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การตรวจสภาพเรือเพ่ือการซ่อมทําเรือ 
 

การตรวจสภาพเรือเป็นกระบวนการเริ่มต้นในการซ่อมทําเรือ หากกรมอู่ทหารเรือมีระบบการตรวจ
สภาพเรือท่ีมีกระบวนการข้ันตอนสมบูรณ์ครบถ้วน ครอบคลุมท้ังตัวเรือ เครื่องจักร อุปกรณ์ และ 
ส่วนประกอบต่าง ๆ ทุกระบบภายในเรือจะทําให้หน่วยซ่อมทราบรายการชํารุดเสียหายท่ีจะต้องได้รับการซ่อม
ทําและขอบเขตในการซ่อมทํา ซ่ึงเป็นปัจจัยสําคัญในการวางแผนการซ่อมทําเรือและจัดหาวัสดุอะไหล่ในการ
ซ่อมทําเรือ 

การดําเนินการพัฒนาระบบการตรวจสภาพเรือของกรมอู่ทหารเรือ กําหนดกระบวนการข้ันตอน
แบบฟอร์มรายการ (Check List) และเกณฑ์การวัดค่าต่าง ๆ ในการซ่อมทําเรือ ใช้เป็นมาตรฐานในการตรวจ
สภาพเรือทุกระบบภายในเรือ เพ่ือกําหนดขอบเขตในการซ่อมทําเรือท่ีเข้ารับการซ่อมทําตามแผนได้อย่าง
ละเอียดครอบคลุมการตรวจสภาพทุกระบบภายในเรือ มีหัวข้อครอบคลุมส่วนต่าง ๆ ภายในเรือตามโครงสร้าง  
NAVSEA Ship Work Breakdown Structure (SWBS) ผู้ทําการตรวจสภาพเรือสามารถตัดหัวข้อการ
ตรวจสอบได้ตามความเหมาะสม เพ่ือให้สอดคล้องกับการตรวจสภาพเรือแต่ละลํา 

แบบฟอร์มในระบบกลจักรและไฟฟ้าจะมีข้อมูลการตรวจสภาพเรือ ๒ ส่วน 
๑. ข้อมูลชั่วโมงการใช้การ ประวัติการซ่อมทํา และการตรวจสอบชิ้นส่วนอุปกรณ์ท่ีชํารุดด้วย

การ Visual Check 
๒. ข้อมูลค่าพารามิเตอร์ท่ีได้จากการทดลองเครื่องจักรอุปกรณ์ 

แบบฟอร์มการตรวจสภาพเรือ Check List และเกณฑ์การวัดค่าต่าง ๆ สามารถใช้ในการประเมินและ
บ่งชี้ถึงความผิดปกติและการชํารุดเสียหายท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรอุปกรณ์และส่วนต่าง ๆ ภายในเรือท่ีได้รับการ
ตรวจสภาพ หน่วยซ่อมในสายวิทยาการกรมอู่ทหารเรือท้ังหมดสามารถ Download แบบฟอร์มได้ท่ี 
Webpage กรมพัฒนาการช่าง กรมอู่ทหารเรือ มีหมายเลขแบบฟอร์มอ้างอิงตามโครงสร้าง SWBS เพ่ือให้
สอดคล้องกับการให้หมายเลขแบบและหมายเลขใบสั่งงานซ่ีงหน่วยต่าง ๆ ถือปฏิบัติอยู่ 

  



 
 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
กผช.อร. และ กองช่าง กองเรือ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

นายช่างแผนกสํารวจ 

นายช่างแผนกสํารวจ 

นายช่างแผนกสํารวจ 

นายช่างแผนกสํารวจ 

นายช่างแผนกสํารวจ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
และ กผช.อร. 

 

 

กองควบคุมคุณภาพ
หน่วยซ่อมเจ้าภาพ 



 
 

รายละเอียดกระบวนการตรวจสภาพเรือเพ่ือการซ่อมเรือ 
 

๑. วางแผนการนําเรือเข้าซ่อมตามวงรอบ  
 ผู้ปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ กผช.อร. และ กองช่าง กองเรือ 
 วิธีการปฏิบัติ เริ่มจากการพิจารณาทบทวนแผนการซ่อมบํารุงเรือ วงรอบ๕ ปี ของ อร. แล้วมาทบทวนจัดทํา
แผนซ่อมทําเรือประจําปี เพ่ือจัดทํารายชื่อเรือท่ีจะเข้าซ่อมทํา ความต้องการในการซ่อมทําต่าง ๆ ให้มีความสอดคล้อง
กับการใช้เรือ แผนการใช้อู่ และสภาพความพร้อมของเรือโดยประสานผู้เก่ียวข้องเพ่ือให้ได้รายละเอียดของ
ข้อมูลประกอบการวางแผน 
 

