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การวิจัยฉบับน้ีเปนการจัดทําระบบสารสนเทศ สําหรับงานซอมบํารุงเชิงปองกันของวาลวควบคุมและชวยจัดการการเสนอขาย

อะไหลของวาลวควบคุมยี่หอหน่ึง ของบริษัทนําเขาสินคาเพื่อขายแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการซอม
บํารุงและชวยงานขายอะไหลวาลวควบคุม 

แผนงานซอมบํารุงเชิงปองกันของวาลวควบคุม สามารถจัดทําโดยการรวบรวมขอมูลและประวัติของวาลวควบคุม และพิจารณา
รวมกับปริมาณความตองการการซอมบํารุงท่ีเหมาะสม โดยใชขอมูลจากคําแนะนําจากบริษัทผูผลิต การจัดแบงระดับความสําคัญตอ
กระบวนการผลิต และขอมูลความถี่ในเปดปดวาลวควบคุมจากฝายผลิต ประสิทธิภาพการทํางาน ประวัติการทํางานและการเกิดเหตุขัดของ
ของวาลวควบคุมจากฝายซอมบํารุง สําหรับการจัดแบงระดับความสําคัญของวาลวควบคุม โดยใชวิธีการควบคุม ABC ซ่ึงสามารถพิจารณาได
จากเกณฑท่ีสําคัญ 4 เกณฑ คือ การกําหนดชั้นความสําคัญ สถานที่ติดตั้ง คาการใชงานในกระบวนการผลิต และการกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  หลังจากนั้นไดรวมกันปรึกษาและสรุปแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน โดยการจัดวาลวควบคุมออกเปนกลุม ตามระดับความ
ตองการซอมบํารุง ซ่ึงในงานวิจัยน้ีไดแยกยอยเปน A, B1, B2, B3 และ C และการกําหนดระยะเวลาในการซอมบํารุงสําหรับวาลวควบคุมใน
แตละกลุม โดยท่ัวไปสวนใหญวาลวควบคุมจะตองทําการตรวจเช็คหรือตรวจสอบตามคาบเวลา เชน ทุก 3 เดือน ทุก  6 เดือน ทุก1 ป หรือเม่ือ
มีการหยุดซอมบํารุงใหญของโรงงาน (Shutdown)  

การปฏิบัติงานตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบงได 4 ประเภท คือ Inspection, Test and Calibrate, Clean and Check 
inside Valve และ Overhaul Valve สําหรับการซอมบํารุงท่ีจะตองทําการเปดวาลวควบคุม จะตองทําการเปล่ียนอะไหลประเภทอะไหล
สิ้นเปลืองทุกคร้ัง และจะตองเปลี่ยนอะไหลท่ีบริษัทผูผลิตแนะนํา เม่ือถึงกําหนดการซอมบํารุง และในงานวิจัยน้ีไดจัดทํารายการอะไหลท่ีควร
จะมีในคลังสินคา เพื่อใชในการซอมบํารุงกรณีฉุกเฉิน โดยใชวิธี Interchangeability พรอมท้ังจัดทํารายงานเพื่อบันทึกการซอมบํารุงอีกดวย 

การจัดการอะไหลของวาลวควบคุม ไดจัดทําระบบฐานขอมูลของวาลวควบคุม และจัดเตรียมรายการอะไหลท่ีตองใชในการซอม
บํารุงของวาลวควบคุมแตละตัว จากคูมือการซอมวาลว (Maintenance Manual) และเลขประจําตัวของวาลว (Serial No.) ซ่ึงตองจัดทําโดย
ชางเทคนิคท่ีมีประสบการณ และจะเสนอขายอะไหล ลวงหนาเปนเวลา 2 เดือน กอนวันท่ีตองทําการซอมบํารุงในครั้งตอไป ซ่ึงเปนระยะเวลา
ในการเตรียมใบเสนอราคา รอการสั่งซ้ือ การสั่งงานไปยังบริษัทผูผลิต และการสงมอบอะไหลแกลูกคา 

สําหรับโปรแกรมที่ใชงานไดใชโปรแกรม Access ชวยในการจัดทําเก็บฐานขอมูล และใชโปรแกรม Delphi เปนโปรแกรมหลักและ
เปนสวนที่ใชติดตอกับผูใชงาน ซ่ึงภายในโปรแกรมจะประกอบดวยกระบวนการเพื่อการจัดการอะไหลของวาลวควบคุม ไดแก การคํานวณ
ราคา การตัดและจองสินคา การจัดทําใบเสนอราคา การจัดทําใบสั่งงาน เปนตน 

จากการศึกษาท้ังหมดพบวา สามารถออกแบบและจัดทําระบบสารสนเทศสําหรับแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกันของวาลวควบคุม 
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This thesis is prepared and written about information system for a company, which business is to sell imported 

control valve and its parts to petrochemical chemical industry. This thesis covers how to prepare the preventive maintenance 
and part management for the purpose of higher efficiency of control valve’s maintenance schedule and parts sales. 

Preventive maintenance can be planned by taking in to consideration of historic data of control valve’s usage, 
appropriate maintenance frequency, which is recommended by suppliers, priority and operation frequency of the production 
process, operating efficiency and also the performance record kept by maintenance section the plant. The importance of 
control valve can be critically classified by method of ABC control. There are 4 criteria, which are importance level, location, 
process condition and impact on product quality. Applying by those criteria, discussion with concerned and by that summation, 
the planning of the preventive maintenance can be separate of the control valves into categories, which relies on requirement 
level of maintenance. In this thesis, classification will be separated into group of A, B1, B2, B3 and C, respectively, including 
expansion the maintenance of each. In general, control valve shall be inspected and tested every specific duration, such as 
quarterly, semi-annually, annually or at any specific shutdown period. 

Preventive maintenance plan shall be practiced by 4 actions, which are Inspection, Test and Calibration, Clean and 
Check Inside Valve, and Overhaul of the Valve. The parts need to be changed for any cases, while control valve is at the time of 
maintenance, those overhead parts should be compatible and also should be recommended by makers. In this thesis, there are 
list of parts which should be normally kept in warehouse for any emergency maintenance following the method of 
Interchangeability technique, and prepare the prepare the maintenance report to record in the maintenance section.  

Part management of the control valve will organize from the database and prepare necessary part items for each 
type of valves which are very important for operation. It will be done as per maintenance manual and serial no., which must be 
prepared by experienced technicians. Part sales will be offered to customer 2 months prior to next maintenance. This is the 
extension of sales process, which consists of the stages like of quotation preparation, waiting for confirmation of purchase 
order, ordering to makers for production and its lead time for delivery. 

Practical program shall be Access for making database. Delphi is main program and it will be a connector to t he 
users. The program will run for the process of part management, which will be the calculation of price, cut and reservation of 
products, issuing quotation, issuing production order and etc. 

From all the studies, we could able to design and make information system for preventive maintenance plan of the 
control valves as well as to manage the necessary parts for appropriate maintenance plan, which can reduce duration of the 
processes to getting the parts as well as the parts will be just in time by that inventory of the sales company and customer will 
be confident enough about parts arrival in time. 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 
 
1.1 ความสําคัญของงานวจิัย 

การขยายตวัของอุตสาหกรรมในประเทศไทย ซึง่เกดิขึ้นอยางรวดเร็วและตอเนื่อง
ตลอด 10 ปที่ผานมา   ภายหลงัจากที่รัฐบาลไดใหการสนับสนุนการลงทุนของตางชาติโดย
การยกเวนภาษีนําเขาสินคาในอุสาหกรรม   ประกอบกับการลดลงของความตองการซื้อ
อุปกรณเครื่องมือวัดและควบคุม ทาํใหหลายบรษิัทเริม่หันมาสนใจลงทนุ  เกี่ยวกบัการ
ใหบริการดานซอมบํารุงมากขึ้น  ทัง้นีเ้นือ่งจากอุปกรณเครื่องมือวัดและควบคุมจําเปนตองมี
การซอมบํารุงโดยปกติทกุโรงงานตองมีชวงระยะเวลาหนึ่งที่ตองหยุดการผลิต     เพื่อ
ตรวจสอบอุปกรณวามีสภาพทีพ่รอมหรือสมบูรณมากนอยเพียงใดในการทาํงานเพือ่ใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุด    จงึมีความจาํเปนตองมีการเตรียมอะไหลเพื่อใชในการซอมบํารุงดังกลาว 

 
บริษัทตัวอยาง เปนบริษทันําเขาเครื่องมอืวัดและควบคุมในงานอุตสาหกรรม   โดย

นําเขาสนิคาหลากหลายชนดิ จากบริษัทผูผลิตตางประเทศมากกวา 20 บริษัท และลูกคาหลกั
ของบริษัทจะเปนบริษัทในกลุมอุตสาหกรรมในกลุมปโตรเคมีกัล, แกสและน้ํามนั, โรงกลั่น
น้ํามนั,  เยื่อกระดาษ  และการผลิตเหล็กกลา เปนตน โดยทางบริษัทตัวอยางจะขายวาลว
ควบคุมยี่หอ Fisher จากประเทศสหรัฐ ซึ่งเปนสินคาทีม่ีชื่อเสียงและมียอดขายมากของโลก
และในประเทศไทย สาํหรับบริษัทตัวอยางนัน้สามารถขายไดมากคิดเปน 40%  ของยอดขาย
ทั้งหมดของบริษัทซึ่งเปนสัดสวนที่สูงที่สุด เมื่อเทียบกับสินคาอื่น   สนิคานี ้ประกอบดวยวาลว 
(Valve), เอ็ดชูเอเตอร (Actuator), ตัวปรับตําแหนง (Positioner) คอนโทรลเลอร (Controller), 
ตัวแปรสัญญาณ (Converter), สวิสตและอื่น ๆ) ทั้งนี้เพราะวาลวควบคุมเปนอุปกรณที่สําคัญ
ในโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อควบคุมการทาํงานของกระบวนการผลิต โดยจะถกูควบคุมใหเปด
ปดเปนคาตางๆ อยูตลอดเวลา ตามความเหมาะสมของกระบวนการผลิต การใหความสําคัญ
ในการบาํรุงรักษาอยางสม่าํเสมอกับวาลวควบคุมจึงเปนตองเปนสิ่งทีจ่ําเปนอยางมาก 
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บริษัทกรณีศึกษา   เปนบริษทัประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมในเขตอุตสาหกรรม
ชายทะเลภาคตะวันออก ซึง่เปนโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญมีวาลวควบคุมจํานวนมากกวา 
1,000 ตัว การซอมบํารุงจะไมทําการซอมบํารุงทีเดียวทั้งหมด   แตจะทําครั้งละจํานวนหนึ่ง  
ตามระยะเวลาที่เหมาะสม   เดิมทีบริษทักรณีศึกษาทาํการซอมบํารุง    โดยเจาหนาที่ผายซอม
บํารุงของบริษทั แตในระยะหลังนี้บริษทักรณีศึกษาไมสามารถทําการซอมบํารุงไดทันภายใน
เวลา Shut Down  บริษัทกรณีศึกษาจึงหนัมาใหบริษัทเอกชนเขาประมูลและซอมวาลว
ควบคุมแทน   ซึ่งทางบริษทัตัวอยางไดเขารวมประมูลและไดรับมอบหมายใหดําเนนิงานซอม
บํารุงดังกลาว  และผลการทาํงานเปนที่พอใจระดับหนึง่    จนมีผลตอเนื่องมาสูการเซ็นสัญญา
ตกลงวาจางบริษัทตัวอยางใหดําเนินการทาํการซอมบํารุงประจําปเร่ือยมาจนถงึปจจุบัน   ซึ่ง
ในการทําการซอมบํารุงวาลวควบคุมนั้น นอกจากตองมีเครื่องจักร บุคลากร และทีมงานที่
ชํานาญแลว       การจัดทําแผนงานซอมบํารุงลวงหนาและการจัดหาอะไหลที่ใชในการเปลี่ยน
ก็มีความสําคญัไมยิ่งหยอนไปกวากนั  เนื่องจากวาลวแตละตัว  จะตองไดรับการซอมบํารุง
ตางวาระกนั  โดยขึ้นอยูกบัอายุการใชงานของสวนประกอบของวาลว    ซึ่งเปนผลมาจาก
สภาพการทํางาน เชน ชนิดของของไหล ขนาดแรงดัน  อุณหภูมิ อัตราการไหล เปนตน การ
จัดเตรียมอะไหลลวงหนาสาํหรับวาลวควบคุม  ซึ่งมีอยูเปนจาํนวนมาก โดยไมมกีารวางแผน
งานใหถกูตองและเหมาะสม อาจนาํมาซึง่การเพิ่มตนทนุจมของบริษทัหรือขาดอะไหลในการ
ซอมบํารุง หากการสั่งซื้อลาชาจนอะไหลถูกสงมอบไมทันกําหนดระยะเวลาการหยุดซอมใหญ 
(Shut Down) อาจนาํมาซึ่งความสูญเสยีอยางมากที่ไมสามารถดาํเนนิการผลิตไดตามปกติ 

 
ดังนัน้การจัดทําแผนงานซอมบํารุงลวงหนา  โดยจัดกลุมวาลวควบคมุใหอยูในอันดับ 

ความสาํคัญในการซอมบํารุงที่ระยะเวลาตาง ๆ กันตามความเหมาะสม     โดยจะทําการซอม 
บํารุงลวงหนากอนเกิดปญหาขึ้น   หรือเรียกวา  ระบบการซอมบํารุงเชงิปองกัน  (Preventive 
Maintenance)     จะเปนวิธนีํามาชวยในการทําการซอมบํารุงวาลวควบคุมใหประสิทธิภาพยิ่ง 
ข้ึน และลดความเสียหายที่จะเกิดขึ้นแกวาลวควบคุมกอนระยะเวลาอนัควร 
 
1.2 ปญหาและเหตุผลในการทาํวิจยั 
 
 บริษัทกรณีศึกษาจะทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณตางๆ รวมถึงวาลวควบคุม 
โดยจะทาํงานรวมกับพนักงานฝายผลิต โดยพนักงานฝายผลิตจะเปนผูตรวจเช็คและทําการ
บํารุงรักษาประจําวนั หากพบสิ่งผิดปกต ิ จะตองแจงฝายซอมบํารุงทราบในทนัที พนักงานจะ
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ทําการซอมบํารุงตามที่ไดรับแจงจากพนักงานฝายผลิตและจะตองรับผิดชอบในการซอมบํารุง
ที่มีตองใชทักษะสูง, งานทีย่ากเกินกวาพนักงานฝายผลิตทําได  อีกทั้งตองใหคาํแนะนาํและ
คําปรึกษาแกพนักงานฝายผลิตอีกดวย 
 
 เนื่องจากวาลวควบคุมเปนอุปกรณที่มีความสําคัญมากดังที่ไดกลาวมาแลว อีกทั้ง
วาลวควบคุมยังมีขนาดใหญ ราคาสูง และประกอบดวยชิ้นสวนยอยจํานวนมาก การเปลี่ยน
วาลวควบคุมทั้งตัวจึงเปนเรือ่งทีท่ําไดยาก ดังนัน้การเปลี่ยนอะไหลจึงเปนวิธทีี่เหมาะสมกวา 
โดยจะเปลี่ยนเฉพาะชิ้นสวนที่สึกหรอหรือหมดอายกุารใชงานเทานั้น ซึ่งบริษทักรณีศึกษา
มักจะเกิดปญหาในการซอมบํารุงวาลวควบคุมดังนี ้
 

1.2.1 ทําการซอมบํารุงวาลวควบคมุ ก็ตอเมื่อวาลวควบคุมนั้นไมสามารถทํางานได 
และสงผลกระทบกับกระบวนการผลิตเทานั้น พนกังานซอมบํารุงจะตองเรง
ทําการซอมบํารุงโดยดวนที่สดุ เพราะการหยุดกระบวนการผลิตเปนเวลานาน 
จะทําใหผลิตสินคาไมทนั คาใชจายในการสูญเสียโอกาสในการผลิต คาแรง
พนักงานฝายผลิต และคาปรับได 

1.2.2 ขาดการซอมบํารุงทีถู่กตอง ทาํใหประสิทธิภาพการทาํงานของวาลวควบคุม
ลดลง และสงผลใหผลิตผลิตภัณฑมีคุณภาพต่ํา 

1.2.3 ขาดพนกังานซอมบํารุงที่มคีวามสามารถในจัดเตรียมอะไหลทีถู่กตองสําหรับ
ใชในการซอมบํารุงวาลวควบคุม 

1.2.4 บริษัทกรณีศึกษาพยายามทีจ่ะลดจํานวนคาใชจายในการจัดเก็บอะไหลใน
คลังสินคา โดยจะทาํการสัง่ซื้อเมือ่ใกลถึงเวลาซอมบํารุงและสั่งซื้อเฉพาะ
จํานวนที่ตองการใชงานจรงิเทานั้น บางครั้งจึงทําใหเกิดปญหาขึ้น เชน 

          - สั่งซื้ออะไหลไมครบ ทาํใหไมมีอะไหลเพยีงพอในการซอมบํารุง  
- สั่งซื้ออะไหลชาเกนิไป ทําใหสงมอบอะไหลไมทนั จงึไมมีอะไหลใน   
  การซอมบํารุง 

1.2.5 การจัดเก็บประวัติของวาลวควบคุม และรายการอะไหลไวในแฟมเอกสาร 
เมื่อวาลวมีอยูเปนจํานวนมาก จึงทําใหมีแฟมเอกสารอยูเปนจํานวนมากดวย 
ทําใหตองใชเวลาในการคนหาขอมูลที่ตองการ  

1.2.6 ไมมีระบบการจัดเก็บรายการอะไหลที่ถกูใชในการซอมวาลวที่ผานมา มีการ
ใชโปรแกรมเพือ่เก็บขอมูลการซอมเทานัน้ โปรแกรมที่ใชอยูเปนโปรแกรม
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แผนงานซอมบํารุง 
(Preventive Maintenance 

ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 

สําเร็จรูป ซึ่งใชรวมกับอุปกรณหลายชนิดภายในโรงงาน โปรแกรมเปน
โปรแกรมแบบเกาซึง่ทาํงานบนดอส มหีนวยความจาํนอย มีเนือ้ที่ในการ
จัดเก็บไมมาก อีกทัง้รูปแบบการใชงานไมเอื้อประโยชนมากเทาที่ควร 

1.2.7 ขาดแผนการซอมบํารุงที่ดี เพราะจะทาํการซอมบํารุงเมื่อพนักงานฝายซอม
บํารุงเห็นสมควร โดยอาศยัประสบการณ หรือเมื่อวาลวเกิดการขัดของ 

1.2.8 หากทาํการหยดุซอมใหญ จะตองวางแผนการซอมบํารุงวาลวควบคุมเปน
จํานวนมากและการจัดเตรียมอะไหล โดยพนักงานซอมบํารุงจะตองทาํ
รายการอะไหลที่ตองใชทั้งหมด ซึ่งมีอยูเปนจาํนวนมาก ทาํใหตองใช
เวลานานและอาจเกิดความผิดพลาดได 

 
บริษัทกรณศีกึษา      บริษัทตัวอยาง 

 
มอบหมาย 

มอบหมาย 
 
 
 
                                จัดทํา 
 

รายการอะไหลที่ตองใช        
 

                                                     อะไหลที่ใช                                                        อะไหลที่ใช 
            ปฏิบัติ 
 

  
              

   
           สรุป                    

 
รูปที่ 1.1 แผนผังแสดงการประสานงานการซอมบํารุง 

 
บริษัทตัวอยางซึ่งไดรับการเซ็นสัญญาใหทําการซอมบํารุงวาลวควบคมุของบริษัท 

กรณีศึกษาในชวงเวลาที่ไดตกลงกนั โดยบริษัทกรณีศึกษาจะเปนผูจดัเตรียมอะไหลที่ตองใช 

ผูจัดการโรงงาน 

ผูจัดการแผนกซอมบํารุง พนักงานขาย 

คลังสินคา 

  ผลงาน 

รายงานเก็บเอกสาร 
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ทั้งหมด โดยนาํมาจากคลงัสนิคาของบริษทักรณีศึกษาและรายการที่ไมมีจะสัง่ซื้อจากบริษัท 
ตัวอยาง ซึง่มขีั้นตอนการประสานงานดังรูปที่ 1.1 

บริษัทตัวอยางประกอบดวยแผนกบริการซอมบํารุง (Maintenance Repair 
Overhaul Services, MRO Services) ซึง่จะทําหนาที่ซอมวาลวควบคุม และแผนกขาย 
(Sales Department) จะทําหนาที่เสนอขายอะไหลเมื่อไดรับการสอบถามราคาจากลูกคา การ
เสนอราคาวาลวควบคุมของบริษัทตวัอยางมีข้ันตอนในการเสนอราคาอะไหลทียุ่งยาก เชน 
เช็คประวัตเดิมของวาลว การหาตนทนุสนิคา การคํานวณราคาขาย การสงใบเสนอราคา หาก
ไดรับการสั่งซือ้แลว ตองทําการสั่งไปยงับริษัทผูผลิตในรายการที่ไมมสิีนคาในคลงัสินคา การมี
ขั้นตอนมากนัน้ ทําใหบริษัทตัวอยางเกิดปญหาในการดาํเนนิงานดงันี ้

 
1.2.9 ทางบริษัทตวัอยางมีตนทุนในการดําเนนิงานสูง เพราะในการเสนอราคาแต

ละครั้งจะตองมีคาใชจาย เชนคาแรง คากระดาษ คาสงแฟกซ และคาโทรสาร
ในการติดตอสอบถามราคาไปยังบริษทัผูผลิต เปนตน 

1.2.10 การเสนอราคาแตละครั้ง มข้ัีนตอนการทาํงานหลายขั้นตอน ซึ่งแตละขั้นตอน
ตองเช็คจากแฟมเอกสารที่แตกตางกนั จึงใชเวลานานและยุงยาก ดังนี ้
- เช็คราคาตนทุน (List Price) จากเครื่อง Microfiche 

 - คํานวณราคาขาย โดยใชเครื่องคิดเลข 
- เช็คจํานวนของสินคาในคลงัสินคาของบริษัทตวัอยาง   จากแฟมเอกสาร 
- จัดพิมพเสนอราคา พรอมทั้งสงแฟกซ  

1.2.11 ไมมีระบบการจัดเก็บประวัตขิองวาลว สําหรับรายการอะไหลที่ไดจัดทําไป
แลว ทาํใหเกิดความซ้าํซอนเมื่อตองการทราบขอมูลของวาลวควบคุมตัวเดิม 

1.2.12 การเลือกรายการอะไหลที่ใชซอม ตองทาํโดยชางเทคนิคที่มีประสบการณ 
หรือวิศวกรฝายซอมบํารุง ซึ่งมักจะมงีานมาก หรือตองออกไปทาํงานนอก
บริษัทเปนเวลานาน ทาํใหเกดิความลาชาในการเสนอราคา 

1.2.13 ในบางครั้งทางบริษัทตองทาํการซอมบํารุงวาลวควบคุมดวย โดยบริษทัลูกคา
จะตองเปนผูจดัเตรียมอะไหล หากจัดเตรียมอะไหลไมครบ จะทาํใหตองใช
เวลาในการซอมบํารุงนานขึน้ ซึง่จะทําใหเกิดคาใชจายเพิ่มข้ึน ทัง้คาแรง
คนงาน คาอาหาร คาทีพ่ัก และคาทํางานลวงเวลาเปนตน 
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จากปญหาขางตนทั้งของบรษิัทกรณีศึกษาและบริษัทตวัอยางนัน้ หากไมสามารถ
ประสานงานกนัได จะสงผลกระทบตอการทํางานของแผนกซอมบํารุงของบริษัทตวัอยางและ
บริษัทกรณีศึกษา คือจะทาํใหกําหนดเสร็จงานซอมบํารุงลาชาลง หรือหากไมมีอะไหลใชซอม 
จะตองมาทาํการซอมบํารุงภายหลงัจากทีม่ีอะไหลพรอมแลว ซึ่งทําใหคาใชจายของบริษัททั้ง
สองเพิ่มข้ึนดวย 
 
1.3 แนวทางในการแกไข 
  
 ปญหาที่พบในบริษัทกรณีศึกษาสวนใหญเกิดจากการขาดการวางแผนการซอมบํารุง
ที่ดี ขาดระบบการจัดการกบัอะไหลที่จะใชซอมบํารุงวาลว ขาดระบบฐานขอมูลของการซอม
วาลว และปญหาที่พบในบริษัทตัวอยางสวนใหญที่พบเกิดจากความไมคลองตัวในการคนหา
ขอมูลของวาลวและเกิดความซ้ําซอนในการทํางานในแตละขั้นตอน โดยที่ไมมกีารเก็บขอมูล
เดิมไวเพื่อเปนประโยชนในคราวตอไป ซึง่ควรดําเนนิการแกไขปญหาขางตนของทัง้สองบริษัท
พรอมทัง้ปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพโดยการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อจัดทํา
ระบบการวางแผนการซอมบํารุงเชงิปองกัน (Preventive Maintenance) พรอมทัง้กําหนดการ
และวิธีการตรวจซอมบํารุง และพัฒนาระบบฐานขอมูลของวาลวที่ไดทําการซอมแลว โดยทํา
การจัดเปนกลุมขอมูลและสรางรูปแบบความสัมพันธของขอมูล (Relational Data Model) ซึง่
จะจัดเรียงตามเลขประจําตวัสินคาของลูกคา (Tag No.) หรือวันทีต่องทําการซอมวาลวครั้ง
ตอไป ซึ่งภายในโปรแกรมจะประกอบดวยองคประกอบที่สําคัญดังรูปที่ 1.2 
 
 การทาํแผนการซอมบํารุงนี้จะทําการปรับเปล่ียนตามระยะเวลาที่เหมาะสม  ขึน้อยูกับ
ความเห็นชอบของทั้งสองฝาย      รายงานผลที่ไดนี้จะชวยใหเกิดประโยชนในการเตรียมการ
แผนการซอมบํารุงแบบปองกันการชํารุด เพื่อการซอมลวงหนากอนการเกิดความเสียหายจรงิ 
ซึ่งเปนวิธทีี่ดีทีสุ่ดในการวางแผนการซอมบํารุงในปจจุบนั  เพื่อใหกระบวนการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ  พรอมทั้ง จัดการเรื่องอะไหลที่ตองใชในการซอมบํารุงดวย  ซึง่จะเปน
ประโยชนทัง้ตอบริษัทกรณีศึกษาและบริษทัตัวอยางเปนอยางมากดวย 
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     -      ขอมูลของวาลวควบคุม 
    -      ขอมูลการซอมบํารุง 

- ขอมูลการทํางานของวาลว 
- ขอมูลรายละเอียดของอะไหล  

 
    

 
    
    - แผนการซอมบํารุงวาลวเชิงปองกัน 

-  รายงานรายการอะไหลตองใชของวาลวแตละตัว พรอมราคา  
   จํานวน และกําหนดการสงมอบ  
- รายงานการใชอะไหลในการซอมบํารุงของวาลวแตละตัว 

รูปที่ 1.2 การทํางานของโปรแกรมฐานขอมูล 
 
1.4 วัตถุประสงค  
 เพื่อจัดทาํระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนซอมบํารุงวาลวควบคุมที่เหมาะสมกบั
บริษัทกรณีศึกษา เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการซอมบํารุงใหสงูขึ้นและชวยการเตรียมอะไหลที่
ถูกตองในการซอมบํารุงวาลวควบคุม 
 
1.5  ขอบเขตการวจิัย 

 
1.5.1 ศึกษาและออกแบบระบบสารสนเทศการวางแผนงานซอมบํารุงวาลวควบคุม 

ดวยระบบการซอมบํารุงเชงิปองกัน  (Preventive Maintenance)  สําหรับ 
บริษัทกรณีศึกษา 

1.5.2 งานวิจยันี้จะจดัทําระบบฐานขอมูลของวาลวควบคุม ตลอดจนการจดัเตรียม
รายการอะไหลที่ตองใชในการซอมบํารุง               

 
1.6 ขั้นตอนและวธิีการวจิัย 

 
1.6.1 ศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

            1.6.2 รวบรวมขอมูลของวาลวควบคุม 

ขอมูลดิบ 

ประมวลผล ขอมูลที่เก็บไว 
กอนหนานี ้

รายงานผล 
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            1.6.3 กําหนดมาตรฐานการซอมบํารุง 
            1.6.4 ออกแบบเอกสารการซอมบํารุง      
  1.6.5 จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร    

1.6.6 ทดลองและปรับปรุงแกไขโปรแกรมใหเหมาะสม 
1.6.7 จัดทําระบบฐานขอมูลและทดสอบการทาํงาน 
1.6.8 จัดทําคูมือการใชงาน 
1.6.9 สรุปและอภิปรายผลการวิจยั 
1.6.10 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.7.1 ชวยวางแผนการซอมบํารุงทีม่ีประสิทธิภาพแกบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.2 มีระบบฐานขอมูลการซอมวาลวควบคุมและอะไหลที่ใชซอมวาลวควบคุม 

สําหรับการวางแผนการซอมบํารุงแบบปองกันการชํารุด (Preventive 
Maintenance)  

1.7.3 สามารถลดระยะเวลาและขั้นตอนการทาํงานของพนกังานขายในสวนการ
จัดทําการเสนอราคาอะไหลวาลวควบคุม 

1.7.4 เพื่อเปนประโยชนในการประยุกตใชกับบริษัทอื่นตอไป 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
  

บทนีก้ลาวถึงหลักทฤษฏีและงานวจิัยเกีย่วกับการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่ง
ทฤษฏพีื้นฐานที่ใชในงานวิจยันี ้ ผูวิจัยไดรวบรวมมาจากเอกสารตางๆ ดังนี ้ แนวความคิด
เกี่ยวกับการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร โดย สุรศักดิ์ องอาจถาวร, การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปฏิบัติ โดย ชิดพงษ ประดิษฐสุวรรณ และ หลักการเกีย่วกับคาใชจายในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ โดย สุวิช พึง่เจริญ 

