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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหสมรรถนะ และเสนอแนวทางการลดอัตราการ

ขัดของของเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป ข้ันตอนการ
ดําเนินการศึกษา มีดังนี้ (1) วิเคราะหสมรรถนะของการผลิต และจุดบกพรองของระบบงาน
บํารุงรักษา (2) วิเคราะหสายงานวิกฤติของการผลิต (3) วิเคราะหผลกระทบจากการขัดของของ
เครื่องจักรที่มีตอสายการผลิต (4) จัดประเภทเครื่องจักรตามผลกระทบที่มีตอสายการผลิต        
(5) วิเคราะหหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร และคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา (6) กําหนด
มาตรการบํารุงรักษาเครื่องจักรระยะสั้นและระยะยาวเพื่อปรับปรุงสมรรถนะของระบบการจัดการ
งานบํารุงรักษา 

จากการศึกษาพบวา (1) ประเภทของผลกระทบที่สําคัญเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของที่
พิจารณา ไดแก 1) สายการผลิตหยุด และ 2) ผลผลิตลาชา (2) มาตรการบํารุงรักษาสําหรับกลุม
เครื่องจักรที่ทําใหสายการผลิตหยุด ระยะสั้น ไดแก การจัดตั้งทีมบํารุงรักษาในการแกไข
เหตุขัดของระหวางการผลิต และการตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง (3) มาตรการบํารุงรักษา 
ระยะยาว ไดแก การจัดทําแผนและควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การประเมินและกําหนดอายุ
การใชงานเครื่องจักรและอะไหล การจัดอบรมพนักงานควบคุมเครื่องและพนักงานฝายซอมบํารุง 

จากผลการนํามาตรการบํารุงรักษาไปใชสําหรับเครื่องจักรตัวอยางคือเครื่องผสมคอนกรีต 
เปนระยะเวลา 9 เดือน พบวา (1) อัตราการขัดของของเครื่องจักร ลดลงจาก 4.2% เปน 1.0% ของ
เวลาการผลิตตามแผน (2) กําลังการผลิตของเครื่องจักรเพิ่มข้ึนจากเดิม 11.1% (3) อัตราการ
ขัดของของกระบวนการผลิต ลดลงจาก 5.22% เปน 2.69% ของจํานวนชั่วโมงการผลิตตามแผน 
(4) ประสิทธิผลโดยรวมของโรงงาน เพิ่มข้ึนจาก 69% เปน 73% (5) สมรรถนะเชิงจิตพิสัยของ
ระบบการซอมบํารุงรักษา เพิ่มข้ึนจาก 54.6% เปน 67.9% 
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The objectives of this research were to analyze the performances of maintenance 

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

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

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

บทนํา 

 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

จากการเจริญเติบโตอยางรวดเร็วและตอเนื่องของอุตสาหกรรมตางๆ ทําใหการใช
เครื่องจักรตางๆ ทั้งใหมและเกาขยายตวัตามไปดวย ซึ่งการจัดการและบํารุงเครือ่งจักรกน็ับเปน
สวนหนึง่ทีห่ลกีเลี่ยงไมไดในวงจรการใชงานของเครื่องจกัร 

การพัฒนาของหลายอุตสาหกรรมที่เติบโตขึ้นไดแสดงใหเหน็อยางชัดเจนวา การจัดการ
และบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั มีขอดีและประโยชนมากมาย ซึ่งไมเพียงแคจะเปนการ
ประหยัดตนทนุ การลงทนุและคาใชจายในระยะยาว การเพิม่ประสทิธิภาพการผลิต เพิม่ผลผลิต
ของเครื่องจักร รักษาคุณภาพของชิน้งาน ความไววางใจไดในตัวเครื่องจักร และความสามารถใน
การใชเครื่องจกัรใหไดตลอดอายุการใชงาน แตยังครอบคลุมถึง การปฏิบัติตามขอบังคับทาง
กฎหมาย มาตรฐานความปลอดภัยที่ดี และการใหความสําคัญกับส่ิงแวดลอม เปนตน ดวยเหตุนี ้
ธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆ จงึไดเล็งเห็นถึงความสาํคัญและความจําเปนของการบํารุงเครื่องจักร 
เพื่อใหการใชงานเครื่องจกัรไดประสิทธิภาพสูงสุด  

เนื่องดวยสภาวะทางเศรษฐกิจปจจุบัน ที่มีอัตราการแขงขันในภาคธรุกิจอุตสาหกรรมสูง 
หลายอุตสาหกรรมจึงพยายามสรางจุดยืนของตนใหอยูในฐานะความเปนผูนาํในอุตสาหกรรมที่ตน
ดําเนนิธุรกิจ  ส่ิงหนึง่ทีทุ่กอุตสาหกรรมใหความสําคัญมาก คือ การลดตนทุนการผลิตใหต่ําสุด 
และเพิ่มคุณภาพการผลิตใหสูงสุด ทัง้ทางดานคุณภาพของผลผลิต และคุณภาพดานกาํลังการ
ผลิต ดวยเหตุนี้โรงงานอุตสาหกรรมตางๆ จึงไดใหความสาํคัญกับปจจัยตัวหนึง่ที่ชวยลดตนทนุ
การผลิต และเพิ่มคุณภาพการผลิต นัน่ก็คอื การปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา  

การปรับปรุงสมรรถนะงานบาํรุงรักษา และการบริหารจดัการงานบาํรุงรักษา เปนอกีสวน
หนึง่ทีม่ีความสําคัญมากในการบริหารสนิทรัพย ทั้งนี้กเ็พื่อทาํใหเครือ่งจักรมีความพรอมในการใช
งานไดเสมอนัน่เอง แตอยางไรก็ตาม หลายๆ อุตสาหกรรมไมสามารถบริหารจัดการงานบํารุงรักษา 
และวางแผนการซอมบํารุงรักษาไดดีเทาทีค่วร ทัง้นี้เนื่องจากมีขอบกพรองอยู 2 ปจจัยดวยกัน คือ 
1) ปจจัยทางดานความรู ความชาํนาญเกี่ยวกับเครื่องจักร 2) ปจจัยทางดานระบบการควบคมุ
สําหรับระบบบริหารจัดการงานบํารุงรักษาที่ดนีั่นเอง 
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จะเหน็ไดวา การบํารุงรักษา เปนสิง่ทีห่ลายๆ องคกรใหความสําคัญ แตเนื่องจากวา การ
ตัดสินใจในการวางแผน การกําหนดนโยบาย และกลยทุธในการปรับปรุงสมรรถนะงานบาํรุงรักษา 
และระบบการบริหารจัดการงานบํารุงรักษา รวมถงึการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
เปนสิ่งที่ตองใชทักษะทัง้ทางดานเทคนิคและการวางแผนงาน การอาศัยความรู ความชํานาญดาน
การซอมเครื่องจักรอยางเดยีว โดยขาดการแผนการบาํรุงรักษา และแนวทางการบาํรุงรักษา สงผล
ตอการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพนอย ซึ่งในปจจุบนันี้ สมรรถนะงานบาํรุงรักษา ไมเพียงใชเพือ่
บงบอกถงึสภาพที่แทจริงของแตละองคกร แตยังถูกนาํไปใชในการเปรยีบเทยีบ (Benchmarking) 
ระดับความเปนผูนาํอุตสาหกรรมการผลิตของโลก (World Class Manufacturing) กับองคกรอ่ืนๆ 
เพื่อแสดงใหเห็นถึงศักยภาพ และความเปนผูนาํ ในกลุมอุตสาหกรรมเดยีวกนั และกลุม
อุตสาหกรรมอืน่ รวมทัง้ยังเปนเครื่องมือทีช่วยใหผูบริหารระดับสูงสามารถทาํการพิจารณาไดงาย
ข้ึนทางดานการรับคําสั่งซื้อ การวางแผนการผลิต การวิเคราะหตนทนุการผลิต รวมทั้งการวางแผน
ดานการเงนิ 

ฉะนัน้ ส่ิงสําคัญของการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา บริหารจัดการงานบาํรุงรักษา 
และการวางแผนการซอมบาํรุงรักษาเชิงปองกัน กเ็พื่อทําใหเครื่องจกัร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด (Overall Efficiency) และชวยในการพิจารณา ตัดสินใจในการวางแผน การกาํหนดนโยบาย 
และกลยุทธในการพัฒนาการผลิตตอไป ซึ่งจะนําไปสูการเพิ่มประสทิธิภาพขององคกรในที่สุด 

เนื่องจากในปจจุบันแนวโนมผูบริโภคที่ตองการมีบานหรือที่อยูอาศัย ไดหันมาใชบริการ
บริษัทรับสรางบานมากขึน้ โดยผูบริโภคจะเลือกผูประกอบการ ที่เชี่ยวชาญเรือ่งการสรางบาน
โดยเฉพาะ สําหรับประเทศไทยแลวยงัไมมีการควบคุมหรือกําหนด มาตรฐานผูประกอบการเชนใน
ตางประเทศ ทําใหผูบริโภคตองระมัดระวังและมีความเสี่ยง อยางไรก็ดีโลกของการสื่อสารที่
ทันสมยัในปจจุบัน ชวยใหผูบริโภค สามารถจะคนหาขอมูลและเลือกจะตัดสินใจซือ้ไดอยางมัน่ใจ
ยิ่งขึ้น รวมถึงตัวอยางประสบการณจากผูเคยใชบริการจะเปนตวัชวยสรางความมั่นใจ ดังนัน้
ผูประกอบการที่เปดเผยขอมลูอยางละเอียดจะทําใหผูบริโภคไววางใจ และมีโอกาสถกูเลือกใช
บริการมากกวาผูประกอบการที่นาํเสนอโดยปดบังขอมลู 

ในปจจุบันผูประกอบการทั้งตลาดจึงตองปรับตัวตามแนวโนมผูบริโภคที่จะหนัมาเลอืกใช
บริการกลุมบริษัทรับสรางบานมากขึ้นทามกลางสภาวะทีม่ีการแขงขันทางธุรกจิที่รุนแรง ทัง้ปจจัย
ทางดานตนทนุ เทคโนโลย ี เศรษฐกิจ การเมือง และคูแขงขัน แตการขาดแคลนบุคลากรในวิชาชพี
ที่มีความรูความสามารถ ทีจ่ะเขามาภาคสูธุรกิจกําลงักลายเปนปญหาใหม โดยเฉพาะพนักงาน
ระดับ ปฏิบัติการ รวมทัง้ปญหาการนาํเทคโนโลยีการผลิตบานสําเร็จรูปมาใช  
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ดังนัน้ งานวจิัยนี้จงึไดทําการศึกษาในสวนของการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษาของ
โรงงานหลอคอนกรีตสําเร็จรูปที่เปนกรณีศึกษา โดยการทําวิจัยครั้งนี้ผูศึกษาไดนําระบบ
คอมพิวเตอรชวยประเมนิสมรรถนะการบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษามาทาํการประเมินบงชี้
จุดบกพรองของระบบบริหารงานบาํรุงรักษา เพื่อหาวธิีทางปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษาใหมี
ประสิทธิภาพที่ดีข้ึนตอไป 

ทั้งนี้จากการศึกษาวิเคราะหโรงงานกรณีศึกษาในเบื้องตน โดยการเก็บขอมูลจากการ
สัมภาษณและขอมูลที่ผานมาในอดีต พบวา การวางแผนงานและการซอมบํารุงแบบทวีผลที่ทกุคน
มีสวนรวมไมมปีระสิทธิภาพ เนื่องจากขาดความรูความชาํนาญในเครื่องจักรและอุปกรณ
โดยเฉพาะสําหรับโรงงานผลิตคอนกรีตสําเร็จรูป และไมมีการดําเนนิการตามแผนการบาํรุงรักษา 
รวมทัง้ขาดการติดตามและปรับปรุงแผนที่เหมาะสม และยังขาดการประสานงานที่ดีกับฝายผลิต 
นอกจากนีย้ังพบวา การวเิคราะหงานซอมบํารุงรักษาอยูในเกณฑทีต่องปรับปรุง และอัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรที่เกิดชํารุดและหยุดโดยฉุกเฉนิ (Machine Breakdown) มีคาสูงถึง            
5.22±2 % ของชั่วโมงการผลิตตามแผน หรือเฉลีย่แลวคิดเปน 1.3 ชั่วโมงตอวัน (คิดจาก 26 วัน
ทํางานตอเดือน) 

 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

งานวิจยันี้มจีดุประสงค ดังนี ้

1. เพื่อวิเคราะหสมรรถนะ และเสนอแนวทางการลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรทีม่ีผล
ตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป 
 

1.3 ขอบเขตของงานวจิัย 

ไดกําหนดขอบเขตในการทาํวิจัยไวดังนี ้

1. การศึกษาและทําวิจัยครั้งนี ้ จะทาํการศึกษาแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจกัรใน
ข้ันตอนกระบวนการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนหลัก เฉพาะเครื่องจักรที่สงผลตอ
การหยุดงานในสายการผลติ 
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2. การวิจยัครั้งนี ้ จะทําการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา
บริหารจัดการงานบํารุงรักษา และการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันสาํหรับ
เครื่องจักรในโรงงานผลิตคอนกรีตสําเร็จรูป (Precast Concrete) ซึ่งครอบคลุมหวัขอ
ตางๆ ดังนี ้

(1) ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหา 
(2) ชี้บงจุดบกพรองของระบบการบริหารงานบํารุงรักษา 
(3) วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
(4) หาแนวทางการแกไขปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษาทีเ่หมาะสม 

3. ขอมูลเชิงตนทนุ งบประมาณ คาใชจายเกี่ยวกับงานบาํรุงรักษานัน้ ไมครอบคลุมใน
ขอบเขตงานวจิัยนี ้ 

 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 

ข้ันตอนในการดําเนนิการวิจยัสามารถสรุปได ดังนี ้

1. สํารวจงานวิจัย บทความ และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการบริหารจัดการงานบํารุงรักษา  
2. ศึกษากระบวนการผลิต ข้ันตอนการไหลของงาน การทําหนาที่ของเครื่องจักร 
3. ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาการบริหารจัดการงานบํารุงรักษาของบริษัทกรณีศึกษา 

โดยการประยุกตใชโปรแกรม CAEP v1.0 
  สํารวจสภาพปจจุบันของปญหาการบริหารจัดการงานบํารุงรักษาของบริษัท

กรณีศึกษา โดยการประยุกตใชโปรแกรม CAEP v1.0 เพื่อวิเคราะหสมรรถนะการ
บริหารจัดการซอมบํารุงรักษา ชี้บงขอบกพรอง หรือ ส่ิงที่จําเปนตองไดรับการปรับปรุง  

4. วิเคราะหหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตเมื่อเกิดการขัดของของ
เครื่องจักร 

5. ศึกษาอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 
1) เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักร 
2) วิเคราะหหาสาเหตุและปจจัยที่ทําใหเกิดการขัดของของเครื่องจักร โดยเทคนิค

สรางแผนภาพวิเคราะหปญหาจากสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)   
3) วิเคราะหลักษณะอาการขัดของ โดยประเมินตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority 

Number) 
4) คัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการบกพรองที่ตองปรับปรุง 
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6. การปรับปรุงเพื่อลดอัตราการขัดของ 
  นําเสนอและประยุกตแนวทางในการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา การ
จัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา  

7. ติดตามผล เปรียบเทียบอัตราการขัดของ สมรรถนะการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา
กอนและหลังการปรับปรุง 

8. วิเคราะหและอภิปรายผลการศึกษา 
9. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาไดรบั 

ประโยชนที่จะไดรับจากงานวิจัย มีดังนี ้

1. ลดอัตราการเกิดการขัดของของเครื่องจักร 
2. เพิ่มสมรรถนะการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา 
3. ลดการสูญเสียอันเกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณบกพรองชํารุด 
4. เพิ่มประสทิธิภาพและคุณภาพการผลิต  
5. ไดแนวทางที่เหมาะสมในการบริหารจัดการงานบํารุงรักษาเครื่องจกัรที่สงผลตอการ

หยุดงานของสายการผลิต 
6. ผูบริหารระดับสูงสามารถตัดสินใจไดงายขึน้ทางดานการรับคําสั่งซื้อ การวางแผนการ

ผลิต การวิเคราะหตนทนุการผลิต รวมทัง้การวางแผนดานการเงนิ 
7. เปนแนวทางในการศึกษาหาวิธทีางที่ดีที่สุดสําหรับบริหารจัดการงานบํารุงรักษาของ

โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตแผนคอนกรตีสําเร็จรูป หรือ การนํามาประยุกตเพื่อใหได
ในใชกับเครื่องจักรประเภทอื่น หรือกับอุตสาหกรรมอืน่ที่ตองการ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

สําหรับเนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงหลักการพื้นฐานและความสําคัญของงานบํารุงรักษา 
การวัดประสิทธิภาพและสมรรถนะของระบบการซอมบํารุงรักษา  รวมถึงปญหาการเกิด
เหตุขัดของของเครื่องจักร (Machine breakdown) ที่สงผลตอการผลิตและมาตรการแกไข 
รวมถึงการจัดการงานซอมบํารุงรักษา และการเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพการผลิตโดยการ
บํารุงรักษา เพื่อเปนแนวทางในการวัดสมรรถนะงานบํารุงรักษา และวางแผนงานบํารุงรักษา
ตอไป 

 

2.1 หลักการพื้นฐานการซอมบํารุงรักษา 

การซอมบํารุงรักษา (Maintenance) หมายถงึ การธาํรงไวซึ่งสภาพเดิมในระบบการผลิต 
(วงกต วงศอภัย, 2543) การสงวน หรือการบํารุงไวซึง่การปฏิบัติทีอ่ยูในสภาวะทีด่ีอยางตอเนื่อง 
และเปนการปองกัน นอกจากนี้ การซอมบํารุงรักษาโดยนิยามของ Lewis, J.  (2002) หมายถงึ 
การจัดการความถดถอย (Degradation Management) ในเชิงวศิวกรรม ซึง่รวมถึงสิง่ที่เปน
เครื่องจักร อุปกรณ และระบบการบริหารจัดการ เพื่อทําใหสมรรถนะของสิ่งตางๆ เหลานี้ยงัคงอยู
ตามสภาพการออกแบบ 

ทั้งนี้ งานบํารุงรักษาที่มีประสิทธิผล จะสงผลดังตอไปนี้ 

1. สามารถประกนัไดวาเครื่องจกัรและอุปกรณการผลิตมีความนาเชื่อถือได และสามารถ
ผลิตไดตามกําลังการผลิต 

2. สามารถกําหนดคาใชจายคงที ่และคาแรงงานในการซอมบํารุงได 
3. สามารถตัง้งบประมาณและคาใชจายการดําเนนิการสําหรับงานบาํรุงรักษาได เพราะ

จะทราบคาใชจายสําหรับอะไหลที่ตองใช รวมถงึทราบคาใชจายในการจางผูรับเหมา
ภายนอกลวงหนา 
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4. งานซอมบํารุงเปนการทาํใหเกิดความมัน่ใจไดวาจะมีความปลอดภัยในการใช
เครื่องจักรนัน้ๆ และไมมีผลเสียหายตอส่ิงแวดลอม เชน ไมเกิดการรั่วซึมของสารเคมี
หรือกาซ เปนตน 

Rodrigues, M. และ Hatakeyama, K. (2006) กลาวถึง ความสัมพันธระหวางการซอม
บํารุงรักษากับการผลิตวาเปนสิ่งที่นาํไปสูความสาํเร็จของอุตสาหกรรม ซึ่งวิถทีางของการซอม
บํารุงรักษา คือ การทําใหเกิดการปรับปรุงการผลิตโดยรวม โดยตระหนักวาหลักการในการ
บํารุงรักษาดวย TPM ประกอบดวยการทํากจิกรรมนี้เปนกิจวัตร ซึง่เราสามารถจําแนกบริษัทที่จะ
ใช TPM ไดเปน 3 ประเภท คือ (1) บริษัทที่มี TPM อยูจริง โดยมีโครงสรางของระบบและหลักการ
ทํางานของระบบ (2) บริษทัที่เพียงแตพดูวามีระบบอยู แตไมมีโครงสรางการทาํงานของระบบเลย  
(3) บริษทัทีม่ี TPM อยูจริง โดยมีแคเพียงหลักการ แตไมมีโครงสรางและหลักการทํางานของระบบ
เลย ทัง้นี้ ความสําเร็จของ TPM มีความเกีย่วของโดยตรงกับการบริหารทรัพยากรบุคคล เนื่องจาก
การมุงเนนทีว่ธิีการที่คนแสดงออกซึ่งเกิดข้ึนในทกุกระบวนการจัดการ อันเปนสิ่งจําเปนตอการ
สรางตัวชีว้ัดเพื่อประเมนิสมรรถนะ นอกจากนี้ยงักลาวถงึ ปจจัยที่สงผลให TPM ลมเหลว 
ประกอบดวย การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต ไมมีการซอมบํารุงรักษาดวยตนเอง พนกังาน
ปฏิบัติการ 1 คนควบคุมเครื่องจักรมากกวา 1 เครื่อง ความเครยีดในการทํางาน พนักงาน
ปฏิบัติการมีความคิดวาพวกเขามหีนาที่ตองทาํการผลิตและไมมีหนาที่ในการซอมบํารุงรักษา             
การนาํ TPM มาใชอยางรวดเร็วทําใหเกิดการละเลยบางขั้นตอน ขาดแคลนการฝกอบรมพนกังาน
ชางเทคนิคและรวมถงึฝายบริหาร ไมมกีารติดตามความกาวหนาและประเมินผล การละเลยของ
พนกังานในการดําเนินการ TPM  ขาดพันธะสัญญาของผูบริหารระดับสูง การลาออกของ                
หัวหนางาน และการตัดงบประมาณดานบุคลากรในงานซอมบํารุง 

 
2.2 การวัดประสทิธิภาพและสมรรถนะของระบบการซอมบํารุงรักษา 

Peter (2002) กลาววา เนือ่งจากระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเปนสิ่งสาํคัญที่จะตอง
ดํารงอยูในองคกร ดังนัน้ เพื่อใหการพัฒนาระบบเปนไปอยางตอเนื่อง จงึจาํเปนตองมีการวัด
สมรรถนะ หรือ ประเมนิประสิทธิภาพ เพือ่ที่จะสามารถทราบไดวา ณ ปจจุบนั ตวัเราอยู ณ จุดใด
ระดับใด ควรมีการดําเนนิการจัดการอยางไรเพื่อใหสามารถพัฒนาไปสูระดับที่สูงขึ้นไปไดอยาง
ตอเนื่อง ทั้งนี้ในการทาํการพัฒนาระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเพื่อใหประสบผลสําเร็จอยางดี
ที่สุดแลว หลังจากที่มีการประเมินผลควรมีการจัดวางแผนลาํดับความสาํคัญของกิจกรรมซอม
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บํารุงรักษาที่ควรไดรับการดําเนนิการพัฒนาปรับปรุง เพื่อใหสามารถวางแผนในลาํดับข้ันตอน
ตอไปได เชน การจัดทีมงานในการดําเนนิการ การจัดสรรงบประมาณที่ตองนํามาใช เปนตน 

นอกจากนี ้ Pun, et al. (2005) ไดกําหนดวัตถุประสงคของการวดัประสิทธิภาพ หรือ 
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาวา เพื่อเปนเครื่องมือสําหรบัการบริหารจัดการวางแผน
พัฒนาปรับปรุงระบบ เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของระบบการจดัการซอมบํารุงรักษาที่ตั้งไว 
รวมถึงเพื่อใหการปรับปรุงพฒันาโดยภาพรวมของระบบเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ 

ธาราริน อรามเจริญ (2543) ไดกําหนดตัววัดสมรรถนะโดยแบงออกเปน 2 ดาน คือ                
การวัดสมรรถนะเชงิจิตวิสัย และเชงิวัตถุวิสัย โดยแบงหวัขอกิจกรรมในระบบการบริหารจัดการ
ซอมบํารุงรักษาออกเปน 3 กิจกรรมหลัก คือ การจัดการเกี่ยวกบัองคกรซอมบํารุงรักษา 
(Maintenance Organization Management), การจัดการทางดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา 
(Maintenance Resource Management) และการจัดการทางดานการดําเนินงานซอมบํารุง 
(Maintenance Operation Management) ซึ่งผูเชีย่วชาญทางดานการซอมบํารุงรักษารวมเสนอ
ความเห็นในการประเมินน้ําหนกัความสําคัญของแตละกิจกรรมและตัวชี้วัดดวยกระบวนการลําดบั
ชั้นเชงิวิเคราะห (Analysis Hierarchy Process) โดยแตละกิจกรรมยังสามารถแบงออกเปน
กิจกรรมในหัวขอยอยๆ ไดดังนี ้

(1) การจัดการเกีย่วกับองคกรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Organization 
Management) 

การจัดการเกีย่วกับองคกรซอมบํารุงรักษา เปนเรื่องเกีย่วกับองคกรซอมบํารุงรักษา 
และการจัดการองคกรซอมบํารุงรักษาทัง้หมด ประกอบดวย 3 สวน คือ 

(1.1) กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Strategy) 
  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษาเปนเรื่องเกี่ยวกับ การวางแผนกลยุทธ 
การกําหนดภารกิจหลกั วัตถุประสงค เปาหมายและนโยบายขององคกรซอม
บํารุง รวมถงึการจัดองคกรซอมบํารุงรักษา 
(1.2) บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Role) 
  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษาเปนเรื่องเกี่ยวกับ ความสาํคัญของ
องคกรซอมบํารุงรักษาที่มีตอองคกร ซึ่งโดยทั่วไปองคกรที่มีการลงทนุใน
เครื่องจักรที่มมีูลคาสูงมกัจะใหความสําคญักับการซอมบํารุงรักษามาก 
(1.3) การจัดการเกีย่วกับงบประมาณ (Budgeting Management)  
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  การจัดการเกีย่วกับงบประมาณเปนเรื่องเกี่ยวกับ การวางแผนการใช
งบประมาณ และการควบคมุการใชงบประมาณ 

ซึ่งการจัดองคกรดานการบํารุงรักษาที่ดีนัน้       จะกอใหเกิดความคลองตัวในการทํางาน
เปนอยางยิ่ง 

(2) การจัดการทางดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา (Maintenance Resource 
Management)   

การจัดการทางดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษาเปนการจดัสรรทรัพยากรใหสามารถ
จัดหาได (Availability) ในเวลาทีเ่หมาะสมและในปริมาณที่เหมาะสม ซึ่งกิจกรรมการซอม
บํารุงรักษาตองการทรัพยากรในรูปของเครื่องจักร (Machine) อะไหลสํารอง (Spare Part) 
เครื่องมือ (Tools) กําลังคน (Manpower) และส่ิงอํานวยความสะดวก (Facility) ซึ่งทรรัพยากรแต
ละชนิดก็มกีารจัดการและวตัถุประสงคแตกตางกนั โดยจะกลาวในรายละเอยีด ดังนี ้

(2.1) การจัดการเกีย่วกับเครื่องจกัรอุปกรณ (Machine Management) แบงเปน 

 (2.1.1) สมรรถนะเครือ่งจักรอุปกรณ (Machine Performance) 
การเพิม่สมรรถนะเครื่องจักรสามารถทําไดหลายวิธ ี ไมวาจะเปน 

กิจกรรมการวิเคราะหการทาํงาน การวเิคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 
รวมถึงกิจกรรมซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน กิจกรรมซอมบํารุงรักษาเชิง
พยากรณ หรือกจิกรรมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม โดย
วัตถุประสงคของการเพิ่มสมรรถนะเครื่องจกัร คือ  

- เพิ่มประสทิธิภาพการผลิต 
- ลดคาใชจายในการผลิต 
- ใชทรัพยากรทีม่ีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 

(2.1.2) การทดแทนเครื่องจักร อุปกรณ (Machine Replacement) 
 วัตถุประสงคของการทดแทนเครื่องจักร อุปกรณคือ การจัดหา
เครื่องจักร อุปกรณใหกับองคกรไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงเปนเรื่องของ
การวิเคราะห ตัดสินใจ ในการทดแทนเครื่องจักร อุปกรณ โดยเฉพาะอยาง
ยิ่งการตัดสินใจในเครื่องจักร อุปกรณที่มมีลูคาสูง  
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(2.2) การจัดการชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ (Spare Part and Tools 
Management)              

การจัดการชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ แบงเปน 

(2.2.1) การจัดการคลงัชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ (Spare Part and 
Tools Inventory) 
 การจัดการคลงัชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ เปนเรื่องการบริหาร
จัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือใหอยูในปริมาณพอเหมาะ ชิน้สวน
อะไหลและเครื่องมือควรถูกระบุชนิดใหสามารถสืบกลับได คลังอะไหลระบุ
ที่ตั้งถกูตอง บันทกึขอมูลถกูตองและเปนระบบ ซึง่ตองนาํเทคนิคและการ
วิเคราะหมาใชเพื่อใหการจดัการมีประสิทธิภาพสูงสุด 
(2.2.2) การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ (Spare part and Tools 
Procurement) 
 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือจําเปนตองรวดเรว็ ถูกตอง 
มีขอมูลเปนระบบ สามารถระบุแหลงทีม่าของชิน้สวนอะไหล เครื่องมือ 
และคาใชจายทั้งหมดได 

(2.3) การจัดการดานทรพัยากรบคุคล (Personal Management)  

การจัดการดานทรพัยากรบคุคลขององคกรซอมบํารุงรักษา ทัง้ทางดานการ
พิจารณาคัดเลือกทรัพยากรบุคคลเพื่อใหไดมาซึ่งทรพัยากรที่มีคุณภาพ การบริหารทรัพยากร
บุคคลใหเกิดประโยชนสูงสดุ และการฝกอบรมพัฒนาทรัพยากรบุคคลใหมีทักษะในการดําเนนิงาน
และการบํารุงรักษาเนื่องจากการเปลีย่นแปลงเทคโนโลยีการผลิตอยางรวดเร็ว โดยวัตถุประสงค
ของการฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล คือ เพิม่ทักษะการทาํงาน เพิม่ประสิทธิผลในการ
ทํางาน และลดตนทุนการดาํเนนิงาน 

(2.4) การจัดการสาธารณูปโภค (Utilities Management)  

การจัดการสาธารณูปโภคทัง้ทางดานพื้นที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษา    ส่ิงอํานวย
ความสะดวกตางๆ รวมถงึความปลอดภยัและพลงังานที่ใชในการดําเนินงาน ซึ่งวัตถุประสงคหลกั
ของการจัดการสาธารณูปโภค คือ สามารถใชพลงังานและสิง่อาํนวยความสะดวกไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และสามารถทาํงานซอมบํารุงรักษาไดอยางปลอดภัย 
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(2.5) การจัดการเกีย่วกับผูรับเหมา (Subcontract Management)  

การจัดการเกีย่วกับผูรับเหมาทางดานการบริหารที่ตองใชผูรับเหมาโดยวิเคราะห
ถึงความคุมคา และการประเมินเพื่อคัดเลือกผูรับเหมาโดยพิจารณาคาใชจาย และคุณภาพของ
งาน นอกจากนี้ยงัตองทาํการประเมินการทํางานของผูรับเหมาอยูเสมอ 

(3) การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุง (Maintenance Operation Management)  

 การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงโดยพยายามใหเครื่องจักรเกดิการชํารุด
ขัดของนอยทีสุ่ด รวมทัง้ตนทนุในการซอมบํารุงรักษาตํ่าที่สุด ซึง่กิจกรรมการดําเนนิงานซอม
บํารุงรักษาแบงเปน 4 สวน คือ 

(3.1) การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา (Maintenance Planning 
and Scheduling) มีรายละเอียดดังนี ้

 (3.1.1) การวางแผนการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Planning) 
 การวางแผนการซอมบํารุงรักษาเปนการจดัสรรทรัพยากรลงไปใน
งาน และเตรียมการเกี่ยวกบังานไวลวงหนากอนปฏิบัตงิาน ดังนั้นงานจะ
ถูกทาํอยางมปีระสิทธิภาพ ซึ่งงานที่มกีารวางแผนงานลวงหนาจะมี
คุณภาพดีกวางานที่ไมไดมีการวางแผนไว คือใชเวลาในการทาํงานนอย
กวา ใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพกวา และยังทําใหการจัดลาํดับงานมี
ความแมนยาํขึ้น  
 เมื่อมีการวางแผนการซอมบํารุงรักษาแลว จะทําใหพนักงานซอม
บํารุงรักษารูถงึลักษณะและรายละเอียดของงานที่จะทํา วัสดุชิน้สวน
อุปกรณ เครื่องมือ รวมทัง้สิง่อํานวยความสะดวกตางๆ ที่ตองการ 
(3.1.2) การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา (Maintenance Scheduling) 
 การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษาเปนการตัดสินใจเกี่ยวกบัเวลาที่
เหมาะสมที่สุดที่จะดําเนนิการซอมบํารุงรักษา โดยพจิารณาถงึ ลําดับ
ความสาํคัญของงาน กาํหนดการสงมอบ ความสามารถในการหา
ทรัพยากรตางๆ รวมทัง้จํานวนงานคาง โดยแตละองคกรซอมบํารุงรักษาจะ
มีเกณฑในการจัดลําดับงานที่ตางกัน ซึง่ทุกงานไมจําเปนจะตองจัดลําดับ
งานเสมอไปขึ้นอยูกับความเหมาะสมและชนิดของงาน แตถาองคกรใดมี
การจัดลําดับงานที่ดีแลวจะทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่น  
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(3.2) การจัดการระบบขอมูลการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Information 
Management) แบงเปน 

(3.2.1) ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา (Maintenance Work Order 
Systems)  
 ระบบการสั่งงานเปรียบเสมอืนระบบขอมลูสําหรับองคกรซอม
บํารุงรักษา เปนการแสดงความตองการที่จะดําเนนิการซอมบํารุงรักษา 
โดยจําเปนตองมีรายละเอียดของงานที่จะทํา ผูกระทาํ ทรัพยากรที่ตองการ 
ซึ่งทาํแบบฟอรมตามความเหมาะสมของแตละองคกร โดยวัตถุประสงค
ของระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษาคือ 

- ใชเปนคําสัง่ใหพนักงานทาํการซอมบํารุงรักษา 
- เปนเครื่องมือในการบอกรายละเอียดงาน 
- เปนการบงชี้ความสาํคัญของงานและเวลาที่ตองทํางานใหเสร็จ 
- เปนเครื่องมือชวยเกบ็ประวตัิการทํางานซอมบํารุงรักษา 
- ใชกําหนดการทํางานบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษายังมหีนาที่ในการเฝาตดิตามและ

รายงานผลการซอมบํารุงรักษาดานการปฏิบัติงาน ดานแรงงาน ตนทนุ 
คาใชจาย ซึ่งการติดตามและรายงานผลจะชวยในการควบคุมงานซอม
บาํรุงรักษา 

 (3.2.3) การนาํคอมพวิเตอรมาใชในงานซอมบํารุงรักษา (Computerized 
Maintenance Management System: CMMS) 

 การนาํคอมพวิเตอรมาใชในระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา ชวยในการ
วางแผน และคนหาขอผิดพลาดที่เกิดขึน้ซ้าํๆ ควบคุมอะไหลคงคลัง 

(3.3) การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา (Implement Maintenance 
Management System)  

การนาํเอาเทคนิคทางดานการซอมบํารุงรักษามาประยกุตใชในแตละองคกรที่
แตกตางกนั การปฏิบัติงานในแตละเทคนิคก็แตกตางกัน แตยงัคงไวซึง่หลักการเดียวกนั โดยแบง
ออกเปนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) และการ
ซอมบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (TPM)  
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(3.4) การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง (Maintenance 
Analysis and Improvement) 

 วัตถุประสงคของการวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา คือ การคนหาสาเหตุ
ของงานซอมบํารุงรักษาวามตีนเหตุมาจากอะไร และสาเหตุใดทีท่ําใหเกิดการขัดของ รวมทัง้
แนวทางการแกไขเพื่อไมใหเกิดเหตุขัดของนั้นขึน้อีก 

 การปรับปรุงอยางตอเนื่องมุงประเด็นไปทีก่ารปรับปรุงความสามารถใน
องคกร ซึ่งกิจกรรมทีท่ําใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องนี้ไมมีแบบแผนที่แนนอน ข้ึนอยูกบั
สถานการณปจจุบันขององคกรและสภาพแวดลอม ในปจจุบนักิจกรรมที่นิยมมากไดแก กิจกรรม
การเปรียบเทยีบกับองคกรอื่น (Benchmark) และกิจกรรมการตรวจสอบงานซอมบํารุงรักา 
(Maintenance Audit) 