๒. วางแผนการตรวจสภาพเรือตามแผนการนําเรือเข้าซ่อม 
 ผู้ปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
 วิธีการปฏิบัติ เม่ือได้กําหนดเวลาแน่นอนของการนําเรือเข้ารับการซ่อมทําตามวงรอบ กองแผนหน่วยซ่อม
เจ้าภาพต้องดําเนินการวางแผนกําหนดช่วงเวลาในการตรวจสภาพเรือ โดยเรือท่ีจะเข้ารับการซ่อมบํารุงเรือตาม
วงรอบ จะต้องทําการตรวจสภาพเรือก่อนล่วงหน้า ๑ ปี เพ่ือให้สามารถนําผลมาประเมินสภาพเครื่องจักรอุปกรณ์
และอุปกรณ์ มาจัดเตรียมอะไหล่และกําหนดขอบเขตการซ่อมทํา โดยการดําเนินการนั้นต้องอาศัยข้อมูลจาก
โรงงาน และกองเรือต้นสังกัดเข้าร่วมในการตรวจสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ นําหลักการวิ เคราะห์สภาพ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ภายในเรือ ด้วย CBM มาช่วยวิเคราะห์สภาพเครื่องจักรอุปกรณ์ต่าง ๆ เพ่ือกําหนดขอบเขต
การซ่อม 
 

๓. ศึกษา 
 ผู้ปฏิบัติ  นายช่างแผนกสํารวจ 
 วิธีการปฏิบัติ นายช่าง แผนกสํารวจเตรียมเอกสารคู่มือ แบบ ประวัติ และรายงานขอรับการซ่อมทํา 
จากเรือเพ่ือให้พร้อมสําหรับการวางแผนการตรวจสอบสภาพเรือสําหรับการรวบรวมรายงานซ่อมทํา ประวัติ
การซ่อมทําเรือ จุดอ่อนและปัญหาท่ีค่ังค้างการซ่อมทําในอดีต แผนกสํารวจสามารถดําเนินการร่วมกับโรงงานท่ี
รับผิดชอบในการซ่อมทําและกองเรือต้นสังกัดเพ่ือให้มีข้อมูลท่ีเพียงพอต่อการตรวจสภาพเรือ 
 

๔. ซักถามข้อมูลการชํารุดเสียหายจากเจ้าหน้าท่ีเรือ  
 ผู้ปฏิบัติ  นายช่าง แผนกสํารวจ 
วิธีการปฏิบัติ  นายช่าง แผนกสํารวจซักถาม ข้อมูลการชํารุดเสียหายของอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีชํารุดจากเจ้าหน้าท่ีเรือ 
เพ่ือเป็นข้อมูลประกอบในการพิจารณาซ่อมทํา 
 

๕. ตรวจสภาพเรือตามแบบฟอร์ม 
 ผู้ปฏิบัติ  นายช่างแผนกสํารวจ 
 วิธีการปฏิบัติ นายช่าง แผนกสํารวจใช้แบบฟอร์มการตรวจสภาพเรือดําเนินการตรวจสภาพเรือร่วมกับ
ผู้เก่ียวข้องโดยการตรวจด้วยสายตา ฟังเสียง ประสาทสัมผัส ซ่ึงตรวจสภาพท่ีต้องอาศัยเครื่องมืดวัด/มาตรวัด
และการวิเคราะห์ผลแผนกแผนสํารวจหน่วยซ่อมสามารถขอรับสนับสนุนในการตรวจวัดจาก กคภ.ฯ 
มาดําเนินการ  
 

๖. บันทึกค่าสภาพจากการตรวจสภาพเรือ 
 ผู้ปฏิบัติ นายช่างแผนกสํารวจ 
 วิธีการปฏิบัติ  นายช่าง แผนกสํารวจนําค่าการตรวจวัด/ตรวจสอบท่ีได้จากการตรวจสภาพเรือบันทึกลงใน
เอกสาร เพ่ือจัดเก็บเป็นข้อมูลนําไปประเมินผลต่อไป (สําหับการประเมินผลท่ีต้องใช้ความชํานาญพิเศษเฉพาะทาง
ต้องใช้การประเมินผลจาก จนท.กคภ. ฯ) 
 
 



 
 

