
 

การปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงผลิตไฟฟาในอุตสาหกรรมเยื่อและกระดาษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นายวทิูรย นะเอย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

ปการศึกษา  2552 

ลิขสิทธิ์ของจฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั 

 



 

MAINTENANCE IMPROVEMENT OF POWER PLANT IN PULP AND PAPER INDUSTRY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mr.Witoon Na-Oei 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 

for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 

Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 

Academic Year 2009 

Copyright of Chulalongkorn University 

 



หัวขอวทิยานพินธ การปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงผลิตไฟฟาในอุตสาหกรรม
เยื่อและกระดาษ 

โดย นาย วทิูรย นะเอย 
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 
อาจารยที่ปรึกษาวทิยานพินธหลัก รองศาสตราจารย ดร.จติรา รูกิจการพานชิ 
 

 
 

 คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั อนุมัตใิหนับวิทยานพินธฉบับนี้เปนสวน
หนึง่ของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญามหาบัณฑิต 

 ………………………………………….. คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร 
 (รองศาสตราจารย ดร.บุญสม เลิศหิรัญวงศ) 
 

 
คณะกรรมการสอบวิทยานพินธ 
 

 ……………………………………………ประธานกรรมการ 
 (รองศาสตราจารย สุทัศน รัตนเกื้อกงัวาน) 
 

 …………………………………………... อาจารยที่ปรึกษาวทิยานพินธหลัก 
 (รองศาสตราจารย ดร.จิตรา รูกิจการพานิช) 
 
 
 …………………………………………… กรรมการ    
 (รองศาสตราจารย ดร.ปารเมศ ชุติมา) 
 
 
 …………………………………………… กรรมการภายนอกมหาวิทยาลัย 
 (รองศาสตราจารย สมชาย พวงเพกิศึก) 



 

 

 

ง 

           วิทูรย นะเอย: การปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงผลิตไฟฟาในอุตสาหกรรมเยื่อและ  

           กระดาษ. (MAINTENANCE IMPROVEMENT OF POWER PLANT IN PULP AND  

           PAPER INDUSTRY) อ.ที่ปรึกษาวทิยานพินธหลกั: รองศาสตราจารย ดร.จิตรา รูกิจการ  

            พานิช, 184 หนา. 

 

            งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาแนวทางปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงผลิตไฟฟาใน

อุตสาหกรรมเยื่อและกระดาษ โดยเริ่มจากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกิจกรรมการบํารุงรักษา 

ตอมาทําการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยทําการจัดเรียงลําดับความสําคัญของ

เครื่องจักรกอนนําเขาสูแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งแบงประเภทเครื่องจักรออกเปนประเภท  

A, B, C ตามระดับความสําคัญ หลังจากนั้นทําการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันให

เหมาะสมกับเครื่องจักรแตละประเภท นอกจากนี้ไดประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน 

เพื่อปรับปรุงการดําเนินการและแผนการบํารุงรักษาอยางเหมาะสม ประกอบดวย การบํารุงรักษา

เชิงปรับปรุงแกไข การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาตามคาบเวลา และการบํารุงรักษา

เมื่อขัดของ และจัดทําแผนการบํารุงรักษาลวงหนา ไดแก แผนการบํารุงรักษาประจําเดือน 

แผนการบํารุงรักษารายไตรมาสและแผนการบํารุงรักษาประจําป ทั้งนี้เพื่อการบริหารจัดการ

ทางดาน แรงงาน อะไหล และการจัดซื้อจัดจาง ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ไดนํา

กิจกรรมสนับสนุนการบํารุงรักษาตางๆ มาประยุกตใช ไดแก กิจกรรม 5ส และแนวทางการ

บํารุงรักษาดวยตัวเอง  

             ผลการดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษา พบวา จํานวนขอรองเรียนทางดานสิ่งแวดลอม

ในการทํางานจากการตรวจสอบภายในองคกรลดลง 40 % และประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันสูงขึ้นจาก 41.95 % เปน 57.62 %  ปริมาณใบงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (CM) คง

คางลดลงจาก 45.57% เหลือเพียง 17.69% นอกจากนี้เวลาหยุดเครื่องจักรแบบไมไดวางแผน

ลดลง 99.3 %  และตนทุนการบํารุงรักษาลดลง ซึ่งกอนการปรับปรุงเทากับ 0.213 บาท/กิโลวัตต 

หลังการปรับปรุงลดลงเหลือเพียง 0.119 บาท/กิโลวัตต 

ภาควิชา  วิศวกรรมอุตสาหการ   ลายมือชือ่นิสิต  
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ   ลายมือชือ่ อ.ที่ปรึกษาวทิยานิพนธหลัก  
ปการศึกษา   2552  
                                                                                            



 

 
จ 

# # 5070449021: MAJOR  INDUSTRIAL ENGINEERING 

KEYWORDS: MAINTENANCE / POWER PLANT / PULP AND PAPER INDUSTRY 

WITOON NA-OEI: MAINTENANCE IMPROVEMENT OF POWER PLANT IN 

PULP AND PAPER INDUSTRY. THESIS ADVISOR: ASSOC. PROF. JITTRA 

RUKIJKANPANICH.Ph.D., 184 pp. 

 

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

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

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

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

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

Moreover, the planned maintenance approach was applied to improve maintenance 

plan better. The approach included; preventive maintenance, corrective 

maintenance, predictive maintenance, fixed time maintenance and breakdown 

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

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

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

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

used also.   

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

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

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

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

unplanned maintenance  was reduced  99.3 % and maintenance costs were 

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

 
1.1 ที่มาและความสาํคัญ 
 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมในปจจุบันทําการผลิตโดยอาศัยการใชเครื่องจักรที่

ทันสมัยมากกวาแรงงานจากมนุษย ซึ่งหากเกิดความเสียหายของเครื่องจักรในขณะทําการผลิต 

นอกจากจะทําใหเกิดคาใชจายในการบํารุงรักษาขึ้นแลว ยังสงผลกระทบโดยตรงตอปริมาณการ

ผลิต ซึ่งจะเห็นไดวาการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไมมีประสิทธิภาพ จะสงผลกระทบทั้งในสวนของ

รายไดและตนทุนการผลิต 

ในงานวิจัยนี้ทําการศึกษาปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงผลิตไฟฟาแบบ Black Liquor 

Power Plant ซึ่งเปนโรงไฟฟาที่อยูในอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระบวนการผลิตของโรงไฟฟาเปน

กระบวนการที่ตองใชอุณหภูมิและความดันสูง มีการใชเครื่องจักรขนาดใหญที่มีสวนประกอบและ

กลไกการทํางานที่ซับซอน การบํารุงรักษาตองอาศัยทักษะและความชํานาญของชางเทคนิคสูง 

ความเสียหายอันเกิดขึ้นเนื่องจากความขัดของของเครื่องจักร นอกจากจะกระทบตอกระบวนการ

ผลิตแลว ยังอาจจะสงผลกระทบทางดานความปลอดภัยของพนักงาน ส่ิงแวดลอม และชุมชน

โดยรอบโรงไฟฟา ลักษณะการบํารุงรักษาของโรงไฟฟาโดยสวนใหญ มีลักษณะการบํารุงรักษา

ตามชวงเวลากําหนด (Fix time maintenance) เชน ซอมบํารุงประจําไตรมาส (Quarterly 

shutdown) การซอมประจําป (Annual shutdown) เปนตน การวางแผนการบํารุงรักษาที่ดี ยอม

ทําใหเกิดความพรอมสําหรับการบํารุงรักษา และสามารถดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ดังนั้นฝายบํารุงรักษาเครื่องจักรโรงไฟฟาจึงจําเปนตองจัดทําแผนการบํารุงรักษา

เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ อยางเหมาะสม เพื่อไมกอใหเกิดผลกระทบตอกระบวนการผลิต  

ปญหาการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นกับกรณีศึกษามีอยู 2 ลักษณะ คือ ปญหาแบบเรื้อรังและ

ปญหาแบบฉับพลัน โดยลักษณะปญหาแบบเรื้อรังเปนปญหาที่เกิดเปนประจํา ความรุนแรงของ

ปญหาไมมาก และความถี่ของการเกิดปญหาไมแนนอน แตจะเกิดขึ้นอยูตลอดเวลา เชน ปญหา

การเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน เปนตน สวนปญหาแบบฉับพลันเกิดขึ้นเนื่องจากปญหาภาวะ

เศรษฐกิจหดตัวในชวงป 2551 สงผลกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ทําให

องคกรตองมีการปรับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษา การปลดพนักงาน ตลอดจนการกําหนด

นโยบายและแนวทางการดําเนินงานตางๆ ซึ่งสงผลทําใหการดําเนินการบํารุงรักษาไมมี

ประสิทธิภาพ รวมถึงขวัญกําลังใจของพนักงานที่ลดลง เนื่องจากความไมแนนอนในอาชีพ และ

การแบกรับภาระงานที่มากเกินไป 
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รูปที่ 1.1 ลักษณะของปญหาการบาํรุงรักษา ของกรณีศกึษา 

 

รูปที่ 1.1 แสดงลักษณะของปญหาการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ปญหาแบบเรื้องรัง 

ไดแก ปญหาทางดานความปลอดภัยในการทํางาน เนื่องจากถาผูปฏิบัติงานขาดความระมัดระวัง 

ตลอดจนสภาพแวดลอมในการทํางานและวิธีการปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสม สวนปญหาแบบ

ฉับพลันเกิดขึ้นจาก การชะลอตัวทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในระหวางป พ.ศ.2551 – พ.ศ.2552 สงผล

กระทบที่รุนแรงตอองคกร จนตองมีการปรับลดพนักงาน และกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษา 

เนื่องจากชั่วโมงงานบํารุงรักษาที่มีมากกวาชั่วโมงแรงงานของพนักงานที่มีอยู ทําใหเกิดผลกระทบ

ตอประสิทธิภาพการบํารุงรักษา นอกจากนี้ยังมีการปรับโครงสรางองคกรฝายงานบํารุงรักษาให

เล็กลง มีการปรับเปล่ียนนโยบายบริหารการบํารุงรักษาและขั้นตอนการดําเนินการตางๆ ซึ่งตอง

ดําเนินการใหเปนไปตามนโยบายและเปาหมายที่กําหนดไว ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงมุงปรับปรุงแนว

ทางการบํารุงรักษาของกรณีศึกษาเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ในระดับปฏิบัติการเพื่อใหผลการ

ดําเนินการสําเร็จและเปนไปตามเปาหมายที่ผูบริหารขององคกรกําหนดไว นอกจากนี้เพื่อใหเกิด

เปนแนวทางการดําเนินการที่สามารถนําไปประยุกตใชไดกับทุกๆองคกร โดยรายละเอียดปญหาที่

เกิดขึ้นกับกรณีศึกษาพิจารณาดังนี้ 

ปญหาการเกิดอุบัติเหตุในการบํารุงรักษา เมื่อนําขอมูลสถิติการเกิดอุบัติเหตุระหวางป 

พ.ศ. 2544 – พ.ศ. 2551 มาทําการวิเคราะห พบวา มีสถิติอุบัติเหตุเกิดขึ้นทุกป แตกตางกันที่

จํานวนครั้งที่เกิดและความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ และพบวาอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นกวา 48% เกิด

จากการดําเนินการบํารุงรักษา ซึ่งแสดงดังรูปที่ 1.2  
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แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตอุบัติเหตุจากการบํารุงรักษา

52%

48%

สาเหตุอ่ืนๆ จากการบํารุงรักษา
 

 
รูปที่ 1.2 เปรียบเทียบสัดสวนการเกิดอุบัติเหตุในโรงไฟฟา ระหวาง พ.ศ. 2544 - 2551 

 

เปรียบเทียบความรุนแรงของอุบัติเหตุท่ีเก่ียวกับงานบํารุงรักษาและการชํารุด

ของเครื่องจักร
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ชนิดความรุนแรงเปอรเซ็น

เปอรเซ็น 0 29.55 31.82 25.00 0.00 13.64

Death
Lost tim 

Injury Minor injury Near miss Effect Envi
Prop 

Damage

 
 

รูปที่ 1.3 ความรุนแรงของอบุัติเหตุที่เกิดขึ้นในงานบํารุงรักษา ระหวาง พ.ศ. 2544 - 2551 

 

รูปที่ 1.3 เมื่อพิจารณาระดับความรุนแรงของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาพบวา 

29.55 % ทําใหไดรับบาดเจ็บรุนแรงถึงขั้นหยุดงาน และ 31.82 % ทําใหเกิดการบาดเจ็บเพียง

เล็กนอย และ 25.00 % เปนสภาวการณที่เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ (Near miss) เนื่องจากการ

ชํารุดเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ และอีก 13.64 % ทําใหเกิดความเสียหายแกทรัพยสิน ซึ่ง

จะเห็นไดวาปญหาความปลอดภัยในการทํางานของกรณีศึกษา สามารถเกิดขึ้นไดอยูตลอดเวลา

ถาขาดความระมัดระวัง การขาดความตระหนักถึงความปลอดภัย ตลอดจนการจัดการกับปญหา

อยางไมถูกวิธี 
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กระบวนการผลิตของโรงไฟฟากรณีศึกษา เปนสวนหนึ่งของอุตสาหกรรมการผลิตเยื่อ

กระดาษ (Pulp) ดังนั้นหากโรงไฟฟาเกิดปญหาจนทําใหเกิดการ Breakdown จะสงผลทําให

กระบวนการผลิตในสวนงานอื่นๆ ไดรับผลกระทบไปดวย การบํารุงรักษาของโรงไฟฟามีลักษณะ

การหยุดซอมบํารุงตามแผนสลับกับชวงเวลาในการดําเนินการผลิต โดยชวงเวลาในการบํารุงรักษา

ตามแผน คือ การหยุดเพื่อลางระบบ (Water wash) เนื่องจากการเกิดตระกรัน (Scaling) ในระบบ

หมอไอน้ํา การหยุดซอมบํารุงใหญประจําป (Annual shut down) และการหยุดซอมบํารุงแบบ

ไมไดวางแผนไวลวงหนา ดังรูปที่ 1.4 แสดงชวงเวลาการผลิตและการบํารุงรักษาตามแผนของ

โรงไฟฟากรณีศึกษา 

 
 

รูปที่ 1.4 ลักษณะการผลติและการหยุดตามแผน 

 

รูปที่ 1.4 แสดงใหเห็นวาลักษณะการซอมบํารุงของโรงไฟฟามีกําหนดการที่คอนขาง

แนนอน ดังนั้นแผนการบํารุงรักษาและประสิทธิภาพการบํารุงรักษาที่ดี จะทําใหผลการผลิตเปนไป

ตามเปาหมายที่กําหนดไว 

 

         ตารางที ่1.1 ชัว่โมงการดําเนินการประจําป 2551 

รายการ ชั่วโมง เปอรเซ็นต 

หยุดซอมประจําป 795 9.08 

หยุดลางระบบ 225 2.57 

หยุดแบบไมไดวางแผน 104 1.19 

เวลาเดนิเครื่องปกต ิ 7,635 87.16 

รวม 8,759 100 
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ตารางที่ 1.1 เมื่อพิจารณาสัดสวนชั่วโมงประจําปของโรงไฟฟากรณีศึกษาในป 2551 

พบวา เวลาในการเดินเครื่องจริง เทากับ 87.16 % เวลาในการหยุดตามแผนเพื่อทําการลางหมอไอ

น้ํา เทากับ 2.57 % เวลาในการหยุดตามแผนเพื่อซอมบํารุงใหญประจําป เทากับ 9.08 % และ

เวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเสียหาย เทากับ 1.19 % 

 

ตารางที่ 1.2 ตนทุนการบํารุงรักษาประจําป 2551 ของกรณีศึกษา 
ผลิตไฟฟาตอเดือน คาแรงงาน คาอะไหล งานจางภายนอก รวม 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ตนทุนการบํารุงรักษา (bath/Kweq) 0.054 0.082 0.072 0.208 

เปอรเซ็นต 25.99 39.50 34.51 100.00 
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ตารางที่ 1.2 แสดงตนทุนการบํารุงรักษาประจําป 2551 ตนทุนการบํารุงรักษาของ

กรณีศึกษาจะวัดในหนวยของพลังงานไฟฟาเทียบเทา (Kilowatt equivalent: Kweq) เนื่องจาก

โรงไฟฟากรณีศึกษา เปนโรงไฟฟาแบบพลังงานรวม (Co-generation) ซึ่งผลผลิตที่ไดมีทั้งพลังงาน

ไฟฟาและพลังงานความรอนจากไอนา จากตารางจะเห็นไดวาตนทุนการบํารุงรักษาในป 2551 

เมื่อคิดเทียบกับปริมาณพลังงานไฟฟาเทียบเทาที่ผลิตได มีคาเทากับ 0.208 Kweq โดยตนทุนการ

บํารุงรักษาที่เกิดข้ึนในแตละเดือนขึ้นอยูกับกิจกรรมการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นในเดือนนั้นๆ เชน ใน

เดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม เปนชวงของการหยุดซอมบํารุงใหญประจําป จึงมีตนทุนการ

บํารุงรักษาที่คอนขางสูง เปนตน  และสัดสวนตนทุนการบํารุงรักษา สามารถจําแนกไดดังรูปที่ 1.5 

 

แผนภาพแสดงสัดสวนตนทุนการบํารุงรักษา

คาอะไหล

39.55%

คาจางภายนอก

34.51%

คาใชจายแรงงาน

25.99 %

 
 

รูปที่ 1.5 สัดสวนตนทนุการบํารุงรักษา ของกรณีศึกษา 

 

รูปที่ 1.5 แสดงสัดสวนตนทุนการบํารุงรักษา พบวา สัดสวนคาแรงงานพนักงานในพื้นที่ 

เทากับ 25.99 เปอรเซ็นต คาอะไหลงานซอมบํารุง เทากับ 39.5 เปอรเซ็นต และคาจางงาน

ภายนอก เทากับ 34.51 เปอรเซ็นต จะเห็นไดวาคาอะไหลงานซอมบํารุง และคาจางภายนอก เปน

สวนของตนทุนแปรผันที่มีสัดสวนคอนขางสูง ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงมุงที่จะปรับลดตนทุนในสวนนี้ 

เพื่อใหตนทุนการบํารุงรักษาลดลง 
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1.2 วัตถุประสงค 
เพื่อปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงไฟฟาในอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ 

 
1.3 ขอบเขตในการดาํเนนิงาน 

การปรับปรุงการบํารุงรักษาในงานวิจัยนี้เปนการปรับปรุงในระดับปฏิบัติการ เพื่อให

สอดคลองกับนโยบายและเปาหมายขององคกร 

 
1.4 แนวทางในการดาํเนนิงานวิจัย 
 การวิจัยทําการศึกษาปรับปรุงการบํารุงรักษาเครื่องจักร ของโรงไฟฟาขนาดกําลังการผลิต 

25.0 เมกกะวัตต โดยมีเปาหมายเพื่อหาแนวทางปรับปรุงการบํารุงรักษาของโรงไฟฟากรณีศึกษา

ใหมีประสิทธิภาพดีข้ึน ซึ่งมีข้ันตอนการวิจัยดังตอไปนี้ 

(1) ศึกษาสภาพปญหาที่แทจริงในงานบํารุงรักษา ของกรณีศึกษา 

(2) วิเคราะหหาสาเหตุของงานบํารุงรักษาที่ไมเปนไปตามเปาหมายขององคกร 

(3) ศึกษาทฤษฏีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ เพื่อนํามาใชในการแกไขปญหา 

(4) พิจาณาหาแนวทางในการแกไขปญหา 

(5) ออกแบบระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงไฟฟากรณีศึกษา 

(6) นําแผนงานบํารุงรักษาที่ออกแบบไปปฏิบัต ิ

 (7) วิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 

 (8) สรุปปญหาและขอเสนอแนะจากผลการปฏิบัติจริง 

 
1.5 หลักเกณฑในการวัดความสําเรจ็ 

 ระยะเวลาในการหยุดเครื่องจักรแบบไมไดวางแผนลดลง 

 ตนทุนการบํารุงรักษาลดลง 

 ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันสูงขึ้น 

 ใบงานคงคาง CM ลดลง 
 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.สามารถแกไขปญหาการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นกับกรณีศึกษา ไดตามเปาหมายขององคกร 

 2.ไดแนวทางการบํารุงรักษาที่สามารถนําไปประยุกตใชกับหนวยงานอื่นๆ 

 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 เนื่องจากกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมตางๆ มีการใชเครื่องจักรกลเขามาชวยในการผลิต 

ซึ่งทําใหสามารถผลิตสินคาออกมาไดคราวละมากๆ (Economic scale) เพื่อใหมีตนทุนตอหนวยสนิคา

ที่ต่ํา หากกระบวนการผลิตใดๆที่เกิดปญหาเครื่องจักรเสียหายบอยๆ ประสิทธิภาพการผลิตของ

เครื่องจักรต่ํากวากําหนด หรือคาบํารุงรักษาเครื่องจักรสูง จะสงผลทําใหตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น ดังนั้น

การบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี จะทําใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานที่ยาวนานและปองกันไมใหเครือ่งจกัร

เสียหายแบบกะทันหัน (Maintenance breakdown) ในระหวางการผลิต ซึ่งจะสงผลกระทบโดยตรง

ตอตนทุนการผลิต แตการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่จะใหบรรลุตามวัตถุประสงค ตองมีการกําหนดแนว

ทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละชนิดอยางเหมาะสม และตองอาศัยความรวมมือจากทุกๆ ฝาย 

ตั้งแตระดับผูบริหาร ฝายวางแผน ฝายวิศวกรรม ฝายบํารุงรักษา ฝายจัดซื้อ รวมถึงผูปฏิบัติงานทุกคน

ที่เกี่ยวของในองคกร 
 
2.1 ระบบการบํารุงรกัษา (Maintenance System) 

2.1.1 กรอบโครงสรางของการจัดการงานบํารุงรักษา  

 

 
 

รูปที่ 2.1 กรอบโครงสรางของการจัดการงานบํารุงรักษา 
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 รูปที่ 2.1 แสดงถึงภาพรวมที่สําคัญของการจัดการงานบํารุงรักษา (Pintelon,1990) ในกรอบ

ส่ีเหลี่ยมดานบนไดแสดงถึงการจัดการดําเนินงานและการจัดการงานบํารุงรักษา (OM/MM) โดยได

เชื่อมโยงใหเห็นถึงภาพรวมของการออกแบบระบบในการจัดการงานบํารุงรักษาของลักษณะธุรกิจ

ตางๆ ความสําเร็จของธุรกิจใดๆ ยอมข้ึนอยูกับสมรรถนะของบทบาทหนาที่พื้นฐาน 3 อยาง ของ

องคกรซึ่งไดแก การตลาด การเงิน การผลิต ซึ่งจะตองมีความสัมพันธกันอยางเข็มแข็ง และการที่จะทํา

ใหบทบาทหนาที่ทั้งสามอยางสามารถบรรลุวัตถุประสงคไดนั้น จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการ

ประสานงานระหวางผูบริหารระดับสูงเพื่อพัฒนากลยุทธและนโยบายใหองคกรสามารถประสบ

ความสําเร็จและกาวหนาได 

 ในกรอบที่ 2 ไดเนนเรื่องการวางแผนและการควบคุมอันเปนหนาที่ของระดับผูจัดการ ยิ่งมีการ

นําทฤษฏีและเทคนิคของการบํารุงรักษามาใชมากๆ ก็ยิ่งชวยใหเกิดการปรับปรุงงานบํารุงรักษาได เชน

วิธีการซอมบํารุงรูปแบบใหมๆ และวิธีการตรวจสอบความผิดปกติ เปนตน ซึ่งรวมถึงเครื่องมือการ

ออกแบบเครื่องมือหรืออุปกรณตางๆ ที่คํานึงถึงงานบํารุงรักษา สวนกรอบสี่เหลี่ยมดานขางไดแสดงถึง

ชุดเครื่องมือที่ชวยในการตัดสินใจของผูจัดการงานบํารุงรักษา (จิตรา รูกิจการพานิช, 2544) 

 
2.2 แนวคิดของการจัดการงานบํารุงรักษา  
 ในอดีตกระบวนการผลิตอาศัยแรงงานจากมนษุยเปนสาํคัญ เครื่องจักรอุปกรณตางๆมีความ

ไมยุงยากซับซอนมากนกั การบํารุงรักษาในอดีตอาศัยการลองถกูลองผิดและทักษะสวนบุคคล สวน

ใหญเปนการบํารุงรักษาแบบเสียแลวซอม (Breakdown Maintenance) การบาํรุงรักษาที่ดีเปนปจจัย

สําคัญในกระบวนการผลิต เพื่อคงไวซึง่ผลประกอบการและความสามารถในการแขงขัน ดังนั้นถา

ปราศจากการบํารุงรักษาที่ด ี การผลิตจะเกิดตนทนุตอหนวยที่สูงกวาคูแขงทําใหโอกาสในการแขงขัน

ลดลงทนัที การบํารุงรักษาที่ดีจะทาํใหเครื่องจักรมีความพรอมในการใชงาน (Availability) และมีอายุ

การใชงานที่ยาวนาน (Longer Expected life) จึงมีแนวคิดเกีย่วกบัการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 

เชน Reliability Centered Maintenance (Moubray,1997) การบํารุงรักษาแบบทวีผล (Total 

Productive Maintenance , Nakajima 1988) การบํารุงรักษาแบบรวมศูนย (Business Center 

Maintenance , Kelly 1997) การบํารุงรักษาแบบบูรณาการณ (Total Maintenance Management) 

แนวคิดเหลานีจ้ะตองใชเวลาในการนําไปปฏิบัติเพื่อใหเกดิผล และตองเหมาะสมกับองคกร ดังนัน้ใน

แตละองคกรจึงมีแนวทางการบํารุงรักษาทีแ่ตกตางกนัไป 

  

 



 10 

ก.เทอโรเทคโนโลย ี(Terotechnology) 

 ชวงศตวรรษที่ 17 ไดมีการพัฒนาแนวคิดที่เรียกวา เทอโรเทคโนโลยี ข้ึนมาเพื่อเปนกรอบใหแก

รัฐบาล โดยกระทรวงอุตสาหกรรม สหราชอาณาจักร ในการสนับสนุนของภาคอุตสาหกรรม เทอโร

เทคโนโลยีไดถูกนําเสนอในมุมมองของวิศวกรรมงานบํารุงรักษา ซึ่งประกอบดวยการผสมผสานกัน

ระหวางการจัดการการเงินและการปฏิบัติการ  เทอโรเทคโนโลยี (Tero เปนคําในภาษีกรีก) ใชอางถึง

เทคโนโลยีในการบริหารสินทรัพยทางกายภาพ (Physical Asset) (อาคาร อุปกรณ เครื่องจักร โรงงาน 

เปนตน) ที่มาจากการรวมเขาดวยกันของศาสตรทางดานการจัดการ การเงิน และ วิศวกรรม เพื่อ

วัตถุประสงคดังตอไปนี้  

1. ยืดอายุการใชงาน และเพิ่มประสิทธิภาพ ภายใตความคุมคาหรือไดเปรียบเชิง

เศรษฐศาสตร  

2. หาอายุการใชงานสูงสุด ที่ยงัคงประสทิธิภาพสงูสุด และมีความประหยัดสูงสุด หรือเรียก

ไดอีกอยางวาการหา Economic Life-cycle Costs (LCC) หรือการหาคาใชจายตลอดวง

ชีวิตที่ประหยดัสุด 

 ข.การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

 TPM เปนแนวคิดการบํารุงรักษาจากญี่ปุน ซึ่งแนวคิดนี้ไดมีการพัฒนามาจากการจัดการและ

ประสบการณรูปแบบตางๆ ที่ไมใชแบบญี่ปุน แตคนญี่ปุนไดมีการนํามาใช และประยุกตใหเขากับ

วัฒนธรรมอันเกาแกของเขา (Takahashi, 1981 และ Monden,1986) ผลของ TPM คือ ประสิทธิผล

ของเครื่องจักรและอุปกรณมีคาสูงสุด โดยปรับปรุงคาความพรอมในการใชงาน (Availability) ของ

เครื่องจักรนั้น ตลอดจนสามารถประกันคุณภาพของผลิตภัณฑไดมากขึ้น รวมทั้งคํานึงถึงการประหยัด

แรงงานซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงสวนผลิต ซึ่งในการทําใหบรรลุเปาหมายดังกลาว จําเปนตองมี

การลงทุนในเรื่องทรัพยากรมนุษยเปนพิเศษ 

 ในระบบ TPM นั้นจะมีเปาหมาย (Goal) อยู 5 ประการดังตอไปนี้ 

1.การใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพสูงสุด (Maximize equipment effectiveness) โดยการ

ปรับปรุงใหทุกหนาที่การทํางานมีประสิทธิผลสูงสุด 

2.พัฒนาระบบการบํารุงรักษาตลอดอายุการใชงานของอุปกรณ (Develop a system for the 

life of the equipment) โดยทําการพัฒนาตลอดเวลา 
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3.มีการเขารวมในการบริหารและจัดการ โดยทุกแผนกในการวางแผน การออกแบบ การใช

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

equipment in implementing) 

 4.พนักงานทั้งหมดมีสวนรวมในการบริหาร (Involve all employee)  

5.สงเสริม TPM โดยใชกลุมยอยขนาดเล็กในการสนับสนุน (Promote TPM by small group 

activities) 

ในความหมายของคําวา “ทั้งหมด” (Total) จาก TPM นั้นจะมีความหมายหลักอยู 3 ประการ 

ดังตอไปนี้ 

(1).ประสิทธิผลทั้งหมด (Total effectiveness) หมายถึง การทําใหไดประสิทธิภาพ

ในทางธุรกิจ ตัวอยางเชน ผลิตสินคาไดจํานวนมากขึ้น ผลกําไรตอหนวยมากขึ้น เปนตน 

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

(3).การมีสวนรวมกันทั้งหมด (Total participation) หมายถึง พนักงานและแผนก

ตางๆทั้งหมดไดมีสวนรวมในการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous maintenance) 

  

ค.แนวคิดดานอื่นๆ 

 นอกจากแนวคิด เทอโรเทคโนโลยี และ TPM แลวยังมีแนวคิดของการบํารุงรักษาอื่นๆ ไดแก 

Reliability Centered Maintenance (RCM) และ Asset Management แตแนวคิดทั้งสองไมคอยเปน

ที่นิยมเทา 2 แบบแรก กําเนิดของ RCM อยูที่กองทัพอากาศของสหรัฐอเมริกา และไดถูกนํามา

ประยุกตใชในภาคอุตสาหกรรม วิธีการจะจําแนกตามความตองการตางๆของการบํารุงรักษา โดยใช

แผนภูมิการตัดสินใจ หลังจากนั้นจะกําหนดนโยบายที่เหมาะสมสําหรับการบํารุงรักษา สวน Asset 

Management นั้น ไดถูกพัฒนาขึ้นที่ประเทศเยอรมันนี และออสเตรีย แลวใชวิธีการจัดการตามอายุ

การใชงานของเครื่องจักร วิธีการดังกลาว แตกตางจากเทอโรเทคโนโลยี และ TPM เพราะแนวคิด 

Asset Management ไมไดเนนดานวิศวกรรม แตเนนทางดานเศรษฐศาสตรและการเงิน 
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2.3 ระบบงานบํารุงรักษาในอุตสาหกรรม 
 2.3.1 วิวัฒนาการของระบบการบํารุงรักษา 

 ระบบการจัดการบํารุงรักษา (Maintenance Management System) มีวิวัฒนาการโดยเริม่ตน

ตั้งแตยุคแรกๆ การใชเครื่องจักรและอุปกรณจะถูกใชงานจนเกิดความเสียหาย แลวจึงทําการ

บํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (พูลพร แสงบางปลา, 2540) จึงไดมีวิวัฒนาการของระบบการ

บํารุงรักษาขึ้นในการแกไขปญหาการบํารุงรักษา แสดงดังตารางที่ 2.1 

 

ตารางที่ 2.1 แสดงวิวัฒนาการของระบบการบํารุงรักษา 

ระยะเวลา ชวงเวลา ลักษณะของการบํารุงรักษา 

ระยะที่ 1 กอนป 1950 ยุคแรกกอนป  1950 เปนยุคที่ทําการซอมแซมหลังจาก

เครื่องมือ เครื่องจักรเกิดเหตุขัดของแลว (Break down 

Maintenance)  

ระยะที่ 2 เร่ิมป 1950 เปนยุคที่เร่ิมนําแนวคิดเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเชิงปองกันมา

ใช (Preventive Maintenance)  

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

Maintenance) ซึ่งแนวความคิดนี้จะใหความสําคัญเกี่ยวกับ

การออกแบบเครื่องมือ  เครื่องจักรใหมีความนาเชื่อถือ 

(Reliability) มากยิ่งขึ้น โดยคํานึงถึงความยากงายของการ

บํารุงรักษา และเอาหลักการดานเศรษฐศาสตรมาใชรวมดวย 

ระยะที่ 4 เร่ิมป 1970 ไดเอาแนวคิดของทุกยุคทุกสมัยมาประกอบกัน โดยพยายาม

ใหทุกฝายไดมีสวนรวมในการบํารุงรักษา (Total Productive 

Maintenance) เปนลักษณะของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

จะไมเนนเฉพาะฝายบํารุงรักษาเทานั้น แตจะเนนใหทุกคนมี

สวนรวมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรใหมากขึ้น 

ระยะที่ 5 เร่ิมป 1980 การบํารุงรักษาแบบบูรณาการณ 

(Total Productive Maintenance) 
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2.3.2 ประเภทของงานบํารุงรักษา 

 การบํารุงรักษาถูกสรางมาจากงานประจําวัน (Day to Day) แลวถูกนํามาตีกรอบ โดยมี

บรรทัดฐานมาจากนโยบาย  และงานที่ถูกมอบหมายเปนหลัก โดยจะรวมไปถึงการวางแผน 

ตารางเวลาทํางาน การควบคุมและการวัดผล แตในทางการปฏิบัติโดยทั่วไปสามารถแยกประเภทของ

การบํารุงรักษาไดเปน 2 ประเภท คือ 

1).การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) หมายถึง การบํารุงรักษาตามกําหนด 

ตามแผนงาน ตามระบบที่วางไวทุกประการ งานที่สามารถคาดการณไดลวงหนา สามารถ

เตรียมการไวลวงหนาได สามารถกําหนดระยะวัน เวลา สถานที่และจํานวนผูปฏิบัติงานที่จะ

เขาได แนวทางการบํารุงรักษานั้นอาจเลือกใชแนวทางใดแนวทางหนึ่ง หรือผสมผสานกันโดย

ใหเหมาะสมกับชนิดของเครื่องจักรและกระบวนการผลิต ตลอดจนถึงสภาพความพรอมของ

องคกร เชน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาเพื่อแกไข 

(Corrective Maintenance) เขามาดําเนินการ สวนระยะเวลาเขาไปทําการบํารุงรักษา อาจจะ

กําหนดหรือวางแผนซอมขณะเครื่องจักรทํางานอยูหรือขณะเครื่องชํารุด (Break down 

Maintenance) หรือหยุดการใชเครื่องเพื่อทําการบํารุงรักษา (Shut down) การซอม

บํารุงรักษาประเภทนี้จะมีปญหานอย เพราะมีเวลาเตรียมการลวงหนาไดทุกขั้นตอน 

2).การบํารุงรักษานอกแผน (Unplanned Maintenance) เปนการบํารุงรักษานอกระบบงานที่

วางไวเนื่องจากเครื่องเกิดการขัดของ ชํารุดเสียหายอยางกะทันหัน ตองเรงรีบทําการซอมแซม

ทันทีใหเสร็จเรียบรอยทันการใชงาน การบํารุงรักษาประเภทนี้จะเกิดปญหามากกวาการบํารุง

ตามแผน เนื่องจากไมสามารถทราบลวงหนามากอน ไมสามารถกําหนด วัน เวลา สถานที่ ที่

แนนอนได ทําใหไมสามารถกําหนด วัน เวลา สถานที่ ที่แนนอนได ทําใหไมสามารถเตรียม

จัดหาผูปฏิบัติงาน อุปกรณ อะไหล ที่จะใชบํารุงไดทันที 
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2.3.3 รูปแบบการบํารุงรักษาในอุตสาหกรรม (Major Type of Maintenance) 

 ระบบการจัดการการบํารุงรักษา (Maintenance Management System) มีวิวัฒนาการมา

ตั้งแตยุคแรกๆของอุตสาหกรรมการผลิต เนื่องจากการใชเครื่องจักรในการผลิตจนทําใหเกิดความ

เสียหาย ระบบการบํารุงรักษาจึงถูกคิดคนและปรับปรุงเรื่อยมาเพื่อนํามาใชแกไขปญหา โดยรูปแบบ

การบํารุงรักษาในอุตสาหกรรมแบงออกเปน 3 ประเภทหลักๆ ดังนี้ (Joseph D.Patton, 1983) 

 

 

รูปที่ 2.2 แผนผังแสดงโครงสรางการบํารุงรักษา 

 

1. การบํารุงรักษาแบบปรับปรุง (Improvement Maintenance: IM)  

การบํารุงรักษาแบบปรับปรุง หมายถึง การบํารุงรักษาที่มีการดัดแปลงหรือปรับปรุงเครื่องจักร

ใหมีสภาพดีข้ึนกวาเดิม วัตถุประสงคของการบํารุงรักษาแบบปรับปรุง คือ การขจัดปญหาของ

เครื่องจักรใหหมดไป ทําใหปญหานั้นไมเกิดขึ้นอีกเลย (Design Out) หรือ ยืดอายุของชิ้นสวนให

ยาวนานที่สุด (Life time Extension) การบํารุงรักษาแบบปรับปรุงเปนสิ่งที่สําคัญมาก เพราะถา

สามารถทําไดจะทําใหปญหาหมดไปเลย หรือทําใหเกิดความเสียหายนอยลง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

(ก).การยืดอายุใหยาวนานที่สุด (Life time Extension: LTF)  

การยืดอายุของเครื่องจักรใหยาวนานที่สุด ตองอาศัยความชํานาญ ทักษะ กระบวนการ

ทํางานของเครื่องจักร ตลอดจนถึงหนาที่และความสําคัญของเครื่องจักรนั้นๆ ในกระบวนการ
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ผลิต เพื่อใหสามารถที่จะปรับปรุง (Modify) การทํางานของเครื่องจักร ใหสามารถทําการผลิต

ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และสอดคลองกับกระบวนการผลิต 

(ข).การออกแบบเพื่อไมตองทําการบํารุงรักษา (Design out Maintenance: DOM) 

การขจัดปญหาความเสียหายของเครื่องจักรใหหมดไปอยางสิ้นเชิง จําเปนตองทําการ

เปลี่ยนแปลง (Change) การใสสวนประกอบใหมเพื่อขจัดปญหา (Retrofit) หรือการออกแบบ

เครื่องจักรใหม (Redesign) DOM จะเนนการปรับปรุงการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณ

ตางๆ เพื่อใหทําการบํารุงรักษาไดงายหรือไมตองมีการบํารุงรักษา และเพิ่มคาความเชื่อมั่น

ของเครื่องจักรใหสูงขึ้น  

 

2. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM)  

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ เปนการตรวจสอบและทดสอบเครื่องจักร เพื่อหลีกเลี่ยงความ

เสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นในภายภาคหนา โดยรวมถึงงานหลอล่ืน การทําความสะอาด การปรับแตงและ

การเปลี่ยนอะไหลเพื่อเปนการยืดอายุเครื่องจักรใหใชไดนานขึ้น ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(ก).การบํารุงรักษาตามสภาพเครื่องจักรหรือการเฝาระวังสภาพเครื่องจักร คือ เมื่อเกิดปญหา

ความเสียหายขึ้นอยูกับเครื่องจักรใดๆ หรือช้ินสวนใดๆ ก็จัดการบํารุงรักษาเชิงปองกันตาม

เครื่องจักรนั้นๆเพื่อไมใหเกิดปญหาขึ้นซ้ําๆอีก  

(ข).การบํารุงรักษาตามเงื่อนไข (Condition Based Maintenance) การบํารุงรักษาแบบนี้จะ

กระทําเมื่อพารามิเตอรของระบบมีคาตามเงื่อนไข ซึ่งสามารถใชทํานายพฤติกรรมของ

เครื่องจักรได การบํารุงรักษาแบบนี้จึงเปนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพราะใหความคุมคาทาง

เศรษฐศาสตรมากกวาการบํารุงรักษาแบบแกไข โดยทั่วไปจะตองทําการตรวจสอบเพื่อให

ทราบวาถึงเวลาตองทําการซอมบํารุงหรือไมบางทีอาจเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การ

บํารุงรักษาโดยยึดการตรวจสอบเปนหลัก (Inspection based Maintenance: IBM) ความ

จริงแลวรูปแบบการบํารุงรักษาแบบ IBM นี้ เปนเพียงรูปแบบเบื้องตนของ CBM เทานั้น 

ตัวอยางการบํารุงรักษาตามเงื่อนไข เชน การเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักรตามโปรแกรมที่กําหนด

ไว การซอมใหญ การหลอล่ืน การเปลี่ยนน้ํามันหลอล่ืน และการทําความสะอาด ทั้งหมดนี้

เปนไปตามแผนที่กําหนดไวลวงหนา  

(ค).การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณเร่ิม

จากการตรวจวัดสภาพ (Condition Monitoring) แลวนําผลการทํางานจริงหรือสภาพจริงของ

เครื่องจักรมาทําการวิเคราะหและสามารถคาดคะเนอัตราการเสื่อมของเครื่องจักรในอนาคต 
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พรอมทั้งวางแผนการซอมบํารุงลวงหนา เพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรในชวงเวลาที่

เหมาะสมและสะดวกที่สุด 

 

3. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance: CM)  

ในสมัยกอนจะทําการบํา รุง รักษาเมื่อ เครื่ องจักรเมื่อ เสียหายฉุกเฉิน  (Emergency 

Maintenance) หรือเคร่ืองจักรเสียหายจนทําการผลิตไมได (Breakdown Maintenance) ซึ่งแนวคิด

ดังกลาวไมถูกตองนัก เนื่องจากการบํารุงรักษาบางอยางสามารถวางแผนลวงหนาได หรือทําการซอง

แซม ปรับปรุง กอนที่จะเกิดความเสียหายรายแรง ซึ่งเรียกแนวทางการบํารุงรักษานี้วา การบํารุงรักษา

เชิงปรับปรุงแกไข ซึ่งสามารถแบงออกได 2 แบบ คือ แบบไมมีแผนการ และแบบมีแผนการ โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

(ก).การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขแบบไมมีแผน (Un-planed Corrective Maintenance) 

เปนความเสียหายของเครื่องจักร หรือสวนประกอบของเครื่องจักร ที่เกิดขึ้นกอนเวลาอันควร

หรือนอกเหนือจากการคาดการ เปนความเสียหายแบบฉุกเฉิน ทําใหไมสามารถวางแผน และ

จัดเตรียมทรัพยากร และเครื่องไมเคร่ืองมือในการบํารุงรักษาไวลวงหนาได การบํารุงรักษา

แบบนี้จะทําใหเสียคาใชจายในการบํารุงรักษาสูงมาก และเกิดผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

ถาหนวยงานใดที่มีปริมาณงานบํารุงรักษาแบบไมมีแผนมาก แสดงใหเห็นวาประสิทธิภาพ

ระบบการบํารุงรักษาขององคกรไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร  

(ข).การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขแบบมีแผนการ (Planed Corrective Maintenance) 

การบํารุงรักษาแบบมีแผน ถึงแมจะไมใชแนวทางที่ดีนักแตก็ทําใหสามารถวางแผนการได

ลวงหนา ทําใหเกิดความพรอมในการบํารุงรักษา และเกิดผลกระทบตอกระบวนการผลิตที่ไม

รุนแรง และสามารถหาทางปองกันผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดลวงหนา 

 

ในบางครั้งกระบวนการผลิตหนึ่งๆ มีเครื่องจักรในการผลิตชํารุดเสียหาย จนตองหยุดการผลิต 

(Shut down) ทั้งสายการผลิตหรือสวนใหญ แตบางครั้งไมสามารถแยกออกจากระบบ (Isolated) เพื่อ

ทําการซอมได จะตองหยุดระบบกอนถึงจะทําการซอม ในการซอมก็ตองหาโอกาสที่เหมาะสม เชน การ

หยุดซอมใหญประจําป (Annual Shut down) เปนตน ซึ่งขณะที่หยุดเครื่องจักรเหลานี้จะยังไมเสียหาย

