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บทคดัย่อ 

 

 การศึกษาคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาถึง 1) การนาํเทคนิคการบริหารงาน

ซ่อมบาํรุงมาพฒันาระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงของโรงงานกรณีศึกษา 2) พฒันาแผนงานซ่อมบาํรุงรักษา

เคร่ืองจกัรในสายงานบรรจุกระป๋องและงานบรรจุในถงุรีทอร์ทเพา้ตามวิธีการซ่อมบาํรุงรักษาเชิงวางแผน  

 การศึกษาน้ีไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูลการซ่อมบาํรุงแบบไม่ไดว้างแผนและการซ่อมบาํรุง

ตามแผนบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั โดยทาํระบบการบนัทึกขอ้มูลการซ่อมบาํรุงข้ึนใหม่โดยเร่ิมทาํการเก็บ

ขอ้มูลตั้งแต่เดือนธนัวาคม ปี 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2561 ผูวิ้จยัไดท้าํการปรับรูปแบบการบนัทึกปัญหา 
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ลงในแบบฟอร์มของผูวิ้จยั แลว้นาํขอ้มูลดงักล่าวบนัทึกลงโปรแกรมท่ีทาํดว้ย Microsoft Excel  โดยผูวิ้จยั

ไดค้ ํานวณ 1) ประสิทธิภาพเคร่ืองจักรสายการบรรจุกระป๋องได้เท่ากับ 93.09% และ สายการบรรจุ 

ถุงรีทอร์ทเพ้า 93.49%  2) อตัราการหยุดของเคร่ืองจักรโดยไม่ได้วางแผนของสายการบรรจุกระป๋อง

เท่ากบั  6.91% และสายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 6.51%  3)ขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายของ
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บาํรุงรักษาตามแผน  
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เป็นร้อยละ 95.76 เพ่ิมข้ึนจากเดิม ร้อยละ 2.67 ส่วนของการบรรจุรีทอร์ทเพ้าเป็นร้อยละ 96.18 เพ่ิมข้ึน 

จากเดิม ร้อยละ 2.69  
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Abstract 
 

The objectives of this independent study are: 1) to apply the technical 
maintenance management to develop the factory's maintenance management system, 
and 3) to develop a machine maintenance plan for the canning and the packing line of 
the retort pouch by following the maintenance planning and scheduling.  

In this research study, the researcher collected the data from the unplanned 
maintenance and the preventive maintenance plan. The researcher created a new 
maintenance record system and started collecting data from December 2017 to March 
2018. The researcher has adjusted the recording format of the machinery failure 
problems. The factory technician was in charge of recording all the problems, the 
cause of problems, and the solution of problems on the researcher's form. All 
collected data were recorded on a program made from Microsoft Excel.  The results 
of the researcher's calculation are as follow: 1) the overall efficiency of the canning 
line machine was equal to 93.09% and of the retort pouch was equal to 93.49%, 2) the 
unplanned of machine stop rate of the canning line was equal to 6.91% and of the 
retort pouch was equal to 6.51%, 3) the average time before the damage of the 
canning line was equal to 245.89 minutes and of the retort pouch was equal to 353.11 
minutes, and 4) the average time from the damage to the activation of the canning line 
was equal to 16.98 minutes and of the retort pouch was equal to 24.04 minutes. After 
all, the researcher took the percentage of the unplanned machine stop rate to 
categorize the data and analyze the root of the problem in order to improve the 
maintenance plan. 

The researcher found that there was no scheduled maintenance which was 
the root of the problem, causing the unplanned machine breakdown. To solve the 
problem, therefore, the researcher created a periodic maintenance plan for the 
maintenance employees. The study found that the overall efficiency of the canning 
line machine was 95.76 percent which has increased 2.67 percent and the retort pouch 
was 96.18 percent which has increased 2.69 percent.  
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พระจอมเกลา้พระนครเหนือ ซ่ึงไดส้ละเวลามาให้คาํปรึกษาและรวมถึงให้ขอ้เสนอแนะอนัเป็น

ประโยชน์อยา่งยิง่และ ผศ. ดร.ศรีสิทธ์ิ เจียรบุตร อาจารยท์ี่ปรึกษางานวิจยัซ่ึงไดส้ละเวลาตลอดจน

ช่วยแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ ด้วยความเอาใจใส่ คอยเป็นกําลังใจให้ความห่วงใยเสมอมา 

ผูท้าํการวิจยัรู้สึกซาบซ้ึงในความกรุณาของท่านเป็นอยา่งยิง่ จึงกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ ณ 

โอกาสน้ี 

 ขอกราบขอบพระคุณประธานกรรมการประจาํสาขาวิชาที่กรุณาให้ขอ้เสนอแนะกับ

งานค้นคว้าอิสระฉบับน้ี ให้ มีความสมบูรณ์ ยิ่งขึ้ นและกราบขอบพระคุณคณาจารย์บัณฑิ ต

มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราชทุกท่านที่ประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้และประสบการณ์ การเรียน

การสอนที่มีค่ายิง่และขอขอบคุณทุกท่านที่ให ้ขอ้มูลแก่ผูท้าํวจิยัในคร้ังน้ี จนสาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 

 ขอขอบคุณทีมเจา้หน ้าที ่ทุกท่านประจาํสาขาวิชาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี

มหาวิทยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราชที่ไดค้อยให้คาํแนะนาํ ใหค้วามช่วยเหลือ ดูแลตั้งแต่วนัแรกที่กา้ว

เขา้สู่ร้ัวของสถาบนัจนจบการศึกษาในคร้ังน้ี และขอขอบคุณเพื่อนนักศึกษาทุกท่านที่ไดมี้โอกาสเรียน

และมีประสบการณ์ดีๆร่วมกนั เป็นกาํลงัใจ ช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนัตลอดมา 

 สุดท้ายน้ีขอรําลึกพระคุณของบิดา มารดา ผู ้เป็นที่ รักและมีพระคุณอันยิ่งใหญ่ 

ที่ให้กาํเนิดให้สติปัญญา ใหค้วามรักและความห่วงใย และอยูเ่บื้องหลงัความสาํเร็จของผูท้าํการวจิยั

ดว้ยความกรุณาเสมอมาจนงานวจิยัน้ีสาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดว้ย 
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บทที่  1 

บทนํา 

 

 

1. ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 

การแข่งขนัในโลกธุรกิจมีความตอ้งการการตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาดอยา่ง 

ทนัท่วงที เพื่อการครอบครองส่วนแบ่งทางการตลาดส่วนมากไวส้าํหรับผลิตภณัฑน์ั้น ๆ โดยที่ตวั 

ผลิตภณัฑถู์กผลิตออกมาจากโรงงานผูผ้ลิตอยา่งต่อเน่ือง เพือ่ทาํการจดัส่งใหถึ้งมือลูกคา้ ดงันั้นจึงมี

ความจาํเป็นอยา่งยิง่ที่โรงงานผูผ้ลิตตอ้งมีอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือต่าง ๆ อยา่งครบครัน และ

พร้อมใชง้าน เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตใหต้อบสนองความตอ้งการของตลาดไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

โดยในการดาํเนินงานนั้น ส่ิงที่ไม่สามารถหลีกเล่ียงได้ คือ การชาํรุดเสียหายของ เคร่ืองมือและ

อุปกรณ์ต่าง ๆ โดยอุปกรณ์และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นขบวนการผลิตทุกช้ินจะมีอายกุารบาํรุงรักษาและ

การใช้งานของอะไหล่ที่เป็นส่วนประกอบของเคร่ืองจักร ดังนั้ นการบาํรุงรักษาและซ่อมแซม

อะไหล่ที่ครบอายแุละส่วนที่เสียหายอยา่งฉบัพลนัเป็นกรณีเร่งด่วนจึงมีความจาํเป็นอยา่งยิง่ เพื่อให้

สามารถผลิตสินคา้เขา้สู่ตลาดได้อย่างต่อเน่ือง อนัจะนําไปสู่ความพึงพอใจของผูบ้ริโภคต่อไป 

ดังนั้ นจึงจะเห็นได้ว่า งานกิจกรรมงานซ่อมบาํรุงนั้ นเป็นกิจกรรมที่มีความสําคญัอย่างมากใน

หน่วยงานการผลิต ซ่ึงระบบการบริหารงานซ่อมบาํรุงที่มีประสิทธิภาพนั้นจะส่งผลให้หน่วยงาน

สามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงสาเหตุหลกัท่ีทาํใหเ้คร่ืองจกัรเสียหายมีดงัน้ี 

1.1 การเสียหายที่เกิดจากการเส่ือมสภาพจากการใชง้าน 

1.2 การใชง้านที่ไม่ถูกวธีิ 

1.3 ขาดแผนการบาํรุงรักษาท่ีเหมาะสม 

 และเน่ืองดว้ยลกัษณะผลิตภณัฑท์ี่เป็นวตัถุดิบในการผลิตนั้นเป็นวตัถุดิบที่เป็นของเน่า

เสียดว้ยระยะเวลาที่จาํกดัซ่ึงเม่ือเคร่ืองจกัรไม่สามารถทาํงานไดต้ามปกติจะส่งผลกระทบดงัตารางที่ 

1.1 
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ตารางที่ 1.1 ผลกระทบที่เกิดขึ้นเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุโดยไม่ไดว้างแผน 

 

ลกัษณะของปัญหา ผลกระทบทางตรง ผลกระทบทางอ้อม 

การทาํงานผดิปกติ 1. เกิดค่าความเบ่ียงเบนของผลิตภณัฑ ์

2. ประสิทธิภาพในการผลิตลดลง 

3. มีความเส่ียงเก่ียวกบัความปลอดภยั 

 

1. มีโอกาสท่ีส่ิงแปลกปลอม

 ปนเป้ือนสู่ผลิตภณัฑ ์

2. มีโอกาสเสียหายมากกว่าเดิม 

 

เคร่ืองจกัรเสียจนไม่สามารถ

ทาํการผลิตได ้

1. หยดุการผลิต 

2. วตัถุดิบเสียหาย 

1. ตอ้งปรับแผนการผลิต 

2. ไม่สามารถส่งมอบไดต้ามแผน 

 

ซ่ึงในปัจจุบนัน้ีโรงงานรับจา้งผลิตอาหารในบรรจุภณัฑ์ปิดสนิทที่ผุว้ิจยัจะนาํมาเป็น

กรณีศึกษานั้นยงัใชก้ารซ่อมบาํรุงแบบหยดุซ่อมเม่ือเกิดความเสียหายและไม่มีการจดัเก็บขอ้มมูล

การซ่อมบาํรุงอยา่งเป็นระบบซ่ึงส่งผลใหไ้ม่สามารถตอบสนองความตอ้งการขององคก์รได ้

 ดังนั้ นผูว้ิจยัซ่ึงมีหน้าที่รับผิดชอบในส่วนงานซ่อมบาํรุงโรงงานรับจา้งผลิตอาหาร 

ในบรรจุภณัฑ์ปิดสนิทเล็งเห็นว่าในส่วนงานที่ดูแลนั้ นยงัไม่มีระบบการบริหารงานซ่อมบาํรุง 

ที่สามารถตอบสนองความตอ้งการขององค์กรได้ ผูว้ิจยัจึงได้มีแนวคิดเลือกท่ีจะศึกษาระบบการ

บริหารงานซ่อมบาํรุงเพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาการปฎิงานให้เกิดประสิทธิภาพและ เพื่อเป็น

การลดปัญหาที่ เป็นผลกระทบมาจากงานซ่อมบํารุงให้มีความเหมาะสม และมีประสิทธิภาพ 

มากยิง่ขึ้น อนัจะนาํไปสู่การไดเ้ปรียบในการดาํเนินงาน ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนักนัในการ

ดาํเนินธุรกิจต่อไป   

 

2. วตัถุประสงค์การวจิยั 

 

2.1 เพือ่ปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงของโรงงานกรณีศึกษา 

2.2 เพิ่อพฒันาแผนงานซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรในสายงานบรรจุในกระป๋องและ  

ถุงรีทอร์ทเพา้ตามวธีิการซ่อมบาํรุงรักษาเชิงวางแผน 
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3. ขอบเขตของการวจิัย 

 

3.1 ศึกษาการกาํหนดนโยบายการจดัเก็บขอ้มูลพื้นฐานสาํหรับงานซ่อมบรุง 

3.2 นาํแนวคิดวิธีการซ่อมบาํรุงรักษาเชิงวางแผนใชจ้ดัทาํแผนการบาํรุงรักษาในสาย

งานการผลิตอาหารบรรจุกระป๋องและถุงรีทอร์ทเพา้ 
 

4. ข้อจาํกดัในการวจิยั 

 

4.1 ขอ้มูลที่นาํมาใชใ้นงานวจิยัเป็นในงานซ่อมบาํรุงของฝ่ายซ่อมบาํรุงภายในโรงงาน

กรณีศึกษาเท่านั้น 

4.2 ขอ้มูลที่เป็นขอ้มูลและแผนงานในสายงานการผลิตอาหารบรรจุกระป๋องและ 

รีทอร์ทเพา้ในโรงงานกรณีศึกษาเท่านั้น 

 

5. นิยามศัพท์เฉพาะ 

 

5.1 การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) คือการบํารุงรักษาที่เป็น

ระบบตลอดจนการติดตามดูสภาพของเคร่ืองจกัรและมีการตรวจสอบตามระยะเวลาที่กาํหนด 

5.2 การบํารุงรักษาเชิงเร่งด่วน (Breakdown Maintenance) คือการบาํรุงรักษาอย่าง

ฉุกเฉินในกรณีที่เคร่ืองจกัรหยดุการทาํงานโดยไม่ไดว้างแผน 

5.3 รีทอร์ทเพา้ ( Retort Pouch ) คือบรรจุภณัฑ์อาหารชนิดหน่ึง ท่ีจดัเป็นบรรจุภณัฑ์

ชนิดอ่อนตวั 

 

6. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 

6.1 ไดข้อ้มูลและรายละเอียดงานในส่วนงานซ่อมบาํรุงที่เป็นส่วนขอ้มูลที่จะนาํมาใช้

วเิคราะห์ในการวางแผนปรับปรุงารบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้ความเหมาะสม 

6.2 สามารถจดัลาํดบัความสาํคญัของอะไหล่ที่จาํเป็นสาํหรับงานซ่อมบาํรุงหรือตอ้ง 

มีเพิม่เติมเพือ่สาํรองไวใ้หอ้ยูใ่นระดบัที่เหมาะสม 

6.3 สามารถนาํขอ้มูลมาใชป้รัปปรุงกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
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6.4 สามารถนําแนวทางการบริหารงานซ่อมบํารุงขยายผลไปใช้ในส่วนงานอ่ืน

นอกจากสายงานการผลิต เช่นส่วนงานตน้กาํลงั ส่วนงานระบบบาํบดันํ้ าเสีย 



บทที่ 2 

วรรณกรรมท่ีเกีย่วข้อง 

 

 

 การบริหารจดัการอะไหล่ ประกอบไปดว้ยหลายกิจกรรมเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงแต่ละกิจกรรม

นั้นมีความสาคญั การจดัการอะไหล่และการซ่อมบาํรุงถือเป็นส่วนสาคญัของการบริหารจดัการ 

ในทุกบริษัท เพื่อช่วยในการวางแผนการซ่อมบํารุงอย่างเหมาะสม ในแต่ละคร้ังซ่ึงส่งผล 

อกระบวนการผลิต ทาํให้การผลิตไม่สะดุดและดาํเนินได้อยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงผูว้ิจยั 

ได้รวบรวมทฤษฏีและงานวิจยัต่างๆที่เก่ียวขอ้งกบั การจดัการงานบาํรุงรักษา เพื่อใชเ้ป็นแนวทาง

สาํหรับการศึกษา ดงัต่อไปน้ี 

1. ประวติัความเป็นมาของการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

2. ประเภทของการบาํรุงรักษา 

3. ชนิดของการซ่อมบาํรุง 

4. วตัถุประสงคข์องการบาํรุงรักษา (Objectives of Maintenance) 

5. ความหมายของการบาํรุงรักษา  

6. การตรวจสอบสภาพแบบใชค้วามรู้สึกและแบบใชอุ้ปกรณ์ (Subjective and 

Objective Condition Monitoring)  

7. การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ขชนิดมีแผนและไม่มีแผน (Planned and Unplanned 

Connective Maintenance)  

8. การบาํรุงรักษาแบบควบคุมดว้ยค่าใชจ่้าย (Cost) และแบบควบคุมดว้ยผลลพัธ ์ 

(Result) 

9. สมรรถนะความพร้อมใชง้าน (Availability Performance) 

10. เวลาสูญเปล่าเฉล่ีย (Mean Down Time) 

11. เศรษฐศาสตร์การบาํรุงรักษา (Maintenance Economy) 

12. การคาํนวณสมรรถนะความพร้อมใชง้าน 

13. ประสิทธิผลเคร่ืองจกัรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness) 

14. ระบบการจดัการบาํรุงรักษา 

15. งานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง 

 



 6 

1. ประวตัิความเป็นมาของการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

 

 ในงานบริหารการผลิตหรือการบริการ มกัจะหลีกเล่ียงงานเพิม่เติมที่สาํคญังานหน่ึงคือ 

การซ่อมและบาํรุงรักษา ไปไม่ได ้ถึงแมว้่างานซ่อมและบาํรุงรักษาไม่ใช่งานผลิตโดยตรง แต่งาน

ซ่อมและบาํรุงรักษาก็มีบทบาทช่วยให้การผลิตและการบริการขององคก์รนั้นเป็นไปอยา่งราบร่ืน 

โดยเฉพาะอย่างยิ่งในโลกปัจจุบันที่การผลิตและการบริการจาํเป็นที่จะต้องอาศยัอุปกรณ์และ

เคร่ืองจกัรมากขึ้น การที่เคร่ืองจกัรเกิดขดัขอ้งขึ้นมากะทนัหนัหรือไม่สามารถใชง้านได ้จะทาํให้มี

ผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิตและการบริการนั้นๆ  

1.1. ลักษฌะเคร่ืองจักรที่มีคุณภาพต้องประกอบด้วย 

  1.1.1 มีการออกแบบที่ดีและตรงตามความประสงคต่์อการใชง้านมีความเที่ยงตรง

แม่นยาํ รวมทั้ง สามารถทาํงานไดเ้ตม็กาํลงัความสามารถที่ออกแบบไว ้

 1.1.2 มีการผลิต (หรือสร้าง) ที่ให้ความแข็งแรงทนทาน สามารถทาํงานไดน้าน

ที่สุด และ ตลอดเวลา 

 1.1.3 มีการติดตั้งในสถานที่ที่เหมาะสมและสะดวกต่อการใชง้าน 

 1.1.4 มีการใชเ้ป็นไปตามคุณสมบติัและสมรรถนะของเคร่ือง 

 1.1.4 มีระบบการบาํรุงรักษาที่ดีเน่ืองจากเคร่ืองมือเคร่ืองใชเ้ม่ือถูกใชง้านไปนาน ๆ 

ก็ตอ้งมีการ เส่ือมสภาพ ชาํรุด สึกหรอ เสียหายขัดขอ้ง ดังนั้ น เพื่อให้อายุการใช้งานเคร่ืองมือ

เคร่ืองใช้ยืนยาว สามารถใช้งานได้ตามความตอ้งการของผูใ้ช้ ไม่ชํารุดหรือเสียบ่อยๆ ต้องมี  

“การบาํรุงรักษา เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือเคร่ืองใช”้ ในระบบการดาํเนินงานดว้ย จึงจะสามารถควบคุม

การทาํงานของเคร่ืองมือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 1.2 จุดมุ่งหมายของการบํารุงรักษา 

  1.2.1 เพื่อให้เคร่ืองมือใชท้าํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล (Effectiveness) คือ สามารถใช้

เคร่ืองมือเคร่ืองใชไ้ดเ้ตม็ความสามารถและตรงกบัวตัถุประสงคท์ี่จดัหามามากที่สุด 

  1.2.2 เพือ่ใหเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชมี้สมรรถนะการทาํงานสูง (Performance) และช่วย

ให้เคร่ืองมือเคร่ืองใช้มีอายกุารใช้งานยาวนาน เพราะเม่ือเคร่ืองมือไดใ้ช้งานไประยะเวลาหน่ึงจะ

เกิดการสึกหรอ ถ้าหากไม่มีการปรับแต่งหรือซ่อมแซมแล้ว เคร่ืองมืออาจเกิดการขดัขอ้ง ชาํรุด

เสียหายหรือ ทาํงานผดิพลาด 

  1.2.3 เพือ่ใหเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชมี้ความเที่ยงตรงน่าเช่ือถือ (Reliability) คือ การทาํ

ใหเ้คร่ืองมือเคร่ืองใชมี้มาตรฐานไม่มีความคลาดเคล่ือนใด ๆ เกิดขึ้น 
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  1.2.4 เพื่อความปลอดภยั (Safety) ซ่ึงเป็นจุดมุ่งหมายท่ีสาํคญั เคร่ืองมือเคร่ืองใช้

จะตอ้งมีความปลอดภยัเพียงพอต่อผูใ้ช้งาน ถา้เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ทาํงานผิดพลาด ชาํรุดเสียหาย  

ไม่สามารถทํางานได้ตามปกติ  อาจจะก่อให้เกิดอุบัติ เหตุ  และการบาดเจ็บต่อผู ้ใช้งานได ้

การบาํรุงรักษาที่ดีจะช่วยควบคุมการผดิพลาด 

  1.2.5 เพื่อลดมลภาวะของส่ิงแวดล้อม เพราะเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ที่ชาํรุดเสียหาย 

เก่าแก่ ขาดการบาํรุงรักษา จะทาํให้เกิดปัญหาด้านส่ิงแวดล้อม เช่น มีฝุ่ นละอองหรือไอของสารเคมี

ออกมา มีเสียงดงั เป็นตน้ ซ่ึงจะเป็นอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานและผูท้ี่เก่ียวขอ้ง 

  1.2.6 เพื่อประหยดัพลงังาน เพราะเคร่ืองมือเคร่ืองใชส่้วนมากจะทาํงานไดต้อ้ง

อาศยัพลงังาน เช่น ไฟฟ้า นํ้ ามนัเช้ือเพลิง ถา้หากเคร่ืองมือเคร่ืองใชไ้ดรั้บการดูแลให้อยูใ่นสภาพดี 

เดินราบเรียบไม่มีการร่ัวไหลของนํ้ ามัน  การเผาไหม้สมบูรณ์  ก็จะส้ินเปลืองพลังงานน้อยลง  

ทาํใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายลงได ้

 1.2 ความเป็นมาของการบํารุงรักษา 

  ยุคที่  1 ก่อนปี พ.ศ. 2493 เป็นยุคที่ นิยมทําการซ่อมแซมหลังจากเคร่ืองมือ

เคร่ืองจกัรเกิด เหตุขดัขอ้งแลว้ (Break down Maintenance) ไม่มีการป้องกันการชาํรุดเสียหายของ

เคร่ืองไวก่้อนเลย เม่ือเกิดขดัขอ้งไม่สามารถใชง้านไดแ้ลว้จึงทาํการซ่อมแซม 

  1.2.1 ยคุที่ 2 ปี พ.ศ. 2493 – 2503 ระหว่างปีพ.ศ. 2493 ถึงปี พ.ศ. 2503 เป็นยุค 

ที่เร่ิมนาํแนวคิดเก่ียวกบัระบบการบาํรุงเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) มาใชเ้พื่อป้องกนัมิให้

เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรเกิดการชาํรุด มีเหตุขดัขอ้ง และเพื่อยกสมรรถนะของเคร่ืองมือใหดี้ขึ้น ผูท้าํงาน

มีความมัน่ใจในเคร่ืองมือมากขึ้น 

  1.2.2 ยคุที่ 3 ปี พ.ศ. 2503 – 2513 ระหว่างปี พ.ศ. 2503 ถึงปี พ.ศ. 2513 เป็นยุค 

ที่นําเอาแนวคิดเก่ียวกับการ บํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) ซ่ึงแนวคิดน้ีจะให้

ความสําคัญของการออกแบบเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรให้มีความน่าเช่ือ (Reliability) มากยิ่งขึ้ น  

โดยคํานึงถึงความยากง่ายของการบํารุงรักษา และเอาห ลักการด้าน เศรษฐศาสตร์มาใช ้ 

ร่วมดว้ย 

  1.2.3 ยุคที่  4 หลังปี  พ.ศ. 2513 หลังปี พ.ศ. 2513 เป็นต้นมาจนถึงปัจจุบันน้ี  

ไดร้วมเอาแนวคิดทุกยคุทุกสมยัเขา้มา ประกอบกนั โดยพยายามใหทุ้กฝ่ายไดมี้ส่วนร่วมในงานการ

บาํรุงรักษา (Total Productive Maintenance) เป็นลกัษณะของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั จะไมเน้น

เฉพาะฝ่ายบาํรุงรักษาเท่านั้น แต่จะเน้นให้ทุกคนมีส่วนร่วม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร

เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหม้ากขึ้น 
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2. ประเภทของการบํารุงรักษา 

 

 ในทางปฏิบติัสามารถแยกประเภทของการบาํรุงรักษาไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  

2.1 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

     การบาํรุงรักษาตามแผน หมายถึง การบาํรุงรักษาตามกาํหนด ตามแผนงาน ตาม

ระบบที่วางไวทุ้กประการ งานที่สามารถคาดการณ์ไดล่้วงหน้า สามารถเตรียมการไวล่้วงหน้าได ้

สามารถกําหนดระยะวัน  เวลา  สถานที่และจํานวนผู ้ปฏิบัติงานที่ จะเข้าได้ดําเนินการได ้ 

แนวทางการบํารุงรักษานั้ นอาจเลือกใช้ชนิดใดชนิดหน่ึงได้ เช่น  การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน  

การบาํรุงรักษาเพื่อแกไ้ข เขา้มาดาํเนินการ ส่วนระยะเวลาเขา้ไปทาํการบาํรุงรักษา อาจจะกาํหนด

หรือวางแผน เข้าซ่อมแซมขณ ะเคร่ืองกําลังทํางานอยู่ห รือขณ ะเคร่ืองชํารุด (Break down 

Maintenance) หรือหยดุการใช้เคร่ืองเพื่อทาํการบาํรุงรักษา (Shut down) การซ่อมบาํรุงรักษาประเภทน้ี

จะมีปัญหานอ้ย เพราะมีเวลาเตรียมการล่วงหนา้ไดทุ้กขั้นตอน 

2.2 การบํารุงรักษานอกแผน (Unplanned Maintenance) 

  การบาํรุงรักษานอกแผน เป็นการบาํรุงรักษานอกระบบงานที่วางไวเ้น่ืองจาก

เคร่ืองเกิดการขัดข้อง ชํารุดเสียหายอย่างกะทันหัน  ต้องเร่งรีบทําการซ่อมแซมทันทีให้เสร็จ

เรียบร้อยทนัการใช้งาน การบาํรุงรักษาประเภทน้ีจะเกิดปัญหามากกว่าการบาํรุงรักษาตามแผน 

เน่ืองจากไม่สามารถทราบล่วงหนา้มาก่อน ไม่สามารถกาํหนดวนั เวลา สถานที่ ที่แน่นอนได ้ทาํให้

ไม่สามารถเตรียมจดัหาผูป้ฏิบติังาน อุปกรณ์ อะไหล่ ที่จะใชบ้าํรุงไดท้นัที 

 

3. ชนิดของการซ่อมบํารุง 

 

3.1 การซ่อมบํารุงรักษาหลังเหตุขัดข้อง (Break down Maintenance)  

   การซ่อมบาํรุงรักษาหลงัเหตุขดัขอ้ง คือการบาํรุงรักษาเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดชาํรุดและ

หยดุโดยฉุกเฉิน วิธีการน้ี แม้ว่าจะเป็นวิธีการดั้ งเดิมในการบาํรุงรักษา แต่ยงัจาํเป็นตอ้งนํามาใช้

อยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้เน่ืองจากเคร่ืองจกัรทั้งหลาย แมว้า่จะไดรั้บการบาํรุงรักษาป้องกนัเยีย่มเพยีงใด 

ก็ยงัมีโอกาสเกิดเหตุเสียโดยฉุกเฉินขึ้นโดยตลอดเวลา 

3.2 การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 

   การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั คือการดาํเนินการกิจกรรมซ่อมบาํรุงตามกาํหนดเวลา

ก่อนที่เคร่ืองจกัรจะเกิดชาํรุดเสียหาย ป้องกนัการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยเหตุฉุกเฉิน สามารถทาํได้

ดว้ยการตรวจสภาพเคร่ืองจกัร การทาํความสะอาดและหล่อล่ืนโดยถูกวิธี การปรับแต่งให้เคร่ืองจกัร 
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ที่จุดทาํงานตามคาํแนะนาํของคู่มือรวมทั้งการบาํรุงและเปล่ียนช้ินอะไหล่ตามกาํหนดเวลา เช่นการ

เปล่ียนลูกปืน ถ่ายนํ้ ามนัเคร่ือง อดัจารบี 

  3.2.1 ประโยชน์ของการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน  

1) สามารถยืดอายกุารทาํงานของเคร่ืองจกัรและป้องกนัการชาํรุดเสียหาย

ระหวา่งการใชง้าน 

2) ทาํไดง่้ายและสะดวกรวดเร็ว ไม่กระทบกบัการผลิต เพราะมีกาํหนดเวลา 

มีขอ้มูล และวธีิการทาํงานพร้อม 

3) ลดเวลาที่หยดุชะงกัเน่ืองจากเคร่ืองจกัรชาํรุดระหวา่งการผลิตลงได ้

4) สามารถลดอุบติัเหตุหรืออนัตรายเน่ืองจากการชาํรุดของเคร่ืองจกัรลงได ้

5) ทาํใหว้างแผนไดง่้าย และทาํให้สามารถใชพ้นักงานซ่อมบาํรุงตลอดจน

อุปกรณ์และเคร่ืองมือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

3.2.2 ลักษณะของการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน 

  ลกัษณะของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั แบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 