กุสุมา สุนประชา (2546) ไดพฒันาระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาและลด                   
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากความบกพรองของระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงาน
เม็ดพลาสติก ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) ประเภทอุตสาหกรรมปโตรเคมี                   
โดยการศึกษาโครงสรางและวิเคราะหระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา จากนัน้จึงดาํเนนิการ
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกบัระบบเดิมที่ใชอยู รวมถึงประเมินความสญูเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากความ
บกพรองของระบบ หลงัจากนั้นจงึทาํการศึกษาความเหมาะสมและความเปนไปไดที่จะพัฒนา
ระบบ พรอมทั้งดําเนนิการออกแบบระบบใหม และนาํไปประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง                
โดยหลงัการพฒันาไดทาํการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการดําเนินการพฒันาระบบบริหารจัดการ
ซอมบํารุงรักษา ซึ่งผลจากการศึกษาพบวา (1) โครงสรางของระบบการบริหารจัดการซอม
บํารุงรักษาประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุงรักษา การบริหารจัดการทรัพยากร
ซอมบํารุงรักษา และการบรหิารจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา โดยพบปญหาที่เกิดขึ้น
ในระบบประกอบดวย การขาดการวางแผนและควบคมุการใชงบประมาณซอมบํารุงรักษา                 
ไมมีการกาํหนดวัตถุประสงคและเปาหมายของการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา   ขาดการ
วิเคราะหและประเมินผลระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา การบริหารจัดการดานการ
วางแผน การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษาไมมีประสิทธิภาพ และการบริหารจัดการ
บุคลากรขาดประสิทธิภาพ (2) ระบบทีท่ําการออกแบบพัฒนาขึ้นใหมจะทาํการกําหนดเปาหมาย
เพื่อเปนจุดมุงหมายของการดําเนนิการ โดยวัตถุประสงคและเปาหมายที่กาํหนดขึ้นจะสอดคลอง
กับเปาหมายหลักขององคกร (3) ภายหลังการดําเนนิการตามระบบที่ไดออกแบบพัฒนา ไดนํา
ตัวชี้วัดสมรรถนะเปนตัวประเมินผลของการดําเนินการ และเพื่อบงชีถ้งึความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
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จากการพัฒนาสวนบกพรองของระบบ (4) ผลสรุปของการดําเนนิการพัฒนาระบบการบริหาร
จัดการซอมบํารุงรักษา สามารถพัฒนาระบบใหมีศกัยภาพสงูขึ้น และสามารถแกไขปญหาที่
วิเคราะหพบในขั้นตอนแรกใหหมดสิน้ไป 

อรอุมา กอสนาน (2548) ไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยประเมินสมรรถนะระบบ
บริหารจัดการซอมบํารุงรักษา เพื่อชวยใหไดผลการประเมินสมรรถนะใหเร็วขึ้น และชี้บง
ขอบกพรองทีค่วรปรับปรุงของระบบบริหารจัดการงานซอมบํารุงรักษาของโรงงานอตุสาหกรรม
ประเภทที่เนนการลงทุนดานเครื่องจักรเปนหลัก จากการศึกษาพบวา (1) โครงสรางของระบบ
บริหารจัดการซอมบํารุงรักษา ประกอบดวย การบริหารจัดการองคกรซอมบํารุง, การบริหารจัดการ
ทรัพยากรซอมบํารุงรักษา, และการบริหารจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา                     
(2) การจัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการประเมนิผล โดยการอาศัยหลกัการทํางานระหวาง 
Microsoft Access และ Visual Basic.Net และรายงานผลโดยใช Microsoft Excel เวอรชั่น 2003 
ซึ่งโปรแกรมคอมพิวเตอรทีจ่ดัทําขึ้นสามารถชวยใหการประเมินผลสมรรถนะระบบการบริหาร
จัดการงานซอมบํารุงรักษา สามารถกระทําไดงายขึน้และรวดเร็วยิ่งขึ้น อีกทั้งยังสามารถจัดการ
ขอมูลที่ไดจากการประเมนิผลอยางเปนระบบดวย 

 

2.3 ปญหาการเกดิเหตุเครื่องจักรขัดของ และมาตรการแกไข 

ปญหาการเกดิเหตุเครื่องจกัรขัดของ แบงเปน 2 ประเภท ดังนี ้

(1) เครื่องจักรทํางานผิดปกต ิ อันสงผลกระทบทันทีตอความเสื่อมสภาพ ความไร
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร และความผนัแปรของผลิตผล สวนผลกระทบที่ตามมาคือ อายกุารใช
งานเครื่องจักรสั้นลง และคาใชจายในการซอมแซมสูง 

(2) เครื่องจักรขัดของและหยุดกระทนัหนั อันสงผลกระทบทันทีตอการเกิดความไม
ปลอดภัยในการทํางาน เกดิการวางงาน และส่ิงอํานวยความสะดวกอื่นๆ ไมไดถูกใชงาน สวน
ผลกระทบที่ตามมาคือ เกดิของเสียและตองแกงาน เกิดการบาดเจบ็ คาใชจายในการผลิตสงูขึ้น 
และการสงมอบลาชา 

 ซึ่งจากขอมูลทางสถิติพืน้ฐานมกีารนําขอมูลการเสียของเครื่องจักรมาแปลงเปน
พารามิเตอรเกีย่วกับการเสีย ซึ่งแสดงไวในรูปแบบสมการหาจุดทีเ่หมาะสม นอกจากนีย้ังมี
การศึกษาเทคนิคชั้นสงูเกีย่วกับสถิติดวย เชน รูปแบบการกระจายของการเสยีแบบตางๆ ไดแก 
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การกระจายแบบเอ็กโปเนนเชียล (Exponential), แกมมา (Gamma), ไวบูลล (Weibull), และแบบ
ปกติ (Normal Distribution) 

Jardine, A.S.K. (1970) ไดแสดงโคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) อันเปนแนวคิดที่มี
ชื่อเสียงของงานบาํรุงรักษาที่เกีย่วกับความเชื่อมั่นทางสถิติ ดังแสดงในรูปที ่2.3 จากรูปดังกลาวได
แสดงถึงชวงเวลา 3 ชวงกับลักษณะการเสยีที่เกิดขึ้น ไดแก 

1. ชวงที่ 1 หมายถึง ชวงเริ่มตนของการนาํมาใชงาน ซึ่งอาจเรียกวา ชวงรันอิน (Run-in 
Period) เปรียบเทียบไดกับวยัทารกของคน 

2. ชวงที ่2 หมายถึง ชวงการใชงานปกต ิ (Normal Operation Period) เปนชวงชวีิตทีท่ํา
ประโยชน เปรียบเทยีบกับวยักําลงัทาํงานของคน 

3. ชวงที่ 3 หมายถงึ ชวงสึกหรอ (Wear Out Period) เปนชวงทีเ่กิดการเสื่อมของ
สมรรถนะ เปรียบเทยีบกับวยัชราของคน 

อัตราการเสียที่เกิดขึ้นในแตละชวงนัน้ จะแสดงถึงความนาจะเปนของการเกิดการเสียที่
ชวงเวลาตางๆ กัน (dt) เมื่อกาํหนดใหระยะเวลาที่ใชงานมีคาเทากับ t 

แนวคิดโคงรูปอางอาบน้าํไดถูกนาํไปประยกุตใชดวยการแสดงเหตุผลพรอมทั้งสรุปวา
ความจริงแลวมีโคงรูปอางอาบน้าํ 2 รูปเกิดขึ้น แทนทีจ่ะเปนเพียงรปูเดียว โดยโคงรูปอางอาบน้ํา
ในชวงที ่ 3 ไดแสดงถึงในลักษณะทีช่ิ้นสวนหรือเครื่องจักรนัน้ไมสามารถทําการซอมใหสภาพ
เครื่องจักรกลบัมาดีใหมไดอีก แตความจริงแลวถาสามารถทําการซอมแซมบํารุงรักษาใหสภาพ
กลับคืนมาไดแลว ก็ควรมรูีปโคงที่แสดงถึงความจริงดงักลาว เนื่องจากรูปโคงดงักลาว แสดงถึง
ความสัมพันธระหวางอัตราการเกิดการเสยีกับอายุการใชงาน ดงันัน้ในกรณีที่กลาวถึงนี้ควรตองมี
การคิดหาอัตราการเสยีที่ซับซอนขึ้น 

จากรูปที ่2.1 (ก) จะแสดงถึงวาผลกระทบของการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั (PM) สําหรับชวง
ตนของชีวิตเปนชวงที่อัตราการเสียมีแนวโนมที่คาลดลงอยูแลวการทํา PM จะมีผลทําใหอัตราการ
เสียมีคาที่ดูเหมือนแยลง และการทํา PM ในชวงนัน้ยงัผลตอคาใชจายที่สูงขึน้เกนิความจําเปนดวย 
ในขณะที่การทํา PM ในชวงที่อัตราการเสียมีคาคงที ่ (ชวงชวีิตที ่ 2) จะไมมผีลกระทบตอการ
เปล่ียนแปลงคาอัตราเสีย แต PM จะมปีระโยชนอยางเหน็ไดชัดเจน เมื่ออยูในชวงที่ 3 ของอาง
อาบน้าํ คือ ชวงที่อัตราการเสียเริ่มสูงมากขึ้น การทาํ PM จะชวยฟนฟูสมรรถนะของชิ้นสวนหรือ
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เครื่องจักรนัน้ ทาํใหอัตราการเสียลงมาสูคาที่ต่ําลงได สวนรูปที่ 2.1 (ข) แสดงถึงสาเหตุมาตรการ
แกไขการเกิดเหตุขัดของ สําหรับแตละชวงของชีวิต 

อตัราการเกิด
เหตุขดัของ

สาเหตุ

มาตรการ
แกไข

เร่ิมตน เป็นคร้ังคราว การสึกหรอ

อายกุารใชงาน

Early 
failure 
period

Accidental 
failure
period

Wear-out 
failure 
period

ผิดพลาดจาก
ออกแบบ

ผิดพลาดจากการใชงาน เส่ือมสภาพจากสึกหรอ

ควบคุม
การเดินเคร่ือง

ใชเคร่ืองใหถูกวิธี
Preventive Maint.
Corrective Maint.

Preventive Maint.
การเปล่ียนช้ินสวน

ชวงใชงาน
ลดลง คงที เพิ่ม

(ข)

(ก)

 
 

รูปที่ 2.1 โคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) 

 

2.4 การจัดการงานซอมบํารุงรักษา 

 ในสภาวะที่การเปลี่ยนแปลงและการแขงขันสูง ทําใหแตละองคกรตองมีกลยทุธในการ
ทํางานเพื่อทาํใหองคกร สามารถปรับตัวเพื่อความอยูรอดได ผูบริหารจึงเปนกุญแจสําคัญที่ตองมี
วิสัยทัศนในการเปนผูนําองคกร มีการบรหิารงานอยางมีแบบแผนขั้นตอน และการวิเคราะหปญหา
งานอยางเปนระบบ การบริหารจัดการระบบซอมบํารุงรักษา ถือไดวามีความสาํคัญกับองคกร
เชนกนั 

ไกรวิทย เศรษฐวนิช (2546) ไดประยุกตหลกัวิธกีารของการจัดการเชงิกลยุทธมาใชกบัการ
จัดการซอมบํารุงรักษา โดยประกอบดวย 4 ข้ันตอนหลัก ไดแก 
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(1) นโยบาย เปนแนวทางในการปฏิบัติ เพือ่ใหการดําเนนิงานของฝายซอมบํารุงรักษา
เปนไปตามวัตถุประสงค ซึง่ตองอาศัยความรู ประสบการณ ในการบริหารเปนเครื่องมือ โดย
นโยบายตองตัง้อยูบนพืน้ฐานความจริง เขาใจงาย มีเหตผุล และเปนทีย่อมรับขององคกร 

(2) วัตถุประสงค คือ ความมุงหมายของการบาํรุงรักษาในอนาคต เพื่อทาํใหการ
บริหารงานบรรลุประสิทธิผล และประสิทธภิาพสูงสุด 

(3) แนวทางปฏิบัติ หมายถงึ ระเบียบ หรือ คําสั่งทีก่ําหนดไวในการทํางาน 
(4) มาตรฐานงาน เปนเครื่องมือที่สําคัญ หรือเกณฑที่กําหนดในการใชเปรียบเทยีบ หรือ 

วัดผลการปฏบิัติงานหรือผลงาน ซึ่งการหาความแตกตางระหวางปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นกอน
และหลังการปรับปรุง จะถกูนําไปใชเพื่อพจิารณาเปนมาตรฐานงานตอไป 

Lewis, J. (2002) กลาวไววา การจัดโครงสรางของระบบบริหารจดัการซอมบํารุงรักษา
เปนสิ่งที่มีความสําคัญยิ่ง ซึ่งจะเปนการนํามาตรฐานสากล (International Standard)                         
มาประยกุตใชเพื่อใหเกิดความเหมาะสมสาํหรับแตละองคกร เพื่อสามารถทาํใหการบริหารจัดการ
ซอมบํารุงรักษาขององคกรดาํเนนิไปไดอยางดีที่สุดบนความนาเชื่อถือ ซึ่งองคประกอบหลักใน
ระบบที่สําคัญ มี 3 องคประกอบ คือ การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive Maintenance), 
การตรวจสอบสภาวะ (Condition Monitoring) และการวางแผนเพือ่ทดแทนสวนที่เกิด                    
ความเสยีหาย (Planned Overhaul) เมื่อการตรวจสอบสภาวะพบวาอัตราของความทดถอยหรือ
เสื่อมสภาพมคีาสูงขึ้น 

 
2.5 การเพิม่ประสิทธภิาพและผลิตภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา 

การเพิม่ประสทิธิภาพและผลิตภาพเปนปจจัยหลกัที่สําคัญทางธุรกิจ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ภาคการผลิตที่มีเครื่องจกัรและอุปกรณเปนองคประกอบที่มีความสาํคัญ 

ปจจุบันเครื่องมือเครื่องจักรเปนอุปกรณซึ่งยิ่งมีความทันสมัยก็ยิง่ทวีความซับซอนในการ
ทํางานและการดูแลรักษาเปนเงาตามตวัไปดวย สงผลใหเครื่องจักรเปนสวนทีม่ีการลงทนุสูง เมื่อมี
เหตขัุดของไมสามารถใชงานได จึงทําใหความสูญเสียทัง้ทางเศรษฐกิจและโอกาสในการแขงขัน 
ดวยเหตนุี้จงึมุงเนนและใหความสาํคัญไปที่การดูแลและบํารุงรักษา (Maintenance) มากกวาการ
ซอมแซม (Repair) และ การบํารุงรักษาเปนหวัใจหลกัในการเพิ่มประสิทธิภาพและผลิตภาพ 

Sumanth, D. J. (1985) ไดใหคํานิยามประสิทธิภาพ (Efficiency) การผลิตวา                      
เปนความสามารถในการใชทรัพยากรดานตางๆ เชน แรงงาน เครื่องจกัร และ เงนิทนุ ทีม่ีอยูอยาง
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จํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด เพื่อการผลิตสินคาและบรกิาร ตวัอยางเชน เมื่อตองการผลิตสินคา
ดวยเครื่องจักรหนึง่ที่มมีาตรฐานการผลิตที่ 10 ชิ้น ตอ ชั่วโมง แตสามารถผลิตจริงไดเพียง 8 ชิ้น 
ตอ ชั่วโมง แสดงวาประสทิธภิาพของเครื่องจักรอยูที่รอยละ 80 หรือ เครื่องกําเนิดไอน้ําเครื่องหนึ่ง
มีประสิทธิภาพเพยีง รอยละ 50 เนื่องจากสามารถผลติไอน้ําไดคาความรอนเพยีง 5,000 BTU     
โดยที่ใชความรอนจากเชื้อเพลิงถานหนิถงึ 10,000 BTU  

นอกจากนัน้ในการผลิตสนิคายังไดมีการพิจารณาถึง ประสิทธิผล (Effectiveness) ซึง่คือ 
ความสามารถในการบรรลุเปาหมายในการผลิตตามปริมาณที่ตองการ ตัวอยางเชน สายการผลิต
หนึง่สามารถบรรลุวัตถุประสงคในการผลิตสินคา โดยมปีระสิทธิผลรอยละ 90 ซึ่งเกดิจากการผลิต
สินคาได 90 ชิน้ ตอ วัน โดยมีเปาหมายการผลิตที่ 100 ชิน้ตอวัน  

แตอยางไรก็ดีในการผลิตสินคาหรือบริการไมสามารถประเมินสมรรถนะของกระบวนการ
ไดโดยการพิจารณาเพยีงประสิทธิภาพ หรือ ประสิทธิผล อยางใดอยางหนึง่ เนื่องจากไมไดสะทอน
ผลผลิตที่เกิดขึ้นวาใชทรัพยากรในการผลติไปมากนอยเพียงใด  

ดังนัน้ในการจดัการการผลิตสมัยใหมจงึไดมีการนาํคา ผลิตภาพ (Productivity) มาใช
ประเมินสมรรถนะขององคการมากยิ่งขึน้ โดย Sumanth, D. J. (1985) ไดใหนิยามคําวา ผลิตภาพ 
ไววาเปนความสัมพนัธระหวาง ผลผลิต (Output) และทรัพยากรตางๆ (Input) ที่ใสเขาไปใน
กระบวนการเพื่อทาํใหเกิดผลผลิตออกมา สามารถแสดงความสัมพันธระหวางทรัพยากรในการ
ผลิตและผลผลิตไดดังสมการที่ 2.1 และ รูปที่ 2.2  

 

ผลิตภาพ (productivity)  =    ผลผลิต (Output)   (2.1) 
             ทรัพยากรการผลิต (Input) 
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รูปที่ 2.2 ความสัมพนัธระหวางทรัพยากรในการผลิตและผลผลิต 

 

ดังนัน้ ผลิตภาพในการผลิตที่สูงจงึหมายถึง การผลิตสนิคาไดตามจาํนวนที่ตองการโดยใช
ทรัพยากรใหนอยที่สุด หากตองการเพิ่มผลิตภาพ สามารถกระทาํไดโดยลดการใชทรัพยากรในการ
ผลิตใหนอยลง ในขณะที่ไดผลผลิตเทาเดมิหรือมากขึ้น หรือใชทรัพยากรเทาเดิมแตไดผลผลิตมาก
ข้ึน และหนึง่ในปจจัยที่สําคญัในการผลิต คือ ทรัพยากรเครื่องจักร (Machine) ซึ่งหากสามารถลด
คาใชจายทางตรงและทางออมในการบาํรุงรักษาเครื่องจักรลงได โดยที่ยงัมีสมรรถนะการทาํงานที่
ดี จะสงผลใหตนทนุการผลิตลดลง  

ดังนัน้การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร อุปกรณในการผลิต จึงมีสวนสําคัญ เพื่อเปนการลด
จํานวนครั้ง และเวลาของการชํารุดของเครื่องจักรใหนอยที่สุด ลดคาใชจายในการซอม ทัง้ทีเ่ปน
คาใชจายทางตรง (Direct Cost) เชน คาซอมแซมชิ้นสวนอุปกรณเนื่องจากการชํารุด เสียหาย 
คาแรงของพนกังานซอมบํารุง เปนตน และลดคาใชจายทางออม (Indirect Cost) เชน คาลวงเวลา 
คารักษาพยาบาลอันเกิดจากอุบัติเหตุเนื่องจากเครื่องจกัรบกพรอง เปนตน ลดการสูญเสียดาน
วัสดุ กําลังคน และพลังงาน นอกจากนี้ การบํารุงรักษาเครื่องจักรยังชวยเพิ่มชวงเวลาความพรอม
ใชงานของเครือ่งจักร เพิ่มความปลอดภัยใหกับพนักงานควบคุมเครื่องจักร เพิ่มขวญัและกําลังใจ
ใหกับพนักงาน และเพิ่มความเชื่อมัน่ดานความพรอมในการสงมอบ 

Lewis, J. ( 2002) ไดเสนอแนวคิดของการพัฒนาระบบการบริหารจัดการซอมบํารุงรักษา
โดยการดําเนนิการตามโครงสรางของระบบ อันไดแก การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 
Maintenance), การตรวจสอบสภาวะ (Condition Monitoring) และการวางแผนเพื่อทดแทนสวน

ทรัพยากรทีใ่ช (Inputs): 
แรงงาน 
เครื่องจักร 
วัตถุดิบ 
วิธีการ 
เงินลงทนุ 

ผลผลิต (Outputs):  
สินคาและบรกิาร  
(Goods and Services) 

กระบวนการ (Process) 



20 
 

 
 

 

ที่เกิดความเสยีหาย (Planned Overhaul) โดยอาศัยหลักการของ PDCA หรือ วงจรของเดมมิง่ 
(Deming’s Circle) ซึ่งมีแนวทางดังตอไปนี ้

1) Plan คือ การกําหนดรายละเอียดเพื่อเปนแนวปฏิบัติในการทําการซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกนั (Preventive Maintenance), การตรวจสอบสภาวะ (Condition Monitoring) 
และการวางแผนเพื่อทดแทนสวนที่เกิดความเสียหาย (Planned Overhaul) โดยตองมี
การจัดสรรทรัพยากรบุคคล, คาใชจายในเชิงเศรษฐศาสตร และทรัพยากรในเชิง
เทคนิคตางๆ เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของความสําเร็จขององคกร 

2) Do คือ การลงมือปฏิบัติตามแนวทางที่ไดวางแผนไว และเก็บเปนบนัทกึประวัตจิาก
การดําเนินการ 

3) Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินการวาสามารถบรรลุแผนที่วางไวไดหรือไม ซึ่ง
การวัดประสทิธิภาพและประสิทธิผลของแผนจะสามารถคนหาความผดิพลาดของการ
ปฏิบัติตามแผน การจัดวางแผนที่มากไปหรือนอยไป โดยกําหนดคาปจจัยตางๆ เพื่อ
เปนตัวชีว้ัด ทําใหสามารถวิเคราะหสถานการณในระดับตางๆ ได โดยสามารถนํา
เทคนิคตางๆ มาชวยเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการวิเคราะหยิง่ขึ้น เชน การทําการวเิคราะห
โดยใชพาเรโต (Pareto Analysis) โดยนําผลที่ไดมาใชในการพฒันาปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องตอไป 

4) Act เปนการดําเนนิการแกไขปรับปรุงหลังจากที่ไดมีการดําเนินการในขั้นตอน check 
แลว โดยจุดประสงคเพื่อการปรับเปลี่ยน หรือ การพัฒนากจิกรรมในสวนของการซอม
บํารุงรักษาเชงิปองกนั การตรวจสอบสภาวะ และการวางแผนเพื่อทดแทนสวนทีเ่กิด
ความเสยีหาย (Planned Overhaul) เพื่อใหบรรลุเปาหมาย ซึ่งจากการดําเนนิการตาม
หลักการเหลานี้ จะสามารถทําใหระบบบริหารจัดการซอมบํารุงรักษาสามารถพฒันา
ไปไดอยางตอเนื่อง 

สุจินต ธงถาวรสุวรรณ และคณะ (2548) ไดศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ซึ่งประกอบดวยการสูญเสีย
ดานความพรอม (Availability) ดานสมรรถนะ (Performance) และดานคุณภาพ (Quality)                      
โดยนาํเสนอวธิีการวเิคราะหที่มาของการเพิ่ม OEE จากการประยุกตดัชนีชีว้ดัความสูญเสยี                 
คาอัตราความพรอม คาอัตราสมรรถนะ และคาอัตราของดี รวมถึงการวิเคราะหการเชื่อมโยง
ข้ันตอนกิจกรรมงานกับประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมของเครื่องจกัร ดวยหลักการบรหิาร
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โครงการ การวิเคราะหสาเหตุความเสียหาย (Root Cause Failure Analysis) การวิเคราะห
กิจกรรมที่มีคณุคา และการวิเคราะหตนทนุการบํารุงรักษา ทําใหสามารถระบสุวนการสูญเสีย                  
ที่ควรลดและขั้นตอนงานที่ควรปรับปรุงซึ่งสงผลตอการเพิ่มคา OEE 
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บทที่ 3 

สภาพทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 เนื้อหาในบทนีจ้ะกลาวถงึ ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต 
ตลอดจนสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบนั 

 
3.1 ขอมูลทัว่ไปของโรงงาน 

บริษัทโรงงานกรณีศึกษาไดกอตั้งเมื่อวนัที ่ 20 เมษายน 2536 ดําเนินธุรกิจดานพัฒนา
อสังหาริมทรัพยประเภทบานทาวนเฮาส บานเดี่ยว และอาคารชุด โดยเนนการพัฒนาโครงการ
ทําเลศักยภาพในเขตกรุงเทพมหานคร และปริมณฑล เชน รังสิต พทุธมณฑล บางใหญ บางบัว
ทอง สุวนิทวงศ สนามบินสวุรรณภูมิ บางปู เทพารักษ กิ่งแกว ลาดกระบัง และบางขุนเทียน เปน
ตน เพื่อผูบริโภคทุกระดับ  

บริษัทฯ เปนหนึ่งในผูประกอบธุรกิจพฒันาอสงัหารมิทรัพยเพยีงไมกี่รายที่มีการบริหาร
จัดการงานกอสรางดวยตวัเอง ซึ่งแตกตางจากผูประกอบการธุรกิจพฒันาอสงัหารมิทรัพยรายอืน่ 
ที่จะจางผูรับเหมาเพื่อดําเนนิงานกอสรางที่อยูอาศัยทัง้โครงการ โดยในการดําเนนิโครงการบริษัทฯ 
จะเปนผูกําหนดรูปแบบโครงการและรายละเอียดการออกแบบ สวนการดําเนนิการกอสราง
โครงการ บริษัทฯ จะบริหารจัดการงานกอสรางเองโดยจะแบงงานออกเปนสวน ๆ เชน งานฐาน
ราก งานปนู งานติดตั้งชิ้นสวนอาคาร งานปพูื้นกระเบือ้ง และงานหลังคา เปนตน โดยในสวนงาน
ติดตั้งชิ้นสวนอาคาร งานปพูืน้กระเบือ้งและงานหลงัคาบริษทัฯ จะวาจางผูรับเหมาที่มคีวาม
ชํานาญเฉพาะดาน เพื่อรับผิดชอบงานดังกลาว และ บริษัทฯ จะควบคุมการกอสรางเองโดยการ
จัดสงวิศวกรและผูควบคุมงานกอสราง (Foreman) ของบริษัทฯ เขาไปตรวจสอบดูแลงานกอสราง
ใหเปนไปตามรูปแบบและมาตรฐานที่กาํหนด ทั้งนี้ บริษทัฯ จะเปนผูจดัหาวัสดุกอสรางเองทัง้หมด 
ซึ่งการที่บริษทัฯ บริหารจัดการงานกอสรางดวยตัวเอง ทําใหบริษทัฯ สามารถบริหารตนทุนการ
กอสรางไดอยางมีประสิทธิภาพ  

บริษัทฯ ไดสรางโรงงานขึน้มาเพื่อจัดการงานกอสรางดวยตัวเอง คือ โรงงานผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป (Precast Concrete Factory) โดยนาํเทคโนโลยีการกอสรางแบบ
ผนังสาํเร็จรูปรับน้ําหนกั (RC Load Bearing Wall Prefabrication) จากเยอรมันมาใช 
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นอกจากนี ้บริษัทฯ มีเทคโนโลยีการกอสรางที่ทนัสมัยนี ้สงผลใหบริษทัฯ สามารถควบคุม
คุณภาพของงานใหไดมาตรฐาน และลดระยะเวลาการกอสราง รวมทั้งทําใหประหยัดตนทนุและ
คาแรง ดังนัน้บริษัทฯ จงึสามารถใชกลยทุธทางดานราคา ซึ่งโดยทัว่ไป บริษัทฯ จะตั้งราคาขาย
บานทาวนเฮาสไดต่ํากวาผูประกอบการธุรกิจพัฒนาอสงัหาริมทรัพยรายอื่นในอัตรารอยละ 15 – 
20 สําหรับบานทาวนเฮาส และรอยละ 10 – 15 สําหรับบานเดี่ยว เมื่อเทียบกับบานในรูปแบบ 
ขนาดและทาํเลที่ใกลเคียงกนั  

 

3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

ผลิตภัณฑของโรงงาน ไดแก ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหลก็สําเร็จรูป ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาจะ
ผลิตแตละชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูปของแบบบานเพื่อนาํไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส 
2 ชั้น และบานเดี่ยว 2 ชั้น  

 

 
 

รูปที่ 3.1 ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป 
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3.3 กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรปู 

ภาพรวมของกระบวนการผลติภายในโรงงานกรณีศึกษา มีองคประกอบของการผลติ 4 
สวน คือ  

1. การเตรียมคอนกรีต 

2. กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป  

3. การบรรจุ 

4. คลังสินคา 

กระบวนการผลิตภายในโรงงานเริ่มตนดวยการเตรียมคอนกรีตจากหนวยผสมคอนกรีต 
(Concrete mixing process) เทเขากระสวยบรรจุคอนกรีต (ถังเหล็กสีสม) เพื่อปอนเขาสู
กระบวนการผลิตที่สถานีเทคอนกรีต (Casting) กระบวนการผลิตจะทาํการผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสาํเร็จรูป และนําไปบรรจุใน Rack เพื่อสงไปจัดเก็บในคลงัสินคา (Stock Yard) ตอไป 
ดังรูปที่ 3.2 

สวนที1่ การเตรียมคอนกรีต            สวนที่ 2 กระบวนการผลิต 

                
 Concrete mixing process  กระสวยบรรจุคอนกรีต 

สวนที่ 4 คลังสินคา (Stock Yard)                     สวนที่ 3 การบรรจุ (Packing) 

                    
รูปที่ 3.2 ภาพรวมของกระบวนการผลิตภายในโรงงาน 

 
Manufacturing Process 

 
ผลิตช้ินสวนคอนกรีต 
เสริมเหล็กสําเร็จรูป 
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สวนที่ 2 กระบวนการผลติของโรงงานกรณีศึกษา เปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
(Continuous Production Process) และการวางแผนผังตามผลิตภัณฑ (Product Layout) คือ 
กระบวนการผลิตเริ่มต้ังแตโตะ (Pallet) จะเปนโตะเปลาๆเคลื่อนที่ไปยังสถานีตางๆ ดวยเครื่องจกัร
ลําเลียงและทาํการประกอบผลิตภัณฑบนโตะ สุดทายจะไดชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปแต
ละสวนของแบบบาน จากนั้นแผนชิ้นสวนคอนกรีตเสรมิเหล็กสาํเร็จรูปจะถูกบรรจุใน Rack ไปเก็บ
ยังคลังสนิคาและโตะเปลาจะเคลื่อนกลับไปยังสถาน ี Cleaning เพื่อทําความสะอาดและผลิตใน
กระบวนการเปนวัฏจักรเดิม  

 

3.3.1 แผนผังสถานีงานและเครื่องจักร 

สถานงีานประกอบดวย 9 สถานงีานโดยแบงตามลกัษณะงาน ดงัรูปที่ 3.3 ดังนี ้ 

(1) สถานงีาน Plottering มี 1 สถานงีานยอยคือ U1  

(2) สถานงีาน Shuttering มีทั้งหมด 3 สถานงีานยอย ไดแก U43, U44, U45  

(3) สถานงีาน Insert มีทัง้หมด 3 สถานีงานยอย ไดแก U5, U6, U7  

(4) สถานงีาน Reinforcement มีทั้งหมด 3 สถานงีานยอย ไดแก U8, U9, U10  

(5) สถานงีาน Casting มีทั้งหมด 3 สถานีงานยอย ไดแก U11, U12, U13  

(6) สถานงีาน Smoothening มีสถานงีานหลกัทัง้หมด 4 สถานงีาน แตละสถานีงานหลัก
ประกอบดวย 4 สถานีงานยอย ดังนี้  

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

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

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

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

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

(8) สถานงีาน Removing มีทั้งหมด 3 สถานงีานยอย ไดแก U40, U41, U42  
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(9) สถานงีาน Tilting มีทั้งหมด 2 สถานีงานยอย ไดแก U25, U27   

ซึ่งแตละสถานงีานมีเครื่องจกัรติดตั้งประจําสถานีงานอยู นอกจากนี ้ ยงัมีเครื่องจักรที่ทาํหนาที่
ลําเลียงและเครื่องจักรทีห่นาที่กรรมวิธกีารผลิตบางเครื่องไมไดถูกติดตั้งประจํา ณ สถานงีานใดๆ 
ดังแสดงรายละเอียดในตารางที ่3.1 
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E5
E6
E7
E8

1
Plottering
Plotter

U29

U27
Crane 8Tons No.10,11

U53R5 U49U23 U24 U25 U26

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

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

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

U1

CLT-027 6
Curing Smoothening

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

U40 U41 U42U20 U32 U31 U30

CLT-03
CLT-01 8

Removing

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

U45U16 U13 U10 U7 U4

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

CLT-04 5 4 3 2
Casting Reinforment Insert

E4 E12

COC-01

E2 E10
E3 E11

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

Smoothing Smoothing
6 6

CIR-07

CIR-06

CIR-05

CIR-04

CIR-03

CIR-02

CIR-01

CIR-08

CIR-09 CIR-11

CIR-10

 
 

รูปที่ 3.3 ผังสถานงีาน และผังเครื่องจักร
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง  

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

01 POT-01 
 

Plotter             
(เครื่องกําหนดแบบ) 

ประจํา U1 

02 GAR-01 
 

Railing support & Guard rail No.01 
(เครื่องรองรับ และกั้นโตะหลอ No.01) 

ประจํา U43 

03 GAR-02 
 

Railing support & Guard rail No.02 
(เครื่องรองรับ และกั้นโตะหลอ No.02) 

ประจํา U44 

04 GAR-03 
 

Railing support & Guard rail No.03 
(เครื่องรองรับ และกั้นโตะหลอ No.03) 

ประจํา U45 

05 CLT-01 
 

Cross lifting truck No.01 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.01) 

เคลื่อนที่ระหวาง U14, 
U15, U16, U20, U21, 
U22, U23 

06 CLT-02 Cross lifting truck No.02 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.02) 

เคลื่อนที่ระหวาง U26, 
U28, U29, U30 

07 CLT-03 Cross lifting truck No.03 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.03) 

เคลื่อนที่ระหวาง U1, 
U2, U3, U4, U43, U44, 
U45 

08 CLT-04 Cross lifting truck No.04 
(เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.04) 

เคลื่อนที่ระหวาง U14, 
U15, U16, E5, E6, E7, 
E8 

09 CMP-01 Concrete mixing process 
(เครื่องผสมคอนกรีต) 

นอกอาคารโรงงาน
ดานหลัง 

10 COC-01 Concrete conveyor  
(เครื่องลําเลียงคอนกรีต) 

เคลื่อนที่ระหวางนอก
อาคารโรงงานดานหลัง 
และ U12 

11 COS-01 Concrete spreader       
(เครื่องเทคอนกรีต) 

ประจํา U11, U12, U13 

12 VIB-01 Vibrator No.01 
(เครื่องสั่นโตะหลอ No.01) 

ประจํา U11 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

13 VIB-02 Vibrator No.02 
(เครื่องสั่นโตะหลอ No.02) 

ประจํา U12 

14 VIB-03 Vibrator No.03 
(เครื่องสั่นโตะหลอ No.03) 

ประจํา U13 

15 HET-01 
 

Helicopter No.01 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.01) 

ประจํา U46, U47, U48, 
U49 

16 HET-02 
 

Helicopter No.02 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.02) 

ประจํา U50, U51, U52, 
U53 

17 HET-03 
 

Helicopter No.03 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.03) 

ประจํา E1, E2, E3, E4 

18 HET-04 
 

Helicopter No.04 
(เครื่องขัดผิวหนาคอนกรีต No.04) 

