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บทที่ 1 

 บทนํา  

1.1 ที่มาและความสาํคญัของปญหา        

     ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจดานพลังงานมีการขยายตัวเปนอยางมากในโรงงานอุตสาหกรรม 

บานเรือนและ หางศูนยการคาตางๆ ปจจุบันประเทศไทยเปนประเทศที่มีสภาวะราคานํ้ามันที่คอนขางสูงในยุค

น้ี  ทําใหหลายๆอุตสาหกรรมหันมาหาพลังงานทางเลือกที่มีราคาถูกกวา อยางเชน แกส LPG NGV หรือ อ่ืนๆ 

ทดแทน เพ่ือเปนการประหยัดและคุมคา โดยเฉพาะในหางมีรานอาหารมากมายและทุกรานไดมีการใชแก็สเพ่ือ

ประกอบอาหารในราน ปจจุบันการวางแผนการจัดลําดับงานเพ่ืองานซอมบํารุงมีความสําคัญตอหางและ

ศูนยการคาเปนอยางมาก    

อยางไรก็ตาม ปญหาที่งานเสร็จไมทันกําหนดเน่ืองจากทางชางของหางไดเปนผูกําหนดวันที่จะเขาไป

ทําการเพราะในแตละวันทางหาง ไดวางแผนการทํางานไวเพ่ือใหเปนระบบ หากไมมีการจัดลําดับงานที่

เหมาะสมอาจสรางผลกระทบตอระบบการซอมบํารุงรักษาและจะกระทบตอระบบของทางหางและปญหาที่

ทางหางไมมีการซอมอุปกรณที่ชํารุดตามที่บริษัท ซุปเปอรเซ็นทรัลแก็ส จํากัด ไดตรวจพบ ปญหาที่เก่ียวกับ

การตรวจพบรอยรั้วหลายจุดในรานคาเครือซุปเปอรสโตรแตละเดือน ทําใหมีจะตองทําการแกไขปญหา

ดังกลาว เพ่ือลดจํานวนรอยรั่วของแกส               

  ดังน้ันการจัดลําดับงานซอมบํารุงและการทํา (PM) จึงมีความสําคัญอยางมากเพ่ือใชในหางซึ่งมีการ

ซอมบํารุงรักษาเปนประจําทุกเดือนหรือทุก6เดือน ดังน้ันทาง บริษัท (Super Central Gas)   จึงตองวาง

แผนการทํางานการจัดลําดับงานใหมเพ่ือใหเปนระบบตามที่ทางหางกําหนดและสงงานใหทันตามกําหนด และ

ทําการบํารุงรักษาที่ทํากันประจําและการซอมบํารุงรักษาช้ินสวน/อุปกรณแก็สในหางเมื่อครบตามระยะเวลาที่

ไดกําหนดไว เพ่ือปองกันและลดสภาพการเสื่อมสภาพของช้ินสวน/อุปกรณ เพ่ือหลีกเลี่ยงการเกิดรอยรั้วอยาง

ทันทีจะทําใหรานคาของทางหางตองปดรานคาทั้งหมด อาจจะเกิดความเสียหายอยางมาก ดังน้ันการจัดลําดับ

งานและการทําการซอมบํารุงรักษาการซอมรอยรั่วของแกส 

งานวิจัยน้ีจัดทําขึ้นเพ่ือการวางแผนงานและจัดลําดับงานในการซอมบํารุงรักษาระบบแก็สในซุปเปอร

สโตรเพ่ือลดการรั้วไหลของแกส โดยใชขอมูลจาก (วัน/เวลา) ที่กําหนดจะเขาไปทําการ(PM) และการจดบันทึก

การทํา ของบริษัท (Super Central Gas)  พิจารณาการการวางแผนการจัดลําดับงานเพ่ือทําการซอมบํารุง
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1.2 วัตถุประสงคของโครงการ 

1.2.1 เพ่ือวางแผนจัดลําดับการใหบริการบํารุงรักษาอุปกรณ ระบบแกสในซุปเปอรสโตร 

1.2.2 เพ่ือลดการเกิดรอยรั้วระบบแกส ภายในรานคาเครือซุปเปอรสโตร 

 

1.3 ขอบเขตการดําเนนิงาน  

      1.3.1 การวางแผนจัดลําดับงานใหบริการซอมบํารุงการเกิดรอยรั่วของแกส 

      1.3.2 ศึกษาขอมูลยอนหลัง 4 เดือนของซปุเปอรสโตรแลวทําการเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการ

ดําเนินงานแกไข 

 

1.4 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 

     1.4.1 ทฤษฎีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

     1.4.2 ทฤษฎี การจัดลําดับงาน 

     1.4.3 ทฤษฎีกางปลา 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   

    1.5.1 ใชวางแผนหรือกําหนดดําเนินการซอมบํารุงการเกิดรอยรั่วของแกส 

     1.5.2 สามารถนําแผนการไปใชในการทํางานรวมกับซุปเปอรสโตรได 

     1.5.3 สามารถแกไขปญหาที่เกิดรอยรั้วภายในรานคาใหลดลงจากเดิม 

 

1.6 ขั้นตอนการดําเนนิงาน  

    1.6.1 ศึกษาขอมูลของสถานประกอบการ 

    1.6.2 ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับระบบแก็ส 

    1.6.3 ศึกษาทฤษฎีการจัดลําดับงาน 

    1.6.4 วางแผนการการจัดลําดับงานการใหบริการซอมบํารุงรักษาในซุปเปอรสโตร 

    1.6.5 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นและศึกษาแนวทางแกไข 
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1.7แผนการดําเนนิงาน  

ตารางที่ 1. แผนการดําเนินงาน 

ลําดับ รายละเอียด 

ระยะเวลาดําเนินงาน 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

สัปดาหที่ สัปดาหที่ สัปดาหที่ สัปดาหที่ 

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

1 ศึกษาการทํางานของระบบ 

 

                

2 ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับ

ระบบแก็ส 

 

                

3 วางแผนการการจัดลําดับ

งานการใหบริการการซอม

บํารุงรักษาในซุปเปอรสโตร 

                

4 ศึกษาการซอมบํารุงรักษา

ตามกําหนดระยะเวลา 

 

                

5 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นและ

ศึกษาแนวทางแกไขโดยใช

ทฤษฎีกางปลา 

 

                

6 สรุปผล 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

 2.1 ทฤษฎีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

   ในอดีตการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเปนไปอยางงายๆ และมีผลกระทบไมมากตอคุณภาพและ

การผลิต แตในปจจุบันเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ มีความซับซอนมากขึ้น และมีผลกระทบโดยตรงตอการ

ผลิตและคุณภาพของสินคา ความสําคัญของการบํารุงรักษาจึงเพ่ิมสูงขึ้น การเพ่ิมขึ้นของปริมาณและคุณภาพ

ของการผลิตมาจากการบํารุงและการจัดการที่ดี ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพ่ิมสูงขึ้นและคาใชจายใน

การผลิตลดลง  

 

2.1.1 ประเภทของงานบาํรงุรักษา 

       ประเภทของงานบํารุงรักษา ตามปกติน้ันมักจะรูจักคาวา การซอมแซม หรือ การซอมบํารุงเมื่อ

เครื่องจักรเกิดการชารุดเสียหายขึ้นมา แตงานบํารุงรักษาไมไดมีเฉพาะการซอมบํารุงเมื่อเครื่องจักรขัดของ

เพียงอยางเดียวซึ่งสามารถแบงประเภทการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณออกเปน 6 ประเภทดวยกันคือ  
 

1) การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance)  

2) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)  

3) การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance)  

4) การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention)  

5) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance)  

6) การบํารุงรักษาดวยตัวเอง (Self Maintenance)  
 

สําหรับความหมายของงานบํารุงรักษาในแตละประเภท สามารถอธิบายไดดังน้ีคือ  

2.1.1.1 การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) คือ การซอมบํารุงเกิดขึ้น 

เมื่อเครื่องจักรขัดของหรือชารุดขณะใชงานบางครั้งอาจจะตองซอมใหญสาเหตุอาจมาจากเครื่องจักรน้ันไดรับ
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การบํารุงรักษาเชิงปองกันนอยไปการใชงานบํารุงรักษาประเภทน้ีมักประมาณเวลาและคาซอมแซมยากเพราะ

ขึ้นอยูกับความเสียหายของเครื่องจักร  

2.1.1.2 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร

เพ่ือใหเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ยังคงสภาพการใชงาน ตามปกติโดยไมเกิดการ ขัดของหรือชารุดขณะใช

งานเพราะฉะน้ันจึงทาการบํารุงรักษากอนที่จะเกิดการขัดของโดยขอมูลจากคูมือการบํารุงรักษาประจําเครื่อง 

เปนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปองกันการชารุดเสียหายขัดของของเครื่องจักร

อุปกรณหรือทาใหสาเหตุดังกลาวมีโอกาสเกิดขึ้นไดนอยที่สุดโดยการทาการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ

ลวงหนาตามกําหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสมกอนที่จะเกิดเหตุขัดของชารุดขึ้นเพราะสาเหตุดังกลาวจะทาให

เกิดความเสียหายของผลผลิตการเสื่อมประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณหรือการหยุดชะงักของการผลิตการ

ปฏิบัติงานซึ่งเปนสิ่งไมพึงปรารถนากิจกรรมน้ีดาเนินการโดยหนวยงานที่ทาหนาที่ซอมบํารุงโดยอาศัยความ

รวมมืออยางใกลชิดของฝายซอมบํารุงและฝายวางแผนเพ่ือกําหนดเวลาและแผนงานที่เหมาะสมในการทางาน

ซอมบํารุงเพ่ือใหเกิดความคุมคาและไดประโยชนสูงสุดตอองคกรโดยรวม 

 

  2.1.1.3 การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือการปรับปรุง ดัดแปลง แกไข

เครื่องจักรที่ใชในการผลิต เพ่ือใหเครื่องจักรมีขีดความสามารถสูงขึ้น หรือผลิตไดมากขึ้น เร็วขึ้น มีคุณภาพมาก

ขึ้น เปนตน เมื่อเราใชเครื่องจักรไปนานๆ การสึกหรอจะเกิดขึ้นอยางแนนอน แตจะเกิดขึ้นเร็วหรือชาขึ้นอยูกับ

การดูแลรักษาของผูที่ทําการใชในการบํารุงรักษาเชิงปองกันดวย อยางไรก็ตามเมื่อช้ินสวนเครื่องจักรเกิดสึก

หรอ การทําการ ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแกไขใหมีสภาพดังเดิม หรือมีประสิทธิภาพเทาเดิม หรืออาจจะทําให 

ประสิทธิภาพสูงกวาเดิม โดยสามารถแบงออกเปน 2 ลักษณะ ไดแก งานปรับปรุงแกไข เครื่องจักรใหมี

ประสิทธิภาพในการผลิตสูงกวาที่เปนอยู และงานดัดแปลงแกไขเครื่องจักรใหงาย ตอการบํารุงรักษา 

 

          2.1.1.4 การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) คือ ความตองการใหมีงาน

บํารุงรักษานอยที่สุดและไมมงีานบํารุงรักษาเพ่ิมขึ้น เปนแนวคิดที่จะพยายามออกแบบเครื่องจักรอุปกรณตางๆ 

ใหมีการบํารุงรักษานอยที่สุด หรือไมมีเลย หากจําเปนตองทําไดโดยงายและสิ้นเปลืองเวลานอยลง การจัดซื้อ

เครื่องจักรใหมมิใชแตคํานึงเรื่องประสิทธิภาพในการผลิต และราคาเปนสําคัญ ควรพิจารณาความยากงายตอ

การบํารุงรักษา การหาอะไหล และระดับความเช่ือมั่นของเครื่องจักรที่ตองการจะซื้อ ควรหลีกเลี่ยงเครื่องจักร

ที่ออกแบบใหมและยังไมเคยใชที่ใดมากอนเลยเพราะเครื่องจักรที่ออกแบบใหมมักมีขอผดิพลาดเสมอ 
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ผูออกแบบจะแกไขหลังจากที่มีผูซื้อไปใช ตัวอยางผลิตภัณฑที่มีในปจจบัุนที่แสดงการปองกันการบํารุงรักษา 

