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 The  objective of this thesis is to study and construct the steps of the failure analysis of the 
machine to increase the preventive maintenance efficiency. This is done by applying to use the  
machine downtime data in the pattern of machine failure class information with the statistical data of 
machine failure problems to suit the preventive maintenance items and to improve them. 
 
 Basically, in the preventive maintenance system, the historical data of machine downtime 
had never been analyzed in the view to improve preventive maintenance plan. Therefore, the step of 
machine failure analysis, the data organization of the failure, the proposal of improvement the items 
and the mean time of preventive maintenance operation were created by this study. Finally, the 
improvement preventive maintenance plan was occurred. It depended on the mean time of the 
machine operation that is every 500 hours, 1,000 hours and 2,000 hours. 
 
              Line A and B of Crank Shaft division were selected to implement in this study. The NC 
External and Internal Grinding machines as well as CNC Lathe machine of these lines were 
interesting, it was found that the Mean Time Between Failure (MTBF) of the External Grinding 
machine increased by 10,610.33 minutes, 6,469.75 minutes and the percent of machine availability 
increased by 1.62%, 3.07%  orderly for line A and B. For NC Internal Grinding machine, it was found 
that the mean time between failure increased by 8,452.50 minutes, 6,658.38 minutes and the percent 
of machine availability increased by 2.59%, 0.97% orderly for line A and B. For CNC Lathe machine, 
it was found that the mean time between failure was not occurred for line A and was increased 4,183 
minutes for line B and the percent of machine availability increased by 0.21%, 0.56%, respectively. 
 
Department  ………………………………..  Student’s signature  …………..………………… 
Field of study  ………………………..…….  Advisor’s signature  …………………………….. 
Academic year  …………….……..……….  Co-advisor’s signature  ……….…………..……. 

Industrial  Engineering 
2000 

Industrial  Engineering 



 
กิตติกรรมประกาศ 

 
 
 ในการดําเนนิการศึกษาครั้งนี้  สาํเร็จลุลวงไปดวยด ี  ดวยความกรุณาอยางยิ่งของ       
ผศ.ดร. จิตรา  รูกิจการพานชิ  อาจารยที่ปรึกษาวทิยานพินธ  ซึง่ทานไดกรุณาใหความรู คาํปรึกษา  
และชี้แนะแนวทางในการดําเนินการศึกษามาโดยตลอด และขอขอบพระคุณตอคณะกรรมการ
สอบวิทยานิพนธทกุทานที่ชวยใหขอคิดในดานตาง ๆ  ในการศึกษา 
 นอกจากนี้ผูดาํเนนิการศึกษา  ขอขอบพระคุณ  คุณ สินทวี  ธัญญาผล      คุณ สัมพันธ 
เพ็ชรอด  และคุณ อําพล  ไชยคําภา ทีไ่ดกรุณาสนับสนุน ใหคําแนะนํา คําปรึกษา และใหความ
สะดวกในการศึกษา  รวมทัง้พนักงานในสวนบาํรุงรักษาเครื่องจักร        และหนวยงานตาง ๆ             
ที่เกี่ยวของที่กรุณาใหความรวมมือเปนอยางดี 
 สุดทายนี้ ผูดาํเนนิการศึกษา ขอกราบขอบพระคุณ  มารดา และคุณนา  ที่ทานสนบัสนุน 
และใหกําลงัใจในการศึกษาตลอดมา  และขอขอบคุณ ทานอืน่ ๆ  ที่เกี่ยวของแตมิไดกลาวนาม  
ณ. ที่นี ้ ที่กรุณาใหความรวมมือชวยเหลอื  ใหกําลงัใจ มีความเขาใจผูศึกษาดวยดีมาโดยตลอด    
จนทาํใหการศกึษาประสพความสาํเร็จตามวัตถุประสงค 
 
              นาย ดนัย    สาหรายทอง
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



สารบัญ 
 

หนา 
 

บทคัดยอภาษาไทย    …………………………………….………………………………… ง 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ    …………………………………………………………………… จ 
กิตติกรรมประกาศ    ………………………………………..……………………………… ฉ 
สารบัญ    ……………………………………………………….………………………….. ช 
สารบัญตาราง    ………………………………………………….………………………… ญ 
สารบัญรูปภาพ   …………………………………………………………………………… ฑ 
บทที ่

      1   บทนาํ   ……………………………………………………………..……………… 1 

           1.1  ความเปนมาและความสาํคัญของปญหา   …………………………………… 2 
           1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา   …………………………………………………. 3 
           1.3  ขอบเขตของการศึกษา  ………………………………………………………. 3 
           1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   ………………………………………………….. 3 
           1.5  ข้ันตอนและวธิกีารดําเนินงาน   ……………………………………………….. 4 

      2   งานวรรณกรรมและทฤษฎทีี่เกี่ยวของ  ……………………………………………... 5 

           2.1  วรรณกรรมที่เกีย่วของ  ………………………………………………………… 5 
           2.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  …….………………………………………………. 10 
           2.3  การวิเคราะหเหตุขัดของใน MAXIMO ………………………………………… 16 
           2.4  ดัชนีที่ใชประเมนิผล  …………………………………………………………… 18 

      3   วิธีดําเนินการศึกษา   ……………………………………………………………….. 21 

           3.1  ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนนิการศึกษา …………………………………….. 21 
           3.2  ขั้นตอนในการเขามาศึกษางานวิจยั  ………………………………………….. 25 
           3.3  ขั้นตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ  ………………….. 27 
 

 



 ซ  

สารบัญ ( ตอ ) 
หนา 

บทที ่
      4   การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อทาํการปรบัปรุง   ……………………………. 31 

           4.1  ขอมูลทั่วไปของหนวยงานที่เขาทาํการศึกษา  ………………………………… 32 
           4.2  สภาพปญหาในจุดที่ทาํการศกึษา  ……………………………………………. 37 
           4.3  ประวัติและรายละเอียดของเครื่องจักร  ………………………………………. 44 
           4.4  ระบบการบาํรุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัรในปจจุบนั  ………………………. 51 
           4.5  การปฏิบัติการจดัรหัสการขัดของ .……………………………………………. 55 

      5   การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนาํไปใช   …………………………. 57 

           5.1  หลักการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  ………………………….. 57 
           5.2  บทสรุปข้ันตอนการวิเคราะหเหตุขัดของ  …………………………………….. 59 
                   5.2.1  สรุปขอมูลการขัดของของเครื่องจักร  ……………………….………… 60 
                   5.2.2  สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ  ……………………….…….. 62 
                   5.2.3  สรุปหัวขอการทาํ PM  ………………………………………………… 72 
                   5.2.4  สรุปการนําเสนอพนักงานบาํรุงรักษา  …………………………….….. 78 
                   5.2.5  สรุปแผนการลงปฏิบัติงาน PM  ………………………………………. 80 

      6   การวัดผลการปรับปรุง   ……………………………………………………………. 82 

           6.1  ดัชนีที่ใชในการวัดผลการดําเนินการศึกษา……………………………………. 82 
           6.2  ดัชนีสนับสนนุการวัดผลการปรับปรุง…………………………………….……. 89 

      7   สรุปผลและขอเสนอแนะ ………………………………………………………….... 92 

           7.1  ผลการนาํเสนอแนววธิีการดําเนินงาน………………………………………….. 92 
           7.2  ผลเชิงปริมาณ   ………………………………………………………………… 94 
           7.3  ขอเสนอแนะ……………………………………………………………………. 95 

รายการอางองิ   ……………………………………………………………………………… 96 
 
 



 ฌ  

สารบัญ ( ตอ ) 
หนา 

 
ภาคผนวก ……………………………………………………………………………………. 98  

              ภาคผนวก  ก  รายละเอียดของขอมูลรหัสการขดัของ …………………………….. 99 
              ภาคผนวก  ข  แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM  

          และตัวอยางใบสัง่งาน PM …………………………………………. 133 
   ภาคผนวก  ค  จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร 

          และการคํานวณผลการปรับปรุง …………………………………… 148 

ประวัติผูเขียน   ……………………………………………………………………………….. 156 



 ญ

สารบัญตาราง 
 
ตารางที ่          หนา 
 
2.1 ตัวอยางการจดัตั้งรหัสการขดัของ  ………………………………………………… 15 
2.2 ตัวอยางการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของและคําอธิบายรหัสของ 
            เครื่องกลึงอัตโนมัติ (CNC LATHE M/C)  ………………………………………… 16 
2.3 ตัวอยางการสรางความสัมพนัธของรหัสการขัดของของ 
            เครื่องกลึงอัตโนมัติ (CNC LATHE M/C)  ………………………………………… 17 
4.1 รายชื่อและจํานวนเครื่องจักรในแผนกผลติเพลาขอเหวีย่งรถจักรยานยนต  ……… 36 
4.2 เวลาสูญเสีย (Loss time) และคาใชจายในงานบาํรุงรักษาตอหนวยการผลิต 
            ที่เกิดขึ้นในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่งของเดือนตุลาคม 2542  
            ถึง มนีาคม 2543  ………………………………………………………………….. 39 
4.3 เวลาเฉลีย่ที่ใชในการซอมเครื่องจักรในกรณีฉุกเฉิน ในป พ.ศ.2542 ……………... 41 
4.4 คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของ 
            ในป     พ.ศ. 2542  ………………………………………………………………… 42 
4.5 จํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิต ชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยงรถ 
            จักรยานยนต ระหวางป พ.ศ. 2540 – 2542  ……………………………………… 44 
4.6 ประวัติและรายละเอียดของเครื่องจักรทีท่าํการศึกษา  ……………………………. 45 
4.7 รายละเอียดจาํนวนครั้งการเกิดการขดัของในแตละหัวขอปญหาของ 
            เครื่องเจียรนัยผวินอกอัตโนมัติตั้งแตป พ.ศ.2539ถึงเดือนมถิุนายน พ.ศ.2543 ……. 47 
4.8 รายละเอียดจาํนวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของ 
            เครื่องเจียรนัยผวิในอัตโนมัติตั้งแตป พ.ศ.2539ถึงเดือนมิถนุายน พ.ศ.2543  ……. 48 
4.9 รายละเอียดจาํนวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของ 
            เครื่องกลึงอัตโนมัตติั้งแตป พ.ศ.2539ถึงเดือนมถิุนายน พ.ศ.2543  ……………… 49 
4.10 แผนหลักที่ใชสําหรับการทาํตารางการปฏิบัติ PM ที่ใชในป พ.ศ.2543 …………… 53 
4.11 ตัวอยางใบสั่งงานเพื่อปฏิบตัิ PM เครื่องเจียรนัยผวินอกอัตโนมัติ ( EG ) ………… 54 
4.13 การเปรียบเทยีบจํานวนหวัขอรหัสการขัดของกอนและหลังการเรียบเรียง 
            ในประเภทเครื่องทีท่ําการศึกษา …………………………………………………… 55 



 ฎ

สารบัญตาราง ( ตอ ) 
 
ตารางที ่          หนา 
 
5.1 หลักการในการวิเคราะหเหตขัุดของของเครื่องจักร  ……………………………….. 58 
5.2 สรุปจํานวนครัง้การขัดของในแตละหวัขอปญหาของ 3 ประเภทเครื่องจักร …….…. 61 
5.3 ตัวอยางแบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM  ……….………….. 63 
5.4 ตัวอยางแบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM  
            สําหรับการดําเนินการศึกษา  ……………………………………………………….. 64 
5.5 สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา ……. 68 
5.6 สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องเจียรนยัผิวนอกอัตโนมัติ  
            ( NC EXTERNAL GRINDING M/C )  …………………………………………….. 74 
5.7 สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องเจียรนยัผิวในอัตโนมัต ิ 
            ( NC INTERNAL GRINDING M/C )  ……………………………………………... 75 
5.8 สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องกลึงอัตโนมตัิ  
            ( CNC LATHE M/C TC-2 )  ……………………………………………………….. 76 
5.9 สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องกลึงอัตโนมตัิ  

( CNC LATHE M/C TC-3 )  ……………………………………………………….. 77 
5.10 การเปรียบเทยีบแนวคิดของการจัดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

แบบปจจุบันกบัแบบที่ไดนําเสนอ  ………………………………………………….. 79 
5.11 แผนการลงทาํ PM  ในงานวจิัย  …………………………………………………….. 80 
5.12 ชวงเวลาการลงทาํงาน PM  ………………………………………………………… 80 
6.1 ขอมูลการวัดผลการปรับปรุงของเครื่องจักรในการดําเนนิการศึกษาที ่

สายการผลิต A และ B ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  …………………….. 83 
7.1 ผลสรุปในการเปรียบเทียบการนําเสนอแนววิธกีารดําเนนิงาน  

กอนหนาและหลังการปรับปรุง  …………………………………………………….. 93 
7.2 การเปรียบเทยีบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา …… 94 
 
 



 ฏ

สารบัญตาราง ( ตอ ) 
 
ตารางที ่          หนา 
 
ก.1 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องเจียรนยัผวินอกอัตโนมตัิ 
 ( FAILURE CODE FOR NC EXTERNAL GRINDING M/C = NEG ) …………… 100 
ก.2 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องเจียรนยัผวิในอัตโนมัต ิ
 ( FAILURE CODE FOR NC INTERNAL GRINDING M/C = ING ) …………..… 112 
ก.3 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องกลึงอัตโนมัติ 
 ( FAILURE CODE FOR CNC LATHE M/C = NEG ) …………………..………… 119 
ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจกัรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา… 134 
ข.2 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM (PM WORK ORDER) แผน 3 เดือนของ 

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ (NC EXTERNAL GRINDING MACHINE)  ………. 145 
ข.3  ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM (PM WORK ORDER) แผนครึ่งปของ 

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ (NC EXTERNAL GRINDING MACHINE) ……….. 146 
ข.4 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM (PM WORK ORDER) แผนปของ 

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ (NC EXTERNAL GRINDING MACHINE) ……….. 147 
ค.1 จํานวนรวมชั่วโมงการทาํงานของเครื่องจกัร(Total Operating Time)  

ในสายการผลติ A และ B แผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยง  
( ป พ.ศ.2542 - ก.พ.2544 ) ………………….………………………....………….. 149 

ค.2 จํานวนรวมชั่วโมงการทาํงานของเครื่องจกัร(Total Operating Time)  
ในสายการผลติ A และ B แผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยง  
( ป พ.ศ.2539 – พ.ศ.2541 ) ………………….………………………....………….. 150 

ค.3 แสดงการคํานวณชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักร 
ที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต A และ B ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 
ตั้งแต มกราคม 2543-กุมภาพนัธ2544  …………………………………………….. 151 
 



 ฐ

สารบัญตาราง ( ตอ ) 
 
ตารางที ่          หนา 
 
ค.4 แสดงการคํานวณเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน (%Availability) ของ 

ประเภทเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต A ของแผนกผลิต 
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงตั้งแต มกราคม 2543 – กุมภาพนัธ 2544 …………………… 152 

ค.5 แสดงการคํานวณเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน (%Availability) ของ 
ประเภทเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต B ของแผนกผลิต 
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงตั้งแต มกราคม 2543 – กุมภาพนัธ 2544  ………………….. 154 

 
 
 
 
 
 
 
 



 ฑ

สารบัญรูปภาพ 
 
รูปภาพที ่          หนา 
 
3.1  แสดงภาพรวมของขั้นตอนการดําเนินการศึกษา  …………………………………. 22 
3.2  ขั้นตอนการเขาศึกษางาน  ………………………………………………………….. 26 
3.3 ขั้นตอนการเรียบเรียง และการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ 

( Failure Code )กอนการปอนเขาสู MAXIMO  ..…………………………………. 28 
4.1 แสดงโครงสรางในสวนบาํรุงรักษาที่เขาทาํการศึกษา  ……………………………. 33 
4.2 แสดงโครงสรางองคกรและจดุที่เขาทาํการศึกษา  ………………………………… 33 
4.3 ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยงที่เขาทําการศึกษา ….. 34 
4.4 กระบวนการผลิตเพลาขอเหวี่ยง ในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  …………… 35 
4.5 จํานวนครั้งการขัดของในสวนการผลิต 6 ในป 2542  ……………………………... 38 
4.6 คาใชจายในสวนของอะไหลของเครื่องจักร (Spare part) ประเภทที่ควบคุมได 

ในแตละแผนก ของสวนการผลิต 6 ในป พ.ศ.2540 – 2542  ………………….….. 38 
4.7 คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่ขัดของ 

ในป พ.ศ. 2542 ในรูปแบบกราฟวงกลม  ………………………………………….. 43 
6.1 แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทํางาน (%Availability) ของประเภทเครือ่งจักร 

ที่ศึกษาในสายการผลิต A ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  
ในรูปแบบกราฟเสน  ……………………………………………………………….. 87 

6.2 แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทํางาน (%Availability) ของประเภทเครือ่งจักร 
ที่ศึกษาในสายการผลิต A ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  
ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรียบ  …………………………………………………….. 87 

6.3 แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทํางาน (%Availability) ของประเภทเครือ่งจักร 
ที่ศึกษาในสายการผลิต B ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  
ในรูปแบบกราฟเสน  ……………………………………………………………….. 88 

 
 



 ฒ

สารบัญรูปภาพ ( ตอ ) 
 
รูปภาพที ่          หนา 
 
6.4 แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทํางาน (%Availability) ของประเภทเครือ่งจักร 

ที่ศึกษาในสายการผลิต B ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  
ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรียบ  ………………………………………………..…… 88 

6.5 คาประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness = OEE )  
ในสายการผลติ A และB ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง  
ในรูปแบบกราฟเสน  ……………………………………………………………….. 90 

6.6 คาประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness = OEE )  
ในสายการผลติ A และB ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง  
ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรียบ  ………………………………………………..…... 90 

6.7 จํานวนชัว่โมงรวมการทํางานของเครื่องจกัร ในสายการผลิต A และB  
แผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ตั้งแต มกราคม 2543 ถึง กุมภาพันธ 2544 …… 91 

6.8 เปอรเซ็นตความสูญเสียอนัเนื่องมาจากเครื่องจักรหยุด  
ในสายการผลติ A และ B แผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยง  
ตั้งแต มกราคม 2543 ถึง กมุภาพนัธ 2544  ………………………………………. 91 

 
 



 
บทที่  1 

บทนํา 
 
 
 สภาพการณทีอุ่ปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปนเหตุใหเครื่องจักรไมสามารถ
ทํางานตามขอกําหนดทีว่างไว หรือตองหยุดการทาํงานโดยสิ้นเชงินัน้เราเรียกวา  การขัดของ 
(Failure) ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่
แนนอน  อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา“รอ”ที่จะใหเกดิอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียงสั้นๆ 
เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว  และอาการเหลานีก้็มทีั้งที่สามารถคนหา หรือตรวจ
พบไดในระยะเริ่มตน  หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยกไ็ด  ดังนั้นในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน  จึงเปนความจําเปนที่ตองรูและเขาใจอยางถองแทถงึสาเหตขุองการชํารุดและขัดของของ
ชิ้นสวนตางๆ ที่เรียกวา กลไกการขัดของ  

ดังนัน้ พื้นฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน   ( Preventive Maintenance = PM )      
จึงขึ้นอยูกับความรูในเร่ืองกลไกการขัดของ และภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข 
เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทาํงานปกติของเครื่องจักร  ในทางกลับกนั  ถาไดทาํการวิเคราะหขอมูล
การขัดของที่ผานมาเพื่อใหเกิดการปฏิบัติงาน PM ที่ถกูตําแหนง ถูกเวลา ถูกปริมาณ และถูกวิธ ี 
เชื่อไดวา จะทาํใหการบํารุงรักษาเชงิปองมปีระสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 
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1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

      ปจจุบัน สวนบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงานผลิตชิน้สวนเครื่องยนตรถจักรยานยนต ได
แบงสวนของงานบาํรุงรักษา(ซอมบํารุง) กับการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ออกจากกัน     ซึ่งพิจารณา
ในสวนของการทําการบํารุงรักษาเชงิปองกนัในขณะนี ้ยังคงเปนการปฏิบัติระดับพื้นฐาน      โดย
ขอมูลที่นาํมาจัดทํา แผน PM นํามาจาก คูมือเครื่องจักรเทานัน้ ซึ่งในความเปนจริงปญหาอกี
มากมายเกิดจากสภาพแวดลอมหลายอยาง ทาํใหเกดิปญหาฉีกออกไปจากปญหาที่แนะนําไวใน
คูมือ  เครื่องจักร 

 ดังนัน้การตีสภาพปญหาจรงิจากสภาพการณจริงที่เกิดขึ้นนัน้ โดยการนําประวัติการซอม
และประสบการณของชางบาํรุงรักษา มาใชใหเกิดประโยชน ทําการจัดระบบ จัดความถี่ของการ 
ขัดของของเครื่องจักร แลวนาํหวัขอที่มีปญหามากเขาสูการทําแผน PM  

ซึ่งทีก่ลาวมานัน้ยังไมเกิดหรอืเกิดขึ้นนอยมาก ทั้งนี้อันเนื่องมาจากการขาดทฤษฎีที่จะมา
รองรับในการคนหาสาเหตุของปญหา การวิเคราะหขอมูล และการตีความหมาย เพือ่นํามาปฏิบัติ 

จากที่กลาวมาขอสรุปปญหาที่เกิดขึ้นในงานบํารุงรักษาของโรงงานนี้ดงัตอไปนี้ 

1)  ขาดบุคลากร ที่จะทําการวิเคราะห สาเหตุและจัดระเบียบของการขัดของเสียหาย ทั้ง
ในดานทฤษฎี และผูปฏิบัติ 

2)   ยังไมมีการจัดลําดับความสําคัญในการทํา PM   ไมเคยเอาประวัตกิารซอมเครื่องจักร 
มาวิเคราะห เพื่อปรับปรุงการวางแผนการทํา PM ในเรื่องของหวัขอและชวงเวลาปฏิบัติงาน PM 

3)    ขอมูลจากการนาํซอฟแวรมาชวยในการจัดเก็บขอมูลงานซอมบํารุงในสวนขอมูลรหัส
การขัดของ ( Failure Code ) เพื่อการวเิคราะหและตีความ ยังไมเปนระเบียบ 

 งานที่ไดศึกษานี ้ จะนําประวตัิการขัดของของเครื่องจักรที่ผานมา  มาทําการวิเคราะหดวย
เทคนิคทางวิศวกรรมอตุสาหการ  เพื่อคนหาหวัขอของการทําการบํารุงรักษาเชงิปองกันที่ถกูจดุ
ของปญหา  จากนัน้ลงปฏิบัติ  PM  แลวรอดูผลจากเครื่องจักรทีพ่ิจารณาทําการศึกษา วาดัชนีชีว้ดั
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรนั้นมีแนวโนมที่ดีขึ้นหรือไม    ถาดีข้ึนแสดงวาประสิทธิภาพในงาน
บํารุงรักษาเชงิปองกันนัน้ดีขึ้นเชนกัน 
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1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 

          ทําการศึกษาและสรางขั้นตอนการวิเคราะหเหตุขดัของของเครื่องจักร เพื่อเพิ่ม             
ประสิทธิภาพในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน  
 
1.3  ขอบเขตของการศึกษา 

      1)  การศึกษานี้เลือกพิจารณาวิเคราะหเหตุขัดของเครื่องจักรใน         แผนกผลิตชิ้นสวน
เพลาขอเหวี่ยงเปนกรณีศึกษา  
     2)  ทาํการสรางแผนการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรจาก    ประวัติการซอม     คูมือ
เครื่องจักร และการระดมสมองจากทีมงานซอมบํารุงและทีมงาน PM 

3)  เครื่องจักรที่เลือกนํามาทาํการวเิคราะหเหตุขัดของตามลําดับความสําคัญ          ไดแก  
NC EXTERNAL GRINDING M/C, NC INTERNAL GRINDING M/C และ CNC LATHE 
 4) ทําการศึกษาและเสนอระบบเอกสารในการวิเคราะหเหตุขัดของโดยอางองิกับโปรแกรม 
MAXIMO เพื่อการบริหารงานบาํรุงรักษา 
 5)  เครื่องมือตัวอยางที่จะใชในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  ไดแก แผนภาพ 
ตนไมเพื่อวเิคราะหเหตุขัดของ ( Fault tree analysis = FTA )  แผนภูมิพาเรโต (Pareto )  แผนภูมิ
ฮิสโตแกรม   การระดมสมอง  เปนตน 
 
1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1)  ทีมชาง PM รูถึงขั้นตอนการวิเคราะหเหตุขัดของเพื่องาน PM ที่เปนขัน้ตอนที่งายตอ
การปฏิบัติงานตอไปในอนาคต 
 2)  สามารถเพิ่มชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ      รวมทั้งเพิม่เปอรเซ็นความพรอม
ทํางานของเครื่องจักร      เมือ่ทําการวิเคราะหเหตุขัดของและทําการแกไขแลว 
 3)   ไดใชประโยชนจากประวตัิการขัดของในการวิเคราะหเพื่องาน PM     
 4)  จัดกลุมรหัสการขัดของใหเปนระเบียบใหม  เก็บขอมูลที่ปรับปรุงแลวลงใน MAXIMO 
ใหพนักงานนาํไปใชในการเก็บขอมูลการขัดของตอไป 
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1.5  ขั้นตอนและวธิีการดําเนินงาน 

1.  สํารวจวรรณกรรม และทฤษฎีที่เกีย่วของ 
2.  ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปและระบบการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา  ขอมูล

การทาํงานและประวัติของเครื่องจักร        ขอมูลทางดานแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระบบการ
บันทกึขอมูลบํารุงรักษาโดย MAXIMO   
 3.  ทําการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจกัร 
 4.  ปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั และนําไปใชกับเครื่องจักรที่ทําการวจิัย  
 5.  ทําการวัดผลและเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
 6.  สรุปผลและเสนอแนะ 
 7.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 



 
 

บทที่ 2 

วรรณกรรมและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
 
 ในการดําเนนิการศึกษา ไดทําการศึกษาวรรณกรรมและทฤษฎีที่เกีย่วของโดยจัดลําดับ
หัวขอออกเปนเรื่องของ งานซอมบํารุง การบํารุงรักษาเชิงปองกนั และการขัดของของเครื่องจักร 
ดังรายละเอยีดตอไปนี้ 
 
2.1  วรรณกรรมที่เกีย่วของ 

 2.1.1   วรรณกรรมที่เกีย่วกับงานซอมบํารุง 

อลงกฏ ชุตินันท (2527)  ไดบรรยายถึงการวางแผนระบบการซอมบํารุงโดย
อาศัยความรูทางเทคนิคและประสบการณหลายๆ ดานมารวมกัน  ซึง่มีการกําหนดการปฏิบัติงาน
ในรูปของแผนการอยูเปน 3 ระดับ ไดแก แผนการซอมบํารุงระยะสัน้ และการกาํหนดเวลาทาํงาน  
โดยใชระบบการสั่งงานเปนเครื่องมือในการแจกจายงานแกพนกังาน  สําหรับแผนการซอมบํารุง
ระยะยาวจะกาํหนดแนวทางและหลกัการปฏิบัติของงานซอมบํารุง  เพื่อใหดําเนนิการไปไดอยาง
สอดคลองกัน  สวนแผนสุดทายไดแกแผนพัฒนางานซอมบํารุง โดยการประเมนิคาแนวโนมความ
ตองการดานทรัพยากรและเทคนิคในงานซอมบํารุง  ซึ่งแผนสุดทายนี้จะตองไดรับความเห็นชอบ
จากทางฝายบริหารประกอบกันดวย 

คณิต  เสรีตระกูล  (2534)     ไดทําการศึกษาและปรบัปรุงระบบซอมบํารุงโดย
ใชโปรแกรมการบํารุงรักษา  เพื่อปองกนัการหยุดการทาํงานของเครื่องจักร  โดยมวีัตถุประสงคเพื่อ
เพิ่มผลผลิตในโรงงานอาหารกระปองขนาดใหญซึ่งทําการผลิตปลาทูนากระปอง  จากผล
การศึกษาของวิทยานิพนธนี ้  สามารถลดอัตราความผดิพลาดในการปฏิบัติงานของเครื่องปดฝา
กระปองได 3.54%  และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาได 0.26 บาทตอคารตัน 

  เอกชัย   ต้ังบุญธินา  (2534)     ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการซอม
บํารุงของโรงงานผลิตแผนพืน้รองเทาประเภทโฟม  EVA โดยมีการจดัองคกรในหนวยงาน  และมี
การสรางระบบการซอมบํารุงเชิงปองกนั ประกอบกับสรางระบบสารสนเทศ  ซึ่งจะมุงเนนในดาน
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ความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร ภายใตขอจํากดัทางดานตนทุนการผลิต  หลังจากทําการ
ปรับปรุงแลวผลที่ไดพบวา เครื่องจักรมีคาความพรอมใชงัานเพิม่ข้ึนรอยละ 10.9 และ 6.8  มี
สัดสวนคาใชจายดานการซอมบํารุงตอคาใชจายโรงงานลดลงรอยละ 3.0     และมีคาใชจายใน
การซอมบํารุงตอหนวยการผลิตลดลง 1.20  บาทตอครั้งการผลิต 

  ศิริวรรณ   ฉันทวิทิตพงษ  (2535)       ไดศึกษาการปรับปรุงระบบซอมบํารุง
เพื่อเพิม่ผลผลิตของโรงงานผลิตกระปองขนาดเล็ก    โดยการจัดหนวยงานซอมบํารุงในโครงสราง
ขององคกร, สรางระบบการซอมบํารุง และระบบสารสนเทศ          โดยมุงเนนในการเพิ่มความ
พรอมใชงานของเครื่องจักร หลังจากทาํการปรับปรุงแลวพบวาความพรอมใชงานของเครื่องจกัร
เพิ่มข้ึน และในขณะเดียวกนั การขัดของของเครื่องจักรก็ลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 11.63     สวน
อัตราการผลิตกระปองเพิ่มข้ึน 873 ใบตอช่ัวโมง หรือรอยละ 16.30 

  ฐิตินันท   ชยัพัฒนาการ  (2536)  ไดศึกษาถงึการออกแบบระบบการวางแผน
งาน บํารุงรักษาในโรงงานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก  โดยจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง, การ
จัดแบงหนาทีแ่ละความรับผิดชอบของพนกังานซอมบํารุงและพนักงานฝายผลิต จดัวางแผนการ
บํารุงรักษา เชิงปองกัน, การจัดวางระบบเอกสารงานบํารุงรักษาและการจัดรายการอะไหลสํารอง  
ภายหลงัการปรับปรุงพบวาเครื่องทําลอนกระดาษลูกฟูกและเครื่องพิมพเซาะรอง      มีระยะเวลา
ในการชาํรุดใชงานไมไดลดลงเฉลี่ยเดือนละ 247 และ 540 นาท ีตามลําดับ  นอกจากนี้อัตราของ
จํานวนการเกดิเหตุขัดของของทัง้ 2 เครื่อง ลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.02 และ 0.07 ตามลาํดับ 

  ศิริรัตน  ศลิปพิพัฒน  (2537)  ไดศึกษาและออกแบบแผนงานบาํรุงรักษาโดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดระยะเวลาการชาํรุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีต การศกึษานี้ไดทําการ
รวบรวมขอมูลระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีตตอเดือน และอัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรที่มกีารเก็บรวบรวมขอมูลไวเปนระยะเวลา 3 เดือน กอนการเปลี่ยนแปลง  
และไดออกแบบแผนงานบาํรุงรักษา ซึ่งประกอบดวยแผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป, แผนการ
บํารุงรักษาประจําป และแผนการบาํรุงรักษารายสัปดาห  รวมทั้งไดเสนอแนะโครงสรางองคกร
ทางดานงานบาํรุงรักษาทีม่ีการกําหนดอํานาจหนาที,่ ความรับผิดชอบของพนกังานที่เกีย่วของกับ
งานซอมบํารุง, การจัดระบบเอกสาร และการจดัระบบอะไหลสํารองขึ้นมาดวย จากการนํา
แผนงานบาํรุงรักษาที่จัดทาํขึ้นเขาไปปฏิบัติเปนระยะเวลา 6 เดือน พบวาระยะเวลาการใชงาน
ไมไดของเครื่อง ELBA 1 ลูกบาศกเมตร,เครื่องELBA 1/2 ลูกบาศกเมตร, เครื่องKABAG 1 
ลูกบาศกเมตร, เครื่องKABAG 1/2 ลูกบาศกเมตร  ลดลง 216, 444, 369, 807 นาทีตอเดือน
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ตามลําดับ และอัตราการขดัของของเครื่องจักรลดลง 1.47 %, 7.85 %, 11.86 % และ 7.89 % 
ตามลําดับ 

สุขุม  จันทรตรี (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อใหโรงงานผลติ
คอนกรีตผสมเสร็จ มีความพรอมใชงานเพิม่ข้ึนและใชเวลาในการซอมลดนอยลง  จงึไดนําหลักการ
แกปญหาโดย วิธกีารบาํรุงรักษาเชงิปองกัน  เพื่อใหโรงงานเกิดความเสียหายนอยที่สุด  ซึง่จะ
สงผลใหโรงงานมีความพรอมในการผลิตสูงขึ้น และเสียคาใชจายในการซอมตอยอดผลิตลด
นอยลงดวย โดยใชหลักการวิเคราะหผลกระทบจากความเสียหาย  แลวจัดลําดับความเสยีหายนัน้ 
ๆ ใหเปนหมวดหมู (FMEA) เพื่อทําใหงายในการแกไขปญหา  และงายในการซอมบํารุง นอกจากนี้
ไดใชวิธีการคดัเลือกอุปกรณที่มีความสําคัญมาก ๆ มาทาํการแกไขปญหากอน และวางแผนการ
บํารุงรักษาประจําปใหกับทางโรงงาน รวมถึงการจัดทาํมาตรฐานการซอม  เพื่อลดเวลาที่ใชในการ
ซอมใหนอยลง 
 2.1.2   วรรณกรรมที่เกีย่วกับงานบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 

