
บทท่ี  3
การบํารุงรักษาเครื่องจักรในระบบขนสงถานหินลิกไนต

เหมืองแมเมาะตั้งอยูที่ อําเภอแมเมาะ จังหวัดลําปาง มีพื้นที่ของแองกวาง 4  กิโลเมตร ยาว
9.5  กิโลเมตร พื้นที่ประมาณ 38.0 ตร.กม. เหมืองแมเมาะมีลักษณะการทําเหมืองแบบเหมืองเปด
(Open Pit Mine) ใชเครื่องจักรขุดดินออกเปนชั้น ๆ  ลึกลงไปจนกวาจะพบชั้นถานลิกไนต  ดินที่เปด
ออกมานั้นจะถูกลําเลียงไปทิ้งยังลานทิ้งดิน     จากการสํารวจปริมาณถานลิกไนตสํารองทางธรณี
วิทยา พบวามีอยู 1,047 ลานตัน แตที่คุมคาทางเศรษฐกิจมีอยู 770 ลานตัน ตามแผนการทําเหมือง
เพื่อผลิตถานสงโรงไฟฟา   Unit 4 – 13  แสดงรายละเอียดในตารางที่ 3.1  ปจจุบัน  (2549) กําลัง
ดําเนินการที่บอ  Center 1  (C1),  บอ  South West (SW) , บอ North East (NE) ตําแหนงของบอ
เหมืองแสดงรายละเอียดในรูปที่3.1 สําหรับแผนการขุดถานในอนาคต เหมืองแมเมาะจะเดินหนาขุด
ถานตามแผนที่ตั้งไวจนถึงป  2572  ตามรายละเอียดรูปที่ 3.2 

ถานหินสามารถแบงออกเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ตามองคประกอบดานเคมี เชน ปริมาณ
คารบอน  สารระเหย  ความชื้น  ขี้เถา  ซัลเฟอร  ถานหินลิกไนต (Lignite) เปนถานหินที่มีคุณภาพต่ํา
มีปริมาณความชื้นคอนขางสูง (30% – 70%) มีคาความรอนนอยกวา 4,600 Kcal/Kg.

บอ ปท่ีทําเหมือง
(พ.ศ.)

ปริมาณถาน
(ลานตัน)

ปริมาณดิน
(ลาน  ลบ.ม.)

อัตราสวน
ดินตอถาน

NE,SB,NW,C1 2498-2539 123.67 700.86 5.67
NE 2540-2549 11.79 11.5 0.98
NW 2540-2547 53.77 203.63 3.79
C1 2540-2551 60.72 409.80 6.75
SW 2544-2563 66.92 387.84 5.79
SE 2545-2558 58.41 217.43 3.72
C2 2552-2564 80.69 419.22 5.20
BT 2557-2572 36.63 174.85 4.77

492.63 2525.13 5.13

ตารางที่ 3.1 แสดงแผนการทําเหมืองสําหรับโรงไฟฟาพลังความรอนแมเมาะ
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จากตาราง  3.1  เหมืองแมเมาะมีแผนการขุดและสงถานลิกไนตทั้งหมด  492  ลานตัน
ปริมาณดินที่ตองขุดออกทั้งหมด  2,525  ลานตัน   อัตราสวนดินตอถาน  (Stripping Ratio) 5.13:1
คาความรอน 2,655 Kcal/Kg. โดยเฉลี่ย  ปริมาณในการสงถานตอปประมาณ 17.5 ลานตัน

                                รูปที่ 3.1  แสดงลักษณะและตําแหนงของบอเหมือง   เหมืองแมเมาะ
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                       รูปที่ 3.2   แสดง Plan และ Profile ของเหมืองแมเมาะ
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กระบวนการในการขุดและลําเลียงถานของเหมืองแมเมาะ จะเริ่มจากการสํารวจชนิดของ
ช้ันถานในแตละแหลง  จากนั้นจึงเปดหนาดินโดยวาจางบริษัทเปดหนาดิน  สําหรับเหมืองแมเมาะ
จะดําเนินการเฉพาะในสวนของการขุดและขนถาน  โดยมีขั้นตอนดังนี้

3.1  ขั้นตอนการขุด และลําเลียงถาน
3.1.1 ขั้นตอนแรกในการขุดถานจะเริ่มจากการใชรถขุดไฟฟา   (Electric rope shovel P&H
          2100 EL ขนาดบุงกี่  11.5 Cum.) ขุดถานและเทใหกับรถบรรทุกเททายขนาด 85 ตัน
          แสดงภาพการทํางานตามรูปที่ 3.3

        รูปที่ 3.3  แสดงขั้นตอนการขุดและขนถานโดยรถบรรทุกเททายขนาดใหญ

              3.1.2. รถบรรทุกเททายนําถานหินไปเทที่เครื่องโมถาน  (Crusher)  เพื่อบดถานใหมีขนาด
เล็กลง จากขนาด 1,500 mm. ใหเหลือ 300 mm. แสดงภาพการทํางานตามรูปที่ 3.4

รูปที่ 3.4 แสดงขั้นตอนการเทจากรถเททายลงเครื่องโมถาน
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3.1.3  ถานที่ผานการโม จนมีขนาดไมเกิน 300 mm. จะถูกลําเลียงไปลานกองถานโดยผาน
ระบบสายพาน ลักษณะของสายพานลําเลียงแสดงในรูปที่ 3.5 และ 3.6

       รูปที่ 3.5  แสดงการลําเลียงถานโดยใชสายพานลําเลียง

รูปที่ 3.6  แสดงลักษณะของสายพานลําเลียง
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3.1.4 ถานจะถูกลําเลียงไปตามระบบสายพานจนถึงลานกองถาน (Stock Pile Area) จาก
นั้นถานจะถูกโปรยลงลานกองถานโดยใช  Stacker  โดย Stacker จะเคลื่อนที่ตลอด
เวลาอยูบนรางเหล็กและโปรยเปนชั้น ๆ  แสดงการทํางานในรูปที่ 3.7 และ 3.8

             รูปที่ 3.7  แสดงลักษณะของเครื่องโปรยถาน  (Stacker)

         รูปที่ 3.8 แสดงการโปรยถานของเครื่องโปรยถาน  (Stacker)
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3.1.5  เมื่อโรงไฟฟาแจงความตองการใชถาน     เครื่องตักถานจะตักถานสงไปยังโรงไฟฟา
                       โดยลําเลียงผานระบบสายพานเชนเดิม   ภาพของเครื่องตักถานและการตักถานแสดง