ก็ตาม ก็ใหบํารุงรักษาเชิงปองกันแกเครื่องจักร เพื่อใหเครื่องจักรมีสภาพการทํางานไดจนกวาจะถึง

กําหนดเวลาซอมบํารุง ซึ่งเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วาการบํารุงรักษาตามโอกาส (Opportunity 

Maintenance) 
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2.4 การบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล (Effective Maintenance) 
 ในการพัฒนาการจัดการบํารุงรักษาใหประสบผลสําเร็จและมีประสิทธิผลนั้น ควรพิจาณา

หัวขอหลักๆดังตอไปนี้ (สุพร อัศวินนิมิต, ธีรพร พัดภู, 2548) 

 

 2.4.1 องคกรในแผนกบํารุงรักษา (Maintenance organization)  

 องคกรในแผนกบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรมนั้น จําเปนตองปฏิบัติและดําเนินงานตาม

แบบแผน เพื่อใหมีประสิทธิภาพดังตอไปนี้ 

1. สนับสนุนการทํางานแกฝายผลิต โดยสภาพเครื่องจักรตองอยูในสภาพดี และบรรลุ

เปาหมายการผลิต (Production target)  

2. บํารุงรักษาทั้งเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ รวมถึงโรงงานใหอยูในสภาพใชงานครบทุก

หนาที่การทํางาน 

3. ดําเนินโครงการงานวิศวกรรม โครงการงานกอสราง งานปรับปรุงดัดแปลง งานติดตั้ง และ

งานเคลื่อนยาย เปนตน 

4. พัฒนาโปรแกรมงานใหสําเร็จลุลวง 
5. พัฒนาองคกรดวยตนเอง โดยสนับสนุนงานซอมบํารุงที่จําเปน เพื่อใหงานการผลิตเปนไป

อยางมีประสิทธิภาพ 

6. บริหารโปรแกรมงานเพื่อใหสําเร็จลุลวง เพื่อเพิ่มผลผลิตแบบทวีผล 

7. เนนคุณภาพของงาน 

8. สามารถคาดคะเนและเตรียมงานในอนาคตได 
9. การประเมินผลงาน การแกไขขอผิดพลาดและวัดความกาวหนาของงาน 

10. เตรียมแผนงานสําหรับงานเปลี่ยนแปลงในอนาคต โดยวิเคราะหความจําเปนและมีความ

ยืดหยุนได 

 

2.4.2 การตรวจสอบองคประกอบขององคกร (Verify organization principle) 

การนําระบบการบํารุงรักษามาใชเพื่อใหองคกรสามารถดําเนินงานไดดวยตนเองและประสบ

ความสําเร็จนั้นจําเปนตองปฏิบัติตามกฎเกณฑตอไปนี้ 

1. กําหนดเปาหมายใหชดัเจนแกหัวหนางานหรือทีมงาน พรอมระยะเวลา 

2. จํานวนงานที่มอบหมายใหแตละคนหรือทีมงานตองเหมาะสมและสามารถปฏิบัตไิดจริง 
3. ใหขอบเขตอํานาจหนาที่แกหัวหนาทีมหรือทีมงานอยางชัดเจน 
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4. อธิบายงานที่มอบหมายใหกับหัวหนาทีมหรือทีมงานอยางชัดเจน 

5. กรณีบางงานสามารถจัดการไดดวยตนเองก็ควรปลอยใหดําเนินการไปตามครรลองที่ควร
จะเปน 

6. ติดตามงาน และมีการประชุมเพื่อดําเนินการแกไข ปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง 

 

2.4.3 สัญญาณของปญหา (Trouble signs)  

ในแผนกบํารุงรักษาจะมีสัญญาณบางอยางปรากฏออกมากอนที่จะมีปญหาเกิดขึ้น ดังนั้น

ผูบริหารและผูที่มีสวนเกี่ยวของควรใหความสนใจและดําเนินการแกไข เพื่อเปนการปองกัน

ปญหาที่จะเกิดขึ้น ซึ่งสัญญาณเหลานี้ไดแก 

1. ไมมีการระบุเปาหมายที่แทจริงของการดําเนินงานวาเปนอยางไร และควรใหเหตุผลวา
ทําไมถึงระบุเปาหมายเชนนั้น 

2. งานที่ทําสําเร็จไปแลวไมไดแกปญหาที่แทจริง ทําใหมีงานฉุกเฉินหรืองานเรงดวนเขามา
ในแผนกตลอดเวลา 

3. มีการแบงแยกงานออกมา ทําใหงานที่เกี่ยวของและตอเนื่องกันไมประสบความสําเร็จ

เทาที่ควร 

4. มีการมอบหมายงานอยางไมเปนธรรม โดยแบงตามความใกลชิดและความสัมพันธ

มากกวาความเชี่ยวชาญของแตละบุคคล ซึ่งงานจะไมเกิดประโยชนหรือทวีผลข้ึนมา 

5. การทํางานเริ่มยากขึ้น เนื่องจากหัวหนางานไมมีความเชี่ยวชาญ หรือเขาใจในงาน

เพียงพอ ทําใหประสิทธิภาพการทํางานต่ํา หรือนําคนที่เกงดานงานซอมมาทํางานฝาย

บริหาร ซึ่งเปนการใชคนไมเหมาะสมกับงาน 

6. งานที่สําเร็จมีนอยและไมมีประสิทธิผล เนื่องจากงานของแผนกซอมบํารุงไมไดมาจาก

นโยบายของบริษัท 
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2.4.4 หนาที่ของผูรับผิดชอบหลัก (Duties of Key Personnel)  

 เพื่อใหงานบํารุงรักษาประสบผลสําเร็จและมีประสิทธิภาพ ในการดําเนินงานผูรับผิดชอบหลัก

ในงานบํารุงรักษาควรมีหนาที่ดังตอไปนี้ 

1. ปฏิบัติงานดานการวางแผนควบคุมคาใชจาย และติดตามควบคุมงานมากกวาทํางาน

ซอมบํารุงดวยตนเอง 

2. อยาจายงานทางวาจาดวยศัพทเทคนิคมากมาย ซึ่งจะทําใหลูกนองไมเขาใจความหมายที่

ชัดเจน 

3. ควรเนนการบริหารทีมงานเปนหลักมากกวาทํางานในสิ่งที่ตนเองชอบ 

 

2.4.5 การวางผังองคกรการบํารุงรักษา (Organization chart) 

แผนผังโครงสรางองคกรที่เหมาะสม จะทําใหการจัดการงานบํารุงรักษาเปนไปอยางรวดเร็ว

และมีประสิทธิภาพโดยจะตองกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบ และความสัมพันธในสายงาน ทั้งฝาย

ผลิตและฝายบํารุงรักษา เพื่อใหการรายงานปญหาหรือการสรุปผลการบํารุงรักษาไปยังบุคคลที่

เกี่ยวของไดอยางถูกตอง สามารถแบงผังองคกรของแผนกบํารุงรักษาออกไดเปน 3 ลักษณะใหญๆ 

ดังนี้ 

   

1.แบงตามความเชี่ยวชาญ (Craft organization)  

 

 
 

 

รูปที่ 2.3 การแบงองคกรตามความเชี่ยวชาญของแตละทีม 
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2.การแบงตามพื้นที่รับผิดชอบ (Area Organization) 

 

 
 

 

รูปที่ 2.4 การแบงองคกรตามพื้นที่รับผิดชอบ 

 

 3.แบงเปนทีมงาน (Team Organization) 

 มีการจัดเปนทีมงานขึ้นมา เพื่อความเหมาะสมของแตละโรงงาน ซึ่งบางโรงงานอาจจะมีหลาย

สวนงาน (Plant) ในบริเวณเดียวกัน การที่นิยมแบงเปนทีมงานเปนเพราะเพื่อการแขงขันหรือเนน

ความสามารถในทีมงานเพื่อพัฒนาหรือปรับปรุงในแตละสวน โดยทีมงานสวนใหญจะเปนพนักงาน

ฝายผลิต โดยพนักงานเหลานี้จะเรียนรูการทํางานพื้นฐานของงานซอมบํารุงเปนหลัก อาทิ การเปลี่ยน

ชิ้นสวนอะไหลเอง การหลอล่ืน การเปลี่ยนไสกรอง หรืองานซอมเล็กๆนอยๆ เปนตน และถาทําไดดีจะ

ถูกพัฒนามาเปนการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self – maintenance) 

 

 
 

รูปที่ 2.5 แสดงการแบงองคกรตามทมีงาน 
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2.4.6 การจางเหมางานบํารุงรักษา (Contract Maintenance)  

 หลายโรงงานไดนําเอาวิธีการนี้มาใชในการดําเนินการ โดยการจางผูรับเหมาภายนอกมา

บํารุงรักษางานประจําหรืองานหยุดเดินเครื่อง (Shut down) เปนตน การใชวิธีนี้สามารถลดจํานวน

พนักงานลงได และทําใหขนาดขององคกรเล็กลง ซึ่งงายตอการควบคุมบริหาร อยางไรก็ตาม แนวทาง

นี้จะมีคาใชจายคอนขางสูงเมื่อเทียบกับการใชทีมงานของตัวเอง แตมีขอดีคือประสิทธิภาพในการ

ทํางานจะสูง ตรงตามเวลาที่กําหนด พรอมงานที่มีคุณภาพ แนวทางที่เหมาะสมในปจจุบัน คือ การ

บริหารจัดการแรงงานใหเหมาะสมและลงตัวในการทํางาน เพื่อไมใหเกิดการรอคอยงานทําใหสูญเสีย

คาจางโดยเปลาประโยชน ดังนั้น หลักสําคัญคือมีการบริหารงานที่ดีนั้นเอง ในการจางผูรับเหมามา

บํารุงรักษามีขอควรพิจารณาดังนี้ 

1. ประสบการณของบริษัทผูรับเหมาชวง (Experience) โดยพิจารณาวามีความยาวนานแค

ไหน และงานลักษณะใดที่มีความเชี่ยวชาญ 

2. ความนาเชื่อถือไววางใจ (Reliability) โดยพิจารณาผลงานที่ผานมากับบริษัทอางอิงที่ทาง

บริษัทรับเหมาชวงนํามาแสดง และรายละเอียดของบริษัทผูรับเหมาชวง (Company – 

profile)  

3. ความสามารถในการทํางาน (Performance) ควรพิจารณาจาอุปกรณและเครื่องมือที่ทาง

บริษัทรับเหมาชวงจัดหามาหรือมีอยู โดยพิจาณาสภาพและความทันสมัยของเครื่องมือ 

4. ความพรอมในการเขาทํางาน (Availability) ซึ่งบางบริษัทอาจจะจางผูรับเหมาชวงอีกทํา

ใหการทํางานและการประสานงานไมดีพอ 

5. สัญญาจางเหมา (Contact) ใหพิจารณาขอกฎหมายในสัญญา ในกรณีเกิดความเสียหาย

จากการละทิ้งงาน หรืองานลาชา เปนตน 

6. การควบคุมดูแลและการบริหารของบริษัทผูรับเหมาชวง (Management) โดยพิจารณา

จากจํานวนแรงงาน เวลาที่ใช และระบบการบริหารงาน เปนตน 

7. ความคืบหนาของงาน (Progress Work) โดยทางบริษัทผูรับเหมาชวงจะตองเปน

ผูรับผิดชอบในการรายงานและติดตามงานเปนระยะ 
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2.5 การวางแผนการบํารุงรักษา (Maintenance Planning) 
การวางแผนการบํารุงรักษา หมายถึง การประสานกันของกิจกรรมตางๆในการรักษาสภาพ

เครื่องจักรและอุปกรณใหสามารถทําหนาที่ไดตามที่ออกแบบไว โดยคํานึงถึงสิ่งสําคัญคือ คุณภาพ

ของผลิตภัณฑที่ตองได ซึ่งเปนกลยุทธหลักในการทําใหองคกรประสบความสําเร็จ การผลิตใหได

คุณภาพนั้นจะตองมีการทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพพรอมทํางาน รูปที่ 13 แสดงความสัมพนัธระหวาง

การบํารุงรักษาและกระบวนการผลิต โดยมีเปาหมายขององคกรรวมกัน (จิตรา รูกิจการพานิช, 2544) 

 

 
 

 

รูปที่ 2.6 ความสัมพนัธระหวางงานบาํรุงรักษากับงานกระบวนการผลติ 
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การปอนกลับ
การควบคุมงาน
การควบคุมวัสดุ
การควบคุมพัสดุคงคลัง
การควบคุมคาใชจาย
การจัดการดานคุณภาพ

ความแปรปรวนของความตองการ
ใหมีการบํารถงรักษา

กระบวนการ
บํารุงรักษา

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

สิ่งอํานวยความสะดวก
คนงาน
อุปกรณ
อะไหล

การจัดการ

ทรัพยากร ผลผลิต

การวางแผน
แนวคิด
การพยากรณ
กําลังความสามารถ
องคกร
กําหนดการ

การจัดการ
การออกแบบงาน
มาตรฐาน
การวัดงาน
การจัดการโครงการ

 
รูปที่ 2.7 โครงสรางระบบงานบํารุงรักษา 

 

รูปที่ 2.7 แสดงถึงโครงสรางระบบงานบํารุงรักษาโดยทั่วไป ซึ่งประกอบไปดวยทรัพยากรและ

วัสดุที่ใช (Input) ผลติภัณฑ (Output) กิจกรรมตางๆ เพื่อการวางแผนงานบํารุงรักษา การจัดการ

องคกร และการดําเนินงานเพื่อที่จะไดประโยชนสูงสุด ใชทรัพยากรใหคุมคาที่สุด 

  

1. กิจกรรมการวางแผนงานบํารุงรักษา 

 โดยทั่วไป กิจกรรมของการวางแผนการบํารุงรักษาประกอบดวย 

1. แนวคิดหรือปรัชญาการบํารุงรักษา 

2. การพยากรณภาระงานของงานบํารุงรักษา 

3. กําลังความสามารถ 

4. การจัดองคกร 
5. การจัดลําดับของงาน 

 

 

2. การจัดการงานบํารุงรักษา 
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 ระบบงานบํารุงรักษาจะถูกขับเคลื่อนตามใบสั่งงาน (Work Order) ซึ่งออกมาจากฝายผลิต 

ในที่นี้จะอธิบายถึงสถานที่ จํานวนคนที่ทํา ลําดับความสําคัญของงาน ในการจัดการกับใบส่ังงานตอง

มีรายละเอียดของ 

1) การออกแบบงาน ซึ่งประกอบไปดวยเนื้อหาสาระของแตละงานวามีวิธีการอยางไร ใช

เครื่องมืออะไร จํานวนแรงงานเทาไหร 

2) เวลามาตรฐาน จะใชเพื่อประมาณการเวลาที่จําเปนตอการทํางานนั้น ถามีการติดตามผล

ก็จะทําใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในการหาเวลามาตรฐานมีเทคนิคที่ใชคือ การวัดงาน 

(Work Measurement) 

3) การจัดการ โครงการมีความจําเปนสําหรับโรงงานขนาดใหญที่ตองมีการหยุดครั้งใหญ 
เพื่อทําการยกเครื่อง (Overhaul) หรือทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามกําหนดเวลา ใน

การทําดังกลาวไดนั้นจําเปนตองมีการหยุดที่ทําอยางไรใหใชเวลานอยที่สุด เพื่อที่จะไมผล

ตอการผลิตจะใชทรัพยากรอยางไรใหคุมคาที่สุด นั้นก็ตองมีการวางแผนลวงหนา เทคนิค

ที่ถูกนํามาใชไดแก CPM (Critical Path Method) และ PERT (Program Evaluation and 

Review Techniques) 

 

3.การปอนกลับ 

 เปนการนําขอมูลมาวิเคราะหผล เพื่อวัดประสิทธิภาพ รูจุดปกพรอง และดําเนินการแกไข

เพื่อใหเกิดผลการดําเนินการที่ดีข้ึน โดยขอมูลปอนกลับไดแก 

  1).การควบคุมงาน 

  2). การควบคุมพัสดุ  

  3). คาใชจายที่เกิดขึ้น 

  4). คุณภาพงาน 

 
 
 
 
 
 
2.6 ปญหาทั่วไปที่เกี่ยวของกับการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร 
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 ปญหาทั่วไปที่มีผลทําใหเกิดความชํารุดเสียหายของเครื่องจักร สามารถจําแนกและวิเคราะห

ไดดังนี้ (สมชัย อัครทิวา, รังสรรค เลิศในสัตย, 2547) 

 1. ความเอาใจใสของฝายผลิตมีนอย 

 โดยทั่วไปแลวไมวาบริษัทใดก็ตาม ฝายผลิตมักไมคอยเอาใจใสกับการชํารุดเสียหายของ

เครื่องจักรเทาใดนัก และมักคิดเสมอวาเปนปญหาของฝายบํารุงรักษา การที่จะลดความเสียหายของ

เครื่องจักรใหใกลศูนยนั้น ถาปลอยใหเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุงเทานั้นแลว แมจะพยายามเพียงใด

ก็คงยากที่จะบรรลุผลสําเร็จได ส่ิงที่ผลิตควรดําเนินการรวมดวยไดแก การทําความสะอาดและการ

ตรวจเช็ค การหลอล่ืน การขันแนน และการเปลี่ยนชิ้นสวน การคนหาความผิดปกติโดยผานกิจกรรม

ดังกลาวขางตน จะชวยสนับสนุนฝายบํารุงรักษาในการดูแลรักษาเครื่องจักรไดดียิ่งขึ้น  

 2. ความสามารถในการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุดเสียหายไมดพีอ 

 จุดประสงคของการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรในอดีตที่ผานมา 

คือ เพื่อปองกันการชํารุดเสียหายที่เกิดขึ้นแลว แมวาการชํารุดเสียหายนั้นจะเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดก็

ตาม และเพื่อไมใหเกิดขึ้นซ้ําเปนครั้งที่สอง จําเปนที่จะตองทําอยางไร ซึ่งสาเหตุของความออนแอใน

การวิเคราะหหาสาเหตุความเสียหายของเครื่องจักรนั้น มีสาเหตุดังนี้ 

 ไมไดพิจารณาปรากฏการณที่เกิดขึ้นอยางละเอียดถี่ถวน 

 การสเก็ตซ สวนที่ชํารุดและบริเวณรอบๆ ที่เกี่ยวของไมดีพอ 

 ไมมีการรวบรวมของจริง และไมไดถอดแยกออก 

 การคนหาสาเหตุวาทําไมจึงเกิดการชํารุดนั้นไมดีพอ เพียงแตทําการซอมแซมแกไข 

เทานั้น 

 ไมมีมาตรการปองกันไมใหเกิดปญหานั้นขึ้นซ้ําอีก 

 ไมเขาใจโครงสรางของเครื่องจักร 

 ขาดเทคนิคหรือเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุ 

 นอกจากการดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของความเสียหายแลว ตองมีมาตรการปองกันไมให

เกิดความเสียหายนั้นขึ้นซ้ําอีก พรอมทั้งตองศึกษาจุดออนขององคกร เพื่อหาทางกําจัดหรือปองกัน 

 3.ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันและการดําเนินการไมเข็มแข็ง  

 การบํารุงรักษาเชิงปองกันมี 2 ประเภทดวยกัน คือ การบํารุงรักษาโดยใชเวลาเปนเกณฑ 

(Time based maintenance: TBM) และการบํารุงรักษาโดยใชสภาวะเปนเกณฑ (Condition based 

maintenance: CBM) โดยพื้นฐานแลวการบํารุงรักษาสวนใหญจะเปนแบบ TBM และเมื่อดําเนินการ
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บํารุงรักษาโดยวิธีนี้ไดผลแลว จึงจะเกิดการบํารุงรักษาแบบ CBM ซึ่งปญหาของการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันแบบ TBM ประกอบดวย 

 มาตรฐานการตรวจเช็ค เชน รอบระยะเวลาในการตรวจเช็ค ตําแหนงของการ

ตรวจเช็ค วิธีการตรวจเช็ค และเกณฑมาตรฐานในการตัดสินใจ 

 ปฏิทินการบํารุงรักษาที่สามารถเขาใจไดงาย เชน การเปลี่ยนชิ้นสวน รอบระยะเวลา

การ Overhaul การหลอล่ืน การเปลี่ยนถายน้ํามัน ฯ  

 ระบบการเก็บประวัติของการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร 

4. การดําเนินการบํารุงรักษาเชิงทํานายไมเข็มแข็งพอ 

การบํารุงรักษาเชิงทํานาย เปนวิธีเฝาสังเกตเครื่องจักรหรือชิ้นสวนที่เปนสวนประกอบของ

เครื่องจักรนั้นเปนระยะๆ ตามเวลาที่กําหนด เพื่อตรวจดูวาคาที่ตรวจวัดมีการเปลี่ยนแปลงหรือไม และ

ตัดสินความผิดปกติไดจากการพิจารณาดูแนวโนมของคาที่ตรวจวัดดังกลาวนั้นวาเกิดการ

เปลี่ยนแปลงหรือไม โดยการตรวจสอบมี 2 แบบ คือ การตรวจสอบอยางงาย เปนการตรวจสอบเพื่อ

ตัดสินใจวามีความผิดปกติหรือไม สวนการตรวจสอบอยางละเอียดเปนการตรวจสอบเพื่อคาดคะเนวา

ชิ้นสวนที่เปนสวนประกอบของเครื่องจักรสวนใดที่เกิดความผิดปกติ หรืออายุการใชงานของชิ้นสวนนั้น

เหลืออยูประมาณเทาใด (สมชัย อัครทิวา, รังสรรค เลิศในสัตย, 2547) 

 
2.7 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ในหลักการปฏิบัติทั่วไป พนักงานที่ทํางานกับเคร่ืองจักรใดก็ควรปฏิบัติงานบํารุงรักษา

เครื่องจักรนั้นควบคูกันไปดวย แตในทางปฏิบัติแลวเปนไปไดคอนขางยาก เพราะแตละโรงงานจะมี

ฝายรับผิดชอบหนาที่ตางๆ กันไป ซึ่งการบํารุงรักษาจะเปนงานหลักของฝายซอมบํารุง ตอมาไดมีการ

พัฒนาประสิทธิภาพของเครื่องจักรใหงายตอการบํารุงรักษา ซึ่งสามารถลดงานของฝายซอมบํารุงได

มาก ดังนั้นการบํารุงรักษาดวยตัวเองจึงถูกพัฒนาใหพนักงานที่ควบคุมดูแลเครื่องจักรเปนผูรับผิดชอบ

บางสวน และทางฝายซอมบํารุงจะมีกิจกรรม จึงเนนเปนงานหลักอยู 2 ประการ คือ 

 งานบํารุงรักษา (Maintenance Activities) เปนการปองกนัความเสียหายหรือขัดของของ

เครื่องจักรรวมทั้งงานซอมแซมและแกไข 

 งานปรับปรุง (Improvement Activities) เปนการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรใหยาว

ข้ึน เพิ่มสมรรถนะความนาเชื่อถือรวมถงึปรับปรุงเครื่องจักรใหสามารถบํารุงรักษาไดงาย 
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โดยสองงานนี้จะถูกทําควบคูกันไปเพื่อลดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร โดยใชวิธีการปองกัน 

(Prevention) การวัด (Measurement) และการฟนฟูสภาพ (Restoration) ซึ่งทั้งสามควรดําเนินการไป

พรอมๆ กัน 

 2.7.1 ความหมายของการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

ก) การบํารุงรักษาดวยตัวเอง คือ การปองกันเครื่องจักรของตัวเอง (ธานี อวมออ, 2547) 
คําวา "บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง" หมายถึง ผูใชเครื่องแตละคนสามารถทําการ

ตรวจสอบประจําวัน หลอล่ืน เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความผิดปกติของเครื่อง 

และตรวจสอบอุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางครั้ง โดยมีวัตถุประสงค

เพื่อ"ปกปองเครื่องจักรของตนเอง" 

แตสําหรับในบางอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตดวยเครื่องจักรที่มีความซับซอนสูง หรือบริษัทที่มี

การขยายกําลังการผลิต เปนไปไดวาบริษัทจะมีนโยบายใหผูใชเครื่องมีหนาที่แคทําการผลิตอยางเดียว 

ในขณะที่ฝายซอมบํารุงจะเปนผูคอยดูแลบํารุงรักษาเครื่องทั้งหมด ซึ่งนั่นก็คือแนวความคิดที่วา "ผูมี

หนาที่ใช...ใช ผูมีหนาที่ซอม....ซอม" แนวคิดเชนนี้จะทําใหผูใชเครื่องคอยจับตาดูเฉพาะชิ้นงานที่

ออกมาโดยไมสนใจสภาพของเครื่องจักร    โดยฝายซอมบํารุงก็จะไมสามารถเขาไปดูแลอะไรได

จนกวาเครื่องจักรจะเสีย ยิ่งไปกวานั้น เมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียหาย ผูใชเครื่องจะรูสึกวา "ฝายซอม

บํารุงไมคอยดูแลใหดี" หรือ "เครื่องจักรไมดี" ซึ่งความคิดดังกลาวเปนความคิดที่ผิด เนื่องจากวา จริงๆ 

แลว ความเสียหายของเครื่องจักรสามารถปองกันได เพียงแคผูใชเครื่องคอยสอดสองดูแลในเรื่องของ

การขันแนน การหลอล่ืน และการทําความสะอาด นอกจากนั้นในขณะที่เครื่องเริ่มแสดงอาการวาจะ

เสียผูที่ประสบเปนคนแรกก็คือผูใชเครื่องนั่นเอง ดังนั้น ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมประเภทใด เครื่องจักร

ซับซอนเพียงใด ผูใชเครื่องยังคงมีบทบาทสําคัญในการ "บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง"

 ข) การบํารุงรักษาดวยตัวเอง คือ การเปนผูเชี่ยวชาญในเครื่องจักรของตัวเอง 

เพื่อใหสามารถบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเองได ผูใชเครื่องตองเปนผูที่เชี่ยวชาญในการใช

เครื่องจักรของตนเอง กลาวคือ ผูใชเครื่องตองสามารถทําการปรับปรุงเครื่องจักรประจําวันได เชน การ

ทําความสะอาด การหลอล่ืน และการตรวจสอบ การพิจารณาออกแบบ หรือการหาระบบอัตโนมัติเขา

มาชวยในการผลิตซึ่งถือเปนความจําเปนที่ผูใชเครื่องตองพัฒนาตอไป การจะเปนผูเชี่ยวชาญในการใช

เครื่องจักรของตนเองไดนั้น อันดับแรกตองสามารถ "ตรวจจับความผิดปกติได" และอันดับที่สองตอง

สามารถ "สัมผัสไดถึงความผิดปกติที่กําลังจะเกิดขึ้น" โดยพิจารณาจากคุณภาพการใชงานของ

เครื่องจักรและเมื่อใดก็ตามที่คุณภาพการใชงานต่ําลงไป ผูเชี่ยวชาญในการใชเครื่องจักรของตนเอง
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ตองรูสึกทันทีวา "มันตองมีอะไรผิดปกติเกิดขึ้น" ซึ่งทั้งหมดดังที่กลาวมาอาจจะเกิดขึ้นได ผูใชเครื่อง

จะตองมีความสามารถอยางมาก ดังตอไปนี้ 

• ความสามารถในการตั้งเกณฑวัดความผิดปกติ  

• ความสามารถในการตรวจจับส่ิงผิดปกติ  

• ความสามารถในการสังเกตสิ่งผิดปกติ  

• ความสามารถในการแกไขสิ่งผิดปกติไดอยางเหมาะสม  

จากความสามารถใชเครื่องดังกลาวทําใหผูใชเครื่องสามารถ 

• หาจุดที่ผิดปกติและแกไขใหถูกตองได  

• เขาใจโครงสรางของเครื่องจักรและหนาที่ตางๆ ของชิ้นสวนแตละชิ้น ในขณะที่ทํางานได

อยางปกติ หรือในขณะที่กําลังมีความผิดปกติเกิดขึ้น  

• เขาใจผลกระทบจากความผิดปกติของเครื่องจักรที่มีตอคุณภาพการใชงาน  

ผูใชเครื่องจักรที่มีความสามารถดังกลาวครบถวนจึงจะเรียกไดวา เปนผูเชี่ยวชาญในการใช

เครื่องจักรของตนเอง เนื่องจากเปนผูที่สามารถหาจุดผิดปกติ สัมผัสไดถึงสิ่งผิดปกติที่กําลังจะเกิดขึ้น 

และหาทางปองกันความผิดปกติได 

2.7.2 ข้ันตอนบํารุงรักษาดวยตนเอง ประกอบดวย 7 ข้ันตอนหลักๆ ดังนี ้

ข้ันตอนที ่1 การทําความสะอาด

การทําความสะอาด ในความหมายของ TPM นั้นไมใชเพียงการทําความสะอาด แตการทํา

ความสะอาด คือ การตรวจสอบ เพื่อหาส่ิงผิดปรกติ จุดที่ตรวจสอบไดยาก และที่มาของความสกปรก 

เพื่อเปนการฝกใหพนักงาน มองหาปญหาที่กําลังเกิดขึ้น ในระหวางที่ทําความสะอาด ไมไดใหเพียงแค

เช็ด แตตองตั้งคําถามกับตัวเองเสมอวา ความสกปรกที่พบนั้นมาจากที่ไหน และทําการติด Tag เพื่อ

เปนการชี้บงใหเห็นวาจะนั้นเปนจุดที่พบความผิดปกติอยู เปนการเตือนใหเราทราบวาพบสิ่งผิดปกติ

นั้นแลวและกําลังรอการแกไข โดยมาก Tag ที่ใชจะมี 2 สี เพื่อแบงแยกวาสิ่งที่พบนั้นใครควรเปนคนที่

จะแกไข ระหวาง ชางกับ Operator ในตอนแรกจะเปนชางเสียเปนสวนใหญ (นี่เปนเรื่องปกติ) ชางตอง

เขาไปใหความรู ความเขาใจ ในบางเรื่องที่เห็นวา Operator สามารถทําไดให Operator ทําเอง เปน

การถายทอดความรูไปให Operator เพื่อเพิ่มความรูของ Operator ใหมากขึ้น ในการเขาไปทําความ

สะอาดไมไดเขาไปทําแบบไมมีการวางแผน ทุกอยางตองมีการเตรียมพรอมสําหรับการทําความสะอาด 
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ในขั้นตอนที่ 1 นี้ส่ิงที่ตองการคือเครื่องจักรที่ไมมีการเสื่อมสภาพ ดังนั้น Tag ทุกใบตองไดรับ

การแกไข พรอมทั้งทําการวิเคราะหหาสาเหตุวาความผิดปกตินั้นเกิดขึ้นไดอยางไร โดยการใชเครื่องมือ

ที่เรียกวา Know-how ซึ่งเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหแบบงาย โดยการเริ่มจากการคิดวาอะไรที่

นาจะเปนสาเหตุของส่ิงที่เกิดขึ้นไดบาง แลวจึงหาทางพิสูจนวาสาเหตุนั้นเปนสิ่งที่ทําใหเกิดปญหา

หรือไม เชน ลูกปนแตก ไมใชเพียงแตเปลี่ยนลูกปน แตตองคิดตอวาแตไดอยางไร ไมมีการหลอล่ืนใช

หรือไม การติดตั้งไมถูกตองใชหรือไม พรอมทั้งถายรูปของการแกไขไวเปนหลักฐานหรือ ภาพกอนทํา

และหลังทํา แลวหาทางปองกันปญหานั้นไมใหกลับมาเกิดอีก โดยการกําหนดมาตรฐานเบื้องตนขึ้นมา

และจัดทํา One Point Lesson หรือ OPL เพื่อส่ือสารตอใหกับคนอื่นทราบวาสิ่งที่กอใหเกิดปญหาคือ

ส่ิงนี้ เราอาจเขียนเปน Flow ของขั้นตอนที่ 1 ไดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 2.8 สรุปข้ันตอนการทาํความสะอาด 
 

ข้ันตอนที่ 2 การแกไขที่มาของความสกปรก

หลังจากที่ทําความสะอาด ในขั้นตอนที่ 1 แลวนั้น ตองทําการหาที่มา ของความสกปรกใหพบ 

เพื่อลดเวลา ในการทําความสะอาดลง แตมีประสิทธิภาพมากขึ้น เปนการฝกใหพนักงาน รูจักทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุ ของปญหา และแกไขที่เหตุ เครื่องมือที่ใชในขั้นตอนที่ 2 นี้โดยหลักแลวก็จะเปน

เครื่องมือเดียวกับข้ันตนที่ 1 แตส่ิงที่เพิ่มข้ึนมาก็คือ เร่ืองของการออกแบบโดยการใชกระดาษแข็ง หรือ

ที่เรียกวา Cardboard Engineering คือ การนําเอากระดาษแข็งมาตัดเปนเครื่องปองกันตางๆ เชน 

ถาดรองรับน้ํามัน รางรองรับน้ํา หรือหลังคากันฝุนแลวนําไปทดลองติดตั้งเพื่อทดสอบการใชงานวา
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ใชไดจริงหรือไม ติดขัดปญหาอยางไรหรือเปลา โดยการออกแบบนี้ทําไดงายๆ โดยพนักงาน Operator 

เราอาจสรุปออกเปน Flow ของขั้นตอนที่ 2 ไดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 2.9 สรุปข้ันตอนการทาํความสะอาดและการแกไขที่มา 
 

ข้ันตอนที ่3 การจัดทํามาตรฐานชัว่คราว

หลังจากที่ทําการแกไข ที่มาของความสกปรกไดแลว ในขั้นตอนที่ 2 เราตองหาทางปองกัน 

ไมใหสาเหตุนั้นๆ กลับมาเกิดขึ้นอีก โดยการจัดทําเปนมาตรฐาน ในการตรวจสอบเครื่องจักร และเปน

การฝกใหพนักงาน รูจักกับการปองกันปญหา มากกวาการแกไขปญหา 

 ข้ันตอนที ่4 การตรวจสอบโดยรวม 

 เมื่อจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบแลวนั้น เราก็ตองใหพนักงาน มีความรูมากข้ึน เพื่อใหการ

ตรวจสอบ เครื่องจักรของเรานั้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในขั้นตอนนี้จะเปนการใหความรู แกพนักงาน

มากขึ้น โดยเฉพาะความรูทางวิศวกรรมพื้นฐาน และปรับปรุงมาตรฐานขึ้นมาอีกขั้น และเปนการฝกให

พนักงาน ไดเรียนรูส่ิงใหม และนําความรูใหม นั้นมาใชในการแกไขปญหามากขึ้น 
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ข้ันตอนที่ 5 การตรวจสอบดวยตนเอง

เปนขั้นตอนที่ใหความรู กับพนักงานที่เปนเรื่องเฉพาะ ที่ตองใชในเครื่องจักรนั้นๆ และทําการ

ปรับมาตรฐาน การบํารุงรักษาใหแมนยํามากขึ้น และเริ่มเขาใจความสัมพันธของ ของเสียกับการ

เดินเครื่อง และเปนการฝกใหพนักงาน ใชความรูมาคิดวิเคราะห แกไขปญหามากขึ้น 

ข้ันตอนที่ 6 การเขียนมาตรฐาน

หลังจากที่พนักงาน มีความรูเฉพาะเรื่องแลวนั้น พนักงานตองใชความรูทั้งหมด มาจัดทําเปน

มาตรฐานในการทํางาน ไมใชแคมาตรฐานในการบํารุงรักษา แตเปนมาตรฐานในการทาํงานทกุอยางที่

เกิดขึ้น ในหนวยงานนั้นๆ และเปนการเริ่มถายโอน ความเปนเจาของทั้งหมด ใหกับพนักงานเดินเครื่อง 

ข้ันตอนที่ 7 การตรวจสอบโดยอัตโนมัติ

เปนขั้นตอนที่สูงที่สุด เปนขั้นตอน ที่เราสามารถใหความเชื่อถือ กับพนักงานในการดูแล การ

ทํางานทั้งหมด ไดดวยตัวของพนักงานเองในการดําเนินการแตละขั้นนั้น จะมีเครื่องมือ ในการ

ดําเนินการที่แยกยอยลงไป เพื่อใหพนักงานไดฝกหัด อยางเปนขั้นเปนตอน ดวยกลยุทธนี้เอง การทํา

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองนั้น จึงเปนการใชเครื่องจักร เปนเครื่องมือในการสอนคน ใหคิดเปน 

ทําเปน ไมไดเปนเพียงแค การบํารุงรักษาเทานั้น หากเปนเชนนั้น เราเพียงแคจางชางมาเปนพนักงาน

เดินเครื่อง ก็คงงายกวา (ธานี อวมออ, 2547) 
 

2.7.3 ขอบขายของการบาํรุงรักษาดวยตัวเอง (A/M Program) 

 A).ขอบขายงานการบํารุงรักษาดวยตัวเองของฝายผลิต  

ทางฝายผลิตจําเปนตองปฏิบัติงานดังตอไปนี้ เพื่อลดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ตาม

หลักการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

 ก) การปองกนัความเสีย่ง (Deterioration prevention) โดยปฏิบัติดงันี ้

เดินเครื่องจักรการทาํงานอยางถกูวธิี (Operate Equipment Correctly) 

 บํารุงรักษาสภาวะเงื่อนไขของเครื่องจักรพืน้ฐาน (Maintain basic 

equipment condition)  

 ปรับแตงหนาที่การทํางานเครื่องจักรอยางพอเหมาะ (Make adequate 

adjustments) 

 ประสานงานกบัฝายซอมบํารุงในการศึกษาและดําเนินการปรับปรุง 

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

 แจงผลการตรวจสอบประจําวัน (Conduct daily Inspection) 

 แจงผลการตรวจสอบประจําชวง (Conduct periodic Inspection) 

ค) ฟนฟูสภาพเครื่องจักร (Equipment restoration) โดยการปฏิบัติดังนี้ 

 ซอมแซมงานเล็กนอยเอง (Make minor repairs) 

 รายงานเครื่องจักรขัดของอยางถกูตอง (Report accurately on 

breakdowns) 

 ชวยเหลืองานซอมฉุกเฉินอยางฉับพลัน (Assist in repairing sporadic 

breakdowns) 

B).ขอบขายงานของฝายบํารุงรักษา  

ฝายบํารุงรักษานอกจากงานบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งถือวาเปนงานประจําแลว ยังมีหนาที่ชวย

สนับสนุนงานบํารุงรักษาใหแกฝายผลิตอีกทางหนึ่ง งานบํารุงรักษาดวยตัวเองจึงจะเกิดประสิทธผิล ซึง่

ทางฝายบํารุงรักษาควรปฏิบัติงานตอไปนี้ เพื่อลดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

ก) กิจกรรมการบํารุงรักษาตามหนาที่เดิมของฝายซอมบํารุง 

หนาที่ดั้งเดิมของฝายซอมบํารุง ก็คือ การใชความรูความสามารถที่มีมากกวาผูใชเคร่ืองใน

การบํารุงรักษาตามคาบเวลา บํารุงรักษาเชิงปองกัน และบํารุงรักษาเชิงแกไขและ ปรับปรุง ทั้งนี้เพื่อ

การวัดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร และหาทางฟนความเสื่อมสภาพตอไป ดังนั้นไมวาจะมี

กิจกรรมใดก็แลวแต ฝายซอมบํารุงตองไมลืมหนาที่เดิมของตนเอง ทั้งนี้เพื่อพัฒนาความสามารถใน

การซอมบํารุง รวมถึงเพื่อพัฒนาความสามารถและความปลอดภัยในการใชงาน  

ข) กิจกรรมสงเสริมการบํารุงรักษาดวยตนเอง  

ดังที่กลาวมาแลว หนาที่ของผูใชเครื่องในการบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การ ปองกันความ

เสื่อมสภาพของเครื่องจักรเปนสิ่งสําคัญ แตการปองกันความเสื่อมสภาพดังกลาวของผูใชเคร่ืองจะ

เปนไปไดก็ตอเมื่อไดรับการชวยเหลือและชี้นําที่เหมาะสมจากฝายซอมบํารุง โดยเฉพาะในเรื่องตางๆ 

ดังตอไปนี้  

• ใหความรูและชี้แนะนาํเกีย่วกับโครงสราง หนาที่และชิน้สวนตางๆ ของเครื่องจักร 

รวมถึงการใหความรูเกีย่วกบัช้ินสวนที่มีความซับซอนเกนิกวา  ผูใชเครื่องจะถอด

ออกมาเองได  

• ใหความรูและชี้แนะเกีย่วกับการจับยึดในจดุตางๆ ของเครื่องจักร  
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• ใหความรูและคําแนะนําเกี่ยวกับวธิีการหลอล่ืนและสารหลอล่ืนประเภทตางๆ รวมถึง

มาตรฐานการหลอล่ืน (ตําแหนงที่ตองหลอล่ืน ชนิดของสารหลอล่ืน ชวงเวลาที่ตองหลอ

ล่ืน)  

• ใหความรูและคําแนะนําเกี่ยวกับวธิีการตรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจสอบ  

• ใหการตอบสนองที่รวดเร็วหลังจากไดรับแจงเกี่ยวกับความผิดปกติและความ

เสื่อมสภาพตางๆ ของเครื่องจักรจากผูใชเครื่อง  

• ใหความชวยเหลือทางดานเทคโนโลยีในการปรับปรุงวิธกีารตรวจจับความผิดปกต ิหรือ

การรับรูความผิดปกติ  

ในการทํากิจกรรมดังกลาวของฝายซอมบํารุงตองอยูบนพื้นฐานของทัศนคติในการทํางาน

รวมกันกับผูใชเครื่อง นอกจากนั้นฝายซอมบํารุงยังมีกิจกรรมอ่ืนที่ตองทําอีก ดังตอไปนี้  

ค) วิจัยและพฒันาเทคโนโลยีการบํารุงรักษาและจัดทาํมาตรฐานการบํารุงรักษา  

ง) บันทึกขอมลูการบํารุงรักษาเพื่อนาํมาเปนฐานขอมูลทางดานการบาํรุงรักษา  

จ)ทําการคนควาหาวิธีวเิคราะหความเสียหายของเครื่องจักรและวิเคราะหการเกิดอุบตัิเหตุ

เพื่อ  หาทางปองกันตอไป  

ฉ) ประสานกบัฝายวจิัยและพัฒนาในการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณโดยคํานงึถงึการ

บํารุงรักษา  

ช) การควบคมุอะไหล อุปกรณชวยในการผลิต และขอมูลทางดานเทคโนโลย ี 

 

  2.7.4 กุญแจนําไปสูความสาํเร็จ (Key to Successful) 

ในการที่จะประสบความสําเร็จในการบํารุงรักษาดวยตัวเองนั้นควรพิจารณารายการหลักแลว

นํามาประยุกตใชในการปฏิบัติดังนี้ 

1.การแนะนาํไปสูการศึกษาและการฝกอบรม (Introductory education and training)  

โดยพนักงานทั้งหมดทีเ่กี่ยวของมีความเขาใจในเปาหมายและประโยชนที่คาดวาจะไดรับใน

การพัฒนาTPM โดยอาจมีการจัดการสัมมนาหรือจัดประชุมกลุมยอย 

2.การประสานงานระหวางฝาย (Cooperation between departments) ในเฉพาะระดับ

ผูจัดการของแตละฝาย ควรมีการพบปะหารือและลงความเห็นชอบ ในการจะประสานงานให

มีประสิทธิภาพเพื่อบรรลุเปาหมายดวยกนั 

3.การจัดกิจกรรมกลุม (Group Activities) ซึ่งจัดแบงเปนกลุมยอยๆโดยแตละกลุมจะมี

หัวหนาทมีคอยควบคุม 
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4.การฝกฝน (Practice) ควรมีการฝกฝนการบํารุงรักษา สําหรับงานแตละชนิดใหกับพนกังาน

เพื่อเพิม่ความเขาใจและความชํานาญใหดยีิ่งขึ้น 

นในสวนที่สําคัญ เชน การทําความสะอาด 

งัผูรับผิดชอบ เพื่อดําเนินการแกไขให

เหมาะสมกับงาน อยาเรงรีบหรือทํางานชาเกินไป 

 

ไทย 

ในการนําระบบ Autonomous Maintenance มาใชมักมีขอจํากัดตางๆซึ่งสงผลทําใหไม

ประสบผ องคกร เชน ลักษณะการ

ริหารง ิต

ับจากการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ของผูบริหารระดับสูงในองคกรตางๆของ

หแกพนักงาน (Maintenance Skill Training) หรือบางครั้งพนักงานฝายผลิตไมได

งใหเครื่องจักรมีสภาพ

5.สรางมาตรฐานของตวัเอง (Own Standard) โดยฝกใหพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักรสราง

มาตรฐานในการบํารุงรักษาของตัวเองขึ้นมาโดยเน

การหลอล่ืน การตรวจสอบและการปรับต้ัง เปนตน 

6.การแกไขปญหาใหถูกตองทนัเวลา (Correct equipment problems promptly) เมื่อเกิด

ปญหาเครื่องขดัของ ควรมีการประสานงานและแจงไปย

เร็วที่สุด  

7.ใชเวลาใหเหมาะสม (Take time to perfect) โดยแตละขั้นตอนในงานบาํรุงรักษาใหพิจาณา

เวลาที่ใชให

2.7.5 ขอจํากัดในการทาํการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ในประเทศ

 

ลสําเร็จเทาที่ควร ขอจํากัดเหลานี้มีความแตกตางกันไปในแตละ

บ าน วัฒนธรรมองคกร ลักษณะของกระบวนการผล  เปนตน ซึ่งเมื่อพิจาณาขอจํากัดเหลานี้ใน

องคกรตางๆของสังคมไทยที่ทําใหการนําระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเองมาใช ไมประสบผลสําเร็จ

สามารถสรุปออกมาไดดังนี้ 

1.การขาดการเอาใจใส ขาดความเอาจริงเอาจัง ขาดการตระหนักรูถึงความสําคัญและ

ผลประโยชนที่จะไดร

สังคมไทย  

2.ขาดแผนการจัดการเชิงกลยุทธที่ดี ในการเปนแนวทางเพื่อใหองคกรประสบผลสําเร็จตาม

เปาหมาย 

3.ขาดการจัดการแผนการฝกอบรมใหแกพนักงาน เพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญในการ

ปฏิบัติการ 

4.พนักงานฝายผลิตไมมีความชํานาญในงานบํารุงรักษา เนื่องจากขาดการอบรมทักษะในการ

บาํรุงรักษาใ

จบทางสายชาง ทําใหไมคอยเขาใจการทํางานของเครื่องจักรเทาที่ควร 

5.ในชวงแรกของการทําจะเปนการทํา Reconditioning ระบบตางๆของการผลิต ถาเครื่องจักร

เสียหายมากหรือเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานมาก การใชเงินเพื่อซอมบํารุ
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กลับสูสภาพเดิมตองใชเวลามากและนาน ในชวงเริ่มตนอาจทําใหผูบริหารเขาใจผดิจนลม

ความตั้งใจไปอยางงายๆ 

6.ขาดการปฏบิัติและการประเมินผลอยางตอเนื่อง เนื่องจากการบํารุงรักษาดวยตัวเองจะ

บรรลุผลสําเร็จไดตองใชระ

(อาจประมาณ 3-4ป) 

2.7.6 พื้นฐานหลักในก

ยะเวลาในการปฏิบัติ สรุป และประเมินผลสักชวงระยะเวลาหนึ่ง 

 

ารพฒันา ระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

ในการพัฒนาระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง มหีลักการพื้นฐานเพื่อใหสามารถนําระบบมา

ใชไดอย

ความชํานาญ (Skill) และความเขาใจในงาน รวมไปถงึ

เขาใจใน งาน แตในบทนีจ้ะกลาวถงึการฝกอบรม เพือ่เพิ่ม

ทักษะค

nd high 

 สูญเสยีของเครื่องจักรสูงมาก(Excessive cost and downtime) 

 

1.2 
g) 

ย (Missing direction) 

tem) 

1.3 

และคาใชจายเกินกาํหนด 

างมีประสิทธิภาพ ซึง่พิจารณาไดดังนี ้

ก. การฝกอบรมทั่วไป (General Training) 

การฝกอบรมทั่วไป เปนการเพิ่มทกัษะ

กฎระเบียบและขอบังคับตางๆภายในหนวย

วามชาํนาญในการทํางานใหบรรลุเปาหมายทีว่างไวอยางไรก็ตามจะมีส่ิงบอกเหตุบางอยางถงึ

เวลาที่สมควรจัดใหมีการฝกอบรมใหพนักงานในระดับตางๆของแผนกซอมบํารุงดังนี ้

1.1 ในระดับหัวหนางาน (Supervisor Level) 

 มีการ PM นอยมากและเกิดงานเรงดวนฉกุเฉินบอยครัง้ (Little PM a

emergency work) 

 การควบคุมดูแลงานเริ่มแยลง (Poorly planning) 

มีคาใชจายและเวลา

 จํานวนงานทีท่ํานอยลง (Less work productivity)

ในระดับวิศวกร (Engineering Level) 

 การวางแผนมนีอยและไมเพยีงพอ (Seldom plannin

 ทิศทางการแกไขงานไมตรงเปาหมา

 ระบบขอมูลไมเพียงพอ หรือขาดหาย (Absent data sys

ในระดบัผูจัดการ (Manager Level) 

 การตอบสนองในองคกรการบริหารแยลง  

 โปรแกรมงานไมแนนอน 

 เครื่องจักรเริ่มไมมีความนาเชื่อถือ 

 เวลาสูญเสยีในเครื่องจักร
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เมื่อ ง รณาใหมีการฝกอบรมและรายการฝกอบรมที่ดี 

ตัวอยางหัวข

าน 

ุปกรณ  

ุงรักษา เปนตน 

 พนัก น r) ควรมีการอบรมแผนโปรแกรมโดยรวมเพื่อใหเขาใจ

วาฝายซอม ร นับสนุน ชวยเหลือ และใหคําแนะนําที่ดีแกผาย

ํารุงรัก

สบผลสําเร็จในงานบํารุงรักษาดวยตัวเองนั้น ฝายผลิตควรมีทักษะเพียงพอ

างดาน

ถูกตอง นอกจากนั้นจะตองทํา

ารบําร ง

 

 าวๆวาปกติหรือไม 

มีส่ิ บอกเหตุเหลานี้เกิดขึ้น ควรพิจา

อการฝกอบรมไดแก 

 เทคนิคการควบคุมและสังการ 

 การควบคุมดูแลง

 การเพิม่ผลผลิต 

 การควบคุมดูแลวัสดุอ

 วิศวกรรมการบําร

งา ในระดับปฏิบัติการ (Operato

บํา ุงกําลังทําอะไรอยู เพื่อใหการส

บ ษา เพื่อใหการบํารุงรักษาไดตรงจุดและมีประสิทธิภาพ การตรวจสอบความคืบหนาของการ

ฝกอบรม (Check Progress)ในการฝกอบรมสามารถพิจารณาในระหวางการฝกอบรมไดวา พนักงาน

ใหความสนใจมากนอยเพียงใด รวมถึงจํานวนคําถามที่พนักงานใชถาม อยางไรก็ตามในการวัดความ

คืบหนาอยางแทจริง ควรพิจารณาจากนิสัยที่เปลี่ยนไปในการทํางาน เชน หัวหนางานเริ่มมีการจาย

งานใหลูกนองเปนรายวันมากขึ้น รวมถึงการติดตามงานอยางใกลชิด พรอมสรุปรายงานอยางมี

ประสิทธิภาพ เปนตน 

 ข. การฝกอบรมทักษะในการบํารุงรักษา (Maintenance Skill Training) 

 ในการจะประ

ท การซอมบํารุงเพียงพอ การดําเนินงานจึงจะประสบผลสําเร็จ 

 พนักงานฝายผลิต (Operator): ควรรับผิดชอบในงาน คือ จะตองเขาใจในอุปกรณหรือ

เครื่องจักรที่ตนเองทํางานอยู รวมถึงหนาที่ตางๆ เพื่อใหทํางานไดยาง

ก ุงรักษาเครื่องจักรตามพื้นฐานเบื้อ ตนตางๆ เชน การตรวจสอบประจํา การทําความสะอาด 

การขันน็อตใหแนน เปนตน พนักงานฝายผลิตควรมีหนาที่รับผิดชอบหลักประกอบดวย 

1.ดําเนนิงานตรวจสอบที่จดุสําคัญ เชนระดับน้ํามันเครือ่ง น้ํามันเกียร น้าํมนัไฮโดรลิค รวมถึง

ตรวจสอบการสั่นสะเทือนหรือส่ิงผิดปกติ 

2.ตรวจสอบกอน ระหวาง และหลังใชเครื่องในเรื่องอุณหภูมิ ความเรว็รอบ โดยเปรยีบเทยีบ 

3.การดูแลเครื่องมือและอุปกรณตางๆ อยางคร

 4.ตองแนใจวาระบบการหลอล่ืนนัน้ถกูตองทั้งจาํนวนและชนิด ฯลฯ 
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 ค. การฝกทกัษะความชํานาญในงาน TPM 

เนื่องจากงานบํารุงรักษาดวยตัวเอง ตองทํารวมกันกับเทคนิค TPM เพราะการบํารุงรักษาเปน

าหลัก ยทั่วไปแลวทักษะที่จําเปนในงาน TPM สําหรับ

นักงาน

ประโยชนตอการทํางานอยางมี

ระสิทธ

หการศึกษา และการฝกอบรมในการควบคุมดูแล

บํารุง ถาไมมีทักษะการแกไขปญหาที่ดี

รื่องเสียก็จะคงมีอยูตอไป 

าจจะเกิดขึ้นไดกอน

ควรจัดใหมีกิจกรรมกลุมยอย เชนการอภิปรายแลกเปลี่ยนความคิดเห็นซึ่งกันและกัน ระหวาง

ายผลิต รและระดับปฏิบัติการ ตลอดจนมีการ

ระเมิน

 

เส สําคัญหนึ่งของการบํารุงรักษาแบบ TPM โด

พ ฝายปฏิบัติการ คือ การมีมาตรฐานในการทํางานที่ถูกตองและมีประสิทธิภาพ และที่สําคัญก็

คือ การสามารถตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว ในการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไขที่ถูกตอง 

ตัวอยางเชน เมื่อพนักงานฝายควบคุมเครื่องจักรพบความผิดปกติของเครื่องจักรที่ตัวเองควบคุมอยู 

เชน เสียงผิดปกติ หรือส่ันสะเทือนผิดปกติ แลวดําเนินการแกไขทันที  

 เปาหมายที่สําคัญของงาน TPM คือ การเพิ่มระดับความชํานาญของผูปฏิบัติงานใหสูงขึ้น

สถานที่ทํางานก็ควรมีการปรับปรุงเชนกัน เพื่อใหสภาพแวดลอมเอ้ือ

ป ิภาพ ทักษะความชํานาญที่สําคัญไดแก 

 1.ความตั้งใจ (Attention) ซึ่งหมายถึงความมุงมั่นในการหาประเด็นและคนหาสิ่งผิดปกติที่

เกิดขึ้น ซึ่งทักษะนี้สามารถพัฒนาไดโดยการใ

เครื่องจักร และทักษะอื่นๆที่เกี่ยวของในการคนหาสิ่งผิดปกติแลวดําเนินการแกไข 

 2.การตัดสินใจ (Judgment) หลังจากคนพบปญหาหรือส่ิงผิดปกติแลว ทักษะตอมาที่สําคัญ

คือ การตัดสินใจอยางถูกตองบนพื้นฐานของขอมูลที่ไดรับมา 

 3.การปฏิบัติการแกไขปญหา (Action Treatment and restoration) เปนทักษะสําคัญของทุก

ฝายโดยเฉพาะฝายที่มีหนาที่โดยตรงในงาน TPM คือฝายซอม

พอ จะไมสามารถแกไขปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 4.การปองกัน (Prevention) โดยพนักงานฝายผลิตควรมีพอๆกับทักษะการปฏิบัติการแกไข

ปญหา ถาหากความรูในสวนนี้ไมเพียงพอ ปญหาของเค

 5.การคาดการณ (Prediction) พนักงานที่มีทักษะนี้อยู ยอมเปนบุคคลที่ไดรับการฝกอบรมให

รูซึ้งถึงกระบวนการทํางานของเครื่องจักรเปนอยางดี จนสามารถทํานายปญหาที่อ

หนา 

 ง. การจัดกิจกรรมกลุมยอย และการประเมินผลรวมกัน 

 

ฝ ดวยกัน และฝายผลิตกับฝายบํารุงรักษา ทั้งระดับบริหา

ป ผลกิจกรรมอยางตอเนื่อง 
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2.8 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
การบํารุงรักษาตามแผน คือ การที่ฝายซอมบํารุงดําเนินกิจกรรมตางๆ เพื่อใหเครื่องจักรใชงาน

ารใชงานสูง (Availability) และเพื่อเพิ่มพูน

ทักษะค

งงาน นอกจากนั้นยังตองมีกิจกรรมอื่นสนับสนุนดวย เชน 

ิจกรรม

. กิจกรรมเพือ่ใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลา  

ะกอบไปดวยกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมี

อัตราการใช อมบํารุง (Maintainability) วิธีการ

บํารุงรัก

วามเสียหาย - การบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ (Predictive Maintenance) 

 

ียหาย 

 

 

ไดดีตลอดเวลา นั่นก็คือกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมีอัตราก

วามสามารถในการซอมบํารุง (Maintainability) โดยแบงยอยออกเปน การบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง การปองกันการบํารุงรักษา และ 

การบํารุงเมื่อขัดของ (ธานี อวมออ, 2547) 

 การบํารุงรักษาตามแผนจะทํากับเครื่องจักรตนแบบและชิ้นสวนตนแบบเปนอันดับแรกกอน 

จากนั้นจึงขยายผลจนครบทุกเครื่องจักรในโร

ก การชวยเหลือผูใชเครื่องในการบํารุงรักษาดวยตนเอง กิจกรรมสําหรับการบํารุงรักษาเชิง แกไข

ปรับปรุง กิจกรรมเพื่อการปองกันการบํารุงรักษา และกิจกรรมเพื่อการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

 

.8.1 กิจกรรมในระบบการบํารุงรักษาตามแผน  2

ก

กิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลาปร

งานสูง (Availability) และเพื่อความสามารถในการซ

ษาที่จะชวยสงเสริม Availability และ Maintainability ประกอบดวยการบํารุงรักษาแบบตางๆ 

ดังตอไปนี้ 

เพื่อหยุดค

เพื่อปองกันความเสียหาย - การบํารุงเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 

- การปองกันการบํารุงรักษา(Maintenance Prevention) 

เพื่อเตรียมพรอมเมื่อเกิดการเส - การบํารุงรักษาเมื่อขัดของ (Breakdown Maintenance) 
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ข. กิจกรรมในเชิงการบริหารการบํารุงรักษา  

เพื่อใหการบํารุงรักษาตามแผนไดรับการสนับสนนุ ไมวาจะเปนขอมูลเคร่ืองจักร อะไหล หรือ

งบประม ันประกอบดวย  

e Information 

Management)  

• การบํารุงรักษา (Maintenance Cost Management)  

ก

งค ในการดําเนนิการตามแนวทางของ TPM จําเปน

อยางยิ่งที่ฝายซอมบํารุงและฝายผลิตตองดําเนนิกิจกรรมดังกลาวรวมกัน โดยกิจกรรมของฝายผลติที่

ตองการ

s Maintenance)  

 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)  

ร ดนั้นจะทําใหสามารถเพิ่มผลผลิต

ไดโดยการปรับปรุงผลิตผล (Output) ที่จะออกมาในรูปของความพยายามใหเครื่องจักรเสียเปนศูนย 

(Zero 

      มารถแบงออกเปน การบํารุงรักษาตามแผนที่ปฏิบัติกับเครื่องจักร 

(Equipment) ี่ปฏิบัติกับชิ้นสวน (Part) ซึ่งโดยปกติแลวการบํารุงรักษา

ั่วไ

าณตางๆ โดยทัว่ไปตองมีกิจกรรมเชิงบริหาร อ

• การจัดการขอมูลดานตางๆ ในการบาํรุงรักษา (Maintenanc

• การจัดการชิน้สวนและอะไหล (Spare Part Management)  

การจัดการตนทุน

ค. ิจกรรมสนบัสนุนจากฝายผลิต  

เพื่อใหการบํารุงรักษาบรรลวุัตถุประส

เพื่อสนับสนนุการบาํรุงรักษาตามแผน ก็คือ  

• การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomou

•

กา บํารุงรักษาตามแผนโดยการดําเนินกิจกรรมตางๆ ทั้งหม

Failure) ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) และอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) ใน

ขณะเดียวกันยังชวยลดสิ่งตางๆ ที่ใชในการบํารุงรักษา (Input) 

  

2.8.2 การปฏิบัติการบํารุงรักษาตามแผน 

ก.ลักษณะของการปฏิบัต ิ

การบํารุงรักษาตามแผนสา

และการบํารุงรักษาตามแผนท

โดยท ปมักจะคิดถึงแตวาเครื่องจักรที่เสียหายบอย เปนตนเหตุใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา แตถา

มองใหลึกลงไป การที่เครื่องจักรเสียบอยๆ นั้น ก็มาจาการเสียหายของชิ้นสวนตางๆ นั่นเอง และถา
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บังเอิญวาเปนชิ้นสวนรวมที่เครื่องจักรหลายเครื่องตองใช (Common Part) นั้นก็หมายความวา

เครื่องจักรเครื่องอื่นๆ ก็มีโอกาสที่จะเสียเทาๆ กัน เพียงแตมันยังไมถึงเวลาเทานั้น ดังนั้นจึงเห็นไดวา 

การบํารุงรักษาตามแผนตองทําทั้งเครื่องจักรและชิ้นสวน โดยทั้งเครื่องจ สวนนั้นควรจะเริ่มที่

เครื่องตนแบบ (Model Equipment) และชิ้นสวนตนแบบ (Model Part) กอน 

 

ักรและชิ้น

 

รูปที่ 2.10 โมเดลการเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา (20 เครื่อง จาก 4 ชนิด) 

 

รูปที่ 2.11 การใชผังพาเรโตในการเลือกเครื่องจักร 
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ข.การเลือกเครื่องจักร และชิ้นสวนตนแบบ 

     มีเครื่องจักรทั้งหมด 20 เครื่อง จาก 4 ชนิด ดังนั้น

องม

 จากภาพที่ 2.10 สมมุติวาโรงงานแหงหนึ่ง

จึงต ีการเลือกวาเครื่องแตละชนิด เครื่องไหนจะตองทําการบํารุงรักษาตามแผนกอน รวมถึงชิ้นสวน

ดวยเหมือนกัน ภาพที่ 2 ถึงภาพที่ 4 แสดงใหเห็นวิธีการเลือกโดยใหความสําคัญกับเครื่องจักรหรือ

ชิ้นสวนที่เกิดความเสียหายมาก ดวยการใชผังพาเรโต (Pareto Diagram) จากภาพที่ 2 จะเห็นวา

เครื่องจักรชนิด A นั้น เครื่องที่ 2 จะเสียหายมากที่สุด ในขณะที่เครื่องจักร B เครื่องที่ 1 เสียหายมาก

ที่สุด ดังนั้นจะไดเครื่องจักรที่จะทําเปนตนแบบในครั้งแรก คือ A เครื่องที่ 2 (A2) กับ B เครื่องที่ 1 (B1) 

ในทํานองเดียวกัน เครื่องจักรชนิด C และชนิด D ก็สามารถใชวิธีนี้ 

 

 

รูปที่ 2.12 การใชผังพาเรโตในการเลือกชิน้สวนรวมของเครื่องจักรทุกชนิด ทั้งหมด 10 ชิ้นสวน 

จากรูปที่ 2.12 จะเห็นวาเครื่องจักรทุกเครื่องมีชิ้นสวนรวมที่เสียบอยๆ เหมือนกันคือชิ้นสวนที่ 

1 ดังนั้นชิ้นสวนที่ 1 ตองถูกเลือกกอนเปนอันดับแรกหรือบางครั้งอาจเลือกชิ้นสวนที่ 1 ชิ้นสวนที่ 2 และ

ชิ้นสวนที่ 3 เนื่องจากวาเปนชิ้นสวนที่เสียหายสูง 3 อันดับแรก 
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รูปที่ 2.13 การใชผังพาเรโตในการเลือกชิน้สวนในกรณีที่แยกตามชนดิของเครื่อง 

      จากรูปที่ 2.13 เปนกรณีที่ชิ้นสวนไมไดเปนชิ้นสวนรวมของทุกชนิด จึงตองแยกทําผังพาเรโต

ตามชนิดของเครื่องจักรซึ่งจะเห็นวาในเครื่องจักรชนิด A จะเลือกชิ้นสวนที่ 1 และในเครื่องจักรชนิด B 

จะเลือกชิ้นสวนที่ 2 

 ในบางครั้งเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการเก็บขอมูลเร่ืองการเสียหายของเครื่องจักร เพื่อเปน

พื้นฐานในการดําเนินการซอมบํารุง รวมถึงการเลือกเครื่องจักรและเลือกชิ้นสวนในการทําการ

บํารุงรักษาตามแผน การเก็บขอมูลทุกครั้งที่เคร่ืองจักรเสีย ควรจะเก็บขอมูลดวยวาเครื่องจักรเสีย

เพราะอะไรที่ชิ้นสวนไหน และใชเวลาในการแกไขนานเทาไหร เพื่อจะไดนํามาสรุปเปนผังพาเรโตได

อยางมีประสิทธิภาพตามรูปที่ 2.14 

 

รูปที่ 2.14 การเลือกทั้งเครื่องจักรและชิน้สวนในการนําไปทําการบํารุงรักษาตามแผน 
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       จากรูปที่ 2.14 แสดงใหเห็นวา เครื่องที่ทําความเสียหายมากที่สุดของเครื่องชนิด A คือเครื่องที่ 

2 สวนเครื่องชนิด B คือ เครื่องที่ 1 และของชนิด C คือเครื่องที่ 2 แตทั้งหมดทุกชนิดรวมกัน 12 เครื่อง 

จะมีชิ้นสวนที่เสียอยูบอยๆ เหมือนกัน คือชิ้นสวนที่ 1 ชิ้นสวนที่ 2 และชิ้นสวนที่ 3 ดังนั้นจากภาพจึง

สรุปการเลือกไดวาจะเลือกเครื่องจักร A2, B1 และ C2 เปนเครื่องตนแบบ นอกจากนั้นยังเลือกชิ้นสวน

ที่ 1 ชิ้นสวนที่ 2 และชิ้นสวนที่ 3 เปนชิ้นสวนตนแบบ 

      นอกจากวิธีที่จัดลําดับความสําคัญจากความรุนแรงของความเสียหายที่เกิดขึ้นดวยการใชผัง

พาเรโตแลวยังสามารถใชเกณฑอ่ืนประกอบในการเลือกได เชน จํานวนเครื่องจักร ความรุนแรงของ

ความเสียหายจํานวนพนักงานซอมบํารุง ทักษะในการซอมบํารุง และทักษะในการบํารุงรักษา

เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานผูใชเครื่องจักร ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 2.2 ตอไปนี้ 

ตารางที่ 2.2 การเลือกชิ้นสวนหรือเครื่องจักรในการทําการบํารุงรักษาตามแผน 

  เลือกเครื่องจักร เลือกชิ้นสวน 

มาก   # 

ปานกลาง # # จํานวนเครื่องจักร 

นอย #   

มาก # # 

ปานกลาง   # ความรุนแรงของความเสียหาย 

นอย   # 

มาก # # 

ปานกลาง # # จํานวนพนักงานซอมบํารุง 

นอย   # 

มาก   # 

ปานกลาง # # ทักษะในการซอมบํารุง 

นอย #   

มาก   # 

ปานกลาง # # 
การบํารุงรักษาดวยตนเองของ

พนักงาน 
นอย #   
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2.8.3 กิจกรรมเพื่อการปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

บอยคร้ังที่การออกแบบเครื่องจักรไมไดออกแบบมาใหสามารถบํารุงรักษาไดดวยตัวของมัน

เอง แตจะพิจารณาเฉพาะเรื่องของกรรมวิธีการผลิตเปนหลัก ทําใหเมื่อนํามาใชงาน จึงเปนหนาที่ฝาย

ซอมบํารุงในการหาวิธีดูแลรักษาเครื่องจักรไมวาจะเปนการหมั่นตรวจเช็ค การมีแผนรองรับหาก

เครื่องจักรเสียหาย รวมถึงการมีแผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา หรือ ตามสภาพการใชงาน ซึ่ง

กิจกรรมดังกลาวนั้นเปนเรื่องที่จําเปนและถูกตองหากมองในแงมุมของความพยายามที่จะไมให

เครื่องจักรเสีย แตบางครั้งก็เปนการสิ้นเปลืองหากมองในมุมของชั่วโมงแรงงานที่ใชในการบํารุงรักษา 

หรือบางครั้งเครื่องก็ยังคงเสียหายเนื่องจากความหละหลวม ความหลงลืม หรือจากการปฏิบัติที่ไม

ถูกตองของพนักงานบํารุงรักษา 

 ดังนั้นเพื่อหลีกเลี่ยงปญหาดังกลาว กิจกรรมหนึ่งในการบํารุงรักษา ควรจะเปนเรือ่งการหาวธิทีี่

จะทําใหเครื่องจักรลดความตองการในการบํารุงรักษา หรือไมตองการเลย เพื่อจํานวนชั่วโมงแรงงานที่

ใชในการบํารุงรักษาจะไดลดลง โอกาสผิดพลาดหลงลืมในการบํารุงรักษาจะไดลดลง กิจกรรมดงักลาว

นั้นก็คือ การปองกันการบํารุงรักษา  

ก.พิจารณาความตองการการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 

การปองกันการบํารุงรักษานั้นจะกระทําไดก็ตอเมื่อทราบวา เครื่องจักรนั้นๆ ตองการการ

บํารุงรักษาจุดสําคัญๆ ตรงไหนบาง และตองมีลักษณะอยางไร มีความถี่แคไหน การพิจารณาความ

ตองการการบํารุงรักษาจะพิจารณาจากการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักรใชงานไดเต็มที่ และ

พิจารณาการบํารุงรักษาใหเครื่องจักรใชประโยชนไดสูงสุด  

การบํารุงรักษา 

• ใหเครื่องจักรผลิตแตชั้นงานที่มีคุณภาพ 

• การบํารุงรักษาเพื่อเพิ่มอัตราการใชงานในระยะยาว 

• การบํารุงรักษาเพื่อปรับปรุงความสามารถในการปฏิบัติงานและเพิ่มความปลอดภยั 

นอกจากการพิจารณาตางๆ ที่กลาวมาแลว ยังตองมีการพิจารณาตอไปวา หากไมเปนไป

ตามนั้นจะมีอะไรทําใหรับรูกอนไดหรือไมในรูปของการแสดงผลดวยอุปกรณตางๆ 
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• ดวยชิ้นสวนตางๆ ของเครือ่งจักรเอง 

• ดวยอุปกรณเสริมที่ตองติดตั้งเพิ่ม 

• การใชรวมกนัระหวางอุปกรณเดิมของเครื่องกับอุปกรณเสริม 

การใชอุปกรณดังกลาวไมวาจะติดมากับเครื่องจักร หรือติดตั้งเพิ่มเขาไปก็ตาม ถามองในมุม

ของผูใชเครื่องหรือพนักงานซอมบํารุง อุปกรณตางๆ นั้นก็คือ อุปกรณที่ชวยใหความสะดวกในการ

ปฏิบัติงาน 

• ใชงานไดอยางงาย 

• พบความผิดปกติไดงาย 

• ปองกนัความผิดปกติไดงาย 

2.8.4 การปองกนัการบาํรุงรักษา 

 หลังจากที่ทําการพิจารณาความตองการการบํารุงรักษาของเครื่องจักรทั้งที่ใหเครื่องจักรใช

งานไดเต็มที่และใหเครื่องจักรใชประโยชนไดสูงสุด ที่ไดมาในรูปของ Reliability, Maintainability การ

บํารุงรักษาดวยตนเองการเดินเครื่อง และความปลอดภัย ตามที่แสดงไวในตารางที่ 1 ตอไปก็จะนํา

ขอมูลที่ไดนี้ไปหาวิธีการปรับปรุงหรือแกไขในจุดที่ยังบกพรองอยู ซึ่งบางครั้งอาจจะตองมีการเปลี่ยน

อุปกรณ ออกแบบอุปกรณใหม หรือเปลี่ยนกรรมวิธีการผลิต รวมถึงการกําหนดมาตรฐานตางๆ ใหม 

ไมวาจะเปนมาตรฐานความปลอดภัย มาตรฐานการปฏิบัติงาน มาตรฐานการบํารุงรักษา 

ในภาพที่ 2.15 เปนการนําขอมูลจากการพิจารณาความตองการการบํารุงรักษา ไปทําการสรุปขอมูล

จากนั้นทําการศึกษาทั้งดานการเทคโนโลยีการผลิต เทคโนโลยีการตรวจประเมินเครื่องจักร และ

เทคโนโลยีการบํารุงรักษา โดยที่สุดจะทําการสรุปเปนคูมือเพื่อนําไปจัดทําแผนแกไขตอไป 
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รูปที่ 2.15 การวิเคราะหขอมูลเพื่อการออกแบบเพื่อปองกนัการบาํรุงรักษา 

ก. กิจกรรมเพือ่การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ (Predictive Maintenance) 

ทุกครั้งเมื่อใชเครื่องจักร ถาไมตองการใชจนกระทั่งมันเสียหายแลวจึงทําการซอมบํารุง ก็ไมมี

ทางเลือกอื่นนอกจากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งประกอบไปดวย การบํารุงรักษาประจําวัน การ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา และการกําหนดเวลาในการเปลี่ยน หรือถอดออกมาทําการแกไขกอนที่จะ

เสียหาย สังเกตไดวาการบํารุงรักษาเชิงปองกันดังกลาวนั้น จะกําหนดการบํารุงรักษาโดยยึดตามเวลา 

หรือเรียกวา Time – Based Maintenance (TBM) ถาพิจารณาอยางละเอียดจะพบวาการบํารุงรักษา

เชิงปองกันแบบ TBM นี้ ไมไดคํานึงถึงสภาพการใชงานของเครื่องจักร จนบางครั้งทําใหเกิดการ

บํารุงรักษาที่เกินความจําเปน (Over Maintenance) 
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 เพื่อหลีกเลี่ยงการเกิดปญหาการบํารุงรักษาเกินความจําเปน จึงไดมีการบํารุงรักษาเชิงปองกนั

โดยยึดตามสภาพในขณะนั้นของเครื่องจักร หรือเรียกวา Condition – Based Maintenance (CBM) 

คําวา ตามสภาพ ก็หมายถึง สภาพอยางไรไมตองดูแลรักษามากนัก สภาพอยางไรตองดูแลรักษาเปน

อยางดี และสภาพอยางไรที่สมควรเปลี่ยนไดแลว การบํารุงรักษาตามสภาพดังกลาวก็ไมได

หมายความวา วิธีการบํารุงรักษาที่ปฏิบัติจะถูกตองเหมาะสมรอยเปอรเซ็นต โดยเฉพาะเวลาที่เปลี่ยน

ชิ้นสวน ก็ไมไดหมายความวา ณ เวลานั้นชิ้นสวนมีอายุเปนศูนยแลว เนื่องจากทั้งหมดเปนการ

พยากรณบนพื้นฐานของขอมูล ทําให CBM ถูกเรียกวา การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

 

รูปที่ 2.16 การบํารุงรักษาเชงิปองกนัแบบยึดตามเวลา และยึดตามสภาพ 

ข. วิธกีารพยากรณ 

วิธีการพยากรณวาเมื่อไรควรทําการบํารุงรักษาแบบใด และเขมขนแคไหน หรือเมื่อไรจะ

เปลี่ยน ส่ิงที่จะบอกเราไดก็คือ คุณภาพในการใชงานตามหนาที่ของช้ินสวนนั้นๆ เมื่อใชงานไปนานๆ 

วาใชงานไดดีเยี่ยม ดี ยังพอใชได หรือไมควรใชอีกตอไป 

 ดังนั้นการบํารุงรักษาเชิงพยากรณก็คือ การวัดคุณภาพการใชงานอยูตลอดเมื่ออายุการใชงาน

มากขึ้น และทําการกําหนดวาระดับคุณภาพสูงต่ําอยางไร ควรจะไดรับการบํารุงรักษาแบบไหน ตาม

รูปที่ 2.17 (ธานี อวมออ, 2547) 
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 รูปที่ 2.17 การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ 

 
2.9 การวัดสมรรถนะงานบํารุงรักษา 
 สมรรถนะในการบํารุงรักษาเครื่องจักรหรืออาจพิจารณาในรูปของสมรรถนะความพรอมใช

งาน หมายถึง ความสามารถของเครื่องจักรที่จะทํางานอยางถูกตองถึงแมวาจะมีการหยุดทํางานและ

การจํากัดในทรัพยากร การบํารุงรักษาเครื่องจักรยังตองมีความพรอมในการใชงาน สมรรถนะความ

พรอมในการใชงานเปนการวัดประสิทธิภาพเวลา และสามารถนิยามไดวาเปนการวัดสมรรถนะของ

เครื่องจักรในเทอมของความสามารถที่จะทํางาน โดยไมมีปญหาในสภาพการณที่กําหนดขึ้น 

สมรรถนะความพรอมใชงานสวนหนึ่งขึ้นอยูกับคุณลักษณะของระบบตัวเครื่องจักรเอง และสวนหนึ่ง

ของประสิทธิภาพการบํารุงรักษา การวัดสมรรถนะความพรอมการใชงานเครื่องจักร สามารถแบง

ออกเปน 3 ประการ คือ 

 1. สมรรถนะความเชื่อถือได (Reliability Performance) 

 สมรรถนะความเชื่อถือได หมายถึง ความสามารถของเครื่องจักรในการทํางานไดตามตองการ

ภายใตเงื่อนไขและสภาพการทํางานที่กําหนด สมรรถนะความนาเชื่อถือไดของเครื่องจักรวัดไดในคา

ของ Mean Time to Failure: MTTF สมรรถนะความนาเชื่อถือไดเปนเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรสามารถ 

ทํางานไดตามปกติ ระหวางหยุดการทํางานเนื่องมาจากการบํารุงรักษา เครื่องจักรที่มีสมรรถนะความ

นาเชื่อถือสูง  หมายถึงมีคา MTTF ที่ยาวนาน สมรรถนะความเชื่อถือไดมีผลอยางมากในชวงเริ่มตน

ของโครงการสําหรับการตัดสินใจซื้อเครื่องจักร 
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2. สมรรถนะสนับสนนุการบาํรุงรักษา (Maintenance Support Performance) 

สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษา  หมายถึง ความสามารถขององคกรในการบริหารการ

บํารุงรักษาใตสภาพที่กําหนดในการจัดหาทรัพยากรที่ตองการเพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักร  

สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษาสามารถวัดไดในคาของ Mean Waiting Time: MWT สมรรถนะ

สนับสนุนการบํารุงรักษาสามารถวัดไดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการรอคอยทรัพยากร สําหรับการ

บํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรหยุดทํางาน ถาสมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษาสูง หมายถึง  MWT  ที่ส้ัน 

การจัดองคกรและกลยุทธจากการผลิต และการบํารุงรักษามีผลตอสมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษา 

3. สมรรถนะการบํารุงรักษาได (Maintainability Performance) 

สมรรถนะการบํารุงรักษาได หมายถึง  ความสามารถของเครื่องจักรภายใตสถานภาพการใช

งานตามกําหนด  สามารถกลับคืนสูสภาพเดิมไดหลังจากเริ่มทําการบํารุงรักษาดวยขั้นตอนและ

ทรัพยากรที่กําหนด  สมรรถนะการบํารุงรักษาไดสามารถวัดคาไดในรูปของ Mean Time To Repair: 

MTTR โดยวัดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการซอมแซมเครื่องจักรและไดรับอิทธิพลอยางมากจากการ 

ออกแบบเครื่องจักร สมรรถนะการบํารุงรักษาไดมีคาสูง หมายถึง คา MTTR ที่ส้ัน คือ ใชเวลาในการ

ซอมแซมเครื่องจักรนอย 

 

ตารางที่ 2.4 ลักษณะการวัดผลการบํารุงรักษา 

สมรรถนะความเชื่อถือได สมรรถนะสนบัสนุนการบํารุงรักษา 
สมรรถนะสนบัสนุนการ

บํารุงรักษาได 

คุณภาพเครื่องจักร ทรัพยากรขางในและขางนอก เครื่องมือพิเศษ 

คุณภาพอะไหล ความชาํนาญ การออกแบบ 

คุณภาพการซอม  ความพรอมของอะไหล การแยกเปนโมดูล 

คุณภาพการตดิตั้ง การวางแผน คูมือ 

คุณภาพการบาํรุงรักษาแบบ

ปองกนั ความพรอมของเอกสารเทคนิค มาตรฐาน 

สภาพแวดลอม กลยุทธ การดัดแปลง 

การเดินเครื่อง ความเปนผูนาํ การวิเคราะหขอเสีย 

อายุเครื่องจักร ระบบและการทํางานประจําวัน คุณภาพอะไหล 

ระบบสํารอง การจัดองคกร   
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ตารางที่ 2.4 แสดงลักษณะการวัดสมรรถนะการบํารุงรักษาในดานตางๆ เชน สมรรถนะความ

เชื่อถือได อาจพิจารณาในดาน คุณภาพเครื่องจักร คุณภาพอะไหล คุณภาพการซอม คุณภาพระบบ

สํารอง เปนตน นอกจากนี้ยังมีปจจัยอื่นที่เกี่ยวของกับการวัดสมรรถนะ  คือ  เวลาสูญเปลาเปลี่ยน 

( Mean Down Time : MDT )  เปนคารวมของ MWT และ MTTR  ในทางปฏิบัติแลวอาจเปนการยากที่

แยกใหเห็นชัดเจนวาอะไรคือเวลารอคอย (MWT)  และอะไรคือเวลาซอมแซม ( MTTR )  ในกรณีนี้จึง

ใช MDT เปนตัวแทนของเวลาทั้งหมดตั้งแตเครื่องจักรเริ่มหยุดทํางานจนกระทั้งทํางานไดใหมอีกครั้ง

หนึ่ง 
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2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 แนวคิดและขอมูลในงานวิจัยนี้บางสวน เปนผลมาจากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของแลว

นํามาประยุกตใชใหเหมาะสม ซึ่งงานวิจัยที่ไดทําการศึกษา ไดแก 

 

 1.การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะการบํารุงรักษาของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม ใน

งานวิจัยนี้กลาวถึงความจําเปนในการชี้วัดสมรรถนะในงานบํารุงรักษา แนวทางและตวัชีว้ดัทีเ่หมาะสม

ในการนําไปประยุกตใชในงานบํารุงรักษา ตอไปนี้เปนตัวอยางของการใชดัชนีในการตัดสินใจใน

กิจกรรมตางๆ (R.H.P.M Arts, Gerald M.Knapp,Lawrence Mann Jr, 1998) 

 

 (1)  จํานวนชั่วโมงของชางฝมือที่คํานวณโดยนักวางแผน 

              จํานวนชั่วโมงของชางฝมือที่ทํางานจริง 

 

ดัชนีนี้บงชี้ใหทราบวาการทํางานเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม 

 

 (2)  จํานวนชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

  จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชจริง 

 

ดัชนีนี้ทําใหทราบวาการทํางานเปนไปตามที่กําหนดตามเวลาหรือไม 

 

 (3)          จํานวนใบสั่งงานที่ทําไดจริงตามตารางเวลา 

   จํานวนใบสั่งงานที่กําหนดใหทําตามตารางเวลา 

 

 (4)  จํานวนชั่วโมงที่ทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

  จํานวนชั่วโมงที่ทําการบํารุงรักษาทั้งหมด 

 

 (5) สัดสวนของเวลาที่ใช =      จํานวนชั่วโมงที่ไดทํางานจริงตามที่วางแผนไว 

              จํานวนชั่วโมงที่ไดทําตามใบสั่งงาน 

 

 



 52 

(6)  ความไมประสบผลสําเร็จในงานบํารุงรักษา   

เทากับ จํานวนใบสั่งงานที่เปนการซอมแกไขปรับปรุง (CM) เนื่องจากการเสียของ

เครื่องจักรที่ไดมีการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) ไวแลว 

 จํานวนใบสั่งงานทั้งหมด (PM + CM) 

 

 (7) งานคาง  = จาํนวนชั่วโมงทํางานที่วางแผนไวลวงหนา 8 สัปดาห

     จํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมดไดจริงในเวลา 8 สัปดาห 

 

ในกรณีที่งานคางมีเยอะแสดงใหเห็นถึงความจําเปนที่อาจจะตองมีการวาจางเพิ่มเติมจาก

ภายนอก (Contractor) 

  

(8)  จํานวนใบสั่งงานที่ไมไดกําหนดไวลวงหนา ดัชนีนี้สามารถบงบอกไดวาตองการ

พนักงานเพิ่มเติมเปนพิเศษ  

 

 2.งานวิจัยนี้ทําการกําหนดรายการตัวแปรที่จะมีผลตอกําลังการผลิต เพื่อนํามาเปนกรอบใน

การวางแผนการบํารุงรักษา โดยการสมมุติการเกิดความเสียหายแบบสุม และดูความเหมาะสมของ

รูปแบบการซอมบํารุงแบบตางๆที่จะนํามาใชในการซอมบํารุงในขณะนั้น วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้

เพื่อกําหนดขนาดกําลังการผลิตที่ เหมาะสมกับระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เพื่อใหเกิด

ประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาสูงสุด และตนทุนในการผลิตต่ําสุด โดยการใชหลักการ Optimization 

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

  

 3.งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเปรียบเทียบ กลยุทธการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบคาบเวลา (Time 

based Preventive Maintenance) และการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบเงื่อนไข (Condition based 

Preventive Maintenance) เพื่อหาความเหมาะสมในการวางแผนการบํารุงรักษาในการผลิตแบบ 

Shop – floor โดยวัดจากประสิทธิภาพของการบํารุงรักษาเชิงปอนกัน (Dietmar Gude, Detlev 

Poweleit, Elena Psaralidis, Dortmund) 



บทที่ 3 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรของกรณีศกึษา 

 
 กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนโรงไฟฟาที่อยูในอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ (Pulp)  มีหนาที่

หลักในการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติของน้ํายาตมเยื่อ (White Liquor) ที่ผานกระบวนการตมแลว นาํ

กลับมาใชใหม (Chemical recovery) นอกจากนี้ยังผลิตกระแสไฟฟาและไอน้ําความดันต่ํา ความ

ดันปานกลาง เพื่อใชในกระบวนการผลิตตางๆ  

 

 
 

รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเยื่อและกระดาษ 

  

จากรูปที่ 3.1 จะเห็นไดวาโรงผลิตไฟฟา เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิตเยื่อและกระดาษ 

ดังนั้นแผนการบํารุงรักษาโรงไฟฟาจะตองสัมพันธกับหนวยงานตางๆในกระบวนการผลิตเยื่อ

กระดาษดวย โรงไฟฟาจะเปนหนวยงานหลักในกระบวนการผลิต เนื่องจากตองจายทั้งพลังงาน

ไฟฟา พลังงานความรอน และการนําสารเคมีกลับคืนสูระบบการผลิต เพื่อใหกระบวนการผลิต

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้นในการวางแผนการบํารุงรักษาที่ดี จะตองมีความรูและความ

เขาใจในกระบวนการผลิตอยางดีดวยเชนกัน 
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3.1 แนวทางการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา 
 แนวทางการบํารุงรักษาที่ใชของกรณีศึกษา ในการบํารุงรักษาเครื่องจักรใชแนวทางการ

บํารุงรักษา ดังนี้ 

 

 3.1.1 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนการบํารุงรักษาตามโปรแกรม เพื่อปองกันไมใหเกิดการ

ขัดของเสียหาย เปนการตรวจจับปญหากอนที่จะลุกลามกระทบกับกระบวนการผลิต โดยลักษณะ

การบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา มีลักษณะสําคัญ 2 ประการ ดังนี้ 

1. การบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ทําเปนประจํา (Routine Maintenance) 

 ซึ่งแบงออกได ดงันี้ 

ก. ประจําวนั (Daily rout check)  เชน ทุกๆ วนักอนการเดินเครื่องหรือขณะที่ทาํการ

เดินเครื่องอยู จะตองมีการทาํความสะอาด ตรวจสอบสภาพทั่วไป การตรวจสอบ

การทาํงาน การขันอัดน็อตหรือชุดยึด (Support) ตางๆ ของเครื่องจักรใหแนน ซึ่งผูที่

ปฏิบัติงานเหลานี้คือ ชางประจํากะนัน้ๆ 

ข. ประจําสัปดาห (Weekly) 1, 2, 3 สัปดาห  ข้ึนอยูกับชนดิของเครื่องจักรตามความถี่

ของงาน PM ที่กําหนดไว 

ค. ประจําเดือน (Monthly) 3, 6, 9 เดือน สวนใหญเปนงานที่มีรายละเอียดงาน

คอนขางมาก (Semi – Overhaul) 