เชน แบตเตอรี่ในปจจุบันที่ไมตองเติมนากลั่น เปนตน 

 

           2.1.1.5 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) โรงงานอุตสาหกรรมใดสามารถจัด

งานบํารุงรักษาชนิดน้ีไดมาก เครื่องจักรและอุปกรณ จะมคีวามถูกตองแมนยาสูง การคาดการณใหถูกตองได

น้ันจะตองมีขอมูลสถิติ มีการตัดสินใจวางแผน มีผังงานที่มีทีมงานจะไดรับความเช่ือมั่น ความเช่ือถือ ไววางใจ

จากระดับสูง 

2.1.1.6 การบํารุงรักษาดวยตัวเอง (Self Maintenance) เปนวิธีทางหรือความพยายามที่จะเนนใหผู

ที่ควบคุมเครื่องจักรเขามามีสวนรวมในการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยขอเท็จจริงแลวพนักงานประจํา

เครื่องจักรเปนผูที่ใกลชิดเครื่องจักรมากที่สดุและรับรูความผิดปกติที่เกิดจากเครื่องจักรเปนอยางดี เชน เสียง

ผิดปกติที่เกิดจากการสั่นอุณหภูมิเครื่องสูงขึ้นเปนตน การดําเนินการบํารุงรักษาจะดําเนินไปไดตองมีความ

รวมมือระหวางฝายผลิตกับฝายบํารุงรักษา และตองเปนนโยบายขององคกรงานหลักของพนักงานประจํา

เครื่อง คือ ควบคุมใหเครื่องเดินหรือทางานตามปกติ ตองดูแลความสะอาดเครื่องจักรที่รับผิดชอบ การหลอลื่น

ประจําวัน การตรวจสภาพเครื่องจักรเบ้ืองตน และมสีวนรวมในการเปลี่ยนช้ิน สวนรายงานความผิดปกติของ

เครื่องจักรปจจุบันงานบํารุงรักษาเครื่องจักรพัฒนาจากประเภทงานบํารุงรักษาดังที่ไดกลาวมาแลวน้ัน มาทํา

เปนงานบํารุงรักษาทวีผลทีท่กุคนมีสวนรวม Total Productive Maintenance หรือยอวา TPM ( เซอิจิ 

2538) ซึ่งหมายถึง การบํารุงรักษาทั้งหมด ดังที่ไดกลาวมาแลวขางตน และรวมไปถึงการระดมคนทุกคนที่

ทํางานเกี่ยวของกับเครื่องจักรตางๆ ใหมามีสวนรวมรับผดิชอบในการที่จะรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 

ใหมีผลผลิตตามที่ออกแบบหรือตามที่กําหนด ความสมบูรณของความหมายของการบํารุงรักษาทวีผล ที่ทุกคน

มีสวนรวมประกอบดวย 5 สวน คือ  

1)  มีเปาหมายเพ่ือใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพโดยรวมสูงสุด  

2)  กอใหเกิดระบบการบํารุงรักษาตลอดอายุของเครื่องจักร  

3)  เปนกิจกรรมที่ทุกฝายตองทา เชน วิศวกรรม ผลิต บํารุงรักษา เปนตน  

4)  เปนกิจกรรมที่พนักงานทุกคนต้ังแตระดับบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานระดับลางตองทา  

5)  เปนกิจกรรมที่มีพ้ืนฐานมาจากการสงเสริมการบํารุงรักษาเชิงปองกันผานทางการบริหารแรงจูงใจ

หรือการทํางานดวยตนเองของกลุมยอย 

     ดังน้ันจะเห็นไดวา การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) น้ันมีพ้ืนฐานสาํคัญมาจากการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เพราะฉะน้ันจึงเนนและวางรากฐานระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหแข็งแรงเสียกอน

แลว จึงพัฒนาเปนการบํารุงรักษาทวีผลทีท่กุคนมีสวนรวมตอไป 
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           ในประเทศอุตสาหกรรมเปนที่แนชัดแลววาการพัฒนาทางดานเทคนิคการบํารุงรักษา จําเปนตองเพ่ิม

จํานวนคนที่เกี่ยวของในการบํารุงรักษามากขึ้น เครื่องจักรย่ิงมีความยุงยากขึ้นจํานวนช้ินสวนตางๆ ที่จะตอง

บํารุงรักษาก็ยิ่งมากขึ้น ผูที่ทาํหนาที่บํารุงรักษาจะตองผานการฝกอบรมจนมีความชํานาญและมจีํานวนเพ่ิมขึ้น 

2.1.2 วัตถุประสงคของการบํารุงรักษา (Objectives of Maintenance) ในชวงหลายปที่ผานมา 

การบํารุงรักษาเหมือนจะไมคอยถูกพิจารณาใหมีบทบาทเกี่ยวของกับการผลิต และเปนสวนหน่ึงที่ทําใหบริษัท

ตองมีรายจายเพ่ิมขึ้น  

            ในการบํารุงรักษา คือ การลดคาใชจายการบํารุงรักษาลงใหมากที่สุดเทาที่จะทําได โดยไมเคยคิดถึง

ผลเสียที่จะตามมาในภายหลัง การจัดการบํารุงรักษาสมัยใหมจะเปลี่ยนมุมมองโดยไมเนนมากเกินไป ที่จะทํา

การซอมแซมเครื่องจักรทุกครั้งที่เครื่องจักรเสียหาย จะแสดงใหเห็นวากลยุทธการบํารุงรักษาไมประสบ

ความสําเร็จ การจัดการบํารุงรักษาสมัยใหมมุงเนนที่วิธีการทาใหอาคารสามารถประกอบธุรกิจไดอยางตอเน่ือง 

คือ การบํารุงรักษาที่มีราคาถูกที่สุด คือเมื่อเครื่องจักรทั้งหมดกาลังทางานไดตามปกติ  

วัตถุประสงคของการบํารุงรักษาจึงพอสรุปไดดังน้ี  
 

             2.1.2.1 รักษาสมรรถนะความพรอมใชงาน (Availability Performance) ประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร (Equipment Effectiveness) และอายุการใชงานเทคนิค (Technical Lifetime) ใหเปนไปตาม

แผน  

2.1.2.2 คาใชจายตํ่าที่สุดเทาที่จะทําไดโดยตองคํานึงถึงความปลอดภัยเปนสําคัญการวัดประสิทธิภาพ

การบํารุงรักษาที่ถูกตอง สมรรถนะความพรอมในการใชงานของเครื่องจักรและคาใชจายการบํารุงรักษามีความ

เกี่ยวพันธกันอยางมาก อายุการใชงานของเครื่องจักรตองนามาพิจารณาดวย เมื่อมีการพูดคุยเกี่ยวกับ 

วัตถุประสงคของการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาที่ไมดี จะทําใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานสั้นกวาปกติ 

โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะมีอายุการใชงานตามแผนและในชวงเวลาดังกลาวจะตองวางกลยุทธการบํารุงรักษา

ที่ดีใหแกเครื่องจักร  กลยุทธการบํารุงรักษาที่ดี เราจะตองพิจารณาเก่ียวกับสมรรถนะความพรอมของการใช

งานของเครื่องจักรเปนสําคัญ และจะชวยประหยัดคาใชจายไดมากในระยะยาว 
 

2.2 การวางแผนการบํารุงรกัษาเชิงปองกัน 

 ในสมัยกอนทุกคนมักคิดกันวา งานบํารุงรักษาไมสามารถที่จะมีการเตรียมการวางแผนไดลวงหนาได 

แตความเปนจริงแลว ในกิจการใดที่มีหนวยงานดานบํารุงรักษาที่ดี จะสามารถตระเตรียมการตางๆ และ

วางแผนลวงหนาไดอยางกวางขวางและแมนยํา โดยกําหนดเปนแผนการบํารุงรักษาไวเปน 3 ระดับ 

 

2.2.1 แผนการพัฒนาการบํารุงรักษา 
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มีวัตถุประสงค เพ่ือปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) และการบํารุงรักษาเชิง

แกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

 

 2.2.1.1 วิเคราะหและประเมินผลการซอมแซมเครื่องแตละเครื่องในอดีตที่ผานมาวาจุดใดที่เกิดการ

ชํารุดบอยที่สุดและความถี่ที่เกิดการชํารุด 

2.2.1.2 ประเมินผลการแกไขปรับปรุง พรอมทั้งเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้นตอไป 

2.2.1.3 ศึกษาหาขอมูล ที่จะจัดหาเครื่องหรืออุปกรณที่มีคุณภาพ เพ่ือใหมีอายุการใชงานยาวนาน 

2.2.2 แผนการบํารุงรักษาระยะยาว 

 มีวัตถุประสงค เพ่ือเปนการจัดทําแผนงานเพ่ือกําหนดแนวทางและหลักการปฏิบัติของงานบํารุงรักษา

เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

2.2.2.1 สํารวจสภาพความเปนจริงของเครื่องมือเครื่องใชเพ่ือเปนแนวทางในการจัดเตรียมวิธีการและ

รายละเอียดของการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 

2.2.2.2 วางแผนการบํารุงรักษา โดยมิใหกระทบกระเทือนตอการทํางานของผูใชมีการตกลงวางแผน

ลวงหนากับฝายผูใชวาผูใชจะใหบํารุงรักษาไดเมื่อใด 

2.2.2.3 ประเมินผลการบํารุงรักษา พรอมเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้นทั้งดานการ

วางแผนระยะสั้นและระยะยาวตอไป 

2.2.3 แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น 

 มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดแนวทางและหลักปฏิบัติของงานบํารุงรักษาทวีผลและการบํารุงรักษาทวีผล

แบบทุกคนมีสวนรวม และบางครั้งยังรวมไปถึงการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของอีกดวย โดยดําเนินการดังน้ี 

2.2.3.1 กําหนดตารางการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องใชในแตละวัน หรือแตละสัปดาหวาควรจะ

กระทําหรือตรวจสอบอะไรบาง โดยแบบตรวจสอบที่งายตอการใชงาน 

2.2.3.2 ตรวจสอบสภาพเครื่องที่สามารถใหผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษาไดเอง 

2.2.3.3 มีการทําความสะอาด เช็ด ถู หลอลื่นเครื่อง เปนประจํา 

2.2.3.4 เก็บขอมูลการบํารุงรักษาแตละวัน เพ่ือนําไปปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาตอไป 
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ชนิดการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

การบํารุงรักษาที่ดําเนินการเพ่ือปองกันเหตุขัดของ หรือการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณโดยฉุกเฉิน 

ทําไดดวยการตรวจสภาพเครื่อง การทําความสะอาด และการหลอลื่นอยางถูกวิธี การปรับแตงใหเครื่องจักร

อุปกรณทํางานตามวัตถุประสงคตามคําแนะนําของคูมือ การตรวจสอบอุณหภูมิ  รวมทั้งการตรวจสอบและ

เปลี่ยนอะไหลตามกําหนดเวลา 

1. การทําความสะอาด 

    การปฏิบัติงานในสวนน้ีจะถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุงเปนสิ่งที่สะทอนใหเห็นถึงการจัดการ

ของโรงงานและความรูสึกของพนักงานโดยที่การทําความสะอาดเปนสิ่งสะทอนใหเห็นถึงการจัดการของ

โรงงานและความรูสึกของพนักงานโดยที่การทําความสะอาดเครื่องจักรจะทําใหเกิดผลดี 

2. การหลอลื่น 

            การหลอลื่นเปนงานขั้นพ้ืนฐานในการปองกันการชํารุดและชวยลดความสึกหรอเน่ืองจากการเสียดสี

ของช้ินสวนโลหะของเครื่องจักรทุกชนิด ทําใหประสิทธิภาพเครื่องจักรสูงขึ้นเพราะจะชวยลดแรงเสียดทาน

ขณะเคลื่อนไหวของช้ินสวนการจัดแผนงานหลอลื่นที่ดีจึงกอประโยชนในดานตาง ๆ 

3. การตรวจสภาพ 

    การตรวจสภาพเครื่องจักรมีเปาหมายเพ่ือคนหาความบกพรองขั้นตน ซึ่งอาจจะนําไปสูการขัดของ