ในรูปที่  3.9 และ 3.10

                รูปที่ 3.9  แสดงการตักถานโดยใช  Reclaimer แบบ Boom Type

                     รูปที่ 3.10  แสดงการตักถานโดยใช  Reclaimer แบบ  Bridge Type
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จากการทบทวนแผนการทําเหมืองและตนทุนการผลิตของเหมืองแมเมาะสําหรับโรงไฟฟา
พลังความรอนแมเมาะ  หนวยที่  4 -13  พบวาเหมืองแมเมาะจะมีตนทุนการเฉลี่ย  (Base Case Real  
Average)   ที่  11.31 US$/t  หรือ  486.33  บาท/ตัน  ที่อัตราแลกเปลี่ยน  43 US$  โดยแบงเปน

ก. คาใชจายดําเนินงาน  (Operating Cost )  ตลอดอายุโครงการการทําเหมือง 130,506.290
                    ลานบาท  หรือ  399.90  บาท/ตัน  คิดเปน

       คาแรง     31,571.374  ลานบาท   หรือ   87.29  บาท/ตัน
       เครื่องจักรกล   98,583.219 ลานบาท   หรือ 312.61  บาท/ตัน
ข. คาใชจายลงทุน   ( Capital Cost )   ตลอดอายุโครงการการทําเหมือง   15,167.777

ลานบาทหรือ  86.43   บาท/ตัน

3.2  เคร่ืองจักรในระบบขนสงถานหินลิกไนตเหมืองแมเมาะ
เครื่องจักรในระบบขนสงถานหินลิกไนตเหมืองแมเมาะประกอบดวย  กลุมเครื่องจักรหลัก

4  กลุม คือ
3.2.1 เครื่องโมถาน (Crusher)  มีจํานวน 5 เครื่อง
3.2.2      เครื่องโปรยถาน (Stacker)   มีจํานวน 4 เครื่อง
3.2.3      เครื่องตักถาน (Reclaimer) มีจํานวน 5 เครื่อง
3.2.4 ระบบสายพานลําเลียง  (Belt  Conveyer)  มีจํานวน 5 ระบบ รวมจํานวนทั้งสิ้น  51

Line  แตละเครื่องจักรมีรายละเอียดดังนี้

3.2.1  เครื่องโมถาน  (Crusher)
มีหนาที่รับถานจากรถบรรทุกเททาย และบดถานเพื่อลดขนาดให  Lump Size Diameter

เล็กลงเหลือประมาณ 300 mm. และสงตอไปยัง Conveyor System   Crusher สามารถแยกออกเปน
สวนประกอบใหญ ๆ 2 สวน คือ สวนเทถาน (Feeding Station) และ สวนโมถาน (Crushing Station) 
ซ่ึง  Crusher นี้สามารถเคลื่อนยายไดโดยใช Transport Crawler  ขอมูลสําคัญทางดานเทคนิคแสดง
ในตารางที่ 3.2
               ก.  สวนเทถาน  (Feeding  Station)
               Feeding  Station  ประกอบดวย  Truck  Ramp และ Apron Conveyor  ซ่ึงมีหนาที่แยกกัน
ดังนี้โดย Truck  Ramp  ทําหนาที่รองรับรถบรรทุกเททายขนาด 85 ตัน  ซ่ึงจะถอยเขาเพื่อทําการเท
ถานลงไปยัง Feeding Hopper โดย Truck Ramp ไดรับการออกแบบใหสามารถรับแรงกดได
ประมาณ 180 ตัน Feeding  Hopper & Apron Conveyor ทําหนาที่รับถานที่เทจากรถบรรทุกเททาย
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และดานใตของ  Feeding Hopper นี้จะมี Apron Conveyor ซ่ึงเปนสายพานเหล็ก ซ่ึงทําหนาที่สงถาน
ไปยัง Crushing Station
              ข. สวนโมถาน   (Crushing Station)

ประกอบดวย  Crusher และ Discharge Conveyor  และ ซ่ึงมีหนาแยกกันดังนี้โดย   Crusher
 เปนแบบ Single Roll และ Double Roll  คือเปนลูกกลิ้งสําหรับบดถาน เพื่อลดขนาด Lump Side ให
เหลือไมเกิน  300  mm.  และสามารถปรับเพื่อบดถานใหเล็กลงไดอีก  Crusher   นี้มีความสามารถ
บดถานไดเฉลี่ยประมาณ  1,200  ตัน/ช่ัวโมง    Discharge Conveyor  เปนสายพานยางทําหนาที่รับ
ถานที่บดแลวจาก Crusher เพื่อสงตอใหกับ Conveyor Station

รายละเอียด Crusher  1,2 Crusher  3,4
   Apron  Conveyor
  ความ สามารถในการลําเลียงถาน
  ความเร็วของสายพาน
  ความกวางของสายพาน
  ขนาดของ   Motor  ขับ
   ความจุ  Feeding  Hopper
   Crushing  Station
   ชนิดขนาดกอนถานที่เขาสูงสุด
  ขนาดกอนถานที่ออกหลังจากบดแลว
   ความสามารถในการบด
   ขนาดของ  Motor  ที่ขับ  (kW)
   Discharge  Conveyor
  ความสามารถในการสงถาน
  ความกวางของสายพาน
  ความเร็วของสายพาน
  ขนาดของ Motor ที่ขับ(kW)

1,200   ตัน/ช.ม.
0.2 เมตร/วินาที
2,000  Mm.
110 kW.
150 ลบ.เมตร
Single-Roll
1,500+1,200+1,000 mm.
0-300+300+300 Mm.
1,200  ตัน/ช.ม.
355

1,200  ตัน/ช.ม.
2,000  Mm.
 1.22   เมตร/วินาที
18.5  kW.

1,725   ตัน/ช.ม.
0-17 เมตร/นาที
2,000  Mm.
160 kW.  (1500  Rpm)
240 ลบ.เมตร
Double-Roll
1,500+1,200+1,000 mm
0-300+300+300 Mm.
1,725  ตัน/ช.ม.
200 (2  ตัว)

1.725 ตัน/ช.ม.
2,000  Mm.
2.09 เมตร/วินาที

37 kW.