ประจํา E9, E10, E11, 
E12 

19 RAO-01 Rack operator    
(เครื่องลําเลียงโตะหลอ) 

เคลื่อนที่ระหวาง U20, 
U21, U22, U23, U40, 
U49, U53, R1, R2, R3, 
R4, R5 

20 DRC-01 Double desk roller conveyor 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง) 

ประจํา U42 

21 CUR-01 Curing chamber 
(หองบมคอนกรีต) 

ประจํา R1, R2, R3, R4, 
R5 

22 SHT-01 Shuttering transport 
(ตัวลําเลียงแบบกั้นขาง) 

ติดตั้งอยูขาง U40, U41, 
U42, U43, U44, U45 

23 SHC-01 Shuttering cleaning/oiling 
(เครื่องทําความสะอาด และเคลือบน้ํามนั              
แบบกั้นขาง) 

ติดตั้งอยูขาง U42 

24 TIL-01 Tilting No.1  
(เครื่องยกโตะหลอ No.1) 

ประจํา U25 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

25 TIL-02 Tilting No.2 
(เครื่องยกโตะหลอ No.2) 

ประจํา U27 

26 PAC-01 Pallet cleaner 
(เครื่องทําความสะอาดโตะหลอ) 

ติดตั้งอยูระหวาง U1 
และ U30 

27 PAO-01 Pallet oiler system 
(เครื่องเคลือบน้ํามนัโตะหลอ) 

ติดตั้งอยูระหวาง U1 
และ U30 

28 ROT-01 Run off truck         
(เครื่องลําเลียงชิ้นงาน) 

เคลื่อนที่ระหวางขาง 
U25, U26, U27 ซึ่งอยู
ระนาบบน และนอก
อาคารโรงงาน ดานหนา 

29 CRA-01 
 

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

ประจํา U43 

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

ประจํา U44 

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

ประจํา U45 

32 CRA-04 
 

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

ประจํา U40 

33 CRA-05 
 

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

ประจํา U41 

34 CRA-06 
 

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

ประจํา U42 

35 CRA-07 
 

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

ประจํา U8, U9, U10 

36 CRA-08 
 

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

ประจํา U25 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

37 CRA-09 
 

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

ประจํา U25 

38 CRA-10 
 

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

ประจํา U27 

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

ประจํา U27 

40 GAC-01 Gantry crane  weight 32 Tons  
(ปนจั่นแบบมขีา ยกน้าํหนักขนาด 32 ตัน) 

เคลื่อนที่ระหวางนอก
อาคารโรงงาน ดานหนา 

41 CIR-01 Circulation system friction wheel drive No.01 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.01) 

เคลื่อนที่ระหวาง U2, 
U5, U8, U11, U14 

42 CIR-02 Circulation system friction wheel drive No.02 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.02) 

เคลื่อนที่ระหวาง U3, 
U6, U9, U12, U15 

43 CIR-03 Circulation system friction wheel drive No.03 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.03) 

เคลื่อนที่ระหวาง U4, 
U7, U10, U13, U16 

44 CIR-04 Circulation system friction wheel drive No.04 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.04) 

เคลื่อนที่ระหวาง E1, 
E5, E9 

45 CIR-05 Circulation system friction wheel drive No.05 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.05) 

เคลื่อนที่ระหวาง E2, 
E6, E10 

46 CIR-06 Circulation system friction wheel drive No.06 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.06) 

เคลื่อนที่ระหวาง E3, 
E7, E11 

47 CIR-07 Circulation system friction wheel drive No.07 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.07) 

เคลื่อนที่ระหวาง E4, 
E8, E12 

48 CIR-08 Circulation system friction wheel drive No.08 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.08) 

เคลื่อนที่ระหวาง U40, 
U41, U42 

49 CIR-09 Circulation system friction wheel drive No.09 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.09) 

เคลื่อนที่ระหวาง U30, 
U31, U32, U20 
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ตารางที่ 3.1 รายชื่อเครื่องจักรและการติดตั้ง (ตอ) 

ลําดับ ชื่อยอ ชื่อเครื่องจักร การติดตั้ง 

50 CIR-10 Circulation system friction wheel drive No.10 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.10) 

เคลื่อนที่ระหวาง U23, 
U24, U25, U26, U27 

51 CIR-11 Circulation system friction wheel drive No.11 
(เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว No.11) 

เคลื่อนที่ระหวาง U30, 
U1 
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3.3.2 ขั้นตอนการผลิต 

ข้ันตอนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปประกอบดวย 15 ข้ันตอน คือ 
Plottering, Shuttering, Insert, Reinforcement, Mixing, Concrete Transport, Casting, 
Smoothening, Curing, Removing, Tilting, Packing, Stocking, Cleaning Shuttering, Cleaning 
Pallet โดยเริม่แตโตะหลอเปลาที่มาจากสถาน ี Tilting เคลื่อนที่มาขัน้ตอนการผลติเริ่มตน คือ ผาน
การทาํความสะอาดและเคลอืบน้ํามนัดวยเครื่อง Pallet Cleaner และ Pallet Oiler System ซึ่งตั้งอยู
ระหวางสถานงีานยอย U30 และ U1 จากนัน้โตะหลอจะเคลื่อนเขาสูข้ันตอนการผลิตผาน 9 สถานี
งาน คือ Plottering, Shuttering, Insert, Reinforcement, Casting, Smoothening, Curing, 
Removing, Tilting ตามลาํดับ ซึ่งจะทาํการผลิตผลติภัณฑลงบนโตะหลอเปนแผนชิ้นงานออกมา 
จากนั้นจะยกชิ้นงานออกจากโตะหลอที่สถานงีาน Tilting เพื่อนาํชิ้นงานออกไปเก็บในคลังสนิคา 
โดยแบบกั้นขางที่ถูกถอดออกในขั้นตอนถอดแบบจะถกูลําเลียงไปทาํความสะอาดและเคลื่อบน้ํามัน
เพื่อปอนเขาสูรอบการผลิตใหม เชนเดยีวกนัโตะหลอเมื่อทําการยกชิ้นงานออกแลวในขั้นตอนยก
ชิ้นงานเก็บ โตะหลอเปลากจ็ะถูกลาํเลียงไปทําความสะอาดและเคลือบน้ํามนัเพื่อปอนเขาสูรอบการ
ผลิตใหม สวนชิน้งานทีบ่รรจุใสชั้นวางจะถกูรวบรวมจนเต็มชัน้วางจากนัน้จะลาํเลียงไปจัดเกบ็ใน
คลังสินคา ดังรูปที่ 3.4  
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หมายเหตุ i   ลําดับข้ันตอนกระบวนการผลิต (โดยที่ i = 1,2,3,…,15) 
       ลําดับกระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

   และการลําเลียงวัสดุและชิ้นงาน 
       การเคลื่อนที่ของแบบกั้นขางและโตะหลอเปลา 

 
 
 

รูปที่ 3.4 กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป 
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จากรูปที ่ 3.4 พบวา กระบวนการผลติเปนแบบตอเนื่อง (Continuous Production 
Process) ซึ่งรายละเอยีดของกระบวนการผลิตทั้ง 15 ข้ันตอน มีดังตอไปนี้ 

1. กําหนดตําแหนงอุปกรณ (Plottering) 

 เมื่อโตะหลอเปลาที่ผานกระบวนการทําความสะอาดและเคลือบน้ํามนัแลวถกูเคลื่อนที่
มาถงึสถาน ี Plottering เครื่องวาด (Plot) จะทําการวาดตามรายการสั่งผลิตที่ไดจากระบบ
ขอมูลคอมพิวเตอร (Master Computer) ซึ่งควบคุมการผลิต โดยจะวาดรูปรางชิ้นงานทั้งหมด 
รวมถึงการระบุตําแหนง เชน ประตู หนาตาง ปล๊ักไฟ ทอไฟ ทอน้ํา และอ่ืนๆ ตามแบบ จากนัน้
เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting truck) จะเคลื่อนยายและยกโตะหลอข้ึน
ระนาบบนไปยังสถานวีางแบบกั้นขางตอไป ดังรูปที ่3.5 

 
      เครื่องวาดตําแหนง (Plotter) 

รูปที่ 3.5 ข้ันตอนกําหนดตําแหนงอุปกรณ 

 
 2. วางแบบกัน้ขาง (Shuttering) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานวีางแบบกั้นขาง เครือ่งรองรับและกั้นโตะหลอ (Railing 
support & Guard rail) จะหุบลงเพือ่ใหพนักงานสามารถเดนิเขาไปยืนบนโตะหลอได จากนั้น
พนกังานจะใชเครนยกน้ําหนกัขนาด 0.5 ตัน ยกแบบกัน้ขางจากคลังเก็บมาวางลงบนโตะหลอตาม
เสนทีว่าดไว เพื่อเปนแนวในการเทคอนกรีต จากนัน้ทาํการตรวจสอบความกวาง ยาว และเสน
ทแยงมุมทัง้ 2 ดาน และทําการยึดแมเหล็กของแบบกั้นขาง โดยใชคอนยางตอก เมื่อเสร็จส้ิน 
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เครื่องรองรับและกั้นโตะหลอ (Railing support & Guard rail) จะกางขึ้น จากนั้นเครื่องยกและ
ลําเลียงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting truck) จะยกโตะหลอลงระนาบลาง เพื่อสงโตะหลอให
เครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว (Circulation system friction wheel drive) ลําเลียงโตะหลอไปยงั
สถานีติดตั้งอปุกรณตอไป ดังรูปที ่3.6 

 
         วางแบบกัน้ขาง (Shutter) 

รูปที่ 3.6 ข้ันตอนวางแบบกัน้ขาง 

 
 3. ติดตั้งอุปกรณ (Insert) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานีติดตั้งอปุกรณ พนักงานจะทาํการตดิตั้งประเภท
ชุดอุปกรณ เชน ประตูสําเรจ็รูป หนาตางประกอบ วงกบ เปนตน และนัน้ล็อกดวยแมเหล็กและทา
น้ํายาแบบและติดตั้งอุปกรณเล็ก แทงไนลอน และทอไฟ ทาํการตรวจสอบความถูกตองของ
ตาํแหนง ชนดิอุปกรณ ตามแบบที่แนบมากับโตะหลอ จากนั้นเครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว 
(Circulation system friction wheel drive) จะลําเลยีงโตะไปยงัสถานวีางโครงเหล็กเสริมความ
แข็งแรงตอไป ดังรูปที่ 3.7 
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     ติดตั้งประตู 

รูปที่ 3.7 ข้ันตอนการติดตั้งอปุกรณ 

 
  4. วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง (Reinforcement) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานวีางโครงเหลก็เสริมความแข็งแรง พนกังานจะใชเครนยก
น้ําหนกัขนาด 1.6 ตัน ยกแผนตะแกรงเหล็กมาวางบนโตะหลอเพือ่เสริมความแข็งแรงของแผน
คอนกรีต วางวัสดุฝงตามตาํแหนงที่กําหนด และผูกเหล็กเสนยึดตะแกรงเหลก็ จากนัน้เครือ่ง
ลําเลียงโตะหลอทางยาว (Circulation system friction wheel drive) จะลําเลียงโตะหลอไปยงั
สถานเีทคอนกรีตตอไป ดังรูปที่ 3.8 
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             วางคอนกรีตเสริมความแข็งแรง 

รูปที่ 3.8 ข้ันตอนวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง 
 
 5. ผสมคอนกรีต (Mixing) 

 เครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing process) ซึ่งติดตั้งอยูนอกอาคารโรงงาน               
ทางดานหลงั ทําการผสมทราย หนิ ซีเมนตผง และน้ํา เมื่อทาํการผสมเสรจ็จะทาํการปลอย
คอนกรีตออกทางดานลางชองจายคอนกรตีโดยมีเครื่องลําเลียงคอนกรีต (Concrete conveyor) 
ซึ่งเคลื่อนที่มารับคอนกรีตทีผ่สมเสร็จ ดังรูปที่ 3.9 

 
รูปที่ 3.9 ข้ันตอนผสมและจายคอนกรีต 
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 6. ลําเลียงคอนกรีต (Concrete Transport) 

 เครื่องลําเลียงคอนกรีต (Concrete conveyor) รับคอนกรีตที่ผสมเสร็จจากเครือ่งผสม
คอนกรีต จากนัน้เคลื่อนที่ตามรางซึง่หอยอยูเพื่อลําเลียงคอนกรีตไปสงใหเครื่องเทคอนกรีต 
(Concrete Spreader) ที่สถานเีทคอนกรตี ดังรูปที่ 3.10 

 
รูปที่ 3.10 ข้ันตอนลําเลียงคอนกรีต 

 
 7. เทคอนกรีต (Casting)  

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถงึสถานเีทคอนกรีตแลว พนกังานจะวางแมเหล็กยึดแบบกั้นขาง 
และเมื่อเครื่องเทคอนกรีตไดรับคอนกรีตแลว พนักงานจะทาํการควบคุมเครื่องเทคอนกรีตตาม
แบบและปริมาณที่กาํหนดโดยการเทถูกควบคุมดวยระบบไฮดรอลิกของชองจายคอนกรีตทัง้ 15 
ชอง จากนัน้เปดเครื่องสั่นคอนกรีต (Vibrator) จนกระทั่งฟองอากาศขึ้นมาบนผวิคอนกรีตหมด 
และเกลี่ยคอนกรีตใหเรียบเสมอกัน หลังจากเสร็จส้ินเครื่องลําเลียงโตะหลอทางยาว (Circulation 
system friction wheel drive) จะลําเลียงโตะไปยงัสถานพีัก U14, U15 หรือ U16 เพื่อสงตอโตะ
หลอใหเครื่องยกและลําเลยีงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting truck) และเครื่องลาํเลียงโตะหลอ
ทางยาว (Circulation system friction wheel drive) หรือเครื่องลําเลียงโตะหลอ (Rack operator) 
มารับเพื่อเคลือ่นยายโตะไปยังสถานีขัดผวิหนาคอนกรตีตอไป ดังรูปที่ 3.11 
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เทคอนกรีต 

รูปที่ 3.11 ข้ันตอนเทคอนกรตี 
 
 8. ขัดผิวหนาคอนกรีต (Smoothening) 

 เมื่อโตะหลอเคลื่อนที่มาถึงสถานีขัดผิวหนาคอนกรีต รอจนกระทั่งคอนกรีตบนโตะหลอเร่ิม
แข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการแลวจึงขัดผิวหนาคอนกรีตดวยเครื่องขัด ดังนี้ 

 ข้ันที่ 1 ใชเครื่องขัดขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ โดยใชถาดขัด ปรับระดับสวนที่ขาดเกิน รอ
จนคอนกรีตแข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการ จึงทําตอในข้ันที่ 2 
 ข้ันที่ 2 ใชเครื่องขัดขัดดวยถาดใหเรียบรอยอีกครั้ง รอเวลาสักพักเพื่อใหคอนกรีตพรอมที่
จะทําการขัดผิวขัดมันได จึงทําตอในข้ันที่ 3 
 ข้ันที่ 3 ใชเครื่องขัดที่เปลี่ยนใบขัดจากแบบถาดเปนใบขัดมันมาทําการขัดมัน เก็บ
รายละเอียดสวนเกินใหเรียบรอย ใชฟองน้ําแหงถูผิวคอนกรีตใหเรียบเสมอกันทั้งแผนคอนกรีต ทํา
ความสะอาดเศษปูนที่ติดตามวงกบ, Block out, แบบกั้นขางออกใหหมด  

 จากนั้นทําการลําเลียงโตะหลอกลับ เพื่อสงใหเครื่องลาํเลียงโตะหลอ (Rack operator) 
ลําเลียงโตะหลอเขาหองบมคอนกรีต (Concrete chamber) ตอไป ดังรูปที่ 3.12 
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ขัดผิวหนาคอนกรีต 

รูปที่ 3.12 ข้ันตอนขัดผิวหนาคอนกรีต 
 
 9. บมคอนกรีต (Curing) 

 เครื่องลําเลียงโตะหลอ (Rack operator) ลําเลียงโตะหลอเขาหองบมคอนกรีตซึ่งมทีัง้หมด 
5 แถว แถวละ 19 หอง รวม 95 หอง ทาํการบมคอนกรีตเปนเวลา 8 ชั่วโมง เพื่อใหไดกําลังของ
คอนกรีตเร็วขึ้น (คอนกรีตแข็งตัว) ดังรูปที ่ 3.13 จากนั้นเครื่องลาํเลียงโตะหลอ (Rack operator) 
จะลําเลียงโตะหลอออกจากหองบมคอนกรีตและสงไปยังสถานีถอดแบบตอไป   

 
       หองบมคอนกรีต 

รูปที่ 3.13 ข้ันตอนบมคอนกรีต 
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 10. ถอดแบบ (Removing) 

 เมื่อโตะหลอถกูสงมายงัสถานีถอดแบบ พนักงานจะถอดอุปกรณภายนอกแผนชิ้นสวน
คอนกรีตสําเรจ็รูปออก เชน แทงไนลอน สวนการถอดแบบกั้นขางใชเครื่องมือที่จัดไวงัดแบบกัน้ขาง 
เพื่อใหแมเหลก็ถูกยกขึ้น ทาํใหแบบกัน้ขางไมดูดติดกบัโตะหลอ สวนโตะหลอจะถูกเครื่องลําเลยีง
โตะหลอทางยาว (Circulation system friction wheel drive) เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง 
(Double desk roller conveyor) และเครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง (Cross lifting 
truck) ลําเลยีงไปยังสถานียกชิ้นงานเก็บตอไป ดังรูปที่ 3.14 

 
      ถอดแบบกั้นขาง (Shutter) 

รูปที่ 3.14 ข้ันตอนการถอดแบบ 
 
 11. ยกชิ้นงานเก็บ (Tilting) 

 เมื่อโตะหลอมาถึงสถานียกชิน้งานเก็บ เครื่องยกโตะหลอ (Tilting) จะยกโตะหลอเอยีงทํา
มุม 85 องศากับระดับพืน้ โดยใชเครนยกน้ําหนกัขนาด 8 ตัน จาํนวน 2 ตัว ทําการยกชิ้นสวนแผน
คอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป (Precast Concrete) ออกจากโตะหลอ จากนั้นตกแตงชิ้นงาน และ
ตรวจสอบคุณภาพกอนนาํไปจัดเก็บใสชั้นบรรจุชิ้นงานทีจ่ัดไว ดังรูปที่ 3.15 
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            ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสาํเร็จรูป 

รูปที่ 3.15 ข้ันตอนการยกชิน้งานเก็บ 
 
 12. บรรจุและลําเลียงชิ้นงาน (Packing) 

 ในขั้นตอนการยกชิ้นงานเก็บ กอนที่จะยกชิ้นงานเก็บ เครื่องลําเลียงชิ้นงาน (Run Off 
Truck) ลําเลยีงชัน้เปลามาเตรียมไวเพื่อรอบรรจุชิ้นงานที่จะถกูยกออกจากโตะหลอ และลําเลียง
ชั้นบรรจุชิ้นงานซึ่งรวบรวมชิน้งานจาํแนกตามแบบจนเต็มชั้นออกไปนอกอาคารโรงงาน เพื่อรอ
ปนจั่นแบบมีขา ยกน้าํหนัก 32 ตัน (Gantry Crane) มารับไปจัดเก็บในคลังสินคา ดังรูปที่ 3.16 

 
   รูปที่ 3.16 ข้ันตอนการลําเลยีงชิน้งาน 
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 13. จัดเก็บในคลังสินคา (Stocking) 

 ปนจั่นแบบมีขา ยกน้าํหนกั 32 ตัน (Gantry Crane) มารับช้ันบรรจุชิ้นงาน เพือ่นําไป
จัดเก็บในคลังสินคาซึง่อยูนอกอาคารโรงงาน ทางดานหนา ดังรูปที ่3.17 

 
รูปที่ 3.17 ข้ันตอนการจัดเกบ็ในคลังสินคา 

 
 14. ทําความสะอาดแบบกั้นขาง (Cleaning Shuttering) 

 แบบกั้นขางซึ่งถูกถอดออกในขั้นตอนถอดแบบ จะถกูยกดวยเครนยกน้ําหนักขนาด 0.5 
ตัน เพื่อสงแบบกั้นขางไปยังตัวลาํเลียงแบบกั้นขาง (Shuttering transport) ผานขั้นตอนการ
ทํางานของเครื่องทําความสะอาด เคลือบน้ํามนัแบบกัน้ขาง (Shuttering cleaning/oiling) เพื่อ
จัดเก็บไวใชสําหรับการผลิตรอบใหม ดังรูปที่ 3.18 
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      ทําความสะอาดเแบบกั้นขาง 

รูปที่ 3.18 ข้ันตอนการทําความสะอาดแบบกั้นขาง 
 
 15. ทําความสะอาดโตะหลอ (Cleaning Pallet) 

 เมื่อช้ินสวนแผนคอนกรีตเสรมิเหล็กสาํเร็จรูปถูกยกออกจากโตะหลอในขั้นตอนยกชิ้นงาน
เก็บ โตะหลอเปลาจะถกูลําเลียงดวยเครื่องลําเลยีงโตะหลอทางยาว และเครื่องยกและลําเลียงโตะ
หลอทางขวาง ผานเครื่องทาํความสะอาดโตะหลอ (Pallet cleaner) และเครื่องเคลือบน้ํามนัโตะ
หลอ (Pallet oiler system) เพื่อจัดเก็บไวใชสําหรับการผลิตรอบใหม ดังรูปที่ 3.19 

 
รูปที่ 3.19 ข้ันตอนการทําความสะอาด เคลือบน้ํามนัโตะหลอ 
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3.4 การสํารวจระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 

องคกรฝายซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษาแบงออกเปน 2 สวนงาน คือ (1) สวน
งานซอมบํารุง, (2) สวนงานแบบหลอ และงานเหล็ก สายงานขึ้นตรงกับรองผูจัดการฝายซอมบํารุง 
ผูจัดการโรงงาน และผูชวยกรรมการผูจัดการสายโรงงาน โครงสรางองคกรซอมบํารุงรักษา แสดง
ดังรูปที่ 3.20 จากการศึกษาขอมูลเบ้ืองตน พบวา นอกจากฝายซอมบํารุงมหีนาที่ในการดูแล
เครื่องจักรแลว ยังมีหนาที่ในการดูแลเสาและระบบไฟฟา ระบบระบายและปรับอากาศ รวมถึง
ทรัพยสินตางๆ ของโรงงานอีกดวย เชน สายโทรศัพท  ประตูโรงงาน เปนตน ซึง่ขอบเขตการดําเนิน
ศึกษานี้จะครอบคลุมเฉพาะการดูแลเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเทานั้น จากการศึกษาพบวา 
นโยบายการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษาเปนแบบเสียแลวคอยซอมเนื่องจากมี
งานคางจํานวนมาก นอกจากนี้ยังไมมีการเก็บประวัตขิอมูลเครื่องจักร ขาดการรวบรวมบันทกึ
ขอมูลการเสียและการซอมเครื่องจักรอยางเปนระบบ โดยเมื่อฝายซอมบํารุงไดรับใบแจงเครื่องจกัร
เสียหรือใบแจงงานอืน่ๆ ฝายซอมบํารุงจะจัดชางเทคนิคเขาไปดําเนินการแกไขโดยมีวิศวกรหรือ
ชางเทคนิคอาวุโสควบคุมงาน ชางเทคนิคแตละคนจะลงรายละเอยีดบันทกึการปฏิบัติลงในสมุด
บันทกึของตนเอง ดังนั้น หากตองการทราบประวตัิและรายละเอียดการเสียและการซอมของ
เครื่องจักรแตละเครื่อง จําเปนตองคนบนัทึกในสมุดบันทึกของชางทุกคน เพราะมีเพยีงการรวบรวม
ขอมูลช่ัวโมงการเสีย สาเหตุ และการแกไขอยางคราวๆ ในรายงานการหยุดเครือ่งจักรเนื่องจาก
เครื่องจักรเสียเทานัน้ ทัง้นี ้ จากการสํารวจจํานวนชัว่โมงการเสียของเครื่องจักร พบวา อัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรมีคาสงู และโรงงานตองหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสียบอยครั้ง ดงันัน้ 
การศึกษานี้จงึไดทําการวิเคราะหสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา และมุงเนนเสนอแนะ
แนวทางลดอตัราการขัดของของเครื่องจักรที่มผีลตอการหยุดงานในสายการผลิต โดยเริ่มจากการ
ทําการสํารวจสภาพปญหาในปจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อช้ีบงจุดบกพรอง และแนวทาง
แกไข การสํารวจประกอบดวย 2 แนวทาง คือ  

(1) วิเคราะหขอมลูสถิติการทาํงานของเครื่องจักร 

(2) ประเมินสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา  
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จํานวนอัตรา
รองผู จัดการฝายซอมบํารุง 1
หัวหนาสวนซอมบํารุง 1
หัวหนาสวนแบบหลอ และงานเหล็ก 1
วิศวกรเครื่องกล 4
วิศวกรไฟฟา 2
ชางเทคนิคเครื่องกลอาวุโส 2
ชางเทคนิคไฟฟาอาวุโส 2
ชางเทคนิคเครื่องกล 10
ชางเทคนิคไฟฟา 4

รวม 27

ตําแหนงงาน 

รองผูจัดการฝ ายซอมบํารุง
1.                                 

วิศวกรเครื่องกล กะ 2

 1. 

 ผูชวยกรรมการผูจัดการ   
สายงานโรงงาน 

ผูจัดการโรงงาน

หัวหนาสวนซอมบํารุง หัวหนาสวนแบบหลอ และงานเหล็ก

วิศวกรไฟฟ า กะ 2

 1. 

วิศวกรเครื่องกล กะ 2

 1. 

วิศวกรไฟฟ า กะ 2

 1. 

พนักงานเอกสาร

ชางเทคนิคเครื่องกลอาวุโส

 1. 

ชางเทคนิคไฟฟ าอาวุโส

 1. 

ชางเทคนิคเครื่องกลอาวุโส

 1. 

ชางเทคนิคไฟฟ าอาวุโส

1.

ชางเทคนิคเครื่องกล

 1. 

2.

3.

ชางเทคนิคไฟฟ า

 1. 

2.

ชางเทคนิคเครื่องกล

 1.

2.

3. 

ชางเทคนิคไฟฟ า

 1. 

 2.

วิศวกรเครื่องกล (งานแบบหลอ)

1.

ชางเทคนิคเครื่องกล (ซอมแบบหลอ)

1.

ชางเทคนิคเครื่องกล (ผลิตแบบหลอ)

1. 

พนักงานซอมบํารุงแบบหลอ โรงงาน 1

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

พนักงานซอมบํารุงแบบหลอ โรงงาน 2

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

พนักงานซอมบํารุงแบบหลอ โรงงาน 3

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

พนักงานผลิตแบบหลอ 

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

4.

ผู รับเหมา

วิศวกรเครื่องกล (งานผลิตรั้วเหล็ก)

1. 

ชางเทคนิคเครื่องกล (ผลิตรั้วเหล็ก) ชางเทคนิคเครื่องกล (ติดตัง้รั้วเหล็ก)

1.

พนักงานผลิต Connection Plate

 1. (หัวหนาชุด)

2.

3.

4.

พนักงานตัด

 1. 

2.

พนักงานประกอบ

 1. 

2.

3.

4.

พนักงานเชื่อม

 1.

2.

3.

4.

พนักงานพนสีและบรรจุ

 1. 

2.

3.

ผู รับเหมา

พนักงานเอกสาร

 
รูปที่ 3.20 โครงสรางองคกรซอมบํารุงรักษา 
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3.4.1 การวิเคราะหขอมูลสถิติการทํางานของเครื่องจักร 

 ข้ันตอนนี ้ทาํการสํารวจขอมูลสถิติการทาํงานและการซอมบํารุงบาํรุงรักษาเครื่องจักร เพื่อ
วิเคราะหอัตราการขัดของของเครื่องจักรเทียบกับแผนการผลิตที่วางไว 

3.4.2 การประเมินสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรกัษา 

ทําการประเมนิสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา   โดยทาํการเลอืกการสุมขนาด
ตัวอยาง ประเภทกรณีทราบจํานวนประชากร และมีจาํนวนไมมาก การคํานวณหาขนาดตัวอยาง
ไดแสดงไวในภาคผนวก (ก) ซึ่งการศึกษานีม้ีประชากรฝายซอมบํารุง 20 คน ทําการเก็บขอมูล
ขนาดตัวอยางทั้งหมด 9 คน แบงเปนตวัอยางจากฝายซอมบํารุง 7 คนจากประชากร 20 คน                 
และตัวอยางจาก ฝายผลิต 2 คน ดังนี ้คือ  

- ผูจัดการฝายซอมบํารุง 2 คน (ผูจัดการใหม และเกาที่ลาออกแลว) 
- วิศวกรฝายซอมบํารุง 5 คน 
- ผูจัดการฝายผลิต 1 คน  
- วิศวกรฝายผลติ 1 คน 

โดยการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยประเมินสมรรถนะ CAEP v1.0 (COMPUTER AIDED 
EVALUATION ON THE PERFORMANCE OF MAINTENANCE MANAGEMENT SYSTEM) 
ซึ่งพัฒนาชุดดัชนี้ชี้วัด และสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย จะประกอบดวย (1) การประเมินเชิงจิตพสัิย และ (2) การประเมนิเชิง
วัตถุพิสัย  

 

3.5 ผลการสํารวจสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาในปจจบุัน 

 จากการเขาสาํรวจขอมูลทางสถิติที่เกี่ยวของกับงานซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรใน
โรงงาน พบวา มีเพียงขอมลูสถิติเวลาการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสียเปนรายเดือน เมื่อ
นํามาคํานวณขอมูลทางสถติิ พบวา ผลการหาเปอรเซ็นตของเวลาการหยุดการผลิตเนื่องจาก
เครื่องจักรเสียตอเดือนระหวางเดือน มกราคมถงึธนัวาคม พ.ศ. 2550 มีคาต่ําสดุที่ 3.1% มี
คาสูงสุดเทากบั 9.8% ดังแสดงในตารางที ่ 3.2 คาผลรวมเวลาหยดุการผลิตเนื่องจากเครื่องจกัร
เสียตอผลรวมของเวลาการทํางานของการผลิต มีคาเฉลี่ยตอเดือนสูงถึง 5.22±2% หรือ อยูในชวง
ระหวาง 3.22 ถึง 7.22% ดังแสดงผลการคํานวณในตารางที่ 3.3 และรูปที่ 3.21 
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ตารางที่ 3.2 ขอมูลช่ัวโมงเดินเครื่องจักร 

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

เดือน (ป 2550)
การขอมูลวิเคราะหทางสถิติ

 
หมายเหต ุ: ขอมูลป พ.ศ. 2550  
 
 
ตารางที่ 3.3 สรุปรอยละของการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 

คาเฉลี่ยผลรวมเวลาหยุดเนือ่งจากเครื่องจักรเสีย 
ตอผลรวมของเวลาการทาํงานของการผลิต (AVG) 5.22% 

สวนเบีย่งเบนมาตรฐานผลรวมเวลาหยุดเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
ตอผลรวมของเวลาการทาํงานของการผลิต (SD) 2% 
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รูปที่ 3.21 เปอรเซ็นตของเวลาการหยดุการผลิตเนื่องจากเครื่องจกัรเสีย 
  ระหวางเดือนมกราคมถงึธนัวาคม พ.ศ. 2550 
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 ผลการสํารวจการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยาง
โดยการประเมินจากโปรแกรม CAEP v1.0 แบงออกเปน 2 สวน คือ เชิงจิตพิสัย และเชิงวัตถุวิสัย 
รายละเอียดของผลการประเมินแสดงในภาคผนวก (ข) วิเคราะหไดดังนี ้

1) ผลการสํารวจการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม
ของโรงงาน พบวา จากการพิจารณาแผนภาพ Performance Matrix ที่ทาํการแสดงความสัมพันธ
ระหวางคาเปอรเซ็นตสมรรถนะและคาความสาํคัญ ดังรูปที่ 3.22 - 3.24 โดยสรุปหัวขอการ
ประเมินและคาน้าํหนักความสําคัญแสดงดังตารางที ่ 3.4 และรายละเอียดคะแนนผลการประเมนิ
แสดงในภาคผนวก (ข)  ตารางที่ ข.1 – ข.11 พบวา  

1. การจัดการดานองคกรซอมบํารุงรักษา 
หัวขอที่อยูในเกณฑพอใช คอื 

- 1.3 การจัดการเกี่ยวกบังบประมาณ (58.80%) 
หัวขอที่อยูในเกณฑตองปรับปรุง เรียงตามลําดับ มีดังนี ้

- 1.2 บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา (52.78%) 
- 1.1 กลยทุธขององคกรซอมบาํรุงรักษา (53.54%) 

2. การจัดการดานทรพัยากรซอมบํารุงรักษา  
หัวขอที่อยูในเกณฑพอใช เรียงตามลาํดับ มีดังนี ้

- 2.4.1 พื้นที่ที่ใชในการซอมบาํรุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก (46.03%) 
- 2.4.2 ความปลอดภัยและพลังงาน (46.03%) 
- 2.2.1 การจัดการคลังชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ (49.07%) 
- 2.1.2 การทดแทนเครื่องจกัร (50.00%) 
- 2.2.2 การจัดหาชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ (52.22%) 

หัวขอที่อยูในเกณฑตองปรับปรุง คือ 
- 2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรบคุคล (54.17%) 

3. การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา 
หัวขอที่อยูในเกณฑพอใช เรียงตามลาํดับ มีดังนี ้

- 3.3.3 การซอมบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมสีวนรวม (TPM) (37.73%) 
- 3.3.2 การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) (42.20%) 
- 3.4.2 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (50.46%) 
- 3.2.2 การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา (51.74%) 
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หัวขอที่อยูในเกณฑตองปรับปรุง เรียงตามลําดับ มีดังนี ้
- 3.4.1 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา (48.89%) 
- 3.1.2 การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา (52.31%) 
- 3.3.1 การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) (54.63%) 
- 3.1.1 การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา (55.56%) 
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หัวขอที่ควรปรับปรุง 

รูปที่ 3.22 สมรรถนะการจัดการเชิงจิตพิสัย ดานการจัดการองคกรซอมบํารุงรักษา 
 

 
หัวขอที่ควรปรับปรุง 

รูปที่ 3.23 สมรรถนะการจัดการเชิงจิตพิสัย ดานการจัดการทรัพยากรซอมบํารุงรักษา 
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หัวขอควรปรับปรุง 

รูปที่ 3.24 สมรรถนะการจัดการเชิงจิตพิสัย ดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 
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ตารางที่ 3.4 คาน้าํหนักความสาํคัญของการประเมนิสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
เชิงจิตพิสัย 

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 
คาน้ําหนักความสําคัญ 

1.  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา   
    1.1 กลยทุธขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.089 
    1.2 บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.054 
    1.3 การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 0.040 
2.  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา   
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุปกรณ   
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจกัรอุปกรณ 0.083 
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 0.045 
   2.2 การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ   
      2.2.1 การจัดการคลังชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ 0.037 
      2.2.2 การจัดหาชิน้สวนอะไหลและเครื่องมือ 0.032 
   2.3 การจัดการดานทรัพยากรบุคคล   
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 0.041 
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 0.066 
   2.4 การจัดการสาธารณูปโภค   
      2.4.1 พืน้ที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก 0.012 
      2.4.2 ความปลอดภัยและพลังงาน 0.020 
   2.5 การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา   
      2.5.1 การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 0.017 
      2.5.2 การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 0.014 
3.  การจัดการดานการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษา   
   3.1 การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา   
      3.1.1 การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 0.089 
      3.1.2 การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 0.050 
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ตารางที่ 3.4 คาน้ําหนักความสําคัญของการประเมนิคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
เชิงจิตพิสัย (ตอ) 

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 
คาน้ําหนักความสําคัญ 

   3.2 การจัดการระบบขอมลูซอมบํารุงรักษา  
      3.2.1 ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 0.048 
      3.2.2 การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา 0.026 
   3.3 การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา   
      3.3.1 การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั (PM) 0.066 
      3.3.2 การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 0.030 
      3.3.3 การซอมบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม (TPM) 0.039 
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง   
      3.4.1 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 0.061 
      3.4.2 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 0.041 
 

2) ผลการประเมนิคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชงิวัตถุวสัิยของโรงงาน 
โดยการประเมินจากโปรแกรม CAEP v1.0 ไดแสดงไวในภาคผนวก (ข) ดังตารางที่ ข.12 พบวา 
โรงงานมกีารประมาณการชั่วโมงการทํางานของพนักงานฝายซอมบํารุงมีคาใกลเคียงกับคา
ปฏิบัติงานจรงิ ซึ่งถือเปนสิง่ที่ด ี อยางไรก็ดี ยงัพบวาระบบการผลติของโรงงานมีคา Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) เทากับ 69% ซึ่งยังต่าํกวาคาเกณฑมาตรฐานสากลสําหรบั
โรงงานขัน้ดีเลิศซึ่งมีคาเทากบั 85% นอกจากนีย้ังพบประเด็นปญหายอยอื่นๆ อีก ทัง้นี ้พบวาผลที่
ไดสอดคลองกับผลการประเมินเชงิจิตพิสัยดวย ไดแก 

