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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 การเดินทางหรือการขนสงมีสวนสําคัญอยางมากในการดําเนินกิจกรรมในสังคมปจจุบัน  
หรืออาจจะพูดไดวาหากไมมีการขนสงเกิดขึ้นแลวงานและธุรกิจตางๆจะเกิดการหยุดชะงักและไม
สามารถดําเนินงานและธุรกิจตอไปได    แตหากการขนสงดําเนินไปดวยความราบรื่นไมติดขัดการ
ดาํเนินงานและธุรกิจตางๆก็จะมีการขยายตัวและเจริญเติบโตมากยิ่งขึ้นตาม   ซ่ึงการขนสงชนิดหนึง่
ที่เปนที่นิยมกันมากนั้นก็คือการขนสงผานทางรถยนต   ไมวาจะเปนการขนสงสินคาหรือขนสงคน
ภายในประเทศสวนใหญแลวมักจะใชรถในการขนสง  เนื่องจากขอไดเปรียบในดานของความ
สะดวก  รวดเร็ว  และสามารถเขาถึงจุดหมายไดงายกวาใชการขนสงดวยวิธีอ่ืน เชน การขนสงดวย
เรือ     ประเทศไทยเปนประเทศหนึ่งที่มีการใชการขนสงทางบกผานรถยนตมากโดยเฉพาะในเมือง
หลวงตางๆของประเทศ   จํานวนการซื้อขายรถยนตจึงมียอดเพิ่มขึ้นทุกป จากสถิติที่ผานมาจํานวน
รถยนตในประเทศไทยมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่อง มีการเพิ่มข้ึนของจํานวนรถที่จดทะเบียน
ใหมมากขึ้นทุกปๆ ดังแสดงจากตารางที่ 1.1 ดานลาง  

 
ตารางที่ 1.1 จํานวนรถที่จดทะเบียนใหม ภายใตพระราชบัญญัติรถยนต พ.ศ. 2522 

 
      หนวย : คัน  

ประเภทรถ 2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 
รถยนตนั่งสวน
บุคคล ไมเกิน 7 
คน 

54,861 75,563 102,875 135,625 180,728 231,030 284,813 

รถยนตนั่งสวน
บุคคล เกิน 7 คน 

5,252 6,058 9,972 14,089 15,378 14,766 14,187 

รถยนตบรรทุก
สวนบุคคล 

83,599 106,622 133,270 122,182 167,310 231,828 289,489 

รถจักรยานยนต 533,848 497,422 682,929 849,907 1,186,957 1,643,179 1,943,590 
รถอื่น ๆ 10,158 8,304 9,791 9,946 13,352 13,317 16,597 

 รวม  687,718 693,969 938,837 1,131,749 1,563,725 2,134,120 2,548,676 

ที่มา : กรมการขนสงทางบก       
รวบรวมโดย : ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงคมนาคม  

 



  

จากตารางดานบนไดแสดงใหเห็นวามีการเพิ่มขึ้นของรถยนตที่จดทะเบียนใหมโดย
ภาพรวมแลวเพิ่มขึ้นจากป 2544 ถึงป 2547 เปนจํานวนมากกวาเทาตัวนั้นคือเพิ่มมากขึ้นถึง 
1,416,930 คัน จึงแทบจะเรียกไดวารถยนตนั้นเปนปจจัยที่ 5 และถือวาเปนส่ิงจําเปนในการ
ดํารงชีวิต บางคนก็ใชรถยนตเปนเครื่องแสดงสถานะทางเศรษฐกิจ ทําใหรถยนตกลายเปนสินคาที่
เปนที่มีความตองการสูง ซ่ึงเราจะเห็นไดจากการที่มีรถยนตเพิ่มขึ้นบนถนนทุกวันๆ นอกจากนี้การ
ที่รัฐบาลไทยมีการปรับอัตราภาษีรถยนต ซ่ึงในรถยนตที่มีเครื่องยนตขนาดเล็กซึ่งเปนสินคาที่มี
ปริมาณการขายที่สูงมากอยูแลว ไดรับการลดภาษีลงอีกเพื่อทําใหคนที่มีรายไดนอยก็สามารถเปน
เจาของรถยนตได เมื่อมีการปรับลดภาษีลงราคารถยนตก็ถูกลงดวยคนที่ตัดสินใจซื้อรถก็เพิ่มมาก
ขึ้นดวย  ทําใหมีรถยนตออกมาแลนบนทองถนนมากยิ่งขึ้น 
 ผลจากการที่ปริมาณรถยนตที่เพิ่มมากขึ้นนี้ทําใหสถิติการเกิดอุบัติเหตุจากการขนสงบน
ถนนเพิ่มมากขึ้นดวยในแตละป ดังแสดงในตารางที่ 1.2  ยิ่งปริมาณอุบัติเหตุมาก  ปริมาณรถที่
จะตองสงเขาอูเพื่อซอมก็จะมีมากตาม    จึงสงผลดีโดยตรงตอกลุมธุรกิจที่ผลิตสีพนซอมรถยนต
และรถจักรยานยนตทําใหปริมาณยอดขายสีพนซอมเพิ่มมากขึ้น   และในอนาคตยังมีแนวโนมวาจะ
เพิ่มขึ้นตอไป 
 

ตารางที่ 1.2 สถิติอุบัติเหตุประเภทการขนสงบนถนน 

 
อุบัติเหตุท่ีไดรับรายงาน (คร้ัง) ประเภทการ

ขนสง 2542 2543 2544 2545 2546 2547 
ถนน 67,786 73,737 77,616 91,623 107,565 124,530 

 
ที่มา : สํานักงานตํารวจแหงชาติ การรถไฟแหงประเทศไทย กรมการขนสงทางน้ําและพาณิชยนาวี และกรมการขนสงทางอากาศ 

รวบรวมโดย : ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงคมนาคม 

 
 การผลิตสีพนซอมรถยนตใหรองรับกับปริมาณตลาดสีพนซอมรถยนตที่เพิ่มขึ้นจึงเปนสิ่งที่
หลีกเลี่ยงไมไดสําหรับบริษทัที่อยูในกลุมอุตสาหกรรมผลิตสีพนซอมรถยนตในประเทศไทย  ซ่ึง
ในปจจุบนัสีพนซอมรถยนตสวนใหญจะนาํเขามาจากตางประเทศโดยบริษัทที่ครองตลาดสีพนซอม
รถยนตในประเทศไทยอันดบัที่ 1 ถึง 3 เปนบริษัทตางชาติทั้งสิ้น 

ดังนั้นผูศึกษาจึงเลือกศึกษาการเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตของบริษัทสีพนซอมรถยนตที่อยู
ในอันดับที่ 4 ของตลาดสีพนซอมรถยนตในประเทศไทย  ซ่ึงบริษัทกรณีศึกษาแหงนี้มีคนไทยเปน
เจาของ 100 % โดยคาดหวังวาจะมีสวนชวยพัฒนาการผลิตสีพนซอมรถยนตจากบริษทักรณีศึกษา
ใหมีคุณภาพและสามารถแขงขันไดกับบรษิัทตางชาต ิ
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1.1 ภูมิหลัง 
 

บริษัทกรณีศกึษาเปนบริษัทที่ทําการผลิตสีพนซอมรถยนตซ่ึง เปนบริษัทที่เปดมากวา 20 
ปแลว โดยท่ีกิจกรรมหลักของบริษัทนี้คือ การผลิตสีพนซอมรถยนต (โดยการนาํวัตถุดิบตางๆมา
ผสมกันตามสูตรที่กําหนดของบริษัทฯ) ขายใหกับผูแทนจําหนายตางๆและยังรับจางผลิตสีพนซอม
รถยนตใหกับบริษัทสียี่หออ่ืนๆที่มาวาจางอีกดวย  และตอมาภายหลังไดทําการกอตั้งบริษัทแหง
ใหมขึ้นโดยใชชื่อใหมเมื่อตนป  2001  เพื่อสรางภาพลักษณและความเชื่อมั่นจากลกูคาเพื่อดึงสวน
แบงการตลาดของอุตสาหกรรมสีพนซอมรถยนต  โดยบริษัทแหงใหมนี้มาจากการรวมตัวของกลุม
พนักงานประจําที่มีประสบการณในวงการสีพนซอมรถยนตและสีน้ําทาอาคาร ซ่ึงบริษัทแหงใหมนี้
กอตั้งขึ้นดวยพันธกิจที่ชัดเจนนั้นคือเขามาชวยเหลือบริษทักรณีศึกษาในดานการตลาดและการเพิ่ม
ยอดขายใหกับบริษัทกรณีศกึษา โดยทั้ง 2 บริษัทนี้จะอยูในเครือเดียวกัน มีเจาของคนเดียวกนั  
ทํางานรวมกนั และมีความตองการทีจ่ะสรางตลาดและผลิตภัณฑสีที่มีคุณภาพสูงเทียบเทาของ
ตางประเทศ ในราคาที่สามารถแขงขันได ทั้งในและตางประเทศโดยจะครอบคลุมทั้งระบบครบ
วงจร  ในทุกระดับตลาด  ตัง้แตสีชั้นลาง  สีทับหนา  และสีเคลียรทับหนา  โดยบรษิัทกรณจีะตอง
ผลิตสีตามปริมาณการสั่งซื้อที่เขามาจากบริษัทแหงใหมซึ่งทําหนาที่เปนเหมือนลูกคาของบริษัท
กรณีศึกษา  สวนลูกคาของบริษัทแหงใหมนี้จะเปนผูแทนจัดจําหนาย จากทัว่ประเทศ 
 

1.1.1 สถานที่ตั้งของบริษัท 
 
 อาคารสํานักงานของบริษัทแหงใหมที่ทําการตลาดใหบริษัทกรณีศึกษา ตั้งอยูที่ 999 หมู 9 
ถนนราษฎรพฒันา แขวงสะพานสูง เขตสะพานสูง กรุงเทพฯ  10240 และโรงงานผลิตสีของบริษัท
กรณีศึกษา ตั้งอยูที่ ก.15 หมู 14 นิคมอุตสาหกรรมบางชนั แขวง มนีบรีุ เขตมีนบุรี 10510 
 

1.1.2 ทรัพยากรหลักๆของบริษัท 
 
 ปจจุบันบริษัททั้ง 2 จะมีพนกังานรวมกันอยูทั้งหมด  160  คนซึ่งตัวเลขนี้จะรวมทั้งคณะ
ผูบริหารดวย  โดยแบงออกเปนพนักงานของบริษัทกรณศีึกษา 140 คน และบริษัทแหงใหม 20 คน
พนักงานสวนใหญในบรษิัทแหงใหมจะเปนทีม Marketing ที่คอยเก็บขอมูลและวิเคราะหการตลาด
อยูเสมอ สวนพนักงานในบริษัทกรณีศึกษาจะอยูแผนก Production ในการผลิตสีซอมพนรถยนต    
มีรถบรรทุกอยู 2 คันและมเีครื่องจักรทั้งหมด 28 เครื่องโดยแบงออกเปนเครื่องปน (D) เครื่องบด 
(M) และเครื่องปนสีโปว (DP) ดังแสดงในตารางที่ 1.3  
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ตารางที่ 1.3 เครื่องจักรที่ใชผลิตสี (D = เครื่องปนสี DP = เครื่องปนสีโปว และ M = เครื่องบดสี) 
เลขที่ รายการเครื่องจักร แผนก กําลังแรงมา การใชงาน 

1 D 1 PD1 50 ปนสีทุกประเภท 
2 D 2 PD1 50 ปนสีทุกประเภท 
3 D 3 PD1 25 ปนสีทุกประเภท 
4 D 4 PD4 25 ฮารดและกนันอนละลาย 
5 D 5 PD1 25 ผสมสีเกาะเหล็ก, รองพื้น, หัวสี, พนพื้น 
6 D 6 PD5 50 สีน้ําทุกเฉด 
7 D 7 PD2 25 สีพนรถยนตทกุเฉด 
8 D 8 PD2 25 สีพนรถยนตทกุเฉด 
9 D 9 PD1 50 แล็คเกอรทุกประเภท 
10 D 10 PD1 50 แล็คเกอรทุกประเภทและการครบสูตร 
11 DP 1 PD3 25 สีโปว 
12 DP 2 PD3 25 สีโปว 
13 DP 3 PD3 25 สีโปว 
14 DP 4 PD3 25 สีโปว 
15 DP 5 PD3 25 สีโปว 
16 DP 6 PD3 25 สีโปว 
17 DP 7 PD3 25 สีโปว 
18 M 1 PD1 25 บดทุกเฉดส ี
19 M 2 PD1 10 บดทุกเฉดส ี
20 M 3 PD1 25 บดทุกเฉดส ี
21 M 4 PD1 25 บดทุกเฉดส ี
22 M 5 PD1 50 บดทุกเฉดส ี
23 M 6 PD2 25 บดเฉดสีเขียว, สีมวง 
24 M 7 PD2 25 บดเฉดสีขาว 
25 M 8 PD2 25 บดเฉดสีเหลือง, สีแดง 
26 M 9 PD2 50 บดเฉดสีดํา, น้าํเงิน, สีเขียว 
27 M 12 PD1 50 บดทุกเฉดส ี
28 M 13 PD1 50 บดทุกเฉดส ี
 รวม 28   
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1.1.3 ผลิตภัณฑและบริการของบรษิทั 
 

• ผลิตภัณฑ 
ในปจจุบนัแหงใหมจะมีผลิตภัณฑที่จัดจําหนายเปนสีพนซอมสําหรับรถยนตและรถ

มอเตอรไซดซ่ึงเปนผลิตภัณฑที่มาจากสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาโดยจะใหทั้งคุณภาพและ
ประสิทธิภาพสูงภายใตยี่หอทั้งหมด 4 ยีห่อโดยผลิตภัณฑจะแบงออกเปน  3  ประเภท  
ประกอบดวย 

1. สีชั้นลาง  (  Under  Coat  ) 
1.1 สีโปวพลาสติก (  Plastic Filler ) 
1.2 สีโปวเก็บเรียบ (  Poly  Putty  ) 
1.3 สีรองพื้นแหงเร็ว (  Lacquer Primer  ) 
1.4 สีรองพื้นอคริลิค (   Acrylic  Primer  ) 
1.5 สีรองพื้น  2  k  (  2  K  Primer  ) 

2 สีทับหนา  ( Top  Coat ) 
2.2 สีทับหนาระบบแหงเรว็  (  Lacquer  Paint  ) 
2.3 สีทับหนาระบบแหงชา  (  1K & 2K  Paint  ) 

3 สีเคลียร ( Clear  Coat ) 
3.2 สีเคลียรหนาระบบแหงเร็ว  (  Lacquer  Clear  ) 
3.3 สีทับหนาระบบแหงชา  (  2K  Clear  ) 

3.3.1 ระบบ  2  :  1 
3.3.2 ระบบ  4  :  1 

 
 

รูปที่ 1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑสีโปวของบริษัท 
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รูปที่ 1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑรองพื้นอคริลิคของบริษัท 
 

 
 

รูปที่ 1.3 ตัวอยางผลิตภัณฑสีทับหนาของบริษัท 
 

ในปจจุบันถือวาบริษัททั้ง 2 เปนบริษัทที่มีคนไทยเปนเจาของ 100 %  รายเดียวที่สามารถ
ผลิตสีซอมรถยนตได  และในขณะนี้ทางบริษัทไดจับมือเปนพันธมิตรจกับบริษัท วาลสปาร          
(Valspar)  ซึ่งเปนบริษัทผูผลิตสีรถยนตอันดับ  6  ของโลก  ทั้งนี้เพื่อที่จะทําการเจาะตลาดสีซอม
รถยนตไดในทุกระดับตลาด  อีกทั ้งยังเปนการยกระดับภาพลักษณของบริษัทโดยใชความ
แข็งแกรงของผลิตภัณฑของทางบริษัทวาลสปาร  ทั้งนี้ทางบริษัทวาลสปารไดแตงตั้งใหบริษัท
แหงใหมเปนผูจัดจําหนาย  และทําตลาดผลิตภัณฑสีของวาลสปารแตเพียงผูเดียวในประเทศไทย   
ซึ่งสีของวาลสปารนั้นจะเปนสีเกรดสูงและมีราคาแพงและจะเนนลูกคาที่มีเงินโดยรายไดสวน
ใหญของบริษัทแหงใหมจะมาจากผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษาที่อยูในเครือเดียวกันเองคิดเปน 
80 % ของรายไดทั้งหมดและผลิตภัณฑของวอลสปาร 20%  
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• การบริการ 
ในปจจุบนับรษิัทแหงใหมไดจัดศูนยใหบริการลูกคาอยางครบวงจร โดยบริการหลักที่

บริษัทนําเสนอใหกับลูกคาไดแก 
1. ใหคําปรึกษาและแนะนําการใชผลิตภัณฑสีกับลูกคา (Dealer) ทั่วประเทศ 
2. มีศูนยผึกอบรมใหที่ทันสมยักับลูกคาในการใชผลิตภัณฑของบริษัทฯ 
3. แนะนําการทําการตลาดและชวยเหลือการตลาดใหกับลูกคา (Dealer) ในภูมภิาคหรอืพื้นที่

นั้นๆ 
 

 
 

รูปที่ 1.4 ศูนยฝกอบรมและการใหบริการของบริษัท 
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รูปที่ 1.5 ตัวอยางลกูคา (Dealer) ของบรษิทั 
 

1.1.4 การครอบคลุมตลาดของบริษัท 
 

ทางบริษัทไดมีตัวแทนจําหนายผลิตภณัฑสีอยูทั้งหมด  129  แหงทั่วประเทศไทย (ขอมูล
วันที่ 13 พ.ค. 2004)   โดยทางบริษัทจะแบงตัวแทนจําหนายออกเปน  3  ประเภทดังนี้ 

1. ตัวแทนจําหนายหลัก  มีจํานวน  29  แหง 
2. ตัวแทนจําหนายขนาดใหญ  มีจํานวน  53  แหง 
3. ตัวแทนจําหนายทั่วไป  มจีํานวน  55  แหง 

ซ่ึงตัวแทนจําหนายทั้ง  129  แหงจะสามารถครอบคลุมการขายไดทั้งหมด  73  จังหวัดทั่วประเทศ
ไทยดังแสดงในรูปที่ 1.6  
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รูปที่ 1.6 ตัวแทนจําหนายสีของบริษัทในประเทศ 
 

บริษัทยังไดทําการสงออกผลิตภัณฑไปยังตางประเทศอยูที่ประมาณ 30 % ของยอดขาย
และจะทําการผลักดันใหเพิม่ขึ้นเปน 50 % ในอนาคต (เพิ่มการสงออกมากขึ้นโดยที่ยอดขายในไทย
ก็เพิ่มขึ้นไปพรอมๆกันดวย) โดยประเทศแถบเอเชียที่บริษัทฯทําการสงออกไดแกพมา มาเลยเซีย 
สิงคโปรและดูไบ แตสําหรับ ดูไบ นั้นจะเปนแบรนดของ ดูไบเอง (ดูไบจางบรษิัทฯผลิต) 
 บริษัทแหงใหมไดวางแผนไววาจะทําการสงออกไปประเทศ Australia มากขึ้นเนื่องจากใน
ปจจุบันประเทศ Australia ไดเปดเขตการคาเสรีมากขึ้น (FTA) โดยสามารถใหคนตางชาติเขาไปถือ
หุนได 100 % ในธุรกิจอูซอมรถยนต   อีกทั้งบริษัทมีพันธมิตรที่เขมแข็งอยาง วาลสปาร ซ่ึงกินสวน
แบงการตลาดเปนอันดับหนึง่อยูที่นั่น   แตทางวาลสปารเองยังไมสามารถจับตลาดไดทั้งหมดคือ 
ตลาดในระดับกลาง และลาง ทางวาลสปารจึงไดสนับสนนุ บริษัทคัลเลอร เทรนด อยางเต็มที่ใน
การทําตลาดที่นั่น     
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1.1.5 วัฒนธรรมองคกรคราวๆของบรษิัท  
 

บริษัทแหงใหมเพิ่งเปดใหมไดไมนานโดยเริ่มตนใหมหมดมีพนักงานนอยทําใหมีความ
เปนระบบระเบียบ ออกแนวสมัยใหม  มีโครงสรางการทํางานที่ชัดเจน ซ่ึงบริษัทแหงใหมเองทําการ
ผลักดันใหเกิดการแขงขันกนัระหวาง Sale ในการเพิ่มยอดขายโดยจัดใหมีการใหรางวัล   แตบริษทั
กรณีศึกษา นัน้เปดมาไดนานแลวซ่ึงจะออกไปในทาง Family business โดยพนักงานสวนใหญจะ
เปนคนเกาๆทีไ่มคอยชอบการเปลี่ยนแปลง   การจะปรับเปลี่ยนอะไรทําไดคอนขางยาก 
 

1.1.6 โครงสรางองคกร 
 
 รูปที่ 1.7 แสดงโครงสรางขององคกรของบริษัทแหงใหมและบริษัทกรณีศึกษารวมกันโดย
มีลําดับขั้นในการบังคับบัญชาเปนไปตามลําดับดังนี ้

1. ประธาน ทําหนาที่ควบคุมดแูลบริษัททั้ง 2  
2. กรรมการผูจัดการมีอยู 2 ตําแหนง ทําหนาที่บริหารงานใหเปนไปตามแผนการและทศิทาง

ของแตละบริษัท 
3. ผูจัดการฝาย  ทําหนาที่ควบคุมดูแลและจดัการงานในฝายของตน 
4. ผูจัดการแผนก ทําหนาที่ควบดูแลและจัดการงานในแผนกของตน 
5. หัวหนาฝาย ทาํหนาที่ควบคมุดูแลและจัดการในฝายของตน 
6. ผูควบคุมงาน ทําหนาที่ควบคุมงานในแผนกของตน 
7. หัวหนาแผนก ทําหนาที่ดแูลงานในแผนกของตน 
8. หัวหนาหนวย ทําหนาที่ดแูลหนวยงานผลติของตน 

โดยงานหลักๆจะแบงออกเปน 3 ฝายดังนี ้
ฝายการผลิต  มีหนาที่ทําการผลิตตามปริมาณการสั่งซื้อที่เขามาโดยมีผูจัดการโรงงานเปน

คนคอยควบคมุดูแลและบรหิารจัดการใหสามารถผลิตไดตามเปาหมายที่วางแผนเอาไว 
 

ฝายการเงิน มหีนาที่ดแูลการเงินทุกอยาง  การจัดซื้อและงานบัญชีโดยมีผูอํานวยการฝาย
การเงินและบญัชีควบคุมดูแล 
 

ฝายการตลาด มีหนาที่ทําการตลาดวิเคราะหและเก็บขอมลูการตลาด  ดูแลและควบคมุ 
Sales ทุกคนใหสามารถเพิ่มยอดปริมาณการสั่งซื้อใหเปนไปตามแผนที่วางเอาไว
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                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       ประธาน                        

...........................................................................................................................................................................................................................................                         
                        กรรมการผูจัดการ                           

..............................................................................................................................................................................................................................................................................................................
              

 
 

ผูจัดการฝาย 

.............................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 
 
 

ผูจัดการแผนก 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

หัวหนาฝาย 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

ผูควบคุมงาน 

.............................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 
หัวหนาแผนก 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

                 พนักงานทั่วไป 

 
 

รูปที่ 1.7 โครงสรางองคกรบริษัท

การเงิน 

ประธาน 

กรรมการผูจัดการ 

เลขานุการ 

เลขานุการ 

ผจก.โรงงาน 

เลขานุการ ผช.ผจก.โรงงาน 

บุคคล ผลิต 

หน.ฝายซอมบาํรงุ 

ผอ.ฝายการเงิน การ บ/ ผจก.การตลาด/

ผูควบคุมงานการตลาด/ขาย 

บัญช ีจัดซื้อ 

คลังวัตถุดิบ คลังสินคา ขนสง ประสานงาน 

จ.ป. 

คิวซีแล็ป วางแผนผลิต 

ผลิต 5/บรรจุ ผลิต 3/บรรจุ ผลิต 4 /บรรจุ ผลิต 1/บรรจุ ผลิต 2/บรรจุ 

วางแผนขนสง 

หน.แผนก หน.แผนก 
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1.1.7 กระบวนการผลิต 
 
 การผลิตสีของบริษัทกรณีศกึษาจะใชเครื่องจักรประเภทเครื่องปนสี  เครื่องบดสี  และ
เครื่องปนสีโปวเปนหลักจะมกีารผลิตเปนแบบ Job shop ชิ้นงานจะออกมาเปน Batch ซ่ึงการ
เคลื่อนยายชิ้นงานไปแตละ Station นั้นทําไดโดยการใชรถโฟกลิฟตยกไป โดยข้ันตอนการผลิต
แบงออกเปนผลิตภัณฑตางๆดังนี ้

 
Flow Process สีโปว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.8 Flow process ของสีโปว 
 
 
 

Cleaning 

Charge 

Dispersing 

QC checking 

Not 
O.K

Packing  

Batch End 

O.K 
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Flow Process สีพนรถยนต 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.9 Flow process ของสีพนรถยนต 

Charge 

Dispersing 

QC checking 

Not 
O.K  

Packing 

Batch End 

Mixing 

Charge 

Mixing 

Milling 

Dispersing 

Charge 

Cleaning 

QC checking 

Not 
O.K  

O.K 

O.K 
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Flow Process สีเกาะเหล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.10 Flow process ของสีเกาะเหล็ก 

Charge 

Mixing 

Milling 

Cleaning 

QC checking 

Dispersing 

QC checking 

Not 
O.K  

O.K 

O.K 

Colour Match 

QC checking 

Not 
O.K  

Packing 

Batch End 

O.K 
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 จากรูปที่ 1.7 จนถึง 1.9 แสดงถึง Flow process ของสีโปว สีพนรถยนต และสีเกาะเหล็กซึ่ง
กระบวนการผลิตทั้งหมดสามารถสรุปออกเปนงานหลักๆไดดังนี ้
 

1. การทําความสะอาด (Cleaning) เปนการลางถังสีดวยทินเนอรซ่ึงโดยปกติแลวจะใชเวลาใน
ประมาณ 1 ช่ัวโมง 

2. การเตรียมเครือ่งปน (Charge) เปนการเตรยีมเครื่องปนใหพรอมทํางานปกติจะใชเวลา
ประมาณ 30 นาที 

3. การปน (Dispersing) ทําการปนสีใหเขากนัโดยปกตจิะใชเวลาในขัน้ตอนนี้ประมาณ 1 ชั่ว 
4. การผสม (Mixing) ทําการผสมสวนผสมใหไดตามสูตรที่ตั้งเอาไวปกตจิะใชเวลาประมาณ 

1 ช่ัวโมง 
5. การบด (Milling) เปนการบดเม็ดสีใหไดมคีวามละเอียดปกติจะใชเวลาประมาณ 24 ชั่วโมง 
6. การเช็ค (Qc check) ทําการเช็คสีที่ผลิตวาไดตามที่กําหนดไวหรือไม ปกติจะใชเวลา

ประมาณ 30 นาที 
7. การดูเฉดส ี(Colour match) ทําการดูเฉดสวีาตรงกันกับที่ส่ังผลิตหรือไมซ่ึงจะใชตาดูปกติ

จะใชเวลาประมาณ 30 นาที 
8. การบรรจุ (Packaging) ทําการบรรจุสีลงกระปองปกติจะใชเวลาประมาณ 2 ชั่วโมง 

 
กลาวโดยสรุป คือ สีโปวจะใชเวลาผลิตตอ Batch 4 ช่ัวโมง 30 นาที สีพนรถยนตจะใชเวลา

ผลิตตอ Batch 33 ชั่วโมง และสีเกาะเหล็กจะใชเวลาผลิตตอ Batch 30 ชั่วโมง 30 นาที 
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1.1.8 เปาหมายระยะสั้นของบริษัทกรณีศึกษา 

 
 บริษัทฯตั้งใจที่จะเพิ่มยอดขายของตนเองใหไดมากกวาเดิมเปนเทาตวัตอปกลาวคือในป
ตอไปจะตองมยีอดขายเพิ่มขึน้มากกวาปทีแ่ลวเปน 2 เทาและสามารถกินสวนแบงตลาดใน
อุตสาหกรรมสีพนซอมรถยนตเปนอันดับที่ 1 ภายใน 3 ป 
 

1.2 ความเปนมาของปญหา 
  
 เนื่องจากบรษิทักรณีศึกษามกีารเพิ่มยอดขายมากขึ้นทกุป และมีแนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ แต
ในสวนของสายการผลิตนั้นยังมีประสิทธิภาพการผลิตไมเพียงพอกับยอดขายที่กําลังขยายตวัอยาง
รวดเร็ว บริษัทกรณีศกึษาจะตองเสียโอกาสในการขายหากทําการสงของใหลูกคาไมทัน หรือ
จําเปนตองปฎเิสธการสั่งซื้อที่เขามาเกินกําลังการผลิต ปญหาโดยหลกัที่ประสิทธิภาพการผลิตของ
บริษัทกรณีศกึษาต่ําเกดิจากมอีัตราการใชเครื่องจักรต่ําและเครื่องจักรเสยีบอย ทําใหยากตอการจัด
แผนการผลิตในการใหงานกบัเครื่องจักรที่มีความนาเชื่อถือต่ํา จากตารางที่ 1.4 แสดงแผนการเปด
เครื่องและเวลาเปดเครื่องจักรจริง และตารางที่ 1.5 แสดงเวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดยคิดจาก
เครื่องจักรรวมทั้งหมด 28 เครื่อง 
 

ตารางที่ 1.4 เวลาเปดเครื่องจริงระหวางเดือน ธ.ค. 2548 - ก.พ. 2549 
 

เดือน แผนการเปดเครื่อง (ชม.) เวลาเปดเครื่องทํางาน(ชม.) 
ธันวาคม 
มกราคม 
กุมภาพนัธ 

5,152 
5,600 
5,752 

3,153 
3,386 
3,765 

รวม 16,504 10,304 
เฉลี่ย 5,501 3,435 

% เทียบกับแผนการเปดเครื่อง 62.44 % 
   

จากตารางที่ 1.4 แผนการเปดเครื่องเฉลี่ยเทากับ 5,501 ช่ัวโมงตอเดอืน แตมีการเปด
เครื่องใชงานจริงเฉลี่ยอยูที่ 3,435 ชั่วโมงตอเดือน คิดเปนเปอรเซนตเทากับ 62.44 % ของแผนการ
เปดเครื่อง จากปญหาอัตราการใชเครื่องต่ํานี้เองหากมีการทาํการปรับปรุงใหสามารถใชงาน
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เครื่องจักรใหไดตามแผนการเปดเครื่องสูงยิง่ขึ้น ก็จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับ
บริษัทกรณีศกึษาได 

 
ตารางที่ 1.5 เวลาเครื่องเสียหรือขัดของระหวางเดือน ธ.ค. 2548 - ก.พ. 2549 

 
เดือน แผนการเปดเครื่อง (ชม.) เวลาเครื่องเสียหรือขัดของ

(ชม.) 
ธันวาคม 
มกราคม 
กุมภาพนัธ 

5,152 
5,600 
5,752 

1,160 
1,178 
1,140 

รวม 16,504 3,478 
เฉลี่ย 5,501 1,159 

% เทียบกับแผนการเปดเครื่อง 21.07 % 
 

 จากตารางที่ 1.5 แผนการเปดเครื่องเฉลี่ยเทากับ 5,501 ช่ัวโมงตอเดือน แตเวลาที่เครื่องเสีย
หรือขัดของเฉลี่ยอยูที่ 1,159 ช่ัวโมงตอเดอืน คิดเปนเปอรเซนตเทากบั 21.07 % ของแผนการเปด
เครื่อง ซ่ึงนับวาบริษัทกรณีศึกษามีอัตราเครื่องเสียหรือขัดของอยูในเกณฑที่สูงมาก หากเมือ่
พิจารณากับตารางที่ 1.4 แลวจะพบวาสาเหตุหลักที่ทําใหอัตราการใชงานเครื่องจักรมีคาต่ําเกิดจาก
เครื่องจักรเสียบอย  
 จากที่ไดกลาวมาเราพบวาบริษัทกรณีศึกษาไดรับผลกระทบจากความสญูเสียที่เกิดจาก
อัตราการใชเครื่องต่ํา อันเนื่องจากเครื่องเสียบอยและยังตองเสียคาซอมแซมเครื่องจักรอีกเปน
จํานวนมากดงันั้นปญหาที่ไดกลาวมาขั้นตนนี้ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน
ทั้งในระยะสั้นและระยะยาว แนวทางและวิธีการแกไขปญหาดังกลาวจะตองทําอยางเปนระบบ 
ตอเนื่อง ถูกตองตามหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ และตอบสนองตอทิศทางและแผนการ
ตลาดของบริษัทกรณีศึกษาทีม่ีการเพิ่มยอดสั่งซื้อตลอดทุกป  
 

1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย  
 

เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการใชงานเครื่องจักรในการผลิตดวยวิธีการบํารุงรักษาแบบทวีผล
โดยจัดทําแผนการบํารุงรักษาทั้งองคกร 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

 
 ขอบเขตของการศึกษาในการเพิ่มเพิ่มประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรดวยวิธีการบํารุงรักษา
แบบทวีผลมีดงันี้ 

1.การศึกษามุงเนนที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรเทียบกับแผนการผลิตที่
มีสาเหตุอันเนือ่งมาจากขาดแผนการบํารุงรักษาเครื่องเทานั้น   

2.จัดทําแผนการบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรทั้ง 28 เครื่องของบริษัทกรณีศึกษาเทานั้น 
3.การจัดทําแผนการบํารุงรักษาจะนําเทคนคิดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช เชน 

การบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม  
 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

 
ขั้นตอนการดําเนินการวิจยัแบงเปนหวัขอตามลําดับดังนี ้
1.ศึกษากระบวนการทํางานและเก็บขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อวเิคราะหปญหาที่

เกิดขึ้นในการแผนการบํารุงรักษาเดิมของบริษัทกรณีศกึษา 
2.ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของกับการวิจัย 
3.ศึกษาและวิเคราะหปญหาตางๆที่มีผลทําใหเกิดการใชประสิทธิภาพเครื่องต่ํา 
4.ศึกษาแนวทางตางๆที่จะใชแกปญหาการใชประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ําโดยประยกุต

เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
5.เก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของที่ใชในการแกไขปญหา 
6.นําขอมูลตางๆมาใชในการจัดทําแผนการบํารุงรักษา 
7.ทดสอบ และวิเคราะหประสิทธิภาพของแผนการบํารุงรักษาที่จัดทําขึ้น 
8.สรุปผลการวิจัยและจัดทําคูมือการดูแลรักษาเครื่องจักร 
9.จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวจิัยมดีงันี้ 
 1.ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหสอดคลองกับแผนการผลิต 

18



 

2.ชวยใหแผนการบํารุงรักษาเครื่องจกัรมีความเหมาะสมกับฝายผลิตและสงสินคาไดทัน
กําหนด 

3.ทําใหแผนการบํารุงรกัษามีมาตรฐานและรูปแบบที่ชัดเจน 
4.มีคูมือการใชงานในการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
5..สรางความจิตสํานึกที่ดใีนการปฏิบัตใินการบํารุงรกัษาเครื่องจักรของพนักงาน 
6.เปนแนวทางในการแกปญหาใหกับโรงงานที่มีปญหาในลักษณะเดียวกันภายใตขอจํากัด

ที่ใกลเคียงกัน 
 

1.7 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

 
 1.แผนการบํารงุรักษาในระยะสั้น (แผนเรงดวนที่ตองทําใหเกิดขึ้นภายใน 1 ป) และระยะ
ยาว (แผนที่สอดคลองกับวสัิยทัศนของบริษัทกรณีศึกษา) 
 2.คูมือการบํารงุรักษาเครื่องจกัรของบริษัทกรณีศึกษา 
 

1.8 สรุปการดําเนินงานวิจัย 
  
 บทที่ 1 บทนํา 

- ภูมิหลังของบริษัท 
- ความเปนมาของปญหา 
- วัตถุประสงคของงานวิจยั 
- ขอบเขตของงานวิจยั 
- ขั้นตอนงานวจิัย 
- ประโยชนของงานวิจยั 

 บทที่ 2 งานวิจยัที่เกีย่วของ 
- งานวิจยัทีผ่านมาเกี่ยวการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธกีารซอมบํารุง

เชิงปองกันและการบํารุงรกัษาแบบทวีผล 
- เนื้อหาและหลกัการเกีย่วกับการซอมบํารุงเชิงปองกันและการบํารุงรกัษา

เชิงปองกัน 
- บทความและความรูทีเ่กี่ยวกับงานวจิัย เชน 5 ส  

บทที่ 3 สาเหตุของปญหา 
- สรุปปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานที่สงผลกระทบตอการผลติ 
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- สรุปสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นและวิธแีกไขโดยเทคนิคทางดาน
วิศวกรรมอุตสาหการอยางยอ 

บทที่ 4 แนวทางการแกไขปญหา 
- แนวทางการแกไขปญหาเครือ่งจักรขาดการบํารุงรกัษาอยางตอเนื่อง 
- แผนการบํารุงรักษาแบบ 5 ป รายป และรายเดือน 
- เอกสารและการควบคุมแผนการบํารุงรักษา 
- การแกปญหาดวยการฝกอบรมพนกังาน 
- การแกปญหาดวยวธิี 5 ส 

บทที่ 5  ผลการปรับปรุง 
- แสดงขอมูลกอนการปรับปรุง 
- แสดงขอมูลหลังการปรับปรงุ 
- เปรยีบเทียบผลที่ได 

บทที่ 6 สรุปผลการปรับปรุง 
- นําขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงมาสรุป 
- นําขอมูลไปวิเคราะหและสรปุผล 
- ขอจํากัดที่พบในงานวิจยั 
- ขอเสนอแนะ 
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บทที่ 2 
 

งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

 ผูศึกษาไดสํารวจงานวิจัยที่มีการประยุกตใชวิธีทางวิศวกรรมอุตสาหการในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต โดยเฉพาะงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบาํรุงรักษา  การวางแผนการ
บํารุงรักษาและการนาํหลักการของการบํารุงรักษาแบบทวีผลโดยสรุปไดดังนี้ 

 
2.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

เอกชัย  ตั้งบุญธินา (2534) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
รองเทาดวยวิธีการบํารุงรักษา  ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษานั้นขาดแผนการบํารุงรักษาที่ดีเนื่องจากจะทํา
การซอมเครื่องจักรก็ตอเมื่อเกิดการเสียหายหรือ Breakdown เทานั้นและทําดวยประสบการณไมมี
มาตรฐานการซอมบํารุงกลาวอีกในหนึ่งก็คือไมมีแผนแมบทและการจัดการขอมูล การศึกษานี้มี
วัตถุประสงคเพื ่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาในโรงกรณีศึกษา โดยจัดตั ้งแผนกซอมบํารุง
ภายในโครงสรางองคกร  สราง   ระบบการบํารุงร ักษาเชิงปองกัน   และการจัดการขอมูล
บํารุงรักษาขึ้นเพื่อที่จะเพิ่มความพรอมใชของเครื่องจักรภายใตเงื่อนไขตนทุนการผลิต  ผลที่ไดคือ
มีการพรอมใชของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น10.9% และ 6.8% ใน shoe sole sheet production line และ 
group of splitting machines ตามลําดับและตนทุนคาใชจายในการซอมบํารุงลดลง 3% และ
คาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยลดลง 1.2 บาทตอBatch  