 
การบํารุงรักษาเครื่องจักร หมายถงึ การปองกันการเสื่อมสมรรถนะ โดยเปนที่

ทราบแลววาตองมีการเสื่อมสมรรถนะ ดังนั้น เปาหมายของทุกบริษทัก็คือ พยายามทําให
ความเสยีของการเสื่อมสมรรถนะเกิดขึน้นอยที่สุด 
 
2.1 ประเภทของการบํารงุรักษา 
 ประเภทของการบํารุงรักษานั้นมีอยูหลายประเภทขึ้นกับวิธีการแบงของแตละวิธ ี
โดยทั่วไปสามารถแบงประเภทของการบาํรุงรักษาได 4 แบบ คือ 
 1. การบํารุงรักษาเชงิปองกนั  (PREVENTIVE MAINTENANCE     =  PM) 
 2. การบํารุงรักษาแกไข  (CORRECTIVE MAINTENANCE    = CM) 
 3. การบํารุงรักษาปรับปรุง (IMPROVEMENT MAINTENANCE =  IM) 
 4. การบํารุงรักษาจากการเสีย (BREAKDOWN MAINTENANCE    = BM) 
 ตอไปนี้จะไดอธิบายรายละเอียดการบํารุงรักษาแตละประเภทดังนี ้
 

2.1.1 การบาํรุงรักษาเชิงปองกัน    (PREVENTIVE MAINTENANCE) 
 หมายถงึ การบํารุงรักษาเพื่อปองกนัอุปกรณลวงหนากอนที่อุปกรณจะเกิดความ
เสยีหายหรือทาํงานผิดพลาด ทั้งนี้เพื่อลดโอกาสที่อุปกรณและเครื่องจักรจะทํางานอยูใน
สภาพที่ไมสามารถยอมรับได งานบํารุงรักษาเชงิปองกันมีอยู 3 ชนิดคอื 

1. SERVICING  คือ งานที่ตองทาํเปนประจาํ เชน ประจําวัน (Daily), ประจํา
สัปดาห (Weekly), ประจําเดอืน (Monthly) การบาํรุงรักษาประเภทนี้บางงาน 
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2. จะเปนหนาที่ของ Operator หรือ พนกังานควบคุมเครื่อง หรือพนักงาน
เดินเครื่อง แตบางงานจะอยูในความรับผิดชอบของพนกังานบํารุงรักษา 
(Maintenance Section) ประเภทของ Servicing ไดแก 

- การหลอล่ืน (Lubrication) เชน การเติม – การเปลี่ยน – การถายน้ํามนัเครื่อง
, การอัดจารบ ีงานเหลานี้เปนผลมาจากงาน Inspection & Checking 

- การทาํความสะอาด (Cleaning) เชน การทําความสะอาดบริเวณบารองของ
วาลวที่อยูภายใน Air Relay, การทาํความสะอาดไสกรองอากาศของ Air 
Compressor, การลาง Strainer และการลาง Filter 

- การทดสอบสมรรถภาพของอุปกรณ (Function Testing) โดยการตรวจสอบ
การทาํงานของอุปกรณ เชน การ Test Run หลังจาก Inspection & 
Checking 

- การตรวจหาและตรวจเช็คสภาพ (Inspection & Checking) คือ การตรวจหา
, ดูแลสภาพการใชงาน, ตรวจวัดระดับเสยีง, ตรวจความยืด, อุณหภูมิ, การ
หลอล่ืน, การสั่นสะเทือน (Vibration), Alignment หากจุดใดบกพรองก็ทาํ
การแกไข 

 
3. Parts Replacement คือ การบํารุงรักษาทีท่าํการเปลี่ยนสวนอุปกรณตาม

อายุการใชงาน โดยที่ชิน้สวนยังไมมีความเสียหายเกิดขึน้ มีลักษณะดงันี ้
- เปลี่ยนเนื่องจากการ Inspection แลวพบวาชิน้สวนนัน้มีอายุการใชงานของ

มันแลว 
- เปลี่ยนเนื่องจากการถือโอกาส เชน ในขณะที่ทาํการถอดเปลี่ยนชิน้สวนหนึง่ 

แตตรวจพบวาชิ้นสวนอืน่เสยีหายมากพอสมควรที่จะเปลี่ยนได จึงไดทําการ
เปลี่ยนเพื่อปองกันลวงหนา 

- เปลี่ยนตามอายุการใชงาน ตามที่บริษัทผูผลิตไดระบุไว 
- เปลี่ยนตามประสบการณ ซึ่งอาจจะดูไดจากสถิติที่ไดเก็บประวัติไว 
4. Scheduled Maintenance  คือ การบํารุงรักษาตามวาระหรือตาม

หมายกาํหนดการที่ไดวางไว เปนการทาํเพื่อตรวจสอบสภาพการสึกหรอและ
ตรวจสอบแกไขสภาพตาง ๆ และปรับสมรรถนะใหกลับมาเปนอยางเดิม   ซึ่ง
โดยทั่ว ๆ ไป เรียกวางาน Yearly  Inspection และ Major Overhaul 
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2.1.2  การบํารุงรักษาแกไข   (CORRECTIVE MAINTENANCE) 
คือ การซอมชิน้สวนของอุปกรณที่เกิดจากสาเหตุดังตอไปนี้คือ 

- เกิดความเสยีหายจนใชการไมได 
- ทํางานผิดพลาด 
- คาเกินขีดจาํกดั 
- เกิดสิ่งผิดปกตขิึ้น เชน เกิดเสยีงดังกวาปกต ิ

      -     ประสิทธิภาพของอปุกรณต่ําลง 
1. งานซอมฉุกเฉนิ (Emergency Repair = ER) คือ งานซอมที่มีสภาพความ

เสียหายเกิดขึน้อยางทันทีทนัใด  โดยไมคาดคิดมากอน ซึ่งสภาพความ
เสียหายนี่จะสงผลรุนแรงตอกําลังการผลิตของเครื่องจักร 

2. งานซอมตามแผนการที่วางไว (Planned Repair = PR) คือ งานซอมชิ้นสวน
อุปกรณ หรือตัวอุปกรณที่ไดเกิดความเสยีหายไปแลว นอกเหนือจากงานซอม
ฉุกเฉิน คือ เปนงานซอมแกไขที่สามารถวางแผนเตรียมการซอมได 

2.1.3.  การบํารุงรกัษาปรับปรุง  (Improvement Maintenance) แบง
ออกเปน 3 ประเภทคือ 

1. Modification  เปนการดดัแปลงของเกาทีม่ีอยูเดิมใหดีขึน้ เหมาะสมขึน้ 
2. Retrofits  เปนการติดตั้งของใหมแทนของเกา เพื่อจุดประสงคใหทํางานดีข้ึน 
3. Redesign   เปนการเปลีย่นระบบรูปแบบเกา มาเปนรูปแบบใหม 
การปรับปรุงแกไขนี้มีจุดประสงคเพื่อลดหรอืกําจัดงานบาํรุงรักษาใหนอยลง 

ดังนัน้กอนที่จะเร่ิมงาน ตองวางแผนการลวงหนาอยางระมัดระวงัมากกวางานซอมอ่ืนๆ 
ขณะเดียวกนัตองรูถงึวธิีดําเนินงานเพื่อใหเวลาและคาใชจายอยูในขอบเขตที่ประมาณคา
ได 

2.1.4.  การบาํรุงรักษาจากการเสยี   (BREAKDOWN MAINTENANCE) 
 เปนการซอมหลังจากเครื่องเสีย หลีกเลี่ยงไมได ซึ่งควรมแีผนที่ดีเพื่อกรณี
กระทนัหนั จะสามารถซอมบํารุงไดทนัการ 
2.2 ระบบงานบํารุงรกัษา (MAINTENANCE SYSTEM) 
 หมายถงึ การจัดวางระบบงานดานบํารุงรักษาใหมีระบบงานที่แนนอน มีวิธกีาร
ตาง ๆ เปนข้ันตอน ระบบที่จะกลาวนี้ไมใชหมายถงึ วิธีที่จะไปปฏิบัติการตอ อุปกรณ 
เครื่องจักร เพยีงอยางเดียวเทานั้น แตเปนการดําเนินงานทกุขั้นตอนของการบาํรุงรักษาดงั
รูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 ระบบงานซอมบํารุง (Maintenance System) 

(ที่มา:  K.C. Lam, 2001) 
ระบบงานบํารุงรักษาประกอบดวย 4 ข้ันตอนดวยกันคือ 
1. การวางแผนงาน (Schedule Planning) 
2. การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) 
3. การรายงานและประเมินผล (Reporting and Evaluation) 
4. การปอนขอมลูกลับเพื่อแกไข  (Feedback Information) 

 ทั้ง 4 ขั้นตอนจะสมัพนัธกนัดวยระบบขอมูล ซึ่งเปนหวัใจของระบบงาน
บํารุงรักษา ถาไมมีระบบขอมูลที่ดีพอ ข้ันตอนตาง ๆ ในระบบบํารุงรักษากจ็ะไมมี
ความสัมพันธกัน ระบบการบํารุงรักษาก็จะไมมีความตอเนื่อง และในที่สุดระบบนัน้ก็จะไม
ประสบผลสําเร็จเปนระบบตอไป 

Asset register 

Maintenance 
schedules 

Work 
specifications 

Emergency 
maintenance 

Maintenance 
programme 

Work orders 

Manpower 
schedule 

Work in progress 
file 

Budget 
preparation 

Maintenance 
record 

Cost control Spares and stock 
control 
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 ระบบขอมูลควรจะประกอบดวยขอมูลอะไรบาง รายละเอียดของสวนประกอบจะ
แตกตางกนัไปตามระบบการบํารุงรักษาที่ไดกําหนดขึ้นมาวา จะควบคุมอะไรบางและ
ระดับไหน แตสวนประกอบใหญ ๆ ที่จะตองมีนัน้ก็จะสามารถพิจารณาไดจาก หลักการ
เบื้องตนของการบํารุงรักษา โดยทั่ว ๆ ไปมีสวนประกอบ ดังตอไปนี้คือ 
 
 1. ใคร (Who)      :   ใครจะเปนผูปฏิบัติ 

2. อะไร (What)      :    เร่ืองเกี่ยวกับอะไร 
3.  อยางไร (How)     :    ดวยวิธีการอยางไร 
4.  เมื่อไร ( When)     :    จะลงมือทําเมื่อไร, เสร็จเมื่อไร 
5. ขอมูลอะไร (What Information) :    ขอมูลที่ควบจะรวบรวมมีอะไรบาง 

 
 จากการตอบคําถามดงักลาว ก็จะสามารถระบุไดวา ควรจะมีขอมูลเกี่ยวกับ
อะไรบาง การรวบรวมขอมูลนี้เปนงานที่ตองใชเวลามากโดยเฉพาะอยางยิ่งขอมลูที่
สามารถจะนาํมาใชในการวางระบบ PM นั้น กลาวกันวา อาจตองใชเวลาอยางนอย 3 ป 
จึงจะไดขอมูลที่ดีและถูกตอง แบบฟอรมนั้นจะตองเปนระเบียบสามารถอาํนวยความ
สะดวกตอผูใช (ผูใหขอมูล) โดยใหผูใชหรือผูใหขอมูลกรอกขอความนอยที่สุดหรือส้ันที่สุด
เทาที่จําเปน เพราะขอมูลที่มากแมจะดีกวาขอมูลทีน่อยก็จริง แตถามากเกนิไปยอมไม
ประหยัดและไรประโยชน คือ ไมคุมคากับเวลาแรงงานและคาใชจายอื่น ๆ ที่สูญเสียไป 
 
2.3  การเสื่อมสภาพเชิงสมรรถนะ 
 เนื่องจากการปองกันและแกไขการเสื่อมสมรรถนะของเครื่องจักร      เปนแนวทาง
ปฏิบัติที่สําคญัที่สุดของการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ดังนัน้ในหัวขอนี้เราจะมาพจิารณาถึง  
เร่ืองการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรใหลึกซึง้ยิ่งขึน้  ซึ่งในที่นีจ้ะครอบคลุมความหมาย
เฉพาะการเสื่อมสภาพโดยสมบูรณและการเสื่อมสภาพทางเทคนิคเทานั้น 
 

2.3.1 สาเหตุของการเสื่อมสมรรถนะ 
เครื่องจักรเปนสิ่งที่ประกอบขึ้นจากวัตถหุลายชนิด  ตองอยูในบรรยากาศและ

ทํางานในสภาวะแวดลอมตาง ๆ กัน  ทําใหตองผจญกับผลกระทบทางกายภาพและทาง
เคมีอยูตลอดเวลา ดังนั้น จงึเปนสิง่ที่แนนอนวาเราไมสามารถจะหยุดการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรโดยสิ้นเชิงได เราจาํเปนตองยอมรับการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรบาง 
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ถาพิจารณาดถูึงสาเหตทุี่ทาํใหเครื่องจักรเสื่อมสมรรถนะ  จะเห็นวาสาเหตุการ
เสื่อมสภาพของเครื่องจักรขึน้อยูกับลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจักรอยูมาก  ดังนัน้จึงยาก
ที่จะกลาวถึงเครื่องจักรไดทั้งหมด 

ดังนัน้  เราจะพิจารณามุงไปที่ปรากฏการณของการเสือ่มสมรรถนะแทน  โดย
ปกติหากเครื่องจักรมีปรากฏการณ 3 อยางตอไปนีเ้กินขึ้น  ก็สามารถตัดสนิไดวา
เครื่องจักรนัน้เสื่อมสภาพ 

(1) การสึกหรอของสวนโครงสรางของเครือ่งจกัร 
ตัวอยางเชน  การผุของทอ  หรือการสึกหรอของโลหะในชิ้นสวนสําคัญ 

ของเครื่องจักร  เปนตน  ผลจากการสึกหรอนี้จะทําใหไมสามารถใชเครือ่งจักรไดอยางเต็ม
สมรรถนะที่มอียูการเสื่อมสภาพจะดําเนนิไปเรื่อยจนกระทั่งทาํใหเครือ่งจักรขัดของในที่สุด 

(2) การเสียหายของสวนโครงสรางของเครื่องจักร 
ตัวอยางเชน  เพลาแตกหัก  สายไฟหรือสายเคเบิลขาด  อุปกรณพวก 

ชนะแตกราว  เปนตน  สิ่งเหลานี้เปนผลจากการที่ชิน้สวนของเครื่องจักรไดรับผลกระทบ
จากภาระ (โหลด) เปนเวลายาวนานจนอยูในสภาพลา   ผลจากความเสียหายเหลานี้จะ
ทําใหสมรรถนะของเครื่องจกัรลดต่ําลงและเกิดขัดของขึ้นได  หากมองในระยะยาวก็จะ
เปนการเสื่อมสภาพทางสมรรถนะของเครือ่งจักร 

(3) ความสกปรกภายในตวัเครื่องจักร  (การเสียหายจากความ 
สกปรก) เมื่อใชเครื่องจักรเปนเวลานานจะมีเศษวัสดุฝุนละออง และสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ  
เกาะติดที่สวนเคลื่อนไหว  หรือช้ินสวนภายในของเครื่องจักรได  นอกเหนือจากที่เรามักพบ
สิ่งสกปรกตามภายนอกเครื่องจักร สิ่งสกปรกเหลานีน้อกจากทําใหดสูกปรกแลว  ยัง
กอใหเกิดผลเสียตอสมรรถนะของเครื่องจักร  เนื่องจากการเกาะติดดังกลาวอกีดวย  เรา
เรียกการเสื่อมสมรรถนะที่เกดิจากความสกปรกนีว้า  การเสียหายจากความสกปรก 

 
2.3.2 สาเหตุเบ้ืองตนของการทาํใหเครื่องจักรเสื่อมสภาพ 
ตอไปเราจะพจิารณาถงึสาเหตุเบื้องตนที่เปนตัวตนเหตขุองการสึกหรอ 

การเสียหายและความสกปรกทั้ง 3  ประการซึ่งทําใหเครื่องจักรเสื่อมสภาพเพิ่มข้ึนเรื่อย  ๆ   
ส่ิงแรกก็คือ  จากการที่เครือ่งจักรเปนวัตถุ ดังนัน้ตราบเทาที่ตองอยูในบรรยากาศ  

ยอมตองเกิดสนิมบิดงอ  และเกิดความลา  (เกา)  ซึ่งถอืเปนปรากฎการณธรรมชาตจิึงไม
สามารถทําใหอยูภายใจเงื่อนไขทางเทคนคิไดตลอดเวลา 
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 นอกเหนือจากนี้วิธีเดนิเครื่องและใชเครื่องยงัเปนสิง่ที่ทาํใหเกิดสาเหต ุ  3  
ประการของการเสื่อมสถาพอีกดวย  การเดินเครื่องอยางไมระวงั (รุนแรง)  และเกินกําลงั
จะทําใหเครื่องจักรสึกหรอเร็วขึ้น  บางครั้งยังอาจทาํใหชิน้สวน  เชน  เพลาตาง ๆ  หกัได 

 
 
           สึกหรอ, ผุกรอน                                        (สนิม บิดงอ เกา) 
 
 
 

              ลาเนื่องจากการกระแทก               (พายุ น้ําทวม แผนดินไหว) 
 
 

 
         (วัสดุเกาะติด)                                               (วิธีเดินเครื่อง วิธีใชเครื่อง) 

 
รูปที่ 2.2 สาเหตุของการเสื่อมสมรรถนะของเครื่องจักร (ที่มา: Nakajima, 1992) 

 
 โดยทั่วไปแลวนอกจากการเดินเครื่องจักรอยางถูกวธิีซึ่งจะชวยปองกนั

ไมใหเกิดการเสื่อมสมรรถนะแลว  วิธกีารใชเครื่องจักรกเ็ปนสิ่งสาํคัญดวย 
 การเสื่อมสมรรถนะของเครือ่งจักรอาจจะเกิดจากภัยธรรมชาติ  เชน  ถูก

น้ําทวม  ไฟไหม  แผนดินไหว  ฯลฯ  ไดอีกดวย 
 
2.3.3 เสนโคงการเสื่อมสมรรถนะ 
เมื่อคนเราแกตัวลง  การทํางานของรางกายก็จะรวงโรยไปตามอายุอยาง

หลีกเลี่ยงไมได  ในเครื่องจักรก็เชนเดียวกัน  จะมีการเสื่อมสมรรถนะเกิดขึ้นตามเวลาที่
ผานไปอยางแนนอน  แมวาระดับของการเสื่อมสภาพอาจจะแตกตางกนัไปบาง 

 
รูปที่  2.3  แสดงเสนโคงการเสื่อมสมรรถนะ  สมรรถนะเมื่อเวลาตามแกนนอน  = 

0  (ทันททีีน่ําเขามาใช) เรียกวาสมรรถนะมาตรฐานซึ่งจะเปนมาตรฐานในการวัดการเสื่อม
สมรรถนะของเครื่องจักรจะตกต่ําลงตามเวลาที่ผานไป จนกระทั่งถงึจุดหนึ่งที่จําเปนตอง
ซอมแซมเพื่อแกไขความเสื่อมสภาพ  ซึ่งโดยปกติการซอมแซมจะไมสามารถทําให
เครื่องจักรมีสมรรถนะดีกวาสมรรถนะมาตรฐานของเครือ่งจักร  หรือ สมรรถนะที่ไดจาก

การเสื่อมสมรรถนะ แตกหัก เส่ือมสภาพจากภัยธรรมชาติ 

สึกหรอ เส่ือมสภาพตามธรรมชาติ 

เสียหายจากความสกปรก เส่ือมสภาพเนื่องจากการใชงาน 
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การซอมแซมครั้งกอนได  ดังนัน้หลงัจากผานการซอมแซมหลายครั้งเพื่อฟนฟูสภาพการ
เสื่อม  เครื่องจักรจะมีสมรรถนะต่าํลงที่ละนอยจนกระทั่งตองขจัดทิ้งในที่สุด  ในรูปที ่  2.3  
ยังไดแสดงถึง  ในกรณีทีม่ีเครื่องจักรแบบใหมเกิดขึ้นมาดวย  ซึ่งความแตกตาง ระหวาง
สมรรถนะของเครื่องจักรแบบใหม  กบัเครื่องจักรทีใ่ชอยูก็คือ  การเสื่อมสภาพเชงิ
เปรียบเทียบนัน่เอง  และความแตกตางระหวางสมรรถนะมาตรฐานของเครื่องจักรที่ใชอยู
กับสมรรถนะของเครื่องจักรนั้น  ที่จุดหนึ่งของเวลากค็ือ  การเสือ่มสภาพโดยสมบูรณ  
ปจจุบันเครื่องจักรแบบใหม  ๆ  ไดถูกคิดคนออกมาอยางรวดเร็วทาํใหวงจรชีวิต (LIFE 
CYCLE)  ของเครื่องจักรสั้นลง  ซึ่งนั่นก็หมายความวา  ตองมีการเปลีย่นเครื่องจกัรใหมให
ดีขึ้น  บอยครั้งขึ้นเนื่องจากการเสื่อมสภาพเชิงเปรียบเทยีบนัน่เอง 

 

 
รูปที่ 2.3 เสนโคงการเสื่อมสมรรถนะ (ที่มา: Nakajima, 1992) 

 
2.4 มาตรการแกปญหาการเสื่อมสมรรถนะคือการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

การบํารุงรักษาเครื่องจักร  หมายถงึ การปองกันการเสือ่มสมรรถนะ  โดยเปนที่
ทราบกนัอยูแลววาตองมีการเสื่อมสมรรถนะ  ดังนัน้  เปาหมายของเราก็คือ  พยายามทํา
ใหความเสียหายจากการเสื่อมสมรรถนะเกิดขึ้นนอยที่สุด 

เราสามารถแบงบทบาทพืน้ฐานสาํหรับมาตรการแกปญหาการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรออกไดเปน 3 ประเภท  ดังนี ้

- จะปองกันการเสื่อมสภาพอยางไร 
- จะรูถึงระดับการเสื่อมสภาพไดอยางไร 
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- จะวางแผนฟนฟูการเสื่อมสภาพใหกลับคืนอยางเดิมไดอยางไร 
บทบาทพืน้ฐานทัง้ 3  ประการนี ้  ก็คือหนาทีทุ่กประการในการบํารุงรักษา

เครื่องจักร  ตอไปเราจะมาพิจารณาถึงในรายละเอียดของหนาที่ทัง้  3  ประการนี ้
 
 
       - ปองกันไดไมหมด 
       - เส่ือมสภาพแคไหน 
 
       - ใกลจะขัดของแลว 
       - ตองซอมเดือนละครั้ง 
 
 

รูปที่ 2.4 หนาที่ 3 ประการในการบํารงุรักษาเครื่องจักร 
 

2.4.1 การปองกันการเสื่อมสภาพ  =  การบาํรุงรักษาประจําวัน 
(ก) เดินเครื่องอยางถูกวิธ ี
การบํารุงรักษาเริ่มจากการเดินเครื่องอยางถูกวิธีกอน  ซึ่งก็เปนคําที่สงเสริมการ

ปองกันการเสือ่มสภาพ ยิ่งเครื่องจักรซับซอนมากขึ้น  เครื่องจักรกจ็ะมีลักษณะทนทาน
ใชไดนาน  นอยลง    เครื่องจักรที่ทนทานจะไมขัดของงาย            แมวาเราจะใชงานอยาง
ไม 
ทนถุนอม  หรือเกินกําลัง  แตสําหรับเครื่องจกัรที่ใชเทคโนโลยีข้ันสูงและมีความ
สลับซับซอนมากนัน้  หากเราไมใชดวยความระมัดระวงัก็จะชาํรุดขัดของบอยมาก  เรา
มักจะพบวาตองมีระบบปรับอากาศเพื่อเครื่องจักร แทนที่จะมีไวสาํหรับผูปฏิบัติงาน 

การเดินเครื่องอยางถูกวธิีนัน้เปนประโยชนตอการปองกนัการเสื่อมสภาพอยาง
แนนอน  แตหากพิจารณาดูแลวจะเห็นวาเรื่องนี้เปนปญหาดานวธิปีฏิบัติงานและวิธีคุม
เครื่องมากกวาที่จะเปนปญหาดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ดังนัน้ จึงควรกาํหนดวธิี
ปฏิบัติงานมาตรฐานขึ้นไว 

 
(ข)  การบํารงุรักษาประจาํวัน 
การบํารุงรักษาประจําวัน เปนมาตรการปองกันการเสือ่มสภาพของเครื่องจักรวิธี

หนึง่  การกําหนดรายละเอยีดการปฏิบัติงานในการบาํรุงรักษาประจําวัน  อาจแตกตางกนั

ปองกันการเส่ือมสภาพ 

วัดการเสื่อมสภาพ 

ฟนฟูการเสื่อมสภาพใหดีขึ้น 
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ไปตามชนิดของเครื่องจักรบาง  แตโดยทั่วไปก็จะประกอบไปดวย  การเติมน้าํมนัหลอล่ืน  
เปลี่ยนชิน้สวนปรับแตง  ทาํความสะอาด  เปนตน  การบํารุงรักษาประจําวนันี ้  โดยปกติ
ผูปฏิบัติงานทีป่ระจําอยูในสถานทีท่ํางานจะเปนผูปฏิบตัิ  เมื่อเวลาเริ่มงานและเลิกงาน  
หรือวากอนและหลังเวลาเตรียมงาน 

 
2.4.2 การวัดการเสือ่มสภาพ  =  การตรวจสอบ  (ตรวจเช็ค) 
การบํารุงรักษาประจําวันเพือ่พยายามปองกันการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรเปน

สิ่งที่สาํคัญมาก  แตยังมีของเขตจํากัด  ทาํใหเราไมสามารถปองกนัการเสื่อมสภาพไดโดย
สมบูรณ โดยเฉพาะเมื่อใชเครื่องจักรไปเร่ือย ๆ  การเสือ่มสภาพก็จะเพิ่มมากขึ้น  ดังนัน้ ผู
ควบคุมเครื่องจักรจึงจาํเปนตองสํารวจใหรูถึงสภาพของการเสื่อมไว ซึ่งก็คือบทบาทของ
การตรวจสอบนั่นเอง 

จุดประสงคในการตรวจสอบนี้ก็คือ   การหาขอมูลเพื่อแสดงใหเห็นไดชัดเจนวามี 
ปรากฎการณการเสื่อมสภาพหรือระดับของการเสื่อมสภาพเกิดขึ้นมากนอยเพยีงใด  
จากนั้นก็จะอาศัยผลการตรวจสอบนีม้ากาํหนดวิธกีารปฏิบัติ (การแกปญหา) เพื่อให
สามารถใชและรักษาสมรรถนะของเครื่องจักรตอไปได หากรอใหเครื่องจักรขดัของและ
หยุดทาํงานแลวจึงทําการแกไข  จะทาํใหมีผลเสียหายรายแรงตอการผลิต  ดังนั้นการ
จัดการหลงัจากเกิดเหตุจงึไมสามารถที่จะทําใหความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพลดลง
เหลือนอยที่สดุได  การทําความเขาใจเกี่ยวกับสภาพของเครื่องจกัรดวยการตรวจสอบ
เครื่องจักร คือส่ิงสําคัญมากในการปองกนัความเสยีหายลวงหนา (ปฏิบัติการกอนทีจ่ะเกิด
การขัดของ) 

 
2.4.3 การฟนฟกูารเสื่อมสภาพ  =  การซอมแซมอุปกรณ 
เมื่อการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรเพิม่มากขึ้น  จนไมมสีมรรถนะเพียงพอที่จะทํา

การผลิตได จงึจําเปนตองหาวิธทีี่จะฟนฟสูมรรถภาพใหดีขึ้นเทาเดิม  ซึ่งก็คือการซอมแซม
นั่นเอง การตัดสินวาจะซอมเมื่อไรนั้นถอืเปนสิ่งที่สําคญัมาก  และผลการตรวจสอบ
เครื่องจักร  กจ็ะมีประโยชนมากในฐานะทีเ่ปนขอมูลในการตัดสินใจ 

อยางไรก็ตาม  ในความเปนจริงแลวเราสามารถรูกาํหนดการซอมไดลวงหนา  
จากผลการตรวจสอบเครื่องจักรและสามารถนํามากาํหนดเปนแผนปฏิบัติไดอยางงายดาย 
แตหากวนัใดเครื่องจักรเกิดขัดของและหยุดทํางานอยางกระทนัหัน  ทําใหจาํเปนตอง
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ซอมแซมอยางเรงดวน  ซึ่งการซอมประเภทนี ้  สวนใหญมักจะเกิดกับเครื่องจักรที่มีการ
ขัดของแบบกระทันหัน  เชน  เพลาหัก  หรือทอผุกรอน   เปนตน 

การซอมหลังจากเกิดเหตุขัดของเชนนี้เรียกวา  การซอมหลังเกิดเหต ุ  สวนการ
ซอม  ที่ดําเนินการกอนเกดิเหตุขัดของโดยทราบจากผลการตรวจสอบหรือสัญญานอยาง
ใดอยางหนึง่กอนนัน้ เรียกวา  การซอมเชงิปองกนั 

การซอมหลังเกิดเหตุนัน้  อาจเปนเหตุกอใหเกิดความยุงยากในหลาย ๆ ดานขึน้
ในสถานที่ผลิตไดข้ึนอยูกับเครื่องจักร  และยังอาจกอใหเกิดความสูญเสียจากการ
เสื่อมสภาพไดอีกมากมาย  เชน  ความสูญเสียจากการผลิตลดลง  ความลาชาของการ
กําหนดสงมอบ  ความสับสนในการควบคมุการผลิต เปนตน 

ดังนัน้จากความหมายดังกลาว  แนวโนมของการซอมที่คาดหวงัจึงควรเปลี่ยน
จากการซอมหลังเกิดเหตุไปเปนการซอมเชิงปองกนั  อยางไรก็ตาม  การซอมหลังเกดิเหต ุ
อาจมีความเหมาะสมมากกวาในเครื่องจักรบางชนิด  การตัดสินใจในเรื่องนีจ้ึงเปนสิ่ง
สําคัญมาก 