ตารางที่ 3.2 แสดงขอมูลที่สําคัญทางดานเทคนิคของเครื่องโมถาน (Crusher)
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3.2.2    เครื่องโปรยถาน  ( Stacker With Tripper  Car)
มีหนาที่โปรยถานที่รับจากระบบสายพานลงไปยังลานกองถาน (Stock Pile Area)โดยปกติ

Stacker และ  Tripper Car จะทํางานรวมกันเสมอ  กลาวคือ Tripper Car  จะทําหนาที่รับถานจาก
ระบบสายพานเพื่อสงใหกับ Stacker และ Stacker  จะทําหนาที่โปรยถานลงไปยังลานกองถาน  ซ่ึง
ทั้ง Stacker และ  Tripper Car ประกอบดวยลอเหล็กซึ่งอยูบนรางและสามารถเคลื่อนที่ไปมาบนราง
ไดสําหรับ Stacker 1,2 สามารถโปรยถานไดประมาณ  1,350  ตัน/ช.ม. ขอมูลสําคัญทางดานเทคนิค
แสดงในตารางที่ 3.3
              Stacker  ประกอบดวยสวนที่สําคัญคือ Undercarriage, Superstructure และ Slewing 
assembly    มีลักษณะดังนี้

ก.    Undercarriage   ประกอบดวยโครงสรางซึ่งทําดวยเหล็กและลอจํานวน   1  ชุดอยูบน 
ราง  ลอนี้สามารถเคลื่อนที่ไปมาบนรางไดโดยการขับจาก Motor  โดย Undercarriage
จะทําหนาที่รับน้ําหนักทั้งหมดของ Stacker

ข.  Superstructure ประกอบดวยสวนสําคัญคือ Discharge Boom Conveyor, Counter 
weight และ Spillage Conveyor  โดย Discharge Boom Conveyor จะทําหนาที่เปนตัว
โปรยถานไปยังลานกองถาน

ค.     Slewing Assembly เปนชุดที่อยูระหวาง Undercarriage กับ Superstructure ทําหนาที่
หมุน SuperStructure ไปรอบๆ  เพื่อใหไดตามตําแหนงที่ตองการ โดยขับดวย Motor
Tripper Car โดยปกติจะทําหนาที่รวมกับ Stacker เสมอมีหนาที่นําถานจาก Conveyor   
System   สงตอใหกับ Stacker

รายละเอียด Stacker 1,2 Stacker 3,4
ความสามารถในการโปรยถาน 1,350  ตัน/ช.ม. 3,000  ตัน/ช.ม.
สายพานโปรยถาน ( Boom  Conveyer )
  -   ความยาว
  -   ความกวาง
  -   ความเร็ว

25 เมตร
1,200  มิลลิเมตร
3.62  เมตร/วินาที

32.25 เมตร
1,600  มิลลิเมตร
3.67  เมตร/วินาที

ตารางที่ 3.3 แสดงขอมูลที่สําคัญทางเทคนิคของเครื่องตักถาน  (Stacker)
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รายละเอียด Stacker 1,2 Stacker 3,4
ระยะสูงสุดซึ่งสามารถโปรยถานไดเมื่อเทียบ
ตาราง

11  เมตร 12  เมตร

ความเร็วในการเคลื่อนที่ตามแนวราง 10 เมตร/นาที 15  เมตร/นาที
ความเร็วในการหมุนรอบตัว 20  เมตร/นาที 10  เมตร/นาที
มุมที่สามารถหมุนได 90  องศา 90  องศา
ความเร็วในการยกสายพานโปรยถานขึ้นลง 4  เมตร/นาที  เมตร/นาที

 
ตารางที่ 3.3 (ตอ) แสดงขอมูลที่สําคัญทางเทคนิคของเครื่องตักถาน ( Stacker)

3.2.3    Bucket wheel Reclaimer
มีหนาที่ตักถานจากลานกองถาน  ( Stockpile area )  เพื่อจะสงไปยัง Distribution Bunker   

Reclaimer 1,2  เปนแบบ  Bucket  wheel  type   คือเปนแบบปุงกี๋ตัก   สามารถเคลื่อนไปบนรางดวย
ลอเหล็ก Reclaimer 1,2   ประกอบดวยสวนที่สําคัญดังนี้

ก.   Undercarriage ประกอบดวยโครงสรางซึ่งทําดวยเหล็กและลอจํานวน 3 ชุดอยูบนราง
ลอนี้สามารถเคลื่อนที่ไปมาบนรางไดโดยการขับจาก Motor, Undercarriage จะทํา
หนาที่รับน้ําหนักทั้งหมดของ Reclaimer และพา Reclaimer เคลื่อนไปมาบนราง

ข.  Superstructureประกอบดวยสวนสําคัญคือ Bucket wheel,Boom Conveyor,Counter
Weight และ Spillage conveyor  สําหรับ Bucket wheel ประกอบดวยปุงกี๋จํานวน  8
ชุด  อยูรอบแกนกลาง ปุงกี๋จะหมุนเพื่อตักถาน    Boom conveyor จะทําหนาที่รับถาน
ที่ตักไดจาก Bucket wheel ซ่ึงจะสงตอใหกับระบบสายพานเพื่อสงไปยัง Distribution
Bunker

ค.   Slewing Assembly เปนชุดที่อยูระหวาง Undercarriage และ Superstructureทําหนาที่
หมุนไปรอบๆ เพื่อใหไดตําแหนงที่ตองการโดยขับดวย Motor

               Reclaimer  3 - 5  จะเปนแบบ Bridge Type คือมีขา  2  ขาง  เคลื่อนที่ไปมาบนรางครอม
กองถาน  มี Bucket Wheel  2  ชุด  เคลื่อนที่ตักถานและมี Harrow สําหรับตะกรุยถานใหไหลลงมา
หา   ขณะทําการตักถานตัวเครื่องจักรจะติดตั้งอยูบนรางทั้งสองขาง  โดยที่   Main   Bridge  Girder
วางขวางกับลานกองถาน  ( Stockpile Area ) สามารถใชงานตักถานที่กองขวางอยูได  ในขณะที่
เครื่องจักรทํางานอยูนั้นจะใช  Bucket Wheel  คูหอยแขวนอยูกับโครงสราง  (Bridge Girder)  ซ่ึง
สามารถเคลื่อนที่ไปบนรางในแนวขวางได  เดินตักถานจากกองถาน  (Stockpile Area) เพื่อจะสงไป
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ยัง Distribution Bunker โดยจะมีสายพานรองรับถานอยูตรงกลาง Bucket Wheel ถานจะถูกปอนลง
สู Feeding Chute และจาก Feeding Chute ถานจะถูกปอนโดยตรงลงไปในสายพาน   สําหรับ
Bucket   wheel  Reclaimer  ชนิดนี้มีความสามารถตักถานไดสูงสุดประมาณ   1,500   ตัน/ช่ัวโมง
ขอมูลสําคัญทางดานเทคนิคแสดงในตารางที่ 3.4

