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บทที่ 1 

 บทนํา  

1.1 ที่มาและความสาํคญัของปญหา        

     ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจดานพลังงานมีการขยายตัวเปนอยางมากในโรงงานอุตสาหกรรม 

บานเรือนและ หางศูนยการคาตางๆ ปจจุบันประเทศไทยเปนประเทศที่มีสภาวะราคานํ้ามันที่คอนขางสูงในยุค

น้ี  ทําใหหลายๆอุตสาหกรรมหันมาหาพลังงานทางเลือกที่มีราคาถูกกวา อยางเชน แกส LPG NGV หรือ อ่ืนๆ 

ทดแทน เพ่ือเปนการประหยัดและคุมคา โดยเฉพาะในหางมีรานอาหารมากมายและทุกรานไดมีการใชแก็สเพ่ือ

ประกอบอาหารในราน ปจจุบันการวางแผนการจัดลําดับงานเพ่ืองานซอมบํารุงมีความสําคัญตอหางและ

ศูนยการคาเปนอยางมาก    

อยางไรก็ตาม ปญหาที่งานเสร็จไมทันกําหนดเน่ืองจากทางชางของหางไดเปนผูกําหนดวันที่จะเขาไป

ทําการเพราะในแตละวันทางหาง ไดวางแผนการทํางานไวเพ่ือใหเปนระบบ หากไมมีการจัดลําดับงานที่

เหมาะสมอาจสรางผลกระทบตอระบบการซอมบํารุงรักษาและจะกระทบตอระบบของทางหางและปญหาที่

ทางหางไมมีการซอมอุปกรณที่ชํารุดตามที่บริษัท ซุปเปอรเซ็นทรัลแก็ส จํากัด ไดตรวจพบ ปญหาที่เก่ียวกับ

การตรวจพบรอยรั้วหลายจุดในรานคาเครือซุปเปอรสโตรแตละเดือน ทําใหมีจะตองทําการแกไขปญหา

ดังกลาว เพ่ือลดจํานวนรอยรั่วของแกส               

  ดังน้ันการจัดลําดับงานซอมบํารุงและการทํา (PM) จึงมีความสําคัญอยางมากเพ่ือใชในหางซึ่งมีการ

ซอมบํารุงรักษาเปนประจําทุกเดือนหรือทุก6เดือน ดังน้ันทาง บริษัท (Super Central Gas)   จึงตองวาง

แผนการทํางานการจัดลําดับงานใหมเพ่ือใหเปนระบบตามที่ทางหางกําหนดและสงงานใหทันตามกําหนด และ

ทําการบํารุงรักษาที่ทํากันประจําและการซอมบํารุงรักษาช้ินสวน/อุปกรณแก็สในหางเมื่อครบตามระยะเวลาที่

ไดกําหนดไว เพ่ือปองกันและลดสภาพการเสื่อมสภาพของช้ินสวน/อุปกรณ เพ่ือหลีกเลี่ยงการเกิดรอยรั้วอยาง

ทันทีจะทําใหรานคาของทางหางตองปดรานคาทั้งหมด อาจจะเกิดความเสียหายอยางมาก ดังน้ันการจัดลําดับ

งานและการทําการซอมบํารุงรักษาการซอมรอยรั่วของแกส 

งานวิจัยน้ีจัดทําขึ้นเพ่ือการวางแผนงานและจัดลําดับงานในการซอมบํารุงรักษาระบบแก็สในซุปเปอร

สโตรเพ่ือลดการรั้วไหลของแกส โดยใชขอมูลจาก (วัน/เวลา) ที่กําหนดจะเขาไปทําการ(PM) และการจดบันทึก

การทํา ของบริษัท (Super Central Gas)  พิจารณาการการวางแผนการจัดลําดับงานเพ่ือทําการซอมบํารุง
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1.2 วัตถุประสงคของโครงการ 

1.2.1 เพ่ือวางแผนจัดลําดับการใหบริการบํารุงรักษาอุปกรณ ระบบแกสในซุปเปอรสโตร 

1.2.2 เพ่ือลดการเกิดรอยรั้วระบบแกส ภายในรานคาเครือซุปเปอรสโตร 

 

1.3 ขอบเขตการดําเนนิงาน  

      1.3.1 การวางแผนจัดลําดับงานใหบริการซอมบํารุงการเกิดรอยรั่วของแกส 

      1.3.2 ศึกษาขอมูลยอนหลัง 4 เดือนของซปุเปอรสโตรแลวทําการเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการ

ดําเนินงานแกไข 

 

1.4 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 

     1.4.1 ทฤษฎีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

     1.4.2 ทฤษฎี การจัดลําดับงาน 

     1.4.3 ทฤษฎีกางปลา 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   

    1.5.1 ใชวางแผนหรือกําหนดดําเนินการซอมบํารุงการเกิดรอยรั่วของแกส 

     1.5.2 สามารถนําแผนการไปใชในการทํางานรวมกับซุปเปอรสโตรได 

     1.5.3 สามารถแกไขปญหาที่เกิดรอยรั้วภายในรานคาใหลดลงจากเดิม 

 

1.6 ขั้นตอนการดําเนนิงาน  

    1.6.1 ศึกษาขอมูลของสถานประกอบการ 

    1.6.2 ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับระบบแก็ส 

    1.6.3 ศึกษาทฤษฎีการจัดลําดับงาน 

    1.6.4 วางแผนการการจัดลําดับงานการใหบริการซอมบํารุงรักษาในซุปเปอรสโตร 

    1.6.5 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นและศึกษาแนวทางแกไข 
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1.7แผนการดําเนนิงาน  

ตารางที่ 1. แผนการดําเนินงาน 

ลําดับ รายละเอียด 

ระยะเวลาดําเนินงาน 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

สัปดาหที่ สัปดาหที่ สัปดาหที่ สัปดาหที่ 

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

1 ศึกษาการทํางานของระบบ 

 

                

2 ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับ

ระบบแก็ส 

 

                

3 วางแผนการการจัดลําดับ

งานการใหบริการการซอม

บํารุงรักษาในซุปเปอรสโตร 

                

4 ศึกษาการซอมบํารุงรักษา

ตามกําหนดระยะเวลา 

 

                

5 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นและ

ศึกษาแนวทางแกไขโดยใช

ทฤษฎีกางปลา 

 

                

6 สรุปผล 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

 2.1 ทฤษฎีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

   ในอดีตการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเปนไปอยางงายๆ และมีผลกระทบไมมากตอคุณภาพและ

การผลิต แตในปจจุบันเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ มีความซับซอนมากขึ้น และมีผลกระทบโดยตรงตอการ

ผลิตและคุณภาพของสินคา ความสําคัญของการบํารุงรักษาจึงเพ่ิมสูงขึ้น การเพ่ิมขึ้นของปริมาณและคุณภาพ

ของการผลิตมาจากการบํารุงและการจัดการที่ดี ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพ่ิมสูงขึ้นและคาใชจายใน

การผลิตลดลง  

 

2.1.1 ประเภทของงานบาํรงุรักษา 

       ประเภทของงานบํารุงรักษา ตามปกติน้ันมักจะรูจักคาวา การซอมแซม หรือ การซอมบํารุงเมื่อ

เครื่องจักรเกิดการชารุดเสียหายขึ้นมา แตงานบํารุงรักษาไมไดมีเฉพาะการซอมบํารุงเมื่อเครื่องจักรขัดของ

เพียงอยางเดียวซึ่งสามารถแบงประเภทการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณออกเปน 6 ประเภทดวยกันคือ  
 

1) การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance)  

2) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)  

3) การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance)  

4) การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention)  

5) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance)  

6) การบํารุงรักษาดวยตัวเอง (Self Maintenance)  
 

สําหรับความหมายของงานบํารุงรักษาในแตละประเภท สามารถอธิบายไดดังน้ีคือ  

2.1.1.1 การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) คือ การซอมบํารุงเกิดขึ้น 

เมื่อเครื่องจักรขัดของหรือชารุดขณะใชงานบางครั้งอาจจะตองซอมใหญสาเหตุอาจมาจากเครื่องจักรน้ันไดรับ
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การบํารุงรักษาเชิงปองกันนอยไปการใชงานบํารุงรักษาประเภทน้ีมักประมาณเวลาและคาซอมแซมยากเพราะ

ขึ้นอยูกับความเสียหายของเครื่องจักร  

2.1.1.2 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร

เพ่ือใหเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ยังคงสภาพการใชงาน ตามปกติโดยไมเกิดการ ขัดของหรือชารุดขณะใช

งานเพราะฉะน้ันจึงทาการบํารุงรักษากอนที่จะเกิดการขัดของโดยขอมูลจากคูมือการบํารุงรักษาประจําเครื่อง 

เปนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปองกันการชารุดเสียหายขัดของของเครื่องจักร

อุปกรณหรือทาใหสาเหตุดังกลาวมีโอกาสเกิดขึ้นไดนอยที่สุดโดยการทาการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ

ลวงหนาตามกําหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสมกอนที่จะเกิดเหตุขัดของชารุดขึ้นเพราะสาเหตุดังกลาวจะทาให

เกิดความเสียหายของผลผลิตการเสื่อมประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณหรือการหยุดชะงักของการผลิตการ

ปฏิบัติงานซึ่งเปนสิ่งไมพึงปรารถนากิจกรรมน้ีดาเนินการโดยหนวยงานที่ทาหนาที่ซอมบํารุงโดยอาศัยความ

รวมมืออยางใกลชิดของฝายซอมบํารุงและฝายวางแผนเพ่ือกําหนดเวลาและแผนงานที่เหมาะสมในการทางาน

ซอมบํารุงเพ่ือใหเกิดความคุมคาและไดประโยชนสูงสุดตอองคกรโดยรวม 

 

  2.1.1.3 การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือการปรับปรุง ดัดแปลง แกไข

เครื่องจักรที่ใชในการผลิต เพ่ือใหเครื่องจักรมีขีดความสามารถสูงขึ้น หรือผลิตไดมากขึ้น เร็วขึ้น มีคุณภาพมาก

ขึ้น เปนตน เมื่อเราใชเครื่องจักรไปนานๆ การสึกหรอจะเกิดขึ้นอยางแนนอน แตจะเกิดขึ้นเร็วหรือชาขึ้นอยูกับ

การดูแลรักษาของผูที่ทําการใชในการบํารุงรักษาเชิงปองกันดวย อยางไรก็ตามเมื่อช้ินสวนเครื่องจักรเกิดสึก

หรอ การทําการ ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแกไขใหมีสภาพดังเดิม หรือมีประสิทธิภาพเทาเดิม หรืออาจจะทําให 

ประสิทธิภาพสูงกวาเดิม โดยสามารถแบงออกเปน 2 ลักษณะ ไดแก งานปรับปรุงแกไข เครื่องจักรใหมี

ประสิทธิภาพในการผลิตสูงกวาที่เปนอยู และงานดัดแปลงแกไขเครื่องจักรใหงาย ตอการบํารุงรักษา 

 

          2.1.1.4 การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) คือ ความตองการใหมีงาน

บํารุงรักษานอยที่สุดและไมมงีานบํารุงรักษาเพ่ิมขึ้น เปนแนวคิดที่จะพยายามออกแบบเครื่องจักรอุปกรณตางๆ 

ใหมีการบํารุงรักษานอยที่สุด หรือไมมีเลย หากจําเปนตองทําไดโดยงายและสิ้นเปลืองเวลานอยลง การจัดซื้อ

เครื่องจักรใหมมิใชแตคํานึงเรื่องประสิทธิภาพในการผลิต และราคาเปนสําคัญ ควรพิจารณาความยากงายตอ

การบํารุงรักษา การหาอะไหล และระดับความเช่ือมั่นของเครื่องจักรที่ตองการจะซื้อ ควรหลีกเลี่ยงเครื่องจักร

ที่ออกแบบใหมและยังไมเคยใชที่ใดมากอนเลยเพราะเครื่องจักรที่ออกแบบใหมมักมีขอผดิพลาดเสมอ 
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ผูออกแบบจะแกไขหลังจากที่มีผูซื้อไปใช ตัวอยางผลิตภัณฑที่มีในปจจบัุนที่แสดงการปองกันการบํารุงรักษา 

เชน แบตเตอรี่ในปจจุบันที่ไมตองเติมนากลั่น เปนตน 

 

           2.1.1.5 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) โรงงานอุตสาหกรรมใดสามารถจัด

งานบํารุงรักษาชนิดน้ีไดมาก เครื่องจักรและอุปกรณ จะมคีวามถูกตองแมนยาสูง การคาดการณใหถูกตองได

น้ันจะตองมีขอมูลสถิติ มีการตัดสินใจวางแผน มีผังงานที่มีทีมงานจะไดรับความเช่ือมั่น ความเช่ือถือ ไววางใจ

จากระดับสูง 

2.1.1.6 การบํารุงรักษาดวยตัวเอง (Self Maintenance) เปนวิธีทางหรือความพยายามที่จะเนนใหผู

ที่ควบคุมเครื่องจักรเขามามีสวนรวมในการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยขอเท็จจริงแลวพนักงานประจํา

เครื่องจักรเปนผูที่ใกลชิดเครื่องจักรมากที่สดุและรับรูความผิดปกติที่เกิดจากเครื่องจักรเปนอยางดี เชน เสียง