 
ฐิตินันท  ชัยพัฒนาการ (2536) ออกแบบระบบการวางแผนงานบํารุงรักษาสําหรับ

โรงงานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก เพื่อลดระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องจักร ซึ่งเปน
ปญหาหลักที่ทําใหการผลิตไมทันเวลา จากการศึกษาระบบการซอมบํารุงของโรงงาน พบวา ยัง
ขาดการวางแผนที่ดี การซอมแซมจะกระทําตอเมื่อมีการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร การ
ประสานงานในการซอมบํารุงขาดประสิทธิภาพ การทํางานอาศัยความชํานาญและประสบการณ
แตเพียงประการเดียว ทําใหไมมีการติดตามผลการปฏิบัติงานและการเก็บประวัติการซอมบํารงุ 
และไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารอง การศึกษานี้ไดเสนอการออกแบบการวางแผนงานบาํรุงรักษา 
โดยการจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงาน
ซอมบํารุง และพนักงานฝายผลิต จัดการวางแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน การจัดวางระบบ
เอกสารงานบํารุงรักษา และการจัดรายการอะไหลสํารองที่ควรมี จากการศึกษาและประเมินผล 
โดยเปรียบเทียบผลจากระบบการซอมบํารุงเดิม กับระบบการซอมบํารุงที่ไดปรับปรุงแลวพบวา 



 

เครื่องทําลอนกระดาษลูกฟูก และเครื่องพิมพเซาะรองมีระยะเวลาการชํารุดใชงานไมได ลดลง
เฉลี่ยเดือนละ 347 และ 540 นาที ตามลําดับ อัตราการขัดของของเครื่องทั้งสองลดลงเฉลี่ยรอยละ 
2.5% และ 2.3% ตามลําดับ นอกจากนี้อัตราโอกาสของการขัดของของทั้งสองเครื่องลดลงเฉลี่ย 
0.10 และ 0.34 คร้ัง/8 ช่ัวโมง ตามลําดับ 

 
เพชรชรินทร  พรนภดล (2541) ศึกษาการวางแผนกลยุทธในโรงงานกรณีศึกษาที่อยูใน

อุตสาหกรรมผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร  ซึ่งโรงงานกรณีศึกษานี้มีวิสัยทัศนที่จะเปนผูนํา
อันดับหนึ่งของโลกทางดานบรรจุภัณฑอาหารโดยทําการวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน โอกาสและ
อุปสรรค เพื่อทําการกําหนดวัตถุประสงคการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม  โดยไดทําการเลือกกล
ยุทธหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพนั้นคือการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสําหรับ
กระบวนการเคลือบแลคเกอรเพือ่ลดเวลาสูญเปลาจากการเกิดเครื่องจักรเสียหรือเกิดเหตุขัดของ
บอยๆ   โดยสามารถลดเวลาสูญเปลาได 3.65% ภายในเวลา 4 เดือนหลังการปรับปรุง  สาเหตุที่ทํา
ใหเปอรเซนตเวลาสูญเปลาลดลงเพียงเล็กนอยเนื่องจาก  สภาพเครื่องจักรถูกละเลยในการดูแล
รักษามานานและมีการฟ นฟูสภาพเครื ่องจักร(overhaul) ระหวางปรับปรุงจึงทําใหตองหยุด
เครื่องจักรแกไขหลายครั้งเนื่องจากมีการกําหนดความหลวมคลอนของบางชิ้นสวนผิดพลาดจึง
ตองปรับตั้งคาใหมอยูบอยๆ  แตโดยสรุปแลวหลังจากเครื่องจักรถูกปรับตั้งคาจนเสถียรภาพแลว
จะมีเปอรเซนตเวลาสูญเปลาลดลงเรื่อยๆและมีแนวโนมที่จะประสบความสําเร็จมากยิ่งขึ้นถา
ติดตามการปรับปรุงอยางใกลชิดและดําเนินตามแผนที่กําหนดไว    ผูศึกษาไดใหขอเสนอแนะวา
แผนการบํารุงรักษาแบบทวีผลนี้ควรมีการทบทวนอยางนอยปละ 2 คร้ัง และควรดําเนินการอบรม
อยู สม่ําเสมอตามแผน  การดําเนินกจิกรรมกลุ มและการปรับปรุงอยางตอเนื ่องจะประสบ
ความสําเร็จไดควรมีการติดตามอยางใกลชิดจากผูบริหารโดยการลงพื้นที่จริงเพื่อรับทราบปญหา
และสามารถสรางขวัญและกําลังใจ การมีสวนรวมกับองคกรมากยิ่งขึ้น  ปญหาและอุปสรรคที่พบ
ในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาแบบทวผีลของผูศึกษาคือ 1. ระยะเวลาการประยุกตตาม
กลวิธีในชวงตนๆหัวหนางานสวนใหญยังไมคอยใหความสําคัญเพราะจะใหความสําคัญกับ
ผลผลิตในแตละวันมากกวา  2.ผูศึกษาไดเปนผูอบรมเองซึ่งยังขาดความชํานาญ 3.การระดม
ความคิดเพื่อแกปญหาเครื่องจักรทําไดยากเนื่องจากพนักงานไมไดรับการฝกอบรมทางดานเทคนิค
มาเลย 4.ในการติดตามผลการดําเนินกิจกรรมกลุมเพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่องจะมีเพียงผูจัดการใน
ฝายผลิตที่สนใจและติดตามผลเทานั้นทําใหพนักงานรูสึกวาผูบริหารระดับอื่นๆไมใหความสําคัญ
เทาที่ควร 
 

พรสวรรค  ภูยาธร (2542) ศึกษาการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
ในโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ และลดเปอรเซ็นต
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ระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร ซึ่งจากการศึกษาระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรของ
โรงงานดังกลาว ในปจจุบันพบวาการบํารุงรักษาซอมแซมจะกระทํา เมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
และไมมีการนําขอมูลการขัดของของเครื่องจักร มาวิเคราะหเพื ่อนําไปใชในการวางแผน
บํารุงรักษา ในการศึกษานี้ไดวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักร และการดําเนินการแกไข
เพื่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการจัดทําแผนการบํารุงรักษารายป, แผนการ
บํารุงรักษาราย 5 ป, การจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจกัร และการจัดระบบเอกสารในงาน
บํารุงรักษา ซ่ึงผลที่ไดคือเครื่องจักรทั้ง 3 ประเภทของโรงงานกรณีศึกษามีระยะเวลาเฉลี่ยระหวาง
การเกิดเหตุขัดของเพิ่มขึ้นและเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลง 

 
โกเมศ เจนอนันตพร (2543) ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพการผลิตภายในโรงงาน โดยเริ่มจาก

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญญา จากการศึกษาพบวามีปญหา
อยูดวยกัน 2 อยางคือ ปญหาผลิตภาพต่ําและปญหาของเสียมีมาก สวนสาเหตุของปญหามาจากคน
ขาดความชํานาญในการปฏิบัติหนาที่ และเวลาสูญเสียของเครื่องจักรมีมาก ดังนั้นจึงไดเสนอแนว
ทางการแกไขโดยจัดใหมีการฝกอบรมแกพนักงาน และจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช
เพื่อแกปญหาภายในโรงงาน หลังการพัฒนาระบบแลวพบวา เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลงจาก 
61,059 ชั่วโมงตอเดือน เหลือ 52.187 ชั่วโมงตอเดือน หรือคิดเปนเวลาสูญเสียเครื่องจักรจากเวลา
ทั้งหมด โดยเฉลี่ยลดลงจาก 5.80 % เปน 4.95% เพิ่มความสามารถในการผลิตจาก 370,760 ตัวตอ
เดือน เปน 377,655 ตัวตอเดือน หรือเทียบกับกําลังการผลิตจะเพิ่มขึ้นจาก 71.3 เปอรเซ็นต เปน 
72.6 เปอรเซ็นต และเพิ่มโอกาสทางการขาย 16,692,792 บาทตอเดือน  ซึ่งปญหาที่พบคือ ฝาย
บริหารใหความสําคัญกับการบํารุงรักษานอยมาก  มีผูรูเกี่ยวกับPMนอย ขาดการฝกอบรมอยาง
ตอเนื่องของพนักงานซอมบํารุงและพนักงานเดินเครื่องจักร  ความสูญเสียชวงแรกยังมีคาลดลงไม
มากเนื่องจากพนักงานยังไมเขาใจวิธีการทํางานจึงตองอาศัยเวลาระยะหนึ่งในการทํางานจึงจะเขา
ที่เขาทาง 

 
ประเสริฐ  บุญเทียม (2543) ไดศึกษาการปรับปรุงระบบงานซอมบํารุงปองกัน โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยการลดจํานวนชั่วโมงการขัดของของเครื่องจักรใหลดนอยลง ซ่ึง
ทําไดโดยการจัดการดานซอมบํารุงปองกันใหเปนระบบมากขึ้น เพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่
พรอมใชงาน และมีอัตราการขัดของนอยลง จําเปนจะตองมีการวางแผนการบํารุงรักษาอยางมี
ประสิทธิภาพ ชนิด สาเหตุของการขัดของ และระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ จะถูกนํามากําหนด
เปนแผนงานการบํารุงรักษา โดยแผนงานการบํารุงรักษาจะถกูกําหนดเปนระยะยาว ระยะกลาง 
และระยะสั้น คือแผนงานการบํารุงรักษาหลัก 5 ป แผนงานการบํารุงรักษาประจําป และแผนงาน
การบํารุงรักษารายเดือน ตามลําดับ นอกจากนั้นยังไดจัดทําแผนการหลอลื่น และแผนการ
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ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ โดยมีการกําหนดมาตรฐานและการควบคุมการบํารุงรักษา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของแผนงานการบํารุงรักษา จากการศึกษาและประเมินผลโดยการเปรียบเทียบผล 
ของการปรับปรุงระบบซอมบํารุงปองกันกอนและหลังการปรับปรุง เปนระยะเวลา 4 เดือน พบวา 
อัตราการขัดของกอนการปรับปรุงเทากับ รอยละ 18.58 สามารถลดลงเหลือ รอยละ 16.85 13.20 
8.77 และ 4.97 ตามลําดับ สวนอัตราการใชงานของเครื่องจักรกอนการปรับปรุงเทากับ รอยละ 
80.00 สามารถเพิ่มขึ้นเปน รอยละ76.47 82.59 85.56 และ 89.81 ตามลําดับ  โดยมีขอเสนอแนะ 1.
แผนการบํารุงรักษาจะตองมีการดําเนินงานที่ตอเนื่องตลอดทั้งระบบ  เพราะการไมตอเนื่องจะ
สงผลโดยรวมและกอใหเกิดอัตราขัดของเพิ่มขึ้น 2.แผนการบํารุงรักษาจะตองมีการปรับปรุง
แกไขใหมีประสิทธิภาพใหเหมาะสมเพื่อสอดคลองกับสภาพการของเครื่องจักรอยูเสมอๆ 3.
พนักงานควรถูกอบรมอยูเปนประจําเพื่อเพิ่มทักษะและทันตอเทคโนโลยทีี่เปลี่ยนแปลงไปรวมถึง
สรางทัศนะคติที่ดีตอการบํารุงรักษาและการปองกัน 4.ควรสรางขวัญและกําลังใจใหกับบุคลากร
ทุกระดับเพื่อสรางความสามัคคีในการปฏิบัติงานรวมกัน 
 

G.Chand, B.Shirvani  (2543) ไดศึกษาการประยุกตการบํารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) กับ
โรงงาน cellular เพือ่ใชเปนฐานในการกาวไปสู World Class Manufacturing (WCM) โดย
โรงงานกรณีศึกษาเมื่อทําการวัดผลคา Overall Equipment and Effectiveness (OEE) พบวามีคา
เทากับ 62% โดยที่คา OEE ของระดับ WCM นั้นจะมีคามากกวา 85% ขึ้นไปซึ่งโรงงานดังกลาวจะ
จําเปนอยางยิ่งที่จะตองดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเนื่องเพื่อจะสงผลกระทบในระยะยาวเพื่อ
ยกระดับคา OEE ใหไดมากกวา 85% ขึ้นไป  โดยมีขอเสนอแนะในเรื่องของการมี Team work 
และการจัดการกับขอมูลที่ดีจะสงผลตอกิจกรรรม TPM เปนอยางมากวาจะประสบความสําเร็จ
ขนาดไหน 
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2.2 แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

2.2.1 การบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) 

 
 หลังจากที่ญี่ปุนไดนาํเอา PM (Preventive Maintenance หรือ Productive Maintenance) 
จากสหรัฐอเมริกาเขามาในชวงทศวรรษ 1950 และ 1960 ก็ไดมีการพัฒนาขึ้นมาเปน TPM หรือ 
PM แบบญี่ปุนขึ้นซ่ึงมีความแตกตางจาก PM เดิมเพราะกิจกรรม TPM นั้นมุงที่จะแสวงหา
ประสิทธิภาพของระบบโดยรวมที่สูงที่สุดโดยใหทุกคนในองคกรมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารสูงสุด
จนถึงพนักงานฝายผลิตผานกิจกรรมกลุมยอยที่ทับซอนกันอยูตามโครงสรางขององคกร
 โดยมากแลวกิจกรรม TPM จะเริ่มระยะแรกที่ฝายการผลิตกอนแลวจากนั้นก็มีการขยาย
ผลไปทั่วทั้งองคกรระบบการผลิตสวนใหญในปจจุบันจะเปน Man-Machine System เม่ือ
อัตโนมัติมีความกาวหนามากขึ้นระบบการผลิตจึงตองพึ่งพาเครื่องจักรมากยิ่งขึ้นดังนั้นวิธีการใช
และบํารุงรักษาเครื่องจักรจึงเปนมีความสําคัญและเปนตัวกาํหนดประสิทธิภาพการผลิต 
 แนวคิดพื้นฐานรวมของกิจกรรม JIT กับ TPM นั้นมีความสัมพันธกนัอยางขาดไมได  
เพราะการผลิตแบบ JIT จะผลิตเฉพาะสิ่งที่จําเปนในเวลาที่จําเปนเทานั้นซ่ึงจําเปนอยางยิ่งที่
จะตองทําใหการชํารุดเสียหายที่เกิดขึ้นแบบฉับพลัน  หรือการหยุดชะงักชะงันหรือของเสียเปน
ศูนย  และจะตองลดเวลาการเตรียมการ (Setting Time) ใหนอยที่สุดเพื่อใหสอดคลองกับการผลิต
สินคาที่หลากหลายชนิดมากยิ่งขึ้นแตปริมาณนอย  ซ่ึงกิจกรรม TPM นี้จะทําใหส่ิงเหลานี้เกิดขึ้น
จริงไดกลาวคือการผลิตแบบ JIT จะไมมีการสมบูรณไดหากขาดกิจกรรม TPM นั่นเอง  หากเรา
พิจารณาโรงงานที่มีการพัฒนาระบบการผลิตเปนแบบ JIT แลวก็จะพบวาผลลัพธของ TPM 
สูงขึ้นมากอยางเห็นไดชัดดวย 
 ผลลัพธจากการทํา TPM ที่เปนรูปธรรมซึ่งเปนบริษัทที่ใชเวลามากกวา 3 ปในการทํา 
TPM จนไดรับรางวัล PM Award จะใหประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มมูลคาขึ้นถึง 1.5-2 เทา อัตรา
ของเสียในเสียในกระบวนการผลิตจะลดลงเปน 1 ใน 10 ตนทุนการผลิตจะลดลง 30%  สินคาคง
คลังของทั้งสินคาสําเร็จรูปและที่อยูในกระบวนการผลิตลดลงครึ่งหนึ่ง อุบัติภัยที่ทําใหตองหยุด
งานเปนศูนย  และมลภาวะเปนศูนยจํานวนขอเสนอเพื่อการปรับปรุงเพิ่มขึ้นเปน 5-10 เทาซ่ึง
ทั้งหมดเปนผลลัพธที่เปนไปตามแผนที่ไดวางไว  และผลลัพธที่เปนนามธรรมก็คือ ทัศนะคติของ
คนเปลี่ยนไป  เครื่องจักรและสถานที่ทาํงานสะอาดขึ้น  ภาพลักษณของโรงงานดีขึ้น 
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2.2.2 12ขั้นตอนของโปรแกรมการดาํเนินกิจกรรม TPM 
 
ขั้นเตรียมการนํามาใช 

1. การประกาศนโยบายการนํากิจกรรม TPM เขามาดําเนินการในบริษัทของผูบริหาร
ระดับสูง 

2. การใหการอบรมและรณรงคการนํากิจกรรม TPM มาดาํเนินการใหบริษัท 
3. จัดตั้งโครงสรางการบริหารเพื่อผลักดันกิจกรรม TPM และเครื่องจักรตนแบบของ

ระดับผูบริหาร 
4. กําหนดนโยบายพื้นฐานและเปาหมายของกิจกรรม TPM  
5. จัดทาํ Master Plan ของการดําเนินกิจกรรม TPM 

ขั้นเริ่มนาํมาใช 
6. กิจกรรม TPM kick-off 

ขั้นเขาสูการดาํเนินการปฏิบัติ 
7. จัดโครงสรางเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของฝายการผลิต 

7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
7.2 การบาํรุงรักษาดวยตนเอง 
7.3 การบาํรุงรักษาเชิงวางแผน 
7.4 ฝกอบรมยกระดับทักษะการเดินเครื่อง  และการบํารุงรักษา 

8. สรางระบบการควบคุมดูแลขั้นตนสําหรับผลิตภัณฑใหมและเครื่องจักรใหม 
9. สรางระบบการบํารุงรักษาคุณภาพ 
10. สรางระบบการเพิ่มประสิทธิภาพฝายงานบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 
11. สรางระบบการบริหารความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสิ่งแวดลอม 

ขั้นมีความมั่นคง 
12. ดําเนินการ TPM อยางสมบรูณ  และยกระดับกิจกรรม TPM 

 

2.2.3 แนวคิดของการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 
 การเพิ่มประสิทธิภาพ คือ การที่ทําใหไดผลผลิต (Output) มากที่สุดโดยการใสปริมาณ
ทรัยกร (Input) นอยที่สุดซ่ึงส่ิงสําคัญที่จะตองพิจารณานั้นคือความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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16 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 
 ความสูญเสียทั้ง 16 ประการนี้เปนสวนที่ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นและทําให
ประสิทธิภาพการเพิ่มผลผลิตลดลง  ซ่ึงจําเปนจะตองพิจารณาและกาํจัดความสูญเสียเหลานี้
ออกไปใหไดมากที่สุด 
 

1. 7 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
(1) ความสูญเสียจากการชาํรุดเสียหาย 
(2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/ปรับแตง 
(3) ความศูนยเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 
(4) ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต 
(5) ความสูญเสียจากการหยุดชะงักชะงัน/การเดินเครื่องเปลา 
(6) ความสูญเสียจากของเสีย  และของซอม 
(7) ความสญูเสียจากความเร็วลดลง 

2. ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทาํงานของเครื่องจักร 
(8) ความสูญเสียจากการ Shut down หยุดเครื่อง 

3. 5 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของคน 
(9) ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 
(10) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
(11) ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
(12) ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ 
(13) ความสูญเสียจากการตรวจวัด  และปรับแตง  

4. 3 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคของทรัพยากรตอหนวย 
(14) ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 
(15) ความสูญเสียดานพลังงาน 
(16) ความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร 

 
 ในวิทยานิพนธนี้มุงเนนที่จะหาความสูญเปลาที่มาจากเครื่องจักรนั่นคือ 7 ความสูญเสีย
หลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
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2.2.4 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)   

การบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนแนวคิดที่ตองการ  “ปองกัน”  การหยุดของเครื ่องจักร
เนื่องจากเครื่องจักรไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณีใดๆ 
เป นการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง   ดังนั ้นจงึมีระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้น  เพื่อเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร,  การเติมน้ํามัน,  การหลอลื่น,  
การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน,  การซอมแซม,  การจดบันทึกผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการวาง
แผนการบํารุงรักษา,  การวิเคราะหขอมูลที่ไดบันทึกไว  เพื ่อคนหาจุดที ่เปนปญหาเพื ่อสราง
มาตรการแกไข  โดยที่การดําเนินงานทั้งหมดจะเกิดขึ้นซ้ําแลวซํ้าอีก  ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนการ
บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักรที่เปลี่ยนไปตามเวลา  โดยใหเกิดความเหมาะสม  
แมนยําเชื่อถือไดและทันสมัยเสมอ 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  มีวัตถุประสงคดังตอไปนี้   

1) ลดจํานวนการชํารุดขัดของของเครื่องจักรอุปกรณที่สําคัญ 

2) ลดความสูญเสียในการผลิตเนื่องจากอุปกรณเกิดชํารุดขัดของ 

3) เพิ่มอายุการใชงานและผลิตภาพของอุปกรณทั้งหมด 

4) รับขอมูลที่มีความหมายสัมพันธกับประวัติของเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมด  เพื่อใชใน
การตัดสินใจซอมแซม  ยกเครื ่อง  หรือเปลี่ยนอะไหล  ซึ่งสามารถชวยเพิ่ม  ROI  
(Return  on  Capital  Investment)  ดวย 

5) ชวยกําหนดการวางแผนการจัดตารางเวลาที่ดีสําหรบังานซอมบํารุงที่ตองการ 

6) สนับสนุนความปลอดภัยและสุขภาพพนักงาน 

 

โดยปกติแลวการบําร ุงร ักษาเชิงปองกันเปนงานบําร ุงร ักษาที ่สรางขึ ้นและจัด
ตารางเวลาพื้นฐานเวลาเฉลี่ยระหวางชํารุดเสียหาย  (Mean  Time  Between  Future:  MTBF)  
และเวลาเฉลี่ยการซอมแซม  (Mean  Time  To  Repair:  MTTR)  และการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน
ของเครื่องจักรอุปกรณที่ผูผลิตกําหนด  หรือพิจารณาจากปจจัยตางๆ  ดังนี้ 

ก) สภาพเครื่องจักรอุปกรณ 
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ข) ความรุนแรงของการใชงาน 

ค) ความสําคัญดานความปลอดภัย 

ง) ชั่วโมงการทํางาน 

จ) ความไวตอการสึกหรอและหลุดหลวม 

ฉ) ประวัติของเครื่องจักรอุปกรณ 

ช) แนวโนมความผิดปกติ   

การปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ  ดังนี้  (พลาวธุ  2543) 

1) การทาํความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน  (Cleaning) 

2) การหลอล่ืน  (Lubrication) 

3) การตรวจสภาพ  (Inspection) 

4) การปรับแตงและเปลี่ยนชั้นสวน  (Adjustment  and  Part  Replacement) 

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้  คือ  

การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)   

การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุง  
ซึ่งนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการในโรงงานแลว  ยังใหผลสะทอนตอ
ความรูสึกของพนักงานอีกดวย  งานทําความสะอาดนับเปนกาวแรกของงานบาํรุงรักษาเชิงปองกัน
เนื่องจาก 

- ขณะทําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆ  ของเครื่องจักรเปนประจาํ
จนสามารถทราบไดอยางแนชัดวา  สภาพปกติของเครื ่องจักรภายนอก,  
สภาพเสียงที่เกิดขึ ้น,  ความสั่นสะเทือน,  ความรอนที่เกิดขึ ้น  และอื ่นๆ  
ขณะที่เดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร  และเมื่อสังเกตเห็นสภาพที่
ผิดปกติพื้นฐานกอนก็จะสามารถทําการแกไขปญหาเครื่องจักรไดทันกอนที่
จะลุกลามไปมากกวาที่เปนอยู 
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- การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ  บนเครื ่องจักร  หรือบริเวณ
โรงงานเปนการชวยลดความสึกกรอนของเครื่องจักร  และความผิดพลาดใน
การใชงานเครื่องจักร 

- ชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได  เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ  
เชน  วัสดุหลอลื่นหกเรีย่ราดบนพื้น  ชิ้นสวนหรือเกะกะตางๆ  จะถูกขจัด
ออกไป  อุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหลานี้จึงไมเกิดขึ้น 

โดยท่ัวไป  ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ  เชน 

- ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ  และเครงครัดในเรื่องทําความสะอาด 

- ไมมีการจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 

- พนักงานเกี ่ยงกันในเรื ่องหนาที่  และขอบเขตความรับผิดชอบในการทํา
ความสะอาด 

ซ่ึงทางแกสําหรับปญหาเหลานี้สามารถกระทําไดโดยการดําเนินการในเรื่องนี้ 

- กําหนดนโยบายในการทําความสะอาดที่ชัดเจน  และเปนที่รับรูของพนักงาน
ในทุกระดับ  เชน  นโยบายกิจกรรม  5 ส 

- สรางสิ ่งจ ูงใจในการรักษาความสะอาดที ่ไมอยู ในรูปของเง ิน   เพื ่อให
พนักงานมีสวนรวม 

- แบงหนาที ่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยาง
ชัดเจน 

การหลอล่ืน  (Lubrication) 

การหลอลื่นเปนสิ่งที่จําเปนสําหรับเครื่องจักร  เนื่องจากวัสดุที่ใชทําหนาที่ปองกันมิให
สวนที่เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง  (Metal  to  Metal  Contact)  นอกจากจะปองกันความ
เสียหายของเครื่องจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว  ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํางาน
ของเครื่องจักรสูงขึ้น  เนื่องจากการหมุนการเคลื่อนไหวเปนไปอยางราบรืน่  มีความฝดนอยที่สุด  
การดําเนินการเพื ่อหลอลื่นเครื ่องจักรดูเหมือนเปนสิ ่งที ่ง ายและไมนาจะมีวิธีที ่ซับซอน  การ
บํารุงรักษาสวนใหญจึงมักไมเนนในเรื่องการหลอลื่นมากนัก  และทําใหมองขามความจําเปนใน
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การที ่จะตองมีระบบงานหลอลื่นที ่มีประสิทธิภาพไปโดยสิ ้นเชิง  ซึ ่งการจัดใหมีระบบและ
แผนงานหลอล่ืนที่ดีนั้น  ทําใหประโยชนในดานตางๆ  คือ 

- ลดความสูญเสียเนื่องจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร  ทําใหผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ 

- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต  และการบํารุงรักษา  ซึ ่งไดแก  
แรงงาน,  วัสดุและพลังงานที่ใชในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 

- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอลื่นผิดประเภท  ซึ่งบางครั้ง
กอใหเกิดความเสียหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 

- ประหยัดวัสดุหลอลื่นไปไดในบางสวน  เนื่องจากสามารถลดความสูญเสีย
อันเกิดจากการหกเรี่ยราด  หรือที่พนักงานนําวัสดุหลอลื่นไปหลงลืมไวในที่
ตางๆ  และไมถูกนํามาใชใหเกิดประโยชน 

ในการดําเนินงานระบบหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ  ตองคํานึงถึงส่ิงตางๆ  ดังนี้ 

- ศึกษาในดานความตองการ  ประเภท  ชนิด  ประมาณ  ของวัสดุหลอลื่น  
สําหรับเครื่องจักรทั้งหมด  ซ่ึงขอมูลที่ตองการเหลานี้จะหาไดจากคูมือการใช
งานของเครื่องจักร  หรือคําแนะนําจากบริษัทน้ํามันที่เชื่อถือได 

- พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอลื่นที่ใชจากหลายๆ  ผูผลิต  
เพื่อลดจํานวนผูผลิต  ประเภท  และวัสดุหลอล่ืนใหนอยที่สุด  ทั้งนี้เพื่อความ
สะดวกในการสั่งซ้ือ  จักเก็บ  และรักษาวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

- จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอลื ่นแยกเปนประเภทน้ํามัน  เพื ่อประกันความ
ถูกตองในการจายประเภทและชนิดของวัสดุหลอลื่นใหแกพนักงานซอม
บํารุง 

- ปรับปรุงวิธีการหลอลื่นใหสะดวกและปลอดภัยในการทํางาน  โดยสําหรับ
เครื่องจักรที่ตองมีการเติมวัสดุหลอลื่นขณะเดินเครื่องจักร  เชน  ตอทอเขา
ไปถึงจุดที่เขาถึงไดยาก  หรือใชระบบเติมสารหลอล่ืนอัตโนมัติ  เปนตน 
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- จัดทําระบบบันทึกการหลอลื่นที่เหมาะสม  เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติงาน
หลอลื่นจะไมมีสิ่งผิดพลาด  รวมทั้งสามารถใชเปนขอมูลเพื่ออางอิงสําหรับ
งานบํารุงรักษาในโอกาสตอไป 

- วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอลื่นหาขอบกพรองและแนวทางแกไขให
ทันตอเหตุการณ  รวมทั้งการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหลอลื่นเพื่อปรับปรุง
ระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา 

การตรวจสภาพ  (Inspection) 

การตรวจสภาพในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  มีวัตถุประสงคเพื ่อคนหาขอบกพรอง  
(Defect)  ขั้นตนหรือสิ่งแปลกปลอมอื่นๆ  ซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ  (Failure)  ของเครื่องจักร  
จนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไปได 

ความบกพรอง  (Defect) หมายถึง  สภาพการณที่มีคุณลักษณะของอุปกรณของเครื่องจักร
เปล่ียนไปถึงขั้นที่ไมสามารถทําหนาที่ตามที่ควรจะเปน 

การขัดของ  (Failure)  หมายถึง  สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจน
เปนเหตุใหเครื่องจักรทําหนาที่ไดตามขอกําหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง 

ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบกันดีวา  ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่
แนนอน  อาการบางอยางเปนไปอยางชาๆ  และเหตุเสีย  (Breakdown)  ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา  “รอ”  ที่จะใหเกิดอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียง
สั้นๆ  เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว  และอาการเหลานี้ก็มีทั้งที่สามารถคาหาและ
ตรวจพบไดในระยะเริ ่มตน  หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยก็ได  ดังนั ้นในการปฏิบัติงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันจึงจําเปนที่ตองรู  และเขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการชํารุดและขัดของ
ของชิ้นสวนตางๆ  ที่เรียกวา  กลไกการขัดของ  ซ่ึงไดแก 

- สาเหตุการชํารุดและขดัของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 

- ผลกระทบจากการชํารุดและการขัดของของชิ ้นสวนอุปกรณที ่ม ีผลตอ
เครื่องจักรรวมทั้งระดับความรุนแรงที่เกิดขึ้นดวย 

- วิธีตรวจพบอาการผิดปกติของเครื่องจักร  (Deviating Condition)  ของ
ช้ินสวนและอุปกรณเครื่องจักร 
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สภาวะแวดลอมก็เปนปจจัยสําคัญประการหนึ่งที่มีผลตอการชํารุดและการขัดของของ
ชิ้นสวนตางๆ  เปนอยางมาก  ไดแก 

- สภาวะบรรยากาศ  ซึ่งหมายถึงความรอน  ความชื้น  เสียงดัง  ฝุนผง  ไอจาก
ทะเล  หรือสารเคมี  เปนตน 

- สภาวะการทํางาน  หมายถึง  ภาระของเครื่องจักร  วิธีการใชงานเครื่องจักร  
และวิธีการซอมบํารุง 

ดังนั้นพื้นฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  จึงขึ้นอยูกับความรูในเรื่องของกลไกการ
ขัดของ  และสภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข  เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทาํงาน
ปกติของเครื่องจักร 

การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน  (Adjustment  and  Part  Replacement) 

ในการซอมบํารุงเครื่องจักร  แมวาจะมีการักษาความสะอาดและหลอลื่นเพียงใด  ความ
สึกหรอของชิ้นสวนยอมเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได  ดังนั้นการปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน  จึง
เปนเรื่องจําเปนที่จะใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ  พรอมที่จะทํางานภายในขอบเขตที่กําหนด
ของเครื่องจักรแตละเครื่อง  การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน  สามารถอธิบายไดดังนี้   

1. การปรับแตง 

เปนกรรมวิธีที่จะชวยใหเครื่องจกัรกลับเขาสูสภาพปกติ  ที่สามารถทํางานไดอยาง
ถูกตองตามที่กําหนด  โดยจะตองดําเนินการในกรณีตอไปนี้ 

- เมื ่อเกิดการสึกหรอของชิ ้นสวนเครื ่องจักร  และการสึกหรอยังคงอยู ใน
ขีดจํากัดของการใชงาน 

- เมื่อวัสดุที่ใชทําชิ้นสวนเกิดความลา  (Fatigue)  แตยังคงอยูในขีดจํากัดจอง
การใชงาน 

- เมื ่อมีการเปลี ่ยนแปลงชิ ้นสวนใหม  โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั ้งศูนย  
(Alignment)  และระยะหาง  (Clearance) 

ดังนั้นการเปลี่ยนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจําเปนที่จะตองมีการปรับแตงเพื่อให
เคร่ืองจักรทํางานอยูในขอบเขตที่กําหนดในเรื่องความดัน  อุณหภูมิ  การสั่นสะเทือน  ฯลฯ 
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2. การเปลี่ยนชิ้นสวน 

เปนกรรมวิธีที่ชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพที่จะทํางานไดถูกตองตามขอกําหนด  
ซ่ึงตองดําเนินการในกรณีตอไปนี้ 

- เมื่อช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดสึกหรอ  ผุกรอน  จนเกินขีดจาํกัด
ของการใชงาน 

- เมื ่อชิ ้นสวนมีอายุใชงานเกินกําหนด   ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัด
หรือไมก็ตาม 

- เมื่อชิ้นสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับที่กําหนดเวลาในการใชงาน  แตทํา
การเปลี่ยนชิ้นสวนอื่นไปแลว  ก็ควรทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดังกลาวไปดวย  
การเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักรจะดําเนินการในโอกาสตอไปนี้  คือ 

• เครื่องจักรเกิดเหตุเสีย  ขัดของและหยุดทันที  (Breakdown) 

• ทําการซอมใหญ  (Overhaul) 

เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกับเครื่องจักร  จะเกิดผลกระทบตอคาใชจายในการ
ซอมบํารุงมากที่สุด  ถึงแมวาการเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจักรบอบครั้งจะทําใหการเสีย
ของเครื่องจักรลดนอยลงไป  แตก็ทําใหคาใชจายในการซอมบํารุงสูงขึ้นดวย  แตการประหยัดใน
เรื ่องการเปลี ่ยนชิ้นสวนอะไหลเก ินไป   จะมีผลใหสูญเสียตางๆ  อันเกิดจากการหยุดของ
เครื่องจักรสูงขึ้นเชนเดียวกัน  ดังนั้นจึงจําเปนที่ตองมีการศึกษาวาจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยน
ช้ินสวนอยูที่ใด  ซ่ึงสามารถทราบโดยการเก็บขอมูลเปนสถิติในการเปลี่ยนชิ้นสวน  และคาใชจาย
ที่เกิดขึ้น  และทําการวิเคราะหอยางรอบคอบ 

แนวคิดของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เปนแนวคิดที่ดี  และเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป  
ดังนั้นอุตสาหกรรมสวนใหญจึงมีนโยบายที่จะนําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชในกิจการของ
ตน  แตหลายกิจการจําเปนที่จะตองยกเลิกงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไป  เพราะประสบปญหาใน
รูปแบบตางๆ  เชน  ตนทุนสูงขึ้นกวาที่ควรจะเปน  ดังนั้นการนําระบบรักษาเชิงปองกันมาใช  จึง
ตองอยูในลักษณะคอยเปนคอยไป  ไมวาโครงการใหญโตจนเกินขีดความสามารถของหนวยงาน  
แลวจึงทําการขยายออกไปตามความจําเปนเมื่อการดําเนินงานในขั้นตนไดผลอยางดี   

 

34



 

2.2.5 การวางแผนการบํารุงรักษา 

ในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงนั้น  จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบเปนที่ยอมรับ  
มีแผนงานตามวัตถุประสงค  การวางแผน  การกําหนดรายการ  การลงมือปฏิบัติที่เหมาะสม  หาก
เปนงานที่มีวัตถุประสงคที่แนนอนแลว  การดําเนนิการหรือการจัดการนั้น  จะตองอาศัยการจัก
แบงออกเปนขั้นตอนตางๆ  ใหรัดกุมเหมาะสมเกี่ยวโยงอาศัยซ่ึงกันและกันเปนอยางดี  จึงจะทาํให
ผูปฏิบัติการมีความคลองตัว  รวดเร็ว  แมนยํา  และมีประสิทธิภาพสูง 

สําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น  มีการดําเนินการและการจัดการ  ตามขั้นตอนใหญๆ  
คือ  การจัดวางระบบ  การวางแผน  การกําหนดเวลา  การลงมือปฏิบัติ  และการประเมินผล  มี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 

การจัดวางระบบ 

ในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ส่ิงสําคัญที่จะตองคนหาความถูกตอง  รวดเร็ว
เชื่อถือได  ก็คือขอมูลงาน  เพื่อนดําเนินงานและประเมินผล  ดังนี้คือ 

 1.  การรวบรวมขอมูล 

 2.  การหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร 

 3.  ขอมูลงานซอมบํารุงเครื่องจักร 

การรวบรวมขอมูล   

การเก็บขอมูลเปนสิ ่งจําเปนอยางยิ ่งในงานบํารุงรักษาเพื ่อใชในการวางแผน   และ
วิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น  รวมถึงการพัฒนา  ปรับปรุงแกไข  เพื่อลดงาน
บํารุงรักษาลงไปได  ดวยการเก็บขอมูลอยางมีเปาหมายและวัตถุประสงคชัดเจน  ควรเก็บขอมูล
ใหนอยที่สุด  แตมีขอมูลพอใชงาน  ความเปนแบบฟอรมงายสําหรับผูปฏิบัติงาน  การกรอกขอมูล
ควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอง  มิฉะนั้นหากนําขอมูลผิดมาใชในการวางแผน  จะทําใหเกิด
ความเสียหายขึ้นภายหลังได  ในการเก็บขอมูลการบํารุงรักษา  หากมิไดนําไปใชจะเสียเวลาเก็บ
ขอมูลโดยเปลาประโยชน  จึงควรมีการนําขอมูลมาวิเคราะห  และใชงานอยางนอยปละครั้ง  เพื่อ
พัฒนางานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

ก)  รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของ 
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ประกอบดวย  เหตุขัดของเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของชิ้นสวนของเครื่องจักร  ซ่ึงทํา
ใหประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องจักรลดลง  และเหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน 

ข)  ลักษณะรูปแบบเหตุขัดของ 

เหตุขัดของ  คือ  ลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสมารถในการทาํงานแบง
ออกเปน  2  ชนิดคือ 

 1.  เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย  เปนลักษณะที ่เครื ่องจักรและอุปกรณ  
สูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด  ตัวอยางเชน  สายไฟขาด  ฟนเฟอง
ของเกียรหัก  สปริงหัก  ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได  เปนตน 

 2.  เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ  ทําใหความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร
ลดลง  เปนลักษณะที่ทําใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณลดลงถึงแมวา
จะยังคงทํางานตอไปได  แตจะเกิดความเสียหายหรือทํางานไมไดในเวลาที่กําหนด  ตัวอยางเชน  
ผิวหนาเบรกสึก  ทําใหเบรกลื่นไถล  คาไฟฟาตก  ทําใหเครื่องเดินกระตุก  เปนตน 