รายละเอียด Reclaimer 1,2 Reclaimer 3-5
ความสามารถในการตักถาน 1,200  ตัน/ช.ม 1,500-1,725  ตัน/ช.ม

สายพานรับถาน  ( Bridge Conveyor)
  -  ความยาว
  -  ความกวาง
  -  ความเร็ว

36  เมตร
1,200  เมตร
3.36 เมตร/วินาที

38.85  เมตร
1,200 เมตร
3.62 เมตร/นาที

Bucket Wheel
- ความจุของแตละปุงกี๋
- ความจุของปุงกี๋รวม  (8  ชุด)
- จํานวนปุงกี๋
- ระยะสูงสุดที่สามารถตักถานได
- ความเร็วในการเคลื่อนที่ในแนวราบ
- ความเร็วในการหมุนรอบตัว
- มุมที่สามารถหมุนได
- ความเร็วในการตักถานของปุงกี๋
- ความเร็วในการยกปุงกี๋ขึ้นลง

0.65 ลบ.เมตร
5.20 ลบ.เมตร
8
11-12 เมตร
10-15 เมตร/นาที
3-30 เมตร/นาที
160 องศา
2-7 เมตร/นาที
6  เมตร/นาที

0.60 ลบ.เมตร
4.80  ลบ.เมตร
8  (มี  2  ชุด)
12  เมตร
0.02-20 เมตร/นาที (Trolley  Speed)
-
-
0.6 เมตร/นาที (38  รอบ/นาที)
-

Harrow   Mechanism
-  ความยาว
-  Harrow  Size
-  Luffing  Rang

   -  Harrow

-
-
-
-

15,500
38
30-44 องศา
4  ชุด/เครื่องจักร

   ตารางที่ 3.4 แสดงขอมูลที่สําคัญทางดานเทคนิคของเครื่องตักถาน  (Reclaimer)
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3.2.4    Conveyor System  (ระบบสายพานลําเลียง)
ระบบสายพานลําเลียงมีหนาที่ลําเลียงถานที่บดแลวจาก    Crusher     เพื่อสงไปยัง    Stacker

สายพานลําเลียงนี้มีระยะทางประมาณ  35  กิโลเมตรจาก Semi-Mobile  Crusher จนถึง  Distribution
Bunker  ของโรงไฟฟาและสามารถสงถานไดประมาณ  1,350  ตัน/ช่ัวโมง

โครงสรางของสายพานลําเลียง  (Belt  Frame)  ทําดวยเหล็กอาบสังกะสี  (Galvanized
Steel )  เพื่อปองกันการกัดกรอน  บนโครงสรางนี้จะประกอบดวยลูกกลิ้ง  (Idlers)  และสายพานยาง
( Belting ) ซ่ึงจะวางอยูบนลูกกลิ้ง    สวนสายพานยางเปนแบบแกนเหล็ก  (Steel Cord) นอกจากนี้
สายพานลําเลียงยังประกอบดวยอุปกรณสําหรับทําความสะอาดสายพาน  (Belt  Cleaning Devices)
อุปกรณสําหรับปรับความตึงของสายพาน  (Belt tension Devices)  และอุปกรณปองกัน     เพื่อความ
ปลอดภัยของสายพาน  (Belt  Safety Devices)  และสายพานยังประกอบดวยระบบน้ําดับเพลิง  (Fire
Fighting System)  เพื่อใชไฟในกรณีที่ถานเกิดการลุกไหม การควบคุมการทํางาน การทํางานของ
ระบบสายพานทั้งหมดสามารถควบคุมไดจากศูนยควบคุมระบบสายพาน (Conveyor Control
Center)  ขอมูลทางเทคนิคที่สําคัญของระบบสายพานแสดงในตารางที่ 3.5

SYSTEM  1,2 SYSTEM  3,4
รายละเอียด

1,200    mm. 1,200    mm. 1,600  mm
ความสามารถในการลําเลียงถาน 1,350  ตัน/ช.ม. 1,500-1,725 3,000-3,400
ความกวางของสายพาน 1,200  mm. 1,200  mm 1,600 mm.
ความเร็วของสายพาน 3.62  เมตร/วินาที 3.65  เมตร/วินาที 3.65  เมตร/วินาที
มุมเอียงของลูกกลิ้ง
-  สําหรับสายพานดานบน 40 40 40 
-  สําหรับสายพานดานลาง 15  15 15 
ระยะหางระหวางขุดลูกกลิ้ง
-  สําหรับสายพานดานบน 1,250  mm. 1,250  mm 1,250  mm
-  สําหรับสายพานดานลาง 6,250 mm. 6,250 mm. 6,250 mm.
ชนิดของสายพาน สายพานแกนเหล็ก

ST 1600*1200
ST 2250*1200

สายพานแกนเหล็ก
ST 1600*1200
ST 2250*1200

สายพานแกนเหล็ก
ST  1600*1600

  ตารางที่ 3.5 แสดงขอมูลที่สําคัญทางดานเทคนิคของระบบสายพาน (Conveyor Line)
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3.3   ระบบการบํารุงรักษาของเหมืองแมเมาะ
ระบบการบํารุงรักษาของเหมืองแมเมาะที่ใชอยูในปจจุบันประกอบดวยวิธีการบํารุงรักษา   

3     แบบ  ไดแก
        3.3.1   การบํารุงรักษาแบบปองกัน  (Preventive Maintenance)
        3.3.2   การบํารุงรักษาแบบแกไข  (Corrective Maintenance)
        3.3.3   การบํารุงรักษาตามสภาพ  (Condition  Base  Monitoring Maintenance)
 

       โดยการบํารุงรักษาแตละแบบมีรายละเอียดและขั้นตอนการดําเนินการดังนี้
3.3.1 การบํารุงรักษาแบบปองกัน
การบํารุงรักษาแบบปองกันของเหมืองแมเมาะดําเนินการตามตารางการบํารุงรักษา       

