประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร  

เมื่อคนหากลุมเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตไดแลว ในขั้นตอนนี้ ทํา
การประเมินอาการขัดของของเครื่องจักรดังกลาว ดวยการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ
และคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา เพื่อคัดเลือกเครื่องจักรและอาการขัดของที่ตองปรับปรุง มีข้ันตอน
การดําเนินการวิจัย ดังนี้ 

4.2.1 เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของ 

ในขั้นตอนนี ้เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจกัรกลุมที่สงผลตอการหยุดงาน
ในสายการผลติ แบงออกเปน 2 สวน ดังนี ้

1) เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกการทํางานประจําวันของชาง
ผูปฏิบัติงานและรายงานการหยุดของเครื่องจักร โดยใชขอมูลยอนหลัง 9 เดือน 

2) สําหรับเครื่องจักรที่ทําหนาที่ในการเคลื่อนที่โตะงาน เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมลูที่
ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดเนื่องจากการขัดของ โดยระบบคอมพิวเตอร 

 

4.2.2 วิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ  

ในขั้นตอนนี้ วิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยดุงานใน
สายการผลิตดวยการระดมสมองจากชางผูปฏิบัติงาน วิศวกร และพนักงานควบคุมเครื่อง  โดยใช
เทคนิคสรางแผนภาพวิเคราะหปญหาจากสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)   

 

4.2.3 วิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ  

เมื่อทราบสาเหตุของอาการขัดของแลว ข้ันตอนนี้จะทําการพิจารณาถึงความเสี่ยงจาก
อาการเครื่องจักรขัดของอันเกิดจากสาเหตุตางๆ ดวยการประเมินตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา (Risk 
Priority Number: RPN) อันไดมาจากผลคูณคาพารามิเตอร 3 ตัว คือ SxOxD เมื่อ 

 S = Severity  คือ ระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อขอขัดของขึ้น โดยทําการ 
  พิจารณาทั้ง 4 ปจจัย อันไดแก 
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   S1 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคืน 
สูสภาพปกติ 

   S2 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภัย 
  S3 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตราผลผลิต 
  S4 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
 O = Occurrence  คือ ระดับความเสี่ยงของการเกิดปญหาขอขัดของ 
 D = Detection  คือ ระดับความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ 

คา S, O และ D นิยมใชตัวเลขจํานวนเต็มที่มีคาตั้งแต 1-1 0 ดังนั้น คาระดับความเสี่ยง
ต่ําสุดของการเกิดปญหาขอขัดของคือ คา RPN เทากับ 1 ซึ่งมาจาก 1x1x1 หมายความวา ความ
รุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหาขอขัดของนี้มีนอยมาก ความเสี่ยงของการเกิดปญหา
ขอขัดของอาการมีนอยมาก และมีระดับความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของสูง 

ในขณะที่คาระดับความเสี่ยงสูงสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN เทากับ 1,000 ซึ่งมา
จาก 10x10x10 หมายความวา ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหาขอขัดของนี้มีมาก ความ
เสี่ยงของการเกิดปญหาอาการขัดของนี้มีมาก และความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ
ต่ํา 

กําหนดเกณฑการประเมินพารามิเตอร S, O และ D รวมถึงการใหน้ําหนักความสําคัญ
ของปจจัย S1, S2, S3 และ S4 สําหรับพารามิเตอร S ดวยการการระดมความคิดของทีมงานฝาย
ซอมบํารุงและฝายผลิตที่เกี่ยวของ โดยนําขอมูลที่เกิดขึ้นในอดีตมาประกอบการพิจารณา ตัวอยาง
ขอมูลดิบไดแสดงไวในภาคผนวก (ง) ตารางที่ ง.1 จากนั้นทําการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นําของ
อาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ เพื่อคัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ตอง
ปรับปรุง  

 

4.3 การกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

ข้ันตอนนี้ กําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรตามความลําดับความสําคญั
ของเครื่องจักร และความเสี่ยงชี้นํา โดยวิธีการระดมสมอง และกําหนดเปนนโยบายของฝายซอม
บํารุงรักษา 
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4.4 การทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง  

ในขั้นตอนนี้ ทําการลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรตัวอยาง โดยนําสาเหตุของปญหาที่
ไดจากขั้นตอนกอนหนามาวิเคราะหเพื่อวางแนวทางปรับปรุงแกไขขอขัดของ และนําผลการ
วิเคราะหเขาสูแผนการดําเนินงานบํารุงรักษา จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน รวมทั้งการให
ความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อลดอัตราการขัดของและเพิ่มสมรรถนะงานบํารุงรักษา มีข้ันตอนดังนี้  

4.4.1 คัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ตองปรับปรุง 

จากการกลั่นกรองปญหาดวยหลักการ RPN เมื่อทราบคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการ
ขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุแลว ทําการจัดลําดับความเสี่ยงเพื่อประเมินและคัดเลือกเครื่องจักร
ตัวอยาง และอาการขัดของที่ตองปรับปรุง ข้ันตอนนี้ทําการตัดสินใจดวยการวิเคราะหกราฟ
จัดลําดับคาความเสี่ยง 

ผลจากการวิเคราะหกราฟทําใหเห็นลําดับความสําคัญของปญหาอยางชัดเจน จากนั้นทํา
การระดมความคิดของทีมงานฝายซอมบํารุงและฝายผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อกลั่นกรองใหเหลือเฉพาะ
ปญหาที่มีความสําคัญสูงตอการเกิดอัตราการขัดของของเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป กอนที่จะคัดเลือกปญหาและเครื่องจักรตัวอยางเพื่อนําไป
ปรับปรุงตอไป  

 

4.4.2 ศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

ทําการศึกษาสวนประกอบ หนาที่การทํางานของสวนตางๆ ของเครื่อง และหลักการ
ทํางานของเครื่องจักร เพื่อใชเปนแนวทางในการวิเคราะห วางแนวทางปรับปรุงแกไขจุดบกพรอง
ของเครื่องจักร 

 

4.4.3 นําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขอาการขัดของ  

ในขั้นตอนนี้ นําสาเหตุของปญหาขอขัดของมาวิเคราะหเพื่อวางแนวทางและนําเสนอ
วิธีการปรับปรุงแกไขขอบกพรองของเครื่องจักร 
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4.4.4 ดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 

ในขั้นตอนนี้ ทําการคืนสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่เหมาะสมสําหรับการใชงาน ดวย
การวางแผนและดําเนินการยกเครื่อง (Overhaul) โดยทําการตรวจเช็คสภาพและแกไขจุดบกพรอง
เครื่องจักร และดําเนินการตามแนวทางปรับปรุงแกไขขอบกพรองที่นําเสนอ 

 

4.4.5 จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

ในขั้นตอนนี้ ทําการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา ดวยการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อ
คงสภาพที่เหมาะสมสําหรับการใชงานและลดอัตราการขัดของของเครื่องจักร มีข้ันตอนดังนี้ 

1. จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
2. ใหความรูแกพนักงานควบคุมเครื่องและชางปฏิบัติงานบํารุงรักษา 
3. ปฏิบัติตามวิธีการในคูมือ 

 

4.5 เปรียบเทียบสมรรถนะระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

ในขั้นตอนนี้ เปรียบเทียบอัตราการขัดของกอนและหลังการปรับปรุง รวมถึงการพิจารณา
คาสมรรถนะของโรงงาน ดังนี้ 

1. อัตราการขัดของของเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง 
2. อัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 
3. คาสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 
4. คาสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่  5 

สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 

ในบทนี้จะกลาวถึง ผลการวิเคราะหคัดเลือกเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิตและการประเมินอาการขัดของ การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง และ
ผลการปรับปรุง ซึ่งแบงออกเปนหัวขอ ดังนี้ 

5.1 ผลการคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

5.1.1 ผลการวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ 

5.1.2 ผลการวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

5.2 ผลการประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร 

5.2.1 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของ 

5.2.2 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ 

5.2.3 ผลการวิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

5.3 ผลการกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

5.4 ผลการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง 

5.4.1 ผลการคัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ควรปรับปรุง 

5.4.2 ผลการศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

5.4.3 ผลการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขอาการขัดของ 

5.4.4 ผลการดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 

5.4.5 ผลการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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5.5 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.1 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.2 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.3 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.4 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 
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5.1 ผลการคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

  การจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรเพื่อคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิต ดวยการประเมินจากขั้นตอนสายงานวิกฤติ และผลกระทบที่มีตอการหยุดการผลิต
เมื่อเครื่องจักรขัดของ ไดผลการศึกษาดังนี้ 

5.1.1 ผลการวิเคราะหขั้นตอนสายงานวิกฤติ 

  วิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ โดยเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการศึกษา
กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูปจากกระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทาย เร่ิมต้ังแต
เมื่องานมาถึงจนกระทั่งสงมอบไปถึงกระบวนการถัดไป และศึกษาระยะเวลาการทํางานของแตละ
กิจกรรมดวยวิธีการทาง CPM แลวนํามาคํานวณกําหนดการแลวเสร็จและระยะเวลาเผื่อของแตละ
งาน เพื่อหากิจกรรมวิกฤติและข้ันตอนสายงานวิกฤติ  

  รูปที่ 5.1 แสดงเครือขายความสัมพันธของงาน เพื่อใหทราบลําดับความสัมพันธของงาน
และความสัมพันธของระยะเวลาการดําเนินงาน พบวา งานเปนกระบวนการแบบตอเนื่อง ผลการ
คํานวณกําหนดการแลวเสร็จของงาน พบวา งานมีกําหนดการแลวเสร็จที่เวลา 773 นาที/โตะหลอ 
ดังแสดงรายละเอียดของแตละกิจกรรมในตารางที่ 5.1 ผลการคํานวณเวลาเผื่อของแตละงาน 
พบวา เนื่องจากการไหลของงานเปนแบบตอเนื่อง ดังนั้น งานที่ไมมีเวลาเผื่อเลย ไดแก งาน A 
กําหนดตําแหนงอุปกรณ, งาน B วางแบบกั้นขาง, งาน C ติดตั้งอุปกรณ, งาน D วางโครงเหล็ก
เสริมความแข็งแรง, งาน E ผสมคอนกรีต, งาน F ลําเลียงคอนกรีต, งาน G เทคอนกรีต, งาน H เท
คอนกรีต, งาน I ขัดผิวหนาคอนกรีต, งาน J บมคอนกรีต, งาน K ถอดแบบกั้นขาง, งาน L ยก
ชิ้นงานเก็บ, งาน M บรรจุชิ้นงาน, และงาน N จัดเก็บในคลังสินคา ดังนั้น สายงานวิกฤติ อัน
หมายถึง สายงานที่ประกอบดวยงานที่ไมมีเวลาเผื่อหรือเวลาเผื่อเทากับศูนย คือ งาน A-B-C-D-E-
F-G-H-I-J-K-L-M-N สวนงาน O ทําความสะอาดแบบกั้นขาง และงาน P ทําความสะอาดโตะหลอ 
สําหรับโรงงานกรณีศึกษาไมถูกจัดอยูในสายงานวิกฤติ เนื่องจากงานสิ้นสุดที่การนําชิ้นงานจัดเก็บ
ในคลังสินคา และโรงงานมีแบบกั้นขางและโตะหลอสํารองเพียงพอตอการปอนเขาสูผลิตรอบใหม 
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รูปที่ 5.1 เครือขายแสดงความสัมพนัธของงาน 

71 
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ตารางที่ 5.1 ระยะเวลาที่ใชในการทํางานของแตละงานยอย  

กิจกรรม / งาน 

 

งานที่ตอง
ทําเสร็จกอน 

ระยะเวลาที่ใชในการ
ทํางาน (นาท/ีโตะหลอ) 

A=กําหนดตําแหนงอุปกรณ (Plottering) - 10 
B=วางแบบกั้นขาง (Shuttering) A 13 
C=ติดตั้งอุปกรณ (Insert) B 20 
D=วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง (Reinforcement) C 20 
E=ผสมคอนกรีต (Mixing) - 7 
F=ลําเลียงคอนกรีต (Concrete Transport) E 3 
G=เทคอนกรีต (Casting) F 2 
H=เขยาคอนกรีต (Vibrating) G 4 
I=ขัดผิวหนาคอนกรีต (Smoothening) H 166 
J=บมคอนกรีต (Curing) I 486 
K=ถอดแบบกั้นขาง (Removing) J 10 
L=แยกชิ้นงานและโตะหลอ ยกชิ้นงานเก็บ (Tilting) K 14 
M=บรรจุชิ้นงาน (Packing) L 1 
N=จัดเก็บในคลังสินคา (Stocking) M 7 
O=ทําความสะอาดแบบกั้นขาง (Cleaning Shuttering) K 5 
P=ทําความสะอาดโตะหลอ (Cleaning) L 5 

ระยะเวลาที่ใชในการทํางานรวมตอ 1 โตะงาน 773 
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5.1.2 ผลการวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

  จากรูปที่ 3.4 กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป และการศึกษาการทํา
หนาที่ของเครื่องจักรในแตละข้ันตอน  นํามาวิเคราะหผลกระทบที่มีตอการหยุดงานของ
สายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ ไดผลการศึกษา ดังนี้ 

  รูปที่ 5.2 แสดงแผนภาพทรัพยากรเครื่องจักรทีใชในแตละกระบวนการไหลของงานซึ่ง
กําหนดจากกระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป โดยเริ่มต้ังแตเมื่องานมาถึง
จนกระทั่งสงมอบไปยังกระบวนการถัดไป พบวา เครื่องจักรที่เปนคอขวดของระบบซึ่งหมายถึง
ระบบตองรองานกอนหนาจากเครื่องจักรเหลานี้ เนื่องจากเครื่องจักรดังกลาวมีเพียงเครื่องเดียวใน
การทําหนาที่ตามกระบวนการไหลของงาน ไดแก Plotter, Cross lifting truck No.01, Cross 
lifting truck No.02, Cross lifting truck No.03, Concrete mixing process, Concrete 
conveyor, Concrete spreader, Rack operator, Double desk roller conveyor, Shuttering 
transport, Shuttering cleaning/oiling, Pallet cleaner, Pallet oiler system, Run off truck, 
Crane No.7 weight 1.6 Tons, Circulation system friction wheel drive No.8, Circulation 
system friction wheel drive No.9, Circulation system friction wheel drive No.10, 
Circulation system friction wheel drive No.11 

  ตารางที่ 5.2 แสดงผลการวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อทรัพยากรเครื่องจักร
ที่ใชแตละกระบวนการไหลของงานขัดของ โดยพิจารณาจากหนาที่การทํางาน พบวา เครื่องจักรที่
สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ มีจํานวนทั้งหมด 10 เครื่อง ดังนี้ 

1) Cross lifting truck No.01 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.01)  

2) Cross lifting truck No.02 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.02) 

3) Cross lifting truck No.03 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.03) 

4) Concrete mixing process (เครื่องผสมคอนกรีต) 

5) Concrete conveyor (เครื่องลําเลียงคอนกรีต) 

6) Concrete spreader (เครื่องเทคอนกรีต) 

7) Rack operator (เครื่องลําเลียงโตะหลอ) 
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8) Double desk roller conveyor (เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง) 

9) Run off truck (เครื่องลําเลียงชิ้นงาน) 

10) Gantry crane  weight 32 Tons  (ปนจั่นแบบมีขา ยกน้ําหนักขนาด 32 ตัน) 

ทั้งนี้ยงัพบวา เครื่องจักรทัง้ 10 เครื่องดังกลาว ลวนเปนเครื่องจักรที่จัดเปนคอขวดของระบบ 
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10. Removing YesNo
YesYes

Shuttering

Yes Palet & Product

7. Casting

No

Pallet

Yes

No

บมคอนกรีตแลว Yes
No

HET-04HET-03

4.Reinforcement

3.Insert

Yes

No No No

YesYesYesNo

2.Shuttering

1.Plottering

เร่ิมตน

POT-01

CRA-01 CRA-02 CRA-03

CIR-01 CIR-02 CIR-03

CIR-02

CRA-07

VIB-01 VIB-02 VIB-03

COS-01 COC-01 CMP-01

CIR-01 CIR-02 CIR-03

HET-03

CIR-07

CIR-09

CIR-08

CIR-10

CIR-07

CIR-09

CIR-08

CIR-10

HET-04

CUR-01

HET-03 HET-04

CRA-04 CRA-05 CRA-06
DRC-01

โตะหลอเปลา

ชิ้นงาน

กลองวางชั้นใสชิ้นงานROT-1ชั้นวางชิ้นงาน ROT-1 GAC-1

SHT-01

SHC-01

PAC-01

PAO-01

5. Mixing6. Concrete Transport

8. Smoothening
9. Curing

14. Cleaning Shuttering

11. Tilting

15. Cleaning Pallet

12. Packing
13. Stocking

CLT-01

CIR-09

CRA-08
CRA-09

TIL-01
CRA-08
CRA-09

CIR-09

CIR-01
CIR-03

CLT-02 CIR-11

No No

Yes

CLT-03

CLT-01CLT-04 Yes

RAO-01

CIR-08

CIR-10

Directory

 POT-01 = Plotter
 GAR-01 = Railing support & Guard rail No.01
 GAR-02 = Railing support & Guard rail No.02
 GAR-03 = Railing support & Guard rail No.03
 CLT-01 = Cross lifting truck No.01
 CLT-02 = Cross lifting truck No.02
 CLT-03 = Cross lifting truck No.03
 CLT-04 = Cross lifting truck No.04
 BAP-01 = Concrete mixing process
 COC-01 = Concrete conveyor 
 COS-01 = Concrete spreader      
 VIB-01 = Vibrator No.01
 VIB-02 = Vibrator No.02
 VIB-03 = Vibrator No.03
 HET-01 = Helicopter No.01
 HET-02 = Helicopter No.02
 HET-03 =  Helicopter No.03
 HET-04 = Helicopter No.04
 RAO-01 = Rack operator   
 DRC-01 = Double desk roller conveyor
 CUR-01 = Curing chamber
 SHT-01 = Shuttering transport
 SHC-01 = Shuttering cleaning/oiling
 TIL-01 = Tilting No.1 
 TIL-02 = Tilting No.2
 PAC-01 = Pallet cleaner
 PAO-01 = Pallet oiler system
 ROT-01 = Run off truck        
 CRA-01 = Crane No. 1 weight 0.5 Tons 
 CRA-02 = Crane No. 2 weight 0.5 Tons 
 CRA-03 = Crane No. 3 weight 0.5 Tons 
 CRA-04 = Crane No. 4 weight 0.5 Tons
 CRA-05 = Crane No.5 weight 0.5 Tons 
 CRA-06 = Crane No. 6 weight 0.5 Tons 
 CRA-07 = Crane No. 7 weight 1.6 Tons 
 CRA-08 = Crane No. 8 weight 8 Tons 
 CRA-09 = Crane No. 9 weight 8 Tons 
 CRA-10 = Crane No. 10 weight 8 Tons 
 CRA-11 = Crane No.11 weight 8 Tons 
 GAC-01 = Gantry crane weight 32 Tons 
 CIR-01 = Circulation system friction wheel drive No.01
 CIR-02 = Circulation system friction wheel drive No.02
 CIR-03 = Circulation system friction wheel drive No.03
 CIR-04 = Circulation system friction wheel drive No.04
 CIR-05 = Circulation system friction wheel drive No.05
 CIR-06 = Circulation system friction wheel drive No.06
 CIR-07 = Circulation system friction wheel drive No.07
 CIR-08 = Circulation system friction wheel drive No.08
 CIR-09 = Circulation system friction wheel drive No.09
 CIR-10 = Circulation system friction wheel drive No.10
 CIR-11 = Circulation system friction wheel drive No.11

RAL-01 RAL-02 RAL-03

 
 

หมายเหต ุ: สัญลักษณ     หมายถงึ เครื่องจักรที่เปนคอขวดของระบบ 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

POT-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถวาดแบบได ตองใชคนวาดแบบ 1. กําหนดตําแหนงอุปกรณ 
CLT-03 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่โตะหลอแบบไปยังสถานีวางแบบกั้นขางได 
GAR-01, 
GAR-02,  
GAR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Railing support & Guard rail ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหสถานีนั้นไม
สามารถใชงานได ตองสงโตะหลอไปวางแบบขางที่สถานีงานอื่นแทน 

CRA-01, 
CRA-02,  
CRA-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหากเครนตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหสถานีนั้นไมสามารถใชงานได ตองสงโตะ
หลอไปวางแบบขางที่สถานีงานอื่นแทน หรือหากจําเปนตองใชงานสถานีนั้นจะตองใชแรงงานคนในการ
ยกแบบกั้นขางแทนการใชเครน 

CLT-03 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่รับโตะหลอที่วางแบบขางเสร็จไปยังสถานีวางอุปกรณ
ได 

2. วางแบบกั้นขาง 
 

CIR-01, 
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

3. ติดตั้งอุปกรณ CIR-01, 
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

CRA-07 1. ผลผลิตลาชา ลาชา เนื่องจากตองใชแรงงานคนในการยกเหล็กตะแกรง (Wire mash) และ Bock out 
แทนการใชเครน 

4. วางโครงเหล็กเสริมความ
แข็งแรง 

CIR-01, 
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

5. ผสมคอนกรีต CMP-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมมีคอนกรีตเขาปอนสายการผลิต 
6. ลําเลียงคอนกรีต COC-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงคอนกรีตจากเครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing 

process) ไปยังเครื่องเทคอนกรีต (Concrete spreader) ได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