(1) อัตราจํานวนชัว่โมงการฝกอบรมตอจํานวนพนักงานในรอบระยะเวลา 1 ป มีคาเพียง 
0.40 หนวย 

(2) จํานวนงานคางจากการวางแผนซอมบํารุงเชิงปองกันสงู 
(3) อัตราการลาออกของพนักงานซอมบํารุงมคีาสูงถงึ 0.20 หนวย 
(4) ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องโดยพนักงานเดินเครื่อง 
(5) ขาดการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลการเสียของเครื่องจักร 
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จากการวิเคราะหขมูล และพิจารณาผลการสํารวจระบบการบํารุงรักษา จงึไดทําการ
วางแผนปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา โดยมุงเนนทีก่ารปรับปรุงหัวขอที่เปนจุดออนและควร
ไดรับการปรับปรุง เพื่อเปนรากฐานกอใหเกิดการพฒันาระบบบริหารงานบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง 
และเพิ่มประสทิธิภาพในการบริหารจัดการ ดังนี ้ 

1) การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา  
  สรางเกณฑความลาํดับสําคัญของเครื่องจักรหรืองาน เพื่อเปนเกณฑการ
ตัดสินใจในการจัดลําดับความสําคัญของงานซอมบํารุงรักษา และเปนแนวทางในการวาง
แผนการซอมบํารุงรักษา รวมทัง้ลดจํานวนงานคางจากการวางแผนซอมบํารุงรักษาเชงิ
ปองกนัที่สูง 

2) การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา  
 นําเทคนิคการวิเคราะหขอมลูมาใช เพือ่ชวยระบุปญหาและแนวทางการ
ปองกนัแกไข  

3) การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน (PM) 
 จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชงิปองกนัสาํหรบัเครื่องจักรเปน Stanadare 
Procedure ที่เปนระเบยีบและเขาใจงาย สําหรับพนกังานเดนิเครื่องเพื่อทาํการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) และชางเทคนคิผู
ปฎิบัติงานซอมบํารุงเพื่อทาํการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 
Maintenace: PM) โดยมกีารระบุรายละเอียดของงาน พรอมทัง้กระจายไปยงัผูที่มี
หนาทีเ่กี่ยวของ รวมทัง้มีการใหความรูแกพนักงานในการปฎิบัติ เพื่อลดอัตราการ
ขัดของของเครื่องจักรและลดอัตราขัดของของโรงงาน รวมทั้งเพิม่คา Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) 
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บทที่ 4 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง การคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 
พรอมทั้งประเมินอาการขัดของที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรเหลานั้น โดยวิเคราะหหาสาเหตุอาการ
ขัดของ จากนั้นคํานวณคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา และการปรับปรุงเครื่องจักร โดยคัดเลือกอาการ
ขัดของที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงมาทําการปรับปรุง เพื่อลดอัตราการขัดของของเครื่องจกัรทีม่ี
ผลตอการหยุดงานของเครื่องจักรในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป ซึ่งขั้นตอนในการ
ดําเนินงานวิจัยมี ดังนี้ 

4.1 การคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต  

4.1.1 การวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ 

4.1.2 การวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

4.2 การประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร 

4.2.1 เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของ 

4.2.2 วิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ 

4.2.3 วิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

4.3 การกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

4.4 การทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง 

4.3.1 คัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ตองปรับปรุง 

4.3.2 ศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

4.3.3 นําเสนอแนวทางปรับปรุงแกไขอาการขัดของ 
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4.3.4 ดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร  

4.3.5 จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

4.5 เปรียบเทียบสมรรถนะระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 
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4.1 การคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายผลิต 

ข้ันตอนนี้ ทําการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักร โดยทําคนหาเครื่องจักรที่มี
ความสําคัญสูงตอผลผลิต คือ เมื่อเกิดการขัดของทําใหสงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต   
โดยการประเมินจากขั้นตอนสายงานวิกฤติ และผลกระทบที่มีตอการหยุดการผลิตเมื่อเครื่องจักร
ขัดของ เพื่อนําไปประเมินอาการขัดของของเครื่องจักรตอไป  

การดําเนินการคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต พิจารณาจาก 
คุณสมบัติของเครื่องจักร โดยใชเกณฑ 4 เกณฑ ไดแก (1) การทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C),            
(2) ความยืดหยุนทางการผลิต ดานถูกการทดแทนการทําหนาที่ดวยเครื่องจักรหรืออุปกรณอ่ืน 
(N), (3) ความยืดหยุนทางการผลิต ดานถูกการทดแทนการทําหนาที่ดวยแรงงานคน (M),                      
(4) การทําหนาที่ในการผลิต (P)  

จากนั้นจําแนกประเภทเครื่องจักรออกเปน 3 กลุม ตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อ
เครื่องจักรขัดของ โดยใชคุณสมบัติทั้ง 4 เกณฑดังกลาวขางตน ไดแก 

1. เครื่องจักรกลุมที่ 1 สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ มีคุณสมบัติดังนี้ 
1. 1) ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C=0) 
1. 2) ไมมีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได (N=0) 
1. 3) ไมสามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักรได (M=0) 
1. 4) เครื่องจักรมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (P=0) 

2. เครื่องจักรกลุมที่ 2 สงผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิดการขัดของ มีคุณสมบัติดังนี้ 
2.1) ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C=0) 
2.2) มีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได หรือ สามารถใช

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

2.3) เครื่องจักรมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (P=0) 

3. เครื่องจักรกลุมที่ 3 ไมมีผลกระทบโดยตรงตอสายการผลิต มีคุณสมบัติดังนี้ 
2.1) ทํา/ไมไดทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ (C=0,1) 
2.2) มี/ไมมีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได (N=0,1)  
2.3) สามารถ/ไมสามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักรได 

(M=0.1) 
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2.4) เครื่องจักรไมไดมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (P=1) 

แสดงการจําแนกเครื่องจักรตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของโดยใช
เกณฑคุณสมบัติของเครื่องจักร ดังตารางที่ 4.1 และรูปที่ 4.1  

ข้ันตอนตอไป ทําการศึกษาปรับปรุงอัตราการขัดของของเครื่องจักรประเภทที่ 1 คือ กลุมที่
สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ  
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ตารางที่ 4.1 เกณฑการจัดกลุมเครื่องจักร 

กลุมเครื่องจักร จําแนกตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมือ่เครื่องจักรขัดของ  
คุณสมบัติ 

กลุมที ่1 สงผลให
สายการผลิตหยุด 

กลุมที ่2 สงผลให 
ผลผลิตลาชา 

กลุมที ่3 ไมมีผลกระทบ
โดยตรงตอสายการผลิต 

C 0 0 0 0 0 หรือ 1 

N 0 1 0 1 0 หรือ 1  

M 0 0 1 1 0 หรือ 1 

P 0 0 0 0 1 

 
เมื่อ C = สายงานวิกฤติ 

 โดยที่ C = 0 เมื่อ เปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ 
  C = 1 เมื่อ ไมเปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่ในสายงานวิกฤติ 

 N  = ความสามารถดานทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักรหรืออุปกรณ 
 โดยที่ N = 0 เมื่อ ไมมีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได 
  N = 1 เมื่อ มีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่สามารถทําหนาที่ทดแทนได 

M = ความสามารถดานทดแทนหนาที่การทํางานดวยคน 
โดยที่ M = 0 เมื่อ ไมสามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักร 

ได 
  M = 1 เมื่อ สามารถใชแรงงานคนทดแทนการทํางานของเครื่องจักร  

ได 

P = การทําหนาที่ในการผลิต 
โดยที่ P = 0 เมื่อ เครื่องจักรมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 

P = 1 เมื่อ เครื่องจักรไมไดมีหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 
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รูปที่ 4.1 กลุมเครื่องจักร จําแนกตามความสําคัญของผลกระทบเมื่อเคร่ืองจักรขัดของ 

 

4.1.1 การวิเคราะหขั้นตอนสายงานวิกฤติ 

ในขั้นตอนนี้ ทําการวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ อันประกอบดวยงานวิกฤติ เพื่อ
วิเคราะหหาทรัพยากรหรือเครื่องจักรที่ทําใหงานการผลิตตองหยุดหรือลาชาเมื่อเครื่องจักรเกิด
ขัดของ  

แบงขั้นตอนการทํางานหลักๆ เปน 2 ข้ันตอน ดังนี้ 

 ขั้นตอนที่ 1 เก็บรวบรวมขอมูลเครื่องจักร 

 การศึกษาเครื่องจักร มีการเก็บรวบรวมขอมูล 2 สวน คือ 

1) การศึกษาตําแหนงสถานีงาน ตําแหนงเครื่องจักร ขอมูลที่ได คือ ผังสถานีงาน และผัง
เครื่องจักร 

2) ศึกษากระบวนการไหลของงาน และสํารวจเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการ 

ขั้นตอนที่ 2 วิเคราะหสายงานวิกฤติ และวิเคราะหผลกระทบเมื่อเครื่องจักร
ขัดของ 

สายงานวิกฤติ วิเคราะหไดจากการแยกงานออกเปนงานยอย กําหนดทรัพยากรหรือ
เครื่องจักรที่ใช และประมาณระยะเวลาที่ใชในแตละงานยอยดวยวิธีการทาง CPM ก็จะได
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เครือขายความสัมพันธของงาน จากนั้นนํามาคํานวณกําหนดการแลวเสร็จ และคํานวณระยะเวลา
เผื่อของแตละงานยอยเพื่อหาสายงานวิกฤติ ที่ประกอบดวยงานยอยที่มีเวลาเผื่อ (TFi) เทากับศูนย 

ในขั้นตอนนี้  เมื่อทราบกระบวนการไหลของงาน  รวมทั้งเครื่องจักรที่ใชในแตละ
กระบวนการแลว นํามาวิเคราะหสายงานวิกฤติ โดยทําการแยกงานออกเปนกิจกรรมยอย เพื่อหา
เวลาแลวเสร็จของแตละกิจกรรมโดยวิธีการ CPM พรอมทั้งคํานวณเวลาแลวเสร็จของการผลิต
ชิ้นสวนแผนคอนกรีตสําเร็จรูป และคํานวณระยะเวลาที่งานมีเผื่อของแตละกิจกรรม เพื่อนําไปหา
สายงานวิกฤติอันประกอบไปดวยกิจกรรมวิกฤติ ข้ันตอนดําเนินงานมีดังนี้ 

1. แยกงานออกเปนงานยอย 
2. กําหนดทรัพยากรเครื่องจักรที่ใชในแตละงานยอย 
3. ประมาณระยะเวลาทํางานของแตละงานดวยวิธีการทาง CPM 
4. เขียนเครือขายแสดงความสัมพันธของงาน 
5. คํานวณกําหนดการเสร็จของโครงการ 
6. คํานวณระยะเวลาเผื่อของแตละงาน 
7. วิเคราะหหากิจกรรมวิกฤติและสายงานวิกฤติ 

4.1.2 การวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

ในขั้นตอนนี้ ทําการศึกษากระบวนการไหลของงาน และสํารวจเครื่องจักรที่ใชในแตละ
กระบวนการ  มีข้ันตอนดังนี้ 

1) ศึกษาขั้นตอนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป 
2) ศึกษากระบวนการไหลของงานตามขั้นตอนการผลิต 
3) สํารวจเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการไหลของงาน 

เมื่อทราบกระบวนการไหลของงาน และเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการแลว จากนั้น
ทําการศึกษาหนาที่การทํางานของเครื่องจักรในแตละกระบวนการไหลของงานและวิเคราะห
ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรขัดของที่มีตอการผลิต เพื่อคนหาเครื่องจักรประเภทที่สงผลให
สายการผลิตหยุดเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
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4.2 การประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร  

เมื่อคนหากลุมเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตไดแลว ในขั้นตอนนี้ ทํา
การประเมินอาการขัดของของเครื่องจักรดังกลาว ดวยการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ
และคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา เพื่อคัดเลือกเครื่องจักรและอาการขัดของที่ตองปรับปรุง มีข้ันตอน
การดําเนินการวิจัย ดังนี้ 

4.2.1 เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของ 

ในขั้นตอนนี ้เก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจกัรกลุมที่สงผลตอการหยุดงาน
ในสายการผลติ แบงออกเปน 2 สวน ดังนี ้

1) เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกการทํางานประจําวันของชาง
ผูปฏิบัติงานและรายงานการหยุดของเครื่องจักร โดยใชขอมูลยอนหลัง 9 เดือน 

2) สําหรับเครื่องจักรที่ทําหนาที่ในการเคลื่อนที่โตะงาน เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมลูที่
ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดเนื่องจากการขัดของ โดยระบบคอมพิวเตอร 

 

4.2.2 วิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ  

ในขั้นตอนนี้ วิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยดุงานใน
สายการผลิตดวยการระดมสมองจากชางผูปฏิบัติงาน วิศวกร และพนักงานควบคุมเครื่อง  โดยใช
เทคนิคสรางแผนภาพวิเคราะหปญหาจากสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)   

 

4.2.3 วิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ  

เมื่อทราบสาเหตุของอาการขัดของแลว ข้ันตอนนี้จะทําการพิจารณาถึงความเสี่ยงจาก
อาการเครื่องจักรขัดของอันเกิดจากสาเหตุตางๆ ดวยการประเมินตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา (Risk 
Priority Number: RPN) อันไดมาจากผลคูณคาพารามิเตอร 3 ตัว คือ SxOxD เมื่อ 

 S = Severity  คือ ระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อขอขัดของขึ้น โดยทําการ 
  พิจารณาทั้ง 4 ปจจัย อันไดแก 
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   S1 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคืน 
สูสภาพปกติ 

   S2 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภัย 
  S3 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตราผลผลิต 
  S4 = ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
 O = Occurrence  คือ ระดับความเสี่ยงของการเกิดปญหาขอขัดของ 
 D = Detection  คือ ระดับความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ 

คา S, O และ D นิยมใชตัวเลขจํานวนเต็มที่มีคาตั้งแต 1-1 0 ดังนั้น คาระดับความเสี่ยง
ต่ําสุดของการเกิดปญหาขอขัดของคือ คา RPN เทากับ 1 ซึ่งมาจาก 1x1x1 หมายความวา ความ
รุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหาขอขัดของนี้มีนอยมาก ความเสี่ยงของการเกิดปญหา
ขอขัดของอาการมีนอยมาก และมีระดับความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของสูง 

ในขณะที่คาระดับความเสี่ยงสูงสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN เทากับ 1,000 ซึ่งมา
จาก 10x10x10 หมายความวา ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหาขอขัดของนี้มีมาก ความ
เสี่ยงของการเกิดปญหาอาการขัดของนี้มีมาก และความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ
ต่ํา 

กําหนดเกณฑการประเมินพารามิเตอร S, O และ D รวมถึงการใหน้ําหนักความสําคัญ
ของปจจัย S1, S2, S3 และ S4 สําหรับพารามิเตอร S ดวยการการระดมความคิดของทีมงานฝาย
ซอมบํารุงและฝายผลิตที่เกี่ยวของ โดยนําขอมูลที่เกิดขึ้นในอดีตมาประกอบการพิจารณา ตัวอยาง
ขอมูลดิบไดแสดงไวในภาคผนวก (ง) ตารางที่ ง.1 จากนั้นทําการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นําของ
อาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ เพื่อคัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ตอง
ปรับปรุง  

 

4.3 การกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

ข้ันตอนนี้ กําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรตามความลําดับความสําคญั
ของเครื่องจักร และความเสี่ยงชี้นํา โดยวิธีการระดมสมอง และกําหนดเปนนโยบายของฝายซอม
บํารุงรักษา 
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4.4 การทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง  

ในขั้นตอนนี้ ทําการลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรตัวอยาง โดยนําสาเหตุของปญหาที่
ไดจากขั้นตอนกอนหนามาวิเคราะหเพื่อวางแนวทางปรับปรุงแกไขขอขัดของ และนําผลการ
วิเคราะหเขาสูแผนการดําเนินงานบํารุงรักษา จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน รวมทั้งการให
ความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อลดอัตราการขัดของและเพิ่มสมรรถนะงานบํารุงรักษา มีข้ันตอนดังนี้  

4.4.1 คัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ตองปรับปรุง 

จากการกลั่นกรองปญหาดวยหลักการ RPN เมื่อทราบคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการ
ขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุแลว ทําการจัดลําดับความเสี่ยงเพื่อประเมินและคัดเลือกเครื่องจักร
ตัวอยาง และอาการขัดของที่ตองปรับปรุง ข้ันตอนนี้ทําการตัดสินใจดวยการวิเคราะหกราฟ
จัดลําดับคาความเสี่ยง 

ผลจากการวิเคราะหกราฟทําใหเห็นลําดับความสําคัญของปญหาอยางชัดเจน จากนั้นทํา
การระดมความคิดของทีมงานฝายซอมบํารุงและฝายผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อกลั่นกรองใหเหลือเฉพาะ
ปญหาที่มีความสําคัญสูงตอการเกิดอัตราการขัดของของเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป กอนที่จะคัดเลือกปญหาและเครื่องจักรตัวอยางเพื่อนําไป
ปรับปรุงตอไป  

 

4.4.2 ศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

ทําการศึกษาสวนประกอบ หนาที่การทํางานของสวนตางๆ ของเครื่อง และหลักการ
ทํางานของเครื่องจักร เพื่อใชเปนแนวทางในการวิเคราะห วางแนวทางปรับปรุงแกไขจุดบกพรอง
ของเครื่องจักร 

 

4.4.3 นําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขอาการขัดของ  

ในขั้นตอนนี้ นําสาเหตุของปญหาขอขัดของมาวิเคราะหเพื่อวางแนวทางและนําเสนอ
วิธีการปรับปรุงแกไขขอบกพรองของเครื่องจักร 
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4.4.4 ดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 

ในขั้นตอนนี้ ทําการคืนสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่เหมาะสมสําหรับการใชงาน ดวย
การวางแผนและดําเนินการยกเครื่อง (Overhaul) โดยทําการตรวจเช็คสภาพและแกไขจุดบกพรอง
เครื่องจักร และดําเนินการตามแนวทางปรับปรุงแกไขขอบกพรองที่นําเสนอ 

 

4.4.5 จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

ในขั้นตอนนี้ ทําการปรับปรุงสมรรถนะงานบํารุงรักษา ดวยการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อ
คงสภาพที่เหมาะสมสําหรับการใชงานและลดอัตราการขัดของของเครื่องจักร มีข้ันตอนดังนี้ 

1. จัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
2. ใหความรูแกพนักงานควบคุมเครื่องและชางปฏิบัติงานบํารุงรักษา 
3. ปฏิบัติตามวิธีการในคูมือ 

 

4.5 เปรียบเทียบสมรรถนะระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

ในขั้นตอนนี้ เปรียบเทียบอัตราการขัดของกอนและหลังการปรับปรุง รวมถึงการพิจารณา
คาสมรรถนะของโรงงาน ดังนี้ 

1. อัตราการขัดของของเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง 
2. อัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 
3. คาสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 
4. คาสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่  5 

สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 

ในบทนี้จะกลาวถึง ผลการวิเคราะหคัดเลือกเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิตและการประเมินอาการขัดของ การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง และ
ผลการปรับปรุง ซึ่งแบงออกเปนหัวขอ ดังนี้ 

5.1 ผลการคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

5.1.1 ผลการวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ 

5.1.2 ผลการวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

5.2 ผลการประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร 

5.2.1 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของ 

5.2.2 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ 

5.2.3 ผลการวิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

5.3 ผลการกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

5.4 ผลการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง 

5.4.1 ผลการคัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ควรปรับปรุง 

5.4.2 ผลการศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

5.4.3 ผลการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขอาการขัดของ 

5.4.4 ผลการดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 

5.4.5 ผลการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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5.5 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.1 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.2 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.3 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 

5.5.4 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 
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5.1 ผลการคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

  การจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรเพื่อคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิต ดวยการประเมินจากขั้นตอนสายงานวิกฤติ และผลกระทบที่มีตอการหยุดการผลิต
เมื่อเครื่องจักรขัดของ ไดผลการศึกษาดังนี้ 

5.1.1 ผลการวิเคราะหขั้นตอนสายงานวิกฤติ 

  วิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ โดยเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการศึกษา
กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูปจากกระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทาย เร่ิมต้ังแต
เมื่องานมาถึงจนกระทั่งสงมอบไปถึงกระบวนการถัดไป และศึกษาระยะเวลาการทํางานของแตละ
กิจกรรมดวยวิธีการทาง CPM แลวนํามาคํานวณกําหนดการแลวเสร็จและระยะเวลาเผื่อของแตละ
งาน เพื่อหากิจกรรมวิกฤติและข้ันตอนสายงานวิกฤติ  

  รูปที่ 5.1 แสดงเครือขายความสัมพันธของงาน เพื่อใหทราบลําดับความสัมพันธของงาน
และความสัมพันธของระยะเวลาการดําเนินงาน พบวา งานเปนกระบวนการแบบตอเนื่อง ผลการ
คํานวณกําหนดการแลวเสร็จของงาน พบวา งานมีกําหนดการแลวเสร็จที่เวลา 773 นาที/โตะหลอ 
ดังแสดงรายละเอียดของแตละกิจกรรมในตารางที่ 5.1 ผลการคํานวณเวลาเผื่อของแตละงาน 
พบวา เนื่องจากการไหลของงานเปนแบบตอเนื่อง ดังนั้น งานที่ไมมีเวลาเผื่อเลย ไดแก งาน A 
กําหนดตําแหนงอุปกรณ, งาน B วางแบบกั้นขาง, งาน C ติดตั้งอุปกรณ, งาน D วางโครงเหล็ก
เสริมความแข็งแรง, งาน E ผสมคอนกรีต, งาน F ลําเลียงคอนกรีต, งาน G เทคอนกรีต, งาน H เท
คอนกรีต, งาน I ขัดผิวหนาคอนกรีต, งาน J บมคอนกรีต, งาน K ถอดแบบกั้นขาง, งาน L ยก
ชิ้นงานเก็บ, งาน M บรรจุชิ้นงาน, และงาน N จัดเก็บในคลังสินคา ดังนั้น สายงานวิกฤติ อัน
หมายถึง สายงานที่ประกอบดวยงานที่ไมมีเวลาเผื่อหรือเวลาเผื่อเทากับศูนย คือ งาน A-B-C-D-E-
F-G-H-I-J-K-L-M-N สวนงาน O ทําความสะอาดแบบกั้นขาง และงาน P ทําความสะอาดโตะหลอ 
สําหรับโรงงานกรณีศึกษาไมถูกจัดอยูในสายงานวิกฤติ เนื่องจากงานสิ้นสุดที่การนําชิ้นงานจัดเก็บ
ในคลังสินคา และโรงงานมีแบบกั้นขางและโตะหลอสํารองเพียงพอตอการปอนเขาสูผลิตรอบใหม 
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รูปที่ 5.1 เครือขายแสดงความสัมพนัธของงาน 
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ตารางที่ 5.1 ระยะเวลาที่ใชในการทํางานของแตละงานยอย  

กิจกรรม / งาน 

 

งานที่ตอง
ทําเสร็จกอน 

ระยะเวลาที่ใชในการ
ทํางาน (นาท/ีโตะหลอ) 

A=กําหนดตําแหนงอุปกรณ (Plottering) - 10 
B=วางแบบกั้นขาง (Shuttering) A 13 
C=ติดตั้งอุปกรณ (Insert) B 20 
D=วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง (Reinforcement) C 20 
E=ผสมคอนกรีต (Mixing) - 7 
F=ลําเลียงคอนกรีต (Concrete Transport) E 3 
G=เทคอนกรีต (Casting) F 2 
H=เขยาคอนกรีต (Vibrating) G 4 
I=ขัดผิวหนาคอนกรีต (Smoothening) H 166 
J=บมคอนกรีต (Curing) I 486 
K=ถอดแบบกั้นขาง (Removing) J 10 
L=แยกชิ้นงานและโตะหลอ ยกชิ้นงานเก็บ (Tilting) K 14 
M=บรรจุชิ้นงาน (Packing) L 1 
N=จัดเก็บในคลังสินคา (Stocking) M 7 
O=ทําความสะอาดแบบกั้นขาง (Cleaning Shuttering) K 5 
P=ทําความสะอาดโตะหลอ (Cleaning) L 5 

ระยะเวลาที่ใชในการทํางานรวมตอ 1 โตะงาน 773 
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5.1.2 ผลการวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 

  จากรูปที่ 3.4 กระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป และการศึกษาการทํา
หนาที่ของเครื่องจักรในแตละข้ันตอน  นํามาวิเคราะหผลกระทบที่มีตอการหยุดงานของ
สายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ ไดผลการศึกษา ดังนี้ 

  รูปที่ 5.2 แสดงแผนภาพทรัพยากรเครื่องจักรทีใชในแตละกระบวนการไหลของงานซึ่ง
กําหนดจากกระบวนการผลิตแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป โดยเริ่มต้ังแตเมื่องานมาถึง
จนกระทั่งสงมอบไปยังกระบวนการถัดไป พบวา เครื่องจักรที่เปนคอขวดของระบบซึ่งหมายถึง
ระบบตองรองานกอนหนาจากเครื่องจักรเหลานี้ เนื่องจากเครื่องจักรดังกลาวมีเพียงเครื่องเดียวใน
การทําหนาที่ตามกระบวนการไหลของงาน ไดแก Plotter, Cross lifting truck No.01, Cross 
lifting truck No.02, Cross lifting truck No.03, Concrete mixing process, Concrete 
conveyor, Concrete spreader, Rack operator, Double desk roller conveyor, Shuttering 
transport, Shuttering cleaning/oiling, Pallet cleaner, Pallet oiler system, Run off truck, 
Crane No.7 weight 1.6 Tons, Circulation system friction wheel drive No.8, Circulation 
system friction wheel drive No.9, Circulation system friction wheel drive No.10, 
Circulation system friction wheel drive No.11 

  ตารางที่ 5.2 แสดงผลการวิเคราะหผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อทรัพยากรเครื่องจักร
ที่ใชแตละกระบวนการไหลของงานขัดของ โดยพิจารณาจากหนาที่การทํางาน พบวา เครื่องจักรที่
สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ มีจํานวนทั้งหมด 10 เครื่อง ดังนี้ 

1) Cross lifting truck No.01 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.01)  

2) Cross lifting truck No.02 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.02) 

3) Cross lifting truck No.03 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.03) 

4) Concrete mixing process (เครื่องผสมคอนกรีต) 

5) Concrete conveyor (เครื่องลําเลียงคอนกรีต) 

6) Concrete spreader (เครื่องเทคอนกรีต) 

7) Rack operator (เครื่องลําเลียงโตะหลอ) 
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8) Double desk roller conveyor (เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง) 

9) Run off truck (เครื่องลําเลียงชิ้นงาน) 

10) Gantry crane  weight 32 Tons  (ปนจั่นแบบมีขา ยกน้ําหนักขนาด 32 ตัน) 

ทั้งนี้ยงัพบวา เครื่องจักรทัง้ 10 เครื่องดังกลาว ลวนเปนเครื่องจักรที่จัดเปนคอขวดของระบบ 
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10. Removing YesNo
YesYes

Shuttering

Yes Palet & Product

7. Casting

No

Pallet

Yes

No

บมคอนกรีตแลว Yes
No

HET-04HET-03

4.Reinforcement

3.Insert

Yes

No No No

YesYesYesNo

2.Shuttering

1.Plottering

เร่ิมตน

POT-01

CRA-01 CRA-02 CRA-03

CIR-01 CIR-02 CIR-03

CIR-02

CRA-07

VIB-01 VIB-02 VIB-03

COS-01 COC-01 CMP-01

CIR-01 CIR-02 CIR-03

HET-03

CIR-07

CIR-09

CIR-08

CIR-10

CIR-07

CIR-09

CIR-08

CIR-10

HET-04

CUR-01

HET-03 HET-04

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

โตะหลอเปลา

ชิ้นงาน

กลองวางชั้นใสชิ้นงานROT-1ชั้นวางชิ้นงาน ROT-1 GAC-1

SHT-01

SHC-01

PAC-01

PAO-01

5. Mixing6. Concrete Transport

8. Smoothening
9. Curing

14. Cleaning Shuttering

11. Tilting

15. Cleaning Pallet

12. Packing
13. Stocking

CLT-01

CIR-09

CRA-08
CRA-09

TIL-01
CRA-08
CRA-09

CIR-09

CIR-01
CIR-03

CLT-02 CIR-11

No No

Yes

CLT-03

CLT-01CLT-04 Yes

RAO-01

CIR-08

CIR-10

Directory

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

RAL-01 RAL-02 RAL-03

 
 

หมายเหต ุ: สัญลักษณ     หมายถงึ เครื่องจักรที่เปนคอขวดของระบบ 

 

รูปที่ 5.2 กระบวนการไหลของงาน และจดุคอขวดของระบบ 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

POT-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถวาดแบบได ตองใชคนวาดแบบ 1. กําหนดตําแหนงอุปกรณ 
CLT-03 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่โตะหลอแบบไปยังสถานีวางแบบกั้นขางได 
GAR-01, 
GAR-02,  
GAR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Railing support & Guard rail ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหสถานีนั้นไม
สามารถใชงานได ตองสงโตะหลอไปวางแบบขางที่สถานีงานอื่นแทน 

CRA-01, 
CRA-02,  
CRA-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหากเครนตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหสถานีนั้นไมสามารถใชงานได ตองสงโตะ
หลอไปวางแบบขางที่สถานีงานอื่นแทน หรือหากจําเปนตองใชงานสถานีนั้นจะตองใชแรงงานคนในการ
ยกแบบกั้นขางแทนการใชเครน 

CLT-03 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่รับโตะหลอที่วางแบบขางเสร็จไปยังสถานีวางอุปกรณ
ได 

2. วางแบบกั้นขาง 
 

CIR-01, 
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

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

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

CRA-07 1. ผลผลิตลาชา ลาชา เนื่องจากตองใชแรงงานคนในการยกเหล็กตะแกรง (Wire mash) และ Bock out 
แทนการใชเครน 

4. วางโครงเหล็กเสริมความ
แข็งแรง 

CIR-01, 
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

5. ผสมคอนกรีต CMP-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมมีคอนกรีตเขาปอนสายการผลิต 
6. ลําเลียงคอนกรีต COC-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงคอนกรีตจากเครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing 

process) ไปยังเครื่องเทคอนกรีต (Concrete spreader) ได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

COS-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถหลอชิ้นงานได 
VIB-01,  
VIB-02,  
VIB-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Vibrator ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไมสามารถใชงานสถานีนั้นๆ ที่ 
Vibrator ติดตั้งอยูได จําเปนตองใชงานสถานีอื่นแทน 

CIR-01,  
CIR-02,  
CIR-03 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

CLT-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงโตะชิ้นงานให Rack Operator นําเขาขัดดวยเครื่องขัด 
Helicopter No. 1 และ No. 2 ได ตองใชงานเครื่องขัดอื่นที่สถานีอื่นแทน  

7. เทคอนกรีต 

RAO-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงโตะหลอที่เทคอนกรีตเสร็จเขาเครื่องขัด Helicopter N0.1, No.2 
ได ตองใชงานเครื่องขัดอื่นที่สถานีอื่นแทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

CLT-04 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงตอโตะชิ้นงานให Circulation system friction wheel drive 
ลําเลียงเขาสถานีขัดผิวหนาคอนกรีตที่เครือ่งขัด Helicopter No.3, 4 ได ตองใชงานเครื่องขัดอื่นที่สถานี
อื่นแทน  
2. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงตอโตะชิ้นงานให Cross lifting truck No. 1 มารับเพือ่เขาสู
กระบวนการบมได จึงทาํใหไมสามารถใชงานเครื่องขัด Helicopter No.3, 4 ได ตองใชงานเครือ่งอื่นที่
สถานีอื่นแทน 

7. เทคอนกรีต (ตอ) 

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

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

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

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Helicopter ตัวใดตัวหนึ่งเสีย ตองใชงาน Helicopter ตัวอื่นที่ติดตั้งอยู
สถานีงานอื่นแทน 

CLT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถสงโตะหลอชิ้นงานที่ขัดผิวหนาคอนกรีตแลว ให Rack 
operator นําเขาหองบมได 

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

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหาก Circulation system friction wheel drive ตัวใดตัวหนึ่งเสีย จะทําใหไม
สามารถใชงานสถานีที่เครื่องจักรตัวนั้นๆ ทําหนาที่ลําเลียงโตะหลอผานได จําเปนตองใชงานสถานีอื่น
แทน 

CLT-04 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถสงตอโตะหลอชิ้นงานใหเครื่อง Cross lifting truck No.1 และ 
Rack operator ลําเลียงเขาหองบมได 

8. ขัดผิวหนาคอนกรีต 
 

RAO-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากเครื่อง Rack operator เปนจุดคอขวดของระบบ และไมสามารถนําโตะ
หลอชิ้นงานเขาหองบมได รวมทั้งไมสามารถรับโตะหลอที่บมเสร็จไปถอดแบบขางได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

CUR-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากคอนกรีตจะคลายความรอนออกมาเมื่อเซ็ทตัว เมื่อเก็บอยูในหองบมทําใหเกิด
ความรอนอยูในหองบม และมีชองเก็บโตะหลอจํานวนมาก ดังนั้นเมื่อหองบมคอนกรีตเสียแตก็ยัง
สามารถทําการผลิตตอไปได 

9. บมคอนกรีต 

RAO-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากเครื่อง Rack operator เปนจุดคอขวดของระบบ และไมสามารถนําโตะ
หลอชิ้นงานเขาหองบมได รวมทั้งไมสามารถรับโตะหลอที่บมเสร็จไปถอดแบบขางได 

CRA-04, 
CRA-05, 
CRA-06 

1. ผลผลิตลาชา ตองใชแรงงานคนหรือใชเครนตัวอื่นแทน 10. ถอดแบบกั้นขาง 

CIR-08 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากเมื่อถอดแบบกั้นขางที่สถานี U40 เสร็จแลวจะไมสามารถลําเลียงตอไปยัง
สถานี U41, U42 ได ทําใหสายการผลิตเต็ม และไมสามารถสงโตะชิ้นงานไปถอดแบบกั้นขางที่สถานี 
U41, U42 ได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 
2. ผลผลิตลาชา เนื่องจากเมื่อถอดแบบกั้นขางเสร็จแลวจะไมสามารถลําเลียงตอไปใหเครื่อง Double 
desk roller conveyor ที่สถานี U42 ได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

DRC-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอไปสถานียกชิ้นงานเพื่อยกชิ้นงานออกได 
CIR-09 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอ และชิ้นงานที่ถอดแบบกั้นขางแลวไปยกชิ้นงาน

ออกได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 
CLT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่โตะหลอ และชิ้นงานที่ถอดแบบกั้นขางแลวไปยก

ชิ้นงานออกได 

10. ถอดแบบกั้นขาง (ตอ) 

CIR-10 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถเคลื่อนที่โตะหลอ และชิ้นงานที่ถอดแบบกั้นขางแลวไปยกชิ้นงาน
ออกได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 

TIL-01, 
TIL-02 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหากเครื่องใดเครื่องหนึ่งเสียตองใชงานอีกเครื่องหนึ่งแทน ไมสามารถใช
แรงงานคน หรือเครนยกแทนได 

CRA-08, CRA-09 
และ  
CRA-10, CRA-11 

1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากหากเครนทํางานเปนคู หากเครื่องใดเครื่องหนึ่งของสถานีงานใดเสียตองใชงาน
เครนคูอื่นที่สถานีงานอื่นแทน 

11. ยกชิ้นงานเก็บ  

ROT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงชัน้เปลาไปยังกลองวางชัน้ใสชิ้นงาน (Deposit Box) 
เพื่อรอบรรจุชิ้นสวนแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

CIR-10 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถลาํเลียงโตะหลอเปลาไปทําความสะอาด เคลือบน้ํามนั เพือ่เขาสู
กระบวนการผลิตใหมได ตองใชแรงงานคนหรืออุปกรณอื่นเพื่อลําเลียงโตะหลอแทน 