แสดง  รายละเอียดตามตารางที่ 3.6  การดําเนินการบํารุงรักษาตั้งแต PM02  ถึง PM08 โดยรอบ PM
ที่มากขึ้นหมายถึงการเพิ่มการบํารุงรักษา เชน PM02 เปนการตรวจสอบอุปกรณทั้งหมด รวมถึงการ
ทําความสะอาดอุปกรณตางๆ  ตัวอยางใบตรวจสอบ PM02  แสดงตามรูปที่ 3.11  และใบตรวจสอบ 
PM02 ระบบหลอล่ืนแสดงตามรูปที่ 3.12 ใน PM02 มีการเปลี่ยนน้ํามันจนกระทั่งการเปลี่ยน
อุปกรณใน PM08  โดยมีการตรวจสอบการเปลี่ยนอุปกรณ ตัวอยางใบตรวจสอบอุปกรณ 
(Component   Check   List)  แสดงตามรูปที่ 3.13  ในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรระบบ
ขนสงถานลิกไนตในแตละรอบนั้น  เนื่องจากการทํางานเครื่องจักรจะตองสงถานอยางตอเนื่อง  24  
ช่ัวโมง  ดังนั้นในการวางแผนการบํารุงรักษามีเงื่อนไขที่กําหนดไวดังนี้

ก.  การหยุดทํา   PM. Crusher  ตองไมพรอมกัน
ข.  การหยุดทํา  PM.  Reclaimer    ตองไมพรอมกัน
ค. การหยุดทํา PM.  จะหยุดเปน Route หรือกลุมของ Conveyor Lineโดยแบงออกเปน

กลุมๆ
ง.  การหยุดทํา  PM.  Feeder  ตองไมพรอมกับ Crusher 3 เนื่องจากอยูบอเดียวกัน

การหยุดทํา  PM จะหยุดทําทุก  400  ช่ัวโมงทํางานโดยจะยึดชั่วโมงการทํางานของ Crusher 
และ  Reclaimer  เปนตัวอางอิงภายในกลุม   ช่ัวโมงในการบํารุงรักษาเครื่องจักรขนสงถานลิกไนต
แสดงรายละเอียดในตารางที่ 3.6
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3.3.2  การวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน
การวางแผนในการบํารุงรักษาเครื่องจักรระบบขนสงถานลิกไนตมีการจัดทําแผนทั้งหมด 4

แผนดังนี้
       ก.   แผนลวงหนา 2 ป

       จัดทําเพื่อใชในการจัดเตรียมงบประมาณของหนวยซอม และบํารุงรักษา    ตัวอยางของ
       แผนลวงหนา 2 ป แสดงดังรูปที่  3.16
ข. แผนประจําป

จัดทําเพื่อใหทราบปริมาณงาน    เตรียมดานอะไหลและเปนขอมูลเร่ืองความพรอมของ
เครื่องจักรฯ  ตัวอยางของแผนประจําป แสดงดังรูปที่  3.17

ค. แผนประจําเดือน
จัดทําเพื่อใหทราบปริมาณงาน   เพื่อเตรียมกําลังคน   สถานที่     และอะไหล    ตัวอยาง
ของแผนประจําเดือน แสดงดังรูปที่  3.18

ง. แผนประจําสัปดาห
จัดทําเพื่อใชในการปฏิบัติงานจริง   ตัวอยางของแผนประจําสัปดาหแสดงดังรูปที่  3.19

Service Service  Period  (Hr.)
Name Crusher  1-4 Stacker 1-4 Reclaimer  1-5 Conveyor  Line
PM-02 400 400 400 400
PM-03 800 800 800 800
PM-04 1,600 1,600 1,600 1,600
PM-06 6,400 6,400 6,400 6,400
PM-08 12,800 12,800 12,800 12,800

                 ตารางที่ 3.6 แสดงชั่วโมงในการบํารุงรักษาเครื่องจักรขนสงถานลิกไนต

ขั้นตอนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ขั้นตอนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรในระบบขนสงถานหินลิกไนตเหมือง        

แมเมาะมีขั้นตอนดังนี้
ก.  รับแผนบํารุงรักษาและ  Work  Order จากแผนกวางแผนบํารุงรักษา  (หวบ-ผช)
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ข.  Planner  ของแผนกบํารุงรักษาระบบวัสดุ   (หบข-ผช)  พิมพใบสั่งงานบํารุงรักษา  (Job
card)  สงผูจัดการแผนกอนุมัติการบํารุงรักษา

ค. หัวหนาหมวดบํารุงรักษารับใบสั่งงานบํารุงรักษามาวางแผนดําเนินการ  และมอบหมาย
ใหพนักงานบํารุงรักษาดําเนินการ

ง.  พนักงานบํารุงรักษา  ดําเนินการบํารุงรักษาตามคูมือการบํารุงรักษา
จ.  หลังดําเนินการบํารุงรักษาเสร็จเรียบรอยแลว      พนักงานบํารุงรักษาตองทําการทดสอบ

เครื่องจักร
ฉ.  สรุปผลการบํารุงรักษาและสงมอบเครื่องจักรใหผูใชงาน         โดยผูใชงานสามารถรวม

ทดสอบการใชงานกับพนักงานบํารุงรักษา

รูปที่ 3.11 แสดงตัวอยางของใบตรวจสอบเครื่องโมถาน(Crusher)
เครื่องที่ 1และ2 ที่รอบ 400 ช่ัวโมง
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รูปที่ 3.12  แสดงตัวอยางของใบตรวจสอบระบบหลอล่ืนเครื่องโมถาน
เครื่องที่ 1และ2 (Crusher) ที่รอบ 400 ช่ัวโมง

รูปที่ 3.13  แสดงตัวอยางของใบตรวจสอบอุปกรณเครื่องโมถาน(Crusher)
เครื่องที่ 1 และ 2
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3.3.3  การบํารุงรักษาแบบแกไข
ถึงแมวาจะมีการการบํารุงรักษาแบบปองกันแลวก็ตาม   แตการบํารุงรักษาแบบแกไขเปน

ส่ิงที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได  เนื่องจากการบํารุงรักษาแบบปองกันไมไดดําเนินการครบทุกชิ้นสวน 
ทุกอุปกรณในเครื่องจักร   และบางตําแหนงไมสามารถดําเนินการบํารุงรักษาได  ดังนั้นการชํารุด
ของเครื่องจักรจึงมีโอกาสที่จะเกิดขึ้น    การบํารุงรักษาแบบแกไขของเหมืองแมเมาะมีขั้นตอนการ
ดําเนินการดังนี้

ก. รับแจงการชํารุดของเครื่องจักรผานทางโทรศัพท        หรือวิทยุส่ือสารและรับ     Work
                     Order จากผูใชเครื่องจักร

ข.    Planner ของแผนกบํารุงรักษาระบบวัสดุ  (หบข-ผช)  พิมพใบสั่งงานซอม  (Job   card)
สงผูจัดการแผนกอนุมัติการซอม