COS-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถหลอชิ้นงานได 
VIB-01,  
VIB-02,  
VIB-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Vibrator ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไมสามารถใชงานสถานีนั้นๆ ที่ 
Vibrator ติดตั้งอยูได จําเปนตองใชงานสถานีอื่นแทน 

CIR-01,  
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

CLT-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงโตะชิ้นงานให Rack Operator นําเขาขัดดวยเครื่องขัด 
Helicopter No. 1 และ No. 2 ได ตองใชงานเครื่องขัดอื่นที่สถานีอื่นแทน  

7. เทคอนกรีต 

RAO-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงโตะหลอที่เทคอนกรีตเสร็จเขาเครื่องขัด Helicopter N0.1, No.2 
ได ตองใชงานเครื่องขัดอื่นที่สถานีอื่นแทน 

 
 
 
 78 

 



79 

 
 

ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

CLT-04 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงตอโตะชิ้นงานให Circulation system friction wheel drive 
ลําเลียงเขาสถานีขัดผิวหนาคอนกรีตที่เครือ่งขัด Helicopter No.3, 4 ได ตองใชงานเครื่องขัดอื่นที่สถานี
อื่นแทน  
2. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงตอโตะชิ้นงานให Cross lifting truck No. 1 มารับเพือ่เขาสู
กระบวนการบมได จึงทาํใหไมสามารถใชงานเครื่องขัด Helicopter No.3, 4 ได ตองใชงานเครือ่งอื่นที่
สถานีอื่นแทน 

7. เทคอนกรีต (ตอ) 

CIR-04,  
CIR-05, 
CIR-06,  
CIR-07 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

HET-01,  
HET-02, 
HET-03,  
HET-04 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Helicopter ตัวใดตัวหนึ่งเสีย ตองใชงาน Helicopter ตัวอื่นที่ติดตั้งอยู
สถานีงานอื่นแทน 

CLT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถสงโตะหลอชิ้นงานที่ขัดผิวหนาคอนกรีตแลว ให Rack 
operator นําเขาหองบมได 

CIR-04,  
CIR-05, 
CIR-06,  
CIR-07 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

CLT-04 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงตอโตะหลอชิ้นงานใหเครื่อง Cross lifting truck No.1 และ 
Rack operator ลําเลียงเขาหองบมได 

8. ขัดผิวหนาคอนกรีต 
 

RAO-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากเครื่อง Rack operator เปนจุดคอขวดของระบบ และไมสามารถนําโตะ
หลอชิ้นงานเขาหองบมได รวมทั้งไมสามารถรับโตะหลอที่บมเสร็จไปถอดแบบขางได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

CUR-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากคอนกรีตจะคลายความรอนออกมาเมื่อเซ็ทตัว เมื่อเก็บอยูในหองบมทําใหเกิด
ความรอนอยูในหองบม และมีชองเก็บโตะหลอจํานวนมาก ดังนั้นเมื่อหองบมคอนกรีตเสียแตก็ยัง
สามารถทําการผลิตตอไปได 

9. บมคอนกรีต 

RAO-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากเครื่อง Rack operator เปนจุดคอขวดของระบบ และไมสามารถนําโตะ
หลอชิ้นงานเขาหองบมได รวมทั้งไมสามารถรับโตะหลอที่บมเสร็จไปถอดแบบขางได 

CRA-04, 
CRA-05, 
CRA-06 

1. ผลผลิตลาชา ตองใชแรงงานคนหรือใชเครนตัวอื่นแทน 10. ถอดแบบกั้นขาง 

CIR-08 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากเมื่อถอดแบบกั้นขางที่สถานี U40 เสร็จแลวจะไมสามารถลําเลียงตอไปยัง
สถานี U41, U42 ได ทําใหสายการผลิตเต็ม และไมสามารถสงโตะชิ้นงานไปถอดแบบกั้นขางที่สถานี 
U41, U42 ได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 
2. ผลผลิตลาชา เนื่องจากเมื่อถอดแบบกั้นขางเสร็จแลวจะไมสามารถลําเลียงตอไปใหเครื่อง Double 
desk roller conveyor ที่สถานี U42 ได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

DRC-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอไปสถานียกชิ้นงานเพื่อยกชิ้นงานออกได 
CIR-09 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอ และชิ้นงานที่ถอดแบบกั้นขางแลวไปยกชิ้นงาน

ออกได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 
CLT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่โตะหลอ และชิ้นงานที่ถอดแบบกั้นขางแลวไปยก

ชิ้นงานออกได 

10. ถอดแบบกั้นขาง (ตอ) 

CIR-10 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่โตะหลอ และชิ้นงานที่ถอดแบบกั้นขางแลวไปยกชิ้นงาน
ออกได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 

TIL-01, 
TIL-02 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหากเครื่องใดเครื่องหนึ่งเสียตองใชงานอีกเครื่องหนึ่งแทน ไมสามารถใช
แรงงานคน หรือเครนยกแทนได 

CRA-08, CRA-09 
และ  
CRA-10, CRA-11 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหากเครนทํางานเปนคู หากเครื่องใดเครื่องหนึ่งของสถานีงานใดเสียตองใชงาน
เครนคูอื่นที่สถานีงานอื่นแทน 

11. ยกชิ้นงานเก็บ  

ROT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงชัน้เปลาไปยังกลองวางชัน้ใสชิ้นงาน (Deposit Box) 
เพื่อรอบรรจุชิ้นสวนแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

CIR-10 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถลาํเลียงโตะหลอเปลาไปทําความสะอาด เคลือบน้ํามนั เพือ่เขาสู
กระบวนการผลิตใหมได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 

11. ยกชิ้นงานเก็บ (ตอ) 
 

CLT-02 1. สายการผลติหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอเปลาไปทําความสะอาด เคลือบน้ํามนั เพื่อเขา
สูกระบวนการผลิตใหมได 

12. บรรจุชิ้นงาน ROT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงชัน้เปลาไปยังกลองวางชัน้ใสชิ้นงาน (Deposit Box) 
เพื่อรอบรรจุชิ้นสวนแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปได 
2. หากเกิดการขัดของเปนเวลานานจะทําใหสายการผลติหยุด เนื่องจากเมื่อบรรจชุิ้นสวนแผนคอนกรีต
สําเร็จรูปจนเตม็ชั้นใสชิน้งานแลว แตไมสามารถลาํเลียงชั้นใสชิน้งานออกไปยังสถานที่จัดเก็บได สงผล
ใหสายการผลติเต็มเนื่องจากไมมีพืน้ที่สําหรับวางชัน้ใสชิ้นงาน  

13. จัดเก็บในคลังสินคา GAC-1 1. หากเกิดการขัดของเปนเวลานานจะทําใหสายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงชั้นใสชิ้นงาน
ซึ่งบรรจุชิ้นสวนแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปออกไปยังสถานที่เก็บได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

SHT-01 1. ผลผลิตลาชา ตองใชเครนมายก หรือใชแรงงานคนแทน 14. ทําความสะอาดแบบกั้น
ขาง และสงกลับเขาสู
กระบวนการผลิตใหม 

SHC-01 1. ผลผลิตลาชา ตองใชแรงงานคนทําความสะอาดแบบกั้นขางแทน 

CIR-11 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอเปลาไปทําความสะอาด เคลอืบน้ํามนั เพื่อเขาสู
กระบวนการผลิตใหมได ตองใชแรงงานคนโดยใชรอกชวยดึงโตะหลอใหเคลื่อนที ่

PAC-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถทาํความสะอาดโตะหลอได ตองใชแรงงานคนแทน 

15. ทําความสะอาดโตะหลอ 
และสงกลับเขาสูกระบวนการ
ผลิตใหม 

PAO-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถเคลอืบน้ํามนัโตะหลอได ตองใชแรงงานคนแทน 
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 ตารางที่ 5.3 ผลการจัดลําดับความสําคัญ และคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงาน
ในสายการผลิต โดยการวิเคราะหเกณฑของเครื่องจักร ประกอบดวย เกณฑสายงานวิกฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต นํามาจําแนกกลุมของ
เครื่องจักรออกเปน 3 กลุม ไดแก (1) กลุมที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ (2) กลุม
ที่สงผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิดการขัดของ (3) กลุมไมมีผลกระทบโดยตรงตอสายการผลิตเมื่อเกิด
การขัดของ  

  ผลการวิเคราะหเกณฑของเครื่องจักร ไดผลการศึกษา ดังนี้ 

1) เกณฑสายงานวิกฤติ  

 พบวา เครื่องจักรทุกเครื่องเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ ยกเวน เครื่อง 
Shuttering transport, Shuttering cleaning/oiling, Pallet cleaner และ Pallet oiler system  

2) เกณฑความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางาน 

2.1) ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักรหรืออุปกรณ 

 จากตารางที่ 5.2 พบวา เครื่องจักรที่ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางาน
ดวยเครื่องจักรเครื่องอื่นหรืออุปกรณตัวอื่น ไดแก Plotter, Railing support & 
Guard rail No.01, Railing support & Guard rail No.02, Railing support & 
Guard rail No.03, Cross lifting truck No.01, Cross lifting truck No.02, 
Cross lifting truck No.03, Concrete mixing process, Concrete Conveyor, 
Concrete spreader, Rack operator, Double desk roller conveyor, Curing 
chamber, Run off truck,  Gantry crane  weight 32 Tons  

2.2) ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคน 

 จากตารางที่ 5.2 พบวา เครื่องจักรที่ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางาน
ดวยแรงงานคนหรือวิธีการอื่น ไดแก Railing support & Guard rail, Cross 
lifting truck No.01, Cross lifting truck No.02, Cross lifting truck No.03, 
Concrete mixing process, Concrete conveyor, Concrete spreader, 
Vibrator No.01, Vibrator No.02, Vibrator No.03, Helicopter No.01, 
Helicopter No.02, Helicopter No.03, Helicopter No.04, Rack operator, 
Tilting No.01, Tilting No.02, Crane No.8 weight 8 Tons, Crane No.9 
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weight 8 Tons, Crane No.10 weight 8 Tons, Crane No.11 weight 8 Tons, 
Run off truck, Gantry crane weight 32 Tons  

 ซึ่งสามารถแสดงเครือขายความสัมพันธของงานและการทดแทนการทํา
หนาที่ของเครื่องจักรในแตละขั้นตอน ดังรูปที่ 5.3 

3) เกณฑการทําหนาที่ในการผลิต 

 พบวา เครื่องจักรทุกเครื่องเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง ยกเวน Railing support & 
Guard rail No.01, Railing support & Guard rail No.02, Railing support & Guard rail No.03
ซึ่งทําหนาที่เปนตัวปองกันการเกิดอุบัติเหตุคนเดินตกลงชั้นลางที่สถานีวางแบบกั้นขาง 
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ตารางที่ 5.3 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติของเครื่องจักร ตามเกณฑสายงานวกิฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต 

เกณฑจาํแนก ลําดับ ชื่อเครื่องจักร ชื่อยอ 
C N M P 

1 Plotter          POT-01 0 0 1 0 
2 Railing support & Guard rail No.01  GAR-01 0 0 0 1 
3 Railing support & Guard rail No.02  GAR-02 0 0 0 1 
4 Railing support & Guard rail No.03 GAR-03 0 0 0 1 
5 Cross lifting truck No.01 CLT-01 0 0 0 0 
6 Cross lifting truck No.02 CLT-02 0 0 0 0 
7 Cross lifting truck No.03 CLT-03 0 0 0 0 
8 Cross lifting truck No.04 CLT-04 0 1 0 0 
9 Concrete mixing process CMP-01 0 0 0 0 

10 Concrete conveyor  COC-01 0 0 0 0 
11 Concrete spreader       COS-01 0 0 0 0 
12 Vibrator No.01  VIB-01 0 1 0 0 
13 Vibrator No.02 VIB-02 0 1 0 0 
14 Vibrator No.03 VIB-03 0 1 0 0 
15 Helicopter No.01 HET-01 0 1 0 0 
16 Helicopter No.02 HET-02 0 1 0 0 
17 Helicopter No.03 HET-03 0 1 0 0 
18 Helicopter No.04 HET-04 0 1 0 0 
19 Rack Operator    RAO-01 0 0 0 0 
20 Double desk roller conveyor DRC-01 0 0 0 0 
21 Curing chamber CUR-01 0 0 1 0 
22 Shuttering transport SHT-01 1 0 1 0 
23 Shuttering cleaning/oiling SHC-01 1 0 1 0 
24 Tilting No.01 TIL-01 0 1 0 0 
25 Tilting No.02 TIL-01 0 1 0 0 
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ตารางที่ 5.3 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติของเครื่องจักร ตามเกณฑสายงานวกิฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต (ตอ) 

เกณฑจาํแนก ลําดับ ชื่อเครื่องจักร ชื่อยอ 
C N M P 

26 Pallet cleaner PAC-1 0 0 1 0 
27 Pallet oiler system PAO-1 0 0 1 0 
28 Run off truck         ROT-01 0 0 0 0 
29 Crane No. 1 weight 0.5 Tons CRA-01 0 1 1 0 
30 Crane No. 2 weight 0.5 Tons CRA-02 0 1 1 0 
31 Crane No. 3 weight 0.5 Tons CRA-03 0 1 1 0 
32 Crane No. 4 weight 0.5 Tons CRA-04 0 1 1 0 
33 Crane No.5 weight 0.5 Tons CRA-05 0 1 1 0 
34 Crane No. 6 weight 0.5 Tons CRA-06 0 1 1 0 
35 Crane No. 7 weight 1.6 Tons CRA-07 0 1 1 0 
36 Crane No. 8 weight 8 Tons CRA-08 0 1 0 0 
37 Crane No. 9 weight 8 Tons CRA-09 0 1 0 0 
38 Crane No. 10 weight 8 Tons CRA-10 0 1 0 0 
39 Crane No.11 weight 8 Tons CRA-11 0 1 0 0 
40 Gantry crane weight 32 Tons GAC-01 0 0 0 0 
41 Circulation system friction wheel 

drive No.01 
CIR-01 0 1 1 0 

42 Circulation system friction wheel 
drive No.02 

CIR-02 0 1 1 0 

43 Circulation system friction wheel 
drive No.03 

CIR-03 0 1 1 0 

44 Circulation system friction wheel 
drive No.04 

CIR-04 0 1 1 0 

45 Circulation system friction wheel 
drive No.05 

CIR-05 0 1 1 0 



89 

 
 

ตารางที่ 5.3 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติของเครื่องจักร ตามเกณฑสายงานวกิฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต (ตอ) 

เกณฑจาํแนก ลําดับ ชื่อเครื่องจักร ชื่อยอ 
C N M P 

46 Circulation system friction wheel 
drive No.06 

CIR-06 0 1 1 0 

47 Circulation system friction wheel 
drive No.07 

CIR-07 0 1 1 0 

48 Circulation system friction wheel 
drive No.08 

CIR-08 0 1 1 0 

49 Circulation system friction wheel 
drive No.09 

CIR-09 0 1 1 0 

50 Circulation system friction wheel 
drive No.10 

CIR-10 0 1 1 0 

51 Circulation system friction wheel 
drive No.11 

CIR-11 0 1 1 0 

หมายเหตุ C  หมายถึง สายงานวิกฤติ      
   โดยที่  C=0 เมื่อเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ,   
    C=1 เมื่อไมเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ 
 N หมายถึง ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักร

หรืออุปกรณอ่ืน    
   โดยที่     N=0 เมื่อไมสามารถทดแทนได,     
    N=1 เมื่อสามารถทดแทนได 
 M  หมายถึง ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคน
  โดยที่     M=0 เมื่อไมสามารถทดแทนได,     
    M=1 เมื่อสามารถทดแทนได  
 P  หมายถึง การทําหนาที่ในการผลิต     
  โดยที่  P=0 เมื่อเปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง, 
    P=1 เมื่อไมเปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง  
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5

1413

A
กาํหนดตําแหนง

B
วางแบบกั้นข าง

D
วางโครงเหล็ก

เสรมิความแข็งแรง

C
วางอุปกรณ
และของฝงั

E
ผสมคอนกรตี

G
เทคอนกรตี

I
ขัดผวิหนาคอนกรตี

J
บมคอนกรตี

K
ถอดแบบกั้นข าง

L
แยกชิ้ นงานและโต ะหลอ

O
ทําความสะอาด แบบกั้นข าง

M
บรรจุชิ้ นงาน

N
จัดเกบ็ชิ้ นงาน
ในคลังสินคา

P
ทาํความสะอาดโต ะหลอ

แยกแบบกั้นข าง
F

ลําเลียงคอนกรตี

H
เขยาคอนกรตี

21 3 4 7 8 9 10

11

12

1615

หมายเหตุ:                                      เครือ่งจักรขนย ายทีท่ีม่จีาํนวน 1 ชุด และทดแทนไมได 
เครือ่งจักรขนยายทีท่ดแทนได  หรอืมจีาํนวนมากกวา 1 ชุด
เครือ่งจักรกรรมวิธทีีม่จีาํนวน 1 ชุด และทดแทนไมได 

เครือ่งจักรกรรมวิธทีีท่ดแทนได หรอืมจีาํนวนมากกวา 1 ชุด

x 1
x 1

x 3
x 1

x 1
x 3 x 3

x 1 x 3 x 4
x 1

x 95 x 3
x 1

x 1 x 1

x 1

x 1

x 1 x 1
x 2

x 2

ตัวเลขภายในรปู คือ ลําดับขั้นตอนของกจิกรรม (รายละเอียดดูในบทที่ 3 หัวข อกระบวนการผลิตแผนคอนกรตีเสรมิเหล็กสําเรจ็รปู)
X  j           j = จาํนวนชุดเครือ่งจักรทีม่ ี; j = 1,2,3,...

x 1

 
รูปที่ 5.3 เครือขายแสดงความสัมพนัธของงานและการทดแทนการทําหนาที่ของเครื่องจักร 
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จากรูปที่ 5.4 ผลการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักร แสดงกลุมของเครื่องจักรจําแนก
ตามผลกระทบที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ พิจารณาจากผลการวิเคราะห
เกณฑตามที่กลาวขางตน พบวา เครื่องจักรในระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแบงเปน 3 
กลุม เรียงตามลําดับความสําคัญมากไปนอย ดังนี้  

1. กลุมที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้คือ เปน
เครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ, ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักร
เครื่องอ่ืนหรืออุปกรณตัวอื่นได, ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคน
หรือวิธีการอื่นได, ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (C=0, N=0, M=0, และ 
P=0) ไดแก Cross lifting truck No.01, Cross lifting truck No.02, Cross lifting 
truck No.03, Concrete mixing process, Concrete conveyor, Concrete 
spreader, Rack operator, Double desk roller conveyor, Run off truck, Gantry 
crane  weight 32 Tons  

2. กลุมที่สงผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิดการขัดของ ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้คือ เปนเครื่องจักร
ที่ใชในสายงานวิกฤติ, สามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักรเครื่องอื่นหรือ
อุปกรณตัวอ่ืนได หรือ สามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคนหรือวิธีการอื่น
ได, ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (C=0, N=1 หรือ M=1, และ P=0) ไดแก 
Plotter, Crane No.1 weight 0.5 Tons, Crane No.2 weight 0.5 Tons, Crane No.3 
weight 0.5 Tons, Circulation system friction wheel drive No.01-11, Crane No.7 
weight 1.6 Tons, Vibrator No.01, Vibrator No.02, Vibrator No.03, Cross lifting 
truck No.04, Helicopter No.01, Helicopter No.02, Helicopter No.03, Helicopter 
No.04, Crane No.4 weight 0.5, Crane No.5 weight 0.5 Tons, Crane No.6 
weight 0.5 Tons, Shuttering transport, Shuttering cleaning/oiling, Tilting No.01, 
Tilting No.02, Crane No.8 weight 8 Tons, Crane No.9 weight 8 Tons, Crane 
No.10 weight 8 Tons, Crane No.11 weight 8 Tons, Pallet cleaner, Pallet oiler 
system 

3. กลุมไมมีผลกระทบโดยตรงตอสายการผลิตเมื่อเกิดการขัดของ ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้คือ 
เปนหรือไมเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ, สามารถหรือไมสามารถทดแทนหนาที่
การทํางานดวยเครื่องจักรเคร่ืองอื่นหรืออุปกรณตัวอื่นได, สามารถหรือไมสามารถ
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ทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคนหรือวิธีการอื่นได, ไมไดทําหนาที่เกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรง (C=0 หรือ 1, N=0 หรือ 1, M=0 หรือ 1, และ P=1) ไดแก Railing 
support & Guard rail No.01, Railing support & Guard rail No.02, Railing 
support & Guard rail No.03 
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รูปที่ 5.4 กลุมของเครื่องจักรจําแนกตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 93 
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5.2 ผลการประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร 

  ประเมินอาการขัดของของกลุมเครื่องจักรที่มีความสําคัญสูงตอผลผลิต คือกลุมเครื่องจักร
ที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตเมื่อเกิดการขัดของ เพื่อวิเคราะหสาเหตุและระบุอาการ
บกพรองที่ควรปรับปรุง ไดผลการศึกษา ดังนี้ 

5.2.1 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักร 

ผลการเก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิต เรียงตามลําดับที่เครื่องจักร มีดังนี้ 

1) รหัสเครื่องจักร 05 ชื่อยอ CLT-01  
เครื่อง Cross lifting truck No.01 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.01) 
1.1) ยกขึ้นไมไดระดับ (Lifting gear fault Top Position) 

2) รหัสเครื่องจักร 06 ชื่อยอ CLT-02  
เครื่อง Cross lifting truck No.02 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.02) 
2.1) ระบบไมทํางาน 
2.2) รับ-วาง โตะหลอไมตรงสถานีงาน (Travel gear fault) 
2.3) Cross lifting truck No.02 เอียง 
2.4) Cross lifting truck No.02 ขยับหลุด Sensor plate Positioning 
2.5) สายสลิงวัดความสูงของ Encoder ขาด 
2.6) น้ํามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับ (Fault Hydraulic oil level sw.) 