11. ยกชิ้นงานเก็บ (ตอ) 
 

CLT-02 1. สายการผลติหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอเปลาไปทําความสะอาด เคลือบน้ํามนั เพื่อเขา
สูกระบวนการผลิตใหมได 

12. บรรจุชิ้นงาน ROT-01 1. สายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงชัน้เปลาไปยังกลองวางชัน้ใสชิ้นงาน (Deposit Box) 
เพื่อรอบรรจุชิ้นสวนแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปได 
2. หากเกิดการขัดของเปนเวลานานจะทําใหสายการผลติหยุด เนื่องจากเมื่อบรรจชุิ้นสวนแผนคอนกรีต
สําเร็จรูปจนเตม็ชั้นใสชิน้งานแลว แตไมสามารถลาํเลียงชั้นใสชิน้งานออกไปยังสถานที่จัดเก็บได สงผล
ใหสายการผลติเต็มเนื่องจากไมมีพืน้ที่สําหรับวางชัน้ใสชิ้นงาน  

13. จัดเก็บในคลังสินคา GAC-1 1. หากเกิดการขัดของเปนเวลานานจะทําใหสายการผลิตหยุด เนื่องจากไมสามารถลําเลียงชั้นใสชิ้นงาน
ซึ่งบรรจุชิ้นสวนแผนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปออกไปยังสถานที่เก็บได 
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ตารางที่ 5.2 ผลการศึกษาผลกระทบที่มีตอสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ (ตอ) 

กระบวนการ เครื่องจักรที่ใชงาน ผลกระทบเมื่อเครื่องจักรเสีย 

SHT-01 1. ผลผลิตลาชา ตองใชเครนมายก หรือใชแรงงานคนแทน 14. ทําความสะอาดแบบกั้น
ขาง และสงกลับเขาสู
กระบวนการผลิตใหม 

SHC-01 1. ผลผลิตลาชา ตองใชแรงงานคนทําความสะอาดแบบกั้นขางแทน 

CIR-11 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถลําเลียงโตะหลอเปลาไปทําความสะอาด เคลอืบน้ํามนั เพื่อเขาสู
กระบวนการผลิตใหมได ตองใชแรงงานคนโดยใชรอกชวยดึงโตะหลอใหเคลื่อนที ่

PAC-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถทาํความสะอาดโตะหลอได ตองใชแรงงานคนแทน 

15. ทําความสะอาดโตะหลอ 
และสงกลับเขาสูกระบวนการ
ผลิตใหม 

PAO-01 1. ผลผลิตลาชา เนื่องจากไมสามารถเคลอืบน้ํามนัโตะหลอได ตองใชแรงงานคนแทน 
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 ตารางที่ 5.3 ผลการจัดลําดับความสําคัญ และคนหาเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงาน
ในสายการผลิต โดยการวิเคราะหเกณฑของเครื่องจักร ประกอบดวย เกณฑสายงานวิกฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต นํามาจําแนกกลุมของ
เครื่องจักรออกเปน 3 กลุม ไดแก (1) กลุมที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ (2) กลุม
ที่สงผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิดการขัดของ (3) กลุมไมมีผลกระทบโดยตรงตอสายการผลิตเมื่อเกิด
การขัดของ  

  ผลการวิเคราะหเกณฑของเครื่องจักร ไดผลการศึกษา ดังนี้ 

1) เกณฑสายงานวิกฤติ  

 พบวา เครื่องจักรทุกเครื่องเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ ยกเวน เครื่อง 
Shuttering transport, Shuttering cleaning/oiling, Pallet cleaner และ Pallet oiler system  

2) เกณฑความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางาน 

2.1) ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักรหรืออุปกรณ 

 จากตารางที่ 5.2 พบวา เครื่องจักรที่ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางาน
ดวยเครื่องจักรเครื่องอื่นหรืออุปกรณตัวอื่น ไดแก Plotter, Railing support & 
Guard rail No.01, Railing support & Guard rail No.02, Railing support & 
Guard rail No.03, Cross lifting truck No.01, Cross lifting truck No.02, 
Cross lifting truck No.03, Concrete mixing process, Concrete Conveyor, 
Concrete spreader, Rack operator, Double desk roller conveyor, Curing 
chamber, Run off truck,  Gantry crane  weight 32 Tons  

2.2) ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคน 

 จากตารางที่ 5.2 พบวา เครื่องจักรที่ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางาน
ดวยแรงงานคนหรือวิธีการอื่น ไดแก Railing support & Guard rail, Cross 
lifting truck No.01, Cross lifting truck No.02, Cross lifting truck No.03, 
Concrete mixing process, Concrete conveyor, Concrete spreader, 
Vibrator No.01, Vibrator No.02, Vibrator No.03, Helicopter No.01, 
Helicopter No.02, Helicopter No.03, Helicopter No.04, Rack operator, 
Tilting No.01, Tilting No.02, Crane No.8 weight 8 Tons, Crane No.9 
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weight 8 Tons, Crane No.10 weight 8 Tons, Crane No.11 weight 8 Tons, 
Run off truck, Gantry crane weight 32 Tons  

 ซึ่งสามารถแสดงเครือขายความสัมพันธของงานและการทดแทนการทํา
หนาที่ของเครื่องจักรในแตละขั้นตอน ดังรูปที่ 5.3 

3) เกณฑการทําหนาที่ในการผลิต 

 พบวา เครื่องจักรทุกเครื่องเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง ยกเวน Railing support & 
Guard rail No.01, Railing support & Guard rail No.02, Railing support & Guard rail No.03
ซึ่งทําหนาที่เปนตัวปองกันการเกิดอุบัติเหตุคนเดินตกลงชั้นลางที่สถานีวางแบบกั้นขาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



87 

 
 

ตารางที่ 5.3 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติของเครื่องจักร ตามเกณฑสายงานวกิฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต 

เกณฑจาํแนก ลําดับ ชื่อเครื่องจักร ชื่อยอ 
C N M P 

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

10 Concrete conveyor  COC-01 0 0 0 0 
11 Concrete spreader       COS-01 0 0 0 0 
12 Vibrator No.01  VIB-01 0 1 0 0 
13 Vibrator No.02 VIB-02 0 1 0 0 
14 Vibrator No.03 VIB-03 0 1 0 0 
15 Helicopter No.01 HET-01 0 1 0 0 
16 Helicopter No.02 HET-02 0 1 0 0 
17 Helicopter No.03 HET-03 0 1 0 0 
18 Helicopter No.04 HET-04 0 1 0 0 
19 Rack Operator    RAO-01 0 0 0 0 
20 Double desk roller conveyor DRC-01 0 0 0 0 
21 Curing chamber CUR-01 0 0 1 0 
22 Shuttering transport SHT-01 1 0 1 0 
23 Shuttering cleaning/oiling SHC-01 1 0 1 0 
24 Tilting No.01 TIL-01 0 1 0 0 
25 Tilting No.02 TIL-01 0 1 0 0 
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ตารางที่ 5.3 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติของเครื่องจักร ตามเกณฑสายงานวกิฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต (ตอ) 

เกณฑจาํแนก ลําดับ ชื่อเครื่องจักร ชื่อยอ 
C N M P 

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

drive No.01 
CIR-01 0 1 1 0 

42 Circulation system friction wheel 
drive No.02 

CIR-02 0 1 1 0 

43 Circulation system friction wheel 
drive No.03 

CIR-03 0 1 1 0 

44 Circulation system friction wheel 
drive No.04 

CIR-04 0 1 1 0 

45 Circulation system friction wheel 
drive No.05 

CIR-05 0 1 1 0 
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ตารางที่ 5.3 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติของเครื่องจักร ตามเกณฑสายงานวกิฤติ, เกณฑ
ความสามารถดานการทดแทน, และเกณฑการทําหนาที่ในการผลิต (ตอ) 

เกณฑจาํแนก ลําดับ ชื่อเครื่องจักร ชื่อยอ 
C N M P 

46 Circulation system friction wheel 
drive No.06 

CIR-06 0 1 1 0 

47 Circulation system friction wheel 
drive No.07 

CIR-07 0 1 1 0 

48 Circulation system friction wheel 
drive No.08 

CIR-08 0 1 1 0 

49 Circulation system friction wheel 
drive No.09 

CIR-09 0 1 1 0 

50 Circulation system friction wheel 
drive No.10 

CIR-10 0 1 1 0 

51 Circulation system friction wheel 
drive No.11 

CIR-11 0 1 1 0 

หมายเหตุ C  หมายถึง สายงานวิกฤติ      
   โดยที่  C=0 เมื่อเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ,   
    C=1 เมื่อไมเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ 
 N หมายถึง ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักร

หรืออุปกรณอ่ืน    
   โดยที่     N=0 เมื่อไมสามารถทดแทนได,     
    N=1 เมื่อสามารถทดแทนได 
 M  หมายถึง ความสามารถดานการทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคน
  โดยที่     M=0 เมื่อไมสามารถทดแทนได,     
    M=1 เมื่อสามารถทดแทนได  
 P  หมายถึง การทําหนาที่ในการผลิต     
  โดยที่  P=0 เมื่อเปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง, 
    P=1 เมื่อไมเปนเครื่องจักรที่ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง  
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6

5

1413

A
กาํหนดตําแหนง

B
วางแบบกั้นข าง

D
วางโครงเหล็ก

เสรมิความแข็งแรง

C
วางอุปกรณ
และของฝงั

E
ผสมคอนกรตี

G
เทคอนกรตี

I
ขัดผวิหนาคอนกรตี

J
บมคอนกรตี

K
ถอดแบบกั้นข าง

L
แยกชิ้ นงานและโต ะหลอ

O
ทําความสะอาด แบบกั้นข าง

M
บรรจุชิ้ นงาน

N
จัดเกบ็ชิ้ นงาน
ในคลังสินคา

P
ทาํความสะอาดโต ะหลอ

แยกแบบกั้นข าง
F

ลําเลียงคอนกรตี

H
เขยาคอนกรตี

21 3 4 7 8 9 10

11

12

1615

หมายเหตุ:                                      เครือ่งจักรขนย ายทีท่ีม่จีาํนวน 1 ชุด และทดแทนไมได 
เครือ่งจักรขนยายทีท่ดแทนได  หรอืมจีาํนวนมากกวา 1 ชุด
เครือ่งจักรกรรมวิธทีีม่จีาํนวน 1 ชุด และทดแทนไมได 

เครือ่งจักรกรรมวิธทีีท่ดแทนได หรอืมจีาํนวนมากกวา 1 ชุด

x 1
x 1

x 3
x 1

x 1
x 3 x 3

x 1 x 3 x 4
x 1

x 95 x 3
x 1

x 1 x 1

x 1

x 1

x 1 x 1
x 2

x 2

ตัวเลขภายในรปู คือ ลําดับขั้นตอนของกจิกรรม (รายละเอียดดูในบทที่ 3 หัวข อกระบวนการผลิตแผนคอนกรตีเสรมิเหล็กสําเรจ็รปู)
X  j           j = จาํนวนชุดเครือ่งจักรทีม่ ี; j = 1,2,3,...

x 1

 
รูปที่ 5.3 เครือขายแสดงความสัมพนัธของงานและการทดแทนการทําหนาที่ของเครื่องจักร 
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จากรูปที่ 5.4 ผลการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักร แสดงกลุมของเครื่องจักรจําแนก
ตามผลกระทบที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ พิจารณาจากผลการวิเคราะห
เกณฑตามที่กลาวขางตน พบวา เครื่องจักรในระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแบงเปน 3 
กลุม เรียงตามลําดับความสําคัญมากไปนอย ดังนี้  

1. กลุมที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้คือ เปน
เครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ, ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักร
เครื่องอ่ืนหรืออุปกรณตัวอื่นได, ไมสามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคน
หรือวิธีการอื่นได, ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (C=0, N=0, M=0, และ 
P=0) ไดแก Cross lifting truck No.01, Cross lifting truck No.02, Cross lifting 
truck No.03, Concrete mixing process, Concrete conveyor, Concrete 
spreader, Rack operator, Double desk roller conveyor, Run off truck, Gantry 
crane  weight 32 Tons  

2. กลุมที่สงผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิดการขัดของ ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้คือ เปนเครื่องจักร
ที่ใชในสายงานวิกฤติ, สามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยเครื่องจักรเครื่องอื่นหรือ
อุปกรณตัวอ่ืนได หรือ สามารถทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคนหรือวิธีการอื่น
ได, ทําหนาที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง (C=0, N=1 หรือ M=1, และ P=0) ไดแก 
Plotter, Crane No.1 weight 0.5 Tons, Crane No.2 weight 0.5 Tons, Crane No.3 
weight 0.5 Tons, Circulation system friction wheel drive No.01-11, Crane No.7 
weight 1.6 Tons, Vibrator No.01, Vibrator No.02, Vibrator No.03, Cross lifting 
truck No.04, Helicopter No.01, Helicopter No.02, Helicopter No.03, Helicopter 
No.04, Crane No.4 weight 0.5, Crane No.5 weight 0.5 Tons, Crane No.6 
weight 0.5 Tons, Shuttering transport, Shuttering cleaning/oiling, Tilting No.01, 
Tilting No.02, Crane No.8 weight 8 Tons, Crane No.9 weight 8 Tons, Crane 
No.10 weight 8 Tons, Crane No.11 weight 8 Tons, Pallet cleaner, Pallet oiler 
system 

3. กลุมไมมีผลกระทบโดยตรงตอสายการผลิตเมื่อเกิดการขัดของ ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้คือ 
เปนหรือไมเปนเครื่องจักรที่ใชในสายงานวิกฤติ, สามารถหรือไมสามารถทดแทนหนาที่
การทํางานดวยเครื่องจักรเคร่ืองอื่นหรืออุปกรณตัวอื่นได, สามารถหรือไมสามารถ
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ทดแทนหนาที่การทํางานดวยแรงงานคนหรือวิธีการอื่นได, ไมไดทําหนาที่เกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรง (C=0 หรือ 1, N=0 หรือ 1, M=0 หรือ 1, และ P=1) ไดแก Railing 
support & Guard rail No.01, Railing support & Guard rail No.02, Railing 
support & Guard rail No.03 
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รูปที่ 5.4 กลุมของเครื่องจักรจําแนกตามผลที่เกิดกับสายการผลิตเมื่อเครื่องจักรขัดของ 93 
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5.2 ผลการประเมินอาการขัดของของเครื่องจักร 

  ประเมินอาการขัดของของกลุมเครื่องจักรที่มีความสําคัญสูงตอผลผลิต คือกลุมเครื่องจักร
ที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตเมื่อเกิดการขัดของ เพื่อวิเคราะหสาเหตุและระบุอาการ
บกพรองที่ควรปรับปรุง ไดผลการศึกษา ดังนี้ 

5.2.1 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักร 

ผลการเก็บรวบรวมขอมูลอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานใน
สายการผลิต เรียงตามลําดับที่เครื่องจักร มีดังนี้ 

1) รหัสเครื่องจักร 05 ชื่อยอ CLT-01  
เครื่อง Cross lifting truck No.01 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.01) 
1.1) ยกขึ้นไมไดระดับ (Lifting gear fault Top Position) 

2) รหัสเครื่องจักร 06 ชื่อยอ CLT-02  
เครื่อง Cross lifting truck No.02 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.02) 
2.1) ระบบไมทํางาน 
2.2) รับ-วาง โตะหลอไมตรงสถานีงาน (Travel gear fault) 
2.3) Cross lifting truck No.02 เอียง 
2.4) Cross lifting truck No.02 ขยับหลุด Sensor plate Positioning 
2.5) สายสลิงวัดความสูงของ Encoder ขาด 
2.6) น้ํามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับ (Fault Hydraulic oil level sw.) 

3) รหัสเครื่องจักร 07 ชื่อยอ CLT-03  
เครื่อง Cross lifting truck No.03 (เครื่องยกและลําเลียงโตะหลอทางขวาง No.03) 
3.1) ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ (Fault Up-Down) 

4) รหัสเครื่องจักร 09 ชื่อยอ CMP-01   
เครื่อง Concrete mixing process (เครื่องผสมคอนกรีต) 
4.1) Mixer หยุดทํางาน 
4.2) ปมดูดน้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีตไมข้ึน 
4.3) ชุดโกยหินทรายไมทํางาน 
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4.4) เครื่องไมชั่งน้ําหนัก 
5) รหัสเครื่องจักร 10 ชื่อยอ COC-01  

เครื่อง Concrete conveyor (เครื่องลําเลียงคอนกรีต) 
5.1) ขับเคลื่อนทาง Forward/Backward ไมได 
5.2) ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว 
5.3) วิ่งออกจากใต Concrete mixing process ไมได 
5.4) กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได 
5.5) ชนกับเครื่องเทคอนกรีต 

6) รหัสเครื่องจักร 11 ชื่อยอ COS-01 
เครื่อง Concrete spreader (เครื่องเทคอนกรีต) 
6.1) ON เครื่องไมได 
6.2) วิ่งทาง Cross ไมได 
6.3) ขับเคลื่อนทาง Forward, Backward ไมได 
6.4) Discharge เปด/ปด เทคอนกรีตไมทํางาน 
6.5) ใบกวนดานบนไมหมุน 
6.6) ใบกวนดานลางไมหมุน 
6.7) เทคอนกรีตไมได 

7) รหัสเครื่องจักร 19 ชื่อยอ RAO-01  
เครื่อง Rack operator (เครื่องลําเลียงโตะหลอ) 
7.1) ลอ Friction wheel หมุน Free 

8) รหัสเครื่องจักร 20 ชื่อยอ DRC-01 
เครื่อง Double desk roller conveyor (เครื่องลําเลียงโตะหลอแบบหุบ-กาง) 

ไมมีบันทึกการเกิดขอขัดของ จากประวัติพบวา เครื่อง Double desk roller 
conveyor เคยเสีย 1 คร้ัง ในป พ.ศ. 2548 

9) รหัสเครื่องจักร 28 ชื่อยอ ROT-01 
เครื่อง Run off truck (เครื่องลําเลียงชิ้นงาน) 
9.1) ตัว Car A, B, C ไมมีกําลังขณะยก 
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9.2) ขณะวิ่งมีเสียงดัง 
10) รหัสเครื่องจักร 40 ชื่อยอ GAC-01 

เครื่อง Gantry crane weight 32 Tons (ปนจั่นแบบมีขา ยกน้ําหนัก 32 ตัน)  
10.1) การวิ่งมีปญหา 
10.2) Motor drive และชุด Gear Box ขยับตัวได 

5.2.2 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ 

 ตารางที่ 5.4 แสดงผลการวิเคราะหหาสาเหตุของอาการขัดของ ประกอบดวย (1) รหัส
เครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตเมื่อเกิดอาการขัดของ (2) อาการขัดของของ
เครื่องจักร (3) สาเหตุของอาการขัดของ โดยนําตัวเลขลําดับที่เครื่องจักร ลําดับที่ของอาการขัดของ 
และสาเหตุของอาการขัดของ มากําหนดเปนรหัสขอขัดของ ดังนี้ 

รหัสขอขัดของ  AAA-BC     

   AA  หมายถึง รหัสเครื่องจักร (รายละเอียดดูในตารางที่ 3.1) 

   B  หมายถึง อาการขัดของที่ B โดยที่ B=1, 2, 3,...,B  

    C หมายถึง สาเหตุที่ของอาการขัดของที่ C โดยที่ C=1, 2, 3,...,C 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

ชุดกระบอกไฮดรอลิกชํารุด 05-11 1 ยกขึ้นไมไดระดับ  
(Lifting gear fault Top Position) Seal ที่คอกระบอกไฮดรอลิกรั่ว 

CLT-01 
05-12 

2 ระบบไมทํางาน รางกระดูกงูแตกทําใหสายไฟหลุดออกมาและชํารุด CLT-02 06-11 
3 รับ-วาง โตะหลอไมตรงสถานีงาน  

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

4 Cross lifting truck No.2 เอียง รางมีความลืน่ทําใหความเรว็ในการวิง่ไมเทากนั CLT-02 06-31 
5 Cross lifting truck No.2 ขยับหลุด Sensor 

plate Positioning 
ตําแหนงโตะหลอ ที่ U26 ไมได Center กับ Roller Block ทําให Pallet 
ปน KEY 

CLT-02 06-41 

6 สายสลิงวัดความสูงของ Encoder ขาด การใชงาน CLT-02 06-51 
7 น้ํามนัไฮดรอลิกต่ํากวาระดับ  

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

8 ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ  
(Fault Up-Down) 

มีน้ํามันไฮดรอลิกไหลออกมาจาก Plate Regulator CLT-03 07-11 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

เบรคสึกไหมเนื่องจากใชงานหนัก 09-11 
คอยลเบรค ชุดโกย ไหม 09-12 
จากสาเหตุเบรคสึกไหมเนื่องจากใชงานหนัก จึงไดทาํการเปลี่ยนเบรค
และคอยลเบรค ซึ่งสงผลทาํให Seal Sear box ไมไดศูนยและยางกนัรั่ว
เอียง เกิดน้าํมนัหลอลื่นรั่วเขาขดลวดมอเตอร เปนผลใหมอเตอรไหม 

09-13 

บูมชุดโกยหินทรายหัก เนื่องจากการขาดความระมัดระวงัของผูควบคมุ
เครื่องและการใชงานผิดวิธ ี

09-14 

ลวดสลิงปอมโกยหนิทรายตวัลางขาด ตามอายุการใชงาน 09-15 

9 ชุดโกยหนิทรายไมทํางาน 

ลูกปนของรอก ตัวสลงิลางแตก 

CMP-01 
 

09-16 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

ชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจาก รอยตอ Wear Plate แยก ทําใหใบ
กวนไมหมนุเนือ่งจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการผสม
คอนกรีต  

09-21 

แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ Bolt 
และลิ่มยึดหลวม ทําให 
1. ใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต 2. ใบกวนขัดตัว  

09-22 

แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ สปริงใบ
กวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด ทําให 
1. ใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต 2. ใบกวนขัดตัว 

09-23 

ใบกวนนอก สึก ชํารุด 09-24 
ใบกวนใน สึก ชํารุด 09-25 
ใบปาดนอก สึก ชํารุด 09-26 
ใบปาดใน สึก ชํารุด 09-27 
เกียรของ Mixer ชํารุด 09-28 

10 Mixer หยุดทํางาน 

เปด-ปด Discharge No.1 ไมไดเนื่องจากสายไฮดรอลิกแตก 

CMP-01 

09-29 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

สายไฟนิวตรอนControlหลวม 09-31 11 ปมดูดน้ํายาเซท็ผิวหนาคอนกรีตไมขึ้น  
Motor pump ไมทํางาน 

CMP-01 
09-32 

สลิง Skip Hoist (กระบะตาชั่ง)ขาด ตามอายุการใชงาน 09-41 12 เครื่องไมชั่งน้าํหนกั 
Skip Hoist ทาํงานผิดปกติเนื่องจากสายไฟขาดใน 

CMP-01 
09-42 

ชุดลอ Drive มีปญหา สึก ทําใหหมนุอยูกับที ่ 10-11 
ชุดลอ Track มีปญหา สึก เพราะอายุใชงาน 10-12 
ชุดลอ Track มีปญหา ลูกปนแตก เพราะเศษคอนกรีตติดสะสม 10-13 

13 ขับเคลื่อนทาง Forward/Backward ไมได 

รางไฟชาํรุด 

COC-01 

10-14 
เศษคอนกรีตติดอยูบริเวณชุดเลี้ยว 10-21 14 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว 
ลอประคองเลี้ยวแตก 

COC-01 
10-22 

ลอประคองวิ่งบน Support ใต Plant สึก 10-31 15 วิ่งออกจากใต Plant ไมได 
ลอประคองวิ่งบน Support ใต Plant ลูกปนแตก 

COC-01 
10-32 

คอยลเบรคขาด (เบรคจับตลอดทําใหมอเตอรไมหมุน) 10-41 
มอเตอรไมทํางาน เนื่องจากแปรงถานขยับ 10-42 

16 กระสวยเทปนูที่จุดเทคอนกรตีไมได 

คอนกรีตมีความหนืด (Slump ต่ํา) 

COC-01 

10-43 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

17 ชนกับเครื่องเทคอนกรีต ความผิดพลาดของพนกังานควบคุมเครื่อง ขาดความรอบคอบ ทําให
กระสวยชนกบัปาก Hopper ของเครื่องเทคอนกรีต 

COC-01 10-51 

18 ON เครื่องไมได Relay Emergency Stop PNOZx3pilz เสีย COS-01 11-11 
19 วิ่งทาง Cross ไมได ปกลอของลอตามแตกเบียดกับ Housing COS-01 11-21 

เศษคอนกรีตอัดเขาปกลอตาม ทําใหปกลอตามเบียดกบั Housing 11-31 
ชุดลอ Drive มีปญหา สึก 11-32 

20 ขับเคลื่อนทาง Forward, Backward ไมได 

ชุดลอตาม มปีญหา ลูกปนแตก 

COS-01 

11-33 
หนาสัมผัส Relay 1K45.6 เสีย 11-41 21 Discharge เปด/ปด เทคอนกรีตไมทาํงาน 
สายไฮดรอลิกแตก 

COS-01 
11-42 

หนาสัมผัส Relay เสีย  11-51 
ลางคอนกรีตไมหมด ทําใหคอนกรีตยึดเกาะติดใบกวน 11-52 

22 ใบกวนดานบนไมหมนุ 

มอเตอรชํารุด 

COS-01 

11-53 
Motor drive Gear Box ถอย เนื่องจากนอ็ตล็อกปลายเพลาคลายตัว 11-61 
ลางคอนกรีตไมหมด ทําใหคอนกรีตยึดเกาะติดใบกวน 11-62 

23 ใบกวนดานลางไมหมุน 

มอเตอรชํารุด 

COS-01 

11-63 
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ตารางที่ 5.4 ผลการศึกษาสาเหตุของอาการขัดของของเครื่องจักรที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิต (ตอ) 

ลําดับที ่ อาการขัดของ สาเหต ุ เครื่องจักร รหัสขอขัดของ 

24 เทคอนกรีตไมได รองานวางเหลก็และของฝง ประกอบกับคอนกรีตมีความหนืด (Slump 
ต่ํา) ทาํใหคอนกรีตแข็งตัว 

COS-01 11-71 

25 ลอ Friction wheel หมนุ Free ลอยาง Friction wheel สึก ชาํรุด จากการใชงาน RAO-01 19-11 
26 ตัว Car A, B, C ไมมีกําลงัขณะยก 1. Coupling ยอย Pump แตกชํารุด  

2. สายน้าํมันไฮดรอลิกแตก 
ROT-01 28-11 

27 ขณะขับเคลื่อนมีเสียงดัง ลูกปนของลอขับแตก ROT-01 28-21 
28 การวิง่มีปญหา ลอขับเคลื่อนแตก GAC-01 40-11 
29 Motor drive และชุด Gear Boxขยับตัวได Bolt ยึด คลายตัว GAC-01 40-21 
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5.2.3 ผลการวิเคราะหความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

วิเคราะหลักษณะของสาเหตุอาการขัดของ โดยพิจารณาถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้น โดยทํา
การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA: Failure Mode and Effect Analysis) ที่เกิดขึ้น
จากการขัดของของเครื่องจักรหลักสําคัญ โดยเกณฑที่ใชในการพิจารณาจะคํานึงถึงการใหคะแนน
ของ Risk Priority Number (RPN) ใหกับแตละสาเหตุของปญหาขอขัดของ และคํานวณคาตัวเลข
ความเสี่ยงชี้นําของแตละสาเหตุอาการขัดของ 

ตารางที่ 5.5 แสดงคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา รวมถึงการใหคะแนนคาพารามิเตอรระดับ
ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดขอขัดของขึ้น (S), คาพารามิเตอรระดับความเสี่ยงของการเกิด
ปญหาขอขัดของ, คาพารามิเตอรระดับความความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ, และ
คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของแตละสาเหตุอาการขัดของซึ่งไดจากการพิจารณาคาพารามิเตอร
ดังกลาว โดยที่คาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบ (S) ไดจากการพิจารณาปจจัยทั้ง 4 
ดาน ไดแก ดานระยะเวลาคืนสูสภาพปกติ (S1) มีน้ําหนักคะแนน 30%, ดานความปลอดภัย (S2) มี
น้ําหนักคะแนน 10%, ดานอัตราผลผลิต (S3) มีน้ําหนักคะแนน 40%, ดานคุณภาพผลิตภัณฑ (S4) 
มีน้ําหนักคะแนน 20% โดยเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร S1, S2, S3, S4, O, D แสดงดัง
ตารางที่ 5.6-5.11 ตามลําดับ และตัวอยางวิธีการกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร
แสดงในภาคผวก (ง) ตารางที่ ง.2 

ผลการคํานวณคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของแตละสาเหตุอาการขัดของ พบวา  

1. สาเหตุขัดของที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด 10 อันดับแรก เรียงตามลําดับดังนี้ 

1.1 รหัสขอขัดของ 09-22   Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ แขนของ ใบกวน
นอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ Bolt และลิ่มยึดหลวม ทําใหใบ
กวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (272 คะแนน) 

1.2 รหัสขอขัดของ 09-21  Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ ชองจายคอนกรีต
ปดไมไดเนื่องจากรอยตอ Wear Plate แยก ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจาก
ติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการผสมคอนกรีต (223.2 คะแนน) 

1.3 รหัสขอขัดของ 28-21 ขับเคลื่อนมีเสียงดังและไมสามารถขับเคลื่อนไดในที่สุด 
อันเกิดจากสาเหตุ ลูกปนของลอขับแตก (200 คะแนน) 
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1.4 รหัสขอขัดของ 09-23 Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ แขนของ ใบกวน
นอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ สปริงใบกวนนอกแตก เพราะ
การใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด ทําใหทําใหใบกวนตกลงขวางตัว
ปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (184 คะแนน) 

1.5 รหัสขอขัดของ 06-21 รับ-วางโตะหลอไมตรงสถานีงาน อันเกิดจากสาเหตุ 
Proximity switch check Positioning เสีย (151.2 คะแนน) 

1.6 รหัสขอขัดของ 10-41 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจากสาเหตุ 
คอยลเบรคขาด (146 คะแนน) 

1.7 รหัสขอขัดของ 10-42 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจากสาเหตุ 
มอเตอรไมทํางานเนื่องจากแปรงถานขยับ (146 คะแนน) 

1.8 รหัสขอขัดของ 09-29 Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ เปด-ปด 
Discharge No.1 ไมไดเนื่องจากสายไฮดรอลิกแตก (124 คะแนน) 

1.9 รหัสขอขัดของ 10-21 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว อันเกิดจากสาเหตุ                      
มีเศษคอนกรีตติดอยูบริเวณชุดเลี้ยว (122 คะแนน) 

1.10 รหัสขอขัดของ 09-42 เครื่องไมชั่งน้ําหนัก อันเกิดจากสาเหตุ Skip Hoist 
ทํางานผิดปกติเนื่องจากสายไฟขาดใน (106 คะแนน) 

2. เครื่องจักรที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด 5 อันดับแรก เรียงตามลําดับดังนี้ 

2.1 เครื่อง Concrete mixing process ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นําสูงสุด คือ Mixer หยุดทํางาน อันเกิดจาก 3 สาเหตุสําคัญ ไดแก รหัส
ขอขัดของ 09-21 ชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจากรอยตอ Wear Plate แยก 
ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการ
ผสมคอนกรีต (223.2 คะแนน), รหัสขอขัดของ 09-22 แขนของ ใบกวนนอก/
ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ Bolt และลิ่มยึดหลวม ทํา.ใหใบกวน
ตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (272 คะแนน), รหัส
ขอขัดของ 09-23 แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุ
คือ สปริงใบกวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด 
ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (184 
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คะแนน) คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํารองลงมา คือ รหัสขอขัดของ 09-29 Mixer 
หยุดทํางาน อันเกิดจากสาเหตุ เปด-ปด Discharge No.1 ไมไดเนื่องจาก
สายไฮดรอลิกแตก (124 คะแนน) และ รหัสขอขัดของ 09-42 เครื่องไมชั่ง
น้ําหนัก อันเกิดจากสาเหตุ Skip Hoist ทํางานผิดปกติเนื่องจากสายไฟขาดใน 
(106 คะแนน) ตามลําดับ 

2.2 เครื่อง Run off truck ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด คือ 
รหัสขอขัดของ 28-21 ขับเคลื่อนมีเสียงดังและไมสามารถขับเคลื่อนไดในที่สุด 
อันเกิดจากสาเหตุ ลูกปนของลอขับแตก (200 คะแนน) คาตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นํารองลงมา คือ รหัสขอขัดของ 28-11 ตัว Car A, B, C ไมมีกําลังขณะยก 
อันเกิดจากสาเหตุ Coupling ยอย Pump แตกชํารุด และสายน้ํามัน                   
ไฮดรอลิกแตก (100 คะแนน) 

2.3 เครื่อง Cross lifting truck No.2 ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา
สูงสุด คือ รหัสขอขัดของ 06-21 รับ-วางโตะหลอไมตรงสถานีงาน อันเกิดจาก
สาเหตุ Proximity switch check Positioning เสีย (151.2 คะแนน) 

2.4 เครื่อง Concrete conveyor ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงสุด 
คือ รหัสขอขัดของ 10-41 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจาก
สาเหตุ คอยลเบรคขาด (146 คะแนน) คาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํารองลงมา คือ 
รหัสขอขัดของ 10-42 กระสวยเทปูนที่จุดเทคอนกรีตไมได อันเกิดจากสาเหตุ 
มอเตอรไมทํางานเนื่องจากแปรงถานขยับ (146 คะแนน) และ รหัสขอขัดของ 
10-21 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว อันเกิดจากสาเหตุ เศษคอนกรีตติดอยูบริเวณ
ชุดเลี้ยว (122 คะแนน) ตามลําดับ 

2.5 เครื่อง Gantry crane weight 32 Tons ซึ่งอาการขัดของที่คาตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นําสูงสุด คือ รหัสขอขัดของ 40-11 การวิ่งมีปญหา อันเกิดจากสาเหตุ                  
ลอขับเคลื่อนแตก (100 คะแนน) 

แสดงกราฟเปรียบเทียบคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากสาเหตุ
ตางๆ ดังรูปที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

05-11  6 2 6 3 5 4 4 80 1 ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ  
(Lifting gear fault Top Position) 05-12 7 2 6 3 5.3 2 5 53 

2 ระบบไมทํางาน 06-11 9 2 8 1 6.3 2 7 88.2 
3 รับ-วาง โตะหลอไมตรงสถานีงาน  

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

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

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

6 สายสลิงวัดความสูงของ Encoder ขาด 06-51 6 2 8 1 5.4 2 7 75.6 
7 น้ํามนัไฮดรอลิกต่ํากวาระดับ  

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

8 ยกขึ้น-ลงไมไดระดับ  
(Fault Up-Down) 

07-11 7 2 8 1 5.7 2 7 79.8 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

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

9 ชุดโกยหนิทรายไมทํางาน 

09-16 5 2 4 1 3.5 2 10 70 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

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

10 Mixer หยุดทํางาน 
 

09-29 6 2 10 1 6.2 2 10 124 
09-31 3 1 6 6 4.6 2 10 92 11 ปมดูดน้ํายาเซท็ผิวหนาคอนกรีตไมขึ้น  
09-32 3 1 6 6 4.6 2 10 92 
09-41 6 2 10 1 6.2 4 2 49.6 12 เครื่องไมชั่งน้าํหนกั 
09-42 3 2 10 1 5.3 2 10 106 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

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

13 ขับเคลื่อนทาง Forward/Backward ไมได 

10-14 6 1 10 4 6.7 1 10 67 
10-21 4 1 10 4 6.1 2 10 122 14 ชุดเลี้ยว หนา/หลัง ขัดตัว 
10-22 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 
10-31 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 15 วิ่งออกจากใต Plant ไมได 
10-32 4 1 10 4 6.1 2 2 24.4 
10-41 8 1 10 4 7.3 2 10 146 
10-42 8 1 10 4 7.3 2 10 146 

16 กระสวยเทปนูที่จุดเทคอนกรตีไมได 

10-43 3 1 2 10 3.8 2 4 30.4 
17 ชนกับเครื่องเทคอนกรีต 10-51 8 4 10 4 7.6 2 1 15.2 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