 
2.5 การบาํรุงรักษาเครื่องจักรกับการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 

เราไดอธิบายถึงลักษณะหนาที ่ 3  ประการของการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอันไดแก
การปองกนัการเสื่อมสภาพ  การวัดการเสือ่มสภาพ  การฟนฟกูารเสื่อมสภาพ 

รูปที่ 2.5 จะแสดงใหเหน็ถึงผงัความสัมพันธของการแกไขการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรโดยอาศัยหนาที่เหลานี ้  จากรูปเราสามารถมองเห็นถึงภาพโดยรวมของการ
บํารุงรักษาและขอบเขตของการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 

ลักษณะสําคญัของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ก็คือ  การซอมแซมอยางมี
แผนการกอนที่เครื่องจักรจะขัดของและหยุดทํางาน  ดังนัน้การซอมแซมในการบํารุงรักษา
เชิงปองกันจะมีเฉพาะการซอมเชิงปองกนัเทานั้น  ไมรวมถึงการซอมหลังเกิดเหตุดวย  ซึ่ง
วิธีนีก้็จะมีลกัษณะเหมือนกบัการฉีดยา  เพื่อปองกนัโรคไวกอนที่คนจะปวยเปนโรคนั่นเอง 

การที่จะคาดการณลวงหนาถึงการขัดของโดยอาศัยขอมลูการตรวจสอบหรือ
อาการของเครือ่งจักรแลวจัดการตามความเหมาะสมนั้น  เปนสิ่งที่คอนขางยุงยาก  แต
อยางไรก็ตาม  หากเราตองการที่จะกําจัดความเสยีหายจากการขัดของและหยุดการ
ทํางานของเครื่องจักรอยางกระทนัหนั วิธนีี้จะเปนวธิีที่ไดผลเปนอยางยิ่ง 

จากความกาวหนาของเครื่องมือวัดตางๆ  ทําใหเทคนิคการตรวจสภาพเครื่องจักร 
สําหรับการคาดการณการขดัของลวงหนาของเครื่องจักร มีความเปนไปไดสูงขึ้นเรื่อย ๆ  
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       การปองกันการเสื่อม 
 
 
 
 
 
            การวัดความเสือ่ม 
 
 
 
               การฟนฟ ูการเสื่อม 
 
 
 
รูปที่ 2.5 ผังความสมัพนัธของการแกไขการเสื่อมสภาพ (ที่มา: Nakajima, 1992) 

2.6 คาความสูญเสยีจากการเสื่อมสภาพ 
          ความสญูเสียที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรอุปกรณรวบรวมไดดังตอไปนี้ 

1) ความสูญเสียจากการที่ผลิตลดลง 
2) ความสูญเสียจากการที่คุณภาพต่ําลง 
3) ความสูญเสียจากการที่สงของไมทนั 
4) ความสูญเสียจากการที่ตนทุนสงูขึ้น 
5) ความสูญเสียจากการที่ขวญักําลังใจและความปลอดภัยของ

พนักงานลดต่าํลง 
ความสูญเสียเหลานี้เปนปรากฎการณที่เกดิขึ้นจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

โดยตรง และปรากฏการณตาง ๆ ที่เกิดข้ึนนี ้ตางกม็ผีลในทางลบตอผลผลิตทั้งสิ้น จึงถูก
จัดรวมเรียกเปน ความสูญเสีย 

ดังนัน้ เมื่อนําเทคนิคการบํารุงรักษาเขามาใชโดยมีจุดประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิต 
และลดคาใชจายจึงตองเริ่มตนโดยรวบรวมคนหาขอมูลความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพ
ของเครื่องจักรอุปกรณใหชดัเจนเสียกอน 

การ
เครื่องจักร

เติมน้ํามันหลอลื่น 

เปลี่ยนช้ินสวน 

ปรับแตง 

ทําความสะอาด 

ตรวจสอบวาดีหรือไม 

ตรวจสอบแนวโนม 

การซอมเชิงปองกัน 

การซอมหลังเกิดเหตุ การซอมแซมอุปกรณ 

ตรวจสอบ 

เดินเครื่องอยางถูกตอง 

บํารุงรักษาประจําวัน 

การบํารุงเชิง
ปองกัน 
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2.6.1 คาความสูญเสียจากการเสือ่มสภาพในแงของคาความสูญเสียโอกาส 
ถาเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ ทาํใหการผลิตสูญเสียไป (ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิต
ลดลง) จะเห็นไดชัดวา ความสูญเสียนี้เปนความสูญเสยีจากการเสื่อมสภาพ 
 มาถงึตรงนี้คงจะเหน็ไดชัดวา ถามีการใชระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ
ที่มีประสิทธิภาพดีข้ึนกวาระบบเดิมก็จะทาํใหมีโอกาสปองกันความสญูเสียไดมากขึ้น ซึ่ง
คาใชจายที่เกดิจากความสญูเสียเชนนี ้ เรียกวาความสญูเสียโอกาสหรือตนทุนการสูญเสีย
โอกาส (Opportunity Cost) 

ความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพนัน้ คือ ความสูญเสียที่มีผลกระทบตอการผลิต  
ซึ่งจะไมเกิดขึ้นถามีคาใชจายการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหอยูในสภาพที่มี
สมรรถนะถกูตองเหมาะสม ดังนัน้ความหมายของตนทนุการสูญเสียโอกาสจึงนับเอา
ความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพนี้เปนความสูญเสยีโอกาสนัน่เอง  

ตนทนุการสูญเสียโอกาสนี้ปกติไมไดนํามาใชในการคํานวณตนทนุทั่ว ๆ ไป แตจะ
นํามาใชในการพิจารณาเปรยีบเทียบในกระบวนการลดตนทนุหรือเปรียบเทียบผลกาํไรที่
เกิดขึ้น เปนแนวคิดของตนทุนในลักษณะพิเศษแนวคิดหนึง่ 

2.6.2   องคประกอบทีท่ําใหประสิทธิภาพอุปกรณลดต่ําลง 
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณนัน้เปนเทคนิคการจัดการอยางหนี่ง ใชใน

การควบคุมรักษาใหเครื่องจกัรสามารถทํางานไดเต็มตามสมรรถนะตลอดชวงอายุตั้งแต
จัดมาจนขจัดทิ้งไป  การทาํใหเครื่องจกัรอุปกรณทํางานไดเต็มตามสมรรถภาพนัน้ เรียก
ส้ัน ๆ วาการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครือ่งจักรอุปกรณ  

องคประกอบตาง ๆ ที่มีผลทําใหประสิทธภิาพลดต่ําลง โดยเฉพาะที่เกี่ยวกบัการ
เสื่อมสภาพของอุปกรณโดยตรง คือ  

(1) ความสญูเสยีจากการเกิดเหตุขัดของ 
ลักษณะการเกิดเหตุขัดของมี 2 ประเภทคือ เหตุขัดของแบบกระทนัหัน กับเสื่อม

สมรรถนะ สําหรับเหตุขัดของแบบกระทนัหันนั้น ทําใหการผลิตตองหยุดชะงักไป จึงเกิด
ความสูญเสียไดชัดเจนกวา 

สวนการสูญเสียแบบเสื่อมสมรรถนะนั้น จะเกิดความสูญเสียอยางมากมาย 
ในขณะที่เครื่องจักรอุปกรณยังเดินอยูตามปกติ ทําใหความสูญเสียมกัถูกมองขามไป และ
ปลอยทิง้ไวอยางนั้นจงึควรหนัมาใหความสนใจในกรณนีี้ใหมากขึน้ เพราะแมเครื่องจักรจะ
ไมไดหยุดแตก็ทําใหเกิดความสูญเสียตาง ๆ ทางดานคณุภาพ ความเร็วในการผลิต หรือ
เครื่องเดินโดยไมมีการผลิต หรือเกิดการกนิไฟมากขึ้นเปนความสูญเสยีในรูปแบบตาง ๆ  
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เหตุขัดของทั้ง 2 ประการนี ้ จะทาํใหอัตราการเดินเครื่องลดต่ําลง และ
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณลดต่ําลงดวย 

(2) ความสญูเสยีจากการปรบัแตง 
ปญหาในการปรับแตงโดยทัว่ไปเปนปญหาที่ยุงยาก งานปรับแตงนัน้มีทัง้ชนิดที่

ตองปรับแตงในขั้นตอนการเตรียมงาน กับชนิดที่ตองทาํในระหวางทาํงานประจาํ 
สําหรับชนิดทีต่องปรับแตงในขั้นตอนการเตรียมงานนัน้ ปจจุบันแตละโรงงานตาง

ก็พยายามคิดคนหาวิธีลดเวลาสวนนี้ลง เชน การเตรยีมงานแบบเปลี่ยนครั้งเดียว ซึ่ง
เปาหมายในการลดเวลาในการเตรียมงานนี ้สวนหนึง่อยูที่การปรับปรุงแกไขการปรับแตง 

สวนชนิดที่ปรับแตงในระหวางทํางานประจํานัน้ มักไมคอยมีการใชความ
พยายามในการแกไขเหมือนอยางแรก จึงยังมีผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานอยู
คอนขางมาก 

งานปรับแตงในระหวางทาํงานประจาํทีเ่หน็ไดชัดเจนไดแก การกําหนดตําแหนง 
การปรับศูนย การปรับขนาด การปรับสมดุลแรงกด การปรับจังหวะการทํางาน เปนตน 

(3) ความสญูเสยีจากการเดิน ๆ หยุด ๆ  
ลักษณะของความสูญเสยีนี ้ เกิดจากปญหาบางประการของเครื่องจักร ทําให

เครื่องจักรตองหยุดชั่วคราว ไมถึงระดับเปนเหตุขัดของ ตัวอยางเชน ชิ้นงานมีคณุภาพ
บกพรองทําใหตัว Sensor ทํางานสั่งใหหยุดเครื่องไปโดยอัตโนมัต ิ เพือ่ใหสามารถทาํการ
ขจัดสาเหตุการบกพรองของชิ้นงานเสียกอน แลวจึงกดปุม Reset ใหเครื่องกลึงเขาทํางาน
ใหมได 

ความสูญเสียจากการเดิน ๆ หยุด ๆ นี ้ จะพบเห็นไดมากจากเครื่องจักรอัตโนมัต ิ
เครื่องประกอบอัตโนมัต ิ เครื่องมือสงงานอัตโนมัต ิ เปนตน ทําใหประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรอุปกรณลดลงมาก การจัดการใหเครื่องทาํงานไดใหมนัน้ทําไดงาย จึงมักมี
แนวโนมที่จะมองขามการแกไขสาเหตุที่แทจริงไป 

(4) ความสญูเสยีทางดานความเร็ว 
ความสามารถในการทํางานของอุปกรณนัน้ถูกคาดคะเนขึ้นตั้งแตข้ันตอนการ

ออกแบบการจัดสรางของอปุกรณนั้น ๆ รวมทัง้มกีารกาํหนดความเร็วในการทํางานไวดวย 
แตในทางปฏิบัติจากเหตุผลตาง ๆ ทําใหมักตองเดินเครื่องดวยความเร็วที่ต่าํกวาความเร็ว
มาตรฐานซึ่งมไีมนอยทีท่าํงานโดยไมรูคาความเรว็มาตรฐานของอุปกรณ 
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คาแตกตางของความเร็วจริงที่เครื่องทาํงานไดเมื่อเปรียบเทียบกับความเร็ว
มาตรฐานนี้ถอืเปนความสญูเสียดานความเร็ว ซึ่งมีผลโดยตรงในทางลบตอประสทิธิภาพ
ของเครื่องจักรอุปกรณ 

(5) ความสญูเสยีจากการเกิดของเสยีและการตองการแกไขชิน้งาน 
ความสูญเสียนี้มีลักษณะแตกตางจากความสูญเสียตาง ๆ ที่กลาวมาแลว ในแงที่

มิไดมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของเครือ่งจักรอุปกรณในเชิงปริมาณ (เวลา) เพราะการ
เสื่อสมรรถนะทําใหเกิดของเสีย มักตามมาดวยการตองเสียแรงคนเพือ่แกไขซอมแซมซึ่ง
เปนการทํางาน 2 คร้ัง และเปนการเพิม่ข้ันตอนการทํางาน จึงเรยีกวาความสญูเสียจาก
การเกิดของเสยีและการตองแกไขชิ้นงาน 

ความสูญเสียนี ้ เกิดจากการเสื่อมสมรรถนะในบางเวลาของเครื่องจกัรอุปกรณทํา
ใหเกิดของเสียข้ึน ซึ่งเปนปญหาที่มีผลสืบเนื่องในเชงิคุณภาพทีท่ําใหประสิทธิภาพของ
อุปกรณต่ําลง 

(6) ความสญูเสยีจากการเริม่งาน 
ในทีน่ี้ไมใชการเริ่มทํางานในชวงของการเริม่เดินเครื่องเมือ่ติดตั้งเครื่องจักร

อุปกรณใหมเสร็จ แตจะเปนในชวงที่เครือ่งจักรอุปกรณเขาสูชวงการขัดของแบบสม่ําเสมอ  
ซึ่งเปนชวงระยะเวลาที่สภาวะการเดินเครือ่งมีเสถยีรภาพ ในชวงระยะเวลาดังกลาวนี้เมื่อ 

 
สาเหต ุ รายละเอียดความสญูเสยี 

เครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ เมื่อเกิดเหตุขัดของ ทําใหตองหยุดซอมแซมแกไข     
เปนความสูญเสียที่เกิดขึ้นอยางไมมีกฎเกณฑแนนอน 

เสียเวลาในการเตรียมงานปรับแตง เกิดความสูญเสียในชวงการเปล่ียนลอทงาน ซึ่งตองมีการ
ปรับลดเวลาในการเตรียมงาน เปนความสูญเสียที่แนนอน 

ความเร็วการเดินเครื่องลดลง เปนความสูญเสียที่ความเร็วลดลงต่ํากวาความเร็ว
มาตรฐาน 

เกิดการขัดของทําใหเครื่องเดิน ๆ หยุด ๆ เปนความสูญเสียที่แตกตางไปจากการเกิดเหตุขัดของของ
เครื่องจักรทั้ง ๆ ไปเพราะอาจไมตองทําการซอมแซมและ
เกิดแบบชวงสั้น ๆ 

เกิดของเสีย เปนความสูญเสียที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 
(ทําใหอัตราของดีที่ผลิตไดนอยลง) 

 
ตารางที ่2.1 สาเหตทุี่ทาํใหเกิดการสูญเสยีประสิทธิภาพของอุปกรณ 
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เร่ิมตนการผลติในแตละวันจะเกิดการสูญเสียอยูชวงระยะเวลาหนึ่ง การสูญเสียนี้เกิดจาก
ระดับเสถียรภาพของสภาวะการทาํงานระดับสมรรถนะของพนกังาน หรือสภาพการ
จัดเตรียมอุปกรณจับยึดงานเปนตน 

จากที่กลาวมาแลวสามารถสรุปสาเหตุทีท่าํใหเกิดการสูญเสียประสิทธิภาพของ
อุปกรณได 6 ประการ ดังในตารางที ่2.1 

 
2.6.3 วิธกีารคดิคาความสูญเสียจากการเสือ่มสภาพ 
หลักการพืน้ฐานของแนวคดิคาใชจายการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ การ

พิจารณาใหเกดิสมดุลระหวางความสูญเสยีจาการเสื่อมสภาพและคาใชจายของการ
บํารุงรักษา จากหลกัการนี ้ การกําหนดการบํารุงรักษาทีพ่ึงกระทาํของเครื่องจักรอปุกรณ
ใหไดนั้น จําเปนจะตองรวบรวมคาใชจายทีเ่กิดจากการเสือ่มสภาพใหชดัเจนเสียกอน 

ในสวนตาง ๆ ของคาความสูญเสียการเสื่อมสภาพนัน้ มีบางสวนไมสามารถ
คํานวณเปนตวัเลขไดโดยตรง เชน การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทาํใหคุณภาพลดลง หรือ
ทําใหสงของไดไมทัน ทําใหความเชือ่ถือในตัวบรษิัทต่ําลง หรือการเสื่อมลงของ
สภาพแวดลอมในการทํางานทาํใหความอยากทํางานของพนักงานลดลง สิ่งเหลานี้
คํานวณหาความเสียหายออกมาเปนตัวเงนิ หรือในบางกรณีอาจคํานวณไมไดเลย 

ในการจัดการเชิงปฏิบัตินัน้ จะใชวิธกีารทีอ่ธิบายและทาํความเขาใจไดงาย การ
คํานวณคาความสูญเสียจาการเสื่อมสภาพ แลวพิจารณาสภาวะทางเศรษฐศาสตรของ
ความสูญเสียดังกลาว 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.6 คาใชจายหลักของความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพ 

 
 

 
ความสูญเสียจากการผลิตลดลง               ………….    ปริมาณการผลิตที่ลดลง x (ราคาขาย-คาใชจาย  
                     ผันแปร) 
ความสูญเสียจากการที่คุณภาพต่ํา           ………….    คาใชจายจากราคาที่ลดลงจากราคามาตรฐาน 
ความสูญเสียจากการที่ตนทุนสูงขึ้น          ………….    คาวัสดุ คาพลังงาน และคาแรงงาน 
ความสูญเสียจากการสงของไมทัน    ………….    คาเสียหายที่ตองชดใชใหกับลูกคา 
ความสูญเสียดานความปลอดภัยที่ลดลง  ………….    คาความสูญเสียจากอบุัติภัย 
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2.6.4 ประเภทตาง ๆ ของคาใชจายการบํารุงรกัษา 
เพื่อสะดวกตอความเขาใจตอคาใชจายการบํารุงรักษาโดยรวม จึงแยกคาใชจาย

ออกเปน 2 ประเภท คือแยกตามจดุประสงคการใชงานกับแยกตามรายละเอียดของ
คาใชจาย 

(1) คาใชจายตามจุดประสงคการใชงาน 
การแยกคาใชจายประเภทนีย้ังสามารถแยกลงไปตามลกัษณะหนาที่ของงาน

บํารุงรักษาไดอีก 3 ประเภท คือ 
- จุดประสงคเพือ่ปองกันการเสื่อมสภาพ…… คาใชจายการบาํรุงรักษา

ประจําวัน 
เปนคาใชจายทั้งสวนของคาแรงงาน คาวัสดุ ที่ใชในกิจกรรมการบํารุงรักษา

ประจําวนั เพือ่การทาํความสะอาด การตรวจสอบ การเติมน้าํมันหลอล่ืน การปรับแตง 
เพื่อปองกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรอปุกรณ 

- จุดประสงคเพือ่การวัดคาการเสื่อมสภาพ…… คาใชจายในการตรวจสอบ 
อุปกรณเปนคาใชจายดานคาแรง คาวสัดุและเครื่องมือ ที่ใชในการตรวจสอบเพื่อการ
ตัดสินใจวา อุปกรณอยูในสภาพดี เสีย หรือผิดปกติ 

- จุดประสงคเพือ่การฟนฟูสภาพของเครื่องจักร…… คาซอมแซม แกไข 
เปนคาใชจายตาง ๆ ที่ทําเพื่อซอมแซมฟนฟูการเสื่อมสภาพของอุปกรณ ซึ่งรวมคาใชจาย
การวาจางภายนอก หรือส่ังทําภายนอก เชนกนั 

(2) คาใชจายแยกตามรายละเอียด 
คาใชจายการบํารุงรักษาโดยทั่ว ๆ ไปเรียกวา องคประกอบตนทนุ (Cost 

Element) สามารถแยกออกไดเปนสวนประกอบตาง ๆ ตามรายละเอียดขางลางนี ้ ซึ่งใน
กรณีที ่ 1 ที่แยกคาใชจายตามจุดประสงคในการบาํรุงรักษาประจาํวนั การตรวจสอบและ
บํารุงรักษา การซอม ตางกค็งประกอบไปดวยสวนประกอบของคาใชจายตาง ๆ ดังตอไปนี้ 

- คาวัสดุ  
เปนคาใชจายวัสดุ  ชิ้นสวนอะไหลในการบํารุงรักษา         (รวมทัง้การบํารุงรักษา 

ประจํา  วัน การตรวจสอบ การซอม) เชน คาวัสดุเหลก็ คาผาขี้ร้ิว คายาง คาสี คาน้ํามัน
ลางทําความสะอาด น้ํามันหลอล่ืนหรือช้ินสวนที่ใชเปลีย่น ซึ่งรวมเปนคาใชจายวัสดุเพื่อ
การบํารุงรักษาทัง้หมด 

คาใชจายเหลานี้อาจจัดกลุมใหละเอียดลงไปไดเปนคาวัสดุทั่วไป คาวสัดุ
สิ้นเปลือง คาวัสดุหลอล่ืน คาอุปกรณเครื่องมือ เปนตน 
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- คาแรงการบาํรุงรักษา 
เปนคาแรงของพนักงาน คนงาน ที่ใชเพื่อการตรวจสอบ ปรับแตง ซอม เปลี่ยนชิ้น 

สวน 
- คาใชจายในการวาจางภายนอก 
เปนคาใชจายที่ตองใชวาจางพนักงาน ผูรับเหมาภายนอก เพื่อแกไขซอมแซม 
- คาการสูญเสยีโอกาส 
เปนคาสูญเสยีโอกาสที่ตองหยุดเครื่องเพือ่การซอมซึง่ถอืเปนคาใชจายการ

บํารุงรักษาดวยคาใชจายนี ้ ถาเครื่องจักรอุปกรณไมจําเปนตองหยุดแลว ก็จะไมเกิด
คาใชจายนี้ขึ้น จึงถือเปนการสูญเสียโอกาส โดยทัว่ ๆ ไปจะแบงออกเปนสวนตาง ๆ ของ
ความสูญเสียตามการหยุดประเภทตาง ๆ ดังนี ้

 
     ความสูญเสียจากการหยุด………….ความสูญเสียการผลิตจากการหยุดเพื่อบํารุงรักษา 
 
     ความสูญเสียจากการเตรยีมงาน….ความสูญเสียดานเวลาการทํางานเพื่อใหทําการบํารุงรักษา 
 
     ความสูญเสียในการฟนฟูสภาพ…..เปนความสูญเสียหลังจากเสร็จการซอมแลวเดินเครื่องใหม     
                                                              จนเขาสูสภาวะการผลิตปกติ 

 
2.6.5 ความสมดุลของคาใชจายทัง้ 2 ประเภท 
คาใชจายในการดูแลบํารุงรักษาประกอบดวยคาใชจาย 2 สวนคือคาความ

สูญเสียการเสือ่มสภาพกับคาใชจายในการบํารุงรักษา ซึ่งการจะควบคุมบริหารคาใชจาย
รวมใหต่ําที่สุด จําเปนตองมกีารจัดการใหเหมาะสม 

แนวคิดเกี่ยวกบัคาใชจายการบํารุงรักษาทวีผล คือส่ิงทีเ่กิดขึ้นมาจากการจัดการ
ดังกลาวขางตน ซึ่งเปนหลักพืน้ฐานทีก่ําหนดใหเกิดความสมดุลระหวางคาใชจายการ
สูญเสียจากการเสื่อมสภาพกับคาใชจายการบํารุงรักษานั่นเอง 

การกําหนดเปนเบื้องตนกอนวา จะเกิดการสูญเสียจากการเสือ่มสภาพของ
เครื่องจักรอุปกรณ จึงเกิดมีคาใชจายเพือ่การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณข้ึน ดังนัน้จึง
จําเปนจะตองพิจารณาระดบัความสูญเสยีจาการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรอุปกรณแตละ
ประเภท แลวกําหนดการบํารุงรักษาที่ควรจะเปนขึ้น 

สิ่งสําคัญที่จะตองพิจารณาก็คือ จะตองไมทาํการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ
ไปแบบไมยั้งคิด หรือตองไมบํารุงรักษาเพื่อวัตถุประสงคจะบํารุงรักษาเทานั้น เพราะถา
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การสูญเสียจาการเสื่อมสภาพมีเพยีงนอยนิด การปลอยทิ้งไวเฉย ๆ โดยไมทําอะไรนาจะ
เปนวธิีการบาํรุงรักษาที่ดีที่สุด 

โดยเฉพาะการทําการบํารุงรักษาเชงิปองกนั อาจจะเกิดมีการบาํรุงรักษาอยาง
สมบูรณแบบ คือไมสนใจการสูญเสยีจากการเสื่อมสภาพแตทุมเทคาใชจายไปในการ
ซอมแซมหรือถอดเปลี่ยนชิน้สวนกอนการเสีย เพื่อไมใหเกิดขัดของเลย 

ในทีน่ี้ความสมดุลระหวางคาใชจายความสูญเสียจากการเสื่อมสภาพกับ
คาใชจายการบํารุงรักษาจึงเปนปญหาที่สาํคัญ เนือ้หาหลักของปญหาความสมดุลนี้ 
สามารถเขยีนไดเปน 
        คาใชจายการสูญเสยีจากการเสือ่มสภาพ 
              +      รวมแลวควรมีคาตํ่าที่สดุ 

        คาใชจายการบํารุงรกัษา 
 
2.7 วิธกีารกาํหนดระบบการเปลี่ยนชิน้สวน 
 การซอมแซมกอนเกิดเหตุของเครื่องจักรอปุกรณที่มีการขัดของอยางกระทันหัน
หรือการบํารุงรักษาปองกันนั้น จะพจิารณาเปนปญหาในการถอดเปลี่ยนลวงหนาของ
ชิ้นสวนหลกัทีป่ระกอบกันขึน้เปนอุปกรณและเปนสาเหตุใหเกิดการขดัของอยาง
กระทนัหนั เปนการพิจารณาสถิติการขดัของของชิ้นสวนเหลานี ้ แลวกําหนดชวงเวลา
ตลอดจนวิธีการถอดเปลี่ยนชิ้นสวนอยางเหมาะสมเพื่อใหความสูญเสยีจากการ
เสื่อมสภาพ + คาใชจายการบํารุงรักษา (คาใชจายในการถอดเปลี่ยนชิน้สวน) มีคาต่ํา
ที่สุด 
 ดังนัน้  ในกรณีการเกิดเหตุขัดของอยางกระทนัหนักจ็ะใชแนวคิดคาใชจายการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเพื่อกําหนดชวงเวลาการบาํรุงรักษาที่เหมาะสมเชนเดยีวกับ
กรณีของการขัดของแบบเสื่อมสมรรถนะ 
 

2.7.1 คาใชจายในการเปลี่ยนชิน้สวน 
 การเปลี่ยนชิ้นสวนกอนการเกิดเหตุขัดของเพื่อปองกันไมใหเหตุขัดของ คาใชจาย
ที่เกี่ยวของดังนี ้

(1) คาชิ้นสวนอะไหล 
เปนคาใชจายในการจัดหาชิน้สวนหรืออะไหลใหม ๆ เขามา ซึง่เครื่อง 

ซับซอนขึ้น คาอะไหลหรือช้ินสวนกจ็ะยิง่มีราคาสูงขึน้ 
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(2) คาใชจายในการเปลี่ยนชิ้นสวน 
สวนใหญเปนคาแรงงาน นอกจากนี้เปนคาวัสดุสิ้นเปลอืง คาวัสดุ คา 

เครื่องมือที่จาํเปน ซึง่ตองกาํหนดไวในแผนคาใชจายการบํารุงรักษา 
(3) คาความสูญเสียในการหยุดซอมบํารุง 

ในระหวางการหยุดเปลี่ยนชิน้สวนจะทําใหงานตองหยุด เกิดความ 
สูญเสีย โดยเฉพาะผลผลิตที่ลดลง บางเครื่องจักรอาจมีความสูญเสยีหลังเปลี่ยนชิน้สวน 
ในชวงการฟนฟูสภาพปกติ ซึ่งทาํใหเกิดคาใชจายที่ตองพิจารณารวมไวดวย 

(4) คาใชจายในการสั่งงานภายนอก 
ในบางกรณีงานซอมบํารุงหรอืการเปลี่ยนชิน้สวนไมสามารถทําโดย 

ฝายบํารุงรักษาหรือฝายวิศวกรรมในโรงงานได จําเปนตองวาจางบริษทัภายนอกใหเขามา
ทําให จงึทาํใหเปนคาใชจายในการสั่งงานภายนอกขึ้น 
 การบํารุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณประเภทที่เกิดเหตุขัดของอยางกระทันหัน (การ
บํารุงรักษาปองกัน) นั้น ไมสามารถกําหนดชวงเวลาที่เหมาะสมโดยใชเวลาเปนตัวกําหนด
ไดเหมือนในกรณีของเครื่องจักรอุปกรณทีม่ีลักษณะเสื่อมสภาพ เพราะอุปกรณประเภท
หลังนี้ เมื่อเวลาผานไป ความสามารถในการทาํงานลดลง เกิดความสูญเสียในการ
เสื่อมสภาพมากขึ้นตามเวลาที่ผานไป 
 แตกรณีที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดของนั้นจะเกิดเหตุขัดของทนัททีนัใดนั้น จะเกดิ
เหตุขัดของแบบกระทนัหนั ณ เวลาใด เวลาหนึง่ ทาํใหหยุดการทาํงานลงไมสามารถ
กําหนดเวลาทีจ่ะเกิดเหตุขัดของไดแนนอน จึงจาํเปนตองใชวิธีการทางสถิติเขาชวยโดย
อาศัยอายุของชิ้นสวนเปนขอมูลหลัก 
 ดวยเหตนุี้การแกปญหาความสมดุลของคาใชจายการเปลี่ยนชิน้สวน จึงตองใชวธิี
ที่แตกตางจากเครื่องจักรอุปกรณประเภทที่ขัดของแบบเสื่อมสภาพลง 
 