3) รหัสเครื่องจักร 07 ชื่อยอ CLT-03  
เครื่อง Cross lifting truck No.03 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.03) 
3.1) ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ (Fault Up-Down) 

4) รหัสเครื่องจักร 09 ชื่อยอ CMP-01   
เครื่อง Concrete mixing process (เครื่องผสมคอนกรีต) 
4.1) Mixer หยุดทํางาน 
4.2) ปมดูดน้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีตไมข้ึน 
4.3) ชุดโกยหินทรายไมทํางาน 
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4.4) เครื่องไมชั่งน้ําหนัก 
5) รหัสเครื่องจักร 10 ชื่อยอ COC-01  

เครื่อง Concrete conveyor (เครื่องลําเลียงคอนกรีต) 
5.1) ขับเคลื่อนทาง Forward/Backward ไมได 
5.2) ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว 
5.3) วิ่งออกจากใต Concrete mixing process ไมได 
5.4) กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได 
5.5) ชนกับเครื่องเทคอนกรีต 

6) รหัสเครื่องจักร 11 ชื่อยอ COS-01 
เครื่อง Concrete spreader (เครื่องเทคอนกรีต) 
6.1) ON เครื่องไมได 
6.2) วิ่งทาง Cross ไมได 
6.3) ขับเคลื่อนทาง Forward, Backward ไมได 
6.4) Discharge เปด/ปด เทคอนกรีตไมทํางาน 
6.5) ใบกวนดานบนไมหมุน 
6.6) ใบกวนดานลางไมหมุน 
6.7) เทคอนกรีตไมได 

7) รหัสเครื่องจักร 19 ชื่อยอ RAO-01  
เครื่อง Rack operator (เครื่องลําเลียงโตะหลอ) 
7.1) ลอ Friction wheel หมุน Free 

8) รหัสเครื่องจักร 20 ชื่อยอ DRC-01 
เครื่อง Double desk roller conveyor (เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง) 

ไมมีบันทึกการเกิดขอขัดของ จากประวัติพบวา เครื่อง Double desk roller 
conveyor เคยเสีย 1 คร้ัง ในป พ.ศ. 2548 

9) รหัสเครื่องจักร 28 ชื่อยอ ROT-01 
เครื่อง Run off truck (เครื่องลําเลียงชิ้นงาน) 
9.1) ตัว Car A, B, C ไมมีกําลังขณะยก 
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9.2) ขณะวิ่งมีเสียงดัง 
10) รหัสเครื่องจักร 40 ชื่อยอ GAC-01 

เครื่อง Gantry crane weight 32 Tons (ปนจั่นแบบมีขา ยกน้ําหนัก 32 ตัน)  
10.1) การวิ่งมีปญหา 
10.2) Motor drive และชุด Gear Box ขยับตัวได 

5.2.2 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ 

 ตารางที่ 5.4 แสดงผลการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ ประกอบดวย (1) รหัส
เครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตเมื่อเกิดอาการขัดของ (2) อาการขัดของของ
เครื่องจักร (3) สาเหตุของอาการขัดของ โดยนําตัวเลขลําดับที่เครื่องจักร ลําดับที่ของอาการขัดของ 
และสาเหตุของอาการขัดของ มากําหนดเปนรหัสขอขัดของ ดังนี้ 

รหัสขอขัดของ  AAA-BC     

   AA  หมายถึง รหัสเครื่องจักร (รายละเอียดดูในตารางที่ 3.1) 

   B  หมายถึง อาการขัดของที่ B โดยที่ B=1, 2, 3,...,B  

    C หมายถึง สาเหตุที่ของอาการขัดของที่ C โดยที่ C=1, 2, 3,...,C 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

ชุดกระบอกไฮดรอลิกชํารุด 05-11 1 ยกขึ้นไมไดระดับ  
(Lifting gear fault Top Position) Seal ที่คอกระบอกไฮดรอลิกรั่ว 

CLT-01 
05-12 

2 ระบบไมทํางาน รางกระดูกงูแตกทําใหสายไฟหลุดออกมาและชํารุด CLT-02 06-11 
3 รับ-วาง โตะหลอไมตรงสถานีงาน  

(Travel gear fault) 
Proximity switch check Positioning เสีย CLT-02 06-21 

4 Cross lifting truck No.2 เอียง รางมีความลืน่ทําใหความเรว็ในการวิง่ไมเทากนั CLT-02 06-31 
5 Cross lifting truck No.2 ขยับหลุด Sensor 

plate Positioning 
ตําแหนงโตะหลอ ที่ U26 ไมได Center กับ Roller Block ทําให Pallet 
ปน KEY 

CLT-02 06-41 

6 สายสลิงวัดความสูงของ Encoder ขาด การใชงาน CLT-02 06-51 
7 น้ํามนัไฮดรอลิกต่ํากวาระดับ  

(Fault Hydraulic oil level sw.) 
Seal ที่คอกระบอกไฮดรอลิกรั่ว CLT-02 06-61 

8 ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ  
(Fault Up-Down) 

มีน้ํามันไฮดรอลิกไหลออกมาจาก Plate Regulator CLT-03 07-11 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

เบรคสึกไหมเนื่องจากใชงานหนัก 09-11 
คอยลเบรค ชุดโกย ไหม 09-12 
จากสาเหตุเบรคสึกไหมเนื่องจากใชงานหนัก จึงไดทาํการเปลี่ยนเบรค
และคอยลเบรค ซึ่งสงผลทาํให Seal Sear box ไมไดศูนยและยางกนัรั่ว
เอียง เกิดน้าํมนัหลอลื่นรั่วเขาขดลวดมอเตอร เปนผลใหมอเตอรไหม 

09-13 

บูมชุดโกยหินทรายหัก เนื่องจากการขาดความระมัดระวงัของผูควบคมุ
เครื่องและการใชงานผิดวิธ ี

09-14 

ลวดสลิงปอมโกยหนิทรายตวัลางขาด ตามอายุการใชงาน 09-15 

9 ชุดโกยหนิทรายไมทํางาน 

ลูกปนของรอก ตัวสลงิลางแตก 

CMP-01 
 

09-16 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

ชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจาก รอยตอ Wear Plate แยก ทําใหใบ
กวนไมหมนุเนือ่งจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการผสม
คอนกรีต  

09-21 

แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ Bolt 
และลิ่มยึดหลวม ทําให 
1. ใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต 2. ใบกวนขัดตัว  

09-22 

แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ สปริงใบ
กวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด ทําให 
1. ใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต 2. ใบกวนขัดตัว 

09-23 

ใบกวนนอก สึก ชํารุด 09-24 
ใบกวนใน สึก ชํารุด 09-25 
ใบปาดนอก สึก ชํารุด 09-26 
ใบปาดใน สึก ชํารุด 09-27 
เกียรของ Mixer ชํารุด 09-28 

10 Mixer หยุดทํางาน 

เปด-ปด Discharge No.1 ไมไดเนื่องจากสายไฮดรอลิกแตก 

CMP-01 

09-29 

 



100 

 
 

 100 

ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

สายไฟนิวตรอนControlหลวม 09-31 11 ปมดูดน้ํายาเซท็ผิวหนาคอนกรีตไมขึ้น  
Motor pump ไมทํางาน 

CMP-01 
09-32 

สลิง Skip Hoist (กระบะตาชั่ง)ขาด ตามอายุการใชงาน 09-41 12 เครื่องไมชั่งน้าํหนกั 
Skip Hoist ทาํงานผิดปกติเนื่องจากสายไฟขาดใน 

CMP-01 
09-42 

ชุดลอ Drive มีปญหา สึก ทําใหหมนุอยูกับที ่ 10-11 
ชุดลอ Track มีปญหา สึก เพราะอายุใชงาน 10-12 
ชุดลอ Track มีปญหา ลูกปนแตก เพราะเศษคอนกรีตติดสะสม 10-13 

13 ขับเคลื่อนทาง Forward/Backward ไมได 

รางไฟชาํรุด 

COC-01 

10-14 
เศษคอนกรีตติดอยูบริเวณชุดเลี้ยว 10-21 14 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว 
ลอประคองเลี้ยวแตก 

COC-01 
10-22 

ลอประคองวิ่งบน Support ใต Plant สึก 10-31 15 วิ่งออกจากใต Plant ไมได 
ลอประคองวิ่งบน Support ใต Plant ลูกปนแตก 

COC-01 
10-32 

คอยลเบรคขาด (เบรคจับตลอดทําใหมอเตอรไมหมุน) 10-41 
มอเตอรไมทํางาน เนื่องจากแปรงถานขยับ 10-42 

16 กระสวยเทปนูที่จุดเทคอนกรตีไมได 

คอนกรีตมีความหนืด (Slump ต่ํา) 

COC-01 

10-43 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

17 ชนกับเครื่องเทคอนกรีต ความผิดพลาดของพนกังานควบคุมเครื่อง ขาดความรอบคอบ ทําให
กระสวยชนกบัปาก Hopper ของเครื่องเทคอนกรีต 

COC-01 10-51 

18 ON เครื่องไมได Relay Emergency Stop PNOZx3pilz เสีย COS-01 11-11 
19 วิ่งทาง Cross ไมได ปกลอของลอตามแตกเบียดกับ Housing COS-01 11-21 

เศษคอนกรีตอัดเขาปกลอตาม ทําใหปกลอตามเบียดกบั Housing 11-31 
ชุดลอ Drive มีปญหา สึก 11-32 

20 ขับเคลื่อนทาง Forward, Backward ไมได 

ชุดลอตาม มปีญหา ลูกปนแตก 

COS-01 

11-33 
หนาสัมผัส Relay 1K45.6 เสีย 11-41 21 Discharge เปด/ปด เทคอนกรีตไมทาํงาน 
สายไฮดรอลิกแตก 

COS-01 
11-42 

หนาสัมผัส Relay เสีย  11-51 
ลางคอนกรีตไมหมด ทําใหคอนกรีตยึดเกาะติดใบกวน 11-52 

22 ใบกวนดานบนไมหมนุ 

มอเตอรชํารุด 

COS-01 

11-53 
Motor drive Gear Box ถอย เนื่องจากนอ็ตล็อกปลายเพลาคลายตัว 11-61 
ลางคอนกรีตไมหมด ทําใหคอนกรีตยึดเกาะติดใบกวน 11-62 

23 ใบกวนดานลางไมหมุน 

มอเตอรชํารุด 

COS-01 

11-63 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

24 เทคอนกรีตไมได รองานวางเหลก็และของฝง ประกอบกับคอนกรีตมีความหนืด (Slump 
ต่ํา) ทาํใหคอนกรีตแข็งตัว 

COS-01 11-71 

25 ลอ Friction wheel หมนุ Free ลอยาง Friction wheel สึก ชาํรุด จากการใชงาน RAO-01 19-11 
26 ตัว Car A, B, C ไมมีกําลงัขณะยก 1. Coupling ยอย Pump แตกชํารุด  

2. สายน้าํมันไฮดรอลิกแตก 
ROT-01 28-11 

27 ขณะขับเคลื่อนมีเสียงดัง ลูกปนของลอขับแตก ROT-01 28-21 
28 การวิง่มีปญหา ลอขับเคลื่อนแตก GAC-01 40-11 
29 Motor drive และชุด Gear Boxขยับตัวได Bolt ยึด คลายตัว GAC-01 40-21 
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5.2.3 ผลการวิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

วิเคราะหลักษณะของสาเหตุอาการขัดของ โดยพิจารณาถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้น โดยทํา
การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA: Failure Mode and Effect Analysis) ที่เกิดขึ้น
จากการขัดของของเครื่องจักรหลักสําคัญ โดยเกณฑที่ใชในการพิจารณาจะคํานึงถึงการใหคะแนน
ของ Risk Priority Number (RPN) ใหกับแตละสาเหตุของปญหาขอขัดของ และคํานวณคาตัวเลข
ความเสี่ยงชี้นําของแตละสาเหตุอาการขัดของ 

ตารางที่ 5.5 แสดงคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา รวมถึงการใหคะแนนคาพารามิเตอรระดับ
ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดขอขัดของขึ้น (S), คาพารามิเตอรระดับความเสี่ยงของการเกิด
ปญหาขอขัดของ, คาพารามิเตอรระดับความความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ, และ
คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของแตละสาเหตุอาการขัดของซึ่งไดจากการพิจารณาคาพารามิเตอร
ดังกลาว โดยที่คาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบ (S) ไดจากการพิจารณาปจจัยทั้ง 4 
ดาน ไดแก ดานระยะเวลาคืนสูสภาพปกติ (S1) มีน้ําหนักคะแนน 30%, ดานความปลอดภัย (S2) มี
น้ําหนักคะแนน 10%, ดานอัตราผลผลิต (S3) มีน้ําหนักคะแนน 40%, ดานคุณภาพผลิตภัณฑ (S4) 
มีน้ําหนักคะแนน 20% โดยเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร S1, S2, S3, S4, O, D แสดงดัง
ตารางที่ 5.6-5.11 ตามลําดับ และตัวอยางวิธีการกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร
แสดงในภาคผวก (ง) ตารางที่ ง.2 

ผลการคํานวณคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของแตละสาเหตุอาการขัดของ พบวา  

1. สาเหตุขัดของที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด 10 อันดับแรก เรียงตามลําดับดังนี้ 

1.1 รหัสขอขัดของ 09-22   Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ แขนของ ใบกวน
นอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ Bolt และลิ่มยึดหลวม ทําใหใบ
กวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (272 คะแนน) 

1.2 รหัสขอขัดของ 09-21  Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ ชองจายคอนกรีต
ปดไมไดเนื่องจากรอยตอ Wear Plate แยก ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจาก
ติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการผสมคอนกรีต (223.2 คะแนน) 

1.3 รหัสขอขัดของ 28-21 ขับเคลื่อนมีเสียงดังและไมสามารถขับเคลื่อนไดในที่สุด 
อันเกิดจากสาเหตุ ลูกปนของลอขับแตก (200 คะแนน) 
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1.4 รหัสขอขัดของ 09-23 Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ แขนของ ใบกวน
นอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ สปริงใบกวนนอกแตก เพราะ
การใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด ทําใหทําใหใบกวนตกลงขวางตัว
ปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (184 คะแนน) 

1.5 รหัสขอขัดของ 06-21 รับ-วางโตะหลอไมตรงสถานีงาน อันเกิดจากสาเหตุ 
Proximity switch check Positioning เสีย (151.2 คะแนน) 

1.6 รหัสขอขัดของ 10-41 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจากสาเหตุ 
คอยลเบรคขาด (146 คะแนน) 

1.7 รหัสขอขัดของ 10-42 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจากสาเหตุ 
มอเตอรไมทํางานเนื่องจากแปรงถานขยับ (146 คะแนน) 

1.8 รหัสขอขัดของ 09-29 Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ เปด-ปด 
Discharge No.1 ไมไดเนื่องจากสายไฮดรอลิกแตก (124 คะแนน) 

1.9 รหัสขอขัดของ 10-21 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว อันเกิดจากสาเหตุ                      
มีเศษคอนกรีตติดอยูบริเวณชุดเลี้ยว (122 คะแนน) 

1.10 รหัสขอขัดของ 09-42 เครื่องไมชั่งน้ําหนัก อันเกิดจากสาเหตุ Skip Hoist 
ทํางานผิดปกติเนื่องจากสายไฟขาดใน (106 คะแนน) 

2. เครื่องจักรที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด 5 อันดับแรก เรียงตามลําดับดังนี้ 

2.1 เครื่อง Concrete mixing process ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นําสูงสุด คือ Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจาก 3 สาเหตุสําคัญ ไดแก รหัส
ขอขัดของ 09-21 ชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจากรอยตอ Wear Plate แยก 
ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการ
ผสมคอนกรีต (223.2 คะแนน), รหัสขอขัดของ 09-22 แขนของ ใบกวนนอก/
ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ Bolt และลิ่มยึดหลวม ทํา.ใหใบกวน
ตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (272 คะแนน), รหัส
ขอขัดของ 09-23 แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุ
คือ สปริงใบกวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด 
ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (184 
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คะแนน) คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํารองลงมา คือ รหัสขอขัดของ 09-29 Mixer 
หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ เปด-ปด Discharge No.1 ไมไดเนื่องจาก
สายไฮดรอลิกแตก (124 คะแนน) และ รหัสขอขัดของ 09-42 เครื่องไมชั่ง
น้ําหนัก อันเกิดจากสาเหตุ Skip Hoist ทํางานผิดปกติเนื่องจากสายไฟขาดใน 
(106 คะแนน) ตามลําดับ 

2.2 เครื่อง Run off truck ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด คือ 
รหัสขอขัดของ 28-21 ขับเคลื่อนมีเสียงดังและไมสามารถขับเคลื่อนไดในที่สุด 
อันเกิดจากสาเหตุ ลูกปนของลอขับแตก (200 คะแนน) คาตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นํารองลงมา คือ รหัสขอขัดของ 28-11 ตัว Car A, B, C ไมมีกําลังขณะยก 
อันเกิดจากสาเหตุ Coupling ยอย Pump แตกชํารุด และสายน้ํามัน                   
ไฮดรอลิกแตก (100 คะแนน) 

2.3 เครื่อง Cross lifting truck No.2 ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา
สูงสุด คือ รหัสขอขัดของ 06-21 รับ-วางโตะหลอไมตรงสถานีงาน อันเกิดจาก
สาเหตุ Proximity switch check Positioning เสีย (151.2 คะแนน) 

2.4 เครื่อง Concrete conveyor ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด 
คือ รหัสขอขัดของ 10-41 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจาก
สาเหตุ คอยลเบรคขาด (146 คะแนน) คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํารองลงมา คือ 
รหัสขอขัดของ 10-42 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจากสาเหตุ 
มอเตอรไมทํางานเนื่องจากแปรงถานขยับ (146 คะแนน) และ รหัสขอขัดของ 
10-21 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว อันเกิดจากสาเหตุ เศษคอนกรีตติดอยูบริเวณ
ชุดเลี้ยว (122 คะแนน) ตามลําดับ 

2.5 เครื่อง Gantry crane weight 32 Tons ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นําสูงสุด คือ รหัสขอขัดของ 40-11 การวิ่งมีปญหา อันเกิดจากสาเหตุ                  
ลอขับเคลื่อนแตก (100 คะแนน) 

แสดงกราฟเปรียบเทียบคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากสาเหตุ
ตางๆ ดังรูปที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

05-11  6 2 6 3 5 4 4 80 1 ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ  
(Lifting gear fault Top Position) 05-12 7 2 6 3 5.3 2 5 53 

2 ระบบไมทํางาน 06-11 9 2 8 1 6.3 2 7 88.2 
3 รับ-วาง โตะหลอไมตรงสถานีงาน  

(Travel gear fault) 
06-21 6 2 8 1 5.4 4 7 151.2 

4 Cross lifting truck No.2 เอียง 06-31 4 2 8 1 4.8 4 5 96 
5 Cross lifting truck No.2 ขยับหลุด 

Sensor plate Positioning 
06-41 4 2 8 1 4.8 2 4 38.4 

6 สายสลิงวัดความสูงของ Encoder ขาด 06-51 6 2 8 1 5.4 2 7 75.6 
7 น้ํามนัไฮดรอลิกต่ํากวาระดับ  

(Fault Hydraulic oil level sw.) 
06-61 6 2 8 1 5.4 2 6 64.8 

8 ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ  
(Fault Up-Down) 

07-11 7 2 8 1 5.7 2 7 79.8 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

09-11 8 2 4 1 4.4 2 10 88 
09-12 9 2 4 1 4.7 2 10 94 
09-13 8 2 4 1 4.4 2 10 88 
09-14 10 2 4 1 5 2 5 50 
09-15 6 2 4 1 3.8 6 2 45.6 

9 ชุดโกยหนิทรายไมทํางาน 

09-16 5 2 4 1 3.5 2 10 70 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

09-21 6 2 10 1 6.2 4 9 223.2 
09-22 8 2 10 1 6.8 4 10 272 
09-23 10 2 10 1 9.2 2 10 184 
09-24 8 2 10 1 6.8 4 2 54.4 
09-25 8 2 10 1 6.8 4 2 54.4 
09-26 8 2 10 1 6.8 4 2 54.4 
09-27 8 2 10 1 6.8 4 2 54.4 
09-28 10 2 10 1 7.4 1 10 74 