อนุพงษ  บณุยเกยีรติ  (2527)  ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรกลของกรมชลประทาน   เพื่อใหเครื่องจักรเหลานัน้อยูในสภาพทีพ่รอมตอ
การนาํออกไปปฏิบัติงาน  โดยในการศึกษาครั้งนี้ไดศึกษาทางดานเกีย่วกบัการขัดของของ
เครื่องจักรกลรถขุด, คาใชจายของการซอมบํารุง และนโยบายในการดําเนินงานของกรม
ชลประทาน และทําการวิเคราะหเพื่อจัดวางระบบซอมบํารุงใหมในลกัษณะของการบํารุงรักษาเชงิ
ปองกัน พรอมกับการจัดวางระบบขอมูลที่มีการปอนกลับของขอมูล เพื่อใชในการติดตามผลการ
ปฏิบัติงานและวิธีการทาํงานใหสอดคลองกับสถานการณที่เกิดขึ้นจริง  ซึ่งจากการศึกษาโดยใช
เครื่องจักรกลรถขุดจํานวน 163 คัน พบวาหลังจากที่ไดจัดระบบใหมแลวทําใหสามารถลดการ
สูญเสียในรูปของปริมาณงานดินไดประมาณ 6.2 ลานลูกบาศกเมตร 

ชัยยศ  วชัรอยู  (2533)   ไดทําการศึกษาและปรับปรุงระบบการซอมบํารุงของ
โรงงานทอผาขนาดกลางเพือ่เพิ่มผลผลิตโดยการปรับปรุงระบบซอมบํารุงของโรงงาน  จาก
การศึกษาระบบเดิมของโรงงานพบวาระบบการซอมบํารุงสวนใหญดําเนินไปอยางขาดมาตรฐาน
และการวางแผนงานที่ดี จะทําการซอมบํารุงเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดเทานัน้ ผูศึกษาจงึไดจัด
วางระบบซอมบํารุงเชงิปองกันจากการวางแผนและกาํหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะสม 
รวมทัง้จัดระบบขอมูลและนาํมาตรฐานนี้ไปใชในโรงงานตัวอยาง ผลที่ไดคือสามารถลดอัตรา
คาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยผลผลติลงไดอยางมนีัยสําคัญ 
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 2.1.3   วรรณกรรมที่เกีย่วกับการขัดของของเครือ่งจักร 

  ฟุคุนางะ  อิจิโระ (2530)   ไดบรรยายถึงสาเหตุของการขัดของของอุปกรณ
ตางๆ เชน ขอตอแบร่ิง, เครื่องอัด, มอเตอร, ระบบไฮดรอลิค, การหลอล่ืน และอื่นๆ  โดยไดกลาวถึง
การปฏิบัติในการตรวจวัด ปรับแตง และซอมแซมอุปกรณ ประกอบกับการใชมาตรการแกไขใหใช
ชิ้นงานตอไปไดอยางปกติ นอกจากนี้ยังมีตัวอยางกรณีศึกษาเกีย่วกับการซอมบํารุงของโรงงาน
อุตสาหกรรมในญี่ปุน โดยไดแยกแยะตามประเภทของเครื่องจักรและอุปกรณ   และยังไดเสนอ
แนวความคิดเบื้องตนในการซอมบํารุง  โดยเนนระบบการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

   พงศกร  แสงผองแผว (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถงึ
สาเหตุและวิธกีารปองกนัการชํารุดของเครื่องจักรในสายการผลิตซึ่งผลจากการศึกษาพบวาสาเหตุ
การ ขัดของของเครื่องจักรเกิดจากขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร
และการใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี  ซึง่วิธกีารในการปองกันการชาํรุดของเครื่องจักรนั้นไดเสนอ
แนวทางในการปฏิบัติคือจัดทําแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั  จัดทาํวิธกีารใชงาน
เครื่องจักรอยางถกูตองตามมาตรฐานการทํางานของเครื่องจักร เพื่อลดการขัดของของเครื่องจักร
ของสาย การผลิตลง 

  วิกรม  สวุิกรม (2540)  วิทยานิพนธฉบับนี้ไดแสดงใหเหน็ถงึการประยุกตการใช
ขอมูลจากประวัติการซอมบาํรุงเครื่องจักรกลหลักที่ใชงานในเหมืองถานหนิแมเมาะของการไฟฟา
ฝายผลิตแหงประเทศไทย  เพื่อวิเคราะหหาคาเวลาเฉลี่ย สาเหตุการขัดของของอุปกรณที่มี
ความสาํคัญ การวิเคราะหหาคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลหลกัซึ่งเปนการนําขอมูล
ตาง ๆ มาปรับปรุงการบาํรุงรักษาเชิงปองกันใหสมบูรณข้ึน  และการใชประโยชนจากขอมูลในการ
วิเคราะหน้าํมนัหลอล่ืนที่ผานการใชงานแลว 
 
2.2  การบํารงุรักษาเชิงปองกัน 

 การบํารุงรักษาเชิงปองกนัเปนแนวความคิดที่ตองการ “ปองกนั” การหยุดของเครื่องจักร
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdown)  ที่ไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยดุ
เครื่องจักรไมวากรณีใดๆเปนการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง  ดังนัน้
จึงมีระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกันขึน้ เพื่อทาํการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมน้าํมนั, 
การหลอล่ืน, การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน, การซอมแซม, การจดบันทกึผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูล
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ในการวางแผนการบาํรุงรักษา, การวิเคราะหขอมูลที่ไดบันทึกไว เพื่อคนหาจุดทีเ่ปนปญหาเพือ่
สรางมาตรการแกไข โดยที่การดําเนนิงานทั้งหมดจะเกิดขึ้นซ้ําแลวซ้ําอีก ทัง้นีเ้พื่อปรับปรุงแผน
บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจกัรที่เปลี่ยนไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสม, 
แมนยําเชื่อถือได และทันสมยัอยูเสมอ 

 การปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังนี ้
 1.  การทาํความสะอาดเครือ่งจักรและบรเิวณโรงงาน  (Cleaning) 
 2.  การหลอล่ืน  (Lubrication) 
 3.  การตรวจสภาพ  (Inspection) 
 4.  การปรับแตงและการเปลี่ยนชิน้สวน  (Adjustment and Part Replacement) 
 โดยมีรายละเอียดดังนี้คือ 
       2.2.1  การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 

                 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุง  
ซึ่งนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเหน็ภาพของการจัดการในโรงงานแลว  ยังใหผลสะทอนตอ
ความรูสึกของพนักงานอีกดวย งานทาํความสะอาดเครื่องจักรนับเปนกาวแรกของงานบํารุงรักษา
เชิงปองกันเนือ่งจาก 
                 - ขณะทําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆของเครื่องจักรเปนประจําจน                            
สามารถทราบไดอยางแนชัดวาสภาพปกตขิองเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงที่เกิดขึ้น,  ความ
ส่ันสะเทือน, ความรอนที่เกิดขึ้น และอื่นๆ ขณะที่เดินเครือ่งจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร     และ
เมื่อสังเกตเหน็สภาพผิดปกตพิื้นฐานกอน     ก็จะสามารถทําการแกปญหาเครื่องจกัรไดทันการ
กอนทีจ่ะลุกลามไปมากกวาที่เปนอยู 
                 - การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ บนเครื่องจักร       หรือบริเวณโรงงานเปน            
การชวยลดความสึกหรอของเครื่องจักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจกัร 
                 - ชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได  เนื่องจากตนเหตุของอุบตัิเหตุ      เชน                           
วัสดุหลอล่ืนหกเรี่ยราดบนพืน้, ชิ้นสวนหรอืส่ิงเกะกะตางๆ จะถูกขจัดออกไป อุบัติเหตุที่เกิดจากสิง่
เหลานี้จงึไมเกดิขึ้น 
                 โดยทั่วไป ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ เชน 
                  - ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ และเครงครัดในเรื่องความสะอาด 
                         - ไมมีการจงูใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 
                         - พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบในการทําความ 
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                           สะอาด 
                 ซึง่ทางแกสําหรับปญหาเหลานีส้ามารถกระทาํไดโดยการดาํเนนิการในเรือ่งตอไปนี ้
                         - กําหนดนโยบายในการทาํความสะอาดที่ชัดเจน   และเปนที่รับรูของพนักงานใน 
ทุกระดับ เชนนโยบายกจิกรรม 5 ส 
                         - สรางสิ่งจงูใจในการรักษาความสะอาดที่ไมอยูในรูปของตัวเงนิ  เพื่อใหพนกังาน
มีสวนรวม 
                         - แบงหนาที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยางชัดเจน 
        2.2.2  การหลอลื่น  (Lubrication) 

                  การหลอล่ืนเปนสิ่งจําเปนสําหรับเครื่องจักร  เนื่องจากวัสดุที่ใชทําหนาที่ปองกันมใิห
สวนที่เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact)  นอกจากจะปองกนัความเสียหาย
ของเครื่องจักรจากการสึกหรอ และความรอนแลว  ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทาํงานของ
เครื่องจักรสูงขึน้  เนื่องจากการหมนุการเคลื่อนไหวเปนไปไดอยางราบรื่น มีความฝดนอยที่สุด  การ
ดําเนนิการเพือ่การหลอล่ืนเครื่องจักร ดูเหมือนเปนสิง่ที่งาย และไมนาจะมวีิธีการที่ซับซอน การ
บํารุงรักษาสวนใหญจงึมักจะไมเนนในเรื่องการหลอล่ืนมากนัก  และทําใหมองขามความจาํเปนใน
การที่จะตองมรีะบบงานหลอล่ืนที่มปีระสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง   ซึง่การจัดใหมีระบบและแผนงาน
หลอล่ืนที่ดีนัน้  ทําใหเกิดประโยชนในดานตางๆ คือ 
                  - ลดความสูญเสียเนื่องจากชาํรุดเสียหายของเครื่องจักร  ทําใหการผลิตเปนไปอยาง 
มีประสิทธิภาพ 
                  - ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบํารุงรักษา ซึ่งไดแก แรงงาน,  
วัสดุและพลังงานที่ใชในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 
                  - ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท  ซึ่งบางครั้งกอใหเกดิ
ความเสยีหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 
                  - ประหยัดวัสดุหลอล่ืนลงไดในบางสวน     เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเกิด
จากการหกเรี่ยราด  หรือการที่พนักงานนําวัสดุหลอล่ืนไปหลงลืมไวในที่ตางๆ  และไมถูกนํามาใช
ใหเกิดประโยชน 
                  ในการดําเนนิงานระบบงานหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ ตองคํานงึถงึสิ่งตางๆ ดังนี ้
                         - ศึกษาในดาน ความตองการ, ประเภท, ชนิด, ปริมาณ ของวัสดุหลอล่ืน สําหรับ
เครื่องจักรทัง้หมด    ซึ่งขอมูลที่ตองการเหลานี้จะหาไดจากคูมือการใชงานของเครือ่งจักร หรือ
คําแนะนําจากบริษัทน้าํมนัทีเ่ชื่อถือได 
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                         - พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนที่ใชจากหลายๆ ผูผลิต  
เพื่อลดจํานวนผูผลิต, ประเภท และวัสดุหลอล่ืนใหนอยทีสุ่ด  ทัง้นี้เพื่อความสะดวกในการสั่งซื้อ, 
จัดเก็บ และรักษาระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 
                         - จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอล่ืนแยกจากวสัดุอ่ืนประเภทน้ํามนัเพื่อประกันความถกู 
ตองในการจายประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนใหแกพนักงานซอมบํารุง 
                         - ปรับปรุงวธิีการหลอล่ืนใหสะดวก และปลอดภัยในการทํางาน โดยเฉพะสําหรับ
เครื่องจักรที่ตองมีการเติมวสัดุหลอล่ืนขณะเดินเครื่องจักร เชน ตอทอเขาไปยังจุดที่เขาถงึยาก หรือ
ใชระบบเติมสารหลอล่ืนอัตโนมัติเปนตน 
                         - จัดทําระบบบันทกึการหลอล่ืนที่เหมาะสม เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติงานหลอ
ล่ืนจะไมมีสิง่ผดิพลาด รวมทัง้สามารถใชเปนขอมูลเพื่ออางอิงสาํหรับงานบํารุงรักษาในโอกาส
ตอไป 
                         - วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอล่ืน หาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทนั 
ตอเหตุการณ รวมทัง้การศึกษาถงึวัสดุและวิธีการหลอล่ืนเพื่อปรับปรุงระบบงานใหทนัสมัยอยู
ตลอดเวลา 
        2.2.3  การตรวจสภาพ (Inspection) 

                  การตรวจสภาพในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกนั มีวัตถุประสงคหลักเพื่อคนหา
ขอบกพรอง (Defect) ขั้นตน  หรือส่ิงผิดปกติอ่ืนๆ ซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ (Failure) ของ
เครื่องจักร  จนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไปได 
                  ความบกพรอง (Defect)  หมายถึง สภาพการณทีม่ีคุณลักษณะของอุปกรณของ
เครื่องจักรเปลีย่นไปถงึขั้นที่ไมสามารถทาํหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน 
                  การขัดของ (Failure) หมายถงึ สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจน
เปนเหตุใหเครือ่งจักรไมสามารถทาํงานตามขอกําหนดทีว่างไว หรือตองหยุดการทาํงานโดยสิน้เชงิ 
                  ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่
แนนอน  อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสยี (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา“รอ”ที่จะใหเกดิอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียงสั้นๆ 
เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว  และอาการเหลานีก้็มทีั้งที่สามารถคนหา หรือตรวจ
พบไดในระยะเริ่มตน  หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยกไ็ด  ดังนัน้ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน  จงึเปนความจําเปนที่ตองรูและเขาใจอยางถองแทถงึสาเหตขุองการชํารุดและขัดของของ
ชิ่นสวนตางๆ ที่เรียกวา กลไกการขัดของ ซึ่งไดแก 
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                  - สาเหตุการชํารุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
                  - ผลกระทบจากการชาํรุด และการขัดของของชิ้นสวนอปุกรณที่มีตอเครื่องจักรรวม 
ทั้งระดับความรุนแรงที่เกิดขึน้ดวย 
                  - วิธีตรวจพบ (Defect)  อาการผิดปกติ (Deviating Condition) ของชิ้นสวน      และ 
อุปกรณเครื่องจักร 
                  สภาะแวดลอมก็เปนปจจัยประการสําคัญประการหนึ่งที่มผีลตอการชํารุดและการ
ขัดของของชิ้นสวนตางๆ เปนอยางมาก ไดแก 
                  - สภาวะบรรยากาศ ซึง่หมายถึง ความรอน, ความชื้น, เสียงดัง, ฝุนผง, ไอจากน้าํ 
ทะเล หรือสารเคมี  เปนตน 
                   - สภาวะการทาํงาน หมายถงึ ภาระของเครื่องจักร, วิธีใชงานเครื่องจักร และวิธกีาร 
ซอมบํารุง 
                  ดงันัน้ พืน้ฐานของงานบาํรุงรักษาเชงิปองกนั      จงึขึ้นอยูกับความรูในเร่ืองกลไกการ
ขัดของ และภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทํางาน
ปกติของเครื่องจักร 
        2.2.4  การปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวน (Adjustment and Part Replacement) 

                  ในการซอมบํารุงเครื่องจักร แมวาจะมีการรักษาความสะอาด และหลอล่ืนดีเพียงใด 
ความสึกหรอของชิ้นสวนยอมเปนสิง่ทีห่ลีกเลี่ยงไมได ดังนั้น การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน 
จึงเปนเรื่องจําเปนทีจ่ะชวยใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ พรอมที่จะทํางานภายในขอบเขตที่
กําหนดของเครื่องจักรแตละเครื่อง  การปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวน สามารถอธิบายไดดังนี ้

                  2.2.4.1. การปรบัแตง 
                               เปนกรรมวิธีทีจ่ะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพปกติ ที่สามารถทาํงานได
อยางถูกตองตามขอกําหนด  โดยจะตองดําเนนิการในกรณีตอไปนี้ 
                               - เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนเครื่องจักร      และการสึกหรอยังคงอยูในขีด 
จํากัดของการใชงาน 
                               - เมื่อวัสดุที่ใชทาํชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue)   แตยังคงอยูในขีดจาํกัดของ 
การใชงาน 
                               - เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม         โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั้งศูนย  
(Alignment) และระยะหาง (Clearance) 
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                               ดังนั้น การเปลี่ยนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจําเปนที่จะตองมีการปรับแตง  
เพื่อใหเครื่องจกัรทํางานอยูในขอบเขตที่กําหนดในเรื่องความดนั, อุณหภูมิ, ความสั่นสะเทือน ฯลฯ 

                  2.2.4.2. การเปลี่ยนชิน้สวน 

                               เปนกรรมวิธีทีช่วยใหเครื่องจักรกลบัเขาสูสภาพที่จะทํางานไดถูกตองตาม
ขอกําหนด  ซึง่ตองดําเนินการในกรณีตอไปนี ้
                               - เมื่อช้ินสวนหรอือุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ผุกรอน จนเกนิขีด 
จํากัดของการใชงาน 
                               - เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานเกนิกาํหนด   ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัด 
หรือไมก็ตาม 
                               - เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับที่กาํหนดเวลาในการใชงาน   แต
เมื่อทําการเปลี่ยนชิน้สวนอืน่ไปแลว  ก็ควรทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดงักลาวไปดวยการเปลี่ยนชิน้สวน
ของเครื่องจักรจะดําเนนิการในโอกาสตอไปนี้คือ 
                               - เครื่องจักรเกิดเหตุเสียขัดของและตองหยุดโดยทันที  (Breakdown) 
                               - ทําการซอมใหญ  (Overhaul) 
                                 เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกบัเครื่องจักร  จะเกิดผลกระทบตอคาใชจาย
ในการซอมบํารุงมากที่สุด  ถึงแมวาการเปลี่ยนชิน้สวนอะไหลของเครื่องจักรบอยครั้งจะทาํใหการ
เสียของเครื่องจักรลดนอยลงไป  แตกท็ําใหคาใชจายในการซอมบํารุงสูงขึน้ไปดวย  แตการ
ประหยัดในเรือ่งการเปลีย่นชิ้นสวนอะไหลเกินไป   จะมีผลใหคาสูญเสียตางๆ อันเกิดจากการหยดุ
ของเครื่องจักรสูงขึ้นเชนเดียวกัน ดงันัน้จึงจาํเปนที่จะตองมีการศึกษาวาจุดที่เหมาะสมของการ
เปลี่ยนชิน้สวนเครื่องจักรอยูที่ใด  ซึ่งสามารถทราบโดยการเกบ็ขอมูลเปนสถิติในการเปลีย่น
ชิ้นสวน และคาใชจายที่เกิดขึ้น และทาํการวิเคราะหอยางรอบคอบ 

           แนวความคิดของงานบํารุงรักษาเชงิปองกัน  เปนแนวความคิดที่ดี และเปน
ที่ยอมรับโดยทั่วไป  ดงันัน้อุตสาหกรรมสวนใหญจึงมนีโยบายที่จะนาํการบํารุงรักษาเชิงปองกนัมา
ใชในกิจการของตน  แตหลายกิจการก็จาํเปนทีจ่ะตองยกเลิกงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไป  เพราะ
ประสบกับปญหาในรูปแบบตางๆ เชนตนทุนเพิ่มสูงเกนิกวาที่ควรจะเปน ดังนัน้การนําระบบ
บํารุงรักษาเชงิปองกันมาใช จึงตองอยูในลกัษณะคอยเปนคอยไป  ไมวางโครงการใหญโตจนเกิน
ขีดความสามารถของหนวยงาน      แลวจงึทาํการขยายออกไปตามความจําเปนเมื่อการ
ดําเนนิงานในขั้นตนไดผลดี 
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2.3  การวิเคราะหเหตุขัดของใน MAXIMO 

2.3.1 ภาพโดยรวม 

           MAXIMO หมายถงึ โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเก็บบันทึกขอมูลบํารุงรักษา และใช
บริหารงานบาํรุงรักษา ในโปรแกรมจะแบงออกเปนโมดลูที่มีความสัมพันธกันทางขอมูลบํารุงรักษา 
เชน โมดูลประวัติเครื่องจักร ( Equipment Module ) โมดูลการจัดเก็บพัสดุบํารุงรักษา ( Inventory 
Module ) โมดูลการจัดซื้อ ( Purchasing Module ) โมดูลการวางแผนงานซอมบํารุง ( Job Plans 
Module ) โมดูลการบํารุงรักษาเชงิปองกนั ( Preventive Maintenance Module ) และโมดูลการ
ออกใบสั่งงาน ( Work Orders Module ) เปนตน 

          สําหรับการศึกษานี้จะเกี่ยวของกับ โมดูลประวัตเิครื่องจักร โมดูลการบํารุงรักษาเชงิ
ปองกัน โมดลูการออกใบสัง่งาน และเนนในเรื่องการวเิคราะหเหตุขัดของ ( Failure Analysis )    
ดังนัน้จึงตองพิจารณาที่ขอมูลรหัสการขัดของเปนสาํคัญ เพื่อการนําไปใชประโยชนในการวิเคราะห
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2.3.2 ลักษณะรูปแบบของการจัดรหัสการขัดของ 

     2.3.2.1 การจัดตั้งรหัสการขัดของ (Failure Code) 

                 ในแตละประเภทเครื่องจักร  ไดมีการปอนรหัสการขัดของประจําประเภทเครื่อง
นั้นไว เปนอกัษรภาษาองักฤษ ตัวอยางเชน รหัส NEG นั้นจะเปนรหสัการขัดของของเครื่องเจียรนัย
ผิวนอกอัตโนมัติ (NC EXTERNAL GRINDING M/D) รหัส ING จะเปนรหัสการขัดของของเครื่อง
เจียรนัยผวิในอัตโนมัต ิ(NC INTERNAL GRINDING M/D) และรหัส LMT เปนรหัสการขัดของของ
เครื่องกลึงอัตโนมัต ิ(CNC LATHE M/C) เปนตน 

                 การจัดตั้งรหัสการขัดของของเครื่องจักร     ในโปรแกรมการจัดการบาํรุงรักษา
หรือ MAXIMO นัน้คือพืน้ฐานของแผนผังตนไมเพื่อวเิคราะหเหตุขัดของ จะประกอบไปดวย 3 
ลําดับชั้นคือปญหา สาเหตุและการแกไข โดยแสดงตัวอยางการจัดรหสัดังตารางที ่ 2.1 
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ตารางที่  2.1  ตัวอยางการจดัตั้งรหัสการขดัของ 
รหัส ปญหา รหัส สาเหตุ รหัส การแกไข 
… … … … … … 

LMT-115 SLIDE WAY PUMP 
"VACTRA NO.2" 

LMT-115-01 REGULATOR VALVE  เสียปรับ PRESSURE
ไมได 

LMT-115-01-01 เปลี่ยนใหมโดยนํา REGULATOR ของปมท่ีเสีย
มาใสแทน 

  LMT-115-02 PUMP เสีย และDISTRIBUTOR VALVE คาง LMT-115-02-01 เปลี่ยน PUMP และ DISTRIBUTOR ใหม 
  LMT-115-03 นํ้ามันหมดอายุ LMT-115-03-01 เปลี่ยนน้ํามันใหม 
  LMT-115-04 DISTRIBUTOR เกิดการอุดตันนํ้ามันไมไหล LMT-115-04-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-05 DISTRIBUTOR  ร่ัว LMT-115-05-01 เปลี่ยน  DISTRIBUTOR  ใหม 
  LMT-115-06 PUMP เสีย   LMT-115-06-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-07 ยายที่ใหม LMT-115-07-01 ดําเนินการเรียบรอย 
  LMT-115-08 PRESSURE เกินคาท่ีกําหนด LMT-115-08-01 ปรับชุด PRESSURE ใหม 
  LMT-115-09 PRESSURE  ไมไดตามคาท่ีกําหนด LMT-115-09-01 ปรับชุด PRESSURE ใหม 
  LMT-115-10 เช็คระบบการไหลของน้ํามัน LMT-115-10-01 เช็คตรวจสอบเปนท่ีเรียบรอย 
  LMT-115-11 ทอนํ้ามันขาด LMT-115-11-01 ใสตาไกใหม 
    LMT-115-11-02 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-12 PUMP   VACTRA 2 ไมมี LMT-115-12-01 ติดตั้ง  PUMP ใหใหม 
  LMT-115-13 DISTRIBUTOR หมดอายุ LMT-115-13-01 เปลี่ยน DISTRIBUTOR ใหม 
  LMT-115-14 ขอตอนํ้ามัน VACTA-2  ชํารุด LMT-115-14-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-15 LINE  FILTER แตก LMT-115-15-01 เปลี่ยนใหม 
  LMT-115-16 สิ่งสกปรกอุดตันใน PROPPER UNIT LMT-115-16-01 เปลี่ยน PROPPER UNIT ใหม 

… … … … … … 

ที่มา     ภาคผนวก ก. ในตารางที ่ก.3  

                             จากตารางที ่ 2.1 รหัสการขัดของ LMT-115 เปนรหัสของปญหานัน่คือ
เครื่องจักรเกิดขัดของ “SLIDE WAY PUMP” โดยมีลําดับปญหาอยูที่ลําดับ 115 ดังนัน้จึงเขียน 
LMT ตอดวยเลข 3 หลัก ซึ่งในปญหานี ้ SLIDE WAY PUMP ไมทํางานหรือทํางานผิดปกต ิ อัน
เนื่องมาจากสาเหตหุลายประการดังแสดงในตาราง ดังนัน้รหัสของปญหาจงึตอดวยเลขลําดับที่
ของสาเหตุเปนเลข 2 หลักเชน LMT-115-01 และเชนเดียวกนัรหัสการแกไขที่อยูในสายรหสั
เดียวกนัก็จะตอทายดวยเลขลําดับที่ในการแกไขเปนเลข 2 หลัก เชน LMT-115-01-01  

              2.3.2.2 การจัดหมายเลขรหัสการขัดของใหม 
     เนื่องจากการเก็บขอมูลการขัดของจากประวัติการซอมไมสะดวกตอการทาํงาน

การวิเคราะหดังนัน้จึงตองมีการเรียบเรียงรหัสการขัดของขึ้นมาใหม โดยหลงัจากไดจัดกลุมรหัส
การขัดของเสร็จ รหัสการขัดของของเดิมจะถูกซอนไวในระบบ MAXIMO จะนาํรหสัการขัดของใหม
มาใหชางซอมบํารุงและ ทีมงาน PM ใชในการปฏิบตัิงาน ซึ่งใสในรหัสเดิมนั้นหัวขอปญหาจะ
เร่ิมตนที่รหัส LMT-001 แตในรหัสใหมจะเริ่มตนที ่ LMT-101 และในการใชงานใน MAXIMO รหัส
ของลําดับชั้น  (Failure Class)       ที่เปนตัวเชื่อมความสัมพันธระหวาง      รหัสเครื่องจักรกับกลุม
รหัสการขัดของจะเปลีย่นจาก LMT เปน LMT-N อักษร N หมายถงึรหสัใหม (NEW CODE)  เพื่อ
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เปนการดึงขอมูลกลุมใหมทีจ่ัดขึ้นมาใชโดยการเปลี่ยนแปลงนี้จะมีการนําเสนอทมีงานซอมบํารุง 
และทีมงาน PM ทันทีที่เร่ิมใชงาน 
            2.3.3  การเตรียมขอมูลรหสัการขัดของลงใน MAXIMO 

               การเตรียมขอมูลรหัสการขัดของตามที ่   MAXIMO  นั้นไดแบงการเตรียมขอมูล
ออกเปน 2 สวน ไดแกการสรางขอมูลที ่MAXIMO ตองการ และการผกูความสมัพนัธตามหลกัการ
ของ MAXIMO สามารถแสดงรายละเอยีดไดดังนี้ 

    2.3.3.1 การสรางขอมูลที ่MAXIMO ตองการ 

                  การสรางขอมูลจะตองจัดเรียงรหัสการขัดของ       และคาํอธิบายของรหัสการ
ขัดของนั้นโดยการเรียงขอมลูตอเนื่องกนัจากปญหาไปสาเหตุและการแกไขในสายรหัสการขัดของ  
นั้นๆ  โดยการเรียงลําดับหัวขอปญหาทัง้หมดตอดวยสาเหตทุั้งหมดและตอดวยการแกไขทั้งหมด
ทั้งนี้รหัสการขัดของและคําอธิบายของแตและกลุม (กลุมปญหา กลุมสาเหตุ กลุมการแกไข) 
จะตองตรงกนั สุดทายทําการจัดเรียงรหัสการขดัของจากนอยไปหามาก จะไดกลุมรหัสการขัดของ
ในสายของหวัขอปญหานัน้  ดังแสดงตัวอยางในตารางที ่2.2   

ตารางที ่ 2.2  ตัวอยางการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของและคําอธิบายรหัสของเครือ่งกลึงอัตโนมตัิ 
(CNC LATHE M/C)  

Failure code Description 
LMT-101 แกน  X 
LMT-101-01 LIMIT  แกนX  ไมตรงตําแหนง 
LMT-101-01-01 ปรับใหตรงตําแหนง 
LMT-101-02 WIPER  ชํารุด 
LMT-101-02-01 เปลี่ยน WIPER ใหม 
LMT-101-03 เลื่อนตก 
LMT-101-03-01 เปลี่ยน BRAKE ใหม 
… … 

 

                  2.3.3.2  การผูกความสัมพันธตามหลกัการของ MAXIMO 

        สําหรับการเชื่อมความสัมพันธระหวางขอมูลตัวแม   และขอมูลตัวลูกที่อยูใน
สายการขัดของเดียวกันจะอาศัยหมายเลขการขัดของ (Failure list) ซึ่งเปนหมายเลขที่เพิ่มใหกบั
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รหัสการขัดของแตละตัวเพื่อบอกตําแหนงวารหัสการขัดของตัวนี้เปนรหัสของตัวแมตัวไหน หรือ
เปนของตัวลกูตัวไหน (Parent-Child) โดยการใหหมายเลขการขัดของ ที่รหัสการขัดของแตละกลุม 
(กลุมปญหา กลุมสาเหต ุและกลุมการแกไข) และบอกหมายเลขการขัดของนั้น  ดวยวามหีมายเลข
การขัดของ ตัวแมตัวไหน จากนัน้กาํหนดดวยรหัสการขัดของมีชนิด (Type) อะไร (ปญหา สาเหตุ 
หรือการแกไข) เมื่อผูกความสัมพันธโดยการระบุตําแหนงและชนิดเสรจ็ นํากลุมขอมูลที่ไดมาเรียง
ตอกันสุดทายทําการจัดเรียงรหัสการขัดของจากนอยไปหามาก จะไดความสัมพนัธเชงิตัวเลขใน
สายของหัวขอปญหานั้น ๆ ที ่MAXIMOตองการดังแสดงตัวอยางในตารางที ่2.3  

ตารางที ่ 2.3   ตัวอยางการสรางความสัมพันธของรหัสการขัดของของเครื่องกลงึอตัโนมัต ิ            
( CNC LATHE M/C ) 

Failurelist Failurecode Parent Type 
40000 LMT   
20837 LMT-101 40000 PROBLEM 
20874 LMT-101-01 20837 CAUSE 
21123 LMT-101-01-01 20874 REMEDY 
20875 LMT-101-02 20837 CAUSE 
21124 LMT-101-02-01 20875 REMEDY 
20876 LMT-101-03 20837 CAUSE 
21125 LMT-101-03-01 20876 REMEDY 

… … … … 

          
2.3.4 ประโยชนของการวเิคราะหเหตุขัดของ 

            1)  ชางซอมบํารุงสามารถเพิม่ทักษะในงานซอม โดยเฉพาะชางใหม ทําใหรูถึง
สภาพ ปญหา สาเหตุ และการแกไขของเครื่องจักร ที่ทาํการศึกษา 
           2)  ชาง PM สามารถนําขอมูลที่สะสมไว มาทาํการวิเคราะหเหตุขัดของเพื่องาน 
PM 
           3)  สามารถใชประโยชนจากประวตัิการซอมไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
           4)  พฒันาบุคลากรใหมีความรูในการวิเคราะหงาน 
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2.4 ดัชนีที่ใชประเมินผล 

 ในการประเมนิผลหรือการวดัผลการปรับปรุงนี้ไดเลือกใชวิธีวัดผล 2 วิธ ีคือ 

1.  การวัดผลโดยใชคาชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักร      ( Mean Time 
Between Failure, MTBF )  ซึ่งหาไดจากสตูร 

MTBF   =  เวลาที่เครื่องจกัรทํางานโดยเกิดผลผลิต 
 จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานัน้ 

 ซึ่งการวัดผลโดยใชคา MTBF นี้ มีความหมายวา  ถาปรบัปรุงแลวคํานวณไดคา MTBF มี
คา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถงึ การปรับปรุงนีท้ําให  ไดผลดีขึ้น 

2.  การวัดผลโดยใชคาเปอรเซ็นตของความพรอมทาํงานของเครื่องจกัร(%Availability) ซึ่ง
หาไดจากสูตร 

% Availability     =   ( เวลาที่รับภาระ – เวลาทีห่ยุดทํางาน )   x   100 
 เวลาที่รับภาระ  