ผิดปกติที่เกิดจากการสั่นอุณหภูมิเครื่องสูงขึ้นเปนตน การดําเนินการบํารุงรักษาจะดําเนินไปไดตองมีความ

รวมมือระหวางฝายผลิตกับฝายบํารุงรักษา และตองเปนนโยบายขององคกรงานหลักของพนักงานประจํา

เครื่อง คือ ควบคุมใหเครื่องเดินหรือทางานตามปกติ ตองดูแลความสะอาดเครื่องจักรที่รับผิดชอบ การหลอลื่น

ประจําวัน การตรวจสภาพเครื่องจักรเบ้ืองตน และมสีวนรวมในการเปลี่ยนช้ิน สวนรายงานความผิดปกติของ

เครื่องจักรปจจุบันงานบํารุงรักษาเครื่องจักรพัฒนาจากประเภทงานบํารุงรักษาดังที่ไดกลาวมาแลวน้ัน มาทํา

เปนงานบํารุงรักษาทวีผลทีท่กุคนมีสวนรวม Total Productive Maintenance หรือยอวา TPM ( เซอิจิ 

2538) ซึ่งหมายถึง การบํารุงรักษาทั้งหมด ดังที่ไดกลาวมาแลวขางตน และรวมไปถึงการระดมคนทุกคนที่

ทํางานเกี่ยวของกับเครื่องจักรตางๆ ใหมามีสวนรวมรับผดิชอบในการที่จะรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 

ใหมีผลผลิตตามที่ออกแบบหรือตามที่กําหนด ความสมบูรณของความหมายของการบํารุงรักษาทวีผล ที่ทุกคน

มีสวนรวมประกอบดวย 5 สวน คือ  

1)  มีเปาหมายเพ่ือใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพโดยรวมสูงสุด  

2)  กอใหเกิดระบบการบํารุงรักษาตลอดอายุของเครื่องจักร  

3)  เปนกิจกรรมที่ทุกฝายตองทา เชน วิศวกรรม ผลิต บํารุงรักษา เปนตน  

4)  เปนกิจกรรมที่พนักงานทุกคนต้ังแตระดับบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานระดับลางตองทา  

5)  เปนกิจกรรมที่มีพ้ืนฐานมาจากการสงเสริมการบํารุงรักษาเชิงปองกันผานทางการบริหารแรงจูงใจ

หรือการทํางานดวยตนเองของกลุมยอย 

     ดังน้ันจะเห็นไดวา การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) น้ันมีพ้ืนฐานสาํคัญมาจากการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เพราะฉะน้ันจึงเนนและวางรากฐานระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหแข็งแรงเสียกอน

แลว จึงพัฒนาเปนการบํารุงรักษาทวีผลทีท่กุคนมีสวนรวมตอไป 
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           ในประเทศอุตสาหกรรมเปนที่แนชัดแลววาการพัฒนาทางดานเทคนิคการบํารุงรักษา จําเปนตองเพ่ิม

จํานวนคนที่เกี่ยวของในการบํารุงรักษามากขึ้น เครื่องจักรย่ิงมีความยุงยากขึ้นจํานวนช้ินสวนตางๆ ที่จะตอง

บํารุงรักษาก็ยิ่งมากขึ้น ผูที่ทาํหนาที่บํารุงรักษาจะตองผานการฝกอบรมจนมีความชํานาญและมจีํานวนเพ่ิมขึ้น 

2.1.2 วัตถุประสงคของการบํารุงรักษา (Objectives of Maintenance) ในชวงหลายปที่ผานมา 

การบํารุงรักษาเหมือนจะไมคอยถูกพิจารณาใหมีบทบาทเกี่ยวของกับการผลิต และเปนสวนหน่ึงที่ทําใหบริษัท

ตองมีรายจายเพ่ิมขึ้น  

            ในการบํารุงรักษา คือ การลดคาใชจายการบํารุงรักษาลงใหมากที่สุดเทาที่จะทําได โดยไมเคยคิดถึง

ผลเสียที่จะตามมาในภายหลัง การจัดการบํารุงรักษาสมัยใหมจะเปลี่ยนมุมมองโดยไมเนนมากเกินไป ที่จะทํา

การซอมแซมเครื่องจักรทุกครั้งที่เครื่องจักรเสียหาย จะแสดงใหเห็นวากลยุทธการบํารุงรักษาไมประสบ

ความสําเร็จ การจัดการบํารุงรักษาสมัยใหมมุงเนนที่วิธีการทาใหอาคารสามารถประกอบธุรกิจไดอยางตอเน่ือง 

คือ การบํารุงรักษาที่มีราคาถูกที่สุด คือเมื่อเครื่องจักรทั้งหมดกาลังทางานไดตามปกติ  

วัตถุประสงคของการบํารุงรักษาจึงพอสรุปไดดังน้ี  
 

             2.1.2.1 รักษาสมรรถนะความพรอมใชงาน (Availability Performance) ประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร (Equipment Effectiveness) และอายุการใชงานเทคนิค (Technical Lifetime) ใหเปนไปตาม

แผน  

2.1.2.2 คาใชจายตํ่าที่สุดเทาที่จะทําไดโดยตองคํานึงถึงความปลอดภัยเปนสําคัญการวัดประสิทธิภาพ

การบํารุงรักษาที่ถูกตอง สมรรถนะความพรอมในการใชงานของเครื่องจักรและคาใชจายการบํารุงรักษามีความ

เกี่ยวพันธกันอยางมาก อายุการใชงานของเครื่องจักรตองนามาพิจารณาดวย เมื่อมีการพูดคุยเกี่ยวกับ 

วัตถุประสงคของการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาที่ไมดี จะทําใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานสั้นกวาปกติ 

โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะมีอายุการใชงานตามแผนและในชวงเวลาดังกลาวจะตองวางกลยุทธการบํารุงรักษา

ที่ดีใหแกเครื่องจักร  กลยุทธการบํารุงรักษาที่ดี เราจะตองพิจารณาเก่ียวกับสมรรถนะความพรอมของการใช

งานของเครื่องจักรเปนสําคัญ และจะชวยประหยัดคาใชจายไดมากในระยะยาว 
 

2.2 การวางแผนการบํารุงรกัษาเชิงปองกัน 

 ในสมัยกอนทุกคนมักคิดกันวา งานบํารุงรักษาไมสามารถที่จะมีการเตรียมการวางแผนไดลวงหนาได 

แตความเปนจริงแลว ในกิจการใดที่มีหนวยงานดานบํารุงรักษาที่ดี จะสามารถตระเตรียมการตางๆ และ

วางแผนลวงหนาไดอยางกวางขวางและแมนยํา โดยกําหนดเปนแผนการบํารุงรักษาไวเปน 3 ระดับ 

 

2.2.1 แผนการพัฒนาการบํารุงรักษา 
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มีวัตถุประสงค เพ่ือปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) และการบํารุงรักษาเชิง

แกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

 

 2.2.1.1 วิเคราะหและประเมินผลการซอมแซมเครื่องแตละเครื่องในอดีตที่ผานมาวาจุดใดที่เกิดการ

ชํารุดบอยที่สุดและความถี่ที่เกิดการชํารุด 

2.2.1.2 ประเมินผลการแกไขปรับปรุง พรอมทั้งเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้นตอไป 

2.2.1.3 ศึกษาหาขอมูล ที่จะจัดหาเครื่องหรืออุปกรณที่มีคุณภาพ เพ่ือใหมีอายุการใชงานยาวนาน 

2.2.2 แผนการบํารุงรักษาระยะยาว 

 มีวัตถุประสงค เพ่ือเปนการจัดทําแผนงานเพ่ือกําหนดแนวทางและหลักการปฏิบัติของงานบํารุงรักษา

เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

2.2.2.1 สํารวจสภาพความเปนจริงของเครื่องมือเครื่องใชเพ่ือเปนแนวทางในการจัดเตรียมวิธีการและ

รายละเอียดของการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 

2.2.2.2 วางแผนการบํารุงรักษา โดยมิใหกระทบกระเทือนตอการทํางานของผูใชมีการตกลงวางแผน

ลวงหนากับฝายผูใชวาผูใชจะใหบํารุงรักษาไดเมื่อใด 

2.2.2.3 ประเมินผลการบํารุงรักษา พรอมเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้นทั้งดานการ

วางแผนระยะสั้นและระยะยาวตอไป 

2.2.3 แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น 

 มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดแนวทางและหลักปฏิบัติของงานบํารุงรักษาทวีผลและการบํารุงรักษาทวีผล

แบบทุกคนมีสวนรวม และบางครั้งยังรวมไปถึงการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของอีกดวย โดยดําเนินการดังน้ี 

2.2.3.1 กําหนดตารางการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องใชในแตละวัน หรือแตละสัปดาหวาควรจะ

กระทําหรือตรวจสอบอะไรบาง โดยแบบตรวจสอบที่งายตอการใชงาน 

2.2.3.2 ตรวจสอบสภาพเครื่องที่สามารถใหผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษาไดเอง 

2.2.3.3 มีการทําความสะอาด เช็ด ถู หลอลื่นเครื่อง เปนประจํา 

2.2.3.4 เก็บขอมูลการบํารุงรักษาแตละวัน เพ่ือนําไปปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาตอไป 
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ชนิดการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

การบํารุงรักษาที่ดําเนินการเพ่ือปองกันเหตุขัดของ หรือการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณโดยฉุกเฉิน 

ทําไดดวยการตรวจสภาพเครื่อง การทําความสะอาด และการหลอลื่นอยางถูกวิธี การปรับแตงใหเครื่องจักร

อุปกรณทํางานตามวัตถุประสงคตามคําแนะนําของคูมือ การตรวจสอบอุณหภูมิ  รวมทั้งการตรวจสอบและ

เปลี่ยนอะไหลตามกําหนดเวลา 

1. การทําความสะอาด 

    การปฏิบัติงานในสวนน้ีจะถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุงเปนสิ่งที่สะทอนใหเห็นถึงการจัดการ

ของโรงงานและความรูสึกของพนักงานโดยที่การทําความสะอาดเปนสิ่งสะทอนใหเห็นถึงการจัดการของ

โรงงานและความรูสึกของพนักงานโดยที่การทําความสะอาดเครื่องจักรจะทําใหเกิดผลดี 

2. การหลอลื่น 

            การหลอลื่นเปนงานขั้นพ้ืนฐานในการปองกันการชํารุดและชวยลดความสึกหรอเน่ืองจากการเสียดสี

ของช้ินสวนโลหะของเครื่องจักรทุกชนิด ทําใหประสิทธิภาพเครื่องจักรสูงขึ้นเพราะจะชวยลดแรงเสียดทาน

ขณะเคลื่อนไหวของช้ินสวนการจัดแผนงานหลอลื่นที่ดีจึงกอประโยชนในดานตาง ๆ 

3. การตรวจสภาพ 

    การตรวจสภาพเครื่องจักรมีเปาหมายเพ่ือคนหาความบกพรองขั้นตน ซึ่งอาจจะนําไปสูการขัดของ

ของเครื่องจักรจนถึงตองหยุดเครื่องจักร ในระยะตอไปโดยทั่วไป การขัดของเรงรัด ไมมีคุณลักษณะที่แนนอน 

อาการที่เกิดขึ้นจะสะสมจนกลายเปนความเสียหายที่รุนแรงอาจใชเวลายาวหรือสั้นที่สามารถตรวจพบไดกอน

หรือไมสามารถตรวจพบไดเลยก็ได การตรวจสภาพจึงเขามามีบทบาท ในการปองกันการลุกลามของปญหาที่

เครื่องจักรขัดของจนตองหยุดใชงาน ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงมีความจําเปนที่จะตองศึกษา เพ่ือทําความ

เขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการชํารุดและขัดของน้ัน ๆ ระดับความรุนแรงที่เกิดขึ้น วิธีการตรวจสอบ

อาการผิดปกติของเครื่องจักรทั้งหมดที่กลาวถึงน้ีเปนพ้ืนฐานสําคัญของงานซอมบํารุงเพ่ือใหเครื่องจักรอยูใน

สภาพปกติ 
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4. การปรับแตงและเปลี่ยนช้ินสวน 

     การใชงานเครื่องจักรแมจะมีระบบหลอลื่นหรือการตรวจสภาพที่ดีเพียงใดความคลาดเคลื่อน

เน่ืองจากความสึกหรอของช้ินสวนเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดการที่จะใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่ปกติการปรับแตง

และการเปลี่ยนช้ินสวนจึงเขามามีบทบาทในการซอมบํารุงดวยการปรับแตเปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจักรกลับสู

สภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยางถูกตองตามขอกําหนดจะกระทําในหลายกรณี 
 

2.3 การวัดผลการจัดทําระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกัน  

หลังจากการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปปฏิบัติและรวบรวมขอมูลเรียบรอยแลว จะมีการ

ประเมินผลการปฏิบัติจากดัชนีช้ีวัดที่กําหนดดังน้ี  

ทฤษฎี 7 QC TOOLS 

 หลักการใหญ ๆ ของเทคนิคการสรางคุณภาพก็คือ การทําเพ่ือใหไดจุดมุงหมายอันเดียวกัน คือ 

“คุณภาพ” ซึ่งการปฏิบัติเพ่ือใหไดจุดมุงหมาย จําเปนที่จะตองมีการวางแผนและกําหนดเปาหมายในการ