10 Mixer หยุดทํางาน 
 

09-29 6 2 10 1 6.2 2 10 124 
09-31 3 1 6 6 4.6 2 10 92 11 ปมดูดน้ํายาเซท็ผิวหนาคอนกรีตไมขึ้น  
09-32 3 1 6 6 4.6 2 10 92 
09-41 6 2 10 1 6.2 4 2 49.6 12 เครื่องไมชั่งน้าํหนกั 
09-42 3 2 10 1 5.3 2 10 106 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

10-11 9 1 10 4 7.6 2 2 30.4 
10-12 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 
10-13 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 

13 ขับเคลื่อนทาง Forward/Backward ไมได 

10-14 6 1 10 4 6.7 1 10 67 
10-21 4 1 10 4 6.1 2 10 122 14 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว 
10-22 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 
10-31 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 15 วิ่งออกจากใต Plant ไมได 
10-32 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 
10-41 8 1 10 4 7.3 2 10 146 
10-42 8 1 10 4 7.3 2 10 146 

16 กระสวยเทปนูที่จุดเทคอนกรตีไมได 

10-43 3 1 2 10 3.8 2 4 30.4 
17 ชนกับเครื่องเทคอนกรีต 10-51 8 4 10 4 7.6 2 1 15.2 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

18 ON เครื่องไมได 11-11 3 1 6 1 3.6 2 7 50.4 
19 วิ่งทาง Cross ไมได 11-21 7 1 6 1 4.8 4 5 96 

11-31 4 1 6 1 3.9 4 5 78 
11-32 7 1 6 1 4.8 4 5 96 

20 ขับเคลื่อนทาง Forward, Backward ไมได 

11-33 7 1 6 1 4.8 4 5 96 
11-41 3 1 6 1 3.6 2 7 50.4 21 Discharge เปด/ปด เทคอนกรีตไมทาํงาน 
11-42 4 1 6 1 3.9 4 2 31.2 
11-51 3 1 6 1 3.6 2 7 50.4 
11-52 4 1 6 1 3.9 2 6 46.8 

22 ใบกวนดานบนไมหมนุ 

11-53 7 1 8 4 6.2 2 8 99.2 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

11-61 4 1 8 4 5.3 2 8 84.8 
11-62 4 1 6 1 3.9 2 6 46.8 

23 ใบกวนดานลางไมหมุน 

11-63 7 1 8 4 6.2 2 8 99.2 
24 เทคอนกรีตไมได 11-71 10 1 10 10 9.1 1 2 18.2 
25 ลอ Friction wheel หมนุ Free 19-11 4 2 4 10 5 2 2 20 
26 ตัว Car A, B, C ไมมีกําลงัขณะยก 28-11 10 2 4 1 5 2 10 100 
27 ขณะขับเคลื่อนมีเสียงดัง 28-21 10 2 4 1 5 4 10 200 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 
ลําดับที ่

อาการขัดของ 
รหัส

ขอขัดของ 
S1 

(w=30%) 
S2 

(w=10%) 
S3 

(w=40%) 
S4 

(w=20%) S O D 
 RPN  

(SxOxD) 
28 การวิง่มีปญหา 40-11 10 2 4 1 5 2 10 100 
29 Motor drive และชุด Gear Box ขยับตัวได 40-21 4 2 4 1 3.2 2 3 19.2 

หมายเหต ุ S หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบ โดยทาํการพิจารณาจากปจจัยทั้ง 4 ดาน ไดแก S1=30%, S2=10%, S3=40%, S4=20% 
โดยที ่  S1 หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคนืสูสภาพปกต ิ

    S2  หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภัย 
    S3  หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตราผลผลิต 
    S4  หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
  O หมายถงึ ระดับความเสีย่งของการเกดิปญหาขอขัดของ 
  D หมายถึง ระดับความความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ 
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ตารางที่ 5.6 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดาน
ระยะเวลาคืนสูสภาพปกติ (S1) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคนืสูสภาพปกต ิ ระดับคะแนน 

ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุดเกิน 8 ชั่วโมง 10 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 4-8 ชั่วโมง 9 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 3-4 ชั่วโมง 8 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 2-3 ชั่วโมง 7 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง 30 นาท-ี2 ชั่วโมง 6 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง-1 ชั่วโมง 30 นาท ี 5 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 30 นาท-ี1 ชั่วโมง 4 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 10-30 นาท ี 3 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1-10 นาท ี 2 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 นาท ี 1 
 
ตารางที่ 5.7 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความ
ปลอดภัย (S2) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภัย ระดับคะแนน 

กอใหเกิดอนัตรายถึงชีวิต หากเครื่องจักร และอุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 10 
เปนเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดํารงรักษาความปลอดภัย เพื่อควบคุมเครื่องจักร 
และเพื่อตรวจสอบความผิดปกติ 

9-10 

กอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บรุนแรงตอรางกาย หากเครื่องจักร และ
อุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 

7-8 

กอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บปานกลางตอรางกาย หากเครื่องจักร และ
อุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 

5-6 

กอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บเล็กนอยตอรางกาย หากเครื่องจักร และ
อุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 

3-4 

ไมกอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บตอรางกาย หากเครื่องจักร และอุปกรณ
อยูในสภาพบกพรอง 

1-2 
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ตารางที่ 5.8 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตรา
ผลผลิต (S3) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตราผลผลิต ระดับคะแนน 

มีผลกระทบตอการหยุดการผลิตของทั้งโรงงาน เนื่องมาจากการขัดของของ
เครื่องจักรและอุปกรณ 

10 

มีผลกระทบตอการหยุดการผลิตบางสวน ทําใหผลผลิตลดลงเหลือ 33.34% 
ของกําลงัการผลิตเดิม 

8 

มีผลกระทบตอการหยุดการผลิตบางสวน ทําใหผลผลิตลดลงเหลือ 50.00% 
ของกําลงัการผลิตเดิม 

6 

การขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอการผลิตต่ํา แตหาก
หยุดเกนิ 12 ชัว่โมงจะสงผลตอการหยุดของทัง้โรงงาน 

4 

การขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอการผลิตเล็กนอย 2 
 
ตารางที่ 5.9 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพ
ผลิตภัณฑ (S4) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ ระดับคะแนน 

มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพ กอใหเกิดของเสีย 7-10 
มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพ กอใหเกิดของรอซอม 5-6 
มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพเล็กนอย อยูในระดับที่ยอมรับได 3-4 
ไมมีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพ 1-2 
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ตารางที่ 5.10 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความถี่ของการเกิดปญหาขอขัดของ 
(O)  

ระดับความเสีย่งของการเกดิปญหาขอขัดของ ระดับคะแนน 

มากกวา 8 คร้ัง/เดือน 10 
4 ถึง 8 คร้ัง/เดือน 8 
1 ถึง 3 คร้ัง/เดือน 6 
นอยกวา 1 คร้ัง/เดือน 4 
1-2 คร้ัง/ป 2 
นอยกวา 1 คร้ัง/ป 1 
 
ตารางที่ 5.11 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความความสามารถในการตรวจสอบ
อาการขัดของ (D)  

เกณฑ ระดับความความสามารถ 
ในการตรวจสอบอาการขัดของ 

ระดับคะแนน 

ไมสามารถตรวจพบได การควบคุมไมสามารถตรวจพบขอบกพรองได 10 
ต่ํามาก การควบคุมอาจไมตรวจพบการเกิดของขอบกพรอง 9 
ต่ํา การควบคุมมีโอกาสตรวจพบการเกิดขอบกพรองนอย 7-8 
ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบการเกิดของขอบกพรอง 5-6 
สูง การควบคุมมีโอกาสตรวจพบขอบกพรองสูง 3-4 
สูงมาก การควบคุมจะตรวจพบขอบกพรองไดสวนใหญ 1-2 
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รูปที่ 5.5 คาความเสีย่งชีน้าํของอาการขัดของอันเกิดจากสาเหตุตางๆ 
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5.3 ผลการกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

จากการผลการสํารวจระบบสมรรถนะ พบวา จุดบกพรองของระบบ คือ การจัดลําดับ
ความสําคัญของงาน การวิเคราะหและวางแผนงานซอมบํารุงรักษา ฝายซอมบํารุงจึงกําหนดใช
มาตรการระยะยาวเปนนโยบายของฝาย ไดแก (1) จัดทําแผนและควบคุมการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันโดยคํานึงถึงความสําคัญของเครื่องจักร (2) ประเมินอายุการใชงานเครื่องจักร (3) สราง
ระบบการจัดการพัสดุคงคลัง (4) จัดอบรมพนักงานฝายซอมบํารุงและพนักงานเดินเครื่อง  และ
กําหนดมาตรการระยะสั้นสําหรับสําหรับเครื่องจักรแตละประเภทตามสําคัญของเครื่องจักร ดังนี้ 
(1) จัดตั้งทีมงานแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักรระหวางการเดินเครื่องสําหรับเคร่ืองจักรกลุมที่
สงผลใหสายการผลิตหยุด (2) การตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง โดยเฉพาะอยางยิ่งอาการ
ขัดของของเครื่องจักรที่มีคาความเสี่ยงนําสูง (3) กําหนดใหมีผูรับผิดชอบแตละเครื่องโดยตรง
สําหรับเครื่องจักรกลุมที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเครื่องจักรขัดของ (4) กําหนดใช                
มาตรการเสียแลวคอยซอมสําหรับเครื่องจักรที่ไมมีกระทบตอสายการผลิต รายละเอียดแสดง               
ดังตารางที่ 5.12 
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ตารางที ่5.12 มาตรการซอมบํารุงรักษา 

สายการผลิตหยุด สายการผลิตลาชา ไมมีผลกระทบ ผูเกี่ยวของ ผูรับผิดชอบ
1. มาตรการระยะสั้น
      1.1   จัดตัง้ทีมงานแกไขเหตขุัดของของเครื่องจักรระหวางการเดนิเครื่อง เพื่อไมใหหยุดสายการผลิตฉุกเฉิน หรือ 
เปนเวลานาน √ MT MT

      1.2  การตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง เพื่อลดการเสียหายของเครื่องจักรที่รุนแรง โดยมีการจัดทํามาตรฐาน
และคูมือสําหรับผูปฏิบัตงิานซอมและผูใชงาน √ √ PD, MT MT

      1.3  จัดตัง้ผูรับผิดชอบแตละเครื่องโดยตรง √ MT MT
      1.4  กําหนดใชมาตรการเครื่องจักรเสียแลวซอม √ MT MT

2. มาตรการระยะยาว
      2.1  จัดทําแผนและควบคมุการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันโดยคํานึงความสําคญัของเครื่องจักร √ √ MT MT
      2.2  ประเมินอายุการใชงานของเครื่องจักรและอะไหล เพื่อกําหนดรอบระยะเวลาการเปลี่ยน และการวางแผน
พัสดคุงคลังที่มีประสิทธิภาพ √ MT MT

      2.3 สรางระบบการจัดการพัสดคุงคลัง เพื่อลดปริมาณอะไหลและลดตนทุนในการบํารุงรักษา √ √ MT MT
      2.4  จัดฝกอบรมพนักงานฝายซอมบํารุงรักษา เรื่องการวิเคราะหอาการเสียหายของเครื่องจักรที่ถูกตอง รวมถึง
การพัฒนาและปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อยืดอายุการใชงาน วิเคราะหความเสียหายของเครื่องจักร เพื่อหาแนวทางในการ
ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรและอะไหล เชน เปลี่ยนเกรดวัสดทุี่ใชทําอะไหล หรือ การอบชุบความรอน

√ MT MT

      2.5  จัดฝกอบรมพนักงานเดนิเครื่อง เรื่องการใชงานเครื่องจักรที่ถูกตองและการบํารุงรักษาเบื้องตนดวยตนเอง √ √ √ PD, MT MT

ประเภทผลกระทบจากเครื่องจักรขัดของ
มาตรการ

หนวยงาน

 

หมายเหต ุ:     หนวยงาน ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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5.4 ผลการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง 

 จากผลการศึกษาเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษา พบวา ระบบการผลิตเปนแบบตอเนื่อง 
และแบงเครื่องจักรไดเปน 3 ประเภท ตามลําดับความสําคัญของเครื่องจักรที่มีตอสายการผลิต   
ในขั้นตอนนี้ ดําเนินการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษาที่กําหนดสําหรับเครื่องจักรตัวอยาง 
ประเภทที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของของเครื่องจักร 

5.4.1 ผลการคัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ควรปรับปรุง 

จากผลการศึกษาอาการขัดของของเครื่องจักร ผลการวิเคราะหหาสาเหตุ และศึกษาคา
ตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา ซึ่งพบวา เครื่องจักรที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงสูงสุด คือ เครื่อง Concrete 
mixing process โดยอาการขัดของที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงที่สุดคือ อาการ Mixer หยุด
ทํางาน ทั้งนี้ เครื่อง Concrete mixing process จัดเปนหัวใจหลักของโรงงาน มีหนาที่ในการปอน
คอนกรีตเขาสูสายการผลิต โดยมี Mixer เปนสวนสําคัญในการทําหนาที่ผสมคอนกรีต  ซึ่งผล
การศึกษาสายงานวิกฤติและผลการวิเคราะหผลกระทบเมื่อเกิดอาการขัดของของเครื่องจักรในแต
ละขั้นตอนการไหลของงาน พบวา เมื่อเครื่องดังกลาวเกิดการขัดของ จะสงผลใหไมมีคอนกรีต
ปอนเขาสูสายการผลิต นอกจากนี้หากมีคอนกรีตหรือสวนผสมตางๆ ติดคางใน Mixer ขณะที่
เครื่องจักรขัดของ จะสงผลใหคอนกรีตแข็งตัวในเครื่องและตองสกัดคอนกรีตออกทําใหเครื่องจักร
เสียหาย เกิดการสูญเสียทั้งเวลา คาใชจาย และเพิ่มตนทุนการผลิต ดังนั้น จากปญหาที่กลาวมา
ขางตน จึงคัดเลือกเครื่อง Concrete mixing process เปนเครื่องจักรตัวอยาง เพื่อเสนอแนะแนว
ทางการลดอัตราการขัดของ โดยทําการปรับปรุงแกไขขอบกพรองที่เกิดขึ้น และวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ตลอดจนทําการวางแผนการตรวจเช็คเครื่องเพื่อตรวจสอบความผิดปกติ
และปรับปรุงแกไขจุดบกพรองเพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่เหมาะสมสําหรับการใชงานและ
ทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  โดยเฉพาะอยางยิ่งการปรับปรุงแกไขอาการขัดของที่มีคาความ
เสี่ยงชี้นําสูงดังกลาว อันเกิดจาก 3 สาเหตุสําคัญ ดังนี้คือ  
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1. รหัสขอขัดของ 09-21 ชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจาก รอยตอ Wear Plate แยก 
ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการผสม
คอนกรีต (223.2 คะแนน) แสดงดังรูปที่ 5.6 

 

 

 

 

 

 

 

 
     รูปที่ 5.6 ชองจายคอนกรีตของ Mixer เครื่อง Concrete mixing process เปด 

หมายเหตุ:  Wear Plate คือ แผนเหล็กปะพื้นผิวในถัง Mixer ทําหนาที่ปองกันการ
เสียหายของถังที่เกิดขึ้นเนื่องจากการเสียดสีของคอนกรีต หิน ทราย และการเสียดสี
ของใบกวนที่ขยับตําแหนงจากการใชงาน 

Wear Plate 
 
 
 
 
 
 
 
 
ชองจายคอนกรีต 

Wear Plate 
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2. รหัสขอขัดของ 09-22 แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ 
Bolt และล่ิมยึดหลวม ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัด
ตัว (272.0 คะแนน) แสดงดังรูปที่ 5.7 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 5.7 แขนใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ของ Mixer เครื่อง Concrete mixing 

process ตกขวางตัวปดชองจายคอนกรีต                                                                           

 

ใบปาดนอก 

ใบกวนนอก 

ใบปาดใน 
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3. รหัสขอขัดของ 09-23 แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ 
สปริงใบกวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด ทําใหใบ
กวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (184.0 คะแนน) แสดงดัง
รูปที่ 5.8 

 

 

 

 

 
 
 
 

   
 

  
รูปที่ 5.8  สปริงใบกวนนอกแตก และเทอรโบชํารุด  

 

 

เทอรโบ 
สปริง 
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5.4.2 ผลการศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

เครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing process) ของโรงงานตัวอยาง เร่ิมทําการผลิตมา
ตั้งแตป พ.ศ. 2547 โดยกําลังการผลิตการคอนกรีต 2 M3/คร้ัง ซึ่งใชระยะเวลาในการผลิตตามการ
ออกแบบเครื่องจักร 285 วินาที/คร้ัง  

ปจจุบันทําการเดินเครื่อง 22 ชั่วโมง/วัน (กะละ 11 ชั่วโมง) กําลังการผลิตการคอนกรีต
เทากับ 1.80  M3/คร้ัง โดยใชระยะเวลาในการผลิต 335 วินาที/คร้ัง ไดผลผลิตเฉลี่ย 340 M3/วัน คิด
เปนรอยละ 67.97 ของกําลังการผลิตตามออกแบบเครื่องจักรโดยคิดที่อัตราการผลิตตามคําสั่ง
เฉลี่ย  ซึ่งยังไมไดตามเปาหมายตามที่โรงงานตั้งไวที่รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบเครื่องจักรโดยคิดที่อัตราการผลิตตามคําสั่งเฉลี่ยและไมหักเวลาสูญเสียจากการทํางาน
ของฝายผลิต  

ทั้งนี้จากการศึกษาเครื่องจักร พบวา ความพรอมในใชงานของเครื่องจักร และ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรลดลง มีสาเหตุมาจากขอขัดของของ Mixer เปนหลัก เปน
ผลใหตองหยุดการทํางานของเครื่องจักรเพื่อคนหาสาเหตุและแกไขใหใชงานได โดยมีทั้งการทํา
การแกไขแบบซอมแซมเสร็จและแกไขแบบชั่วคราวเพื่อใหการผลิตสามารถดําเนินตอไปได แตทั้งนี้
การแกไขแบบชั่วคราวอาจสงผลใหตองมีการหยุดเปนระยะๆ เพื่อแกไขซอมแซมเปนชวงๆ ทําให
ตองใชเวลาการผลิตนานขึ้นโดยไดผลผลิตเทาเดิม เกิดความสูญเปลาของการผลิต ซึ่งปญหา
ขอขัดของที่เกิดข้ึนสามารถแกไขไดโดยการปรับปรุงเครื่องจักรใหคืนสภาพการใชงาน และจัดทํา
แผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งเปนการเพิ่มความสามารถดานความพรอมใชงานเครื่องจักรใน
ปจจุบัน และเพิ่มผลผลิต รวมทั้งลดคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียเนื่องจากการขัดของ 

จากการศึกษาเครื่อง Concrete mixing process พบวา เครื่องประกอบดวย 3 
องคประกอบหลัก คือ  

1. Mixer มีความจุ 3,000 ลิตร กําลังการผลิตการคอนกรีต 2 M3/คร้ัง กําลัง 90 KW. 
ความเร็วรอบ 18.5 RPM น้ําหนัก 7600 กิโลกรัม ทําหนาที่ในการผสมคอนกรีต 
ประกอบดวย ใบกวนนอก 1 ใบ, ใบกวนใน 4 ใบ, ใบปาดนอก 1 ใบ, ใบปาดใน 2 ใบ, 
และชุดเทอรโบ 2 ชุด ดังรูปที่ 5.9 
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รูปที่ 5.9   สวนประกอบของ Mixer  

 

2. Skip Hoist ความจ ุ 4,300 กิโลกรัม กําลงั 20.5 KW. ความเร็วในการเคลื่อนที่ของ
กระบะ 0.36 m/sec ทําหนาที่รับวัตถดุิบเพื่อช่ังน้ําหนัก และลําเลยีงวัตถุดิบปอน
ใหกับ Mixer รูปแสดง Skip Hoist ดังรูปที ่5.10 

 

Wear Plate 

เทอรโบ 

ใบกวนนอก 

ใบกวนใน 

ใบปาดนอก 

ใบปาดใน 
ขาเทอรโบ 

แขนใบกวน ขาใบกวน แขนใบกวน 

ชองจายคอนกรีต 
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รูปที่ 5.10   Skip Hoist  

 

 

3. ชุดปอมโกยหนิทราย ทําหนาที่โกยหิน ทราย ปอนเขา Skip Hoist แสดงดังรูปที ่5.11 

    
รูปที่ 5.11   ชุดปอมโกยหินทราย 

 

 

การทาํงานเครือ่งมี 4 องคประกอบหลกั ไดแก ระบบควบคุมมอเตอร, มอเตอร, ตาชั่ง
น้ําหนกัทราย หิน น้าํ, และระบบนวิเมติก ซึ่งมหีลักการทํางานของเครื่องมี ดังนี ้
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1. ปอมโกยหินทรายทาํหนาที่เตรียมวัตถุดิบ โดยกระบะโกยเปนตัวโกยทรายและหนิสง
ใหกระบะ Skip Hoist ซึ่งกระบะโกยถูกควบคุมการขึ้น-ลงดวยสลงิโดยมีมอเตอรของ
ชุดปอมโกยเปนตนกาํลัง  

2. กระบะ Skip Hoist ซึ่งมีตวัโปรแกรมการชัง่น้าํหนัก (Load Cell) อยูดานลาง ทาํ
หนาที่ชัง่น้ําหนักทรายและหิน เมื่อไดตามปริมาณทีก่ําหนด กระบะ Skip Hoist จะทํา
หนาที่สงวัตถดุิบข้ึนไปยัง Mixer ซึ่งควบคมุการขึ้น-ลงดวยสลิงโดยมีมอเตอรของ 
Skip Hoist เปนตนกาํลัง  

3. ซีเมนตผงจะถูกสงจากไซโลผานทางทอลําเลียงมายังตัวชั่งน้ําหนัก ซึ่งติดตั้งอยู
ดานบน Mixer จากนั้นซีเมนตผงจะถูกสงเขาสู Mixer 

4. จากนั้น Mixer ทําหนาที่ผสมวัตถุดิบใหเขากัน โดยใชมอเตอรของ Mixer เปนตน
กําลังผานชุดเกียร  

4.1 Mixer ผสมหิน ทราย ซีเมนตผง ตามโปรแกรมตั้งไว (ผสมแหง) โดยมีระยะเวลา
ที่ใชตามการออกเครื่องเทากับ 10 วินาที 

4.2 วาลวนิวเมติกซึ่งติดตั้งอยูดานบน Mixer ทําหนาที่ควบคุมการปด-เปดน้ําใหเขา
ไปยัง Mixer โดยการคํานวณปริมาณน้ําที่ใชข้ึนอยูกับปริมาณของหิน ทราย 
ผานโปรแกรมการชั่งน้ําหนัก (Load Cell) 

4.3 ปมดูดน้ํายาทําหนาที่สงน้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีตเขา Mixer 

4.4 Mixer ผสมหิน ทราย ซีเมนตผง น้ํา น้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีต ตามโปรแกรมตั้ง
ไวโดยมีระยะเวลาที่ใชตามการออกเครื่องเทากับ 120 วินาที 

5. เมื่อทําการผสมคอนกรีตเสร็จ ชองจายคอนกรีตซึ่งควบคุมดวยระบบไฮดรอลิกจะเปด
ออกเพื่อสงคอนกรีตใหกับเคร่ืองลําเลียงคอนกรีต (Concrete Conveyor) นํา
คอนกรีตปอนเขาสูสายการผลิตตอไป จากนั้นชองจายคอนกรีตจะปดเพื่อทําการผสม
คอนกรีตในรอบตอไป 
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5.4.3 ผลการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขอาการขัดของ 

จากสาเหตุการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process ตามที่ไดกลาวไวขางตน 
สามารถสรุปเปนขอๆ และเสนอแนะแนวทางการแกไขปรุงปรุง ดังนี้ 

1. อาการขัดของเรื่อง Mixer หยุดทํางาน 

1.1 รหัสขอขัดของ 09-21 เพราะชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจากรอยตอ Wear 
Plate แยก ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุด
ทําการผสมคอนกรีต ดังนั้น แนวทางแกไขปองกัน คือ  

1) การตรวจสอบดวยตาเปลาเมื่อทําการลาง Mixer ซึ่งปจจุบันทางโรงงานได
ทําการลาง Mixer กะละ 4 คร้ัง 

2) เปล่ียน Wear Plate ทุก 30,000 ลบ.ม. 