๗. ประเมินผลการตรวจสภาพเรือ 
 ผู้ปฏิบัติ  นายช่างแผนกสํารวจ 
 วิธีการปฏิบัติ  นายช่าง แผนกสํารวจนําข้อมูลท่ีได้บันทึกไว้ การนําผลการประเมินจากการใช้เครื่องมือและ
เครื่องวัดของ กคภ.ฯ มาวิเคราะห์ โดยการเปรียบเทียบจากเกณฑ์ปกติท่ีกําหนดไว้ในแบบฟอร์ม รวมถึงการนํา
หลักการวิเคราะห์สภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ภายในเรือ ด้วย CBM เพ่ือประเมินสภาพของแต่ละอุปกรณ์
เป็นไปอย่างครอบคลุมขอบเขตการชํารุดเสียหาย 
 

๘. สรุปรายงานการชํารุด 
 ผู้ปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
 วิธีการปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพนําผลประเมินสภาพเรือของแต่ละอุปกรณ์มาสรุปรวบรวมรายการ
ชํารุดเสียหายของระบบต่าง ๆ ภายในเรือทุกระบบ 
 

๙. กําหนดรายการซ่อมทําเรือ 
 ผู้ปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
 วิธีการปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพรวบรวมงานซ่อมทําของแต่ละอุปกรณ์โดยจําแนกประเภท – ระดับ
การซ่อมทําของแต่ละอุปกรณ์/ระบบ จัดทําสมุดรวบรวมงาน (Work Book) แล้วแจกจ่ายให้หน่วยท่ีเก่ียวข้อง 
เพ่ือเตรียมจัดทําแผนงานในการซ่อมทํา 
 

๑๐. วางแผนการซ่อมทําเรือ 
 ผู้ปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
 วิธีการปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพกําหนดแผนการซ่อมบํารุงของเรือแต่ละลําตามแผนงานประจําปี
โดยผ่านการกํากับของ กผช.อร.อีกที ให้สอดคล้องกับสิ่งอํานวยความสะดวก (Facilities ต่าง ๆ เช่นอู่แห้ง ท่า
เทียบเรือ ลานซ่อมเรือ เครน ฯลฯ) และไม่กระทบกับแผนการใช้เรือของ กร. 
 

๑๑. วางแผนการจัดหาวัสดุ 
 ผู้ปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ และ กผช.อร. 
 วิธีการปฏิบัติ  กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ และ กผช.อร. ร่วมกันจัดทําแผนในการจัดหาวัสดุและไหล่รองรับการ
ซ่อมทําตามแผนการซ่อมทําเรือ โดยผ่านการกํากับ ของ กผช.อร.(งบประมาณและหน่วยท่ีจัดหา) เพ่ือให้มี
อะไหล่สํารองคลังหรือจัดหาได้ตรงตามเวลาท่ีกําหนด 
 

๑๒. วิเคราะห์สภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ภายในเรือด้วย CBM 
 ผู้ปฏิบัติ  กองคุมคุณภาพหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
 วิธีการปฏิบัติ  กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อมเจ้าภาพ วิเคราะห์สภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ด้วยเครื่องมือ
สําหรับการซ่อมบํารุงตามสภาพ (Condition Based Maintenance, CBM) ตามท่ีจําเป็นและเหมาะสมกับ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ ซ่ึงมีอยู่ ๖ วิธีในปัจจุบัน คือ (๑) การตรวจวัดอุณหภูมิด้วย Infrared Thermography 
(๒) การตรวจวัดคลื่นเสียงด้วย Ultrasonic (๓) การตรวจวัดด้วย Stroboscope (๔) การตรวจวัดกระแสไฟฟ้า
หรือฟลักซ์แม่เหล็กของมอเตอร์ (Motor Current Signature Analysis) (๕) การตรวจวัดการสั่นสะเทือน 
(Vibration Analysis) และ (๖) การตรวจวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่น (Used Oil Analysis) 
 



 

 
 
 
 

กระบวนการ ขั้นตอน และข้อกําหนดการปฏบิัต ิ
การซ่อมบํารงุตามสภาพ (CBM) 



การซ่อมบํารุงเรือตามสภาพ 
(Condition Based Maintenance, CBM) 

 
แนวคิดในการซ่อมบํารุงเรือ (Maintenance Concept) ปัจจุบันประกอบด้วยการซ่อมบํารุงเชิงแก้ไข 

(Corrective Maintenance) การซ่อมบํารุงเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) และการซ่อมบํารุงเชิง
คาดการณ์ (Predictive Maintenance) เกิดจากวิวัฒนาการต่อเนื่องกันมาเพ่ือให้การซ่อมบํารุงเรือมี
ประสิทธิภาพและสามารถประหยัดงบประมาณได้มากท่ีสุด โดยมีการซ่อมบํารุงตามสภาพ (Condition Based 
Maintenance, CBM) เป็นเครื่องมือหลักในแนวคิดการซ่อมบํารุงเชิงคาดการณ์ เนื่องด้วยการใช้เรือจริงย่อมไม่
เป็นไปตามอุดมคติท่ีต้ังไว้ตาม PMS ในแนวคิดการซ่อมบํารุงเชิงป้องกัน เรืออาจถูกใช้งานในสภาพท่ีเลวร้าย
มากกว่าหรือน้อยกว่าท่ีกําหนดไว้ 

