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 กฤษฏิ์ติณณ เมืองนอย : การบํารุงรักษาทวีผลทุกคนมีสวนรวมเพ่ือลดเคร่ืองจักรเสีย
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 งานวิจัยน้ีนําเสนอการประยุกตใชระบบการบํารุงรักษาทวีผลทุกคนมีสวนรวมเพ่ือลด
ปญหาเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานในเครื่องจักรคอนกรีตปมของบริษัท พาวเวอรปม จํากัด 
เปนงานวิจัยในสถานการณจริง ทําการศึกษาปญหาท่ีเกิดขึ้นและสงผลกระทบใหเคร่ืองจักรเสีย
ขณะปฏิบัติงาน เพ่ือหาวิเคราะหหาแนวทางทําการปรับปรุงใหเคร่ืองจักรเกิดปญหาระหวาง
ปฎิบัติงานนอยลง 
 จากการวิเคราะหพบวาเคร่ืองจักรมีการเสียเน่ืองจากหลายสาเหตุ ทั้งในดานวิธีการบํารุง 
รักษา การละเลยในการบํารุงรักษา คุณภาพของชิ้นสวนที่นํามาทําการซอมบํารุง และการติดตามผล
การซอมบํารุงและบํารุงรักษา ดังน้ันจึงไดนําหลักการของ TPM มาประยุกตใชเพ่ือแกไขปญหา
และพัฒนาระบบการซอมบํารุงและบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยมุงเนนการปรับปรุงเฉพาะจุดใน
ระบบของเครื่องจักรที่มีการเสียจนทําใหเกิดการเสียขณะปฏิบัติงาน และทําการหาสาเหตุและ
ตนตอของปญหาในการเสียของระบบตางในเครื่องจักรคอนกรีตปมและการนําวิธีการบํารุงรักษา
ดวยตนเองมาประยุกตใชเพ่ือปองกันการ เสียของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงาน 
 ผลจากการวิจัยพบวา จํานวนของเคร่ืองจักรที่เสียระหวางปฏิบัติงานลดลงจาก 44 ครั้ง
เหลือ 12 คร้ัง การเสียหายของคอนกรีตที่เกิดจากเคร่ืองจักรเสียลดลงจาก 235 คิว เหลือ 66 คิว  
การประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเองชวยใหพบจุดผิดปกติของเคร่ืองจักรทั้งหมด 558 รายการ 
และทําการแกไขเหลือ 221 รายการ 
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 This research presents the application of Total Productive Maintenance to 
reduce the problem of machines break down while operation in the concrete pump of 
the Power Pump Company. A research is an action research. 
 The research result shows that the machines has been damaged for several 
reasons. In terms of maintenance methods, ignore of maintenance, quality of spare 
parts and maintenance follow up Therefore. TPM's principles have been applied in order 
to solve the stated problems and develop the system of maintenance and maintenance 
of machinery, focusing on the improvement of specific points in the system of broken 
machinery to cause break down and cause and root cause. The problem of wastage of 
different systems in concrete pumps and manual maintenance methods have been 
applied to prevent the breakdown of the machines.  
 The results obtained were, the number of machines break down during 
operation was reduced from 44 to 12 times. Damage from concrete caused by waste 
machineries was reduced from 235 to 66 cubic meter. The autonomous maintenance 
applications help to find 558 machine faults and  221 repairs were performed. 
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การแนะนําใหความรู ขอเสนอแนะแนวทางและตรวจสอบขอบกพรองของสารนิพนธฉบับนี้ และ
ขอบพระคุณคณาจารยทุกทานดวยความเคารพอยางสูงที่ไดถายทอดวิชาความรู อบรมสั่งสอน
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ไววางใจ และใหความรวมมือ สนับสนุนการดําเนินสารนิพนธฉบับนี้ลุลวงไปไดดวยดี 
 ทายน้ีขอขอบพระคุณ บิดา มารดา พ่ีนองและครอบครัว เพ่ือน-พ่ีรวมชั้นเรียน ที่
ชวยเหลือติดตาม และใหการสนับสนุนในทุกๆ ดาน เพ่ือเปนแรงผลักดันใหการทําสารนิพนธ
และการทําการศึกษาระดับปริญญาโท ใหสําเร็จลุลวงไปไดดวยดี 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 
 บริษัท พาวเวอรปม จํากัด ไดดําเนินธุรกิจเคร่ืองจักรปมคอนกรีตผสมเสร็จมาเปน
เวลากวา 30 ป ในชวงเร่ิมเปดทําธุรกิจนั้น ธุรกิจในดานใหบริการเครื่องจักรคอนกรีตปมยังไม
แพรหลาย งานกอสรางตึกสูงยังมีไมมาก เครื่องจักรยังใหมและไมไดใชงานหนัก จึงทําใหเคร่ืองจักร
ไมเส่ือมโทรมและไมกอปญหาในขณะปฏิบัติงาน เม่ือเวลาผานมาปจจุบันงานกอสรางตึกสูงหรือ
แมแตกระท่ังงานเทคอนกรีตพ้ืนราบมากขึ้น ทําใหเคร่ืองจักรทํางานหนักมากขึ้น อีกทั้งเครื่องจักร
เม่ือผานการใชงานเปนเวลานาน และขาดการดูแลอยางดี จึงทําใหปจจุบันน้ีบริษัท พาวเวอรปม 
จํากัด ประสบกับปญหาเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงานโดยในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 
2560 มีเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงาน 44 ครั้ง สามารถแกไขจนใชงานตอได 4 คร้ัง และไม
สามารถแกไขได จํานวน 40 คร้ัง ซึ่งกอใหเกิดความเสียหายของคอนกรีตที่รอทําการปมขึ้นสูตึก
สูงหมดอายุตองทําการทิ้งทั้งหมด ซึ่งคาเสียหายที่บริษัทตองรับผิดชอบตอลูกคาเนื่องจากไม
สามารถปฏิบัติงานใหทันไดนั้น ในแตละครั้งเปนจํานวนเงินที่สูง 
 บริษัทจึงมีมาตรการเนนเรื่องการซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหพรอมใชงานอยูเสมอ แต
เน่ืองดวยเครื่องจักรมีจํานวนมากและไมไดทําการเก็บขอมูลในการซอมบํารุงแตละครั้งจึงทําให
การซอมน้ันไมมีการนําขอมูลการซอมบํารุงมาวิเคราะหหาสาเหตุ และยังเปนลักษณะเสียเม่ือใด
ก็ซอมเม่ือนั้น หรือหากเจอวาเสียจึงทําการซอมบํารุง และตัวผูใชเครื่องจักรเองก็ไมเคยดูแล
รักษาเครื่องจักรของตัวเองทําใหปญหาเคร่ืองจักรเสียหายขณะปฏิบัติงานยังไมลดนอยลงรวม
กับผูใชเคร่ืองจักรขาดการดูแลเครื่องจักรดวยยิ่งทําใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพไมพรอมใชงานมาก
ขึ้น ซึ่งถาปลอยใหเปนลักษณะนี้ตอไปน้ัน ยิ่งเพ่ิมความเสี่ยงที่จะกอใหเกิดเคร่ืองจักรเสียหาย
หนางาน สงผลกระทบตอกําไร ชื่อเสียงของบริษัท ผูวิจัยจึงมีแนวคิดที่จะนําระบบ TPM (Total 
Preventive Maintenance) เขามาชวยลดปญหาความเสียหายของเคร่ืองจักรใหนอยลง และลด
คาใชที่ไมควรจะเกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดที่สามารถปองกันได 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา/วิจัย 

 1.  เพ่ือลดปญหาเคร่ืองจักรเสียหายขณะปฏิบัติงาน 

 2. เพ่ือลดปริมาณคอนกรีตที่เสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสีย 
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ขอบเขตการศึกษา 

 งานวิจัยน้ีเก่ียวของกับเครื่องจักรคอนกรีตปมของบริษัท พาวเวอรปม จํากัด จํานวน 
21 เคร่ือง แบงเปน 2 รุนดังน้ี โมลีปม 14 เคร่ืองบูมปม 7 เคร่ือง โดยใชเคร่ืองมือ TPM ในการ
ปรับปรุงการซอมบํารุงและดูแลรักษาเครื่องจักร 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน 
 1.  เลือกหัวขอ 
 2.  ศึกษาและทบทวนวรรณกรรม 
 3.  สํารวจสภาพปจจุบัน 
 4.  วิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
 5.  วางแผนการแกปญหา 
 6.  ดําเนินการแกไขปญหา 
 7.  ตรวจสอบผลการแกไขปญหา 
 8.  กําหนดมาตรการการแกไขปญหา 
 9.  สรุปผลและขอเสนอแนะ 

ปญหา 
- เคร่ืองจักรเสียขณะปฏบิตัิงาน 
- เกิดคอนกรีตเสียหาย 
- อายุการใชงานต่ํา 

ผลที่คาดวาจะไดรับ 
- เคร่ืองจักรเสียขณะปฏบิตัิงานลดลง 
- คอนกรีตเสยีหายลดลง 
- อายุการใชงานของชิ้นสวนที่ปรับปรุง 
 สูงขึ้น 

เครื่องมือแกปญหา 
การบํารุงรักษาทวีผลทุกคนมีสวนรวม (TPM) 
 เสาที่ 1 Focus improvement 
 เสาที่ 2 Autonomous maintenance 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 1. เคร่ืองจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงานลดลง 

 2. จํานวนคอนกรีตเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสียหายลดลง 

 
นิยามศัพท 
 1. เครื่องจักรคอนกรีตปม เครื่องจักรที่ใชในการลําเลียงคอนกรีตผสมเสร็จจากจุดหน่ึง
ไปยังอีกจุดหน่ึง โดยจะมี 2 ประเภท 
  1.1  บูมปม คือ เครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนเครนไมตองตอทอสามารถยืดบูมออก
ไปทํางานไดเลย 

  1.2 Stationary Pump คือ ปมที่มีลักษณะที่อยูกับที่ไมมีบูมกางออกไป จึงจําเปนตอง
ตอทอเพ่ือลาเลียงคอนกรีต ปมลักษณะนี้เหมาะสาหรับงานตึกสูง 

  1.3  Moli Pump คือ Stationary Pump ที่ทําการขึ้นไปติดตั้งบนรถบรรทุก เพ่ืองาย
ตอการเดินทางไปยังจุดตางๆ ลักษณะการทํางาน เหมือน Stationary Pump ทั้งหมด 

 2. คอนกรีตเสียหาย คอนกรีตผสมสําเร็จที่ออกจากหัวโหลดคอนกรีตและไมไดเท
ลงแบบภายใน เวลาที่ผูผลิตคอนกรีตกําหนด 
 3. S-valve วาลวคอนกรีตอยูบริเวณ Hopper เปนวาลวที่เชื่อมตอระหวางกระบอก
คอนกรีตและทอลําเลียง 
 4. Wearpart ชิ้นสวนที่สัมผัสคอนกรีต ตั้งแต กระบอกคอนกรีต ลูกสูบคอนกรีต 
แหวน S-Valve (Wear Ring) แวนตา (Wear Plate) S-Valve ใบกวนปูน  
 5. Flange Bearing ชิ้นสวนที่อยูบริเวณเพลาหนาของ S-valve และปากของ S-Valve 
ทําหนาที่เปนจุดเคลื่อนที่ที่สึกหรอแทนเพลาและปากของ S-Valve 
 
แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
รายละเอียดการดาํเนินการ 

2016 2017 2018 
Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr 

เลือกหัวขอ                    
ศึกษาและทบทวนวรรณกรรม                    
สํารวจสภาพปจจุบัน                    
เก็บขอมูล                    
วิเคราะหปญหาและสาเหตุ                    
วางแผนและแกไขปญหา                    
ตรวจสอบและปรับปรุง                    
กําหนดมาตรการแกไขปญหา                    
สรุปและขอเสนอแนะ                    
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บทที่ 2 
หลักการ ทฤษฏี และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
ความเปนมาของ TPM 
 กลาววา หลังจากที่ญี่ปุนนําเอา Preventive Maintenance จากสหรัฐอเมริกาเขามาใช
ในชวงทศวรรษ 1950 และ 1960 แลว ไดมีการพัฒนาเปน TPM ในรูปแบบญ่ีปุนเองในป ค.ศ. 
1971 จากน้ันกิจกรรม TPM ก็ไดรับการยอมรับในผลลัพธที่สามารถวางแผนคาดหวังได มี
จํานวนโรงงานที่ไดรับ PM Award จาก TPM เปนจํานวนมากและรวดเร็วและขยายตัวไปสู
อุตสาหกรรมตางๆ ทั้งในประเทศและตางประเทศ  
 เปาหมายของกิจกรรม TPM มีเปาหมายในดานของประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวม
ใหสูงที่สุดในสภาวะปจจุบันที่ มีการใชเครื่องจักรในการผลิตมากขึ้นแทนแรงงานคนนั้น 
ประสิทธิภาพเครื่องจักรจึงมีผลตอการทํางานของโรงงานในปจจุบัน ซึ่งประสิทธิภาพของเครื่องจักร
นั้นก็ขึ้นอยูกับวิธีการผลิตเคร่ืองจักร และการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
กิจกรรม TPM จึงมาชวยในกระบวนการผลิตเครื่องจักรและบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพ
และลดการสูญเสียของเครื่องจักรใหเปนศูนย (นาคาชิมะ เซอิจิ. 2550) 
 
แนวคิดการขัดของเปนศูนย 
 แนวคิดการขัดของเปนศูนย สาเหตุของการขัดของของเครื่องจักรมักมาจากการขาด
การดูแลรักษา และตรวจสอบขอบกพรอง แตถาหากมีการพบเจอกอนและทําการแกปญหาน้ันก็
จะสามารถทําใหการสูญเสียที่จะเกิดจากเครื่องจักรลดลงได ซึ่งผูควบคุมเคร่ืองจะมีสวนรวมตอ
ความรับผิดชอบในกิจกรรมตางๆ ดังนี้ (โกศล ดีศีลธรรม. 2547) 
 1.  รักษาเครื่องจักรใหมีสภาพดี 
 2. ทําการเดินเครื่องในสภาวะที่ปกติ 
 3. ทําการตรวจจับสิ่งผิดปกติ ดวยสายตา เสียง และอาการอ่ืนๆ ของเคร่ืองในชวง
ของการเดินเครื่อง 
 4.  การปรับปรุงทักษะการบํารุง 
 
ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคในการเพิ่มประสิทธิภาพ  
 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพการผลิตมีดังตอไปน้ี 
 1. ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
  1.1 ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย 
  1.2 ความสูญเสียจากการเตรียมงา  
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  1.3 ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 
  1.4  ความสูญเสียจากการเร่ิมผลิต 
  1.5  ความสูญเสียจากการหยุดชะงัก 
  1.6  ความสูญเสียจากความเร็วลดลง 
  1.7  ความสูญเสียจากของเสีย 
 2. ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทํางานของเคร่ืองจักร 
  2.1 ความสูญเสียจากการหยุดเคร่ือง 
 3. ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของคน 
  3.1  ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 
  3.2  ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
  3.3  ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
  3.4  ความสูญเสียจากการวางระบบอัตโนมัติ 
  3.5  ความสูญเสียจากการตรวจวัด 
 4. 3 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการเพ่ิมประสิทธิภาพของทรัพยากรตอหนวย 
  4.1  ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 
  4.2  ความสูญเสียดานพลังงาน 
  4.3  ความสูญเสียจากแมพิมพ 
 
 ความสูญเสียหลักตอที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร  
 1.  ความเสียหายตอการชํารุดเสียหาย เปนการสูญเสียที่เกิดจากการชํารุดของเครื่องจักร 
ทั้งแบบฉับพลันหรือแบบเรื้อรัง ซึ่งกอใหเกิดการสูญเสียดานเวลา และเกิดของเสีย ประเด็น
ความเสียหายนั้นเกิดจากความไมชัดเจนของคําจํากัดความของ การชํารุดเสียหาย จึงทําให
ชวงแรกของการทํา TPM พบจํานวนครั้งของการรชํารุดเสียหายมากขึ้น ซึ่งแทจริงแลว จํานวน
ครั้งความเสียหายในความจริงไมไดเพ่ิมขึ้น แตคําจํากัดความในอดีตนั้นไมมีความชัดเจนสิ่งที่
เกิดขึ้นอยางฉับพลันนั้นจะเห็นไดดวยสายตาและเขาใจงาย ทําใหดําเนินการมาตรการแกไขได
งาย แตการชํารุดเร้ือรังน้ัน ถึงแมมีมาตรการแกไขหลายๆ อยางก็ยังแกไขไมหาย จึงมักถูก
ปลอยทิ้งไวอยางน้ัน 
 2. ความสูญเสียจากการเตรียมงาน ความสูญเสียจากการเตรียมงานเปนความสูญเสีย
ทางดานเวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนและเตรียมการเม่ือส้ินสุดการผลิตสินคาปจจุบัน ไปสูการ
เร่ิมผลิตสินคาใหม ปจจุบันแตละบริษัทไดพยายามคนควาเก่ียวกับการเตรียมงานเพ่ือปรับเปลี่ยน
การผลิต แตโดยรวมยังมีปญหาที่จะตองแกไขเหลืออยูมาก 
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 3.  ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด เปนความสูญเสียที่เกิดจากเวลาท่ีตองใชในการ
เปลี่ยนใบมีดตามกําหนด หรือการเปลี่ยนแปลงอยางฉับพลันเม่ือเกิดการเสียหายของใบมีด 
รวมทั้งความสูญเสียเชิงปริมาณ ที่เกิดขึ้นกอนและหลังการเปลี่ยนใบมีดน้ัน 
 4.  ความสูญเสียจากการเร่ิมผลิต เปนความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทํา
ใหเคร่ืองเดินไดตาม Cycle โดยปราศจากปญหาความยุงยากทางเคร่ืองจักร จนกระทั่งสามารถ
ทําใหมีการผลิตสินคาไดคุณภาพที่คงที่ รวมถึงความสูญเสียในเชิงปริมาณที่เกิดขึ้นในระหวางนั้น 
 5. ความสูญเสียจากการหยุดชะงัก การเดินเคร่ืองเปลาความสูญเสียจากการหยุด 
ชะงักงันน้ันตางจากสภาพการชํารุดเสียหาย กลาวคือ เปนการหยุดของเคร่ืองจักรเน่ืองจากการ
เกิดปญหาขึ้นชั่วขณะหนึ่ง หรือเปนการเดินเครื่องเปลา เชน ชิ้นงานไปติดขัดอยูทําใหเดินเคร่ือง
เปลา เม่ือนําชิ้นงานที่ติดขัดออกและเดินเคร่ืองใหมก็จะสามารถทํางานตอไดปกติ เปนตน 
ปญหาเหลามักจะพบเจอไดในเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยทั่วไปมักมีแนวโนมที่จะมองขาม
ปญหาเหลาน้ี เน่ืองจากเปนปญหาที่สามารถแกไขไดโดยงาย นอกจากน้ียังไมเดนชัด ถึงเดนชัด
ก็ยากที่จะคิดในเชิงปริมาณ 
 6.  ความสูญเสียจากความเร็วลดลงความสูญเสียจากความเร็วลดลง คือความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นเม่ือความเร็วของเครื่องจักรลดต่ําลงมีคําจํากัดความดังตอไปน้ี 
  6.1  ความสูญเสียที่มาจากความแตกตางของความเร็วที่เกิดขึ้นจริง เม่ือเทียบกับ
ความเร็วที่กําหนดไวขณะออกแบบ 
  6.2  ความสูญเสียจากความเร็วของเครื่องจักรที่กําหนดไว ต่ํากวามาตรฐานที่
เทคโนโลยีปจจุบันนั้นจะทําได ในขณะเดินเคร่ืองตามความเร็วที่กําหนด หากมีปญหาทางดาน
คุณภาพหรือปญหาทางดานเชิงกลเกิดขึ้น ก็จะหลีกเลี่ยงไมไดที่จะลดความเร็วลง หรืออาจเพิ่ม
ความเร็วไดแตไมเพ่ิมเน่ืองจากเครื่องจักรเคยมีปญหาหรืออายุการใชงานของเครื่องจักรน้ันสั้น
ลงในอดีต หรืออาจจะมีกรณีเดินเครื่องจักรโดยไมรูถึงความเร็วที่เหมาะสมของเครื่องจักรน้ันเปน
เทาใด โดยสวนมากนั้นมักจะไมมีการทําความเขาใจที่ชัดเจนเก่ียวกับการสูญเสียที่มาจาก
ความเร็วที่ลดลง แตความสูญเสียจากความเร็วลดลงนั้นมีอัตราสูงตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 7.  ความสูญเสียจากของเสียและของซอม คือการสูญเสียเชิงปริมาณจากของเสีย และ
ของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการซอมแซมเพ่ือทําใหเปนของดี โดยทั่วไปของเสียที่
การแกไขของเสียอยางฉับพลันมักทําไดงาย จึงไมปลอยทิ้งไวนาน แตการสูญเสียเรื้อรังน้ัน
มักจะไมคอยรูสาเหตุซึ่งถึงมาตรการแกไขก็มักจะไมไดผลลัพธที่ดี (นาคาชิมะ เซอิจิ. 2550)  
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8 เสาหลัก ของ TPM   
 เพ่ือบรรลุเปาหมาย กิจกรรม TPM จะดําเนินกิจกรรมทั้งหมด 8 กิจกรรม ซึ่งทุกคนมี
สวนรวม ดังนี้ 
 1.  Focused Improvement ซึ่งเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตเปนกิจกรรมสํารวจหา
และระบุคาความสูญเสียของแตละสายการผลิต และแตละเคร่ืองจักรเปนตัวเลข และลดความ
สูญเสียนั้น เพ่ือเพ่ิมกําไร 
 2.  Autonomous Maintenance จุดมุงหมายเพ่ือสรางความสามารถในการพึ่งพา
ตัวเองได นั้นคือ สามารถดูแลรักษาเครื่องจักรที่ใชงานไดเอง 
 3.  Planned Maintenance เปนกิจกรรมการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร ทําให
เปน Zero Break-down และควบคุมคาซอมบํารุง ดวยการตรวจวินิจฉัยการเสื่อมสภาพของ
เคร่ืองจักรและฟนฟูสภาพและรวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักร 
 4.  Initial Phase Management เปนการปองกันไมใหเกิดความสูญเสียที่คาดการณวา
จะเกิดขึ้นในขณะทําการผลิต และทําใหเร่ิมการผลิตไดอยางรวดเร็ว ตั้งแตขั้นตอนการพัฒนา 
ออกแบบผลิตภัณฑและเครื่องจักร 
 5.  Quality Maintenance กิจกรรมการกําหนดสภาวะการผลิตซ่ึงไมเกิดของเสียและ
รักษาสภาพที่ดีนั้นไว และคาดการณลวงหนาไดวาจะมีของเสียใดเกิดขึ้น และดําเนินการเพ่ือ
ปองกันไมใหเกิด Defect Loss 
 6.  Education and Training กิจกรรมจัดเตรียมความรูและทักษะซึ่งจําเปนตอการ
ทํางาน ใหความรูและเพ่ิมทักษะในการลดความสูญเสียและปองกันไมใหเกิดความสูญเสีย 
 7.  Administrative and Indirect Departments นอกจากลดการศูนยเสียในโรงงานแลว 
ตองดําเนินการลดการศูนยเสียในสํานักงานดวยเชนกัน 
 8. Safety, Health and Environment กิจกรรมที่ทําใหอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) 
มลภาวะเปนศูนย (Zero Pollution) และไมเกิดขยะ (Zero Waste) และสรางสภาพแวดลอมในที่
ทํางานใหดี (คินชิโระ นากาโนะ. 2550) 
 