ง. ประจําป (Yearly / Annual) สวนใหญเปนงาน Overhaul เครื่องจักรทีต่องทํา

ประจําป งานตรวจเช็คอุปกรณความดันสงู เชน วาลวปองกันความปลอดภัย 

(Safety Valve) ของไอน้ําความดันสงู หรือระบบไฟฟาทีต่องทําการหยดุระบบสง 

(Off MCC) กอนจึงจะทาํการตรวจเช็คได เชน หมอแปลงไฟฟา มอเตอรไฟฟา หรือ 

ระบบไฟฟาสาํรอง เปนตน 

 

ลักษณะของการบํารุงรักษาแบบ Routine Maintenance ไดแก  

a) การตรวจหา (Check) เปนการตรวจสภาพของอุปกรณหรือเคร่ืองจักรวาทํางาน

ถูกตองตามที่กําหนดหรือไม ในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรนั้นสิ่งที่จะขาดไมได

ที่จะใชในการตรวจสอบคือ สภาพการเดินเครื่องใชงาน เสียง ความฝด การตอโยง 

(Connection) ซึ่งอาจหมายถึงการตอโยงโดย Coupling & Chain ฯลฯ ระหวางตัว

ขับและตัวตาม อุณหภูมิ การหลอล่ืน ระบบสงแรง (Power transmission) เชน 

สายพาน ตรวจดูความตึงหรือหยอนอยางไรหรือไม เปนตน 
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b) การตรวจสภาพ (Inspection) เปนการตรวจสภาพทั่วไป แตจะกวางกวา Checking 

c) การแกไขเล็กๆนอยๆ เชน การขันอัด Bolt & Nut , การจัดอุปกรณตางๆที่ไมเขาทีเ่ขา

ทาง 

d) การหลอล่ืน  

e) การปรับแตง 
f) การเอาใจใสดูแลตางๆ (Check sheet / Rout check) 

 
2. การบํารุงรักษาเชิงปองกันตามวาระหรือแผนที่กําหนดไวลวงหนา (Schedule 

Preventive maintenance) แบงออกเปน 3 ลักษณะสําคัญ คือ 

  ก. การซอมเล็กๆนอยๆ (Minor Repair) แยกลักษณะไดดังนี้ 

 เปนทางทีท่ําเพื่อใหอุปกรณหรือช้ินสวนอปุกรณแตละชนิดนัน้กลับ

ทํางานไดเปนปกติเหมือนเดมิ 

 เปนงานซอมงายๆและมีขนาดที่เกีย่วของกับคนหรือขนาดของงานนั้น 

         ไมใหญโต 

 ทําที่แหลงนัน้ๆ คือ เครื่องจกัรหรืออุปกรณที่ตั้งอยูที่ใดก็ดําเนนิการ

ซอมตรงจุดนัน้ 

 สามารถทํางานไดขณะที่เครื่องจักรไมไดใชงาน หรือเครื่องจักรเดินแต

ไมไดรับภาระ (Load)  

 ถาหากจาํเปนตองหยุดเครื่องซอม จาํตองไมเกินเวลาทีว่างแผนซอมไว 

และไมกระทบตอระบบโดยรวม 

ข. การซอมระดับกลางๆ (Medium Repair) งานที่จัดอยูในประเภทนี้ไดแกงาน

ตางๆที่ทําโดยชางของฝายงานซอมบํารุง ซึ่งไดกําหนดแผนงานไวตามตาราง และ

เปนงานดังตอไปนี้ 

 จะตองมีการหยุดเครื่อง 

 งานที่จําเปนตองถอดเครื่องออกมาแตไมไดยกเลื่อนออกจากแทน

เครื่องหรือฐานรากตําแหนงที่มันติดตั้งอยู 

 เปนการเปลี่ยนซอมวัสดุที่สึกหรอ เชนงานใน Minor repair แตขนาด

ของงานใหญกวา 

 การปรับแตงกลไกลตางๆ 

 งานที่ตองเช็คตําแหนงของชิ้นสวนวามันอยูในตําแหนงที่ถูกตองหรือไม 

เชนงานตรวจสอบ Alignment 



 56 

 จะตองเปนงานซอมช้ินสวนของอุปกรณที่มีอายุใชงาน (Service Life) 

นอยกวาระยะการ Overhaul 2 คร้ัง 

 เวลาที่ใชในการซอมบํารุงตองไมเกินที่กําหนดไว 

ค. การซอมใหญ (Major Overhaul) คือ งานซอมที่มีการกําหนดแผนไวลวงหนา

และตองเปนงานขนาดใหญ ซึ่งแยกลักษณะงานออก ดังนี้ 

 เกี่ยวของกับการถอดชิ้นสวนออกมาหมดคือการรื้อถอนอุปกรณออก

จากแทนหรือฐาน (Dismantling) และการถอดออกมาเปนชิ้น 

(Disassembling) และยกออกจากแทนเครื่องหรือฐานดวย 

 การประกอบ (Assembling) คือ เมื่อมีการถอดเปนชิ้นๆแลวก็ตองมี

การประกอบเขาเหมือนเดิม ซึ่งเปนงานที่ตองใชเวลา 

 การทดสอบ (Testing) คือ หลังจากที่ผานการ Assembling แลว

จะตองมีการทดลองการเดินเครื่องวาใชงานไดหรือไม ถาไมไดจะตอง

ถอดออกมาซอมใหม และทดลองเดินเครื่องใหมจนกวาจะเดินได 

 

3.1.2 การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance) 

การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข คือ การดําเนนิการเพือ่การดัดแปลง ปรับปรุงแกไข

เครื่องจักรหรือสวนของเครื่องจักร สําหรับกรณีศึกษาใชแนวทางการบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข 

เพื่อ    

1.  ขจัดเหตุขัดของเรื้อรังของเครื่องจักรใหหมดไปโดยสิน้เชิง 

2.  ปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรใหสามารถ "ผลิต" ไดดวยคุณภาพ และหรือปริมาณ  

     ที่สูงขึน้ 

การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงไมได หมายถึง การแกไขปรับปรุงวิธีบํารุงรักษาแตจะ

หมายถึงการแกไขปรับปรุงตัวเครื่องจักรเพื่อที่จะลดความเสียหายจากการเสื่อมสภาพและ

คาใชจายของการบํารุงรักษาลง  กลาวคือเปนการปรับปรุง คุณสมบัติของเครื่องจักรใหดีข้ึนนั่นเอง 

แตในกรณีที่คาใชจายของการแกไขปรับปรุงเครื่องจักรมากกวาผลรวมของคาใชจายในการ

บํารุงรักษาและความเสียหายจากการเสื่อมสภาพก็จะทําใหวิธีการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงนี้

ไมมีความหมายดังนั้น  จึงจําเปนจะตองมีการควบคุมเชนเดียวกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

Corrective Maintenance มักจะมีเปาหมายในการลดการสูญเสีย ลดตนทุนในการซอมบํารุง ลด
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เวลาในการซอม ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร ดังนั้นอาจจะพูดไดวาการทํา Corrective 

maintenance เปนกิจกรรมที่สําคัญมากเทียบกับกิจกรรมซอมบํารุงในลักษณะอื่นๆ 

 3.1.3 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 

เปนการบํารุงรักษาตามการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Condition Based maintenance) 

เปนการกําหนดการบํารุงรักษาที่ดีที่สุดในปจจุบัน เนื่องจากสามารถใชประโยชนไดสูงสุด จากการ

ใชงานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ จนเสื่อมสภาพลง ซึ่งการซอมบํารุงดังกลาวจะสามารถทํา

การซอมบํารุงรักษาหรือปรับปรุงใหเคร่ืองจักรกลับคืนสูสภาพที่ดีดังเดิม หรือใหดียิ่งขึ้น การ

บํารุงรักษาแบบนี้ เหมาะสําหรับเคร่ืองจักรที่สามารถตรวจวัดการเสื่อมสภาพได เชน การตรวจวัด

ความรอน เสียง หรือการสั่นสะเทือน เปนตน 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณของกรณีศึกษา จะไดรับการบริการจากหนวยงานที่ถูกจัดตั้ง

ข้ึนเปนหนวยงานบํารุงรักษาสวนกลาง (Central Maintenance) เพื่อใหบริการงานบํารุงรักษากับ

หนวยงานในเครือบริษัททั้งหมด ลักษณะของงานบริการดังกลาวเปนทั้งงานในสวนของการแกไข 

และการวิเคราะหสภาพเครื่องจักร (Corrective and Predictive Maintenance) ซึ่งอาจจะจัดเปน

งานซอมบํารุงเชิงปองกันก็ได ข้ึนอยูกับลักษณะของงานและวัตถุประสงคในการใชเครื่องมือ

ดังกลาว โดยเทคนิคที่นํามาใชในการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ ไดแก 

 

1. การตรวจสอบ และการวิเคราะหตัวอยางน้าํมนัหลอล่ืน 

            น้ํามันหลอล่ืนแตละชนิดถูกผลิตขึ้นมา เพื่อใหมีคุณสมบัติในการหลอล่ืนที่เหมาะสมกับ

การใชงานของเครื่องจักรในแตละประเภท เมื่อน้ํามันหลอล่ืนถูกใชงาน คุณสมบัติและคุณภาพของ

น้ํามันจะเสื่อมสภาพลง และคุณสมบัติในการหลอล่ืนจะลดลงไปเรื่อยๆ จนในที่สุดไมอยูในสภาพที่

เหมาะสมสําหรับการใชงานอีกตอไป การเปลี่ยนแปลงดังกลาวนี้เกิดอาจเกิดจากสิ่งปนเปอนตางๆ

เขาไปปะปนในน้ํามันหลอล่ืน เชน น้ํา ฝุนละออง หรือ เศษโลหะจากการสึกหรอ หรือการ

เสื่อมสภาพของเนื้อน้ํามัน และสารเพิ่มคุณภาพเสื่อมลง ดังนั้นเพื่อใหการหลอล่ืนเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพจึงควรที่จะมีการทดสอบคุณสมบัติของน้ํามันหลอล่ืน และปริมาณสิ่งสกปรกหรือส่ิง

ปนเปอนที่ เกิดขึ้นในน้ํามันหลอล่ืนที่ใช เปนระยะๆ ซึ่งนอกจากจะทําใหทราบสภาพของ

น้ํามันหลอล่ืนแลวยังสามารถกําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนถายน้ํามันหลอล่ืนไดอยางเหมาะสม

อีกดวย 
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ก.พืน้ฐานการตรวจสอบและวิเคราะหน้าํมนัหลอล่ืน 

มีข้ันตอนเหมอืนกับการทาํการทดลอง (LAB) โดยการนาํน้าํมันตวัอยางมาทาํการทดสอบ

กับเครื่องมือวดัตางๆ โดยอยูภายใตการอางอิงมาตรฐานตางๆ ซึ่งมีการตรวจสอบดังนี ้

1. การตรวจสอบหาสิง่ปนเปอนในน้ํามนั (Contamination) 

2. การตรวจสอบวัดคาความหนืด (Viscosity) 

3. การตรวจสอบหาปริมาณน้าํในน้าํมัน (Water in Oil) 

 

 ข.วัตถุประสงคการวิเคราะหน้าํมนัหลอล่ืน 

1. เพื่อตรวจสอบดู สภาพและคณุสมบัติของน้าํมันวาสามารถใชงานตอไปไดอีกหรือไม 

2. เพื่อตรวจสอบดู อัตราการสกึหรอของเครือ่งจักรและชิ้นสวน รวมถงึอปุกรณตางๆ 

3. เพื่อตรวจสอบดู ความสะอาดของน้ํามนั 

4. เพื่อตรวจสอบดู การปนเปอนของสิ่งสกปรกตางๆ 

 ค.ประโยชนทีไ่ดจากการวิเคราะหน้ํามนัหลอล่ืน 

1. ลดคาใชจายในการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
2. เพิ่ม หรือขยายระยะเวลาการเปลี่ยนถายน้ํามนัหลอล่ืน 

3. เพิ่มขีดความสามารถ และประสิทธิภาพใหกับอุปกรณตางๆ ใหทาํงานไดเต็มอยางที ่

4. เพิ่มอายุการใชงานของเครือ่งจักร และอปุกรณตางๆ ใหยาวนานยิง่ขึ้น 

5. เพิ่มความปลอดภัยใหกับเครื่องจักร ปองกนัไมใหเกิดการเสียหาย 

6. สามารถกําหนดและวางแผนงานการซอมลวงหนาได 
 
 ง.การปนเปอนของน้ําในระบบน้ํามันทําใหเกิด 

1. น้ํามันเสื่อมสภาพ เชน การตกตะกอนของสารเพิ่มคุณภาพ และการเกิด “ออกซิ

เดชั่น” ในระบบ 

2. ความหนาของฟลมหลอล่ืนลดลง หรือสูญเสียฟลมน้ํามัน 

3. ความลาที่ผิวโลหะถูกเรงใหเกดิเร็วขึ้น และ ตลับลูกปนเกิดความเสียหาย 

4. การกัดกรอน และการสึกหรอแบบขูดขีด 

5. ชิ้นสวนเกิดการติดขัด 

6. คาความหนืดเพิ่มข้ึน 
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2. การปรับแตงการไดศูนยของเพลาเครื่องจักร (Laser Shaft Alignment)  

เครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมที่ใชพลังงานกลหรือมีการสงถายกําลัง จะมีระบบการสง

กําลังหลายแบบหลายชนิด ข้ึนอยูกับการออกแบบและขบวนการผลิตเชนคับปล้ิง เชน เครื่องจักรที่

สงถายกําลังดวยคับปล่ิง (Coupling) เครื่องจักรเหลานี้จะตองมีการปรับแตงศูนยเพลาเครื่องจักร

ใหตรง เพื่อปองกันความเสียหายจากการทํางาน ความหายของการปรับแตงศูนยเพลา 

(Alignment) คือ การวางแนว ทําใหตรง หรืออยูในเสนตรง เปนการปรับแตงการไดศูนยของเพลา

เครื่องจักรใหตรงกัน ระหวางเพลาตัวขับและเพลาตัวตาม ในแนว Vertical และ Horizontal เพื่อ

ปองการการผิดศูนยในลักษณะเชิงมุม (Gap or Angular) และเชิงขนาน (Offset or Parallel)   

 

 
            Stationary                          Move Machine 

 

รูปที่ 3.2 ลักษณะแนวศูนยของเพลา 
 

ก.ลักษณะของการผิดศูนย (Misalignment) 

            ในการติดตั้งเครื่องจักร ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการตอเพลา ระหวางเพลาตัวขบัและตัวตาม

คือ การผิดศูนยของแกนเพลา ซึง่คาทีย่อมรับไดจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับชนิดของคบัปล้ิงที่ใชสง

ถายกําลงั ซึง่ลักษณะของการผิดศูนย หรือผิดแนวศูนยกลางแบงเปน 3 ลักษณะดังนี ้

1. การผิดพลาดในแนวมุม (Gap or Angular Misalignment) หมายถึงการผิดพลาดของ

แนวแกนเพลาทั้งสองทีท่ํามมุซึ่งกนัและกนั 

 

 
 

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

ผิดพลาดเยื้องศูนยกลางของแนวแกนเพลาทั้งสองขนานกนั 

 

 
 

รูปที่ 3.4 การผิดพลาดของแนวแกนเพลาในแนวขนาน 

 

3. การผิดพลาดในแนวรนุ (End Flodt) หมายถึง การผิดพลาดของเพลาที่ยอมใหเพลา

เคลื่อนที ่เขา-ออก ไดในแนวแกนเพลา 

  

 
                  

รูปที่ 3.5 การผิดพลาดของแนวแกนเพลาในแนวรนุ 

 

การปรับแตงศูนยเพลาเครื่องจักรโดยทั่วไปจะสามารถทํากันไดหลายวิธี เชน การใช

สายตา(เล็ง) ใบเลื่อย ฟุตเหล็ก Feeler Gauge หรือ Dial Gauge ซึ่งตองอาศัยความชํานาญ 

ความเชื่อถือ และเทคนิคของแตละบุคคลในการทํางาน แตส่ิงที่สําคัญที่สุดของงานประเภทดัง

กลาวคือ ความละเอียดและมาตรฐานของงาน ซึ่งหากทําการปรับแตงการไดศูนยของเพลาที่

ผิดพลาด (Misalignment) จะสงผลกระทบกับเครื่องจักรทําใหเกิดการเสียหายได 
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ข.การบริการงานดวยเครื่องมือ Laser Shaft Alignment 

งานปรับแตงการไดศูนยของเพลาเครื่องจักร (Alignment) มักจะเปนปญหาสําหรับชาง

เทคนิคที่ทํางานติดตั้งเครื่องจักร ที่สงถายกําลังดวยคับปล้ิงเสมอ ซึ่งการปรับแตงอาจจะใช

เวลานานมากเพื่อใหไดคาตามมาตรฐานที่กําหนดของการติดตั้งเครื่องจักร บางครั้งกรณีของงาน

เรงดวนก็ไมสามารถกําหนดระยะเวลาที่แนนอนได จึงอาจทําใหกระทบกับขบวนการผลิต ทําให

เกิดผลเสียเนื่องจากไมสามารถผลิตไดตามเปาหมาย แตการปรับแตงศูนยดวยเทคนิค “Laser 

Alignment Shaft Machine” มีขอดีกวาวิธีเดิมๆ ดังนี้ 

 

1. บริการงานดวยความรวดเร็ว และใชเวลานอย ชวยใหลดระยะเวลาในการซอมบํารุง และ

ชวยเพิ่มผลผลิต 

2. ไดมาตรฐานการติดตั้ง ชวยใหเครื่องจักรมอีายุการใชงานยาวนานขึ้น  

 

 
 

 

รูปที่ 3.6 ชุดเครื่องมือ Laser Shaft Alignment 

 

 



 62 

ตารางที่  3.1 ความละเอยีดของเครื่องมือวัด และคาพิกดัความเผื่อ (Tolerance) 
Tolerance Guide line for Alignment 

 Excellent Table  Accepted Table  User Defined Values 
Gap 

(Angular) 
Offset 

(Parallel)  
Gap 

(Angular) 
Offset 

(Parallel)  
Gap 

(Angular) 
Offset 

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

750 0.09 0.09  0.13 0.19  0.13 0.19 

1,500 0.05 0.06  0.07 0.09  0.07 0.09 

3,000 0.03 0.03  0.04 0.06  0.04 0.06 

6,000 0.02 0.02  0.03 0.03  0.03 0.03 

        

หมายเหตุ  : คา Tolerance ในการทาํ Alignment ที่กําหนดไว สามารถเลือกใชไดตามความตองการ ซ่ึงเปนคา

มาตรฐานที่ยอมรับกันทั่วโลก  

คา Tolerance ดังกลาวขึ้นอยูกับ ความเร็วรอบเคร่ืองจักร และขนาดของ Coupling โดยทั่วไปแลวคา Gap or Angular 

จะมีคา ตอขนาดความโตเสนผาศูนยกลางของ Coupling  ทุกๆ 100  ม.ม. 

 

ชนิดของเครื่องจักร และคับปล้ิง 

 

 
 

รูปที่ 3.7 ชนิดของคับปล้ิงเครื่องจักร 

 

Soft Foot ที่เกดิขึ้นกับฐานเครื่องจักร 

 

 
 

รูปที่ 3.8 ชนิดของ Soft foot ฐานเครื่องจักร 
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ตารางที่ 3.2 ตัวอยางคาพกิัดความเผื่อของคับปล้ิงชนดิตางๆ  

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

 แบบยางยืดหยุน, แรงเฉือน 
(Shear) 1 1/8 " (28.5 mm) 4 ' 

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

 แบบแรงกด (Compression) 0.2 mm ไมเกิน 1' 0.5 mm 

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

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

mm) 

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

mm) 

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

mm) 

 แบบโซฟน (Silent Chain) 1 - 2' 2 % Pitch 
1/8 - 1 " (3.17 - 25.4 

mm) 
 แบบโซโรลเลอร (Roller 
Chain) 0.01 " 1/2 - 1 1/2 " 0.02 - 0.07 " 
 แบบเกียร (Gear) ฟนโคงมน   3 - 4'   

 แบบเกียร (Gear) ฟนตรง 
0.01 - 0.1 " (0.025 - 

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

mm) 
 แบบปลอกเฟอง 0.022 " 1 1/2 '  (+ 1/8 ") (+ 3.17 mm) 
 แบบโซพลาสติก (Plasic 
Chain) 0.005 " (0.125 ,,) 1/2 ' 3/32 " (2.37 mm) 
 แบบไดอะแฟรม 
(Diaphagm) 0.06 " 1/2 ' 1 " (25.4 mm) 

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

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

mm) 
 แบบสปริงขด 1/8 " (3.17 mm) 40 '   
 แบบโลหะพับยน (Metal 
Bellows) 

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

 

หมายเหต:ุ คาที่ยอมรับในการผิดแนว ของคับปล้ิงชนิดตางๆ (เอกสารการฝกอบรมของ สสท.) 
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3. การตรวจเช็คและวิเคราะหการสั่นสะเทือนของเครื่องจักร 

(Vibration Check and Analysis Machine) 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.9 ลักษณะการวัดสนัญาณความสัน่สะเทือนของเครื่องจักร 
  

การสั่นสะเทือนที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรสวนใหญ มีสาเหตุมาจากการติดตั้งโครงสราง และ

สภาพการทํางานของเครื่องจักร สงผลทําใหเครื่องจักรเกิดการสั่นสะเทือนในขณะที่ทํางาน ซึ่งจะ

กอใหเกิดความเสียหายกับช้ินสวนตางๆ      

 

ก.วัตถปุระสงคของการตรวจเช็คและวิเคราะหสภาพเครือ่งจักร 

             เพื่อประเมินสภาพความผิดปกติ หรือการเสียหาย อันเนื่องมาจากสภาพการทํางานของ

เครื่องจักร ซึ่งจะชวยใหการซอมบํารุง และการเตรียมการแกไขกระทําไดอยางทันทวงที เพื่อ

ปองกันการเสียหายในระดับรุนแรง อีกทั้งยังชวยใหเครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และ

ชวยยืดอายุการใชงานใหยาวนานยิ่งขึ้น 

 

ข.ผลกระทบจากปญหาการสั่นสะเทือน 

1. กอใหเกิดการเสียหายกับช้ินสวน และโครงสรางของเครื่องจักร  

2. ทําใหเครื่องจกัรมีอายุการใชงานสั้นกวากาํหนด 

3. สูญเสียคาใชจายในงานซอมบํารุงสูง 
4. สูญเสียรายได และโอกาสในการผลิต 
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ค.เครื่องมือตรวจวัดการสั่นสะเทือน แบงเปน 2 ชนิดดวยกันคือ 

1. Overall Vibration คือเครื่องมือที่ทาํการตรวจวัดการสั่นสะเทือนในรูปของคาที่

เปนตัวเลข เทานัน้ 

2. Overall Value  คือเครื่องมือที่ทาํการตรวจวัดการสัน่สะเทือนในรูปของตัวเลข 

และความถี่ของสัญญาณ 

 

ง.รูปแบบการตรวจเช็คและวิเคราะหสภาพเครื่องจักร 

1. Overall Vibration   ซึ่งแสดงคาเปนตัวเลข ตามชนิดของการวดัคา 

2. Trend Vibration   การนาํคาที่ตรวจวัดไดมาอางอิงสภาพจากแนวโนมที่

เปลี่ยนแปลงไป 

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

บอกถึงแหลงที่มาของความสั่นสะเทือน และความรนุแรงที่เกิดขึ้น   

 

 

 

 

 

 
 

Overall vibration  Train vibration 
 

 

Fast Fourier Transform 

 

 

รูปที่ 3.10 รูปแบบการตรวจเช็คและวิเคราะหสภาพเครื่องจักร 
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จ.ข้ันตอนการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร และขอมูลเบ้ืองตน 

             การตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร จะกระทาํในขณะที่เครื่องจกัรทํางาน จงึไมกระทบกับ

ขบวนการผลิต และทําใหทราบสภาพการณของเครื่องจักรภายใตสภาวะการทํางานไดเปนอยางดี 

นอกเหนือไปจากขั้นตอนการตรวจเช็คแลว ขอมูลเบ้ืองตนของเครื่องจักรถือวามีความสําคัญอยาง

มากในการวิเคราะหสภาพเครื่องจักร ซึ่งขอมูลที่ตองใชประกอบการตรวจเช็คและวิเคราะห จะ

ประกอบไปดวย 

1. ขนาดของเครือ่งจักร Speed, kW 

2. ขอมูลของเครื่องจักร สภาพการติดตั้ง, สภาวะการทาํงาน, โครงสราง และชิ้นสวน 

และสวนประกอบของเครื่องจักร เชน ชนิดของแบริ่ง, จํานวนฟนเฟองเกียรเปนตน 

 

 
 

รูปที่ 3.11 ทิศทางการตรวจวัดการสั่นสะเทือน 

 

 รูปที่ 3.11 แสดงจุดตรวจวัดการสั่นสะเทือน ซึง่แบงออกได ดังนี ้

  1. การวัดในแนวรัศมี (radial) 

• Vertical คือมุมที่ตัง้ฉากกับเพลาในแนวดิง่  

• Horizontal คือมุมที่ตั้งฉากกับเพลาในแนวนอน  

2. การวัดในแนวแกน (Axial) 

 

ฉ.การกาํหนดจุดวัดการสั่นสะเทือน (Vibration Check) 

            การกาํหนดจุดวัดเครื่องจักรแตละตัว โดยมหีลักที่นยิมทัว่ไปคือกําหนดจุดวดั ที่ตลับลูกปน

ของตัวตนกาํลัง เรียงไปจนถึงตัวสุดทายของการสงกําลังเครื่องจักรรวมทัง้ชุด ยกตวัอยางเชน 

มอเตอร กับปม             
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ตัวอยางการกาํหนดจุดวัดของเครื่องจักร เชน 1H Nde Motor 

สัญลักษณการกําหนดจุดวดั 

สัญลักษณตวัที่ 1   1, 2, 3, 4   คือจุดการตรวจวัดตลับลูกปนของเครือ่งจักรนับจากตัวตน

กําลัง 

สัญลักษณตวัที่ 2   ตําแหนงการตรวจวัด 

                                         H คือ Horizontal  

                                         V คือ Vertical 

                                         A คือ Axial 

                                         Env คือ Envelop 

สัญลักษณที ่3       ตําแหนงการตรวจวัดของเครื่องจักร   

                                         De คือ Drive End 

                                         Nde คือ Non Drive End 

สัญลักษณที ่4       ชนิดของเครื่องจักร Motor, Pump, Gear, Agitator, Brg Housing       

   

ช.เครื่องมือและอุปกรณการวัดการสั่นสะเทือน 

1. Data Collector เครื่องประมวลผล เพื่อใชในการเก็บขอมูล และทาํการวิเคราะห 

2. Transducer  หัววัดการสัน่สะเทือนของเครือ่งจักร โดยอาศัยหลักการแปลงสัญญาณ

การสั่นสะเทือนเปนสัญญาณทางไฟฟา 

3. Connector or Cable สายสญัญาณ 

4. Program Prism4 for Windows ใชในการกําหนดคาตางๆ ในการตรวจวัด การจัดเกบ็

ขอมูล การวเิคราะห และทาํรายงาน 

5. Program Prism4 Pro ใชในการวิเคราะหสภาพเครื่องจกัรโดยอางองิจากขอมูลการ

ตรวจวัด และรายละเอยีดของเครื่องจักรทีต่องทําการปอนเชาไปเพิ่มเตมิ 

 

ซ.ชนิดของหัววัดการสั่นสะเทือน (Transducer) 

อาศัยการทํางานของ Prezoelectric ในการแปลงสัญญาณการสั่นสะเทือนเปนสัญญาณ

ทางไฟฟาจากจุดตรวจวัด สงผานสายสัญญาณไปยังเครื่องมือวัด เพื่อใชในการประมวลผลตาม

รูปแบบของชนิดเครื่องมือวัด แตะละชนิดซึ่งหัววัดการสั่นสะเทือนแบงเปน 3 ชนิดคือ 

1. หัววัดชนิดการขจัด (Displacement) มีหนวยวัดเปนระยะทาง เชน mm., Inc, Um Disp 

ใชในการตรวจวัดสัญญาณที่ความถี่ต่ําๆ (ต่ํากวา 600 Cpm.) เนื่องจากเปนปริมาณของ
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การสั่นสะเทือนที่ความถี่ต่ําๆ หากพบวาระยะของการขจัดที่คาสูง แสดงวาความเสยีหาย

ที่เกิดขึ้น เกิดจากความเคน ไมใชผลมาจากความลาของเนื้อวัสดุ (มีหนวยเปนระยะทาง) 

2. หัววัดชนิดความเร็ว (Velocity) มีหนวยวัดเปนระยะทาง ตอหนวยเวลา เชน mm/s. Inc/s 

ใชสําหรับงานที่มีความเร็วรอบประมาณ 600 – 60,000 Cpm. หากปริมาณของความเร็ว

มีขนาดสูงขึ้น แสดงถึงการเสียหายที่เกิดขึ้นจากความลา (มีหนวยเปนระยะทาง ตอ

เวลา) 

3. หัววัดชนิดความเรง (Acceleration) มีหนวยวัดเปน ระยะทาง ตอหนวยตารางเวลา เชน 

mm/s2, หรือ Ge, Gs. ใชในการวัดการเสียหายของเครื่องจักร ที่ความถี่สูงๆ จะมี

ความสัมพันธโดยตรงกับแรง ขนาดของแรงอาจจะไมใหญข้ึนไดที่ความถี่สูง ถึงแมวา 

การขจัด และความเร็วจะมีคานอยก็ตาม (มีหนวยเปนระยะทางตอ เวลายกกําลังสอง) 

 

 ฌ.การวิเคราะหผลคาความสั่นสะเทือน 

       

 
 

รูปที่ 3.12 ลักษณะของ Spectrum ที่เกิดขึ้นจากการสัน่สะเทือน 

 

 
 

รูปที่ 3.13 ลักษณะของ Trend Vibration 
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ญ.ทําการวิเคราะหสภาพเครื่องจักร  

โดยอางองิจาก Spectrum, Trend, Overall, Visual Check  

1. Frequency or Spectrum เกิดขึ้นที่ไหน แคไหน 

2. Amplitude สูงขนาดไหน 

3. Phase ส่ันอยางไร ที่ไหน 

4. Visual Check เพื่อชวยในการตัดสินใจ เชน เสียง กลิ่น อุณหภูมิ สภาพ ฯลฯ  

 

 
 

รูปที่ 3.14 คามาตรฐานการวัดความสัน่ 
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4. การถวงสมดุลใบพัดลมเครื่องจักร (Balancing Impeller Machine) 

 

  
 

รูปที่ 3.15 ชุดอุปกรณถวงสมดุลใบพัด 

 

             การไมสมดุลเกิดจากมวลที่หมุนอยูรอบแกนเพลาทําใหเสนแกนของจุดศูนยถวง ไมตรง

กับเสนแกนหมุนของเพลา ดังนั้นเมื่อเพลาหมุน แรงหนีศูนยของจุดศูนยถวงจะทําใหเกิดการ

ส่ันสะเทือน และสงผานไปยังตลับลูกปน (Bearing) ที่รองรับภาระการหมุน การผิดสมดุลดังกลาว

อาจจะเกิดจากมวลที่ไมสมดุล ความรอนของเครื่องจักรทําใหเพลาบิด หรือเกิดการคดงอเสียรูป 

รวมไปถึงการสึกหรอ การเกาะติดของเศษวัสดุ ซึ่งทั้งหมดนี้เปนสาเหตุหนึ่งที่กอใหเกิดปญหาการ

ไมสมดุล Unbalance ไดทั้งสิ้น 

 

ก.การไมสมดุลมีสาเหตุอยู 2 ประการคือ 

1. เกิดจากแกนศนูยถวงของน้าํหนกั Rotor ไมอยูในเสนเดยีวกับแกนหมนุ ซึง่เปนสาเหตุที่

พบมากที่สุด และไมสามารถหลบเลีย่งได 

2. เกิดจากการเคลื่อนที่ของมวลใน Rotor อันเนื่องมาจากแรงเหวีย่ง เสนแรงแมเหลก็

อุณหภูมิ 
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ข.ผลกระทบจากปญหาการการไมสมดุล  

1. ทําใหอายกุารใชงานของตลบัลูกปน และชิน้สวนหมุนของเครื่องจักรสัน้ลง อันเนื่องมาจาก

การสั่นสะเทือน 

2. สูญเสียพลงังาน จากภาระการหมนุที่มากกวาปกต ิ

3. ทําใหเกิดผลเสียกับขบวนการผลิต อันเนือ่งมาจากการเสียหายกรณฉุีกเฉิน 

4. เสียคาใชจายสูงในงานบํารุงรักษา  

5. การเกิดเสียงดงั  และเกิดการเสียหายในระดับรุนแรงในที่สุด 

 

ค.สาเหตุของการเกิดปญหาการไมสมดุล 

1. การเกาะติดของเศษวัสดุในระบบการผลิต  

2. การสึกหรอของชิ้นสวนหมนุ อันเนื่องมาจากสภาวะการทาํงาน, จากขบวนการผลิต หรือ

สนิมเปนตน 

3. เกิดจากการเปลี่ยนแปลงโครงสราง หรือการเคลื่อนที่ของมวลใน Rotor อันเนื่องมาจาก

แรงเหวีย่ง เสนแรงแมเหลก็ อุณหภูม ิ

 

ง.การไมสมดลุในเชิงวิชาการแบงออกเปน 2 ประเภทคือ   

1. Static Balance คือการไมไดสมดุลเมื่อไมมีการหมุน เปรียบไดกับการเอาเหรียญไปผูกติด

ไวที่ใบพัดลม เมื่อปลอยลงจะทําใหสวนทีห่นกัที่สุดตกลงตามแรงดึงดดูของโลก 

2. Dynamic Balance คือการไมสมดุลเมื่อมกีารหมนุ เกิดจากแรงเหวีย่งหนีศนูย 

       

จ. ชนิดของการไมสมดุล 

1. การไมสมดุลแนวระนาบเดยีว Single Plane   

2. การไมสมดุลแบบแรงคูควบ (Couple Unbalance) Two Plane  
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ฉ.เครื่องถวงสมดุล Balancing Machine  

ในปจจุบันเครื่องถวงสมดุลที่มีใชกนัอยู สามารถแยกแยะออกไดเปน 3 ประเภทคือ 

 

1. Gravity Type  Balancing  Machine 

 เครื่องถวงสมดุล หรือการถวงสมดุลประเภทนี้จะอาศัยแรงโนมถวงของโลก ตามหลัก

ธรรมชาติคือจุดที่หนักที่สุดของวัตถุ หรือช้ินสวนหมุนจะตกอยูดานลาง หรือจุดต่ําสุดเสมอ ขอดี

ของการถวงสมดุลแบบนี้คือ ใชอุปกรณงายๆ ไมสลับซับซอน ซึ่งสามารถใชแกไขปญหา Static 

Balancing ไดดี แตไมสามารถแกไขปญหา Dynamic Balance ได เนื่องจากมวลที่ใชถวงสมดุลไม

มีมาตรฐาน หรือหลักเกณฑอะไรในการคํานวณ หรืออางอิงและใหผลที่แนนอน 

 

 
 

รูปที่ 3.16 เครื่องถวงสมดุลแบบ Gravity Type   

 

2. Centrifugal Balancing Machine (Shop Balance) 

เปนเครื่องถวงสมดุลที่ตองใชอุปกรณในการรองรับ เปนแทนที่มีตลับลูกปนรองรับ ดานหัว

และทายของ Rotor พรอมกบัมีมอเตอรขับใหหมนุที่ความเร็วคงที ่เครื่องถวงสมดุลแบบนี้สามารถ

แบงไดเปน 2 ประเภท คือ Soft Bearing, Hard Bearing 

 

• Soft Bearing  Balancing Machine 

 เปนเครื่องที่มีความนิยมนอยลงไปเรื่อยๆ และมีผูผลิตเคร่ืองประเภทนี้อยูนอยรายใน

ปจจุบัน โดยวิธีการนั้นใช ตลับลูกปนและโครงสรางในการรองรับ เมื่อเครื่องจักรหมุนเพลาจะโยก

ตัวไปพรอมๆ กัน และวัดบันทึกคาการสั่นสะเทือนของโครงสรางนั้น วิธีนี้ไมเปนที่นิยมมากนัก

เนื่องจากมีความปลอดภัยในการทํางานนอย และตองมีการปรับแตง ความแข็งแรง และโครงสราง

ฐานและแทนของเครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ รวมไปถึงการปรับแตงคาของหัวตรวจวัด 
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• Hard Bearing Balancing Machine 

เปนเครื่องลักษณะเดียวกัน เหมือนกับประเภท Soft Bearing Balancing Machine 

เพียงแตมีตลับลูกปนและโครงสรางรองรับเพลาที่แข็งแรงกวามาก เครื่องประเภทนี้ใชหลักการ

เชนเดียวกัน คือใชหัวตรวจวัดคาการสั่นสะเทือน และมุมของการสั่นสะเทือน เพื่อประมวลคาหา

ตําแหนงและน้ําหนักของมวลที่นําไปถวงสมดุล 

 

3. Field Balancing Machine  

โดยสวนใหญแลวชิ้นสวนหมุนเครื่องจักรที่ไดรับการออกแบบมาจะคํานึงถึงเรื่องการ

ไมสมดุลจึงทําการทดสอบและถวงสมดุลมาเปนอยางดี แตเมื่อใชงาน และเกี่ยวของกับ

ขบวนการผลิตหลายๆ อยางจะกอใหเกิดปญหาการสึกหรอของชิ้นสวนหมุนดังกลาว กอใหเกิด

ปญหาการไมสมดุล และเกิดการสั่นสะเทือนในระดับสูงได การถวงสมดุลวิธีนี้ใชเครื่องมือและ

อุปกรณที่ทันสมัย โดยจะทําการถวงสมดุลที่เครื่องจักรติดตั้งอยู ไมจําเปนตองถอดประกอบ

ชิ้นสวนหมุนตางๆ เหมือนกับการถวงสมดุลชนิดอ่ืน ทําใหประหยัดคาใชจาย มีความสะดวกเรื่อง

ของเวลา และความเสียงในการเสียหายเนื่องมาจาการขนยาย และติดตั้ง ปจจุบันการถวงสมดุล

ประเภทนี้เปนที่นิยมมาก แตก็มีขอจํากัดเรื่องของการใชงาน และประสบการณของผูดําเนินการ 

 

การเตรียมงานกอนทาํการแกไขโดยการถวงสมดุล (Field Balance Type) 

1. ตองทําความสะอาดใบพัดลมเพื่อกาํจัดเศษวัสดุ หรือสนิมทีเ่กาะติดชิน้สวนหมุนออกกอน

ทุกครั้ง (กอนทําการแกไขการไมสมดุล) 

2. ทําการตรวจเช็คสภาพแบริ่ง และตรวจเชค็ Clearance ทุกครั้งเพื่อปองกนัปญหาการ

เสียหาย และการหลุดหลวมอันเนื่องมาจากการไมสมดุล 

3. เครื่องจักรตองมี Man Hold เพื่อใหสามารถทําแกไขสมดุลดวยการเชือ่มมวลติดกับ

ชิ้นสวนหมุนได 

(เอกสารฝกอบรม ฝายงานบํารุงรักษากรณีศึกษา, 2549) 
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3.1.4 การบํารุงรักษาตามกาํหนดเวลา (Fix time Maintenance) 

การบํารุงรักษาของโรงไฟฟาแบงออกเปน 2 ลักษณะคือ การบํารุงรักษาในชวงที่เดินเครื่อง

ปกติ (Routine Maintenance) และการบํารุงรักษาตามคาบเวลา (Periodic Maintenance) ซึ่ง

แบงออกเปน 2 ชวง คือ การบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบหมอไอน้ํา (Water Wash Shutdown) 

และการบํารุงรักษาใหญประจําป (Annual Shutdown) จากศึกษาประวัติการบํารุงรักษายอนหลัง 

3 ป ของกรณีศึกษาแสดงลักษณะการบํารุงรักษา ดังรูปที่ 3.2 

 
 

รูปที่ 3.17 ลักษณะการผลิตและการหยุดตามแผนในรอบ 1 ป 

 

1. การบํารุงรักษาชวงเดินเครื่องปกติ (Routine Maintenance) 

การบํารุงรักษาชวงเดินเครื่องปกติ สวนใหญเปนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive  

Maintenance: PM) เพื่อตรวจสภาพการทํางาน การหลอล่ืนเครื่องจักร นอกจากนี้อาจจะมกีารการ

บํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance: CM) บางเล็กนอย กับเครื่องจักรบาง

ชนิดที่สามารถแยกออกจากระบบ (Isolated) เพื่อทําการซอมบํารุงโดยไมมีผลกระทบตอการผลิต 

ถึงขั้นตองหยุดการผลิต 

2. การบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบแผงทอ (Water Wash Shutdown) 

ในกระบวนการเผาไหมของหมอไอน้ําแบบ Recovery Boiler จะมีสารประกอบที่เกิดจาก

การเผาไหมประเภทเกลือซัลเฟตและเกลือคารบอนเนต (Na2SO4 ,  Na2CO3 ) ไปจับบนแผงทอไอ

น้ําความดันสูงและเกิดเปนตระกรัน (Scale) ซึ่งจะสงผลทําใหอัตราการแลกเปลี่ยนความรอน

ลดลงกวาคาที่กําหนดไว จึงทําการหยุดลางระบบแผงทอ ซึ่งในขั้นตอนของการหยุดลางระบบแผง

ทอจะมีชวงเวลาสําหรับการบํารุงรักษา (Maintenance Windows) ประมาณ 16 – 24 ชั่วโมง (ดัง

รูปที่ 3.3) การบํารุงรักษาในชวงนี้มีขอจํากัดในดานเวลา เนื่องจากตองอางอิงตามขั้นตอนการหยุด

ลางระบบเปนหลัก นอกจากนี้การบํารุงรักษาทําไดกับเครื่องจักรบางสวนเทานั้น เนื่องจากในเวลา
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ดังกลาวมีบางสวนงานที่ยังเดินเครื่องจักรตามปกติ สวนใหญงานบํารุงรักษาเปนงานตรวจเช็ค

เครื่องจักรตามกําหนดเวลา การทําความสะอาดเครื่องจักร การหลอล่ืน การบํารุงรักษาที่ตองทํา

กับเครื่องจักรที่หยุดใชงานในชวงเวลานั้นเปนหลัก 

 

3. การบํารุงรักษาใหญประจําป (Annual Shutdown) 

 การบํารุงรักษาในชวงหยุดซอมใหญประจําป มีสวนสําคัญตอความสําเร็จของแผนการ

ผลิตประจําป เนื่องจากกิจกรรมการบํารุงรักษาที่สําคัญ เชน การเปลี่ยนใหม การปรับปรุง

เปลี่ยนแปลง เครื่องจักร งานโครงการ และงานบํารุงรักษาตามแผนงานบํารุงรักษาหลัก จะมีการ

วางแผนเพื่อทําในชวงเวลานี้ เนื่องจากมีเวลาในการหยุดซอมบํารุงประมาณ 10-15 วัน  

 

3.1.5 การบํารุงรักษาเมื่อเกดิความเสียหาย (Breakdown Maintenance) 

คือการบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรเกิดชํารุดและหยุดโดยฉุกเฉิน  วิธีการนี้ แมวาจะเปน

วิธีการดั้งเดิมในการบํารุงรักษา แตยังจําเปนตองนํามาใชอยางหลีกเลี่ยงไมได  เนื่องจาก

เครื่องจักรทั้งหลาย  แมวาจะไดรับการบํารุงรักษาปองกันเยี่ยมเพียงใด  ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุเสีย

โดยฉุกเฉินขึ้นโดยตลอดเวลา  

 

3.2 ระบบคอมพิวเตอรสําหรบัการบาํรุงรกัษา  
ระบบคอมพิวเตอรสําหรับการบํารุงรักษาสําหรับกรณีศึกษานี้ ใชโปรแกรม Maximo 4i 

เปนโปรแกรมบริหารจัดการการบํารุงรักษาขององคกร Maximo เปนโปรแกรมสําเร็จรูปชนิดหนึ่ง 

ซึ่งใชในการบริหารงานซอมบํารุงเปนหลัก   นอกจากนี้ยังมีสวนชวยเสริมใหงานทางดานวัสดุคง