18 ON เครื่องไมได 11-11 3 1 6 1 3.6 2 7 50.4 
19 วิ่งทาง Cross ไมได 11-21 7 1 6 1 4.8 4 5 96 

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

20 ขับเคลื่อนทาง Forward, Backward ไมได 

11-33 7 1 6 1 4.8 4 5 96 
11-41 3 1 6 1 3.6 2 7 50.4 21 Discharge เปด/ปด เทคอนกรีตไมทาํงาน 
11-42 4 1 6 1 3.9 4 2 31.2 
11-51 3 1 6 1 3.6 2 7 50.4 
11-52 4 1 6 1 3.9 2 6 46.8 

22 ใบกวนดานบนไมหมนุ 

11-53 7 1 8 4 6.2 2 8 99.2 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 

ลําดับที ่
อาการขัดของ 

รหัส
ขอขัดของ 

S1 
(w=30%) 

S2 
(w=10%) 

S3 
(w=40%) 

S4 
(w=20%) S O D 

 RPN  
(SxOxD) 

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

23 ใบกวนดานลางไมหมุน 

11-63 7 1 8 4 6.2 2 8 99.2 
24 เทคอนกรีตไมได 11-71 10 1 10 10 9.1 1 2 18.2 
25 ลอ Friction wheel หมนุ Free 19-11 4 2 4 10 5 2 2 20 
26 ตัว Car A, B, C ไมมีกําลงัขณะยก 28-11 10 2 4 1 5 2 10 100 
27 ขณะขับเคลื่อนมีเสียงดัง 28-21 10 2 4 1 5 4 10 200 
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ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําของอาการขัดของอันเกิดจากแตละสาเหตุ (ตอ) 

องคประกอบ 
ลําดับที ่

อาการขัดของ 
รหัส

ขอขัดของ 
S1 

(w=30%) 
S2 

(w=10%) 
S3 

(w=40%) 
S4 

(w=20%) S O D 
 RPN  

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

หมายเหต ุ S หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบ โดยทาํการพิจารณาจากปจจัยทั้ง 4 ดาน ไดแก S1=30%, S2=10%, S3=40%, S4=20% 
โดยที ่  S1 หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคนืสูสภาพปกต ิ

    S2  หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภัย 
    S3  หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตราผลผลิต 
    S4  หมายถงึ ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
  O หมายถงึ ระดับความเสีย่งของการเกดิปญหาขอขัดของ 
  D หมายถึง ระดับความความสามารถในการตรวจสอบอาการขัดของ 
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ตารางที่ 5.6 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดาน
ระยะเวลาคืนสูสภาพปกติ (S1) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคนืสูสภาพปกต ิ ระดับคะแนน 

ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุดเกิน 8 ชั่วโมง 10 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 4-8 ชั่วโมง 9 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 3-4 ชั่วโมง 8 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 2-3 ชั่วโมง 7 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง 30 นาท-ี2 ชั่วโมง 6 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง-1 ชั่วโมง 30 นาท ี 5 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 30 นาท-ี1 ชั่วโมง 4 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 10-30 นาท ี 3 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1-10 นาท ี 2 
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 นาท ี 1 
 
ตารางที่ 5.7 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความ
ปลอดภัย (S2) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภัย ระดับคะแนน 

กอใหเกิดอนัตรายถึงชีวิต หากเครื่องจักร และอุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 10 
เปนเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดํารงรักษาความปลอดภัย เพื่อควบคุมเครื่องจักร 
และเพื่อตรวจสอบความผิดปกติ 

9-10 

กอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บรุนแรงตอรางกาย หากเครื่องจักร และ
อุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 

7-8 

กอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บปานกลางตอรางกาย หากเครื่องจักร และ
อุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 

5-6 

กอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บเล็กนอยตอรางกาย หากเครื่องจักร และ
อุปกรณอยูในสภาพบกพรอง 

3-4 

ไมกอใหเกิดการอุบัติเหตุบาดเจ็บตอรางกาย หากเครื่องจักร และอุปกรณ
อยูในสภาพบกพรอง 

1-2 
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ตารางที่ 5.8 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตรา
ผลผลิต (S3) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานอัตราผลผลิต ระดับคะแนน 

มีผลกระทบตอการหยุดการผลิตของทั้งโรงงาน เนื่องมาจากการขัดของของ
เครื่องจักรและอุปกรณ 

10 

มีผลกระทบตอการหยุดการผลิตบางสวน ทําใหผลผลิตลดลงเหลือ 33.34% 
ของกําลงัการผลิตเดิม 

8 

มีผลกระทบตอการหยุดการผลิตบางสวน ทําใหผลผลิตลดลงเหลือ 50.00% 
ของกําลงัการผลิตเดิม 

6 

การขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอการผลิตต่ํา แตหาก
หยุดเกนิ 12 ชัว่โมงจะสงผลตอการหยุดของทัง้โรงงาน 

4 

การขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอการผลิตเล็กนอย 2 
 
ตารางที่ 5.9 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพ
ผลิตภัณฑ (S4) 

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ ระดับคะแนน 

มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพ กอใหเกิดของเสีย 7-10 
มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพ กอใหเกิดของรอซอม 5-6 
มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพเล็กนอย อยูในระดับที่ยอมรับได 3-4 
ไมมีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพ 1-2 
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ตารางที่ 5.10 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความถี่ของการเกิดปญหาขอขัดของ 
(O)  

ระดับความเสีย่งของการเกดิปญหาขอขัดของ ระดับคะแนน 

มากกวา 8 คร้ัง/เดือน 10 
4 ถึง 8 คร้ัง/เดือน 8 
1 ถึง 3 คร้ัง/เดือน 6 
นอยกวา 1 คร้ัง/เดือน 4 
1-2 คร้ัง/ป 2 
นอยกวา 1 คร้ัง/ป 1 
 
ตารางที่ 5.11 เกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอรระดับความความสามารถในการตรวจสอบ
อาการขัดของ (D)  

เกณฑ ระดับความความสามารถ 
ในการตรวจสอบอาการขัดของ 

ระดับคะแนน 

ไมสามารถตรวจพบได การควบคุมไมสามารถตรวจพบขอบกพรองได 10 
ต่ํามาก การควบคุมอาจไมตรวจพบการเกิดของขอบกพรอง 9 
ต่ํา การควบคุมมีโอกาสตรวจพบการเกิดขอบกพรองนอย 7-8 
ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบการเกิดของขอบกพรอง 5-6 
สูง การควบคุมมีโอกาสตรวจพบขอบกพรองสูง 3-4 
สูงมาก การควบคุมจะตรวจพบขอบกพรองไดสวนใหญ 1-2 
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รูปที่ 5.5 คาความเสีย่งชีน้าํของอาการขัดของอันเกิดจากสาเหตุตางๆ 
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5.3 ผลการกําหนดมาตรการซอมบํารุงรักษา 

จากการผลการสํารวจระบบสมรรถนะ พบวา จุดบกพรองของระบบ คือ การจัดลําดับ
ความสําคัญของงาน การวิเคราะหและวางแผนงานซอมบํารุงรักษา ฝายซอมบํารุงจึงกําหนดใช
มาตรการระยะยาวเปนนโยบายของฝาย ไดแก (1) จัดทําแผนและควบคุมการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันโดยคํานึงถึงความสําคัญของเครื่องจักร (2) ประเมินอายุการใชงานเครื่องจักร (3) สราง
ระบบการจัดการพัสดุคงคลัง (4) จัดอบรมพนักงานฝายซอมบํารุงและพนักงานเดินเครื่อง  และ
กําหนดมาตรการระยะสั้นสําหรับสําหรับเครื่องจักรแตละประเภทตามสําคัญของเครื่องจักร ดังนี้ 
(1) จัดตั้งทีมงานแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักรระหวางการเดินเครื่องสําหรับเคร่ืองจักรกลุมที่
สงผลใหสายการผลิตหยุด (2) การตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง โดยเฉพาะอยางยิ่งอาการ
ขัดของของเครื่องจักรที่มีคาความเสี่ยงนําสูง (3) กําหนดใหมีผูรับผิดชอบแตละเครื่องโดยตรง
สําหรับเครื่องจักรกลุมที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเครื่องจักรขัดของ (4) กําหนดใช                
มาตรการเสียแลวคอยซอมสําหรับเครื่องจักรที่ไมมีกระทบตอสายการผลิต รายละเอียดแสดง               
ดังตารางที่ 5.12 
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ตารางที ่5.12 มาตรการซอมบํารุงรักษา 

สายการผลิตหยุด สายการผลิตลาชา ไมมีผลกระทบ ผูเกี่ยวของ ผูรับผิดชอบ
1. มาตรการระยะสั้น
      1.1   จัดตัง้ทีมงานแกไขเหตขุัดของของเครื่องจักรระหวางการเดนิเครื่อง เพื่อไมใหหยุดสายการผลิตฉุกเฉิน หรือ 
เปนเวลานาน √ MT MT

      1.2  การตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง เพื่อลดการเสียหายของเครื่องจักรที่รุนแรง โดยมีการจัดทํามาตรฐาน
และคูมือสําหรับผูปฏิบัตงิานซอมและผูใชงาน √ √ PD, MT MT

      1.3  จัดตัง้ผูรับผิดชอบแตละเครื่องโดยตรง √ MT MT
      1.4  กําหนดใชมาตรการเครื่องจักรเสียแลวซอม √ MT MT

2. มาตรการระยะยาว
      2.1  จัดทําแผนและควบคมุการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันโดยคํานึงความสําคญัของเครื่องจักร √ √ MT MT
      2.2  ประเมินอายุการใชงานของเครื่องจักรและอะไหล เพื่อกําหนดรอบระยะเวลาการเปลี่ยน และการวางแผน
พัสดคุงคลังที่มีประสิทธิภาพ √ MT MT

      2.3 สรางระบบการจัดการพัสดคุงคลัง เพื่อลดปริมาณอะไหลและลดตนทุนในการบํารุงรักษา √ √ MT MT
      2.4  จัดฝกอบรมพนักงานฝายซอมบํารุงรักษา เรื่องการวิเคราะหอาการเสียหายของเครื่องจักรที่ถูกตอง รวมถึง
การพัฒนาและปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อยืดอายุการใชงาน วิเคราะหความเสียหายของเครื่องจักร เพื่อหาแนวทางในการ
ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรและอะไหล เชน เปลี่ยนเกรดวัสดทุี่ใชทําอะไหล หรือ การอบชุบความรอน

√ MT MT

      2.5  จัดฝกอบรมพนักงานเดนิเครื่อง เรื่องการใชงานเครื่องจักรที่ถูกตองและการบํารุงรักษาเบื้องตนดวยตนเอง √ √ √ PD, MT MT

ประเภทผลกระทบจากเครื่องจักรขัดของ
มาตรการ

หนวยงาน

 

หมายเหต ุ:     หนวยงาน ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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5.4 ผลการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษา กรณีการแกไขปญหาอาการขัดของของ
เครื่องจักรตัวอยาง 

 จากผลการศึกษาเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษา พบวา ระบบการผลิตเปนแบบตอเนื่อง 
และแบงเครื่องจักรไดเปน 3 ประเภท ตามลําดับความสําคัญของเครื่องจักรที่มีตอสายการผลิต   
ในขั้นตอนนี้ ดําเนินการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษาที่กําหนดสําหรับเครื่องจักรตัวอยาง 
ประเภทที่สงผลใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของของเครื่องจักร 

5.4.1 ผลการคัดเลือกเครื่องจักรตัวอยาง และอาการขัดของที่ควรปรับปรุง 

จากผลการศึกษาอาการขัดของของเครื่องจักร ผลการวิเคราะหหาสาเหตุ และศึกษาคา
ตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา ซึ่งพบวา เครื่องจักรที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงสูงสุด คือ เครื่อง Concrete 
mixing process โดยอาการขัดของที่มีคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําสูงที่สุดคือ อาการ Mixer หยุด
ทํางาน ทั้งนี้ เครื่อง Concrete mixing process จัดเปนหัวใจหลักของโรงงาน มีหนาที่ในการปอน
คอนกรีตเขาสูสายการผลิต โดยมี Mixer เปนสวนสําคัญในการทําหนาที่ผสมคอนกรีต  ซึ่งผล
การศึกษาสายงานวิกฤติและผลการวิเคราะหผลกระทบเมื่อเกิดอาการขัดของของเครื่องจักรในแต
ละขั้นตอนการไหลของงาน พบวา เมื่อเครื่องดังกลาวเกิดการขัดของ จะสงผลใหไมมีคอนกรีต
ปอนเขาสูสายการผลิต นอกจากนี้หากมีคอนกรีตหรือสวนผสมตางๆ ติดคางใน Mixer ขณะที่
เครื่องจักรขัดของ จะสงผลใหคอนกรีตแข็งตัวในเครื่องและตองสกัดคอนกรีตออกทําใหเครื่องจักร
เสียหาย เกิดการสูญเสียทั้งเวลา คาใชจาย และเพิ่มตนทุนการผลิต ดังนั้น จากปญหาที่กลาวมา
ขางตน จึงคัดเลือกเครื่อง Concrete mixing process เปนเครื่องจักรตัวอยาง เพื่อเสนอแนะแนว
ทางการลดอัตราการขัดของ โดยทําการปรับปรุงแกไขขอบกพรองที่เกิดขึ้น และวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ตลอดจนทําการวางแผนการตรวจเช็คเครื่องเพื่อตรวจสอบความผิดปกติ
และปรับปรุงแกไขจุดบกพรองเพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่เหมาะสมสําหรับการใชงานและ
ทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  โดยเฉพาะอยางยิ่งการปรับปรุงแกไขอาการขัดของที่มีคาความ
เสี่ยงชี้นําสูงดังกลาว อันเกิดจาก 3 สาเหตุสําคัญ ดังนี้คือ  
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1. รหัสขอขัดของ 09-21 ชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจาก รอยตอ Wear Plate แยก 
ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุดทําการผสม
คอนกรีต (223.2 คะแนน) แสดงดังรูปที่ 5.6 

 

 

 

 

 

 

 

 
     รูปที่ 5.6 ชองจายคอนกรีตของ Mixer เครื่อง Concrete mixing process เปด 

หมายเหตุ:  Wear Plate คือ แผนเหล็กปะพื้นผิวในถัง Mixer ทําหนาที่ปองกันการ
เสียหายของถังที่เกิดขึ้นเนื่องจากการเสียดสีของคอนกรีต หิน ทราย และการเสียดสี
ของใบกวนที่ขยับตําแหนงจากการใชงาน 

Wear Plate 
 
 
 
 
 
 
 
 
ชองจายคอนกรีต 

Wear Plate 
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2. รหัสขอขัดของ 09-22 แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ 
Bolt และล่ิมยึดหลวม ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัด
ตัว (272.0 คะแนน) แสดงดังรูปที่ 5.7 

 

 

 

 

 

 

 

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

process ตกขวางตัวปดชองจายคอนกรีต                                                                           

 

ใบปาดนอก 

ใบกวนนอก 

ใบปาดใน 
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3. รหัสขอขัดของ 09-23 แขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง ตนเหตุคือ 
สปริงใบกวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่ชํารุด ทําใหใบ
กวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีตหรือใบกวนขัดตัว (184.0 คะแนน) แสดงดัง
รูปที่ 5.8 

 

 

 

 

 
 
 
 

   
 

  
รูปที่ 5.8  สปริงใบกวนนอกแตก และเทอรโบชํารุด  

 

 

เทอรโบ 
สปริง 
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5.4.2 ผลการศึกษาสวนประกอบ และหลักการทํางานของเครื่องจักร 

เครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing process) ของโรงงานตัวอยาง เร่ิมทําการผลิตมา
ตั้งแตป พ.ศ. 2547 โดยกําลังการผลิตการคอนกรีต 2 M3/คร้ัง ซึ่งใชระยะเวลาในการผลิตตามการ
ออกแบบเครื่องจักร 285 วินาที/คร้ัง  

ปจจุบันทําการเดินเครื่อง 22 ชั่วโมง/วัน (กะละ 11 ชั่วโมง) กําลังการผลิตการคอนกรีต
เทากับ 1.80  M3/คร้ัง โดยใชระยะเวลาในการผลิต 335 วินาที/คร้ัง ไดผลผลิตเฉลี่ย 340 M3/วัน คิด
เปนรอยละ 67.97 ของกําลังการผลิตตามออกแบบเครื่องจักรโดยคิดที่อัตราการผลิตตามคําสั่ง
เฉลี่ย  ซึ่งยังไมไดตามเปาหมายตามที่โรงงานตั้งไวที่รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบเครื่องจักรโดยคิดที่อัตราการผลิตตามคําสั่งเฉลี่ยและไมหักเวลาสูญเสียจากการทํางาน
ของฝายผลิต  

ทั้งนี้จากการศึกษาเครื่องจักร พบวา ความพรอมในใชงานของเครื่องจักร และ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรลดลง มีสาเหตุมาจากขอขัดของของ Mixer เปนหลัก เปน
ผลใหตองหยุดการทํางานของเครื่องจักรเพื่อคนหาสาเหตุและแกไขใหใชงานได โดยมีทั้งการทํา
การแกไขแบบซอมแซมเสร็จและแกไขแบบชั่วคราวเพื่อใหการผลิตสามารถดําเนินตอไปได แตทั้งนี้
การแกไขแบบชั่วคราวอาจสงผลใหตองมีการหยุดเปนระยะๆ เพื่อแกไขซอมแซมเปนชวงๆ ทําให
ตองใชเวลาการผลิตนานขึ้นโดยไดผลผลิตเทาเดิม เกิดความสูญเปลาของการผลิต ซึ่งปญหา
ขอขัดของที่เกิดข้ึนสามารถแกไขไดโดยการปรับปรุงเครื่องจักรใหคืนสภาพการใชงาน และจัดทํา
แผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งเปนการเพิ่มความสามารถดานความพรอมใชงานเครื่องจักรใน
ปจจุบัน และเพิ่มผลผลิต รวมทั้งลดคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียเนื่องจากการขัดของ 

จากการศึกษาเครื่อง Concrete mixing process พบวา เครื่องประกอบดวย 3 
องคประกอบหลัก คือ  

1. Mixer มีความจุ 3,000 ลิตร กําลังการผลิตการคอนกรีต 2 M3/คร้ัง กําลัง 90 KW. 
ความเร็วรอบ 18.5 RPM น้ําหนัก 7600 กิโลกรัม ทําหนาที่ในการผสมคอนกรีต 
ประกอบดวย ใบกวนนอก 1 ใบ, ใบกวนใน 4 ใบ, ใบปาดนอก 1 ใบ, ใบปาดใน 2 ใบ, 
และชุดเทอรโบ 2 ชุด ดังรูปที่ 5.9 
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รูปที่ 5.9   สวนประกอบของ Mixer  

 

2. Skip Hoist ความจ ุ 4,300 กิโลกรัม กําลงั 20.5 KW. ความเร็วในการเคลื่อนที่ของ
กระบะ 0.36 m/sec ทําหนาที่รับวัตถดุิบเพื่อช่ังน้ําหนัก และลําเลยีงวัตถุดิบปอน
ใหกับ Mixer รูปแสดง Skip Hoist ดังรูปที ่5.10 

 

Wear Plate 

เทอรโบ 

ใบกวนนอก 

ใบกวนใน 

ใบปาดนอก 

ใบปาดใน 
ขาเทอรโบ 

แขนใบกวน ขาใบกวน แขนใบกวน 

ชองจายคอนกรีต 
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รูปที่ 5.10   Skip Hoist  

 

 

3. ชุดปอมโกยหนิทราย ทําหนาที่โกยหิน ทราย ปอนเขา Skip Hoist แสดงดังรูปที ่5.11 

    
รูปที่ 5.11   ชุดปอมโกยหินทราย 

 

 

การทาํงานเครือ่งมี 4 องคประกอบหลกั ไดแก ระบบควบคุมมอเตอร, มอเตอร, ตาชั่ง
น้ําหนกัทราย หิน น้าํ, และระบบนวิเมติก ซึ่งมหีลักการทํางานของเครื่องมี ดังนี ้
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1. ปอมโกยหินทรายทาํหนาที่เตรียมวัตถุดิบ โดยกระบะโกยเปนตัวโกยทรายและหนิสง
ใหกระบะ Skip Hoist ซึ่งกระบะโกยถูกควบคุมการขึ้น-ลงดวยสลงิโดยมีมอเตอรของ
ชุดปอมโกยเปนตนกาํลัง  

2. กระบะ Skip Hoist ซึ่งมีตวัโปรแกรมการชัง่น้าํหนัก (Load Cell) อยูดานลาง ทาํ
หนาที่ชัง่น้ําหนักทรายและหิน เมื่อไดตามปริมาณทีก่ําหนด กระบะ Skip Hoist จะทํา
หนาที่สงวัตถดุิบข้ึนไปยัง Mixer ซึ่งควบคมุการขึ้น-ลงดวยสลิงโดยมีมอเตอรของ 
Skip Hoist เปนตนกาํลัง  

3. ซีเมนตผงจะถูกสงจากไซโลผานทางทอลําเลียงมายังตัวชั่งน้ําหนัก ซึ่งติดตั้งอยู
ดานบน Mixer จากนั้นซีเมนตผงจะถูกสงเขาสู Mixer 

4. จากนั้น Mixer ทําหนาที่ผสมวัตถุดิบใหเขากัน โดยใชมอเตอรของ Mixer เปนตน
กําลังผานชุดเกียร  

4.1 Mixer ผสมหิน ทราย ซีเมนตผง ตามโปรแกรมตั้งไว (ผสมแหง) โดยมีระยะเวลา
ที่ใชตามการออกเครื่องเทากับ 10 วินาที 

4.2 วาลวนิวเมติกซึ่งติดตั้งอยูดานบน Mixer ทําหนาที่ควบคุมการปด-เปดน้ําใหเขา
ไปยัง Mixer โดยการคํานวณปริมาณน้ําที่ใชข้ึนอยูกับปริมาณของหิน ทราย 
ผานโปรแกรมการชั่งน้ําหนัก (Load Cell) 

4.3 ปมดูดน้ํายาทําหนาที่สงน้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีตเขา Mixer 

4.4 Mixer ผสมหิน ทราย ซีเมนตผง น้ํา น้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีต ตามโปรแกรมตั้ง
ไวโดยมีระยะเวลาที่ใชตามการออกเครื่องเทากับ 120 วินาที 

5. เมื่อทําการผสมคอนกรีตเสร็จ ชองจายคอนกรีตซึ่งควบคุมดวยระบบไฮดรอลิกจะเปด
ออกเพื่อสงคอนกรีตใหกับเคร่ืองลําเลียงคอนกรีต (Concrete Conveyor) นํา
คอนกรีตปอนเขาสูสายการผลิตตอไป จากนั้นชองจายคอนกรีตจะปดเพื่อทําการผสม
คอนกรีตในรอบตอไป 
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5.4.3 ผลการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขอาการขัดของ 

จากสาเหตุการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process ตามที่ไดกลาวไวขางตน 
สามารถสรุปเปนขอๆ และเสนอแนะแนวทางการแกไขปรุงปรุง ดังนี้ 

1. อาการขัดของเรื่อง Mixer หยุดทํางาน 

1.1 รหัสขอขัดของ 09-21 เพราะชองจายคอนกรีตปดไมไดเนื่องจากรอยตอ Wear 
Plate แยก ทําใหใบกวนไมหมุนเนื่องจากติดขัดกับ Wear Plate และเครื่องหยุด
ทําการผสมคอนกรีต ดังนั้น แนวทางแกไขปองกัน คือ  

1) การตรวจสอบดวยตาเปลาเมื่อทําการลาง Mixer ซึ่งปจจุบันทางโรงงานได
ทําการลาง Mixer กะละ 4 คร้ัง 

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

3) ตรวจเช็คปรับต้ังใบกวนทุกเดือน 

1.2 รหัสขอขัดของ 09-22 เพราะแขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง 
ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต หรือ ใบกวนขัดตัว ตนเหตุคือ 
Bolt และล่ิมยึดหลวม ดังนั้น แนวทางแกไข คือ มีการ Prevent maintenance 
ทุก 3 เดือน เพื่อเปดเครื่องตรวจสอบ 

1.3 รหัสขอขัดของ 09-23 เพราะแขนของ ใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก ตกลง 
ทําใหใบกวนตกลงขวางตัวปดชองจายคอนกรีต หรือ ใบกวนขัดตัว ตนเหตุคือ 
ตนเหตุคือ สปริงใบกวนนอกแตก เพราะการใชงานและรับภาระแทนเทอรโบที่
ชํารุด ดังนั้น แนวทางแกไขคือ  

1) เปล่ียนสปริงทุก 1 ป หรือตามสภาพที่ตรวจสอบตามแผน Preventive 
maintenance  
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2) ซอมแซมติดตั้ งชุดเทอร โบ  เพื่อลดภาระงานของสปริงและรักษา
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรตามประสิทธิภาพการออกแบบ
เครื่องจักร และทําการ Preventive maintenance 

1.4 รหัสขอขัดของ 09-24, 09-25, 09-26, 09-27 การหยุดเครื่องจักรบอยครั้ง            
เพื่อเปล่ียนใบกวนนอก/ใบกวนใน/ใบปาดนอก/ใบปาดใน ที่สึกและชํารุดจาก                  
การใชงาน แนวทางแกไข คือ ลดการสึกหรอจากการใชงาน โดยซอมแซมติดตั้ง
ชุดเทอรโบเพื่อลดระยะเวลาการผสมแหงและผสมเปยก 

1.5 รหัสขอขัดของ 09-28 เพราะเกียรของ Mixer ชํารุด ดังนั้น แนวทางแกไข คือ 
เปลี่ยนยางกันน้ํามันเกียรร่ัว และทําการ Preventive maintenance และทําการ
หลอล่ืน 

1.6 รหัสขอขัดของ 09-29 เพราะเปดปด Discharge ไมได เพราะทอไฮดรอลิกแตก 
แนวทางแกไข คือ เปลี่ยนทอใหมและเติมน้ํามันเกียรใหไดระดับ และทําการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาทุกสัปดาห 

2. อาการขัดของเรื่องปมดูดน้ํายาเซ็ทคอนกรีตไมขึ้น 

2.1 รหัสขอขัดของ 09-31 เพราะสายไฟนิวตรอนหลวมหลุดออกจากขั้ว ดังนั้น           
แนวทางแกไข ตรวจสอบสภาพปลั๊กไฟ และการเสียบปลั๊กดวยตาเปลาทุกวัน 

2.2 รหัสขอขัดของ 09-32 เพราะมอเตอรของปมไมทํางาน ดังนั้น แนวทางปองกัน
แกไข คือ การใชงานอยูตลอดเวลาเพื่อปองกันน้ํายาเซ็ทผิวหนาคอนกรีตซึ่งมี
สวนผสมของน้ําลางจากการผลิตน้ําตาลทรายเหนียวหนืดจับตัวที่ใบพัดและ   
เกิดการอุดตันในทอ นอกจากนี้ตองมีอะไหลสํารองเพื่อทําการเปลี่ยนเมื่อเกิด
อาการดังกลาว ซึ่งอะไหลที่เปลี่ยนออกมาสามารถนําไปลางเก็บไวใชอีกได 
รวมถึงหามผูควบคุมเครื่องทําการดูดน้ํายาหากมอเตอรปมไมทํางานเมื่อเกิด
อาการดังกลาวเพื่อปองกันมอเตอรไหม 
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3. อาการขัดของเรื่องชุดโกยหินทรายไมทํางาน  

3.1 รหัสขอขัดของ 09-11 เพราะมอเตอรโกยหินทรายไมทํางาน เนื่องจากเบรคสึก
และไหมจากใชงานหนัก ดังนั้น การแกไข คือ เปลี่ยนชุดเบรคเบรค แนวทาง
ปองกัน คือ เปาฝุนเศษคอนกรีตออกทุกวัน เพื่อลดการสึกหรอของเบรค               
และทําการ Preventive maintenance ทุกเดือน โดยตรวจสอบระยะหางของ
จานเบรคไมควรเกิน 1.3 มิลลิเมตร และตรวจสอบความหนาของผาเบรคไมควร
นอยกวา 3 มิลลิเมตร หากพบความผิดปกติตองวางแผนทําการเปลี่ยนในชวง
วันหยุดเนื่องจากตองใชเวลา 3 ชั่วโมง ในการหยุดเครื่องเพื่อทําการเปลี่ยนและ
ปรับต้ังเบรค 

3.2 รหัสขอขัดของ 09-12 เพราะมอเตอรโกยหินทรายไมทํางาน เนื่องจากคอยล
เบรคชุดโกยหินทรายไหม ดงันั้น การแกไข คือ เปลี่ยนชุดคอยล แนวทางปองกัน 
คือ ทําการ Preventive maintenance ผาเบรคทุกเดือน เพราะหากผาเบรคหมด
จะสงผลใหคอยลเบรคไหมและตองใชระยะเวลา 4 ชั่วโมง 30 นาที ในการหยุด
เครื่องเพื่อทําการเปลี่ยนคอยลเบรคชุดโกยหินทราย  

3.3 รหัสขอขัดของ 09-13 เพราะมอเตอรโกยหินทรายไมทํางาน เนื่องจากมอเตอร
โกยหินทรายไหม ตนเหตุคือ เบรคสึกไหมเนื่องจากใชงานหนัก จึงไดทําการ
เปล่ียนเบรคและคอลยเบรค ซึ่งสงผลทําให Seal Sear box ไมไดศูนยและกันร่ัว
เอียง เกิดน้ํามันหลอล่ืนรั่วเขาขดลวดมอเตอร เปนผลใหมอเตอรไหม ดังนั้น        
การแกไข  คือ  เปลี่ยนมอเตอร  แนวทางปองกัน  คือ  ทําการ  Preventive 
maintenance ผาเบรคทุกเดือน และทําการตรวจสอบและระบายความรอน
มอเตอรดวยลม เพราะหากมอเตอรไหมตองใชระยะเวลา 3 ชั่วโมง 30 นาที 
หยุดเครื่องเพื่อทําการการเปลี่ยนมอเตอร นอกจากนี้ยังเสียคาใชจายซื้อมอเตอร
มูลคาสูง  

3.4 รหัสขอขัดของ 09-14 เพราะบูมชุดโกยหินทรายหัก เนื่องจากการขาด            
ความระมัดระวังของผูควบคุมเครื่องและการใชงานผิดวิธี ดังนั้น แนวทาง
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ปองกัน คือ ตรวจสอบโครงสรางดวยตาทุกวัน และหามผูควบคุมเครื่องฝน               
ดึงชุดโกยเมื่อเกิดการเกี่ยวสิ่งของอื่น  

3.5 รหัสขอขัดของ 09-15 เพราะลวดสลิงปอมโกยหินทรายตัวลางขาด ตามอายุ           
การใชงาน ดังนั้น แนวทางปองกัน คือ ทําการ Preventive maintenance ทุกวัน 
โดยการตรวจสอบดวยตาเปลา สภาพของสลิงไมควรมีการขาดของเสนลวดเกิน 
3 เสน หากพบความผิดปกติตองวางแผนทําการเปลี่ยนชวงพักหรือในวันหยุด 
โดยใชระยะเวลาในการเปลี่ยน 1 ชั่วโมง 

3.6 รหัสขอขัดของ 09-16 เพราะลูกปนของรอก ตัวสลิงลางแตก ดังนั้น การแกไข คอื 
ถอดรอกออกมาเปลี่ยนลูกปนใหม แนวทางปองกัน  คือ การ Preventive 
maintenance ทุกวัน โดยการตรวจสอบดวยหู ไมควรมีเสียงดัง หากพบ              
ความผิดปกติตองวางแผนทําการเปลี่ยนชวงพัก และทําการเปลี่ยนตามสภาพ
การใชงาน โดยใชระยะเวลาในการเปลี่ยน 30 นาที 

4. อาการขัดของเรื่องเครื่องไมชั่งน้ําหนัก 

4.1 รหัสขอขัดของ 09-41 เพราะสลิง Skip Hoist (กระบะตาชั่ง) ขาด ดังนั้น               
การแกไข  คือ  เปลี่ยนสลิง  แนวทางการปองกัน  คือ  ทําการ  Preventive 
maintenance ทุกวัน โดยการตรวจสอบดวยตาเปลา สภาพของสลิงไมควรมี
การขาดของเสนลวดเกิน 3 เสน หากพบความผิดปกติตองวางแผนเพื่อ                    
ทําการเปลี่ยนชวงพักหรือในวันหยุด และเปลี่ยนสลิงเมื่อครบอายุการใชงาน       
การผลิตที่ 15,000 ลบ.ม. โดยใชระยะเวลาในการเปลี่ยน 30-90 นาที                      
เพื่อปองกันสลิงขาดอันสงผลทําใหกระบะตาชั่งตกลงมากระแทกเสียหาย  

4.2 รหัสขอขัดของ 09-42 เพราะ Skip Hoist ทํางานผิดปกติ เกิดจากสายไฟขาดใน 
แนวทางการปองกัน คือ ทําการรอยทอสายไฟปองกันไมใหเกิดการทับหรือ
กระแทกสายไฟ 
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5.4.4 ผลการดําเนินแผนการตรวจเช็คและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 

ตารางที่ 5.13 ผลการวางแผนการตรวจเช็คและแกไขปรับปรุงจุดบกพรองของเครื่อง 
Concrete mixing process โดยไดดําเนินการในสวนที่ยังไมไดรับการแกไขหรือไดรับแกไขชั่วคราว                  
มีวัตถุประสงคเพื่อใหเครื่องจักรคืนสภาพการใชงาน รวมถึงการตรวจเช็คสวนตางๆ ใหแนใจวา
เครื่องอยูในสภาพที่สมบรูณ เพื่อมิใหเกิดความเสียหายตอชิ้นสวนอื่นและปองกันการหยุด
เดินเครื่องเนื่องจากการขัดของ ไดผลดังนี้ 

1. การตรวจเช็คและปรับปรุง Mixer 

1.1 การซอมแซมและติดตั้งชุดเทอรโบ 2 ชุด พบวา กอนการปรับปรุง ใชระยะเวลา
ในการผสมคอนกรีต 335 วินาที/คร้ัง หลังการปรับปรุง ทําใหระยะเวลาที่ใชใน
การผสมคอนกรีตลดลงเหลือ 285 วินาที/คร้ัง และกําลังการผลิตคอนกรีต
เพิ่มข้ึนเปน 2 M3/คร้ัง ซึ่งสูงสุดตามการออกแบบเครื่อง ทําใหเครื่องจักรทํางาน
ไดเต็มประสิทธิภาพ ทั้งยังลดปญหาการเกิดฟองอากาศในเนื้อคอนกรีต ทําให
สามารถควบคุมคุณภาพไดดีข้ึน  

1.2 การตรวจเช็คสภาพ Wear Plate พบวา ยังอยูในสภาพใชงานได 

1.3 การตรวจเช็ค เปล่ียน และปรับต้ังใบกวน พบวา แขนของใบกวนตกลง เนื่องจาก
รับภาระงานแทนชุดเทอรโบที่ชํารุดและน็อตยึดคลายตัว รวมทั้งใบกวน                
และใบปาดสึก จึงเปลี่ยนใบกวนและใบปาด  รวมทั้งปรับต้ังแขนใบกวน                        
และขันแนนน็อต 

1.4 การเปลี่ยน ยางกันน้ํามันเกียร ร่ัว (Seal) และน้ํามันเกียร พบวา กอนการ
ปรับปรุง เกิดการรั่วซึมของน้ํามันเกียรเนื่องจาก ยางกันน้ํามันเกียรร่ัว(Seal) 
ชํา รุด  ทําให  เกิดปญหาเรื่องน้ํามันหยดลงพื้นกอให เกิดอุบัติ เหตุ  และ                   
เสียคาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรทุกวัน วันละ 10 ลิตร หลังการปรับปรุง 
พบวา ความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ชวยลดการเสื่อมสภาพของ
มอเตอรและเกียร ขจัดปญหาพื้นลื่น สกปรก อันกอใหเกิดอุบัติเหตุ นอกจากนี้ 
ยังพบวา การเสียคาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรจํานวน 7 วันมีคาเทากับ          
การเสียคาใชจายในการปรับปรุง  แสดงรายละเอียดไดดังนี้ 
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คาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรตอวัน  

 เติมน้ํามันเกียรเบอร 140 จํานวน 10 ลิตร/วัน  =  600     บาท 

  คาแรงพนักงาน 10 นาที จํานวน 1 คน  =  100     บาท  

   รวมเปนคาใชจายในการเติมน้ํามันเกียรตอวัน  700   บาท  

 