    1) การบาํรุงรักษาเชิงป้องกันตามเวลา  

   Time based preventive maintenance (TBM) ในระบบ TBM (การบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนัแบบดั้งเดิม) โรงงานจะถูกถอนออกจากการให้บริการในช่วงเวลาคงที่สาํหรับการซ่อมแซม 

ช่วงเวลาเหล่าน้ีมกัจะถูกกาํหนดทางสถิติ เป็นช่วงที่คาดว่าจะมีการผลิตเคร่ืองจกัรไดน้้อยกว่าร้อยละ 2 

ของเคร่ืองจกัรที่จะพงัลงมาจากสภาพใหม่หรือซ่อมแซมเพียงอยา่งเดียว 

    ดว้ย TBM จะมีการจดัส่งว่าอตัราความลม้เหลวจะคืบหน้าจากค่าต ํ่า เม่ือมี

การปรับปรุงสภาพใหม่หรือมีการปรับปรุงให้มีมูลค่าสูงขึ้นเร่ือย ๆ  ตามเวลา วิธีการท่ีเคยไม่ได้ทาํงาน

เช่นนั้นในทางปฏิบติั การตรวจสอบล่าสุดโดยสายการบินอเมริกนัแสดงให้เห็นว่า 92% ของเคร่ืองจกัร

เช่นมอเตอร์, ป๊ัม, วาลว์ควบคุม ฯลฯ มีอตัราความลม้เหลวคงท่ีกบัเวลา 

    2) การกําหนดระยะเวลาการบํารุงรักษาตรงกับปั ญหาท่ี ยากลําบาก :  

การบาํรุงรักษาบ่อยเกินไปเวลาการผลิตเสียและเพิ่มความเส่ียงของปัญหาท่ีเกิดจากความผิดพลาด 

ของมนุษยใ์นการทาํงานซ่อมแซม ในทางกลบักนัระยะเวลาที่นานเกินไปจะส่งผลให้เกิดความลม้เหลว

ของเคร่ืองจักรที่ไม่สามารถยอมรับได้ในระหว่างการทํางาน ดังนั้ น เม่ือ TBM ได้รับการรับรอง 

สามขอ้เสียดงัต่อไปน้ีมีแนวโนม้ที่จะเกิดขึ้น 
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      (1) ความลม้เหลวบางอยา่งจะยงัคงเกิดขึ้นระหวา่งการยกเคร่ืองใหม่และ

ส่ิงเหล่าน้ีอาจเกิดขึ้นไม่คาดคิดและไม่สะดวก 

      (2) ในระหว่างการยกเคร่ืองส่วนประกอบต่างๆท่ีอยูใ่นสภาพดีจะถูก

ปลน้และตรวจสอบโดยไม่จาํเป็นและหากมีขอ้ผดิพลาดเกิดขึ้นในการประกอบช้ินส่วนใหม่อาจทาํ

ใหแ้ยล่งกวา่ก่อนการซ่อมแซมใหม่ 

      (3) การร้ือฟ้ืนจะใช้เวลามากและอาจส่งผลให้เกิดการสูญเสียที่สําคญั 

ในการผลิตที่มีกาํไร    

  3.2.3 ระบบการบํารุงรักษาตามสภาพ Condition based maintenance system (CBM)  

    "การบาํรุงรักษาดาํเนินการเพือ่ตอบสนองต่อความหมายในเคร่ืองตามท่ีระบุ

โดยการเปล่ียนแปลงพารามิเตอร์ที่ตรวจสอบของสภาพเคร่ือง" ขอ้กาํหนดของ CBM คือว่าเรา 

มีพารามิเตอร์ที่วดัได้ และพารามิเตอร์เหล่าน้ีสะทอ้นถึงสภาพโรงงานและเคร่ืองจกัร เพื่อให้การ

เปล่ียนแปลงที่สามารถตรวจจบัไดใ้นพารามิเตอร์สามารถให้คาํเตือนล่วงหนา้อยา่งเพียงพอสาํหรับ

การดําเนินการบํารุงรักษาที่ เหมาะสม วิธี CBM ใช้บริการบํารุงรักษาเชิงป้องกันในช่วงเวลา 

ที่ไม่สมํ่าเสมอ แต่จะพิจารณาจากสภาพที่แทจ้ริงของเคร่ืองจกัร ฟังก์ชัน่หลกัของเทคโนโลยกีาร

วินิจฉัยภาวะเคร่ือง (CDT) คือการให้ขอ้มูลเก่ียวกับสภาพปัจจุบนัของเคร่ืองจกัรและอัตราการ

เปล่ียนแปลง ซ่ึงจาํเป็นต่อการดาํเนินงานของระบบ CBM ในระบบ CBM แต่ละเคร่ืองจะพิจารณา

เป็นรายบุคคลโดยทําการตรวจสอบสภาพช่วงเวลาคงที่ เพื่อให้ได้ค่าเชิงปริมาณของสุขภาพ 

ของเคร่ือง ในบริการบาํรุงรักษาระบบ CBM จะไดรั้บอนุญาตเฉพาะเม่ือการตรวจวดัเห็นวา่จาํเป็น

เท่านั้น 

    เทคโนโลยกีารตรวจวินิจฉัยสภาพของเคร่ือง จาํเป็นตอ้งพูดวา่ระบบ CBM 

ต้องคุ ้มค่า โชคดีที่ระบบ CBM ตั้งค่าใช้จ่ายกําลังได้รับราคาถูกลงและมีประสิทธิภาพสูงขึ้ น

เน่ืองจากมีการพฒันาเทคโนโลยีเซนเซอร์ประสิทธิภาพสูงและวิเคราะห์ฮาร์ดแวร์ซอฟต์แวร์ / 

ซอฟต์แวร์และเทคโนโลยชีั้นนําอ่ืน ๆ ที่มีตน้ทุนตํ่า ในประเทศญี่ปุ่ นค่าใช้จ่ายของคอมพิวเตอร์

ระบบขอ้มูล CBM ส่วนบุคคลไดรั้บการพฒันาและนาํไปใชป้ระโยชน์ในหลาย บริษทั ระบบ CBM 

ที่ใช้พี ซีน้ี มีราคาไม่แพงและหลากหลายมากโดยมีความสามารถในการควบคุมแนวโน้ม 

โดยอตัโนมติัการคาดการณ์ในชีวติและการวนิิจฉยัความผดิพลาดของเคร่ืองโดยอตัโนมติั 

    เกรดของการบาํรุงรักษาสภาพ (CBM) ระบบ CBM มักถูกแบ่งออกเป็น  

3 เกรดตามฟังก์ชนัและค่าใชจ่้าย CBM (III) เป็นเคร่ืองที่ง่ายและราคาไม่แพงมากที่สุดโดยที่เคร่ือง

ทดสอบจะตรวจสอบเป็นระยะ ๆ โดยใชเ้คร่ืองมือตรวจสอบสภาพแบบใชมื้อถือที่ง่ายมาก CBM (I) 

เป็นเกรดที่สูงที่สุดและมีประสิทธิภาพสูงสุด มีระบบตรวจสอบอยา่งถาวรพร้อมฟังกช์ัน่การวนิิจฉัย
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โดยอัตโนมัติซ่ึงรวมอยู่ในระบบ CBM (I) มีประสิทธิภาพสูงสุด แต่ยงัมีตน้ทุนที่สูงที่สุดดังนั้ น 

CBM เกรดน้ีจึงควรนาํมาใชก้บัโรงงานที่สาํคญัซ่ึงการสูญเสียการผลิตเน่ืองจากความลม้เหลวที่ไม่

คาดคิดมีขนาดใหญ่มาก CBM (II) เป็นระบบระดบักลางตามประสิทธิภาพและ ค่าใชจ่้าย  

3.2.4 การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 

    เป็นวิธีที่ครอบคลุมขอบเขตท่ีกวา้งขึ้น โดยนาํเอาวธีิบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั

เขา้มาอยู่ดว้ย ในขณะเดียวกนัก็คาํนึงถึงผลทางเศรษฐศาสตร์ของการผลิต คือการนําเอาค่าความ

เสียหายของการเส่ือมสภาพ และค่าใชจ่้ายของการบาํรุงรักษามาพจิารณาหาจุดท่ีเหมาะสมและสร้าง

ขึ้นเป็นระบบบาํรุงรักษานัน่เอง 

 

 
  3.2.5 การบํารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance)  คอื การดําเนินการ

เพื่อการดัดแปลง ปรับปรุงแก้ไขเคร่ืองจักรหรือส่วนของเคร่ืองจักรเพื่อ  

1) ขจดัเหตุขดัขอ้งเร้ือรังของเคร่ืองจกัรใหห้มดไปโดยส้ินเชิง 

   2) ปรับปรุงสมรรถภาพของเคร่ืองจกัรให้สามารถ "ผลิต" ไดด้้วยคุณภาพ 

และหรือปริมาณที่สูงขึ้น 

 การบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุงไม่ไดห้มายถึง การแกไ้ขปรับปรุงวิธี

บาํรุงรักษาแต่จะหมายถึงการแก้ไขปรับปรุงตัวเคร่ืองจักรเพื่อท่ีจะลดความเสียหายจากการ

เส่ือมสภาพและค่าใชจ่้ายของการบาํรุงรักษาลง กล่าวคือเป็นการปรับปรุง คุณสมบติัของเคร่ืองจกัร

ใหดี้ขึ้นนัน่เอง 

 แต่ในกรณีที่ค่าใชจ่้ายของการแกไ้ขปรับปรุงเคร่ืองจกัรมากกว่าผลรวม

ของค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาและความเสียหายจากการเส่ือมสภาพก็จะทาํให้วิธีการบาํรุงรักษา 

เชิงแกไ้ขปรับปรุงน้ีไม่มีความหมายดงันั้น จึงจาํเป็นจะตอ้งมีการควบคุมเช่นเดียวกบัการบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนั Corrective Maintenance มกัจะมีเป้าหมายในการลดการสูญเสีย ลดตน้ทุนในการซ่อมบาํรุง 

ลดเวลาในการซ่อม ยืดอายุการใช้งานของเคร่ืองจักร ดังนั้ นอาจจะพูดได้ว่าการทาํ corrective 

maintenance เป็นกิจกรรมที่สาํคญัมากเทียบกบักิจกรรมซ่อมบาํรุงในลกัษณะอ่ืนๆ 

  3.2.6 การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 

    เป็นการบาํรุงรักษาที่มีการกาํหนดเป้าหมายให้เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพที่มี

ประสิทธิภาพสูงสุด (เป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม) ระบบ TPM เป็นลักษณะของการ

สร้างระบบโดยรวม (Total system) ของ Productive Maintenance โดยมีเป้าหมายท่ีวงจรชีวติของเคร่ืองจกัร 

ค่าความเสียหายจากการเส่ือมสภาพ + ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษา = ทาํใหไ้ดค้่าที่ต ํ่าที่สุด 
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มีการสร้างความร่วมมือระหวา่งทุกฝ่ายไม่วา่จะเป็น ฝ่ายบริหาร, ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุงจะมีการ

จดัใหพ้นกังานในทุกระดบัมีส่วนร่วมและมีการบริการโดยก่อใหเ้กิดแรงจูงใจส่งเสริมกิจกรรมกลุ่ม

ยอ่ยในการทาํ Productive Maintenance TPM หมายถึง PM ท่ีมีส่วนร่วมทั้งหมด 

   1) สร้างประสิทธิภาพสูงสุดของอุปกรณ์ (ประสิทธิภาพโดยรวม) 

2) การจดัตั้งระบบ PM ทั้งหมดเพือ่จดัการกบัเคร่ืองจกัรตลอดอายกุารใชง้าน    

   3) เก่ียวขอ้งกบัหน้าที่ทั้งหมดรวมถึงการวางแผนการใชแ้ละการบาํรุงรักษา

อุปกรณ์    

   4) มีพนักงานทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงไปจนถึงพนักงาน

ระดบัหนา้    

   5) การส่งเสริมนายกเทศมนตรีผ่านการจดัการด้านแรงจูงใจเช่นกิจกรรม

ของกลุ่มยอ่ยที่เป็นอิสระ  

3.2.7 การป้องกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

    คือ การดําเนินการใด ๆ ก็ตามที่ จะให้ได้มาซ่ึงเคร่ืองจักรที่ ไม่ต้องการ 

การบาํรุงรักษา หรือตอ้งการแต่นอ้ยที่สุด สามารถดาํเนินการไดโ้ดย 

1) การออกแบบเคร่ืองจกัรใหแ้ขง็แรงทนทาน บาํรุงรักษาง่าย 

2) ใชเ้ทคนิคและวสัดุซ่ึงจะทาํใหเ้คร่ืองจกัรมีความเช่ือถือไดสู้ง 

3) รู้จกัเลือกและซ้ือเคร่ืองจกัรที่ดี ทนทาน ซ่อมง่าย และมีราคาที่เหมาะส 

     การป้องกนัการบาํรุงรักษาจะไดผ้ลก็ต่อเม่ือมีขอ้มูลและประวติัของเคร่ือง

รุ่นแรก ๆ โดยละเอียด ซ่ึงการศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีอยูจ่ะช่วยให้การออกแบบหรือการเลือก

ซ้ือเคร่ืองจกัรบรรลุถึงวตัถุประสงคข์องการป้องกนัการบาํรุงรักษาได ้

3.3  การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance)  

   การบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุง คือการปรับปรุงดดัแปลง แกไ้ขเคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการ

ผลิต เพื่อให้เคร่ืองจกัรมีขีดความสามารถสูงขึ้น หรือผลิตได้มากขึ้ น เร็วขึ้ น มีคุณภาพมากขึ้ น  

เป็นตน้ เม่ือเราใชเ้คร่ืองจกัรไปนานๆ การสึกหรอจะเกิดขึ้นอยา่งแน่นอน แต่จะเกิดขึ้นเร็วหรือชา้

ขึ้นอยูก่บการดูแลรักษาของผูท้ี่ทาํการใชใ้นการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนดว้ย อยา่งไรก็ตามเม่ือช้ินส่วน

เคร่ืองจกัรเกิดสึกหรอ การทาํการ ปรับปรุงเปล่ียนแปลงแกไ้ข ใหมี้สภาพดงัเดิมหรือมีประสิทธิภาพ

เท่าเดิม หรืออาจจะทาํให้ ประสิทธิภาพสูงกว่าเดิม โดยสามารถแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ ได้แก่  

งานปรับปรุงแกไ้ข เคร่ืองจกัรใหมี้ประสิทธิภาพในการผลิตสูงกวาท่ีเป็นอยู ่และงานดดัแปลงแกไ้ข

เคร่ืองจกัรใหง่้าย ต่อการบาํรุงรักษา 
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3.4 การป้องกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

   การป้องกนัการบาํรุงรักษา (Maintenance Prevention) คือ ความตอ้งการให้มีงาน

บาํรุงรักษาน้อยที่สุดและไม่มีงานบาํรุงรักษาเพิ่มขึ้น เป็นแนวคิดท่ีจะพยายามออกแบบเคร่ืองจกัร

อุปกรณ์ต่างๆ ให้มีการบํารุงรักษาน้อยที่ สุด หรือไม่มีเลย หากจาํเป็นต้องทําได้โดยง่ายและ

ส้ินเปลืองเวลาน้อยลง การจดัซ้ือเคร่ืองจกัรใหม่มิใช่แต่คาํนึงเร่ืองประสิทธิภาพในการผลิต และ

ราคาเป็นสาํคญั ควรพิจารณาความยากง่ายต่อการบาํรุงรักษา การหาอะไหล่ และระดบัความเช่ือมนั

ของเคร่ืองจกัรที่ตอ้งการจะซ้ือ ควรหลีกเล่ียงเคร่ืองจกัรที่ออกแบบใหม่ และยงัไม่เคยใชท้ี่ใดมาก่อน

เลย เพราะเคร่ืองจกัรที่ออกแบบใหม่มักมีขอ้ผิดพลาดเสมอ ผูอ้อกแบบจะแกไขหลังจากที่มีผูซ้ื้อ 

ไปใช ้ตวัอยา่งผลิตภณัฑท์ี่มีในปัจจุบนัที่แสดงการป้องกนัการบาํรุงรักษา เช่น แบตเตอร่ีใปัจจุบนั 

ที่ไม่ตอ้งเติมนํ้ ากลัน่ เป็นตน้ 

3.5 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) 

   การบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์  (Predictive Maintenance) โรงงานอุตสาหกรรมใด

สามารถจดังานบาํรุงรักษาชนิดน้ีไดม้าก เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ จะมีความถูกตอ้งแม่นยาํสูง การ

คาดการณ์ให้ถูกตอ้งไดน้ั้นจะตอ้งมีขอ้มูลสถิติ มีการตดัสินใจวางแผน มีผงังานท่ีมีทีมงานจะไดรั้บ

ความเช่ือมัน ความเช่ือถือ ไวว้างใจจากระดบัสูง โดยสามารถคาํนวณการผลิต และ ประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ือง (Operational Efficiency) ได  ้ขอ้มูลที่นํามาใช้กบการบาํรุงรักษาชนิดคาดการณ์น้ี 

จะเป็นขอ้มูลดิบ สามารถนาํมาวเิคราะห์ดว้ยวิธีคาํนวณแบบธรรมดาได ้หากใชค้อมพวิเตอร์จะทาํ

ให้มีความถูกตอ้งแม่นยาํสูง รวดเร็ว ทนัเวลา จากขอ้มูลท่ีได้รับการวิเคราะห์แล้ว รวมทั้งขอ้มูล

ล่าสุดที่เป็นนโยบาย โครงการแผนการผลิต เป็นตน้ แลว้นาํมาตดัสินใจลงแผนล่วงหน้า ดงันั้นการ

เตรียมงานล่วงหน้า ทาํให้ผลงานและประสิทธิภาพของงานสูงตามไปดว้ย ขอ้มูลน้ีเม่ือเราทาํซํ้ าๆ 

หลายช่วงเวลาและหลายปี ทาํใหเ้ช่ือมนัท่ีจะนาํไปวางแผนต่อไปไดสู้ง 

3.6 การบํารุงรักษาด้วยตัวเอง (Self-Maintenance)  

      การบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง (Self-Maintenance) เป็นวิธีทางหรือความพยายามที่จะ

เน้นให้ผูท้ี่ควบคุมเคร่ืองจกัร เขา้มามีส่วนร่วมในการดูแลบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรโดยขอ้เท็จจริงแลว้

พนักงานประจาํเคร่ืองจกัรเป็นผูท้ี่ใกล้ชิดเคร่ืองจกัรมากที่สุด และรับรู้ความผิดปกติที่เกิดจาก

เคร่ืองจักรเป็นอย่างดี เช่น เสียงผิดปกติที่ เกิดจากการสั่น อุณหภูมิเคร่ืองสูงขึ้ น เป็นต้น การ

ดาํเนินการบาํรุงรักษา จะดําเนินไปได้ ตอ้งมีความร่วมมือระหวางฝ่ายผลิตกับฝ่ายบาํรุงรักษา  

และตอ้งเป็นนโยบายขององคก์ร งานหลกัของพนกังานประจาํเคร่ือง คือ ควบคุมให้เคร่ืองเดิน หรือ

ทาํงานตามปกติ ตอ้งดูแลความสะอาดเคร่ืองจกัรที่รับผิดชอบ การหล่อล่ืนประจาํวนั การตรวจ

สภาพเคร่ืองจกัรเบื้องตน้ และมีส่วนร่วมในการเปล่ียนช้ิน ส่วนรายงานความผิดปกติของเคร่ืองจกัร
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ปัจจุบนังานบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรพฒันาจากประเภทงานบาํรุงรักษาดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้นั้น มาทาํ

เป็นงานบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม Total Productive Maintenance หรือยอว่า TPM  

(เซอิจิ ,2538) ซ่ึงหมายถึง การบาํรุงรักษาทั้งหมด ดังท่ีได้กล่าวมาแล้วขา้งตน้ และรวมไปถึงการ

ระดมคนทุกคนที่ทาํงานเก่ียวขอ้งกบเคร่ืองจกัรต่างๆ ให้มามีส่วนร่วมรับผิดชอบในการที่จะรักษา

เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ ให้มีผลผลิตตามที่ออกแบบหรือตามที่กาหนด ความสมบูรณ์ของ

ความหมายของการบาํรุงรักษาทวผีล ท่ีทุกคนมีส่วนร่วมประกอบดว้ย 5 ส่วน คอื  

  3.6.1 มีเป้าหมายเพือ่ใหเ้คร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพโดยรวมสูงสุด 

3.6.2 ก่อใหเ้กิดระบบการบาํรุงรักษาตลอดอายขุองเคร่ืองจกัร 

3.6.3 เป็นกิจกรรมท่ีทุกฝ่ายตอ้งทาํ เช่น วศิวกรรม ผลิต บาํรุงรักษา เป็นตน้ 

  3.6.4 เป็นกิจกรรมท่ีพนักงานทุกคนตั้งแต่ระดับบริหารสูงสุดจนถึงพนักงาน

ระดบัล่างตอ้งทาํ 

  3.6.5 เป็นกิจกรรมที่มีพื้นฐานมาจากการส่งเสริมการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัผ่าน

ทางการบริหารแรงจูงใจหรือการทาํงานดว้ยตนเองของกลุ่มยอ่ยดงันั้นจะเห็นไดว้า่ การบาํรุงรักษา

ทวผีลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) นั้นมีพื้นฐานสาํคญัมาจากการบาํรุงรักษาเชิงป้ องกน เพราะฉะนั้น

จึงเน้นและวางรากฐานระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนให้แข็งแรงเสียก่อนแลว้ จึงพฒันาเป็นการ

บาํรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมต่อไปในประเทศอุตสาหกรรมเป็นที่แน่ชดัแล้วว่าการพฒันา

ทางด้านเทคนิคการบาํรุงรักษาจาํเป็นต้องเพิ่มจาํนวนคนที่เก่ียวขอ้งในการบาํรุงรักษามากขึ้ น 

เคร่ืองจกัรยิง่มีความยุง่ยากขึ้นจาํนวนช้ินส่วนต่างๆ ท่ีจะตอ้งบาํรุงรักษาก็ยงิมากขึ้น ผูท้ี่ทาํหน้าที่

บาํรุงรักษาจะตอ้งผานการฝึกอบรมจนมีความชาํนาญและมีจาํนวนเพิม่ขึ้น 

 

4. วตัถุประสงค์ของการบํารุงรักษา (Objectives of Maintenance) 

 

 ในช่วงหลายปีที่ผ่านมาการบาํรุงรักษาเหมือนจะไม่ค่อยถูกพิจารณาให้มีบทบาท

เก่ียวขอ้งกบการผลิต และเป็นส่วนหน่ึงที่ทาํใหบ้ริษทัตอ้งมีรายจ่ายเพิม่ขึ้น บ่อยคร้ังทีเดียวที่กลยทุธ์

ในการบาํรุงรักษา คือ การลดค่าใชจ่้ายการบาํรุงรักษาลงใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้โดยไม่เคยคิดถึง

ผลเสียที่จะตามมาในภายหลังการจัดการบํารุงรักษาสมัยใหม่จะเปล่ียนมุมมองโดยไม่เน้น 

มากเกินไป ที่จะทาํการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรทุกคร้ังที่เคร่ืองจกัรเสียหาย จะแสดงให้เห็นวากลยทุธ์

การบาํรุงรักษาไม่ประสบความสาํเร็จ การจดัการบาํรุงรักษาสมยัใหม่มุ่งเน้นที่วธีิการทาํให้อาคาร

สามารถประกอบธุรกิจได้อยางต่อเน่ือง คือ การบาํรุงรักษาที่มีราคาถูกที่สุด คือเม่ือเคร่ืองจกัร

ทั้งหมดกาลงัทาํงานไดต้ามปกติวตัถุประสงคข์องการบาํรุงรักษา จึงพอสรุปได ้ดงัน้ี 
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4.1 รักษาสมรรถนะความพร้อมใช้งาน (Availability Performance) ประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจกัร (Equipment Effectiveness) และอายุการใชง้านเทคนิค (Technical Lifetime) ให้เป็นไป

ตามแผน 

4.2 ค่าใช่จ่ายต่ําที่สุดเท่าที่จะทําได้โดยต้องคํานึงถึงความปลอดภัยเป็นสําคัญการวดั

ประสิทธิภาพการบาํรุงรักษาที่ถูกตอ้ง สมรรถนะความพร้อมในการใชง้านของเคร่ืองจกัรและค่าใช่

จ่ายการบาํรุงรักษามีความเก่ียวพนัธก์นัอยา่งมาก อายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัรตอ้งนาํมาพิจารณา

ด้วย เม่ือมีการพูดคุยเก่ียวกับ ว ัตถุประสงค์ของการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาที่ เล้ว จะทํา 

ให้เคร่ืองจกัรมีอายุการใชง้านสั้นกวาปกติ โดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองจกัรจะมีอายกุารใช้งานตามแผน

และในช่วงเวลาดังกล่าวจะต้องวางกลยุทธ์การบํารุงรักษาที่ ดีให้แก่  เคร่ืองจักรกลยุทธ์การ

บาํรุงรักษาที่ดี เราจะตอ้งพจิารณาเก่ียวกบสมรรถนะความพร้อมของการใชง้านของเคร่ืองจกัรเป็น

สาํคญั และจะช่วยประหยดัค่าใชจ่้ายไดม้ากในระยะยาว 

 

5. ความหมายของการบํารุงรักษา  

 

 การบํารุงรักษาประกอบด้วยกิจกรรมต่างๆ หลายอย่างการบํารุงรักษาแบบป้องกัน 

(Preventive Maintenance) การบาํรุงรักษาแบบแก้ไข (Corrective Maintenance)การตรวจสอบวดัสภาพ 

(Condition Monitoring) การบาํรุงรักษาแบบปรับปรุง (Improvement Maintenance) จากคาํจาํกัด

ความเราสามารถแบ่งการบาํรุงรักษาออกเป็นสามส่วนดงัน้ี 

 1) การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ข (Corrective Maintenance) 

 2) การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั (Preventive Maintenance) 

 3) การบาํรุงรักษาแบบปรับปรุง (Improvement Maintenance) 

 
 

ภาพที่ 2.1 กิจกรรมการบาํรุงรักษา 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 40) 

การบาํรุงรักษา 

(Maintenance) 

การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ข

(Corrective Maintenance) 

การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั 

(Preventive Maintenance) 

การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั 

(Preventive Maintenance) 
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 5.1 การบํารุงรักษาแบบแก้ไข (Corrective Maintenance)  

  การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ขบางคร้ัง ในสมัยก่อนอาจกล่าวไดว้าเป็นการบาํรุงแบบ

ฉุ ก เฉิ น  (Emergency maintenance) ห รือ  ก ารบํา รุงรัก ษ าเม่ื อ เสี ย (Break Down Maintenance) 

อย่างไรก็ตามคาํจาํกดความน้ีไม่ถูกตอ้งทีเดียวนักเพราะการบาํรุงรักษาแบบแก้ไข (Corrective 

Maintenance) สามารถทาํเป็นแผนการบาํรุงรักษาได ้เช่นกนั  

  การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ขคือ เม่ือเคร่ืองจกัรขดัขอ้งและหรือกาํลงัมีการแกไ้ขหรือ 

ซ่อมแซม แสดงว่ากาํลงัดาํเนินการบาํรุงรักษาแบบแก้ไขอยูใ่นขณะนั้น ถา้เคร่ืองจกัรไม่สามารถ

ทาํงานได้ตามมาตรฐานที่ได้กาํหนดไว ้แสดงว่ามีปัญหาเกิดขึ้นแล้วเราเรียกปัญหานั้นว่าปัญหา

ขดัขอ้งหรือความเสียหาย (Failure) ซ่ึงเราจาํเป็นตอ้งแก้ไขปัญหานั้น เพื่อให้เคร่ืองจกัรกลับคืน 

สู่สภาพปกติตามเดิม 

 5.2 การบํารุงรักษาแบบป้องกัน (Preventive Maintenance)  

     การให้คาํจาํกดัความของการบาํรุงรักษาแบบป้องกนัอาจมีความยงุยากขึ้นเล็กนอ้ย 

บ่อยคร้ังที่พบวา่การบาํรุงรักษาแบบป้องกนัเก่ียวขอ้งกบัการถอดช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรและเปล่ียน

ช้ินส่วนใหม่ เม่ือประกอบเคร่ืองจักรเข้าท่ี เดิม และเร่ิมทํางานใหม่พบว่า มี ปัญหาเกิดขึ้ น 

กบัเคร่ืองจกัร เพราะช่างซ่อมบาํรุงไดใ้ส่ปัญหาใหม่เขา้ไปในเคร่ืองจกัรอีกในการจดัการบาํรุงรักษา

สมัยใหม่ การบํารุงรักษาแบบป้องกันไม่ได้เป็นเพียงเฉพาะการถอดช้ินส่วนของเคร่ืองจักร  

และเปล่ียนช้ินส่วนใหม่เท่านั้น โรงงานอุตสาหกรรมในปัจจุบนัจึงมีนโยบายดา้นการบาํรุงรักษาว่า 

“อยา่ไปแตะตอ้งเคร่ืองจกัรที่กาลงัทาํงานดีอยูแ่ลว้” หมายถึง เคร่ืองจกัรใดที่กาลงัทาํงานดีอยูแ่ล้ว 

อยา่ไปแตะเคร่ืองจกัรนั้นเพราะเป็นการเส่ียงมากท่ีจะเกิดการบาํรุงรักษา การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ข 

การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั การบาํรุงรักษาแบบปรับปรุง ปัญหาขดัขอ้งขึ้นในภายหลงั  

