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ง 

 

 กฤษฏิ์ติณณ เมืองนอย : การบํารุงรักษาทวีผลทุกคนมีสวนรวมเพ่ือลดเคร่ืองจักรเสีย
ขณะปฏิบัติงาน.  อาจารยที่ปรึกษา : รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ, 85 หนา. 

            
 งานวิจัยน้ีนําเสนอการประยุกตใชระบบการบํารุงรักษาทวีผลทุกคนมีสวนรวมเพ่ือลด
ปญหาเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานในเครื่องจักรคอนกรีตปมของบริษัท พาวเวอรปม จํากัด 
เปนงานวิจัยในสถานการณจริง ทําการศึกษาปญหาท่ีเกิดขึ้นและสงผลกระทบใหเคร่ืองจักรเสีย
ขณะปฏิบัติงาน เพ่ือหาวิเคราะหหาแนวทางทําการปรับปรุงใหเคร่ืองจักรเกิดปญหาระหวาง
ปฎิบัติงานนอยลง 
 จากการวิเคราะหพบวาเคร่ืองจักรมีการเสียเน่ืองจากหลายสาเหตุ ทั้งในดานวิธีการบํารุง 
รักษา การละเลยในการบํารุงรักษา คุณภาพของชิ้นสวนที่นํามาทําการซอมบํารุง และการติดตามผล
การซอมบํารุงและบํารุงรักษา ดังน้ันจึงไดนําหลักการของ TPM มาประยุกตใชเพ่ือแกไขปญหา
และพัฒนาระบบการซอมบํารุงและบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยมุงเนนการปรับปรุงเฉพาะจุดใน
ระบบของเครื่องจักรที่มีการเสียจนทําใหเกิดการเสียขณะปฏิบัติงาน และทําการหาสาเหตุและ
ตนตอของปญหาในการเสียของระบบตางในเครื่องจักรคอนกรีตปมและการนําวิธีการบํารุงรักษา
ดวยตนเองมาประยุกตใชเพ่ือปองกันการ เสียของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงาน 
 ผลจากการวิจัยพบวา จํานวนของเคร่ืองจักรที่เสียระหวางปฏิบัติงานลดลงจาก 44 ครั้ง
เหลือ 12 คร้ัง การเสียหายของคอนกรีตที่เกิดจากเคร่ืองจักรเสียลดลงจาก 235 คิว เหลือ 66 คิว  
การประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเองชวยใหพบจุดผิดปกติของเคร่ืองจักรทั้งหมด 558 รายการ 
และทําการแกไขเหลือ 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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บทที่ 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 
 บริษัท พาวเวอรปม จํากัด ไดดําเนินธุรกิจเคร่ืองจักรปมคอนกรีตผสมเสร็จมาเปน
เวลากวา 30 ป ในชวงเร่ิมเปดทําธุรกิจนั้น ธุรกิจในดานใหบริการเครื่องจักรคอนกรีตปมยังไม
แพรหลาย งานกอสรางตึกสูงยังมีไมมาก เครื่องจักรยังใหมและไมไดใชงานหนัก จึงทําใหเคร่ืองจักร
ไมเส่ือมโทรมและไมกอปญหาในขณะปฏิบัติงาน เม่ือเวลาผานมาปจจุบันงานกอสรางตึกสูงหรือ
แมแตกระท่ังงานเทคอนกรีตพ้ืนราบมากขึ้น ทําใหเคร่ืองจักรทํางานหนักมากขึ้น อีกทั้งเครื่องจักร
เม่ือผานการใชงานเปนเวลานาน และขาดการดูแลอยางดี จึงทําใหปจจุบันน้ีบริษัท พาวเวอรปม 
จํากัด ประสบกับปญหาเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงานโดยในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 
2560 มีเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงาน 44 ครั้ง สามารถแกไขจนใชงานตอได 4 คร้ัง และไม
สามารถแกไขได จํานวน 40 คร้ัง ซึ่งกอใหเกิดความเสียหายของคอนกรีตที่รอทําการปมขึ้นสูตึก
สูงหมดอายุตองทําการทิ้งทั้งหมด ซึ่งคาเสียหายที่บริษัทตองรับผิดชอบตอลูกคาเนื่องจากไม
สามารถปฏิบัติงานใหทันไดนั้น ในแตละครั้งเปนจํานวนเงินที่สูง 
 บริษัทจึงมีมาตรการเนนเรื่องการซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหพรอมใชงานอยูเสมอ แต
เน่ืองดวยเครื่องจักรมีจํานวนมากและไมไดทําการเก็บขอมูลในการซอมบํารุงแตละครั้งจึงทําให
การซอมน้ันไมมีการนําขอมูลการซอมบํารุงมาวิเคราะหหาสาเหตุ และยังเปนลักษณะเสียเม่ือใด
ก็ซอมเม่ือนั้น หรือหากเจอวาเสียจึงทําการซอมบํารุง และตัวผูใชเครื่องจักรเองก็ไมเคยดูแล
รักษาเครื่องจักรของตัวเองทําใหปญหาเคร่ืองจักรเสียหายขณะปฏิบัติงานยังไมลดนอยลงรวม
กับผูใชเคร่ืองจักรขาดการดูแลเครื่องจักรดวยยิ่งทําใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพไมพรอมใชงานมาก
ขึ้น ซึ่งถาปลอยใหเปนลักษณะนี้ตอไปน้ัน ยิ่งเพ่ิมความเสี่ยงที่จะกอใหเกิดเคร่ืองจักรเสียหาย
หนางาน สงผลกระทบตอกําไร ชื่อเสียงของบริษัท ผูวิจัยจึงมีแนวคิดที่จะนําระบบ TPM (Total 
Preventive Maintenance) เขามาชวยลดปญหาความเสียหายของเคร่ืองจักรใหนอยลง และลด
คาใชที่ไมควรจะเกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดที่สามารถปองกันได 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา/วิจัย 

 1.  เพ่ือลดปญหาเคร่ืองจักรเสียหายขณะปฏิบัติงาน 

 2. เพ่ือลดปริมาณคอนกรีตที่เสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสีย 
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ขอบเขตการศึกษา 

 งานวิจัยน้ีเก่ียวของกับเครื่องจักรคอนกรีตปมของบริษัท พาวเวอรปม จํากัด จํานวน 
21 เคร่ือง แบงเปน 2 รุนดังน้ี โมลีปม 14 เคร่ืองบูมปม 7 เคร่ือง โดยใชเคร่ืองมือ TPM ในการ
ปรับปรุงการซอมบํารุงและดูแลรักษาเครื่องจักร 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน 
 1.  เลือกหัวขอ 
 2.  ศึกษาและทบทวนวรรณกรรม 
 3.  สํารวจสภาพปจจุบัน 
 4.  วิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
 5.  วางแผนการแกปญหา 
 6.  ดําเนินการแกไขปญหา 
 7.  ตรวจสอบผลการแกไขปญหา 
 8.  กําหนดมาตรการการแกไขปญหา 
 9.  สรุปผลและขอเสนอแนะ 

ปญหา 
- เคร่ืองจักรเสียขณะปฏบิตัิงาน 
- เกิดคอนกรีตเสียหาย 
- อายุการใชงานต่ํา 

ผลที่คาดวาจะไดรับ 
- เคร่ืองจักรเสียขณะปฏบิตัิงานลดลง 
- คอนกรีตเสยีหายลดลง 
- อายุการใชงานของชิ้นสวนที่ปรับปรุง 
 สูงขึ้น 

เครื่องมือแกปญหา 
การบํารุงรักษาทวีผลทุกคนมีสวนรวม (TPM) 
 เสาที่ 1 Focus improvement 
 เสาที่ 2 Autonomous maintenance 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 1. เคร่ืองจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงานลดลง 

 2. จํานวนคอนกรีตเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสียหายลดลง 

 
นิยามศัพท 
 1. เครื่องจักรคอนกรีตปม เครื่องจักรที่ใชในการลําเลียงคอนกรีตผสมเสร็จจากจุดหน่ึง
ไปยังอีกจุดหน่ึง โดยจะมี 2 ประเภท 
  1.1  บูมปม คือ เครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนเครนไมตองตอทอสามารถยืดบูมออก
ไปทํางานไดเลย 

  1.2 Stationary Pump คือ ปมที่มีลักษณะที่อยูกับที่ไมมีบูมกางออกไป จึงจําเปนตอง
ตอทอเพ่ือลาเลียงคอนกรีต ปมลักษณะนี้เหมาะสาหรับงานตึกสูง 

  1.3  Moli Pump คือ Stationary Pump ที่ทําการขึ้นไปติดตั้งบนรถบรรทุก เพ่ืองาย
ตอการเดินทางไปยังจุดตางๆ ลักษณะการทํางาน เหมือน Stationary Pump ทั้งหมด 

 2. คอนกรีตเสียหาย คอนกรีตผสมสําเร็จที่ออกจากหัวโหลดคอนกรีตและไมไดเท
ลงแบบภายใน เวลาที่ผูผลิตคอนกรีตกําหนด 
 3. S-valve วาลวคอนกรีตอยูบริเวณ Hopper เปนวาลวที่เชื่อมตอระหวางกระบอก
คอนกรีตและทอลําเลียง 
 4. Wearpart ชิ้นสวนที่สัมผัสคอนกรีต ตั้งแต กระบอกคอนกรีต ลูกสูบคอนกรีต 
แหวน S-Valve (Wear Ring) แวนตา (Wear Plate) S-Valve ใบกวนปูน  
 5. Flange Bearing ชิ้นสวนที่อยูบริเวณเพลาหนาของ S-valve และปากของ S-Valve 
ทําหนาที่เปนจุดเคลื่อนที่ที่สึกหรอแทนเพลาและปากของ 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 

เลือกหัวขอ                    
ศึกษาและทบทวนวรรณกรรม                    
สํารวจสภาพปจจุบัน                    
เก็บขอมูล                    
วิเคราะหปญหาและสาเหตุ                    
วางแผนและแกไขปญหา                    
ตรวจสอบและปรับปรุง                    
กําหนดมาตรการแกไขปญหา                    
สรุปและขอเสนอแนะ                    
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บทที่ 2 
หลักการ ทฤษฏี และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
ความเปนมาของ TPM 
 กลาววา หลังจากที่ญี่ปุนนําเอา Preventive Maintenance จากสหรัฐอเมริกาเขามาใช
ในชวงทศวรรษ 1950 และ 1960 แลว ไดมีการพัฒนาเปน TPM ในรูปแบบญ่ีปุนเองในป ค.ศ. 
1971 จากน้ันกิจกรรม TPM ก็ไดรับการยอมรับในผลลัพธที่สามารถวางแผนคาดหวังได มี
จํานวนโรงงานที่ไดรับ PM Award จาก TPM เปนจํานวนมากและรวดเร็วและขยายตัวไปสู
อุตสาหกรรมตางๆ ทั้งในประเทศและตางประเทศ  
 เปาหมายของกิจกรรม TPM มีเปาหมายในดานของประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวม
ใหสูงที่สุดในสภาวะปจจุบันที่ มีการใชเครื่องจักรในการผลิตมากขึ้นแทนแรงงานคนนั้น 
ประสิทธิภาพเครื่องจักรจึงมีผลตอการทํางานของโรงงานในปจจุบัน ซึ่งประสิทธิภาพของเครื่องจักร
นั้นก็ขึ้นอยูกับวิธีการผลิตเคร่ืองจักร และการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
กิจกรรม TPM จึงมาชวยในกระบวนการผลิตเครื่องจักรและบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพ
และลดการสูญเสียของเครื่องจักรใหเปนศูนย (นาคาชิมะ เซอิจิ. 2550) 
 
แนวคิดการขัดของเปนศูนย 
 แนวคิดการขัดของเปนศูนย สาเหตุของการขัดของของเครื่องจักรมักมาจากการขาด
การดูแลรักษา และตรวจสอบขอบกพรอง แตถาหากมีการพบเจอกอนและทําการแกปญหาน้ันก็
จะสามารถทําใหการสูญเสียที่จะเกิดจากเครื่องจักรลดลงได ซึ่งผูควบคุมเคร่ืองจะมีสวนรวมตอ
ความรับผิดชอบในกิจกรรมตางๆ ดังนี้ (โกศล ดีศีลธรรม. 2547) 
 1.  รักษาเครื่องจักรใหมีสภาพดี 
 2. ทําการเดินเครื่องในสภาวะที่ปกติ 
 3. ทําการตรวจจับสิ่งผิดปกติ ดวยสายตา เสียง และอาการอ่ืนๆ ของเคร่ืองในชวง
ของการเดินเครื่อง 
 4.  การปรับปรุงทักษะการบํารุง 
 
ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคในการเพิ่มประสิทธิภาพ  
 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพการผลิตมีดังตอไปน้ี 
 1. ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
  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. ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทํางานของเคร่ืองจักร 
  2.1 ความสูญเสียจากการหยุดเคร่ือง 
 3. ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของคน 
  3.1  ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 
  3.2  ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
  3.3  ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
  3.4  ความสูญเสียจากการวางระบบอัตโนมัติ 
  3.5  ความสูญเสียจากการตรวจวัด 
 4. 3 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการเพ่ิมประสิทธิภาพของทรัพยากรตอหนวย 
  4.1  ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 
  4.2  ความสูญเสียดานพลังงาน 
  4.3  ความสูญเสียจากแมพิมพ 
 
 ความสูญเสียหลักตอที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร  
 1.  ความเสียหายตอการชํารุดเสียหาย เปนการสูญเสียที่เกิดจากการชํารุดของเครื่องจักร 
ทั้งแบบฉับพลันหรือแบบเรื้อรัง ซึ่งกอใหเกิดการสูญเสียดานเวลา และเกิดของเสีย ประเด็น
ความเสียหายนั้นเกิดจากความไมชัดเจนของคําจํากัดความของ การชํารุดเสียหาย จึงทําให
ชวงแรกของการทํา TPM พบจํานวนครั้งของการรชํารุดเสียหายมากขึ้น ซึ่งแทจริงแลว จํานวน
ครั้งความเสียหายในความจริงไมไดเพ่ิมขึ้น แตคําจํากัดความในอดีตนั้นไมมีความชัดเจนสิ่งที่
เกิดขึ้นอยางฉับพลันนั้นจะเห็นไดดวยสายตาและเขาใจงาย ทําใหดําเนินการมาตรการแกไขได
งาย แตการชํารุดเร้ือรังน้ัน ถึงแมมีมาตรการแกไขหลายๆ อยางก็ยังแกไขไมหาย จึงมักถูก
ปลอยทิ้งไวอยางน้ัน 
 2. ความสูญเสียจากการเตรียมงาน ความสูญเสียจากการเตรียมงานเปนความสูญเสีย
ทางดานเวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนและเตรียมการเม่ือส้ินสุดการผลิตสินคาปจจุบัน ไปสูการ
เร่ิมผลิตสินคาใหม ปจจุบันแตละบริษัทไดพยายามคนควาเก่ียวกับการเตรียมงานเพ่ือปรับเปลี่ยน
การผลิต แตโดยรวมยังมีปญหาที่จะตองแกไขเหลืออยูมาก 
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 3.  ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด เปนความสูญเสียที่เกิดจากเวลาท่ีตองใชในการ
เปลี่ยนใบมีดตามกําหนด หรือการเปลี่ยนแปลงอยางฉับพลันเม่ือเกิดการเสียหายของใบมีด 
รวมทั้งความสูญเสียเชิงปริมาณ ที่เกิดขึ้นกอนและหลังการเปลี่ยนใบมีดน้ัน 
 4.  ความสูญเสียจากการเร่ิมผลิต เปนความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทํา
ใหเคร่ืองเดินไดตาม Cycle โดยปราศจากปญหาความยุงยากทางเคร่ืองจักร จนกระทั่งสามารถ
ทําใหมีการผลิตสินคาไดคุณภาพที่คงที่ รวมถึงความสูญเสียในเชิงปริมาณที่เกิดขึ้นในระหวางนั้น 
 5. ความสูญเสียจากการหยุดชะงัก การเดินเคร่ืองเปลาความสูญเสียจากการหยุด 
ชะงักงันน้ันตางจากสภาพการชํารุดเสียหาย กลาวคือ เปนการหยุดของเคร่ืองจักรเน่ืองจากการ
เกิดปญหาขึ้นชั่วขณะหนึ่ง หรือเปนการเดินเครื่องเปลา เชน ชิ้นงานไปติดขัดอยูทําใหเดินเคร่ือง
เปลา เม่ือนําชิ้นงานที่ติดขัดออกและเดินเคร่ืองใหมก็จะสามารถทํางานตอไดปกติ เปนตน 
ปญหาเหลามักจะพบเจอไดในเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยทั่วไปมักมีแนวโนมที่จะมองขาม
ปญหาเหลาน้ี เน่ืองจากเปนปญหาที่สามารถแกไขไดโดยงาย นอกจากน้ียังไมเดนชัด ถึงเดนชัด
ก็ยากที่จะคิดในเชิงปริมาณ 
 6.  ความสูญเสียจากความเร็วลดลงความสูญเสียจากความเร็วลดลง คือความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นเม่ือความเร็วของเครื่องจักรลดต่ําลงมีคําจํากัดความดังตอไปน้ี 
  6.1  ความสูญเสียที่มาจากความแตกตางของความเร็วที่เกิดขึ้นจริง เม่ือเทียบกับ
ความเร็วที่กําหนดไวขณะออกแบบ 
  6.2  ความสูญเสียจากความเร็วของเครื่องจักรที่กําหนดไว ต่ํากวามาตรฐานที่
เทคโนโลยีปจจุบันนั้นจะทําได ในขณะเดินเคร่ืองตามความเร็วที่กําหนด หากมีปญหาทางดาน
คุณภาพหรือปญหาทางดานเชิงกลเกิดขึ้น ก็จะหลีกเลี่ยงไมไดที่จะลดความเร็วลง หรืออาจเพิ่ม
ความเร็วไดแตไมเพ่ิมเน่ืองจากเครื่องจักรเคยมีปญหาหรืออายุการใชงานของเครื่องจักรน้ันสั้น
ลงในอดีต หรืออาจจะมีกรณีเดินเครื่องจักรโดยไมรูถึงความเร็วที่เหมาะสมของเครื่องจักรน้ันเปน
เทาใด โดยสวนมากนั้นมักจะไมมีการทําความเขาใจที่ชัดเจนเก่ียวกับการสูญเสียที่มาจาก
ความเร็วที่ลดลง แตความสูญเสียจากความเร็วลดลงนั้นมีอัตราสูงตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 7.  ความสูญเสียจากของเสียและของซอม คือการสูญเสียเชิงปริมาณจากของเสีย และ
ของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการซอมแซมเพ่ือทําใหเปนของดี โดยทั่วไปของเสียที่
การแกไขของเสียอยางฉับพลันมักทําไดงาย จึงไมปลอยทิ้งไวนาน แตการสูญเสียเรื้อรังน้ัน
มักจะไมคอยรูสาเหตุซึ่งถึงมาตรการแกไขก็มักจะไมไดผลลัพธที่ดี (นาคาชิมะ เซอิจิ. 2550)  
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8 เสาหลัก ของ TPM   
 เพ่ือบรรลุเปาหมาย กิจกรรม TPM จะดําเนินกิจกรรมทั้งหมด 8 กิจกรรม ซึ่งทุกคนมี
สวนรวม ดังนี้ 
 1.  Focused Improvement ซึ่งเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตเปนกิจกรรมสํารวจหา
และระบุคาความสูญเสียของแตละสายการผลิต และแตละเคร่ืองจักรเปนตัวเลข และลดความ
สูญเสียนั้น เพ่ือเพ่ิมกําไร 
 2.  Autonomous Maintenance จุดมุงหมายเพ่ือสรางความสามารถในการพึ่งพา
ตัวเองได นั้นคือ สามารถดูแลรักษาเครื่องจักรที่ใชงานไดเอง 
 3.  Planned Maintenance เปนกิจกรรมการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร ทําให
เปน Zero Break-down และควบคุมคาซอมบํารุง ดวยการตรวจวินิจฉัยการเสื่อมสภาพของ
เคร่ืองจักรและฟนฟูสภาพและรวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักร 
 4.  Initial Phase Management เปนการปองกันไมใหเกิดความสูญเสียที่คาดการณวา
จะเกิดขึ้นในขณะทําการผลิต และทําใหเร่ิมการผลิตไดอยางรวดเร็ว ตั้งแตขั้นตอนการพัฒนา 
ออกแบบผลิตภัณฑและเครื่องจักร 
 5.  Quality Maintenance กิจกรรมการกําหนดสภาวะการผลิตซ่ึงไมเกิดของเสียและ
รักษาสภาพที่ดีนั้นไว และคาดการณลวงหนาไดวาจะมีของเสียใดเกิดขึ้น และดําเนินการเพ่ือ
ปองกันไมใหเกิด Defect Loss 
 6.  Education and Training กิจกรรมจัดเตรียมความรูและทักษะซึ่งจําเปนตอการ
ทํางาน ใหความรูและเพ่ิมทักษะในการลดความสูญเสียและปองกันไมใหเกิดความสูญเสีย 
 7.  Administrative and Indirect Departments นอกจากลดการศูนยเสียในโรงงานแลว 
ตองดําเนินการลดการศูนยเสียในสํานักงานดวยเชนกัน 
 8. Safety, Health and Environment กิจกรรมที่ทําใหอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) 
มลภาวะเปนศูนย (Zero Pollution) และไมเกิดขยะ (Zero Waste) และสรางสภาพแวดลอมในที่
ทํางานใหดี (คินชิโระ นากาโนะ. 2550) 
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รูปที่ 2 เสาหลัก 8 ประการของ TPM 
 

 ที่มา : มงคล พัชรดํารงกุล; และชุติมาวดี ทองจีน.  (2553).  บริหารธุรกิจยุคใหม
ตองประยุกตใชโมเดล 3T.  ออนไลน. 
 
แนวคิดการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
 การบํารุงรักษาเชิงวางแผนคือการทําใหประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทเพ่ิมสูงขึ้น
โดยการลดตนทุนโดยรวมของตัวเครื่องจักรเอง และคาใชจายในการรักษาสภาพเชน ซอมบํารุง 
รวมถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการชํารุดเสียหาย 
 การสรางระบบการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพที่ดี ดัชนีวัดผลของกิจกรรมเชิงรูปธรรม
มักจะใชคา Inherent Availability  
   
    Inherent Availability สามารถหาไดโดย 
    Inherent Availability = MTBF/(MTBF+MTTR) 
 
 MTBF หมายถึง Mean Time Between Failures เปนระยะเวลาเฉลี่ยกอนการเสียหาย 
แตละครั้ง 
 MTTR หมายถึง Mean Time To Repair เปนระยะเวลาเฉลี่ยตั้งแตเสียหายจนใชงาน
ไดแตละครั้ง 
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 การหาคา MTBF  
 
 
   
 
 หากคา MTBF มีคามากกวาชวงกอนนั้นหมายถึงการปรับปรุงนั้นทําใหไดผลดีขึ้น 
 
 การหาคา MTTR 
 
 
 
 

 หากคา MTTR มีคาลดลงหลังจากการปรับปรุงแสดงวาการปรับปรุงนั้นไดผลดีขึ้น 
 
 กิจกรรมสามารถแบงออกได 2 กิจกรรมหลัก ดังนี้ 
 1. กิจกรรมการเพิ่มระดับความไวใจในตัวเคร่ืองจักร เปนกิจกรรมการลดงานซอมบํารุง  
ที่มีสาเหตุมาจากตัวเครื่องจักรอยางจริงจัง  
 2. กิจกรรมเพ่ิมความสามารถในการซอมบํารุง ซึ่งเปนกิจกรรมการซอมเครื่องจักรที่
เสียหายไดอยางรวดเร็ว  
 กิจกรรมเหลาน้ีจะสามารถดําเนินไดอยางมีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใดสามารถวัด
ไดจาก Achievement Availability กิจกรรมที่เพ่ิม Availability Maintainability มีดังนี้ 
 • ปองกันการเสียหายของเคร่ืองจักร          กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
    กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงทํานาย 
 • ไมทําใหเคร่ืองจักรเสียหาย          กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงแกไข 
                                                       กิจกรรม MP 
 • ทําใหเคร่ืองจักรที่เสียหายกลับสูสภาพเดิมโดยเร็ว  การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ 
 กิจกรรมที่จะทําใหการบํารุงรักษาดําเนินตอไปไดอยางมีประสิทธิภาพ จะมีกิจกรรม
บริหารจัดการตางๆ ดังนี้ 
 • การบริหารจัดการและการวางแผน 
 • การบริหารจัดการขอมูลที่เก่ียวของกับการบํารุงรักษา 
 • การบริหารจัดการชิ้นสวนและอะไหลที่ใชสําหรับงานซอมบํารุง 
 • การบริหารจัดการคาใชจายในการซอมบํารุง 

เวลาเครื่องจักรทํางานโดยการเกิดผลผลติ Production Time (ชม.) 
จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานั้นๆ (คร้ัง) 

MTBF  = 

เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากการขัดของ (ชม.) 
จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรหยุด (คร้ัง) 

MTTR  = 
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 สําหรับกิจกรรม TPM เพ่ือขยายผลไดอยางมีประสิทธิภาพรวดเร็วในเวลาอันส้ัน ฝาย
ซอมบํารุงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะเขามาใหความชวยเหลือในการทํากิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง โดยมีกิจกรรม 2 กิจกรรม เพ่ิมมาคือ  
 • กิจกรรมแนะนําการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 • กิจกรรม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
 กิจกรรม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาเชิงวางแผนเปนกิจกรรมกลุมยอยของฝายซอม
บํารุงที่ดําเนินในชวงเวลาสอดคลองกันกับกิจกรรม 7 ขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตัวเอง และ
เปนกิจกรรมที่ใชหลักการเดียวกันกับกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีมาแตเดิม 
 
 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาตามแผนสําหรับเคร่ืองจักรตนแบบ 
 ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะหความแตกตางของสภาพพื้นฐานและสภาพปจจุบัน 
 ขั้นตอนนี้เปนการถอดและทําความสะอาดทุกชิ้นสวนทั้งภายนอกและภายในของ
เคร่ืองจักร เพ่ือใหฝายซอมบํารุงรูจักและเขาใจการทํางานของชิ้นสวนตางๆ และจะตองเขาใจ
ลักษณะการทํางานที่ผิดปกติ และเหตุที่ทําใหเกิดความผิดปกตินั้นๆ โดยมีวิธีดําเนินการดังนี้ 
 • ศึกษาหนาที่ โครงสราง และหลักการทํางานของเคร่ืองจักร 
 • วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักร วามีสิ่งใดที่แกไขไดทันทีและความ
เสียหายอะไรบางที่ยังแกไขไมได หากความเสียหายนั้นแกไขไดสามารถลงมือทําไดทันที 
 • วิเคราะหที่มาของความเสียหายนั้นๆ โดยปกติจะแบงออกเปนประเภทใหญๆไดแก 
  - ความเสียหายจากสภาพพื้นฐานไมดีพอ 
  - ความเสียหายสุม (Random Failures) หรือความเสียหายที่มีสาเหตุเปลี่ยนไป
เรื่อยๆ 
  - ความเสียหายจากสภาพการใชงานไมดีพอ  
  - ความสาเหตุอันเกิดมาจากสาเหตุที่ยังไมไดแกไข 
  - ความเสียหายจากความผิดปกติที่เกิดขึ้น 
 • จัดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหสามารถปองกันความเสียหายจากสาเหตุตางๆ ได 
 
 ขั้นตอนที่ 2 การปรับปรุงสภาพเคร่ืองจักรปจจุบันใหเขาสภาพพื้นฐาน 
 จากความเสียหายที่พบในขั้นตอนที่ 1 วิธีการแกไขและปรับปรุงที่ดี จะถูกออกแบบ
ขึ้นมาในขั้นตอนนี้ เพ่ือปองกันความเสียหายเดิมไมใหเกิดขึ้นอีก โดยนําขอมูลจากการเฝาดู
เคร่ืองจักรอยางใกลชิดโดยมีวิธีการดําเนินงานดังนี้ 
 • แกไขปญหาตางๆ ที่ยังเหลือจากขั้นตอนที่ 1  
 • กําหนดเวลาที่ตองหยุดเครื่องในการทําความสะอาดและหลอลื่นเพื่อนใหเคร่ืองเดิน
ไดดี 
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 • ประสานกับพนักงานที่ดูแลเครื่องเพ่ือทําความสะอาดเคร่ืองจักรและดูแลเครื่องจักร 
 • ปรับปรุงสภาพการใชงาน 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การกําหนดมาตรฐานการใชงานและสภาพพื้นฐาน 
 ขั้นตอนนี้เปนการออกแบบมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อรักษาการปรับปรุงที่เกิดขึ้น
แลวในขั้นตอนที่ 2 โดยมีการดําเนินการดังนี้ 
 • จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบเชิงปองกันที่มีประสิทธิภาพ เพ่ือปองกันไมเกิดความ
เสียหายอีก 
 • จัดทําระบบการควบคุมดวยการมองเห็น ที่มาจากมุมมองของผูใชเครื่อง 
 • แบงความรับผิดชอบในการปรับปรุงระหวางฝายซอมบํารุงที่ทําหนาที่บํารุงรักษา
ตามแผนกับพนักงานผูใช 
 • บันทึกผลหลังจากนํามาตรฐานการใชงานและสภาพพื้นฐานไปใช เชน ระยะเวลาใน
การตรวจสอบแตละครั้ง 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การยืดอายุการใชงาน 
 เปาหมายหลักของขั้นตอนนี้คือการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรโดยบํารุงรักษา
เชิงแกไขและปรับปรุงมีวิธีการดําเนินการดังนี้ 
 • ศึกษาระบบตางๆ ของเครื่องจักรรวมกับขั้นตอนในการตรวจสอบโดยรวม ของการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง 
 • วิเคราะหประวัติความเสียหาย การซอมบํารุง และ MTBF 
 • วิเคราะหความเสียหายที่ยังหาสาเหตุไมได 
 • ปรับปรุงการเสียหายแบบสุม 
 • จัดทํากําหนดการซอมบํารุง 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบและประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 
 เปนการนําขั้นตอนที่ 3 มาปรับปรุงใหงายและมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยมีวิธีการดําเนินงาน
ดังนี้ 
 • ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานใหสะดวกขึ้น 
 • สํารวจเพ่ือหาส่ิงบอกเหตุหรืออาการตางๆ ของเคร่ืองที่เกิดขึ้นกอนเกิดการเสียหาย 
 • มีการรับรูไดงาย เม่ือมีสิ่งบอกเหตุหรืออาการตางๆ เกิดขึ้น 
 • ลดจํานวนจุดตางๆ ในการตรวจสอบใหเหลือจุดสําคัญ 
 • ดําเนินกิจกรรมเพ่ือลดเวลาแกไขเครื่องจักรใหนอยลง 
 • ทบทวนมาตรฐานการซอมบํารุง 



12 

 ขั้นตอนที่ 6 การตรวจสอบภาพรวมทั้งหมด 
 ขั้นตอนนี้จะคํานึงถึงความเสียหายนอกเหนือจากการทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
โดยมีความเสียหายอีกสวนหนึ่งนั่นก็คือ ความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรดอยสภาพในการใช
งานมีวิธีการดําเนินงานดังนี้ 
 • ปฏิบัติตามรายละเอียดและมาตรฐานตางๆ ตั้งแตขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 5 
 • วิเคราะหลักษณะทางคุณภาพ 
 • พิจารณาความสัมพันธระหวางเง่ือนไขในการใชงานเคร่ืองกับคุณภาพในการใชงาน 
 • วิเคราะหความสัมพันธระหวางอุปกรณกับคุณภาพของพลังงานที่ใช 
 • สํารวจผลกระทบจากสิ่งแวดลอมที่อยูรอบๆ ซึ่งอาจจะสงผลตอคุณภาพการใชงาน 
 • หาวิธีการปองกันการเกิดปญหาคุณภาพการใชงานและปรับปรุงวิธีการใชงาน 
 • จัดทําและปรับปรุงมาตรฐานการรักษาสภาพการใชงานที่ปราศจากของเสีย 
 
 ขั้นตอนที่ 7 การใชงานเคร่ืองใหเต็มประสิทธิภาพความสามารถของเครื่อง 
 ขั้นตอนนี้จะทําการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance หรือการบํารุง 
รักษาตามสภาพ (Condition-Based Maintenance) เพ่ือใหอุปกรณตางๆ ใชงานไดยาวนานที่สุด 
 • พยากรณเวลาหมดอายุของชิ้นสวน 
 • ศึกษาวิจัยหาเทคโนโลยีการบํารุงรักษาตางๆ เพ่ือใหการพยากรณอายุการใชงาน
แมนยํา 
 • หาวิธีการท่ีจะแสดงใหฝายซอมบํารุงหรือพนักงานที่ใชเคร่ืองเห็นวาชิ้นสวนนั้นจะ
หมดอายุดวยตัวของมันเอง 
  
 รูปแบบของการบริหารการบํารุงรักษา 
  รูปแบบของการบํารุงรักษาอาจจําแนกออกไดตามลักษณะการปฏิบัติงานและวัตถุประสงค
ของกิจกรรมไดดังนี้ 
 
 1. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self Maintenance : SM) 
   เปนกิจกรรมที่ปฏิบัติงานโดยผูใชงานเคร่ืองจักร (Machine Operator) มีวัตถุประสงค
เพ่ือใหมีการใชงานเคร่ืองจักรและอุปกรณอยางถูกตองพรอมกับมีการกําจัดดูแลบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรในระดับเบื้องตนอยางเปนระบบและตอเน่ืองผานรูปแบบการปฏิบัติงานของกลุมยอย 
(Small Group) ซึ่งปฏิบัติงานในกิจกรรมเพ่ิมผลผลิตอ่ืนๆ ในคราวเดียวกันดวยกิจกรรม SM. 
เปนกิจกรรมพ้ืนฐานซึ่งมีความสําคัญมากตอกิจกรรม TPM โดยถาเปรียบเทียบกิจกรรม TPM 
เปนตัวอาคารกิจกรรม SM. ก็เปรียบเสมือนเปนรากฐานของตัวอาคารน่ันเองเราไมอาจสราง
ระบบ TPM ขึ้นมาไดหากไมมีกิจกรรม SM. เปนรากฐานรองรับที่ม่ันคงกอน 
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 2.  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) 
  เปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปองกันการชํารุด
เสียหายขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือทําใหสาเหตุดังกลาวมีโอกาสเกิดขึ้นไดนอยที่สุดโดย
การทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณลวงหนาตามกําหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสมกอนที่จะ
เกิดเหตุขัดของชํารุดขึ้นเพราะสาเหตุดังกลาวจะทําใหเกิดความเสียหายของผลผลิตการเสื่อม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณหรือการหยุดชะงักของการผลิตการปฏิบัติงานซึ่งเปนสิ่งไม
พึงปรารถนากิจกรรมนี้ดําเนินการโดยหนวยงานที่ทําหนาที่ซอมบํารุงโดยอาศัยความรวมมือ
อยางใกลชิดของฝายซอมบํารุงและฝายวางแผนเพ่ือกําหนดเวลาและแผนงานที่เหมาะสมในการ
ทํางานซอมบํารุงเพ่ือใหเกิดความคุมคาและไดประโยชนสูงสุดตอองคกรโดยรวม 
 
 3.  การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance: CM) 
  การบํารุงรักษาในรูปแบบนี้มีวัตถุประสงคหลักในการดําเนินการแกไขจุดออน
ขอเสียของเครื่องจักรอุปกรณเพ่ือลดความถี่ของความเสียหายความขัดของของเครื่องจักร
อุปกรณลงหรือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณใหดีขึ้นกิจกรรมนี้สวน
ใหญดําเนินการโดยหนวยงานที่ทําหนาที่ซอมบํารุงกิจกรรมน้ีตองการขอมูลเพ่ือพิจารณา
ดําเนินการมากกวากิจกรรม PM. และจะดําเนินการโดยพิจารณาถึงความคุมคาของการทํามา
ประกอบดวยโดยเฉพาะในกรณีของเครื่องจักรอุปกรณที่เกาลาสมัยหรือเสื่อมโทรมมากแลว
มักจะพิจารณาความคุมคาในการทําเปนหัวขอในอันดับแรก 
 
 4.  การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention: MP) 
  กิจกรรมนี้เปนการดําเนินการเพ่ือใหไดมาซ่ึงเคร่ืองจักรที่ไมตองการบํารุงรักษา
หรือตองการนอยที่สุดเปนกิจกรรมในระดับสูงสุดของระบบ TPM เพราะตองมีการดําเนินการ
และพิจารณาในหลายๆ ดาน โดยคํานึงถึงความคุมคาวัตถุประสงคหลักในการใชงานเคร่ืองจักร
อุปกรณตลอดจนคุณลักษณะเฉพาะที่ไมตองการการซอมบํารุงหรือตองการแตนอยที่สุดฯลฯ
องคการสวนใหญมักจะไมดําเนินการซอมบํารุงครอบคลุมในระดับน้ีทั้งหมดนอกจากในกรณีที่มี
ความคุมคาหรือในกรณีที่ตองทําเพ่ือวัตถุประสงคเฉพาะอยางเชนตองการความปลอดภัยสูงสุด
ตองการปริมาณคุณภาพของผลผลิตที่เชื่อถือไดสูงสุดเปนตนทั้งน้ีเพราะระบบน้ีมีคาใชจายใน
การดําเนินงานสูงมากหากจะทําใหครบถวนใกลเคียงคาในอุดมคติที่สมบูรณ 100% กิจกรรมนี้
ตองไดรับความรวมมือในการทําจากฝายตางๆ มาก เชน ฝายสนับสนุนจากสํานักงานสวนกลาง
ฝายวิศวกรรมและการวัดปริมาณการออกแบบเพื่อใหไดเคร่ืองจักรอุปกรณที่ดีมีความแข็งแรง
ทนทานมีความเชื่อถือในการใชงานไดสูงไมตองการการบํารุงรักษาหรือตองการนอยและทําการ
บํารุงรักษาไดงายสะดวกรวดเร็วเลือกใชเทคนิคใหมหรือวัสดุใหมๆที่กาวหนาดีกวาเดิมเพ่ือใหได
เครื่องจักรอุปกรณที่มีคุณสมบัติที่ดีตามวัตถุประสงคดังกลาวขางตนทําการเลือกซ้ือเคร่ืองจักร
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อุปกรณที่มีคุณสมบัติมากท่ีสุดตามวัตถุประสงคหลักของผูใชงานในกรณีที่อาจจะเลือกไดจาก
ผูผลิตเครื่องจักรหลายๆ ราย ที่มีอยูแลวตามทองตลาดโดยพิจารณาเนนที่คุณภาพเปนประการ
สําคัญอันดับแรก 
 