การซ่อมบํารุงตามสภาพ (CBM) เป็นการซ่อมบํารุงเครื่องจักรตามแนวคิดการซ่อมบํารุงเชิงคาดการณ์ 
(Predictive Maintenance) โดยการคาดคะเนอัตราการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร จากผลการตรวจวัดโดยใช้
เครื่องมือหรือวิธีการให้ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีสามารถนําไปใช้ในการวิเคราะห์และคาดการณ์สภาพท่ีแท้จริงของ
เครื่องจักรได้ ซ่ึงจะช่วยทําให้การวางแผนซ่อมทําเครื่องจักรเป็นไปอย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ 

กําหนดให้ทําการตรวจสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ในเรือด้วยเครื่องมือวัดตามหลักการของ CBM 
ดังนี้ 

(๑) การตรวจวัดอุณหภูมิด้วย Infrared Thermography 
(๒) การตรวจวัดด้วยคลื่นเสียง Ultrasonic 
(๓) การตรวจวัดด้วย Stroboscope 
(๔) การตรวจวัดกระแสไฟฟ้าหรือฟลักซ์แม่เหล็กของมอเตอร์ (Motor Current Signature 

Analysis) 
(๕) การตรวจวัดการสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) 
(๖) การตรวจวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่น (Used Oil Analysis) 

  



การตรวจวัดอุณหภูมิด้วย Infrared Thermography 
 

กล้องถ่ายภาพความร้อน (Infrared Thermography) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้บอกสภาพของเครื่องจักร
อุปกรณ์ทางไฟฟ้าและทางกลโดยไม่ต้องสัมผัส เราสามารถเห็นสภาพความผิดปกติของเครื่องจักรอุปกรณ์โดย
การตรวจสอบความผิดปกติของอุณหภูมิท่ีได้จากการวัดอุณหภูมิท่ีพ้ืนผิวของวัตถุโดยไม่จําเป็นต้องสัมผัสกับ
วัตถุ การตรวจจับรังสีอินฟราเรดท่ีแพร่ออกมาจากพ้ืนผิวของวัตถุเป็นไปตามทฤษฎีการแผ่ความร้อน 

กําหนดให้ทําการตรวจวัดอุณหภูมิด้วย Infrared Thermography กับเครื่องจักรอุปกรณ์ในเรือท่ีมี
การเคลื่อนไหว ท้ังแบบหมุน แบบข้อเสือข้อต่อ อุปกรณ์ทางไฟฟ้า เบรคเกอร์ต่าง ๆ มอเตอร์หรือขดลวดไฟฟ้า 
หม้อแปลงหรือเครื่องแปลงความถ่ีไฟฟ้า ตลอดจนตรวจการรั่วไหลของของเหลวโดยบริเวณท่ีมีของเหลวไหล
ผ่านอุณหภูมิจะตํ่ากว่าจุดอ่ืน 

  



กระบวนการตรวจวัดอุณหภูมิด้วย Infrared Thermography 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อมตรวจวัดอุณหภมูิด้วย 
Infrared Thermography อย่างน้อยทุก 4 เดือน 

กองเรือบันทึกผลในฐานข้อมลูกองเรือ  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลการตรวจวัด 

ให้หน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพส่งผลการตรวจวัด 
ให้กองควบคุมคุณภาพ 

กองควบคุมคุณภาพ 
วิเคราะห์ผลการตรวจวัด  

 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์ผลการตรวจวัดอุณหภูม ิ

กองควบคุมคุณภาพตรวจสอบอยา่งละเอียด  
ด้วย Vibration Analyser และเครื่องมือ CMB อ่ืน ๆ ท่ีจําเป็น  

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความผิดปกต/ิเสยีหายและการดําเนินการแก้ไข 
 

กองแผนพิจารณา 
-  เปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบเพ่ิมเตมิ 
-  วางแผนการซ่อมทํา 

ผลการวิเคราะห์ 
ปกติ 

ปกติ 

กองแผนรับทราบและตดิตามผลตอ่เน่ือง 

ไม่ปกต ิ

ไม่ปกต ิ

กองแผนบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลางและ 
ติดตามผลต่อเน่ือง 