ปฏิบัติไวอยางชัดเจน ดวยการใชตัวเลขตาง ๆ ที่เก่ียวกับการเก็บรวบรวมขึ้นมา เปนแนวทางในการวิเคราะห 

หาแนวทางในการตัดสินใจจากเทคนิคการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเห็นสภาพความเปนจริง

และเขาใจงาย โดยที่ทุกคนที่ปฏิบัติงานสามารถเรียนและปฏิบัติไดงายโดยไมจําเปนตองใชเทคนิควิธีการที่

ยุงยาก ซึ่งหลักวิธีทางสถิตินับไดวาเปนเครื่องมืออันทรงประสิทธิภาพในการพัฒนากระบวนการผลิตและในการ

ลดของเสีย ซึ่งมีหลักวิธีการดังกลาวอยูดวย 7 อยางดังน้ี 

 2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 2.3.2 ฮิสโตรแกรม (Histogram) 

 2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 2.3.4 ผังกางปลา (Fish Bone) หรือ ผังเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 

 2.3.5 กราฟ (Graph) 
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 2.3.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 

 2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 หลักเทคนิค 7 อยางดังกลาวจะเปนเครื่องมือที่ชวยในการหาสาเหตุของปญหา วางแผนและกําหนด

เปาหมายในการปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ  

 2.4.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

          ใบตรวจสอบ เปนเอกสารที่อยูในรูปตาราง แบบฟอรม  หรือแผนภาพใด ๆ ที่ออกแบบใหมี

ลักษณะงายตอการจดบันทึกขอมูล  การวิเคราะหขอมูลหรือการวิเคราะหผลอาจจะทําเปนรูปแบบตารางแสดง

รายละเอียดตาง ๆ ที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลว  สามารถนําไปใชงานไดโดยไมตองกรอกรายละเอียดใหม  

เพียงแตกาเครื่องหมายลงไปในชองที่ตรงกับรายละเอียดที่จดเอาไวเทาน้ันใบตรวจสอบ ใชในการตรวจหาสิ่ง

ผิดปกติในการดําเนินการ การผลิต การทํางานตาง ๆ  ลักษณะเปนเอกสารแผนเดียวที่มี รายละเอียดของสิ่ง

ผิดปกติ และรายการการตรวจสอบ ตําแหนง หรือจุดที่ทําการตรวจสอบ 

  

 2.4.2 ฮิสโตแกรม (Histogram)  

           ผังหรือแผนภูมิหรือกราฟแทงที่แสดงความสัมพันธระหวางคาหรือขนาด ในการตรวจพบ

ปญหาหรือหนวยวัด หรือลักษณะจําเพาะใด ๆ ที่มีการจําแนกประเภทออกจากกัน และเขียนตอกันโดย

เรียงลําดับตามความสําคัญชนิดของฮิสโตแกรม ฮิสโตแกรมมีหลายชนิดดัง การทราบลักษณะของชนิดของฮิส

โตแกรมที่เขียนขึ้นมาจากขอมูลชุดหน่ึง ๆ น้ันจะชวยใหไดแนวทางที่ดีในการวิเคราะหขอมูลชุดน้ันตอไป 

 2.4.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

          แผนภูมิพาเรโต เปนแผนภูมิที่แสดงวา มูลเหตุอันใดเปนสาเหตุที่สําคัญที่สุดที่จะปรากฏ

ออกมาในรูปของความสูญเสีย (Loss) ซึ่งคํานวณไดจากจํานวนของเสียคูณดวยราคาตนทุนตอช้ินและของเสีย

แตละช้ินจะมีจุดบกพรองที่ตางกันออกไป และอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จํานวนมากมายในสายการผลิตหน่ึง 

ๆ แตหากวิเคราะหลึกลงไปเรากลับพบวา จุดบกพรองเพียงไมก่ีชนิดทําใหเกิดความเสียหายมากมาย ขณะที่

ความสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ที่เหลือน้ันมีสาเหตุจากจุดบกพรองหลายชนิดมากจึงมีคําดังกลาวเรียกชนิดของจุก

บกพรอง 2 ประเภทน้ีวา 

     (1) ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก (The Vital Few) 
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     (2) ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย (The Trivial Many) 

 

  2.4.4 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect-Diagram) 

          ผังแสดงเหตุและผล อาจเรียกยอ ๆ วา CE Diagram ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังที่แสดง

ความสัมพันธระหวางคุณภาพปจจัยตาง ๆ (ที่เกี่ยวของ) อธิบายเพ่ิมเติมไดวาคุณสมบัติหรือคุณลักษณะทาง

คุณภาพ คือ ผลที่เกิดขึ้นจากเหตุคือปจจัยตาง ๆ ที่เปนตนตอของคุณลักษณะอันน้ัน 

       โดยผังแสดงเหตุและผลมีช่ือเรียกอีกอยางหน่ึงวา ผังกางปลา (Fish – Bone Diagram) โดยดู

จากรูปรางของผังวา มีลักษณะคลายกางปลาอันหน่ึง ซึ่งสามารถใชแสดงเพ่ือสรุปรวมอันสาเหตุหรือปจจัย

จํานวนมากมาย ที่มีผลตอคุณลักษณะดานคุณภาพ และแสดงไวในแผนภาพ หรือ ผังเพียงแผนเดียวไดเปน

อยางระบบชวยใหเกิดวิเคราะหสรุปสาเหตุของปญหาทางคุณภาพเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพผลดีย่ิง ผัง

แสดงเหตุและผล (ผังกางปลา)  

 

 

ภาพที่ 1.1 ผังแสดงเหตุและผล (ผังกางปลา)                     

1 วิธีสรางผังและแสดงเหตุผล 

 
  

  
 

 
 
 

 
   



13 

 

 

 การสรางผังแสดงเหตุผลและพ้ืนที่เอ้ือประโยชนตอการแกปญหาไดจริง ๆ น้ัน ไมใชเรื่องงาย ผูที่

สามารถสรางผังกางปลาไดถูกตอง คือ ผูที่มีโอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดอยางถูกตองเชนกัน การสรางผัง

กางปลามีหลายวิธี  

 

2 โครงสรางของผังกางปลา 

 ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผลประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ สวนโครงกระดูกที่เปนตัว

ปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัยอันเปนสาเหตุของปญหาที่เปนขอสรุปผลของสาเหตุที่กลายเปนตัวปญหา ตามความ

นิยมจะเขียนหัวปลาอยูทางขวามือ ดังภาพที่ 2.5 

 

            2.1 ขอสังเกตเกี่ยวกับผังแสดงเหตุและผล 

       - ในการแยกแยะและเลือกสรร เพ่ือหาปจจัยอันเปนสาเหตุแหงปญหาน้ัน ควรใชการ

ปรึกษาหารือในกลุมคนหลาย ๆ ความคิดรวมกัน เพราะการละเวนหรือการมองขามปจจัยบางอยางไปจะกอ

ผลเสียภายหลังได (อาจทําใหการแกปญหาผิดจุดก็ได) 

    - ในการเขียนขอความที่แสดงตัวปญหาในชองหัวปลาน้ัน จะตองเขียนอยางระมัดระวังและถูก

หลักภาษา ชัดเจน กระชับ และจําเพาะเจาะจง พอสมควร จึงจะนําไปสูการประมวล สาเหตุที่ชวยใหเรานําไป

แกไขได 

  - ควรแยกเขียนผังกางปลาตามปญหาแตละขอ เพราะการรวมทุกๆ สาเหตุไวในผังอันเดียวกัน

น้ัน นอกจากจะเสียเวลาแลวยังอาจทําใหยากตอการสรุปวิเคราะหวา ปจจัยที่แทจริงของปญหาคืออะไร 

ยกตัวอยาง ความคาดเคลื่อนในการช่ังนํ้าหนัก หรือในการวัดความยาวของผลิตภัณฑอันเดียวกัน มักมี

โครงสรางของเหตุและผลแตกตางกันจึงควรแยกเขียนผังกางปลาเปนสองผัง เปนตน 

  - ควรเลือกคุณลักษณะของปญหาดานคุณภาพ และปจจัยสาเหตุในรูปของขนาดหรือปริมาณที่

สามารถใสหนวยวัดลงไปได เพราะในที่สุดแลวผลสรุปจากผังกางปลาจะตองนําไปแกไขปรับปรุงตัวแปรตาง ๆ 

ในการผลิตซึ่งจะตองมีหนวยวัดที่ชัดเจน พอที่จะไปสั่งการใหปรับแตงได ผังกางปลาแสดงสาเหตุแหงความพาย

แพในเกมกีฬาในหัวขอการนอนหลับควรจะตองระบุจํานวน ช่ัวโมงตอวัน วาจะตองเพ่ิมมากขึ้นก่ีช่ัวโมง หรือ
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ขาดหายไปกี่ช่ัวโมง เปนตน และในหัวขออาหารตองระบุเลยวาบกพรองในการไดรับแคลอรีตอวัน ตํ่าไปกี่

แคลอรี 

  - ควรใสสาเหตุที่สามารถไปแตะตองหรือแกไขได การเขียนสาเหตุของปญหาในรูปของคําพูด

กวาง ๆ หรือขอความที่ไมอาจไปแตะตองปรับปรุงแกไขได ก็จะไรประโยชน หากพบวาสาเหตุอันน้ันเปนสาเหตุ

จริง ๆ ของปญหา ควรหาทางแยกสาเหตุใหญอันน้ันออกเปนสาเหตุยอย ๆ รูปของปจจัยที่เราสามารถไปสัมผัส

ไดจะดีกวา 

 2.2  ขอสังเกตในการนําผังกางปลาไปใช 

   - กอนสรุปปญหาควรใสนํ้าหนักหรือ คะแนนใหกับปจจัยสาเหตุแตละตัวเพ่ือจะไดใชในการ

จัดลําดับความสําคัญของปญหา กอนนําไปปฏิบัติตอไปควรอาศัยขอมูลสถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใส

นํ้าหนัก หรือใหคะแนนความสําคัญของปจจัยสาเหตุพยายามเลี่ยงการใชความรูสึกของตนเอง (ยกเวนกรณีไมมี

ขอมูลสนับสนุนอาจอาศัยประสบการณจากผูเช่ียวชาญในเรื่องน้ัน ๆ ได) 

   - ขณะใชผังกางปลาก็ใหทําการปรับปรุงแตงเติมแกไขอยางตอเน่ืองดวยเพราะวาผังกางปลาที่

เขียนขึ้นมาครั้งแรกอาจไมสมบูรณ ตอเมื่อนําไปใชในการแกปญหาแลวระหวางน้ันจะไดขอมูลและขอเท็จจริง

ขึ้นมาอีกมาก และไปใหหักลางความเขาใจแตเดิมของเราก็ได การปรับปรุงไปเรื่อย ๆ จึงเปนการบันทึกผล

การศึกษาคนควาประกอบการแกไข ปญหาในการผลิตที่ดีอีกดวย 

 2.4.5 กราฟ (Graph)  

         กราฟเปนสวนหน่ึงของรายงานตาง ๆ ที่ใชสําหรับนําเสนอขอมูลที่สามารถทําใหผูอานเขาใจ 

ขอมูลตาง ๆ ไดดี สะดวกตอการแปลความหมายและสามารถใหรายละเอียด ของการเปรียบเทียบไดดีกวาการ

นําเสนอขอมูล ดวยวิธีอ่ืน ๆ ทั้งน้ีเพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของขอมูลตาง ๆ ไดทันทีจากเสน 

รูปภาพ แทงเหลี่ยม และวงกลม ซึ่งการนําเสนอขอมูลดวยกราฟน้ี กราฟที่นิยมใชกันมากไดแก กราฟเสน 

กราฟรูปภาพ กราฟแทง กราฟวงกลม และแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ซึ่งแตละชนิดจะมีประโยชนในการใช

แตกตางกัน ดังน้ี 

  1 กราฟเสน  เปนกราฟที่แสดงความสัมพันธระหวางตัวแปรสองตัวใชสําหรับแนวโนมของปญหา

เปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขในชวงเวลา และใชสําหรับอานหาคาตัวแปรอีกตัวแปรหน่ึงไดอยางคราว 

ๆ จากกราฟเสนตรงซึ่งมีหลักวิธีการเขียนกราฟเสนดังน้ี 



15 

 

 

   - ใหแกนต้ังและแกนนอน เปดคาของตัวแปร y และ x ตามลําดับ 

   - กําหนดจุดคูลําดับ(x, y) ลงบนแผนกราฟ 

   - จากเสนจุดคูลําดับลากจุดบนแผนกราฟก็จะไดกราฟเสน กราฟเสนแสดงไว 

     

2.4 การจัดลาํดับงาน (Sequencing) 

1. งานใดมอบหมายมากอนใหทาํกอน (FCFS) 

2. งานใดมอบหมายมาทีหลังใหทํากอน (LCFS) 

3. งานใดที่ถึงกําหนดสงงานกอนใหทํากอน (EDD) 

4. งานใดที่มีความสําคัญมากใหทํากอน (CUSTPR) 

5. งานใดที่มีการปรับต้ังเครื่องจักรคลายกับงานที่กําลังทําอยูใหทํากอน (SETUP) 

6. งานใดที่มีเวลาที่ลาชาได (SLACK) นอยที่สดุใหทํากอน โดยเวลาที่ลาชา (Slack) = (วันที่

กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี) – เวลาที่ใชทํางานน้ัน 

7. งานใดที่มีอัตราสวนวิกฤตนอยที่สุดใหทํากอน (CR) โดย CR คือ 

 เวลาที่เหลือ         =      วันที่กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี 

 งานที่เหลือ             เวลาการทํางานที่เหลือ 

 ถา CR มีคานอยกวา 1 แสดงวางานน้ันจะเสร็จหลังกําหนด 

 ถา CR มีคามากกวา 1 แสดงวางานน้ันเสร็จภายในกําหนด 

 ถา CR มีคาเทากับ 1 แสดงวางานน้ันเสร็จในวันสงพอดี 

8. งานใดใชเวลาทําสั้นที่สุดใหทํากอน (SPT)  

9. งานใดใชเวลาทํานานที่สุดใหทํากอน (LPT) 

 ดัชนีวัดการมอบหมายงาน 

-เวลาที่ใชในการทํางานจนเสร็จ (CTFT) 

-เวลางานลาชา (tardiness) คือ ผลตางระหวางวันกําหนดสงและวันที่ทาํงานเสร็จจริง 

เกณฑในการประเมินผลการจัดลําดับงาน 
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1.เวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางานทุกงานจนเสร็จ (Total Completion Time) 

2.เวลาเฉลี่ยทีแ่ตละงานอยูในหนวยผลิต (Mean Flow Time) 

3.จํานวนงานเฉลี่ยในหนวยผลิตหรือจํานวนงานระหวางทําเฉลี่ย (Average Work in Process) 

4.เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน (Mean Lateness) 

5.เวลาลาชาสูงสุด (Maximum Lateness) 

6.จํานวนงานที่ลาชา (Number of Late Jobs) 

การจัดลําดับงาน 
 

• การจัดลําดับงานเมื่อมีงาน n งาน สําหรับคน/เครื่องจักร 1 เครื่อง 

• การจัดลําดับงานเมื่อมีงาน n งาน สําหรับคน/เครื่องจักร m เครื่อง 

• การจัดลําดับงานเมื่อมีงาน n งาน ที่จะตองผานคน/เครื่องจักร 2 เครื่องตามลําดับ 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหน่ึงมีรายงานที่จะตองทํา 5 งาน คือ A, B, C, D และ E (เรียงตามลําดับที่อาจารย

สั่งงาน) โดยมีกําหนดสงในวันที่ 22, 7, 11, 20 และ 9 ตามลําดับ เน่ืองจากความยากงายตางกัน นักศึกษาจึง

ประมาณการเวลาที่จะใชในการทํารายงานคือ 9, 3, 5, 6 และ 2 วัน นักศึกษาควรจัดลําดับงานอยางไร ถา

พิจารณากฎดังน้ี   

1.  (FCFS) 

2.  (EDD) 

3.  (SLACK) 

4.  (SPT) 

5.  (CR) 

6. ตัวอยาง นักศกึษาคนหน่ึงมีรายงานที่จะตองทํา 5 งาน คือ A, B, C, D และ E (เรียงตามลําดับที่

อาจารยสั่งงาน) โดยมีกําหนดสงในวันที่ 22, 7, 11, 20 และ 9 ตามลําดับ เน่ืองจากความยากงาย

ตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการเวลาที่จะใชในการทํารายงานคือ 9, 3, 5, 6 และ 2 วัน 
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางโจทย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 2.2 แสดง First-Come First Serve (FCFS) 

รายงาน เวลาทํางาน กําหนดสง 
เวลาที่ลาชาได 

(Slack) 

A 9 22 22-0-9 = 13 

B 3 7 7-0-3 = 4 

C 5 11 11-0-5 = 6 

D 6 20 20-0-6 = 14 

E 2 9 9-0-2 = 7 

งาน วันเริ่มทํางาน เวลาทํางาน วันทํางานเสร็จ กําหนดสง เวลางานลาชา 

A 0 9 9 22 0 

B 9 3 12 7 5 

C 12 5 17 11 6 
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  ตารางที่ 2.3 แสดง Earliest Due Date (EDD) 

 

งาน วันเริ่มทํางาน เวลาทํางาน วันทํางานเสร็จ กําหนดสง 

เวลางาน

ลาชา 

B 0 3 3 7 0 

E 3 2 5 9 0 

C 5 5 10 11 0 

D 10 6 16 20 0 

A 16 9 25 22 3 

รวม 

  

59 

 

3 

เฉลี่ย 

  

11.8 

 

0.6 

 

 

ตารางที่ 2.4 แสดง Minimum Slack (SLACK) 

งาน วันเริ่มทํางาน เวลาทํางาน วันทํางาน กําหนดสง เวลางานลาชา 

D 17 6 23 20 3 

E 23 2 25 9 16 

รวม 

  

86 

 

30 

เฉลี่ย 

  

17.2 

 

6 
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เสร็จ 

B 0 3 3 7 0 

C 3 5 8 11 0 

E 8 2 10 9 1 

A 10 9 19 22 0 

D 19 6 25 20 5 

รวม 

  

65 

 

6 

เฉลี่ย 

  

13 

 

1.2 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 2.5 แสดง Shortest Processing Time (SPT) 

 

 

งาน วันเริ่มทํางาน เวลาทํางาน วันทํางานเสร็จ กําหนดสง เวลางานลาชา 
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ตารางที่ 2.6 แสดงCritical Ratio (CR) 

รายงาน เวลาทํางาน กําหนดสง 

A 9 22 

B 3 7 

C 5 11 

D 6 20 

 E 2 9 

                                                                

ควรทํา E เปนงานตอไปใชเวลา 2 วันเสร็จวันที่ 10 

 

งาน เวลาทํางาน กําหนดสง อัตราสวนวิกฤต 

A 9 22 (22-10/9 = 1.33 

D 6 20 (20-10)/6 = 1.67 

ควรทํา A เปนงานตอไปใชเวลา 9 วันเสร็จวันที่ 19 

 

ตารางที่ 2.7 แสดง เปรียบเทียบการจัดลําดับ 5 แบบ 

กฎ 

เวลาเฉลี่ยงานอยูใน

ระบบ 

เวลาเฉลี่ยงานลาชา จํานวนงานลาชา เวลางานลาชา

สูงสุด 

FCFS 17.2 6 4 16 

E 0 2 2 9 0 

B 2 3 5 7 0 

C 5 5 10 11 0 

D 10 6 16 20 0 

A 16 9 25 22 3 

รวม 

  

58 

 

3 

เฉลี่ย 

  

11.6 

 

0.6 
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EDD 11.8 0.6 1 3 

SLACK 13 1.2 2 5 

SPT 11.6 0.6 1 3 

CR 13.4 1.4 3 5 

  

เปรียบเทียบการจัดลาํดับ 5 แบบ 

 

   

 

 

กฎในการเลือกการจัดการลาํดับงาน 
 

• FCFS       เหมาะในกรณีที่มกีําลังการผลิตเหลือไมเหมาะในกรณีมีเวลาจาํกัด 

• EDD    เหมาะในกรณีที่สามารถยอมรับการทํางานลาชาเล็กนอย 

• SLACK     ควรใชในกรณีดําเนินงานตามปกติ 

• LPT    นํามาใชในกรณีมีการคาดการณไวลวงหนา 

• SPT    นํามาใชกรณีมีงานแออัดมาก โดยทํางานที่สั้นกอน 

 

งานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 

         วินัย เวชวิทยาขลัง(2550) ไดกลาววา ปจจัยหลักของการจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน

ประกอบดวยเครื่องจักร การวางแผน และงานบํารุงรักษา ทั้งน้ีจะตองมีการรวบรวมขอมูลและพิจารณา

คัดเลือกเครื่องจักรอุปกรณการผลิตทั้งหมด แตอาจไมจาเปนตองเขาระบบทั้งหมด บางเครื่องจักรอาจใชการ

บํารุงรักษาแบบเสียหายแลวซอมก็ไดเกณฑพิจารณาเครื่องจักรสําหรับเขาระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มี

ดังน้ี 

 1 เครื่องจักร อุปกรณการผลิต ที่มีผลกระทบกับกระบวนการผลิต เมื่อเกิดการขัดของเสียหาย จะมี

ผลตอกระบวนการผลิตโดยตรง  

2 เครื่องจักรที่เกิดการเสียหายบอยๆ  

3 เครื่องจักร อุปกรณที่มีคาใชจายในการซอมบํารุงสูง  

4 มีผลกระทบตอคุณภาพสินคา  

5 มีผลตอความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม  

EDD SPT SLACK CR FCFS 
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6 มีกฎหมายบังคับเกี่ยวกับเครื่องจักร และอุปกรณที่จําเปน  

         ณรงคฤทธ์ิ สนใจธรรม (2548) ไดกลาวไววา การบํารุงรักษาเชิงปองกัน(Preventive 

Maimtenance:PM)มีโครงสรางของระบบการบํารุงรักษา 3 สวน คือ ขอมูลเครื่องจักรงานบํารุงรักษา และ

การวางแผนนอกจากน้ันยังเปนกิจกรรมทีม่ีความสําคัญตอการลดคาใชจายในการบํารุงรักษา และการรักษา

สภาพการเดินเครื่องที่เหมาะสมกอนที่เครื่องจะเกิดการขัดของ โดยมีเปาหมายหลักคือเพ่ือใหเครื่องจักรมีความ

พรอมใชงานสูงสุดโดยหลีกเลี่ยงปญหาการเกิดการขัดของ และลดเวลาการหยุดซอมแซมเครื่องจักร รักษา

เครื่องจักรใหอยูในสภาพที่เหมาะสมตอการใชงานที่จะไมสงผลกระทบตอคุณภาพของสินคาใหลดลง ลดอัตรา

การชํารุดและเสื่อมสภาพของเครื่องจักรเพ่ือใหเครื่องจักรมคีวามปลอดภัยตอผูใชในขณะเดินเครื่องจักร และ

เพ่ือใหเครื่องจักรสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

         วันรัตน จันทกจิ (2539) ไดกลาววา วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังทีแ่สดงถึง 

ความสัมพันธระหวางปญหา กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน เราอาจคุนเคยกับแผนผัง

สาเหตุและผลในช่ือของ “ผังกางปลา” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกางปลา ซึ่งการ

ใชแผนผังกางปลา มีดังน้ี 

1 เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา  

2 เมื่อตองการทําการศึกษาทาํความเขาใจหรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืนๆ เพราะวาสวนใหญ

พนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมกีารทําผังกางปลาแลวจะทําใหสามารถรู

กระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น  

3 มีการปรึกษากับฝายซอมบํารุงรักษา เมื่อมีแผนจัดซื้อเครื่องจักร อุปกรณ  

4 มีระบบการควบคุม และจดัเก็บขอมูลเพ่ือแสดงคาใชจายการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นจริงและถูกใช

สําหรับการจัดทํานโยบายการจัดซื้อ  

 

 

 

 

บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงาน 



23 

 

 

 โดยมีวิธีการดําเนินการเปน  5 ขั้นตอนดังนี้ 

3.1  ศึกษาขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 

3.2  ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับระบบแก็สซุปเปอรสโตร 

3.3 วางแผนการการจัดลําดับงานการใหบริการซอมบํารงุรักษาในซุปเปอรสโตร 

3.4 ศึกษาการซอมบํารุงรักษาตามกําหนดระยะเวลา 

3.5 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึน้และศึกษาแนวทางแกไขโดยใชทฤษฎีกางปลา 

3.1 ศึกษาขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 

บริษัท ซุปเปอรเซ็นทรัลแก็ส จํากัด ไดต้ังขึ้นในปพ.ศ. 2522 (ค.ศ. 1979) ดวยประสบการณกวา 38 

ป ในธุรกิจนํ้ามันและแก็สและความมุงมั่นการใหบริการที่ดี มีความปลอดภัย ไดมาตรฐานและมีการปรับปรุง

คุณภาพอยางตอเน่ืองตามปรัชญาของ SCG “เรามุงมั่นที่จะพัฒนา เพ่ือบรรลุถึงความตองการและความพึง 

กอต้ัง หางหุนสวน ซุปเปอรคารแกส จํากัด เพ่ือติดต้ังแก็สใหกับ รถแท็กซี่ มีผลงานมากกวา 10,000 คันในชวง 

ป 2522-2525  และในป พศ. 2523 ลงทุนเปดสถานีบริการ LPG และเปนตัวแทนจําหนายอุปกรณงานระบบ 

LPG ย่ีหอช้ันนํา เชน ตูจายนํ้ามันและ LPG ย่ีหอ Tatsuno, วาลว Miyairi, เครื่องกําเนิดไอแก็ส ย่ีหอ Kagla 

ฯลฯ และต้ังทีมงานวิศวกรรมเพ่ือรับงานโครงการติดต้ังระบบในสถานีบริการ LPG, โรงบรรจุ LPG และ

อุตสาหกรรมที่ใช LPG เปนเช้ือเพลิงและรถขนสงแก็ส LPG  ตอมา 2532 รวมลงทุน JV ในบริษัท Tatsuno 

Engineering and service จํากัด ผลิตตูจายนํ้ามันและแก็ส CNG และใหบริการหลังการขายในภูมิภาค 

AEC และในปจจุบัน 2559 เริ่มหนวยงานธุรกิจรับเหมากอสราง สถานีบริการนํ้ามันและแก็ส และไดปรับ

ภาพลักษณองคกร โดยมุงเนนธุรกิจรับเหมากอสรางและงานระบบสถานีบริการนํ้ามันและแก็สครบวงจร  