คลัง และการจัดซื้อมีความสะดวก และสอดคลองกับงานซอมบํารุงมากยิ่งขึ้น 

ก.ประโยชนที่ไดจาก CMMS และ Maximo 

1. ลดคาใชจายในงานซอมบํารุง เชนมกีารตรวจเช็คเครื่องจกัรตามกําหนด มีการเปลี่ยน

อะไหลบางตัวกอนที่มันจะเสียและทาํใหชิน้สวนอื่นๆ อาจเสียไปดวย 

2. เพื่อเพิ่มผลผลิตแกคนงาน และอุปกรณ เนื่องจากเครื่องจักรมีการเสียนอยลง จึงมีเวลา

ที่ใชในการผลติเพิ่มข้ึน 

3.ลดเวลาสูญเสียในการทาํงาน เชน การหารายละเอียดของเครื่องจักร อะไหล จะหาได 

รวดเร็วขึ้น 

4. ติดตามความเคลื่อนไหวในสโตวไดโดยอัตโนมัติ เพราะสามารถเรยีกดูจากสถาน ี

ทํางานไดโดยตรง 
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5.ชวยในการจัดทําใบขอซื้อ และใบสั่งซื้อไดโดยอัตโนมัต ิซึ่งโปรแกรมสามารถ 

ตรวจสอบไดวาอะไหลชิ้ไหนมีจํานวนต่ํากวาคาต่าํสุดทีก่ําหนดไว 

6.ชวยในการทําใบแจงซอมไดรวดเร็วขึ้น และติดตามสถานะของใบแจงซอมนั้นได 

ตลอดเวลา 

7. ชวยบริหารและจัดการดานอะไหลในโรงงานซึง่มีมูลคาประมาณ 250 ลาน  

ประมาณ 23000 รายการ 

8. การควบคุมดานเอกสาร มีการเก็บประวัติการซอมเครื่องจักร รายงานการซอม และ 

ตารางการตรวจสอบ เครื่องจักรตางๆ  

 

ข.ระบบเครือขาย (Network) ของ Maximo 

            การใชงาน Maximo นั้นสามารถใชงานไดในระบบเครือขาย (Net work) กลาวคือ จะมี

ขอมูลเก็บไวที่สวนกลางและจะมีสถานีทํางาน (Work Station) ติดตั้งไวในสวนตางๆ ในโรงงานซึ่ง

อาจอยูในฝายผลิต ฝายจัดซื้อ ฝายซอมบํารุง หรือสโตว ก็ได โดยที่สถานีทํางานตางๆ เหลานี้

สามารถเรียกดูขอมูลจากสวนกลางไดพรอมกันที่ละหลายๆ สถานี และขอมูลที่แกไขเปลี่ยนแปลง

จะถูกเก็บไวที่หนวยเก็บขอมูลสวนกลางทันที ทําใหขอมูลที่แตละสถานีทํางานเรียกดูเปนขอมูล

เดียวกันที่ถูกตองในเวลานั้น ๆ เสมอ 

 

  อุปกรณระบบ Maximo ในระบบ Maximo มีอุปกรณตางๆ ดังนี ้

• หนวยเก็บขอมูลสวนกลาง (Server) ปจจุบันมี 2 ตัว ใชในการเก็บขอมูลของ Maximo 

และใชในการเก็บตัวโปรแกรมหลังของ Maximo  และโปรแกรมจัดการที่สามารถใหทกุ

คนใชงานไดพรอมกัน 

• สถานีทํางาน (Work Station) ตามสัญญาในการซื้อขายโปรแกรม Maximo นั้น เรา

สามารถที่จะใชงานได 20 คน ในเวลาเดียวกัน แตขอจํากัดสวนนี้สามารถปรับปรุง ได

ในภายหลังโดยการซื้อเพิ่มเติม 

•  อุปกรณประกอบ หมายถึงอุปกรณที่ใชในการเชื่อมโยงระบบ หรือเปนตัวเสริมให

ระบบทํางานสมบูรณข้ึน เชน สาย UTP ที่ตอระหวางหนวยเก็บขอมูล กับสถานทีาํงาน 

การดเครือขาย Hub  
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ค.วิธีการติดตอ Maximo Database  

เทคโนโลยีการติดตอฐานขอมูลในปจจุบันนี้ มีใหเลือกอยูมากมาย ซึ่งการที่จะเลือกวาจะ

ใชเทคโนโลยีใดนั้นก็ข้ึนอยูกับผูพัฒนาวาจะเลือกใชเทคโนโลยีใดที่เห็นวาเหมาะสม  และเขากับ

ระบบงานเพราะบางเทคโนโลยีอาจจะเหมาะสมกับระบบงานหนึ่งแตอาจจะไมเหมาะสมกับอีก

ระบบงานหนึ่งก็เปนได สําหรับเทคโนโลยีในที่ใชในการติดตอกับ Maximo Database นั้นมีให

เลือกอยูมากมาย ดังนี้ 

                1 . Oracle Client   คือ เปนเทคโนโลยีที่ใหมาเพื่อติดตอกับ Oracle โดยเฉพาะซึ่งจะให

มาเมื่อเราลงโปรแกรม Oracle  

                2 . ODBC (Open Database Connectivity) เปนการติดตอกับฐานขอมูลแบบ 32 บิต 

ที่สนับสนุนมาตรฐาน ODBC ที่ JET Engine ไมสามารถจัดการไดเชนฐานขอมูลของ Oracle 

ฐานขอมูลของ Microsoft SQL Server เปนตน ซึ่งเปนการติดตอเฉพาะฐานขอมูลที่มีการเก็บ

ขอมูลในรูปแบบตารางเทานั้น 

                3. ADO (ActiveX Data Object) เปนรูปแบบของการติดตอฐานขอมูลผานกลุม 

Object ใน Module ADO ซึ่งใช OLEDB Provider เปนกลไกในการเขาถึงขอมูล ในฐานขอมูล

แทน JET Engine โดยเปลี่ยนจากมุมมองการติดตอฐานขอมูลแบบเดิม ที่ตองกําหนดชนิดของ

ฐานขอมูล มาเปนมองที่รูปแบบของการเชื่อมตอเขากับฐานขอมูล 

 

ง.ขอมูลที่อยูใน maximo  

ใน maximo นั้นสามารถเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับงานตางๆ โดยแยกเปนโมดูล (Module)  

12 โมดูล ดังนี้    

 

1. Work Order Module จะประกอบไปดวยหนาจอยอยๆ คือ  

 Work Order Tracking ใชสําหรับเรียกดู/ปอนขอมูล การสั่งซอมตางๆ 

 Work Request ใชในการแจงซอมในระบบ Online  

 Quick Reporting ใชสําหรบัทําการบันทกึคาการทํางานจริง ซึ่งจะมีรายละเอยีด

นอยกวาใน Work Order Tracking 

 

2. PM Module จะประกอบไปดวย 

 Preventive  Maintenance  ใชสําหรับเรียกดูขอมูล Preventive Maintenance 

ของเครื่องจักรตางๆ 
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 3. Inventory Module จะประกอบดวย 

 Inventory Control  ใชสําหรบัสราง แกไข  เรียกดูขอมูล company 

 Issue and transfers  ใชสําหรับสราง แกไข เรียกดูขอมลู Tool 

 Item Assembly Structure ใชในการเรียกดูหรือสรางสวนประกอบยอยของ

อะไหลตางๆ 

 Meter Material Usage  ใชในการวัดอัตราการใช อะไหล เชน น้าํมนัเชื้อเพลิง 

  

4. Equipment Module จะประกอบดวย 

 Equipment    ใชสําหรับสราง แกไข เรียกดูขอมูล Equipment 

  

5. Purchasing Module จะประกอบดวย 

 Purchase Requisitions 

  

6. Job Plans Module จะประกอบดวย 

 Job Pans ใชสําหรับสราง  แกไข  เรียกดขูอมูล Standard Work 

  

7. Labor Module จะประกอบดวย 

 Labor  ใชสําหรับสราง แกไข เรียกดูขอมลู Labor 

 

 8. Calendars Module จะประกอบดวย 

 Calendars  ใชสําหรับแสดง  แกไข  เรียกดูขอมูลเกี่ยวกบัปฏิทินการทาํงานทั้ง

บริษัท 

  

9. Custom Application Module จะประกอบดวย 

 Custom Application  ใชในการสรางหนาจอเพื่อกาํหนด  Spec ของเครื่องจักร

อะไหล 

  

10. Resource Module จะประกอบดวย 

 Companies ใชสําหรับสราง แกไข  เรียกดูขอมูล  company 
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11. Setup Module จะประกอบดวย 

 Report and Other Application  ใชในการเพิ่มโปรแกรมอื่น เพื่อใหใชงานผาน 

Maximo ได 

 Document  ใชในการกําหนดไฟลที่เกีย่วของกับเครื่องจกัร / อะไหลเพือ่จะได

เรียกดูขอมูลไดโดยตรงจาก Maximo เปนรูปเครื่อง   

 Signature configuration   ใชในการกาํหนดสิทธ ิ/ เพิม่ผูใชงาน  Maximo 

  

12. Utilities Module ประกอบดวย 

 Interactive  SQL  การเรียกใชงานโปรแกรม SQL Talk 

 Edit windows  เพิ่มหรือแกไขรูปรางของหนาจอ 

 
 



บทที่ 4 
ปญหาการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา 

 
 การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นของกรณีศึกษาในการวิจัยนี้ ไดจากการเขาไปศึกษาผลการ

ดําเนินการปที่ผานมา การสอบถามเพื่อเก็บขอมูลหรือประเด็นปญหาในกระบวนการบํารุงรักษา 

ตลอดจนการเขาไปมีสวนรวมในกระบวนการบํารุงรักษาในระหวางที่ทําการศึกษาวิจัย จากขอมูล

ที่ไดจึงนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหาและทําการจําแนกปญหาที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาไดดังนี้ 

 
4.1 ปญหาดานความปลอดภัยในการทํางานบํารุงรักษา 

ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งที่ตองคํานึงถึงเสมอ คือ ความ

ปลอดภัย หากการปองกันไมรัดกุมเพียงพอก็จะกอใหเกิดความเสียหายทั้งผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ 

และเครื่องจักรในการผลิต  ปญหาดานความปลอดภัยเปนปญหาแบบเรื้อรังที่เกิดขึ้นเปนประจํา 

หากไมมีการเอาใจใสและการปรับปรุงดูแลอยางตอเนื่อง โดยขอมูลสถิติการเกิดอุบัติเหตุของ

กรณีศึกษาตั้งแตป พ.ศ.2544 – พ.ศ.2551 แสดงดังรูปที่ 4.1  

 

สรุปสถิติขอมูลอุบัติเหตุ ระหวางป พ.ศ. 2544-2551
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Death 0 0 0 0 0 0 0 0
Lost tim Injury 1 3 1 3 0 3 0 2
Minor injury 2 2 0 3 4 1 1 1
Near miss 2 0 2 4 1 1 1 0
Effect Envi 0 0 0 0 0 0 0 0
Prop Damage 2 1 1 0 0 0 1 1
Total 7 6 4 10 5 5 3 4

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

 
 

รูปที่ 4.1 สถิติขอมูลการเกิดอุบัติเหตุระหวางป พ.ศ. 2544 - 2551 
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รูปที่ 4.1 จะเห็นไดวาสถิติการเกิดอุบัติเหตุเกิดขึ้นเปนประจําทุกป แตความถี่ของการเกิด

ไมสม่ําเสมอ นอกจากนี้เมื่อวิเคราะหความรุนแรงของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น แสดงลักษณะความรุนแรง

ของอุบัติเหตุ ดังตารางที่ 4.1 

 

ตารางที่ 4.1 เปอรเซ็นตลักษณะความรุนแรงของอุบัติเหตุ 

ระดับความรุนแรงของอุบัติเหตุ จํานวนครั้ง เปอรเซ็นต 

เสียชีวิต (Death) 0 0.00 

ไดรับบาดเจ็บถึงขั้นหยุดงาน (Loss time injury) 13 29.55 

ไดรับบาดเจ็บเล็กนอย (Minor injury) 14 31.82 

เหตุการณที่เกือบเกิดอุบัติเหตุ (Near Miss) 11 25.00 

กระทบกับส่ิงแวดลอม (Effect Environment) 0 0.000 

สินทรัพยเสียหาย (Properties Damage) 6 13.64 

รวมจํานวนครั้งความเสียหาย 44 100.00 

  

ตารางที่ 4.1 เมื่อจําแนกระดับความรุนแรงของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น พบวา ไมมีความรุนแรง

ถึงขั้นเสียชีวิต สวนความรุนแรงระดับการบาดเจ็บถึงขั้นหยุดงานคิดเปน 29.55 เปอรเซ็นต ไดรับ

บาดเจ็บเล็กนอยคิดเปน 31.82 เปอรเซ็นต มีเหตุการณที่เกือบเกิดอุบัติเหตุคิดเปน 25.00 

เปอรเซ็นต และอุบัติเหตุที่ทําใหสินทรัพยเสียหายคิดเปน 13.64 เปอรเซ็นต เมื่อทําการวิเคราะห

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุในแตละกรณีพบวา เกิดขึ้นจากตัวการที่สําคัญอยู 3 ประการ ไดแก 

- ตัวบุคคล คือ ผูทํางานบํารุงรักษาขาดความระมัดระวังและการปฏิบัติงานที่ไม

ถูกตองตาม Work instruction 

- ส่ิงแวดลอม คือ สภาพหนางานในการดําเนินการบํารุงรักษาไมสะอาด ขาดความ

เปนระเบียบเรียบรอย ทําใหเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ เชนการเดินชน การ

เหยียบใสของมีคม เปนตน 

- เครื่องมือ เครื่องจักร ไดแก เครื่องมือเครื่องจักรชํารุดขณะปฏิบัติงาน หรือการใช

งานไมถูกตอง จนทําใหเกิดอุบัติเหตุ 
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เมื่อคิดเปนสัดสวนตัวกลางที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุของกรณีศึกษา จากขอมูลการเกิด

อุบัติเหตุระหวางป พ.ศ. 2544 – พ.ศ. 2551 แสดงดังรูปที่ 4.2 

 

เปอรเซ็นตของสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุ

เคร่ืองมือ 
25%

คน
 27%สภาพแวดลอม

 48%

 
รูปที่ 4.2 เปอรเซ็นตของสาเหตุการเกิดอุบตัิเหตุในการบํารุงรักษา 

 

 จากรูปที่ 4.2 เมื่อพิจารณาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ พบวา 48 เปอรเซ็นต เกิดจาก

สภาพแวดลอมในการทํางานไมเหมาะสม 27 เปอรเซ็นต เกิดจากผูปฏิบัติงานทํางานไมถูกตอง

หรือผิดขั้นตอนการทํางาน และอีก 25 เปอรเซ็นต เกิดจากเครื่องมือและเครื่องจักรในการทํางาน

ชํารุดเสียหายหรือการจัดเก็บไมถูกวิธี 

 ดังนั้นในการที่จะลดอุบัติเหตุและสรางความปลอดภัยในการทํางาน ตองทําการปรับปรุง

สภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม สะอาดเรียบรอย ไมเกิดผลกระทบตอการทํางานของ

เครื่องจักรและกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษา และการสรางจิตสํานึกใหพนักงานไดเห็น

ความสําคัญทางดานความปลอดภัยในการทํางาน การใชทรัพยากรการบํารุงรักษาใหเกิด

ประโยชนสูงสุด ในการวิจัยนี้ไดใชกิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมสงเสริมใหพนักงานมีจิตสํานึกดาน

ความปลอดภัยในการทํางาน ตลอดจนความรวมมือกันในการทํางานระหวางหนวยงาน และ

ระหวางพนักงานกับผูบริหาร 
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4.2 ปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
 ในชวงที่ เขาไปศึกษาปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนชวงที่กรณีศึกษาไดรับ

ผลกระทบจากปญหาเศรษฐกิจอยางรุนแรง จนมีการปรับเปลี่ยนโครงสรางและนโยบายการบริหาร

องคกร และผลกระทบตอประสิทธิภาพการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยแสดงดังรูปที่ 4.3 

 

 
 

รูปที่ 4.3 ประสิทธิภาพการดําเนนิการ PM ที่ลดลงจากระดับปกติ 

 

 รูปที่ 4.3 ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันกอนดําเนินการปรับปรุง พบวาใบงานคง

คาง PM โดยเฉลี่ย เทากับ 39.86 เปอรเซ็นต และใบงานคงคาง CM โดยเฉลี่ย เทากับ 35.82 

เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพของงาน PM เมื่อคิดจากชั่วโมงงาน PM ที่เกิดขึ้นจริงในเดือนนั้นๆ หาร

ดวยผลรวมของชั่วโมงงาน CM และชั่วโมงงาน PM ในรอบเดือนๆ เทากับ 57.03 เปอรเซ็นต จะ

เห็นไดวาประสิทธิภาพงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษายังไมดีเทาที่ควร ทั้งนี้เมื่อเทียบกบั

ดัชนีมาตรฐานการทํา PM ในอุตสาหกรรมที่ใชความดันและอุณหภูมิสูงควรมีสัดสวนชั่วโมง PM > 

85% (National Petroleum Refiners Association,1987) 

 และผลกระทบจากสภาวะเศรษฐกิจในชวงปลายป 2551 สงผลทําใหกรณีศึกษาตองมีการ

ปรับเปลี่ยนนโยบายและแนวทางการบริหารตางๆ เพื่อความอยูรอดขององคกร เชน การปรับลด

พนักงานลงบางสวน การปรับเปล่ียนนโยบายการบํารุงรักษาอ่ืนๆ เชน การลดงานจางภายนอก 

และใหพนักงานภายในบริษัททําเอง การจัดซื้ออะไหลที่มีข้ันตอนและขอกําหนดที่เข็มงวดขึน้ ซึง่ทาํ

ใหพนักงานในองคกรปรับการทํางานไมทันกับเหตุการณ และสงผลทําใหขวัญกําลังใจในการ

ทํางานของพนักงานลดลง จนกระทบตอการดําเนินงานบํารุงรักษา 
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 จากปญหาที่ปรากฏนี้ ในเบื้องตนไดทําการสอบถามแบบสุมเพื่อเก็บขอมูลจากพนักงาน

ฝายบํารุงรักษา ทั้งระดับหัวหนางานและชางเทคนิค เกี่ยวกับปญหาการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้น ซึ่ง

จากขอมูลการสอบถาม เมื่อนํามาวิเคราะหดวยแผนผังกางปลา (Fish bond diagram) เพื่อหา

สาเหตุของการเกิดปญหาดังกลาว แสดงดังรูปที่ 4.4 

 

 
 

รูปที่ 4.4 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุปญหางานบํารุงรักษาเชงิปองกนั 

 

 จากรูปที่ 4.4 แสดงสาเหตุของปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จากการสอบถาม

พนักงานฝายบํารุงรักษา ซึ่งพบวาเกิดจากปญหาตางๆ ดังนี้ 

1. ปญหาพนักงานไมเพียงพอ ปญหาดังกลาวนี้เปนปญหาที่เกิดขึ้นอยางฉับพลันในชวงที่

เกิดปญหาทางเศรษฐกิจ ทําใหบริษัทมีการปรับลดพนักงานและการโยกยายพนักงาน ตาม

โครงสรางใหมขององคกร จนสงผลทําใหพนักงานบํารุงรักษา ในพื้นที่กรณีศึกษามีจํานวน

นอยลง และไมเพียงพอตอการใหบริการงานบํารุงรักษา ซึ่งรายละเอียดของปญหานี้ได

กลาวไวในหัวขอ การปรับเปลี่ยนโครงสรางและนโยบายขององคกร 

2. ชั่วโมงการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขและกิจกรรมตางๆ มีมากเกินไปทําใหไมสามารถ

ใหบริการงานบํารุงรักษาเชิงปองกันได ซึ่งงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขที่เกิดขึ้นสวน

ใหญเปนงานสนับสนุนกระบวนการผลิต เชนการปรับแตง การปรับคาระบบเครื่องมือวัด 

การติดตั้งอุปกรณเครื่องมือใหเขาที่ งานเชื่อมอุดรอยรั่วตาง งานปรับความตรึง-ยอนของโซ
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ขับ หรือสายพานตางๆ เปนตน ซึ่งงานบํารุงรักษาในสวนนี้ถือเปนงานบํารุงรักษาประจํา ที่

ตองทําเพื่อสนับสนุนการบํารุงรักษาในชวงที่ทําการเดินเครื่องจักรตามปกติ 

3. งานบํารุงรักษาที่ไมไดวางแผนหรืองานหยุดซอมฉุกเฉิน ทําใหทีมงานบํารุงรักษาตองเขา

การบํารุงรักษาอยางเรงดวน ทําใหไมสามารถทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนการได 

ซึ่งเปนผลมาจากความไมมีประสิทธิภาพของการบํารุงรักษา  

4. พนักงานขาดขวัญและกําลังใจในการทํางาน เนื่องจากปริมาณงานบํารุงรักษามีมาก

เกินกวาชั่วโมงแรงงานตอเดือน จึงทําใหเกิดความเหนื่อยลา และทําใหการบํารุงรักษาไมมี

ประสิทธิภาพ 

 นอกจากนี้ยังไดทําการเก็บขอมูลการทํางานและจําแนกประเภทของชั่วโมงแรงานที่

พนักงานฝายบํารุงรักษา ไดทําในแตละเดือน เพื่อใหทราบปริมาณชั่วโมงงานวาสูญเสียไปกับงาน

ประเภทใด ซึ่งขอมูลดังกลาวจะนําไปวิเคราะหเพื่อปรับปรุงการดําเนินการตอไป ผลการจําแนก

ประเภทชั่วโมงงานประจําเดือน กอนการดําเนินการปรับปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 สัดสวนชั่วโมงกิจกรรมการบํารุงรักษา กอนการปรับปรุง 

ช่ัวโมงงานบํารุงรักษาตอเดอืน (Man-hour) เดือน 
/ 2552 

งานจัดซื้อ กิจกรรม หยุดตาม
แผน 

ทํางาน PM ทํางาน CM %Attendan
ce 

มกราคม 12.00 0.00 0.00 716.56 2,303.50 87.73 

กุมภาพนัธ 0.00 0.00 0.00 1,410.86 1,435.00 82.35 

มีนาคม 0.00 79.00 0.00 1,500.00 1,699.00 94.85 

เมษายน 0.00 0.00 0.00 1,442.97 1,317.00 79.86 

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

เปอรเซ็นต 0.12 0.49 6.62 38.69 54.08 94.19 

 
 จากตารางที่ 4.2 เมื่อทําการวิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษา ในชวงกอนทาํการปรับปรุง 

พบวา เวลาสวนใหญของการบํารุงรักษาสูญเสียไปกับงาน บาํรุงรักษาเชงิปรับปรุงแกไข และการ

บํารุงรักษาเชงิปองกัน ซึง่จากขอมูลในตารางที่ 4.2 สรุปไดวา ถงึแมเปอรเซ็นตชั่วโมงการทํางาน

ตอเดือนของพนักงานจะสงูถงึ 94.19 เปอรเซ็นต แตมีงานคงคาง PM และ CM คอนขางสงู แสดง

ใหเหน็ถงึความไมเพียงพอของปริมาณชัว่โมงแรงงานสาํหรับการใหบริการงานบาํรุงรักษาตอเดือน  

เพราะถงึแม % Attendance ของพนักงานจะสงูแตก็มีงานคงคางคอนขางสูงเชนกัน 
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4.3 ปญหาการปรับโครงสรางและนโยบายการบํารุงรักษาขององคกร 
เนื่องจากความรุนแรงของปญหาทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในชวงป พ.ศ. 2551 ทําใหบริษัท

ตองปรับโครงสรางขององคกรใหเล็กลง จึงสงผลกระทบอยางฉับพลันตอการบํารุงรักษา เนื่องจาก

การปรับการดําเนินการใหเปนไปตามนโยบายขององคกร และการปรับลดพนักงานจนทําใหมี

ชั่วโมงแรงงานนอยกวาชั่วโมงงานบํารุงรักษาที่มี การปรับโครงสรางขององคกรทําโดยการแบงสวน

งานบํารุงรักษาออกเปน 2 สวน คือ หนวยงานบํารุงรักษาประจําพื้นที่ (Area Maintenance) และ

หนวยงานบํารุงรักษาสวนกลาง (Central Maintenance) โดยหนวยงานบํารุงรักษาประจําพื้นที่ มี

หนาที่บริหารจัดการงานบํารุงรักษาตางๆในพื้นที่นั้นๆ สวนหนวยงานบํารุงรักษากลางเปน

หนวยงานที่รวบรวมผูเชี่ยวชาญในงานบํารุงรักษาจากสายงานตางๆ เขามาบริการงานบํารุงรักษา

ที่ตองใชทักษะและความชํานาญที่ฝายงานบํารุงรักษาพื้นที่ทําไมได เพื่อทดแทนการจางงานจาก

ภายนอก การปรับโครงสรางขององคกรดังกลาวมีวัตถุประสงคเพื่อใหองคกรมีขนาดเล็กลงและ

ตองสามารถใหบริการงานบํารุงรักษาในพื้นที่ตางๆไดทั่วถึง ตลอดจนสามารทํางานทดแทนการ

จางงานภายนอก (Outsource) ใหไดมากที่สุด เพื่อลดตนทุนการบํารุงรักษา ซึ่งแนวทางการ

ปรับปรุงโครงสรางขององคกรพิจารณาไดดังนี้ 

 

 

 

รูปที่ 4.5 ภาพรวมโครงสรางฝายงานบํารุงรักษา กอนการปรับโครงสราง 
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 แผนผังดังรูปที่ 4.5 แสดงโครงสรางองคกรฝายงานบํารุงรักษากอนการปรับเปลี่ยน ซึ่ง

ประกอบดวยสวนงานสําคัญๆ 3 สวน คือ ฝายบํารุงรักษาประจําพื้นที่ เปนหนวยงานที่สังกัดอยูใน

แตละพื้นที่ขององคกร (รวมทั้งฝายงานบํารุงรักษาของกรณีศึกษา) มีหนาที่ในการดูแลงานซอม

บํารุงตางๆในพื้นที่ รวมทั้งการจัดทําแผนงานซอมบํารุงโดยประสานงานรวมกับหนวยงานวางแผน

กลาง เพื่อกําหนดตารางการซอมบํารุง การจัดหาอะไหล เครื่องมือ การจัดจาง และกําลังคนที่ตอง

ใชจากสวนตางๆ โดยจะไดรับการสนับสนุนกําลังคนจากหนวยงานบํารุงรักษากลาง รวมถึง

เครื่องมือพิเศษตางๆ ซึ่งทั้ง 3 หนวยงานนี้จะทํางานรวมกัน เพื่อใหการดําเนินการบํารุงรักษา

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 

รูปที่ 4.6 ภาพรวมโครงสรางของฝายงานบาํรุงรักษา หลังการปรับโครงสราง 

 

 รูปที่ 4.6 แสดงการปรับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษา ซึ่งจะเห็นไดวาฝายบํารุงรักษา

สวนกลาง มีการแบงเพิ่มข้ึนหลายแผนก ทั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหฝายงานบํารุงรักษาสวนกลาง

รับทํางานที่ตองจางจากภายนอก ทั้งนี้เพื่อใหตนทุนในสวนการจัดจางลดลงและสามารถทํารายได

สวนเพิ่มเพื่อเปนกําไรใหกับองคกร จากการปรับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษาดังกลาว ทําใหมีการ

โอนยายพนักงานจากพื้นที่ตางๆ เขามา สงผลทําใหพนักงานบํารุงรักษาที่อยูในพื้นที่ตางๆ รวมถึง

พื้นที่กรณีศึกษาลดลง นอกจากนี้ฝายงานซอมบํารุงสวนกลางตองใหบริการงานซอมบํารุงทุก
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หนวยงานในเครือบริษัท และรับบริการงานจากภายนอก ทําใหการบริการงานบํารุงรักษาในพื้นที่

ตางๆ ไมทั่วถึง สงผลทําใหภาระงานบํารุงรักษาตองตกอยูในความรับผิดชอบของฝายงานซอม

บํารุงประจําพื้นที่แทน จึงสงผลทําใหประสิทธิภาพงานบํารุงรักษาลดลง ซึ่งการปรับเปลี่ยน

นโยบายและโครงสรางองคกร มีผลกระทบกับโครงสรางฝายงานบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ดังนี้ 

 

 

รูปที่ 4.7 โครงสรางองคกรของกรณีศึกษา กอนการปรับปรุง 

 

 จากรูปที่ 4.5 รายละเอียดโครงสรางสวนของกรณีศึกษาไดแสดงดังรูปที่ 4.7 พบวา

โครงสรางขององคกรฝายงานบํารุงรักษาของกรณีศึกษากอนการเปลี่ยนแปลงโครงสราง

ประกอบดวยพนักงานระดับปฏิบัติการ ไดแก หัวหนางาน และชางเทคนิค รวมทั้งสิ้น 34 คน และ

พนักงานระดับบริหาร ไดแก พนักงานระดับวิศวกรขึ้นไป รวมทั้งสิ้น 8 คน ตามโครงสรางของ

องคกรนี้ เมื่อคิดเปนชั่วโมงแรงงานตอเดือน เทากับ 6,528 ชั่วโมงแรงานตอเดือน 
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รูปที่ 4.8 โครงสรางองคกรฝายงานซอมบํารุงกรณีศึกษา หลังการปรับเปลี่ยน 

 

 ในขณะเดียวกันจากรูปที่ 4.6 โครงสรางองคกรของกรณีศึกษา หลังจากมีนโยบายปรับ

โครงสรางของฝายงานบํารุงรักษาทั้งหมด แสดงรายละเอียดหลังการปรับโครงสรางตามรูปที่ 4.8 

ซึ่งพบวา โครงสรางของฝายบํารุงรักษาถูกรวมเขาดวยกัน เพื่อดูแลงานบํารุงรักษาของโรงไฟฟา

กรณีศึกษาและโรงไฟฟา X  ซึ่งเปนโรงไฟฟาชนิดเดียวกันและมีกําลังการผลิตใกลเคียงกัน ตาม

โครงสรางขององคกรนี้ เปนการรวมกันใน 2 สวนคือ ระดับบริหารและระดับปฏิบัติการบางสวน 

กลาวคือ พนักงานที่ทํางานชวงเวลาปกติจะรับผิดชอบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันและกิจกรรม

ตางๆเพื่อสนับสนุนฝายงานบริหาร สวนพนักงานประจํากะจะรับผิดชอบงานบํารุงรักษาเชิง

ปรับปรุงแกไขตางๆ โดยจะรับผิดชอบรวมกันทั้ง 2 โรง ในกรณีงานบํารุงรักษาที่ตองใชกําลังคน

มาก แตถาไมมีงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขที่เกินกําลังของแตละฝายก็จะรับผิดชอบงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันรวมกับพนักงานชวงทํางานปกติ เมื่อพิจารณาตามโครงสรางใหม พบวา

องคกรกรณีศึกษามีจํานวนพนักงานที่รับผิดชอบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันลดลง ซึ่งสามารถ

พิจารณากําลังคนหลังการเปลี่ยนแปลงโครงสรางองคกร ในสวนของกรณีศึกษา ไดดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 การเปลี่ยนแปลงโครงสรางองคกร กรณีศึกษา 

จํานวนพนักงาน (คน) ชั่วโมงแรงานตอเดือน 
โครงสราง 

ระดับบริหาร ระดับปฏิบัตกิาร ระดับบริหาร ระดับปฏิบัตกิาร 

แบบเกา                    8.00                     34.00              1,536.00              6,528.00  

แบบใหม                    9.00                     18.00              1,728.00              3,456.00  

ความแตกตาง                    1.00                   (16.00)                 192.00            (3,072.00) 

เปอรเซ็นต ความตาง                  12.50                   (47.06)                   12.50                  (47.06) 

 

ตารางที่ 4.3 พบวาฝายงานบํารุงรักษากรณีศึกษามีจํานวนพนักงานระดับปฏิบัติการ

ลดลง เทากับ 47 เปอรเซ็นตเมื่อเทียบกับโครงสรางกอนการปรับเปลี่ยน และมีชั่วโมงแรงงานตอ

เดือน เทากับ 3,456 ชั่วโมงแรงงาน ซึ่งลดลงตามจํานวนพนักงาน ซึ่งจากสาเหตุดังกลาวนี้ทําให

งานบํารุงรักษาเชิงปองกันเกิดใบงานคงคางสูง และที่สําคัญกระทบตอขวัญและกําลังใจของ

พนักงาน เนื่องจากตองรับภาระงานตอคนสูงข้ึนอยางมาก  

 

นอกจากนี้นโยบายบริหารมีการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมกับภาวะเศรษฐกิจ และ

สถานการณขององคกร เชน นโยบายการลดงานจางภายนอก โดยกําหนดเปาหมายใหแตละ

องคกรลดงานจางภายนอกลงใหไดไมนอยกวา 60% โดยเทียบกับมูลคาปที่ผานมา และนโยบาย

ทางดานจัดซื้อ กําหนดวาราคาสินคาทุกรายการ ยกเวนสิ้นคาพิเศษ จะทําการจัดซื้อไดตองมีราคา

ต่ํากวาราคาลาสุดที่บริษัททําการจัดซื้อ จากนโยบายการควบคุมตนทุนการบํารุงรักษาที่เขมงวดนี้

สงผลกระทบตอการดําเนินการในระยะแรกๆ เปนอยางมาก เนื่องจากตองมีการปรับเปล่ียนการ

ดําเนินงานและความไมเคยชินของพนักงาน จนเปนสาเหตุของความไมพรอมสําหรับการ

บํารุงรักษาตางๆ ไดแก 

ก. ความไมพรอมของบุคลากรซอมบํารุง เพราะงานซอมบํารุงบางอยางตองใชชาง

เทคนิคที่มีความรูและทักษะสําหรับงานนั้นๆ หรือบุคลากรซอมบํารุงไมเพียงพอทําให

ไมสามารถดําเนินการซอมบํารุงดังกลาวได ตองรอจนพรอมหรือตองจางผูรับเหมา

ภายนอกเขามาดําเนินการแทน 

ข. ความไมพรอมของเครื่องมือและอะไหลซอมบํารุง เนื่องจากไมสามารถทราบได

ลวงหนา หรือไมมีการวางแผนไวลวงหนา ทําใหไมมีการจัดเตรียมเครื่องมือและ

อะไหลสําหรับงานซอมบํารุง นอกจากนี้ความลาชาของการดําเนินการจัดซื้อ ก็เปน

อุปสรรคสําหรับการบํารุงรักษาเชนกัน 
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ค. ความไมพรอมของระบบการผลิต เพื่ออํานวยใหสามารถซอมบํารุงได ตองรอเพื่อซอม

บํารุงตามโอกาสเหมาะสม 

 

 การปรับปรุงโครงสรางองคกรดังกลาวนี้ เปนกลยุทธที่ทางผูบริหารขององคกรเรงเห็นถึง

ผลประโยชนที่จะไดรับในอนาคต กลาวคือ การเสริมสรางทักษะทางการบํารุงรักษาของพนักงาน

ใหทัดเทียมหรือดีกวาผูรับเหมาภายนอก เพื่อเปนการลดตนทุนทางการบํารุงรักษาในระยะยาว ลด

การเจรจาตอรองกับผูรับเหมาอันจะทําใหองคกรเสียผลประโยชน ที่สําคัญทําใหพนักงานไดรูจัก

เครื่องจักรตางๆ ในองคไดเปนอยางดี และมีการศึกษาเรียนรูตลอดจนการถายทอดความรูรวมกัน  

 



บทที่ 5 
แนวทางการดําเนินการปรับปรุง 

 
 ปญหาการบํารุงรักษาของกรณีศึกษาแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือปญหาแบบเรื้อรังและ

ปญหาแบบฉับพลัน โดยปญหาแบบเรื้อรังเปนเปนปญหาที่เกิดขึ้นเปนประจําแตความถี่ของการ

เกิดปญหาไมสม่ําเสมอ เชน ปญหาการเกิดอุบัติเหตุในการบํารุงรักษา ตลอดจนถึงประสิทธิภาพ

การบํารุงรักษา สวนปญหาแบบฉับพลันเปนเกิดจากผลกระทบจากปจจัยภายนอก ทําใหเกิดเปน

ปญหาที่รุนแรงตอการบํารุงรักษา ณ ชวงเวลาหนึ่งๆ เชน ปญหาทางเศรษฐกิจสงผลกระทบตอการ

ดําเนินการบํารุงรักษาและประสิทธิภาพการบํารุงรักษา เปนตน โดยแนวทางในการแกไขปญหา

พิจารณาไดดังนี้ 

 
5.1 แนวทางการแกไขปญหาความปลอดภัยในการทํางาน 
 จากการวิเคราะหขอมูลและสถิติอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ในบท

ที่ผานมา ปรากฏวาอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษา พบวา 48 เปอรเซ็นต เกิดจาก

สภาพแวดลอมในการทํางานไมเหมาะสม 27 เปอรเซ็นต เกิดจากผูปฏิบัติงานทํางานไมถูกตอง

หรือผิดขั้นตอนการทํางาน และอีก 25 เปอรเซ็นตเกิดจากเครื่องมือเครื่องจักรชํารุด หรือ การ

จัดเก็บที่ไมถูกวิธี  

 ดังนั้น ในการดําเนินการวิจัยนี้จึงประยุกตใชกิจกรรม 5ส เพื่อปรับปรุงสภาพการทํางาน 

การสรางจิตสํานึกของพนักงานใหตระหนักถึงความปลอดภัย ลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน

อยางไมมีประสิทธิภาพ ตลอดจนเปนกิจกรรมรวมระหวางพนักงานกับผูบริหารในการสรางความ

เขาใจรวมกัน โดยแนวทางในการดําเนินกิจกรรม 5ส พิจารณาไดดังนี้ 

 

ก. สะสาง (SEIRI) คือ การแยกสิ่งที่จําเปนออกจากสิ่งที่ไมจําเปน ขจัดสิ่งของที่ไมจําเปน

ออกไป และจัดสิ่งของใหเปนหมวดหมู การสะสางในการวิจัยนี้จะทําโดยการแยกวัสดุ

ที่อยูในแผนกบํารุงรักษาออกเปนหมวดหมู โดยกําหนดตามสภาพและความจําเปน 

ประกอบดวยวัสดุ 4 ประเภท ไดแก 

 ประเภทที่ 1 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจําเปนสําหรับงานซอมบํารุง เปน

ของใหมไมไดใชหรือของเกาแตมีสภาพใชงานได วัสดุประเภทนี้จะนํากลับมา

ใชใหม เพื่อจํากัดการสูญเสียอันเนื่องมาจากการใชงานไมเต็มที่ 

 ประเภทที่ 2 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจําเปนสําหรับงานซอมบํารุง แตมี

สภาพใชงานไมได ตองนําไปแกไขหรือซอมแซมกอนนํากลับมาใชใหม 
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 ประเภทที่ 3 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุที่ไมจําเปนตองใชสําหรับการ

บํารุงรักษา แตมีมีมูลคา วัสดุประเภทนี้จะนําไปขายราคาซาก 

 ประเภทที่ 4 คือ วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และไมมีมูลคา วัสดุ

ประเภทนี้จะทําการจัดเก็บและทําการกําจัด ตามขอบังคับของหนวยงาน

ส่ิงแวดลอม 

ข. สะดวก (SEITON) คือ การจดัเก็บส่ิงของทีแ่ยกไวดังกลาวขางตนใหเปนหมวดหมู การ

ทําบัญชีรายการ การบันทกึการจัดเก็บ เพื่อการเบิกใชหรือการกาํจัดไดอยางสะดวก

รวดเร็ว 

ค. สะอาด (SEISO) คือ การทําความสะอาดสถานทีท่ํางาน อุปกรณและเครื่องจักรให

สะอาดอยูเสมอ เพื่อเปนการปองกนัและตรวจสอบขอบกพรองของเครื่องจักรเบื้องตน 

ง. สุขลักษณะ (SEIKETSU) คือ การทํากระบวนการตาม ส1-ส3 อยางตอเนื่อง โดยใน

การวิจัยนี้ทําการจัดทํารายการพื้นที่จุดเสี่ยงตางๆ และกําหนดใหเปนสถานีที่ตองมี

การตรวจสอบทางดานความปลอดภัยอยูเปนประจํา ทั้งนี้เพื่อสรางจิตสํานึกให

พนักงานไดตระหนักถึงการดําเนินกิจกรรม 5ส อยูเปนประจํา 

จ. สรางนิสัย (SEITSUKE) คือ การทํากิจกรรม ส1-ส4 อยางตอเนื่อง และการปฏิบัติตาม

ระเบียบขอบังคับตางๆที่กําหนด โดยการสรางนิสัยจะเนนที่กิจกรรมกลุมของพนักงาน 

เชน กิจกรรมโรงงานสะอาด (Big cleaning plant) กิจกรรมความปลอดภัย (Safety 

Talk) เปนตน 

 

กิจกรรม 5ส ที่ไดดําเนินการในการวิจัยนี้ เปนกิจกรรมสนับสนุนทางดานการปรับปรุงการ

บํารุงรักษา โดยมีเปาหมายเพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางาน การรักษาความสะอาดของ

เครื่องจักรอุปกรณ ที่สําคัญคือการสรางจิตสํานึกของพนักงาน  
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5.2 แนวทางการแกไขปญหาการบํารงุรักษาเชิงปองกัน 
 แนวทางการแกไขปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกันในการวิจัยนี้ มีแนวทางในการแกไข

โดยการจําแนกประเภทของเครื่องจักรตามความสําคัญ โดยกําหนดเกณฑพิจารณา การใหคะแนน

ระดับความสําคัญ และการจําแนกประเภทเครื่องจักรตามระดับคะแนนที่ได หลังจากนั้นจึงกําหนด

แนวทางการดําเนินการอยางเหมาะสม นอกจากไดมีการนําแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเองมา

ประยุกตใช เพื่อแกไขปญหาใบงานคงคาง โดยแนวทางการดําเนินการพิจารณาไดดังนี้ 

ก. การคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

เนื่องจากในกระบวนการผลิตมีเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตอยูเปนจํานวนมาก แตมี

พนักงานบํารุงรักษาที่จํากัด ดังนั้นจึงจําเปนตองแบงระดับความสําคัญของเครื่องจักรสําหรับงาน

บํารุงรักษา และกําหนดกลยุทธการบํารุงรักษาอยางเหมาะสมกับเครื่องจักรแตละชนิด ทั้งนี้เพื่อให

ภาระในงานบํารุงรักษาลดลงแตยังคงประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาไวเชนเดิมหรือดีกวา สําหรับ

แนวทางในการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา พิจารณาดังนี้ 

 กําหนดเกณฑในการพิจารณาคัดเลือกเครือ่งจักร 

เนื่องจากจุดประสงคในการแบงระดับความสําคัญของเครื่องจักรเพื่อที่จะทําใหเรา 

ทราบวา เครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตใดๆ มีความสําคัญแตกตางกันมากหรือ

นอยเพียงใด โดยคํานึงถึงผลกระทบตอเกณฑในการพิจารณาระดับความสําคัญ 

ไดแก ผลกระทบตอกระบวนการผลิต ผลกระทบทางดานคุณภาพ ผลกระทบตอ

ตนทุนการผลิต และผลกระทบตอความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม โดยกําหนดให

เกณฑความสําคัญเหลานี้ มีน้ําหนักความสําคัญเทากัน 

 ประเภทของเครื่องจักรและคาระดับความสําคัญของเครื่องจักร กําหนดดังนี้ 

สําคัญมาก (A)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 5 

สําคัญปานกลาง (B) คะแนนความสําคัญ เทากับ 3 

สําคัญนอย  (C)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 1 

 กําหนดคุณลักษณะของเครื่องจักรแตละระดับความสําคัญตามเกณฑพิจารณาที่

กําหนด  

 ทําการพิจารณาเครื่องจักรแตละชนิด และใหคาคะแนนระดับความสําคัญแตละ

เกณฑพิจารณา 

 จําแนกกลุมเครื่องจักรออกเปน 3 ประเภท โดยพิจารณาตามหลักของพาเรโต คือ 

กําหนดใหเครื่องจักรประเภท A มีสัดสวนประมาณ 20 % ของจํานวนเครื่องจักร

ทั้งหมด สวนเครื่องจักรประเภท B มีสัดสวนประมาณ 60-70 % สวนเครื่องจักร

ประเภท C มีสัดสวน < 10%  โดยพิจารณาจากผลรวมคะแนนที่ได ถาไดคะแนน
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มากกวา 15 คะแนน จัดเปนเครื่องจักรประเภท A , 7-15 คะแนนจัดเปนประเภท 