2.8 รูปแบบตาง ๆ ของวิธีการเปลี่ยนชิ้นสวน 
 
 วิธีการเปลี่ยนชิ้นสวนทีเ่กิดเหตุขัดของนั้นมีหลายวิธกีารเปลี่ยนไมใชปญหาที่
ยุงยาก แตปญหาอยูที่วาจะสามารถเลือกใชวิธีการอะไรได และการเลือกใชวิธีการใดจึงจะ
คุมคาทางเศรษฐศาสตรที่สุด (คาใชจายนอยที่สุด) 
 ดังนัน้การตัดสินใจเลือก จงึไมใชการตัดสินในแงเทคนคิแตจะตองตัดสินโดยดูคา
ความคุมทางการเงนิเปนสําคัญ 
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2.8.1 องคประกอบในการตัดสินใจเลือกวิธกีารเปลีย่นชิน้สวน 
สาเหตทุี่ทาํใหเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรอุปกรณประเภทขัดของอยาง 

กระทนัหนันัน้เกิดจากชิน้สวนสําคัญในเครือ่งจักรเปนสวนใหญทําใหความสามารถในการ
ทํางานของเครื่องจักรสูญเสียไปหรือเครื่องหยุดทํางาน 
  

การแกไขฟนฟสูภาพ ตองดําเนนิการแกไขเปลี่ยนชิ้นสวนที่เสียหายนัน้ ซึง่เมื่อ
แกไขแลวสมรรถนะจะคืนดังเดิม เครื่องกจ็ะกลับทาํงานไดตามปกตอิยางรวดเร็ว ดังนัน้
การบํารุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณประเภทขัดของอยางกระทนัหนันี ้ การถอดเปลี่ยน
ชิ้นสวนจะมีบทบาทที่สาํคญัมาก 
 การเปลี่ยนชิ้นสวนมีคาใชจายตาง ๆ เชน คาชิน้สวน คาแรงงานถอดเปลี่ยน คา
ความสูญเสียจากการหยุดงานระหวางการถอดเปลี่ยนชิน้สวน คาใชจายในการเปลี่ยน
เหลานี้ข้ึนอยูกบัวิธีการเปลี่ยน ซึ่งกค็งเลือกวธิีที่คาใชจายนอยทีสุ่ดเพียงแตวาคงไม
สามารถตัดสนิไดอยางงาย ๆ นอกจากนั้นยังตองพิจารณาคาใชจายสูญเสียจากการ
ขัดของอีกดวยเพื่อใหเกิดสมดุลระหวางคาใชจายทั้งสอง เพราะจากวธิีการเปลี่ยนชิน้สวน
ที่เลือกใชจะทาํใหความสูญเสียจากการขัดของลดลงหรืออาจเพิม่ข้ึนก็ไดซึ่งไมแนนอน 
 ในรูปที่ 2.7 ความสมัพนัธระหวางคาใชจายทั้ง 2 ประเภทกับวิธีในการถอด
เปลี่ยนชิน้สวน   
 จากแนวคิดคาใชจายการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ การเลือกวธิีการที่คุมคา
ทางเศรษฐศาสตร ไดแก การเลือกใชวิธีการถอดเปลี่ยนชิน้สวนซึ่งคาใชจายการสูญเสยี 
 

 
รูปที่ 2.7 ความสัมพนัธระหวางคาใชจายทั้ง 2 ประเภทกับวิธีการเปลีย่นชิน้สวน 

(ที่มา: สุวิช, 2535) 
 

คาความสูญเสียจาก 
     การเสื่อมสภาพ 

คาความสูญเสียจาก 
     การเสื่อมสภาพ 

คาเปลี่ยนช้ินสวน 

วิธีการเปลี่ยนแบบที่ 1 วิธีการเปลี่ยนแบบที่ 2 วิธีการเปลี่ยนแบบที่ 3 

คาความสูญเสียจาก 
     การเสื่อมสภาพ 

คาเปลี่ยนช้ินสวน 
คาเปลี่ยนช้ินสวน 
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จากการเสื่อมสภาพ (คาใชจายสูญเสียจากการเกิดเหตุขัดของ) + คาใชจายการ
บํารุงรักษา (คาถอดเปลี่ยนชิ้นสวน) มีคานอยที่สุด การเกิดเหตุขัดของในลักษณะนี้เปน
ปรากฏการณทางสถิติ จงึไมสามารถกําหนดเปนคาตวัเลขไดแนนอนนี่คือลักษณะเฉพาะ
ของปญหาการถอดเปลี่ยนชิน้สวน 

อยางไรก็ตาม เราจําเปนตองใชวิธ ีการอยางใดอยางหนึ่งในการคัดเลือกวิธีถอด
เปลี่ยนชิน้สวนใหได วิธีการที่นํามาใชในที่นี้คือการจําลองแบบหรือ  Simulation ซึ่งเปน
การพิจารณาบนกระดาษ โดยคิดใหมีการเดินเครื่องในชวงเวลาหนึง่ซึ่งมีคาคงที ่ทาํใหเกิด
เหตุขัดของแลวถอดเปลี่ยนชิน้สวนซึ่งเปนการจําลองสถานการณที่จะเกิดขึ้นในการใชงาน
จริง 
 จากนั้นจงึทาํการเลือกวธิีทีค่าใชจายสูญเสียจากการขัดของ + คาใชจายการถอด
เปลี่ยนมีคานอยที่สุด โดยอาศัยขอมูลจากผลลพัธการจําลองเปนหลกั 
 

2.8.2 วิธีการเปลี่ยนชิ้นสวน 3 รูปแบบ 
เมื่อคํานงึถงึคาใชจายความสูญเสียจากเหตุขัดของและคาใชจายการ 

เปลี่ยนชิน้สวนมีวธิีการเปลีย่นที่ใชกนัอยู เสมอ ๆ 3 วิธดีังนี ้
- การเปลี่ยนชิ้นสวนเฉพาะจุดหลังเกิดเหตุขดัของ 
- การเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิน้พรอมกันกอนเกดิเหตุขัดของ 
- การเปลี่ยนชิ้นสวนเฉพาะจุดกอนเกิดเหตุขัดของ 
 

2.8.3   วิธีการเปลี่ยนเฉพาะจุดหลงัเกดิเหตุขัดของ 
วิธีนี้จะดําเนินตามแนวคิดการซอมแซมหลังเกิดเหตุ เมือ่เครื่องจักรอุปกรณเกิด 

เหตุขัดของจะถอดเปลี่ยนชิน้สวนเฉพาะชิน้ที่เปนสาเหตเุทานั้น คําวา ถอดเปลี่ยนเฉพาะ 
หมายความวาถอดเปลี่ยนเฉพาะชิน้สวนที่เปนตนเหตุเทานั้น 
 ในบรรดาวิธีเปลี่ยนชิน้สวนตาง ๆ วิธนีี้จะงายที่สุด ไมตองมีวิธีคิดพิจารณายุงยาก
ใด ๆ การใชวธิีนี้อยางมปีระสิทธิผล ตองมเีงื่อนไขดังตอไปนี ้

- อุปกรณที่ใชวธิีนี้ ไมไดเปนกระบวนการคอขวดในสายการผลิต 
- มีอุปกรณที่ใชงานทดแทนกนัได 
- การเปลี่ยนชิ้นสวนทําไดงายสะดวก (ไมเสียเวลา) 

โดยสรุป การจะเลือกใชวิธกีารเปลี่ยนชิ้นสวนแบบนี้ คาใชจายความสญู 
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เสียจากการเกดิเหตุขัดของไมควรจะสูง จดุนี้จึงควรทําความเขาใจใหชดัเจนวา
ความหมายของการบาํรุงรักษาไมไดแปลวาตองทําการบํารุงรักษาเชงิปองกันแตเพยีง
อยางเดยีว 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณนี้มีความหมายกวางครอบคลุมการ
บํารุงรักษาเชงิปองกันและการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุไวดวย ดังนัน้การจะทาํการ
บํารุงรักษาหลงัเกิดเหตุหรือการบํารุงรักษาเชิงปองกนั ตองมองผลกระทบตอระบบ
โดยรวม และลักษณะจุดเดนของอุปกรณนั้น ๆ การเลอืกวิธีการบํารุงรักษาที่เหมาะสมจะ
ทําใหผลรวมของคาใชจาย (คาความสูญเสียจากการเสือ่มสภาพ + คาการบํารุงรักษา) มี
คานอยที่สุดได 

2.8.4 วิธกีารเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิ้นพรอมกันกอนเกดิเหตุขัดของ 
วิธีการเปลี่ยนชิ้นสวนแบบนีค้ือการเปลี่ยนชิ้นสวนทกุชิน้พรอมกันกอน 

เกดิเหตุขัดของหมายถึง วิธกีารเปลี่ยนชิ้นสวนพรอมกนัหมดทัง้ 4 ชิ้น เมื่อครบรอบเวลา t 
คงทีท่ี่กําหนดให 
  การเปลี่ยนวิธนีี้เมื่อครบกําหนดเวลา t หลังการเปลีย่นครั้งกอนแลว แม
ชิ้นสวนยงัใชไมมีปญหาก็ถกูเปลี่ยนไปดวย การเปลี่ยนชิ้นสวนใหมทดแทนชิน้สวนที่ยังไม
ขัดของนี้จึงกลายเปนการเปลี่ยนกอนเกิดเหตุขัดของ ทัง้นี้เปนเพราะเวลา t ถูกกาํหนดจาก
คาอายุเฉลีย่ของชิ้นสวน 
  การจะเลือกวธิีเปลี่ยนแบบนี้ใหมีประสิทธิผลควรดูเงื่อนไขขอมูลตาง ๆ 
เหลานี้ประกอบ 

(1) คาความสูญเสียจากการหยดุงานอยางกระทันหนัมีมูลคาสูงมาก 
เชน เวลาที่ใชการเปลีย่นชิ้นสวนตองเสียเวลามาก โดยเฉพาะ
อุปกรณที่เปนกระบวนการคอขวดในสายการผลิต 

(2) การเปลี่ยนชิ้นสวนทีเดียวพรอม ๆ กัน ประหยัดเวลาและแรงงานได
ดีกวาการเปลีย่นทีละชิน้ 

(3) คาชิ้นสวนมมีลูคาไมมาก  
จากเงื่อนไขเหลานี้คงจะเห็นไดวา เมื่อเปรียบเทียบคาใชจายระหวางคาชิน้สวน

กับคาความสญูเสียจากการขัดของ จะเหน็ไดวาบางขอก็เปนจุดไดเปรียบ บางขอกเ็ปนจุด
เสียเปรียบเพราะการที่ตองเปลี่ยนชิน้สวนที่ยังไมมีปญหา เปนเรื่องทีน่าเสียดาย ทาํใหการ
ปรับระยะเวลา t ใหยาวขึน้ อาจจะทําใหอัตราการเกดิเหตุขัดของอยางกระทนัหันสูงขึน้ 



 

 

32

 

เกิดความสูญเสียจากการเกดิเหตุขัดของมากขึ้น ในทางกลับกนัพอลดเวลา t ลง คา
ชิ้นสวนที่ใชเปลี่ยนกก็ลับสูงขึ้น ดูรูปที ่2.8 ประกอบ 
 
   
 
 
 
 
 
                                  (ชวงเวลาการเปลี่ยน) มากขึ้น                    
         กอนเกิดเหต ุ                หลังเกิดเหต ุ  
 

รูปที่ 2.8 ความสัมพนัธระหวางคาใชจายความสูญเสียจากเหตุขัดของ 
กับคาใชจายการเปลี่ยนชิ้นสวน  (ที่มา: Nakajima, 1992) 

2.8.5 วิธีการเปลี่ยนเฉพาะจุดกอนเกิดเหตุขดัของ 
วิธีนี้เปนวิธีเลอืกกลาง ๆ ระหวางการเปลีย่นชิน้สวนเฉพาะจุดหลังเกดิ 

เหตุขัดของกับการเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิน้พรอมกันกอนเกดิเหตุวิธนีี้ จึงเปนวธิีที่เลือกจุดเดน
ของทั้ง 2 วิธีมาประกอบกนั การเปลี่ยนวิธจีากการเปลี่ยนชิ้นสวนทุกชิน้พรอมกนัมา
เปนการเปลี่ยนเฉพาะจุดนี้เพื่อลดคาใชจายบางสวน และวิธีการเปลีย่นกอนเกิดเหตุก็เพื่อ
ปองกันความสูญเสียจากการเกิดเหตุขัดของใหลดลง 
  วิธีการเปลี่ยนเฉพาะจุดกอนเกิดเหตุขัดของเมื่อเวลาผานไป t ก็
ดําเนนิการเปลี่ยนเฉพาะชิ้นสวนที่กาํหนดไว ถาเกิดเหตขุัดของกอนเวลา t ก็เปลี่ยนเฉพาะ
ชิ้นที่ขัดของ 
  วิธีนีม้ีจุดออนอยูตรงที่ตองดแูลเก็บขอมูลรายละเอยีดแตละชิ้นสวน
รวมทัง้การเปลี่ยนเฉพาะชิ้น ทาํใหตองใชแรงงานในการดูแลมากขึ้น แตในบางกรณีการใช
วิธีนี้จะชวยลดคาใชจายจากคาชิ้นสวน และความสูญเสียจากการเกดิเหตุขัดของไดดี จึง
ควรเลือกใชวิธนีี ้
2.9 การควบคุมวัสดุที่ใชในการบาํรุงรกัษา 
 แมวาจะพยายามลดเวลาในการซอมลงกต็าม แตถาไมสามารถหาวัสดุที่ใชในการ
ซอมบํารุงรักษาไดแลว ก็ไมสามารถที่จะลดเวลานี้ลงได ในทาํนองเดียวกันสาํหรับการเนนิ

คาเปลี่ยนชิ้นสวน 

คาความสูญเสียจากเหตุขัดของ 

คาใชจาย 
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การปรับแตตามคาบเวลา ถาไมมวีัสดุที่ใชในการบํารุงรักษากไ็มสามารถซอมแซมได
เชนกนั 
 การควบคุมวสัดุที่ใชในการบํารุงรักษา คือ กิจกรรมที่ดาํเนนิการเพื่อจุดประสงคที่
จะทําใหงานการบํารุงรักษาดําเนนิไปไดอยางมีประสิทธภิาพ และเพื่อทําใหการจัดหาวัสดุ
(ในเชิงกวาง)เปนไปไดอยางมีแผนการและประหยัด 
 
 2.9.1 วัสดุทีใ่ชในการบํารงุรักษากับการควบคุมของของในพสัดุ 

ของในโกดงัแบงออกตามการใชงานไดดังนี ้
1) ของในพัสดุทีย่ังหมุนเวียน : เปนของที่อยูในโกดังที่ยงัใชไดอยูในปจจบุันและ

มีจํานวนไมมากเกนิไป 
2) ของในพัสดุที่ไมคอยไดใช :  อาจจะถกูใชในอนาคต แตมีการหมุนเวียนที่ชา 
3) ของในพัสดุที่ไมนํามาใชแลว : ของที่ไมไดใช แมในอนาคตขางหนา เชน เกิด

จากการเปลี่ยนแบบ 
4) ของในพัสดุทีม่ีมากเกินไป : เปนของในพสัดุที่หมนุเวียน แตมีจํานวนเกินกวา

มาตรฐานที่กาํหนด 
 
การควบคุมวสัดุที่ใชในการบํารุงรักษาจะดีหรือไมนั้น จะมีอิทธพิลตอจํานวนของ 

ในพัสดุ คาใชจายของของในพัสดุ และควรจะใหความสําคัญที่เทาเทียมกับการควบคุม
วัสดุที่ใชในการผลิต 
 

และไมแตเฉพาะทาํการควบคุมวัสดุเทานัน้ ยังควรที่จะตองระลกึไววาระดับ
มาตรฐานเทคนิค ระดับมาตรฐานการควบคุม สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดย
สวนรวมนัน้ มีอิทธพิลตอจํานวนของของในพัสดุและคาใชจายของของในพัสดุดวย เชน 
เมื่อการบํารุงรักษาเชงิปองกนัดําเนินไปดวยดี ก็จะยงัผลใหเวลาในการตรวจเช็ค
เครื่องจักรและจุดตางๆ และเวลาในการซอมแซมสามารถกําหนดแนชัดลงไปได ทาํให
อะไหลและจํานวนของวัสดุที่ใชในการบํารุงรักษาสามารถคาดการณลวงหนาได หลังจาก
นั้นก็เพยีงแตส่ังอะไหลที่ตองการตามเวลาที่กําหนดและจํานวนตามทีต่องการเทานัน้ 
ดังนัน้ การจัดหาอะไหลก็สามารถทาํไดอยางมีแผนการ และสามารถจดัใหของในพัสดุเปน
ศูนยได 
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2.9.2  วิธีสั่งของตามจาํนวน (ที่กําหนด) และวิธีสั่งของตามคาบเวลา 
  1) วัสดุที่เตรียมไวประจําและวัสดุที่ไมไดเตรียมไวประจาํ 
      ถาแบงวัสดุตามการเตรียมจะแบงออกไดเปนวัสดุที่เตรียมไวประจํากับ
วัสดุที่ไมไดเตรียมไวประจํา วัสดุที่ไมไดเตรียมไวประจาํคือ วัสดุที่จดัหาเก็บไวในพัสดุตาม
จํานวนที่กาํหนดตลอดเวลา ถามีการเอาออกจากพัสดุก็จะตองถกูจดัหาแทนทีเ่สมอ มีชื่อ
เรียกอีกเชื่อหนึ่งวา วัสดุเก็บตุนไว 
     ระบบในการสั่งวัสดุที่เตรยีมไวประจํา แบงออกไดใหญ ๆ เปนระบบสั่ง
ของตามจํานวน (ที่กําหนด) และระบบสั่งของตามคาบเวลา 
  2)  ระบบสั่งของตามจาํนวน (ที่กําหนด) 
      ระบบสั่งของตามจาํนวน (ที่กําหนด) (Fixed size ordering system) 
คือ ระบบการสั่งของตามจาํนวนทีก่ําหนดไวใหประหยัดที่สุด เมื่อจํานวนของในพัสดุถูกใช
เร่ือย ๆ จนลดลงถึงรถดับทีต่องสั่งของ (จาํนวนที่จํากัดเอาไว) จึงจะสัง่ซื้อ 
  3) ระบบสั่งของตามคาบเวลา 
      ระบบสั่งของตามคาบเวลา (Fixed interval ordering system) คือ
ระบบสั่งของตามคาบเวลาโดยคํานวณความตองการวัสดุจากแผนการผลิตในชวงตอไป 
เปนตน ซึง่ไดกําหนดคาบเวลาการสัง่เปนอาทิตยละครัง้ หรือเดือนละครั้ง แตการคาํนวณ
ความตองการวัสดุนัน้จะคํานึงถงึของที่อยูในพัสดุ และของที่ส่ังแลวยงัไมเขามา แลวทาํ
การปรับจํานวนที่จะสั่ง 
  4) ระบบสั่งของตามยอดที่ใช 

              ระบบสั่งของตามยอดที่ใชเปนระบบที่เปลีย่นรูปมาจากระบบสั่งของ
ตามจํานวน (ที่กําหนด) คือกําหนดจํานวนคงที่ไวจาํนวนหนึง่ เมื่อมีการใชก็จะสัง่เขามา
ตามจํานวนทีใ่ชไป เปนระบบที่รักษาจํานวนคงที่ไวตลอดเวลา 
  5) ระบบสั่งของแบบงาย ๆ  
      เปนวิธทีี่เปลี่ยนรูปมาจากระบบสั่งของตามจํานวน (ที่กําหนด) เชนกนั 
 
2.10 การตรวจสอบเครื่องจักร 
 การตรวจสอบเครื่องจักรซึ่งทาํหนาที่ในการวัดการเสื่อมสภาพ คือหนาที่อยางหนึง่
ในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร โดยปกติการตรวจสอบเครื่องจักร จะหมายความรวมถึง การ
ตรวจรับเครื่องจักร การตรวจรับงานหลงัการซอม ฯลฯ ดวย แตในที่นี้จะกลาวถงึเฉพาะ
สวนที่เกีย่วของกับการบํารุงรักษาเชงิปองกันเทานั้น 
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 เมื่อพิจารณาดูถึงปญหาของการบาํรุงรักษาเครื่องจักร จะพบความจริงวา เราไม
จําเปนตองดูแลเครื่องจักรทกุเครื่องใหเหมอืนกัน ซึ่งเรือ่งนี้จะเหน็ไดชัดเจนหากมองในแง
ของผลลัพธการบํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักรที่ไมมีความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพ
เกิดขึ้นเลย ถึงจะดูแลไปก็ไมไดผลอะไรเพิ่มข้ึนมา  
 
 2.10.1 การเลอืกเครื่องจักรที่สําคัญและการกําหนดจุดที่สําคัญ 
 วิธีการบํารุงรักษาโดยใหความสําคัญและปฎิบัติตอเครื่องจักรทกุเครื่องเทา ๆ กัน 
ไมใชวิธีทีม่ีประสิทธิภาพดีเลย เพื่อที่จะเพิ่มผลของการบํารุงรักษา เราจะตองคํานึงถงึ
ผลลัพธที่ได เมือ่เทียบกบัความเสียหายของการเสื่อมสภาพและคาใชจายในการ
บํารุงรักษา จากนัน้จงึเลือกเครื่องจกัรที่สําคัญมากเพื่อทําการบาํรักษาอยางเต็มที่เปน
พิเศษ 
 ตารางที ่  2.2 จะสรุปถึงเกณฑชวยพิจารณากําหนดเครื่องจักรที่สําคัญ ซึ่ง
หลักเกณฑนี้กม็ีพื้นฐานมาจากสาเหตุของความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพนัน่เอง 
 
 

เกณฑทีพ่ิจารณา โดย 

จากยอดผลิต - เครื่องจักรทีท่ําใหเกิดการผลิตเปนคอขวด 
- เครื่องจักรที่ใหผลผลิตที่แปรผันมาก 
- เครื่องจักรที่ไมมีอะไหล 
- เครื่องจักรทีป่ระสิทธิภาพการผลิตต่ําเมือ่   
  เทียบกบับริษัทอื่น ๆ ในอตุสาหกรรมเดยีวกนั 
- เครื่องจักรทีขั่ดของบอย 
- เครื่องจักรทีม่ีผลผลิตลดลงมากเนื่องจาก การขัดของ 

จากคุณภาพ - เครื่องจักรทีม่ีผลตอคุณภาพมาก 
- เครื่องจักรที่ใหคุณภาพไมสม่ําเสมอ 
- เครื่องจักรที่ใหคุณภาพไมสม่ําเสมอเนื่องจากเกิดเหตุขดัของ 

จากตนทนุ - เครื่องจักรที่ใชวัตถุดิบราคาสูง  
- เครื่องจักรทีต่องใชคนชวยมาก 
- เครื่องจักรที่ใชพลังงานไฟฟา, ความรอนมาก 
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- เครื่องจักรทีม่ีความสูญเสยีตอหนวยสงูเนื่องจากการขัดของ 
จากเวลา - เครื่องจักรที่ใชกับผลิตภัณฑหลายชนิด 

- เครื่องจักรทีอ่ยูใกลกับกระบวนการผลิตสุดทาย 
- เครื่องจักรที่เปนปญหาตอเวลาการผลิต 
- เครื่องจักรทีท่ําใหการผลิตลาชาเนื่องจากการขัดของ 

จากผูปฏิบัติงาน - อุปกรณดานความปลอดภยั 
- เครื่องปรับอากาศ 
- เครื่องจักรทีท่ําใหเกิดมลภาวะจากการขัดของ 

 
ตารางที ่2.2  เกณฑชวยพิจารณากําหนดเครื่องจักรที่สําคัญ 

 
ก) การควบคุม ABC 
มีตัวอยางใหเห็นอยูมากวา เมื่อมีเร่ืองมากมายที่อยากจะจัดการใหบรรลุตามจุด 

ประสงค แตเมื่อลงมือทําจริงแลวไมมีเร่ืองใดทําไดสําเร็จเลย เพื่อที่จะไมใหมีกรณีดังกลาว
เกิดขึ้น กค็วรที่จะเลือกเครื่องจักรหรืออุปกรณที่เหน็วาจาํเปนตองควบคุมและใหความ
สนใจเปนพิเศษ ซึ่งวธิีการควบคุมอยางถีถ่วนนี้ไดถูกนาํไปใชกันมาก วิธีการควบคมุแบบนี้
เรียกวา การควบคุม ABC ในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรนั้นความคิดเชนนีก้็มีความจําเปน
ที่จะตองนํามาใช 

รูปที่  2.9 เปนรูปแสดงการควบคุม ABC ในกรณีรูปที่ 2.9 ก เปนการใชความ
พยายามในการควบคุมจัดการเทากนัหมด ความสูญเปลาในการควบคุมจัดการจะแสดง
ไดดวยพื้นที่แรเงาดวยเสนขวาง  

 
สําหรับรูปที ่ 2.9 ข แตในกรณี 2 จะแบงกลุมเครื่องจักรออกเปนกลุม A กลุม B 

กลุม C จัดใหใชปริมาณความพยายามตอกลุม Aใหเหมาะสมกับคาที่กลุม A มีอยู และใช
ความพยายามตอกลุม B ใหเหมาะสมกบัคาของกลุม B เปนตน จากการที่ไดเปลี่ยนวธิี
ควบคุมในแตละกลุมทําใหการสูญเปลาในการควบคุมเทากับพืน้ที่แรเงาสวนของเสนขวาง
ที่แสดงในรูป 
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 1. แบงตามรอบเวลาการตรวจสอบ 
    -  รอบเวลาการตรวจสอบแบบทุกวนั ทกุสัปดาห 
       ประเภทภายใน 1 เดือน……การตรวจสอบประจําวนั  
   -   รอบเวลาการตรวจสอบแบบ 3 เดือน 6 เดือน 
      ประเภท 1 เดือนขึ้นไป…….การตรวจสอบตามระยะกําหนด 

2. แบงตามหัวขอการตรวจสอบ 
รายละเอียดของการตรวจสอบสามารถกําหนดไดจากตาํหนงที่จะตรวจสอบ
วาเปนตําแหนงใด เชน สามารถแบงไดเปนการตรวจสมรรถนะ การตรวจ
ความละเอยีด แมนยาํ เปนตน 

 3.   แบงตามเครื่องจักรที่เปนเปาหมาย 
      เมื่อกลาวถึงเครื่องจกัร ก็มีเครื่องจักรหลายชนิด หวัขอและรายละเอียดของ  
      การ     ตรวจสอบก็จะตางกนัไปตามชนิดของเครื่องจักรอุปกรณ เชน สามารถ 
      แบงไดเปน    เครื่องจักรกล เครื่องไฟฟา เครื่องวัด งานทอ เปนตน นอกจากนี ้ 
      เครื่องจักรกลก็ยงัแบงยอยไดอีกเปน Machine Tool, Handling Tool เปนตน 
4.   แบงตามวธิีการ 
     - การตรวจสอบภายนอกโดยใชประสาทสัมผัสทั้ง 5 
     - การตรวจสอบความละเอียดโดยใชเครื่องมือวัด 
การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรจึงตองพิจารณาถึงประเภทของการ 

ตรวจสอบเหลานี้กอน และเมื่อมีมาตรฐานการตรวจสอบนี้แลว จึงเริ่มดําเนนิการ
ตรวจสอบจริง ๆ 
 
2.12 แผนการตรวจสอบ 
 หนวยงานทีม่หีนาที่ปฏิบัติในการตรวจสอบก็คือหนวยงานบาํรุงรักษา ดังนั้น
แผนการตรวจสอบก็คือแผนกําหนดการของหนวยงานบํารุงรักษานัน่เอง และมาตรฐาน
การตรวจสอบเครื่องจักร ซึ่งไดกลาวมาแลวนัน้ ก็เปรียบเสมือนมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
ในกรณีเชนนี ้ โหลดการปฏิบัติงานจะสามารถคาํนวณออกมาไดจากมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน และความาสามารถในการปฏิบัติงานกจ็ะคํานวณออกมาไดจากจํานวน
ผูปฏิบัติงานในสังกัดของหนวยงานบาํรุงรักษา 
 หลักการพืน้ฐานในเรื่องแผนการตรวจสอบก็คือ กอนอ่ืนตองรักษาสมดุลระหวาง
โหลดกับความสามารถในงานตรวจสอบเสียกอน อนึ่ง เราจําเปนที่จะตองระลึกอยูเสมอวา
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ภาระหนาที่ของหนวยงานบํารุงรักษานัน้ มิไดมีเพียงแคการตรวจสอบเทานัน้แตยังรวมไป
ถึงงานซอมอีกดวย 
 เราสามารถทีจ่ะสรุปหลักสาํคัญในการวางแผนการตรวจสอบไดดังตอไปนี้ 

1. แผนการตรวจสอบประจําวนั ประเภทการตรวจดูสภาพลักษณะภายนอก ซึ่ง
สามารถที่จะปฏิบัติการได แมแตในระหวางที่กาํลังเดินเครื่องอยูนั้น เปน
แผนการที่ไมยากเทาใดนกั 

2. พยายามอยาลืมหรือละเลยการตรวจสอบตามระยะเวลาที่กาํหนด ถึงแมวา
จะเปนการตรวจสอบในระหวางเดินเครื่องก็ตาม นอกจากนั้นแลว เราตอง
วางแผนโดยคาํนงึถงึความสามารถในการตรวจสอบดวย เพื่อที่จะปองกันมิ
ใหปริมาณงานตรวจไปกระจุกรวมกนัอยูในเพยีงบางชวง 

3. สําหรับงานตรวจสอบใหญ ๆ ซึ่งตองใชเวลาในการปฏิบัติงานมากนัน้ ควรที่
จะวางแผนกําหนดการใหงานประเภทนี้ไปตรงกับวนัหยดุทําการผลิตตาม
แผนกําหนดการของโรงงาน 