 5.  การซอมหลังเกิดเหตุเสียหาย (Breakdown Maintenance: BM) 
  การซอมในกรณีนี้เกิดขึ้นหลังจากที่เคร่ืองจักรอุปกรณไดเกิดความชํารุดเสียหาย
ขัดของขึ้นมาแลวเพ่ือแกไขใหเคร่ืองจักรอุปกรณทํางานไดอยางเดิมการซอมในรูปแบบน้ีจะมี
โอกาสเกิดขึ้นไดยากหากมีการใชงานซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณอยางดีโดยตอเนื่องตาม
รูปแบบตางๆ ดังกลาวแตในบางกรณีเครื่องจักรอุปกรณก็อาจเกิดความชํารุดเสียหายอยาง
กะทันหันไดโดยแมวาจะไดมีระบบซอมบํารุงเปนอยางดีแลวก็ตามเชนเกิดขึ้นจากอุบัติเหตุเหตุ
สุดวิสัยอุบัติภัยทางธรรมชาติเปนตนทําใหจําเปนตองทําการซอมในรูปแบบน้ีกิจกรรมซอมบํารุง
นี้เปนงานของหนวยงานที่ทําหนาที่ซอมบํารุงซ่ึงอาจตองการความรวมมือจากฝายอ่ืนบางระบบ
การซอมบํารุงตางๆ ตามขอ 1-4 ลวนแตมีจุดหมายหลักประการสําคัญอยางหน่ึงอยูดวยคือการ
ปองกันการเกิด Breakdown ของเคร่ืองจักรกะทันหันเพราะการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร
ในลักษณะนี้จะทําใหเกิดผลเสียอยางรายแรงขึ้นแกระบบการผลิตการปฏิบัติงานอันเปนส่ิงไมพึง
ประสงคอยางยิ่งตอการปฏิบัติการซอมบํารุงในรูปแบบตางๆ ทั้ง  5 รูปแบบ คือกิจกรรมโดยรวม
ทั้งหมดของ TPM ลักษณะของการปฏิบัติงานจะเปนทั้งการปฏิบัติงานโดยตรงตามหนาที่และ
การปฏิบัติควบคูกับการปฏิบัติงานตามปกติของหลายฝายรวมกันเพ่ือใหเกิดผลของการซอม
บํารุงที่ดีอยางเปนระบบตอเน่ืองซึ่งผลสําเร็จของการทํากิจกรรม TPM อาจเปนการเพ่ิมผลผลิต
ของหนวยงานและองคกรน้ัน 
 
ข้ันตอนการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
 ขั้นตอนที่ 0 การเลือกหัวขอการปรับปรุง 
 การเลือกหัวขอการปรับปรุงน้ันเลือกจากส่ิงที่เปนการสูญเสียหลัก ซึ่งตรงกับนโยบาย
ของบริษัท ใชวิธีการท่ีเขาใจงายที่สุด โดยสมาชิกที่รวมการปรับปรุงเรื่องที่มีความยากควรมา
จากหลายๆ ฝายที่เก่ียวของ เชน ฝายผลิต ฝายซอมบํารุง ฝายออกแบบ ซึ่งในบางหัวขอนั้น
อาจจะตองเพ่ิมเติมพนักงานในระดับปฏิบัติการ การวางแผนดําเนินการควรทําเปนขั้นตอนและ
มีระยะเวลาดําเนินการ 3-6 เดือน 
 
 ขั้นตอนที่ 1 การสํารวจสภาพจริง 
 การสํารวจสภาพความจริงเร่ิมจากการคนหาความสูญเสียเชิงมหาภาคโดยการสํารวจ 
คอขวดของกระบวนการทั้งหมด การกําหนดความสูญเสียนั้นไมจํากัดเฉพาะความสูญเสียหลัก 8 
ประการ จากน้ันกําหนดเปาหมายที่สูงแตมีความเปนไปไดจริง 
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 ขั้นตอนที่ 2 การคนหาและกําจัดจุดบกพรอง 
 จากอดีต จะพบวาการเกิดการสูญเสียในสวนใหญมักเกิดจากการเสื่อมสภาพหรือการ
ไมแกไขสภาวะพื้นฐาน ซึ่งกอนจะใชการวิเคราะหที่ยุงยากควรแกไขจุดบกพรองตางๆ ใหอยูใน
สภาพปกติ ซึ่งในขั้นตอนที่ 2 จะมองหาสิ่งที่จะปรับปรุงในจินตนาการ 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะหหาปจจัย  
 ใชเคร่ืองมือที่สามารถใชไดทั้งหมดวิเคราะหหาปจจัย หากเปนเรื่องที่ตองอาศัยทักษะ
ความชํานาญควรขอความรวมมือจากผูที่มีความชํานาญในดานน้ัน ในกรณีที่ตองมีการวิเคราะห
สิ่งที่มีกลไกเคลื่อนไหวที่เร็วจะตองใชอุปกรณชวยเหลือเชนเครื่องถายวีดีโอความเร็วสูง 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การจัดทําขอเสนอแนะในการปรับปรุง 
 ในการจัดทําขอเสนอแนะในการปรับปรุง ควรจะจัดทําขอเสนอแนะหลายๆ ขอ ซึ่งขอ
ควรระวังในการจัดทําขอปรับปรุงมักมีการรีบตัดสินใจดวยความคิดของตนเองโดยพลการ ซึ่งมัก
เกิดจากความชํานาญและประสบการณ ซึ่งการจัดทําขอเสนอควรคํานึงถึงจุดบกพรองใหมที่อาจ
เกิดจากการรับปรุง 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การดําเนินการปรับปรุง 
 ในการดําเนินการปรับปรุงน้ัน ความเขาใจและความเห็นพองของผูที่เก่ียวของที่อยูใน
โรงงานเปนสิ่งสําคัญ การปรับปรุงโดยการบังคับจะทําใหการติดตามเปนไปอยางไมตอเน่ือง ใน
เคร่ืองจักรที่เหมือนกันหลายเคร่ืองใหทําการปรับปรุงเครื่องตนแบบเครื่องเดียว และนําผลลัพธ
ไปขยายเครื่องอ่ืนตอไป 
  
 ขั้นตอนที่ 5 การยืนยันผลลัพธ 
 การยืนยันผลลัพธควรยืนยันอยางตรงไปตรงมา และการประเมินควรมีการสํารวจ
ผลลัพธเปนชวงๆ หลังจากไดทําการดําเนินการไปแลว และใหทราบชัดเจนวาการปรับปรุงใดที่มี
ประสิทธิผลและเกี่ยวของกับปจจัยใด 
 
 ขั้นตอนที่ 7 มาตรการปองกัน 
 สิ่งที่เก่ียวของกับการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานและการทําใหสิ่งที่เสื่อมสภาพ
กลับสูสภาวะปกติ จะมีความเปนไปไดสูงที่จะประสบความสําเร็จในการปรับปรุง และการมี
มาตรการปองกัน โดยมีเกณฑมาตรฐานการตรวจเช็คตามระยะเวลา หรือการซอมบํารุงตาม
ระยะเวลาเปนส่ิงสําคัญ สิ่งที่เก่ียวของกับการปฏิบัติงาน จําเปนตองมีมาตรการปองกันสําหรับผู
ปฏิบัตงานโดยการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
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การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง มี 7 ขั้นตอนดังน้ี  
 ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดขั้นตน 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่มีความสําคัญยิ่งที่ทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการเห็น
จุดบกพรอง เชน การร่ัว การหลวม และความเสียหาย ไดโดยการทําความสะอาด และสามารถ
สรางประสบการณไดโดยระลึกอยูเสมอวา การทําความสะอาดคือการตรวจเช็ค ซึ่งขั้นตอนนี้เปน
จุดเร่ิมตนในการบํารุงรักษาดวยตนเอง ซึ่งการทําความสะอาดและตรวจเช็คน้ันอาจจะสามารถ
คนหาความบกพรองไดมากถึง 200-500 รายการ 
 
 ขั้นตอนที่ 2 การแกไขจุดที่กอใหเกิดสิ่งสกปรกและตําแหนงที่ยากลําบากในการ
ปฏิบัติงาน 
 ในขั้นตอนนี้จะมีการหยุดแหลงที่กอใหเกิดสิ่งสกปรกและความยากลําบากในการทํา
ความสะอาดหรือการหลอลื่น หรือปองกันปญหาการฟุงกระจาย รวมถึงการทําใหการทําความ
สะอาดหลอลื่นสามารถทําไดภายในเวลาที่กําหนดและเปนเปาหมาย 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การเขียนมาตรฐานชั่วคราวของการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 ในขั้นตอนนี้ คือการเขียนมาตรฐานที่สามารถปฏิบัติตามไดงาย โดยการเขียน
มาตรฐานชั่วคราวในการทําความสะอาด เพ่ือรักษาสภาพของสิ่งตางๆ ขั้นตอนนี้ยังมีจุดประสงค 
เพ่ือทําการทบทวนสภาพการหลอลื่นและวิธีการเติมนํ้ามันหลอลื่น รวมถึงกานคนหาตําแหนง
และจุดบกพรอง ตําแหนงที่ยากลําบากในการหลอลื่น รวมถึงตําแหนงที่ยากลําบากในการตรวจเช็ค 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การตรวจเช็คโดยรวม 
 เปนขั้นตอนทําความเขาใจเรื่องโครงสราง Function การทํางาน ทฤษฎีการทํางาน
ของเครื่องจักร และศึกษา สภาพที่ควรจะเปนของเครื่องจักร เพ่ือใหเคร่ืองจักรนั้นมีประสิทธิภาพสูง
ที่สุด และทําการตรวจเช็คชิ้นสวนและกลไก ที่สําคัญที่เปนองคประกอบของเครื่องจักร 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การตรวจเช็คดวยตนเอง 
 เปนขั้นตอนที่เน่ืองจากเปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่งที่จะตองรักษาสภาพของสิ่งที่ไดปรับปรุง 
และสิ่งที่ไดทําใหการชํารุดของเครื่องจักรกลับสูสภาพเดิมดังที่ไดดําเนินการไวในขั้นตอนที่ผาน
มา และยังตองเพ่ิมความไววางใจและความสะดวกในการบํารุงรักษา และคุณภาพของเครื่องจักร
ใหสูงขึ้น โดยจุดประสงคขอขงขั้นตอนนี้ คือ การทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาดและหลอลื่น 
มาตรฐานการตรวจเช็ค เพ่ือสรางมาตรฐานการตรวจเช็คที่มีประสิทธิภาพและไมทําใหเกิดขอผิดพลาด
ในการดําเนินการตรวจสอบรวมถึงมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
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 ขั้นตอนที่ 6 การเขียนมาตรฐาน 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนควบคุมการดูแลรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง และพยายามขยาย
บทบาทหนาที่ของพนักงานในระดับปฏิบัติการไปยังงานตางๆ ที่เก่ียวของรอบๆ เคร่ืองจักร 
รวมถึงพยายามลดความสูญเสียอยางจริงจัง ทําใหสามารถควบคุมไดดวยตนเองอยางสมบูรณ 
 
 ขั้นตอนที่ 7 การควบคุมดูแลดวยตนเอง 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนรวบรวมสรุปถึงกิจกรรมทั้งหมดที่ไดดําเนินการมาจนถึงขั้นตอน
ที่ 6 และเปนขั้นตอนที่พนักงานจะมีความม่ันใจในผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการเปลี่ยนแปลง
เครื่องจักร นอกจากนี้ยังเกิดความทาทายที่จะแกปญหาตางๆ อยางตอเน่ือง โดยความคิดที่วา
การปรับปรุงน้ันไมมีจุดส้ินสุด และประทับใจถึงประโยชนของการเขารวมกิจกรรม และไดรับผล
ของความริเริ่มสรางสรรค (ซูซุกิ, โตกุทาโร. 2547) 
 
7 QC Tools 
 1.  Check Sheet ใชในการบันทึกและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑวามี ของเสีย
อาการมากนอยแคไหน ซึ่งการออกแบบ Check Sheet ที่ดีนั้นจะตองบันทึกขอมูลไดงายและ
ครบถวน เนื่องจากเปนจุดเร่ิมตนของการเก็บขอมูล เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุและแกไขปญหาใน
ภายภาคหนา 
 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยาง Check Sheet 
 

 ที่มา : ธนกฤษ ซุนเซง.  (2557).  การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก.  
หนา 25. 
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 2. แผนภาพพาเรโต ใชในการวิเคราะหวาอะไรคือปญหาหลัก ที่สงผลใหเกิดของเสีย 
หรือจุดบกพรอง โดยแผนภูมินี้แสดงใหเห็นขนาดของปญหาและเพื่อจัดการลําดับความสําคัญ 
หลักการของ พาเรโตนั้นใชหลัก 20/80 สวนนอย 20% จะเปนสวนสําคัญอีก 80% จะเปนสวนที่
ไมสําคัญ 
 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 
 

 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 25. 
 

 3.  แผนภาพสาเหตุและผล แผนภาพสาเหตุและผลหรือ Cause and Effect Diagram 
หรือที่เรียกวา แผนผังกางปลา เปนแผนภาพท่ีใชสําหรับพิสูจนหาสาเหตุของสาเหตุหลักที่ได
จากการสรางภาพพาเรโต โดยจะนําสาเหตุหลักไวที่หัวปลา และจะหาสาเหตุยอยที่ทําใหเกิด
ปญหาหลักไวที่กางปลา โดยสาเหตุมากสวนยอยมาจาก คน วิธีการ เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และ
สิ่งแวดลอม โดยใชหลักการ Why Why Analysis เปนการรถามทําไมไปเรื่อยๆ 
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รูปที่ 5 ตัวอยางแผนผังกางปลา  
 

 ที่มา : อรพรรณ วิชัยเดช; และนิว เจริญใจ.  (2554).  การปรับปรุงงานเพื่อลดของ
เสียในการผลิตหองสะอาด.  ออนไลน. 
 
 4. กราฟ เปนแผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใช เม่ือตองการนําเสนอ
ขอมูลวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพ่ือใหเขาใจงายและรวดเร็วโดยประเภทของกราฟ จะ
ประกอบไปดวย กราฟเสน กราฟแทง กราฟวงกลม กราฟใยแมงมุม 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางกราฟ 
 

 ที่มา : อรพรรณ วิชัยเดช; และนิว เจริญใจ.  (2554).  การปรับปรุงงานเพื่อลดของ
เสียในการผลิตหองสะอาด.  ออนไลน. 
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 5.  แผนภาพการกระจาย หรือ Scatter Diagram เปนแผนภาพที่ใชหาความสัมพันธที่
เปนเหตุและผลกันของปญหา วาเปนทิศทางเดียวกันหรือไม โดยแกนนอนเปนสาเหตุและแกน
ตั้งเปนผล ซึ่งลักษณะความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระ x และตัวแปรตาม y วามีลักษณะแบบใด 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภาพการกระจาย 
 
 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 116. 
 
 6. ฮิสโตแกรม เปนแผนภาพการกระจายขอมูล ซึ่งแสดงคากลางของปญหา และคา
ความแปรปรวนของขอมูลฮิสโตแกรม ในรูปแบบของกราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งเปน
ตัวเลขแสดงความถี่และแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียงลําดับจาก
นอย ที่ใชโดย 
 

 
 

รูปที่ 8 ตัวอยางแผนภาพฮิสโตแกรม 
 

 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 117. 
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 7.  แผนภูมิควบคุม เปนแผนภูมิที่ใชวิเคราะหความแปรปรวนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
การผลิต โดยวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่มีความแปรปรวนผิดปกติ หรือสาเหตุที่มีผลตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑมาก ซึ่งในการทําแผนภูมิควบคุมจะใชโปรแกรมในการวิเคราะหหาคาความ
ผิดปกตินั้น 
 

 
 

รูปที่ 9 ตัวอยางแผนภาพควบคุม 
 
 ที่มา : ธนกฤษ ซุนเซง.  (2557).  การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก.  
หนา 20. 
 
วงลอ PDCA 
 PDCA คือวงจรบริหารคุณภาพยอมาจาก P คือ Plan หรือวางแผน D คือ Do หรือ
ปฏิบัติ C คือ Check หรือตรวจสอบ และ A คือ Act หรือการดําเนินการใหเหมาะสม ซึ่งวงจร 
PDCA สามารถประยุกตใชไดกับทุกเรื่อง นับตั้งแตกิจกรรมสวนตัว เชน การเดินทางไปทํางาน 
การวางแผนการเรียน การตั้งปาหมายชีวิต โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 1.  P Plan (ขั้นตอนการวางแผน) 
  ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกําหนดกรอบหัวขอที่ตองการปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพัฒนาส่ิงใหม การแกปญหาเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน พรอมกับ
พิจารณาวามีความจําเปนตองใชขอมูลใดบางเพ่ือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง โดยกําหนดการเก็บ
ขอมูลและทางเลือกที่ชัดเจน ซึ่งการวางแผนจะชวยใหกิจการสามารถคาดการณสิ่งที่เกิดขึ้นใน
อนาคตและชวยลดความสูญเสียได 
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 2.  D Do (ขั้นตอนการปฏิบัติ) 
  ขั้นตอนการปฏิบัติคือการลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามทางเลือกที่ไดกําหนดไว
ในขั้นตอนนี้ตองมีการตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวาไดดําเนินการไปในทิศทางที่ตั้งใจ
หรือไม เพ่ือทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใหเปนไปตามแผนที่ตองการ 
 
 3.  C Check (ขั้นตอนการตรวจสอบ) 
  ขั้นตอนการตรวจสอบหรือประเมินผลที่ไดรับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพ่ือให
ทราบวาในขั้นตอนการปฏิบัตงิานสามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคทีไ่ดกําหนดไวหรือไม 
แตสิ่งสําคัญคือตองรูวาตรวจสอบอะไรบางบอยครั้งแคไหน เพ่ือใหขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบ
เปนประโยชน 
 
 4.  A Action ขั้นตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม 
  ขั้นตอนการดําเนินงานใหเหมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจากการตรวจสอบ ซึ่งมีอยู 
2 กรณี คือกรณีแรก ใหนําแนวทางหรือการปฏิบัติมาจัดทําเปนมาตรฐาน กรณีที่ 2 คือผลที่ได
ไมบรรลุวัตถุประสงคตามแผนที่วางไว ควรนําขอมูลที่รวบรวมไวมาวิเคราะหและพิจารณาวา
ควรดําเนินการอยางไร 
 

 
 

รูปที่ 10 วงลอ PDCA 
 
 ที่มา : คะทซึยะ  โฮโซตานิ.  (2548).  การแกปญหาแบบ QC.  หนา 55. 
 
