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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

พนิต ผาสุก : การวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงโม่หิน  (MAINTENANCE 
PLANNING FOR STONE CRUSHING PLANT) อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก : รศ. ดร. 
จิตรา รู้กิจการพานิช {, 168 หน้า. 

ในงานวิจัยนี้ได้ท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงโม่หิน  โดยขั้นตอนในการ
ผลิตหินนั้นประกอบไปด้วย 3 กระบวนการด้วยกันคือ 1) กระบวนการบรรจุแร่หิน มีเครื่องจักรใน
กระบวนการได้แก่ รถขุดไฮดรอลิก 2) กระบวนการขนส่งแร่หิน มีเครื่องจักรในกระบวนการ
ได้แก่  รถบรรทุกสิบล้อ และ 3) กระบวนการโม่หิน ซึ่งมีเครื่องจักรในกระบวนการได้แก่เครื่องโม่ต่างๆ 
โดยที่มีเครื่องจักรที่ส าคัญในกระบวนการได้แก่  ปากโคน (Cone Crusher)  จากการค้นหาปัญหา
พบว่า การผลิตหินต่ ากว่าเป้าหมายมาก ซึ่งเกิดจากเครื่องจักรในทั้ง 3 กระบวนการนั้นส่วนใหญ่อยู่ใน
สภาพช ารุดทรุดโทรมและมีปัญหาการขัดข้องที่รุนแรงเกินกว่าที่จะใช้การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพียง
อย่างเดียวมาจัดการหรือประยุกต์ใช้  โดยในกระบวนการบรรจุแร่หินและขนส่งแร่หินนั้นพบว่า  มีค่า
ความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ของการผลิตหินเพียง 0.15  และมีค่าความพร้อมใช้งานของรถ
ขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อต่ าสุดอยู่ที่   69.67% และ 44.06 % ตามล าดับ ในส่วนของ
กระบวนการโม่หินนั้นพบว่าค่าความพร้อมใช้งานของปากโคน อยู่ที่ 30.45% เมื่อวิเคราะห์หาราก
สาเหตุของการขัดข้องพบว่าเกิดจาก 1) เครื่องจักรอยู่ในสภาพช ารุดทรุดโทรม ขาดการจัดการให้
เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 2)ไม่มีแผนบ ารุงรักษา 3) การใช้งานและการบ ารุงรักษาไม่
ถูกต้อง  ดังนั้นในการศึกษานี้จึงได้สนใจที่จะท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยประยุกต์ใช้
วงจรเดมม่ิงเป็นตัวขับเคลื่อนให้ทุกคนมีส่วนร่วม โดยแบ่งวงจรเดมมิ่งเป็น 3 วงจร  วงจรที่ 1 เป็นการ
ประเมินสภาพเครื่องจักร และท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพสมบูรณ์  วงจรที่ 2 เป็นการสร้างแผนงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันและแผนบ ารุงรักษาด้วยตนเอง วงจรที่ 3 เป็นการสร้างแผนพัฒนาบุคลากร
ผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักร  การประเมินผลหลังจากการปรับปรุงพบว่า   การขัดข้องของรถ
ขุดไฮดรอลิกและ รถบรรทุกสิบล้อน้อยลงโดยค่าความพร้อมใช้งานต่ าสุดเพ่ิมขึ้นเป็น  85.62 % และ 
85.34% ตามล าดับ ในส่วนการขัดข้องของปากโคน มีค่าความพร้อมใช้งานเพ่ิมขึ้นเป็น 90.56% และ
ค่าความสามารถของกระบวนการผลิตหินเพ่ิมขึ้นเป็น 0.56  และได้คู่มือการใช้งานเครื่องจักรรวมถึง
การบ ารุงรักษา ส าหรับรถขุดไฮดรอลิก และรถบรรทุกสิบล้อ 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 
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KEYWORDS:  

PANIT PASUK: MAINTENANCE PLANNING FOR STONE CRUSHING PLANT. 
ADVISOR: ASSOC. PROF. JITTRA RUKIJKANPANICH, D.Eng. {, 168 pp. 

The research of maintenance planning for stone crushing plant was done. The 
stone  production process consist of three processes, 1) Stone Contain  2)  Stone 
transport and 3) Stone crushing. The important machine for stone contain were 
excavator for transportation were Ten-Wheels Trucks , and for crushing were crusher. 
From problem finding indicated production because of  1) Most of the machines in the 
three processes were not good in condition. 2) there are more severe failures than just 
preventive maintenance to use or apply. In the contain  stone process  and the stone 
transportation process had capability value (Cpk) of stone production was 0.11 and the 
lowest availability of hydraulic excavator and ten – wheel truck  were 69.67% and 
44.06 %, respectively. AS for the stone crushing process, the availability of Cone 
Crusher  was 30.45 %.  The root causes of the low quantities of production were 
analyze 1) Machine damage 2) Lack of plan Maintenance3) Improper  use and 
maintenance for machines. Therefore, this research was interested in planning for 
maintenance by using the Deming cycle as a driver tool. There are three Deming cycles, 
the first involves improvement of machine performance and investment evaluation. 
The second involved establishing for preventive maintenance including autonomous 
maintenance. The third is for human resource development on maintenance works. 
After improvement that can founded  the hydraulic excavator and ten-wheel truck 
failure was less and The lowest availability was 85.62% and 85.34%, respectively. The 
availability of the excavator was increased to 90.56% and the Cpk of the stone 
production process was increased to 0.56. and  there are two work instruction and 
operation for maintenance of the machines, one for hydraulic excavator and one for 
ten-wheel truck manual. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 
1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงโม่หิน เป็นโรงงานอุตสาหกรรมที่ท าการแปรรูปหินให้ได้ขนาดต่างๆ  โดยจะแปรรูปหินให้

ได้ตามลักษณะและขนาดที่ต้องการ  ซึ่งหินนั้นมีความส าคัญเป็นอย่างมากในอุตสาหกรรมการก่อสร้าง 

ทั้งในการก่อสร้างอาคารบ้านเรือน  การก่อสร้างถนน  มีความส าคัญต่อการพัฒนาทางโครงสร้าง และ

การขยายตัวทางเศรษฐกิจ ซึ่งในกระบวนการผลิตหินนั้น มีเครื่องจักรหนักที่ใช้ในกระบวนการผลิตหิน

จ านวนมาก ตั้งแต่กระบวนการระเบิดแร่หิน  การตักถ่ายแร่หิน  การขนส่งแร่หิน  และการโม่แร่หินให้

ได้ขนาดตามที่ต้องการใช้งาน  ซึ่งท าให้มีเครื่องจักรหลายประเภท เช่น  รถขุดไฮดรอลิก   รถบรรทุก

สิบล้อ  เครื่องจักรในการบดหิน  ซึ่งการท างานส่วนใหญ่ของแต่ละเครื่องจักรมีภาระงานที่หนัก  และ

เป็นกระบวนการผลิตที่ต่อเนื่องกัน  หากเครื่องจักรก่อนหน้านั้นเสีย จะไม่มีวัตถุดิบป้อนเข้าสู่ขั้นตอน

กระบวนการผลิตต่อไป 

 ดังนั้นงานบ ารุงรักษาจึงส าคัญมากส าหรับโรงโม่หิน เพ่ือที่ท าให้เครื่องจักรแต่ละชนิดนั้นต้อง
มีความพร้อมใช้งานอยู่ตลอดเวลาเพื่อลดความสูญเสีย และ ความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการขัดข้องของ
เครื่องจักร โดยเครื่องจักรส าคัญของกระบวนการขนส่งแร่หินเข้าสู่โรงโม่นั้นได้แก่   รถขุดไฮดอรลิก 
และรถบรรทุกสิบล้อ  โดยรถขุดไฮดรอลิกจะท าการตักแร่หินที่หน้าเหมืองขึ้นรถบรรทุกสิบล้อแล้ว  
รถบรรทุกสิบล้อนั้นจะน าแร่หินมาป้อนเข้าสู่โรงโม่  ซึ่งกระบวนการขนส่งดังกล่าวแตกต่างไปจากการ
ขนส่งทั่วไป ได้แก่ การท างานในพ้ืนที่ที่มีความลาดชัน เช่น ภูเขา สภาพถนนเป็นดิน หิน ฝุ่น เป็นหลุม
เป็นบ่อ น้ าหนักบรรทุกมาก  ซึ่งผลกระทบจากการเสียของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้ออย่าง
ฉุกเฉินท าให้โรงโม่หินหยุดชะงักไปด้วย 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตและจ าหน่ายหิน  โดยเริ่มกระบวนการผลิตตั้งแต่การ
ระเบิดหน้าเหมืองเพ่ือน าหินมาเป็นวัตถุดิบ  และท าการขนส่งวัตถุดิบจากเหมืองมาโรงโม่หิน โดยใช้
รถบรรทุกสิบล้อในการขนส่งวัตถุดิบ  เพ่ือน าหินมาท าการโม่ เพ่ือให้ได้หินขนาดต่างๆตามที่ต้องการ
ซึ่ง กระบวนการในกาผลิตหินได้แสดงไว้ดังรูป 1.1 
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รูปที่ 1.1 ขั้นตอนการผลิตหิน 

  

 จากรูปที่ 1.1 แสดงถึงขั้นตอนการผลิตหิน โดยเริ่มตั้งแต่การระเบิดหินที่เหมืองเพ่ือน าแร่หิน

มาเป็นวัตถุดิบป้อนเข้าโรงโม่หิน  การบรรจุแร่หินใส่รถบรรทุกสิบล้อ การขนส่งวัตถุดิบทางรถบรรทุก

สิบล้อ เพ่ือท าการโม่หินและแยกหินให้มีขนาดต่างๆตามที่ต้องการ  โดยหินที่ผลิตออกมานั้นจะมี

ด้วยกันทั้งหมด 7 ชนิดด้วยกันตามรูปที่ 1.2  ซึ่งกระบวนการต่างๆในการผลิตแร่หินจนถึงส่งแร่หิน

มาถึงโรงโม่หินเพ่ือท าการผลิตหินให้ได้ขนาดต่างๆตามที่ต้องการนั้น  ในแต่ละกระบวนการก็จะมี

เครื่องจักรที่อยู่ใน กระบวนการผลิตนั้นๆโดยจ าแนกกระบวนการผลิตหลักแต่ละกระบวนการผลิตได้ 

3 กระบวนการผลิตด้วยกัน โดยเริ่มต้นจากกระบวนการ ตักแร่หินหน้าเหมืองใส่รถบรรทุกสิบล้อ การ

ขนส่งแร่หินมาโรงโม่ และกระบวนการผลิตหินในโรงโม่  โดยได้แสดงไว้ด้วยกันในตารางที่ 1.1 

 

 
    รูปที่ 1.2 ขนาดของหินต่างๆ 
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ตารางที่ 1.1 เครื่องจักรและก าลังการผลิตของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหิน 

กระบวนการ 

บรรจุแร่หินหน้าเหมืองใส่ 

รถบรรทุกสิบล้อ 

กระบวนการ 

ขนส่งแร่หินมาโรงโม่หินโดย 

รถบรรทุก 

กระบวนการ 

การผลิตหินในโรงโม่หิน 

รายชื่อเคร่ืองจักร 

    -  รถขุดไฮดรอลิก No.1    

ก าลังการผลิต 210 ตันต่อช่ัวโมง 

     

   -  รถขุดไฮดรอลิก  No.2    

ก าลังการผลิต 180 ตันต่อช่ัวโมง 

รายชื่อเคร่ืองจักร 

    -  รถบรรทุกสิบล้อ 7 คัน  

     ก าลังการผลิต 60 ตันต่อช่ัวโมง 

 

รายชื่อเคร่ืองจักร 

    -  ปากโม่ 125 hp 2 เครื่อง 

ก าลังการผลิต 200 ตันต่อช่ัวโมง 

    -  ปากโม่ 60 hp 7 เครื่อง 

ก าลังการผลิต 60 ตันต่อช่ัวโมง 

    -  ตระแกรงคัดแยกหิน 8 เครือ่ง 

ก าลังการผลิต 250 ตันต่อช่ัวโมง 

    -  Conveyor 19 เครื่อง 

ก าลังการผลิต 250 ตันต่อช่ัวโมง 

    -  ปากโคน 1 เครื่อง 

ก าลังการผลิต 220 ตันต่อช่ัวโมง 

 

 จากตารางที่ 1.1 แสดงถึงกระบวนการผลิต  และเครื่องจักรในการผลิตหินเบื้องต้นที่ท าการศึกษา  

โดยเริ่มจากรถขุดไฮดรอลิกตักแร่หินใส่รถบรรทุกสิบล้อ   และรถบรรทุกสิบล้อขนส่งแร่หินมายังโรงโม่หิน  

จนไปถึงการน าแร่หินเข้าสู่ปากโม่เพ่ือท าการผลิตเป็นหินขนาดต่างๆ  โดยรายละเอียดต่างๆของกระบวนการ

ผลิตหิน  และรายชื่อเครื่องจักรอ่ืนๆ  ได้เพ่ิมเติมไว้แล้วในส่วนของข้อมูลโรงงานกรณีศึกษา 

  

1.2 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลพบว่า  เครื่องจักรในโรงโม่หินนั้นมีการเดินเครื่องตัวเปล่าเป็น

เวลานาน   โดยสาเหตุปัญหาของการเดินเครื่องตัวเปล่าของเครื่องจักรนั้นแบ่งได้ออกเป็น 2 สาเหตุ

คือ ไม่มีแร่หินป้อนเข้า และการขัดข้องของปากโคน 
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1.2.1 ไม่มีแร่หินป้อนเข้า  

        โดยที่ปริมาณแร่หินที่เข้าสู่โรงโม่นั้นมีปริมาณน้อยเมื่อเทียบกับปริมาณก าลังการผลิตหินสูงสุด

ของโรงโม่หินในแต่ละวัน ท าให้ปริมาณหินที่ผลิตได้ไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า  ซึ่งท าให้

เกิดการสูญเสียโอกาสในการค้า  และรวมถึงความเชื่อม่ันของลูกค้าท่ีมีต่อโรงโม่หิน    โดยที่ปริมาณแร่

หินที่เข้าสู่โรงโม่หินเฉลี่ยในแต่ละวัน  ได้แสดงไว้แล้วในรูปที่ 1.3 

 

 
รูปที่ 1.3 ปริมาณแร่หินที่เข้าสู่โรงโม่เฉลี่ยต่อวันเมื่อเทียบกับก าลังเป้าหมายการผลิต 

  

 จากรูปที่ 1.3 แสดงถึงปริมาณแร่หินที่เข้าสู่โรงโม่เฉลี่ยต่อวันตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2558 ถึง
เดือนเมษายน 2559 จะสังเกตได้ว่าค่าเป้าหมายในแต่ละวันเป็น 3,000 ตัน แต่มีปริมาณหินที่ผลิต
น้อยกว่าเป้าหมายมาก เช่น เดือน ธันวาคม 2558 มีหินเข้าสูโรงโม่เฉลี่ยวันละ 1,326 ตัน ท าให้
สูญเสียโอกาสและรายได้ในการขายเป็นจ านวนมากโดยสาเหตุหลักส่วนหนึ่ง  ที่ท าให้ไม่มีแร่หิน
ป้อนเข้าสู่โรงโม่นั้นคือการขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ 
 โดยที่เป้าหมายปริมาณแร่หินเข้าโรงโม่แต่ละวันคิดจากก าลังการตักแร่หินสูงสุดของขุดไฮดรอ
ลิกหน้าเหมือง ดังนี้ 
 รถขุดไฮดรอลิก No.1 ก าลังการตักแร่หินสูงสุดชั่วโมงละ 210 ตัน ใน 1 วันท างาน 8 ชม. =  
วันละ 1,680 ตัน 
 

1,213
1,326

1,767
1,546

1,851

1,478

3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000

0

500

1,000

1,500

2,000

2,500

3,000

3,500

พ.ย.-58 ธ.ค.-58 ม.ค.-59 ก.พ.-59 มี.ค.-59 เม.ย.-59

ปริมาณแร่หิน
ที่เข้าเฉลี่ยตอ่
วนั
เป้าหมายการ
ผลิต

ปริมาณหนิเฉล่ีย ตันต่อวัน



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5 

   รถขุดไฮดรอลิก No.2 ก าลังการตักแร่หินสูงสุดชั่วโมงละ 180 ตัน ใน 1 วันท างาน 8 ชม. = 
วันละ 1,440 ตัน   
    สรุปเป้าหมายในการผลิตหินแต่ละวัน   =     1,680 ตัน + 1,440 ตัน     =  3,120 ตัน  
 ซึ่งได้ตั้งเป้าไว้ที่  3000 ตันต่อวัน  
 
1.2.2 การขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ 

       ปัจจุบันการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ใช้เป็นแบบเสียแล้วซ่อม  ซึ่งส่งผลให้เกิดการขัดข้อง

ของเครื่องจักรซึ่งส่งผลต่อก าลังการผลิตหินเป็นอย่างมาก  โดยในบางกรณีที่ผู้ใช้เครื่องจักร พบปัญหา

การขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิกหรือรถบรรทุกสิบล้อเกิดขึ้น  แต่ถ้ายังสามารถท างานได้  ก็จะยังไม่ท า

การซ่อมแซม  ซึ่งจะท าการซ่อมแซมก็ต่อเมื่อรถขุดไฮดรอลิก  หรือรถบรรทุกสิบล้อใช้งานไม่ได้  ท าให้

เกิดปัญหาบานปลาย  เครื่องจักรมีการเสียสะสมและเสียเรื้อรัง  โดยเฉพาะอย่างยิ่งการใช้งาน

เครื่องจักรในสภาวะภาระงานที่หนักกว่าปกติซึ่งได้แสดงการเปรียบเทียบการท างานของรถบรรทุกสิบ

ล้อในสภาวะที่ภาระงานปกติ  และ  สภาวะที่ภาระงานหนักกว่าปกติไว้ดังตารางที่ 1.3  และได้แสดง

ตัวอย่างปัญหาการขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อจากการไม่มีแผนงานบ ารุงรักษาที่

เหมาะสมไว้แล้วในรูปที่ที่ 1.4 และ 1.5  

  

ตารางที่ 1.3 การเปรียบเทียบการท างานของรถบรรทุกสิบล้อในสภาวะที่ภาระงานปกติ  และสภาวะ
ที่ภาระงานหนักกว่าปกติ  
 

สภาวะท่ีภาระงานปกติ สภาวะท่ีภาระงานหนักกว่าปกติ 

วิ่งบนทางราบปกติ  วิ่งบนทางลาดชัน 30 องศา 

สภาพอากาศปกติ สภาพอากาศมีฝุ่นละอองเยอะ 

น้ าหนักของที่บรรทุกหนักไม่เกิน 25 ตัน น้ าหนักของที่บรรทุกหนัก 35 ตัน 

วิ่งบนถนนปกติ วิ่งบนทางลูกลัง สภาพพ้ืนผิวขรุขระ 
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รูปที่ 1.4 ตัวอย่างปัญหาการขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิก 
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รูปที่ 1.5 ตัวอย่างปัญหาการขัดข้องของรถบรรทุกสิบล้อ 
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รูปที่ 1.6 ตัวอย่างปัญหาการขัดข้องของปากโคน 
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1.2.3 การขัดข้องของปากโคน 

  ปากโคนเป็นเครื่องจักรหนักที่มีส่วนส าคัญในการผลิตหิน  ถ้าหากปากโคน เกิดการขัดข้องก็

จะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการผลิตหินลดลงเนื่องจากต้องใช้  ปากจอว์ของอีกสายการผลิตมาท า

หน้าที่แทน  โดยปัญหาเกี่ยวกับ ปากโคน ในโรงงานกรณีศึกษานั้นเกิดจากการที่ขัดข้องแบบเรื้อรัง มี

การปล่อยปะละเลยมานาน สาเหตุเกิดจากเมื่อเกิดการขัดข้องแต่ละครั้งต้องใช้เวลานานในการ

บ ารุงรักษา  และต้องรออะไหล่จากต่างประเทศ  เมื่อน ากลับมาใช้งานได้ไม่นานก็จะเกิดการขัดข้อง

บริเวณเดิมอีก  

  โดยได้แสดงกระบวนการผลิตเปรียบเทียบกระบวนการโม่หินปกติและกระบวนการโม่หิน

เมื่อปากโคนเสียไว้ในรูปที่ 1.7 และ 1.8 

 

 
รูปที่ 1.7 กระบวนการโม่หินปกติ 

 

 
รูปที่ 1.8 กระบวนการโม่หินเมื่อปากโคนเสีย 
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แนวทางแก้ไขปัญหา 

 แนวคิดการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษาเครื่องจักรมาใช้เป็นกลยุทธ์ขององค์กรเป็นเรื่องใหม่
ในโรงงานกรณีศึกษา   โดยที่ท ากันมาแต่เดิมใช้แนวคิดว่าเสียแล้วค่อยซ่อมไม่ใช่การบ ารุงรักษาเพ่ือ
ป้องกันการเสีย  เมื่อมีการซ่อมก็เป็นลักษณะซ่อมแบบพอใช้ได้ซึ่งต่ ากว่าที่ควรเป็นเพราะมีค่าใช้จ่าย
ทางตรงต่ า เช่น ค่าอะไหล่ ค่าแรงงาน  เป็นต้น  แต่ว่ากลับมีค่าใช้จ่ายทางอ้อมที่สูง เช่น เครื่องจักรสึก
หรอเร็วกว่าที่ควรเป็น การสูญเสียโอกาสทางการขาย  ท าให้มีการสะสมของปัญหาในงานบ ารุงรักษา 
รวมถึงบุคลากรที่เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักรไม่มีความรู้ในเรื่องงานบ ารุงรักษา  มีเพียงแต่ความ
ช านาญ ท าให้งานบ ารุงรักษาและกระบวนการขนส่งแร่หินเข้าสู่โรงโม่ไม่มีประสิทธิภาพ   
 เพราะฉะนั้นในการวางแผนบ ารุงรักษาส าหรับโรงงานที่ละเลยการบ ารุงรักษามาเป็น
เวลานาน  จะต้องครอบคลุมบุคลากรทุกระดับชั้นตั้งแต่ผู้บริหารจนถึงระดับปฏิบัติการ โดยที่ 
(Pintelon) ได้น าเสนอว่าการวางแผนบ ารุงรักษานั้นแบ่งออกเป็น 3 ระดับคือ        

 1.การวางแผนเชิงกลยุทธ์ (Strategic Planning)   

 2.การวางแผนเชิงยุทธวิธี (Tactical Planning) 

 3.การวางแผนระดับปฏิบัติการ (Operation Planning)    

การเปลี่ยนแปลงแนวคิดใหม่ของบุคลากรทุกระดับส าหรับโรงงานที่ละเลยการบ ารุงรักษามา
เป็นเวลานานไม่ใช่เรื่องง่าย เพราะเป็นการเปลี่ยนแปลงของการบริหารจัดการทุกระดับ  ตั้งแต่
ผู้บริหารระดับบนจนถึงระดับปฏิบัติการ ควรท าแบบค่อยเป็นค่อยไปและต่อเนื่องซึ่งสอดคล้องกับ
วงจรเดมม่ิง ซึ่งเป็นหลักการในการด าเนินงานและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ซึ่งประกอบไปด้วย  

1.ก าหนดวัตถุประสงค์และขอบเขตกการด าเนินงาน  (Plan) 

 2.การด าเนินกิจกรรมตามแผนงาน (Do) 

3.ติดตามด าเนินการผลการรายงาน  และเทียบกับเป้าหมาย (Check) 

4.วิเคราะห์ผลส าเร็จของกิจกรรม (Action) 

 ในงานวิจัยนี้ได้ท าการวางแผนการบ ารุงรักษา ตามระดับของแผนบ ารุงรักษาทั้ง 3 ระดับ 
ได้แก่ การวางแผนเชิงกลยุทธ์  การวางแผนเชิงยุทธวิธี และ การวางแผนระดับปฏิบัติการ  โดยใช้
วงจรเดมมิ่งซึ่งเป็นหลักการในการด าเนินงานและพัฒนาแบบพัฒนาอย่างต่อเนื่อง มาประยุกต์ใช้กับ
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การวางแผนการบ ารุงรักษา  เพ่ือท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงโม่หิน  ทั้ง 3 
กระบวนการผลิต ได้แก่  กระบวนการบรรจุแร่หิน  กระบวนการขนส่งแร่หิน และกระบวนการโม่หิน  
เพ่ือเพ่ิมความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร และค่าความสามารถของกระบวนการในการผลิตหิน 

1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 เพ่ือวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรส าหรับโรงโม่หินให้เกิดความพร้อมใช้งานของ
เครื่องจักร 

1.4 ขอบเขตการศึกษาของงานวิจัย 

 การศึกษานี้ครอบคลุมถึงในส่วนกรณีท่ีมีแร่หินพร้อมในการขนส่ง  และการผลิต  

1.5 ตัวช้ีวัดความส าเร็จของงานวิจัย 

 1. เพ่ิมค่าความพร้อมใช้งานเครื่องจักรของโรงโม่หิน 

 2. มีแผนงานการบ ารุงรักษาที่ขับเคลื่อนตามวงล้อ PDCA 

 3. คู่มือการใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

1.6 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 1. ส ารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวข้องเพ่ือน ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจัยได้แก่  การวางแผน
งานบ ารุงรักษา  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  การวิเคราะห์โดย Why-Why Analysis   

 2. ส ารวจข้อมูลและสภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  โดยศึกษาปริมาณหินที่ผลิตได้ทุก
เดือนในปี 2558  ศึกษาเกี่ยวกับการขนส่งแร่หิน  การท างานของเครื่องจักรในโรงโม่และบริเวณหน้า
เหมือง   และ  การท างานของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ 