3) ตรวจเช็คปรับต้ังใบกวนทุกเดือน 

1.2 รหัสขอขัดของ 09-22 เพราะแขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง 
ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต หรือ ใบกวนขัดตัว ตนเหตุคือ 
Bolt และล่ิมยึดหลวม ดังนั้น แนวทางแกไข คือ มีการ Prevent maintenance 
ทุก 3 เดือน เพื่อเปดเครื่องตรวจสอบ 

1.3 รหัสขอขัดของ 09-23 เพราะแขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง 
ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต หรือ ใบกวนขัดตัว ตนเหตุคือ 
ตนเหตุคือ สปริงใบกวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่
ชํารุด ดังนั้น แนวทางแกไขคือ  

1) เปล่ียนสปริงทุก 1 ป หรือตามสภาพที่ตรวจสอบตามแผน Preventive 
maintenance  
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2) ซอมแซมติดตั้ งชุดเทอร โบ  เพื่อลดภาระงานของสปริงและรักษา
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรตามประสิทธิภาพการออกแบบ
เครื่องจักร และทําการ Preventive maintenance 

1.4 รหัสขอขัดของ 09-24, 09-25, 09-26, 09-27 การหยุดเครื่องจักรบอยครั้ง            
เพื่อเปล่ียนใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก/ใบปาดใน ที่สึกและชํารุดจาก                  
การใชงาน แนวทางแกไข คือ ลดการสึกหรอจากการใชงาน โดยซอมแซมติดตั้ง
ชุดเทอรโบเพื่อลดระยะเวลาการผสมแหงและผสมเปยก 

1.5 รหัสขอขัดของ 09-28 เพราะเกียรของ Mixer ชํารุด ดังนั้น แนวทางแกไข คือ 
เปลี่ยนยางกันน้ํามันเกียรร่ัว และทําการ Preventive maintenance และทําการ
หลอล่ืน 

1.6 รหัสขอขัดของ 09-29 เพราะเปดปด Discharge ไมได เพราะทอไฮดรอลิกแตก 
แนวทางแกไข คือ เปลี่ยนทอใหมและเติมน้ํามันเกียรใหไดระดับ และทําการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาทุกสัปดาห 

2. อาการขัดของเรื่องปมดูดน้ํายาเซ็ทคอนกรีตไมขึ้น 

2.1 รหัสขอขัดของ 09-31 เพราะสายไฟนิวตรอนหลวมหลุดออกจากขั้ว ดังนั้น           
แนวทางแกไข ตรวจสอบสภาพปลั๊กไฟ และการเสียบปลั๊กดวยตาเปลาทุกวัน 

2.2 รหัสขอขัดของ 09-32 เพราะมอเตอรของปมไมทํางาน ดังนั้น แนวทางปองกัน
แกไข คือ การใชงานอยูตลอดเวลาเพื่อปองกันน้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีตซึ่งมี
สวนผสมของน้ําลางจากการผลิตน้ําตาลทรายเหนียวหนืดจับตัวที่ใบพัดและ   
เกิดการอุดตันในทอ นอกจากนี้ตองมีอะไหลสํารองเพื่อทําการเปลี่ยนเมื่อเกิด
อาการดังกลาว ซึ่งอะไหลที่เปลี่ยนออกมาสามารถนําไปลางเก็บไวใชอีกได 
รวมถึงหามผูควบคุมเครื่องทําการดูดน้ํายาหากมอเตอรปมไมทํางานเมื่อเกิด
อาการดังกลาวเพื่อปองกันมอเตอรไหม 
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3. อาการขัดของเรื่องชุดโกยหินทรายไมทํางาน  

3.1 รหัสขอขัดของ 09-11 เพราะมอเตอรโกยหินทรายไมทํางาน เนื่องจากเบรคสึก
และไหมจากใชงานหนัก ดังนั้น การแกไข คือ เปลี่ยนชุดเบรคเบรค แนวทาง
ปองกัน คือ เปาฝุนเศษคอนกรีตออกทุกวัน เพื่อลดการสึกหรอของเบรค               
และทําการ Preventive maintenance ทุกเดือน โดยตรวจสอบระยะหางของ
จานเบรคไมควรเกิน 1.3 มิลลิเมตร และตรวจสอบความหนาของผาเบรคไมควร
นอยกวา 3 มิลลิเมตร หากพบความผิดปกติตองวางแผนทําการเปลี่ยนในชวง
วันหยุดเนื่องจากตองใชเวลา 3 ชั่วโมง ในการหยุดเครื่องเพื่อทําการเปลี่ยนและ
ปรับต้ังเบรค 

3.2 รหัสขอขัดของ 09-12 เพราะมอเตอรโกยหินทรายไมทํางาน เนื่องจากคอยล
เบรคชุดโกยหินทรายไหม ดงันั้น การแกไข คือ เปลี่ยนชุดคอยล แนวทางปองกัน 
คือ ทําการ Preventive maintenance ผาเบรคทุกเดือน เพราะหากผาเบรคหมด
จะสงผลใหคอยลเบรคไหมและตองใชระยะเวลา 4 ชั่วโมง 30 นาที ในการหยุด
เครื่องเพื่อทําการเปลี่ยนคอยลเบรคชุดโกยหินทราย  

3.3 รหัสขอขัดของ 09-13 เพราะมอเตอรโกยหินทรายไมทํางาน เนื่องจากมอเตอร
โกยหินทรายไหม ตนเหตุคือ เบรคสึกไหมเนื่องจากใชงานหนัก จึงไดทําการ
เปล่ียนเบรคและคอลยเบรค ซึ่งสงผลทําให Seal Sear box ไมไดศูนยและกันร่ัว
เอียง เกิดน้ํามันหลอล่ืนรั่วเขาขดลวดมอเตอร เปนผลใหมอเตอรไหม ดังนั้น        
การแกไข  คือ  เปลี่ยนมอเตอร  แนวทางปองกัน  คือ  ทําการ  Preventive 
maintenance ผาเบรคทุกเดือน และทําการตรวจสอบและระบายความรอน
มอเตอรดวยลม เพราะหากมอเตอรไหมตองใชระยะเวลา 3 ชั่วโมง 30 นาที 
หยุดเครื่องเพื่อทําการการเปลี่ยนมอเตอร นอกจากนี้ยังเสียคาใชจายซื้อมอเตอร
มูลคาสูง  

3.4 รหัสขอขัดของ 09-14 เพราะบูมชุดโกยหินทรายหัก เนื่องจากการขาด            
ความระมัดระวังของผูควบคุมเครื่องและการใชงานผิดวิธี ดังนั้น แนวทาง
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ปองกัน คือ ตรวจสอบโครงสรางดวยตาทุกวัน และหามผูควบคุมเครื่องฝน               
ดึงชุดโกยเมื่อเกิดการเกี่ยวสิ่งของอื่น  

3.5 รหัสขอขัดของ 09-15 เพราะลวดสลิงปอมโกยหินทรายตัวลางขาด ตามอายุ           
การใชงาน ดังนั้น แนวทางปองกัน คือ ทําการ Preventive maintenance ทุกวัน 
โดยการตรวจสอบดวยตาเปลา สภาพของสลิงไมควรมีการขาดของเสนลวดเกิน 
3 เสน หากพบความผิดปกติตองวางแผนทําการเปลี่ยนชวงพักหรือในวันหยุด 
โดยใชระยะเวลาในการเปลี่ยน 1 ชั่วโมง 

3.6 รหัสขอขัดของ 09-16 เพราะลูกปนของรอก ตัวสลิงลางแตก ดังนั้น การแกไข คอื 
ถอดรอกออกมาเปลี่ยนลูกปนใหม แนวทางปองกัน  คือ การ Preventive 
maintenance ทุกวัน โดยการตรวจสอบดวยหู ไมควรมีเสียงดัง หากพบ              
ความผิดปกติตองวางแผนทําการเปลี่ยนชวงพัก และทําการเปลี่ยนตามสภาพ
การใชงาน โดยใชระยะเวลาในการเปลี่ยน 30 นาที 

4. อาการขัดของเรื่องเครื่องไมชั่งน้ําหนัก 

4.1 รหัสขอขัดของ 09-41 เพราะสลิง Skip Hoist (กระบะตาชั่ง) ขาด ดังนั้น               
การแกไข  คือ  เปลี่ยนสลิง  แนวทางการปองกัน  คือ  ทําการ  Preventive 
maintenance ทุกวัน โดยการตรวจสอบดวยตาเปลา สภาพของสลิงไมควรมี
การขาดของเสนลวดเกิน 3 เสน หากพบความผิดปกติตองวางแผนเพื่อ                    
ทําการเปลี่ยนชวงพักหรือในวันหยุด และเปลี่ยนสลิงเมื่อครบอายุการใชงาน       
การผลิตที่ 15,000 ลบ.ม. โดยใชระยะเวลาในการเปลี่ยน 30-90 นาที                      
เพื่อปองกันสลิงขาดอันสงผลทําใหกระบะตาชั่งตกลงมากระแทกเสียหาย  

4.2 รหัสขอขัดของ 09-42 เพราะ Skip Hoist ทํางานผิดปกติ เกิดจากสายไฟขาดใน 
แนวทางการปองกัน คือ ทําการรอยทอสายไฟปองกันไมใหเกิดการทับหรือ
กระแทกสายไฟ 
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5.4.4 ผลการดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 

ตารางที่ 5.13 ผลการวางแผนการตรวจเช็คและแกไขปรับปรุงจุดบกพรองของเครื่อง 
Concrete mixing process โดยไดดําเนินการในสวนที่ยังไมไดรับการแกไขหรือไดรับแกไขชั่วคราว                  
มีวัตถุประสงคเพื่อใหเครื่องจักรคืนสภาพการใชงาน รวมถึงการตรวจเช็คสวนตางๆ ใหแนใจวา
เครื่องอยูในสภาพที่สมบรูณ เพื่อมิใหเกิดความเสียหายตอชิ้นสวนอื่นและปองกันการหยุด
เดินเครื่องเนื่องจากการขัดของ ไดผลดังนี้ 

1. การตรวจเช็คและปรับปรุง Mixer 

1.1 การซอมแซมและติดตั้งชุดเทอรโบ 2 ชุด พบวา กอนการปรับปรุง ใชระยะเวลา
ในการผสมคอนกรีต 335 วินาที/คร้ัง หลังการปรับปรุง ทําใหระยะเวลาที่ใชใน
การผสมคอนกรีตลดลงเหลือ 285 วินาที/คร้ัง และกําลังการผลิตคอนกรีต
เพิ่มข้ึนเปน 2 M3/คร้ัง ซึ่งสูงสุดตามการออกแบบเครื่อง ทําใหเครื่องจักรทํางาน
ไดเต็มประสิทธิภาพ ทั้งยังลดปญหาการเกิดฟองอากาศในเนื้อคอนกรีต ทําให
สามารถควบคุมคุณภาพไดดีข้ึน  

1.2 การตรวจเช็คสภาพ Wear Plate พบวา ยังอยูในสภาพใชงานได 

1.3 การตรวจเช็ค เปล่ียน และปรับต้ังใบกวน พบวา แขนของใบกวนตกลง เนื่องจาก
รับภาระงานแทนชุดเทอรโบที่ชํารุดและน็อตยึดคลายตัว รวมทั้งใบกวน                
และใบปาดสึก จึงเปลี่ยนใบกวนและใบปาด  รวมทั้งปรับต้ังแขนใบกวน                        
และขันแนนน็อต 

1.4 การเปลี่ยน ยางกันน้ํามันเกียร ร่ัว (Seal) และน้ํามันเกียร พบวา กอนการ
ปรับปรุง เกิดการรั่วซึมของน้ํามันเกียรเนื่องจาก ยางกันน้ํามันเกียรร่ัว(Seal) 
ชํา รุด  ทําให  เกิดปญหาเรื่องน้ํามันหยดลงพื้นกอให เกิดอุบัติ เหตุ  และ                   
เสียคาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรทุกวัน วันละ 10 ลิตร หลังการปรับปรุง 
พบวา ความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ชวยลดการเสื่อมสภาพของ
มอเตอรและเกียร ขจัดปญหาพื้นลื่น สกปรก อันกอใหเกิดอุบัติเหตุ นอกจากนี้ 
ยังพบวา การเสียคาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรจํานวน 7 วันมีคาเทากับ          
การเสียคาใชจายในการปรับปรุง  แสดงรายละเอียดไดดังนี้ 
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คาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรตอวัน  

 เติมน้ํามันเกียรเบอร 140 จํานวน 10 ลิตร/วัน  =  600     บาท 

  คาแรงพนักงาน 10 นาที จํานวน 1 คน  =  100     บาท  

   รวมเปนคาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรตอวัน  700   บาท  

 

คาใชจายในการปรับปรุง  

  คายางกันร่ัว เบอร SC70x90x10 จํานวน 1 ตัว =      70   บาท 

  คาน้ํามันเกียร เบอร 140  จํานวน 70 ลิตร    = 4,200   บาท 

  คาแรงพนักงาน 1 วัน จํานวน 3 คน  =    600   บาท  

   รวมเปนคาใชจายในการปรับปรุงครั้งนี้  4,870   บาท  

 

2. การตรวจเช็คและปรับปรุง Skip Hoist 

2.1 การซอมกระบะ Skip Hoist กอนการปรับปรุง พบวา กระบะมีสภาพผุเนื่องจาก
การใชงาน หลังการปรับปรุง ทําให กระบะไมมีรอยผุใหหินทรายรวง ซึ่งจะได
สวนผสมตามปริมาณที่กําหนด 

2.2 การเปลี่ยนสลิงกระบะ Skip Hoist กอนการปรับปรุง พบวา สภาพเสนลวดสลิง
เร่ิมแตกเนื่องจากการใชงาน หลังการปรับปรุง ทําใหปองกันการรวงของกระบะ
โกยมากระแทก Load Cell เสียหาย ซึ่งจะสงผลใหตองหยุดการผลิตเนื่องจาก
ไมสามารถปอนวัตถุดิบเขา Mixer ได 

3. การตรวจเช็คและปรับปรุง ชุดปอมโกยหินทราย 

3.1 การเปลี่ยนสลิงกระบะโกยหินทราย กอนการปรับปรุง พบวา สภาพเสนลวดสลิง
เร่ิมแตกเนื่องจากการใชงาน ทําใหปองกันการรวงของกระบะโกย อันเปนสาเหตุ
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ของการหยุดการผลิตเนื่องจากไมสามารถปอนวัตถุดิบเขา Mixer ไดเมื่อกระบะ
โกยรวง 

4. การตรวจเช็คสายไฟ จุดเชื่อมตอไฟ และทําความสะอาดตูควบคุม กอนการปรับปรุง 
พบวา เกิดไฟสปารคบอยเนื่องจากหนาสัมผัสสกปรก มีฝุนเขาไปในจุดเชื่อมตอไฟ 
แตไมพบการหลวมของสายไฟ และสายไฟอยูในสภาพดี หลังการปรับปรุง พบวา 
ปญหาเรื่องไฟสปารคไมเกิดขึ้น 

5.  การทดสอบเดินเครื่อง หลังการปรับปรุง พบวา เครื่องทํางานปกติ 
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ตารางที่ 5.13 แผนการตรวจเช็ค และปรับปรุงแกไขอาการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process  

เรื่อง : แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เครื่อง Concrete mixing process

แผน ทําจริง
1 Mixer : ติดตั้ง ชุด เทอรโบ  2 ชุด 1 1 3 : ชุดเทอรโบ ชํารุด ไมสามารถใชการได จึงไดถอดออกจากเครื่อง : ลดระยะเวลาในการผสม คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน

   สงผลใหระยะเวลาในการผสมคอนกรีตเพิ่มขึ้น และชิ้นสวนอื่น : ลดการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร
   เกิดความเสียหาย : ไดกําลังอัดคอนกรีตเพิ่ม

: ควบคุมการเกิดฟองอากาศไดดีขึ้น

: ตรวจเช็ค Wear plate 1 1 1 : ตรวจเช็คสภาพ หากสึกเสียหาย ตองทําการเปลี่ยน : ปองกันการชํารุดของหอง Mixer คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน

: ตรวจเช็ค เปลี่ยน และปรับตั้งใบกวน 1 1 1 : แขนใบกวนตกลง เนื่องจากการใชงานและรับภาระแทนชุดเทอรโบที่ชํารุด : ลดระยะเวลาในการผสม คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
: ใบกวนและใบปาดสึก เนื่องจากการใชงาน : ลดการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

: ไดกําลังอัดคอนกรีตเพิ่ม
: ควบคุมการเกิดฟองอากาศไดดีขึ้น

: เปลี่ยน ซีลเกียร ,  น้ํามันเกียร Mixer 1 1 3 : ซีลน้ํามันเกียรรั่ว ทําใหตองมีการหยุดเครื่องเปนชวงๆ : เพิ่มความพรอมใชงานของเครื่อง คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
  เพื่อเติมน้ํามันเกียร มิฉะนั้นจะทําใหมอเตอรของ Mixer ไหม : ลดคาใชจาย คาน้ํามันเกียรและคาแรงงาน

: ลดการเสื่อมสภาพของชุดเกียร
: ปองกันการชํารุดของชุดเกียร

2 Skip Hoist : ซอมกระบะ Skip hoist 1 4 3 : กระบะมีสภาพผุ : ปองกันการรวงของหินทราย ทําใหสวนผสมไมตรงปริมาณที่กคุณณัฐพงษ แตงจอก (ฝายผลิต) 
   

: เปลี่ยนสลิงกระบะ Skip Hoist 0.5 1 3 : ใชงานนาน : ปองกันการรวงของกระบะ ซึ่งจะสงผลใหกระบะและ คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
   Load Cell เสียหาย และปองกันการหยุดการผลิต
   ระหวางทําการผลิตเพื่อซอมแซม (Breakdown)

3 ปอมโกยหินทราย : เปลี่ยนสลิงกระบะโกย 0.5 1 3 : ใชงานนาน : ปองกันการรวงของกระบะ ซึ่งจะสงผลใหกระบะ คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
   เสียหาย และปองกันการหยุดการผลิตระหวาง
   ทําการผลิตเพื่อซอมแซม (Breakdown)

4 Electrical Control :Clenner ตู Control Panel&Equipment 1 1 2 : มีฝุนเยอะ สงผลตอหนาสัมผัสอุปกรณทําใหเกิดการสปารค : รักษาความสะอาด และยืดอายุการใชงานของอุปกรณ คุณชัยวุฒิ สุขสมบูรณ และทีมงาน

