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บทคดัย่อ 

 

งานวิจยันี' มีวตัถุประสงค์ เพื	อเพิ	มค่าประสิทธิผลโดยรวมให้กบัเครื	องมือกลที	ใช้ในการ
ผลิตอะไหล่เครื	องจกัรให้กบัสายการผลิตนํ' าอดัลม ซึ	 งอะไหล่ที	ทาํการผลิตคิดเป็นมูลค่า 27,776,428 
บาทต่อปี ด้วยการจดัทาํระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันให้กับเครื	องมือกล ซึ	 งมีปัญหาการหยุด
กะทนัหนัของเครื	องที	สูง 

การดําเนินงานวิจัยนี' ใช้หลักการการซ่อมบํารุงรักษาเชิงป้องกัน เริ	 มจากเก็บข้อมูล
เครื	องจกัรและอุปกรณ์ในสายการผลิตอะไหล่เพื	อ  วเิคราะห์สาเหตุที	ส่งผลต่อการหยุดอยา่งกะทนัหนั 
จากนั'นดาํเนินการวิเคราะห์ถึงปัญหาพร้อมหาแนวทางแกไ้ข แลว้จึงดาํเนินการปรับปรุงเครื	องมือกล 
โดย ตวัชี'วดัของงานวจิยันี'จะใชค่้าประสิทธิผลโดยรวม ค่าเวลาซ่อมเครื	องเฉลี	ย และค่าเวลาเดินเครื	อง
เฉลี	ย และนาํสถิติ การทดสอบความแตกต่างค่าเฉลี	ย มาสรุปผลการวิจยัก่อนและหลงัดาํเนินการ เมื	อ
ดาํเนินการเสร็จจะนําข้อมูลที	รวบรวมมาพยากรณ์ค่าเวลาเดินเครื	 องเฉลี	ย ในอนาคตเพื	อทาํการ
วางแผนในการซ่อมบาํรุงต่อไป 

ผลการวิจยัพบวา่ ค่าเวลาเฉลี�ยระหวา่งการเสียหาย เพิ�มขึ�นโดยเฉลี�ยจาก192.66 ชั�วโมงต่อ
ครั� ง เป็น 486.76 ชั�วโมงต่อครั� ง หรือเพิ�มขึ�นร้อยละ 152.65 และค่าเวลาเฉลี�ยในการซ่อมแซม ลดลง
โดยเฉลี�ยจาก 7.11 ชั�วโมงต่อครั� ง เป็น 0.39 ชั�วโมงต่อครั� ง หรือลดลงร้อยละ 94.51 และวดัค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลโดยเฉลี�ยเพิ�มขึ�นจากเดิมเฉลี�ยร้อยละ 74.18 เป็น 86.00 จาก
ผลการวิจยัแสดงให้เห็นว่า สามารถนาํไปใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงระบบการซ่อมบาํรุงเชิง
ป้องกนัของเครื�องมือกลในสายการผลิตได ้เพื�อยดือายกุารใชง้านของเครื�องจกัรอุปกรณ์ 
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ABSTRACT 
 

The purpose of this study is to increase the OEE for machine tools that use to produce the 
parts of machinery in soft drink production process which production spare part having value of  
27,776,428 baht per year. In order to prevent the instant failure of the machinery, Preventive 
Maintenance is set up.  

PM system are used to study. To Analzyes the cuases of break down, raw data in 
production line spare part were collectted from machinary. All data have been compiled for analysis 
to find solution.  The improvment  of machine tools,  experiment has been designed by using the 
statistical test differential average method and factors are OEE, MTTR and MTBF. The data have 
been collectd and use to forcasting MTBF for maintenance plan.  

All data value from this experiment are shown that, MTBF value has incresed from 
192.66 hour/time to 486.76 hour/time or 152.65%, MTTR value has been decresed from 7.11 
hour/time to 0.39 hour/time or 94.51% and OEE value has been increased from 74.18% to 86.00%. 
The results from this study can use to be quidelines for the improvement of preventive maintanance 
system to extended useful life of  machines tools in soft drink production process.  

 
Keywords: preventive maintenance,  overall equipment effectiveness,  mean time between failure,  

mean time to repair 
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บทที� 1 

บทนํา 

 

1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

จากสภาพการแข่งขันทางธุรกิจเครื� องดื�มประเภทปราศจากแอลกอฮอล์ ในปัจจุบันมี
แข่งขันสูงเนื�องจากได้เกิดโรงงานผลิตเครื� องดื�มประเภทปราศจากแอลกอฮอล์ในปัจจุบันขึ* น
หลากหลายยี�ห้อ บนพื*นฐานความตอ้งการของกลุ่มผูบ้ริโภคเดิม ทาํให้เกิดการแข่งขนัส่วนแบ่งทาง
การตลาดที�เพิ�มขึ*น เพื�อความอยูร่อดขององคก์ร จึงจาํเป็นที�จะตอ้งลดตน้ทุนการผลิตในทุกๆ ดา้น เพื�อ
เพิ�มขีดความสามารถในการแข่งขนัทางการคา้กบักลุ่มผูผ้ลิตรายเดิมและผูผ้ลิตที�เกิดขึ*นใหม่ ซึ� ง
แข่งขนับนส่วนแบ่งการตลาดที�มีมูลค่าสูงถึง 38,500 ลา้นบาท จากภาพที� 1.1 

 

 
 

ภาพที� 1.1 ส่วนแบ่งการตลาดเครื�องดื�มปราศจากแอลกอฮอล ์
 

บริษทัผลิตนํ* าอดัลม กรณีศึกษา ทาํการผลิตเครื�องดื�มประเภทปราศจากแอลกอฮอล์ ไดแ้ก่
เครื�องดื�มประเภท นํ* าอดัลม นม นํ* าผลไม้ และนํ* าเปล่า บริษทัผลิตนํ* าอดัลม กรณีศึกษา มีจาํนวน
โรงงานในเครืออยูจ่าํนวน 6 โรงงาน ประจาํอยูจ่งัหวดัต่างๆ ไดแ้ก่ 

1) โรงงานหวัหมาก (กาํลงัการผลิต 350 ลา้นลิตรต่อปี) 
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2) โรงงานปทุมธานี (กาํลงัการผลิต 650 ลา้นลิตรต่อปี) 
3) โรงงานรังสิต (กาํลงัการผลิต 700 ลา้นลิตรต่อปี) 
4) โรงงานขอนแก่น (กาํลงัการผลิต 200 ลา้นลิตรต่อปี) 
5) โรงงานนครราชสีมา (กาํลงัการผลิต 250 ลา้นลิตรต่อปี) 
6) โรงานลาํปาง  (กาํลงัการผลิต 150 ลา้นลิตรต่อปี) 
จากจาํนวนโรงงานที�มีอยู่ 6 โรงงาน และมีกําลังการผลิตสูง จึงจาํเป็นต้องมีการซ่อม

บาํรุงรักษาเครื�องจกัรและอุปกรณ์ซึ� งใชง้บประมาณในการจดัซื*ออะไหล่จากต่างประเทศซึ� งมีราคาสูง    
เพื�อรองรับการซ่อมบาํรุงเครื�องจกัรตามแผนงาน คิดเป็นมูลค่า 27,776,428 บาทต่อปี ทาํให้บริษทั
สูญเสียเงินในการสั�งซื*ออะไหล่ อีกทั*งตอ้งวางแผนล่วงหนา้เนื�องจากการจดัส่งที�ตอ้งใชร้ะยะเวลาใน
การขนส่ง และเวลาดาํเนินการของกระบวนการจดัซื*อ 

หน่วยงานผลิตอะไหล่ได้ถูกก่อตั* ง ขึ* นมาเพื�อที�จะผลิตอะไหล่เครื� องมือกลให้กับ 
สายการผลิตเครื�องดื�มนํ* าอดัลมของบริษทั กรณีศึกษาจาํนวน 6 โรงงาน ทั�วประเทศไทย เพื�อรองรับ
การซ่อมบาํรุงตามแผนงาน อะไหล่เครื�องจกัรที�สั�งซื*อบางชนิดมีความซบัซ้อนในการผลิตไม่มากซึ� ง
ทางบริษทัสามารถที�จะผลิตเองได้ แต่เนื�องจากหน่วยงานผลิตอะไหล่เป็นหน่วยงานที�ถูกก่อตั*งขึ*น
ใหม่ ยงัขาดระบบการจดัการในการซ่อมบาํรุง ซึ� งในปัจจุบนัจะทาํต่อเมื�อเครื�องเสียเท่านั*น (Break 
Down Maintenance) จึงขาดมาตรฐานการจดัการในการทาํงานที�ดี อีกทั*งเครื�องมือกลที�ใชใ้นการผลิต
อะไหล่ยงัขาดการทาํแผนงานซ่อมบาํรุง จึงทาํให้เกิดการชาํรุดเสียหายของเครื�องจกัรแบบเสียกะทนั
ทนั (Break Down Maintenance) ในการเกิดการเสีย ประเภทนี*จะทาํใหท้างหน่วยงานผลิตอะไหล่ ตอ้ง
หยดุเครื�องเป็นเวลานานเพราะตอ้งรอการซ่อมบาํรุงซึ� งไม่ไดมี้การเตรียมการไวล่้วงหนา้ ทาํให้กินเวลา
ในการหยดุเครื�องหลายวนัจึงจะสามารถทาํการซ่อมเครื�องจกัรเสร็จ ไม่สามารถส่งอะไหล่เครื�องจกัรที�
ผลิตให้กบัสายการผลิตนํ* าอดัลมไดท้นักาํหนดส่งผลให้ประสิทธิภาพในการผลิตของสายการผลิต
นํ*าอดัลมลดลง อีกทั*งยงัเกิดการวา่งงานของพนกังานประจาํเครื�อง 

เครื�องมือกลที�ใชใ้นหน่วยงานผลิตอะไหล่ ของบริษทัผลิตเครื�องดื�มนํ* าอดัลมในกรณีศึกษา
ที�ใชใ้นการผลิตอะไหล่ และตอ้งการซ่อมบาํรุงรักรักษา ประกอบไปดว้ย 

1) เครื�องกดั   CNC จาํนวน 2 เครื�อง 
2) เครื�องกลึง CNC จาํนวน 2 เครื�อง 
3) เครื�องกลึง จาํนวน 3 เครื�อง 
4) เครื�องกดั จาํนวน 2 เครื�อง 
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เครื�องจกัรที�ใชเ้ตรียมงานเพื�อผลิตอะไหล่เครื�องจกัร ไดแ้ก่ 
1) เครื�องเชื�อมไฟฟ้า จาํนวน 2 เครื�อง 
2) เครื�อง Tig Welding  จาํนวน 2 เครื�อง 
3) เครื�องอดัไฮดรอลิกส์ จาํนวน 1 เครื�อง 
4) เครื�องเจาะสวา่น จาํนวน 2 เครื�อง 
5) เครื�องตดัไฟเบอร์ จาํนวน 1 เครื�อง 
6) เลื�อยกล  จาํนวน 2 เครื�อง 
การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เป็นการเพิ�มประสิทธิผล โดยรวมของเครื�องมือกลและยงัส่งผล

ต่อผลประกอบการขององคก์รได ้การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นการลดโอกาสที�เครื�องจกัรจะเกิดการ
หยุดเนื�องจากเสียกะทนัทนั (Break Down) สาเหตุเนื�องจากขาดการดูแลรักษาอย่างเป็นระบบ ซึ� ง
ส่งผลกระทบโดยตรงต่อการผลิต และยงัส่งผลกระทบไปยงัสายงานการผลิตนํ*าอดัลมซึ�งมีกาํหนดการ
เปลี�ยนชิ*นส่วนอะไหล่ตามระยะเวลา หรือเปลี�ยนชิ*นส่วนอะไหล่เมื�อเครื�องเสียกะทนัหนั ซึ� งก่อให้เกิด
การเสียโอกาสในการผลิต ยกตวัอยา่งเช่นสายงานผลิตนํ* าอดัลมแบบกระป๋องซึ� งคิดกาํลงัการผลิตเป็น
มูลค่า 1,260,000 บาทต่อชั�วโมง ในโรงงาน กรณีศึกษา ในการทาํการวิจยัจะเลือกทาํการวิจยัเพียง
เครื�องมือกลหลกัที�ใชใ้นการผลิตเท่านั*น เนื�องจากเครื�องจกัรที�ใชเ้ตรียมงานเพื�อผลิต ไม่มีการเสียหาย
บ่อยเพราะไม่ไดถู้กใช้งานเป็นประจาํจะถูกใช้ต่อเมื�อตดั เจาะ เชื�อม เพื�อเตรียมงานในงานบางชนิด
เท่านั*น 

 

 
 

ภาพที� 1.2 แผนผงัในหน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงาน กรณีศึกษา 
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จากภาพที� 1.2 แสดงตาํแหน่งที�ตั*งของเครื�องมือกลหลกั และเครื�องจกัรที�ใชเ้ตรียมงานผลิต
อะไหล่เครื�องจกัรของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื�องจกัร ซึ� งไดร้วบรวมขอ้มูลประวติัของเครื�องมือกลที�
ใช้ในการผลิตอะไหล่ ตั*งแต่เดือน มกราคม 2554 ถึงเดือนธันวาคม 2554 รวมเป็นเวลา 12 เดือน
สามารถแบ่งเป็นสาเหตุหลกัไดด้งัขอ้มูลในตารางที� 1.1 และ 1.2 จะเห็นไดว้า่การปรับแต่งเครื�องมือกล
มีเวลาสูญเสียเป็นอนัดบัที� 1 แต่เนื�องจากผูบ้ริหารหน่วยงานผลิตอะไหล่เห็นควรให้รักษาไวเ้นื�องจาก
ชนิดอะไหล่ที�ผลิตมีความหลากหลายมาก จึงเห็นควรที�จะแกปั้ญหาอนัดบัรองลงมาไดแ้ก่เครื�องมือกล
เสีย 

 
ตารางที� 1.1 ประเภทของเวลาสูญเสียโดยแยกตามสาเหตุหลกั 

ชนิดของเวลาสูญเสีย 
(นาที) 

เครื�องกลึง 
CNC1 

เครื�องกลึง  
CNC2 

เครื�องกดั 
CNC1 

เครื�องกดั 
CNC2 

เครื�องกดั 
1 

เครื�องกดั 
2 

เครื�องกลึง 
 1 

เครื�องกลึง 
2 

เครื�องกลึง 
3 

ปรับแต่งเครื�อง 892 910 764 761 656 654 422 432 419 
เครื�องจกัรเสีย 1 488 423 168 216 178 488 103 117 94 
เครื�องจกัรเสีย 2 20 18 0 0 15 0 0 0 30 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 1 43 43 43 43 43 43 43 43 43 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 2 20 15 30 18 12 12 15 16 12 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 53 83 0 0 0 0 0 0 0 
รวม 1,476 1,459 975 1,020 877 1,185 568 592 555 

ที�มา: รายงานประวติัเครื�องมือกล จากเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 
 
ตารางที� 1.2 เปอร์เซ็นตข์องเวลาสูญเสีย โดยแยกตามสาเหตุหลกั 

ชนิดของเวลาสูญเสีย 
(%) 

เครื�องกลึง 
CNC1 

เครื�องกลึง 
CNC2 

เครื�องกดั 
CNC1 

เครื�องกดั 
CNC2 

เครื�องกดั 
1 

เครื�องกดั 
2 

เครื�องกลึง 
1 

เครื�องกลึง 
2 

เครื�องกลึง 
3 

ปรับแต่งเครื�อง   60 62 78 75 75 55 74 73 75 
เครื�องจกัรเสีย     33 29 17 21 20 41 18 20 17 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง    3 3 4 4 5 4 8 7 8 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง    4 6 0 0 0 0 0 0 0 

ที�มา: รายงานประวติัเครื�องมือกล จากเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 
 

จากภาพที� 1.3 ถึง 1.6 แสดงให้เห็นถึงสัดส่วนของปัญหาที�เกิดขึ*นกบัเครื�องมือกลหลกัที�ใช้
ทาํการผลิตอะไหล่เครื�องจกัรของโรงงาน กรณีศึกษา ซึ� งปัญหาที�เกิดจากเครื�องจกัรเสียหายเกิดขึ*นเป็น
อตัราที�สูงรองลงมาจากการปรับแต่งเครื�องมือกลซึ� งเป็นปัญหาที�ยงัไม่สามารถแกไ้ขไดเ้นื�องจากการ
คงไวเ้พื�อตอบสนองการผลิตที�มีความหลากหลายของรุ่นผลิตภณัฑ ์
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ภาพที� 1.3 เปอร์เซ็นตเ์วลาสูญเสียของเครื�องกลึง CNC แยกตามประเภท 

 

 
 

ภาพที� 1.4 เปอร์เซ็นตเ์วลาสูญเสียของเครื�องกดั CNC แยกตามประเภท 
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ภาพที� 1.5 เปอร์เซ็นตเ์วลาสูญเสียของเครื�องกดัแยกตามประเภท 
 

 
 

ภาพที� 1.6 เปอร์เซ็นตเ์วลาสูญเสียของเครื�องกลึงแยกตามประเภท 
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ตารางที� 1.3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี�ยต่อเดือน 

รายละเอียด 
เครื�องกลึง  

CNC1 
เครื�องกลึง 

CNC2 
เครื�องกดั 

CNC1 
เครื�องกดั 

CNC2 
เครื�องกดั 

1 
เครื�องกดั 

2 
เครื�องกลึง 

1 
เครื�องกลึง 

2 
เครื�องกลึง 

3 
เฉลี�ย 

เวลาทั*งหมด (นาที) 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 
เวลาที�เครื�องจกัรหยุด 
ตามแผน (นาที) 

1080 1080 1080 1080 950 950 950 950 950 1008 

เวลารับภาระงาน (นาที) 7320 7320 7320 7320 7450 7450 7450 7450 7450 7392 
เวลาสูญเสีย(นาที) 1476 1459 975 1020 877 1185 568 592 555 967 
เวลามาตรฐาน (วินาทีต่อชิ*น) 420 420 1800 14400 1320 1020 1380 2700 3900 3040 
จาํนวนชิ*นงานที�ผลิตได ้(ชิ*น) 825 819 185 23 272 332 255 131 95 326 
เวลาเดินเครื�องสุทธิ (นาที) 5775 5773 6030 6240 5984 5644 5865 5895 6175 5931 
จาํนวนชิ*นงานเสีย (ชิ*น) 30 17 13 1 3 2 6 5 6 9 
อตัราการเดินเครื�อง (%) 79.84 80.07 86.68 86.07 88.23 84.09 92.38 92.05 92.54 86.88 
ประสิทธิภาพเดินเครื�อง (%) 98.82 97.82 87.47 87.62 91.04 90.09 85.22 85.96 89.57 90.40 
อตัราคุณภาพ (%) 96.4 97.9 91.4 87 97.1 99.4 96.1 96.2 90.5 94.67 
OEE   (เปอร์เซ็นต)์ 76.02 76.69 69.26 65.57 77.96 75.3 75.64 76.11 75.03 74.18 

ที�มาของข้อมูล: รายงานการผลิตประจาํเดือน มกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 
 

จากตารางที� 1.3 แสดงส่วนประกอบของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลหลกั ซึ� ง
แสดงใหเ้ห็นถึงปัจจยัที�นาํมาใชใ้นการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวม โดยรวบรวมปัจจยัหลกัในการ
ผลิตมาใชคิ้ดคาํนวณซึ� งเป็นตวัชี* วดัการดาํเนินการภายในหน่วยงานผลิตอะไหล่ไดเ้ป็นอยา่งดี และจะ
เห็นได้ว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องมือกล หน่วยงานผลิตอะไหล่ย ังมีค่ าที�ต ํ� ากว่า
มาตรฐานสากลซึ� งกาํหนดไวที้� 85 เปอร์เซ็นต์ [9] จากภาพที� 1.7 แสดงให้เห็นถึงค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื�องมือกลหลกัที�ใช้ทาํการผลิตอะไหล่เครื�องจกัร ก่อนดาํเนินการวิจยั ซึ� งมีค่าตํ�ากว่า
มาตรฐานสากลทุกเครื�อง จึงจาํเป็นอยา่งยิ�งที�จะตอ้งเร่งดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข 
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ภาพที� 1.7 เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลต่อเดือนโดยเฉลี�ย 
 

จากขอ้มูลในตารางที� 1.1 แสดงประเภทของเวลาสูญเสียโดยแยกตามสาเหตุหลกั จะเห็นได้
วา่เวลาสูญเสียที�เกิดขึ*นเป็นอนัดบัที�หนึ� งคือเวลาปรับแต่งเครื�อง รองลงมาคือเวลาเครื�องเสียแต่ปัญหา
การปรับแต่งเครื�องมือกลยงัไม่สามารถปรับแต่งได้เนื�องจาก ทางผูบ้ริหารมีนโยบายในการผลิตที�
หลากหลาย และจาํนวนรายการผลิตมีหลายชนิดรายการ เพื�อรองรับความตอ้งการอะไหล่จากทาง
สายการผลิตนํ*าอดัลม 

ปัญหาเครื�องมือกลหยุดกระทนัทนั จึงเป็นปัญหาที�ตอ้งเร่งแกไ้ขเป็นอนัดบัแรก เนื�องจาก
สามารถแกไ้ขไดด้ว้ยการบาํรุงรักษาเครื�องมือกลเชิงป้องกนั และในปัจจุบนัการซ่อมของเครื�องมือกล 
ของหน่วยงานเป็นแบบเสียแลว้จึงแจง้ซ่อมจากทางหน่วยงานภายนอกจึงเสียเวลาเป็นอยา่งมากในการ
ดาํเนินการซ่อมเครื�องในและครั* ง 

 
1.2 ความมุ่งหมายและวตัถุประสงค์ 

1.2.1 เพื�อจัดทําระบบการบํารุงรักษาเชิงป้องกันให้กับ หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื� องจักร 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตนํ*าอดัลม 

1.2.2 เพื�อเพิ�มประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลหลกัไดแ้ก่ เครื�องกลึง CNC จาํนวน 2 เครื�อง 
เครื�องกดั CNC จาํนวน 2 เครื�อง เครื�องกดั จาํนวน 2 เครื�อง และเครื�องกลึง จาํนวน 2 เครื�อง ที�ใชใ้น
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การผลิตอะไหล่เครื�องจกัร กรณีศึกษาโรงงานผลิตนํ* าอดัลม ดว้ยการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัจากเดิมมี
ค่าร้อยละ74.18 ใหมี้ค่าเพิ�มขึ*นอยา่งนอ้ย ร้อยละ 10 

 
1.3 สมมติฐานการวจัิย 

การเพิ�มประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องมือกลให้กับหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื� องจกัร 
โรงงานผลิตนํ* าอดัลม กรณีศึกษาโดยใชเ้ทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เพิ�มประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื�องมือกลหลกัที�ใชใ้นการผลิตอะไหล่เครื�องจกัรไดอ้ยา่งนอ้ยร้อยละ 10 จากเดิมค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื�องมือกลหลกัเฉลี�ยร้อยละ 74.18 เป็นร้อยละ 84.18 

 
1.4 ขอบเขตการศึกษา 

1.4.1  ศึกษาภายใต้ขอบเขตการทาํงานของหน่วยงานผลิตอะไหล่ ของโรงงานผลิตนํ* าอดัลม
บริษทักรณีศึกษา 

1.4.2  วธีิการดาํเนินการวจิยัโดยนาํเทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้นการเพิ�มประสิทธิผล
โดยรวม ของเครื�องมือกลใหแ้ก่หน่วยงานผลิตอะไหล่ 

1.4.3  ทาํการศึกษาวิจยัเฉพาะเครื�องมือกลหลกัที�ใช้ในการผลิตของหน่วยงานผลิตอะไหล่ของ
โรงงานผลิตนํ*าอดัลมบริษทักรณีศึกษา 

1.4.4  ดาํเนินการเพิ�มประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องมือกลหลักที�ใช้ในการผลิตอะไหล่ของ
โรงงานผลิตนํ* าอดัลมบริษทักรณีศึกษา อย่างน้อยร้อยละ 10 จากเดิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องมือกลเฉลี�ยร้อยละ 74 เป็นร้อยละ 85 ตามมาตรฐานของบริษทัระดบัโลก (World Class 
Manufacturing) ไดก้าํหนดไวว้า่ควรจะมีค่าไม่ตํ�ากวา่ร้อยละ 85 [33] 
 
1.5 ขั5นตอนการศึกษา 

1.5.1  ศึกษาขอ้มูลพื*นฐานสภาพปัญหาของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื�องจกัร โรงงานกรณีศึกษา
ในปัจจุบนัและยอ้นหลงัเป็นเวลา 1 ปี 

1.5.2  ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้งพร้อมทั*งรวบรวมขอ้มูลของหน่วยงานผลิตอะไหล่
เครื�องจกัร โรงงานกรณีศึกษาเพื�อทาํการศึกษาก่อนทาํการปรับปรุง 

1.5.3  ทาํการระดมความคิดคน้หาสาเหตุและแนวทางป้องกนัปัญหาการเสียอย่างกะทนัหนัของ
เครื�องมือกลหลกัที�ใชใ้นการผลิตอะไหล่เครื�องจกัร 
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1.5.4  ดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื� องมือกลหลักโดยการจดัทาํระบบซ่อมบาํรุงเชิง
ป้องกนั และการปรับปรุงเครื�องจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพที�พร้อมใชง้าน 

1.5.5 เปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลหลกั ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
1.5.6 แกไ้ขดาํเนินการในงานส่วนที�บกพร่อง 
1.5.7 สรุปผลการดาํเนินการวจิยัและขอ้เสนอแนะ 
1.5.8 จดัทาํรูปเล่มวทิยานิพนธ์ 

 

1.6 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1.6.1  ไดว้ธีิการปฏิบติังานซ่อมบาํรุงรักษาเครื�องมือกลเชิงป้องกนัที�มีมาตรฐาน 
1.6.2 เป็นแนวทางในการปฏิบติังานที�สามารถนาํไปขยายผลใช้ในหน่วยงานอื�นๆ ในโรงงาน

กรณีศึกษา 
1.6.3  ลดจาํนวนชิ*นงานที�เสีย เนื�องจากเครื�องมือกลชาํรุด 
 



 

 

บทที� 2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

2.1 การบํารุงรักษาเครื�องมือกล 
การบาํรุงรักษาเครืองมือกล เป็นกิจกรรมอย่างหนึ งทีเกียวขอ้งกบัการดาํเนินงานในการ

รักษาชิ#นส่วนอุปกรณ์ต่างๆ ของเครืองมือกล ให้สามารถทาํงานไดต้ามหนา้ทีเครืองมือกลนั#นไดอ้ยา่ง
น่าเชือถือ เดิมนั# นการบํารุงเครื องมือกล จะทําก็ต่อเมือเครื องจักรเกิดเหตุขัดข้อง ซึ งเรียกการ
บาํรุงรักษาลกัษณะนี#วา่ การบาํรุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้ง (Break Down Maintenance) ซึ งวิธีการ
บาํรุงรักษานี#กระทาํโดยหาสาเหตุของการขดัขอ้งมีการจดัซื#อชิ#นส่วนอะไหล่ และซ่อมแซมตลอดจน
ทดสอบการเดินเครืองหลงัจากการบาํรุงรักษาทาํให้สายการผลิตตอ้งหยุดกะทนัหันและเสียเวลามาก 
จะเห็นไดว้า่การบาํรุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้งนั#น ก่อให้เกิดการสูญเสียตน้ทุนและเวลาเป็นอยา่งมาก
จนกระทังในปี พ.ศ. 2494 ไดมี้การนาํการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) มาใชเ้พือ
สร้างความน่าเชือถือในการปฏิบติังานของเครืองจกัรเพือป้องกนัเหตุขดัขอ้งทีเกิดอยา่งฉุกเฉิน ซึ งทาํ
ให้สูญเสียตน้ทุนและเวลาในการผลิตลดตําลงไดใ้นระดบัหนึง โดยการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนันี#  คือ
การบาํรุงรักษาทีดาํเนินการเพือป้องกนัการหยดุของเครืองมือกล ทีเกิดโดยเหตุฉุกเฉิน สามารถกระทาํ
โดยการตรวจสอบสภาพเครืองมือกล การทาํความสะอาดหล่อลืนโดยถูกวิธี การปรับแต่งเครืองมือกล
ทาํงานทีจุดทาํงานตามคาํแนะนําของคู่มือรวมทั#งการบาํรุงรักษาและเปลียนชิ#นส่วนอะไหล่ตาม
กาํหนดเวลาจากนั#นได้มีวิวฒันาการด้านการบาํรุงรักษาเป็นอย่างมาก โดยได้มาจากความคิดและ
ทศันคติทีว่างานบาํรุงรักษานั#นไม่สามารถแบ่งแยกออกจากงานการผลิต ซึ งงานทั#งสองประเภท
ดงักล่าวจะตอ้งร่วมกนักระทาํอยา่งสอดคลอ้งและเกื#อหนุนซึ งกนัและกนั ซึ งเป็นแนวความคิดแบบ
ญีปุ่นและแนวความคิดนี#ทาํให้ในปี พ.ศ. 2497 การบาํรุงรักษาชิ#นส่วนอุปกรณ์ต่างๆ ของเครืองมือกล 
ไดพ้ฒันามาเป็นการบาํรุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) ซึ งคือการบาํรุงรักษาทีอาศยั
วิธีการหลายวิธีการประกอบเข้าด้วยกัน เพือให้เกิดอาการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุดต่อมา
ประมาณปี พ.ศ. 2500 การบาํรุงรักษาแบบทวีผลไดเ้ปลียนไปเป็นการบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ข ปรับปรุง 
(Corrective Maintenance) ซึ งเป็นการดาํ เนินการเพือดดัแปลง ปรับปรุงแกไ้ขเครืองมือกล หรือส่วน
ของเครื องมือกล เพือขจดัเหตุขดัข้องเรื# อรังของเครื องมือกลให้หมดไปโดยสิ#นเชิงเพือปรับปรุง
สมรรถภาพของเครืองมือกลใหส้ามารถผลิตไดด้ว้ยคุณภาพหรือปริมาณทีสูงขึ#น [1] 
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ภาพที� 2.1 อตัราชาํรุดตามอายกุารใชง้าน [17] 
 

โดยในกระบวนการผลิตโดยทัวไป หากขาดการบาํรุงรักษาทีดีแลว้จะส่งผลกบัเครืองมือกล 
ให้เกิดความเสียหายต่างๆ ซึ งอาจถึงกับไม่สามารถทาํงานได้หรือส่งผลให้การทาํงานต้องหยุด
กะทนัหนั โดยไม่สามารถรู้ล่วงหน้าได ้สาเหตุบางอยา่งเป็นสาเหตุทีอาจนึกไม่ถึงวา่จะส่งผลร้ายแรง
ต่อเครืองมือกล และคุณภาพของงาน เช่น การคลายตวัของสกรู การเสือมสภาพของสายพาน และการ
ขาดสารหล่อลืนของเครืองมือกล รวมกระทังการใช้อะไหล่ทีไม่ไดม้าตรฐาน หากเราให้ความสําคญั
ในงานบาํรุงรักษาแล้วเหตุการณ์ดังกล่าวจะไม่เกิดขึ# น ดังนั# นในหน่วยงานกระบวนการผลิตทีดี 
จาํเป็นตอ้งมีหน่วยงานรับผดิชอบในดา้นการบาํรุงรักษาเครืองมือกล ซึ งจะเป็นผูที้มีหนา้ทีคอยติดตาม
เฝ้าดูแลเครืองมือกล ซึ งบุคคลากรในทีมควรประกอบไปด้วยผูที้มีความรู้ในด้านงานช่างและการ
บาํรุงรักษาเครืองมือกล นอกจากนี# แลว้ยงัตอ้งมีการวางแผนงานดา้นการบาํรุงรักษา และการจดัสรร
กาํลงัคนอยา่งพอเพียง โดยประกอบไปดว้ยหวัขอ้ดงันี#  

1) หนา้ทีของหน่วยงานบาํรุงรักษา 
2) จุดมุ่งหมายในการบาํรุงรักษาเครืองมือกล 
3) การจดัชนิดการบาํรุงรักษา 

2.1.1 หนา้ทีของหน่วยงานบาํรุงรักษา 
1) ต้องคอยดูแลรักษาตัวอาคารทั# งอาคารสํานักงานและโรงงานต่างๆ ทั# งภายในและ

ภายนอกอาคาร จะเป็นบนดินให้ใตดิ้นโดยทาํการรักษาสภาพให้พร้อมใช้งานโดยทีมีความสะอาด 
และถูกหลกัอนามยัดว้ย 
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2) ตอ้งคอยดูแลแก้ไขปัญหางานทั#งการซ่อมแซมและบาํรุงรักษา เมือมีปัญหาเร่งด่วน
จาํเป็นตอ้งเร่งเขา้ทาํการแกแ้ขโดยทนัที 

3) วางแผนและกาํหนดแผนการบาํรุงรักษาตามทีควรจะเป็น และอยา่งเป็นระบบ 
4) ตอ้งมีการบาํรุงรักษาตามทีกาํหนดในแผนทีไดท้าํการวางไว ้อยา่งเคร่งครัด 
5) ตอ้งทาํการบนัทึกรายงานประวติัของเครืองจกัรต่างๆ ในโงงานเพือเก็บขอ้มูลไวใ้น

การศึกษาเพือติดตามวเิคราะห์แกไ้ข และเตรียมการวางแผนป้องกนัต่อในอนาคต 
6) ตอ้งมีการตรวจสอบตามจุดต่างๆ ของเครืองจกัรอุปกรณ์เป็นประจาํเพือเก็บเป็นขอ้มูล

เพือใชใ้นการวิเคราะห์อายุการใชง้านของชิ#นส่วนเครืองจกัร เพือใช้เป็นตวักาํหนดระยะเวลาเปลียน
ชิ#นส่วนเครืองจกัรทีจะหมดอายกุารใชง้าน 

7) ตอ้งจดัให้มีการอบรมการบาํรุงรักษาให้กบัพนกังาน ให้มีความรู้ความเขา้ใจทีถูกตอ้ง
เพือทีจะทาํการบาํรุงรักษาใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

8) ตอ้งทาํการประสานงานกบัหน่วยงานต่างๆ ทีมีส่วนเกียวขอ้งกบัหน่วยงานนั#นๆ เพือ
สร้างการช่วยเหลือซึงกนัและกนัในอนาคต 

2.1.2 จุดมุ่งหมายในการบาํรุงรักษาเครืองจกัร 
1) เพือรักษาอายกุารใชง้านเครืองมือกลใหน้านทีสุด 
2) เพือรักษาความพร้อมในการใชง้านของเครืองจกัรในสายการผลิต 
3) เพือรักษาความพร้อมในการใชง้านของเครืองจกัรทีเตรียมไวใ้นกรณีฉุกเฉิน เช่นเครือง

สาํรองกระแสไฟฟ้า เครืองกาํเนิดกระแสไฟฟ้า  
4) เพือความปลอดภยัของพนกังานทีปฏิบติังานกบัเครืองจกัร 
5) เพือชะลอการเสือมสภาพของเครืองจกัรและชิ#นส่วนต่างๆ 
6) รักษาสภาพแวดลอ้มทีปลอดภยัใหค้งอยูต่่อไป 
7) ลดค่าใชจ่้ายในปัจจยัของการผลิตทีสาํคญัคือ 

1. ค่าวตัถุดิบ โดยการลดค่าเสือมสภาพเนืองจากการจดัเก็บ และของเสียทีเกิดจาก
เครืองจกัรทีชาํรุด 

2. ค่าบาํรุงรักษา โดยการลดค่าอะไหล่และค่าเสียเวลาเนืองจากเครืองจกัรหยุดผลิตเพือ
รอการซ่อม 

3. ค่าใช้จ่ายในด้านกําลังคน โดยการลดค่ารักษาพยาบาลเนืองจากพนักงานเกิด
อุบติัเหตุและลดค่าเสียเวลาเนืองจากพนกังานบาดเจบ็ไม่สามารถมาทาํงานได ้

8) บาํรุงขวญัและกาํลงัใจแก่พนกังาน 
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ภาพที� 2.2 เป้าหมายของการบาํรุงรักษา [17] 
 

2.1.3 ประเภทของการบาํรุงรักษา 
การบาํรุงรักษาจะมีวธีิการบาํรุงรักษาทีต่างกนั อาจคลา้ยคลึงกนับางส่วนก็ไม่สามารถนาํมา

เปรียบเทียบได ้ซึ งก็ขึ#นอยูก่บัประเภทของธุรกิจซึ งมีกระบวนการผลิตทีแตกต่างกนั เพือความสะดวก
และเหมาะสมในการปฏิบติังาน ซึ งชนิดของการบาํรุงรักษามีหลายวธีิเช่น 

1) การบาํรุงรักษาดว้ยผูค้วบคุมเครือง (Operator Maintenance; OM) 
เป็นการบาํรุงรักษาเมือมีความเสียหายหรือการชํารุดของเครืองจกัร ผูค้วบคุมเครือง

นั# นๆจะดําเนินการซ่อมแซมเองหากเป็นการชํารุดเสียหายเพียงเล็กน้อย สามารถพิจารณาและ
ดาํเนินการซ่อมเอง แต่หากไม่สามารถซ่อมแซมเองไดจ้ะเรียกช่างจากบริษทัผูจ้าํหน่ายเครือง ทาํการ
ซ่อมใหซึ้ งวธีิการดงันี# เหมาะกบัโรงงานขนาดเล็กมีกาํลงัการผลิตตํา 

2) การบาํรุงรักษาหลงัจากเกิดเหตุ (Break down  Maintenance; BM) 
คือ การบาํรุงรักษาเมือเครืองจกัรเกิดชาํรุดและหยุดโดยฉุกเฉิน วิธีการนี#  แมว้่าจะเป็น

วิธีการดั#งเดิมในการบาํรุงรักษา แต่ยงัจาํเป็นตอ้งนาํมาใช้อย่างหลีกเลียงไม่ได ้เนืองจากเครืองจกัร
ทั#งหลาย แมว้า่จะไดรั้บการบาํรุงรักษาป้องกนัเยียมเพียงใด  ก็ยงัมีโอกาสเกิดเหตุเสียโดยฉุกเฉินขึ#น
โดยตลอดเวลา เช่น 

1. มีผลกระทบต่อการผลิตและการบาํรุงรักษานอ้ยมาก และความเสียหายดา้นการซ่อม
บาํรุงรักษามีนอ้ย 

2. แนวโนม้การเสือมสภาพแตกต่างกนัมากไม่สามารถตรวจสอบหรือซ่อมได ้
3) การบาํรุงรักษาตามตารางทีกาํหนด (Scheduled Maintenance; SM) 
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เป็นการดาํเนินการบาํรุงรักษาโดยใช้ผูที้ มีหน้าทีโดยตรง โดยเป็นเจ้าหน้าทีแผนก
บาํรุงรักษา ส่วนในการดาํเนินการไดมี้การเตรียมการไวล่้วงหนา้โดยมีการกาํหนดจุดบาํรุงรักษาและ
ระยะเวลาทีตอ้งทาํการบาํรุงรักษา เมือถึงเวลาตามแผนกาํหนดแลว้ทางฝ่ายวางแผนจะจดัส่งช่างซ่อม
บํารุงไปดําเนินการตามแผนงาน เช่น เปลียนถ่ายนํ# ามันหล่อลืน จารบี หรือตรวจตราในจุดที
ส่วนประกอบมีอายกุารใชง้านทีสั#น ในการดาํเนินการนี#ไม่ไดร้ะบุคคลตามสามารถ หรือวิธีบาํรุงรักษา 
ดงันั#นช่างซ่อมบาํรุงจึงตอ้งใชค้วามสามารถทีตนมีอยูด่าํเนินการบาํรุงรักษาให้เป็นไปตามทีเป้าหมาย
กาํหนด 

4) การบาํรุงรักษาตามแผนงานทีกาํหนด (Planned Maintenance; PLM) 
การบาํรุงรักษาตามกาํหนดแผนงาน ตามระบบทีวางไวทุ้กประการ งานทีสามารถ

คาดการณ์ไดล่้วงหน้า สามารถเตรียมการไวล่้วงหน้าได ้สามารถกาํหนดระยะวนั เวลา สถานทีและ
จาํนวนผูป้ฏิบติังานทีจะเขา้ไดด้าํเนินการได ้แนวทางการบาํรุงรักษานั#นอาจเลือกใชช้นิดใดชนิดหนึง
ได ้เช่น การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั การบาํรุงรักษาเพือแกไ้ข เขา้มาดาํเนินการ ส่วนระยะเวลาเขา้ไปทาํ
การบาํรุงรักษาอาจจะกาํหนดหรือวางแผนเขา้ซ่อมแซมขณะเครืองกาํลงัทาํงานอยู่หรือขณะเครือง
ชาํรุด (Break down Maintenance) หรือหยุดการใชเ้ครืองเพือทาํการบาํรุงรักษา (Shutdown) การซ่อม
บาํรุงรักษาประเภทนี#จะมีปัญหานอ้ย เพราะมีเวลาเตรียมการล่วงหนา้ไดทุ้กขั#นตอน [2] 

5) การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance; PM) 
เป็นการบาํรุงรักษาทีสมบูรณ์กว่าทุกประเภททีกล่าวมาแล้ว คือ ได้กล่าวถึงการให้

เหตุผลของงานบาํรุงรักษารวม ทั#งในดา้นการรับผิดคน้ควา้วิจยัและพฒันา เพือหาทางปรับปรุงระบบ
การทาํงานทีมีอยูใ่ห้ดีขึ#น เป็นการบาํรุงรักษาเพือป้องกนัการหยุดของเครืองจกัรโดยเหตุฉุกเฉินทาํได้
ด้วยการตรวจสภาพของเครื องจกัร อุปกรณ์ การทาํความสะอาด และการหล่อลืนขนัแน่น การ
ปรับแต่งเครืองจกัรทาํงานทีจุดทาํงาน (Operating Point) ตามคาํแนะนาํของคู่มือ รวมถึงการเปลียน
ชิ#นส่วนอะไหล่ตามกาํหนดเวลา 

6) การบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุง (Corrective Maintenance; CM) 
เป็นการดาํเนินการเพือการดดัแปลงแกไ้ขเครืองจกัร หรือส่วนของเครืองจกัรเพือขจดั

เหตุขดัขอ้งทีเกิดขึ#นบ่อยๆ จนเป็นปัญหาการขดัขอ้งซํ# าซากจนเกิดการเรื# อรังของเครืองจกัรให้หมดไป
โดยสิ#นเชิง การปรับปรุงสมรรถนะของเครืองจกัรให้สามารถผลิตไดด้ว้ยคุณภาพและปริมาณทีสูงขึ#น 
สาํหรับขอ้มูลทีไดน้ั#น มกัจะเป็นขอ้มูลทีไดห้ลงัจากทีเกิดเหตุขดัขอ้งแลว้ เท่านั#น ผูใ้ห้บริการในหนา้ที
การวิเคราะห์หาสาเหตุตลอดจนการดดัแปลงปรับปรุงแกไ้ขนี# จะตอ้งเป็นผูที้มีความรู้ความชาํนาญสูง
เท่านั#น  
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7) การป้องกนัการบาํรุงรักษา (Maintenance Prevention; MP) 
เป็นการดาํเนินการใดๆ ก็ตามทีจะใหไ้ดม้าซึ งเครืองจกัรทีไม่ตอ้งการ การบาํรุงรักษาหรือหากตอ้งการ
การบาํรุงรักษาก็มีเพียงการบาํรุงรักษาทีนอ้ยทีสุดก็สามารถดาํเนินการป้องกนัการบาํรุงรักษาจะไดผ้ล 
เมือมีขอ้มูลและประวติัเครืองจกัรรุ่นแรกโดยละเอียด ซึ งการศึกษาและวเิคราะห์ขอ้มูลทีมีอยูจ่ะช่วยให้
การออกแบบหรือเมือทาํการเลือกซื#อเครื องจักรใหม่ บรรลุถึงวตัถุประสงค์ของการป้องกันการ
บาํรุงรักษาไดโ้ดย 

1. ออกแบบเครืองจกัรทีจะใชท้าํการผลิตให้แข็งแรงทนทาน และทาํการบาํรุงรักษาได้
ง่ายโดยเฉพาะการออกแบบเครืองจกัรทีใชเ้ฉพาะกบังานพิเศษ 

2. ใชเ้ทคนิคและวสัดุทีจะทาํใหเ้ครืองจกัรทาํงานไดโ้ดยมีความเชือถือสูง เครืองจกัรจะ
ไดไ้ม่ทาํงานหนกัเกินไป 

3. ตอ้งรู้จกัเลือกซื#อเครืองจกัร และตลอดจนอุปกรณ์ทีดีมีความทนทาน ใช้งานไดง่้าย
และซ่อมแซมง่าย และมีราคาทีเหมาะสม 

8) การบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) 
เป็นการบาํรุงรักษาอุปกรณ์ เครืองจกัรโดยมีการศึกษาขอ้มูลในการบาํรุงรักษา แลว้นาํมาพยากรณ์โดย
การวเิคราะห์ขอ้มูลหาแนวทางในการการบาํรุงรักษาเครืองจกัร เช่น ขอ้มูลอตัราการใชง้าน อายุการใช้
งาน แลว้มาทาํการพยากรณ์ ว่าชิ#นส่วนของเครืองจกัรในแต่ละชนิดควรมีอายุการใช้งานเท่าใดแล้ว
จดัทาํแผนการการบาํรุงรักษา [3] 
 