 3 ส ารวจสภาพเครื่องจักรทุกเครื่องของโรงโม่    เช็คประวัติการซ่อมบ ารุงรักษาของ
เครื่องจักรแต่ละเครื่อง   
 4. วิเคราะห์การใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  ในสภาวะการใช้งานที่มีภาระงาน
มากกว่าปกติ  เช่น  รถบรรทุกสิบล้อขึ้นลงทางลาดชันในขณะบรรทุกน้ าหนักมาก 

 5. ก าหนดแนวทางในด าเนินการแก้ไขปัญหาโดย 
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  -  จัดตั้งทีมงานในการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา 

  -  การสร้างองค์ความรู้เกี่ยวกับงานบ ารุงรักษาให้กับทีมงาน 

  -  น าข้อมูลของเครื่องจักร ได้แก่ ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง
ย้อนหลัง 6 เดือนมาใช้เป็นดัชนีในการชี้วัด 

  -  ท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึนโดยทีมงานท่ีจัดตั้งขึ้นมา 

  - จัดท าแผนกลยุทธ์ระดับต่างๆ  เป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

  - ท าการประเมินสภาพและความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรพร้อมท าให้เครื่องจักร
กลับมาอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

  -  จัดท าแผนงานบ ารุงรักษาประจ าวัน  และแผนงานบ ารุงรักษาระยะยาว  โดยใช้
ข้อมูลทั้งจากการเก็บรวบรวม  คู่มือการใช้งานของเครื่องจักร  และข้อมูลจากผู้เชียวชาญในการใช้
เครื่องจักร 
  - จัดท าเอกสารต่างๆที่ใช้ในงานบ ารุงรักษา จัดท า Work Instruction ในการ
ปฏิบัติงานและการบ ารุงรักษาที่ถูกต้อง 

  -  ท าการอบรมพนักงานเกี่ยวกับเรื่องงานบ ารุงรักษา 

 6. ประเมินผลการด าเนินงานด้วยดัชนีชี้วัดเปรียบเทียบก่อนและหลังการด าเนินการวาง
แผนการบ ารุงรักษาที่สร้างขึ้น โดยใช้ค่า ความพร้อมใช้งาน MTBF และ MTTR ของเครื่องจักรเป็น
ตัวชี้วัด 

 7. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

 8. จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์  
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1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 สามารถน าแผนงานการบ ารุงรักษาไปประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรหนัก  ในโรงงานประเภทอ่ืนๆ  
เปลี่ยนแปลงจากการซ่อมบ ารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) 
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 อุตสาหกรรมในส่วนใหญ่ในปัจจุบัน  ได้มีการน าเครื่องจักร อุปกรณ์ หรือเทคโนโลยีต่างๆ เข้า

มาใช้ในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมก าลัง    และประสิทธิภาพในการผลิตให้ได้มากยิ่งขึ้น  อีกทั้งยัง

สามารถลดต้นทุนการผลิตในด้านต่างๆ  ดังนั้นการดูแลรักษาเครื่องจักรให้พร้อมใช้งานตลอดเวลาจึง

เป็นเรื่องส าคัญท่ีต้องค านึงถึงของบริษัทหรือองค์กรต่างๆ  เพ่ือเพ่ิมความเชื่อมั่นในการผลิตว่าสามารถ

ผลิตสินค้าได้เพียงพอและทันความต้องการของลูกค้า 

2.1 ความส าคัญและวัตถุประสงค์ของงานบ ารุงรักษา 

 Shenoy, D. and Bhadury, B. (1998)  นิยามการบ ารุ งรักษาเครื่ องจั กรไว้ ว่ า   การ

บ ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นการสงวนหรือรักษาอุปกรณ์เครื่องจักรต่างๆ  ที่ใช้ในการผลิตให้เป็นไปตาม

คุณลักษณะเงื่อนไขการท างาน  ซึ่งการบ ารุงรักษาเครื่องจักรนี้  สามารถควบคุมไปถึงกิจกรรมหรือ

งาน  ที่มีความสัมพันธ์กับการสงวนรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์หรือเป็นการดูแลรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์

ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพปกติ  โดกิจกรรมบ ารุงรักษาเครื่องจักรนี้จ าเป็นต้องใช้อะไหล่ส ารอง  ก าลังพล  

เครื่องมือ   และสิ่งอ านวยความสะดวก  ซึ่งความพร้อมและการใช้งานของทรัพยากรเหล่านี้เป็นสิ่ง

ส าคัญ  นอกจากนั้นยังมีการก าหนดงานหรือกิจกรรมท าความสะอาด  การหล่อลื่น  การเฝ้าติดตาม  

การวางแผนและการจัดล าดับงาน 

 วัตถุประสงค์หลักของงานบ ารุงรักษา คือ การท าให้เครื่องจักรพร้อมใช้งานตลอดเวลา  หรือ

เกิดการขัดข้องให้น้อยที่สุด  และมีอะไหล่พร้อมส าหรับการน าไปใช้งานซึ่งรวมไปถึงระบบการจัดการ

ต่างๆทั้งในด้านคนที่ท าหน้าที่ในการวางแผนและท าการซ่อมบ ารุงรักษา  เครื่องมือที่น ามาใช้ในการ

เก็บและวิเคราะห์ข้อมูลเอกสารต่างๆในการบันทึกข้อมูลและแผนงานต่างๆ  ซึ่งเป็นส่วนประกอบหลัก

และเป็นส่วนส าคัญในการท าให้เกิดการบ ารุงรักษาอย่างมีประสิทธิภาพ  และประสิทธิผล  เมื่อมีการ

บ ารุงรักษาที่ดีแล้ว  ก็จะส่งผลดีในด้านต่างๆต่อองค์กรนั้น อย่างเช่น ส่งผลในความเชื่อมั่น 

(Reliability) ของเครื่องจักรนั้นๆ  ลดจ านวนความถี่ของการขัดข้องของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์  ลด

จ านวนงานค้างที่เกิดขึ้นจากการเสียหรือการรอเครื่องจักรที่ช ารุดเสียหาย  และลดค่าใช้จ่ายในการ

ซ่อมบ ารุงรักษาทั้งทางตรงและทางอ้อม   

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

15 

 
2.2 ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษา 

  จิตรา รู้กิจการพานิช (2544) นิยามค่าใช้จ่ายหรืองบประมาณในการบ ารุงรักษาไว้ว่า  เป็น

ส่วนส าคัญในงานบ ารุงรักษา  ซึ่งงานบ ารุงรักษาจะประสบผลส าเร็จ  มีประสิทธิภาพที่ดีได้  ส่วนหนึ่ง

ขึ้นอยู่กับงบประมาณในการซ่อมบ ารุงรักษาว่าเพียงพอหรือเหมาะสมส าหรับแผนงานในการซ่อม

บ ารุงรักษาหรือไม่  ซึ่งองค์กรหรือสถานประกอบการขนาดเล็ก ไม่ค่อยให้ความส าคัญกับค่าใช้จ่าย

หรืองบประมาณในการบ ารุงรักษาเพราะเห็นว่าเป็นต้นทุนที่สิ้นเปลือง  หรือเป็นการเพ่ิมต้นทุนในการ

ผลิต  ซึ่งในความเป็นจริงแล้วหาก โรงงานหรือสถานประกอบการมีการบ ารุงรักษาเครื่องจักร หรือ 

อุปกรณ์ที่เหมาะสม  จะช่วยเพ่ิมก าไรมากกว่าเพ่ิมค่าใช้จ่ายหรือต้นทุน  เนื่องจากเครื่องจักรสามารถ

เดินเครื่องเครื่องได้เต็มสมรรถนะในการผลิต   ท าให้ได้ผลผลิตที่มากขึ้น และผลิตได้เร็ว และทันตาม

ความต้องการของลูกค้า  ลดค่าสูญเสียทางโอกาสเวลาที่ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันความต้องการ   

รวมถึงสามารถสร้างความม่ันใจต่อลูกค้าและพนักงานได้   

 สาเหตุที่ส าคัญอีกส่วนหนึ่งที่ท าให้องค์กร  หรือสถานประกอบการมองข้ามความส าคัญของ

งบประมาณในการบ ารุงรักษา เนื่องจากการเก็บข้อมูลและแจกแจงรายละเอียดต่างๆของค่าใช้จ่าย

ต่างๆการผลิต  และการบ ารุงรักษาท าให้ไม่สามารถมองเห็นต้นทุนที่แท้จริงได้  เมื่อขาดแผนงานและ

การบ ารุงรักษาอย่างมีประสิทธิภาพ  ซึ่งค่าใช้จ่ายทั้งหมดสามารถแสดงออกมาได้ดังรูปที่  2.1 
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รูปที่ 2.1 ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาทั้งหมด (จิตรา รู้กิจการพานิช,2544) 

 จากรูปที่ 2.1 แสดงถึงค่าใช้จ่ายของงานบ ารุงรักษาทั้งหมด  ซึ่งแสดงออกมาในรูปภูเขา

น้ าแข็ง ซึ่งส่วนบนที่อยู่เหนือน้ านั้นแสดงถึงค่าใช้จ่ายทางตรงที่ใช้ในการบ ารุงรักษา   ส่วนใต้น้ านั้น

แสดงถึงค่าใช้จ่ายทางอ้อมในการบ ารุงรักษา  ซึ่งจะเห็นได้ว่าหากองค์กรหรือสถานประกอบการ ขาด

แผนงานหรือการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสม  ก็จะท าให้ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาทางอ้อม

หรือค่าใช้จ่ายในส่วนใต้น้ ามีปริมาณที่เพ่ิมมากขึ้น  โดยที่องค์กรหรือสถานประกอบการโดยส่วนใหญ่

จะไม่มีการเก็บข้อมูลและแสดงออกมาในแบบตัวเลขที่ชัดเจน  ท าให้ไม่สามารถมองเห็นได้ว่าค่าใช้จ่าย

ตรงส่วนนี้มีมากน้อยเพียงใด  ทั้งที่ค่าใช้จ่ายที่อยู่ใต้น้ าเป็นส่วนส าคัญ  ซึ่งสามารถแสดงให้เห็นออกมา

ได้ดังนี ้
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Total Maintenance Cost      =      Maintenance Cost  +  Maintenance Relate Cost 
โดยที่ 
Total Maintenance Cost     หมายถึง       ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาท้ังหมด 
Maintenance Cost      หมายถึง  ค่าใช้จ่ายหรืองบประมาณที่ใช้ในการบ ารุงรักษาซึ่งเป็น
ค่าใช้จ่ายทางตรง (Direct Cost) 
Maintenance Relate Cost    หมายถึง      ค่าใช้จ่ายอื่นๆ  ที่เป็นผลจากการบ ารุงรักษา  หรือ  การ
บ ารุงรักษาที่ไม่เหมาะสม  ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายทางอ้อม (Indirect Cost) 
 
 ดังนั้นหากองค์กรหรือสถานประกอบการมีการเก็บรวบรวมค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการบ ารุงรักษา

ที่เหมาะสม  และสามารถแสดงออกมาเป็นตัวเลขได้จะสามารถช่วยให้มองเห็นปัญหาที่เกิดขึ้นได้  

และสามารถวางแผนเพื่อปรับปรุงเพื่อลดค่าใช้จ่ายในส่วนตรงนี้ลงได้ 

 การบ ารุงรักษาที่ดีนอกจากจะช่วยในการลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาแล้ว  ยังเป็นการเพ่ิม

ผลก าไรจากการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรสามารถท างานได้ต่อเนื่อง  และสร้างขวัญก าลังใจให้กับ

พนักงาน  เนื่องจากมีความเชื่อมั่นจากความปลอดภัยของเครื่องจักรที่ผ่านการบ ารุงรักษามาอย่างดี

แล้วนั่นเอง 

 

2.3 ประเภทของการบ ารุงรักษา 

การแบ่งประเภทของงานบ ารุงรักษานั้นมีด้วยกันหลายประเภท  ซึ่งสามารถสรุปออกมาได้ดังนี้ 

 1. การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม (Breakdown Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษา
หลังจากท่ีเครื่องจักรเสียแล้ว  ซึ่งสามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ยาก  แต่สามารถพยากรณ์ได้จากการ
เก็บรวมรวบศึกษาข้อมูลการขัดข้องของเครื่องจักร  เพราะว่าในบางกรณีการซ่อมบ ารุงรักษาแบบเสีย
แล้วซ่อมก็จะให้ประโยชน์และผลดีกับการผลิตมากว่าแบบอ่ืน  เช่น  การเร่งผลิตสินค้าเพ่ือตอบสนอง
ให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า  การปล่อยให้เครื่องจักรเดินเครื่องจนกว่าจะเสียก็จะเป็นผลดีกว่า
การหยุดซ่อมเครื่องจักรกลางคัน โดยที่  

 2. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาเครื่องจักร
ก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดเหตุขัดข้อง  โดยอาศัยข้อมูลจากการเก็บข้อมูลประวัติการเสียของเครื่องจักร  
อายุใช้งานของอะไหล่แต่ละชิ้น  เพ่ือที่จะได้ก าหนดแผน และวันเวลาในการซ่อมแซมเครื่องจักรแต่ละ
ครั้ง  โดยอาจมีกิจกรรมอ่ืนๆที่เกี่ยวข้อง  ในการบ ารุงรักษา  เช่น การท าความสะอาด  การเติมน้ า
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หล่อลื่น  การตรวจสอบสภาพเบื้องต้น เป็นต้น โดยที่ ดนัย สาหร่ายทอง (2543) ท าการวิเคราะห์
เหตุขัดข้องของเครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  ในโรงงานผลิตชิ้นส่วน
เครื่องยนต์รถจักยานยนต์  โดยได้ท าการวิเคราะห์เหตุขัดข้องของเครื่องจักร  จัดระเบียบข้อมูลการ
ขัดข้อง  น าเสนอวิธีการปรับปรุงหัวข้อ  และช่วงเวลาปฏิบัติงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  ท าให้ได้มาซึ่ง
แผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่แบ่งเป็นช่วงปฏิบัติตามชั่วโมงการท างานของเครื่องจักร  โดหลังจากการ
ปรับปรุงพบว่ามีช่วงเวลาเฉลี่ยก่อนการขัดข้องเครื่องจักรเพ่ิมขึ้น  4,183 นาทีและมีเปอร์เซ็นต์ความ
พร้อมท างานมากข้ึน 0.56 % 

 3. การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  (Total productive Maintenance)  เป็น
การบ ารุงรักษา  ที่เน้นให้ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมและมีความรับผิดชอบในการบ ารุงรักษาร่วมกัน  
เช่น  ฝ่ายผลิตที่อยู่กับเครื่องจักรตอลอดเวลาก็ต้องหมั่นท าการดูแลรักษาเครื่องจักรด้วยตัวเองเสมอ 

 4. การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive  Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาที่ค านึงถึง
สภาพการใช้งาน  ได้แก่  เมื่อผ่านการใช้งานตามเวลาที่ก าหนดหรือปริมาณการที่ใช้งานที่ได้ก าหนด 
เป็นต้น  โดยระยะเวลาที่ก าหนดจะเป็นตัวส าคัญ  เนื่องจากการบ ารุงรักษาช้าเกินไปอาจเสี่ยงที่จะเกิด
ความเสียหายของเครื่องจักร  แต่ถ้าบ ารุงรักษาเร็วเกินไปก็จะเปลืองค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาโดยใช่
เหตุ  ดังนั้นระยะเวลาที่เหมาะสมจึงเป็นสิ่งที่ส าคัญ 

 5. การบ ารุงรักษาแบบวางแผน (Planned Maintenance)  เป็นการบ ารุงรักษาที่วางแผนไว้
ก่อนล่วงหน้า  โดยค านึงถึงทรัพยากรที่มีอยู่ในปัจจุบัน เช่น พนักงานบ ารุงรักษา  ปริมาณเครื่องจักร  
ปริมาณอะไหล่ที่มี  เวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเป็นต้น  การบ ารุงรักษาประเภทนี้เป็นการบ ารุงรักษา
เพ่ือให้เครื่องจักรผลิตได้ตามต้องการ  โดยที่มีการบ ารุงรักษาร่วมกันระหว่างพนักงานฝ่ายผลิต  และ
พนักงานซ่อมบ ารุงรักษา 

 6. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance)  เป็นการบ ารุงรักษาที่ให้

พนักงานที่ใช้เครื่องจักรขณะที่ท าการผลิต  และมีความคุ้นเคยกับเครื่องจักรเป็นอย่างดีและมี

ประสบการณ์มายาวนาน  ดูแลบ ารุงรักษาเครื่องจักรในเบื้องต้นด้วยตัวเอง  โดยมีลักษณะในการ

บ ารุงรักษาอย่างง่ายเช่น  การท าความความสะอาด  การตรวจเช็คจุดส าคัญต่าง  การเติมน้ าหล่อลื่น 

รวมทั้งสังเกตอาการผิดปกติ ต่างๆเป็นต้น  โดยที่   Amir Azizi (2013) ท าการศึกษาเรื่องการการ

ปรับปรุงประประสิทธิภาพการผลิต  โดยใช้ หลักการ Autonomous Maintenance เครื่องจักรใน

โรงงานกรณีศึกษา  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต  ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร    และ

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยมีการน าหลักการ SPC (Statistical Process Control)  มาใช้เป็นตัว
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ตรวจสอบ และ ควบควบคุม ประสิทธิภาพในการผลิต  รวมถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ์  โดยใช้ 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE , Overall Equipment Efficiency) เป็นตัวชี้วัดในการ

ด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยหลังจากากรปรับปรุงพบว่า Defect Rate ลดลง 8.49% 

การ Break Down ของเครื่องจักรลดลง  1341 นาที ค่า OEE เพ่ิมข้ึน 6.49 %   

 7. การป้องกันการซ่อมบ ารุง (Maintenance Preventive) เป็นการบ ารุงรักษา  โดย

พิจารณาถึงการออกแบบ  หรือเลือกใช้เครื่องจักรเพ่ือให้เกิดการบ ารุงรักษาน้อยที่สุด  หรือไม่

จ าเป็นต้องบ ารุงรักษาเลย 

 8. การบ ารุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) เป็นการผสมผสานระหว่างการ

บ ารุงรักษาแบบเชิงป้องกัน  และการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม  โดยค านึงถึงค่าใช้จ่ายที่เหมาะสม

ในการบ ารุงรักษา 

 

2.4 การวางแผนการบ ารุงรักษา 

 จิตรา รู้กิจการพานิช (2554) ได้นิยามการวางแผนการบ ารุงรักษาไว้ คือการรักษาสภาพ

เครื่องจักรและอุปกรณ์ให้สามารถท าหน้าที่ตามที่ได้ออกแบบไว้  โดยต้องค านึงคุณภาพและการส่ง

มอบตรงเวลาเป็นสิ่งส าคัญเป็นหลัก   ซึ่งถ้าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์เกิดการช ารุดหรือเสียหายบ่อยก็จะ

ท าให้การผลิตล่าช้าลง  และส่งผลต่อค่าใช้จ่ายที่เพ่ิมขึ้นในการบ ารุงรักษาและเสียโอกาสในการขาย   

การผลิตที่จะให้ได้ประสิทธิภาพสูงสุดนั้นจะต้องมีการท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพที่พร้อมในการ

ท างานจ าเป็นต้องมีการวางแผนการบ ารุงรักษาโดยยึดถือเป้าหมายขององค์กรเป็นหลักส าคัญโดยที่  

พรหม เฮ่ประโคน (2555)  ได้ท าการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในโรงงานผลิตเสื้อผ้า

ส าเร็จรูป  โดยได้ท าการวางแผนการบ ารุงรักษาให้สอดคล้องกับความต้องการใช้เครื่องจักรส าหรับ

การผลิต  ท าการปรับปรุงกระบวนการรักษาโดยใช้หลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง รวมถึงการ

บ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเข้าไปใช้ในการแก้ปัญหา ท าการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา

ในสถานการณ์ต่างๆ  เพ่ือเป็นแนวทางในการท างาน  โดยหลังจากากรปรับปรุงพบว่าการขัดข้องของ

เครื่องจักรระหว่างการผลิตลดลงเฉลี่ย 273.33 ครั้งต่อเดือน  ปริมาณงานค้างเฉลี่ยลดลงเหลือ 31.32 

ชั่วโมงต่อเดือน และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนจาก 47.07 %เป็น 67.34 % 
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  ดังนั้นระบบงานบ ารุงรักษาจึงหมายถึงกิจกรรมต่างๆ ที่ต้องด าเนินคู่ขนานไปพร้อมกับ

กระบวนการผลิต  ดังรูปที่ 2.2 ได้แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างงานบ ารุงรักษาและงานกระบวนการ

ผลิต  โดยมีเป้าหมายขององค์กรร่วมกัน 

 
รูปที่ 2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างงานบ ารุงรักษากับกระบวนงานผลิต( จิตรา รู้กิจการพานิช,2544 ) 

  
Pintelon (2006) กล่าวไว้ว่าการวางแผนงานบ ารุงรักษานั้นแบ่งออกเป็น 3 ระดับคือ 1) การ

วางแผนเชิงกลยุทธ (Strategic Planning)  2) การวางแผนเชิงยุทธวิธี (Tactical Planning) 3) การ
วางแผนระดับปฏิบัติการ (Operation Planning) 

1) การวางแผนเชิงกลยุทธ (Strategic Planning)   
 เป็นการวางแผนในระดับผู้บริหาร  เพ่ือก าหนดแนวทางและนโยบายในการด าเนินงาน
บ ารุงรักษาเครื่องจักรและการตัดสินใจในการเปลี่ยนแปลงเครื่องจักร  โดยพิจารณาถึงค่าใช้จ่ายใน
การบ ารุงรักษา ผลของการหยุดท างานของเครื่องจักร และปัจจัยทางเศรษฐศาสตร์ในการลงทุน 

 2) การวางแผนเชิงยุทธวิธี (Tactical Planning)  
 เป็นการวางแผนในระดับของหน่วยงานบ ารุงรักษา โดยเน้นการใช้ทรัพยากรให้มีประสิทธิผล
มากที่สุด  การบ ารุงรักษาที่เหมาะสม  ประกันได้ว่าเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตจะอยู่ในสภาพที่ท างาน
ได้อย่างน่าเชื่อถือ  การวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงยุทธวิธีนี้   จะประกอบไปด้วยการค้นหานโยบาย
ของการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม  โดยที่นิยมใช้กันทั่วไปได้แก่ 2 หลักการ คือ 
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       1. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) 

        2. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance, PM) 

 3) การวางแผนระดับปฏิบัติการ (Operation Planning)    
 กรวางแผนระดับปฏิบัติการนั้นจะเก่ียวกับการปฏิบัติในแต่ละวันและแต่ละตารางการท างาน
การจัดตารางกรบ ารุงรักษา  จะเก่ียวข้องกับการจัดล าดับของใบร้องขอ  การก าหนดการท างานตามใบ
ร้องขอ  รวมทั้งก าหนดตัวบุคคล  โดยพิจารณาถึงล าดับความส าคัญของแต่ละงาน ก าลังคน อะไหล่  
อุปกรณ์และเครื่องมือต่างๆ  ที่จ าเป็นส าหรับการบ ารุงรักษา 
 
2.5 การเปรียบเทียบแผนงานบ ารุงรักษา 

  สุรพล อารีย์กุล (2540) ได้แสดงการเปรียบเทียบของการบ ารุงรักษาแบบมีแผนและแบบไม่

มีแผน  โดยที่การบ ารุงรักษาแบบไม่มีแผนนั้น  จะเป็นการซ่อมตามอาการและเปลี่ยนอะไหล่ที่เสีย    

ส่วนการบ ารุงรักษาแบบมีแผนนั้นจะท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรตามกิจกรรมที่ได้วางแผน  หรือ

ก าหนดไว้ทั้งในระยะสั้นและระยะยาว  โดยได้แผนจากการเก็บข้อมูล  และประวัติต่างๆของ

เครื่องจักร 

 
รูปที่ 2.3 แสดงการเปรียบเทียบระหว่างการบ ารุงรักษาแบบมีแผนและไม่มีแผน  
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2.6 การวัดผลการบ ารุงรักษา 

 การวัดผลการบ ารุงรักษา  เป็นเรื่องส าคัญในงานบ ารุงรักษา  จุดประสงค์เพ่ือวัดผลงาน

บ ารุงรักษาที่ใช้อยู่นั้น ว่ามีประสิทธิภาพที่ดีพอต่อความต้องการของผู้วางแผนงานบ ารุงรักษาหรือไม่  

โดยการวัดผลงานการบ ารุงรักษานั้น  มีดัชนีต่างๆที่ใช้ในการชี้วัดมากมาย  ซึงขึ้นอยู่กับความ

เหมาะสมของงานที่ใช้  ซึ่งโดยทั่วไปที่นิยมใช้ได้แก่ 

 1. การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE)  

 ค่า OEE ประกบไปด้วย 3 ส่วนคือ ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (Availability : A)  

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Efficiency : P)   และอัตราของดี (Quality Late : Q) 

โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

  1.1 ) ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (Availability : A)  คือดัชนีที่แสดงถึงความ

พร้อมใช้งานของเครื่องจักร  โดยเปรียบเทียบจ าเวลาที่เดินเครื่องจริง  กับเวลารับภาระงาน โดยการ

สูญเสียจะเกิดจากเวลาสูญเปล่าจากเครื่องจักรหยุดเนื่องมาจากการขัดข้อง  และการสูญเสียจากการ

ปรับตั้ง  หรือการปรับแต่งของเครื่องจักร 

 

A (%)   =    ( เวลารับภาระงาน    -     เวลาสูญเปล่าจากเครื่องหยุด  )  x   100 

 เวลารับภาระงาน 

 

  1.2 )  อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร ( Performance Efficiency : P )  คือ  ดัชนีที่

แสดงถึงสมรรถนะในการท างานของเครื่องจักร  ซึงเปรียบเทียบระหว่างการเดินเครื่องสุทธิกับเวลา

เดินเครื่อง  โดยความสูญเสียจะเกิดจากการเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักร  การเดินเครื่องเปล่าโดยที่

ไม่ได้ผลผลิต  และการสูญเสียความเร็วในการเดินเครื่องจักรท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันความ

ต้องการ  หรือเต็มก าลังการผลิตของเครื่องจักร 

 

P (%)   =   ( รอบเวลาทางทฤษฎี  x  จ านวนงานที่ผลิตได้  ) x 100 

          ปริมาณผลผลิตที่ได้ 
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  1.3 ) อัตราของดี ( Quality Late : Q ) เป็นดัชนีที่แสดงถึงอัตราการผลิตของที่มี
คุณภาพ  ผ่านเกณฑ์มาตรฐานที่ตั้งหรือควบคุมไว้ โดยเปรียบเทียบระหว่างปริมาณผลผลิตที่ผ่าน
เกณฑ์ที่ก าหนด  กับปริมาณผลผลิตทั้งหมด  โดยการสูญเสียจะเกิดจากการผลิตที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์
มาตรฐานที่ก าหนด 

 
Q (%)     =    ( ปริมาณผลผลิตที่ได้  -  ปริมาณของเสีย )  x  100 

             ปริมาณผลผลิตที่ได้ 
 
   OEE ( % )   =  ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร x  อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร   x อัตราของดี 
                   =  A  x  P  x  Q 

 โดยค่า OEE ที่ยอมรับได้ในแต่ละอุตสาหกรรมนั้นจะแตกต่างกันไป  ตามแต่ละนโยบายของ

แต่ละสถานที่  ที่มีความต้องการต่างกัน  โดยบางโรงงานอาจมีความต้องการของค่า OEE  ทีไม่สูงมาก

นัก  เนื่องจากเหตุผลหลายประการหรือมีปัจจัยอ่ืนๆที่ไม่สามารถควบคุมได้   เช่น  คุณภาพของ

วัตถุดิบที่ป้อนเข้าสู่กระบวนการ   หรือการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากสภาพอากาศไม่อ านวย  เป็นต้น  

ดังนั้นจึงเป็นการยากที่จะก าหนดค่า OEE เป็นเกณฑ์ในอุตสาหกรรมต่างๆโดยที่ ภัทรียา กิตติเจริญ

เกียรติ (2547) ท าการศึกษาเพ่ือหาแนวทางที่เหมาะสมในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  ในโรงงานผลิต

ตัวเก็บประจุ  โดยได้เสนอแนวทางในการบ ารุงรักษาไว้คือ 1 ) จัดท าแผนบ ารุงรักษา 2) จัดท า

มาตรฐานการบ ารุงรักษา 3) การควบคุมการบ ารุงรักษา  โดยใช้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

เป็นตัวชี้วัดในการบ ารุงรักษา โดยหลังจากการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

เพ่ิมขึ้นจาก 85.53% เป็น 93.84 % และ เอมอัชยา รังษา (2557)  ได้ท าการการพัฒนาระบบการ

จัดการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยเครือข่ายคอมพิวเตอร์ เพ่ือใช้ในการจัดการซ่อมบ ารุงรักษาและ

จัดเก็บข้อมูลการซ่อมบ ารุงรักษาในระบบฐานข้อมูลส าหรับเครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยใช้งานบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกันด้วยเครือข่ายคอมพิวเตอร์มาประยุกต์ร่วมกับการวิ เคราะห์รูปแบบความเสียหายผลกระทบ

เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์ความเสียหายและตัดสินใจระดับความเสี่ยงของเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดย

หลังจากการปรับปรุงพบว่าเครื่องจักรมีอัตราความพร้อมในการท างานเพ่ิมข้ึน 13 % อัตราสมรรถนะ

เพ่ิมข้ึน 13.13 % อัตราคุณภาพเพ่ิมข้ึน 0.08 % ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน 22.82  
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               2. เวลาเฉลี่ยระหว่างเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักร (Meantime Between Failure : 
MTBF) 
 เป็นการวัดผลเพ่ือหาอายุการใช้งานเครื่องจักร  หรือ  อุปกรณ์  ว่ามีอายุงาน  หรือมี

ระยะเวลาในการท างานเท่าใดก่อนที่จะเสีย  เพ่ือที่จะได้วางแผนในการซ่อมบ ารุงรักษา  หรือท าการ

เปลี่ยนอะไหล่ชิ้นส่วนอุปกรณ์  โดยที่ถ้าหากว่าค่า MTBF ของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์มีค่าที่สูง  ย่อม

แสดงว่าสามารถจะใช้เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ได้นานก่อนที่จะเสีย  ในทางตรงกันข้าม  หากค่า MTBF 

ต่ า ย่อมแสดงว่า  ระยะเวลาที่สามารถใช้เครื่องจักรได้น้อยก่อนที่จะเสีย  ซึ่งในการคิดเวลา MTBF  

จะเริ่มคิดตั้งแต่การเสียของเครื่องจักรครั้งที่แล้วจนถึงการเสียของเครื่องจักรครั้งถัดไป 

  

โดยมีสูตรค านวณค่า  MTBF  =   ผลรวมของเวลาระหว่างการช ารุดขัดข้องทั้งหมด 

                                 จ าวนวนครั้งที่เกิดการขัดข้อง 

 

 3. เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร( Mean Time To Repair : MTTR ) 

 การวัดผลนี้จะใช้เมื่อต้องการจะทราบถึงความสามารถในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  ว่าเมื่อ

เกิดเหตุที่เครื่องจักร  หรืออุปกรณ์เกิดเหตุขัดข้องขึ้นมา  จะใช้ระยะเวลาเท่าไรในการซ่อมบ ารุงแต่ละ

ครั้ง  โดยที่หากค่า  MTTR  สูงแสดงว่าเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักรแต่ละครั้งใช้เวลานาน หรือ

อาจจะกล่าวได้ว่าความสามารถในการซ่อมเครื่องจักรมีน้อย  แต่ถ้าหากค่า  MTTR  ต่ าแสดงว่าเวลาที่

ใช้ในการซ่อมเครื่องจักรแต่ละครั้งน้อย   หรืออาจจะกล่าวได้ว่าความสามารถในการซ่อมเครื่องจักรมี

มาก   

 

 โดยมีสูตรค านวณ MTTR  =      ผลรวมของเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงรักษาท้ังหมด 

                       จ าวนวนครั้งที่เกิดการขัดข้อง 

 

 โดยที่ ต่อศักดิ์  หิรัญโญภาส (2551) ท าการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงการวางแผน  และ

ควบคุมการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานผลิตบล็อคคอนกรีตปูถนน   โดยใช้แผนงานบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกันในการบ ารุงรักษา  โดยใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)  ค่าเฉลี่ยระหว่างเกิด

เหตุขัดข้อง (MTBF) และ ค่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อม (MTTR) เป็นตัวชี้วัดแผนกสรด าเนินงาน 
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บ ารุงรักษาโดยหลังจากการปรับปรุงแผนบ ารุงรักษาพบว่า MTBF เพ่ิมขึ้นจาก 1,336 นาทีเป็น 2,381 

นาที ค่า MTTR ลดลงจาก 67.1 นาทีเป็น 42.1 นาที  และ ค่า OEE เพ่ิมขึ้นจาก 60.15% เป็น 

70.91% 

 

2.7 การวิเคราะห์โดยใช้ Why-Why Analysis 

 โอกรุะ ฮิโตชิ (2545) ได้ให้ค านิยามไว้ว่าการวิเคราะห์ Why Why Analysis เป็นเครื่องมือ

พ้ืนฐานของการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา   โดยหากสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและ

ก าจัดได้แล้วปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ้ าอย่างแน่นอน แต่หากปัญหาเดิมเกิดซ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของ

นั้นมาผิดทาง  หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องมาท าการวิเคราะห์ใหม่   Why-Why 

Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ มีข้ันมี

ตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา วิธีการคิดของ Why-Why Analysis เมื่อเรามี

ปัญหาอย่างใดอย่างหนึ่งเกิดขึ้น ก็ต้องมามาคิดกันดูว่าอะไรเป็นปัจจัยหรือสาเหตุที่ท าให้มันเกิดโดย

การตั้งค าถามว่า “ท าไม” โดยตั้งค าถามไปเรื่อยๆ จนกระทั่งได้ปัจจัยที่เป็นต้นตอของปัญหา ปัจจัยที่

อยู่หลังสุด จะต้องเป็นปัจจัยที่สามารถพลิกกลับกลายเป็นมาตรการที่มีประสิทธิภาพ  
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รูปที่ 2.4 แผนภูมิการวิเคราะห์ปัญหา Why-Why Analysis ( โอกุระ ฮิโตชิ 2545 ) 

 
ก่อนการวเิคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 

 1. สะสางปัญหาให้ชัดเจน ยึดกุมข้อเท็จจริงให้มั่นก่อนที่จะท าการวิเคราะห์ปัญหาด้วย Why-
Why Analysis จะต้องไปตรวจสอบสถานที่จริง และดูสภาพของจริง อันเป็นที่มาของปัญหาเพ่ือสร้าง
ความเข้าใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปัญหาให้ถูกต้องชัดเจน  ถ้าไม่สะสางให้ดีจะท าให้การวิเคราะห์
กินวงกว้างเกินไป และมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องมากเกินไป ถึงแม้ได้ผลการวิเคราะห์ออกมาก็ตาม มาตรการ
ที่ตามมาจะมากเกินกว่าที่จะน ามาปฏิบัติได้           
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 2. ท าความเข้าใจในโครงสร้างและหน้าที่ของส่วนที่เป็นปัญหา   จะต้องท าการแจกแจงส่วน
งานที่เป็นปัญหา ให้ออกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ์ของชิ้นส่วน, แสดงความสัมพันธ์ของ
หน้าที่ แสดงค่าที่ควรจะเป็นของชิ้นส่วนนั้นๆ กับสภาพที่ใช้งานจริง  หรือกล่าวได้ว่าเป็นการ
เปรียบเทียบ basic condition กับ working condition ฯลฯ  ในกรณีของงานทั่วๆ ไป ให้เขียนภาพ
ขั้นตอนหรือการไหลของงาน และท าความเข้าใจเกี่ยวกับหน้าที่ของงานนั้นๆ   
                                 

 
 วธีิการมองปัญหาของ Why-Why Analysis          

           1. การมองจากสภาพที่ควรจะเป็น                                               
แนวทางแรกนั้นเป็นการค้นหาสาเหตุโดยการนึกภาพขึ้นมาในหัวว่าการจะท าให้ดีนั้น จะต้องมีรูปแบบ 
ลักษณะ และเงื่อนไขอย่างไร  การมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็นคือ การเปรียบเทียบวิธีการของ
ตนเองกับสิ่งที่เป็นมาตรฐานหรือเป็นที่ยอมรับของคนทั่วไป “การมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็น” 
เป็นการก าหนดแนวทางในการค้นหาสาเหตุของปัญหาโดยการเปรียบเทียบปัญหาที่เกิดกับสภาพที่
ควรจะเป็น      หลังจากก าหนดแนวทางได้แล้วก็จะตั้งค าถามว่า “ท าไม” ไปเรื่อยๆ เพ่ือค้นหาปัจจัย
หรือสาเหตุออกมา    

          2. การมองจากหลักเกณฑ์หรือทฤษฎี 
เป็นการมองปัญหาจากการท าความเข้าใจกับหลักเกณฑ์หรือ จากทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการท างานของ
เครื่องจักรนั้นๆ การมองปัญหาทั้งสองแบบมีข้อแตกต่างหรือข้อควรระมัดระวังดังนี้ 
  2.1 ในกรณีที่ปัญหาหรือปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้นเข้าใจได้ไม่ยากนัก หรือมีต้นเหตุของ
ปัญหาเพียงหนึ่งสาเหตุควรใช้วิธีการมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็น          
  2.2 ในกรณีที่ปัญหาหรือปรากฏการณ์ที่สนใจ เกี่ยวข้องกับกลไกที่ค่อนข้างเข้าใจ

ยาก หรือมีต้นเหตุของปัญหาหลายสาเหตุควรเลือกใช้  
 
 

2.8 วงจรเดมม่ิง (PDCA) 

 Ronald, M. and Clifford, N. (2006)  ได้กล่าวไว้ว่าวงจรเดมมิ่ งเป็นต้นแบบของการ

ปรับปรุงซึ่งเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวางกรอบงาน  ในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  เป็นแนวคิดท่ีไม่ได้ให้
ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน แต่เน้นให้ด าเนินงานไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพัฒนา
อย่างต่อเนื่องซ่ึงประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ  
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1.ก าหนดวัตถุประสงค์และขอบเขตกการด าเนินงาน  (Plan) 
  - ก าหนดโครงสร้างทีมงานและมอบหมายความรับผิดชอบ 

  - ก าหนดตัวชี้วัดและตั้งเป้าหมาย 

  - วางแผนด าเนินการ  ทั้งในส่วนการปรับปรุงและการจัดกิจกรรมรณรงค์ส่งเสริม 

2.การด าเนินกิจกรรมตามแผนงาน (Do) 

- ปรับปรุงงานผ่านเครื่องมือและเทคนิคท่ีเลือกใช้ 

- รณรงค์ส่งเสริมให้ความรู้  และประชาสัมพันธ์ผ่านช่องทางการสื่อสารที่เหมาะสม 

3.ติดตามด าเนินการผลการรายงาน  และเทียบกับเป้าหมาย (Check) 

  - สรุปผลการด าเนินงาน 

4.วิเคราะห์ผลส าเร็จของกิจกรรม (Action) 

- น าเสนองานต่อผู้บริหาร 

- จัดท าแผนขยายผลเพื่อต่อยอดการปรับปรุง 

การสร้างพฤติกรรมในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้แก่พนักงานจะต้องด าเนินการครบวงจร

อย่างต่อเนื่อง  โดยที่ Ishikawa ได้ขยาย 4 ขั้นตอนของวงจรเดมมิ่ง ออกเป็น6 ขั้นตอนดังนี้ 1)ก าหนด

เป้าหมายและจุดประสงค์ 2)ก าหนดวิธีการที่จะไปสู่เป้าหมาย 3)ศึกษาและฝึกอบรม  4)ลงมือปฏิบัติ  

5)ตรวจสอบผลการปฏิบัติ 6)ด าเนินการตามความเหมาะสม โดยที่ อาทิตยา เพชรวรพันธ์ (2556) ได้

น าวงจรเดมมิ่งไปใช้ในการปรับปรุงบริหารความปลอดภัยในโรงงานฟอกย้อม  โดยมีการใช้วงจรเดมมิ่ง

จ านวน 3 รอบ โดยวงรอบที่ 1 เป็นการสร้างความตระหนักถึงความปลอดภัย  วงรอบที่ 2 เป็นการ

สร้างต้นแบบ  และวงรอบที่ 3 เป็นการติดตามการท างานของพนักงาน ซึ่งท าให้พนักงานมีพฤติกรรม

ความปลอดภัยดีขึ้น ร้อยละ 5.90 และ  6.28 ตามล าดับ และเมื่อประเมินความเสี่ยงเปรียบเทียบระ

ว่างก่อนและหลังปรับปรุงพบว่าดีขึ้นร้อยละ 40.51 และ 30.04 ตามล าดับ 
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2.9 การวิเคราะห์ขีดความสามารถของกระบวนการ 

 เป็นการวิเคราะห์คุณภาพที่ใช้กันทั่วไปในอุตสาหกรรม  เป็นดัชนีที่บ่งบอกถึงความสามารถ
ของกระบวนการผลิตต่อการตอบสนองต่อข้อก าหนดต่างที่ก าหนดขึ้นในการผลิต  ดัชนีชี้วัดที่จะใช้กัน
ก็คือค่า Cpk โดยเป็นการน าค่าเฉลี่ยของกระบวนการ  ค่าผันแปรของกระบวนการ  และข้อก าหนด
ของลูกค้ามาค านวณร่วมกัน  ซึ่งดัชนีชี้วัดดังกล่าวสะท้อนให้เห็นว่ากระบวนการมีขีดความสามารถแค่
ไหนเมื่อเทียบกับข้อก าหนดที่ตั้ ง ไว้  โดยที่  Keeling,  B.K. et al (2013)  ได้ท าการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการให้บริการของโรงพยาบาลโดยใช้ค่าความสามารถของกระบวนการเป็นตัวชี้วัด ซึ่ง
โดยทั่วไปแนวทางการประเมินค่า Cpk มีดังนี ้
 

 
 

โดยในงานวิจัยนี้ได้แทนค่าตัวแปรไว้ดังนี้ คือ  

  X̅      =    ค่าเฉลี่ยของปริมาณหินที่ได้ในแต่ละวัน 

LSL    =    ปริมาณหินต่ าสุดที่ยอมรับได้ในแต่ละวัน  

USL    =    ปริมาณหินสูงสุดที่ท าได้ในแต่ละวัน 

       =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณหิน 

โดยที่ 

 ค่า Cpk < 1 กระบวนการมีขีดความสามารถที่ไม่ดีควรได้รับการปรับปรุง 

 ค่า 1 < Cpk < 1.33  เป็นกระบวนการที่พอรับได้  อย่างไรก็ตามถ้าเป็นไปได้ควรปรับปรุง
กระบวนการ 

 ค่า Cpk > 1.33 กระบวนการมีขีดความสามารถ 

อยู่ในเกณฑ์ที่ดี  
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บทที ่3  
วิธีด าเนินการวิจัย 

 วิธีในการด าเนินงานวิจัยเรื่องการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงโม่หินนั้นมี
ขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัยดังนี้ 

 1. การศึกษากระบวนการผลิตและการเก็บข้อมูลเชิงสถิติ  เพ่ือให้ทราบถึงสภาพปัจจุบันของ
เครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษา  และน าข้อมูลมาใช้ในการวิเคราะห์หาปัญหาที่เกิดขึ้น 

 2. การสร้างทีมงาน เพ่ือท าการประเมินและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 

 3. การสร้างองค์ความรู้ เพ่ือให้พนักงานเล็งเห็นถึงความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 

 4. การวิเคราะห์หาปัญหา โดยการใช้ Why – Why Analysis เพ่ือให้ทราบถึงปัญหาและ
สาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึนในโรงงานกรณีศึกษา  

 5. การด าเนินการวางแผนการบ ารุงรักษา โดยการใช้วงจรเดมมิ่งมาประยุกต์ใช้ กับการ
วางแผนบ ารุงรักษาทั้ง 3 ระดับได้แก่  

  การวางแผนเชิงกลยุทธ์ (Strategic Planning)   

  การวางแผนเชิงยุทธวิธี (Tactical Planning) 

  และการวางแผนระดับปฏิบัติการ  (Operation Planning)    

 6. การประเมินผลการด าเนินงานและการปรับปรุงแก้ไข  เพ่ือประเมินสิทธิภาพของการ
บ ารุงรักษาจากข้อมูลเชิงสถิติ  และปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาให้ดียิ่งขึ้น 
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รูปที่ 3.1 แผนผังขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 
3.1 การเก็บข้อมูลเชิงสถิติ 

 ในการเริ่มการด าเนินงานวิจัยนั้นจะเริ่มจากการเก็บข้อมูลนั้นจะเก็บในส่วนของค่าความ
พร้อมใช้งาน ค่า  MTBF และ MTTR ของเครื่องจักรในโรงโม่  รถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ 
และค่าความสามารถของกระบวนการผลิต  เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์และประเมินสภาพของเครื่องจักร
แต่ละเครื่อง   และเป็นแนวทางในการวางแผนกลยุทธ์ในการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมดังแสดงรายละ 
เอียดดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 

การวางแผนเชิงกลยุทธ์ 
  

สร้างองค์ความรู้ 
 

การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหา 

สร้างทีมงาน 

การวางแผนเชิงยุทธวิธี 
  

การวางแผนระดับปฏิบัติการ 
  

การประเมินผลจากค่าความพร้อมใช้งาน
และค่าความสามารถของกระบวนการ 

 

การปรับปรุงแก้ไข 
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 ในการเก็บข้อมูลเพื่อประเมินผลและเป็นตัวดัชนีชี้วัดในการด าเนินงานได้ใช้วิธีวัดผล 4 วธิคีือ 

 1. การประเมินผลโดยค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (Availability : A)  ซึ่งหาได้จาก
สูตร 
 
            A (%)   =    ( เวลารับภาระงาน    -     เวลาสญูเปล่าจากเครื่องหยุด  )  x   100 
 เวลารับภาระงาน 
 
 2. การประเมินผลโดยเวลาเฉลี่ยระหว่างเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักร (Meantime 
Between Failure : MTBF) ซึ่งหาได้จากสูตร 
  
                       MTBF  =   ผลรวมของเวลาระหว่างการช ารุดขัดข้องทั้งหมด 
           จ าวนวนครั้งที่เกิดการขัดข้อง 
 
 3. การประเมินผลโดยเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร (Mean Time To Repair : 
MTTR) ซึ่งหาได้จากสูตร 
 
                        MTTR  =  ผลรวมของเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงรักษาทั้งหมด 
              จ าวนวนครั้งที่เกิดการขัดข้อง 
 
             4. การประเมินผลโดยค่าความสามารถของกระบวนการผลิตสัมพันธ์กับค่าเฉลี่ย ( Process 
Capability )  ซึ่งหาได้จากสูตร 

 
  
โดยในงานวิจัยนี้ได้แทนค่าตัวแปรไว้ดังนี้ คือ  

  X ̅      =    ค่าเฉลี่ยของปริมาณหินที่ได้ในแต่ละวัน 
  LSL     =    ปริมาณหินต่ าสุดที่ยอมรับได้ในแต่ละวัน 
  USL    =     ปริมาณหินสูงสุดที่ท าได้ในแต่ละวัน 

         =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณหิน 
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3.2 การสร้างทีมงาน 

 ในการด าเนินงานวิจัยนั้นเริ่มต้นโดยการสร้างทีมงาน  แล้วท าการประเมินและวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น  จากการระดมสมองของทีมงาน  เพ่ือที่จะวางแผนงานบ ารุงรักษาตาม
วงจรของเดมมิ่ง จนได้แผนงานงานบ ารุงรักษาที่เหมาะสม  โดยด าเนินงานในส่วนของสร้างแผนกล
ยุทธ์ส าหรับประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน  และสร้าง
แผนพัฒนาบุคลากรผู้ใช้เครื่องจักรไปพร้อมกันเพ่ือให้ได้แผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เหมาะสม  
 ซึ่งทีมงานทั้งหมดจะท าหน้าที่ช่วยกันระดมสมองในการวิเคราะห์ปัญหา  สาเหตุของปัญหา  
รวมถึง  และหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เหมาะสมร่วมกันออกแบบแผนงานที่ใช้ในการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร  โดยครอบคลุมทั้ง 3 กลยุทธ์ในการบ ารุงรักษาได้แก่  การวางเชิงแผนกลยุทธ์ การวางแผน
เชิงยุทธวิธี  และการวางแผนระดับปฏิบัติการ  

 ในการสร้างทีมงานนั้น  ประกอบไปด้วย 4 ส่วนหลักได้แก่  
 -  หัวหน้างานซึ่งมีความช านาญงานและมีประสบการณ์ในการใช้เครื่องจักรและซ่อมแซม
บ ารุงรักษาเครื่องจักร 
 -  ช่างซ่อมทีดูแลเครื่องจักรและบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยตรง 
 -  ผู้ใช้งานเครื่องจักรโดยตรงได้แก่  ผู้ใช้งานเครื่องจักรในโรงโม่  พนักงานขับรถขุดไฮดรอลิก 
และพนักงานขับรถบรรทุกสิบล้อ 
 -  ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องอ่ืนๆในงานบ ารุงรักษาได้แก่ ฝ่ายจัดซื้อและ และพัสดุ 
  
3.3 การสร้างองค์ความรู้ 

 เป็นการสร้างองค์ความรู้ให้พนักงานทุกระดับชั้นนั้นเล็งเห็นถึงประโยชน์ของการบ ารุงรักษา
ในด้านต่างๆ  ทั้งในด้านการเพ่ิมผลผลิต และการลดต้นทุนจมในด้านต่างๆ โดยใช้ข้อมูลทางสถิติเป็น
ตัวประกอบ  พร้อมทั้งใช้แนวทางทุกคนมีส่วนร่วม (participatory approach)  คือ  ทุกคนที่
เกี่ยวข้องในการใช้งานเครื่องจักรและงานบ ารุงรักษา มีส่วนร่วมในการเรียนรู้   การเก็บข้อมูล การ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  มีการออกแบบ  และวางแผนงานในการบ ารุงรักษา  ซึ่งก่อให้เกิดวงจร
เดมมิ่งและกิจกรรมต่างๆ ในวงจรเดมมิ่ง  โดยเริ่มจากให้ทีมงานร่วมกันวางแผนในการปรับปรุง
พฤติกรรมและวิธีการในการดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องจักร  จากนั้นจึงด าเนินการตามแผนและวิธีการ
ท างานที่วางไว้แล้ววัดผลการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  เมื่อพบว่าผลปรับปรุงยังไม่เป็นที่น่า
พอใจก็วางแผนใหม่แล้วด าเนินการตามแผน  ท าเช่นนี้จนกว่าผลการปรับปรุงเป็นที่น่าพอใจ   
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3.4 การวิเคราะห์ปัญหา 

 ในการวิเคราะห์หาปัญหานั้นได้ใช้  Why-Why Analysis  เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหา  โดยปัญหาในงานบ ารุงรักษาที่เกิดขึ้นนั้นส่วนใหญ่นั้นเกิดจาก  รถขุดไฮโดรลิก 

 และรถบรรทุกสิบล้อมีการขัดข้องจ านวนมาก  ซึ่งได้แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุของ การขัดข้องของ