 



8 

 
 

รูปที่ 2 เสาหลัก 8 ประการของ TPM 
 

 ที่มา : มงคล พัชรดํารงกุล; และชุติมาวดี ทองจีน.  (2553).  บริหารธุรกิจยุคใหม
ตองประยุกตใชโมเดล 3T.  ออนไลน. 
 
แนวคิดการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
 การบํารุงรักษาเชิงวางแผนคือการทําใหประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทเพ่ิมสูงขึ้น
โดยการลดตนทุนโดยรวมของตัวเครื่องจักรเอง และคาใชจายในการรักษาสภาพเชน ซอมบํารุง 
รวมถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการชํารุดเสียหาย 
 การสรางระบบการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพที่ดี ดัชนีวัดผลของกิจกรรมเชิงรูปธรรม
มักจะใชคา Inherent Availability  
   
    Inherent Availability สามารถหาไดโดย 
    Inherent Availability = MTBF/(MTBF+MTTR) 
 
 MTBF หมายถึง Mean Time Between Failures เปนระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียหาย 
แตละครั้ง 
 MTTR หมายถึง Mean Time To Repair เปนระยะเวลาเฉลี่ยตั้งแตเสียหายจนใชงาน
ไดแตละครั้ง 
 
 



9 

 การหาคา MTBF  
 
 
   
 
 หากคา MTBF มีคามากกวาชวงกอนนั้นหมายถึงการปรับปรุงนั้นทําใหไดผลดีขึ้น 
 
 การหาคา MTTR 
 
 
 
 

 หากคา MTTR มีคาลดลงหลังจากการปรับปรุงแสดงวาการปรับปรุงนั้นไดผลดีขึ้น 
 
 กิจกรรมสามารถแบงออกได 2 กิจกรรมหลัก ดังนี้ 
 1. กิจกรรมการเพิ่มระดับความไวใจในตัวเคร่ืองจักร เปนกิจกรรมการลดงานซอมบํารุง  
ที่มีสาเหตุมาจากตัวเครื่องจักรอยางจริงจัง  
 2. กิจกรรมเพ่ิมความสามารถในการซอมบํารุง ซึ่งเปนกิจกรรมการซอมเครื่องจักรที่
เสียหายไดอยางรวดเร็ว  
 กิจกรรมเหลาน้ีจะสามารถดําเนินไดอยางมีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใดสามารถวัด
ไดจาก Achievement Availability กิจกรรมที่เพ่ิม Availability Maintainability มีดังนี้ 
 • ปองกันการเสียหายของเคร่ืองจักร          กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
    กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงทํานาย 
 • ไมทําใหเคร่ืองจักรเสียหาย          กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงแกไข 
                                                       กิจกรรม MP 
 • ทําใหเคร่ืองจักรที่เสียหายกลับสูสภาพเดิมโดยเร็ว  การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ 
 กิจกรรมที่จะทําใหการบํารุงรักษาดําเนินตอไปไดอยางมีประสิทธิภาพ จะมีกิจกรรม
บริหารจัดการตางๆ ดังนี้ 
 • การบริหารจัดการและการวางแผน 
 • การบริหารจัดการขอมูลที่เก่ียวของกับการบํารุงรักษา 
 • การบริหารจัดการชิ้นสวนและอะไหลที่ใชสําหรับงานซอมบํารุง 
 • การบริหารจัดการคาใชจายในการซอมบํารุง 

เวลาเครื่องจักรทํางานโดยการเกิดผลผลติ Production Time (ชม.) 
จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานั้นๆ (คร้ัง) 

MTBF  = 

เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากการขัดของ (ชม.) 
จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรหยุด (คร้ัง) 

MTTR  = 
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 สําหรับกิจกรรม TPM เพ่ือขยายผลไดอยางมีประสิทธิภาพรวดเร็วในเวลาอันส้ัน ฝาย
ซอมบํารุงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะเขามาใหความชวยเหลือในการทํากิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง โดยมีกิจกรรม 2 กิจกรรม เพ่ิมมาคือ  
 • กิจกรรมแนะนําการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 • กิจกรรม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
 กิจกรรม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาเชิงวางแผนเปนกิจกรรมกลุมยอยของฝายซอม
บํารุงที่ดําเนินในชวงเวลาสอดคลองกันกับกิจกรรม 7 ขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตัวเอง และ
เปนกิจกรรมที่ใชหลักการเดียวกันกับกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีมาแตเดิม 
 
 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาตามแผนสําหรับเคร่ืองจักรตนแบบ 
 ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะหความแตกตางของสภาพพื้นฐานและสภาพปจจุบัน 
 ขั้นตอนนี้เปนการถอดและทําความสะอาดทุกชิ้นสวนทั้งภายนอกและภายในของ
เคร่ืองจักร เพ่ือใหฝายซอมบํารุงรูจักและเขาใจการทํางานของชิ้นสวนตางๆ และจะตองเขาใจ
ลักษณะการทํางานที่ผิดปกติ และเหตุที่ทําใหเกิดความผิดปกตินั้นๆ โดยมีวิธีดําเนินการดังนี้ 
 • ศึกษาหนาที่ โครงสราง และหลักการทํางานของเคร่ืองจักร 
 • วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักร วามีสิ่งใดที่แกไขไดทันทีและความ
เสียหายอะไรบางที่ยังแกไขไมได หากความเสียหายนั้นแกไขไดสามารถลงมือทําไดทันที 
 • วิเคราะหที่มาของความเสียหายนั้นๆ โดยปกติจะแบงออกเปนประเภทใหญๆไดแก 
  - ความเสียหายจากสภาพพื้นฐานไมดีพอ 
  - ความเสียหายสุม (Random Failures) หรือความเสียหายที่มีสาเหตุเปลี่ยนไป
เรื่อยๆ 
  - ความเสียหายจากสภาพการใชงานไมดีพอ  
  - ความสาเหตุอันเกิดมาจากสาเหตุที่ยังไมไดแกไข 
  - ความเสียหายจากความผิดปกติที่เกิดขึ้น 
 • จัดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหสามารถปองกันความเสียหายจากสาเหตุตางๆ ได 
 
 ขั้นตอนที่ 2 การปรับปรุงสภาพเคร่ืองจักรปจจุบันใหเขาสภาพพื้นฐาน 
 จากความเสียหายที่พบในขั้นตอนที่ 1 วิธีการแกไขและปรับปรุงที่ดี จะถูกออกแบบ
ขึ้นมาในขั้นตอนนี้ เพ่ือปองกันความเสียหายเดิมไมใหเกิดขึ้นอีก โดยนําขอมูลจากการเฝาดู
เคร่ืองจักรอยางใกลชิดโดยมีวิธีการดําเนินงานดังนี้ 
 • แกไขปญหาตางๆ ที่ยังเหลือจากขั้นตอนที่ 1  
 • กําหนดเวลาที่ตองหยุดเครื่องในการทําความสะอาดและหลอลื่นเพื่อนใหเคร่ืองเดิน
ไดดี 
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 • ประสานกับพนักงานที่ดูแลเครื่องเพ่ือทําความสะอาดเคร่ืองจักรและดูแลเครื่องจักร 
 • ปรับปรุงสภาพการใชงาน 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การกําหนดมาตรฐานการใชงานและสภาพพื้นฐาน 
 ขั้นตอนนี้เปนการออกแบบมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อรักษาการปรับปรุงที่เกิดขึ้น
แลวในขั้นตอนที่ 2 โดยมีการดําเนินการดังนี้ 
 • จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบเชิงปองกันที่มีประสิทธิภาพ เพ่ือปองกันไมเกิดความ
เสียหายอีก 
 • จัดทําระบบการควบคุมดวยการมองเห็น ที่มาจากมุมมองของผูใชเครื่อง 
 • แบงความรับผิดชอบในการปรับปรุงระหวางฝายซอมบํารุงที่ทําหนาที่บํารุงรักษา
ตามแผนกับพนักงานผูใช 
 • บันทึกผลหลังจากนํามาตรฐานการใชงานและสภาพพื้นฐานไปใช เชน ระยะเวลาใน
การตรวจสอบแตละครั้ง 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การยืดอายุการใชงาน 
 เปาหมายหลักของขั้นตอนนี้คือการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรโดยบํารุงรักษา
เชิงแกไขและปรับปรุงมีวิธีการดําเนินการดังนี้ 
 • ศึกษาระบบตางๆ ของเครื่องจักรรวมกับขั้นตอนในการตรวจสอบโดยรวม ของการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง 
 • วิเคราะหประวัติความเสียหาย การซอมบํารุง และ MTBF 
 • วิเคราะหความเสียหายที่ยังหาสาเหตุไมได 
 • ปรับปรุงการเสียหายแบบสุม 
 • จัดทํากําหนดการซอมบํารุง 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบและประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 
 เปนการนําขั้นตอนที่ 3 มาปรับปรุงใหงายและมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยมีวิธีการดําเนินงาน
ดังนี้ 
 • ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานใหสะดวกขึ้น 
 • สํารวจเพ่ือหาส่ิงบอกเหตุหรืออาการตางๆ ของเคร่ืองที่เกิดขึ้นกอนเกิดการเสียหาย 
 • มีการรับรูไดงาย เม่ือมีสิ่งบอกเหตุหรืออาการตางๆ เกิดขึ้น 
 • ลดจํานวนจุดตางๆ ในการตรวจสอบใหเหลือจุดสําคัญ 
 • ดําเนินกิจกรรมเพ่ือลดเวลาแกไขเครื่องจักรใหนอยลง 
 • ทบทวนมาตรฐานการซอมบํารุง 
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 ขั้นตอนที่ 6 การตรวจสอบภาพรวมทั้งหมด 
 ขั้นตอนนี้จะคํานึงถึงความเสียหายนอกเหนือจากการทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
โดยมีความเสียหายอีกสวนหนึ่งนั่นก็คือ ความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรดอยสภาพในการใช
งานมีวิธีการดําเนินงานดังนี้ 
 • ปฏิบัติตามรายละเอียดและมาตรฐานตางๆ ตั้งแตขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 5 
 • วิเคราะหลักษณะทางคุณภาพ 
 • พิจารณาความสัมพันธระหวางเง่ือนไขในการใชงานเคร่ืองกับคุณภาพในการใชงาน 
 • วิเคราะหความสัมพันธระหวางอุปกรณกับคุณภาพของพลังงานที่ใช 
 • สํารวจผลกระทบจากสิ่งแวดลอมที่อยูรอบๆ ซึ่งอาจจะสงผลตอคุณภาพการใชงาน 
 • หาวิธีการปองกันการเกิดปญหาคุณภาพการใชงานและปรับปรุงวิธีการใชงาน 
 • จัดทําและปรับปรุงมาตรฐานการรักษาสภาพการใชงานที่ปราศจากของเสีย 
 
 ขั้นตอนที่ 7 การใชงานเคร่ืองใหเต็มประสิทธิภาพความสามารถของเครื่อง 
 ขั้นตอนนี้จะทําการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance หรือการบํารุง 
รักษาตามสภาพ (Condition-Based Maintenance) เพ่ือใหอุปกรณตางๆ ใชงานไดยาวนานที่สุด 
 • พยากรณเวลาหมดอายุของชิ้นสวน 
 • ศึกษาวิจัยหาเทคโนโลยีการบํารุงรักษาตางๆ เพ่ือใหการพยากรณอายุการใชงาน
แมนยํา 
 • หาวิธีการท่ีจะแสดงใหฝายซอมบํารุงหรือพนักงานที่ใชเคร่ืองเห็นวาชิ้นสวนนั้นจะ
หมดอายุดวยตัวของมันเอง 
  
 รูปแบบของการบริหารการบํารุงรักษา 
  รูปแบบของการบํารุงรักษาอาจจําแนกออกไดตามลักษณะการปฏิบัติงานและวัตถุประสงค
ของกิจกรรมไดดังนี้ 
 
 1. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance : SM) 
   เปนกิจกรรมที่ปฏิบัติงานโดยผูใชงานเคร่ืองจักร (Machine Operator) มีวัตถุประสงค
เพ่ือใหมีการใชงานเคร่ืองจักรและอุปกรณอยางถูกตองพรอมกับมีการกําจัดดูแลบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรในระดับเบื้องตนอยางเปนระบบและตอเน่ืองผานรูปแบบการปฏิบัติงานของกลุมยอย 
(Small Group) ซึ่งปฏิบัติงานในกิจกรรมเพ่ิมผลผลิตอ่ืนๆ ในคราวเดียวกันดวยกิจกรรม SM. 
เปนกิจกรรมพ้ืนฐานซึ่งมีความสําคัญมากตอกิจกรรม TPM โดยถาเปรียบเทียบกิจกรรม TPM 
เปนตัวอาคารกิจกรรม SM. ก็เปรียบเสมือนเปนรากฐานของตัวอาคารน่ันเองเราไมอาจสราง
ระบบ TPM ขึ้นมาไดหากไมมีกิจกรรม SM. เปนรากฐานรองรับที่ม่ันคงกอน 
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 2.  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) 
  เปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปองกันการชํารุด
เสียหายขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือทําใหสาเหตุดังกลาวมีโอกาสเกิดขึ้นไดนอยที่สุดโดย
การทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณลวงหนาตามกําหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสมกอนที่จะ
เกิดเหตุขัดของชํารุดขึ้นเพราะสาเหตุดังกลาวจะทําใหเกิดความเสียหายของผลผลิตการเสื่อม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณหรือการหยุดชะงักของการผลิตการปฏิบัติงานซึ่งเปนสิ่งไม
พึงปรารถนากิจกรรมนี้ดําเนินการโดยหนวยงานที่ทําหนาที่ซอมบํารุงโดยอาศัยความรวมมือ
อยางใกลชิดของฝายซอมบํารุงและฝายวางแผนเพ่ือกําหนดเวลาและแผนงานที่เหมาะสมในการ
ทํางานซอมบํารุงเพ่ือใหเกิดความคุมคาและไดประโยชนสูงสุดตอองคกรโดยรวม 
 
 3.  การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance: CM) 
  การบํารุงรักษาในรูปแบบนี้มีวัตถุประสงคหลักในการดําเนินการแกไขจุดออน
ขอเสียของเครื่องจักรอุปกรณเพ่ือลดความถี่ของความเสียหายความขัดของของเครื่องจักร
อุปกรณลงหรือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณใหดีขึ้นกิจกรรมนี้สวน
ใหญดําเนินการโดยหนวยงานที่ทําหนาที่ซอมบํารุงกิจกรรมน้ีตองการขอมูลเพ่ือพิจารณา
ดําเนินการมากกวากิจกรรม PM. และจะดําเนินการโดยพิจารณาถึงความคุมคาของการทํามา
ประกอบดวยโดยเฉพาะในกรณีของเครื่องจักรอุปกรณที่เกาลาสมัยหรือเสื่อมโทรมมากแลว
มักจะพิจารณาความคุมคาในการทําเปนหัวขอในอันดับแรก 
 
 4.  การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention: MP) 
  กิจกรรมนี้เปนการดําเนินการเพ่ือใหไดมาซ่ึงเคร่ืองจักรที่ไมตองการบํารุงรักษา
หรือตองการนอยที่สุดเปนกิจกรรมในระดับสูงสุดของระบบ TPM เพราะตองมีการดําเนินการ
และพิจารณาในหลายๆ ดาน โดยคํานึงถึงความคุมคาวัตถุประสงคหลักในการใชงานเคร่ืองจักร
อุปกรณตลอดจนคุณลักษณะเฉพาะที่ไมตองการการซอมบํารุงหรือตองการแตนอยที่สุดฯลฯ
องคการสวนใหญมักจะไมดําเนินการซอมบํารุงครอบคลุมในระดับน้ีทั้งหมดนอกจากในกรณีที่มี
ความคุมคาหรือในกรณีที่ตองทําเพ่ือวัตถุประสงคเฉพาะอยางเชนตองการความปลอดภัยสูงสุด
ตองการปริมาณคุณภาพของผลผลิตที่เชื่อถือไดสูงสุดเปนตนทั้งน้ีเพราะระบบน้ีมีคาใชจายใน
การดําเนินงานสูงมากหากจะทําใหครบถวนใกลเคียงคาในอุดมคติที่สมบูรณ 100% กิจกรรมนี้
ตองไดรับความรวมมือในการทําจากฝายตางๆ มาก เชน ฝายสนับสนุนจากสํานักงานสวนกลาง
ฝายวิศวกรรมและการวัดปริมาณการออกแบบเพื่อใหไดเคร่ืองจักรอุปกรณที่ดีมีความแข็งแรง
ทนทานมีความเชื่อถือในการใชงานไดสูงไมตองการการบํารุงรักษาหรือตองการนอยและทําการ
บํารุงรักษาไดงายสะดวกรวดเร็วเลือกใชเทคนิคใหมหรือวัสดุใหมๆที่กาวหนาดีกวาเดิมเพ่ือใหได
เครื่องจักรอุปกรณที่มีคุณสมบัติที่ดีตามวัตถุประสงคดังกลาวขางตนทําการเลือกซ้ือเคร่ืองจักร
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อุปกรณที่มีคุณสมบัติมากท่ีสุดตามวัตถุประสงคหลักของผูใชงานในกรณีที่อาจจะเลือกไดจาก
ผูผลิตเครื่องจักรหลายๆ ราย ที่มีอยูแลวตามทองตลาดโดยพิจารณาเนนที่คุณภาพเปนประการ
สําคัญอันดับแรก 
 