 ซึ่งการวัดผลโดยใชคา %Availability นี้ มีความหมายวา  ถาทาํการปรับปรุงแลวคํานวณ
ไดคา %Availability มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถงึ การปรับปรุงนีท้ําให ไดผลดี
ขึ้น 

 จากสูตรการวดัผลการดําเนนิการศึกษาขางตนสามารถนิยามความหมายที่มาของการ
คํานวณที่แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ค. ตารางที ่ค.3  ค.4  และ ค.4 ไดดังนี ้

 -  เวลาที่เครื่องจักรทาํงานโดยเกิดผลผลิต หมายถงึ จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของ
เครื่องจักร ( Total Operating Time ) ในชวงเวลาที่กาํหนด 

 -  จํานวนครัง้ที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานัน้ ( Number of Breakdown ) หมายถงึ 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดอันเนื่องมาจากการขัดของของเครื่องจักรในชวงเวลาทีก่าํหนด 

 -    การบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน  ( Emergency Maintenance ) คือ เปนการบาํรุงรักษา
หลังจากการชาํรุดของเครื่องจักร ชิ้นสวน อุปกรณ  เกิดไปแลว  เปนวิธกีารที่ไมมกีารวางแผนไว
ลวงหนา เปนวิธกีารที่ทาํใหเกิดคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจกัรสูง  และสรางความไมพึง
พอใจใหกับบุคลากรที่ตองมาดําเนินการซอมในชวงเวลาที่ไมเหมาะสม ( เชน หลังเวลาทํางานปกติ 
เปนตน )  
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 -  เวลารวมทีเ่ครื่องจักรรับภาระ ( Total Loading Time ) หมายถงึ เวลารวมที่ลบเอาเวลา
ที่หยุดตามที่แผนการผลิตกาํหนดไว   เวลาหยุดเพื่อทาํการบํารุงรักษาตามแผนการ     เวลาอบรม
ตอนเชาซึง่จําเปนตอการควบคุมประจําวนั และอื่นๆ  หรือรวมเรียกวา  เวลาหยุดโดยรวมของ
เครื่องจักร ( Total Stop Time )  

 -  เวลาหยุดโดยรวมของเครือ่งจักร ( Total Stop Time ) คือ      เวลารวมที่เครื่องจักรหยุด
อันเนื่องมาจากสาเหตุที่สามารถควบคุมได 6 หัวขอดวยกัน  ไดแก 
 1)  การประชมุยอย (Meeting) คือ  เวลาที่สูญหายไปกบัการประชุมเพื่อรายงานปญหาใน
งานผลิต หรือ การแจงแผนงานผลิตประจาํวัน 
 2)  การปฏิบัต ิ5ส. (5s’TPM)   คือ    เวลาที่ใชในการปฏิบัติ 5ส. กับเครื่องจักรและบริเวณ
สถานทีท่ํางาน 
 3)  การวิเคราะหงานดานความปลอดภัย ( Job Safety Analysis = JSA )  คือเวลาที่ใชใน
การวิเคราะหงานดานความปลอดภัย เพื่อปองกันการเกดิอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน 
 4)  ไมมีวัตถุดบิ ( Non Material )   คือ    เวลาที่สูญหายไปเนื่องจากวัตถุดิบเขาไมทันตาม
กําหนด 
 5)  ไมมีแผนการผลิต ( Out Off Product ) คือ  เวลาที่สญูเสียไปอันเนือ่งมาจาก ไมมี
แผนการผลิตตอ ตองหยุดการผลิต เพราะไดผลิตเกินแผนการผลิตที่กาํหนดไว 
 6)  อ่ืนๆ ( Other )   คือ   เวลาที่สูญหายอนัเนื่องมาจาก  ไฟฟาดับ หรือการสั่งใหพนกังาน
ทํางานอื่นที่มิใชการผลิต  เปนตน 

 -  เวลารวมที่เครื่องจักรหยุดทํางาน ( Total Downtime )     ในกรณีของการวัดผลการ
ปรับปรุงของการศึกษานี้ ซึง่เปนเรื่องที่เกีย่วกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน     นัน้จะพิจารณาที่
เครื่องจักรหยดุอันเนื่องมาจากการขัดของของเครื่องจักรเทานั้น ดังนัน้ เวลารวมทีเ่ครื่องจักรหยดุ
ทํางาน หมายถึง เวลารวมทีเ่ครื่องจักรไมสามารถทํางานได เนื่องมาจากการขัดของของเครื่องจักร
ซึ่งตองใชเวลาในสวนนี ้ เพื่อแกไข บํารุงรักษา และความลาชาในการดาํเนนิการติดตอ เพื่อทําการ
แกไขการขัดของนัน้ 

 -  เวลาสูญเสียโดยรวมของเครื่องจักร ( Total Loss Time ) หมายถงึ เวลาสญูเสีย
โดยรวมอันเนือ่งมาจาก เหตุผล 5 ประการ ดังนี ้
 1)  การเปลีย่นรุน ( Model Change ) 
 2)  การเปลีย่นเครื่องมือตัดเฉือน ( Tool Change ) 



��
16 

 3)  การปรับแตง ( Adjust ) คือ  เวลาที่สญูเสียไปเนื่องจากการปรับแตงเพื่อตรวจสอบการ
ทํางานของเครื่องจักร หรือการปรับแตงเครื่องมือตัดเฉือนขณะระหวางดําเนินการผลิต 
 4)  เครื่องจักรหยุด ( Machine Stop )   คือ        เวลาทีสู่ญเสียไปเนื่องจากการขัดของของ
เครื่องจักร 
 5)  อ่ืนๆ ( Other ) คือ เวลาสูญเสียทีเ่กิดจากกรณีอ่ืนๆ นอกเหนือจาก 4 หัวขอทีก่ลาวมา 
เชน  การรอการผลิตเนื่องจากตองรอผลตรวจสอบจาก แผนกตรวจสอบคุณภาพ ( Quality 
Control = QC ) หรือจากสวนวิศวกรรม    หรือการเกิดอุบัติเหตุในระหวางการดําเนนิการผลิต  
การขาดงานกระทันหันของพนักงานอนัเนือ่งมาจาก กิจธุระ ปวย เปนตน  



   

 
 

บทที่  3 

วิธีดําเนินการศึกษา 
 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษาวามีขั้นตอนในการปฏิบัติอยางไร
ซึ่งจะเปนสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของการศึกษานี้  นั่นคือเพื่อสรางขั้นตอนในการวิเคราะห
เหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  และในบทตอไปจะ
กลาวถึงเนื้อหาของแตละขั้นตอน  นั่นคือ บทที่ 4 กลาวถึง การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อทํา
การปรับปรุง  บทที่ 5  กลาวถึง การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนําไปใช  บทที่ 6 
กลาวถึง การวัดผลการปรับปรุง  และบทที่ 7 เปนการสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
3.1  ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษา 

 รายละเอียดตอไปนี้คือคําอธิบายภาพรวมของขั้นตอนการดําเนินการศึกษา  ดังแสดงใน
รูปที่  3.1 
        3.1.1  รวบรวมขอมูลเบื้องตน 

          ข้ันตอนแรกคัดเลือกจุดที่ทําการศึกษา          โดยพิจารณาเลือกความสําคัญของ
ปญหา และคนหาแนวโนมหรือความสูญเสียที่เกิดขึ้น จากนั้นทําการรวบรวมขอมูลจาก ประวัติ
การซอม ขอมูลฝายผลิต    เพื่อใชในการคํานวณคาดัชนีวัด  อันไดแก  ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการ
ขัดของ ( Mean Time Between Failure = MTBF ) และเปอรเซ็นความพรอมทํางานของ      
เครื่องจักร ( % Machine Availability ) 

       ขอมูลที่ใชพิจารณาสามารถหาไดจากการดําเนินการตาง ๆ  คือ 

      3.1.1.1 ศึกษาเพื่อใหเขาใจหลักการทํางานของระบบตาง ๆ    ของเครื่องจักรกล
โดยเฉพาะอยางยิ่งระบบที่คาดวามีขอบกพรองเกิดขึ้น ซึ่งอาจจะศึกษาไดจากหนังสือคูมือตาง ๆ ที่
บริษัท     ผูผลิตมอบใหมากับเครื่องจักรกล 
 
 



   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รวบรวมขอมูลเบื้องตน

วิเคราะหเหตุขัดของของ M/C

Items ในการทํา PM

นําเสนอพนักงานซอมบํารุง
และทีมงาน PM

ลงปฏิบัติ PM กับ M/C ที่ทําวิจัย

ประเมินผลการทําวิจัยดวย
ดัชนีชี้วัด

สรุปผล และขอเสนอแนะ

-  MTBF
-  % AVAILABILITY ( M/C )

วิเคราะหขอมูลของ
การขัดของ

สรางลําดับชั้น
การขัดของ

จัดตั้ง
FAILURE CODE

สรางความเขาใจในการ
ทํา PM ใหกับทีมงาน PMการระดมสมอง

ตรวจสอบความเปนไปได
ใน การปฏิบัติ PM

-  ประวัติการซอม
-  คูมือเครื่องจักร
-  ประสบการณชาง

การเปรียบเทียบ Total
Operating Time ของ M/C
เพื่อหาชวงการทํา PM

ประสานงานกับแผนกผลิต
เพื่อหาวันลงทํา PM
และออกใบสั่งทํา PM

รูปที่  1  แสดงภาพรวมของขั้นตอนการดําเนินการศึกษา

           เก็บขอมูล วิเคราะห

   ประวัติการซอม, Prod.Report        หาหัวขอปญหาที่สําคัญ
      จัดทําความสัมพันธระหวางหัวขอปญหากับ FTA สูหัวขอ PM

             แผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของ(FTA) หรือ FAILURE CODE

วิเคราะหหาสาเหตุ
ของการขัดของ

Heuristic
Approach

หาหัวขอ PM ที่เหมาะสม
และเปนไปไดในการทํา PM

จัดทํามาตรฐานในการปรับ
แผน PM

จัดเก็บขอมูลลงใน
MAXIMO

      เลือกความสําคัญ           คนหาแนวโนมหรือ
        ของปญหา                                                ความสูญเสีย

        กราฟแทง,ผังพาเรโต                                        กราฟเสน

คัดเลือกจุดทําการวิจัย

MAXIMOเมื่อพบวาประสบผลสําเร็จ
หรือมีแนวโนมที่ดีขึ้น

เมื่อพบวาการปฏิบัติ  PM  ของ
M/Cใดไมไดผลหรือไมดีขึ้น

รูปที่ 3.1 แสดงภาพรวมของขั้นตอนการดําเนนิการศึกษา 

 เสนทางขั้นตอนหลัก 
 การอธิบายเสนขั้นตอนยอย 
 เสนทางขั้นตอนยอย 
 กรอบอธิบายลักษณะงานภายใน 



      3.1.1.2  ตรวจสอบประวัติของเครื่องจักรกล         ซึ่งควรจะดูวามีการใชงานไปแลว
มากนอยเทาใด      การบํารุงรักษาเชิงปองกนัตามกาํหนดเวลาไดดําเนนิการไปแลวอยางไร           
การสิ้นเปลืองน้ํามนัเชื้อเพลิงและ หลอล่ืนเปนอยางไร และการซอมแซมที่ผานมาไดทําอะไรไปแลว
บาง เปนตน 
       3.1.1.3  สอบถามพนักงานหรือผูดูแลเครื่องจักรกลนั้น ๆ                เพื่อใหทราบถึง
สภาพของการ ใชงานและสิ่งบงชี้ตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับขอขัดของที่เกิดขึ้น 

       นอกจากขอมูลที่กลาวขางตน  ที่สําคัญอยางยิ่ง        คือขอมูลจากประสบการณของ
ชาง   ผูชํานาญการ  เพื่อใชในวิเคราะหหาสาเหตุของการขัดของเพื่อปรับเขาสูแผน PM ตอไป 
        3.1.2  วิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 

            ในการวิเคราะหขอมูลนั้นจะเปนการนําขอมูลทั้งหมดที่ไดจาก        การรวบรวม
ขอมูลเบื้องตนมาพิจารณาในดานเหตุและผล อะไรบางที่จะเปนสาเหตุของขอขัดของที่เปนไปได 
และอะไรบางที่เปนผลที่เกิดจากสาเหตุของขอขัดของตาง ๆ 

            สําหรับการวิเคราะหหาสาเหตุของการขัดของ       จะดําเนินการเก็บขอมูล จาก
ขอมูลฝายผลิต ประวัติการซอม แบบตรวจสอบสภาพเครื่องจักรรายวัน ( Daily condition check 
sheet ) เมื่อไดขอมูล แลวทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือพื้นฐาน โดยใชกราฟแทงหรือใชพาเรโต    
เพื่อหาหัวขอปญหาที่สําคัญ  ไวสําหรับพิจารณารวมกับแผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของ ( Fault 
Tree Analysis = FTA ) เพื่อคนหาหัวขอการทํา PM  ที่เหมาะสมตอไป 

            สําหรับการสรางแผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของนั้น               เพื่อความสะดวก
ในการดําเนินการในการจัดทําจึงนําขอมูลที่ไดเก็บรวบรวมไวแลวในคอมพิวเตอรระบบบริหารงาน
บํารุงรักษา ( MAXIMO ) มาเรียบเรียงและสรางลําดับชั้นการขัดของขึ้นใหม      แลวจัดตั้งรหัสการ
ขัดของ ( Failure code ) จากนั้นจัดเก็บขอมูลที่มีการปรับปรุงแลวลงใน MAXIMO  ขอมูลที่ไดนี้จะ
ใชกับงานเก็บขอมูลการซอมบํารุงเครื่องจักร และใชในการพิจารณาวิเคราะหหาจุดที่ตองทํา PM 

         ในการจัดเก็บขอมูลที่มีการปรับปรุงแลวลงใน  MAXIMO  นั้นจะแสดงรหัสการ
ขัดของในภาคผนวก  ก. ขอมูลที่แสดงนี้จะตองนํามาเรียบเรียงอีกครั้งหนึ่ง  เพื่อใหสามารถสง
ขอมูลเขาสูระบบ MAXIMO  สามารถอธิบายโดยแผนผังตนไมวิเคราะหเหตุขัดของ  นั่นคือขอมูลที่
อยูในกิ่งกานสาขาเดียวกัน จะตองผูกความสัมพันธกัน  เพราะฉะนั้นจึงตองใชหมายเลขการ
ขัดของ                  ( Failure list ) เปนตัวระบุตําแหนงของทั้ง 3 ลําดับช้ัน  ไดแก  ปญหา  สาเหตุ  



   

และการแกไข  แลวจึงดําเนินการเก็บขอมูลลงในระบบ MAXIMO  ตอไปโดยเจาหนาที่ดูแลระบบ 
MAXIMO ซึ่ง      รายละเอียดของสวนการจัดเก็บนี้จะแสดงภาพรวมของการปฏิบัติในหัวขอที่ 3.3 
        3.1.3  หัวขอในการทํา PM  

            เมื่อทําการวิเคราะหไดหัวขอปญหาที่สําคัญออกมา  จากนั้นจะพจิารณาปญหากบั
รหัสการขัดของ และประสบการณของชางผูชํานาญการ เพื่อพิจารณาหาหัวขอและขั้นตอนการทํา 
PM  ที่เหมาะสมและเปนไปไดในทางปฏิบัติ 

            ในขณะเดียวกัน    ทําการเปรียบเทียบจํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร       
( Total Operating Time )     กับชวงเวลาการทํา PM คร้ังตอไปวาครบจํานวนชั่วโมงที่จะลงทํา 
PM คร้ังตอไปแลวหรือยัง  เมื่อสามารถประมาณชวงเวลาการทํา PM ไดแลวจึงทําการประสานงาน
กับแผนกผลิตเพื่อหาวันลงทํา PM และออกใบสั่งทํา PM ตามหัวขอที่ 5.2.3 ที่ทําการวิเคราะหมา 
       3.1.4  นําเสนอพนักงานซอมบํารุงและทีมงาน PM   

            เพื่อสรางความเขาใจในการทํา PM ใหกับทีมงาน PM     จึงตองนําเสนอหัวขอและ
ขั้นตอนในการทํา PM   ใหรูวิธีปฏิบัติโดยทั่วกัน รวมทั้งทําการระดมสมอง ขอขอเสนอและแนะ
แนวทางใหเกิดงาน PM ที่เหมาะสมออกมา 
      3.1.5  ลงปฏิบัติ PM กับเครื่องจักรที่ทําการศึกษา 

            เมื่อประสานงานกับแผนกผลิตแลวแจงวันลงทํา PM กับทีมงาน       เมือ่ถงึเวลาจึง
ลงปฏิบัติ ตามหัวขอที่ไดแจงไวในใบสั่งงาน PM ( PM Work Order ) ดังตัวอยางในตารางที่ ข.2  
        3.1.6  ประเมินผลการทําการศึกษาดวยดัชนีวัด 

          ทําการประเมินผลโดยการเปรียบเทียบหรือดูแนวโนม   วาคาของดัชนีชี้วัดนั้นดีขึ้น
หรือไม อันไดแก ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ ( Mean Time Between Failure = MTBF ) 
และเปอรเซ็นความพรอมทํางาน ( %Availability ) พรอมดวยดัชนีสนับสนุนการวัดผลการปรับปรุง  
เพื่อเปนการยืนยันถึงสภาพเครื่องจักรที่เขาทําการศึกษา  ดังแสดงในหัวขอ 6.2 

            ในการประเมินผลเมื่อพบวาการปฏิบัติ PM    ของเครื่องจักรที่มีผลของดัชนีชี้วัดยัง
ไมดีข้ึนแสดงวาการปฏิบัติงาน PM นั้นยังไมถูกจุดของปญหา ก็จะยอนกลับไปทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของการขัดของตอไป  แตถาพบวาผลของดัชนีชี้วัดมีแนวโนมที่ดีข้ึน  ก็จะนําหัวขอ PM 
เหลานั้นจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM ตอไป 

 



   

3.1.7  สรุปผล  และขอเสนอแนะ 

          ทําการสรุปผลการศึกษาที่ไดทําการวิเคราะหขอมูลจากประวัติเหตุขัดของ   หรือส่ิง
ผิดปกติในการดําเนินการของเครื่องจักร สูแผนการทํา PM ที่เหมาะสม  และทําการเสนอแนะ
แนวคิดที่ไดจากการทําการศึกษานี้  เพื่อใหเกิดประโยชนในการพัฒนางาน PM ตอไป 

 เพื่อความชัดเจนของการดําเนินการศึกษาในหวัขอถดัไปจะแสดงรายละเอียดของขั้นตอน
ที่สําคัญในการดําเนินการศกึษาโดยแบงออกเปน 2 สวนคือ 

 -  ข้ันตอนในการเขามาศึกษางาน 
 -  ข้ันตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ (Failure Code) 

 สวนของขัน้ตอนโดยรวมของการวิเคราะหขอมูล และรายละเอียดไดแสดงไวในบทที ่5 

3.2  ขั้นตอนในการเขามาศึกษางาน 

 เพื่อเปนการชีแ้จงใหเห็นสถานะของผูทาํการศึกษาจงึแสดงขั้นตอนของงานที่ทาํการศึกษา 
เพื่อแสดงใหเห็นวา  ผูทาํการศึกษาตองเกี่ยวของกับเรือ่งจุดใดบาง  ซึง่ไดแสดงขั้นตอนในการเขา
มาศึกษางาน ดังรูปที่ 3.2 

 ผูทําการศึกษาเปรียบเสมือนผูวางแผน     ซึง่เริ่มตนที่การรวบรวมขอมูลการขัดของจาก
ประวัติการขัดของโดยใชกลวิธีทางสถิติพืน้ฐานประกอบกับคําแนะนาํจากคูมือเครื่องจักรและ
ประสบการณของชางผูชํานาญการทําการจัดทําหรือปรับแผน PM ฉบับราง จากนัน้นาํแผน
บํารุงรักษาฉบบัราง ขอขอเสนอแนะในการจัดทําแผน โดยการระดมสมองจากชางซอมบํารุงและ
ทีมงาน PM โดยการพิจารณาทีละหัวขอทีม่ีการปรับปรุงถาหากหัวขอนั้นไมสามารถทําไดให
ยอนกลับไปพจิารณาขอมูลใหมวิเคราะหใหมถาเกิดความไมชัดเจนในการปฏิบัติงาน PM ชางซอม
บํารุงทีม่ีประสบการณการทาํงานจะชวยอธิบายวิธีการปฏิบัติใหเมื่อแผนนัน้ไดรับการอนุมัติจาก
การระดมสมองของกลุมชางและหนวยงาน PM ก็จะลงปฏิบัติ PM ตามแผน หากการปฏิบัติงาน
นั้นไมสามารถทําไดหรือไมสะดวกในการทาํผูวางแผนก็จะทําวิเคราะหหรือสอบถามกับชางซอม
บํารุง หากติดปญหาจนไมสามารรถหาทางแกไขไดก็ใหกลับไปเก็บรวบรวมขอมูลใหม ถาการ
วิเคราะหหรือขอแนะนําของชางนั้นใชได คือสามารถปฏิบัติตามแผนไดแลวผูวางแผนจะทาํการ
บันทกึการปฏบิัติงานจริง และถาการทาํ PM นั้นใหผลที่ดีขึ้นก็ใหยอนกลับไปทาํการรวบรวมขอมูล
และปรับแผน ที่เครื่องจักรอืน่ ในแผนกอืน่ตอไป 
 



   

 
 

รูปที่  3.2  ขั้นตอนการเขาศกึษางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รวบรวมขอมูล / กลวิธีทางสถิติ /
ปรับแผนและจัดทําแผนบํารุงรักษาฉบับราง

นําสงแผน PM
ฉบับราง  เพื่อขอขอเสนอแนะ

ในการจัดทําแผน

อนุมัติใชแผน

ปฏิบัติตามแผน

วิเคราะห

บันทึกการปฏิบัติงานจริง
 ( ACTUAL)

ทําได

ทําไมได

ทําได

ทําไมได

ทําไมได

ทําได

ผูวางแผน

หนวยงานบํารุงรักษา
และผูวางแผน

หัวหนาหนวยงาน PM

หนวยงาน PM
และผูวางแผน

ผูวางแผน



   

3.3  ขั้นตอนการเรยีบเรยีงและการเตรยีมขอมลูรหสัการขัดของ 

ในรูปที ่  3.3  สามารถอธบิายขั้นตอนโดยรวมสําหรับการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูล
รหัสการขัดของกอนการปอนเขาสู MAXIMO ไดดังตอไปนี ้
            3.3.1 ศึกษาขอมลูรหัสการขัดของในปจจุบนั 

        เร่ิมตนดวยการศึกษาขอมูลรหัสการขดัของในปจจบุัน     โดยการสั่งพมิพขอมูลเดิม
จากโปรแกรม MAXIMO ที่เก็บรวบรวมขอมูลปญหาไวตั้งแตที่ไดมีการใชระบบ MAXIMO มา
ประมาณ 8 ปจะไดรหัสการขัดของทั้งหมดที่เคยเกิดขึ้นของแตละประเภทเครื่องจักร 

3.3.2 จัดหัวขอปญหาเขากลุมชิ้นสวนเครื่องจักร 

       เมื่อไดขอมูลเกามาทําการศึกษาโดยการแบงโซนของเครื่องจักร    วามีกลุมชิ้นสวน
หลักและชิน้สวนรองอะไรบางที่เคยเกิดปญหาเพื่อที่จะจัดปญหาที่เหมาะสมอยูในบริเวณปญหา
เดียวกนั มหีวัขอปญหาที่ไมมากไมนอยจนเกนิไป การใหเปนหวัขอปญหาไดนัน้จะไดรับคําปรึกษา
จากชางผูมีประสบการณทาํงานมานาน สามารถบอกไดวาหวัขอปญหาลักษณะนี้จัดอยูในโซน
ไหนของเครื่องจักรนั่นคือแบงตามชิน้สวนที่เคยเกิดปญหามาเทานั้นสวนชิน้สวนที่ไมเคยเกิด
ปญหาจะไมนาํมาแสดง 

                      ในการปฎิบัติของขั้นตอนนีจ้ะมีการปอนขอมูลลงในคอมพิวเตอร     จัดขอมูลและ
สั่งพิมพตลอดเวลาที่มีการปรึกษาหารือกบัชาง 

3.3.3 แกไขคําสําคัญตามหลัก ERCS และจัดหมายเลขรหสัการจัดขอมูลใหม 

          เมื่อมีการจัดหัวขอเขากลุมช้ินสวนเครื่องจักรเสร็จเรียบรอยแลวจะนํารายการปญหา
สาเหต ุ การแกไขที่สั่งพมิพออกมา และทําการปรึกษาขอความคิดเหน็จากชางเพื่อจัดขอมูลอีกครั้ง
โดยใชหลักการปรับปรุงการทํางานนัน่คือ การกําจัดหวัขอที่ไมจําเปนออก (ELIMINATE) การ
จัดลําดับปญหาใหม หรือการยายหวัขอใหเกิดความถูกตองในจดุที่หัวขอนั้นควรอยู 
(REARRANGE) การรวมหวัขอใหมีความหมายที่ชัดเจนขึ้น (COMBINATION) และการปรับคํา
การตัดตอคําใหเกิดความหมายที่เขาใจงาย (SIMPLIFLY)  

          หลังจากปรึกษาหารอืกับชางเสร็จสมบูรณ  จะไดขอมูลรหัสการขัดของใหมและทํา
การจัดหมายเลขรหัสการขัดของใหม     ซึง่สามารถดูรายละเอียดไดในหวัขอ   2.3.2.2          และ
รายละเอียดรหัสการขัดของตัวใหมที่เสร็จสมบูรณสามารถดูไดในภาคผนวก ก. 

 



   

 

ศึกษาขอมูล  FAILURE CODE ปจจุบัน จัดหัวขอปญหาเขากลุมชิ้นสวนเครื่องจักร

รูปที่  3.3  ขั้นตอนการเรียบเรียง และการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ ( Failurecode ) กอนการปอนเขาสู MAXIMO

แกไขคําสําคัญตามหลัก ERCS
และจัดหมายเลขรหัสการขัดของใหม

สงขอมูล ( save ) เก็บลงระบบฐานขอมูลของ
MAXIMO

เตรียมขอมูล  Failurecode ตามที่
MAXIMO ตองการ

จัดตั้งหมายเลข Failurelist
ใหกับFailurecode

กําหนด Type ของหมายเลข
Failurelist

ผูกความสัมพันธ
Parent - Child

Sort ขอมูลใหจัดเรียงรหัส
Failurecode

เพื่อจัดกลุมตามที่ MAXIMO
ตองการ

จัดเรียงรหัส
FailurecodeและDescription

ของ Failurecode นั้นPROBLEM

CAUSE

REMEDY

จัดลําดับชั้นของ
Failurecode

Sort ขอมูลใหจัดเรียง
Failurecode - Description

เพื่อจัดกลุม ตามที่
MAXIMO ตองการ

นําขอมูลใน MAXIMO
ไปใชงานดานขอมูลการซอมบํารุง
และการปรับปรุงงาน PM ตอไป

เริ่มตน

จบ

สรางขอมูลที่
MAXIMO ตองการ

ผูกความสัมพันธตาม
หลักการของ MAXIMO

เสนทางขั้นตอนหลัก
การอธิบายเสนขั้นตอนยอย
เสนทางขั้นตอนยอย
กรอบอธิบายลักษณะงานภายใน
เสนทางงานภายในขั้นตอนยอย



   

3.3.4 การเตรียมขอมลูรหัสการขัดของตามที ่MAXIMO ตองการ 

          ที่ผานมาเปนขัน้ตอนในการเรียบเรียงขอมูลรหัสการขัดของใหม ในขั้นตอนตอจากนี้
จะเปนขัน้ตอนในการจัดเกบ็ขอมูลลงใน MAXIMOเพื่อการใชงานตอไป 

          สําหรับขั้นตอนนี้ขอมลูที่ไดจากขั้นตอนกอนหนาจะตองถูกจัดเรียงขอมูลใหม    หรือ
เตรียมขอมูลที ่MAXIMO ตองการแบงออกเปน 2 ข้ันตอนคือ 

       3.3.4.1 การสรางขอมูลที ่MAXIMO ตองการ  ซึ่งมขีั้นตอนยอยคอื 

   -  จัดเรียงรหสัการขัดของและคําอธิบายของรหัสการขดัของนั้น 
   -  จัดลําดับชัน้ของรหัสการขัดของตามกลุม(กลุมปญหา กลุมสาเหต ุและ กลุม
การแกไข) 
   -  จัดเรียงขอมูลใหเรียงลําดับรหัสการขดัของเพื่อจัดกลุมที ่MAXIMO ตองการ 
     สําหรับรายละเอียดของการสรางขอมูลที ่ MAXIMOตองการนั้น    แสดงไวในบทที ่ 2     
หัวขอที ่2.3.3.1  

       3.3.4.2  การผูกความสมัพันธตามหลกัการของ MAXIMO  ซึ่งมีข้ันตอนยอยคือ 

   -  จัดตั้งหมายเลขการขัดของ (Failure list) ใหกับรหัสการขัดของ 
  -  กําหนดชนดิ (Type) ของหมายเลขการขัดของ 

      -  ผูกความสมัพันธ (Parent-Child)  
  -  จัดเรียงขอมูลรหัสการขัดของเพื่อจัดกลุมตามที ่MAXIMO ตองการ 

        สําหรับรายละเอยีดของการผูกความสัมพันธตามหลักการของ MAXIMO นั้นแสดงไว
ในบทที ่2 หัวขอที่ 2.3.3.2 
   3.3.5 สงขอมูล (SAVE) เก็บลงระบบฐานขอมูลของ MAXIMO 

           ในขั้นตอนนี้จะเขียนโปรแกรมโดยชางดูแลระบบ MAXIMO    เพื่อดึงขอมูลทีเ่ตรียม
ไวแลวเก็บลงระบบฐานขอมลูของ MAXIMO 
            3.3.6 นําขอมูลรหสัการขดัของตัวใหมไปใชงาน 

        กอนการดึงขอมูลใหมมาใชนี้จะมีการนําเสนอทีมงานซอมบํารุง    และทีมงาน PM 
เพื่อแจงการเปลี่ยนแปลงการบันทึกขอมูลเหตุขัดของใน MAXIMO ประกาศใหทราบทั่วกันวามีการ 
 



   

เปลี่ยนแปลงรหัสการขัดของใดบางที่ประเภทเครื่องจักรใดบาง และมีการชี้แจงใหชางรับทราบโดย
เอกสารที่แสดงไวในภาคผนวก ก. ซึ่งจะมีตารางภาพโดยรวมของรหัสการขัดของที่มีขอมลู       การ
ขัดของตัวใหมทั้งหมดของประเภทเครื่องนั้น อยูในแผนเดียวทําใหงายตอการคนหาหัวขอปญหา
สาเหตุ และการแกไขที่ชางจะตองสรุปงานซอมบํารุง  รวมทั้งมีรายละเอียดที่เปนการขยายความ
จากตารางภาพโดยรวมเพื่อใหเกิดมุมมองที่สะดวกขึ้นในการคนหา 



 

 
 

บทที่  4 

การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับปรุง 
 
 
 ในบทนี้เปนการศึกษาและเกบ็รวบรวมขอมลูตางๆ ที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรที่จะ
ทําการศึกษาเพื่อพิจารณาเลือกกลุมเครื่องจักรทีม่ีปญหาสงผลกระทบตอการผลิต นํามาศึกษา
วิเคราะหเหตุขดัของของเครื่องจักรเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการบํารุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัร   
รวมถึงขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกนั ซึ่งใชเปนแนวทางในการ
ปฏิบัติงานในโรงงานกรณีศึกษานีก้อนที่จะทําการปรับปรุง  โดยที่การพิจารณาและจําแนกขอมูล
ตางๆ ที่ตองทาํการศึกษาและเก็บรวบรวมนั้น ไดพจิารณาภายใตขอกําหนดของขอบเขตการศึกษา  
ดังไดกลาวไวในบทที่ 1 ซึ่งจําแนกขอมูลทีต่องทําการศึกษาเก็บรวบรวมไดดังนี ้

 4.1  ขอมูลทั่วไปของหนวยงานที่เขาทําการศึกษา 
 4.2  สภาพปญหาในจุดทีท่าํการศึกษา 
 4.3  ประวัติและรายละเอยีดของเครื่องจักร 
 4.4  ระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกนัของเครื่องจักรในปจจบุัน 
 4.5  การปฏิบัติการจัดรหัสการขัดของ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

4.1 ขอมูลทัว่ไปของหนวยงานที่เขาทาํการศึกษา 

 4.1.1  การจดัองคกรภายในโรงงาน 
           การศึกษาโครงสรางองคกรของโรงงานผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตรถจักรยานยนต และ
การเจาะจงลงในสวนที่เขาทาํการศึกษานัน้ สามารถแสดงในรูปที ่ 4.1   สวนรายละเอียดเหตุผลที่
เลือกจุดทีท่ําการศึกษานั้นจะแสดงในหวัขอที ่4.2   และหนวยงานที่ผูทําการศึกษาทําการติดตอ 
ประสานงานหรือขอขอมูลตาง ๆ  จะเกี่ยวของกับสวนบาํรุงรักษาและสวน PM ดังแสดงในรูปที ่4.2 
 4.1.2  ชิ้นสวนผลิตที่ทําการศกึษา 
           โรงงานที่ทาํการศึกษาทาํการผลิตชิน้สวนตาง ๆ ของเครื่องยนตรถจักรยานยนต ซึ่ง
มีสวนประกอบหลายชิ้นดวยกัน  แตในทีน่ี้ขอเสนอเพียงชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ดังแสดงในรูปที ่4.3 
 4.1.3  เครื่องจักรที่ใชในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 
           เครื่องจักรที่ใชในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ไดถูกแสดงรายชื่อและจาํนวน
เครื่องจักรไวในตารางที ่ 4.1   
 4.1.4  ระบบการผลิตในปจจุบัน 
           ในปจจบุันโรงงานกรณีศึกษา  จัดระบบการผลิตเปนแบบกะ  โดยแบงเปนกะเชา, 
กะบาย, กะดกึ และกะปกต ิ โดยมีชวงการทํางานดงันี ้

           -  กะเชาเริ่มทาํงานเวลา   06.00 น. – 14.00 น. 
           -  กะบายเริ่มทํางานเวลา   14.00 น. –  22.00 น. 
           -  กะดึกเริ่มทาํงานเวลา   22.00 น. –  06.00 น. 
           -  กะปกติเร่ิมทํางานเวลา   08.00 น. – 17.00  น. 