     ในการจดัการบาํรุงรักษา สมัยใหม่เราจาํเป็นที่จะตอ้งประยุกต์ใช้วิธีต่างๆ ทีมี

ประสิทธิภาพสูงร่วมกบการบาํรุงรักษาแบบป้องกนั จึงจะทาํใหผ้ลลพัธสุ์ดทา้ยดีที่สุด  

     ขอ้สังเกต การบาํรุงรักษาแบบป้องกนเป็นงานบาํรุงรักษาที่ได้มีการวางแผนไว้

ล่วงหน้าตามโปรแกรม แต่การบาํรุงรักษาแบบแก้ไขนั้นยากต่อการคาดคะเนว่าจะเกิดขึ้นเม่ือใด 

เพยีงแต่ทราบวา่จะเกิดขึ้นสกัวนัหน่ึงในอนาคต แต่ไม่ทราบเวลาแน่นอน 

      การบาํรุงรักษาแบบป้องกนัทางตรงและทางออ้ม (Direct and indirect Preventive 

Maintenance) การบาํรุงรักษาแบบป้องกันสามารถแยกได้เป็น 2 ส่วน คือ การบาํรุงรักษาแบบ

ป้องกันทางตรง (Direct preventive maintenance) และการบํารุงรักษาแบบป้องกันทางอ้อม 

(Indirect Preventive Maintenance) ดงัภาพที่ 2.2 



 17 

 
 

ภาพที่ 2.2 การบาํรุงรักษาแบบป้องกนัทางตรงและทางออ้ม 

 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 28) 

 

  5.2.1 การบํารุงแบบป้องกันทางตรง  

    เป็นการบาํรุงรักษาเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้คร่ืองจกัรเกิดความเสียหายหรือปัญหา

ขดัขอ้ง ที่ส่งผลกระทบทางตรงต่อสภาพของเคร่ืองจกัร ตวัอย่างของการบาํรุงรักษาแบบป้องกัน

ทางตรงไดแ้ก่ การเปล่ียนช้ินส่วนเคร่ืองจกัรตามโปรแกรมที่กาํหนดไว ้การซ่อมใหญ่ การหล่อล่ืน 

การเปล่ียนนํ้ ามนัหล่อล่ืน และการทาํความสะอาด ทั้งหมดเป็นไปตามแผนท่ีกาหนดไวล่้วงหนา้      

    กิจกรรมที่กระทาํตามการบาํรุงรักษาแบบป้องกัน ทางตรงมักถูกควบคุม 

โดยเวลาซ่ึงอาจเป็นเวลาตามปฏิทิน จาํนวนชัว่โมงของการทาํงาน จาํนวนระยะทางเป็นกิโลเมตร

ของการขบัขี่ การบาํรุงรักษาแบบป้องกนัทางออ้ม ทางตรงการตรวจวดัสภาพ (CBM) การตรวจจบั

การเสียหายตามกาํหนดเวลา (FTM) การทาํความสะอาด การหล่อล่ืนและจาํนวนช้ินงานของการ

ผลิต เป็นต้น การบํารุงรักษา ลักษณะน้ีเรียกว่า การบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา Fixed Time 

Maintenance ซ่ึงยอ่วา่ FTM ที่ถูกกาํหนดไวแ้น่นอน 

  5.2.2 การบํารุงรักษาแบบป้องกันทางอ้อม  

    การบาํรุงรักษาเพื่อคน้หาจุดขดัขอ้งที่เพิ่งจะเร่ิมเกิดขึ้นในเคร่ืองจกัรก่อนที่

จะลุกลามไปจนเป็นความเสียหายหรือกระทบต่อการผลิต การบาํรุงรักษาแบบป้องกนทางอ้อม 

สามารถทาํได  ้โดยการวดัหรือตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร เพื่อให้ทราบสภาพของการทาํงานของ

เคร่ืองจกัรอยูเ่สมอ  

การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั

ทางจรง 

การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั 

ทางออ้ม 

การตรวจสภาพ (CBM) 

การตรวจจบัความเสียหาย 

ตามกาํหนดเวลา (FTM) 

การทาํความสะอาด การหล่อลืน่ 
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    การบาํรุงรักษาแบบป้องกนัทางอ้อมจะไม่มีผลกระทบ โดยตรงต่อสภาพ

ของเคร่ืองจกัร และ มักถูกเรียกว่า การตรวจสอบวดัสภาพ (Condition Monitoring) หรือ เรียกว่า 

การบาํรุงรักษาตามสภาพ Condition Based Maintenance หรือยอว่า CBM การเปล่ียนช้ินส่วนต่างๆ 

ของเคร่ืองจกัรจะขึ้นอยกูบัสภาพจริงของช้ินส่วนนั้นๆ อยา่งไรก็ตามการตรวจสอบวดัสภาพก็จะทาํ

ตามกาํหนดเวลาเพือ่ใหท้ราบสภาพของเคร่ืองจกัรในขณะนั้นเป็นระยะๆ 

 5.3 การบํารุงรักษาแบบปรับปรุง (Improvement Maintenance) 

   เป็นการดัดแปลงหรือ ปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้มีสภาพดีขึ้นกวาเดิม วตัถุประสงค์

ของการบาํรุงรักษาแบบปรับปรุง คือ การขจดัปัญหาของเคร่ืองจกัรใหห้มดไปกล่าว คือ ทาํใหปั้ญหานั้น

ไม่เกิดขึ้นอีกเลย (Design Out) หรือ ยดือายขุองช้ินส่วนให้ยาวนานท่ีสุด (Life Time Extension) 

 

6. การตรวจสอบสภาพแบบใช้ความรู้สึกและแบบใช้อุปกรณ์ (Subjective and  Objective 

 Condition Monitoring)  

 

  การตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัรสามารถทาํได ้2 วธีิ คือ 

6.1 การตรวจสอบวัดสภาพแบบใช้ความรู้สึก (Subjective Condition Monitoring) 

  การตรวจสอบสภาพแบบใชค้วามรู้สึก ทาํโดยการใชค้วามรู้สึกของผูต้รวจ เช่น 

การฟังเสียงการสัมผสั การมองดู การดมกล่ิน และการชิมผลจากการตรวจสอบสามารถนํามาใช้

ประเมินสภาพ ของเคร่ืองจกัรได้ การตรวจสอบวดัสภาพแบบใช้ความรู้สึกน้ีตอ้งอาศยัช่างที่มี

ประสบการณ์สูง ที่สามารถบอกสภาพไดแ้ม่นยาํกวาช่างที่ยงัขาดประสบการณ์ 

6.2 การตรวจวัดสภาพแบบใช้อุปกรณ์ (Objective Condition Monitoring)  การตรวจวดั

สภาพแบบใชอุ้ปกรณ์ ทาํโดยการใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตรวจวดั การตรวจวดัสามารถทาํไดห้ลายวิธี 

ทั้งแบบชั้นสูงและแบบธรรมดา ค่าที่ตรวจวดัไดส้ามารถบอกสภาพของเคร่ืองจกัรหรือ ช้ินส่วน

ต่างๆ ของเคร่ืองจกัรได้ และให้ความแม่นยาํสูงกว่าแบบใช้ความรู้สึกการตรวจวดัสภาพแบบใช้

อุปกรณ์สามารถแยกออกเป็น 2 วธีิไดแ้ก่  

  6.2.1 การตรวจสอบวัดตามช่วงเวลา (Off – Line Condition Monitoring) คือ การ

ที่ ช่างพร้อมอุปกรณ์ เดินไปรอบอาคาร และใช้อุปกรณ์ตรวจสอบสภาพของช้ินส่วนต่างๆ  

ของเคร่ืองจกัรตามจุดที่กาหนดเช่น ตรวจสอบสภาพของแบร่ิงตามจุดต่างๆ ของขอ้มูลท่ีวดัได ้ 

จะถูกบนัทึกไวเ้พื่อการวิเคราะห์ในภายหลงั การตรวจสอบวดั วิธีน้ีตอ้งใชช่้างที่มีความรู้ความชาํนาญ 

ในการใชอุ้ปกรณ์วดัและสามารถวเิคราะห์ขอ้มูลได ้
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  6.2.2 การตรวจสอบต่อเน่ือง (On – Line Condition Monitoring) คือ การใช้อุปกรณ์

วดัต่อโดยตรงกบเคร่ืองจกัร และค่าที่ไดจ้ากการวดัจะแสดงออกมาอยา่งต่อเน่ือง ทาํใหท้ราบสภาพ

ของเคร่ืองจกัรตลอดเวลา การตรวจวดัวิธีน้ีใช้เคร่ืองจกัรหรือช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรที่เกิดความ

เสียหายไดด้ว้ยเวลาสั้นๆ หลงัจากตรวจพบวาเร่ิมมีความผดิปกติการตรวจวดัต่อเน่ือง ใชช่้วงจาํนวน

นอ้ยกวา่การตรวจวดัตามช่วงเวลา แต่อยาลืมวา่จะตอ้งบาํรุงรักษาอุปกรณ์วดัดว้ยเช่นกนั 

 

7. การบํารุงรักษาแบบแก้ไขชนิดมแีผนและไม่มแีผน (Planned and Unplanned  

   Connective Maintenance)  

 

 การบํารุงรักษาแบบแก้ไขชนิดมีแผนและไม่มีแผน (Planned and Unplanned Connective 

Maintenance) คือ การบํารุงรักษาทั้ งหมดที่กระทําเพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้ นในเคร่ืองจักร การ

บาํรุงรักษาแบบแกไ้ข ภาพที่ 2.4 ไม่จาํเป็นตอ้งเป็นการบาํรุงรักษา เม่ือเสียหายหรือ การบาํรุงรักษา

แบบฉุกเฉินเท่านั้นบางคร้ังอาจจะเกิดส่ิงบกพร่องขึ้นในเคร่ืองจกัรก่อนที่จะรุกลามมากจนเสียหาย

เกินแกไ้ข การบาํรุงรักษาแบบแกไขสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ 

7.1 การบํารุงรักษาแบบแก้ไขชนิดมีแผน (Planned Corrective maintenance) 

  หมายถึง การบาํรุงรักษาที่กระทาํต่อเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ที่มีอาการหรือส่ิงบ่ง

บอกถึงการชาํรุดเสียหายที่จะเกิดขึ้นแต่ยงัสามารถใช้งานต่อไปไดอี้กระยะหน่ึงที่เพียงพอในการ

วางแผนและ เตรียมการบาํรุงรักษา เพื่อทาํการแกไ้ขก่อนที่การชาํรุดเสียหายจะเกิดขึ้นจนกระทัง่

ตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ดงักล่าว  

7.2 การบํารุงรักษาแบบแก้ไขชนิดไม่มีแบบแผน (Unplanned Corrective maintenance) 

   การบาํรุงรักษาแบบแก้ไขชนิดไม่มีแผน คือ การบาํรุงรักษาที่ไม่สามารถวางแผนได ้

เช่น กรณีฉุกเฉินหรือมีความเสียหายเกิดขึ้นอยา่งไม่คาดคิดมาก่อน ถา้เวลาที่ทราบล่วงหนา้น้อยกว่า 

8 ชัวโมงจะถือได้ว่าการบํารุงรักษาแบบแก้ไขนั้ นเป็นชนิดไม่มีแผน เพราะเวลาน้อยเกินไป 

ที่จะวางแผนได้อย่างเหมาะสม คือไม่สามารถวางแผนเก่ียวกับกาํลังแรงงาน และอะไหล่ต่างๆ  

ไดก่้อนที่จะเร่ิมงานบาํรุงรักษา  

  การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ขชนิดไม่มีแผน จะทาํใหเ้สียค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาสูง

มากและตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรอยา่งไม่คาดคิด ซ่ึงกระทบต่อการผลิต เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหาย

ขึ้นโดยไม่คาดคิดจะเกิดการสูญเสียในการผลิตและคุณภาพของผลผลิตและคุณภาพผลผลิต ซ่ึงเป็น

ค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษาทางอ้อมในเวลาเดียวกัน ค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษาทางตรงจะสูงมากเช่นกัน อัน

เน่ืองมาจากความเสียหายของเคร่ืองจกัร ส่งผลให้ภาระงานของฝ่ายบาํรุงรักษาจะเพิ่มสูงขึ้นเม่ือ
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เคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายซ่ึงจะนาํไปสู่ค่าใชจ่้ายท่ีสูง ภายในโรงงานมีการบาํรุงรักษา แบบแกไ้ข

ไม่มีแผนเป็นส่วนใหญ่ แสดงให้เห็นถึงการบาํรุงรักษาทั้งหมดถูกควบคุมดว้ยความเสียหายของ

เคร่ืองจกัร 

  ถ้าต้องการให้อาคารมีประสิทธิภาพสูงในการประกอบธุรกิจจาํเป็นอย่างยิ่ง 

ที่จะตอ้งลดความเสียหายของเคร่ืองจกัร และจดัให้การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ขเป็นลกัษณะมีแผน

ส่ิงจาํเป็นที่ตอ้งทราบคืองานบาํรุงรักษาในอนาคตอนัใกลน้ี้จะตอ้งทาํอะไรบา้ง เพื่อที่จะจดัเตรียม 

กาํลังคน อุปกรณ์และเอกสารต่างๆ ส่ิงน้ีจะช่วยลดค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาในทางออ้ม ดังภาพที่ 2.3 

และค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาทางตรงดว้ย 

 
ภาพที่ 2.3 การบาํรุงรักษาทางออ้ม 

 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 37) 
 

 
ภาพที่ 2.4 การบาํรุงรักษาแบบแกไ้ข 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 38) 

การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั 

ไม่มีแผน มีแผน 

วางแผนล่วงหน้า 

 

หยุดกระทนัหัน 

ไม่สามารถควบคุมได ้

เร่งด่วน จดัเตรียมล่วงหน้า 

สามารถควบคุมได ้

การบาํรุงรักษาทางออ้ม 

ใชค้วามรู้สึก ใชอุ้ปกรณ์ 

ใชเ้คร่ืองมือวดัตามช่วงเวลา

หรือต่อเน่ือง 

ใชป้ระสาทสัมผสั เช่น ดู ฟัง ชิม 
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8. การบํารุงรักษาแบบควบคุมด้วยค่าใช้จ่าย (Cost) และแบบควบคุมด้วยผลลพัธ์ (Result) 

 

 ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษา (Maintenance Costs) บริษทัและองคก์รต่างๆ มีความสนใจในกา

ลดค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษา ส่วนมากมักมีความเขา้ใจผิดว่า ผลผลิตก่อให้เกิดรายรับ การบาํรุงรักษ

ก่อใหเ้กิดรายจ่าย แต่ที่จริงแลว้การไม่เอาใจใส่ต่อการบาํรุงรักษา จะก่อความสูญเสียอยา่งมหาศาล 

8.1 การบํารุงรักษาโดยพิจารณาผลลัพธ์เป็นสําคญั 

  การควบคุมค่าใช้จ่ายบํารุงรักษาต้องกระทําอย่างมีความรอบรู้เก่ียวกบการ

บาํรุงรักษาบางคร้ังอาจมีผลเสียเกิดขึ้ นเม่ือบริษทัพยายามปรับปรุงหรือลดค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษา 

ความประหยดัที่เกิดขึ้นจากการลดค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษา อาจทาํใหค้่าใชจ่้ายในการผลิตเพิม่ขึ้น 

  การจดัการค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษา มี 2 ทางคือ 

  8.1.1 การบํารุงรักษาควบคุมด้วยค่าใช้จ่าย (Cost) 

  8.1.2 การบํารุงรักษาควบคุมด้วยผลลัพธ์ (Result) 

   บริษัทจํานวนมากดําเนินการโดยนําค่าใช้จ่ายมาเป็นตัวควบคุมการ

บาํรุงรักษาส่ิงน้ี หมายถึง เจา้หน้าที่ดูแลการบาํรุงรักษา โดยเฝ้ามองเฉพาะค่าใช้จ่ายเท่านั้น และ 

ไม่เขา้ใจถึงความสัมพนัธร์ะหวางการบาํรุงรักษากบัการผลิต การบาํรุงรักษาทีค่วบคุมดว้ยค่าใชจ่้าย

มกัจะทาํใหค้่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาในระยะยาวเพิม่สูงขึ้น 

    เจ้าหน้าที่ ฝ่ายบํารุงรักษามักประสบปัญหาการจัดหาช้ินส่วนอุปกรณ์ 

เน่ืองจากไม่สามารถแสดงให้เจา้หน้าที่ฝ่ายการเงินเห็นถึงผลกาํไรที่เกิดขึ้นจากการบาํรุงรักษาให้

เห็นไดช้ดัเจนเม่ือมีกิจกรรมหรือแผนการลงทุนในโรงงาน 

    การจดัการบาํรุงรักษาที่ควบคุมด้วยค่าใชจ่้ายถือว่าลา้สมัยแล้วในปัจจุบนั 

การนาํค่าใชจ่้ายมาควบคุมการบาํรุงรักษาจะทาํให้วิศวกร และช่างเทคนิคมีความยากลาํบากในการ

วดัผล ที่เกิดจากการลงทุน ในการบาํรุงรักษาในรูปของเศรษฐศาสตร์ การหาค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้ น

โดยตรงสาํหรับการบาํรุงรักษานั้น ไม่ใช่เร่ืองยากแต่การท่ีจะเห็นผลลพัธจ์ะยากกวา่ 

    ความสําคญัสูงสุดของวตัถุประสงค์ของการบํารุงรักษา คือ “การรักษา

สมรรถนะความพร้อมใชง้านตามแผนใหด้าํเนินต่อไปดว้ยค่าใชจ่้ายตํ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได“้ หมายถึง 

ผลลัพธ์ระยะยาวที่มีความสําคญัมาก ค่าใช้จ่ายในการบาํรุงรักษาตอ้งนํามาเก่ียวพนัธ์กบผลลัพธ์

ทั้งหมดที่ไดรั้บจากการบาํรุงรักษาในกิจกรรมการผลิต ผูจ้ดัการฝ่ายบาํรุงรักษาและฝ่ายการเงินตอ้ง

มีความสามารถในการมองเห็นผลลพัธข์องกลยทุธก์ารบาํรุงรักษา 

    การตัดค่าใช้จ่ายบางส่วนออกไป อาจมีผลเสียหายต่อผลลัพธ์มากกว่า

ค่าใชจ่้ายที่ตดัออกไปได ้ดงันั้น ตอ้งนาํค่าใชจ่้าย (Cost) มาพิจารณาพร้อมกบผลลพัธ์ (Result) และ
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พิจารณาหาจุดเหมาะสม คือค่าใชจ่้ายตํ่าแต่ผลลพัธ์ดีตามตอ้งการ การบาํรุงรักษา ขอ้มูลเก่ียวกับ

ค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษาทางตรงหาได้ง่ายมากจากฝ่ายการเงินของบริษทั แต่ผลกระทบด้านการเงิน

เน่ืองจากการบาํรุงรักษาจะหาขอ้มูลไดย้าก 

8.2 ปัจจัยที่เห็นได้ชัดเจนวามีผลกระทบเน่ืองจากการบํารุงรักษา  

1) การสูญเสียคุณภาพ (Quality Losses) คุณภาพของสินคา้ลดลงเม่ือเคร่ืองจกัร

ขาดการบาํรุงรักษาที่ดีถา้มีการเปล่ียนแปลงสถานการณ์บาํรุงรักษา จะตอ้งคาํนึงถึงผลกระทบที่มี

ต่อคุณภาพเพราะการสูญเสียคุณภาพสามารถเกิดขึ้นไดจ้ากการปรับลดค่าใชจ่้ายการบาํรุงรักษา 

2) การสูญเสียพลงังาน (Energy Losses) การส้ินเปลืองพลงังานที่มากขึ้นอาจเกิด

การบาํรุงรักษาที่ไม่เหมาะสม โดยทวัไปแลว้ถา้มีการบาํรุงรักษาที่ดี เคร่ืองจกัรใชพ้ลงังานนอ้ยลง 

3) ค่าใช้จ่ายต้นทุน  (Capital Costs) เม่ือมีการบํารุงรักษาที่ ละเลย จะทําให้

เคร่ืองจกัรเสียบ่อยเม่ือเคร่ืองจกัรเสียบ่อยจะนําไปสู่ความเสียหายหนัก และตอ้งสํารองอะไหล่ 

ไวเ้ป็นจาํนวนมากขึ้น ซ่ึงจะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายตน้ทุนเพิม่ขึ้น 

4) การสูญเสียผลผลิต (Production Losses) ถา้การบาํรุงรักษาดี การสูญเสียผลผลิต

จะลดลง มีปัจจยัที่มองไม่เห็น จาํนวนมากที่กระทบต่อผลผลิต กลยทุธ์การบาํรุงรักษาที่ถูกตอ้ง  

จะช่วยลดการสูญเสียผลผลิต 

5) การสูญเสียกําลังผลิต (Capacity Losses) ในระยะยาวถ้าเคร่ืองจักรขาดการ

บาํรุงรักษาที่ดีจะทาํให้กาลงัผลผลิตหรือความสามารถของเคร่ืองจกัรลดลงเน่ืองจากการสึกหรอ

และเส่ือมสภาพ กาลงัผลิตลดลงยอม หมายถึง ลดลงนัน่เอง 

6) สภาวะแวดลอ้มการทาํงาน (Work Environment) สภาวะแวดลอ้มการทาํงานที่

ดีมีส่วนสร้างบรรยากาศที่ดีต่อการทาํงาน และทาํให้เกิดความปลอดภยั การบาํรุงรักษาที่เป็นปัจจยั

สําคัญที่ท ําให้เกิดสภาวะแวดล้อมที่ ดีต่อการทํางาน เน่ืองจากพื้นฐานสําคัญประกาศหน่ึง 

ของการบาํรุงรักษา คือ ความสะอาดและการดูแลให้เป็นระเบียบเรียบร้อย ปัจจยัของมนุษยจ์ะมี

ผลกระทบต่อผลผลิต 

7) การสูญเสียตลาด (Lost Market) การบาํรุงรักษาท่ีไม่ดีจะนาํไปสู่การหยุดการ

ผลิตโดยไม่วางแผนมาก่อน ทาํให้ส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ไม่ทนัเวลา ลูกคา้อาจมองหาผูผ้ลิตรายอ่ืน

และทาํใหสู้ญเสียตลาดของเราไปในที่สุด 

8.3  ค่าใช้จ่ายบํารุงรักษาทางตรงและทางอ้อม (Direct and Indirect maintenance Costs)  

ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาสามารถแยกออกเป็น 2 ประเภท คือ 

1) ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาทางตรง 

2) ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาทางออ้ม 
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 ค่าใช้จ่ายบํารุงรักษาทางตรงมีความสัมพันธ์โดยตรงกับสมรรถนะของงาน

บาํรุงรักษา ในขณะที่ค่าใชจ่้ายทางออ้อมเป็นการสูญเสียท่ีเกิดจากการบาํรุงรักษา 

 ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาทางตรง : 

1) เงินเดือนและค่าจา้ง 

2) ค่าวสัดุ 

3) ค่าดาํเนินงานธุรการ 

4) ค่าใชจ่้ายสาํหรับการฝึ กอบรม 

5) ค่าอะไหล่ 

6) ค่าแรงงานผูรั้บเหมา 

7) ค่าดดัแปลง 

    ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาทางออ้ม การสูญเสียรายไดห้รือการสูญเสียอ่ืนๆ ที่มีผลจาก

การหยดุการผลิต เน่ืองจากการบาํรุงรักษา 

  สําหรับการจัดการบาํรุงรักษาที่ควบคุมด้วยผลลัพธ์ จะตอ้งวิเคราะห์ค่าใช้จ่าย

บาํรุงรักษาทางตรง และเปรียบเทียบกับค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษาทางอ้อม เจา้หน้าที่ฝ่ายบาํรุงรักษา

จะตอ้งเรียนรู้ดา้นเศรษฐศาสตร์และสามารถคาํนวณผลกระทบด้านเศรษฐศาสตร์ เน่ืองจากการ

บาํรุงรักษาค่าใช่จ่ายบาํรุงรักษาทางตรง และทางออ้มมีความสัมพนัธ์กนั ถา้เปรียบเทียบค่าใช้จ่าย

บาํรุงรักษาของรถยนต ์ค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาทางออ้มมีค่าน้อยมาก เม่ือรถยนตย์งัคงใชง้านไดอ้ยโูดย

ไม่มีปัญหาค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาโดยตรงก็มีค่านอ้ยเช่นกนั รถยนตต์อ้งไดรั้บการบริการตามท่ีผูผ้ลิต 

กาํหนด 

 

9. สมรรถนะความพร้อมใช้งาน (Availability Performance) 

 

 สมรรถนะความพร้อมใชง้านเป็นการวดัประสิทธิภาพการบาํรุงรักษา และแสดงการวดั

เป็นเวลาของความสามารถในการทาํงานเคร่ืองจกัรโดยปราศจากปัญหาภายใตส้ภาพการทาํงานท่ี

กาํหนด 

 ส่วนหน่ึงของสมรรถนะความพร้อมใชง้านขึ้นอยู่กับคุณลักษณะเฉพาะของระบบ

เทคนิคและบางส่วนขึ้ นอยู่กับประสิทธิภาพของการดําเนินการและการบํารุงรักษา และการ

บาํรุงรักษาคาํจาํกดความของสมรรถนะความพร้อมใช้งาน (Availability Performance) อยา่งเป็น

ทางการ คือ ความสามารถของเคร่ืองจกัรในการทาํงานอยา่งเหมาะสมแมว้่าจะมีความเสียหายมีการ
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ขดัจงัหวะและมีขีดจาํกดเกดัขึ้นในทรัพยากรการบาํรุงรักษา สมรรถนะความพร้อมใชง้านสามารถ

แยกเป็น 3 ส่วน คือ  

9.1 สมรรถนะความเช่ือถือได้ (Reliability Performance)  

  สมรรถนะความเช่ือถือได้ของเคร่ืองจกัรสามารถวดัได้ในค่าของ Mean Time 

Failure ซ่ึ งยอ่วา่ MTTF หรือ Mean Time between Failure ซ่ึงยอวา่ MTBF 

  ค่า MTTF เป็นเวลาเฉล่ียที่เคร่ืองจกัรสามารถทาํงานไดต้ามปกติระหวางจุดการ

ทาํงานซ่ึงเน่ืองมาจากการบาํรุงรักษา เคร่ืองจกัรท่ีมีสมรรถนะสูงเช่ือถือไดสู้ง หมายถึง มีค่า MTTF 

ที่ยาวนาน สมรรถนะความเช่ือที่ไดมี้อิทธิพลสูงมากในช่วงเร่ิมตน้ของโครงการ ในการตดัสินใจ

เลือกซ้ือเคร่ืองจกัร และมีผลกระทบต่อการผลิตและการบาํรุงรักษาในช่วงการดาํเนินงาน 

  คาํจาํกัดความของสมรรถนะเช่ือถือไดอ้ย่างเป็ นทางการ คือความสามารถของ

เคร่ืองจกัร ในการทาํงานไดต้ามตอ้งการภายใตเ้ง่ือนไข และสภาพการทาํงานที่กาหนดในช่วงเวลา 

ที่กาํหนด  

9.2 สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษา (Maintenance Support Performance) 

  สมรรถนะสนับสนุนการบาํรุงรักษาสามารถวดัไดใ้นค่าของ Mean Waiting Time 

ซ่ึงยอว่า MWT สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษาวดัได้จากค่าเฉล่ียของเวลาในการรอคอย

ทรัพยากร สาํหรับการบาํรุงรักษาเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุการทาํงาน องคก์รการบริหารกลยทุธฝ่์ายผลิต

และฝ่ายบาํรุงรักษามีอิทธิพลต่อสมรรถนะสนับสนุนการบาํรุงรักษา การจดัองคก์รไม่เหมาะสม 

จะเสียเวลารอคอยยาวนานมาก ถา้สมรรถนะสนับสนุนการบาํรุงรักษาสูงจะหมายถึง MWT ที่สั้น 

คาํจาํกัดความของสมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษาอย่างเป็นทางการ คือ ความสามารถ 

ขององค์กรการบริหารการบาํรุงรักษาภายใต้สภาพที่ก ําหนดในการจดัหาทรัพยากรที่ตอ้งการ 

เพือ่การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

9.3 สมรรถนะการบํารุงรักษาได้ (Maintainability Performance) 

  สมรรถนะการบํารุงรักษาได้ (Maintainability Performance) สมรรถนะการ

บํารุงรักษาได้สามารถวดัได้ในค่าของ Mean Time To Repair ซ่ึงยอว่า MTTR สมรรถนะการ

บาํรุงรักษาไดว้ดัจากค่าเฉล่ียของเวลาในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรและมีอิทธิพลอยา่งมากจากการ

ออกแบบเคร่ืองจกัร MTTR จะมากหรือนอ้ยขึ้นอยูก่บการออกแบบของเคร่ืองจกัรและความชาํนาญ

ของช่างในการบาํรุงรักษา ถา้สมรรถนะการบาํรุงรักษาไดมี้ค่าสูงหมายถึงค่า MTTR ที่สั้นคือ ใช้

เวลาสั้ นในการซ่อมแซมเคร่ืองจักร ค ําจ ํากดความของ สมรรถนะการบํารุงรักษา ได้อย่าง 

เป็นทางการคือ ความหมายของเคร่ืองจกัรภายใตส้ภาพการใช้งานตามกาํหนดสามารถกลับคืน 

สู่สภาพเดิมไดห้ลงัจากเร่ิมการทาํบาํรุงรักษาดว้ยขั้นตอนและทรัพยากรท่ีกาํหนด 
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  ถา้ตอ้งการให้สมรรถนะความพร้อมใชง้านสูงขึ้นจาํเป็นตอ้งเพิ่มสมรรถนะความ