 5.  การซอมหลังเกิดเหตุเสียหาย (Breakdown Maintenance: BM) 
  การซอมในกรณีนี้เกิดขึ้นหลังจากที่เคร่ืองจักรอุปกรณไดเกิดความชํารุดเสียหาย
ขัดของขึ้นมาแลวเพ่ือแกไขใหเคร่ืองจักรอุปกรณทํางานไดอยางเดิมการซอมในรูปแบบน้ีจะมี
โอกาสเกิดขึ้นไดยากหากมีการใชงานซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณอยางดีโดยตอเนื่องตาม
รูปแบบตางๆ ดังกลาวแตในบางกรณีเครื่องจักรอุปกรณก็อาจเกิดความชํารุดเสียหายอยาง
กะทันหันไดโดยแมวาจะไดมีระบบซอมบํารุงเปนอยางดีแลวก็ตามเชนเกิดขึ้นจากอุบัติเหตุเหตุ
สุดวิสัยอุบัติภัยทางธรรมชาติเปนตนทําใหจําเปนตองทําการซอมในรูปแบบน้ีกิจกรรมซอมบํารุง
นี้เปนงานของหนวยงานที่ทําหนาที่ซอมบํารุงซ่ึงอาจตองการความรวมมือจากฝายอ่ืนบางระบบ
การซอมบํารุงตางๆ ตามขอ 1-4 ลวนแตมีจุดหมายหลักประการสําคัญอยางหน่ึงอยูดวยคือการ
ปองกันการเกิด Breakdown ของเคร่ืองจักรกะทันหันเพราะการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร
ในลักษณะนี้จะทําใหเกิดผลเสียอยางรายแรงขึ้นแกระบบการผลิตการปฏิบัติงานอันเปนส่ิงไมพึง
ประสงคอยางยิ่งตอการปฏิบัติการซอมบํารุงในรูปแบบตางๆ ทั้ง  5 รูปแบบ คือกิจกรรมโดยรวม
ทั้งหมดของ TPM ลักษณะของการปฏิบัติงานจะเปนทั้งการปฏิบัติงานโดยตรงตามหนาที่และ
การปฏิบัติควบคูกับการปฏิบัติงานตามปกติของหลายฝายรวมกันเพ่ือใหเกิดผลของการซอม
บํารุงที่ดีอยางเปนระบบตอเน่ืองซึ่งผลสําเร็จของการทํากิจกรรม TPM อาจเปนการเพ่ิมผลผลิต
ของหนวยงานและองคกรน้ัน 
 
ข้ันตอนการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
 ขั้นตอนที่ 0 การเลือกหัวขอการปรับปรุง 
 การเลือกหัวขอการปรับปรุงน้ันเลือกจากส่ิงที่เปนการสูญเสียหลัก ซึ่งตรงกับนโยบาย
ของบริษัท ใชวิธีการท่ีเขาใจงายที่สุด โดยสมาชิกที่รวมการปรับปรุงเรื่องที่มีความยากควรมา
จากหลายๆ ฝายที่เก่ียวของ เชน ฝายผลิต ฝายซอมบํารุง ฝายออกแบบ ซึ่งในบางหัวขอนั้น
อาจจะตองเพ่ิมเติมพนักงานในระดับปฏิบัติการ การวางแผนดําเนินการควรทําเปนขั้นตอนและ
มีระยะเวลาดําเนินการ 3-6 เดือน 
 
 ขั้นตอนที่ 1 การสํารวจสภาพจริง 
 การสํารวจสภาพความจริงเร่ิมจากการคนหาความสูญเสียเชิงมหาภาคโดยการสํารวจ 
คอขวดของกระบวนการทั้งหมด การกําหนดความสูญเสียนั้นไมจํากัดเฉพาะความสูญเสียหลัก 8 
ประการ จากน้ันกําหนดเปาหมายที่สูงแตมีความเปนไปไดจริง 
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 ขั้นตอนที่ 2 การคนหาและกําจัดจุดบกพรอง 
 จากอดีต จะพบวาการเกิดการสูญเสียในสวนใหญมักเกิดจากการเสื่อมสภาพหรือการ
ไมแกไขสภาวะพื้นฐาน ซึ่งกอนจะใชการวิเคราะหที่ยุงยากควรแกไขจุดบกพรองตางๆ ใหอยูใน
สภาพปกติ ซึ่งในขั้นตอนที่ 2 จะมองหาสิ่งที่จะปรับปรุงในจินตนาการ 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะหหาปจจัย  
 ใชเคร่ืองมือที่สามารถใชไดทั้งหมดวิเคราะหหาปจจัย หากเปนเรื่องที่ตองอาศัยทักษะ
ความชํานาญควรขอความรวมมือจากผูที่มีความชํานาญในดานน้ัน ในกรณีที่ตองมีการวิเคราะห
สิ่งที่มีกลไกเคลื่อนไหวที่เร็วจะตองใชอุปกรณชวยเหลือเชนเครื่องถายวีดีโอความเร็วสูง 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การจัดทําขอเสนอแนะในการปรับปรุง 
 ในการจัดทําขอเสนอแนะในการปรับปรุง ควรจะจัดทําขอเสนอแนะหลายๆ ขอ ซึ่งขอ
ควรระวังในการจัดทําขอปรับปรุงมักมีการรีบตัดสินใจดวยความคิดของตนเองโดยพลการ ซึ่งมัก
เกิดจากความชํานาญและประสบการณ ซึ่งการจัดทําขอเสนอควรคํานึงถึงจุดบกพรองใหมที่อาจ
เกิดจากการรับปรุง 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การดําเนินการปรับปรุง 
 ในการดําเนินการปรับปรุงน้ัน ความเขาใจและความเห็นพองของผูที่เก่ียวของที่อยูใน
โรงงานเปนสิ่งสําคัญ การปรับปรุงโดยการบังคับจะทําใหการติดตามเปนไปอยางไมตอเน่ือง ใน
เคร่ืองจักรที่เหมือนกันหลายเคร่ืองใหทําการปรับปรุงเครื่องตนแบบเครื่องเดียว และนําผลลัพธ
ไปขยายเครื่องอ่ืนตอไป 
  
 ขั้นตอนที่ 5 การยืนยันผลลัพธ 
 การยืนยันผลลัพธควรยืนยันอยางตรงไปตรงมา และการประเมินควรมีการสํารวจ
ผลลัพธเปนชวงๆ หลังจากไดทําการดําเนินการไปแลว และใหทราบชัดเจนวาการปรับปรุงใดที่มี
ประสิทธิผลและเกี่ยวของกับปจจัยใด 
 
 ขั้นตอนที่ 7 มาตรการปองกัน 
 สิ่งที่เก่ียวของกับการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานและการทําใหสิ่งที่เสื่อมสภาพ
กลับสูสภาวะปกติ จะมีความเปนไปไดสูงที่จะประสบความสําเร็จในการปรับปรุง และการมี
มาตรการปองกัน โดยมีเกณฑมาตรฐานการตรวจเช็คตามระยะเวลา หรือการซอมบํารุงตาม
ระยะเวลาเปนส่ิงสําคัญ สิ่งที่เก่ียวของกับการปฏิบัติงาน จําเปนตองมีมาตรการปองกันสําหรับผู
ปฏิบัตงานโดยการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
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การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง มี 7 ขั้นตอนดังน้ี  
 ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดขั้นตน 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่มีความสําคัญยิ่งที่ทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการเห็น
จุดบกพรอง เชน การร่ัว การหลวม และความเสียหาย ไดโดยการทําความสะอาด และสามารถ
สรางประสบการณไดโดยระลึกอยูเสมอวา การทําความสะอาดคือการตรวจเช็ค ซึ่งขั้นตอนนี้เปน
จุดเร่ิมตนในการบํารุงรักษาดวยตนเอง ซึ่งการทําความสะอาดและตรวจเช็คน้ันอาจจะสามารถ
คนหาความบกพรองไดมากถึง 200-500 รายการ 
 
 ขั้นตอนที่ 2 การแกไขจุดที่กอใหเกิดสิ่งสกปรกและตําแหนงที่ยากลําบากในการ
ปฏิบัติงาน 
 ในขั้นตอนนี้จะมีการหยุดแหลงที่กอใหเกิดสิ่งสกปรกและความยากลําบากในการทํา
ความสะอาดหรือการหลอลื่น หรือปองกันปญหาการฟุงกระจาย รวมถึงการทําใหการทําความ
สะอาดหลอลื่นสามารถทําไดภายในเวลาที่กําหนดและเปนเปาหมาย 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การเขียนมาตรฐานชั่วคราวของการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 ในขั้นตอนนี้ คือการเขียนมาตรฐานที่สามารถปฏิบัติตามไดงาย โดยการเขียน
มาตรฐานชั่วคราวในการทําความสะอาด เพ่ือรักษาสภาพของสิ่งตางๆ ขั้นตอนนี้ยังมีจุดประสงค 
เพ่ือทําการทบทวนสภาพการหลอลื่นและวิธีการเติมนํ้ามันหลอลื่น รวมถึงกานคนหาตําแหนง
และจุดบกพรอง ตําแหนงที่ยากลําบากในการหลอลื่น รวมถึงตําแหนงที่ยากลําบากในการตรวจเช็ค 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การตรวจเช็คโดยรวม 
 เปนขั้นตอนทําความเขาใจเรื่องโครงสราง Function การทํางาน ทฤษฎีการทํางาน
ของเครื่องจักร และศึกษา สภาพที่ควรจะเปนของเครื่องจักร เพ่ือใหเคร่ืองจักรนั้นมีประสิทธิภาพสูง
ที่สุด และทําการตรวจเช็คชิ้นสวนและกลไก ที่สําคัญที่เปนองคประกอบของเครื่องจักร 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การตรวจเช็คดวยตนเอง 
 เปนขั้นตอนที่เน่ืองจากเปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่งที่จะตองรักษาสภาพของสิ่งที่ไดปรับปรุง 
และสิ่งที่ไดทําใหการชํารุดของเครื่องจักรกลับสูสภาพเดิมดังที่ไดดําเนินการไวในขั้นตอนที่ผาน
มา และยังตองเพ่ิมความไววางใจและความสะดวกในการบํารุงรักษา และคุณภาพของเครื่องจักร
ใหสูงขึ้น โดยจุดประสงคขอขงขั้นตอนนี้ คือ การทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาดและหลอลื่น 
มาตรฐานการตรวจเช็ค เพ่ือสรางมาตรฐานการตรวจเช็คที่มีประสิทธิภาพและไมทําใหเกิดขอผิดพลาด
ในการดําเนินการตรวจสอบรวมถึงมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
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 ขั้นตอนที่ 6 การเขียนมาตรฐาน 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนควบคุมการดูแลรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง และพยายามขยาย
บทบาทหนาที่ของพนักงานในระดับปฏิบัติการไปยังงานตางๆ ที่เก่ียวของรอบๆ เคร่ืองจักร 
รวมถึงพยายามลดความสูญเสียอยางจริงจัง ทําใหสามารถควบคุมไดดวยตนเองอยางสมบูรณ 
 
 ขั้นตอนที่ 7 การควบคุมดูแลดวยตนเอง 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนรวบรวมสรุปถึงกิจกรรมทั้งหมดที่ไดดําเนินการมาจนถึงขั้นตอน
ที่ 6 และเปนขั้นตอนที่พนักงานจะมีความม่ันใจในผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการเปลี่ยนแปลง
เครื่องจักร นอกจากนี้ยังเกิดความทาทายที่จะแกปญหาตางๆ อยางตอเน่ือง โดยความคิดที่วา
การปรับปรุงน้ันไมมีจุดส้ินสุด และประทับใจถึงประโยชนของการเขารวมกิจกรรม และไดรับผล
ของความริเริ่มสรางสรรค (ซูซุกิ, โตกุทาโร. 2547) 
 
7 QC Tools 
 1.  Check Sheet ใชในการบันทึกและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑวามี ของเสีย
อาการมากนอยแคไหน ซึ่งการออกแบบ Check Sheet ที่ดีนั้นจะตองบันทึกขอมูลไดงายและ
ครบถวน เนื่องจากเปนจุดเร่ิมตนของการเก็บขอมูล เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุและแกไขปญหาใน
ภายภาคหนา 
 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยาง Check Sheet 
 

 ที่มา : ธนกฤษ ซุนเซง.  (2557).  การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก.  
หนา 25. 
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 2. แผนภาพพาเรโต ใชในการวิเคราะหวาอะไรคือปญหาหลัก ที่สงผลใหเกิดของเสีย 
หรือจุดบกพรอง โดยแผนภูมินี้แสดงใหเห็นขนาดของปญหาและเพื่อจัดการลําดับความสําคัญ 
หลักการของ พาเรโตนั้นใชหลัก 20/80 สวนนอย 20% จะเปนสวนสําคัญอีก 80% จะเปนสวนที่
ไมสําคัญ 
 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 
 

 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 25. 
 

 3.  แผนภาพสาเหตุและผล แผนภาพสาเหตุและผลหรือ Cause and Effect Diagram 
หรือที่เรียกวา แผนผังกางปลา เปนแผนภาพท่ีใชสําหรับพิสูจนหาสาเหตุของสาเหตุหลักที่ได
จากการสรางภาพพาเรโต โดยจะนําสาเหตุหลักไวที่หัวปลา และจะหาสาเหตุยอยที่ทําใหเกิด
ปญหาหลักไวที่กางปลา โดยสาเหตุมากสวนยอยมาจาก คน วิธีการ เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และ
สิ่งแวดลอม โดยใชหลักการ Why Why Analysis เปนการรถามทําไมไปเรื่อยๆ 
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รูปที่ 5 ตัวอยางแผนผังกางปลา  
 

 ที่มา : อรพรรณ วิชัยเดช; และนิว เจริญใจ.  (2554).  การปรับปรุงงานเพื่อลดของ
เสียในการผลิตหองสะอาด.  ออนไลน. 
 
 4. กราฟ เปนแผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใช เม่ือตองการนําเสนอ
ขอมูลวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพ่ือใหเขาใจงายและรวดเร็วโดยประเภทของกราฟ จะ
ประกอบไปดวย กราฟเสน กราฟแทง กราฟวงกลม กราฟใยแมงมุม 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางกราฟ 
 

 ที่มา : อรพรรณ วิชัยเดช; และนิว เจริญใจ.  (2554).  การปรับปรุงงานเพื่อลดของ
เสียในการผลิตหองสะอาด.  ออนไลน. 
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 5.  แผนภาพการกระจาย หรือ Scatter Diagram เปนแผนภาพที่ใชหาความสัมพันธที่
เปนเหตุและผลกันของปญหา วาเปนทิศทางเดียวกันหรือไม โดยแกนนอนเปนสาเหตุและแกน
ตั้งเปนผล ซึ่งลักษณะความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระ x และตัวแปรตาม y วามีลักษณะแบบใด 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภาพการกระจาย 
 
 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 116. 
 
 6. ฮิสโตแกรม เปนแผนภาพการกระจายขอมูล ซึ่งแสดงคากลางของปญหา และคา
ความแปรปรวนของขอมูลฮิสโตแกรม ในรูปแบบของกราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งเปน
ตัวเลขแสดงความถี่และแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียงลําดับจาก
นอย ที่ใชโดย 
 

 
 

รูปที่ 8 ตัวอยางแผนภาพฮิสโตแกรม 
 

 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 117. 
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 7.  แผนภูมิควบคุม เปนแผนภูมิที่ใชวิเคราะหความแปรปรวนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
การผลิต โดยวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่มีความแปรปรวนผิดปกติ หรือสาเหตุที่มีผลตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑมาก ซึ่งในการทําแผนภูมิควบคุมจะใชโปรแกรมในการวิเคราะหหาคาความ
ผิดปกตินั้น 
 

 
 

รูปที่ 9 ตัวอยางแผนภาพควบคุม 
 
 ที่มา : ธนกฤษ ซุนเซง.  (2557).  การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก.  
หนา 20. 
 
วงลอ PDCA 
 PDCA คือวงจรบริหารคุณภาพยอมาจาก P คือ Plan หรือวางแผน D คือ Do หรือ
ปฏิบัติ C คือ Check หรือตรวจสอบ และ A คือ Act หรือการดําเนินการใหเหมาะสม ซึ่งวงจร 
PDCA สามารถประยุกตใชไดกับทุกเรื่อง นับตั้งแตกิจกรรมสวนตัว เชน การเดินทางไปทํางาน 
การวางแผนการเรียน การตั้งปาหมายชีวิต โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 1.  P Plan (ขั้นตอนการวางแผน) 
  ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกําหนดกรอบหัวขอที่ตองการปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพัฒนาส่ิงใหม การแกปญหาเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน พรอมกับ
พิจารณาวามีความจําเปนตองใชขอมูลใดบางเพ่ือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง โดยกําหนดการเก็บ
ขอมูลและทางเลือกที่ชัดเจน ซึ่งการวางแผนจะชวยใหกิจการสามารถคาดการณสิ่งที่เกิดขึ้นใน
อนาคตและชวยลดความสูญเสียได 
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 2.  D Do (ขั้นตอนการปฏิบัติ) 
  ขั้นตอนการปฏิบัติคือการลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามทางเลือกที่ไดกําหนดไว
ในขั้นตอนนี้ตองมีการตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวาไดดําเนินการไปในทิศทางที่ตั้งใจ
หรือไม เพ่ือทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใหเปนไปตามแผนที่ตองการ 
 
 3.  C Check (ขั้นตอนการตรวจสอบ) 
  ขั้นตอนการตรวจสอบหรือประเมินผลที่ไดรับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพ่ือให
ทราบวาในขั้นตอนการปฏิบัตงิานสามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคทีไ่ดกําหนดไวหรือไม 
แตสิ่งสําคัญคือตองรูวาตรวจสอบอะไรบางบอยครั้งแคไหน เพ่ือใหขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบ
เปนประโยชน 
 
 4.  A Action ขั้นตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม 
  ขั้นตอนการดําเนินงานใหเหมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจากการตรวจสอบ ซึ่งมีอยู 
2 กรณี คือกรณีแรก ใหนําแนวทางหรือการปฏิบัติมาจัดทําเปนมาตรฐาน กรณีที่ 2 คือผลที่ได
ไมบรรลุวัตถุประสงคตามแผนที่วางไว ควรนําขอมูลที่รวบรวมไวมาวิเคราะหและพิจารณาวา
ควรดําเนินการอยางไร 
 

 
 

รูปที่ 10 วงลอ PDCA 
 
 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 55. 
 