ของเครื่องจักรจนถึงตองหยุดเครื่องจักร ในระยะตอไปโดยทั่วไป การขัดของเรงรัด ไมมีคุณลักษณะที่แนนอน 

อาการที่เกิดขึ้นจะสะสมจนกลายเปนความเสียหายที่รุนแรงอาจใชเวลายาวหรือสั้นที่สามารถตรวจพบไดกอน

หรือไมสามารถตรวจพบไดเลยก็ได การตรวจสภาพจึงเขามามีบทบาท ในการปองกันการลุกลามของปญหาที่

เครื่องจักรขัดของจนตองหยุดใชงาน ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงมีความจําเปนที่จะตองศึกษา เพ่ือทําความ

เขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการชํารุดและขัดของน้ัน ๆ ระดับความรุนแรงที่เกิดขึ้น วิธีการตรวจสอบ

อาการผิดปกติของเครื่องจักรทั้งหมดที่กลาวถึงน้ีเปนพ้ืนฐานสําคัญของงานซอมบํารุงเพ่ือใหเครื่องจักรอยูใน

สภาพปกติ 
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4. การปรับแตงและเปลี่ยนช้ินสวน 

     การใชงานเครื่องจักรแมจะมีระบบหลอลื่นหรือการตรวจสภาพที่ดีเพียงใดความคลาดเคลื่อน

เน่ืองจากความสึกหรอของช้ินสวนเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดการที่จะใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่ปกติการปรับแตง

และการเปลี่ยนช้ินสวนจึงเขามามีบทบาทในการซอมบํารุงดวยการปรับแตเปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจักรกลับสู

สภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยางถูกตองตามขอกําหนดจะกระทําในหลายกรณี 
 

2.3 การวัดผลการจัดทําระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกัน  

หลังจากการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปปฏิบัติและรวบรวมขอมูลเรียบรอยแลว จะมีการ

ประเมินผลการปฏิบัติจากดัชนีช้ีวัดที่กําหนดดังน้ี  

ทฤษฎี 7 QC TOOLS 

 หลักการใหญ ๆ ของเทคนิคการสรางคุณภาพก็คือ การทําเพ่ือใหไดจุดมุงหมายอันเดียวกัน คือ 

“คุณภาพ” ซึ่งการปฏิบัติเพ่ือใหไดจุดมุงหมาย จําเปนที่จะตองมีการวางแผนและกําหนดเปาหมายในการ

ปฏิบัติไวอยางชัดเจน ดวยการใชตัวเลขตาง ๆ ที่เก่ียวกับการเก็บรวบรวมขึ้นมา เปนแนวทางในการวิเคราะห 

หาแนวทางในการตัดสินใจจากเทคนิคการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเห็นสภาพความเปนจริง

และเขาใจงาย โดยที่ทุกคนที่ปฏิบัติงานสามารถเรียนและปฏิบัติไดงายโดยไมจําเปนตองใชเทคนิควิธีการที่

ยุงยาก ซึ่งหลักวิธีทางสถิตินับไดวาเปนเครื่องมืออันทรงประสิทธิภาพในการพัฒนากระบวนการผลิตและในการ

ลดของเสีย ซึ่งมีหลักวิธีการดังกลาวอยูดวย 7 อยางดังน้ี 

 2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 2.3.2 ฮิสโตรแกรม (Histogram) 

 2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 2.3.4 ผังกางปลา (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 อยางดังกลาวจะเปนเครื่องมือที่ชวยในการหาสาเหตุของปญหา วางแผนและกําหนด

เปาหมายในการปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ  

 2.4.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

          ใบตรวจสอบ เปนเอกสารที่อยูในรูปตาราง แบบฟอรม  หรือแผนภาพใด ๆ ที่ออกแบบใหมี

ลักษณะงายตอการจดบันทึกขอมูล  การวิเคราะหขอมูลหรือการวิเคราะหผลอาจจะทําเปนรูปแบบตารางแสดง

รายละเอียดตาง ๆ ที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลว  สามารถนําไปใชงานไดโดยไมตองกรอกรายละเอียดใหม  

เพียงแตกาเครื่องหมายลงไปในชองที่ตรงกับรายละเอียดที่จดเอาไวเทาน้ันใบตรวจสอบ ใชในการตรวจหาสิ่ง

ผิดปกติในการดําเนินการ การผลิต การทํางานตาง ๆ  ลักษณะเปนเอกสารแผนเดียวที่มี รายละเอียดของสิ่ง

ผิดปกติ และรายการการตรวจสอบ ตําแหนง หรือจุดที่ทําการตรวจสอบ 

  

 2.4.2 ฮิสโตแกรม (Histogram)  

           ผังหรือแผนภูมิหรือกราฟแทงที่แสดงความสัมพันธระหวางคาหรือขนาด ในการตรวจพบ

ปญหาหรือหนวยวัด หรือลักษณะจําเพาะใด ๆ ที่มีการจําแนกประเภทออกจากกัน และเขียนตอกันโดย

เรียงลําดับตามความสําคัญชนิดของฮิสโตแกรม ฮิสโตแกรมมีหลายชนิดดัง การทราบลักษณะของชนิดของฮิส

โตแกรมที่เขียนขึ้นมาจากขอมูลชุดหน่ึง ๆ น้ันจะชวยใหไดแนวทางที่ดีในการวิเคราะหขอมูลชุดน้ันตอไป 

 2.4.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

          แผนภูมิพาเรโต เปนแผนภูมิที่แสดงวา มูลเหตุอันใดเปนสาเหตุที่สําคัญที่สุดที่จะปรากฏ

ออกมาในรูปของความสูญเสีย (Loss) ซึ่งคํานวณไดจากจํานวนของเสียคูณดวยราคาตนทุนตอช้ินและของเสีย

แตละช้ินจะมีจุดบกพรองที่ตางกันออกไป และอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จํานวนมากมายในสายการผลิตหน่ึง 

ๆ แตหากวิเคราะหลึกลงไปเรากลับพบวา จุดบกพรองเพียงไมก่ีชนิดทําใหเกิดความเสียหายมากมาย ขณะที่

ความสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ที่เหลือน้ันมีสาเหตุจากจุดบกพรองหลายชนิดมากจึงมีคําดังกลาวเรียกชนิดของจุก

บกพรอง 2 ประเภทน้ีวา 

     (1) ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก (The Vital Few) 
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     (2) ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย (The Trivial Many) 

 

  2.4.4 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect-Diagram) 

          ผังแสดงเหตุและผล อาจเรียกยอ ๆ วา CE Diagram ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังที่แสดง

ความสัมพันธระหวางคุณภาพปจจัยตาง ๆ (ที่เกี่ยวของ) อธิบายเพ่ิมเติมไดวาคุณสมบัติหรือคุณลักษณะทาง

คุณภาพ คือ ผลที่เกิดขึ้นจากเหตุคือปจจัยตาง ๆ ที่เปนตนตอของคุณลักษณะอันน้ัน 

       โดยผังแสดงเหตุและผลมีช่ือเรียกอีกอยางหน่ึงวา ผังกางปลา (Fish – Bone Diagram) โดยดู

จากรูปรางของผังวา มีลักษณะคลายกางปลาอันหน่ึง ซึ่งสามารถใชแสดงเพ่ือสรุปรวมอันสาเหตุหรือปจจัย

จํานวนมากมาย ที่มีผลตอคุณลักษณะดานคุณภาพ และแสดงไวในแผนภาพ หรือ ผังเพียงแผนเดียวไดเปน

อยางระบบชวยใหเกิดวิเคราะหสรุปสาเหตุของปญหาทางคุณภาพเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพผลดีย่ิง ผัง

แสดงเหตุและผล (ผังกางปลา)  

 

 

ภาพที่ 1.1 ผังแสดงเหตุและผล (ผังกางปลา)                     

1 วิธีสรางผังและแสดงเหตุผล 

 
  

  
 

 
 
 

 
   



13 

 

 

 การสรางผังแสดงเหตุผลและพ้ืนที่เอ้ือประโยชนตอการแกปญหาไดจริง ๆ น้ัน ไมใชเรื่องงาย ผูที่

สามารถสรางผังกางปลาไดถูกตอง คือ ผูที่มีโอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดอยางถูกตองเชนกัน การสรางผัง

กางปลามีหลายวิธี  

 

2 โครงสรางของผังกางปลา 

 ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผลประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ สวนโครงกระดูกที่เปนตัว

ปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัยอันเปนสาเหตุของปญหาที่เปนขอสรุปผลของสาเหตุที่กลายเปนตัวปญหา ตามความ

นิยมจะเขียนหัวปลาอยูทางขวามือ ดังภาพที่ 2.5 

 

            2.1 ขอสังเกตเกี่ยวกับผังแสดงเหตุและผล 

       - ในการแยกแยะและเลือกสรร เพ่ือหาปจจัยอันเปนสาเหตุแหงปญหาน้ัน ควรใชการ

ปรึกษาหารือในกลุมคนหลาย ๆ ความคิดรวมกัน เพราะการละเวนหรือการมองขามปจจัยบางอยางไปจะกอ

ผลเสียภายหลังได (อาจทําใหการแกปญหาผิดจุดก็ได) 

    - ในการเขียนขอความที่แสดงตัวปญหาในชองหัวปลาน้ัน จะตองเขียนอยางระมัดระวังและถูก

หลักภาษา ชัดเจน กระชับ และจําเพาะเจาะจง พอสมควร จึงจะนําไปสูการประมวล สาเหตุที่ชวยใหเรานําไป

แกไขได 

  - ควรแยกเขียนผังกางปลาตามปญหาแตละขอ เพราะการรวมทุกๆ สาเหตุไวในผังอันเดียวกัน

น้ัน นอกจากจะเสียเวลาแลวยังอาจทําใหยากตอการสรุปวิเคราะหวา ปจจัยที่แทจริงของปญหาคืออะไร 

ยกตัวอยาง ความคาดเคลื่อนในการช่ังนํ้าหนัก หรือในการวัดความยาวของผลิตภัณฑอันเดียวกัน มักมี

โครงสรางของเหตุและผลแตกตางกันจึงควรแยกเขียนผังกางปลาเปนสองผัง เปนตน 

  - ควรเลือกคุณลักษณะของปญหาดานคุณภาพ และปจจัยสาเหตุในรูปของขนาดหรือปริมาณที่

สามารถใสหนวยวัดลงไปได เพราะในที่สุดแลวผลสรุปจากผังกางปลาจะตองนําไปแกไขปรับปรุงตัวแปรตาง ๆ 

ในการผลิตซึ่งจะตองมีหนวยวัดที่ชัดเจน พอที่จะไปสั่งการใหปรับแตงได ผังกางปลาแสดงสาเหตุแหงความพาย

แพในเกมกีฬาในหัวขอการนอนหลับควรจะตองระบุจํานวน ช่ัวโมงตอวัน วาจะตองเพ่ิมมากขึ้นก่ีช่ัวโมง หรือ
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ขาดหายไปกี่ช่ัวโมง เปนตน และในหัวขออาหารตองระบุเลยวาบกพรองในการไดรับแคลอรีตอวัน ตํ่าไปกี่

แคลอรี 

  - ควรใสสาเหตุที่สามารถไปแตะตองหรือแกไขได การเขียนสาเหตุของปญหาในรูปของคําพูด

กวาง ๆ หรือขอความที่ไมอาจไปแตะตองปรับปรุงแกไขได ก็จะไรประโยชน หากพบวาสาเหตุอันน้ันเปนสาเหตุ

จริง ๆ ของปญหา ควรหาทางแยกสาเหตุใหญอันน้ันออกเปนสาเหตุยอย ๆ รูปของปจจัยที่เราสามารถไปสัมผัส

ไดจะดีกวา 

 2.2  ขอสังเกตในการนําผังกางปลาไปใช 

   - กอนสรุปปญหาควรใสนํ้าหนักหรือ คะแนนใหกับปจจัยสาเหตุแตละตัวเพ่ือจะไดใชในการ

จัดลําดับความสําคัญของปญหา กอนนําไปปฏิบัติตอไปควรอาศัยขอมูลสถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใส

นํ้าหนัก หรือใหคะแนนความสําคัญของปจจัยสาเหตุพยายามเลี่ยงการใชความรูสึกของตนเอง (ยกเวนกรณีไมมี

ขอมูลสนับสนุนอาจอาศัยประสบการณจากผูเช่ียวชาญในเรื่องน้ัน ๆ ได) 

   - ขณะใชผังกางปลาก็ใหทําการปรับปรุงแตงเติมแกไขอยางตอเน่ืองดวยเพราะวาผังกางปลาที่

เขียนขึ้นมาครั้งแรกอาจไมสมบูรณ ตอเมื่อนําไปใชในการแกปญหาแลวระหวางน้ันจะไดขอมูลและขอเท็จจริง

ขึ้นมาอีกมาก และไปใหหักลางความเขาใจแตเดิมของเราก็ได การปรับปรุงไปเรื่อย ๆ จึงเปนการบันทึกผล

การศึกษาคนควาประกอบการแกไข ปญหาในการผลิตที่ดีอีกดวย 

 2.4.5 กราฟ (Graph)  

         กราฟเปนสวนหน่ึงของรายงานตาง ๆ ที่ใชสําหรับนําเสนอขอมูลที่สามารถทําใหผูอานเขาใจ 

ขอมูลตาง ๆ ไดดี สะดวกตอการแปลความหมายและสามารถใหรายละเอียด ของการเปรียบเทียบไดดีกวาการ

นําเสนอขอมูล ดวยวิธีอ่ืน ๆ ทั้งน้ีเพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของขอมูลตาง ๆ ไดทันทีจากเสน 

รูปภาพ แทงเหลี่ยม และวงกลม ซึ่งการนําเสนอขอมูลดวยกราฟน้ี กราฟที่นิยมใชกันมากไดแก กราฟเสน 

กราฟรูปภาพ กราฟแทง กราฟวงกลม และแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ซึ่งแตละชนิดจะมีประโยชนในการใช

แตกตางกัน ดังน้ี 

  1 กราฟเสน  เปนกราฟที่แสดงความสัมพันธระหวางตัวแปรสองตัวใชสําหรับแนวโนมของปญหา

เปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขในชวงเวลา และใชสําหรับอานหาคาตัวแปรอีกตัวแปรหน่ึงไดอยางคราว 

ๆ จากกราฟเสนตรงซึ่งมีหลักวิธีการเขียนกราฟเสนดังน้ี 
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   - ใหแกนต้ังและแกนนอน เปดคาของตัวแปร y และ x ตามลําดับ 

   - กําหนดจุดคูลําดับ(x, y) ลงบนแผนกราฟ 

   - จากเสนจุดคูลําดับลากจุดบนแผนกราฟก็จะไดกราฟเสน กราฟเสนแสดงไว 

     

2.4 การจัดลาํดับงาน (Sequencing) 

1. งานใดมอบหมายมากอนใหทาํกอน (FCFS) 

2. งานใดมอบหมายมาทีหลังใหทํากอน (LCFS) 

3. งานใดที่ถึงกําหนดสงงานกอนใหทํากอน (EDD) 

4. งานใดที่มีความสําคัญมากใหทํากอน (CUSTPR) 

5. งานใดที่มีการปรับต้ังเครื่องจักรคลายกับงานที่กําลังทําอยูใหทํากอน (SETUP) 

6. งานใดที่มีเวลาที่ลาชาได (SLACK) นอยที่สดุใหทํากอน โดยเวลาที่ลาชา (Slack) = (วันที่

กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี) – เวลาที่ใชทํางานน้ัน 

7. งานใดที่มีอัตราสวนวิกฤตนอยที่สุดใหทํากอน (CR) โดย CR คือ 

 เวลาที่เหลือ         =      วันที่กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี 

 งานที่เหลือ             เวลาการทํางานที่เหลือ 

 ถา CR มีคานอยกวา 1 แสดงวางานน้ันจะเสร็จหลังกําหนด 

 ถา CR มีคามากกวา 1 แสดงวางานน้ันเสร็จภายในกําหนด 

 ถา CR มีคาเทากับ 1 แสดงวางานน้ันเสร็จในวันสงพอดี 

8. งานใดใชเวลาทําสั้นที่สุดใหทํากอน (SPT)  

9. งานใดใชเวลาทํานานที่สุดใหทํากอน (LPT) 

 ดัชนีวัดการมอบหมายงาน 

-เวลาที่ใชในการทํางานจนเสร็จ (CTFT) 

-เวลางานลาชา (tardiness) คือ ผลตางระหวางวันกําหนดสงและวันที่ทาํงานเสร็จจริง 

เกณฑในการประเมินผลการจัดลําดับงาน 
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1.เวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางานทุกงานจนเสร็จ (Total Completion Time) 

2.เวลาเฉลี่ยทีแ่ตละงานอยูในหนวยผลิต (Mean Flow Time) 

3.จํานวนงานเฉลี่ยในหนวยผลิตหรือจํานวนงานระหวางทําเฉลี่ย (Average Work in Process) 

4.เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน (Mean Lateness) 

5.เวลาลาชาสูงสุด (Maximum Lateness) 

6.จํานวนงานที่ลาชา (Number of Late Jobs) 

การจัดลําดับงาน 
 

• การจัดลําดับงานเมื่อมีงาน n งาน สําหรับคน/เครื่องจักร 1 เครื่อง 

• การจัดลําดับงานเมื่อมีงาน n งาน สําหรับคน/เครื่องจักร m เครื่อง 

• การจัดลําดับงานเมื่อมีงาน n งาน ที่จะตองผานคน/เครื่องจักร 2 เครื่องตามลําดับ 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหน่ึงมีรายงานที่จะตองทํา 5 งาน คือ A, B, C, D และ E (เรียงตามลําดับที่อาจารย

สั่งงาน) โดยมีกําหนดสงในวันที่ 22, 7, 11, 20 และ 9 ตามลําดับ เน่ืองจากความยากงายตางกัน นักศึกษาจึง

ประมาณการเวลาที่จะใชในการทํารายงานคือ 9, 3, 5, 6 และ 2 วัน นักศึกษาควรจัดลําดับงานอยางไร ถา

พิจารณากฎดังน้ี   

1.  (FCFS) 

2.  (EDD) 

3.  (SLACK) 

4.  (SPT) 

5.  (CR) 

6. ตัวอยาง นักศกึษาคนหน่ึงมีรายงานที่จะตองทํา 5 งาน คือ A, B, C, D และ E (เรียงตามลําดับที่

อาจารยสั่งงาน) โดยมีกําหนดสงในวันที่ 22, 7, 11, 20 และ 9 ตามลําดับ เน่ืองจากความยากงาย

ตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการเวลาที่จะใชในการทํารายงานคือ 9, 3, 5, 6 และ 2 วัน 
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางโจทย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 2.2 แสดง First-Come First Serve (FCFS) 

รายงาน เวลาทํางาน กําหนดสง 
เวลาที่ลาชาได 

(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 กําหนดสง เวลางานลาชา 

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 กําหนดสง 

เวลางาน

ลาชา 

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 กําหนดสง เวลางานลาชา 

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 กําหนดสง เวลางานลาชา 
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ตารางที่ 2.6 แสดงCritical Ratio (CR) 

รายงาน เวลาทํางาน กําหนดสง 

A 9 22 

B 3 7 

C 5 11 

D 6 20 

 E 2 9 

                                                                

ควรทํา E เปนงานตอไปใชเวลา 2 วันเสร็จวันที่ 10 

 

งาน เวลาทํางาน กําหนดสง อัตราสวนวิกฤต 

A 9 22 (22-10/9 = 1.33 

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

ควรทํา A เปนงานตอไปใชเวลา 9 วันเสร็จวันที่ 19 

 

ตารางที่ 2.7 แสดง เปรียบเทียบการจัดลําดับ 5 แบบ 

กฎ 

เวลาเฉลี่ยงานอยูใน

ระบบ 

เวลาเฉลี่ยงานลาชา จํานวนงานลาชา เวลางานลาชา

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       เหมาะในกรณีที่มกีําลังการผลิตเหลือไมเหมาะในกรณีมีเวลาจาํกัด 

• EDD    เหมาะในกรณีที่สามารถยอมรับการทํางานลาชาเล็กนอย 

• SLACK     ควรใชในกรณีดําเนินงานตามปกติ 

• LPT    นํามาใชในกรณีมีการคาดการณไวลวงหนา 

• SPT    นํามาใชกรณีมีงานแออัดมาก โดยทํางานที่สั้นกอน 

 

งานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 

         วินัย เวชวิทยาขลัง(2550) ไดกลาววา ปจจัยหลักของการจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน

ประกอบดวยเครื่องจักร การวางแผน และงานบํารุงรักษา ทั้งน้ีจะตองมีการรวบรวมขอมูลและพิจารณา

คัดเลือกเครื่องจักรอุปกรณการผลิตทั้งหมด แตอาจไมจาเปนตองเขาระบบทั้งหมด บางเครื่องจักรอาจใชการ

บํารุงรักษาแบบเสียหายแลวซอมก็ไดเกณฑพิจารณาเครื่องจักรสําหรับเขาระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มี

ดังน้ี 

 1 เครื่องจักร อุปกรณการผลิต ที่มีผลกระทบกับกระบวนการผลิต เมื่อเกิดการขัดของเสียหาย จะมี

ผลตอกระบวนการผลิตโดยตรง  

2 เครื่องจักรที่เกิดการเสียหายบอยๆ  

3 เครื่องจักร อุปกรณที่มีคาใชจายในการซอมบํารุงสูง  

4 มีผลกระทบตอคุณภาพสินคา  

5 มีผลตอความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม  

EDD SPT SLACK CR FCFS 
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6 มีกฎหมายบังคับเกี่ยวกับเครื่องจักร และอุปกรณที่จําเปน  

         ณรงคฤทธ์ิ สนใจธรรม (2548) ไดกลาวไววา การบํารุงรักษาเชิงปองกัน(Preventive 

Maimtenance:PM)มีโครงสรางของระบบการบํารุงรักษา 3 สวน คือ ขอมูลเครื่องจักรงานบํารุงรักษา และ

การวางแผนนอกจากน้ันยังเปนกิจกรรมทีม่ีความสําคัญตอการลดคาใชจายในการบํารุงรักษา และการรักษา

สภาพการเดินเครื่องที่เหมาะสมกอนที่เครื่องจะเกิดการขัดของ โดยมีเปาหมายหลักคือเพ่ือใหเครื่องจักรมีความ

พรอมใชงานสูงสุดโดยหลีกเลี่ยงปญหาการเกิดการขัดของ และลดเวลาการหยุดซอมแซมเครื่องจักร รักษา

เครื่องจักรใหอยูในสภาพที่เหมาะสมตอการใชงานที่จะไมสงผลกระทบตอคุณภาพของสินคาใหลดลง ลดอัตรา

การชํารุดและเสื่อมสภาพของเครื่องจักรเพ่ือใหเครื่องจักรมคีวามปลอดภัยตอผูใชในขณะเดินเครื่องจักร และ

เพ่ือใหเครื่องจักรสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

         วันรัตน จันทกจิ (2539) ไดกลาววา วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังทีแ่สดงถึง 

ความสัมพันธระหวางปญหา กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน เราอาจคุนเคยกับแผนผัง

สาเหตุและผลในช่ือของ “ผังกางปลา” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกางปลา ซึ่งการ

ใชแผนผังกางปลา มีดังน้ี 

1 เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา  

2 เมื่อตองการทําการศึกษาทาํความเขาใจหรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืนๆ เพราะวาสวนใหญ

พนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมกีารทําผังกางปลาแลวจะทําใหสามารถรู

กระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น  

3 มีการปรึกษากับฝายซอมบํารุงรักษา เมื่อมีแผนจัดซื้อเครื่องจักร อุปกรณ  

4 มีระบบการควบคุม และจดัเก็บขอมูลเพ่ือแสดงคาใชจายการบํารุงรักษาที่เกิดขึ้นจริงและถูกใช