: Check Juction Box ที่ตอไฟเครื่องจักรทั้งหมด 1 1 2 : เช็ความีฝุนเขาไปในจุดเชื่อมตอหรือไม และเช็คการหลวมของสายไฟ : รักษาความสะอาด และยืดอายุการใชงานของอุปกรณ คุณชัยวุฒิ สุขสมบูรณ และทีมงาน

5 Concrete mixing process Test Run 1 1 4 : ทดสอบเครื่องหลังจากทําการปรับปรุงแกไข : เพื่อใหแนใจวาเครื่องจักรทํางานปกติ คุณสุรพล เพชรสวาท รวมกับฝายผลิต

ทีมงาน A ทีมงาน B
  นายสุรพล เพชรสวาท   นายชัยวุฒิ  สุขสมบูรณ
  นายนพดล  ดิลกแพทย   นายสมพงษ  หาญสวัสดิ์
  นายอาทิตย  สมทราย   นายสุชัชญชาญ  นันทไพบูลญ
  นายณัฐพงษ  แตงจอก

สาเหตุจํานวนวัน ผูรับผิดชอบลําดับที่ ชิ้นสวน / เครื่องจักร รายละเอียด กําลังคน วัตถุประสงค
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5.4.5 ผลการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ภาคผนวก (ง) ผลการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่อง Concrete mixing 
process (Preventive maintenance) ประกอบดวย 

1. คูมือการตรวจเช็ค  

1. 1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer 
1. 2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist 
1. 3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหินทราย 
1. 4 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซีเมนต 
1. 5 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้ํา 
1. 6 คูมือการตรวจเช็คสกรูลําเลียงซีเมนต 
1. 7 คูมือการตรวจเช็คระบบลม 

 2. คูมือการหลอล่ืน  

การจัดทําคูมือไดคํานึงถึงการทํางานของแตละองคประกอบของเครื่องจักร ตลอดจนการ
นําขอมูลอาการขัดของที่เกิดขึ้นในอดีตมาประกอบการพิจารณา ผลการดําเนินการฝกอบรม
พนักงานเดินเครื่องและพนักงานฝายซอมบํารุง และปฏิบัติตามคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
พบวา คูมือที่จัดทําขึ้นชวยใหพนักงานควบคุมเครื่องและพนักงานซอมบํารุงมีแบบแผนมาตรฐาน
และเปาหมายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางชัดเจน ชวยลดความเสี่ยงในการเกิดอาการ
บกพรอง และสามารถวางแผนการบํารุงรักษาไดอยางเหมาะสม  

 
5.5 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง ไดผล
การศึกษา ดังนี้ 
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5.5.1 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของเครื่องจักรกอนและหลังการ
ปรับปรุง 

ผลการทดลองใชมาตรการงานบํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักร Concrete mixing process 
พบวา อัตราชั่วโมงการขัดของเฉลี่ยตอเดือนลดลงจาก 4.17% เปน 1.02% ของจํานวนชั่วโมงการ
ผลิตตามแผน โดยรูปที่ 5.12 แสดงผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของเครื่อง Concrete 
mixing process กอนและหลังปรับปรุง เครื่องจักรมีความพรอมและความเชื่อมั่นในการใชงาน
เพิ่มมากขึ้น ลดปญหาการควบคุมคุณภาพ สงผลใหไดผลผลิตเปนตามแผนที่วางไวมากขึ้น 

5.5.2 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังการ
ปรับปรุง 

รูปที่ 5.13 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังปรับปรุง พบวา 
อัตราช่ัวโมงการขัดของเฉลี่ยตอเดือนลดลงจาก 5.22% เปน 2.69% ของจํานวนชั่วโมงการผลิต
ตามแผน  

5.5.3 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 

ภาคผนวก (ค) ตารางที่ ค.1 – ค.10 แสดงรายละเอียดคะแนนผลการประเมินหลังการ
ปรับปรุง จากผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง พบวา สมรรถนะ
เชิงจิตพิสัยโดยรวมของโรงงานมีคาเพิ่มข้ึน จากเดิม 54.59% เปน 67.93% สรุปประเด็นตามหัวขอ
การประเมินดังตารางที่ 3.4 ไดดังนี้ 

1. การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงมีคาเพิ่มข้ึน ทั้งทางกลยุทธ บทบาทขององคกร 
และการจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ แสดงกราฟเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 5.14  

2. การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา พบวา สมรรถนะของเครื่องจักรมีคา
เพิ่มข้ึนอยางเห็นไดชัด การฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรมีคาเพิ่มขึ้น การจัดหา
ชิ้นสวนและอะไหลเครื่องมือมีคาเพิ่มข้ึนแตการจัดการคลังชิ้นสวนและอะไหล
เครื่องมือมีคาลดลงเล็กนอย แสดงกราฟเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 5.15  

3. การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา พบวา การจัดลําดับงานซอม
บํารุงรักษา การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา การซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม (TPM) มีคาเพิ่มข้ึน และการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันมีคาเพิ่มข้ึนอยาง
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มาก นอกจากนี้ ยังพบวา การปรับปรุงอยางตอเนื่องมีคาเพิ่มสูงขึ้นตามไปดวย 
แสดงกราฟเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 5.16  

5.5.4 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 

ภาคผนวก (ค) ตารางที่ ค.11 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการ
ปรับปรุง พบวา (1) คา Overall Equipment Effectiveness (OEE) เพิ่มข้ึนจากเดิม 69%                  
เปน 73% (2) อัตราการลาออกของพนักงานฝายซอมบํารุงมีคาลดลงจากเดิม 0.20 เปน 0.09 
หนวย (3) อัตราชั่วโมงการฝกอบรมตอจํานวนพนักงานมีคาเพิ่มข้ึนจากเดิม 0.40 เปน 2.70 หนวย 
(4) การใชประโยชนแรงงานของพนักงานฝายซอมบํารุง (Employee Utilization) มีคาเพิ่มข้ึนจาก
เดิม 98.24% เปน 99.49% (5) อัตราชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุ มีคาลดลงจาก
เดิม 0.01% เปน 0.00%  
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Concrete mixing process  Breakdown
Plant  Breakdown

กอนปรับปรุง: 4.17% หลังปรับปรุง: 1.02%ระหวางปรับปรุง: 4.60%

 
 

รูปที่ 5.12 เปรียบเทยีบอัตราการหยุดการผลิตเนื่องจากการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process กอนปรบัปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
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Concrete mixing process  Breakdown
Plant  Breakdown

กอนปรับปรุง: 5.22% หลังปรับปรุง: 2.69%ระหวางปรับปรุง: 5.18%

 
 

รูปที่ 5.13 เปรียบเทยีบอัตราการขัดของของกระบวนการผลิตของโรงงาน กอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.14 เปรียบเทยีบสมรรถนะการจดัการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา  
กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.15 เปรียบเทยีบสมรรถนะการจดัการดานทรพัยากรซอมบํารุงรักษา  
กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.16  เปรียบเทียบสมรรถนะการจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 
กอนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 6 

การอภิปรายและสรุปผลการศึกษา 

 

วิทยานิพนธฉบับนี้ วัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหสมรรถนะ และเสนอแนะแนวทางการลด
อัตราการขัดของของเครื่องจกัรที่มีผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป   
 
6.1 การอภิปราย 

จากผลการวิจยัในครั้งนี้ พบวาผลการวจิัยบางสวนที่ไมตรงกับแนวคิดและทฤษฎซีึ่งเปน
ผลมาจากสาเหตุตางๆ ดงันี ้  

1. เครื่องจักรที่ถกูใชงานในสายงานวิกฤติของสายการผลิตแบบตอเนื่องทุกตัว ไม
จําเปนตองเปนเครื่องจักรทีม่ีผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป เมื่อไมเปน
เครื่องจักรที่เกีย่วของกับการผลิตโดยตรง หรือเนื่องจากความยืดหยุนในการผลิต ไดแก (1) จํานวน
สายการผลิตในแตละขั้นตอน (2) ความสามารถดานการถูกทดแทน ดวยเครือ่งจักร อุปกรณ 
แรงงานคน และวิธีการอื่น (3) จํานวนอะไหลสํารอง ดังนั้น การวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ จึง
เปนขั้นตอนเบือ้งตนในการกรองขอมูลเพื่อคนหาเครื่องจกัรที่มีผลตอการหยุดงานในสายการผลติ 

2. น้ําหนกัปจจัยและเกณฑที่ถกูใชในการวิเคราะหความเสีย่งชีน้ําของแตละสาเหตุการ
ขัดของ ไดมาจากกระบวนการระดมความคิดของผูเกี่ยวของในสวนงานซอมบํารุงและสวนงาน
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ถือเปนขอมูลลักษณะนามธรรม ซึง่อาจเกิดความผิดพลาดขึ้นได 
นอกจากนีย้ังมีปจจัยอื่นซึ่งไมไดถูกนาํมาพิจารณา ไดแก ปจจัยดานงบประมาณ และคาใชจาย 

3. การใหน้ําหนกัปจจัยที่ใชในการวิเคราะหความเสี่ยงชีน้ําในความเหน็ของการศึกษานี้ 
ควรคํานึงความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภยัของคนเปนสาํคัญ จากการเปลีย่นคา
น้ําหนกัปจจัยของผลกระทบ ไดแก (1) ดานระยะเวลาการคืนสูสภาพปกติจากเดิม 30% เปน 20%         
(2) ดานความปลอดภัยจากเดิม 10% เปน 40% (3) ดานอัตราผลผลติจากเดิม 40% เปน 20%   
(4) ดานคุณภาพเทาเดิม คือ 20% พบวา ความเสีย่งชีน้ําของอาการเครื่องจักรขัดของ สําหรับ
เครื่องจกัรกลุมที่ 1 มีคาโดยเฉลี่ยลดลง 29.40% ของคาความเสีย่งชีน้ําตามน้าํหนักปจจัยของ
โรงงาน โดยอาการขัดของทีม่ีความเสีย่งสงูสุดคือ Mixer หยุดทาํงาน เนื่องจากใบกวนตกลงขวาง
ตัวปดชองจายคอนกรีต (ลดลงจากเดมิ 272 คะแนนเปน 184 คะแนน) และมีสาเหตุสําคัญ 9 
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อันดับแรกตามน้ําหนักปจจัยของโรงงาน แตความเสีย่งชีน้ําของอาการเครื่องจักรขัดของ สําหรับ
เครื่องจักรกลุมที่ 3 ซึ่งไมเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง ทําหนาทีเ่ปนเครื่องสําหรับปองกันอนัตราย 
มีคาความเสี่ยงชี้นาํเพิม่ข้ึนจากเดิม 68.75% โดยมีคาเปลี่ยนแปลงจากเดิม 6.4 คะแนน เปน 10.8 
คะแนน 

4. เครื่องจักรที่ไดทําการปรับปรุงสมรรถนะและแกไขการขัดของ เพื่อลดอัตราการขัดของ
ที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสาํเรจ็รูปมีเพียง 1 เครื่อง ซึง่ถูกคัดเลือกมา
ศึกษาและทําการปรับปรุงกอน เนื่องจาก เปนเครื่องจกัรหลักในการผลิตและมีคาความเสีย่งชีน้าํ
สูง สาเหตทุี่ไดทําการปรับปรุงเพยีงเครื่องเดียวนี ้เนื่องจากมีคาใชจายในการตรวจเชค็และปรับปรุง
เครื่องจักรแตละเครื่อง รวมทัง้ระยะเวลาการวิจัยมีจาํกัดและทรพัยากรบุคคลมจีํากัด เพราะ
โรงงานตัวอยางทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง ดังนัน้ การหยุดเครื่องเพื่อทาํการตรวจเช็คและ
ปรับปรุงจึงตองหาชวงเวลาที่เหมาะสมซึ่งตองใชระยะเวลาในการดําเนินงานแตละเครื่องจักร 4-32 
ชั่วโมง ทัง้นี้ข้ึนอยูกับจํานวนคนทํางาน ทกัษะการวิเคราะหอาการ และความชาํนาญงานของแตละ
บุคคลดวย  

5. การวิเคราะหขอมูลเชิงจิตพิสัย อาจเกิดขอผิดพลาดขึ้นได เนื่องจากเปนขอมูลความ
คิดเห็นของผูเกี่ยวของในสวนงานซอมบํารุงและสวนงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งทัศนคติ
และประสบการณของผูตอบแบบสอบถามมีผลโดยตรงตอการใหขอมลู 

นอกจากนีย้ังพบประเด็นทีน่าสนใจอื่นอกี ดังนี ้

1. อัตราการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process กอนทาํการปรับปรุง พบวา            
มีลักษณะแกวงขึ้นลงเปนชวงคลายฟนปลา ความถี่ในการแกวงขึน้ลงมีคาสูง หลังทําการปรับปรุง 
พบวา อัตราการขัดของลดลงอยางชัดเจนเปนเสนชนั การแกวงของขอมูลลักษณะราบเรียบขึน้ 
และมีคาความถี่นอยลง ซึง่เหน็ไดจากลกัษณะกราฟฟนปลาที่เรียบและกวางขึน้ ดังแสดงในรูปที่ 
5.12 แสดงใหเหน็วา อัตราการขัดของของเครื่องจักรมีคาลดลง และเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด
เหตุขัดของแตละครั้ง (MTBF) มียาวนานขึ้น นั่นหมายถึง ประสิทธิภาพเครื่องจกัรและคาสมรรถนะ
งานบํารุงรักษาสูงขึ้นดวย 

2. การลดลงของอัตราการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process (Machine 
Breakdown) สงผลตอการลดลงของอัตราการขัดของของโรงงาน (Plant Breakdown) ในทิศทาง
เดียวกนั เนื่องจาก เครื่องจักร Concrete mixing process เปนเครื่องจักรหลักในการผลิตและ              
มีอัตราการขัดของสูงกวาเครือ่งจักรอ่ืนในระบบ ซึ่งจากเดิมทางโรงงานเดิมใชมาตรการเสียแลว
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คอยซอม แตเมื่อกําหนดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกนัสาํหรับเครื่อง Concrete mixing process 
จึงทาํใหอัตราการขัดของลดลงอยางเห็นไดชัด 

 

6.2 สรุปผลการศกึษา 

สรุปผลการศึกษาไดดังนี ้

1. เครื่องจักรจําแนกเปน 3 กลุม ไดแก (1) กลุมที ่ 1 กลุมเครื่องจักรที่สงผลให
สายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ (2) กลุมที่ 2 กลุมเครื่องจักรทีส่งผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิด
การขัดของ (3) กลุมที ่3 กลุมเครื่องจักรที่ไมสงผลกระทบโดยตรงตอการผลิต 

2. จากการวิเคราะหสมรรถนะของโรงงาน พบวา (1) ในดานการจัดการดานทรพัยากร
ซอมบํารุงรักษาควรไดรับการปรับปรุง คือ การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล (2) ดานการ
จัดการดําเนินงานซอมบํารุงรักษาควรไดรับการปรับปรุง ไดแก การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
(PM) การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา และการวิเคราะหงาน
ซอมบํารุงรักษา 

3. มาตรการระยะสั้น สําหรับงานบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดของ
สายการผลิต ไดแก (1) จัดตั้งทมีงานแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักรระหวางการเดนิเครื่อง            
(2) ตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง (3) จัดตั้งผูรับผิดชอบแตละเครื่องโดยตรง 

4. มาตรการระยะยาว สําหรับงานบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดของ
สายการผลิต ไดแก (1) จัดทําแผนและควบคุมการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั (2) ประเมิน
อายุการใชงานเครื่องจักรและอะไหล (3) สรางระบบการจัดการพัสดุคงคลัง (4) จัดอบรมพนักงาน
ฝายซอมบํารุงและพนกังานเดินเครื่อง  

5. ผลการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรตัวอยาง (Concrete mixing 
process) พบวา (1) อัตราการขัดของ (Machine Breakdown) ลดลงจากเดิมเทากับ 4.17% เหลือ 
1.02% ของจํานวนชั่วโมงการผลิตตามแผน (2) อัตราการขัดของของกระบวนการผลติ 
(Production Breakdown) ลดลงจากเดมิ 5.2% เปน 2.7% 

6. จากการประเมินสมรรถนะเชิงจิตพิสัยของระบบการซอมบํารุงรักษาโดยรวม มีคา
เพิ่มข้ึนจากเดมิ 54.6% เปน 67.9% 
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7. คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
เพิ่มข้ึนจากเดมิ 69% เปน 73% 

 

6.3 อุปสรรคและปญหาของการศกึษา 

อุปสรรคและปญหาของการศึกษามีดังนี ้

1. โรงงานตัวอยางมีเครื่องจักรหลายชนิด และถึงแมวาจะเปนเครื่องจักรชนิดเดียวกันแตก็
มีรายละเอยีดหนาทีก่ารทํางานตางกนั ดงันั้น กอนพิจารณาคุณสมบัติของเครื่องจักร ตองทาํความ
เขาใจในเรื่องหนาทีก่ารทํางานและการวิเคราะหดานการทดแทนแตละเครื่องอยางเฉพาะเจาะจง  
เพื่อใหสามารถระบุคุณสมบัติของเครื่องจักรที่ถูกวิเคราะหไดอยางถูกตอง  

2. การดําเนินการตรวจสอบและแกไขจุดบกพรองของเครือ่งจักรตัวอยางตองใชเวลานาน
หลายวนั ดังนั้น ตองมีการวางแผนลวงหนาทั้งการกาํหนดสิ่งที่ตองดําเนินการ ระยะเวลาการ
ดําเนนิการ การเตรียมอุปกรณเครื่องมือและอะไหล การทดลองเดินเครื่องหลังการดําเนนิการ 
กําหนดใหมีผูรับผิดชอบ ตลอดจนการประสานงานกับฝายผลิตในการเปลี่ยนแปลงหรอืวาง
แผนการผลิตใหสอดคลองกนั เนื่องจากโรงงานทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมงตอวัน และมีเวลาพกั
เครื่องจักรเพียง 2 ชั่วโมงตอวัน ไมเชนนัน้จะเกิดผลกระทบตอปริมาณการผลิตที่วางแผนไวและ
กําหนดการสงมอบสินคา 

 

6.4 ขอเสนอแนะ 

1. งานวิจยันี้มุงพิจารณาการลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรในขอบเขตเฉพาะ
เครื่องจักรที่สงผลตอการหยดุงานในสายการผลิตเทานัน้ และไมไดนําขอมูลเชิงตนทนุ งบประมาณ 
และคาใชจายเกี่ยวกับงานบาํรุงรักษามาใชในการพิจารณา ดังนัน้ การเพิม่เติมขอมูลในสวนนีจ้ะ
ทําใหงานวิจัยมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2. การกําหนดมาตรฐานตางๆ อาจมีความเหมาะสมในครั้งแรกทีน่ํามาใชงาน เชน                  
การกําหนดมาตรฐานการถอดเปลี่ยนชิน้สวน หรือทําการยกเครื่อง (Overhaul) ตามระยะเวลา              
ที่กําหนด แตเมื่อทําเสร็จแลวปรากฏวาอายุการใชงานของเครื่องจักรสั้นลงหรือในทางกลับกันเปน
การเปลี่ยนชิน้สวนเร็วเกนิไปทั้งที่ยงัใชงานไดอยู หรือการการถอดเปลี่ยนชิน้สวน หรือการทาํการ



146 

 
 

ยกเครื่อง (Overhaul) ตามระยะเวลาทีก่ําหนดดังกลาวทําใหชิ้นสวนอื่นบางตวัมอีายุการใชงาน
นานขึ้น ดังนั้นจงึมีความจําเปนที่ตองมกีารตรวจสอบเปนระยะ เพื่อนาํไปสูการทบทวน แกไข
เปล่ียนแปลงมาตรฐานนัน้ๆ ใหเหมาะสมอีกครั้ง 

3. การขยายผลการทดลองปรับปรุงสมรรถนะและแกไขการขัดของกับเครื่องจักรอ่ืนๆ ใน
ระบบ เพื่อลดอัตราการขัดของโดยรวมของโรงงาน ควรมีการเก็บประวัติใหตรวจสอบถึงแนวโนม
การเสียที่จะเกดิขึ้นในอนาคต ตลอดจนการจัดทําใบตรวจสอบเพื่อควบคุมใหการทํางานเปนไป
ตามแผน 
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ภาคผนวก ก 
การหาขนาดกลุมตวัอยาง 

 
เนื่องจากเปนการยากทีจ่ะบอกไดวาขนาดตัวอยางจํานวนเทาใด ที่เพยีงพอตอ

การศึกษาหรือการวิจยัในแตละครั้ง แมวาการเลือกตัวอยางขนาดใหญโดยทั่วๆ ไปจะเปนตวัแทน
ประชากรที่คิดวาการเลือกตวัอยางขนาดเล็ก แตการเลือกตัวอยางขนาดใหญจะทําใหมีการ
ส้ินเปลืองเวลาและคาใชจายมาก ยกตัวอยางเชน ในงานวิจยับางงานมกีารเลือกตัวอยางจํานวน
มาก n = 1000 ทั้งๆ ที่ความเปนจริงใชขนาดตัวอยางเพียง 500 ตัวอยางก็เพียงพอแลว ดังนัน้
นักวจิัยจงึจําเปนที่จะตองมกีารกําหนดหรอืคํานวณหาขนาดตัวอยางหรือขนาดตัวอยางโดยอาศยั
หลักการทางสถิติที่ทาํใหงานวิจัยนั้นมีความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด หรือมีระดับความเชื่อมั่นมาก
ที่สุด 
 ในการกาํหนดขนาดตัวอยางนั้นมีความสําคัญกับคาสถติิที่จะประมาณมาก เพราะซึ่งกลุม
ตัวอยางมีจํานวนเทาใด จะทําใหการประมาณคามีความใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด หรือ
มีความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด โดยในที่นี้จะขอกลาวถึงการกําหนดขนาดตัวอยาง ที่สามารถนําไป
ปรับใชงานวิจยัได 