ค)  กลไกหรือสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร 

เหตุขัดของของอุปกรณหรือเครื่องจักร  มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดเหตุเดียว  แตมักจะเกิด
จากสาเหตุเล็กๆ  เชน  ฝุน  ผง  การสึกหรอ  ความหลวม  รอยขีดขวน  การเปลี่ยนรูปราง  ซึ่ง
สาเหตุเล็กๆ  หลายอยางรวมกันเปนสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร  ถาแกไขเพียงเรื่องใด
เร่ืองหนึ่งก็ไมสามารถหยุดการเกิดเหตุขดัของของเครื่องจักรได  สาเหตุการขัดของของเครื่องจักร  
มักเรียกวาเปนกลไกเหตุขัดของซึ่งไดแกการทําใหเกิด  ความเคน  (Stress)  ความเครียด (Strain) 
ภายในเครื่องจักรขณะทํางานและระยะเวลาของการใชงานเครื่องจักร 

จากแนวคิดตางๆ  ในการหาทางปองกันการขัดของของเครื่องจักรพอจะสรุปไดดังนี้ 

1.  การดูแลการบาํรุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง  เชน  การลางทาํความสะอาด  การ
เปล่ียนถายน้ํามัน  การขันยึดของนอตและสกรูของจุดตางๆ  การคนหาสาเหตุตางๆ  ใหพบและ
ขจัดออกไป 

2.  การฟนฟูการเสื่อมสภาพและรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว 

3.  การแกไขหัวขอเฉพาะตางๆ  จากลักษณะอาการ  การคนหาจุดออนจากการออกแบบ 
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4.  การเพิ่มพูนความชํานาญ  การใชเครื่องจักร  การดูแลรักษา  จําแนกขอมูล  และจัดทาํ
เปนคูมือการใชงาน 

ง)  วิธีเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร 

วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักร  โดยการลดจาํนวนครั้งของ
เหตุขัดของของเครื่องจักร  ที่จุดที่ควรใสใจดังนี้ 

1.  จําแนกลักษณะของเหตุขัดของวาเปนแบบที่ทําใหเครื่องจักรหรืออุปกรณ  หยุดทํางาน
หรือเปนแบบทําใหสามารถเสื่อมคุณภาพลง 

2.  กิจกรรมที ่ควรทําเพื ่อปองกันความเสื ่อมสภาพของเครื ่องจ ักร   ทําได โดยการ
บํารุงรักษาเครื ่องจักรประจําวัน  เชน  ตรวจสภาพ  การเติมน้ํามัน  การทําความสะอาด  การ
ปรับแตง  การซอมแซมเล็กนอย  มีรายละเอียดดังนี้ 

- การกําหนดวิธีการและมาตรฐานการตรวจสอบ   ตลอดจนการแกไข   เช น  
ตําแหนงเครื่องจักรที่จะตรวจสอบ  ระยะเวลาการตรวจสอบ 

- การควบคุมการหลอลื่น  กําหนดวิธีการเติมน้ํามัน  และระยะเวลาการเปลี่ยนถาย
น้ํามัน 

- การสรางมาตรฐานในการทําความสะอาด   การปรับแตงกอนเริ่มงานอยางจริงจัง 

- การกําหนดวิธีการ  การควบคุมชิ้นสวนอะไหลและแกไข 

- การเพิ ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบใหรู กอน  โดยการตรวจสอบโดยอาศัย
ประสาทสัมผัสทั ้งหา  การใชเครื ่องมือวัด  และมาตรฐานการถอดแยกเพือ่
ตรวจสอบ  และวัดคาความเสื่อมสภาพ 

- การยืดอายุการใชช้ินงาน  โดยสังเกตความแตกตางของชวงเวลาที่เกิดเหตุขัดของ  
ตลอดจนหาคาอายุการใชงานของเครื ่องจักร   ตลอดจนชนิดของวัสดุเพื ่อ
ปรับปรุงแกไข 

จ)  วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  จากลักษณะของอุปกรณมาดังนี้ 

- การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปราง 

- การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัสดุ 
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- การเลือกชิ้นสวน 

- การเปลี่ยนอุปกรณวัด 

- การถอดทิ้ง 

- การเปลี่ยนแปลงโครงสราง 

- การพิจารณาระบบตางๆ  ใหม 

- การหาคาอายุการใชงาน 

- การประกอบติดตั้งใหแข็งแรง 

ฉ)  วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  จากการใชงานที่ดังนี้ 

- การทํางานวธีิการที่ถูกตอง 

- การใชงานในขอบเขตและการบํารุงรักษา 

- การดูแลรักษาสภาพแวดลอมการใชงาน 

- การใหความจริงจังกับการเติมน้ํามัน 

- การหาวิธีคนพบขอบกพรอง  ตั้งแตยังมีสาเหตุเล็กๆ 

- การตรวจภาพการเสื่อมสภาพ 

- การถอดแบบทําความสะอาด 

- การเก็บประวัติของชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร 

การวิเคราะหหาการขัดของของเครื่องจักร 

ในการเกิดการขัดของของเครื่องจักรแตละครั้ง  อาจจะมีสาเหตุมาจากอยางเดียวหรือ
หลายสาเหตุ  ดังนี้คือ 

1) การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี  เกิดขึ้นเนื่องจาก  พนักงานไมทราบวิธีการใชงาน
เครื่องจักรอยางถูกวิธี  ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง  การใชงาน
เครื่องจักรผิดประเภท 
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2) การออกแบบเครื่องจักรไมถูกตอง  เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบประเภท  ขนาด  
วัสดุของเครื่องจักร  ไมเหมาะสมกับลักษณะงาน 

3) การซอมบํารุงเครื่องจักรไมดี  เกิดขึ้นเนื่องจากพนักงานฝายซอมบํารุงขาดทักษะ
ในการซอมเครื่องจักรอยางถูกขั้นตอนการทํางาน 

4) ขาดการบํารงุรักษาเครื่องจักร  สงผลใหเครื่องจักรเกิดการชํารุด  เนื่องจากขาด
การบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง 

5) การเสื ่อมสภาพ   เก ิดขึ ้นเนื ่องจากการเลื ่อมสภาพของเครื ่องจ ักร   เมื ่อใช
เครื่องจักรเปนระยะเวลายาวนาน 

ขั้นตอนและวิเคราะหการในการวิเคราะหเหตุขอขัดของของเครื่องจักร  มีรายละเอียด
ดังนี้ 

1) การค ัดเล ือกสิ ่งที ่เป นเป าหมายในการว ิเคราะห   โดยการกําหนดลําด ับ
ความสําคัญของขอมูลและความถี่ที่จะเกิดขึ้น 

2) การคาดคะเนสาเหตุสําคัญของการขัดของของเครื่องจักร 

3) การตรวจสอบโดยการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบของการเกิดเหตุขัดของของ
เครื่องจักร 

4) ดําเนินการหามาตรการการแกไข  เพื่อขจัดหรือหยุดการขัดของของเครื่องจักร 

5) ติดตามผลการแกไขปรับปรุง  โดยทราบขอแตกตางระหวางการคาดคะเนและสิ่ง
ที่เกิดขึ้นจริง 

ขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

1) ประวัติเครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวย 

- ประวัติเครื่องจักร 

- ประวัติการซอมเครื่องจักรในอดีต 

2) คูมือการใชงานเครื่องจักร 
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3) บัตรบันทึกเครื่องจักรและอุปกรณ 

- บัตรประวัติเครื่องจักร 

- บัตรบันทึกงานบํารุง 

- บัตรหรือแบบฟอรมวิเคราะหงานบํารุงรักษา 

4) ขอมูลงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

- งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Preventive  Maintenance)  

เปนขอมลูงานบํารุงรักษา  ที่มีรายละเอียดเพื่อปองกันไวลวงหนา  และจัดใหมีแผน
แมบททั้งหมด  1  ป  และแบบหลายป  ซึ่งแบบหลังจะมีรายละเอียดเปน  เดือน  ป  อยางนอยควร
จะเปน  5  ปขึ้นไป  ซึ่งถาทําไดถึง  10 - 15  ปไดก็ยิ่งไดความถูกตองแมนยํามากขึ้น  ทั้งนี้แตละ
ชวงจะตองมีการบันทึกงานบํารุงรักษาจริง  และมีการปรับความถี ่ไปดวย  เพื ่อใหเกิดความ
เหมาะสมและแมนยําเชื่อถือได  และเปนปจจุบันเสมอ 

- งานบํารุงรักษาหลังการขัดของ  (Breakdown  Maintenance) 

การขัดของแบบนี้  เปนการเกิดโดยไมรูลวงหนาไดอยางแนนอน  บางครั้งรูชวงเวลา
ที่จะเกิด  แตบอกวันเวลาที่ถูกตองไมได  การเกิดบางครั้งรุนแรง  บางครั้งเล็กนอย  บางครั้งตอง
แกไขโดยการหยุดทําการซอมใหญ  คือ  มีการหยุดเดินเครื่องจักร  หากมีการหยุดเพื่อการซอม
ใหญ  จําเปนตองนําผลไปปรังผังแผนแมบทใหมใหเหมาะสมตอไป 

- งานบํารุงรักษาเพื่อแกไขปรับปรุง  (Corrective  Maintenance) 

เปนการบํารุงรักษาที ่มุ งการแกไขปญหาทั ้งระยะสั ้นและระยะยาว   รวมทั ้งลด
คาใชจาย  เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  อุปกรณไปพรอมๆ  กัน  เพราะเครื่องจักรอุปกรณที่
ออกแบบมาไมสมบูรณพอ  แตกระบวนการผลิต  วัตถุดิบ  นโยบายของผู บริหารเปลี ่ยนไป  
เครื่องจักรและอุปกรณ  จะตองใชงานใหไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- การปองกันการบํารุงรักษา  (Maintenance  Prevention) 

เปนลักษณะที่แสดงถึงความกาวหนาของการออกแบบเครื่องจักร  โดยใหลดงานการ
บํารุงรักษาเครื ่องจักรลงมากที่สุด  และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื ่องจักรใหสูงขึ ้น  
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ผลลัพธที่จะชวยลดคาใชจายงานบํารุงรักษา  กําลังคนและเวลาไปพรอมกันดวย  โดยใชเขาสู  
Maintenance  Design  Machine  ซ่ึงจะชวยลดปญหาตางๆ  ได 

การวางแผน (Planning) 

การวางแผน  หมายถึง  แนวทางของการปฏิบัติงาน  หรือวิธีการปฏิบัติใหสําเร็จ  โดย
อาศัยขอมูลทั ้งหมดเกี ่ยวกับงานนั ้นก ับทรัพยากรทุกอยางที ่ม ีอยู ตามที ่กําหนดให  ตองมี
องคประกอบดังนี้ 

 แผนงานลักษณะของแผนจะประกอบดวยส่ิงดังตอไปนี้ 

  ก)  ตองเกี่ยวของกับอนาคต 

  ข)  ตองเกี่ยวกับการกระทํา 

  ค)  ตองมีองคประกอบกอใหเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร 

 สาเหตุที่ตองมีการวางแผน  เพื่อมุงไปสูการบํารุงรักษา  และการปรับปรุงสภาพเครื่องจักร
อุปกรณและระบบ  ใหมีระดับคุณภาพของสิ่งตอไปนี้สูงไปดวยคือ 

  ก)  ประสิทธิผล 

  ข)  สมรรถนะ 

  ค)  ความเชื่อถือ 

  ง)  ความปลอดภัย 

  จ)  ความพรอมใชงาน 

  ฉ)  อายุการใชงานนาน 

  ช)  คาใชจายเพื่อการนี้นอยที่สุด 

 การวางแผนที่มีเปาหมายเพื่อปองกันการขัดของของเครื่องจักร  โดยการบํารุงรักษา  มี
ขั้นตอนดังนี้ 

1)  ใหเลือกอุปกรณที่สําคัญ  แลวเรียงลําดับความสําคัญจากมากไปนอย 
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2)  กําหนดจุดที่มีความสําคัญกอน  แลวเรียงลําดับจุดสําคัญรองตอไป 

3)  กําหนดมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

4)  กําหนดมาตรฐานที่สําคัญตางๆ  ที่เกี่ยวของไว  เชน 

- แรงงานตอหนวยการผลิต 

- จํานวนพนักงานตอกําลังการผลิต 

- ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

ขั้นตอนที่สําคัญในการวางแผนการบํารุงรักษามีดังตอไปนี้ 

1)  แสดงวัตถุประสงคหลัก 

2)  แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได 

3)  แบงแยกวัตถุประสงคหลักออกเปนสวนๆ 

4)  ประมาณการทรัพยากร  เงิน  วัสดุและบุคคลากร 

5)  เตรียมแผนปฏิบัติ  แสดงถึงขั้นตอนตางๆ  อยางตอเนื่อง 

6)  รวบรวมแผนงานลงผังงาน  โดยแสดงไวดวยวางานอะไร  ใครจะเปนผูลงมือปฏิบัติ 

แผนแมบทของงานสามารถวางรูปแบบของแผนได  3  แบบ  ไดแก 

 1.  แผนพัฒนาการบํารุงรักษา 

 2.  แผนงานการบํารุงรักษาระยะยาว 

 3.  แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น  โดยมีรายละเอียดแผนงานตางๆ  ดังนี้ 

1)  แผนงานการบํารุงรักษา 

 เปนแผนที่มุงศึกษาพัฒนางานในปจจุบันใหดีอยูเสมอ  พรอมกับการปรับปรุงใหดีขึ้นใน
อนาคต 

2)    แผนงานการบํารุงรักษาระยะยาว  มีลักษณะดังนี้ 
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 ก)  เปนแผนงานที่มีลักษณะที่กอความสอดคลองกับงาน  ที่ตองดําเนินงานตอเนื่องกันไป  
โดยการกําหนดแผนเปน  1  ป  3  ป  หรือ  5  ป 

 ข)  เปนแผนงานที่สามารถนําไปพิจารณาเพื่อที่จะจัดซ้ือเครื่องจักรอุปกรณทดแทนไดดวย 

 ค)  ประสิทธิภาพของแผนงานนี้ขึ้นอยูกับสิ่งที่ประกอบหลายอยาง  ซึ่งตองใชทั้งกําลังคน  
กําลังเงิน  วิชาการตางๆ  และความสามารถ  ความพยายาม  ความละเอียดออน  ของบุคคลอยาง
มาก  จึงจะทําไดอยางมีประสิทธิภาพสูง 

3)  แผนงานการบํารุงรักษาระยะสั้น 

 เปนแผนงานที่รวมเอาแผนพัฒนางาน  แผนบํารุงรักษาระยะยาว  และแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณที่เกิดขัดของในขณะปจจุบัน  มาพิจารณาตัดสอนใจวางแผนและลงมือปฏิบัติ
ไปพรอมๆ  กัน 

 แผนงานที่จะประสบผลสําเร็จอยางมีประสิทธิภาพได  ผูดําเนินงานจะตองมีขอมูลและสิ่ง
ที่เกี ่ยวของกับแผนงานเตรียมไวพรอมและสมบูรณมากพอ  ขอมูลที่ตองการในการซอมบํารุง
เครื ่องจักร  คือ  ขอมูลการวิเคราะหสรุปเกี ่ยวกับการขัดของของเครื ่องจักร  และขอมูลตอง
รวบรวมและวิเคราะห  โดยเฉพาะการวิเคราะหสรุปบัตรบันทึกเครื่องจักร  ขอมูลวิเคราะห  การ
ประมาณเวลา  ขอมูลงานชิ้นสวนและวัสดุอะไหลจะตองถูกตองแมนยําสูง  ตองอาศัยทรัพยากร
บุคคลเปนผูตัดสินใจ  ระบบงานที่ดีที ่ไดเลือกสรรแลวและมีความคลองตัวสูง  การตัดสินใจ
รวดเร็ว  ดังนั้นการวางแผนการตัดสินใจ  จึงตองอาศยัขอมูลที่ถูกตองแมนยํา  เชื่อถือไววางใจ  
รวมถึงอาศัยประสบการณของบุคลากร  ของหนวยงานตางๆ  ที่เกี่ยวของ 

การวางแผนงานซอมบํารุงเครื่องจักร  ประกอบดวยรายละเอียดดังตอไปนี้ 

ก) วัตถุประสงคการดําเนินงาน 

ข) ทรัพยากรที่จําเปนในการทํางาน  ประกอบดวย 

1) กําลังคน 

2) กําลังเงิน 

3) เครื่องมืออุปกรณ 

4) ส่ิงประกอบชวงเหลืออ่ืนๆ 
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ค) ทางเลือกในการดําเนินการตามเปาหมาย 

ง) วิธีการในการประมาณเวลา  การติดตาม  การควบคุมและการแระเมินผลงานตองพิจารณา
ส่ิงเหลานี้คือ 

1) ปริมาณงานที่ทําได 

2) ความถูกตองแมนยํา 

3) ความรวดเร็วและความมีประสิทธิภาพ 

จ) การกําหนดผูมีหนาที่รับผิดชอบ 

1) แบงหนาที่ใหชัดเจน 

2) สามารถสับเปลี่ยนตัวบุคคล  หรือเพิ่มลดตัวบุคคลได 

3) จายงานหรือทําหนาที่เปนสายงานอันเดียวกัน 

ฉ) การลงทุนเมื่อไดรวบรวม  และประมวลผลพรอมแลวลงบนแผนงานที่ประกอบดวย 

1) หัวเร่ือง 

2) จุดประสงค  ชนิดของแผนงาน 

3) ลําดับงาน 

4) รายช่ืองานยอย 

5) ความสําคัญกอนหลัง 

6) ผูรับผิดชอบ 

 

การกําหนดเวลา  (Time Schedule) 

เมื่อไดลงแผนงานไปแลว  กอนลงมือปฏิบัติจะตองแจงออกมาเปนรายละเอียดชัดเจน  
เกี่ยวกับชวงระยะเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร  เพื่อนใหการปฏิบัติงานดําเนินการไปไดอยาง
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รวดเร็ว   ถูกตองตามแผนที ่ไดตั ้งไว   เพื ่อใหเก ิดประสิทธิภาพสูงสุด   สิ ่งนี ้เราถือเปนการ
กําหนดเวลาการทํางาน 

ขอมูลพื้นฐานเพื่อการกําหนดเวลา 

ก) การวิเคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเครื่องจักร  โดยจะทําใหทรายระยะเวลา  
ทิศทางน้ําหนักและความสําคญั 

ข) ขอมูลงานที่ตองรวบรวมและวิเคราะห  ประกอบดวย  ขอมูลงานบํารุงรักษาและ
ประมาณราคา  ขอมูลของชิ้นสวนและวัสดุอะไหล  และขอมูลทีเกี่ยวของกับฝายอื่นๆ  เชน  ฝาย
ผลิต  ฝายควบคุมคุณภาพ  ฝายจัดซื้อ  และผูเกี่ยวของอื่นๆ  ทั้งหมดนี้จะเปนสวนรองรับ  เพื่อมุง
เขาสูงานที่วางแผนไว 

ค) ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา  ตองชั่งน้ําหนักใหชัดเจน  ซึ่งหมายถึงการ
ประมาณเวลาเปนการพิจารณาจากภาระงานและกําลังพนักงานที่มีอยู 

ขอมูลท่ีตองเตรียมกอนเริ่มการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

ก) เวลางาน  คือ  เวลางานที่จะตองบํารุงรักษาเครื่องจักร  ตองเกี่ยวของกับชางผูทําการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร  กับฝายอ่ืนๆ  โดยการพิจารณาดังนี้ 

- งานอะไร  จํานวนงานเทาใดจึงจําเปนตองเขาไปทํา 

- ฝายผลติจะหยุดเครื่องจักร  อุปกณใหเมื่อใด 

- เครื่องจักรที่รอน  มีกรด  ดาง  ภายหลังหยุดแลว  ใชเวลาเทาไร  จึงจะพรอม
เขาไปทํางานได 

- เมื่อมีเครื่องจักรกีดขวางอยู  จะตองรื้อถอนกอนที่จะเขาไปทํางานไดเมื่อใด 

- การประสานงานกบังานดานอื่นๆ  ที่เกี่ยวของเชน  การจัดซื้อ  วัสดุอุปกรณ  
ตลอดจนผูรับเหมา  เปนตน 

ข) การตรวจสภาพของงาน  พิจารณาไดจากแผนการบํารุงรักษา  คือ 

1. งานบํารุงรักษาระยะยาว 
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1) เครื่องจักรอุปกรณ  สวนใหญแลวมีงานชวง  Plant  Shutdown  โดยมีลักษณะ
งานดังนี้ 

- Overhaul  เปนสวนใหญ 

- การซอมบํารุงเครื่องจักรมีมาก 

- การตรวจเช็คสภาพมีมาก 

2) เครื่องจักรอุปกรณ  มีสวนนอยที่ตรวจเช็คไดในชวงที่เครื่องจักรกําลังทําการ
ผลิตอยู 

3) เครื่องจักรอุปกรณสวนใหญหรือเกือบทั้งหมด  ทําการหลอล่ืนไดตลอดเวลา 

2. งานบํารุงรักษาระยะสั้น 

1) เครื่องจักรและอุปกรณเกิดการขัดของ  โดยไมอยูในชวง  Plant  Planned  
Shutdown   

2) อาการขัดของอาจแกไขไดโดยการปรับแตง  เปล่ียนชิ้นสวน  อะไหล 

3) บางทีอาการขัดของรุนแรงของเครื่องจักร  ไมอยูในชวง  Plant  Planned  
Shutdown  ใหตองทําการ  Overhaul  ซ่ึงถือวาเปน  Plant  Breakdown 

ค) เครื่องมืออุปกรณและผังงานที่ใช 

จากการตรวจสอบสภาพการทํางานของเครื่องจักร  ทําใหรูวาจะตองใชเครื่องมือประจํา
ทั่วไปอะไร  เครื่องมือพิเศษอะไร  และเครื่องชวยในการปฏิบัติงานที่ตองใชเพิ่มเติมอะไรบาง 

ง) รายงายบุคลากรบํารุงรักษาที่ตองการ 

สามารถจัดเตรียมไดกอนลงผังงาน  เชน  ใครทําอะไร  งานพิเศษหรืองานบางอยางตอง
ใชพนักงานที่มีฝมือทําหรือไม  หากพนักงานไมเพียงพอ  จําเปนตองจางงานรับเหมาไดหรือไม  
การจางอาจจะเปนจางแรงงาน  หรือจางรับเหมางาน  เปนตน 
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2.2.6 การปรับแผนการบาํรุงรักษา 

ในการจัดเตรียมแผนการบํารุงรักษานั้น  หากจะหวังใหไดแผนที่ไดมาดีที่สุดตั้งแตแรกเลย
คงไมได  และเพื่อที่จะรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต  แผนการบํารุงรักษาจําเปนที่ตองมี
การยืดหยุน  ดังนั้นตองมีการจัดการขอมูลท่ีสําคัญใหเปนระเบียบ  เพื่อใชเปนขอมูลการบํารุงรักษา  
พรอมทั้งดูการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น  ทั้งนี้มีความจําเปนที่จะตองจัดใหมีการแลกเปลี่ยนความ
คิดเห็นกันในหนวยงานที่รับผิดชอบ  และกับหนวยงานบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณที่คลายคลึง
กัน  โดยวางจุดหมายไวประมาณ  1 ครั้ง ใน 1 ป โดยเฉพาะในชวงความถี่ที่ผูบํารุงรักษากําหนดขึ้น

ในระยะแรก มักจะกําหนดเปนชวงสั้น จนเมื่อมีการสงเสริมยกระดับดานเทคนิคและทักษะของ
พนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบํารุงรักษาออกไปได   

 

2.2.7 ดัชนีวัดประสิทธิภาพ 
 
 สําหรับการวัดประสิทธิภาพในการประยุกตใชวิธีการแบบ  TPM ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตนั ้นจะคิดจากคาประสิทธิภาพเครื ่องจักรโดยรวม  โดยมีสูตรการ
คํานวณดังนี้  
 
 
อัตราเวลาที่เครื่องจักรทํางาน =  
 
 
อัตราสมรรถนะ =  
 

 
อัตราของดี =  
 
 
 
 
 
 

เวลาที่รับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
เวลารับภาระงาน 

X 100

รอบเวลาทํางานมาตรฐานxจํานวนชิ้นงาน 
เวลาที่ใชเครื่องจักรทํางาน 

X 100

จํานวนชิ้นงานที่ได – จํานวนชิ้นงานที่เสีย 
จํานวนชิ้นงานที่ได 

X 100

ประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวม = อัตราเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน x อัตราสมรรถนะ x อัตราของดี 
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ดัชนีวัดประสิทธิภาพของงานวิจัยนี้จะวัดจากอัตราการใชงานเครื่องเพื่อเพิ่มพูน
ผลผลิตและลดอัตราเครื่องเสียหรือขัดของเปนหลัก เนื่องจากการใชดัชนีวัดประสิทธิภาพ
เครื่องจักรโดยรวมนั้นจะตองใชการเก็บขอมูลเพิ่มเติมมากซึ่งโรงงานกรณีศึกษาไมไดมีการ
เก็บมาอยางเปนระบบทําใหความนาเชื่อถือของขอมูลนอย และดวยความจํากัดทางดานเวลา
และระบบการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษาผูวิจัยจึงไมไดทําการวัดประสิทธิภาพดวย
ประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวม 
 
อัตราการใชงานเครื่อง ซ่ึงหาไดจากสูตร 
 

อัตราการใชงานเครื่อง  =  เวลาเปดเครื่องทํางานจริง (Productive Time) x 100 
        แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 
อัตราเครื่องเสียหรือขัดของเทียบ ซ่ึงหาไดจากสูตร 
 

อัตราเครื่องเสียหรือขัดของ =  เวลาเครื่องขัดของ (Machine Downtime) x 100 
          แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 

2.3 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 งานวิจัยและทษฎีที่ไดกลาวมาขางตนนั้นโดยสวนใหญจะเกี่ยวของกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร การลดความสูญเสีย การเพิ่มผลผลิต การวางแผนการบํารุงรักษา การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน และการบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม ซึ่งผูวิจัยไดทําการอาน 
วิเคราะหและศึกษาอยางละเอียดถึงขั้นตอน หลักการและวิธีการ สภาพแวดลอม ผลการ
ทดลอง ปญหาที่พบและขอเสนอแนะของงานวิจัยตางๆเหลานี้ในเรื่องเกี่ยวกับการปรับปรุง
การผลิตดวยการบํารุงแบบทวีผลที่นําไปสูการบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และนํามา
ปรับปรุงและประยุกตใชใหเขากับงานวิจัยนี้เพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคของงานวิจัย
อยางมีประสิทธิภาพสูงสุดในเวลาที่จํากัด 
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บทที่ 3 

 

การศึกษาสภาพปญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้น 

 

3.1 การศึกษาสภาพปญหา 
 

เนื่องจากโรงงานที่ผูศึกษาทําการศึกษามกีารรวมมือของ 2 บริษัทนั่นคือบริษัทแหงใหม
และบริษัทกรณีศึกษา  ซ่ึงบริษัทแหงใหมเพิ่งเปดได 2 ปโดยมีพันธกิจที่ชัดเจนนัน้คือการทํา
การตลาดใหกบับริษัทกรณีศกึษาโดยเฉพาะ   และมพีนักงานเพียง 20 คน ซ่ึงมีผูบริหารที่มี
ประสบการณและกวางขวางในอุตสาหกรรมสีพนซอมรถยนต บริษทัแหงใหมจึงถูกจัดตั้งโดยมี
โครงสรางการทํางานชัดเจนและเปนระบบ มีความคลองตัวในการบริหารและเชีย่วชาญในการตี
ตลาดไดอยางดีจึงทําใหมีปริมาณการสั่งซื้อเพิ่มขึ้นอยางมากเปน 2 เทาภายใน 1 ป ตรงกันขามกบั
บริษัทกรณีศกึษาที่เปดมากวา 20 ปทําหนาที่ผลิตสีพนซอมรถยนตใหไดตามปริมาณสั่งซื้อของ
บริษัทแหงใหมโดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 28 เครื่องและพนกังานทั้งหมด 140 คน แตระบบการ
ทํางานยังไมมคีวามชัดเจน ทําใหบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถผลิตสีไดทันตามปริมาณการสั่งซื้อได
ทันดังแสดงในตารางที่ 3.1 ซ่ึงจะเห็นไดวาตั้งแตเดือนมกราคม 2548 จนเดือนเมษายน 2548 มีการ
ผลิตจริงต่ํากวาที่วางแผนเอาไว 

 

3.1.1 ปญหาอัตราการใชงานเครื่องจักรตํ่า 
 
ตารางที่ 3.1 แสดงจํานวนทีผ่ลิตจริงเทียบกับแผนการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2548 

  

เดือน 
วางแผนการผลิต 

(กก.) 
จํานวนผลิตจริง

(กก.) 
สวนตาง 

(กก.) 
%ผลิตจริงเทียบ
กับแผนการผลิต 

มกราคม 
กุมภาพนัธ 
มีนาคม 
เมษายน 

306569 
336290 
409433 
278260 

265030 
286546 
357787 
231059 

41539 
49744 
51646 
47201 

86.45% 
85.20% 
87.38% 
83.03% 

รวม 1330552 1140422 190130  

เฉลี่ย 332630.5 285105.5 47525 85.71% 



 

จากตารางที่ 3.1 แสดงใหเห็นวาบริษัทกรณีศึกษาสามารถสงสินคาไดทันกําหนดภายใน
เดือนนัน้ๆ 85.71 % สวนอีก 14.29 % ไมสามารถสงสินคาไดทันกําหนดตามแผนทีว่างเอาไวไดทาํ
ใหบริษัทจะตองเสียคาเสียโอกาสหากลูกคาเปลี่ยนไปสัง่สินคาจากคูแขงแทนโดยสาเหตุของปญหา
หลักมาจากมเีครื่องวาง ซ่ึงหากพิจารณาจากตารางที่ 3.2 จะพบวาการผลิตในเดือน ธ.ค .2548 - ก.พ .
2549 ยังมีเครื่องจักรที่วางอยูมากและยังไมไดถูกใชอยางเต็มประสิทธิภาพ 
 

ตารางที่ 3.2 แผนการเปดเครือ่งเทียบกับเวลาที่เปดเครื่องจริงเดือน ธ.ค .2548 - ก.พ .2549 
 

ชนิด
เครื่องจักร 

เดือน 
แผนการเปดเครื่อง 

(ชม.) 
เวลาเปดเครื่องจริง 

(ชม.) 
คิดเปน % 

ธันวาคม 1,840 1,012 55.00 
มกราคม 2,000 1,072 53.60 

เครื่องปนสี
จํานวน 10 
เครื่อง(D) กุมภาพนัธ 1,920 1,156 60.21 

ธันวาคม 1,288 1,011 78.49 
มกราคม 1,400 1,079 77.07 

เครื่องปนสี
โปวจํานวน 7 
เครื่อง (DP) กุมภาพนัธ 1,456 1,145 78.64 

ธันวาคม 2,024 1,130 55.83 
มกราคม 2,200 1,235 56.14 

เครื่องบดสี
จํานวน 11 
เครื่อง(M) กุมภาพนัธ 2,376 1,464 61.62 

รวม 16,504 10,304  

เฉลี่ย 1,833.78 1,144.89 62.44% 
 
 เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 3.2 พบวาอัตราการใชเครื่องจักรจริงเมื่อเทียบกับแผนรวมคิดเปน 
62.44% และเมื่อแยกพิจารณาอัตราการใชงานเครื่องจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิตในเดือน ธ.ค. 
2548 และ ม.ค. 2549 ของเครื่องบดสีและเครื่องปนสีพบวามีคานอยกวา 60 % เสียอีก ซ่ึงสาเหตุ
หลักของการใชประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ํานั้นมาจากการขาดการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องที่ดีที่
สามารถตอบสนองตอแผนการผลิตหลักของบริษัทกรณีศึกษาได  และเมื่อเขาไปศึกษาถึงสภาพ
ปญหาแลวพบวามีเครื่องจักรเสียอยูสม่ําเสมอโดยมีเครื่องจักรเสียอยู 2 เครื่องซึ่งเปนเครื่องบดสีทั้ง 
2 เครื่อง  และไมไดรับการซอมแซมตลอดทั้งเดือนธ.ค. 2548 เมื่อพิจารณากระบวนการผลิตเห็นได
วาเครื่องบดสีนั้นมีความสําคัญตอการผลิตสีประเภทสีพนซอมรถยนตและสีเกาะเหล็ก 2  K อยาง
มากเพราะกระบวนการที่ใชในการบดจะตองใชเวลาถึง 3  วันในกระบวนการผลิต  หรืออาจจะเรียก
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ไดวาเปนจุดคอขวด (Bottleneck) ของการผลิตสีพนซอมรถยนตและสีเกาะเหล็ก 2  K ก็วาได  ซ่ึง
จากปญหาที่เกิดขึ้นนี้เองทําใหการผลิตจริงไมสามารถตอบสนองกับแผนการผลิตหลักของบริษัท
กรณีศึกษาไดเลยหากเครื่องจักรไมมีความพรอมในการผลิต  โดยเฉพาะในการผลิตสินคาหรือ
ผลิตภัณฑที่เปนรายไดหลักของบริษัทกรณีศึกษาอันไดแก  สีพนซอมรถยนต  สีเกาะเหล็ก 2  K  
และสีโปว   
 

 3.1.2 ปญหาเครื่องจักรเสียบอย 
 
เวลาเครื่องเสียหรือขัดของ 
 
 เมื่อทําการเก็บขอมูลเวลาเครื่องเสียหรือขัดของที่ทําใหตองมีการหยุดเครื่องเพื่อซอมแซม
ในแตละเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษา พบวาโรงงานกรณีศึกษานั้นมีเวลาเครื่องเสียหรือขัดของ
สูงมากดังแสดงในตารางที่ 3.3 โดยเฉพาะเครื่องบดสีและเครื่องปนสีที่ควรไดรับการแกไขอยาง
เรงดวน 
 
ตารางที่ 3.3 แผนการเปดเครือ่งเทียบกับเวลาเครื่องจักรเสียหรือขัดของเดือน ธ.ค .2548 - ก.พ .2549 
 

ชนิด
เครื่องจักร 

เดือน 
แผนการเปดเครื่อง 

(ชม.) 
เวลาเครื่องเสียหรือ

ขัดของ(ชม.) 
คิดเปน % 

ธันวาคม 1,840 375 20.38 
มกราคม 2,000 324 16.20 

เครื่องปนสี
จํานวน 10 
เครื่อง(D) กุมภาพนัธ 1,920 367 19.11 

ธันวาคม 1,288 41 3.18 
มกราคม 1,400 53 3.79 

เครื่องปนสี
โปวจํานวน 7 
เครื่อง (DP) กุมภาพนัธ 1,456 47 3.23 

ธันวาคม 2,024 744 36.76 
มกราคม 2,200 801 36.41 

เครื่องบดสี
จํานวน 11 
เครื่อง(M) กุมภาพนัธ 2,376 726 30.56 

รวม 16,504 3,478  

เฉลี่ย 1,833.78 386.44 21.07% 
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 จากตารางที่ 3.3 พบวาอัตราเครื่องเสียหรือขัดของในเครื่องจักรสูงมากโดยเฉลี่ยตอเดือนจะ
อยูที่ 21.07 % เมื่อเทียบกับแผนการเปดเครื่อง ซ่ึงเครื่องจักรที่มีอัตราเครื่องเสียหรือขัดของสูงสุดคือ
เครื่องบดสี และรองลงมาคือเครื่องปนสี แตในสวนของเครื่องปนสีโปวนั้นอัตราเครื่องเสียหรือ
ขัดของมีคาไมสูงมาก เนื่องจากการเสยีของเครื่องปนสีโปวไมจําเปนตองหยุดเครื่องเพื่อซอมแซม
นั่นคือเครื่องยังสามารถดําเนินการผลิตตอไปไดแมจะมีเหตุขัดของก็ตาม 
 
ประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 
 
              เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไดทําการเก็บขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักรยังไมเปนระบบ
ระเบียบดังนั้นผูศึกษาจึงนําใบแจงซอมเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตทั้งหมดตั้งแตส้ินเดือน
พฤษภาคมจนถึงสิ้นเดือนสิงหาคมปพ .ศ . 2548  (3 เดือน)  ของบริษัทกรณีศึกษามาจัดทําประวัติการ
ซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตขึ้นดังแสดงในตารางที่ 3.4 
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ตารางที่ 3.4 ประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตั้งแตสิ้นเดือนพฤษภาคมจนถึงสิน้เดือนสิงหาคมปพ.ศ. 2548 (3 เดือน) 
(สัญญลักษณที่ใชแทนเครื่องจักรและอุปกรณมีดังนี้  D = เครื่องปน  DP = เครื่องปนสีโปว  M = เครื่องบด LD = รถถีบถัง  FL = รถโฟกลิฟท  บรรจุ = เครื่องบรรจุ) 
เครื่องจักร/อุปกรณการผลิต วัน  /เดือน ทีเ่สีย รายละเอียดความเสยีหาย เวลาที่เครื่องเสีย(นาที) เวลารอซอม(นาที) เวลาที่ใชซอม(นาท)ี หมายเหตุ รวมเวลาเสียทั้งหมด(นาที) 

D1 18/6 ทอสายไฟขาด 15 5 10  15 

D2 
20/5 
20/6 

ปุมยกใบพัดไมขึ้น 
ไมทํางาน 

5 
25 

0 
5 

5 
20  

30 

D3 16/7 ปุมกดไมปลอดภัย 20 0 20  20 

D4 3/8 Magnetic เสีย 12,550 12,490 60  12,550 

D5 18/6 ไมทํางาน 25 15 10  25 

D6 

4/5 
7/5 
9/5 
30/5 
14/7 

สายพานขาด 
สายยางรั่ว 
สายยางรั่ว 
ไมทํางาน 
มีน้ํามันซึม 

880 
25 
30 
25 
20 

840 
5 

10 
5 
0 

40 
20 
20 
20 
20 

จางชางขางนอก 
 
 
 
 

980 

D7 - - - - -   

D8 - - - - -   

D9 - - - - -   

D10 - - - - -   

DP1 - - - - -   

DP2 - - - - -   

DP3 22/6 เปลี่ยนปุนกด 10 5 5  10 

53

chula
Text Box
53



 

DP4 

16/6 
23/6 
7/7 
9/7 
14/7 
21/7 
28/7 
4/8 
11/8 
19/8 
26/8 

สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
เปลี่ยนปุมกด 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 

- 
- 
- 

10 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
0 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 

10 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
-  

10 

DP5 
3/5 
22/6 

ทอดูดฝุนสีโปวขาด 
เปลี่ยนปุมกด 

26,400 
5 

26,280 
0 

120 
5 

รออะไหล 
 

26,405 

DP6 

16/6 
23/6 
7/7 
14/7 
24/7 
28/7 
4/8 
11/8 
19/8 
26/8 

สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 
สายพานไมมีกําลังปน 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
-  

 

DP7 22/6 เปลี่ยนปุมกด 5 0 5  5 
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M1 

4/5 
13/5 
1/6 
21/6 
9/7 
20/7 
25/7 
9/8 
26/8 

ดูดสีไมขึ้น 
ทอไฮดรอลิคเสีย 
เติมลูกแกว 
เติมาลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 
มีเสียงผิดปกติ 
บดไมละเอยีด 
เปลี่ยนลูกแกว 

3840 
60 
25 
20 

680 
60 

220 
490 
50 

10 
40 
5 
0 

660 
15 
90 
30 
20 

3830 
20 
20 
20 
20 
45 
130 
460 
30  

5,445 

M2 

12/5 
13/7 
14/7 
3/8 
19/8 
22/8 

ดูดสีไมขึ้น 
ทอดูดสีตัน 
ทอดูดสีตัน 
เติมลูกแกว 
ปมไมทํางาน 
วาวลตัน 

20 
15 

915 
6 

230 
180 

0 
0 
0 
0 

50 
0 

20 
15 
915 

6 
180 
180  

1,366 

M3 

30/4 
10/5 
1/6 
27/6 
28/6 
30/6 
19/7 

เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
สายยางรั่ว 
ลูกแกวบดสีแตกละเอียด 
หนากากกรองสีรั่ว 
เปลี่ยนลูกแกวและใบบด 
ปมดูดสีไมทํางาน 