 

 

3.2 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับระบบแกสซุปเปอรสโตร) 

LPG หรือ ปโตรเลียมเหลว คือ แกสบิวเทน หรือบิวเทนผสมโพรเพน LPG คือพลัง ครึ่งบกครึ่งนํ้าที่

เรียกอยางน้ี ไมใช เพราะLPG ไดมาทั้ง จากการกลั่นนํ้ามัน และแยกแกสธรรมชาติ เทาน้ัน แต LPG ยัง เปน
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เช้ือเพลิงที่ใชงาน ไดอยางหลากหลาย กวางขวาง ที่คนไทย คุนเคยมากที่สุด ก็คือ ทํากับขาว จากวัตถุดิบปอน 

อุตสาหกรรม กลายมาเปนแกสหุงตม  LPG มองจากมิติของเช้ือเพลิงการนําแกส LPG มาใชแทนนํ้ามันมี

ดวยกัน 2 ลักษณะคือ การนําแกส LPG มาใช “ทดแทน” นํ้ามันเบนซิน และการใชแกสLPG มาใช “รวม” กับ

นํ้ามันดีเซล  การนําแก็ส LPG มาใช “ทดแทน” นํ้ามันเบนซินน้ัน เปนการใชพลังงานทั้ง 2 ระบบควบคูกันไป 

ผูขับขี่สามารถเลือกใชนํ้ามันเบนซินก็ได หรือจะเลือกเปลี่ยนไปใชแกสธรรมชาติเปนเช้ือเพลิงแทนเมื่อใดก็ได 

โดยการใชแก็สจะถูกควบคุมตามความเร็วรอบเครื่องยนต หากตองการใชระบบน้ี อุปกรณที่จะตองติดต้ังเพ่ิม

เขาไปในเครื่องยนตก็คือ หัวเติมและทอแกส ถังแกส วาลวปริมาตร ซึ่งเปนตัวควบคุมแรงดัน ระบบสวิตซ

ควบคุม และตัวผสมแกส หรือที่เรียกกันคุน ๆ หูวา “มิกเซอร” (Mixer) 

ชิ้นสวน/อุปกรณ รานคา ซุปเปอรสโตร) 

3.2.1 อุปกรณวัดปริมาณการใชแกส 

ทําหนาที่ ตรวจวัดระดับแก็สที่เขาในรานคา

และสะดวกตอการจด บันทึกคาของแก็ส 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 แสดงมิเตอรวัดปริมาณแก็ส 

3.2.2 วาลว (Valve) 

          นับเปนอุปกรณสําคัญสําหรบัถังแกส ประกอบดวยวาลวปองกันการรั่วของแกสในกรณีที่เกิดอุบัติเหตุ

รถชน วาลวปองกันการรั่วซึมของแกสในกรณีที่ทอเดินแกสรั่ว และวาลวควบคุมการไหลยอนของแกส                        
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ภาพที่ 3.2 แสดงวาลวเปดปด 

3.2.3 อุปกรณวาลวปรับแรงดันแกส 

ทําหนาที่ปรับแรงดันแก็สทีส่งมากอนที่จะเขารานตองมีการปรับแรงดันแก็สใหมีความ

เหมาะสมกับการใชงาน 

 

ภาพที่ 3.3 แสดงอุปกรณปรับแรงดัน 

3.2.4 เกจวัดแรงดัน 

ทําหนาที่วัดแรงดันแก็สเขาออกในรานคา 

 

ภาพที่ 3.4 แสดงเกจวัดแรงดัน 
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3.2.5 อุปกรณขอตอสวมเร็ว 

ทําหนาที่ตอเพ่ือที่จะเขาหนาเตา 

 

ภาพที่ 3.5 แสดงขอตอแก็ส 

อุปกรณแกส นับเปนสิ่งจําเปนและมีความสําคัญอยางย่ิงสําหรับใชในการดัดแปลงเครื่องยนตจากเดิม

ที่ใชนํ้ามันเปนเช้ือเพลิงมาเปนแกส ถาหากชางหรือผูใชรถยนตเลือกอุปกรณที่ไดมาตรฐาน ยอหมายถึงงาน

ติดต้ังที่ไดมาตรฐานความปลอดภัย และสงผลดีตอผูใชรถยนตในระยะยาว 

          ถึงตรงน้ี หลายคนอาจเกิดคําถามติดตามมาวาการเลือกอุปกรณแกสที่ไดมาตรฐานน้ัน ควรพิจารณา

ปจจัยอะไรประกอบการตัดสินใจ กอนจะไปถึงในจุดน้ัน ควรทําความเขาใจอุปกรณแกส 

3.3 วางแผนการการจัดลําดับงานการใหบริการการซอมบํารงุรักษาใน(ซุปเปอรสโตร) 

การจัดลําดับงาน 

      1    งานใดมอบหมายมากอนใหทํากอน(FCFS) 

      2    งานใดมอบหมายมาทีหลังใหทํากอน (LCFS) 

3. งานใดที่ถึงกําหนดสงงานกอนใหทํากอน (EDD) 

4. งานใดที่มีความสําคัญมากใหทํากอน (CUSTPR) 

5. งานใดที่มีการปรับต้ังเครื่องจักรคลายกับงานที่กําลังทําอยูใหทํากอน (SETUP) 
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6. งานใดที่มีเวลาที่ลาชาได (SLACK) นอยที่สดุใหทํากอน โดย 

 เวลาที่ลาชา (Slack) = (วันที่กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี) – เวลาที่ใชทํางานน้ัน 

7. งานใดที่มีอัตราสวนวิกฤตนอยที่สุดใหทํากอน (Critical ratio, CR) โดย CR คือ 

 เวลาที่เหลือ         =      วันที่กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี 

 งานที่เหลือ             เวลาการทํางานที่เหลือ 

 ถา CR มีคานอยกวา 1 แสดงวางานน้ันจะเสร็จหลังกําหนด 

 ถา CR มีคามากกวา 1 แสดงวางานน้ันเสร็จภายในกําหนด 

 ถา CR มีคาเทากับ 1 แสดงวางานน้ันเสร็จในวันสงพอดี 

8. งานใดใชเวลาทําสั้นที่สุดใหทํากอน (SPT)  

9. งานใดใชเวลาทํานานที่สุดใหทํากอน (LPT) 

ดัชนีวัดการมอบหมายงาน 

• เวลาที่ใชในการทํางานจนเสร็จ  

• เวลางานลาชาคือ ผลตางระหวางวันกําหนดสงและวันที่ทาํงานเสร็จจริง 
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ตารางที่ 3.1 การจัดลําดับงาน PM รานคา  (1เดือน/ครั้ง) 

Job สถานที ่ เวลาที่ใช (Ti) กําหนดมอบงาน (Di) 

A สาขา 1   

B สาขา 2   

C สาขา 3   

D สาขา 4   

E สาขา 5   

F สาขา 6   

G สาขา 7   

H สาขา 8   

I สาขา 9   

J สาขา 10   

K สาขา 11   

L สาขา 12   

M สาขา 13   

 

3.4 ศึกษาการซอมบํารุงรักษาตามกําหนดระยะเวลา 

3.4.1 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือให

เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ยังคงสภาพการใชงาน ตามปกติโดยไมเกิดการ ขัดของหรือชํารุดขณะใชงาน

เพราะฉะน้ันจึงทําการบํารุงรักษากอนที่จะเกิดการขัดของโดยขอมูลจากคูมือการบํารุงรักษาประจําเครื่องเปน
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การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปองกันการชํารุดเสียหายขัดของของเครื่องจักร

อุปกรณหรือทําใหสาเหตุดังกลาวมีโอกาสเกิดขึ้นไดนอยที่สุดโดยการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ

ลวงหนาตามกําหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสมกอนที่จะเกิดเหตุขัดของชํารุดขึ้น 

3.4.2 การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

     ในสมัยกอนทุกคนมักคิดกันวา งานบํารุงรักษาไมสามารถที่จะมีการเตรียมการวางแผนไดลวงหนา

ได แตความเปนจริงแลว ในกิจการใดที่มีหนวยงานดานบํารุงรักษาที่ดี จะสามารถตระเตรียมการตางๆ และ

วางแผนลวงหนาไดอยางกวางขวางและแมนยํา โดยกําหนดเปนแผนการบํารุงรักษาไวเปน 3 ระดับ 

3.4.2.1 แผนการพัฒนาการบํารุงรักษา   มีวัตถุประสงค เพ่ือปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance 

Prevention) และการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

3.4.2.1.1 วิเคราะหและประเมินผลการซอมแซมเครื่องแตละเครื่องในอดีตที่ผานมาวาจุดใดที่เกิด การ

ชํารุดบอยที่สุดและความถี่ที่เกิดการชํารุด 

3.4.2.1.2 ประเมินผลการแกไขปรับปรุง พรอมทั้งเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้น ตอไป 

3.4.2.1.3 ศึกษาหาขอมูล ทีจ่ะจัดหาเครื่องหรืออุปกรณทีม่ีคุณภาพ เพ่ือใหมีอายุการใชงานยาวนาน 

3.4.2.2 แผนการบํารุงรักษาระยะยาว   มีวัตถุประสงค เพ่ือเปนการจัดทําแผนงานเพ่ือกําหนด

แนวทางและหลักการปฏิบัติของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

3.4.2.2.1 สํารวจสภาพความเปนจริงของเครื่องมือเครื่องใชเพ่ือเปนแนวทางในการจัดเตรียมวิธีการ

และรายละเอียดของการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 

3.4.2.2.2 วางแผนการบํารุงรักษา โดยมิใหกระทบกระเทือนตอการทํางานของผูใชมีการตกลง 

วางแผนลวงหนากับฝายผูใชวาผูใชจะใหบํารุงรักษาไดเมื่อใด 

3.4.2.2.3 ประเมินผลการบํารุงรักษา พรอมเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้นทั้งดาน การ

วางแผนระยะสั้นและระยะยาวตอไป 
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3.4.2.3 แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดแนวทางและหลักปฏิบัติของงาน

บํารุงรักษาทวีผลและการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมสีวนรวม และบางครั้งยังรวมไปถึงการบํารุงรักษาหลัง

เกิดเหตุขัดของอีกดวย โดยดําเนินการดังน้ี 

3.4.2.3.1 กําหนดตารางการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องใชในแตละวัน หรือแตละสัปดาหวาควร จะ

กระทําหรือตรวจสอบอะไรบาง โดยแบบตรวจสอบที่งายตอการใชงาน 

ตารางที่ 3.2 มาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

             จากขอมูลเบ้ืองตนที่ไดทําการศึกษาจึงไดจัดทํารายการตรวจเช็คระบบแก็สใหสอดคลองและ

เหมาะสมกับการทํางานของบริษัท    D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 

ใบแจงซอม 

ในการทํางานของระบบการติดต้ังแกสLPG น้ันเปนระบบที่มีขนาดใหญและเปนระบบที่ตองหมั่น

ตรวจสอบดูแลเปนอยางมากและสม่ําเสมอ เพราะปญหาตางๆที่เกิดของงานระบบแกสมีหลากหลายปญหา 

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบวาลว M 
   

2 ตรวจสอบมิเตอรแก็ส M 
   

3 ตรวจสอบเกจวัดความดัน M 
   

4 ตรวจสอบภายนอกและทําความสะอาด M 
   

5 ตรวจสอบอุปกรณตรวจจับแกส็รั่ว M    

6 ตรวจสอบบายพาสแก็ส(หามเปด) M    

7 ตรวจสอบโซลนิอย M    

8 ตรวจสอบวาลวหนาเตา M    
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เชน วาลวตัน หมอนํ้าตัน  แกสมีการรั่วซึม เปนตน และปญหาที่เกิดลวนแลวแตจะตองมีการบันทึกขอมูลตางๆ 

เพ่ืองายตอการซอมบํารุงครั้งตอไปและทราบวาเครื่องน้ีไดไดมีปญหาอยางไร ซึ่งไดจัดทําตารางของการแจง

ปญหาการซอมของระบบติดต้ังแกสไวดังตารางตอไปน้ี 

ตารางที่ 3.3 ปญหาการแจงซอม 

 ใบแจงซอม 

เลขที่..../....... 

วันที่....../...../..... 

ช้ัน ลําดับ รานคา ช้ินสวนอุปกรณ รายละเอียด หมายเหตุ 

      

      

 

ลงช่ือ            ....................................................... 

(......................................)       

พนักงานผูตรวจสอบ 

                             ลงช่ือ 

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

(......................................)       

ผูจัดการรานคา 

ลงช่ือ                ....................................................... 