ระบบไฮดรอลิค 
 ไฮดรอลิคมาจากคําในภาษากรีก 2 คําคือ Hydro หมายถึงนํ้า และ Aulis ซึ่งหมายถึง
ทอ ซึ่งเดิมหมายถึงการไหลของน้ําในทอ ปจจุบันหมายถึงการไหลของๆ เหลวทุกชนิดที่ใชใน
ระบบเพื่อเปนตัวกลางในการถายทอดกําลังงานในการเปลี่ยนแปลงกําลังงานของๆ ไหลใหเปน
กําลังงานกล ระบบไฮดรอลิคมีอุปกรณพ้ืนฐานในการทํางานดังนี้ 
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 - อุปกรณตนกําลังไฮดรอลิก 
 - อุปกรณควบคุมและปรับปรุงคุณภาพนํ้ามันไฮดรอลิค 
 - อุปกรณสรางการไหล 
 - อุปกณควบคุมการทํางาน 
 - อุปกรณการทํางาน 
 - อุปกรณในระบบทอทาง 
  
 หนาที่ของปมไฮดรอลิก 
 ปมไฮดรอลิกทําหนาที่เปนตัวเปลี่ยนพลังงานกลใหเปนพลังงานการไหลภายใตความดัน 
น้ํามันไฮดรอลิกจะถูกดูดจากถังพักแลวสงออกไปตามทอทางในระบบเพื่อใชงานได การไหล
ของน้ํามันจะตองมีพลังงานศักยมากเพียงพอที่จะผานแรงตานทานของระบบ ในโรงงาน
อุตสาหกรรมจะใชตัวขับเปนมอเตอรไฟฟาแตถาเปนในที่หางไกลจะใชเคร่ืองยนตเปนตัวขับ 
 อายุการใชงานของปมไฮดรอลิกจะกําหนดเปนชั่วโมงการทํางาน ปมไฮดรอลิกทั่วไป
จะมีอายุการใชงานประมาณ 10,000 ชั่วโมงหรือ 1 ป แตบางชนิดจะมีอายุการใชงาน 3-5 ป 
ทั้งน้ีขึ้นอยูกับลักษณะการออกแบบโครงสรางรวมทั้งวิธีการใชงานของปมแตละชนิด 
 
 ฟองอากาศภายในระบบปม 
 ฟองอากาศที่มีผสมมากับน้ํามันในทอทางดูดเม่ือไหลเขาไปสูปม ขณะทํางานจะทําให
เกิดการไหลกระแทกขึ้นภายในปม ทําใหชิ้นสวนทํางานภายในสึกหรอเร็วกวากําหนด ถาสังเกต
จากภายนอกจะพิจารณาไดแคเสียงในการทํางานของปม ฟองอากาศที่มาจากน้ํามันเกิดได 2 
กรณีคือ ฟองอากาศที่เกิดจากนํ้ามันเกิดการเดือดเปนไอ เพราะเกิดความดันสุณญากาศในทอ
ทางดูดเพ่ิมมากขึ้นหรือ Cavitation และฟองอากาศท่ีเกิดจากอากาศภายในรั่วเขามาในระบบ
เรียก Aeration  
 อาการ Cavitation ในปม (Pump Cavitation) มีสาเหตุมาจากการที่ปมดูดนํ้ามันไดไม
เพียงพอ ผลจากการเกิด Cavitation ทําใหเกิดแรงกระแทกกับชิ้นสวนภายในอยางรุนแรงขณะ
ปมหมุนทํางาน ทําใหปมสึกหรอเร็วกวาปกติ สาเหตุการเกิด Cavitation นั้นมักเกิดจาก น้ํามันมี
ความหนืดมากเกินไป อุณหภูมิในการทํางานของนํ้ามันต่ําเกินไป ไสกรองน้ํามันในทอทางดูด
เล็กเกินไป ไสกรองน้ํามันอุดตัน ทอทางดูดของปมมีขนาดเล็กหรือยางเกินไป ปมอยูสูงจากถัง
พักนํ้ามัน และความเร็วรอบ 
 อาการอะเรชั่นในปม (Pump Aeration) คือลักษณะของน้ํามันที่เขาปมเปนฟองอากาศ
เน่ืองจากมีการร่ัวเขาสูระบบ สาเหตุที่เกิด อะเรชั่น มีสาเหตุจาก ระดับน้ํามันในถังต่ําเกินไป ซีล
ที่เพลาของปมเกิดการสึกหรอ ทอนํ้ามันไหลกลับสูงกวาระดับของน้ํามัน ทอนํ้ามันร่ัวหรือขอตอ
ตางๆ ขันไมแนน (ขวัญชัย สินทิพยสมบูรณ; และปานเพชร ชินินทร. 2530) 
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รูปที ่11 การเกิดคาวิเตชั่นและอะเรชั่นในปม 
 

 ที่มา : ขวัญชัย สินทิพยสมบูรณ; และปานเพชร ชินินทร.  (2530).  ไฮดรอลิก
อุตสาหกรรม.  หนา 89. 
 
Concrete Pump                                                                  
 เคร่ืองจักรคอนกรีตปมคือ เคร่ืองจักรที่ลําเลียงคอนกรีตโดยใชแรงดันของกระบอกไฮ
ดรอลิกเพ่ือผลักดันคอนกรีตไหลไปยังจุดที่ตองการ ผานทอสงคอนกรีต คอนกรีตปมในปจจุบัน
เขามาสวนในงานกอสรางตางๆมากมายเนื่องจากความสะดวกในการลําเลียงไปยังจุดที่คับแคบ
ไมสามารถทํางานไดสะดวกหรือแมกระทั่งตึกสูงซ่ึงปกติใช Crane ยก Bucket เท ซึ่งทําไดลาชา
และมีความอันตรายในการเคลื่อนยาย เคร่ืองจักรคอนกรีตปมไดเขามาลดปญหาเหลาน้ี และทํา
ใหการทํางานสะดวกรวดเร็วและปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 
 
 ประเภทของเครื่องจักรคอนกรีตปม 
 เคร่ืองจักรคอนกรีตปมแบงออกเปน 3 รูปแบบ ดังนี้ 
 1. Stationary Pump เปนเคร่ืองจักรแบบตั้งอยูกับที่ตัวเครื่องจักรน้ันติดตั้งบนลอลาก 
สามารถเคลื่อนยายไดดวยการพวงลากจูงดวยรถบรรทุก ตัวเครื่องจักรจะแยกกับทอสงคอนกรีต 
เคร่ืองจักรประเภทน้ีเหมาะกับงานที่ไมตองเคลื่อนยายบอย มีระยะทางในการสงคอนกรีตไกล 
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รูปที่ 12 เครื่องจักรคอนกรีตปมแบบ Stationary 
 2. Mobile Pump หรือเรียก Moli Pump เปนเคร่ืองจักรที่พัฒนามาจาก Stationary 
Pump โดยทําการติดตั้งเครื่องจักรบนรถบรรทุกหกลอหรือสิบลอ เคร่ืองจักรชนิด Mobile Pump 
พัฒนามาเนื่องจากเคร่ืองจักร Stationary Pump ซึ่งมีขอจํากัดในดานความคลองตัวในการเคลื่อนยาย
เคร่ืองจักรไปยังจุดตางๆ เคร่ืองจักร Mobile Pump นี้ก็จะเขามาลดขอจํากัดในดานนี้ ลักษณะ
การทํางานของเครื่องจักร Mobile Pump จะเหมือนกับเครื่องจักร Stationary Pump คือตองทํา
การตอทอลําเลียงคอนกรีตตางหากไปยังจุดที่ตองการเท 
 

 
 

รูปที่ 13 เครื่องจักรคอนกรีตปมแบบ Moli 
 

 3. Boom Pump เปนเคร่ืองจักรคอนกรีตปมที่ติดตั้งทอลําเลียงคอนกรีตอยูดวยกัน 
โดยทั้งหมดนี้ติดตั้งอยูบนรถบรรทุก 10 ลอ และ 12 ลอ ระยะในการลําเลียงคอนกรีตน้ีขึ้นอยูกับ
ความยาวของ แขน (Boom) ที่มีทอติดตั้งอยู เหมาะกับงานที่ตองมีการเคลื่อนยายจุดเทไปยังที่
ตางๆ ทําไดรวดเร็ว และประหยัดกําลังคน  
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รูปที่ 14 เครื่องจักรคอนกรีตปมแบบบูม 
 
การทํางานของคอนกรีตปม 
 ลักษณะการทํางานของเครื่องจักรคอนกรีตปม ทํางานโดยใชแรงผลักดันจากระบบ 
Hydraulic Pump ซึ่ง Pump Hydraulic จะทําการปมนํ้ามันเขาสูกระบอกไฮดรอลิกเพ่ือทําการ
ขับเคลื่อนลูกสูบที่ตอกับแกนกระบอกไฮดรอลิคอยูในกระบอกคอนกรีตใหดูดคอนกรีตที่อยูใน 
ถังใสคอนกรีต (Hopper) เม่ือถึงจังหวะที่ S Valve สลับมาฝงกระบอกที่ดูดคอนกรีตไวแลวน้ัน 
Pump Hydraulic ก็จะปมนํ้ามันไฮดรอลิคเขาไปยังกระบอกไฮดรอลิกอีกกระบอกเพ่ือดันคอนกรีต
เขาไปทอสงคอนกรีตโดยผานวาวลในถังคอนกรีตและทําสลับไปมาเรื่อยๆ 
 

 
 

รูปที่ 15 การทํางานของเคร่ืองจักรคอนกรีตปม 
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งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 เษกสรร สิงหธนู (2550) ไดศึกษาวิจัยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
สายการบรรจุน้ํายาทําความสะอาดสุขภัณฑ โดยเร่ิมจากศึกษาขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงาน ซึ่งมี
ทั้งหมด 3 สายการผลิต จึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเครื่องจักรพบวา สายการผลิต Ped 
Rotary มีคาประสิทธิผลโดยรวมต่ําที่สุด อยูที่ 73.70% จึงไดทําการวิเคราะห 3 ปจจัยของ
ประสิทธิผลโดยรวม และนํามาหาแนวทางแกปญหาสายการผลิต จากการศึกษาพบความ
สูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรน้ัน เกิดจากการลดลงของความเร็วของเครื่องจักร ซึ่งมักมีปญหา
ดานการหยุดกะทันหันของเครื่องจักร จากน้ันจึงใชเคร่ืองมือ IE 7 Tools โดยใชแผนผังกางปลา  ใน
การหาสาเหตุ ซึ่งเม่ือวิเคราะหมาแลวน้ันเกิดจาก 2 ประการดังน้ี 1. ระบบงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเดิมไมมีประสิทธิภาพ 2.สภาพพ้ืนฐานของเครื่องจักรเกาเนื่องจากขาดการดูแลรักษา  
จึงดําเนินการจัดทําแผนการบํารุงรักษาและกําหนดมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร หลังจาก
การดําเนินกิจกรรมตางๆ แลว พบวาความถี่และเวลาสูญเสียลดลง อัตราการเดินเครื่องมีคาสูงขึ้น 
ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นจากเดิม 73.70% เปน 84.10% และคา 
MTBF เพ่ิมจาก 5,670 นาที เปน 7,146 นาที   
 ธนะรัตน  รัตนกูล (2560) ไดศึกษาวิจัยการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม
เพ่ือเพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ ซึ่งพบปญหา
เคร่ืองจักรในการผลิตหลัก คือ การหยุดชะงักของเคร่ืองจักร การใชเวลาในการหยุดปรับตั้ง
เคร่ือง ซึ่งสงผลทําใหเสียเวลาและการผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย จึงไดเร่ิมทําการปรับปรุงเริ่ม
จากเร่ืองที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่องโดยเลือกการลดเวลาปรับตั้งหัวอารคของเครื่องทอ
ตะแกรงไวรเมช โดยใชเคร่ืองมือ Why Why Analysis และไดทําการออกแบบเคร่ืองมือที่ชวยใน
การปรับตั้ง ผลจากการปรับปรุงพบวาสามารถลดการใชคนงานในการปรับตั้งจากเดิม 4 คน 
เหลือ 2 คน ลดเวลาในการปรับตั้งหัวอารคบนจาก 30 นาที เปน 16 นาที และหัวอารคลางจาก 
19 นาที เปน 7.30 นาที เร่ืองที่ 2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเริ่มจากการใหพนักงานทํา
ความสะอาดเคร่ืองจักรเบื้องตนเพ่ือทําการตรวจสอบการแตกหักชํารุด การร่ัวซึมของของเหลว 
การตรวจจุดลําบากในการทําความสะอาด เม่ือทําความสะอาดเรียบรอยแลวน้ันจึงเร่ิมทําการติด 
TAG ในจุดที่พบวามีการตรวจสอบยากลําบากและจัดทําทะเบียน จากนั้นจึงทําการสราง
มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอลื่น เพ่ือใหงายตอการบํารุงรักษา ตรวจสอบ ซึ่งผลจาก
การดําเนินงานเร่ืองการบํารุงรักษาดวยตนเองน้ัน สามารถลดเวลาในการทําความสะอาด
เคร่ืองจักรลงจากเดิมใชเวลา 76 นาที เปน 63 นาที เร่ืองที่ 3 การบํารุงรักษาตามแผน โดยเริ่ม
จากการเก็บขอมูลของเครื่องทอตะแกรงไวรเมช เพ่ือเก็บขอมูลวาเหตุใดบางที่ทําใหเครื่องจักร
หยุดการทํางาน หลังจากเก็บขอมูลพบวาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรหยุดทํางานคือใบเลื่อย
แตกราวหลังจากน้ันจึงใชเคร่ืองมือ Why Why Analysis ในการวิเคราะหหาตนตอสาเหตุที่ทําให
ใบเลื่อยแตกราว ซึ่งแบงเปน 2 สาเหตุ คือ เคร่ืองรับใบเลื่อยปรับองศาไมไดและไมมีวาลวหร่ีลม
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เพ่ือตั้งแรงดัน จากนั้นจึงไดทําการปรับปรุงปญหาโดยทําการซอมใหสามารถปรับองศาไดและ
ติดตั้งวาลวหร่ีลมเขาไป ผลจากการปรับปรุงพบวาเคร่ืองจักรหยุดทํางานเนื่องจากใบเลื่อย
แตกราวลดลงจาก 71.75 คร้ัง เปน 27.75 คร้ัง ในระยะเวลากอนและหลังปรับปรุง 6 เดือน
เทากัน ซึ่งผลจากการปรับปรุงสงผลใหคา OEE ของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นหลังจากการปรับปรุงจาก
เดิมอยูที่รอยละ 34.98 เปน รอยละ 49.09   
 จิรวิทย แกวเวชบุตร (2555) ไดศึกษาวิจัย การประยุกตทฤษฎีการยอมรับและการใช
เทคโนโลยีสําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผล โดยศึกษาหาปจจัยที่มีอิทธิพลสูงสุดตอ
การยอมรับและมีสวนรวมในการดําเนินกิจจกรรมของพนักงาน โดยใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือ  
ในการเก็บขอมูล การวิจัยวิเคราะหตัวแปรที่มีอิทธิพลสูงสุดเร่ิมจากการนําคา OEE ของเคร่ืองจักร
แตละเครื่องมาเปรียบเทียบเพ่ือคัดเลือกนํามาเปนเคร่ืองจักรตนแบบในการทําวิจัย และจากน้ัน
ทําการเก็บขอมูลแบบสอบถามกับพนักงานที่ปฏิบัติงานในแตละเครื่องจักร และนํามาวิเคราะห
ตัวแปรที่มีอิทธิพลสูงสุด ดวยเทคนิคสถิติวิเคราะหสังคมศาสตรและพฤติกรรมศาสตรจากโปรแกรม 
LISREL ซึ่งผลการวิเคราะหพบวา ความคาดหวังตอผลการปฏิบัติงาน เปนอิทธิพลที่สงผลมาก
ที่สุด 2. วิจัยการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานการมีสวนรวมในการดําเนินกิจกรรมการ
ปรับปรุงอยางเจาะจง โดยการใชกลยุทธการนําดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน (KPI) เขามาใชในการ
ปรับปรุงพฤติกรรมการมีสวนรวมของพนักงาน จากผลการปรับปรุงพบวาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) เพ่ิมขึ้นจากเดิม 73.09% เปน 81.42%  
 ธีระศักด์ิ  พรหมเสน (2556) ไดศึกษาวิจัย การบํารุงรักษาตามสภาพเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตกรณีศึกษา โรงงานผลิตเคร่ืองด่ืม เปนการศึกษาเพ่ือลดเวลาอันเกิดจากปญหา
เคร่ืองจักรขัดของในระหวางการผลิต โดยการคัดเลือกและวิเคราะหเครื่องจักรตามความวิกฤติ
และวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ โดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานพบวา ที่
กระบวนการผลิตเครื่องด่ืมชนิดพรอมด่ืม มีคาความพรอมของเครื่องจักร 84.57% ซึ่งต่ํากวา
เปาหมายท่ีตั้งไวที่ 95.40% ซึ่งสาเหตุนั้นเกิดจากการขัดของเครื่องจักรบอยคร้ัง จากนั้นใช
เครื่องมือกราฟพาเรโตในการแสดงสัดสวนของเวลาที่เครื่องจักรเสียหาย 80% ของเวลาเพื่อ
นําไปทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันแกเคร่ืองจักร ซึ่งไดทั้งหมด 3 เครื่อง ไดแก 1. Filler & Capper 
2. Labeller 3. Rinser และใชแผนภูมิกางปลาเพ่ือแสดงสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรทั้ง 3 เคร่ือง
ขัดของบอย จากน้ันจึงทําการวิเคราะหอาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายของ
เคร่ืองจักร หลังจากทําการวิเคราะหอาการและผลกระทบของความเสียหายแลวพบชิ้นสวนที่มี
ความเส่ียงสูงคือ อุปกรณหัวชุดจายสุรา ซึ่งมีคา RPN เทากับ 1,000 จึงใหความสําคัญในการ
วางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จากน้ันจึงไดเร่ิมกําหนดมาตรฐานในการบํารุงรักษาตางๆ 
เพ่ือใหเปนมาตรฐานในการนําไปใช ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงน้ันพบวา สามารถเพิ่มคาความ
พรอมการใชงานของเครื่องจักรเปน (Machine Availability) 96.45 %ตอเดือน เวลาเฉลี่ยในการ
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ซอมลดลง (MTTR) จาก 20.06 ชั่วโมง/เดือน เปน 4 ชั่วโมง/เดือน คาเฉลี่ยระยะเวลาระหวาง
เกิดเหตุขัดของ (MTBF) สูงขึ้นจาก 101.12 ชั่วโมง/เดือน เปน 121.12 ชั่วโมง/เดือน 
 เทิดศักด์ิ เพ็ชรสะหัย (2554) ไดศึกษาวิจัยการนําคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร
มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑกระปองอาหาร โดยเร่ิมจากการศึกษา
สภาพปจจุบันดานตางๆของโรงงานและศึกษาท่ีมาของปญหาพบวา บริษัทมีนโยบายตองการ
ลดตนทุนการผลิต จึงตองการลดความสูญเปลา 6 ประการลง เพ่ือเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ใหสูงขึ้น ซึ่งพบวาคา OEE นั้นนอยกวาเปาหมาย จึงไดทําการแยกประเภท
ของความสูญเปลาโดยใชเคร่ืองมือ Check Sheet ในการเก็บขอมูล เม่ือไดขอมูลมาจึงนํา PM-
Analysis มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุตนตอของปญหา โดยใชกราฟพาเรโตเพ่ือแยกสาเหตุ
ปญหา พบวาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรเสียเวลามากที่สุดคือ และใชเครื่องมือ Why Why Analysis 
มาวิเคราะหหาสาเหตุ และทําการจัดทํา QM Matrix เพ่ือแสดงคาความสัมพันธระหวางลักษณะ
ของคุณภาพและคาเกณฑมาตรฐานในสวนตางๆ จากการดําเนินงานพบวา สามารถเพ่ิมคา OEE 
ของเครื่องจักรมีคาเพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ยรอยละ 85 และคา OEE ที่เพ่ิมขึ้นนี้สงผลใหเพ่ิมปริมาณ
ผลผลิตจากเดิม 83.13% เปน 92.12% 
 ชัยวัฒน กิตติ (2555) ไดศึกษาวิจัย การมีสวนรวมของพนักงาน โรงงานผลิตอาหารสัตว 
ในการดําเนินกิจกรรม TPM เปนการศึกษาระดับการมีสวนรวมของพนักงานในการดําเนินกิจกรรม 
TPM ตอการบริหารงานคุณภาพ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน จากการศึกษาพบวา 
ระดับการมีสวนรวมของพนักงานอยูในระดับปานกลาง โดยเรียงลําดับดังน้ี อันดับหน่ึงการมี
สวนรวมในการปฏิบัติตามกิจกรรม อันดับสองคือการมีสวนรวมในการวางแผน พนักงานไดมี
การนําความรูเร่ือง TPM ไปปรับใชเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน เชน การนํา 5ส มาใชหรือ
การนําวิธีการคนหาสาเหตุของกระบวนการทํางานของเครื่องจักร มาปรับใชในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทํางาน 
 กษิรัช สนธิเปลงศรี (2555) ไดศึกษาวิจัย การปรับปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรักษา
เครื่องฆาเชื้อ เปนการศึกษาการลดอัตราการเสียหายของเคร่ืองฆาเชื้อ และทําแผนการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยใชหลักการพาเรโตในการจําแนกปญหาและใชเคร่ืองมือ Why Why 
Analysis ในการหาตนตอของปญหา ผลจากการปรับปรุงพบวา เคร่ืองฆาเชื้อมีอัตราเสียหาย
ลดลงจากกอนหนามีอัตราการเสียหายเฉลี่ยรอยละ 1.45 ของเวลาการผลิต เปนรอยละ 0 ของ
เวลาการผลิต 
 ดุสิต สิงหพรหมมาศ (2555) ไดศึกษาวิจัย การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม ของเคร่ืองมือ
กลดวยระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ของบริษัทผลิตน้ําอัดลม ในเครือทั้งหมด 6 โรงงาน โดย
เริ่มจากการเก็บขอมูลเพ่ือนําไปหาสาเหตุและตนตอของปญหาที่ทําใหเคร่ืองจักรหยุดกระทันหัน 
จากน้ันจึงนําไปหาวิธีการปรับปรุงแกไข และนําไปใช โดยมีตัวชี้วัดของงานวิจัยคือคาเวลาใน
การดําเนินการซอมเครื่องจักร คาเวลาการเดินเคร่ืองเฉลี่ย และนําสถิตินั้นมาเปรียบเทียบกอน
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และหลังการปรับปรุง ซึ่งจากการวิจัยพบวา คาเฉลี่ยระหวางการเสียของเครื่องจักร เพ่ิมขึ้นจาก 
192.66 ชั่วโมงตอครั้ง เปน 486.76 ชั่วโมงตอครั้ง คิดเปนรอยละ 152.65 และคาเวลาเฉลี่ยการ
ซอมลดลงจาก 7.11 ชั่วโมงตอคร้ังเปน 0.39 ชั่วโมงตอคร้ัง หรือลดลงรอยละ 94.51 และคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องกล เพ่ิมขึ้นจากเดิมเฉลี่ยรอยละ 74.18 เปน 86.00  
 ธนา รุงโรจนโชติสกุล (2559) ไดศึกษาวิจัย การวางแผนการบํารุงรักษาสายการผลิต 
Heat Treatment โดยวิจัยเก่ียวกับ ผลของการไมทําการบํารุงรักษาตามคูมือของเคร่ืองจักร ใน
สายการผลิต Heat Treatment ซึ่งทําใหเกิดปญหาในตัวเครื่องจักร ดําเนินการวิจัยโดยการ
สํารวจสภาพปจจุบันเพื่อหาปญหา และใชเคร่ืองมือ แผนผังกางปลาในการแสดงสาเหตุของ
ปญหา จากนั้นจึงใชเคร่ืองมือ การบํารุงรักษาตามระยะเวลา (TBM) ในการแกไขปญหา ซึ่ง
ผลการวิจัยพบวาการ นํา วิธีการบํารุงรักษาตามระยะเวลา เขามาแกไขนั้นชวยใหปญหาของ
เคร่ืองจักรเสียลดนอยลง 
 นิวัฒน ธาดาสีห (2556) ไดศึกษาวิจัยเก่ียวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง กรณีศึกษา 
แมพิมพผลิตเคร่ืองใชไฟฟาภายในบาน โดยศึกษาการนําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง
มาชวยในการดูแลเครื่องจักร ไมวาจะเปนการประเมินความรูความสามารถในการดูแลรักษาหรือ
การนํา AM TAG เพ่ือเพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ใหสูงขึ้น ซึ่งจากผลการวิจัย
และดําเนินการพบวา ลดเวลาการ Breakdown ของเคร่ืองจักรลงได 20.7% และยังสามารถเพ่ิม
ยอดการผลิตไดเพ่ิมขึ้น 12.6% และคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงขึ้นกวาในงวดงบประมาณ
แรก 12.7% 
 ราเมชวาร ซิงห (Rameshwar Singh. 2013) ไดศึกษาการวิจัยเก่ียวกับการนํา TPM 
ปรับปรุงเคร่ืองจักร CNC ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต ซึ่งจากสถานการณปจจุบัน
พบวาเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตทั้งในสวนของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
และสวนตางๆ ที่เก่ียวของ ซึ่งสงผลตอเวลาในการทํางานของบริษัทและชื่อเสียงที่เสียไปจึง
ตองการนํา TPM ไปปรับใชเพ่ือลดการเกิดการสูญเสียใหนอยลงและเพิ่มประสิทธิภาพ โดย
ผูวิจัยไดดําเนินกิจกรรม 5ส. เปนลําดับแรกเพ่ือปรับปรุงพ้ืนที่การทํางานใหสะดวกและงายตอ
การปฏิบัติงานและดําเนินการตรวจสอบการปฏิบัติกิจกรรมโดยใชเครื่องมือ Check Sheet จากนั้น
ผูวิจัยดําเนินกิจกรรม Autonomous Maintenance เพ่ือใหผูใชเครื่องจักรมีสวนรวมในการรับผิดชอบ
ดูแลรักษาเครื่องจักรโดยไดทําการอบรมใหผูใชรูถึงวิธีการบํารุงรักษาประจําวัน และสอนให
สามารถทําการบํารุงรักษาเบื้องตน เชนการทําความสะอาดเคร่ืองจักร การหลอลื่นและการขัน
แนนตามจุดตรวจสอบตางๆ โดยมีพนักงานฝายซอมบํารุงเปนผูชวยในการใหคําแนะนําและดําเนิน
กิจกรรม การดําเนินกิจกรรม Planed Maintenance โดยการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันและ
บํารุงรักษาเชิงคาดการณเพ่ือปองกันการ Break Down ของเคร่ืองจักรในชิ้นสวนที่สําคัญ การ
อบรมใหแกวิศวกรซอมบํารุงเพ่ือใหรูถึงขั้นตอนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งกิจกรรมนี้เกิดจาก
ความรวมมือของทั้งผูใชและพนักงานฝายซอมบํารุง และทําใหผูใชสามารถแจงถึงปญหาหรือสิ่ง
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ผิดปกติและแกไขไดทันทวงที การดําเนินกิจกรรม Kaizen ปรับปรุงที่เก็บอุปกรณโดยใช
เคร่ืองมือ Poka Yoke ทําใหงายตอการใชงานและตรวจสอบ การใชเคร่ืองมือแผนผังกางปลาใน
การวิเคราะหหาสาเหตุที่น้ํายาหลอเย็นรั่วและแกไขปญหาและการปรับปรุงพ้ืนที่การวาง
เคร่ืองจักรเนื่องจากมีการซ้ือเคร่ืองจักรใหม ซึ่งผลทําใหลดเวลา Break Down ของเคร่ืองจักร
จาก 4 นาทีเหลือ 0 นาที ประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นจาก 63% เปน 79% 
 เมเลส เวิคเน เวิคจีรา; และอาจิท พาล ซิงห (Melesse Workneh Wakjira; and Ajit 
Pal Singh. 2012) ไดศึกษาการวิจัยเก่ียวกับการดําเนินกิจกรรม TPM ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของโรงงานมอลต ในเอธิโอเปย โดยมีตัวชี้ผลความสําเร็จคือคา OEE โดยผูวิจัย
มุงเนนไปท่ีการมีสวนรวมสําคัญตางๆ ของปจจัยในความสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM เชน 
ความเปนผูนําดานการบริหารระดับสูงและการมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทั้งใน
รูปแบบด้ังเดิมและการบํารุงรักษาโดยนําหลัก TPM มาประยุกตใช โดยผูวิจัยเริ่มปรับปรุงจาก
การทํา Master Plan โดย TPM Team กําหนดขอบเขตและจุดสนใจในการดําเนินกิจกรรม TPM 
รวบรวมขอมูลประสิทธิภาพพ้ืนฐานตางๆ และกําหนดเปาหมายการดําเนินกิจกรรม ปรับปรุง 
Autonomous Maintenance โดย TPM Team ไดรับการฝกอบรมเกี่ยวกับวิธีการและเครื่องมือ
ตางๆ ของ TPM และเรื่อง Visual Controls พนักงานฝายซอมบํารุงจะทําการอบรมผูใชเคร่ือง
จักรใหเขาใจถึงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องตามตารางการบํารุงรักษาและรวมถึงขั้นตอนการทํางานให
ปลอดภัย Planed Maintenance โดยพนักงานซอมบํารุงเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือวิเคราะหและ
กําหนดความตองการพ้ืนฐานในการบํารุงรักษา สรางเครื่องมือในการติดตามวัดประสิทธิภาพ
การดําเนินกิจกรรม และนําตารางการบํารุงรักษาพ้ืนฐานรวมกับตารางการผลิตเพ่ือปองกันการ
ติดขัดดานเวลาในการดําเนินกิจกรรม Maintenance Reduction นําขอมูลการซอมบํารุงที่
รวบรวมไวแบงปนใหกับผูจัดหาอุปกรณ เพ่ืออกแบบอุปกรณใหลดการซอมบํารุงในอุปกรณรุน
ตอไป โดยเจาหนาที่ฝายบํารุงรักษาจะมีแผนการสําหรับการวิเคราะหอุปกรณเปนระยะตาม
ตารางเวลาเพื่อนําขอมูลไปทําการพัฒนา ขอมูลที่นําไปวิเคราะหนั้นจะถูกนําไปเพิ่มในฐานขอมูล
เพ่ือประมาณการความตองการในการซอมบํารุง และการนําขอมูลประมาณการเหลาน้ีไป
กําหนดนโยบายในการเก็บอะไหล จากการดําเนินกิจกรรมทั้งหมดพบวา จากเดิมคา OEE ใน
ดาน Availability ที่สงผลใหคา OEE ต่ําเน่ืองจากมีการ Break Down ของเคร่ืองจักรสูงถึง 57 
ชั่วโมง เม่ือทําการปรับปรุงแลวนั้นลดเวลาการ Break Down เหลือ 16.25 ชั่วโมง และคา 
Availability สูงขึ้นจาก 90% เปน 96% และสงผลใหคา OEE เพ่ิมจาก 70.35% เปน 80.23% 
หลังจากปรับปรุง 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานวิจัย 