สําหรับการจัดทํานโยบายการจัดซื้อ  

 

 

 

 

บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงาน 
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 โดยมีวิธีการดําเนินการเปน  5 ขั้นตอนดังนี้ 

3.1  ศึกษาขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 

3.2  ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับระบบแก็สซุปเปอรสโตร 

3.3 วางแผนการการจัดลําดับงานการใหบริการซอมบํารงุรักษาในซุปเปอรสโตร 

3.4 ศึกษาการซอมบํารุงรักษาตามกําหนดระยะเวลา 

3.5 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึน้และศึกษาแนวทางแกไขโดยใชทฤษฎีกางปลา 

3.1 ศึกษาขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 

บริษัท ซุปเปอรเซ็นทรัลแก็ส จํากัด ไดต้ังขึ้นในปพ.ศ. 2522 (ค.ศ. 1979) ดวยประสบการณกวา 38 

ป ในธุรกิจนํ้ามันและแก็สและความมุงมั่นการใหบริการที่ดี มีความปลอดภัย ไดมาตรฐานและมีการปรับปรุง

คุณภาพอยางตอเน่ืองตามปรัชญาของ SCG “เรามุงมั่นที่จะพัฒนา เพ่ือบรรลุถึงความตองการและความพึง 

กอต้ัง หางหุนสวน ซุปเปอรคารแกส จํากัด เพ่ือติดต้ังแก็สใหกับ รถแท็กซี่ มีผลงานมากกวา 10,000 คันในชวง 

ป 2522-2525  และในป พศ. 2523 ลงทุนเปดสถานีบริการ LPG และเปนตัวแทนจําหนายอุปกรณงานระบบ 

LPG ย่ีหอช้ันนํา เชน ตูจายนํ้ามันและ LPG ย่ีหอ Tatsuno, วาลว Miyairi, เครื่องกําเนิดไอแก็ส ย่ีหอ Kagla 

ฯลฯ และต้ังทีมงานวิศวกรรมเพ่ือรับงานโครงการติดต้ังระบบในสถานีบริการ LPG, โรงบรรจุ LPG และ

อุตสาหกรรมที่ใช LPG เปนเช้ือเพลิงและรถขนสงแก็ส LPG  ตอมา 2532 รวมลงทุน JV ในบริษัท Tatsuno 

Engineering and service จํากัด ผลิตตูจายนํ้ามันและแก็ส CNG และใหบริการหลังการขายในภูมิภาค 

AEC และในปจจุบัน 2559 เริ่มหนวยงานธุรกิจรับเหมากอสราง สถานีบริการนํ้ามันและแก็ส และไดปรับ

ภาพลักษณองคกร โดยมุงเนนธุรกิจรับเหมากอสรางและงานระบบสถานีบริการนํ้ามันและแก็สครบวงจร  

 

 

3.2 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับระบบแกสซุปเปอรสโตร) 

LPG หรือ ปโตรเลียมเหลว คือ แกสบิวเทน หรือบิวเทนผสมโพรเพน LPG คือพลัง ครึ่งบกครึ่งนํ้าที่

เรียกอยางน้ี ไมใช เพราะLPG ไดมาทั้ง จากการกลั่นนํ้ามัน และแยกแกสธรรมชาติ เทาน้ัน แต LPG ยัง เปน
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เช้ือเพลิงที่ใชงาน ไดอยางหลากหลาย กวางขวาง ที่คนไทย คุนเคยมากที่สุด ก็คือ ทํากับขาว จากวัตถุดิบปอน 

อุตสาหกรรม กลายมาเปนแกสหุงตม  LPG มองจากมิติของเช้ือเพลิงการนําแกส LPG มาใชแทนนํ้ามันมี

ดวยกัน 2 ลักษณะคือ การนําแกส LPG มาใช “ทดแทน” นํ้ามันเบนซิน และการใชแกสLPG มาใช “รวม” กับ

นํ้ามันดีเซล  การนําแก็ส LPG มาใช “ทดแทน” นํ้ามันเบนซินน้ัน เปนการใชพลังงานทั้ง 2 ระบบควบคูกันไป 

ผูขับขี่สามารถเลือกใชนํ้ามันเบนซินก็ได หรือจะเลือกเปลี่ยนไปใชแกสธรรมชาติเปนเช้ือเพลิงแทนเมื่อใดก็ได 

โดยการใชแก็สจะถูกควบคุมตามความเร็วรอบเครื่องยนต หากตองการใชระบบน้ี อุปกรณที่จะตองติดต้ังเพ่ิม

เขาไปในเครื่องยนตก็คือ หัวเติมและทอแกส ถังแกส วาลวปริมาตร ซึ่งเปนตัวควบคุมแรงดัน ระบบสวิตซ

ควบคุม และตัวผสมแกส หรือที่เรียกกันคุน ๆ หูวา “มิกเซอร” (Mixer) 

ชิ้นสวน/อุปกรณ รานคา ซุปเปอรสโตร) 

3.2.1 อุปกรณวัดปริมาณการใชแกส 

ทําหนาที่ ตรวจวัดระดับแก็สที่เขาในรานคา

และสะดวกตอการจด บันทึกคาของแก็ส 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 แสดงมิเตอรวัดปริมาณแก็ส 

3.2.2 วาลว (Valve) 

          นับเปนอุปกรณสําคัญสําหรบัถังแกส ประกอบดวยวาลวปองกันการรั่วของแกสในกรณีที่เกิดอุบัติเหตุ

รถชน วาลวปองกันการรั่วซึมของแกสในกรณีที่ทอเดินแกสรั่ว และวาลวควบคุมการไหลยอนของแกส                        
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ภาพที่ 3.2 แสดงวาลวเปดปด 

3.2.3 อุปกรณวาลวปรับแรงดันแกส 

ทําหนาที่ปรับแรงดันแก็สทีส่งมากอนที่จะเขารานตองมีการปรับแรงดันแก็สใหมีความ

เหมาะสมกับการใชงาน 

 

ภาพที่ 3.3 แสดงอุปกรณปรับแรงดัน 

3.2.4 เกจวัดแรงดัน 

ทําหนาที่วัดแรงดันแก็สเขาออกในรานคา 

 

ภาพที่ 3.4 แสดงเกจวัดแรงดัน 
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3.2.5 อุปกรณขอตอสวมเร็ว 

ทําหนาที่ตอเพ่ือที่จะเขาหนาเตา 

 

ภาพที่ 3.5 แสดงขอตอแก็ส 

อุปกรณแกส นับเปนสิ่งจําเปนและมีความสําคัญอยางย่ิงสําหรับใชในการดัดแปลงเครื่องยนตจากเดิม

ที่ใชนํ้ามันเปนเช้ือเพลิงมาเปนแกส ถาหากชางหรือผูใชรถยนตเลือกอุปกรณที่ไดมาตรฐาน ยอหมายถึงงาน

ติดต้ังที่ไดมาตรฐานความปลอดภัย และสงผลดีตอผูใชรถยนตในระยะยาว 

          ถึงตรงน้ี หลายคนอาจเกิดคําถามติดตามมาวาการเลือกอุปกรณแกสที่ไดมาตรฐานน้ัน ควรพิจารณา

ปจจัยอะไรประกอบการตัดสินใจ กอนจะไปถึงในจุดน้ัน ควรทําความเขาใจอุปกรณแกส 

3.3 วางแผนการการจัดลําดับงานการใหบริการการซอมบํารงุรักษาใน(ซุปเปอรสโตร) 

การจัดลําดับงาน 

      1    งานใดมอบหมายมากอนใหทํากอน(FCFS) 

      2    งานใดมอบหมายมาทีหลังใหทํากอน (LCFS) 

3. งานใดที่ถึงกําหนดสงงานกอนใหทํากอน (EDD) 

4. งานใดที่มีความสําคัญมากใหทํากอน (CUSTPR) 

5. งานใดที่มีการปรับต้ังเครื่องจักรคลายกับงานที่กําลังทําอยูใหทํากอน (SETUP) 
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6. งานใดที่มีเวลาที่ลาชาได (SLACK) นอยที่สดุใหทํากอน โดย 

 เวลาที่ลาชา (Slack) = (วันที่กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี) – เวลาที่ใชทํางานน้ัน 

7. งานใดที่มีอัตราสวนวิกฤตนอยที่สุดใหทํากอน (Critical ratio, CR) โดย CR คือ 

 เวลาที่เหลือ         =      วันที่กําหนดสงงาน – วันที่วันน้ี 

 งานที่เหลือ             เวลาการทํางานที่เหลือ 

 ถา CR มีคานอยกวา 1 แสดงวางานน้ันจะเสร็จหลังกําหนด 

 ถา CR มีคามากกวา 1 แสดงวางานน้ันเสร็จภายในกําหนด 

 ถา CR มีคาเทากับ 1 แสดงวางานน้ันเสร็จในวันสงพอดี 

8. งานใดใชเวลาทําสั้นที่สุดใหทํากอน (SPT)  

9. งานใดใชเวลาทํานานที่สุดใหทํากอน (LPT) 

ดัชนีวัดการมอบหมายงาน 

• เวลาที่ใชในการทํางานจนเสร็จ  

• เวลางานลาชาคือ ผลตางระหวางวันกําหนดสงและวันที่ทาํงานเสร็จจริง 
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ตารางที่ 3.1 การจัดลําดับงาน PM รานคา  (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 ศึกษาการซอมบํารุงรักษาตามกําหนดระยะเวลา 

3.4.1 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือให

เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ยังคงสภาพการใชงาน ตามปกติโดยไมเกิดการ ขัดของหรือชํารุดขณะใชงาน

เพราะฉะน้ันจึงทําการบํารุงรักษากอนที่จะเกิดการขัดของโดยขอมูลจากคูมือการบํารุงรักษาประจําเครื่องเปน
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การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปองกันการชํารุดเสียหายขัดของของเครื่องจักร

อุปกรณหรือทําใหสาเหตุดังกลาวมีโอกาสเกิดขึ้นไดนอยที่สุดโดยการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ

ลวงหนาตามกําหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสมกอนที่จะเกิดเหตุขัดของชํารุดขึ้น 

3.4.2 การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

     ในสมัยกอนทุกคนมักคิดกันวา งานบํารุงรักษาไมสามารถที่จะมีการเตรียมการวางแผนไดลวงหนา

ได แตความเปนจริงแลว ในกิจการใดที่มีหนวยงานดานบํารุงรักษาที่ดี จะสามารถตระเตรียมการตางๆ และ

วางแผนลวงหนาไดอยางกวางขวางและแมนยํา โดยกําหนดเปนแผนการบํารุงรักษาไวเปน 3 ระดับ 

3.4.2.1 แผนการพัฒนาการบํารุงรักษา   มีวัตถุประสงค เพ่ือปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance 

Prevention) และการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

3.4.2.1.1 วิเคราะหและประเมินผลการซอมแซมเครื่องแตละเครื่องในอดีตที่ผานมาวาจุดใดที่เกิด การ

ชํารุดบอยที่สุดและความถี่ที่เกิดการชํารุด 

3.4.2.1.2 ประเมินผลการแกไขปรับปรุง พรอมทั้งเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้น ตอไป 

3.4.2.1.3 ศึกษาหาขอมูล ทีจ่ะจัดหาเครื่องหรืออุปกรณทีม่ีคุณภาพ เพ่ือใหมีอายุการใชงานยาวนาน 

3.4.2.2 แผนการบํารุงรักษาระยะยาว   มีวัตถุประสงค เพ่ือเปนการจัดทําแผนงานเพ่ือกําหนด

แนวทางและหลักการปฏิบัติของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) โดยดําเนินการดังน้ี 

3.4.2.2.1 สํารวจสภาพความเปนจริงของเครื่องมือเครื่องใชเพ่ือเปนแนวทางในการจัดเตรียมวิธีการ

และรายละเอียดของการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 

3.4.2.2.2 วางแผนการบํารุงรักษา โดยมิใหกระทบกระเทือนตอการทํางานของผูใชมีการตกลง 

วางแผนลวงหนากับฝายผูใชวาผูใชจะใหบํารุงรักษาไดเมื่อใด 

3.4.2.2.3 ประเมินผลการบํารุงรักษา พรอมเก็บขอมูลไวเพ่ือดําเนินการปรับปรุงใหดีขึ้นทั้งดาน การ