2.2 การบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 

เป็นแนวความคิดทีป้องกนั การหยุดของเครืองจกัรเสีย (Break Down) ทีไม่สามารถ
คาดการณ์ได้ การทีต้องหยุดเครื องจักรไม่ว่ากรณีใดๆ เป็นการสร้างความเสียหายให้แก่วงการ
อุตสาหกรรมอยา่งร้ายแรง ดงันั#นจึงมีระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัขึ#น เพือทาํการตรวจสอบสภาพ
เครืองจกัร การเติม นํ# ามนั การหล่อลืนขนัแน่น การถอดเปลียนชิ#นส่วนการซ่อมแซม การจดบนัทึก
การดาํ เนินงานเพือเป็นขอ้มูลในการวางแผนการบาํรุงรักษา การวิเคราะห์ขอ้มูลทีไดบ้นัทึกไว ้เพือ
คน้หาจุดทีเป็นปัญหาเพือสร้างมาตรการแกไ้ข โดยทีการดาํ เนินงานทั#งหมดจะเกิดขึ#นซํ# าแลว้ซํ# าอีก 
ทั#งนี# เพือปรับปรุงแผนบาํรุงรักษาใหส้อดคลอ้งกบัสภาพเครืองจกัรทีเปลียนตามเวลา โดยให้เกิดความ
เหมาะสม แม่นยาํ น่าเชือถือ และทนัสมยัอยูเ่สมอการปฏิบติังานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ประกอบดว้ย
กิจกรรมต่างๆ ดงันี#  [1] 
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ภาพที� 2.3 สาเหตุของการเสียหาย [16] 
 

2.2.1 การทาํความสะอาดเครืองจกัร และบริเวณโรงงาน (Cleaning) 
การทาํความสะอาดเครืองจกัรและบริเวณโรงงานเป็นแม่บทของการซ่อมบาํรุงซึ งนอกจาก

จะเป็นกระจกสะทอ้นให้เห็นภาพของการจดัการในโรงงานแลว้ยงัให้ผลสะทอ้นต่อความรู้สึกของ
พนักงานอีกด้วย งานทาํความสะอาดเครื องจกัรนับเป็นก้าวแรกของงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน
เนืองจากขณะทาํความสะอาดพนกังานจะไดเ้ห็นส่วนต่างๆ ของเครืองจกัรเป็นประจาํจนสามารถ
ทราบไดอ้ยา่งแน่ชดัวา่สภาพปกติของเครืองจกัรภายนอก สภาพเสียงทีเกิดขึ#นความสันสะเทือนความ
ร้อนทีเกิดขึ#นและอืนๆ ขณะทีเดินเครื องจกัรในสภาวะปกติเป็นอย่างไรและเมือสังเกตเห็นสภาพ
ผิดปกติพื#นฐานก่อน ก็จะสามารถทาํการแกปั้ญหาเครืองจกัรไดท้นัการก่อนทีจะลุกลามไปมากกวา่ที
เป็นอยู ่และการขจดัฝุ่ นละอองหรือความสกปรกต่างๆ บนเครืองจกัร หรือบริเวณโรงงานเป็นการช่วย
ลดความสึกหรอของเครืองจกัร และความผิดพลาดในการใช้งานเครืองจกัรและยงัสามารถช่วยลด
อตัราการเกิดอุบติัเหตุในโรงงานลงได ้เนืองจากตน้เหตุของอุบติัเหตุ เช่น วสัดุหล่อลืนหกเรียราดบน
พื#น ชิ#นส่วนหรือสิงเกะกะต่างๆ จะถูกขจดัออกไป อุบติัเหตุทีเกิดจากสิงเหล่านี# จึงไม่เกิดขึ#น [1] 

2.2.2  การหล่อลืน (Lubrication) 
การหล่อลืนเป็นสิงจาํเป็นสํา หรับเครืองจกัร เนืองจากวสัดุทีใชท้าํหน้าทีป้องกนัมิให้ส่วน

ทีเคลือนไหวสัมผสักนัโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะป้องกนัความเสียหายของ
เครืองจกัรจากการสึกหรอ และความร้อนแลว้ ยงัช่วยให้ประสิทธิภาพในการทาํงานของเครืองจกัร

พื#นฐาน 

ออกแบบ ผลิต วางแผนจดัซื#อ ขนส่ง การติดตั#ง การใชง้าน สภาพแวดลอ้ม 

รูปร่าง 

วสัดุ 

การซ่อมบาํรุง 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบาํรุง 

สาเหตุการเสียหาย 

ในระหวา่งการใชง้าน 
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สูงขึ#น เนืองจากการหมุนการเคลือนไหวเป็นไปไดอ้ย่างราบรืน มีความฝืดน้อยทีสุด การดาํเนินการ
เพือการหล่อลืนเครืองจกัร ดูเหมือนเป็นสิงทีง่ายและไม่น่ามีวิธีทีซบัซ้อน การบาํรุงรักษาส่วนใหญ่จึง
มกัจะไม่เน้นในเรืองการหล่อลืนมากนกัและทาํให้มองขา้มความจาํเป็นในการทีจะตอ้งมีระบบงาน
หล่อลืนทีมีประสิทธิภาพไปโดยสิ#นเชิง ซึ งการจดัให้มีระบบและแผนงานหล่อลืนทีดีนั#นทาํให้เกิด
ประโยชน์ในดา้นต่างๆ คือ [1] 

1) ลดความสูญเสียเนืองจากชาํ รุดเสียหายของเครื องจกัรทาํให้การผลิตเป็นไปอย่างมี 
ประสิทธิภาพ 

2) ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบาํรุงรักษา ซึ งไดแ้ก่ แรงงานวสัดุและ 
พลงังานทีใชใ้นการผลิตและซ่อมบาํรุงต่างๆ 

3) ลดความผิดพลาดอนัเกิดจากการใชว้สัดุหล่อลืนผิดประเภท ซึ งบางครั# งก่อให้เกิดความ
เสียหายแก่เครืองจกัรอยา่งร้ายแรง 

4) ประหยดัวสัดุหล่อลืนลงไดใ้นบางส่วน เนืองจากสามารถลดความสูญเสียอนัเกิดจาก
การหกเรียราด หรือการทีพนกังานนาํวสัดุหล่อลืนไปหลงลืมไวใ้นทีต่างๆ และไม่ถูกนาํมาใชใ้ห้เกิด
ประโยชน์ 

ในการดาํเนินงานระบบงานหล่อลืนใหมี้ประสิทธิภาพ ตอ้งคาํนึงถึงสิงต่างๆ ดงันี#  
1) ศึกษาในดา้นความตอ้งการประเภท ชนิด ปริมาณของวสัดุหล่อลืนสําหรับเครืองจกัร

ทั#งหมด ซึ งขอ้มูลทีตอ้งการเหล่านี# จะหาได้จากคู่มือการใช้งานของเครื องจกัร หรือคาํแนะนาํจาก
บริษทันํ#ามนัทีเชือถือได ้

2) พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวสัดุหล่อลืนทีใช้จากหลายๆ ผูผ้ลิตเพือลด
จาํนวนผูผ้ลิต ประเภท และวสัดุหล่อลืนให้น้อยทีสุด ทั#งนี# เพือความสะดวกในการสังซื#อจดัเก็บ และ
รักษาระดบัวสัดุคงคลงัทีเหมาะสม 

3) จดัให้มีการเก็บวสัดุหล่อลืนแยกจากวสัดุอืนประเภทนํ# ามนัเพือประกนัความถูกตอ้งใน
การจ่ายประเภทและชนิดของวสัดุหล่อลืนใหแ้ก่พนกังานซ่อมบาํรุง 

4) ปรับปรุงวิธีการหล่อลืนให้สะดวก และปลอดภัยในการทาํงาน โดยเฉพาะสําหรับ
เครืองจกัรทีตอ้งมีการเติมวสัดุหล่อลืนขณะเดินเครืองจกัร เช่น ต่อท่อเขา้ไปยงัจุดทีเขา้ยากหรือใช้
ระบบเติมสารหล่อลืนอตัโนมติัเป็นตน้ 

5) จดัทาํระบบบนัทึกการหล่อลืนทีเหมาะสม เพือให้แน่ใจวา่การปฏิบติังานหล่อลืนจะไม่
มีสิงผดิพลาด รวมทั#งสามารถใชเ้ป็นขอ้มูลเพืออา้งอิงสาํหรับงานบาํรุงรักษาในโอกาสต่อไป 
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6) วิเคราะห์ประสิทธิภาพของการหล่อลืน หาขอ้บกพร่องและแนวทางแก้ไขให้ทนัต่อ
เหตุการณ์ รวมทั#งการศึกษาถึงวสัดุและวธีิการหล่อลืนเพือปรับปรุงระบบงานใหท้นัสมยัอยูต่ลอดเวลา 

2.2.3 การตรวจสภาพ (Inspection) 
การตรวจสภาพในงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมีวตัถุประสงค์หลกัเพือคน้หาขอ้บกพร่อง 

(Defect) ขั#นตน้ หรือสิงผิดปกติอืนๆ ซึ งอาจนาํไปสู่การขดัขอ้ง (Failure) ของเครืองจกัรจนถึงตอ้ง
หยุดเครืองจกัรในระยะต่อไปไดค้วามบกพร่อง (Defect) หมายถึง สภาพการณ์ทีมีคุณลกัษณะของ
อุปกรณ์ของเครืองจกัรเปลียนไปถึงขั#นทีไม่สามารถทาํหนา้ทีไดต้ามทีควรจะเป็นการขดัขอ้ง (Failure) 
หมายถึง สภาพการณ์ทีอุปกรณ์ของเครืองจกัรเสือมสภาพลงจนเป็นเหตุให้เครื องจกัรไม่สามารถ
ทาํงานตามขอ้กาํหนดทีวางไว ้หรือตอ้งหยุดการทาํงานโดยสิ#นเชิงในทางปฏิบติัยอ่มเป็นทีทราบดีว่า
ความบกพร่องและอาการขดัขอ้งไม่มีคุณลกัษณะทีแน่นอน อาการบางชนิดเป็นไปอยา่งชา้ๆ และเหตุ
เสีย (Breakdown) ทีเกิดจากอาการประเภทนี# จะตอ้งใช้เวลา “รอ” ทีจะให้เกิดอาการปรากฏขึ# น
ภายนอก แต่อาการบางชนิดจะใช้เวลาเพียงสั# นๆ เพือลุกลามกลายเป็นเหตุเสียไดอ้ย่างรวดเร็ว และ
อาการเหล่านี#ก็มีทั#งทีสามารถคน้หาหรือตรวจพบไดใ้นระยะเริมตน้ หรือไม่สามารถตรวจคน้ไดเ้ลยก็
ได ้ดงันั#นในการปฏิบติังานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัจึงเป็นความจาํเป็นทีตอ้งรู้และเขา้ใจอยา่งถ่องแทถึ้ง
สาเหตุของการชาํรุด และขดัขอ้งของชิ#นส่วนต่างๆ ทีเรียกวา่ กลไกการขดัขอ้ง ซึ งไดแ้ก่ [1] 

1) สาเหตุการชาํรุดและขดัขอ้งของชิ#นส่วนและอุปกรณ์ของเครืองจกัร 
2) ผลกระทบจากการชาํรุด และการขดัขอ้งของชิ#นส่วนอุปกรณ์ทีมีต่อเครืองจกัรรวมทั#ง

ระดบัความรุนแรงทีเกิดขึ#นดว้ย 
3) วธีิตรวจพบ (Defect) อาการผดิปกติ (Deviating Condition) ของชิ#นส่วนและอุปกรณ์

เครืองจกัร 
สภาวะแวดลอ้มก็เป็นปัจจยัประการสําคญัประการหนึงทีมีผลต่อการชาํรุดและการขดัขอ้ง

ของชิ#นส่วนต่างๆ เป็นอยา่งมาก ไดแ้ก่ 
1) สภาวะบรรยากาศ ซึ งหมายถึง ความร้อน ความชื#น เสียงดงั ฝุ่ นผงไอจากนํ# าทะเล หรือ

สารเคมี เป็นตน้ 
2) สภาวะการทาํงานหมายถึง ภาระของเครืองจกัรวิธีใช้งานเครืองจกัรและวิธีการซ่อม

บาํรุง 
2.2.4 การปรับแต่งและเปลียนชิ#นส่วน (Adjustment and Part Replacement) 

ในการซ่อมบาํรุงเครืองจกัรแมว้่าจะมีการรักษาความสะอาด และหล่อลืนเพียงใด ความ   
สึกหรอของชิ#นส่วนยอ่มเป็นสิงทีหลีกเลียงไม่ได ้ดงันั#น การปรับแต่งการปรับเปลียนชิ#นส่วนจึงเป็น
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เรืองจาํเป็นทีจะช่วยให้เครืองจกัรกลบัสู่สภาพปกติ พร้อมทีจะทาํงานภายในของเขตทีกาํหนดของ
เครืองจกัรแต่ละเครือง การปรับแต่งและเปลียนชิ#นส่วน สามารถอธิบายไดด้งันี#  [1] 

1) การปรับแต่ง เป็นกรรมวิธีทีจะช่วยให้เครืองจกัรกลบัสู่สภาพปกติ ทีสามารถทาํงานได้
อยา่งถูกตอ้งตามขอ้กาํหนดโดยจะตอ้งดาํเนินการกรณีต่อไปนี#  

1. เมือเกิดการสึกหรอของชิ#นส่วนเครืองจกัร และการสึกหรอยงัคงอยู่ในขีดจาํกดัของ
การใชง้าน 

2. เมือวสัดุทีใชท้าํชิ#นส่วนเกิดความลา้ (Fatigue) แต่ยงัคงอยูใ่นขีดจาํกดัของการใชง้าน 
3. เมือมีการเปลียนแปลงชิ#นส่วนใหม่ โดยเฉพาะส่วนทีตอ้งมีการตั#งศูนย ์(Alignment) 

และระยะห่าง (Clearance) ดงันั#นการเปลียนชิ#นส่วนใหม่ในบางกรณีจึงจาํเป็นทีจะตอ้งมีการปรับแต่ง
เพือใหเ้ครืองจกัรทาํงานอยูใ่นขอบเขตทีกาํหนดในเรืองความดนั อุณหภูมิ ความสันสะเทือน 

2) การเปลียนชิ#นส่วน เป็นกรรมวิธีทีช่วยให้เครืองจกัรกลบัสู่สภาพทีจะทาํงานไดถู้กตอ้ง
ตามขอ้กาํหนด ซึ งตอ้งดาํเนินการในกรณีต่อไปนี#  

1. เมือชิ#นส่วนหรืออุปกรณ์ของเครืองจกัรเกิดการสึกหรอผุกร่อนจนเกินขีดจาํกดัของ
การใชง้าน 

2. เมือชิ#นส่วนมีอายุการใช้งานเกินกาํหนด ไม่วา่การสึกหรอจะเกินขีดจาํกดัหรือไม่ก็
ตาม 

3. เมือชิ#นส่วนมีอายุการใช้งานใกลเ้คียงกบัทีกาํหนดเวลาในการใชง้าน แต่เมือทาํการ
เปลียนชิ#นส่วนอืนไปแล้ว ก็ควรทาํการเปลียนชิ#นส่วนดังกล่าวไปด้วยการเปลียนชิ#นส่วนของ
เครืองจกัรจะดาํ เนินการในโอกาสต่อไปนี# คือ 

- เครืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้งและตอ้งหยดุโดยทนัที (Break Down) 
- ทาํการซ่อมใหญ่ (Overhaul) 
การเปลียนชิ#นส่วนของเครืองจกัรจะเกิดผลกระทบต่อค่าใช้จ่ายในการซ่อมบาํรุงมาก

ทีสุด ถึงแมว้่าการเปลียนชิ#นส่วนอะไหล่ของเครืองจกัรบ่อยครั# งจะทาํให้การเสียของเครืองจกัรลด
น้อยลงไป แต่ก็ทาํให้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบาํรุงสูงขึ#นไปด้วย แต่การประหยดัในเรืองการเปลียน
ชิ#นส่วนอะไหล่เกินไป จะมีผลให้ค่าสูญเสียต่างๆ อันเกิดจากการหยุดของเครื องจักรสูงขึ# น
เช่นเดียวกนั ดงันั#นจึงจาํเป็นทีจะตอ้งศึกษาวา่จุดทีเหมาะสมของการเปลียนชิ#นส่วนเครืองจกัรอยูที่ใด 
ซึ งสามารถทราบโดยการเก็บขอ้มูลเป็นสถิติในการเปลียนชิ#นส่วน และค่าใชจ่้ายทีเกิดขึ#น และทาํการ
วิเคราะห์อย่างรอบคอบแนวความคิดของงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เป็นแนวความคิดทีดี และเป็นที
ยอมรับโดยทัวไป ดงันั#นอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จึงมีนโยบายทีจะนาํการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาใช้
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ในกิจการของตน แต่หลายกิจการก็จาํเป็นทีจะตอ้งยกเลิกงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัไปเพราะประสบ
กบัปัญหาในรูปแบบต่างๆ [1] 

 
2.3 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื�องจักรเชิงป้องกนั 

จากองค์ประกอบหลกัในการบาํรุงรักษาเครืองจกัรเชิงป้องกนั 4 องค์ประกอบ ทีกล่าวมา
ข้างต้นในเอกสารทาํกิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลโดยสายการปฏิบติัการคลังนํ# ามนัของบริษัท
ปิโตรเลียมแห่งประเทศไทย (ปตท.) สรุปไดว้่าสามารถวางมาตรฐานการบาํรุงรักษาได้ 2 ส่วน คือ
มาตรฐานของการบาํรุงรักษาเครืองจกัรและวธีิการทาํงานของการบาํรุงรักษา 

1) มาตรฐานส่วนที 1 มาตรฐานของการบาํรุงรักษาเครืองจกัร คือมาตรฐานและวิธีการ
ตรวจวดัความเสือมถอยของชิ#นส่วนต่างๆ ดว้ยการวดัและทดสอบการชี#ชดัลกัษณะทีเสือมสภาพของ
ชิ#นส่วนดว้ยการบาํรุงรักษาประจาํวนัและการซ่อมปรับสภาพชิ#นส่วนดว้ยการซ่อมแซม ปรับแต่งและ
เปลียนชิ#นส่วน ซึ งได้มีการแบ่งมาตรฐานออกตามแต่ละหน้าทีของการบาํรุงรักษา เช่น มาตรฐาน
วิธีการตรวจสอบตรวจวดั มาตรฐานการให้การบาํรุงรักษาและมาตรฐานการซ่อมแซม ปรับแต่งและ
เปลียนชิ#นส่วน 

2) มาตรฐานส่วนที 2 วธีิการทาํงานของการบาํรุงรักษา คือ วิธีการทาํงานและกระบวนการ
ทาํงาน เวลาในการตรวจสอบ การบริการและการซ่อมแซม 

2.3.1 การวางแผนการบาํรุงรักษา 
การวางแผนการบาํรุงรักษาเป็นกิจกรรมทีมีจุดมุ่งหมายเพือทีจะลดความสูญเสียเนืองมาจาก

เครืองจกัร 7 ประการ คือ การเสียหายก่อนกาํหนด การปรับแต่งหลงัการเปลียนขนาด การเริมตน้เดิน
เครืองจกัร การเปลียนชิ#นส่วนก่อนกาํหนด การหยดุเล็กๆ นอ้ยๆ การเดินเครืองจกัรไม่ไดต้ามความเร็ว
ทีกาํหนดและการหยุดซ่อมเครืองจกัรตามกาํหนด ซึ งการวางแผนการบาํรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพ
นั#นจะตอ้งอยู่บนพื#นฐานของการวิเคราะห์เงือนไขตรวจประเมินเครืองจกัรนั#นอย่างแม่นยาํและมี
ระบบแบบแผน เพือนาํไปพิจารณาจดัลาํดบัการวางแผนในอนาคต การจดัเตรียมวสัดุและอุปกรณ์ใน
การบาํรุงรักษา การวางแผนงานควบคุมอะไหล่และชิ#นส่วน การวิเคราะห์หาแหล่งทีมา การสร้าง
ขั#นตอนการดาํเนินงานเพือใหแ้น่ใจวา่เป็นแหล่งทีมาทีแทจ้ริงอยา่งเหมาะสมถูกตอ้งตามความตอ้งการ
ทุกประการ การวางแผนงานบาํรุงรักษาสามารถดาํเนินการได ้2 ลกัษณะ คือ [4] 

1) การวางแผนบาํรุงรักษาโครงงานหลกั เป็นการวางแผนบาํรุงรักษาเฉพาะ เช่น การซ่อม
บาํรุงครั# งใหญ่หรือการปรับปรุงเครื องจกัรใหม่ รวมถึงการจัดสรรทรัพยากรในการบาํรุงรักษา
เครืองจกัร 
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2) การวางแผนตามระยะเวลาเป็นการวางแผนงานบาํรุงรักษาตามคาบเวลาทีกาํหนดซึ งโดย
ส่วนใหญ่จะวางแผนเป็นแผนงานบาํรุงรักษาประจาํปี แผนงานบาํรุงรักษาประจาํเดือนและแผนงาน
บาํรุงรักษาประจาํสัปดาห์ ซึ งรายละเอียดของงานบาํรุงรักษาส่วนใหญ่จะเป็นไปตามขอ้กาํหนดทีทาง
ผูผ้ลิตเครืองจกัรอุปกรณ์ระบุถึงและเป็นไปตามหลกัการบาํรุงรักษาเครืองจกัรและอุปกรณ์พื#นฐาน 
รวมถึงระบุผูที้รับผดิชอบงานบาํรุงรักษาในระดบัต่างๆ  

เป็นความพยายามทีจะใหไ้ดม้าซึ งกระบวนการ หรือขั#นตอนทีจะใชใ้นการบริหารงาน หรือ
ดาํเนินการให้สําเร็จลุล่วงตามวตัถุประสงค์ หรือเป้าหมาย และนโยบายทีได้วางไวโ้ดยการติดตาม
สภาพของเครื องจักรอุปกรณ์อยู่เป็นประจาํ โดยจะเชือมโยงความสัมพนัธ์ของค่าใช้จ่ายในการ
บาํรุงรักษาบุคลากร และวสัดุ เขา้กบัเครืองจกัรอุปกรณ์ และทาํการวางแผนกิจกรรมการบาํรุงรักษา 
วางมาตรฐาน และเพิมประสิทธิภาพ ดงันั#นในการปฏิบติังานหรือ การดาํเนินการทีมีประสิทธิภาพจะ
ประกอบไปดว้ย 3 ขั#นตอน คือ 

1. ขั#นตอนการวางแผน (Planning) 
2. การลงมือทาํหรือปฏิบติัตามแผน (Do) 
3. ขั#นตอนของการประเมินผลการดาํเนินงาน (See) 
โดยรวบรวมปัญหาต่างๆ ทีเกิดจากการดาํเนินงาน เพือเป็นแนวทางของการปรับปรุง

แกไ้ขโดยป้องกนัไปใหม่ ดงัแสดงในแผนภาพที 2.4 
 

 
 
ภาพที� 2.4 การดาํเนินงานแบบ Plan - Do – See [7] 
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2.3.2 ขอ้ควรคาํนึงในการวางแผนการบาํรุงรักษา 
1) แบ่งแยกเครืองจกัรตามลาํดบัความสําคญั โดยดูวา่เครืองจกัรแต่ละชนิดจะมีผลกระทบ

ต่อกระบวนการผลิต (จาํนวนผลิต คุณภาพ) มากนอ้ยเพียงไร 
2) การกาํหนดการเปลียนแปลงความถีของการบาํรุงรักษา โดยทัวไปความถีของการ

บาํรุงรักษาจะยึดถือเวลาเดินเครืองของโรงงาน ปริมาณการผลิตหรือ ปริมาณผลผลิตทีออกมา เป็น
แนวทางในการกาํหนด 

3) การกาํหนดรูปแบบของการบาํรุงรักษา โดยรูปแบบของการบาํรุงรักษานี#  กาํหนดขึ#น 
โดยดูจากลกัษณะคุณสมบติั (เงือนไขการทาํงาน ความเสือมสภาพของสมรรถนะ) ของเครืองจกัร
อุปกรณ์ 

2.3.3 การแบ่งตามระยะเวลาสามารถแบ่งไดเ้ป็น 
1) แผนการบาํรุงรักษาระยะยาว และรายปี เป็นการวางแผนการบาํรุงรักษาระยะยาวของ

เครืองจกัรอุปกรณ์ (โดยมีการประสานแผนการผลิต แผนเครืองจกัรอุปกรณ์ และค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษา) 
2) แผนการบาํรุงรักษารายคาบหกเดือน (ครึ งปี) เป็นการวางแผนปฏิบติัการบาํรุงรักษาตาม

แนวของการบาํรุงรักษารายปี (กาํหนดวนั เดือน ของการซื#ออุปกรณ์ และการซ่อม) 
3) แผนการบาํรุงรักษารายเดือน จะดูผลสะทอ้น ทีได้จากการตรวจซ่อมของแผนปฏิบติั

ตามการบาํรุงรักษา (สภาพของจาํนวนการซ่อม การจดัหาอะไหล่เป็นตน้) 
4) แผนงานรายสัปดาห์ เป็นการควบคุมดูแลความกา้วหนา้ของแผนปฏิบติัการ 
5) แผนงานพิเศษ เป็นแผนงานขนาดใหญ่ ซึ งตอ้งวางแผนประจาํวนัเป็นพิเศษ เช่นเดียวกนั

กบัการซ่อมประจาํ การซ่อมใหม่ 
2.3.4 สิงทีจาํเป็นสาํหรับแผนการบาํรุงรักษา 

การวางแผนการบาํรุงรักษาและการปฏิบติันั#น พิจารณาไดจ้ากการตรวจ และการตรวจซ่อม
เครืองจกัรอุปกรณ์ และมาตรฐานการบาํรุงรักษาทุกชนิด ดงันั#นแผนการตรวจ การตรวจซ่อม และ
มาตรฐานการเปลียนชิ#นส่วน จึงจาํเป็นและสําคญัควบคู่กนัไปกบัแผนการบาํรุงรักษา โดยสิงจาํเป็น
สาํหรับการบาํรุงรักษามีดงันี# คือ 

1) แผนการตรวจ การตรวจซ่อม 
แผนการบาํรุงรักษาถือว่าเป็นรากฐานสําคัญของกิจกรรมการบาํรุงรักษา แต่ถ้าไม่

สามารถติดตามข้อมูล กาบาํรุงรักษาอย่างแน่นอนโดยการตรวจซ่อม เพือนําไปทบทวนแผนการ
บาํรุงรักษาได้แล้วก็ไม่สามารถวางแผนการบํารุงรักษาที ดีได้ และสิ งทีสําคัญสําหรับแผนการ
ตรวจสอบสภาพ คือ 
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1. มีการกาํหนดวธีิการตรวจซ่อม 
2. สามารถรับทราบถึงการเปลียนแปลงสภาพเชิงปริมาณและคาดคะเนการเสือมสภาพ

ในอนาคตได ้
3. มีมาตรฐานการควบคุมดูแลความละเอียดและมาตรฐานการเปลียนชิ#นส่วน เพือ

พิจารณาดาํเนินการไดง่้าย 
2) การควบคุมอะไหล่ 

1. นอกจากการจดัหาอะไหล่ให้สอดคล้องกบัแผนงานแลว้ยงัมีความจาํเป็นทีจะตอ้ง
เตรียมอะไหล่ไวจ้าํนวนหนึ งเพือการซ่อมแซมอย่างกะทนัหันเมือเครืองจกัรอุปกรณ์เกิดเหตุขดัขอ้ง 
อยา่งฉบัพลนั (โดยทัวไปเรียกวา่อะไหล่ฉุกเฉิน) 

2. หน่วยของอะไหล่มีแนวโน้มจากหน่วยชิ#นส่วนขึ#นไปเป็นชุดอะไหล่ (เช่น เครือง
ปรับความเร็ว ปัtม) และชุดอะไหล่เป็นส่วนๆ มากขึ#น [6] 

 
2.4 ข้อดีและข้อเสียของระบบงานบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 

2.4.1 ขอ้ดีของระบบงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
1) สามารถกาํหนดการบาํรุงรักษาไดล่้วงหนา้ เพือทีจะไม่ให้เกิดปัญหาการทาํงานหนกัใน

ช่วงเวลาต่อเนืองกนันานๆ ของแผนกบาํรุงรักษา รวมถึงสามารถเฉลียงานให้กระจายไปตามกาํหนด
ระยะเวลาในการบาํรุงรักษา ให้เหมาะสมกับกําลังคนของพนักงานบํารุงรักษาในแผนกซ่อม
บาํรุงรักษา 

2) มีแผนงานและสภาพการทาํงานทีดี เครืองจกัรจะมีแผนการหยุดงานโดยไม่ทาํให้เกิด
ปัญหากระทบกบัฝ่ายผลิตทีตอ้งการใชเ้ครืองจกัรนั#นๆ 

3) มีความมันใจในความพร้อมในการทาํงานของเครืองจกัร เพราะชิ#นส่วนในเครืองจกัร
พร้อมใช้งานไดดี้ตลอดเวลาการใชง้าน ผลผลิตทีออกมามีคุณภาพและเสร็จตามเวลาทีกาํหนดไว ้ทาํ
ให้ผลผลิตออกมาตามเวลาและไม่ตอ้งเสียเวลาในการหยุดซ่อมกะทนัหัน และสามารถลดอตัราการ
ผดิพลาดลงไดม้ากในการผลิต 

2.4.2 ขอ้เสียของระบบงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
1) เสียเวลาและสิ#นเปลืองค่าใช้จ่ายในการเก็บรวบรวมข้อมูลต่างๆ เพือนํามาทาํการ

วเิคราะห์หาสาเหตุของการขดัขอ้ง 
2) ขอ้มูลทีไดจ้ากการวางแผน ในบางครั# งอาจไม่ถูกตอ้งตามความเป็นจริง ซึ งจะทาํให้การ

วเิคราะห์ผดิพลาดได ้
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3) การเปลียนชิ#นส่วนอะไหล่ตามกาํหนด ทาํให้ไม่ทราบอายุการใช้งานทีแท้จริงของ
ชิ#นส่วนนั#น และเป็นการสิ#นเปลืองในช่วงการเปลียนชิ#นส่วนเร็วกวา่ทีเป็นจริง [7] 

 

2.5 การบํารุงรักษาเครื�องมือกลซีเอน็ซี 
ปัญหาเล็กน้อยทีมกัถูกมองขา้มละเลย ไดแ้ก่ การรัวซึมของลมของนํ# ามนั มีการสะสมสิง

สกปรกหรือเศษโลหะทีฝังตามซอกร่องต่างๆ มีการหลวมคลอนของชิ#นส่วน (Part of Component) 
ของเครืองมือกลหรือเซ็นเซอร์ (Sensor) ต่างๆ ความบกพร่องเล็กนอ้ยหรือความขาดการเอาใจใส่ของ
พนกังานควบคุมเครืองมือกล อาจเป็นสาเหตุของการตอ้งหยุดเครืองหรือเครืองขดัขอ้งและอาจกลาย
ขยายลุกลามใหญ่โต การบาํรุงรักษาโดยพนกังานควบคุมเครืองตอ้งเริมตน้จากการเอาใจใส่และขจดั
ปัญหาบกพร่องเล็กน้อยนี# ให้หมดไป การปรับให้เขา้ทีของชิ#นส่วนของเครืองมือกลและเซ็นเซอร์
ต่างๆ 

ก่อนเริมต้นการบาํรุงรักษาเครืองมือกลเบื#องตน้ตอ้งทาํความเขา้ใจกบัพนักงานควบคุม
เครืองมือกลให้ทราบถึงความสําคญั ความจาํเป็นตลอดถึงความสามารถในการรับรู้ปัญหาก่อนคน
อืนๆ การแก้ไขสิ งบกพร่องในเครื องจกัรของตนเอง เป็นการปกป้องตนเองและเครื องมือกลให้
ปลอดภยัเป็นปกติ ควรคน้จุดบกพร่องของอุปกรณ์ชิ#นส่วนต่างๆ ของเครืองมือกล และจะตอ้งสามารถ
แกไ้ขเบื#องตน้ไดด้ว้ยตนเอง โดยเฉพาะอย่างยิงทีเป็นสายการผลิตมีเครืองมือกลลกัษณะเดียวกนัอยู่
หลายเครือง ควรจดัเป็นกลุ่มพนกังานควบคุมเครืองช่วยกนักาํหนดวิธีการทาํกิจกรรมการบาํรุงรักษา
เครืองมือกลดว้ยตนเอง  ขั#นตอนการบาํรุงรักษาเครืองมือกลซีเอน็ซีมีขั#นตอนดงันี#  [10] 

1) การทาํความสะอาดเบื#องตน้ 
2) การขจดัจุดทีทาํการตรวจสอบและทาํความสะอาดไดย้ากลาํบาก 
3) สร้างมาตรฐานการทาํความสะอาดและการใส่สารหล่อลืน 
4) จดัตั#งทีมงานตรวจสอบเครืองจกัรทีเป็นเป้าหมาย 
5) แนะนาํใหค้วามรู้ในการตรวจสอบและทาํความสะอาดเครืองมือกลดว้ยตนเอง 
6) จดัใหมี้การประเมินและติดตามผลอยา่งต่อเนือง 
7) มีการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเนืองและเหมาะสม 
8) จดัให้มีการประเมินและติดตามผลอย่างต่อเนือง เพือรักษามาตรฐานและควบคุมการ

ดาํเนินการบาํรุงรักษาอยา่งเป็นระบบและใหเ้กิดความสมําเสมอต่อเนือง 
9) มีการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนืองและเหมาะสม เพือเป็นการยกระดับกิจกรรม

บาํรุงรักษาดว้ยพนกังานควบคุมเครืองมือกลใหมี้ประสิทธิภาพ และมีมาตรฐานทีสูงขึ#น 
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2.6 ระบบบริหารงานบํารุงรักษา 
เครืองจกัรทุกตวัตอ้งการการบาํรุงรักษา นบัตั#งแต่เริมถูกใช้งาน งานซ่อมบาํรุงเครืองจกัร

เกิดไดจ้ากการทีเครืองจกัรเสียกะทนัหนั และจากการตรวจเช็คตามแผนงานบาํรุงรักษา 
2.6.1 งานวางแผน (Work Oder Initiation and Planning) 

งานแจ้งซ่อมทีผ่านการกลันกรองจากหน่วยงานทีแจ้งเรื องแล้ว หน่วยงานทีท ําการ
บาํรุงรักษา ยงัตอ้งดาํเนินการกรองอีกครั# ง โดยเป็นแบบทางการหรือ แบบไม่เป็นทางการ คือ เขา้ไป
ตรวจสอบกบัผูแ้จง้เรือง โดยจุดมุ่งหมายคือ เพือทีจะบนัทึกอาการเสียของเครืองเป็นไปอย่างถูกตอ้ง 
จึงจะดาํเนินการบนัทึกเป็นประวติัอาการเสียและวธีิแกไ้ขเครืองจกัร เพือใชเ้ป็นแนวทางในการทาํงาน
ในอนาคต 

2.6.2  งานจดัการดาํเนินการ (Work Oder Scheduling) 
ดว้ยรายการงานทั#งหมดจากการวางแผน ลาํดบัต่อไปคือ กาํหนดวนัทาํงานซึ งมีเงือนไข

หลกัคือความพร้อมของเครืองจกัรให้หน่วยงานซ่อมบาํรุงเขา้ดาํเนินการได ้ซึ งยึดแผนการผลิตเป็น
หลกั หรือการตกลงการหยุดเครืองจกัรทั#งหมด หรือบางส่วนทีเกียวขอ้งความพร้อมของทรัพยากร
ทั#งหมดในแผนทีจะประเมินไว ้ทีใชใ้นการทาํงาน 

2.6.3 การจบงานและบนัทึกประวติัการซ่อม (Work Completion and Close to History) 
เมือการซ่อมบาํรุงเสร็จสิ#นแลว้ โดยการยอมรับเครืองจกัรกลบัเขา้ใชง้านโดยฝ่ายผลิต แต่

ในทางหน่วยงานซ่อมบาํรุงยงัถือวา่กระบวนการทั#งหมดยงัไม่เสร็จสมบูรณ์ จะสามารถปิดใบสังงาน
ไดต่้อเมือไดท้าํการบนัทึกขอ้มูลในการซ่อมบาํรุงเขา้แฟ้มประวติัประจาํเครืองนั#นๆ ก่อน ซึ งขอ้มูลที
ทาํการบนัทึกห้ามทาํการเปลียนแปลงแก้ไขโดยไม่ได้รับอนุญาตไม่ได้ เพราะอาจมีผลกระทบกบั
ขอ้มูลทีเกียวขอ้งเป็นขอ้มูลเสียหายทาํใหข้อ้มูลทั#งหมดของบริษทัไม่น่าเชือถือได ้

 
2.7 ดัชนีวดัสภาพความน่าเชื�อถือของงานบํารุงรักษา 

การวดัค่าความน่าเชือถือของระบบบาํรุงรักษา ซึ งเป็นตวัทีใชแ้สดงวตัถุประสงค์ของการ
บาํรุงรักษาไดดี้ทีสุดและนิยมใชก้นัอยา่งมาก คือ 

2.7.1 ดชันีทีใชแ้สดงความน่าชือถือ (Mean Time between Failure; MTBF) [1] 
ใช้ในการ แสดงเวลาเฉลียในการเกิดความเสียหายแต่ละครั# ง คือการวดัระยะเวลาระหวา่ง

การเสียของเครืองจกัรคราวทีแลว้จนถึงครั# งล่าสุดทีเครืองเสีย ถา้การซ่อมบาํรุงทาํไดดี้ ค่า MTBF ก็จะ
สูงมากขึ#น คือยิงสูงยิงดี 

MTBF = ผลรวมเวลาการทาํงาน / ผลรวมจาํนวนครั# งทีหยดุเครือง  
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2.7.2 ดชันีแสดงสภาพการบาํรุงรักษา (Mean Time to Repair; MTTR) [2] 
คือการวดัเวลาในการซ่อมเครืองของช่าง เมือเครืองเสียค่านี# ยิงน้อยยิงดี ซึ งแสดงว่าช่างมี

เทคนิคในการซ่อมทีรวดเร็วกวา่เดิม 
MTTR = ผลรวมเวลาหยดุเครือง / ผลรวมจาํนวนครั# งทีหยดุเครือง 

 

2.8 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) 
การวดัสมรรถนะของการผลิต (Manufacturing Performance) มีหลากหลายวธีิ ซึ งส่วนใหญ่

จะมีขอ้มูลและดรรชนีจาํนวนมากทั#งในทางกวา้งและทางลึก แต่หลายวิธีลา้สมยัและอีกหลายวิธีไม่มี
ความต่อเนืองในการวิเคราะห์ ปัญหาอืนทีพบ คือ การมีดรรชนีในการชี# วดัมากแต่ไม่สัมพนัธ์กนั ทาํ
ให้ไม่สามารถมองภาพรวมไดอ้ยา่งสมบูรณ์และเป็นปัญหาการจดัการความไม่สอดคลอ้งกนัของการ
เก็บขอ้มูลแยกส่วนทาํให้มีการถกเถียงในขอ้มูลทีไม่ตรงกนั ปกติการปรับปรุงสมรรถนะการผลิต
โดยรวม จะตอ้งทาํ 3 สิง คือ 

1) ตอ้งวดัสิงทีตอ้งการปรับปรุงใหไ้ดอ้ยา่งเป็นระบบ (What to Measure)  
2) วดัอยา่งไรใหไ้ดค้รบถว้นถูกตอ้งแม่นยาํ (How to Measure)  
3) จะทาํการปรับปรุงอยา่งไร (How to Improve) 
การวดัประสิทธิผลโดยรวม  ของเครืองจกัร (OEE–Overall Equipment Effectiveness) เป็น

ตวัวดัผลทีชี# ให้เห็นว่า เครืองจกัรสามารถทาํงานไดอ้ย่างมีประสิทธิผลมากน้อยเพียงใด และเป็น
วิธีการทีดีวิธีหนึ งทีนอกจากทาํให้รู้ประสิทธิผลของเครืองจกัรแลว้ ยงัรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียที
เกิดขึ#น สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั#น ทาํให้สามารถทีจะปรับปรุง
เพือลดความสูญเสียทีเกิดขึ#นไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ [12] 

2.8.1 คาํนิยามของค่า OEE 
OEE ยอ่มาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยว่า “ประสิทธิผล

โดยรวมของเครืองจกัรอุปกรณ์” ซึ งในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัร
อุปกรณ์ ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั#นมีเพียงวิธีนี# วิธีเดียวซึ งเป็นทีนิยมมากจนกระทังประเทศ
ญีปุ่นไดน้าํไปใชเ้ป็นเกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หรือเป็นรางวลัทีให้แก่โรงงาน
ทีเป็นทียอมรับในการบาํรุงรักษาแบบทวีผล เนืองจากหลกัการและวิธีคิดพื#นฐานไม่ซบัซ้อนและเห็น
ภาพไดอ้ยา่งชดัเจนในแง่ของความเป็นจริง ทั#งยงัสามารถพิสูจน์ได ้และสะทอ้นถึงปัจจยัต่างๆ ทีส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลิตอยา่งชดัเจน โดยมีหลกัการทีสามารถเขา้ใจไดง่้าย ตั#งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูง
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จนถึงระดบัพนกังานคุมเครืองจกัร ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัรอุปกรณ์ประกอบดว้ยตวั
แปรหลกั 3 ค่า คือ 

1) อตัราเดินเครือง (Availability) 
2) ประสิทธิภาพการเดินเครือง (Performance Efficiency)  
3) อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 
 

 
 

ภาพที� 2.5 การเพิมประสิทธิภาพโดยรวมของเครืองมือกลและอุปกรณ์ [14] 
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2.8.2  ความสูญเสียทีสาํคญัทีส่งผลต่อค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 
ความสูญเสียทีสาํคญัซึ งส่งผลต่อการเพิมประสิทธิผลโดยรวมนั#น สามารถแบ่งแยกออกได้

เป็น 3 ประเภทดงันี#  [13]   
1)  ความสูญเสียทีเป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของเครืองจกัร 

1. ความสูญเสียจากการชาํรุดเสียหาย 
2. ความสูญเสียจากการเตรียมงาน 
3. ความสูญเสียจากการเปลียนใบมีด 
4. ความสูญเสียจากการเริมเดินเครือง 
5. ความสูญเสียจากการหยดุชะงกังนัหรือการเดินเครืองตวัเปล่า 
6. ความสูญเสียจากความเร็วลดลง 
7. ความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม 
8. ความสูญเสียจากการหยดุเครือง (Shutdown) 

2) ความสูญเสียทีเป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของคน 
1. ความสูญเสียจากการบริหารจดัการ 
2. ความสูญเสียจากการเคลือนไหว 
3. ความสูญเสียจากการจดัวางตาํแหน่ง 
4. ความสูญเสียจากการขาดระบบอตัโนมติั 
5. ความสูญเสียจากการตรวจวดัและการปรับแต่ง 

2.8.3 การคาํนวณค่า OEE 
ก่อนทีจะคาํนวณหาตวัแปรดงักล่าวตอ้งทาํความเขา้ใจในความหมายของคาํนิยามทีเกียวกบั

เวลาต่างๆ ทีเกิดขึ#นในกระบวนการผลิต ดงันี#  
1) เวลาทั#งหมด (Total Available Time) ช่วงเวลาทาํงานทั#งหมดในการทาํงาน เช่น 1 กะ

หรือ 1 สัปดาห์ เป็นตน้ 
2) เวลารับภาระงาน (Loading Time) เวลาทีตอ้งการให้เครืองจกัรทาํงานซึ งเป็นเวลา

ทั#งหมดหกัดว้ยเวลาหยดุตามแผน เช่น การหยดุเครืองจกัร การปรับการผลิต 
3) เวลาเดินเครือง (Operating Time) เวลาทีเครืองจกัรทาํงานไดซึ้ งเป็นเวลารับภาระงาน

หกัดว้ยเวลาทีสูญเสียจากเครืองจกัรหยุด เช่น การขดัขอ้งของเครืองจกัร การสูญเสียเวลาในการ
ปรับตั#งปรับแต่ง เป็นตน้ 
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4) เวลาเดินเครืองสุทธิ (Net Operating Time) เวลาทีตอ้งเดินเครืองจกัรตามทฤษฎีเมือ
ตอ้งการผลิตชิ#นงานตามจาํนวนทีกาํหนด 

5) จาํนวนชิ#นงานทั#งหมด (Output) จาํนวนชิ#นงานทีผลิตไดท้ั#งหมดรวมทั#งของดีและของ
เสียเมือเขา้ใจคาํนิยามของเวลาทีเกิดขึ#นในกระบวนการผลิตแลว้ จะสามารถคาํนวณหาค่าตวัแปรหลกั 
3 ค่า และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัรและ อุปกรณ์สามารถหาไดต้ามสูตรคาํนวณดงันี#  