40 
34 
30 

240 
870 

5,040 
30 

10 
4 

10 
0 

390 
0 
0 

30 
30 
20 
240 
480 

5,040 
30 

 
 
 
 

จางชางขางนอก 
จางชางขางนอก 

 

6,284 

M4 
2/7 
13/7 
3/8 

เปลี่ยนลูกแกว 
ทอดูดสีตัน 
เติมลูกแกว 

80 
80 
6 

20 
20 
0 

60 
60 
6  

3406 
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18/8 
20/8 

เติมลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 

50 
3,190 

40 
3,100 

10 
90 

M5 

9/5 
19/5 
24/5 
27/5 
9/6 
16/6 
18/6 
7/7 
7/7 
11/7 
25/7 
25/7 
28/7 
3/8 

เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไมขึ้น 
เติมลูกแกว 
ไมทํางาน 
ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไมขึ้น 
ตะแกงหนากากแตก 
ทอดูดตัน 
สายยางดูดเสยี 
ปมรั่วดานหลัง 
เติมลูกแกว 

40 
230 
20 
95 

120 
5 

25 
90 

8,440 
6,610 
165 
280 
330 
6 

10 
10 
10 
5 

10 
0 

15 
0 

8,400 
6,570 

15 
260 
90 
0 

30 
220 
10 
90 
110 

5 
10 
90 
40 
40 
150 
20 
240 

6 

 
 
 
 

จางชางขางนอก 
จางชางขางนอก 

 
 
 
 

16,456 

M6 - - - - -   

M7 
8/6 
20/6 

ไมติด 
เปลี่ยนลูกแกว 

20 
150 

10 
0 

10 
150  

170 

M8 - - - - -   

M9 12/7 มีควันขึ้นขณะบด 5,420 5,200 220 จางชางขางนอก 5,420 

M12 
10/5 
27/6 
28/6 

เติมลูกแกว 
ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไมขึ้น 

45 
310 
810 

20 
10 

660 

25 
300 
150 

 
 

จางชางขางนอก 
2,131 
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30/6 
9/7 
16/7 
3/8 
18/8 

เปลี่ยนลูกแกว 
เติมลูกแกว 
ปมรั่ว 
เติมลูกแกว 
เปลี่ยนลูกแกว 

180 
15 

190 
6 

575 

90 
0 
0 
0 

500 

90 
15 
190 

6 
75 

 
 

จางชางขางนอก 
 

 

M13 

20/5 
21/5 
31/5 
1/6 
2/6 
4/6 
14/6 
16/6 
28/6 
4/7 
13/7 
21/7 
3/8 

ดูดสีไมขึ้น 
ดูดสีไดนอย 
เติมลูกแกว 
เติมลูกแกว 
เปดเครื่องแลวสั่น 
เครื่องสั่นบดไมได 
ดูดสีไมขึ้น 
มีน้ํารั่วออกจากเครื่อง 
เกิดความรอน 
เปลี่ยนลูกแกว 
น้ํามันเครื่องไหลซึม 
น้ํามันไฮดรอลิครั่วซึม 
เติมลูกแกว 

15 
80 
30 
70 
30 

5,040 
35 

380 
70 

150 
1,790 
150 
6 

5 
10 
10 
10 
10 

5,010 
5 

140 
0 

120 
1,680 

30 
0 

10 
70 
20 
60 
20 
30 
30 
240 
70 
30 
110 
120 

6 

 
 

 
 
 

จางชางขางนอก 
 
 

จางชางขางนอก 
 

จางชางขางนอก 
จางชางขางนอก 
 

7,846 

LD1 

22/6 
4/7 
15/7 
25/7 
2/8 
23/8 
30/8 

ตัวถีบหัก 
ยกไมได 
แหวนล็อคหัก 
แหวนล็อคหัก 
ยกถังไมได 
ยกไมขึ้น 
แกนไฮดรอลิคเสีย 

30 
3,465 

5 
355 
755 
20 

3,200 

0 
0 
0 

335 
720 
0 

3,180 

30 
3,465 

5 
20 
35 
20 
20 

 
จางชางขางนอก 

 

7,830 
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LD2 

7/6 
20/6 
31/6 
4/7 
2/8 

ไฮดรอลิคเสีย 
ยกถังไมได 
แกนลอเสีย 
ยกไมขึ้น 
ยกถังไมได 

5,290 
10 
10 

2,865 
35 

10 
0 
0 

2,835 
0 

5,280 
10 
10 
30 
35 

 
 

จางชางขางนอก 
 

8,210 

LD3 

16/5 
30/5 
4/6 
4/7 
8/7 
15/7 
2/8 
23/8 

แหวนล็อคหัก 
แหวนล็อคหัก 
ตัวถีบเสีย 
ยกไมขึ้น 
ยกไมได 
แหวนล็อคหัก 
ยกไมได 
ยกไมขึ้น 

40 
20 
60 

1,560 
10 
5 

40 
20 

20 
0 

20 
0 
0 
0 
0 
0 

20 
20 
40 

1,560 
10 
5 
40 
20 

 
 

จางชางขางนอก 
 
 
 
 

1,755 

FL1 

14/5 
23/6 
23/6 
26/7 
1/8 
15/8 

ครัชเสีย 
วิ่งสะดุดเรงไมขึ้น 
ไมมีกําลัง 
ที่กรองน้ํามันตัน 
ปมน้ํารั่ว 
ครัชเสีย 

85 
190 
30 

170 
510 
180 

5 
10 
0 

30 
420 
90 

80 
180 
30 
140 
90 
90  

1,165 

FL2 

3/5 
7/5 
12/7 
21/7 

งาหลุดยกของไมได 
เปลี่ยนน้ํามันเครื่อง 
ไฮดรอลิครั่ว 
ถายน้ํามันเครื่อง,ทาํครัช 

70 
130 

1,950 
3,145 

10 
90 
10 

3,120 

60 
40 

1,940 
25  

5,295 

บรรจุ 1 
14/6 
25/6 

ทอหลวม 
ทอยางรั่ว ปุมควบคมุเสีย 

30 
840 

10 
780 

20 
60 จางชางขางนอก 

870 
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บรรจุ 2 4/7 แกนแทนอัดบรรจุหัก 2,610 210 2,400 จางชางขางนอก 2,610 

บรรจุ 3 9/7 มีน้ํามันไหลออกมา 455 435 20 จางชางขางนอก 455 

บรรจุสีโปว 14/6 ฝาดันหลวม 30 0 30  30 

  รวม 116,794 85,429 31,365   

 
 
 เราพบวาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตของบริษัทกรณศีึกษามีความชาํรุดเสียหายอยูบอยครั้งในรอบ 3 เดือนที่ทําการเก็บขอมูลจากใบแจงซอม   โดยเวลาที่
เครื่องจักรและอุปกรณการผลิตเสียรวมกนัทั้งหมดเทากบั 116,794 นาที โดยแบงออกเปนเวลาที่รอซอม 85,429 นาที และเวลาที่ใชซอม 31,365 นาที   ซึ่งทําใหสูญเสีย
โอกาสในการผลิตไปกับเวลาที่เครื่องเสียหายชํารุดเปนจํานวนมาก และยังทําใหตนทนุในการผลิตสูงเนื่องจากตองเสียคาใชจายซอมบํารุงมาก
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ผลกระทบจากปญหาเครื่องเสียบอย 
 

ตารางที่ 3.5 จํานวนทีเ่สียโอกาสในการผลิตเนื่องจากเวลาที่เคร่ืองเสีย 

 

เครื่องจักร 
เวลาที่เคร่ืองเสีย 

(นาท)ี 
เวลาที่เคร่ืองเสีย 

(ช่ัวโมง) 
รอบการผลิตตอ 
Batch (ช่ัวโมง) 

จํานวนที่เสียโอกาส 
(Batch) 

D1 15 0.25 1 0.25 

D2 30 0.50 1 0.50 

D3 20 0.33 1 0.33 

D4 12,550 209.17 1 209.17 

D5 25 0.42 1 0.42 

D6 980 16.33 1 16.33 

DP3 10 0.17 1 0.17 

DP4 10 0.17 1 0.17 

DP5 26,405 440.08 1 440.08 

DP7 5 0.08 1 0.08 

M1 5,445 90.75 24 3.78 

M2 1,366 22.77 24 0.95 

M3 6,284 104.73 24 4.36 

M4 3406 56.77 24 2.37 

M5 16,456 274.27 24 11.43 

M7 170 2.83 24 0.12 

M9 5,420 90.33 24 3.76 

M12 2,131 35.52 24 1.48 

M13 7,846 130.77 24 5.45 

   รวม 701.2 
หมายเหตุ คิดเวลาทํางาน 8 ชม.ตอวันและทาํงานทุกวนัตัง้แตส้ินเดือน พ.ค .ถึง ส.ค .48 (3เดือน) 
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ขาดงานบอย 

ฝุนละอองมาก 

ขาดความรูความเขาใจ 

ลาออกบอย 

อากาศเสีย 

หยุดเครื่องบอย 

ขาดแรงจูงใจ 
ประสิทธิภาพตํ่า 

วางของไมเปน
ระเบียบ 

พื้นท่ี
จํากัดมาก 

ของขาด 
ขาดมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน 

คุณภาพ
ไมดี 

ปฏิบัติงานผิดวิธ ี
ขาดคูมือ
ปฏิบัติงาน 

วางแผนการผลิตไมดี 

เครื่องเสีย 

ถูกใชงานมาเปนระยะเวลานาน 

เงินเดือนตํ่า 

ไมมีคูมือการทํางาน 

ไมผูกพันกับบริษัท 

วางแผนไมด ี

ขาดระบบ
ควบคุม
คุณภาพ 

อากาศถายเทไมสะดวก 

ตารางที่ 3.5 แสดงใหเห็นไดวาบริษัทกรณีศึกษาจะสูญเสียโอกาสในการผลิตถึง 701.2 Batch 
หากเปดเครื่องจักรทุกวัน ดังนั้นปญหาที่ไดกลาวมาจึงเปนปญหาที่หากปลอยเอาไวจะสะสมและทําให
บริษัทกรณีศึกษาไมสามารถผลิตสินคาเพื่อตอบสนองตอเปาหมายระยะสั้นและระยะยาวได 

 

3.2 สาเหตุของปญหา 
 
 จากการเขาไปศึกษา คลุกคลีและสอบถามจากผูจัดการโรงงานและหัวหนาแผนกซอมบํารุง
สามารถสรุปสาเหตุของปญหาดังกลาวโดยมีสาเหตุ สวนใหญมาจาก 4M 1E คือ คน (Man) เคร่ืองจักร 
(Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) และสิ่งแวดลอม (Environment) โดยแสดงสาเหตุของ
ปญหาดวยแผนภูมิกางปลาในรูปที่ 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา 
 
 
 

อัตราการใช
เคร่ืองต่ํา 

คน เครื่องจักร 

ส่ิงแวดลอม วัตถุดิบ วิธีการ 
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สาเหตุจากคน 
 

- ขาดงานบอย 
- ขาดความรูความเขาใจในการใชงานเครื่องจักรและการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
- ขาดแรงจูงใจในการทํางาน  
- มีการวนของคนงานเพราะลาออกบอย 

 
สาเหตุจากเครื่องจักร 
 
- หยุดเครื่องบอยเน่ืองจากเครื่องเสียหรือขัดของไมสามารถดําเนินการผลิตตอไดเพราะขาด

การบํารุงรักษา 
- ประสิทธิภาพต่ําเพราะเครื่องจักรถูกใชงานมานาน 
 
สาเหตุจากวัตถุดิบ 
 
- คุณภาพไมดีเนื่องจากขาดระบบการควบคุมคุณภาพ 
- ของขาดเพราะวางแผนไมดี 
 
สาเหตุจากวิธีการ 

  
- ขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
- ปฏิบัติงานผิดวิธี 
- วางแผนการผลิตไมดี 
- ขาดคูมือการปฏิบัติงานของฝายผลิตและฝายซอมบํารุง 
 
สาเหตุจากสิ่งแวดลอม 
 
- พื้นที่จํากัดมาก 
- วางของไมเปนระเบียบ 
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- มีฝุนละอองมาก 
- อากาศเสีย 
- ระบายอากาศไมดี 

 
การจากพิจารณาสาเหตุจาก 4M 1E ที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ําสามารถสรุปสาเหตุหลัก

ของปญหาที่ควรไดรับการแกไขอยางเรงดวนไดดังนี้ 
 
- เคร่ืองไมไดรบัการดูแลรักษาอยางตอเนื่องมาเปนเวลานาน 
- พนักงานขาดความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรที่ถูกวิธี 
- อากาศเสีย ฝุนละอองและสิ่งสกปรก อุปกรณท่ีวางอยางไมเปนระเบยีบ 

 
เคร่ืองจักรไมไดรับการดูแลรักษาอยางตอเน่ืองมาเปนเวลานาน 
 
 สภาพเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษาสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชมาคอนขางนาน
มากกวา 10 ปขึ้นไปและมีการใชงานอยางตอเนื่องเปนประจําจึงมีโอกาสที่เคร่ืองจักรจะเสียหรือชํารุด
สูงอีกทั้งยังไมไดรับการดูแลรักษาที่ถูกตองอยางตอเนื่องเครื่องจักรจึงเสียบอย เคร่ืองจักรซึ่งประกอบ
ไปดวยเครื่องปนสี เครื่องปนสีโปว และเครื่องบดสีโดยสวนใหญอยูในสภาพทรุดโทรมดังแสดงในรูป
ท่ี 3.2, 3.3 และ 3.4 ตามลําดับ และเมื่อพิจารณาประวัติการซอมเคร่ืองจักรจากตารางที่ 3.4 จะพบวาเมื่อ
เคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของหรือชํารุดแลวบางชิ้นสวนของเครื่องจักรจะตองใชระยะเวลานานมากในการ
สั่งอะไหลหรือเวลาที่ใชในการรอชางขางนอกมาซอมเนื่องจากพนักงานซอมบํารุงไมสามารถ
ครอบคลุมการซอมบํารุงเครื่องจักรไดทุกชิ้นสวน ยกตัวอยางเชน เคร่ืองปนสี DP 5 เมื่อเคร่ืองเสียหรือ
เกิดเหตุขัดของจะตองใชเวลาถึง 440.8 ช่ัวโมงถึงจะซอมเคร่ืองเสร็จ  หรือเคร่ืองบดสี M5 เมื่อเคร่ืองเสีย
หรือเกิดเหตุขัดของจะตองใชเวลาถึง 274.27 ช่ัวโมงถึงจะซอมเครื่องเสร็จ เปนตน ซึ่งแสดงใหเห็นวา
การดูแลรักษาและการซอมบํารุงเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการเตรียมพรอมที่ชัดเจน และ
ขาดการวางแผนการบํารุงรักษาทั้งในระยะสั้นและระยะยาว ไดแตเพียงทําการบํารุงรักษาตามที่เคยมี
ประสบการณมาอยางเดียวเทานั้น ไมไดมีการสํารองอะไหลที่จะตองใชเวลาในการสั่งซ้ือนาน รวมไป
ถึงยังขาดมาตรฐานในการปฎิบตัิงานในการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรอีกดวย  
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รูปที่ 3.2 ลักษณะและสภาพเครื่องปนสี 
 

 
 

รูปท่ี 3.3 ลักษณะและสภาพเครื่องปนสีโปว 
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รูปที่ 3.4 ลักษณะและสภาพเครื่องบดสี 
 
พนักงานขาดความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรที่ถูกวิธี 

 

 จากการสอบถามพบวาพนักงานในแผนกการผลิตสวนใหญในโรงงานกรณีศึกษานั้นขาด
ความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน รวมถึงวิธีใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธี  
เนื่องจากพนักงานแผนกการผลิตสวนใหญมีการเวยีนของพนักงานทีเ่ขามาทํางาน  นั่นคือพนกังานใน
แผนกการผลิตสวนใหญทํางานอยูกับโรงงานกรณีศกึษาไดประมาณ 3 – 6 เดือนกจ็ะลาออก ทําใหมี
ประสบการณในการใชเคร่ืองจักรและการบํารุงรักษานอย พนักงานสวนใหญขาดแรงจูงใจในการ
ทํางาน และวิธีการทํางานรวมถึงวิธีการใชงานเครื่องจกัรของพนักงานแผนกการผลิตนั้นไดมาจากการ
สอนงานของหัวหนาหนวยผลิต โดยที่หัวหนาหนวยผลิตจะทําการสอนงานและวิธีการใชงาน
เคร่ืองจักรจากประสบการณในการใชเครื่องจักรของตนเปนหลักเทาน้ันแตไมไดอางอิงตามเอกสาร
หรือคูมือการใชงานเครื่องจักรท่ีไดมาพรอมกับเคร่ืองจักร เนื่องจากคูมือการใชงานเครื่องจักรซึ่งไดแก 
เคร่ืองปนสี เคร่ืองปนสีโปว และเครื่องบดสี สูญหายไปนานแลว  หัวหนาหนวยผลิตที่เปนผูสอนงาน
พนักงานในแผนกการผลิตจงึไมมีคูมือการใชงานเครื่องจกัรเอาไวประกอบการใชงานเครื่องจักรและ
หากเครื่องจักรมีปญหาหรือขัดของก็ทําการแกปญหาการใชเคร่ืองจักรตามประสบการณท่ีมีเทาน้ัน 
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ดังนั้นหากหวัหนาหนวยผลิตใชงานเครื่องจักรผิดวิธีกจ็ะยิ่งกอใหเกดิปญหาตามมาในระยะยาวกับ
เคร่ืองจักร และกับพนักงานในหนวยผลิตของตนเองอีกดวย 
 

ตารางที่ 3.6 จํานวน ความรู และประสบการณของพนักงานแผนกผลติ 
 

เดือน มิถุนายน 2548 กรกฎาคม 2548 สิงหาคม 2548 
จํานวนพนกังาน
แผนกผลิตท้ังหมด 

53 66 47 

จํานวนพนกังานที่
เรียนจบต่ํากวา ป.6   

44 52 40 

จํานวนพนกังานที่
เรียนจบตั้งแต ป.6 

หรือสูงกวา 
9 14 7 

จํานวนพนกังานที่มี
ประสบการณทํางาน

นอยกวา 1 ป 
46 59 40 

จํานวนพนกังานที่มี
ประสบการณทํางาน

มากกวา 1 ป 
7 7 7 

 
 จากตารางที่ 3.6 เราจะเห็นไดวามีการลาออกและรับพนกังานใหมในแผนกผลิตเปนประจําทุก
เดือนซึ่งจํานวนพนักงานแผนกผลิตท้ังหมดของเดือนมิถุนายน กรกฎาคม และสิงหาคม 2548 จะอยูที่ 
53, 66 และ 47 ตามลําดับ แตจํานวนพนกังานที่มีประสบการณมากกวา 1 ปมีคาคงที่อยูท่ี 7 คนเทาน้ัน
ซึ่งแสดงใหเหน็วาพนักงานในแผนกการผลิตมีการวนเขาออกอยูเปนประจํา และพนักงานที่รับเขามา
ทํางานมีการศกึษาที่ต่ํากวา ป.6 เปนสวนใหญ  
 เราจะเห็นไดวาเมื่อพิจารณาจากขอมูลจากตารางที่ 3.6 พนักงานที่มคีวามรูและความสามารถ
รวมท้ังมีประสบการณการทํางานและใชเครื่องจักรมีอยูนอยมาก ทําใหเครื่องจักรท่ีใชงานอยูจึงไมไดมี
การใชงานอยางถูกวิธีและไมไดรับการดแูลอยางถูกตอง 
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อากาศเสีย ฝุนละอองและสิ่งสกปรก อุปกรณที่วางอยางไมเปนระเบียบ 

 

 โรงงานกรณีศกึษาตั้งอยูในพืน้ท่ีที่อากาศถายเทไมสะดวก รวมท้ังพื้นที่ในการใชสอยคับแคบ  
ดังนั้นการจัดวางวัสดุ อุปกรณการผลิต รวมถึงวัตถุดิบท่ีใชการผลิตจึงมีขอจํากัดมาก ซ่ึงมีวัตถุดิบที่ใช
ในการผลิตบางชนิดเปนผงและมีการฝุงกระจายไดงาย เชน แปง เปนตน ดวยพ้ืนทีท่ี่จํากัดทําใหการทํา
ความสะอาดพืน้ท่ีการผลิตเปนเร่ืองยากทีจ่ะเขาถึงไดอยางครบถวน  
 

 
 

รูปที่ 3.5 การจัดวางอุปกรณและวัตถุดิบระหวางผลิต 
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รูปที่ 3.6 การจัดวางอุปกรณและวัตถุดิบระหวางผลิต 
 

 
 

รูปที่ 3.7 การจัดวางเครื่องจกัรและวัตถุดิบระหวางผลิต 
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 จากรูปที่ 3.5, 3.6 และ 3.7 จะเหน็ไดวาโรงงานกรณีศกึษามีพื้นท่ีคับแคบและจํากัดจึงทําใหการ
จัดวางอุปกรณและวัตถุดิบทําไดยาก ประกอบกับยังมีการจัดวางอปุกรณและวัตถุดิบระหวางรอผลิต
อยางไมเปนระเบียบอีก เปนเหตุทําใหพ้ืนท่ีในการผลิตสกปรก มีฝุนละออง เนื่องจากยากที่จะเขาไปทํา
ความสะอาด รวมไปถึงสภาพของโรงงานกรณีศกึษาและพื้นท่ีโดยรอบมีการถายเทของอากาศไดนอย 
ปญหาเร่ืองของมลพิษทางกลิ่นของสีจึงไมสามารถถายเทออกไปได ทําใหประสิทธิภาพของพนกังาน
ในการทํางานลดลงเพราะมลพิษเหลานี้กอใหเกดิปญหาดานสุขภาพของพนักงาน เชน การวิงเวยีนศีรษะ 
เปนตน 
 

3.3 สรุปสาเหตุ 
 

 สาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึน้คือ อัตราการใชเครื่องจักรต่ํา และเคร่ืองเสยีบอยสามารถสรุปสาเหตุ
ของปญหาที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

- สาเหตุจากเครือ่งจักรขาดการดูแลบํารุงรักษาอยางตอเนือ่ง ขาดแผนการบํารุงรักษาทั้งระยะ
สั้นและระยะยาวที่สามารถแกปญหาเครื่องขัดของหรือเครื่องเสียไดตรงจุด ขาดมาตรฐาน
การดําเนนิการบํารุงรักษา และไมไดมีการวิเคราะหปญหาที่เกดิขึ้นและหาแนวทางการ
ปองกัน 

- สาเหตุจากพนกังานขาดความรูในการบํารงุรักษาและวิธีใชเคร่ืองจักรอยางถูกตอง 

พนักงานในแผนกการผลิตหลายคนยังใชเครื่องจักรไมถูกวิธี ไมมีความรูความเขาใจ
เคร่ืองจักรที่ตนเองใชเทาที่ควรจะเปน และไมรูวิธีดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน 

- สาเหตุจากฝุนละออง และความสกปรกรวมถึงการจดัวางอุปกรณอยางไมเปนระเบียบ 

เนื่องจากพื้นทีใ่ชสอยของโรงงานมีนอยและจํากดัอยางมาก อีกท้ังวัตถุดิบบางชนิดยังเปน
ผงฝุน ทําใหพื้นท่ีผลิตมีส่ิงสกปกอยูมาก งานที่ผลิตเสร็จแลวจากเครือ่งหน่ึงรอจะไปผลิต
อีกเครื่องหนึ่งไมมีการวางเปนระเบียบ 

 

3.4 แนวทางการแกไขโดยสังเขป 
 

จากสาเหตดุังกลาวผูวิจยัไดนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาที่เกิดขึน้ดังนี ้
- เก็บรวบรวมขอมูลของเครื่องจักร และนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหาเครื่องขัดของ จัดทํา

แผนบํารุงรักษาระยะสัน้และระยะยาว มาตรฐานวิธีปฏิบัติงานบํารุงรักษา และการควบคุม
การทําการบํารุงรักษาตามแผนบํารุงรักษา 
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- ใหความรูความเขาใจเกี่ยวกบัความสําคัญในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกับพนักงานทกุ
ระดับ รวมถึงระบบการฝกอบรมพนักงานแผนกการผลิตเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร
และวิธีใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธ ี

- ทําการปรับปรุงการทํา 5 ส เพื่อสะสางสิ่งสกปรกตางๆ เชน ผง สี ฝุนละออง ทําใหเกิด
ความสะอาดในบริเวณโรงงานและจดัระเบียบการวางอปุกรณและวัตถุดิบการผลิตใหมี
ระเบียบมากยิง่ขึ้น 
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บทที่ 4 
 

แนวทางในการแกไขปรับปรุง 
 

จากบทที่ 3 สามารถสรุปปญหาและสาเหตไุดดังนี ้
 
ปญหา 
 

1.อัตราการใชงานเครื่องจักรต่ํา 
2. เครื่องจักรเสียบอย 

 
สาเหต ุ
 

1.เครื่องจักรเสียบอยเพราะถูกใชงานมานานโดยไมไดรับการดูแลรักษาอยางตอเนื่อง 
2.พนักงานขาดความรูความเขาใจในการดแูลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรทีถู่กวิธี 

3.อากาศเสีย ฝุนละอองและสิ่งสกปรก อุปกรณที่วางอยางไมเปนระเบยีบ 
 
แนวทางแกไข 
 

1.ในดานเครื่องจักรขาดการดูแลรักษา   แกไขไดโดยจัดทําแผนบํารุงรักษา ใหมีการ
บํารุงรักษาครื่องจักรอยางถูกตองเปนระบบ  และจัดทําระบบการปฏิบัติงานที่งายตอการ
ควบคุมใหเปนไปตามแผนใหกับคนงาน 

2.ในดานพนักงานที่ขาดความรู ผูวิจัยนาํเสนอวิธีการแกไขโดยจัดการฝกอบรมพนักงาน
สายการผลิตใหมีความรูเกีย่วกับเครื่องจกัรและการดแูลรักษาเบื้องตน  ตรวจสอบการใช
เครื่องจักรของพนักงานประจําสายการผลิตใหถูกวิธีอยางตอเนื่อง  และจัดทําคูมือการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรพนักงานฝายซอมบํารุง 

3.เสนอแนวทางปรับปรุงการทํา  5ส  เพื่อทําใหสายการผลิตเปนระเบียบ  ลดฝุนละออง สี
และส่ิงสกปรกที่เปนสาเหตกุารเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร และยังชวยใหเครื่องมอืไม
สูญหายอีกทั้งสงเสริมการซอมบํารุงเครื่องจักร รวมไปถึงชวยเพิ่มความปลอดภัยในพื้นที่
ทํางาน 

 
 

 
 
 
 



  

ในการพัฒนาการผลิตสีของโรงงานกรณีศกึษาในระยะยาวนั้น  วธิีการหนึ่งที่ถือวาประสบ
ความสําเรจ็มากของโรงงานหลายแหงในประเทศญี่ปุนนั่นคือ การบาํรุงรักษาแบบทวีผลหรือ TPM 
แตการจะพัฒนาระบบการบาํรุงรักษาใหไปถึงระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลโดยสมบูรณนั้น
จําเปนตองอาศัยระยะเวลาคอนขางมากโดยเฉลีย่แลวจะอยูที่ประมาณ 3-5 ป ซ่ึงงานวิจัยนี้มี
ระยะเวลาไมเพียงพอในการพัฒนาระบบการบํารุงรกัษาใหเปนการบํารงุรักษาแบบทวีผลโดย
สมบูรณได ดังนั้นงานวิจยันีจ้ะทําการวางพื้นฐานการบํารุงรักษาแบบทวีผลใหกับโรงงาน
กรณีศึกษาโดยเบื้องตนกอนนั้นโดยการแกไขปญหาเดิมที่มีของโรงงานกรณีศกึษาและทําการจัดตัง้
ใหมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีความมัน่คง  จนรวมไปถึงการนาํเสนอวธิีการแกไขปญหาการ
บริหารพนักงานในสวนการผลิตและแนวทางในการพัฒนาคนงานใหมีศักยภาพเพื่อรองรับการ
พัฒนาอยางตอเนื่องในอนาคต 
 

4.1 การแกไขเครื่องจักรไมไดรับการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง    
 

โรงงานกรณีศกึษาในปจจุบนัมีการซอมเครื่องจักรทีเ่สียและชํารุดอยูบอยครั้ง  ซ่ึงวิธกีาร
บํารุงรักษาเครือ่งจักรของโรงงานกรณีศกึษาเปนแตเพยีงการบํารุงรักษาแบบ Breakdown  
maintenance  เทานั้น  คอืใหเครื่องจักรเสียกอนจึงจะซอม  และยังไมเปนมาตราฐานพอ  การ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรของพนกังานฝายซอมบํารุงทําไดเพยีงแคเบื้องตนเทานั้นซึ่งไมไดนําเทคนิค
ดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใชในการวางแผนการบํารุงรกัษาทั้งระยะสัน้และระยะยาว
ดังนั้นผูวจิัยจึงไดนําแนวทางการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใชกับโรงงาน   และทําฟอรมตรวจที่ชวย
ตรวจสอบเครือ่งจักรรวมถึงจัดทําคูมือการใชงานเครื่องจกัร ขอไดเปรียบของการทําการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันเปรียบเทียบกับการซอมบํารุงรักษาแบบเดิมภายในโรงงาน 
แสดงดังตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4.1    เปรียบเทียบลักษณะการซอมบํารุงภายในโรงงานกอนทาํการวิจยั 
 

การซอมบํารุงแบบเกาที่ทําในโรงงาน การซอมบํารุงเชิงปองกันที่จะนํามาใช ขอดีจากการทําการซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 

1.ไมมีการเก็บรวบรวมขอมูลมา
วิเคราะห  ความเสียหายที่เกิด
ขึ้นกับเครื่องจักร 

1.มีการเก็บรวบรวมขอมูล  มา
วิเคราะหเพื่อนํามาทําแผนการซอม
บํารุง 

1.รู MTBF ของเครื่องจักร ทําใหจัดการ
ซอมบํารุงไดอยางถูกตองตรงเวลากอนที่
เครื่องจักรจะเสีย 

2. เปน  Breakdown  maintenance   2.เปน  Preventive  maintenance 2.เครื่องจักรอยูในสภาพดี  มีอายุการใช
งานยาวนาน  ไมทําใหงานเสีย 

3.เปนมาตราฐานการทํางาน   การ
ตรวจสอบ 

3.จัดทําแบบฟอรม  มาตราฐานการ
ตรวจสอบ  ใหสามารถใชไดกับทุก
แผนก 

3.มีมาตราฐานการทํางาน  ทําการซอม
บํารุงอยางเปนระบบ  มีแผนการในการ
ดําเนินการซอมบํารุง 

4.ไมมีการควบคุมสโตร 4.จัดทําระบบควบคุมสโตร  มีเอกสาร
ใบเบิก  ใบจายวัสดุ 

4.เวลาการรออะไหล  หรืออะไหลขาดมี
นอย  รูวามีสินคาคงคลังเหลือจํานวน
เทาไร 

5 .พนักงานไม ใหความสนใจใน
กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร 

5.ทําการฝกอบรมการซอมบํารุงรักษา
เชิงปองกันใหกับพนักงาน 

5 .พนักงานมี จิ ตสํ านึ ก เห็นคุณค า ใน
กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร  ทําให
เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

ที่มา: โกเมศ เจนอนันตพร. การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ  
 
 

4.1.1 การแนะนําการบํารงุรักษาแบบทวีผลเบื้องตนและการใหความรูการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 
 พนักงานสวนใหญในโรงงานกรณีศกึษาสวนใหญไมมีความรูทางดานการบํารุงรักษาแบบ
ทวีผลและการบํารุงรักษาเชิงปองกันเลยดงันั้นผูวิจยัจึงจําเปนที่จะตองใหความรูเบื้องตนเกีย่วกับ
การบํารุงรักษาเชิงปองกันกบัพนักงานกอนซึ่งเปนพื้นฐานของการบํารุงรักษาแบบทวีผลโดยแบง
วัตถุประสงคการใหความรูเบื้องตนกับกลุมพนักงาน 3 กลุมดังนี ้
 
 1.กลุมระดับบริหาร 
 2.กลุมระดับหวัหนาหนวย 
 3.กลุมระดับพนักงานสายการผลิต 
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ผูวิจัยจะใหความรูและความเขาใจเกีย่วกับการบํารุงรักษาแบบทวีผลและการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันนี้กับกลุมพนักงานระดับตางๆดวยวิธีที่แตกตางกนัตามความเหมาะสมเชน การแนะนํา
สวนตัว เปนตน 
 
1.กลุมระดับบริหาร 
  

กลุมระดับผูบริหารนั้นเปนสวนที่สําคัญที่สุดตอการผลักดันการดําเนนิกิจกรรมการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลเนื่องจากกลุมผูบริหารระดับนี้มีอํานาจในการตัดสินใจที่สามารถเปลี่ยนแปลง
ระบบการบริหารงานในองคกรและยังเปนผูนําที่ใหทิศทางและควบคมุใหไปถึงเปาหมายของ
องคกรดวย ซ่ึงหากปราศจากการสนับสนุนจากผูบริหารแลวนั้นการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
แบบทวีผลก็ไมสามารถดําเนินตอไปได ดังนั้นผูบริหารตองทราบถึงความสําคัญของการพัฒนาการ
บํารุงรักษาใหเปนแบบทวีผล ขอเปรียบเทยีบระหวางผลการผลิตของโรงงานอื่นๆทั้งกอนและหลัง
การนําการบํารุงรักษาแบบทวีผลมาประยกุตใช หลักการเบื้องตน   วัตถุประสงคและเปาหมายระบบ
การบํารุงรักษาที่จะมุงใหเครื่องจักรและอปุกรณมีเหตุขดัของเปนศูนย  การบํารุงรักษาอยางเปน
ระบบ  ความเกี่ยวของและความสัมพันธของบุคคลตางๆ  ตอเครื่องจักรและอุปกรณ   ขั้นตอนการ
ดําเนินการ  การสงเสริมและสนับสนุนรวมไปถึงการประเมินผล   
  
2. กลุมระดับหัวหนาหนวย 
 
 พนกังานในระดับหวัหนาหนวยนั้นจะเปนผูลงมือปฏิบัติงานจริงและเปนเหมือนกับครูฝก
ใหกับพนักงานสายการผลิต  ซ่ึงจะทําหนาที่เปนผูสงตอความรูใหกับลูกนองคนงานในหนวยของ
ตนไดอยางด ี  ดังนั้นการใหความรูกับกลุมพนักงานในระดบันี้จะตองใชเวลาคอนขางนานเพราะ
จะตองใหพนกังานในระดับนี้มีความรูอยางละเอียดในเรือ่งของการเกบ็ขอมูลเครื่องจักรและการใช
ประโยชน การวางแผนการบํารุงรักษา การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร  การวางมาตรฐาน
การทํากิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) การประเมินผลการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (PM) และการศึกษากรณีศกึษาตางๆ โดยผูวจิัยทําการอบรมใหความรูพนักงานในสวนนี้
ผานทางหัวหนาหนวยงานซอมบํารุงแบบตัวตอตัวโดยมีการดําเนินกิจกรรมPM เขียนมาตรฐานการ
ทํากิจกรรม PM และวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรรวมกันตลอดจนพัฒนาออกมาเปนแผนการ
บํารุงรักษาระยะสั้นและระยะยาว จากนั้นใหหวัหนาหนวยงานซอมบํารุงใหความรูกบัลูกนองตอไป
อีกทีรวมทั้งควบคุมใหเปนไปตามแผน 
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3.กลุมระดับพนักงานสายการผลิต 
  
 สําหรับพนักงานสายการผลิตจะทําหนาที่เปนผูใชเครื่องจักรโดยตรง จึงมีผลกระทบ
โดยตรงกับการผลิตและการใชงานเครื่องจกัร การใหความรูความเขาใจในเรื่องการใชเครื่องจักร
ดวยวิธีที่ถูกตองนั้นจึงมีความสําคัญมากในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ดังนั้นสิ่งที่พนักงาน
สายการผลิตควรจะตองรูคือ   ทราบถึงหลักการของการบํารุงรักษา   โดยในสวนตนเองทีใ่ช
เครื่องจักรนั้นควรจะมีความรับผิดชอบตอเครื่องจักรอยางไร หรือการบํารุงรักษาดวยตนเอง  นั่นคือ  
พนักงานสายการผลิตจะตองใชเครื่องจักรเปน  ใชเครื่องจักรอยางถูกตองตามเงือ่นไขการใชงาน   
นอกจากนั้นยงัตองเอาใจใสเครื่องจักรเปนดวย   ซ่ึงเปนหลักพื้นฐานที่ตองปฏิบัติในการใชเครื่อง  
คือทําความสะอาดเครื่อง   การเติมน้ํามันหลอล่ืน  รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องที่งายๆ  เชน  
การเปลี่ยนสายพาน  เปล่ียนไสกรองอากาศ  และของบกพรองเล็กๆนอยๆ  ของเครื่องจักร   การจด
บันทึกและแจงฝายบํารุงรักษา รวมถึงการทํา  Check  Sheet  เพื่อตรวจสอบเครื่องจักรของตนเอง   
ซ่ึงผูวิจัยอบรมใหความรูพนกังานในระดับนี้ผานหัวหนาหนวยซอมบํารุง หัวหนาหนวยซอมบํารุงก็
จะสงผานความรูไปสูหัวหนาหนวยผลิตอีกที จากนัน้หัวหนาหนวยผลิตจะสงผานไปสูพนักงาน
สายการผลิตและหากมีขอสงสัยก็สามารถสอบถามกับหัวหนาหนวยผลิตของตนได 
 

4.1.2 การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมลูเครื่องจักรเพื่อใชในการทําการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน 

 
ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลที่สําคัญในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร

ในสายการผลติโดยขอมูลเหลานี้ไดมาจากเอกสารประจําเครื่องจักรแตละเครื่อง การสอบถามจาก
พนักงานในระดับตางๆ เชน ผูจัดการโรงงาน และหัวหนาหนวยซอมบาํรุง เปนตน เพื่อนําขอมูลที่
ไดมาสรางแผนการบํารุงรักษาทั้งระยะสั้นและระยะยาวของเครื่องจักรไดอยางถูกตองและ
เหมาะสมกับชิน้สวนอุปกรณนั้นๆ โดยขอมลูตางๆจะมีดังนี้ 
 
ชิ้นสวน อุปกรณของเครื่องจกัรและความสําคัญ 
 
 ทําการจําแนกชิ้นสวนตางๆของเครื่องจักรแตละชนดิและหาความสําคัญของชิ้นสวนและ
อุปกรณของเครื่องจักรโดยนาํเกณฑในการวิเคราะหความสําคัญของชิ้นสวนจาก พรสวรรค ภูยาธร 
“การปรับปรุงระบบการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร: กรณีศึกษาโรงงานผลิตวงจร
รวม” ที่กลาวไวในบทที่ 4 ซ่ึงอาศัยคาเฉลี่ยของปจจัยในการวิเคราะห 4 ปจจัย กําหนดเปนคาปจจยัที ่
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1 ถึง 4 และใหคาน้ําหนกัตามเกณฑนั้นๆ เพื่อความเหมาะสมของเครื่องจักรที่ทําการศึกษาโดยมี
รายละเอียดของแตละเกณฑดังนี ้
 