รถขุดไฮโดรลิกและรถบรรทุกสิบล้อ ไว้แล้วดังแสดงที่รูป 4.9 และ 4.10 ตามล าดับ 

 จากการวิเคราะห์หารากสาเหตุของปัญหาโดยใช้ Why – Why Analysis จากรูปภาพที่ 4.1
และ 4.2  ท าให้ได้รากสาเหตุของปัญหาด้วยกัน 4 ข้อ คือ 1) เครื่องจักรอยู่ในสภาพไม่สมบูรณ์ 2) ไม่
มีแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักร 3) บุคลากรไม่มีองค์ความรู้เกี่ยวกับการใช้งานเครื่องจักรและงาน
บ ารุงรักษา  และ 4) การใช้งานเครื่องจักรในสภาวะที่ภาระงานหนักกว่าปกติ  เมื่อน าการวางแผนงาน
บ ารุงรักษาทั้ง 3 ระดับได้แก่ 1) การวางแผนเชิงกลยุทธ์ 2) การวางแผนเชิงยุทธวิธี 3) การวางแผน
ระดับปฏิบัติการ  เข้ามาประยุกต์ใช้เพ่ือเป็นแนวทาง ในการแก้ปัญหาร่วมกับการด างานตามวงจรเดม
มิ่ง  ท าให้สามารถสามารถแสดงถึงกรอบแนวคิดการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษาได้ดัง รูปที่ 3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.2 กรอบแนวคิดการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษา 
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3.5 การวางแผนในระดับต่างๆ 

3.5.1 การวางแผนเชิงกลยุทธ์ (Strategic Planning)   
 เป็นการวางแผนในระดับผู้บริหาร  เพ่ือก าหนดแนวทางและนโยบายในการด าเนินงาน
บ ารุงรักษาเครื่องจักรและการตัดสินใจในการทดแทนเครื่องจักร  โดยพิจารณาถึงค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษา ผลของการหยุดท างานของเครื่องจักร และปัจจัยทางเศรษฐศาสตร์ในการลงทุน 

 3.5.2 การวางแผนเชิงยุทธวิธี (Tactical Planning)  
 เป็นการวางแผนในระดับของหน่วยงานบ ารุงรักษา โดยเน้นการใช้ทรัพยากรให้มีประสิทธิผล
มากที่สุด  การบ ารุงรักษาที่เหมาะสม  ประกันได้ว่าเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตจะอยู่ในสภาพที่ท างาน
ได้อย่างน่าเชื่อถือ  การวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงยุทธวิธีนี้  จะประกอบไปด้วยการค้นหานโยบาย
ของการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม  โดยที่นิยมใช้กันทั่วไปได้แก่ 2 หลักการ คือ 

         1. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) 

         2. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance, PM) 

 3.5.3 การวางแผนระดับปฏิบัติการ (Operation Planning)    
 กรวางแผนระดับปฏิบัติการนั้นจะเกี่ยวกับการปฏิบัติในแต่ละวันและแต่ละตารางการท างาน
การจัดตารางกรบ ารุงรักษา  จะเกี่ยวข้องกับการจัดล าดับของใบร้องขอ  การก าหนดการท างานตาม
ใบร้องขอ  รวมทั้งก าหนดตัวบุคคล  โดยพิจารณาถึงล าดับความส าคัญของแต่ละงาน ก าลังคน อะไหล่  
อุปกรณแ์ละเครื่องมือต่างๆ  ที่จ าเป็นส าหรับการบ ารุงรักษา 
 
3.6 การประเมินผลการด าเนนิงานและการปรับปรุงแก้ไข 

 หลังจากการด าเนินแผนการบ ารุงรักษาแล้ว  ก็จะประเมินผลงานด้วยดัชนีชี้วัด ได้แก่ ค่า
ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร ค่า MTBF และ MTTR และค่าความสามารถของกระบวนการ   โดย
น าดัชนีชี้วัดที่ได้มาเปรียบเทียบก่อน  และหลังการการปรับปรุง  เพ่ือวิเคราะห์ผลการด าเนินงานการ
บ ารุงรักษาว่าดีขึ้นมากน้อยแค่ไหน  และมีปัญหาหรืออุปสรรคอะไรหรือไม่ เพ่ือที่จะก าเนินการแก้ไข
และปรับปรุงต่อไป 
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บทที่ 4 
ข้อมูลโรงงานกรณีศึกษาและการวิเคราะห์ปัญหา 

4.1 กระบวนการผลิต 

 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตหินหรือโรงโม่หิน  โดยมีกระบวนการผลิตตั้งแต่  การ
ระเบิดเหมืองหินเพ่ือน าแร่หินที่ระเบิดได้ออกมาเป็นวัตถุดิบ  ซึ่งแร่หินที่ระเบิดได้ช่วงแรกนั้นจะมี
ขนาดใหญ่  จึงต้องน าแร่หินนั้นมาเข้าสู่กระบวนย่อยหินเพ่ือท าให้ได้หินที่มีขนาดเล็กลงตามที่ต้องการ  
โดยท าการขนส่งหินจากเหมืองหินมายังโรงโม่หิน  โดยมีรถขุดไฮดรอลิกท าหน้าที่ตักแร่หินที่ระเบิด
ออกมาได้ใส่รถบรรทุกสิบล้อ  และขนส่งแร่หินมายังโรงโม่ 
 เมื่อรถบรรทุกน าหินมาถึงโรงโม่  ก็จะท าการเทแร่หินใส่เครื่องป้อน (Feeder) เพ่ือล าเลียงหิน
เข้าสู่ ปากจอว์แรกที่มีจ านวน 2 เครื่องเพ่ือบดหินให้มีขนาดเล็กลงเหลือประมาณ 3-6 นิ้ว  เมื่อหินถูก
บดแล้วก็จะถูกส่งไปขึ้นตะแกรงคัดแยกดินกับหินออกจากกัน  หลังจากนั้นหินจะถูกส่งต่อไปยังปาก
จอว์ที่สองซึ่งมีอยู่ทั้งหมด 7 เครื่องเพ่ือท าการย่อยหินต่อไปให้ได้ขนาดตามต้องการซึ่งการขนถ่ายหิน
ไปยังตะแกรงสั่นหรือกองหินตามขนาดหินที่ย่อยได้  โดยจะอาศัยสายพานล าเลียงเป็นตัวขนย้าย  เมื่อ
หินที่ผ่านการย่อยมาแล้วจะมีขนาดแตกต่างกันไป  ดังนั้นจึงต้องมีการแยกขนาดของหินออกเป็ น
กลุ่มๆตามความต้องการ โดยใช้ตะแกรงสั่นในการคัดแยก  ซึ่งสามารถคัดแยกขนาดได้ตั้งแต่ 2 นิ้ว
จนถึงขนาดเล็กกว่า 1 มิลลิเมตร  โดยหินที่ผลิตออกมาถ้ามีความใหญ่หรือจ านวนเกินความต้องการ  
ก็จะถูกส่งคืนไปปากโคน (Cone Crusher) เพ่ือท าการย่อยหินให้มีขนาดเล็กลงอีกรอบ  หลังจากนั้นก็
จะส่งหินคืนไปยังตะแกรงสั่นคัดแยก  เพื่อคัดแยกขนาดหินต่างๆ ออกไปอีกที   
 โดยหินขนาดต่างๆ ที่ผลิตได้นั้น  บางส่วนก็จะกองสต๊อกไว้เพ่ือรอตักขายให้ลูกค้า และหินใน
อีกบางส่วนก็จะมีรถบรรทุกของลูกค้ามารอที่ยุ้งเพ่ือรอรับหินขนาดต่างๆ  ตามที่ลูกค้าต้องการ  
ซึ่งกระบวนการผลิตหินในขั้นตอนต่างๆ ได้แสดงออกมาดังรูปที่  4.1 และ 4.2 
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รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตหิน 
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รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตหิน (ต่อ) 
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 จากรูปแสดงที่ 4.1 แสดงถึงกระบวนการผลิตของโรงโม่หิน  ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียด
ของเครื่องจักรต่างๆ ที่ส าคัญได้ดังนี้ 
 
รถขุดไฮดรอลิก (Excavator) 

 เป็นเครื่องจักรที่ใช้ในการบรรจุแร่หินจากบริเวณหน้าเหมืองใส่รถบรรทุกสิบล้อ  และยังมี

หน้าที่เคลียร์งานบริเวณหน้าเหมืองหลังจากการระเบิดหินเสร็จเพ่ือ เพ่ือเปิดพ้ืนที่ให้รถบรรทุกสิบล้อ

เข้าไปปฏิบัติงานได้   โดยได้แสดงรานละเอียดเบื้องต้นของรถขุดไฮดรอลิกไว้แล้วในรูปที่ 4.3  

 

 
รูปที่ 4.2 รายละเอียดเบื้องต้นของรถขุดไฮดรอลิก 

(ทีมารูปภาพ : https://www.truck2hand.com/index.php?actions=content/view&content_id=43281) 
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รถบรรทุกสิบล้อ (Ten-Wheel Truck) 

 ท าหน้าที่ขนส่งแร่หินจากหน้าเหมืองมาสู่โรงโม่หิน  และยังท าหน้าที่ขนส่งหินที่ผลิตแล้วไปส่ง
ลูกค้าภายนอก 

 

 
รูปที่ 4.3 รายละเอียดเบื้องต้นของรถบรรทุกสิบล้อ 

(ทีมารูปภาพ : http://www.construck.tatamotors.com/multi-axle-tippers/lpk-2518.aspx) 
 
ปากจอว์ (Jaw Crusher) 

 เป็นเครื่องจักรส าหรับบดหิน  โดยมีหน้าที่ท าการกะเทาะหินที่มีขนาดใหญ่ให้มีขนาดเล็กลง

ตามแต่ขนาดความกว้างของปากที่ตั้งไว้   โดยตัวเครื่องจะประกอบด้วยแผ่นเหล็กหนา 2 แผ่น  โดยที่

แผ่นเหล็กแผ่นหนึ่งจะถูกยึดอยู่กับที่ในแนวตั้ง    และแผ่นเหล็กอีกแผ่นหนึ่งตั้งท ามุมเฉี ยงกับแผ่น

เหล็กแผ่นแรก  และสามารถปรับเลื่อนเข้าเลื่อนออกเพ่ือปรับระยะห่างระหว่างแผ่นเหล็กได้   เมื่อเปิด

ให้เครื่องท างาน แผ่นเหล็กแผ่นที่สองที่เอียงท ามุมจะเคลื่อนโยกเข้าหาแผ่นเหล็กแผ่นแรก  โดยหินจะ

ถูกกระแทกและบีบอัดโดยแผ่นเหล็กทั้งสองจนแตกและมีขนาดเล็กลง  โดยในโรงงานกรณีศึกษา  จะ

มีปากจอว์อยู่ 2 ชุดคือชุดแรกอยู่ที่ปากโม่  เป็นปากจอว์ขนาดใหญ่  จ านวน 2 ตัวใช้มอเตอร์ 

ขับเคลื่อนขนาด 120 Kw มีก าลังการผลิตอยู่ที่ 200 ตันต่อชั่วโมง  ส่วนปากจอว์อีกชุดเป็นปากจอว์

ขนาดเล็ก  จ านวน 7 ตัว ใช้มอเตอร์ขับเคลื่อนขนาด 60 Kw  มีก าลังการผลิตอยู่ที่ 60 ตันต่อชั่วโมง   

http://www.construck.tatamotors.com/multi-axle-tippers/lpk-2518.aspx
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รูปที่ 4.4 ปากจอว์ (Jaw Crusher) 
(ทีมารูปภาพ : http:// https://dir.indiamart.com/jaipur/jaw-crusher.html) 

 
ตะแกรงสั่น  (Vibration Screen) 

 เป็นเครื่องจักรที่มีลักษณะเป็นตะแกรงขนาดใหญ่  มีหน้าที่คัดแยกหินขนาดต่างๆ ที่ไหลมา

จากสายพานล าเลียง โดยที่ขนาดของรูที่ตะแกรงนั้น จะมีขนาดแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับขนาดหินที่

ต้องการคัดแยกออกมา ซึ่งสามารถใช้คัดแยกดินที่ปนเปื้อนมากับหินออกจากหินได้ด้วย  โดยตะแกรง

จะสั่นในลักษณะวงกลม  ส าหรับคัดแยกและคัดขนาดของวัสดุที่ถูกล าเลียงผ่านตะแกรง  

 
รูปที่ 4.5 ตะแกรงสั่น (Vibration Screen) 

(ทีมารูปภาพ : https://www.indiamart.com/proddetail/inclined-vibrating-screen-              
14386172062.html) 
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สายพาน (Belt Conveyor) 

 ท าหน้าที่ล าเลียงขนส่งหินไปยังส่วนต่างๆ ในการผลิต โดยลักษณะที่ส าคัญของระบบล าเลียง

ด้วยสายพานจะประกอบด้วยพลูเล่ 2 วง  พลูเล่หนึ่งจะเป็นตัวหมุนขับขี่ซึ่งใช้มอเตอร์  ส่วนอีกตัวจะ

เป็นตัวหมุนตาม   และมีสายพานเป็นตัวส่งก าลังการหมุนของพลูเล่  การท างานของสานพานล าเลียง

จะอาศัยการเคลื่อนตัวของสายพานเป็นประโยชน์ใช้งาน  คือจะใช้เนื้อที่ของผืนสายพานเป็นส่วนที่

รองรับหิน  และจะมีลูกกลิ้งรองรับใต้สายพาน  เพ่ือช่วยรองรับน้ าหนักและส่งให้สายพานเคลื่อนตัวได้

คล่อง 

 
 

รูปที่ 4.6 สายพาน (Belt Conveyor) 
(ทีมารูปภาพ : https://dir.indiamart.com/impcat/trough-belt-conveyor.html) 

 
 
ปากโคน (Cone Crusher)   

 เป็นเครื่องจักรที่ท าหน้าที่คล้ายกับปากจอว์ คือ ท าหน้าทีย่อยหินที่มีขนาดใหญ่ให้มีขนาดเล็ก

ลง  แต่แตกต่างกันตรงที่  หินที่เข้าปากโคนจะคัดขนาดไว้ที่ 3/5 นิ้ว ซึ่งก าลังการผลิตจะสูงกว่า ปาก

จอว์  และมีประสิทธิภาพกว่า  ซึ่งถือได้ว่าเป็นเครื่องจักรที่ส าคัญที่สุดในโรงงาน  มีก าลังการผลิตอยู่ที่ 

220 ตันต่อชั่วโมง   
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รูปที่ 4.7 ปากโคน (Cone Crusher) 
 (ทีมารูปภาพ : http://www.minggongmachinery.com/Crusher/Cone_Crusher.htm) 
 
 
4.2 รายช่ือเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงาน 

 งานวิจัยนี้ได้ท าการรวบรวมและเก็บข้อมูลของเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงานกรณีศึกษา  ตั้งแต่

บริเวณหน้าเหมืองจนถึงเครื่องจักรในโรงโม่  โดยรายชื่อเครื่องจักรนี้จะบ่งชี้ว่า ในโรงงานมีเครื่องจักร

ทั้งหมดกี่ตัว    รหัสของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง  ต าแหน่งที่อยู่ของเครื่องจักร  หน้าที่ของเครื่องจักร

แต่ละเครื่อง  รวมถึงก าลังการผลิตที่เครื่องจักรสามารถท าได้  ซึ่งได้แสดงไว้ในตารางที่ 4.1   
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     ตารางที่ 4.1 รายชื่อเครื่องจักรในโรงโม่ 
 

No. เคร่ืองจักร 
รหัส

เคร่ืองจักร 
ต าแหน่งท่ีอยู ่ หน้าท่ี 

1 รถขุดไฮดรอลิก No.1 BH01 หน้าเหมือง ตักหินใส่รถ 

2 รถขุดไฮดรอลิก No.2 BH02 หน้าเหมือง ตักหินใส่รถ 

3 รถบรรทุก No.1 LR02 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

4 รถบรรทุก No.2 LR06 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

5 รถบรรทุก No.3 LR09 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

6 รถบรรทุก No.4 LR15 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

7 รถบรรทุก No.5 LR20 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

8 รถบรรทุก No.6 LR21 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

9 รถบรรทุก No.7 LR22 หน้าเหมือง-โรงโม ่ บรรทุกหินส่งปากโม ่

10 Feeder 1 FD01 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

11 Feeder 2 FD02 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

12 Jaw Crusher 125 hp 1 JC01 โรงโม ่ บดหิน 

13 Jaw Crusher 125 hp 2 JC02 โรงโม ่ บดหิน 

14 Jaw Crusher 60 hp 1 JC61 โรงโม ่ บดหิน 

15 Jaw Crusher 60 hp 2 JC62 โรงโม ่ บดหิน 

16 Jaw Crusher 60 hp 3 JC63 โรงโม ่ บดหิน 

17 Jaw Crusher 60 hp 4 JC64 โรงโม ่ บดหิน 
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No. เคร่ืองจักร 
รหัส

เคร่ืองจักร 
ต าแหน่งท่ีอยู ่ หน้าท่ี 

18 Jaw Crusher 60 hp 5 JC65 โรงโม ่ บดหิน 

19 Jaw Crusher 60 hp 6 JC66 โรงโม ่ บดหิน 

20 Jaw Crusher 60 hp 7 JC67 โรงโม ่ บดหิน 

21 Cone Crusher 220 hp CC01 โรงโม ่ บดหินละเอียด 

22 ตะแกรงคัดแยกหิน คลุก SC01 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

23 ตะแกรงคัดแยกหิน คลุก
พิเศษ 

SC11 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

24 ตะแกรงคัดแยกหิน คลุก

พิเศษ2 
SC12 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

25 ตะแกรงคัดแยกหิน 3/5 1 SC31 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

26 ตะแกรงคัดแยกหิน 3/5 2 SC32 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

27 ตะแกรงคัดแยกหิน ขึ้นยุ้ง SC51 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

28 ตะแกรงคัดแยกหิน ขึ้นยุ้ง SC52 โรงโม ่ คัดแยกหิน 

29 สายพานล าเลยีงใต้ feeder CY01 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

30 สายพานล าเลยีงใต ้feeder 

ไป ตะแกรงหินคลุก 
CY11 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

31 สายพานล าเลยีงใต้ปากโม่ 1 CY21 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

32 สายพานล าเลยีงใต้ปากโม่ 2 CY22 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

33 สายพานล าเลยีงจาก ปากโม่

1 ไปอุโมงค ์
CY31 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 
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No. เคร่ืองจักร 
รหัส

เคร่ืองจักร 
ต าแหน่งท่ีอยู ่ หน้าท่ี 

34 สายพานล าเลยีงจาก ปากโม่

2 ไปอุโมงค ์
CY32 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

35 สายพานล าเลยีงจาก 

ตะแกรงหินคลุกไปอุโมงค ์
CY41 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

36 สายพานล าเลยีงไปกองหิน

คลุกดิน 
CY51 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

37 สายพานล าเลยีงจากอุโมงค์

ไปตะแกรงหินคลุกพิเศษ 1 
CY61 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

38 สายพานล าเลยีงจากอุโมงค์

ไปตะแกรงหินคลุกพิเศษ 2 
CY62 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

39 สายพานล าเลยีงใต้ตะแกรง

หินคลุกพิเศษ 
CY71 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

40 สายพานล าเลยีงไปกองหิน

คลุกพิเศษ 
CY81 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

41 สายพานล าเลยีงจากปาก

จอว์ 1 ไปตะแกรงหิน 3/5 
CY91 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

42 สายพานล าเลยีงจากปาก

จอว์ 2 ไปตะแกรงหิน 3/5 
CY92 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

43 สายพานล าเลยีงใต้กระแกรง

หิน 3/5 
CY93 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 

44 Conveyor ตะแกรงหิน 3/5 

1 ไปกองหิน 
CY94 โรงโม ่ ล าเลียงหิน 
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=    30.45 % 

4.3 ข้อมูลเชิงสถิติของเครื่องจักร 

 ในการด าเนินงานวิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลสถิติการใช้งานของเครื่องจักรได้แก่ ค่าความพร้อมใช้
งานของเครื่องจักร ค่า MTBF และ MTTR เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาและความสามารถของ
เครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
 
 ตารางที่ 4.2 ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรในโรงโม่ เดือน พฤศจิกายน 2558 - เมษายน 2559 
 

เครื่องจักร 
Loading Time 

( ชั่วโมง ) 

เวลาหยุดจากการ 
เสียและซ่อม 
( ชั่วโมง ) 

ค่าความพร้อมใช้งาน 
( % ) 

สายการผลิต 1 1,368 131.9 90.36 

สายการผลิต 2 1,368 77.04 94.37 

Jaw Crusher No.1 1,368 93.6 93.16 

Jaw Crusher No.2 1,368 82.94 93.94 

Jaw Crusher No.3 1,368 78.52 94.26 

Jaw Crusher No.4 1,368 109.72 91.98 

Jaw Crusher No.5 1,368 87.98 93.57 

Jaw Crusher No.6 1,368 80.92 94.08 

Jaw Crusher No.7 1,368 62.35 95.44 

Cone Crusher 1,368 951.44 30.45 

 
หมายเหตุ  ตัวอย่างการคิด Loading Time ของ Cone Crusher  เดือน พฤศจิกายน 2558 ถึง 
เดือนเมษายน 2559   

    (1,368  -  951.44)  x 100 
 

 
1,368
8 
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 จากตารางที่ 4.2 จะเห็นได้ว่า  ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรในโรงโม่  มีค่าเกินกว่า 90% 
จัดได้ว่ามีค่าความพร้อมใช้งานที่สูง  ยกเว้นปากโคน (Cone Crusher) ที่มีค่าความพร้อมใช้งานที่ต่ า
อยู่ที ่30.45% ซึ่งมีสาเหตุมาจากเสียที่เรื้อรัง และการใช้เวลาในการซ่อมบ ารุงรักษาที่นาน 
 
      ตารางที่ 4.3 ค่า MTBF และ MTTR ของเครื่องจักรในโรงโม่ เดือน พ.ย.58 –เม.ย.59 
 

เคร่ืองจักร 
ความถี่ในการเสีย 

( คร้ัง ) 
MTBF 
( นาที ) 

MTTR 
( นาที ) 

สายการผลิต 1 27 2,746 293 

สายการผลิต 2 19 4,486 290 

Jaw Crusher No.1 15 5,098 374 

Jaw Crusher No.2 16 4,819 311 

Jaw Crusher No.3 13 5,952 362 

Jaw Crusher No.4 17 4,441 387 

Jaw Crusher No.5 15 5,121 351 

Jaw Crusher No.6 14 5,515 347 

Jaw Crusher No.7 12 6,528 312 

Cone Crusher 3 8,331 19,029 

 
 
 จากตารางที่ 4.3  แสดงค่า MTBF และ MTTR  ในช่วงเดียวกันกับตารางที่ 4.2 จะได้ว่าค่า 

MTBF และค่า MTTR มีค่าที่สอดคล้องกับค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
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 จากตารางที่ 4.2 นั้น  จะเห็นได้ว่าเครื่องจักรในโรงโม่นั้น  มีค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร
สูง  ท าให้ไม่บ่งชี้ถึงสาเหตุของปัญหาที่ท าการผลิตหินได้น้อย  เมื่อพิจารณาการหาค่าความพร้อมใช้
งาน  จากเวลาที่เครื่องจักรเสียและซ่อมบ ารุง จะท าให้ได้ค่าความพร้อมใช้งาน  ที่สูงแล้วท าให้ไม่
สะท้อนถึงปัญหาที่เกิดขึ้น   จึงได้ท าการเก็บข้อมูลในส่วนของรถขุดไฮดรอลิก และ รถบรรทุกสิบล้อ
เพ่ิมเติม 
 
 ตารางที่ 4.4 ค่าความพร้อมใช้งาน ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ เดือน พ.ย.58 –เม.ย.59 
 

 
 
 จากตารางที่ 4.4 จะสังเกตได้ว่าค่าความพร้อมใช้งาน ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบ
ล้อนั้น มีเพียง 2 คันที่มีค่าความพร้อมใช้งานเกิน 80% และ และมีรถบรรทุกสิบล้อที่มีค่าความพร้อม
ใช้งานน้อยกว่า 50% อยู่ 1 คัน 
 
 

เคร่ืองจักร 
Loading time 

( ชั่วโมง ) 

เวลาหยุดจากการ 
เสียและซ่อม 
( ชั่วโมง ) 

ค่าความพร้อมใช้งาน            
( % ) 

รถขุดไฮดรอลิก No.1 1,368 414.73 69.68 

รถขุดไฮดรอลิก No.2 1,368 297.48 78.25 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 1,368 777.22 43.18 

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 1,368 278.05 79.67 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 1,368 607.02 55.62 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 1,368 243.64 82.19 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 1,368 374.53 72.62 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 1,368 268.67 80.36 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 1,368 414.06 69.73 
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ตารางที่ 4.5 ค่า MTBF และ MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อเดือน พ.ย.58 –เม.ย.59 
 

เคร่ืองจักร 
ความถี่ในการเสีย 

(คร้ัง) 
MTBF 
(นาที) 

MTTR 
(นาท)ี 

รถขุดไฮดรอลิก No.1 18 3,172 1,383 

รถขุดไฮดรอลิก No.2 11 5,834 1,620 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 22 1,638 2,089 

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 10 6,478 1,722 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 19 2,399 1,916 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 13 5,183 1,124 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 15 3,970 1,496 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 12 5,493 1,340 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 16 3,577 1,548 

 
    จากตารางที่ 4.5 แสดงถึงค่า MTBF และ MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ

ในช่วงเวลาเดียวกับพบว่า  มีค่าสอดคล้องกับค่าความพร้อมใช้งานของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุก

สิบล้อ  นอกจากนี้ ยังได้มีการเก็บข้อมูลในส่วนของ ค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เพ่ือ

วิเคราะห์ว่ากระบวนการขนส่งและโม่แร่หินนั้น มีประสิทธิภาพมากเพียงใด โดยใช้ปริมาณหินที่ผลิตได้

จากโรงโม่เป็นข้อมูลในการค านวณหาค่าความสามารถของกระบวนการ 
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ค่าความสามารถของกระบวนการ 

 ในส่วนค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk)  ก่อนการปรับปรุงในการขนส่งแร่หินมีค่า
ดังนี้ 

 

 
         