 
 ในบทที่ 3 เปนวิธีการดําเนินงานวิจัย โดยการศึกษาจากสถานการจริงโดยการ ใช
เครื่องมือ TPM เขามาชวยปรับปรุงการซอมบํารุงเครื่องจักรใหดียิ่งขึ้น โดยมีหัวขอหลัก
ดังตอไปน้ี 
 
ข้ันตอนการดําเนินการ 
 ในการดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือใหลดปญหาการเสียขณะปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักรโดยเริ่มจาก 
 
 1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  การปรับปรุงเฉพาะจุดหรือ Focus Improvement เน่ืองจากตองการลดปญหา
เครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงาน และลดงานซอมเน่ืองจากการเสียของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงาน
โดยมีขั้นตอนดําเนินการตอไปน้ี 
 

เลอืกหัวข อ

ออกแบบเคร ื่องมือเกบ็ขอมลู

สํารวจสภาพปัจจุบนั

ตรวจสอบผลและแกไข

ผาน

กําหนดมาตรการแกไขปัญหา

สรุปและขอเสนอแนะ

วเิคราะหปัญหาและสาเหตุ

วางแผนและแกไขปัญหา

ไมผาน

 
 

รูปที่ 16 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย
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  1.1 เลือกหัวขอเรื่อง โดยเลือกจากสถานที่ทํางาน คือการนําเสาของ TPM เร่ือง
การปรับปรุงเฉพาะและการบํารุงรักษาดวยตนเองมาประยุกตใชกับการซอมบํารุง เน่ืองจาก
สามารถเก็บขอมูลได และเปนประโยชนตอบริษัท ผูจัดทําจึงเลือกเคร่ืองจักร Concrete Pump 
ทุกเคร่ืองในการจัดทํา 
  1.2 ออกแบบเคร่ืองมือเก็บขอมูล โดยการใช ใบงานการซอมบํารุงเพื่อเก็บสถิติใน
การซอมบํารุงของเครื่องจักรเพ่ือใหรูวาในระบบตางๆ ของเครื่องจักรน้ันมีระบบใดที่มีการเสีย
บอยโดยเริ่มจากการออ 
 

 
 

รูปที่ 17 รูปแบบใบงานในการเก็บขอมูลซอมบํารุง 
 



34 

  1.3 สํารวจสภาพปจจุบัน โดยทําการสํารวจสภาพปจจุบันของเครื่องจักรในแตละ
เคร่ืองโดยการศึกษาที่หนางานจริงเพ่ือศึกษาสภาพปจจุบันของเครื่องจักรน้ันมีลักษณะเปน
อยางไรรวมถึงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  1.4 วิเคราะหปญหาและสาเหตุโดยใชเครื่องมือกลุม QC 7 Tools ไดแก แผนภูมิ 
Paleto, แผนผังกางปลา Why Why Analysis ในการวิเคราะหหาตนตอและสาเหตุของปญหา 
   • แผนภูมิพาเรโต ใชเพื่อแสดงรายละเอียดจํานวนการเสียในระบบตางๆ ของ
เคร่ืองจักรโดยใชหลักของกฎ 80:20 คือสาเหตุหลัก 20% สงผลใหเกิดผลลัพธ 80% 
 

 
 

รูปที่ 18 แผนภูมิพาเรโต 
 
   • แผนภูมิพาเรโต ใชเพื่อแสดงรายละเอียดจํานวนการเสียในระบบตางๆ ของ
เคร่ืองจักรโดยใชหลักของกฎ 80:20 คือสาเหตุหลัก 20% สงผลใหเกิดผลลัพธ 80% 
 

 
 

รูปที่ 19 แผนผังกางปลา 
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  1.5 วางแผนและแกไขปญหา เม่ือทําการวิเคราะหและหาสาเหตุของปญหาไดแลว
นั้น จึงนํามาวางแผนและหาแนวทางการแกไขปญหาดังนี้ 
  1.6 ตรวจสอบผลการแกไขปญหา เม่ือวางแผนและแกไขปญหาแลว ทําการ
ตรวจสอบผลในการนําแผนหรือแนวทางการแกไขไปดําเนินการ วาสามารถแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นไดหรือไม หากไมสามารถแกไขไดกลับไปวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนตนตอใหม 
  1.7 การกําหนดมาตรการแกไขปญหา หากผลการตรวจสอบการแกไขปญหาน้ัน
สามารถแกไขปญหาไดจริงแลว จึงนํามาวิธีการแกไขปญหาน้ันมากําหนดเปนมาตรการ 
  1.8 สรุปและขอเสนอแนะ สรุปการแกไขและแผนการบํารุงรักษา 
 
 2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
     การนําวิธีการบํารุงรักษาดวยตนเอง ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดและตรวจสอบ  
มีการประยุกตใชกับการบํารุงรักษาเครื่องจักรคอนกรีตปมใหเหมาะสมกับสภาพงานเปาหมาย
คือหาจุดบกพรองของเคร่ืองจักรที่อาจสงผลใหเคร่ืองจักร Break Down หรือเกิดอันตรายไดใน
อนาคต โดยเริ่มการทําความสะอาดเคร่ืองจักรใหสะอาดและทําการตรวจสอบจุดบกพรองของ
เคร่ืองจักรทําการแกไขหากสามารถทําได บํารุงรักษาดวยการหลอลื่นจุดตางๆ และขันแนน 
บันทึกจุดที่ยังไมสามารถแกไขไดทันทีเพ่ือรวบรวมขอมูลและวางแผน 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 20 ขั้นตอนการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 

  2.1 การออกแบบใบตรวจเช็คเครื่องจักร โดยเนนรายการในการตรวจสอบทุกจุด
และละเอียดกวาการตรวจเชคประจําวัน  
  2.2 วางแผนดําเนินการ ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนวางแผนดําเนินการในการดําเนิน
กิจกรรม Autonomous Maintenance ใหกับเครื่องจักรในแตละเคร่ือง 
  2.3 ดําเนินการตามแผน ขั้นตอนน้ีเปนขั้นตอนการลงมือดําเนินกิจกรรม Autonomous 
Maintenance โดยดําเนินการในขั้นตอนที่ 1 คือ การทําความสะอาดและตรวจสอบ 

ออกแบบ Check Sheet 

วางแผนดําเนินการ 

ดําเนินการตามแผน 

สรุปผล 
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รูปที่ 21 ขั้นตอนในการดําเนินการตามแผน 
 
   • ทําความสะอาดเคร่ืองจักร เปนขั้นตอนการทําความสะอาดเครื่องจักรโดย
เริ่มจากดานบนลงสูดานลางเพ่ือใหงายตอการตรวจเช็คเคร่ืองจักร 
   • ตรวจสอบเครื่องจักรตาม Check Sheet เปนขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องจักร
โดยละเอียดตามรายการที่ไดกําหนดไวหากมีรายการที่ตกหลนจะทําการเพ่ิมไดทันที 
   • ทําการหลอลื่นและขันแนน เปนขั้นตอนการบํารุงรักษาหลอลื่นจุดตางๆ 
และขันแนนรวมถึงแกไขในจุดที่บกพรองที่ผูใชสามารถแกไขเองได 
   • บันทึกจุดที่ผิดปกติของเคร่ืองจักร เปนขั้นตอนการรวบรวมขอมูลทั้งหมดที่
ไดเพ่ือบันทึกวามีจุดบกพรองกี่จุดสามารถแกไขไดก่ีจุด 

สิ้นสุด 

ทําความสะอาดเคร่ืองจักร 

ตรวจสอบเคร่ืองจักรตาม Check 

ทําการหลอลืน่และขันแนน  

บันทึกจุดที่ผดิปกติของเคร่ืองจักร  

ตัดสินใจ
ซอม 

ทําการซอมภายในเดือน ทําการซอมเดือนถัดไป 

เก็บขอมูล 
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   • ตัดสินใจซอม เปนขั้นตอนการนําขอมูลที่ไดมาตัดสินใจในการซอมบํารุง 
หากเปนสิ่งที่เรงดวนเสี่ยงตอการเกิดความเสียหายหรือเปนสิ่งที่สามารถซอมไดงายคาใชจาย
นอยจะดําเนินการซอมบํารุงทันทีหากมีความเสี่ยงนอยหรือไมสงผลกระทบตอการทํางานมากจะ
ทําการซอมเดือนถัดไป 
   • เก็บขอมูล เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลการซอมบํารุงโดยแบงเปนสวนที่
ดําเนินการแลวและรอดําเนินการเดือนถัดไป 
  2.4 สรุปผลการดําเนินการ เปนขั้นตอนการสรุปผลหลังจากดําเนินกิจกรรมวาได
พบสิ่งใด แกไขไปแลวหรือไม มีวิธีดําเนินการตออยางไร 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ไดแก เคร่ืองจักร Boom Pump และ Moli Pump ของ บริษัท พาวเวอรปม จํากัด 
ทั้งหมด 21 เคร่ือง ซึ่งมีลักษณะการทํางานที่คลายกัน 
 
ขอมูลและการเก็บรวบรวมขอมูล 
 ในการเก็บรวบรวมขอมูลไดเก็บขอมูลของเครื่องจักรคอนกรีตปมทุกเคร่ือง โดยเก็บ
ขอมูลการซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่มีการดําเนินการซอมบํารุงในแตละคร้ังเพ่ือหาสาเหตุที่ทําให
เคร่ืองจักรตองหยุดทําการซอมบํารุงบอยคร้ังที่สุดเพ่ือทําการหาสาเหตุและทําการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
ผลสรุปการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทที่ 4 เปนบทสรุปและขอเสนอแนะ โดยคิดวิเคราะหตามแผงผังการวิจัยโดย
ลําดับหัวขอดังตอไป 
 1.  ผลการออกแบบเคร่ืองมือเก็บขอมูล 
 2.  ผลจากการสํารวจสภาพปจจุบัน 
 3.  การดําเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  • ปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - ดําเนินการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
  • ปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุกหัก 
   - ดําเนินการแกไขปญหาแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุกหัก 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
  • ปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุมอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - ดําเนินการแกไขปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
  • ปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุ Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - ดําเนินการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   4.  การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง  
 5.  สรุปผลการวิจัย 
 6.  ขอเสนอแนะ 
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ผลการออกแบบเครื่องมือเก็บขอมูล 
 การเก็บขอมูลเพ่ือทําการวิจัยโดยการทําแบบฟอรมการซอมบํารุงเพ่ือเก็บขอมูลการ
ซอมบํารุงและนํามาวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอยครั้ง ออกแบบ Check Sheet 
เพ่ือเก็บขอมูล 
 

 
 