4. สําหรับเครื่องจักรที่มีอัตราการใชงานแตกตางกนัไปตามฤดู ก็ควรที่จะ
วางแผนตรวจสอบเครื่องจักรเหลานี้ในชวงนอกฤด ู

 
2.13 การลงมือปฏิบัติในการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบนั้นจะลงมือปฏิบัติตามตารางแผนกําหนดการสําหรับการ
ตรวจสอบในการปฏิบัติจริงนัน้ จะมีการใชตารางบนัทกึผลการตรวจสอบหลายประเภท 
แตก็สามารถแบงออกไดเปนสองประเภทใหญ ๆ ก็คือ ตารางสาํหรบัการตรวจสอบวาดี
หรือไมดี และตารางสาํหรบัการตรวจสอบแนวโนม ซึ่งวิธกีารเก็บบันทกึผลการตรวจสอบ
จะแตกตางกนัไป สําหรับการตรวจสอบวาดีหรือไมดีนัน้ ผลการตรวจสอบจะออกมาในรูป
ของดีหรือไมดีอยางใดอยางหนึง่ 
 
 ในกรณีที่ผลออกมาวาไมด ี การแสดงผลก็สมารถแบงออกไดเปน ประเภทตอง
หยุดใชงานอยางฉุกเฉนิเพื่อทําการซอม หรือประเภททีร่อซอมในเวลาทีห่ยุดใชเครือ่งครั้ง
ตอไป ซึ่งจะเปนประเภทใดนัน้จะขึ้นอยูกับระดับความบกพรองของเครื่องจักรนัน้ ๆ 
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2.14 วรรณกรรมที่เกีย่วของ 
 
วิฑูรย  สิมะโชคดี, วีรพงษ  เฉลมิจิระรัตน,วิศวกรรมและการบริหารความปลอดภัยใน
โรงงาน,สมาคมสงเสริมเทคโนโลย ี(ไทย – ญี่ปุน), 2541 

การซอมบํารุงโรงงาน (Plant Maintenance) หมายถึง การดําเนินการใด ๆ เพื่อ
เกิดผลในการ ธํารงสภาพความพรอมในการทํางานของอาคาร เครื่องจักรกล และอุปกรณ
การผลิต ตาง ๆ ใหคงอยูเชนเดียวกับเมื่อตอนเร่ิมตนตั้งโรงงาน โดยใหเสียคาใชจายนอย
ที่สุด ซึ่งการซอมบํารุงมีผลโดยตรงตอผลกําไรและความอยูรอดของโรงงานโดยตรง 
 เปาหมายของงานซอมบํารุงเพื่อลดคาใชจาย (ทั้งในการผลิตและคาเสียหาย) 
และเพิ่มผลกาํไร โดยมีความสม่าํเสมอในการผลิตนั้น อาจเพิม่เปาหมายของงานซอม
บํารุงเพื่อความปลอดภัยใหเดนชัดดังนี ้คือ 

1. ชะลอความเสือ่มสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตาง  
2. รักษาสภาพแวดลอมที่ปลอดภัย (Safe Working Environment) ใหคงอยู

ตลอดไป 
3. ลดคาใชจายในปจจัยการผลิต 3M ที่สําคญั คือ 

- Material Cost  ลดความเสือ่มสภาพจากการจัดเก็บและของเสียจากการ
ผลิตดวยเครื่องจักรทีช่ํารุด 

- Machine cost  ลดคาอะไหลและคาเสยีเวลาเนื่องจากเครื่องจักรหยุด
ผลิต 

- Man Power Cost ลดคารักษาพยาบาลเนื่องจากคนงานเกิดอุบัติเหตุ
และลดคาเสียเวลาเนื่องจากคนงานปวยไมมาทาํงาน  

4. บํารุงขวัญและกําลงัใจแกคนงาน (Morale) 
เปาหมายประการที ่4 นี้นับวันดูจะมีความสําคัญมากขึ้น เพราะเมื่อประเทศยิ่ง 

พัฒนาขึ้นไป กรรมกรมีองคกรมากขึ้น และมีผลใหการบรหิารงานยากยิ่งขึ้นหากทาํให
คนงานไมพอใจดังนัน้ การจัดตั้งเปาหมายงานซอมบํารงุที่เหมาะสม ยอมเปนการชวยให
การบริหารงานราบรื่นยิ่งขึ้นดวย 
 
วิจิตร ตัณทสุทธิ,์ วันชยั ริจิรวนิช, ศิริจันทร ทองประเสรฐิ, การวิจัยดําเนินงาน, บริษัทซีเอ็ด 
ยูเค-ชั่น จํากัด, 2522 

การกําหนดงานของงานซอมและบํารุงรักษา (Maintenance Scheduling) 
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 ปญหาเกี่ยวกบังานซอมและบํารุงรักษาเปนลักษณะปญหาที่เหน็และเขาใจงาย 
เพราะไมวาในกิจการใด ๆ เร่ืองการซอมและบํารุงรักษาเครื่องมอืเครื่องใชเปนเรื่องที่
จําเปนในการรักษาประสทิธภิาพของการดําเนนิงาน โดยทั่วไปการซอมและบํารุงรักษา 
อาจแบงไดเปนสามชนิดคือ การบํารุงรักษาเชงิปองกนั (preventive maintenance) 
ตรวจสอบซอมรายวนั (daily maintenance) และการซอมกรณีฉุกเฉิน (emergency 
maintenance) 
 ลักษณะของสายงานซอมและบํารุงรักษานัน้ มีลักษณะเชนเดียวกับสายงานของ
ชิ้นงาน กลาวคือหนวยซอมและบํารุงรักษานั้นสวนมาก มิไดจัดขึ้นเพื่อซอมเครื่องมือ
เครื่องใชอันหนึ่งอนัใดโดยเฉพาะ เพราะฉะนั้นเมื่อเครื่องจักรใดตองการซอมและ
บํารุงรักษาถาหนวยซอมมีเครื่องจักรอื่นซึง่ตองซอมและบํารุงอยูแลว เครื่องจักรนั้นตอง
คอยการบริการตามคิวซึ่งจะตองมีการจัดลาํดับกอนหลังของความสาํคญัของเครื่องจักรที่
จะเขารับการบริการ 
 
ปริทรรศน พันธุบรรยงก, 2536 
 งานการบาํรุงรักษาโดยเนนการบํารุงรักษาเชิงปองกนัคอื การสรางแผนการ
บํารุงรักษาโดยอาศัยหลักพืน้ฐานมาตรฐานเปนหลัก การดําเนนิการตรวจสอบ การเติม
น้ํามนัหลอล่ืน การถอดเปลี่ยน การซอมแซม การจดบันทึกผลการกระทําดงักลาวเปน
ขอมูลการบํารุงรักษา การวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว เพื่อเสาะหาจุดทีเ่ปนปญหาแลวสราง
มาตรการแกไขขึ้น การดําเนนิงานดงักลาวซ้าํแลวซ้ําอีก จะมีผลใหระดับของงานการ
บํารุงรักษา เพิ่มสูงขึน้ในลักษณะเปนบันไดเวยีน ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร 
อุปกรณ มีเสถยีรภาพขึ้น 
 งานทกุขั้นตอนจะตองปฏิบตัิอยางถกูตอง ถาเกิดการผิดพลาดขึ้น จะทําให
ประสิทธิภาพไมเพิ่มข้ึนตามที่คาดไว เกดิการสูญเปลา และในกรณีที่รายแรงทีสุ่ด คือ 
ความเชื่อมั่นของเครื่องจักรอปุกรณนั้นถึงกบัหมดสิ้นไปทเีดียว 
 การที่เครื่องจกัรอุปกรณเกดิการขัดของขึ้น จะตองมีสาเหตทุางทฤษฎีอยูเสมอ 
การซอมแซมอยางงาย ๆ โดยไมทราบสาเหตุกระจางชดั จะทําใหเกดิการขัดของดังกลาว
ซ้ําขึ้นอีก ดังนั้น จึงควรทาํการวิเคราะหตรวจสอบการขัดของแตละอยาง เพื่อใหทราบถึง
เหตุผลทางทฤษฎีอยางกระจางชัด และทาํการซอมแซมใหถูกตองสมบูรณ การสงเสริม
งานบํารุงรักษาใหกาวหนานัน้ จะตองระลึกเสมอวา เครื่องจักรอุปกรณที่ซอมแซมอยาง
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ถูกตองสมบูรณแลว จะไมเกิดการขัดของโดยงายอยางแนนอน การวางแผนงานเปนสิ่งที่
สําคัญ ดวยเหตุผลดังตอไปนี ้

1. เพื่อสามารถจดัหาชิน้สวนอะไหลมาใชไดในเวลาที่ตองการ ไมมีความ
จําเปนตองเกบ็รักษาไวในคลังโดยสูญเปลา 

2. เพื่อวางแผนใหพนักงานซอมแซมไดโดยสะดวก ใชพนักงานที่มีสมรรถภาพ
ทางเทคนิคไดอยางมีประสิทธิภาพ 

3. เพื่อสามารถพจิารณาวิเคราะหวธิีการซอมแซมไดกอนดําเนนิการและเลือก
ขั้นตอนที่เหมาะสมที่สุดได 

4. การพิจารณาวิเคราะหชิ้นสวนอะไหลภายนอกสายการทํางาน (off-line) 
สามารถทําและตรวจสอบการดําเนินการได ลดการสูญเสียในวนัที่ดําเนินการ
ซอมแซมจริง 

 
สุรศักดิ์ องอาจถาวร, 2535 
 งานบํารุงรักษาเครื่องจักรนัน้มีทัง้การบํารุงรักษาประจําวัน การตรวจสอบ การ
ซอม โดยเฉพาะการซอมนัน้เปนงานบํารุงรักษาที่ยุงยากมากที่สุด และเสียเวลามากที่สุด 
งานซอมดังกลาวนี ้ ถาขนาดของเครื่องจักรใหญกวาระดับหนึง่ขึ้นไปเราอาจจะเรียกไดวา
เปนงานซอมใหญ 
 ในการซอมเครื่องจักรนัน้ เราจําเปนที่จะตองประสานงานระหวางหนวยงานผลิต
กับหนวยงานการบํารุงรักษาใหใกลชิด เพื่อปรับแผนการผลิตและแผนการซอมให
สอดคลองกันไวลวงหนา 
 นอกจากนัน้แลว ถางานซอมยืดเยื้อไปนานกวากําหนด จะมีผลทาํใหแผนการ
ผลิตเสียไปดวย ซึ่งถาลาชาไปมากเทาใดก็จะเกิดผลเสยีแกการผลิตมากเทานัน้ ดังนัน้ จึง
จําเปนที่จะตองพยายามควบคุมใหการปฏิบัติงานซอมเปนไปตามแผน โดยวางแผนซอม
ซึ่งถือเปนแผนบํารุงรักษาอยางหนึง่ละเอียดถี่ถวน 
 ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือเครื่องมืออยางหนึง่ทีช่วยใหสามารถใช
เครื่องจักรไดอยางมีประสิทธภิาพ และสงผลใหกจิกรรมการผลิตอยูในสภาพที่ตองการ
ตามแผนที่วางไว หากพิจารณาในโรงงานหนึ่ง ผูจัดการโรงงานคือผูมีหนาที่รับผิดชอบ
สูงสุดจะเปนผูใชเครื่องมือนี ้
 เนื่องจากระบบเปนเครื่องมอืที่ใชเพื่อทําใหบรรลุผลตามเปาหมาย ดังนัน้ ระบบจึง
ตองมีการทํางาน (หนาที)่ อยางใดอยางหนึง่ ซึ่งการทํางานหรือบทบาทของระบบการ
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บํารุงรักษาเครื่องจักรก็คือ การปองกันการเสื่อมสภาพ การวัดการเสื่อมสภาพและการ
ฟนฟูการเสื่อมสภาพ เพื่อทีจ่ะทําหนาที่ทัง้ 3 ประการใหไดผลดี เราอาจจะแยกระบบ
ออกเปนเอกเทศได 3 ระบบ ดังนี ้

1. ระบบยอยสําหรับการบาํรุงรักษาประจาํวนั 
2. ระบบยอยสําหรับการตรวจสอบเครื่องจักร 
3. ระบบยอยสําหรับการซอมแซมเครื่องจักร 
ความสูญเสียเนื่องจากการเสื่อมสภาพจะลดลงเหลือนอยที่สุดได ก็ตอเมื่อมีการ 

ออกแบบระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชนนี ้ พรอมทั้งทาํการปฏิบัติจริงในสถานที่ทาํ
การผลิต 
 
นท.ตระการ  กาวกสิกรรม, พท. พิศักดิ ์เจริญภักดี, 2539 
 การบริการ (Service), การเอาใจใส (Carefully), การซอมแซม (Repair) ดังกลาว
นี้คือ การบาํรุงรักษานัน่เอง หรืออาจกลาวไดวา การบาํรุงรักษา (Maintenance) หมายถงึ 
การกระทําตออุปกรณ เครื่องจักร ชิ้นสวนตาง ๆ เพื่อใหสามารถใชงานตอไปได มีอายุการ
ใชงานยาวขึ้น การบํารุงรักษามิไดหมายถึงเฉพาะแตการซอมเทานัน้ แตมีความหมาย
ครอบคลุมถึงการใชบริการตาง ๆ ดวย 
 เนื่องจากเครื่องจักรอุปกรณมีการเสื่อมสมรรถภาพลงตลอดเวลา ตามอายุการใช
งานสภาพการใชงาน สิ่งแวดลอม และอื่น ๆ การเสือ่มสภาพของเครื่องจักรอุปกรณมี
สาเหตุดังตอไปนี ้

1. เสื่อมสภาพเนือ่งจากการใชงาน เชน สภาพการเดนิเครื่อง วิธีการใช ฯลฯ 
2. เสื่อมสภาพตามธรรมชาติเชน เปนสนิม, ความคลาดเคลื่อน, เสื่อมสภาพ 

ฯลฯ 
3. เสื่อมสภาพเนือ่งจากภัยธรรมชาต ิเชน พายุ, น้ําทวม, แผนดินไหว 
การเสื่อมสภาพนัน้สามารถปองกัน หรือชะลอการเสื่อมสภาพใหชาลงได โดยการ 

ตรวจสอบสภาพ, มีวิธีการปองกันตาง ๆ ก็จะสามารถลดความเสื่อมสภาพลงไดบาง การ
เสื่อมสภาพตามธรรมชาติจะเพิ่มมากขึน้ตามเวลา ถึงแมจะทาํการบํารุงรักษาหรือ
ซอมแซมเพยีงใด อุปกรณและเครื่องจักรจะไมกลับสูสภาพเดิมเหมือนใหมได แตถาหาม
ปลอยใหเปนไปโดยธรรมชาติโดยไมมีการดูแลความเสื่อมสภาพจะเพิม่ข้ึนอยางรวดเร็ว 
หรืออาจกลาวไดวาประสิทธภิาพจะลดลง 



บทที่ 3 
 

รายละเอียดของการดําเนินการศึกษา 
 

 
การศึกษาในครั้งนี้ ผูจัดทําตองทําการศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวของกบัการซอมบํารุง

เชิงปองกัน การปฏิบัติงาน วิธีและความจาํเปนในการเปลี่ยนอะไหล และสอบถามการทํางาน
จริงจากผูที่เกีย่วของทั้งในบริษัทตัวอยางและบริษัทกรณศีึกษาดวย ซึง่ขั้นตอนการดาํเนนิการ
ศึกษาไดกลาวแลวในบทที่ 1 ทัง้นี้จะขออธบิายรายละเอยีดเพิ่มเติมดังนี ้

 
3.1 การรวบรวมขอมลูของวาลวควบคุม 

สามารถทําการรวบรวมขอมูลไดจาก 2 แหง คือ จากบริษัทกรณีศกึษาและบริษทั
ตัวอยางดังนี ้
 3.1.1    ขอมูลจากบริษทักรณีศึกษา 

โดยผูจัดทําจะทําการสอบถามขอมูลโดยตรงจากพนักงานฝายผลิต 
จํานวน 1 ทาน และพนักงานฝายซอมบํารุง จํานวน 2 ทาน ซึ่งเปนพนักงานที่
รับผิดชอบงานโดยตรงในสวนงานผลิตและงานซอมบํารุง วุฒกิารศึกษาใน
ระดับปริญญาตรี ทํางานในบริษัทกรณีศกึษาเปนระยะเวลา 3-5 ป และเปน
บุคคลที่เปนทีย่อมรับภายในบริษัทดวย ขอมูลที่ตองทาํการรวบรวมนั้น คือ 
ประวัติการใชงาน เชน ความถี่ในการใชงาน อัตราการเกิดการขัดของ และ
ประสิทธิภาพการทาํงานของวาลวควบคุม เปนตน รวมทั้ง ขอมูลเฉพาะของ
วาลวควบคุมที่มีใชอยูในบริษัทกรณีศึกษา เพือ่นํามาเปนตัวอยางใน
การศึกษา รวมถงึขั้นตอนการปฏิบตัิงานซอมบํารุงและการตรวจเช็ควาลว
ควบคุมตามชวงเวลาตางๆ ที่เหมาะสม  

 3.1.2    ขอมูลจากบริษทัตัวอยาง 
โดยผูจัดทําจะทําการเก็บขอมูลจากพนกังานขายและชางเทคนิค

หลายทาน โดยจะตองจัดทาํรายการอะไหลของวาลวควบคุมทีต่องใชซอม
บํารุง ราคาตนทนุ กําหนดสงมอบ วิธีการคํานวณราคาขาย และขั้นตอนการ
เสนอราคา จนสิ้นสุดกระบวนการสัง่ซื้อ 
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3.2 การกําหนดมาตรฐานการซอมบํารงุ 
 การซอมบํารุงวาลวควบคุมจะตองทาํตามวิธีการและขั้นตอนการซอมบํารุงมีระบุใน 
ตามมาตรฐานทีทุ่กประเทศ ทุกยี่หอ จะตองทําตาม ไดแก 

3.2.1 มาตรฐาน API Standard 598 
วาดวยเรื่อง Valve Inspection and Test 

3.2.2 มาตรฐาน API Standard 607 
วาดวยเรื่อง Fire Test of Soft Seated Quarter Turn Valves 

3.2.3 มาตรฐาน API/ASME B16.5  
วาดวยเรื่อง Pipe Flange and Flanged Fittings 

3.2.4 มาตรฐาน ISA S75.19 
วาดวยเรื่อง Hydrostatic Testing of control Valve 

3.2.5 มาตรฐาน ANSI/FCI 70-2 
วาดวยเรื่อง Control Valve Seat Leakage 

 
 มาตรฐานการซอมบํารุงนี ้จะมีรายละเอียด ขั้นตอน และวิธีการทดสอบ ซึ่งทุกบริษัทที่
ตองทําการซอมบํารุงวาลวควบคุมจะตองทราบและปฏบิัติตามอยางเครงครัด อยางไรก็ตาม
สามารถสรุปข้ันตอนการซอมบํารุงวาลวควบคุมและอุปกรณอ่ืน ไดแก การถอด/ประกอบวาลว
ควบคุมและแอ็คชูเอเตอร การ Calibrate Positioner วิธีการแกไข Trim (การบดวาลว) และ
ข้ันตอนการทดสอบวาลวควบคุม ซึ่งสามารถดูไดในเอกสารอางอิง ก. 
 
3.3 การออกแบบเอกสารการซอมบํารงุ 
 เอกสารการซอมบํารุงเปนรายงานที่ชวยบันทกึรายละเอียดการซอมบํารุง ที่จะ
สามารถชวยเก็บประวัติการซอมบํารุง เอกสารที่ตองจัดทําในครั้งนี ้ ประกอบดวย Quarterly 
Inspection Report, Test and Calibrate Report และ Control Valve Overhaul Report ซึ่ง
ผูจัดทําไดทาํการออกแบบเอกสารดังกลาว โดยอาศัยเอกสารตางๆ เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ออกแบบ ไดแก 

3.3.1 รายงานการซอมบํารุงเชงิปองกันของโรงงานประเภท Petrochemical และ 
ของบริษัทกรณีศึกษา 

3.3.2 Maintenance Manual 
3.3.3 Manufacturer Recommendation 
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3.4 การจัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอร 
  หลังจากที่ไดออกแบบเอกสารการซอมบํารุงแลว จะตองจัดทาํโปรแกรม

คอมพิวเตอร โดยผูจัดทําไดเลือกที่จะใชโปรแกรม Delphi  เปนโปรแกรมหลัก เพราะเปน
โปรแกรมที่ใชงานงาย ตกแตงหนาจะไดหลากหลาย สามารถเขาใจและแกไขไดงาย มีความ
ยืดหยุนในการเขียน และมีคําสั่งในการเขียนมาก ทั้งยงัสามารถเตือนเมื่อเขียนไมถูกตอง 
สําหรับงานวิจยันี้ไดออกแบบเปน 2 สวน คือ สวน Front End และสวน Back End ดังนี ้

 
3.4.1   สวน Front End คือสวน Database ของระบบงานที่ออกแบบดวยโปรแกรม  

Microsoft Access ซึ่งเปนโปรแกรมที่นิยมใชในการออกแบบระบบ
ฐานขอมูลขนาดเล็กใน Windows แตไมสะดวกในการใชคําสั่ง SQL ในระบบ
ฐานขอมูล 

3.4.2 สวน Back End คือสวน Graphic Use Interface เปนสวนที่ผูใชจะใชงาน  
หรือเปนสวนทีต่ิดตอกับผูใช ซึ่งเปนสวนทีถู่กออกแบบดวยโปรแกรม Delphi 
ซึ่งเปนโปรแกรมที่อํานวยความสะดวกในหลายๆ ดานรวมทัง้เรื่อง Database 
หลาย ๆ อยาง รวมทัง้ Access สามารถติดตอกับ Database ดวย ตัวคําสั่ง 
SQL ดวย 

 
3.5 การทดลองและปรับปรุงแกไขโปรแกรม 
 การทดลองการทํางานของโปรแกรมสามารถทําไดโดยการทดลองปอนขอมูลและทาํ
การประมวลผลการรันโปรแกรม ซึ่งจะตองตรวจสอบการทาํงานของโปรแกรมวาสามารถ
ทํางานและประมวลผลไดตามที่ตองการ สามารถคาํนวณคาตางๆ ไดถูกตอง โปรแกรม
สามารถทํางานไดตามขั้นตอนที่สอดคลองกัน จัดทํารายงานตาง ๆ ทีดู่งาย และเปนระเบียบ  
 การปรับปรุงแกไขโปรแกรมใหเหมาะสมจะตองทําภายหลังจากทีท่ําการทดลองการ
ทํางานของโปรแกรมหรือเมือ่พบขอผิดพลาด จึงตองทาํการปรับปรุงการทาํงานของโปรแกรม
ใหมีประสิทธภิาพ และพัฒนาโปรแกรมใหสามารถใชงานไดสะดวกขึน้ดวย 
 
3.6 การจัดทาํระบบฐานขอมูลและทดสอบการทํางาน 
 ภายหลงัจากที่ไดทําการแกไขปรับปรุงโปรแกรมเปนที่เรียบรอยแลว จะไดโปรแกรมที่
ถูกตองสมบูรณ ผูจัดทําจะตองนาํขอมลูที่ไดจัดเตรียมรวบรวมไว และทําการปอนขอมูลใน
โปรแกรม โดยจะจัดทาํสําหรับวาลวควบคุมจํานวน 50 ตัว เพื่อเปนฐานขอมูลเร่ิมแรก ซึ่ง
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สามารถทําการเพิ่มเติมหรือแกไขไดในภายหลัง สําหรับการทดสอบและประเมินผลการ
ทํางานของโปรแกรมสามารถเปรียบเทยีบจากระยะเวลาและขั้นตอนการทาํงานที่ลดลง  
 
 



บทที่ 4 
 

วาลวควบคุมที่ใชเปนตัวอยางในการศึกษา 
 

โดยทั่วไปในระบบควบคุมโปรเซส (Process) ใด ๆ จําเปนตองมีอุปกรณควบคุม 
(Control & Instrumentation) ทําหนาทีต่าง ๆ กันตัง้แตอุปกรณควบคุมตัวแรก (Primary 
Element) จนกระทั่งถึง อุปกรณควบคุมปลายทาง (Final Control Element) ซึ่งตัวอยางหนึ่ง
ของอุปกรณควบคุมปลายทางที่อยูในโปรเซสไดแก วาลวควบคุม (Control Valve) 

จากรูปที ่ 4.1 แสดงลูปควบคุม (Control Loop) ของตัวแปรตาง ๆ ในระบบสงถาย
ความรอน (Heat Exchanger) ไมวาจะเปนลูปการควบคุมอุณหภูม ิ (Temperature Control 
Loop) ลูปการควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Loop) การวดัความดัน (Pressure 
measurement) และการควบคุมระดับที่อยูในเร่ืองของการควบคุมอัตราการไหล ซึ่งการ
ควบคุมตัวแปร (Variable) ดังกลาว ลูปควบคุมจะตองประกอบดวย อุปกรณควบคุมที่จําเปน
ตอระบบของโปรเซสนั้น ๆ แตที่ตองสังเกตวา ในโปรเซสนี้ วาลวควบคุม (Control Valve) มี
ความจาํเปนตอลูปการควบคุมของทุก ๆ ลูป ดังนั้นจงึสามารถสรุปไดวา วาลวควบคุมจะตอง
ทําหนาที่ควบคุมอัตราการไหลของของไหล (Fluid) ทีอ่ยูในโปรเซส ไมวาของไหลนั้นจะเปน 
น้ํา, ไอน้ํา, น้ํามัน, สารเคมีตาง ๆ เพื่อใหโปรเซสดําเนินตอไปไดอยางมีประสิทธภิาพ และมี
ความเชื่อถือสูงขึ้น (Reliability) 

รูปที่ 4.1 Process Control (ที่มา: วินยั, 2538) 
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เพื่อใหงายตอการพิจารณาถึงความจาํเปนที่ระบบควบคุมในโปรเซส จะตองมวีาลว
ควบคุมนัน้ ขอใหดูรูปที่ 4.2 ซึ่งแสดงไดอะแกรม (Diagram) ของลูปควบคุมแบบปอนกลับ 
(Feedback control) ที่เปนลูปควบคุมแบบงาย ๆ มีใชกนัเปนสวนใหญในวงการระบบควบคุม
อัตโนมัติ (Automatic Control)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.2 Control Loop (ที่มา: วินยั, 2538) 

 
รายละเอียดของลูปควบคุมนี ้ เร่ิมจากอุปกรณควบคุมตัวแรก คอื ตัวตรวจจับ 

(Sensor) และทรานสมิตเตอร (Transmitter) ตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของโปรเซสที่อยูในรูป
ของตัวแปรควบคุม(Controlled Variable) สงออกมาเปนสัญญาณมาตรฐาน ถาเปน
สัญญาณลม ก็คือ 0.2-1.0 km/cm2 หรือ bar หรือ 3-15 psi และถาเปนสัญญาณไฟฟาก็คือ 
4-20 mA (dc) เพื่อสงไปยงัอุปกรณคบคุม (Controller) และอื่น ๆ ที่จําเปนตอการควบคุม 
อุปกรณควบคุม (Controller) ก็จะปรับแตงสัญญาณที่ไดรับ เพื่อสงสัญญาณที่โปรเซส
ตองการไปยังวาลวควบคุมซึ่งถือเปนประเภทหนึ่งของอปุกรณปลายทาง (Final Control 
Element) ดวยสัญญาณลมหรือสัญญาณไฟฟา เมื่อวาลวควบคุมไดรับสัญญาณจากอุปกรณ
ควบคุมแลว ก็จะทาํการปรับคาตัวแปร (Manipulated Variable) คือปรับอัตราการไหลของ
ของไหลที่จะเขาไปในโปรเซสตามปริมาณที่โปรเซสตองการ จะเห็นวาการทํางานของอุปกรณ

PROCESS 
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RECORDER 
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INTERLOCKS 
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    VARIABLE 
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ตาง ๆ ในระบบควบคุมจะปอนกลับมาทีโ่ปรเซสซึ่งเปนหัวใจของการควบคุม ดงันัน้สิ่งที่จะขอ
กลาวถึงจงึเปนเรื่องที่เกี่ยวกบัวาลวควบคมุ (Control Valve) ทีม่ีความสาํคัญตอโปรเซส
เทากับอุปกรณควบคุมตัวอืน่ๆ 
 
4.1 ประเภทของวาลว ตามลักษณะการปด-เปด 
 โดยทั่วไปเราสามารถแยกประเภทของวาลว ตามลักษณะการเคลื่อนที่ปดหรือเปดให
ของไหลผานชองทางเดนิ (Port) ไดเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 

4.1.1 Linear-Shaft Valve 
 เปนลักษณะการปด – เปด Valve ที่อยูในแนวเสนตรงเชน Globe Valve, 
Diaphragm Valve เปนตน 

รูปที่ 4.3 Linear-Shaft Valve (ที่มา: วินยั, 2538) 
4.1.2 Rotary-Shaft Valve 

เปนลักษณะการปด – เปด Valve ที่อยูในแนวเสนรอบวง เชน Ball Valve, 
Butterfly Valve เปนตน 

 
รูปที่ 4.4 Rotary-Shaft Valve (ที่มา: วินยั, 2538) 
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4.2 สวนประกอบของ Control Valve 
 
  ที่จะกลาวตอไปนี้เปนคาํนยิาม-ชื่อที่ใชเรียกชิ้นสวนประกอบของ Control 
Valve โดยรวมทั้งสวนประกอบตาง ๆ Valve Bodies กับ Actuator แตจะขอกลาว Bonnet 
และ Globe Valve  ซึ่งมีสวนประกอบดังแสดงในรูปที่ 4.5 และ 4.6 