  Cpk               =          Min  { 
1,539−1,300

3∗521
 , 
3,000−1539

3∗521
 }  

     Cpk               =           Min {0.15 , 0.93} 

      Cpk               =           0.15 
 

                     X̅      =    ค่าเฉลี่ยของปริมาณหินที่ได้ในแต่ละวัน 

  LSL     =    ปริมาณหินต่ าสุดที่ยอมรับได้ในแต่ละวัน 

  USL    =     ปริมาณหินสูงสุดที่ท าได้ในแต่ละวัน 

         =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณหิน 
  

 ค่า Cpk < 1 กระบวนการมีขีดความสามารถที่ไม่ดีควรได้รับการปรับปรุง 

 ค่า 1 < Cpk < 1.33  เป็นกระบวนการที่พอรับได้  อย่างไรก็ตามถ้าเป็นไปได้ควรปรับปรุง
 กระบวนการ 

 ค่า Cpk > 1.33 กระบวนการมีขีดความสามารถอยู่ในเกณฑ์ที่ดี  
 
 จากค่าความสามารถของกระบวนการจะเห็นได้ว่ามีค่าเพียง 0.11 เท่านั้นซึ่งอยู่ในเกณฑ์ที่
ต้องปรับปรุง  และแสดงให้เห็นถึงปริมาณหินที่ได้มีจ านวนน้อยเม่ือเทียบกับก าลังการผลิต 
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4.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.8 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิกด้วย Why-Why Analysis 

การขัดข้องของ
รถขุดไฮดรอลิก 

ล้อน ามีการแตกหักหรือสึกหรอ 
 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

ตีนตะขาบมีการแตกหักหรือสึกหรอ
หรอ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

การอัดจาระบีไม่ครบถ้วน 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
ผู้ใช้งานเครื่องจักรไม่มีความรู้ 
 

สายไฮดรอลิกแตก 
 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

ซีลกระบอกสูบรั่ว 
 

การใช้งานเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 

การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

เครื่องยนต์พัง การใช้งานเครื่องจักรในสภาพที่ไม่สมบูรณ์ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 

ผู้ใช้งานเครื่องจักรไม่มีความรู้ 

การใช้งานเครื่องจักรในสภาพที่ไม่สมบูรณ์ 

บุ้งกี๋มีการแตกหัก 
 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การใช้งานเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 

การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

สายพานขาด 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 

ล้อขับมีการแตกหักหรือสึกหรอ 
 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

น้ ามันหล่อลื่นหมดสภาพเร็วกว่าปกติ 
 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนัก
กว่าปกติ 
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 รูปที่ 4.9 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องของรถบรรทุกสิบล้อด้วย Why-Why Analysis 

การขัดข้องของ
รถบรรทุกสิบล้อ 

แชสซีย์มีการแตกหักหรือสึกหรอ 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 

น๊อตล้อมีการแตกหนักหรือสึกหรอ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 

การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

เพลาล้อมีการแตกหักหรือสึกหรอ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

น้ ามันหล่อลื่นหมดสภาพเร็ว
กว่าปกติ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

การสึกหรอของผ้าเบรกเร็วกว่าปกติ 
การใช้งานเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 

การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

เกียร์ขัดข้อง 
การใช้งานเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 

การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

เครื่องยนต์พัง การใช้งานเครื่องจักรในสภาพที่ไม่สมบูรณ์ 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 

ผู้ใช้งานเครื่องจักรไม่มีความรู้ 

ยางระเบิด 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การใช้งานเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 

การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 

การอัดจาระบีไม่ครบถ้วน 

ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
ผู้ใช้งานเครื่องจักรไม่มีความรู้ 

แหนบมีการแตกหักหรือสึกหรอ 
ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 
 
การท างานในสภาวะงานที่หนักกว่าปกติ 
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 จากรูปที่ 4.9 และ 4.10  แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิก   

และรถบรรทุกสิบล้อโดยใช้ Why – Why Analysis ซึ่งในส่วนรายละเอียดการขัดข้องของชิ้นส่วนของ

รถขุดไฮโดรลิกและรถบรรทุกสิบล้อนั้นมาจาก  การเก็บข้อมูลการเสียของเครื่องจักรย้อนหลัง การ

สอบถามพนักงานที่เกี่ยวข้องกับงานบ ารุงรักษา และการสอบถามผู้เชี่ยวชาญในการใช้เครื่องจักร ท า

ให้ทราบได้ว่า ชิ้นส่วนชิ้นไหนที่มีการเสียหายบ่อยครั้งและรุนแรง ท าให้ส่งผลกระทบต่อความพร้อมใช้

งานของเครื่องจักร   พร้อมทั้งได้แสดงให้เห็นถึงรากสาเหตุของการขัดข้องได้ออกเป็น 4 สาเหตุ

ด้วยกันคือ 

 1. เครื่องจักรอยู่ในสภาพไม่สมบูรณ์ 

 เป็นการใช้งานเครื่องจักรที่อยู่ในสภาพไม่สมบูรณ์  คือ  เมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียหรือ

ขัดข้องขึ้น แต่ว่าเครื่องจักรยังสามารถท างานต่อได้ ผู้ใช้งานเครื่องจักรก็ยังไม่ท าการซ่อมบ ารุงรักษา 

ซึ่งจะท าการรักษาก็ต่อเมื่อเครื่องจักรไม่สามารถท างานต่อไปได้  ซึ่งการใช้งานเครื่องจักรในสภาพไม่

สมบูรณ์นั้นท าให้เครื่องจักรต้องรับภาระงานมากขึ้น ท าให้เครื่องจักรขัดข้องและเสื่อมสภาพเร็วกว่าที่

ควรจะเป็น นอกจากนี้ยังมีเครื่องจักรที่เสียซึ่งไม่สามารถใช้งานได้ ท าให้ต้องใช้เครื่องจักรอ่ืนๆแทน 

ท าให้ต้องใช้เวลาในกระบวนการผลิตนานขึ้นกว่าปกติ 

 2. ไม่มีแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

 ปัจจุบันการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ใช้เป็นแบบเสียแล้วซ่อม (Breakdown Maintenance)  

ซึ่งส่งผลให้เกิดการขัดข้องของเครื่องจักรซึ่งส่งผลต่อก าลังการผลิตหินเป็นอย่างมาก โดยในบางกรณีที่

ผู้ใช้เครื่องจักร พบปัญหาการขัดข้องของรถขุดไฮดรอลิกหรือรถบรรทุกสิบล้อเกิดขึ้น  แต่ถ้ายัง

สามารถท างานได้  ก็จะยังไม่ท าการซ่อมแซม ซึ่งจะท าการซ่อมแซมก็ต่อเมื่อรถขุด ไฮดรอลิก หรือ

รถบรรทุกสิบล้อใช้งานไม่ได้  ท าให้เกิดปัญหาบานปลาย เครื่องจักรมีการเสียสะสมและเสียเรื้อรัง  

  3. บุคลากรไม่มีองค์ความรู้เกี่ยวกับการใช้งานเครื่องจักรและงานบ ารุงรักษา 

  ในการใช้งานเครื่องจักรนั้น  ทางโรงงานกรณีศึกษาไม่มีการอบรมแก่ผู้ใช้งานเครื่องจักร  ใน

เรื่องของการใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง และไม่มีคู่มือหรือเอกสารของการใช้งาน 
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การบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยผู้ใช้งานเครื่องจักรจะใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแต่

ประสบการณ์ของแต่ละคน  ซึ่งมีมากน้อยไม่เท่ากัน และประสบการณ์นั้นอาจไม่ถูกต้อง เช่น ใช้

น้ ามันหล่อลื่นไม่ตรงตามสเปคของเครื่องจักร  ท าให้เกิดการขัดข้องของเครื่องจักรอยู่บ่อยครั้งและเกิด

การเสียหายรุนแรง  

 4. การใช้งานเครื่องจักรในสภาวะท่ีภาระงานหนักกว่าปกติ 

 ในการบวนการบรรจุแร่หินและขนส่งแร่หินนั้น  พ้ืนที่ในการปฏิบัติงานจะอยู่บนภูเขา  โดยมี

ปริมาณของฝุ่นละอองเยอะ  สภาพถนนเป็นหินและดินลูกรัง  มีทางขึ้นลงที่ลาดชัน  โดยเฉพาะอย่าง

ยิ่งปริมาณแร่หินที่ขนส่งโดยรถบรรทุกสิบล้อนั้นได้มีการบรรจุน้ าหนัก เต็มค่าเผื่อความปลอดภัยและ

ท าการขับลงเขาที่ลาดชันนั้น ท าให้เครื่องจักรรับภาระงานหนัก ทั้งในส่วนของช่วงล่างและในส่วนของ

ระบบเบรก  ท าให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้องบ่อยครั้งและเสื่อมสภาพเร็วกว่าที่ควรจะเป็น 

 จากการหารากสาเหตุของปัญหาพบว่า สาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการที่ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา 

ผู้บริหารและบุคลากรไม่เห็นความส าคัญของงานบ ารุงรักษา และบุคากรไม่มีความรู้ในการใช้งานและ

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง ซึ่งเป็นปัญหาที่ครอบคลุมทุกระดับชั้น คือ ระดับสูง ระดับกลาง 

และระดับล่าง โดยได้แสดงความเกี่ยวข้องระหว่างสาเหตุของปัญหา ความเกี่ยวข้องของบุคลากรแต่

ละระดับ และแนวทางในการแก้ไขไว้แล้ว ในตารางที่ 4.6 

 

ตารางที่ 4.6 ความเกี่ยวข้องของสาเหตุปัญหากับระดับการบริหาร 
 

สาเหตุของปัญหา 
ระดับการ
บริหารที่
เกี่ยวข้อง 

ความเกี่ยวข้อง แนวทางในการแก้ไข 

1.เครื่องจักรอยู่ในสภาพ
ไม่สมบูรณ์ 

 

2.ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

ระดับสูง 

- การก าหนดนโยบายแบบเสียแลว้
ค่อยซ่อม 

- ไม่เห็นความส าคญัของงาน
บ ารุงรักษา 
 

- นโยบายด้านการ
บ ารุงรักษาจากเดิมเสีย
แล้วค่อยซ่อมเป็นการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
- การทดแทนเครื่องจักร 
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3.บุคลากรไม่มีองค์ความรู้
เกี่ยวกับการใช้งาน
เครื่องจักรและงาน
บ ารุงรักษา 

 

 

4.การใช้งานเครื่องจักรใน
สภาวะทีภ่าระงานหนัก
กว่าปกติ 
 

ระดับกลาง 

- ไม่เห็นความส าคญัของงาน
บ ารุงรักษา 

- ขาดการจัดการทางด้านงาน
บ ารุงรักษาท่ีเป็นระบบ 

- ไม่มีการอบรมทางด้านงาน
บ ารุงรักษาและการใช้งาน
เครื่องจักรที่ถูกต้องแก่พนักงาน 

- การให้ความรู้เรื่อง
งานบ ารุงรักษาแก่
พนักงาน 

- การก าหนดวิธี
ปฏิบัติงานท่ีถูกต้อง 

- การก าหนดแผนงาน 
PM, AM 

ระดับล่าง 

- ไม่เห็นความส าคญัของงาน
บ ารุงรักษา 

- การใช้งานเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง
และเหมาะสม 

- ไม่มีความรู้ทางด้านงาน
บ ารุงรักษาท่ีถูกต้องและเหมาะสม 

- การฝึกอบรม เรียนรู้
วิธีการใช้รถที่ถูกต้อง
และเหมาะสม 

- เรียนรู้ถึงการใช้
เอกสารในการ
บ ารุงรักษาต่างๆ 

 

 

  ระดับสูง     หมายถึง   ประธานบริหาร 

  ระดับกลาง  หมายถึง   หัวหน้างาน/ผู้ช านาญงาน 

  ระดับล่าง     หมายถึง  บุคลากรระดับปฏิบัติงาน/เจ้าหน้าที่ท่ีเกี่ยวข้อง 

 เพราะฉะนั้นในการวางแผนการบ ารุงรักษาให้มีประสิทธิภาพนั้น จะต้องวางแผนให้

ครอบคลุมบุคลากรทั้ง 3 ระดับ ซึ่งสอดคล้องกับการวางแผนบ ารุงรักษาของ (Pintelon) ที่ได้น าเสนอ

ไว้ว่าการวางแผนบ ารุงรักษานั้นแบ่งออกเป็น 3 ระดับคือ  1.การวางแผนเชิงกลยุทธ (Strategic 

Planning)  2.การวางแผนเชิงยุทธวิธี (Tactical Planning) และ 3.การวางแผนระดับปฏิบัติการ 

(Operation Planning)    
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บทที่ 5  
การวางแผนการบ ารุงรักษาและผลการด าเนินงาน 

 จากการวิเคราะห์หารากสาเหตุของปัญหาโดยใช้ Why – Why Analysis จากรูปภาพที่ 4.9
และ 4.10  ท าให้ได้รากสาเหตุของปัญหาด้วยกัน 4 ข้อ คือ 1) เครื่องจักรอยู่ในสภาพไม่สมบูรณ์ 2) ไม่
มีแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักร 3) บุคลากรไม่มีองค์ความรู้เกี่ยวกับการใช้งานเครื่องจักรและงาน
บ ารุงรักษา และ 4) การใช้งานเครื่องจักรในสภาวะที่ภาระงานหนักกว่าปกติ  เมื่อน าการวางแผนงาน
บ ารุงรักษาทั้ง 3 ระดับได้แก่ 1) การวางแผนเชิงกลยุทธ 2) การวางแผนเชิงยุทธวิธี 3) การวางแผน
ระดับปฏิบัติการ  เข้ามาประยุกต์ใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการแก้ปัญหาร่วมกับการด างานตามวงจรเดม
มิ่ง  ท าให้ไดร้ายละเอียดของแผนการบ ารุงรักษาท้ัง 3 ระดับออกมาได้ 3 แผน คือ  
 1. แผนการประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 
 2. แผนงานบ ารุงรักษา (PM,AM) 
 3. แผนพัฒนาบุคลากรที่เก่ียวข้องกับการใช้งานเครื่องจักร 
 

            
 

 รูปที่ 5.1 กรอบแนวคิดการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษา 
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วงจรที่ 1                 
  สร้างแผนประเมินสภาพ

เครื่องจักรและท าให้เครื่องจักร
อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

  

ประเมินสภาพ
เครื่องจักรได้แก่การท า 
5ส. เครื่องจักร,การ
เก็บข้อมูลทางสถิต ิ

 

วงจรที่ 2                 
สร้างแผนงาน
บ ารุงรักษา 

  

สร้างแผนงานบ ารุง 
รักษาเชิงป้องกันและ

แผนงานบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง 

สร้างองค์ความรู้ 
 

วงจรที่ 3                
 สร้างแผนพัฒนาบุคลากร
ผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งาน

เครื่องจักร 
  

การสร้างกฎระเบียบ
ต่างๆ , สร้าง Work 

Instruction 

การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหา 

สร้างทีมงาน 

ท าให้เครื่องจักรอยู่ใน
สภาพพร้อมใช้งานได้แก่
การซ่อมยกเครื่อง,การ
บ ารุงรักษาตามแผน 

 

การน าแผนงาน
บ ารุงรักษาไปใช้งาน 

การอบรมบุคลากร
ผู้เกี่ยวข้องกับการใช้

งานเครื่องจักร 

การประเมินผลจากค่าความพร้อม
ใช้งานและค่าความสามารถของ

กระบวนการ 
 

การปรับปรุงแก้ไข 
 

รูปที่ 5.2 แผนผังขั้นตอนการด าเนินงาน 
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5.1 การวางแผนการบ ารุงรักษา 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.3 รูปแบบการด าเนินงานตามวงจรเดมมิ่งให้สอดคลอดกับกรอบแนวคิดการบริหารจัดการงาน

บ ารุงรักษาทั้ง 3 ระดับ 

 จากรูปที่ 5.3 แสดงถึงการด าเนินงานตามวงจรเดมมิ่งโดยที่มาของวงจรเดมมิ่งนั้น  มาจากใน

กระบวนการสร้างองค์ความรู้ให้กับทีมงาน  ท าให้ได้วงจรเดมม่ิงมา 3 วงจรดังนี้ 

 5.1.1 วงจรที่ 1 : สร้างแผนประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพ
พร้อมใช้งาน   

 
 

รูปที่ 5.4 การด าเนินงานในวงจรที่ 1 :สร้างแผนกลยุทธ์ส าหรับการประเมินสภาพเครื่องจักรและ 
ท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

วงจรที่ 1 
แผนประเมินสภาพ
เครื่องจักรและท าให้

เครื่องจักรอยู่ในสภาพ

พรอ้มใชง้าน 

P D 

C A 

วงจรที่ 2 
แผนงานบ ารุงรักษา 

P D 

C A 

วงจรที่ 3 
แผนพัฒนาบุคลากร

ผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งาน
เครื่องจักร 

P D 

C A 
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วงรอบท่ี 1 การประเมินสภาพเครื่องจักร 

 โดยเริ่มจากการจ าแนกเครื่องจักรโดยใช้เกณฑ์ในการแบ่งตามวงจรชีวิตของเครื่องจักรและ
การขัดข้อง  ซึ่งจะแบ่งออกเป็น 3 ช่วงตามรูปที่ 5.6 โดยใช้ค่าความพร้อมใช้งานและสภาพเครื่องจักร
โดยดูจากค่าความพร้อมใช้งานและอายุของเครื่องจักรแต่ละเครื่องเป็นตัวก าหนด 
   

  
รูปที่ 5.5 โค้งอ่างอาบน้ า 

  
 
 วงรอบท่ี 2 การท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

 โดยหลังจากประเมินสภาพเครื่องจักรแล้วเมื่อพบว่าเครื่องจักรไหนที่อยู่ในช่วงสึกหรอ ก็ต้อง

ท าการบ ารุงรักษาให้เครื่องจักรกลับมาอยู่ในช่วงชีวิตที่เป็นประโยชน์  โดยท าการบ ารุงรักษาแบบยก

เครื่องหรือท าการทดแทนเครื่องจักรใหม่ตามความเหมาะสม  เพ่ือให้เครื่องจักรนั้นกลับมามีสภาพ

และความพร้อมใช้งานที่ปกติเพ่ือวางแผนบ ารุงรักษาที่เหมาะสมในขั้นตอนต่อไป  
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 5.1.2 วงจรที่ 2 : การสร้างแผนงานบ ารุงรักษา  

 

 
รูปที่ 5.6 การด าเนินงานในวงจรที่ 2 : แผนงานบ ารุงรักษา 

 
 วงรอบท่ี 1 สร้างแผนบ ารุงรักษา 

 โดยแผนบ ารุงรักษานั้นแบ่งออกเป็น 2 แผนด้วยกันคือ  

  1. แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
  เป็นการบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดเหตุขัดข้อง  โดยอาศัยข้อมูล

จากการเก็บข้อมูลประวัติการเสียของเครื่องจักร  อายุใช้งานของอะไหล่แต่ละชิ้น  เพื่อที่จะได้ก าหนด

แผน และวันเวลาในการซ่อมแซมเครื่องจักรแต่ละครั้ง  โดยอาจมีกิจกรรมอ่ืนๆที่เกี่ยวข้อง  ในการ

บ ารุงรักษา  เช่น การท าความสะอาด  การเติมน้ าหล่อลื่น  การตรวจสอบสภาพเบื้องต้น เป็นต้น  

  2. แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

   เป็นการบ ารุงรักษาท่ีให้พนักงานที่ใช้เครื่องจักรขณะที่ท าการผลิต  และมี

ความคุ้นเคยกับเครื่องจักรเป็นอย่างดีและมีประสบการณ์มายาวนาน  ดูแลบ ารุงรักษาเครื่องจักรใน

เบื้องต้นด้วยตัวเอง  โดยมีลักษณะในการบ ารุงรักษาอย่างง่ายเช่น  การท าความความสะอาด  การ

ตรวจเช็คจุดส าคัญต่าง  การเติมน้ าหล่อลื่น รวมทั้งสังเกตอาการผิดปกติ ต่างๆเป็นต้น 
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รูปที่ 5.7 ขั้นตอนการสร้างแผนบ ารุงรักษา 

 
 จากรูปที่ 5.7 แสดงถึงการสร้างแผนงานบ ารุงรักษาซึ่งแบ่งออกเป็น 2 แผนคือ แผนงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันและแผนงานบ ารุงรักษาด้วยตัวเอง โดยในการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันนั้น
ได้ใช้ข้อมูลจากคู่มือในการบ ารุงรักษาของเครื่องจักรมาประยุกต์ใช้  ร่วมกับข้อมูลในการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรจากผู้เชี่ยวชาญในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและประวัติการเสียของเครื่องจักรมาใช้ในการ
ออกแบบแผนงานในการบ ารุงรักษา  เนื่องจากข้อมูลการบ ารุงรักษาจากคู่มือของเครื่องจักรนั้นไม่
เพียงพอและไม่เหมาะสม  เพราะเครื่องจักรมีการใช้งานในสภาวะที่รับภาระงานหนักกว่าปกติ  
 ในส่วนของแผนงานบ ารุงรักษาด้วยตัวเองนั้น ข้อมูลและกิจกรรมต่างๆที่ใช้ในการบ ารุงรักษา
นั้น  มาจากการประชุม และร่วมกันออกแบบของทีมงาน เพ่ือให้ข้อมูลที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเหมาะสม
กับทั้งตัวผู้ใช้เอง  เช่น การตรวจสอบลมยางของรถบรรทุกสิบล้อทุกครั้งก่อนใช้ งานทุกครั้ง  การ
ตรวจสอบระบบเบรกก่อนใช้งานรถบรรทุกสิบล้อ เป็นต้น  
 

 วงรอบท่ี 2 การน าแผนงานบ ารุงรักษาไปใช้งาน 
 ในการน าแผนงานบ ารุงรักษาไปใช้งานนั้นแบ่งออกเป็น 2 คือ  
 - แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง โดยผู้ที่น าไปใช้งานนั้นคือผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบในการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรก่อนใช้งาน  ร่วมด้วยกับผู้ใช้งานเครื่องจักรที่คอยดูแลเครื่องจักรทั้งก่อนใช้งาน 
ขณะใช้งาน และหลังใช้งาน 
 - แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นหน้าที่ของฝ่ายบ ารุงรักษาที่เมื่อถึงรอบระยะเวลา
บ ารุงรักษาของเครื่องจักร  ก็จะท าการบ ารุงรักษาตามแผนงานที่ได้วางไว้ 

ข้อมูลประวัติการ
เสียของเครื่องจักร 

ข้อมูลจากการวิเคราะห์
สาเหตุของการเสีย 

ข้อมูลจากการวิเคราะห์
ปัญหาด้วย Why-Why 

ข้อมูลจากการคู่มือการ
ใช้งานของเครื่องจักร 

การจัดท าแผนงานบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน,PM แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง,AM 
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 5.1.3 วงจรที่ 3 : สร้างแผนพัฒนาบุคลากรผู้ใช้งานเครื่องจักร   

 

 
รูปที่ 5.8 การด าเนินงานในวงจรที่ 3 :แผนพัฒนาบุคลากรผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักร 

 
 วงรอบท่ี 1 การสร้างกฎระเบียบเอกสารต่างๆ 
 ในการสร้างกฎระเบียบเอกสารต่างๆนั้น  จะแบ่งได้ออกเป็น 2 แบบคือ  

  1. เอกสารที่ใช้ในการด าเนินงานบ ารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรขัดข้อง 

        เป็นการสร้างเอกสารตามกิจกรรมที่เกิดขึ้นในขั้นตอนของการด าเนินงานรักษา  ว่า

แต่ละกิจกิจกรรมที่เกิดในในการด าเนินงานบ ารุงรักษานั้น  จะต้องมีเอกสารอะไรบ้างเข้ามาประกอบ   

เช่น  ใบแจ้งซ่อม  ประวัติเครื่องจักรเป็นต้น  

  2. คู่มือการใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร   
  เป็นเอกสารที่ใช้ในการประกอบการใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง 

เป็นเอกสารสารที่แสดงถึงขั้นตอนในการบ ารุงรักษาต่างๆ และวิธีปฏิบัติงานที่ถูกต้องในรูปแบบของ   

One Point Lesson เพ่ือให้ง่ายต่อการเข้าใจและจดจ าว่าสิ่งไหนที่ไม่ควรปฏิบัติขณะใช้เครื่องจักร 

 

วงรอบท่ี 2 การอบรมและพัฒนาบุคลากร 
 ในส่วนของการอบรมบุคลากรนั้นจะเป็นการอบรมพนักงานผู้ที่ใช้เครื่องจักร และผู้ที่เก่ียวข้อง
ในงานบ ารุงรักษาเครื่องจักร  ในเรื่องการใช้เอกสารต่างๆที่ใช้ในงานบ ารุงรักษา  อธิบายถึงการใช้แผน
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บ ารุงรักษาเครื่องจักรต่างๆ รวมถึงการใช้งานเครื่องจักรอย่างถูกต้อง โดยใช้แผนพัฒนาบุคคล 
(Individual Development Plan : IDP) เข้ามาเป็นเครื่องมือเพ่ือช่วยในการสร้างแผนพัฒนาบุคลากร 
 

5.2 ผลการด าเนินงาน 

 5.2.1 ผลการด าเนินงานในวงจรที่ 1  

 เป็นสร้างแผนประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน โดย

เครื่องจักรที่ท าการประเมินนั้นจะเป็นส่วนของกระบวนการบรรจุแร่หินและกระบวนการขนส่งแร่หิน  

ซึ่งได้แก่รถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ  โดยใช้ข้อมูลค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรและ

อายุของเครื่องจักรเป็นตัวก าหนดซึ่งค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร ที่ได้ท าการประเมินไว้แล้ว 

ซึ่งเกณฑ์ในการประเมินนั้นมาจากการประชุมของบุคลากรที่เก่ียวข้องกับงานบ ารุงรักษา  โดยได้แสดง