           ทั้งนีท้างผูทาํการศึกษาไดทําการสํารวจสภาพปจจุบัน     สําหรบัแผนกผลิตชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยงมีลักษณะการจัดสายการผลิตตามกระบวนการ ( by process )  โดยมีกระบวนการ
ผลิตเพลาขอเหวี่ยงดังรูปที ่ 4.4      
  
 
 
 
 
 



 

 
รูปที่ 4.1 แสดงโครงสรางในสวนบาํรุงรักษาที่เขาทาํการศึกษา 

 
 

 
รูปที่ 4.2 แสดงโครงสรางองคกรและจุดที่เขาทําการศึกษา 

 
 

LEVEL  OF  LAYOUT  CONTROL  CHART

MOTORCYCLE PARTS
MANUFACTURING PLANT

PRODUCTION  6

MACHINING

CRANK  SHAFT

C/R2-B
C/R1-C
C/R2-D
C/R1-E
C/R2-F

PRODUCTION  5

ASSEMBLY MACHINING PAINTING AIR COM CKD. STORE OFFICE TRANFORMER

HEAT  TREATMENT

FORK SHIFT CAM SHIFT AXLE BODY Q/C LAB M/T

H/T Q/C LAB AIR COM TRANFORMER

C/R1-A

ผูจัดการสวน
บํารุงรักษาเทคนิค

สวน
บํารุงรักษา

สวน
TOOL CONTROL

สวน
PM

แผนก
วางแผน & ดําเนินการ PM

แผนก
บํารุงรักษา 2

แผนก
บํารุงรักษา 1



 

 
 

 
 

ลําดับที ่ ชื่อช้ินงาน 

1 

2 

ขอเหวี่ยงซาย (Crank Shaft 1) 

ขอเหวี่ยงขวา (Crank Shaft 2) 

 

รูปที่ 4.3  ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงที่เขาทําการศึกษา 

ที่มา :  จากสมุดภาพอะไหล(PARTS CATALOG)  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

   

 

 

   
        รูปที่ 4.4  กระบวนการผลิตเพลาขอเหวี่ยง ในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 
 

CRANK SHAFT 1 

CENTER DRILLING 

TURNING 

BORING NC LATHE 

FLUTE MILLING 

THREAD ROLLING 

SHAFT QUENCHING 

EXTERNAL GRINDING 

FACING 

INTERNAL GRINDING 

CRANK SHAFT 2 

CENTER DRILLING 

TURNING 

BORING NC LATHE 

GEAR HOBBING MACHINE 

THREAD ROLLING 

GUN DRILLING 

DRILLING 

SHAFT QUENCHING 

PIN HOLE QUENCHING 

EXTERNAL GRINDING 

FACING 

INTERNAL GRINDING 



 

ตารางที่ 4.1  รายชื่อและจํานวนเครื่องจักรในแผนกผลติเพลาขอเหวีย่งรถจักรยานยนต 
สายการผลิต (LINE) ลําดับ รายชื่อเครื่องจักรในแผนกผลิตเพลาขอเหวี่ยง 

 

รหัส
เครื่อง 

A B C D E F 
รวม 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

CNC LATHE 

CLEANING M/C 

HIGHT FREQUENCY CURRENT TRANS 

PITCH INSPECTION M/C 

CENTER DRILLING & SIDE MILLING 

THREAD ROLLING M/C 

NC EXTERNAL GRINDING M/C 

NC INTERNAL GRINDING M/C 

JOURNAL CONTROLLER 

A/R COOLING UNIT(1),(2) 

SHAFT HARDENING M/C 

PIN HOLE CONTROLLER 

NC FLUTE MILLING M/C  

COLD WATER TANK 

COOLING WATER TANK 

QUENCHING WATER TANK 

COOLING SYSTEM CONTROLLER 

NC GEAR HOBBING M/C 

JOURNAL OSCILLATOR RECTIFIER UNIT 

JOURNAL OSCILLATOR OSCILLATION 

JOURNAL INCOMING PANAL 

PIN HOLE HARDENING M/C 

DRILLING M/C 

CNC TAPPING CENTER 

PIN HOLE OSCILLATOR  

PIN HOLE INCOMING PANEL 

GUN DRILLING M/C 

BALL PUSH IN M/C 

NC GUN DRILLING M/C 

HIGH SPEED CUT-OFF M/C 

SHAFT QUENCHING M/C 

PIN HOLE QUENCING M/C 

LM 

CM 

IH 

PI 

CD 

TR 

EG 

IG 

IH 

IH 

IH 

IH 

ML 

IH 

IH 

IH 

IH 

GH 

IH 

IH 

IH 

IH 

DR 

TC 

IH 

IH 

DR 

BPM 

DR 

CUT 

IH 

IH 

3 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

2 

1 
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1 

1 
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1 

1 
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1 

1 

 

1 

 

 

 

 

 

 

1 

1 

1 

1 

 

1 

2 

 

 

1 

1 

3 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

 

 

1 

 

 

1 

1 

 

 

3 

2 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

 

1 

1 

 

 

 

 

 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

 

 

 

1 

1 

3 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

 

 

1 

 

 

1 

1 

 

 

3 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

1 

 

 

 

 

 

1 
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12 

10 

7 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

5 

4 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 รวม 20 22 25 24 25 20 136 

ที่มา  :   เรียบเรียงจาก LAY OUT OF MACHINES IN CRANK SHAFT GROUP 



 

4.2 สภาพปญหาในจุดทีท่ําการศกึษา 

เนื่องจากในโรงงานที่เขาทําการศึกษาไดประสบปญหาทางดานเศรษฐกิจ(จากยอดการ
ผลิต 4แสนเครื่องตอป เหลอืเพียง 1 แสนเครื่องตอปโดยประมาณ และปญหาการควบคุมมลพษิ
จึงทาํใหตองลดอัตราการผลิตลงมาเรื่อย ๆ ในสวนการผลิตจึงมีเครื่องจักรจาํนวนมากในการ
รองรับยอดการผลิต ดังนัน้หากเครื่องจกัรเกิดการขัดของในระหวางการผลิต สวนการผลิตก็มี
วิธีการในการผลิตใหไดตามยอด โดยการยายสายการผลิต ยายเครื่องจักร หรือยายอะไหลจาก
เครื่องในสายการผลิตอื่นมาใชกอน ดังนั้นขอมูลของเวลาที่เครื่องหยุดของฝายการผลิตจึงลงเวลา
ตามความเปนจริงในการดําเนินการผลิต ทัง้ ๆ ที่เวลาที่เครื่องหยุดแลวชางดําเนนิการซอม
จนกระทั่งเสรจ็ดําเนนิการตอไดคือเวลาอีกคาหนึ่งซึ่งมากกวา เวลาที่ฝายผลิตลงในใบรายงาน
ประจําวนั จงึทําใหขอมูลของทางฝายผลติ และฝายบาํรุงรักษาไมตรงกัน ทําใหดูเหมือนวาในการ
ผลิตไมมีปญหาใด ๆ ทั้งที่ฝายบาํรุงรักษาไดมองเห็นถึงความสูญเสียที่เกิดขึน้จากการผลิตมาก
พอสมควร เพราะในสภาพการปจจุบันยังคงมีเครื่องจักรอะไหลคอยสนับสนนุอยู  แตถาหากวามี
นโยบายหามยายสายการผลิต หรือในอนาคตมีการผลิตที่เต็มอัตรา ตอนนัน้จะเกิดปญหา เกิด
ความสูญเสียขึ้นอยางมากมาย เพราะฉะนัน้จึงตองเตรียมการปองกันการเกิดเหตุขัดของไวเพื่อ
งายตอการวิเคราะหในการดําเนนิการปองกันและการคนหาสาเหตุเพือ่ดําเนนิการแกไขไดอยาง
รวดเร็วในกรณีการซอมแบบฉุกเฉิน  

 สําหรับสถานะของปญหาสามารถแบงหวัขอพิจารณาไดดังนี ้
4.2.1 จํานวนครั้งการขัดของ และคาใชจายอะไหลเครื่องจักร 

          ในการศึกษาจะเลือกทําการศึกษาตรงจุดที่เกิดปญหาในการขดัของของเครื่องจักร
มากที่สุด ซึง่สามารถแสดงรายละเอียดของจํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักร ในป พ.ศ. 2540 
–2542 ของแผนกผลิตชิน้สวน เพลาขอเหวี่ยง รถจักรยานยนต ซึง่มีจํานวนครั้งการขัดของของ
เครื่องจักรสูงที่สุดแสดงรายละเอียดไดดังรูปที่ 4.5 และเสียคาใชจายในสวนของอะไหลของ
เครื่องจักรประเภทที่อยูในควบคุม (Spare part) ที่สูงกวาแผนกผลิตอื่นซึ่งแสดงการเปรียบเทียบดงั
รูปที่ 4.6 
  



 

 
รูปที่ 4.5  จํานวนครั้งการขัดของในสวนการผลิต 6 ในป 2542 

ที่มา : เรียบเรียงจาก รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรของสวนการผลิต 6 
                          ในป พ.ศ. 2542 

       รูปที่ 4.6   คาใชจายในสวนของอะไหลของเครื่องจกัร (Spare part) ประเภทที่ควบคุมได              
ในแตละแผนก ของสวนการผลิต 6 ในป พ.ศ.2540 - 2542 

       ที่มา :       เรียบเรียงจาก Part used by production line report ในแตละแผนก                        
ของสวนการผลิต 6 ในป พ.ศ.2540 - 2542 
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           จากรปูที ่  4.5   จะพบวาแผนกผลิตเพลาขอเหวี่ยง (Crank  Shaft = C/R)      มี
จํานวนครั้งการขัดของที่สูงกวาแผนกผลิตอื่น นัน่คือ 99 คร้ัง ในงานประเภทที่ตองซอมบํารุงฉุกเฉิน 
(Emergency Maintenance – EM) ในป พ.ศ. 2542 

        จากรูปที ่ 4.6 เหน็ไดวาในระยะเวลา 3 ปที่ผานมานัน้    แผนกผลิตชิน้สวนเพลา        
ขอเหวี่ยง (Crank Shaft = C/R) มีการเบิกอะไหลของเครื่องจักร จากแผนกจัดหาและจัดเตรียม        
ทีตองเสียคาใชจายที่สงูกวาแผนกผลิตอื่น มาโดยตลอด จึงเปนขอมูลสนับสนนุอีกสวนหนึง่ ในการ
เลือกวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิตเพลาขอเหวีย่ง  
 4.2.2 เวลาสญูเสีย (Loss time) และคาใชจายในงานบํารุงรกัษาตอหนวยการผลิต 

          สําหรับความสูญเสียในเรื่องเวลา              และคาใชจายที่เกิดขึ้นสามารถสรุปไดดัง           
ตารางที่ 4.2  

ตารางที ่4.2  เวลาสูญเสีย (Loss time) และคาใชจายในงานบาํรุงรักษาตอหนวยการผลิตที ่ 
เกดิขึ้นในแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของเดือนตุลาคม 2542 ถึง มีนาคม 2543 

 %Operating 
Time 

%Loss 
Time 

%Loss of 
M/C Break 
Down 

Total M/T 
costs 

Total units 
produced 

M/T cost 
per unit of 
production 

October’99 70.58% 18.9% 9.54% 410,504 15422 26.62 
November’99 73.32% 19.48% 13.28% 331,842 18972 17.49 
December’99 84.10% 8.14% 1.91% 186,355 14876 12.53 
January’2000 82.57% 13.45% 4.08% 322,674 18961 17.02 
February’2000 84.16% 10.35% 2.05% 796,503 18822 42.32 
March’2000 81.96% 12.08% 4.43% 235,424 21221 11.09 

รวม 2,283,302 108274 21.09 

ที่มา        :  คํานวณจากขอมูลฝายผลิต 

หมายเหต ุ:  สําหรับคอลัมภที่ 5     คาใชจายในงานบาํรุงรักษาโดยรวม (Total M/T costs) ในที่นี้
พิจารณาเฉพาะคาใชจายของอะไหลเครือ่งจักรทัง้หมดที่เบิกใชในการซอมบํารุง ซึ่ง
ไมไดรวมคาแรงงาน คาใชจายทางออมอ่ืน ๆ  

            



 

        สามารถอานอธิบายตารางที ่ 4.2 เปนตัวอยางไดคือ ในเดือนตลุาคม 2542   เวลา
สูญเสียโดยรวมเทากับ 18.9% เทยีบจากเวลาพรอมทาํงานทั้งหมดตอเดือน ซึ่งเวลาสูญเสียทีม่า
จากเครื่องจกัรชํารุดฉุกเฉินเทากับ 9.54% 

         เมื่อพิจารณาถึงคาใชจายในงานบํารุงรักษาตอหนวยการผลิต        พบวาในการผลิต
เพลาขอเหวี่ยงออกมาแตละชิ้นนั้น เมื่อเทยีบกับการเสียคาใชจายในการใชอะไหลซอมบํารุง
เครื่องจักรแลว โดยเฉลี่ยเทากับ 26.62 บาทตอช้ินในเดือนตุลาคม 2542  ซึ่งเมื่อเทียบกับคาใชจาย
ในการผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยงโดยเฉลีย่ 225 บาทตอช้ิน กับการมองโดยรวมในระยะเวลา 6 
เดือน ที่โดยเฉลี่ยแลวเสียคาใชจายในงานซอมบํารุง 21.09 บาทตอช้ิน นั่นคือถือเปนการสูญเสยี 
9.4 % ซึ่งที่กลาวมาจะเห็นไดวาเปนการสูญเสียที่คอนขางมาก เพราะคาใชจายในสวนนี้เปนเพยีง
แคคาใชจายในสวนของอะไหลของเครื่องจักรที่เบิกใชในการซอมแซมเครื่องจักรเทานัน้ โดยไม
พิจารณาถึงคาใชจายอืน่ ๆ ซึ่งไดแก คาแรงงาน คาใชจายทางออม เปนตน  
 4.2.3  เวลาเฉลี่ยในการขดัของของเครื่องจักร 

            เนื่องจากเวลาที่เครื่องจักรเกิดการขัดของ    ในใบสรุปประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ของสวนผลิตในบางจุดที่เปนคาที่ไมสามารถบอกถงึความสูญเสียที่เกดิขึ้นจริงกับตัวเครื่องจักร 
ดวยเหตุผลทางเศรษฐกิจที่กลาวมาขางตนทําใหสวนการผลิตตองทําทกุวิธีเพื่อใหไดมาซึ่งผลผลิต
ตามแผน จึงเปนการยากทีจ่ะรูถึงเวลาสญูเสียอื่นที่เครื่องจักรเกิดการขัดของ  นอกจากเวลาที่ชาง
ใชในการซอมเครื่อง ดังนัน้จึงขอสรุปเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมในกรณีการซอมแบบฉุกเฉิน โดย
แบงตามชนิดของเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของในแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในป 2542 ที่ผาน
มาดังตารางที ่ 4.3 เพื่อเปนตัวแทนของเวลาเฉลี่ยในการขัดของ พิจารณาดูวาอยางนอยในกรณีที่
ไมรวมเวลาสญูเสียอยางอืน่ จะมีคามากนอยเทาใด เพื่อใชเปนดัชนีอีกตัวหนึง่ในการวิเคราะห
เหตุขัดของ  
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที่ 4.3  เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเครื่องจักรในกรณีฉุกเฉิน ในป พ.ศ.2542 

ลําดับ รหัสเครื่องจักร เวลาที่ใชซอม
(นาท)ี 

จํานวนครั้ง 
การขัดของ 

เวลาเฉลีย่ 
(นาท)ี 

เวลาเฉลีย่ 
(ชั่วโมง : นาท)ี 

1 ML 810 3 270 4 : 30 
2 CUT 645 3 215 3 : 35 
3 EG 2756 19 145 2 : 25 
4 IG 3205 24 133 2 : 13 
5 IH 1414 13 108 1 : 48 
6 LM 2240 21 106 1 : 46 
7 CD 455 5 91 1 : 31 
8 GH 415 6 69 1 : 09 
9 DR 265 4 66 1 : 06 

10 CM 30 1 30 0 : 30 
รวม 12235 99 123 2 : 03 

 
ที่มา : เรียบเรียงจากใบรายงานปญหาของกลุมเครื่องจกัรในป พ.ศ. 2542 

          จากตารางที ่4.3  สรุปไดวา ในป พ.ศ. 2542 ที่ผานมาชางใชเวลาเฉลีย่ในการซอม
เครื่องจักรประมาณ 2 : 03 ชั่วโมง/คร้ัง และจากใบสรุปประสิทธิภาพการดําเนินงานของสวนผลติ 
ในป พ.ศ. 2542 มีเวลารวมในการปฏิบัติงาน(Total Operating Time) ทั้งหมด 192402 นาที หรือ 
ประมาณ 3206.7 ชั่วโมง ซึ่งในการดําเนินงานทัง้ปเกดิการขัดของของเครื่องจักรในแผนก 99 คร้ัง 

ดังนัน้สามารถสรุปไดวา มีการขัดของของเครื่องจักรทุก ๆ 32 ชั่วโมง ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛

99
7.3206  หรือทุก ๆ 4 วัน

ดําเนนิงาน นัน่คือใน 1 อาทิตยเครื่องจักรจะเกิดการขดัของ 1 คร้ังขึ้นไป และเวลาในการขัดของ
ของเครื่องจักรอยางต่าํประมาณ 2 ชั่วโมงตอครั้ง 

 

 

 

 



 

4.2.4  ขอมลูสนับสนุนการเลือกเครื่องจักรพจิารณาศึกษา 

           เพื่อเปนขอมูลสนับสนุนในการเลือกเครื่องจักรสาํคัญ        และเพื่อจัดลําดับ
ความสาํคัญของเครื่องจักรในการวิเคราะหเหตุขัดของอกีทางหนึง่ จงึเสนอตารางที่ 4.4 ที่เปน
คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของในป พ.ศ. 2542  และ
สามารถแสดงกราฟวงกลม ในรูปที่  4.7 

ตารางที่  4.4  คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่เกิดเหตุขัดของในป     
พ.ศ. 2542  

ลําดับ ประเภทของเครื่องจักร คาใชจายในงานบํารุงรักษา   
( บาท ) 

1 EG 896,928 
2 LM 437,649 
3 ML 241,797 
4 IH 223,009 
5 DR 174,914 
6 IG 153,071 
7 GH 49,680 
8 PI 42,300 
9 CD 16,212 
10 TR 15,503 
11 CUT 4,830 
12 TC 2,434 
13 CM 587 

ที่มา : เรียบเรียงจาก รายงานการใช PART ในป พ.ศ. 2542 



 

รูปที่ 4.7 คาใชจายในงานบาํรุงรักษาแบงตามประเภทเครื่องจักรที่ขัดของในป พ.ศ. 2542 ใน
รูปแบบกราฟวงกลม 

ที่มา       เรียบเรียงจาก รายงานการใช PART ในป พ.ศ. 2542 

 

          ในตารางที่ 4.5 ที่แสดงจํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิต   ชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยง  รถจักรยานยนต ระหวางป พ.ศ. 2540 – 2542 เห็นไดวาเครื่องจักรรหัส EG, IG 
และ LM  คือเครื่องจักรลําดบัตน ๆ ที่ควรเลือกทาํการวิเคราะหเหตุขัดของกอน เนื่องจากมีความถี่
ของการขัดของสูงตามลําดบั 
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ตารางที่ 4.5  จํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักรในแผนกผลิต   ชิน้สวนเพลาขอเหวี่ยง           
รถจักรยานยนต ระหวางป พ.ศ. 2540 - 2542  

จํานวนครั้งการขัดของ(EM) ลําดับ รายชื่อเครื่องจักร รหัส 
2540 2541 2542 

รวม 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

NC EXTERNAL GRINDING M/C 

NC INTERNAL GRINDING M/C 

CNC LATHE 

INDUCTION HARDENING M/C GROUP 

CENTER DRILLING & SIDE MILLING 

NC GEAR HOBBING M/C 

NC FLUTE MILLING M/C 

DRILLING M/C &  NC GUN DRILLING M/C 

THREAD ROLLING M/C 

HIGH SPEED CUT-OFF M/C 

PITCH INSPECTION M/C 

CLEANING M/C 

BALL PUSH IN M/C 

EG 

IG 

LM 

IH 

CD 

GH 

ML 

DR 

TR 

CUT 

PI 

CM 

BPM 

40 

35 

38 

12 

16 

9 

5 

3 

3 

2 

2 

1 

 

16 

10 

8 

5 

5 

2 

2 

2 

2 

 

 

 

1 

19 

24 

21 

13 

5 

6 

3 

4 

 

3 

 

1 

 

75 

69 

67 

30 

26 

17 

10 

9 

5 

5 

2 

2 

1 

 รวม  168 53 99  

ที่มา    เรียบเรียงจาก รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง    
ในป พ.ศ. 2540 - 2542      

4.3  ประวัติและรายละเอียดของเครือ่งจักร 

 ในการทําการศึกษาเรื่อง  การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ
ในงานบาํรุงรักษาเชงิปองกนั  หัวขอที่ผานมาไดคัดเลือกเครื่องที่จะทาํการศกึษาทั้งหมด 3 
ประเภท เครื่องจักร ไดแก  เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING M/C ) 
จํานวน 2 เครื่อง  เครื่องเจยีรนัยผวิในอัตโนมัต ิ ( NC INTERNAL GRINDING M/C ) จํานวน 2 
เครื่อง และเครื่องกลึงอัตโนมัติ ( CNC LATHE M/C ) จํานวน 6 เครื่อง รวมเครื่องจักรที่พจิารณา
ทําการศึกษา 10 เครื่อง ซึ่งแสดงประวัติและรายละเอยีดของเครื่องจักร ดังตารางที ่4.6 



 

 

ตารางที่   4.6  ประวัติและรายละเอยีดของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา 

ประเภท 
TYPE 

ชื่อเครื่องจักร 
MACHINE NAME 

ผูผลิต 
MANUFACTURER 

รุนเครื่องจักร 
MODEL 

กระบวนการผลิต 
PROCESS 

รหัสเครื่องจักร 
MACHINE CODE 

ตําแหนงที่ตั้ง ปที่เริ่มใชงาน
เครื่องจักร 

FAILURE 
CODE 

EG-1-1 C/R-A 1 
 

NC EXTERNAL 
GRINDING M/C 

TOYODA MACHINE 
WORKS CO.,LTD. 

45M-GL5A 
 

EXTERNAL 
GRINDING EG-1-2 C/R-B 

2534 NEG 

IG-1-1 C/R-A 2 NC INTERNAL 
GRINDING M/C 

TOYO ADVANCED 
TECHNOLOGIES CO.,LTD. 

T-11C22 INTERNAL 
GRINDING IG-1-2 C/R-B 

2534 
 

ING 

LM-5-3 C/R-A TC-2M2 TURNING 
LM-5-4 C/R-B 
LM-6-6 C/R-A BORING 
LM-6-8 C/R-B 
LM-6-7 C/R-A 

3 CNC LATHE M/C TAKISAWA MACHINE 
TOOL CO.,LTD. 

TC-3 

FACING 
LM-6-9 C/R-B 

2534 LMT 

 
ที่มา       ใบรายงานกลุมเครื่องจักรแยกตามสายการผลติ 
 
 
 



 

 จากตารางที ่ 4.6  เครื่องจักรที่ทาํการศึกษานัน้เปนเครือ่งจักรในสายการผลิต A และ B  
ของแผนกผลติชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ( CRANK SHAFT )  สําหรับการวิเคราะหเหตุขัดของในบท
ตอไปจะพิจารณาวิเคราะหตามกลุมประเภทเครื่องจักร  คอลัมภสุดทายของตารางที ่ 4.6 จะแสดง
รหัสการขัดของ ( FAILURE CODE ) ของแตละประเภทเครื่องจักร ในกรณีของเครื่องกลึงอัตโนมัติ
เห็นไดวาสามารถแบงตามรุนเครื่องจักรได 2 รุน หรือถาแบงตามกระบวนการผลิตได 3 
กระบวนการ แตทุกเครือ่งที่เปนเครื่องกลึงอัตโนมัตขิองโรงงานกรณีศึกษานีจ้ะใชรหัสการขัดของ
ตัวเดียวกนั คือ LMT ถึงแมกระบวนการจะแตกตางกนั แตหลักการการทํางานนัน้ไมแตกตางกนั
เลย ตางกนัเพียงเครื่องมือตัดเฉือนชิ้นงาน (TOOL)  เทานั้น  เพราะฉะนั้นการวเิคราะหเพื่องาน 
PM ของประเภทเครื่องกลึงอัตโนมัติในการศึกษานี้จะมองผลที่ไดในการปฏิบัต ิ PM เปนกลุม
เดียวกนั 
 4.3.1  ประวติัการขัดของของประเภทเครื่องจักร 

           จากการดําเนนิงานของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2534  จนถงึปจจุบันเปนเวลา 9 ป
เต็ม ปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรมีจํานวนมาก  โดยสามารถแสดงรายละเอยีดการเกิดการ       
ขัดของของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มถิุนายน พ.ศ. 2543  ในตารางที่  4.7, 4.8 
และ 4.9   เพื่อเปนขอมูลที่ใชในการวิเคราะหในบทที่ 5  ตอไป 

โดยลักษณะของตารางที่จะแสดงรายละเอียดของหัวขอปญหา และความถี่ของ
การเกิดปญหานัน้  พิจารณาที่คอลัมภสุดทายจะเปนผลรวมความถี่ของการเกดิปญหาประจาํ
ประเภทเครื่องจักรนั้นๆ  ซึ่งไดจัดเรียงลาํดับความถี่จากมากไปหานอย  และแบงความถี่นัน้
ออกเปน 2 ประเภทงานไดแกงานซอมบํารุงแบบฉุกเฉนิ( Emergency Maintenance=EM ) และ
งานบํารุงรักษาเชิงแกไข ( Corrective Maintenance=CM )        ซึ่งการบํารุงรักษาแบบ CM นี้ใน
ความหมายทีโ่รงงานกรณีศึกษาคือ งานซอมบํารุงที่ไมกระทบตอการผลิต   สามารถซอมแซม
เครื่องจักรไดโดยไมเกิดการเสียหายตอการผลิต 

  รายละเอียดในตารางที ่ 4.7, 4.8  และ 4.9   มีประโยชนใชในบทที ่5       เพื่อการ
วิเคราะหหาชวงเวลาการทาํ PM ของแตละหัวขอปญหาที่จะหยิบยกขึ้นมาพิจารณาทํา PM  ขอมูล
ชุดนี้ใชประกอบกับขอมูลจํานวนรวมชัว่โมงการทํางานของเครื่องจักร ( Total Operating Time) 
ในภาคผนวก ค. เพื่อการคํานวณหาคา MTBF ใชพิจารณาชวงการทํา PM ตอไป 
 
 



ตารางที่  4.7  รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  
NC EXTERNAL GRINDING EG-1-1 EG-1-2 EG-1-3 EG-1-4 EG-1-5 EG-1-6 EG

                     1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN) SUM  ALL
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

ALARM 12 11 1 12 12 6 5 1 5 5 7 7 8 8 50 48 2
MOTOR (เศษ CHIP) 2 2 2 1 1 1 1 6 6 2 2 1 1 14 13 1
GAUGE HEAD 4 3 1 2 2 2 1 1 3 1 2 1 1 12 8 4
จอ CRT 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2 2 4 3 1 11 9 2
สายพาน 3 3 3 3 1 1 2 2 2 2 11 11 0
ปุม READY 2 1 1 3 2 1 1 1 1 1 7 4 3
MARPOSS 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 6 4 2
สายลม 2 2 1 1 2 2 1 1 6 6 0
LOCATOR 2 1 1 4 4 6 5 1
WORK SPINDLE 3 2 1 2 2 5 4 1
หลอดไฟ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 3 2
เครื่องจักรไมทํางาน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 5 0
PROX. SW. 2 2 1 1 1 1 4 4 0
PUMP 2 1 1 1 1 1 1 4 2 2
SERVO PACK ( TABLE ) 2 2 1 1 1 1 4 4 0
FILTER 1 1 1 1 1 1 3 2 2
TOYOPUC 1 1 2 1 1 3 2 1
น้ํามันรั่ว 1 1 1 1 1 1 3 3 0
TAIL STOCK 1 1 1 1 1 1 3 2 1
ขอตอ 1 1 1 1 2 1 1
GEAR HEAD 1 1 1 1 2 2 0
POWER SUPPLY 1 1 1 1 2 2 0
ปลั๊กไฟ 2 1 1 2 1 1
MOTOR (WORK SPINDLE ) 2 2 2 2 0
ชุด LUBRICATOR 1 1 1 1 2 2 0
SLIDE WAY 1 1 1 0 1
ประตูเครื่องจักร 1 1 1 1 0
ลูกรีดเศษ CHIP 1 1 1 1 0
SERVO PACK 1 1 1 1 0
MAIN SWITCH เปด-ปด ชํารุด 1 1 1 0 1
PRESSURE GAUGE 1 1 1 1 0
PC-LINK 1 1 1 0 1
โซ (CHIP) 1 1 1 1 0
PUSH BUTTOM SW. 1 1 1 0 1
หิน 1 1 1 1 0
MOTOR (แกน X ) 1 1 1 1 0

ที่มา       รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  

ปญหา



ตารางที่  4.8  รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องเจียรนัยผิวในอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  
NC  INTERNAL GRINDING IG-1-1 IG-1-2 IG-1-3 IG-1-4 IG-1-5 IG-1-6 IG

                     1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)                      1996-2000(JUN)   SUM  ALL
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

ALARM 18 17 1 4 4 11 11 5 5 9 8 1 6 6 53 51 2
PROX. SW.  2 2 2 2 6 6 4 4 2 2 3 3 19 19 0
สายพาน 8 8 5 5 2 2 4 4 19 19 0
CLAMP 6 5 1 6 4 2 1 1 13 10 3
ชุด DRESS 3 1 2 1 1 1 1 2 2 3 3 10 8 2
MOTOR (เศษ CHIP ) 1 1 3 1 2 4 4 8 6 2
น้ํามันรั่ว 1 1 1 1 2 2 4 3 1 8 7 1
สายลม 3 3 2 2 1 1 2 2 8 8 0
GAUGE HEAD 2 2 5 5 1 1 8 8 0
TABLE 3 3 1 1 1 1 2 2 7 7 0
PRESSURE GAUGE 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 6 3 3
AIR FILTER 2 2 1 1 2 2 1 1 6 6 0
PILOT 1 1 4 4 1 1 6 5 1
SERVICE UNIT 1 1 3 3 1 1 1 1 6 5 1
CHIP CONVEYOR 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 0 5
SPINDLE 3 3 1 1 1 1 5 5 0
ปุม START 4 4 1 1 5 5 0
จอ MONITOR 5 5 5 5 0
เครื่องจักรไมทํางาน 1 1 2 2 2 2 5 5 0
HYDRAULIC TANK 2 2 1 1 1 1 4 4 0
DIAMOND 2 1 1 1 1 3 2 1
น้ํา COOLANT ไมไหล 2 2 1 1 3 3 0
LUBRICATION TANK 1 1 1 1 1 1 3 3 0
DIAMETER 3 2 1 3 2 1
หลอดไฟ 1 1 1 1 2 2 0
BALL SCREW 1 1 1 1 2 1 1
กด START ไมได 1 1 1 1 0
เครื่องหาศูนยไมได 1 1 1 1 0
PUSH BOTTON SW. 1 1 1 0 1
คาความกลมไมได 1 1 1 1 0
ขอตอ 1 1 1 1 0
ชุด SOLINOID 1 1 1 1 0

ที่มา       รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  

ปญหา



ตารางที่  4.9  ( ตอ )รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องกลึงอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  
CNC LATHE M/C LM-5-3 LM-5-4 LM-5-5 LM-5-6 LM-5-7 LM-5-8 LM-6-6 LM-6-7 LM-6-8 LM-6-9

     1996-2000(JUN)      1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

สายพาน 12 11 1 5 5 4 3 1 1 1
SLIDE WAY PUMP 1 1 2 2 2 2 2 1 1 2 1 1 2 2
ALARM 2 2 3 2 1 2 2 3 2 1 1 1 1 1 3 3 2 2 2 2
สายลม 1 1 1 1 1 1 3 3 1 1 2 1 1 1 1 1 1
PART CATCHER 3 3 1 1 5 5 5 4 1 2 2
แกน Z 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1
หลอดไฟ 3 1 2 2 2 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1
จอภาพ CRT 1 1 2 2 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1
LIMIT SW. ไมทํางาน 2 2 2 2 4 4 1 1
SPINDLE 2 2 1 1 3 2 1
TAIL STOCK 2 2 1 1 1 1 2 2
ปอมมีด 2 2 2 2 1 1
AIR SERVICE UNIT 1 1 2 1 1
เครื่องจักรไมทํางาน(แบตเตอรี่) 3 3 1 1
PROGRAM 1 1 1 1 1 1
ประตูเครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1
TOOL 1 1 1 1 1 1
ขอตอลม 1 1 1 1 1 1
OPERATION PANEL 1 1 1 1 1 1
CLAMP 1 1 1 1 1 1
INDEX 1 1
พัดลมระบายอากาศ
BREAKER 1 1
น้ํา COOLANT 1 1
DIAMETER 1 1
CHIP CONVEYOR 1 1
น้ํารั่ว 1 1