อตัราการเดินเครือง (Availability Rate) [1] คือ ความพร้อมของเครืองจกัรในการทาํงาน 
เป็นการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเครือง (Operating Time) กบัเวลารับภาระงาน (Loading Time) 
การสูญเสียเวลาทีเครืองหยุด (Downtime Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเนืองจากเครืองจกัร
ขดัขอ้ง (Machine Breakdowns) และความสูญเสียจากการปรับแต่ง (Setups and Adjustments) 

อตัราการเดินเครือง  =  (เวลารับภาระงาน – เวลาทีเครืองจกัรหยดุ)/ เวลารับภาระงาน 
   =  เวลาเดินเครือง/เวลารับภาระงาน                          

ประสิทธิภาพการเดินเครือง (Performance Efficiency) [2] คือ สมรรถนะการทาํงานของ
เครืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเครืองสุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลาเดินเครือง 
(Operating Time) การสูญเสียดา้นประสิทธิภาพ (Performance Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสีย
เนืองจากการหยุดเล็กๆ นอ้ยๆ การเดินเครืองตวัเปล่า (Minor Stoppage and Idling Losses) และความ
สูญเสียความเร็วของเครืองจกัร (Speed Losses) 

ประสิทธิภาพการเดินเครือง = (เวลามาตรฐาน×จาํนวนชิ#นงานทีผลิตได)้/เวลาเดินเครือง 
  = เวลาเดินเครืองสุทธิ/เวลาเดินเครือง                          

การสูญเสียดา้นคุณภาพ (Quality Loss) [3] มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเนืองจากงานเสีย 
(Defects) งานซ่อม (Rework) และความสูญเสียช่วงเริมตน้การผลิต (Startup Loss) อตัราคุณภาพ 
(Quality Rate) คือความสามารถในการผลิตของดีให้ตรงตามขอ้กาํหนดของเครืองจกัรและตาม
ขอ้กาํหนดของลูกคา้ต่อจาํนวนของทีผลิตไดท้ั#งหมด 

อตัราคุณภาพ  = (จาํนวนชิ#นงานทั#งหมด – จาํนวนชิ#นงานเสีย)/จาํนวนชิ#นงานทั#งหมด 
 = จาํนวนชิ#นงานดี/จาํนวนชิ#นงานทั#งหมด                                   
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัรอุปกรณ์ (Overall Equipment Effectiveness; OEE) 

[4] คือ ค่าทีไดจ้ากผลคูณระหวา่งอตัราการเดินเครือง ประสิทธิภาพการเดินเครืองและอตัราคุณภาพ 
ซึ งแสดงถึงความพร้อมของเครื องจักรในการใช้งานว่าเป็นอย่างไร การเดินเครื องจักรเต็ม
ความสามารถหรือไม่ มีการผลิตชิ#นงานเสียมากนอ้ยเท่าไร ซึ งสามารถหาค่าประสิทธิผลโดยรวมได้
ดงันี#  
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ค่าประสิทธิผลโดยรวม = [อตัราเดินเครือง (Availability)×ประสิทธิภาพการเดินเครือง
(Performance Efficiency)×อตัราคุณภาพ (Quality Rate)]  

 

 
 

ภาพที� 2.6 ขั#นตอนการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวม [14] 
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2.8.4 หลกัการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัร    
1) อตัราการเดินเครือง (Availability Rate) 

คือ ความพร้อมของเครืองจกัรในการทาํงาน เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเดินเครือง 
(Operating Time) กบัเวลาการรับภาระงาน (Loading Time) ดงัแสดงในภาพที 2.6 แสดงภาพรวมของ
การคาํนวณ 

ตวัอยา่งเครืองจกัรเครืองหนึงมีเวลาทาํงานทั#งหมดสัปดาห์ละ 48 ชัวโมง ใน 1 สัปดาห์
เครืองจกัรมีเวลาหยุดตามแผน 6 ชัวโมง มีเวลาสูญเสียจากเครืองจกัรหยุด 3 ชัวโมง จงหาอตัรา
เดินเครืองของเครืองจกัรเครืองนี# ในหนึงสัปดาห์ 

เวลารับภาระงาน = เวลาทั#งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
 = 48-6 = 42 ชัวโมง 
เวลาเดินเครือง  = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครืองจกัรหยดุ 
 = 42 – 3 = 39 ชัวโมง 
อตัราเดินเครือง  = (เวลาเดินเครือง/เวลารับภาระงาน) × 100 
 = (39/42) × 100 = 92.85% 

2) ประสิทธิภาพการเดินเครืองจกัร (Efficiency) 
คือ สมรรถนะการทาํงานของเครืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหวา่งการเดินเครืองสุทธิ 

(Net Operating Time) กบัเวลาเดินเครือง (Operating Time) ดงัแสดงในภาพที 2.6 แสดงภาพรวมของ
การคาํนวณ 

ตวัอย่างเครืองจกัรเครืองหนึงมีเวลามาตรฐานในการผลิตชิ#นงานเท่ากบั 0.036 ชัวโมง
ต่อชิ#น ใน 1 วนัมี เวลาเดินเครือง 6 ชัวโมง และทาํการผลิตได ้140 ชิ#น จงหาประสิทธิภาพการ
เดินเครืองของเครืองจกัรนี#  

จาํนวนชิ#นงานทีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = เวลาเดินเครือง/เวลามาตรฐานต่อชิ#น 
 = 6/0.036 = 166  ชิ#น 

ประสิทธิภาพการเดินเครืองจกัร = (จาํนวนชิ#นงานทีผลิตได้จริง/จาํนวนชิ#นงานทีควรผลิต 
ได ้ตามเวลามาตรฐาน) 

 = (140/166) × 100 = 84.33% 
3) อตัราคุณภาพ (Quality) 

คือความสามารถในการผลิตของดีใหต้รงตามขอ้กาํหนดทั#งของเครืองจกัร และลูกคา้ต่อ
จาํนวนของทีผลิตได ้ดงัแสดงใน ภาพที 2.6 แสดงภาพรวมของการคาํนวณ 
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ตวัอยา่งเครืองจกัรเครืองหนึงผลิตชิ#นงานได ้300 ชิ#น มีชิ#นงานเสียจาํนวน 45 ชิ#น และ
สามารถนาํไปแกไ้ขได ้15 ชิ#น จงหาอตัราคุณภาพของเครืองจกัรเครืองนี#  

อตัราคุณภาพ = (จาํนวนชิ#นงานทั#งหมด – จาํนวนของเสียและซ่อม)/จาํนวนชิ#นงาน
ทั#งหมด 

 = [(300 – (45+15))/300]×100 = 80% 
ตวัอย่างจากข้อมูลในข้อ 2.7.4 จะได้ค่า อตัราการเดินเครื อง (Availability Rate)

ประสิทธิภาพการเดินเครืองจกัร (Efficiency) อตัราคุณภาพ (Quality) สามารถหาค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครืองจกัรไดด้งันี#   

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัร = อตัราการเดินเครือง×ประสิทธิภาพการเดินเครือง×
อตัราคุณภาพ 

 = 92.85% × 84.33% × 80% = 62.64% 
 

2.9 ความหมายและความสาคัญของ 5 ส 
กิจกรรม 5 ส เป็นปัจจยัพื#นฐานการบริหารคุณภาพ ทีจะช่วยสภาพแวดลอ้มทีดีในทีทางาน

ให้เกิดบรรยากาศทีน่าทาํงาน เกิดความสะอาดเรียบร้อยในสํานกังาน ถูกสุขลกัษณะ ทาํให้บุคลากร
สามารถใชศ้กัยภาพของตนเองไดอ้ยา่งเต็มความสามารถ สร้างทศันคติทีดีของบุคลากรต่อหน่วยงาน 
กิจกรรม 5 ส เป็นกลยุทธ์อีกวิธีหนึ ง ทีเปิดโอกาสให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการพฒันาคุณภาพเป็น
กิจกรรมทีทาํแลว้เห็นผลเร็วและชดัเจน นอกจากนั#น กิจกรรม 5 ส จะเป็นพื#นฐานในการนาํวิธีการ
บริหารใหม่ ๆ เขา้มาใชใ้นอนาคตต่อไป  กิจกรรม 5 ส คือ กระบวนการสร้างวินยั สร้างระเบียบชีวิต 
นิสัยความรับผิดชอบ และ นิสัยทีเอื#อให้เกิดประสิทธิภาพอยา่งสูงสุดเพือเสริมสร้างทรัพยากรมนุษย ์
โดยพื#นฐานกิจกรรม 5 ส แบ่งออกเป็น 5 เรืองใหญ่ๆ คือ 

1) สะสาง คือ การจดัแยกระหว่างสิ งทีจาเป็นตอ้งใช้ในการปฏิบติังานกบัสิงของทีไม่
จ◌ําเป็นตอ้งใชใ้นการปฏิบติังานใหอ้อกจากกนัอยา่งชดัเจน 

2) สะดวก คือ การจดัสิงของทีจาเป็นตอ้งใชใ้นการปฏิบติังานให้ถูกทีถูกทาง เพือให้เป็น
ระเบียบเกิดความสะดวกและปลอดภยัในการหยบิใชง้านมากทีสุด 

3) สะอาด คือ การก◌ําจดัสิงสกปรก ฝุ่ นละออง และสิงไม่พึงประสงคใ์หห้มดไป 
4) สุขลกัษณะ คือ การรักษาและปรับปรุงการปฏิบติั 3. ส แรก โดยก◌ําหนดเป็นมาตรฐาน

และปฏิบติัใหดี้ขึ#นและรักษาใหดี้ตลอดไป 
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5) สร้างนิสัย คือ การมีความสามารถทีจะปฏิบติัในวิธีการต่างๆ ทีสนบัสนุนเพือสร้างให้
สภาพภายในสถานทีท◌ํางาน เกิดอุปนิสัยทีดี และมีระเบียบวนิยั 

 
2.10 การใช้หลกัสถิติวเิคราะห์ข้อมูลในงานวจัิย 

การนาํหลกัการและทฤษฎีสถิติมาใช้กบัการวิจยั ซึ งทางให้การทางวิจยัแต่ละขั#นตอนลด
เวลาลงโดยเฉพาะการคาํนวณเพือวิเคราะห์ข้อมูลด้วยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์ ทางให้ผลการ
คาํนวณมีความถูกตอ้งและรวดเร็ว [19] 

2.10.1 ขอ้มูล (Data) หมายถึง ขอ้เท็จจริงเกียวกบัเรืองทีจะศึกษา ซึ งอาจอยู่ในรูปตวัเลข เช่น 
คะแนน นา้หนกั ความสูง ระยะทาง หรืออาจเป็นขอ้เท็จจริงทีอยูใ่นรูปคุณลกัษณะหรือคุณสมบติั เช่น 
ชือ เพศ ทีอยู ่สถานภาพสมรส ระดบัการศึกษา อาชีพ ศาสนา 

2.10.2 ตวัแปร (Variable) หมายถึง สิงทีมีความผนัแปรทางดา้นปริมาณ เช่น นา้หนกั ความสูง 
อาย ุความเร็ว หรืออาจเป็นทางดา้นคุณภาพ เช่น เพศ เชื#อชาติ ศาสนา สีผม สีนยัน์ตา ตวัแปรเหล่านี# จะ
ประกอบดว้ยต่างๆ กนั เช่น ในกลุ่มนกัศึกษากลุ่มหนึง นกัศึกษาแต่ละคนยอ่มมีความสูงแตกต่างกนั 
ดงันั#นความสูงจึงถือว่าเป็นตวัแปร ถ้าให้ X แทนความสูงของนักศึกษา n คือ ตวัแปร X จะ
ประกอบดว้ยค่าต่างๆ คือ X1, X2, X3, …, Xn 
 สําหรับการผนัแปรทางด้านคุณภาพ เช่น สีนัยน์ตาของนกัศึกษานานาชาติแห่งหนึ งสี
นยัน์ตาของนกัศึกษาอาจแตกต่างกนัออกไปเป็นสีฟ้า สีดาํ สีนํ# าตาล ซึ งถือวา่เป็นตวัแปรดา้นคุณภาพ 
แต่ในบางกรณี ถา้วดัสีนยัน์ตาจากสีอ่อนไปจนถึงสีเขม้ออกมาเป็นตวัเลข ตวัแปรในลกัษณะนี# ถือเป็น
ตวัแปรดา้นปริมาณ ถา้พิจารณาตามคุณสมบติัสามารถแบ่งตวัแปรเป็น 2 ประเภทคือ 

1) ตวัแปรต่อเนือง (Continuous Variable) หมายถึง ขอ้มูลทีเป็นจาํนวนจริง ซึ งสามารถ
บอกหรือระบุไดทุ้กค่าทีกาํหนดเช่น จาํนวน 0 – 1 ซึ งมีค่ามากมายนบัไม่ถว้น และเป็นเส้นจาํนวน
แบบไม่ขาดตอน 

2) ตวัแปรไม่ต่อเนือง (Discrete Variable) หมายถึง ขอ้มูลทีเป็นจาํนวนเต็มหรือจาํนวน
นบั เช่น 0 , 1 , 2 , … ,…, 100 ฯลฯ หรือ 0.1 , 0.2 , 0.3 , … , … ซึ งในช่องวา่งของแต่ละค่าของขอ้มูล
จะไม่มีค่าอืนใดมาแทรกประชากรและตวัอย่าง การทาวิจยัแต่ละครั# งได้นาวิชาสถิติมาช่วยในการ
จาํแนกตวัอยา่งหรือ ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

2.10.3 การแจกแจงความน่าจะเป็น (Probability Distribution) สถิติในการคาดการเหตุการณ์ที
จะเกิดขึ#นในอนาคตหรือสิงทีจะเกิด ขึ#นกบัประชากรส่วนมาก โดยอาศยัขอ้มูลทีเกิดขึ#นมาแลว้ และ
เป็นเพียงตวัอยา่งส่วนหนึงทีถูกดึงออกมาจากประชากรส่วนมาก มาเป็นพื#นฐาน ดงันั#นเราจาํเป็นตอ้งรู้
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วา่ เหตุการณ์แต่ละเหตุการณ์ มีโอกาสเกิด ขึ#นไดเ้ท่าไหร่ ซึ งเป็นคุณสมบติัตามธรรมชาติของสิงทีเรา
กาํลงัสนใจนั#น  เพราะถ้าไม่สามารถ รู้ว่าเหตุการณ์ทีเราสนใจ มีโอกาสเกิดขึ#นมากหรือน้อยน้อย
เท่าไหร่ เราก็มิอาจทีจะคาดการณ์อนาคตหรือคาดการณ์ประชากรไดถู้กตอ้ง  แปลวา่เราไม่สามารถใช ้
วิชาสถิติเพือสิงเหล่านี# ไดเ้ลย  ขอ้มูลแต่ละประเภทก็จะมีลกัษณะค่าโอกาสทีแตกต่างกนั และเมือเรา
นาํค่าโอกาสมาแสดงในรูป กราฟ การกระจาย (Distribution) เราเรียกว่า การกระจายของค่าโอกาส 
(Probability Distribution) สาํหรับการแจกแจงความน่าจะเป็นจะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ตามชนิดของตวั
แปรสุ่มคือ 

1) การแจกแจงความน่าจะเป็นแบบไม่ต่อเนือง (Discrete Probability Distribution) 
สาํหรับตวัแปรสุ่ม X ทีเป็นแบบไม่ต่อเนือง การแจกแจงความน่าจะเป็นของแต่ละค่าของตวัแปรสุ่ม X 
บางครั# งสามารถเขียนแทนดว้ย f (x) ซึ งจะมีลกัษณะแตกต่างกนัออกไป ทั#งนี# ขึ#นอยูก่บัแต่ละตวัแปร
สุ่ม X การแจกแจงความน่าจะเป็นแบบไม่ต่อเนือง 

2) การแจกแจงความน่าจะเป็นแบบต่อเนือง (Continuous Probability Distribution) ใน
บางครั# งทีตวัแปรสุ่มมีค่าเป็นจานวนจริงใดๆ การแจกแจงความน่าจะเป็นของตวัแปรสุ่มนั#นจะเรียกวา่
เป็นการแจกแจงความน่าจะเป็นแบบต่อเนือง 

2.10.4 การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลียสองกลุ่ม (Testing The Difference Two 
Means) ในการทดสอบสมมติฐานเพือเปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉลียสองกลุ่มนั#น ขอ้มูลที
รวบรวมไดจ้ากกลุ่มตวัอยา่ง แต่ละกลุ่มนั#นเป็นขอ้มูลในมาตราอนัตรภาคหรือมาตราอนัตราส่วนโดย
นาํค่าเฉลีย (X) ทีไดจ้ากกลุ่มตวัอยา่งทั#ง 2 กลุ่ม นั#นมาเปรียบเทียบกนั ทั#งนี# เพือนาํไปสู่การสรุปว่า 
ค่าเฉลียของประชากร 2 กลุ่ม นั#น แตกต่างกนัหรือไม่ การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลีย
จาํแนกไดเ้ป็น 2 กรณี คือ 

1) การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลียสองค่าทีไดจ้ากกลุ่มตวัอย่างทีเป็นอิสระ
จากกนั (Independent Sample) 

2) การทดสอบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉลียสองค่าทีไดจ้ากกลุ่มตวัอยา่งสองกลุ่มทีไม่
เป็นอิสระจากกนั (Dependent Sample) 

2.10.5 การทดสอบความมีนยัสาํคญัของค่าเฉลียของตวัแปรสุ่มปกติ (กรณีขอ้มูลแบบคู่) 
เป็นเทคนิคการทดสอบสมมติฐานชนิดหนึ งทีนกัวิจยันิยมใช้การทดสอบ โดยวิธีการนี#

ใชใ้นกรณีขอ้มูลมีจาํนวนนอ้ย (n<30) ผูที้คน้พบการแจกแจงของ t มีชือวา่ W.S.Gosset เขียนผลงาน
ชิ#นนี#ออกเผยแพร่โดยใชน้ามปากกาวา่ “Student” ให้ความรู้ใหม่วา่ ถา้ขอ้มูลมีจาํนวนน้อย การแจก
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แจงจะไม่เป็นโคง้ปกติตามทฤษฎีต่อมาการแจกแจงใหม่นี# มีชือวา่ Student t-Distribution และเรียกกนั
เวลาใชท้ดสอบโดยคุณสมบติัการแจกแจงนี#วา่ t-Test โดยสามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ 

1) การทดสอบค่าเฉลียของประชากรกลุ่มเดียว One - Sample t-Test 
2) การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลียของประชากร 2 กลุ่ม ทีเป็นอิสระต่อกนั 

Independent Sample Test 
3) การทดสอบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉลียของประชากร 2 กลุ่มทีมีความสัมพนัธ์กนั 

หรือเป็นการทดสอบจากประชากรเพียงกลุ่มเดียว แต่จะทาํการทดสอบซํ# า 2 ครั# ง Paired-Samples Test 
แต่อย่างไรก็ตาม ในงานทางวิศวกรรมนั#น บางครั# งมีความจาํเป็นต้องทาํการเก็บ

ขอ้มูลภายใตเ้งือนไขเดียวกนัแลว้ทาํการเปลียนสถานการณ์ซึ งหมายถึงอิทธิพลทีตอ้งการจะศึกษาถึง
ความแตกต่างของการทดลองนั#น คู่ต่อคู่ เพราะมิฉะนั#นจะทาํให้ผลจากการทดลองผิดไป ตวัอยา่งเช่น 
ในการศึกษาเพือเปรียบเทียบถึงหวักด (Tips) ทีแตกต่างกนัสองชนิดทีใชก้บัเครืองทดสอบความแข็ง
ประเภทหนึ ง ถา้หากจะทาํความทดสอบดว้ย t จะสามารถกระทาํไดด้ว้ยการสุ่มชิ#นงานทดสอบไป
ทดสอบดว้ยหวักดประเภทละครึ งหนึงของจาํนวนชิ#นงานทดสอบทั#งหมด โดยการทดสอบแต่ละครั# ง
จะใชเ้ครืองทดสอบออกแรงกดหัวกดลงบนผิวโลหะดว้ยแรงทีทราบค่า และหาค่าความแข็งแรงของ
โลหะทีทดสอบดว้ยการวดัความลึกของผิวโลหะทีถูกกด (Depth of Depression ) ดว้ยปลายหวักด ซึ ง
หากมีการทดสอบแบบนี# จะทาํให้สรุปผลถึงความแตกต่างของความแข็งทีอ่านไดด้ว้ยการใชห้วักด 2  
ชนิดอย่างไม่ถูกตอ้ง ทั#งนี# เนืองจากค่าความแข็งทีอ่านได้แตกต่างกันนั#นอาจจะมีผลมาจากการใช้
ชิ#นงานทดสอบทีไม่เหมือนกนั 

 
2.11 การพยากรณ์ (Forecasting) 

การพยากรณ์ คือ การประมาณหรือการคาดเดาว่าอะไรจะเกิดขึ# นในอนาคต เช่น การ
พยากรณ์ ยอดขายของ 3 ปีขา้งหนา้ การพยากรณ์มีบทบาทสําคญักบัทุกดา้น ทั#งหน่วยงานของรัฐบาล 
และเอกชน รัฐบาลตอ้งประมาณ หรือ พยากรณ์รายได ้รายจ่ายในปีหนา้ เพือนาํมาวางแผน เอกชนตอ้ง
พยากรณ์ยอดขาย เพือนํามาวางแผนการผลิต สินค้าคงคลัง แรงงาน ฯลฯ การพยากรณ์แบ่งได้ 2 
ประเภท [21] 

1) การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Methods) เป็นการพยากรณ์ทีไม่ใช้ข้อมูล
ยอ้นหลงั จะพิจารณาปัจจยัต่างๆ ทีเกียวขอ้งกบัการตดัสินใจ เช่น ลางสังหรณ์ ประสบการณ์ ความ
ชํานาญ ตลอดจนระบบต่างๆ ทีมีคุณค่าเพือนําไปสู่การพยากรณ์ เราจะพิจารณาเลือกใช้วิธีการ
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พยากรณ์แบบใด โดยปกติเราจะใชท้ั#ง 2 วธีิ สาํหรับการพยากรณ์จะไดผ้ลดีมากกวา่ เพราะใชท้ั#งขอ้มูล
และแนวทางทีไม่ซํ# าซอ้นกนั 

2) การพยากรณ์เชิงปริมาณ (Quantitative methods) เป็นการพยากรณ์ทีใชข้อ้มูลเชิงปริมาณ 
(ตวัเลข) ในอดีตเพือนาํมาพยากรณ์ค่าในอนาคต โดยสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์เป็นการพยากรณ์
โดยอาศยัขอ้มูลหรือตวัเลขจากอดีต (เช่น ยอดขาย กาํลงัการผลิต) มาสร้างตวัแบบ เทคนิคทีใชใ้นการ
พยากรณ์ ไดแ้ก่วิธีการ Least Square วิธีการ (Moving Average) วิธีการปรับเรียบแบบ Exponential 
Smoothing เป็นตน้ 

2.11.1 การวเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้น (Simple Linear Regression Analysis)  
เป็นการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งลกัษณะหรือปัจจยัทีแทนดว้ยตวัแปรตั#งแต่สองตวั

แปรขึ#นไป เพือทาใหท้ราบถึงความสัมพนัธ์ ทิศทางความสัมพนัธ์ และลกัษณะความสมัพนัธ์ระหวา่ง
ตวัแปรหรือเป็นการวิเคราะห์โดยอาศยัค่าทีทราบจากตวัแปรหนึง แลว้นาํไปพยากรณ์ ค่าของอีกตวั
แปรหนึง วา่มีความแปรผนัในสัดส่วนเท่าใดหรือในระดบัใด [38]  

 
สมการจากการพยากรณ์ (การประมาณค่า) [5] = 

0 1
ŷ b b x= +   

 
ตวัอยา่ง นกัเรียนในโรงเรียนแห่งหนึงมีนํ# าหนกัตวั (กิโลกรัม) ทีแตกต่างกนั จาํนวน 12 

คนเมือทาํการเปรียบเทียบการใช้พลงังานในแต่ละวนั (กิโลแคลอรี) พบวา่มีความสัมพนัธ์ของขอ้มูล
ในลกัษณะเชิงเส้นผลปรากฏดงัตารางต่อไปนี#  

 
ตารางที� 2.1 ขอ้มูลตวัอยา่งทีใชใ้นการหาความสัมพนัธ์เชิงเส้น 

คนที� นํWาหนัก(X) พลงังาน(Y) XY X 

1 36 995 35820 1296 
2 33 913 30129 1089 
3 40 1189 47560 1600 
4 42 1124 47208 1764 
5 41 1204 49364 1681 
6 35 1052 36820 1225 
7 42 1418 59556 1764 
8 55 1425 78375 3025 
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ตารางที� 2.1 ขอ้มูลตวัอยา่งทีใชใ้นการหาความสัมพนัธ์เชิงเส้น (ต่อ) 

คนที� นํWาหนัก(X) พลงังาน(Y) XY X 

9 49 1396 68404 2401 
10 42 1256 52752 1764 
11 51 1347 68697 2601 
12 51 1502 76602 2601 

รวม 517 14821 651287 22811 
เฉลีย 43.08 1235.08 54273.92 1900.92 

 
จากขอ้มูลในตารางเราสามารถพยากรณ์อตัราการใชพ้ลงังานของเด็กคนอืนๆ ได ้โดยจะหา

วา่เด็กทีมีนํ#าหนกัตวั 52.5 กิโลกรัม จะใชพ้ลงังานในแต่ละวนักีกิโลแคลอรี 
โดยหาสมการความสัมพนัธ์ระหว่างนํ# าหนกัตวั (X) กบัอตัราการใช้พลงังาน (Y) จาก

สมการต่อไปนี#  [6] 

Y a bx= +  
 

จากสมการ  
2

xy
b

x
=
∑
∑

 

 

แทนค่าลงในสมการ 650,265
28.59

22,741
b = =  

 
และ จากสมการ  a Y bX= −  
 
แทนค่าลงในสมการ ( )1,235 28.59 43 4.59a = − × =  

ดงันั#นสมการทีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร X กบัตวัแปร Y ซึ งเป็นสมการแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งนํ#าหนกัตวัของนกัเรียนกบัอตัราการใชพ้ลงังานคือ 
 
จากสมการ  Y a bX= +  
 
แทนค่าลงในสมการ 4.59 28.59Y X= +  
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อตัราการใชพ้ลงังานในแต่ละวนั (Y) ของเยาวชนคนหนึงทีมีนํ# าหนกัตวั 52.5 กิโลกรัม (X) 
สามารถหาไดจ้ากการแทนค่าในสมการแสดงความสัมพนัธ์ดงันี#  

 
( )4.59 28.59 52.5 1506Y = + =  กิโลแคลอรีต่อวนั 

 

2.12 การทบทวนวรรณกรรมจากงานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
จากการคน้ควา้งานวิจยัทีเกียวกบัการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั พบวา่งานวิจยัไดมี้การนาํเอา

ระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้นการลดปัญหาทีเกิดกบัเครืองจกัรทีมีการเสียหายอยา่งกะทนัหัน
บ่อย [3] รวมทั#งสามารถเพิมผลผลิตให้กบัองคก์รเนืองจากเครืองจกัรไม่ประสบปัญหาเนืองจากหยุด
เครืองเพือทาํการซ่อมบาํรุง และสามารถเพิมความน่าเชือถือให้กบัหน่วยงานเนืองจากสามารถผลิต
ของไดท้นัตามเวลา รวมทั#งลดค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงได ้ [29] โดยการจดัตั#งระบบบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกันให้กับเครื องจักรในหน่วยงาน เริ มต้นโดยการศึกษาข้อมูลของเครื องจักรในอดีต และ
ทาํการศึกษาระบบบาํรุงรักษาทีมีอยูใ่นหน่วยงานในปัจจุบนัหลงัจากนั#น ทาํการวิเคราะห์และสรุปผล
สภาพปัจจุบนั และหาแนวทางการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงปัญหาทีเกิดกบัเครืองจกัรกลทีใชใ้นการ
ผลิต [4, 6, 7, 12] และอีกหนึงเทคนิคทีนิยมใชใ้นการคน้หาสาเหตุโดยใชก้ารระดมสมองของทีมงาน
ในหน่วยงานก็คือ การวิเคราะห์เพือหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยใชแ้ผนผงัตน้ไม ้[7, 11-12, 30] 
และใชต้วัชี# วดัการดาํเนินงานโดยใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมในการชี# วดั [4, 7, 12] และใชห้ลกัของ
สถิติมาสรุปผลก่อนและหลงัทาํการวิจยั [19] และทาํการยืนยนัผลการทดลองด้วยการทดสอบ
สมมุติฐานทางสถิติดว้ยโปรแกรม Minitab15 

ระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัไดถู้กนาํมาใชเ้พือวตัถุประสงคใ์นการลดหรือกาํจดัความ
เสียหายทีเกิดขึ#นกบัเครืองจกัรกลในองค์กรต่างๆ อย่างแพร่หลาย และเป็นเครืองมือชนิดหนึ งซึ งถูก
นํามาใช้เพือเพิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื องจักรกล ในโรงงานต่างๆ ซึ งเป็นตัวชี# ว ัด
ประสิทธิภาพในการดาํเนินการของหน่วยงานนั#นๆ เช่น การจดัตั#งระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัแทน
ระบบบาํรุงรักษาเดิมทีไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอซึ งไม่สามารถลดการเสียหายอย่างกะทนัหันของ
เครืองจกัรได ้โดยในงานวิจยัของโรงงานผลิตเม็ดพลาสติก ไดน้าํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาใช้
แกไ้ขปัญหาการเสียอยา่งกะทนัของเครืองจกัรส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตมีค่า
เพิมขึ#นจากร้อยละ 76.98 เป็นร้อยละ 86.93 [7] และนาํมาใช้ในการเพิมผลผลิตในงานวิจยั ใน
โรงงานผลิตเม็ดพลาสติก ชนิดโพรพิลีน ส่งผลให้มีผลผลิตทีเพิมขึ#นโดยสามารถบรรจุเม็ดพลาสติก
ไดเ้พิมขึ#นจากเดิม 1,990 กิโลกรัมต่อชัวโมง คิดเป็นมูลค่าประมาณ 9,587,820 บาทต่อปี [4] 
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ในงานวิจยัการจดัตั#งระบบบาํรุงรักษาเครืองจกัรเชิงป้องกนั ของโรงงานผลิตเครืองเล่น
วีดีโอเทป โดยการแกไ้ขและปรับปรุงระบบจดัเก็บขอ้มูลเครืองจกัร และการสร้างระบบเอกสารคู่มือ
การซ่อมบาํรุงเครืองจกัรใหม่ หลงัจากการนาํไปปฏิบติัพบว่ามีอตัราการขดัขอ้งของเครืองจกัรลดลง
ร้อยละ 32 และค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงลดลงร้อยละ 45 [3] การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ของระบบ
ลาํเลียงในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารสัตว ์ทาํการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัให้กบัระบบสายพานลาํเลียง  
โดยการจดัทาํแบบฟอร์มสําหรับการตรวจเช็คสภาพเครืองจกัร และจดัทาํมาตรฐานการตรวจเช็ค ผล
ปรากฏวา่ความพร้อมใชง้านหลงัการปรับปรุงสูงขึ#นร้อยละ 2.87 อตัราการขดัขอ้งของเครืองจกัรลดลง
ร้อยละ 63.70 [6] การเพิมประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของโดรงงานฉีดโฟม 
สามารถลดจาํนวนครั# งการเกิดความเสียหายกบัเครืองจกัรไดร้้อยละ60.98 และเวลาสูญเสียเนืองจาก
เครืองจกัรหยดุผลิตลดลงร้อยละ 95.73 ระยะเวลาเฉลียทีเครืองจกัรเสียหายเพิมขึ#นร้อยละ 167.61 และ
อตัราความพร้อมการใชง้านของเครืองจกัรโดยเฉลียเพิมขึ#นร้อยละ 24.32 [11] การลดตน้ทุนงานซ่อม
บาํรุง ในโรงงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จโดยการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัสามารถลดตน้ทุนการซ่อม
บาํรุงลงได้ 204,688 ต่อปี ค่าเฉลียระยะเวลาห่างของการเกิดการสูญเสียเพิมขึ#น 3.47 ชัวโมง ค่า
ระยะเวลาในการซ่อมเฉลียลดลง 3.95 ชัวโมง [30] 

การเพิมผลผลิตของสายการประกอบแบตเตอรี รถยนต์ ด้วยระบบการบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนัและการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถเพิมอตัราความพร้อมการใชง้านของเครืองจกัรได้
ร้อยละ 10 และเพิมรายได ้100,000 บาทต่อกะ [31] การเพิมความพร้อมใชง้านเครืองจกัรในแผนกกรอ
ดา้ย โดยการนาํวิธีการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาประยุกต์ใช้ สามารถเพิมประสิทธิภาพให้กบัแผนก
กรอด้าย ร้อยละ 10.03 และเพิมความพร้อมการใช้งานของเครืองจกัรได้ร้อยละ 11.30 [32] การ
ปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องเครืองจกัรทุบขึ#นรูป สามารถเพิมระยะเวลาเฉลียในการเกิด
เหตุขดัขอ้ง ได ้1992 นาที และระยะเวลาในการเกิดเหตุขดัขอ้งลดลงร้อยละ 12.19 [1] การปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครืองจกัรในอุตสาหกรรมการผลิตพลาสติกแผน่ ดาํเนินการแกไ้ขโดยการ
ฟื# นฟูสภาพเครืองจกัร และการแกไ้ขปรับตั#งเครืองก่อนทาํงานใหม่ส่งผลให้อตัราการเดินเครืองจกัร
เพิมขึ#นร้อยละ 26.03 และเวลาในการปรับตั#งลดลงร้อยละ 36.14 [33] การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตโรงโม่หินปูนดว้ยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ ไดท้าํการฝึกอบรมพนักงาน และการตรวจเช็ค
เครืองจกัรอุปกรณ์ประจาํวนั ส่งผลให้ประสิทธิภาพของเครืองโม่หินเพิมขึ#นร้อยละ 19.21 และลด
เวลาสูญเสียได ้50.43 นาทีต่อวนั [8] และการนาํค่าระยะเวลาในการซ่อมบาํรุงของเครือง ATM มาทาํ
การพยากรณ์ เพือตดัสินใจในการเพิมจาํนวนตู ้ATM ใหท้นัต่อการใชง้านของลูกคา้ [22] การพยากรณ์
การระยะเวลาในเกิดความเสียหาย MTBF โดยใช้วิธีพยากรณ์แบบโครงข่ายประสาทเทียม 
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เปรียบเทียบกบัวธีิ การพยากรณ์แบบค่าเฉลียเคลือนที และวธีิพยากรณ์แบบ เอก็โปเนลเชียล ปรับเรียบ 
เพือหาวธีิการพยากรณ์ค่าเวลาเฉลียในการเกิดความเสียหายทีดีทีสุด [34] 

จากการค้นควา้งานวิจัยทีกล่าวมาจะเห็นได้ว่า การดําเนินการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน
สามารถเพิมค่าประสิทธิผลโดยรวมใหก้บัเครืองจกัรกล และอุปกรณ์ในองคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
รวมทั#งยงัสามารถลดตน้ทุนในการซ่อมเครื องจกัร และยงัเพิมผลผลิตให้กบัองค์กร แต่เนืองจาก
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครืองจกัร ของบริษทักรณีศึกษาโรงงานผลิตนํ# าอดัลม ยงัไม่มีระบบการจดัการ
ในการซ่อมบาํรุงเนืองจากถูกก่อตั#งขึ#นมาใหม่ จึงเกิดการเสียหายของเครืองกลทีใช้ในการผลิตบ่อย 
ทางผูว้จิยัจึงไดเ้ลือกเทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัมาประยุกตใ์ชก้บัหน่วยงาน โดยการดาํเนินงาน
การปรับปรุงเครื องจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน การปรับปรุงเครื องจกัรเพือเพือลดการหยุด
กะทนัหัน การดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาด้วยตวัเอง และการจดัตั# งระบบงานบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกันให้กับหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื องจักร และในขั#นตอนสุดท้ายผูว้ิจ ัยได้ทาํการทดสอบ
สมมติฐานเพือยนืยนัผลการทดลองตามหลกัการทางวศิวกรรม 



 

บทที� 3 
วธีิการดาํเนินการวจิยั 

 
3.1 การกาํหนดขั�นตอนการดําเนินการวจัิย 

เนื�อหาในบทนี� จะกล่าวถึงลาํดับขั�นตอนในการดาํเนินการวิจยั รวมถึงแนวทางในการ
ดาํเนินงานวจิยัซึ! งเกี!ยวขอ้งกบัการเพิ!มค่าประสิทธิผลโดยรวมให้กบัเครื!องมือกลหลกัที!ใชใ้นการผลิต
อะไหล่เครื!องจกัร โดยระบบงานบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนั โดยการดาํเนินงานวิจยันั�นเริ!ม
จากการศึกษากระบวนการผลิตอะไหล่เครื! องจกัร และการศึกษาระบบซ่อมบาํรุงแบบเดิมของ
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรก่อนดาํเนินการวิจยั หลงัจากนั�นจะทาํการสรุปและหาสาเหตุของ
ปัญหาที!มีผลกระทบต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื! องมือกล และดาํเนินการแก้ไขปรับปรุง
เสียก่อน หลงัจากนั�นจะทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัให้กบัเครื!องมือกล จึงเริ!มดาํเนินการเก็บขอ้มูล
ประวติัการเสียหายของเครื!องมือกลหลงัดาํเนินการวิจยั และทาํการสรุปผลการวิจยั โดยมีแผนผงั
ขั�นตอนการวจิยัดงัในภาพที! 3.1 

 

 
 

ภาพที� 3.1 ขั�นตอนการดาํเนินงานวิจยั 

ศึกษากระบวนการผลิตอะไหล่

ศึกษาระบบบาํรุงรักษาของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร ก่อนดาํเนินการ

ศึกษาปัญหาที!มีผลกระทบต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องมือกล

สรุปปัญหาที!พบ และตวัชี�วดังานวจิยั 

ดาํเนินการแกไ้ขปัญหาที!พบ 

จดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัใหก้บัเครื!องมือ

เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 

สรุปผลการดาํเนินการวจิยั  
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3.2 ศึกษากระบวนการผลติอะไหล่เครื�องจักร 
3.2.1 ขอ้มูลอะไหล่เครื!องจกัรที!ทาํการผลิต 

อะไหล่เครื!องจกัรที!ทาํการผลิตส่วนใหญ่จะเป็นงานที!ทาํจากพลาสติกวิศวกรรมเช่นโพลิ
ออกซิเมทิลีน โพลิคาร์บอเนต โมดิฟายด์ โพลิโพรพิลีนออกไซด์ เป็นตน้ เนื!องจากนํ� าหนกัเบา ทนต่อ
แรงกระแทก และสามารถตา้นทานการกดักร่อนจากสารเคมีไดง้านที!ใชท้าํไดแ้ก่งาน เฟืองขนถ่ายขวด
นํ�าอดัลมเขา้ – ออกเครื!องจกัรเติมนํ� าและเครื!องปิดฝา และงานประเภทโรลเลอร์ต่างๆ ภาพที! 3.2 และ
ส่วนงานในภาพที! 3.3 จะเป็นงานที!ทาํจากกลุ่มโลหะซึ!งเป็นมาตรฐานที!กาํหนดของทางองคก์ร จากใน
ภาพคือท่อส่งนํ�าหวาน 

 

  
 

ภาพที� 3.2 ตวัอย่างอะไหล่เครื!องจกัรที!ทาํการผลิต 
 

 
 
ภาพที� 3.3 ตวัอย่างอะไหล่กลุ่มโลหะของเครื!องจกัรที!ทาํการผลิต 
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และจากภาพที! 3.4 จะเป็นตวัอยา่งพลาสติกวิศวกรรมที!ใชใ้นการผลิตอะไหล่เครื!องจกัรซึ! ง
ทางหน่วยงานตจะทาํการสั!งล่วงหนา้ก่อนที!จะทาํการผลิตประมาณ 1 เดือน 
 

 
 
ภาพที� 3.4 วตัถุดิบที!ใช้ในการผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
 

3.2.2 กระบวนการผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
หน่วยงานอะไหล่เครื!องจกัร มีหน้าที!รับผิดชอบในการจดัทาํอะไหล่ให้กบัเครื!องจกัรใน

สายการผลิตนํ�าอดัลมทั�ง 6 แห่ง โดยเริ!มแรกทางผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุงของทั�ง 6 โรงงาน
จะทาํการประชุมเพื!อสร้างแผนงานความตอ้งการอะไหล่ทั�งหมด หลงัจากนั�นผูจ้ดัการหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื!องจกัรจะนาํแผนงานทั�งหมดมาจดัทาํเป็นแผนการผลิตอะไหล่เครื!องจกัร และทางวิศวกร
จะทาํการแบ่งแผนงานผลิตอะไหล่ออกเป็นรายเดือนเพื!อทาํแผนการผลิตอะไหล่เครื!องจกัรให้กบัทั�ง 6 
โรงงาน โดยแบ่งออกเป็นขั�นตอนหลกั 11 ขั�นตอน ดงัภาพที! 3.5 มีรายละเอียดดงันี�  
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ภาพที� 3.5 ขั�นตอนการผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
 

ขั�นตอนที! 1 การเลือกแผนการผลิตอะไหล่ประจาํปีไดม้าจากการส่งแผนงานซ่อมบาํรุงเชิง
ป้องกนัของหน่วยงานผลิตทุกโรงงานทุกสายการผลิตมาสรุปรวมเป็นแผนการผลิตอะไหล่ประจาํปี 

ขั�นตอนที! 2 ทาํการวางแผนการผลิตอะไหล่ประจาํเดือนโดยใช้ขอ้มูลจากแผนการผลิต
อะไหล่ประจาํปีมาใชใ้นการวางแผนการผลิตอะไหล่ 

ไม่ผา่น 

แผนการผลิตประจาํปี 

วางแผนการผลิตอะไหล่ประจาํเดือน 

ออกแบบจดัทาํ Drawing 

ตรวจสอบแผนการผลิต 

จดัซื�อวตัถุดิบ 

ทาํการผลิตอะไหล่ 

จดัส่งอะไหล่ใหห้น่วยงานผลิต 

ติดตามการใชง้านอะไหล่ที!ส่งใหผู้ใ้ชง้าน 

จดัเก็บขอ้มูล 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ไม่ผา่น 

ไม่ผา่น 

ผา่น 

ผา่น 

ผา่น 
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ขั�นตอนที! 3 เมื!อไดแ้ผนการผลิตประจาํเดือนแลว้จะทาํการตรวจสอบ Drawing และในส่วน
งานใหม่จะทาํการออกแบบและทาํ Drawing ขึ�นใหม่ 

ขั�นตอนที! 4 แผนการผลิตที!จดัทาํเสร็จแลว้จะถูกส่งใหผู้จ้ดัการฝ่ายเทคนิคทาํการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของแผนงานและ Drawing แลว้จึงส่งกลบัให้ทางวิศวกร เพื!อทาํการจดัซื�อวตัถุดิบในการ
ผลิต 

ขั�นตอนที! 5 ทาํการขอใบเสนอราคาจากทาง Supplier โดยพิจารณาจากแบบงานที!วางแผน
เพื!อหาวา่ตอ้งสั!งจาํนวนเท่าไร ขนาดเท่าไร และวสัดุชนิดใดและทาง Supplier จะทาํการส่งรายละเอียด
ใบเสนอราคาผา่นทางโทรสาร เมื!อไดรั้บใบเสนอราคาจาก Supplier ทาํการออกใบจดัซื�อ 

ขั�นตอนที! 6 เมื!อรับวตัถุดิบเสร็จเรียบร้อยแล้ว ทางวิศวกรทาํการแจกงานให้พนักงาน
ประจาํเครื!องตามชนิดงานที!ตอ้งทาํ โดยในแบบจะแนบเอกสาร ใบบนัทึกขอ้มูลการผลิต Drawing 
และ ใบตรวจสอบคุณภาพ 

ขั�นตอนที! 7 เมื!อทาํการผลิตแลว้กรณี เกิดของเสียจะทาํการหาสาเหตุและทาํการแกไ้ขโดย
ทาํการปรึกษากบัทางวิศวกรและผูจ้ดัการฝ่ายเทคนิคเพื!อหาแนวทางแก้ไข และทาํการบนัทึกเวลา
จาํนวนชิ�นงานและขอ้เสนอแนะลงในแบบฟอร์มบนัทึกขอ้มูลการผลิตและจดัส่งให้วิศวกรเพื!อทาํการ
บนัทึกขอ้มูลเพื!อจดัเก็บลงในรูปแบบของไฟลแ์ละจดัเก็บแบบและขอ้มูลการผลิตเขา้แฟ้ม 

ขั�นตอนที! 8 อะไหล่ที!ผลิตเสร็จแลว้ จะจดัส่งให้ยงัหน่วยงานผลิต ในกรณีที!หน่วยงานที!ส่ง
อะไหล่ใหอ้ยูโ่รงงานต่างจงัหวดั จะทาํการจดัส่งใหโ้ดยรถพสัดุของโรงงาน 