คาใชจายในการปรับปรุง  

  คายางกันร่ัว เบอร SC70x90x10 จํานวน 1 ตัว =      70   บาท 

  คาน้ํามันเกียร เบอร 140  จํานวน 70 ลิตร    = 4,200   บาท 

  คาแรงพนักงาน 1 วัน จํานวน 3 คน  =    600   บาท  

   รวมเปนคาใชจายในการปรับปรุงครั้งนี้  4,870   บาท  

 

2. การตรวจเช็คและปรับปรุง Skip Hoist 

2.1 การซอมกระบะ Skip Hoist กอนการปรับปรุง พบวา กระบะมีสภาพผุเนื่องจาก
การใชงาน หลังการปรับปรุง ทําให กระบะไมมีรอยผุใหหินทรายรวง ซึ่งจะได
สวนผสมตามปริมาณที่กําหนด 

2.2 การเปลี่ยนสลิงกระบะ Skip Hoist กอนการปรับปรุง พบวา สภาพเสนลวดสลิง
เร่ิมแตกเนื่องจากการใชงาน หลังการปรับปรุง ทําใหปองกันการรวงของกระบะ
โกยมากระแทก Load Cell เสียหาย ซึ่งจะสงผลใหตองหยุดการผลิตเนื่องจาก
ไมสามารถปอนวัตถุดิบเขา Mixer ได 

3. การตรวจเช็คและปรับปรุง ชุดปอมโกยหินทราย 

3.1 การเปลี่ยนสลิงกระบะโกยหินทราย กอนการปรับปรุง พบวา สภาพเสนลวดสลิง
เร่ิมแตกเนื่องจากการใชงาน ทําใหปองกันการรวงของกระบะโกย อันเปนสาเหตุ
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ของการหยุดการผลิตเนื่องจากไมสามารถปอนวัตถุดิบเขา Mixer ไดเมื่อกระบะ
โกยรวง 

4. การตรวจเช็คสายไฟ จุดเชื่อมตอไฟ และทําความสะอาดตูควบคุม กอนการปรับปรุง 
พบวา เกิดไฟสปารคบอยเนื่องจากหนาสัมผัสสกปรก มีฝุนเขาไปในจุดเชื่อมตอไฟ 
แตไมพบการหลวมของสายไฟ และสายไฟอยูในสภาพดี หลังการปรับปรุง พบวา 
ปญหาเรื่องไฟสปารคไมเกิดขึ้น 

5.  การทดสอบเดินเครื่อง หลังการปรับปรุง พบวา เครื่องทํางานปกติ 
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ตารางที่ 5.13 แผนการตรวจเช็ค และปรับปรุงแกไขอาการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process  

เรื่อง : แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เครื่อง Concrete mixing process

แผน ทําจริง
1 Mixer : ติดตั้ง ชุด เทอรโบ  2 ชุด 1 1 3 : ชุดเทอรโบ ชํารุด ไมสามารถใชการได จึงไดถอดออกจากเครื่อง : ลดระยะเวลาในการผสม คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน

   สงผลใหระยะเวลาในการผสมคอนกรีตเพิ่มขึ้น และชิ้นสวนอื่น : ลดการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร
   เกิดความเสียหาย : ไดกําลังอัดคอนกรีตเพิ่ม

: ควบคุมการเกิดฟองอากาศไดดีขึ้น

: ตรวจเช็ค Wear plate 1 1 1 : ตรวจเช็คสภาพ หากสึกเสียหาย ตองทําการเปลี่ยน : ปองกันการชํารุดของหอง Mixer คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน

: ตรวจเช็ค เปลี่ยน และปรับตั้งใบกวน 1 1 1 : แขนใบกวนตกลง เนื่องจากการใชงานและรับภาระแทนชุดเทอรโบที่ชํารุด : ลดระยะเวลาในการผสม คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
: ใบกวนและใบปาดสึก เนื่องจากการใชงาน : ลดการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

: ไดกําลังอัดคอนกรีตเพิ่ม
: ควบคุมการเกิดฟองอากาศไดดีขึ้น

: เปลี่ยน ซีลเกียร ,  น้ํามันเกียร Mixer 1 1 3 : ซีลน้ํามันเกียรรั่ว ทําใหตองมีการหยุดเครื่องเปนชวงๆ : เพิ่มความพรอมใชงานของเครื่อง คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
  เพื่อเติมน้ํามันเกียร มิฉะนั้นจะทําใหมอเตอรของ Mixer ไหม : ลดคาใชจาย คาน้ํามันเกียรและคาแรงงาน

: ลดการเสื่อมสภาพของชุดเกียร
: ปองกันการชํารุดของชุดเกียร

2 Skip Hoist : ซอมกระบะ Skip hoist 1 4 3 : กระบะมีสภาพผุ : ปองกันการรวงของหินทราย ทําใหสวนผสมไมตรงปริมาณที่กคุณณัฐพงษ แตงจอก (ฝายผลิต) 
   

: เปลี่ยนสลิงกระบะ Skip Hoist 0.5 1 3 : ใชงานนาน : ปองกันการรวงของกระบะ ซึ่งจะสงผลใหกระบะและ คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
   Load Cell เสียหาย และปองกันการหยุดการผลิต
   ระหวางทําการผลิตเพื่อซอมแซม (Breakdown)

3 ปอมโกยหินทราย : เปลี่ยนสลิงกระบะโกย 0.5 1 3 : ใชงานนาน : ปองกันการรวงของกระบะ ซึ่งจะสงผลใหกระบะ คุณสุรพล เพชรสวาท และทีมงาน
   เสียหาย และปองกันการหยุดการผลิตระหวาง
   ทําการผลิตเพื่อซอมแซม (Breakdown)

4 Electrical Control :Clenner ตู Control Panel&Equipment 1 1 2 : มีฝุนเยอะ สงผลตอหนาสัมผัสอุปกรณทําใหเกิดการสปารค : รักษาความสะอาด และยืดอายุการใชงานของอุปกรณ คุณชัยวุฒิ สุขสมบูรณ และทีมงาน

: Check Juction Box ที่ตอไฟเครื่องจักรทั้งหมด 1 1 2 : เช็ความีฝุนเขาไปในจุดเชื่อมตอหรือไม และเช็คการหลวมของสายไฟ : รักษาความสะอาด และยืดอายุการใชงานของอุปกรณ คุณชัยวุฒิ สุขสมบูรณ และทีมงาน

5 Concrete mixing process Test Run 1 1 4 : ทดสอบเครื่องหลังจากทําการปรับปรุงแกไข : เพื่อใหแนใจวาเครื่องจักรทํางานปกติ คุณสุรพล เพชรสวาท รวมกับฝายผลิต

ทีมงาน A ทีมงาน B
  นายสุรพล เพชรสวาท   นายชัยวุฒิ  สุขสมบูรณ
  นายนพดล  ดิลกแพทย   นายสมพงษ  หาญสวัสดิ์
  นายอาทิตย  สมทราย   นายสุชัชญชาญ  นันทไพบูลญ
  นายณัฐพงษ  แตงจอก

สาเหตุจํานวนวัน ผูรับผิดชอบลําดับที่ ชิ้นสวน / เครื่องจักร รายละเอียด กําลังคน วัตถุประสงค
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5.4.5 ผลการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ภาคผนวก (ง) ผลการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่อง Concrete mixing 
process (Preventive maintenance) ประกอบดวย 

1. คูมือการตรวจเช็ค  

1. 1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer 
1. 2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist 
1. 3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหินทราย 
1. 4 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซีเมนต 
1. 5 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้ํา 
1. 6 คูมือการตรวจเช็คสกรูลําเลียงซีเมนต 
1. 7 คูมือการตรวจเช็คระบบลม 

 2. คูมือการหลอล่ืน  

การจัดทําคูมือไดคํานึงถึงการทํางานของแตละองคประกอบของเครื่องจักร ตลอดจนการ
นําขอมูลอาการขัดของที่เกิดขึ้นในอดีตมาประกอบการพิจารณา ผลการดําเนินการฝกอบรม
พนักงานเดินเครื่องและพนักงานฝายซอมบํารุง และปฏิบัติตามคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
พบวา คูมือที่จัดทําขึ้นชวยใหพนักงานควบคุมเครื่องและพนักงานซอมบํารุงมีแบบแผนมาตรฐาน
และเปาหมายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางชัดเจน ชวยลดความเสี่ยงในการเกิดอาการ
บกพรอง และสามารถวางแผนการบํารุงรักษาไดอยางเหมาะสม  

 
5.5 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง 

ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบงานบํารุงรักษากอนและหลังการปรับปรุง ไดผล
การศึกษา ดังนี้ 
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5.5.1 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของเครื่องจักรกอนและหลังการ
ปรับปรุง 

ผลการทดลองใชมาตรการงานบํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักร Concrete mixing process 
พบวา อัตราชั่วโมงการขัดของเฉลี่ยตอเดือนลดลงจาก 4.17% เปน 1.02% ของจํานวนชั่วโมงการ
ผลิตตามแผน โดยรูปที่ 5.12 แสดงผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของเครื่อง Concrete 
mixing process กอนและหลังปรับปรุง เครื่องจักรมีความพรอมและความเชื่อมั่นในการใชงาน
เพิ่มมากขึ้น ลดปญหาการควบคุมคุณภาพ สงผลใหไดผลผลิตเปนตามแผนที่วางไวมากขึ้น 

5.5.2 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังการ
ปรับปรุง 

รูปที่ 5.13 ผลการเปรียบเทียบอัตราการขัดของของโรงงานกอนและหลังปรับปรุง พบวา 
อัตราช่ัวโมงการขัดของเฉลี่ยตอเดือนลดลงจาก 5.22% เปน 2.69% ของจํานวนชั่วโมงการผลิต
ตามแผน  

5.5.3 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 

ภาคผนวก (ค) ตารางที่ ค.1 – ค.10 แสดงรายละเอียดคะแนนผลการประเมินหลังการ
ปรับปรุง จากผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงจิตพิสัยกอนและหลังการปรับปรุง พบวา สมรรถนะ
เชิงจิตพิสัยโดยรวมของโรงงานมีคาเพิ่มข้ึน จากเดิม 54.59% เปน 67.93% สรุปประเด็นตามหัวขอ
การประเมินดังตารางที่ 3.4 ไดดังนี้ 

1. การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงมีคาเพิ่มข้ึน ทั้งทางกลยุทธ บทบาทขององคกร 
และการจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ แสดงกราฟเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 5.14  

2. การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา พบวา สมรรถนะของเครื่องจักรมีคา
เพิ่มข้ึนอยางเห็นไดชัด การฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรมีคาเพิ่มขึ้น การจัดหา
ชิ้นสวนและอะไหลเครื่องมือมีคาเพิ่มข้ึนแตการจัดการคลังชิ้นสวนและอะไหล
เครื่องมือมีคาลดลงเล็กนอย แสดงกราฟเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 5.15  

3. การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา พบวา การจัดลําดับงานซอม
บํารุงรักษา การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา การซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม (TPM) มีคาเพิ่มข้ึน และการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันมีคาเพิ่มข้ึนอยาง
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มาก นอกจากนี้ ยังพบวา การปรับปรุงอยางตอเนื่องมีคาเพิ่มสูงขึ้นตามไปดวย 
แสดงกราฟเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 5.16  

5.5.4 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการปรับปรุง 

ภาคผนวก (ค) ตารางที่ ค.11 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัยกอนและหลังการ
ปรับปรุง พบวา (1) คา Overall Equipment Effectiveness (OEE) เพิ่มข้ึนจากเดิม 69%                  
เปน 73% (2) อัตราการลาออกของพนักงานฝายซอมบํารุงมีคาลดลงจากเดิม 0.20 เปน 0.09 
หนวย (3) อัตราชั่วโมงการฝกอบรมตอจํานวนพนักงานมีคาเพิ่มข้ึนจากเดิม 0.40 เปน 2.70 หนวย 
(4) การใชประโยชนแรงงานของพนักงานฝายซอมบํารุง (Employee Utilization) มีคาเพิ่มข้ึนจาก
เดิม 98.24% เปน 99.49% (5) อัตราชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุ มีคาลดลงจาก
เดิม 0.01% เปน 0.00%  
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รูปที่ 5.12 เปรียบเทยีบอัตราการหยุดการผลิตเนื่องจากการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process กอนปรบัปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.13 เปรียบเทยีบอัตราการขัดของของกระบวนการผลิตของโรงงาน กอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.14 เปรียบเทยีบสมรรถนะการจดัการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา  
กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.15 เปรียบเทยีบสมรรถนะการจดัการดานทรพัยากรซอมบํารุงรักษา  
กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.16  เปรียบเทียบสมรรถนะการจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 
กอนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 6 

การอภิปรายและสรุปผลการศึกษา 

 

วิทยานิพนธฉบับนี้ วัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหสมรรถนะ และเสนอแนะแนวทางการลด
อัตราการขัดของของเครื่องจกัรที่มีผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป   
 
6.1 การอภิปราย 

จากผลการวิจยัในครั้งนี้ พบวาผลการวจิัยบางสวนที่ไมตรงกับแนวคิดและทฤษฎซีึ่งเปน
ผลมาจากสาเหตุตางๆ ดงันี ้  

1. เครื่องจักรที่ถกูใชงานในสายงานวิกฤติของสายการผลิตแบบตอเนื่องทุกตัว ไม
จําเปนตองเปนเครื่องจักรทีม่ีผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสําเร็จรูป เมื่อไมเปน
เครื่องจักรที่เกีย่วของกับการผลิตโดยตรง หรือเนื่องจากความยืดหยุนในการผลิต ไดแก (1) จํานวน
สายการผลิตในแตละขั้นตอน (2) ความสามารถดานการถูกทดแทน ดวยเครือ่งจักร อุปกรณ 
แรงงานคน และวิธีการอื่น (3) จํานวนอะไหลสํารอง ดังนั้น การวิเคราะหข้ันตอนสายงานวิกฤติ จึง
เปนขั้นตอนเบือ้งตนในการกรองขอมูลเพื่อคนหาเครื่องจกัรที่มีผลตอการหยุดงานในสายการผลติ 

2. น้ําหนกัปจจัยและเกณฑที่ถกูใชในการวิเคราะหความเสีย่งชีน้ําของแตละสาเหตุการ
ขัดของ ไดมาจากกระบวนการระดมความคิดของผูเกี่ยวของในสวนงานซอมบํารุงและสวนงาน
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ถือเปนขอมูลลักษณะนามธรรม ซึง่อาจเกิดความผิดพลาดขึ้นได 
นอกจากนีย้ังมีปจจัยอื่นซึ่งไมไดถูกนาํมาพิจารณา ไดแก ปจจัยดานงบประมาณ และคาใชจาย 

3. การใหน้ําหนกัปจจัยที่ใชในการวิเคราะหความเสี่ยงชีน้ําในความเหน็ของการศึกษานี้ 
ควรคํานึงความรุนแรงของผลกระทบดานความปลอดภยัของคนเปนสาํคัญ จากการเปลีย่นคา
น้ําหนกัปจจัยของผลกระทบ ไดแก (1) ดานระยะเวลาการคืนสูสภาพปกติจากเดิม 30% เปน 20%         
(2) ดานความปลอดภัยจากเดิม 10% เปน 40% (3) ดานอัตราผลผลติจากเดิม 40% เปน 20%   
(4) ดานคุณภาพเทาเดิม คือ 20% พบวา ความเสีย่งชีน้ําของอาการเครื่องจักรขัดของ สําหรับ
เครื่องจกัรกลุมที่ 1 มีคาโดยเฉลี่ยลดลง 29.40% ของคาความเสีย่งชีน้ําตามน้าํหนักปจจัยของ
โรงงาน โดยอาการขัดของทีม่ีความเสีย่งสงูสุดคือ Mixer หยุดทาํงาน เนื่องจากใบกวนตกลงขวาง
ตัวปดชองจายคอนกรีต (ลดลงจากเดมิ 272 คะแนนเปน 184 คะแนน) และมีสาเหตุสําคัญ 9 
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อันดับแรกตามน้ําหนักปจจัยของโรงงาน แตความเสีย่งชีน้ําของอาการเครื่องจักรขัดของ สําหรับ
เครื่องจักรกลุมที่ 3 ซึ่งไมเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง ทําหนาทีเ่ปนเครื่องสําหรับปองกันอนัตราย 
มีคาความเสี่ยงชี้นาํเพิม่ข้ึนจากเดิม 68.75% โดยมีคาเปลี่ยนแปลงจากเดิม 6.4 คะแนน เปน 10.8 
คะแนน 

4. เครื่องจักรที่ไดทําการปรับปรุงสมรรถนะและแกไขการขัดของ เพื่อลดอัตราการขัดของ
ที่สงผลตอการหยุดงานในสายการผลิตชิ้นสวนบานสาํเรจ็รูปมีเพียง 1 เครื่อง ซึง่ถูกคัดเลือกมา
ศึกษาและทําการปรับปรุงกอน เนื่องจาก เปนเครื่องจกัรหลักในการผลิตและมีคาความเสีย่งชีน้าํ
สูง สาเหตทุี่ไดทําการปรับปรุงเพยีงเครื่องเดียวนี ้เนื่องจากมีคาใชจายในการตรวจเชค็และปรับปรุง
เครื่องจักรแตละเครื่อง รวมทัง้ระยะเวลาการวิจัยมีจาํกัดและทรพัยากรบุคคลมจีํากัด เพราะ
โรงงานตัวอยางทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง ดังนัน้ การหยุดเครื่องเพื่อทาํการตรวจเช็คและ
ปรับปรุงจึงตองหาชวงเวลาที่เหมาะสมซึ่งตองใชระยะเวลาในการดําเนินงานแตละเครื่องจักร 4-32 
ชั่วโมง ทัง้นี้ข้ึนอยูกับจํานวนคนทํางาน ทกัษะการวิเคราะหอาการ และความชาํนาญงานของแตละ
บุคคลดวย  

5. การวิเคราะหขอมูลเชิงจิตพิสัย อาจเกิดขอผิดพลาดขึ้นได เนื่องจากเปนขอมูลความ
คิดเห็นของผูเกี่ยวของในสวนงานซอมบํารุงและสวนงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งทัศนคติ
และประสบการณของผูตอบแบบสอบถามมีผลโดยตรงตอการใหขอมลู 

นอกจากนีย้ังพบประเด็นทีน่าสนใจอื่นอกี ดังนี ้

1. อัตราการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process กอนทาํการปรับปรุง พบวา            
มีลักษณะแกวงขึ้นลงเปนชวงคลายฟนปลา ความถี่ในการแกวงขึน้ลงมีคาสูง หลังทําการปรับปรุง 
พบวา อัตราการขัดของลดลงอยางชัดเจนเปนเสนชนั การแกวงของขอมูลลักษณะราบเรียบขึน้ 
และมีคาความถี่นอยลง ซึง่เหน็ไดจากลกัษณะกราฟฟนปลาที่เรียบและกวางขึน้ ดังแสดงในรูปที่ 
5.12 แสดงใหเหน็วา อัตราการขัดของของเครื่องจักรมีคาลดลง และเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด
เหตุขัดของแตละครั้ง (MTBF) มียาวนานขึ้น นั่นหมายถึง ประสิทธิภาพเครื่องจกัรและคาสมรรถนะ
งานบํารุงรักษาสูงขึ้นดวย 

2. การลดลงของอัตราการขัดของของเครื่อง Concrete mixing process (Machine 
Breakdown) สงผลตอการลดลงของอัตราการขัดของของโรงงาน (Plant Breakdown) ในทิศทาง
เดียวกนั เนื่องจาก เครื่องจักร Concrete mixing process เปนเครื่องจักรหลักในการผลิตและ              
มีอัตราการขัดของสูงกวาเครือ่งจักรอ่ืนในระบบ ซึ่งจากเดิมทางโรงงานเดิมใชมาตรการเสียแลว
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คอยซอม แตเมื่อกําหนดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกนัสาํหรับเครื่อง Concrete mixing process 
จึงทาํใหอัตราการขัดของลดลงอยางเห็นไดชัด 

 

6.2 สรุปผลการศกึษา 

สรุปผลการศึกษาไดดังนี ้

1. เครื่องจักรจําแนกเปน 3 กลุม ไดแก (1) กลุมที ่ 1 กลุมเครื่องจักรที่สงผลให
สายการผลิตหยุดเมื่อเกิดการขัดของ (2) กลุมที่ 2 กลุมเครื่องจักรทีส่งผลใหผลผลิตลาชาเมื่อเกิด
การขัดของ (3) กลุมที ่3 กลุมเครื่องจักรที่ไมสงผลกระทบโดยตรงตอการผลิต 

2. จากการวิเคราะหสมรรถนะของโรงงาน พบวา (1) ในดานการจัดการดานทรพัยากร
ซอมบํารุงรักษาควรไดรับการปรับปรุง คือ การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล (2) ดานการ
จัดการดําเนินงานซอมบํารุงรักษาควรไดรับการปรับปรุง ไดแก การซอมบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
(PM) การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา และการวิเคราะหงาน
ซอมบํารุงรักษา 

3. มาตรการระยะสั้น สําหรับงานบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดของ
สายการผลิต ไดแก (1) จัดตั้งทมีงานแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักรระหวางการเดนิเครื่อง            
(2) ตรวจสอบเครื่องจักรกอนเดินเครื่อง (3) จัดตั้งผูรับผิดชอบแตละเครื่องโดยตรง 

4. มาตรการระยะยาว สําหรับงานบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรที่มีผลตอการหยุดของ
สายการผลิต ไดแก (1) จัดทําแผนและควบคุมการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั (2) ประเมิน
อายุการใชงานเครื่องจักรและอะไหล (3) สรางระบบการจัดการพัสดุคงคลัง (4) จัดอบรมพนักงาน
ฝายซอมบํารุงและพนกังานเดินเครื่อง  

5. ผลการทดลองใชมาตรการซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรตัวอยาง (Concrete mixing 
process) พบวา (1) อัตราการขัดของ (Machine Breakdown) ลดลงจากเดิมเทากับ 4.17% เหลือ 
1.02% ของจํานวนชั่วโมงการผลิตตามแผน (2) อัตราการขัดของของกระบวนการผลติ 
(Production Breakdown) ลดลงจากเดมิ 5.2% เปน 2.7% 

6. จากการประเมินสมรรถนะเชิงจิตพิสัยของระบบการซอมบํารุงรักษาโดยรวม มีคา
เพิ่มข้ึนจากเดมิ 54.6% เปน 67.9% 
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7. คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
เพิ่มข้ึนจากเดมิ 69% เปน 73% 

 

6.3 อุปสรรคและปญหาของการศกึษา 

อุปสรรคและปญหาของการศึกษามีดังนี ้

1. โรงงานตัวอยางมีเครื่องจักรหลายชนิด และถึงแมวาจะเปนเครื่องจักรชนิดเดียวกันแตก็
มีรายละเอยีดหนาทีก่ารทํางานตางกนั ดงันั้น กอนพิจารณาคุณสมบัติของเครื่องจักร ตองทาํความ
เขาใจในเรื่องหนาทีก่ารทํางานและการวิเคราะหดานการทดแทนแตละเครื่องอยางเฉพาะเจาะจง  
เพื่อใหสามารถระบุคุณสมบัติของเครื่องจักรที่ถูกวิเคราะหไดอยางถูกตอง  

2. การดําเนินการตรวจสอบและแกไขจุดบกพรองของเครือ่งจักรตัวอยางตองใชเวลานาน
หลายวนั ดังนั้น ตองมีการวางแผนลวงหนาทั้งการกาํหนดสิ่งที่ตองดําเนินการ ระยะเวลาการ
ดําเนนิการ การเตรียมอุปกรณเครื่องมือและอะไหล การทดลองเดินเครื่องหลังการดําเนนิการ 
กําหนดใหมีผูรับผิดชอบ ตลอดจนการประสานงานกับฝายผลิตในการเปลี่ยนแปลงหรอืวาง
แผนการผลิตใหสอดคลองกนั เนื่องจากโรงงานทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมงตอวัน และมีเวลาพกั
เครื่องจักรเพียง 2 ชั่วโมงตอวัน ไมเชนนัน้จะเกิดผลกระทบตอปริมาณการผลิตที่วางแผนไวและ
กําหนดการสงมอบสินคา 

 

6.4 ขอเสนอแนะ 

1. งานวิจยันี้มุงพิจารณาการลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรในขอบเขตเฉพาะ
เครื่องจักรที่สงผลตอการหยดุงานในสายการผลิตเทานัน้ และไมไดนําขอมูลเชิงตนทนุ งบประมาณ 
และคาใชจายเกี่ยวกับงานบาํรุงรักษามาใชในการพิจารณา ดังนัน้ การเพิม่เติมขอมูลในสวนนีจ้ะ
ทําใหงานวิจัยมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2. การกําหนดมาตรฐานตางๆ อาจมีความเหมาะสมในครั้งแรกทีน่ํามาใชงาน เชน                  
การกําหนดมาตรฐานการถอดเปลี่ยนชิน้สวน หรือทําการยกเครื่อง (Overhaul) ตามระยะเวลา              
ที่กําหนด แตเมื่อทําเสร็จแลวปรากฏวาอายุการใชงานของเครื่องจักรสั้นลงหรือในทางกลับกันเปน
การเปลี่ยนชิน้สวนเร็วเกนิไปทั้งที่ยงัใชงานไดอยู หรือการการถอดเปลี่ยนชิน้สวน หรือการทาํการ
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ยกเครื่อง (Overhaul) ตามระยะเวลาทีก่ําหนดดังกลาวทําใหชิ้นสวนอื่นบางตวัมอีายุการใชงาน
นานขึ้น ดังนั้นจงึมีความจําเปนที่ตองมกีารตรวจสอบเปนระยะ เพื่อนาํไปสูการทบทวน แกไข
เปล่ียนแปลงมาตรฐานนัน้ๆ ใหเหมาะสมอีกครั้ง 

3. การขยายผลการทดลองปรับปรุงสมรรถนะและแกไขการขัดของกับเครื่องจักรอ่ืนๆ ใน
ระบบ เพื่อลดอัตราการขัดของโดยรวมของโรงงาน ควรมีการเก็บประวัติใหตรวจสอบถึงแนวโนม
การเสียที่จะเกดิขึ้นในอนาคต ตลอดจนการจัดทําใบตรวจสอบเพื่อควบคุมใหการทํางานเปนไป
ตามแผน 
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ภาคผนวก ก 
การหาขนาดกลุมตวัอยาง 

 
เนื่องจากเปนการยากทีจ่ะบอกไดวาขนาดตัวอยางจํานวนเทาใด ที่เพยีงพอตอ

การศึกษาหรือการวิจยัในแตละครั้ง แมวาการเลือกตัวอยางขนาดใหญโดยทั่วๆ ไปจะเปนตวัแทน
ประชากรที่คิดวาการเลือกตวัอยางขนาดเล็ก แตการเลือกตัวอยางขนาดใหญจะทําใหมีการ
ส้ินเปลืองเวลาและคาใชจายมาก ยกตัวอยางเชน ในงานวิจยับางงานมกีารเลือกตัวอยางจํานวน
มาก n = 1000 ทั้งๆ ที่ความเปนจริงใชขนาดตัวอยางเพียง 500 ตัวอยางก็เพียงพอแลว ดังนัน้
นักวจิัยจงึจําเปนที่จะตองมกีารกําหนดหรอืคํานวณหาขนาดตัวอยางหรือขนาดตัวอยางโดยอาศยั
หลักการทางสถิติที่ทาํใหงานวิจัยนั้นมีความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด หรือมีระดับความเชื่อมั่นมาก
ที่สุด 
 ในการกาํหนดขนาดตัวอยางนั้นมีความสําคัญกับคาสถติิที่จะประมาณมาก เพราะซึ่งกลุม
ตัวอยางมีจํานวนเทาใด จะทําใหการประมาณคามีความใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด หรือ
มีความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด โดยในที่นี้จะขอกลาวถึงการกําหนดขนาดตัวอยาง ที่สามารถนําไป
ปรับใชงานวิจยัได 

1) เมื่อไมทราบจาํนวนประชากร ทราบเพียงวามีจํานวนมาก 

2

2 )1(
e

PPZn −
=

 
เมื่อ 

n  แทนจาํนวนสมาชิกกลุมตัวอยาง 
P  แทนสัดสวนของประชากรทีก่ําหนดจะสุม โดยทัว่ไปนยิมกําหนดสัดสวน

ประชากรที่คาดวาจะสุมประมาณรอยละ 50  
Z  แทนระดับความมัน่ใจทีก่ําหนดไว 
Z  มีคาเทากับ 1.96 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 95% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.05) 
Z  มีคาเทากับ 2.58 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 99% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.01) 
e  แทนความผิดพลาดสูงสุดทีย่อมใหเกิดขึ้นได 
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2) กรณีทราบจํานวนประชากร และมีจํานวนไมมาก 

)1(
)1(

22

2

PPZNe
PPNZn
−+

−
=

 
เมื่อ 

n  แทนจาํนวนสมาชิกกลุมตัวอยาง 
P  แทนสัดสวนของประชากรทีก่ําหนดจะสุม โดยทัว่ไปนยิมกําหนดสัดสวน

ประชากรที่คาดวาจะสุมประมาณรอยละ 50  
Z  แทนระดับความมัน่ใจทีก่ําหนดไว 
Z  มีคาเทากับ 1.96 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 95% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.05) 
Z  มีคาเทากับ 2.58 ที่ระดับความเชื่อมัน่ 99% (ระดับนัยความสาํคัญ 

0.01) 
e  แทนความผิดพลาดสูงสุดทีย่อมใหเกิดขึ้นได 
N  แทนจํานวนประชากร 
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ภาคผนวก ข 
ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษากอนปรับปรุง 

 
ตารางที่ ข.1  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 1  
ตารางที่ ข.2  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 2  
ตารางที่ ข.3  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 3  
ตารางที่ ข.4  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 4  
ตารางที่ ข.5  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 5  
ตารางที่ ข.6  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 6  
ตารางที่ ข.7  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 7 
ตารางที่ ข.8  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 8  
ตารางที่ ข.9  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 9  
ตารางที่ ข.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัย 
 โดยรวม     
ตารางที่ ข.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย 
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1. ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษากอนปรับปรุง 
1.1 ผลสํารวจเชงิจิตพิสยัจํานวน 9 ชุด ไดแสดงในตารางที ่ ข.1 ถึง ข.9 และผลสรุป
ของระบบงานทั้งหมดไดแสดงไวในตาราง ข.10 (รายงานเมื่อวนัที่ 23/1/2551) 
ตารางที่ ข.1 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 1 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 11 0.089 61 56.82 5.06
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 13 20.00 1.08
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 26 41.67 1.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 16 37.50 1.69
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 25 50.00 1.60
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 25 50.00 2.05
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 30 50.00 3.30
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พืนทีทีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิงอํานวย 7 7 0.012 35 50.00 0.60
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 27 55.00 1.10
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 15 50.00 0.85
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 49 55.56 4.94
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 34 58.33 2.92
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 38 66.67 3.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 36 62.50 4.13
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 20 8.33 0.33
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 13 20.00 1.22
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 32 54.17 2.22
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 48.89

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดที่ 1จํานวนขอ
ทั้งหมด
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ตารางที่ ข.2 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 2 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 69 53.85 4.79
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 17 30.00 1.62
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 36 62.50 2.50
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 10 18.75 0.84
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 26 41.67 1.54
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 19 35.00 1.12
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 39 85.00 3.49
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 32 54.17 3.58
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 21 25.00 0.30
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 15 25.00 0.50
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 25 91.67 1.56
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 43 47.22 4.20
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 36 62.50 3.13
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 34 58.33 2.80
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 44 56.25 1.46
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 18 25.00 0.75

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 50 39.58 1.54
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 29 60.00 3.66
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 22 33.33 1.37
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 50.42

แบบสอบถามชุดที่ 2
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.3 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 3 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 83 67.31 5.99
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 23 45.00 2.43
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 30 50.00 2.00
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 24 62.50 2.81
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 34 58.33 2.16
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 35 75.00 2.40
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 39 85.00 3.49
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 26 41.67 2.75
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 23 28.57 0.34
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 21 40.00 0.80
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 15 50.00 0.85
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 6 0.014 38 66.67 5.93
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 2 0.089 2 0.00 0.00
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 44 79.17 3.80
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 4 0.048 28 75.00 1.95
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 6 0.026 32 54.17 3.58
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 32 54.17 1.63
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 10 0.030 30 25.00 0.98

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 5 0.039 19 35.00 2.14
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 2 0.061 10 50.00 2.05
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 0.041 N/A N/A N/A
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 53.46

แบบสอบถามชุดที่ 3
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.4 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 4 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 41 26.92 2.40
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 15 25.00 1.35
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 28 45.83 1.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 26 41.67 1.54
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 29 60.00 1.92
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 27 55.00 2.26
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 36 62.50 4.13
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 11 7.14 0.09
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 23 45.00 0.90
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 23 45.00 0.63
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 39 41.67 3.71
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 26 41.67 2.08
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 30 50.00 2.40
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 44 56.25 1.46
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 26 41.67 2.75
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 18 25.00 0.75

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 38 27.08 1.06
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 19 35.00 2.14
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 26 41.67 1.71
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 44.43

แบบสอบถามชุดที่ 4
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.5 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 5 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 69 53.85 4.79
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 31 65.00 3.51
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 36 62.50 2.50
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 28 75.00 3.38
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 38 66.67 2.47
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 31 65.00 2.08
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 35 75.00 3.08
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 34 58.33 3.85
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 41 90.00 1.26
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 53 61.11 5.44
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 32 54.17 2.71
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 56 45.83 1.79
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 25 50.00 3.05
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 30 50.00 2.05
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 60.62

แบบสอบถามชุดที่ 5
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.6 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 6 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 87 71.15 6.33
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 50 91.67 3.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 28 75.00 3.38
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 32 54.17 2.00
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 29 60.00 1.92
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 41 90.00 3.69
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 40 70.83 4.68
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 43 64.29 0.77
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 33 70.00 1.40
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 23 83.33 1.42
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 65 77.78 6.92
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 48 87.50 4.38
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 34 40.63 1.06
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 34 58.33 1.75

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 70 60.42 2.36
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 38 66.67 2.73
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 71.50

แบบสอบถามชุดที่ 6
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.7 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 7 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 87 71.15 6.33
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 37 80.00 4.32
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 38 66.67 2.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 38 66.67 2.47
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 27 55.00 1.76
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 33 70.00 2.87
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 34 58.33 3.85
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 4 0.014 18 43.75 0.61
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 59 69.44 6.18
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 30 50.00 2.50
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 42 53.13 1.38
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 34 58.33 3.85
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 14 16.67 0.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 46 35.42 1.38
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 36 62.50 2.56
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 61.45

แบบสอบถามชุดที่ 7
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.8 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 8 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 63 48.08 4.28
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 5 0.040 25 50.00 2.00
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 25 50.00 4.15
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 28 45.83 1.70
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 21 40.00 1.28
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 33 70.00 2.87
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 30 50.00 3.30
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 47 71.43 0.86
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 25 50.00 0.70
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 51 58.33 5.19
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 32 54.17 2.71
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 38 66.67 3.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 48 37.50 1.46
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 19 35.00 2.14
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 20 29.17 1.20
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 51.07

แบบสอบถามชุดที่ 8
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.9 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 9 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 47 32.69 2.91
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 41 90.00 4.86
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 34 58.33 2.33
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ 5 5 0.083 31 65.00 5.40
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 10 18.75 0.84
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเคร่ืองมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 14 16.67 0.62
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 17 30.00 0.96
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 23 45.00 1.85
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 26 41.67 2.75
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 37 53.57 0.64
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 25 50.00 1.00
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 25 22.22 1.98
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 36 62.50 3.13
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการส่ังงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 28 45.83 2.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 30 50.00 3.30
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 26 41.67 1.25

      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) 12 12 0.039 70 60.42 2.36
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 31 65.00 3.97
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 38 66.67 2.73
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 48.54

แบบสอบถามชุดที่ 9
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา

จํานวนขอ
ทั้งหมด

จํานวนขอ
ที่กรอก

คาน้ําหนัก
ความสําคัญ
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ตารางที่ ข.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.089 67.44 53.54 4.76 16.55 15.79 1.41 24.53 29.49 29.49
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.054 26.11 52.78 2.85 9.80 24.51 1.32 37.55 46.44 46.44
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 0.040 33.67 58.80 2.35 7.71 14.94 0.60 22.91 25.41 25.41
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 0.083 31.44 66.11 5.49 3.13 7.82 0.65 9.94 11.82 11.82
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 0.045 20.00 50.00 2.25 6.78 21.19 0.95 33.91 42.39 42.39
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.037 29.56 49.07 1.82 7.40 15.42 0.57 25.04 31.42 31.42
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.032 25.89 52.22 1.67 5.93 14.81 0.47 22.89 28.37 28.37
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 0.041 32.78 69.44 2.85 6.51 16.29 0.67 19.88 23.45 23.45
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 0.066 32.00 54.17 3.58 4.58 9.55 0.63 14.32 17.63 17.63
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก 0.012 32.78 46.03 0.55 11.81 21.09 0.25 36.03 45.81 45.81
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 0.020 25.67 51.67 1.03 5.39 13.46 0.27 20.98 26.06 26.06
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 0.017 19.67 69.44 1.18 3.32 13.82 0.23 16.86 19.90 19.90
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 0.014 30.63 65.47 0.92 7.96 17.63 0.25 26.00 26.92 26.92

S.D. %CV.