ระบบไฮดรอลิค 
 ไฮดรอลิคมาจากคําในภาษากรีก 2 คําคือ Hydro หมายถึงนํ้า และ Aulis ซึ่งหมายถึง
ทอ ซึ่งเดิมหมายถึงการไหลของน้ําในทอ ปจจุบันหมายถึงการไหลของๆ เหลวทุกชนิดที่ใชใน
ระบบเพื่อเปนตัวกลางในการถายทอดกําลังงานในการเปลี่ยนแปลงกําลังงานของๆ ไหลใหเปน
กําลังงานกล ระบบไฮดรอลิคมีอุปกรณพ้ืนฐานในการทํางานดังนี้ 
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 - อุปกรณตนกําลังไฮดรอลิก 
 - อุปกรณควบคุมและปรับปรุงคุณภาพนํ้ามันไฮดรอลิค 
 - อุปกรณสรางการไหล 
 - อุปกณควบคุมการทํางาน 
 - อุปกรณการทํางาน 
 - อุปกรณในระบบทอทาง 
  
 หนาที่ของปมไฮดรอลิก 
 ปมไฮดรอลิกทําหนาที่เปนตัวเปลี่ยนพลังงานกลใหเปนพลังงานการไหลภายใตความดัน 
น้ํามันไฮดรอลิกจะถูกดูดจากถังพักแลวสงออกไปตามทอทางในระบบเพื่อใชงานได การไหล
ของน้ํามันจะตองมีพลังงานศักยมากเพียงพอที่จะผานแรงตานทานของระบบ ในโรงงาน
อุตสาหกรรมจะใชตัวขับเปนมอเตอรไฟฟาแตถาเปนในที่หางไกลจะใชเคร่ืองยนตเปนตัวขับ 
 อายุการใชงานของปมไฮดรอลิกจะกําหนดเปนชั่วโมงการทํางาน ปมไฮดรอลิกทั่วไป
จะมีอายุการใชงานประมาณ 10,000 ชั่วโมงหรือ 1 ป แตบางชนิดจะมีอายุการใชงาน 3-5 ป 
ทั้งน้ีขึ้นอยูกับลักษณะการออกแบบโครงสรางรวมทั้งวิธีการใชงานของปมแตละชนิด 
 
 ฟองอากาศภายในระบบปม 
 ฟองอากาศที่มีผสมมากับน้ํามันในทอทางดูดเม่ือไหลเขาไปสูปม ขณะทํางานจะทําให
เกิดการไหลกระแทกขึ้นภายในปม ทําใหชิ้นสวนทํางานภายในสึกหรอเร็วกวากําหนด ถาสังเกต
จากภายนอกจะพิจารณาไดแคเสียงในการทํางานของปม ฟองอากาศที่มาจากน้ํามันเกิดได 2 
กรณีคือ ฟองอากาศที่เกิดจากนํ้ามันเกิดการเดือดเปนไอ เพราะเกิดความดันสุณญากาศในทอ
ทางดูดเพ่ิมมากขึ้นหรือ Cavitation และฟองอากาศท่ีเกิดจากอากาศภายในรั่วเขามาในระบบ
เรียก Aeration  
 อาการ Cavitation ในปม (Pump Cavitation) มีสาเหตุมาจากการที่ปมดูดนํ้ามันไดไม
เพียงพอ ผลจากการเกิด Cavitation ทําใหเกิดแรงกระแทกกับชิ้นสวนภายในอยางรุนแรงขณะ
ปมหมุนทํางาน ทําใหปมสึกหรอเร็วกวาปกติ สาเหตุการเกิด Cavitation นั้นมักเกิดจาก น้ํามันมี
ความหนืดมากเกินไป อุณหภูมิในการทํางานของนํ้ามันต่ําเกินไป ไสกรองน้ํามันในทอทางดูด
เล็กเกินไป ไสกรองน้ํามันอุดตัน ทอทางดูดของปมมีขนาดเล็กหรือยางเกินไป ปมอยูสูงจากถัง
พักนํ้ามัน และความเร็วรอบ 
 อาการอะเรชั่นในปม (Pump Aeration) คือลักษณะของน้ํามันที่เขาปมเปนฟองอากาศ
เน่ืองจากมีการร่ัวเขาสูระบบ สาเหตุที่เกิด อะเรชั่น มีสาเหตุจาก ระดับน้ํามันในถังต่ําเกินไป ซีล
ที่เพลาของปมเกิดการสึกหรอ ทอนํ้ามันไหลกลับสูงกวาระดับของน้ํามัน ทอนํ้ามันร่ัวหรือขอตอ
ตางๆ ขันไมแนน (ขวัญชัย สินทิพยสมบูรณ; และปานเพชร ชินินทร. 2530) 
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รูปที ่11 การเกิดคาวิเตชั่นและอะเรชั่นในปม 
 

 ที่มา : ขวัญชัย สินทิพยสมบูรณ; และปานเพชร ชินินทร.  (2530).  ไฮดรอลิก
อุตสาหกรรม.  หนา 89. 
 
Concrete Pump                                                                  
 เคร่ืองจักรคอนกรีตปมคือ เคร่ืองจักรที่ลําเลียงคอนกรีตโดยใชแรงดันของกระบอกไฮ
ดรอลิกเพ่ือผลักดันคอนกรีตไหลไปยังจุดที่ตองการ ผานทอสงคอนกรีต คอนกรีตปมในปจจุบัน
เขามาสวนในงานกอสรางตางๆมากมายเนื่องจากความสะดวกในการลําเลียงไปยังจุดที่คับแคบ
ไมสามารถทํางานไดสะดวกหรือแมกระทั่งตึกสูงซ่ึงปกติใช Crane ยก Bucket เท ซึ่งทําไดลาชา
และมีความอันตรายในการเคลื่อนยาย เคร่ืองจักรคอนกรีตปมไดเขามาลดปญหาเหลาน้ี และทํา
ใหการทํางานสะดวกรวดเร็วและปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 
 
 ประเภทของเครื่องจักรคอนกรีตปม 
 เคร่ืองจักรคอนกรีตปมแบงออกเปน 3 รูปแบบ ดังนี้ 
 1. Stationary Pump เปนเคร่ืองจักรแบบตั้งอยูกับที่ตัวเครื่องจักรน้ันติดตั้งบนลอลาก 
สามารถเคลื่อนยายไดดวยการพวงลากจูงดวยรถบรรทุก ตัวเครื่องจักรจะแยกกับทอสงคอนกรีต 
เคร่ืองจักรประเภทน้ีเหมาะกับงานที่ไมตองเคลื่อนยายบอย มีระยะทางในการสงคอนกรีตไกล 
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รูปที่ 12 เครื่องจักรคอนกรีตปมแบบ Stationary 
 2. Mobile Pump หรือเรียก Moli Pump เปนเคร่ืองจักรที่พัฒนามาจาก Stationary 
Pump โดยทําการติดตั้งเครื่องจักรบนรถบรรทุกหกลอหรือสิบลอ เคร่ืองจักรชนิด Mobile Pump 
พัฒนามาเนื่องจากเคร่ืองจักร Stationary Pump ซึ่งมีขอจํากัดในดานความคลองตัวในการเคลื่อนยาย
เคร่ืองจักรไปยังจุดตางๆ เคร่ืองจักร Mobile Pump นี้ก็จะเขามาลดขอจํากัดในดานนี้ ลักษณะ
การทํางานของเครื่องจักร Mobile Pump จะเหมือนกับเครื่องจักร Stationary Pump คือตองทํา
การตอทอลําเลียงคอนกรีตตางหากไปยังจุดที่ตองการเท 
 

 
 

รูปที่ 13 เครื่องจักรคอนกรีตปมแบบ Moli 
 

 3. Boom Pump เปนเคร่ืองจักรคอนกรีตปมที่ติดตั้งทอลําเลียงคอนกรีตอยูดวยกัน 
โดยทั้งหมดนี้ติดตั้งอยูบนรถบรรทุก 10 ลอ และ 12 ลอ ระยะในการลําเลียงคอนกรีตน้ีขึ้นอยูกับ
ความยาวของ แขน (Boom) ที่มีทอติดตั้งอยู เหมาะกับงานที่ตองมีการเคลื่อนยายจุดเทไปยังที่
ตางๆ ทําไดรวดเร็ว และประหยัดกําลังคน  
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รูปที่ 14 เครื่องจักรคอนกรีตปมแบบบูม 
 
การทํางานของคอนกรีตปม 
 ลักษณะการทํางานของเครื่องจักรคอนกรีตปม ทํางานโดยใชแรงผลักดันจากระบบ 
Hydraulic Pump ซึ่ง Pump Hydraulic จะทําการปมนํ้ามันเขาสูกระบอกไฮดรอลิกเพ่ือทําการ
ขับเคลื่อนลูกสูบที่ตอกับแกนกระบอกไฮดรอลิคอยูในกระบอกคอนกรีตใหดูดคอนกรีตที่อยูใน 
ถังใสคอนกรีต (Hopper) เม่ือถึงจังหวะที่ S Valve สลับมาฝงกระบอกที่ดูดคอนกรีตไวแลวน้ัน 
Pump Hydraulic ก็จะปมนํ้ามันไฮดรอลิคเขาไปยังกระบอกไฮดรอลิกอีกกระบอกเพ่ือดันคอนกรีต
เขาไปทอสงคอนกรีตโดยผานวาวลในถังคอนกรีตและทําสลับไปมาเรื่อยๆ 
 

 
 

รูปที่ 15 การทํางานของเคร่ืองจักรคอนกรีตปม 
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งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 เษกสรร สิงหธนู (2550) ไดศึกษาวิจัยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
สายการบรรจุน้ํายาทําความสะอาดสุขภัณฑ โดยเร่ิมจากศึกษาขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงาน ซึ่งมี
ทั้งหมด 3 สายการผลิต จึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเครื่องจักรพบวา สายการผลิต Ped 
Rotary มีคาประสิทธิผลโดยรวมต่ําที่สุด อยูที่ 73.70% จึงไดทําการวิเคราะห 3 ปจจัยของ
ประสิทธิผลโดยรวม และนํามาหาแนวทางแกปญหาสายการผลิต จากการศึกษาพบความ
สูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรน้ัน เกิดจากการลดลงของความเร็วของเครื่องจักร ซึ่งมักมีปญหา
ดานการหยุดกะทันหันของเครื่องจักร จากน้ันจึงใชเคร่ืองมือ IE 7 Tools โดยใชแผนผังกางปลา  ใน
การหาสาเหตุ ซึ่งเม่ือวิเคราะหมาแลวน้ันเกิดจาก 2 ประการดังน้ี 1. ระบบงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเดิมไมมีประสิทธิภาพ 2.สภาพพ้ืนฐานของเครื่องจักรเกาเนื่องจากขาดการดูแลรักษา  
จึงดําเนินการจัดทําแผนการบํารุงรักษาและกําหนดมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร หลังจาก
การดําเนินกิจกรรมตางๆ แลว พบวาความถี่และเวลาสูญเสียลดลง อัตราการเดินเครื่องมีคาสูงขึ้น 
ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นจากเดิม 73.70% เปน 84.10% และคา 
MTBF เพ่ิมจาก 5,670 นาที เปน 7,146 นาที   
 ธนะรัตน  รัตนกูล (2560) ไดศึกษาวิจัยการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม
เพ่ือเพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ ซึ่งพบปญหา
เคร่ืองจักรในการผลิตหลัก คือ การหยุดชะงักของเคร่ืองจักร การใชเวลาในการหยุดปรับตั้ง
เคร่ือง ซึ่งสงผลทําใหเสียเวลาและการผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย จึงไดเร่ิมทําการปรับปรุงเริ่ม
จากเร่ืองที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่องโดยเลือกการลดเวลาปรับตั้งหัวอารคของเครื่องทอ
ตะแกรงไวรเมช โดยใชเคร่ืองมือ Why Why Analysis และไดทําการออกแบบเคร่ืองมือที่ชวยใน
การปรับตั้ง ผลจากการปรับปรุงพบวาสามารถลดการใชคนงานในการปรับตั้งจากเดิม 4 คน 
เหลือ 2 คน ลดเวลาในการปรับตั้งหัวอารคบนจาก 30 นาที เปน 16 นาที และหัวอารคลางจาก 
19 นาที เปน 7.30 นาที เร่ืองที่ 2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเริ่มจากการใหพนักงานทํา
ความสะอาดเคร่ืองจักรเบื้องตนเพ่ือทําการตรวจสอบการแตกหักชํารุด การร่ัวซึมของของเหลว 
การตรวจจุดลําบากในการทําความสะอาด เม่ือทําความสะอาดเรียบรอยแลวน้ันจึงเร่ิมทําการติด 
TAG ในจุดที่พบวามีการตรวจสอบยากลําบากและจัดทําทะเบียน จากนั้นจึงทําการสราง
มาตรฐานการทําความสะอาดและหลอลื่น เพ่ือใหงายตอการบํารุงรักษา ตรวจสอบ ซึ่งผลจาก
การดําเนินงานเร่ืองการบํารุงรักษาดวยตนเองน้ัน สามารถลดเวลาในการทําความสะอาด
เคร่ืองจักรลงจากเดิมใชเวลา 76 นาที เปน 63 นาที เร่ืองที่ 3 การบํารุงรักษาตามแผน โดยเริ่ม
จากการเก็บขอมูลของเครื่องทอตะแกรงไวรเมช เพ่ือเก็บขอมูลวาเหตุใดบางที่ทําใหเครื่องจักร
หยุดการทํางาน หลังจากเก็บขอมูลพบวาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรหยุดทํางานคือใบเลื่อย
แตกราวหลังจากน้ันจึงใชเคร่ืองมือ Why Why Analysis ในการวิเคราะหหาตนตอสาเหตุที่ทําให
ใบเลื่อยแตกราว ซึ่งแบงเปน 2 สาเหตุ คือ เคร่ืองรับใบเลื่อยปรับองศาไมไดและไมมีวาลวหร่ีลม
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เพ่ือตั้งแรงดัน จากนั้นจึงไดทําการปรับปรุงปญหาโดยทําการซอมใหสามารถปรับองศาไดและ
ติดตั้งวาลวหร่ีลมเขาไป ผลจากการปรับปรุงพบวาเคร่ืองจักรหยุดทํางานเนื่องจากใบเลื่อย
แตกราวลดลงจาก 71.75 คร้ัง เปน 27.75 คร้ัง ในระยะเวลากอนและหลังปรับปรุง 6 เดือน
เทากัน ซึ่งผลจากการปรับปรุงสงผลใหคา OEE ของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นหลังจากการปรับปรุงจาก
เดิมอยูที่รอยละ 34.98 เปน รอยละ 49.09   
 จิรวิทย แกวเวชบุตร (2555) ไดศึกษาวิจัย การประยุกตทฤษฎีการยอมรับและการใช
เทคโนโลยีสําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผล โดยศึกษาหาปจจัยที่มีอิทธิพลสูงสุดตอ
การยอมรับและมีสวนรวมในการดําเนินกิจจกรรมของพนักงาน โดยใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือ  
ในการเก็บขอมูล การวิจัยวิเคราะหตัวแปรที่มีอิทธิพลสูงสุดเร่ิมจากการนําคา OEE ของเคร่ืองจักร
แตละเครื่องมาเปรียบเทียบเพ่ือคัดเลือกนํามาเปนเคร่ืองจักรตนแบบในการทําวิจัย และจากน้ัน
ทําการเก็บขอมูลแบบสอบถามกับพนักงานที่ปฏิบัติงานในแตละเครื่องจักร และนํามาวิเคราะห
ตัวแปรที่มีอิทธิพลสูงสุด ดวยเทคนิคสถิติวิเคราะหสังคมศาสตรและพฤติกรรมศาสตรจากโปรแกรม 
LISREL ซึ่งผลการวิเคราะหพบวา ความคาดหวังตอผลการปฏิบัติงาน เปนอิทธิพลที่สงผลมาก
ที่สุด 2. วิจัยการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานการมีสวนรวมในการดําเนินกิจกรรมการ
ปรับปรุงอยางเจาะจง โดยการใชกลยุทธการนําดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน (KPI) เขามาใชในการ
ปรับปรุงพฤติกรรมการมีสวนรวมของพนักงาน จากผลการปรับปรุงพบวาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) เพ่ิมขึ้นจากเดิม 73.09% เปน 81.42%  
 ธีระศักด์ิ  พรหมเสน (2556) ไดศึกษาวิจัย การบํารุงรักษาตามสภาพเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตกรณีศึกษา โรงงานผลิตเคร่ืองด่ืม เปนการศึกษาเพ่ือลดเวลาอันเกิดจากปญหา
เคร่ืองจักรขัดของในระหวางการผลิต โดยการคัดเลือกและวิเคราะหเครื่องจักรตามความวิกฤติ
และวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ โดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานพบวา ที่
กระบวนการผลิตเครื่องด่ืมชนิดพรอมด่ืม มีคาความพรอมของเครื่องจักร 84.57% ซึ่งต่ํากวา
เปาหมายท่ีตั้งไวที่ 95.40% ซึ่งสาเหตุนั้นเกิดจากการขัดของเครื่องจักรบอยคร้ัง จากนั้นใช
เครื่องมือกราฟพาเรโตในการแสดงสัดสวนของเวลาที่เครื่องจักรเสียหาย 80% ของเวลาเพื่อ
นําไปทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันแกเคร่ืองจักร ซึ่งไดทั้งหมด 3 เครื่อง ไดแก 1. Filler & Capper 
2. Labeller 3. Rinser และใชแผนภูมิกางปลาเพ่ือแสดงสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรทั้ง 3 เคร่ือง
ขัดของบอย จากน้ันจึงทําการวิเคราะหอาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายของ
เคร่ืองจักร หลังจากทําการวิเคราะหอาการและผลกระทบของความเสียหายแลวพบชิ้นสวนที่มี
ความเส่ียงสูงคือ อุปกรณหัวชุดจายสุรา ซึ่งมีคา RPN เทากับ 1,000 จึงใหความสําคัญในการ
วางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จากน้ันจึงไดเร่ิมกําหนดมาตรฐานในการบํารุงรักษาตางๆ 
เพ่ือใหเปนมาตรฐานในการนําไปใช ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงน้ันพบวา สามารถเพิ่มคาความ
พรอมการใชงานของเครื่องจักรเปน (Machine Availability) 96.45 %ตอเดือน เวลาเฉลี่ยในการ
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ซอมลดลง (MTTR) จาก 20.06 ชั่วโมง/เดือน เปน 4 ชั่วโมง/เดือน คาเฉลี่ยระยะเวลาระหวาง
เกิดเหตุขัดของ (MTBF) สูงขึ้นจาก 101.12 ชั่วโมง/เดือน เปน 121.12 ชั่วโมง/เดือน 
 เทิดศักด์ิ เพ็ชรสะหัย (2554) ไดศึกษาวิจัยการนําคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร
มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑกระปองอาหาร โดยเร่ิมจากการศึกษา
สภาพปจจุบันดานตางๆของโรงงานและศึกษาท่ีมาของปญหาพบวา บริษัทมีนโยบายตองการ
ลดตนทุนการผลิต จึงตองการลดความสูญเปลา 6 ประการลง เพ่ือเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ใหสูงขึ้น ซึ่งพบวาคา OEE นั้นนอยกวาเปาหมาย จึงไดทําการแยกประเภท
ของความสูญเปลาโดยใชเคร่ืองมือ Check Sheet ในการเก็บขอมูล เม่ือไดขอมูลมาจึงนํา PM-
Analysis มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุตนตอของปญหา โดยใชกราฟพาเรโตเพ่ือแยกสาเหตุ
ปญหา พบวาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรเสียเวลามากที่สุดคือ และใชเครื่องมือ Why Why Analysis 
มาวิเคราะหหาสาเหตุ และทําการจัดทํา QM Matrix เพ่ือแสดงคาความสัมพันธระหวางลักษณะ
ของคุณภาพและคาเกณฑมาตรฐานในสวนตางๆ จากการดําเนินงานพบวา สามารถเพ่ิมคา OEE 
ของเครื่องจักรมีคาเพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ยรอยละ 85 และคา OEE ที่เพ่ิมขึ้นนี้สงผลใหเพ่ิมปริมาณ
ผลผลิตจากเดิม 83.13% เปน 92.12% 
 ชัยวัฒน กิตติ (2555) ไดศึกษาวิจัย การมีสวนรวมของพนักงาน โรงงานผลิตอาหารสัตว 
ในการดําเนินกิจกรรม TPM เปนการศึกษาระดับการมีสวนรวมของพนักงานในการดําเนินกิจกรรม 
TPM ตอการบริหารงานคุณภาพ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน จากการศึกษาพบวา 
ระดับการมีสวนรวมของพนักงานอยูในระดับปานกลาง โดยเรียงลําดับดังน้ี อันดับหน่ึงการมี
สวนรวมในการปฏิบัติตามกิจกรรม อันดับสองคือการมีสวนรวมในการวางแผน พนักงานไดมี
การนําความรูเร่ือง TPM ไปปรับใชเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน เชน การนํา 5ส มาใชหรือ
การนําวิธีการคนหาสาเหตุของกระบวนการทํางานของเครื่องจักร มาปรับใชในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทํางาน 
 กษิรัช สนธิเปลงศรี (2555) ไดศึกษาวิจัย การปรับปรุงประสิทธิภาพการบํารุงรักษา
เครื่องฆาเชื้อ เปนการศึกษาการลดอัตราการเสียหายของเคร่ืองฆาเชื้อ และทําแผนการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยใชหลักการพาเรโตในการจําแนกปญหาและใชเคร่ืองมือ Why Why 
Analysis ในการหาตนตอของปญหา ผลจากการปรับปรุงพบวา เคร่ืองฆาเชื้อมีอัตราเสียหาย
ลดลงจากกอนหนามีอัตราการเสียหายเฉลี่ยรอยละ 1.45 ของเวลาการผลิต เปนรอยละ 0 ของ
เวลาการผลิต 
 ดุสิต สิงหพรหมมาศ (2555) ไดศึกษาวิจัย การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม ของเคร่ืองมือ
กลดวยระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ของบริษัทผลิตน้ําอัดลม ในเครือทั้งหมด 6 โรงงาน โดย
เริ่มจากการเก็บขอมูลเพ่ือนําไปหาสาเหตุและตนตอของปญหาที่ทําใหเคร่ืองจักรหยุดกระทันหัน 
จากน้ันจึงนําไปหาวิธีการปรับปรุงแกไข และนําไปใช โดยมีตัวชี้วัดของงานวิจัยคือคาเวลาใน
การดําเนินการซอมเครื่องจักร คาเวลาการเดินเคร่ืองเฉลี่ย และนําสถิตินั้นมาเปรียบเทียบกอน
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และหลังการปรับปรุง ซึ่งจากการวิจัยพบวา คาเฉลี่ยระหวางการเสียของเครื่องจักร เพ่ิมขึ้นจาก 
192.66 ชั่วโมงตอครั้ง เปน 486.76 ชั่วโมงตอครั้ง คิดเปนรอยละ 152.65 และคาเวลาเฉลี่ยการ
ซอมลดลงจาก 7.11 ชั่วโมงตอคร้ังเปน 0.39 ชั่วโมงตอคร้ัง หรือลดลงรอยละ 94.51 และคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องกล เพ่ิมขึ้นจากเดิมเฉลี่ยรอยละ 74.18 เปน 86.00  
 ธนา รุงโรจนโชติสกุล (2559) ไดศึกษาวิจัย การวางแผนการบํารุงรักษาสายการผลิต 
Heat Treatment โดยวิจัยเก่ียวกับ ผลของการไมทําการบํารุงรักษาตามคูมือของเคร่ืองจักร ใน
สายการผลิต Heat Treatment ซึ่งทําใหเกิดปญหาในตัวเครื่องจักร ดําเนินการวิจัยโดยการ
สํารวจสภาพปจจุบันเพื่อหาปญหา และใชเคร่ืองมือ แผนผังกางปลาในการแสดงสาเหตุของ
ปญหา จากนั้นจึงใชเคร่ืองมือ การบํารุงรักษาตามระยะเวลา (TBM) ในการแกไขปญหา ซึ่ง
ผลการวิจัยพบวาการ นํา วิธีการบํารุงรักษาตามระยะเวลา เขามาแกไขนั้นชวยใหปญหาของ
เคร่ืองจักรเสียลดนอยลง 
 นิวัฒน ธาดาสีห (2556) ไดศึกษาวิจัยเก่ียวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง กรณีศึกษา 
แมพิมพผลิตเคร่ืองใชไฟฟาภายในบาน โดยศึกษาการนําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง
มาชวยในการดูแลเครื่องจักร ไมวาจะเปนการประเมินความรูความสามารถในการดูแลรักษาหรือ
การนํา AM TAG เพ่ือเพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ใหสูงขึ้น ซึ่งจากผลการวิจัย
และดําเนินการพบวา ลดเวลาการ Breakdown ของเคร่ืองจักรลงได 20.7% และยังสามารถเพ่ิม
ยอดการผลิตไดเพ่ิมขึ้น 12.6% และคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงขึ้นกวาในงวดงบประมาณ
แรก 12.7% 
 ราเมชวาร ซิงห (Rameshwar Singh. 2013) ไดศึกษาการวิจัยเก่ียวกับการนํา TPM 
ปรับปรุงเคร่ืองจักร CNC ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต ซึ่งจากสถานการณปจจุบัน
พบวาเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตทั้งในสวนของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
และสวนตางๆ ที่เก่ียวของ ซึ่งสงผลตอเวลาในการทํางานของบริษัทและชื่อเสียงที่เสียไปจึง
ตองการนํา TPM ไปปรับใชเพ่ือลดการเกิดการสูญเสียใหนอยลงและเพิ่มประสิทธิภาพ โดย
ผูวิจัยไดดําเนินกิจกรรม 5ส. เปนลําดับแรกเพ่ือปรับปรุงพ้ืนที่การทํางานใหสะดวกและงายตอ
การปฏิบัติงานและดําเนินการตรวจสอบการปฏิบัติกิจกรรมโดยใชเครื่องมือ Check Sheet จากนั้น
ผูวิจัยดําเนินกิจกรรม Autonomous Maintenance เพ่ือใหผูใชเครื่องจักรมีสวนรวมในการรับผิดชอบ
ดูแลรักษาเครื่องจักรโดยไดทําการอบรมใหผูใชรูถึงวิธีการบํารุงรักษาประจําวัน และสอนให
สามารถทําการบํารุงรักษาเบื้องตน เชนการทําความสะอาดเคร่ืองจักร การหลอลื่นและการขัน
แนนตามจุดตรวจสอบตางๆ โดยมีพนักงานฝายซอมบํารุงเปนผูชวยในการใหคําแนะนําและดําเนิน
กิจกรรม การดําเนินกิจกรรม Planed Maintenance โดยการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันและ
บํารุงรักษาเชิงคาดการณเพ่ือปองกันการ Break Down ของเคร่ืองจักรในชิ้นสวนที่สําคัญ การ
อบรมใหแกวิศวกรซอมบํารุงเพ่ือใหรูถึงขั้นตอนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งกิจกรรมนี้เกิดจาก
ความรวมมือของทั้งผูใชและพนักงานฝายซอมบํารุง และทําใหผูใชสามารถแจงถึงปญหาหรือสิ่ง
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ผิดปกติและแกไขไดทันทวงที การดําเนินกิจกรรม Kaizen ปรับปรุงที่เก็บอุปกรณโดยใช
เคร่ืองมือ Poka Yoke ทําใหงายตอการใชงานและตรวจสอบ การใชเคร่ืองมือแผนผังกางปลาใน
การวิเคราะหหาสาเหตุที่น้ํายาหลอเย็นรั่วและแกไขปญหาและการปรับปรุงพ้ืนที่การวาง
เคร่ืองจักรเนื่องจากมีการซ้ือเคร่ืองจักรใหม ซึ่งผลทําใหลดเวลา Break Down ของเคร่ืองจักร
จาก 4 นาทีเหลือ 0 นาที ประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นจาก 63% เปน 79% 
 เมเลส เวิคเน เวิคจีรา; และอาจิท พาล ซิงห (Melesse Workneh Wakjira; and Ajit 
Pal Singh. 2012) ไดศึกษาการวิจัยเก่ียวกับการดําเนินกิจกรรม TPM ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของโรงงานมอลต ในเอธิโอเปย โดยมีตัวชี้ผลความสําเร็จคือคา OEE โดยผูวิจัย
มุงเนนไปท่ีการมีสวนรวมสําคัญตางๆ ของปจจัยในความสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM เชน 
ความเปนผูนําดานการบริหารระดับสูงและการมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทั้งใน
รูปแบบด้ังเดิมและการบํารุงรักษาโดยนําหลัก TPM มาประยุกตใช โดยผูวิจัยเริ่มปรับปรุงจาก
การทํา Master Plan โดย TPM Team กําหนดขอบเขตและจุดสนใจในการดําเนินกิจกรรม TPM 
รวบรวมขอมูลประสิทธิภาพพ้ืนฐานตางๆ และกําหนดเปาหมายการดําเนินกิจกรรม ปรับปรุง 
Autonomous Maintenance โดย TPM Team ไดรับการฝกอบรมเกี่ยวกับวิธีการและเครื่องมือ
ตางๆ ของ TPM และเรื่อง Visual Controls พนักงานฝายซอมบํารุงจะทําการอบรมผูใชเคร่ือง
จักรใหเขาใจถึงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องตามตารางการบํารุงรักษาและรวมถึงขั้นตอนการทํางานให
ปลอดภัย Planed Maintenance โดยพนักงานซอมบํารุงเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือวิเคราะหและ
กําหนดความตองการพ้ืนฐานในการบํารุงรักษา สรางเครื่องมือในการติดตามวัดประสิทธิภาพ
การดําเนินกิจกรรม และนําตารางการบํารุงรักษาพ้ืนฐานรวมกับตารางการผลิตเพ่ือปองกันการ
ติดขัดดานเวลาในการดําเนินกิจกรรม Maintenance Reduction นําขอมูลการซอมบํารุงที่
รวบรวมไวแบงปนใหกับผูจัดหาอุปกรณ เพ่ืออกแบบอุปกรณใหลดการซอมบํารุงในอุปกรณรุน
ตอไป โดยเจาหนาที่ฝายบํารุงรักษาจะมีแผนการสําหรับการวิเคราะหอุปกรณเปนระยะตาม
ตารางเวลาเพื่อนําขอมูลไปทําการพัฒนา ขอมูลที่นําไปวิเคราะหนั้นจะถูกนําไปเพิ่มในฐานขอมูล
เพ่ือประมาณการความตองการในการซอมบํารุง และการนําขอมูลประมาณการเหลาน้ีไป
กําหนดนโยบายในการเก็บอะไหล จากการดําเนินกิจกรรมทั้งหมดพบวา จากเดิมคา OEE ใน
ดาน Availability ที่สงผลใหคา OEE ต่ําเน่ืองจากมีการ Break Down ของเคร่ืองจักรสูงถึง 57 
ชั่วโมง เม่ือทําการปรับปรุงแลวนั้นลดเวลาการ Break Down เหลือ 16.25 ชั่วโมง และคา 
Availability สูงขึ้นจาก 90% เปน 96% และสงผลใหคา OEE เพ่ิมจาก 70.35% เปน 80.23% 
หลังจากปรับปรุง 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานวิจัย 