 1.ความมากนอยในการใชงาน กําหนดจากปจจัยความมากนอยในการใชงานแตละชิน้สวน
ของเครื่องจักรโดยกําหนดคาน้ําหนกัเทากับ 1 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆนอย 
  2 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆคอนขางนอย 
  3 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆคอนขางสูง 
  4 : มีการใชงานชิ้นสวนนั้นๆสูง 
 
 2.ราคา กําหนดปจจยัทางดานราคาของชิ้นสวนแตละชิน้ของเครื่องจักรโดยกําหนดคา
น้ําหนกัเทากับ 2 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : ราคานอยกวาเทากับ 1,000 บาท 
  2 : ราคาเทากับ 1,001 บาทจนถึง5,000 บาท 
  3 : ราคาเทากับ 5,001 บาทจนถึง10,000 บาท 
  4 : ราคามากกวาเทากับ 10,000 บาท 
 
 3.ระยะเวลาทีใ่ชในการซอมแซมหรือเปล่ียน หากทําการซอมไมไดจะทําการเปลี่ยน
ชิ้นสวนนัน้ๆ โดยกําหนดคาน้ําหนกัเทากบั 4 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนนอยกวาเทากบั 30 นาที 
  2 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนเทากับ 31 นาทจีนถึง 60 นาท ี
  3 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนเทากับ 61 นาทจีนถึง 120 นาที 
  4 : เวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปล่ียนมากกวาเทากบั 120 นาที 
 
 4.ผลกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เมื่อช้ินสวนดงักลาวเสื่อมหรือชํารุดเสียหายโดยกําหนดคา
น้ําหนกัของเกณฑนี้เทากบั 3 และกําหนดคะแนนดังนี ้
  1 : ไมกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
  2 : กระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
  3 : ไมกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
  4 : กระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เครื่องจักรไมสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 
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จากการพจิารณาปจจยัทั้ง 4 เราจะสามารถแบงกลุมความสําคัญของชิ้นสวนตางๆของ
เครื่องจักรออกเปน 3 กลุมดังนี้ 

 กลุม A : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยางดี ควรใชอุปกรณ
อยางดีและควรมีชิ้นสวนสํารองเอาไวมีคาเฉลี่ยของขอมูลมากกวาหรือเทากับ 3.00 ขึ้นไป 

 กลุม B : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาพอสมควร ควรใชอุปกรณ
ที่คอนขางดีและจะมหีรือไมมีช้ินสวนสํารองกไ็ดมีคาเฉลี่ยของขอมูลตั้งแต 2.01 – 2.99 

 กลุม C : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษานอย ใชอุปกรณที่พอใชก็
ไดและการมีชิน้สวนสํารองไวอาจสิ้นเปลื้องไดมีคาเฉลี่ยของขอมูลนอยกวาหรือเทากับ 2.00 ลงมา 
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ตารางที่ 4.2 การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักร 

1 2 3 4
Disperser 

-speed wheel 3 4 8 6 2.1 B
-hydraulic ventilate pipe 1 2 4 3 1 C
-hydraulic valve 3 4 12 9 2.8 B
-dispersing blade 4 6 4 9 2.3 B
-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-hydraulic pump motor 3 6 12 12 3.3 A
-belt 4 4 8 9 2.5 B
-speed belt 4 8 16 9 3.7 A
-dispersing axle pulley 4 8 16 12 4 A
-middle pulley 4 8 16 12 4 A
-speed pulley 4 8 16 12 4 A
-speed roller 4 4 16 12 3.6 A
-top-middle roller axle 4 4 16 12 3.6 A
-bottom-middle roller axle 4 4 16 12 3.6 A
-top roller dispersing axle 4 4 16 12 3.6 A
-bottom roller dispersing 4 4 16 12 3.6 A
 -starter switch 4 6 12 9 3.1 A

Disperser Putty
-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-hydraulic pump motor 3 6 12 12 3.3 A
 -pulley 4 8 16 12 4 A
 -ventilate pipe 1 2 4 3 1 C
-roller 4 4 16 12 3.6 A
-vacuum pipe 3 4 8 3 1.8 C
-starter switch 4 6 12 9 3.1 A
-belt 4 2 8 9 2.3 B

Vertical San Mill
-bearing block 4 4 12 12 3.2 A
-coupling 4 4 8 12 2.8 B
-counter shaft 3 4 8 12 2.7 B
 -seperation screen 4 2 8 9 2.3 B
-grinding disc 4 6 12 9 3.1 A

เคร่ืองจักร/ชิ้นสวน คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ คาเฉล่ีย ลําดับความสําคัญ
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ตารางที่ 4.2 การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักร 

1 2 3 4
เคร่ืองจักร/ชิ้นสวน คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ คาเฉล่ีย ลําดับความสําคัญ

-outlet pipe 3 4 8 9 2.4 B
-cooling jacket 4 8 16 9 3.7 A
 -grinding cylinder หองบด 4 8 16 9 3.7 A
 -main drive shaft เพลาปน 4 6 16 12 3.8 A
-balancing cup 4 4 16 9 3.3 A
-bottom plate 2 4 8 9 2.3 B
-non return valve 4 4 12 9 2.9 B
-pulley 4 4 12 12 3.2 A
-v belt 4 2 8 9 2.3 B
-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-starter switch 4 6 12 9 3.1 A
 - pump motor 3 6 12 12 3.3 A
-belt for variable speed 4 2 8 9 2.3 B
-ball valve 3 2 12 9 2.6 B
-hose nipple 3 2 8 9 2.2 B
-gear pump 4 6 12 9 3.1 A
-inlet pipe 4 2 12 9 2.7 B
-cooling jacket coupling 4 2 8 3 1.7 C
-coupling guard 2 2 4 3 1.1 C

Horizontal San Mill
-bearing block 4 4 12 12 3.2 A
-counter shaft 4 4 8 12 2.8 B
 - machanical seal 4 6 16 12 3.8 A
-grinding disc 4 6 12 9 3.1 A
-outlet pipe 3 4 8 9 2.4 B
-cooling jacket 4 8 16 9 3.7 A
 -grinding cylinder หองบด 4 8 16 9 3.7 A
 -main drive shaft เพลาปน 4 6 16 12 3.8 A
-balancing cup 4 4 16 9 3.3 A
-bottom plate 2 4 8 9 2.3 B
-non return valve 4 4 12 9 2.9 B
-pulley 4 4 12 12 3.2 A
-v belt 4 2 8 9 2.3 B
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ตารางที่ 4.2 การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักร 

1 2 3 4
เคร่ืองจักร/ชิ้นสวน คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ คาเฉล่ีย ลําดับความสําคัญ

-power motor 4 8 16 9 3.7 A
-starter switch 4 6 12 9 3.1 A
 - pump motor 3 6 12 12 3.3 A
 -belt for variable speed 4 2 8 9 2.3 B
-ball valve 3 2 12 9 2.6 B
-hose nipple 3 2 8 9 2.2 B
-gear pump 4 6 12 9 3.1 A
-inlet pipe 4 2 12 9 2.7 B
-cooling jacket coupling 4 2 8 3 1.7 C
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หนาท่ีการทํางาน อาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตางๆของเหตุขัดของของชิ้นสวนตางๆ 
  

เหตุขัดของที่เกิดขึ้นของเครือ่งจักรในสายการผลิตตัวอยางนั้น    จะทําใหเครื่องจักรสูญเสีย
ความสามารถในการทํางาน   การศึกษาเพื่อหาเหตุขดัของมีความจําเปนอยางมากในการบํารุงรักษา
เพื่อใหเครื่องจกัรมีความนาเชื่อถือในการทาํงาน   กลาวคือ  เครื่องจักรและอุปกรณใดๆกต็ามทีม่ี
ความนาเชื่อถือในการทํางานสูงยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้นมีเหตขุัดของเกิดขึ้น
นอย 

 รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของประกอบดวย  เหตุขัดของเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของ
ช้ินสวนของเครื่องจักร  ซ่ึงทําใหประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องจักรลดลง  และเหตุขัดของ
อยางปจจุบันทันดวนเหตุขัดของ  คือ  ลักษณะท่ีเครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสมารถใน
การทาํงานแบงออกเปน  2  ชนิดคือ 

 1.  เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย   เปนลักษณะที ่เครื ่องจักรและอุปกรณ  
สูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด  ตัวอยางเชน  สายไฟขาด  ฟนเฟอง
ของเกียรหัก  สปริงหัก  ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได  เปนตน 

 2.  เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ  ทําใหความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร
ลดลง  เปนลักษณะที่ทําใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณลดลงถึงแมวา
จะยังคงทํางานตอไปได  แตจะเกิดความเสียหายหรือทํางานไมไดในเวลาที่กําหนด  ตัวอยางเชน  
ผิวหนาเบรกสึก  ทําใหเบรกลื่นไถล  คาไฟฟาตก  ทําใหเครื่องเดินกระตุก  เปนตน 

โดยสวนใหญแลวเหตุขัดของของอุปกรณหรือเครื่องจักร  มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดเหตุ
เดียว  แตมักจะเกิดจากสาเหตุเล็กๆ  เชน  ฝุน  ผง  การสึกหรอ  ความหลวม  รอยขีดขวน  การ
เปล่ียนรูปราง  ซ่ึงสาเหตุเล็กๆ  หลายอยางรวมกันเปนสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักรได 
และยังมีสาเหตุที่เกิดจากทางกายภาพ ทางเคมี ทางไฟฟา ทางกล และสาเหตุที่มาจากคน  ถาแกไข
เพียงเรื่องใดเรื่องหนึ่งก็ไมสามารถหยุดการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรได   

ในตารางที ่ 4.3 จะแสดงรายละเอยีดของอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตตุางๆของ
เหตุขัดของที่เกิดขึ้น (โดยสามารถดูขอมูลทั้งหมดไดจากภาคผนวก ข ) ในเครื่องจักรของ
สายการผลิต ที่ไดจาการสอบถามหัวหนาหนวยซอมบํารุงและชางประจําเครื่องแลวนํามาวเิคราะห
โดยไดระบุชนิดของเหตุขดัของไวดวย เพื่อนําสาเหตตุางๆเหลานี้ไปหาวิธีและกําหนดกิจกรรมใน
การซอมบํารุงเชิงปองกันเพื่อใชในการปองกันไมใหเกิดเหตุขัดของเหลานี้อีก 
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ตารางที่ 4.3 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

Disperser 

-speed wheel ปรับความเร็วรอบมอเตอร  ฝด เกลียวเสีย  จารบีแหง /

-hydraulic ventilate pipe ระบายอากาศในถังน้ํามันไฮโดรลิค ทออุดตัน มีฝุนละออง /

-hydraulic valve เปดและปดน้ํามันไฮโดรลิค วาวลรั่วซม ซีลเสื่อมสภาพ /

-dispersing blade กวนสี ใบโกงงอ บิดเบียว โดนกระแทก /

-power motor มอเตอรขับใบกวนสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-hydraulic pump motor สงน้ํามันเขากระบอกไฮดรอลิค น้ํามันไมเขาไปสูทอไฮดรอลิค เฟองชํารุด /

-belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ
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ชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจกัรโดยละเอียดและอายุการใชงาน 
 
 จากการพจิารณลักษณะรูปแบบและสาเหตขุองเหตุขัดของของเครื่องจักรแลว เรายัง
สามารถจําแนกชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียดของเครื่องจักรเฉพาะที่จาํเปนตองไดรับการดูแลเอาใจ
ใสในการบํารงุรักษาเชิงปองกันเพื่อใหการเกิดเหตุขัดของนั้นลดนอยลง  รวมทั้งผูวจิัยไดสอบถาม
หัวหนาหนวยซอมบํารุงถึงอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณในแตละชิ้นโดยละเอยีดเพื่อใช
ประกอบในการทํากิจกรรมบาํรุงรักษาเชิงปองกันแลวใชในสรางแผนการบํารุงรักษาขึ้นดังแสดงใน
ตารางที่ 4.4  โดยสัญลักษณที่ใชในการกําหนดอายุการใชงานเฉลี่ยจะมีดังนี ้

M แทน  Month : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกเดือน 
    (XM  =  ทุก X เดือน) 

Y แทน   Year : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกป 
(XY  =  ทุก X ป) 

 
ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของ 
 
 ขอมูลในสวนนี้ไดจากการทาํการเก็บขอมลูจากเอกสารขอมูลการซอมเครื่องจักรแตละ
เครื่องเนื่องจากการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานนั้น  จําเปนที่จะตองหาอายุ
การใชงานของชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักร   เพือ่ที่จะสามารถกําหนดแผนการบํารุงรักษาได  
การหาอายกุารใชงานชิ้นสวนอุปกรณสามารถกําหนดไดจากระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของ (Mean 
Time Between   Failure หรือ MTBF)  กลาวคือเปนระยะเวลาที่ช้ินสวนอุปกรณควรที่จะไดรับการ
ดูแลรักษาเพื่อขจัดหรือลดเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  ซ่ึงจะทําใหเกิดความมั่นใจไดวาชิน้สวนอุปกรณ
ตางๆ  ของเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพกตามระยะเวลที่กําหนด 

ตามปกติระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของสามารถหาไดจาก   การคํานวณดังนี ้
MTBF    =   T / r 

 โดย      MTBF  = ระยะเวลาเฉลีย่ของเหตุขัดของ 
T  = ระยะเวลาปฏบิัติงานทั้งหมด 
r  = จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของ 

 เนื่องจากภายในชวงเวลาที่เกบ็ขอมูลนั้นทําการเก็บขอมูลเพียง 6 เดือน ช้ินสวนบางชิน้ของ
เครื่องจักรอาจไมมีการเกดิเหตุขัดของขึ้นเลยจึงไมสามารถเก็บขอมูลเพื่อนํามาหาคาระยะเวลาเฉลี่ย
การเกิดเหตุขัดของได ดังนัน้สําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่ไมมีขอมูลของเหตุขัดของโดยเฉพาะชิ้นสวน
อุปกรณที่มีระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของแบบรายปจะหามาโดยวิธีการสอบถามและประมาณการ
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จากหวัหนาหนวยซอมบํารุงและชางประจาํเครื่องที่มีประสบการณและคลุกคลีกับเครื่องเปนอยางดี
ประกอบกับการศึกษาคูมือของเครื่องจักร 

สําหรับตารางที่ 4.5 นี้เปนตัวอยางการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของ (Mean Time 
Between   Failure หรือ MTBF) ของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร ในแตละรายละเอียดของ
แตละชิ้นสวนอุปกรณ สวนรายละเอียดทั้งหมดจะกลาวไวในภาคผนวก ข. และไดใชสัญลักษณใน
การกําหนดระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ หรืออายกุารใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของ
เครื่องจักร     ดังนี ้
 

D  แทน  Day    : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกวนั 
W แทน  Week : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกสัปดาห 
M แทน  Month : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกเดือน 

    (XM  =  ทุก X เดือน) 
Y แทน   Year : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย   ทุกป 

(XY  =  ทุก X ป) 
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ตารางที่ 4.4 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Disperser 

-speed wheel 5Y

-hydraulic ventilate pipe 5Y

-hydraulic valve 1Y

-dispersing blade 1Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

-belt 1Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley 5Y

-middle pulley 5Y

-speed pulley 5Y

-speed roller 2Y

-top-middle roller axle 2Y

-bottom-middle roller axle 2Y

-top roller dispersing axle 2Y
-bottom roller dispersing axle 2Y

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ 4.5 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด MTBF

Disperser 

-speed wheel M

-hydraulic ventilate pipe W

-hydraulic valve Y

-dispersing blade Y

Bearing M

Coil M

Core M

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

-belt Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley M

-middle pulley M

-speed pulley M

-speed roller M

-top-middle roller axle M

-bottom-middle roller axle M

-top roller dispersing axle M

-bottom roller dispersing axle M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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4.1.3 การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร 
 
 นําขอมูลที่เก็บไดในหัวขอที่ 4.1.2 มาจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยนําผลการหา
คาความสําคัญของชิ้นสวนอปุกรณของเครือ่งจักรในการไดรับความสําคัญในการบํารุงรักษาและ
จัดเตรียมอุปกรณ และนําขอมูลสาเหตุของอาการหรือส่ิงที่ปรากฏของเหตุขัดของมากําหนด
กิจกรรมและตาํแหนงของการทํากิจกรรมการบํารุงรักษา จากนั้นนาํผลการหาคาระยะเวลาเฉลี่ย
เหตุขัดของ (Mean Time Before Failure หรือ MTBF) มาใชในการกําหนดระยะเวลาหรือรอบการ
ทํากิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ซ่ึงเราจะไดแผนการบํารุงรักษามาและจะตองมีการกําหนด
มาตรฐานกอนวาาชิ้นสวนอปุกรณใดควรจะใชกิจกรรมการบํารุงรักษาใดโดยกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเชิงตองกันจะมีทัง้หมด 8 รายการดังนี ้  
 

C  : Clean   (การทาํความสะอาด) 
Lt  : Lubrication   - Top up   (การเติมสารหลอล่ืน) 
Lr  : Lubrication   - Replacement   (การเปลี่ยนสารหลื่อล่ืน) 
I  : Inspection   (การตรวจสภาพ) 
F  : Function   check   (การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน) 
A  : Adjustment         (การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ) 
Re  : Replacement      (การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ) 
Rp  : Repair 

 
นอกจากนี้จะตองระบุดวยวาจะตองไดรับการบํารุงรักษาบอยขนาดไหนดังแสดงไวใน

ตารางที่ 4.6, 4.7, 4.8 และ 4.9 (สามารถดูขอมูลทั้งหมดไดจากภาคผนวก ข ) เพื่อแสดงกิจกรรมที่ทํา
และความถี่ในการบํารุงรักษาของเครื่องจักรทั้ง 4 ชนิด จากนัน้นําขอมูลตางๆมาจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรโดยแบงเปน แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป แผนการบํารุงรักษารายป และ
แผนการบํารุงรักษารายเดือนดังแสดงในตารางที่ 4.10, 4.11 และ 4.12 ตามลําดับ (สามารถดูขอมูล
ทั้งหมดไดจากภาคผนวก ข )  โดยไดจัดทํามาตรฐานการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาเชงิปองกันหรือ
วิธีปฎิบัติงานบํารุงรักษาไวเพื่อพนักงานจะมีการปฎิบัตกิิจกรรมการบาํรุงรักษาเปนมาตรฐาน
เดียวกันดังแสดงในตารางที ่ 4.13, 4.14, 4.15 และ 4.16 (โดยสามารถดูขอมูลทั้งหมดไดจาก
ภาคผนวก ข )   

สําหรับกําหนดการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาในแผนการบํารุงรักษามีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
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1.การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายป:   กําหนดเวลาในการทํา คือ ทํา
ในสัปดาหแรกของทุกป ที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

2.การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายเดือน   :   กาํหนดเวลาในการทํา 
คือ ทําในสัปดาหแรกของเดอืน ที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

3.การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายสัปดาห   :   กาํหนดเวลาในการทํา 
คือ ทําในวนัสุดทายของสัปดาห (ทําในวนัเสาร) ที่ครบกําหนดตามแผนการบํารุงรักษา 

 
 สําหรับแผนกการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิต  จะประกอบดวยแผนการ
บํารุงรักษา  5  ป   รายป   รายเดือน ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดตางๆ  ไดดังตอไปนี ้
 

1. แผนการบํารุงรักษาราย  5  ป 
เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาในระยะยาวราย   5  ป  โดยนํากิจกรรมการ

บํารุงรักษารายเดือน  รายป  มากําหนดลงในแผนการบํารงุรักษาราย  5  ป   โดยกําหนดเดือนตางๆที่
ทําการบํารุงรักษาทั้งหมดในชวงระยะเวลา  5  ป  ทั้งหมด  60  เดือน  ตั้งแตกมุภาพันธ 2549 - 
มกราคม 2553    

 
2. แผนการบํารุงรักษารายป 

เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาในระยะเวลา   1   ป  โดยนํากจิกรรมการ
บํารุงรักษารายสัปดาห    รายเดือน  รายป  มากําหนด  โดยไดทําการแบงชองของแตละเดือนจํานวน  
12  เดือน  ในตารางออกแบบเปนรายสัปดาห   

 
3.   แผนการบาํรุงรักษารายเดือน 

เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาในระยะเวลา   1   เดือน  โดยระบุกําหนดการ
ทํางานเปนวันที่ในแตละเดือน   นอกจากนี้ยังระบวุันทํางานตั้งแตวันจนัทร ถึงวันอาทิตยเพื่อความ
สะดวกในการแจกแจงกจิกรรมการบํารุงรักษาตางๆ   
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ตารางที่ 4.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสี

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห
XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10

-speed wheel Lt M M M M M M M M M M

-hydraulic ventilate pipe C W W W W W W W W W W

-hydraulic valve Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-dispersing blade Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

-belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-speed belt Re 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M

-dispersing axle pulley C M M M M M M M M M M

-middle pulley C M M M M M M M M M M

-speed pulley C M M M M M M M M M M

-speed roller Lt M M M M M M M M M M

-power motor

-hydraulic pump motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน
ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น
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ตารางที่ 4.7 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสีโปว

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

 -pulley C M M M M M M M

 -ventilate pipe C W W W W W W W

-roller Lt M M M M M M M

-vacuum pipe C M M M M M M M

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-belt Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-hydraulic pump motor

 -Starter switch

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

-power motor
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ตารางที่ 4.8 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

-bearing block Lt M M M M M M M M M

-coupling C M M M M M M M M M

-counter shaft C M M M M M M M M M

 -Seperation screen Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-grinding disc Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-outlet pipe C M M M M M M M M M

-cooling jacket Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

-balancing cup Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-bottom plate Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

Spring C M M M M M M M M M

Seal C M M M M M M M M M

-pulley C M M M M M M M M M

-v belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M

-non return valve

-power motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ 4.9 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดแนวนอน

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สั

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2

-bearing block Lt M M
-counter shaft C M M

Screw Re 3Y 3Y
Spring Re 3Y 3Y
Touching surface Re 3Y 3Y

-grinding disc Re Y Y
-outlet pipe C M M
-cooling jacket Rp 2Y 2Y
 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y
 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y
-balancing cup Re Y Y
-bottom plate Re 5Y 5Y

Spring C M M
Seal C M M

-pulley C M M
-v belt Re Y Y

Bearing Lt M M
Coil I M M
Core I M M

 - machanical seal

-non return valve

-power motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ 4.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re Re Re Re Re

-dispersing blade Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

-belt Re Re Re Re Re

-speed belt Re Re Re Re Re Re Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-power motor

-hydraulic pump 

motor

25522549 2550 2551
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ตารางที่ 4.11 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

Pump Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

-belt Re

-speed belt Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-hydraulic pump 

motor

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

-power motor

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06
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ตารางที่ 4.12 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

Disperser

-speed wheel Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I

-belt Re

-speed belt Re
-dispersing axle 

pulley
C

-middle pulley C

-speed pulley C

-speed roller Lt
-top-middle 

roller axle
Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-hydraulic pump 

motor

ชิ้นสวนโดยละเอียด

-power motor

Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน
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ตารางที่ 4.13 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ
เครื่องปนสี

สายพานรอง, มูเลยเพลาตี, มู

เลยกลาง, มูเลยปรับสปด, 

สายพานปรับสปด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบแบริ่งเพลาตีเขากับเพลาตี

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

ปนดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบแบริ่งเพลากลางเขากับเพลา

กลาง

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาตแีละมูเลย

เพลากลางออกจากกัน

3.ใสมูเลยเพลาตีและมูเลยเพลากลางใช

ปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยใหแนน

4.ทําการถอดแบริ่งออกจากเพลาตีและ

เพลากลาง

4.ใสสายพานรองใหเขามูเลยเพลาตีและมู

เลยเพลากลาง

5.ที่มูเลยปรับสปดมอเตอร ทําการถอดฝา

ครอบลูกปนออกโดยใชปะแจปากตาย

ไขนอตออกแลวทําการถอดแบริ่งมูเลย

ปรับสปดออก

5.ใสสายพานสปดเขากับมูเลยกลางกับมู

เลยสปดมอเตอร

6.ถอดเอาสายพานปรับสปดออกจากมูเลย

ปรับสปด

6.ใสฝาครอบเครื่องและใชปะแจปากตาย

ไขนอตใหแนน

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร
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ตารางที่ 4.14 มาตรฐานการหลอล่ืน

เคร่ืองจักร/

ชิ้นสวน
ตําแหนงที่หลอล่ืน รายละเอียด

ชนิดของ

น้ํามันหลอล่ืน/จาระบี

ความถี่ในการ

หลอล่ืน

แบริ่ง ลูกกลิ้งของแบริ่ง

อัดจารบีใหเต็มพื้นที่ลูกกล้ิง

โดยรอบพอประมาณใหหมุน

ไดคลองระมัดระวังอยาให

ลนออกจากรังลูกกล้ิง

SG406 ทุกเดือน

ชุดไฮดรอลิค น้ํามันไฮดรอลิค

ดูดน้ํามันไฮดรอลิคเดิมออก
จากดวยปมและใสน้ํามันไฮ

ดรอลิคใหมเขาไปในบริมาณ
ISO 68H ทุกป

พวงมาลัย
ปรับสปด

เครื่องปนสี
เกลียวปรับรอบสปด

อัดจารบีเขาไปในบริเวณ
เกลียวพอประมาณจนหมุน

ไดคลองและตองระวังอยาให

มากเกินไป

SG406 ทุกเดือน

ตัวเครื่อง BODY ทั้งหมด
ทาน้ํามันปองกันสนิทบางๆ

ใหทั่ว
สเปรยกันสนิททั่วๆไป ทุกเดือน

มาตรฐานการหลอลื่น
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ตารางที่ 4.15 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ
มอเตอร ทุกเดือน

 - เฟรมมอเตอร สังเกตุลักษณะเฟรมมอเตอร  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความรอน สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติดแนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

ชุดควบคุมไฟฟา ทุกเดือน

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร
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ตารางที่ 4.16 มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

ชิ้นสวน
ตําแหนงท่ีทําความ

สะอาด
วิธีการทําความสะอาด

เคร่ืองมือและวัสดุท่ี

ใชทําความสะอาด

ความถี่ในการ

ทําความสะอาด

BODY BODY

เช็ดดวยผาเอาฝุนละออง

ออกใหหมด แลวนําผาชุบ

ทินเนอรเช็คบริเวณสีที่

เปอน BODY ออกใหหมด

ผา, ทินเนอร, น้ํา ทุกวัน

ทอระบาย
อากาศไฮดรอลิค

ภายในและบริเวณรอบ
นอกทอ

ใชผาพันปลายไมเขาไปถู
บริเวณภายในทอ สวน

บริเวณภายนอกใชผา

สะอาดเช็ดใหเรียบรอย

ผาสะอาด ทุกสัปดาห

ทอดูดกลิ่น บริเวณปลายทอ

ถอดบริเวณปลายทอ
ออกมาลางดวยน้ําสะอาด

และเช็ดใหแหงดวยผา
น้ําสะอาด,ผาสะอาด ทุกเดือน

มูเลย BODY เช็ดดวยผาสะอาดโดยรอบ ผาสะอาด ทุกเดือน

Outlet & inlet 
pipe

ภายในและภายนอกทอ

ทําความสะอาดภายในโดย
ใหฉีดน้ําเขาไปลาง  สวน

ภายนอกลางดวยน้ําสะอาด

และเช็ดใหแหงดวยผา

น้ําสะอาด, สายยาง, 
ผาสะอาด

ทุกเดือน

มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร
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การควบคุมแผนการบํารุงรักษาในภาคปฎบิัต ิ
 
การนําแผนแผนการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชนั้น   ควรทําใหแผนนั้นมคีวาม

ยืดหยุนอยูเสมอ   โดยสามารถทําการปรับแผนดังกลาวไดดังนี ้
- เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่มคีวามเสียหายเร็วกวา

กําหนด 
- ลดความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่ไมคอยเสียหาย 

การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาเปนการดําเนินการเพื่อนําขอมูลตางๆมาใชสําหรบั
การวิเคราะหเรื่องตางๆในอนาคต  โดยเฉพาะอยางยิง่ในดานการวางแผนคาดการณและปรับปรุง
วิธีการตางๆในกิจกรรมการบํารุงรักษา   เพื่อใหเกดิประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะสามารถกระทํา
ได  สําหรับการควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษา  และจะกอใหเกิดประโยชนทางดานการวางแผน 
การควบคุมแผนและการปรบัปรุงแผนงานที่ไดวางไวของการบํารุงรักษา  ซ่ึงไดแก เอกสารประวัติ
การซอมบํารุงอุปกรณเครื่องจักรดังแสดงในตารางที่ ค.5 เอกสารสรุปจํานวนอะไหล เอกสารเบิก
อะไหล เอกสารรับอะไหล ดังแสดงในตารางที่ ค.6, ค.7 และ ค.8 นอกจากนี้ยังไดจัดทําเอกสาร
ตรวจเช็คการทํางานประจําวัน ประจําสัปดาหและประจาํเดือนของเครือ่งปนสี เครื่องปนสีโปว และ
เครื่องบดสีดังแสดงในตารางที่ ค.9, ค.10, ค.11, ค.12, ค.13, ค.14, ค.15, ค.16 และ ค.17  ตามลําดับ
เพื่อใหงายตอการนําขอมูลไปวิเคราะหและใชประโยชนตอการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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วิธีการใชงานเอกสาร:   1.เอกสารตรวจเช็คประจําเดอืนเครื่องปนสี (D) 
    2.เอกสารตรวจเช็คประจําเดอืนเครื่องปนสีโปว (DP) 
    3.เอกสารตรวจเช็คประจําเดอืนเครื่องบดสี (M) 
 
ผูใชงาน :   พนักงานแผนกซอมบํารุง 
 
เวลาในการใชงาน:   ทุกบายวันเสารแรกของเดือน 
 
วิธีการใชงาน: เมื่อเครื่องจักรหยุดทํางานตอนบายวันเสารแรกของเดือน ให

พนักงานซอมบํารุงทําการตรวจเช็คเครื่องปนสี เครื่องปนสีโปว 
และเครื่องบดสีตามเอกสารตรวจเช็คเครื่องและเปรียบเทยีบคา
กับคาที่กําหนดและหากอยูในสภาพปกตกิใ็หทําเครื่องหมาย “/” 
ลงในชอง “ปกต”ิ และหากพบวาคาที่ตรวจเช็คไมไดอยูในคาที่
กําหนดใหทําเครื่องหมาย “/” ลงในชอง “ไมปกต”ิ และใหใสส่ิง
ที่ตรวจพบในชอง “อาการ” และ “ขอแนะนํา” ดวย และหากมีส่ิง
ใดเพิ่มเติมใหใสลงชอง “หมายเหต”ุ 

 
ประโยชนของเอกสาร: พนักงานแผนกซอมบํารุงสามารถนําไปใชในการวิเคราะห 

ตรวจจับและคาดการณเหตุขดัของที่จะเกิดขึ้นไดกอนที่
เครื่องจักรจะเสียหายและใชเปนประวัติของเครื่องจักรของแตละ
เครื่องได 
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วิธีการใชงานเอกสาร:   เอกสารประวตัิการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 
ผูใชงาน :   พนักงานแผนกซอมบํารุง 
 
เวลาในการใชงาน:   ทุกครั้งที่มีการซอมเครื่องจักร 
 
วิธีการใชงาน: ทุกครั้งเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตขุัดของหรือทําการซอมบํารุง

เครื่องจักรใหทําการบันทึกขอมูลตามชองใหครบ ซ่ึงในชอง 
“รายการซอมบํารุง” ใหกรอกขอมูลการซอมบํารุง โดยอาจรวม
สาเหตุและมกีารดําเนินการซอมอยางไรบาง โดยใหใส
เครื่องหมาย “/” ลงในชอง “PM” หากเปนการซอมบํารุงตาม
แผนการบํารุงรักษาและใสเครื่องหมาย “/” ลงในชอง “BM” หาก
เปนการซอมเนื่องจากเหตุขดัของอยางกะทันหัน ซ่ึงพนักงานที่
ทําการซอมบํารุงจะตองใสวนัเวลาเริ่มซอมลงในชอง “เร่ิมซอม” 
และวนัเวลาทีซ่อมเสร็จลงในชอง “ซอมเสร็จ” ดวยและทําการ
รวมเวลาซอมทั้งหมดเปนหนวยชม.ลงในชอง “จํานวนชม.ที่ใช
ในการซอม” โดยเศษของชัว่โมงใหคดิเปนอีกหนึง่ชั่วโมง หากมี
การเปลี่ยนอะไหลก็ใหกรอกขอมูลอะไหลลงในชอง “อะไหลที่
ใชในการซอม” รวมทัง้ใหใสคาใชจายที่ใชในการซอมเชน 
คาแรง คาจางพิเศษ(หากมีสามารถกรอกในชอง “หมายเหต”ุ ได) 
รวมกับคาอะไหลลงในชอง “คาใชจายทีใ่ชในการซอม”   

 
ประโยชนของเอกสาร: พนักงานแผนกซอมบํารุงสามารถนําไปใชในการวิเคราะห 

เปรียบเทียบกบัแผนการซอมบํารุงที่มีวามปีระสิทธิภาพขนาด
ไหนและควรทําการปรับเปลี่ยนแผนการซอมบํารุงเดิมหรือไม 
รวมทั้งยังสามารถนําไปใชในการคํานวณตนทุนในการซอม
บํารุงในไดอีกดวย 
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วิธีการใชงานเอกสาร:   1.เอกสารสรุปจํานวนอะไหล 
    2.เอกสารขอเบิกอะไหล 
    3.เอกสารรับอะไหล 
 
ผูใชงาน :   พนักงานแผนกซอมบํารุง 
 
เวลาในการใชงาน:   ทุกครั้งที่มีการรับหรือเบิกอะไหล 
 
วิธีการใชงาน: พนักงานซอมบํารุงจะตองกรอกขอมูลลงในเอกสารตามชองที่

กําหนดพรอมทั้งเซ็นชื่อใหครบถวน 
 
ประโยชนของเอกสาร: พนักงานแผนกซอมบํารุงสามารถนําไปใชในการวิเคราะห 

ขอมูลการเบิกหรือรับอะไหล และยังสามารถประเมินการ
จัดเตรียมอะไหลสํารองที่ผานมาวาเปนอยางไร และยงัสามารถ
หาตนทุนอะไหลสํารองแตละประเภทวามรีาคาเทาไร และควร
จะจดัสรรงบประมาณในสํารองอะไหลอยางไร 
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4.2 การแกไขคนงานขาดความรูในงานดูแลบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรท่ีถูกวิธี 
 
 จากการสํารวจพบวาพนกังานในแผนกการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาสวนใหญจะไมคอย
มีความรูความเขาใจในการใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธีและการบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนใน
เบื้องตน  สาเหตุสวนใหญมาจากพนักงานในแผนกการผลิตขาดการอบรมอยางตอเนื่องและ
ประสบการณในการผลิต เนื่องจากมีการเวียนของพนักงานในแผนกการผลิต  นอกจากหวัหนา
หนวยผลิตแลวโดยเฉลี่ยพนกังานในแผนกการผลิตที่มีอยูประมาณ 60 – 80 คน จะทํางานอยูกับ
โรงงานกรณีศกึษาเพยีง 3 – 6 เดือนจากนั้นก็จะลาออกไปทํางานที่อ่ืน ซ่ึงแรงจูงใจในการทํางาน
คนงานเหลานีส้วนใหญจะทาํงานเพียงเพื่อจะมีเงนิอยูไปวันๆเทานัน้ ดังนั้นผูวจิยัจึงเสนอแนวทาง
ในการแกปญหาทั้งในระยะสั้นและระยะยาวเพื่อแกไขปญหาที่มีอยูและปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น
ในอนาคต แตการแกไขปญหาเหลานี้ผูวจิัยเสนอเพยีงแนวทางเบื้องตนและเปนเพยีงขอเสนอแนะ
ในการแกไขปญหาเทานั้น ไมไดมีการนํามาประยกุตใชจริงในการแกไขปญหาเนื่องจากขอจํากัด
ทางดานเวลาในการวจิัยและการประยกุตใชแนวทางดังกลาว ซ่ึงแนวทางแกไขปญหามีดังนี ้
 
แนวทางการแกไขปญหาระยะสั้น 
 แนวทางการแกไขปญหาระยะสั้นจะเนนที่การแกปญหาเฉพาะจดุ  ปญหาการขาดความรู
ในการบํารุงรักษาและการใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธีเพือ่การตอบสนองตอเปาหมายขององคกรใน
ระยะสั้นมากกวาการปองกนัปญหาที่จะเกดิขึ้นระยะยาวในอนาคต  ซ่ึงแนวทางดังกลาวไดแสดงไว
ดานลางดังตอไปนี ้

1. อบรมหัวหนาหนวยผลิตทุกหนวยโดยแผนกซอมบํารุงในการใชเครื่องมืออยางถูกวิธี  
และการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันเบือ้งตน  รวมทั้งการแกไขปญหาเฉพาะหนาที่
พบเห็นบอยๆอยางถูกวิธีเพือ่ความปลอดภัยตอตนเอง คนอื่น และเครื่องจักร  และออก
ใบประกาศนียบัตรให 

2. สําหรับพนักงานใหม  ใหทําการอบรมการปฏิบัติงาน การใชเครื่องจักรเบื้องตน  และ
การบํารุงรักษาประจําวนัเบือ้งตนโดยหัวหนาหนวยผลิตนั้นๆที่ไดรับการฝกอบรมกบั
แผนกซอมบํารุงจนไดรับใบประกาศนยีบตัรมาแลว  โดยพนกังานใหมที่ผานการ
อบรมจะไดรับลายเซ็นของหัวหนาหนวยผลิตนั้นๆในใบประวัต ิ

3. สําหรับพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว ตองมีการตรวจสอบการทํางานเปนประจําวา
พนักงานไดทาํงานอยางถูกวธีิ และไมมีของเสียเกิดขึน้หรือเกิดขึ้นแตนอย โดยหัวหนา
หนวยผลิตนั้นๆ 

4. สรางแรงจูงใจในการทํางานโดยมอบรางวลักับหนวยผลิตที่สามารถลดเหตุขัดของได
อยางตอเนื่องทั้งหัวหนาหนวยผลิตและพนักงานในหนวยผลิตนั้นๆ 
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5. สงเสริมหนวยผลิตที่สามารถลดเหตุขัดของไดมากที่สุดมาเปนตัวอยางรวมในการ
อบรมหัวหนาหนวยผลิตอื่นๆในครั้งตอไปเพื่อเพิ่มพูนความรูในการใชเครื่องจักรและ
ในการพัฒนาการผลิตอยางตอเนื่อง 

  
แนวทางการแกไขปญหาระยะยาว 
 แนวทางการแกไขปญหาระยะยาวจะเนนในการแกไขปญหาที่ครบถวนมากกวาแนว
ทางการแกไขปญหาระยะสั้น เพราะจะทําการแกปญหาทั้งระบบเพื่อตอบสนองตอวสัิยทัศน 
เปาหมาย และทิศทางขององคในอนาคต และยังพัฒนาพนักงานตอเนื่องอยางเปนระบบ รวมทั้งยัง
สงผลตอคานิยม และวัฒนธรรมองคในอนาคตขององคอีกดวย ซ่ึงแนวทางดังกลาวไดแสดงไว
ดานลางดังตอไปนี ้