ที่มา       รายงานสรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  

ปญหา



ตารางที่  4.9  ( ตอ
CNC LATHE M/C

สายพาน
SLIDE WAY PUMP 
ALARM
สายลม
PART CATCHER
แกน Z
หลอดไฟ
จอภาพ CRT
LIMIT SW. ไมทํางาน
SPINDLE
TAIL STOCK
ปอมมีด
AIR SERVICE UNIT
เครื่องจักรไมทํางาน(แบตเตอรี่)
PROGRAM
ประตูเครื่องจักร
TOOL
ขอตอลม
OPERATION PANEL
CLAMP
INDEX
พัดลมระบายอากาศ
BREAKER
น้ํา COOLANT
DIAMETER
CHIP CONVEYOR
น้ํารั่ว

ที่มา       รายงาน

ปญหา

รายละเอียดจํานวนครั้งการเกิดการขัดของในแตละหัวขอปญหาของเครื่องกลึงอัตโนมัติตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543 
LM-6-10 LM-6-11 LM-6-12 LM-6-13 LM-6-14 LM-6-15 LM-6-16 LM-6-17 LM

    1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)     1996-2000(JUN)         SUM  ALL
SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM SUM EM CM

22 20 2
3 2 1 1 1 1 1 1 1 3 3 2 1 1 22 13 9

1 1 1 1 21 19 2
4 3 1 1 1 1 1 1 1 18 13 5

16 15 1
1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 15 14 1

2 2 1 1 15 9 6
2 1 1 1 1 1 1 14 4 10
1 1 10 10 0

1 1 7 6 1
6 6 0
5 5 0

1 1 1 1 5 3 2
4 4 0

1 1 4 3 1
4 3 1

1 1 4 2 2
1 1 4 4 0

3 3 0
3 2 1

1 1 2 2 0
1 1 1 1 2 2 0

1 0 1
1 1 0
1 1 0
1 1 0
1 1 0

สรุปการเสียของเครื่องจักรตั้งแตป  พ.ศ. 2539 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2543  



 

 
4.4  ระบบการบํารงุรักษาเชิงปองกันของเครื่องจกัรในปจจุบนั 

4.4.1  นิยาม ( Definition ) 

            ในการปฏิบัติงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน ไดใชคําสําคัญในการติดตอประสานงาน 
ดังตอไปนี้ 
  -  PM. Work Order  หมายถึง ใบส่ังงานเพื่อทาํการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
  -  Preventive Maintenance Schedule  หมายถงึ  กําหนดวันที่สาํหรบัการทาํ 
Preventive Maintenance 
  -  Daily Condition Check Sheet   หมายถึง  แบบฟอรมที่ใชในการตรวจเช็ค
เครื่องจักรรายวัน 
  -  Preventive Maintenance ( PM.)  หมายถึง  การทาํบาํรุงรักษาเครื่องจักรและ
อุปกรณตามรายการ PM Work Order  
  -   MAXIMO หมายถงึ โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเก็บบันทกึขอมูลบํารุงรักษา 
และใชบริหารงานบํารุงรักษา ( MAXIMO Series 5 ) 
  -   Master Plan  หมายถงึ  แผนหลักที่ใชสําหรับการทาํ Preventive 
Maintenance Schedule 
  -  PM. Work Instruction  หมายถงึ  วิธีการทํา Preventive Maintenance 

4.4.2  ความรับผิดชอบ ( Responsibility )  ของแผนกบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

            4.4.2.1  แผนกบาํรุงรักษาเชงิปองกัน (PM)    ทําหนาที่วางแผนและออกใบสั่งงาน 
PM. Work Order  พรอมจัดกําลังคนเพื่อทาํการบาํรุงรักษา 
            4.4.2.2  แผนกบาํรุงรักษาเชงิปองกันทําหนาทีว่างแผน      และออกใบสั่งงาน PM. 
Work Order ใหกับแผนกบาํรุงรักษา 
             4.4.2.3  แผนกบาํรุงรักษา มีหนาทีจ่ัดกําลังคนเขาดําเนนิการ PM     ตามที่แผนก
บํารุงรักษาเชงิปองกันไดวางแผนให 
             4.4.2.4  แผนกผลิตรับผิดชอบในการตรวจเช็คเครื่องจักรและอุปกรณตามรายการ
ตรวจเช็คที่มีอยูใน Daily Condition Check Sheet  หลังจากนัน้ใหหัวหนางานของแผนกผลิตเปน
ผูตรวจสอบการเช็คของพนกังาน  และรวบรวมเอกสารจัดสงคือใหแผนกวางแผน PM. ตลอดจนทาํ
หนาที่ในการแจงซอมเครื่องจักรและอุปกรณในกรณีที่พบสิ่งผิดปกต ิ 
 



 

 
4.4.3  แผนการปฏิบัติงาน PM ในปจจบุัน 

            จากรปูที ่ 4.10   แสดงแผนหลกั ( Master Plan ) ที่ใชสําหรับการทาํตารางการลง
ปฏิบัติงานบาํรุงรักษาเชงิปองกัน ที่ใชในป 2543 ซึ่งแผนลักษณะนีจ้ะเหน็วาเปนแผนหลักที่มกีาร
ดําเนนิการคงที่มิไดเปลี่ยนแปลงแผนตามสภาพปริมาณการผลิตในชวงเวลาของป หรือตามชั่วโมง
การทาํงานของเครื่องจักรทั้งนี้อาจจะเนื่องมาจากปริมาณเครื่องจักรทีม่ีอยูจํานวนมาก และเปน
หลักในการจัดแผนที่เกิดในชวงเวลาการผลติเต็มอัตราในอดีตเมื่อถึงปจจุบัน ตั้งแตป 2541 เปนตน
มา ยอดการผลิตตกลงทาํใหแผนการบํารุงรักษาเปลี่ยนไป แตใชหลักการเดิม  ซึ่งเปนการลดการ
ทําแผน 3 เดือน ( Quarterly PM ) เหลือเพียงแผน 6 เดือน หรือแผนครึ่งป ( Semi Annually PM ) 
และแผนป( Annually PM )ในตารางจะเหน็ไดวา ที่แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  สายการผลิต 
A และ B นัน้จะปฏิบัติแผนปทุกเดือน เมษายน และปฏิบัติแผนครึ่งปทกุเดือนตุลาคม 

  ตารางที ่ 4.11  เปนตัวอยางการสั่งงานเพื่อปฏิบัต ิ PM เครื่องเจียรนัยผวินอก
อัตโนมัต ิ       (NC External Grinding Machine)   แสดงการแบงแผน 3 เดือน แผนครึ่งป และ
แผนปออกจากกัน เมื่อพจิารณาในรายละเอียดจะพบวาขอมูลในแตละหมายเลขแผนงานนั้นจะ
นําไปปฏิบัติตามชวงเวลานัน้ๆ  หรืออธิบายไดวา สามารถปฏิบัติแผนครึ่งปดวยงาน 8 งานอยางที่
ไดแสดงไว ซึ่งใน 8 งานนัน้พบวา 4 งานแรกเปนของแผนงานที่ตองปฏิบัติทุกครึ่งปสวน 4 งานหลัง
เปนงานในแผน 3 เดือน  และเชนเดียวกนัในแผนป ก็จะมีแผนครึ่งปและแผน 3 เดือนรวมอยู 

  ปจจุบันแผนทีเ่คยปฏิบัติทุก 3 เดือน จึงกลายเปนสิ่งที่ตองปฏิบัติทุก 6 เดือน ทั้งนี้
ยังมิไดพิจารณาชั่วโมงการทํางานเครื่องจักรเลย เปนการทาํงาน PM ตามคาบเวลา เพราะฉะนั้น
จะพบวา การปฏิบัติ PM ยังไมสามารถบอกไดวา ถึงชวงเวลาที่จําเปนจะตองปฏิบตัิ PM หรือยงั  
เพราะไมสามารถบอกไดวา การที่นาํแผน 3 เดือนมาปฏิบัติทุก แผนครึ่งป นั้นเหมาะสมกับเวลา
มากนอยเพียงใด 

  ในการจาํแนกงานออกตามแผนงานในลกัษณะนี ้ เปนหนึง่มุมมอง ที่ยากตอการ
พิจารณาวามหีัวขอใดบางจดัอยูในแผนครึ่งป หัวขอใดบางจัดอยูในแผนป  เวลาตรวจสอบเพือ่
ปรับปรุงแผนการทาํ PM จะตองเปรียบเทียบหัวขอกบัแผนอื่น เชน ตองการรูวาหวัขอใดเปนของ
แผนครึ่งปบางก็จะตองดูวาเทียบกับแผน 3 เดือน วามหีวัขอไหนที่เปนของแผน 3 เดือน และหัวขอ
ที่เหลือจะเปนของแผนครึ่งป 

 



 

 

ตารางที ่4.10 แผนหลักที่ใชสําหรับการทาํตารางการปฏิบัติ PM ที่ใชในป พ.ศ. 2543 
ที่มา   ขอมูลจากโรงงาน 



 

 
 
ตารางที ่4.11 ตัวอยางใบสั่งงานเพื่อปฏิบตัิ PM เครื่องเจียรนัยผวินอกอัตโนมัต ิ( EG ) 
หมายเลข
แผนงาน 

หมายเล
ขงาน 

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม. ตรงตาม
คูมือ
เครื่องจัก
ร 

สังเกตกา
รณจาก
สภาพ
เครื่องจัก
ร 

EG1-Q 1 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15   
 2 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00   
 3 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20   
 4 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30   

EG1-S 1 ทําความสะอาด AIR TYPE OIL COOLER 0.30   
 2 ทําความสะอาด / เปล่ียนน้ํามัน STAT BEARING 0.40   
 3 อัดจารบี X ,Z 0.20   
 4 ตรวจเช็คและทําความสะอาด LUBRICATION FILTER  0.20   
 5 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15   
 6 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00   
 7 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20   
 8 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30   

EG-1-A 1 ทําความสะอาด AIR TYPE OIL COOLER 0.30   
 2 ทําความสะอาด / เปล่ียนน้ํามัน STAT BEARING 0.40   
 3 อัดจารบี X ,Z 0.20   
 4 ตรวจเช็คและทําความสะอาด LUBRICATION FILTER  0.20   
 5 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15   
 6 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00   
 7 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20   
 8 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30   
 9 ลางทําความสะอาด / เปล่ียนน้ํามัน TANK HYDRAULIC 2.00   

ที่มา  ขอมูลจากโรงงาน 
 



 

 
 
 จากการศึกษาเบื้องตน ไดพิจารณางานทีละหวัขอเพื่อจําแนกใหไดวาแผนงานเดิมที่มีอยู
นั้นไดมาจากไหนโดยแบงออกเปนหัวขอที่ไดมาจากคูมือเครื่องจักร และหัวขอทีช่างไดสังเกตการณ
จากสภาพเครื่องจักรวาควรพิจารณาทํา PM ที่จุดใดบางเพิ่มเติมเขาไป  ดังแสดงการแรเงาที่มา
ของแตละงานไว ในตารางที ่4.11 
 
4.5  การปฏบิัติการจัดรหสัการขัดของ 

 สําหรับข้ันตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของกอนการปอนเขาสู 
MAXIMO นั้นไดแสดงขั้นตอนโดยรวมไปแลวในบทที ่ 3 หัวขอที ่ 3.3 และกลาวถึงรายละเอียดของ
การจัดรหัสการขัดของและการเตรียมรหัสการขัดของลงใน MAXIMO ไวในบทที ่2 หัวขอที ่2.4 

 การจัดรหัสการขัดของนอกจากจะนําเสนอทีมงานบํารุงรักษาแลว   การใชงานจรงิจึงได
จัดทําใบสรุปการจัดกลุมการขัดของทั้งหมดของแตละประเภทเครื่องจกัรใหอยูในใบเดียวกนัเพื่อให
เกิดความสะดวกในปฏิบัติงานเก็บขอมูลการขัดของลงใน MAXIMO   ซึ่งรายละเอยีดการจัดกลุม
การขัดของของเครื่องจักรแตละประเภทเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา   แสดงไวในภาคผนวก ก.         
ตารางที ่ ก.1  ก.2  และ  ก.3 

 ในการจัดทาํรหัสการขัดของจากขอมูลที่ไมเปนระเบยีบสามารถจัดกลุมใหมโดยสามารถ
เปรียบเทียบการจัดกลุมกอนและหลงัไดตามตารางที ่4.12 

ตารางที่  4.12  การเปรียบเทยีบจํานวนหวัขอรหัสการขัดของกอนและหลังการเรียบเรียงใน
ประเภทเครื่องที่ทาํการศึกษา 

ประเภทเครื่อง รหัส จํานวนหัวขอเดิม จํานวนหัวขอทีจ่ัดใหม 
EG NEG 85 46 
IG ING 61 28 
LM LMT 89 37 

ที่มา   ขอมูลรหัสการขัดของกอนและหลังการปรับปรุง 

 
 
 



 

 
 
จากตารางจะเห็นไดวา สําหรับรหัส NEG สามารถลดจํานวนหัวขอลงไปถึง 46% จาก

จํานวนหัวขอเดิม  สวนในรหัส ING และ LMT นั้นสามารถลดจํานวนหวัขอลงไปถงึ 54%  และ 
58% โดยลําดับ นัน่คือจากขอมูลเดิมที่ไมเปนระเบียบ และไมสะดวกตอการใชงานเมือ่จัดกลุมโดย
อาศัยประสบการณชางชํานาญการในการปรับปรุงรหสัการขัดของทาํใหไดรหัสการขัดของที่
เหมาะสมและนาใชงาน ไปปฏิบัติซึ่งจะชวยใหการเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูลทําไดงายขึ้น 



  

 
 

บทที่  5 

การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนําไปใช 
 
 
 จากการที่ไดเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนสามารถหาจุดทีเ่ขาทําการศึกษาและจํานวนครั้ง
การขัดของจากประวัติรวมถงึการปรับปรุงการจัดกลุมรหสัการขัดของของเครื่องจักร ในบทที ่ 4 ที่
ผานมาในบทนี้จะนําเสนอขัน้ตอนในการวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรและการนําไปใช ซึง่มี
ขั้นตอนโดยรวมในบทของการวิเคราะหนีด้ังตอไปนี้ 

 5.1 หลักการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 
 5.2 บทสรุปข้ันตอนการวิเคราะหเหตุขัดของ 
        5.2.1 สรุปขอมูลการขัดของของเครื่องจักร 
        5.2.2 สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ 
        5.2.3 สรุปงานการสั่งงาน PM 
        5.2.4 สรุปการนาํเสนอพนักงานบาํรุงรักษา 
        5.2.5 สรุปแผนการลงปฏิบัติงาน PM 
 
5.1  หลกัการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 

 การพิจารณาเครื่องจักรของการวิเคราะหในงานศึกษานี ้ ไดแบงการวเิคราะหตามประเภท
เครื่องจักร นัน่คือจะพิจารณาปญหาที่เกิดขึ้นบอยกับเครือ่งจักร 3 ประเภท หรืออีกนยัหนึ่งเปนการ
มองปญหาตามกลุมเครื่องจกัร ซึง่ในหัวขอ 5.2.1 จะเปนการสรุปจํานวนครัง้การขัดของของ
เครื่องจักรที่เคยเกิดโดยมองตามประเภทเครื่อง สําหรับรายละเอียดของปญหาในแตละเครื่องที่
เกิดตามกลุมเครื่องจักรไดแสดงไวแลวในหัวขอที ่ 4.3.1  ในการวิเคราะหจะนําแผนผงัตนไม
วิเคราะหเหตุขดัของ Fault tree Analysis = FTA) หรือในทางปฏิบตัิจริงที่โรงงานจะเรียกการทาํ 
FTA นี้วารหสัการขัดของ (Failure Code) ซึ่งจะเปนขอมูลทีม่าชวยเปนขอมูลประกอบการ
พิจารณาโดยการจัดเตรียมรหัสการขัดของไดแสดงไวในบทที ่ 4 หัวขอที่ 4.5 การใช FTA นั้นเปน 
FTA ของเครื่องจักรทีเ่คยเกดิขึ้นกับเครื่องประเภทนัน้ในทุกเครื่องที่มีอยูทั่วทัง้โรงงานที่เปนประเภท



  

เดียวกนัมิใชเพียงแตเครื่องที่ทาํการศึกษา เพราะการบํารุงรักษาเชงิปองกันตองเปนการมอง 
ปองกันในรายละเอียด   ทั้งหมดที่เคยเกิด 

 สวนการนับการขัดของของเครื่องจักรจะเปนการขัดของที่เกิดขึ้นจริงกบัประเภทเครื่องจักร
ที่ทาํการศึกษา คือ เฉพาะทีแ่ผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง เพื่อเฉพาะเจาะจงความซ้ําของหัวขอ
ปญหาที่เกิดกบักระบวนการ (PROCESS) ประเภทนัน้  ที่สภาพการดาํเนนิการเครื่องจักรในโซนที่
พิจารณา 

 จากที่กลาวมาขางตนสามารถสรุปเปนหลกัการในการวเิคราะหหาหัวขอ และการจดัเขา
แผนของงาน PM ไดดังตารางที่  5.1 

ตารางที่  5.1  หลักการในการวิเคราะหเหตขัุดของของเครื่องจักร  
ลําดับ หลักการ 

1 หัวขอปญหาทีจ่ะหยิบยกมาปฏิบัติ PM มองที่จาํนวนครั้งหรือความซ้ําของการเกิด
ปญหาที่เคยเกิดกับเครื่องจกัรในประเภทนั้น คือ เปนปญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะโซน
กระบวนการผลิตตามแผนกผลิตชิ้นสวนนัน้ 

2 ความละเอยีดของการทาํ PM ของหัวขอทีท่ําการวิเคราะหจะพิจารณาขอมูลจาก FTA 
3 การจัดงาน PM เขาแผนหาไดจากการคํานวณคาชวงเวลาเฉลี่ยของการขัดของ(MTBF) 

ของหัวขอปญหานั้น  และการพิจารณาตามความเหมาะสมในทางปฏิบัติ 
 
 จากหลักการขอที่ 1 และ 2 นี้สามารถอธบิายใหเขาใจงายขึ้น คือ หวัขอปญหานัน้มีมากใน
แตละประเภทของเครื่องจักร แตหัวขอปญหาใดบางทีน่าสนใจแกไขโดยการทาํ PM จึงตองเจาะจง
ไปที่เครื่องในสายการผลิตของประเภทเครือ่งจักรนัน้ สวนรายละเอียดของการทาํงาน PM จะมอง
แบบปองกันใหถึงจุดที่เคยเกิดปญหา มใิชรายละเอียดของปญหาทีเ่ห็นเฉพาะเรื่องททีําการศึกษา 
แตมองจุดที่อาจจะกอปญหาไดและจุดนั้นมีความเหมาะสมที่จะทํา PM 

 จากหลักการขอที่ 3 สามารถอธิบายไดวาการแบงแผนงาน PM ในงานที่ศึกษาแบง
ออกเปน 3 แผน คือ แผน 3 เดือน (QUARTERLY PM) แผน 6 เดือนหรือแผนครึ่งป (SEMI 
ANNUALLY PM) และแผน 12 เดือน หรือแผนป (ANNUALLY PM) สําหรับแผน 3 เดือนใน  
ความหมายมใิชปฏิบัติ PM ทุก 3 เดือนแตจะถูกปฏิบัติ PM ทุก 500 ชม. ที่มีการเดินเครื่องผลิต
จริงแผนครึ่งปจะถูกปฏิบัติ PM ทุก1000 ชม. และแผนปจะถกูปฏิบตัิ PM ทุก 2000 ชั่วโมงการ 
เดินเครื่องผลติ 



  

 ในการจาํแนกหัวขอ PM ที่วิเคราะหออกมาไปตามแผนตางๆ นัน้พิจารณาไดดวยการ
คํานวณคาชวงเวลาเฉลี่ยของการขัดของ โดยนําจาํนวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร (Total 
Operating Time) ในชวงเวลาที่พิจารณาหารดวยจาํนวนครั้งที่เคยเกิดเหตุขัดของในหวัขอปญหา
นั้นในชวงทีพ่จิารณา และจะเลือกเครื่องที่มีจํานวนครั้งการขัดของเกดิขึ้นมากที่สุดในกลุมประเภท
เครื่องจักรเดียวกันมาหาชวงเวลาทํา PM เพราะยิง่คาของตัวหารมากกจ็ะทาํใหรูคาความถีท่ีม่ี
โอกาสเกิดการขัดของอันเนือ่งมาจากปญหานั้น ที่เครือ่งประเภทนั้น  ไดคาที่ละเอียดขึ้นเพือ่
เตรียมการปองกันใหถกูเวลา 

 ส่ิงสําคัญควรพิจารณาหาหวัขอ PM ที่เหมาะสมในทางที่ปฏิบัติไดเพราะบางหวัขอปญหา
ถึงแมจะเกิดความถี่มากแตไมสามารถปองกันการขัดของนั้นดวยงาน PM เชนหวัขอการ ALARM 
ซึ่งเกี่ยวกับงานอิเล็กทรอนิกสและไฟฟา ข้ึนอยูกับการเสื่อมสภาพของอุปกรณที่ใชงานมานานหรือ
ชิ้นสวนทีเ่กี่ยวของกับการบาํรุงรักษาเชงิแกไขตองทําการพัฒนาดานการออกแบบเพื่อลดการ
ขัดของลงไดเพราะฉะนัน้การพิจารณางาน PM จึงขึ้นอยูกับความเหมาะสมในการปฏิบัติดวยอีก
ทางหนึ่ง ซึง่ความเหมาะสมนี้ไดมาจากประสบการณการทํางานของชางบาํรุงรักษาที่สามารถบอก
ไดวาจุดใดทํา PM ไดมีวิธีทาํอยางไร สุดทายจึงจะไดงาน PM ที่สมบูรณไดในระดับหนึง่ 
 
5.2 บทสรุปขัน้ตอนการวิเคราะหเหตุขดัของ 

 สําหรับการจัดทําแผนการวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM นัน้องคประกอบที่
สําคัญคือการจัดทําแผนผงัตนไมเพื่อการวิเคราะหเหตุขดัของทั้งนี้เพื่อใหเปนการประยุกตกับ
สภาพการทํางานจรงิที่เปนอยูจึงนําทฤษฎขีอง FTA มาไดเพียงบางสวนแตเหมาะสมแลวกับการ
ประยุกตใชในงานที่ปฏิบัติอยูประโยชนของการจัดสราง FTA นี้เพื่อการวิเคราะหเหตุขัดของที่     
ชัดเจนขึ้น รวดเร็วขึ้น ของชางซอมและการวิเคราะหสูงาน PM ของผูวางแผน PM โดย FTA จะเปน
ตัวที่สรางมุมมองของการบาํรุงรักษาเชิงปองกันวาจะตองทาํอะไรบริเวณไหนเทาไหรพอเพราะ
สามารถทราบได วาเคยเกิดเหตุขัดของที่จดุใดหรือเกิดไปถึงจุดใดบางจากนั้นชางซอมและชาง PM 
ก็จะพิจารณารวมกันไดผลออกมาวาควรทาํ PM ที่จุดใดแคไหนพอตามความเหมาะสมที่ปฏิบัติได
ในงาน PM 

 การทาํ FTA ที่เปนของเครื่องจักรใดจะไดมาจากประสบการณแกปญหาการขัดของของ
เครื่องจักรนัน้ วาที่ผานมาเกิดการเสียหายของชิ้นสวนใดบางของเครือ่งจักร ดังนั้นการทาํ FTA นี้
เพื่อดูวามีจุดใดบางตามความเหมาะสม ที่สามารถดําเนินการทาํ PM ได ซึ่งสิ่งที่ไดเปนความรู 
หรือขอมูลเฉพาะเครื่องจักรที่เกิดขึ้นตามลักษณะการทาํงานของเครื่อง สภาพการดําเนนิงานของ



  

พนักงาน สภาพแวดลอมในการทาํงาน ประกอบกันขึน้มาเปน FTA หรือรหัสการขดัของที่มีรูปแบบ
เฉพาะทาง 
 5.2.1 สรุปขอมูลการขัดของของเครือ่งจักร 

          ขอมูลสรุปจํานวนครั้งการขัดของในแตละหัวขอปญหาของ 3 ประเภทเครื่องจักร 
ดังตารางที ่  5.2  ที่ไดเตรียมไวเพื่อใชในการวิเคราะหตอในหวัขอ 5.2.2 และขอมูลจํานวนรวม
ชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร ในภาคผนวก ค.  ขอมูลที่เก็บทั้ง 2 ขอมูลนี ้ เก็บมาต้ังแตป พ.ศ. 
2539 จนถึง มิถุนายน พ.ศ. 2543  ขอมูลเหลานี้จะนําไปใช 2 จุดในการวิเคราะหเหตุขัดของของ
เครื่องจักรเพื่องาน PM นัน่คือ 

  -  การพิจารณาลําดับหวัขอ      ที่มีความถี่มากลาํดับตนมาหาความเหมาะสม
ของการเปน หวัขอ PM  
  -  คํานวณชวงเวลาเฉลี่ยที่เกิดเหตุขัดของ ( MTBF ) เพื่อใชกําหนดชวงเวลาการ
ทํา PM หรือการจัดหัวขอ PM เขาสูแผนทีเ่หมาะสม 

 สําหรับตารางที ่ 5.2  เปนการสรุปจาํนวนครั้งการขัดของของแตละประเภทเครื่องซึ่งม ี  
รายละเอียด อยูในบทที ่ 4 ตารางที ่ 4.7 , 4.8, และ 4.9  โดยไดจัดเรียงลําดับความถี่ของหัวขอ
ปญหาจากมากไปหานอยแลว  เพื่อเตรียมพิจารณาการวิเคราะหในหัวขอตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

ตารางที ่5.2 สรุปจํานวนครั้งการขัดของในแตละหัวขอปญหาของ 3 ประเภทเครื่องจกัร 
NC EXTERNAL GRINDING EG  NC  INTERNAL GRINDING IG  CNC LATHE M/C  LM  

ปญหา SUM  ALL ปญหา SUM  ALL ปญหา SUM  ALL 
 SUM EM CM  SUM EM CM  SUM EM CM 

ALARM 50 48 2 ALARM 53 51 2 สายพาน 22 20 2 
MOTOR (เศษ CHIP) 14 13 1 PROX. SW.   19 19 0 SLIDE WAY PUMP  22 13 9 
GAUGE HEAD 12 8 4 สายพาน 19 19 0 ALARM 21 19 2 
จอ CRT 11 9 2 CLAMP 13 10 3 สายลม 18 13 5 
สายพาน 11 11 0 ชุด DRESS 10 8 2 PART CATCHER 16 15 1 
ปุม READY 7 4 3 MOTOR (เศษ CHIP ) 8 6 2 แกน Z 15 14 1 
MARPOSS 6 4 2 น้ํามันรั่ว 8 7 1 หลอดไฟ 15 9 6 
สายลม 6 6 0 สายลม 8 8 0 จอภาพ CRT 14 4 10 
LOCATOR 6 5 1 GAUGE HEAD 8 8 0 LIMIT SW. ไมทํางาน 10 10 0 
WORK SPINDLE 5 4 1 TABLE 7 7 0 SPINDLE 7 6 1 
หลอดไฟ 5 3 2 PRESSURE GAUGE 6 3 3 TAIL STOCK 6 6 0 
เครื่องจักรไมทํางาน 5 5 0 AIR FILTER 6 6 0 ปอมมีด 5 5 0 
PROX. SW. 4 4 0 PILOT 6 5 1 AIR SERVICE UNIT 5 3 2 
PUMP 4 2 2 SERVICE UNIT 6 5 1 เครื่องจักรไมทํางาน(แบตเตอรี่) 4 4 0 
SERVO PACK(TABLE) 4 4 0 CHIP CONVEYOR 5 0 5 PROGRAM 4 3 1 
FILTER 3 2 2 SPINDLE 5 5 0 ประตูเครื่องจักร 4 3 1 
TOYOPUC 3 2 1 ปุม START 5 5 0 TOOL 4 2 2 
น้ํามันรั่ว 3 3 0 จอ MONITOR 5 5 0 ขอตอลม 4 4 0 
TAIL STOCK 3 2 1 เครื่องจักรไมทํางาน 5 5 0 OPERATION PANEL 3 3 0 
ขอตอ 2 1 1 HYDRAULIC TANK 4 4 0 CLAMP 3 2 1 
GEAR HEAD 2 2 0 DIAMOND 3 2 1 INDEX 2 2 0 
POWER SUPPLY 2 2 0 น้ํา COOLANT ไมไหล 3 3 0 พัดลมระบายอากาศ 2 2 0 
ปลั๊กไฟ 2 1 1 LUBRICATION TANK 3 3 0 BREAKER 1 0 1 
MOTOR (WORK SPINDLE ) 2 2 0 DIAMETER 3 2 1 น้ํา COOLANT 1 1 0 
ชุด LUBRICATOR  2 2 0 หลอดไฟ 2 2 0 DIAMETER 1 1 0 
SLIDE WAY 1 0 1 BALL SCREW 2 1 1 CHIP CONVEYOR 1 1 0 
ประตูเครื่องจักร 1 1 0 กด START ไมได 1 1 0 น้ํารั่ว 1 1 0 
ลูกรีดเศษ CHIP 1 1 0 เครื่องหาศูนยไมได 1 1 0     
SERVO PACK 1 1 0 PUSH BOTTON SW. 1 0 1     
MAIN SWITCH เปด-ปด ชํารุด 1 0 1 คาความกลมไมได 1 1 0     
PRESSURE GAUGE 1 1 0 ขอตอ 1 1 0     
PC-LINK 1 0 1 ชุด SOLINOID 1 1 0     
โซ (CHIP) 1 1 0         
PUSH BUTTOM SW. 1 0 1         
หิน 1 1 0         
MOTOR (แกน X ) 1 1 0         

ที่มา     ตารางที ่4.7 ,4.8  และ 4.9 
 
 
 
 
 
 
 



  

 5.2.2  สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ 

จากวัตถุประสงคของการดําเนินการศึกษานั่นคือ  เพื่อศึกษาและสรางขั้นตอนใน
การวิเคราะหเหตุขัดของเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในงานบาํรุงรักษาเชิงปองกัน  เปนการนําประวัติการ
ขัดของมาใชใหเกิดประโยชน  จากการดําเนนิการศึกษาสามารถสรางขั้นตอนในการวิเคราะหรวม
ทั้งหมด 5 ขั้นตอน ซึ่งรวมอยูในแบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM ที่สรางขึ้นมา
เพื่อใหปฏิบัติงานวิเคราะห ดังตารางที ่ 5.3  และตารางที ่ 5.4 เปนการยกตัวอยางแบบฟอรมที่ได
ทําการศึกษาในครั้งนี ้ ซึ่งรายละเอียดทั้งหมดของแบบฟอรมที่ไดวิเคราะหนัน้แสดงไวใน            
ภาคผนวก ข. แบบฟอรมการวิเคราะหนี้จะนํามาใชดวยหลักการที่ไดนาํเสนอไปในหวัขอที ่5.1 เมื่อ
มีผูวางแผนที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติ   

สําหรับหัวขอ PM ที่เกิดขึ้นมานัน้จะตองมีที่มาของการวิเคราะห ซึ่งในแบบฟอรม
การวิเคราะหไดกําหนดหวัขอที่เปนที่มาของการวิเคราะหที่เกี่ยวเนื่องกับงาน PM ไว 4 หัวขอ    
ดวยกนั ไดแก 

-  วิเคราะหจากประวัติการซอมเครื่องจักร 
-  วิเคราะหจาก Daily Condition Check Sheet  
-  วิเคราะหจากคูมือเครื่องจกัร 
-  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร 

ในการอธิบายขั้นตอนในการวิเคราะหนัน้จะขอยกตัวอยางใน    ตารางที ่ 5.4 
ประกอบในขัน้ตอนทั้ง 5 ขั้นตอนโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

  5.2.2.1  สํารวจสภาพปญหา 

    ขั้นตอนที ่ 5.2.2.3  ที่จะกลาวตอไปนัน้จะเปนขอมูลที่ใชประกอบในการ
พิจารณางาน PM ซึ่งใชในการแสดงกราฟ   เพื่อสรางมุมมองใหชัดเจนขึ้นวาทีห่ัวขอปญหาใด
นาสนใจทีห่าความเหมาะสมในการทํา PM ได  ในขั้นตอนนี ้ จึงสรุปไดวาจะนําปญหาใดมา
พิจารณา อันเนื่องมาจากจํานวนครั้งการขัดของที่สูงอยูในลําดับตนๆ  ที่สามารถพจิารณาเปนงาน 
PM ได  ทั้งนีเ้หตุผลที่เลือกอยูในการพิจารณารวมกับชางผูชาํนาญการในทกุหวัขอไป 

   จากตัวอยางในตารางที ่ 5.4 ไดเลือกปญหาการขัดของที่เกิดขึ้นที่บริเวณ
ปมน้ํามันหลอล่ืน ( Slide Way Pump ) มาพิจารณา  คา MTBF ที่ได คือ คา MTBF จากเครื่องจกัร
ที่เคยเกิดปญหานี้ที่ความถีสู่งสุดเมื่อไดพจิารณาคา MTBF ในเครื่องจักรประเภทเดียวกนัทีห่ัวขอ
ปญหาเดียวกนัแลว เพื่อจะไดหาชวงเวลาการทาํ PM ในเวลาที่เหมาะสม  นัน่คือ ปองกันกอนเวลา 