เกณฑ์การประเมินสภาพเครื่องจักรและค่าความพร้อมใช้งานและอายุของเครื่องจักรที่ท าการประเมิน

ไว้แล้วในตารางที่ 5.1 และ 5.2  

  
       ตารางที่ 5.1 เกณฑ์การประเมินสภาพเครื่องจักร 
 

ช่วงชีวิต ค่าความพร้อมใช้งาน อายุเครื่องจักร 

ช่วงชีวิตเริ่มต้น น้อยกว่า 60 % น้อยกว่า 1 ป ี

ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ มากกว่า 60 % ไม่เกิน 10 ปี 

ช่วงสึกหรอ น้อยกว่า 60 % มากกว่า 10 ป ี

 
 จากตารางที่ 5.1 เป็นการแบ่งเกณฑ์การประเมินสภาพเครื่องจักร  โดยใช้อายุและค่าความ

พร้อมใช้งานของเครื่องจักรเป็นตัวแบ่งเกณฑ์ช่วงชีวิตของเครื่องจักรนั้น  โดยเกณฑ์ที่ใช้นั้นมาจากการ

ปรึกษาและสอบถามผู้เชี่ยวชาญในการใช้งานเครื่องจักร  และตัวแทนผู้จัดจ าหน่ายเครื่องจักร พร้อม

ทั้งก าหนดเกณฑ์อายุเครื่องจักร  ตามค่าเสื่อมราคาของเครื่องจักร  โดยการคิดการคิดค่าเสื่อมราคา

ทางบัญชีมักนิยมคิดที่คิดท่ี 10% ต่อปี (Conventional) ดังนั้นเมื่อเครื่องจักรมีอายุการใช้งานครบ 10 

ปีก็จะมีมูลค่าทางบัญชีเท่ากับ 0  พร้อมทั้งท าการวิเคราะห์การทดแทนเครื่องจักร (Replacement 

Analysis) เพ่ือหาระยะเวลาคืนทุนของเครื่องจักรหากท าการทดแทนหรือซ่อมแบบยกเครื่องของ

เครื่องจักร  น าเสนอผู้บริหารเพ่ือท าการตัดสินใจในการวางแผนและด าเนินงาน 
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ตารางที่ 5.2 การแบ่งเกณฑ์ช่วงชีวิตเครื่องจักร   
 

เครื่องจักร 
ค่าความพร้อมใช้งาน 

(%) 
อายุเครื่องจักร ช่วงชีวิต 

รถขุดไฮดรอลิก No.1 69.67 8 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

รถขุดไฮดรอลิก 320-D 78.25 5 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 44.06 16 ช่วงสึกหรอ  

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 79.21 10 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 55.62 14 ช่วงสึกหรอ 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 82.19 7 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 72.60 10 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 80.27 8 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 69.74 11 ช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ 

 

 
รูปที่ 5.9 ผลการประเมินสภาพเครื่องจักร 

 

 ซึ่งตามรูปภาพที่ 5.9 นั้น ได้แสดงถึงช่วงวงจรชีวิตของเครื่องจักรแต่ละเครื่องว่าอยู่ในเฟส

ไหน  จากข้อมูลที่แสดงดังกล่าวจะเห็นได้ว่าเครื่องจักรส่วนใหญ่อยู่ในช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ แต่ว่า3ใน

4คันจากทั้งหมดอยู่ในช่วงชีวิตที่มีประโยชน์ตอนปลาย ควรให้การเฝ้าระวังเป็นพิเศษในการ
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เงินลงทุน 
รายรับที่เกิดขึ้นหลังจากการลงทุน 

บ ารุงรักษา  และมีเครื่องจักรที่อยู่ในช่วงชีวิตสึกหรอ ได้แก่ รถบรรทุกสิบล้อ No.1 และ รถบรรทุกสิบ

ล้อ No.3 ซึ่งท าให้ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรทั้ง 2 มีค่าค่อนข้างต่ า มีอัตราการขัดข้องของ

เครื่องจักรที่สูง  ท าให้ต้องมีการวางแผนในการท าให้กลับมาอยู่ในช่วงชีวิตที่มีประโยชน์  

 ในการบ ารุงรักษารถบรรทุกสิบล้อ No.1 และ No.3 ให้กลับมามีสภาพสมบูรณ์และมีค่าความ

พร้อมใช้งานที่สูงขึ้นนั้น  ได้ใช้วิธีการบ ารุงรักษาแบบทดแทนเครื่องจักรเนื่อง เนื่องจากมีการประเมิน

ความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์แล้วว่ามีความคุ้มค่าและเหมาะสม  กว่าการบ ารุงรักษาแบบยกเครื่อง  

เนื่องจากการซ่อมแบบยกเครื่องนั้น ต้องใช้เวลานาน และไม่มีเครื่องจักรส ารอง ท าให้เสียโอกาส

ทางการค้า 

 

 การวิเคราะห์การการทดแทนเครื่องจักร 

 การวิเคราะห์การทดแทนเครื่องจักรในงานวิจัยนี้  ใช้วิธีระยะเวลาคืนทุน (Payback Period 
Method) โดยสูตรของระยะเวลาในการคืนทุน  คือ 
                 

           โดยที่ตัวอย่างของการค านวณมีดังต่อไปนี้                   

           เงินลงทุน  =   ซ้ือรถบรรทุกสิบล้อคันใหม่  =  2,400,000 บาท 

           รายรับที่เกิดขึ้นหลังจากการลงทุน = รายได้ในแต่ละวันต่อรถ 1 คัน  =  57,600 บาทต่อวัน                       

 ระยะเวลาในการคืนทุน        =              2,400,000 บาท           =  41.66 หรือ 42 วัน 
                         57,600 บาทต่อวัน 

 
 จะเห็นได้ว่าใช้เวลาเพียง  42  วันท างานในการคืนทุน 
การที่ไม่ทดแทนเครื่องจักรใหม่ท าให้สูญเสียโอกาสในการขาย ยกตัวอย่างเช่น 
 รถบรรทุกสิบล้อ No.3 มีเวลาหยุดจากการเสียและซ่อมเป็นเวลา 607 ชั่วโมง 

 ทั้งนี้ก าลังการผลิตของรถบรรทุกสิบล้อ = 60 ตันต่อชั่วโมง ราคาหิน 1 ตัน = 120 บาท 

 คิดเป็นค่าสูญเสียทางโอกาส   =   607 x 60 x 120  = 4,370,400 บาท 
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 5.2.2  ผลการด าเนินงานในวงจรที่ 2  

 เป็นการสร้างแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรและน าแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรไปใช้งานซึ่งจากการ
ด าเนินงานนั้นท าให้ได้แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ของเครื่องจักร
ในโรงโม่  รถขุดไฮดรอลิก  และรถบรรทุกสิบล้อ  
 
การวางแผนงานบ ารุงรักษาส าหรับขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ    

  แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  
  เป็นแผนที่จัดท าขึ้นส าหรับรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ ในการตรวจเช็คประจ าวัน
ก่อนใช้งาน โดยจะเรียกว่าใบตรวจเช็คเครื่องจักร โดยตรวจเช็คเครื่องจักรในจุดต่างๆ ที่ส าคัญใน
ต าแหน่งที่ผู้ใช้งานเครื่องจักร และ ผู้ตรวจสอบเครื่องจักรสามารถด าเนินงานตรวจเช็คด้วยตัวเองได้  
โดยในการตรวจเช็คแต่ละจุดนั้นหากไม่มีความผิดปกติเกิดขึ้นจะท าการติ๊กเครื่องหมายถูก     (√) ลงใน
ช่องตรวจเช็คว่าปกติ  แต่ถ้าหากในจุดที่ตรวจเช็คนั้นมีการผิดปกติเกิดขึ้นก็จะติ๊กเครื่องหมายกากบาท 
(×) ลงในช่องไม่ปกติ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.10 ผังการไหลการด าเนินงานแผนบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

ผู้ตรวจท า
การ

ปกติ  ไม่ปกต ิ

ส่งใบตรวจเช็คให้หัวหน้าฝ่าย
บ ารุงรักษาเซ็นรับทราบ ท าการ

ประเมิน
เบื้องต้น

ใช้งานได้ ไม่สามารถใช้งานได้ 

น าใบตรวจเช็คเก็บ
เข้าแฟ้มงาน 

ส่งใบตรวจเช็คให้หัวหน้าฝ่าย
บ ารุงรักษาประเมินและเซ็น

ท าการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรเมื่อเลิกใช้งาน 

น าใบตรวจเช็คเก็บ
เข้าแฟ้มงาน 

ส่งใบตรวจเช็คให้หัวหน้าฝ่าย
บ ารุงรักษาประเมินและเซ็น

ท าการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรตามแผนการ

น าใบตรวจเช็คเก็บ
เข้าแฟ้มงาน 
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รูปที่ 5. 11 แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเองของรถบรรทุกสิบล้อ 
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รูปที่ 5.12 แผนงานบ ารุงรักษาด้วยตนเองของรถขุดไฮดรอลิก 
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        แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

         เป็นแผนที่จัดท าขึ้นเป็นการบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดเหตุขัดข้อง  

โดยอาศัยข้อมูลจากการเก็บประวัติการเสียของเครื่องจักรอายุการใช้งานของอะไหล่แต่ละชิ้น  

เพ่ือที่จะได้ก าหนดแผน และวันเวลาในการซ่อมแซมเครื่องจักรแต่ละครั้ง   โดยมีกิจกรรมที่ใช้ในการ

บ ารุงรักษาด้วยกัน 5 อย่างคือ 

 A       =          ปรับตั้ง                           

           L       =          เติมหรือเปลี่ยนของเหลว          

 I        =           ตรวจสอบ,ท าความสะอาด,แก้ไขหรือเปลี่ยนใหม่ตามความจ าเป็น 

 R           =        เปลี่ยนใหม่ 

 T           =        ขันให้ได้ค่าแรงตามท่ีก าหนด 

  

 ในส่วนความถี่ของการปฏิบัตินั้นจะน าข้อมูลมาจากคู่มือการใช้เครื่องจักร  แต่ว่า ในส่วนของ

รถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อนั้น ได้มีการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงความถี่ในการปฏิบัติของ

ชิ้นส่วนบางชิ้น  เนื่องจากเครื่องจักรต้องท างานในสภาวะที่ต้องรับภาระงานหนักกว่าปกติ  ท าให้

ชิ้นส่วนบางชิ้นนั้นมีการเสื่อมสภาพเร็วกว่าปกติ  เช่น ระบบช่วงล่าง ระบบเบรก ระบบกันสะเทือน 

เป็นต้น  โดยความถี่ของระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่เพ่ิมขึ้นมานั้นมาจาก ประวัติการเสียและการ

เปลี่ยนอะไหล่ของเครื่องจักรชิ้นนั้นๆ  และจากการปรึกษาผู้เชี่ยวชาญในด้านการบ ารุงรักษา ซึ่งได้

แสดงแถบสีไว้ในตารางแผนงานบ ารุงรักษา โดยความถี่ที่จะต้องปฏิบัติแต่ละครั้งนั้นสามารถแจกแจง

ได้ดังนี ้

 W     แทน   การปฏิบัติทุกสัปดาห์ 

 M     แทน   การปฏิบัติทุกเดือน 
       ( M3  =    ปฏิบัติทุก 3 เดือน , M6  =  ปฏิบัติทุก 3 เดือน ) 

 Y     แทน   การปฏิบัติทุกปี 
       ( Y1.5  =    ปฏิบัติทุก 1ปีครึ่ง เดือน , M2  =  ปฏิบัติทุก 2 ปี 
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     ตารางที่ 5.3 แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรถบรรทุกสิบล้อ  
 

รายการตรวจเช็ค กิจกรรมบ ารุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

เคร่ืองยนต์     

การสตาร์ทเครื่องยนต์และเสียงผดิปกต ิ I M6 

รอบหมุนเดินเบาและการเร่งเครื่อง I M6 

ไส้กรองอากาศ I - R M3  

ท่อร่วมไอดี-ท่อไอเสีย T Y 

ก าลังอัดในกระบอกสบูแตล่ะสูบ I Y 

ความสกปรกของน้ ามันเครื่อง I M6 

น้ ามันเครื่อง I - R M1 

กรองน้ ามันเครื่องหลัก R M1 

กรองน้ ามันเครื่องแบบไหลผ่านบางส่วน R Y 

กรองน้ ามันเชื้อเพลิงหลัก R Y2 

ไส้กรองของปั๊มฉีดน้ ามันเชื้อเพลิง I M6 

การท างานของปั๊มลม  I Y2 

การท างานของฝาหม้อน้ า I M6 

ความเสยีหายของสายพานพัดลม I M6 

วงจรหล่อเย็นและหม้อน้ า I Y2 

น้ าหล่อเย็น I-R Y - Y3 

เทอร์โบร์ชารจ์ถึงข้อต่ออากาศและประเก็น I M6 

คลัตช ์     

น้ ามันคลตัช์ I - R M3  

การท างานของระบบคลตัช์ I M3 

ระยะฟรีและช่วงเหยียบของคันเหยียบคลตัช์ I M3 

ฝาปิดท่อหายใจของหม้อลมคลัตช ์ I M3 

ช้ินส่วนท่ีเป็นยางและประเก็นของหม้อลมคลัตช ์ R Y2 

เกียร์     

น้ ามันเกียร ์ I - R M6 

การหลวมของกลไกการควบคุมเกยีร ์ I M6 
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รายการตรวจเช็ค กิจกรรมบ ารุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

เพลากลาง     

การหลวมของข้อต่อเพลากลาง I M6 

การสึกหรอของกากบาทและไปลน์เพลากลาง I M6 

การหลวมของลูกปืนเพลากลางและชิ้นส่วนท่ีเกี่ยวข้อง I M6 

เพลาท้าย-หน้า     

น้ ามันเฟืองท้าย I - R M6  

การคดหรือความเสียหายของเสื้อเพลาท้าย/หนา้ I M6 

ระบบกันสะเทือน     

น๊อตสาแหรกแหนบ T M3 

ความเสยีหายของแหนบ I M3 

การทรุดของแหนบ I M6 

โตงเตง-เต้าแหนบ I M6 

การเสยีศูนย์ของแหนบ I M6 

โช้กอัพน้ ามันรั่วซึมหรือเสยีหาย I Y 

การหลวมของที่ยึดโช้กอัพ I Y 

ล้อ     

น๊อตล้อ T M3 

ความเสยีหายของกระทะล้อ I M3 

การหลวมของลูกปืนดุมล้อหน้า-หลัง I M3 

จาระบลีูกปืนดุมล้อหน้า-หลัง I M3 

ระบบบังคับเลี้ยว     

น้ ามันพวงมาลัยเพาเวอร ์ I - R M3 - Y 

ไส้กรองกระปุกน้ ามันพวงมาลัยเพาเวอร ์ I Y2 

การหลวมของแท่นยึดระบบพวงมาลัยเพาเวอร ์ I M6 

ความเสยีหาย ความหลวม ของลูกหมากคันชัก 
คันส่ง และข้อต่อแกนพวงมาลัยเพาเวอร ์

I M3 

ศูนย์ล้อ I Y2 

ระยะห่างระหว่างสลักคอมา้และลกูปืน I Y2 
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รายการตรวจเช็ค กิจกรรมบ ารุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

เบรกเท้า     

การสึกหรอของผ้าเบรก I M3 

ระยะห่างของผ้าเบรก I M3 

การสึกหรอความเสียหายของกระทะเบรก I M3 

การรั่วซึม ความเสียหาย หรือการหลามของข้อต่อ 
เป๊ปสายอ่อนเบรก I M6 

สายอ่อนเบรก I - R M6 - Y2 

ช่วงชักของก้านในห้องเบรก I  M6 

การท างานห้องเบรก I Y2 

การท างานของวาล์วลีเลย์และเบรก I Y2 

อุปกรณ์ดักจบัความช้ืน R Y 

ถังลม I M3 

ช้ินส่วนท่ีเป็นยางในห้องเบรก R Y2 

ชุดห้องสปริงเบรก R Y3 

กระบอกลิ่มเบรก I - OVERALL Y - Y3 

เบรกมือ     

การท างานของระบบวาล์วควบคมุเบรกมือ I  M6 

ความหลวมของชุดเบรกมือ I Y 

ความเสยีหายหรือความหลวมของข้อต่อ I M6 

การท างานของห้องเบรก I Y2 

ระยะชักก้านในห้องเบรก I M6 

อุปกรณ์ไฟฟ้า     

ความถ่วงจ าเพาะของน้ าแบตเตอรี ่ I Y 

การท างานของมอเตอร์สตารต์ I Y 

การสึกหรอของแปลงถ่านมอเตอรส์ตารต์ I Y2 

การท างานของออลเตอร์เนเตอร ์ I M6 

ความเสยีหายหรือการหลวมของการเชื่อมต่อข้ัวมัด
สายไฟ 
 

I M6 
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รายการตรวจเช็ค กิจกรรมบ ารุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

อื่นๆ     

กรองระบบปรับอากาศ I M6 

จุดอัดจาระบี     

กากบาทเพลากลางและปลอกเลื่อน L W 

ลูกปืนตรงกลางของเพลากลาง L W 

สลักคอกม้า L W 

คันชัก L W 

หูแหนบด้านหน้า L W 

โตงเตงแหนบดา้นหน้า L W 

เพลาหามแหนบ L W 

แผ่นรองรับแหนบด้านหลัง L W 

ปลอกเลื่อนเพลาบังคับเลี้ยว L W 

ชุดปลอกลูกปืนคลัตช ์ L W 

เพลาคลัชต ์ L W 

สลักข้อต่อหม้อลมคลัตช ์
 

L W 
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       ตารางที่ 5.4 แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรถขุดไฮดรอลิก 
 

รายการตรวจเช็ค 
กิจกรรม

บ ารุงรักษา 

ความถี่ในการ
ปฏิบัติ 

กรองอากาศ I M3 

ท าความสะอาดในระบบหล่อเย็น I M3 

ตรวจเช็คน๊อตล้อตีนตะขาบ I,A M 

ตรวจเช็คและปรบัแต่งความตึงของตีนตะขาบ I,A M 

เปลี่ยนฟันของบุ้งกี๋ R ตามความเหมาะสม 

ปรับแต่งระยะบุ้งกี ๋ A ตามความเหมาะสม 

ตรวจเช็คน้ าล้างกระจก I M3 

ตรวจเช็คระบบปรบัอากาศ I M 

ตรวจเช็คและไล่อากาศในระบบไฮดรอลิก I M3 

การหล่อลื่นข้อต่อหรือจดุหมุนต่างๆ I M 

ตรวจเช็คระดับน้ ามันในจุดหมุนหรือข้อเหวี่ยงต่างๆ I M 

ตรวจเช็คแบตเตอรี ่ I M 

ตรวจเช็คความตึงของสายพานแอร์ I'A M 

ตรวจเช็คน้ ามันหล่อลื่นในจุดต่างๆ,อัดจาระบ ี I M 

เปลี่ยนกรองน้ ามันเครื่อง R M2 

ตรวจเช็คน้ ามันหล่อลื่นในจุดต่างๆ I M 

ท าความสะอาดและตรวจเช็คหม้อน้ า I M 

ท าความสะอาดและเตมิน้ ายาในระบบปรับอากาศ I M2 

เปลี่ยนกรองไฮดรอลิก R M2 

เปลี่ยนกรองแมคโคร R M4 

เปลี่ยนน้ ามันไฮดรอลิกในกรอง R M4 

เปลี่ยนน้ ามันในจุดเหวีย่งหรือข้อตอ่ต่างๆ R M4 

ตรวจเช็คระดับน้ ามันดั๊มเปอร ์ I M4 

เช็คความตึงของสายพานขับเคลื่อน I M4 

เช็คแรงดันไนโตรเจน I M4 

เปลี่ยนน้ ามันเครื่อง R M8 
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รายการตรวจเช็ค 
กิจกรรม

บ ารุงรักษา 

ความถี่ในการ
ปฏิบัติ 

ท าความสะอาดแทงค์ไฮดรอลิก I M8 

เช็คไดร์ชาร์ต I M8 

เช็คและปรับแต่งวาล์วเครื่องยนต ์ I M8 

เช็คการสั่นสะเทือนของดั๊มเปอร ์ I M8 

เช็คปั๊มน้ า I Y1M4 

เช็คการสตาร์ทของมอเตอร ์ I Y1M4 

เปลี่ยนไดร์ชาร์ต R Y1M4 

ตรวจเช็ค PIPING CLAMP และซลียางต่างๆ I Y1M4 

ตรวจเช็คหัวฉดีต่างๆ I Y1M4 

เปลี่ยนน้ ามันไฮดรอลิก R Y1M8 

เปลี่ยนPIPING CLAMP R Y3 
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การวางแผนงานบ ารุงรักษาส าหรับเครื่องจักร 
 ในส่วนแบบฟอร์มการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในโรงโม่นั้น  จะรวมการบ ารุงรักษาแบบ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองและแบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเข้าไว้ด้วยกัน  โดยจะในแบบฟอร์มการบ ารุงจะ
แบ่งออกเป็น การตรวจเช็ครายวัน  รายเดือน  รายปี  และการเปลี่ยนอะไหล่ตามแต่ละรอบเวลา ใน
กรณีที่เป็นการเช็ครายวันนั้น จะมอบหมายให้เป็นการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง โดยมอบหมายให้เป็น
หน้าที่ของผู้ปฏิบัติงาน 

      ตารางที่ 5.5 แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของปากจอว์   

แผน PM  ปากจอว์ 
List daily week month year 

ตรวจเช็คสภาพของน๊อตปากจอว์ ∕    

ตรวจเช็คเสียงและการสั่นของปากจอว์ ∕    

ตรวจสอบหินว่ามีการกระจายตัวอยู่เสมอ ∕    

ล้างและท าความสะอาดฝุ่นรอบๆ ปากจอว์ ∕    

ตรวจเช็คการแตกหักหรือสึกหรอบริเวณร่องเพลา  ∕   

ตรวจเช็คการแตกหักหรือสึกหรอบริเวณปากจอว์  ∕   

ตรวจเช็คสภาพของน๊อตและโบลท์โดยรอบปากจอว์  ∕   

ตรวจดูหมุดพินในจุดต่างๆ  ∕   

ท าความสะอาดฝุ่นละอองในจุดอดัจาระบ ี  ∕   

ตรวจเช็คสายพานจุดต่างๆ   ∕  

ตรวจเช็คความแน่นของ DRIVE GUARDS   ∕  

ตรวจเช็คโครงสร้างและจุดเช่ือมตา่งๆ   ∕  

ท าความสะอาดรางและที่รับหิน    ∕ 
ตรวจเช็คและท าความสะอาดกระบอกสูบ    ∕ 

เปลี่ยนถ่ายจาระบีในจุดอัดทั้งหมด    ∕ 

เปลี่ยนสายพาน    M2 

เปลี่ยนแบริ่ง ขนาด 3"    M2 

เปลี่ยนแบริ่ง No.22334    Y 
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       ตารางที่ 5.6 แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของตะแกรงสั่น 

  

แผน PM  ตะแกรงสั่น 

List daily week month 

ท าการเคลียรฝ์ุ่นหรือเศษหินตะแกรง ∕     

ตรวจสอบว่าหินไหลลงตะแกรงอยา่งทั่วถึง ∕     

ตรวจเช็คความสึกหรอของตะแกรง ∕     

ตรวจสอบการสั่นของตะแกรง ∕     

ท าความสะอาดรอบโครงสร้างและมอเตอร ์ ∕     

ขจัดสิ่งสกปรกออกจากสปริง ∕     

ตรวจสอบน๊อตและโบรต์ทั้งหมด   ∕   

ตรวจเช็คเพลาขับเคลื่อน   ∕   

ตรวจเช็คมอเตอร ์   ∕   

ตรวจเช็คความสึกหรอของเฟรม   ∕   

ตรวจเช็คความสึกหรอของโครงสรา้ง   ∕   

ตรวจเช็คความตึงสายพาน   ∕   

เช็คความเสียหายของ Guard   ∕   

เติมจาระบ ี   ∕   

ท าความสะอาดแบริ่ง   ∕   

ตรวจเช็ครางถ่ายหิน     ∕ 

ท าความสะอาดช่องและรางถ่ายหนิ     ∕ 

เปลี่ยนสายพาน     M2 

เปลี่ยนแบริ่งNo.22334     Y 
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ตารางที่ 5.7 แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปากโคน 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

แผน PM ปากโคน 

List daily week month year 

ตรวจเช็คสภาพของน๊อตทั้งหมด ∕       

ก าจัดฝุ่นท่ีตดิปากโคน ∕       

ตรวจเช็คช่องทางเดินหินว่าไม่มสีิ่งกีดขวาง ∕       

ตรวจสอบหินว่ามีการกระจายตัวอยู่เสมอ ∕       

ตรวจเช็คบริเวณ CRUSHING CHAMBER  ∕       

ล้างและท าความสะอาดฝุ่นรอบๆปากโคน ∕       

ตรวจเช็คการสึกหรอของทางเดินหิน   ∕     

ตรวจเช็คสภาพของน๊อตและโบลท์โดยรอบปากโคน   ∕     

ตรวจดูหมุดพินในจุดต่างๆ   ∕     

ท าความสะอาดฝุ่นละอองในจุดอดัจาระบ ี   ∕     

ตรวจเช็คความตึงสายพานจุดตา่งๆ   ∕     

ตรวจเช็คความแน่นของ DRIVE GUARDS     ∕   

ตรวจเช็คโครงสร้างและจุดเช่ือมตา่งๆ     ∕   

ท าความสะอาดรางและที่รับหิน       ∕ 

ตรวจเช็คและท าความสะอาดกระบอกสูบ       ∕ 

เปลี่ยนถ่ายจาระบีในจุดอัดทั้งหมด       ∕ 

เปลี่ยนสายพาน       M6 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

82 

          ตารางที่ 5.8 แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของสายพาน 
 

แผน PM สายพาน 

List daily week month 

ท าความสะอาดบรเิวณโรเลอร ์ ∕     

เช็คการอัดจาระบีจดุต่างๆ ∕     

ตรวจสอบการไหลของหิน ∕     

ขจัดสิ่งสกปรกปริเวนแบริ่ง ∕     

ตรวจเช็คผ้าใบ   ∕   

ตรวจเช็คแบริ่ง   ∕   

ตรวจเช็ตมอเตอร ์   ∕   

ตรวจเช็คน็อตและโบร์ท   ∕   

ตรวจเช็คโรเลอร ์   ∕   

เปลี่ยนสายพาน     M2 

เปลี่ยนแบริ่ง     Y 
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5.2.3  ผลการด าเนินงานในวงจรที่ 3 