1. มีการจัดโครงสรางองคกรใหมใหสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาแบบทวี
ผลทั่วทั้งองคกร 

2. สรางขอกําหนดมาตรฐานการรับพนักงานใหมใหสอดคลองกับทิศทางการขยายของ
โรงงานรวมกนัระหวางแผนกบุคคล แผนกผลิต และแผนกซอมบํารุง รวมทั้งมาตรฐาน
การฝกอบรมพนักงานเกีย่วกับการทํางานในแผนกผลิต และแผนกซอมบํารุง 

3. จัดปฐมนเิทศนพนักงานใหมใหเขาใจถึง ทิศทางและเปาหมายของบรษิัท บทบาท
หนาที่ตอองคกร ตอหัวหนางาน ตอเพื่อนรวมงาน บทบาทหนาที่ในการทํางาน กฎ
ตางๆของโรงงานเชน กฎการลาปวย การแตงกาย และอ่ืนๆเปนตน เร่ืองทั่วๆไปกับ
องคกรที่ควรรู รวมถึงการสรางขวัญและกําลังใจกับพนกังานใหม  

4. สงพนักงานใหมที่ไดรับการปฐมนิเทศนแลวเขาไปอบรมการทํางานในภาคทฤษฎแีละ
ภาคปฎิบัติในการทํางานกับแผนกงานนั้นๆที่ไดรับการรับการรับรองจากองคกรตาม
มาตรฐานการฝกอบรมพนักงานขององคกร 

5. มีการวัดและประเมินผลการทํางานของพนกังานในแผนกงานนั้นเปนประจําและ
ตอเนื่อง  หรืออาจมีการสอบวัดผลพนักงานประจําไตรมาส หรือประจาํปตามความ
เหมาะสม รวมถึงติดตามผลการทํากิจกรรมบํารุงรักษาแบบทวีผลอยางตอเนื่อง 

6. มีการจัดลําดับ 5 ลําดับแรกของหนวยผลิตที่มีผลการทํางานดีเดนจากการประเมินและ
มอบรางวัลใหกับหนวยผลิตนั้นๆ 

7. สงเสริมหนวยผลิตที่สามารถลดเหตุขัดของไดมากที่สุดมาเปนตัวอยางรวมในการ
อบรมพนักงานใหมในครั้งตอไปเพื่อเพิ่มพูนความรูในการใชเครื่องจกัรและในการ
พัฒนาการผลิตอยางตอเนื่อง 
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ส่ิงที่สําคัญในประยุกตใชแนวทางการแกไขปญหาระยะสั้นคือการควบคุมขอมูลการ
ฝกอบรมของพนักงาน ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดเสนอเอกสารที่ใชในการควบคุมขอมูลเหลานี้ โดยการทํา
ประวัติการฝกอบรมของพนักงานขึ้นมาดังแสดงไวในตารางที่ ค.20 และแบบสํารวจความตองการ
ในการฝกอบรมของพนักงานดังแสดงในตารางที่ ค.21 ในภาคภนวกโดยไดประยกุตมาจากตาราง
แบบสอบถามความตองการฝกอบรมและบันทึกการฝกอบรมของโกเมศเจน อนนัตพร “การเพิ่ม
ผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ” เพื่อเปนประโยชนตอการบริหารพนักงานแผนกผลิต
และการจดัอบรบใหเหมาะสมเพื่อแกปญหาใหตรงจดุ โดยข้ันตอนของการฝกอบรมโดยขั้นตนมี
ดังนี ้

1. แผนกบุคคลนาํเอกสารประวตัิการฝกอบรมและแบบสํารวจความตองการในการ
ฝกอบรมใหพนักงานในแผนกการผลิตและแผนกซอมบํารุงทําจนครบทุกคน  และ
รวบรวมขอมลูเหลานี้ไวทีแ่ผนกบุคคล 

2. แผนกบุคคลจะนําขอมูลเหลานี้สรุปมาใหกับผูจัดการโรงงาน หัวหนาแผนกซอมบํารุง
และหวัหนาแผนกการผลิตเพื่อทราบถึงความตองการการฝกอบรมของพนักงานของ
แผนกของตน  และจัดประชมุหาขอสรุปถึงเรื่องที่เรงดวนในการจัดอบรมและแผนการ
จัดอบรมในเรือ่งนั้นๆเพื่อเสนอที่ไปยังผูบริหาร 

3. จัดประชุมนโยบายของผูบริหารจึงนําขอสรุปที่ไดจากผูจดัการโรงงานนําเสนอกับ
ผูบริหารเพื่อขออนุมัติงบประมาณและการสนับสนุนจากผูบริหารตอไป 

4. เมื่อผูบริหารอนุมัติแลวจึงดําเนินการตามแผนการอบรมและสรุปผลการอบรมและ
ประเมินผลที่ไดรับจากการอบรมไปใหกับฝายบุคคลและผูบริหารตอไปเพื่อใหขอมลู
ทันสมัยอยูเสมอ 

 

4.3 การปรับปรุงโดยใชการทํา 5 ส 
 
แนวทางการปรับปรุงโดยการทํา 5 ส ที่ผูวิจัยไดนําเสนอนั้นไมไดมีการนําไปประยกุตใช

จริงเปนเพยีงแคขอเสนอแนะใหกับโรงงานเทานั้น ซ่ึงการทํา 5 ส เปนแนวคดิการจดัระเบียบ
เรียบรอยในสถานที่ทํางานหรือสถานประกอบการ เพื่อกอใหเกิดสภาพแวดลอมการทํางานที่สะอาด
หมดจด และปลอดภัย นําไปสูการเพิ่มผลผลิต โดยนําหลักการและมาตรฐานมาจาก โกเมศ เจน
อนันตพร “การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ” ที่กลาวไวในบทที่ 4 เพื่อเปน
แนวทางในการทํา 5 ส ซ่ึง วิธี 5 สนั้น ยอมาจากภาษาญี่ปุน 5 คําดังนี ้

1. Seiri (เซริ) คือ สะสาง 
2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
3. Seiso (เซโซ) คือ สะอาด 
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4. Seiketsu (เซเค็ทสึ) คือ สุขลักษณะ 
5. Shitske (ชิซูกะ) คือ สรางวนิัย 

 
1. Seiri (เซริ) คือ สะสาง 
 เปนการแยกสิง่ของระหวางสิ่งจําเปน และไมจําเปนอกจากกันใหชักเจน แลวทิ้งของที่ไม
จําเปนเสียเนื่องจากจะทําใหเกิดความไมปลอดภัยในการทํางานจะชวยในการลดความสูญเสีย
ในการทํางานได ของที่เก็บไวนาน ๆ แลวไมไดใชงานจะทําใหของนั้นมักจะมีปญหาดาน
คุณภาพได 

 
ขั้นตอนในการทํา Seiri มีดังนี้ 
1. ศึกษาสภาพปจจุบัน 
2. แบงแยกระหวางของที่จําเปน และไมจําเปน 
3. ทําการเคลื่อนยายของที่ไมจาํเปน 
4. ส่ิงของที่ไมจําเปนใหทิง้เสีย โดยการจะทิ้งตองถูกตรวจสอบโดยหวัหนาใน

หนวยงานนั้นกอน 
5. ทําการปรับปรุง 
6. บงชี้ใหชัดเจนวามีอะไรอยูทีใ่ด จํานวนเทาใด 

 
ประโยชนที่ไดรับจากการทาํ Seiri  
1. ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที ่
2. ขจัดความสิ้นเปลืองของเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบตัิงาน 
3. ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเก็บเอกสารและตูเก็บของ 
4. ความผิดพลาดในการทํางานลดลง 
5. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยาง มีระเบียบ โลง มีที่วาง 

 
2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
สะดวกมิใชการจัดวางสิ่งของเพื่อใหดูสวยงาม สะดวกจะอยูคูกับสะสางเสมอ เปนการจัดวาง
ส่ิงของเพื่อใหเปนระเบียบ โดยศึกษาถึงวิธีการจัดเก็บ การจัดวางและบงบอกถึงจองที่จําเปนให
เรียบรอยสามารถนํามาใชไดงาย โดยทําใหใครก็ตามที่สามารถเขาใจไดโดยงาย เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตและความปลอดภยั 
 
 ขั้นตอนการทาํ Seiton 
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1. ลดเวลาในการคนหาของมาใชงาน งายตอการหยิบมาใช 
2. สามารถตรวจเช็คส่ิงของตางๆ งายขึ้น 
3. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
4. ความปลอดภยัของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น 
5. ลดเวลาในการเคลื่อนยายส่ิงของ 

 
3. Seiso หรือ สะอาด 
คือการทําความสะอาดสถานที่ทํางาน เชนพื้นทีว่างวัตถุดิบ พื้นที่วางอุปกรณเครื่องจักรจะตอง
ทําความสะอาดพรอมกับตรวจเช็คอยูสม่ําเสมอทําใหเปนนิสัย 
 
 ขั้นตอนการทาํ Seiton 

1. แบงหนวยงานแตละแผนกเพือ่ใหแขงขันกนั โดยเนนความสะอาดสถานที่ทํางาน 
2. สงตัวแทนแผนกละ 1 คน เพื่อเปนกรรมการกลาง 
3. กรรมการกลางจะถายรูปกอนจะทําโปรแกรม 5ส และหลังจากทําโปรแกรม 5ส เพื่อ

เปรียบเทียบ 
4. ถาแผนกไหนทําไดสะอาด โดยมีความแตกตางชัดเจนจะไดรางวัลจากผูบริหารระดับสูง 
 
ประโยชนจากการทํา Seiton 
1. สภาพการทํางานสดชื้น ทําใหนาทํางาน 
2. เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ  
3. ยืดอายกุารใชงานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 
4. สถานที่ทํางานสะอาด เปนหลักประกันไดวา สินคาที่ผลิตมีคุณภาพดีปราศจากสิ่งสกปรก 
5. ลดอัตราเสีย และเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน 
6. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยางสะอาด สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดอยางงายดาย เชน คราบ

น้ํามันที่พื้น เปนตน 
 

4. Seiketsu (เซเค็ทสึ) คือ สุขลักษณะ 
 เปนการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอยของสถานที่ทํางานไวใหดีเสมอเชน การจัดวางผัง
โรงงานใหดีเปนระเบียบ ตกแตงพืน้ที่หรือบริเวณที่ทํางานใหถูกสุขลักษณะตอการทํางาน 

 
5. Shitske (ชิซูกะ) คือ สรางวนิัย 
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 อบรม หรือปลูกฝงวินยั การรกัษาวนิัย ใหถูกตองตลอดเวลา พื้นฐานที่สําคัญที่สุดคือ
ผูบังคับบัญชาตองเปนแบบอยางที่ดี ผูจัดการ รองผูจัดการ และผูควบคุมงานตองเขมงวดเอาจริง
เอาจัง และจะตองสรางใหเปนวัฒนธรรมองคกรใหได และตอกย้ําอยูเสมอๆ ในเรื่อง 5ส 
 
 จากหวัขอในการทํา 5ส ที่ไดกลาวมาแลวขางตน เมื่อไดทาํการรวบรวมจุดและตําแหนง
ตางๆ ในสายการผลิตตัวอยางที่ควรไดรับการปรับปรุงแลว จึงมีการจัดทาํมาตรฐานกิจกรรม 5ส 
ขึ้นมา โดยเนื้อหาจะระบุเกีย่วกับทางดานตาํแหนงตางๆ ที่สมควรไดรับการปรับปรุงและ
รายละเอียดตางๆ ในการปฏิบัติ ดังแสดงไวในตารางตอไปนี ้
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ตารางที่ 4.17 ตารางมาตรฐานกิจกรรม 5ส ในแผนกการผลิต 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5ส 
หัวขอ รายละเอียด 

โตะทํางาน, เกาอี้ทํางาน - จัดการวัสดุส่ิงของ เอกสาร ฯลฯ ที่ไมใชงาน หรือเกนิความจําเปน
ที่อยูในพืน้ที ่

- จัดเก็บสิ่งของหรือเครื่องใชสวนตัว ไมใหปะปนกับงาน 
- ไมวางกลอง ลัง เอกสารหรือส่ิงของใดๆ ไวใตโตะทํางาน ยกเวน 

รองเทา ที่วางเทา ถังขยะ 
- ไมมีส่ิงของแขวนไวหลังเลิกงาน เชน เสื้อคลุม เสื้อกันหนาว 
- ทําความสะอาด ปราศจากฝุน และจดัวางใหเปนระเบียบ 

ตูเก็บเอกสาร, ตูเก็บของ - จัดวางในที่ๆเหมาะสม 
- จัดการของที่ไมเกี่ยวของออกไป 
- จัดการเอกสาร หรือส่ิงของตางๆ ใหเปนระเบียบ งายตอการหยิบ

ใชและเก็บในที่ๆสะดวก 
- ทําความสะอาดใหเรียบรอย ปราศจากฝุน 
- กําหนดที่วางสิ่งของ แฟมเอกสาร และมปีายบอกอยางชัดเจน 

รวมทั้งจัดวางใหถูกตําแหนง 
เอกสารแฟม, บันทึก, 
คูมือ, หนังสือ, ขอมูล
ตางๆ 

- จัดการใหทันสมัย งายตอการหยิบใช 
- ติดปายอยางชดัเจนเพื่อความสะดวกในการหยิบใช 
- จัดเก็บในที่ๆ เหมาะสมและสะดวก 
- จัดวางอยางเปนระเบียบ หันดานสันหนังสือออก 
- จัดแฟมเอกสาร โดยแยกเปนหมวดหมู 
- จัดเก็บในที่จดัเก็บ เชน ตูล้ินชัก หลังเลิกงานทุกวนั 

ตะกราขยะ, เครื่องมือทํา
ความสะอาด 

- มีจํานวนเพยีงพอ 
- จัดวางในที่ๆ เหมาะสมและสะดวกในการใชงาน 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ 
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ตารางที่ 4.17 ตารางมาตรฐานกิจกรรม 5ส ในแผนกการผลิต (ตอ) 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5ส 
หัวขอ รายละเอียด 

ทางเดิน - ไมวางสิ่งของเกะกะขวางทางเดิน. 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ ปราศจากคราบสิ่งสกปรก คราบนํามัน 

พื้น, ผนังฐาน, ประตู, 
เพดาน 

- จัดการฝุน คราบสกปรก คราบน้ํามัน หยากไย ฯลฯ 
- เช็ดกระจกใหสะอาดอยูเสมอ 
- จัดการสิ่งของที่ไมตองการทีว่างเกะกะ 
- จัดการเศษขยะ เศษกระดาษ ฯลฯ ที่ตงหลนอยู 

เครื่องมือในการ
ปฏิบัติงาน 

- จัดเก็บเครื่องมือในการปฏิบตัิการใหเปนระเบียบ ปลอดภัยและ
สะดวกกับการใชงาน 

- จัดวางเครื่องมือในการปฏิบตัิการที่ใชบอย ในที่ๆ เหมาะสมและ
สะดวกกับการใชงาน 

- ดูแลและทําความสะอาดเครือ่งมือในการปฏิบัติงาน 
- ตรวจเช็คจํานวนเครื่องมือทีใ่ชในการปฏิบัติงานทุกวัน 

เครื่องจักร - ดูแลและทําความสะอาดอยูเสมอ 
งานระหวางการผลิต, 
ผลิตภัณฑสําเร็จ 

- จัดเก็บในภาชนะที่เหมาะสม และวางในที่เหมาะสม สามารถ
เคลื่อนยายไดสะดวก 

- มีปายชื่อแสดงอยางชัดเจน 
ของเสีย, ของคืน - จัดการของเสีย ของดี ใหแยกออกจากกนั 

- มีปายแสดงอยางชัดเจน 
- จัดเก็บในภาชนะ และวางในที่ทีเหมาะสม สามารถเคลื่อนยายได

สะดวก 
ลัง, พาเลต - จัดวางในที่ทีก่าํหนด และสะดวกในการเคลื่อนยาย 
 
 จากหลักการดงัตารางขางบนที่กลาวมานัน้ไดนําผังโรงงานมาจัดสรรพื้นที่ตางๆเพื่อใหดู
เขาใจงายและเพื่อใหเกิดความเปนระเบยีบเรียบรอยดังแสดงในรูปที่ 4.1 และ 4.2  
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รูปที่4.1 การกําหนดเขตพื้นที่ 5 ส ตามผังโรงงานชั้นที่ 1 
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รูปที่4.2 การกําหนดเขตพื้นที่ 5 ส ตามผังโรงงานชั้นที่ 2 
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4.4 สรุปแนวทางในการแกไขปรับปรงุ 

 
1.ปรับปรุงปญหาเครื่องจักรขาดการดูแลรักษาโดยเก็บรวบรวมขอมูลการบํารุงรักษาเชน 
ความสําคัญของชิ้นสวนตางๆของเครื่องจักร สาเหตุของการเกิดเหตขุัดของจากชิ้นสวน
ตางๆ เปนตน และจัดทําแผนบํารุงรักษาแบบ 5 ป รายปและรายเดือน จัดทํามาตรฐานการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาและจัดทําเอกสารควบคุมการเก็บขอมลูการบํารุงรักษาเพื่อ
วัดผลประสิทธิภาพของแผนบํารุงรักษาและเพื่อชวยตรวจสอบการดําเนินกจิกรรม
บํารุงรักษาตามแผนโดยการทําประวัตกิารบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละเครื่อง เอกสารการ
รับและเบิกจายอะไหล รวมถึงรายการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําเดอืน เพื่อการ
บํารุงรักษาครื่องจักรอยางถูกตองเปนระบบ  งายตอการปฏิบัติงานและความเขาใจของ
พนักงาน 

2.จัดทําแนวทางการฝกอบรมพนักงานเพื่อเสนอเปนแนวทางการจัดอบรมพนักงานกบั
โรงงานกรณีศกึษา เสนอวิธีการแกไขโดยจัดการฝกอบรมพนักงานสายการผลิตใหมี
ความรูเกี่ยวกบัเครื่องจักรและการดูแลรักษาเบื้องตน  ตรวจสอบการใชเครื่องจักรของ
พนักงานประจําสายการผลิตใหถูกวิธีอยางตอเนื่อง   

3.เสนอแนวทางปรับปรุงการทํา  5 ส  เพื่อทําใหสายการผลิตเปนระเบียบ  ลดฝุนละออง สี
และส่ิงสกปรกที่เปนสาเหตกุารเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร โดยกําหนดหลักการ
มาตรฐานขึ้นและนําหลักการดังกลาวไปประยุกตใชโดยจดัแบงเขตการทํา 5 ส ชั้นที่ 1 
และชั้นที่ 2 ตามผังโรงงาน 
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บทที่ 5 
 

ผลการปรบัปรงุ 

 

5.1 การประยุกตแนวทางการแกไขปญหากับโรงงานกรณีศึกษา 

 
 เนื่องจากความจํากัดทางดานเวลา สภาวะการทํางานจริง อํานาจและขอบเขตความรับผิดชอบที่
จํากัดของผูวจิยั  และขอตกลงที่ไดตกลงรวมกันกับผูบริหารโรงงานกรณีศึกษา ทําใหผูวิจัยประยุกตแนว
ทางการแกไขปญหาไดเพยีงแคปญหาเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่องดวยวิธีบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน และแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร การใหความรูและความเขาใจเกีย่วกับการบํารุงรักษาแบบ
ทวีผลเบื้องตนกับผูจัดการโรงงานและหัวหนาแผนกซอมบํารุง แตในสวนของการแกไขปญหาพนักงาน
แผนกการผลิตท่ีขาดความรูความเขาใจเกีย่วกับเครื่องจักร และการยกมาตรฐานการจัดและควบคุม
กิจกรรม 5 ส น้ันยังไมสามารถนําไปประยกุตกับโรงงานกรณีศึกษาไดครอบคลุมทุกหัวขอ ซึ่งในสวนที่
ผูวิจัยไดนําแนวทางการแกไขปญหาเครื่องจักรขาดการบาํรุงอยางตอเนือ่งนั้นผูวิจยัไดทําการอบรมและ
ช้ีแจงใหแกหัวหนางานแผนกซอมบํารุงเพ่ือใหทราบถึงระบบตางๆและเขาใจตรงกนัในการประยุกต
แนวทางแกไขปญหาโดยประกอบไปดวย 

1. การเก็บขอมูลเครื่องจักรและการนําขอมูลตางๆไปประยุกตใชสําหรับเครื่องปนสี  เคร่ือง
ปนสีโปว และเครื่องบดสี 

2. หนาที่การทํางานและสาเหตขุองการเกิดเหตุขัดของของเครื่องปนสี เครื่องปนสีโปว และ
เคร่ืองบดสี 

3. มาตรฐานการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกันและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปน
สี เครื่องปนสีโปว และเครื่องบดสี 

4. แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนัของเครื่องปนสี เคร่ืองปนสีโปว และเคร่ืองบดสี ทั้งแผน
รายเดือน รายป และราย 5 ป 

5. การใชงานเอกสาร การจัดเก็่บเอกสาร และการนําเอกสารที่ใชในการควบคุมการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันมาวเิคราะหและประเมินผลการบํารุงรักษาของเครื่องปนสี เครื่องปน
สีโปว และเครือ่งบดสี 

 
 



 

5.2 การวัดผลการปรบัปรุง  
 
 เกณฑที่ผูวิจยัใชในการวัดและประเมนิผลการปรับปรุงมีดังนี้ 
 

อัตราการใชงานเครื่อง ซึ่งหาไดจากสูตร 
 

อัตราการใชงานเครื่อง  =  เวลาเปดเครื่องทํางานจริง (Productive Time) x 100 
            แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 

อัตราเครื่องเสียหรือขัดของเทียบ ซ่ึงหาไดจากสูตร 
 

อัตราเครื่องเสียหรือขัดของ =  เวลาเครื่องขัดของ (Machine Downtime) x 100 
          แผนการเปดเครื่อง (Operation Time) 
 
 โดยที่การวัดผลดวย 2 วิธีนี้จะทําการเก็บขอมูลของเครื่องจักรจากการควบคุมการทําเอกสาร
การบํารุงรักษาเครื่องจักรในบทที่ 4 ทั้งกอนและหลังการปรับปรุงและนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกนัของ
ขอมูลดังนี้ 

1. แผนการเปดเครื่องหรือเวลาการทํางานของเครื่อง (Operation Time)  
2. เวลาเปดเคร่ืองทํางานจริงหรือเวลาที่เครื่องทํางานโดยเกดิผลผลิต (Productive Time) 
3. เวลาที่เคร่ืองเสียหรือขัดของ (Machine Downtime) 
4. เวลาที่ใชในการดําเนินกจิกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกันหรอืเวลาที่ใชในการบํารุงรักษา 

(Maintenance Time) 
5. เวลาหยุดเครื่องเนื่องจากสาเหตุอ่ืนๆ เชน การปรับเปลี่ยนการผลติ เวลาท่ีใชเทียบColor 

Match การรอใหเคร่ืองเยน็ตวัหลังจากoverload เปนตน 
ซึ่งการประยุกตใชแนวทางการแกปญหาหรือการทําตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้จะ

แบงชวงเวลาในการเก็บขอมลูเปน 2 ชวงดวยกันคือ 
1. ชวงกอนปรับปรุง  คือ ชวงที่ไดมีการนําเอกสารตางๆมาใชในการเก็บขอมูลการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรดวยวิธีเดิม โดยไดทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน ธันวาคม 2548 จนถึง กุมภาพันธ 
2549 รวมเปนระยะเวลาทั้งหมด 3 เดือน โดยแสดงผลออกมาเปนคาเฉลี่ยของทั้ง 3 เดอืน 

116



 

2. ชวงหลังปรับปรุง คือ ชวงท่ีไดมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันและทําการ
เก็บขอมูลเคร่ืองจักร โดยไดทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน มีนาคม 2549 จนถึง พฤษาคม 
2549 รวมเปนระยะเวลาท้ังหมด 3 เดือน โดยแสดงผลออกมาในแตละเดือนเพ่ือพิจารณา
ผลการปรับปรุงท่ีไดรวมถึงดูแนวโนมของผลการปรับปรุงของทั้ง 3 เดือน 

ผูวิจัยไดรวบรวมขอมูลทั้ง 5 หัวขอจากเอกสารการบํารุงรักษาในบทที่ 4 ทั้งกอนและหลังการ
ดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองตามแผนของเครื่องปนสีจํานวน 10 เครื่อง เครื่องปนสีโปวจํานวน 7 
เคร่ือง และเครื่องบดสีจํานวน 11 เคร่ือง และสามารถสรุปขอมูลดังกลาวออกมาเปนคาวัดผลทั้ง 2 วิธี 
คือ อัตราการใชงานเครื่อง และอัตราเครื่องเสียหรือขัดของ ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 ขอมูลการวัดผลการปรับปรุงเครื่องจักร 
 

เวลาเครื่องไมไดทาํงานหรือเวลาสญูเปลา 
(ชม.) 

ชนิด
เครือ่งจักร 

จํานวน
เครือ่ง 

เดือน 

แผนการ
เปด
เครือ่ง
(ชม.) 

เวลาเปด
เครือ่ง
ทํางาน
จริง

(ชม.) 

เวลา
บํารุงรักษา
เครือ่ง (PM) 

หยุดเครือ่ง
จากสาเหตุ

อื่นๆ  

เวลาเครื่อง
เสียหรือ
ขัดของ 
(BM) 

อัตราการ
ใชงาน
เครือ่ง  

อัตรา
เครือ่งเสีย
หรือ
ขัดของ 

กอนปรับปรุง 

ธันวาคม  
2548จนถึง 
กุมภาพนัธ 
2549โดย
เฉลี่ย 

1920 1080 101 384 355 56.25 18.49 

หลังปรับปรุง 

มี.ค .- 49 1960 1224 122 392 222 62.45 11.33 

เม.ย .- 49 1560 1113 100 203 144 71.35 9.23 

เครื่องปน
สี (D) 

10 

พ.ค .- 49 1880 1421 144 188 127 75.59 6.76 

กอนปรับปรุง 

ธันวาคม   
2548จนถึง 
กุมภาพนัธ 
2549โดย
เฉลี่ย 

1376 1073 84 172 47 77.70 3.42 

เครื่องปน
สีโปว 
(DP) 

7 

หลังปรับปรุง 
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มี.ค .- 49 1372 1062 100 171 39 77.41 2.84 

เม.ย .- 49 1092 863 78 142 9 79.03 0.82 

พ.ค .- 49 1400 1093 114 182 11 78.07 0.79 

กอนปรับปรุง 

ธันวาคม    
2548จนถึง 
กุมภาพนัธ 
2549โดย
เฉลี่ย 

2200 1320 100 67 757 58.82 33.73 

หลังปรับปรุง 

มี.ค .- 49 2156 1445 114 65 532 67.02 24.68 

เม.ย .- 49 1716 1332 88 52 244 77.62 14.22 

เครื่องบด
ส   ี(M) 

11 

พ.ค .- 49 2200 1678 155 66 301 76.27 13.68 

 
จากตารางที่ 5.1 อัตราการใชงานเครื่องโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงของเครื่องปนสีโดยเฉลี่ยตั้งแต

เดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดอืนกุมภาพันธ 2549 อยูที่ 56.25 และหลังมกีารปรับปรุงและดําเนนิการตาม
แผนการปรับปรุงจะพบวาอตัราการใชเครื่องของเครื่องปนสีมีคาสูงขึ้นตั้งแตเดือนมนีาคม 2549 จนถึง 
พฤษภาคม 2549 เปน 62.45, 71.35 และ 75.59 ตามลําดับ  และอัตราการใชงานเครื่องโดยเฉลี่ยกอน
ปรับปรุงของเครื่องบดสีโดยเฉลี่ยตั้งแตเดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดือนกุมภาพันธ 2549 จะอยูท่ี 58.82 
และหลังมีการปรับปรุงและดําเนินการตามแผนการปรบัปรุงจะพบวาอัตราการใชเคร่ืองของเครื่องบดสี
มีคาสูงขึ้นเชนกันนั่นคือ ตั้งแตเดือนมีนาคม 2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 เปน 67.02, 77.62 และ 76.27 
ตามลําดับ  แตในสวนของเครื่องปนสีโปวนั้นอัตราการใชเคร่ืองจะมีคาไมตางจากเดิมมากนกัโดยมี
คาเฉลี่ยตั้งแตเดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดอืนกุมภาพันธ 2549 อยูท่ี 77.70 และหลังมีการปรับปรุงและ
ดําเนินการตามแผนการปรบัปรุงจะพบวาอัตราการใชเคร่ืองของเครื่องปนสีโปวมีคาไมสูงจากเดิมมาก
ตั้งแตเดือนมีนาคม 2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 เปน 77.41, 79.03 และ 78.07 ตามลําดับ  เนื่องจากที่
ผานเครื่องปนสีโปวมีประวัติเครื่องเสียหรือขัดของจนตองหยุดเครื่องคอนขางนอย ดังนั้นการหยุด
เคร่ืองปนสีโปวสาเหตุสวนใหญจึงมาจากการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 

ในสวนของอตัราเคร่ืองเสียหรือขัดของโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงของเครื่องปนสีโดยเฉลี่ยตั้งแต
เดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดอืนกุมภาพันธ 2549 อยูที่ 18.49 และหลังมกีารปรับปรุงและดําเนนิการตาม
แผนการปรับปรุงจะพบวาอตัราการใชเครื่องของเครื่องปนสีมีคาลดลงตั้งแตเดือนมนีาคม 2549 จนถึง 
พฤษภาคม 2549 เปน 11.33, 9.23 และ 6.76 ตามลําดับ  และอัตราการใชงานเครื่องโดยเฉลี่ยกอน
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ปรับปรุงของเครื่องบดสีโดยเฉลี่ยตั้งแตเดือนธันวาคม 2548 จนถึงเดือนกุมภาพันธ 2549 จะอยูท่ี 33.73 
และหลังมีการปรับปรุงและดําเนินการตามแผนการปรบัปรุงจะพบวาอัตราการใชเคร่ืองของเครื่องบดสี
มีคาลดลงเชนกัน นั่นคือ ตั้งแตเดือนมนีาคม 2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 เปน 24.68, 14.22 และ 13.68 
ตามลําดับ  แตในสวนของเคร่ืองปนสีโปวนั้นแมอัตราการใชเคร่ืองจะมีคาไมตางจากเดิมมากนักแต
อัตราการเครื่องเสียหรือขัดของก็ใหคาท่ีมแีนวโนมท่ีด ี โดยมีคาเฉลี่ยตัง้แตเดือนธันวาคม 2548 จนถึง
เดือนกุมภาพนัธ 2549 อยูท่ี 3.42 และหลังมีการปรับปรุงและดําเนนิการตามแผนการปรับปรุงจะพบวา
อัตราการใชเคร่ืองของเคร่ืองปนสีโปวมีคาลดลงอยางตอเนื่องตั้งแตเดือนมีนาคม 2549 จนถึง 
พฤษภาคม 2549 เปน 2.84, 0.82 และ 0.79 ตามลําดับ   

เมื่อนําคาดังกลาวมาทําเปนกราฟเพื่องายตอดูแนวโนวผลที่จะเกิดขึน้ในอนาคตจะไดผลดังนี้ 
คือ อัตราการใชเคร่ืองและอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องปนสีแสดงดังรูปที่ 5.1 และ 5.2 จะ
พบวามีแนวโนมสูงขึ้นและลดลงตามลําดับอยางตอเนื่อง อัตราการใชเคร่ืองและอัตราเครื่องเสียหรือ
ขัดของของเคร่ืองปนสีโปวแสดงดังรูปที่ 5.3 และ 5.4 จะพบวามีแนวโนมสูงขึ้นในอัตราการใชเครื่อง
แมคายังมีการแกวงบางเล็กนอยสวนอัตราเครื่องเสียหรือขัดของลดลงอยางตอเนื่อง และอัตราการใช
เคร่ืองและอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องบดสีแสดงดังรูปที่ 5.5 และ 5.6 จะพบวามีแนวโนม
สูงขึ้นและลดลงตามลําดับอยางตอเนื่อง 
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รูปที่ 5.1 แสดงการเปรียบเทยีบการใชเครื่องของเครื่องปนสี 
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รูปท่ี 5.2 แสดงการเปรียบเทยีบอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องปนสี 
  

 
 
 
 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 
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รูปที่ 5.3 แสดงการเปรียบเทียบการใชเคร่ืองของเครื่องปนสีโปว 
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รูปที่ 5.4 แสดงการเปรียบเทยีบอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องปนสีโปว 

 
 
 
 
 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 
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รูปท่ี 5.5 แสดงการเปรียบเทยีบการใชเครื่องของเครื่องบดสี 
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รูปที่ 5.6 แสดงการเปรียบเทยีบอัตราเครื่องเสียหรือขัดของของเครื่องบดสี 
 

 
 
 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 

คาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 
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5.3 สรุปการปรับปรุง 

 
 จากการนําวิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การเก็บขอมูลและวิเคราะหขอมูลการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร การทํามาตรฐานและคูมือการใชงานเครื่องจักรและการซอมบํารุง การทําแผนบํารุงรักษา
แบบ 5 ป แบบรายปและรายเดือน การทําประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักรประจําเดือน และการควบคุม
ตาม พบวามีผลการปรับปรุงที่ดีขึ้นมากในสวนของเครื่องปนสีและเครื่องบดสีทั้งแบบแนวตั้งและ
แนวนอน โดยที่อัตราเครื่องเสียหรือขัดของลดลงอยางตอเนื่องแมในชวงแรกจะยังไมไดลดลงมาก
เพราะพนกังานยังสับสนและไมคุนเคยกับระบบใหมที่มคีวามยุงยากมากกวาเดิมในการทําเอกสารและ
ควบคุม แตในชวง 2 เดือนหลังพนักงานเริ่มคุนเคยมากยิ่งขึ้นทําใหเห็นพบไดอยางชัดเจน มากกวานัน้
ยังพบวาเมื่ออัตราเคร่ืองเสียหรือขัดของลดลงยังสงผลกระทบโดยตรงกับอัตราการใชเครื่องท่ีเพิ่มขึ้น
อยางตอเนื่องดวยเนื่องจากเมื่อเคร่ืองจักรมีเสถียรภาพและความนาเชือ่ถือไดมากยิ่งขึ้นก็ทําใหการวาง
แผนการผลิตไดงายยิ่งขึน้ ในสวนของเคร่ืองปนสีโปวน้ันอัตราเครื่องเสียหรือขัดของก็ลดลง
เชนเดยีวกันแตไมมากนกัเพราะวาที่ผานเคร่ืองปนสีโปวน้ันไมคอยชํารุดหรือเสียหายบอยอยูแลว 
เคร่ืองจักรมีความนาเชื่อถือและเสถียรภาพท่ีนับวาคอนขางดี ทําใหฝายผลิตสามารถวางแผนการผลิตได
ไมยากนักดังนัน้อัตราการใชเครื่องของเครื่องปนสีโปวจงึมีผลกระทบมาจากการวางแผนการผลิตของ
ฝายผลิตเปนหลัก 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

6.1 การสรุปผล 
 
 จากการนําแนวทางการปรับปรุงปญหาการขาดบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางตอเนื่องดวยวิธีการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใชกับโรงงานกรณีศกึษา  โดยไดทําการเปรียบเทยีบวัดผลจากขอมูล
อัตราการใชงานเครื่องและอตัราเครื่องเสียหรือขัดของ  สามารถสรุปไดวาแนวทางการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรที่นําเสนอในบทที่ 4 มีประสิทธิภาพในการใชงานจริง และมีแนวโนมที่ดหีากมีการ
ดําเนินการตามแผนการบํารงุรักษาที่จัดทําขึ้นดังแสดงรายละเอียดขอมลูในตารางที่ 6.1, 6.2, 6.3 และ 
6.4  
 

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเวลาเปดเครื่องทํางานจริง 
 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพ่ิมขึ้น คิดเปน % 

เวลาเปดเครื่องทํางานจริงโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสี (ชม.) 

1080 1253 173 16.02 

เวลาเปดเครื่องทํางานจริงโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสีโปว(ชม.) 

1064 987 -77 -7.24 

เวลาเปดเครื่องทํางานจริงโดย
เฉลี่ยของเครื่องบดสี (ชม.) 

1320 1485 165 12.50 

 
จากตารางที่ 6.1 เวลาการเปดเครื่องทํางานจริงโดยเฉลี่ยของเครื่องปนสีและเครื่องบดสีมีคา

เพ่ิมขึ้นเทากับ 173 ช่ัวโมง หรือคิดเปน 16.02 % และ 165 ช่ัวโมงหรือคิดเปน 12.50 % ตามลําดับ แต
สําหรับเครื่องปนสีโปวกลับมีคาลดลง 77 ช่ัวโมงหรือคิดเปน 7.24 % เนื่องจากสาเหตุของการ
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตเปนหลักเพราะเครื่องปนสีโปวมีประวัติเคร่ืองเสียหรือขัดของจนตองหยุด
เคร่ืองคอนขางนอย 



 

ตารางที่ 6.2 การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของเวลาเครื่องเสียหรือขัดของ 
 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง คิดเปน % 

เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสี (ชม.) 

355 164 191 53.80 

เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดย
เฉลี่ยของเครื่องปนสีโปว(ชม.) 

47 20 27 57.45 

เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดย
เฉลี่ยของเครื่องบดสี (ชม.) 