 
 ในบทที่ 3 เปนวิธีการดําเนินงานวิจัย โดยการศึกษาจากสถานการจริงโดยการ ใช
เครื่องมือ TPM เขามาชวยปรับปรุงการซอมบํารุงเครื่องจักรใหดียิ่งขึ้น โดยมีหัวขอหลัก
ดังตอไปน้ี 
 
ข้ันตอนการดําเนินการ 
 ในการดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือใหลดปญหาการเสียขณะปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักรโดยเริ่มจาก 
 
 1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  การปรับปรุงเฉพาะจุดหรือ Focus Improvement เน่ืองจากตองการลดปญหา
เครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงาน และลดงานซอมเน่ืองจากการเสียของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงาน
โดยมีขั้นตอนดําเนินการตอไปน้ี 
 

เลอืกหัวข อ

ออกแบบเคร ื่องมือเกบ็ขอมลู

สํารวจสภาพปัจจุบนั

ตรวจสอบผลและแกไข

ผาน

กําหนดมาตรการแกไขปัญหา

สรุปและขอเสนอแนะ

วเิคราะหปัญหาและสาเหตุ

วางแผนและแกไขปัญหา

ไมผาน

 
 

รูปที่ 16 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย
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  1.1 เลือกหัวขอเรื่อง โดยเลือกจากสถานที่ทํางาน คือการนําเสาของ TPM เร่ือง
การปรับปรุงเฉพาะและการบํารุงรักษาดวยตนเองมาประยุกตใชกับการซอมบํารุง เน่ืองจาก
สามารถเก็บขอมูลได และเปนประโยชนตอบริษัท ผูจัดทําจึงเลือกเคร่ืองจักร Concrete Pump 
ทุกเคร่ืองในการจัดทํา 
  1.2 ออกแบบเคร่ืองมือเก็บขอมูล โดยการใช ใบงานการซอมบํารุงเพื่อเก็บสถิติใน
การซอมบํารุงของเครื่องจักรเพ่ือใหรูวาในระบบตางๆ ของเครื่องจักรน้ันมีระบบใดที่มีการเสีย
บอยโดยเริ่มจากการออ 
 

 
 

รูปที่ 17 รูปแบบใบงานในการเก็บขอมูลซอมบํารุง 
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  1.3 สํารวจสภาพปจจุบัน โดยทําการสํารวจสภาพปจจุบันของเครื่องจักรในแตละ
เคร่ืองโดยการศึกษาที่หนางานจริงเพ่ือศึกษาสภาพปจจุบันของเครื่องจักรน้ันมีลักษณะเปน
อยางไรรวมถึงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  1.4 วิเคราะหปญหาและสาเหตุโดยใชเครื่องมือกลุม QC 7 Tools ไดแก แผนภูมิ 
Paleto, แผนผังกางปลา Why Why Analysis ในการวิเคราะหหาตนตอและสาเหตุของปญหา 
   • แผนภูมิพาเรโต ใชเพื่อแสดงรายละเอียดจํานวนการเสียในระบบตางๆ ของ
เคร่ืองจักรโดยใชหลักของกฎ 80:20 คือสาเหตุหลัก 20% สงผลใหเกิดผลลัพธ 80% 
 

 
 

รูปที่ 18 แผนภูมิพาเรโต 
 
   • แผนภูมิพาเรโต ใชเพื่อแสดงรายละเอียดจํานวนการเสียในระบบตางๆ ของ
เคร่ืองจักรโดยใชหลักของกฎ 80:20 คือสาเหตุหลัก 20% สงผลใหเกิดผลลัพธ 80% 
 

 
 

รูปที่ 19 แผนผังกางปลา 
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  1.5 วางแผนและแกไขปญหา เม่ือทําการวิเคราะหและหาสาเหตุของปญหาไดแลว
นั้น จึงนํามาวางแผนและหาแนวทางการแกไขปญหาดังนี้ 
  1.6 ตรวจสอบผลการแกไขปญหา เม่ือวางแผนและแกไขปญหาแลว ทําการ
ตรวจสอบผลในการนําแผนหรือแนวทางการแกไขไปดําเนินการ วาสามารถแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นไดหรือไม หากไมสามารถแกไขไดกลับไปวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนตนตอใหม 
  1.7 การกําหนดมาตรการแกไขปญหา หากผลการตรวจสอบการแกไขปญหาน้ัน
สามารถแกไขปญหาไดจริงแลว จึงนํามาวิธีการแกไขปญหาน้ันมากําหนดเปนมาตรการ 
  1.8 สรุปและขอเสนอแนะ สรุปการแกไขและแผนการบํารุงรักษา 
 
 2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
     การนําวิธีการบํารุงรักษาดวยตนเอง ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดและตรวจสอบ  
มีการประยุกตใชกับการบํารุงรักษาเครื่องจักรคอนกรีตปมใหเหมาะสมกับสภาพงานเปาหมาย
คือหาจุดบกพรองของเคร่ืองจักรที่อาจสงผลใหเคร่ืองจักร Break Down หรือเกิดอันตรายไดใน
อนาคต โดยเริ่มการทําความสะอาดเคร่ืองจักรใหสะอาดและทําการตรวจสอบจุดบกพรองของ
เคร่ืองจักรทําการแกไขหากสามารถทําได บํารุงรักษาดวยการหลอลื่นจุดตางๆ และขันแนน 
บันทึกจุดที่ยังไมสามารถแกไขไดทันทีเพ่ือรวบรวมขอมูลและวางแผน 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 20 ขั้นตอนการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 

  2.1 การออกแบบใบตรวจเช็คเครื่องจักร โดยเนนรายการในการตรวจสอบทุกจุด
และละเอียดกวาการตรวจเชคประจําวัน  
  2.2 วางแผนดําเนินการ ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนวางแผนดําเนินการในการดําเนิน
กิจกรรม Autonomous Maintenance ใหกับเครื่องจักรในแตละเคร่ือง 
  2.3 ดําเนินการตามแผน ขั้นตอนน้ีเปนขั้นตอนการลงมือดําเนินกิจกรรม Autonomous 
Maintenance โดยดําเนินการในขั้นตอนที่ 1 คือ การทําความสะอาดและตรวจสอบ 

ออกแบบ Check Sheet 

วางแผนดําเนินการ 

ดําเนินการตามแผน 

สรุปผล 
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รูปที่ 21 ขั้นตอนในการดําเนินการตามแผน 
 
   • ทําความสะอาดเคร่ืองจักร เปนขั้นตอนการทําความสะอาดเครื่องจักรโดย
เริ่มจากดานบนลงสูดานลางเพ่ือใหงายตอการตรวจเช็คเคร่ืองจักร 
   • ตรวจสอบเครื่องจักรตาม Check Sheet เปนขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องจักร
โดยละเอียดตามรายการที่ไดกําหนดไวหากมีรายการที่ตกหลนจะทําการเพ่ิมไดทันที 
   • ทําการหลอลื่นและขันแนน เปนขั้นตอนการบํารุงรักษาหลอลื่นจุดตางๆ 
และขันแนนรวมถึงแกไขในจุดที่บกพรองที่ผูใชสามารถแกไขเองได 
   • บันทึกจุดที่ผิดปกติของเคร่ืองจักร เปนขั้นตอนการรวบรวมขอมูลทั้งหมดที่
ไดเพ่ือบันทึกวามีจุดบกพรองกี่จุดสามารถแกไขไดก่ีจุด 

สิ้นสุด 

ทําความสะอาดเคร่ืองจักร 

ตรวจสอบเคร่ืองจักรตาม Check 

ทําการหลอลืน่และขันแนน  

บันทึกจุดที่ผดิปกติของเคร่ืองจักร  

ตัดสินใจ
ซอม 

ทําการซอมภายในเดือน ทําการซอมเดือนถัดไป 

เก็บขอมูล 
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   • ตัดสินใจซอม เปนขั้นตอนการนําขอมูลที่ไดมาตัดสินใจในการซอมบํารุง 
หากเปนสิ่งที่เรงดวนเสี่ยงตอการเกิดความเสียหายหรือเปนสิ่งที่สามารถซอมไดงายคาใชจาย
นอยจะดําเนินการซอมบํารุงทันทีหากมีความเสี่ยงนอยหรือไมสงผลกระทบตอการทํางานมากจะ
ทําการซอมเดือนถัดไป 
   • เก็บขอมูล เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลการซอมบํารุงโดยแบงเปนสวนที่
ดําเนินการแลวและรอดําเนินการเดือนถัดไป 
  2.4 สรุปผลการดําเนินการ เปนขั้นตอนการสรุปผลหลังจากดําเนินกิจกรรมวาได
พบสิ่งใด แกไขไปแลวหรือไม มีวิธีดําเนินการตออยางไร 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ไดแก เคร่ืองจักร Boom Pump และ Moli Pump ของ บริษัท พาวเวอรปม จํากัด 
ทั้งหมด 21 เคร่ือง ซึ่งมีลักษณะการทํางานที่คลายกัน 
 