รูปที่ 4.5 สวนประกอบของวาลว 

 
รูปที่ 4.6 สวนประกอบของ Bonnet 

Valve Bodies : สวนที่เปนเปลือกนอกของวาลว ภายในจะเปนสวนทีต่องประกอบกับ valve 
seat, valve cage และอื่น ๆ พรอมทัง้เปนชองทางเดนิ (port) ของของไหล สวนภายนอกจะ
เปนที่ตัง้ bonnet, bonnet flange และสวนประกอบอื่น ๆ valve body ทําจากวสัดุจําพวก
เหล็กคารบอน ซึ่งขึน้อยูกับการใชงานเปนสําคัญ โดยการหลอข้ึนรูปแลวนํามาผาน machine 
เพื่อตกแตงผิวและขนาด 
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Cage  : สวนที่ติดตั้งอยูภายในของ Valve body, มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอก
กลวง, เปนชองทางเดนิของของไหลและเปนสวนชวยประคองการเคลื่อนที่ของ valve plug 
ประกอบกับ seat ring และ /หรือรักษาแนวการเคลื่อนที่ดวย seat ring, cage ทาํจากวัสดุ
ประสมพวก alloy ที่ตองทนตอความดันและอุณหภูมิสูง ๆ รวมทั้งยังทนตอการเกิด 
cavitation, flashing, erosion และ vibration (ผนังของ cage จะมีชองทางเดนิแบบตาง ๆ ที่
จะให flow characteristic เรียกวา cage style) นอกจากนี้ผิวของผนงั cage ดานในยังทาํการ
เคลือบผิวเพื่อใหทนตอการเสียดสี 
Plug  : เปนสวนทีเ่คลื่อนที่เพื่อใชในการปด – เปดชองทางเดินของของไหล โดย
ควบคุมอัตราการไหลทีจ่ะไหลผานชองทางเดนิของ cage, plug มีหลายแบบขึ้นอยูกับ cage 
และ flow characteristic โดยสวนมาก plug จะทาํจากวัสดุชนิดเดยีวกับ cage นอกจากนี้
งานบางชนิด plug ที่ผลิตขึ้นมายังผานการเพิ่มคุณสมบัติทางวัสดุทีเ่รียกวา Stellite 
Stem  : เปนลักษณะของโลหะแทงกลมยาว ปลายสวนหนึง่ยึดกับ plug ดวย pin 
และปลายอีกขางหนึง่เปนเกลียวเชื่อมตอกับ actuator stem connector สวนปลายดาน
เกลียวนัน้มีไวเพื่อใหหมนุคลายตัวขึ้นหรอืลงขณะตั้งหนาสัมผัส stem ทํามาจากวัสดุประสมที่
แข็งเหนยีว ทนตอแรงกด – อัดและการกัดกรอน 
Seat Ring : เปนสวนทีน่าํใสเขาไปใน body และมีลักษณะเปนวงแหวนตามรูปทรงของ
ชองทางเดนิ (port) ของของไหล ปกต ิseat ring ทําจากวัสดุเชนเดียวกับ valve plug และยัง
สามารถทํา stellite 
Spiral Wound Gasket  : มีลักษณะเปนวงแหวนทาํหนาที่รับแรงกดของการประกอบ bonnet 
เขากับ body ที่จะไปกระทํากับ cage ไมให cage รับแรงโดยตรง อันจะทําให cage แตกได 
spiral wound gasket ทําจากวัสดุประสมเปนเสนยาวนาํมาขดเปนกนหอย หนาตัดรูปตัววี
แลวมีเยื่อกนัร่ัวไมใหของไหลรั่วออกมาระหวางหนา bonnet กับ body โดยทั่วไปจะตองใช
รวมกับ cage gasket และ bonnet gasket 
Bellow Seat Bonnet  : เปน bonnet ชนิดหนึ่งที่ใช bellow ทําหนาที่ปองกนัการรั่วรอบ ๆ 
valve plug stem 
Bonnet  : เปนสวนประกอบหลักของ bonnet assembly ไมรวมกบัชิ้นสวนที่ใชกันร่ัว 
Bonnet Assembly    : สวนประกอบของ bonnet รวมกับชิ้นสวนทีสั่มผัสกับการเคลื่อนที่ของ 
valve plug stem และยังรวมถงึสวนที่ปองกันการรั่วซมึตลอดความยาวของ stem นอกจากนี้
ยังรวมถึงสวนที่ติดตั้งรวมกบั valve actuator การปองกันการรั่วซมึอาจจะกลาวถงึ packing 
หรือ bellow และรวมถึง packing lubricator assembly ที่ประกอบดวย isolating valve 
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หรือไมมี บางครั้ง bonnet บางแบบจะม ี radiation fin หรือเปนแบบ extension bonnet ที่
เลือกใชเพื่อรักษาอุณหภูมิซึง่แตกตางกนัระหวาง valve body และ sealing 
Diaphragm : สวนที่รับแรงดันและสงแรงที่เกิดขึ้นไปยงั diaphragm plate และ actuator 
stem ทําจาก nylon fabric เคลือบผิวดวย nitrite rubber เพื่อปองกนัสารเคมี 
Diaphragm : (ที่ใชใน Diaphragm valve) สวนที่ใชในการปดของ diaphragm valve ซึ่ง
จะใหปริมาณการไหลตาง ๆ กัน เชน Saunders patent diaphragm valve เปนตน 
Diaphragm Actuator  : เปนสวนประกอบทีท่ําหนาที่ใหความดนัของของไหลไปกระทาํกับ 
diaphragm เพื่อสรางแรงใหกับ actuator stem ใน actuator นี้อาจจะมีหรือไมมี spring เพื่อ
ใชสําหรับการเคลื่อนที่ของ stem 
Diaphragm Case : สวนที่ติดตั้งอุปกรณรับแรงดันของสัญญาณควบคุม มีลักษณะเปน
หองกลางสงูและลึก สรางขึน้จากเหลก็กลาขึ้นรูป (heavy presses steel) ผิวนอกอาบสังกะสี
และทาสีอยูทีผิ่วบน 
Diaphragm Plate : สวนที่รับแรงดันจาก diaphragm เพื่อสงแรงไปให actuator stem 
Guide Bushing  : เปน bushing (ปลอก) ชนิดที่อยูใน bonnet บางแบบ, bottom 
flange หรือ body เพื่อทําหนาที่ประคองแนวการเคลื่อนที่ของ valve plug กับ seat ring การ
ประคองนี้กลาวรวมถงึสวนทีอ่ยูภายในของ bonnet หรือ bottom flange หรือ seat ring หรือ 
seat ring extension หรือ cage 
Packing Box (Assembly) : สวนหนึ่งที่อยูภายใน bonnet ทาํหนาที่ปองกันการรั่วรอบ ๆ 
stem รวมทั้งชวยประกอบการเคลื่อนที่ของ stem อีกดวย ซึง่ในสวนของ packing box ยัง
ประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี ้
Packing  : เปนวัสดุปองกันการรั่วซมึรอบ ๆ stem มีคุณสมบัติชวยเปน การหลอล่ืน
เพื่อ  ลด Friction ในขณะที่ stem เคลื่อนที่ ขนาด และลักษณะของ Packing ขึ้น  อยูกับชนิด
ของ valve และชนิดของของไหล Packing follower: สวนที่ยึดอยูดานบนของ packing ทํา
หนาทีก่ด Packing ใหอัดแนนอยูภายใน packing box  
Packing spring : สวนที่อยูดานลางของ packing ทําหนาที่ชวยระบายความรอนเก็บสารหลอ
ลื่น , ทําใหการถอด packing สะดวกขึ้นและปรับ  แรงกดยึดของ packing 
Packing flange : เปนทีย่ึดสวนตาง ๆ ของ packing box พรอมทัง้ยงัใชกดอัด Packing ให
ถูกกดมากหรือนอย โดยการขันนัตที ่bonnet  flange studs (นอกจากนี้ยงัมี    packing nut, 
packing ring, packing wiper ring, felt wiper   ring) 
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Packing Lubricator Assembly  : สวนหนึ่งของ bonnet assembly เพือ่ใชฉีดสารหลอล่ืน 
(lubricant เขาไปใน packing box) 
Port  : การเปดตามคาคงที่ ปกติจะมีขนาดเทากับความโตภายในของ seat ring 
เปนบริเวณที่ของไหลไหลผาน 
Spring Adjuster : เปน fitting ชนิดหนึง่ที่มเีกลียวมาตรฐานเดียวกบัเกลียวของ 
actuator stem ทําหนาที่ปรับความแข็งของ spring ที่อยูใน valve actuator 
Stem Connection : เปน clamp ชนิดหนึ่งทีแ่ยกเปน 2 สวนใชยึด valve stem กับ 
actuator stem 
Travel Indicator : เปนสวนที่ชีร้ะยะการเคลือ่นที่ของ valve plug จะติดตั้งอยูกับ 
stem ดวย stem connector และ stem nut 
Travel Indicator Scale : แผนที่มีสเกลแสดงระยะการเคลื่อนที่ของ valve plug จะติดตั้งอยู
กับ yoke 
Trim  : สวนประกอบที่อยูใน valve body และเปนสวนที่สัมผัสกับของไหล ไมรวม
กับ body, bonnet assembly และ bottom flange ซึ่งไดแก seat ring, valve plug stem, 
valve plug, valve plug guide, guide bushing และ cage 
Yoke  : โครงสรางทีป่ระกอบเขากบั diaphragm case assembly ทําจากเหล็กชิ้น
เดียวกนัโดยการหลอ เปนทีต่ิดตั้ง valve positioners, air sets switch, travel indicator 
scale สวนของ yoke จะยึดติดกับ bonnet ดวย yoke locknut 

4.2.1 CONTROL VALVE BODIES 
 Valve  Bodies  คือ  สวนที่ของไหลทีต่องการควบคมุไหลผาน  เปนสวนหลกัของ  
Valve  ที่จะตองเผชิญตอความดัน  อุณหภูมิ  การสึกกรอน  (Erosion) การผุกรอน 
(Corrosion)  และอื่น ๆ   
 Valve Bodies  ที่ใชระบบควบคุมมหีลายแบบ  ซึ่งแตละแบบจะมีลักษณะเฉพาะตาม
ความเหมาะสมของการทํางาน  โดยทัว่ไปชนิดของ Valve Bodies  จะใชกับการทาํงานตาม
ลักษณะของการปด-เปดชองทางเดนิของของไหล  ดังที่กลาวมาแลวตอนตนที่เปนแบบการ
เคลื่อนที่ปด-เปด  ตามแนวเสนตรงกับการเคลื่อนที่ตามแนวเสนรอบวง 
 สวนใหญในงานระบบควบคุมที่เปนสวนของ  Control Valve จะกลาวถึง Valve 
Bodies แบบอื่น ๆ  เพื่อใชควบคุมอัตราการไหลของของไหล  
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4.2.2 CONTROL VALVE BONNET 
  Bonnet  ของ  Control Valve  เปนสวนที่เชื่อมอยูระหวาง Valve Body กับ  Actuator  
ทําหนาที่ให  Valve Plug Stem  เคลื่อนทีข้ึ่น – ลงสําหรบั  Valve แบบ  Sliding Stem  และจะ
ประครองการหมุนของ  Shaft สําหรับ Valve แบบ Rotary  นอกจากนี้ภายใน  Bonnet ม ี
Packing Box  ไวสําหรับเปนที่ติดตั้ง Packing  เพื่อทาํหนาที่กนัร่ัวอีกดวย  ลักษณะการยึด 
Bonnet เขากบั  Body  ที่นยิมใชกนัมากคือ  แบบ  Bolted Flange เปนแบบที่ใช  Stub-Bolt  
สวนอีกแบบหนึ่งคือแบบ  Screw Type  ซึ่งเปนแบบที่ใชยึดสําหรับ  Control Valve ขนาดเล็ก 
 สําหรับ Valve Body แบบ  Cage Style เมื่อประกอบ Bonnet ดวย Bolted Flange  
จะมีแรงกดอัดเพื่อปองกันการรั่วซึมระหวาง  Bonnet Flange กับ  Body  และระหวาง  Seat 
Ring กับ Body  เพระแรงกดจะกดลงบน  Gasket  Spiral Wound Gasket จนถงึ Cage และ 
Seat ring กับ  Body Gasket แตวาลวบางแบบอาจจะใช  Monel  ทีท่ําจากโลหะทาํหนาที่
แทน  Gasket  ดังนัน้แรงทีก่ดลงบน Bonnet  จะตองสม่ําเสมอเทา ๆ กนัทกุจดุของ Bolted 
เพราะ Bonnet เปนตัวกาํหนดแนวศูนยรวมระหวาง Cage, Plug, Seat และ  Body 

4.2.3 CONTROL VALVE PACKING 
 โดยทั่วไป Control Valve จะมี Packing Box อยูที่  Valve Bonnet สําหรับ Control 
Valve แบบ  Sliding Stem และที่  Body Flange สําหรับ Control Valve แบบ Rotary Shaft 
หนาที่ของ Packing คือกันไมใหของไหลรั่วออกมาบรเิวณรอบ  Valve Stem และเปนตัว
ประคองการเคลื่อนที่ของ Valve Stem  หรือ Shaft  ซึ่งจะมีผลตอการคํานวณหาขนาดของ 
Actuator  ดังนั้นคุณสมบัตขิอง Packing  ที่ดีควรม ี  Friction  ต่ํา  ๆ หรือมีคานอยที่สุดเทาที่
จะออกแบบมาใชงานไดและยังตองทนตอความดัน และอุณหภูมิไดเปนอยางดี รวมทัง้ทนตอ
การกัดกรอนของสารเคมทีี่ใชงาน 

รูปที่  4.7  ภาพตัดของ  Packing Box  แบบ  Bolted Type  
(ที่มา: Control Valve Handbook, 1965) 

 ตามรูปแสดงภาพตัดของ  Packing Box  แบบ  Bolted Type ประกอบดวย  
Packing Flange , Packing Follower , Lantern Ring  และจํานวนชิ้นของ Packing  Ring 
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1. TPE (TEFLON) V-Ring ทาํจากพลาสติกที่มีความยืดนอยและยังเปนฉนวนไฟฟา 
โดยหลอมาจาก mold รูปหนาตัด V ใชกับ valve  stem ที่มีผิวเรยีบ 2-4 inch และ
ภายใน packing box ควรจะมีผิวเรียบ 16 inch  teflon ไมตองใชสารหลอล่ืน
สัมประสิทธิก์ารขยายตัวไมสูง ใชงานกับอุณหภูมิในชวง -40oF ถึง 450 oF (232 oC) 
ใชกับสารเคมไีด แตไมสามารถใชกับ nuclear plant นอกจากนี้ยงัใชงานที่เปน 
vacuum ไดอีกดวย 

2. O-Ring หรือ Cheron Ring ทาํมาจาก elastomers เชน Neoprene หรือ Buna-N ใช
กับงานความดันต่ํา และอณุหภูมิที่ต่ํากวา 180 oF ตัวอยางเชน  temperature 
control valve สําหรับงาน air conditioning 

3. TPE-Impregnated Asbestos นํา asbestos fiber ผสมกับ TFE ลงใน mold ที่มหีนา
ตัดรูปส่ีเหลี่ยม มีความฝดมากกวา TFE แตอัดแนนไดดีกวาทั้งยังสามารถกนั leak ได
กรณี valve stem เกิดการโกงตัวเพยีงเล็กนอย ใชกับอุณหภูมิในชวง–100oF ถึง 450 
oF 

4. Semi-Metallic เปน packing ring ที่ทาํขึน้จากแกน asbestor ภายนอกหุมดวย  
aluminium Foil ใชกับงาน high temp. และ high pressure แบบนี้ตองใชสารหลอ
ลื่น เมื่ออุณหภูมิเกิน 800 oF (427 oC) 

5. Graphited Asbestos ทําจากวัสดุหลายชนิดคือ  asbestor fiber, lead wool, flake 
graphite neoprene เคลือบผิวจํานวนนอย ใชกับของไหลจําพวก น้ํามัน ไอน้ํา และ
แกส อุณหภูมไิมเกิน 450oF  packing แบบนี้มี friction มากกวาแบบ TFE ควรใชสาร
หลอล่ืนดวย 

6. Laminated and Filament Graphite มีคุณสมบัติทางดาน high thermal 
conductivity อายุการใชงานนานแตความฝดมีมากใชกับอุณหภูมิตัง้แตชวงจุดเยอืก
แข็ง (Cryogenic) ถึง 120 oF (649 oC) ใชในงาน nuclear plant และสารเคมีจําพวก
คลอไรด packing แบบนี้ไมตองใชสารหลอล่ืน แตถาอณุหภูมิที ่packing box เกิน 
800oF (427 oC) จําเปนตองใช extension bonnet 

7. Grafoil คือ วสัดุที่ทาํจาก graphite ทั้งหมด มีคุณสมบัติยืดหยุนและออนตัวตาม
ทิศทางของแรงกด มีคุณสมบัติคลาย pyrolytic graphite มีสัมประสิทธิ์ความยืดต่ํา
และใชงานกับ high temp. ประมาณ 6,600 oF 
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4.2.4 CONTROL VALVE ACTUATOR  
 Actuator เปนสวนหนึง่ของ Control Valve  ที่มีความสาํคัญตอการทาํงานเปนอยาง
ยิ่ง ถงึแมวาสญัญาณควบคุมจะสงมาอยางถูกตอง แตถา  Actuator  ไมไดทํางานตามคํา
สัญญาณนั้น  ก็จะมีผลให  Process เกิดการเปลี่ยนแปลงได โดยทัว่ไป  Actuator  ที่ใชกับ   
Control  Valve   สามารถแบงออกตามประเภทของตัวกลางที่ส่ังงานไดเปน  5  ประเภทใหญ 
คือ 

  1.   Spring and diaphragm actuator 
 2.   Piston and Cylinder actuator 

3. Electro – Hydraulic actuator 
4. Electro – mechanical actuator 
5. Manual actuator 

4.2.5 VALVE TRIM  
 Trim เปนหัวใจหรือสวนหลกัของ Control Valve ทําหนาที่ประการแรกคือ สรางพืน้ที่
การไหล (Orifice Area)  ตามสัดสวนกบัการเคลื่อนทีข่อง Valve Plug  เพื่อใหได Flow  
Capacity  หนาที่ประการทีส่องคือ ปดไมใหของไหลไหลผานไปได  (Shut Off) หนาที่ดังกลาว
จะทํารวมกับ  Valve Body Shape , Actuator ,  Stem Packing และแรงจากการไหลของของ
ไหลซึ่งขึ้นอยูกบั Trim 
 Valve Trim จะประกอบดวยชิ้นสวนที่อยูภายใน  Valve Body   ที่สัมผัสกับของไหล
ในขณะไหลผาน Control Valve  ซึ่งไดแกสิ่งตอไปนี้คือ   Valve Plug , Seat , Cage , Stem 
Plug Guide , และ  Bushings สวน Stuffing Box มีสวนประกอบทีถ่ือวาเปน Valve  Trim  
คือ  Packing Follower , Spring, Lantern Ring, และ  Packing Retaining Ring 
 
 Valve Plug  จะเคลื่อนที่ขึ้น – ลง เพื่อควบคุมอัตราการไหลของของไหล  และปด
ไมใหของไหลไหลผาน โดย Valve Plug  จะตองสัมผัสกดลงบน  Seat Ring ดวยแรงกดของ  
Valve Stem   ที่สงมาจาก  Actuator 
 ในขณะที ่ Valve Plug   เคลื่อนที่จะเกิดแรงตานจากการไหลของของไหล (Dynamic 
Fluid Flow) ซึ่งแรงที่มาจากของไหล เพื่อทําใหการควบคุมอยางตอเนือ่งเปนไปดวยดี  แตการ
ควบคุมการไหลอยางตอเนื่องยังขึน้อยูกับ  รูปรางของ  Valve Plug และชองทางเดินของ 
Cage ที่จะใหคุณลักษณะการไหล  (Flow Characteristic) แตกตางกนัไป  เชน  Quick 
Opening , Linear , Parabolic หรือ =% (Equal Percentage) 
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รูปที่ 4.9 Valve Trim Components (ที่มา: Control Valve Handbook, 1965) 
 
 นอกจากนีย้ังมีองคประกอบอื่น ๆ  ทีม่ีผลตอการออกแบบ  Valve Trim  ไดแก 
อุณหภูมิความดัน Flashing Fluids , Cavitation ,  Fluid Viscosity และ  Solid contents  
การควบคุมอัตราการไหลทีต่องการ  Pressure Drop ในขณะผานตัววาลวและพลังงาน
บางสวนที่ของไหลถายเทใหแก Valve Trim และ Body 

4.2.6 CONTROL VALVE ACCESSORIES 
 โดยทั่วไป Control Valve  จะทํางานรวมกับอุปกรณประกอบ  ที่ติดตั้งอยูกับ  Valve  
และติดตั้งอยูใกลกับ Valve วัตถุประสงคของการใชอุปกรณประกอบในขณะที ่  Valve ทํางาน
เพื่อ  
 1. ทําให  Control  Valve  ทาํงานตาม คาของสัญญาณควบคุมไดถูกตอง 

2. ทําให  Control  Valve  ทาํงานตาม การตอบสนองของสัญญาณไดรวดเร็วขึ้น 
 3. ทําให  Control  Valve  รักษาเสถียรภาพของโปรเซส 
 4. ทําให  Control  Valve  ทาํงานตาม เงื่อนไขของระบบควบคุม 
 5.  ฯลฯ 
 อุปกรณประกอบที่มีใชเปนสวนมาก คือ 

1. Valve Positioner 
2. Booster 
3. Switching Valve 
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4.3 ลักษณะเฉพาะของวาลวควบคุมและการซอมบํารุง 
 
4.3.1   วาลวควบคุมประกอบดวยอุปกรณหลายชนิด ทํางานรวมกัน เชน วาลว (Valve  

 Body) ตัวขับวาลว (Actuator) ตัวควบคุมตําแหนง (Positioner) ตัวปรับระดับความ 
ดัน (Regulator) ฯลฯ ซึ่งอุปกรณแตละตัวนี ้ประกอบดวยชิ้นสวนยอย ๆ มากมายอกี
ดวย และจําเปนตองซอมบํารุงแตกตางๆ กัน 

4.3.2   วาลวควบคุมมีราคาสูง เชน วาลวขนาด 1 นิ้ว ราคาตัวละ 50,000 บาท ทาํใหไม 
สามารถจะเกบ็วาลวทัง้ตัวไวในสนิคาคงคลัง เพื่อเปนอะไหลไวสําหรับใชเปลี่ยนทั้งตวั 
เมื่อวาลวเกิดปญหา สําหรับบริษัทใหญอาจทาํสามารถทําได โดยจะเก็บ1-2 ตัว  
สําหรับวาลวทีส่ําคัญมาก ๆ และมี Spec. เหมือนกนัหลาย ๆ ตัว 

4.3.3    ตัววาลว (Valve Body) จะเปนสวนที่เกิดความเสียหายมากทีสุ่ด และตองทาํการซอม 
บํารุงมากที่สุด เพราะเปนสวนที่ของไหลไหลผาน และตองทาํงานเคลือ่นที่ข้ึนลง
ตลอดเวลา สวนอุปกรณอ่ืน จะเปนสวนประกอบที่ใชส่ังการใหวาลวทาํงานเทานัน้ 
โอกาสที่จะเสยีหายจึงมีนอยมาก 

4.3.4  ชิ้นสวนที่จําเปนตองเปลี่ยนเมื่อเกิดการสึกหรอเนือ่งจากการทํางาน ไดแก  
- Seat Ring ซึ่งเปนชองทางผานของของไหล 
- Plug เปนชิ้นสวนบงัคับใหของไหลไหลมากนอย 
- Stem เปนชิน้สวนที่เคลื่อนที่ข้ึนลง เมื่อตองการเปด-ปดวาลว 

4.3.5  ประเก็นกนัร่ัว (Gasket) เปนชิน้สวนที่อยูระหวางโลหะ ใชปองกันการรั่วซึมระหวางชิน้ 
สวนโลหะ วาลวควบคุมแตละตัวจะมีประเก็นกนัร่ัวหลายตําแหนง ตามแตการออก 
แบบ ประเกน็กันร่ัวเปนอะไหลประเภทอะไหลสิ้นเปลือง (Consumer Part) จะตอง 
เปลี่ยนทุกครั้ง เมื่อถอดวาลวควบคุม 

4.3.6 การรั่วของของไหลบริเวณ Bonnet เปนสิง่ที่เกิดขึ้นบอยที่สุด และเกิดขึ้นไดกับวาลว 
ทุกตัว ซึ่งการรั่วนี้จะทําใหเกิดการสูญเสยีของไหลสูบรรยากาศ หากของไหลนัน้เปน 
สารกัดกรอน หรือเปนแกส อาจทาํใหเกิดอันตรายตอพนักงานในบริเวณนัน้ได 

4.3.7    ตัวควบคุมตําแหนง (Positioner) เปนอุปกรณเครื่องมือวัด เมื่อทํางานไปอาจเกิดการ 
เลื่อนชวงของการควบคุม จงึจําเปนตองปรับแตง (Calibrate) เปนระยะ ๆ ตามความ 
เหมาะสม 

4.3.7 สาเหตทุี่ทาํใหวาลวควบคุมหยุดทาํงาน (Failure) สามารถเกิดขึ้นได 4 สาเหตุใหญ  
คือการรั่ว (Leakage) เกิดการรั่วที่ภายในวาลวหรือร่ัวออกมาภายนอก ซึ่งจะทําใหชิ้น 
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สวนที่อยูในบริเวณนั้นเกิดการเสียหาย และสงผลใหวาลว Fail การรั่วที่มัก
เกิดขึ้นบอยๆ ไดแก บริเวณ Trim, Body หรือ Packing เปนตน 
1. การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต (Process Upset) เชนการเพิ่ม/ลดความดัน

หรืออุณหภูม ิการเพิม่อัตราการไหล หรืออ่ืน ๆ ซึ่งอาจไมเหมาะสมกบัวาลว
ควบคุมที่ใชงานอยู 

2. คุณภาพของของเหลวหรือกาซในกระบวนการผลิต (Fluid Quality) เชน การมีฝุน
หรือเศษโลหะปะปนในของเหลวหรือการทีก่าซมกีารเปลีย่นสถานะจากกาซเปน
ของเหลวบางสวน ซึ่งการเปลี่ยนสถานะนีอ้าจทาํใหเกิดการกัดกรอนได 

3. ปญหาทางเครื่องกล (Mechanical Problem) เปนปญหาที่เกิดจากตวัอุปกรณ
หรือวาลวควบคุม เกิดจากการใชงานบอยหรือการหมดอายุการใชงานของ
อุปกรณบางสวน สามารถแบงเปนบริเวณที่เกิดไดดังนี ้
- ตัววาลวควบคมุ เชนเกิดการสึกบริเวณ Trim หรือการรั่วของตัว Valve Body 

เปนตน 
- อุปกรณอ่ืน ๆ เชน แผน Diaphragm ใน Actuator เกิดการขาด หรือ Spring 

หัก เปนตน 
- แหลงจากพลงังาน (Supply) เชน ขาดสัญญาณสั่งงาน ทั้งสัญญาณลมหรือ

สัญญาณไฟฟา ทําใหวาลวไมสามารถทาํงานได เปนตน 
4.3.9   หากวาลวที่ใชอยูนัน้ ถูกตองและเหมาะสมกับ Process  และวาลวไมไดเคลื่อนที่บอย     

วาลวนัน้จะทํางานไดดีมาก อาจไมตองทาํการซอมบํารุงหรือเปลี่ยนอะไหล นอกจาก 
การตรวจเช็คตามคาบเวลาเทานั้น 

4.3.10 การติดตัววาลวควบคุมในสายการผลิต จะตองตดิตั้ง Block Valve ดานหนาและหลัง 
วาลวควบคุม เพื่อกั้นของไหลในกระบวนการผลิตออกจากวาลวควบคุม เมื่อตองการ
ถอดวาลวออก จะสามารถถอดไดโดยการ ปด Block Valve ทั้งสอง แลวจึงถอดวาลว
ควบคุมออกได 

4.3.11  ระบบการติดตั้งวาลวควบคุมในสายการผลิต การออกแบบจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงค 
การใชงานและการวางแผนการผลิตดวย สามารถติดตั้งไดดังนี้ คือ 
- In Line System เปนระบบที่ใชอยูทั่วไป สําหรับวาลวทีไ่มตองการการซอมบํารุง

มากนัก และใชในระบบทีห่ากเกิดการขัดของแลว ไมกระทบกับกระบวนการผลิต 
- Bypass System เปนระบบที่นยิมใช เหมาะสาํหรับวาลวควบคุมที่จําเปน   
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4.4. การบํารงุรักษาวาลวควบคุม (CONTROL VALVES MAINTENANCE) 
 

 วาลวควบคุมเปนอุปกรณ (Instrument) ที่อาจจะกลาวไดวาสาํคัญมากในวงจร
ควบคุม (Control Loop) เพราะเปนสวนที่จะตองสัมผัสกับสวนของโปรเซสโดยตรง ไมวาจะ
เปนความดันที่สูง หรืออุณหภูมิที่รอนมาก การกัดกรอนจากคุณสมบัติของของไหลบาง
ประเภท ซึ่งวาลวควบคมุจะตองทําการควบคุมอัตราการไหลของของไหลใหเหมาะสมกับ
สภาวะและสภาพความตองการของโปรเซส (Process) ในขณะทีท่ําการควบคมุโปรเซสดาน
ปลายทางอยูนั้น อาจจะเกดิเหตุการณใด ๆ ตอวาลวควบคุมจนทําใหการควบคุมโปรเซสหรือ
ขบวนการผลิตในขณะนั้นตองหยุดชะงกัลงก็เปนได นั่นแสดงวาจะตองเกดิผลเสียหายกบั
ผลิตภัณฑ (Product) หรือในบางกรณีอาจจะทําใหอุปกรณเกิดการเสียหายได ดวยเหตุผลนี้
จึงควรที่จะใหความสาํคัญตอการบํารุงรักษาและปฏิบัติการบํารุงรักษากับวาลวควบคุมใหได
ประสิทธิผลมากที่สุด 
  การบํารุงรักษาวาลวควบคมุ โดยทัว่ไปจะแบงหรือจําแนกออกได 2 วิธีการ 
เพื่อใชในการปฏิบัติ และจัดระบบการบํารุงรักษา แตบางอุตสาหกรรมนักวชิาการอาจจะ
จําแนกวิธีการบํารุงรักษาวาลวควบคุมแตกตางกบัที่จะกลาวตอไปนี ้
 