รูปที่ 22 ใบบนัทึกการซอมบํารุง 
  
 การออกแบบ Check Sheet นั้นมีเปาหมายคือเพ่ือเก็บขอมูลในการซอมของเคร่ืองจักร
ในแตละครั้ง เพ่ือนํามาหาสถิติสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอย และไดทําการซอมอะไรไปแลว
บางน้ัน เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุที่ถูกตองอยางแทจริง และปองกันการยอนกลับไปซอมยังสาเหตุ
เดิมบอยคร้ังโดยที่ไมหาตนตอของปญหา 
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ผลจากการสํารวจสภาพปจจุบัน 
 จากการสํารวจสภาพปจจุบันของเครื่องจักรพบวาเคร่ืองจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงาน
อยูบอยคร้ัง เนื่องจาก ลักษณะการซอมบํารุงจะเปนการซอมเม่ือมีการชํารุดเสียหาย ไมมีการ
เก็บขอมูลการซอมบํารุงรวมถึงสถิติในการเสียของเครื่องจักร และในการซอมน้ันจะเปนการ
เปลี่ยนใหใชงานไดและเมื่อเคร่ืองจักรใชไปซักระยะก็เสียปญหาเดิมอยูเร่ือยไปไมมีการวิเคราะห
หาสาเหตุและตนตอของปญหาที่แทจริงที่ทําใหเครื่องจักรเสียในการดําเนินการซอม ซึ่งสงผลให
เครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานอยูบอยคร้ังในลักษณะอาการเดิม และไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ใหดี เชน การหลอลื่นในชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักร สงผลใหอายุการใชงานของชิ้นสวน Wear 
Part สั้นลง 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2560 ถึง 30 เมษายน 2560 พบวา
เคร่ืองจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 44 ครั้ง ใน 44 คร้ัง มีการเกิดการเสียหายของคอนกรีต
ทั้งหมด 18 คร้ัง และมีคอนกรีตเสียหายทั้งหมด 235 คิว คิดเปนเงินมูลคาที่เสียหายไปทั้งหมด 
470,000 บาท ซึ่งในการหยุดฉุกเฉินทั้งหมด 18 คร้ังที่ทําใหเกิดคอนกรีตเสียหายนั้นเกิดจาก
ระบบไฮดรอลิก ซึ่งมีจํานวนการเสียทั้งหมด 18 ครั้ง ซึ่งระบบไฮดรอลิกน้ันเปนระบบหลักในการ
ทํางานของเครื่องจักรเม่ือเกิดการเสียฉุกเฉินแลวนั้นไมสามารถทําการแกไข ณ สถานที่ปฏิบัติงาน   
ไดทัน 
 

 
 

รูปที่ 23 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่การเสียระบบของเครื่องจักร 
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 จากกราฟแสดงใหเห็นถึงการเสียของเครื่องจักรแยกตามระบบ ซึ่งพบวาระบบไฮดรอลิก 
ของเครื่องจักรน้ันมีอาการเสียบอยที่สุด เม่ือไดขอมูลทางสถิติมาแลวจึงเริ่มทําการปรับปรุง
เฉพาะจุดเพ่ือแกปญหาในสวนที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอย โดยเร่ิมจาก 
  
 1.  ปรับปรุงระบบไฮดรอลิก 
  ระบบไฮดรอลิกเปนระบบที่สําคัญหากระบบไฮดรอลิกมีการเสียสงผลใหเคร่ืองจักร
ไมสามารถทํางานตอไปไดและหาวิธีแกไข ณ สถานที่ปฏิบัติงานลําบาก 
 

 
 

รูปที่ 24 สถิติอาการเสียของระบบไฮดรอลิกแยกตามรายการ 
 
 จากกราฟพบวาระบบไฮดรอลิกน้ันสิ่งที่เสียบอยที่สุดคือปมไฮดรอลิกชิ้นสวนภายใน
แตกเสียหาย รองลงมาคือซีลรั่ว และ Flushing Valve คาง โดยการปรับปรุงจะปรับปรุงเรื่อง
ปมไฮดรอลิกภายในแตกเสียหายเนื่องจากเปนชิ้นสวนที่สําคัญและสงผลใหเครื่องจักร Break Down 
  
 2.  ปรับปรุงระบบชวงลาง 
  ชวงลางรถบรรทุกน้ันเปนสวนที่สําคัญอีกสวนเนื่องจากรถบรรทุกเปนยานพาหนะ
นําพาเครื่องจักรไปยังสถานที่ปฏิบัติงานหากรถบรรทุกไมสามารถเคลื่อนที่ไดเน่ืองจากชวงลาง
เสียหายก็จะทําใหไมสามารถนําเครื่องจักรไปปฏิบัติงานได และชวงลางนั้นสงผลกระทบถึง
ความปลอดภัยของพนักงานอีกดวย 
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ปมไฮดรอลิคแตก ซีลร่ัว Flushing valve คาง

สถิติอาการเสียของระบบไฮดรอลิคแยกตามอาการ
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รูปที่ 25 สถิติอาการเสียของระบบชวงลาง 
  
  จากกราฟพบวาระบบชวงลางน้ันสิ่งที่มีปญหามากท่ีสุดคือ แหนบหักเกิดขึ้น
ทั้งหมด 4 คร้ัง และลูกหมากคันชักหลวม 2 คร้ัง  
  
 3. ระบบไฟฟา 
  ระบบไฟฟาของเครื่องจักรเปนสิ่งที่คอยจายไฟฟาใหกับตูควบคุมหากระบบไฟฟา
มีปญหาจะทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางานลงในที่สุดซ่ึงจากขอมูลพบวาระบบไฟฟามีการเสียมาจาก
ไดชารจไมชารจไฟมากที่สุด คือ 5 คร้ัง ดังรูปที่ 26 
  

 
 

รูปที่ 26 สถิติอาการเสียของระบบไฟฟา 
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สถิติอาการเสียของระบบชวงลางแยกตามอาการ
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สถิติอาการเสียของระบบไฟฟา
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 4.  Wear Part 
  Wear Part เปนชิ้นสวนที่สึกหรอตามการปมคอนกรีตจะเปนชิ้นสวนที่สัมผัส
คอนกรีต จากการเก็บขอมูลพบวาอาการเสียของ Wear Part นั้นเกิดจากชิ้นสวนของ Flange 
Bearing ซึ่งไมไดเสียจากการสึกหรอตามการใชงานแตเกิดจากการอัดจารบีไปเลี้ยงไมเขา
เน่ืองจากมีน้ําปูนแทรกเขาไป เม่ือทําการใชไปโดยที่หลอลื่นจารบีไมไดจะทําให S-valve ทํางาน
ติดขัดและไมทํางานในที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 27 สถิติอาการเสียของ Wear Part 
 
การดําเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
 จากขอมูลทั้งหมดนําผูวิจัยดําเนินการเลือกปรับปรุงเฉพาะจุดในสวนของการเสียของ
เคร่ืองจักรโดยเลือกจากการเสียสูงสุดในแตละระบบดังนี้ 
 1.  ปมไฮดรอลิกชิ้นสวนภายในแตก 
 2.  แหนบรับน้ําหนักรถบรรทุกหัก 
 3.  ไดชารจไมชารจไฟ 
 4.  Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
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สถิติการเสียของ Wear part
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 1.  การแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
  จากการการทําการซอมบํารุงในแตละครั้งพบวาส่ิงที่ทําใหระบบไฮดรอลิกของเคร่ืองจักร
ไมสามารถทํางานตอไปไดนั้นเกิดจากปมไฮดรอลิคมีแตกหักของชิ้นสวนภายในปมไฮดรอลิก 
 

 
 

รูปที่ 28 ปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
  
  1.1  วิเคราะหปญหาและสาเหตุปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   ปมไฮดรอลิกเปนชิ้นสวนที่สําคัญอาการเสียจะบงบอกขึ้นคือแรงดันของปมจะ
ตกลงและลูกสูบคอนกรีตหยุดเดิน ซึ่งเม่ือทําการถอดปมไฮดรอลิกออกมาตรวจสอบพบวาชิ้นสวน
ภายในของปมไฮดรอลิกแตกเสียหายทั้งหมด จึงไดดําเนินการวิเคราะหตนตอของปญหาโดยใช
เคร่ืองมือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) ในการหาตนตอที่เปนไปไดที่ทําให
ปมไฮดรอลิกเสียหายอยูบอยคร้ัง 
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 จากการใช Cause Effect Diagram ในการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหปมไฮดรอลิก 
แตกนั้นพบวา สาเหตุเกิดจากกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกไมไดรับการเปลี่ยนตาม
กําหนดที่ 500 ชั่วโมงทํางาน ซึ่งสงผลใหกรองไฮดรอลิกตันและน้ํามันไหลไดไมสะดวกสงผลให
ปมไฮดรอลิกไดรับการเสียดสีและแตกเสียหายในที่สุด ระบบไฮดรอลิกมีความสกปรกเน่ืองจาก
วิธีการซอมบํารุงเม่ือปมไฮดรอลิกแตกเสียหายนั้นไมมีการถายน้ํามันไฮดรอลิกเพ่ือทําการลาง
ระบบนําเศษโลหะที่ติดคางออกมา ซึ่งสงผลทําใหกรองนํ้ามันไฮดรอลิกอุดตันไดเร็วและทําให
ปมไฮดรอลิกสึกหรอและแตกเสียหายอยางรวดเร็ว มีอากาศเขาไปในขณะปมดูดนํ้ามันเม่ือใส
สายใสระหวางกรองไฮดรอลิกไปยังปมดานดูดพบวามีอากาศว่ิงเขาไปเปนจํานวนมากและปมมี
เสียงดัง รอบการทํางานของปมไฮดรอลิกสูงเกินกําหนดเมื่อทําการเรงรอบปมดวยความเร็วที่
มากเกินจะพบวาเกิดฟองอากาศระหวางทอจากกรองไฮดรอลิกไปยังดานดูดและปมมีเสียงดัง
เกิดขึ้น  
 
  1.2  ดําเนินการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   จากการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุพบ 4 สาเหตุหลักที่ทําใหปมไฮดรอลิก 
แตกเสียหายและดําเนินการแกไขดังนี้ 
 
   1.2.1 ดําเนินการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกตามคูมือกําหนด 
           การดําเนินการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกมีวิธีการ
ดําเนินการโดยเริ่มจากหาขอมูลการเปลี่ยนถายคร้ังลาสุดและทําการหา ชั่วโมงการทํางานของ
กรองไฮดรอลิกและนํ้ามันโดยใชเกณฑการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและนํ้ามันตามคูมือแนะนําคือ 
500 ชั่วโมง 
 
ตารางที่ 2 จําแนกเคร่ืองจักรที่อายุการใชงานกรองและน้ํามันไฮดรอลิกเกิน 

เครื่องจักรทัง้หมด 
อายุการใชงานกรอง 

และนํ้ามันเกิน 
อายุการใชงานปกติ 

21 เคร่ือง 17 เคร่ือง 4 เคร่ือง 
 
 เม่ือไดขอมูลการเปล่ียนถายลาสุดของแตละเครื่องจักรมาแลวทําการวางแผนเพื่อ
ดําเนินการเปลี่ยนถายนํ้ามันไฮดรอลิกและกรองในเครื่องจักรที่มีชั่วโมงการทํางานเกินคูมือ
กําหนด โดยมีระยะเวลาดําเนินการ 2 เดือน การเรียงลําดับการเปลี่ยนถายนั้นทําโดยเปลี่ยนใน
เคร่ืองจักรที่มีชั่วโมงการทํางานที่เกินมากมาหานอย 
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ตารางที่ 3 แผนการเปลี่ยนถายนํ้ามันไฮดรอลิกและกรองไฮดรอลิก 

Pump 
เม.ย. พ.ค. 

1 2 3 4 1 2 3 4 
ML18                 
PM14                 
PM18                 
ML17                 
ML7                 
PM.11                 
ML.9                 
ML.16                 
ML.15                 
ML.14                 
ML.11                 
ML.8                 
PM.12                 
ML.6                 
ML.10                 
PM.15                 
ML.4                 

 
   1.2.2 ทําความสะอาดระบบไฮดรอลิก 
    ความสกปรกของระบบไฮดรอลิก โดยปกติแลวการบํารุงรักษาระบบ   
ไฮดรอลิกน้ันจะทําการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกและนํากลับไปใชงานโดยที่ไมมี
การลางทําความสะอาดเศษฝุนหรือโลหะที่อยูในระบบซึ่งทําใหกรองไฮดรอลิกน้ันตันเร็วกวา
กําหนด 500 ชั่วโมง และเม่ือกรองไฮดรอลิกตันก็สงผลใหน้ํามันไฮดรอลิกไมสามารถไหลเวียน
ไดดีพอสงผลใหปมไฮดรอลิกไดรับความเสียหาย โดยการแกปญหาเร่ืองระบบไฮดรอลิกมีความ
สกปรกน้ันแกโดยปรับปรุงวิธีการทํางานโดยเพิ่มขั้นตอนการลางระบบไฮดรอลิกและทําความ
สะอาดเพ่ือนําส่ิงสกปรกออกมาใหมากที่สุด 
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รูปที่ 30 ความสกปรกภายในถังไฮดรอลิกหลังจากทําการผาถัง 
 

 
 

รูปที่ 31 แกนแมเหล็กดูดเศษโลหะมีความสกปรก 
 
 ปรับปรุงวิธีการในการซอมบํารุงระบบไฮดรอลิกโดยปรับวิธีการซอมระบบไฮดรอลิก 
จากเดิมที่ทําการซอมโดยเปลี่ยนเฉพาะชิ้นสวนที่สึกหรอหรือแตกหักโดยไมมีการถอดทําความ
สะอาดระบบไฮดรอลิกเพ่ือเอาเศษโลหะที่ตกคางออก 
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 กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
               

รูปที่ 32 การปรับปรุงขั้นตอนการซอมบํารุงระบบไฮดรอลิก 
  
 จากรูปที่ 32 พบวาขั้นตอนการซอมบํารุงระบบไฮดรอลิกน้ันจะเริ่มจากการถาย
น้ํามันไฮดรอลิก จากน้ันทําการร้ือถอดชิ้นสวนเพ่ือดูวามีสวนใดแตกหักเสียหาย และทําการ
เปลี่ยนประกอบกลับ จากนั้นทําการใสกรองและเติมนํ้ามันไฮดรอลิก โดยที่ไมมีการทําความ
สะอาดและนําเศษโลหะที่เกิดการแตกหักสึกหรอออกจากระบบไฮดรอลิกซึ่งเปนสาเหตุใหกรอง
น้ํามันไฮดรอลิกตันและสงผลใหน้ํามันไฮดรอลิกไมสามารถไหลเวียนไดอยางสะดวก นําไปสู
ความเสียหายของชิ้นสวนภายในปมไฮดรอลิกอีกคร้ัง ทั้งหมดนี้แกโดยการเพิ่มขั้นตอนในการ
วิเคราะหสาเหตุจากการดูสภาพการสึกหรอ เม่ือเกิดอาการปมไฮดรอลิกแตกเสียหายจะตองทํา
การถอดลางระบบไฮดรอลิกเพ่ือนําเศษโลหะหรือฝุนผงออกมาจากระบบใหไดมากที่สุดเพ่ือ
ปองกันการอุดตันของระบบและทําใหปมไฮดรอลิกเสียหายในที่สุด เม่ือทําการซอมบํารุง
ระบบไฮดรอลิกแลว ตองทําการทดสอบระบบไฮดรอลิกและแรงดันในจุดตางๆ 
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   1.2.3 ดําเนินการแกปญหาจุดรั่วซึมบริเวณทอ Suction 
    เคร่ืองจักรเม่ือมีอายุการใชงานเปนเวลานานหรือหากการซอมบํารุง
ไมไดมาตรฐานในการทํางานน้ันจะทําใหมีจุดร่ัวซึมตางๆ ของระบบไฮดรอลิกซ่ึงทําใหมีน้ํามัน   
ไฮดรอลิกร่ัวซึมออกไปจากระบบและจุดร่ัวซึมที่สําคัญคือจุดร่ัวซึมบริเวณขอตอระหวางกรอง
น้ํามันไฮดรอลิกไปหาปมไฮดรอลิกซึ่งถาหากมีจุดร่ัวซึมใหน้ํามันไฮดรอลิกออกไดยอมทําให
อากาศสามารถแทรกตัวเขาไปไดเชนกันในขณะที่ปมไฮดรอลิกทําการดูดนํ้ามันไฮดรอลิกเขาไป 
 

 
 

รูปที่ 33 จุดร่ัวซึมบริเวณทอ Suction 
 
   1.2.4 ปรับตั้งรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกใหเหมาะสม 
    สาเหตุที่ทําใหปมไฮดรอลิกแตกเสียหายอีกสาเหตุคือการใชรอบการ
ทํางานเกินที่ผูผลิตกําหนดซ่ึงสงผลทําใหน้ํามันไฮดรอลิกไมเพียงพอตอการหลอลื่นปมและสึก
หรอในที่สุด โดยผูผลิตไดกําหนดรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกไวดังนี้ 
      
ตารางที่ 4 รอบการทํางานของปมไฮดรอลิกแตละรุน 

Pump รอบการทํางานสูงสุด 
A4VG180HD 2,300 รอบ/นาที 
A4VG125HD 2,700 รอบ/นาที 

PV24 2,700 รอบ/นาที 
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 จากน้ันทําการวัดรอบของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเพ่ือตรวจสอบวามีเคร่ืองจักรใดบางมี
รอบการทํางานของปมไฮดรอลิกเกินเกินหรือไม 
  
ตารางที่ 5 จํานวนรอบการทํางานปมไฮดรอลิกเกิน 

เครื่องจักรทัง้หมด รอบการทํางานเกิน รอบการทํางานปกติ 
21 เคร่ือง 13 เคร่ือง 8 เคร่ือง 

 
 จากตารางพบวามีเครื่องจักรที่มีรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกเกิน 13 เคร่ือง ซึ่งเสี่ยง
ตอการเสียหายของปมไฮดรอลิก เม่ือทําการตรวจวัดรอบเคร่ืองจักรแลวเม่ือพบวาเครื่องจักรใด
มีรอบการทํางานเกิน ฝายซอมบํารุงจะทําการปรับตั้งรอบโดยในเครื่องจักรที่ใชเครื่องยนตที่ใช
คันเรงแบบกลจะทําการขันล็อคคันเรงไมใหเรงเกินกําหนด หากเคร่ืองจักรใชเคร่ืองยนตที่เปน
คันเรงไฟฟาจะทําการใหผูผลิตเครื่องยนตทําการล็อครอบเคร่ืองยนตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร
ของเคร่ืองยนตรุนน้ัน 
 
  1.3  ตรวจสอบการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   ผลจากการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหายนั้นจากเดิมที่ระบบไอดรอลิก   
มีการเสียหายในชวงเก็บขอมูลน้ันมีทั้งหมด 15 คร้ัง เม่ือเร่ิมทําการปรับปรุงทั้งหมด 4 หัวขอ
พบวามีการเสียเกิดจากปมไฮดรอลิกแตกเสียหายเหลือ 4 ดังรูปที่ 34 
 

 
 

รูปที่ 34 จํานวนการเสียของปมไฮดรอลิก 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
PP1
ML1
ML4
ML6
ML7
ML8
ML9
ML10
ML11
ML14
ML15
ML16
ML17
ML18
PM9
PM11
PM12
PM14
PM15
PM16

PM17
PM18

Mar Apr
ชวงปรับปรุงกอนปรับปรุง

Jan FebOct Nov DecMay Jun Jul Aug SepJan
เคร่ืองจักร

Feb Mar Apr
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ตารางที่ 6 อายุการใชงานของกรองและนํ้ามันไฮดรอลิกกอนและหลังปรับปุรง 
เครื่องจักร (กอนปรับปรุง) (หลังปรับปรุง) ความแตกตาง 

PP1 500 348 ต่ําลง 152 
ML1 500 500 ไมเปลี่ยนแปลง 
ML4 610 500 ต่ําลง 110 
ML6 762 500 ต่ําลง 262 
ML7 0 458 ไมพบประวตั ิ
ML8 833 500 ต่ําลง 333 
ML9 1144 500 ต่ําลง 644 
ML10 713 389 ต่ําลง 324 
ML11 901 500 ต่ําลง 401 
ML14 920 500 ต่ําลง 420 
ML15 1053 500 ต่ําลง 553 
ML16 1128 500 ต่ําลง 628 
ML17 0 500 ไมพบประวตั ิ
ML18 0 500 ไมพบประวตั ิ
PM9 500 289 ยังไมถึงอายุ 
PM11 1321 439 ยังไมถึงอายุ 
PM12 811 441 ต่ําลง 370 
PM14 0 500 สูงขึ้น 500 
PM15 669 500 ต่ําลง 169 
PM16 500 234 ต่ําลง 198 
PM18 500 500 ไมเปลี่ยนแปลง 