ตารางที่  5.3  ตัวอยางแบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM
แบบฟอรม หมายเลขแผน   :

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน :

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย           ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ลําดับ



  

ที่จะเกิดการขดัของดวยปญหานี้ที่ใกลที่สดุ  และเหมาะสมในทางปฏิบัติ  เห็นไดวาไดคา MTBF 
เทากับ 1152.5 ชั่วโมง โดยการคํานวณ  อธิบายไดดังนี ้

   คา MTBF ไดจากชวงเวลาที่พิจารณา หรือช่ัวโมงการทํางานของ
เครื่องจักรในชวงเวลาที่พิจารณาหารดวยจํานวนครั้งที่เคยเกิดขึ้น  ทั้งนี้จํานวนครั้งของหัวขอ
ปญหานั้นที่แสดงในตารางที ่ 5.2  เปนจํานวนครั้งโดยรวมของเครื่องจักรประเภทเดียวกนัในทุก
สายการผลิต แผนกผลิตเพลาขอเหวี่ยงสาํหรับตัวอยางนี้จาํนวนครั้งที่เกิดเหตขัุดของที่ปญหา 
Slide Way Pump เกิดขึ้น 22 คร้ัง เปนปญหาฉุกเฉนิ ( EM )  13 คร้ัง ไมฉุกเฉิน ( CM ) 9 คร้ัง  ซึ่ง 
22 คร้ังนี้เกิดขึ้นกับเครื่องจกัรประเภทกลงึอัตโนมัต ิ  ซึ่งในแผนกผลติเพลาขอเหวีย่งมทีั้งหมด 18 
เครื่อง  ในการคํานวณคา MTBF จะตองยอนกลับไปดูขอมูลโดยละเอียดในตารางที ่ 4.9  ที่เกิด
เหตุขัดของวา ที่เครื่องใดที่เกิดเหตุขัดของมากที่สุดและเปนปญหา EM  ผลที่ไดคือที่สายการผลติ  
F  รหัสเครื่อง LM-6-16 เกิดปญหาที่หวัขอนี้รวม 3 คร้ัง ตั้งแตป พ.ศ. 2539 จนถงึ มิถุนายน พ.ศ. 
2543  

   จากนั้นหาคารวมชั่วโมงการทํางานเครื่องจักร จากภาคผนวก ค.  โดย
การนับรวมจํานวนชั่วโมงตัง้แต ป พ.ศ. 2539  จนถึง มิถุนายน พ.ศ. 2543  ที่สายการผลิต F   ได
เทากับ 3458 ชั่วโมง เมื่อหาร 3458 ชั่วโมง ดวย 3 คร้ังที่เคยเกิดเหตุขัดของ ไดเทากับ  1152.5   
ชั่วโมง เพราะฉะนัน้สามารถประมาณการชวงเวลาการทํา PM ไดแลววาควรอยูในแผนครึ่งป         
( Semi Annually PM ) หรือปฏิบัติ PM ทกุ 1000  ชั่วโมง 

   สําหรับเครื่องจักรในประเภทเดียวกันที่เคยเกิดในหัวขอปญหานี ้ เมือ่ได
พิจารณาหาคา MTBF แตละเครื่อง และเปรียบเทียบคา MTBF แลว ไดคา MTBF ทีน่อยที่สุดอยูที่
สายการผลิต F เพื่อใหไดมาซึ่งชวงเวลาการปฏิบัติ PM ของหวัขอ PM นี้ดังที่ไดอธิบายการคํานวณ
ขางตน ในหัวขอถัดไปจะพจิารณา วาควรทํา PM ที่จุดใดที่เหมาะสมที่จะเปนงาน PM  

5.2.2.2   ขอมูลรหัสการขัดของ 

   ในทีน่ี้แผนภูมตินไมเพื่อการวิเคราะหเหตุขดัของ ( Fault Tree Analysis 
= FTA ) ขอเรียกชื่อใหมใหเหมาะสมกบัการปฏิบัติงานที่โรงงานกรณีศึกษาวา รหัสการขัดของ      
( Failure Code )  ข้ันตอนนี้เปนการหยิบยกขอมูลรหัสการขัดของ หรือประวัติของ ปญหา สาเหตุ 
และการแกไข ที่ไดดําเนนิการซอมแซมเครื่องจักรมาเพื่อพิจารณารายละเอียดของการปฏิบัติ PM  

   ขอคิดที่นํา รหัสการขัดของมาใชในการพจิารณางาน  PM คือ เมื่อได
พิจารณาจากกราฟแทงจะสามารถบอกไดวาจะสามารถทําอะไรกับหัวขอนั้น  ออกมาเปนงาน PM 



  

ไดหรือไม เพราะบางครั้งที่หวัขอนั้นไมมีโอกาสทีจ่ะพจิารณาทํา PM ไดเลย  บางหวัขอจะบอกถงึ
ความสัมพันธกันของความเสียหายทีเ่กิดขึ้นในหัวขอปญหานั้น และสามารถพิจารณาทํา PM ได 
ทั้งนี้จะตองขึน้อยูกับประสบการณที่ชางซอมมีดวย  ทีจ่ะบอกไดวา  ณ. จุดนี้ สามารถทาํ PM อะไร
ไดบาง 

   เนื่องจากความกวางของกิ่งกานสาขาใน  รหัสการขัดของ  จึงสามารถ   
พิจารณาไดวาจะทํา PM  ทีจุ่ดใดจึงจะเกดิประโยชน  ไดถูกจุดที่ควรกระทํา เพราะการทาํ PM เปน
เพียงการเตรียมการปองกัน ชิ้นสวนที่สาํคญัของเครื่องจักรไมใหเกิดการขัดของขึ้น  จึงควรทาํ PM 
ในจุดที่สามารถทําได  เพราะไมรูไดวาชิ้นสวนใดจะเสยีตอไป  แตนาจะเปนการปองกันที่ใกลเคยีง
ความเปนจริงมากขึ้นซึ่งจะทําใหผลการขดัของลดนอยลงได 

   จากตัวอยางในตารางที ่ 5.4 สามารถพิจารณารหสัการขัดของ
ประกอบการปรึกษากับชางไดขอมูลวา สวนใหญที่เปนปญหาที่ปมน้ํามันหลอล่ืน( Slide Way 
Pump ) สรุปไดวาเกิดการอดุตันที่ตัว Distributor  หรือ ตัวจายน้ํามัน ไปยังจุดหลอล่ืนตางๆ  ของ
เครื่องกลึงอัตโนมัต ิหรือเกิดการอุดตันในสายสงน้ํามันที่ใชงานมานาน    สาเหตทุี่เปนไปไดที่ทาํให
เกิดสิ่งสกปรกภายในระบบไดแก 

   -  การเติมน้าํมันที่ไมสะอาด หรือไมถูกวธิี หรือจุดเติมน้ํามนัไมมีตัวกรอง  
   -  ประเภทของ Filter  ไมถูกตอง 
   -  การใชงานมายาวนานเกิดจากตะกอนในสายสงน้ํามัน 
   จากคําแนะนําของชางซอมบํารุง  การเสียหายที่ตัว Distributor  แลวทําการ
เปล่ียนตัว Distributor นั้น จะไมไดเปนการแกที่ตนเหตุ จึงทําการวิเคราะหตอวาการอุดตันของ Distributor นั้น
เกิดจากอะไรซึ่งไดกลาวไวแลวขางตนดังนั้น จึงลงปฏิบัติ PM ของเครื่องกลึงอัตโนมัติ  ในหัวขอ ตรวจสอบและ
ทําความสะอาด Distributor รวมถึงสายสงน้ํามัน สําหรับหัวขอนี้ปฏิบัติในแผนครึ่งป หรือทุก 1000 ชั่วโมงตามที่
ไดวิเคราะหไวในหัวขอที่ผานมา ซึ่งเปนหัวขอที่สัมพันธกับหัวขอที่มีอยูเดิมในแผนครึ่งป  คือหัวขอการทําความ
สะอาดและเปลี่ยนถายน้ํามัน Slide Way Tank เปนการทําความสะอาดคราบตะกรัน ตะกอนในถัง
น้ํามันหลอล่ืน ที่อาจมีสวนทําใหมีปญหาเกี่ยวของกับหัวขอนี้ขึ้นมาไดเพราะเปนอุปกรณที่เกี่ยวของกันอยางเปน
ระบบ 

5.2.2.3  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM  
   หัวขอนี้แบงรายละเอียดของขอมูลเปน 2 ชอง คือชองของรายละเอียดในการ
พิจารณาปญหาที่จะนํามาเปนหัวขอ PM และใชในการคํานวณ กับอีกชองหนึ่งจะเปนการแสดงภาพที่บงบอกจุด
ที่จะตองทําหัวขอ PM นั้น 



  

5.2.2.4  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน  PM  

   ในสวนนี้จะบอกถึง ระยะทาํPM หรือแผนการทํา PM วาควรอยูในชวงใด 
มีหัวขอในการทํา PM ชื่ออะไร  ระยะเวลามาตรฐานที่ใชในการปฏิบัต ิ PM มีรายละเอียดของงาน
หรือคําแนะนําในการปฏิบัติงาน PM  ใน   หัวขอนัน้  และมีการบอกเหตุผลในการปรบัเปลี่ยนแผน 
PM วาแผนนัน้เปนการเปลีย่นรายละเอียดของงานใหมใหหวัขอ PM  หรือเปนการปรับระยะเวลา
ในการทํา PM ใหม  ( ยายแผน ) หรือ เปนการเพิม่เติมหวัขอการทาํ PM เขาไปใหม 

   จากตัวอยางจะเหน็วาหวัขอตรวจสอบ และทําความสะอาด Distributor  
ถูกพิจารณามาจาก FTA หรือ รหัสการขัดของ  วาเปนจุดที่เกิดการขัดของที่ตําแหนงนี้มากที่สุดใน
หัวขอปญหา  ของ Slide Way Pump และเนื่องดวยการทาํความสะอาดในหัวขอนี้เกี่ยวเนื่องกบั
การทาํหวัขอการเปลี่ยนถายและทําความสะอาด Slide Way Tank ซึ่งควรทาํควบคูกันจึงจะทาํให
เกิดการทาํPM ที่มีประสิทธิภาพเพื่อลดการขัดของที่เกิดจากหวัขอปญหานี ้

                    5.2.2.5  ผลการทาํ PM 

   สําหรับผลการทํา PM จะเปนการรายงานการลงปฏิบัต ิPM ในอุปสรรคที่
เกิดขึ้นระหวางการทํา  และหมายเหตทุี่บอกเหตุผลเพิ่มเติมที่ปฏิบัติในหวัขอนัน้ 

   ในตัวอยาง  หลังจากที่ไดปฏิบัติในชวงเวลา PM แลว  ไดผลวาระหวาง
การทาํความสะอาดสายสงน้าํมันโดยการเปาลม สังเกตเห็นวามีส่ิงสกปรกภายในสายสงน้ํามนั 
เพราะการไหลออกของลมไมเต็มรูสายสง  จึงใชลมอัด ไป มา หัวและทายสายสงจนลมไหลออก
เต็มรู  แสดงใหเห็นวา  ระบบการหลอล่ืนของเครื่องกลึงอัตโนมัตินี้ไมสามารถทาํงานไดเต็ม      
ประสิทธิภาพตามจุดตางๆ  ที่ควรจะเปน  ถูกที ่ถูกปริมาณ ถูกเวลา  ซึ่งสงผลตอการขัดของขึ้นมา
ได  เชน ความสกปรกทาํให จุดจายน้าํมัน ( Distributor ) เกดิการอุดตัน หรือทาํงานไดบกพรอง  
ซึ่งนาํไปสูการหยุดของเครื่องจักรได 

   รายละเอียดของแบบฟอรมการวิเคราะหสําหรับการดําเนินการศึกษานี้
อยูในตารางที ่  ข.1  ซึ่งเปนขอมูลที่ไดทําการวิเคราะหมาในระหวางดําเนินการศกึษา สรุปไวใน   
ตารางที ่5.5 ซึ่งมีทัง้หมดรวม  12  หัวขอ  และแบงรายละเอียดออกเปน  หมายเลขแผน  หมายเลข
งานประจําแผนนัน้  คําอธิบายแผนงาน PM จํานวนชั่วโมงที่ใชทาํ PM  รายละเอียดของงานหรือวธิี
ปฏิบัติงาน  จุดที่ทํา PM เพือ่ส่ือใหเหน็ชัดเจนขึ้น  และเนนในเรื่องของเหตุผลในการปฏิบัติ PM ซึ่ง
จะกลาวถงึ เหตุผล 2 ประการดวยกันคอื  ทําไมจงึเลอืกจุดนี้ในการปฏิบัติ PM และทําไมจงึเลอืก
ชวงเวลานี ้(แผนงาน) ในการปฏิบัติ PM  



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

1 EG1-Q 5 ตรวจเช็คและทําความสะอาด
สายพาน WORK SPINDLE

0.30

2 EG1-Q 6 ตรวจเช็คและปรับแตง
PRESSURE  GAUGE

0.20

3 EG1-Q 7 ทําความสะอาดภายในตู CONTROL 0.10

1. ปด Switch ไฟฟา
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความตึงของ
สายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับสายพาน คือ
 สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 mm  โดยการใส
โหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลางระหวาง Work Spindle 
pulley และ Work Spindle motor pulley 
      

สายพาน 
WORK SPINDLE 

LUBRICATION 
PRESSURE GAUGE

HYDRAULIC 
PRESSURE GAUGE

AIR PRESSURE 
GAUGE

STAT BEARING
PRESSURE GAUGE

1

2

3

4

1.  ตรวจสอบคาของ  Pressure  Gauge  ในแตละ
ตําแหนงตามที่กําหนดใน DAILY CONDITION 
CHECK SHEET ของเครื่องนั้น ๆ
2.  ถาหากคาไมไดตามขอบขายแรงดันที่ตอง  Set  
ใหทําการปรับแตง  ใหไดคาตามกําหนด
3.  ถา  Pressure  Gauge  ชํารุด จนไมสามารถ
ปรับแตงได  ใหพนักงานประจําเครื่องเขียนใบแจงซอม

ตู  CONTROL

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผา
เช็ดภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3. ปดฝาตู CONTROL

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ จากขอมูลการขัดของ NEG  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.)เกิดการขัดของ 11 ครั้ง 
เปนปญหาลําดับตนๆ ที่สามารถทํา PM
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ การเก็บขอมูลปญหา
สายพานเดิมไมสามารถประมาณไดดวยคา
MTBFจึงปฏิบัติ PM หัวขอนี้ในชวงเวลาเดียวกับ
หัวขอตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน 
WHEEL HEAD ที่คูมือเครื่องจักรไดกําหนดไว

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ          ไดขอมูลจาก DAILY 
CONDITION CHECK SHEET  ของเครื่อง EG
สายการผลิต Aกอนการทํา PM ( ก.ค.-ต.ค.2543 )
 Lubrication Pressure Gauge นั้นคาไมขึ้นหรือ
เข็มไมขยับถึง 79 % ของจํานวนครั้งที่เช็ค Gauge
 และคาไมไดที่กําหนด 21%
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ  เนื่องจากเปนเรื่องการ
ตรวจเช็คประจําวันที่มีปญหาจึงใหเปนแผน 

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ NEG  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
สูงมากที่สุด 50 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําได
โดยการทําความสะอาด ลดความชื้นและสิ่ง
สกปรกที่ตู ที่มีผลตอการเกิดALARM ที่
แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

4 IG1-Q 5 ทําความสะอาดตู CONTROL และ
พัดลมดูดอากาศ

0.30

5 IG1-Q 6 ตรวจเช็คและทําความสะอาด
PROXIMITY  SWITCH

0.20

6 IG1-Q 7 ตรวจเช็ค และทําความสะอาด
สายพาน WHEEL  HEAD

0.30

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผา
เช็ดภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการ
ทํางานและลางทําความสะอาด ใชลมเปา ผาเช็ด
ใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู 
CONTROL

ตู   CONTROL

พัดลมดูดอากาศ

1.ทําความสะอาด PROXIMITY SWITCH ที่มี
คราบตะกอนติดอยู  และบริเวณใกลเคียง ( สาย
สงสัญญาณ )
2. ตรวจสอบวา  PROXIMITY SWITCH อยูถูก
ตําแหนง และยึดแนนไมหลวมคลอน

สายพาน 
WHEEL HEAD

1. ปด Switch ไฟฟา
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความตึงของ
สายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับสายพาน คือ
 สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 mm  โดยการใส
โหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลางระหวาง Wheel Head 
pulley และ Wheel Head motor pulley 
        

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
สูงมากที่สุด 53 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําได
โดยการทําความสะอาด ลดความชื้นและสิ่ง
สกปรกที่ตูและพัดลมที่มีผลตอการเกิด
ALARM  ที่แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา PROX. 
SW.19 ครั้ง เปนปญหาตนๆ ที่สามารถทํา PM
 ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น6ครั้งมีเวลาเดินเครื่องจริงรวม
5034ชม.ไดคาMTBF=839ชม. จึงเลือกเปน
แผน Q
1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหาสายพาน
19 ครั้ง เปนปญหาตนๆ ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น8ครั้ง(ที่เปนงานซอมประเภทEM) มี
เวลาเดินเครื่องจริงรวม5276ชม.ไดคา
MTBF=660ชม. จึงเลือกเปนแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

7 IG1-Q 8 ตรวจเช็ค และทําความสะอาด
สายพาน  WORK  SPINDLE

0.30

8 LM5-Q 4 ทําความสะอาดตู  CONTROL และ
พัดลมดูดอากาศ

0.30

9 LM5-Q 5 ตรวจเช็ค และทําความสะอาด
สายพาน WORK SPINDLE

0.30

สายพาน 
WORK SPINDLE

1. ปด Switch ไฟฟา
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความตึงของ
สายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับสายพาน คือ
 สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 mm  โดยการใส
โหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลางระหวาง Work Spindle 
pulley และ Work Spindle motor pulley 
        

พัดลมดูดอากาศ

ตู  CONTROL

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผา
เช็ดภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการ
ทํางานและลางทําความสะอาด ใชลมเปา ผาเช็ด
ใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู 
CONTROL

สายพาน 
WORK 

1. ถอดประตูเครื่องจักรดานซายออก
2. ถอด Cover ออก
3. ทําความสะอาด ตรวจสภาพ  และปรับแตงความ
ตึงของสายพานใหไดคาที่เหมาะสม 
        ความตึงของสายพานที่เหมาะสมสําหรับ
สายพาน คือ สามารถยืดหยุนไดในระยะ 19 ถึง 21 
mm  โดยการใสโหลดดวยแรง 5 kg ที่จุดกึ่งกลาง
ระหวาง Work Spindle pulley และ Work Spindle 

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ ING  ป 
2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหาสายพาน
19 ครั้ง เปนปญหาตนๆ ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น8ครั้ง(ที่เปนงานซอมประเภทEM) มี
เวลาเดินเครื่องจริงรวม5276ชม.ไดคา
MTBF=660ชม. จึงเลือกเปนแผน Q

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ ขอมูลการขัดของ LMT  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
21 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําไดโดยการทํา
ความสะอาด ลดความชื้นและสิ่งสกปรกที่ตู
และพัดลมที่มีผลตอการเกิดALARM  ที่
แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ LMT  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหาสายพาน
22 ครั้ง เปนปญหาตน ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ ที่เครื่องที่มีปญหามาก
สุดเกิดขึ้น11ครั้ง(ที่เปนงานซอมประเภทEM) 
 มีเวลาเดินเครื่องจริงรวม5300ชม.ไดคา
MTBF=482ชม. จึงเลือกเปนแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



ตารางที่  5.5  สรุปการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรสูงาน PM ในการดําเนินการศึกษา
ลําดับ
ที่

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน

คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม รายละเอียดของงาน จุดที่ทํา PM เหตุผลในการปฏิบัติ PM

10 LM5-S 3 ตรวจสอบ  และทําความสะอาด
DISTRIBUTOR

3.00

11 LM6-Q 5 ทําความสะอาดตู  CONTROL และ
พัดลมดูดอากาศ

0.30

12 LM6-S 4 ตรวจสอบ และทําความสะอาด
DISTRIBUTOR

3.00

LUBRICATION SYSTEM FOR CNC 1. เช็คแรงดันที่ปม โดยถอดขอตกอนแลวอุดรูไว จากนั้นทําการ
กดปุมที่ปมแรงดันที่ Pressure Gauge จะตองไดคา 15 kgf / cm2 
2. สามารถถอดสายชวงตอตาง ๆ เพื่อใชลมเปาทําความสะอาด
ภายในสายน้ํามันได
3.ตรวจสอบวาเกิดการอุดตันของตัว Distributor หรือไม โดยการ
เช็คปลาย Distributor แตละขั้วที่ตอไปยังจุดหลอลื่นตาง ๆ 
        ถาน้ํามันมีการไหลออกเปนจังหวะแสดงวา หัว Distributor 
หัวนั้นใชงานไดอยู ถาหากไหลออกตลอดเวลา แสดงวา 
Distributor ภายในมีชิ้นสวนชํารุด

พัดลมดูดอากาศ

ตู  CONTROL

1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผาเช็ด
ภายในตู ใหสะอาดภายในตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการทํางาน
และลางทําความสะอาด ใชลมเปา ผาเช็ดใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู 
CONTROL

LUBRICATION SYSTEM FOR CNC 1. เช็คแรงดันที่ปม โดยถอดขอตกอนแลวอุดรูไว จากนั้นทําการ
กดปุมที่ปมแรงดันที่ Pressure Gauge จะตองไดคา 15 kgf / cm2 
2. สามารถถอดสายชวงตอตาง ๆ เพื่อใชลมเปาทําความสะอาด
ภายในสายน้ํามันได
3.ตรวจสอบวาเกิดการอุดตันของตัว Distributor หรือไม โดยการ
เช็คปลาย Distributor แตละขั้วที่ตอไปยังจุดหลอลื่นตาง ๆ 
        ถาน้ํามันมีการไหลออกเปนจังหวะแสดงวา หัว Distributor 
หัวนั้นใชงานไดอยู ถาหากไหลออกตลอดเวลา แสดงวา 
Distributor ภายในมีชิ้นสวนชํารุด

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ ขอมูลการขัดของ LMT  ป 2539 - ป
 2543 ( มิ.ย.)เกิดปญหาSLIDE WAY PUMP 22  ครั้ง
เปนปญหาตน ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ    เครื่องLM ที่มีปญหามากสุดใน
LINE F เกิดขึ้นรวม 3 ครั้ง (ที่เปนงานซอมประเภทEM) 
 มีเวลาเดินเครื่องจริงรวม3458ชม.ไดคาMTBF = 
1152.5ชม.   จึงเลือกเปนแผน Semi Annually PM

1.จุดที่เลือกปฏิบัติ ขอมูลการขัดของ LMT  ป 2539 - ป
 2543 ( มิ.ย.)เกิดปญหาSLIDE WAY PUMP 22  ครั้ง
เปนปญหาตน ที่สามารถทํา PM ได 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ    เครื่องLM ที่มีปญหามากสุดใน
LINE F เกิดขึ้นรวม 3 ครั้ง (ที่เปนงานซอมประเภทEM) 
 มีเวลาเดินเครื่องจริงรวม3458ชม.ไดคาMTBF = 
1152.5ชม.   จึงเลือกเปนแผน Semi Annually PM

1.จุดที่เลือกปฏิบัต ิขอมูลการขัดของ LMT  ป
 2539 - ป 2543 ( มิ.ย.) เกิดปญหา ALARM 
21 ครั้ง งาน PM ที่สามารถทําไดโดยการทํา
ความสะอาด ลดความชื้นและสิ่งสกปรกที่ตู
และพัดลมที่มีผลตอการเกิดALARM  ที่
แผงวงจร 
2.เวลาที่เลือกปฏิบัติ เห็นควรปฏิบัติแผน Q

       ที่มา     ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา  ในภาคผนวก ข.



  

5.2.3  สรุปหวัขอการทํา PM 

  ในหวัขอนี้เปนการสรุปหัวขอทั้งหมดที่ตองปฏิบัติงาน  PM ในแตละประเภท
เครื่องจักรดังแสดงในตารางที ่  5.6 ถึง 5.9 ซึ่งในตารางจะมกีารจําแนกที่มาของแตละหัวขอออก
อยางชัดเจน  ไดแก 

  5.2.3.1  ตรงตามคูมือเครื่องจักร   ผูวางแผนทาํการเช็คยอนกลับไปที่คูมือ
เครื่องจักรวามหีัวขอใดบางทีป่ฏิบัติตามที่คูมือเครื่องจักรแนะนาํ 
  5.2.3.2  การวเิคราะหเหตุขัดของจากประวัติ     ไดมาจากการวิเคราะหในหัวขอที่
ผานมา 
  5.2.3.3  จากแบบฟอรมที่ใชในการตรวจเช็คเครื่องจักรรายวนั  ( Daily Condition 
Check Sheet )  มีการตรวจเช็คสภาพปญหา อุปกรณหรือจุดทีใ่ชในการเช็คสถานะภาพของ
เครื่องจักร หากจุดใดที่พนักงานประจําเครื่องไดตรวจเช็คไมไดคาที่กําหนด ไมสามารถปรับแตงเอง
ได หรือตัวบอกสถานะการทาํงานของเครื่องจักรเสีย จากแบบฟอรมตรวจเช็คนีม้าดูขอมูลทางสถิติ  
ทําการวิเคราะห  และทําการแกไข  
  5.2.3.4 สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร  เปนหัวขอที่ชางจัดตั้งขึ้นเอง ( กอน
ทําการศึกษา )  โดยการพิจารณาจากจุดที่ควรกระทําของเครื่องจักรประเภทนัน้ๆ 
  5.2.3.5  หัวของาน PM ทีมอียูเดิม  เพื่อความชัดเจนวามีหัวขอใดที่จดัทําไวแลว 
  5.2.3.6  หัวของาน PM ที่เพิ่มเขาไปใหม  แสดงหัวของานที่เพิม่เขาไป 
  5.2.3.7  ปรับระยะเวลาในการทําPMจากที่ไดกลาวไวแลววาปจจุบันแผน 3 เดือน 
จะถูกนําไปปฏิบัติในแผนครึ่งปหรือทกุ 6 เดือน ดังนัน้ในการดําเนนิการศึกษานี้มีการดําเนนิการใน
แผน 3 เดือนหรือในความหมายที่ไดศึกษาคือปฏิบัติ PM  ทุก 500 ชั่วโมง  ซึ่งจากแผนงานเดิม เมื่อ
จําแนกออกไดแลววาหัวขอไหนที่ตองอยูในแผน 3 เดือนของเดิม แตปฏิบัติทุก 6 เดือน ใหปรับ
ระยะเวลาในการทํา PM จากทุก 6 เดือนตรงนั้นมาเปนทุก 500 ชั่วโมงในแผน 3 เดือน ของงานที่
ไดศึกษานี ้

  จากตารางที ่ 5.6 เห็นไดวามีหัวขอทั้งหมด 12 หัวขอ เปนหวัขอทีต่รงตามคูมือ
เครื่องจักร 5 หัวขอ  หัวขอที่ไดจากการวิเคราะห 2 หัวขอ  วิเคราะหจากแบบฟอรมที่ใชในการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรรายวัน 1 หวัขอ  และหัวขอที่สงัเกตการณจากสภาพเครื่องจกัรโดยชาง ( กอน
ทําการศึกษาวเิคราะห ) 3 หวัขอ  และ 1 หวัขอ สังเกตจากปญหาการ ALARM ของเครื่อง เจียรนัย
ผิวนอกอัตโนมัติ ซึ่งไมสามารถทาํ PM โดยตรงกับปญหา ALARM ได จึงสังเกตสภาพภายในตู 
Control จึงเกดิหัวขอการทําความสะอาดภายในตู Control  



  

  สรุปแลวมีหัวของาน PM เดิม 9 หัวขอ  หัวขอเพิ่มข้ึนมาใหม  3 หวัขอ  และใน  
หัวขอทีม่ีอยูเดมิ 4 หัวขอเปนหวัขอทีท่ําการปรับระยะเวลาในการทํา PM จากแผนครึ่งป (กอน
การศึกษา) มาเปนแผน 500 ชั่วโมง (หลังการศึกษา )  

  สําหรับการใชแผนงานนั้นยกตัวอยางตารางที ่ 5.6 เมื่อจํานวนรวมชั่วโมงการ
ทํางานของเครื่องจักรครบ 500 ชั่วโมง จะนํางานในหมายเลขแผน EG1-Q ที่ตองปฏิบัติทุก 500 
ชั่วโมง มาออกใบสั่งงาน PM ดังตัวอยางในตารางที ่ ข.2 เมื่อครบ 1000 ชั่วโมง จะนาํงานใน
หมายเลขแผน EG1-Q ที่ทําทุก 500 ชั่วโมง มารวมกับงานในหมายเลขแผน EG1-S ออกเปนใบสัง่
งาน PM ดังตัวอยางในตารางที ่ข.3  เมื่อครบ 1500 ชั่วโมง จะใชหมายเลขแผน EG1-Q ออกเปน
ใบส่ังงาน PM ในตารางที ่ข.2 อีกครั้ง เนือ่งจากเปนชวงการปฏิบัต ิ PM ทุก 500 ชั่วโมง และเมื่อ
ครบ 2000 ชั่วโมง งานในหมายเลขแผนทัง้ 3 แผน คือ EG1-Q, EG1-S และ EG1-A จะถกูนาํมา
รวมกันแลวออกใบสั่งงาน PM ดังตัวอยางในตารางที ่ ข.4 เนื่องจากถึงชวงเวลาทีทุ่กงานจะตอง
ปฏิบัติ PM นัน่เอง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที่  5.6  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

EG1-Q 1 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  STAT  BEARING  FILTER 0.15
2 ทําความสะอาดเครื่องปรับอากาศในตู CONTROL 1.00
3 ทําความสะอาด AIR SERVICE UNIT 0.20
4 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WHEEL HEAD 0.30
5 ตรวจเช็คและทําความสะอาดสายพาน WORK SPINDLE 0.30
6 ตรวจเช็คและปรับแตง  PRESSURE  GAUGE 0.20
7 ทําความสะอาดภายในตู CONTROL 0.10

EG1-S 1 ทําความสะอาด AIR TYPE OIL COOLER 0.30
2 ทําความสะอาด / เปลี่ยนน้ํามัน STAT BEARING 0.40
3 อัดจารบี X ,Z 0.20
4 ตรวจเช็คและทําความสะอาด LUBRICATION FILTER 0.20

EG-1-A 1 ลางทําความสะอาด / เปลี่ยนน้ํามัน TANK HYDRAULIC 2.00

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



ตารางที่  5.7  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ ( NC INTERNAL GRINDING MACHINE )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

IG1-Q 1 ทําความสะอาดชุด AIR SERVICE UNIT 0.30
2 ทําความสะอาดชุด OILMIST  UNIT 1.00
3 ทําความสะอาด EXHAUST CLEANER 0.30
4 ทําความสะอาด  ELEMENT OIL FILTER ชุด SLIDE WAY 0.30
5 ทําความสะอาดตู CONTROL และพัดลมดูดอากาศ 0.30
6 ตรวจเช็คและทําความสะอาด  PROXIMITY  SWITCH 0.20
7 ตรวจเช็ค และทําความสะอาดสายพาน WHEEL  HEAD 0.30
8 ตรวจเช็ค และทําความสะอาดสายพาน  WORK  SPINDLE 0.30

IG1-S 1 เปลี่ยนถายน้ํามัน / ทําความสะอาด SLIDE  WAY  TANK 1.00
2 เปลี่ยน ELEMENT OIL FILTER ( ชุด SLIDE WAY) 0.30
3 อัดจารบี BALLSCREW & LM GUIDE ALBANIA GREAS NO.2 0.30
4 ทําความสะอาด LINE FILTER ( HYDRAULIC  PUMP ) 0.30
5 เปลี่ยนถายน้ํามัน OIL HYDRAULIC ( DTE-24=40L ) 2.00
6 ทําความสะอาด / ทาจารบีชุด GEAR HEAD 0.30

IG1-A 1 เปลี่ยนน้ํามัน / ทําความสะอาดชุด OILMIST  UNIT 1.00
2 เปลี่ยน ELEMENT AIR FILTER(AF-4000”SMC”) 0.10

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



ตารางที่  5.8  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องกลึงอัตโนมัติ ( CNC  LATHE  M/C  TC - 2 )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

LM5-Q 1 ทําความสะอาด ELEMENT AIR FILTER 0.10
2 ทําความสะอาด / อัดจารบี SPINDLE  CLAMP 0.20
3 เช็คสภาพ BATTERY  BACK UP 0.10
4 ทําความสะอาดตู  CONTROL และพัดลมดูดอากาศ 0.30
5 ตรวจเช็ค และทําความสะอาดสายพาน WORK SPINDLE 0.30

LM5-S 1 ทําความสะอาดมอเตอร 1.00
2 เปลี่ยน – ถาย  ทําความสะอาด  SLIDE WAY TANK 1.00
3 ตรวจสอบ  และทําความสะอาด  DISTRIBUTOR 3.00

LM5-A 1 เปลี่ยน / ทําความสะอาด ELEMENT  AIR  FILTER 0.10
2 เปลี่ยน / ทําความสะอาด LINE  FILTER  0.30
3 เปลี่ยนถาย / ทําความสะอาด OIL HYDRAULIC DTE –24=40L 2.00

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



ตารางที่  5.9  สรุปหัวขอการทํา PM ในแผนงานของเครื่องกลึงอัตโนมัติ ( CNC  LATHE  M/C  TC - 3 )

หมายเล
ขแผน

หมาย
เลข
งาน คําอธิบายแผนงาน PM ช.ม.