ขอมูลและการเก็บรวบรวมขอมูล 
 ในการเก็บรวบรวมขอมูลไดเก็บขอมูลของเครื่องจักรคอนกรีตปมทุกเคร่ือง โดยเก็บ
ขอมูลการซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่มีการดําเนินการซอมบํารุงในแตละคร้ังเพ่ือหาสาเหตุที่ทําให
เคร่ืองจักรตองหยุดทําการซอมบํารุงบอยคร้ังที่สุดเพ่ือทําการหาสาเหตุและทําการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
ผลสรุปการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทที่ 4 เปนบทสรุปและขอเสนอแนะ โดยคิดวิเคราะหตามแผงผังการวิจัยโดย
ลําดับหัวขอดังตอไป 
 1.  ผลการออกแบบเคร่ืองมือเก็บขอมูล 
 2.  ผลจากการสํารวจสภาพปจจุบัน 
 3.  การดําเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  • ปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - ดําเนินการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
  • ปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุกหัก 
   - ดําเนินการแกไขปญหาแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุกหัก 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
  • ปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุมอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - ดําเนินการแกไขปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหามอเตอรชารจไฟชํารุด 
  • ปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - วิเคราะหปญหาและสาเหตุ Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - ดําเนินการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - ตรวจสอบผลการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   - กําหนดมาตรการการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   4.  การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง  
 5.  สรุปผลการวิจัย 
 6.  ขอเสนอแนะ 
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ผลการออกแบบเครื่องมือเก็บขอมูล 
 การเก็บขอมูลเพ่ือทําการวิจัยโดยการทําแบบฟอรมการซอมบํารุงเพ่ือเก็บขอมูลการ
ซอมบํารุงและนํามาวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอยครั้ง ออกแบบ Check Sheet 
เพ่ือเก็บขอมูล 
 

 
 

รูปที่ 22 ใบบนัทึกการซอมบํารุง 
  
 การออกแบบ Check Sheet นั้นมีเปาหมายคือเพ่ือเก็บขอมูลในการซอมของเคร่ืองจักร
ในแตละครั้ง เพ่ือนํามาหาสถิติสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอย และไดทําการซอมอะไรไปแลว
บางน้ัน เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุที่ถูกตองอยางแทจริง และปองกันการยอนกลับไปซอมยังสาเหตุ
เดิมบอยคร้ังโดยที่ไมหาตนตอของปญหา 
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ผลจากการสํารวจสภาพปจจุบัน 
 จากการสํารวจสภาพปจจุบันของเครื่องจักรพบวาเคร่ืองจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงาน
อยูบอยคร้ัง เนื่องจาก ลักษณะการซอมบํารุงจะเปนการซอมเม่ือมีการชํารุดเสียหาย ไมมีการ
เก็บขอมูลการซอมบํารุงรวมถึงสถิติในการเสียของเครื่องจักร และในการซอมน้ันจะเปนการ
เปลี่ยนใหใชงานไดและเมื่อเคร่ืองจักรใชไปซักระยะก็เสียปญหาเดิมอยูเร่ือยไปไมมีการวิเคราะห
หาสาเหตุและตนตอของปญหาที่แทจริงที่ทําใหเครื่องจักรเสียในการดําเนินการซอม ซึ่งสงผลให
เครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานอยูบอยคร้ังในลักษณะอาการเดิม และไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ใหดี เชน การหลอลื่นในชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักร สงผลใหอายุการใชงานของชิ้นสวน Wear 
Part สั้นลง 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2560 ถึง 30 เมษายน 2560 พบวา
เคร่ืองจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 44 ครั้ง ใน 44 คร้ัง มีการเกิดการเสียหายของคอนกรีต
ทั้งหมด 18 คร้ัง และมีคอนกรีตเสียหายทั้งหมด 235 คิว คิดเปนเงินมูลคาที่เสียหายไปทั้งหมด 
470,000 บาท ซึ่งในการหยุดฉุกเฉินทั้งหมด 18 คร้ังที่ทําใหเกิดคอนกรีตเสียหายนั้นเกิดจาก
ระบบไฮดรอลิก ซึ่งมีจํานวนการเสียทั้งหมด 18 ครั้ง ซึ่งระบบไฮดรอลิกน้ันเปนระบบหลักในการ
ทํางานของเครื่องจักรเม่ือเกิดการเสียฉุกเฉินแลวนั้นไมสามารถทําการแกไข ณ สถานที่ปฏิบัติงาน   
ไดทัน 
 

 
 

รูปที่ 23 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่การเสียระบบของเครื่องจักร 



41 

 จากกราฟแสดงใหเห็นถึงการเสียของเครื่องจักรแยกตามระบบ ซึ่งพบวาระบบไฮดรอลิก 
ของเครื่องจักรน้ันมีอาการเสียบอยที่สุด เม่ือไดขอมูลทางสถิติมาแลวจึงเริ่มทําการปรับปรุง
เฉพาะจุดเพ่ือแกปญหาในสวนที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอย โดยเร่ิมจาก 
  
 1.  ปรับปรุงระบบไฮดรอลิก 
  ระบบไฮดรอลิกเปนระบบที่สําคัญหากระบบไฮดรอลิกมีการเสียสงผลใหเคร่ืองจักร
ไมสามารถทํางานตอไปไดและหาวิธีแกไข ณ สถานที่ปฏิบัติงานลําบาก 
 

 
 

รูปที่ 24 สถิติอาการเสียของระบบไฮดรอลิกแยกตามรายการ 
 
 จากกราฟพบวาระบบไฮดรอลิกน้ันสิ่งที่เสียบอยที่สุดคือปมไฮดรอลิกชิ้นสวนภายใน
แตกเสียหาย รองลงมาคือซีลรั่ว และ Flushing Valve คาง โดยการปรับปรุงจะปรับปรุงเรื่อง
ปมไฮดรอลิกภายในแตกเสียหายเนื่องจากเปนชิ้นสวนที่สําคัญและสงผลใหเครื่องจักร Break Down 
  
 2.  ปรับปรุงระบบชวงลาง 
  ชวงลางรถบรรทุกน้ันเปนสวนที่สําคัญอีกสวนเนื่องจากรถบรรทุกเปนยานพาหนะ
นําพาเครื่องจักรไปยังสถานที่ปฏิบัติงานหากรถบรรทุกไมสามารถเคลื่อนที่ไดเน่ืองจากชวงลาง
เสียหายก็จะทําใหไมสามารถนําเครื่องจักรไปปฏิบัติงานได และชวงลางนั้นสงผลกระทบถึง
ความปลอดภัยของพนักงานอีกดวย 
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ปมไฮดรอลิคแตก ซีลร่ัว Flushing valve คาง

สถิติอาการเสียของระบบไฮดรอลิคแยกตามอาการ
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รูปที่ 25 สถิติอาการเสียของระบบชวงลาง 
  
  จากกราฟพบวาระบบชวงลางน้ันสิ่งที่มีปญหามากท่ีสุดคือ แหนบหักเกิดขึ้น
ทั้งหมด 4 คร้ัง และลูกหมากคันชักหลวม 2 คร้ัง  
  
 3. ระบบไฟฟา 
  ระบบไฟฟาของเครื่องจักรเปนสิ่งที่คอยจายไฟฟาใหกับตูควบคุมหากระบบไฟฟา
มีปญหาจะทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางานลงในที่สุดซ่ึงจากขอมูลพบวาระบบไฟฟามีการเสียมาจาก
ไดชารจไมชารจไฟมากที่สุด คือ 5 คร้ัง ดังรูปที่ 26 
  

 
 

รูปที่ 26 สถิติอาการเสียของระบบไฟฟา 
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สถิติอาการเสียของระบบชวงลางแยกตามอาการ
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 4.  Wear Part 
  Wear Part เปนชิ้นสวนที่สึกหรอตามการปมคอนกรีตจะเปนชิ้นสวนที่สัมผัส
คอนกรีต จากการเก็บขอมูลพบวาอาการเสียของ Wear Part นั้นเกิดจากชิ้นสวนของ Flange 
Bearing ซึ่งไมไดเสียจากการสึกหรอตามการใชงานแตเกิดจากการอัดจารบีไปเลี้ยงไมเขา
เน่ืองจากมีน้ําปูนแทรกเขาไป เม่ือทําการใชไปโดยที่หลอลื่นจารบีไมไดจะทําให S-valve ทํางาน
ติดขัดและไมทํางานในที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 27 สถิติอาการเสียของ Wear Part 
 
การดําเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
 จากขอมูลทั้งหมดนําผูวิจัยดําเนินการเลือกปรับปรุงเฉพาะจุดในสวนของการเสียของ
เคร่ืองจักรโดยเลือกจากการเสียสูงสุดในแตละระบบดังนี้ 
 1.  ปมไฮดรอลิกชิ้นสวนภายในแตก 
 2.  แหนบรับน้ําหนักรถบรรทุกหัก 
 3.  ไดชารจไมชารจไฟ 
 4.  Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
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Flange bearing อัดจารบีไมเขา

สถิติการเสียของ Wear part
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 1.  การแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
  จากการการทําการซอมบํารุงในแตละครั้งพบวาส่ิงที่ทําใหระบบไฮดรอลิกของเคร่ืองจักร
ไมสามารถทํางานตอไปไดนั้นเกิดจากปมไฮดรอลิคมีแตกหักของชิ้นสวนภายในปมไฮดรอลิก 
 

 
 

รูปที่ 28 ปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
  
  1.1  วิเคราะหปญหาและสาเหตุปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   ปมไฮดรอลิกเปนชิ้นสวนที่สําคัญอาการเสียจะบงบอกขึ้นคือแรงดันของปมจะ
ตกลงและลูกสูบคอนกรีตหยุดเดิน ซึ่งเม่ือทําการถอดปมไฮดรอลิกออกมาตรวจสอบพบวาชิ้นสวน
ภายในของปมไฮดรอลิกแตกเสียหายทั้งหมด จึงไดดําเนินการวิเคราะหตนตอของปญหาโดยใช
เคร่ืองมือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) ในการหาตนตอที่เปนไปไดที่ทําให
ปมไฮดรอลิกเสียหายอยูบอยคร้ัง 
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 จากการใช Cause Effect Diagram ในการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหปมไฮดรอลิก 
แตกนั้นพบวา สาเหตุเกิดจากกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกไมไดรับการเปลี่ยนตาม
กําหนดที่ 500 ชั่วโมงทํางาน ซึ่งสงผลใหกรองไฮดรอลิกตันและน้ํามันไหลไดไมสะดวกสงผลให
ปมไฮดรอลิกไดรับการเสียดสีและแตกเสียหายในที่สุด ระบบไฮดรอลิกมีความสกปรกเน่ืองจาก
วิธีการซอมบํารุงเม่ือปมไฮดรอลิกแตกเสียหายนั้นไมมีการถายน้ํามันไฮดรอลิกเพ่ือทําการลาง
ระบบนําเศษโลหะที่ติดคางออกมา ซึ่งสงผลทําใหกรองนํ้ามันไฮดรอลิกอุดตันไดเร็วและทําให
ปมไฮดรอลิกสึกหรอและแตกเสียหายอยางรวดเร็ว มีอากาศเขาไปในขณะปมดูดนํ้ามันเม่ือใส
สายใสระหวางกรองไฮดรอลิกไปยังปมดานดูดพบวามีอากาศว่ิงเขาไปเปนจํานวนมากและปมมี
เสียงดัง รอบการทํางานของปมไฮดรอลิกสูงเกินกําหนดเมื่อทําการเรงรอบปมดวยความเร็วที่
มากเกินจะพบวาเกิดฟองอากาศระหวางทอจากกรองไฮดรอลิกไปยังดานดูดและปมมีเสียงดัง
เกิดขึ้น  
 
  1.2  ดําเนินการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   จากการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุพบ 4 สาเหตุหลักที่ทําใหปมไฮดรอลิก 
แตกเสียหายและดําเนินการแกไขดังนี้ 
 
   1.2.1 ดําเนินการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกตามคูมือกําหนด 
           การดําเนินการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกมีวิธีการ
ดําเนินการโดยเริ่มจากหาขอมูลการเปลี่ยนถายคร้ังลาสุดและทําการหา ชั่วโมงการทํางานของ
กรองไฮดรอลิกและนํ้ามันโดยใชเกณฑการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและนํ้ามันตามคูมือแนะนําคือ 
500 ชั่วโมง 
 
ตารางที่ 2 จําแนกเคร่ืองจักรที่อายุการใชงานกรองและน้ํามันไฮดรอลิกเกิน 

เครื่องจักรทัง้หมด 
อายุการใชงานกรอง 

และนํ้ามันเกิน 
อายุการใชงานปกติ 

21 เคร่ือง 17 เคร่ือง 4 เคร่ือง 
 
 เม่ือไดขอมูลการเปล่ียนถายลาสุดของแตละเครื่องจักรมาแลวทําการวางแผนเพื่อ
ดําเนินการเปลี่ยนถายนํ้ามันไฮดรอลิกและกรองในเครื่องจักรที่มีชั่วโมงการทํางานเกินคูมือ
กําหนด โดยมีระยะเวลาดําเนินการ 2 เดือน การเรียงลําดับการเปลี่ยนถายนั้นทําโดยเปลี่ยนใน
เคร่ืองจักรที่มีชั่วโมงการทํางานที่เกินมากมาหานอย 
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ตารางที่ 3 แผนการเปลี่ยนถายนํ้ามันไฮดรอลิกและกรองไฮดรอลิก 

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 โดยปกติแลวการบํารุงรักษาระบบ   
ไฮดรอลิกน้ันจะทําการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันไฮดรอลิกและนํากลับไปใชงานโดยที่ไมมี
การลางทําความสะอาดเศษฝุนหรือโลหะที่อยูในระบบซึ่งทําใหกรองไฮดรอลิกน้ันตันเร็วกวา
กําหนด 500 ชั่วโมง และเม่ือกรองไฮดรอลิกตันก็สงผลใหน้ํามันไฮดรอลิกไมสามารถไหลเวียน
ไดดีพอสงผลใหปมไฮดรอลิกไดรับความเสียหาย โดยการแกปญหาเร่ืองระบบไฮดรอลิกมีความ
สกปรกน้ันแกโดยปรับปรุงวิธีการทํางานโดยเพิ่มขั้นตอนการลางระบบไฮดรอลิกและทําความ
สะอาดเพ่ือนําส่ิงสกปรกออกมาใหมากที่สุด 
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รูปที่ 30 ความสกปรกภายในถังไฮดรอลิกหลังจากทําการผาถัง 
 

 
 

รูปที่ 31 แกนแมเหล็กดูดเศษโลหะมีความสกปรก 
 
 ปรับปรุงวิธีการในการซอมบํารุงระบบไฮดรอลิกโดยปรับวิธีการซอมระบบไฮดรอลิก 
จากเดิมที่ทําการซอมโดยเปลี่ยนเฉพาะชิ้นสวนที่สึกหรอหรือแตกหักโดยไมมีการถอดทําความ
สะอาดระบบไฮดรอลิกเพ่ือเอาเศษโลหะที่ตกคางออก 
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 กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
               

รูปที่ 32 การปรับปรุงขั้นตอนการซอมบํารุงระบบไฮดรอลิก 
  
 จากรูปที่ 32 พบวาขั้นตอนการซอมบํารุงระบบไฮดรอลิกน้ันจะเริ่มจากการถาย
น้ํามันไฮดรอลิก จากน้ันทําการร้ือถอดชิ้นสวนเพ่ือดูวามีสวนใดแตกหักเสียหาย และทําการ
เปลี่ยนประกอบกลับ จากนั้นทําการใสกรองและเติมนํ้ามันไฮดรอลิก โดยที่ไมมีการทําความ
สะอาดและนําเศษโลหะที่เกิดการแตกหักสึกหรอออกจากระบบไฮดรอลิกซึ่งเปนสาเหตุใหกรอง
น้ํามันไฮดรอลิกตันและสงผลใหน้ํามันไฮดรอลิกไมสามารถไหลเวียนไดอยางสะดวก นําไปสู
ความเสียหายของชิ้นสวนภายในปมไฮดรอลิกอีกคร้ัง ทั้งหมดนี้แกโดยการเพิ่มขั้นตอนในการ
วิเคราะหสาเหตุจากการดูสภาพการสึกหรอ เม่ือเกิดอาการปมไฮดรอลิกแตกเสียหายจะตองทํา
การถอดลางระบบไฮดรอลิกเพ่ือนําเศษโลหะหรือฝุนผงออกมาจากระบบใหไดมากที่สุดเพ่ือ
ปองกันการอุดตันของระบบและทําใหปมไฮดรอลิกเสียหายในที่สุด เม่ือทําการซอมบํารุง
ระบบไฮดรอลิกแลว ตองทําการทดสอบระบบไฮดรอลิกและแรงดันในจุดตางๆ 
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   1.2.3 ดําเนินการแกปญหาจุดรั่วซึมบริเวณทอ Suction 
    เคร่ืองจักรเม่ือมีอายุการใชงานเปนเวลานานหรือหากการซอมบํารุง
ไมไดมาตรฐานในการทํางานน้ันจะทําใหมีจุดร่ัวซึมตางๆ ของระบบไฮดรอลิกซ่ึงทําใหมีน้ํามัน   
ไฮดรอลิกร่ัวซึมออกไปจากระบบและจุดร่ัวซึมที่สําคัญคือจุดร่ัวซึมบริเวณขอตอระหวางกรอง
น้ํามันไฮดรอลิกไปหาปมไฮดรอลิกซึ่งถาหากมีจุดร่ัวซึมใหน้ํามันไฮดรอลิกออกไดยอมทําให
อากาศสามารถแทรกตัวเขาไปไดเชนกันในขณะที่ปมไฮดรอลิกทําการดูดนํ้ามันไฮดรอลิกเขาไป 
 

 
 

รูปที่ 33 จุดร่ัวซึมบริเวณทอ Suction 
 
   1.2.4 ปรับตั้งรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกใหเหมาะสม 
    สาเหตุที่ทําใหปมไฮดรอลิกแตกเสียหายอีกสาเหตุคือการใชรอบการ
ทํางานเกินที่ผูผลิตกําหนดซ่ึงสงผลทําใหน้ํามันไฮดรอลิกไมเพียงพอตอการหลอลื่นปมและสึก
หรอในที่สุด โดยผูผลิตไดกําหนดรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกไวดังนี้ 
      
ตารางที่ 4 รอบการทํางานของปมไฮดรอลิกแตละรุน 

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

PV24 2,700 รอบ/นาที 
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 จากน้ันทําการวัดรอบของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเพ่ือตรวจสอบวามีเคร่ืองจักรใดบางมี
รอบการทํางานของปมไฮดรอลิกเกินเกินหรือไม 
  
ตารางที่ 5 จํานวนรอบการทํางานปมไฮดรอลิกเกิน 

เครื่องจักรทัง้หมด รอบการทํางานเกิน รอบการทํางานปกติ 
21 เคร่ือง 13 เคร่ือง 8 เคร่ือง 

 
 จากตารางพบวามีเครื่องจักรที่มีรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกเกิน 13 เคร่ือง ซึ่งเสี่ยง
ตอการเสียหายของปมไฮดรอลิก เม่ือทําการตรวจวัดรอบเคร่ืองจักรแลวเม่ือพบวาเครื่องจักรใด
มีรอบการทํางานเกิน ฝายซอมบํารุงจะทําการปรับตั้งรอบโดยในเครื่องจักรที่ใชเครื่องยนตที่ใช
คันเรงแบบกลจะทําการขันล็อคคันเรงไมใหเรงเกินกําหนด หากเคร่ืองจักรใชเคร่ืองยนตที่เปน
คันเรงไฟฟาจะทําการใหผูผลิตเครื่องยนตทําการล็อครอบเคร่ืองยนตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร
ของเคร่ืองยนตรุนน้ัน 
 
  1.3  ตรวจสอบการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   ผลจากการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหายนั้นจากเดิมที่ระบบไอดรอลิก   
มีการเสียหายในชวงเก็บขอมูลน้ันมีทั้งหมด 15 คร้ัง เม่ือเร่ิมทําการปรับปรุงทั้งหมด 4 หัวขอ
พบวามีการเสียเกิดจากปมไฮดรอลิกแตกเสียหายเหลือ 4 ดังรูปที่ 34 
 

 
 

รูปที่ 34 จํานวนการเสียของปมไฮดรอลิก 
 

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
ชวงปรับปรุงกอนปรับปรุง

Jan FebOct Nov DecMay Jun Jul Aug SepJan
เคร่ืองจักร

Feb Mar Apr
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ตารางที่ 6 อายุการใชงานของกรองและนํ้ามันไฮดรอลิกกอนและหลังปรับปุรง 
เครื่องจักร (กอนปรับปรุง) (หลังปรับปรุง) ความแตกตาง 