เช่ือถือไดส้มรรถนะสนบัสนุนการบาํรุงรักษาและสมรรถนะการบาํรุงรักษาไดใ้หสู้งขึ้น 

 

10. เวลาสูญเปล่าเฉลีย่ (Mean Down Time) 

 

 เวลาสูญเปล่าเฉล่ีย (Mean down Time) ยอ่วา่ MDT เป็ นค่ารวมของ MWT และMTTR 

ในทางปฏิบติัแลว้อาจเป็นการยากที่จะแยกให้เห็นชดัเจนวา่อะไรคือเวลารอคอย (MWT) และอะไร 

คือ เวลาซ่อมแซม (MTTE) ในกรณีน้ีจึงใช ้MDT จึงเป็นตวัแทนของเวลาทั้งหมดตั้งแต่เคร่ืองจกัร

เร่ิมหยดุทาํงานจนกระทัง่ทาํงานไดใ้หม่อีกคร้ังหน่ึง 

 สูตรการหาค่าสมรรถนะความพร้อมใชง้าน  

 
 

 A   = สมรรถนะความพร้อมใชง้าน (Availability Performance) 

 Tup   = เวลาที่ใชป้ระโยชน์ (Time UP) 

 Tdm  = เวลาสูญเปล่า (Down time due maintenance) 

 
ภาพที่ 2.5 สมรรถนะความพร้อมใชง้าน 

 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 40) 

 

 

สมรรถนะความพร้อมใชง้าน 

สมรรถนะความเช่ือถือได ้

MTTF 

เวลาสูญเปล่าเฉลี่ย 

MDT 

 

สมรรถนะการบาํรุงรักษาได\้ 

MTTR 

สมรรถนะสนับสนุน 

MWT 
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11. เศรษฐศาสตร์การบํารุงรักษา (Maintenance Economy) 

 

 แผนการบาํรุงรักษาได้รับการจดัการในแนวทางที่ถูกตอ้ง อัตราผลผลิตจะเพิ่มขึ้ น

ยอ่มขึ้นอยูก่ ับกาํลังผลิตของเคร่ืองจกัร แต่เป็นการยากที่จะให้ได้ผลผลิตเท่าหับกําลังผลิตทั้ งน้ี

เน่ืองจากปัจจยัหลายอยา่ง เช่น การสูญเสียเน่ืองจากการบาํรุงรักษา การสูญเสียคุณภาพ การสูญเสีย

อตัราเร็วการผลิตฯลฯ ซ่ึงล้วนแล้วแต่มีผลกระทบต่ออัตราผลผลิต การใช้งานเคร่ืองจกัร 100 %

หมายถึง เคร่ืองจกัรตอ้งไม่หยดุเลยเม่ือมีแผนการผลิตนั้น หมายถึง สมรรถนะความพร้อมใช้งาน 

100% ถา้สมรรถนะความพร้อมใชง้านตํ่า ผลผลิตจะตํ่าลงดว้ย  

 เน่ืองจากการบาํรุงรักษา มีผลกระทบต่อสมรรถนะความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร

อยา่งมากและอตัราผลผลิตจะถูกกระทบโดยตรง เม่ือมีการลงทุนในการบาํรุงรักษาจะตอ้งมีการ

คาํนวณจุดคุม้ทุนของอัตราผลผลิตที่เพิ่มขึ้น อัตราผลผลิตที่เพิ่มขึ้นยอ่มทาํให้ผลผลิตมีปริมาณ

เพิ่มขึ้นของคุณภาพของผลผลิตสูงขึ้ น ค่าใช้จ่ายตน้ทุนจึงตํ่าลงฯลฯ ถ้ามีแผนการลงทุนในการ

บาํรุงรักษา จะตอ้งคาํนวณหาการเพิ่มขึ้นของสมรรถนะความพร้อมใชง้านดว้ยเม่ือส้ินสุดโครงการ

และคาํนวณหาวา่ สมรรถนะความพร้อมใชง้านท่ีเพิ่่มขึ้นนั้นมีผลกระทบต่ออตัราการผลิตอยา่งไร 

 

12. การคาํนวณสมรรถนะความพร้อมใช้งาน 

 

 การจดัการบาํรุงรักษาที่ดีตอ้งมีการคาํนวณสมรรถนะความพร้อมใชง้าน การคาํนวณ

ดา้นเศรษฐศาสตร์เก่ียวกบการบาํรุงรักษาตอ้งเร่ิมตน้ดว้ยการคาํนวณสมรรถนะความพร้อมใชง้าน

เพือ่หาการเพิม่ขึ้นและการปรับปรุ งใหดี้ขึ้นของสมรรถนะความพร้อมใชง้านเน่ืองจากการ 

เปล่ียนแปลงที่มีการวางแผนไว ้

 

  
หรือ 

  
 

เม่ือ  A   = สมรรถนะความพร้ อมใชง้าน (Availability Performance) 

 MTTF  = Mean Time to Failure 
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 MWT  = Mean Waiting Time 

 MTTR  = Mean Time to Repair 

 MDT  = Mean Down Time = MWT + MTTR 

  
 

เม่ือ  Tup  =  เวลาที่ใชง้านเคร่ืองจกัรสาํหรับการผลิต 

 Tdm  =  เวลาที่เคร่ืองจกัรหยดุการทาํงานเพือ่บาํรุงรักษา 

           
  a   =   จาํนวนคร้ังของการหยดุเคร่ืองจกัร (Number of failures) 

 

 ในการปฏิบติังานจริง อาจเป็นการยากที่จะแยกระหว่าง MWT กบั MTTR ดงันั้นจึงมกั

รวมกนเป็น MDT 

  

 

  
(Mean Time of Failure) 

  
(Mean Down Time) 
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13. ประสิทธิผลเคร่ืองจกัรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness) 

 

 ถึงแม้ว่าสมรรถนะความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจกัรมีความสําคญัมากก็ตามมันเป็น

เพยีงส่ิงที่แสดงใหเ้ห็นถึงสดัส่วนของเวลาที่ใชเ้คร่ืองจกัรทาํงานเม่ือเทียบกบัเวลาทั้งหมดสมรรถนะ

ความพร้อมใชง้านเพยีงอยา่งเดียวอาจไม่เพยีงพอที่จะบ่งช้ีถึงอตัราผลผลิตทั้งหมดของเคร่ืองจกัร 

 การวดัประสิทธิผลเคร่ืองจกัรโดยรวม จะตอ้งพิจารณาปัจจยัอ่ืนๆดว้ย ไดแ้ก่ อตัราเร็ว

ของเคร่ืองจกัรและคุณภาพของผลผลิต 

 เม่ือพิจารณาเคร่ืองจกัรในอุดมคติซ่ึงสามารถผลิตสินคา้ออกมาได ้100 % ในช่วงเวลา 

ที่กาํหนด แต่ในทางปฏิบติัแลว้คงไม่ไดท้ี่เคร่ืองจกัรจะทาํงานโดยไดผ้ลผลิตออกมาครบสมบูรณ์ 

100% 

 ปัจจยัที่ขดัขวางไม่ใหไ้ดผ้ลผลิตตามเป้าหมาย ไดแ้ก่ 

13.1 การหยุดของเคร่ืองจักร คงเป็นการยากมากที่จะให้เคร่ืองจักรทํ างานได้

ตลอดเวลาโดยไม่มีการหยุดพักเลย 

13.2 การสูญเสียอัตราเร็วของเคร่ืองจักร เน่ืองจากข้อจํากัดบางอย่างจึงไม่สามารถเดิน

เคร่ืองจักรให้มีกาลังผลิตตามพิกัดได้ 

13.3 การสูญเสียคุณภาพของผลผลิต ผลผลิตบางช้ินอาจต้องถูกคัดออกเน่ืองจาก 

มีคุณภาพต่ํากว่าที่กําหนด  

  ตามปัจจยัต่างๆ ขา้งตน้ ประสิทธิผลเคร่ืองจกัรโดยรวมสามารถคาํนวณไดด้งัน้ี 

   OEE = A× P×Q 

 

เม่ือ  A   =  สมรรถนะความพร้อมใชง้าน (Availability Performance) ของเคร่ืองจกัร 

 P  =  สมรรถนะอตัราเร็วการผลิต (Production Speed Performance) ของเคร่ืองจกัร 

 Q  =  สมรรถนะคุณภาพ (Quality Performance) ของผลผลิต 

 

14. ระบบการจดัการบํารุงรักษา 

 

 ปัจจุบนัมีความตอ้งการผลกาํไร และผลผลิตสูงมาก เคร่ืองมือต่างๆ จึงถูกนํามาใช ้

ในการจดัการผลิต เช่น TQM, TPM, JIT กิจกรรมของการบาํรุงรักษาที่ดี หมายถึง การควบคุมที่ดี

ขององคก์รการบาํรุงรักษาและกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง ส่ิงท่ีสาํคญัก็คือขอ้มูลซ่ึงจะตอ้งผา่นการวเิคราะห์

ทนัทีว่าเกิดอะไรขึ้น ระบบการจดัการบาํรุงรักษามีความจาํเป็นมากในการจดัการกิจกรรมการ
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บาํรุงรักษาดาํเนินไปอยา่งถูกตอ้ง ระบบการจดัการบาํรุงรักษาอาจเป็นธรรมดาหรือแบบคอมพิวเตอร์ 

ก็ไดซ่ึ้งขึ้นอยกูบัความเหมาะสมแต่จุดประสงคห์ลกัก็คือ เพือ่ให้ระบบการจดัการบาํรุงรักษาดาํเนิน

ไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและเหมาะสม     

 ระบบการจดัการบาํรุงรักษาแบบธรรมดา จะใช้เวลาในการดาํเนินงานมากกว่าแบบ

คอมพิวเตอร์ และไม่สามารถเขา้ถึงขอ้มูลไดง่้ายนัก แบบคอมพิวเตอร์มีความสะดวกและรวดเร็ว

กว่าแบบธรรมดา ถ้าโรงงานในปัจจุบันไม่มีระบบการจดัการบาํรุงรักษาและเราเลือกใช้ระบบ 

ไดอ้ยา่งเหมาะสมจะช่วยในการประหยดัเงินไดอ้ยา่มาก จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล พบว่าการใช้

ระบบการจดัการบาํรุงรักษา (Maintenance Management System ซ่ึงย่อว่า MMS) หรือระบบการ

จัดการบํารุงรักษาด้วยคอมพิวเตอร์ (Computerize Maintenance Management System, CMMS)  

จะช่วยประหยดัเวลาไดอ้ยา่งมาก ซ่ึงอาจจะประหยดัไดถึ้ง 20% นอกจากน้ียงัมีขอ้ดีอ่ืนๆ อีกไดแ้ก่ 

อายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรยาวนานมากขึ้น (10%) ลดค่าใช้จ่ายแรงงาน (10-20%) ลดการเก็บ

รักษาอะไหล่ในสโตร์ (10-20%) โดยทั่วไปแล้วจะสมารถลดค่าใช้จ่ายบาํรุงรักษาทั้งหมดลงได้

ประมาณ 10-20%    

 14.1 วงจรการบํารุงรักษาพืน้ฐาน (Basic Maintenance Cycle) 

 เพื่อให้สามารถควบคุมการบาํรุงรักษาได้ดี และเพิ่มผลผลิตได้อย่างต่อเน่ือง 

แผนบาํรุงรักษาจะต้องใช้ระบบการจัดการบาํรุงรักษาที่ มีประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นแบบธรรมดา 

หรือแบบคอมพวิเตอร์ก็ได ้ 

 การใช ้MMS หรือ CMMS อยา่งให้ไดผ้ล ตอ้งมีการวิเคราะห์รายงานประจาํวนั

โดยตลอดอยา่งต่อเน่ือง การวางแผนคือหัวใจสําคญัในการบาํรุงรักษา คือ ตอ้งไม่กระทบต่อการ

ผลิต ไม่ก่อใหเ้กิดการสูญเสียการผลิตและคุณภาพของผลผลิต การบาํรุงรักษาทั้งหมดตอ้งดาํเนินไป

อยา่งมีแผน ไม่วาจะเป็นการบาํรุงรักษาแบบแก้ไขหรือแบบป้องกนัก็ตาม ควรจดัให้เป็นไปตาม

แผนมากที่สุด  

   งานการบาํรุงรักษาทั้งหมดจะตอ้งดาํเนินไปตามวงจรการบาํรุงรักษาพื้นฐาน

วงจรการบาํรุงรักษาพื้นฐาน หมายถึง การบาํรุงรักษาทั้งหมดตอ้งดาํเนินไปอยา่งมีแผน การบนัทึก

ขอ้มูลและการวเิคราะห์ขอ้มูลดาํเนินไปดว้ยวธีิการที่เหมาะสม โดยมากแลว้ความเสียหายท่ีเกิดขึ้น

มกัมีสาเหตุมาจากการขาดการวางแผน ขาดการบนัทึกขอ้มูล และขาดการวเิคราะห์ขอ้มูลเหล่านั้น 

14.2 โมดูลพืน้ฐาน (Basic Modules) 

  เพื่อให้วงจรการบาํรุงรักษาพื้นฐานดาํเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพจะต้องใช้

ระบบที่สามารถให้ระบบขอ้มูลอยา่งรวดเร็วและเพียงพอต่อพนักงานที่จะสามารถตดัสินใจอย่าง

ถูกตอ้ง เพื่อหลีกเล่ียงการสูญเสียเวลาในเวลาเดียวกนระบบจะตอ้งช่วยพนักงานให้สามารถรักษา
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ขอ้มูลพื้นฐานทั้งหมดได้อยา่งมีระเบียบโดยทัว่ไประบบจะประกอบด้วยโมดูลพื้นฐานที่มีหน้าที่ 

ดงัน้ี 

1)  การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั 

2)  การบนัทึกขอ้มูลของโรงงานของเคร่ืองจกัร 

3)  ระบบควบคุมอะไหล่ในสโตร์และระบบการจดัซ้ือ 

4)  การบนัทึกเอกสารต่างๆ 

5)  ระบบการวางแผนสาํหรับการบาํรุงรักษาและใบสัง่งาน 

6)  ระบบวิเคราะห์ทางเทคนิคและทางเศรษฐศาสตร์ของประวติัโรงงาน 

ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรและความพร้อมของการบาํรุงรักษา 

 

 
 

ภาพที่ 2.6 วงจรการบาํรุงรักษาพื้นฐาน 

 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 46) 
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ภาพที่ 2.7 หนา้ที่พื้นฐานของระบบซ่อมบาํรุง 

 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 47) 

14.3 โครงสร้างสายงานของระบบการบํารุงรักษาแบบป้องกัน 

   ในโรงงานอุตสาหกรรมมักมี เคร่ืองจักรแตกต่างชนิดกนจํานวนมากมาย  

เคร่ืองจกับาง เคร่ืองต้องใช้การบํารุงรักษาแบบป้องกัน  เพื่อให้ได้ผลผลิตตามกําหนด มีงาน

บาํรุงรักษาแบบป้องกนั (PM) จาํนวนมากมายในโรงงานที่จะตอ้งปฏิบติั ถา้ไม่ไดท้าํ PM มกัจะเกิด

ปัญหาขอ้ขดัแยง้ขึ้นเสมอและเสียค่าใช้จ่ายมากเน่ืองจากเวลาสูญเปล่า ระบบ PM จะช่วยให้การ

บาํรุงรักษาแบบป้องกนัดาํเนินไปตามแผน 

14.4 การทํา PM 

   การเลือก PM แบบไหนท่ีควรนํามาใช้กับ เค ร่ืองจักรต่างๆ PM เป็นการ

เปล่ียนแปลงตามกาํหนดเวลา การตรวจวดัสภาพ การตรวจสอบ การทาํความสะอาด และการหล่อ

ล่ืน ตอ้งระบุวา่ใครเป็ นผูป้ฏิบติังานอะไรในการทาํ PM ผูป้ฏิบติัอาจเป็ นช่างเคร่ื องกล ช่างไฟฟ้ า 

พนักงานเดินเคร่ืองจกัรฯลฯ ตอ้งให้ขอ้มูลว่าจะตอ้งทาํ PM เม่ือใด PM บางอย่างกระทาํในขณะ

เคร่ืองจกัรทาํงาน และบางอยา่งตอ้งกระทาํเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุทาํงานซ่ึ งจะตอ้งกาํหนดให้ชดัเจน

กาําหนดช่วงเวลาที่จะตอ้งทาํ PM เช่น ทุกสัปดาห์หรือทุกเดือน บางคร้ังอาจจาํเป็นตอ้งกาํหนด
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รายละเอียดวิธีการทาํ PM โดยเฉพาะอยา่งยิง่ถา้พนักงานที่ปฏิบติังานเพิ่งจะมารับงานใหม่ การทาํ 

PM อาจเป็นงานที่ค่อนขา้งยาก บางบริษทัมีการทาํ PM แต่ไม่ไดผ้ลการทาํใหไ้ดผ้ลนั้นตอ้งพจิารณา 

PM เป็นโครงการหน่ึงของบริษทั ความตอ้งการระบบ PM ถ้าไม่มีความจาํเป็นตอ้งทาํ PM ระบบ 

จะไม่ไดผ้ล 

   ความตอ้งการ PM ควรมุ่งเน้นความประหยดัหรือกาไรเพิ่มขึ้น เช่น สมรรถนะ

ความพร้อมการใชง้านเพิ่มสูงขึ้น จาํนวนแรงงานลดลง และอายกุารใชง้านยาวนานมากขึ้น การนาํ 

PM มาใชต้อ้งปฏิบติัตามแผนที่วางไวใ้นเบื้องตน้ และควรมีลกัษณะดงัน้ี 

  14.4.1 การศึกษาเบ้ืองต้น 

     เพือ่คน้หาสถานะภาพในปัจจุบนัสถานะภาพของPM ในปัจจุบนัควรถูก

นาํมาวิเคราะห์เพื่อให้การทาํ PM ไดผ้ลตอ้งวิเคราะห์ผลกาํไรจากการทาํ PM โดยพจิารณาทุกแง่ทุก

มุม ทั้งดา้นบวกทั้งดา้นลบ แลว้สรุปผลสุดทา้ย 

  14.4.2 ระบุข้อกาหนดต่างๆ 

     ข้อกําหนดต่างๆ ควรผ่านการประเมินก่อนท่ีจะทําขั้ นตอนต่อไป 

เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองอาจไม่ตอ้งการทาํ PM บางเคร่ืองอาจมีราคาแพงเกินไปในการทาํ PM เม่ือ

เปรียบเทียบกบัการ บาํรุงรักษาเม่ือเสียหาย (Break Down) และตอ้งแบ่งโรงงานออกเป็นพื้นที่และ

กลุ่มเคร่ืองจกัรตามความสาํคญัของเคร่ืองจกัร 

  14.4.3 ระบุองค์กรของโครงการ 

     ตอ้งกาํหนดองคก์รของโครงการ โดยประกอบดว้ยกลุ่มบุคคลที่มีหนา้ที่

รับผิดชอบต่อการผลิตและมีอาํนาจในการตดัสินใจ กลุ่มบุคคลในโครงการควรประกอบด้วย

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ผูจ้ดัการฝ่ายบาํรุงรักษา และซุปเปอร์ไวเซอร์จากทั้งสองฝ่าย นอกจากน้ี ตอ้งมี

กลุ่มบุคคลที่ปฏิบติังาน PM โดยกลุ่มบุคคลน้ีตอ้งคุน้เคยกบเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูแ่ละสามารถกาํหนด

ความตอ้งการPM ของแต่ละเคร่ืองจกัรได ้

  14.4.4 การเลือกระบบ   

     ขั้นตอนต่อไป คือการเลือกระบบการจดัการบาํรุงรักษาที่เหมาะสมกับ

การทาํ PM ในโรงงานระบบอาจเป็นแบบธรรมดาหรือแบบใช้คอมพิวเตอร์ แต่ปัจจุบนัมักนิยม 

ใชค้อมพวิเตอร์ แต่บริษทัจะตอ้งตดัสินใจเลือกระบบท่ีเหมาะสมท่ีสุดกบัโรงงานในปัจจุบนั ระบบ

การจดัการบาํรุงรักษาแบบใชค้อมพิวเตอร์ Computerized Maintenance Management System ซ่ึงยอ่

ว่า CMMS ได้รับการพฒันาจนมีประสิทธาภาพสูงในปัจจุบนั และมีหลายรูปแบบให้เลือกใชต้าม

ความเหมาะสมกบักิจกรรมของบริษทั 
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1) ระบบใชค้อมพวิเตอร์ในปัจจุบนั CMMS ที่ออกจาํหน่ายในทอ้งตลาด

นั้นมีมากมายหลายบริษัทและ PM ก็เป็ นหน่ึงในโมดูลที่มีอยูใน CMMS การใช้ระบบ CMMS 

จะช่วยให้เกิดความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น คอมพวิเตอร์จะถูกบรรจุดว้ย ขอ้มูลพื้นฐานท่ีจาํเป็น

ต่อการทาํ PM เคร่ืองจกัรต่างๆ กาํหนดการสาํหรับการทาํ PM สามารถคน้หาขอ้มูลและพิมพ ์หรือ

แสดงขอ้มูล ต่างๆ ที่ตอ้งการไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสามารถแกไ้ขขอ้มูลไดอ้ยา่งสะดวก  

  ระบบจะแจง้รายการบาํรุงรักษาประจาํตามกําหนดเวลาซ่ึงรวมถึง

รายการทาํ PM ทั้งหมดที่อาจทาํในขณะที่เคร่ืองจกัรกาลงัทาํงานหรืออาจทาํโดยไม่ตอ้งมีแผนงาน

พเิศษ 

  รายการบาํรุงรักษาประจาํตามกาํหนดอาจเป็นการตรวจสอบประจาํวนั 

รายละเอียดการ ปฏิบติังาน ค่าที่มีความวกิฤติระยะเวลาที่ตอ้งใชใ้นแต่ละงาน 

2) ระบบธรรมดาอาจออกแบบไดห้ลายวิธี ขอ้ดีของระบบธรรมดา คือ 

มีราคาถูก และข้อ เสียคือต้องคําน วณ ด้วยผู ้ท ํางาน  ใช้แรงงานจํานวนมาก และเสียเวลา 

เม่ือเปรียบเทียบกบัแบบใชค้อมพวิเตอร์ 

  ระบบธรรมดาอาจประกอบดว้ยบอร์ดแสดงผลงาน บตัรบนัทึกต่างๆ 

ฯลฯ และกฎระเบียบการปฏิบติังานเพือ่ใหง้านดาํเนินไปไดอ้ยา่งเหมาะสม 

  14.4.5 กําหนดเวลาและแผนการทํางาน  

     การทาํ PM ตอ้งถือวา่เป็นโครงการของบริษทั โดยจะตอ้งมีกาํหนดเวลา

และแผนการ ทาํงานตามที่กล่าวมาแลว้ว่าการทาํ PM เป็นงานที่ใชเ้วลานาน และมกัจะนานกว่าที่

คาดคิดเสมอการวางแผนจึงเป็นส่ิงสาํคญั ถา้ไม่มีการวางแผนและกาํหนดเวลา มกัมีแนวโนม้ที่จะ

เล่ือนโครงการออกไปอยูเ่สมอ 

  14.4.6 การกําหนดกรอบของโครงการ 

     การเร่ิมทาํ PM ที่เหมาะสมไม่ควรทาํพร้อมกันทั้งโรงงาน ควรเลือก

เคร่ืองจกัรนําร่องหรือสายการผลิตนําร่อง หรือพื้นที่นําร่องสําหรับการเร่ิมทาํ PM พื้นที่นําร่อง

ดงักล่าวจะเป็นจุดที่เหมาะสมสาํหรับการทดลองทาํ PM และมีผลกระทบไม่มากถา้มีความผดิพลาด

ในขณะทดลอง และเป็นจุดที่พนักงานตอ้งปรับตวัเองสู่สถานการณ์ใหม่ ถา้การทาํ PM เร่ิมพร้อม

กนัทุกจุดในโรงงาน จะมีโอกาสสูงมากท่ีจะลม้เหลว การทาํ PM ตอ้งค่อยเป็นค่อยไป จากพื้นที่นาํ

ร่อง และเม่ือไดผ้ลเป็นที่พอใจแลว้จึงขยายไปยงัพื้นที่อ่ืนๆ 

  14.4.7 ทําผ่านองค์กรและสายงานประจําวัน 

     การบริหารงาน PM จะทาํอยางไรนั้นควรกาํหนดไวต้ั้งแต่เร่ิมตน้ก่อน

ทาํ PM การบริหารมีหลายวิธี โดยทัว่ไปแลว้มกัให้เจา้หน้าท่ีฝ่ายบาํรุงรักษารับผิดชอบการทาํ PM 
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ทั้งหมด แต่แนวทางใหม่มักให้พนักงานฝ่ายผลิตมีส่วนร่วมด้วยในการทาํ PM ของเคร่ืองจกัรที่

พนกังานเหล่านั้นดูแลอยู ่วธีิที่ดีที่สุดคือ แบ่งความรับผดิชอบร่วมกนัระหวา่ง ฝ่ายบาํรุงรักษากบัฝ่าย

ผลิต ฝ่ายผลิตอาจรับผดิชอบงานที่ง่ายกวาฝ่ายบาํรุงรักษา 

     ในกรณีที่เป็นองค์กรขนาดใหญ่ มักแยกองค์กรบริหารงาน PM ออกมา

ต่างหากจากองคก์รบริหารปกติ แผนก PM ดูแลโดยวศิวกร องคก์รบริหารงาน PM แบบน้ีมีขอ้ดี คือ 

งาน PM สามารถดาํเนินไปได้อย่างต่อเน่ืองโดยไม่ถูกกระทบ เพราะว่าบุคลากรเขา้ใจงาน PM 

ทาํงานเต็มเวลาและเม่ือทาํต่อไปในขั้นที่สูงขึ้น เช่นมีการตรวจวดัสภาพของเคร่ืองจกัร โดยใช้

อุปกรณ์ต่างๆ บุคลากรของ PM สามารถทาํงานได้อยา่งต่อเน่ือง ขอ้เสียของการแยกองคก์ร PM 

ออกเป็นอิสระ คือ อาจทาํใหค้วามสมัพนัธร์ะหวา่งแผนก PM กบัแผนกบาํรุงรักษาอ่ืนๆ ถูกกระทบ 

  14.4.8 เอกสารทํา PM 

    ขั้นตอนน้ีเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลและทาํ PM กิจกรรมของ PM 

เรียงลาํดบัก่อนหลงัควรเป็นดงัน้ี 

 1) การทาํความสะอาด (Cleaning) 

 2) การหล่อล่ืน (Lubrication) 

 3) การตรวจสอบ, การตรวจวดัสภาพ (Inspection. Condition Monitoring) 

 4) การเปล่ียนช้ินส่วนตามกาํหนดเวลา (Fixed Time Replacement) 

  การทาํความสะอาดและการหล่อล่ืนเป็นส่วนพื้นฐานของ PM และ

ตอ้งใหญ่ความสาํคญัในลาํดบัตน้ๆ 

  การตรวจสอบและการตรวจวดัสภาพควรกระทาํในขณะที่เคร่ืองจกัร

กาํลังทาํงานเป็นลาํดับแรก เพื่อไม่ตอ้งหยดุเคร่ืองจกัร แต่ถา้ไม่สามารถตรวจสอบหรือตรวจวดัสภาพ 

ไดเ้ลย จึงจะใชว้ธีิการเปล่ียนช้ินส่วนตามกาํหนดเวลา 
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ภาพที่ 2.8 วงจรระบบการบาํรุงรักษา 

 

ที่มา: ธีรศกัด์ิ พรหมเสน (2556, 50) 

 

 ขอ้มูลที่ตอ้งเก็บรวบรวมนั้นควรประกอบดว้ยส่ิงต่อไปน้ี 

1) หมายเลขหน่วย (Unit Number) ตอ้งบนัทึกหมายเลขหน่วยของเคร่ืองจกัรบางคร้ัง

เคร่ืองจกัรอาจถูกแยกออกเป็นส่วนยอ่ยๆ 

2) หมายเลขขบวนการ (Process Number) บางคร้ังอาจต้องระบุเคร่ืองจกัรด้วยหมายเลข

กระบวนการ 

3) กลุ่มผูป้ฏิบติังาน (Category of Doer) ตอ้งระบุกลุ่มผูป้ฏิบติังาน PM ดว้ยวา่เป็นใคร 

4) ช่วงเวลา (Interval) ช่วงเวลาการทาํ PM แต่ละคร้ังตอ้งระบุไวด้ว้ย ซ่ึงอาจเป็นเวลา

ตามปฏิทินเวลาเป็นชัว่โมงหรือช่วงเวลาเป็นระยะทาง 

5) เสน้ทาง (Geographical Route Way) เสน้ทางสาํหรับการเดินทางไปตรวจสอบตาม

จุดต่างๆ ตอ้งกาํหนดไวอ้ยา่งเหมาะสม ไม่ควรเดินยอ้ยกลบัไปกลบัมา 
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6) กิจกรรมทาํในระหว่างเคร่ืองเดินหรือเคร่ืองหยุด (Activity during Operation of 

Stop) การทาํ PM แต่ละอยา่งตอ้งผ่านการวิเคราะห์มาก่อนว่าสามารถทาํไดใ้นขณะที่เคร่ืองจกัรกา

ลงัทาํงานหรือทาํไดเ้ฉพาะเม่ือเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุทาํงานเท่านั้น 

7) ขอ้กาํหนดของแผน (Planning Requirements) งาน PM บางอยา่งตอ้งมีขอ้กาํหนด 

ของแผนงานเป็นพิเศษ งาน PM บางอยา่งตอ้งทาํในช่วงเวลาใดเวลาหน่ึงของปีหรือตอ้งจา้งจาก

แหล่งภายนอก 

8) ซ้ือเคร่ืองจักร หน่วยย่อย (Equipment, Subassembly Name) ควรบันทึกซ้ือเคร่ืองจักร 