ตรงตามคูมือ

เครื่องจักร

การวิเคราะห
เหตุขัดของ
จากประวัติ 

DAILY 

CONDITION 

CHECK SHEET

สังเกตการณ
จากสภาพ
เครื่องจักร

หัวของาน 
PM ที่มีอยู
เดิม

หัวของาน
PMที่เพิ่มเขา
ไปใหม

ปรับ
ระยะเวลา
ในการทํา PM

LM6-Q 1 ทําความสะอาด ELEMENT AIR FILTER AF300 0.10
2 ทําความสะอาด LINE FILTER 0.30
3 เช็คสภาพ  BATTERY  BACK  UP 0.10
4 ทําความสะอาด / อัดจารบี SPINDLE  CLAMP 0.20
5 ทําความสะอาดตู  CONTROL และพัดลมดูดอากาศ 0.30

LM6-S 1 ทําความสะอาดชุดมอเตอร 1.00
2 เปลี่ยนถาย / ทําความสะอาด  HEAD STOCK ( No.6 =20 L) 0.30
3 เปลี่ยน – ถาย  ทําความสะอาด  SLIDE WAY TANK 3.00
4 ตรวจสอบ และทําความสะอาด DISTRIBUTOR 3.00

LM6-A 1 เปลี่ยน / ทําความสะอาด  LINE  FILTER 0.30
2 เปลี่ยนถาย / ทําความสะอาด OIL HYDRAULIC DTE –24=40L 2.00

ที่มา     สรุปการวิเคราะหขอมูลในหัวขอ  5.2.2



  

5.2.4  สรุปการนําเสนอพนักงานบํารุงรักษา 

      1. การจดัแบงหมายเลขงานตามหมายเลขแผนออกอยางชัดเจน เมื่อถงึเวลาปฏิบัติ
แผนใดก็ใหดึงหมายเลขงานของแตละหมายเลขแผนมารวมกันตามชวงเวลาการปฏบิัตินั้น ๆ เมือ่
แบงแผนแลวมีวิธีการใชแผนเพิม่เติมคือ 

               การแบงแผนหวัขอจะมีการซ้าํกนัของแตละชวงเวลา เมื่อถึงคาบเวลาที่
จะตองปฏิบัติ เชน M/C เดินเครื่องครบ 500 ชม. ก็ใหนาํแผน QUATERLY PM มาปฏิบัติ PM 
ตอมาเมื่อเดินเครื่องตอจนครบ 1000 ชม. ใหนําแผน QUATERLY PM มารวมกับแผน SEMI 
ANNUALLY PM แลวลงปฏิบัติกับแผนครึ่งป และแผนปเนื่องจากแตละแผนถงึชวงเวลาที่ตอง
ปฏิบัติ PM เมื่อเดินเครื่องตอจนครบ 1500 ชม. ก็จะนําแผน QUATERLY PM มาปฏิบัติและ     
สุดทายเมื่อเครื่องจักรเดินครบที่จํานวนชัว่โมงครบ 2000 ชม. ก็จะนําแผน QUATERLY PM มา
รวมกัน ซึง่ตัวอยางไดแสดงไวแลวในหวัขอที่ 5.2.3 

          2.  การนําเสนอหวัขอ หรือแนวคิดทีด่ําเนนิการอยูในปจจุบนัวาแผนงาน PM ไมควร
หยุดนิง่อยูกับที่ (Static Plan) หมายถงึการทาํงาน PM ที่เวลาตายตัวเปนชวงเชน ในปจจุบนัทํา
แผนปทีแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงของทุก  เดือนเมษายนของทุกป การทํา PM ที่เหมาะสม
ควรจะตองทาํใหเปนพลวัต ( Dynamic Plan ) หรือขยับชวงการ PM ตามจํานวนรวมชั่วโมงการ
ทํางานของเครื่องจักร 

          3.  แนวคิดในการจัดกลุมรหัสการขัดของ      ซึง่ไดนําเสนอไปแลวในบทที ่3 หวัขอที่ 
3.3  ขั้นตอนการเรียบเรียงและการเตรียมขอมูลรหัสการขัดของ  และรายละเอยีดในการปฏิบัติงาน
ในบทที ่2 หัวขอที่ 2.3 และบทที ่4 หัวขอที่ 4.5 ที่แสดงลักษณะรูปแบบของการจัดรหัสการขัดของ 
และการเตรียมรหัสการขัดของลงในระบบการบริหารงานบํารุงรักษา (MAXIMO) 

          4.  การเสนอขั้นตอนในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่องาน PM ดังแสดง 
ในบทที่ 5  ในหัวขอ 5.2.2 สรุปแบบฟอรมการวิเคราะหเหตุขัดของ 

               ในการเสนอขั้นตอนจะมกีารใชขอมูลในการขัดของของเครื่องจักร     รวมกบัการ
นําแผนผงัตนไมเพื่อการวิเคราะหเหตุขัดของ ( Fault Tree Analysis ) มาประยกุตใช ซึ่งที่โรงงาน
กรณีศึกษาจะเรียกวา รหัสการขัดของ ( Failure Code ) จึงไดแจงหลักการใหทมีงานบํารุงรักษา
ทราบทั่วกนั และ ในตารางที ่ 5.10 เปนการเปรียบเทียบแนวคิดของการจัดแผนการบาํรุงรักษาเชิง
ปองกันแบบปจจุบันกับแบบที่ไดนําเสนอ  เพื่อใหสามารถจําแนกความชัดเจนของแนวคิดในการ
ดําเนนิการศึกษานี ้



  

ตารางที่ 5.10  การเปรียบเทยีบแนวคิดของการจัดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบปจจุบันกบั
แบบที่ไดนําเสนอ 

แผนงาน  PM แบบปจจบุัน แผนงาน PM  แบบที่ไดนําเสนอ 
1. ชวงเวลาที่ลงปฏิบัติงาน PM จะตายตัว  
( Static Plan ) หรือ คงที ่ไมสามารถบอกไดวา
ที่ชวงเวลานัน้เหมาะสมที่จะดําเนนิการหรอืไม 
แตเหมาะกับการผลิตแบบเต็มอัตรา เนื่องจาก
เครื่องจักรมีจาํนวนมาก  และมีการผลิต
ตลอดเวลารูปแบบการจัดแผนแบบนี้จะงาย
ในทางปฏิบัต(ิดูรายละเอียดไดจากตารางที ่
4.10) 

1. เวลาที่ลงปฏิบัติ PM จะเปนแบบพลวัติ  
( Dynamic Plan ) นั่นคือแผนงาน PM จะวิ่ง
ตามจํานวนชัว่โมงการทํางานเครื่องจักร  จะรูได
วาถงึชวงเวลาที่เหมาะสมแลวที่จะตองลง
ปฏิบัติ PM ซึ่งหลักการพิจารณานี้จะเหมาะสม
มากกับสภาพการทาํงานหรอืสภาพเศรษฐกิจใน
ปจจุบัน 

2. แผน PM สามารถหยิบยกไปส่ังทาํไดเลย
ทันทีเมื่อถึงชวงที่ตองลงปฏบิัติ สามารถดู
รูปแบบไดจากตารางที ่4.11  

2. ตองเพิ่มเตมิในการรวมหวัขอที่ตองปฏบิัติ 
เมื่อครบตามเวลาที่กําหนด เชนเมื่อครบ 1000 
ชั่วโมง แผนทีต่องสั่งทาํคือนําหัวขอในแผน 3 
เดือนหรือทกุ 500 ช.ม.มารวมกับแผนครึ่งป 
หรือ ทุก1000 ช.ม.เพื่อส่ังทาํ PM ดูรูปแบบการ
จัดแผนไดจากตารางที ่5.6 ถงึ 5.9 และตัวอยาง
ใบส่ังงานในตารางที ่ข.2 ถึง ข.4 

3. มีการจําแนกแผนการทํา PM ที่เปนมุมมองที่
ไมสะดวกในการทําการปรับแผนงาน PM  

3. ทําการจําแนกหัวขอที่ชัดเจนสามารถทําการ
พิจารณาปรับแผนการทํา PM ไดงายขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

5.2.5  สรุปแผนการลงปฏบิัติงาน PM  
 
ตารางที ่ 5.11  แผนการลงทาํ PM  ในการดําเนนิการศึกษา 
ชวงเวลาการเดินเครื่องจักร คา Total Operating Time วันที่ลงทํา  PM แผนการทํา  PM 
ต.ค.2542-มี.ค.2543 A=341 ชม.,  B=357 

ชม. 
17,18 เม.ย. 2543 Annually PM 

เม.ย.2543-ก.ย.2543 A=565 ชม.,  B=603 
ชม. 

14,16 ต.ค. 2543 Quarterly PM 

ต.ค.2543-ธ.ค.2543 A=548 ชม.,  B=538 
ชม. 

12,16 ม.ค. 2544 Semi-Annually PM 

 
ที่มา       การลงปฏิบัติงาน PM จริงที่โรงงาน 
 
ตารางที ่ 5.12  ชวงเวลาการลงทาํงาน PM  

2543 2544 
เม.ย พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
           
           
Ann      Qua   Semi  
 
หมายเหต ุ นบัทุกชวง  500 + 100  ชม.การทํางานของเครื่องจักร และการวางแผนการผลิต 
ที่มา      การลงปฏิบัติงาน PM จริงที่โรงงาน 
  
สามารถอธิบายการทาํงาน PM ของการดาํเนนิการศึกษาไดดังนี ้

 จากตารางที ่ 5.11  และ 5.12 สามารถอธิบายการทาํงาน PM ของการดําเนนิการศึกษา 
โดยที่จุดเริ่มตนของการนับการลงปฏิบัติงาน PM  คือในเดือนเมษายน พ.ศ. 2543 ซึ่งปฏิบัติใน
แผนป ( ของแผนงานกอนทาํการศึกษา ) และนับเพิม่ขึ้นมาอกี ประมาณ 500 ชั่วโมง ถึงจะทํา PM 
ในแผน 3 เดือน หรือ แผน 500 ชั่วโมง ซึ่งในที่นี้จะเหน็วาที่สายการผลิต A และB ของแผนกผลติ
เพลาขอเหวี่ยงมีจํานวนชัว่โมงการทํางานเครื่องจักรสะสม เทากับ 565 ช.ม. และ 603 ช.ม.  
ตามลําดับ จึงไดลงปฏิบัติแผน 3 เดือนหรือ 500 ชั่วโมง  ในเดือนตุลาคม 2543 ที่สายการผลิต A 
และ B และตอมาเนื่องจากปลายป 2543 ยอดการผลติเพิ่มมากขึ้น  จํานวนชัว่โมงการทาํงานรวม

- 

A=565 
ชม 

B 603

A=548 
ชม 

B 538

A=192 
ชม 

B 201



  

ครบเวลาอีกครั้งหนึง่ที่สายการผลิต A และB เทากับ 548 ช.ม. และ 538 ช.ม. ตามลําดับ  จึงไดลง
ปฏิบัติ แผนครึ่งป หรือ 1000 ชั่วโมง ในเดอืนมกราคม 2544  ดังนัน้หวัขอที่ไดทําการวิเคราะหจาก
เหตุขัดของไดเร่ิมปฏิบัติที่เดือนตุลาคม 2543 และปฏิบัติตามแผนครึ่งปอีกครั้งในเดือนมกราคม 
2544 สวนการปฏิบัติ PM ในเดือนเมษายน  2543 นั้น นับเปนจดุเริ่มตนของการนับชั่วโมงการ
ทํางานของเครื่องจักร  สังเกตไดวาชวงการลงปฏิบัติ PM  ที่เปนแบบพลวัต ิ( Dynamic Plan ) จะ
มีลักษณะดังตารางที ่ 5.12  ซึ่งมชีวงหางในการทาํ PM แตกตางกนั  ถาหากเปนการปฏิบัตทิี่
ชวงเวลาเดิมคือทํา PM  ในเดือนเมษายน และตุลาคม ของทุกป  ก็จะทําใหเกิดโอกาสการขัดของ
ของเครื่องจักรขึ้นมา  หรือเปนการปฏิบัต ิPM ที่ยังไมจาํเปนตองปฏิบัตกิ็เปนได 
    
 
 
 
 



 
 

บทที่  6 

การวัดผลการปรับปรุง 
 
 
 จากการที่ไดนาํระบบการบาํรุงรักษาเชงิปองกันที่ไดปรับปรุงใหมไปใชในการปฏิบัติงาน 
เพื่อดําเนินการศึกษา ในบทนี้จะแสดงการวัดผลเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง โดย
ใชดัชนีที่ใชในการวัดผลการดําเนนิการศึกษา  และเพื่อแสดงผลของการปรับปรุงใหชัดเจนขึ้น  จึง
ไดนําเสนอดัชนีสนับสนนุการวัดผลการปรับปรุง  ดังแสดงในรายละเอียดตอไป 
 
6.1 ดัชนีที่ใชในการวัดผลการดําเนินการศกึษา 

 ในการวัดผลการปรับปรุงนี้ไดเลือกใชวิธีวดัผล 2 วิธ ีคือ 

1.  การวัดผลโดยใชคาชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักร      ( Mean Time 
Between Failure, MTBF )  ซึ่งหาไดจากสตูร 

MTBF   =  เวลาที่เครื่องจกัรทํางานโดยเกิดผลผลิต 
 จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานัน้ 

  ซึ่งการวัดผลโดยใชคา MTBF นี ้มีความหมายวา  ถาปรับปรุงแลวคํานวณไดคา 
MTBF มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถึง การปรับปรุงนีท้ําให  ไดผลดีขึ้น 

2.  การวัดผลโดยใชคาเปอรเซ็นตของความพรอมทาํงานของเครื่องจกัร(%Availability) ซึ่ง
หาไดจากสูตร 

% Availability     =   ( เวลาที่รับภาระ – เวลาทีห่ยุดทํางาน )   x   100 
 เวลาที่รับภาระ  

  ซึ่งการวัดผลโดยใชคา %Availability นี ้มีความหมายวา  ถาทาํการปรับปรุงแลว
คํานวณไดคา %Availability มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง หมายถงึ การปรับปรุงนี้ทาํให 
ไดผลดีข้ึน 

 



ตารางที ่ 6.1  ขอมูลการวัดผลการปรับปรุงของเครื่องจักรในการดําเนนิการศึกษาที่สายการผลิต A และ B ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

2543 2543 2544 

 
สายกา
รผลิต 

 
 
รหัสเครื่อง 

 
 

ดัชนี 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

 
 

คาเฉลี่ย 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

 
 

คาเฉลี่ย 

 
 

เปลี่ยนแปลง 

A EG-1-1 MTBF 3080    4200    3180 3486.67     14097 14097.00 10610.33 

  %AVAILABILI
TY 

94.24 100 100  98.64 100 100 100 93.89 98.35 99.92 100 100 99.93 100 99.97 1.62 

 IG-1-1 MTBF  1420 5600    5362.5 7615 9540 5907.50  14360    14360.00 8452.50 

  % 
AVAILABILITY 

100 85.47 96.71  100 100 98.15 99.63 98.66 97.33 100 99.6 100 100 100 99.92 2.59 

 LM-5-3 MTBF       5362.5   5362.50      - - 

 LM-6-6,7 % 
AVAILABILITY 

100 100 100  100 100 98.33 100 100 99.79 100 100 100 100 100 100.00 0.21 

B EG-1-2 MTBF 847.5  5165 670  1190  4470 4915 2876.25  2848  13116 12074 9346.00 6469.75 

  %AVAILABILI
TY 

87.92 100 97.33 88.63 100 88.44 100 98.37 98.99 95.52 100 96.58 100 97.13 99.22 98.59 3.07 

 IG-1-2 MTBF 1845      5332.5 4550 9895 5405.63 12064     12064.00 6658.38 

  % 
AVAILABILITY 

94.17 100 100 100 100 100 99.2 98.17 97.46 98.78 98.75 100 100 100 100 99.75 0.97 

 LM-5-4 MTBF  3485   2522.5     3003.75  7120 2995 6558 12074 7186.75 4183.00 

 LM-6-8, 9 % 
AVAILABILITY 

100 95.86 100 100 95.63 100 100 100 100 99.05 100 99.43 99.2 99.51 99.92 99.61 0.56 

ที่มา      ภาคผนวก ค. ตารางที ่ ค.3, ค.4, ค.5 

 



การนิยามความหมายของทีม่าของการคํานวณคาดัชนีทัง้ 2 วิธ ี ไดแสดงไวในบทที ่ 2     
หัวขอที ่2.4 เพื่อเปนการสรางความเขาใจถึงทีม่าของตวัเลขที่นาํมาคาํนวณในการศกึษานี ้

 สําหรับการคํานวณในการศกึษาครั้งนี้มีเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา 10 เครื่อง แบงออกได 3  
ประเภทเครื่องจักรสําหรับการคํานวณเพื่อวัดผลในการศึกษา  ในสายการผลิตเดียวกันจะคาํนวณ
เครื่องจักรที่อยูในประเภทเดียวกนั จะพจิารณาผลการคํานวณรวมกัน  เชน ในสายการผลิต A มี
เครื่องจักรทีท่าํการศึกษา คือ เครื่องจักรประเภทเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัต ิ 1 เครื่อง, เครื่องจักร
ประเภทเจียรนัยผิวในอัตโนมัติ 1 เครื่อง และเครื่องจักรประเภทกลึงอัตโนมัต ิ3 เครื่อง  ดังนัน้คาที่
ไดจากการคํานวณจะม ี 3 คา โดยเครื่องจักรประเภทเครื่องกลึงอัตโนมัต ิดูการวัดผลรวมกัน  ทัง้นี้
เนื่องมาจากการวัดผลที่แยกยอยออกไปในเครื่องจักรประเภทนี้จะทาํใหมองผลเครื่องจักรประเภท
นี้ไมชัดเจน จึงสามารถคํานวณผลรวมกนัได  เพราะเครื่องจักรทัง้ 3 เครื่อง ที่เปนเครื่องกลึง
อัตโนมัตินัน้หลักการทํางาน เหมือนกนัทกุประการ จุดที่เกิดการขัดของก็เหมือนกัน เปรียบไดกับ
การมอง 3 เครื่องจักรเปนเครื่องเดียวกนัได ทั้งนี้ตองอยูในสายการผลติเดียวกนั เพราะการขัดของ
ที่เกิดแตละครั้งของแตละเครื่องในสายการผลิตเดียวกันจะสงผลกระทบตอสายการผลิตนั้นทั้ง 
สายการผลิต 

 ในการนําแผนบํารุงรักษาเชงิปองกันที่ไดจดัทําขึ้นใหมไปใชในการปฏบิัติงานจริง โดยเริ่ม
การปรับปรุงในเดือนตุลาคม 2543 และเดือนมกราคม 2544  ดังนัน้การเก็บขอมลูเพื่อนาํมาใชใน
การวัดผลการปรับปรุงนี้จงึแบงเปน 2 ชวงคือ 

1. ชวงกอนการปรับปรุง  ไดเก็บขอมูลกอนการเริ่มนําแผนบาํรุงรักษาใหมไปใชเปน
ระยะเวลา 9 เดือน คือต้ังแตเดือน มกราคม 2543 ถึง เดือนกันยายน 2543 

2.  ชวงหลังการปรับปรุง      ไดเก็บขอมูลหลังจากไดเร่ิมนําแผนบํารุงรักษาใหมไปใชเปน
ระยะเวลา 5 เดือน คือต้ังแตเดือน ตุลาคม 2543 ถึง เดือนกุมภาพนัธ 2544 

 จากตารางที่ 6.1    คาของดัชนีชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ ( MTBF )       และดัชนี
เปอรเซ็นตความพรอมทํางานของเครื่องจกัร ( %Availability ) มีหนวยเปน นาที และ เปอรเซ็นต
ตามลําดับ  ลักษณะของตารางในแนวนอนจะแบงเครือ่งจักรทีท่ําการศึกษาตามสายการผลิตและ
แสดงดัชนีวัดผลตามประเภทเครื่องดวยเหตุผลที่กลาวไวแลวขางตน สวนในแนวตัง้แบงเปน
ชวงเวลากอนการปรับปรุง และชวงเวลาหลังการปรับปรุง ซึ่งในแตละชวงนาํมาหาคาเฉลี่ยแลวทาํ
การเปรียบเทยีบโดยหาผลตางออกมาอยูในคอลัมภ ”เปลี่ยนแปลง” จากที่ไดกลาวมาขางตนทีค่า 
MTBF ถาปรบัปรุงแลวคํานวณไดคา MTBF มีคา มากขึ้น  กวาชวงกอนการปรับปรุง นัน่คือผลตาง



มีคาเปนคาบวก หมายถึง การปรับปรุงนีท้ําให  ไดผลดีข้ึน  และทีค่า %Availability ถาทาํการ
ปรับปรุงแลวคํานวณไดคา %Availability มีคา มากขึน้  กวาชวงกอนการปรับปรุง นั่นคือผลตางมี
คาเปนคาบวก  หมายถงึ การปรับปรุงนี้ทาํให ไดผลดีขึ้น  จากตารางที ่6.1 ผลตางทกุตัวมีคาเปน
บวก นัน่แสดงวา การปรับปรุงนี้ทาํให ไดผลดีข้ึน  โดยอธบิายผลไดดังนี ้

 หลังจากการปรับปรุงสามารถสรุปผลออกมาไดวา       แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่ง
ในสายการผลติ A และ B  ที่เครื่องจักรประเภทเจียรนยัผิวนอกอัตโนมัต ิ  มีชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิด
การขัดของเพิม่ข้ึน 10,610.33 นาท ี และ 6469.75 นาท ี ตามลําดับ และมีคาเปอรเซ็นตความ
พรอมทาํงานเพิ่มข้ึน 1.62% และ 3.07% ตามลําดับ  ที่เครื่องจักรประเภทเจียรนยัผิวในอัตโนมัต ิมี
ชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 8452.50 นาท ีและ 6,658.38 นาท ีตามลําดับ และมีคา
เปอรเซ็นตความพรอมทํางานเพิม่ข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามลําดับ และที่เครื่องจกัรประเภทกลงึ
อัตโนมัต ิ ที่สายการผลิต A ไมเกิดชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของขึ้น และสายการผลิต B มี
ชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 4183 นาท ี ตามลําดับ และมีคาเปอรเซน็ตความพรอม
ทํางาน   เพิ่มข้ึน 0.21% และ 0.56% ตามลําดับ 

 สําหรับเครื่องจักรประเภทกลึงอัตโนมัต ิ ในสายการผลติ A ที่คาเฉลี่ย ของชวงหลังการ 
ปรับปรุง และผลตาง ไดมีการละคาไวนั้น หมายความวา ที่ผานมาชวงหลงัการปรับปรุงเครื่องจักร
ประเภทนี้ไมเกิดเหตุขัดของขึ้นเลย มีความพรอมใชงานอยูตลอดทั้ง 3 เครื่องที่อยูในประเภทและ
สายการผลิตเดียวกนั 

 สําหรับรายละเอียดของการคํานวณคา MTBF และคา %Availability  จะนําเสนอไวใน
ภาคผนวก  ค.  โดยคา MTBF ที่ใชในการเปรียบเทียบวัดผลนี ้เปนคา MTBF ที่เกิดจากเหตุขัดของ
แบบฉุกเฉิน ( EM ) เทานัน้ 

 เพื่อใหเกิดมุมมองอีกทางหนึ่งของผลการปรับปรุง สามารถแสดงการคาความพรอม
ทํางานของเครื่องจักรในรูปแบบกราฟเสน ดังแสดงในรูปที ่ 6.1 – 6.4  สวนคาของ MTBF นั้นไม
สามารถแสดงในรูปแบบกราฟไดเนื่องจากมีความไมตอเนื่องของขอมูลการขัดของของเครื่องจักร 

 จากรูปที ่ 6.1 และ 6.2 ที่แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา
ในสายการผลติ A  ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสน และกราฟเสนปรับ
เรียบ ตามลําดับ สําหรับเสนประในแนวตัง้จะแสดงชวงที่ลงปฏิบัติงาน PM แผนทีล่งปฏิบัติในการ
ดําเนนิการศึกษาครั้งนี้คือ แผน 3 เดือนหรือ 500 ชั่วโมงในเดือนตุลาคม 2543 และแผนครึ่งปใน
เดือนมกราคม 2544 จากรูปกอนการปรับปรุงเดือนตุลาคม 2543  ในเดือนเมษายน 2543 ไมมีการ



ผลิตในสายการผลิตนี้ ในเดอืนกุมภาพันธ 2543 เปอรเซ็นตความพรอมทํางานของเครื่องประเภท
เจียรนัยผวิในอัตโนมัต ิ ( IG ) มีคาต่ําลง เนื่องมาจากตลับลูกปน Wheel Head แตก รอเปลี่ยน
ของใหม เปนปญหาการซอมบํารุงแบบฉกุเฉิน  ในเดือนกนัยายน 2543   เกิดปญหาที่เครื่องเจียร
นัยผิวนอกอัตโนมัต ิ คือชุด Work Spindle มีเสียงดัง หนวยซอมบํารุงยกชุดไปซอม  สําหรับชวง
หลังการปรับปรุงคาเปอรเซ็นตความพรอมทํางานเครื่องจักรอยูในระดบัที่นาพอใจ ( มากกวา 95% 
)   

 จากรูปที ่ 6.3 และ 6.4 ที่แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา
ในสายการผลติ B ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสน และกราฟเสนปรับ
เรียบ ตามลําดับ สําหรับเสนประในแนวตัง้จะแสดงชวงที่ลงปฏิบัติงาน PM แผนทีล่งปฏิบัติในการ
ดําเนนิการศึกษาครั้งนี้คือ แผน 3 เดือนหรือ 500 ชั่วโมงในเดือนตุลาคม 2543 และแผนครึ่งปใน
เดือนมกราคม 2544 จากรปูกอนการปรับปรุงเดือนตุลาคม 2543 ในเดือนเมษายน 2543 เครื่อง
เจียรนัยผวินอกอัตโนมัต ิเกดิปญหา Toyopuc 3.6 V. Battery ไมมี รอชางซอมบํารุงมาเปลีย่นใหม  
ในเดือนมถิุนายน 2543 ที่เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ เซอรโว แกน X เสียรอชางไปซอม         
ในเดือนพฤศจกิายน 2543 หลังการปรับปรุง ที่เครื่องกลงึอัตโนมัต ิ       มีปญหา Tool แตกบอย
ปรับโปรแกรมใหม  ที่เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัต ิ เกิดปญหาปมไฮดรอลิกสชํารุด รอชางซอม  
ในเดือนมกราคม 2544 เกิดปญหาที ่คลับปลิง จุดตอระหวางปมน้าํมนักับมอเตอรขบัปม พิจารณา
กราฟหลังการปรับปรุงงาน PM แผน 3 เดือน หรือ 500 ชั่วโมง มีคาเปอรเซ็นความพรอมทํางานอยู
ในระดับทีน่าพอใจ ( ประมาณ 95% ) เมื่อเทียบกบักอนการปรับปรุง 

 ลักษณะของกราฟในรูปที ่ 6.1 – 6.4 เปนลักษณะเกาะกลุมไปในแนวเดียวกัน เนือ่งจาก
สายการผลิตเปนแบบตอเนือ่ง  เมื่อเครื่องใดเครื่องหนึ่งหยุด เครื่องที่อยูในสายการผลิตเดียวกนัก็
จะไดรับผลกระทบไปดวย  และจะเหน็ไดวาปญหาที่เกดิตามจุดที่มีปญหาในแตละเดือนที่กลาวมา
ขางตนนั้น เปนปญหาที่เกี่ยวของกับงานซอมบํารุงแบบฉุกเฉิน ซึ่งไมเหมาะสมในการพิจารณาทาํ
แผน PM แตหลังจากลงปฏิบัติ PM ตามหัวขอและชวงเวลาที่ทาํการวิเคราะหมา ทําใหอุปกรณ  
ชิ้นสวนเครื่องจักรที่เปนเปาหมายของการบํารุงรักษาเชงิปองกันเกิดการขัดของนอยลง 
 
 
 
 
 



 
 
รูปที่  6.1  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน

สายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสน 

รูปที่  6.2  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน
สายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรยีบ 
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รูปที่  6.3  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน

สายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสน 

 
รูปที่  6.4  แสดงเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ศึกษาใน

สายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ในรูปแบบกราฟเสนปรับเรยีบ 
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6.2  ดัชนีสนบัสนุนการวดัผลการปรับปรุง 

 ดัชนีทัง้ 2 ประเภททีก่ลาวในหวัขอ 6.1    สามารถใชเปนตัวตรวจวดัผลไดดีในระดับหนึง่
ดังนัน้เพื่อใหการดําเนนิการวิจัยเห็นไดอยางชัดเจนขึ้นจงึนาํดัชนีตัวอืน่มาเปนตัวชีป้ระสิทธิภาพใน
การทาํการบาํรุงรักษาเชงิปองนัน่       ซึ่งทีม่าของขอมูลที่นาํมาพิจารณานัน้ไดมาจากแผนกผลิต
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง คือ 

 1. คาประสิทธิภาพโดยรวม  (Overall Equipment Effectiveness = OEE)       ประจํา
สายการผลิตที่ทาํการวิจัย 

    จากรูปที ่ 6.5 และ 6.6  ที่แสดงคาเปอรเซ็นตประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต A 
และ B ในรูปแบบกราฟเสน และกราฟเสนปรับเรียบ      ในที่นี้คือผลจากเครื่องจักรทุกเครื่องใน
สายการผลิต จากรูปสังเกตไดวา ลักษณะของกราฟ OEE คลายคลงึกับกราฟความพรอมทาํงาน
ของเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในรูปที ่ 6.1 – 6.4 ที่แสดงไวขางตน  คือมีลักษณะแกวงในตอนตนป 
และมีแนวโนมที่ดีขึ้นในตอนปลายป ( หลังการปรับปรุง ) แสดงวาเครื่องจักรทีเ่ลือกพจิารณาศึกษา
เปนเครื่องจักรสําคัญของสายการผลิตจริง  สําหรับคาที่ไดหลงัการปรับปรุงยังอยูในเกณฑที่ด ี       
( มากกวา 85 % ) ในขณะที่ยอดผลิตเพิ่มสูงขึน้ในตอนปลายป พจิารณาจากจาํนวนรวมชั่วโมง
การทาํงานของเครื่องจักรในสายการผลิต A และ B ในรปูที่ 6.7 

 2.  การเปรียบเทียบระหวางจํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร     กับความสูญเสีย
อันเนื่องมาจากเครื่องจักรหยุด  

    จากรูปที่ 6.7 แสดงจํานวนชัว่โมงรวมการทาํงานของเครื่องจักรและ รูปที่ 6.8 แสดง
เปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิจากเครื่องจกัรหยุด เมื่อนํามาพจิารณารวมกนัจะเหน็ไดวา ขณะที่
ยอดการผลิตสูงขึ้น เวลาใชงานเครื่องจักรมากขึน้ แตความสญูเสียที่เกิดกบัเครื่องจักรกลับมี
นอยลงเมื่อพิจารณาดูจากตนปไปทายป แสดงวาแผนการทํา PM มีประสิทธิภาพมากขึ้น สําหรบั
สาเหตุสาํคัญตรงจุดที่มีปญหา ในรูปที ่6.8 ไดอธิบายไวแลวในคําอธิบาย รูปที่ 6.1 – 6.4  

 

 

 

 

 



รูปที่  6.5  คาประสิทธิภาพโดยรวม( Overall Equipment Effectiveness = OEE ) ในสาย       
การผลิต  A และ  B  ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสน 

 
รูปที่  6.6  คาประสิทธิภาพโดยรวม( Overall Equipment Effectiveness = OEE ) ใน

สายการผลิต  A และ  B  ของแผนกผลิตชิน้สวนเพลาขอเหวีย่ง ในรูปแบบกราฟเสนปรับ
เรียบ 

92.47

106.08

66.45

83.82

61.77

88.11

65.76

89.95

97.2

85.83

94.72 93.1
97.41 98.12 96.59

97.22

97.88

90.31

97.73

92.15 90.6 93.63 94.11 92.16

102.18

93.77
90.84

0

20

40

60

80

100

120

Jan-00 Feb-00 Mar-00 Apr-00 May-00 Jun-00 Jul-00 Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00 Jan-01 Feb-01

OEE FOR LINE A

OEE FOR LINE B

0

2 0

4 0

6 0

8 0

1 0 0

1 2 0

J a n -0 0 F e b -0 0 M a r-0 0 A p r-0 0 M a y -0 0 J u n -0 0 J u l-0 0 A u g -0 0 S e p -0 0 O c t-0 0 N o v -0 0 D e c -0 0 J a n -0 1 F e b -0 1

O E E  F O R  L IN E  A

O E E  F O R  L IN E  B

% 

Target 85% 

Target 85% 

% 



รูปที่  6.7  จํานวนรวมชัว่โมงการทํางานของเครื่องจักร ในสายการผลติ A และ B  แผนกผลิต     
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต มกราคม 2543 ถึง  กุมภาพนัธ 2544 

รูปที่  6.8  เปอรเซ็นตความสูญเสียอันเนือ่งมาจากเครือ่งจักรหยุด ในสายการผลติ A และ B แผนก
ผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต มกราคม 2543 ถึง  กุมภาพนัธ 2544 
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บทที่  7 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
 
 การวัดผลการปรับปรุงสิ่งที่ไดนําเสนอในงานศึกษานั้นมองผลออกเปน 2 ทาง ไดแก ผล
การนาํเสนอแนววิธีการดําเนินงาน และผลเชิงปริมาณ  ซึ่งทั้ง 2 ทางนี้เปนสิ่งที่แสดงใหเหน็ถึง
ประโยชนที่ไดรับจากการปฏิบัติในการดําเนินการศึกษา ทีท่ําใหเพิม่ประสิทธิภาพในงาน
บํารุงรักษาเชงิปองกัน โดยมรีายละเอียด ดังตอไปนี ้
 