PP1 500 348 ต่ําลง 152 
ML1 500 500 ไมเปลี่ยนแปลง 
ML4 610 500 ต่ําลง 110 
ML6 762 500 ต่ําลง 262 
ML7 0 458 ไมพบประวตั ิ
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 ไมพบประวตั ิ
ML18 0 500 ไมพบประวตั ิ
PM9 500 289 ยังไมถึงอายุ 
PM11 1321 439 ยังไมถึงอายุ 
PM12 811 441 ต่ําลง 370 
PM14 0 500 สูงขึ้น 500 
PM15 669 500 ต่ําลง 169 
PM16 500 234 ต่ําลง 198 
PM18 500 500 ไมเปลี่ยนแปลง 

 
 จากตารางที่ 6 พบวาในเคร่ืองจักรที่มีปญหาอายุการใชงานของกรองไฮดรอลิกและ
น้ํามันกอนและหลังปรับปรุงมีอายุการใชงานที่เกินกําหนดคือ 500 ชั่วโมง นั้นเม่ือทําการปรับปรุง   
มีอายุการใชงานที่นอยลงเนื่องจากปรับใหอยูตามมาตรฐานที่คูมือแนะนํา เคร่ืองจักร PP1 และ 
PM16 มีอายุการใชงานที่สั้นลงเนื่องจากเกิดขอผิดพลาดจากการทํางานคือ เคร่ืองจักร PP1 
น้ํามันไฮดรอลิกแหงทําใหชิ้นสวนภายในของปมไฮดรอลิกแตก เคร่ืองจักร ML1 พบวานํ้ามัน   
ไฮดรอลิกเปนสีดําและมีกลิ่นไหมเม่ือตรวจสอบพบวาพัดลมระบายความรอนระบบไฮดรอลิกไม
ทํางานแตไมไดหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือทําการซอมพัดลมระบายความรอนสงผลใหปมไฮดรอลิก   
สึกหรอและตองทําการเปลี่ยนปมไฮดรอลิกใหม เคร่ืองจักร ML10 เกิดปญหาปมไฮดรอลิกแตก
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อีกคร้ังโดยพบวาเกิดจากการอุดตันของกรองไฮดรอลิกกอนกําหนดซึ่งเกิดจากการสึกหรอของ
แหวนลูกสูบในกระบอกไฮดรอลิกเกิดการแตกหัก เคร่ืองจักร ML15 ปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย
เน่ืองจากซีลเพลาของปมรั่วทําใหน้ํามันร่ัวออกแตจําเปนตองทําการเดินเครื่องจักรตอเน่ืองจากมี
คอนกรีตจอดรอ และเครื่องจักร PM16 ตรวจพบน้ํามันไฮดรอลิกเปนสีน้ํานมดังรูปที่ 35 สาเหตุ
เกิดจาก O-Ring ของฝาเติมนํ้ามันไฮดรอลิกฉีกขาดทําใหตองลางระบบและเปลี่ยนกรองไฮดรอลิก
และน้ํามัน แตปมไฮดรอลิกยังไมไดรับความเสียหาย 
 

 
 

รูปที่ 35 น้ํามันมีน้ําผสมอยูเคร่ืองจักร PM16 
 
  1.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหาปมไฮดรอลิกแตกเสียหาย 
   การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิกตองทําการเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและนํ้ามัน   
ไฮดรอลิกตามกําหนดของผูผลิตคือ 500 ชั่วโมงทํางาน  และทําความสะอาดระบบไฮดรอลิกทุก
ครั้งที่ทําการถอดบํารุงรักษาตรวจสอบจุดรั่วซึมอยูทุกคร้ังในในการใชงานเพื่อปองกันการเกิด
ฟองอากาศในทอ Suction และตรวจสอบรอบการทํางานของปมไฮดรอลิกทุกสัปดาหเพ่ือปองกัน
การใชรอบเคร่ืองยนตเกินกําหนด รวมถึงกําหนดมาตรการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําวันเพื่อ
สังเกตุความผิดปกติของระบบไฮดรอลิก และการถายนํ้าที่กนถังเปนประจําทุกวัน 
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ตารางที่ 7 การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิก 

 
 
 2.  การแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
  ปญหาตอมาที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียบอย คือ ชวงลางของรถบรรทุกที่นําพาเคร่ืองจักร
ไปยังสถานที่ปฏิบัติงาน ซึ่งสงผลทําใหรถบรรทุกไมสามารถขับเคลื่อนไดอยางปลอดภัยและทํา
ใหไมสามารถนําเครื่องจักรไปยังสถานที่ปฏบัติงานได ซึ่งจากสถิติพบวา สวนที่มีการเสียหาย
บอยสุดน้ันคือ แหนบของรถบรรทุก ทางผูวิจัยจึงไดใชเคร่ืองมือ Cause and Effect Diagram 
ในการวิเคราะหหาสาเหตุและตนตอที่ทําใหแหนบหักอยูบอยคร้ัง 
 
  2.1  วิเคราะหปญหาและสาเหตุแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุกหัก 
   ปญหาแหนบรับน้ําหนักของรถบรรทุก เกิดทั้งหมด 4 คร้ัง ในทั้ง 4 คร้ัง เกิด
ในเครื่องจักร Boom Pump ซึ่งมีน้ําหนักของรถบรรทุกรวมเครื่องจักร 28-29 ตัน หักที่แหนบ
ดานหนาของตัวรถทั้งหมด 4 คร้ัง และในการหัก 4 คร้ัง เกิดกับเครื่องจักรที่ใชรถบรรทุกมือสอง
ที่ทําการประกอบโดยอูตอรถในประเทศไทย จากขอมูลทั้งหมด ไดใช Cause and Effect Diagram 
วิเคราะหหาสาเหตุและตนตอที่ทําใหแหนบรับน้ําหนักรถบรรทุกหัก 
 
 
 

ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน 500 ช.ม.

1 ตรวจระดบัน้ํามันไฮดรอลิก
2 ถายน้ําออกจากถังนํ้ามันไฮดรอลิก
3 ตรวจสอบรอยร่ัวของระบบไฮดรอลิก
4 ตรวจสอบเกจกรองไฮดรอลิก
5 ตรวจเชค็แรงดนัปมไฮดรอลิก Main(แรงดนัสูง) 320-350บาร
6 ตรวจเชค็แรงดนัปมไฮดรอลิก Main(แรงดนัต่ํา) 25-30 บาร
7 ตรวจเชค็แรงดนัปมไฮดรอลิก A10 190-210 บาร
8 ตรวจเชค็แรงดนัในถังสะสมพลังงาน 50-90 บาร
9 ตรวจเชค็สีของน้ํามันไฮดรอลิก
10 ตรวจเชค็รอบการทํางานปมไฮดรอลิก
11 เปล่ียนถายน้ํามันไฮดรอลิกและกรอง
12 ลางระบบไฮดรอลิก

ลําดับ รายการ
ความถ่ี

หมายเหตุ
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 จากการหาสาเหตุดวยเคร่ืองมือ Cause and Effect Diagram นั้นพบวา  สาเหตุที่ทํา
ใหแหนบรถบรรทุกหนักน้ันเกิดไดจาก พฤติกรรมการขับขี่ที่ขับตกหลุมดวยความเร็ว น้ําหนัก
ของเคร่ืองจักรที่มีน้ําหนักเฉลี่ยอยูที่ 29 ตัน เครื่องจักรมีสิ่งของที่ไมจําเปนทั้งขยะและทอ
คอนกรีตที่ไมไดใชงานอยูบนเครื่องจักรเปนจํานวนมากซึ่งเกิดจากการขาดการทํา 5 ส. เพ่ือแยก
สิ่งของที่จําเปนและไมจําเปนบนเครื่องจักร แหนบไมเคยไดรับการดูแลรักษาโดยสังเกตุจาก
บริเวณจุดอัดจารบีหลอลื่นหูแหนบพบวาไมมีคราบการอัดจารบีและเม่ือถอดสลักอัดจารบีออกมา
พบวามีการสึกหรอของสลักและรูสําหรับจารบีเขาไปถูกเสียดสีจนเปนเนื้อเดียวกันและไมมีรูให
จารบีเขาไป จากการออกซอมเปลี่ยนแหนบนอกบริษัทพบวา การซอมบํารุงพบวาขณะทําการ
เปลี่ยนแหนบนอกบริษัทมีการใชแกสที่มีความรอนในการเจาะรูสะดือแหนบเนื่องจากรูรอยสะดือ
ของแหนบมีขนาดไมเทากับของเดิมของรถบรรทุก แตมีความจําเปนตองทําการใสเน่ืองจากหาก
กลับไปเปลี่ยนอะไหลนั้นมีระยะทางที่ไกล  
 
  2.2  ดําเนินการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   การแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก ดําเนินการโดยทําการทํา
ความสะอาดเคร่ืองจักรและตรวจสอบเพื่อหารอยแตกหักหากพบวามีรอยแตกหักจะตองทําการ
เปลี่ยนโดยทันที การอัดจารบีหลอลื่นบริเวณหูแหนบหากพบวาไมสามารถอัดไดจะถอดมาทํา
การเปลี่ยนและแกไข ผูใชทําการอัดจารบีหลอลื่นหูแหนบรวมถึงจุดอัดจารบีหลอลื่นของชวงลาง
จุดตางๆ เดือนละ 1 ครั้ง ผูใชและชางซอมบํารุงรวมกันทํากิจกรรม 5 ส. ในการคัดแยกส่ิงที่ไม
จําเปนลงจากเครื่องจักรเพ่ือลดน้ําหนักในการบรรทุก และการใช GPS เพ่ือตรวจสอบพฤติกรรม
การขับขี่ของพนักงานขับรถยอนหลัง รวมถึงใช GPS รวมวิเคราะหวิธีการขับขี่ความเร็วในชวง
ตางๆ ดานการซอมบํารุงหากมีการซอมนอกสถานที่และพบวาจําเปนตองใชแกสในการเจาะรู
หรือตัดแหนบเพ่ือใสใชงานชั่วคราว เม่ือเคร่ืองจักรกลับมาถึงบริษัทตองทําการเปลี่ยนแหนบชิ้น
ใหมทุกคร้ัง 
 
  2.3  ตรวจสอบการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   ผลจากการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก หลังจากดําเนิน 
การแกไขตามมาตรการตางๆ นั้น พบวาเคร่ืองจักรที่ทําการเปลี่ยนแหนบไปน้ันไมเกิดอาการ
แหนบหักอีกคร้ัง ในสวนของการบํารุงรักษาพบวาจุดอัดจารบีชวงลางของเครื่องจักรทุกเคร่ืองมี
รองรอยการอัดจารบีเลี้ยงจุดหลอลื่นในเครื่องจักรทุกเคร่ือง การใช GPS ในการตรวจสอบพฤติกรรม
การขับขี่พบวาผูขับขี่ขับรถไมเกินความเร็วที่บริษัทกําหนดคือ 80 กิโลเมตร/ชั่วโมง การเกิดการหัก
ของแหนบเครื่องจักรเครื่องอ่ืนยังไมเกิดการแหนบหักอีก  
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รูปที่ 37 กราฟแสดงผลการปรับปรุงแหนบรถบรรทุกหัก 
 
  2.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหาแหนบรับนํ้าหนักของรถบรรทุกหัก 
   การบํารุงรักษาแหนบรถบรรทุกน้ันตองทําการหลอลื่นจุดยึดหูแหนบโดยให
ทําการหลอลื่นทุกเดือน ใหผูใชตรวจสอบโดยการสังเกตุดวยการดูทุกวันถึงความผิดปกติของ
ชวงลาง การทํา 5 ส. ทุกสัปดาหที่ทําการทําความสะอาดเคร่ืองจักร ชวยลดน้ําหนักบรรทุก และ
การตรวจสอบโดยชางซอมบํารุงทุกเดือน และทําการติดตามพฤติกรรมการขับขี่ของพนักงานอยู
ตลอดเวลา การซอมบํารุงเม่ือเคร่ืองจักรแหนบหักอยูนอกบริษัทหากมีปญหาอะไหลใสไมไดผิด
รุนใหทําการดัดแปลงใสและเม่ือกลับมาถึงบริษัทใหทําการเปลี่ยนใหมใหตรงตามรุนอีกคร้ัง 
 
ตารางที่ 8 การบํารุงรักษาระบบชวงลาง 

 
 
 3.  การแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
  ไดชารจเปนสิ่งสําคัญสําหรับเคร่ืองจักรทําหนาที่ชารจไฟเพื่อนําไปใชในการให
พลังงานแกตูควบคุมและวาลวตางๆ ในระบบไฮดรอลิคหากไดชารจไมทํางานและไฟนอยลงจะ
ทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางานได ซึ่งสงผลทําใหไมสามารถปฏิบัติงานตอไปได 
 
  3.1 วิเคราะหปญหาและสาเหตุไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   ปญหา ไดชารจไฟไมชารจไฟเกิดบอยคร้ังในเครื่องจักรที่เคยทําการเปลี่ยน
ไดชารจไปแลวเปนสวนมาก โดยการวิเคราะหหาปญหาและสาเหตุจะใชเคร่ืองมือ Cause and 
Effect Diagram ในการคนหาสาเหตุจากดานตางๆ 

4

0
0
1
2
3
4
5

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

จํานวนแหนบรถบรรทุกหักเทียบกอน
และหลังปรับปรุง

ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน 500 ช.ม.

1 ตรวจหาจุดแตกหักของแหนบ
2 อัดจารบีจุดหลอล่ืนชวงลาง

ลําดับ รายการ
ความถ่ี

หมายเหตุ
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 จากการวิเคราะหดวย Cause and Effect Diagram พบวาสาเหตุที่ทําใหไดชารจไม
ชารจไฟนั้นเกิดจากคุณภาพอะไหลเน่ืองจากอะไหลที่เปลี่ยนใหมหลังจากที่ของเดิมจากโรงงาน
เสียน้ันเปนอะไหลมือสองที่นํามาทําการซอมแซมใหม ซึ่งหลังจากเปลี่ยนใสไปแลวน้ันไดชารจ
มักมีปญหาใชงานได 1 สัปดาห ในสวนของการติดตั้งนั้นไดทําการตรวจสอบพบวาการตอ
สายไฟและติดตั้งน้ันตอในตําแหนงเดิม ในสวนระบบไฟไมสมบูรณนั้นไดทําการตรวจสอบและ
พบวาไมมีสวนใดขาดไหม รวมถึงจุดตอพวงตางๆของปลั๊กยังอยูในสภาพสมบูรณ สายพานขับ
ไดชารจอยูในตําแหนงที่ตึง ไมพบการสลิปของสายพานและไมมีไฟร่ัวลงกราวดแตอยางใด  
 
  3.2  ดําเนินการแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   การดําเนินการแกปญหาไดชารจไมชารจไฟที่เกิดจากดานคุณภาพของอะไหล
ฝายจัดซ้ือไดดําเนินการเปลี่ยนใชอะไหลแทใหกับเครื่องจักรที่พบอาการไดชารจไมชารจไฟ 
ฝายซอมบํารุงดําเนินการตรวจสอบระบบสายไฟเครื่องจักรใหปลอดภัยตอการขาดโดยการเดิน
สายไฟในจุดที่ไมเกิดความเสี่ยงตอการนําส่ิงของไปถูกสายไฟ ทําการรอยสายไฟดวยปลอกรอย
สายไฟ การพันสายเปลี่ยนจากการใชเทปพันสายเปนการใชทอหดในการพันสายตองทําการตัด
ตอสายไฟ รวมถึงตรวจสอบความถูกตองในการตอสายไฟ ในสวนของปม Moli ที่มีแบตเตอรี่
แยกรถและเครื่องจักรน้ันไดดําเนินการหาสายพวงแบตเตอรี่เพ่ือติดรถไวใชเม่ือการความฉุกเฉิน
สามารถนําสายพวงตอกับรถบรรทุกเพ่ือชวยชารจไฟใหสามารถเครื่องจักรใชได  
 
  3.3  ตรวจสอบการแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   การตรวจสอบการแกปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟโดยเก็บขอมูลการเสียของ
ไดชารจเพ่ือเปรียบเทียบกอนและหลังดําเนินการ พบวาการเสียของไดชารจลดลงจาก 5 คร้ัง 
เปน 2 คร้ัง และ 2 คร้ัง ที่เกิดการเสียนั้นไมไดเกิดจากเคร่ืองจักรเดิมที่ไดทําการเปลี่ยนไดชารจ
ไปใชของที่มีคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 39 แผนภูมิแสดงผลการแกไขไดชารจไมชารจไฟ 
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  3.4  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหาไดชารจไฟไมชารจไฟ 
   ฝายจัดซ้ือทําการตรวจสอบคุณภาพอะไหลกอนนําไปใสในเครื่องจักรและทํา
การเลือกใชอะไหลแทใหมที่ไดคุณภาพ เพ่ือลดความเสี่ยงจากการซอมใหมของผูผลิตที่ไมได
มาตรฐาน ฝายซอมบํารุงทําการตรวจวัดแรงดันชารจไฟทั้งในสวนของเคร่ืองจักรและรถบรรทุก
ทุกเดือน โดยตองมีแรงดันไฟเม่ือชารจอยูไมต่ํากวา 24 โวลต ผูใชหม่ันสังเกตุอาการผิดปกติ
ของระบบไฟฟาหากมีการผิดปกติ เชน หนาปทมรถบอกสถานะผิดพลาด ไฟหนาสวางนอยกวา
ปกติ ใหทําการแจงชางซอมบํารุงเพ่ือทําการวัดแรงดันในการชารจไฟ ในสวนของเครื่องจักรโมลี
ตองมีสายพวงแบตติดรถเพ่ือใชในยามฉุกเฉิน 
 
 4.  การแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
  Flange Bearing เปนชิ้นสวนที่ทําหนาที่เปนจุดหมุนใหกับ S-Valve ทั้งคอ S-
Valve และทายของ S-Valve ซึ่งจะตองมีจารบีเขาไปเลี้ยงระหวางจุดหมุนเพื่อหลอลื่นและปองกัน 
น้ําปูนเขาไปแข็งตัวติดกันระหวางจุดหมุนและทําให S-Valve ไมสามารถทํางานไดในที่สุด Flange 
Bearing มีการสึกหรอไปเร่ือยๆ ตามอายุการใชงานโดยสวนที่สึกหรอจะเปน Wear Sleeve และ 
Seal แตสิ่งที่เกิดขึ้นไมไดเกิดจากการสึกหรอที่หมดไปของ Wear Sleeve และ Seal แตเกิดจาก
การที่ตัว Flange Bearing ไมสามารถอัดจารบีเขาไปหลอลื่น Wear Sleeve และ Seal ไดเน่ือง 
จากอัดจารบีไมเขา 
 

 
 