757 359 398 52.58 

 
จากตารางที่ 6.2 เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดยเฉลี่ยของเครื่องปนสี เคร่ืองปนสีโปวและเครื่อง

บดสีมีคาลดลงเทากับ 191 ช่ัวโมง หรือคิดเปน 53.80 %, 27 ช่ัวโมงหรือคิดเปน 57.45 % และ 398 
ช่ัวโมงหรือคิดเปน 52.58 % ตามลําดับ 
 

ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของจํานวนท่ีผลิตได 
 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพิ่มขึ้น 

จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยของ
เครื่องปนสี (Batch) 

1080 1253 173 

จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยของ
เคร่ืองปนสีโปว(Batch) 

1064 987 -77 

จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยของ
เครื่องบดสี (Batch) 

55 61.88 6.88 

รวม 2199 2301.88 102.88 
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ตารางที่ 6.4 เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของ Utilization  
 

  
เวลา BM กอน
ปรับปรุง 

เวลา BM หลัง
ปรับปรุง 

Utilization ที่
เพิ่มขึ้น 

Utilization ของเครื่องปนสี 
(Batch) 

355 164 191 

Utilization ของเครื่องปนสีโปว
(Batch) 

47 20 27 

Utilization ของเครื่องบดสี 
(Batch) 

31.54 14.96 16.58 

รวม 433.54 198.96 234.58 

 
 จากตารางที่ 6.3 จํานวนที่ผลิตไดโดยเฉลี่ยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตของแตละเดอืนเพิ่มขึ้น
จากเดิม 102.88 Batch หรือคิดเปน 4.68% ภายใตขอจํากดัของจํานวนของ defect จํานวนพนักงาน และ
เวลาทํางานของพนักงานที่มปีริมาณใกลเคยีงกันจากเดิม ดังนั้นจะเห็นไดวาจํานวนที่ผลิตไดเพิ่มนัน้
เกี่ยวของกับเวลาเครื่องเสียหรือขัดของท่ีลดลงเปนหลักทําใหเครื่องจกัรมีความนาเชื่อถือมากขึ้นฝายการ
วางแผนการผลิตสามารถจัดแผนการใชเครื่องจักรไดดีมากยิ่งขึ้น และจากตารางที่ 6.4 คา Utilization ที่
เพ่ิมขึ้นมีคาเปน 234.58 Batch หรือคิดเปน 54.11% เนื่องจากเวลาที่เครื่องเสียหรือขัดของมีคาลดลง  
 

6.2 สรุป 

 
 งานวิจยัน้ีสงผลในทางที่ดีขึน้กับโรงงานกรณีตัวอยางอยางมาก และใหผลเปนท่ีนาพอใจ เมื่อ
นําผลกอนและหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกันจะพบวามีอัตราการใชเครื่องที่เพ่ิมขึ้น อัตราเครื่อง
เสียหรือขัดของที่ลดลง จํานวนที่ผลิตไดเพ่ิมขึ้นและจํานวนท่ีเสียโอกาสจากการหยุดเครื่องที่ลดลง
แตกตางกันอยูมากในสวนเครื่องปนสีและเครื่องบดสี แตในสวนของเครื่องปนสีโปวนั้น แมวาอัตรา
การใชเคร่ืองและจํานวนที่ผลิตไดเพิ่มขึ้นลดลงเมื่อเทียบกับกอนปรับปรุงซึ่งมีผลมากจากการแผนการ
ผลิต แตวาอัตราเคร่ืองเสียหรือขัดของใหผลที่คอนขางพอใจเพราะมีคาลดลงเชนเดียวกันแตไมมากนัก 
และจํานวนทีเ่สียโอกาสจากการหยดุเครื่องนั้นใหลดลงมากพอๆกับเครื่องปนสีและเครื่องบดสีเมื่อ
เทียบกับกอนปรับปรุง 
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ขอจํากัดทีพ่บในการทําวิจยั 
 

1. โรงงานกรณีศกึษาไมมีคูมือเครื่องจักรทําใหเสียเวลานานในการเก็บขอมูลและจัดทํามาตรฐาน 
2. การประยกุตแนวทางแกปญหาทําไดยากเพราะตองปรับเปลี่ยนระบบการทํางานหลายอยาง 
3. มีคนรูเรื่องเกี่ยวกับมาตรฐานและแผนการทํา PM นอยมาก 
4. ตองใชเวลาในการอธิบายแนวทางการแกไขปญหาเพื่อประยุกตวิธีใหมนานเนื่องจากตอง

อธิบายกับคนหลายระดับตั้งแตผูบริหาร ผูจัดการโรงงาน จนถึงพนักงานใหเขาใจ 
5. พนักงานแผนกการผลิตสวนใหญไมใหความสําคัญกับการใชเคร่ืองจกัรและมีจิตสํานึกในการ

รักษาเครื่องจักรนอยมาก 
6. การประยกุตแนวทางการแกไขในเรื่องพนกังานที่ขาดความรูในการซอมบํารุงและการทํา 5 ส 

นั้นยังไมสามารถทําไดหรือทําไดนอยมากเนื่องจากตองเขาไปเกี่ยวของกับการบริหารงานหลัก
ของโรงงานตองผานการอนมุัติจากผูบริหารหลายทาน 

7. ตองมีการควบคุมการทําตามแผน PM คอนขางมาก  
 
ขอเสนอแนะ 
 

1. ควรมีการควบคุมการทํา PM ตามแผนบาํรงุรักษาอยางตอเนื่องเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการใช
เครื่องจักรและลดคาใช จนสามารถใชงานเครื่องจักรจนเต็มประสิทธิภาพเคร่ือง 

2. ควรมีการปรับปรุงและทบทวนแผนการทํา PM อยูเรื่อยๆตามสภาพการณที่เปล่ียนแปลงไป
เพื่อใหไดแผนท่ีมีประสิทธิภาพอยูเสมอ 

3. ควรมีระบบการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรที่มีประสทิธิภาพมากกวาน้ี 
4. ควรมีจัดการอบรมพนักงานในแผนกการผลิตและแผนกซอมบํารุงอยางสม่ําเสมอเพื่อเพิ่มการ

รองรับการขยายของโรงงานในอนาคต 
5. ควรมีการติดตามผลการทํางาน ควบคุมการทํางาน และมอบรางวัลกับพนักงานท่ีปฎบิัติงาน

ถูกตองและเปนตัวอยางท่ีดีกบัพนักงานคนอื่นๆอยางสม่ําเสมอเพื่อสรางขวัญและกําลังใจใน
การทํางานมากยิ่งขึ้น 

6. งานวิจยัสําหรบัโรงงานกรณศีึกษาตอไปทีน่าจะทําไปควบคูกันคือการจัดตารางเวลาเครื่องจักร 
แผนการใชเครื่องใหเหมาะสมเพราะอัตราเครื่องวางไมไดใชจากการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตมี
คอนขางสูง 
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รูปที่ ก.2 คูมือการใชงานเครือ่งปนสีหรือเครื่องตีสี 
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รูปที่ ก.2 คูมือการใชงานเครือ่งปนสีหรือเครื่องตีสี 
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รูปที่ ก.2 คูมือการใชงานเครือ่งปนสีหรือเครื่องตีสี 
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รูปที่ ก.2 คูมือการใชงานเครือ่งปนสีหรือเครื่องตีสี 
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รูปที่ ก.3 เครื่องบดสีแนวนอน 
 

 
 

รูปที่ ก.4 เครื่องบดสีแนวตั้ง 
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

Disperser 

-speed wheel ปรับความเร็วรอบมอเตอร  ฝด เกลียวเสีย  จารบีแหง /

-hydraulic ventilate pipe ระบายอากาศในถังน้ํามันไฮโดรลิค ทออุดตัน มีฝุนละออง /

-hydraulic valve เปดและปดน้ํามันไฮโดรลิค วาวลรั่วซม ซีลเสื่อมสภาพ /

-dispersing blade กวนสี ใบโกงงอ บิดเบียว โดนกระแทก /

-power motor มอเตอรขับใบกวนสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-hydraulic pump motor สงน้ํามันเขากระบอกไฮดรอลิค น้ํามันไมเขาไปสูทอไฮดรอลิค เฟองชํารุด /

-belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-speed belt
รับกําลังการปรับความเร็วรอบของชุด

ปรับความเร็วไปยังเพลาใบปนสี
แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-dispersing axle pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-middle pulley
หมุนตามความเร็วที่ปรับแลวดึงเพลา

ปนใหหมุน

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-speed pulley หมุนตามความเร็วของชุดปรับความเร็ว
ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-speed roller
รองรับเพลาสงกําลังที่มีการหมุน

เพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-top-middle roller axle
รองรับเพลาสงกําลังกลางที่มีการหมุน

เพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-bottom-middle roller 

axle

รองรับกําลังปลายแกนเพลาซึ่งยึดกับ

แทนเครื่องเพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-top roller dispersing 

axle

รองรับปลายเพลาตีบนสงกําลังเพื่อให

หมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-bottom roller 

dispersing axle

รองรับปลายเพลาตีลางสงกําลังเพื่อให

หมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

ชุดควบคุมไฟฟา
ควบคุมการทํางานมอเตอรและระบบ

ไฟฟาของเครื่อง

เบรกเกอรชํารุด, manetic ชํารุด, เกิด 

overload ทําใหตัดไฟ

เสื่อมสภาพ, คดลวดไหมเสื่อมสภาพ, ปนสี

ในปริมาณที่มากเกินไป
/

Disperser Putty

-power motor มอเตอรขับใบกวนสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-hydraulic pump motor สงน้ํามันเขากระบอกไฮดรอลิค น้ํามันไมเขาไปสูทอไฮดรอลิค เฟองชํารุด /

 -pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

 -ventilate pipe ระบายอากาศในถังน้ํามันไฮโดรลิค ทออุดตัน มีฝุน /

-roller
รองรับเพลาสงกําลังกลางที่มีการหมุน

เพื่อใหหมุนไดคลอง
รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-vacuum pipe ทําหนาที่ดูดกลิ่น ถุงกรองอุดตัน มีฝุนละออง

-starter switch เปดปดเครื่อง แตก ชํารุด เสื่อมสภาพ กระแทก / /

-belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

Vertical San Mill

-bearing block รองรับปลายเพลาบด รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-coupling
เชื่อมตอระหวางชุดเพลาหมุนกับเพลา

ใบบด
หนาสัมผัสไมเรียบ, นอตยึดชํารุด เกิดสนิมหรือผุ /

-counter shaft ลอคมูเลยใหยึกกับเพลา เกลียวชํารุด เกิดสนิมหรือผุ /

 -Seperation screen ปองกันไมใหลูกแกวไหลออกมากับสี ตะแกรงรั่วฉีกขาด หมดอายุการใชงาน, ถูกกระแทก / /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-grinding disc ปนบดสี สึก มีสนิม แตก หัก หมดอายุการใชงาน /

-outlet pipe ทางออกของสีที่บดเสร็จ มีสนิม, ผุ ฝุนและสี /

-cooling jacket ระบายความรอนหองบด ผนังรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -grinding cylinder 

หองบด
บรรจุลูกแกว ใบบด และสี ผนังหองบดสีรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -main drive shaft เพลา

ปน
หมุนใบบดใหปนบดสี เพลาปนคดงอ บดสีที่หนืดเกินไป, ปริมาณลูกแกวมากเกิน /

-balancing cup ถวงความสมดุลเพลา สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-bottom plate ฝาปดหองบดสี สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-non return valve
กันไมใหสีไหลยอนกลับเขาปมได

อาแฟม
วาวลรั่วซึม, คาง ซีลเสื่อมสภาพ, ลูกแกวสีเขาไปอุดตัน /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-v belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-power motor มอเตอรขับใบบดสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-starter switch เปดปดเครื่อง แตก ชํารุด เสื่อมสภาพ กระแทก / /

 - pump motor หมุนปมดูดสี โอเวอรโลด(รอน) ใชดูดปริมาณสีที่หนืดมากเกินไป /

-belt for variable speed 

pulley
สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-ball valve เปดปดทางเขาของสี คาง รั่ว ซึม สีแข็งไปอุด, ซีลเสื่อมสภาพ /

-hose nipple ตอทอดูดสี รั่ว ซึม ซีลเสื่อมสภาพ /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-gear pump ดูดสีจากถึงสีไปหองหองบด ดูดสีไมขึ้น เฟองชํารุด, สีหนืดเกิน /

-inlet pipe ทอทางเขาของสีไปยังหองบด ทออุดตัน สีแข็งไปอุด /

-cooling jacket coupling
ทางเขาของน้ํา Cooling มาระบายความ

รอนที่หองบดสี
รั่ว ซึม สนิม เข็มขัดรัดสายยางไมแนน, เข็มขัดไมแนน /

-coupling guard ปองกันขอตอ บุบ เบี้ยว กระแทก /

Horizontal San Mill

-bearing block รองรับปลายเพลาบด รังลูกปนแตก,  ฝด, ลูกปนแตก รับแรงดึงมากเกินไป, สารหลอลื่นไมเพียงพอ / /

-counter shaft ลอคมูเลยใหยึกกับเพลา เกลียวชํารุด เกิดสนิมหรือผุ /

 - machanical seal ปองกันไมใหสีรั่วเขามาใน bearing มีการรั่วซึมของสีเขามาที่ bearing หนาสัมผัสสึกหรอ เสื่อมสภาพ /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-grinding disc ปนบดสี สึก มีสนิม แตก หัก หมดอายุการใชงาน /

-outlet pipe ทางออกของสีที่บดเสร็จ มีสนิม, ผุ ฝุนและสี /

-cooling jacket ระบายความรอนหองบด ผนังรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -grinding cylinder 

หองบด
บรรจุลูกแกว ใบบด และสี ผนังหองบดสีรั่ว หมดอายุการใชงาน /

 -main drive shaft เพลา

ปน
หมุนใบบดใหปนบดสี เพลาปนคดงอ บดสีที่หนืดเกินไป, ปริมาณลูกแกวมากเกิน /

-balancing cup ถวงความสมดุลเพลา สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-bottom plate ฝาปดหองบดสี สนิม ผุ หมดอายุการใชงาน /

-non return valve
กันไมใหสีไหลยอนกลับเขาปมได

อาแฟม
วาวลรั่วซึม, คาง ซีลเสื่อมสภาพ, ลูกแกวสีเขาไปอุดตัน /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-pulley
รับแรงดึงจากสายพานไปหมุนเพลา

ปนสี

ลองสายพานมูเลยแตก, รูเพลาของมูเลย

หลวม
เสื่อมสภาพ รับแรงจากสายพานไมไหว / /

-v belt สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-power motor มอเตอรขับใบบดสี โอเวอรโลด(รอน)
ใชบดปริมาณสีที่มากเกินปริมาณมอเตอรที่

รับได
/

-starter switch เปดปดเครื่อง แตก ชํารุด เสื่อมสภาพ กระแทก / /

 - pump motor หมุนปมดูดสี โอเวอรโลด(รอน) ใชดูดปริมาณสีที่หนืดมากเกินไป /

 -belt for variable speed 

pulley
สงกําลังจากเพลาขับไปยังเพลาตาม แตก ฉีก ขาด เสื่อมสภาพ  รอนเกินไป /

-ball valve เปดปดทางเขาของสี คาง รั่ว ซึม สีแข็งไปอุด, ซีลเสื่อมสภาพ /

-hose nipple ตอทอดูดสี รั่ว ซึม ซีลเสื่อมสภาพ /
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ตารางที่ ข.1 หนาที่การทํางาน  อาการและสาเหตุของเหตุขัดของ

เสื่อมสภาพ
ชํารุด

เสียหาย

ชนิดของเหตุขัดของ
รายการชิ้นสวน

อุปกรณ
หนาที่การทํางาน อาการ / สิ่งที่ปรากฏของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ

-gear pump ดูดสีจากถึงสีไปหองหองบด ดูดสีไมขึ้น เฟองชํารุด, สีหนืดเกิน /

-inlet pipe ทอทางเขาของสีไปยังหองบด ทออุดตัน สีแข็งไปอุด /

-cooling jacket coupling
ทางเขาของน้ํา Cooling มาระบายความ

รอนที่หองบดสี
รั่ว ซึม สนิม เข็มขัดรัดสายยางไมแนน, เข็มขัดไมแนน /
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Disperser 

-speed wheel 5Y

-hydraulic ventilate pipe 5Y

-hydraulic valve 1Y

-dispersing blade 1Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

-belt 1Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley 5Y

-middle pulley 5Y

-speed pulley 5Y

-speed roller 2Y

-top-middle roller axle 2Y

-bottom-middle roller axle 2Y

-top roller dispersing axle 2Y

-bottom roller dispersing axle 2Y

Breaker 3Y
Magnatic 2Y
Overload Relay 2Y
Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Disperser Putty

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

 -pulley 5Y

 -ventilate pipe 5Y

-roller 2Y

-vacuum pipe 5Y

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-belt 1Y

Vertical San Mill

-bearing block 5Y

-coupling 5Y

-counter shaft 5Y

 -Seperation screen 2Y

-grinding disc 1Y

-outlet pipe 5Y

-cooling jacket 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-balancing cup 1Y

-bottom plate 5Y

Spring 2Y

Seal 2Y

-pulley 5Y

-v belt 1Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

-belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close 2Y

Seal 2Y

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y
Packing seal 6M

Bearing 2Y

 -Starter switch

-power motor

 -pump motor

-non return valve

-ball valve

-gear pump
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

-inlet pipe 5Y

-cooling jacket coupling 2Y

-coupling guard 5Y

Horizontal San Mill

-bearing block 5Y

-counter shaft 5Y

Screw 3Y

Spring 3Y

Touching surface 3Y

-grinding disc 1Y

-outlet pipe 5Y

-cooling jacket 2Y

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-balancing cup 1Y

-bottom plate 5Y

Spring 2Y

Seal 2Y
-pulley 5Y
-v belt 1Y

Bearing 2Y
Coil 5Y

Core 5Y
Breaker 3Y
Magnatic 2Y
Overload Relay 2Y
Push buttom 2Y

-power motor

 -Starter switch

-non return valve

 - machanical seal
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ตารางที่ ข.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

Pump 2Y

Bearing 2Y

Coil 5Y

Core 5Y

 -belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close 2Y

Seal 2Y

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y

Packing seal 6M

Bearing 2Y

-inlet pipe 5Y

-cooling jacket coupling 2Y

 -pump motor

-gear pump

-ball valve
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด MTBF

Disperser 

-speed wheel M

-hydraulic ventilate pipe W

-hydraulic valve Y

-dispersing blade Y

Bearing M

Coil M

Core M

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

-belt Y

-speed belt 8M

-dispersing axle pulley M

-middle pulley M

-speed pulley M

-speed roller M

-top-middle roller axle M

-bottom-middle roller axle M

-top roller dispersing axle M

-bottom roller dispersing axle M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

Disperser Putty

Bearing M

Coil M

Core M

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

 -pulley M

 -ventilate pipe W

-roller M

-vacuum pipe M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

-belt 2Y

Vertical San Mill

-bearing block M

-coupling M

-counter shaft M

 -Seperation screen 2Y

-grinding disc Y

-outlet pipe M

-cooling jacket 2Y

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

-balancing cup Y

-bottom plate 5Y

Spring M

Seal M

-pulley M

-v belt Y

Bearing M

Coil M

Core M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y

Pump 2Y

Bearing M

Coil M

Core M

-belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close M

Seal M

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y

Packing seal 6M

Bearing M

-inlet pipe M

-cooling jacket coupling M

-coupling guard 5Y

-non return valve

-gear pump

-power motor

 -Starter switch

 -pump motor

-ball valve
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

Horizontal San Mill

-bearing block M

-counter shaft M

Screw 3Y

Spring 3Y

Touching surface 3Y

-grinding disc Y

-outlet pipe M

-cooling jacket 2Y

 -grinding cylinder หองบด 2Y

 -main drive shaft เพลาปน 5Y

-balancing cup Y

-bottom plate 5Y

Spring M

Seal M

-pulley M

-v belt Y

Bearing M

Coil M

Core M

Breaker 3Y

Magnatic 2Y

Overload Relay 2Y

Push buttom 2Y
Pump 2Y
Bearing M
Coil M
Core M

 -pump motor

 - machanical seal

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.3 ตาราง MTBF ของชิ้นสวนเครื่องจักร

 -belt for variable speed pulley 8M

Touching surface open-close M

Seal M

-hose nipple Seal 2Y

Gear 2Y

Packing seal 6M

Bearing M

-inlet pipe M

-cooling jacket coupling M

-ball valve

-gear pump
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ตารางที่ ข.4 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสี

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10

-speed wheel Lt M M M M M M M M M M

-hydraulic ventilate pipe C W W W W W W W W W W

-hydraulic valve Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-dispersing blade Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M M

-belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-speed belt Re 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M

-dispersing axle pulley C M M M M M M M M M M

-middle pulley C M M M M M M M M M M

-speed pulley C M M M M M M M M M M

-speed roller Lt M M M M M M M M M M

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห
XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

-power motor

-hydraulic pump motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ข.4 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสี

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห
XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

-top-middle roller axle Lt M M M M M M M M M M

-bottom-middle roller axle Lt M M M M M M M M M M

-top roller dispersing axle Lt M M M M M M M M M M

-bottom roller dispersing axle Lt M M M M M M M M M M

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.5 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องปนสีโปว

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M

Coil I M M M M M M M

Core I M M M M M M M

 -pulley C M M M M M M M

 -ventilate pipe C W W W W W W W

-roller Lt M M M M M M M

-vacuum pipe C M M M M M M M

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-belt Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

-power motor

-hydraulic pump motor

 -Starter switch

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ ข.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

-bearing block Lt M M M M M M M M M

-coupling C M M M M M M M M M

-counter shaft C M M M M M M M M M

 -Seperation screen Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

-grinding disc Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-outlet pipe C M M M M M M M M M

-cooling jacket Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

-balancing cup Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

-bottom plate Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y

Spring C M M M M M M M M M

Seal C M M M M M M M M M

-pulley C M M M M M M M M M

-v belt Re Y Y Y Y Y Y Y Y Y

Bearing Lt M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

-non return valve

-power motor 167
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ตารางที่ ข.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

Breaker Re 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y 3Y

Magnatic Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Pump Rp 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Bearing Lt M M M M M M M M M

Coil I M M M M M M M M M

Core I M M M M M M M M M

-belt for variable speed pulley Re 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M 8M

Touching surface open-close C M M M M M M M M M

Seal C M M M M M M M M M

-hose nipple Seal Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Gear Re 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y

Packing seal Rp 6M 6M 6M 6M 6M 6M 6M 6M 6M

Bearing Lt M M M M M M M M M

-inlet pipe C M M M M M M M M M

-cooling jacket coupling A M M M M M M M M M

-ball valve

-gear pump

 -Starter switch

 -pump motor
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ตารางที่ ข.6 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดสีแนวตั้ง

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

-coupling guard Re 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y 5Y
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ตารางที่ ข.7 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดแนวนอน

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2

-bearing block Lt M M
-counter shaft C M M

Screw Re 3Y 3Y
Spring Re 3Y 3Y
Touching surface Re 3Y 3Y

-grinding disc Re Y Y
-outlet pipe C M M
-cooling jacket Rp 2Y 2Y
 -grinding cylinder หองบด Rp 2Y 2Y
 -main drive shaft เพลาปน Re 5Y 5Y
-balancing cup Re Y Y
-bottom plate Re 5Y 5Y

Spring C M M
Seal C M M

-pulley C M M
-v belt Re Y Y

Bearing Lt M M
Coil I M M
Core I M M

 - machanical seal

-non return valve

-power motor

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM
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ตารางที่ ข.7 กิจกรรมและความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องบดแนวนอน

คํายอความถี่ในการปฏิบัติงาน:
XD:ประจําทุก  X วัน                      XW:ประจําทุก  X สัปดาห

XM:ประจําทุก  X เดือน                 XY:ประจําทุก  X ป

#1 #2

ความถี่ในการปฏิบัติงาน

คํายอกิจกรรมPM:             Rp:การซอมเครื่อง                C:การทําความสะอาด
Lt :การเติมสารลอลื่น                                    Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น

I:การตรวจสภาพ                                            F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน

A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ                  Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ

ชิ้นสวนเครื่องจักร ชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด กิจกรรมPM

Breaker Re 3Y 3Y
Magnatic Re 2Y 2Y

Overload Relay Re 2Y 2Y

Push buttom Re 2Y 2Y

Pump Rp 2Y 2Y

Bearing Lt M M

Coil I M M

Core I M M

 -belt for variable speed pulley Re 8M 8M

Touching surface open-close C M M

Seal C M M

-hose nipple Seal Re 2Y 2Y

Gear Re 2Y 2Y

Packing seal Rp 6M 6M

Bearing Lt M M

-inlet pipe C M M

-cooling jacket coupling A M M

 -pump motor

-ball valve

-gear pump

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re Re Re Re Re

-dispersing blade Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

-belt Re Re Re Re Re

-speed belt Re Re Re Re Re Re Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-power motor

-hydraulic pump 

motor
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-bottom roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re
Overload 

Relay
Re Re Re

Push buttom Re Re Re

Disperser Putty

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

 -pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

 -ventilate pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-vacuum pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re

Overload Relay Re Re Re

Push buttom Re Re Re

-belt Re Re Re Re Re

Vertical San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

 -Starter switch

-hydraulic pump 

motor

 -Starter switch

-power motor
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-coupling C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-counter shaft C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

 -Seperation screen Re Re Re

-grinding disc Re Re Re Re Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp Rp Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp Rp Rp

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re Re Re Re Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-v belt Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I
Core 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 I I I I I I I I I I I I
Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re
Overload Relay Re Re Re
Push buttom Re Re Re
Pump Rp Rp Rp
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Coil 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 I I I I I I I I I I I I
Core 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 I I I I I I I I I I I I

-non return valve

-power motor

 -Starter switch

 -pump motor
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

-belt for variable 

speed pulley
Re Re Re Re Re Re Re Re

Touching 

surface 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re Re Re

Gear Re Re Re

Packing seal Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

-coupling guard Re

Horizontal San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-counter shaft C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Screw Re Re

Spring Re Re
Touching 

surface 
Re Re

-grinding disc Re Re Re Re Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp Rp Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp Rp Rp

 - machanical seal

-gear pump

-ball valve
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re Re Re Re Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-v belt Re Re Re Re Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I

Breaker Re Re

Magnatic Re Re Re

Overload Relay Re Re Re

Push buttom Re Re Re

Pump Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil 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 I I I I I I I I I I I I

Core 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 I I I I I I I I I I I I
 -belt for variable 

speed pulley
Re Re Re Re Re Re Re Re

Touching 

surface open-

close

C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re Re Re

 -pump motor

-ball valve

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.8 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรราย 5 ป

Lt :การเติมสารลอลืน I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชินสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
25522549 2550 2551

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษา 5 ป

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

2553

Gear Re Re Re

Packing seal Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

-gear pump
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Disperser 

-speed wheel Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

Pump Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

-belt Re

-speed belt Re Re
-dispersing axle 

pulley
C C C C C C C C C C C C

-middle pulley C C C C C C C C C C C C

-speed pulley C C C C C C C C C C C C

-speed roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
-top-middle roller 

axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06
ชิ้นสวนเครื่องจักร

ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

-power motor

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-hydraulic pump 

motor
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-bottom roller 

dispersing axle
Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Breaker Re

Magnatic Re
Overload 

Relay
Re

Push buttom Re

Disperser Putty

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I
Pump Rp
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

 -pulley C C C C C C C C C C C C

 -ventilate pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

-roller Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-vacuum pipe C C C C C C C C C C C C

Breaker Re

Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re

-belt Re

Vertical San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

 -Starter switch

-power motor

-hydraulic pump 

motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-coupling C C C C C C C C C C C C

-counter shaft C C C C C C C C C C C C

 -Seperation screen Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C

-v belt Re
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Coil I I I I I I I I I I I I
Core I I I I I I I I I I I I
Breaker Re

Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re
Pump Rp
Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Coil I I I I I I I I I I I I
Core I I I I I I I I I I I I

-non return valve

-power motor

 -Starter switch

 -pump motor
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

-belt for variable 

speed pulley
Re

Touching 

surface 
C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A

-coupling guard Re

Horizontal San Mill

-bearing block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-counter shaft C C C C C C C C C C C C

Screw Re

Spring Re
Touching 

surface 
Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C C C C C C C C C C C C

-cooling jacket Rp
 -grinding cylinder

 หองบด
Rp

-ball valve

-gear pump

 - machanical seal
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

 -main drive shaft 

เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-pulley C C C C C C C C C C C C

-v belt Re

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I

Breaker Re

Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re

Pump Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Coil I I I I I I I I I I I I

Core I I I I I I I I I I I I
 -belt for variable 

speed pulley
Re

Touching 

surface open-

close

C C C C C C C C C C C C

Seal C C C C C C C C C C C C

-hose nipple Seal Re

 -pump motor

-ball valve

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.9 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Dec-06 Jan-07Feb-06 Mar-06 Apr-06 May-06

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ชิ้นสวนโดย

ละเอียด

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษารายป 

Jun-06 Jul-06 Aug-06 Sep-06 Oct-06 Nov-06

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

-inlet pipe C C C C C C C C C C C C
-cooling jacket 

coupling
A A A A A A A A A A A A

-gear pump
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

Disperser

-speed wheel Lt
-hydraulic 

ventilate pipe 
C C C C

-hydraulic valve Re

-dispersing blade Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I

-belt Re

-speed belt Re
-dispersing axle 

pulley
C

-middle pulley C

-speed pulley C

-speed roller Lt
-top-middle 

roller axle
Lt

-bottom-middle 

roller axle
Lt

-top roller 

dispersing axle
Lt

ชิ้นสวนโดยละเอียด

-power motor

Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

-hydraulic pump 

motor

ชิ้นสวน

เครื่องจักร
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-bottom roller 

dispersing axle
Lt

Breaker Re

Magnatic Re

Overload Relay Re

Push buttom Re

Disperser Putty

Bearing Lt

Coil I

Core I

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I

 -pulley C

 -ventilate pipe C C C C

-roller Lt

-vacuum pipe C

Breaker Re

Magnatic Re

Overload Relay Re

Push buttom Re

-belt Re

Vertical San Mill

-bearing block Lt

 -Starter switch

-power motor

-hydraulic pump 

motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-coupling C

-counter shaft C
 -Seperation 

screen
Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C

-cooling jacket Rp
 -grinding 

cylinder หองบด
Rp

 -main drive shaft

 เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C

Seal C

-pulley C

-v belt Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Breaker Re

Magnatic Re

Overload Relay Re

Push buttom Re

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

Pump Rp

Bearing Lt

Coil I

Core I
-belt for variable 

speed pulley
Re

Touching surface C

Seal C

-hose nipple Seal Re

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt

-inlet pipe C
-cooling jacket 

coupling
A

-coupling guard Re
Horizontal San 

Mill

-bearing block Lt

-counter shaft C

Screw Re

Spring Re

Touching surface Re

-grinding disc Re

-outlet pipe C

-ball valve

-gear pump

 - machanical seal

 -pump motor
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-cooling jacket Rp
 -grinding 

cylinder หองบด
Rp

 -main drive shaft

 เพลาปน
Re

-balancing cup Re

-bottom plate Re

Spring C

Seal C

-pulley C

-v belt Re

Bearing Lt

Coil I

Core I

Breaker Re
Magnatic Re
Overload Relay Re
Push buttom Re
Pump Rp
Bearing Lt
Coil I
Core I

 -belt for variable 

speed pulley
Re

Touching surface open-close C

Seal C

 -pump motor

-ball valve

-non return valve

-power motor

 -Starter switch
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ตารางที่ ข.10 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน

Lt :การเติมสารลอลื่น I:การตรวจสภาพ A:การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ C:การทําความสะอาด

Lr:การเปลี่ยนสารหลอลื่น F:การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน Re:การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ Rp:การซอมเครื่อง

พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชิ้นสวนโดยละเอียด
Feb-06

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร - แผนการบํารุงรักษาเดือน

ชิ้นสวน

เครื่องจักร

-hose nipple Seal Re

Gear Re

Packing seal Rp

Bearing Lt

-inlet pipe C
-cooling jacket 

coupling
A

-gear pump
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

เครื่องปนสี

สายพานรอง, มูเลยเพลาตี, มู

เลยกลาง, มูเลยปรับสปด, 

สายพานปรับสปด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบแบริ่งเพลาตีเขากับเพลาตี

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

ปนดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบแบริ่งเพลากลางเขากับเพลา

กลาง

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาตีและมูเลย

เพลากลางออกจากกัน

3.ใสมูเลยเพลาตีและมูเลยเพลากลางใช

ปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยใหแนน

4.ทําการถอดแบริ่งออกจากเพลาตีและ

เพลากลาง

4.ใสสายพานรองใหเขามูเลยเพลาตีและมู

เลยเพลากลาง

5.ที่มูเลยปรับสปดมอเตอร ทําการถอดฝา

ครอบลูกปนออกโดยใชปะแจปากตาย

ไขนอตออกแลวทําการถอดแบริ่งมูเลย

ปรับสปดออก

5.ใสสายพานสปดเขากับมูเลยกลางกับมู

เลยสปดมอเตอร

6.ถอดเอาสายพานปรับสปดออกจากมูเลย

ปรับสปด

6.ใสฝาครอบเครื่องและใชปะแจปากตาย

ไขนอตใหแนน

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

สปดมอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปน

1.ใสแบริ่งเขากับเพลาหมุนมอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลาหมุน
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

มอเตอรไฮดรอลิค

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปน

1.ใสแบริ่งเขากับเพลาหมุนมอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลาหมุน
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ใบตี
1.ใชประแจปากตายไขนอตยึดใบตีออกที่

บริเวณกึ่งกลางใบ

1.ใสใบพัดเขากับเพลาหมุนใชนอตยึด

หมุนดวยปะแจปากตายใหแนน

ปมไฮดรอลิค
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลาหมุน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลาหมุน 2.ใสเฟองปมเขากับเพลาหมุน

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลาหมุน
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องปนสีโปว

สายพาน, มูเลยเพลามอเตอร,

 มูเลยเพลาปน

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก

1.ประกอบแบริ่งเพลามอเตอรเขากับ

เพลามอเตอร

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

ปนดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา
2.ประกอบแบริ่งเพลาปนเขากับเพลาปน

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาปนและมูเลย

มอเตอรออกจากกัน

3.ใสมูเลยเพลามอเตอรและมูเลยเพลาปน

ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยให

แนน

4.ทาํการถอดแบริ่งออกจากเพลาปน
4.ใสสายพานรองใหเขามูเลยเพลา

มอเตอรและมูเลยเพลาปน

5.ที่มูเลยเพลามอเตอร ทําการถอดฝาครอบ

ลูกปนออกโดยใชปะแจปากตายไขนอต

ออกแลวทําการถอดแบริ่งมูเลยเพลา

มอเตอรออก

5.ใสสายพานรองเขากับมูเลยเพลา

มอเตอรกับมูเลยเพลาปน

6.ใสฝาครอบเครื่องและใชปะแจปากตาย

ไขนอตใหแนน

มอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปนสีโปว

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร 194
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

มอเตอรไฮดรอลิค

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องปนสีโปว

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ใบตี
1.ใชประแจปากตายไขนอตยึดใบตีออกที่

บริเวณกานใบปน

1.ใสใบพัดเขากับเพลาหมุนใชนอตยึด

หมุนดวยปะแจปากตายใหแนน

ปมไฮดรอลิค
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องบดสีแนวตั้ง

สายพาน, มูเลยเพลามอเตอร,

 มูเลยเพลาใบบด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบเพลาบดเขากับเครื่องบด

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

บดดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบ Coupling สวนของใบบดเขา

เพลาปน

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาใบบดและมู

เลยเพลามอเตอรออกจากกัน

3.ประกอบแบริ่งเขากับเพลาใบบด

4.ถอดแบริ่งออกจากเพลาใบบด
4.ประกอบมูเลยเพลาใบบดเขากับเพลา

ใบบด

5.ถอด Coupling แยกเพลาสวนของใบบด

ออกจากเพลาใบบด

5.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยเพ

ลาใบบดเขากับเพลาใบบด

6.ถอดเอาเพลาใบบดออกมาจากเครื่องบด
6.ใสสายพานรองเขากับมูเลยเพลาใบบด

และมูเลยเพลามอเตอร

7.ถอดใบบดออกจากเพลาใบบด
7.ใสฝาครอบและใชปะแจปากตาย

ยึดนอตใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

มอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องบด

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ชุดเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

มอเตอรเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

Outlet & inlet pipe 1.ใชปะแจคอมาไขทอออก 1.ใชปะแจคอมาไขทอเขา
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องบดสีแนวนอน

สายพาน, มูเลยเพลามอเตอร,

 มูเลยเพลาใบบด

1.หยุดการทํางานของเครื่องและใชปะแจ

ปากตายถอดฝาครอบเครื่องออก
1.ประกอบเพลาบดเขากับเครื่องบด

2.ปลดสายพานรองออกจากเพลาหมุนใบ

บดดวยความระมัดระวังโดยใชมือเปลา

2.ประกอบ Coupling สวนของใบบดเขา

เพลาปน

3.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตที่ยึดมูเลยกับ

เพลาออกเพื่อถอดมูเลยเพลาใบบดและมู

เลยเพลามอเตอรออกจากกัน

3.ประกอบแบริ่งเขากับเพลาใบบด

4.ถอดแบริ่งออกจากเพลาใบบด
4.ประกอบมูเลยเพลาใบบดเขากับเพลา

ใบบด

5.ถอด Coupling แยกเพลาสวนของใบบด

ออกจากเพลาใบบด

5.ใชปะแจหกเหลี่ยมไขนอตยึดมูเลยเพ

ลาใบบดเขากับเพลาใบบด

6.ถอดเอาเพลาใบบดออกมาจากเครื่องบด
6.ใสสายพานรองเขากับมูเลยเพลาใบบด

และมูเลยเพลามอเตอร

7.ถอดใบบดออกจากเพลาใบบด
7.ใสฝาครอบและใชปะแจปากตาย

ยึดนอตใหแนน
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ตารางที่ ค.1 มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

เครื่องจักรชิ้นสวน ขั้นตอนการถอด ขั้นตอนการติดตั้ง ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ หมายเหตุ

มาตรฐานการถอดและติดตั้งชิ้นสวนเครื่องจักร

มอเตอร

1.ใชปะแจปากตายไขนอตยึดฐานมอเตอร

กับตัวเครื่องปนออกแลวนํามอเตอรออก

จากเครื่องบด

1.ใสแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ใชปะแจปากตายไขนอตฝาหนาฝาหลัง

มอเตอรออก

2.ประกอบฝาหนาฝาหลังเขากับตัว

มอเตอร

3.ถอดแบริ่งออกจากเพลามอเตอร
3.ประกอบตัวมอเตอรเขากับเครื่องปนสี

แลวไขนอตฝดใหแนน

ชุดเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

มอเตอรเกียรปม
1.ใชปะแจปากตายหมุนนอตครอบเฟอง

ปมออก
1.ประกอบแบริ่งเขากับเพลามอเตอร

2.ถอดเฟองปมออกจากเพลามอเตอร 2.ใสเฟองปมเขากับเพลามอเตอร

3.ถอดแบริ่งปมออกจากเพลามอเตอร
3.ปดฝาครอบเฟองปมใชนอตยึดไขดวย

ปะแจปากตายใหแนน

Outlet & inlet pipe 1.ใชปะแจคอมาไขทอออก 1.ใชปะแจคอมาไขทอเขา
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ตารางที่ ค.2 มาตรฐานการหลอล่ืน

เคร่ืองจักร/

ชิ้นสวน
ตําแหนงที่หลอล่ืน รายละเอียด

ชนิดของน้ํามันหลอล่ืน/

จาระบี

ความถี่ในการ

หลอล่ืน

แบริ่ง ลูกกลิ้งของแบริ่ง

อัดจารบีใหเต็มพื้นที่ลูกกล้ิง

โดยรอบพอประมาณใหหมุน

ไดคลองระมัดระวังอยาให

ลนออกจากรังลูกกล้ิง

SG406 ทุกเดือน

ชุดไฮดรอลิค น้ํามันไฮดรอลิค

ดูดน้ํามันไฮดรอลิคเดิมออก
จากดวยปมและใสน้ํามันไฮ

ดรอลิคใหมเขาไปในบริมาณ
ISO 68H ทุกป

พวงมาลัย
ปรับสปด

เครื่องปนสี
เกลียวปรับรอบสปด

อัดจารบีเขาไปในบริเวณ
เกลียวพอประมาณจนหมุน

ไดคลองและตองระวังอยาให

มากเกินไป

SG406 ทุกเดือน

ตัวเครื่อง BODY ทั้งหมด
ทาน้ํามันปองกันสนิทบางๆ

ใหทั่ว
สเปรยกันสนิททั่วๆไป ทุกเดือน

มาตรฐานการหลอลื่น
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ
มอเตอร ทุกเดือน

 - เฟรมมอเตอร สังเกตุลักษณะเฟรมมอเตอร  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความรอน สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติดแนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

ชุดควบคุมไฟฟา ทุกเดือน

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

ใช Mulitimeter วัดความตานทาน   ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ชุดใบปน ทุกเดือน

-  ใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

 กลีบใบอยูในทิศทางเดียวกัน

 - พูเลใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - เพลาใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - เพลาตรงไมคดเวลาหมุนไมแกวง