B, และตั้งแต 6 คะแนนลงไป เปนประเภทC และในกลุมเครื่องจักรประเภท A 

แบงยอยออกเปน 2 กลุมยอยตามความถี่ของความเสียหายที่เกิดขึ้น A1 คือ 

เครื่องจักรที่มีความสําคัญมากมีความถี่ของความเสียหาย > 1 คร้ังตอป สวน A2 

คือ เครื่องจักรที่มีความสําคัญมากแตมีความถี่ของความเสียหาย < 1 คร้ังตอป 

 กําหนดแผนการบํารุงรักษาใหแกเครื่องจักรแตละกลุม อยางเหมาะสม 

 ปฏิบัติตามแผนการบํารุงรักษาอยางเครงครัด และแกไขแผนการบํารุงรักษา ดวย

การใชหลักของเด็มมิ่ง (PDCA) เพื่อปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาใหสอดคลองกับ

ความเปนจริงและมีประสิทธิภาพทางการปฏิบัติ 
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รูปที่ 5.1 ข้ันตอนการจาํแนกประเภทเครื่องจักร 

 รูปที่ 5.1 แสดงขั้นตอนการจําแนกประเภทเครื่องจักรตามระดับสําหรับ เพื่อเขาสูระบบการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เร่ิมตนจากการกําหนดเกณฑการพิจารณาไว 4 เกณฑ ไดแก ผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต ผลกระทบตอคุณภาพการผลิต ผลกระทบตอตนทุนการผลิต และผลกระทบตอ

ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม จากนั้นจึงกําหนดประเภทเครื่องจักรเพื่อการจําแนก โดยกําหนด
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ไว 3 ระดับตามความสําคัญ คือ สําคัญมาก (A) สําคัญปานกลาง (B) และสําคัญนอย (C) และ

กําหนดคุณลักษณะของความสําคัญแตละระดับตามเกณฑการพิจารณาที่กําหนด เพื่อใชเปน

เกณฑในการใหระดับคะแนน โดยระดับคะแนนที่กําหนดให ไดแก 5, 3, 1 ตามระดับความสําคัญ

มากไปหานอย หลังจากนั้นนําเครื่องจักรแตละชนิดมาทําการพิจารณาเพื่อจําแนกประเภทตาม

ข้ันตอน หากผลการจําแนกปรากฏวาเครื่องจักรนั้นๆ ไดคะแนนมากกวา 15 คะแนน จะจัดเปน

เครื่องจักรประเภท  A แตถาไดคะแนนระหวาง 7-15 คะแนน จะจัดเปนเครื่องจักรประเภท B  

และถาไดคะแนนตั้งแต 6 ลงไป จัดเปนเครื่องจักรประเภท C 

 ข. การกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ในการกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จะพิจารณาความสําคัญตามประเภท

เครื่องจักรที่ทําการจัดกลุมไวขางตน ทั้งนี้เพื่อใหสอดคลองกับปริมาณพนักงานขององคกร ที่ลดลง

และเพิ่มประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหดีกวาเดิม ซึ่งแนวทางการดําเนินการสาํหรบัการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรแตละประเภท พิจารณาไดดังตาราง 

 

ตารางที่ 5.1 แนวทางการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ของเครือ่งจักรแตละประเภท 

 

ประเภท ความสาํคัญ แนวทางการบาํรุงรักษา 

A1 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายสงู  (> 2 คร้ังตอป) 

ใหความสําคญัในการทํา PM ที่ระดับ

สูงสุด  

A2 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายต่ํา ( ≤ 2 คร้ังตอป) 

ใหความสําคญัในการทํา PM ที่ระดับสูง

รองลงมาจากประเภท A1 

B มีความสาํคัญปานกลาง ใหความสําคญัระดับปานกลาง เนน

เครื่องจักรที่มคีวามเสยีหายสูงๆเปนหลัก 

C มีความสาํคัญนอย ไมมีการทาํ PM เนนการบาํรุงรักษาแบบ

เสียแลวซอม 

จากตารางที่ 5.1 แสดงแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรแตละประเภท 

โดยใหความสําคัญกับเครื่องจักรประเภท A เพราะกําลังคนในการทํา PM มีไมเพียงพอเพราะตอง

ใหบริการงานบํารุงรักษา CM ที่เปนงานประจําเพื่อสนับสนุนการผลิต ดังนั้นจึงทําการบํารุงรักษา

กับเครื่องจักรที่มีความสําคัญกอนตามลําดับ แตทั้งนี้ใชขอมูลความถี่ของความเสียหายของ

เครื่องจักรแตละประเภทในการพิจารณารวมดวย เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาสูงสุด 
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ในการวางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร การกําหนดเวลาซอมบํารุงจะถี่หรือหางมาก

เพียงใด ถือเปนเร่ืองที่สําคัญมาก ถากําหนดการซอมบํารุงถี่เกินไปก็จะทําใหเกิดความสิ้นเปลือง

มาก ผลผลิตลดลง ในทางตรงกันขามถากําหนดชวงเวลาการซอมหางเกินไป เครื่องจักรกลอาจ

เกิดความขัดของเสียหายกอนที่จะมีการซอมบํารุงหรือเปลี่ยนชิ้นสวนลวงหนา ฉะนั้นความ

เหมาะสมหรือความพอดีในการกําหนดชวงความถี่ในการตรวจซอมบํารุง อาจจะพิจารณาไดจาก

องคประกอบหลายๆอยาง เชน จากคําแนะนําของผูผลิตเครื่องจักร สภาพการใชงาน ความถี่ที่เกิด

การขัดของจากประวัติที่ผานมาและซอมบํารุงตามการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร เปนตน เมื่อ

พิจารณาความถี่ของงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา พบวาความถี่ของการบํารุงรักษา

ถูกกําหนดการซอมบํารุงตามเวลา เปนการซอมบํารุงโดยใชเวลาแบบคงที่ เชน ทุกๆ 1 วัน ทุกๆ 3 

เดือน หรือ ทุกๆ 6 เดือน หรือใชชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักรกําหนดเปนความถี่ – หาง ของการ

ซอมบํารุงเครื่องจักร เชนการตรวจสภาพ การกวดขันสกรูซ้ํา การเปลี่ยนชิ้นสวน หรือการถาย

เปล่ียนสารหลอล่ืนตามกําหนดเวลา สวนใหญจะไดรับคําแนะนําจากหนังสือคูมือกํากับเครื่องจักร 

เชน กําหนดการซอมบํารุงและตรวจสภาพทุกๆ 6 เดือน หรือ 1 ป ถาเปนการถายเปลี่ยนหรือเติม

สารหลอล่ืนจะกําหนดเปนชั่วโมงใชงาน เชน ทุกๆ 4,000 ชั่วโมง, ทุกๆ 8,000 ชั่วโมง เปนตน 

 

ข. การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

       การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง หมายถึง ผูใชเครื่องแตละคนสามารถทําการ

ตรวจสอบประจําวัน หลอล่ืน เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความผิดปกติของ

เครื่อง และตรวจสอบอุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางครั้ง โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อ "ปกปองเครื่องจักรของตนเอง" ดังนั้นในการวิจัยนี้จะแบงงาน PM บางสวน (สวน

งานคงคางที่ฝายงานบํารุงรักษาไมสามารถดําเนินการไดทันตามกําหนดเวลา) เพื่อใหพนักงาน

ฝายผลิตทํา ซึ่งงาน PM ที่แบงมานี้มีลักษณะเปนงาน PM ประเภทตรวจเช็คสภาพภายนอก การ

วัดสภาพและสมรรถนะการทํางานโดยใชเคร่ืองมือวัดงายๆ การทําความสะอาดเครื่องจักรและ

บริเวณทํางาน ตลอดจนงานปรับแตงเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ เชนการขันอัด Bolt & Nut ฐานมอเตอร

ที่หลวม ฯ ทั้งนี้เพื่อใหพนักงานฝายผลิตไดมีสวนรวมในการบํารุงรักษาและชวยแบงภาระงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันจากฝายบํารุงรักษาไวบางสวน สําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่แบงให

ฝายผลิตรับดําเนินการ มีลักษณะโดยทั่วไปดังนี้ 

1. การทําความสะอาดและการตรวจเช็คเครื่องจักร 
 การทําความสะอาดเครื่องจักรเปนสิ่งสําคัญที่ทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการสามารถ

เห็นจุดบกพรองของเครื่องจักร เชน การร่ัวของน้ํามันเครื่อง น้ําหลอเย็น ความหลวมของอุปกรณ

ตางๆ และความเสียหายอื่นๆ เปนตน การปฏิบัติงานในสวนนี้จะถือเปนงานแมบทของการซอม
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บํารุงและเปนสิ่งสะทอนใหเห็นถึงการจัดการของโรงงานและความรูสึกของพนักงาน โดยที่การทํา

ความสะอาดเครื่องจักรจะทําใหเกิดผลดี ควรปฏิบัติดังนี้ 

- ขณะทําความสะอาดพนักงานไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรซึ่งเปนการรับรู

สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอกเมื่อสังเกตเห็นสภาพปกติพื้นฐานจะสามารถ

ทําการแกไขได 

- การขจัดฝุนละอองสิ่งสกปรกบนเครื่องจักรเปนการชวยลดความสึกหรอ ของ

เครื่องจักรและลดความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร 

- ลดอุบัตเิหตุในการปฏิบัติงาน  

2. การตรวจวัดสภาพการทํางานและการปรับแตงเบื้องตน 

      การตรวจสภาพและการปรับแตง (Inspection and Adjustment) มีวัตถุประสงคหลัก

ที่จะคนหาการชํารุด หรือส่ิงผิดปกติ ซึ่งอาจจะนําไปสูความขัดของ ของเครื่องจักรในระยะตอไป 

และดําเนินการแกไข หรือวางแผนการแกไขเมื่อมีความพรอมหรือในระยะเวลาที่เหมาะสม โดย

วิธีการตรวจสอบแบงออก 2 วิธี คือ 

- การตรวจสอบดวยโสตสัมผัส (Visual Check)การตรวจสอบดวยโสตสัมผัส

ถือวาเปนทักษะเบื้องตนของคนเปนชาง ที่ตองควบคุมเครื่องจักร จะตอง

ฝกฝนการตรวจสภาพผิดปกติเบื้องตน โดยใชโสตสัมผัสทั้ง 5 

- การตรวจสภาพดวยเครื่องมือ (Objective Inspection) โดยใชเครื่องมือที่

เหมาะสมทําการวัดประเมินคาเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม กอนที่จะมี

การตัดสินใจวาเครื่องจักรอุปกรณที่การตรวจสภาพมีความคลาดเคลื่อนไป

จากขอกําหนดมาตรฐานอยางไร การแกไขจะใชวิธีไหน 

วัตถุประสงคของการนําแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเองมาใช เนื่องจากฝายบํารุงรักษา

ไมสามารถดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางทั่วถึง และการบํารุงรักษาเชิงปองกันบางสวน

มีลักษณะเปนการตรวจวัดสภาพการทํางานและการปรับแตงเบื้องตน ที่สามารถดําเนินการได

ประกอบกับความชํานาญในพื้นที่ และตองปฏิบัติงานกับเครื่องจักรอยูตลอดเวลา จึงสามารถรับรู

ถึงความผิดปกติของการทํางานของเครื่องจักร เชน เสียง การสั่นสะเทือน การรั่วซึม การหลุดหลวม 

การปรับแตงเบื้องตนได ทั้งนี้เพื่อใหฝายงานบํารุงรักษาลดภาระงาน PM ลงบางสวน และมีชั่วโมง

แรงงานสําหรับงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขมากขึ้น 
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5.3 แนวทางการแกไขปญหาการปรับโครงสรางและนโยบายขององคกร 
ในการวิจัยนี้ใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) สําหรับการ

การแกไขปญหา อันเกิดขึ้นเนื่องจากการปรับปรุงโครงสรางองคกร และปรับปรุงแนวทางการ

บํารุงรักษา เพื่อใหเครื่องจักรมีอัตราการใชงานสูง (Availability) และเพื่อความสามารถในการซอม

บํารุง (Maintainability) โดยแนวทางการบํารุงรักษาตามแผนสําหรับงานวิจัยนี้ ประกอบดวย

กิจกรรมการตางๆ ดังนี้ 

1. การวางแผนการบํารุงรักษาแมบท (Master Plan) 

เนื่องจากหนวยงานบํารุงรักษาเปนบริษัทหนึ่งภายในเครือบริษัทแม มีหนาที่ในการ

ใหบริการงานบํารุงรักษาแกฝายผลิตทุกหนวยงาน ดังนั้น หากเกิดการบํารุงรักษาทับซอนกันจะทํา

ใหการจัดสรรทรัพยากรสําหรับการบํารุงรักษาไมเพียงพอ การวางแผนการบํารุงรักษาแมบทจะทํา

ใหทราบกําหนดการบํารุงรักษาโดยภาพรวม และสามารถวางแผนการใชทรัพยากรตลอดจนการ

เตรียมการไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งประโยชนที่จะไดรับจากการวางแผนการบํารุงรักษาแมบท 

ไดแก  

- กําลังคนสําหรับบํารุงรักษา  เนื่องจากหากเกิดการบํารุงรักษาขึ้นพรอมๆ กัน ฝายงาน

ซอมบํารุงจากสวนตางๆ ในเครือบริษัทจะตองมีการกระจายกําลังคนไปชวยงาน ทํา

ใหกําลังคนไมเพียงพอ  เกิดการแยงกําลังคนกันระหวางพื้นที่ นอกจากนี้บาง

หนวยงานที่ทําการซอมบํารุงอยูหางไกลกัน ทําใหยากตอการขนสง และ การ

ควบคุมดูแลของหัวหนางาน ทําใหไมเกิดประสิทธิภาพในการจัดการกําลังคน

เทาที่ควร  

- การเบิกจายอะไหลจากคลังสินคาสวนกลาง (Main store) การหยุดซอมบํารุงพรอมๆ

กัน ทําใหเกิดปญหาขาดแคลนอะไหลสําหรับงานซอมบํารุง โดยเฉพาะอะไหล

ประเภททั่วไป (Common spare part) และของใชส้ินเปลือง (Consume) เนื่องจาก

แตละพื้นที่พากันระดมเบิกจายอะไหล เพราะเกรงวาไมเพียงพอในพื้นที่ของตน จน

บางครั้งเบิกไปเกินกวาความจําเปน ทําใหเกิดเปนความสูญเสีย 

- การจัดการเครื่องจักรเครื่องมือสําหรับการบํารุงรักษา เนื่องจากรูชวงเวลาที่จะใช

เครื่องจักร หรือเครื่องมือการบํารุงรักษา ทําใหสามารถวางแผนกันและแกไขปญหา 

ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- การดําเนินการจัดซื้อ-จัดจาง ไมเกิดความลาชา เนื่องจากแตละสวนงานรับทราบ

รวมกัน ตามแผนแมแบบ วาจะตองใหความสําคัญกับสวนไหนกอนหลัง  
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 แนวทางในการจัดทําแผนการบํารุงรักษาแมบทในการวิจัยนี้ ทําโดยการเก็บขอมูลกําหนด

แผนงานบํารุงรักษาประจําป หรือการประมาณการชวงเวลาการบํารุงรักษาจากฝายงานวางแผน

ของสวนงานตางๆ เพื่อนํามารวบรวมและสรางเปนแผนการบํารุงรักษาแมบทเบื้องตน จากนั้นจึง

สงแผนงานบํารุงรักษาแมบทนี้ไปยังฝายงานวางแผนกลาง เพื่อนัดผูที่เกี่ยวของมาตกลงและชี้แจง

แนวทางการบํารุงรักษารวมกัน และสุดทายจึงกําหนดแผนงานแมบทฉบับจริงรวมกัน และทุกฝาย

ตองปฏิบัติตามกําหนดการอยางเครงครัด ยกเวนกรณีงานซอมบํารุงแบบฉุกเฉิน (Emergency / 

Breakdown shutdown) ซึ่งหากไปทับซอนกับแผนแมบทจะใหความสําคัญกับการซอมบํารุง

ฉุกเฉินเปนอันดับแรก เปนตน 

 

2.จัดทําแผนงานบํารุงรักษาที่เหมาะสมกับประเภทเครื่องจักร 

แนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่นํามาใชในการวิจัยนี้ เปนแนวทางการบํารุงรักษาที่

ดําเนินการอยูของกรณีศึกษา ไดแก การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา และการบํารุงรักษาแบบเสียแลว

ซอม โดยวัตถุประสงคของแนวทางการบํารุงรักษาที่จะนํามาใชในการวิจัย มีดังนี้ 

 แนวทางการบํารุงรักษาเพื่อหยุดความเสียหายของเครื่องจักร ไดแก 

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) เปนงานตรวจเช็คการ

ทํางานของเครื่องจักร การทําความสะอาดเครื่องจักร ซึ่งถูกกําหนดไวในระบบ

คอมพิวเตอรสําหรับงานบํารุงรักษา (CMMS) โดยใบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จะถูก Generate ออกมาตามโปรแกรม และความถี่ของใบงานที่กําหนดไว  

- การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive maintenance) เปนแผนการบํารุงรักษา

เชิงพยากรณ เชน การตรวจวัดคาความสั่นของ Rotation Machine การวัด

อุณหภูมิของมอเตอร และการวัดคุณภาพของน้ํามันหลอล่ืน เปนตน ซึ่งมีตาราง

กําหนดไวตามคูมือการบํารุงรักษาและมีหนวยงานที่รับผิดชอบโดยตรง ตาม

โครงสรางขององคกร 

 แนวทางการบํารุงรักษาเพื่อปองกันความเสียหายของเครื่องจักร 

- Corrective Maintenance ไดแกงานซอมบํารุงเล็กๆนอยทั่วไป เชนการเปลี่ยน

มอเตอร การปรับเครื่อง การปรับเครื่องมือวัด การเปลี่ยนชุดควบคุมวาลว เปนตน 

โดยการบํารุงรักษาเหลานี้สามารถทําไดโดยไมตองหยุดระบบการผลิตหลัก 

- การบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา (Fix time maintenance) เปนการบํารุงรักษา

สําหรับเครื่องจักรที่มีความถี่ของการเสียหายนอย แตหากเกิดความเสียหายจะมี

ผลกระทบที่รุนแรง 
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 แนวทางการบํารุงรักษาเพื่อความพรอมเมื่อเกิดความเสียหาย 

- แผนการบํารุงรักษาฉุกเฉิน (Emergency Plan) เนื่องจากระบบการผลิตเปน

แบบตอเนื่องและประกอบกับมีเครื่องจักรหลากหลายชนิด ทําใหมีโอกาสที่เครื่องจักร

สําคัญๆเกิดความเสียหายจนถึงขั้นตองหยุดระบบการผลิตเพื่อซอมบํา รุง 

(Breakdown Maintenance: BM) ดังนั้นการวางแผนฉุกเฉินเพื่อเตรียมการไว

ลวงหนา ทั้งทางดานกําลังคน อะไหลและเครื่องมือสําหรับงานซอมบํารุง จะทําใหลด

ความสูญเสียจากความไมพรอมลงได ซึ่งตนทุนการบํารุงรักษาสวนใหญเกิดจากการ

บํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน เนื่องจากความไมพรอมสําหรับการเตรียมการซอมบํารุง และ

การไมรูถึงสาเหตุที่แทจริงของความเสียหาย 

 

 3. การควบคุมตนทุนการบํารุงรักษา 

ในการวิจัยนี้มีแนวทางในการจัดการตนทุนการบํารุงรักษา เพื่อใหเปนไปตามเปาหมายของ

องคกร ที่ตองการลดตนทุนการบํารุงรักษาลง เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในป พ.ศ. 2551 ซึ่ง

แนวทางในการลดตนทุนการบํารุงรักษาขององคกร คือ การลดการจางงานจากภายนอกโดย

องคกรกําหนดใหแตละแผนกลดงานจางภายนอกใหไดอยางนอย 60% ของมูลคางานจางในป

กอนหนา นอกจากนี้ยังมีนโยบายการจัดซื้อจัดจาที่ตองมีราคาตอหนวยต่ํากวาราคาลาสุดที่ทาง

บริษัทไดทําสัญญาจัดซื้อ ซึ่งในสวนนี้จะสงกระทบตอการดําเนินการบํารุงรักษา เนื่องจากตองใช

เวลาในการประกวดราคานาน มีการติดตอกับผูรับเหมาหลายรายทําใหไดรับของที่ลาชา ในการ

วิจัยนี้มีแนวทางในการจัดการตนทุนการบํารุงรักษา ดังนี้ 

3.1 การวางแผนตนทุนการบํารุงรักษาประจําเดือน โดยตองวางแผนการบํารุงรักษาไว

ลวงหนาอยางนอย 1 เดือน ซึ่งในแผนตนทุนการบํารุงรักษาประจําเดือน ประกอบดวย

แผนการจัดการตนทุนอะไหลและแผนการตนทุนการจัดจาง ทั้งนี้เพื่อใหสามารถควบคุม

ตนทุนการบํารุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยการวัดผลการดําเนินการเปนเดือนๆ ทําให

เกิดการติดตามตนทุนการบํารุงรักษาของฝายบํารุงรักษาอยูตลอดเวลา โดยในการวางแผน

ตนทุนการบํารุงรักษาประจําเดือน จะพิจารณากิจกรรมการบํารุงรักษาจากแผนแมบท และ

การบํารุงรักษาตามแผนการที่วางไวในปนั้นๆ และนํามาจัดทําเปนแผนตนทุนการ

บํารุงรักษาประจําเดือน เพื่อดําเนินการจัดซื้อและจัดจางใหพรอมเพรียงกอนถึงกําหนดการ

บํารุงรักษา 

3.2 การจัดการอะไหลคงคางใหเปนศูนย โดยทําการคัดแยกอะไหลออกเปนประเภท

ตางๆ ตามสภาพ  โดยจะดําเนินการตอจากกิจกรรม 5ส ที่ทําการแยกวัสดุในแผนก

บํารุงรักษาออกเปน 4 ประเภท ตามที่กลาวมาขางตน โดยการจัดทําบัญชีรายการ การ
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บริหารการใชจายวัสดุแตละประเภท การซอมอะไหลเกาเพื่อใชใหม และที่สําคัญตองสราง

แรงจูงใจใหหนวยงานตางๆ ยินดีใชอะไหลเกาๆเหลานี้ เพื่อเปนการลดตนทุนการบํารุงรักษา 

การดําเนินการจัดการชิ้นสวนอะไหล มีวัตถุประสงคเพื่อใหเกิดความพรอมในการบํารุงรักษา

ได โดยการจัดเตรียมการเตรียมอะไหลไวใหพรอมเพรียงกอนการซอมบํารุง แตการมีอะไหล

สํารองตองมีเทาที่จําเปน เนื่องจากหากเก็บไวเกินความจําเปนก็จะเกิดเปนตนทุนการ

บํารุงรักษาที่สูง และไมไดประโยชนจากการเก็บรักษานั้น และที่สําคัญอะไหลคงคางที่ไมมี

การเบิกจายออกจากคลังสินคา หรืออะไหลเกาที่มีสภาพใชงานได ตลอดจนอะไหลเกาที่

ตองนํามาซอมแซมกอนการใชงาน ซึ่งหากสามารถจัดการปญหาเหลานี้ได จะทําใหตนทุน

การบํารุงรักษาลดลง เนื่องจากเปนการลดการซื้อของใหม 

3.3 การบริหารงานจัดจาง เนื่องจากบริษัทมีนโยบายลดงานจางจากภายนอก และ

จัดตั้งทีมบํารุงรักษาสวนกลาง (Central Maintenance) เขามาใหบริการงานซอมบํารุงเพื่อ

ทดแทนจากภายนอก แตเนื่องจากในระยะแรกทักษะและความเชี่ยวชาญในการบํารุงรักษา 

ตลอดจนเครื่องมือการบํารุงรักษายังไมเทากับผูรับเหมาจากภายนอก ดังนั้นตองมีการ

จัดเตรียมแผนงานจางประจําป ที่หนวยงานจําเปนตองทํา หลังจากนั้นจึงทําการคัดเลือก

งานจางที่ตองจางจากภายนอกจริงๆ เพื่อดําเนินการตามขั้นตอนการจัดจาง สวนงาน

บํารุงรักษาที่หนวยงานภายในทําได ก็จะไดประสานงานกับทีมงานสวนกลาง เพื่อ

ดําเนินการจัดเตรียม อะไหล เครื่องมือ และวิธีการปฏิบัติงาน (Work instruction) เพื่อให

การควบคุมตนทุนงานจางเปนไปตามเปาหมายขององคกร 

 

ในการปรับปรุงการบํารุงรักษาสําหรับงานวิจัยนี้ไดนําหลักกิจกรรม 5ส มาปรับใชเพื่อให

เกิดความปลอดภัยในการทํางาน และกําจัดความสูญเสียงตางๆที่ถูกมองขามไป ที่สําคัญคือ

ตองการสรางจิตสํานึกใหพนักงานตระหนักถึงความปลอดภัยในการทํางาน การปรับปรุงการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันใหเหมาะสมกับโครงสรางและนโยบายใหมขององคกร นอกจากนี้ยัง

ประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) เพื่อใหเกิดความพรอมและ

ความสามารถในการบํารุงรักษา ตลอดจนชวยเพิ่มประสิทธิภาพการบํารุงรักษาและควบคุมตนทุน

การบํารุงรักษาใหเปนไปตามเปาหมายขององคกร 
 



บทที่ 6 
การดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษา 

    

 การดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาในงานวิจัยนี้ เปนการปรับปรุงในระดับปฏิบัติการ

เพื่อใหสอดคลองกับเปาหมายขององคกร โดยการปรับปรุงจะพิจารณาจากปญหาที่เกิดขึ้นใน

ชวงเวลาที่ เขาไปทําการศึกษา ทั้งนี้ เนื่องจากปญหาในการบํารุงรักษาจะเปลี่ยนแปลงอยู

ตลอดเวลา โดยจะมีปจจัยตางๆ เขามาเกี่ยวของ ทั้งการเปลี่ยนแปลงภายในองคกรและการ

เปลี่ยนแปลงภายนอก โดยการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาการบํารุงรักษาของโรงไฟฟา

กรณีศึกษาพิจารณาดังนี้ 
 
6.1 การดําเนินการแกไขปญหาทางดานความปลอดภัย ดวยกิจกรรม 5ส 
 ในการดําเนินการแกไขปญหาดานความปลอดภัย การวิจัยนี้ไดใชกิจกรรม 5ส. มาปรับใช 

เพื่อปรับปรุงสภาพการทํางาน กาสรางจิตสํานึกใหพนักงานมีความเปนระเบียบเรียบรอย รักความ

สะอาด และเปนกิจกรรมสนับสนุนความรวมมือภายในหนวยงาน หรือระหวางหนวยงานไดเปน

อยางดี นอกจากนี้ ในการวิจัยนี้ยังประยุกตใชกิจกรรม 5ส มาใชเพื่อลดความสูญเสียที่ไมจําเปน ที่

เกิดขึ้นในกิจกรรมการบํารุงรักษา เพื่อทําใหการบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดย

แนวทางประยุกตใชกิจกรรม 5ส พิจารณาไดดังนี้ 

 

1. สะสาง (SEIRI) 

 ทําการจําแนกอะไหลและวัสดุส้ินเปลืองที่อยูในหนวยงานทั้งหมดที่จําเปนและไม

จําเปนออกจากกันเพื่อใหสภาพแวดลอมในหนวยงานเปนระเบียบเรียบรอย ไมสงผลตอ

ความไมปลอดภัยตางๆ มีความสะดวกในการทํางาน นอกจากนี้ผลจากการปฏิบัติงานนี้

ทําใหเกิดประโยชนสูงสุดในการจัดการวัสดุตางๆ ในแผนกบํารุงรักษาใหเกิดประโยชน

สูงสุด โดยจําแนกวัสดุที่อยูในแผนก รวมทั้งคลังเก็บอะไหลออกเปน 4 ประเภท ตามสภาพ

และความสําคัญของวัสดุนั้นๆ เพื่อกําหนดแนวทางการจัดการกับวัสดุแตละประเภท

เหลานี้ใหเกิดประโยชน ซึ่งเปนการลดหรือกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในหนวยงานอีกวิธี

หนึ่ง โดยหลักการจําแนกประเภทของวัสดุ ไดแสดงดังตารางที่ 6.1 
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ตารางที ่6.1 การแบงประเภทของวัสดุตามสภาพและความสาํคัญ 

ประเภท สภาพและความสําคัญ ตัวอยางวัสดุ 

1 เปนชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจํา เปน

สําหรับงานซอมบํารุง เปนของใหมไมได

ใชหรือของเกาแตมีสภาพใชงานได 

ตลับลูกปน วาลว ชุดควบคุม มอเตอร 

ฯลฯ 

2 เปนชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุจํา เปน

สําหรับงานซอมบํารุง แตมีสภาพใชงาน

ไมได ตองนําไปแกไขหรือซอมแซมกอน 

มอเตอร สายพาน โซขับ วาลว ฯลฯ  

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

จําเปนตองใชสําหรับการบํารุงรักษา แต

มีมีมูลคา 

สายไฟ เศษเหล็ก เศษซากอะไหล แทน

ไมรองของ กลองใสของ อะไหลที่ซอม

ไมไดฯลฯ  

4 วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และ

ไมมีมูลคา 

เศษผา เปอนน้ํ ามัน  ถุงสารเคมี  ถัง

สารเคมี ฯลฯ 

 

หลังจากที่ทําการจําแนกชิ้นสวนอะไหลและวัสดุออกเปนประเภทตางๆดังที่กลาวขางตน

แลว จึงทําการจัดการกับอะไหลแตละประเภทอยางเหมาะสม ซึ่งแนวทางในการจัดการอะไหลแต

ละประเภทพิจารณาได ดังตารางที่ 6.2 

 

ตารางที่ 6.2 แนวทางการจัดการวัสดุแตละประเภท 

ประเภทวัสดุ แนวทางการจดัการวัสดุแตละประเภท 

1.   จัดทําบญัชีรายการชิน้สวนอะไหลและวัสดุประเภท 1 เพื่อใชเปน

ฐานขอมูลสําหรับการเบกิใชภายในหนวยงาน 

2.   ประเมินมลูคาของอะไหลและวัสดุประเภท 1 โดยใชราคาจัดซื้อลาสุดที่

บันทกึในระบบ CMMS เพื่อใชเปนมูลคาใหแกหนวยงานที่สามารถนําไปใช

งาน ทดแทนการซื้อของใหม ตลอดจนการใหรางวัลแกแผนกที่ใชอะไหลและ

วัสดุประเภทนีม้ากที่สุดในแตละเดือนตามมูลคา เพื่อสรางแรงจงูใจให

พนกังานหมัน่ตรวจสอบและนําไปใชงาน 

1 

3.   กําหนดสถานที่จัดเก็บใหกับอะไหลแตละชิ้น และทําการบันทึกสถานที่

จัดเก็บไวเพื่อความงายในการเบิกใช 
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ตารางที่ 6.2 แนวทางการจัดการวัสดุแตละประเภท (ตอ) 

ประเภทวัสดุ แนวทางการจดัการวัสดุแตละประเภท 

1.  จัดทําบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 2 เพื่อใชเปน  

ฐานขอมูลสําหรับการเบกิใช 

2.  ประเมินมูลคาของอะไหลและวัสดุประเภท 2 โดยใชราคาจัดซือ้ลาสุดที่

บันทกึในระบบ CMMS เพื่อใชเปนมูลคาสําหรับการซอมแซม เพื่อนําไปใชงาน

ใหม ทดแทนการจัดซื้อของใหม และใหเปนมูลคา Cost saving สําหรับ

หนวยงานหรือบุคคลที่สามารถทําได เพื่อเปนแรงจูงใจ  

3. แบงพืน้ที่การจัดเก็บ โดยจัดเก็บไวใกลกับสถานที่ซอมแซม เพื่อลดระยะทาง 

ตลอดจนตนทนุการขนสง 

2 

  

1.  จัดทําบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 3 เพื่อใชเปน  

ฐานขอมูล การจัดเก็บไว ณ ลานเศษซาก และการจัดการ 

3 

2. แบงพืน้ทีก่ารจัดเก็บวัสดุเหลานี้อยางเหมาะสม และไมกระทบตอหนวยงาน

อ่ืนๆ เพื่อเก็บเศษซากไวรอขาย  

4 นําวัสดุประเภทนี้ไปทิ้งตามขอบังคับของหนวยงานสิ่งแวดลอม สวนการกําจัด 

เปนหนาที่ของหนวยงานสิ่งแวดลอม  
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ตารางที ่6.3 ตัวอยางบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 1 

 

 

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

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

steam shuttering 

 

Hose 4 EA 1600 6400 A PP 

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

SONL 224-524 

 

Bearing 

Housing 
2 EA        25,461  50922 A PP 

 

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

SNL 518-615 

Bearing 

Housing 
1 EA          3,550          3,550  A PP 

 

4 01-09-2008 M-A-004 

เฟองทองเหลือง  

Worm gear rodding 

master 

Gear 15 EA 2800 42000 A PP 
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ตารางที่ 6.4 ตัวอยางบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 2 

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

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

400/690 2955RPM 

 

Motor 1 EA     87,000.00      87,000.00  B PP 

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

 

CVPART 2 EA     20,000.00      40,000.00  B PP 

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

 

CVPART 3 EA     36,000.00    108,000.00  B PP 

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

size 2) ~ BC 13/35 

 

CVPART 1 EA   49,000.00      49,000.00  B PP 
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ตารางที่ 6.5 ตัวอยางบัญชรีายการชิน้สวนอะไหลและวสัดุประเภท 3 

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

1 
23-09-

2008 

A-C-

001 

ACTUATOR   (unknow 

size 4)  

 

CVPART 1 EA    20,000       5,000.00  C PP 

2 
23-09-

2008 

A-C-

002 

ACTUATOR  (unknow 

size 5) ~BC 6/20 

 

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

      2,227,205.00  

ตารางที่ 6.6 มูลคาของอะไหลที่คัดแยกจากการดําเนินการกิจกรรม 5ส 

 

หมายเหต ุ: มูลคาของอะไหล คิดจากราคาซื้อครั้งลาสุดของอะไหลนัน้ๆ เพื่อนาํมาคิดเปนมูลคาการทดแทนการจัดซื้ออะไหลใหม

ประเภท สภาพและความสําคัญ ตัวอยางวัสด ุ จํานวน (ชิ้น) มูลคา (บาท) 

1 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับงานซอม

บํารุง เปนของใหมไมไดใชหรือของเกาแตมีสภาพใช

งานได 

ตลับลูกปน วาลว ชุดควบคุม มอเตอร 

ฯลฯ 
528 

2 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับงานซอม

บํารุง แตมีสภาพใชงานไมได ตองนําไปแกไขหรือ

ซอมแซมกอน 

มอเตอร สายพาน โซขับ วาลว ฯลฯ  22 

                        -    3 
เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุทีไ่มจําเปนตองใช

สําหรับการบํารุงรักษา แตมีมีมูลคา 

สายไฟ เศษเหล็ก เศษซากอะไหล แทนไม

รองของ กลองใสของ อะไหลที่ซอมไมได

ฯลฯ  

ไมสามารถระบุ 

                        -    4 วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และไมมีมูลคา 
เศษผาเปอนน้าํมัน ถงุสารเคมี ถังสารเคม ี

ฯลฯ 
ไมสามารถระบุ 
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2. สะดวก (SEITON) 

- ทําการปรับปรุงและแบงพืน้ที่ในแผนกงานบํารุงรักษาใหเปนสัดสวน เพื่อใชในการ

จัดเก็บอะไหลงานซอม และเครื่องมือตางๆ 

 

ตารางที่ 6.7 การปรับปรุงพืน้ที่การจัดเก็บวสัดุแตละประเภท

ประเภทวัสดุ การแบงพื้นที่จัดเก็บวัสดุแตละประเภท รูปภาพการดําเนินการ 

1  วัสดุประเภท A ทําชั้นสําหรับจัดวางไว

ภายในอาคาร Workshop เพื่องายสําหรับ

การเคลื่อนยายไปใชงาน ปองกันแดดและ

ฝนได  

 

2 แบงพื้นที่ทําการจัดเก็บไวบริเวณอาคาร

ซอมบํารุง เพื่อความสะดวกเวลาขนถายไป

ทําการซอมแซม แกไข  

 

3 และ 4 อะไหลหรือวัสดุประเภท C และ D จัดทํา

ลานเก็บไวบริเวณรอบนอกอาคาร และไม

อยูในบริเวณหนวยงานการผลิต เพราะจะ

ทําใหเกิดผลกระทบขัดขวางของพนักงาน

ปฏิบัติการ และเพื่อความสะอาดของพื้นที่ 
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- การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บเครื่องมือการบํารุงรักษา โดยการทําชั้นวางเครื่องมือ

แตละชนิด เพื่อใหหางาย สะดวกในการหยิบใชงาน นอกจากนี้ยังมีการปรับปรุงการ

เบิกจายเครื่องมือเพื่อการใชงาน เพื่อปองกันการสูญหาย และการใชเครื่องมืออยางไม

เอาใจใสดูแลรักษา ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการพิจารณาดังตารางที่ 6.8 

 

ตารางที่ 6.8 การดําเนนิการปรับปรุงการจดัเก็บเครื่องมอืและขั้นตอนการเบิกจาย 

ขั้นตอน รูปภาพ การดําเนินการ 

1  จัดเก็บรายการเครื่องมือบํารุงรักษาอยาง

เปนระเบียบเหมาะสม เพื่อความสะดวกใน

การใชงาน มองเห็นงาย ลดความสูญหาย

ของเครื่องมือ 

2  กําหนดเปนขอบังคับสําหรับการเบิกจาย

เครื่องมือใด ตองมีการเซ็นใบเบิกกับหัวหนา

งานทุครั้ง และหัวหนางานตองสรุปรายการ

เบิกจายสงใหผูที่เกี่ยวของรับทราบ รายงาน

สถานะของเครื่องมือแตละชนิด ทุกเดือน 

นอกจากนี้ในกรณีที่ศูนยหาย ผูเซ็นเบิกตอง

รับผิดชอบซื้อคืนสโตว แตหากเสียหายตองมี

การสืบสวนโดยหัวหนางาน ถาเกิดจากการ

ประมาทไมดูแลรักษา ตองซื้อคืนเชนกัน 
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 3. สะอาด (SEISO) 

ทําการแบงเขตรับผิดชอบประจําใหแกพนักงานฝายบํารุงรักษาในการดูแลทํา

ความสะอาดหนางานประจําวันรวมกับพนักงานฝายผลิต เพื่อใหพื้นที่ตางไดรับการตรวจ

ตรา ทําความสะอาด และการตรวจสถานการณทํางานของเครื่องจักรตางๆ เพื่อใหเปนที่

ทราบรวมกันกับฝายผลิต  

 

ตารางที่ 6.9 การแบงเขตรับผิดชอบประจําในการตรวจสภาพและการทําความสะอาด 

รูปภาพ การดําเนินการ 

 กําหนดพืน้ที่รับผิดชอบรวมกันระหวาง

พนกังานฝายบํารุงรักษาและพนกังาน

ฝายผลิตในการตรวจตราและรักษาความ

สะอาดในพื้นที่รับผิดชอบของตนเอง 

พรอมทัง้ลงบนัทกึใน Log book ประจํา

กะของตนเองและกําหนดใหเปนเกณฑ

การประเมนิผลสวนบุคคลประจําเดือน ใน

หัวขอการบันทึก Log book อยาง

สม่ําเสมอ สําหรับหวัหนางานในการ

ประเมินลูกทมี  
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  4. สุขลักษณะ (SEIKETSU) 

ในงานวิจัยนี้ตองการปลูกฝงใหพนักงานรักในความสะอาดและเพื่อทําใหการ

ปฏิบัติตามกิจกรรม ส1 – ส3 มีความตอเนื่อง จึงจัดกิจกรรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยงสําคัญๆ

ใหมีความสะอาดและถูกสุขลักษณะอยูตลอดเวลา ซึ่งเรียกวา Fire check point โดย

กําหนดใหพนักงานประจํากะเชาและดึก ทําการเช็คตามจุดสําคัญๆตางๆที่กําหนด พรอม

ทั้งบันทึกแบบฟอรมเก็บไวที่กลองหนางาน โดยทํากะละ 1 คร้ัง โดยกะเชาทาํการตรวจเชค็

ในชวงเวลา 10.00 น. – 11.00 น. สวนกะดึกทําการตรวจเช็คในชวงเวลา 22.00 น. – 

24.00 น. ทั้งนี้เพื่อใหพนักงานทําการตรวจเช็คอยางตอเนื่อง และสรางจิตสํานึกในการ

ตรวจสอบ การรักษาความสะอาด  

 

 
 

รูปที่ 6.1 ตัวอยางจุดตรวจวดัความเสี่ยงทีก่ําหนด 

 

5. สรางนิสัย (SEITSUKE) 

การกระตุนจิตสํานึกของพนกังานฝายบํารุงรักษา โดยการใชกิจกรรมกลุม เชน 

การจัดกิจกรรมวันทําความสะอาดโรงงาน กิจกรรม Site visited โดยผูบริหาร และการให

รางวัลกิจกรรม 5ส กิจกรรม safety talk เปนตน 
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6.2 การแกไขปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่เกิดขึ้นในกรณีศึกษา มีแนวทางในการแกไขปญหาโดย

เร่ิมจากการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยกําหนดเงื่อนไขในการ

คัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษากําหนดไว 4 ขอ ไดแก ผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

ผลกระทบทางดานคุณภาพ ผลกระทบตอตนทุนการผลิต และผลกระทบตอความปลอดภัยและ

ส่ิงแวดลอม หลังจากนั้นจึงกําหนดความถี่การบํารุงรักษาอยางเหมาะสม เพื่อปองกันไมใหมีใบ

งานบํารุงรักษาเชิงปองกันมากเกินกวาชั่วโมงแรงงานที่มี และนอกจากนี้ยังมีการนําแนวทางการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใช โดยการแบงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันบางสวนใหฝายผลิต 

ไดแก งานทําความสะอาดเครื่องจักร งานตรวจสภาพการทํางานของเครื่องจักร เปนตน โดย

แนวทางการดําเนินการปรับปรุงพิจารณาได ดังนี้ 

 6.2.1 การคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 เครื่องจักรในระบบการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา ประกอบดวยเครื่องจักรหลายชนิด มี

หนาที่และกลไกลการทํางานที่แตกตางกัน ดังนั้นระดับความสําคัญของเครื่องจักรตอกระบวนการ

ผลิตจึงแตกตางกันออกไป การบํารุงรักษาอยางเหมาะสมกับเครื่องจักรแตละชนิด จึงเปนการลด

ความสูญเสียทั้ง รวมทั้งเวลาสําหรับการบํารุงรักษา แนวทางในการคัดเลือกเครื่องจักรเขาสูระบบ

การบํารุงรักษามีข้ันตอน ดังนี้ 

1. กําหนดเกณฑในการพิจารณาคัดเลือกเครื่องจักร 

เกณฑที่ใชในการพิจารณาสําหรับการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน พิจารณาจากเกณฑที่กําหนด 4 เกณฑดวยกันคือ 

- มีผลกระทบตอกระบวนการ 

- มีผลกระทบทางดานคุณภาพ 

- มีผลกระทบตอตนทุนการผลิต 

- มีผลกระทบตอความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม  

2. กําหนดระดับความสําคัญของแตละเกณฑพิจารณา 

ระดับความสําคัญสําหรับคัดเลือกประเภทเครื่องจักร ตามเกณฑการพิจารณา

คดัเลือกทั้ง 4 เกณฑ โดยแบงระดับความสําคัญของเครื่องจักรออกเปน 3 ระดับ ไดแก 

สําคัญมาก (A)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 5 

สําคัญปานกลาง (B) คะแนนความสําคัญ เทากับ 3 

สําคัญนอย  (C)  คะแนนความสําคัญ เทากับ 1 

 โดยคาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา แสดงในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา 

คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา 

 
เกณฑการพิจารณา 

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

1.เปนเครื่องจักรหลักไมมีระบบสํารอง หากเกิด

ความเสียหายจะทําใหเกิดการ Breakdown ทันที 

1.เปนเครื่องจักรที่มีระบบสํารอง สามารถสลับการใช

งานและ Isolated เพื่อการบํารุงรักษาได 

1.ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต หากเกิด

ความเสียหายตอเครื่องจักร 

1.มีผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต 

2.ภาระของเครือ่งจักร ทํางานตลอดเวลา 2.หากเกิดความเสียหายสามารถทําการ By pass 

ระบบได หรือมีเวลารอในการซอมบํารุงระหวาง 6-8 

ชั่วโมง โดยไมกระทบตอกระบวนการผลิต 

2.เครื่องจักรทํางานเปนบางชวงเวลา 

3. หากเกิดความเสียหายตองใชเวลาในการเดิน

กระบวนการผลิตใหมและใชเวลาในการซอมแซม

มากกวา 48 ชั่วโมง 

3.อะไหลหรือ Parts ของเครื่องจักรสามารถสั่งซื้อได

งาย และเปนอะไหลทั่วไป 

3.อะไหลเปนแบบ Common part stock หรือ

อะไหลที่สามารถหาซื้อไดทั่วไป 

4.มีความถี่การเสียหายบอย มากกวา 2 ครั้งตอป 4.ความถี่ความเสียหายอยูในระดับปานกลาง 1-2 

ครั้งตอป 

4.ใชเวลาในการซอมบํารุงประมาณ 1-2 ชั่วโมง 

5.เปนเครื่องจักรทํางานเฉพาะอยาง   5.ความถี่ของความเสียหาย <= 1ครั้งตอป 

6.มีระบบ Interlock ที่กอใหเกิดความรุนแรงตอ

กระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา (ตอ) 
คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา 

 
เกณฑการพิจารณา 

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

1.ความเสียหายอันเนื่องมาจากคุณภาพต่ํากวา

กําหนด มากกวา 50,000 บาทตอครั้ง 

1.ความเสียหายอันเนื่องมาจากคุณภาพต่ํากวา

กาํหนด นอยกวา 50000 บาทตอครั้ง 

1.ความเสียหายอันเนื่องมาจากคุณภาพต่ํากวา

กาํหนด นอยกวา 5000 บาทตอครั้ง 

2. มีผลกระทบตอ

คุณภาพการผลิต 

2.เครื่องจักรนั้นๆมีผลตอคุณภาพโดยตรง 2. เครื่องจักรนั้น ไมมีผลกระทบตอคุณภาพโดยตรง 2. เครื่องจักรนั้น ไมมีผลกระทบตอคุณภาพ

โดยตรง 

3.ความถี่ของผลกระทบตอคุณภาพบอย 2-3 ครั้ง

ตอป 

3.ความถี่ของผลกระทบตอคุณภาพปานกลาง 1-2 

ครั้งตอป 

3.ความถี่ของผลกระทบตอคุณภาพ <=1 ครั้งตอ

ป 

1.มีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมมากกวา 1 ครั้งตอป 1.มีความถี่ของการกระทบตอสิ่งแวดลอม <=1 ครั้ง

ตอป 

1.ไมมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

2.มีกฎหมายบังคับ หรือมาตรฐาน ISO 2.ไมมีกฎหมายหรือระบบมาตรฐาน ตางๆ บังคับ 2.ไมมีกฎหมายหรือระบบมาตรฐาน ตางๆ บังคับ 

3.มีผลกระทบตอความ

ปลอดภัยและ

สิ่งแวดลอม 

3.เครื่องจักรทําใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 3.เครื่องจักรนั้นๆไมเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม

โดยตรง 
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ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา (ตอ) 
คาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา เกณฑการพิจารณา 

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

1.หากเกิดความเสียหายตองหยุดการผลิต

ทั้งหมด 

1.หากเกิดความเสียหายทาํใหลดกําลงัการ

ผลิตลง 

1.ไมมีผลตอกระบวนการผลติ 

2. มูลคาความเสียหายมากกวา 100,000 

บาทตอชัว่โมง 

2.มูลคาความเสียหายนอยกวา 100,000 บาท

ตอชั่วโมง 

2.ตนทนุการซอมบํารุงนอยกวา 5,000 

บาทตอครั้ง 

  3.ตนทนุการซอมบํารุงนอยกวา 50,000 บาท

ตอครั้ง 

3. ตนทุนการซอมบํารุงมากกวา 50,000 บาท

ตอครั้ง 

4.มีผลกระทบตอ

ตนทนุ 
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3. พิจารณาใหคะแนนระดับความสําคัญเครื่องจักรตามเกณฑคัดเลือก 

ทําการพิจารณาเครื่องจักรแตละชนิด โดยเริ่มตนจากการทําบัญชีรายชื่อ

เครื่องจักรที่ใชงานในกระบวนการผลิตโดยดึงรายการเครื่องจักรทั้งหมดที่มีในหนวยงาน

มาจากระบบคอมพิวเตอรสําหรับการบํารุงรักษา (CMMS) โดยโปรแกรมที่หนวยงาน

บํารุงรักษาใชอยูคือ Maximo4i หลังจากนั้นจึงพิจารณาเครื่องจักรแตละชนิดตามแตละ

เกณฑที่กําหนด การพิจาณาใหคะแนนระดับความสําคัญมีแนวทางในการพิจารณาดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 6.2 ข้ันตอนการกาํหนดความสําคัญเครื่องจักร 
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4. จําแนกเครื่องจักรออกเปนกลุมตามระดับความสําคัญ 

การจําแนกประเภทเครื่องจักรสําหรับการวิจัยนี้ จะพิจารณาประเภทเครื่องจักร

ตามหลักของพาเรโต (Pareto Principle) โดยจําแนกเครื่องจักรออกเปน 3 ประเภทตาม

ระดับความสําคัญ พิจารณาตามตามรางที่ 6.11 

 

 ตารางที่ 6.11 กําหนดประเภทของเครื่องจักรเพื่อการจําแนก 

ประเภท ระดับความสําคัญ สัดสวนจาํนวน 

A สําคัญมาก 20% 

B สําคัญปานกลาง 70% 

C สําคัญนอย 10% 

 

นอกจากพิจารณาตามเกณฑที่กําหนดแลว ยังทําการเก็บประวัติงานซอม

บํารุงรักษายอนหลัง 3 ป เพื่อนําประวัติงานบํารุงรักษาดังกลาวมาเปนขอมูลสนับสนนุการ

พิจารณาจําแนกประเภทเครื่องจักรเพื่อการซึ่งการบํารุงรักษา การจําแนกประเภท

เครื่องจักรพิจารณาไดดังนี้ 

ก. การจําแนกเครื่องจักรประเภท A จากรายการเครื่องจักรที่มีตามบัญชีรายการ

เครื่องจักรทีจัดทําไวเบื้องตน โดยเครื่องจักรประเภท A เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญตอ

เกณฑการพิจารณาทั้ง 4 เกณฑ ในระดับความสําคัญสูงสุด เชน เมื่อพิจารณาเกณฑ

ผลกระทบตอกระบวนการผลิต คุณลักษณะของเครื่องจักรประเภทนี้ ไดแก เปนเครื่องจักร

ที่หลัก ไมมีระบบสํารอง เมื่อเกิดความเสียหายขึ้นจะทําใหเกิดการ Breakdown ทันที เปน

เครื่องจักรที่มีผลตอคุณภาพการผลิตโดยตรง ใชเวลาในการซอมบํารุงนานเกิน 48 ชั่วโมง 

ฯ หากเครื่องจักรใดๆ มีคุณสมบัติตามกําหนด ก็ใหระดับความสําคัญในเกณฑการพิจารา

นี้ เทากับ 5 เปนตน จากนั้นจึงทําการรวบรวมคะแนนความสําคัญจากการพิจารณาเกณฑ

ทั้งหมด ถามีระดับคะแนนตั้งแต 16 คะแนน ข้ึนไป จัดเปนเครื่องจักรประเภท  A  

แตเนื่องจากเครื่องจักรประเภท A เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญตอกระบวนการ

ผลิต ซึ่งตองใหความสําคัญตอประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาก ดังนั้นใน

งานวิจัยนี้จึงทําการจําแนกเครื่องจักรประเภท A ออกเปน 2 กลุมยอย ตามความถี่ในการ

เกิดความเสียหาย คือ A1 และ A2 โดยเครื่องจักรประเภท A1 เปนเครื่องจักรที่มีความถี่

ของความเสียหาย มากกวา 2 คร้ังตอป สวนเครื่องจักรประเภท A2 เปนเครื่องจักรที่มี

ความเสียหายนอยกวาหรือเทากับ 2 คร้ังตอป  
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ข. การจําแนกเครื่องจักรประเภท B นํารายการเครื่องจักรจากบัญชีรายการมา

พิจารณาระดับความสําคัญของแตละเกณฑการพิจารณา จากนั้นจึงรวบรวมคะแนน

ความสําคัญที่ได ถาผลคะแนนรวมอยูในชวง 6-15 คะแนน จัดเปนเครื่องจักรประเภท B 

ค. การจําแนกเครื่องจักรประเภท C โดยพิจารณาระดับความสําคัญของเครื่องจักร

ตามเกณฑการพิจารณา จากนั้นจึงรวบรวมคะแนนความสําคัญที่ได ถาผลคะแนนรวมอยู

ในชวง 0-5 คะแนน จึงจัดเปนเครื่องจักรประเภท C 
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ตารางที6่.12 การใหคะแนนระดับความสําคัญและการจําแนกเครื่องจกัรประเภท A1 

 

 

PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 
ITEM EQNUM EQUIPMENT DESCRIPTION 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

  282E004 AIR COMPRESSOR NO.4     5     5     5     5 20 13 A1 
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ตารางที่ 6.13 การใหคะแนนระดับความสําคัญและการจําแนกเครื่องจกัรประเภท A2 
PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 

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

Total # FAILURE PRIORITY 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 
ITEM EQNUM EQUIPMENT.DESCRIPTION EQTYPE 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

PRODUCTION QUALITY COST SAFETY 
ITEM EQNUM EQUIPMENT.DESCRIPTION EQTYPE 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

32 294AC1.03 Spare feeder   1     1     1     1     4 0 C 
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 ผลการจําแนกประเภทเครื่องจักรตามเกณฑที่กําหนดและขอมูลจากการเก็บ

ประวัติใบงานซอมบํารุง 3 ปยอนหลัง ของเครื่องจักรแตละประเภทเพื่อนํามาใชในการ

วิเคราะหปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา พิจารณาไดดังตารางที่ 6.16 

 

ตารางที ่6.16 ขอมูลการจําแนกประเภทเครื่องจักรและใบงานซอมบํารุงยอนหลัง 

จํานวนใบงาน

ยอนหลัง 3 ป 

% ใบงาน ประเภท จํานวน

เครื่องจักร 

% ปริมาณ

เครื่องจักร 

A 866 35 4,958 65.04 

B 1425 60 2,012 26.39 

C 111 5 653 8.56 

รวม 2402 100 7,623 100 

 

จากตารางที่ 6.16 พบวาเครื่องจักรประเภท A มีรายการเครื่องจักรคิดเปน 35 

เปอรเซ็นตของปริมาณเครื่องจักรทั้งหมด เครื่องจักรประเภท B มีปริมาณเครื่องจักร คิด

เปน 60 เปอรเซ็นต และปริมาณเครื่องจักรประเภท C คิดเปน 5 เปอรเซ็นต และหาก

พิจารณารวมกับจํานวนใบงานซอมบํารุงยอนหลัง 3 ป และจําแนกประเภทของเครื่องจักร

ตามหลักของพาเรโต พิจารณาดังรูปที่ 6.3 

 

แผนภาพพาเรโต
แสดงเปอรเซ็นใบงานยอนหลัง 3 ป ของกลุมเครื่องจักร
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เปอรเซ็นตใบงานบํารุงรักษา ความถ่ึสะสมรายการเครื่องจักร
 

 

รูปที่ 6.3 แผนภาพพาเรโตแสดงเปอรเซ็นตใบงานซอมบํารุง 

 



 127 

จากรูปที่ 6.3 เมื่อนําเปอรเซ็นตใบงานซอมบํารุงยอนหลัง 3 ป ของเครื่องจักรแตละ

ประเภท มาทําการวิเคราะหตามหลักพาเรโต พบวาใบงานความเสียหายของเครื่องจักร

ประมาณ 65 เปอรเซ็นตเกิดขึ้นกับเครื่องจักรประเภท A ซึ่งมีจํานวนรายการเครื่องจักร

เพียง 35 เปอรเซ็นต ของรายการเครื่องจักรทั้งหมด ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงมุงปรับปรุงการ

บํารุงการรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรประเภท A เปนสําคัญ เนื่องจากมีความถี่ของ

ความเสียหายสูงและมีความสําคัญสูงตอเกณฑพิจารณาที่กําหนด 

 

 6.2.2 กําหนดแนวทางการบาํรุงรักษาเชิงปองกันกับเครื่องจักรแตละประเภท 

  เมื่อจําแนกเครื่องจักรแตละประเภทไดแลว จากนั้นจึงกําหนดแนวทางการดําเนินการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันที่เหมาะสมใหกับแตละประเภทของเครื่องจักร เพื่อดําเนินการแกไขปญหา

การบํารุงรักษาเชิงปองกันใหไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

เครื่องจักรแตละประเภทพิจารณาไดดังนี้ 

 

ตารางที ่6.17 แนวทางการบาํรุงรักษาเครื่องจักรแตละประเภท 

ประเภท ความสาํคัญ แนวทางการบาํรุงรักษา 

A1 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายสงู  (>2คร้ังตอป) 

1.ใหความสําคัญในการทาํ PM ใหสําเร็จที่

ระดับสูงสุด 

2.Predictive maintenance and Fix time 

Maintenance 

A2 มีความสาํคัญมากความถี่ในการ

เสียหายต่ํา ( ≤ 2คร้ังตอป) 

1.ใหความสําคัญในการทาํ PM ใหสําเร็จ

รองจากประเภท A1 

2.Fix time Maintenance 

B มีความสาํคัญปานกลาง 1.ความสาํคญัของการทาํ PM ที่ระดับปาน

กลาง โดยทําเฉพาะเครื่องจกัรที่เกิดความถี่

ของความเสยีหายสงู  

2. Corrective maintenance 

C มีความสาํคัญนอย 1.ไมทํา PM 

2.On failure Maintenance 
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  ก. การปรับปรุงการบาํรุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจักรประเภท A 

 เครื่องจักรประเภท A1 มีความสําคัญมากตามเกณฑพิจารณาที่กําหนด และมี

ความเสียหายมากกวา 2 คร้ังตอป จากการจําแนกเครื่องจักรพบวาเครื่องจักรประเภท A1 

มีจํานวนทั้งสิ้น 222 รายการ และการปรับปรุงแนวทางการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

เครื่องจักรประเภทประเภท A1 โดยใหความสําคัญตอความสําเร็จของการทํา PM ที่ระดับ

สูงสุด กลาวคือ ตองทําการ PM เครื่องจักรกลุมนี้ใหสําเร็จเปนอันดับแรกสุด สวน

เครื่องจักรประเภท A2 มีความสําคัญตามเกณฑการพิจารณาที่กําหนดเชนเดียวกับ

ประเภท A1 แตมีความเสียหายที่ต่ํากวา ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงกําหนดใหความสําคัญรอง

จากเครื่องจักรประเภท A1 

 

ตารางที่ 6.18 ตัวอยางแผนงาน PM ของเครื่องจักรประเภท A1 

PMNUM DESCRIPTION EQNUM MAN JPDUR UNIT FREQ TYPE 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

0.666666
667 DAYS 52 A2 

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

0.666666
667 DAYS 52 A2 

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

0.666666
667 DAYS 52 A2 

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

0.666666
667 DAYS 52 A2 

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

0.666666
667 DAYS 52 A2 

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

0.666666
667 DAYS 52 A2 

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

0.666666
667 DAYS 6 A2 

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

0.666666
667 DAYS 4 A2 

PM0142A 
3 MONTHY INSPECTION 293 
STEAM DISTRIBUTION 

293SDS00
1 1 

0.666666
667 DAYS 4 A2 

PM8901A 
shut down preventive maintenance 
for safeunit 463I000 1 

0.666666
667 DAYS 5 A2 

PM93017 
Preventive Maintenance Electric 
heater area 463   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7537E 
Monthly PM for Ground system area 
262   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7538E 
Monthly PM for Ground system area 
282   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7539E 
Monthly PM for Ground system area 
294   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7540E 
Monthly PM for Ground system area 
452   1 

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM7541E 
Monthly PM for Ground system area 
463   1 

0.666666
667 DAYS 24 A2 

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

0.666666
667 DAYS 12 A2 

PM4739A 
2 Monthly Clean Rotameter of LT in 
Evaporation   1 

0.666666
667 DAYS 6 A2 
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  ข. การปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรประเภท B 

 เครื่องจักรประเภท B เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญในระดับปานกลาง เมื่อ

พิจารณาตามเกณฑการพิจารณาที่กําหนด ในการวิจัยนี้ทําการปรับปรุงแผนงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรนี้ โดยพิจารณาเครื่องจักรที่มีความถี่ของความ

เสียหายอยางนอย 1 คร้ังตอป ไวในแผนการทํา PM สวนเครื่องจักรที่มีความถี่ของความ

เสียหายต่ําหรือไมมีความเสียหายเลยจะไมนําเขาสูแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดย

ปริมาณใบงาน PM ของเครื่องจักรประเภท B เมื่อจําแนกตามความถี่ของความเสียหาย

แสดงดังตารางที่ 6.20 

 

  ตารางที่ 6.20 จํานวนใบงาน PM ของเครื่องจักรประเภท B ตามความถี่ความเสียหาย 

ความเสยีหายขัดของ จํานวนเครื่องจักร ใบงาน PM ตอป 

 > 1 คร้ัง ตอป                   285            6,078.00  

 <= 1 คร้ัง ตอป                1,140            9,010.00  

 รวม                1,425           15,088.00  

 

  จากตารางที่ 6.20 จะเห็นไดวาเครื่องจักรประเภท B ที่มีสถิติเกิดความเสียหาย 

(Failure) มากกวา 1 คร้ังตอป มีจํานวน 285 รายการ เมื่อพิจารณาแผนงาน PM พบวามี

ใบงาน PM ทั้งส้ิน 6,078 ใบงานตอป สวนเครื่องจักรประเภท B ที่มีสถิติเกิดความเสียหาย

นอยกวาหรือเทากับ 1 คร้ังตอป มีจํานวน 1,140 รายการ คิดเปนใบงาน PM ตามแผนงาน

ทั้งสิ้น 9,010 ใบงานตอป ในการวิจัยนี้จึงเลือกทํา PM เฉพาะเครื่องจักรที่มีสถิติเกิดความ

เสียหายมากกวาหรือเทากับ 1 คร้ังตอป เทานั้น เพื่อเขาสูแผนการบํารุงรักษา 

 
  ค. การปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรประเภท C 

 เนื่องจากเครื่องจักรประเภท C มีความสําคัญนอยสุด เมื่อพิจารณาตามเกณฑที่

กําหนด ดังนั้นในการวิจัยนี้ จึงไมนําเครื่องจักรประเภท C เขาสูแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน  เพื่อใหสามารถจัดสรรทรัพยากรการบํารุงรักษาไวสําหรับเครื่องจักรที่มี

ความสําคัญกวา 
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  การดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยเริ่มจากการคัดเลือก

เครื่องจักรเขาสูระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการกําหนดแนวทางการบํารุงรักษา

เชิงปองกันใหกับเคร่ืองจักรแตละประเภท เพื่อใหไดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่

เหมาะสมกับสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นในกรณีศึกษา ซึ่งจากการดําเนินการปรับปรุง

ดังกลาว ไดแผนการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา ดังตารางที่ 6.21 

 

 ตารางที่ 6.21 สรุปผลการปรับปรุงแผนงาน PM ของกรณีศึกษา 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอรเซ็นต 

ประเภท 
จํานวน

เครื่องจักร 
จํานวนใบงาน

ตอป 

จํานวนใบงาน  

ตอป ความแตกตาง 

A1 222 7,149 7,149 0.0 

A2 644 2,793 2,793 0.0 

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

C 111 1,220 0 -100.0 

รวม 2,402 26,250 16,020 -39.9 

 

  จากตารางที่ 6.21 สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงแผนงาน PM ของกรณีศึกษาได

วา เครื่องจักรประเภท A จะดําเนินการตามแผนงาน PM ปกติ แตจะใหความสําคัญตอ

ความสําเร็จของงาน PM ของเครื่องจักรประเภท A1 และ A2 ตามลําดับ สวนเครื่องจักร

ประเภท B จะพิจารณาจากความถี่ของความเสียหายขัดของ ถาเครื่องจักรที่มีความถี่ของ

การเสียหายขัดของมากกวา 1 คร้ังตอป จะนําเขาสูแผนการบํารุงรักษา สวนเครื่องจักรที่มี

ความเสียหายขัดของนอยกวาหรือเทากับ 1 คร้ังตอป จะไมนําเขาสูแผนการบํารุงรักษา ซึ่ง

ทําใหลดใบงาน PM ของเครื่องจักรประเภท B เทากับ 59.7 เปอรเซ็นต และสําหรับ

เครื่องจักรประเภท C จะไมนําเขาสูระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเลย โดยผลจาการ

ดําเนินการดังกลาวทําใหสามารถลดใบงาน PM ตอป ลงไดเทากับ 39.9 เปอรเซ็นต  
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 6.2.3 การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง 

 การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเองในการวิจัยนี้ ดําเนินการโดยใหฝายผลิต

รับงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไวดําเนินการบางสวน โดยงานใบงานใหฝายผลิตรับทํา เปนงาน

ประเภท ทําความสะอาดเครื่องจักร การตรวจสอบสภาพภายนอกดวยสายตาหรือฟงเสียง การใช

เครื่องมือตรวจสอบสภาพ หรืองานปรับแตงเครื่องจักรเบื้องตน ซึ่งสามารถดําเนินการไดถาหาก

ไดรับการฝกอบรม ทั้งนี้เพื่อใหฝายบํารุงรักษาใชชั่วโมงงานที่มีอยูอยางจํากัด ในการใหบริการงาน

บํารุงรักษาสวนอื่นๆ ที่สําคัญกวา แกไขปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกันของกรณีศึกษา มีข้ันตอน

การดําเนินการ ดังนี้ 

 1. การประกาศนโยบายของฝายบริหาร 

 การเตรียมความพรอมเร่ิมจากการนําเสนอปญหา สาเหตุ และความจําเปนใหผูบริหาร

ฝายผลิตรับทราบ ตลอดจนประโยชนที่จะไดรับจากการใหพนักงานฝายผลิตไดรวมทํางาน

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อพิจารณาอนุมัติใหฝายผลิตดําเนินการรับงานที่ฝายบํารุงรักษาจัดแบง

มาใหทําอยางเหมาะสม โดยไมกระทบตอการดําเนินการผลิต ซึ่งในงานวิจัยนี้ผูบริหารฝายผลิต

รับทราบถึงปญหา และอยากใหพนักงานฝายผลิตมีพื้นฐานในการดูแลรักษาเครื่องจักรเบื้องตนได

เปนอยางดี ตลอดจนความเหมาะสมของพนักงานฝายผลิตที่สวนใหญจบการศึกษาระดับ ปวส. 

สายชางเทคนิค ซึ่งมีพื้นฐานทางการบํารุงรักษาเปนอยางดี จึงพิจารณาอนุมัติใหพนกังานฝายผลติ

ดําเนินการตามขอเสนอของฝายบํารุงรักษา โดยในเบื้องตนมีเปาหมายในการแบงงาน PM ใหฝาย

ผลิตรับทําที่สัดสวน 30 % ของใบงานที่ไดปรับปรุงในเบื้องตน 

 2. การคัดเลือกใบงานที่เหมาะสมสําหรับฝายผลิต 

  ในขั้นตนของการดําเนินการเริ่มจากการพิจารณาใบงาน ที่จะจัดแบงใหฝายผลิต โดย

ดําเนินการรวมกันทั้งฝายบํารุงรักษา ฝายผลิต ฝายควบคุมระบบคอมพิวเตอรสําหรับงาน

บํารุงรักษา เพื่อคัดเลือกรายการงานและแกไขขอมูลใบงานในระบบการบํารุงรักษาใหแลวเสร็จ 

และตอไปใบงานเหลานี้จะอยูในความรับผิดชอบของฝายผลิต เชน การ Generate ใบงาน

ประจําเดือน การดําเนินการ และการปดใบงานที่ทําเสร็จในระบบ แตฝายบํารุงรักษาจะทําหนาที่

ใหคําแนะนําและชวยเหลือกรณีติดขัด ผลการคัดเลือกใบงานบํารุงรักษาสําหรับฝายผลิต แสดงดัง

ตารางที่ 6.22 และตารางที่ 6.23 
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ตารางที่ 6.22 ใบแผนงาน (PM Job Plan) ที่คัดเลือกใหฝายผลิต 
PM JOP PLAN 

ใบงานที่จัดแบงใหฝายผลิต 30% 
ITEM JPNUM FREQU  PM DESCRIPTION 

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

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

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

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

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

6 2820005E 1M Preventive maintenance Plug area 282 

7 4520005E 1M Preventive Plug are 452 

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

9 4630006E 2W Preventive maintenance Plug Are 463 

10 4630007M 1M Monthly inspection for Rodding master  

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

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

13 JP7820E 1M Monthly preventive maint. for fire fighting  

14 JP7825E 2W Preventive maintenance sootblower 463CP50 

15 JP7826E 2W Preventive maintenance Rodding master 463CP61 

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

17 JP9741E 3W PM FOR FEEDWTR BLOCK VLAVE 463HV150 

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

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

20 JP9875M 1W Weekly Shift Route Check (262) 

21 JP9876M 1W Weekly Shift Route Check (282) 

22 JP9877M 1W Weekly Shift Route Check (293) 

23 JP9878M 1W Weekly Shift Route Check (452) 

24 JP9879M 1W Weekly Shift Route Check (463) 

25 JP9883E 3W 3 WEEKLY PM MOTOR FOR  ADSORPTION DRYER NO.1 
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ตารางที่ 6.23 ผลการคัดเลือกใบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใหฝายผลิต  

PM ของฝายซอมบํารุง PM ของฝายผลิต สวนงาน 

  ใบงานตอป ชั่วโมงงานตอป ใบงานตอป ชั่วโมงงานตอป 

% PM 

ฝายผลิต 

เครื่องกล 

  

4,378.00         3,067.00  

  

1,577.00  

  

796.00  26.48 

ไฟฟา 

  

6,361.00         2,982.00  

  

2,957.00  

  

876.00  31.73 

เครื่องมือวัด 

  

522.00         1,914.00              225.00  

  

482.00  30.12 

รวม 

  

11,261.00         7,963.00  

  

4,759.00  

  

2,154.00  29.71 

  
 3. การฝกอบรมเชิงปฏิบัติการใหกับพนักงานฝายผลิต 

 เนื่องจากใบงาน PM ที่คัดเลือกใหฝายผลิต บางใบงานตองมีความรูความเขาใจกอนจึง

จะสามารถปฏิบัติงานได ทั้งนี้เพื่อปองกันไมใหเกิดความเสียหายตอเครื่องจักร หรือเพื่อใหเกิด

ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน เนื่องจากตองปฏิบัติงานในขณะที่เครื่องจักรทํางานปกติ การ

ฝกอบรมจะฝกอบรมตามแผนใบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM Job plan) โดยแผนใบงาน PM ที่

ทําการฝกอบรมเชิงปฏิบัติการใหแกฝายผลิต ประกอบดวย 25 แผนใบงาน 

 การดําเนินการฝกอบรม มีทั้งการอบรมทางทฤษฎีในชั้นเรียน และการฝกอบรมเชิง

ปฏิบัติตามใบแผนงานที่หนางาน เพื่อใหพนักงานฝายผลิตมีความเคยชินกับเครื่องจักร และเห็น

การปฏิบัติหนางานจริง แนวทางการฝกอบรมพิจารณาไดดังนี้ 

 

- การฝกอบรมในชั้นเรียน ประกอบดวยหัวขอการฝกอบรม เชน ชนิดของจาระบีและ

การอัดจาระบี การวัดคาความสั่นสะเทือนของปม มอเตอร ใบกวน การวัดกระแส การ

ตรวจสอบ MCC การใชเครื่องมือวัด ฯลฯ โดยกําหนดใหหัวหนางานแตละสวนงานเปนผู

ฝกอบรม  
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    รูปที่ 6.4 การฝกอบรมการบํารุงรักษาภาคทฤษฎี 

 

- การฝกอบรมเชิงปฏิบัตกิารหนางาน ดําเนินการฝกอบรมตามใบแผนงาน รวมทั้งสิ้น 

25 ใบแผนงาน จํานวนชั่วโมงสําหรับฝกอบรมเชิงปฏิบัติการ 75 ชั่วโมง ใชระยะเวลาใน

การฝกอบรม ทั้งสิ้น 4 สัปดาห เนื่องจากพนักงานฝายผลิตทํางานเปนกะ ตองมีการนัด

หมายและกําหนดใหเขาทําการฝกอบรม ซึ่งสามารถทําไดสัปดาหละ 1-2 คร้ัง  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 การทํา PM มอเตอรไฟฟาภาคปฏิบัติการ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 6.6 การทํา PM ตรวจเช็คสถานะหอง MCC ภาคปฏิบัติการ 
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     รูปที่ 5.7 การอัดจาระบีปมและ 
 
 
 
 
 
     
    รูปที่ 6.7 การตรวจสอบความผิดปกติโดยการใชเคร่ืองฟงเสียง 

 
  หลังจากที่ทําการฝกอบรมใหพนักงานฝายผลิตแลว  ในชวงแรกของการ

ดําเนินการฝายบํารุงรักษาจะคอยใหคําแนะนําการปฏิบัติงานที่ถูกตองใหกับฝายผลิต 

และคอยตรวจสอบความถูกตองในการทํางาน เชน การอัดจาระบีเครื่องจักร ฝาย

บํารุงรักษาจะตรวจสอบวา ชนิดของจาระบีถูกตองหรือไม สอบถามพนักงานฝายผลิตวา

ตองอัดปริมาณเทาไหร ทําการอัดโดยใชกระบอกอัดจาระบีแบบไหน เปนตน เพื่อเปนการ

ตรวจสอบความถูกตอง และสอนงานใหกับพนักงานฝายผลิตแบบ On the job training 

รวมกัน 
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 4. การกําหนดแนวทางการดําเนินการและการตรวจสอบ 

 เพื่อใหการดําเนินการบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จึงตองมีการกําหนด

แนวทางการดําเนินการ การตรวจสอบ เพื่อใหสามารถทราบถึงปญหาและทําการปรับปรุง

แกไข โดยแนวทางการดําเนินการ พิจารณาไดดังรูปที่ 6.8 

 

 
รูปที่ 6.8 แนวทางการดําเนนิการและการตรวจสอบ การบํารุงรักษาเชงิปองกนั 

  
 รูปที่ 6.8 แสดงแนวทางการดําเนินการและการตรวจสอบการบํารุงรักษา โดยเริ่มตนจาก 

เจาหนาที่เสมียนทําการสรางใบงาน PM ประจําเดือน การพิมพใบงานเพื่อสงใหฝายปฏิบัติงานได

ดําเนินการ สวนฝายปฏิบัติการหลังจากไดใบงานประจําเดือน ก็นํามาวางแผนการดําเนินการ

ประจําวัน นอกจากนี้ใบงาน PM ที่พนักงานดําเนินการตองไดรับการตรวจสอบจากหัวหนางาน 

สวนใบงานที่ฝายผลิตดําเนินการตองไดรับการตรวจสอบจากหัวหนางานฝายผลิต วาทําถูกตอง

ตามขั้นตอนหรือไม การตรวจสอบความผิดปกติจากการตรวจเช็คเบื้องตนของพนักงาน จากนั้นจึง

สงใหหัวหนางานฝายบํารุงรักษาตรวจสอบความถูกตองอีกรอบ หลังจากตรวจสอบแลวหัวหนา

งานฝายบํารุงรักษาจึงเซ็นอนุมัติใบงาน และสงใหวิศวกรตรวจสอบและอนุมัติใบงานและใบลง

เวลางานที่พนักงานเจาของงานนําสง หลังจากนั้นจึงสงใบงานใหเจาหนาที่ CMMS บันทึกเวลา

งานในระบบและปดใบงาน และเมื่อส้ินเดือนเจาหนาที่ CMMS สรุปผลการดําเนินการใหผูที่

เกี่ยวของรับทราบและนําไปปรับปรุงตอไป 
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6.3 การแกไขปญหาการปรับโครงสรางและนโยบายขององคกร 
 การปรับโครงสรางขององคกรของกรณีศึกษานี้ สืบเนื่องมาจากปญหาทางเศรษฐกิจที่

เกิดขึ้นชวงป พ.ศ. 2551 ทําใหองคกรตองปรับเปลี่ยนโครงสรางใหมีขนาดเล็กลง โดยจัดองคกร

ของฝายงานบํารุงรักษาออกเปน 2 สวน คือ ฝายบํารุงรักษาประจําพื้นที่ และฝายบํารุงรักษา

สวนกลาง โดยวัตถุประสงคของการแบงฝายงานบํารุงรักษาออกเปน 2 สวน คือ ฝายงาน

บํารุงรักษาประจําพื้นที่ทําหนาที่รับผิดชอบบริหารจัดการงานบํารุงรักษาในพื้นที่ของตัวเอง โดย

เนนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนหลัก และมีการทํางานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขบางเล็กนอย 

สวนฝายงานบํารุงรักษาสวนกลาง มีหนาที่หลักในการใหบริการงานบํารุงรักษาเพื่อทดแทนงาน

จางภายนอก สําหรับในป 2552 ฝายบริหารกําหนดนโยบายใหทํางานแทนผูรับเหมาภายนอกให

ไดมากกวา 60 เปอรเซ็นตข้ึนไป 

 ปญหาที่เกิดข้ึนเนื่องจากการปรับโครงสรางและนโยบายขององคกร เปนปญหาที่เกิดขึ้น

จากการเปลี่ยนแปลงอยางฉับพลัน การปรับตัวทั้งทางดานการบริหารจัดการ การดําเนินการ ยังไม

เปนรูปธรรม ตลอดจนพนักงานมีความรูสึกไมมั่นใจและการปรับโครงสรางในระยะแรกๆ ซึ่ง

เปาหมายของการดําเนินการวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการบํารุงรักษาขององคกร ในระดับ

ปฏิบัติการใหสอดคลองกับเปาหมายและนโยบายขององคกร โดยนําการบํารุงรักษาตามแผน 

(Planned Maintenance) มาประยุกตใชในการดําเนินการบํารุงรักษา ซึ่งพิจารณาไดดังนี้ 

 

 6.3.1 การสรางแผนแมบทสําหรับการบํารุงรักษาประจําป 

 แผนแมบททําใหทราบชวงเวลาของการบํารุงรักษาของหนวยงานตางๆทั้งป ทําใหการ

วางแผนและการเตรียมบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยแนวทางในการสรางแผนการ

บํารุงรักษาแมบท มีดังนี้ 

 ฝายการผลิตสวนตางๆ วางแผนกําหนดการซอมบํารุงประจําปในสวนที่ 

      รับผิดชอบ 

 เตรียมขอมูลสนับสนุน ถึงความจําเปนที่ตองทําการซอมบํารุงตามแผนการ   

      ดังกลาว 

 ประชุมรวมกันทุกฝาย เพื่อสรางแผนการบํารุงรักษาแมบทประจําป 

 กําหนดขอบังคับ หรือ ขอตกลง รวมกัน 

 แตละฝายดําเนินการตามแผนแมบทที่กําหนดไว 
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ตารางที่ 6.24 ตารางการบํารุงรักษาแมบท ประจําป 2552 
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 ตัวอยางตารางการบาํรุงรักษาแมบท ป 2552 แสดงดังตารางที ่ 6.24 เพื่อเปนแนวทาง

กําหนดเปนกรอบสําหรับการบํารุงรักษาในป 2552 ในการวางแผนการใชทรัพยากรการบํารุงรักษา

ที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยกําหนดขอตกลงรวมกนัไวดังนี ้

 ใหทุกฝายดําเนินการตามแผนการบํารุงรักษาแมบทที่กําหนดรวมกันไวเปนหลัก

และจะใหความสําคัญกับหนวยงานที่ดําเนินการตามแผนแมบทกอน 

 สามารถเปลี่ยนแปลงการบํารุงรักษาไดแตตองไมทับซอนกับหนวยงานอื่น ยกเวน

กรณีที่เกิดการหยุดฉุกเฉนิ (Breakdown) จะใหความสําคัญกับหนวยงานนั้นๆ เปนอันดับ

แรก 

 ในกรณีที่เกิดการทับซอนกันจริงๆใหพิจารณาเปนกรณีไป เนื่องบางหนวยงานมี

ขนาดไมเทากัน แตการทับซอนกันตองไมเกินความสามารถของฝายบํารุงรักษาที่จะให

การสนับสนุนได บนเปาหมายและนโยบายขององคกรที่กําหนดไว กลาวคือ หนวยงาน

ซอมบํารุงตองใหบริการงานซอมได มากกวา 60 % ของรายการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นในแต

ละชวงการบํารุงรักษา 
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 6.3.2 การจัดทําแผนการบาํรุงรักษาที่เหมาะสมกับประเภทเครื่องจักร 

 แนวทางการบํารุงรักษาที่องคกรณีศึกษาไดดําเนินการ ไดแก การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเมื่อเสียหรือขัดของ 

และการบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา ซึ่งในการวิจัยนี้จะนําแนวทางการบํารุงรักษาเหลานี้มาใช

ในทางปฏิบัติกับกลุมเครื่องจักรที่คัดเลือกไวเบื้องตน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาที่

สูงขึ้น ในการปฏิบัติการของการวิจัยจะเนนการบํารุงรักษาของเครื่องจักรประเภท A เปนหลัก 

เนื่องจากเครื่องจักรประเภทนี้มีความสําคัญตามเงื่อนไขที่พิจารณาอยูในระดับสูง โดยแนวทางการ

บํารุงรักษาที่กําหนดใหกับเครื่องจักรแตละกลุม แสดงดังตารางที่ 6.25 

 
ตารางที่ 6.25 แนวทางการบํารุงรักษาของเครื่องจักรแตละประเภท 

ประเภท ความสําคัญ ลักษณะเครื่องจักร แนวทางการบํารุงรักษา 

สามารถตรวจวัดสภาพ

เครื่องจักรได รูคา MTBF 

Predictive maintenance A1 มีความสําคัญมากความถี่ในการ

เสียหายสูง  (>2ครั้งตอป) 

ไมสามารถตรวจวัดสภาพ

เครื่องจักรได ไมรูคา MTBF 

Fix time Maintenance 

A2 มีความสําคัญมากความถี่ในการ

เสียหายต่ํา ( ≤ 2ครั้งตอป) 

- Fix time Maintenance 

B มีความสําคัญปานกลาง -  Corrective maintenance 

C มีความสําคัญนอย -  On failure Maintenance / 

Breakdown Maintenance 

 
 เมื่อกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาของเครื่องจักรแตละประเภท จึงจัดทําแผนการ

บํารุงรักษาของเครื่องจักร โดยในการวิจัยนี้จะจัดทําเฉพาะแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรประเภท 

A เปนหลัก เร่ิมตนจากการศึกษาประวัติการบํารุงรักษาของเครื่องจักรประเภท A ที่มีการ

ดําเนินการอยูจากประวัติงานซอมบํารุงยอนหลัง ปญหาหรือสถานการณปจจุบันของกระบวนการ

ผลิต และการทํางานของเครื่องจักร คูมือการศึกษา และพิจารณาจากแผนงานบํารุงรักษาเดิม 
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จากนั้นจึงนํามาทําแผนการบํารุงรักษาใหม ซึ่งการจัดทําแผนการบํารุงรักษาของเครื่องจักร

ประเภท A พิจารณาได ดังนี้  

I. การปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณของกรณีศึกษา มีลักษณะการตรวจวัดตามกําหนดเวลา 

และมีการจัดตั้งทีมงานรับผิดชอบโดยเฉพาะ สําหรับใหบริการงานบํารุงรักษาในพื้นที่ตางๆ ซึ่งจาก

การศึกษาปญหาการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ ของกรณีศึกษา พบวาเกิดปญหาในการปฏิบัติงาน 

ซึ่งพิจารณาปญหาได ดังนี้ 

 ไมมีการปรับปรุงรายการเครื่องจักรในแผนการบํารุงรักษา ใหเหมาะสมกับ

สถานการณของการผลิต 

 การไมเอาใจใสของทีมงานบํารุงรักษา เชน ทําไมตรงตามแผน การไมรายงานผล

การดําเนินการใหผูที่เกี่ยวของทราบ การปฏิบัติการโดยไมประสานงานกับเจาของ

พื้นที่ เปนตน 

 ขาดการวิเคราะหผลรวมกัน ระหวางผูใชเครื่องจักรและผูตรวจวัด ซึ่งอาจเกิดความ

คลาดเคลื่อน ทั้งจากตัวบุคคล และ เครื่องมือวัด สงผลทําใหการวิเคราะหผลไม

ถูกตอง 

 ปญหาดังกลาวขางตน ทําใหเกิดความไมมีประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ

ของกรณีศึกษา เนื่องจากไมมีการดําเนินการใดๆกับผลของการตรวจวัด อันเนื่องจากการไม

ประสานงานกันระหวางผูตรวจวัดและเจาของพื้นที่ การไมรวมกันวิเคราะหผล ทําใหขาดขอมูลที่

ถูกตอง เพื่อนําไปวางแผนการบํารุงรักษา ดังนั้นในการวิจัยนี้จะทําการปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษา

เชิงพยากรณ การปรับปรุงรายการเครื่องจักรในแผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสมกันสถานการณ

การผลิตปจจุบัน และการปรับปรุงขั้นตอนในการดําเนินการบํารุงรักษา โดยใหทุกฝายมีการ

ประสานงานกัน และรวมกันในการจัดการงานบํารุงรักษา มากขึ้น โดยการดําเนินการพิจารณา

ดังนี้ 

a. การปรับปรุงรายการเครื่องจักรในแผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสม 

 การถายภาพความรอน (Thermo Scans) ในการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา

เชิงพยากรณ ดวยเทคนิคการถายภาพความรอน ไดมีการกําหนดใหเปน

แผนการตรวจเช็คประจําเดือน เพื่อลดความยุงยากในการดําเนินงาน เนื่องจาก

หนวยงานที่ใหบริการ ตองใหบริการหลายๆ หนวยงานในเครือบริษัท ดังนั้น

ในทางปฏิบัติจึงเปนเรื่องยากที่จะจดจําชวงเวลาการบํารุงรักษาของเครื่องจักร

ทุกตัวได นอกจากนี้ยังไดเพิ่มรายการตรวจวัดสภาพความรอนเพิ่มอีก 28 

รายการ ซึ่งพิจารณาไดดังตารางที่ 6.26 
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ตารางที่ 6.26 รายการเครื่องจักรประเภท A ที่เพิ่มเติมในแผนการบํารุงรักษา 

Frequency 
Item Tag no. Equipment name 

Object 

 scan 1Wly 2Wly 3Wly 4Wly 

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

หมุน (Rotation Machine) เชน ปม พัดลม ซึ่งรายกาเครื่องจักรในแผนการ

บํารุงรักษาของกรณีศึกษามีคอนขางมาก แตทีมงานบํารุงรักษาไมสามารถ

ใหบริการไดทั้งหมด ในการวิจัยนี้จึงกําหนดรายการเครื่องจักรที่ตองมีการ

ตรวจเช็คเปนประจําทุกเดือน จํานวน 20 รายการ โดยดูจากประวัติงาน

บํารุงรักษายอนหลัง โดยรายการเครื่องจักรดังกลาว แสดงดังตารางที่ 6.27 

 

ตารางที่ 6.27 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การวัดคาความสั่นสะเทือน 
Frequenc

y No Tag no. Equipment name Spec 
Maintenance 
description 

Weekly 

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

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

18 463P014 
GREEN LIQUOR TRANSFER PUMP 
NO. 2 

160Kw Vibration check ⁄ 

19 463E136 SEALING AIR FAN # 1 18.5Kw Vibration check ⁄ 
20 463E137 SEALING AIR FAN # 2 18.5Kw Vibration check ⁄ 
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 การวัดคาความสั่นของเครื่องจักร ใชสําหรับการประเมินสภาพความผิดปกติ หรือการ

เสียหาย อันเนื่องมาจากสภาพการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งจะชวยใหการซอมบํารุง และการ

เตรียมการแกไขกระทําไดอยางทันทวงที เพื่อปองกันการเสียหายในระดับรุนแรง อีกทั้งยังชวยให

เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และชวยยืดอายุการใชงานใหยาวนานยิ่งขึ้น 

 

b. การปรับปรุงข้ันตอนการดําเนินการ การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณของกรณีศึกษา จะมีองคกรที่รับผิดชอบโดยเฉพาะ และ

ใหบริการกับทุกหนวยงานที่อยูในเครือบริษัทแม จากการเขาไปศึกษาและเก็บขอมูลพบวา เกิด

ปญหาในสวนของการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  และสงผลทําใหเกิดความไมมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งจาการวิเคราะหปญหาแสดงดังรูปที่ 6.9  

 

 

รูปที่ 6.9 แผนภูมแิสดงสาเหตุของปญหากาดําเนินการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ 

 

 จากรูปที่ 6.9 แสดงสาเหตุของปญหาการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ ไดแก การ

ขาดวินัยของพนักงาน การขาดการประสานงาน การขาดการรายงานผล และการขาดการวางแผน

งาน ปญหาเหลานี้สามารถแกไขไดโดยการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานใหถูกตองและเหมาะสม 

ที่สําคัญตองสามารถตรวจสอบการปฏิบัติการรวมกันได ซึ่งขั้นตอนการปฏิบัติงานที่กําหนดขึ้นเพื่อ

แกไขปญหาดังกลาว แสดงดังรูปที่ 6.10 
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รูปที่ 6.10 ข้ันตอนการปฏิบตัิงานบํารุงรักษาเชงิพยากรณ 
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II. การจัดทําแผนการบํารุงรักษาหลักประจําป 
การจัดทําแผนการบํารุงรักษาหลัก มีวัตถุประสงคเพื่อใหทราบรายการบํารุงรักษาที่ตอง

ทําเปนประจําในชวงเวลาตางๆ เพื่อนําขอมูลเหลานี้มาวางแผนการเตรียมการ เพื่อใหเกิดความ

พรอมในการบํารุงรักษา โดยตัวอยางแผนการบํารุงรักษาหลักพิจารณาไดดังตารางที่ 6.28 

 

ตารางที่ 6.28 แผนการซอมบํารุงหลักตามกิจกรรมการบํารุงรักษา 

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

  Dept. Mechanical   
2009 

Fix time Maintenance 
No
. 