1) เมื่อไมทราบจาํนวนประชากร ทราบเพียงวามีจํานวนมาก 

2

2 )1(
e

PPZn −
=

 
เมื่อ 

n  แทนจาํนวนสมาชิกกลุมตัวอยาง 
P  แทนสัดสวนของประชากรทีก่ําหนดจะสุม โดยทัว่ไปนยิมกําหนดสัดสวน

ประชากรที่คาดวาจะสุมประมาณรอยละ 50  
Z  แทนระดับความมัน่ใจทีก่ําหนดไว 
Z  มีคาเทากับ 1.96 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 95% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.05) 
Z  มีคาเทากับ 2.58 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 99% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.01) 
e  แทนความผิดพลาดสูงสุดทีย่อมใหเกิดขึ้นได 
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2) กรณีทราบจํานวนประชากร และมีจํานวนไมมาก 

)1(
)1(

22

2

PPZNe
PPNZn
−+

−
=

 
เมื่อ 

n  แทนจาํนวนสมาชิกกลุมตัวอยาง 
P  แทนสัดสวนของประชากรทีก่ําหนดจะสุม โดยทัว่ไปนยิมกําหนดสัดสวน

ประชากรที่คาดวาจะสุมประมาณรอยละ 50  
Z  แทนระดับความมัน่ใจทีก่ําหนดไว 
Z  มีคาเทากับ 1.96 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 95% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.05) 
Z  มีคาเทากับ 2.58 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 99% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.01) 
e  แทนความผิดพลาดสูงสุดทีย่อมใหเกิดขึ้นได 
N  แทนจํานวนประชากร 
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ภาคผนวก ข 
ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษากอนปรับปรุง 

 
ตารางที่ ข.1  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 1  
ตารางที่ ข.2  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 2  
ตารางที่ ข.3  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 3  
ตารางที่ ข.4  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 4  
ตารางที่ ข.5  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 5  
ตารางที่ ข.6  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 6  
ตารางที่ ข.7  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 7 
ตารางที่ ข.8  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 8  
ตารางที่ ข.9  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 9  
ตารางที่ ข.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัย 
 โดยรวม     
ตารางที่ ข.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย 
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1. ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษากอนปรับปรุง 
1.1 ผลสํารวจเชงิจิตพิสยัจํานวน 9 ชุด ไดแสดงในตารางที ่ ข.1 ถึง ข.9 และผลสรุป
ของระบบงานทั้งหมดไดแสดงไวในตาราง ข.10 (รายงานเมื่อวนัที่ 23/1/2551) 
ตารางที่ ข.1 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 1 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 11 0.089 61 56.82 5.06
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 13 20.00 1.08
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 26 41.67 1.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 16 37.50 1.69
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 25 50.00 1.60
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 25 50.00 2.05
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 30 50.00 3.30
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พืนทีทีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิงอํานวย 7 7 0.012 35 50.00 0.60
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 27 55.00 1.10
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 15 50.00 0.85
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 49 55.56 4.94
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 34 58.33 2.92
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 38 66.67 3.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 36 62.50 4.13
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 20 8.33 0.33
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 13 20.00 1.22
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 32 54.17 2.22
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 48.89

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดที่ 1จํานวนขอ
ทั้งหมด
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ตารางที่ ข.2 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 2 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 69 53.85 4.79
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 17 30.00 1.62
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 36 62.50 2.50
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 10 18.75 0.84
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 26 41.67 1.54
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 19 35.00 1.12
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 39 85.00 3.49
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 32 54.17 3.58
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 21 25.00 0.30
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 15 25.00 0.50
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 25 91.67 1.56
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 43 47.22 4.20
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 36 62.50 3.13
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 34 58.33 2.80
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 44 56.25 1.46
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 18 25.00 0.75

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 50 39.58 1.54
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 29 60.00 3.66
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 22 33.33 1.37
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 50.42

แบบสอบถามชุดที่ 2
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.3 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 3 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 83 67.31 5.99
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 23 45.00 2.43
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 30 50.00 2.00
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 24 62.50 2.81
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 34 58.33 2.16
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 35 75.00 2.40
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 39 85.00 3.49
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 26 41.67 2.75
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 23 28.57 0.34
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 21 40.00 0.80
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 15 50.00 0.85
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 6 0.014 38 66.67 5.93
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 2 0.089 2 0.00 0.00
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 44 79.17 3.80
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 4 0.048 28 75.00 1.95
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 6 0.026 32 54.17 3.58
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 32 54.17 1.63
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 10 0.030 30 25.00 0.98

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 5 0.039 19 35.00 2.14
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 2 0.061 10 50.00 2.05
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 0.041 N/A N/A N/A
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 53.46

แบบสอบถามชุดที่ 3
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.4 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 4 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 41 26.92 2.40
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 15 25.00 1.35
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 28 45.83 1.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 26 41.67 1.54
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 29 60.00 1.92
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 27 55.00 2.26
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 36 62.50 4.13
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 11 7.14 0.09
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 23 45.00 0.90
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 23 45.00 0.63
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 39 41.67 3.71
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 26 41.67 2.08
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 30 50.00 2.40
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 44 56.25 1.46
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 26 41.67 2.75
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 18 25.00 0.75

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 38 27.08 1.06
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 19 35.00 2.14
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 26 41.67 1.71
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 44.43

แบบสอบถามชุดที่ 4
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.5 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 5 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 69 53.85 4.79
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 31 65.00 3.51
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 36 62.50 2.50
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 28 75.00 3.38
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 38 66.67 2.47
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 31 65.00 2.08
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 35 75.00 3.08
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 34 58.33 3.85
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 41 90.00 1.26
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 53 61.11 5.44
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 32 54.17 2.71
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 56 45.83 1.79
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 25 50.00 3.05
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 30 50.00 2.05
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 60.62

แบบสอบถามชุดที่ 5
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.6 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 6 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 87 71.15 6.33
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 50 91.67 3.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 28 75.00 3.38
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 32 54.17 2.00
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 29 60.00 1.92
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 41 90.00 3.69
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 40 70.83 4.68
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 43 64.29 0.77
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 33 70.00 1.40
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 23 83.33 1.42
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 65 77.78 6.92
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 48 87.50 4.38
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 34 40.63 1.06
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 34 58.33 1.75

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 70 60.42 2.36
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 38 66.67 2.73
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 71.50

แบบสอบถามชุดที่ 6
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.7 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 7 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 87 71.15 6.33
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 37 80.00 4.32
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 38 66.67 2.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 38 66.67 2.47
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 27 55.00 1.76
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 33 70.00 2.87
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 34 58.33 3.85
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 4 0.014 18 43.75 0.61
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 59 69.44 6.18
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 30 50.00 2.50
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 42 53.13 1.38
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 34 58.33 3.85
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 14 16.67 0.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 46 35.42 1.38
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 36 62.50 2.56
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 61.45

แบบสอบถามชุดที่ 7
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.8 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 8 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 63 48.08 4.28
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 5 0.040 25 50.00 2.00
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 25 50.00 4.15
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 28 45.83 1.70
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 21 40.00 1.28
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 33 70.00 2.87
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 30 50.00 3.30
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 47 71.43 0.86
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 25 50.00 0.70
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 51 58.33 5.19
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 32 54.17 2.71
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 38 66.67 3.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 48 37.50 1.46
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 19 35.00 2.14
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 20 29.17 1.20
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 51.07

แบบสอบถามชุดที่ 8
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.9 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 9 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 47 32.69 2.91
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 41 90.00 4.86
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 34 58.33 2.33
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 10 18.75 0.84
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 14 16.67 0.62
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 17 30.00 0.96
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 23 45.00 1.85
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 26 41.67 2.75
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 37 53.57 0.64
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 25 50.00 1.00
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 25 22.22 1.98
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 36 62.50 3.13
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 28 45.83 2.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 26 41.67 1.25

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 70 60.42 2.36
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 31 65.00 3.97
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 38 66.67 2.73
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 48.54

แบบสอบถามชุดที่ 9
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.089 67.44 53.54 4.76 16.55 15.79 1.41 24.53 29.49 29.49
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.054 26.11 52.78 2.85 9.80 24.51 1.32 37.55 46.44 46.44
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 0.040 33.67 58.80 2.35 7.71 14.94 0.60 22.91 25.41 25.41
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 0.083 31.44 66.11 5.49 3.13 7.82 0.65 9.94 11.82 11.82
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 0.045 20.00 50.00 2.25 6.78 21.19 0.95 33.91 42.39 42.39
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.037 29.56 49.07 1.82 7.40 15.42 0.57 25.04 31.42 31.42
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.032 25.89 52.22 1.67 5.93 14.81 0.47 22.89 28.37 28.37
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 0.041 32.78 69.44 2.85 6.51 16.29 0.67 19.88 23.45 23.45
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 0.066 32.00 54.17 3.58 4.58 9.55 0.63 14.32 17.63 17.63
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก 0.012 32.78 46.03 0.55 11.81 21.09 0.25 36.03 45.81 45.81
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 0.020 25.67 51.67 1.03 5.39 13.46 0.27 20.98 26.06 26.06
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 0.017 19.67 69.44 1.18 3.32 13.82 0.23 16.86 19.90 19.90
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 0.014 30.63 65.47 0.92 7.96 17.63 0.25 26.00 26.92 26.92

S.D. %CV.

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย
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ตารางที่ ข.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด (ตอ)      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 0.089 46.89 55.56 4.94 12.09 16.67 1.48 25.78 30.00 30.00
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 0.050 30.67 52.31 2.62 12.33 23.30 1.17 40.20 44.54 44.54
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 0.048 36.22 62.96 3.02 5.14 10.71 0.51 14.20 17.02 17.02
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา 0.026 38.00 51.74 1.35 5.10 10.26 0.27 13.42 19.83 19.83
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 0.066 32.22 54.63 3.61 4.63 9.65 0.64 14.37 17.66 17.66
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 0.030 25.78 41.20 1.24 7.24 15.09 0.45 28.09 36.62 36.62
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) 0.039 47.56 37.73 1.47 16.76 16.75 0.65 35.24 44.38 44.38
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 0.061 24.56 48.89 2.98 7.33 18.33 1.12 29.86 37.50 37.50
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 0.041 28.00 50.46 2.07 9.43 13.73 0.56 33.69 27.21 27.21
                       % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 54.59

S.D. %CV.

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย
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1.2  ผลการสํารวจเชิงวัตถพุิสยั ไดแสดงในตารางที ่ข.11 
ตารางที่ ข.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

1 Overall Equipment Effectiveness (OEE) Availability x Performance Efficiency x Quality Rate 0.94 x 0.74 x 0.99 0.69 %

2 Mean Time Between Failure (MTBF) เวลาทํางานของเครื่องจักร N/A N/A ชั่วโมง/ครั้ง
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

3 Mean Down Time (MDT) ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด N/A N/A ชั่วโมง/ครั้ง
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

4 Maintenance Work Orders Waiting Parts Ratio จํานวนงานลาชาเพราะตองคอยอะไหลและเครื่องมือ 2 0.01 -
จํานวนการสั่งงานทั้งหมด 288

5 Maintenance Personal Turnover Ratio จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาที่ลาออกในระยะเวลา 1 ป 4 0.20 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมดในระยะเวลา 1 ป 20

6 Training Hours per Employee จํานวนชั่วโมงในการฝกอบรมทั้งหมด 8 0.40 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 20

7 Employee Utilization ชั่วโมงแรงงานจริงของพนักงานซอมบํารุงรักษา x 100 114785 * 100 98.24 %
ชั่วโมงแรงงานทั้งหมดของพนักงานซอมบํารุงรักษา 116840

8 Loss cause Accident Ratio ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุของพนักงานซอมบํารุงรักษา 1575 0.01 -
ชั่วโมงแรงงานการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 116840

หาไดจาก
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ตารางที่ ข.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย (ตอ) 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

9 Subcontracted Maintenance Overdue Ratio จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมาที่ลาชา 0 0.00 -
จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมา 20

10 Operator Time spent on Self  Maintenance Ratio เวลาที่ Operator ใชในการบํารุงรักษา m/c ดวยตนเอง x 100 0 0.00 %
เวลาการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด

11 Audit Frequency จํานวนครั้งของการตรวจสอบ 12 12.00 ครั้ง/ป
ชวงระยะเวลา 1

หาไดจาก
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ภาคผนวก ค 
ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษาหลังปรับปรุง 

 
ตารางที่ ค.1  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 1  
ตารางที่ ค.2  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 2  
ตารางที่ ค.3  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 3  
ตารางที่ ค.4  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 4  
ตารางที่ ค.5  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 5  
ตารางที่ ค.6  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 6  
ตารางที่ ค.7  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 7 
ตารางที่ ค.8  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 8  
ตารางที่ ค.9  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 9  
ตารางที่ ค.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัย 
 โดยรวม     
ตารางที่ ค.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย 
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1. ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษาหลังปรับปรุง 
1.1 ผลสํารวจเชงิจิตพิสยัจํานวน 9 ชุด ไดแสดงในตารางที ่ค.1 ถึง ค.9 และผลสรุป
ของระบบงานทั้งหมดไดแสดงไวในตาราง ค.10 (รายงานเมื่อวนัที่ 15/7/2552) 
ตารางที่ ค.1 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 1 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 11 0.089 81 79.55 7.08
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 19 35.00 1.89
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 32 54.17 2.17
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 35 75.00 6.23
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 31 65.00 2.08
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 29 60.00 2.46
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 38 66.67 4.40
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 31 65.00 1.30
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 17 58.33 0.99
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 59 69.44 6.18
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 50 91.67 4.58
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 40 70.83 3.40
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 40 50.00 1.30
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 50 91.67 6.05
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 74 64.58 2.52
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 44 79.17 3.25
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 67.90

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 1
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.2 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 2 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 12 0.089 82 72.92 6.49
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 40 70.83 2.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 26 41.67 1.54
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 23 45.00 1.44
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 41 90.00 3.69
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 40 70.83 4.68
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 33 46.43 0.56
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 31 65.00 1.30
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 25 91.67 1.56
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 35 75.00 1.05
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 61 72.22 6.43
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 54 100.00 5.00
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 40 50.00 1.30
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 44 79.17 5.23
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 78 68.75 2.68
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 37 80.00 4.88
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 40 70.83 2.90
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 70.18

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 2
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ตารางที่ ค.3 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 3 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 89 73.08 6.50
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 44 79.17 3.17
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 24 62.50 2.81
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 34 58.33 2.16
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 39 85.00 2.72
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 37 80.00 3.28
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 36 62.50 4.13
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 27 35.71 0.43
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 33 70.00 1.40
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 25 50.00 0.70
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 47 52.78 4.70
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 48 87.50 4.38
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 48 87.50 5.78
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 28 45.83 1.38
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 92 83.33 3.25
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 39 85.00 5.19
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 5 0.041 37 80.00 3.28
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 71.12

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 3
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.4 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 4 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 11 0.089 59 54.55 4.85
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 25 50.00 2.70
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 38 66.67 2.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 32 54.17 2.00
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 37 80.00 2.56
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 35 75.00 3.08
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 38 66.67 4.40
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 29 39.29 0.47
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 35 75.00 1.50
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 23 83.33 1.42
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 47 52.78 4.70
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 42 75.00 3.75
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 48 62.50 1.63
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 18 25.00 0.75
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 80 70.83 2.76
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 31 65.00 3.97
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 36 62.50 2.56
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 63.86

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 4
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ตารางที่ ค.5 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 5 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 81 65.38 5.82
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 37 80.00 4.32
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 38 66.67 2.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 43 95.00 7.89
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 28 75.00 3.38
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 36 62.50 2.31
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 37 80.00 2.56
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 41 90.00 3.69
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 38 66.67 4.40
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 37 53.57 0.64
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 35 75.00 1.50
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 25 91.67 1.56
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 51 58.33 5.19
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 44 79.17 3.96
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 80 70.83 2.76
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 35 75.00 4.58
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 40 70.83 2.90
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 71.98

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 5
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

172

ตารางที่ ค.6 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 6 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 93 76.92 6.85
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 35 75.00 4.05
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 50 91.67 3.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 24 62.50 2.81
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 34 58.33 2.16
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 37 80.00 2.56
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 43 95.00 3.90
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 40 70.83 4.68
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 41 60.71 0.73
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 41 90.00 1.80
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 27 100.00 1.70
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 61 72.22 6.43
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 50 91.67 4.58
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 48 87.50 5.78
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 28 45.83 1.38
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 82 72.92 2.84
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 37 80.00 4.88
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 48 87.50 3.59
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 76.10

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 6

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

173

ตารางที่ ค.7 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 7 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 87 71.15 6.33
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 35 75.00 4.05
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 40 70.83 2.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 39 85.00 7.06
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 31 65.00 2.08
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 33 70.00 2.87
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 32 54.17 3.58
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 31 65.00 0.91
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 53 61.11 5.44
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 42 75.00 3.75
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 44 79.17 3.80
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 34 40.63 1.06
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 44 79.17 5.23
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 6 0.00 0.00
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 80 70.83 2.76
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 42 75.00 3.08
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 66.34

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 7
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.8 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 8 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 75 59.62 5.31
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 33 70.00 3.78
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 5 0.040 35 75.00 3.00
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 29 60.00 1.92
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 37 80.00 3.28
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 32 54.17 3.58
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 47 71.43 0.86
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 37 80.00 1.60
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 29 60.00 0.84
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 53 61.11 5.44
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 42 75.00 3.75
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 42 53.13 1.38
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 72 62.50 2.44
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 29 60.00 3.66
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 30 50.00 2.05
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 64.25

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 8
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ตารางที่ ค.9 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 9 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 61 46.15 4.11
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 41 90.00 4.86
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 40 70.83 2.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 41 90.00 7.47
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 10 8.33 0.31
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 21 40.00 1.28
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 27 55.00 2.26
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 26 41.67 2.75
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 41 60.71 0.73
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 35 75.00 1.05
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 37 38.89 3.46
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 40 70.83 3.54
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 32 54.17 2.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 44 79.17 5.23
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 20 29.17 0.88
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 76 66.67 2.60
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 37 80.00 4.88
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 40 70.83 2.90
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 59.59

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 9
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.089 78.67 66.59 5.93 11.81 11.13 0.99 15.01 16.71 16.71
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.054 31.44 66.11 3.57 6.69 16.73 0.90 21.28 25.30 25.30
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 0.040 39.67 71.76 2.87 5.15 10.16 0.41 12.98 14.16 14.16
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 0.083 37.22 80.56 6.69 3.38 8.46 0.70 9.09 10.50 10.50
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 0.045 22.44 57.64 2.59 2.60 8.14 0.37 11.60 14.11 14.11
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.037 29.11 48.15 1.78 7.75 16.15 0.60 26.63 33.55 33.55
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.032 31.67 66.67 2.13 6.48 16.20 0.52 20.47 24.30 24.30
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 0.041 35.89 77.22 3.17 5.49 13.72 0.56 15.29 17.76 17.76
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 0.066 35.56 61.57 4.06 4.67 9.72 0.64 13.13 15.79 15.79
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก 0.012 37.00 53.57 0.64 6.32 11.29 0.14 17.09 21.08 21.08
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 0.020 33.44 71.11 1.42 3.97 9.93 0.20 11.88 13.96 13.96
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 0.017 22.11 79.63 1.35 3.18 13.25 0.23 14.38 16.64 16.64
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 0.014 33.89 72.22 1.01 4.91 12.28 0.17 14.49 17.00 17.00

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย S.D. %CV.
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ตารางที่ ค.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด (ตอ)      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 0.089 52.11 59.88 5.33 7.82 10.86 0.97 15.00 18.13 18.13
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 0.050 45.78 82.87 4.14 4.84 10.09 0.50 10.58 12.17 12.17
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 0.048 38.89 68.52 3.29 4.01 8.36 0.40 10.32 12.20 12.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา 0.026 38.89 48.26 1.25 4.26 6.65 0.17 10.94 13.78 13.78
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 0.066 44.89 81.02 5.35 3.02 6.29 0.42 6.72 7.76 7.76
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 0.030 24.44 38.43 1.15 8.29 17.28 0.52 33.93 44.96 44.96
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) 0.039 79.33 70.14 2.74 5.74 5.98 0.23 7.24 8.53 8.53
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 0.061 34.56 73.89 4.51 3.28 8.21 0.50 9.50 11.11 11.11
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 0.041 39.67 71.85 2.95 5.10 10.86 0.45 12.85 15.11 15.11
                       % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 67.93

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย S.D. %CV.
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1.2  ผลการสํารวจเชิงวัตถพุิสยัหลังปรับปรุง ไดแสดงในตารางที ่ค.11 
ตารางที่ ค.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชงิวัตถุวสิัย 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