4.4.1 Preventive Maintenance  
ในงานบาํรุงรักษาวาลวควบคุมนั้น การบํารุงรักษาปองกันนั้นจะกลาวถึง การ 

ตรวจสอบกอนนาํเขาติดตั้ง การติดตั้ง การนําวาลวควบคุมเขาใชงาน และสภาพแวดลอมที่จะ
ทําใหเกิดการเสื่อมสภาพของวาลวควบคุมในขณะทํางาน สิง่เหลานี้จะตองปฏิบตัิใหถูกตอง
ตามหลกัวิชาการและคํานงึถึงความปลอดภัย 
 

4.4.2 Overhaul  
เปนการตรวจสอบสภาพวาลวควบคุม เพือ่ใหวาลวควบคุมทํางานตามที่ตอง  

การใหไดนานที่สุด ซึ่งในสวนนี้จะกลาวถงึ การถอดวาลวควบคุม การตรวจสอบโดยใชกรรมวิธี
ทดสอบแบบไมทําลาย (NDT) การซอมในโรงซอม (Shop Repair) แตบางครั้งวาลวควบคุม
บางสวนก็อาจจะทําการตรวจซอมที ่  Pipeline ข้ึนอยูกับสภาพของการเสียหาย โดยกระทําอยู
ภายใตการหยดุเดินเครื่อง 

ทั้ง Preventive Maintenance และ Overhaul นั้นจะปฏิบัติกับอุปกรณที่อยู
ติดกับวาลวควบคุมดวย เชน  Valve Positioner, Volume Booster, Pressure Regulator, 
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Lock – up Device ฯลฯ เพราะวาอุปกรณดังกลาวจะใหการทํางานของวาลวควบคุม เปนไป
ดวยความถูกตอง และใหโปรเซสนั้น ๆ ดาํเนนิตอไปไดอยางไมมีปญหา 

โดยทั่วไป บริษัทผูผลิตวาลวควบคุมจะจดัทํารายละเอยีดตาง ๆ ที่เกี่ยวกบั
การติดตั้ง (Installation) และการบํารุงรักษา ใหถูกตองตามคุณลักษณะ (Characteristic), 
ลักษณะจําเพาะ (Specification), การออกแบบ (Design) ตามหลักวิชาการของวาลวควบคมุ
แตละชนิด ใหอยูในรูปของคูมือ (Instruction Manual) ซึ่งในคูมอืนี้ควรจะมีรายละเอียดที่
แสดงสวนประกอบของวาลวควบคุม อะไหล (Spare Part) และวิธกีารสั่งของใหถูกตอง และ
เกิดขอผิดพลาดนอยที่สุด 

ในงานเครื่องมือวัดอุตสาหกรรม วิศวกรและชาง จะตองทําความเขาใจการ
ทํางานของอุปกรณตาง ๆ ที่อยูในโปรเซส ควบคุมการเดินเครื่องของอุปกรณใหทาํงานตาม
เปาหมายที่ตองการ ไมวาจะเปนการควบคุมดวยมอืในบางลูป ควบคุมกึง่อัตโนมัติและ
ควบคุมอัตโนมัติ นอกจากนี้เมื่ออุปกรณตัวใดตัวหนึง่ทาํงานผิดพลาด หรือเกิดความเสียหาย
ขึ้นมา วิศวกรและชางอาจจะตองทาํการซอมบํารุงรักษา (Maintenance) เพื่อใหอุปกรณตัว
นั้นสามารถทาํงานตอไปไดอีก   จากที่กลาวมาแสดงใหเห็นวาทกุวิธีการมีความสําคัญตอ
โปรเซส มากเทา ๆ กนั ซึง่บางหนวยงานอาจจะแยกสวนทีท่ําหนาที่เดินเครื่อง (Operator) ไว
สวนหนึง่ และสวนซอมบํารุงรักษา (Maintenance) ไวอีกสวนหนึ่ง แตที่แนนอนเมื่อทานเขามา
รับงานทางดานซอมบํารุง ทานก็ตองใหความสําคัญกับงานบํารุงรักษามากทีสุ่ด งาน
บํารุงรักษาเปนงานที่ตองใชเวลาพอสมควร เพื่อเก็บรวบรวมขอมูล ประวัติ ปญหาตาง ๆ ทีพ่บ
เห็นกับอุปกรณ แลวนาํมาจัดทําเปนโปรแกรมการบํารุงรักษาของอุปกรณนั้น ๆ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
บทที่ 5 

 
โครงสรางองคกรและการบริหารระบบงาน 

 
 
   บริษัทตัวอยางเริ่มกอต้ังมาตั้งแตป พ.ศ. 2520   บริหารกิจการโดยคนไทย   ซึ่งเลง็เห็น
ถึงแนวโนมของการเจริญเตบิโตของภาคอุตสาหกรรมวานาจะมีการเติบโตอยางรวดเร็ว  และ
คาดวาความตองการเครื่องมอืวัดและควบคุมทางอุตสาหกรรมจะเพิ่มข้ึนดวย  จึงติดตอไปยัง
บริษัทผูผลิตอปุกรณเครื่องมือวัดชั้นนําในหลายๆ   ประเทศ เพื่อตกลงใหเปนตัวแทนจาํหนาย
ในประเทศไทย ปจจุบันไดเปนตัวแทนจาํหนายและบรกิารสินคานาํเขาคุณภาพประมาณ  20  
ยี่หอ   จากประเทศญี่ปุน  สหรัฐอเมริกา  และประเทศในแถบยุโรป   โดยสามารถแบงไดดังนี ้
 

1. เครื่องมือวัดและควบคุม   แรงดัน อุณหภูมิ ระดับ และอัตราการไหล (Pressure 
Temperature Level and Flow Measurement & Control)  

2. เครื่องมือทดสอบ (Test Equipment) 
3. ธุรกิจบริการตรวจสอบ  ซอมบํารุง   และแกไขเครื่องมือวัด (Maintenance Repair 

and Overhaul  MRO Service) 
4. ธุรกิจงานติดตัง้ระบบไฟฟากาํลัง, ตูคอนโทรล 
 
บริษัทตัวอยางไดดําเนนิธุรกิจการจาํหนายอุปกรณนี้อยางตอเนื่องมา โดยเมื่อป 2543  

ทางบริษัทมีผลประกอบการรวม 400 ลานบาท และมีพนักงานทั้งสิน้ 110 คน โดยมีสถานที่
ประกอบการ 3 ที ่คือ 

1. สํานักงานใหญ ที่กรุงเทพฯ เปนสถานทีท่าํการติดตอกบัลูกคา เพื่อจําหนายสินคา 
2. สํานักงานที่กรุงเทพฯ (อีกอาคารหนึ่ง) เปนสถานที่ทาํการตรวจสอบ ซอมบํารุง 

แกไขเครื่องมือวัด 
3. โรงงานที่จังหวัดนครปฐม เปนสถานที่ทาํการติดตั้งไฟฟากาํลัง ตูคอนโทรล การ

ซอมบํารุงจาํนวนมาก อีกทั้งยังเปนที่เก็บสินคาคงคลงัอกีดวย 
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5.1 โครงสรางและการบรหิารงานของบริษัทตัวอยาง 
ทางบริษัทตวัอยางมีโครงสรางและการบริหารงาน โดยแบงออกเปน 3 ฝายใหญ ๆ ดังนี ้
 
5.1.1   ฝายบญัชีและ การตลาด   
           ฝายบญัชีและการตลาด   จะมีหนาที ่ โดยแบงออกเปน 2 ฝาย คือ    

1. ฝายบัญช ีและการเงนิ 
2. ฝายจัดซื้อ  ทั้งในประเทศ  และตางประเทศ 

 
5.1.2  ฝายสนับสนนุงานขาย  
      ฝายสนบัสนนุงานขาย   จะมหีนาที่ประสานงานกับฝายขายเกี่ยวกับ

ผลิตภัณฑ  ทัง้กอนและหลงัการขาย   โดยแบงออกเปน 2 ฝาย คือ    
1.   ฝายพัฒนาธุรกิจ (Business Development)  

        จะทํางานประสานงานกบัฝายผูจัดการขายผลิตภัณฑ   ในการวางแผน  
      การขาย การประชาสมัพันธสินคา และติดตอบริษัทผูผลิต    
2. ฝายบริการตรวจสอบ  ซอมบํารุง   และแกไขเครื่องมือวดั  (Maintenance 

Repair and Overhaul) 
      จะทํางานประสานกับพนักงานขายและฝายขายบริการ ในการใหบริการ 
     ตรวจสอบ  ซอมบํารุง   และแกไขเครื่องมือวัดที่ลูกคาสงมา  หรือรับเหมา 
     ซอมบํารุงเครื่องมือวัดใหแกลูกคาตามระยะเวลาทีก่าํหนด 

        
5.1.3 ฝายขาย (Sales Division) 
      ทําหนาทีเ่กี่ยวกับการขายและการตลาดทั้งหมดของบริษทั  โดยมกีารแบง

ออกเปนฝายขายที ่ 1 (Sales Division 1)  ฝายขายที ่ 2 (Sales Division 2) และฝายขาย
โครงการ (Project Sales)  การแบงออกเปนฝายขายที ่ 1 และ 2  นัน้ใชการแบงโดยมีความ
รับผิดชอบในประเภทและยีห่อของสินคาตางกนั  สวนฝายขายโครงการจะมุงเนนในงานขายที่
เปนโครงการ   ซึ่งแตละโครงการตองใชระยะเวลาในการติดตอและติดตามงานอยางใกลชิด 
แบงเปนฝายยอยๆ ไดดังนี ้

5.1.3.1  ฝายขายโครงการ (Project Sales Division) 
ทําหนาที่ดูแลงานขายโครงการตาง ๆ ที่เกิดขึ้นใหม     ซึ่งเปนงานขาย 
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ทั้งระบบ  ฝายขายโครงการจะตองประสานงานกับฝายขายที ่1 และ 2    ในการสนับสนนุดาน
ราคาและคุณลักษณะของสนิคา  นอกจากนี้ยงัตองประสานงานกับฝายบริการตรวจสอบ  ซอม
บํารุง  หากงานขายโครงการนั้น ๆ ระบุวาเปนงานขายทีร่วมการติดตั้ง      

 
      5.1.3.2. ฝายขายที ่ 1  (Sales Division 1)  ดูแลรับผิดชอบงานขายสินคา

เครื่องมือวัดและควบคุมทัว่ไป เกี่ยวกับ การวัดความดนั อุณหภูมิ ระดับ และอัตราการไหล 
รวมถึงอุปกรณในการควบคุมและวิเคราะห (Process Analytical) ดวย 

 
      5.1.3.3  ฝายขายที ่2   (Sales Division 2)     จะดูแลรับผิดชอบการขายสินคา

วาลวประเภทตาง ๆ  ไดแก วาลวควบคุม (Control Valve) วาลวนิรภัย (Safety Valve) และ
วาลวปรับแรงดัน (Regulator Valve) แบงออกเปน 4 แผนก ดังแสดงในรูปที ่ 5.1 ทั้งนี้แตละ
แผนกจะมหีนาที่ดูแลงานทีแ่ตกตางกนั ซึ่งสามารถอธิบายลักษณะงานของแตละแผนกดังนี ้       

 
1. Sales Application 1 Section (SA1) 

      พนักงานจะอยูประจําในบริษัท     ทําหนาที่ดูแลงานขายวาลวควบคมุ 
ที่ลูกคาติดตอมาทางหนาราน สอบถามทางโทรศัพทหรือทางโทรสาร   ตามที่
ลูกคาตองการ ซึ่งอาจเปนวาลวทั้งตัว  หรือเฉพาะอะไหล (Spare part) ก็ได 
รวมทัง้ชวยรับเรื่องหรือเสนอราคาแทนพนกังานในแผนก SA2  กรณีที่ลูกคา
ตองการเรงดวน  

            2.  Sales Application 2 Section (SA2) 
ทําหนาที่ดูแลงานขายทั้งวาลวควบคุม   และวาลวปรับแรงดัน   โดย

มุงเนนใหพนักงานขายออกไปพบลูกคาในพื้นที่ตาง ๆ   เพื่อสอบถามความ
ตองการของลกูคา    และนํามาเสนอราคา    ซึ่งลูกคาสวนมากจะเปนกลุม
ลูกคาในเขตนคิมอุตสาหกรรมจังหวัดระยอง  เนื่องจากมีโรงงานปโตรเคมีกัล  
และโรงกลั่นน้าํมัน  ซึ่งจําเปนตองใชวาลวควบคุม และวาลวปรับแรงดันใน
กระบวนการผลิต นอกจากนี้ยังมีหนาที่ประสานงานกับแผนกบริการซอมบํารุง   
ในกรณีที่ลูกคาตองการซื้ออะไหลของวาลวพรอมบริการ        หรือรับงานซอม
บํารุงประจาํปใหแกลูกคา (Valve Overhaul) 
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        3. Government Sales Section (GO) 
ทําหนาที่ดูแลงานขายทั้งวาลวควบคุม   และวาลวปรับแรงดัน 

เหมือนกนั    แตมุงเนนเฉพาะกลุมลูกคาที่เปนหนวยงานการไฟฟาฝายผลิต
แหงประเทศไทย  ซึ่งเปนโรงไฟฟาของรัฐ  เชน    โรงไฟฟาพระนครเหนือ  
โรงไฟฟาพระนครใต โรงไฟฟาบางปะกง   และโรงไฟฟาแมเมาะ  เปนตน    
สวนโรงไฟฟาของเอกชน  ไดแก  บริษัทผลิตไฟฟาระยอง บริษัทผลิตไฟฟาขน
อม  เปนตน     แผนก GO  จะทําหนาทีต่ิดตอประสานงานกับเจาหนาที่ของ
การไฟฟาในการเสนอราคา   ติดตามผลการประมูล   และสงมอบ สวนการ
การเลือกชนิดของสินคาจะไดรับการสนับสนุนจากแผนก GSA   

        4. Government Sales Application Section (GSA) 
   ทําหนาที่ดูแลงานขายเหมือนกับแผนก GO     แตเปนหนวยงาน
ราชการอื่นที่ไมใชการไฟฟาฝายผลิต   และหนวยงานของรัฐวิสาหกจิ  ทั่ว
ประเทศ    เชน  การประปานครหลวง  กรมควบคุมมลพษิ เปนตน   นอกจากนี้
จะทํางานประสานงานกับแผนก GO ในการเลือกวาลวควบคุม และวาลวปรับ
แรงดัน  ใหมีคุณลักษณะการใชงาน (Specification)  ตรงกับความตองการ
ของลูกคา         

     5. Project Service Section (PS) 
ทําหนาทีเ่สนอขายบริการเกี่ยวกบัการซอมบํารุงวาลวควบคุม การติด 

ตั้งอุปกรณตาง ๆ แกลูกคา ทัง้ที่เปนงาน Project หรืองานซอมเล็กๆ นอยๆ 
หากไดรับงานแลว จะมอบหมายงานใหแผนก MRO Services เปนผูทาํการ
ซอมบํารุง โดยแผนก Project Service จะทําหนาที่ประสานงานระหวางลกูคา
กับแผนกซอมบํารุง เพื่อใหตรงตามความตองการของลูกคาและใหเกิดความ
ประทับใจในการบริการ 

    6. Technical Support 
 ทําหนาที่ใหคาํปรึกษาทางดานเทคนิคการทํางานของสนิคาทุก
ประเภท การซอมบํารุงวาลวควบคุม ทั้งทางทฤษฎีและทางปฏิบัต ิ โดยเฉพาะ
อยางยิ่งเรื่องตาง ๆ ที่เกี่ยวกบัโรงงานอุตสาหกรรมดวย 

 
5.2 ระบบการทํางานของฝายขายของบริษัทตัวอยาง 

ภายในแผนกขายที ่2 แบงหนาที่ใหพนักงานฝายขายแตละคนดูแลลูกคาเฉพาะกลุม  
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และใหพนักงานขายอืน่ ชวยทํา Spec. หรือชวยเมื่อพนักงานนัน้ไมอยูในบริษทั เมื่อพนกังาน
ขายไดรับในสอบถามราคาจากลูกคาทางโทรสารหรือโดยตรงจากลกูคา เมื่อพบลูกคาตองการ
ซื้ออะไหล แตไมทราบรายการอะไหล พนักงานฝายบริการจะชวยเลือกรายการอะไหลจาก
ประวัติของวาลว หลังจากนัน้พนักงานขายจะเช็คราคาตนทนุ การสงมอบสินคา คํานวณราคา
ขาย และพิมพในเสนอราคา พรอมทั้งสงใบเสนอราคานั้นใหแกลูกคา ตลอดจนตดิตามงานจน
ใหไดรับการสั่งซื้อจากลูกคา ซึ่งมีข้ันตอนอยางละเอียดดงันี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 

 
 

                        รูปที ่5.2 ข้ันตอนการทํางานของฝายขาย 

 ใบสอบถามราคาจากลูกคา 

มีรายการอะไหลหรือไม 

เช็ครายการอะไหล
จากประวัติวาลว 

ติดตอกับบริษัทผูผลิต 
เพ่ือขอประวัติวาลว 

ทํารายการอะไหลที่ตองเสนอใหลูกคา 

เช็คราคาตนทุนจากเครื่อง Microfiche d

มี 

ไมม ี
ไมม ี

มี 

เช็คจํานวนอะไหลจากสต็อค 
เช็คระยะเวลาสงมอบจาก

โปรแกรม Excel ที่
บริษัทผูผลิตจัดให 

ไมม ี

คํานวณราคาขาย จัดพิมพใบเสนอราคา พรอมแจงระยะเวลาสงมอบ 

สงใบเสนอราคาใหแกลูกคา 
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 ในการศึกษานีจ้ะเกี่ยวของกบัแผนกขายที ่ 2 กับแผนกขายบริการการซอม
บํารุง ของแผนก Project Service และตองประสานงานกับแผนก MRO Service อีกดวย ซึ่ง
ทั้งหมดจะทําตองประสานงานกนัภายในบริษัทและติดตอกับลูกคา ดังแสดงในรูปที ่5.3 

 

 
รูปที่  5.3 การประสานงานภายในแผนกกบัลูกคา 

 
                      บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษทัในกลุมอุตสาหกรรมปโตรเคมี ที่ประกอบธุรกิจหลกั
เปนผูผลิตและจําหนายสารโอเลฟนส ซึ่งเปนอุตสาหกรรมขั้นตน (Upstream unit) โดยใชอีเทน
และโพรเพนจากโรงแยกกาซธรรมชาต ิ เปนวัตถุดิบ ผลิต เอทลนี และโพรพิลนี ซึ่งมีชื่อรวม
เรียกวาโอเลฟนส สงตอใหอุตสาหกรรมขัน้ตอเนื่อง (downstream units) 4 ราย เพื่อผลิตโพลิเอ
ทิลีน (PE) และโพลิโพรพิลนี (PP) ซึ่งมีชื่อรวมเรียกวา โพลิโอเลฟนส (PO)   นอกจากนี ้  เมื่อนาํ
เอทิลีนทํา ปฎิกิริยากับคลอรนี (chlorine = CL) ก็ผลิตไวนิลคลอไรดโมโนเมอร (vinyl chloride 
monomer = VCM) และถานาํวซีีเอ็มมาตอกันยาว ๆ ก็เรียกวา พวีีซ ี หรือโพลิไวนิลคลอไรด 
(polyvinyl chloride = PVC) ซึ่งเปนเม็ดพลาสติกทีน่ําไปทาํหนงัเทียม ทอน้าํ และฉนวนหุม
สายไฟฟาได 
 

บริษัทกรณีศึกษา ไดดําเนินการกอที่ตาํบลมาบตาพุด อําเภอเมือง จังหวัดระยอง เร่ิม
ดําเนนิการผลติเชิงพาณิชยในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2532 มีพนักงานทั้งสิน้ 700 คน และการ
ลงทนุรวมทั้งสิน้ประมาณ 20,000 ลานบาท สวนใหญเปนการลงทนุของภาคเอกชนที่ผลิต
ผลิตภัณฑพลาสติกประเภท PE, PP, VCM และ PVC เพื่อใชในประเทศเปนหลัก 

 

   MRO 
Services 

Project 
Service  

 Technical 
  Support 

Customer 
 

   Sale    
 Division 2  
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      ผลิตกาซหุงตม                  อุตสาหกรรมปโตรเคมี              ขั้นตอเนื่อง                  อุตสาหกรรมผลิต 
      และเชื้อเพลิงอื่น                       ขั้นตน                                                               ผลิตภัณฑพลาสติก 
 
     C1 เช้ือเพลิงเพื่อ    
       ผลิตไฟฟาและ 
         ปูนซีเมนต 
 
      
 
 
 
 
                    C1 วัตถุดิบ 
                   สงโรงงานปุย 
 
         1 หนวย                         4 หนวย                      8 หนวย                        100 หนวย 

 
รูปที่ 5.4 แผนผังงานของกลุมอุตสาหกรรมปโตรเคมี 

 
5.3 โครงสรางและการจัดองคกรของบริษัทกรณีศกึษา 

 
บริษัทฯ ตัวอยางมกีารจัดองคกรตามรูปที ่ 5.5   ซึ่งไดแบงสถานที่เปน 2 สวนคือ แผนก

การตลาดจะอยูที่สํานักงานใหญที่กรุงเทพฯ เพื่อใหงายตอการติดตอกับลูกคาในการสัง่ซื้อ
ผลิตภัณฑของบริษัทฯ สําหรับสวนการผลิตจะอยูที่อําเภอมาบตาพุด จังหวัดระยอง บริษัทฯ 
ตัวอยางประกอบดวย ผูจัดการฝายผลิต 2 คน และผูจัดการฝายซอมบํารุง 1 คน ซึ่งจะรายงาน
โดยตรงกับผูจดัการโรงงาน  

 
แผนกซอมบํารุงประกอบดวย 3 แผนกยอย และแผนกวศิวกรรม (Engineer Staff) ซึ่ง

จะตองรายงานทาํงานทั้งหมดกับผูจัดการฝายซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงประกอบดวยพนักงาน
ทั้งสิน้ 88 คน สามารถแบงไดดังนี ้

 โรงงาน 
แยกกาซ 

 องคประกอบอื่นรวม 

   สาธารณูปการรวม 

 โรงงาน  
โอเลฟนส    
ปโตรเคมี     
  ข้ันตน 

 โรงาน   
ตอเน่ือง 
 LDPE 
 HDPE 
 VCM 
  PVC 
   PP 

  ผูจําหนาย 

  ประชาชน 

  โรงงาน
ผลิตภัณฑ
พลาสติก 

         C3, C4 
         กาซหงตม 

  กาซ 
ธรรมชาติ 
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Manpower in Maintenance Department 
- Maintenance Department Manager    1 คน 
- Section Manager      3 คน 
- Engineer       7 คน 
- Supervisor     10 คน 
- Craftsman     67 คน 
   รวมทั้งสิน้     88 คน 

 
หนาที่และความรับผิดชอบของแผนกซอมบํารุง มีดังนี ้

1. Preventive Maintenance : โดยจะตองปองกนัการหยุดเครื่องตัวอยางกระทนัหัน 
โดยการตรวจเช็ค การเติมน้าํมัน และการซอมแซมแบบงาย ๆ 

2. Breakdown Maintenance : จะตองทําการซอม หรือติดตั้งอุปกรณตัวใหมแทน
โดยเร็วที่สุด เมื่อเกิดการหยดุเครื่องอยางกระทนัหนั 

3. ขอมูลทางเทคนิค : จะตองจัดเก็บเอกสารขอมูลเฉพาะของอุปกรณแตละตัว เชน 
รุน บริษัทผูผลิต จํานวน ขนาด รายการอะไหล เปนตน 

4. จัดทํา Drawing สําหรับอุปกรณแตละตัว 
5. จัดเก็บเอกสารการวางผังโรงงานและการจัดวางเครื่องจกัรตาง ๆ  
6. ควบคุมและจดัเตรียมอะไหลสําหรับซอมบํารุง 
7. พัฒนาและเพิม่ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร และติดตั้งเครื่องจักรใหม

เมื่อถึงเวลาที่เหมาะสม 
8. รวมมือกับแผนกอื่นๆ เพื่อพฒันาการทํางานของเครื่องจักรใหดีขึ้นอยูเสมอ 

 
แตละแผนกในฝายซอมบํารุงจะตองรับผิดชอบหนาที่ตาง ๆ กันดังนี ้

1. แผนกเครื่องกล (Mechanical Section) จะตองรับผิดชอบการซอมและเปลี่ยน
เครื่องจักร ตลอดระยะเวลาการหยุดเครื่องจักร และหลังจากเดินเครื่องแลว จะตอง
ซอมอุปกรณอ่ืน ที่สามารถซอมได เชน การซอมเครื่องจักรตัวเดิมที่มีปญหา 
หลังจากนําเครื่องจักรตัวใหมไปติดตั้งในกระบวนการผลติแทน เพื่อใหเครื่องจักร
เดิมสามารถกลับไปใชงานไดดีอีกครั้ง เมื่อมีปญหาครั้งตอไป พนักงานบางสวน
จะตองดูแล จัดเก็บอุปกรณทั่วไป และอุปกรณสําหรับการซอมบํารุงดวย 
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2. แผนกไฟฟาและเครื่องมือวดั (Electrical and Instrument Section) รับผิดชอบ
การตรวจสอบ ซอมและเปลีย่นอุปกรณทางไฟฟาและเครื่องมือวัด 

3. แผนกซอมบํารุงปองกนัการชํารุด (Preventive Maintenance Section) รับผิดชอบ
การตรวจสอบตามคาบเวลา การเติมน้าํมันหลอล่ืน สําหรับชิน้สวนทางเครื่องกล 
จัดเตรียมใบสั่งงาน และแจกจายใหกับแผนกเครื่องกล แผนกไฟฟาและเครื่องมือ
วัด อีกทั้งตองจัดทําตารางเวลาในการหยดุซอมประจําปดวย 

4. แผนกวิศวกรรม (Engineering Staff) เปนแผนกที่ประกอบดวยวิศวกรที่ชวย
สนับสนนุทางเทคนิค และชวยตรวจเช็ครายการอะไหล โดยจะตองติดตอกับบริษัท
ผูขายหรือผูรับเหมา เพื่อจัดเตรียมการซอมบํารุงในโรงงาน และตองทําการพัฒนา
ศักยภาพการทํางานของกระบวนการผลติดวย 

 
5.4 ระบบการทํางานในการซอมบํารุงของบริษัทกรณีศกึษา 

 
บริษัทกรณีศึกษา มีเครื่องจักรและอุปกรณจํานวนมาก ดังนั้นจงึตองทาํระบบในการ

สั่งงาน เพื่อใหสามารถซอมเครื่องจักรไดตามเวลา แกปญหาไดถกูจดุ และคาใชจายนอยที่สุด 
ระบบการสั่งซอมบํารุงจะเริ่มจากการแจงจากพนักงานฝายผลิต นํามารวมกับแผนงานที่วางไว
โดยแผนก P.M. โดยแผนกซอมบํารุง P.M. จะจะจดัทําใบสั่งซอม และแยกใหแผนกตาง ๆ 
หลังจากที่แตละแผนกไดรับใบส่ังซอมแลว จะตองทาํเช็ควา จะซอมเครื่องจกัรในขณะที่
เครื่องจักรกําลังทาํงานอยูไดหรือไม หรือจําเปนตองหยดุเครื่องจักรนัน้ ถาหากจาํเปนตองหยุด
เครื่องจักร ผูจัดการแผนกซอมบํารุงจะตองแจงใหผูจดัการโรงงานทราบ และจึงทาํการวาง
กําหนดการซอมกับฝายผลติและฝายวางแผนการผลิต เพื่อกาํหนดชวงเวลาการหยุดงานและ
วางแผนกการซอมบํารุงพรอมกับแตตั้งผูรับผิดชอบการซอมบํารุงในแตละครั้ง 
  

การเกิดการหยุดของเครื่องจักรอยางกะทนัหนั เนื่องจากการเดินเครื่องไมถูกตอง หรือ
เกิดสิ่งผิดปกตจิากอุปกรณใดๆ ผูจัดการฝายผลิตจะตองเรียกผูที่เกีย่วของเขาประชุม เพื่อหา
ขอสรุป ผูจัดการฝายผลติจะตองทาํรายงานแจงสามารถทีท่ําใหเกดิเหตุการณ ในขณะที่
ผูจัดการฝายซอมบํารุงจะตองประมาณเวลาที่ตองหยุดเครื่อง และวิธีการแกปญหาในครั้งนี ้
และปองกนัการเกิดปญหาขึ้นอีกในอนาคต 
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โดยปกติแลว การซอมบํารุงจะเกิดขึ้นเมือ่เกิดการหยุดอยางกะทันหนั บริษัทตัวอยาง
จะใหบริษทัผูรับเหมา ทําการซอมเครื่องจักร เพื่อใหลดระยะเวลาในการหยุดเครือ่งจักร แต
อยางไรก็ตาม คาแรงในการซอมบํารุงก็สูงขึ้นดวย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  5.6 ขั้นตอนการซอมบํารุงของบริษทักรณีศึกษา 
บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษทัที่เล็งเหน็ความสําคัญของการซอมบํารุง โดยจะถือวาเปน

งานที่ตองสนบัสนุน แตฝายผลิตหรือฝายปฏิบัติการ เพือ่ดูแลรักษาเครื่องจักรฯ อุปกรณ ตาง ๆ  
และใหบริการที่สรางความนาเชื่อถือได ในดานความพรอมของกระบวนการผลิตตลอดเวลา 
หนาทีห่ลักของฝายซอมบํารุงจึงจะตองพยายามไมใหเกดิความเสียหายหรือความสญูเสียเวลา
อันเนื่องมาจาการทาํงานของเครื่องจักรหรือใหเกิดนอยทีสุ่ด 

แจงขอใหซอมบํารุงจากฝายผลิต 

ผูจัดการฝายซอมบํารุงรวม
ใบแจงกับแผนงาน P.M 

ใบส่ังซอม 

ใบส่ังซอมของ
แผนกเครื่องกล 

ใบส่ังซอมของแผนกไฟฟา
และเครื่องมือวัด 

หากตองใชอะไหล ตองเช็ค
อะไหลจากคลังสินคา 

แผนก P.M. เลือกรายการ
อะไหลที่ตองใช 

Engineer Staff ชวยตรวจเช็ค 
Spec. ของอะไหลกอนส่ังซื้อ 

อะไหลมาถึง 

ทําการซอมบํารุง 

สงรายงานการซอมบํารุง
ถึงแผนก P.M. 