ชุดไฮโดรลิกส มอเตอรขนาด 3 HP 

380V 5.1 A
ทุกเดือน

 - เฟรมมอเตอร สังเกตุลักษณะเฟรมมอเตอร  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความรอน สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  5.1 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- แกนกระบอกไฮโดรลิกส สังเกตุลักษณะภายนอก ไมมีการรั่วซึมของน้ํามันที่แกนกระบอก

และขอตอสายน้ํามัน

- ผิวของกสนกระบอกเปนมันวาว
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

ไมมีรอยขีดขาว หรือรอยกระแทก

- ถังน้ํามันไฮโดรลิกส สังเกตุลักษณะภายนอก   - ไมมีรอยแตก นํามันไมรั่วซึม

- น้ํามันไฮโดรลิกส

      -  ความหนืด สังเกตุลักษณะภายนอก - สีใส ไมขุน ไมมีน้ําผสม

       - ระดับน้ํามัน สังเกตุจาก Side glass ที่ถัง - อยูในระดับบนสุดของ side glass

 -  ปมไฮโดรลิกส สังเกตุ และฟงเสียงขณะทํางาน - เสียงดังปกติ ไมดังมาก

เช็คแรงดันน้ํามันที่ Pressure gate

เช็คการขึ้น-ลงของแกน - เมื่อยกกระบอกขึ้น เสียงเงียบ ไมสั่น

ระบบดูดฝุน ทุกเดือน

 - ทอลมดูดฝุน สังเกตุลักษณะภายนอก  - ทอดูดฝุน (ทอออน) ไมฉีกขาด

 - ฝาครอบอยูในสภาพปกติยึดแนนกับ

  ตัวเฟรมเครื่อง และอยูในตําแหนงเหนือ

 ถังผลิต

ปมดูดสี ทุกเดือน

-  สายลม สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการชํารุดของชุด Frame

-  ปมดูด สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ 203
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ตารางที่ ค.3 มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

เครื่องจักร/ชิ้นสวน จุดตรวจ วิธีตรวจ เกณฑการตรวจ
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักร

-  น้ํามันหลอลื่น สังเกตุระดับ -  อยูในระดับมาตรฐาน

-  สายดูดสี สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมแตกหัก , ชํารุดเสียหาย

ลูกแกว ทุกเดือน

-  ปริมาณจํานวนของลูกแกว สังเกตุ -  ตองอยูในมาตรฐานของแตละ

เครื่อง

-  การสึกหรอของลูกแกว สังเกตุ -  ไมมีการชํารุดเสียหาย

-  ไมมีการแตกหัก

ชุดใบบด ทุกเดือน

-  ใบบด สังเกตุ -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

ชุดควบคุมลม ทุกเดือน

-  Requrator สังเกตุ - ไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

-  การทํางานตองปกติ

-  Ball Value สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการรั่วซึมของลม
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ตารางที่ ค.4 มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

ชิ้นสวน ตําแหนงท่ีทําความสะอาด วิธีการทําความสะอาด
เคร่ืองมือและวัสดุท่ีใช

ทําความสะอาด

ความถี่ในการ

ทําความสะอาด

BODY BODY

เช็ดดวยผาเอาฝุน
ละอองออกใหหมด 

แลวนําผาชุบทินเนอร

เช็คบริเวณสีที่เปอน 

BODY ออกใหหมด

ผา, ทินเนอร, น้ํา ทุกวัน

ทอระบาย

อากาศไฮดรอลิค

ภายในและบริเวณรอบ

นอกทอ

ใชผาพันปลายไมเขาไป

ถูบริเวณภายในทอ 

สวนบริเวณภายนอกใช

ผาสะอาดเช็ดให

เรียบรอย

ผาสะอาด ทุกสัปดาห

ทอดูดกลิ่น บริเวณปลายทอ

ถอดบริเวณปลายทอ
ออกมาลางดวยน้ํา

สะอาดและเช็ดใหแหง

ดวยผา

น้ําสะอาด,ผาสะอาด ทุกเดือน

มูเลย BODY
เช็ดดวยผาสะอาด
โดยรอบ

ผาสะอาด ทุกเดือน

Outlet & inlet 

pipe
ภายในและภายนอกทอ

ทําความสะอาดภายใน

โดยใหฉีดน้ําเขาไปลาง 

 สวนภายนอกลางดวย

น้ําสะอาดและเช็ดให

แหงดวยผา

น้ําสะอาด, สายยาง, 

ผาสะอาด
ทุกเดือน

มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.4 มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

ชิ้นสวน ตําแหนงท่ีทําความสะอาด วิธีการทําความสะอาด
เคร่ืองมือและวัสดุท่ีใช

ทําความสะอาด

ความถี่ในการ

ทําความสะอาด

มาตรฐานการทําความสะอาดเครื่องจักร

สายพาน ภายนอก
ใชผาสะอาดเช็ดฝุนให
สะอาด

ผาสะอาด ทุกเดือน

เกียรปม BODY

เช็ดดวยผาเอาฝุน
ละอองออกใหหมด 

แลวนําผาชุบทินเนอร

เช็คบริเวณสีที่เปอน 

BODY ออกใหหมด

ผา, ทินเนอร, น้ํา ทุกวัน

ชุดควบคุมไฟฟา ชุดสวิทตปดเปด
ใชเครื่องดูดฝุนดูดฝุน

ออกใหหมด
เครื่องดูดฝุน ทุกเดือน

มอเตอร BODY ใชผาสะอาดเช็ดโดยรอบ ผาสะอาด ทุกเดือน

ใบปน ใบ
ใชทินเนอรลางคราบสี
ที่ติดออกใหหมด

ทินเนอร ทุกวัน

หองบดสี หองบด

ดูดทินเนอรเขาไปใน
เครื่องแลวเทออกทํา

อยางนี้ 3 รอบ
ทินเนอร ทุกวัน
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ตารางที่ ค.5 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

เดือน/ป : …………………… เครื่องจักร : ……………………

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง
ประเภทการ เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
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ตารางที่ ค.6 เอกสารสรุปจํานวนอะไหล

รหัสอะไหล : ……………. ราคาเฉลี่ยตอหนวย : ………………………..
วัน/เดือน/ป จํานวนที่รับ จํานวนที่เบิก คงเหลือ ช่ือผูรับ/เบิก เลขที่เอกสารรับ/เบิก หมายเหตุ

เอกสารสรุปจํานวนอะไหล : ………………………..
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ตารางที่ ค.7 เอกสารขอเบิกอะไหล

เลขท่ีเอกสารเบิก : ………………… วันที่เบิก : ………………….

ผูเบิก : ……………………

ลําดับ รหัสอะไหล รายการอะไหล
จํานวนที่

เบิก

ราคาตอหนวย 

(บาท)
รวมมูลคา (บาท) ใชกับเครื่อง หมายเหตุ

ลงชื่อ ……………………….ผูเบิกอะไหล

ลงชื่อ ……………………… หัวหนาแผนกซอมบํารุง

ลงชื่อ ……………………… พนักงานสโตร

เอกสารขอเบิกอะไหล

…../…../……

…../…../……

…../…../……
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ตารางที่ ค.8 เอกสารรับอะไหล

เลขท่ีเอกสารรับ : ………………… วันที่รับ : ………………

ผูรับ : ……………………

ลําดับ รหัสอะไหล รายการอะไหล
จํานวนที่

รับเขา

ราคาตอหนวย 

(บาท)
รวมมูลคา (บาท) ใชกับเครื่อง หมายเหตุ

ลงชื่อ ……………………….ผูรับ

ลงชื่อ ……………………… หัวหนาแผนกซอมบํารุง

ลงชื่อ ……………………… พนักงานสโตร

เอกสารรับอะไหล

…../…../……

…../…../……

…../…../……
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ตารางที่ ค.9 เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ ใบปน ทอระบายไฮดรอลิค Body ชุดควบคุมไฟฟา ลูกปน พูเลย

สภาพปกติ ไมงอ ไมอุดตัน สะอาด ไมแตกชํารุด ไมฝด ปกติ

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

หมายเหตุ

เครื่องจักร: ..............

ผูตรวจสอบ

เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสี (D)

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.10 เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสีโปว

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ ใบปน ทอระบายไฮดรอลิค ทอดูดฝุน ชุดควบคุมไฟฟา ลูกปน พูเลย

สภาพปกติ ไมงอ ไมอุดตัน ไมฉีกขาด ไมแตกชํารุด ไมฝด ปกติ

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เครื่องจักร: ..............

เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องปนสีโปว (DP)

ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข

212



ตารางที่ ค.11 เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องบดสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ grinding disc ทอระบายไฮดรอลิค Body ชุดควบคุมไฟฟา ลูกปน พูเลย

สภาพปกติ ไมงอ ไมอุดตัน สะอาด ไมแตกชํารุด ไมฝด ปกติ

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เครื่องจักร: ..............

เอกสารตรวจเช็คประจําวันเครื่องบดสี (M)

ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.12 เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ Power motor Pump Magnetic สายพาน พวงมาลัยปรับสปด ทอไฮดรอลิค

สภาพปกติ กําลังไมตก ดูดสีเขาสม่ําเสมอ ปกติ ไมแตกหรือขาด ไมฝด ไมฉีกขาด

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

ผูตรวจสอบ

ทําการแกไข

เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสี (D)

หมายเหตุ

No.

เครื่องจักร: ..............
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ตารางที่ ค.13 เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสีโปว

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ Power motor Pump Magnetic สายพาน พวงมาลัยปรับสปด ทอไฮดรอลิค

สภาพปกติ กําลังไมตก ดูดสีเขาสม่ําเสมอ ปกติ ไมแตกหรือขาด ไมฝด ไมฉีกขาด

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องปนสีโปว (DP)
เครื่องจักร: ..............

No.
ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.14 เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องบดสี

เดือน/ป: ..............
รายการตรวจสอบ Power motor Pump Magnetic สายพาน ลูกแกว ทอไฮดรอลิค

สภาพปกติ กําลังไมตก ดูดสีเขาสม่ําเสมอ ปกติ ไมแตกหรือขาด ไมแตกหรือบด ไมฉีกขาด

วันที่ตรวจ

ทําเครื่องหมาย       /  = ปกติ

X = ไมปกติ

วันที่

เอกสารตรวจเช็คประจําสัปดาหเครื่องบดสี (M)
เครื่องจักร: ..............

No.
ผูตรวจสอบ

หมายเหตุ

ทําการแกไข
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

เดือน/ป  :  …………………… อุปกรณ : 1.Clip AMP ใชตรวจกระแสไฟฟา ผูตรวจสอบ : …………….

เครื่องจักร : ……………………                  2.Mulitimeter ใชตรวจความตานทานไฟฟา

NO. จุดตรวจสอบ วิธีเช็ค เกณฑการตรวจสอบ ปกติ ผิดปกติ อาการ ขอแนะนํา
หมาย

เหตุ
1 มอเตอร

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด

 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติด

แนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

2 ชุดควบคุมไฟฟา

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี (D)
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ใช Mulitimeter วัดความ

ตานทาน
  ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

3 ชุดใบปน

-  ใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

 กลีบใบอยูในทิศทางเดียวกัน

 - พูเลใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - เพลาใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - เพลาตรงไมคดเวลาหมุนไมแกวง
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

4

ชุดไฮโดรลิกส 

มอเตอรขนาด 3 HP

 380V 5.1 A

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  5.1 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- แกนกระบอก

ไฮโดรลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก

ไมมีการรั่วซึมของน้ํามันที่แกน

กระบอก

และขอตอสายน้ํามัน

- ผิวของกสนกระบอกเปนมันวาว

ไมมีรอยขีดขาว หรือรอยกระแทก

- ถังน้ํามันไฮโดร

ลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก   - ไมมีรอยแตก นํามันไมรั่วซึม

- น้ํามันไฮโดรลิกส

      -  ความหนืด สังเกตุลักษณะภายนอก - สีใส ไมขุน ไมมีน้ําผสม
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ตารางที่ ค.15 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสี

       - ระดับน้ํามัน สังเกตุจาก Side glass ที่ถัง - อยูในระดับบนสุดของ side glass

 -  ปมไฮโดรลิกส
สังเกตุ และฟงเสียงขณะ

ทํางาน
- เสียงดังปกติ ไมดังมาก

เช็คแรงดันน้ํามันที่ Pressure gate

เช็คการขึ้น-ลงของแกน
- เมื่อยกกระบอกขึ้น เสียงเงียบ ไม

สั่น
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ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

เดือน/ป  :  …………………… อุปกรณ : 1.Clip AMP ใชตรวจกระแสไฟฟา ผูตรวจสอบ : …………….

เครื่องจักร : ……………………                  2.Mulitimeter ใชตรวจความตานทานไฟฟา

NO. จุดตรวจสอบ วิธีเช็ค เกณฑการตรวจสอบ ปกติ ผิดปกติ อาการ ขอแนะนํา
หมาย

เหตุ
1 มอเตอร

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด

 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติดแนนกับ

เพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

2 ชุดควบคุมไฟฟา

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว (DP)

221

chula
Text Box
221



ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ใช Mulitimeter วัดความ

ตานทาน
  ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

3 ชุดใบปน

-  ใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

 กลีบใบอยูในทิศทางเดียวกัน

 - พูเลใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - เพลาใบปน สังเกตุลักษณะภายนอก  - เพลาตรงไมคดเวลาหมุนไมแกวง

4

ชุดไฮโดรลิกส 

มอเตอรขนาด 3 HP

 380V 5.1 A

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด
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ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

 - ใบพัดระบาย

ความรอน
สังเกตุลักษณะใบพัด  - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  5.1 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- แกนกระบอก

ไฮโดรลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก

ไมมีการรั่วซึมของน้ํามันที่แกน

กระบอก

และขอตอสายน้ํามัน

- ผิวของกสนกระบอกเปนมันวาว

ไมมีรอยขีดขาว หรือรอยกระแทก

- ถังน้ํามันไฮโดร

ลิกส
สังเกตุลักษณะภายนอก   - ไมมีรอยแตก นํามันไมรั่วซึม

- น้ํามันไฮโดรลิกส

      -  ความหนืด สังเกตุลักษณะภายนอก - สีใส ไมขุน ไมมีน้ําผสม

       - ระดับน้ํามัน สังเกตุจาก Side glass ที่ถัง - อยูในระดับบนสุดของ side glass

 -  ปมไฮโดรลิกส
สังเกตุ และฟงเสียงขณะ

ทํางาน
- เสียงดังปกติ ไมดังมาก

เช็คแรงดันน้ํามันที่ Pressure gate

223

chula
Text Box
223



ตารางที่ ค.16 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องปนสีโปว

เช็คการขึ้น-ลงของแกน - เมื่อยกกระบอกขึ้น เสียงเงียบ ไมสั่น

5 ระบบดูดฝุน

 - ทอลมดูดฝุน สังเกตุลักษณะภายนอก  - ทอดูดฝุน (ทอออน) ไมฉีกขาด

 - ฝาครอบอยูในสภาพปกติยึดแนนกับ

  ตัวเฟรมเครื่อง และอยูในตําแหนง

เหนือถังผลิต
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ตารางที่ ค.17 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี

เดือน/ป  :  …………………… อุปกรณ : 1.Clip AMP ใชตรวจกระแสไฟฟา ผูตรวจสอบ : …………….

เครื่องจักร : ……………………                  2.Mulitimeter ใชตรวจความตานทานไฟฟา

NO. จุดตรวจสอบ วิธีเช็ค เกณฑการตรวจสอบ ปกติ ผิดปกติ อาการ ขอแนะนํา
หมาย

เหตุ
1 มอเตอร

 - เฟรมมอเตอร
สังเกตุลักษณะเฟรม

มอเตอร
 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด

 - ใบพัดระบายความ

รอน
สังเกตุลักษณะใบพัด

 - สภาพปกติ  ไมแตกชํารุด ติด

แนนกับเพลา

-  ลูกปน สังเกตุ และฟงเสียง - ไมมี เสียงดังกราว และเดินสะดุด

-  กระแสไฟฟา ใช Clip AMP ตรวจสอบ  - กระแสมี Load <  40.6 A

ในขณะที่มอเตอรทํางาน

- พูเล สังเกตุลองของพูเล  - รองพูเลไมบิ่น หรือแตกชํารุด

 สกรู ล็อค ขันยึดแนน ไมหลอม

 - สายพาน สังเกตุ - สภาพปกติ ไมมีรอยบิ่นหรือแตก

2 ชุดควบคุมไฟฟา

-  Magnatic สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองเปนปกติ

เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี (M)
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ตารางที่ ค.17 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  สัญญาณไฟตองโชว

-  สายไฟ สังเกตุลักษณะภายนอก -  ฉนวนไมมีรอยฉีกขาด

  รอยตอปกติ แนน ไมหลวมหรือ

  สายทองแดงโผล

-  Limit  SW สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

ใช Mulitimeter วัดความ

ตานทาน
  ตั้งยานความตานทาน

 - Switch control สังเกตุลักษณะภายนอก - ไมชํารุดเสียหาย

3 ปมดูดสี

-  สายลม สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการชํารุดของชุด Frame

-  ปมดูด สังเกตุ และฟงเสียง -  การทํางานตองปกติ

-  เสียงไมดังผิดปกติ

-  น้ํามันหลอลื่น สังเกตุระดับ -  อยูในระดับมาตรฐาน

-  สายดูดสี สังเกตุลักษณะภายนอก -  ตองไมแตกหัก , ชํารุดเสียหาย

4 ลูกแกว

-  ปริมาณจํานวนของ

ลูกแกว
สังเกตุ -  ตองอยูในมาตรฐานของแตละ

เครื่อง
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ตารางที่ ค.17 เอกสารตรวจเช็คประจําเดือนเครื่องบดสี

-  การสึกหรอของ

ลูกแกว
สังเกตุ -  ไมมีการชํารุดเสียหาย

-  ไมมีการแตกหัก

5 ชุดใบบด

-  ใบบด สังเกตุ -  ตองไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

6 ชุดควบคุมลม

-  Requrator สังเกตุ - ไมมีการแตกหักชํารุดเสียหาย

-  การทํางานตองปกติ

-  Ball Value สังเกตุ และฟงเสียง -  ไมมีการรั่วซึมของลม
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 8 8 4 0 0 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 7 4 0 8 6 8 7 8 4 0 8 8 8 4 0 0 151 2 10 21 184

D 2 8 8 0 0 0 6 7 8 0 0 0 5 8 0 8 8 4 0 8 0 0 5 5 3 0 8 3 0 0 0 0 102 1 10 71 184

D 3 8 8 0 0 0 8 8 8 0 0 0 4 4 0 8 5 4 0 6 0 0 0 4 4 0 5 4 0 0 0 0 88 2 11 83 184

D 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 184 0 0 184

D 5 0 0 0 0 0 0 2 6 8 0 0 0 6 6 8 8 2 0 4 0 0 6 4 4 0 4 4 0 0 0 0 72 55 14 43 184

D 6 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 4 8 4 0 8 8 8 8 0 0 110 44 11 19 184

D 7 8 8 4 0 0 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 7 4 0 6 8 7 7 8 4 0 8 8 8 3 0 0 158 2 9 15 184

D 8 8 8 4 0 0 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 7 4 0 8 6 8 7 8 4 0 8 8 8 4 0 0 160 1 10 13 184

D 9 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 2 1 7 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 5 0 0 0 0 139 13 10 22 184

D 10 0 2 4 0 0 0 0 5 4 0 0 0 0 0 0 3 4 0 0 0 0 2 2 4 0 0 0 2 0 0 0 32 71 14 67 184

DP 1 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 4 0 0 0 0 0 144 1 13 26 184

DP 2 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 6 8 4 0 8 3 0 0 0 0 149 0 11 24 184

DP 3 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 0 152 0 12 20 184

DP 4 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 2 0 0 0 158 2 10 14 184

DP 5 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 2 0 0 0 3 4 0 8 8 0 0 0 0 121 35 10 18 184

DP 6 8 8 4 0 0 8 0 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 0 0 140 3 12 29 184

DP 7 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 147 0 11 26 184

M 1 8 8 4 0 0 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 4 0 8 8 8 8 0 0 78 92 9 5 184

M 2 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 3 0 0 0 0 3 0 8 8 8 8 0 0 134 37 11 2 184

M 3 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 0 0 127 44 10 3 184

M 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 96 75 9 4 184

M 5 8 8 4 0 0 8 8 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 37 134 4 9 184

M 6 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 2 0 0 0 0 0 0 0 138 32 11 3 184

M 7 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 7 0 0 0 0 0 0 0 0 135 33 11 5 184

M 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 1 0 0 0 0 0 5 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 134 32 12 6 184

M 9 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 108 64 9 3 184

M 12 8 8 4 0 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 0 0 121 50 9 4 184

M 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 6 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 22 151 3 8 184

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน ธันวาคม 2548

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM
เครื่องจักร
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 4 0 3 8 8 8 8 4 0 8 8 4 8 8 4 0 8 8 159 1 11 29 200

D 2 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 6 3 4 0 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 93 7 11 89 200

D 3 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 0 0 8 4 0 0 0 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 4 0 0 0 92 1 11 96 200

D 4 0 0 0 0 0 0 2 0 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 34 129 9 28 200

D 5 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 0 0 0 8 3 0 8 8 135 33 11 21 200

D 6 0 0 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 0 82 88 11 19 200

D 7 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 2 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 4 8 166 6 9 19 200

D 8 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 5 4 0 8 0 133 1 11 55 200

D 9 0 0 8 8 8 8 4 0 8 3 0 2 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 0 0 0 8 4 0 8 8 121 12 13 54 200

D 10 0 0 8 8 8 8 0 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 57 46 17 80 200

DP 1 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 0 4 0 0 8 147 3 13 37 200

DP 2 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 1 0 7 4 0 8 8 0 0 0 4 0 0 0 128 40 10 22 200

DP 3 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 7 0 0 0 0 0 8 8 155 1 10 34 200

DP 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 7 0 0 0 0 8 8 163 0 15 22 200

DP 5 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 5 0 0 0 0 8 8 161 0 14 25 200

DP 6 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 164 2 13 21 200

DP 7 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 5 0 0 0 0 161 7 13 19 200

M 1 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 78 110 6 6 200

M 2 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 0 0 4 8 8 8 4 0 8 8 135 49 10 6 200

M 3 0 0 8 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 117 69 9 5 200

M 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 125 60 9 6 200

M 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 103 79 11 7 200

M 6 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 5 0 0 0 0 2 8 8 8 8 4 0 8 8 139 47 11 3 200

M 7 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 146 39 10 5 200

M 8 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 2 8 4 0 8 8 130 54 10 6 200

M 9 0 0 0 0 5 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 1 0 0 0 0 0 0 0 1 8 8 4 0 8 8 107 77 9 7 200

M 12 0 0 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 117 66 9 8 200

M 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 4 0 8 8 38 151 3 8 200

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน มกราคม 2549

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 3 0 0 0 0 3 8 8 3 0 0 0 4 8 0 0 0 125 35 9 23 192

D 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 5 176 4 7 192

D 3 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 8 8 0 0 0 107 2 9 74 192

D 4 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 6 0 8 8 0 8 8 4 0 8 7 0 8 8 4 0 8 8 0 0 0 153 7 9 23 192

D 5 0 3 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 4 0 3 8 4 0 8 8 0 0 0 122 17 10 43 192

D 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 166 1 11 14 192

D 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 0 168 4 10 10 192

D 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 166 4 10 12 192

D 9 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 27 78 9 78 192

D 10 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 117 43 9 23 192

DP 1 8 8 3 0 0 0 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 2 0 0 0 0 0 6 4 0 0 0 0 0 0 115 40 13 40 208

DP 2 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 7 0 0 0 4 0 8 8 0 0 0 167 1 10 30 208

DP 3 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 2 0 8 8 0 0 0 174 1 11 22 208

DP 4 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 3 0 8 8 0 0 0 167 0 15 26 208

DP 5 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 0 0 0 172 2 13 21 208

DP 6 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 0 0 0 180 0 12 16 208

DP 7 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 0 8 8 2 0 8 8 8 0 0 0 0 8 8 0 0 0 170 3 10 25 208

M 1 8 8 8 4 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 118 80 9 9 216

M 2 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 1 0 0 0 0 1 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 158 37 14 7 216

M 3 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 7 0 0 0 0 0 0 1 8 8 0 0 0 156 44 9 7 216

M 4 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 127 75 9 5 216

M 5 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 4 0 8 8 0 0 0 108 94 4 10 216

M 6 8 8 8 4 8 8 8 7 0 0 0 0 0 0 3 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 150 47 13 6 216

M 7 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 7 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 163 37 10 6 216

M 8 8 8 8 4 8 8 8 8 5 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 141 57 10 8 216

M 9 8 8 0 0 0 0 0 0 0 8 3 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 147 55 9 5 216

M 12 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 0 0 0 64 133 6 13 216

M 13 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 132 67 12 5 216

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน กุมภาพันธ 2549

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

D 1 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 99 60 12 25 196

D 2 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 8 105 34 13 44 196

D 3 0 3 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 4 0 5 8 4 0 8 8 0 0 8 132 2 12 50 196

D 4 8 8 8 5 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 8 157 7 12 20 196

D 5 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 8 8 0 0 0 109 55 11 21 196

D 6 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 8 8 4 0 8 6 0 8 8 4 0 8 8 0 0 0 150 1 12 33 196

D 7 8 2 8 4 8 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 0 8 4 0 8 8 0 8 8 4 0 8 0 0 0 8 146 3 12 35 196

D 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 3 0 0 0 0 3 8 8 3 0 0 0 3 8 0 0 0 124 4 13 55 196

D 9 8 8 8 4 0 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 127 2 13 54 196

D 10 8 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 75 54 12 55 196

DP 1 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 4 3 0 0 0 0 0 0 155 1 15 25 196

DP 2 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 159 1 14 22 196

DP 3 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 148 1 13 34 196

DP 4 8 8 8 4 0 8 4 0 0 0 3 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 127 33 14 22 196

DP 5 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 156 0 15 25 196

DP 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 5 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 0 0 0 157 3 15 21 196

DP 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 160 0 14 22 196

M 1 8 3 0 0 0 0 0 0 0 3 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 0 0 8 8 0 0 0 126 54 11 5 196

M 2 8 8 0 0 0 0 0 0 0 8 0 8 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 144 37 10 5 196

M 3 8 8 8 4 0 5 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 137 44 10 5 196

M 4 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 4 0 8 8 0 0 0 110 69 11 6 196

M 5 8 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 123 55 11 7 196

M 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 8 8 136 47 10 3 196

M 7 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 5 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 144 37 10 5 196

M 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 1 0 0 0 0 0 0 0 6 8 123 57 10 6 196

M 9 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 8 124 55 10 7 196

M 12 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 8 8 8 8 134 44 10 8 196

M 13 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 6 8 144 33 11 8 196

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน มีนาคม 2549

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาที่เครื่อง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 4 0 8 4 0 8 8 4 0 0 126 4 10 16 156

D 2 0 0 8 8 8 8 8 4 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 121 2 11 22 156

D 3 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 5 0 8 8 8 8 0 0 0 0 129 1 9 17 156

D 4 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 2 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 0 0 0 130 1 9 16 156

D 5 0 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 122 2 10 22 156

D 6 0 0 8 8 8 8 8 4 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 123 3 11 19 156

D 7 0 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 8 8 4 0 8 8 8 0 0 0 0 0 65 60 10 21 156

D 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 64 55 10 27 156

D 9 0 0 8 8 8 8 8 4 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 122 3 10 21 156

D 10 0 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 7 0 0 0 111 13 10 22 156

DP 1 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 2 0 0 0 0 0 122 0 12 22 156

DP 2 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 5 0 0 0 0 0 125 0 11 20 156

DP 3 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 5 0 0 0 0 133 0 10 13 156

DP 4 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 6 0 0 0 0 0 126 5 11 14 156

DP 5 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 4 0 0 0 0 0 124 4 10 18 156

DP 6 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 4 0 0 0 0 0 116 0 11 29 156

DP 7 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 5 0 0 0 0 0 117 0 13 26 156

M 1 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 0 0 0 0 0 1 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 128 17 8 3 156

M 2 0 0 8 8 8 8 8 3 0 0 0 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 131 15 8 2 156

M 3 0 0 8 1 0 3 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 128 11 8 9 156

M 4 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 4 4 0 0 122 23 7 4 156

M 5 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 0 3 0 0 115 29 9 3 156

M 6 0 0 8 1 0 0 5 4 0 8 5 0 0 0 0 0 0 0 2 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 97 47 9 3 156

M 7 0 0 8 8 8 8 8 4 0 3 0 0 0 0 0 0 0 6 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 125 19 7 5 156

M 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 1 8 4 0 0 125 17 8 6 156

M 9 0 0 0 0 5 5 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 126 18 7 5 156

M 12 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 0 0 0 0 3 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 0 130 15 7 4 156

M 13 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 0 0 0 8 8 8 8 8 4 0 1 0 0 0 0 0 0 0 105 33 10 8 156

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน เมษายน 2548
แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาทีเครือง

ขัดของหรือเสีย

 BM

เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น
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ตารางที่ ค.18 สรุปขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
D 1 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 0 2 0 8 8 0 0 8 4 0 0 8 8 158 1 15 14 188

D 2 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 8 1 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 157 2 13 16 188

D 3 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 1 0 0 0 8 153 1 12 22 188

D 4 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 1 0 0 0 8 153 1 15 19 188

D 5 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 0 8 0 0 0 8 8 8 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 8 8 8 156 2 14 16 188

D 6 0 8 8 6 0 0 0 0 1 8 8 8 4 0 0 8 8 8 8 4 0 8 0 0 8 8 4 0 0 8 8 131 20 14 23 188

D 7 0 8 8 8 8 4 0 8 8 0 0 8 4 0 8 8 8 5 0 0 0 0 0 0 0 6 4 0 8 0 8 119 32 15 22 188

D 8 0 8 8 8 8 4 0 8 3 0 0 5 4 0 8 8 8 8 8 0 0 8 0 0 0 0 1 0 8 8 8 129 22 16 21 188

D 9 0 8 8 4 0 0 0 0 0 0 8 8 1 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 0 0 8 129 33 15 11 188

D 10 0 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 0 0 0 8 4 0 8 0 3 8 8 1 0 0 0 8 136 13 15 24 188

DP 1 0 0 0 0 7 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 151 0 17 32 200

DP 2 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 3 0 0 0 8 8 155 1 14 30 200

DP 3 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 5 4 0 0 8 8 161 0 17 22 200

DP 4 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 5 0 0 0 8 8 157 0 17 26 200

DP 5 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 8 8 164 0 15 21 200

DP 6 0 0 0 0 8 0 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 1 0 0 0 8 8 153 5 16 26 200

DP 7 0 0 0 0 8 4 0 8 8 8 8 8 4 0 8 8 4 8 8 4 8 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 152 5 18 25 200

M 1 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 6 0 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 0 0 0 4 0 8 8 8 158 22 14 6 200

M 2 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 3 0 0 4 8 8 8 0 8 8 4 0 8 8 8 163 17 14 6 200

M 3 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 5 0 0 0 4 0 8 8 8 165 17 13 5 200

M 4 0 8 8 8 8 0 0 8 0 0 0 4 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 0 8 8 4 0 8 8 8 156 23 15 6 200

M 5 0 8 8 8 8 0 0 4 0 0 0 4 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 0 8 8 152 29 15 4 200

M 6 0 8 8 6 0 0 0 0 0 0 7 8 4 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 161 21 13 5 200

M 7 0 8 8 8 8 4 0 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 4 8 8 8 0 1 8 4 0 8 8 8 116 66 13 5 200

M 8 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 8 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 125 55 14 6 200

M 9 0 8 8 8 8 0 0 0 0 8 8 8 3 0 0 0 5 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 160 18 15 7 200

M 12 0 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 0 0 8 8 8 3 0 0 0 4 8 8 8 8 4 0 8 8 8 163 15 14 8 200

M 13 0 8 0 0 4 0 0 0 3 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 4 8 8 8 8 8 8 4 0 8 8 8 159 18 15 8 200

สรุปเวลาทํางานของเครื่องจักรประจําเดือน พฤษภาคม 2549
เวลาซอมบํารุง

ตามแผน PM

หยุดเครื่องจาก

สาเหตุอื่น

แผนการเปด

เครื่อง
เครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (ชั่วโมง)
รวมเวลาทํางาน

เวลาทีเครือง

ขัดของหรือเสีย

 BM
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D1

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 6 สายพานปรับสปดขาด / 6 13.00 13 17.00 60 สายพาน 12500

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

ครั้งที่

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

ประเภทการ

บํารุงรักษารายการซอมบํารุงวันที่
จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

เริ่มซอม ซอมเสร็จ
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D2

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 1 ลูกปนแตก / 1 - 4 11.31 28 ลูกปน 3500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 15 สายไฟขาด / 15 - 15 15.00 6 สายไฟใหม 750

4 15 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 15 15.10 15 16.00 1

5 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

6 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D3

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 23 สายยางรั่ว / 23 14.07 23 15.55 2 400

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D4

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 27 ทอสายไฟแตก, สายไฟขาด / 27 8.30 27 16.45 7 870

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D5

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 15 แผงควบคุมไฟเสีย / 15 9.31 22 17.30 55 magnetic 6700

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.07 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D6

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 23 สายยางรั่ว / 23 15.06 23 15.55 1 250

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D7

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 2 สายยางรั่ว / 2 13.55 2 17.00 3 370

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D8

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 27 น้ํามันไฮดรอลิคซึม / 27 10.48 27 16.05 4

5 27 ทําความสะอาด ตรวจเช็ค / 27 16.10 27 17.00 1

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

241

chula
Text Box
241



ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D9

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 8 สายยางรั่ว / 8 13.11 8 14.56 2

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : D10

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 3 พูเลยแตก / 3 14.03 11 9.05 54 พูเลย 14500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP1

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 เปลี่ยนปุมกด / 25 13.15 25 14.07 1 200

5 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 14.10 25 17.00 3

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP2

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 25 สายพานไมมีกําลังปน / 25 10.37 25 11.22 1

5 25 ทําความสะอาด ตรวจเช็ค / 25 13.10 25 14.01 1

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP3

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 สายพานไมมีกําลังปน / 11 9.37 11 10.21 1

3 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 15.00 11 17.00 2

4 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

5 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.10 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

246

chula
Text Box
246



ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP4

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 7 ทอดูดฝุนขาด / 7 13.03 11 14.12 33 2300

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 10.00 25 17.00 6

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP5

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP6

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 23 น้ํามันซึม / 23 10.11 23 14.15 3

5 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.10 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : DP7

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 14.00 11 17.00 3

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M1

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 2 เปลี่ยนใบบด / 2 14.05 9 15.15 48 ใบบด 5300

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 เปลี่ยนลูกแลว / 25 10.11 25 14.15 6

5 29 ทําความสะอาด ตรวจเช็ค / 29 14.00 29 17.00 3

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร :M2

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 3 ดูดสีไมขึ้น ปมสีไมขึ้น / 3 15.15 9 16.34 37 ลูกปน 3500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 15.10 11 17.00 2

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M3

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 5 มอเตอรไมทํางาน / 5 15.10 13 17.00 44 ลูกปน 3500

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 15.00 18 17.00 2

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M4

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 11 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 13 เครื่องสั่นบดไมได / 13 15.49 23 13.15 69 ชุดมอเตอรบด 25000

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 10.11 25 14.15 3

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M5

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 2 มอเตอรขับไมทํางาน / 2 8.49 10 10.13 55 ลูกปน 3500

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 15.10 11 17.00 2

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 13.00 18 17.00 4

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M6

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 10 แผงควบคุมไฟเสีย / 10 14.49 17 9.11 47 magnetic 6500

3 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

4 29 ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 29 15.00 29 17.00 2

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M7

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 14.00 11 17.00 3

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 14.00 18 17.00 3

4 21 ทอตัน, ปมรั่ว / 21 8.30 27 16.45 37 3700

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M8

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 14.10 18 17.00 3

4 22 เปลี่ยนลูกแกว, ดูดสีไมขึ้น / 22 11.24 30 10.15 57 ลูกแกว 2500

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M9

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 13.00 4 17.00 4

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 16 น้ํามันไฮดรอลิคไหลซึม / 16 15.49 25 13.15 55 4700

4 28 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 28 15.03 28 17.00 2

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M12

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 15.15 4 17.00 2

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 15 ดูดสีไดนอย, มีน้ํารั่วออกมา, เติมลูกแกว / 15 16.06 21 11.02 44

4 25 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 25 13.00 25 17.00 4

อะไหลที่ใชใน

การซอม

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร

ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบํารุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา
เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม
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ตารางที่ ค.19 เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักรเดือนมีนาคม

เดือน/ป : 3/2549 เครื่องจักร : M13

PM BM วันที่ เริ่มเวลา วันที่ เสร็จเวลา

1 4 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 4 14.00 4 17.00 3

2 11 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 11 13.00 11 17.00 4

3 18 หลอลื่น, ทําความสะอาด, ตรวจเช็ค / 18 14.10 18 17.00 3

4 21 เปลี่ยนลูกแกว, ดูดสีไมขึ้น, ปมรั่ว / 21 15.24 26 16.01 33 ลูกแกว 2500

คาใชจายที่ใชใน

การซอม
หมายเหตุ

เริ่มซอม ซอมเสร็จ จํานวนชม.ที่ใช

ในการซอม

อะไหลที่ใชใน

การซอม
ครั้งที่ วันที่ รายการซอมบาํรุง

ประเภทการ

บํารุงรักษา

เอกสารประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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ตารางที่ ค.20 แบบสํารวจความตองการฝกอบรม 
 

แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
วัน / เดือน / ป 

_______________ 
 

1. แผนกที่ทานสังกัดอยู 
  หนวยผลิต 1  หนวยผลิต 2   หนวยผลิต 3   หนวยผลิต 4 
  หนวยผลิต 5   ซอมบํารุง   QC    วางแผนการผลิต 

 
2. หัวขอท่ีตองการใหมีการฝกอบรม 

 กฎหมายและขอบังคับของบริษัท 
 วิธีการการใชงานและการบํารุงรักษา
อุปกรณและเครื่องจักรเบื้องตน 
 ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับ ISO 9000 
 วิธีการทํางานในแผนกของตน 
 หลักการปฏิบัติ 5ส 
 การใชเอกสารมาตรฐานในการทํางาน 
 ความสัมพันธกับการทํางาน 

 3. หัวขอท่ีตองการใหมีการฝกอบรม 
1) ____________________________ 
2) ____________________________ 
3) ____________________________ 
4) ____________________________ 
5) ____________________________ 
6) ____________________________ 
7) ____________________________ 

 
4. ขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการฝกอบรม 

1) _____________________________________________________________________ 
2) _____________________________________________________________________ 
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ตารางที่ ค.21 ตารางแสดงการฝกอบรมพนักงาน 
 

ประวัติการฝกอบรม 
ชื่อพนักงาน________________________นามสกุล _____________ วันเริ่มงาน __________________ 
แผนกที่สังกัด __________________ ตําแหนง __________________ วุฒิการศึกษา _____________ 
ความสามารถพิเศษ ______________________________________________________________ 
การอบรม / สัมมนา (กอนทาํงานที่บริษัท)_____________________________________________ 

 
บันทึกการฝกอบรม / สัมมนา 

วันที ่ ระยะเวลา ช่ือหลักสูตรการฝกอบรม วิทยากร รายละเอียดหลักสูตร 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายธัญญะ กองสุวรรณ เกิดวนัที่ 28 มกราคม 2524 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑติ สาขาวิศวกรรมโยธา ภาควชิาวิศวกรรมโยธา คณะ
วิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ในปการศึกษา 2544 และเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 2546 
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