ขั�นตอนที! 9 เมื!อทาํการจดัส่งงานให้กบัผูใ้ชใ้นสายการผลิตแลว้ ทางหน่วยงานผลิตอะไหล่
เครื!องจกัร จะทาํการส่งอีเมล์สอบถามขอ้มูลการใชง้านเพื!อทาํการปรับปรุงแกไ้ขอะไหล่ที!ผลิต และ
จดัเก็บเป็นแบบมาตรฐานใหม่ในแบบ 

ขั�นตอนที! 10 กรณีอะไหล่ที!ส่งไปให้ในสายการผลิตเกิดปัญหาเช่นเรื!องอายุการใช้งาน 
ขนาดผิดมาตรฐาน หรือทางสายการผลิตตอ้งการปรับแกข้นาดของอะไหล่บางส่วน ทางหน่วยงาน
ผลิตอะไหล่จะทาํการแกไ้ขรายละเอียดใน  Drawing ใหม่ 

ขั�นตอนที! 11 การจดัเก็บขอ้มูลอะไหล่เมื!อมีการแกไ้ขใหม่ทาง หน่วยงานผลิตอะไหล่จะทาํ
การแกไ้ขแบบในไฟลง์านที!เก็บไวแ้ละปริVนซ์ออกมาเก็บแทนแบบ Drawing เดิม 

3.2.3 เครื!องมือกลที!ใชใ้นการผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
1) เครื!องมือกลหลกัที!ใช้ในการผลิตอะไหล่เครื!องจกัรจะทาํการผลิตงานตั�งแต่เริ!มตน้จน

เป็นชิ�นงานสาํเร็จรูปและนาํส่งเขา้สายการผลิตนํ�าอดัลมดงัภาพที! 3.6 ถึง 3.9 ซึ! งประกอบไปดว้ย 
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- เครื!องกลึง CNC จาํนวน 2 เครื!อง 
- เครื!องกดั CNC จาํนวน 2 เครื!อง 
- เครื!องกลึง จาํนวน 3 เครื!อง 
- เครื!องกดั จาํนวน 2 เครื!อง 
1. เครื!องกลึง CNC (CNC Lathe) ใช้ในการผลิตอะไหล่ประเภทงานเพลากลมและ   

โรลเลอร์ที!ใชใ้นเครื!องบรรจุนํ� าอดัลม และระบบลาํเลียงขวดนํ� าอดัลมเครื!องกลึง CNC ประกอบไป
ดว้ย 8 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. หวัจบัชิ�นงาน (Spindle) หวัจบัชิ�นงานทาํหนา้ที!ในการจบัชิ�นงานและหมุน 
ข. ชุดป้อมมีด(Turret) ใชจ้บัยึดเครื!องมือที!ใช้ในการขึ�นรูปชิ�นงานเช่นมีดกลึง ดอก

สวา่น 
ค. ชุดแคร่ป้อมมีด (Saddle) คือแคร่ที!พาชุดป้อมมีด (Turret) เคลื!อนที!  ซึ! งจะมี

ส่วนประกอบเป็น Slide Way และ Ball Screw เป็นตวัขบัเคลื!อน 
ง. ชุดปัVมนํ�ามนัไฮดรอลิคส์มอเตอร์ 1.5 kw ทาํหนา้ที!เป็นตน้กาํลงั 
จ. ระบบระบายความร้อนหมอ้แปลงไฟฟ้า 
ฉ. ระบบลาํเลียงเศษวสัดุ มอเตอร์ 2 kw 
ช. ระบบหล่อเยน็สาํหรับตดักลึงชิ�นงาน 
ซ. ยนัศูนยท์า้ยแท่น 

 

 
 

ภาพที� 3.6 เครื!องกลึง CNC 
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2. เครื!องกดั CNC (CNC Router) ใชใ้นการผลิตอะไหล่ประเภทงานแผน่ เช่นงานเฟือง
ชุดนาํขวดนํ� าอดัลมเขา้ เติมนํ� าและนาํออกสู่สายพานลาํเลียง งานรางรองโซ่ลาํเลียงเครื!องกดั CNC 
ประกอบไปดว้ย 6 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. ชุดหวักดั มอเตอร์ 5 kW 
ข. ระบบหล่อเยน็ชุดหวักดั มอเตอร์ 60 W 
ค. ชุดระบบคอนโทรล 
ง. ชุดรางเลื!อนหวักดั 
จ. ชุดสกรูขบัเคลื!อนหวักดั (Lead Screw) มอเตอร์ 1.5 kW 
ฉ. ชุดโตะ๊งาน 

 

 
 

ภาพที� 3.7 เครื!องกดั CNC 
 

3. เครื!องกลึง (Lathe) ใช้ในการผลิตอะไหล่ประเภทงานเพลากลมขนาดยาวที!ใช้
ในไลน์ผลิตเครื!องกลึงประกอบไปดว้ยอุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. ระบบส่งกาํลงั มอเตอร์ 5 kW 
ข. ชุดหวัจบั 
ค. ชุดสะพานแท่นเครื!อง (BEN) 
ง. ชุดสกรูขบัเคลื!อน (Lead Screw) 
จ. ชุดแคร่คร่อม (Saddle) 
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ฉ. ยนัศูนยท์า้ยแท่น (Tail Stock) 
ช. ชุดหวัแท่น (Head Stock) 
ซ. ระบบป้อน (Feed Mechanism) 

 

 
 

ภาพที� 3.8 เครื!องกลึง 
 

4. เครื!องกดั (Milling) ใชใ้นการผลิตอะไหล่ประเภทงานตวัรองโซ่ลาํเลียง และชิ�นงาน
ที!มีขนาดยาวเนื!องจากชิ�นงานสามารถตั�งเลยออกมานอกตัวโต๊ะงานได้ ส่วนประกอบเครื! องกัด
แกนเพลาตั�งประกอบไปดว้ย 6 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. ชุดเฟืองตน้กาํลงั (Gear Box) มอเตอร์ 5 kW 
ข. โครงเครื!อง เป็นเสาในการรับหรือยดึส่วนยื!นส่วนประกอบสาํคญัของเครื!องกดั 
ค. โตะ๊งาน (Table) 
ง. ชุดสกรูขบัเคลื!อน (Lead Screw) 
จ. เสาเครื!อง (Knee) 
ฉ. ชุดปัVมนํ�ามนัหล่อลื!น 
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ภาพที� 3.9 เครื!องกดัชนิดแกนเพลาตั�ง 
 

2) เครื!องมือกลที!ใชเ้ตรียมงานเพื!อผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
เครื!องมือกลที!ใชเ้ตรียมงานในการจดัแต่ง หรือปรับรูปทรงเพื!อความสะดวกที!จะนาํเขา้

เครื!องจกัรหลกัเพื!อจะทาํการผลิตชิ�นงาน ซึ! งเครื!องจกัรที!ใชเ้ตรียมงานเพื!อผลิตอะไหล่เครื!องจกัรซึ! ง
ไม่ไดใ้ช้งานประจาํจึงไม่เกิดการเสียหายบ่อยทางผูว้ิจยัจึงไม่นาํมาคิดค่าประสิทธิผลโดยรวม แต่จะ
จดัทาํระบบซ่อมบาํรุงให้กบัเครื!องจกัรที!ใชเ้ตรียมงานดว้ย ดงัภาพที! 3.10 ถึง 3.15 ซึ! งเครื!องจกัรที!ใช้
เตรียมงานประกอบไปดว้ย 

- เครื!องเชื!อมไฟฟ้า จาํนวน 2 เครื!อง 
- เครื!องเชื!อม Tig Welding จาํนวน 2 เครื!อง 
- เครื!องอดัไฮดรอลิคส์ จาํนวน 1 เครื!อง 
- แท่นเจาะ  จาํนวน 2 เครื!อง 
- เครื!องตดัไฟเบอร์ จาํนวน 1 เครื!อง 
- เลื!อยกล จาํนวน 2 เครื!อง 
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1. เครื!องเชื!อมไฟฟ้า (Welding Machine) ใช้ในงานเชื!อมประกอบงานโลหะ หรือ
งานสแตนเลสเขา้ดว้ยกนัก่อนนาํเขา้เครื!องจกัรหลกัเพื!อลดขั�นตอนในการทาํงานของเครื!องจกัรหลกั 
และใช้เก็บงานที!เสร็จแล้วแต่ตอ้งการประกอบด้วยการเชื!อมเขา้ด้วยกนั ส่วนประกอบเครื!องเชื!อม
ไฟฟ้า ประกอบไปดว้ย 4 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. โครงเครื!องภายนอก 
ข. พดัลมระบายความร้อน 
ค. ชุดสายเชื!อมและสายดิน 
ง. ชุดปรับระดบักระแสไฟฟ้า 

 

 
 
ภาพที� 3.10 เครื!องเชื!อมไฟฟ้า 
 

2. เครื!อง Tig Welding (Tig Machine) ใช้ในงานเชื!อมประกอบงานโลหะหรืองาน 
สแตนเลสเขา้ดว้ยกนั และเชื!อมโลหะต่างชนิดเขา้ดว้ยกนั ส่วนประกอบเครื!องเชื!อมไฟฟ้าประกอบไป
ดว้ย 6 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. โครงเครื!องภายนอก 
ข. พดัลมระบายความร้อน 
ค. ชุดสายเชื!อมและสายดิน 
ง. ชุดปรับระดบักระแสไฟฟ้า 
จ. ถงัก๊าซ CO2  
ฉ. ชุดปรับระดบัแรงดนัก๊าซ CO2 
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ภาพที� 3.11 เครื!องเชื!อม Tig Welding 
 

3. เครื! องอัดไฮดรอลิคส์ (Hydraulic Press) เครื! องอัดไฮดรอลิคส์ใช้ในงานถอด
ประกอบงานอดัลูกปืน หรือซ่อมแซมงาน ดดัชิ�นงานให้ไดรู้ปทรงตามที!ตอ้งการส่วนประกอบเครื!อง
อดัไฮดรอลิคส์ ประกอบไปดว้ย 4 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. โครงเครื!องภายนอก 
ข. ชุดกระบอกอดัไฮดรอลิคส์ แรงอดั 20 ตนั 
ค. โตะ๊งาน 
ง. ชุดคนัโยกไฮดรอลิคส์ 

 

 
 
ภาพที� 3.12 เครื!องอดัไฮดรอลิกส์ 
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4. แท่นเจาะ (Drilling Machine) ใชง้าน เจาะรูเตรียมงานเพื!อลดขั�นตอนการควา้นรูของ
เครื! องกลึง หรือเจาะรูให้ได้ขนาดตามความต้องการ ส่วนประกอบแท่นเจาะประกอบไปด้วย 5 
อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. มอเตอร์ตน้กาํลงัขนาด 0.4 kW 
ข. ชุดมู่เล่ ปรับความเร็วรอบ 
ค. โตะ๊งาน 
ง. โครงเสาเครื!อง (Column) 
จ. ชุดหวัจบัดอกสวา่น 

 

 
 

ภาพที� 3.13 แท่นเจาะ 
 

5. เครื!องตดัไฟเบอร์ ใช้งานตดัวสัดุเตรียมงานก่อนที!จะเขา้เครื!องมือกลหลกั ใช้ตดั
โลหะที!มีขาดเส้นผ่าศูนย์กลางไม่มาก หรือวสัดุประเภทพลาสติกสามารถเปลี!ยนใบตดัให้เขา้กับ
ประเภทของวสัดุที!จะตดัได ้ส่วนประกอบเครื!องตดัไฟเบอร์ ประกอบไปดว้ย 4 อุปกรณ์หลกัดงันี�  

ก. มอเตอร์ตน้กาํลงัขนาด 2.2 kW 
ข. ชุดมู่เล่ สายพานส่งกาํลงั 
ค. โตะ๊งาน 
ง. โครงยดึใบตดั 
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ภาพที� 3.14 เครื!องตดัไฟเบอร์ 
 

6. เครื!องเลื!อยกล ใช้งานตดัวสัดุเตรียมงานก่อนที!จะเขา้เครื!องมือกลหลกั สามารถตดั
โลหะไดท้ั�งเพลากลม หรือรูปทรงสี!เหลี!ยม สามารถตดัชิ�นวสัดุที!มีความหนามากได ้

ก. มอเตอร์ตน้กาํลงั ขนาด 1.2 kW 
ข. ชุดเพลาขอ้เหวี!ยงส่งกาํลงั 
ค. โตะ๊งาน 
ง. โครงใบเลื!อย 
จ. ชุดปัVมนํ�าหล่อเยน็ 

 

 
 

ภาพที� 3.15 เครื!องเลื!อยกล 
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3.3 ระบบบํารุงรักษาที�ใช้ก่อนทาํการวจัิย 
ระบบบาํรุงรักษาเครื!องจกัรของโรงงานกรณีศึกษาก่อนทาํการวิจยัพบว่าไม่มีระบบซ่อม

บาํรุงรักษาเป็นของตนเองโดย เมื!อเกิดการเสียหายอยา่งกะทนัหันทางผูป้ฏิบติังานหนา้เครื!องจะแจง้
หัวหน้าแผนกที!มีหน้าที!ดูแลหน่วยงานผลิตอะไหล่ มาตรวจสอบเพื!อหาทางแกไ้ขและทาํการซ่อม
บาํรุงหน้างานร่วมกบัพนกังานประจาํเครื!อง แต่ถา้หากทาํการซ่อมเครื!องมือกลไม่สําเร็จทางหวัหน้า
แผนกจะทาํการติดต่อกบับริษทัผูข้ายเครื!องมือกลส่งทีมช่างซ่อมบาํรุงมาทาํการซ่อมแซมเครื!องมือกล
ซึ!งจะสูญเสียเวลาประมาณ 7 วนั ซึ! งก่อการสูญเสียในการผลิตอยา่งมาก โดยมีขั�นตอนดงัภาพที! 3.16 มี
รายละเอียดดงันี�  

 

 
 

ภาพที� 3.16 ระบบบาํรุงรักษาที!ใช้ก่อนทาํการวิจยัของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร   
 

ขั�นตอนที! 1 เมื!อเครื!องมือกลเกิดการเสียหายอย่างกะทนัหนัทางพนกังานประจาํเครื!องจะ
ดาํเนินการแจง้ทางวศิวกรหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรเพื!อตรวจสอบ 

ขั�นตอนที! 2 ทางวิศวกรและพนกังานประจาํเครื!องร่วมกนัในการตรวจสอบหาสาเหตุการ
เสียหาย 

เครื!องมือกลเสีย 

ตรวจสอบอาการเสียเบื�องตน้ 

ดาํเนินการซ่อมบาํรุงเอง ตดัสินใจ 

ติดต่อหน่วยงานภายนอกเพื!อขอใบเสนอราคาและทาํการซ่อมบาํรุง 

ออกหมายเลขออเดอร์ไปยงัหน่วยงานจดัซื�อ 

หน่วยงานจดัซื�อดาํเนินการจดัจา้งหน่วยงานซ่อมบาํรุงภายนอก 

หน่วยงานซ่อมบาํรุงภายนอกเขา้ดาํเนินการซ่อมเครื!องมือกล 

ซ่อมได ้

ซ่อมไม่ได ้
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ขั�นตอนที! 3 ทาํการตดัสินใจกรณีสามารถซ่อมแซมเองได้จะดาํเนินซ่อมบาํรุงเองโดย
พนักงานประจาํเครื! องและวิศวกรหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื! องจกัร รวมถึงหน่วยซ่อมบาํรุงของ
โรงงานผลิตนํ�าอดัลม 

ขั�นตอนที! 4 กรณีไม่สามารถซ่อมแซมเองได้จะทาํการติดต่อกับหน่วยงานซ่อมบาํรุง
ภายนอกเพื!อมาดาํเนินการซ่อมบาํรุง พร้อมทั�งขอใบเสนอราคาในการจดัจา้ง 

ขั�นตอนที! 5 ทาํการออกใบจดัซื�อจดัจา้งไปยงัหน่วยงานจดัซื�อกลาง ซึ! งตอ้งทาํการอนุมติั
โดยผูจ้ดัการหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร และผูจ้ดัการหน่วยงานจดัซื�อ 

ขั�นตอนที! 6 หน่วยงานจัดซื� อดําเนินการจดัจ้างหน่วยงานซ่อมบาํรุงภายนอกเข้ามา
ดาํเนินการซ่อมเครื!องมือกล 

ขั�นตอนที! 7 หน่วยงานซ่อมบาํรุงภายนอกเขา้ดาํเนินการซ่อมเครื!องมือกล โดยมีวิศวกร
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรตรวจรับงานและบนัทึกประวติัการซ่อมบาํรุง 

ทั� งนี� ระยะเวลาจากหน่วยงานจัดซื� อดําเนินงานอาจมากกว่า 2 วนั ในบางโอกาสและ
ระยะเวลาที!หน่วยงานซ่อมบาํรุงภายนอกที!จะเขา้มาทาํการซ่อมบาํรุงเครื!องมือกลอาจมากกวา่ 3 วนั
ทั�งนี� ขึ�นอยู่กบัลาํดบัของตารางงานของหน่วยงานซ่อมบาํรุงภายนอกจึงทาํให้หน่วยงานผลิตอะไหล่
เกิดความเสียหายอยา่งมากและไม่สามารถทาํยอดการผลิตไดต้ามเป้าหมาย เพราะระบบการซ่อมบาํรุง
ของหน่วยงานผลิตอะไหล่ ยงัไม่มีการจดัการซ่อมบาํรุงที!เป็นระบบ การซ่อมบาํรุงจะเป็นลกัษณะ 
Breakdown Maintenance คือ จะทาํการซ่อมก็ต่อเมื!อเกิดการเสียของเครื!องมือกลจึงทาํให้ผลิตไม่ได ้
ซึ! งระบบเดิมพนกังานประจาํเครื!องไม่ดาํเนินการบาํรุงรักษาประจาํวนั (Routine Maintenance) แต่ทาง
หน่วยงานผลิตอะไหล่ เองยงัไม่เคยมีการนาํเอาระบบการซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนัมาประยุกตใ์ช้ เพราะ
ไม่มีระบบขอ้มูลการซ่อมบาํรุงที!ดีและขอ้มูลที!มีอยูก่ระจดักระจายไม่ไดถู้กจดัเก็บอยา่งเป็นระบบ ทาํ
ใหเ้กิดปัญหาดา้นการวางแผนและการปรับปรุงงานซ่อมบาํรุง นอกจากนี� ยงัมีงานเร่งด่วน และจึงเป็น
ผลใหเ้ครื!องจกัรขาดการบาํรุงรักษาอยา่งสมํ!าเสมอ ทาํใหเ้กิดความเสียหายทางดา้นกาํลงัการผลิต วสัดุ 
พลงังาน โอกาสทางการตลาด ตลอดจนชื!อเสียงของหน่วยงาน ที!ไม่สามารถส่งผลผลิตให้กบัลูกคา้ได้
ทนัเวลาการทาํงานของหน่วยงานผลิตอะไหล่ ยงัมีรูปแบบการบริหารงานซ่อมบาํรุงที!ไม่ชดัเจน ทาํให้
การบริหารงานขาดประสิทธิภาพ นอกจากนี� แล้วทางหน่วยงานผลิตอะไหล่ ยงัเสียเวลาในการรอ
อะไหล่เครื! องมือกล เนื!องจากการสั!งซื� อ การปฏิบติังานของหน่วยงานซ่อมบาํรุงก็ยงัไม่มีระบบ
มาตรฐานที!จดัทาํขึ�นอยา่งเป็นระบบ การทาํงานส่วนใหญ่จะใชป้ระสบการณ์ที!ทาํงานอยูก่บัเครื!องจกัร 
ดงันั�นก็อาจจะก่อปัญหาให้กบัโรงงานได้กรณีที!ช่างเทคนิคที!มีประสบการณ์ลาออก การที!ยงัไม่มี
มาตรฐานในการซ่อมบาํรุงยงัเป็นการยากต่อการฝึกช่างที!เขา้มาใหม่ ไม่สามารถที!จะเขา้ใจระบบอยา่ง
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รวดเร็ว ตอ้งอาศยัประสบการณ์ ทาํให้เสียเวลาในการฝึกบุคคลากรใหม่และทดแทนบุคคลากรภายใน
โรงงาน การทาํงานของหน่วยงานผลิตอะไหล่ ยงัไม่มีระบบการจดัเก็บขอ้มูลที!เกี!ยวขอ้งกบัการซ่อม
บาํรุงอย่างเป็นระบบ ไม่มีการบนัทึกประวติัการซ่อมบาํรุงเครื!องจกัรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ทาํให้ไม่รู้
สภาพความเปลี!ยนแปลงของเครื!องจกัรหรืออุปกรณ์ภายในโรงงานการวางแผนในการทาํการซ่อม
บาํรุงจึงทาํไดย้ากจาก รูปแบบการดาํเนินงานที!ปฏิบติัอยู ่
 
3.4 การศึกษาปัญหาที�มีผลกระทบ ต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลหลกั 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องจกัรนั�น หาไดจ้ากผลคูณของปัจจยัหลกัสามปัจจยัไดแ้ก่ 
อตัราความพร้อมของเครื! องมือกล อตัราอตัราความเร็วของเครื! องมือกล และอตัราคุณภาพของ
เครื!องมือกล จากขอ้มูลตารางที! 1.3 พบวา่ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องมือกลเฉลี!ยที!ค่า 74.18% 
ซึ! งเกิดจากผลคูณของค่าอตัราความพร้อมของเครื!องมือกล ค่าอตัราความเร็วของเครื!องมือกลและค่า
อตัราคุณภาพ 

วตัถุประสงค์ของงานวิจยันี�  คือ ตอ้งการเพิ!มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องจกัรจาก
ขอ้มูลของเครื!องมือกลเฉลี!ยในหน่วยงานผลิตอะไหล่พบวา่ ปัจจยัที!ทาํให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมมีค่า
ตํ!านั�น เกิดจากสองปัจจยัหลกัซึ! งได้แก่ อตัราความพร้อมของเครื!องมือกล และอตัราความเร็วของ
เครื!องมือกล ส่วนอตัราคุณภาพนั�นมีค่าเฉลี!ย อยูใ่นเกณฑ์ที!สูงอยู่แลว้ถึง 94.67% และสาเหตุที!ทาํให้
เกิดของเสียนั�น ส่วนใหญ่เป็นของเสียที!เกิดขึ�นขณะเริ!มตน้ขบวนการผลิตซึ! งอยู่ในช่วงการปรับแต่ง
เครื!องมือกล ทาํให้ยากที!จะลดปริมาณของเสียที!เกิดขึ�นในจุดนี�และอีกส่วนหนึ!งเกิดจากเครื!องมือกล
ชาํรุด ดงันั�นงานวิจยันี� จึงมุ่งเน้นที!จะปรับปรุงค่าอตัราความพร้อมของเครื!องจกัร และอตัราความ เร็ว
ของเครื!องจกัรเพราะทั�งสองปัจจยันี�สามารถที!จะคน้หาสาเหตุและปรับปรุงให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื!องมือกลสูงขึ�นได ้

3.4.1 ปัจจยัที!มีผลกระทบต่ออตัราความพร้อมของเครื!องมือกล 
การคน้หาสาเหตุที!ทาํให ้อตัราความพร้อมของเครื!องมือกลในหน่วยงานผลิตอะไหล่มีค่าตํ!า

เกิดจากสาเหตุหลัก คือ การหยุดอย่างกะทนัหันของเครื! องจกัร ฉะนั�นงานวิจยันี� จึงได้ทาํการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลที!ไดจ้ากการระดมสมอง ระหวา่งพนกังานประจาํเครื!อง วิศวกร และผูจ้ดัการหน่วยงาน
ผลิตอะไหล่เครื!องจกัร เพื!อหาสาเหตุที!ทาํให้เครื!องจกัรหยุดกะทนัหัน ดงัแสดงในภาพที! 3.17 จาก
แผนภูมิกา้งปลา แสดงใหเ้ห็นถึงปัจจยัหลกัที!เป็นสาเหตุให้หยุดกะทนัหนับ่อยและระยะเวลาสูญเสียที!
เกิดขึ�นมีค่าสูง โดยสามารถแยกเป็นสาเหตุหลกัได ้4 สาเหตุ ดงัต่อไปนี�  
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ภาพที� 3.17 สาเหตุการ Break Down ของเครื!องมือกล 
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1) พนกังาน  
สาเหตุที!เครื!องจกัรหยุดกะทนัหนับ่อยนั�นเนื!องจากขากการดูแลเอาใจใส่ของพนกังาน

ประจาํเครื!องในการตรวจสอบเช็คและการทาํความสะอาดเครื!องมือกลขั�นตน้ทาํให้สายการผลิตตอ้ง
หยุดชะงกั การหยุดชะงกัในแต่ละครั� งนั�น หลายครั� งเกิดจากปัญหาเริ!มตน้เพียงเล็กน้อยเท่านั�น เช่น 
รางระบายนํ�าหล่อเยน็ตนั ขาดนํ�ามนัหล่อลื!นจนเป็นสาเหตุให้ชิ�นส่วนที!เกี!ยวขอ้งอื!นๆ เกิดการเสียหาย
ตามมา อีกสาเหตุหนึ!งคือ ความรู้ ความชาํนาญของพนกังานก็มีส่วนสําคญัต่อการหยุดกะทนัหนัของ
สายการผลิตเนื!องจาก ความเขา้ใจในการเดินเครื!องมือกลอยา่งถูกวิธี การซ่อมและดูแลเครื!องมือกลที!
ไดม้าตรฐาน สามารถเพิ!มอตัราความพร้อมของเครื!องมือกลในหน่วยงานผลิตอะไหล่ไดเ้ช่นกนั 

2) เครื!องมือกล 
ความพร้อมใชง้านของเครื!องมือกลนั�น ขึ�นอยูก่บัองคป์ระกอบหลายชิ�นดว้ยกนั เช่นการ

ออกแบบเครื!องมือกลใหส้ามารถรับภาระตามที!กาํหนดไวไ้ด ้โดยไม่เกิดการเสียหายก่อนกาํหนด งาน
ซ่อมบาํรุงที!ไดม้าตรฐาน การดูแลตรวจเช็คเครื!องมือกลอยา่งถูกตอ้ง และการใชเ้ครื!องมือกล อยา่งถูก
วธีิ นั�นเป็นส่วนสาํคญัที!ทาํใหส้ายการผลิตสามารถเดินเครื!องไดอ้ยา่งต่อเนื!องและยาวนาน 

3) ระบบซพัพลาย 
ระบบซัพพลาย ซึ! งประกอบดว้ยระบบไฟฟ้าและปัVมลมนั�น เป็นส่วนประกอบที!สําคญั

ต่อระบบการผลิต เพราะถ้าระบบซัพพลายเกิดปัญหาก็จะทาํให้สายการผลิตหยุดทนัที ฉะนั�นงาน
บาํรุงรักษาระบบซพัพลายให้สามารถใชง้านไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพก็สามารถทาํให้สายการผลิตเดิน
ไดต่้อเนื!องมากขึ�น แต่ ระบบไฟฟ้าที!เกิดการขดัขอ้งจากผูผ้ลิต ซึ! งไม่สามารถควบคุมได ้และระบบลม
ซึ!งไม่ไดขึ้�นตรงกบัหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 

4) ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง 
ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง ถือเป็นปัจจยัที!สําคญัที!จะทาํให้เครื!องมือกลสามารถเดินได้

อยา่งมีประสิทธิภาพ ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงจะเกิดขึ�นอยา่งมีประสิทธิผลไดห้รือไม่นั�น ขึ�นอยูก่บั
ความร่วมมือของบุคคลากรทั!วองคก์ร ตั�งแต่ระดบับริหารจนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการทุกคนเพราะ
ตอ้งอาศยั ความรู้ ประสบการณ์ งบประมาณ เครื!องมือ ฐานขอ้มูล เวลา และการวางแผนงานอยา่งมี
ระบบ จากทุกฝ่าย จึงจะทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล การซ่อมเครื!องมือกลของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร
ก่อนปรับปรุงตั�งแต่เดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลที!สําคญั
โดยใชใ้บบนัทึกขอ้มูลประวติัการซ่อมบาํรุงเครื!องมือกล ภาพที! 3.18 และ ใบบนัทึกเวลาปฏิบติังาน
ภาพที! 3.19 เป็นที!มาของขอ้มูลเวลาสูญเสียต่างๆ ซึ! งถูกรวบรวมและแบ่งประเภทของเวลาสูญเสีย
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ออกเป็นแต่ละประเภทตามตารางที! 3.1 หลงัจากนั�นอธิบายถึงของขอ้มูลจากตารางที! 3.1 เป็นขอ้มูล
เฉพาะในส่วนของเวลาสูญเสียเนื!องจากเครื! องมือกลเสีย โดยแบ่งแยกขอ้มูลไวส้องกรณี คือการ
เสียหายเล็กนอ้ย ซึ! งไม่จาํเป็นตอ้งหยุดการผลิตเพื!อซ่อม เช่นสายไฟชาํรุด ระบบหล่อเยน็ไม่ทาํงานแต่
สมารถทาํการผลิตโดยไม่เกิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑ์ และเครื!องมือกลสามารถเดินเครื!องต่อไปได ้
และการเสียหายแบบหยุดกะทนัหันซึ! งจาํเป็นตอ้งหยุดการผลิตในการซ่อมเครื!องมือกลเพื!อป้องกนั
หรือหยดุความเสียหายใหญ่ที!อาจจะเกิดขึ�นตามมาสามารถแสดงให้เห็นไดด้งัตารางที! 3.2 ซึ! งแสดงถึง
ความถี!และเวลาสูญเสียภายในช่วงระยะเวลา 12 เดือน ของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรโดยแยก
ตามอาการความเสียหายของแต่ละเครื!องมือกล 

 

 
 
ภาพที� 3.18 ใบบนัทึกขอ้มูลประวติัการซ่อมบาํรุงเครื!องมือกล   

 
จากภาพที! 3.18 ใบการบนัทึกประวติัการซ่อมบาํรุงเครื!องมือกลจะถูกใช้ในการบนัทึก

ประวติัการซ่อมบาํรุงเครื! องมือกลเพื!อใช้เป็นฐานข้อมูลของเครื! องมือกลซึ! งข้อมูลต่างๆ นี� จะถูก
รวบรวมไวใ้นตารางที! 3.1 จะแสดงขอ้มูลในรูปของประเภทของความเสียหายและเวลาสูญเสีย โดย
ประกอบไปดว้ย 

1) วนัที!ทาํ 
2) ปัญหาที!พบ หรือการเสียหายที!เกิดขึ�น 
3) ค่าใชจ่้าย 
4) เวลาที!ใชด้าํเนินการโดยจะรวมเวลาที!หยดุเครื!องจนกระทั!งเริ!มเดินเครื!อง 
5) ผูด้าํเนินการซ่อมบาํรุง 
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6) ผูต้รวจสอบรับงาน 
7) วนัที!ดาํเนินการเสร็จ 
 

 
 

ภาพที� 3.19 ใบบนัทึกเวลาปฏิบติังานหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
 
จากภาพที! 3.19 ใบบนัทึกเวลาปฏิบติังาน จะถูกใชบ้นัทึกขอ้มูลของชิ�นงานอะไหล่ที!ทาํการ

ผลิตในแบบฟอร์มจะประกอบไปดว้ยการเก็บขอ้มูล จาํนวนชิ�นงานดีและชิ�นงานที!เสีย เวลาที!ใช้ใน
การปรับแต่งเครื! องจกัร และเวลาที!ใช้ผลิต ซึ! งจะเป็นฐานขอ้มูลในการใช้คาํนวณค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื!องมือกล ซึ! งเวลาที!ใชใ้นการปรับแต่งเครื!องมือกลเพื!อเตรียมการผลิตจะถูกรวมลงใน
ชนิดของเวลาสูญเสียในตารางที! 3.1 
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ตารางที� 3.1 ขอ้มูลเวลาสูญเสียของเครื!องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่ช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554  
เครื!องมือกล เวลาสูญเสีย (นาที) ม.ค. 54 ก.พ. 54 มี.ค. 54 เม.ย. 54 พ.ค. 54 มิ.ย. 54 ก.ค. 54 ส.ค. 54 ก.ย. 54 ต.ค. 54 พ.ย. 54 ธ.ค. 54 รวม เฉลี!ย 

เครื!องกลึง 
CNC 1 

ปรับแต่งเครื!อง 940 910 962 932 928 920 872 842 860 882 830 830 10708 892 
เครื!องจกัรเสีย 1260 840 420 330 0 0 0 1680 600 0 720 0 5850 488 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 420 30 0 0 0 120 0 0 70 640 53 

เครื!องกลึง 
CNC 2 

ปรับแต่งเครื!อง 960 945 950 956 920 972 898 895 870 868 854 835 10923 910 
เครื!องจกัรเสีย 2400 870 1020 0 0 360 0 0 425 0 0 0 5075 423 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 418 0 0 515 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 420 30 0 360 0 120 0 0 70 1000 83 

เครื!องกดั 
CNC 1 

ปรับแต่งเครื!อง 795 722 780 755 720 766 770 765 757 755 778 755 9168 764 
เครื!องจกัรเสีย 0 0 1440 0 120 0 0 0 450 0 0 0 2010 168 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 0 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื!องกดั 
CNC 2 

ปรับแต่งเครื!อง 780 785 754 758 750 755 757 764 765 758 757 757 9136 761 
เครื!องจกัรเสีย 360 0 0 720 0 0 0 0 450 0 1060 1060 2590 216 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื!องกดั 1 

ปรับแต่งเครื!อง 675 660 655 650 648 656 659 645 660 663 650 650 7876 656 
เครื!องจกัรเสีย 0 0 0 0 1060 0 0 0 718 0 0 0 2136 178 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 62 
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ตารางที� 3.1 ขอ้มูลเวลาสูญเสียของเครื!องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่ช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554  (ต่อ) 
เครื!องมือกล เวลาสูญเสีย (นาที) ม.ค. 54 ก.พ. 54 มี.ค. 54 เม.ย. 54 พ.ค. 54 มิ.ย. 54 ก.ค. 54 ส.ค. 54 ก.ย. 54 ต.ค. 54 พ.ย. 54 ธ.ค. 54 รวม เฉลี!ย 

เครื!องกดั 2 

ปรับแต่งเครื!อง 685 672 665 661 658 650 645 648 642 645 638 639 7848 654 
เครื!องจกัรเสีย 1260 840 420 330 0 0 0 1680 600 0 720 0 5850 488 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื!องกลึง 1 

ปรับแต่งเครื!อง 447 438 427 427 425 419 417 411 414 410 410 412 5065 422 
เครื!องจกัรเสีย 0 0 0 0 120 9 0 360 0 0 0 756 1236 103 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 9 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื!องกลึง 2 

ปรับแต่งเครื!อง 468 454 440 440 443 437 429 417 416 415 413 407 5186 432 
เครื!องจกัรเสีย 0 0 0 0 0 470 0 0 530 0 0 165 1405 117 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื!องกลึง 3 

ปรับแต่งเครื!อง 435 432 427 429 420 417 415 412 411 410 409 405 5022 419 
เครื!องจกัรเสีย 0 0 0 0 0 470 0 0 0 655 0 0 1125 94 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 67 0 30 0 0 420 0 0 517 43 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ที�มาของข้อมูล: รายงานการผลิตประจาํเดือน มกราคม 2554 ถึง ธนัวาคม 2554

63 
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จากตารางที! 3.1 แสดงถึงขอ้มูลเวลาสูญเสียโดยแยกตามประเภท ตั�งช่วงเดือนมกราคม 
2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 ของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร ซึ! งขอ้มูลชุดนี� จะถูกใชม้าคาํนวณ
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องมือกล ค่าระยะเวลาโดยเฉลี!ยระหวา่งการเกิดเหตุขดัขอ้งของเครื!อง 
และอตัราความรุนแรงของเหตุขดัขอ้งซึ! งเป็นตวัชี� วดัการดาํเนินการซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนั จากขอ้มูล
ในตารางที! 3.1 สามารถแยกรายละเอียดในการเกิดการเสียหายกบัเครื!องมือกลและความถี!ในการเกิด
ความเสียหายไดด้งัในตารางที! 3.2 

 
ตารางที� 3.2 ค่าความถี!และเวลาสูญเสียของเครื!องมือกลเนื!องจากเครื!องมือกลเสียช่วงเดือนมกราคม 

2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 

เครื�องมือกล อาการ 
เครื�องมือกลหยุดทํางาน เสียโดยไม่ต้องหยุดเครื�องซ่อม รวมเวลา 

ความถี� เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย ความถี� เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย สูญเสีย 
(ครั�ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต์) (ครั�ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต์) (เปอร์เซ็นต์) 

เครื!องกลึง 
CNC 1 

หวั Turret เคลื!อนที!ไม่ได ้ 2 2940 41.96    41.96 
ระบบไฮดรอลิคส์ชาํรด 1 840 11.99    11.99 
ระบบนิวเมติกส์ชาํรุด 2 640 9.13    9.13 
มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุไหม ้    1 750 10.70 10.70 
ระบบประมวลผลขดัขอ้ง 1 600 8.56    8.56 
Alignment เคลื!อน    1 720 10.28 10.28 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 7.38    7.38 

รวม 9 5537 79.02 2 1470 20.98 100 

เครื!องกลึง 
CNC 2 

หวั Turret เคลื!อนที!ไม่ได ้ 1 2400 34.98    34.98 
ระบบไฮดรอลิคส์ชาํรด 1 1020 14.86    14.86 
ระบบนิวเมติกส์ชาํรุด 2 1000 14.57    14.57 
มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุไหม ้    1 870 12.68 12.68 
ระบบประมวลผลขดัขอ้ง 1 785 11.44    11.44 
Alignment เคลื!อน        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 7.53    7.53 

รวม 8 5722 83.39 1 870 12.68 96 

เครื!องกดั 
CNC 1 

มอเตอร์หวักดัไม่ทาํงาน 1 1250 48.32    48.32 
ปัVมนํ�าหล่อเยน็หวักดัไม่ทาํงาน    2 670 25.90 25.90 
สายไฟฟ้าชาํรุด       0.00 
ลูกปืน Lead Screw แตก 1 90 3.48    3.48 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 19.98    19.98 

รวม 5 1857 71.78 2 670 25.90 97.68 
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ตารางที� 3.2 ค่าความถี!และเวลาสูญเสียของเครื!องมือกลเนื!องจากเครื!องมือกลเสียช่วงเดือนมกราคม 
2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 (ต่อ) 

เครื�องมือกล อาการ 
เครื�องมือกลหยุดทํางาน เสียโดยไม่ต้องหยุดเครื�องซ่อม รวมเวลา 

ความถี� เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย ความถี� เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย สูญเสีย 
(ครั�ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต์) (ครั�ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต์) (เปอร์เซ็นต์) 

เครื!องกดั 
CNC 2 

มอเตอร์หวักดัไม่ทาํงาน 1 1340 51.74    51.74 
ปัVมนํ�าหล่อเยน็หวักดัไม่ทาํงาน    1 1187 45.83 45.83 
สายไฟฟ้าชาํรุด 1 63 2.43    2.43 
ลูกปืน Lead Screw แตก        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 19.96    19.96 

รวม 5 1920 74.13 1 1187 45.83 120 

เครื!องกดั 1 

สายพานมอเตอร์ขาด 1 640 24.09    24.09 
ตวัปรับความเร็วหวักดัชาํรุด 1 240 9.03    9.03 
สายนํ�ามนัหล่อลื!นรั!ว    1 330 12.42 12.42 
Linear scale เสีย    1 806 30.33 30.33 
Lead Screw ชาํรุด       0.00 
สายไฟฟ้าชาํรุด 2 120 4.52    4.52 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 19.46    19.46 

รวม 7 1517 57.09 2 1136 42.75 100 

เครื!อง กดั 2 

สายพานมอเตอร์ขาด 1 840 13.19    13.19 
ตวัปรับความเร็วหวักดัชาํรุด 1 330 5.18    5.18 
สายนํ�ามนัหล่อลื!นรั!ว    1 1320 20.73 20.73 
Linear scale เสีย    2 1680 26.39 26.39 
Lead Screw ชาํรุด 1 1260 19.79    19.79 
สายไฟฟ้าชาํรุด 3 420 6.60    6.60 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 8.12    8.12 

รวม 9 3367 52.88 3 3000 47.12 100 

เครื!อง กลึง 1 

มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้ 1 760 43.26    43.26 
Linear scale เสีย    1 360 20.49 20.49 
ชุดเกียร์ชาํรุด        
ระบบหล่อเยน็ชิ�นงานไม่ทาํงาน        
แท่นรางเลื!อนชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด 1 116 6.60    6.60 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 29.43    29.43 

รวม 5 1393 79.28 1 360 20.49 100 
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ตารางที� 3.2 ค่าความถี!และเวลาสูญเสียของเครื!องมือกลเนื!องจากเครื!องมือกลเสียช่วงเดือนมกราคม 
2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 (ต่อ) 

เครื�องมือกล อาการ 
เครื�องมือกลหยุดทํางาน เสียโดยไม่ต้องหยุดเครื�องซ่อม รวมเวลา 

ความถี� เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย ความถี� เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย สูญเสีย 
(ครั�ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต์) (ครั�ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต์) (เปอร์เซ็นต์) 

เครื!อง กลึง 2 

มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้        
Linear scale เสีย    1 240 12.49 12.49 
ชุดเกียร์ชาํรุด 1 165 8.58    8.58 
ระบบหล่อเยน็ชิ�นงานไม่ทาํงาน    2 530 27.58 27.58 
แท่นรางเลื!อนชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด 3 470 24.45    24.45 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 26.90    26.90 

รวม 7 1152 59.94 3 770 40.06 100 

เครื!อง กลึง 3 

มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้        
Linear scale เสีย        
ชุดเกียร์ชาํรุด 1 655 39.89    39.89 
ระบบหล่อเยน็ชิ�นงานไม่ทาํงาน    1 470 28.62 28.62 
แท่นรางเลื!อนชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 3 517 31.49    31.49 

รวม 4 1172 71.38 1 470  100 

 
จากขอ้มูลในตารางที! 3.2 เมื!อพิจารณาถึงเวลาสูญเสียที!เกิดเฉพาะเครื! องมือกลเสียหาย       

แต่ละเครื! องมือกลที!ทาํให้หยุดกะทนัหันพบว่า เครื! องมือกลมีค่าเวลาในการเสียอยู่ในระดับที!สูง 
เนื!องจากขาดการบาํรุงรักษา และการใช้งานที!ผิดวิธีของพนักงานประจาํเครื! อง ฉะนั�นจึงต้องหา
แนวทางในการลดการหยุดกะทนัหันให้กบัเครื!องมือกล เพราะถ้าสามารถลดเวลาสูญเสียที!เกิดกบั
เครื!องมือกลไดก้็จะทาํใหส้ายการผลิตมีอตัราความพร้อมสูงขึ�น โดยวิธีการปรับปรุงแกไ้ขนั�น หรือลด
ความถี!และเวลาสูญเสียที!เกิดขึ�นจาก สาเหตุต่างๆที!ไดท้าํการเก็บขอ้มูลมา และวิธีการในการลดเวลา
สูญเสีย ก็คือการปรับปรุงเครื!องมือกลให้มีอายุการใช้งานสูงขึ�น โดยรายละเอียดจะไดอ้ธิบายไวใ้น
ตอนต่อไป และจากข้อมูลในตารางที! 3.2 สามารถอธิบายรายละเอียดของการเสียหาย และ
วธีิดาํเนินการซ่อมบาํรุงเครื!องมือกลก่อนดาํเนินการวจิยัไดด้งัตารางที! 3.3 ดงันี�  



 

ตารางที� 3.3 อาการและสาเหตุการเสียของเครื!องมือกลและวธิีการดาํเนินการก่อนทาํการวจิยัช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554  
เครื!องมือกล จุดที!เสียหาย รายละเอียด สาเหตุ วิธีการแกไ้ข เวลาที!แกไ้ข 

(นาที) 
จาํนวน  

วนั 

เครื!องกลึง CNC 1 

ชุดหวั Turret 
ชุดหวัป้อมมีด (Turret) เคลื!อนที!ไม่ได้
ในแนวแกน X และ Y เนื!องจากชุด 
Proximity เคลื!อนที!จากตาํแหน่งเดิม 

ทาํให้เกิดจากการชนของชุดหวั Turret 
ทาํให้ Proximity เคลื!อนที! 

แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา 
ดาํเนินแกไ้ข 

2940 7.0 

ระบบไฮดรอลิคส์ สายไฮดรอลิคส์ฉีกขาดมีนํ�ามนั 
เกิดจากการขนยา้ยวสัดุกระแทกโดน
สายนํ�ามนัไฮดรอลิคส์ 

แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา 
ดาํเนินแกไ้ข 

840 2.0 

ระบบนิวเมติกส์ 
ขอ้ต่อสายลมรั!วทาํให้แรงดนัไม่ถึงไม่
สามารถส่งกาํลงัให้หวัจบัชิ�นงานได ้

การปรับแรงดนัลมเกินค่าที!กาํหนดไว ้ จดัซื�ออุปกรณ์มาทาํการเปลี!ยน 
640 1.5 

มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุ มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุไหม ้
เศษขึ�กลึงเขา้ไปติดพนัในสายพาน
ลาํเลียงจมอเตอร์ทาํงานเกินกาํลงั 

แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ข 

750 1.8 

ระบบประมวลผล 
ระบบประมวลของเครื!องขึ�น Alarm 
ไม่สามารถเขา้โปรแกรมเพื!อเขียน
คาํสั!งได ้

ติดไวรัสจาก Trump drive 
แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ข 

600 14 

Alignment เครื!อง 
Alignment เคลื!อนทาํให้ชิ�นงานที!ผลิต
ไม่ไดข้นาดตามที!เขียนคาํสั!งงาน 

เกิดจากพื�นที!ตั�งเครื!องมีการสั!นสะเทือน
จากรถบรรทุก ที!วิ!งผา่นเป็นประจาํ 

แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ขตั�ง Alignment ใหม ่

720 1.7 

ระบบไฟฟ้า ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 
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ตารางที� 3.3 อาการและสาเหตุการเสียของเครื!องมือกลและวธิีการดาํเนินการก่อนทาํการวจิยัช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 (ต่อ) 
เครื!องมือกล จุดที!เสียหาย รายละเอียด สาเหตุ วิธีการแกไ้ข เวลาที!แกไ้ข 

(นาที) 
จาํนวน  

วนั 

เครื!องกลึง CNC 2 

ชุดหวั Turret 
ชุดหวัป้อมมีด (Turret) เคลื!อน ไม่ได้
ในแนวแกน X และ Y ไดเ้นื!องจากชุด 
Proximity เคลื!อนที!จากตาํแหน่งเดิม 

เกิดจากการชนของชุดหวั Turret ทาํให้ 
Proximity เคลื!อน 

แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ข 

2400 5.7 

ระบบไฮดรอลิคส์ สายไฮดรอลิคส์ฉีกขาดมีนํ�ามนัรั!วซึม 
เกิดจากการขนยา้ยวสัดุกระแทกโดน
สายนํ�ามนัไฮดรอลิคส์ 

แจง้ทีมงามซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ข 

1020 2.4 

ระบบนิวเมติกส์ชาํรุด สายลมรั!ว หวัจบัชิ�นงานทาํงานไม่ได ้ สายลมกรอบแตก จดัซื�ออุปกรณ์มาทาํการเปลี!ยน 1000 2.4 

มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุ มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุไหม ้
เศษขี�กลึงเขา้ไปติดพนัในสายพาน
ลาํเลียงจนมอเตอร์ทาํงานเกินกาํลงั 

แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ข 

870 2.1 

ระบบประมวลผล 
ระบบประมวลผลของเครื!องขึ�น 
Alarm ไม่สามารถเขา้โปรแกรมเพื!อ
เขียนคาํสั!งงานได ้

ติดไวรัสจาก Trump drive 
แจง้ทีมงานซ่อมบาํรุงจากภายนอกเขา้มา
ดาํเนินการแกไ้ข 

785 1.9 

ระบบไฟฟ้า ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 

เครื!องกดั CNC1 

ปัVมนํ�าหล่อเยน็ ปัVมนํ�าหล่อเยน็หวักดัไหม ้ นํ�าหล่อเยน็แห้ง จดัซื�อปัVมนํ�ามาเปลี!ยน 670 1.6 

Lead Screw ลูกปืน Lead Screw แตก ขาดการหล่อลื!น 
เปลี!ยนลูกปืน Lead Screw โดยพนกังาน
คุมเครื!อง 

90 0.2 

ระบบไฟฟ้า ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 
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ตารางที� 3.3 อาการและสาเหตุการเสียของเครื!องมือกลและวธิีการดาํเนินการก่อนทาํการวจิยัช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 (ต่อ) 
เครื!องมือกล จุดที!เสียหาย รายละเอียด สาเหตุ วิธีการแกไ้ข เวลาที!แกไ้ข 

(นาที) 
จาํนวน 

วนั 

เครื!องกดั CNC2 

มอเตอร์หวักดั มอเตอร์ไหม ้
มอเตอร์ไหมเ้นื!องจากกินชิ�นงานเกิน
ความสามารถของมอเตอร์ 

เปลี!ยนขนาดมอเตอร์หวักดัจาก 1.5 kW 
เป็น 3 kW 

1340 3.2 

ปัVมนํ�าหล่อเยน็ ปัVมนํ�าหล่อเยน็หวักดัไม่ทาํงาน นํ�าหล่อเยน็แห้ง จดัซื!อปัVมนํ�ามาเปลี!ยน 1187 2.8 
สายไฟฟ้าชาํรุด สายไฟฉีกขาด เศษวสัดุเกี!ยวพนั แจง้หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานมาซ่อม 63 0.2 

ระบบไฟฟ้า ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 

เครื!องกดั 1 

สายพานมอเตอร์ สายพานมอเตอร์ขาด หมดอายกุารใชง้าน 
จดัซื�อสายพาน พนกังานดาํเนินการ
เปลี!ยน 

640 1.5 

ตวัปรับความเร็วหวักดั 
ตวัปรับความเร็วหวักดัชาํรุดหลวม
คลอน 

เกิดจากการใชง้านที!ผิดวิธี 
พนกังานดาํเนินการซ่อมโดยจดัอะไหล่
ทาํเอง 

240 0.6 

สายนํ�ามนัหล่อลื!น สายนํ�ามนัหล่อลื!นรั!ว การกระแทกเฉียวชน พนกังานดาํเนินการซ่อม 330 0.8 

Linear Scale Linear Scale เสีย หนา้จอแตก การกระแทกเฉียวชนเวลาขนยา้ยงาน 
ดาํเนินการจดัซื�อ Linear Scale และทาํ
การติดตั�ง 

806 1.9 

สายไฟฟ้าชาํรุด สายไฟฉีกขาด การกระแทกเฉียวชนเวลาขนยา้ยงาน แจง้หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานมาซ่อม 120 0.3 

ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 
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ตารางที� 3.3 อาการและสาเหตุการเสียของเครื!องมือกลและวธิีการดาํเนินการก่อนทาํการวจิยัช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 (ต่อ) 
เครื!องมือกล จุดที!เสียหาย รายละเอียด สาเหตุ วิธีการแกไ้ข เวลาที!แกไ้ข 

(นาที) 
จาํนวน  

วนั 

เครื!องกดั 2 

สายพานมอเตอร์ สายพานมอเตอร์ขาด หมดอายกุารใชง้าน 
จดัซื�อสายพาน พนกังานดาํเนินการ
เปลี!ยน 

840 2.0 

ตวัปรับความเร็วหวักดั 
ตวัปรับความเร็วหวักดัชาํรุดหลวม
คลอน 

เกิดจากการใชง้านที!ผิดวิธี 
พนกังานดาํเนินการซ่อมโดยจดัอะไหล่
ทาํเอง 

330 0.8 

สายนํ�ามนัหล่อลื!น สายนํ�ามนัหล่อลื!นรั!ว การกระแทกเฉียวชน พนกังานดาํเนินการซ่อม 1320 3.1 

Linear Scale Linear Scale แกน X เสีย 
ถูกนํ�าหล่อเยน็โดนอุปกรณ์เซ็นเซอร์
เนื!องจากการ์ดกนันํ�ารั!ว 

ดาํเนินการจดัซื�อ Linear Scale 
1680 4.0 

Lead Screw Lead Screw ชาํรุด ฟันเกลียวสึกหรอ 
เกิดจากขาดการทาํความสะอาดและการ
หล่อลื!น 

เปลี!ยน Lead Screw ใหม่ จากหน่วยงาน
ภายนอก 

1260 3.0 

สายไฟฟ้าชาํรุด สายไฟฉีกขาด เศษวสัดุงานเกี!ยวพนัเวลาเดินเครื!อง 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

420 1.0 

ระบบไฟฟ้า ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 

เครื!องกลึง 1 

มอเตอร์ส่งกาํลงั มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้
เกิดจากเศษวสัดุเขา้อุดตนัในช่องทาง
ระบายความร้อนของมอเตอร์ 

ส่งมอเตอร์ให้หน่วยงานภายนอกพนั
ขดลวดใหม่ และนาํมอเตอร์สาํรองมา
เปลี!ยนแทน 

760 1.8 

Linear Scale เสีย Linear Scale แกน X เสีย 
นํ�าหล่อเยน็การตดักลึงไหลผา่นแนว
ซิลิโคนที!รั!วโดนเซ็นเซอร์ 

หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงดาํเนินการแกไ้ข 
พร้อมซ่อมแนวรอยรั!วของซิลิโคน 

360 0.9 

สายไฟฟ้า สายไฟฉีกขาด เศษขี�กลึงเกี!ยวพนัขณะเดินเครื!อง 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

116 0.3 

ระบบไฟฟ้า ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 
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ตารางที� 3.3 อาการและสาเหตุการเสียของเครื!องมือกลและวธิีการดาํเนินการก่อนทาํการวจิยัช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือนธนัวาคม 2554 (ต่อ) 
เครื!องมือกล จุดที!เสียหาย รายละเอียด สาเหตุ วิธีการแกไ้ข เวลาที!แกไ้ข 

(นาที) 
จาํนวน  

วนั 

เครื!องกลึง 2 

Linear Scale Linear Scale แกน X เสีย 
นํ�าหล่อเยน็การตดักลึงไหลผา่นแนว
ซิลิโคนที!รั!วโดนเซ็นเซอร์ 

หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข พร้อมซ่อมแนวรอยรั!วของซิลิโคน 

240 0.6 

ชุดเกียร์ชาํรุด ฟันเฟื! องหลวมคลอนเขา้เกียร์ยาก 
การเขา้เกียร์ในขณะที!เครื!องยงัไม่หยดุ
ทาํงาน 

หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข โดยการอดัน๊อตขนัแน่น 

165 0.4 

ระบบหล่อเยน็ ระบบหล่อเยน็ชิ�นงานไม่ทาํงาน เศษวสัดุเขา้อุดตนัตวักรองนํ� าหล่อเยน็ 
พนกังานดาํเนินการซ่อมโดยการถอดลา้ง
เศษวสัดุออก 

530 1.3 

สายไฟฟ้า สายไฟฉีกขาด เศษขี�กลึงเกี!ยวพนัขณะเดินเครื!อง 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

470 1.1 

ระบบไฟฟ้า ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 

ชุดเกียร์ชาํรุด ฟันเฟื! องแตกบิ!น 
การเขา้เกียร์ในขณะที!เครื!องยงัไม่หยดุ
ทาํงาน 

หน่วยงานภายนอกดาํเนินการเปลี!ยน
เฟื! องตวัแตก 

655 1.6 

ระบบหล่อเยน็ มอเตอร์ระบบหล่อเยน็ชิ�นงานไหม ้ นํ�าหล่อแห้งมอเตอร์ Rum Dry 
เปลี!ยนมอเตอร์นํ�าหล่อเยน็ใหม่โดย
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงาน 

470 1.1 

ระบบไฟฟ้า ไฟฟ้าดบั ระบบไฟฟ้าโรงงานดบั 
หน่วยงานซ่อมบาํรุงโรงงานดาํเนินการ
แกไ้ข 

517 1.2 
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จากขอ้มูลในตารางที! 3.3 แสดงใหเ้ห็นถึงสาเหตุการเสียของเครื!องมือกล และวิธีดาํเนินการ
ซ่อมบาํรุงก่อนทาํการวิจยั โดยขยายรายละเอียดจากขอ้มูลในตารางที! 3.2 จะเห็นไดว้า่การเสียหายจะ
เกิดจากการตรวจสอบเครื!องมือกลก่อนใชง้าน และการใชง้านที!ไม่ถูกตอ้ง รวมถึงการทาํความสะอาด
เครื!องเครื!องมือกลเป็นประจาํ 

3.4.2 ปัจจยัที!มีผลกระทบต่ออตัราความเร็วของเครื!องมือกล 
จากการเก็บขอ้มูลของประวติัเครื!องจกัร พบวา่เครื!องกดั CNC 1 และ 2 เป็นเครื!องมือกลที!

ไม่สามารถเดินเครื!องไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ เนื!องจากรับภาระการกดังานไดน้้อย และไม่สามารถ
กดังานหนกัๆ ไดเ้ป็นเวลานาน หากกดังานต่อเนื!องกดัเป็นเวลานานปัญหาที!พบคือมอเตอร์หวักดัเกิด
อาการไหมซึ้! งเป็นสาเหตุให้เครื!องกดั CNC หยุดอยา่กะทนัหนั ในส่วนเครื!องมือกลตวัอื!นๆ สามารถ
ทาํการผลิตไดเ้ตม็ตามอตัราความเร็วของเครื!อง 

 
3.5 สรุปสภาพปัญหาที�พบ และตัวชี�วดังานวจัิย 

จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลพื�นฐาน และการระดมสมองร่วมกนัระหว่างพนกังานประจาํ
เครื! องและผู ้จ ัดการหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื! องจักรเพื!อหาถึงสาเหตุที!ทาํให้เครื! องมือกลหยุด
กะทนัหนับ่อยครั� งและสาเหตุที!ทาํให้ไม่สามารถเพิ!มอตัราการเดินเครื!องจกัรได ้ซึ! งทั�งสองปัจจยันี� มี
ผลกระทบโดยตรงต่ออตัราความพร้อมของเครื! องจกัร ทาํให้สามารถสรุปถึงสาเหตุหลักที!ทาํให้
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องจกัรมีค่าตํ!าไดด้งันี�  

1) ขาดการดูแลเครื!องจกัรอยา่งใกลชิ้ดและสมํ!าเสมอ 
2) พนักงานประจําเครื! อง ยงัขาดความรู้การใช้งานเครื! องมือกลอย่างถูกวิธีในและ

ประสบการณ์ในการดูแลรักษาเครื!องจกัร 
3) เครื!องจกัรมีสภาพไม่สมบูรณ์เนื!องจากไม่สามารถหยดุซ่อมไดอ้ยา่งเตม็ที! 
4) ขอ้มูลพื�นฐานที!ใชส้าํหรับวางแผนงานบาํรุงรักษามีไม่เพียงพอ 
5) ขาดระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
ดงัที!ไดก้ล่าวไวแ้ลว้ในบทที! 1  ถึงวิธีการวดัผลของวิจยันี� โดย จะใชต้วัชี� วดัที!สําคญั ไดแ้ก่

ค่าประสิทธิผลรวมของเครื!องจกัร (OEE) ค่าเวลาเฉลี!ยระหว่างการเสียหาย (MTBF) ซึ! งแสดงถึง
ระยะเวลาโดยเฉลี!ยระหวา่งการเกิดเหตุขดัขอ้งของเครื!อง และค่าเวลาเฉลี!ยในการซ่อมแซม (MTTR) 
จะแสดงให้เห็นถึงอตัราความรุนแรงของเหตุขดัขอ้งแต่ละครั� ง  ในการวดัผลงานวิจยั ดงันั�นจึงไดท้าํ
การรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ในแต่ละเดือน ตั�งแต่เดือนเดือนมกราคม 2554 ถึงเดือน ธนัวาคม 2554 ของ
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เครื!องมือกลในหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรเพื!อใช้เปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลงัปรับปรุง
เครื!องมือกล และจดัทาํระบบงานบาํรุงรักษา ดงัแสดงในตารางที! 3.5 

 
ตารางที� 3.4 ส่วนประกอบของเวลารับภาระงานของเครื!องมือกล 

วนั/เดือน/ปี 
กลึง 

CNC1 
กลึง 

CNC2 
กดั 

CNC1 
กดั 

CNC2 
เครื!องกดั 

 1 
เครื!องกดั 

 1 
เครื!องกลึง 

 1 
เครื!องกลึง 

 2 
เครื!องกลึง 

 3 
เวลาทั�งหมด (นาที) 

 (Total Available Time) 
8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 

หย
ดุต

าม
แผ

น 
(น

าที
) ประชุม 180 180 180 180 180 180 180 180 180 

ตรวจสอบเครื!องจกัร 260 260 260 260 130 130 130 130 130 

พกัเบรก 320 320 320 320 320 320 320 320 320 

ทาํความสะอาดก่อนเลิกงาน 320 320 320 320 320 320 320 320 320 

รวมเวลาที!เครื!องจกัรหยดุ (นาที) 1080 1080 1080 1080 950 950 950 950 950 

เวลารับภาระงาน (นาที) 
Loading Time 

7320 7320 7320 7320 7450 7450 7450 7450 7450 

 
จากตารางที! 3.4 จะแสดงให้เห็นถึงส่วนประกอบของค่าเวลาที!ใชคิ้ดหาเวลารับภาระงาน

ของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร ซึ! งเป็นส่วนประกอบในการหาค่า MTTR ในตารางที! 3.5 และ
การหาค่า ประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องมือกล 

 
ตารางที� 3.5  ค่า MTBF และ MTTR ของเครื!องมือกลช่วงเดือนมกราคม 2554 ถึง ธนัวาคม 2554 

เครื!องมือกล 
เวลารับภาระ 

(ชั!วโมง) 
จาํนวนครั� ง 
ที!เครื!องเสีย 

เวลาสูญเสีย 
(ชั!วโมง) 

MTBF MTTR 

เครื!องกลึง CNC1 1464 11 116.78 133.09 10.62 
เครื!องกลึง CNC2 1464 9 114.37 162.67 12.71 
เครื!องกดัCNC1 1464 7 43.12 209.14 6.16 
เครื!องกดัCNC2 1464 6 43.17 244.00 7.20 
เครื!องกดั 1 1490 9 44.28 165.56 4.92 
เครื!องกดั 2 1490 12 106.12 124.17 8.84 
เครื!องกลึง 1 1490 6 29.28 248.33 4.88 
เครื!องกลึง 2 1490 10 32.03 149.00 3.20 
เครื!องกลึง 3 1490 5 27.37 298.00 5.47 

รวม 192.66 7.11 

ที�มาของข้อมูล: รายงานการผลิตประจาํเดือน มกราคม 2554 ถึง ธนัวาคม 2554 
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จากตารางที! 3.5 แสดงให้เห็นถึงค่าเวลาเฉลี!ยระหวา่งการเสียหาย MTBF และค่าเวลาเฉลี!ย
ในการซ่อมแซม MTTR ก่อนดาํเนินการวจิยัซึ! งเป็นตวัชี� วดัการดาํเนินการซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนัที!นิยม
ใชก้นัอยา่งแพร่หลายซึ! งแสดงถึงประสิทธิผล ของระบบซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนั  โดยแสดงรายละเอียด
ตวัอยา่ง ในการคิดคาํนวณของเครื!องกลึง CNC1 ดงันี�  
 
เวลารับภาระงาน  = เวลาทาํงานทั�งหมดต่อปี (ชม.)-รวมเวลาที!เครื!องจกัรหยุดตามแผนทั�งหมดต่อปี 

(ชม.) เวลาทาํงานทั�งหมดต่อปี (ชม.) 
 = (เวลาทาํงาน 140 ชม./เดือน)×(12 เดือน/ปี) 
 = 1680 ชม./ปี 
 
จากขอ้มูลในตารางที! 3.4  
 
เวลาที!เครื!องจกัรหยดุตามแผนทั�งหมดต่อปี (ชม.) = [(เวลาประชุม 180 นาที/เดือน)+(เวลาตรวจสอบ

เครื!องมือกล 260 นาที/เดือน)+(เวลาพกัเบรค 320 
นาที/เดือน) + (เวลาทาํความสะอาด 320 นาที/
เดือน)] / (60 นาที/ชม.)×(12 เดือน/ปี)      

 = 216 ชม./ปี 
 เวลารับภาระงาน = (1680 ชม./ปี) - (216 ชม./ปี)  
  = 1464 ชม. /ปี 

 จาํนวนครั� งที!เครื!องมือกลเสีย = 11 ครั� ง/ปี  (ไดม้าจากตารางที! 3.2 แสดงค่าความถี!
และเวลาสูญเสียของเครื!องมือกล ในระยะเวลา 12 
เดือน) 

เวลาสูญเสียของเครื!องมือกล (เนื!องจากเครื!องมือกลเสีย) = [(เวลาเครื!องจกัเสีย 5580 นาที/ปี)+(ระบบ
ไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 517 นาที/ปี)+
(ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 640 นาที/ปี)]/(60 
นาที/ชม.) 

 = 116.78 ชม./ปี 
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                  เวลาเฉลี!ยระหวา่งการเสียหาย MTBF = เวลารับภาระงาน / จาํนวนครั� งที!เครื!องมือกล
เสีย 

  = (1464 ชม./ปี) / (11 ครั� ง/ปี) 
  = 133.09 ชม. /ครั� ง 
                    ค่าเวลาเฉลี!ยในการซ่อมแซม MTTR = ผลรวมเวลาหยดุเครื!อง (เนื!องจากเครื!องมือกล

เสีย) / จาํนวนครั� งที!เครื!องมือกลเสีย   
  = (116.78  ชม./ปี) / (11 ครั� ง/ปี) 
  = 10.62 ชม. /ครั� ง 
 

จากตารางที! 1.3 แสดงส่วนประกอบของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องมือกลก่อนทาํ
การดาํเนินการวิจยัซึ! งค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องมือกลทุกเครื!องลว้นแต่มีค่าตํ!ากว่าร้อยละ 85 
ซึ! งเป็นเกณฑ์ว ัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื! องมือกลในระดับมาตรฐานสากล โดยทาง
ผูด้าํเนินการวิจยัได้ใช้ตารางในโปรแกรม Excel ในการเก็บขอ้มูลและการคาํนวณค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื!องมือกลโดยจะแสดงตวัอย่างในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื!องกลึง 
CNC1 ดงันี�  
ค่าประสิทธิผลโดยรวม = [อตัราเดินเครื!อง (Availability)×ประสิทธิภาพการเดินเครื!อง (Performance 

Efficiency)×อตัราคุณภาพ (Quality Rate)] 
อตัราเดินเครื!อง = (เวลาเดินเครื!อง/เวลารับภาระงาน) ×100 

เวลารับภาระงาน = เวลาทั�งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
 =  8400 – 1080 
 = 7320 นาที 

เวลาเดินเครื!อง = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื!องจกัรหยดุ 
 = 7320 – 1476 
 = 5844 นาที 

อตัราเดินเครื!อง = (5844 / 7320)×100 
 = 79.84 % 

ประสิทธิภาพการเดินเครื!องจกัร = (เวลาเดินเครื!องสุทธิ/เวลาเดินเครื!อง)×100 
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เวลาเดินเครื!องสุทธิ = จาํนวนชิ�นงานที!ผลิตได×้เวลามาตรฐานต่อชิ�น 
 = 825 ชิ�น × (420 วนิาทีต่อชิ�น / 60 วนิาทีต่อนาที) 
 = 5775 นาที 

ประสิทธิภาพการเดินเครื!องจกัร = (5775 / 5844) × 100 
 = 98.82 % 

อตัราคุณภาพ = [(จาํนวนชิ�นงานทั�งหมด – จาํนวนของเสียและซ่อม)/จาํนวนชิ�นงาน
ทั�งหมด]×100 

 = [(825 – 30) / 825] × 100 
 = 96.4 % 

ค่าประสิทธิผลโดยรวม = (79.84 x 98.82 x 96.4) / 10000 
 = 76.02 % 
 

3.6 การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลหน่วยงานผลติอะไหล่ 
จาการศึกษาสภาพปัญหา ของโรงงานกรณีศึกษาทาํให้ทราบถึงปัญหาและสาเหตุที!ทาํให้

เครื! องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่ มีค่าประสิทธิผลโดยรวมตํ! า  เพื!อให้งานวิจัยบรรลุตาม
วตัถุประสงค์ที!ตั� งไวจึ้งได้นําเสนอแนวทางแก้ปัญหา ให้กับทางคณะผูบ้ริหารถึงขั�นตอนในการ
ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตตวัอยา่ง โดยมีขั�นตอนการดาํเนินงานดงัต่อไปนี�  

1) การปรับปรุงเครื!องจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน  
2) การปรับปรุงเครื!องจกัรเพื!อใหอ้ตัราการเดินเครื!องสูงขึ�น 
3) การดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง 

3.6.1 การปรับปรุงเครื!องจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 
การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตตัวอย่าง เริ! มจากการปรับปรุง

เครื! องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานก่อน สําหรับเครื! องมือที!จะต้องทําการปรับปรุงนั� น 
ประกอบดว้ยเครื!องมือกลใชใ้นกระบวนการผลิต โดยวิธีการปรับปรุงนั�นเริ!มจากการตรวจเช็คสภาพ
ของเครื! องจกัรโดยทางพนักงานประจาํเครื! อง และวิศวกร โดยให้คาํปรึกษาแนะนําจากผูจ้ดัการ
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 

1) การตรวจเช็คเครื!องมือกลและเครื!องมือที!ใชเ้ตรียมงานในการผลิต 
การตรวจเช็คเครื! องมือกล เพื!อปรับปรุงให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานนั�น จะทาํการ

ตรวจเช็คทั�งในขณะที!เครื!องมือกลกาํลงัทาํงานอยู ่และขณะที!เครื!องมือกลหยุดทาํงานเพื!อถอดชิ�นส่วน
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ต่างๆ ดูว่ามีชิ�นส่วนใดบา้งที!เกิดการชาํรุดเสียหาย โดยตรวจดูว่าชิ�นส่วนที!สําคญัแต่ละชิ�นนั�น อยู่ใน
สภาพปกติดีหรือไม่ ตามมาตรฐานการตรวจที!กาํหนดไว ้ถ้าชิ�นส่วนใดเสื!อมสภาพก็จะดาํเนินการ
แกไ้ข หรือเปลี!ยนชิ�นส่วนใหม่ใส่เขา้ไปเพื!อใหเ้ครื!องมือกลอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน รายการตรวจเช็ค
ที!จดัทาํขึ�นมานั�นเกิดจากการนาํขอ้มูลการตรวจเช็คที!คู่มือเครื!องมือกลที!ไดก้าํหนดไว ้และเกิดจากการ
ปรึกษาหารือกนัระหว่างพนกังานประจาํเครื!องและผูจ้ดัการหน่วยงานผลิตชิ�นส่วนอะไหล่ เพื!อให้
ทราบถึงสาเหตุที!ทาํให้เกิดปัญหา และกาํหนดวิธีการตรวจเช็คเพื!อป้องกนัไม่ให้เกิดการชาํรุดเสียหาย
อยา่งรุนแรงกบัเครื!องมือกล 

2) การปรับปรุงเครื!องมือกลหลงัจากการตรวจเช็คเครื!องมือกล 
ภายหลงัจากการตรวจเช็คเครื!องมือกลพบว่า ตอ้งมีการเปลี!ยน ชิ�นส่วนหลายรายการ  

เพื!อใหเ้ครื!องจกัรอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน โดยปัญหาหลกัของเครื!อง มือกลคือการขาดการตรวจสอบ
ประจาํวนัของการหล่อลื!นจุดต่างๆ ของเครื!องจกัร และการใชง้านที!ผดิวธีิ รวมถึงการขนัแน่นของสกรู
ต่างๆของเครื!องมือกล โดยจะใชเ้วลาประมาณ สามอาทิตย ์ในการจดัหาชิ�น ส่วนอะไหล่ที!ตอ้งใชแ้ละ
ทาํการหยุดเครื!องจกัรอีกประมาณสามวนั เพื!อดาํเนินการเปลี!ยนชิ�นส่วนอะไหล่ต่างๆและปรับปรุง
สภาพเครื!องมือกลโดยจะดาํเนินการภายในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2555 ในการจดัหาอะไหล่และสาร
หล่อลื!นเครื!องมืดกล และไดก้าํหนดการหยดุเครื!องเพื!อทาํการซ่อมบาํรุง 3 วนั โดยทาํการแจง้ล่วงหนา้
เพี!อให้สามารถเตรียมแผนงานรองรับในส่วนต่างๆ ที!อาจจะเกิดผลกระทบได้ ในส่วนของรายการ
ปรับปรุงได ้แสดงไวใ้นตารางที! 3.6 
 
ตารางที� 3.6  รายการปรับปรุงเครื!องมือกลภายหลงัการตรวจเช็ค 
เครื!องจกัร อุปกรณ์ ความเสียหาที!พบ วิธีการแกไ้ข 

เครื!องกลึง CNC 1 

มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุ 1. โซ่หยอ่น 
2. เฟืองโซ่สึกหรอ 

1. ตั�งโซ่ใหห้ยอ่นประมาณ 1/2  นิ�ว 
2. เปลี!ยนเฟืองโซ่ 

Pressure Gauge Rheumatic 1. Pressure Gauge ไม่มีการขยบั 1. ทาํการเปลี!ยน Pressure Gauge ใหม่ 
2. ใชส้ติVกเกอร์ทาํจุดสังเกตระดบัแรงดนั 

Pressure Gauge Hydraulic 1. ไม่มีจุดสังเกตระดบัแรงดนั 1. ใชส้ติVกเกอร์ทาํจุดสังเกตระดบัแรงดนั 
สกรูตั�ง Alignment 1. มีการเคลื!อนของ Alignment 1. ตั�งระดบั Alignment ใหม่ 

2. ใช ้Marker สกรูเพื!อสังเกตการคลายตวั 

เครื!องกลึง CNC 2 

มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุ 1. โซ่หยอ่น 
2. เฟืองโซ่สึกหรอ 

1. ตั�งโซ่ใหห้ยอ่นประมาณ 1/2  นิ�ว 
2. เปลี!ยนเฟืองโซ่ 

Pressure Gauge Rheumatic 1. ไม่มีจุดสังเกตระดบัแรงดนั 1. ใชส้ติVกเกอร์ทาํจุดสังเกตระดบัแรงดนั 
Pressure Gauge Hydraulic 1. ไม่มีจุดสังเกตระดบัแรงดนั 1. ใชส้ติVกเกอร์ทาํจุดสังเกตระดบัแรงดนั 
สกรูตั�ง Alignment 1. มีการเคลื!อนของ Alignment 1. ตั�งระดบั Alignment ใหม่ 

2. ใช ้Marker สกรูเพื!อสังเกตการคลายตวั 
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ตารางที� 3.6  รายการปรับปรุงเครื!องมือกลภายหลงัการตรวจเช็ค (ต่อ) 
เครื!องจกัร อุปกรณ์ ความเสียหาที!พบ วิธีการแกไ้ข 

เครื!องกดั CNC 1 
ปัVมนํ�าหล่อเยน็หวักดั 1. แรงดนันํ�าไม่เพียงพอ 1. เปลี!ยนขนาดรุ่นของปัVมใหม่ 
Cable Drag Chain (รางสายไฟ) 1. รางสายไฟกระดูกงูชาํรุด 1. เปลี!ยนรางสายไฟใหม่ 
ขอ้ต่อสายลม 1. มีลมรั!ว 1. เปลี!ยนขอ้ต่อสายลมใหม่ 

เครื!องกดั CNC 2 

ปัVมนํ�าหล่อเยน็หวักดั 1. แรงดนันํ�าไม่เพียงพอ 1. เปลี!ยนขนาดรุ่นของปัVมใหม่ 
Cable Drag Chain (รางสายไฟ) 1. รางสายไฟกระดูกงูชาํรุด 1. เปลี!ยนรางสายไฟใหม่ 
ลูกปืน Lead Screw 1. ลูกปืนหมุนไม่คล่องตวั 1. ทาํความสะอาดฝาครอบลูกปืน 

2. เปลี!ยนลูกปืนใหม่ 

เครื!องกดั 1 

สายพานมอเตอร์ส่งกาํลงั 1. สายพานเปื! อยชาํรุด 1. เปลี!ยนสายพานใหม่ 
ตวัปัVมนํ�ามนัหล่อลื!น 1. มีนํ�ามนัรั!วซึม 1. เปลี!ยนสายนํ�ามนัใหม่ 
สายไฟ 1. สายไฟฉีก ชาํรุด 1. เปลี!ยนสายไฟใหม่ 
ตวัลอ็คปลอกสลิป 1. ชาํรุดและขนัลอ็คยาก 1. เปลี!ยนตวัลอ็คปลอกสลิปใหม่ 

เครื!องกดั 2 
สายพานมอเตอร์ส่งกาํลงั 1. สายพานเปื! อยชาํรุด 1. เปลี!ยนสายพานใหม่ 
ตวัปัVมนํ�ามนัหล่อลื!น 1. มีนํ�ามนัรั!วซึม 1. เปลี!ยนสายนํ�ามนัใหม่ 
ตวัปรับความเร็วหวักดั 1. โยกคลอน 1. เปลี!ยนชุดคนัโยกใหม่ 

เครื!องกลึง 1 

หลอดไฟส่องสวา่ง 1. หลอดไฟส่องสวา่งเสีย 1. เปลี!ยนหลอดไฟใหม่ 
ระบบหล่อเยน็ชิ�นงาน 1. นํ�าหล่อเยน็ไหลไม่แรง 1. ทาํความสะอาดตวักรองนํ�าหล่อเยน็ 
ชุดเกียร์ 1. ฟันเฟืองสึกหรอ 1. เปลี!ยนฟันเฟืองใหม่ 
แท่นรางเลื!อนชาํรุด 1. แท่นรางเลื!อนแตกบิ!น 1. เปลี!ยนแท่นรางเลื!อนใหม่ 

เครื!องกลึง 2 
ระบบหล่อเยน็ชิ�นงาน 1. นํ�าหล่อเยน็ไหลไม่แรง 1. ทาํความสะอาดตวักรองนํ�าหล่อเยน็ 
สายไฟ 1. สายไฟฉีก ชาํรุด 1. เปลี!ยนสายไฟใหม่ 

เครื!องกลึง 3 
Linear Scale 1. Linear Scale แกน X เสีย 1. ทาํการเปลี!ยน Linear Scale แกน X ใหม่ 

2. อุดรอยรั!วซึมของนํ�าหล่อเยน็ 
ระบบหล่อเยน็ชิ�นงาน 1. นํ�าหล่อเยน็ไหลไม่แรง 1. ทาํความสะอาดตวักรองนํ�าหล่อเยน็ 

 
3.6.2  การปรับปรุงเครื!องจกัรเพื!อใหอ้ตัราการเดินเครื!องสูงขึ�น 

หลงัจากที!ไดมี้การตรวจเช็คและแกไ้ขตามรายการที!ตรวจพบให้แก่เครื!องมือกลต่อไปก็จะ
เป็นการดํา เนินการปรับปรุงเครื! องมือกล ให้อัตราการเดินเครื! องสูงขึ� นโดยใช้ความรู้ทาง
วศิวกรรมศาสตร์เขา้ช่วยใหก้ารปรับปรุงแกไ้ข จากขอ้มูลในบทที! 3 จะเห็นไดว้า่ประสิทธิผลโดยรวม
ของสายการผลิตขึ�นอยู่กบัสองปัจจยัหลกัไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นความพร้อมของเครื!องมือกล และอตัรา
ประสิทธิภาพเครื!องมือกลนั�นสามารถทาํไดด้ว้ยการให้ความรู้และสอนการใช้งานของเครื!องมือกล
อยา่งถูกวธีิซึ! งจะลดการเสียหายของเครื!องมือกลเนื!องจากการปฏิบติังานของพนกังานประจาํเครื!องเอง
ได ้เพราะจากอาการเสียหายของเครื!องมือกลเช่น ฟันเฟืองของชุดเกียร์เครื!องกลึงสึกหรอเกิดจากการ
เปลี!ยนเกียร์ในขณะที!เครื!องยงัไม่หยุด หรืออาการหยุดของหัวจบัป้อมมีด (Turret) ของเครื!องกลึง 
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CNC เคลื!อนที!ไม่ไดส้าเหตุเกิดจากตวัเซ็นเซอร์ (Proximity) เคลื!อนจากจุดเดิมเนื!องจากเกิดการชนของ
หวัป้อมมีด เนื!องจากการปฏิบติังานที!ผดิพลาดในขั�นตอนการป้อนคาํสั!ง (G-Code) 

1) ตวัอยา่งการปรับปรุงอตัราการเดินเครื!องเครื!องกดั CNC 
1. จดัการตรวจเช็คสภาพเครื! อง ณ เวลาปัจจุบนัเพื!อให้ทราบถึงความเสียหายและ

ชิ�นส่วนที!สึกหรอ รวมถึงใชข้อ้มูลประวติัเครื!องมือกลใน อดีตมาประกอบการพิจารณา 
2. จากการตรวจสอบพบว่าส่วนที!ทาํให้เกิดปัญหาเกิดปัญหาคือกาํลงัของชุดมอเตอร์

หวักดัไม่เพียงพอต่อการใชง้านงานทาํให้เกิด Over Load จนเป็นสาเหตุให้มอเตอร์หวักดัไหม ้ และ
ปัญหาของลูกปืน Stepping Motor สกปรกจากฝุ่ นผง และเศษวตัถุดิบขณะที!เครื!องทาํงานหนึ!งสาเหตุที!
ทาํให้มอเตอร์หัวกดัหยุดทาํงานเนื!องจากความร้อนซึ! งเกิดจากระบบปัVมนํ� าหล่อเย็นเสื!อมสภาพไม่
สามารถจ่ายนํ�าเขา้แลกความร้อนจากชุดมอเตอร์หวักดัได ้ 

3. จดัทาํการเปลี!ยนชุดมอเตอร์หวักดัที!มีประสิทธิภาพสูงขึ�นจากเดิม 1.5 kw เป็น 3 kw 
ตามภาพที! 3.20 ซึ! งสามารถรับ Load ของงานได้มากกว่าสองเท่าซึ! งเพียงพอต่อการทาํงานและทาํ
อุปกรณ์ป้องเศษชิ�นงานเกี!ยวพนัสายไฟของชุดมอเตอร์หัวกดัตามภาพที! 3.21 ส่วนการแกไ้ขปัญหา
ของฝุ่ นผงเขา้ชุดตลบัลูกปืน ของ Stepping Motor แกไ้ขโดยการสร้างฝาครอบตวั Stepping Motor              
ตามภาพที! 3.22 ซึ! งเป็นตวัขบัเคลื!อนของ Column เครื!องกดั CNC ในแนวแกน Y และเปลี!ยนปัVมนํ� า
หล่อเยน็หวักดัแทนตวัเดิมที!เสื!อมสภาพ   

4. หลงัจากทาํการแก้ไขปัญหา ส่วนขอ้บกพร่องของเครื!องกัด CNC แล้ว อีกหนึ! ง
สาเหตุที!ทาํให้เครื! องมือกลหยุดอย่างกะทนัหันคือการใช้งานเครื! องมือกลที!ผิดวิธีจากพนักงานผู ้
ควบคุมเครื!อง ทางวิศวกรได้จดัการอบรมการใช้เครื!องกดั CNC อย่างถูกวิธี และการตรวจเช็ค
บาํรุงรักษาเครื!องกดั CNC  

5. จดัทาํตารางตรวจเช็คเครื!องมือกลประจาํวนั โดยให้พนักงานผูค้วบคุมเครื!องเป็น
ผูรั้บผดิชอบ โดยมีการตรวจสอบโดยวศิวกรประจาํหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร 
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ภาพที� 3.20 การปรับปรุงหัวกดัเครื!องกดั CNC1 และ 2 เพื!อลดการอาการไหมข้องมอเตอร์ 
 

จากภาพที! 3.20 เป็นการปรับปรุงขนาดมอเตอร์หวักดัของเครื!องกดั CNC 1 และ 2 เพื!อให้
สามารถรับภาระงานที!มากขึ�นได ้เนื!องจากระบบเดิมเมื!อทาํงานหนกัติดต่อกนัเป็นเวลานานมอเตอร์
หวักดัจะเกิดการไหมห้รือหยุดทาํงานและอีกหนึ! งปัญหาในการหยุดกะทนัหันของเครื!องจกัรคือเศษ
ชิ�นงานเขา้ไปเกี!ยวพนัสายไฟจนฉีกขาด ทางหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรจึงแกไ้ขปัญหานี� โดย
จดัทาํการ์ดครอบหวักดัเครื!องกดั CNC 1 และ 2 เพื!อทาํการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวดงัในภาพที! 3.21 
 

 
 

ภาพที� 3.21 การแกไ้ขหัวกดัเครื!องกดั CNC 1 และ 2 เพื!อป้องกนัชิ�นงานเขา้ไปเกี!ยวพนัสายไฟ 

ก่อนปรับปรุง 

Motor 1.5 kw 

หลงัปรับปรุง 
Motor 3 kw 
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ภาพที� 3.22 การปรับปรุงของเครื!องกดั CNC  
 

จากภาพที! 3.22 แสดงการปรับปรุงเครื!องกดั CNC ซึ! งแกไ้ขปัญหาของลูกปืนสกปรกจาก
ฝุ่ นผง และเศษวตัถุดิบขณะที!เครื!องทาํงานโดยการสร้างฝาครอบตวั Stepping Motor ซึ! งเป็นตวั
ขบัเคลื!อนของ Column เครื!องกดั CNC ในแนวแกน Y  

 

 
 
ภาพที� 3.23 สาเหตุการเสียหายของปัVมนํ�าหล่อเยน็เครื!องกดั 
 

จากภาพที! 3.23 แสดงถึงสาเหตุการอุดตนัของเศษวตัถุดิบของตวักรองนํ� าหล่อเยน็ซึ! งเป็น
สาเหตุให้นํ� าหล่อเย็นชิ�นงานไม่ไหลเข้าปัVมทาํให้เกิดการ Run Dry ของตวัปัVมเป็นสาเหตุให ้

ตวักรองนํ�าหล่อเยน็เครื�องกดั ปัCมนํ�าหล่อเยน็เครื�องกดั 

ก่อนปรับปรุง  หลงัปรับปรุง 
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Mechanical Seal เกิดความร้อนจนแตกซึ! งปัญหานี�แกไ้ขไดด้ว้ยการทาํความสะอาดตวักรองนํ� าหล่อ
เยน็ประจาํวนั 
 

 
 
ภาพที� 3.24 การตรวจสอบเครื!องจกัรดว้ยสายตา 
 

จากภาพที! 3.24 แสดงการปรับปรุงเครื!องมือกลโดยกาํหนดจุดตรวจเช็คดว้ยสายตา เช่น 
การมาร์คจุดบน สกรู ฐานเครื!องกลึง CNC สังเกตการคลายตวัของสกรูซึ! งส่งผลต่อ Alignment ของ
เครื!อง และเกจวดัแรงดนัลมซึ! งไดติ้ดแถบสติVกเกอร์ให้สังเกตแรงดนัลมในสภาวะปกติของเครื!องมือ
กลที!สามารถทาํงานได ้
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ภาพที� 3.25 จุดตรวจสอบของเครื!องกลึง 

 
จากภาพที! 3.25 แสดงจุดตรวจสอบของเครื!องกลึงในส่วนของการหล่อลื!นดว้ยจารบีเกรด

ตามที!กําหนดไวใ้นคู่มือการปฏิบัติงานการซ่อมบาํรุงเครื! องมือกล และการตรวจเช็คสภาพของ
สายพานส่งกาํลงั ในส่วนของมอเตอร์ส่งกาํลงัซึ! งตอ้งตรวจสอบความสะอาดภายในช่องเก็บมอเตอร์
ซึ! งมีเศษฝุ่ นและเศษวตัถุดิบเขา้ไปอุดตนัทาํให้มอเตอร์ระบายความร้อนไม่ไดเ้ป็นสาเหตุของมอเตอร์
ไหม ้และการตรวจเช็คการคลายตวัของสกรูยดึฐานเครื!อง 

 

  
 
ภาพที� 3.26 การปรับปรุงอุปกรณ์ป้องกนั Guard Linear Scale ของเครื!องกลึง 

 

ชุดเฟือและสายพานส่งกาํลงัเครื�องกลงึ มอเตอร์ส่งกาํลงัเครื�องกลงึ 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  ชุดเฟืองและสายพานส่งกาํลงัเครื�องกลงึ 
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จากภาพที! 3.26 แสดงการปรับปรุงการ์ด Linear Scale ของเครื!องกลึงที!ชาํรุดเป็นสาเหตุให้
นํ�าหล่อเยน็ในการตดักลึงชิ�นงานไหลเขา้ตวั Sensor Linear Scale ของเครื!องกลึง 

3.6.3  การดาํเนินกิจกรรมบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง 
การดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาตนเอง ของสายการผลิตตัวอย่างจะแบ่งขั�นตอนการ

ดาํเนินการออกเป็น 4 ขั�นตอน ดว้ยกนัคือ 
- การแบ่งหนา้ที!ความรับผดิชอบ 
- การฝึกอบรมพนกังาน 
- การจดัทาํมาตรฐานการทาํความสะอาดและหล่อลื!น 
- การจดัทาํกิจกรรม 5 ส 
1) การแบ่งหนา้ที!ความรับผดิชอบ 

การแบ่งหน้าที!ระหว่างพนกังานประจาํเครื!อง และวิศวกร ของหน่วยงานผลิตอะไหล่ 
โรงงานผลิตนํ� าอดัลมกรณีศึกษานั�นจะแบ่งหนา้ที!กนั โดยให้พนกังานประจาํเครื!องซึ! งมีความใกลชิ้ด
กบัเครื!องมือกลตลอดเวลามีหน้าที!ให้การดูแลทาํความสะอาดเครื!องมือกลและทาํการบาํรุงรักษา
ประจาํวนั ส่วนวิศวกร จะมีหน้าที!ในการบาํรุงรักษาแบบเป็นระยะ การปรับปรุงประสิทธิภาพ
เครื!องมือกล การซ่อมเครื!องมือกล โดยหนา้ที!ของพนกังานแต่ตาํแหน่งไดแ้สดงไว ้ดงัตารางที! 3.7 
 