ไมม ี

  ม ี
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บริษัทกรณีศึกษามีการจัดทําการซอมบํารุงเชิงปองกันสําหรับอุปกรณทั้งหมดภายใน
บริษัท สําหรับวาลวควบคุมและอุปกรณชวยในการทํางานอื่นๆ (Control Valve & 
Accessories) ซึ่งไดจัดโปรแกรมสําหรับซอมบํารุงไวคือ Q / Y / SD  หมายถึง ประจําทุก  3  
เดือน  /  ประจําป / การหยุดการผลิต (Shutdown) โดยการซอมบํารุงประจํา  3  เดือน  จะทํา
การตรวจเช็คภายนอก เกี่ยวกับการรั่วบริเวณตางๆ  ซึ่งสามารถตรวจดูไดดวยตาเปลา การซอม
บํารุงประจําป (Yearly Maintenance) จะทําการตรวจเช็ควาลวโดยการเปดวาลว เพื่อ
ตรวจสอบภายใน ทําความสะอาดชิ้นสวนภายใน และซอมใหวาลวกลับเขาสูในสภาพที่ดีที่สุด
ซึ่งจะทําการซอมบํารุงวาลวที่สามารถถอดวาลวออกจากงานการผลิตเพื่อนํามาซอมและวาลว
ที่ทํางานบอย ๆ ตามประสบการณของวิศวกรฝายซอมบํารุง 

 
การหยุดการผลิตของบริษัท (Shutdown) จะเปนการหยุดกระบวนการผลิตทั่วโรง 

งานเพื่อทําการซอมบํารุงอุปกรณทั้งหมด  ปรับปรุงประสิทธิภาพของอุปกรณหรือปรับปรุงการ
ทํางานของโรงงาน อยางไรก็ตามภายในโรงงาน ยังอาจเกิดการเกิดเหตุขัดของอยางกระทันหัน
ฉุกเฉิน (Emergency Breakdown)  ซึ่งจะเกิดขึ้นกับเครื่องจักรใด ๆ   จนทําใหตองหยุดใชงาน
ลง การหยุดของเครื่องจักรนี้หากมีมากเทาใด จะมีผลเสียมากเทานั้น การซอมแบบกระทันหัน
ฉุกเฉินจึงตองรีบปฏิบัติในทันที เพื่อใหเครื่องจักรกลับมาทํางานไดเหมือนเดิมโดยเร็วที่สุด ซึ่ง
การซอมบํารุงดังที่กลาวมา สามารถแสดงไดดังรูปที่  5.7 
 
              สําหรับการทํางานของบริษัทกรณีศึกษาและบริษัทตัวอยางจขะตองทมํางาน
ประสานกันอยางตอเนื้องคือ บริษัทตัวอยางจะเสนอขายอะไหลสําหรับวาลวควบคุม เมื่อไดรับ
การสอบถามราคาจากบริษัทกรณีศึกษา และบริษัทกรณีศึกษา จะเปนผูสั่งซอและนําอะไหลใบ
ใชในการซอมบํารุง ทั้งนี้จะมีหลายขั้นตอน และแตละขั้นตอนจะตองมีการใชเอกสารตางๆ กัน 
ทําใหการทํางานจะตองมีเอกสารมาก ซึ่งสามารถแสดงการไหลของเอกสารไดดังรูปที่ 5.8 
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รูปที ่5.7  การซอมบํารุงเมื่อเกิดการหยุดการผลิตของบริษัท 
 
5.5 ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือเครื่องมืออยางหนึ่งที่ชวยใหสามารถใชเครื่องจักร
อุปกรณไดอยางมีประสิทธิภาพและสงผลใหกิจกรรมการผลิตอยูในสภาพที่ตองการ ตามแผนที่
วางไว โดยผูจดัการโรงงานจะเปนผูมหีนาที่รับผิดชอบสูงสุด 

 
การบํารุงรักษาตามคาบเวลาที่เหมาะสมสําหรับการซอมบํารุงวาลวควบคุมที่จัดทําใน

คร้ังนี้จะเปนการบํารุงรักษาโดยถือเอาเวลาเปนหลัก (Time Base) สําหรับการบํารุงรักษาโดย
เอาสภาพเปนหลัก (Condition Base)  เปนการบํารุงรักษาเชิงพยากรณนั้น จะมีอุปกรณเฉพาะ 
คือ ”Flow Scanner” Valve Diagnostic System ซึ่งเปนอุปกรณที่ใชตรวจสอบสภาพการ
ทํางานและตรวจสอบสิ่งผิดปกติกับวาลวควบคุม และยังชวยพยากรณการซอมบํารุงวาตองทํา
การซอมบํารุงที่สวนใด โดยตองอาศัยชางเทคนิคเฉพาะดานที่มีประสบการณเกี่ยวกับวาลว
ควบคุมและการใชเครื่องจักรดวย 
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ซอมบํารุงอุปกรณทุกชนิด รวมถึงวาลวควบคุมดวย ซึ่งเปนโปรแกรมที่ทําบนระบบเก็บขอมูล 
DOS และจะเก็บขอมูลประวัติการซอมบํารุงของแตละรายการ ไดแก วัน เวลา การซอมบํารุง 
ลักษณะการซอม ระยะเวลา และคาใชจายในการซอมบํารุงทั้งหมด ทั้งนี้จะไมมีขอมูลเกี่ยวกับ
รายการอะไหลที่ใชเปลี่ยนไปในแตละครั้ง ในปจจุบันนี้โปรแกรมดังกลาวไมทันสมัยและมี
ประโยชนใชสอยไมมากนัก 

 
 

 













































 
บทที่ 7 

 
การทดสอบและประเมินผลระบบงาน 

 
 ในบทนี้จะเปนการทดสอบและประเมินผลระบบงานซอมบํารุงและการจัดการอะไหลของ
วาลวควบคุม เพื่อชวยงานที่ทาํอยูของบริษัทกรณีศึกษาและบริษัทตัวอยาง ซ่ึงไมไดใช
คอมพิวเตอรเพื่อชวยประมวลผล ระบบใหมทีจั่ดทําขึ้นนี้เปนระบบฐานขอมูลทีส่ามารถชวยงาน
ซอมบํารุงได การทดสอบของระบบใหม ทําไดโดยทําการปอนขอมูลทั้งหมดของวาลวควบคุมลงใน
โปรแกรมคอมพิวเตอร และทําการทดสอบการทาํงาน เพื่อเปรียบเทียบกับระบบงานเกา 
ประเมินผลงานดานการดําเนินงานและดานระบบเอกสารและระยะเวลาที่ลดลง 
 
7.1 การประเมินผลงานดานการดาํเนนิงาน (Operational Evaluation) 
 ทําการประเมนิข้ันตอนการทํางานทกุข้ันตอน ตั้งแตวาลวควบคุมตองการการบํารุงรักษา 
การสอบถามราคาอะไหล การเสนอราคาอะไหล ตลอดจนการสงมอบสินคาใหแกบริษัท
กรณีศึกษา โดยทําการเปรยีบเทียบระบบเกากับระบบใหมทีจั่ดทําข้ึน โดยแยกออกได 4 ข้ันตอน 
ดังนี ้
 
 7.1.1   ขั้นตอนการสอบถามราคา 
  เปนข้ันตอนเริ่มตนภายในบริษัทกรณีศึกษา นับต้ังแตเริ่มเห็นวาวาลวควบคุม
ตองการการซอมบํารุง จึงเริ่มออกเอกสารเพื่อสอบถามราคามายังบริษัทตัวอยาง ซ่ึงมีข้ันตอน
เปรียบเทียบระบบเกากับระบบใหมดังรูปที ่ 7.1 จะเหน็วา ระบบเกาบริษัทกรณีศึกษาตองเปนผู
ดําเนนิข้ันตอนทัง้หมด แตในระบบใหมขั้นตอนนีท้ั้งหมดจะมีอยูในโปรแกรมคอมพิวเตอรและจะ
ทํางานอัตโนมตัิ โดยบริษัทตัวอยาง จะเปนผูรับผิดชอบทํางานทัง้หมด โดยบริษัทกรณีศึกษาจะไม
ตองทําอะไรเลย 
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รูปที่ 7.1 ขั้นตอนการสอบถามราคาของระบบเกาและระบบใหม 
 

7.1.2 ขั้นตอนการเสนอราคาอะไหล 
เปนข้ันตอนตอจากการสอบถามราคาจากบริษัทกรณีศึกษา โดยจะจัดการเกี่ยว 

กับอะไหลทั้งหมดของภายในบริษัทตวัอยาง ซ่ึงมีขั้นตอนตามรูปที ่ 7.2 จะเหน็วาระบบเกามีหลาย
ขั้นตอนที่ตองใหพนักงานเปนผูทาํ เชน การเลือกรายการอะไหล การเช็คตนทนุ  การเช็คสินคาใน 
สตอก การจองสินคา และ การคํานวณราคาของอะไหลเปนตน ซึ่งมโีอกาสเกิดความผิดพลาดได 
และบางขั้นตอนเปนการทํางานที่ซํ้าซอนกัน เชน การเตรียมใบเสนอราคาโดยการเขียน แลวจึง
ตองนําไปพิมพเปนใบเสนอราคา โดยพนกังานแผนกธุรการ ซ่ึงตั้งอยูหางจากแผนกขายพอสมควร 
ในระบบใหมจะสามารถจัดทาํทุกอยางโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร ตลอดจนพิมพใบเสนอรคา 
 
 

อยูในโปรแกรม ซึ่งจะทํางานอัตโนมัติ 
แจงกําหนดการซอมบํารุงครั้งตอไป 

เมื่อวาลวควบคมุตองการการซอมบํารุง 

เช็คประวัติการซอมบํารุงที่ผานมา 

ลงความเห็นวาควรทําการซอม 

ออกเอกสารใบขอซ้ือ 

พนักงานจัดซื้อออกเอกสารใบสอบถามราคา 

สงแฟกซ ใหบริษัทตัวอยาง 

ระบบเกา ระบบใหม 
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รูปที่ 7.2 การเสนอราคาอะไหลของระบบเกาและระบบใหม บริษัทตัวอยางไดรับใบสอบถาม

เลือกรายการอะไหลจากประวัต ิ

จัดเตรยีมใบเสนอราคา 

เช็คราคาตนทุน 

เช็คสินคาในสตอก 

จองสินคา ในรายการทีม่ีสินคาในสตอก 

เช็คกําหนดสงมอบสินคา 

คํานวณราคาขาย 

พิมพใบเสนอราคา 

ตรวจสอบความถูกตอง 

สงแฟกซใหบริษัทกรณีศกึษา 

จัดเตรียมใบเสนอราคา 

คํานวณราคาขาย, เช็คสินคา, 
กําหนดสงมอบ และจองสินคา 
โดยโปรแกรมคอมพิวเตอร 

พิมพใบเสนอราคาจากโปรแกรม 

สงแฟกซใหบริษัทกรณีศกึษา 

ระบบเกา ระบบใหม 
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7.1.2 ขั้นตอนการพจิารณาการสั่งซื้อ 

เปนข้ันตอนการพิจารณาการสั่งซื้อหลงัจากที่บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบเสนอ 
ราคาจากบริษทัตัวอยาง ซ่ึงมีข้ันตอนการทํางานของระบบเกาและระบบใหมเหมือนกนัทกุประการ
ตามรูปที ่ 7.3 เพราะเปนขั้นตอนการตรวจสอบและพิจารณาภายในบริษทักรณีศึกษาซึง่ไม
สามารถใชคอมพิวเตอรเขาชวยได 

 

 

รูปที่ 7.3 ข้ันตอนการพิจารณาการสั่งซื้อของระบบเกาและระบบใหม 
 
7.1.4   ข้ันตอนการสัง่ซื้อและสงมอบสินคา 
  เปนข้ันตอนสดุทาย หลังจากที่บริษัทกรณีศึกษาไดพิจารณาสัง่ซื้ออะไหลกับ
บริษัทตัวอยาง เมื่อบริษัทตัวอยางไดรับใบส่ังซื้อ จะตองจัดเตรียมสินคาและสงมอบสินคาใน
รายการที่มีสินคานั้นในคลังสินคา หรือทาํการสั่งงานไปยังบริษัทผูผลิต ตามรูปที ่ 74 ซ่ึงระบบใหม
สามารถชวยลดขั้นตอนการทํางานในสวนของการจัดทาํใบส่ังงานจากใบสั่งซื้อที่มีอยูในโปรแกรม 
ไมตองทําการเตรียมและพิมพใบสั่งงานใหม ซ่ึงจะสามารถลดความซ้ําซอนและลดโอกาสความ
ผิดพลาดไดอีกดวย 

พนักงานจัดซื้อไดรับใบเสนอราคา 

สงใหวิศวกรตรวจเช็ค 

ผูจัดการซอมบํารุงอนุมัต ิ

พนักงานจัดซ้ือออกใบสั่งซ้ือ 

สงแฟกซใหบริษัทตัวอยาง 

เหมือนระบบเกาทุกประการ 

ระบบเกา ระบบใหม 



 106

 
 ไดรับใบสั่งซ้ือ 

ตรวจเช็คกับใบเสนอราคา 

เก็บบันทึกการสัง่ซื้อ 

สงมอบสินคาทีท่ําการจองไว 

จัดทําใบสั่งงานไปยังบริษัทผูผลติ 

ระบบตนทุน กําหนดสงมอบ 
ราคาขาย ในใบสั่งงาน 

สงใบสั่งงานไปยงับริษัทผูผลติ 

ตรวจเช็คสินคาเมื่อสินคามาถึง 

สงมอบใหบริษัทกรณีศกึษา 
เพื่อทําการซอมบํารุง 

ไดรับใบสั่งซ้ือ 

ปอนขอมูลลงในโปรแกรม 

สงมอบสินคาทีท่ําการจองไว 

พิมพใบสั่งงาน โดยระบุคาตาง ๆ 

สงใบสั่งงานไปยงับริษัทผูผลติ 

ตรวจเช็คสินคาเมื่อสินคามาถึง 

สงมอบใหบริษัทกรณีศกึษา 
เพื่อทําการซอมบํารุง 

ระบบเกา ระบบใหม 

รูปที่ 7.4 การสั่งซื้อและสงมอบสินคาของระบบเกาและระบบใหม 
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7.2 การประเมินผลการทํางานการทํางานและระยะเวลาของระบบเกาและระบบใหม 
 

เนื่องจากงานวิจัยนี้เปนงานใหมที่ไมเคยมีทํามากอน จึงไมสามารถเปรียบเทียบประ 
สิทธิภาพการดําเนนิงานในสวนแผนงานการซอมบํารงุได อีกทั้งการซอมบํารงุแตละคร้ังตองใช
เวลานานอยางนอย 6-12 เดือน และการปรับปรุงและปรับเปล่ียนแผนงานอาจตองใชเวลา 2 ปข้ึน
ไป ดังนั้นผูจัดทําจงึทําการประเมนิผลงานโดยการเปรียบเทยีบการทาํงานดานเอกสารและ
ระยะเวลาของแตละข้ันตอนในสวนการจัดการเสนอราคาอะไหลในบริษัทตัวอยางเทานัน้ ซ่ึงการ
ประเมินผลระบบใหมทําโดยการทดลองปอนขอมูลจํานวน 30 รายการและทําการทดสอบรัน
โปรแกรมจนครบทุกข้ันตอนเทียบกับระยะเวลาของระบบเกา ดังตารางที ่7.1 

 
7.3 ความคิดเหน็ของพนกังานฝายซอมบาํรุงของบริษทักรณีศึกษา 

 
ผูจัดทําไดนาํผลงานวิจยัและโปรแกรมการใชงานนี ้ แสดงกับพนักงานฝายซอมบาํรุงของ

กรณีศึกษาทั้ง 2 ทานที่เปนผูใหขอมูลแกผูจัดทํา จากการสอบถาม สามารถสรุปความคิดเหน็ไดวา 
การจัดทาํงานวิจัยนี้ เปนงานวิจัยที่สามารถชวยในการทําการซอมบํารุงใหสะดวกขึ้นและเปน
ประโยชนมาก เปนการบริการที่ดีมากแกบริษัทกรณีศกึษา เพราะสวนใหญบริษัทที่ขายสินคา
อะไหลจะไมสนใจกับงานการซอมบํารุง และไมไดใหความชวยเหลือ หรือใหความรวมมือมากนัก 
เพราะไมไดทาํใหบริษัทขายสินคาไดมากขึน้กวาที่เปนอยู การสงมอบสินคาจะตองชวยดูแลให
สามารถสงสินคาไดทันเวลาตามที่ไดบอกไว ไมลาชา เพราะการซอมบํารุงจะไดเปนไปตาม
กําหนดการ และจะไดจัดเตรียมงาน ใบส่ังงาน และพนกังานที่ตองทาํการซอมรอไว ชวยใหบริษัท
ไมตองเก็บอะไหลเพื่อใหในการซอมซ่ึงตรงกับนโยบายของบริษัทในขณะนี้ คือลดปริมาณและ
คาใชจายในการเก็บสินคาในคลังสนิคาใหนอยที่สุด ในบางครั้ง ทางบริษทัอาจไมซ้ืออะไหลที่ได
เสนอราคามา ทั้งหมด เพราะหากอะไหลบางรายการยังมีในคลังสนิคาอยู จะตองใชอะไหลใน
คลังสินคากอน อีกทัง้โปรแกรมก็ใชงานงายดวย 
 
 
 
 



 
บทท่ี 8 

 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 
 วิทยานิพนธฉบับน้ีเปนงานวจัิยเกี่ยวกับการเสนอราคาอะไหลของวาลวควบคุม สําหรับ
การซอมบํารุงเชิงปองกันแกบริษัทกรณีศึกษา โดยจะเริ่มจากแผนงานซอมบํารุง การเสนอราคา 
การสั่งซื้อ การสั่งงานไปยังบริษทัผูผลิต จนถึงการสงมอบสินคา การจดัทํางานวิจัยนี้ เพื่อนําไปใช
งานในหนวยงานที่ผูจัดทาํสงักัดอยู คือ บริษทันาํเขาและขายวาลวควบคุม โดยมีวตัถุประสงคใน
การที่จะใชเปนเคร่ืองมือในการทาํงานดานการเสนอราคาอะไหลใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น และ
แกไขปญหาทีพ่บอยูในขณะนี ้
 
8.1 สรุปผลงานวิจัย 
 จากการศึกษาและพฒันาแผนการซอมบํารงุวาลวควบคุมสําหรับบริษทักรณีศึกษา โดย
การเลือกและจัดกลุมเครื่องจักรที่สําคัญ กลุมเครื่องจักรที่สําคัญมากตองวางแผนการซอมบํารงุ
ใหทาํการซอมมากกวาเครื่องจักรในกลุมทีสํ่าคัญนอยกวา ซ่ึงทําใหสามารถซอมบํารุงไดตรงกับ
สภาพและความจําเปนของเคร่ืองจักรนั้นๆ และไมเกิดความสูญเปลาในการซอมบํารุงกบั
เคร่ืองจักรที่มีสภาพการใชงานที่ดีแลว  
 การพิจารณาทําแผนการซอมบํารุงยังตองใชขอมูลจากบริษทักรณีศึกษา เชน ความถี่ใน
การเปด-ปดของวาลวควบคมุจากฝายผลติ และขอมูลประสิทธิภาพการใชงาน และอัตราการเกิด
การขัดของตอปของวาลวควบคุมแตละตัวจากฝายซอมบํารุง ขอมูลท้ังหมดไดถูกนํามาวิเคราะห 
สรุปรวมกันระหวางบริษทักรณีศึกษาและบริษทัตัวอยาง และจัดทําแผนการซอมบํารุงที่เหมาะสม
พรอมทั้งกําหนดการซอมบํารุง โดยจะมีการตรวจเช็คดวยตาประจาํสามเดือน การทดสอบและ
ปรับแตงทุก 6 เดือน และการถอดวาลวควบคุมเพ่ือตรวจเช็คสภาพภายใน เพื่อใหวาลวควบคุม
กลับมามีสภาพการใชงานทีด่ี พรอมทั้งไดจัดทํารายงานสําหรับการตรวจเช็คทั้งหมด 
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 บริษทัตัวอยางจะเปนผูจัดเตรียมรายการอะไหลที่ตองใชเปลี่ยนในแตละคร้ังของการซอม
บํารุง โดยจะเสนอราคาอะไหลลวงหนาเปนเวลา 2 เดือนกอนวนัที่ตองทาํการซอมบํารุงตาม
กําหนดการซอมบํารุงของบริษทักรณีศึกษา และไดเตรียมขัน้ตอนการสั่งซื้อ การสั่งงานไปยัง
บริษทัผูผลิต จนสิ้นสุดทีก่ารสงมอบสินคา ทั้งนีย้ังไดจัดทาํรายการอะไหลที่ควรมีในคลังสินคา 
เพื่อใชในกรณีฉุกเฉิน โดยใชวิธีการ Interchangeability   

สําหรับโปรแกรมไดจัดทาํขึน้ โดยใชโปรแกรม Delphi รวมกับระบบฐานขอมูลใน
โปรแกรม Microsoft Access ซ่ึงโปรแกรมนี้เปนเครื่องมือชวยในการจัดการรายการอะไหล
ทั้งหมดของบริษทัตัวอยาง และสามารถอาํนวยความสะดวกแกบริษทัตัวอยางและบรษิทั
กรณีศึกษาไดเปนอยางมาก 
 
8.2 ขอเสนอแนะ 
 ในการศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาเพื่อชวยในการจัดการอะไหลของวาลวควบคุมใหตรง
กับแผนงานการซอมบํารุงเชิงปองกันของบริษทักรณีศึกษา ขอเสนอแนะจากการศึกษานี้เพื่อใช
เปนแนวทางสําหรับอนาคต ดังนี้ 

8.2.1 ควรจัดทําจาํนวนวาลวควบคุมเพิ่มขึ้น จนครบทั้งหมดที่มีในบรษิทักรณีศึกษา 
เพ่ือเปนระบบงานที่ครอบคลุมวาลวทั้งหมดในบรษิัทกรณีศึกษา 

8.2.2 ควรมีการปรับเปล่ียนแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน ทุก 2 ป เพื่อความเหมาะสม 
กับวาลวควบคุม โดยการนําขอมูลการซอมบํารุงของปลาสุด มาประกอบการ
พิจารณาเพิ่มเติมดวย  

8.2.3 ควรจัดทํากับอุปกรณประเภทอื่นๆ ที่มหีลักการและระบบฐานขอมลูเหมือนกนั 
เชน Regulator, Relief Valve หรือ  Switching Valve  เปนตน 

8.2.4 หากวาลวทีม่คีวามสาํคัญมากแตมักเกิดปญหาขึ้นบอย อาจจะทาํการเก็บวาลว
ควบคุมทั้งตัว เพ่ือใชเปลี่ยนวาลวทั้งตัวแทนการเปลี่ยนเฉพาะอะไหล ท้ังนี้
อาจจะมกีารตกลงทําสัญญาบรษิัทตวัอยางเปนกรณีพิเศษ 

8.2.5 หากทางบริษทักรณีศึกษามีงบประมาณ ควรจัดซื้ออุปกรณ FlowScanner เพื่อ
ใชในการตรวจสอบวาลวแบบ Condition Base วิธีนี้จะใหผลการซอมบํารุง
ดีกวา และชวยลดจํานวนพนักงานในการซอมบํารุงดวย 



 111

8.2.6 บริษทัผูผลิตควรจัดทําการวิเคราะหหาอายกุารใชงานของอะไหลที่จําเปน
สําหรับการใชงานประเภทตาง ๆ เพ่ือเปนประโยชนในการซอมบํารุงในอนาคต 

  
8.3 ประโยชนทีไ่ดรับจากการศึกษา 

8.3.1    ระบบงานใหม ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการเสนอราคา คือชวยลดขั้นตอนในการ 
ตรวจเช็คราคา กําหนดสงมอบ จํานวนสินคาในคลงัสินคา อีกทั้งยังลดการ
ทํางานดานเอกสารอีกดวย 

 8.3.2   ชวยลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจากการคํานวณราคาขาย การตัดจํานวนสนิ 
คาคงคลังผิดพลาดได 

8.3.3 ชวยใหฝายขายทราบสถานะของงานเสนอราคา รวมทั้งสามารถชวยคนหาขอ 
มูลเกี่ยวกับวาลวควบคุมไดงายและรวดเร็วขึ้น 

8.3.4 ชวยใหฝายขายทํางานเสนอราคาขายอะไหลได โดยไมตองรอชางเทคนิคตรวจ 
หารายการอะไหลใหเพราะไดทําการจัดเก็บไวในระบบฐานขอมูลแลว 

8.3.5 ชวยประหยัดเวลาและลดขัน้ตอนของการทํางานของฝายจัดซื้อและฝายซอม
บํารุงที่ไมตองทําเรื่องสอบถามราคาอะไหลมายังบรษิัทตัวอยาง 

8.3.6 สามารถลดปรมิาณการเก็บอะไหลในคลังสินคาของบริษทักรณีศึกษาและทาํให
บริษทัตัวอยางขายอะไหลไดมากขึ้น 

8.3.7 งานวิจัยนี้เหมาะสําหรับบริษทักรณีศึกษา เพราะเปนการรวมกนัจัดทําขึ้น แต
อยางไรก็ตามสามารถนําไปใชกับบริษัทอ่ืนได ตองทําการจัดเก็บฐานขอมูลและ
วางแผนงานซอมบํารุงใหม 

 
8.4 ปญหาและอุปสรรคในการศึกษา 

 เมื่อเร่ิมทําการเก็บขอมูล  สามารถทาํไดยากเพราะบริษัทกรณีศึกษาอยูหางไกล ในนคิม 
อุตสาหกรรมมาบตาพุด จังหวัดระยอง และการเขาพบเพ่ือทําการสอบถามจะตองทําการนัด
ลวงหนา บางครั้งเกิดปญหาไมสามารถเขาพบได เพราะพนักงานในบริษทักรณีศึกษามีงานที่ตอง
ทํามาก  
 จากแผนงานการซอมบํารุงเชิงปองกันที่จดัทําขึ้น จะเกิดปญหาขึน้ได หากทางบริษทั
กรณีศึกษาไมสามารถทําการซอมบํารุงไดตรงตามแผนการซอมบํารุง อันเนื่องมากจากเหตุผล
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ภายในบรษิทั เชน การสไตรทของพนักงาน การลาออกของพนักงาน การเกิดอุบัติเหตุภายใน
โรงงาน พนักงานซอมบาํรุงไมเพียงพอกับงานซอมบํารุง การเปลี่ยนแปลงนโยบายการซอมบํารุง 
หรือการเกิดเหตุสุดวิสัยจากธรรมชาติ เชนการเกิดฝนตกหนัก การเกดิฟาผา เปนตน ทําใหการ
ซอมบํารุงตองถูกเลื่อนออกไปกอน ซ่ึงจะกระทบกับการทํางานของบรษิทัตัวอยาง และทําใหตอง
ทําการปรับเปลี่ยนแผนการซอมบํารุงใหมดวย 
 
8.5 บทสรปุ 
 จากการศึกษาวิจัยในวทิยานพินธฉบับนี ้ พบวาสามารถจัดทําแผนการซอมบาํรุงเชิง
ปองกันของวาลวควบคุมแกบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเปนระบบทีน่าเชื่อถือและเหมาะสมกับการ
ทํางานของบรษิทัการซอมบาํรุงของบริษทักรณีศึกษา เพราะไดจัดทําจากขอมลูจริงและประวัติ
เดิมที่สําคัญทัง้หมด สําหรบัรายการอะไหลที่ตองใชในการซอมบํารุง ทางบรษิัทตวัอยางจะชวย
จัดเตรียมรายการอะไหล ซ่ึงจะเปนรายการอะไหลทีถู่กตองกับวาลวควบคุมเพราะบริษทัตัวอยาง
มีประสบการณในการเลือกรายการอะไหล โดยสามารถเช็คจากประวัติของวาลวควบคุมจาก
บริษทัผูผลิตและจากคูมือการซอมบํารุง การเสนอราคาอะไหลลวงหนากอนการซอมบํารุง เพื่อให
ทางบรษิัทกรณีศึกษาไดเตรียมการสั่งอะไหลเพ่ือใชในการซอมไดทนัเวลา สําหรบับริษทัตัวอยาง
สามารถลดขัน้ตอนและระยะเวลาในการจัดทําใบเสนอราคา ตลอดจนใบสั่งงานได และบริษทั
กรณีศึกษาสามารถลดขัน้ตอนการจัดเตรียมอะไหลตามแผนการซอมบํารุง อีกทั้งยังไมตองทําการ
เก็บอะไหลเปนจํานวนมากในคลังสินคา ซึ่งทําใหการซอมบํารุงทั้งหมดมีประสิทธภิาพสูงขึ้น ลด
คาใชจายในการซอมบํารุง ลดคาใชจายในการเก็บอะไหล และลดความสูญเสียอันเกิดจากการ
ขัดของของวาลวควบคุมดวย  
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