วางแผนระยะสั้นและระยะยาวตอไป 
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3.4.2.3 แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดแนวทางและหลักปฏิบัติของงาน

บํารุงรักษาทวีผลและการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมสีวนรวม และบางครั้งยังรวมไปถึงการบํารุงรักษาหลัง

เกิดเหตุขัดของอีกดวย โดยดําเนินการดังน้ี 

3.4.2.3.1 กําหนดตารางการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องใชในแตละวัน หรือแตละสัปดาหวาควร จะ

กระทําหรือตรวจสอบอะไรบาง โดยแบบตรวจสอบที่งายตอการใชงาน 

ตารางที่ 3.2 มาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

             จากขอมูลเบ้ืองตนที่ไดทําการศึกษาจึงไดจัดทํารายการตรวจเช็คระบบแก็สใหสอดคลองและ

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

ใบแจงซอม 

ในการทํางานของระบบการติดต้ังแกสLPG น้ันเปนระบบที่มีขนาดใหญและเปนระบบที่ตองหมั่น

ตรวจสอบดูแลเปนอยางมากและสม่ําเสมอ เพราะปญหาตางๆที่เกิดของงานระบบแกสมีหลากหลายปญหา 

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบวาลว M 
   

2 ตรวจสอบมิเตอรแก็ส M 
   

3 ตรวจสอบเกจวัดความดัน M 
   

4 ตรวจสอบภายนอกและทําความสะอาด M 
   

5 ตรวจสอบอุปกรณตรวจจับแกส็รั่ว M    

6 ตรวจสอบบายพาสแก็ส(หามเปด) M    

7 ตรวจสอบโซลนิอย M    

8 ตรวจสอบวาลวหนาเตา M    
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เชน วาลวตัน หมอนํ้าตัน  แกสมีการรั่วซึม เปนตน และปญหาที่เกิดลวนแลวแตจะตองมีการบันทึกขอมูลตางๆ 

เพ่ืองายตอการซอมบํารุงครั้งตอไปและทราบวาเครื่องน้ีไดไดมีปญหาอยางไร ซึ่งไดจัดทําตารางของการแจง

ปญหาการซอมของระบบติดต้ังแกสไวดังตารางตอไปน้ี 

ตารางที่ 3.3 ปญหาการแจงซอม 

 ใบแจงซอม 

เลขที่..../....... 

วันที่....../...../..... 

ช้ัน ลําดับ รานคา ช้ินสวนอุปกรณ รายละเอียด หมายเหตุ 

      

      

 

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

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

พนักงานผูตรวจสอบ 

                             ลงช่ือ 

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

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

ผูจัดการรานคา 

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

(......................................)       
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พนักงานตรวจสอบซุปเปอรสโตร 

5.วิเคราะหปญหาทีเ่กิดขึ้นและศึกษาแนวทางแกไขโดยใชทฤษฎีกางปลา 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6 แสดงผังกางปลา 

จากการวิเคราะหผังกางปลาในภาพที่ 3.6 สรุปไดวาสาเหตุที่มีผลทําใหระบบ Preventive 

maintenance  เกิดปญหาขัดของทั้งหมดมาจากปจจัยหลัก ดังน้ี 

1 พนักงาน 

2 อุปกรณ 

3 วิธีการ 

4 อะไหล 

              การวิเคราะหหาสาเหตุของการซอมบํารุงจึงจําเปนจะตองทําการเก็บขอมูล วิธีการทํางานหรือ

ขอบกพรองของการเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการบันทึกขอมูล ประวัติการซอม ปญหาใบแจงซอม ที่เปนปจจัย

ที่ทําใหเกิดความไมเขาใจในซอมบํารุงจึงเปนขอมูลที่สําคัญในการศึกษาหาสาเหตุในการซอมบํารุงรักษา 

 

การขดัขอ้งของ

ระบบ LPG ร้านคา้ 

วธีิการ วธีิการ 

วธีิการ 

 

วธีิการ 

ไม่รู้วธีิการบาํรุงรักษา 

ขาดความรู้ในการตรวจสอบ 

การเส่ือมสภาพของอุปกรณ์ 

ขาดแผนการบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนัท่ีครอบคลุม  

ไม่ไดบ้าํรุงรักษาหลงั

การใชง้าน 

อะไหล่ไม่ไดม้าตรฐาน 

การรออะไหล่ 
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เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุ 

  ในขั้นตอนแรกจะทําการรวบรวมปญหาทั้งหมด รวมถึงขอบกพรองของการซอมบํารุงดูแลรักษาใน

อุปกรณแก็ส แลวทําการแสดงผลการเก็บขอมูลดวยวิธีการทําแผนภูมิกางปลา โดยแผนภูมิกางปลาเปนแผนภูมิ

ที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหา

และแผนภูมิกางปลายังมีประโยชนในการแจกแจงปญหาที่เกิดขึ้นจากมากที่สุดไปยังนอยที่สุด จึงงายตอการ

วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาที่เกิดขึ้น 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน 

                   จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการจัดลําดับงานซอมบํารุงที่ไดกลาวมาในบทที่ 

3 ซึ่งไดแสดงถึงรายละเอียดวิธีการดําเนินงานการหาสาเหตุและแนวทางในการแกไขปญหาการวางแผน

จัดลําดับในการเขาซอมบํารุงรักษาในเครือซุปเปอรสโตรและในบทน้ีจะแสดงผลที่ไดจากการแกไขปญหาโดยมี

รายละเอียด ดังน้ี 

ตารางที่ 4.1 แสดงรานคาในเครือซุปเปอรสโตร 

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) 

จํานวนวันลาชา

(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) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ =105/13=8.07 วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ = 105/16=6.5 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน = 0 

4) เวลาลาชาสงูสุด = 0 

5) จํานวนงานลาชา = 0 
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ตารางที่4.3 แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ SPT(Ti) 

 

ลําดับ

ที่ JOB สถานที ่

เวลาที่ใช

(Ti) 

วันเสร็จ

(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) 

จํานวนวันลาชา

(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) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ =97/13=7.4 วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ = 97/16=6.06 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน = 0 

4) เวลาลาชาสงูสุด = 0 

5) จํานวนงานลาชา = 0 
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ตารางที่4.4 แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ EDD(Di) 

 

ลําดับที ่ JOB สถานที ่

เวลาที่ใช

(Ti) 

วันเสร็จ

(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) 

จํานวนวันลาชา

(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) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ =102/13=7.8 วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ = 102/16=6.3 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน = 0 

4) เวลาลาชาสงูสุด = 0 

5) จํานวนงานลาชา = 0 

 

 

 

 

 



38 

 

 

 

 

ตารางที ่4.5แสดงประสิทธิภาพของการจัด (LPT) 

Job สถานที ่ เวลาที่ใช

(Ti) 

วันเสร็จ(Fi) กําหนดมอบงาน(Di) จํานวนวันลาชา

(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) เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ = 144/13 = 11วัน 

2) จํานวนงานเฉลี่ยในระบบ        =144/17  = 8.4 วัน 

3) เวลาลาชาเฉลี่ยตองาน           =28/13   =2.15 
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4) เวลาลาชาสูงสุด                   =5วัน 

5) จํานวนงานลาชา                 =8งาน 

 

ตารางที่ 4.6แสดงประสิทธิภาพของการจัดการ SLACK 

Job สถานที ่ เวลาที่ใช

(Ti) 

กําหนดมอบงาน(Di) จํานวนวันลาชา

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 

เวลาเฉลี่ยงานอยูใน

ระบบ 

เวลาเฉลี่ยงานลาชา จํานวนงานลาชา 

เวลางานลาชาสูงสุด 

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 

 

สรุปการจัดลาํดับไดดังนี ้

 

 

 

 

 

EDD SLACK SPT LPT FCFS 
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4.2 ขั้นตอนการจัดลําดับงานในงานซอมบํารุงใน(ซุปเปอรสโตร) 

เมื่อนําขอมูลการของแบบใบแจงมาวิเคราะหเพ่ือทําการแยกประเภทการขัดของได 

 1 จะเขาไปทําการวันตรวจเช็คแก็สในวันที่กาํหนดเทาน่ัน 

 2  ตองเขียนใบแจงซอมทุกครั้งเมื่อเกิดมีอุปกรณชํารุดเสียหาย 

    3  ทํา Preventive Maintenance 1เดือน/ครั้ง 

ตารางที4่.8 แสดงแผนดําเนินการทํา Preventive Maintenance 

ซุปเปอรสโตร 

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.              

 

 การวิจัยการศึกษาขอมูลการซอมบํารุง กอนที่จะมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนสิ่งจําเปน เพ่ือจะได

นําขอมูลไปเปรียบเทียบหลังจากที่มีการปรบัปรุงและปฏิบัติ จึงไดทําการรวบรวมขอมูลการซอมบํารงุของการ

รั่วไหลของแก็สรานคา ต้ังแต เดือน กันยายน ถึง เดือนธันวาคม ป 2560 มาวิเคราะหเพ่ือทําการหา

ประสิทธิภาพวัดผลการจัดทําการบํารงุรักษาเชิงปองกัน 

 

4.3 การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันกอนทําการทําวิจัย 

กอนที่จะทําการวิจัยเกิดการรั่วซึมของแก็สรานคา ทําการเก็บรวบรวมขอมูลการซอมบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน ดังน้ี หมอตม ขอตอแก็ส มิเตอรแกส ทอสงแกส กอนที่จะมีการปรับปรุงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ระหวางเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคมของป 2560 เพ่ือที่จะนําขอมูลไปเปรียบเทียบกับการซอมบํารุงรักษา

เชิงปองกันหลังจากการปรับปรุงการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันป 2561  เพ่ือหาประสิทธิภาพการทํางาน 

เมื่อนําขอมูลจากใบตรวจและใบแจงซอมสอบต้ังแตเดือน ก.ย.-ธ.ค. 60มีการตรวจพบแก็สรั่วทั้งหมด

51จุด มาวิเคราะหเพ่ือทําการแยกเปนเดือนไดดังน้ี 

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 

โดยทําการรวบรวมขอมูลการตรวจพบแก็สรั่วในรานคา ในการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

ตารางที่ 4.9 แสดงการรวบรวมขอมูลการรั่วของแก็สกอนการทําวิจัย 

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 ปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันและทําการนําไปปรับใช 

หลังจากทราบแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันประจําป 2560 ดังกลาวแลวในลําดับตอไปเปน

ดําเนินการนําแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ดังกลาวปรับปรุงใหเหมาะสมไปใชงานกับระบบ LPG รานคาเพ่ือ

ทําการเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบผลการดําเนินงานหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน 
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(PM รานคา) ซุปเปอรสโตร 

ตารางที ่4.10 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ระบบแรงดันแก็ส) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  ระบบแก็ส 
  

 

  

  ย่ีหอ 
  

 

  

  ขนาด 
  

 

  

  
  

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
  

  

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบวาลวทุกตัว M / - 5 

2 ตรวจสอบมิเตอรแก็ส M / - 5 

3 ตรวจสอบเกจวัดความดัน M / - 5 

4 ตรวจสอบภายนอกและทําความสะอาด M - / 5 

5 ตรวจสอบอุปกรณปรับแรงดัน M / - 5 

6 ตรวจสอบคาแรงดัน M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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ตารางที ่4.11 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ระบบบายพาสและโซลินอย) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  ระบบแก็ส 
  

 

  

  ย่ีหอ 
  

 

  

  ขนาด 
  

 

  

  
  

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
  

  

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบวาลว M / - 5 

2 ตรวจสอบเกจวัดความดัน M / - 5 

3 ตรวจสอบภายนอกและทําความ

สะอาด 
M - / 5 

4 ตรวจสอบบายพาสแก็ส(หามเปด) M / - 5 

5 ตรวจสอบโซลนิอย M / - 5 

6 ตรวจสอบรอยรั่วขอตอวาลว M / - 5 

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

 

 

 

 

 



46 

 

 

 

 