ไวด้ว้ย 

9) คู่มือแนะนาํ (Instructions) บางคร้ังอาจตอ้งใชคู้่มือแนะนาํการปฏิบติังาน ถา้คู่มือ 

มีความยุง่ยากควรปรับปรุงใหส้ามารถเขา้ใจไดง่้าย 

 14.5 ระบบการวางแผน/ใบส่ังงานและกําหนดการสําหรับการบํารุงรักษา  

  การบาํรุงรักษาทั้งหมดควรดาํเนินไปอย่างมีแผนไม่ว่าจะเป็นการบาํรุงรักษา

แบบแกไ้ข หรือแบบป้องกนัก็ตาม ระบบการวางแผนควรประกอบดว้ยระบบใบสั่งงาน ซ่ึงบนัทึก

งานทั้งหมดไวง้านบาํรุงรักษาจะถูกกาํหนดไวใ้นแผนตามระบบ PM หรือเม่ือพบปัญหาขึ้นจากการ

ตรวจวดัสภาพโครงการหรืองานออกแบบใหม่ต่างๆ ควรบนัทึกไวใ้นระบบใบสั่งงานดว้ย (Work 

Order System) 

  ในระบบการวางแผนนั้น ทรัพยากรที่มีจะถูกจดัแบ่งตามความเหมาะสม มีลาํดบั

ความสาํคญัมีกาํหนดการและราคาค่าใชจ่้าย 

14.5.1 ระบบการวางแผน 

    ระบบบาํรุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพตอ้งมีแผนการซ่อมแซม การซ่อมใหญ่ 

อ่ืนๆ โดยมี ผลกระทบต่อการผลิตใหน้อ้ยที่สุด งานจะถูกสร้างขึ้นตามขีดจาํกดัของทรัพยากร เช่น 

    1) ความเหมาะสมสาํหรับการวางแผนและโอกาสสาํหรับการทาํงาน 

    2) ทรัพยากรในรูปแบบของ Man – Hours ที่มีอยูข่องช่างทุกสาขา 

    3) ปริมาณและความสามารถของอุปกรณ์ที่มีอย ูเช่น เคร่ืองมือต่างๆ 

    4) ลาํดบัความสาํคญัของงานเป็นการที่จะตอ้งกาํหนดแผนงานให้กระทาํ

ทุกคร้ังที่ฝ่ายผลิตหยดุการผลิตเพือ่ใหเ้กิดประโยชน์ 
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14.5.2 ระบบใบส่ังงาน 

     ระบบใบสัง่งานอาจเป็นแบบธรรมดาหรือใชค้อมพิวเตอร์ได ้โดยตั้งเป็น

นโยบายไวว้า่จะไม่มีการทาํการบาํรุงรักษาถา้ไม่มีใบสัง่งานใบสัง่งานประจาํตอ้งดาํเนินต่อไปอยา่ง

ต่อเน่ืองโดย ไม่ลา้ชา้  

     ระบบใบสั่งงานมีความจาํเป็นสาํหรับการติดตามงานบาํรุงรักษาในด้าน

เทคนิคและเศรษฐศาสตร์และในเวลาเดียวกนัก็ทราบวา่มีงานอะไรบา้งท่ีจะตอ้งทาํต่อไป 

     การวางแผนงานและระบบเตรียมงานสําหรับใบสั่งงานประจําว ัน  

มีศูนยก์ลางอยู่ที่ระบบการบาํรุงรักษา ผูว้างแผนงาน วิศวกร โฟร์แมนและเสมียนรับใบสั่งงาน

สามารถเขา้ถึงขอ้มูลไดจ้ากจอคอมพวิเตอร์ท่ีกาํหนดไวต้ามจุดต่างๆ ที่เหมาะสม 

     ผูว้างแผนงานยงัสามารถเข้าถึงข้อมูลต่างๆ ในโมดูลอ่ืนๆ ของระบบ

บาํรุงรักษา เช่น 

1) ขอ้มูลโรงงานและเคร่ืองจกัร 

2) ระบบควบคุมอะไหล่ในสโตร์ 

3) ระบบการจดัซ้ือระบบจดัเก็บเอกสาร 

4) ระบบวเิคราะห์ดา้นเทคนิค/เศรษฐศาสตร์ 

     ขอ้มูลจากแหล่งต่างๆ ทาํให้สามารถวางแผนไดอ้ยา่งเหมาะสม และแผน

น้ีจะถูกบรรจุลงในแผนหลกั ซ่ึงเจา้หน้าท่ีทุกหน่วยสามารถตรวจสอบหน้าท่ีของตวัเองได ้หลงัจาก

ทํางานเสร็จแล้วจะรายงานยอ้นกลับเข้าระบบเพื่อให้ระบบทันสมัยอยู่เสมอ และสามารถ

เปรียบเทียบงานที่ทาํเสร็จแล้วกับงานที่ประเมินไวค้ร้ังแรกได้ ระบบยงับรรจุขอ้มูลอ่ืนๆอีก เช่น 

ขอ้มูลเก่ียวกบับุคคล การเงินคู่สญัญา ฯลฯ 

 14.6 ระบบควบคุมอะไหล่ 

  ระบบควบคุมอะไหล่ช่วยตรวจนบัอะไหล่ต่างๆ ทั้งหมดที่มีอยใูนสโตร์และให้

ขอ้มูล อะไหล่ที่มีและตาํแหน่งที่เก็บตลอดจนปริมาณของอะไหล่แต่ละชนิด นอกจากน้ียงัใหข้อ้มูล

เก่ียวกบัคุณลักษณะจาํเพาะ ผูผ้ลิต และราคาเป็ นตน้ ทาํหน้าที่เสมือนกองอาํนวยการสาํหรับการ

เบิกจ่ายอะไหล่ การสํารองอะไหล่ ฯลฯ ระบบควบคุมอะไหล่สามารถทาํงานร่วมกับระบบการ

บนัทึกขอ้มูล โรงงานไดเ้ป็นอยา่งดี 

    อะไหล่และวสัดุคงคลงัซ่อมบาํรุง หมายถึง ช้ินส่วนอะไหล่สาํหรับอุปกรณ์และ

ช้ินส่วนสาํหรับงานซ่อมบาํรุงทัว่ไป เช่น เคร่ืองมืออุปกรณ์มาตรฐานต่างๆ เป็นตน้ วตัถุประสงค์

ของระบบการควบคุมอะไหล่และวสัดุคงคลงัซ่อมบาํรุง คือ ช่วยใหผู้ค้วบคุมงานซ่อมบาํรุงสามารถ 

จดัหาอะไหล่และคงคลงัซ่อมบาํรุงที่ควบคุมไดง่้าย การเก็บรักษาอะไหล่และวสัดุคงคลงัจาํแนกเป็น  
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2 ระบบใหญ่ๆ ไดแ้ก่ คลงัอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงแบบรวมศูนย ์(Centralized) และแบบกระจาย 

ศูนย ์(Decentralized)  

    ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัขอ้ดีและขอ้เสียต่างๆ ที่มีความเหมาะสมกบสภาพโรงงานนั้นๆ 

การจดัคลงัและวสัดุซ่อมบาํรุงแบบกระจายศูนยมี์วตัถุประสงคเ์พื่อทาํใหอ้ะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุง

มีการเคล่ือนยา้ยระหวา่งแต่ละคลงัอะไหล่ต่างๆ (Storerooms) น้อยที่สุดจึงควรจดัให้มีอะไหล่และ

วสัดุซ่อมบาํรุงของแต่ละคลังอะไหล่เพียงพอกับเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ในบริเวณคลังอะไหล่นั้นๆ  

การเคล่ือนยา้ยของอะไหล่ และวสัดุซ่อมบาํรุงภายในโรงงานทัว่ๆไป ระบบควบคุมอะไหล่และวสัดุ

คงคลงัซ่อมบาํรุงอยา่งง่ายประกอบดว้ยส่วนต่างๆ การแบ่งแยกประเภทอะไหล่และวสัดุคงคลงัซ่อม

บาํรุงสามารถแบ่งแยกประเภทไดห้ลายแบบไดแ้ก่ 

  14.6.1 การจําแนกอะไหล่และวัสดุคงคลังซ่อมบํารุงตามระบบ ABC 

   ผูค้วบคุมระบบอะไหล่และวสัดุคงคลงัซ่อมบาํรุ งควรเขา้ใจวา่ค่าใชจ่้าย

ของการเก็บรักษา และค่าใชจ่้ายในการจดัหาอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงขึ้นอยูก่บจาํนวนอะไหล่และ

วสัดุซ่อมบาํรุงที่หมุนเวียนในแต่ละปี ค่าใชจ่้ายของการเก็บรักษาอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงลดลง

เม่ือจาํนวนของอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงลดลงแต่จะทาํให้ค่าใช้จ่ายของการจดัหาในแต่ละปี

เพิม่ขึ้นดงันั้นการพจิารณาจาํนวนอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงท่ีจดัเก็บควรพจิารณาค่าใชจ่้ายรวมของ

การเก็บรักษาและการจดัหาที่ต ํ่าที่สุด ในระบบจาํแนกอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงแบบ ABC นั้น 

     Class A คือ อะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงที่มีจาํนวน 10-15% ของทั้งหมด

โดยมีมูลค่าเงินระหว่าง 70-85% ของการลงทุนในคงคลงัทั้งหมด โดยมีการควบคุมสาํหรับอะไหล่

และวสัดุซ่อมบาํรุง Class A ที่มีมูลค่าคงคลังสูงควรมีการจดัหาด้วยจาํนวนการสั่งซ้ือที่ประหยดั 

(EconomicOrdering Quantity ซ่ึงย่อว่า EOQ) และรักษาระดับอะไหล่และวสัดุสํารองให้ต ํ่าท่ีสุด

เป็นตน้ ซ่ึงตอ้งมีการควบคุมอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงประเภทน้ีอยา่งใกลชิ้ด 

     Class B คือ อะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงท่ีมีอยู ่20-30% ของทั้งหมดโดย

มีมูลค่าประมาณ 25% ของการลงทุนในคลงัทั้งหมด จาํนวนอะไหล่และวสัดุสํารอง ควรมีขนาด

ใหญ่กว่าวสัดุ Class A เน่ืองจากค่าใชจ่้ายของการเก็บรักษาตํ่ากว่าโดยจาํนวนของการจดัซ้ือในแต่

ละคร้ังมากวา่วสัดุ Class A 

     Class C คือ อะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงท่ีมีอยู ่60-70% ของทั้งหมดโดย

มีมูลค่าการลงทุนประมาณ 10% ของการลงทุนในคงคลังทั้ งหมด การควบคุมไม่ต้องใกล้ชิด 

นกัวธีิการคอืควรรักษาระดบัของอะไหล่และวสัดุสาํรอง ตามระยะเวลาที่เหมาะสม เช่น 10 สปัดาห์

หรือตามคาบเวลาที่กาํหนดทุก 6 เดือน การจาํแนกอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงตามความจาํเป็น 

ของการใชง้าน 
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     จาํแนกเป็นอะไหล่ส้ินเปลืองลกัษณะของอะไหล่ส้ินเปลืองมีดงัต่อไปน้ี 

     1) อายกุารใชง้านสั้น 

2) มีการชาํรุดขดัขอ้งในโหมด (Mode) “wear out” 

3) มีคงคลงัเก็บไวใ้ชง้าน 

4) ควรมี Safety Stock และจุดสัง่ซ้ือ 

5) ควรใชร้ะบบ EOQ หรือการวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP) เม่ือ

จาํนวนอะไหล่และวสัดุไม่คงที่ 

     1) ตน้ทุนที่สาํคญั คือ ตน้ทุนการจดัหา กบัตน้ทุนการเก็บรักษาในการ

สร้างแผนอะไหล่จะทําการคํานวณหาจาํนวนอะไหล่วสัดุคงคลังที่ เหมาะสม  (Safety Stock)  

จุดสัง่ซ้ืออะไหล่และจาํนวนสัง่ซ้ืออะไหล่ที่เหมาะสม (EOQ) ซ่ึงสามารถทาํการคาํนวณได ้ดงัน้ี 

      Safety Stock คือ  จาํนวนอะไหล่วัสดุคงคลังที่น้อยที่ สุดที่จะคง 

มีเหลือไวใ้นสต็อกแลว้จะเช่ือมนัไดว้่าจะมีอะไหล่พอใชเ้ม่ือเวลาที่ตอ้งการอะไหล่ เม่ือใชอ้ะไหล่

วสัดุคงคลังจนจาํนวนน้อยกว่า Safety Stock แล้วจะต้องทาํการสั่งซ้ืออะไหล่เพิ่ม เรียกจุดน้ีว่า  

จุดสัง่ซ้ือ โดยจะทาํการสัง่ซ้ือตามจาํนวนการสัง่ซ้ือที่ประหยดั (EOQ) ซ่ึงค่า Safety Stock หาไดจ้าก

นําระยะเวลาในการส่งของหารด้วยระยะเวลาในการใช้อะไหล่คร้ังต่อไปจาํนวนสั่งซ้ืออะไหล่ 

ต่อคร้ัง หาได้จากจาํนวนการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic Order Size ซ่ึงยอ่ว่า EOQ) โดยปริมาณ

การสั่งซ้ือต่อคร้ังที่ประหยดัคือขนาดของการสั่งที่ทาํให้ค่าใช้จ่ายรวมต่อปี (Total Annual Cost)  

ของการจดัเก็บและการสั่งซ้ือมีค่าต ํ่าสุด เพราะค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บกับค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือ 

จะเดินไปในทางตรงข้ามกัน กล่าวคือ ถ้าขนาดของล๊อต(lot) เพิ่มขึ้ นค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 

จะเพิ่มขึ้นตาม แต่ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือจะลดลง หรือกล่าวอีกนัยหน่ึงว่าถา้ขนาดของล๊อต ลดลง 

ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บจะลดลง แต่ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือจะเพิ่มขึ้ น โดยปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง 

ที่ประหยดัหาไดจ้าก 

 เม่ือ EOQ   =  (2A.S / I) 

 A     =  ค่าใชจ่้ายในการออกแบบสัง่ซ้ือ (หน่วย: บาท / ใบสัง่ซ้ือ) 

 S    =  ความตอ้งการใชอ้ะไหล่ (หน่วย: ปริมารณอะไหล่ / ปี) 

  โดยในหน่ึงปี มีวนัทาํงาน 300 วนั, 1 เดือนทาํงาน 25 วนั และ 1 สัปดาห์ทาํงาน 6 วนั

ดงันั้น 

 S    =  300 วนั/ความถ่ีในการใชอ้ะไหล่ (วนั) x จาํนวนที่ใชต่้อคร้ัง 

 I    =  ค่าเก็บรักษาอะไหล่คงคลงั (หน่วย: บาท/อะไหล่/ปี) 
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7)  อะไหล่ ประกัน Assurance Spare Part ลักษณะของอะไหล่ประกั นมี

ดงัต่อไปนี ้

 (1) อายกุารใชง้านยาว 

 (2) การชาํรุดขดัขอ้งอยใูนโหมดของ “Random” 

 (3) คงคลงัเพือ่ใชง้านนอ้ย 

     (4) ตน้ทุนท่ีสาํคญัคือ ตน้ทุนเน่ืองจากการสูญเสียและการมีอะไหล่

ระบบสองถังช้ินส่วนและวสัดุซ่อมบาํรุงประเภท B โดยส่วนใหญ่มีจาํนวนมากและถูกใช้งาน

บ่อยคร้ังเราสามารถควบคุมอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงลกัษณะน้ีไดโ้ดยใชแ้นวความคิดของ “ระบบ

สองถงั”โดยที่จาํนวนสัง่ซ้ือที่ประหยดั (EOQ) ใชพ้จิารณากาํหนดจาํนวนของการสัง่ซ้ือและรับวสัดุ

ซ่ึงคงคลงัทั้งสองแบ่งออกเป็นสองถงัท่ีมีจาํนวนเท่าๆ กนั ในกรณีที่อะไหล่และวสัดุเป็นช้ินเล็กๆ 

เช่น สกรูต่างๆ อาจใชน้ํ้ าหนักเป็นเกณฑใ์นการพิจารณาจาํนวนของอะไหล่และวสัดุในถงัทั้งสอง 

เม่ือมีความตอ้งการใช้อะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุง และช้ินส่วนอะไหล่และวสัดุซ่อมบาํรุงถูกนํา

ออกมาใช้จากถังใดถังหน่ึงในสองถังเม่ือถังแรกถูกใช้หมดแล้วคงคลังในถังท่ีสองจะเพียงพอ 

ต่อความตอ้งการระหวา่งการจดัหาอะไหล่ และวสัดุจากผูข้ายเพือ่เพิม่เติมใหถ้งัทั้งสองเตม็ 

     การจดัทาํเอกสารการใชอ้ะไหล่ และวสัดุซ่อมบาํรุงสาํหรับการควบคุม

อะไหล่ และวสัดุซ่อมบาํรุงประเภทต่างๆ ท่ีสําคญั โดยการจดัทาํเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบปริมาณ

อะไหล่ และวสัดุซ่อมบาํรุงที่มีอยูป่ริมาณที่ใชแ้ละสถานที่เก็บ ซ่ึงมีความจาํเป็นที่ตอ้งจดัทาํและการ

ติดตามจาํนวนอะไหล่ และวสัดุที่ใชบ้นัทึกโดยใชบ้ตัรบนัทึกเวลา ใบสั่งงานซ่อมบาํรุง หรือแยก

เป็นเอกสารอีกประเภทหน่ึง พนกังานซ่อมบาํรุงควรบนัทึกขอ้มูลทุกคร้ังที่มีการใชอ้ะไหล่และวสัดุ

ซ่อมบาํรุงโดยเฉพาะกบัอะไหล่ และวสัดุประเภทที่มีความสาํคญั โดยบนัทึกในหัวขอ้ต่าง ต่อไปน้ี

รหสัคาํสัง่งานหรือศูนยค์่าใชจ่้ายที่คิดใชจ่้าย 

1) ช่ืออะไหล่และจาํนวนที่ใช ้

     2) สถานที่ของอะไหล่และวัสดุที่ เสียที่ไม่สามารถซ่อมได้ (Non 

repairable) กบัสามารถซ่อมได ้(Repairable) เพือ่ใชอ้อกคาํสัง่งานซ่อมแซมต่อไป 

 14.7 ระบบการจัดซ้ือ 

  โมดูลการจดัซ้ือเป็นเคร่ืองมืออยา่งหน่ึง สาํหรับเตรียมการพิมพใ์บท่ีตอ้งการซ้ือ

และคาํสั่งซ้ือ ใบตอ้งการซ้ือจะแสดงออกมาเม่ือปริมาณอะไหล่ลดลงถึงจุดกาํหนดคาํสั่งซ้ือจะมีผล

ทนัทีเม่ือใบตอ้งการซ้ือผา่นการอนุมติัระบบการจดัซ้ือยงัตรวจสอบคาํสัง่ที่ผา่นการอนุมติัและใบส่ง

ของตรวจจบัการส่งมอบที่ไม่สมบูรณ์ ตรวจจบัการส่งมอบอะไหล่ การส่งอะไหล่คืนฯลฯ นอกจากน้ี 

ยงัช่วยใหก้ารจดัซ้ือดาํเนินไปอยา่งสะดวกและง่ายขึ้น และยงัมีขอ้ดีอ่ืนๆ อีกหลายประการ 
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 14.8 ระบบเอกสาร 

   ระบบเอกสารถูกนํามาใช้เพื่อระบุแบบพิมพเ์ขียวและคู่มือในการแนะนําต่างๆ  

ที่มีอยูข่องแต่ละเคร่ืองจกัร ระบบให้ขอ้มูลเก่ียวกับตาํแหน่งที่เก็บเอกสารเทคนิคการเก็บขอ้มูล 

เขา้ไวใ้นคอมพวิเตอร์ เวลาที่ใชใ้นการเตรียมงานบาํรุงรักษาสามารถลดใหน้อ้ยลงไดโ้ดยการใชไ้ฟล์

พิเศษที่เก็บรวบรวมขอ้มูลรายละเอียดเก่ียวกบัคู่มือต่างๆ แบบพิมพเ์ขียว และเอกสารอ่ืนๆ ระบบ

บาํรุงรักษาสามารถทาํงานร่วมกันโมดูลดังกล่าวได้ดีโดยทาํการติดต่อเช่ือมโยงระหว่างแผนก

บาํรุงรักษาแผนก ออกแบบและผูข้ายเคร่ืองจกัรและใหข้อ้มูลหมายเลขงานเขียนแบบซ่ึงทาํใหค้น้หา

แบบไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 14.9 ระบบสําหรับการวิเคราะห์ทางเทคนิคและทางเศรษฐศาสตร์ 

   ของประวติัโรงงานระบบการจดัการบาํรุงรักษาที่ใช้คอมพิวเตอร์มีขอ้ดีปลาย

ประการอยา่งหน่ึงที่เห็นไดช้ดัเจนคือ ระบบมีความสามารถสูงที่จะให้การปรับปรุงดาํเนินไปอยา่ง

ต่อเน่ืองการวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ เกิดจากกิจกรรมที่ทาํตามแผน การนําไปใชง้านช่วงเวลาเหล่าน้ี  

มีความสาํคญัต่องานบาํรุงรักษาระบบการจดัการบาํรุงรักษามีรายงานต่างๆ เป็นจาํนวนมาก ปัญหา

ขดัขอ้งทั้งหมดที่เกิดขึ้นในระหว่างช่วงเวลาที่กาํหนด และสัดส่วนของการบาํรุงรักษาแบบป้องกนั

และแบบแก้ไข ซ่ึงเป็นเสมือนตวัช้ีความสําเร็จของงานรายงานท่ีสําคญัรายการหน่ึงในหลายๆ 

รายการแสดงใหเ้ห็นวาช้ินส่วนใดของเคร่ืองจกัรท่ีเสียค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาสูงท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบ

กบัการเปล่ียนใหม่ รายงานอ่ืนในสิบลาํดบัแรกแสดงให้เห็นว่าช้ินส่วนใดของเคร่ืองจกัรที่ตอ้งการ

บาํรุงรักษามากที่สุดในช่วงเวลากาํหนดหรือมีเวลาสูญเสียมากที่สุด นอกจากน้ียงัมีรายงานอ่ืนๆ  

อีกหลายอยา่ง เช่น รายงานทางเศรษฐศาสตร์เก่ียวกบัเวลาและวสัดุท่ีใช ้การวเิคราะห์ แสดงให้เห็น

ผลกระทบของงานบาํรุงรักษาที่มีต่อการผลิตรายงานเหล่าน้ีตอ้งการใช้วิธีอยา่งง่าย สําหรับการ

รายงานขอ้มูลเก่ียวกบัผลการบาํรุงรักษาไฟล์ของงานท่ีเสร็จแลว้จะถูกนาํมาใชเ้ป็นพื้นฐานสาํหรับ

การเตรียมการและวางแผนงานใหม่ต่อไป ขอ้มูลท่ีสามารถแยกออกจากระบบ เช่น 

  1) สถิตการเกิดปัญหาขดัขอ้ง 

  2) การกระจายของกลุ่มงาน 

  3) หน่วยที่เสียค่าใชจ่้ายบาํรุงรักษาสูงมาก 

  4) เคร่ืองจกัรที่ก่อการสูญเสียการผลิตสูงมาก 

  5) เคร่ืองจกัรที่ตอ้งการบาํรุงรักษาบ่อยมาก 
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15. งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

 

อธิป ขาํวงษรั์ตนโยธิน (2553) เป็นการศึกษาเก่ียวกบัการวางแนการบาํรุงรักษาเคร่ือง

อดัขึ้นรูปผลิตภณัฑใ์นอุตสาหกรรมการผลิตเซรามิก โดยประยกุตก์ารบาํรุงรกาเชิงป้องกนั โดยมี

วตัถุประสงค์เพื่อลดการขัดขอ้งของเคร่ืองจกัรให้น้อยลง เม่ือมีการนํานโนบายการบาํรุงรักษา 

เชิงป้องกนัมาใชท้าํใหส้ามารถวเิคราะห์สาเหคุของการขดัขอ้งและระยะเวลาการหยดุของเคร่ืองจกัร

ออกมาได้ นอกจากน้ีการบาํรุงรักาด้วยต้นเองได้ถูกนํามาใช้อีกด้วย เช่น การทาํความสะอาด  

ตรวจสอบ การหล่อล่ืน ซ่ึงกิจกรรมดงักล่างได้ถูกนํามาใชเ้พื่อกาํหนดตารางการบาํรุงรักษาตาม

ระยะเวลา โดยปฏิบติังานตามมาตรฐานการบาํรุงรักษา ซ่ึงช่วยใหเ้กิดความเช่ือมัน่วา่ กิจกรรมการ

บาํรุงรักษาจะสามารถดาํเนินการจนเสร็จลุล่วงได ้หลังจากดาํเนินการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัแล้ว

พบวา่ระยะเวลาเฉล่ีย ระหว่างเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเพิม่ขึ้น 56.99% ระยะเวลาการซ่อมแซม

เคร่ืองจกัรลดลง 48.77% และอตัราความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกรเพิม่ขึ้น 1.66% 

สุวิทย ์ภูลี และปารเมศ ชุติมา (2555) บทความน้ีนาํเสนอเก่ียวกบัแนวทางการเพิ่มประ

สิทธืภาพการใชพ้ลงังานในกระบวนการผลิตที่อ้างอิงค่าการใช้พลงังานจาํเพาะ โดยการปรับปรุง

การบริหารจดัการงานบาํรุงรักษาที่เหมาะสมและ เพิ่มคุณค่าในหน้าที่งานบาํรุงรักษาตามหลัก

วิศวกรรมคุณค่า และนําเสนอมาตรการประหยดัพลังงานจากปัญหาหรือสภาพการณ์ของงาน

บาํรุงรักษาที่ไม่เหมาะสมพร้อมทั้งประเมินผลการประหยดัพลงังาน แลว้วดัผลโดยตรวจติดตามตวั

แปรในดา้นการบาํรุงรักษา ดา้นการผลิต และดา้นพลงังาน ที่สมัพนัธ์กนั เพื่อแสดงให้เห็นถึงความ

เป็นไปไดใ้นการดาํเนินการ บทความน้ีใชข้อ้มูลงานบาํรุงรักษาไฟฟ้าจากโรงงานปิโตรเคมีตวัอยา่ง

มาเป็นกรณีศึกษา ซ่ึงผลการศึกษาพบวา่เม่ือปรับปรุงงานบาํรุงรักษาจะไดป้ระโยชน์หลกัคือการเพิ่ม

ผลผลิตและช่วยเพิม่ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานในกระบวนการผลิตไดท้างออ้มจากศกัยภาพของ

มาตรการประหยดัพลงังาน 

 กษิรัช สนธิเปล่งศรี (2555) เป็นการศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

บาํรุงรักษาเคร่ืองฆ่าเช้ือ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยการลดการเสียหาย 

ของเคร่ืองฆ่าเช้ือ และทาํแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัปัญหาท่ีเกิดขึ้นกับระบบควบคุมแรงดัน

หล่อเยน็ โดยใชห้ลกัการพาเรโตใ้นการจาํแนกปัญหา และใชก้ารถามคาํถามทาํไม 5 คร้ัง (5 WHY) 

ในการหาสาเหตุของปัญหา และนํามาวิเคราะห์ถึงต้นเหตุที่แท้จริง พบว่ามาจากแรงดันระบบ 

หล่อเยน็ มีแรงดนัไม่เป็นไปตามมาตรฐานของเคร่ืองจกัร จึงทาํการปรังปรุงกระบวนการควบคุม

แรงดนัของระบบหล่อเยน็ใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น โดยการเปล่ียนระบบควบคุมแรงดนัจากเดิม 

ใช้มนุษยค์วบคุมเป็นระบบควบคุมแรงดันหล่อเยน็แบบอัตโนมัติ และทาํแผนการบาํรุงรักษา 
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เชิงป้องกัน ระบบควบคุมหล่อเยน็เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาซํ้ า ซ่ึงผลการปรับปรุงทาํให้ความ

เสียหายของเคร่ืองฆ่าเช้ือที่มีประวติัการเสียหายตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนพฤศจิกายน 2555  

มีอัตราเสียหายเฉล่ียร้อยละ 1.45 ของเวลาการผลิต ลดลงเหลือร้อยละ 0 ในเดือน ธันวาคม 2555 

และจากผลการศึกษาน้ีนาํไปสร้างแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของอุปกรณ์ควบคุมแรงดนัระบบ

หล่อเยน็ 

 ธีรศัก ด์ิ  พ รห ม เส น  (2556) ก ารศึก ษ าเก่ียวกับ ก ารบํารุงรักษ าส ภ าพ เพื่ อ เพิ่ ม

ประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานผลิตเคร่ืองด่ืม โดยมีวตัถุประสงคเ์พือ่ลดเวลาสูญเสียที่เกิดจาก

ปัญหาการขดัขอ้ง และความเสียหายของเคร่ืองจกัรในระหว่างการผลิตและกาํหนดตวัอยา่งแผนการ

บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรให้กับโรงงาน โดยใช้การบาํรุงรักษาด้วยทฤษฎีการบาํรุงรักษาตามสภาพ  

เร่ิมจากการคดัเลือก และวเิคราะห์เคร่ืองจกัรตามความวกิฤติ วเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ 

(FMEA) เพื่อนาํมาประยกุตใ์ชด้้วยทฤษฎีการบาํรุงรักษาตามสภาพเพิ่มค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร 

(Machine Availability) ของกระบวนการผลิตโรงงานผลิตเคร่ืองด่ืม โดยภายหลงัจากการปรับปรุง

สามารถเพิ่มค่าความพร้อมการใช้เคร่ืองจกัรจาก 84.57% เดือน เป็น 96.45% เดือน ค่าเวลาเฉล่ีย