ตารางที� 3.7 การแบ่งหนา้ที!ความรับผดิชอบของพนกังาน 

หนา้ที!รับผิดชอบ 
ผูรั้บผิดชอบ 

พนกังานประจาํเครื!อง วิศวกร 
1.การใชง้านเครื!องมือกลอยา่งถกูวิธี X  
2.การเปลี!ยนชิ�นส่วนอะไหล่การปรับแต่งเครื!องมือกล X X 
3.การทาํความสะอาดเครื!องมือกลประจาํวนั X  
4.การขนัแน่นสกรูต่างๆของเครื!องมือกล X  
5.การหล่อลื!น X  
6.การเติมนํ�ามนั X  
7.การตรวจสอบการเสื!อมสภาพ X X 
8.การตรวจสอบและบนัทึกประวติัเครื!องจกัร  X 
9.การซ่อมแซมเนื!องจากเหตุขดัขอ้งกะทนัหนั X X 
10.การซ่อมบาํรุงตามแผนงาน X X 
11.การปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื!องมือกล  X 
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2) การฝึกอบรมพนกังาน  
เพื!อให้การดูแลรักษาเครื! องมือกลด้วยตนเองพนักงานประจาํเครื! อง เป็นไปอย่างมี

ประสิทธิผลจดัหลกัสูตรฝึกอบรมพื�นฐานที!จาํเป็นให้กบัพนกังานประจาํเครื!องและวิศวกร เพื!อให้มี
หน้าที!ในการดูแลรักษาเครื! องมือกล สามารถดาํเนินกิจกรรมที!เกี!ยวข้อง ได้อย่างถูกต้อง ในการ
พิจารณาเลือกหลกัสูตรในการอบรมจะ พิจารณาจากปัญหาที!เกิดขึ�นกบัเครื!องมือกล และความรู้ที!
จาํเป็นในการบาํรุงรักษา โดยใชว้ทิยากรภายในบริษทัซึ!งเป็นผูจ้ดัการหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร  
ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบาํรุง และวิศวกรหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร เป็นผูใ้ห้การอบรม โดยมีหวัขอ้
การฝึกอบรม ดงัต่อไปนี�  

1. ประโยชน์ของกิจกรรมบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
2. พื�นฐานของโบลท์และนทั 
3. พื�นฐานของนํ�ามนัหล่อลื!นและสารหล่อลื!น 
4. พื�นฐานการใชเ้กียร์ 
5. พื�นฐานการใชโ้ซ่และสายพานส่งกาํลงั 
6. วธีิการคน้หา การชาํรุดเสียหาย 
7. การใชง้านเครื!องมือกลอยา่งถูกวธีิ 
8. การบาํรุงรักษาและซ่อมบาํรุงระบบนิวเมติกส์ และนิวเมติกส์ไฟฟ้า 
9. การบาํรุงรักษาไฮดรอลิคส์เชิงรุก 



 

ตารางที� 3.8  รายละเอียดในการการฝึกอบรมพนกังาน 

ลาํดบัที! หวัขอ้ในการอบรมพนกังาน สถานที!อบรม ผูเ้ขา้รับการอบรม 
จาํนวน 

ผูเ้ขา้อบรม 
วทิยากร 

ในการอบรม 
วนัที!อบรม 

เวลาที!ใช ้
ในการอบรม 

ค่าใชจ้่าย 
(บาท) 

1 การใชง้านเครื!องมือกลอยา่งถูกวธิี โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 วศิวกร 05/10/2555 1 วนั 5,106 
2 ประโยชน์ของกิจกรรมบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 วศิวกร 06/10/2555 1 วนั 5,106 
3 วธิีการคน้หาการชาํรุดเสียหาย โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบาํรุง 20/10/2555 1 วนั 5,106 
4 พื�นฐานของนํ�ามนัหล่อลื!นและสารหล่อลื!น โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบาํรุง 03/11/2555 1 วนั 5,106 
5 พื�นฐานของโบลท์ และนทั โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบาํรุง 09/11/2555 1 วนั 5,106 

6 พื�นฐานการใชโ้ซ่และสายพานส่งกาํลงั 
โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 ผูจ้ดัการหน่วยงานผลิต

อะไหล่ 
16/11/2555 1 วนั 5,106 

7 พื�นฐานการใชเ้กียร์ 
โรงงานปทุมธานี พนกังานประจาํเครื!อง 9 ผูจ้ดัการหน่วยงานผลิต

อะไหล่ 
21/11/2555 1 วนั 5,106 

8 
การบาํรุงรักษาและซ่อมบาํรุงระบบนิวเมติกส์ 
และนิวเมติกส์ไฟฟ้า 

วทิยาลยัอีสเทรินเอเชีย พนกังานประจาํเครื!อง 2 วทิยากรภายนอก 15-17/12/2555 3 วนั 11,189 

9 การบาํรุงรักษาไฮดรอลิคส์เชิงรุก โรงงานรังสิต พนกังานประจาํเครื!อง 3 วทิยากรภายนอก 23-24/12/55 2 วนั 9,189 
รวม 56,120 

 
จากตารางที! 3.8 แสดงถึงรายละเอียดในการอบรมใหค้วามรู้แก่พนกังานในหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรเพื!อเพิ!มความรู้ ความเขา้ใจที!ถูกตอ้ง

ในการใชง้านเครื!องมือกลและการซ่อมบาํรุงอยา่งถูกวธิีซึ! งเป็นพื�นฐานที!ดี ซึ! งสามารถช่วยลดความเสียหายที!เกิดจากการใชง้านเครื!องจกัรที!ผิดวิธี และการ
บาํรุงรักษาเครื!องมือกลไดอ้ยา่งถูกตอ้งยิ!งขึ�น โดยการคิดค่าใชจ้่ายในการอบรมมีรายละเอียดดงันี�  

 
ค่าใชจ้่ายในการอบรม= ค่าจา้งคิดเป็นต่อวนัของผูเ้ขา้การอบรม + ค่าจา้งคิดเป็นต่อวนัของวิทยากร + ค่าอาหารพกัเบรก + ค่าเอกสารที!ใชใ้นการอบรม 86 
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3) การจดัทาํมาตรฐานการหล่อลื!น 
มาตรฐานการหล่อลื!นที!จดัทาํขึ�นนั�น เพื!อให้พนกังานประจาํเครื!องใช้เป็นมาตรฐานใน

การเติมสารหล่อลื!นให้แก่เครื!องมือกล ในกรณีที!ถึงระยะเวลาการเปลี!ยนถ่าย เติมเพิ!มหรือในกรณีที!
ตรวจสอบรอยรั!ว แลว้สามารถแกไ้ขไดท้นัที กรณีใชม้าตรฐานเหล่านั�นเป็นเอกสารประกอบในการ
หล่อลื!นดว้ยตวัเอง โดยมาตรฐานหล่อลื!นดว้ยตนเองจะประกอบดว้ยหวัขอ้ที!สาํคญัๆ ดงันี�  

1. จุดที!ใชง้าน 
2. ลกัษณะการใชง้าน 
3. ชนิดของสารหล่อลื!น 
 

ตารางที� 3.9 มาตรฐานการหล่อลื!นของเครื!องมือกล 

ตาํแหน่งที!ใชง้าน 
การหล่อลื!น 

ลกัษณะการใชง้าน รายละเอียดสารหล่อลื!น 
Bearing grease nipple Grease gun Alvania EP grease R0 
Oiler in the capping machine  Oiler filling Tellus oil 32 
Grease nipple on the head case Grease gun Alvania EP grease No.2 
Grease panel Centralized lubrication Grease gun Alvania EP grease R0 
Capping cam way Coating Alvania EP grease No.2 
Slide surface, main body  Coating Tonna T No.68 
Grease nipple on geared motor Grease gun Alvania  grease No.2 
Gear mesh area Coating Alvania  grease No.2 
Inside oil separator, filler bowl Oiler filling Tellus Oil  No.32 
Lower grease nipple, head case Grease gun Alvania  grease No.2 
Bearing, cap supplier Grease gun Alvania  grease No.2 
Sprocket bearing capping machine, grease nipple Grease gun Alvania  grease No.2 
Grease panel, centralized lubrication Grease gun Alvania  grease No.2 
Rotary joint Grease filling and Grease gun Alvania  grease No.2 
Oiler Oil replacement Brake fluid DOT-3 
Gear Box Oil replacement Omala Oil 320 
Hydraulic Oiler filling Tellus T No.68 
Pneumatic Oiler filling Tellus iso vg  No.32 
Cooling system Oiler filling Adrana D No.208.08 
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จากตารางที! 3.9 แสดงมาตรฐานการหล่อลื!นของเครื!องมือกล ทางหน่วยงานผลิตอะไหล่
เครื!องจกัรไดท้าํการประชุมโดยประกอบไปดว้ย ผูจ้ดัการหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร วิศวกร 
และพนักงานประจาํเครื!อง ในการสร้างมาตรฐานในการใช้สารหล่อลื!น เนื!องด้วยในสายการผลิต
นํ�าอดัลมมีมาตรฐานของสารหล่อลื!นอยูแ่ลว้แต่เดิม จึงไดน้าํขอ้มูลมาใชร่้วมกบัหน่วยงานผลิตอะไหล่
เครื!องจกัร 

4) การจดัทาํกิจกรรม 5 ส 
การดาํเนินกิจกรรม 5 ส ของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัรเป็นกิจกรรมที!เป็นพื�นฐานที!สําคญัของ
การเพิ!มประสิทธิภาพในการทาํงานเนื!องจากช่วยลดเวลาในการคน้หาวสัดุอุปกรณ์ เช่นเครื!องมือที!ใช้
ในงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร เป็นลดอุบติัเหตุจากการเฉี!ยวชน ของสิ!งของที!วางไม่เป็นระเบียบใน
หน่วยงาน ซึ! งการทาํความสะอาดเครื!องมือกลเป็นประจาํทุกวนั หลงัการทาํงานก็เป็นส่วนหนึ! งใน
กิจกรรม 5 ส และเป็นส่วนหนึ!งของการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนั เช่นกนัโดยหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื!องจกัรไดจ้ดัใหมี้การดาํเนินกิจกรรม 5 ส โดยมีขั�นตอนดงันี�  

1. ทําการอบรมพนักงาน ถึงความสําคัญในการดํา เ นินกิจกรรม 5 ส รวมถึง
วธีิดาํเนินการและเกณฑใ์นการตรวจประเมินผลงาน 

2. จดัทาํแผนการดาํเนินกิจกรรม 5 ส เพื!อระบุกิจกรรมในการดาํเนินการ และวนัเวลา
ในการทาํกิจกรรม ตามตารางที! 3.11 
 
ตารางที� 3.10 แผนงานดาํเนินการกิจกรรม 5 ส 

กิจกรรม การปฏิบติั 
1. สะสาง 

1.1 สาํรวจวสัดุ อุปกรณ์ที!ไม่ไดใ้ชง้าน  
1.2 แยกวสัดุที!ไม่ไดใ้ชอ้อก 
1.3 กาํจดัวสัดุที!ไม่จาํเป็นในหน่วยงานออก 

 
เดือน กมุภาพนัธ์  
เดือน กมุภาพนัธ์ 
เดือน กมุภาพนัธ์ – มีนาคม 

2. สะอาด 
2.1 ทาํความสะอาดโตะ๊ เกา้อี�  สถานที!ทาํงาน 
2.2 ทาํความสะอาดอุปกรณ์/เครื!องมือ เครื!องใช ้
2.3 ทาํความสะอาดพื�นที!ตนเองรับผิดชอบ 

 
ทุกวนั (ก่อนเลิกงาน) 
ทุกครั� ง (หลงัจากใชง้าน) 
ทุกวนั 

3. สะดวก 
3.1 จดัเก็บวสัดุอุปกรณ์ไดเ้ป็นระเบียบง่ายต่อการหยบิใชง้านครั� งต่อไป 
3.2 จดัเก็บเอกสารในงานใหเ้ป็นระเบียบ สะดวกต่อการปฏิบติังาน 

 
ทุกเดือน 
ทุกวนัศุกร์ 
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ตารางที� 3.10 แผนงานดาํเนินการกิจกรรม 5 ส (ต่อ) 
กิจกรรม การปฏิบติั 

4. สุขลกัษณะ 
4.1 แยกขยะอันตรายออกจากขยะทั!วไป เพื!อป้องกัน

อนัตราย 
4.2 ตรวจสุขภาพประจาํปี 

 
ปีละ 1 ครั� ง ดาํเนินการพร้อมกบัวนั Big Cleaning 
Day ของโรงงาน 

5. สร้างนิสยั 
5.1 พดูคุยและตกัเตือนใหป้ฏิบติั 5 ส 

 
เป็นกิจวัตรที!สําคัญโดยทําการอบรมในการ
ประชุมประจาํเดือนทุกๆ เดือน 

 
3. แบ่งเขตุพื�นที!รับผดิชอบ โดยการจดัทาํแผนผงัแบ่งพื�นที!ในการรับผิดชอบ โดยมีช่าง

เทคนิค ไดแ้ก่นาย 1. ปรีชา กุลธวชับริบูรณ์  2. นายสุทิน  หลวงแกว้  3. นายวสันต ์รังสีบุตร  4. นาย
ประทบั  ใบบวั  5. นายวรัิตน์  ปฐมกสิกุล  6. นายกรกฤช  กณัฑะศรี  7. นายบุญเลิศจิ�วโคราช  8. นาย
สนธยา  บูรพา 9. นายมานิตย ์ นอ้ยเผือก  เป็นผูรั้บผิดชอบหลกัในพื�นที!ที!ระบุไวด้งัตารางที! 3.8 โดย
ปฏิบติัตามแผนงานที!วางไว ้

 

 
 

ภาพที� 3.27 พื�นที!รับผิดชอบของพนกังานในการดาํเนินกิจกรรม 5 ส 
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4. การตรวจติดตามผล โดยการตรวจสอบเดือนละ 1 ครั� ง โดยคะแนนเตม็ 72 คะแนนต่อการตรวจประเมินใน 1 ครั� ง โดยผูต้รวจประเมินผล
การดาํเนินกิจกรรมคือผูจ้ดัการหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื!องจกัร โดยกาํหนดให้ทีมที!มีคะแนนสูงสุดจะมีผลต่อการประเมินผลงานประจาํปี โดยแสดง
แบบฟอร์มการตรวจประเมินดงัภาพที! 28 

 

 
 

ภาพที� 3.28 ฟอร์มการตรวจประเมินกิจกรรม 5 ส 90 
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ภาพที� 3.29 การจดัทาํชั�นเก็บมีดกดัเครื!องกดั 
 

จากภาพที! 3.29 แสดงตวัอย่างก่อน และหลงัการดาํเนินกิจกรรม 5 ส โดยแสดงรูปการ
จดัเก็บเครื!องมือดอกชนิดต่างๆ ของเครื!องกดั 1 และ 2 โดยหลงัการปรับปรุงมีการทาํที!จดัเก็บดอกกดั
ที!เป็นระเบียบ โดยระบุหมายเลขประจาํที!จดัเก็บประจาํหมายเลขดอกกดัเพื!อลดเวลาในการคน้หา 
 

       
 

ภาพที� 3.30 การจดัเก็บเศษโลหะเหลือใช้ 
  

จากภาพที! 3.30 แสดงการเก็บเศษโลหะเหลือใชก่้อนทาํกิจกรรม 5 ส จะทาํการเก็บโดยการ
กองรวมกนัเมื!อเวลาจะนาํมาใชง้านจะตอ้งทาํการรื�อคน้หรืออาจหาไม่เจอ หลงัทาํกิจกรรม 5 ส ทาํการ
สร้างชั�นเก็บเศษโลหะเหลือใชโ้ดยแยกเป็นชั�นแบ่งตามขนาดของวสัดุทาํใหส้ะดวกในการคน้หา 

ก่อน หลงั

ก่อน หลงั
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ภาพที� 3.31 การแยกประเภทของเครื!องมือที!ใช้ประเครื!องมือกล 

       
จากภาพที! 3.31 แสดงการจดัเก็บแยกประเภทหมวดหมู่ของเครื!องมือที!ใชก้บัเครื!องมือกล

ออกเป็นแต่ละประเภทเป็นหมวดหมู่ ของแต่ละเครื!องซึ! งแต่เดิมจะกองรวมกนัในตูเ้ครื!องมือซึ! งไม่เป็น
ระเบียบเรียบร้อย เมื!อเครื!องมือชิ�นใดเก็บเขา้ที!ไม่ครบก็จะสามารถทราบไดท้นัที 
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ภาพที� 3.32 การดูแลสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน 
 

จากภาพที! 3.32 แสดงการจดัสภาพแวดลอ้มในการทาํงานโดยนาํสิ!งที!ไม่จาํเป็นซึ! งตั�งกีด
ขวางการทาํงาน ซึ! งอาจก่อใหเ้กิดอนัตรายจากการเฉี!ยวชน หรือหล่นทบัแก่พนกังานได ้ซึ! งทางวิศวกร
มีหน้าที!ในการควบคุมดูแลความเรียบร้อย และตกัเตือนพนักงานผูป้ฏิบติังานที!กระทาํผิดระเบียบ
กติกาของกิจกรรม 5 ส ที!กาํหนดไว ้
 
3.7 การจัดทาํระบบงานบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 

การจดัทาํระบบการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนัของโรงงานหน่วยงานผลิตอะไหล่
เครื!องจกัร ของโรงงานผลิตนํ� าอดัลม ซึ! งเป็นโรงงานกรณีศึกษา ไดท้าํการเก็บขอ้มูลปัญหาที!เกิดขึ�น
และศึกษาสภาพ ทั!วไปดงัที!ไดก้ล่าวไปแลว้ เพื!อพิจารณาประกอบในการจดัทาํระบบ โดยมีเป้าหมาย
เพื!อลดเวลาที!สูญเสียเนื!องจากเครื!องมือกลหยุดอย่างกะทนัหัน ซึ! งไดท้าํการจดัทาํระบบบาํรุงรักษา
เครื!องจกัรเชิงป้องกนัสําหรับเครื!องเครื!องมือกลหลกัที!ใชใ้นการผลิตอะไหล่เครื!องจกัร และเครื!องมือ
กลที!ใชเ้ตรียมงาน โดยเริ!มตั�งแต่เดือนตุลาคม 2555 ถึง เดือนมีนาคม 2556 เป็นระยะเวลา 6 เดือน จาก
ปัญหาที!เกิดขึ�นในเรื!องของเวลาที!สูญเสียในการผลิตเนื!องจากเครื!องมือกลหยุดอยา่งกะทนัหนั จะใช้
การจดัทาํระบบการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัในการแกปั้ญหา 

ขั�นตอนในการปรับปรุงการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ประกอบดว้ย ขั�นตอนหลกั ดงันี�  
1) การจดัระบบเอกสารบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนั 
2) การสร้างเอกสารและคู่มือการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนั 
3) การนาํไปปฏิบติั 

 

ก่อน หลงั



94 

3.7.1 การจดัระบบเอกสารการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนั  
เพื!อเป็นการสร้างมาตรฐานในการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนั จึงตอ้งจดัทาํระบบ

เอกสารขอ้มูลต่างๆ ที!ใช้ในการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล โดยการรวบรวมรายละเอียดจาก ขอ้มูลการ
เกิดความเสียหายกบัเครื!องมือกล ในตารางที! 3.1, 3.2, 3.3 รวมถึงคู่มือการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลมาใช้
ในการกาํหนดแนวทางในการตรวจเช็ค และการเปลี!ยนอะไหล่เครื!องมือกล รวมถึงการหล่อลื!นขนั
แน่น เพื!อให้ผูป้ฏิบติัไดน้าํระบบนี� ไปใช้ในการทาํงานอย่างถูกตอ้ง การจดัทาํระบบนี�  จะช่วยให้
ผูเ้กี!ยวขอ้งกบัการบาํรุงรักษาสามารถนาํขอ้มูลต่างๆ มาประกอบในการพิจารณา และแกปั้ญหาในการ
บาํรุงรักษาได ้โดยมีรายละเอียด ดงันี�  

1) การบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัรายวนั 
การเดินของเอกสาร การบํารุงรักษาเครื! องมือกล เชิงป้องกันรายวนั เริ! มจากส่วน

บาํรุงรักษานาํเอาใบตรวจสอบไปติดไวที้!เครื!องมือกล พนกังานประจาํเครื!องปฏิบติัตามใบตรวจสอบ  
ทาํเครื!องหมายและลงชื!อในใบตรวจสอบเมื!อครบรอบ 1 เดือน วศิวกรจะเป็นผูร้วบรวมและตรวจสอบ
พร้อมลงชื!อเพื!อเก็บเป็นประวติัการบาํรุงรักษาต่อไป 

2) การบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัรายเดือน 
การเดินของเอกสารการบาํรุงรักษาเครื! องมือกล เชิงป้องกันรายเดือน เริ! มจากส่วน

บาํรุงรักษากาํหนดงานที!ทาํกบัเครื!องมือกล เดือนละครั� งลงในใบตรวจสอบช่างบาํรุงรักษาเป็นผูเ้ก็บ
ใบตรวจสอบและปฎิบติัตามใบตรวจสอบตามตารางแผนการบาํรุงรักษารายเดือน พร้อมบนัทึก
รายละเอียดและลงชื!อในใบตรวจสอบ  เมื!อปฎิบติัเสร็จ วิศวกรจะรวบรวมและตรวจสอบพร้อมลงชื!อ 
เพื!อเก็บเป็นประวติั การบาํรุงรักษาต่อไป 

3) การบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตามกาํหนดเวลา 
การเดินของเอกสารการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตามกาํหนดเวลา เริ!มจาก

ส่วนบาํรุงรักษากาํหนดงานที!ทาํกบัเครื!องมือกลตามกาํหนดเวลาลงในใบตรวจสอบให้ปฏิบติัตามใบ
ตรวจสอบตามกาํหนดเวลาพร้อมทั�งบนัทึกรายละเอียดและลงชื!อในใบตรวจสอบ เมื!อปฏิบติัเสร็จ
วศิวกร จะเก็บใบตรวยสอบพร้อมลงชื!อ เพื!อนาํมาปฏิบติัในกาํหนดเวลาที!จะมาถึงต่อไป 

3.7.2 การสร้างเอกสารและคู่มือการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนั 
เอกสารในการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนั ไดถู้กออกแบบให้มีรูปแบบเดียวกนั โดย

จะแตกต่างกนัที!รายละเอียด ตามแต่ละเครื!องจกัร รวมทั�งสามารถทาํการปรับปรุงแกไ้ขให้เหมาะสม
กับการทาํงานหรือเพิ!มประสิทธิภาพในการทาํงานให้ดีขึ� นได้ตลอดเวลา พนักงานประจาํเครื! อง
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สามารถอ่านขั�นตอนการปฏิบติังานอยา่งละเอียดของเอกสารไดจ้ากคู่มือรายละเอียดการบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนัเอกสารและคู่มือการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนัประกอบดว้ย 

- รูปแบบใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัรายวนัตาม  ภาคผนวก ก 
- รูปแบบใบตรวจสอบการบํา รุง รักษาเครื! องมือกลเชิงป้องกันรายเดือนตาม    

ภาคผนวก ก 
- รูปแบบใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาเครื! องมือกลเชิงป้องกันตามกาํหนดเวลาตาม 

ภาคผนวก ก 
- คู่มือรายละเอียดการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตาม ภาคผนวก ข 
- ตารางการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัรายเดือนตาม ภาพที! 3.30 
- ตารางการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตามกาํหนดเวลา ตาม ภาพที! 3.31 
รูปแบบใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนัรายวนัเป็นการปฏิบติังาน

บาํรุงรักษาเครื!องจกัรพื�นฐานใน 4 หวัขอ้ใหญ่คือ 
1. การทาํความสะอาดเครื!องจกัรและบริเวณรอบเครื!องจกัร 
2. การหล่อลื!น 
3. การตรวจสภาพและปรับตั�ง 
4. การขนัแน่น 
ซึ! งเป็นการบาํรุงรักษาขั�นพื�นฐานอย่างง่าย สามารถอ่านจากรายละเอียดของงานในใบ 

ตรวจสอบแลว้ปฏิบติัได้ทนัที ในแต่ละรายการที!ปฏิบติันั�นมีการกาํหนดผูรั้บผิดชอบเป็นพนักงาน
ประจาํเครื!อง เมื!อปฏิบติัเสร็จก็ทาํเครื!องหมายให้ทราบไวใ้นช่องวนัที!และชื!อของตนเอง เวลาที!ใชใ้น
การปฏิบติัประมาณ 10 ถึง 15  นาที ขึ�นอยูก่บัรายละเอียดในแต่ละเครื!องมือกล ใบตรวจสอบการบาํรุง 
รักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนัรายวนันี�  มีใช้กบัทุกเครื!องจกัร มีรายละเอียดให้กรอกเพื!อใชใ้นการทาํ
การบาํรุง รักษา ประกอบดว้ยเดือนและปี วนัที!ปฏิบติั ชื!อผูต้รวจสอบ วนัที!ตรวจสอบ ชื!อผูอ้นุมติั วนัที!
อนุมติั รายละเอียดของงานซึ!งเป็นการบอกถึงรายละเอียดในการปฏิบติังานโดยเรียงตามลาํดบัขั�นตอน
ผูป้ฏิบติั งานเป็นการระบุหน้าที!ของผูป้ฏิบติังานว่าในรายการนั�นๆ ใครเป็นผูป้ฏิบติังาน ซึ! งในใบ
ตรวจสอบการบาํรุง รักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนั รายวนันี�  ผูป้ฏิบติัก็คือ พนกังานประจาํเครื!อง โดยให้
ผูป้ฏิบติัทาํเครื!องหมายถูกผิด เพื!อแสดงสถานะให้ทราบว่าไดป้ฏิบติัในแต่ละรายการหรือไม่ โดยทาํ
เครื!องหมายถูก เมื!อปฏิบติัและทาํเครื!องหมายผิด เมื!อไม่ไดป้ฏิบติัและหมายเหตุผูป้ฏิบติังานสามารถ
กรอกขอ้มูล หรือสิ!งที!พบเห็นขณะปฏิบติังาน เพื!อเป็นประโยชน์ในการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล ต่อไป
ดงัแสดงในภาคผนวก ก 
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รูปแบบใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนัรายเดือน เป็นการปฏิบติังาน
บาํรุงเครื!องจกัรที!มีรายละเอียดมากขึ�น ผูป้ฏิบติังานคือจะทาํการศึกษารายละเอียดประวติัการซ่อมและ
การบาํรุงรักษาเครื!องจกัร ในการปฏิบติัจะมีการกาํหนดวนัที! และเวลาตามแผนการบาํรุงรักษาราย
เดือน เมื!อปฏิบติัก็ทาํเครื!องหมายใหท้ราบวา่ไดป้ฏิบติังานแลว้ ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาเครื!องจกัร
เชิงป้องกันรายเดือนนี� มีใช้กับเครื! องมือกลหลัก มีรายละเอียดให้กรอกเพื!อใช้ในการบาํรุงรักษา
ประกอบดว้ย ประเภทเครื!องมือกล ครั� งที!แกไ้ขเอกสาร ชื!อผูป้ฏิบติังาน วนัที!ปฏิบติังาน ชื!อผูต้รวจ
สอบ วนัที!ตรวจสอบ รายละ เอียดของงานซึ! งเป็นการบอกถึงรายละเอียดในการปฏิบติั งานโดย
เรียงลาํดบัขั�นตอน เครื!องหมายถูกผดิ เพื!อแสดงสถานะใหท้ราบวา่ไดป้ฏิบติัในแต่ละรายการ ในช่องที!
ไดท้าํการปฏิบติัซึ! งประกอบดว้ย ช่องตรวจสอบ ทาํความสะอาดและหล่อลื!น การปรับแต่ง การเปลี!ยน
ชิ�นส่วนโดยทาํเครื!องหมายถูกในช่องที!ไดป้ฏิบติั และทาํเครื!องหมายผิด เมื!อไม่ไดป้ฏิบติั และหมาย
เหตุผูป้ฏิบติังานสามารถกรอกขอ้มูลหรือสิ!งที!พบเห็นขณะปฏิบติังานเพื!อประโยชน์ในการบาํรุง รักษา
เครื!องจกัรต่อไปดงัแสดงใน ภาคผนวก ก 

รูปแบบใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนัตามกาํหนดเวลา เป็นการ
บาํรุงรักษาโดยการเปลี!ยนชิ�นส่วนอะไหล่ตามเวลาที!กาํหนดไว ้ตามวฎัจกัรหรือวงรอบที!เหมาะสม 
โดยการพิจารณาจากผลที!ไดจ้ริงในอดีต ค่าทฤษฎี ใหชิ้�นส่วนในเครื!องมือกลสามารถ ที!จะใชง้านไดดี้
ตลอดเวลาดังแสดงในตารางที!  3.12 ใบตรวจสอบการบํารุงรักษาเครื! องจักรเชิงป้องกันตาม
กาํหนดเวลาที!มีใชก้บัเครื!องมือกลหลกั มีรายละเอียดให้กรอกเพื!อใชใ้นการบาํรุงรักษา ประกอบดว้ย 
ประเภทเครื!องจกัรเครื!องมือกล ครั� งที!แกไ้ขเอกสาร ชื!อผูป้ฏิบติังาน วนัที!ปฏิบติังาน ชื!อผูต้รวจสอบ,
วนัที!ตรวจสอบ อะไหล่ที!ทาํการเปลี!ยน รหสัอะไหล่ที!ทาํการเปลี!ยน จาํนวนชิ�นที!เปลี!ยน ความถี!ในการ
เปลี!ยนเป็นการแสดงให้ทราบว่าอะไหล่ในรายการนั�นๆ ควรเปลี!ยนเมื!อใช้งานแลว้นานเท่าใด โดย
พนกังานทาํเครื!องหมายถูกในช่องเดือนที!ไดท้าํการเปลี!ยนอะไหล่ในแต่ละรายการ เพื!อจะสามารถ
ทราบไดว้า่อะไหล่นั�นควรเปลี!ยนครั� งต่อไปเมื!อไร ดงัแสดงในภาคผนวก ก 

คู่มือรายละเอียดการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนั เป็นคู่มือที!ใชอ้ธิบายขั�นตอนใน
การบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกนัรายเดือนในแต่ละขั�นตอนของใบตรวจสอบ อยา่งละเอียด เพื!อใช้
เป็นมาตรฐานอา้งอิงการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล คู่มือรายละเอียดการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิง
ป้องกนันี�  มีใช้กบัทุกเครื!องจกัร แสดงให้ทราบถึงประเภทของเครื!องจกัร และเครื!องที!แกไ้ขเอกสาร 
ซึ! งแสดงรายละเอียดขั�นตอนในการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิง ป้องกนัรายเดือนของเครื!องจกัรทั�งหมด 
ซึ! งพนักงานประจาํเครื! อง สามารถนํามาศึกษาและใช้ปฏิบติัในขณะทาํการบาํรุงรักษา เพื!อเป็น
มาตรฐานในการทาํงานได ้ดงัตวัอยา่งใน ภาคผนวก ข 
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ตารางการบาํรุงรักษาเครื!องจกัรเชิงป้องกันรายเดือน เป็นตารางกาํหนดเวลาในการ
บาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนัรายเดือน ซึ! งจะระบุ รายการเครื!องมือกล วนัที!ในการบาํรุงรักษา
ภายในเดือนนั�น เพื!อให้ช่างบาํรุงรักษาปฏิบติัตามตารางเป็นมาตรฐาน โดยวิศวกร จะเป็นผูก้าํหนด
ตารางในแต่ละเดือน ตารางการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนัรายเดือนมีใชก้บัเครื!องมือกล ทุก
ประเภท แสดงถึงเดือนที!ปฏิบติังานและแสดงถึงแผนการบาํรุงรักษาว่าในวนัใดของเครื! องจกัร
ประเภทและหมายเลขใดที!จะทาํการบาํรุงรักษารายเดือนโดยมีตัวอักษรแสดงอย่างชัดเจน เมื!อ
พนักงาน ได้ปฏิบัติงานบาํรุงรักษาแล้วก็ทาํเครื! องหมายลงในตารางพร้อมลงชื!อผูป้ฏิบัติงาน ผู ้
ตรวจสอบและผูอ้นุมติั 

ตารางการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล เชิงป้องกนัตามกาํหนดเวลา เป็นตารางบอกถึงวนัที!
ในการบาํรุงรักษาเครื!องมือกล ตามกาํหนดเวลา ภายในเวลาที!กาํหนด เพื!อให้พนกังานประจาํเครื!องทาํ
การเปลี!ยนชิ�นส่วนอะไหล่ตามกาํหนด โดยวิศวกรจะเป็นผูก้าํหนดตารางปีละ 1 ครั� ง ตารางการ
บาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตามกาํหนด โดยวิศวกรจะเป็นผูก้าํหนดตารางปีละ 1 ครั� ง ตาราง
การบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตามกาํหนดเวลา มีใชก้บัเครื!องมือกลหลกั ประกอบดว้ย เวลา 
แสดงถึงกาํหนดเวลาในการเปลี!ยนของอะไหล่ ชื!ออะไหล่ จาํนวนชิ�นที!เปลี!ยน ความถี!ในการเปลี!ยน ผู ้
ปฏิบติั ซึ! งพนักงานประจาํเครื!องสามารถดูได้จากเครื!องหมายในเดือนที!ได้ถูกกาํหนดเอาไวพ้ร้อม
ปฏิบติัตามกาํหนดนั�น 
 
ตารางที� 3.11 อายกุารใชง้านของอะไหล่เครื!องมือกล 

ชนิดของอะไหล่ อายกุารใชง้านจากคู่มือ 
(ชั!วโมง) 

อายกุารใชง้านจริง 
(ชั!วโมง) 

ตลบัลูกปืนตุก๊ตา NTN UCFC 6,000 5,800 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
ลูกปืน NTN Type Roller Bearing  3,000 2,880 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
ลูกปืน NTN Type  Ball Bearing 3,200 2,880 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
สายพาน SKF Type V-Belts 3,000 2,500 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
สายพาน SKF Type Timing-Belts 6,000 3,000 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
โซ่ Type Single Chain#60 18,000 12,000 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
ปัVมนํ�า Sonic AP5000 6,000 4,800 (ยงัไม่หมดสภาพ) 
ท่อยางและสายลม 3,000  
ซีลป้องกนัแรงดนั Pressure Ring 3,500  
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ตารางที� 3.11  อายกุารใชง้านของอะไหล่เครื!องมือกล (ต่อ) 
ชนิดของอะไหล่ อายกุารใชง้านจากคู่มือ 

(ชั!วโมง) 
อายกุารใชง้านจริง 

(ชั!วโมง) 
แบตเตอรี!  CNC Lathe Battery Backup 11,000  
Pressure Gauge 29,000  

ที�มา: คู่มือการปฏิบติังานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัฝ่ายซ่อมบาํรุงโรงงานผลิตนํ�าอดัลมกรณีศึกษา 
       

จากตารางที! 3.11 ขอ้มูลอายุการใช้งานและเวลาเปลี!ยนอะไหล่ ชนิดต่างๆ ได้รวบรวม
ขอ้มูลจากหน่วยงานซ่อมบาํรุงซึ! งเป็นชิ�นส่วนที!ตรงกบัอะไหล่ของเครื!องมือกลของหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื!องจกัร ซึ! งจะเห็นไดว้า่จากขอ้มูลในตารางยงัตอ้งมีการจดัเก็บและตรวจสภาพพร้อมบนัทึก
ขอ้มูลเพื!อนาํมาใช้ประโยชน์ในการวางแผนการเปลี!ยนชิ�นส่วนอะไหล่ตามกาํหนดเวลาของเครื!อง   
มือกล 



 

 
 
ภาพที� 3.33 ตวัอย่างตารงบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัรายเดือน 
 99 
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ภาพที� 3.34 ตวัอย่างตารางบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัตามระยะเวลา 100 
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3.7.3 การนาํไปปฏิบติั 
หลงัจากที!ไดจ้ดัระบบเอกสารและสร้างเอกสารและคู่มือการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิง

ป้องกนัขั�นตอนต่อไปคือการนาํไปปฏิบติั การนาํไปปฏิบติันั�นตอ้งมีการเตรียมความพร้อมโดยการให้
ความรู้ด้านการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เพื!อให้พนักงานประจาํเครื!องและวิศวกร มีความเขา้ใจเป็น
มาตรฐานเดียวกนั พร้อมกนันี� ไดมี้การจดัเตรียม สั!งซื�อ อุปกรณ์ทาํความสะอาด เช่น แปรงทาํความ
สะอาดประจาํเครื!องจกัรในแต่ละเครื!อง และกระดาษและผา้ในการทาํความสะอาดเครื!องจกัรอย่าง
เพียงพอ 

การนาํไปปฏิบติัไดเ้ริ!มจากการบาํรุงรักษาเครื!องมือกลเชิงป้องกนัรายวนัโดยให้พนกังาน
ประจาํเครื! องปฏิบัติตามใบตรวจสอบทุกครั� งเมื!อเลิกงานในแต่ละวนั หลังจากนั�นจึงดําเนินการ
บาํรุงรักษาเครื!อง มือกลเชิงป้องกนัรายสัปดาห์ รายเดือน และตามกาํหนดเวลาตามลาํดบัในขั�นตน้ 
วศิวกรจะทาํการอบรมขั�นตอนการทาํงาน การใชเ้อกสาร และคู่มือ การบาํรุงรักษาอยา่งละเอียด ให้แก่
พนักงานประจาํเครื!อง หลงัจากนั�นจึงให้ผูป้ฏิบติังานดาํเนินการด้วยตวัเองโดยมีหัวหน้างาน และ 
วศิวกรดูแลอยา่งใกลชิ้ด รวมทั�งถา้มีสิ!งใดที!ควรแกไ้ขในเอกสารวิศวกรก็จะทาํการแกไ้ขให้เหมาะสม
กบัการปฏิบติังาน ในการปฏิบติังานนี� ทุกฝ่ายตอ้งร่วมมือกนัอยา่งจริงจงัและทาํอยา่งต่อเนื!อง รวมทั�ง
วิศวกรเองก็ตอ้งติดตามการปฏิบติังานอย่างใกลชิ้ดสมํ!าเสมอเพื!อให้ระบบบาํรุงรักษาที!จดัตั�งบรรลุ
วตัถุประสงคที์!ตั�งไว ้โดยแสดงในผงัโครงสร้างและหนา้ที!ความรับผดิชอบในการบาํรุงรักษาเครื!องมือ
เชิงป้องกนั ในภาคผนวก ค 
 
3.8 เกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 

ในระหว่างการดาํเนินการปรับปรุงนั�น จะมีการเก็บข้อมูล เพื!อทาํการตรวจสอบความ
เสียหายที!เกิดขึ�นกบัเครื!องมือกล สามารถลดลงไดต้ามวตัถุประสงคห์รือไม่ หากยงัไม่ได ้ตอ้งทาํการ
วิเคราะห์หาแนวการปรับปรุงแกไ้ขใหม่ จนกวา่ความสูญเสียลดลงไดต้ามวตัถุประสงคที์!กาํหนดไว ้
และเมื!อครบตามแผนการปรับปรุง 6 เดือน  จึงนาํผลที!ไดม้าทาํการสรุปผลหาค่าเฉลี!ยเพื!อนาํไป
วิเคราะห์เปรียบเทียบ ค่าประสิทธิผลโดยรวม และค่าระยะเวลาในการเกิดความเสียหายแต่ละครั� ง 
(Mean Time between Failure; MTBF) ค่าระยะเวลา ในการซ่อมบาํรุง (Mean Time to Repair; MTTR) 
ก่อน-หลงัการปรับปรุง 
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3.9 สรุปผลการดําเนินงานวจัิย 
สรุปผลการวิจยัทั�งหมดโดยการเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี!ยของเครื!องมือกล

ค่าระยะเวลาในการเกิดความเสียหายแต่ละครั� ง MTBF ค่าระยะเวลา ในการซ่อมบาํรุง MTTR ก่อน– 
หลังการปรับปรุง วิธีการดาํเนินการวิจยัครั� งนี� นําเทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน มาใช้ในการ
ปรับปรุงแก้ไข เพื!อทาํการลดการหยุดแบบกะทันหันของเครื! องมือกล โดยหัวข้อที!สรุปผลจะ
สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องงานวจิยัที!ไดก้าํหนดไว ้ในส่วนของการ สรุปขอ้เสนอแนะของงานวิจยั 
จะเป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขในการลดการเสียหายของเครื!องมือกล ต่อไป 
 
 



 

บทที� 4 

ผลการวจิยั 
 

จากการดาํเนินการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื"องจกัร 
สาํหรับงานวจิยันี$ประกอบดว้ยขั$นตอนการดาํเนินการ 5 ขั$นตอนดงันี$  

1) การปรับปรุงเครื"องมือกลใหอ้ยูใ่นสภาพที"พร้อมใชง้าน โดยทาํการตรวจสภาพเครื"องมือ
กลและทาํการเปลี"ยนอะไหล่ชิ$นส่วนที"สึกหรอ เพื"อใหเ้ครื"องมือกลอยูใ่นสภาพที"สมบูรณ์ พร้อมใชง้าน 

2) การปรับปรุงเครื"องมือกลเพื"อให้อตัราการเดินเครื"องมือกลสูงขึ$น โดยการวิเคราะห์และ
ระดมความคิดหาแนวทางในการปรับปรุงให้เครื"องมือกลลดการหยุดอย่างกะทนัหนัให้เหลือน้อยลง
โดยใช้ขอ้มูลการเสียหายของเครื"องมือกลในประวติั ที"จดัเก็บไวด้งัในตารางที" 3.1 และ 3.2 มา
ดาํเนินการแกไ้ข เช่นการปรับปรุงหวักดัของเครื"องกดั CNC โดยทาํการเพิ"มขนาดมอเตอร์หวักดัใหม่
จาก 1.5 kw เป็น 3 kw เพื"อแกไ้ขปัญหามอเตอร์หวักดัไหมเ้นื"องจากรับภาระงานที"หนกัเกินกาํลงั และ
การอบรมพนกังาน ในการใชง้านเครื"องมือกลอยา่งถูกวิธี เพื"อลดการเสียหายเนื"องจากการใชง้านที"ผิด
วธีิ 

3) การดาํเนินกิจกรรมบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง โดยให้พนกังานประจาํเครื"องมือกลทาํการ
ตรวจเช็คเครื"องมือกลก่อนการปฏิบติังานเป็นประจาํทุกวนั รวมถึงการหล่อลื"นจุดที"เกิดการเสียดสี
ต่างๆของเครื"องมือกล และการทาํความสะอาดประจาํวนั ดว้ยการดาํเนินกิจกรรม 5 ส 

4) การจดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั โดย การจดัสร้างระบบเอกสารบาํรุงรักษา
เครื"องมือกลเชิงป้องกนัจากขอ้มูลการเสียหายของเครื"องมือกลในอดีต การสร้างเอกสารและคู่มือการ
บาํรุงรักษาเครื"องมือกลเชิงป้องกนั และการนาํไปปฏิบติังาน 
 
4.1 ผลของข้อมูลหลงัดําเนินการวจัิย 

ภายหลงัจากมีการดาํเนินงานปรับปรุงค่าประสิทธิผล โดยรวมของเครื"องมือกลโดยการ
จดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั การปรับปรุงเครื"องมือกลให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน การปรับปรุง
อัตราการเดินเครื" อง และการดําเนินกิจกรรมบาํรุงรักษาด้วยตนเอง ในหน่วยงานผลิตอะไหล่
เครื"องจกัรแลว้นั$น ไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลเพื"อใช้ในการวิเคราะห์ผลการวิจยัโดยการวิเคราะห์ผลของ
งานวจิยันี$จะทาํกรเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัดาํเนินการวจิยัสองดา้นดว้ยกนัคือ 

1) ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกล OEE 
2) ค่า MTBF และ MTTR ของเครื"องมือกล 
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จากขอ้มูลในการซ่อมบาํรุงและขอ้มูลดา้นการผลิต จากฟอร์มดงัในภาพที" 3.18 ภาพที" 3.19 
และขอ้มูลความเสียหายของเครื"องมือกลจากตารางตรวจเช็คเครื"องมือกลประจาํวนั และประจาํเดือน 
ดงัใน ภาคผนวก ก สามารถรวบรวมขอ้มูลเวลาสูญเสียต่างๆ ที"เกิดขึ$นกบัเครื"องมือกลหลงัดาํเนินการ
วิจยัซึ" งจะเก็บขอ้มูลในช่วงเวลา เดือนตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 รวมระยะเวลาทั$งหมด 6 
เดือนไดด้งัตารางที" 4.1 ดงันี$  
 