Description of Activities 

ANSD WW1 WW2 

  สําหรับฝายงานซอมบํารุงเครื่องกล โรงไฟฟากรณีศึกษา       

1 Non pressure part       

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

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

    -Visual & Inspection change hydraulic oil ⁄     

1.2 

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

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

1.4 ID FAN 1,2,3 ESP PP11        

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

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

1.5 463E141 HVLC GAS FAN, 463E577 SCRUBBER FAN       

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

    -Change V-belt ⁄     
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  หลังจากกําหนดแนวทางการบํารุงรักษา และแผนการบํารุงรักษาหลักของแตละประเภท

เครื่องจักร หลังจากนั้นจึงนําแผนการบํารุงรักษาดังกลาวมาจัดทํารายละเอียดแผนการบํารุงรักษา

ประจําป โดยแบงออกเปน 3 ชวงเวลา คือ การบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบ 1 การบํารุงรักษา

ใหญ และการบํารุงรักษาชวงหยุดลางระบบ 2 เพื่อวางแผนการบํารุงรักษา ทั้งในดาน อะไหล การ

จัดซื้อ การจัดจาง การจัดทํา WI หรือ SOP สําหรับการบํารุงรักษาที่สําคัญๆ ตลอดจนใหพนักงาน

ฝายบํารุงรักษาไดฝกทักษะการซอมไวลวงหนา 

 
 6.3.3 การควบคุมงบประมาณการบํารุงรักษา  

 งบประมาณตนทุนการบํารุงรักษาประจําป จัดทําขึ้นโดยฝายบํารุงรักษา และพิจารณา

อนุมัติโดยคณะกรรมการบริหารตนทุน (Itemize Budget Controller: IBC) ซึ่งคณะกรรมการ

ดังกลาวถูกแตงตั้งโดยกรรมการบริหารบริษัท เพื่อใหมีหนาที่ตรวจสอบและควบคุมการใชจายให

เปนไปตามงบประมาณที่กําหนดไว ในการวิจัยนี้เปนการปรับปรุงการบริหารตนทุนในระดับ

ปฏิบัติการเพื่อใหสอดคลองกับงบประมาณที่ตั้งไว 

 จากการวิเคราะหงบประมาณตนทุนการบํารุงรักษา ประจําป 2552 ของกรณีศึกษาพบวา

ประกอบดวยตนทุน 2 สวน คือ ตนทุนคงที่ ไดแก คาแรงของพนักงานฝายงานซอมบํารุงประจํา

พื้นที่ ซึ่งเปนเงินเดือนที่ตองจายใหพนักงานเปนประจําทุกเดือน สวนตนทุนแปรผันประกอบดวย 

คาแรงงานกลุม Service คาจางแรงงานภายนอก และตนทุนคาใชจายตามแผนการซอมบํารุง เปน

ตน การควบคุมตนทุนการบํารุงรักษาในการวิจัยนี้ มีแนวทางในการดําเนินการดังนี้ 

a.  การจัดทํางบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือน 

 ในการควบคุมงบประมาณการบํารุงรักษา ในการวิจัยนี้ทําโดยการกระจายงบประมาณ

ดังกลาวออกมาเปนงบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือน และควบคุมใหเปนไปตามเปาหมาย  

โดยการควบคุมงบประมาณที่แปรผัน เชน คาจางทีมงานบํารุงรักษาสวนกลาง คาจางงาน

ภายนอก และงบประมาณอะไหลงานบํารุงรักษา โดยเฉพาะอยางยิ่งงบประมาณคาอะไหล คิด

เปนสัดสวนประมาณ 47 % ของงบประมาณประจําป โดยการตั้งงบประมาณประจําเดือน ทําโดย

นํางบประมาณแตละสวนมาเฉลี่ยใหเทากับทุกเดือนในปงบประมาณนั้น เพื่อกําหนดเปน

งบประมาณคาใชจาย และหากเดือนใดใชจายเกินที่กําหนดตองหักลบงบประมาณนั้นออกไปแบบ

เฉล่ียในเดือนหลังๆ ตามความเหมาะสม เพื่อใหไดเทากับงบประมาณโดยรวมเปนไปตามที่กําหนด 

โดยพิจารณางบประมาณเมือ่เฉลี่ยออกมาเปนรายเดือน ดังตารางที่ 6.29
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ตารางที ่6.29 งบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือนของกรณีศึกษา ประจําป 2552 

คาใชจายประจําเดือน 
สวนงาน ชวงการบํารุงรักษา 

 คาอะไหล   คาแรงในพื้นที่   คาแรงสวนกลาง   คาจางงานภายนอก   รวม  

 งานซอมปกติประจําเดือน             600,000.00            640,000.00             400,000.00                   80,000.00           1,720,000.00  

 งานซอมบํารุงใหญประจําป          1,008,950.67                           -                             -                   384,541.67           1,393,492.33  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 1               11,666.67                           -                             -                                  -                  11,666.67  
 เครื่องกล  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 2                            -                             -                             -                                  -                              -    

 งานซอมปกติประจําเดือน             200,000.00            256,000.00             160,000.00                   32,000.00              648,000.00  

 งานซอมบํารุงใหญประจําป               92,166.67                           -                             -                     88,166.67              180,333.33  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 1               49,458.33                           -                             -                                  -                  49,458.33  
 ไฟฟา  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 2                            -                             -                             -                                  -                              -    

 งานซอมปกติประจําเดือน             200,000.00            384,000.00             240,000.00                   48,000.00              872,000.00  

 งานซอมบํารุงใหญประจําป             216,133.33                           -                             -                     83,333.33              299,466.67  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 1               76,333.33                           -                             -                                  -                  76,333.33  

              48,333.33  

 เครื่องมือวัด  

 งานซอมชวงหยุดลางแผงทอ ครั้งที่ 2               48,333.33                           -                             -                                  -    

         5,299,084.00                 716,041.67             800,000.00         1,280,000.00          2,503,042.33   รวมงบประมาณการบํารุงรักษาประจําเดือน  
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 ในการทําแผนงบประมาณประจําเดือนตองประกอบไปดวยงบประมาณ 3 สวน คือ 

งบประมาณซอมบํารุงทั่วไป งบประมาณซอมบํารุงใหญประจําป งบประมาณการซอมบํารุงชวง

หยุดลางระบบหมอไอน้ํา โดยงบประมาณแตละสวนตองไมเกินงบประมาณประจําเดือนที่กําหนด

ไวในตารางที่ 32 แตหากเกินในเดือนตอไปตองถูกหักลดลงเทากับสวนเกินนั้นๆ อยาง

สมเหตุสมผล ทั้งนี้เพื่อใหทุกฝายไดตระหนักถึงความสําคัญของการวางแผนงานอยางมีเหตุมีผล 

และนอกจากนี้การตั้งงบประมาณตองตั้งกอนอยางนอย 1 เดือน เพื่อรวมกันพิจารณาทั้งฝายผลิต 

ฝายบํารุงรักษา และคณะกรรมการควบคุมงบประมาณ และตองประชุมเพื่อใหเห็นชอบรวมกันทั้ง 

3 ฝาย กอนจะสงเรื่องใหฝายจัดซื้อ หรือจัดจาง ดําเนินการตามขั้นตอนตอไป 

 
b. การจัดการอะไหลคงคางใหเปนศูนย  

 การจัดการอะไหลสําหรับงานบํารุงรักษามีความสําคัญตอความสําเร็จของการบํารุงรักษา

เปนอยางยิ่ง และนอกจากหากสามารถจัดการอะไหลงานซอมบํารุงไดอยางมีประสิทธิภาพจะ

สามารถลดตนทุนการบํารุงรักษาลงได ในการวิจัยนี้มีแนวทางในการจัดการอะไหลงานซอมบํารุง 

ดังตอไปนี้ 

I. ตรวจสอบอะไหลในสต็อกอยางถี่ถวนกอนจัดทํารายละเอียดการจัดซื้อ เพื่อใช

ของที่มีอยูในสต็อกใหหมดกอน เพื่อลดการไหลเวียนของเงินสด ลดตนทุนการ

จัดเก็บ และเพิ่มพื้นที่ในการจัดเก็บของมากขึ้น โดยกําหนดใหวิศวกรและหัวหนา

งานตองตรวจเช็คของในสต็อกกอนจัดทํารายละเอียดแผนงานประจําเดือน และลง

บันทึกในแผนวามีปริมาณของในสต็อกเทาไหร และตองการสั่งซื้ออีกเทาไหร ทั้งนี้

เพื่อใหผูใชและผูวางแผนการใช ไดตรวจสอบรวมกัน กอนการดําเนินการจัดซื้อ การ

ตรวจสอบอะไหลกอนการวางแผนการจัดซื้อดูไดดังตัวอยางแผนงานในตารางที่ 32 

II. การใชอะไหลเกาสภาพดี หรืออะไหลใหมแตคงคางในสต็อกนาน หรือนําของเกา

มาซอมเพื่อทดแทนการซื้อของใหม ซึ่งจากกิจกรรม 5 ส ในสวนของการสะสางและ

จําแนกอะไหล พบวาอะไหลที่อยูในสต็อกพื้นที่กรณีศึกษา มีทั้งของเกาที่มีสภาพใช

งานได ของใหมที่ยังไมถูกใชงาน และของที่สามารถซอมแซมใหใชงานได ซึ่ง

สามารถคิดเปนมูลคาที่ทดแทนการซื้อใหมได ซึ่งกิจกรรมดังกลาวนี้เปนการสราง

จิตสํานึกใหกับพนักงานฝายปฏิบัติการไดตระหนักถึงตนทุนและความสูญเสีย

เนื่องจากการใชอะไหลที่ไมไมมีประสิทธิภาพ  
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c. การบริหารกําลังคนและการจัดจาง 
 เนื่องจากในป 2552 องคกรมีนโยบายลดงานจางภายนอกภายนอก โดยตั้งเปาหมายไวที่ 

60 เปอรเซ็นตสําหรับการลดงานจางภายนอก โดยการปรับองคกรการใหมีหนวยงานบํารุงรักษา

สวนกลางทําแทน แตเนื่องจากฝายงานบํารุงรักษาสวนกลางมีขอจํากัด ทั้งทางดานกําลังคน 

ทักษะ เคร่ืองมือและอุปกรณ ทําใหไมสามารถรับงานบํารุงรักษาไดพรอมๆกันหลายๆที่ และบาง

งานไมสามารถทําได ดังนั้นในการวางแผนการบํารุงรักษา นอกจากอะไหลและเครื่องมือแลว ตอง

วางแผนกําลังคนที่จะรับผิดชอบดําเนินการงานบํารุงรักษานั้นๆ และบริหารกําลังคนจากสวนงาน

ตางๆใหเพียงพอ เพื่อใหงานบํารุงรักษาดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 การดําเนินการแกไขปญหาดังกลาวทําโดยการวางแผนการบํารุงรักษาลวงหนา เพื่อแจง

ไปยังหนวยงานที่ตองการใหมาบริการในการพิจารณาและลําดับงานเพื่อใหบริการ แตหากงานใด

ไมสามารถดําเนินการไดตองทําการจางงานจากภายนอกเขามาทําแทน ซึ่งแนวทางการดําเนินการ

จัดจางภายนอก กรณีศึกษาไดมีการวางแนวทางการปฏิบัติการไวและรับทราบรวมกันทุกฝาย 

ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงดําเนินกิจกรรมสนับสนุน โดยการวางแผนงานบํารุงรักษาตางๆแบบลวงหนา 

เพื่อการตระเตรียมทั้งทางดาน อะไหล เครื่องมือ เครื่องจักร กําลังคน ตลอดจนการติดตอ

ประสานงานกับฝายงานสวนกลางใหเขามาดําเนินการตามที่ไดวางแผนการไว โดยตัวอยาง

แผนการบํารุงรักษาลวงหนา แสดงดังตารางที่ 6.30 
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ตารางที่ 6.30 ตัวอยางแผนงานซอมบํารุงประจําเดือน (Monthly Plan) 

Estimated Material Cost for September 2009 

รายการซอมบาํรุงประจําเดือน 

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

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

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

รายการซอมบาํรุงตามแผน SD 

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

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

2 Calibrate refractometer (งานจางภายนอก)   30000 2 60000                   60,000  

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

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

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

  TOTAL                   342,300           51,300               127,000               60,000 
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 6.4 การเตรียมแผนการซอมบํารุงฉุกเฉิน (Emergency Plan) 
 การเตรียมแผนการบํารุงรักษาฉุกเฉิน เปนการเตรียมความพรอมสําหรับการซอมบํารุง 

เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากความไมพรอม ซึ่งจะสงผลทําใหเกิดตนทุนและความสูญเสียใน

การผลิต โดยแนวทางในการเตรียมแผนการฉุกเฉิน ไดแก 

• ประเมินความเสี่ยงของเครื่องจักรที่เมื่อเกิดความลมเหลวแลว จะสงผลตอการ 

Breakdown โดยประเมินจากลักษณะอาการที่เปนอยู หรือ ประวัติการเกิดเหตุ

ยอนหลัง  

• การเตรียมรายการบํารุงรักษาฉุกเฉิน รายการซอมบํารุงไดมาจาก สภาพปญหา

เครื่องจักรที่เกิดขึ้นในปจจุบัน งานคงคาง และความตองการบํารุงรักษา ซึ่งที่มา

ของรายการบํารุงรักษาแสดงดังรูปที่ 6.11 

 

 
รูปที่ 6.11 ที่มาของรายการบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน 

  

• การประมาณการอะไหลสําหรับงานซอมบํารุง โดยตรวจเช็ครายการอะไหลที่อยู

ในคลังอะไหล สําหรับเครื่องจักรที่มีความเสี่ยงที่จะเสียหาย 

• การจัดกําลังคน สําหรับเตรียมความพรอมสําหรับแผนฉุกเฉิน ที่จะเกิดขึ้นในชวง

วันหยุดยาวชวงเทศกาลตางๆ เชน สงกรานต ปใหม ตรุษจีน เปนตน โดยตองจัด

ใหมีพนักงานกะเต็มกะ หรือกรณีพนักงานกะลาตองมีคนแทนถึงจะลาได การจาย 

OT ชวงวันหยุดยาวตางๆ นอกจากนี้ตองจัดทําบัญชีรายชื่อของพนักงานทุกคน 

พรอมเบอรโทรติดตอในกรณีฉุกเฉิน 
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• การจัดทําโครงสรางองคกรสําหรับเตรียมงานฉุกเฉิน (OC Emergency 

shutdown) เพื่อใหทุกคนไดทราบหนาที่ของตนเองในการปฏิบัติงาน กรณีหยุด

บํารุงรักษาฉุกเฉิน หรือใหผูที่อยูในสถานการณ สามารถติดตอส่ือสารไดกับผูที่

เกี่ยวของโดยตรง เพื่อไมทําใหเกิดการเสียเวลา และเกิดการแกไขปญหาแบบ

ฉับพลัน 

• การจัดทํา Emergency flow diagram สําหรับแสดงการปฏิบัติการและการ

ส่ือสารของผูที่อยูในสถานการณจริง เชน Operator หัวหนางาน วิศวกรประจํากะ 

เพื่อใหสามารถดําเนินการและติดตอประสานงานผูที่เกี่ยวของไดอยางทันทวงที 



บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
การวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อทําการปรับปรุงการบํารุงรักษาของกรณีศึกษา โดยเปนการ

ปรับปรุงในระดับปฏิบัติการเฉพาะหนวยงาน เพื่อใหผลการดําเนินการเปนไปตามเปาหมายของ

องคกรหลัก ในการวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษา เชน ปญหา

ดานความปลอดภัยในการทํางาน ปญหาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และปญหาการปรับโครงสราง

และนโยบายการบริหาร ซึ่งปญหาในการวิจัยนี้ เปนปญหาที่เกิดขึ้นในป 2552 ซึ่งเปนชวงที่

เศรษฐกิจโลกไดรับผลกระทบจากปญหาการหดตัวของเศรษฐกิจ เนื่องจากปญหาหนี้เสียภาค

อสังหาริมทรัพยของสหรัฐอเมริกา จนทําใหเกิดปญหาภาวะเงินฝด ทําใหองคกรกรณีศึกษาตองมี

การปรับเปลี่ยนโครงสรางและนโยบายการบริหาร เพื่อใหสามารถผานวิกฤติเศรษฐกิจที่เกิดใน

ชวงเวลานั้น ซึ่งผลการดําเนินการวิจัยสามารถสรุปแยกตามหัวขอปญหาที่ดําเนินการแกไข ไดดังนี้  

 
7.1 ผลการแกไขปญหาดานความปลอดภัยในการบํารุงรกัษา 
 การแกไขปญหาทางดานความปลอดภัย ไดมีการนํากิจกรรม 5ส มาประยุกตใช โดย

วัตถุประสงคหลัก คือ เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางาน ปองกันและลดอุบัติเหตุจากการ

ทํางานบํารุงรักษา สวนวัตถุประสงครอง ซึ่งเปนผลพลอยไดจากการดําเนินการกิจกรรม 5ส ในการ

วิจัยนี้ คือ การจัดการอะไหลหรือวัสดุคงคางในคลังเก็บ เนื่องจากการบริหารและการจัดเก็บที่ไมมี

ประสิทธิภาพจนทําใหไมสามารถนําไปใชงานได โดยกิจกรรม 5ส จะทําการแยกอะไหลเหลานี้ 

ออกเปน 4 ประเภท และคิดเปนมูลคาของการทดแทนการซื้อของใหมในชวงปงบประมาณ 2552 

โดยระยะเวลาในการดําเนินกิจกรรม 5ส ในการวิจัยนี้เร่ิมดําเนินการตั้งแต เดือน มกราคม – 

ตุลาคม 2552 ซึ่งผลการดําเนินการพิจารณาไดดังนี้  

 

ตารางที่ 7.1 สรุปผลการดําเนินการ กิจกรรม 5ส ดานความปลอดภัย 
กอนดําเนินการ หลังดําเนินการ 

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

1 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุถึงขั้นเสียชีวิต 0 0 

2 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน 2 0 

3 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุเล็กๆนอยๆ 1 0 

4 จํานวนครั้งของกรณีการเกิด Near miss 0 1 

5 จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุที่ทําใหสินทรัพยเสียหาย 1 1 

6 จํานวนใบเตือนจากหนวยงานสิ่งแวดลอม (NC) 102 60 
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 จากตารางที่ 7.1 เปนผลงานทางดานความปลอดภัยจากการดําเนินกิจกรรม 5ส โดย

เปรียบเทียบกับชวงระยะเวลาเดียวกันในปกอนหนา พบวา การนํากิจกรรม 5ส มาประยุกตใชใน

งานบํารุงรักษาใหผลการดําเนินการทางดานความปลอดภัยที่ดี เมื่อเปรียบเทียบกับชวงเวลา

เดียวกันในป 2551 ซึ่งผลการดําเนินการที่ปรากฏ ไดแก ไมเกิดอุบัติเหตุรายแรงถึงขั้นหยุดงาน 

และจํานวนใบเตือนอันเนื่องจากสภาพแวดลอมในการทํางานไมปลอดภัย (Nonconformance 

invoice) เชน เครื่องจักรไมมีการดปองกัน อุปกรณทํางานชํารุด การจัดเก็บไมถูกวิธี ส่ิงของแกะกะ

การทํางาน เปนตน ซึ่งเปนระบบการตรวจสอบภายในหนวยงาน ตามระบบมาตรฐาน ISO14001 : 

2004 จะเห็นไดวาใบแจงเตือนทางสิ่งแวดลอม (NC) ลดลง กวา 41% เมื่อเทียบกับปกอนหนา 

ทั้งนี้เปนผลเนื่องมาจากการทํากิจกรรม 5ส เชน กิจกรรมสะสางและจําแนกประเภทวัสดุ การ

ปรับปรุงพื้นที่เพื่อจัดเก็บวัสดุประเภทตางๆอยางเปนระเบียบ การกําหนดพื้นที่หนางานใหพนกังาน

รับผิดชอบ การทําสถานีตรวจวัดจุดเสี่ยงตางๆ เปนตน  

 นอกจากนี้ผลของการทํากิจกรรม 5ส อีกอยางหนึ่งที่ไดจากการวิจัยนี้ก็คือ การจัดการ

อะไหลหรือวัสดุคงคางในคลังเก็บของแผนกบํารุงรักษา โดยวัสดุที่ไดนํามาคิดเปนมูลคาทดแทน

การจัดซื้อของใหม ในปงบประมาณ 2552 ซึ่งมูลคาดังกลาวนี้คิดจากราคาสิ่งของนั้นๆ ลาสุด ที่

บริษัททําการจัดซื้อ โดยมูลคาอะไหลและวัสดุคงคางคลังเก็บจากการจําแนก เพื่อรอการนําไปใช 

แสดงดังตารางที่ 7.2 

 

ตารางที่ 7.2 มูลคาของวัสดุคงคางคลังเก็บ ที่ไดจากการทํากิจกรรม 5ส 

 

ประเภท สภาพและความสําคัญ จํานวน มูลคา (บาท) 

1 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับ

งานซอมบํารุง เปนของใหมไมไดใชหรือ

ของเกาแตมีสภาพใชงานได 

528 
  

2,227,205.00  

2 

เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุจาํเปนสาํหรับ

งานซอมบํารุง แตมีสภาพใชงานไมได ตอง

นําไปแกไขหรือซอมแซมกอน 

22 
  

392,773.00  

3 
เปนชิน้สวนอะไหลหรือวัสดุทีไ่มจําเปนตอง

ใชสําหรับการบํารุงรักษา แตมีมีมูลคา 

ไมสามารถ

ระบุ 

                        

-    

4 
วัสดุที่ไมจําเปนในการบํารุงรักษา และไมมี

มูลคา 

ไมสามารถ

ระบุ 

                        

-    
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 จากตารางที่ 7.2 แสดงมูลคาของอะไหลหรือวัสดุที่คงคางในคลังเก็บ โดยทําการสะสาง

และจําแนกวัสดุดังกลาวออกเปนประเภทตางๆ ไดแก วัสดุประเภท 1 คือ อะไหลหรือวัสดุจําเปน

สําหรับงานบํารุงรักษา เปนของใหมไมไดใชงานหรือของเกาแตมีสภาพใชงานได คิดเปนมูลคา 

2,227,205 บาท วัสดุประเภท 2 คือ ชิ้นสวนอะไหลหรือวัสดุเกาที่สามารถนํามาซอมแซมและกับ

ไปใชใหมได คิดเปนมูลคา เทากับ 392,773 บาท สวนวัสดุประเภท 3 และ 4 ไมสามารถระบุ

จํานวนและมูลคาได เนื่องจากเปนวัสดุที่ใชการไมไดตองนําไปขายราคาซากหรือกําจัดทิ้ง ในการ

วิจัยนี้ไดนําวัสดุเหลานี้ไปเก็บไวที่ลานเศษซาก เพื่อใหหนายงานสิ่งแวดลอมดําเนินการจัดการ

ตอไป ซึ่งผลของการนําวัสดุประเภท 1 และ 2 ไปใชเพื่อทดแทนการจัดซื้อใหม ไดสรุปไวในหัวขอ

การการควบคุมตนทุนการบํารุงรักษา  

 
7.2 ผลการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 การปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันมีวัตถุประสงคเพื่อแกไขปญหาจํานวนพนักงานที่

ลดลง ซึ่งสงผลทําใหชั่วโมงแรงงานไมเพียงพอสําหรับทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จึงสงผลทําให

ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกันลดลง  โดยการจําแนกประเภทเครื่องจักรออกเปน 3 

ประเภทตามระดับความสําคัญ ไดแก ประเภท A สําคัญมาก ประเภท B สําคัญปานกลาง และ

ประเภท C สําคัญนอยสุด จากนั้นจึงกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละประเภทอยาง

เหมาะสม โดยใหความสําคัญตอความสําเร็จของการทํา PM เครื่องจักรประเภท A สูงสุด และ

นอกจากนี้ยังมีการนําแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง มาประยุกตใชโดยการแบงใบงาน PM ให

ฝายผลิตรับผิดชอบ ในสัดสวน 30% ของใบงาน PM ทั้งหมด ทั้งนี้เพื่อใหใบงานคงคางลดลง และ

ใหฝายงานบํารุงรักษามีชั่วโมงแรงงานเพื่อใหบริการงานบํารุงรักษาอื่นๆ ไดมากข้ึน ซึ่งผลของการ

ปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แสดงดังตารางที่ 7.3  

 

ตารางที่ 7.3 ผลการดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รายการ ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุง 

(ม.ค.52 - พ.ค.52) 

หลังการปรับปรุง 

(มิ.ย.52 - ธ.ค.52) 
ความตาง 

1 ประสิทธิภาพการทํา PM (%) 41.95 57.62 15.67 

2 % ใบงาน CM คงคาง 45.57 17.69 -27.88 

3 % ใบงาน PM คงคาง 56.09 61.20 5.11 
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 จากตารางที่ 7.3 แสดงผลการดําเนินการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

กรณีศึกษา จากผลการดําเนินการสรุปไดวา  

1. การคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา ใหผลการดําเนินการเปนไปตามเปาหมาย 

ซึ่งจะเห็นวา ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาทั้งกอนและหลังการปรับปรุงไมแตกตางกัน นั้นคือ กอน

การปรับปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เทากับ 41.95 % และหลังการปรับปรุง 

เทากับ 57.62 % และใบงานคงคาง CM หลังการปรับปรุงลดลง เทากับ 27.88 %  สวนใบงานคง

คาง PM ไมสามารถนํามาเปรียบเทียบได เนื่องจากการดําเนินการปรับปรุงมีการปรับลดจํานวนใบ

งานลงกวา 40 % ตามผลการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนั สงผลทาํให

หลังการปรับปรุงมีจํานวนใบงานคงคาง PM สูงกวา 

 เมื่อพิจารณาความสําเร็จของการคัดเลือกเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา โดย

พิจารณาเปอรเซ็นตชั่วโมงงาน PM ของเครื่องจักรแตละประเภท ที่ทําสําเร็จประจําเดือน 

เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังดําเนินการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 7.4 

 

ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตชั่วโมงงาน PM กอนและหลังการปรับปรุง 

% ชั่วโมงงาน PM ที่ทาํเสร็จ 

ประเภทเครื่องจักร กอนการปรับปรุง  

(ม.ค. 2552 – พ.ค. 2552) 

หลังการปรับปรุง 

(มิ.ย. 2552 – ธ.ค. 2552) 

A1 40.46 76.6 

A2 6.77 4.1 

B 32.66 7.2 

C 20.11 12.1 

รวม 100 100 

 

 จากตารางที่ 7.4 แสดงผลการดําเนินการหลังจากการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน โดยการคัดเลือกเครื่องจักรเพื่อการดําเนินการบํารุงรักษา พบวา เครื่องจักรประเภท A1 มี

ชั่วโมงการทํา PM มากขึ้น สวนเครื่องจักรประเภท A2 , B ,C มีสัดสวนเปอรเซ็นตการทํา PM ที่

ลดลง จากการดําเนินการดังกลาวเปนการใหความสําคัญกับเครื่องจักรประเภท A1 เปนลําดับ

แรกๆ นั้นคือ ใบงานคงคางของเครื่องจักรประเภท  A1 ลดลง สวนใบงานคงคางของเครื่องจักร

โดยรวมสูงขึ้น แตเมื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน พบวา ไมแตกตางกันทั้ง

กอนและหลังการปรับปรุง แตจากการที่ไมตองทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาก ทําใหฝาย

บํารุงรักษามีชั่วโมงงานในการทํางาน CM มากขึ้น จึงสงผลทําใหใบงานคงคางลดลง ดังที่กลาวมา 
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2. การประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาดวยตัวเอง โดยการแบงใบงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน ปริมาณ 30 % ใหฝายผลิตรับผิดชอบดําเนินการ ซึ่งผลปรากฏวา สามารถทําใหฝาย

บํารุงรักษามีชั่วโมงแรงงานเพื่อใชในการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาอื่นๆ มากขึ้น จึงสงผลทําให

ปริมาณใบงานคงคางของการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขลดลง  

 

ตารางที่ 7.5 เปรียบเทียบสัดสวนชั่วโมงกิจกรรมบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

% ชั่วโมงกิจกรรมการบํารุงรักษา 
ลําดับ รายการ 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1 กิจกรรมการจัดซื้อ-จัดจาง 0.12 5.23 

2 กิจกรรมภายในหนวยงาน 0.49 10.75 

3 การซอมบํารุงตามแผน 6.62 12.57 

4 การทํา PM 38.69 24.60 

5 การทํา CM 54.08 46.85 

6 % Attendance (ชั่วโมงแรงงาน) 94.19 92.86 

 

 จากตารางที่ 7.5 พบวา กอนการปรับปรุงชั่วโมงงานบํารุงรักษาสวนใหญ ใชกับงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันและการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข สวนชั่วโมงสําหรับงานจัดซื้อจัดจาง ซึ่ง

ประกอบดวยกิจกรรม การตรวจเช็ค Spec เครื่องจักร การทดสอบการทํางานเครื่องจักรกับ

ผูรับเหมา การติดตอผูรับเหมาเพื่อการจัดซื้อ เปนตน เทากับ 0.12 % และชั่วโมงสําหรับกิจกรรม

ภายใน เชน การซอมเครื่องจักรเกา การไปชวยเหลืองานหนวยงานอื่นๆ เปนตน เทากับ 0.49 % 

แตหลังจากการปรับปรุงพบวา สัดสวนชั่วโมงงานบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขและการบํารุงรักษา

เชิงปองกันลดลง สวนชั่วโมงกิจกรรมอื่นๆ เพิ่มขึ้น แสดงใหเห็นวาฝายบํารุงรักษาสามารถจัดสรร

เวลาในการดําเนินกิจกรรมไดดีข้ึน  
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7.3 ผลการดําเนินการบํารุงรักษาตามแผน 
 ในการปรับปรุงการบํารุงรักษาเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลงขององคกร ได

ประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) เพื่อใชในการจัดการ

ประสิทธิภาพและตนทุนการบํารุงรักษา ซึ่งผลการดําเนินการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 7.6 

 

ตารางที่ 7.6 ตารางเปรียบเทียบผลการดําเนินการบํารุงรักษาตามแผน 

กอนหนา หลังการปรับปรุง 
รายการ ผลการดําเนินการ หนวย 

ม.ค. - ต.ค. 51 ม.ค. - ต.ค. 52 

1 ผลผลิตไฟฟาเทียบเทา (EGG) Mweq                  334.16                    283.31  

2 คาอะไหลจัดซื้อ (เงินสด) บาท     26,893,681.00         9,243,064.30  

3 คาอะไหลทดแทนการจัดซื้อ บาท                            -   578,212.72 

4 คาจางงานภายนอก บาท     22,208,614.87         8,028,659.68  

5 คาจางหนวยงานบํารุงรักษาภายในเครือ บาท                            -          7,454,000.00  

6 คาแรงงานพนักงานในพื้นที่ บาท     16,084,960.00      10,880,000.00  

7 ตนทุนการบํารุงรักษาเฉลี่ย  บาท/Kweq                     0.213                      0.119  

8 ชั่วโมงบํารุงรักษาตามแผน ชั่วโมง                  336.00                  238.20  

9 ชั่วโมงหยุดนอกแผน ชั่วโมง                  788.00                           5.3  

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

11 ความพรอม (%AF) %                     88.79                      97.12  

12 การผลิต (%OF) %                     88.04                      81.24  

 

 จากตารางที่ 7.6 สามารถสรุปผลการดําเนินการปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ตนทุนการบํารุงรักษา จากผลการดําเนินการปรับปรุงพบวา ตนทุนการบํารุงรักษาเมื่อ

เทียบกับพลังงานไฟฟาเทียบเทา (Equivalent Gross Generation: EGG) กอนการปรับปรุง 

เทากับ 0.213 บาท/Kweq หลังการปรับปรุง เทากับ 0.119 บาท/Kweq ทั้งนี้เปนผลอนัเนือ่งมาจาก

การควบคุมงบประมาณโดยการวางแผนการบํารุงรักษาประจําเดือน ทําใหมีการพิจารณา

ความสําคัญของรายการบํารุงรักษาตางๆ รวมกัน การพิจารณาสภาพการทํางานจริงของ

เครื่องจักร การวิเคราะหผลการจากการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การนําอะไหลเกาและอะไหลคง

คางในคลังมาใชแทนการซื้อของใหม การจัดการงานจาง โดยการรับทําแทนผูรับเหมาภายนอก

บางสวน และการกระจายงานใหหนวยงานบํารุงรักษาสวนกลางเพื่อใหบริการงานบํารุงรักษา เปน
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ตน เมื่อพิจารณาตนทุนแปรผันพบวา ตนทุนคาจัดซื้ออะไหล ลดลง 65.63% และคาจางแรงงาน

ภายนอกลดลง 63.85 % (เปนไปตามเปาหมายขององคกร) 

2.ความพรอมของการบํารุงรักษา โดยพิจารณาจาก % Availability Factor (%AF) ซึ่ง

เพิ่มขึ้นจากปที่ผานมา การกระจายตนทุนการบํารุงรักษาสวนตางๆ ออกมาเปนแผนประจําเดือน 

เพื่อในมาวางแผนทางดานอะไหลและงานจาง สงผลทําใหเกิดความพรอมสําหรับการบํารุงรักษา

ดังกลาว 

3.ชั่วโมงการหยุดซอมบํารุง หลังการปรับปรุงชั่วโมงหยุดบํารุงรักษาลดลงจากปที่ผานมา 

โดยพิจารณาจากคา %AF ที่เพิ่มข้ึน ทั้งนี้เนื่องมาจากชั่วโมงหยุดบํารุงรักษานอกแผน 

(Unplanned downtime) ที่ลดลง กอนการปรับปรุงชั่วโมงหยุดนอกแผน เทากับ 788 ชั่วโมง หลัง

การปรับปรุงชั่วโมงการบํารุงรักษานอกแผน เทากับ 5.3 ชั่วโมง 
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7.4 ขอเสนอแนะในการวิจัย 
 1). การวัดผลการแกไขปญหาความปลอดภัย อาจไมสามารถวัดผลไดดวยจํานวนครั้งของ

การเกิดอุบัติเหตุ เนื่องจากสาเหตุของอุบัติเหตุเกิดจากหลายปจจัย และวัดผลการดําเนินการตอง

ใชระยะเวลายาวนานกวานี้ ดังนั้น ในการวิจัยนี้ จึงทําการวัดผลการดําเนินการ โดยการใชจํานวน

คร้ังขอรองเรียนทางดานสิ่งแวดลอมและความปลอดภัยในการทํางาน (Non-Conformance) ของ

หนวยงานสิ่งแวดลอมประจําโรงงาน มาเปนตัวชี้วัดผลการดําเนินการดวย โดยเปรียบเทียบกับ

ขอมูลกอนหนาดําเนินการ  

 การรองเรียนทางดานสิ่งแวดลอมและความปลอดภัยในการทํางาน เปนขอกําหนดในการ

ตรวจสอบภายในหนวยงาน ตามมาตรฐาน ISO 14001:2004 โดยขอรองเรียนเกิดจากการพบเห็น 

ส่ิงที่ไมปลอดภัย หรือ การจัดเก็บที่ไมถูกตอง จากผูพบเห็นและรองเรียนไปยังหนวยงานที่เกี่ยวของ

เพื่อใหดําเนินการแกไข ใหแลวเสร็จตามกําหนดเวลา ในงานวิจัยนี้จึงนําขอรองเรียนเหลานี้มาเปน

ตัวชี้วัด โดยถาผลการดําเนินการดี ขอรองเรียนทางสิ่งแวดลอมตองนอยลง 

 2). การปรับปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีขอจํากัดในเรื่องของชั่วโมง

แรงงานที่มีไมเพียงพอ จึงสงผลทําใหตองมีการเลือกทํา PM เครื่องจักรที่สําคัญ ดังนั้นเปอรเซ็นต

งานคงคาง PM จึงไมสามารถนํามาเปนดัชนีชี้วัดได จึงพิจารณาประสิทธิภาพการดําเนินการได

จากเปอรเซ็นตใบงานคงคาง CM ที่ลดลง และประสิทธิภาพของการทํา PM  นอกจากนี้เมื่อ

พิจารณาชั่วโมงกิจกรรมการบํารุงรักษาเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวา ฝายบํารุงรักษา

สามารถใชชั่วโมงกับการดําเนินกิจกรรมอื่นๆไดมากข้ึน เชน กิจกรรมดานการจัดซื้อ-จัดจาง 

กิจกรรมภายในองคกร หรือการชวยเหลืองานหนวยงานอื่นๆ ที่ตองการขอความชวยเหลือ เปนตน 

ทั้งนี้เปนผลมาจากการคัดเลือกเครื่องจักร และการแบงงาน PM ในสวนของการทําความสะอาด

และการตรวจสอบเบื้องตนใหกับฝายผลิต  

 3.การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาตามแผน ผลการดําเนินการที่ปรากฏออกมา เปน

เพียงผลการดําเนินการในชวงระยะเวลาหนึ่งๆ การดําเนินการมีวัตถุประสงคเพื่อปรับแนวทางการ

บํารุงรักษาใหเหมาะสมกับการเปลี่ยนแปลงองคกร และการปฏิบัติตามนโยบายขององคกร เชน 

การควบคุมตนทุนการจัดซื้ออะไหล และการลดมูลคาการจางงานจากภายนอกใหลดลงอยางนอย 

60 เปอรเซ็นต ซึ่งผลการดําเนินการก็เปนไปตามเปาหมายขององคกร แตประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลที่ถาวรของการดําเนินการ ตองใชระยะเวลาการดําเนินการพอสมควรเพื่อทําการ

ทบทวนและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เนื่องจากสภาพแวดลอมหรือสถานการณตางๆ ที่

เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้นแนวทางการบํารุงรักษาตองมีการปรับเปลี่ยนใหเหมาะสม และที่

สําคัญคือการสรางทัศนะคติที่ดีตอการบํารุงรักษาของพนักงาน จะสงผลทําใหเกิดประสิทธิผลของ

การบํารุงรักษาที่ดีถาวร 
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ภาคผนวก ก 
 

แบบฟอรมการตรวจวัดจุดเส่ียง 
(Fire check point) 
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ตาราง 1 แบบฟอรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยง หนวยงาน A 
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ตาราง 2 แบบฟอรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยง หนวยงาน A 
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ตาราง 3 แบบฟอรมการตรวจเช็คจุดเสี่ยง หนวยงาน C 
 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

แผนการบํารุงรักษา 
(Maintenance Plan) 
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ตาราง 4 การบํารุงรักษาตามแผนการบาํรุงรักษาแมบท ของกรณีศึกษา ประจําป 2552 
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ตาราง 5 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานไฟฟา 
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ตาราง 5 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานไฟฟา (ตอ) 
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ตาราง 6 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานเครื่องกล  

ปฏิทินการบาํรุงรักษา ประจาํป 2552 

ชวงเวลาการซอมบํารุง ป 2552 
No. รายการงาน 

ประจําป ไตรมาส 1 ไตรมาส 4 

  สวนงานเครื่องกล       

1 EXTERNAL JOB      

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

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

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

1.4 ID FAN 1,2,3 ESP PP11        
    -Visual & Inspection impeller, Vent damper       
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller       
    -Change bearing and plummer block ,       
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ตาราง 6 ตัวอยางแผนงานบาํรุงรักษาประจําป 2552 สวนงานเครื่องกล (ตอ) 

ปฏิทินการบาํรุงรักษา ประจาํป 2552 

ชวงเวลาการซอมบํารุง ป 2552 
No. รายการงาน 

ประจําป ไตรมาส 1 ไตรมาส 4 

  สวนงานเครื่องกล       

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

    -Change V-belt       

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

1.7 463E136, 137 ; SEALING AIR FAN FOR SOOT BLOWER       
    -Visual & Inspection impeller, Vent damper       
    -Bearing Inspection  and refill grease, Check balane impeller       
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ตาราง 7 ตัวอยางแผนงานบํารุงรักษาประจาํเดือน (Monthly plan) ของสวนงานเครื่องมือวัด 
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ตาราง 8 ตัวอยางแผนงานบํารุงรักษาประจาํเดือน (Monthly plan) ของสวนงานเครื่องกล 
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ตาราง 9 ตัวอยางแผนงานบํารุงรักษาประจาํเดือน (Monthly plan) ของสวนงานไฟฟา 
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ตาราง 10 สรุปตนทุนการบาํรุงรักษาประจําป 2551 
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ตาราง 11 สรุปตนทุนการบาํรุงรักษาประจําป 2552 
 

 

 

 

 

 

 



 180  

ตาราง 12 รายการอะไหลคงคางหรืออะไหลเกา ที่ใชทดแทนการซื้อใหม 

 
 



 
 
 

                                  
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

แผนบํารุงรักษาฉุกเฉิน 
(Emergency Plan) 
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รูปที่ 1 โครงสรางองคกรสาํหรับการบาํรุงรักษาฉุกเฉนิ 
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รูปที่ 2 แผนผังการปฏิบัติการและการสื่อสาร กรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 ผูวิจัย เกิดเมื่อวันที่ 3 พฤศจิกายน พ.ศ. 2523 ณ โรงพยาบาลนาน อําเภอเมือง จังหวัด

นาน ที่อยูปจจุบัน 126/44 หมูบานของเรา ตําบลทาตูม อําเภอศรีมหาโพธิ จังหวัดปราจีนบุรี 

รหัสไปรษณีย 25140 ผูวิจัยจบการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต คณะวิทยาศาสตร สาขาวิชาเคมี 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม ในป พ.ศ. 2547 จากนั้นไดศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต คณะ

วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550  

 ประวัติการทํางาน หลังจากที่จบการศึกษาในระดับปริญญาบัณฑิต ผูวิจัยไดมีโอกาส

รวมงานกับบริษัท แอดวานซ อะโกร จํากัด (มหาชน) ในตําแหนงเจาหนาที่ควบคุมระบบการผลิต

โรงไฟฟากําลัง ตอมาในป 2551 ผูวิจัยไดรับโอกาสจากผูบริหารบริษัท ใหยายมาทํางานในบริษัท 

Promeco service CO,.LTD. ซึ่งเปนบริษัทในเครือ บริษัท แอดวานซ อะโกร จํากัด (มหาชน) โดย

ทํางานในตําแหนง วิศวกรวางแผนงานบํารุงรักษาโรงไฟฟากําลัง ซึ่งดํารงตําแหนงนี้มาจนถึง

ปจจุบัน  
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