ซ่อมแซมลดลง 20.06 ชัว่โมง/ เดือน เป็น 4 ชัว่โมง/เดือน ค่าระยะเวลาเฉล่ียระหวา่งเกิดเหตุขดัขอ้ง

ของเคร่ืองจกัร (Mean Time Between Failures: MTBF) ค่าเฉล่ียเพิ่มขึ้ นจาก 101.12 ชั่วโมง/เดือน 

เป็น 121.12 ชั่วโมง/เดือน และมูลค่าการสูญเสียรวมค่าเฉล่ียลดลงจาก 721,852 บาท/ เดือน  

เป็น 418,254.77 ยาท/ เดือน 

 พิชญพงศ์ เมืองทอง และ อภิชาต โสภาแดง (2560) การปรับปรุงค่าประสิทธ์ผล

โดยรวมของเตร่ืองจกัร มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจากมูลค่า 

ที่สูญเสียไปจากการทาํงานไม่เต็มประสิทธิภาพสูงสุด 5 ลาํดับ และไดท้าํการศึกษาถึงเหตุผลที่ทาํ 

ให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรตํ่ า โดยได้วิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงด้วย 

ใบตรวจสอบ แผนภาพพาเรโต ้กราฟ และแผนผงัสาเหตุและผล รวมถึงเทคนิคการระดมสมอง 

พบว่าตวัแปรที่มีค่าต ํ่าคือค่าความพร้อมของเคร่ือง ดงันั้นจึงนาํปัญหาดงักล่าวมาทาํการวิจยัในแง่

ของการบาํรุงรักษาและฟ้ืนฟูสภาพเคร่ืองจกัร โดยสรุปผลดว้ยการนาํกราฟมาเปรียบเทียบระหว่าง

ก่อนและหลงัการปรับปรุง ผลจากการศึกษาและปรับปรุง ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวา่สามารถ 

เพิม่ค่าเฉล่ียประสิทธิผลโดยรวมของแต่ละเคร่ืองจกัร จากเดิม 77.7% เป็น 92.92% เพิม่ขึ้น 15.22% 



 

 

 

  

 

บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 

การวิจยัคร้ังน้ีจะทาํการศึกษาการปัจจยัและขั้นตอนต่างๆ ที่มีผลต่อการบริหารงาน

ซ่อมบาํรุงของ โรงงานกรณีศึกษาโรงงานรับจา้งผลิตอาหารในบรรจุภณัฑปิ์ดสนิท โดยมีการศึกษา

ขอ้มูลและปัญหาในต่างของโรงงานกรณีศึกษาก่อนที่จะมีการวางแผนจดัการการบริหารงานซ่อม

บาํรุง แลว้จึงนาํขอ้มูลที่ไดม้าทาํการปรับปรุงสร้างระบบการจดัเก็บขอ้มูล การจดัทาํแผนบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนั การจดัการอะไหล่คงคลงัให้กบัสายการผลิตตวัอยา่งที่ใชใ้นการศึกษา โดยมีขั้นตอนการ

วจิยัดงัน้ี 

1. กรอบแนวคิดงานวจิยั 

2. การเก็บรวบรมขอ้มูล 

3. เคร่ืองมือที่ใชใ้นการวจิยั 

4. การวเิคราะห์ขอ้มูล 

5. การสรุปผล และขอ้เสนอแนะ 

 

1. กรอบแนวคดิงานวจิยั 

 

การวิจยัน้ีเป็นการศึกษาแนวทางการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง กรณีศึกษา

โรงงานรับจา้งผลิตอาหารในบรรจุภณัฑ์ปิดสนิท โดยผูว้ิจยัได้มีการกําหนดกรอบแนวคิดของ

งานวิจยัขึ้นเพื่อให้เห็นภาพรวมในการดาํเนินการทาํวิจยัดังภาพที่ 3.1 โดยรายละเอียดของกรอบ

แนวคิดงานวจิยัมีรายละเอียดดงัน้ี 

1.1 ศึกษาปัญหาที่เกี่ยวกับการจัดการระบบบริหารงานซ่อมบํารุง 

        ศึกษาขอ้มูลต่าง ๆ เก่ียวกบัการดาํเนินการและกิจกรรมต่างของบริษทัในส่วนงาน

ซ่อมบาํรุงของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อหาส่วนที่สามารถนํามาพฒันาระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานของส่วนงานซ่อมบาํรุงของบริษทักรณีศึกษา โดยศึกษาขอ้มูล 

ดงัน้ี 

  1.1.1 วธีิการจดัเก็บขอ้มูลงานซ่อมบาํรุง 

  1.1.2 การจดัทาํงานซ่อมบาํรุงปัจจุบนั 
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1.1.3 แผนงานซ่อมบาํรุงท่ีใชอ้ยู ่

1.2 กําหนดวัตถุประสงค์และขอบเขต 

        กาํหนวตัถุประสงค ์และขอบเขตงานวจิยัเพื่อเป็นการสร้างกรอบให้งานวจิยัทาํให้

ผูว้จิยัสามารถดาํเนินการวจิยัตามแนวคิดท่ีชดัเจน สามารถประเมินผลไดอ้ยา่งตรงประเด็น 

1.3 ศึกษาข้อมูลจากเอกสารและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง  

        ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกับงานวิจยัจากเอกสารต่างๆ หนังสือ งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และ

จากขอ้มูลของบริษทัที่ทาํการศึกษาและเช่ือมโยงขอ้มูลทั้งหมดเขา้ดว้ยกนั 

1.4 กําหนดวิธีการดําเนินการ 

1.5 ดําเนินการตามวิธีการที่กําหนด 

 1.6 ศึกษาปัญหาที่เกี่ยวกับระบบบริหารงานซ่อมบํารุง 

1.7 นําเสนอแนวทางการปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที่ 3.1 กรอบแนวคิดงานวจิยั 

ศึกษาปัญหาที่เก่ียวกบัระบบบริหารงาน

ซ่อมบาํรุง 

ศึกษาขอ้มูลจากเอกสารและทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง 

กาํหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขต 

กาํหนดวธีิการดาํเนินการ 

ดาํเนินการตามวธีิการทีก่าํหนด 

ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล และสรุปผล 

ศึกษาปัญหาปัจจยัต่างที่ส่งผลต่ออะไหล่คงคลงั 

- วธีิการจดัเก็บขอ้มูลงานซ่อมบาํรุง 

- การจดัทาํงานซ่อมบาํรุงปัจจุบนั 

- แผนงานซ่อมบาํรุงที่ใชอ้ยู ่

 

ศึกษาขอ้มูลจากเอกสารและทฤษฏีที่เก่ียวขอ้ง 

- ศึกษาขอ้มูลจากหนังสือ 

- ศึกษาขอ้มูลจากงานวจิยั 

- เช่ือมโยงทฤษฏีต่างๆที่กล่าวมา 

 

- วางแผนการวจิยั 

- เลือกวธีิการและเคร่ืองมือ 

- รวมรวมขอ้มูลที่เก่ียวขอ้ง 

นาํเสนอแนวทางการปรับปรุง 
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2. การเกบ็รวมรวมข้อมูล 

 

 ในการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง กรณีศึกษาโรงงานรับจา้ง

ผลิตอาหารในบรรจุภณัฑปิ์ดสนิทคร้ังน้ี ผูศึ้กษาทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยใชข้อ้มูลที่มีอยูจ่าก 2 

สายงานการผลิต 

2.1 เก็บรวบรวมข้อมูลการกิจกรรมงานซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรการผลิตในสายงานบรรจุ

ในกระป๋อง 

2.2 เก็บรวบรวมข้อมูลการกิจกรรมงานซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรการผลิตในสายงานบรรจุ

ในถุงรีทอร์ทเพ้า 

 

3. วธีิการดาํเนินการ 

 

3.1 ข้อมูลทั่วไปและกระบวนการผลิต 

       โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาแห่งน้ีเป็นโรงงานแปรรูปจากอาหารสด เช่น เน้ือปลา 

เน้ือสัตว์ เป็นอาหารสําเร็จรูปในภาชนะปิดสนิทแห่งหน่ึงในจังหวดัสมุทรปราการเร่ิมเปิด

ดาํเนินการตั้งแต่ปี พ.ศ. 2515 โดยเป็นการรับจา้งผลิตเป็นหลกัเพื่อส่งออกสินคา้ไปยงัต่างประเทศ

ทัว่โลก มีกาํลงัการผลิตสายงายบรรจุกระป๋องประมาณ 7 ลา้นกระป๋องต่อเดือนและกาํลงัการผลิต

สายงายบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ประมาณ 15 ลา้นถุงต่อเดือน โดยมีกระบวนการผลิต ดงัน้ี 
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ภาพที่ 3.2  Flow Chart กระบวนการผลิตของอาหารสตัวบ์รรจุกระป๋อง 

  

   จากภาพที่ 3.2 และ 3.3 แสดงกระบวนการผลิตของอาหารสตัวบ์รรจุกระป๋องและ

แสดงเคร่ืองจกัรของสายการผลิตของอาหารสตัวบ์รรจุกระป๋อง โดยมีขั้นตอนลาํดบัการผลิต ดงัน้ี  

1) Raw Material หรือวตัถุดิบจะถูกจดัเก็บอยูใ่นห้องเยน็เพื่อรักษาสภาพก่อนการ

บรรจุ 

2) Raw Material preparation หรือการเตรียมวตัถุดิบต่างๆเช่นการล้างทําความ

สะอาด การแยกชนิดในการใส่ก่อนหรือหลัง การบดหรือหั่น รวมถึงการตรวจสอบเพื่อป้องกัน 

ส่ิงปนเป้ือน 

Seaming Process 

การปิดฝา 

Sterilization Process 

การฆ่าเช้ือ 

Filling Process 

การบรรจุ 

Raw Material Preparation  

การเตรียมวตัถุดิบ 

Mixing Process 

การผสมวตัถุดิบ 

-การลา้งทาํความสะอาด 

-การแยกชนิดวตัถุดิบ 

-การตรวจสอบหาส่ิงปนเป้ือน 

Raw Material 

วตัถุดิบ 
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3) Mixing Process หรือกระบวนการผสมโดยพนักงานจะนําวตัถุดิบส่วนผสม 

ที่เตรียมไวม้าผสมที่เคร่ืองผสมตามวธีิการที่ถูกกาํหนดดว้ยเคร่ืองผสม 

4) Filling Process หรือกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ที่ถูกผสมมาถูกตอ้งจะถูก

นํามาบรรจุลงกระป๋องด้วยเคร่ืองเคร่ืองบรรจุแบบใช้ลูกสูบ Seaming Process หรือกระบวนการ 

ปิดฝาในส่วนของการบรรจุกระป๋อง เม่ือทาํการบรรจุกระป๋องเสร็จจะตอ้งนํามาปิดฝากระป๋อง 

ดว้ยเคร่ือง Seamer และเม่ือทาํการปิดฝาเสร็จนั้นกระป๋องจะถูกลาํเลียงผ่านสายพานเขา้สู่เคร่ือง 

ทาํความสะอาดกระป๋องหลงัการบรรจุและเขา้เคร่ืองเคร่ืองโหลดกระป๋องเขา้ตะกร้าตามลาํดบั 

5) Sterilization Process หรือกระบวนการฆ่าเช้ือทั้ งกระป๋องหรือถุงรีทอร์ทเพา้

เม่ือทาํการปิดผนึกเสร็จจะตอ้งนํามาผ่านกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความร้อนตามกระบวนการ 

ที่กาํหนด 
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ภาพที่ 3.3 ภาพ Process Line แสดงเคร่ืองจกัรของสายการผลิตของอาหารสตัวบ์รรจุกระป๋อง

เคร่ืองผสม 

เคร่ืองบรรจุแบบใช้

ลูกสูบ 

เคร่ืองปิดฝากระป๋อง 

เคร่ืองทาํความ

สะอาดกระป๋อง 
เคร่ืองโหลดกระป๋อง

เขา้ตะกร้า 
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ภาพที่ 3.4  Flow Chart กระบวนการผลิตของอาหารสตัวบ์รรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 

 

 จากภาพที่ 3.4 และ 3.5 แสดงกระบวนการผลิตของอาหารสัตวบ์รรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 

และแสดงเคร่ืองจกัรของสายการผลิตของอาหารสัตวบ์รรจุถุงรีทอร์ทเพา้ โดยมีขั้นตอนลาํดบัการ

ผลิตดงัน้ี 

6)  Raw Material หรือวตัถุดิบจะถูกจดัเก็บอยู่ในห้องเย็นเพื่อรักษาสภาพก่อนการ

บรรจุ 

7)  Raw Material preparation หรือการเตรียมวตัถุดิบต่างๆเช่นการลา้งทาํความสะอาด 

การแยกชนิดในการใส่ก่อนหรือหลงั การบดหรือหั่น รวมถึงการตรวจสอบเพือ่ป้องกนัส่ิงปนเป้ือน

ดว้ยเคร่ืองบดวตัถุดิบ 

8)  Mixing Process หรือกระบวนการผสมโดยพนกังานจะนาํวตัถุดิบส่วนผสมท่ีเตรียม

ไวม้าผสมที่เคร่ืองผสมตามวธีิการที่ถูกกาํหนดดว้ยเคร่ืองผสมซอส 

Sterilization Process 

การฆ่าเช้ือ 

Filling Process 

การบรรจุ 

Raw Material Preparation  

การเตรียมวตัถุดิบ 

Mixing Process 

การผสมวตัถุดิบ 

- การลา้งทาํความสะอาด 

- การแยกชนิดวตัถุดิบ 

- การตรวจสอบหาส่ิงปนเป้ือน 

 

Raw Material 

วตัถุดิบ 
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9)  Filling Process หรือกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์ที่ถูกผสมมาถูกตอ้งจะถูกนํามา

บรรจุลงถุงรีทอร์ทเพา้ก่อนทาํการปิดผนึกดว้ยเคร่ืองบรรจุและปิดผนึกถุงรีทอร์ทเพา้ 

10) Sterilization Process หรือกระบวนการฆ่าเช้ือทั้งกระป๋องหรือถุงรีทอร์ทเพา้ เม่ือทาํ

การปิดผนึกเสร็จจะตอ้งนาํมาผา่นกระบวนการฆ่าเช้ือดว้ยความร้อนตามกระบวนการท่ีกาํหนด 
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ภาพที่ 3.5 ภาพ Process Line แสดงเคร่ืองจกัรของสายการผลิตของอาหารสตัวบ์รรจุถุงรีทอร์ทเพา้

เคร่ืองบดวตัถุดิบ 

เคร่ืองผสมซอส 

เคร่ืองบรรจุและปิดผนึก

ถุงรีทอร์ทเพา้ 
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 3.2 ข้อมูลเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิต 

  เคร่ืองจกัรที่นํามาใช้ในการศึกษาการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงแบ่ง

ออกเป็นเคร่ืองจกัรจาก 2 สายงานการผลิตโดยเคร่ืองจกัรที่นาํมาใชมี้ทั้งที่เป็นผูผ้ลิตในประเทศไทย

เองและนาํเขา้มาจากผูผ้ลิตต่างประเทศโดยมีรายการดงัน้ีคือ 

3.2.1 ส่วนสายงานการบรรจุกระป๋อง 

1) เคร่ืองผสม (Mixing Machine) 

2) เคร่ืองบรรจุแบบใชลู้กสูบ (Piston Filling Machine) 

3) เคร่ืองปิดฝากระป๋อง (Seamer Machine) 

4) เคร่ืองทาํความสะอาดกระป๋อง (Can Washer Machine ) 

5) เคร่ืองโหลดกระป๋องเขา้ตะกร้า (Lift Loader Machine) 

 

ตารางที่ 3.1  ขอ้มูลเคร่ืองจกัรสาํหรับสายงานการบรรจุกระป๋อง 

Technical 

specification 

เคร่ืองจักร 

เคร่ืองผสม 
เคร่ืองบรรจุ

แบบใช้ลูกสูบ 

เคร่ืองปิดฝา

กระป๋อง 

เคร่ืองทาํความ

สะอาดกระป๋อง 

เคร่ืองโหลด

กระป๋องเข้า

ตะกร้า 

Speed Output 1000 กก./คร้ัง

การผลิต 

140 กระป๋อง/

นาที 

140 กระป๋อง/

นาที 

140 กระป๋อง/

นาที 

140 กระป๋อง/

นาที 

Can Size 1500 ลิตร 300 มม.X407 

มม 

300 มม.X407 

มม 

300 มม.X407 

มม 

300 มม.X407 

มม 

Number Of 

Capping & Filling 

Head 

1 ชุด 18 หวับรรจุ 4 หวั 18 หวัฉีด ไม่ใชง้าน 

Required air 

pressure (bar) 

4 Bar 6 Bar 4 Bar 2 Bar 2 Bar 

Temperature of 

water supply max. 

(°C) 

ไม่ใชง้าน ไม่ใชง้าน ไม่ใชง้าน อุณหภมิู

บรรยากาศ 

ไม่ใชง้าน 

Total Electrical 

connected value 

(kw) 

15 kw 9.5 kw 5 kw 3 kw 7 kw 

Weight approx. (kg) 2,000 ก.ก. 3,000 ก.ก. 2,700 ก.ก. 300 ก.ก. 190 ก.ก. 
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ภาพที่ 3.6 ภาพเคร่ืองผสม (Mixing Machine) 

 

 
 

ภาพที่ 3.7 ภาพเคร่ืองบรรจุแบบใชลู้กสูบ (Piston Filling Machine) 
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ภาพที่ 3.8 ภาพเคร่ืองปิดฝากระป๋อง (Seamer Machine) 

 

.  

 

ภาพที่ 3.9 ภาพเคร่ืองทาํความสะอาดกระป๋อง (Can Washer Machine ) 
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ภาพที่ 3.10 ภาพเคร่ืองโหลดกระป๋องเขา้ตะกร้า (Lift Loader Machine) 

 

3.2.2 ส่วนสายงานการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 

1) เคร่ืองบดวตัถุดิบ (Grinder Machine) 

2) เคร่ืองผสมซอส (Sauce Mixing  Machine)  

3) เคร่ืองบรรจุและปิดผนึกถุงรีทอร์ทเพา้ (Pouch Filling & Sealing Machine) 
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ตารางที่  3.2  ขอ้มูลเคร่ืองจกัรสาํหรับสายงานการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 

 

Technical specification 

เคร่ืองจักร 

เคร่ืองบดวตัถุดิบ เคร่ืองผสมซอส 
เคร่ืองบรรจุและปิด

ผนึกถุงรีทอร์ทเพ้า 

Speed Output 1300 กก./ชัว่โมง 50 กก./คร้ังการผลิต 70 ถุง/นาที 

Pouch Size 80X120X21 

110X160X20 

80X120X21 

110X160X20 

80X120X21 

110X160X20 

Number Of Filling Head 1 ชุด 2 หัวบรรจุ 4 หัว 

Required air pressure (bar) 6 Bar 2 Bar 6 Bar 

Temperature of water supply 

max. (°C) 

ไม่ใชง้าน 70 C 20 C 

Total Electrical connected value 

(kw) 

20 kw 11.5 kw 1.5 kw 

Weight approx. (kg) 900  ก.ก. 2,500 ก.ก. 30 ก.ก. 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.11 ภาพเคร่ืองบดวตัถุดิบ (Grinder Machine) 
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ภาพที่ 3.12 ภาพเคร่ืองผสมซอส (Sauce Mixing  Machine) 

 

 
 

ภาพที่ 3.13 ภาพเคร่ืองบรรจุและปิดผนึกถุงรีทอร์ทเพา้ (Pouch Filling & Sealing Machine) 
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 3.3 ระบบบริหารงานซ่อมบํารุงก่อนการวิจัย 

        ก่อนที่จะทาํการวิจยั การนําขอ้มูลการซ่อมบาํรุงแบบต่างทั้งแบบการซ่อมบาํรุง

แบบไม่ได้วางแผนและการซ่อมบาํรุงตามแผนบาํรุงรักษาเชิงป้องกันมาศึกษาก่อนนั้ นเป็นส่ิง 

ที่จาํเป็น เพือ่ที่จะไดน้าํขอ้มูลมาเปรียบเทียบหลงัจากที่ไดมี้การปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง 

ผูว้ิจยัจึงไดจ้ดัทาํระบบการบนัทึกขอ้มูลการซ่อมบาํรุงขึ้นใหม่โดยเร่ิมทาํการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน

ธนัวาคม ปี 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2561 เพื่อที่จะนาํขอ้มูลมาใช้ในการปรับปรุงวิธีการทาํงานและ

สร้างแผนซ่อมบาํรุงตามแผนบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัขึ้นใหม่และเพื่อนาํขอ้มูลมากาํหนดดชันีช้ีวดั

ของส่วนงานซ่อมบาํรุงต่อไป 

 

 
 

ภาพที่ 3.14 ภาพตวัอยา่งเอกสารการลงบนัทึกงานซ่อมบาํรุงแบบที่ใชก่้อนการปรับปรุง 

 

  จากภาพที่  3.14 เป็นแบบลงบันทึกการเกิดปัญหาของเคร่ืองจักรก่อนทําการ

ปรับปรุงในส่วนงานการผลิตทั้ง 2 สายการผลิตซ่ึงทางช่างซ่อมบาํรุงจะทาํการบนัทึกเฉพาะเวลา 

ที่เคร่ืองจักรเสียเท่านั้น ไม่บันทึกว่าปัญหาที่เกิดขึ้นคืออะไรและไม่บันทึกว่าได้แก้ไขอย่างไร 

ไป ส่งผลให้ไม่สามารถนําขอ้มูลที่ได้มาไปใช้ประโยชน์อ่ืนได้ ไม่ว่าจะเป็นการนําว่าวิเคราะห์

ปัญหาเพื่อปรับปรุงกระบวนการทาํงานหรือนํามาปรับปรุงแผนงานการซ่อมบาํรุงตามแผน
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บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ดงันั้นเพื่อเป็นการปรับปรุงกระบวนการบนัทึกขอ้มูลสาํหรับงานซ่อมบาํรุง

ทางผูว้จิยัไดป้รับปรุงเอกสารการลงบนัทึกขึ้นใหม่ เพือ่ใหส้ามารถเก็บขอ้ไดส้มบรูณ์มากขึ้น โดยมี

ลกัษณะดงัภาพที่ 3.15  

  ซ่ึงก่อนที่ผูว้ิจยัจะดําเนินการปรับปรุงเอกสารการลงบันทึกงานซ่อมบาํรุงนั้ น 

แบบฟอร์มแบบเก่าดังภาพที่ 3.14 ทางผูป้ฎิบติังานจะบนัทึกแค่เวลาที่เกิดปัญหากบัเคร่ืองจกัรขึ้น

ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดท้าํการปรับปรุงแบบบนัทึกดงัภาพที่ 3.15 โดยผูว้ิจยัไดอ้อกแบบเอกสารแบ่งเป็น  

2 ส่วนคือส่วนที่ 1 นั้นเป็นรายการบนัทึกกิจกรรมที่ทาํให้เคร่ืองจกัรหยดุโดยไม่ไดว้างแผน เพือ่จด

บนัทึกรายละเอียดที่เกิดขึ้นในช่วงการปฎิบติังาน เพื่อจะไดข้อ้มูลที่ครบถ้วนว่าเกิดปัญหาอะไร  

แกไ้ขอ้ะไรไป และใครเป็นผูแ้กไ้ข ส่วนที่ 2 จะเป็นการลงขอ้มูลการหยดุที่ไม่ไดเ้กิดขึ้นจากปัญญา

ของเคร่ืองจกัร ซ่ึงในแบบฟอร์มน้ีจะสามารถทาํให้ผุป้ฎิบติังานไดข้อ้มูลที่ละเอียดขึ้นและจะทาํให้

สามารถนาํขอ้มูลมาใชใ้นการวเิคราะห์การแกไ้ขปัญหาไดอี้กดว้ย 
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ภาพที่ 3.15 ภาพตวัอยา่งเอกสารการลงบนัทึกงานซ่อมบาํรุงแบบที่ทาํการปรับปรุงแลว้ 

ส่วนที่ 1 

ส่วนที ่2 
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   หลงัจากนั้นทางผูว้ิจยัได้ขอ้มูลที่ทางช่างซ่อมบาํรุงที่ทาํการบนัทึกลงในเอกสาร

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรที่ผูว้ิจยัปรับปรุงขี้นมาบนัทึกขอ้มูลลงในโปรแกรมที่ผูว้ิจยัไดพ้ฒันาขึ้น

อยา่งง่ายจากโปรแกรม Microsoft Excel เพือ่ใหง่้ายต่อการสรุปขอ้มูลและเป็นฐานขอ้มูลสาํหรับงาน

ซ่อมบาํรุงลกัษณะการใชง้านดงัต่อไปน้ี 

1) เปิดโปรแกรมจากไฟล ์Microsoft Excel ท่ีสร้างขึ้นและเขา้สู่หนา้ต่างลกัษณะดงั

ภาพที่ 3.16 

2) เลือกปุ่ ม  “Save Data” บริเวณมุมขวาของหนา้ต่างโปรแกรม 

3) โปรแกรมจะแสดงหนา้ต่างที่ใชก้รอกขอ้มูลแสดงดงัภาพที่ 3.17 

4) กรอกข้อมูลต่างๆที่บันทึกมาจากเอกสารการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรที่ผูว้ิจ ัย

ปรับปรุงขึ้นลงในช่องที่กาํหนด 

5) เลือกปุ่ ม “บนัทึกขอ้มูล” โปรแกรมจะบนัทึกขอ้มูลต่างๆลงโดยมีลกัษณะดัง

ภาพที่ 3.18 

6) ถา้ตอ้งการบนัทึกขอ้มูลใหม่ใหท้าํตามขึ้นตอนท่ีกล่าวมา 

7) ถา้ตอ้งการออกจากหนา้การกรอกขอ้มูลดงัภาพท่ี 3.18 ใหเ้ลือกปุ่ม “ออก” 

 

 
 

ภาพที่ 3.16 ลกัษณะของโปรแกรมที่พฒันาเพือ่บนัทึกขอ้มูลงานซ่อมบาํรุง

เลือกที่ปุ่ ม Save Data 
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ภาพที่ 3.17 ลกัษณะหนา้ต่างที่ใชก้รอกของโปรแกรมท่ีพฒันาเพือ่บนัทึกขอ้มูลงานซ่อมบาํรุง
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ลําดับ วันที� Shift ไลน์
เวลาที�ใช้ใน
การผลิต
ทั�งหมด

Time Stop Maintenance 
Type

เครื�องจักร เวลาเริ�ม
ซ่อม

เวลาหยุดซ่อม Downt
ime

MAN 
Power

Man 
hour

Problemปัญหาเครื�องจักร

Corrective Action วิธีการแก้ไข Date Month Year อมร

219 3/1/2018  D/S PD 400 0 Breakdown Hopper 7:25 7:30 5 1 5 เปิดปาก Hopper เปิดปาก hopper ให้พอดีหกับก้นถุง3 1 2018

236 10/1/2018  D/S PD 650 0 การปรับ  Hopper 8:25 8:40 15 1 15 ปรับถุง Hopper - 10 1 2018 ส
263 6/1/2018  N/S PB 425 0 Breakdown  Hopper 19:15 19:25 10 2 20 ปากติด hooper ปรับใหม่ 6 1 2018 ส
296 6/1/2018  N/S PC 0 0 Breakdown Check weight 3:15 3:40 25 1 25 Error ปรับใหม่ 6 1 2018 ส
298 8/1/2018  D/S PC 575 0 Breakdown  Hopper 8:30 8:40 10 1 10 ชุดเปิดปิด - 8 1 2018 ส
314 15/1/2018  N/S PC 0 0 Breakdown Check weight 5:10 5:25 15 1 15 นํ�าหนักไม่เท่ากัน ปรับใหม่ 15 1 2018 ส
359 5/1/2018  D/S R3 558 0 ไม่มีปัญหา  Eshinpack 0 0 0 0 0 - - 5 1 2018

360 6/1/2018  N/S R3 210 0 ไม่มีปัญหา  Eshinpack 0 0 0 0 0 - - 6 1 2018

361 9/1/2018  D/S R3 165 0 ไม่มีปัญหา  Eshinpack 0 0 0 0 0 - - 9 1 2018

362 10/1/2018  D/S R3 555 0 ไม่มีปัญหา  Eshinpack 0 0 0 0 - - 10 1 2018

872 7/3/2018  D/S PD 0 0 ติดตั�ง CW cw 0 0
0 0 0

มีการติดตั�ง cw ตัวใหม่แต่เป็นของ SP6 -
7 3 2018

894 1/3/2018  N/S PB 0 0 Breakdown cw 23:10 23:40 30 2 60 มอเตอร์ไม่ทํางาน ปรับใหม่ 1 3 2018 ส
1350 29/4/2018  D/S PD 0 0 ไม่มีปัญหา coveyor 0 0 0 0 0 เปลี�ยน belt conveyor 350*2180 mm- 29 4 2018 อมร/แมกซ์
1411 19/4/2018  D/S PC 0 0 Breakdown C/F 9:25 9:30 5 1 5 กระบอกติด R Shoot ค้าง ถอดประกอบใหม่ 19 4 2018 อมร/แมกซ์
2189 21/6/2018  N/S PB 620 5 Breakdown c/w 19:05 19:10 5 1 5 เปลี�ยนโปรแกรม เดิย code ใหม่ 21 6 2018 ส
2422 8/7/2018  N/S PC 460 0 ไม่มีปัญหา  Eshinpack 3:55 4:00 5 2 10 ถอดอะไหล่ - 8 7 2018 ส

Save Data

 
 

ภาพที่ 3.18 ลกัษณะของหนา้โปรแกรมที่พฒันาเพือ่บนัทึกขอ้มูลงานซ่อมบาํรุงหลงัจากมีการบนัทึกขอ้มูล 
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4. การวเิคราะห์ข้อมูล 