(......................................)       
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พนักงานตรวจสอบซุปเปอรสโตร 

5.วิเคราะหปญหาทีเ่กิดขึ้นและศึกษาแนวทางแกไขโดยใชทฤษฎีกางปลา 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6 แสดงผังกางปลา 

จากการวิเคราะหผังกางปลาในภาพที่ 3.6 สรุปไดวาสาเหตุที่มีผลทําใหระบบ Preventive 

maintenance  เกิดปญหาขัดของทั้งหมดมาจากปจจัยหลัก ดังน้ี 

1 พนักงาน 

2 อุปกรณ 

3 วิธีการ 

4 อะไหล 

              การวิเคราะหหาสาเหตุของการซอมบํารุงจึงจําเปนจะตองทําการเก็บขอมูล วิธีการทํางานหรือ

ขอบกพรองของการเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการบันทึกขอมูล ประวัติการซอม ปญหาใบแจงซอม ที่เปนปจจัย

ที่ทําใหเกิดความไมเขาใจในซอมบํารุงจึงเปนขอมูลที่สําคัญในการศึกษาหาสาเหตุในการซอมบํารุงรักษา 

 

การขดัขอ้งของ

ระบบ LPG ร้านคา้ 

วธีิการ วธีิการ 

วธีิการ 

 

วธีิการ 

ไม่รู้วธีิการบาํรุงรักษา 

ขาดความรู้ในการตรวจสอบ 

การเส่ือมสภาพของอุปกรณ์ 

ขาดแผนการบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนัท่ีครอบคลุม  

ไม่ไดบ้าํรุงรักษาหลงั

การใชง้าน 

อะไหล่ไม่ไดม้าตรฐาน 

การรออะไหล่ 
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เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุ 

  ในขั้นตอนแรกจะทําการรวบรวมปญหาทั้งหมด รวมถึงขอบกพรองของการซอมบํารุงดูแลรักษาใน

อุปกรณแก็ส แลวทําการแสดงผลการเก็บขอมูลดวยวิธีการทําแผนภูมิกางปลา โดยแผนภูมิกางปลาเปนแผนภูมิ

ที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหา

และแผนภูมิกางปลายังมีประโยชนในการแจกแจงปญหาที่เกิดขึ้นจากมากที่สุดไปยังนอยที่สุด จึงงายตอการ

วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาที่เกิดขึ้น 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน 

                   จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการจัดลําดับงานซอมบํารุงที่ไดกลาวมาในบทที่ 

3 ซึ่งไดแสดงถึงรายละเอียดวิธีการดําเนินงานการหาสาเหตุและแนวทางในการแกไขปญหาการวางแผน

จัดลําดับในการเขาซอมบํารุงรักษาในเครือซุปเปอรสโตรและในบทน้ีจะแสดงผลที่ไดจากการแกไขปญหาโดยมี

รายละเอียด ดังน้ี 

ตารางที่ 4.1 แสดงรานคาในเครือซุปเปอรสโตร 

Job สถานที ่ เวลาที่ใช (Ti) กําหนดมอบงาน (Di) 

A สาขา 1 1 3 

B สาขา 2 1 7 

C สาขา 3 1 6 

D สาขา 4 1 5 

E สาขา 5 1 8 

F สาขา 6 1 9 

G สาขา 7 2 17 

H สาขา 8 1 12 

I สาขา 9 2 15 

J สาขา 10 1 10 

K สาขา 11 1 20 

L สาขา 12 2 23 

M สาขา 13 1 25 
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ตารางที่4.2 แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ FCFS 

 

JOB สถานที ่

เวลาที่ใช

(Ti) วันเสร็จ(Fi) 

กําหนดมอบงาน

(Di) 

จํานวนวันลาชา

(Li) 

A สาขา 1 1 1 3 0 

B สาขา 2 1 2 7 0 

C สาขา 3 1 3 6 0 

D สาขา 4 1 4 5 0 

E สาขา 5 1 5 8 0 

F สาขา 6 1 6 9 0 

G สาขา 7 2 8 17 0 

H สาขา 8 1 9 12 0 

I สาขา 9 2 11 15 0 

J สาขา 10 1 12 10 0 

K สาขา 11 1 13 20 0 

L สาขา 12 2 15 23 0 

M สาขา 13 1 16 25 0 

    16 105     

 

1) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ =105/13=8.07 วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ = 105/16=6.5 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน = 0 

4) เวลาลาชาสงูสุด = 0 

5) จํานวนงานลาชา = 0 
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ตารางที่4.3 แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ SPT(Ti) 

 

ลําดับ

ที่ JOB สถานที ่

เวลาที่ใช

(Ti) 

วันเสร็จ

(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) 

จํานวนวันลาชา

(Li) 

1 A สาขา 1 1 1 3 0 

2 B สาขา 2 1 2 7 0 

3 C สาขา 3 1 3 6 0 

4 D สาขา 4 1 4 5 0 

5 E สาขา 5 1 5 8 0 

6 F สาขา 6 1 6 9 0 

7 H สาขา 8 1 7 12 0 

8 J สาขา 10 1 8 10 0 

9 K สาขา 11 1 9 20 0 

10 M สาขา 13 1 10 25 0 

11 G สาขา 7 2 12 17 0 

12 I สาขา 9 2 14 23 0 

13 L สาขา 12 2 16 23 0 

      16 97     

         1) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ =97/13=7.4 วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ = 97/16=6.06 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน = 0 

4) เวลาลาชาสงูสุด = 0 

5) จํานวนงานลาชา = 0 
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ตารางที่4.4 แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ EDD(Di) 

 

ลําดับที ่ JOB สถานที ่

เวลาที่ใช

(Ti) 

วันเสร็จ

(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) 

จํานวนวันลาชา

(Li) 

1 A สาขา 1 1 1 3 0 

2 D สาขา 4 1 2 5 0 

3 C สาขา 3 1 3 6 0 

4 B สาขา 2 1 4 7 0 

5 E สาขา 5 1 5 8 0 

6 F สาขา 6 1 6 9 0 

7 J  สาขา 10 1 7 10 0 

8 H สาขา 8 1 8 12 0 

9 I สาขา 9 2 10 15 0 

10 G สาขา 7 2 12 17 0 

11 K สาขา 11 1 13 20 0 

12 L สาขา 12 2 15 23 0 

13 M สาขา 13 1 16 25 0 

      16 102     

          1) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ =102/13=7.8 วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ = 102/16=6.3 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน = 0 

4) เวลาลาชาสงูสุด = 0 

5) จํานวนงานลาชา = 0 
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ตารางที ่4.5แสดงประสิทธิภาพของการจัด (LPT) 

Job สถานที ่ เวลาที่ใช

(Ti) 

วันเสร็จ(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) จํานวนวันลาชา

(Li) 

G 
สาขา 7 

2 2 17 0 

I สาขา 9 2 4 15 0 

L สาขา 12 2 6 23 0 

A สาขา 1 1 7 3 4 

B สาขา 2 1 8 7 1 

C สาขา 3 1 9 6 3 

D  สาขา 4 1 10 5 5 

C สาขา 3 1 11 12 0 

E สาขา 5 1 12 8 4 

F สาขา 6 1 13 9 4 

H สาขา 8 1 14 12 2 

J สาขา 10 1 15 10 5 

K สาขา 11 1 16 20 0 

M 
สาขา 13 

1 17 25 0 

 รวม 17 144  28 

1) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ = 144/13 = 11วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ        =144/17  = 8.4 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน           =28/13   =2.15 
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4) เวลาลาชาสูงสุด                   =5วัน 

5) จํานวนงานลาชา                 =8งาน 

 

ตารางที่ 4.6แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ SLACK 

Job สถานที ่ เวลาที่ใช

(Ti) 

กําหนดมอบงาน(Di) จํานวนวันลาชา

ได 

A สาขา 1 1 3 2 

B สาขา 2 1 7 6 

C สาขา 3 1 6 5 

D สาขา 4 1 5 4 

E สาขา 5 1 8 7 

F สาขา 6 1 9 8 

G สาขา 7 2 17 15 

H สาขา 8 1 12 11 

I สาขา 9 2 15 13 

J สาขา 10 1 10 9 

K สาขา 11 1 20 19 

L สาขา 12 2 23 21 

M สาขา 13 1 25 24 
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ลําดับที่ JOB วันที่เริ่มทํางาน เวลาที่ใช้(Ti) วันเสร็จ(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) จํานวนวันล่าช้า (Li)

1 A 0 1 1 3 0

2 D 1 1 2 5 0

3 C 2 1 3 6 0

4 B 3 1 4 7 0

5 E 4 1 5 8 0

6 F 5 1 6 9 0

7 J 6 1 7 10 0

8 H 7 1 8 12 0

9 I 8 2 10 15 0

10 G 10 2 12 17 0

11 K 12 1 13 20 0

12 L 13 2 15 23 0

13 M 15 1 16 25 0

เฉลี่ย 102

SLACK 7.8 0  
ภาพที่4.1แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ SLACK 

 

ตารางที่ 4.7 เปรียบเทียบการจัดลําดับ 5 แบบ 

กฎ 

เวลาเฉลี่ยงานอยูใน

ระบบ 

เวลาเฉลี่ยงานลาชา จํานวนงานลาชา 

เวลางานลาชาสูงสุด 

FCFS 8.07 0 0 0 

EDD 7.8 0 0 0 

SLACK 7.8 0 0 0 

SPT 7.4 0 0 0 

LPT 11 2.15 8 5 

 

สรุปการจัดลาํดับไดดังนี ้

 

 

 

 

 

EDD SLACK SPT LPT FCFS 
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4.2 ขั้นตอนการจัดลําดับงานในงานซอมบํารุงใน(ซุปเปอรสโตร) 

เมื่อนําขอมูลการของแบบใบแจงมาวิเคราะหเพ่ือทําการแยกประเภทการขัดของได 

 1 จะเขาไปทําการวันตรวจเช็คแก็สในวันที่กาํหนดเทาน่ัน 

 2  ตองเขียนใบแจงซอมทุกครั้งเมื่อเกิดมีอุปกรณชํารุดเสียหาย 

    3  ทํา Preventive Maintenance 1เดือน/ครั้ง 

ตารางที4่.8 แสดงแผนดําเนินการทํา Preventive Maintenance 

ซุปเปอรสโตร 

สา
ขา

 1
 

สา
ขา

 2
 

สา
ขา

 3
 

สา
ขา

 4
 

สา
ขา

 5
 

สา
ขา

 6
 

สา
ขา

 8
 

สา
ขา

 1
0 

สา
ขา

 1
1 

สา
ขา

 1
3 

สา
ขา

 7
 

สา
ขา

 9
 

สา
ขา

 1
2 

วันที ่  

1. /             

2.  /            

3.   /           

4.    /          

5.     /         

6.      /        

7.       /       

8.        /      

9.         /     

10.          /    

11.              

12.           /   

13.              

14.            /  

15.              

16.             / 

17.              
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18.              

19.              

20.              

21.              

22.              

23.              

24.              

25.              

26.              

27.              

28.              

29.              

30.              

 

 การวิจัยการศึกษาขอมูลการซอมบํารุง กอนที่จะมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนสิ่งจําเปน เพ่ือจะได

นําขอมูลไปเปรียบเทียบหลังจากที่มีการปรบัปรุงและปฏิบัติ จึงไดทําการรวบรวมขอมูลการซอมบํารงุของการ

รั่วไหลของแก็สรานคา ต้ังแต เดือน กันยายน ถึง เดือนธันวาคม ป 2560 มาวิเคราะหเพ่ือทําการหา

ประสิทธิภาพวัดผลการจัดทําการบํารงุรักษาเชิงปองกัน 

 

4.3 การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันกอนทําการทําวิจัย 

กอนที่จะทําการวิจัยเกิดการรั่วซึมของแก็สรานคา ทําการเก็บรวบรวมขอมูลการซอมบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน ดังน้ี หมอตม ขอตอแก็ส มิเตอรแกส ทอสงแกส กอนที่จะมีการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ระหวางเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคมของป 2560 เพ่ือที่จะนําขอมูลไปเปรียบเทียบกับการซอมบํารุงรักษา

เชิงปองกันหลังจากการปรับปรุงการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันป 2561  เพ่ือหาประสิทธิภาพการทํางาน 

เมื่อนําขอมูลจากใบตรวจและใบแจงซอมสอบต้ังแตเดือน ก.ย.-ธ.ค. 60มีการตรวจพบแก็สรั่วทั้งหมด

51จุด มาวิเคราะหเพ่ือทําการแยกเปนเดือนไดดังน้ี 

1 ตรวจพบแก็สรั่วในเดือน กนัยายน 2560 จํานวน 14 จุด 

2 ตรวจพบแกส็รั่วในเดือน ตุลาคม 2560 จาํนวน 11 จุด 
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3 รวจพบแก็สรั่วในเดือน พฤศจิกายน 2560 จํานวน 13 จุด 

4 ตรวจพบแกส็รั่วในเดือน ธันวาคม 2560 จํานวน 13 จุด 

โดยทําการรวบรวมขอมูลการตรวจพบแก็สรั่วในรานคา ในการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

ตารางที่ 4.9 แสดงการรวบรวมขอมูลการรั่วของแก็สกอนการทําวิจัย 

ลําดับ สถานที ่ ตรวจพบรอยรั่ว 

ก.ย. 60 ต.ค.60 พ.ย.60 ธ.ค.60 

1 สาขา 1 2 2 0 1 

2 สาขา 2 2 0 1 0 

3 สาขา 3 1 2 2 2 

4 สาขา 4 1 0 0 0 

5 สาขา 5 0 1 2 1 

6 สาขา 6 2 0 0 1 

7 สาขา 7 1 1 2 1 

8 สาขา 8 0 2 1 1 

9 สาขา 9 1 0 2 2 

10 สาขา 10 2 1 1 1 

11 สาขา 11 1 1 2 1 

12 สาขา 12 1 1 0 1 

13 สาขา 13 0 0 0 1 

รวม 14 11 13 13 

4.4 ปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันและทําการนําไปปรับใช 

หลังจากทราบแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันประจําป 2560 ดังกลาวแลวในลําดับตอไปเปน

ดําเนินการนําแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ดังกลาวปรับปรุงใหเหมาะสมไปใชงานกับระบบ LPG รานคาเพ่ือ

ทําการเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบผลการดําเนินงานหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน 
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(PM รานคา) ซุปเปอรสโตร 

ตารางที ่4.10 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ระบบแรงดันแก็ส) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  ระบบแก็ส 
  

 

  

  ย่ีหอ 
  

 

  

  ขนาด 
  

 

  

  
  

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
  

  

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบวาลวทุกตัว M / - 5 

2 ตรวจสอบมิเตอรแก็ส M / - 5 

3 ตรวจสอบเกจวัดความดัน M / - 5 

4 ตรวจสอบภายนอกและทําความสะอาด M - / 5 

5 ตรวจสอบอุปกรณปรับแรงดัน M / - 5 

6 ตรวจสอบคาแรงดัน M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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ตารางที ่4.11 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ระบบบายพาสและโซลินอย) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  ระบบแก็ส 
  

 

  

  ย่ีหอ 
  

 

  

  ขนาด 
  

 

  

  
  

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
  

  

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบวาลว M / - 5 

2 ตรวจสอบเกจวัดความดัน M / - 5 

3 ตรวจสอบภายนอกและทําความ

สะอาด 
M - / 5 

4 ตรวจสอบบายพาสแก็ส(หามเปด) M / - 5 

5 ตรวจสอบโซลนิอย M / - 5 

6 ตรวจสอบรอยรั่วขอตอวาลว M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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ตารางที ่4.12 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ระบบการจายแก็สหนาเตา) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  ระบบแก็ส 
  

 

  

  ย่ีหอ 
  

 

  

  ขนาด 
  

 

  

  
  

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
  

  

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบขอตอทุกตัว M / - 5 

4 ตรวจสอบภายนอกและทําความสะอาด M - / 5 

8 ตรวจสอบวาลวหนาเตา M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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ตารางที4่.13 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เครื่องตรวจแกสรั่ว (Gas Leak Detector) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  EQUIPMENT CODE : CT-09/01 
  

 

  

  BRAND / MODEL / TYPE : LBC 
  

 

  

  SERIAL NO. :  14205453 
  

 

  

  HP / kW / TON : 400 TON 
 

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
 

   

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ 

บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบการทํางานของระบบควบคุมแกส M / - 5 

2 ตรวจสอบฟวสและอุปกรณปองกันตาง ๆ M / - 5 

3 ตรวจขันนอตลอกขั้วสายไฟฟาและจุดตอ

ตางๆ 
M / - 5 

4 ตรวจสอบคากระแสไฟฟาและบันทึกคา M - / 5 

5 ตรวจสอบสัญญาณเสียงเตือน M / - 5 

6 ตรวจสอบการทํางานของดวงไฟบนตู M / - 5 

7 ทําความสะอาดทั่วไป M / - 5 

8 ตรวจสอบสภาพของฉนวนและลงกราวดของ

อุปกรณไฟฟา 
M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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4.5 การวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดรอยรั่ว 

จากขอมูลการในใบตรวจสอบพบวาพบวามีการจดบันทึก ไวดานลางถาเกิดการตรวจพบการรั่วของ

แก็สจํานวนหลายจุดของรานคาโดยปญหาที่พบอยางชัดเจนคือตรวจพบการรั่วไหลของแก็สบริเวณ ขอตอ

ตางๆ จึงตองมีการศึกษาหาสาเหตุที่ทําใหเกิดรอยรั่วบริเวณดังกลาว 

  

5.1 สาเหตุที่ทาํใหเกิดรอยรั่ว 

การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่วไหลของแก็สในรานคาโดยการใชกางปลาเปน

เครื่องมือในการวิเคราะห ซึ่งจากการลงปฏิบัติงานจริงเพ่ือที่จะทราบปญหาที่แทจริงของสาเหตุที่เกิด

การรั่วไหลของแก็ส  
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ภาพที4่.2 แสดงสาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่วไหลของแก็ส 

สาเหตุทีท่าํให้เกดิการร่ัวไหล

ของแกส็ 

 

คน/พนักงาน 

เคร่ืองจักร วธีิการ 

วตัถุดบิ/อะไหล่ 

ขาดค่มือในการปฎิบติังาน 

 

ปฎิบติังานผดิพลาด 

 

ขาดความรู้ความเขา้ใจ 

 

ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานผดิ 

 

ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ รีบทาํงาน 

 

ตวัปรับแรงดนัเขา้มิเตอร์ 

 

เกิดสนิม 

 

แรงดนัมากเกินกาํหนด 

 

อุปกรณ์ไม่ไดม้าตรฐาน 

 

ท่อเกิดสนิม ท่อบุบเสียหายแตกหกั 

ขาดการตรวจสอบอุปกรณ์ 

 

ขาดการบาํรงรักษา 

 

ขาดการตรวจสอบขอ้ต่อ 

 

ขาดการทาํความสะอาดหลงัใชง้าน 

 



49 

 

 

5.2 วิเคราะหสาเหตุทีเ่กิดจากเครื่องจักร (Machine) 

 เครื่องจักรเปนสวนประกอบของกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดความผันแปรในกระบวนการผลิตได 

เพราะในขณะที่เครื่องจักรที่ใชในระยะเวลาที่นานก็จะเกิดความสึกหรอเกิดขึ้น ผลผลิตที่ไดก็เกิดการ

เปลี่ยนแปลงตามอายุการใชงานของเครื่องจักร จึงทําใหผลิตภัณฑที่ไดขาดคุณภาพ และจากการวิเคราะหหา

สาเหตุจากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักรที่มีผลทําใหเกิดการรั่วไหลของแก็ส ดังภาพที่ 

4.2แสดงแผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุที่เกิดจาก เครื่องจักร (Machine) จึงนําสาเหตุที่เกิดจากเครื่องมา

วิเคราะหไดผลดังตอไปน้ี 

1.ตัวปรับแรงดันเขามิเตอร ตัวปรับแรงดันชํารุดจะทําใหปรับแรงดันไมไดจะทําใหแกส็ทีส่งออกจากหมอ

ตมน่ันมีแรงดันมากเกินไปที่สงไปยังรานคาในหางสรรพสินคาสาเหตุที่ทําใหตัวปรับแรงดันชํารุดมีสาเหตุดังน้ี  

1.1ตัวปรับแรงดันเกิดสนิม 

เกิดจากการขาดการทําความสะอาดอยางตอเน่ืองเปนเวลานาน 

 
ภาพที่4.3 แสดงตัวปรับแรงดันขึ้นสนิม 

 

 

5.3 วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

วิธีการทํางานของพนักงานมีความสําคัญอยางมากในกระบวนการผลิตเพราะวาถาไมมีวิธีการทํางาน 

วิธีการบํารุงรักษา วิธีการตรวจสอบ หรือวิธีการอ่ืนๆ อีกมากมายหากไมมีวิธีการเหลาน้ี หรือไมมีการจัดการ

ระบบการทํางานใหเกิดการผิพลาดเกิดความเสียหายจากวิธีการที่ไมดี วิธีการจึงเปนอีกปจจัยหน่ึงที่ทําใหเกิด

แก็สรั่วไหลในรานคา วิธีการทํางานเลยมีการจัดใหเปนหน่ึงในแผนภูมิกางปลาและจากแผนภูมิกางปลาใน

ขางตนมีการระบุสาเหตุที่เกิดจากการรั่วไหลดังตอไปน้ี  
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1 ขาดการตรวจ Check วัสดุอุปกรณ 

 การตรวจ Check วัสดุอุปกรณที่มีผลตอการรั่วไหลก็เปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได เพราะเปนอีกปจจัยหลัก

ที่ทําใหเกิดความแปรผันในกระบวนการชุบได เน่ืองจากวัสดุอุปกรณไมมีการตรวจ Check และทําการแกไข 

1.1 ขาดการตรวจสอบบริเวณขอตอตางๆ 

การตรวจสอบรอยตอหรือขอตอเปนสิ่งสําคัญมากเพราะแรงดันในทอน้ันมีกําลังมากสามารถรั่วจากรอยตอได 

 
ภาพที ่4.4 แสดงขอตอ 

 

2 ขาดการบํารุงรักษา 

ขาดการบํารุงรักษาทําใหอุปกรณตางๆเกิดการชํารุดเร็วกวาอายุการใชงาน 

2.1 ขาดการทําความสะอาดหลังใชงาน 

ไมมีการทําความสะอาดหลังจากเลิกใชแก็สในรานคาอาจจะมีคราบเศษอาหารหรือคราบซอสตางๆติดตาม

บริเวณทอหรือขอตอ 

5.4 วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

วัตถุดิบ (Material)เปนองคประกอบที่สําคัญของการผลิต กลาวคือ ถาวัตถุดิบขาดคุณภาพผลิตภัณฑ

ที่ผลิตไดก็ขาดคุณภาพ การควบคุมจะตองควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบดวยการหมั่นตรวจสอบความแข็งแรง

ของวัตถุดิบ 

1 อุปกรณไมไดมาตรฐาน 

1.1ทอขึ้นสนิม 

1.2ทอเกิดการบุพเสียหายแตกหัก 

5.5 วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากคน (Man) 

พนักงาน (Man) เปนองคประกอบหน่ึงในการทําใหเกิดรอยรั่ว ปญหาที่เกิดจากพนักงานเราอาจจะ

มองขามไปวาไมสงผลตอกระบวนการแตที่จริงแลวคนงานเปนตัวแปรที่สําคัญในกระบวนการซอมบํารุงรักษา

เปนอยางมาก จากการกําหนดปญหาจากคนงานจาก แผนภูมิกางปลา มาวิเคราะหไดดังน้ี 



51 

 

 

1) ขาดคูมือในการปฏิบัติงานและการฝกอบรม 

 คูมือและการฝกอบรมเปนสิ่งจําเปนที่ตองมีเพ่ือใหพนักงานไดเขาใจในสิ่งที่ทําและทําอยางถูกตองหาก

ขาดอยางใดอยางหน่ึงไปก็จะทําใหเกิดความเสียหายตอกระบวนการซอมบํารุงได 

1.2 ลําดับขั้นตอนการทํางานผิด 

 หากพนักงานไมทราบถึงขั้นตอนการทํางานที่ถูกตองหรือไมรูวิธีการทํางานที่ถูกตองจะทําใหเกิดผล

เสียตอกระบวนการซอมบํารุงเพราะพนักงานทํางานไมตรงตามขั้นตอน 

2 )ปฏิบัติงานผิดพลาด 

 การปฏิบัติงานผิดพลาดของพนักงานจะสงผลเสียอยางมากตอระบบแก็สซึ่งเพราะพนักงานเปนปจจัย

สําคัญที่สงผลตอซอมบํารุงโดยตรง 

2.1 รีบรอนทํางานสาเหตุเกิดจากพนักงาน 

 ในกระบวนการซอมบํารุงพนักงานเปนสวนสําคัญในการซอมบํารุงเปลี่ยนอุปกรณที่ ชํารุด หาก

พนักงานมีจํานวนที่ไมเพียงพอเลยมีการรีบรอนในการทํางานงานที่ออกมาจะสงผลกระทบตอคุณภาพของการ

ซอม 

2.2 ไมปฏิบัติตามคูมือ 

 หากพนักงานไมปฏิบัติตามคูมือ ทําตามความเขาใจตัวเอง ก็จะทําเกิดผลเสียและความเสียหายตอ

ระบบแก็ส 

 ขอมูลกอนการปรับปรุงการรั่วไหลของแกสรานคา 

 ขอมูลที่ทําการเก็บกอนการปรับปรุงก็เพ่ือที่จะนําขอมูลมาวิเคราะหวาสาเหตุที่เกิดขึ้นสาเหตุใดของ

ระบบแก็สรานคาเพ่ือที่จะทําการปรับปรุงกอนที่จะตรวจสอบรอยรั่วไดหลังการปรับปรุงเพ่ือดูความแตกตาง

และสามารถนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 1 ขอมูลจากใบแจงซอมยอนหลัง 4 

เดือน 
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ตารางที่ 4.14 แสดงใบแจงซอม 

ใบแจงซอม 

เลขที่...01./..01.... 

วันที่....../...../..... 

ช้ัน รานคา ช้ินสวน/บริเวณ รายละเอียด หมายเหตุ 

2 KFC เกจวัดแรงดัน แตกหัก 1จุด 

  ขอตอหนาเตายาง ขอตอขึ้นสนิม 2จุด 

     

     

     

 

ลงช่ือ 

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

(......................................)       

พนักงานผูตรวจสอบ 

ลงช่ือ 

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

(......................................)       

ผูจัดการรานคา 

ลงช่ือ 

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

(......................................)       