ตารางที� 4.1  ขอ้มูลเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่หลงัดาํเนินการวิจยัช่วงเดือน

ตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 

เครื"องมือกล เวลาสูญเสีย (นาที) ต.ค. 55 พ.ย. 55 ธ.ค. 55 ม.ค. 56 ก.พ. 56 มี.ค. 56 รวม เฉลี"ย  

เครื"องกลึง 
CNC  1 

ปรับแต่งเครื"อง   940 910 962 932 928 920 5592 932 
เครื"องจกัรเสีย     20 0 20 53 0 0 93 16 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง  0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"องกลึง 
CNC  2 

ปรับแต่งเครื"อง 960 945 950 956 920 972 5703 951 
เครื"องจกัรเสีย  0 0 15 18 0 83 116 19 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง  0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง  0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"องกดั
CNC  1 

ปรับแต่งเครื"อง   795 772 780 755 720 766 4588 765 
เครื"องจกัรเสีย   0 0 30 0 0 0 30 5 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"องกดั 
CNC  2 

ปรับแต่งเครื"อง 780 785 754 758 750 755 4582 764 
เครื"องจกัรเสีย     0 0 0 18 0 0 18 3 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง    0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"องกดั 1 

ปรับแต่งเครื"อง   675 660 655 650 648 656 3944 657 
เครื"องจกัรเสีย     0 0 12 0 0 15 27 5 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง   0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"อง กดั 2 

ปรับแต่งเครื"อง 685 672 665 661 658 650 3991 665 
เครื"องจกัรเสีย 0 0 0 0 12 0 12 2 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที� 4.1  ขอ้มูลเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่หลงัดาํเนินการวิจยัช่วงเดือน
ตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 (ต่อ) 

เครื"องมือกล เวลาสูญเสีย (นาที) ม.ค. 54 ก.พ. 54 มี.ค. 54 เม.ย. 54 พ.ค. 54 มิ.ย. 54 รวม เฉลี"ย 

เครื"อง กลึง 1 

ปรับแต่งเครื"อง 447 438 435 427 425 419 2591 432 
เครื"องจกัรเสีย 0 0 0 15 0 0 15 3 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"อง กลึง 2 

ปรับแต่งเครื"อง 468 454 447 440 443 437 2689 448 
เครื"องจกัรเสีย 16 0 0 0 0 0 16 3 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 

เครื"อง กลึง 3 

ปรับแต่งเครื"อง 435 432 429 427 420 417 2560 427 
เครื"องจกัรเสีย 12 30 0 0 0 0 42 7 
ระบบไฟฟ้าโรงงานขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 
ระบบซพัพลายขดัขอ้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 

 

จากตารางที" 4.1 เวลาสูญเสียของเครื"องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่หลงัดาํเนินการวิจยัช่วง
เดือนตุลาคม 2555 ถึงเดือน มีนาคม 2556 จะเห็นไดว้่าเวลาการสูญเสียจากไฟฟ้าโรงงานดบั และ
ระบบซพัพลายคือระบบลมที"ขดัขอ้งนั$นลดลงเป็นศูนยเ์นื"องจากระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล6เดือนไม่มี
การดบัของไฟฟ้าโรงงานผลิตนํ$าอดัลมและระบบซพัพลายไม่มีการเสียหาย สามารถแบ่งแยกประเภท
ของความเสียหายที"เกิดขึ$นกบัเครื"องมือกล และจาํนวนครั$ งในการเกิดไดด้งัในตารางที" 4.2 ดงันี$  
 

ตารางที� 4.2  ค่าความถี"และเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลช่วงเดือนตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 

เครื"องมือกล อาการ 
เครื"องมือกลหยดุทาํงาน เสียโดยไม่ตอ้งหยดุเครื"องซ่อม รวมเวลา 

ความถี" เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย ความถี" เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย สูญเสีย 
(ครั$ ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต)์ (ครั$ ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต)์ (เปอร์เซ็นต)์ 

เครื"องกลึง CNC1 

หวั Turret เคลื"อนที"ไม่ได ้        
ระบบไฮดรอลิคส์ชาํรด 1 20 21.51    21.51 
ระบบนิวเมติกส์ชาํรุด        
มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุไหม ้        
ระบบประมวลผลขดัขอ้ง 1 53 56.99    56.99 
Alignment เคลื"อน        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 1 20 21.51    21.51 

รวม 3 93 100.00  0 0.00 100 
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ตารางที� 4.2  ค่าความถี"และเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลช่วงเดือนตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 
(ต่อ) 

เครื"องมือกล อาการ 
เครื"องมือกลหยดุทาํงาน เสียโดยไม่ตอ้งหยดุเครื"องซ่อม รวมเวลา 

ความถี" เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย ความถี" เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย สูญเสีย 
(ครั$ ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต)์ (ครั$ ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต)์ (เปอร์เซ็นต)์ 

เครื"อง กลึง CNC2    

หวั Turret เคลื"อนที"ไม่ได ้ 1 83 71.55    71.55 
ระบบไฮดรอลิคส์ชาํรด        
ระบบนิวเมติกส์ชาํรุด        
มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุไหม ้        
ระบบประมวลผลขดัขอ้ง        
Alignment เคลื"อน        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 1 33 28.45    28.45 

รวม 2 116 100.00  0 0.00 100 

เครื"องกดั CNC1 

มอเตอร์หวักดัไม่ทาํงาน 1 30 100.00    100.00 
ป̀ัมนํ$าหล่อเยน็หวักดัไม่ทาํงาน        
สายไฟฟ้าชาํรุด        
ลูกปืน Lead Screw แตก        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง        

รวม 1 30 100.00  0 0.00 100 

เครื"องกดั CNC2 

มอเตอร์หวักดัไม่ทาํงาน        
ป̀ัมนํ$าหล่อเยน็หวักดัไม่ทาํงาน        
สายไฟฟ้าชาํรุด    4 18 100.00 100.00 
ลูกปืน Lead Screw แตก        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง        

รวม 0 0 0.00 4 18 100.00 100 

เครื"องกดั 1 

สายพานมอเตอร์ขาด 1 15 55.56    55.56 
ตวัปรับความเร็วหวักดัชาํรุด        
สายนํ$ามนัหล่อลื"นรั"ว        
Linear scale เสีย        
Lead Screw ชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 1 12 44.44    44.44 

รวม 2 27 100.00 0 0 0.00 100 
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ตารางที� 4.2  ค่าความถี"และเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลช่วงเดือนตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 
(ต่อ) 

เครื"องมือกล อาการ 
เครื"องมือกลหยดุทาํงาน เสียโดยไม่ตอ้งหยดุเครื"องซ่อม รวมเวลา 

ความถี" เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย ความถี" เวลาสูญเสีย เวลาสูญเสีย สูญเสีย 
(ครั$ ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต)์ (ครั$ ง) (นาที) (เปอร์เซ็นต)์ (เปอร์เซ็นต)์ 

เครื"องกดั 2 

สายพานมอเตอร์ขาด        
ตวัปรับความเร็วหวักดัชาํรุด        
สายนํ$ามนัหล่อลื"นรั"ว        
Linear scale เสีย        
Lead Screw ชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง 1 12 100.00    100.00 

รวม 1 12 100.00 0 0 0.00 100 

เครื"องกลึง 1 

มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้        
Linear scale เสีย        
ชุดเกียร์ชาํรุด        
ระบบหล่อเยน็ชิ$นงานไม่ทาํงาน        
แท่นรางเลื"อนชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด    3 15 100.00 100.00 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง        

รวม 0 0 0.00 3 15 100.00 100 

เครื"องกลึง 2 

มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้        
Linear scale เสีย        
ชุดเกียร์ชาํรุด        
ระบบหล่อเยน็ชิ$นงานไม่ทาํงาน        
แท่นรางเลื"อนชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด    1 16 100.00 100.00 
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง        

รวม 0 0 0.00 1 16 100.00 100 

เครื"องกลึง 3 

มอเตอร์ส่งกาํลงัไหม ้        
Linear scale เสีย        
ชุดเกียร์ชาํรุด        
ระบบหล่อเยน็ชิ$นงานไม่ทาํงาน 1 30 71.43 1 12 28.57 100.00 
แท่นรางเลื"อนชาํรุด        
สายไฟฟ้าชาํรุด        
ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง        

รวม 1 30 71.43 1 12 28.57 100 



 

ขอ้มูลความถี"และเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลภายหลงัการปรับปรุงจากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือน ตุลาคม 2555 ถึงเดือน มีนาคม 2556 รวม
เวลา 6 เดือนในดา้นของเวลาสูญเสียและความถี"ที"เกิดการเสียหายของเครื"องมือกลทั$งในการเสียหายของเครื"องมือกลจนตอ้งหยุดการผลิตและการเสียหายที"
สามารถดาํเนินการผลิตต่อไปไดโ้ดยไม่หยุดการผลิต เช่นสายไฟฉีก เปื" อย แต่ไม่ไดท้าํให้ไฟฟ้าดบั หรือลีดสกรู มีร่องรอยการชาํรุดจะทาํให้ชุดป้อมมีด
เคลื"อนที"สะดุดเป็นบางช่วงแต่สามารถดาํเนินการต่อไปได ้ดงัขอ้มูลในตารางที" 4.2 
 
ตารางที� 4.3  อาการและสาเหตุการเสียของเครื"องมือกลหลงัดาํเนินการวจิยั ช่วงเดือน ตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556  

เครื"องมือกล จุดที"เสียหาย รายละเอียด สาเหตุ วิธีการแกไ้ข เวลาที"แกไ้ข 
(นาที) 

จาํนวน 
วนัทาํงาน 

เครื"องกลึง CNC1 ระบบไฮดรอลิคส์ ระบบไฮดรลิคส์ชํารุดมีคราบนํ$ ามันไหลออกมา
บริเวณขอ้ต่อ 

การใส่สายไฮดรอลิคส์ขนัน็อตไม่แน่น พนกังานดาํเนินการเองโดยการขนัแน่นสกรู 20 0.05 

 ระบบประมวลผล ระบบประมวลผลขดัขอ้งมีการ Alarm เตือนอายุ
การใชง้านของแบตเตอรี"หนา้จอ 

แบตเตอรี"หมดอายุการใชง้าน วิศวกรทาํการแกไ้ขโดยปรึกษาบริษทัผูข้ายเครื" องและนํา
แบตเตอรี"มาเปลี"ยน 

53 0.13 

 ระบบไฟฟ้า ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง ไฟรั"ว สายกราวดห์ลุด การเฉี"ยวชนขณะขนยา้ยสิ"งของ พนกังานดาํเนินการซ่อมโดยปิดเครื"องและต่อสายกราวด ์ 83 0.20 
เครื"องกลึง CNC 2 หวั Turret หวั Turret เคลื"อนที"ไม่ได ้ เกิดจากการชนของป้อมมีด เนื"องจากการใส่ 

Tools ขนาดยาว 
วิศวกรทาํการแกไ้ขโดยปรึกษาบริษทัผูข้ายเครื"องและแกไ้ข 83 0.20 

 ระบบไฟฟ้า หลอดไฟส่องสวา่งฟิวส์ขาด เครื" องมีการสั"นสะเทือนเนื"องจากการชน
สะสมกนัเป็นเวลานาน 

พนกังานดาํเนินการซ่อมโดยเปลี"ยนหลอดไฟใหม่ 33 0.08 

เครื"องกดั CNC 1 ปั̀มนํ$าหล่อเยน็ ปั̀มนํ$าหล่อเยน็หวักดัไม่ทาํงาน นํ$าแหง้ เนื"องจากถงัใส่นํ$ารั"ว เปลี"ยนถงันํ$าใหม่ 33 0.08 
เครื"องกดั CNC 2 สายไฟฟ้าชาํรุด สายไฟฟ้าชาํรุดฉีกขาด การเฉี"ยวชนขณะขนยา้ยวสัดุ พนกังานซ่อมโดยพนัสายไฟใหม ่ 18 0.04 
เครื"องกดั 1 สายพานมอเตอร์ สายพานมอเตอร์ขาด เนื"องจากอายุการใชง้าน เปลี"ยนสายพานใหม่โดยพนกังานประจาํเครื"อง 15 0.04 
 ระบบไฟฟ้า สายไฟฟ้าชาํรุดฉีกขาด การเฉี"ยวชนขณะขนยา้ยวสัดุ พนกังานซ่อมโดยพนัสายไฟใหม ่ 12 0.03 
เครื"องกดั 2  ระบบไฟฟ้า สายไฟฟ้าชาํรุดฉีกขาด การเฉี"ยวชนขณะขนยา้ยวสัดุ พนกังานซ่อมโดยพนัสายไฟใหม ่ 12 0.03 
เครื"องกลึง 1 ระบบไฟฟ้า สายไฟฟ้าชาํรุดฉีกขาด บริเวณหลอดไฟส่องสวา่ง เศษขี$กลึงเกี"ยวพนัขณะทาํงาน พนกังานซ่อมโดยพนัสายไฟใหม ่ 15 0.04 
เครื"องกลึง 2 ระบบไฟฟ้า สายไฟฟ้าชาํรุดฉีกขาด บริเวณหลอดไฟส่องสวา่ง เศษขี$กลึงเกี"ยวพนัขณะทาํงาน พนกังานซ่อมโดยพนัสายไฟใหม ่ 16 0.04 
เครื"องกลึง 3 ระบบหล่อเยน็ นํ$าหล่อเยน็ไม่ไหล เศษขี$กลึงและผงวสัดุอุดตนั ลา้งทาํความสะอาดสายที"กรองนํ$าหล่อเยน็และเติมเพิ"มใหม ่ 42 0.10 
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จากตารางที" 4.3 ตารางแสดงอาการและสาเหตุการเสียของเครื"องมือกลหลงัดาํเนินการวิจยั 
ช่วงเดือนตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 แสดงให้เห็นถึงสาเหตุในการเกิดความเสียหายกบั
เครื"องมือกล รวมถึงวธีิดาํเนินการแกไ้ข และเวลาที"สูญเสีย 
 
ตารางที� 4.4  เปรียบเทียบความถี"และเวลาสูญเสียของเครื"องมือกลก่อน และหลงัดาํเนินการวิจยัโดย

เฉลี"ยต่อเดือน 

เครื"องมือกล 
จาํนวนความถี"ในการเกิดความเสียหาย (ครั$ ง) เวลาสูญเสีย (นาที) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง เปอร์เซ็นต่าง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง เปอร์เซ็นต่าง 
เครื"องกลึง CNC 1 0.92 0.50 45.65 583.92 15.50 97.35 
เครื"องกลึง CNC 2 0.75 0.33 56.00 571.83 19.33 96.62 
เครื"องกดั CNC 1 0.58 0.17 70.69 214.58 5.00 97.68 
เครื"องกดั CNC 2 0.50 0.67 -34.00 215.83 3.00 98.61 
เครื"องกดั 1 0.75 0.33 56.00 213.92 4.50 97.90 
เครื"องกดั 2 1.00 0.17 83.00 530.58 2.00 99.62 
เครื"องกลึง 1 0.50 0.50 0.00 146.42 2.50 98.29 
เครื"องกลึง 2 0.83 0.17 79.52 160.17 2.67 98.33 
เครื"องกลึง 3 0.42 0.17 59.52 136.83 7.00 94.88 

 
เนื"องจากขอ้มูลในตารางที" 3.2 เป็นชุดขอ้มูลก่อนดาํเนินการวิจยัและเป็นการเก็บขอ้มูลใน

เวลา 1 ปี จึงมีค่าของขอ้มูลที"มีความแตกต่างกบัขอ้มูลหลงัดาํเนินการวิจยัซึ" งใชร้ะยะเวลาในการเก็บ
ขอ้มูล 6 เดือนดงัในตารางที" 4.2 ดงันั$นจึงตอ้งทาํการเปรียบเทียบโดยทาํการนาํค่าความถี"มาเฉลี"ยเป็น
ค่าข้อมูลความถี"จาํนวนครั$ งในการเกิดความเสียหายกับเครื" องมือกลต่อเดือนแล้วจึงดาํเนินการ
เปรียบเทียบดงัตารางที" 4.4 โดยสามารถยกตวัอยา่งอธิบายไดด้งันี$  

1) เครื"องกลึง CNC1  
จากขอ้มูลในตารางที" 3.2 จาํนวนครั$ งที"เกิดการเสียของเครื"อง CNC 1 ก่อนดาํเนินการ

วจิยั เท่ากบั 11 ครั$ ง/1ปี 
 

 เฉลี"ยเป็นต่อเดือน = 11/12  = 0.92 ครั$ ง/เดือน 
 

จากขอ้มูลในตารางที" 4.2 จาํนวนครั$ งที"เกิดการเสียของเครื"อง CNC1 หลงัดาํเนินการวิจยั 
เท่ากบั 3 ครั$ ง/ 6 เดือน 
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 เฉลี"ยเป็นต่อเดือน  = 3/6 = 0.5 ครั$ ง/เดือน 
 
 ความแตกต่างก่อนและหลงัปรับปรุง  = [(0.92-0.5)/0.92]x100% = 45.65% 
 

จากขอ้มูลในตารางที" 3.2 เวลาสูญเสียของเครื"องCNC1ก่อนดาํเนินการวิจยั = 7,007 
นาที/1ปี 
 เฉลี"ยเป็นต่อเดือน  =  7,007/12 = 583.92 ครั$ ง/เดือน 
 

จากขอ้มูลในตารางที" 4.2 เวลาสูญเสียของเครื"องCNC1 หลงัดาํเนินการวิจยั = 93 นาที / 
6 เดือน 
 เฉลี"ยเป็นต่อเดือน  = 93/6 = 15.5 ครั$ ง/เดือน 
 
 ความแตกต่างก่อนและหลงัปรับปรุง  = [(583.92-15.5)/ 583.92]x100% = 97.35% 
 

ซึ" งจะเห็นไดว้า่โดยรวมแลว้หลงัดาํเนินการ ปรับปรุงเครื"องให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน
การดาํเนินกิจกรรมบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  และการจดัตั$งระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัให้กบัเครื"องมือ
กลของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื"องจกัร โรงงาน กรณีศึกษาแล้วพบว่าจาํนวนครั$ งในการเกิดการ
เสียหายกบัเครื"องมือกลโดยเฉลี"ยมีค่าลดลง ดงัตารางที" 4.4 และเวลาที"เกิดการเสียมีจาํนวนเวลาที"นอ้ย
กวา่เดิม ซึ" งเป็นตวับ่งชี$ ถึงความรุนแรงของการเกิดความเสียหายกบัเครื"องมือกล ซึ" งตารางที" 4.3 แสดง
ใหเ้ห็นถึงอาการของความเสียหายที"เกิดหลงัดาํเนินการ 
 

4.2 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องมือกลหลกัในหน่วยงานผลติอะไหล่เครื�องจักร 

การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลให้สูงขึ$นไดด้าํเนินการหลายขั$นตอน
ดว้ยกนั เพื"อที"จะใหเ้ครื"องมือกลลดจาํนวนครั$ งและเวลาในการเสียหายลงไดแ้ก่ 

1) การปรับปรุงเครื"องใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 
2) การปรับปรุงอตัราการเดินเครื"องใหสู้งขึ$น 
3) การดาํเนินกิจกรรมบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
4) การจดัตั$งระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 



 

จากวตัถุประสงค์ของงานวิจยัที"ตอ้งการเพิ"มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลในหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื"องจกัรให้มีค่าเพิ"มขึ$นอย่าง
นอ้ย ร้อยละ 10 ภายหลงัจากการดาํเนินการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมโดยการซ่อมบาํรุงเครื"องมือกลเชิงป้องกนั ภายหลงัการดาํเนินการตามขั$นตอน
การดาํเนินการวิจยัดงัในบทที" 3 แลว้นั$นไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูลและดาํเนินการเปรียบเทียบผลของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลระหวา่ง
ก่อนดาํเนินการวจิยัและหลงัดาํเนินการวจิยั 

 
ตารางที� 4.5  ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลเฉลี"ยต่อเดือนหลงัดาํเนินการวิจยั 

รายละเอียด 
เครื"องกลึง 

CNC 1 
เครื"องกลึง 

CNC 2 
เครื"องกดั 
CNC 1 

เครื"องกดั 
CNC 2 

เครื"องกดั 
1 

เครื"องกดั 
2 

เครื"องกลึง 
1 

เครื"องกลึง 
2 

เครื"องกลึง 
3 

เฉลี"ย 

เวลาทั$งหมด (นาที) 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 8400 
เวลาที"เครื"องจกัรหยดุตามแผน (นาที) 1080 1080 1080 1080 950 950 950 950 950 1008 
เวลารับภาระงาน (นาที) 73220 7320 7320 7320 7450 7450 7450 7450 7450 7392 
เวลาสูญเสีย (นาที) 985 1026 794 779 683 666 437 448 461 698 
เวลามาตรฐาน (วนิาทีต่อชิ$น) 420 420 1800 14400 1320 1020 1380 2700 3900 3040 
จาํนวนชิ$นงานที"ผลิตได ้(ชิ$น) 898 889 212 28 302 360 283 145 99 357 
เวลาเดินเครื"องสุทธิ (นาที) 6335 6294 6526 6541 6767 6784 7013 7002 6989 6695 
จาํนวนชิ$นงานเสีย (ชิ$น) 1 2 2 1 2 1 3 3 3 2 
อตัราการเดินเครื"อง (เปอร์เซ็นต)์ 85.54 85.98 89.15 89.36 90.83 91.06 94.13 93.99 93.81 90.43 
ประสิทธิเดินเครื"อง (เปอร์เซ็นต)์ 99.23 98.87 97.46 102.74 98.18 90.21 92.81 93.19 92.07 96.08 
อตัราคุณภาพ (เปอร์เซ็นต)์ 99.9 99.8 99.1 96.4 99.3 99.7 98.9 98.6 99.0 98.97 
OEE (เปอร์เซ็นต)์ 85.78 84.82 86.07 88.52 88.59 81.92 86.44 86.38 85.5 86.00 

ที�มาของข้อมูล: รายงานการผลิตประจาํเดือน ตุลาคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 2556 
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จากตารางที" 4.5 แสดงส่วนประกอบของค่าประสิทธิผลโดยรวม และส่วนประกอบของค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลหลงัการดาํเนินการวิจยัซึ" งค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือ
กลทุกเครื"องมีค่าเพิ"มขึ$นโดยเฉลี"ยร้อยละ 86 ซึ" งผา่นเกณฑ์วดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกล
ในระดบัมาตรฐานสากลซึ"งอยูที่"ร้อยละ 85  

โดยทางผูด้าํเนินการวิจยัไดใ้ชต้ารางในโปรแกรม Excel ในการเก็บขอ้มูลและการคาํนวณ
ค่าประสิทธิผลโดยที"มาของขอ้มูลในตารางที" 4.5 ไดม้าจากรายงานการผลิตดงักล่าวในบทที" 3 และ
ประวติัเครื"องจากตารางตรวจสอบเครื"องจกัรประจาํวนั และประจาํเดือนตามตวัอยา่งในภาคผนวก ก 
โดยจะแสดงตวัอยา่งในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องกลึง CNC 1 ดงันี$  
 

ค่าประสิทธิผลโดยรวม  = [อตัราเดินเครื"อง (Availability) x ประสิทธิภาพการเดินเครื"อง 
(Performance Efficiency) x อตัราคุณภาพ (Quality Rate)]      

 

             อตัราเดินเครื"อง =  (เวลาเดินเครื"อง/เวลารับภาระงาน) x 100 
           เวลารับภาระงาน  = เวลาทั$งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
  = 8400 – 1080 
  =  7320 นาที 
 

              เวลาเดินเครื"อง =  เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื"องจกัรหยดุ 
  = 7320 – 985 
  = 6335 นาที 
 

             อตัราเดินเครื"อง  =  (6335 / 7320) x 100 
  = 86.54 % 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื"องจกัร = (เวลาเดินเครื"องสุทธิ/เวลาเดินเครื"อง) x 100 
                    เวลาเดินเครื"องสุทธิ  = จาํนวนชิ$นงานที"ผลิตได ้x เวลามาตรฐานต่อชิ$น 
  = 898 ชิ$น x (420 วนิาทีต่อชิ$น / 60 วนิาทีต่อนาที) 
  = 6286 นาที 
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื"องจกัร  = (6286 / 6335) x 100 
  = 99.23 % 
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อตัราคุณภาพ = [(จาํนวนชิ$นงานทั$งหมด – จาํนวนของเสียและซ่อม)/จาํนวนชิ$นงานทั$งหมด] x 
100 

 = [(898 – 1) / 898] x 100 
 =  99.9 % 
 

ค่าประสิทธิผลโดยรวม  =  (86.54 x 99.23 x 99.9) / 10000 
  =  85.78 % 

4.3  การทดสอบสมมุติฐานทางการวจัิย 

งานวิจยันี$ มีวตัถุประสงในการเพิ"มค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี"ย ของเครื"องมือกลหลกัใน
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื"องจกัร โดยตั$งเป้าหมายใหค่้าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี"ยของเครื"องมือกลมีค่า
เพิ"มขึ$นอยา่งนอ้ยร้อยละ 10 จากเดิม 74.18 เป็น 84.18 ดงันั$นเราจึงจะสนใจในการทดสอบสมมุติฐาน
เฉพาะค่าของประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลเพียงตวัแปรเดียว โดยใช้การทดสอบสมมุติฐาน
แบบ Paired T-Test ทดสอบความแตกต่างของเฉลี"ย ของประชากรแบบคู่ ก่อนทาํการทดสอบ
สมมุติฐานไดท้าํการทดสอบการแจกแจงของชุดขอ้มูลก่อนวา่มีการแจกแจงแบบปกติหรือไม่ โดยชุด
ขอ้มูลที"ใชใ้นการทดสอบการแจกแจงคือค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลหลกัทั$ง 9 เครื"องดงั
แสดงไวใ้นตารางที" 4.6 ดงันี$  
 
ตารางที� 4.6  การเปรียบเทียบผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกล 

ผลการดาํเนินการ 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกล (เปอร์เซ็นต)์ 

เครื"องกลึง 
CNC 1 

เครื"องกลึง 
CNC 2 

เครื"องกดั 
CNC 1 

เครื"องกดั 
CNC 2 

เครื"องกดั 
1 

เครื"องกดั 
2 

เครื"องกลึง 
1 

เครื"องกลึง 
2 

เครื"องกลึง 
3 

ก่อนปรับปรุง 76.02 76.69 69.26 65.57 77.96 75.30 75.64 76.11 75.03 
หลงัปรับปรุง 85.78 84.82 85.07 88.52 88.59 81.92 86.44 87.38 85.50 

 
จากตารางที" 4.5 และ 4.6 พบวา่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลหลกัภายหลงัจาก

การดาํเนินการปรับปรุงมีค่าเพิ"มขึ$นร้อยละ 10 โดยใชห้ลกัจากสถิติ การทดสอบความมีนยัสําคญัของ
ค่าเฉลี"ยของตวัแปรสุ่มปกติ (กรณีขอ้มูลแบบคู่) Paired T-Test โดยใชโ้ปรแกรม Minitab 15 พิสูจน์ 
โดยใชข้อ้มูลในตารางที" 4.6 การเปรียบเทียบผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลก่อนและหลงั
ดาํเนินการวจิยั จากนั$นจะดาํเนินการวิจยัมาวิเคราะห์การแจกแจงโดยโปรแกรม Minitab 15 เพื"อดูการ
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กระจายของขอ้มูลว่าเป็นแบบปกติหรือไม่ เพื"อที"จะเลือกใช้สถิติในการวิเคราะห์โดยแสดงผลไวใ้น
ภาพที" 4.1 ดงันี$  
 

 
 

ภาพที� 4.1 การแจกแจงของขอ้มูลแบบปกติของชุดขอ้มูลค่า OEE  
 

จากภาพที" 4.1 แสดงถึงการแจกแจงแบบปกติขอ้ชุดขอ้มูลคือ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื"องมือกล ก่อนดาํเนินการวิจยั และหลงัดาํเนินการวิจยั ดั$งนั$นจึงสามารถที"จะใชส้ถิติ Paired t-test 
ทดสอบความแตกต่างชุดข้อมูลแบบคู่ ของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื" องมือกลได้โดยตั$ ง
สมมุติฐานทางการวจิยัดงันี$  
สมมติฐานการวิจัย:  การจดัทาํระบบบาํรุงรักษาเครื"องมือกลเชิงป้องกนัให้กบัเครื"องมือกลสามารถ
เพิ"มค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี"ยของเครื"องมือกลให ้มีค่าเพิ"มขึ$นไดอ้ยา่งนอ้ยร้อยละ10 
โดย 1µ  = ค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี"ยของเครื"องมือกลก่อนดาํเนินการวจิยั 
 2µ  = ค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี"ยของเครื"องมือกลหลงัดาํเนินการวจิยั 
 
สมมติฐานทางสถิติ: H0: 1021 −≤− µµ  
  H1:  1021 −>− µµ  
 

โดยกาํหนดค่าระดบันยัสาํคญัทางสถิติที"ระดบัความเชื"อมั"นที"ร้อยละ 95 หรือ 05.0=α  
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หลงัจากนั$นจะทาํการทดสอบสมมุติฐานงานวิจยัโดยใชโ้ปรแกรม Minitab15 ทาํการทดสอบโดยได้
แสดงผลดงัในตารางที" 4.7 
 

 
 

ภาพที� 4.2 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยโปรแกรม Minitab15 
 
สรุปผลการทดสอบ 

จากขอ้มูลในภาพที" 4.2 แสดงผลการวิเคราะห์ขอ้มูลในโปรแกรมMinitab15 แสดงให้เห็น
วา่ค่า P-Value = 0.902 > 05.0=α  จึงยอมรับ H0 ปฏิเสธ H1 แสดงวา่ ค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉลี"ย
ของเครื"องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื"องจกัรมีค่าหลงัปรับปรุงเพิ"มขึ$นร้อยละ10 ที"ระดบันยัสําคญั
ทางสถิติ 0.05 โดยสามารถอธิบายเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลหลกัให้เห็นได้
ดงัในภาพที" 4.3 
 

 
 

ภาพที� 4.3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลก่อนและหลงัดาํเนินการวิจยั 
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4.4 ผลของค่า MTBF และ MTTR ของเครื�องมือกลในหน่วยงานผลติอะไหล่เครื�องจักร 

นอกจากการวดัผลการดาํเนินการงานวิจยัดว้ยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลแลว้ 
ได้ใช้ตวัชี$ วดัวดัผลการดาํเนินงานซ่อมบาํรุงได้แก่ค่าMTBF และ MTTR ของเครื"องมือกลใน
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื" องจักร ก่อนและหลังการดําเนินการวิจัย ซึ" งเป็นค่าที"ใช้ในการว ัด
ประสิทธิภาพของการดาํเนินการบาํรุงรักษา โดยแสดงผลไวใ้นตารางที" 4.7 
 

ตารางที� 4.7  ค่าMTBF และ MTTR ของเครื"องมือกล หลงัการดาํเนินการปรับปรุง 

เครื"องมือกล 
เวลารับภาระ 

(ชั"วโมง) 
จาํนวนครั$ ง 
ที"เครื"องเสีย 

เวลาสูญเสีย 
(ชั"วโมง) 

MTBF 
(ชั"วโมง) 

MTTR 
(ชั"วโมง) 

เครื"องกลึง CNC 1 732 3 1.55 244.00 0.52 
เครื"องกลึง CNC 2 732 2 1.93 366.00 0.97 
เครื"องกดั CNC 1 732 1 0.5 732.00 0.50 
เครื"องกดั CNC 2 732 4 0.3 183.00 0.08 
เครื"องกดั 1 745 2 0.45 372.50 0.23 
เครื"องกดั 2 745 1 0.2 745.00 0.20 
เครื"องกลึง 1 745 3 0.25 248.33 0.08 
เครื"องกลึง 2 745 1 0.27 745.00 0.27 
เครื"องกลึง 3 745 1 0.7 745.00 0.70 

เฉลี"ย 486.76 0.39 
 

จากตารางที" 4.7 แสดงค่าเวลาเฉลี"ยระหว่างการเสียหาย MTBF มีค่าเฉลี"ยอยู่ที" 486.76 
ชั"วโมง หมายความวา่เวลาในการเกิดความเสียหายโดยเฉลี"ยในแต่ละครั$ งเท่ากบั 486.76 ชั"วโมงและค่า
เวลาเฉลี"ยในการซ่อมแซม MTTR มีค่าเฉลี"ยอยูที่" 0.39 ชั"วโมง หมายความวา่ ในการเสียหายที"เกิดขึ$น
ในแต่ละครั$ งใชเ้วลาในการซ่อมโดยเฉลี"ย 0.39 ชั"วโมงต่อครั$ งเมื"อนาํมาพิจารณาประกอบกนัคือมีการ
เกิดการเสียหายแบบเล็กนอ้ยไม่สาํคญัมาก ของเครื"องมือกลหลงัการดาํเนินการวิจยั ในหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื"องจกัร โรงงานกรณีศึกษา ซึ" งเป็นตวัวดัถึงประสิทธิผลในการดาํเนินการซ่อมบาํรุงเชิง
ป้องกนัที"ถูกจดัตั$งใหก้บัเครื"องมือกล โดยค่าเวลารับภาระงานในตารางที" 4.7 จะทาํการคิดที"ระยะเวลา 
6 เดือนคือเวลาที"เก็บขอ้มูลหลงัดาํเนินการวจิยัโดยแสดงตวัอยา่งในการคาํนวณค่า MTBF และ MTTR 
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ของเครื"องกลึง CNC1 โดยขอ้มูลในการคาํนวณจะนาํขอ้มูลจากตารางที" 4.1 และ 4.2 มาใชใ้นการคิด
คาํนวณ ดงันี$  
 
ตัวอย่างในการคํานวณค่า MTBF และ MTTR ของเครื�องกลงึ CNC1 

 

เวลารับภาระงาน = เวลาทาํงานทั$งหมดต่อ 6 เดือน (ชม.) – รวมเวลาที"เครื"องจกัรหยุดตามแผน
ทั$งหมดต่อ 6 เดือน (ชม.) 

 
จากขอ้มูลในตารางที" 3.4  
 
เวลาที"เครื"องจกัรหยดุตามแผนทั$งหมดต่อ 6 เดือน (ชม.) = [(เวลาประชุม 180 นาที/เดือน + เวลา

ตรวจสอบเครื"องมือกล 260 นาที/เดือน + 
เวลาพกัเบรค 320 นาที/เดือน + เวลาทาํ
ความสะอาด 320 นาที/เดือน) / (60 นาที/
ชม.)] x (6 เดือน) 

     = 108 ชม./6 เดือน 
 เวลารับภาระงาน  = (840 ชม./6 เดือน) - (108 ชม./6 เดือน) 
  = 732 ชม. /6 เดือน 
 
จาํนวนครั$ งที"เครื"องมือกลเสีย = 3 ครั$ ง/6 เดือน (ไดม้าจากตารางที" 4.2 แสดงค่าความถี"และเวลา

สูญเสียของเครื"องมือกล ในระยะเวลา 6 เดือน) 
 
เวลาสูญเสียของเครื"องมือกล (เนื"องจากเครื"องมือกลเสีย) = [(เวลาเครื"องจกัเสีย 93 นาที/6 เดือน)/ 

(60 นาที/ชม.) 
 = 1.55 ชม. /6 เดือน 
 
เวลาเฉลี"ยระหวา่งการเสียหาย MTBF = เวลารับภาระงาน / จาํนวนครั$ งที"เครื"องมือกลเสีย   
 = (732 ชม./6 เดือน) / (3 ครั$ ง/6 เดือน) 
 = 244 ชม. /ครั$ ง 
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ค่าเวลาเฉลี"ยในการซ่อมแซมMTTR = ผลรวมเวลาหยดุเครื"อง (เนื"องจากเครื"องมือกลเสีย) / 
จาํนวนครั$ งที"เครื"องมือกลเสีย   

 = (1.55 ชม./6 เดือน) / (3 ครั$ ง/6 เดือน) 
 = 0.52 ชม. /ครั$ ง 

จากขอ้มูลในตารางที" 4.7 และ 35 ไดน้าํค่า MTBF และค่า MTTR ก่อนและหลงัการ
ดาํเนินการวจิยัมาทาํการเปรียบเทียบ พบวา่ค่า MTBF เพิ"มขึ$นโดยเฉลี"ยจาก 192.66 ชั"วโมงต่อครั$ ง เป็น 
486.76 ชั"วโมงต่อครั$ ง หรือเพิ"มขึ$นร้อยละ 152.65 และค่า MTTR ลดลงโดยเฉลี"ยจาก 7.11 ชั"วโมงต่อ
ครั$ ง เป็น0.39 ชั"วโมงต่อครั$ ง หรือลดลงร้อยละ 94.51 แสดงไวใ้นตารางที" 4.8 
 
ตารางที� 4.8 การเปรียบเทียบค่า MTBF และค่า MTTR ก่อนและหลงัการดาํเนินการวจิยั 

เครื"องมือกล 
MTBF (ชั"วโมง) MTTR (ชั"วโมง) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่าง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่าง 
เครื"องกลึง CNC 1 133.09 244.00 110.91 10.62 0.52 -10.10 
เครื"องกลึง CNC 2 162.67 366.00 203.33 12.71 0.97 -11.74 
เครื"องกดั CNC 1 209.14 732.00 522.86 6.16 0.50 -5.66 
เครื"องกดั CNC 2 244.00 183.00 -61.00 7.20 0.08 -7.12 
เครื"องกดั 1 165.56 372.50 206.94 4.92 0.23 -4.70 
เครื"องกดั 2 124.17 745.00 620.83 8.84 0.20 -8.64 
เครื"องกลึง 1 248.33 248.33 0.00 4.88 0.08 -4.80 
เครื"องกลึง 2 149.00 745.00 596.00 3.20 0.27 -2.93 
เครื"องกลึง 3 298.00 745.00 447.00 5.47 0.70 -4.77 
เฉลี"ย 192.66 486.76 294.10 7.11 0.39 -6.72 

 
จากภาพที" 4.1 ถึง 4.9 แสดงภาพกราฟเส้นแสดงเวลาสูญเสียเนื"องจากเครื"องมือกลเสียตั$งแต่

เดือน มกราคม 2554 ถึงเดือน มีนาคม 2556 ซึ" งเป็นระยะเวลาตั$งแต่เริ"มเก็บขอ้มูลก่อนดาํเนินการวิจยั
คืออยู่ในช่วง เดือน มกราคม 2554 ถึงเดือน ธันวาคม 2554 รวมเวลา 1ปี  และการเก็บขอ้มูลหลัง
ดาํเนินการวิจยั คือตั$งแต่ช่วงเวลา เดือน ตุลาคม 2555 ถึง เดือน มีนาคม 2556 รวมเวลา 6 เดือน จาก
ภาพที" 4.1 ถึง 4.9 แสดงให้เห็นว่าเวลาของการเกิดการสูญเสียเนื"องจากเครื"องมือกลเสียมีแนวโน้มที"
ลดลงจนค่าเวลาเขา้ใกลศู้นย ์ภายหลงัดาํเนินการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องมือกลโดย
การจดัตั$ งระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกันให้กับเครื" องมือในหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื" องจักร ของ
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โรงงานผลิตนํ$ าอดัลม กรณีศึกษาโดยค่าระยะเวลาในการเกิดความเสียหายแต่ละครั$ ง (MTBF) มีค่า
เพิ"มขึ$น 294.10นาทีต่อครั$ ง และค่าเวลาที"ใช้ในการซ่อมเครื"องมือกลแต่ละครั$ งลดลงโดยเฉลี"ย 6.72 
นาทีต่อครั$ ง ดงัแสดงใหเ้ห็นในภาพที" 4.4 ถึง 4.12 ดงันี$  
 

 
 

ภาพที� 4.4 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกลึง CNC1 
 

 
 

ภาพที� 4.5 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกลึง CNC2 
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ภาพที� 4.6 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกดั CNC1 
 

 
 

ภาพที� 4.7 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกดั CNC2 
 



121 

 
 

ภาพที� 4.8 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกดั 1 
 

 
 

ภาพที� 4.9 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกดั 2 
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ภาพที� 4.10 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกลึง 1 
 

 
 
ภาพที� 4.11 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกลึง 2 
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ภาพที� 4.12 แนวโน้มเวลาเครื"องมือกลเสียของเครื"องกลึง 3 
 
4.5 การพยากรณ์ระยะเวลาเสียหาย ของเครื�องมือกล 

จากตารางที" 4.8 แสดงค่าเวลาเฉลี"ยระหวา่งการเกิดความเสียหาย MTBF และค่าเวลาเฉลี"ย
ในการซ่อมแซมเครื"องมือกลในแต่ละครั$ ง MTTR ก่อน และหลงัการดาํเนินการวิจยั ในหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื" องจกัร สามารถนํามาวิเคราะห์ การถดถอย (Regression Analysis) ซึ" ง เป็นการศึกษา
ความสัมพนัธ์ระหวา่งลกัษณะหรือปัจจยัที"แทนดว้ยตวัแปรตั$งแต่สองตวัแปรขึ$นไป เพื"อทาํให้ทราบถึง
ความสัมพนัธ์ ทิศทางความสัมพนัธ์ และลกัษณะความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรหรือเป็นการวิเคราะห์
โดยอาศยัค่าที"ทราบจากตวัแปรหนึ"ง แลว้นาํไปพยากรณ์ ค่าของอีกตวัแปรหนึ"ง วา่มีความแปรผนัใน
สัดส่วนเท่าใดหรือในระดบัใด [39] ในส่วนทางผูด้าํเนินการวิจยัไดท้าํการปรึกษาร่วมกบัทางผูจ้ดัการ
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื"องจกัร ของบริษทัผลิตนํ$ าอดัลมกรณีศึกษา ไดมี้ความคิดเห็นร่วมกนัที"จะ
ทาํการศึกษาความสัมพนัธ์วา่ค่าเวลาเฉลี"ยระหวา่งการเกิดความเสียหาย MTBF ในกรณีการเกิดการ
เสียหายครั$ งล่าสุดใชเ้วลาในการซ่อมเครื"องมือกล MTTR เป็นเวลา X จะมีการเกิดความเสียหายกบั
เครื"องมือกลในเวลาถดัไปเป็นเวลาเท่าไร คือถา้เราสามารถยืดเวลาในการเสียหายออกไปให้ยาวขึ$น 
เราก็จะสามารถลดเวลาในการซ่อมแซมเมื"อเกิดการเสียหายกบัเครื"องมือกลแต่ละครั$ งได ้โดยแสดง
ขั$นตอนในการวเิคราะห์ ดงันี$  
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4.5.1 การพยากรณ์ค่าเวลาเฉลี"ยระหวา่งการเกิดการเสียหาย MTBF ก่อนดาํเนินการวจิยั 
จากตารางที" 4.9 เราจะนาํค่า ระยะเวลาเฉลี"ยในการเกิดความเสียหาย MTBF และค่าเวลา

เฉลี"ยในการซ่อมแซมเครื"องมือกลในแต่ละครั$ ง MTTR ของเครื"องมือกลทั$ง 9 เครื"องก่อนจากตารางที"
4-8 เพื"อพล๊อตกราฟหาความสัมพนัธ์เชิงเส้นตามขั$นตอนดงัต่อไปนี$  
 

ตารางที� 4.9 รายละเอียดในการวเิคราะห์การถดถอยก่อนดาํเนินการวิจยั 
ค่า MTBF และค่า MTTR ก่อนดาํเนินการวจิยั 

เครื"องมือกล MTTR (ชั"วโมง) 
(X) 

MTBF (ชั"วโมง) 
(Y) 

XY X2 Y2 

เครื"องกลึง CNC 1 10.62 133.09 1413.42 112.7844 17713 
เครื"องกลึง CNC 2 12.71 162.67 2067.54 161.5441 26462 
เครื"องกดั CNC 1 6.16 209.14 1288.3 37.9456 43740 
เครื"องกดั CNC 2 7.20 244.00 1756.8 51.84 59536 
เครื"องกดั 1 4.92 165.56 814.555 24.2064 27410 
เครื"องกดั 2 8.84 124.17 1097.66 78.1456 15418 
เครื"องกลึง 1 4.88 248.33 1211.85 23.8144 61668 
เครื"องกลึง 2 3.20 149.00 476.8 10.24 22201 
เครื"องกลึง 3 5.47 298.00 1630.06 29.9209 88804 
รวม 64.00 1733.96 11756.98 530.44 362951.11 
เฉลี"ย 7.11 192.66 1306.33 58.94 40327.90 

 
ขั$นตอนที" 1   

จากตารางที" 4.9 ทาํการรวมรวมข้อมูลค่าเวลาเฉลี"ยระหว่างการเกิดความเสียหายของ
เครื"องมือกล MTBF และค่าเวลาเฉลี"ยในการซ่อมแซมเครื"องมือกลในแต่ละครั$ ง MTTR ก่อน การ
ดาํเนินการวจิยัไดจ้ากตารางที" 4.8 และนาํขอ้มูลไปทาํแผนภาพการกระจายดงัภาพที" 4.13 จะเห็นไดว้า่
ชุดขอ้มูลมีความสัมพนัธ์เชิงเส้น แสดงวา่ค่า MTBF และ MTTR มีความสัมพนัธ์กนัในทิศทางตรงกนั
ขา้ม กล่าวคือ ถา้MTBFมีค่าสูงขึ$น ค่าของ MTTR จะตํ"าลงจึงสามารถที"จะใชก้ารวิเคราะห์วิเคราะห์
การถดถอยอยา่งง่ายได ้
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M
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F 