ค.    หัวหนาหมวดบํารุงรักษารับใบสั่งงานซอมมาวางแผนดําเนินการ      และมอบหมายให
พนักงานบํารุงรักษาดําเนินการ

ซ. พนักงานบํารุงรักษา  ดําเนินการซอมตามคูมือการบํารุงรักษา
ซ. หลังดําเนินการซอมเครื่องจักรเสร็จเรียบรอยแลว       พนักงานบํารุงรักษาตองทดสอบ

เครื่องจักร
ฉ.    สรุปผลการซอม และวิเคราะหการชํารุดผิดปกติ (ถาจําเปน)
ช.    สงมอบเครื่องจักรใหผูใชงาน โดยผูใชงานสามารถรวมทดสอบการใชงานกับพนักงาน

บํารุงรักษา

3.3.4 การบํารุงรักษาตามสภาพ
ถึงแมวาจะมีการการบํารุงรักษาแบบปองกัน และแบบแกไขแลวก็ตาม แตการบํารุงรักษาทั้ง 

2 แบบยังมีขอดอยอยูมาก เชน  การบํารุงรักษาแบบปองกันเปนการบํารุงรักษาที่ทําตามตารางเวลาที่
แนนอน ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาทางตรงที่ทําใหเกิดตนทุนในการบํารุงรักษาและเพิ่มภาระงานเปน
จํานวนมาก  เนื่องจากชิ้นสวนบางชิ้นอาจสามารถยืดเวลาการใชงานออกไปไดอีกมาก    ดังนั้นการ
บํารุงรักษาแบบปองกันนี้จึงไมเหมาะสมกับอุปกรณที่สามารถตรวจสอบไดโดยใชสายตาหรือ   
เครื่องมืออุปกรณที่มีเวลาเตือนกอนเกิดการเสียหาย  และที่สําคัญคือเมื่อมีการชํารุดเกิดขึ้นจะตองไม
ทําความเสียหายตออุปกรณอ่ืนๆ
                ดังนั้นเพื่อใหการใชเครื่องจักรเปนไปอยางคุมคาทางเศรษฐศาสตร  เหมืองแมเมาะจึงไดนํา
การบํารุงรักษาตามสภาพมาใชเพื่อประหยัดคาใชจาย ลดปริมาณงาน และตรวจสอบสภาพเครื่องจักร
กอนชํารุด   เครื่องมือตาง ๆ   ที่นํามาใชคือ
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ก.  การวิเคราะหน้ํามันใชแลว  (Used  Oil Analysis)
ข.  การวิเคราะหการสั่นสะเทือน (Vibration  Analysis)
ค.  การวิเคราะหความผิดปกติโดยการวัดอุณหภูมิ (Thermography Analysis )

ในการบํารุงรักษาแบบตามสภาพนั้นจะใชเครื่องมือที่มีแบบผสมผสานนั่นคือ  ในแตละ
Component   เชน   Drive Unit  ของสายพานจะใชเครื่องมือทั้ง  3  ชนิด  เขาตรวจสอบตามระยะ
เวลาที่กําหนดโดย

ก.  การวิเคราะหน้ํามันใชแลว   (Used  Oil Analysis)
เปนเครื่องมือหนึ่งที่ใชในการตรวจหาการสึกหรอของอุปกรณ  สภาพความเหมาะสมของ

น้ํามันหลอล่ืน   การปนเปอนของสิ่งแปลกปลอม   เชน   น้ํา   ฝุนถาน   วิธีการดําเนินการพนักงาน
บํารุงรักษาจะเก็บตัวอยางน้ํามันเกียรและน้ํามันไฮดรอลิกทุก ๆ  1600  Hr.  ตามจุดที่กําหนดเพื่อ
วิเคราะหคาตางๆ

ข.  การวิเคราะหการสั่นสะเทือน  (Vibration  Analysis)
การตรวจสอบโดยการวัดการสั่นสะเทือน  (Vibration) เปนเครื่องมือหนึ่งที่นิยมนําไปใชใน      

อุตสาหกรรมโดยทั่วไปเพื่อวิเคราะหหาสิ่งผิดปกติในขณะที่เครื่องจักรกําลังทํางาน   โดยเฉพาะ
อยางยิ่งในเครื่องจักรที่มีการหมุน     ซ่ึงจะใหกําเนิดการสั่นสะเทือนเนื่องจากเกิดแรงทางพลศาสตร
กระทําตอช้ินสวนที่หมุน การติดตามและวิเคราะหจะทําใหสามารถทราบสภาพหรือปญหาของตัว
เครื่องจักรได

การนําความรูดานการวิเคราะหการสั่นสะเทือน (Vibration  Analysis) ไปประยุกตใชใน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรในระบบขนสงถานหินลิกไนต สามารถแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ  คือ 
การนําไปใชในการแกปญหาในระยะสั้นและการนําไปใชในการบํารุงรักษาแบบตรวจสภาพ   การ
นําไปใชในการแกปญหาในระยะสั้น มักเปนปญหาที่เกิดขึ้นแบบทันทีทันใดเราสามารถใชการ
วิเคราะหการสั่นสะเทือนเพื่อคนหาปญหาและนําไปสูการแกไข เชนหลังการประกอบชุดขับ (Drive 
Unit) และปลอยใชงาน  พบวาเกิดเสียงดังและสั่นสะเทือนสูงกวาปกติ  กรณีเชนนี้การแยกสาเหตุ
ของความผิดปกติจําเปนตองวิเคราะหสาเหตุของการเกิดความผิดปกติใหไดในเวลาอันสั้น   มิฉะนั้น
จะเกิดผลเสียหายตามมา   คือ อายุการใชงานของชิ้นสวนจะสั้นลงอยางมาก    อายุของชิ้นสวนที่
เกี่ยวของเชน เพลา  แบริ่ง  คับปลิ้ง  ซ่ึงกรณีดังกลาวอาจเกิดจากสาเหตุการเยื้องศูนย  การไมสมดุล  
การผิดปกติของรางวิ่งแบริ่งขณะทําการประกอบ  เปนตน   สวนการนําไปใชในการบํารุงรักษาแบบ
ตรวจสภาพนั้น   ยึดหลักประการสําคัญคือการติดตามแนวโนมของการสั่นสะเทือน โดยเครื่องจักร
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ในระบบขนสง จะมีการติดตามแนวโนมของการสั่นสะเทือนของชุดขับสายพาน  (Drive Unit) และ
อุปกรณ อ่ืน ๆ  ที่จําเปน  ทุก ๆ  800  ช่ัวโมง