ตารางที ่4.12 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ระบบการจายแก็สหนาเตา) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  ระบบแก็ส 
  

 

  

  ย่ีหอ 
  

 

  

  ขนาด 
  

 

  

  
  

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
  

  

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระยะเวลาการตรวจสอบ 
บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบขอตอทุกตัว M / - 5 

4 ตรวจสอบภายนอกและทําความสะอาด M - / 5 

8 ตรวจสอบวาลวหนาเตา M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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ตารางที4่.13 แสดงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เครื่องตรวจแกสรั่ว (Gas Leak Detector) 

เครื่องจักร/อุปกรณ         

  EQUIPMENT CODE : CT-09/01 
  

 

  

  BRAND / MODEL / TYPE : LBC 
  

 

  

  SERIAL NO. :  14205453 
  

 

  

  HP / kW / TON : 400 TON 
 

      

แผนภาพ/แบบเขียน/รูปถาย     

 

  

  
 

   

  

  

    

  

ลําดับ รายการตรวจบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ระยะเวลาการ

ตรวจสอบ 

บันทึก เวลา 

(นาที) ปกติ ผิดปกติ 

1 ตรวจสอบการทํางานของระบบควบคุมแกส M / - 5 

2 ตรวจสอบฟวสและอุปกรณปองกันตาง ๆ M / - 5 

3 ตรวจขันนอตลอกขั้วสายไฟฟาและจุดตอ

ตางๆ 
M / - 5 

4 ตรวจสอบคากระแสไฟฟาและบันทึกคา M - / 5 

5 ตรวจสอบสัญญาณเสียงเตือน M / - 5 

6 ตรวจสอบการทํางานของดวงไฟบนตู M / - 5 

7 ทําความสะอาดทั่วไป M / - 5 

8 ตรวจสอบสภาพของฉนวนและลงกราวดของ

อุปกรณไฟฟา 
M / - 5 

   D = วัน W = สัปดาห M = เดือน Q = 3 เดือน S = 6 เดือน Y = 1 ป 
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4.5 การวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดรอยรั่ว 

จากขอมูลการในใบตรวจสอบพบวาพบวามีการจดบันทึก ไวดานลางถาเกิดการตรวจพบการรั่วของ

แก็สจํานวนหลายจุดของรานคาโดยปญหาที่พบอยางชัดเจนคือตรวจพบการรั่วไหลของแก็สบริเวณ ขอตอ

ตางๆ จึงตองมีการศึกษาหาสาเหตุที่ทําใหเกิดรอยรั่วบริเวณดังกลาว 

  

5.1 สาเหตุที่ทาํใหเกิดรอยรั่ว 

การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่วไหลของแก็สในรานคาโดยการใชกางปลาเปน

เครื่องมือในการวิเคราะห ซึ่งจากการลงปฏิบัติงานจริงเพ่ือที่จะทราบปญหาที่แทจริงของสาเหตุที่เกิด

การรั่วไหลของแก็ส  
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ภาพที4่.2 แสดงสาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่วไหลของแก็ส 

สาเหตุทีท่าํให้เกดิการร่ัวไหล

ของแกส็ 

 

คน/พนักงาน 

เคร่ืองจักร วธีิการ 

วตัถุดบิ/อะไหล่ 

ขาดค่มือในการปฎิบติังาน 

 

ปฎิบติังานผดิพลาด 

 

ขาดความรู้ความเขา้ใจ 

 

ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานผดิ 

 

ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ รีบทาํงาน 

 

ตวัปรับแรงดนัเขา้มิเตอร์ 

 

เกิดสนิม 

 

แรงดนัมากเกินกาํหนด 

 

อุปกรณ์ไม่ไดม้าตรฐาน 

 

ท่อเกิดสนิม ท่อบุบเสียหายแตกหกั 

ขาดการตรวจสอบอุปกรณ์ 

 

ขาดการบาํรงรักษา 

 

ขาดการตรวจสอบขอ้ต่อ 

 

ขาดการทาํความสะอาดหลงัใชง้าน 
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5.2 วิเคราะหสาเหตุทีเ่กิดจากเครื่องจักร (Machine) 

 เครื่องจักรเปนสวนประกอบของกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดความผันแปรในกระบวนการผลิตได 

เพราะในขณะที่เครื่องจักรที่ใชในระยะเวลาที่นานก็จะเกิดความสึกหรอเกิดขึ้น ผลผลิตที่ไดก็เกิดการ

เปลี่ยนแปลงตามอายุการใชงานของเครื่องจักร จึงทําใหผลิตภัณฑที่ไดขาดคุณภาพ และจากการวิเคราะหหา

สาเหตุจากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักรที่มีผลทําใหเกิดการรั่วไหลของแก็ส ดังภาพที่ 

4.2แสดงแผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุที่เกิดจาก เครื่องจักร (Machine) จึงนําสาเหตุที่เกิดจากเครื่องมา

วิเคราะหไดผลดังตอไปน้ี 

1.ตัวปรับแรงดันเขามิเตอร ตัวปรับแรงดันชํารุดจะทําใหปรับแรงดันไมไดจะทําใหแกส็ทีส่งออกจากหมอ

ตมน่ันมีแรงดันมากเกินไปที่สงไปยังรานคาในหางสรรพสินคาสาเหตุที่ทําใหตัวปรับแรงดันชํารุดมีสาเหตุดังน้ี  

1.1ตัวปรับแรงดันเกิดสนิม 

เกิดจากการขาดการทําความสะอาดอยางตอเน่ืองเปนเวลานาน 

 
ภาพที่4.3 แสดงตัวปรับแรงดันขึ้นสนิม 

 

 

5.3 วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

วิธีการทํางานของพนักงานมีความสําคัญอยางมากในกระบวนการผลิตเพราะวาถาไมมีวิธีการทํางาน 

วิธีการบํารุงรักษา วิธีการตรวจสอบ หรือวิธีการอ่ืนๆ อีกมากมายหากไมมีวิธีการเหลาน้ี หรือไมมีการจัดการ

ระบบการทํางานใหเกิดการผิพลาดเกิดความเสียหายจากวิธีการที่ไมดี วิธีการจึงเปนอีกปจจัยหน่ึงที่ทําใหเกิด

แก็สรั่วไหลในรานคา วิธีการทํางานเลยมีการจัดใหเปนหน่ึงในแผนภูมิกางปลาและจากแผนภูมิกางปลาใน

ขางตนมีการระบุสาเหตุที่เกิดจากการรั่วไหลดังตอไปน้ี  
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1 ขาดการตรวจ Check วัสดุอุปกรณ 

 การตรวจ Check วัสดุอุปกรณที่มีผลตอการรั่วไหลก็เปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได เพราะเปนอีกปจจัยหลัก

ที่ทําใหเกิดความแปรผันในกระบวนการชุบได เน่ืองจากวัสดุอุปกรณไมมีการตรวจ Check และทําการแกไข 

1.1 ขาดการตรวจสอบบริเวณขอตอตางๆ 

การตรวจสอบรอยตอหรือขอตอเปนสิ่งสําคัญมากเพราะแรงดันในทอน้ันมีกําลังมากสามารถรั่วจากรอยตอได 

 
ภาพที ่4.4 แสดงขอตอ 

 

2 ขาดการบํารุงรักษา 

ขาดการบํารุงรักษาทําใหอุปกรณตางๆเกิดการชํารุดเร็วกวาอายุการใชงาน 

2.1 ขาดการทําความสะอาดหลังใชงาน 

ไมมีการทําความสะอาดหลังจากเลิกใชแก็สในรานคาอาจจะมีคราบเศษอาหารหรือคราบซอสตางๆติดตาม

บริเวณทอหรือขอตอ 

5.4 วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

วัตถุดิบ (Material)เปนองคประกอบที่สําคัญของการผลิต กลาวคือ ถาวัตถุดิบขาดคุณภาพผลิตภัณฑ

ที่ผลิตไดก็ขาดคุณภาพ การควบคุมจะตองควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบดวยการหมั่นตรวจสอบความแข็งแรง

ของวัตถุดิบ 

1 อุปกรณไมไดมาตรฐาน 

1.1ทอขึ้นสนิม 

1.2ทอเกิดการบุพเสียหายแตกหัก 

5.5 วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากคน (Man) 

พนักงาน (Man) เปนองคประกอบหน่ึงในการทําใหเกิดรอยรั่ว ปญหาที่เกิดจากพนักงานเราอาจจะ

มองขามไปวาไมสงผลตอกระบวนการแตที่จริงแลวคนงานเปนตัวแปรที่สําคัญในกระบวนการซอมบํารุงรักษา

เปนอยางมาก จากการกําหนดปญหาจากคนงานจาก แผนภูมิกางปลา มาวิเคราะหไดดังน้ี 
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1) ขาดคูมือในการปฏิบัติงานและการฝกอบรม 

 คูมือและการฝกอบรมเปนสิ่งจําเปนที่ตองมีเพ่ือใหพนักงานไดเขาใจในสิ่งที่ทําและทําอยางถูกตองหาก

ขาดอยางใดอยางหน่ึงไปก็จะทําใหเกิดความเสียหายตอกระบวนการซอมบํารุงได 

1.2 ลําดับขั้นตอนการทํางานผิด 

 หากพนักงานไมทราบถึงขั้นตอนการทํางานที่ถูกตองหรือไมรูวิธีการทํางานที่ถูกตองจะทําใหเกิดผล

เสียตอกระบวนการซอมบํารุงเพราะพนักงานทํางานไมตรงตามขั้นตอน 

2 )ปฏิบัติงานผิดพลาด 

 การปฏิบัติงานผิดพลาดของพนักงานจะสงผลเสียอยางมากตอระบบแก็สซึ่งเพราะพนักงานเปนปจจัย

สําคัญที่สงผลตอซอมบํารุงโดยตรง 

2.1 รีบรอนทํางานสาเหตุเกิดจากพนักงาน 

 ในกระบวนการซอมบํารุงพนักงานเปนสวนสําคัญในการซอมบํารุงเปลี่ยนอุปกรณที่ ชํารุด หาก

พนักงานมีจํานวนที่ไมเพียงพอเลยมีการรีบรอนในการทํางานงานที่ออกมาจะสงผลกระทบตอคุณภาพของการ

ซอม 

2.2 ไมปฏิบัติตามคูมือ 

 หากพนักงานไมปฏิบัติตามคูมือ ทําตามความเขาใจตัวเอง ก็จะทําเกิดผลเสียและความเสียหายตอ

ระบบแก็ส 

 ขอมูลกอนการปรับปรุงการรั่วไหลของแกสรานคา 

 ขอมูลที่ทําการเก็บกอนการปรับปรุงก็เพ่ือที่จะนําขอมูลมาวิเคราะหวาสาเหตุที่เกิดขึ้นสาเหตุใดของ

ระบบแก็สรานคาเพ่ือที่จะทําการปรับปรุงกอนที่จะตรวจสอบรอยรั่วไดหลังการปรับปรุงเพ่ือดูความแตกตาง

และสามารถนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 1 ขอมูลจากใบแจงซอมยอนหลัง 4 

เดือน 
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ตารางที่ 4.14 แสดงใบแจงซอม 

ใบแจงซอม 

เลขที่...01./..01.... 

วันที่....../...../..... 