รูปที่ 40 ตําแหนงของ Flange Bearing 
 
  4.1  วิเคราะหปญหาและสาเหตุ Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   ปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขาน้ันเกิดขึ้นอยางบอยครั้ง ซึ่งทําให
เคร่ืองจักรตองหยุดการทํางานเพ่ือซอม โดยการวิเคราะหหาสาเหตุและปญหาจะใชเคร่ืองมือ 
Cause and Effect Diagram ในการหาสาเหตุและตนตอของปญหา 
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 จากการวิเคราะหดวย Cause and Effect Diagram พบวาสาเหตุที่ทําให Flange 
Bearing อัดจารบีไมเขาเกิดจากการไมทําการอัดจารบีเขาไปในจุดหลอลื่นทุก 50 คิว และขาด
การดูแลรักษา โดยพบจากการตรวจสอบเฝาหนางานจริงพบวา จากการสังเกตพฤติกรรมการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรนั้นผูใชไมใหความใสใจในการอัดจารบีหลอลื่นจุดหลอลื่นภายใน Hopper 
โดยพบวาผูใชบางรายทําการยิงคอนกรีตจนถึง 200 คิว แตไมพบการอัดจารบีหลอลื่นแตอยาง
ใดและเม่ือเสร็จงานทําการอัดจารบีเพ่ือไลน้ําปูนออกอีกครั้ง ไมสามารถอัดจารบีเพ่ือหลอลื่นใน 
Flange Bearing ไดแลว เม่ืออัดจารบีหลอลื่น Flange Bearing ไมไดจะพบ 2 ปญหาคือ หากมี
การรอคอนกรีตเปนเวลานานจะพบวา S-Valve ติดขัดไมสามารถเปลี่ยนทิศทางไดสุดสงผลให
เวลายิงคอนกรีตมีอาการตันที่ปาก S-Valve หรือหาก S-Valve สามารถทํางานได ซีลของ 
Flange Bearing กับ Wear Sleev จะเสียดสีและสึกหรออยางรวดเร็วหากไมทําการเปลี่ยนจะ
สงผลใหมีการสึกหรอตอเน่ืองไปถึงคอดานหนาและหลังของ S-Valve และตองทําการเปลี่ยน S-Valve 
ใหมในที่สุด ในสวนของสาเหตุการใส Seal ไมดีนั้นพบวาหลังจากที่ทําการใสไมมีการหลุดออก
ของซีลและสามารถอัดจารบีออกตามรูที่ตองการในดาน Material พบวาเปนชิ้นสวนที่ตรงตาม
มาตรฐานและจัดหามาจากตัวแทนจําหนายของผูผลิต ซึ่งเม่ือติดตั้งเขาไปและทําการอัดจารบี
เพ่ือหลอลื่นพบวาสามารถอัดไดกอนทําการสงมอบรับงานซอม 
 
  4.2  ดําเนินการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   การดําเนินการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขาน้ันดําเนินการ
โดยกําหนดมาตรการการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการกําหนดใหอัดจารบีในจุดหลอลื่น Flange 
Bearing ในทุกการยิงคอนกรีต 50 คิว เพ่ือปองกันน้ําปูนเขาแทรกและแข็งตัวและหลังจาก
ปฏิบัติงานตองทําการอัดจารบีจุดหลอลื่นไว หัวหนาแผนกที่ดูแลเครื่องจักรปมทําการตรวจสอบ
รองรอยการอัดจารบีของเคร่ืองจักรในทุกเชากอนออกปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปที่ 42 การอัดจารบี Flange Bearing หลังการใชงาน 
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  4.3  ตรวจสอบการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   ผลจากการแกไขปญหาพบวาไมเกิดการอัดจารบีหลอลื่นไมเขาขณะที่เคร่ืองจักร
กําลังปฏิบัติงานและ Flange Bearing มีการสึกของ Seal และ Wear Sleev จนน้ําปูนสามารถ
แทรกออกมาไดแต Flange Bearing ยังสามารถอัดจารบีไดอยู และเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองมีรองรอย
การอัดจารบีใหตรวจสอบเห็นไดในทุกคร้ังกอนออกปฏิบัติงาน อายุการใชงานของ Flange 
Bearing มีอายุการใชงานสูงกวาชิ้นสวนเดิมกอนทําการดําเนินการแกไขปญหา 
 
ตารางที่ 9 อายุการใชงานกอนและหลังปรับปรุงของ Flange Bearing 
เครื่องจักร กอนปรับปรุง (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  กําหนดมาตรการในการแกไขปญหา Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 
   ในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรในสวนของจุดหลอลื่นใน Hopper นั้นจะตองทํา
การหลอลื่นจารบีใน 3 จุดคือ Flange Bearing ดานหนาของ S-Valve Flange Bearing บริเวณ
ปาก S-Valve และบริเวณมอเตอรใบกวนเพื่อปองกันการแทรกเขาไปของน้ําปูนและแข็งตัวและ
สึกหรออยางรวดเร็วหรือทําใหชิ้นสวนติดขัดในที่สุด และหากพบวาไมสามารถอัดจารบีเขาได
เม่ือเสร็จจากการปฏิบัติงานจะตองทําการถอดทําความสะอาดและแกไขโดยทันที 
   ในสวนของการขาดการดูแลและความรูความเขาใจในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
นั้นไดทําการฝกอบรมใหผูใชเขาใจถึงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรในจุดหลอลื่นตางๆ ใหถูกตอง 
 
ตารางที่ 10 การบํารุงรักษาและหลอลื่นบริเวณ Hopper 

 
 

 
 

รูปที่ 43 จุดอัดจารบีหลอลื่นในจุดตางๆ ภายใน Hopper 
 
การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง เน่ืองจากเคร่ืองจักรน้ันมีลักษณะการทํางานอยู
นอกสถานที่ เพ่ือใหผูใชมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ตระหนักถึงการใชเคร่ืองจักร
อยางถะนุถนอมและผูใชคุนเคยการบํารุงรักษาและสามารถซอมบํารุงเบื้องตนไดเอง โดยมีผล
การดําเนินงานดังตอไปน้ี 
 
 
 

ทุกวัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน 500 ช.ม.

1 ตรวจหาจุดแตกหักของแหนบ

ลําดับ รายการ
ความถ่ี

หมายเหตุ
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 1. ผลการออกแบบ Check Sheet  
  การออกแบบ Check Sheet เนนการตรวจสอบทุกจุดของเคร่ืองจักรซ่ึงจะมีความ
ละเอียดกวาการตรวจสอบประจําวัน 
 

 
 

รูปที่ 44 ตัวอยาง Check Sheet ตรวจเชค็เคร่ืองจักรแบบละเอียด 
 
 2. ผลการวางแผนและดําเนินการ 
  การวางแผนดําเนินการจะทํากิจกรรม Autonomous Maintenance ในวันกอนมี
การล็อคซอมเพ่ือตรวจเช็คเคร่ืองจักรโดยละเอียดอีกคร้ังหากมีจุดบกพรองที่จะตองทําเรงดวนจะ
ไดเพ่ิมรายการซอมเขาไปในวันล็อคซอมเพ่ือประหยัดเวลาในการจอดเคร่ืองจักรไมใหจอดหลายครั้ง 
แผนนี้มีการปรับไดตลอดเวลาขึ้นอยูกับความตองการใชเคร่ืองจักรของลูกคา 
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รูปที่ 45 ตัวอยางตารางแผนการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  
 3. ดําเนินการตามแผน 
  ดําเนินการตามวันที่กําหนดไวตามแผนโดยการดําเนินการมีกิจกรรมดังนี้ 
  1. ทําความสะอาดเคร่ืองจักร 
  2. ตรวจสอบเครื่องจักรตาม Check Sheet 
  3. ทําการหลอลื่นและขันแนน 
  4. บันทึกจุดที่ผิดปกติของเคร่ืองจักร 
  5. ตัดสินใจซอมหากเปนเรื่องเรงดวนทําการซอมเลยหากไมเรงดวนจะดําเนินการ
เดือนถัดไป 
  6. เก็บขอมูล 
 

   
 

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 

วันที่วางแผนซอม  วันดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง

เคร ือ่งจักร วันที่
แผนการซอมเดือน..........................
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รูปที่ 47 การดําเนินกิจกรรมหลอลื่นและขันแนนจุดตางๆ 
 

 
 

รูปที่ 48 ทีมงานคอยใหความชวยเหลือการดําเนินกิจกรรม 
 
 4. สรุปผลการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  จากการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง ทําใหพบจุดบกพรองในสวนตางๆ ของ
เคร่ืองจักรดังตารางที่ 11 
 
 
 
 
 



68 

ตารางที่ 11 ผลการดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

เครื่องจักร 
จํานวนจุดบกพรอง 

เครื่องจักร 
จํานวนจุดบกพรอง 

เร่ิมกิจกรรม ปจจุบัน เร่ิมกิจกรรม ปจจุบัน 
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  

 
 ผลจากการดําเนินการสามารถลดจํานวนจุดบกพรองของเคร่ืองจักรในสวนตางๆ ที่มี
ความเสี่ยงทําใหเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงาน และเพื่อใหเคร่ืองจักรมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 
สรุปผลการวิจัย 
 จากการวิจัยพบวา การนํา TPM มาประยุกตใชในงานบํารุงรักษาเครื่องจักรคอนกรีต
ปมสามารถชวยใหแกไขปญหาจากตนตอที่แทจริงซึ่งทําใหอาการเสียของเคร่ืองจักรน้ันหายขาด
และกลับมาใชงานไดยาวนาน ซึ่งนําไปสูการเสียของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงานนั้นเกิดขึ้นนอยลงไป 
และพนักงานฝายซอมบํารุงมีเวลาดําเนินกิจกรรมอ่ืนๆ ที่เปนการปองกันเคร่ืองจักรเสียขณะ
ปฏิบัติงาน โดยผลลัพธที่ไดกอนปรับปรุง เดือนมกราคม-เมษายน พ.ศ.2560 เปรียบเทียบ
หลังจากปรับปรุงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2560 ถึงเดือน เมษายน 2561 ดังตอไปน้ี 
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รูปที่ 49 กราฟแสดงจํานวนเครื่องจักรเสียขณะปฏบิตัิงานกอนและหลังปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 49 พบวา จํานวนเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานลดลงจากชวงกอนปรับปรุง
ที่มีการเสียขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 44 ครั้ง เหลือ 12 ครั้ง สามารถลดการเสียของเครื่องจักร
ขณะปฏิบัติงานไปได 32 คร้ัง 
 

 
 

รูปที ่50 กราฟแสดงจํานวนปมไฮดรอลิกแตกกอนและหลังปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 50 การปรับปรุงระบบไฮดรอลิกทําใหปมไฮดรอลิกมีการแตกขณะปฏิบัติงาน
ลดลงจากกอนการปรับปรุงที่มีการแตกเสียหายของปมไฮดรอลิกขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 15 ครั้ง 
หลังจากปรับปรุงมีการแตกเสียหายของปมไฮดรอลิกลดลงเหลือ 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.

กอนปรับปรุง 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.

กอนปรับปรุง 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

จํานวนปมไฮดรอลิกแตกเสียหายขณะปฏิบัติงาน 
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รูปที ่51 กราฟแสดงจํานวนแหนบรถบรรทุกหักกอนและหลังปรบัปรุง 
  
 จากรูปที่ 51 พบวาหลังจากทําการแกไขปญหาแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงานนั้น
กอนปรับปรุงมีแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงานทั้งหมด 5 คร้ัง เม่ือทําการปรับปรุง แกไขและ
กําหนดมาตรการชวยทําใหแหนบรถบรรทุกหักขณะปฏิบัติงานไมเกิดขึ้นอีกเลย 
 

 
 

รูปที ่52 กราฟแสดงจํานวนไดชารจไมชารจไฟเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
  

 จากรูปที่ 52 พบวาหลังจากทําการปรับปรุงแกไขไดชารจไฟไมชารจไฟแลวน้ันกอน
ปรับปรุงมีการเสียเน่ืองจากไดชารจไมชารจไฟอยูที่ 5 ครั้ง เม่ือทําการปรับปรุง แกไจและกําหนด
มาตรการทําใหอาการเสียของไดชารจไมชารจไฟลดลงเหลือ 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.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คร้ัง 4 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4

1

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0

0.5
1

1.5
2

2.5
3

3.5
4

4.5

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.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คร้ัง 3 2 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3

2

0 0 0

2

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0

1

2

3

จํานวนไดชารจไมชารจไฟขณะปฏิบัติงาน
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รูปที ่53 กราฟแสดงจํานวน Flange Bearing อัดจารบีไมเขากอนและหลังปรบัปรุง 
  
 จากรูปที่ 53 พบวาอาการ Flange Bearing อัดจารบีไมเขาขณะปฏิบัติงานกอนปรับปรุง
มีจํานวน 6 ครั้ง หลังจากดําเนินการแกไขปรับปรุง อาการ Flange Bearing อัดจารบีไมเขาน้ัน
ไมพบอีกเลย 
 

 
 

รูปที ่54 กราฟแสดงจํานวนจุดบกพรองของเครื่องจักรเทียบกอนและหลังปรบัปรุง 
  
 จากรูปที่ 54 การดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเองเริ่มกิจกรรม เดือนเมษายน 2560 
พบจุดบกพรองของเครื่องจักรทุกเครื่อง มีจํานวนจุดบกพรองที่ตรวจพบเจอตามใบตรวจเช็ค
จํานวน 558 รายการ และไดทําการปรับปรุงแกไขจุดบกพรอง จนถึงเดือนเมษายน 2561 สามารถ
แกไขจุดบกพรองใหเปนปกติไดทั้งหมด 337 รายการ คงเหลือจุดบกพรองของเคร่ืองจักรทั้งหมด 
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.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คร้ัง 2 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2

4

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0

1

2

3

4

5

จํานวน Flange Bearing อัดจารบีไมเขา 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.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

รายการ 558 493 457 419 417 405 387 331 330 295 250 231 221

558
493 457 419 417 405 387

331 330 295 250 231 221

0
100
200
300
400
500
600

จํานวนจุดบกพรองของเครื่องจักร 
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รูปที ่55 กราฟแสดงจํานวนคอนกรีตเสยีหายเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 55 จํานวนคอนกรีตเสียหายเนื่องจากเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงานลดลง
จากชวงกอนปรับปรุงที่มีจํานวนคอนกรีตเสียหายอยูที่ 235 คิว เหลือ 66 คิว ทั้งนี้จํานวนคอนกรีต
เสียหายขึ้นอยูกับหลายปจจัย ทั้งการโหลดปูนของหนางานหากโหลดมามากจะทําใหมีคอนกรีต
เสียหายมากหากเครื่องจักรไมสามารถปฏิบัติงานได หากคอนกรีตที่โหลดมารอมีจํานวนนอยก็
จะทําใหสามารถหยุดการโหลดคอนกรีตและเกิดความเสียหายนอยลง 
 

 
 

รูปที่ 56 กราฟแสดงจํานวนคาใชจายคอนกรีตเสียหายกอนและหลงัปรับปรุง 

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.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คิว 78 33 42 82 0 0 0 66 0 0 0 0 0 0 0 0

78

33
42

82

0 0 0

66

0 0 0 0 0 0 0 0
0

10
20
30
40
50
60
70
80
90

จํานวนคอนกรีตเสียหายเนื่องจากเครื่องจักรไมสามารถทํางานได

156,000

66,000
84,000

164,000

0 0 0

330,000

0 0 0 0 0 0 0 0
0

50,000

100,000

150,000

200,000

250,000

300,000

350,000

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.

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หลังปรับปรุง

2560 2561

คาใชจายคอนกรีตเสียหาย 
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 จากรูปที่ 56 พบวาจากการปรับปรุงเฉพาะเรื่องของเคร่ืองจักรและการบํารุงรักษาดวย
ตนเองทําใหเครื่องจักรมีการเสียขณะปฏิบัติงานที่ลดลง สงผลใหโอกาสที่เกิดคอนกรีตเสียหาย
ลดลงและทําใหคาใชจายคอนกรีตเสียหายโดยเกิดจากเคร่ืองจักรเสียลดลงจาก กอนปรับปรุงที่มี
คาใชจายคอนกรีตเสียหาย 470,000 บาท หลังปรับปรุงคาใชจายคอนกรีตเสียหายลดลงเหลือ 
330,000 บาท 
 จากผลลัพธการนํา TPM มาประยุกตในการทํางานของเครื่องจักรคอนกรีตปมพบวา 
สามารถแกปญหาเฉพาะจุดในเร่ืองที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงานลดลงไป แตถึงกระน้ันก็
ยังมีสาเหตุที่ยังคาดไมถึงอีกมากที่จะสงผลทําใหเคร่ืองจักรเสียขณะปฏิบัติงาน เมื่อเคร่ืองจักร
ถูกแกไขปญหาไดถูกจุดแลวก็สงผลใหจํานวนคอนกรีตเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสียหายขณะ
ปฏิบัติงานลดลง สิ่งสําคัญเม่ือทําการแกปญหาใหลดลงไปแลวนั้นตองบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
อยางตอเน่ืองเพ่ือไมใหปญหาตางๆ กลับมาอีกคร้ัง 
 
ขอเสนอแนะ 
 จากการวิจัยพบวาการ การนํา TPM มาประยุกตใชนั้นในชวงแรกจะสงผลใหคาซอม
บํารุงสูง ซึ่งตองยอมรับในสวนของคาใชจายในชวงเร่ิมกิจกรรม เน่ืองจากเครื่องจักรขาดการบํารุง 
รักษาอยางตอเน่ือง 
 การทําการศึกษาหากมีผูเชี่ยวชาญดานวิศวกรรมจะสามารถเขาใจปญหาไดงาย, รวดเร็ว
รูปญหาสาเหตุไดมากกวาและโอกาสผิดพลาดในการทดลองนอยกวา  
 จากการวิจัยพบวาระบบไฮดรอลิกของเคร่ืองจักรน้ันสิ่งที่สําคัญคือความสะอาดภายใน
ระบบไฮดรอลิก การเปลี่ยนกรองไฮดรอลิกและน้ํามันตามคูมือที่ผูผลิตแนะนํา การตั้งรอบการ
ทํางานที่เหมาะสม และจุดร่ัวซึมตางๆ ที่กอใหเกิดการดูดอากาศเขาไปในปม ซึ่งสิ่งที่กลาวมา
นั้นมีความเก่ียวของกัน หากกรองไฮดรอลิกมีความสกปรก น้ํามันไฮดรอลิกจะไหลผานเขาปม
ไมสะดวกหรือไหลลงไมทันเม่ือใชรอบปมที่สูงขึ้น สงผลใหปมมีการเสียดสีเนื่องจากมีน้ํามันไม
เพียงพอในการหลอลื่นปม และการเสียดสีทําใหเกิดเศษโลหะวนไปอุดตันกรองไฮดรอลิกในที่สุด 
 จากการการปรับปรุงปญหาในสวนของปมไฮดรอลิก ไดชารจ และแหนบยังไมทราบ
อายุการใชงานที่แนชัดจึงยังไมกําหนดคา MTBF และ MTTR ในการดําเนินการวิจัยในครั้งน้ี 
การซอมบํารุงยังใชวิธีการซอมตามที่ผูผลิตแนะนําคือการหม่ันตรวจสอบทุกวัน หากพบความ
ผิดปกติจึงทําการเปลี่ยน เม่ือเคร่ืองจักรไดรับการบํารุงรักษาใหอยูตามมาตรฐาน ควรกําหนดคา 
MTBF และ MTTR ของอะไหลแตละชิ้นสวนในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 จากการดําเนินการนํา TPM เขาไปปรับใชนั้นจะสําเร็จลุลวงไดนั้นทุกคนที่เก่ียวของ
ตองใหความรวมมือในการดําเนินการในสวนตางๆ ทั้งในดานผูใช ฝายซอมบํารุง ฝายจัดซ้ือหา
อะไหล รวมถึงสํานักงานที่คอยชวยเหลือดานขอมูลใหแกผูที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร 
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ภาคผนวก ก. 

ประวัติการเปลี่ยนถายน้ํามันไฮดรอลิกและกรองของเครื่องจักร 
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ตารางที่ 12 ประวัติการเปลี่ยนถายนํ้ามันไฮดรอลิกและกรองคร้ังลาสุด 
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. 

ผลการวัดรอบปมไฮดรอลิกของเครื่องจักรทุกเคร่ือง 
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ตารางที่ 13 ผลการวัดรอบปมไฮดรอลิกของเคร่ืองจักรทุกเคร่ือง 

เครื่องจักร Pump รอบเครื่องทีว่ัดได 
รอบเครื่องที ่
ผูผลิตกําหนด 

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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