 

ในการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง: กรณีศึกษาโรงงานรับจา้ง

ผลิตอาหารในบรรจุภณัฑปิ์ดสนิทคร้ังน้ี จะนาํขอ้มูลที่เก็บมาทาํการคาํนวณและวิเคราะห์ โดยใช้

วธีิการต่าง ๆ รายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 

4.1  คํานวณหาเปอร์เซ็นต์การหยุดของเคร่ืองจักรโดยไม่ได้วางแผน  (Un-plan 

Machine Downtime) 

4.2 คาํนวณหาระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย (Mean Time Between Failures: MTBF) 

4.3 คาํนวณหาระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้(Mean Time To Repair: MTTR) 

4.4 ทาํการวเิคราะห์ขอ้มูลเพือ่ปรับปรุงโดยเคร่ืองมือคุณภาพ 

4.5 จดัทาํแผนการซ่อมบาํรุงจากขอ้มูลและผลการวเิคราะห์ 

 

5. การสรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

ผลที่ได้จากการวิเคราะห์จะถูกนํามาปรับปรุงใช้กับองค์กรโดยผ่านหน่วยงานซ่อม

บาํรุง เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการทาํงานของหน่วยงานซ่อมบาํรุงและพฒันาระบบบริหารงานซ่อม

บาํรุงเกิดประโยชน์สูงสุดกับองคก์รและสามารถนําไปปรับใช้กบัสายงานอ่ืนในหน่วยงานซ่อม

บาํรุงได ้เช่น ฝ่ายงานส่ิงแวดลอ้มในส่วนงานซ่อมบาํรุงระบบบาํบดันํ้ าเสีย สายงานฝ่ายสาธารณูปโภค

ส่วนงานต้นกําลัง เช่นโปรแกรมการลงบันทึกงานซ่อม การสร้างฐานขอ้มูลและประวติัการ 

ซ่อมบาํรุง การปรับปรุงหรือการสร้างแผนงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน รวมถึงการจดัการบริหาร 

คลงัอะไหล่และตน้ทุนในงานซ่อมบาํรุงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 



 

 

  

 

 

บทที่  4 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลกาศึกษาแนวทางการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง 

กรณีศึกษาโรงงานรับจ้างผลิตอาหารในบรรจุภณัฑ์ปิดสนิท โดยเลือกจาก 2 สายงานการผลิต 

ที่ต้องการศึกษาแล้วจะดําเนินการปรับปรุงกระบวนการบันทึกข้อมูลในการซ่อมบํารุงด้วย

โปรแกรมที่ทางผูว้จิยัไดด้าํเนินการพฒันาขึ้น หลงัจากนั้นจึงนาํขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคาระห์หาขอ้มูลตาม

รายละเอียดดงัน้ี 

 

1. ขอ้มูลประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิต 

2. ขอ้มูลอตัราการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 

3. ขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย  

4. ขอ้มูลระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้ 

5. การวเิคราะห์ขอ้มูลจากขอ้มูลการซ่อมบาํรุงดว้ยเคร่ืองมือคุณภาพ 

6. ผลหลงัการปรับปรุง 

 

1. ข้อมูลประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรการผลติ 

 

 ผูว้จิยัไดท้าํการนาํขอ้มูลที่พนักงานฝ่ายซ่อมบาํรุงไดท้าํการบนัทึกโดยเป็นขอ้มูลช่วงเดือน 

ธ.ค. 2560 - มี .ค. 2561 ดังตารางที่  4.1 มาคํานวณหาข้อมูลประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรการผลิต 

ดังแผนผงัภาพที่ 4.1 และ 4.2 โดยการคาํนวณหาประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิตคาํนวณ 

ไดจ้ากและสามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมไดจ้ากภาคผนวก ก. ขอ้มูลเคร่ืองจกัร ตาราง RUN TIME 

และตาราง MACHINE DOWNTIME  

 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิต = (เวลาท่ีใชใ้นการผลิตทั้งหมด-เวลาที่เคร่ืองจกัร

หยดุโดยไม่ไดว้างแผน)/เวลาที่ใชใ้นการผลิตทั้งหมด X 100 
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 ดงันั้นประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิตสายการบรรจุประป๋อง (ก.พ. 61) 

     =  (17680 -1517)/17680X100 

     =  91.08% 

 

ตารางที่ 4.1  ตารางแสดงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิต 

 

ข้อมูลประสิทธิภาพรวมเคร่ืองจักร 

ข้อมูลในแต่ละเดือน 

เฉลีย่รวม 
ธ.ค.-60 ม.ค.-61 ก.พ.-61 ม.ีค.-61 

สายการบรรจุกระป๋อง 93.70% 95.38% 91.08% 92.19% 93.09% 

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 95.30% 93.14% 95.25% 90.26% 93.49% 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.1 ตารางแสดงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรผลิตสายการบรรจุกระป๋อง 
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ภาพที่ 4.2   ตารางแสดงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิตสายการบรรจุรีทอร์ทเพา้ 

 

 จากภาพที่ 4.1 และ 4.2 แสดงให้เห็นว่าค่าประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรการผลิตทั้งสอง

ส่วนงานการผลิตที่นํามาทาํการวิจยัมีค่าเป็นเท่าใดโดยในส่วนประสิทธิภาพการผลิตน้ีนาํเฉพาะ

เวลาการหยดุจากเคร่ืองจกัรที่ไม่ไดว้างแผนมาคาํนวณเท่านั้น ไม่ไดน้าํเวลาการหยดุอ่ืนๆ มาทาํการ

คาํนวณดว้ย 

 

2. ข้อมูลอตัราการหยุดของเคร่ืองจักรโดยไม่ได้วางแผน 

 

 ผูว้จิยัไดท้าํการนาํขอ้มูลท่ีพนักงานฝ่ายซ่อมบาํรุงไดท้าํการบนัทึกโดยเป็นขอ้มูลช่วงเดือน 

ธ.ค. 2560 - มี.ค. 2561 ดงัตารางที่ 4.2  มาคาํนวณหาขอ้มูลขอ้มูลอตัราการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ได้

วางแผนแผนผงัภาพที่ 4.3 และ 4.4  โดยการคาํนวณหาอัตราการหยุดของเคร่ืองจกัรโดยไม่ได้

วางแผนคาํนวณได้จาก และสามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมได้จากภาคผนวก ก. ขอ้มูลเคร่ืองจกัร 

ตาราง RUN TIME และ ตารางMACHINE DOWNTIME 

 อตัราการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน = เคร่ืองจกัรหยดุโดยไม่ไดว้างแผน/

เวลาท่ีใชใ้นการผลิตทั้งหมด 

 ดงันั้นอตัราการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผนของสายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 

(ก.พ. 61) 

      =   1458 นาที/30720 นาที X 100 

      =   4.75% 
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ตารางที่ 4.2  ตารางแสดงอตัราการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 

 

ข้อมูลอตัราการหยุดของเคร่ืองจักร 

โดยไม่ได้วางแผน 

ข้อมูลในแต่ละเดือน 
เฉลีย่รวม 

ธ.ค.-60 ม.ค.-61 ก.พ.-61 ม.ีค.-61 

สายการบรรจุกระป๋อง 6.30% 4.62% 8.91% 7.81% 6.91% 

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 4.70% 6.86% 4.75% 9.74% 6.51% 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.3   ตารางแสดงเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผนของสายการบรรจุกระป๋อง 
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ภาพที่ 4.4   ตารางแสดงการหยดุเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผนของสายการบรรจุรีทอร์ทเพา้ 

  

 จากภาพที่ 4.3 และ 4.4 แสดงให้เห็นขอ้มูลการหยดุเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผนในช่วงเวลา

เดิน ธ.ค. 2560 ถึง มี.ค. 2560 โดยค่าเฉล่ียของการหยุดโดยไม่ได้วางแผนนั้ นมีค่าเฉล่ียอยู่ที่  7% ซ่ึงใน

ความหมายคือถ้า 1 วนัใช้เวลาในการผลิต 22 ชั่วโมงหรือ 1320 นาทีจะมีการหยุดจากปัญหาเคร่ืองจกัร

ประมาณ 92.5 นาทีต่อวนั นั้นคือเราเสียโอกาสในการผลิตไป 1 ชัว่โมง 32 นาทีซ่ึงเป็นค่าท่ีสูงมากเป็นผล

จากการที่ไม่มีการเก็บขอ้มูลการหยดุเของเคร่ืองจกัรเพื่อนํามาใชว้ิเคราะห์ปัญหาและใชข้อ้มูลที่ไดม้าทาํ

การปรับปรุงหรือสร้างแผนการบาํรุงรักษาตามแผน 

 

3. ข้อมูลอตัราระยะเวลาเฉลีย่ก่อนการเสียหาย  

 

ผูว้จิยัไดท้าํการนําขอ้มูลท่ีพนักงานฝ่ายซ่อมบาํรุงไดท้าํการบนัทึกโดยเป็นขอ้มูลช่วงเดือน 

ธ.ค. 2560 - มี.ค. 2561 ดังตารางที่  4.3  มาคํานวณหาข้อมูลอัตราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย  

ตามที่แสดงดงัผงัภาพที่ 4.5 และ 4.6  โดยการคาํนวณหาขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย 

และสามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมได้จากภาคผนวก ก. ขอ้มูลเคร่ืองจกัร ตาราง RUN TIME และ 

ตารางจาํนวนคร้ังที่เคร่ืองหยดุ 
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 ขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย = เวลาที่ใชใ้นการผลิตทั้งหมด/(จาํนวน

คร้ังที่เคร่ืองจกัรหยดุจากการเสียหาย+1) 

 ดงันั้นขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ (ก.พ. 61) 

 =  30720 / (83+1)  

 =  365.71 นาที 

 

ตารางที่ 4.3   ตารางแสดงอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย (นาที) 

 

ข้อมูลอตัราระยะเวลาเฉลีย่ก่อนการ

เสียหาย (นาท)ี 

ข้อมูลในแต่ละเดือน 
เฉลีย่รวม 

ธ.ค.-60 ม.ค.-61 ก.พ.-61 ม.ีค.-61 

สายการบรรจุกระป๋อง 235.89 275.44 232.63 239.61 245.89 

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 284.18 345.27 365.71 417.27 353.11 

 

 
 

ภาพที่ 4.5 แผนภูมิภาพแสดงอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย (นาที) สายการบรรจุกระป๋อง 
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ภาพที่ 4.6 แผนภูมิภาพแสดงอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย (นาที) สายการบรรจุรีทอร์ทเพา้ 

  

 จากแผนภูมิภาพที่ 4.5 และ 4.6 แสดงให้เห็นข้อมูลอัตราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย 

ในช่วงเวลาเดิน ธ.ค. 2560 ถึง มี.ค. 2560 โดยอัตราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายนั้ นมีค่าเฉล่ียอยู่ที่ 

 245 นาที สาํหรับสายการบรรจุกระป๋องและ 353 นาทีสาํหรับสายการบรรจุรีทอร์ทเพา้นั้น คือทุกการผลิต

สาํหรับสายการบรรจุกระป๋อง 245 นาทีจะมีการหยดุโดยไม่ได้วางแผนจากการท่ีเคร่ืองจกัรเสียหาย 1 คร้ัง

ทาํให้สามารถเห็นไดว้า่โรงงานสามารถผลิตไดต่้อเน่ืองมากสุดในส่วนของสายการบรรจุกระป๋องคือ 4 โมง 

5 นาที โดยข้อมูลส่วนน้ีจะเป็นข้อมูลที่ ส่วนงานซ่อมบาํรุงของโรงงานกรณีศึกษาสามารถนําไปตั้ ง 

เป็นดชันีช้ีวดัผลงานไดใ้นลาํดบัต่อไปและสามารถใชใ้นการติดตามหลงัจากการซ่อมบาํรุงวา่ผลปรับปรุง

แผนงานบาํรุงรักษาตามแผนที่จะปรับปรุงนั้นมีประสิทธิภาพหรือไม่ 
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4. ข้อมูลระยะเวลาเฉลีย่ตั้งแต่เสียหายจนใช้งานได้  

 

 ผูว้จิยัไดท้าํการนาํขอ้มูลท่ีพนักงานฝ่ายซ่อมบาํรุงไดท้าํการบนัทึกโดยเป็นขอ้มูลช่วงเดือน 

ธ.ค. 2560 - มี.ค. 2561 จากตารางที่ 4.4  มาคาํนวณหาขอ้มูลระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใช้งานได ้

ตามที่แสดงดงัผงัภาพที่ 4.5 และ 4.6  โดยการคาํนวณหาขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหาย

และสามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมได้จากภาคผนวก ก. ข้อมูลเคร่ืองจักร ตาราง MACHINE 

DOWNTIME และ ตารางจาํนวนคร้ังที่เคร่ืองหยดุ 

 ขอ้มูลระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได  ้= เวลาที่เคร่ืองจกัรหยดุจากการเสียหาย / 

จาํนวนคร้ังที่เคร่ืองจกัรหยดุจากการเสียหาย 

 ดงันั้นขอ้มูลระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใช้งานได ้สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 

(ธ.ค. 60) 

    =  1135 / 84  

    =  13.51 นาที 

 

ตารางที่ 4.4  ตารางแสดงระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้(นาที) สายการบรรจุกระป๋อง 

 

ข้อมูลระยะเวลาเฉลีย่ตั้งแต่เสียหายจน

ใช้งานได้ (นาที) 

ข้อมูลในแต่ละเดือน 
เฉลีย่รวม 

ธ.ค.-60 ม.ค.-61 ก.พ.-61 ม.ีค.-61 

สายการบรรจุกระป๋อง 15.07 12.88 21.00 18.96 16.98 

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ 13.51 23.94 17.57 41.12 24.04 
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ภาพที่ 4.7  แผนภูมิภาพแสดงระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้(นาที) 

 

 
 

ภาพที่  4.8  ตารางแสดงระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้(นาที) สายการบรรจุรีทอร์ทเพา้ 
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   จากแผนภูมิภาพที่ 4.7 และ 4.48 แสดงใหเ้ห็นขอ้มูลอตัราระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหาย

จนใชง้านได ้ในช่วงเวลาเดิน ธ.ค. 2560 ถึง มี.ค. 2560 โดยอตัราระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใช้

งานได ้นั้นมีค่า 26เฉล่ียอยูท่ี่26ประมาณ 17  นาที สาํหรับสายการบรรจุกระป๋องและประมาณ  24  นาทีสาํหรับ

สายการบรรจุรีทอร์ทเพา้ขอ้มูลในส่วนน้ีจะเป็นขอ้มูลที่สามารถบอกถึงความสามารถของพนักงาน

ในส่วนงานซ่อมบาํรุงได ้โดยโรงงานกรณีศึกษาสามารถส่งให้แผนกทรัพยากรบุคคลวางแผนใน

การอบรมและพฒันาบุคลากรได ้   

 

5. การวเิคราะห์ข้อมูลจากข้อมูลการซ่อมบํารุงด้วยเคร่ืองมอืคุณภาพ 

 

   เม่ือทาํการคาํนวณค่าดชันีช้ีวดัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่วนงานซ่อมบาํรุงไปแลว้นั้น ผูว้จิยั

ไดท้าํการนาํขอ้มูลเปอร์เซ็นตก์ารหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผนมาทาํการแบ่งกลุ่มขอ้มูล

และนําขอ้มูลที่ไดน้ั้นมาทาํแผนภูมิพาเรโตเ้พื่อเรียงลาํดับความสาํคญัของปัญหาตามที่แสดงตาม

แผนภูมิภาพที่ 4.9 และ 4.10   
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ภาพที่ 4.9  แผนภูมิภาพพาเรโตข้องสายการบรรจุกระป๋อง 
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ภาพที่ 4.10  แผนภูมิภาพพาเรโตข้องสายการบรรจุรีทอร์ทเพา้ 

 

 เม่ือเราได้ขอ้มูลการจดัลําดับจากรูปที่ 4.9 และ 4.10 นั้นผูว้ิจยัเลือกปัญหาที่มีความสําคัญ 

เป็นลําดับที่ 1 ของทั้ง 2 ส่วนงานการผลิตมาทําการวิเคราะห์หารากของปัญหาเพื่อนําข้อมูลกลับไป

ปรับปรุงแผนงานบาํรุงรักษาตามแผนโดยในลาํดบัต่อไปนั้นผุว้ิจยัเลือกใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการหาสาเหตุ

ต่างของปัญหาตามที่แสดงดงัรูปที่ 4.11 และ 4.12 เม่ือไดส้าเหตุของปัญหาจากแผนภูมิกา้งปลาแลว้นั้น 

เราจะตอ้งนําสาเหตุของปัญหามาหารากของปัญหาว่าในแต่ละปัญหานั้นสาเหตุจริงๆคืออะไร  

โดยในส่วนน้ีผูว้ิจัยเลือกการใช้เคร่ืองมือ 5WHY มาใช้ในการหารากของปัญหาตามท่ีแสดง  

ดงัตารางที่ 4.5 และ 4.6 

 จากผลการหารากของปัญหาจากตารางที่ 4.5 และ 4.6 นั้นสามารถทราบไดว้่ารากของปัญหาที่

แท้จริงนั้ นส่วนที่เก่ียวขอ้งกับส่วนงานซ่อมบาํรุงไม่มีการกําหนดแผนการบาํรุงรักษาซ่ึงในส่วนน้ีเอง 

ที่ส่งผลให้เคร่ืองจกัรเกิดการหยุดโดยไม่ได้วางแผนเพื่อทาํการแก้ปัญหา ดังนั้นผูท้าํการวิจยัจึงได้สร้าง

แผนบาํรุงรักษาตามระยะเวลาขึ้ นให้พนักงานในส่วนงานซ่อมบาํรุงนําไปปฏิบัติเพื่อติดตามผลการ

ปรับปรุงโดยแผนการบาํรุงรักษานั้นมีช่วงเวลาการซ่อมบาํรุงตามตารางที ่4.7และ 4.8 
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MAN MACHINE

METHOD MATERIAL

ăĹĂč Ŀşţ · ůţ¾ŰŽůŀ

เพลาหัวซมีชํารดุ 

ความเขา้ใจการทํางานของเครื�องจักร 

ใชฝ้าผิดประเภท 
ขนาด

การเลอืกใชหั้วซมี

สปิงกดหัวซมี
เสื�อมสภาพ

Chuck Seam สกึ

ลกูปืนหัวซมีแตก

plate สกึ

การปรับความสงูของ Plate รอง 

การตั�งความเร็วการกดของหัวซีม

การปรับตั�งความสูง
หัวซมี

การกํานหคา่ K สปรงิ

ไม่มีแผนซอ่มบํารุง 

 
ภาพที่ 4.11  แผนภูมิกา้งปลาของส่วนงานการบรรจุกระป๋อ

Life 

มาตรฐาน 

การกาํหนดค่า 
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MAN MACHINE

METHOD MATERIAL

ăĹĂÞŇąăĿůď

เลอืกใชไ้มเ่หมาะสม 

ความเขา้ใจการทํางานของเครื�องจักร 

ความหนาของถุง 

ชนดิ Suction Cup

หัว Air ที�เป่าเพื�อเปิดถงุ

Suction Cup สกปรก 

Suction เสื�อมสภาพ

Suction cup
ไมไ่ดเ้ปลี�ยน

ความลกึของ Gusset ลกึเกนิไป 

การปรับ CAM ของชดุเปิดกน้ถงุ 

ขั�นตอนการใสถ่งุเขา้ชดุ Feed

การปรับตั�งตัว
ประคองกน้ถงุ 

การกําหนดคา่ 
Vaccum

 
ภาพที่ 4.12  แผนภูมิกา้งปลาของส่วนงานการบรรจุรีทอร์ทเพา้
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ตารางที่ 4.5  ตาราง 5WHY ของการหารากของปัญหาในส่วนงานบรรจุ  

 

5Whys 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ 

Chuck Seam สึก เพราะไม่มีการเปลี่ยน ไม่เปลี่ยนแปลง "ไม่ไดก้าํหนดแผนการเปลี่ยน"       

Lift Plate สึก เพราะไม่มีการเปลี่ยน ไม่เปลี่ยนแปลง "ไม่ไดก้าํหนดแผนการเปลี่ยน"       

ลูกปืนหัว Seam แตก เพราะไม่มีการเปลี่ยน ไม่เปลี่ยนแปลง "ไม่ไดก้าํหนดแผนการเปลี่ยน"       

เพลาหัว Seam ชาํรุด เพราะไม่มีการเปลี่ยน ไม่เปลี่ยนแปลง "ไม่ไดก้าํหนดแผนการเปลี่ยน"       

สปริงกดหัว Seam เส่ือมสภาพ เพราะไม่มีการเปลี่ยน ไม่เปลี่ยนแปลง "ไม่ไดก้าํหนดแผนการเปลี่ยน"       

การตั้งความเร็วการกดของหัวซีม เพราะไม่มีมาตรฐาน         

การปรับตั้งความสูงหัวซีม เพราะไม่มีมาตรฐาน         

การปรับความสูงของ Plate รอง เพราะไม่มีมาตรฐาน         

การกาํหนดค่า K สปริง เพราะไม่มีมาตรฐาน         
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ตารางที่ 4.6  ตาราง 5WHY ของการหารากของปัญหาในส่วนงานบรรจุบรรจุรีทอร์ทเพา้ 

 

5Whys 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ ทําไม เพราะ 

"ชนิดของ Suctionไม่เหมาะสม" มีการเปล่ียนรุ่นเพ่ือแกปั้ญหาCode "ทาํไมเปล่ียนรุ่น 

เพ่ือแกปั้ญหาCode" 

"Suction Cup ตวัเดิมตาํแหน่งไปตรงกบั Code"       

"Suction เส่ือมสภาพ" ไม่มีแผนการเปล่ียน         

"Suction Cup สกปรก" "ไม่มีแผนการทาํ 

ความสะอาด" 

        

"หวั Air ท่ีเป่าเพ่ือเปิดถุง  

เลือกใช้ไม่เหมาะสม" 

"ชุดเป่าถึงมีสําหรับ 

ถุงขนาดเดียว" 

ชุดเป่าถึงมีสําหรับถุงขนาดเดียว "ไม่มีการส่ังขนาดท่ีเหมาะสมมาใชง้าน"       

"ความหนาของถุงทาํให้ 

เปิดถึงไดไ้ม่ดี" 

มีความหนาหลายขนาด "ทาํไมมีความหนาหลายขนาด" "เพราะไม่มีการแจง้ฝ่ายR&D ถึงความหนาท่ีใช้

กบัเคร่ืองจกัรได้" 

      

"ความลึกของ Gusset ลึกเกนิไป" "ความลึกของ Gusset มีหลายขนาด" "ทาํไมความลึกของ Gusset มีหลาย

ขนาด" 

"เพราะไม่มีการแจง้ฝ่ายR&D ถึงความความลึก

Gusset ท่ีใชก้บัเคร่ืองจกัรได้" 

      

"การปรับตั้งตาํแหน่ง 

Suction Cup ช่างแต่ละคนทาํไม่เหมือนกนั" 

"เพราะไม่มีมาตรฐานการทาํงาน"         

"การปรับตั้งตวัประคอง 

กน้ถุง  ช่างแต่ละคนทาํไม่เหมือนกนั" 

"เพราะไม่มีมาตรฐานการทาํงาน"         

"การปรับ CAM ของชุด 

เปิดกน้ถุงไม่มีมาตรฐาน" 

"ไม่มีการกาํหนดค่ามาตรฐานการทาํงาน"         

"ขั้นตอนการใส่ถุงเข้า 

ชุด Feed ไม่มีมาตรฐาน" 

"ไม่มีการกาํหนดค่ามาตรฐานการทาํงาน"         

"การกาํหนดค่า Vaccum ไม่มีมาตรฐาน" "ไม่มีการกาํหนดค่ามาตรฐานการทาํงาน"         
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month

Frequency 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

MT01 MIXING TANK

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจํา 3 เดือน 3 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

VF01-02 VOLUMATIC  FILLER  (DELMAX)

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

SM01-08(JH) SEAMER

 - แผนการตรวจสอบประจําสัปดาห์ 1 สัปดาห์ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจํา 3 เดือน 3 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

WS01-09 CAN WASHER

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

XL01-05 LOADER  X-LIFT

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

PIL PIL PIL PIL

PIL

หมายเลข/Code เครื�องจักร/Machine
JANUARY FEBRUARY MARCH APRIL

แผนประจําปี  / Yearly  Plan
Preventive Maintenance Program

แผนการบํารุงรักษาเครื�องจักรเชิงป้องกัน

  I   =  Inspection and Cleaning

  PL   = Change Part / Lubricant

IL

NOVEMBER DECENBERMAY JUNE JULY AUGUST SEPTEMBER OCTOBER

IL IL

IL IL IL IL IL IL

IL IL IL IL

IL IL IL IL IL

IL IL IL

 PIL

IL IL

ILIL IL IL IL IL IL

PIL

IL IL IL IL IL ILIL IL

 PIL

IL IL IL IL

PIL PIL PIL

PIL

IL IL IL IL IL IL

IL IL IL IL

 PIL

IL IL IL IL IL ILIL IL

 
 

ภาพที่ 4.13  ตารางแสดงแผนบาํรุงรักษาในส่วนงานบรรจุกระป๋อง
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month

Frequency 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

MC04-05 MINCER (SEYDELMANN)-(KOLBE)

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 สัปดาห์ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

 - แผนซ่อมบํารุงประจํา 3 เดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 3 เดือน

SAUCE MIXER

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 สัปดาห์

SL10-12 POUCH SEALER (TYJ)

 - แผนการตรวจสอบประจําวัน รายวัน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจํา 3 เดือน 3 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจํา 6 เดือน 6 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

CF01-03 CUP FILLER TYJ

 - แผนซ่อมบํารุงประจําเดือน 1 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจํา 6 เดือน 6 เดือน

 - แผนซ่อมบํารุงประจําปี 1 ปี

   PL

หมายเลข/Code เครื�องจักร/Machine
JANUARY FEBRUARY MARCH APRIL

แผนประจําปี  / Yearly  Plan
Preventive Maintenance Program

แผนการบํารุงรักษาเครื�องจักรเชิงป้องกัน

  I   =  Inspection and Cleaning

  PL   = Change Part / Lubricant

NOVEMBER DECENBERMAY JUNE JULY AUGUST SEPTEMBER OCTOBER

I I

PL 

PL PLPL PL

I I I I I II I I I I I

PL PL PL PL

 PL

I I I I I I

PL PL PL PL

 PL PL

I I I I I I

I I I I I II I I I

 
 

ภาพที่ 4.14 ตารางแสดงแผนบาํรุงรักษาในส่วนงานบรรจุรีทอร์ทเพา้ 
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 โดยแผนการซ่อมบาํรุงตามตารางที่ 4.7 และ 4.8 นั้นผูท้าํการวิจยัได้ใชข้อ้มูลท่ีผ่านการ

วเิคราะห์และขอ้มูลประกอบจากแหล่งอ่ืน ดงัน้ี 

1) ตารางการหารากของปัญหาโดยใช ้5 WHY ดงัตามรางที่ 4.5 และ 4.6 

2) หนงัสือคู่มือเคร่ืองจกัรต่างๆ 

 โดยนาํขอ้มูลจาก 2 ส่วนน้ีมีทาํการสร้างแผนการบาํรุงรักษาตามแผนหรือ Preventive 

Maintenance Plan โดยวธีิการที่ผูว้จิยัเลือกใชส้ร้างแผนการบาํรุงรักษาตามแผนนั้น ผูว้จิยัไดเ้ลือกใช้

วธีิการซ่อมบาํรุงแบบตามระยะเวลาท่ีกาํหนด 

 

6. ผลหลงัการปรับปรุง 

 

 หลงัจากทีพ่นกังานในส่วนงานซ่อมบาํรุงนาํแผนงานซ่อมบาํรุงท่ีผูว้จิยัไดพ้ฒันาขึ้นไป

ใชใ้นส่วนงานการผลิตและบนัทึกขอ้มูลต่างๆตามกระบวนการที่ผูว้ิจยัไดด้าํเนินการตามขั้นตอน 

ที่ผ่านมา ผูว้ิจยัไดน้าํขอ้มูลต่างๆ มาคาํนวณหาดชันีช้ีวดัที่เก่ียวขอ้งกบัส่วนงานซ่อมบาํรุง โดยเม่ือนาํ

ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงมาเปรียบเทียบเพื่อดูผลการปฏิบติังานว่ามีทิศทาง 

ไปในทางใด โดยผลการแสดงตามตารางท่ี  4.8 และ 4.9 โดยเม่ือมีการนําข้อมูลท่ีวิเคราะห์ 

มาปรับปรุงกระบวนการทาํงานของงานซ่อมบาํรุงเห็นไดช้ดัว่ามีผลการเปล่ียนแปลงไปในทิศทาง 

ที่ดีขึ้นโดยจะสรุปผลในลาํดบัถดัไป 

 

ตารางที่ 4.7  ตารางเปรียบเทียบขอ้มูลดชันีช้ีวดัก่อนและหลงัการปรับปรุงส่วนงานบรรจุกระป๋อง 

 

ดัชนีช้ีวดั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ประสิทธิภาพรวมเคร่ืองจกัร 93.09% 95.76% 

การหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 6.91% 4.24% 

ระยะเวลาการเดินเคร่ืองเฉล่ียก่อนการเสียหาย (นาที) 245.89  352.13 

ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้(นาที) 16.98  14.95 
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ตารางที่  4.8  ตารางเปรียบเทียบขอ้มูลดชันีช้ีวดัก่อนและหลงัการปรับปรุงส่วนงานบรรจุรีทอร์ทเพา้ 

 

ดัชนีช้ีวดั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ประสิทธิภาพรวมเคร่ืองจกัร 93.49% 96.18% 

การหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 6.51% 3.83% 

ระยะเวลาการเดินเคร่ืองเฉล่ียก่อนการเสียหาย (นาที) 353.11 521.66 

ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้(นาที) 24.04  21.42 

 

 



บทที่  5 

สรุปการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 

 จากการศึกษาการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง: กรณีศึกษาโรงงานรับจา้งผลิต

อาหารในบรรจุภณัฑปิ์ดสนิทโดยเลือกศึกษาจาก 2 ส่วนงานการผลิตคือส่วนการผลิตสายงานบรรจุ

ในกระป๋องและส่วนงานบรรจุในถุงรีทอร์ทเพา้ โดยการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง 

ด้วยการจัดเก็บฐานข้อมูลการซ่อมบํารุงเพื่อนํามากําหนดดัชนีช้ีวดัของส่วนงานซ่อมบํารุง 

ในโรงงานกรณีศึกษา 4 ชนิดเพื่อนาํผลลพัธ์ที่ไดม้าทาํการปรับปรุงกิจกรรมของส่วนงานซ่อมบาํรุง

และสร้างแผนงานบาํรุงรักษาตามแผนแลว้ติดตามผลของการปรับปรุงจากค่าดชันีช้ีวดัของส่วนงาน

ซ่อมบาํรุงสามารถสรุปผลไดต้ามหวัขอ้ดงัน้ี 

 

1. สรุปการวจิัย 

 

การจดัการระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงเป็นองค์ประกอบที่สําคญัที่ช่วยสนับสนุน

องคก์รการผลิตที่มีความสาํคญัอยา่งยิง่ เพราะกิจกรรมของส่วนงานซ่อมบาํรุงนั้นการจดัการระบบ

บริหารงานซ่อมบาํรุงในดา้นต่างๆหากขาดการจดัการที่ดีนั้นจะส่งผลกระทบในดา้นไม่ว่าจะเป็น 

ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการผลิต ค่าใชจ่้ายในการผลิต ปัญหาคุณภาพของสินคา้ที่ผลิตไม่ได้

คุณภาพตามมาตรฐานรวมถึงปัญหาการจดัเก็บคลงัอะไหล่ ซ่ึงถา้หากบริษทัจดัใหมี้การจดัการระบบ

บริหารงานซ่อมบาํรุงอยา่งมีระบบแล้วนั้นจะสามารถทาํให้บริษทัสามารถลดตน้ทุนในการผลิต 

ที่ไม่จาํเป็นลงไปไดโ้ดยที่ไม่ตอ้งนาํเงินลงทุนใดๆมาเพิ่มเติม ขณะเดียวกนัยงัสามารถเพิม่กาํลงัการ

ผลิตและลดของเสียที่เกินจากการผลิตไปไดใ้นตวัเองโดยการปรับปรุงต่างๆนั้นสามารถเปรียบเทียบ

ได้จากตางรางที่ 5.1 ว่าก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงมีการจดัการต่างและเหมือนกัน

อยา่งไร 
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ตารางที่  5.1  ตารางเปรียบเทียบรายละเอียดงานระบบบริหารงานซ่อมบํารุงก่อนและหลังการ                   

 ปรับปรุง 

 

รายละเอยีดกจิกรรม ก่อนปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แบบฟอร์มการบนัทึกขอ้มลูโดยลง

รายละเอียดกิจกรรม 

ไม่มี มี 

การบนัทึกขอ้มลูลง Computer ไม่มี มี 

การใช ้7 QC Tools มาวิเคราะห์ ไม่มี มี 

การบาํรุงรักษาตามแผน ไม่มี มี 

ระบบการจดัเก็บอะไหล่ ไม่มี มี 

การกาํหนดตวัช้ีวดัท่ีเก่ียวขอ้งกบังาน

ซ่อมบาํรุง 

ไม่มี มี 

 

จากการดาํเนินงานวิจยัคร้ังน้ี พบปัญหาที่สาํคญัคือทางหน่วยงานซ่อมบาํรุงของบริษทั

ไม่มีการจดัทาํระบบบริหารงานซ่อมบาํรุง กล่าวคือ บริษทัมีการดาํเนินกิจกรรมซ่อมบาํรุงที่ไม่เป็น

ระบบ ส่งผลให้เกิดผลกระทบที่ตามมาไม่วา่จะเป็น เคร่ืองจกัรเสียโดยไม่ไดว้างแผน ไม่มีการสร้าง

ฐานขอ้มูลการซ่อมบาํรุง ไม่มีนาํขอ้มูลการซ่อมบาํรุงมาวเิคราะห์ปรับปรุง ไม่มีการสร้างขอ้มูลและ

จดัเก็บอะไหล่สาํรองและดาํเนินกิจกรรมบาํรุงรักษาตามแผน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงสร้างโปรแกรมการ

จดัเก็บขอ้มูลสําหรับงานซ่อมบาํรุงดว้ยโปรแกรม Excel เพื่อรวมรวมขอ้มูลกิจกรรมของงานซ่อม

บาํรุงเพือ่นาํมาวเิคราะห์ค่าดชันีช้ีวดัต่างๆโดยใชข้อ้มูลจากการลงบนัทึกของพนักงานส่วนงานซ่อม

บาํรุงในสายการผลิต 2 สายงานช่วงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2560 

โดยการเสนอแนวทางการจดัการระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงแบบใหม่ โดยใชข้อ้มูล 

ในการลงบนัทึกกิจกรรมต่างๆเพื่อนาํมาวเิคราะห์หาแนวทางแกไ้ขและนาํดชันีช้ีวดัมาเปรียบเทียบ

เพื่อดูผลลพัธ์ที่ไดว้่าการนําระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงเขา้มาใชน้ั้นสามารถช่วยปรับปรุงเร่ืองใด 

ไดบ้า้ง 

1.1 ผลการปรับปรุงโดยนําข้อมูลการซ่อมบํารุงมาวิเคราะห์ 

จากการที่ผูว้ิจยัได้พฒันาโปรแกรมเก็บขอ้มูลการซ่อมบาํรุงอย่างง่ายด้วย Excel นั้ น

สามารถนาํขอ้มูลที่ไดม้าใชใ้นการวิเคราะห์หาค่าดชันีช้ีวดัของง่ายซ่อมบาํรุงได้ เพื่อที่ใชเ้ป็นตวัวดัผล

ประสิทธิภาพของหน่วยงานซ่อมบาํรุงวา่มีประสิทธิภาพหรือตอ้งการปรับปรุงหรือไม่ 
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1.2 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพงานซ่อมบํารุง 

       ดว้ยการใช้ดชันีช้ีวดัผลจากตารางที่ 5.1 เป็นการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดย

ใชด้ชันีช้ีวดัที่เก่ียวขอ้งกบัส่วนงานบาํรุงรักษาเป็นตวัช้ีวดัผลการดาํเนินงานโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1.2.1 ประสิทธิภาพรวมเคร่ืองจกัรนั้นหลงัจากการปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อม

บาํรุงในส่วนงานบรรจุกระป๋องเพิ่มขึ้นจาก 93.09% เป็น 95.76% และในส่วนงานบรรจุถุงรีทอร์ท

เพา้เพิม่ขึ้นจาก 93.49% เป็น 96.18% 

1.2.2 การหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ได้วางแผนนั้นหลงัจากการปรับปรุงระบบ

บริหารงานซ่อมบาํรุงในส่วนงานบรรจุกระป๋องลดลงจาก 6.91% เป็น 4.24% และในส่วนงานบรรจุ

ถุงรีทอร์ทเพา้ลดลงจาก 6.51% เป็น 3.83% 

1.2.3 ระยะเวลาการเดินเคร่ืองเฉล่ียก่อนการเสียหายนั้ นหลังจากการปรับปรุง

ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงในส่วนงานบรรจุกระป๋องเพิ่มขึ้นจาก 245.89 นาที เป็น 352.13 นาที 

และในส่วนงานบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้เพิม่ขึ้นจาก 353.11 นาที เป็น 521.66 นาที 

1.2.4 ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านไดน้ั้นหลังจากการปรับปรุงระบบ

บริหารงานซ่อมบาํรุงในส่วนงานบรรจุกระป๋องลดลงจาก 16.98 นาทีเป็น 19.94 นาทีและในส่วน

งานบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้ลดลงจาก 24.04 นาทีเป็น 21.41 นาที 

 

ตารางที่ 5.2  ตารางเปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน  

 

ดัชนีช้ีวดั 

ส่วนงานบรรจุกระป๋อง ส่วนงานบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 

ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการ

ปรับปรุง 

ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพรวมเคร่ืองจกัร 93.09% 95.76% 93.49% 96.18% 

การหยดุของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผน 6.91% 4.24% 6.51% 3.83% 

ระยะเวลาการเดินเคร่ืองเฉล่ียก่อนการ

เสียหาย(นาที) 

245.89 352.13 353.11 521.66 

ระยะเวลาเฉล่ียตั้งแต่เสียหายจนใชง้านได ้

(นาที) 

16.98 14.94 24.04 21.41 
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2. อภปิรายผล 

 

 สภาพทัว่ไปในการซ่อมบาํรุงของโรงงานที่ใชเ้ป็นกรณีศึกษาน้ี ยงัไม่มีการจดัการซ่อม

บาํรุงที่เป็นระบบเท่าที่ควร โดยการซ่อมบาํรุงจะเป็นในลักษณะ Breakdown Maintenance นั่น 

คือ ถา้ระบบการผลิตหรือเคร่ืองจกัรมีปัญหา ทาํการผลิตไม่ไดก้็จะหยดุเคร่ืองเพื่อทาํการแกไ้ข ซ่ึง 

ที่ผ่านมาทางโรงงานเองยงัไม่มีการวางแผนเก่ียวกับการซ่อมบาํรุงมาใช้อยา่งเป็นรูปธรรม ทั้งน้ี

เพราะระบบขอ้มูลการซ่อมบาํรุงยงัไม่ดี ทาํใหเ้กิดปัญหาดา้นการวางแผนและการปรับปรุงงานซ่อม

บาํรุง นอกจากน้ี เม่ือมีงานผลิตเร่งด่วนเข้ามาก็ตอ้งทําการแก้ไขให้เคร่ืองทาํงานได้ก่อนทั้งที่

บางคร้ัง เคร่ืองจกัรยงัอยูร่ะหวา่งการซ่อม จึงเป็นผลใหเ้คร่ืองจกัรขาดการบาํรุงรักษาอยา่งสมํ่าเสมอ 

ทาํให้เกิดความเสียหายทางดา้นกาํลังผลิต, วสัดุ, พลังงาน,โอกาสทางการตลาดตลอดจนช่ือเสียง

ของบริษทัที่ไม่สามารถส่งผลผลิตใหก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลา 

 การทาํงานของหน่วยซ่อมบาํรุงยงัมีรูปแบบการบริหารจดัการที่ไม่ชดัเจน กล่าวคือ  

ไม่มีการร่วมมือกันระหว่างพนักงานฝ่ายผลิตกับพนักงานฝ่ายผลิตกับพนักงานฝ่ายซ่อมบาํรุง 

นอกจากน้ี ทางโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีการจดัประเภทของอะไหล่หรือช้ินส่วนอุปกรณ์ที่เป็น

ระเบียบหรือที่มีความสาํคญัทาํให้ไม่ทราบปริมาณของอะไหล่หรือช้ินส่วนอุปกรณ์ที่เหลืออยู ่หรือ 

ที่ควรตอ้งมี ส่งผลให้ไม่สามารถทาํการสํารองอะไหล่หรือปริมาณช้ินส่วนอุปกรณ์ที่สําคญัของ

เคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งเหมาะสม ซ่ึงบางคร้ังทาํให้เสียเวลาในการรออะไหล่เน่ืองจากการสั่งซ้ือ อีกทั้ง 

การปฏิบติงานของหน่วยงานซ่อมบํารุงก็ยงัไม่มีระบบมาตรฐานที่จัดทําขึ้ นอย่างเป็นระบบ  

โดยลกัษณะการทาํงานส่วนใหญ่จะเป็นการใชป้ระสบการณ์ที่คลุกคลีอยูก่บัเคร่ืองจกัรเป็นหลัก 

ดงันั้น ก็อาจจะก่อปัญหาให้กับโรงงานไดก้รณีทีช่างมีประสบการณ์มากๆ ลาออก การที่ยงัไม่มี

มาตรฐานการซ่อมบาํรุงยงัเป็นการยากต่อการฝึกช่างที่เขา้มาใหม่ไม่สามารถที่จะเข้าใจระบบ 

อยา่งรวดเร็วตอ้งอาศยัประสบการณ์และความคุน้เคยทาํใหเ้สียเวลาในการฝึกฝนบุคลากรใหม่อีกทั้ง

การทาํงานของหน่วยซ่อมบาํรุงยงัไม่มีการจดัเก็บขอ้มูลที่เก่ียวขอ้งกบัการซ่อมบาํรุงอยา่งเป็นระบบ

เท่าที่ควร โดยมีการบนัทึกประวติั การซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ตามใบแจง้ซ่อมลง 

Computer แต่ไม่ไดน้าํขอ้มูลที่ไดม้าวเิคราะห์ ทาํใหไ้ม่รู้สภาพความเปล่ียนแปลงของเคร่ืองจกัรหรือ

อุปกรณ์ภายในโรงงาน 

   ลกัษณะของปัญหาที่พบเกิดจากการดาํเนินงานและการออกแบบระบบงานไม่ดีพอ 

โดยลกัษณะของปัญหาที่เกิดขึ้นตามรูปแบบการทาํงานเดิม อาทิเช่น 

   1) ขาดการจดัการระบบบาํรุงรักษาทาํใหก้ารปฏิบติังานของช่างซ่อมบาํรุงเป็นไปตาม

ความเคยชินแทนที่จะปฏิบติังานตามมาตรฐาน 
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 2) ขาดการตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจกัรเป็นประจาํ 

 3) ขาดการบาํรุงรักษาตาระยะเวลา 

4) ขาดเอกสารเพือ่การดาํเนินการเช็คสภาพ 

 5) ไม่มีมาตรฐานในการซ่อมบาํรุง 

 6) ผูป้ฏิบติังานซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรขาดความรู้พื้นฐานในการปฏิบติังาน 

7) ไม่สามารถรู้ล่วงหนา้ไดว้า่เคร่ืองจกัรอาจเกิดการขดัขอ้ง 

8) การดาํเนินการหลงัทราบวา่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งมีความล่าชา้ 

9) ขาดการติดตามผลหลงัดาํเนินการซ่อมเคร่ืองจกัรเสร็จ 

10) ขาดเอกสารเพือ่การดาํเนินการเช็คสภาพและตรวจสอบการทาํงาน 

 11) ขาดระบบการจดัเก็บเอกสาร 

 และปัญหาอีกประการหน่ึงที่พบในหน่วยงาน คือ แนวทางในการซ่อมบาํรุงไม่ชดัเจน

ผูป้ฏิบติังานเกิดความสับสนทาํใหไ้ม่สามารถดาํเนินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพเพราะไม่มีการระบุ

หนา้ที่ความรับผดิชอบและเกิดการสัง่งานซํ้ าซอ้น 

   จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล พบวา่ สาเหตุการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรมีสาเหตุหลกั ๆ ซ่ึง

พอจะสรุปสาเหตุสาํคญัไดด้งัน้ี 

   สาเหตุเน่ืองมาจากผูป้ฏิบติังาน ไดแ้ก่ 

   1) ขาดความรู้พื้นฐานสาํหรับการทาํงานกบัเคร่ืองจกัร 

   2) ขาดความระมดัระวงัและเขา้ใจในการปฏิบติังาน 

   3) ปฏิบติังานตามความเคยชิน 

  สาเหตุเน่ืองมาจากระบบและวธีิปฏิบติังาน ไดแ้ก่ 

   1) ไม่มีการจดัทาํระบบการบาํรุงรักษาตามแผน 

   2) ไมไดก้าํหนดวธีิการมาตรฐานในการซ่อมบาํรุง 

   3) ไม่มีระบบการจดัการเอกสาร 

   4) ลกัษณะงานซํ้ าซอ้นระหวา่งฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุง 

  สาเหตุเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่ 

   5) ความเส่ือมสภาพจากการใชง้าน 

   6) ขาดการดูแลบาํรุงรักษา 

   7) ใชง้านเกินประสิทธิภาพ 
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  สาเหตุเน่ืองมาจากวสัดุและอุปกรณ์ ไดแ้ก่ 

   1) เคร่ืองมือไม่เพยีงพอ 

   2) ไม่มีการลาํดบัความสาํคญัของอะไหล่ 

   3) ขาดการจดัการระบบการจดัเก็บอะไหล่ทีไ่ดม้าตรฐาน 

   4) อะไหล่ไม่ไดคุ้ณภาพ 

   สรุปสาเหตุสาํคญัของปัญหาเพือ่ท่ีจะนาํไปสู่การกาํหนดแนวทางแกไ้ข ดงัน้ี 

   1) สาเหตุเน่ืองมาจากผูป้ฏิบัติงานต้องเสริมสร้างความรู้ความเข้าใจและปลูกฝัง

จิตสาํนึกในการทาํงาน 

   2) สาเหตุเน่ืองมาจากระบบและวิธีปฏิบติังานตอ้งกาํหนดมาตรฐานการบาํรุงอยา่ง

ชดัเจน 

   3) สาเหตุเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัร ตอ้งนาํระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัไปปฏิบติั 

   4) สาเหตุเน่ืองมาจากวสัดุอุปกรณ์ต้องมีระบบการจัดการเก่ียวกับอะไหล่ที่ได้

มาตรฐาน 

 

3. ข้อเสนอแนะ 

 

งานวิจยัน้ีสามารถนําแนวทางการจดัการมาใช้ในงานวิจยัเพิ่มเติมได้ เพื่อเป็นการ

ปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงสามารถแบ่งออกเป็นดา้นต่างๆ 

ได ้ดงัน้ี 

3.1 ด้านการบริหารงานบํารุงรักษา 

 หลังจากที่ได้ปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบํารุงในสองส่วนงานทางโรงงาน

กรณีศึกษาสามารถนําวิธีการปฎิบติังานไปประยกุต์ใช้ในส่วนอ่ืนของแผนกวิศวกรรม เช่น ส่วนงาน

สาธารณูปโภค ส่วนงานส่ิงแวดลอ้มและนาํดชันีช้ีวดัไปประยกุตใ์ชก้บัส่วนงานที่เก่ียวขอ้ง 

3.2 ด้านการการปรับปรุงงานซ่อมบํารุงรักษาตามแผน 

  วศิวกรซ่อมบาํรุงหรือวศิวกรในส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งนาํขอ้มูลมาวเิคราะห์และ

ปรับปรุงแผนงานซ่อมบาํรุงรักษาตามแผนโดยมีความถ่ีอยา่งนอ้ย 1 ปีคร้ังหรือทุกคร้ัง 

 

 

 

 



 91 

3.3 ด้านบริหารจัดการคลังอะไหล่ 

เม่ือมีการสร้างแผนงานซ่อมบาํรุงรักษาตามแผนทางโรงงานจะสามารถทราบไดว้า่ 

ตอ้งจัดเก็บหรือจดัเตรียมอุปกรณ์อะไรบ้างที่ใช้ในรอบงานบาํรุงรักษาตามแผนซ่ึงจะสามารถ

บริหารจดัการค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและสมควรท่ีจะสร้างระบบบริหารจดัการ

คลงัอะไหล่ เพือ่เป็นการป้องกนัมูลค่าอะไหล่คงคลงัมีมากเกินไป 
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Run Time (Raw Data) 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุประป๋อง 17,456 21,760 17,680 18,450 15,485 19,230 18,837

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 24,155 31,420 30,720 35,885 33,950 37,865 32,333

Run Time  (Raw Data)
เดือน (นาท)ี

 

Machine Downtime (Raw Data) 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุประป๋อง 1,100 1,005 1,575 1,441 750 700 1,095

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 1,135 2,155 1,458 3,495 1,315 1,433 1,832

Machine Downtime  (Raw 

Data)

เดือน (นาท)ี

 

จํานวนคร้ังทีเ่คร่ืองหยุด 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุประป๋อง 73.00 78.00 75.00 76.00 50.00 47.00 66.50

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 84.00 90.00 83.00 85.00 70.00 66.00 79.67

เดือน
จํานวณครั�งที่เครื่องหยุด

 

 

ข้อมูลประสิทธิภาพรวมเคร่ืองจักร 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุประป๋อง 93.70 95.38 91.09 92.19 95.16 96.36 93.09

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 95.30 93.14 95.25 90.26 96.13 96.22 93.49

เดือน %ข้อมูลประสิทธิภาพรวม

เครื่องจักร

 

ข้อมูลอัตราการหยุดของเคร่ืองจักรโดยไม่ได้วางแผน 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุกระป๋อง 6.30% 4.62% 8.91% 7.81% 4.84% 3.64% 6.91%

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 4.70% 6.86% 4.75% 9.74% 3.87% 3.78% 6.51%

เดือนข้อมูลอัตราการหยุดของ

เครื่องจักรโดยไม่ได้วางแผน

 

 

 

 



97 

 

ข้อมูลอัตราระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการเสียหาย 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุประป๋อง 236 275 233 240 304 401 246

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 284 345 366 417 478 565 353

เดือนข้อมูลอัตราระยะเวลาเฉลียก่อน

การเสียหาย

 

ข้อมูลระยะเวลาเฉลีย่ต้ังแต่เสียหายจนใช้งานได้ 

Dec-60 Jan-61 Feb-61 Mar-61 Apr-61 May-61 เฉลียรวม

สายการบรรจุประป๋อง 15.07 12.88 21.00 18.96 15.00 14.89 16.98

สายการบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 13.51 23.94 17.57 41.12 18.79 21.71 24.04

ข้อมูลระยะเวลาเฉลียตังแต่

เสียหายจนใช้งานได้

เดือน นาที

 

 

 

นาที 
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ปัญหา 
% ทีเ่คร่ืองจักรหยุด 

โดยไม่ได้วางแผนส่วนงานบรรจุกระป๋อง 

ค่ารอยพบัฝากระป๋องไม่ไดม้าตรฐาน 2.53 2.53 37% 

กระป๋องบุบ 1.11 3.64 53% 

ลูกรีดไม่ทาํงาน 1.06 4.70 68% 

ปัญหาจากช้ินส่วนไฟฟ้า 0.88 5.58 81% 

เคร่ืองชัง่ Inline มีปัญหา 0.72 6.30 91% 

ช้ินส่วนเสียหาย 0.42 6.72 97% 

กระป๋องหมุน 0.19 6.91 100% 
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ปัญหา 

 

% ทีเ่คร่ืองจักรหยุดโดยไม่ได้วางแผนส่วนงานบรรจุถุงรีทอร์ทเพ้า 

รอยซีลร่ัว  3.2 3.2 49% 

ปริมาณซอสไม่ได ้  1.3 4.5 69% 

ช้ินส่วนเสียหาย  0.9 5.4 83% 

การจ่ายซอสไม่สมํ่าเสมอ  0.67 6.07 93% 

โปรแกรมเคร่ืองจกัร Error  0.44 6.51 100% 

 

 

3.2

1.3

0.9
0.67

0.44

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

รอ
ยซ

ี ล
รั�ว

ป
รมิ

าณ
ซ

อ
ส

ไม
ไ่ด

้

ช
ิ� น
ส

่ วน
เส

ี ยห
าย

ก
าร

จ่า
ยซ

อ
ส

ไม
ส่

ม
ํ�าเ

สม
อ

โป
รแ

ก
รม

เค
รื�อ

งจั
ก

ร 
Er

ro
r

% ที�เครื�องจักรหยุดโดยไม่ไดว้างแผนส่วนงานบรรจุถุงรีทอร์ทเพา้

 

 

 

 

 

 



101 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

VBA Source Code program record 
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Private Sub CommandButton2_Click() 

     Unload Me 

End Sub 

Private Sub Frame1_Click() 

End Sub 

Private Sub SaveData_Click() 

     If TextDate.Text = "" Then 

         MsgBox ("ใส่วนัที่") 

    Else 

    If Shift.Text = "" Then 

         MsgBox ("กะไหน") 

    Else 

    If Activity.Text = "" Then 

         MsgBox ("Please correct Activity Data") 

    Else 

    If line.Text = "" Then 

         MsgBox ("Line ไหน") 

    Else 

    If Machine1.Text = "" Then 

         MsgBox ("เคร่ืองอะไรเสีย") 

    Else 

    If StartTime.Text = "" Then 

         MsgBox ("กรอก เวลาเร่ิมซ่อม") 

    Else 

    If EndTime.Text = "" Then 

         MsgBox ("กรอก เวลาหยดุซ่อม") 

    Else 

    If Txttimestop.Text = "" Then 

        MsgBox ("กรอก เวลาเที่หยดุ") 

    Else 
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    If Txtruntime.Text = "" Then 

         MsgBox ("กรอก เวลาที่ใชใ้นการผลิตทั้งหมด") 

    Else   

    Range("B1").Select 

    Selection.End(xlDown).Select 

    ActiveCell.Offset(1, 0).Select    

     

    If ActiveCell.Offset(-1, -1).Value = "No" Then 

         ActiveCell.Offset(0, -1) = 1 

    Else: ActiveCell.Offset(0, -1) = ActiveCell.Offset(-1, -1).Value + 1 

                 

    End If 

    End If   

         

    ActiveCell.Value = TextDate.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 1) = Shift.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 2) = line.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 3) = Txtruntime.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 4) = Txttimestop.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 5) = Activity.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 6) = Machine1.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 7) = PartChange1.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 8) = StartTime.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 9) = EndTime.Text 
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'Check Box SeamerManPower' 

    If Pisit.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 22) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

    If Jakkrit.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 23) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

    If Satian.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 24) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

    If Koson.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 25) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

    If Verayut.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 26) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

    If Phongcharin.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 27) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

    If Khwanmuang.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 28) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 
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    If Tanatip.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 29) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน¹" 

    End If 

     

    If Thanongsak.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 30) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

     

     If electrical.Value Then 

    ActiveCell.Offset(0, 31) = "ใสช่ื่อคนท่ีทํางาน" 

    End If 

    ActiveCell.Offset(0, 32) = SubMachine.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 33) = PartChange2.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 34) = PartChange3.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 13) = TextProblemMachine.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 14) = TextPossibleRootCause.Text 

    ActiveCell.Offset(0, 15) = TextCorrectiveAction.Text 

    End If 

    End If 

    End If 

    End If 

    End If 

    End If 

End If 

'Clear After save data 

TextDate.Text = "" 

Shift.Text = "" 

line.Text = "" 

Machine1.Text = "" 
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SubMachine = "" 

PartChange1.Text = "" 

PartChange2.Text = "" 

PartChange3.Text = "" 

Activity.Text = "" 

Txtruntime.Text = "" 

Txttimestop.Text = "" 

StartTime.Text = "" 

EndTime.Text = "" 

 

Pisit.Value = 0 

Jakkrit.Value = 0 

Satian.Value = 0 

Koson.Value = 0 

Verayut.Value = 0 

Phongcharin.Value = 0 

Khwanmuang.Value = 0 

Tanatip.Value = 0 

Thanongsak.Value = 0 

electrical.Value = 0 

 

TextProblemMachine.Text = "" 

TextPossibleRootCause.Text = "" 

TextCorrectiveAction.Text = "" 

 

End If 

 

End Sub 
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Sub UserForm_Initialize() 

'Edit Shift' 

    Shift.AddItem "N/S" 

    Shift.AddItem "D/S"     

'Edit Activity' 

    Activity.AddItem "ไม่มีปัญหา" 

    Activity.AddItem "Breakdown" 

    Activity.AddItem "การปรับแต่ง" 

    Activity.AddItem "ตรวจสอบ" 

     Activity.AddItem "ปรับ  Overlap" 

    Activity.AddItem "Improvement" 

    Activity.AddItem "เปล่ียนอะไหล่" 

    Activity.AddItem "PM" 

    Activity.AddItem "Spare Part" 

    Activity.AddItem "Document" 

    Activity.AddItem "Observe Machine" 

'Edit Line' 

    line.AddItem "Line A" 

    line.AddItem "Line F" 

    line.AddItem "Line G" 

    line.AddItem "Line M" 

    line.AddItem "Line H" 

    line.AddItem "Line J" 

    line.AddItem "Raw Material" 

    line.AddItem "Fish protien" 

    line.AddItem "IPB" 
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'Edit Machine' 

    Machine1.AddItem "Chain Conveyor" 

    Machine1.AddItem "Seam Checker" 

    Machine1.AddItem "Filler" 

    Machine1.AddItem "ËÁéÍ¼ÊÁ" 

    Machine1.AddItem "Check weight" 

    Machine1.AddItem "Rotary Filler" 

    Machine1.AddItem "X-lift" 

    Machine1.AddItem "Race way" 

    Machine1.AddItem "Seamer" 

    Machine1.AddItem "Bin Tipper" 

    Machine1.AddItem "Blow Cutter" 

    Machine1.AddItem "MD" 

    Machine1.AddItem "MD Sensotech" 

    Machine1.AddItem "Band Saw" 

    Machine1.AddItem "Cutter Sardine" 

    Machine1.AddItem "Slicer" 

    Machine1.AddItem "Dicer 800 (Trief)" 

    Machine1.AddItem "RJ" 

    Machine1.AddItem "Lima" 

    Machine1.AddItem "Lift & Trip" 

    Machine1.AddItem "Magurit" 

    Machine1.AddItem "Seydelmann" 

    Machine1.AddItem "SELO" 

    Machine1.AddItem "Karl Schnell" 

    Machine1.AddItem "Mixer KS" 

    Machine1.AddItem "Conveyor STC" 

    Machine1.AddItem "Flaker" 
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    Machine1.AddItem "Kolbe" 

    Machine1.AddItem "โม่ปลาแมว" 

    Machine1.AddItem "Incline Conveyor" 

     

End Sub 
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