ช้ัน รานคา ช้ินสวน/บริเวณ รายละเอียด หมายเหตุ 

2 KFC เกจวัดแรงดัน แตกหัก 1จุด 

  ขอตอหนาเตายาง ขอตอขึ้นสนิม 2จุด 

     

     

     

 

ลงช่ือ 

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

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

พนักงานผูตรวจสอบ 

ลงช่ือ 

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

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

ผูจัดการรานคา 

ลงช่ือ 

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

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

พนักงานซุปเปอรสโตร 
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5.6 แนวทางการแกไขปญหาที่เกิดการรั่วไหลของแกส  

 จากขั้นตอนการวิเคราะหขอมูลตางๆ จากกระบวนการซอมบํารุง และจากการไดทําการหาสาเหตุ 

เบ้ืองตนที่ไดจากการวิเคราะหผลกระทบอันเน่ืองจากความผิดพลาดในกระบวนการซอมบํารุงพบวา สาเหตุที่

สงผลกระทบตอความการรั่วไหลของแก็สรานคาจึงทําการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขจากปญหาที่เกิดขึ้น 

โดยการนําสาเหตุจากการวิเคราะหผังกางปลา มาทําการหาแนวทางในการแกไขกระบวนการซอมบํารุงจาก

สาเหตุขางตนโดยอาศัยวิธีการระดมความคิดของพนักงานและหัวหนางานที่เกี่ยวของกับการผลิตซึ่งแนวทางใน

การวิเคราะหจะเริ่มทําการวิเคราะหทีละปจจัยเหมือนกับการวิเคราะหหาสาเหตุ โดยการดําเนินการขอความ

คิดเห็น และแนวทางในการแกไขปญหาที่ไดต้ังไว เพ่ือยืนยันวาเปนการแกปญหาอยางตรงจุดและเปนสาเหตุที่

แทจริงของปญหาที่ทําการแกไข นอกจากน้ีเพ่ือมีการยืนยันวาสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอการรั่วไหลของแก็สใน

รานคาและสามารถสรุปตอไปวาสาเหตุดังกลาวมีผลกระทบมากนอยเพียงใด สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทาง

ในการแกไข 

5.6.1 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine)  

แนวทางในการแกปญหาที่เก่ียวกับเครื่องจักร จากการระดมสมองกันทั้งพนักงานหัวหนางาน และรวมไปถึง 

Engineer ที่รับผิดชอบในกระบวนการน้ันๆ 

 

ตารางที่ 4.15 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

ตัวปรับแรงดันเขา

มิเตอรชํารุดชํารุด 

ตัวปรับแรงดันเกิด

สนิม 

 

ควรมีการทําความสะอาดเชน เช็ดถู ถอดมาลาง 

เปนประจํา 
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5.6.2 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method 

ตารางที่ 4.16 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

สาเหตุหลกั สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

 

 

ข า ด ก า ร ต ร ว จ 

Check วัสดุอุปกรณ 

 

 

 

 

ขาดการตรวจสอบ

บริเวณขอตอตางๆ 

การกําหนดวิธีการตรวจสอบความสมบูรณของ

ขอตอทุกจุด รวมไปถึงรอยเช่ือมในรานคา 

 โดยมีการกําหนดจุดที่ตองการตรวจเช็คและทํา

แบบฟอรมใหกับพนักงานในการตรวจสอบใน

ทุกๆเดือนและตองนําแบบฟอรมที่ทําการตรวจ

สงใหกับหัวหนางานในกะน้ัน 

 

 

ขาดการบํารุงรักษา ข าด ก ารทํ าค ว าม

สะอาดหลังใชงาน 

ควรมีมาตรการใหทางรานคามีการทําความ

สะอาดหลังจากการใชงานเสร็จทุกครั้ง 

 

          5.6.3 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

ตารางที่ 4.17 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

 

 

อุปกรณไมได

มาตรฐาน 

 

 

 

ทอขึ้นสนิม 

 

มีการทําความสะอาดทอแก็สหรือมีการทาสีกัน

สนิมบริเวรทอแก็ส 

ทอเกิดการบุพหรือ

งอเสียหาย แตกหัก 

 

ควรมีการจัดอบรมแกผูประกอบการไมใหนําของ

ตางๆไปต้ังหรือแขวนไวบนทอแก็ส 
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5.6.4 แนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากคน (Man) 

 ปญหาที่เกิดจากคนจะทําการเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางบริษัท เพราะปญหาที่เกิดจาดคนไม

สามารถที่จะแกไขไดในระยะเวลาที่กําหนด 

ตารางที่ 4.18 แสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดจากคน (Man) 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแกไข 

 

 

 

ปฏิบัติงานผิดพลาด 

รีบรอนทํางานสาเหตุ

เกิดจากพนักงาน 

เสนอใหมีการรับพนักงานใหเพียงพอตองานและ

แบงหนาที่การทํางานที่ชัดเจน 

 

 

เสนอใหมีการควบคุมใหพนักงานปฏิบัติตามคูมือ

โดยมีการควบคุมการปฏิบัติงานโดยหัวหนางาน 

ไมปฏิบัติตามคูมือ 

ขาดคูมือในการ

ปฏิบัติงานและการ

ฝกอบรม 

ลํ า ดับขั้ น ตอนการ

ทํางานผิด 

เสนอใหมีการอบรมแลวทําคูมือใหพนักงานและมี

การวัดผลถึงความเขาใจตองานมากนอยแคไหน 

 

5.7 ผลการแกไขการรั่วไหลที่เกิดขึ้นจากกระบวนการซอมบํารุง 

 จากการวิเคราะหหาแนวทางแกไขปญหาจากสาเหตุการรั่วไหลของแก็สในกระบวนการซอมบํารุงใน

ขั้นตนจึงไดทําการปรับปรุงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดการรั่วไหลของแก็สในกระบวนการซอมบํารุงไดจากการ

วิเคราะหแผนภูมิกางปลา ไดผลดังน้ี 

5.7.1 ผลการแกไขปญหาทีเ่กิดจากเครื่องจักร (Machine) 

-การแกไขปญหาการขึ้นสนิมของตัวปรับแรงดัน 

        1) ทําการลาง เช็ดถู ทําความสะอาด เพ่ือปองกันการเกิดสนิม 

 

 
ภาพที่ 4.5 แสดงการถอดอุปกรณทําสะอาด 
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5.7.2 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

     1) กําหนดวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและวัตถุดิบ 

โดยมีการกําหนดจุดที่จะทําการตรวจสอบเครื่องจักรและออกแบบ Check Chet ในการตรวจ Check จุด

ตางๆ ของเครื่องจักรเพ่ือใหพนักงานไดทําการตรวจสอบไดอยางสะดวกและถูกตองจึงมีการกําหนดจุดที่ตองทํา

การตรวจสอบ 

ดังน้ี 
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5.7.2 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการ (Method) 

     1) กําหนดวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและวัตถุดิบ 

โดยมีการกําหนดจุดที่จะทําการตรวจสอบเครื่องจักรและออกแบบ Check Chet ในการตรวจ Check จุด

ตางๆ ของเครื่องจักรเพ่ือใหพนักงานไดทําการตรวจสอบไดอยางสะดวกและถูกตองจึงมีการกําหนดจุดที่ตองทํา

การตรวจสอบ 

ดังน้ี  ใบตาราง 
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2) กําหนดการตรวจเช็คการทําความสะอาดหลังใชงาน 

โดยมีการกําหนดจุดที่จะตองทําความสะอาดดังน้ี 

 

ตารางที่ 4.20 แสดง Check sheet การตรวจเช็คหลังการใชงานของรานคา 

ราน.....................         

ว/ด/ป ความสะอาดหนาเตา ความสะอาดใตเตา ความสะอาดหนามิเตอร หมายเหตุ ผูตรวจสอบ 

ผาน ไมผาน ผาน ไมผาน ผาน ไมผาน 

         

         

         

         

         

         

         

 

7.3 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

1) ควรทาสีทอเพ่ือกันสนิม 

 

  

     ภาพที่ 4.6 แสดงการทาสีกันสนิมบริเวณทอ 
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  2) ตรวจสอบขอตอ 

 
 

ภาพที ่4.7 แสดงการตรวจสอบขอตอ 

 

        3) ควรใชอุปกรณช้ินสวนที่ไดมาตรเพ่ือปองกันการแตกหักและจดัการฝกอบรมแกพนักงานใน

รานคาหามนําสิ่งของไปวางไวบนอุปกรณแก็สทุกชนิด 

7.4 ผลการแกไขปญหาที่เกิดจากพนักงาน (Man) 

การแกไขปญหาที่เกิดจากคนจะทําการเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางบริษัทเพ่ือเปนการพัฒนาให

พนักงานมีคุณภาพและสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองโดยมีการเสนอแนวทางในการแกไขปญหาที่เกิดจาก

คนดังน้ี  

- จัดใหมีการอบรมพนักงานใหม 

- หัวหนางานทําการประชุมกอนทํางานทุกวัน 

- ปายแสดงคูมือและวิธีการทํางานและขอกําหนดตางๆ 

 

5.8 การวัดผลของป 2561 

นําขอมูลงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาวิเคราะห เพ่ือทําการหาประสิทธิสภาพ ทําการวัดผลเพ่ือหา

ประสิทธิสภาพการทํางานระหวางเดือน มกราคม ถึง เมษายน ป 2561 วาการปรับปรุงการเพ่ือลดการรั่วไหล

ของแก็สลดลงหรือไม 
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เมื่อนําขอมูลจากใบตรวจและใบแจงซอมสอบต้ังแตเดือน ม.ค.61-เม.ย. 61 มีการตรวจพบแก็สรั่ว

ทั้งหมด 29จุด มาวิเคราะหเพ่ือทําการแยกเปนเดือนไดดังน้ี 

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  

โดยทําการรวบรวมขอมูลการตรวจพบแก็สรั่วในรานคา ในการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน 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 กอนและหลังการปรับปรุง  จากการทาํการเก็บขอมูลจากใบแจงซอมหลังทําการ

แกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากสาเหตุที่แสดงในแผนภูมิกางปลาสามารถแกปญหาการรั่วไหลของแก็สได และ

เพ่ือที่จะแสดงความแตกตางระหวางกอนและหลังการปรับปรุงจึงทําการแสดงในรูปของแผนภูมิแทงในรูปของ

จุดที่เกิดรอยรั่ว  

 

 
 

                                   กอนการปรบัปรุง                       หลังปรับปรุง 

ภาพที่ 4.8 แสดงการเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

  
 

ภาพที่4.9 แสดงการเปรียบเทียบผลรวมกอนและหลังปรับปรุง 
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บทที่ 5 

สรุปผลการดําเนินงาน 

                จากการศึกษาการวางแผนจัดลําดับงานการใหบริการงานซอมบํารุงรักษาในซุปเปอรสโตรและ

การทํา PM รานคาในซุปเปอรสโตรของ บริษัท ซุปเปอรเซ็นทรัลแกส จํากัด ซึ่งสามารถสรุปผล ไดดังน้ี 

             จากการศึกษาหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการจัดลําดับงานในการใหบริการซอมบํารุงรักษารานคา  โดยทํา

การประยุกตใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ ( 7 QC TOOLS ) โดยใชแผนภูมกิางปลา

(fishbone diagram) ปรากฏวาสาเหตุที่ใหเกิดการจัดลําดับงานในการใหบริการซอมบํารุงรักษาและการทํา 

PM รานคามี  ดังน้ี 

1)สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร คือตัวปรับแรงดันกอนเขารานคาขึ้นสนิม  

2)สาเหตุที่เกิดจากวิธีการ      คือขาดการตรวจเช็ค เครื่องจักร/อุปกรณ 

3)สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ     คืออุปกรณไมไดมาตรฐาน 

  4)สาเหตุที่เกิดจากคน          คือปฏิบัติงานผิดพลาด ขาดคูมือในการปฏิบัติงานและขาดการฝกอบรม 

ผลจากการศึกษาการวางแผนจัดลําดับงานการใหบริการงานซอมบํารุงรักษาในซุปเปอรสโตรและการทําPM 

รานคา ครั้งน้ี โดยทําการแกไขปญหาที่มสีาเหตุมาจาก เครือ่งจักร คน วิธีการ และอุปกรณ คือทําการซอมและ

บํารุงรักษาในจุดที่มีผลตอการรั่วของแก็สใหกลับมาอยูในสภาพที่สมบูรณ และทําการออกแบบ Check Sheet 

เพ่ือเปนตัวกําหนดวิธีการในการตรวจเช็ค วัตถุดิบ เครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ 

ขอเสนอแนะ 

การดําเนินการของโครงงานที่ศึกษาสามารถนําไปตอยอดประยุกตใชกับขั้นตอนและวิธีการดําเนินการ

ของการจัดลําดับงานในงาน PM รานคา ในเครือซุปเปอรสโตรได จะทําใหสามารถวางแผนการจัดลําดับงานได

ดียิ่งขึ้นและสามารถลดการรัว่ไหลของแก็สในรานคาได 
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