7.1 ผลการนาํเสนอแนววธิีการดําเนินงาน 

 จากการเริ่มตนในการรวบรวมขอมูล  ทําการวิเคราะหเหตุขัดของสูงาน PM และนาํเสนอ
ตอพนักงานบาํรุงรักษา จากนั้นลงปฏิบัติงาน PM ตามแผน ระหวางการปฏิบัติในทกุๆ ข้ันตอนไดมี
การนาํเสนอแนวคิดเกีย่วกับการดําเนินการศึกษา  จนกระทั่งไดผลผลสรุปในการเปรียบเทียบการ
นําเสนอวธิีการดําเนินงานกอนหนาและหลังการปรับปรุง  ดงัแสดงในตารางที่  7.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่  7.1  ผลสรุปในการเปรียบเทียบการนําเสนอแนววิธกีารดําเนนิงาน       กอนหนาและหลงั
การปรับปรุง 

กอนหนาการทําการศกึษา หลังการปรบัปรุง 

1. ไมเคยนําประวัติการขัดของมาใชใหเกดิ
ประโยชนเพื่อพัฒนางาน PM   ใหดีเพิ่มข้ึน 
 
2. ทีมชาง PM มีหนาที่ปฏิบตัิงาน PM เพยีง
อยางเดยีวตามหัวขอที่กําหนดไวเมื่อมีแผนก 
PM ขึ้นมา 
3. การ ปฏิบัติ PM มีแผนงานที่ตายตัว ชวงเวลา
ที่ตายตวั 
 
4. การเก็บประวัติการขัดของลงใน MAXIMO ที่
ไมเปนระเบียบ    ยากตอการนําเอาขอมลูมาทาํ
การวิเคราะห 
 
5. ชางซอมบํารุงเมื่อไดรับแจงเครื่องเสีย   ตอง
อาศัยประสบการณและการคาดเดาสาเหตุของ
ปญหาซึง่ชางแตละคนมีควมสามารถแตกตาง
กัน 
 
6. การเก็บขอมูลการขัดของลง MAXIMO ชาง
ตองลําบากตอการคนหาลําดับชั้นหรือตําแหนง
ของขอมูลการขัดของเพราะมีความไมเปน
ระเบียบจึงไมสะดวกตอการปดงานซอมหรือ
บางครั้งทําใหหัวขอปญหาในรหัสการขัดของ
เพิ่มมากขึ้นโดยไมจําเปน  

1. ไดใชประโยชนจากประวัตกิารขัดของในการ
การวิเคราะหเพื่องาน PM    ซึ่งเหน็ผลที่ดีขึ้นใน
เร่ืองความพรอมใชงานเครือ่งจักรและคา MTBF  
2. ทีมชาง PM รูถึงขั้นตอนการวิเคราะห
เหตุขัดของเพือ่งาน PM ที่เปนขั้นตอนทีง่ายตอ
การปฏิบัติงานตอไปในอนาคต 
3. การปฏิบัติ PM เครื่องทีท่าํการศึกษาเปน
แบบพลวัติ วิ่งตามจํานวนชัว่โมงการทํางานของ 
เครื่องจักร 
4. จัดกลุมรหสัการขัดของใหเปนระเบียบใหม 
เก็บขอมลูที่ปรับปรุงแลวลงใน MAXIMO ให
พนักงานนําไปใชในการเกบ็ขอมูลการขัดของ
ตอไป 
5. ชางซอมบํารุงสามารถวิเคราะหงานซอมไดมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นเนื่องจากมีใบโดยรวมของ
รหัสการขัดของของเครื่องจักรที่ทําการศึกษา
ชวยเปนประสบการณเบื้องตนในการพิจารณา
ซอมงาน 
6. ชางซอมบํารุงสามารถปดงานซอมไดรวดเร็ว
ขึ้นเพราะเมื่อขอมูลถูกจดระเบียบใหมทาํใหงาย
ตอการใชงาน 

 
 



7.2 ผลเชิงปริมาณ 

จากขอมูลการวัดผลในบทที ่6  สามารถสรปุผลการปรับปรุงเชิงปริมาณไดดังตารางที่ 7.2 

ตารางที่  7.2  การเปรียบเทยีบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา 
สายการผลิต รหัสเครื่องจักร ขอมูล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง 

A EG-1-1 MTBF 3,486.67 14,097.00 10,610.33
  % AVAILABILITY 98.35% 99.97% 1.62%
 IG-1-1 MTBF 5,907.50 14,360.00 8,452.50
  % AVAILABILITY 97.33% 99.92% 2.59%
 LM-5-3 MTBF 5,362.50 - -
 LM-6-6 % AVAILABILITY 99.79% 100% 0.21%
 LM-6-7    

B EG-1-2 MTBF 2,876.25 9,346.00 6,469.75
  % AVAILABILITY 95.52% 98.59% 3.07%
 IG-1-2 MTBF 5,405.63 12,064.00 6,658.38
  % AVAILABILITY 98.78% 99.75% 0.97%
 LM-5-4 MTBF 3,003.75 7,186.75 4,183.00
 LM-6-8 % AVAILABILITY 99.05% 99.61% 0.56%
 LM-6-9    

หมายเหต ุ   คาเปลี่ยนแปลงของ MTBF และ %Availability เปนบวก คือมีคาสูงขึ้น              
หมายถงึ การปรับปรุงไดผลดีข้ึน  

 จากตารางที่ 7.2        หลงัจากการปรับปรุงสามารถสรุปผลออกมาไดวา       แผนกผลิต
ชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยงในสายการผลิต A และ B  ที่เครื่องจักรประเภทเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัต ิ  มี
ชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 10,610.33 นาที และ 6,469.75 นาที ตามลําดับ และมี
คาเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานเพิ่มข้ึน 1.62% และ 3.07% ตามลําดับ  ที่เครื่องจักรประเภท      
เจียรนัยผวิในอัตโนมัติ มีชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 8,452.50 นาที และ 6,658.38 
นาที ตามลาํดับ และมีคาเปอรเซ็นตความพรอมทาํงานเพิม่ข้ึน 2.59% และ 0.97% ตามลําดบั 
และที่เครื่องจกัรประเภทกลงึอัตโนมัติ ทีส่ายการผลิต A ไมเกิดชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ



ขึ้น และสายการผลิต B มีชวงเวลาเฉลีย่กอนเกิดการขัดของเพิ่มข้ึน 4,183 นาท ีตามลําดับ และมี
คาเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน   เพิ่มข้ึน 0.21% และ 0.56% ตามลาํดับ 

 สําหรับเครื่องจักรประเภทกลึงอัตโนมัต ิ ในสายการผลติ A ที่คาเฉลี่ย ของชวงหลังการ 
ปรับปรุง และผลตาง ไดมีการละคาไวนั้น หมายความวา ที่ผานมาชวงหลงัการปรับปรุงเครื่องจักร
ประเภทนี้ไมเกิดเหตุขัดของขึ้นเลย มีความพรอมใชงานอยูตลอดทั้ง 3 เครื่องที่อยูในประเภทและ
สายการผลิตเดียวกนั 

 สุดทายสามารถสรุปผลการศกึษาเชงิปริมาณไดวาการปรบัปรุงไดผลดีขึ้น  ดังนัน้การนํา
หลักการและขั้นตอนในการวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนิน
การศึกษานี ้มาใช จะชวยเพิม่ประสิทธิภาพในงานบํารุงรักษาเชงิปองกันขึ้นมาได 
7.3  ขอเสนอแนะ 

 1. สําหรับงานศึกษานี้เปนเพียงการศึกษาเครื่องจักรทีถู่กเลือกเพื่อทดลองปฏิบัติ  ดังนั้น
การใหเกิดงาน PM ที่มีประสิทธิภาพทัว่ทัง้โรงงานจะตองนาํระบบคอมพิวเตอรมาใชในการคํานวณ
ชวงเวลาในการทํา PM เนื่องจากการทํางานเพื่อศึกษาเปนเพยีงเครื่องจักรทีพ่ิจารณา 3 ประเภท
เครื่องจักรเปนจํานวน 10 เครื่องจากจาํนวนเครื่องจกัรทั้งโรงงาน 675 เครื่องเพราะฉะนัน้การจัด
ชวงเวลาในการทํา PM ของเครื่องจักรทั้งโรงงานเปนสิ่งสําคัญมาก เพราะแบบเคลื่อนไหวตาม
จาํนวนชัว่โมงการทาํงานของสายการผลิตนั้น ตองมีการจัดการเหลือ่มลํ้าชวงเวลาในการทาํใหได
ทั้งนี้ยงัขึ้นอยูกับแผนการผลิตอีกดวย 

 2. จากรูปที ่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนนิการศึกษานั้นสิง่แรกที่ควรปฎิบตัิกอนทาํการวเิคราะห
ขอมูล หรือทาํไปพรอมกับข้ันตอนเก็บรวบรวมขอมูล คือ การจัดกลุมการขัดของของเครื่องจักร 
เพื่อที่จะนาํไปใชประโยชนตอไปในเรื่องการเก็บขอมูลที่ถกูตอง และชัดเจนของชางซอมและการ
วิเคราะหเหตุขัดขอมูลสูงาน PM จะทาํใหมขีอมูลที่งายตอการวิเคราะห  

 3. สําหรับการปรับแผน PM นอกจากจะรอการปรบัปรุงแผนอีกในอนาคตถาหากเกิด
ปญหาใดเพิม่เติมข้ึนมาใหมเพียงอยางเดียวแตใหมองออกไปที่เครื่องจกัรอื่นในสายการผลิต
เดียวกนักับทีท่ีมทาํการศึกษาทีท่าํการผลิตอื่นในแผนกอื่นทีม่ีปญหามากรองลงไปเพราะถาได
แนวคิดของงานศึกษานี้แลวเครื่องที่ทาํการศึกษาไดผลการปรบัปรุงออกมาดีขึ้นในการวิเคราะห
แบบพื้นฐานนีค้ือสามารถปฎิบัติจริงได ก็จะใหผลดีกับแผนกอื่นเชนเดียวกนั 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ภาคผนวก ก. 

รายละเอียดของขอมลูรหัสการขัดของ 
 
ตารางที่  
ก.1   ภาพโดยรวมของรหัสการขัดของ NEG 
ก.2 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องเจียรนยัผวินอกอัตโนมตัิ                

( FAILURE CODE FOR NC EXTERNAL GRINDING M/C = NEG ) 
ก.3  ภาพโดยรวมของรหัสการขัดของ ING 
ก.4 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องเจียรนยัผวิในอัตโนมัติ                   

( FAILURE CODE FOR NC INTERNAL GRINDING M/C = ING ) 
ก.5  ภาพโดยรวมของรหัสการขัดของ LMT 
ก.6 รายละเอียดการจัดกลุมการขัดของของเครื่องกลึงอัตโนมัติ                                 

( FAILURE CODE FOR CNC LATHE M/C = LMT ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





































































 
 

ภาคผนวก ข. 
แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM และตัวอยางใบสั่งงาน PM 

 
ตารางที่  
ข.1 แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจกัรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนิน        

การศึกษา 
ข.2 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM ( PM WORK ORDER ) แผน 3 เดือน ของ     

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE ) 
ข.3 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM ( PM WORK ORDER ) แผนครึ่งป ของ      

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE ) 
ข.4 ตัวอยางการออกใบสั่งงาน PM ( PM WORK ORDER ) แผนป ของ            

เครื่องเจียรนัยผิวนอกอัตโนมัติ ( NC EXTERNAL GRINDING MACHINE ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : EG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 6

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

NEG-113 PRESSURE GAUGE
สาเหตุ 1 GAUGE เสีย แกไข 1.1 เปลี่ยนใหม

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ครั้ง ขอมูลตัวอยางรายการตรวจสอบ ลําดับที่ 5 แรงดันน้ํามัน LUBRICATION PRESSURE  กอนการ PM (ก.ค.-ต.ค.2543)

ดนัย   สาหรายทอง EG-1-1 ถึง  EG-1-6

ตรวจเช็คและปรับแตง 
PRESSURE GAUGE

500
( Quarterly 

PM )

1 1.  ตรวจสอบคาของ  Pressure  Gauge  ในแตละตําแหนงตามที่กําหนดใน 
DAILY CONDITION CHECK SHEET ของเครื่องนั้น ๆ
2.  ถาหากคาไมไดตามขอบขายแรงดันที่ตอง  Set  ใหทําการปรับแตง  ใหไดคา
ตามกําหนด
3.  ถา  Pressure  Gauge  ชํารุด จนไมสามารถปรับแตงได  ใหพนักงานประจํา
เครื่องเขียนใบแจงซอม

จากกราฟจะเห็นไดวากอนการทํา PM ( ก.ค.-ต.ค.2543 ) Gauge นั้นคาไมขึ้นหรือเข็มไมขยับถึง 79 % ของจํานวนครั้งที่เช็ค Gauge 
และคาไมไดที่กําหนด 21%  แตหลังจากการลงทํา PM ในเดือนตุลาคม2543 และมกราคม2544 ผลหลังทํา PM ( พ.ย.2543-ก.พ.2544
 ) Gauge นั้นไดคาที่กําหนดเพิ่มขึ้น 40% ของจํานวนครั้งที่เช็ค Gauge จาก 0 %  สวน60 % เปนคาไมไดตามที่กําหนด และใน
ปจจุบันคาที่เช็คไดตามมาตรฐานการตรวจสภาพที่กําหนดแลว

PRESSURE GAUGE
( พิจารณาจํานวนครั้งการขัดของของ 
Gauge ที่ไดยกตัวอยางในกราฟที่แสดง )

จากการตรวจในประเภทเครื่องจักร
เดียวกันเกิดปญหาที่เหมือนกันดังนั้น
จึงเปนงาน PM แผน Quarter ของ
เครื่องประเภท EG

ลําดับ

1
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ขอมูลตัวอยางรายการตรวจสอบ ลําดับที่ 5 แรงดันน้ํามัน LUBRICATION PRESSURE  หลังการ PM (พ.ย.2543-ก.พ.2544)
ครั้ง

ที่มา     ขอมูลจาก DAILY CONDITION CHECK SHEET ของเครื่อง NC EXTERNAL GRINDING M/C สายการผลิต A
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ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : EG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 7

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1 EM 48

CM 2
รวม 50

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

ดูรายละเอียดที่รหัสการขัดของ  NEG-146    ALARM  เนื่องจากมีรายละเอียดมาก

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

ครั้ง ขอมูลการขัดของ NEG  ป 2539 - ป 2543 ( มิ.ย. )

ดนัย   สาหรายทอง EG-1-1 ถึง  EG-1-6

ทําความสะอาดภายในตู 
CONTROL

500
( Quarterly 

PM )

1 1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผาเช็ดภายในตู ใหสะอาดภายใน
ตู 
3. ปดฝาตู CONTROL

ตู CONTROL สะอาดไมมีคราบฝุนละออง และความชื้นที่เปนสาเหตุใหอายุงานระบบอิเล็กทรอนิกสสั้นลง

ALARM

ลําดับ

1
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ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : IG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 5

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1 EM 51

CM 2
รวม 53

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

ดูรายละเอียดที่รหัสการขัดของ  ING-128   ALARM  เนื่องจากมีรายละเอียดมาก

4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM
ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

  1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ครั้ง ขอมูลการขัดของ ING ป 2539 - ป 2543 ( มิ.ย. )

ดนัย   สาหรายทอง IG-1-1 ถึง  IG-1-6

ทําความสะอาดตู CONTROL 
และพัดลมดูดอากาศ

500
( Quarterly 

PM )

1 1. ปด Switch ไฟฟา
2. เปดฝาตู CONTROL ออก ใชลมเปา และใชผาเช็ดภายในตู ใหสะอาดภายใน
ตู 
3.ถอดพัดลมดูดอากาศออกมาตรวจเช็คการทํางานและลางทําความสะอาด ใช
ลมเปา ผาเช็ดใหแหง
4.ใสพัดลมดูดอากาศเขาที่เดิม และปดฝาตู CONTROL

พัดลมดูดอากาศที่มีการขัดของ ถาหากชาง PM สามารถซอมไดใหทําไดเลย โดยอาจดูจากการแกไขใน แผนผังตนไมวิเคราะห
เหตุขัดของที่รหัส LMT-128 
ตู CONTROL สะอาดไมมีคราบฝุนละออง และความชื้นที่เปนสาเหตุใหอายุงานระบบอิเล็กทรอนิกสสั้นลง

ALARM

หัวขอ PM นี้ไมเคยกําหนดมากอน
และควรปฏิบัติเนื่องจากความสะอาด
และการระบายอากาศอาจมีผลตอ
การเกิด ALARM

ลําดับ
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ตารางที่  ข.1  ( ตอ )แบบฟอรมการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM สําหรับการดําเนินการศึกษา
แบบฟอรม หมายเลขแผน   : IG1-Q

การวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเพื่องาน PM หมายเลขงาน : 6

รายชื่อผูวิเคราะหขอมูล _______________________________ เครื่องจักรหมายเลข ______________________________ วันที่ทําการวิเคราะห _____ /_____ /_____

  ใหทําเครื่องหมาย                ตามหมายเลข  
  การวิเคระหมาจาก    1.  ประวัติการซอมเครื่องจักร        2.  Daily Condition Check Sheet         3. คูมือเครื่องจักร        4.  สังเกตการณจากสภาพเครื่องจักร
  1.  สํารวจสภาพปญหา 3.  ขอมูลประกอบการพิจารณางาน PM

รูปภาพประกอบ
ลําดับ หัวขอปญหา เวลาการขัดของและความถี่

MTBF จํานวน (ครั้ง)
1 839 EM 19

CM 0
รวม 19

2.  ขอมูลรหัสการขัดของ

ING-118 PROXIMITY SWITCH
สาเหตุ สายชอตระหวางสายบวกและลบ แกไข เปลี่ยน PROXIMITY SWITCH ใหม

PROXIMITY SWITCH เสีย เปลี่ยนใหม 4.  แสดงการจัดทํามาตรฐานในการปรับแผน PM

หลวมทําใหหนาสัมผัสไมถึง ถอดออดและอัดกาวใหม ลําดับ ระยะทํา PM หัวขอการทํา PM รายละเอียดของงาน เหตุผลในการปรับเปลี่ยนแผน PM

หนาสัมผัสไมตรงตําแหนง ปรับตําแหนงใหม ช.ม./ครั้ง ชื่อหัวขอ เวลา PM ( ใสเครื่องหมาย      ตามหัวขอที่เกิดขึ้น )

สายของPROXIMITY SWITCH ไมเรียบรอย จัดเก็บสายของ PROXIMITY SWITCH ใหม   1.   เปลี่ยนรายละเอียดของงานใหม
    ใหหัวขอ PM
  2.   ปรับระยะเวลาในการทํา PM ใหม
  3.   เพิ่มเติมหัวขอการ PM

5.  ผลการทํา PM
รายงานการทํา PM     หมายเหตุ

หัวหนางาน __________     ____/____/____  ผจก.แผนก PM  _____________     ____/____/____

ครั้ง ขอมูลการขัดของ ING  ป 2539 - ป 2543 ( มิ.ย. )

ดนัย   สาหรายทอง IG-1-1 ถึง  IG-1-6

ตรวจเช็คและทําความสะอาด 
PROXIMITY SWITCH

500
( Quarterly 

PM )

1 1.ทําความสะอาด PROXIMITY SWITCH ที่มีคราบตะกอนติดอยู  
และบริเวณใกลเคียง ( สายสงสัญญาณ )
2. ตรวจสอบวา  PROXIMITY SWITCH อยูถูกตําแหนง และยึดแนน
ไมหลวมคลอน

PROXIMITY  SW. ที่จุดตาง ๆ มีความสะอาด  ไมขยับ ไมหลวมคลอน และบริเวณใกลเคียงไมมีสิ่งผิดปกติ เชน สายสงสัญญาณ

PROXIMITY SWITCH

หัวขอ PM นี้ไมเคยกําหนดมากอน
และควรปฏิบัติ
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ภาคผนวก ค. 
จํานวนรวมชัว่โมงการทาํงานของเครื่องจักร และการคํานวณผลการปรับปรุง 

 
ตารางที ่
ค.1 จํานวนรวมชั่วโมงการทาํงานของเครื่องจกัร ( Total Operating Time ) ใน

สายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง                                          
( ป พ.ศ. 2542 – ก.พ. 2544) 

ค.2 จํานวนรวมชั่วโมงการทาํงานของเครื่องจกัร ( Total Operating Time ) ใน
สายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง                                              
( ป พ.ศ. 2539 – พ.ศ. 2541) 

ค.3 แสดงการคํานวณชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของของเครื่องจักรทีท่ําการศึกษา
ในสายการผลติ A และ B ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง ตั้งแต      
มกราคม 2543 – กุมภาพนัธ 2544 

ค.4 แสดงการคํานวณเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภท
เครื่องจักรทีท่าํการศึกษาในสายการผลิต A ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่ง 
ตั้งแต มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544 

ค.5 แสดงการคํานวณเปอรเซ็นตความพรอมทาํงาน ( %Availability ) ของประเภท
เครื่องจักรทีท่าํการศึกษาในสายการผลิต B ของแผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวีย่ง 
ตั้งแต มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



      ( ป พ.ศ. 2542 - ก.พ. 2544 )

YEAR
LINE A B A B A B
T.O.T Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum.
Jan 4095 68.25 68.25 2764 46.07 46.07 3080 51.33 51.33 1695 28.25 28.25 14097 234.95 234.95 13116 218.60 218.60
Feb 3600 60.00 128.25 3235 53.92 99.98 1420 23.67 75.00 3485 58.08 86.33 11530 192.17 427.12 12074 201.23 419.83
Mar 1335 22.25 150.50 1460 24.33 124.32 5600 93.33 168.33 5165 86.08 172.42
Apr 3015 50.25 200.75 2545 42.42 166.73 0 0.00 168.33 670 11.17 183.58
May 930 15.50 216.25 655 10.92 177.65 4200 70.00 238.33 5045 84.08 267.67
Jun 1385 23.08 239.33 1180 19.67 197.32 1830 30.50 268.83 1190 19.83 287.50
Jul 2380 39.67 279.00 2955 49.25 246.57 10725 178.75 447.58 10505 175.08 462.58
Aug 2872 47.87 326.87 1365 22.75 269.32 7615 126.92 574.50 8940 149.00 611.58
Sep 3175 52.92 379.78 3450 57.50 326.82 9540 159.00 733.50 9830 163.83 775.42
Oct 1040 17.33 397.12 1208 20.13 346.95 12164 202.73 936.23 12064 201.07 976.48
Nov 7440 124.00 521.12 5250 87.50 434.45 14360 239.33 1175.57 14240 237.33 1213.82
Dec 1890 31.50 552.62 3970 66.17 500.62 6370 106.17 1281.73 5990 99.83 1313.65

ที่มา    :     ขอมูลจาก  Efficiency  Summary  Report  สวนผลิต

ตารางที่  ค.1  จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร (Total Operating Time) ในสายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 

1999 2000 2001



      ( ป พ.ศ. 2539 - พ.ศ. 2541 )

YEAR
LINE A B A B A B
T.O.T Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum. Min Hour Cum.
Jan 14960 249.33 249.33 16571 276.18 276.18 13747 229.12 229.12 10464 174.40 174.40 5156 85.93 85.93 4345 72.42 72.42
Feb 13766 229.43 478.77 17845 297.42 573.60 14882 248.03 477.15 15433 257.22 431.62 5641 94.02 179.95 5580 93.00 165.42
Mar 11504 191.73 670.50 10678 177.97 751.57 11522 192.03 669.18 12420 207.00 638.62 5335 88.92 268.87 6626 110.43 275.85
Apr 16461 274.35 944.85 11361 189.35 940.92 10702 178.37 847.55 9529 158.82 797.43 4728 78.80 347.67 3389 56.48 332.33
May 11540 192.33 1137.18 14671 244.52 1185.43 15735 262.25 1109.80 14482 241.37 1038.80 898 14.97 362.63 3121 52.02 384.35
Jun 12222 203.70 1340.88 11964 199.40 1384.83 5219 86.98 1196.78 7023 117.05 1155.85 0 0.00 362.63 0 0.00 384.35
Jul 11886 198.10 1538.98 13940 232.33 1617.17 5737 95.62 1292.40 5436 90.60 1246.45 2010 33.50 396.13 926 15.43 399.78
Aug 6400 106.67 1645.65 6702 111.70 1728.87 8685 144.75 1437.15 10463 174.38 1420.83 0 0.00 396.13 0 0.00 399.78
Sep 12416 206.93 1852.58 10163 169.38 1898.25 8563 142.72 1579.87 8848 147.47 1568.30 0 0.00 396.13 0 0.00 399.78
Oct 15572 259.53 2112.12 14362 239.37 2137.62 0 0.00 1579.87 0 0.00 1568.30 1200 20.00 416.13 390 6.50 406.28
Nov 14218 236.97 2349.08 14049 234.15 2371.77 4184 69.73 1649.60 4285 71.42 1639.72 1160 19.33 435.47 1530 25.50 431.78
Dec - - - - - - 1135 18.92 1668.52 4228 70.47 1710.18 70 1.17 436.63 70 1.17 432.95

ที่มา  :  ขอมูลจาก  Efficiency  Summary  Report  สวนผลิต

ตารางที่  ค.2  จํานวนรวมชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร (Total Operating Time) ในสายการผลิต A และ B แผนกผลิตชิ้นสวนเพลาขอเหวี่ยง 

1996 1997 1998





 
 
 

JAN’2000 FEB’2000 MAR’2000 APR’2000 MAY’2000 JUN’2000 JUL’2000  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 3,620 100% 1,780 100% 6,380 100% 0 0 4,600 100% 2,760 100% 11,680 100% 
Total Stop Time 150 4.14% 60 3.37% 305 4.78% 0 0 200 4.35% 600 21.74% 300 2.57% 
Total Loading Time 3,470 95.86% 1,720 96.63% 6,075 95.22% 0 0 4,400 95.65% 2,160 78.26% 11,380 97.43% 
Total Loss Time      
( Line ) 

390 10.77% 300 16.85% 475 7.45% 0 0 200 4.35% 330 11.96% 655 5.61% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 
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0 

 
0 

 
200 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
60 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
210 

 
190 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
3,270 

 
3,470 

 
3,470 

 
1,720 

 
1,470 

 
1,720 

 
6,075 

 
5,875 

 
6,075 

 
0 

 
0 

 
0 

 
4,340 

 
4,400 

 
4,400 

 
2,160 

 
2,160 

 
2,160 

 
11,380 

 
11,170 

 
11,190 

% Availability           
( M/C )   

 
94.24 

 
100 

 
100 

 
100 

 
85.47 

 
100 

 
100 

 
96.71 

 
100 

 
0 

 
0 

 
0 

 
98.64 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
98.15 

 
98.33 

ตารางที ่ ค.4  แสดงการคํานวณเปอรเซน็ความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจกัรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยง    ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพนัธ 2544 

สูตร  :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x  100  /  Total Loading Time 
        :   Total Stop Time  :  1.MEETING 2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER   ;  Total Loss Time  :  1.MODEL CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 
ที่มา     ขอมูลจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 



 
 
 

AUG’2000 SEP’2000 OCT’2000 NOV’2000 DEC’2000 JAN’2001 FEB’2001  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 8,280 100% 10,920 100% 13,300 100% 15,880 100% 6,640 100% 14,880 100% 12,220 100% 
Total Stop Time 240 2.90% 440 4.03% 640 4.81% 1,020 6.42% 100 1.51% 215 1.44

%
305 2.50% 

Total Loading Time 8,040 97.10% 10,480 95.97% 12,660 95.19% 14,860 93.58% 6,540 98.49% 14,665 98.56
%

11,915 97.50% 

Total Loss Time      
( Line ) 

425 5.13% 940 8.61% 496 3.73% 500 3.15% 170 2.56% 568 3.82
%

385 3.15% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 

  
0 

 
30 

 
0 
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10 
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0 

 
0 

 
60 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
10 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
8,040 

 
8,010 

 
8,040 

 
9,840 

 
10,340 

 
10,480 

 
12,650 

 
12,660 

 
12,660 

 
14,860 

 
14,800 

 
14,860 

 
6,540 

 
6,540 

 
6,540 

 
14,655 

 
14,665 

 
14,665 

  
11,915 

 
11,915 

 
11,915 

% Availability           
( M/C )   

 
100 

 
99.63 

 
100 

 
93.89 

 
98.66 

 
100 

 
99.92 

 
100 

 
100 

 
100 

 
99.6 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
99.93 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

ตารางที ่ ค.4  (ตอ)แสดงการคํานวณเปอรเซ็นความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  A  ของแผนกผลิตชิ้นสวน
เพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544   

สูตร  :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x  100  /  Total Loading Time 
        :   Total Stop Time  :  1.MEETING 2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER   ;  Total Loss Time  :  1.MODEL CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 
ที่มา      ขอมลูจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 



 
 
 

JAN’2000 FEB’2000 MAR’2000 APR’2000 MAY’2000 JUN’2000 JUL’2000  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 2,500 100% 4,020 100% 6,260 100% 920 100% 5,980 100% 2,300 100% 11,620 100% 
Total Stop Time 100 4.00% 160 3.98% 275 4.39% 40 4.35% 260 4.35% 570 24.78% 330 2.84% 
Total Loading Time 2,400 96.00% 3,860 96.02% 5,985 95.61% 880 95.65% 5,720 95.65% 1,730 75.22% 11,290 97.16% 
Total Loss Time      
( Line ) 

705 28.20% 375 9.33% 820 13.10% 210 22.83% 675 11.29% 540 23.48% 785 6.76% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 
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140 

 
0 

 
0 

 
0 

 
160 

 
160 

 
0 

 
0 

 
100 

 
0 

 
0 

 
0 

 
0 

 
250 

 
200 

 
0 

 
0 

 
0 

 
290 

 
0 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
2,110 

 
2,260 

 
2,400 

 
3,860 

 
3,860 

 
3,700 

 
5,825 

 
5,985 

 
5,985 

 
780 

 
880 

 
880 

 
5,720 

 
5,720 

 
5,470 

 
1,530 

 
1,730 

 
1,730 

 
11,290 

 
11,000 

 
11,290 

% Availability           
( M/C )   

 
87.92 

 
94.17 

 
100 

 
100 

 
100 

 
95.86 

 
97.33 

 
100 

 
100 

 
88.63 

 
100 

 
100 

 
100 

 
100 

 
95.63 

 
88.44 

 
100 

 
100 

 
100 

 
99.20 

 
100 

 
 
 

ตารางที ่ ค.5  แสดงการคํานวณเปอรเซน็ความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจกัรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิน้สวน
เพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544 

สูตร    :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x 100  /  Total Loading Time 
          :   Total Stop Time : 1.MEETING  2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER ;  Total Loss Time: 1.MODEL CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 

ที่มา :  ขอมูลจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 



 
 
 

AUG’2000 SEP’2000 OCT’2000 NOV’2000 DEC’2000 JAN’2001 FEB’2001  
MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % MIN % 

Total Working Time 10,120 100% 10,920 100% 13,440 100% 16,340 100% 6,360 100% 14,820 100% 13,080 100% 
Total Stop Time 310 3.06% 500 4.58% 790 5.88% 525 3.21% 80 1.26% 200 1.35% 280 2.14% 
Total Loading Time 9,810 96.94% 10,420 95.42% 12,650 94.12% 15,815 96.79% 6,280 98.74% 14,620 98.65% 12,800 97.86% 
Total Loss Time      
( Line ) 

870 8.60% 590 5.40% 586 4.36% 1,575 9.64% 290 4.56% 1,504 10.15% 726 5.55% 

 MIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN 

M/C EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM EG IG LM 
Total Downtime      
( M/C ) 
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265 
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0 

 
158 

 
0 

 
540 

 
0 

 
90 
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0 

 
50 

 
420 
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0 

 
10 

Total Loading Time – 
Total Downtime ( M/C) 

 
9,650 

 
9,730 

 
9,810 

 
10,315 

 
10,355 

 
10,420 

 
12,650 

 
12,492 

 
12,650 

 
15,275 

 
15,815 

 
15,725 

 
6,280 

 
6,280 

 
6,230 

 
14,200 

 
14,620 

 
14,548 

 
12,700 

 
12,800 

 
12,790 

% Availability           
( M/C )   

 
98.37 

 
98.17 

 
100 

 
98.99 

 
97.46 

 
100 

 
100 

 
98.75 

 
100 

 
96.58 

 
100 

 
99.43 

 
100 

 
100 

 
99.2 

 
97.13 

 
100 

 
99.51 

 
99.22 

 
100 

 
99.92 

 
 
 

ตารางที ่ ค.5  (ตอ)แสดงการคํานวณเปอรเซ็นความพรอมทาํงาน ( % Availability ) ของประเภทเครื่องจักรที่ทาํการศึกษาในสายการผลิต  B  ของแผนกผลิตชิ้นสวน
เพลาขอเหวี่ยง  ตั้งแต  มกราคม 2543 – กุมภาพันธ 2544   

สูตร    :   % Availability  =  ( Total Loading Time – Total Downtime ) x 100  /  Total Loading Time 
          :   Total Stop Time : 1.MEETING  2.5S’TPM  3.JSA  4.NON MATERIAL  5.OUT OFF PRODUCT  6.OTHER ;  Total Loss Time: 1.MODEL 
CHANGE  2.TOOL CHANGE  3.ADJUST  4.MACHINE STOP  5.OTHER 
ที่มา :  ขอมูลจาก  Production  Report  of  Crank Shaft 
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