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย
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ตารางที่ ข.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด (ตอ)      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 0.089 46.89 55.56 4.94 12.09 16.67 1.48 25.78 30.00 30.00
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 0.050 30.67 52.31 2.62 12.33 23.30 1.17 40.20 44.54 44.54
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 0.048 36.22 62.96 3.02 5.14 10.71 0.51 14.20 17.02 17.02
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา 0.026 38.00 51.74 1.35 5.10 10.26 0.27 13.42 19.83 19.83
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 0.066 32.22 54.63 3.61 4.63 9.65 0.64 14.37 17.66 17.66
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 0.030 25.78 41.20 1.24 7.24 15.09 0.45 28.09 36.62 36.62
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) 0.039 47.56 37.73 1.47 16.76 16.75 0.65 35.24 44.38 44.38
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 0.061 24.56 48.89 2.98 7.33 18.33 1.12 29.86 37.50 37.50
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 0.041 28.00 50.46 2.07 9.43 13.73 0.56 33.69 27.21 27.21
                       % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 54.59

S.D. %CV.

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย
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1.2  ผลการสํารวจเชิงวัตถพุิสยั ไดแสดงในตารางที ่ข.11 
ตารางที่ ข.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

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

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

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

4 Maintenance Work Orders Waiting Parts Ratio จํานวนงานลาชาเพราะตองคอยอะไหลและเครื่องมือ 2 0.01 -
จํานวนการสั่งงานทั้งหมด 288

5 Maintenance Personal Turnover Ratio จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาที่ลาออกในระยะเวลา 1 ป 4 0.20 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมดในระยะเวลา 1 ป 20

6 Training Hours per Employee จํานวนชั่วโมงในการฝกอบรมทั้งหมด 8 0.40 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 20

7 Employee Utilization ชั่วโมงแรงงานจริงของพนักงานซอมบํารุงรักษา x 100 114785 * 100 98.24 %
ชั่วโมงแรงงานทั้งหมดของพนักงานซอมบํารุงรักษา 116840

8 Loss cause Accident Ratio ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุของพนักงานซอมบํารุงรักษา 1575 0.01 -
ชั่วโมงแรงงานการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 116840

หาไดจาก
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ตารางที่ ข.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย (ตอ) 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

9 Subcontracted Maintenance Overdue Ratio จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมาที่ลาชา 0 0.00 -
จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมา 20

10 Operator Time spent on Self  Maintenance Ratio เวลาที่ Operator ใชในการบํารุงรักษา m/c ดวยตนเอง x 100 0 0.00 %
เวลาการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด

11 Audit Frequency จํานวนครั้งของการตรวจสอบ 12 12.00 ครั้ง/ป
ชวงระยะเวลา 1

หาไดจาก
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ภาคผนวก ค 
ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษาหลังปรับปรุง 

 
ตารางที่ ค.1  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 1  
ตารางที่ ค.2  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 2  
ตารางที่ ค.3  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 3  
ตารางที่ ค.4  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 4  
ตารางที่ ค.5  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 5  
ตารางที่ ค.6  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 6  
ตารางที่ ค.7  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 7 
ตารางที่ ค.8  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 8  
ตารางที่ ค.9  คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถาม 
 ชุดที่ 9  
ตารางที่ ค.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัย 
 โดยรวม     
ตารางที่ ค.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงวัตถุวิสัย 
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1. ผลการประเมินสมรรถนะระบบการจดัการซอมบํารุงรักษาหลังปรับปรุง 
1.1 ผลสํารวจเชงิจิตพิสยัจํานวน 9 ชุด ไดแสดงในตารางที ่ค.1 ถึง ค.9 และผลสรุป
ของระบบงานทั้งหมดไดแสดงไวในตาราง ค.10 (รายงานเมื่อวนัที่ 15/7/2552) 
ตารางที่ ค.1 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 1 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 11 0.089 81 79.55 7.08
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 19 35.00 1.89
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 32 54.17 2.17
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 35 75.00 6.23
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 31 65.00 2.08
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 29 60.00 2.46
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 38 66.67 4.40
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 31 65.00 1.30
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 17 58.33 0.99
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 59 69.44 6.18
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 50 91.67 4.58
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 40 70.83 3.40
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 40 50.00 1.30
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 50 91.67 6.05
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 74 64.58 2.52
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 44 79.17 3.25
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 67.90

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 1
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.2 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 2 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 12 0.089 82 72.92 6.49
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 40 70.83 2.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 26 41.67 1.54
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 23 45.00 1.44
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 41 90.00 3.69
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 40 70.83 4.68
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 33 46.43 0.56
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 31 65.00 1.30
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 25 91.67 1.56
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 35 75.00 1.05
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 61 72.22 6.43
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 54 100.00 5.00
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 40 50.00 1.30
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 44 79.17 5.23
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 78 68.75 2.68
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 37 80.00 4.88
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 40 70.83 2.90
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 70.18

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 2
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ตารางที่ ค.3 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 3 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 89 73.08 6.50
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 29 60.00 3.24
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 44 79.17 3.17
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 24 62.50 2.81
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 34 58.33 2.16
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 39 85.00 2.72
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 37 80.00 3.28
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 36 62.50 4.13
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 27 35.71 0.43
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 33 70.00 1.40
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 25 50.00 0.70
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 47 52.78 4.70
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 48 87.50 4.38
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 48 87.50 5.78
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 28 45.83 1.38
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 92 83.33 3.25
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 39 85.00 5.19
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 5 0.041 37 80.00 3.28
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 71.12

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 3
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.4 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 4 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 11 0.089 59 54.55 4.85
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 25 50.00 2.70
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 38 66.67 2.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 37 80.00 6.64
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 32 54.17 2.00
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 37 80.00 2.56
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 35 75.00 3.08
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 38 66.67 4.40
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 29 39.29 0.47
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 35 75.00 1.50
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 23 83.33 1.42
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 33 70.00 0.98
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 47 52.78 4.70
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 42 75.00 3.75
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 48 62.50 1.63
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 18 25.00 0.75
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 80 70.83 2.76
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 31 65.00 3.97
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 36 62.50 2.56
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 63.86

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 4
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ตารางที่ ค.5 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 5 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 81 65.38 5.82
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 37 80.00 4.32
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 38 66.67 2.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 43 95.00 7.89
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 28 75.00 3.38
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 36 62.50 2.31
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 37 80.00 2.56
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 41 90.00 3.69
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 38 66.67 4.40
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 37 53.57 0.64
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 35 75.00 1.50
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 25 91.67 1.56
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 51 58.33 5.19
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 44 79.17 3.96
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 36 62.50 3.00
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 38 46.88 1.22
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 80 70.83 2.76
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 35 75.00 4.58
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 40 70.83 2.90
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 71.98

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 5
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.6 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 6 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 93 76.92 6.85
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 35 75.00 4.05
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 50 91.67 3.67
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 24 62.50 2.81
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 34 58.33 2.16
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 37 80.00 2.56
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 43 95.00 3.90
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 40 70.83 4.68
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 41 60.71 0.73
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 41 90.00 1.80
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 27 100.00 1.70
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 39 85.00 1.19
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 61 72.22 6.43
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 50 91.67 4.58
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 48 87.50 5.78
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 28 45.83 1.38
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 82 72.92 2.84
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 37 80.00 4.88
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 48 87.50 3.59
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 76.10

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 6
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ตารางที่ ค.7 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 7 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 87 71.15 6.33
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 35 75.00 4.05
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 40 70.83 2.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 39 85.00 7.06
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 31 65.00 2.08
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 33 70.00 2.87
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 32 54.17 3.58
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 39 57.14 0.69
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 31 65.00 0.91
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 53 61.11 5.44
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 42 75.00 3.75
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 44 79.17 3.80
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 34 40.63 1.06
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 44 79.17 5.23
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 6 0.00 0.00
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 80 70.83 2.76
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 33 70.00 4.27
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 42 75.00 3.08
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 66.34

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 7
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.8 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 8 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 75 59.62 5.31
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 33 70.00 3.78
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 5 0.040 35 75.00 3.00
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 33 70.00 5.81
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 22 56.25 2.53
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 30 50.00 1.85
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 29 60.00 1.92
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 37 80.00 3.28
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 32 54.17 3.58
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 47 71.43 0.86
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 37 80.00 1.60
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 19 66.67 1.13
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 29 60.00 0.84
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 53 61.11 5.44
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 42 75.00 3.75
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 42 75.00 3.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 42 53.13 1.38
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 42 75.00 4.95
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 30 50.00 1.50
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 72 62.50 2.44
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 29 60.00 3.66
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 30 50.00 2.05
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 64.25

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 8
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ตารางที่ ค.9 คาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวมของแบบสอบถามชุดที่ 9 

คะแนน % สัดสวน % รวม
1  การจัดการเก่ียวกับองคกรซอมบํารุงรักษา

    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 13 13 0.089 61 46.15 4.11
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 5 5 0.054 41 90.00 4.86
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 6 6 0.040 40 70.83 2.83
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา

    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 5 5 0.083 41 90.00 7.47
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 4 4 0.045 20 50.00 2.25
   2.2  การจัดการช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 6 6 0.037 10 8.33 0.31
      2.2.2 การจัดหาช้ินสวนอะไหลและเครื่องมือ 5 5 0.032 21 40.00 1.28
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 5 5 0.041 27 55.00 2.26
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 6 6 0.066 26 41.67 2.75
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นท่ีท่ีใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวย
ความสะดวก 7 7 0.012 41 60.71 0.73
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 5 5 0.020 29 60.00 1.20
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานท่ีตองใชผูรับเหมา 3 3 0.017 21 75.00 1.28
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 5 5 0.014 35 75.00 1.05
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 9 9 0.089 37 38.89 3.46
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.050 40 70.83 3.54
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 6 6 0.048 32 54.17 2.60
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอม
บํารุงรักษา 8 8 0.026 36 43.75 1.14
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 6 6 0.066 44 79.17 5.23
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 6 6 0.030 20 29.17 0.88
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
(TPM) 12 12 0.039 76 66.67 2.60
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 5 5 0.061 37 80.00 4.88
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 6 6 0.041 40 70.83 2.90
                                                          % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 59.59

จํานวนขอ
ท้ังหมด

จํานวนขอ
ท่ีกรอก

คานํ้าหนัก
ความสําคัญ

แบบสอบถามชุดท่ี 9
กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
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ตารางที่ ค.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
1  การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา
    1.1  กลยุทธขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.089 78.67 66.59 5.93 11.81 11.13 0.99 15.01 16.71 16.71
    1.2  บทบาทขององคกรซอมบํารุงรักษา 0.054 31.44 66.11 3.57 6.69 16.73 0.90 21.28 25.30 25.30
    1.3  การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณ 0.040 39.67 71.76 2.87 5.15 10.16 0.41 12.98 14.16 14.16
2  การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา
    2.1  การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอปุกรณ
       2.1.1 สมรรถนะเครื่องจักรอปุกรณ 0.083 37.22 80.56 6.69 3.38 8.46 0.70 9.09 10.50 10.50
       2.1.2 การทดแทนเครื่องจักร 0.045 22.44 57.64 2.59 2.60 8.14 0.37 11.60 14.11 14.11
   2.2  การจัดการชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ
      2.2.1 การจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.037 29.11 48.15 1.78 7.75 16.15 0.60 26.63 33.55 33.55
      2.2.2 การจัดหาชิ้นสวนอะไหลและเครื่องมือ 0.032 31.67 66.67 2.13 6.48 16.20 0.52 20.47 24.30 24.30
   2.3  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล
      2.3.1 การคัดเลือกและบริหารทรัพยากรบุคคล 0.041 35.89 77.22 3.17 5.49 13.72 0.56 15.29 17.76 17.76
      2.3.2 การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรบุคคล 0.066 35.56 61.57 4.06 4.67 9.72 0.64 13.13 15.79 15.79
   2.4  การจัดการสาธารณูปโภค
      2.4.1  พื้นที่ที่ใชในการซอมบํารุงรักษาและสิ่งอํานวยความสะดวก 0.012 37.00 53.57 0.64 6.32 11.29 0.14 17.09 21.08 21.08
      2.4.2  ความปลอดภัยและพลังงาน 0.020 33.44 71.11 1.42 3.97 9.93 0.20 11.88 13.96 13.96
   2.5  การจัดการเกี่ยวกับผูรับเหมา
      2.5.1  การบริหารงานที่ตองใชผูรับเหมา 0.017 22.11 79.63 1.35 3.18 13.25 0.23 14.38 16.64 16.64
      2.5.2  การคัดเลือกและประเมินผูรับเหมา 0.014 33.89 72.22 1.01 4.91 12.28 0.17 14.49 17.00 17.00

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย S.D. %CV.

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

177
 177 

ตารางที่ ค.10 รายงานแสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจติพิสัยโดยรวม จํานวน 9 ชุด (ตอ)      

คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม คะแนน %
สัดสวน % 

รวม
3  การจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา
   3.1  การวางแผนและจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา
      3.1.1  การวางแผนงานซอมบํารุงรักษา 0.089 52.11 59.88 5.33 7.82 10.86 0.97 15.00 18.13 18.13
      3.1.2  การจัดลําดับงานซอมบํารุงรักษา 0.050 45.78 82.87 4.14 4.84 10.09 0.50 10.58 12.17 12.17
   3.2  การจัดการระบบขอมูลซอมบํารุงรักษา
      3.2.1  ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา 0.048 38.89 68.52 3.29 4.01 8.36 0.40 10.32 12.20 12.20
      3.2.2  การนําคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการซอมบํารุงรักษา 0.026 38.89 48.26 1.25 4.26 6.65 0.17 10.94 13.78 13.78
   3.3  การประยุกตใชเทคนิคการซอมบํารุงรักษา
      3.3.1  การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 0.066 44.89 81.02 5.35 3.02 6.29 0.42 6.72 7.76 7.76
      3.3.2  การซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (PdM) 0.030 24.44 38.43 1.15 8.29 17.28 0.52 33.93 44.96 44.96
      3.3.3  การซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) 0.039 79.33 70.14 2.74 5.74 5.98 0.23 7.24 8.53 8.53
   3.4 การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษาและการปรับปรุง
      3.4.1  การวิเคราะหงานซอมบํารุงรักษา 0.061 34.56 73.89 4.51 3.28 8.21 0.50 9.50 11.11 11.11
      3.4.2  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 0.041 39.67 71.85 2.95 5.10 10.86 0.45 12.85 15.11 15.11
                       % คาสรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยโดยรวม 67.93

กิจกรรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
คาน้ําหนัก
ความสําคัญ

คาเฉลี่ย S.D. %CV.
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1.2  ผลการสํารวจเชิงวัตถพุิสยัหลังปรับปรุง ไดแสดงในตารางที ่ค.11 
ตารางที่ ค.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชงิวัตถุวสิัย 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

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

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

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

4 Maintenance Work Orders Waiting Parts Ratio จํานวนงานลาชาเพราะตองคอยอะไหลและเครื่องมือ 3 0.01 -
จํานวนการสั่งงานทั้งหมด 237

5 Maintenance Personal Turnover Ratio จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาที่ลาออกในระยะเวลา 1 ป 2 0.09 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมดในระยะเวลา 1 ป 22

6 Training Hours per Employee จํานวนชั่วโมงในการฝกอบรมทั้งหมด 54 2.70 -
จํานวนพนักงานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 20

7 Employee Utilization ชั่วโมงแรงงานจริงของพนักงานซอมบํารุงรักษา x 100 103245 x 100 99.49 %
ชั่วโมงแรงงานทั้งหมดของพนักงานซอมบํารุงรักษา 103774

8 Loss cause Accident Ratio ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุของพนักงานซอมบํารุงรักษา 1 0.00 -
ชั่วโมงแรงงานการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด 103774

หาไดจาก
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ตารางที่ ค.11 แสดงการหาคาสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชงิวัตถุวสิัย (ตอ) 

ตัวชี้วัดที่ ตัวชี้วัด การคํานวณ หนวย หนวย

9 Subcontracted Maintenance Overdue Ratio จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมาที่ลาชา 0 0.00 -
จํานวนงานซอมบํารุงรักษาที่ใชผูรับเหมา 22

10 Operator Time spent on Self  Maintenance Ratio เวลาที่ Operator ใชในการบํารุงรักษา m/c ดวยตนเอง x 100 N/A N/A %
เวลาการทํางานซอมบํารุงรักษาทั้งหมด

11 Audit Frequency จํานวนครั้งของการตรวจสอบ 12 12.00 ครั้ง/ป
ชวงระยะเวลา 1

หาไดจาก
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ภาคผนวก ง 
ตัวอยางวิธกีารกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามเิตอร 

 
ตารางที่ ง.1  ตัวอยางขอมูลการหยุดการผลิตเนื่องจากการขัดของของเครื่องจักร 
ตารางที่ ง.2  ตัวอยางการคํานวณการกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร  
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ตารางที่ ง.1 ตวัอยางขอมูลการหยุดการผลติเนื่องจากการขัดของของเครื่องจักร 

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

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

Sling skip Hoist ครบอายุการใชงาน เปลี่ยน Sling ใหม Ø 16 mm. x 29 m. = 2 เสน

ON เครอืงไมได Fault Reday Emagey Stop PNOZ X3 pilz เปลี่ยน Relay Emengency Stop

Bearing Pulley Sling ตัวลางแตก Bearing แตก ถอด Pulley ออกมาเปลี่ยน Bearing ใหม น.6309 ZRSI จํานวน 2 ตลับ

สลิงปอมโกยตัวลางขาด ลวดสลิงปอมโกยหินทรายขาด/ตามอายุการใชงาน เปลี่ยนสลิงตัวใหม Ø 218 เมตร x 26 เมตร จํานวน 1 เสน

Remark  Rooot   Cause                     Action

February 2008

DATE
Production Plan(Hours.) Downtime(Min) Down time(%) MACHINE Down
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ตารางที่ ง.2 ตัวอยางการคํานวณการกําหนดเกณฑระดับคะแนนของคาพารามิเตอร  

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คาเฉลี่ย
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุดเกิน 8 ชั่วโมง 10 10 10 10 10 10 10
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 4-8 ชั่วโมง 10 9 9 9 10 9.4 9
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 3-4 ชั่วโมง 9 8 8 8 9 8.4 8
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 2-3 ชั่วโมง 8 7 8 7 7 7.4 7
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง 30 นาที-2 ชั่วโมง 6 6 7 6 6 6.2 6
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 ชั่วโมง-1 ชั่วโมง 30 นาที 5 5 6 5 5 5.2 5
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 30 นาที-1 ชั่วโมง 5 4 5 4 4 4.4 4
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 10-30 นาที 3 3 4 3 3 3.2 3
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1-10 นาที 2 2 2 2 2 2 2
ตองใชเวลาซอมหลังจากเครื่องหยุด 1 นาที 1 2 2 1 1 1.4 1

ความเห็นของวิศวกร      ระดับคะแนน     
ที่กําหนด

ระดับความรุนแรงของผลกระทบดานระยะเวลาคืนสูสภาพปกติ (S1)
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ภาคผนวก จ 
คูมือการบํารงุรักษาเชิงปองกันสาํหรับเครื่องผสมคอนกรีต (Concrete mixing process)  

 
ตารางที่ จ.1  คูมือการตรวจเช็ค Mixer 
ตารางที่ จ.2  คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist 
ตารางที่ จ.3  คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหินทราย 
ตารางที่ จ.4  คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซีเมนต 
ตารางที่ จ.5  คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้ํา 
ตารางที่ จ.6  คูมือการตรวจเช็คสกรูลําเลียงซีเมนต 
ตารางที่ จ.7  คูมือการตรวจเช็คระบบลม 
ตารางที่ จ.8  คูมือการหลอล่ืน 
ตารางที่ จ.9  ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็คเชิงปองกัน 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer  

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 ความสะอาดภายใน  
ความสะอาดภายนอก และ
ปาก Discharge 

ไมมี Concrete ติด ภายใน 
Mixer 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 1 

ใชน้ําฉีดลาง และสกัดไฟฟาสกัด 
เศษคอนกรีตที่ติดอยูบริเวณผนัง
ภายในของ Mixer 

D PD 

2 สภาพของ Wear Plate ไมฉีกขาด - เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

3 สภาพของใบกวน 
และแขนใบกวน  

การสึกหรอของใบกวน อยูใน
สภาพพรอมใชงาน 

- เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

4 ระยะของใบกวน ระยะหางจากพื้นไมเกิน 5 
มิลลิเมตร 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 2 

ปรับตั้งขณะเครื่องจักรหยุดทํางาน W1 MT 

 

 
184 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

5 การทํางานของชุด Gear ขณะทํางานไมมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

- ฟงเสียงขณะเครื่องทํางาน D PD 

6 อุณหภูมิของหองเกียร ไมเกิน 60°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 3 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อเกียร ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

7 การรั่วซึมของน้ํามันเกียร ไมมีการรั่วซึมและน้ํามันเกียร
อยูในระดับระหวาง Low-High 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 4 

เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน และ
ดู เกจวัดน้ํามัน 

D PD 

8 สภาพการหมุนของ มอเตอร ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียงขณะเครื่องทํางาน D PD 

 185 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

9 อุณหภูมิของมอเตอร ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 5 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

10 การทํางานของ Discharge 1 
และ 2 

ปด-เปด ไดคลอง ไมติดขัด - เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

11 อุปกรณระบบ Hydraulic ไมมีน้ํามันรั่วซึมออกมา - เช็คดวยตาขณะเครื่องทํางาน D PD 

12 การทํางานของ Safety 
Switch 

เมื่อเปดฝา Mixer ตองไม
สามารถ Start เครื่องได 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 6 

เช็คการทํางาน ทดลองเปดฝา 
Mixer เมื่อเปดแลว Safety Switch 
ตองปองกันไมใหสามารถ Start 
เครื่องได 
(กอนการตรวจเช็คตองแนใจวาไมมี
อะไรอยูภายใน Mixer) 

D PD 
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ตารางที่ จ.1 คูมือการตรวจเช็ค Mixer (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

13 ชุดเกียรของ Mixer Overhaul  - Overhaul  Y2 MT 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
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ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist   

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพของกะบะหินทราย  ไมฉีกขาด 

ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 7 

เช็คดวยตา W2 PD 

2 สภาพของรางวิ่ง ไมมีรอยฉีกขาดของแนวเชื่อม 

ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 8 

เช็คดวยตา W2 PD 

3 สภาพของสลิง  ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

- เช็คดวยตา W2 PD 
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ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 วัดเสนผาศูนยกลางของสลิง เสนผาศูนยกลางไมนอยกวา 
15 มม. (ขนาดมาตรฐาน 16 
มม.) 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 9 

ใชเวอเนียรวัด W2 MT 

5 สภาพของลอทั้งหมด ไมสึกหรอ, Bearing ไมแตก - เช็คดวยตา W2 PD 
6 สภาพของรอกสลิง ไมสึกหรอ, Bearing ไมแตก 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 10 

เช็คดวยตา W2 PD 
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ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

7 ชุดยึดสลิง Bolt ไมคลายตัว - ใชประแจขันแนน M1 PD 

8 สภาพการหมุนของ Motor  ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

ไมมีเศษผง, ระยะหางของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 9 สภาพของเบรค 

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

10 อุณหภูมิของมอเตอร ไมเกิน 70°C - ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

11 การสั่งงานของ Limit Switch  สั่งงานไดตามหนาที่ของ Limit 
Switch แตละตัว 

- ทดสอบการทํางาน W1 MT 
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ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

12 การทํางานของ Safety 
Switch ประตู 

เมื่อเปดประตู ตองไมสามารถ 
Start เครื่องได 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 11 

เช็คการทํางาน(กอนการตรวจเช็ค
ตองแนใจวาไมมีอะไรอยูภายใน 
ประตู) 

D PD 

13 สภาพของ Load Cell  ไมมีการคลายตัวของ Bolt 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 12 

ใชประแจขันแนน W2 PD 

 
 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

192
192 

ตารางที่ จ.2 คูมือการตรวจเช็ค Skip Hoist (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

14 ยางกันกระแทกของกระบะ
ตาชั่ง 

ไมหลวมคลอน, ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 13 

เช็คดวยตา, ขันแนน W2 PD 

15 สภาพปาก Hopper หิน-
ทราย 

ไมฉีกขาด 

ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 14 

เช็คดวยตา W2 PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

193
193 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย   

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพโครงสรางของ Boom ไมบิดงอ, ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 15 

เช็คดวยตา W1 PD 

2 สภาพของรอกสลิงตางๆ ไมสึกหรอ, Bearing ไมแตก  เช็คดวยตา W1 PD 

3 สภาพของกระบะโกย ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 16 

เช็คดวยตา W1 PD 

 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

194
194 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 สภาพของสลิงเสนบน  ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 17 

เช็คดวยตา D PD 

5 สภาพของสลิงเสนลาง ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 17 

เช็คดวยตา D PD 

6 สภาพของสลิงหลัง Boom ไมมีการขาดของเสนลวดเกิน 3 
เสน 

- เช็คดวยตา W1 PD 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

195
195 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

7 สภาพการหมุนของ Motor 
Winch สลิงเสนบน  

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

ไมมีเศษผง, ระยะหางของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 8 สภาพของเบรค Motor 
Winch สลิงเสนบน  

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

9 อุณหภูมิของ Motor Winch 
สลิงเสนบน  

ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 18 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

10 สภาพการหมุนของ Motor 
Winch สลิงเสนลาง 

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

196
196 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

ไมมีเศษผง, ระยะหงของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 11 สภาพของเบรค Motor 
Winch สลิงเสนลาง 

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

12 อุณหภูมิของ Motor Winch 
สลิงเสนลาง  

ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 19 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

13 สภาพการหมุนของ Motor  
คอสวิง 

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

 

 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

197
197 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

ไมมีเศษผง, ระยะหางของจาน
เบรคไมเกิน 1.3 มม. 

- ใชลมเปา, ใช ฟลเลอรเกจวัด M1 MT 14 สภาพของเบรค Motor  คอ
สวิง 

ความหนาของผาเบรค ไมนอย
กวา 3 มม. 

- ใชเวอเนียรวัด M1 MT 

15 อุณหภูมิของ Motor  คอสวิง ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 20 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

16 สภาพของโซ ไมสึกหรอ - เช็คดวยตา W2 PD 
 
 
 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

198
198 

ตารางที่ จ.3 คูมือการตรวจเช็คชุดปอมโกยหนิทราย (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

17 ฐานเครื่อง ไมหลวมคลอน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 21 

ใชประแจขันแนน W2 PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
 
 
 
 
 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

199
199 

ตารางที่ จ.4 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซเีมนต 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 ความสะอาดของตาชั่ง
ซีเมนต 

ไมมีซีเมนตตกคางในกระบะ
ตาชั่ง 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 22 

ใชคอนยางเคาะ D PD 

2 สภาพของ Load Cell สะอาด, ไมหลวมคลอน  ทําความสะอาด, ใชประแจขันแนน W2 PD 

ทดสอบการทํางาน, ทดสอบการรั่ว
โดยเติม Fla ash  

W1 PD 3 สภาพของ Butterfly Valve  เปดไดคลอง, ปดไดสนิท 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 23 

ปด Valve ไวดูน้ําหนักลดลงหรือไม W1 PD 

 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

200
200 

ตารางที่ จ.4 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งซเีมนต (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 สภาพของทอยาง ทอยางตองไมตึง, ไมฉีกขาด 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 24 

เช็คดวยตา D PD 

5 สภาพของ Vibrator  ฐานยึดแนน 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 25 

ใชประแจขันแนน W1 PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

201
201 

ตารางที่ จ.5 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้าํ 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพของตาชั่งน้ํา ไมรั่ว 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 26 

เช็คดวยตา D PD 

2 สภาพของ Load Cell สะอาด, ไมหลวมคลอน - ทําความสะอาด, ใชประแจขันแนน W2 PD 

ทดสอบการทํางาน, ทดสอบการรั่ว
โดยเติมน้ํา  

W1 PD 3 สภาพของ Butterfly Valve  เปดไดคลอง, ปดไดสนิท 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 27 

ปด Valve ไวดูน้ําหนักลดลงหรือไม W1 PD 

 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

202
202 

ตารางที่ จ.5 คูมือการตรวจเช็คชุดตาชั่งน้าํ (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

4 สภาพของทอยาง ทอยางตองไมตึง, ไมฉีกขาด - เช็คดวยตา D PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

203
203 

ตารางที่ จ.6 คูมือการตรวจเช็คสกรูลําเลยีงซีเมนต 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

1 สภาพการหมุนของสกรู ไมติดขัด, ไมมีเสียงดังผิดปกติ 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 28 

เช็คดวยตา, ฟงเสียง D PD 

2 อุณหภูมิของมอเตอร  ไมเกิน 70°C 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 29 

ใชเครื่องวัด อุณหภูมิ วัดบริเวณ
เสื้อ Stator ขณะเครื่องทํางาน 

W1 MT 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

204
204 

ตารางที่ จ.7 คูมือการตรวจเช็คระบบลม 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

ไมมีเสียงดังผิดปกติ - ฟงเสียง D PD 

ปมลมหยุดทํางานที่ ความดัน 
8 บาร 

- ปรับคาความดัน W1 PD 

1 สภาพของปมลม 

เดรนน้ําออกจากถังลม 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 30 

เปด Valve บริเวณใตถังนาน 5 
วินาที 

D PD 

2 ชุดดักน้ํา เดรนน้ําออก 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 31 

เปด Valve เดรน 2 วินาที D PD 
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205 

ตารางที่ จ.7 คูมือการตรวจเช็คระบบลม (ตอ) 

ลําดับที่ รายการ มาตรฐานการตรวจเช็ค รูปประกอบ วิธีการตรวจเช็ค ความถี่ ผูรับผิดชอบ 

3 ขอตอและทอลมตางๆ ไมรั่ว 

 
ดูภาพขยายใน ตารางที่ จ.9 ภาพที่ 32 

เช็คดวยตา, ฟงเสียง D PD 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division), PD= ฝายผลิต (Production Division) 
 
 
 
 
 
 
 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

206

ตารางที่ จ.8 คูมือการหลอลื่น 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

1 

 

 
 

BP-G01 คอสวิง เครื่อง 
โกยหิน-ทราย 

ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

2 

 

 
 

BP-G02 บริเวณใต เครื่อง 
โกยหิน-ทราย 

ใชกระบอกอัดจารบี       
 จํานวน 3 stock NLGI 2 (EP) W1 

3 

 

 
 

BP-G03 บริเวณใต Mixer ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 10 stock NLGI 2 (EP) W1 
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207

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

4 

 

 
 

BP-G04 Bearing Motor Mixer 
(หลัง) 

ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 4 stock NLGI 2 (EP) M1 

5 

 

 
 

BP-G05 Bearing Motor Mixer 
(หนา) 

ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 4 stock NLGI 2 (EP) M1 

6 

 

 
 

BP-G06 Universal joint ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock 

NLGI 2 (EP) M1 
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208

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

7 

 

 
 

BP-G07 ชุดแขนใบกวน ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 20 stock NLGI 2 (EP) D 

8 

 

 
 

BP-G08 ชุดเพลาเทอรโบ ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 20 stock NLGI 2 (EP) D 

9 

 

 
 

BP-G09 Butterfly Valve 
Cement 

ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

 

 
208 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

209
209 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

10 

 

 
 

BP-G10 ปาก Hopper 1 ใชกระบอกอัดจารบี       
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

11 

 

 
 

BP-G11 ปาก Hopper 2 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock 

NLGI 2 (EP) W1 

12 

 

 
 

BP-G12 ปาก Hopper 3 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

210
210 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ) 

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

13 

 

 
 

BP-G13 ปาก Hopper 4 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

14 

 

 
 

BP-G14 ปาก Hopper 5 ใชกระบอกอัดจารบี 
จํานวน 2 stock NLGI 2 (EP) W1 

15 

 

 
 

BP-L01 
มอเตอรเกียร 
เครื่องโกย    

(สลิงเสนบน) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 10 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 

 
 

M6 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

211
211 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ)  

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

16 

 

 
 

BP-L02 
มอเตอรเกียร  
เครื่องโกย  

(สลิงเสนลาง) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 30 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
M6 

17 

 

 
 

BP-L03 
มอเตอรเกียร 
เครื่องโกย  
(นอกบูม) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 3 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

18 

 

 
 

BP-L04 
มอเตอรเกียร  
เครื่องโกย 

(สวิง) 

เปลี่ยนถายน้าํมัน  
จํานวน 2 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

212
212 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ)  

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

19 

 

 
 

BP-L05 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 1 

เปลี่ยนถายน้าํมัน 
จํานวน 5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

20 

 

 
 

BP-L06 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 2 

เปลี่ยนถายน้าํมัน 
จํานวน 5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

21 

 

 
 

BP-L07 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 3 

เปลี่ยนถายน้าํมัน 
จํานวน 5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

 

 



                                                                                                                                                
                                                                                                                                            

 

 
 

213
213 

ตารางที่ จ.8 มาตรฐานการหลอลื่น (ตอ)  

ลําดับ จุดหลอลื่น รหัส บริเวณ มาตรฐานการหลอลื่น ชนิดสารหลอลื่น ความถี ่

22 

 

 
 

BP-L08 มอเตอรเกียรสกรู
ลําเลียง ซีเมนต 4 

เปลี่ยนถายน้าํมัน จาํนวน 
5 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
Y1 

23 

 

 
 

BP-L09 มอเตอรเกียร Skip 
Hoist 

เปลี่ยนถายน้าํมัน จาํนวน 
60 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร 
อุตสาหกรรม ISO 

VG 220 
M3 

24 

 

 
 

BP-L10 มอเตอรเกียร Mixer เปลี่ยนถายน้าํมัน จาํนวน 
80 ลิตร 

น้ํามนัเกยีร ยาน
ยนต SAE 140 M3 

หมายเหตุ      
1.  ความถี่ เชน D=ทุกวัน, W1=ทุกสัปดาห, W2=ทุก 2 สัปดาห, M1=ทุกเดือน, M3=ทุก 3 เดือน, M6=ทุก 6 เดือน, Y1=ทุกป, Y2=ทุก 2 ป 
2.  ผูรับผิดชอบ ไดแก MT=ฝายซอมบํารุง (Maintenance Division) 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

214

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

1 

 

 

2 

 

 

3 

 

 

4 

 

 
 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

215

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

5 

 

 

6 

 

 

7 

 

 

8 

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

216

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

9 

 

 

10 

 

 

11 

 

 

12 

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

217

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

13 

 

 

14 

 

 

15 

 

 

16 

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

218

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

17 

 

 

18 

 

 

19 

 

 

20 

 

 
 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

219

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

21 

 

 

22 

 

 

23 

 

 

24 

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

220

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

25 

 

 

26 

 

 

27 

 

 

28 

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

221

ตารางที่ จ.9 ภาพประกอบคูมือการตรวจเช็ค (ตอ) 

ภาพที ่ รูปประกอบ 

29 

 

 

30 

 

 

31 

 

 

32 

 

 



                                                                                                
                                                                                             

 

 
 

222

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  

นางสาวกฤษณี พาณิชยวรชัยกุล สําเร็จการศึกษาปริญญาอุตสาหกรรมศาตรบัณฑิต 
ภาควิชาการจดัการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม จากมหาวิทยาลัย
เทคโนโลยพีระจอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อป พ.ศ. 2547 และไดเขารับการศึกษาปริญญา
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณทิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลยั ในป พ.ศ. 2549 
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