 อาจกลาวไดวาการวิเคราะหการสั่นสะเทือน เปนการบริหารแนวโนมการเกิดการชํารุดใน
อนาคต   ไดมีการสรุปเชิงเปรียบเทียบเพื่อใหเห็นวาการวิเคราะหการสั่นสะเทือนในเครื่องจักรเปน
วิธีการที่เหมาะกับการวิเคราะหขอบกพรองหลายๆ อยาง รายละเอียดแสดงในตารางที่ 3.7

                  เครื่องมือ

ขอบกพรอง

การวัด
อุณหภูมิ

การวัด
ความดัน

การวัด
อัตราไหล

การ
วิเคราะห
น้ํามัน

การวัด
การสั่น
สะเทือน

การเยื้องศูนย และ
เพลาคด / /

การเสียความสมดุล
(Out of balance) /

การเสียหายของลูกปน
แบบ Rolling / / /

การเสียหายของลูกปน
แบบ Journal / / / / /

การเสียหายของเฟอง
/ /

การหลวมคลอนของ
ช้ินสวน /

          ตารางที่ 3.7  แสดงความเหมาะสมในการนําการวิเคราะหการสั่นสะเทือน
ไปใชในงานบํารุงรักษา

 ค.  การวิเคราะหความผิดปกติโดยการวัดอุณหภูมิ (Thermography Analysis )
ในชิ้นสวนเครื่องจักรระบบขนสงถาน โดยเฉพาะอยางยิ่งในระบบที่มีการหลอล่ืนและ

เคลื่อนไหว  จะมีการติดตามคาของอุณหภูมิในการทํางาน  ไมวาจะเปนอุณหภูมิของสารหลอล่ืน
และอุณหภูมิของชิ้นสวนนั้นโดยตรง  เชน กําหนดขีดจํากัดของอุณหภูมิการใชงานของแบริ่งแบบ
เม็ดกลมรองลึก (Deep groove ball bearing)  จะกําหนดไวไมเกิน  125° C  ในชิ้นสวนที่เปนชุดขับ 
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(Drive Unit) จะกําหนดอุณหภูมิการทํางานไวไมเกิน  80° C  เพื่อปองกันการเสียหายของอุปกรณ 
สําหรับเครื่องจักรในระบบขนสงถานกําหนดใหมีการตรวจสอบความผิดปกติเนื่องจากความรอน
ทุก ๆ   400   Hr.

นอกเหนือจากการใชเครื่องมือทั้ง 3 อยางที่ไดกลาวมาแลวนั้น การบํารุงรกษาแบบการ
ตรวจสอบตามสภาพยังมีการใชการตรวจสอบแบบไมทําลาย (Non Destructive Test :NDT)  วิธีการ
ตรวจสอบที่นํามาใช ไดแก การตรวจสอบโดยใชสารแทรกซึม (Penetratant Test ) การตรวจสอบ
โดยใชคล่ืน (Ultrasonic  Test)  เปนตน

ตัวอยางของอุปกรณที่ใชวิธีการบํารุงรักษาตามสภาพ ไดแก ลูกกลิ้งรองรับสายพาน
(Carrying Idler) แสดงในรูปที่ 3.14  หลักในการพิจารณาวาอุปกรณใดจะทําการบํารุงรักษาตาม
สภาพแสดงดังรูปที่ 3.15

รูปที่ 3.14  แสดงลูกกลิ้งรองรับสายพาน

จากรูปที่ 3.14 เปนตัวอยางของอุปกรณที่ใชระบบการบํารุงรักษาตามสภาพ หลักเกณฑใน
การพิจารณาการบํารุงรักษาตามสภาพนั้น   พิจารณาจากเงื่อนไขตามรูปที่ 3.15   เนื่องจากลูกกลิ้ง
รองรับสายพานเปนอุปกรณที่มีการชํารุดไมแนนอน  เมื่อชํารุดแลวไมสงผลกระทบตอช้ินสวนอื่น  
ไมสงผลกระทบตอการผลิต  และสามารถตรวจวัดอุณหภูมิความผิดปกติในขณะใชงานได  จึงทําให
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ผูใชงานสามารถเลือกใชการบํารุงรักษาตามสภาพ  ( Condition Bast ) ซ่ึงเปนวิธีการบํารุงรักษาที่มี
ประสิทธิภาพได     แตการที่จะใชการบํารุงรักษาแบบนี้ไดจะตองพิจารณาอยางรอบคอบ

           รูปที่ 3.15 แสดงหลักเกณฑในการพิจารณาการบํารุงรักษาตามสภาพ

นอกจากลูกกลิ้งรองรับสายพาน (Carrying Idler) แลวยังมีอุปกรณอีกเปนจํานวนมากที่ใช
วิธีการบํารุงรักษาแบบตามสภาพ  เชน  สายพาน  (Belting)   พูเลย   (Drum Pulley)  อุปกรณทํา
ความสะอาดสายพาน ( Belting  cleaning  device )  เปนตน  วัตถุประสงคที่สําคัญในการใชการ
บํารุงรักษาแบบนี้ คือ เพื่อลดคาใชจายในการบํารุงรักษา โดยไมทําใหสมรรถนะการใชงานของ
เครื่องจักรลดลงและลดงานบํารุงรักษาลง    นอกจากนี้การถอดและประกอบชิ้นสวนบอยครั้งทําให
ช้ินสวนชํารุด  การลดการถอดโดยไมจําเปนจะเปนการยืดอายุการใชงานอีกวิธีหนึ่ง

การชํารุดเปนแบบไมแนนอน

เมื่อชํารุดแลวไมสงผลกระทบตอช้ินสวนอื่น

เมื่อชํารุดแลวไมสงผลกระทบตอการผลิต

สามารถตรวจวัดอุณหภูมิความผิดปกติ

การบํารุงรักษาตามสภาพ

ลูกกลิ้งรองรับสายพาน (Carrying Idler)
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รูปที่  3.16  แสดงตัวอยางของแผนบํารุงรักษาลวงหนา 2 ป

รูปที่  3.17  แสดงตัวอยางของแผนบํารุงรักษาประจําป

M AINTENANCE  PRO GRAM   AND  FORECAST   O PERATIONAL  AVAILABILITY O F LIGNITE HANDLING SYSTEM

 REV.0  
EGAT  NO. DESCRIPTION JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

SCHEDULE HRS 744 672 744 720 744 720 744 744 720 744 720 744
ACC.OPR.HRS 80478 80788 81098 81408 81718 82028 82338 82648 82958 83268 83578 83888