         การสร้างกฎระเบียบเอกสารต่างๆ  

         การสร้างแผนด าเนินงานบ ารุงรักษา 
         เป็นสร้างแผนงานและขั้นการในการด าเนินงานบ ารุงรักษาต่างๆ  ตั้งแต่ต้นน้ าไปจนถึง
ปลายน้ าคือตั้งแตเ่ครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง จนไปถึงการซ่อมแซมเครื่องจักรเสร็จสมบูรณ์  โดยได้มี
การอธิบายกิจกรรมต่างๆ ในการบ ารุงรักษาว่าต้องใช้เอกสารอะไรบ้างในการด าเนินงาน   และมีการ
ส่งต่องานในแต่ละขั้นตอนไปที่ใครบ้าง  รวมถึงใครเป็นผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบในแต่ละขั้นตอนนั้น โดย
ได้แสดงแผนการด าเนินงานในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเมื่อเกิดเหตุขัดข้องไว้แล้วในรูปที่ 5.5 
 
      การสร้างเอกสารที่ใช้ในการบ ารุงรักษา 
      เป็นเอกสารที่ใช้ในการด าเนินงานบ ารุงรักษา  โดยมีการออกแบบให้เหมาะสมกับโรงงาน
กรณีศึกษา  รวมถึงคู่มือที่ใช้ในการใช้งานเครื่องจักร และการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง โดยที่มา
ของเอกสารที่ใช้ในการด าเนินงานบ ารุงรักษานั้นเกิดมาจากกิจกรรมต่างๆ ที่ใช้ในการบ ารุงรักษาตั้งแต่
เครื่องจักรขัดข้อง  จนไปถึงซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเรียบร้อย ว่าแต่ละกิจกรรมนั้นต้องมีเอกสาร
อะไรประกอบการด าเนินงานบ้าง  โดยที่เอกสารต่างๆ ที่ใช้ในงานบ ารุงรักษา มีดังนี้ 

 -  ใบแจ้งซ่อมการบ ารุงรักษา ( Work Order  , WO ) 

 -  ประวัติในการใช้งานเครื่องจักร 

 -  ประวัตการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

 -  คู่มือการใช้งานและบ ารุงรักษารถขุดไฮดรอลิก 

 -  คู่มือการใช้งานและบ ารุงรักษารถบรรทุกสิบล้อ 

 -  One Point Lesson  40  เรื่อง 

 ซึ่งทั้งนี้ไม่มีคู่มือการใช้งานเครื่องจักรในโรงโม่เนื่องจากเครื่องจักรมีการเดินเครื่องแบบ
อัตโนมัติ และความซับซ้อนในการใช้งานไม่สูงมาก  ท าให้แผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรในโรงโม่นั้น
พอเพียงส าหรับการบ ารุงรักษา 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

87 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.18 แผนการด าเนินงานในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเมื่อเกิดเหตุขัดข้อง 

ผู้ใช้เครื่องจักรตรวจสอบปญัหา
เบื้องต้น พร้อมแจ้งหัวหน้างาน

(คุณชาย)  

หัวหน้างานตรวจสอบว่ามีปัญหาเกิดขึ้นจริงหรือไม ่

เครื่องจักรเกดิ
เหตุขัดข้อง 

 

หัวหน้างานเขียนปัญหาลงใบ Work Order  ส่งถึง
ส่วนกลาง (Office) 

ค านวณค่าใช้จ่าย  ส่ง
ให้ผู้บริหารเซ็นอนุมตั ิ

ส่วนกลาง
วิเคราะหป์ัญหา 
และแนวทาง

แก้ไข   

มีอะไหล่
หรือไม?่ ผู้บริหารอนุมัติ

ค่าใช้จ่าย (เช็ค) 

ตรวจรับงานหลังจาก
ซ่อมเสร็จ 

 สั่งซื่ออะไหล ่

ด าเนินงานซ่อมตาม
แผนงาน 

ซ่อมภายใน ส่งซ่อมภายนอก 

ไม่ม ี

มี 
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รูปที่ 5.19 ใบแจ้งซ่อมการบ ารุงรักษา  (Work Order , WO) แผ่นหน้า 
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รูปที่ 5.20 ใบแจ้งซ่อมการบ ารุงรักษา (Work Order , WO) แผ่นหลัง 

 

 
 
 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

90 

 
รูปที่ 5. 21 ใบประวัติเครื่องจักรหน้าแรก 
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รูปที่ 5. 23 ตัวอย่างคู่มือการใช้งานและบ ารุงรักษารถบรรทุกสิบล้อ 
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รูปที่ 5. 24 ตัวอย่าง One Point Lesson 
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 การอบรมและพัฒนาบุคลากร 

 ในการอบรมนั้นจะใช้เครื่องมือเข้ามาช่วยในการด าเนินงานคือ Individual Development 

Plan : IDP เป็นเครื่องมือที่จะช่วยแสดงถึงกรอบแนวทางที่จะช่วยให้บุคลากรในหน่วยงานสามารถ

ปฏิบัติงานได้บรรลุตามเป้าหมาย  โดมีวัตถุประสงค์ในการพัฒนาความรู้เกี่ยวกับงานบ ารุงรักษาและ

ให้บุคลากรเห็นถึงความส าคัญของงานบ ารุงรักษา โดยได้แสดงหน้าที่และความรับผิดชอบของ

บุคลากรในแต่ละหน่วยงานได้ดังนี้ 

 
ตารางที่ 5.9 หน้าที่และความรับผิดชอบของบุคลากรในการอบรม 
 

กลุ่มบุคลากร บทบาท/หน้าที่ความรับผิดชอบ 
ผู้บริหาร - สนับสนุนและผลักดันให้บุคลากรปฏิบัติงานตามแผน IDP 

- อนุมัติและตดิตามผลงานในการด าเนินแผนตาม IDP 
- จัดสรรงบประมาณในการฝึกอบรมและพัฒนาบุคลากร 
 

หัวหน้างาน/ผู้ช านาญงาน - ท าความเข้าใจกับกระบวนการและวัตถุประสงค์ของ IDP 
- ปฏิบัติตามกระบวนการและขั้นตอนของ IDP ทีก่ าหนดขึ้น 
- การแนะน าหรือให้ข้อมลูที่ถูกต้องแก่บุคลากรและ   
  เจ้าหน้าท่ี 
 

บุคลากรระดบัปฏิบัติงาน/เจ้าหน้าที่ท่ีเกี่ยวข้อง - ท าความเข้าใจกับกระบวนการและวัตถุประสงค์ของ IDP 
- ปฏิบัติตามกระบวนการและขั้นตอนของ IDP ที่ก าหนดขึ้น 
 

ผู้อบรมบุคลากร - อบรมและให้ความรู้เกีย่วงานบ ารุงรักษาตามแผน IDP 
- จัดเตรยีมเอกสารทีใช้ในการอบรม และปฏิบัติตาม 
   แผนงาน IDP 
- ให้ค าปรึกษาและแนะน าแนวทางในการด าเนินงานตาม 
   แผนงาน IDP 
- ติตดตามผลการปฏิบัตติามแผน IDP 
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 ในการอบรมและพัฒนาบุคลากรนั้นจะใช้เวลาอาทิตย์ละ 1 ครั้ง ครั้งละ 5 ชั่วโมง โดยมี
เครื่องมือที่ใช้ในการอบรมและพัฒนา ทั้งหมด 5 เครื่องมือด้วยกันได้แก่ 
  - การให้ความรู้ 

  - การให้ข้อมูลป้อนกลับ 

  - การแลกเปลี่ยนความคิดเห็น 

  - การท ากิจกรรมร่วมกัน 

  - การติดตามและประเมินผล 

 โดยได้แสดงรายละเอียดต่างต่างของการอบรมและพัฒนาบุคลากรไว้แล้วในตารางที่ 5.9 
 
ตารางที่ 5.10 แผนการอบรมและพัฒนาบุคลากร 
 

เคร่ืองมือ กิจกรรม ผลลัพธ ์

การให้ความรู ้ การอบรมเกี่ยวกับความส าคัญของงาน
บ ารุงรักษา 
 - ประโยชน์ของงานบ ารุงรักษา 
 - ผลเสยีของการขาดงานบ ารุงรักษา 
  

- บุคลากรเล็งเห็นถึงประโยชน์และ
ความส าคญัของงานบ ารุงรักษา 
- บุคลากรเล็งเห็นถึงผลเสยีของการขาดการ
บ ารุงรักษาท่ีถูกต้องและเหมาะสม 
 

การอบรมเกี่ยวกับการใช้งานและการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรทั้งที่ถูกต้อง 
 - การใช้งานรถขุดไฮดรอลิกและรถ    
บรรทุกสิบล้อท่ีถูกต้องและไม่ถูกตอ้ง 
 -  การบ ารุงรักษารถขุดไฮดรอลิก 
และรถบรรทุกสิบล้อที่ถูกต้อง 
 -  การบ ารุงรักษาแบบ PM และ AM 
  

- บุคลากรได้มีความรู้เกีย่วกับการใช้งาน
เครื่องจักรที่ถูกต้องเพิ่มมากข้ึน 
- บุคลากรได้ทราบถึงผลเสียของการใช้
เครื่องจักรที่ไม่ถูกต้อง 
 

การอบรมการใช้งานเกี่ยวกับเอกสาร
ต่างๆ ท่ีใช้ในงานบ ารุงรักษา 
  - การใช้งานเอกสารสารในการ
บ ารุงรักษาแบบ PM และ AM 
 - การใช้งานใบ Work Order  
 - การใช้งานใบประวัติของเครื่องจักร 

- บุคลากรได้เรียนรู้วิธีและขั้นตอนในการใช้
เอกสารในงานบ ารุงรักษา 
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การให้ข้อมูลป้อนกลับ การอบรมเกี่ยวกับการเก็บและใช้
ข้อมูล 
 - การเก็บข้อมลูและประวัติของ
เครื่องจักร 
 - การเก็บและแสดงผลค่าความพร้อม
ใช้งานของเครื่องจักร 

-บุคลากรมคีวามรู้ในการเก็บข้อมลูการใช้
เครื่องจักร 
-บุคลากรสามารถน าข้อมูลมาใช้ในการ
ประเมินประสิทธิภาพการท างานของ
เครื่องจักร 
-บุคลากรสามารถวิเคราะห์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้น
จากข้อมูลได ้
 

การแลกเปลี่ยนความ
คิดเห็น 

การให้บุคลากรในระดับต่างได้ออก
ความคิดเห็นถึงปัญหาเกี่ยวกับงาน
บ ารุงรักษา 
 - การบอกถึงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดขึน้ 
 - การแลกเปลีย่นความคดิเห็นถึง
ปัญหาและแนวทางในการแก้ปัญหา 
 

- การกล้าแสดงออกของบุคลากรต่อหัวหน้า
งานและผู้บริหาร 
- ได้รับฟังปัญหาทีเ่กิดขึ้นจริงกับบคุลากรใน
การใช้งานเครื่องจักร 
 

การท ากิจกรรมร่วมกัน 
 

การให้บุคลากรมสี่วนร่วมวิเคราะห์ถึง
ปัญหาของงานบ ารุงรักษาและค้นหา
แนวทางแก้ไข 
 - การร่วมกันออกแบบ One Point 
Lesson 
 - การร่วมกันก าหนดมาตรการและ
แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
 

- ได้ทราบถึงปัญหาทีเ่กิดขึ้นเกี่ยวกับงาน
บ ารุงรักษา 
- ได้วิธีการและนโยบายเกี่ยวกับแนวทางใน
การแก้ไขปัญหา 
 

การร่วมกันออกแบบและสร้างเอกสาร
ที่ใช้ในงานบ ารุงรักษา 
- การออกแบบแผนงานบ ารุงรักษา
ประจ าวัน 
- การออกแบบใบ Work Order 
- การออกแบบใบประวัติเครื่องจักร 
 

- ได้เอกสารที่ต้องใช้ในการบ ารุงรกัษาที่
เหมาะสม 
 

การติดตามและ
ประเมินผล 

ด าเนินการประเมินผลและตดิตาม
ผลงานของแต่ละกิจกรรมที่ได้วางและ
มอบหมายไว ้

- มีการติดตามการด าเงินงานท่ีวางแผนไว้  
เพื่อทราบถึงผลลัพธ์ในการด าเนินงาน และ
ค้นหาจุดบกพร่องต่างๆ เพื่อด าเนนิการใน
การแก้ไขต่อไป 
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5.3 ตัวช้ีวัดหลังการปรับปรุง 

 หลังจากด าเนินแผนงานตามวงจรเดมม่ิงแล้วได้ท าการเปรียบเทียบค่าความพร้อมใช้งานและ
ค่า MTBF & MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อและเครื่องจักรในโรงโม่ รวมถึงค่าถึงค่า
ความสามารถของกระบวนการผลิตหิน ทั้งก่อนและหลังจากการด าเนินงาน   

 5.3.1 ค่าความพร้อมใช้งาน  

 ค่าความพร้อมใช้งานของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อและเครื่องจักรในโรงโม่นั้น ได้
ท าการวัดผลหลังการปรับปรุงตั้งแต่เดือน มิถุนายน 2559 ถึง เดือนกันยายน 2559 โดยได้แสดงไว้
แล้วในตารางที่ 5.11 และ 5.12 ตามล าดับ 

       ตารางที่ 5.11 ค่าความพร้อมใช้งานของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ (หลังการปรับปรุง) 
 

เคร่ืองจักร 
Loading 

time 
( ชั่วโมง ) 

เวลาหยุดจากการ 
เสียและซ่อม 
( ชั่วโมง ) 

ค่าความพร้อมใช้งาน 
( % ) 

รถขุดไฮดรอลิก No.1 1,080 155.30 85.62 

รถขุดไฮดรอลิก No.2 1,080 101.73 90.58 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 1,080 70.50 93.47 

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 1,080 106.30 90.15 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 1,080 75.23 
 

93.03 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 1,080 111.90 89.63 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 1,080 82.62 92.35 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 1,080 100.54 90.69 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 1,080 158.32 85.34 

 
 จากตารางที่ 5.11 จะเห็นได้ว่าในส่วนของรถขุดไฮดรอลิกจากและรถบรรทุกสิบล้อผลการ
ปรับปรุงพบว่า ค่าความพร้อมใช้งานเพ่ิมขึ้นทุกคันจากเดิมคือ 70.00% - 81.82 % มาอยู่ที่ 85.62% 
- 90.58 %  ในส่วนค่าความพร้อมใช้งานของรถบรรทุกสิบล้อนั้นเพ่ิมขึ้นทุกคันจากเดิมคือ 44.06% - 
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82.19% มาอยู่ที่ 85.34% - 93.47 %ซึ่งจะเห็นได้ว่ารถบรรทุกสิบล้อทั้งหมดมีค่าความพร้อมใช้งาน
มากกว่า 80 % เพ่ิมข้ึนจากเดิมท่ีมีค่าความพร้อมใช้งานมากว่า 80% เพียงแค่ 2 คัน 
 
        ตารางที่ 5.12 ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรในโรงโม่ (หลังการปรับปรุง) 
 

 
 
 จากตารางที่ 5.12 จะเห็นได้ว่าในส่วนของเครื่องจักรในโรงโม่ผลการปรับปรุงพบว่า ค่าความ
พร้อมใช้งานของเครื่องจักรทั้งหมดเพ่ิมขึ้นเนื่องจากการเปลี่ยนแผนการบ ารุงรักษาจากการเสียแล้ว
ซ่อมมาเป็นการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยเฉพาะอย่างยิ่งปากโคนที่มีค่าความพร้อมใช้งานเพ่ิมข้ึน
จาก 30.45% เป็น 90.56% 
  
 

 
 
 
 

 
เคร่ืองจักร 

Loading Time 
( ชั่วโมง ) 

เวลาหยุดจากการเสีย
และซ่อม 
( ชั่วโมง ) 

ค่าความพร้อมใช้งาน 

( % ) 

สายการผลิต 1 1,080 50.97 95.28 

สายการผลิต 2 1,080 26.78 97.52 

Jaw Crusher No.1 1,080 0 100 

Jaw Crusher No.2 1,080 27.50 97.45 

Jaw Crusher No.3 1,080 0 100 

Jaw Crusher No.4 1,080 22.84 97.88 

Jaw Crusher No.5 1,080 34.12 96.84 

Jaw Crusher No.6 1,080 0 100 

Jaw Crusher No.7 1,080 0 100 

Cone Crusher 1,080 101.95 90.56 
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 5.3.2 ค่า MTBF และ MTTR 

 ค่า MTBF และ MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อและเครื่องจักรในโรงโม่นั้น 
ได้ท าการวัดผลหลังการปรับปรุงตั้งแต่เดือน มิถุนายน 59 ถึง เดือนกันยายน 59 โดยได้แสดงไว้แล้วใน
ตารางที่ 5.13 และ 5.14 ตามล าดับ 
 
 
ตารางที่ 5. 13 ค่า MTBF และ MTTR  ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ (หลังการปรับปรุง) 
 

เคร่ืองจักร 
จ านวนคร้ังในการเสีย 

(คร้ัง) 
MTBF 
( นาที ) 

MTTR 
( นาที ) 

รถขุดไฮดรอลิก No.1 11 5,044 847 

รถขุดไฮดรอลิก No.2 7 8,385 872 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 4 15,412 1,058 

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 6 9,736 1,064 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 5 12,057 902.76 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 6 9,680 1120 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 5 11,969 991 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 5 11,753 1207 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 8 6,913 1187 

 
 จากตารางที่ 5.13 จะเห็นได้ว่าในส่วนของในส่วนของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อนั้น 
จากผลการปรับปรุงพบว่า ค่า MTBF เพ่ิมขึ้นและ MTTR ลดลงทุกคันซึ่งสอดคล้องกับค่าความพร้อม
ใช้งานที่เพ่ิมข้ึนหลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 5.14 ค่า MTBF และ MTTR  ของเครื่องจักรในโรงโม่ (หลังการปรับปรุง) 
 

เคร่ืองจักร 
จ านวนคร้ังในการเสีย 

(คร้ัง) 
MTBF 
( นาที ) 

MTTR 
( นาท ี) 

สายการผลิต 1 12 4,580 240 

สายการผลิต 2 8 6,627 227 

Jaw Crusher No.1 0 0 0 

Jaw Crusher No.2 2 26,880 235 

Jaw Crusher No.3 0 0 0 

Jaw Crusher No.4 3 19,458 270 

Jaw Crusher No.5 3 18,172 196 

Jaw Crusher No.6 0 0 0 

Jaw Crusher No.7 0 0 0 

Cone Crusher 2 24,570 2,730 

 
 

จากตารางที่ 5.14 จะเห็นได้ว่าในส่วนของในส่วนของเครื่องจักรในโรงโม่นั้น จากผลการ
ปรับปรุงพบว่า ค่า MTBF เพ่ิมข้ึนและ MTTR ลดลงทุกคันซึ่งสอดคล้องกับค่าความพร้อมใช้งานที่
เพ่ิมข้ึนหลังการปรับปรุง 
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 5.3.3 ค่าความสามารถของกระบวนการ 

ในส่วนค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ในการขนส่งแร่หินมีค่าดังนี้ 
 

        Cpk  =  Min { 
2062−1300

3∗449
 , 
3000−2062

3∗449
 } 

  
        Cpk  =  Min {0.56 , 0.69 } 
 
        Cpk  =  0.56 
 
 โดยจะเห็นได้ว่าในส่วนค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ในการขนส่งแร่หินเพ่ิมขึ้น
เป็น 0.56 ซ่ึงจากเดิมท่ีมีค่าเพียง 0.15 เท่านั้น 
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บทที่ 6  
สรุปผลการวิจัย อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลงานวิจัย 

 ในงานวิจัยนี้ได้ท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงโม่หิน  ของโรงงาน
กรณีศึกษาจากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่าเครื่องจักรในทั้ง  3 กระบวนการในการผลิตนั้นได้แก่   
1) กระบวนการบรรจุแร่หิน  2) กระบวนการขนส่งแร่หิน 3) กระบวนการโม่หิน ส่วนใหญ่อยู่ในสภาพ
ไม่สมบูรณ์ และมีปัญหาการขัดข้องที่รุนแรงเกินกว่าที่จะใช้การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพียงอย่างเดียว 
มาจัดการหรือประยุกต์ใช้ ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงได้วางแผนการบ ารุงรักษาตามระดับของแผน
บ ารุงรักษาทั้ง 3 ระดับ ได้แก่ 1.การวางแผนเชิงกลยุทธ์ (Strategic Planning) 2.การวางแผนเชิง
ยุทธวิธี (Tactical Planning) และ 3.การวางแผนระดับปฏิบัติการ (Operation Planning) พร้อมทั้ง
ใช้วงจรเดมม่ิงซึ่งเป็นหลักการในการด าเนินงานและพัฒนาแบบพัฒนาอย่างต่อเนื่อง มาประยุกต์ใช้กับ
การวางแผนการบ ารุงรักษา   ท าให้ไดว้งล้อในการวางแผนการบ ารุงรักษามา 3 วงจรด้วยกัน ได้แก่ 

วงจรที่ 1. สร้างแผนกลยุทธ์ส าหรับการประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่องจักรอยู่ใน 
สภาพพร้อมใช้งาน โดยสามารถแยกออกมาเป็น 2 วงรอบได้แก่ 

 วงรอบที่ 1 การประเมินสภาพเครื่องจักร 
โดยเครื่องจักรที่ท าการประเมินนั้นจะเป็นส่วนของกระบวนการบรรจุแร่หินและกระบวนการขนส่งแร่
หิน  ซึ่งได้แก่รถขุดไฮโดรลิกและรถบรรทุกสิบล้อ โดยใช้ทฤษฎีโค้งอ่างอาบน้ า โดยน าข้อมูลค่าความ
พร้อมใช้งานของเครื่องจักรและอายุของเครื่องจักรเป็นตัวก าหนด 

 วงรอบที่ 2 การท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน  
โดยหลังจากประเมินสภาพเครื่องจักรแล้วเมื่อพบว่าเครื่องจักรไหนที่อยู่ในช่วงสึกหรอ ก็ต้องท าการ
บ ารุงรักษาให้เครื่องจักรกลับมาอยู่ในช่วงชีวิตที่เป็นประโยชน์ โดยท าการบ ารุงรักษาแบบยกเครื่อง
หรือท าการทดแทนเครื่องจักรใหม่ตามความเหมาะสม  เพ่ือให้เครื่องจักรนั้นกลับมามีสภาพและความ
พร้อมใช้งานที่ปกติเพ่ือวางแผนบ ารุงรักษาที่เหมาะสมในขั้นตอนต่อไป  
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วงจรที่ 2. การสร้างแผนงานบ ารุงรักษา โดยสามารถแยกออกมาเป็น 2 วงรอบได้แก่ 

 วงรอบที่ 1 สร้างแผนบ ารุงรักษา โดยแผนบ ารุงรักษานั้นแบ่งออกเป็น 2 แผนด้วยกันคือ  

   1) แผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
  เป็นการบ ารุงรักษาเครื่องจักรก่อนที่ เครื่องจักรจะเกิดเหตุขัดข้อง โดยอาศัยข้อมูล
จากการเก็บข้อมูลประวัติการเสียของเครื่องจักร  อายุใช้งานของอะไหล่แต่ละชิ้น  เพ่ือที่จะได้ก าหนด
แผน และวันเวลาในการซ่อมแซมเครื่องจักรแต่ละครั้ง โดยอาจมีกิจกรรมอ่ืนๆที่เกี่ยวข้องในการ
บ ารุงรักษา  เช่น การท าความสะอาด  การเติมน้ าหล่อลื่น  การตรวจสอบสภาพเบื้องต้น เป็นต้น  

  2) แผนบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
   เป็นการบ ารุงรักษาที่ให้พนักงานที่ใช้เครื่องจักร และมีความคุ้น เคยกับเครื่องจักร
เป็นอย่างดีและมีประสบการณ์มายาวนาน  ดูแลบ ารุงรักษาเครื่องจักรในเบื้องต้นด้วยตัวเอง  โดยมี
ลักษณะในการบ ารุงรักษาอย่างง่ายเช่น  การท าความความสะอาด  การตรวจเช็คจุดส าคัญต่าง  การ
เติมน้ าหล่อลื่น รวมทั้งสังเกตอาการผิดปกติ ต่างๆ เป็นต้น 

 วงรอบที่ 2 การน าแผนบ ารุงรักษาไปใช้งาน 

  ในการน าแผนบ ารุงรักษาไปใช้งานนั้นแบ่งออกเป็น 2 คือ  

  - แผนบ ารุงรักษาด้วยตนเอง โดยผู้ที่น าไปใช้งานนั้นคือผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบในการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรก่อนใช้งาน  ร่วมด้วยกับผู้ใช้งานเครื่องจักรที่คอยดูแลเครื่องจักรทั้งก่อนใช้งาน 
ขณะใช้งานและหลังใช้งาน 

  - แผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นหน้าที่ของฝ่ายบ ารุงรักษาที่เมื่อถึงรอบระยะเวลา
บ ารุงรักษาของเครื่องจักร  ก็จะท าการบ ารุงรักษาตามแผนงานที่ได้วางไว้ 
 