 
 จากตารางที่ 6 พบวาในเคร่ืองจักรที่มีปญหาอายุการใชงานของกรองไฮดรอลิกและ
น้ํามันกอนและหลังปรับปรุงมีอายุการใชงานที่เกินกําหนดคือ 500 ชั่วโมง นั้นเม่ือทําการปรับปรุง   
มีอายุการใชงานที่นอยลงเนื่องจากปรับใหอยูตามมาตรฐานที่คูมือแนะนํา เคร่ืองจักร PP1 และ 
PM16 มีอายุการใชงานที่สั้นลงเนื่องจากเกิดขอผิดพลาดจากการทํางานคือ เคร่ืองจักร PP1 
น้ํามันไฮดรอลิกแหงทําใหชิ้นสวนภายในของปมไฮดรอลิกแตก เคร่ืองจักร ML1 พบวานํ้ามัน   
ไฮดรอลิกเปนสีดําและมีกลิ่นไหมเม่ือตรวจสอบพบวาพัดลมระบายความรอนระบบไฮดรอลิกไม
ทํางานแตไมไดหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือทําการซอมพัดลมระบายความรอนสงผลใหปมไฮดรอลิก   
สึกหรอและตองทําการเปลี่ยนปมไฮดรอลิกใหม เคร่ืองจักร ML10 เกิดปญหาปมไฮดรอลิกแตก
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อีกคร้ังโดยพบวาเกิดจากการอุดตันของกรองไฮดรอลิกกอนกําหนดซึ่งเกิดจากการสึกหรอของ
แหวนลูกสูบในกระบอกไฮดรอลิกเกิดการแตกหัก เคร่ืองจักร ML15 ปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย
เน่ืองจากซีลเพลาของปมรั่วทําใหน้ํามันร่ัวออกแตจําเปนตองทําการเดินเครื่องจักรตอเน่ืองจากมี
คอนกรีตจอดรอ และเครื่องจักร PM16 ตรวจพบน้ํามันไฮดรอลิกเปนสีน้ํานมดังรูปที่ 35 สาเหตุ
เกิดจาก O-Ring ของฝาเติมนํ้ามันไฮดรอลิกฉีกขาดทําใหตองลางระบบและเปลี่ยนกรองไฮดรอลิก
และน้ํามัน แตปมไฮดรอลิกยังไมไดรับความเสียหาย 
 

 
 

รูปที่ 35 น้ํามันมีน้ําผสมอยูเคร่ืองจักร PM16 
 
  1.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิกตองทําการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและนํ้ามัน   
ไฮดรอลิกตามกําหนดของผูผลิตคือ 500 ชั่วโมงทํางาน  และทําความสะอาดระบบไฮดรอลิกทุก
ครั้งที่ทําการถอดบํารุงรักษาตรวจสอบจุดรั่วซึมอยูทุกคร้ังในในการใชงานเพื่อปองกันการเกิด
ฟองอากาศในทอ Suction และตรวจสอบรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกทุกสัปดาหเพ่ือปองกัน
การใชรอบเคร่ืองยนตเกินกําหนด รวมถึงกําหนดมาตรการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําวันเพื่อ
สังเกตุความผิดปกติของระบบไฮดรอลิก และการถายนํ้าที่กนถังเปนประจําทุกวัน 
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ตารางที่ 7 การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิก 

 
 
 2.  การแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
  ปญหาตอมาที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอย คือ ชวงลางของรถบรรทุกที่นําพาเคร่ืองจักร
ไปยังสถานที่ปฏิบัติงาน ซึ่งสงผลทําใหรถบรรทุกไมสามารถขับเคลื่อนไดอยางปลอดภัยและทํา
ใหไมสามารถนําเครื่องจักรไปยังสถานที่ปฏบัติงานได ซึ่งจากสถิติพบวา สวนที่มีการเสียหาย
บอยสุดน้ันคือ แหนบของรถบรรทุก ทางผูวิจัยจึงไดใชเคร่ืองมือ Cause and Effect Diagram 
ในการวิเคราะหหาสาเหตุและตนตอที่ทําใหแหนบหักอยูบอยคร้ัง 
 
  2.1  วิเคราะหปญหาและสาเหตุแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุกหัก 
   ปญหาแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุก เกิดทั้งหมด 4 คร้ัง ในทั้ง 4 คร้ัง เกิด
ในเครื่องจักร Boom Pump ซึ่งมีน้ําหนักของรถบรรทุกรวมเครื่องจักร 28-29 ตัน หักที่แหนบ
ดานหนาของตัวรถทั้งหมด 4 คร้ัง และในการหัก 4 คร้ัง เกิดกับเครื่องจักรที่ใชรถบรรทุกมือสอง
ที่ทําการประกอบโดยอูตอรถในประเทศไทย จากขอมูลทั้งหมด ไดใช Cause and Effect Diagram 
วิเคราะหหาสาเหตุและตนตอที่ทําใหแหนบรับน้ําหนักรถบรรทุกหัก 
 
 
 

ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน 500 ช.ม.

1 ตรวจระดบัน้ํามันไฮดรอลิก
2 ถายน้ําออกจากถังนํ้ามันไฮดรอลิก
3 ตรวจสอบรอยร่ัวของระบบไฮดรอลิก
4 ตรวจสอบเกจกรองไฮดรอลิก
5 ตรวจเชค็แรงดนัปมไฮดรอลิก Main(แรงดนัสูง) 320-350บาร
6 ตรวจเชค็แรงดนัปมไฮดรอลิก Main(แรงดนัต่ํา) 25-30 บาร
7 ตรวจเชค็แรงดนัปมไฮดรอลิก A10 190-210 บาร
8 ตรวจเชค็แรงดนัในถังสะสมพลังงาน 50-90 บาร
9 ตรวจเชค็สีของน้ํามันไฮดรอลิก
10 ตรวจเชค็รอบการทํางานปมไฮดรอลิก
11 เปล่ียนถายน้ํามันไฮดรอลิกและกรอง
12 ลางระบบไฮดรอลิก

ลําดับ รายการ
ความถ่ี

หมายเหตุ
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 จากการหาสาเหตุดวยเคร่ืองมือ Cause and Effect Diagram นั้นพบวา  สาเหตุที่ทํา
ใหแหนบรถบรรทุกหนักน้ันเกิดไดจาก พฤติกรรมการขับขี่ที่ขับตกหลุมดวยความเร็ว น้ําหนัก
ของเคร่ืองจักรที่มีน้ําหนักเฉลี่ยอยูที่ 29 ตัน เครื่องจักรมีสิ่งของที่ไมจําเปนทั้งขยะและทอ
คอนกรีตที่ไมไดใชงานอยูบนเครื่องจักรเปนจํานวนมากซึ่งเกิดจากการขาดการทํา 5 ส. เพ่ือแยก
สิ่งของที่จําเปนและไมจําเปนบนเครื่องจักร แหนบไมเคยไดรับการดูแลรักษาโดยสังเกตุจาก
บริเวณจุดอัดจารบีหลอลื่นหูแหนบพบวาไมมีคราบการอัดจารบีและเม่ือถอดสลักอัดจารบีออกมา
พบวามีการสึกหรอของสลักและรูสําหรับจารบีเขาไปถูกเสียดสีจนเปนเนื้อเดียวกันและไมมีรูให
จารบีเขาไป จากการออกซอมเปลี่ยนแหนบนอกบริษัทพบวา การซอมบํารุงพบวาขณะทําการ
เปลี่ยนแหนบนอกบริษัทมีการใชแกสที่มีความรอนในการเจาะรูสะดือแหนบเนื่องจากรูรอยสะดือ
ของแหนบมีขนาดไมเทากับของเดิมของรถบรรทุก แตมีความจําเปนตองทําการใสเน่ืองจากหาก
กลับไปเปลี่ยนอะไหลนั้นมีระยะทางที่ไกล  
 
  2.2  ดําเนินการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   การแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก ดําเนินการโดยทําการทํา
ความสะอาดเคร่ืองจักรและตรวจสอบเพื่อหารอยแตกหักหากพบวามีรอยแตกหักจะตองทําการ
เปลี่ยนโดยทันที การอัดจารบีหลอลื่นบริเวณหูแหนบหากพบวาไมสามารถอัดไดจะถอดมาทํา
การเปลี่ยนและแกไข ผูใชทําการอัดจารบีหลอลื่นหูแหนบรวมถึงจุดอัดจารบีหลอลื่นของชวงลาง
จุดตางๆ เดือนละ 1 ครั้ง ผูใชและชางซอมบํารุงรวมกันทํากิจกรรม 5 ส. ในการคัดแยกส่ิงที่ไม
จําเปนลงจากเครื่องจักรเพ่ือลดน้ําหนักในการบรรทุก และการใช GPS เพ่ือตรวจสอบพฤติกรรม
การขับขี่ของพนักงานขับรถยอนหลัง รวมถึงใช GPS รวมวิเคราะหวิธีการขับขี่ความเร็วในชวง
ตางๆ ดานการซอมบํารุงหากมีการซอมนอกสถานที่และพบวาจําเปนตองใชแกสในการเจาะรู
หรือตัดแหนบเพ่ือใสใชงานชั่วคราว เม่ือเคร่ืองจักรกลับมาถึงบริษัทตองทําการเปลี่ยนแหนบชิ้น
ใหมทุกคร้ัง 
 
  2.3  ตรวจสอบการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   ผลจากการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก หลังจากดําเนิน 
การแกไขตามมาตรการตางๆ นั้น พบวาเคร่ืองจักรที่ทําการเปลี่ยนแหนบไปน้ันไมเกิดอาการ
แหนบหักอีกคร้ัง ในสวนของการบํารุงรักษาพบวาจุดอัดจารบีชวงลางของเครื่องจักรทุกเคร่ืองมี
รองรอยการอัดจารบีเลี้ยงจุดหลอลื่นในเครื่องจักรทุกเคร่ือง การใช GPS ในการตรวจสอบพฤติกรรม
การขับขี่พบวาผูขับขี่ขับรถไมเกินความเร็วที่บริษัทกําหนดคือ 80 กิโลเมตร/ชั่วโมง การเกิดการหัก
ของแหนบเครื่องจักรเครื่องอ่ืนยังไมเกิดการแหนบหักอีก  
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รูปที่ 37 กราฟแสดงผลการปรับปรุงแหนบรถบรรทุกหัก 
 
  2.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   การบํารุงรักษาแหนบรถบรรทุกน้ันตองทําการหลอลื่นจุดยึดหูแหนบโดยให
ทําการหลอลื่นทุกเดือน ใหผูใชตรวจสอบโดยการสังเกตุดวยการดูทุกวันถึงความผิดปกติของ
ชวงลาง การทํา 5 ส. ทุกสัปดาหที่ทําการทําความสะอาดเคร่ืองจักร ชวยลดน้ําหนักบรรทุก และ
การตรวจสอบโดยชางซอมบํารุงทุกเดือน และทําการติดตามพฤติกรรมการขับขี่ของพนักงานอยู
ตลอดเวลา การซอมบํารุงเม่ือเคร่ืองจักรแหนบหักอยูนอกบริษัทหากมีปญหาอะไหลใสไมไดผิด
รุนใหทําการดัดแปลงใสและเม่ือกลับมาถึงบริษัทใหทําการเปลี่ยนใหมใหตรงตามรุนอีกคร้ัง 
 
ตารางที่ 8 การบํารุงรักษาระบบชวงลาง 

 
 
 3.  การแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
  ไดชารจเปนสิ่งสําคัญสําหรับเคร่ืองจักรทําหนาที่ชารจไฟเพื่อนําไปใชในการให
พลังงานแกตูควบคุมและวาลวตางๆ ในระบบไฮดรอลิคหากไดชารจไมทํางานและไฟนอยลงจะ
ทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางานได ซึ่งสงผลทําใหไมสามารถปฏิบัติงานตอไปได 
 
  3.1 วิเคราะหปญหาและสาเหตุไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   ปญหา ไดชารจไฟไมชารจไฟเกิดบอยคร้ังในเครื่องจักรที่เคยทําการเปลี่ยน
ไดชารจไปแลวเปนสวนมาก โดยการวิเคราะหหาปญหาและสาเหตุจะใชเคร่ืองมือ Cause and 
Effect Diagram ในการคนหาสาเหตุจากดานตางๆ 
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 จากการวิเคราะหดวย Cause and Effect Diagram พบวาสาเหตุที่ทําใหไดชารจไม
ชารจไฟนั้นเกิดจากคุณภาพอะไหลเน่ืองจากอะไหลที่เปลี่ยนใหมหลังจากที่ของเดิมจากโรงงาน
เสียน้ันเปนอะไหลมือสองที่นํามาทําการซอมแซมใหม ซึ่งหลังจากเปลี่ยนใสไปแลวน้ันไดชารจ
มักมีปญหาใชงานได 1 สัปดาห ในสวนของการติดตั้งนั้นไดทําการตรวจสอบพบวาการตอ
สายไฟและติดตั้งน้ันตอในตําแหนงเดิม ในสวนระบบไฟไมสมบูรณนั้นไดทําการตรวจสอบและ
พบวาไมมีสวนใดขาดไหม รวมถึงจุดตอพวงตางๆของปลั๊กยังอยูในสภาพสมบูรณ สายพานขับ
ไดชารจอยูในตําแหนงที่ตึง ไมพบการสลิปของสายพานและไมมีไฟร่ัวลงกราวดแตอยางใด  
 
  3.2  ดําเนินการแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   การดําเนินการแกปญหาไดชารจไมชารจไฟที่เกิดจากดานคุณภาพของอะไหล
ฝายจัดซ้ือไดดําเนินการเปลี่ยนใชอะไหลแทใหกับเครื่องจักรที่พบอาการไดชารจไมชารจไฟ 
ฝายซอมบํารุงดําเนินการตรวจสอบระบบสายไฟเครื่องจักรใหปลอดภัยตอการขาดโดยการเดิน
สายไฟในจุดที่ไมเกิดความเสี่ยงตอการนําส่ิงของไปถูกสายไฟ ทําการรอยสายไฟดวยปลอกรอย
สายไฟ การพันสายเปลี่ยนจากการใชเทปพันสายเปนการใชทอหดในการพันสายตองทําการตัด
ตอสายไฟ รวมถึงตรวจสอบความถูกตองในการตอสายไฟ ในสวนของปม Moli ที่มีแบตเตอรี่
แยกรถและเครื่องจักรน้ันไดดําเนินการหาสายพวงแบตเตอรี่เพ่ือติดรถไวใชเม่ือการความฉุกเฉิน
สามารถนําสายพวงตอกับรถบรรทุกเพ่ือชวยชารจไฟใหสามารถเครื่องจักรใชได  
 
  3.3  ตรวจสอบการแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   การตรวจสอบการแกปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟโดยเก็บขอมูลการเสียของ
ไดชารจเพ่ือเปรียบเทียบกอนและหลังดําเนินการ พบวาการเสียของไดชารจลดลงจาก 5 คร้ัง 
เปน 2 คร้ัง และ 2 คร้ัง ที่เกิดการเสียนั้นไมไดเกิดจากเคร่ืองจักรเดิมที่ไดทําการเปลี่ยนไดชารจ
ไปใชของที่มีคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 39 แผนภูมิแสดงผลการแกไขไดชารจไมชารจไฟ 
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  3.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   ฝายจัดซ้ือทําการตรวจสอบคุณภาพอะไหลกอนนําไปใสในเครื่องจักรและทํา
การเลือกใชอะไหลแทใหมที่ไดคุณภาพ เพ่ือลดความเสี่ยงจากการซอมใหมของผูผลิตที่ไมได
มาตรฐาน ฝายซอมบํารุงทําการตรวจวัดแรงดันชารจไฟทั้งในสวนของเคร่ืองจักรและรถบรรทุก
ทุกเดือน โดยตองมีแรงดันไฟเม่ือชารจอยูไมต่ํากวา 24 โวลต ผูใชหม่ันสังเกตุอาการผิดปกติ
ของระบบไฟฟาหากมีการผิดปกติ เชน หนาปทมรถบอกสถานะผิดพลาด ไฟหนาสวางนอยกวา
ปกติ ใหทําการแจงชางซอมบํารุงเพ่ือทําการวัดแรงดันในการชารจไฟ ในสวนของเครื่องจักรโมลี
ตองมีสายพวงแบตติดรถเพ่ือใชในยามฉุกเฉิน 
 
 4.  การแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
  Flange Bearing เปนชิ้นสวนที่ทําหนาที่เปนจุดหมุนใหกับ S-Valve ทั้งคอ S-
Valve และทายของ S-Valve ซึ่งจะตองมีจารบีเขาไปเลี้ยงระหวางจุดหมุนเพื่อหลอลื่นและปองกัน 
น้ําปูนเขาไปแข็งตัวติดกันระหวางจุดหมุนและทําให S-Valve ไมสามารถทํางานไดในที่สุด Flange 
Bearing มีการสึกหรอไปเร่ือยๆ ตามอายุการใชงานโดยสวนที่สึกหรอจะเปน Wear Sleeve และ 
Seal แตสิ่งที่เกิดขึ้นไมไดเกิดจากการสึกหรอที่หมดไปของ Wear Sleeve และ Seal แตเกิดจาก
การที่ตัว Flange Bearing ไมสามารถอัดจารบีเขาไปหลอลื่น Wear Sleeve และ Seal ไดเน่ือง 
จากอัดจารบีไมเขา 
 

 
 

รูปที่ 40 ตําแหนงของ Flange Bearing 
 
  4.1  วิเคราะหปญหาและสาเหตุ Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   ปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขาน้ันเกิดขึ้นอยางบอยครั้ง ซึ่งทําให
เคร่ืองจักรตองหยุดการทํางานเพ่ือซอม โดยการวิเคราะหหาสาเหตุและปญหาจะใชเคร่ืองมือ 
Cause and Effect Diagram ในการหาสาเหตุและตนตอของปญหา 
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 จากการวิเคราะหดวย Cause and Effect Diagram พบวาสาเหตุที่ทําให Flange 
Bearing อัดจารบีไมเขาเกิดจากการไมทําการอัดจารบีเขาไปในจุดหลอลื่นทุก 50 คิว และขาด
การดูแลรักษา โดยพบจากการตรวจสอบเฝาหนางานจริงพบวา จากการสังเกตพฤติกรรมการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรนั้นผูใชไมใหความใสใจในการอัดจารบีหลอลื่นจุดหลอลื่นภายใน Hopper 
โดยพบวาผูใชบางรายทําการยิงคอนกรีตจนถึง 200 คิว แตไมพบการอัดจารบีหลอลื่นแตอยาง
ใดและเม่ือเสร็จงานทําการอัดจารบีเพ่ือไลน้ําปูนออกอีกครั้ง ไมสามารถอัดจารบีเพ่ือหลอลื่นใน 
Flange Bearing ไดแลว เม่ืออัดจารบีหลอลื่น Flange Bearing ไมไดจะพบ 2 ปญหาคือ หากมี
การรอคอนกรีตเปนเวลานานจะพบวา S-Valve ติดขัดไมสามารถเปลี่ยนทิศทางไดสุดสงผลให
เวลายิงคอนกรีตมีอาการตันที่ปาก S-Valve หรือหาก S-Valve สามารถทํางานได ซีลของ 
Flange Bearing กับ Wear Sleev จะเสียดสีและสึกหรออยางรวดเร็วหากไมทําการเปลี่ยนจะ
สงผลใหมีการสึกหรอตอเน่ืองไปถึงคอดานหนาและหลังของ S-Valve และตองทําการเปลี่ยน S-Valve 
ใหมในที่สุด ในสวนของสาเหตุการใส Seal ไมดีนั้นพบวาหลังจากที่ทําการใสไมมีการหลุดออก
ของซีลและสามารถอัดจารบีออกตามรูที่ตองการในดาน Material พบวาเปนชิ้นสวนที่ตรงตาม
มาตรฐานและจัดหามาจากตัวแทนจําหนายของผูผลิต ซึ่งเม่ือติดตั้งเขาไปและทําการอัดจารบี
เพ่ือหลอลื่นพบวาสามารถอัดไดกอนทําการสงมอบรับงานซอม 
 