MTTR  
 
ภาพที� 4.13 การกระจายตวัของชุดขอ้มูลค่า MTBF และ MTTR และเส้นกราฟถดถอย 
 

ขั$นตอนที" 2 จากตารางที" 4.9 นาํขอ้มูลค่า MTBF (X) และ MTTR (Y) มาทาํการคูณ เป็น 
XY   

ขั$นตอนที" 3 จากตารางที" 4.9 นาํขอ้มูลค่า MTBF(X) และ MTTR (Y) มาทาํการยกกาํลงัสอง 
ขั$นตอนที" 4 จากตารางที" 4.9 นาํขอ้มูลในตารางมาทาํการหาผลรวม และค่าเฉลี"ยของแต่ละ

ชุดขอ้มูล 
ขั$นตอนที" 5 จากขอ้มูลในตารางที" 4.9 สามรถนาํมาหาค่าจะคาํนวณหาค่าสัมประสิทธิ� การ

ถดถอย ไดด้งันี$  
จากสมการ 

( )
( )( )

( )
1 2

2

i i

i i

i

i

X Y
X Y

nb
X

X
n

−
=

−

∑ ∑
∑

∑
∑

 

แทนค่าลงในสมการ 
( )( )

( )
1 2

64 1733.96
11756.98

9  7.61
64

530.44
9

b

−
= = −

−

 

และ จากสมการ 

  a y bx= −  
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แทนค่าลงในสมการ 

( )( )192.66 7.561 7.11a = − −  

246.79a =  
ขั$นตอนที" 6 

จากขั$นตอนที" 5 จะนาํมาแทนค่าในสมการถดถอยอยา่งง่ายเพื"อใชใ้นการพยากรณ์แนวโนม้
ไดด้งันี$  
จากสมการ 

  ˆ
iY a bX= +  

โดย 

  ˆ MTBFY =  
 

  MTTRiX =  
 

โดยยกตวัอย่างการพยากรณ์ค่า MTBF จากขอ้มูลเวลาที"ใช้ซ่อมเครื"องมือกลโดยเฉลี"ยใน
ตารางที" 4.9 อยู่ที" 7.11 ชั"วโมงต่อ เราจะพยากรณ์แนวโนม้การเกิดความเสียหายครั$ งถดัไปเพี"อที"จะใช้
งานในการวางแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ไดด้งันี$  

 
MTBF  = 246.79 + (-7.61)7.11 = 339.7 ชั"วโมง 
 = 192.66 (ชั"วโมง/การเกิดความเสียหาย) / 8 (ชั"วโมงทาํงาน/วนั) 
 = 24 วนั/การเกิดความเสียหาย 
 

4.5.2 การพยากรณ์ค่าเวลาเฉลี"ยระหวา่งการเกิดการเสียหาย MTBF ก่อนดาํเนินการวจิยั 
จากตารางที" 4.10 เราจะนาํค่า ระยะเวลาเฉลี"ยในการเกิดความเสียหาย MTBF และค่าเวลา

เฉลี"ยในการซ่อมแซมเครื"องมือกลในแต่ละครั$ ง MTTR ของเครื"องมือกลทั$ง 9 เครื"องหลงัจากตารางที" 
4.8 และขั$นตอนการคาํนวณเช่นเดียวกนักบัก่อนทาํการวจิยัในขอ้ที" 4.5.1 ดงันี$  
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ตารางที� 4.10 รายละเอียดในการวเิคราะห์การถดถอยหลงัดาํเนินการวจิยั 
ค่า MTBF และค่า MTTR ก่อนดาํเนินการวจิยั 

เครื"องมือกล MTTR (ชั"วโมง) 
(X) 

MTBF (ชั"วโมง) 
(Y) 

XY X2 Y2 

เครื"องกลึง CNC 1 0.52 244 126.88 0.2704 59536 
เครื"องกลึง CNC 2 0.97 366 355.02 0.9409 133956 
เครื"องกดั CNC 1 0.5 732 366 0.25 535824 
เครื"องกดั CNC 2 0.08 183 14.64 0.0064 33489 
เครื"องกดั 1 0.23 372.5 85.675 0.0539 138756 
เครื"องกดั 2 0.2 745 149 0.04 555025 
เครื"องกลึง 1 0.08 248 19.84 0.0064 61504 
เครื"องกลึง 2 0.27 745 201.15 0.0729 555025 
เครื"องกลึง 3 0.7 745 521.5 0.49 555025 
รวม 3.55 4380.50 1839.71 2.13 2628140.25 
เฉลี"ย 0.39 486.72 204.41 0.24 292015.58 

 
จากสมการ 

( )
( )( )

( )
1 2

2

i i

i i

i

i

X Y
X Y

nb
X

X
n

−
=

−

∑ ∑
∑

∑
∑

 

แทนค่าลงในสมการ 

2

(3.55)(4380.50)
1839.71

91 153.28
(3.55)

2.13
9

b

−
= =

−

 

และจากสมการ       

  a y bx= −  
แทนค่าลงในสมการ 
  ( )( )486.72 153.28 0.39a = −  

  426.94a =  
 
แทนค่าในสมการถดถอยอยา่งง่ายเพื"อใชใ้นการพยากรณ์แนวโนม้ไดด้งันี$  
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จากสมการ 

  ˆ
iY a bX= +  

โดย  

  ˆ MTBFY =  
 

  MTTRiX =  
 

โดยยกตวัอย่างการพยากรณ์ค่า MTBF จากขอ้มูลเวลาที"ใช้ซ่อมเครื"องมือกลโดยเฉลี"ยใน
ตารางที" 4.10 อยูที่" 0.39 ชั"วโมงต่อ เราจะพยากรณ์แนวโนม้การเกิดความเสียหายครั$ งถดัไปเพี"อที"จะใช้
งานในการวางแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ไดด้งันี$  

( )MTBF=426.94+ 153.28 0.39×  
                                                            = 486.72 ชั "วโมง  
                                                            = 192.66 (ชั "วโมง/การเกิดความเสียหาย) / 8 (ชั"วโมงทาํงาน/วนั) 
                                                           = 60.08 วนั/การเกิดความเสียหาย 
 

จากขอ้มูลที"ไดใ้นการพยากรณ์แนวโนม้ของ ระยะเวลาในการเกิดการ เสียหายครั$ งต่อไป
เราสามารถนาํไปใช้พยากรณ์กบัเครื"องมือกลเมื"อเกิดความเสียหายขึ$น เพื"อใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัซื$อ
อะไหล่ และวางแผนงาน ในการซ่อมบาํรุงก่อนที"จะเกิดความเสียหายกบัเครื"องมือกล จะเห็นไดว้า่ผล
การพยากรณ์ก่อนและหลงัดาํเนินการวิจยัมีความแตกต่างของระยะเวลาการเกิดความเสียหายซึ" งก่อน
ดาํเนินการวจิยั ไดพ้ยากรณ์แนวโนม้ไวว้า่ อีกประมาณ 24 วนัจะเกิดการเสียหายกบัเครื"องมือกลขึ$น 

เมื"อดาํเนินการวิจยัโดยการจดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัให้กบัเครื"องมือกลแลว้ทาํให้
ค่าพยากรณ์อยูที่"ประมาณ 60 วนัจึงอาจเกิดความเสียหายแก่เครื"องมือกล ซึ" งทางหน่วยงานผลิตอะไหล่
ไดท้าํแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัโดยมีความคิดเห็นในที"ประชุมระหว่างผูจ้ดัการหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื"องจกัร วิศวกร และพนกังานประจาํเครื"องมีความคิดเห็นร่วมกนัวา่ควรมีการตรวจเช็คเป็น
ประจาํทุกๆ 1 เดือนเพราะไม่มีผลกระทบต่อดา้นเวลาการผลิตอะไหล่มากนกั โดยตรวจเช็คเครื"องมือ
กลเพื"อคน้หาส่วนที"สึกหรอหรือใกลช้าํรุด รวมถึงการหล่อลื"นให้กบัเครื"องมือกล ตาม ภาคผนวก ก  
ซึ" งเพียงพอในการตรวจเช็คและเปลี"ยนชิ$นส่วนที"สึกหรอเมื"อเทียบกบัเวลาที"จะเกิดการเสียหายกบั
เครื"องมือกลที"ไดจ้ากการพยากรณ์ 



 

 

บทที� 5 

สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการเก็บขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษาโดยทาํการเก็บขอ้มูลในส่วนของสาเหตุและเวลา
ที$ทาํให้เสียเวลาในการผลิตอะไหล่เครื$องจกัร นั+นพบวา่เวลาที$สูญเสียเกิดจากสองสาเหตุหลกัคือ การ
หยดุอยา่งกะทนัหนัของเครื$องมือกลเนื$องจากการเสียหาย และการปรับแต่งเครื$องมือกลเนื$องจากการ
เปลี$ยนชนิดการผลิตอะไหล่เครื$องจกัร เนื$องจากการปรับแต่งเครื$องมือกลเป็นความตอ้งการของ
ผูบ้ริหารเพื$อที$จะรองรับกบัความตอ้งการอะไหล่เครื$องจกัรที$หลากหลายจากโรงงานในเครือทั+งหมด 
6 โรงงาน ดั+งนั+นปัญหาการหยุดอย่างกะทนัหันจึงเป็นปัญหาหลกัของงานวิจยันี+  ที$จะตอ้งหาสาเหตุ 
วธีิแกไ้ข และป้องกนั  และการศึกษาสภาพปัญหาที$ทาํให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือกลของ
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื$ องมือกลมีค่าตํ$า โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลในอดีตของหน่วยงานผลิต
อะไหล่เครื$องมือกล และการระดมสมองร่วมกนัระหว่างพนกังานประจาํเครื$อง วิศวกร และผูจ้ดัการ
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื$องจกัร 

เพื$อให้บรรลุวตัถุประสงค์ของงานวิจัยที$ตั+ งไวคื้อ การเพิ$มประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื$ องมือกลหลักที$ใช้ในการผลิตอะไหล่เครื$ องจกัร ด้วยการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันของบริษทั
กรณีศึกษาให้มีค่าเพิ$มขึ+นร้อยละ10 รวมถึงการจดัทาํแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัให้กบัหน่วยงาน 
หน่วยงานผลิตอะไหล่ ของบริษทักรณีศึกษา เพื$อทาํการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือ
กล บรรลุวตัถุประสงค ์ตามที$ตั+งไว ้ดว้ยการกาํหนดขั+นตอนการดาํเนินงานตามขั+นตอนดงันี+  

1) การจดัทาํระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันให้กับ หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื$ องจกัร 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตนํ+ าอัดลม โดยการรวบรวมข้อมูลเดิมของเครื$ องมือกลแต่ละเครื$ อง และ
การศึกษาประวติัการเสียหายยอ้นหลงัเพื$อนํามาวิเคราะห์และหาแนวทางป้องกัน และจดัทาํเป็น
แผนงานบาํรุงรักษาโดยแบ่งเป็นรายวนั รายเดือน และตามระยะเวลา โดยหลงัจากการจดัตั+งระบบ
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ตามภาคผนวก ก การสร้างเอกสารและคู่มือการบาํรุงรักษาเครื$องมือกลเชิง
ป้องกนัตามภาคผนวก ข และการนาํไปปฏิบติั ส่งผลให้เวลาเฉลี$ยในการเกิดการเสียหายเพิ$มขึ+นจาก 
192.66 ชั$วโมงต่อครั+ ง เป็น 486.76 ชั$วโมงต่อครั+ ง หรือเพิ$มขึ+นร้อยละ 152.65 

2) เพิ$มประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือกลหลกัไดแ้ก่ เครื$องกลึงCNC จาํนวน 2 เครื$อง 
เครื$องกดัCNC จาํนวน 2 เครื$อง เครื$องกดั จาํนวน 2เครื$อง และเครื$องกลึง จาํนวน 2 เครื$อง ที$ใชใ้นการ
ผลิตอะไหล่เครื$องจกัร โดยการปรับปรุงเครื$องมือกลให้อยูใ่นสภาพที$พร้อมใชง้าน โดยทาํการตรวจ
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สภาพเครื$องมือกลและทาํการเปลี$ยนอะไหล่ชิ+นส่วนที$สึกหรอ ตามตารางที$ 3-7  เพื$อให้เครื$องมือกล
อยู่ในสภาพที$สมบูรณ์ให้มากที$สุด และการปรับปรุงเครื$องมือกลเพื$อให้อตัราการเดินเครื$องมือกล
สูงขึ+น โดยการวิเคราะห์และระดมความคิดหาแนวทางในการปรับปรุงให้เครื$องมือกลลดการหยุด
อยา่งกะทนัหนัให้เหลือนอ้ยลงโดยใชข้อ้มูลการเสียหายของเครื$องมือกลในประวติัที$จดัเก็บไวด้งัใน
ตารางที$ 3-1 และ 3-2 มาดาํเนินการแกไ้ข เช่นการปรับปรุงหวักดัของเครื$องกดัCNC โดยทาํการเพิ$ม
ขนาดมอเตอร์หวักดัใหม่จาก 1.5 kw. เป็น 3 kw. เพื$อแกไ้ขปัญหามอเตอร์หวักดัไหมเ้นื$องจากรับภาระ
งานที$หนกัเกินกาํลงั เป็นผลใหอ้ตัราการเดินเครื$องเฉลี$ยเพิ$มขึ+นจากร้อยละ86.88   เป็นร้อยละ90.43 
 

5.2 อภิปรายผลการดําเนินงาน 

ตวัชี+ วดังานวิจยันี+ คือ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือกล ค่าเวลาเดินเครื$องจกัรเฉลี$ย 
และค่า เวลาซ่อมเครื$องมือกลเฉลี$ย ภายหลงัดาํเนินกิจกรรมต่างๆ เพื$อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื$องมือกล ผลที$ไดคื้อเครื$องมือกลมีค่าประสิทธิผลโดยรวมเพิ$มขึ+นโดยเฉลี$ยจากร้อยละ 74.18 
เพิ$มขึ+นเป็นร้อยละ 86 ผลอตัราความพร้อมของเครื$องมือกลเพิ$มขึ+นโดยเฉลี$ยจากร้อยละ 86.88 เป็น 
90.54 ผลอตัราความเร็วเพิ$มขึ+นโดยเฉลี$ยร้อยละ 90.19 เป็น 96.08 ผลอตัราคุณภาพเพิ$มขึ+นโดยเฉลี$ย
ร้อยละ 94.64 เป็น 98.97 ในส่วนของพนกังานประเครื$องสามารถใชง้านเครื$องมือกลไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
และสามารถแกไ้ขปัญหาเบื+องตน้ที$เกิดขึ+นกบัเครื$องมือกลได ้และมีการดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษา
ดว้ยตนเอง  ส่งผลให้เครื$องมือกลของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื$องจกัรมีความน่าเชื$อถือเพิ$มขึ+น และ
ค่า MTBF เวลาเฉลี$ยระหว่างการเสียหายเพิ$มขึ+นโดยเฉลี$ยจาก 192.66 ชั$วโมงต่อครั+ ง เป็น 486.76 
ชั$วโมงต่อครั+ ง หรือเพิ$มขึ+นร้อยละ 152.65 และค่า MTTR ค่าเวลาเฉลี$ยในการซ่อมแซม ลดลงโดยเฉลี$ย
จาก 7.11 ชั$วโมงต่อครั+ ง เป็น0.39 ชั$วโมงต่อครั+ ง หรือลดลงร้อยละ 94.51 
 

ตารางที� 5.1 เปรียบเทียบเวลาสูญเสียโดยเฉลี$ยต่อเดือนก่อน และหลงัดาํเนินการวจิยั 

เครื$องมือกล 
เวลาสูญเสียของเครื$องมือกลเฉลี$ยต่อเดือน(นาที) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง เวลาที$ลดลง เปอร์เซ็นตเ์วลาที$ลดลง 
เครื$องกลึง CNC1 1476 948 528 35.77 
เครื$องกลึง CNC2 1459 970 489 33.52 
เครื$องกดั CNC1 975 770 205 21.03 
เครื$องกดั CNC2 1020 767 253 24.8 
เครื$องกดั 1 877 662 215 24.52 
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ตารางที� 5.1 เปรียบเทียบเวลาสูญเสียโดยเฉลี$ยต่อเดือนก่อน และหลงัดาํเนินการวจิยั (ต่อ) 

เครื$องมือกล 
เวลาสูญเสียของเครื$องมือกลเฉลี$ยต่อเดือน(นาที) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง เวลาที$ลดลง เปอร์เซ็นตเ์วลาที$ลดลง 
เครื$องกดั 2 1185 667 518 43.71 
เครื$องกลึง 1 568 434 134 23.59 
เครื$องกลึง 2 592 451 141 23.82 
เครื$องกลึง 3 555 434 121 21.8 

 

จากขอ้มูลในตารางที$ 5-1 อา้งอิงขอ้มูลเวลาสูญเสียของเครื$องจกัรจากตารางที$ 3-1 และ 4-1 
ขอ้มูลเวลาสูญเสียของเครื$องมือกลหน่วยงานผลิตอะไหล่ก่อน และหลงัดาํเนินการวิจยั โดยสามารถ
ลดเวลาสูญเสียเนื$องจากเครื$องมือกลเสียไดม้ากกวา่ร้อยละ 20 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

งานวิจยันี+ ได้ใช้หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื$องจกัร โรงงานผลิตนํ+ าอดัลม กรณีศึกษามาทาํ
การวจิยัซึ$ งผลที$ไดคื้อ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือกลมีค่าเพิ$มขึ+นโดยเฉลี$ยจากร้อยละ  74.18 
เพิ$มขึ+นเป็นร้อยละ 86.00 ดงันั+นเพื$อใหก้ารดาํเนินกิจกรรมต่างๆ ที$เกิดขึ+นกบัเครื$องมือกลในหน่วยงาน
ผลิตอะไหล่เครื$ องจกัร สามารถนาํไปประยุกต์ใช้และปรับปรุงให้เหมาะสมกบัสายการผลิตอื$นๆ 
ภายในบริษทัได ้ทางผูว้จิยัไดเ้สนอแนวทางปฏิบติัดงัต่อไปนี+  

1) ผูบ้ริหารตอ้งใหก้ารสนบัสนุนอยา่งจริงจงัและต่อเนื$อง เพราะเป็นงานที$ตอ้งใชเ้วลาส่วน
หนึ$งในการทาํงานมาดาํเนินการ 

2) พนกังานผูมี้หน้าที$ปฏิบติังานประจาํเครื$องและวิศวกร ควรจะไดรั้บการฝึกอบรมและ
พฒันาอยา่งต่อเนื$อง โดยมีการจดัแผนการอบรม ใหก้บัพนกังานทุกระดบั 

3) ทรัพยากรที$ใชต่้างๆ จะตอ้งมีการจดัเตรียมไวอ้ยา่งเพียงพอ เช่น อะไหล่เครื$องมือกลที$มี
ประวติัการเปลี$ยนและเสียหายบ่อย และ สารหล่อลื$นเครื$องมือกล 

4) เมื$อไดจ้ดัตั+งระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัใหก้บัเครื$องมือกล ควรที$จะแกปั้ญหาเรื$องเวลา
ในส่วนการผลิตที$ใช้เวลาในการเซ็ตอพัเครื$องจกัรให้สั+ นลง เพื$อเพิ$มค่าประสิทธิผลโดยรวมให้กบั
เครื$องมือกลในหน่วยงาน 
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5.3.5 เนื$องจากโรงงานมีการดบัขอ้งระบบไฟฟ้าบ่อยครั+ งจากขอ้มูลประวติัเวลาสูญเสียเครื$องมือ
กล จะเห็นไดว้า่ทาํให้เครื$องมือกลทุกเครื$องตอ้งหยุดชะงกั และในกรณีของเครื$องมือกลแบบควบคุม
ดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ จะเกิดการเสียหายของขอ้มูลภายในตวัเครื$องมือกลเอง เช่น ค่าพารามิเตอร์
ต่างๆ ดงันั+นเพื$อเป็นการแกปั้ญหาแบบถาวรควรลงทุนในการติดตั+งเครื$องสํารองกระแสไฟฟ้า ให้กบั
เครื$องมือกลแบบควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ ทุกๆเครื$องเพื$อเป็นการป้องกนัปัญหาดงักล่าว 

5.3.6  ในส่วนของการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือกล นั+นนอกจากการลดเวลา
เสียหายของเครื$องมือกลแลว้ยงัมีแนวทางอื$นๆในการเพิ$มค่าประสิทธิผลโดยรวมเช่น การลดเวลาใน
การปรับตั+งเครื$องจกัรก่อนเริ$มการผลิต ซึ$ งส่งผลโดยตรงให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื$องมือกลมี
ค่าที$สูงขึ+นไดเ้ช่นกนั 
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ข.1 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องกลึง CNCNo.1, No.2 OKUMA SOAREA L200E-M 

MACHINE 
ข.1.1 การบาํรุงรักษาประจาํวนั 

- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร โดยเฉพาะปุ่มกดหยดุเครื�อง ร่องรางเลื�อน และช่องมองชิ-นส่วน
ที�เคลื�อนไหว 

- ตรวจเช็คระดบันํ- ามนัหล่อลื�นหากตรวจพบตํ�ากว่าระดบักึ�งกลางให้เติมนํ- ามนั (Shell Tonna 
#68) 

- ตรวจสอบรอยรั�วของระบบนิวเมติกส์ และระบบไฮดรอลิกส์ หากตรวจพบสภาพความ
เสียหายของอุปกรณ์ ถา้พบใหท้าํการแกไ้ข หรือเปลี�ยนอุปกรณ์ใหม่ 

- ตรวจเช็คการหมุนเงียบและอุณหภมิูของมอเตอร์ขบั 
- ตรวจเช็คระดบัแรงดนัของเกจวดัแรงดนัยนัศูนยท์า้ยแท่น ตอ้งอยูร่ะหว่าง 3.5-15.5 kgf/cm2 
- ตรวจเช็คระดบัแรงดนัของเกจวดัแรงดนันํ-ามนัไฮดรอลิคส์ ตอ้งอยูร่ะหว่าง 35-45 kgf/cm2 
- ตรวจเช็คระดบันํ-ามนัไฮดรอลิคส์ หากตรวจพบตํ�ากวา่ระดบักึ�งกลางให้เติมนํ- ามนั 
- ทาํความสะอาดรางลาํเลียงเศษวสัดุหลังเลิกใช้งานเครื�อง โดยใชส้ายลมเป่าและการเปิด

สวิทซ์ลาํเลียงเศษวสัดุ ใหไ้หลลงถงัขยะจนหมดไม่เหลือตกคา้ง 
- สายลมและสายไฟฟ้า ไม่ฉีกขาด เปื� อย กรอบแตก โดยทาํการตรวจสอบก่อนทาํงาน 

ข.1.2 การบาํรุงรักษาประจาํเดือน 
- ทาํความสะอาดเศษวสัดุงาน ดว้ยแปรง และลมเป่า 
- ทาํความสะอาดตวักรองอุปกรณ์หล่อเยน็โดยใช ้ลมเป่า 
- ทาํความสะอาดตวักรองและ ตวัพดัลมระบายความร้อนมอเตอร์ โดยใช ้ลมเป่า 
- ทาํการเปลี�ยนนํ- ามนัหล่อเยน็ใหม่ (Shell Adrana D #208.08) 
- ตรวจเช็คการชาํรุด สึกหรอ ร่องรางเลื�อนประตู ด้วยสายตา สามารถเปิด-ปิดไดไ้ม่สะดุด 

หรือฝืด 
- ตรวจเช็คการทาํงานของสวิทซ์ปิด-ฉุกเฉิน สามารถหยดุเครื�องไดเ้มื�อกดสวิทซ์ 
- ตรวจสอบรอยรั�วของระบบนิวเมติกส์ และระบบไฮดรอลิกส์ หากตรวจพบสภาพความ

เสียหายของอุปกรณ์  ถา้พบให้ทาํการแกไ้ข หรือเปลี�ยนอุปกรณ์ใหม่ 
- ตรวจเช็ค Aliment เครื�องดว้ยระดบันํ-า กรณีไม่ไดศู้นยใ์หท้าํการปรับแกไ้ขที�สกรูฐานเครื�อง 
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ข.1.3 การบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 
- ทาํการเปลี�ยนแบตเตอรี�ตัวสํารองไฟล์ขอ้มูลของเครื�องด้านหลงัของหน้าจอประมวลผล 

จาํนวน 2 กอ้น ทาํการเปลี�ยนทุกๆ 2 ปี 
- เปลี�ยนถ่ายนํ- ามนัหล่อเยน็ชิ-นงาน โดยทาํการเติมโดยสังเกตระดับที�หลอดแกว้หน้าถงันํ- า

หล่อเยน็ ทาํการเติมจนถึงขีดสีแดงดา้นบน ทุกๆ 3 เดือน 
- เปลี�ยนถ่ายนํ- ามนัไฮดรอลิกส์ โดยทาํการเติมโดยสังเกตระดบัที�หลอดแกว้หน้าถงันํ- าหล่อ

เยน็ ทาํการเติมจนถึงขีดสีแดงดา้นบน ทุกๆ 1 ปี 
- ทาํการเปลี�ยนโซ่มอเตอร์ลาํเลียงเศษวสัดุทุกๆ 3 ปี 
- ทาํการเปลี�ยนสายนํ-ามนัไฮดรอลิกส์ใหม่พร้อมขอ้ต่อของชุดสายนํ-ามนัไฮดรอลิกส์ทุกๆ 3 ปี 
- เปลี�ยนสายลมใหม่ทาํการเปลี�ยนใหม่พร้อมขอ้ต่อของชุดสายลม ทุกๆ 2 ปี 
- ทาํการเปลี�ยนปัaมนํ-ามนัหล่อเยน็พร้อมชุดกรองใหม่ทุกๆ 3 ปี 

 
ข.2 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องกัด CNC No.1, No.2 SPAR RT09014 MACHINE 

ข.2.1 การบาํรุงรักษาประจาํวนั 
- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และหล่อลื�นรางเลื�อนก่อนใชง้านโดยใชแ้ปรงปัดฝุ่ นและลมเป่า 
- เติมนํ-าสะอาดลงในถงันํ-าหล่อเยน็หัวกดัจนเตม็ถงั 
- ตรวจเช็คจุดเชื�อมต่อสายไฟ และสายนํ- าหล่อเยน็ อยา่งนอ้ยวนัละ 1 ครั- ง 
- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และหล่อลื�นรางเลื�อนหลงัเลิกใชง้าน 
- ฉีดนํ-ามนัหล่อลื�นที� ลีดสกรู โดยชโลมบางดว้ยกาฉีดนํ-ามนั 
- ทาํความสะอาดตูค้อนโทรลระบบไฟฟ้า ดว้ยแปรงปัดฝุ่ น และลมเป่าเบาๆ 

ข.2.2 การบาํรุงรักษาประจาํเดือน 
- ตรวจสอบสภาพพื-นผวิของโตะ๊ วางชิ-นงานของตวัเครื�องว่าอยูใ่นสภาพที�สึกหรอหรือไม่ 
- ตรวจสภาพการสึกหรอของ ลีดสกรู 
- ตรวจสอบสภาพการทาํงานของปัaมนํ- าหล่อเยน็ สามารถส่งนํ- าเขา้หล่อเยน็หัวกดัไดส้ะดวก

หรือไม่ 
- ตรวจเช็ค Aliment เครื�องดว้ยระดบันํ-า กรณีไม่ไดศู้นยใ์หท้าํการปรับแกไ้ขที�สกรูฐานเครื�อง 
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ข.2.3 การบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 
- เปลี�ยนชุดลูกปืนหนา้-หลงัของลีดสกรูซึ� งยดึติดกบัตวั Stepping Motor ใหม่จาํนวน 2  ตลบั

ทุกๆ 1 ปี 
- เปลี�ยนถ่ายนํ- าหล่อเยน็มอเตอร์หัวกดัใหม่ดว้ยนํ- าสะอาดลงในถงัเก็บนํ- าหล่อเยน็ของเครื�อง

ทุกๆ 1 เดือน 
- เปลี�ยนสายลมใหม่ทาํการเปลี�ยนใหม่พร้อมขอ้ต่อของชุดสายลม ทุกๆ 2 ปี 
- เปลี�ยนปัaมนํ-าหล่อเยน็หวักดัใหม่โดยทาํการเปลี�ยนทุกๆ 2 ปี 
 

ข.3 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องกัด No.1, No.2 LEAD SUN MACHINE 

ข.3.1 การบาํรุงรักษาประจาํวนั 
- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และหล่อลื�นรางเลื�อนก่อนใชง้าน 
- เติมนํ-ามนัหล่อลื�นแท่นรางเลื�อน โตะ๊วางชิ-นงาน ดว้ยกาหยอดนํ-ามนั 
- ปั- มนํ-ามนัหล่อลื�นที�จุด โดยใชต้วัปัaมของเครื�อง จ่ายให้จุดต่างๆ โดยควรทาํการปั- มทุกชั�วโมง

การทาํงาน หรืออยา่งนอ้ยวนัละ 1 ครั- ง 
- หล่อลื�น Back Gear ที�จุด e รูปในภาคผนวก ก โดยตอ้งหล่อลื�นในขณะใชง้านเท่านั-น 
- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และหล่อลื�นรางเลื�อนหลงัเลิกใชง้านโดยการใชแ้ปรง และลมเป่า 
- ตรวจสอบจุดเชื�อมต่อของสายไฟ ตอ้งไม่หลุดหรือฉีกขาดกรณีเกิดความเสียหาย ให้แจ้ง

วิศวกรเพื�อดาํเนินการแจง้ซ่อม  
ข.3.2 การบาํรุงรักษาประจาํเดือน 

- อดัจาระบีที� Way Surfaces Vertical & Lead Screws Vertical ดว้ยจาระบี NO-2 หรือ
เทียบเท่า 

- ตรวจสอบสภาพของสายพานมอเตอร์ ตอ้งไม่มีสภาพไม่แตก เปื� อยยุย่ หรือฉีกขาด ถา้มีตอ้ง
ดาํเนินการเปลี�ยน 

- ตรวจสอบสภาพของหน้าจอของ Linear Scale ตอ้งไม่มีรอยแตกร้าว สามารถทาํงานไดทุ้ก
หนา้ที�การใชง้าน 

- ตวัปรับความเร็วหัวกดั ตอ้งไม่โยกหลวมคลอน ถา้เกดขึ-นให้ดาํเนินการถอดเปลี�ยน หรือ
ซ่อมแซม 
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- ทาํความสะอาดโดยการเป่าฝุ่นดว้ยลม เบาๆ ที�ตะแกรงระบายความร้อนของมอเตอร์ 
ข.3.3 การบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 

- ทาํการเปลี�ยนสายพานมอเตอร์ส่งกาํลงั ทุกๆ 1 ปี 
- เติมนํ-ามนัหล่อลื�นรางเลื�อน จนถึงขีดสีแดงดา้นบนทุกๆ 1 เดือน 
- เปลี�ยนปัaมนํ-าหล่อเยน็หวักดัใหม่โดยทาํการเปลี�ยนทุกๆ 2 ปี 

 
ข.4 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องกลงึ No.1, No.2, No.3  WINHO MACHINE 

ข.4.1 การบาํรุงรักษาประจาํวนั 
- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และเช็ดนํ-ามนัที�รางเลื�อน ก่อนการเดินเครื�อง 
- ตรวจเช็คระดบันํ-ามนัที� Heads Tock ไม่ควรตํ�ากวา่ 1/2 ของที�ดูระดบันํ-ามนั 
- ตรวจเช็คระดบันํ-ามนัที� Feed Gear Box ไม่ควรตํ�ากวา่ 1/2 ของที�ดูระดบันํ-ามนั 
- ตรวจดูการทาํงานของการฉีดของนํ- ามนัหล่อลื�น ให้ดูในระหว่างเดินเครื�อง 
- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และทานํ-ามนัที�รางเลื�อน เมื�อเลิกใชง้าน 
- ทาํความสะอาดภายในฝาครอบมอเตอร์เครื�อง ตอ้งไม่มีเศษวสัดุเขา้ไปอุดตนั 
- ตรวจสอบรอยรั�วหรือหลุดของตวัการ์ด Linear Scale แกน X และ Y 

ข.4.2 การบาํรุงรักษาประจาํเดือน 
- ตรวจสอบรอยรั�ว ตรวจสอบรอยรั�วหรือหลุดของตวัการ์ด Linear Scale แกน X และ Y ถา้มี

การรั�วหลุดของซิลิโคน ใหท้าํการยงิซิลิโคนใหม่ 
- ตรวจเช็คสภาพสายพานส่งกาํลงั ตอ้งไม่มีสภาพไม่แตก เปื� อยยุ่ย หรือฉีกขาด ถา้มีตอ้ง

ดาํเนินการเปลี�ยน 
- ตรวจสอบชุดเฟือง เกียร์ ปรับความเร็ว ตอ้งไม่มีการแตกบิ�น  ถา้มีตอ้งดาํเนินการแจง้วิศวกร

เพื�อดาํเนินการถอดเปลี�ยน 
- ทาํความสะอาดชุดปัaมนํ-าหล่อเยน็ และตะแกรงกรองเศษวสัดุ 

ข.4.3 การบาํรุงรักษาประจาํปี 
- เปลี�ยนถ่ายนํ-ามนัที� Heads Tock โดยใชน้ํ- ามนั Tellus 33 หรือเทียบทุกๆ 1 ปี 
- เปลี�ยนถ่ายนํ-ามนัที� Feed Gear Box โดยใชน้ํ- ามนั Tellus 33 หรือเทียบเท่าทุกๆ 1 ปี 
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- ทาํความสะอาดเครื�องจกัร และตรวจสอบสภาพความเสียหายของอุปกรณ์ชุดเกียร์ถา้พบให้
ทาํการแกไ้ข หรือเปลี�ยนอุปกรณ์ใหม่ ทุกๆ 1 ปี 

- เปลี�ยนสายพานมอเตอร์ส่งกาํลงั ทุกๆ 1 ปี 
- เปลี�ยนปัaมนํ-าหล่อเยน็หวักดัใหม่โดยทาํการเปลี�ยนทุกๆ 2 ปี 

 
ข.5 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องเชื�อมไฟฟ้า No.1, No.2 PANASONIC MINI 150 (การ

บํารุงรักษาประจําวนั) 

- ตรวจสอบสภาพสายเชื�อมและสายดิน มิใหเ้กิดการเสียหายหรือมีรอยรั�ว 
- ตรวจสอบการหลุดหลวมของหัวจบัลวดเชื�อม หรืออุปกรณ์ส่วนหวัต่างๆ 
- ตรวจสอบสภาพรอยไหม ้หรือการแตกร้าวของอุปกรณ์ 
- สายดินยดึแน่นกบัตวัชิ-นงานดว้ยตวัจบัชิ-นงาน (Ground Clamp) 
- ตรวจสอบพดัลมระบายความร้อนในตวั และตอ้งใชง้านได ้
- ทาํความสะอาดตวัเครื�องเชื�อมโดยการเป่าฝุ่ น 
 

ข.6 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องเชื�อม Tig Welding No.1, No.2 MIG-SY2000/OKU-H17 (การ

บํารุงรักษาประจําวนั) 

- ตรวจสอบสภาพสายเชื�อมและสายดิน มิใหเ้กิดการเสียหายหรือมีรอยรั�ว 
- ตรวจสอบการหลุดหลวมของหัวจบัลวดเชื�อม หรืออุปกรณ์ส่วนหวัต่างๆ 
- ตรวจสอบสภาพรอยไหม ้หรือการแตกร้าวของอุปกรณ์ 
- สายดินยดึแน่นกบัตวัชิ-นงานดว้ยตวัจบัชิ-นงาน (Ground Clamp) 
- ตรวจสอบสภาพภายนอกถงัก๊าซ CO2 ตอ้งไม่มีรอยบุบชาํรุด 
- ตรวจสอบสภาพสายและจุดเชื�อมต่อกา๊ซ CO2 ตอ้งไม่มีรอยรั�ว หรือเปื� อยยุย่ 
- ตรวจสอบสภาพเกจวดัแรงดนัไม่แตกชุดสามารถใชง้านได ้
- ตรวจสอบพดัลมระบายความร้อนในตวั และตอ้งใชง้านได ้
- ทาํความสะอาดตวัเครื�องเชื�อมโดยการเป่าฝุ่ น 
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ข.7 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องอัดไฮดรอลิคส์ TOYO PRESS 20T.(การบํารุงรักษาประจําวัน) 

- ทาํความสะอาดโดยการเป่าฝุ่นละอองออกจากตวัเครื�อง 
- ชโลมนํ-ามนัหล่อลื�น ที�บริเวณกา้นของไฮดรอลิคส์ 
- ตรวจสอบสภาพรอยรั�วของนํ-ามนัที�บริเวณคนัโยกปัaมแรงดนั และสายนํ-ามนัไฮดรอลิคส์ 
- ตรวจสอบสภาพ ฐานของเครื�องยดึแน่นไม่โยกคลอน 
- ตรวจสอบเกจวดัแรงดนันํ- ามนัไฮดรอลิคส์ ตอ้งสามารถใชง้านได ้ไม่มีการแตกร้าวของ

หนา้ปัด 
 
ข.8 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของแท่นเจาะ No.-1, No.2KING SKD-340 (การบํารุงรักษาประจําวัน) 

- ตรวจสอบสภาพสายไฟไม่มีเสียงดงัไม่ขาดไม่รั�ว ไม่หลุดจากจุดเชื�อมต่อ 
- ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร์ตอ้งไม่มีเสียงดงัขณะทาํงาน 
- ตรวจสอบสภาพปุ่มและสวิทย ์On-Off ปุ่มไม่แตกใชง้านไดทุ้กปุ่ม 
- ตรวจสอบสภาพสายพานตอ้งไม่เปื� อย หรือขาดชาํรุด 
- ชโลมนํ-ามนัหล่อลื�น ที�บริเวณเฟืองสะพานปรับระดบัโตะ๊งาน 
- ทาํความสะอาดเสาแท่นเจาะ และชโลมนํ-ามนัหล่อลื�น 
 

ข.9 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื�องตัดไฟเบอร์ WINNER 16" MISUBISHI (การบํารุงรักษา

ประจําวนั) 
- ตรวจสอบสภาพสายไฟไม่มีเสียงดงัไม่ขาด ไม่รั�ว ไม่หลุดจากจุดเชื�อมต่อ 
- ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร์ตอ้งไม่มีเสียงดงัขณะทาํงาน 
- ตรวจสอบสภาพปุ่มและสวิทย ์On-Off ปุ่มไม่แตกใชง้านไดทุ้กปุ่ม 
- ตรวจสอบสภาพสายพานตอ้งไม่เปื� อย หรือขาดชาํรุด 
- ตรวจสอบสกรูลอ็คใบตดั ตอ้งขนัแน่น 
- การ์ดครอบกนัใบตดัตอ้งไม่แตกหักหรือหลุดออกจากตวัเครื�อง 
- ทาํความสะอาดโต๊ะจบัชิ-นงานตอ้งไม่มีเศษเหล็กติดอยู ่
- ตรวจสอบสภาพใบตดั ตอ้งไม่แตกร้าวหรือใชเ้กินแถบวงสีแดง 
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ข.10 การบํารุงรักษาเชิงป้องกันของเลื�อยกล No.-1, No.2 HERO 14" (การบํารุงรักษาประจําวนั) 

- ตรวจสอบสภาพสายไฟไม่มีเสียงดงัไม่ขาด ไม่รั�ว ไม่หลุดจากจุดเชื�อมต่อ 
- ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร์ตอ้งไม่มีเสียงดงัขณะทาํงาน 
- ทาํการหล่อลื�น รางเลื�อนของตวัเลื�อย และเพลาขอ้เหวี�ยง 
- ตรวจสอบสภาพของใบเลื�อยตอ้งยดึแน่นกบัโครง และใบเลื�อยมีสภาพพร้อมชง้าน 
- ตรวจสอบสภาพการทาํงานของปัaมนํ-าหล่อเยน็ นํ-าตอ้งไหลไดส้ะดวก 
- ตรวจสอบระดบัของนํ-าหล่อเยน็ ตอ้งเต็มอ่าง 
- ทาํความสะอาดโต๊ะจบัชิ-นงาน และรางระบายนํ-า ตอ้งไม่มีเศษเหลก็ติดอยู ่
 



ภาคผนวก ค 

ผงัโครงสร้างและหนา้ที�ความรับผดิชอบของหน่วยงานผลิตอะไหล่เครื�องจกัร 
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เครื�องกลึง CNC1
นายปรีชา  กุลธวัชบริบูรณ์

เครื�องกลึง CNC2
นายวสันต์  รังสีบุตร

เครื�องกัด CNC1
นายสุทิน  หลวงแก้ว

เครื�องกัด CNC2
นายกรกฤช  กัณฑะศรี

เครื�องกัด 1
นายวิรัตน์  ปฐมกสิกุล

เครื�องกัด 2
นายประทับ  ใบบัว

เครื�องกลึง 1
นายคมสันต์  ชาญกิจ

เครื�องกลึง 2
นายสนธยา  บูรพา

เครื�องกลึง 3
นายมานิตย์  น้อยเผือก

วิศวกรหน่วยงานผลิตอะไหล่
นายดุสิต  สิงห์พรหมมาศ

 
ภาพที� ค.1 โครงสร้างหนา้ที�ความรับผดิชอบของพนกังานผลิตอะไหล่เครื�องจกัร 
 
หน้าที�ความรับผดิชอบของพนักงานหน่วยงานผลติอไหล่เครื�องจักร   

1. วศิวกรหน่วยงานผลิตอไหล่เครื�องจกัร มีหนา้ที�รับผดิชอบควบคุมดูแลการแผนงานผลิต
อะไหล่เครื�องจกัรและการจดัซื9อวตัถุดิบในการผลิต และการวางแผนการซ่อมบาํรุงเครื�องมือกลใน
หน่วยงานผลิตอะไหล่เครื�องจกัร การเก็บประวติัการซ่อมบาํรุง การติดตามแผนงานซ่อมบาํรุง การ
จดัซื9อและหาอะไหล่เครื�องจกัรเพื�อดาํเนินการตามแผนงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั และตรวจสอบการ
บาํรุงรักษาเครื�องมือกลของพนกังานประจาํเครื�องจาํนวน 9 คน 

2. พนักงานประจาํเครื�องกลึง CNC1 และ CNC2 มีหน้าที�รับผิดชอบการผลิตอะไหล่
เครื� องจกัรที�ทางวิศวกรหน่วยงานผลิตอไหล่เครื� องจกัรมอบหมาย และดูแลรักษาเครื� องมือกลที�
รับผิดชอบโดยการทาํความสะอาดประจาํวนั การหล่อลื�นขนัแน่นเครื�องมือกล การตรวจเช็คตาม
ตารางตรวจเช็คเครื�องมือกลประจาํวนั การบาํรุงรักษาประเดือน และการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 

3. พนักงานประจาํเครื�องกดั CNC1 และ CNC2 มีหน้าที�รับผิดชอบการผลิตอะไหล่
เครื� องจกัรที�ทางวิศวกรหน่วยงานผลิตอไหล่เครื� องจกัรมอบหมาย และดูแลรักษาเครื� องมือกลที�
รับผิดชอบโดยการทาํความสะอาดประจาํวนั การหล่อลื�นขนัแน่นเครื�องมือกล การตรวจเช็คตาม
ตารางตรวจเช็คเครื�องมือกลประจาํวนั  การบาํรุงรักษาประเดือน และการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 

4. พนกังานประจาํเครื�องกดั 1 และ 2 มีหนา้ที�รับผิดชอบการผลิตอะไหล่เครื�องจกัรที�ทาง
วิศวกรหน่วยงานผลิตอไหล่เครื�องจกัรมอบหมาย และดูแลรักษาเครื�องมือกลที�รับผิดชอบโดยการทาํ
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ความสะอาดประจาํวนั การหล่อลื�นขนัแน่นเครื�องมือกล การตรวจเช็คตามตารางตรวจเช็คเครื�องมือ
กลประจาํวนั  การบาํรุงรักษาประเดือน และการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 

5. พนกังานประจาํเครื�องกลึง 1, 2 และ 3 มีหนา้ที�รับผิดชอบการผลิตอะไหล่เครื�องจกัรที�
ทางวศิวกรหน่วยงานผลิตอไหล่เครื�องจกัรมอบหมาย และดูแลรักษาเครื�องมือกลที�รับผิดชอบโดยการ
ทาํความสะอาดประจาํวนั การหล่อลื�นขนัแน่นเครื�องมือกล การตรวจเช็คตามตารางตรวจเช็คเครื�องมือ
กลประจาํวนั  การบาํรุงรักษาประเดือน และการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 
 



ภาคผนวก ง 

ผลงานตีพิมพเ์ผยแพร่ 
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