พนักงานซุปเปอรสโตร 
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5.6 แนวทางการแกไขปญหาที่เกิดการรั่วไหลของแกส  

 จากขั้นตอนการวิเคราะหขอมูลตางๆ จากกระบวนการซอมบํารุง และจากการไดทําการหาสาเหตุ 

เบ้ืองตนที่ไดจากการวิเคราะหผลกระทบอันเน่ืองจากความผิดพลาดในกระบวนการซอมบํารุงพบวา สาเหตุที่

สงผลกระทบตอความการรั่วไหลของแก็สรานคาจึงทําการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขจากปญหาที่เกิดขึ้น 

โดยการนําสาเหตุจากการวิเคราะหผังกางปลา มาทําการหาแนวทางในการแกไขกระบวนการซอมบํารุงจาก

สาเหตุขางตนโดยอาศัยวิธีการระดมความคิดของพนักงานและหัวหนางานที่เกี่ยวของกับการผลิตซึ่งแนวทางใน

การวิเคราะหจะเริ่มทําการวิเคราะหทีละปจจัยเหมือนกับการวิเคราะหหาสาเหตุ โดยการดําเนินการขอความ

คิดเห็น และแนวทางในการแกไขปญหาที่ไดต้ังไว เพ่ือยืนยันวาเปนการแกปญหาอยางตรงจุดและเปนสาเหตุที่

แทจริงของปญหาที่ทําการแกไข นอกจากน้ีเพ่ือมีการยืนยันวาสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอการรั่วไหลของแก็สใน

รานคาและสามารถสรุปตอไปวาสาเหตุดังกลาวมีผลกระทบมากนอยเพียงใด สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทาง

ในการแกไข 

5.6.1 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine)  

แนวทางในการแกปญหาที่เก่ียวกับเครื่องจักร จากการระดมสมองกันทั้งพนักงานหัวหนางาน และรวมไปถึง 

Engineer ที่รับผิดชอบในกระบวนการน้ันๆ 

 

ตารางที่ 4.15 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

ตัวปรับแรงดันเขา

มิเตอรชํารุดชํารุด 

ตัวปรับแรงดันเกิด

สนิม 

 

ควรมีการทําความสะอาดเชน เช็ดถู ถอดมาลาง 

เปนประจํา 
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5.6.2 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method 

ตารางที่ 4.16 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

สาเหตุหลกั สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

 

 

ข า ด ก า ร ต ร ว จ 

Check วัสดุอุปกรณ 

 

 

 

 

ขาดการตรวจสอบ

บริเวณขอตอตางๆ 

การกําหนดวิธีการตรวจสอบความสมบูรณของ

ขอตอทุกจุด รวมไปถึงรอยเช่ือมในรานคา 

 โดยมีการกําหนดจุดที่ตองการตรวจเช็คและทํา

แบบฟอรมใหกับพนักงานในการตรวจสอบใน

ทุกๆเดือนและตองนําแบบฟอรมที่ทําการตรวจ

สงใหกับหัวหนางานในกะน้ัน 

 

 

ขาดการบํารุงรักษา ข าด ก ารทํ าค ว าม

สะอาดหลังใชงาน 

ควรมีมาตรการใหทางรานคามีการทําความ

สะอาดหลังจากการใชงานเสร็จทุกครั้ง 

 

          5.6.3 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

ตารางที่ 4.17 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

 

 

อุปกรณไมได

มาตรฐาน 

 

 

 

ทอขึ้นสนิม 

 

มีการทําความสะอาดทอแก็สหรือมีการทาสีกัน

สนิมบริเวรทอแก็ส 

ทอเกิดการบุพหรือ

งอเสียหาย แตกหัก 

 

ควรมีการจัดอบรมแกผูประกอบการไมใหนําของ

ตางๆไปต้ังหรือแขวนไวบนทอแก็ส 
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5.6.4 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากคน (Man) 

 ปญหาที่เกิดจากคนจะทําการเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางบริษัท เพราะปญหาที่เกิดจาดคนไม

สามารถที่จะแกไขไดในระยะเวลาที่กําหนด 

ตารางที่ 4.18 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากคน (Man) 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

 

 

 

ปฏิบัติงานผิดพลาด 

รีบรอนทํางานสาเหตุ

เกิดจากพนักงาน 

เสนอใหมีการรับพนักงานใหเพียงพอตองานและ

แบงหนาที่การทํางานที่ชัดเจน 

 

 

เสนอใหมีการควบคุมใหพนักงานปฏิบัติตามคูมือ

โดยมีการควบคุมการปฏิบัติงานโดยหัวหนางาน 

ไมปฏิบัติตามคูมือ 

ขาดคูมือในการ

ปฏิบัติงานและการ

ฝกอบรม 

ลํ า ดับขั้ น ตอนการ

ทํางานผิด 

เสนอใหมีการอบรมแลวทําคูมือใหพนักงานและมี

การวัดผลถึงความเขาใจตองานมากนอยแคไหน 

 

5.7 ผลการแกไขการรั่วไหลที่เกิดขึ้นจากกระบวนการซอมบํารุง 

 จากการวิเคราะหหาแนวทางแกไขปญหาจากสาเหตุการรั่วไหลของแก็สในกระบวนการซอมบํารุงใน

ขั้นตนจึงไดทําการปรับปรุงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดการรั่วไหลของแก็สในกระบวนการซอมบํารุงไดจากการ

วิเคราะหแผนภูมิกางปลา ไดผลดังน้ี 

5.7.1 ผลการแกไขปญหาทีเ่กิดจากเครื่องจักร (Machine) 

-การแกไขปญหาการขึ้นสนิมของตัวปรับแรงดัน 

        1) ทําการลาง เช็ดถู ทําความสะอาด เพ่ือปองกันการเกิดสนิม 

 

 
ภาพที่ 4.5 แสดงการถอดอุปกรณทําสะอาด 



56 

 

 

 

5.7.2 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

     1) กําหนดวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและวัตถุดิบ 

โดยมีการกําหนดจุดที่จะทําการตรวจสอบเครื่องจักรและออกแบบ Check Chet ในการตรวจ Check จุด

ตางๆ ของเครื่องจักรเพ่ือใหพนักงานไดทําการตรวจสอบไดอยางสะดวกและถูกตองจึงมีการกําหนดจุดที่ตองทํา

การตรวจสอบ 

ดังน้ี 
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5.7.2 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

     1) กําหนดวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและวัตถุดิบ 

โดยมีการกําหนดจุดที่จะทําการตรวจสอบเครื่องจักรและออกแบบ Check Chet ในการตรวจ Check จุด

ตางๆ ของเครื่องจักรเพ่ือใหพนักงานไดทําการตรวจสอบไดอยางสะดวกและถูกตองจึงมีการกําหนดจุดที่ตองทํา

การตรวจสอบ 

ดังน้ี  ใบตาราง 
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2) กําหนดการตรวจเช็คการทําความสะอาดหลังใชงาน 

โดยมีการกําหนดจุดที่จะตองทําความสะอาดดังน้ี 

 

ตารางที่ 4.20 แสดง Check sheet การตรวจเช็คหลังการใชงานของรานคา 

ราน.....................         

ว/ด/ป ความสะอาดหนาเตา ความสะอาดใตเตา ความสะอาดหนามิเตอร หมายเหตุ ผูตรวจสอบ 

ผาน ไมผาน ผาน ไมผาน ผาน ไมผาน 

         

         

         

         

         

         

         

 

7.3 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

1) ควรทาสีทอเพ่ือกันสนิม 

 

  

     ภาพที่ 4.6 แสดงการทาสีกันสนิมบริเวณทอ 

 

 

 

 

 

 



59 

 

 

 

 

  2) ตรวจสอบขอตอ 

 
 

ภาพที ่4.7 แสดงการตรวจสอบขอตอ 

 

        3) ควรใชอุปกรณช้ินสวนที่ไดมาตรเพ่ือปองกันการแตกหักและจดัการฝกอบรมแกพนักงานใน

รานคาหามนําสิ่งของไปวางไวบนอุปกรณแก็สทุกชนิด 

7.4 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากพนักงาน (Man) 

การแกไขปญหาที่เกิดจากคนจะทําการเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางบริษัทเพ่ือเปนการพัฒนาให

พนักงานมีคุณภาพและสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองโดยมีการเสนอแนวทางในการแกไขปญหาที่เกิดจาก

คนดังน้ี  

- จัดใหมีการอบรมพนักงานใหม 

- หัวหนางานทําการประชุมกอนทํางานทุกวัน 

- ปายแสดงคูมือและวิธีการทํางานและขอกําหนดตางๆ 

 

5.8 การวัดผลของป 2561 

นําขอมูลงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาวิเคราะห เพ่ือทําการหาประสิทธิสภาพ ทําการวัดผลเพ่ือหา

ประสิทธิสภาพการทํางานระหวางเดือน มกราคม ถึง เมษายน ป 2561 วาการปรับปรุงการเพ่ือลดการรั่วไหล

ของแก็สลดลงหรือไม 
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เมื่อนําขอมูลจากใบตรวจและใบแจงซอมสอบต้ังแตเดือน ม.ค.61-เม.ย. 61 มีการตรวจพบแก็สรั่ว

ทั้งหมด 29จุด มาวิเคราะหเพ่ือทําการแยกเปนเดือนไดดังน้ี 

1 ตรวจพบแกส็รั่วในเดือน มกราคม 2561 จํานวน 8 จุด 

2 ตรวจพบแกส็รั่วในเดือน กมุพาพันธ 2561 จํานวน 6 จดุ 

3 ตรวจพบแกส็รั่วในเดือน มนีาคม2561 จาํนวน 8 จุด 

          4 ตรวจพบแก็สรั่วในเดือน เมษายน 2561 จํานวน 11 จุด  

โดยทําการรวบรวมขอมูลการตรวจพบแก็สรั่วในรานคา ในการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน ดังตารางที่ 4.14 

ตารางที่ 4.21 แสดงการรั่วไหลของแก็สหลังทําวิจัย 

ลําดับ สถานที ่ ตรวจพบรอยรั่ว 

ม.ค. 61 ก.พ.61 มี.ค.61 เม.ย.

61 

1 สาขา 1 1 0 0 0 

2 สาขา 2 0 0 1 1 

3 สาขา 3 2 1 2 1 

4 สาขา 4 1 0 1 0 

5 สาขา 5 2 1 0 1 

6 สาขา 6 1 0 0 0 

7 สาขา 7 0 0 1 0 

8 สาขา 8 0 0 1 1 

9 สาขา 9 0 0 0 1 

10 สาขา 10 0 1 0 1 

11 สาขา 11 1 1 1 1 

12 สาขา 12 0 1 0 1 

13 สาขา 13 0 1 1 3 

รวม 8 6 8 11 
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5.9 เปรียบเทยีบผลการปรบัปรุง 

  การรั่วไหลของแก็ส กอนและหลังการปรับปรุง  จากการทาํการเก็บขอมูลจากใบแจงซอมหลังทําการ

แกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากสาเหตุที่แสดงในแผนภูมิกางปลาสามารถแกปญหาการรั่วไหลของแก็สได และ

เพ่ือที่จะแสดงความแตกตางระหวางกอนและหลังการปรับปรุงจึงทําการแสดงในรูปของแผนภูมิแทงในรูปของ

จุดที่เกิดรอยรั่ว  

 

 
 

                                   กอนการปรบัปรุง                       หลังปรับปรุง 

ภาพที่ 4.8 แสดงการเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

  
 

ภาพที่4.9 แสดงการเปรียบเทียบผลรวมกอนและหลังปรับปรุง 
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บทที่ 5 

สรุปผลการดําเนินงาน 

                จากการศึกษาการวางแผนจัดลําดับงานการใหบริการงานซอมบํารุงรักษาในซุปเปอรสโตรและ

การทํา PM รานคาในซุปเปอรสโตรของ บริษัท ซุปเปอรเซ็นทรัลแกส จํากัด ซึ่งสามารถสรุปผล ไดดังน้ี 

             จากการศึกษาหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการจัดลําดับงานในการใหบริการซอมบํารุงรักษารานคา  โดยทํา

การประยุกตใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ ( 7 QC TOOLS ) โดยใชแผนภูมกิางปลา

(fishbone diagram) ปรากฏวาสาเหตุที่ใหเกิดการจัดลําดับงานในการใหบริการซอมบํารุงรักษาและการทํา 

PM รานคามี  ดังน้ี 

1)สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร คือตัวปรับแรงดันกอนเขารานคาขึ้นสนิม  

2)สาเหตุที่เกิดจากวิธีการ      คือขาดการตรวจเช็ค เครื่องจักร/อุปกรณ 

3)สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ     คืออุปกรณไมไดมาตรฐาน 

  4)สาเหตุที่เกิดจากคน          คือปฏิบัติงานผิดพลาด ขาดคูมือในการปฏิบัติงานและขาดการฝกอบรม 

ผลจากการศึกษาการวางแผนจัดลําดับงานการใหบริการงานซอมบํารุงรักษาในซุปเปอรสโตรและการทําPM 

รานคา ครั้งน้ี โดยทําการแกไขปญหาที่มสีาเหตุมาจาก เครือ่งจักร คน วิธีการ และอุปกรณ คือทําการซอมและ

บํารุงรักษาในจุดที่มีผลตอการรั่วของแก็สใหกลับมาอยูในสภาพที่สมบูรณ และทําการออกแบบ Check Sheet 

เพ่ือเปนตัวกําหนดวิธีการในการตรวจเช็ค วัตถุดิบ เครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ 

ขอเสนอแนะ 

การดําเนินการของโครงงานที่ศึกษาสามารถนําไปตอยอดประยุกตใชกับขั้นตอนและวิธีการดําเนินการ

ของการจัดลําดับงานในงาน PM รานคา ในเครือซุปเปอรสโตรได จะทําใหสามารถวางแผนการจัดลําดับงานได

ดียิ่งขึ้นและสามารถลดการรัว่ไหลของแก็สในรานคาได 
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