วงจรที่ 3. สร้างแผนพัฒนาบุคลากรผู้ใช้งานเครื่องจักร  โดยสามารถแยกออกมาเป็น 2 วงรอบได้แก่   

 วงรอบที่ 1 การสร้างกฎระเบียบเอกสารต่างๆ โดยในการสร้างกฎระเบียบเอกสารต่างๆนั้น  
จะแบ่งได้ออกเป็น 2 แบบคือ  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

104 

  - เอกสารที่ใช้ในการด าเนินงานบ ารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรขัดข้อง 

        เป็นการสร้างเอกสารตามกิจกรรมที่เกิดขึ้นในขั้นตอนของการด าเนินงานรักษา  ว่า
แต่ละกิจกิจกรรมที่เกิดในในการด าเนินงานบ ารุงรักษานั้น  จะต้องมีเอกสารอะไรบ้างเข้ามาประกอบ  
เช่น  ใบแจ้งซ่อม  ประวัติเครื่องจักร เป็นต้น  
 
  - คู่มือการใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร   
  เป็นเอกสารที่ใช้ในการประกอบการใช้งานและการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง 

เป็นเอกสารสารทีแ่สดงถึงข้ันตอนในการบ ารุงรักษาต่างๆ และวิธีปฏิบัติงานที่ถูกต้องใน รูปแบบของ   

One Point Lesson เพ่ือให้ง่ายต่อการเข้าใจและจดจ าว่าสิ่งไหนที่ไม่ควรปฏิบัติขณะใช้เครื่องจักร 

 วงรอบที่ 2 การอบรมและพัฒนาบุคลากร 

  ในส่วนของการอบรมบุคลากรนั้นจะเป็นการอบรมพนักงานผู้ที่ใช้เครื่องจักรและผู้ที่

เกี่ยวข้องในงานบ ารุงรักษาเครื่องจักร  ในเรื่องการใช้เอกสารต่างๆที่ใช้ในงานบ ารุงรักษา  อธิบายถึง

การใช้แผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรต่างๆ รวมถึงการใช้งานเครื่องจักรอย่างถูกต้อง โดยใช้แผนพัฒนา

บุคคล (Individual Development Plan : IDP) เข้ามาเป็นเครื่องมือเพ่ือช่วยในการสร้างแผนพัฒนา

บุคลากร 

 
สรุปผลความส าเร็จของแผนทั้ง  3 ระดับ 

 1. แผนเชิงกลยุทธ์  

 เป็นสร้างแผนกลยุทธ์ส าหรับการประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพ

พร้อมใช้งาน  โดยผลการด าเนินงานนั้นได้ท าการทดแทนเครื่องจักรไป 2 เครื่อง คือรถบรรทุกสิบล้อ 

No.1 และ No.3 ท าให้ได้ค่าความพร้อมใช้งานที่เพ่ิมมากขึ้นจาก 44.06 เป็น 93.47 % และ 55.62 

% เป็น 93.03 % ตามล าดับ และใช้เวลา 42 วันในการคืนทุน 
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 2. แผนเชิงยุทธวิธี 

 เป็นการสร้างแผนงานบ ารุงรักษา โดยจากเดิมนั้นโรงงานกรณีศึกษานั้นไม่มีแผนงาน

บ ารุงรักษาเลย ซึ่งการบ ารุงรักษานั้นจะการการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม ท าให้ค่าความใช้งานของ

เครื่องจักรโดยเฉพาะรถขุดไฮโดรลิกและรถบรรทุกสิบล้อมีค่าความพร้อมใช้งานที่ต่ า  เนื่องจากมีการ

เสียและขัดข้องเป็นจ านวนมาก  ส่งผลให้มีค่าความสามารถของกระบวนการที่ต่ าไปด้วย 

 โดยหลังท าการวางแผนโดยการสร้างแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและแผนบ ารุงรักษาด้วย

ตัวเองแล้ว พบว่าค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรของรถขุดไฮโดรลิกและรถบรรทุกสิบล้อดีขึ้นทุก

คัน และค่าความสามารถของกระบวนการมีค่าเพ่ิมมากข้ึน 

 3. แผนระดับปฏิบัติการ 

 เป็นการสร้างแผนพัฒนาบุคลากรผู้ เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักร  โดยจากเดิมนั้น

บุคลากรทุกระดับในโรงงานกรณีศึกษานั้น ไม่เห็นความส าคัญของงานบ ารุงรักษา เพราะคิดว่าเป็นการ

ใช้จ่ายเกินจ าเป็น  และเพ่ิมความยุ่งยากในการปฏิบัติงาน พร้อมทั้งพนักงานระดับปฏิบัติการนั้นยังไม่

มีความรู้และความเข้าใจในงานบ ารุงรักษา  

 โดยหลังจากท าการวางแผนแล้ว บุคลากรเล็งเห็นความส าคัญของงานบ ารุงรักษามากขึ้นจาก

การใช้ข้อมูลทางสถิติ ในการบ่งชี้ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นจากการขาดแผนบ ารุงรักษา และผลลัพธ์ที่ได้จากมี

แผนบ ารุงรักษา  พนักงานระดับปฏิบัติการมีความรู้และความเข้าใจในงานบ ารุงรักษาเพ่ิมมากขึ้น  

จากการอบรมและการมีส่วนร่วมในการวางแผนงานบ ารุงรักษา  

 ในงานวิจัยนี้แผนทั้ง 3 ระดับมีความสัมฤทธิ์ผล ผู้บริหารได้ให้ความส าคัญกับการบ ารุงรักษา 

และการทดแทนเครื่องจักร ในขณะเดียวกันหัวหน้างานก็ร่วมกันวางแผนดูแลรักษาเครื่องจักรอย่าง

ใกล้ชิด มีความเข้มงวดกับการบ ารุงรักษาให้มีความสามารถด้วยสมรรถนะที่สูง เมื่อพบสิ่งผิดปกติก็ไม่

ปล่อยปะละเลย ทุกๆคนที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักรได้รับความรู้ ในการปฏิบัติงานที่

ถูกต้อง มีการควบคุมการใช้งานเครื่องจักรอย่างใกล้ชิด ผู้ปฏิบัติงานมีการตรวจสอบก่อนการใช้งาน

เครื่องจักรเมื่อพบสิ่งผิดปกติ ก็ไม่ละเลยและส่งข้อมูลให้ผู้เกี่ยวข้องด าเนินการแก้ไข 
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สร้างทีมงาน 

สร้างองค์ความรู ้

การเก็บข้อมูลและ
วิเคราะหป์ัญหา 

วงจรที่ 1 : สร้างแผนประเมินสภาพเครื่องจักรและ
ท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

 ประเมินสภาพ
เครื่องจักร 

ท าให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 
 

วงจรที่ 2 : สร้างแผนงานบ ารุงรักษา 

สร้างแผนบ ารุง 
รักษา AM & PM 

สร้างกฎระเบยีบต่างๆ , สร้าง 
Work Instruction 

วงจรที่ 3 : สร้างแผนพัฒนาบุคลากรผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งาน
เครื่องจักร 

การน าแผนบ ารุงรักษาไปใช้
งาน 

การอบรมบุคลากรผู้เกีย่วข้องกับการใช้งานเครื่องจักร 

 

ม.ค. 
59 

ก.พ. 
59 

มี.ค. 
59 

เม.ย. 
59 

มิ.ย. 
59 

ก.ค. 
59 

เวลา 

กิจกรรม 

รูปที่ 6.1 ความสัมพันธ์ระหว่างช่วงระยะเวลาในการด าเนินงานกับแผนการบ ารุงรักษา
ในวงจรเดมม่ิง 
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 จากรูปที่ 6.1 แสดงถึงช่วงระยะเวลาในการด าเนินงานวางแผนงานบ ารุงรักษาในวงจรต่างๆ  

ซึ่งแสดงถึงเวลาของการด าเนินงานในวงจรที่ 1 สร้างแผนประเมินสภาพเครื่องจักรและท าให้เครื่อง 

จักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน วงจรที่ 2 สร้างแผนงานบ ารุงรักษา  และวงจรที่ 3 สร้างแผนพัฒนา

บุคลากรผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักรตามล าดับ ซึ่งในการด าเนินงานนั้นจะเห็นได้ว่าวงจรที่ 1 

และวงจรที่ 3 ได้ด าเนินการไปพร้อมๆ กัน เพราะแผนงานบ ารุงรักษาที่สร้างขึ้นนั้น  ล้วนมาจากการ

ประชุมในส่วนของการอบรม  เพื่อให้ได้แผนงานที่เหมาะสม  และทุกคนมีส่วนร่วมกับแผนงานนั้นๆ                      

           โดยในส่วนที่ต้องระวังและมีความส าคัญที่สุดคือ การสร้างทีมงาน และ วงจรที่ 3 สร้าง

แผนพัฒนาบุคลากรผู้เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักร  ซึ่งปัจจัยหลักที่ส่งผลให้การวางแผนงาน

บ ารุงรักษานั้นมีประสิทธิภาพมากที่สุด  คือการที่ทุกคนในองค์กรนั้น  มีความสามัคคีกลมเกลียวและ

ให้ความร่วมมือกับการบ ารุงรักษาอย่างจริงจัง  การท าให้บุคลากรเหล่านั้นได้เห็นถึงข้อเสียของการ

ขาดงานบ ารุงรักษา และแสดงให้เห็นถึงประโยชน์ของแต่ละบุคคลที่ได้จากการมีแผนบ ารุงรักษาที่ดี  

ก็จะท าให้บุคลากรทุกคนร่วมมือร่วมใจกันในการปฏิบัติตามแผนงานบ ารุงรักษาที่ถูกต้อง 
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6.2 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนและหลังปรับปรุง 

 หลังจากด าเนินแผนงานบ ารุงรักษาตามวงจรเดมมิ่งแล้วได้ท าการเปรียบเทียบค่าความพร้อม
ใช้งานและค่า MTBF และ MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อและเครื่องจักรในโรงโม่ 
รวมถึงค่าถึงค่าความสามารถของกระบวนการผลิตหิน ทั้งก่อนและหลังจากการด าเนินงาน   

 ค่าความพร้อมใช้งาน  

 การเปรียบเทียบค่าความพร้อมใช้งานของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อและเครื่องจักร
ในโรงโม่ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ได้แสดงไว้แล้วในตารางที่ 6.1 และ 6.2 ตามล าดับ 
 
ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทียบค่าความพร้อมใช้งานของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ (ก่อนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง)  

เคร่ืองจักร 
ค่าความพร้อมใช้งานก่อน

การปรับปรุง 
( % ) 

ค่าความพร้อมใช้งานหลัง
การปรับปรุง 

( % ) 

รถขุดไฮดรอลิก No.1 69.67 85.62 

รถขุดไฮดรอลิก No.2 78.25 90.58 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 44.06 93.47 * 

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 79.21 90.15 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 55.62 93.03 * 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 82.19 89.63 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 72.60 92.35 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 80.27 90.69 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 69.74 85.34 

 หมายเหตุ * มีการทดแทนรถบรรทุกสิบล้อคันใหม่ 
 จากตารางที่ 6.1 จะเห็นได้ว่าในส่วนของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อผล

การปรับปรุงพบว่า  ค่าความพร้อมใช้งานของรถขุดไฮดรอลิกเ พิ่มขึ ้นทุกคันจากเดิมคือ 

69 . 67% - 78 . 25% มาอยู ่ที ่  85.62% - 90.58 %  ในส่วนค่าความพร้อม ใช้ง านของ

รถบรรทุกสิบล้อนั ้น เ พิ ่มขึ ้นทุกคันจากเดิมคือ  44.06% - 82.19% มาอยู ่ที ่  85 .34% - 

93.47 % ซึ่งจะเห็นได้ว่ารถบรรทุกสิบล้อทั้งหมดมีค่าความพร้อมใช้งานมากกว่า 80 %  
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ตารางที่ 6.2 การเปรียบเทียบค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรในโรงโม่ (ก่อนการปรับปรุง และ   
หลังการปรับปรุง) 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 จากตารางที่ 6.2 จะเห็นได้ว่าในส่วนของเครื่องจักรในโรงโม่ผลการปรับปรุงพบว่า ค่าความ
พร้อมใช้งานของเครื่องจักรทั้งหมดเพ่ิมขึ้นเนื่องจากการเปลี่ยนแผนการบ ารุงรักษาจากการเสียแล้ว
ซ่อมมาเป็นการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยเฉพาะปากโคนที่มีค่าความพร้อมใช้งานเพ่ิมขึ้นจาก 
30.45% เป็น 90.56% มาก  เนื่องจากก่อนการปรับปรุงติดปัญหาการเสียแบบเรื้อรังเพราะอะไหล่มี
ราคาสูง  ต้องด าเนินการสั่งซื้อจากต่างประเทศ  และใช้เวลาในการขนส่งนาน  ซึ่งเมื่อท าการเปลี่ยน
อะไหล่แล้วก็ยังเกิดปัญหาขัดข้องทางเทคนิค  ท าให้ไม่สามารถใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพ  ซึ่งหลังจาก
การปรับปรุงแล้ว พบว่าสามารถแก้ไขปัญหาเรื้อรังออกไปได้เนื่องจากมีการสั่งอะไหล่ใหม่มาทดแทน  
ท าให้สามารถใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพ 
 ซึ่งจากตารางดังกล่าวจะสังเกตเพ่ิมเติมได้ว่าค่าความพร้อมใช้งานของปากจอว์หมายเลข 
1,3,6,7 ได้ 100% แต่หมายเลข 2,4,5 ได้เกือบ 100% ทั้งนี้อาจเกิดจากการสังเกตความผิดพลาด ใน
การสังเกตความผิดปกติของเครื่องจักรโดยใช้ประสาทสัมผัสของมนุษย์ส าหรับการบ ารุงรักษายึด
เงื่อนไขเป็นหลัก (Condition Base) ซึ่งบางครั้งเป็นความผิดพลาดของมนุษย์ (Human Error) จึงท า
ให้ไม่สามารถสังเกตได้สมบูรณ์ 

 
เคร่ืองจักร 

ค่าความพร้อมใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

( % ) 

ค่าความพร้อมใช้งานหลัง
การปรับปรุง 

( % ) 

สายการผลิต 1 90.36 95.28 

สายการผลิต 2 94.37 97.52 

Jaw Crusher No.1 93.16 100 

Jaw Crusher No.2 93.94 97.45 

Jaw Crusher No.3 96.39 100 

Jaw Crusher No.4 91.98 97.88 

Jaw Crusher No.5 93.57 96.84 

Jaw Crusher No.6 94.08 100 

Jaw Crusher No.7 95.44 100 

Cone Crusher 30.45 90.56 
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ค่า MTBF และ MTTR 
 การเปรียบเทียบค่า MTBF และ MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อและ
เครื่องจักรในโรงโม่ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ได้แสดงไว้แล้วในตารางที่ 6.3 และ 6.4 ตามล าดับ 
 
ตารางที่ 6.3 การเปรียบเทียบค่า MTBF และ MTTR  ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ (ก่อน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง) 
 

เคร่ืองจักร 
MTBF ก่อน
การปรับปรุง 

( นาที ) 

MTTR  ก่อนการ
ปรับปรุง 

( นาที ) 

MTBF หลังการ
ปรับปรุง 

( นาที ) 

MTTR  หลังการ
ปรับปรุง 

( นาที ) 

รถขุดไฮดรอลิก PC-300 3,172 1,383 5,044 847 

รถขุดไฮดรอลิก 320-D 5,834 1,620 8,385 872 

รถบรรทุกสิบล้อ No.1 1,638 2,089 5,200 1,280 

รถบรรทุกสิบล้อ No.2 6,478 1,722 9,736 1,064 

รถบรรทุกสิบล้อ No.3 2,399 1,916 5,971 1,229 

รถบรรทุกสิบล้อ No.4 5,183 1,124 9,680 1,120 

รถบรรทุกสิบล้อ No.5 3,970 1,496 11,969 991 

รถบรรทุกสิบล้อ No.6 5,493 1,340 11,753 1,207 

รถบรรทุกสิบล้อ No.7 3,577 1,548 6,913 1,187 

 

 จากตารางที่ 6.3 จะเห็นได้ว่าเมื่อเปรียบเทียบค่า MTTR ของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุก
สิบล้อก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงนั้นในบางคันลดลงไม่มาก ทั้งนี้เกิดจากก่อนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุง ได้มีการส่งซ่อมบ ารุงรักษาภายนอกโรงงานท าให้อาจมีการรอคิว  ท าให้ไม่
สามารถควบคุมเวลาในการส่งมอบรถคืนได้ ส่วนค่า MTBF หลังการปรับปรุงมีค่าเพ่ิมขึ้นสอดคล้องกับ
ค่าความพร้อมใช้งานที่เพิ่มขึ้น  
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ตารางที่ 6.4 การเปรียบเทียบค่า MTBF และ MTTR  ของเครื่องจักรในโรงโม่ (ก่อนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง) 
 

 

จากตารางที่ 6.4 จะเห็นได้ว่าในส่วนของในส่วนของเครื่องจักรในโรงโม่นั้น จากผลการ
ปรับปรุงพบว่า ค่า MTBF เพ่ิมขึ้น และ MTTR ลดลงทุกเครื่องซึ่งสอดคล้องกับค่าความพร้อมใช้งานที่
เพ่ิมข้ึนหลังการปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

เคร่ืองจักร 
MTBF ก่อนการ

ปรับปรุง 

( นาที ) 

MTTR  ก่อนการ
ปรับปรุง 

( นาที ) 

MTBF หลังการ
ปรับปรุง 

( นาที ) 

MTTR  หลังการ
ปรับปรุง 

( นาที ) 

สายการผลิต 1 2,746 293 4,580 240 

สายการผลิต 2 4,486 290 6,627 227 

Jaw Crusher No.1 5,098 374 0 0 

Jaw Crusher No.2 4,819 311 26,880 235 

Jaw Crusher No.3 5,952 362 0 0 

Jaw Crusher No.4 4,441 387 19,458 270 

Jaw Crusher No.5 5,121 351 18,172 196 

Jaw Crusher No.6 5,515 347 0 0 

Jaw Crusher No.7 6,528 312 0 0 

Cone Crusher 8,331 19,029 24,570 2,730 
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ค่าความสามารถของกระบวนการ 
 ค่าความสามารถของกระบวนการก่อนปรับปรุง 
     

 Cpk               =          Min  { 
1,539−1,300

3∗521
 , 
3,000−1539

3∗521
 } 

     Cpk              =           Min {0.15 , 0.93} 

        Cpk               =           0.15 
 
 ค่าความสามารถของกระบวนการหลังปรับปรุง 
 

        Cpk               =          Min { 
2062−1300

3∗449
 , 
3000−2062

3∗449
 } 

      
 Cpk                =          Min {0.56 , 0.69 } 

      Cpk                =         0.56 
 
 โดยจะเห็นได้ว่าในส่วนค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ในการขนส่งแร่หินเพ่ิมขึ้น
เป็น 0.56 จากเดิมที่มีค่าเพียง 0.15 เท่านั้น 
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6.3 อภิปรายผลการวิจัย 

 จากผลการวางแผนงานบ ารุงรักษาในโรงงานกรณีศึกษาพบว่า ในส่วนของรถขุดไฮโดรลิก 
และรถบรรทุกสิบล้อนั้น มีค่าความพร้อมใช้งานและค่า MTBF เพ่ิมมากขึ้น และในส่วนค่า MTTR นั้น
ลดลง    โดยที่ค่าความพร้อมใช้งานต่ าสุดของรถขุดไฮดรอลิกและรถบรรทุกสิบล้อ  อยู่ที่ 85.62% และ 
85.34% ตามล าดับ  ซึ่งค่า MTBF ที่เพ่ิมขึ้นและค่า MTTR ที่ลดลงนั้นก็สอดคล้องกับการเพิ่มขึ้นของ
ค่าความพร้อมใช้งาน โดยในการวางแผนงานงานนั้น  ได้มีการทดแทนรถบรรทุกสิบล้อใหม ่2 คัน โดย
ทดแทนรถบรรทุกสิบล้อ No.1 และ No.3 มีช่วงชีวิตในช่วงสึกหรอและเครื่องจักรมีอายุมาก ท าให้ไม่
สามารถใช้การวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในการบ ารุงรักษาได้  โดยมีการประเมินความคุ้มค่าเชิง
เศรษฐศาสตร์แล้วว่าคุ้มค่าท่ีจะท าทดแทนเครื่องจักร   
 ในส่วนเครื่องจักรของโรงโม่หินนั้น  มีค่าความความพร้อมใช้งานเพิ่มขึ้นเล็กน้อยเนื่องจากเดิม
มีค่าความพร้อมใช้งานที่สูงอยู่แล้ว ซึ่งค่า MTBF ที่เพ่ิมขึ้นและค่า MTTR ที่ลดลงนั้นก็สอดคล้องกับ
การเพ่ิมขึ้นของค่าความพร้อมใช้งาน  ยกเว้นปากโคนที่มีค่าความพร้อมใช้งานที่สูงขึ้นมาก  เนื่องจาก
ก่อนการปรับปรุงติดปัญหาการเสียแบบเรื้อรังเพราะอะไหล่มีราคาสูง  ต้องด าเนินการสั่งซื้ อจาก
ต่างประเทศ  และใช้เวลาในการขนส่งนาน  ซึ่งเมื่อท าการเปลี่ยนอะไหล่แล้วก็ยังเกิดปัญหาขัดข้อง
ทางเทคนิค  ท าให้ไม่สามารถใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพ  ซึ่งหลังจากการปรับปรุงแล้ว พบว่าสามารถ
แก้ไขปัญหาเรื้อรังออกไปได้เนื่องจากมีการสั่งอะไหล่ใหม่มาทดแทน  ท าให้สามารถใช้งานได้เต็ม
ประสิทธิภาพ  ในส่วนของค่าความสามารถของกระบวนการหลังการปรับปรุงที่ได้ 0.56 นั้น จะเห็นว่า
ได้น้อยกว่า 1 ซึ่งตามทฤษฎีแล้วอาจจะอยู่ในช่วงที่ต้องการปรับปรุง  แต่เนื่องจากในอุตสาหกรรม
เหมืองแร่นั้น  ค่าความแปรปรวนของปริมาณแร่หินที่ขนส่งได้มีค่าความแปรปรวนค่อนข้างสูง  
เนื่องจากปัจจัยหลายๆ อย่างเช่น  สภาพภูมิอากาศ  สภาพของวัตถุดิบที่บางครั้งมีปริมาณดินปะปนที่
สูง จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้ค่าความสามารถของกระบวนการน้อยตามไปด้วย 
 จากผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าในโรงงานลักษณะอย่างโรงงานกรณีศึกษา ควรน าวงจรเดมมิ่ง
มาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการบ ารุงรักษา ทั้งในด้านการวางแผนเชิงกลยุทธ์ การวางแผนเชิงยุทธวิธี 
และการวางแผนระดับปฏิบัติการ เนื่องจากมีความเหมาะสมส าหรับโรงงานที่เครื่องจักรมีการใช้งาน
ในสภาวะที่ภาระงานหนักกว่าปกติ และบุคลากรผู้ที่เกี่ยวข้องกับการใช้งานเครื่องจักรมีความรู้ไม่สูง
มาก  สามารถเพ่ิมขีดความสามารถของการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษาในกระบวนการขนส่งแร่หิน
เข้าสู่โรงโม่หิน  และการผลิตหินได้มากขึ้น  ทั้งในด้านเพ่ิมค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรในโรงโม่ 
รถขุดไฮดรอลิก และรถบรรทุกสิบล้อและเพ่ิมค่าความสามารถของกระบวนการในการผลิตหินทั้งนี้ใน
การปรับปรุงและพัฒนานั้นจะเป็นไปอย่างต่อเนื่องตามหลักการวงจรเดมมิ่ง ซึ่งจะไม่หยุดอยู่เพียง
เท่านี้   เมื่อค้นพบปัญหาใหม่ๆ  ก็จะน าเข้าที่ประชุมเพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เหมาะสม   
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6.4 ปัญหาอุปสรรคและข้อเสนอแนะ 

 1. ปัญหาและอุปสรรคที่พบคือทางโรงงานกรณีศึกษาไม่มีรูปแบบในการเก็บข้อมูลที่ง่ายและ
สะดวกในการรวบรวม ซึ่งข้อมูลส่วนใหญ่จะเป็นลักษณะในทางบัญชี เช่น บัญชีการเบิกอะไหล่ใน 
สต๊อก  บัญชีการซื้อสินค้า เป็นต้น   ท าให้ใช้เวลาในการเก็บข้อมูลที่นาน  โดยทั้งนี้ได้วางแนว
ทางการเก็บรวบรวมและบันทึกข้อมูลโดยใช้ โปรแกรม Excel เข้ามาเป็นตัวช่วยในการเก็บรวบรวม
ข้อมูลเกี่ยวกับการใช้งานเครื่องจักร ท าให้ง่ายและสะดวกต่อการเก็บและสืบค้นข้อมูลของเครื่องจักร 

2. แผนงานบ ารุงรักษาที่น าไปใช้งาน  จะต้องมีการด าเนินงานต่อเนื่องทั้งระบบ  เนื่องจาก
การด าเนินงานที่ไม่ต่อเนื่อง  ท าให้ส่งผลกระทบต่อการด าเนินงานโดยรวม  และจะก่อให้เกิดอัตราการ
ขัดข้องเพ่ิมข้ึน 

3. แผนการบ ารุงรักษาจะต้องมีการปรับปรุงแก้ไขให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น  ตามความ
เหมาะสมเพื่อให้สอดคล้องกับสภาพต่างๆ ของเครื่องจักร 

4. ควรสร้างขวัญและก าลังใจให้กับบุคลากรทุกระดับ เพ่ือสร้างความร่วมมือในการปฏิบัติงาน  
เช่น  การให้รางวัลประจ าปีกับผู้ใช้งานเครื่องจักรที่บ ารุงรักษาเครื่องจักรได้ดีที่สุด 
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