  4.2  ดําเนินการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   การดําเนินการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขาน้ันดําเนินการ
โดยกําหนดมาตรการการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการกําหนดใหอัดจารบีในจุดหลอลื่น Flange 
Bearing ในทุกการยิงคอนกรีต 50 คิว เพ่ือปองกันน้ําปูนเขาแทรกและแข็งตัวและหลังจาก
ปฏิบัติงานตองทําการอัดจารบีจุดหลอลื่นไว หัวหนาแผนกที่ดูแลเครื่องจักรปมทําการตรวจสอบ
รองรอยการอัดจารบีของเคร่ืองจักรในทุกเชากอนออกปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปที่ 42 การอัดจารบี Flange Bearing หลังการใชงาน 
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  4.3  ตรวจสอบการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   ผลจากการแกไขปญหาพบวาไมเกิดการอัดจารบีหลอลื่นไมเขาขณะที่เคร่ืองจักร
กําลังปฏิบัติงานและ Flange Bearing มีการสึกของ Seal และ Wear Sleev จนน้ําปูนสามารถ
แทรกออกมาไดแต Flange Bearing ยังสามารถอัดจารบีไดอยู และเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองมีรองรอย
การอัดจารบีใหตรวจสอบเห็นไดในทุกคร้ังกอนออกปฏิบัติงาน อายุการใชงานของ Flange 
Bearing มีอายุการใชงานสูงกวาชิ้นสวนเดิมกอนทําการดําเนินการแกไขปญหา 
 
ตารางที่ 9 อายุการใชงานกอนและหลังปรับปรุงของ Flange Bearing 
เครื่องจักร กอนปรับปรุง (คิว) หลังปรับปรุง (คิว) สูงข้ึน (คิว) 

PP1 7,893 13,945 6,052 
ML1 13,956 16,393 2,437 
ML4 5,524 14,342 8,818 
ML6 9,788 15,784 5,996 
ML7 11,748 13,294 1,546 
ML8 5,432 15,968 10,536 
ML9 14,101 16,111 2,010 
ML10 11,710 15,349 3,639 
ML11 10,186 14,338 4,152 
ML14 12,539 14,569 2,030 
ML15 10,359 14,985 4,626 
ML16 12,348 14,852 2,504 
ML17 9,953 13,954 4,001 
ML18 7,354 14,993 7,639 
PM9 12,668 16,543 3,875 
PM11 11,958 15,008 3,050 
PM12 7,853 14,925 7,072 
PM14 5,357 13,986 8,629 
PM15 10,398 15,324 4,926 
PM16 12,586 14,392 1,806 
PM18 13,942 16,394 2,452 
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  4.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   ในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรในสวนของจุดหลอลื่นใน Hopper นั้นจะตองทํา
การหลอลื่นจารบีใน 3 จุดคือ Flange Bearing ดานหนาของ S-Valve Flange Bearing บริเวณ
ปาก S-Valve และบริเวณมอเตอรใบกวนเพื่อปองกันการแทรกเขาไปของน้ําปูนและแข็งตัวและ
สึกหรออยางรวดเร็วหรือทําใหชิ้นสวนติดขัดในที่สุด และหากพบวาไมสามารถอัดจารบีเขาได
เม่ือเสร็จจากการปฏิบัติงานจะตองทําการถอดทําความสะอาดและแกไขโดยทันที 
   ในสวนของการขาดการดูแลและความรูความเขาใจในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
นั้นไดทําการฝกอบรมใหผูใชเขาใจถึงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรในจุดหลอลื่นตางๆ ใหถูกตอง 
 
ตารางที่ 10 การบํารุงรักษาและหลอลื่นบริเวณ Hopper 

 
 

 
 

รูปที่ 43 จุดอัดจารบีหลอลื่นในจุดตางๆ ภายใน Hopper 
 
การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง เน่ืองจากเคร่ืองจักรน้ันมีลักษณะการทํางานอยู
นอกสถานที่ เพ่ือใหผูใชมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ตระหนักถึงการใชเคร่ืองจักร
อยางถะนุถนอมและผูใชคุนเคยการบํารุงรักษาและสามารถซอมบํารุงเบื้องตนไดเอง โดยมีผล
การดําเนินงานดังตอไปน้ี 
 
 
 

ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน 500 ช.ม.

1 ตรวจหาจุดแตกหักของแหนบ

ลําดับ รายการ
ความถ่ี

หมายเหตุ
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 1. ผลการออกแบบ Check Sheet  
  การออกแบบ Check Sheet เนนการตรวจสอบทุกจุดของเคร่ืองจักรซ่ึงจะมีความ
ละเอียดกวาการตรวจสอบประจําวัน 
 

 
 

รูปที่ 44 ตัวอยาง Check Sheet ตรวจเชค็เคร่ืองจักรแบบละเอียด 
 
 2. ผลการวางแผนและดําเนินการ 
  การวางแผนดําเนินการจะทํากิจกรรม Autonomous Maintenance ในวันกอนมี
การล็อคซอมเพ่ือตรวจเช็คเคร่ืองจักรโดยละเอียดอีกคร้ังหากมีจุดบกพรองที่จะตองทําเรงดวนจะ
ไดเพ่ิมรายการซอมเขาไปในวันล็อคซอมเพ่ือประหยัดเวลาในการจอดเคร่ืองจักรไมใหจอดหลายครั้ง 
แผนนี้มีการปรับไดตลอดเวลาขึ้นอยูกับความตองการใชเคร่ืองจักรของลูกคา 
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รูปที่ 45 ตัวอยางตารางแผนการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  
 3. ดําเนินการตามแผน 
  ดําเนินการตามวันที่กําหนดไวตามแผนโดยการดําเนินการมีกิจกรรมดังนี้ 
  1. ทําความสะอาดเคร่ืองจักร 
  2. ตรวจสอบเครื่องจักรตาม Check Sheet 
  3. ทําการหลอลื่นและขันแนน 
  4. บันทึกจุดที่ผิดปกติของเคร่ืองจักร 
  5. ตัดสินใจซอมหากเปนเรื่องเรงดวนทําการซอมเลยหากไมเรงดวนจะดําเนินการ
เดือนถัดไป 
  6. เก็บขอมูล 
 

   
 

รูปที่ 46 การดําเนินกิจกรรมทําความสะอาดเคร่ืองจักร 

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
PP1 
ML1 
ML4
ML6 
ML7
ML8 
ML9 
ML10 
ML11 
ML14
ML15 
ML16
ML17 
ML18 
PM9 
PM11 
PM12
PM14
PM15
PM16 
PM17 
PM18 

วันที่วางแผนซอม  วันดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง

เคร ือ่งจักร วันที่
แผนการซอมเดือน..........................
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รูปที่ 47 การดําเนินกิจกรรมหลอลื่นและขันแนนจุดตางๆ 
 

 
 

รูปที่ 48 ทีมงานคอยใหความชวยเหลือการดําเนินกิจกรรม 
 
 4. สรุปผลการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  จากการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง ทําใหพบจุดบกพรองในสวนตางๆ ของ
เคร่ืองจักรดังตารางที่ 11 
 
 
 
 
 



68 

ตารางที่ 11 ผลการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

เครื่องจักร 
จํานวนจุดบกพรอง 

เครื่องจักร 
จํานวนจุดบกพรอง 

เร่ิมกิจกรรม ปจจุบัน เร่ิมกิจกรรม ปจจุบัน 
PP1 13 5 ML16 10 2 
ML1 23 12 ML17 32 10 
ML4 37 20 ML18 24 3 
ML6 33 6 PM9 41 5 
ML7 35 22 PM11 21 16 
ML8 39 20 PM12 42 27 
ML9 32 3 PM14 34 25 
ML10 17 4 PM15 38 12 
ML11 38 15 PM16 25 7 
ML14 15 5 PM18 8 0 
ML15 32 2  

 
 ผลจากการดําเนินการสามารถลดจํานวนจุดบกพรองของเคร่ืองจักรในสวนตางๆ ที่มี
ความเสี่ยงทําใหเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงาน และเพื่อใหเคร่ืองจักรมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 
สรุปผลการวิจัย 
 จากการวิจัยพบวา การนํา TPM มาประยุกตใชในงานบํารุงรักษาเครื่องจักรคอนกรีต
ปมสามารถชวยใหแกไขปญหาจากตนตอที่แทจริงซึ่งทําใหอาการเสียของเคร่ืองจักรน้ันหายขาด
และกลับมาใชงานไดยาวนาน ซึ่งนําไปสูการเสียของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงานนั้นเกิดขึ้นนอยลงไป 
และพนักงานฝายซอมบํารุงมีเวลาดําเนินกิจกรรมอ่ืนๆ ที่เปนการปองกันเคร่ืองจักรเสียขณะ
ปฏิบัติงาน โดยผลลัพธที่ไดกอนปรับปรุง เดือนมกราคม-เมษายน พ.ศ.2560 เปรียบเทียบ
หลังจากปรับปรุงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2560 ถึงเดือน เมษายน 2561 ดังตอไปน้ี 
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รูปที่ 49 กราฟแสดงจํานวนเครื่องจักรเสียขณะปฏบิตัิงานกอนและหลังปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 49 พบวา จํานวนเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานลดลงจากชวงกอนปรับปรุง
ที่มีการเสียขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 44 ครั้ง เหลือ 12 ครั้ง สามารถลดการเสียของเครื่องจักร
ขณะปฏิบัติงานไปได 32 คร้ัง 
 

 
 

รูปที ่50 กราฟแสดงจํานวนปมไฮดรอลิกแตกกอนและหลังปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 50 การปรับปรุงระบบไฮดรอลิกทําใหปมไฮดรอลิกมีการแตกขณะปฏิบัติงาน
ลดลงจากกอนการปรับปรุงที่มีการแตกเสียหายของปมไฮดรอลิกขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 15 ครั้ง 
หลังจากปรับปรุงมีการแตกเสียหายของปมไฮดรอลิกลดลงเหลือ 4 คร้ัง 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คร้ัง 15 12 9 8 1 5 2 2 0 1 0 0 0 0 1 0

15

12

9 8

1

5

2 2
0 1 0 0 0 0 1 0

0
2
4
6
8

10
12
14
16

จํานวนเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงาน (ครั้ง)

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คร้ัง 1 3 6 5 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0

1

3

6
5

0
1 1 1

0
1

0 0 0 0 0 0
0
1
2
3
4
5
6
7

จํานวนปมไฮดรอลิกแตกเสียหายขณะปฏิบัติงาน 
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รูปที ่51 กราฟแสดงจํานวนแหนบรถบรรทุกหักกอนและหลังปรบัปรุง 
  
 จากรูปที่ 51 พบวาหลังจากทําการแกไขปญหาแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงานนั้น
กอนปรับปรุงมีแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 5 คร้ัง เม่ือทําการปรับปรุง แกไขและ
กําหนดมาตรการชวยทําใหแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงานไมเกิดขึ้นอีกเลย 
 

 
 

รูปที ่52 กราฟแสดงจํานวนไดชารจไมชารจไฟเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
  

 จากรูปที่ 52 พบวาหลังจากทําการปรับปรุงแกไขไดชารจไฟไมชารจไฟแลวน้ันกอน
ปรับปรุงมีการเสียเน่ืองจากไดชารจไมชารจไฟอยูที่ 5 ครั้ง เม่ือทําการปรับปรุง แกไจและกําหนด
มาตรการทําใหอาการเสียของไดชารจไมชารจไฟลดลงเหลือ 2 คร้ัง 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง
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จํานวนแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงาน 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คร้ัง 3 2 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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จํานวนไดชารจไมชารจไฟขณะปฏิบัติงาน
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รูปที ่53 กราฟแสดงจํานวน Flange Bearing อัดจารบีไมเขากอนและหลังปรบัปรุง 
  
 จากรูปที่ 53 พบวาอาการ Flange Bearing อัดจารบีไมเขาขณะปฏิบัติงานกอนปรับปรุง
มีจํานวน 6 ครั้ง หลังจากดําเนินการแกไขปรับปรุง อาการ Flange Bearing อัดจารบีไมเขาน้ัน
ไมพบอีกเลย 
 

 
 

รูปที ่54 กราฟแสดงจํานวนจุดบกพรองของเครื่องจักรเทียบกอนและหลังปรบัปรุง 
  
 จากรูปที่ 54 การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเองเริ่มกิจกรรม เดือนเมษายน 2560 
พบจุดบกพรองของเครื่องจักรทุกเครื่อง มีจํานวนจุดบกพรองที่ตรวจพบเจอตามใบตรวจเช็ค
จํานวน 558 รายการ และไดทําการปรับปรุงแกไขจุดบกพรอง จนถึงเดือนเมษายน 2561 สามารถ
แกไขจุดบกพรองใหเปนปกติไดทั้งหมด 337 รายการ คงเหลือจุดบกพรองของเคร่ืองจักรทั้งหมด 
221 รายการ  

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง
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จํานวน Flange Bearing อัดจารบีไมเขา ขณะปฏิบัติงาน 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

รายการ 558 493 457 419 417 405 387 331 330 295 250 231 221
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รูปที ่55 กราฟแสดงจํานวนคอนกรีตเสยีหายเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 55 จํานวนคอนกรีตเสียหายเนื่องจากเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงานลดลง
จากชวงกอนปรับปรุงที่มีจํานวนคอนกรีตเสียหายอยูที่ 235 คิว เหลือ 66 คิว ทั้งนี้จํานวนคอนกรีต
เสียหายขึ้นอยูกับหลายปจจัย ทั้งการโหลดปูนของหนางานหากโหลดมามากจะทําใหมีคอนกรีต
เสียหายมากหากเครื่องจักรไมสามารถปฏิบัติงานได หากคอนกรีตที่โหลดมารอมีจํานวนนอยก็
จะทําใหสามารถหยุดการโหลดคอนกรีตและเกิดความเสียหายนอยลง 
 

 
 

รูปที่ 56 กราฟแสดงจํานวนคาใชจายคอนกรีตเสียหายกอนและหลงัปรับปรุง 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คิว 78 33 42 82 0 0 0 66 0 0 0 0 0 0 0 0
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คาใชจายคอนกรีตเสียหาย 
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 จากรูปที่ 56 พบวาจากการปรับปรุงเฉพาะเรื่องของเคร่ืองจักรและการบํารุงรักษาดวย
ตนเองทําใหเครื่องจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงานที่ลดลง สงผลใหโอกาสที่เกิดคอนกรีตเสียหาย
ลดลงและทําใหคาใชจายคอนกรีตเสียหายโดยเกิดจากเคร่ืองจักรเสียลดลงจาก กอนปรับปรุงที่มี
คาใชจายคอนกรีตเสียหาย 470,000 บาท หลังปรับปรุงคาใชจายคอนกรีตเสียหายลดลงเหลือ 
330,000 บาท 
 จากผลลัพธการนํา TPM มาประยุกตในการทํางานของเครื่องจักรคอนกรีตปมพบวา 
สามารถแกปญหาเฉพาะจุดในเร่ืองที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงานลดลงไป แตถึงกระน้ันก็
ยังมีสาเหตุที่ยังคาดไมถึงอีกมากที่จะสงผลทําใหเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงาน เมื่อเคร่ืองจักร
ถูกแกไขปญหาไดถูกจุดแลวก็สงผลใหจํานวนคอนกรีตเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสียหายขณะ
ปฏิบัติงานลดลง สิ่งสําคัญเม่ือทําการแกปญหาใหลดลงไปแลวนั้นตองบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
อยางตอเน่ืองเพ่ือไมใหปญหาตางๆ กลับมาอีกคร้ัง 
 
ขอเสนอแนะ 
 จากการวิจัยพบวาการ การนํา TPM มาประยุกตใชนั้นในชวงแรกจะสงผลใหคาซอม
บํารุงสูง ซึ่งตองยอมรับในสวนของคาใชจายในชวงเร่ิมกิจกรรม เน่ืองจากเครื่องจักรขาดการบํารุง 
รักษาอยางตอเน่ือง 
 การทําการศึกษาหากมีผูเชี่ยวชาญดานวิศวกรรมจะสามารถเขาใจปญหาไดงาย, รวดเร็ว
รูปญหาสาเหตุไดมากกวาและโอกาสผิดพลาดในการทดลองนอยกวา  
 จากการวิจัยพบวาระบบไฮดรอลิกของเคร่ืองจักรน้ันสิ่งที่สําคัญคือความสะอาดภายใน
ระบบไฮดรอลิก การเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันตามคูมือที่ผูผลิตแนะนํา การตั้งรอบการ
ทํางานที่เหมาะสม และจุดร่ัวซึมตางๆ ที่กอใหเกิดการดูดอากาศเขาไปในปม ซึ่งสิ่งที่กลาวมา
นั้นมีความเก่ียวของกัน หากกรองไฮดรอลิกมีความสกปรก น้ํามันไฮดรอลิกจะไหลผานเขาปม
ไมสะดวกหรือไหลลงไมทันเม่ือใชรอบปมที่สูงขึ้น สงผลใหปมมีการเสียดสีเนื่องจากมีน้ํามันไม
เพียงพอในการหลอลื่นปม และการเสียดสีทําใหเกิดเศษโลหะวนไปอุดตันกรองไฮดรอลิกในที่สุด 
 จากการการปรับปรุงปญหาในสวนของปมไฮดรอลิก ไดชารจ และแหนบยังไมทราบ
อายุการใชงานที่แนชัดจึงยังไมกําหนดคา MTBF และ MTTR ในการดําเนินการวิจัยในครั้งน้ี 
การซอมบํารุงยังใชวิธีการซอมตามที่ผูผลิตแนะนําคือการหม่ันตรวจสอบทุกวัน หากพบความ
ผิดปกติจึงทําการเปลี่ยน เม่ือเคร่ืองจักรไดรับการบํารุงรักษาใหอยูตามมาตรฐาน ควรกําหนดคา 
MTBF และ MTTR ของอะไหลแตละชิ้นสวนในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 จากการดําเนินการนํา TPM เขาไปปรับใชนั้นจะสําเร็จลุลวงไดนั้นทุกคนที่เก่ียวของ
ตองใหความรวมมือในการดําเนินการในสวนตางๆ ทั้งในดานผูใช ฝายซอมบํารุง ฝายจัดซ้ือหา
อะไหล รวมถึงสํานักงานที่คอยชวยเหลือดานขอมูลใหแกผูที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร 
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ภาคผนวก ก. 

ประวัติการเปลี่ยนถายน้ํามันไฮดรอลิกและกรองของเครื่องจักร 
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ตารางที่ 12 ประวัติการเปลี่ยนถายนํ้ามันไฮดรอลิกและกรองคร้ังลาสุด 
ลําดับ เครื่องจักร วันที ่ ชม. ทํางาน 

1 ML.7  - 
2 ML.17  - 
3 ML.18  - 
4 PM.14  - 
5 PM.18  - 
6 PM.11 22/9/57 1,321 
7 ML.9 14/10/57 1,144 
8 ML.16 14/9/57 1,128 
9 ML.15 29/3/58 1,053 
10 ML.14 1/6/58 920 
11 ML.11 4/4/58 901 
12 ML.8 19/6/57 833 
13 PM.12 10/3/58 811 
14 ML.6 16/6/58 762 
15 ML.10 13/3/58 713 
16 PM.15 11/3/58 669 
17 ML.4 30/8/58 610 
18 ML.1 13/11/58 446 
19 PM.16 18/9/58 435 
20 PM.9 4/9/58 419 
21 PP.1 3/9/58 370 
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ภาคผนวก ข. 

ผลการวัดรอบปมไฮดรอลิกของเครื่องจักรทุกเคร่ือง 
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ตารางที่ 13 ผลการวัดรอบปมไฮดรอลิกของเคร่ืองจักรทุกเคร่ือง 

เครื่องจักร Pump รอบเครื่องทีว่ัดได 
รอบเครื่องที ่
ผูผลิตกําหนด 

PP1 PV24 2,900 2,700 
ML1 A4VG180+A4VG125 2,500 2,300 
ML4 PV24+PV24 2,853 2,700 
ML6 A4VG180+A4VG125 2,241 2,300 
ML7 PV24+PV24 2,842 2,700 
ML8 PV24 3,089 2,700 
ML9 PV24+PV24 2,532 2,700 
ML10 PV24+PV24 2,958 2,700 
ML11 A4VG180+A4VG180 2,532 2,300 
ML14 A4VG180+A4VG180 2,443 2,300 
ML15 A4VG180+A4VG180 2,962 2,300 
ML16 PV24 2,687 2,700 
ML17 PV24+PV24 3,058 2,700 
ML18 A4VG180+A4VG180 2,100 2,300 
PM9 A4VG180 2,200 2,300 
PM11 A4VG125 2,645 2,700 
PM12 PV24 2,755 2,700 
PM14 A4VG180 2,304 2,300 
PM15 A4VG180 2,289 2,300 
PM16 A11VL0260 2,105 1,800 
PM18 A4VG125+A4VG125 2,693 2,700 
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ภาคผนวก ค. 

Maintenance Instructions 
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