1 Overall Equipment Effectiveness (OEE) Availability x Performance Efficiency x Quality Rate 0.97 x 0.76 x 0.99 0.73 %

2 Mean Time Between Failure (MTBF) เวลาทํางานของเครื่องจักร 4717 46.70 ชั่วโมง/ครั้ง
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 101

3 Mean Down Time (MDT) ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด 139.7424 1.38 ชั่วโมง/ครั้ง
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 101

4 Maintenance Work Orders Waiting Parts Ratio จํานวนงานลาชาเพราะตองคอยอะไหลและเครื่องมือ 3 0.01 -
จํานวนการสั่งงานทั้งหมด 237

5 Maintenance Personal Turnover Ratio จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาที่ลาออกในระยะเวลา 1 ป 2 0.09 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมดในระยะเวลา 1 ป 22

6 Training Hours per Employee จํานวนชั่วโมงในการฝกอบรมทั้งหมด 54 2.70 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 20

7 Employee Utilization ชั่วโมงแรงงานจริงของพนักงานซอมบํารุงรักษา x 100 103245 x 100 99.49 %
ชั่วโมงแรงงานทั้งหมดของพนักงานซอมบํารุงรักษา 103774

8 Loss cause Accident Ratio ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุของพนักงานซอมบํารุงรักษา 1 0.00 -
ชั่วโมงแรงงานการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 103774

หาไดจาก
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ตารางที่ ค.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชงิวัตถุวสิัย (ตอ) 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

9 Subcontracted Maintenance Overdue Ratio จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมาที่ลาชา 0 0.00 -
จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมา 22

10 Operator Time spent on Self  Maintenance Ratio เวลาที่ Operator ใชในการบํารุงรักษา m/c ดวยตนเอง x 100 N/A N/A %
เวลาการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด

11 Audit Frequency จํานวนครั้งของการตรวจสอบ 12 12.00 ครั้ง/ป
ชวงระยะเวลา 1

หาไดจาก
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ภาคผนวก ง 
ตัวอยางวิธกีารกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามเิตอร 

 
ตารางที่ ง.1  ตัวอยางขอมูลการหยุดการผลิตเนื่องจากการขัดของของเครื่องจักร 
ตารางที่ ง.2  ตัวอยางการคํานวณการกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร  
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ตารางที่ ง.1 ตวัอยางขอมูลการหยุดการผลติเนื่องจากการขัดของของเครื่องจักร 

Day shift Night shift Daily CUM. Day shift ชม. Night shift ชม. Daily ชม. cum. Day shift Night shift Daily cum.(%)
1 11 10 21 21 -            -            -            -            -            0.00% 0.00% 0.00%
2 8 9 17 38 -            -            -            -            -            0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
3 0 0 0 38 -            -            -            -            -            0.00% Holiday
4 11 11 22 60 300.00       5.00           -            300.00       5.00           300.00       45.45% 0.00% 22.73% 8.33% CMP-01=5hr
5 11 11 22 82 -            360.00       6.00           360.00       6.00           660.00       0.00% 54.55% 27.27% 13.41% CMP-01=360mins
6 8 8 16 98 -            -            -            -            660.00       0.00% 0.00% 0.00% 11.22%
7 8 8 16 114 -            -            -            -            660.00       0.00% 0.00% 0.00% 9.65%
8 8 8 16 130 -            -            -            -            660.00       0.00% 0.00% 0.00% 8.46%
9 8 11 19 149 -            -            -            -            660.00       0.00% 0.00% 0.00% 7.38%
10 0 0 0 149 -            -            -            -            660.00       7.38% Holiday
11 11 11 22 171 90.00         1.50           -            90.00         1.50           750.00       13.64% 0.00% 6.82% 7.31% CMP-01
12 11 11 22 193 180.00       3.00           -            180.00       3.00           930.00       27.27% 0.00% 13.64% 8.03% CMP-01
13 11 11 22 215 -            -            -            -            930.00       0.00% 0.00% 0.00% 7.21%
14 11 11 22 237 360.00       6.00           -            360.00       6.00           1,290.00    54.55% 0.00% 27.27% 9.07% CMP-01
15 11 11 22 259 -            -            -            -            1,290.00    0.00% 0.00% 0.00% 8.30%
16 11 11 22 281 -            -            -            -            1,290.00    0.00% 0.00% 0.00% 7.65%
17 8 8 16 297 -            -            -            -            1,290.00    0.00% 0.00% 0.00% 7.24%
18 8 11 19 316 45.00         0.75           145.00       2.42           190.00       3.17           1,480.00    9.38% 21.97% 16.67% 7.81% Crane 32 tons+CMP-01
19 11 11 22 338 -            -            -            -            1,480.00    0.00% 0.00% 0.00% 7.30%
20 11 11 22 360 -            -            -            -            1,480.00    0.00% 0.00% 0.00% 6.85%
21 0 0 0 360 -            -            -            -            1,480.00    6.85% Holiday

22 11 11 22 382 -            -            -            -            1,480.00    0.00% 0.00% 0.00% 6.46%
23 11 11 22 404 250.00       4.17           -            250.00       4.17           1,730.00    37.88% 0.00% 18.94% 7.14% CMP-01
24 8 8 16 420 -            120.00       2.00           120.00       2.00           1,850.00    0.00% 25.00% 12.50% 7.34% CMP-01
25 11 11 22 442 -            60.00         1.00           60.00         1.00           1,910.00    0.00% 9.09% 4.55% 7.20% CMP-01
26 11 11 22 464 -            -            -            -            1,910.00    0.00% 0.00% 0.00% 6.86%
27 11 11 22 486 10.00         0.17           -            10.00         0.17           1,920.00    1.52% 0.00% 0.76% 6.58% Spreader[Safety Relay]
28 11 11 22 508 85.00         1.42           -            85.00         1.42           2,005.00    12.88% 0.00% 6.44% 6.58% CMP-01[Sling Skip Hoist]
29 11 11 22 530 -            -            -            -            2,005.00    0.00% 0.00% 0.00% 6.31%

Sling skip Hoist ครบอายุการใชงาน เปลี่ยน Sling ใหม Ø 16 mm. x 29 m. = 2 เสน

ON เครอืงไมได Fault Reday Emagey Stop PNOZ X3 pilz เปลี่ยน Relay Emengency Stop

Bearing Pulley Sling ตัวลางแตก Bearing แตก ถอด Pulley ออกมาเปลี่ยน Bearing ใหม น.6309 ZRSI จํานวน 2 ตลับ

สลิงปอมโกยตัวลางขาด ลวดสลิงปอมโกยหินทรายขาด/ตามอายุการใชงาน เปลี่ยนสลิงตัวใหม Ø 218 เมตร x 26 เมตร จํานวน 1 เสน

Remark  Rooot   Cause                     Action

February 2008

DATE
Production Plan(Hours.) Downtime(Min) Down time(%) MACHINE Down
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ตารางที่ ง.2 ตัวอยางการคํานวณการกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร  

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คาเฉลี่ย
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุดเกิน 8 ชั่วโมง 10 10 10 10 10 10 10
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 4-8 ชั่วโมง 10 9 9 9 10 9.4 9
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 3-4 ชั่วโมง 9 8 8 8 9 8.4 8
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 2-3 ชั่วโมง 8 7 8 7 7 7.4 7
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง 30 นาที-2 ชั่วโมง 6 6 7 6 6 6.2 6
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง-1 ชั่วโมง 30 นาที 5 5 6 5 5 5.2 5
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 30 นาที-1 ชั่วโมง 5 4 5 4 4 4.4 4
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 10-30 นาที 3 3 4 3 3 3.2 3
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1-10 นาที 2 2 2 2 2 2 2
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 นาที 1 2 2 1 1 1.4 1

ความเห็นของวิศวกร      ระดับคะแนน     
ที่กําหนด

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคืนสูสภาพปกติ (S1)
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ภาคผนวก จ 
คูมือการบํารงุรักษาเชิงปองกันสาํหรับเครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing process)  

 
ตารางที่ จ.1  คูมือการตรวจเช็ค Mixer 
ตารางที่ จ.2  คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist 
ตารางที่ จ.3  คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหินทราย 
ตารางที่ จ.4  คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซีเมนต 
ตารางที่ จ.5  คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้ํา 
ตารางที่ จ.6  คูมือการตรวจเช็คสกรูลําเลียงซีเมนต 
ตารางที่ จ.7  คูมือการตรวจเช็คระบบลม 
ตารางที่ จ.8  คูมือการหลอล่ืน 
ตารางที่ จ.9  ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็คเชิงปองกัน 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer  

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 ความสะอาดภายใน  
ความสะอาดภายนอก และ
ปาก Discharge 

ไมมี Concrete ติด ภายใน 
Mixer 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 1 

ใชน้ําฉีดลาง และสกัดไฟฟาสกัด 
เศษคอนกรีตที่ติดอยูบริเวณผนัง
ภายในของ Mixer 

D PD 

2 สภาพของ Wear Plate ไมฉีกขาด - เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

3 สภาพของใบกวน 
และแขนใบกวน  

การสึกหรอของใบกวน อยูใน
สภาพพรอมใชงาน 

- เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

4 ระยะของใบกวน ระยะหางจากพื้นไมเกิน 5 
มิลลิเมตร 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 2 

ปรับตั้งขณะเครื่องจักรหยุดทํางาน W1 MT 

 

 
184 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

5 การทํางานของชุด Gear ขณะทํางานไมมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

- ฟงเสียงขณะเครื่องทํางาน D PD 

6 อุณหภูมิของหองเกียร ไมเกิน 60°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 3 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อเกียร ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

7 การรั่วซึมของน้ํามันเกียร ไมมีการรั่วซึมและน้ํามันเกียร
อยูในระดับระหวาง Low-High 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 4 

เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน และ
ดู เกจวัดน้ํามัน 

D PD 

8 สภาพการหมุนของ มอเตอร ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียงขณะเครื่องทํางาน D PD 

 185 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

9 อุณหภูมิของมอเตอร ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 5 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

10 การทํางานของ Discharge 1 
และ 2 

ปด-เปด ไดคลอง ไมติดขัด - เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

11 อุปกรณระบบ Hydraulic ไมมีน้ํามันรั่วซึมออกมา - เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

12 การทํางานของ Safety 
Switch 

เมื่อเปดฝา Mixer ตองไม
สามารถ Start เครื่องได 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 6 

เช็คการทํางาน ทดลองเปดฝา 
Mixer เมื่อเปดแลว Safety Switch 
ตองปองกันไมใหสามารถ Start 
เครื่องได 
(กอนการตรวจเช็คตองแนใจวาไมมี
อะไรอยูภายใน Mixer) 

D PD 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

13 ชุดเกียรของ Mixer Overhaul  - Overhaul  Y2 MT 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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188 

ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist   

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพของกะบะหินทราย  ไมฉีกขาด 

ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 7 

เช็คดวยตา W2 PD 

2 สภาพของรางวิ่ง ไมมีรอยฉีกขาดของแนวเชื่อม 

ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 8 

เช็คดวยตา W2 PD 

3 สภาพของสลิง  ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

- เช็คดวยตา W2 PD 
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ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 วัดเสนผาศูนยกลางของสลิง เสนผาศูนยกลางไมนอยกวา 
15 มม. (ขนาดมาตรฐาน 16 
มม.) 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 9 

ใชเวอเนียรวัด W2 MT 

5 สภาพของลอทั้งหมด ไมสึกหรอ, Bearing ไมแตก - เช็คดวยตา W2 PD 
6 สภาพของรอกสลิง ไมสึกหรอ, Bearing ไมแตก 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 10 

เช็คดวยตา W2 PD 
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190 

ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

7 ชุดยึดสลิง Bolt ไมคลายตัว - ใชประแจขันแนน M1 PD 

8 สภาพการหมุนของ Motor  ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

ไมมีเศษผง, ระยะหางของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 9 สภาพของเบรค 

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

10 อุณหภูมิของมอเตอร ไมเกิน 70°C - ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

11 การสั่งงานของ Limit Switch  สั่งงานไดตามหนาที่ของ Limit 
Switch แตละตัว 

- ทดสอบการทํางาน W1 MT 
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191 

ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

12 การทํางานของ Safety 
Switch ประตู 

เมื่อเปดประตู ตองไมสามารถ 
Start เครื่องได 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 11 

เช็คการทํางาน(กอนการตรวจเช็ค
ตองแนใจวาไมมีอะไรอยูภายใน 
ประตู) 

D PD 

13 สภาพของ Load Cell  ไมมีการคลายตัวของ Bolt 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 12 

ใชประแจขันแนน W2 PD 
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192 

ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

14 ยางกันกระแทกของกระบะ
ตาชั่ง 

ไมหลวมคลอน, ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 13 

เช็คดวยตา, ขันแนน W2 PD 

15 สภาพปาก Hopper หิน-
ทราย 

ไมฉีกขาด 

ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 14 

เช็คดวยตา W2 PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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193 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย   

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพโครงสรางของ Boom ไมบิดงอ, ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 15 

เช็คดวยตา W1 PD 

2 สภาพของรอกสลิงตางๆ ไมสึกหรอ, Bearing ไมแตก  เช็คดวยตา W1 PD 

3 สภาพของกระบะโกย ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 16 

เช็คดวยตา W1 PD 
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194 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 สภาพของสลิงเสนบน  ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 17 

เช็คดวยตา D PD 

5 สภาพของสลิงเสนลาง ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 17 

เช็คดวยตา D PD 

6 สภาพของสลิงหลัง Boom ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

- เช็คดวยตา W1 PD 
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195 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

7 สภาพการหมุนของ Motor 
Winch สลิงเสนบน  

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

ไมมีเศษผง, ระยะหางของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 8 สภาพของเบรค Motor 
Winch สลิงเสนบน  

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

9 อุณหภูมิของ Motor Winch 
สลิงเสนบน  

ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 18 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

10 สภาพการหมุนของ Motor 
Winch สลิงเสนลาง 

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 
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196 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

ไมมีเศษผง, ระยะหงของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 11 สภาพของเบรค Motor 
Winch สลิงเสนลาง 

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

12 อุณหภูมิของ Motor Winch 
สลิงเสนลาง  

ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 19 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

13 สภาพการหมุนของ Motor  
คอสวิง 

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 
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197 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

ไมมีเศษผง, ระยะหางของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 14 สภาพของเบรค Motor  คอ
สวิง 

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

15 อุณหภูมิของ Motor  คอสวิง ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 20 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

16 สภาพของโซ ไมสึกหรอ - เช็คดวยตา W2 PD 
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198 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

17 ฐานเครื่อง ไมหลวมคลอน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 21 

ใชประแจขันแนน W2 PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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199 

ตารางที่ จ.4 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซเีมนต 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 ความสะอาดของตาชั่ง
ซีเมนต 

ไมมีซีเมนตตกคางในกระบะ
ตาชั่ง 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 22 

ใชคอนยางเคาะ D PD 

2 สภาพของ Load Cell สะอาด, ไมหลวมคลอน  ทําความสะอาด, ใชประแจขันแนน W2 PD 

ทดสอบการทํางาน, ทดสอบการรั่ว
โดยเติม Fla ash  

W1 PD 3 สภาพของ Butterfly Valve  เปดไดคลอง, ปดไดสนิท 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 23 

ปด Valve ไวดูน้ําหนักลดลงหรือไม W1 PD 
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ตารางที่ จ.4 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซเีมนต (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 สภาพของทอยาง ทอยางตองไมตึง, ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 24 

เช็คดวยตา D PD 

5 สภาพของ Vibrator  ฐานยึดแนน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 25 

ใชประแจขันแนน W1 PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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201 

ตารางที่ จ.5 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้าํ 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพของตาชั่งน้ํา ไมรั่ว 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 26 

เช็คดวยตา D PD 

2 สภาพของ Load Cell สะอาด, ไมหลวมคลอน - ทําความสะอาด, ใชประแจขันแนน W2 PD 

ทดสอบการทํางาน, ทดสอบการรั่ว
โดยเติมน้ํา  

W1 PD 3 สภาพของ Butterfly Valve  เปดไดคลอง, ปดไดสนิท 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 27 

ปด Valve ไวดูน้ําหนักลดลงหรือไม W1 PD 
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202 

ตารางที่ จ.5 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้าํ (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 สภาพของทอยาง ทอยางตองไมตึง, ไมฉีกขาด - เช็คดวยตา D PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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ตารางที่ จ.6 คูมือการตรวจเช็คสกรูลําเลยีงซีเมนต 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพการหมุนของสกรู ไมติดขัด, ไมมีเสียงดังผิดปกติ 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 28 

เช็คดวยตา, ฟงเสียง D PD 

2 อุณหภูมิของมอเตอร  ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 29 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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ตารางที่ จ.7 คูมือการตรวจเช็คระบบลม 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

ปมลมหยุดทํางานที่ ความดัน 
8 บาร 

- ปรับคาความดัน W1 PD 

1 สภาพของปมลม 

เดรนน้ําออกจากถังลม 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 30 

เปด Valve บริเวณใตถังนาน 5 
วินาที 

D PD 

2 ชุดดักน้ํา เดรนน้ําออก 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 31 

เปด Valve เดรน 2 วินาที D PD 
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ตารางที่ จ.7 คูมือการตรวจเช็คระบบลม (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

3 ขอตอและทอลมตางๆ ไมรั่ว 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 32 

เช็คดวยตา, ฟงเสียง D PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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ตารางที่ จ.8 คูมือการหลอลื่น 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

1 

 

 
 

BP-G01 คอสวิง เครื่อง 
โกยหิน-ทราย 

ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

2 

 

 
 

BP-G02 บริเวณใต เครื่อง 
โกยหิน-ทราย 

ใชกระบอกอัดจารบี       
 จํานวน 3 stock NLGI 2 (EP) W1 

3 

 

 
 

BP-G03 บริเวณใต Mixer ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 10 stock NLGI 2 (EP) W1 
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ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

4 

 

 
 

BP-G04 Bearing Motor Mixer 
(หลัง) 

ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 4 stock NLGI 2 (EP) M1 

5 

 

 
 

BP-G05 Bearing Motor Mixer 
(หนา) 

ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 4 stock NLGI 2 (EP) M1 

6 

 

 
 

BP-G06 Universal joint ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock 

NLGI 2 (EP) M1 
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208

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

7 

 

 
 

BP-G07 ชุดแขนใบกวน ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 20 stock NLGI 2 (EP) D 

8 

 

 
 

BP-G08 ชุดเพลาเทอรโบ ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 20 stock NLGI 2 (EP) D 

9 

 

 
 

BP-G09 Butterfly Valve 
Cement 

ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

 

 
208 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

209
209 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

10 

 

 
 

BP-G10 ปาก Hopper 1 ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

11 

 

 
 

BP-G11 ปาก Hopper 2 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock 

NLGI 2 (EP) W1 

12 

 

 
 

BP-G12 ปาก Hopper 3 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 
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210 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

13 

 

 
 

BP-G13 ปาก Hopper 4 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

14 

 

 
 

BP-G14 ปาก Hopper 5 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

15 

 

 
 

BP-L01 
มอเตอรเกียร 
เครื่องโกย    

(สลิงเสนบน) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 10 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 

 
 

M6 
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ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ)  

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

16 

 

 
 

BP-L02 
มอเตอรเกียร  
เครื่องโกย  

(สลิงเสนลาง) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 30 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
M6 

17 

 

 
 

BP-L03 
มอเตอรเกียร 
เครื่องโกย  
(นอกบูม) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 3 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

18 

 

 
 

BP-L04 
มอเตอรเกียร  
เครื่องโกย 

(สวิง) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 2 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 
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ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ)  

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

19 

 

 
 

BP-L05 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 1 

เปลี่ยนถายน้าํมัน 
จํานวน 5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

20 

 

 
 

BP-L06 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 2 

เปลี่ยนถายน้าํมัน 
จํานวน 5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

21 

 

 
 

BP-L07 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 3 

เปลี่ยนถายน้าํมัน 
จํานวน 5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 
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213 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ)  

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

22 

 

 
 

BP-L08 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 4 

เปลี่ยนถายน้าํมัน จาํนวน 
5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

23 

 

 
 

BP-L09 มอเตอรเกียร Skip 
Hoist 

เปลี่ยนถายน้าํมัน จาํนวน 
60 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
M3 

24 

 

 
 

BP-L10 มอเตอรเกียร Mixer เปลี่ยนถายน้าํมัน จาํนวน 
80 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร ยาน
ยนต SAE 140 M3 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division) 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

1 

 

 

2 

 

 

3 

 

 

4 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

5 

 

 

6 

 

 

7 

 

 

8 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

9 

 

 

10 

 

 

11 

 

 

12 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

13 

 

 

14 

 

 

15 

 

 

16 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

17 

 

 

18 

 

 

19 

 

 

20 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

21 

 

 

22 

 

 

23 

 

 

24 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

25 

 

 

26 

 

 

27 

 

 

28 
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ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

29 

 

 

30 

 

 

31 

 

 

32 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  

นางสาวกฤษณี พาณิชยวรชัยกุล สําเร็จการศึกษาปริญญาอุตสาหกรรมศาตรบัณฑิต 
ภาควิชาการจดัการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม จากมหาวิทยาลัย
เทคโนโลยพีระจอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อป พ.ศ. 2547 และไดเขารับการศึกษาปริญญา
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณทิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลยั ในป พ.ศ. 2549 
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