PM  TYPE 03 02 04 02 03 02
CR.1, L1.6- L1.3 MAINT. PLAN 128 128 152 128 128 128

 TIME UNPLAN 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48
AVAILABLE  HRS 696 496 696 544 696 520 696 568 672 616 672 616
OPERATING  HRS 310 310 310 310 310 310 310 310 310 310 310 310

OA.(%) 93.55 73.81 93.55 75.56 93.55 72.22 93.55 76.34 93.33 82.80 93.33 82.80
SCHEDULE HRS 744 672 744 720 744 720 744 744 720 744 720 744

ACC.OPR.HRS 37298 37398 37678 37958 38238 38518 38798 39078 39358 39638 39918 40198
PM  TYPE ยาย   02 03 02 04 02 03

  CR.4, L4.6-L4.2 MAINT. PLAN 480 128 128 152 128 128
 TIME UNPLAN 48 24 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

AVAILABLE  HRS 696 168 696 544 696 544 696 544 672 616 672 616
OPERATING  HRS 280 100 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280

 OA.(%) 93.55 25.00 93.55 75.56 93.55 75.56 93.55 73.12 93.33 82.80 93.33 82.80

      FISCAL  YEAR 2007                                                        
03-Au

 REV. 1 11-Aug-05
EGAT  NO. DESCRIPTION JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL

SCHEDULE HRS 744 744 720 744 720 744 4416
ACC.OPR.HRS 78578 78903 79228 79514 79898 80168

PM  TYPE 02  03 02      *1
CR.1, L1.6- L1.3 MAINT. PLAN 128 16 112 296

 TIME UNPLAN 48 48 48 48 48 24 264
AVAILABLE  HRS 696 568 672 680 560 424 3600
OPERATING  HRS 325 325 325 286 384 270 1915

OA.(%) 93.55 76.34 93.33 91.40 77.78 56.99 81.52
SCHEDULE HRS 744 744 720 744 720 744 4416

ACC.OPR.HRS 66447 66677 66907 67230 67330 67600
PM  TYPE 02    *2 04 02     *3

CR.2, L2.9-L2.4 MAINT. PLAN 128 128 464
 TIME UNPLAN 48 48 48 48 24 48 264

AVAILABLE  HRS 696 568 544 696 232 696 3432
OPERATING  HRS 230 230 230 323 100 270 1383

OA.(%) 93.55 76.34 75.56 93.55 32.22 93.55 77.72

      FISCAL  YEAR 2005
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รูปที่  3.18  แสดงตัวอยางของแผนบํารุงรักษาประจําเดือน

รูปที่  3.19  แสดงตัวอยางของแผนบํารุงรักษาประจําสัปดาห
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ตัวอยางของแผนประจําสัปดาห   แผนบํารุงรักษาประจําสัปดาหจัดทําเพื่อใชในการปฏิบัติ
งานจริงโดยกอนการทําแผนสัปดาหจะมีการประชุมเพื่อเตรียมความพรอมตางๆ กอนลวงหนา 1
สัปดาห

3.4   การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อการจัดการงานบํารุงรักษา
 กฟผ. เหมืองแมเมาะ ไดมีการนําโปรแกรมบํารุงรักษามาใชแลวเชนกัน เรียกวา ระบบ

MIMS OE โดยเปนโปรแกรมที่รองรับการใชงานทุกระบบในเหมืองแมเมาะ จากการประเมินผล
การใชงานที่แผนกบํารุงรักษาระบบขนสงวัสดุ พบวา Module ที่มีการใชงานอยูคือ การสั่งงาน 
(Work order) การเบิกพัสดุจากคลัง (Inventory module)  ยังคงมีหลายจุดที่ระบบไมสามารถรองรับ
ได และไมประสบผลสําเร็จเทาที่ควร  เนื่องจากสาเหตุดังนี้

ก. พัสดุที่ส่ังซื้องานตรงที่ไมไดเปนพัสดุสํารองคลัง  ซ่ึงมีอยูเปนจํานวนมากจะไมมีอยูใน
ระบบ Inventory Module  พัสดุเหลานี้จะไมมีระบบมาควบคุมทําใหยากตอการบริหาร
จัดการ

ข. ระบบติดตามประวัติการใชงานถูกออกแบบมีความยุงยากซับซอน  หนวยงานไม
สามารถจัดการขอมูลไดทั้งหมด  การแกไขขอมูลเกี่ยวของกับหนวยงานที่ดูแลระบบ 
ยังผลใหระบบไมมีความยืดหยุน   ทําใหผูดูแลระบบของแผนกไดลดงานในสวนที่มี
ความยุงยากออกสงผลใหการใชงานไมสมบูรณ

ค. ระบบจัดเก็บประวัติการซอม     ประวัติการใชงานยังไมสามารถจัดเก็บขอมูลไดตามที่
ผูใชงานตองการเนื่องจากระบบบังคับใหเพิ่มขอความไดจํากัด

ง. ระบบเปนภาษาอังกฤษ      การจัดเก็บขอมูลไมสามารถทําไดตามที่ตองการเนื่องจาก
ขอจํากัดทางดานภาษาของผูใชงาน

จ. ระบบอํานวยความสะดวกในการทํางานเชน ฐานขอมูลของเครื่องจักร  ฐานขอมูลของ
อุปกรณ (Component)  ไมมีรองรับ

ฉ. จากปญหาในเรื่องของการจัดหาและควบคุมอะไหลงานตรง  (อะไหลที่ไมมีสํารอง
คลัง) ทําใหการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรไมสม่ําเสมอเนื่องจากปญหาดาน
อะไหลหมุนเวียน

จากปญหาที่ไดกลาวมาทั้งหมด ทําใหการจัดการฐานขอมูลตางๆ  ไมครบถวน ยากตอการ
บํารุงรักษาไดครบถวน และจากที่เครื่องจักรในระบบขนสงถานหินลิกไนตมีจํานวนมาก  การที่จะ
ทําใหระบบมีความสมบูรณไดนั้น  จะตองหาแนวทางในการปรับปรุงระบบและฐานขอมูลในสวนที่
ระบบ MIMS OE ยังไมไดรองรับ เพื่อแกปญหาดังที่ไดกลาวมาแลวในขางตนจึงไดการนําระบบ
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คอมพิวเตอรมาชวยจัดการขอมูลเพื่อแกไขแกไขปญหาตาง ๆ รายละเอียดการวิเคราะห ออกแบบ
ระบบแสดงไวในบทตอไป