กองเรือตรวจวัดอุณหภมูิด้วยเครื่องมือวัดแบบ 
Infrared Thermometer อย่างน้อยทุก 2 เดือน 

ผลการวิเคราะห์ 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบ 
ฐานข้อมูลกลาง ตดิตามผลต่อเน่ือง และ 

ส่งผลให้กองแผน 



การตรวจวัดด้วยคลื่นเสียง Ultrasonic 
 

การตรวจวัดด้วยคลื่นเสียง Ultrasonic เป็นการตรวจวัดคลื่นเสียงในระดับความถ่ีท่ีสูงกว่าระดับท่ี
มนุษย์จะได้ยินโดยอาศัยการสะท้อนของคลื่นเสียง เป็นการตรวจสอบแบบไม่ทําลายท่ีใช้เพ่ือตรวจสอบหา
ร่องรอยหรือสิ่งผิดปกติท่ีเกิดข้ึนภายในเนื้องาน โดยเฉพาะอย่างยิ่งสิ่งผิดปกติแบบแยกชั้น (Lamination) ท่ี
ตรวจสอบด้วยวิธีการตรวจสอบอย่างอ่ืนได้ยากหรือไม่สะดวกต่อการใช้งาน การตรวจวัดด้วยคลื่นเสียง 
Ultrasonic มีความจําเป็นต้องใช้ผู้เชี่ยวชาญในการวิเคราะห์ผลการตรวจวัดเพ่ือการวิเคราะห์ผลท่ีถูกต้อง 

กําหนดให้ทําการตรวจวัดด้วยคลื่นเสียง Ultrasonic กับการหารอยบกพร่องของตัวเรือ เพลาใบจักร 
ชิ้นส่วนของเครื่องจักรต่าง ๆ เช่น ฝาสูบ เสื้อสูบ ระบบท่อทางต่าง ๆ 
  



กระบวนการตรวจวัดด้วยคลื่นเสียง Ultrasonic 
 
 

 

 

 
  

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพตรวจสอบอยา่งละเอียด  
ด้วย Vibration Analyser และเครื่องมือ CMB อ่ืน ๆ ท่ีจําเป็น  

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความผิดปกต/ิเสยีหายและการดําเนินการแก้ไข 

กองแผนพิจารณา 
-  เปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบเพ่ิมเตมิ 
-  วางแผนการซ่อมทํา  

ผลการวิเคราะห์ 

กองแผนบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลางและ 
ติดตามผลต่อเน่ือง 

ไม่ปกต ิ ปกติ 

กองแผนรับทราบและตดิตามผลตอ่เน่ือง 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์ผลการตรวจวัด 

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อมเจ้าภาพตรวจวัดด้วย 
คลื่นเสียง Ultrasonic อย่างน้อยทุก 4 เดือน 



การตรวจวัดด้วย Stroboscope 

 

การตรวจวัดด้วย Stroboscope เป็นการตรวจวัดท่ีใช้หลักการของแสงกระพริบท่ีมีความถ่ีเท่ากับ
ความถ่ีการทํางานของเครื่องจักร ทําให้เกิดภาพเสมือนเครื่องจักรกําลังหยุดนิ่ง ใช้ตรวจวัดความเร็วรอบ
เครื่องจักรและสังเกตรูปร่างของชิ้นส่วนเครื่องจักรด้วยสายตาขณะท่ีเครื่องจักรกําลังทํางานอยู่ มักใช้งาน
ร่วมกับการวิเคราะห์การสั่นสะเทือนเพ่ือพิสูจน์ทราบสาเหตุความผิดปกติ 

กําหนดให้ทําการตรวจวัดความเร็วรอบเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีมีการหมุนด้วย Stroboscope และ
ใช้ในการตรวจสอบสภาพ สายพาน ใบพัดลม คับปลิ้ง และชิ้นส่วนหมุนอ่ืน ๆ 

  



 
กระบวนการตรวจวัดด้วย Stroboscope 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อมตรวจวัดความเร็วรอบด้วย 
Stroboscope อย่างน้อยทุก 4 เดือน 

กองเรือบันทึกผลในฐานข้อมลูกองเรือ  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลการตรวจวัด 

ให้หน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
ส่งผลการตรวจวัดให้กองควบคุมคุณภาพ 

 

กองควบคุมคุณภาพ 
วิเคราะห์ผลการตรวจวัด 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์ผลการตรวจวัดความเร็วรอบ 

กองควบคุมคุณภาพตรวจสอบอยา่งละเอียด  
ด้วย Vibration Analyser และเครื่องมือ CMB อ่ืน ๆ ท่ีจําเป็น  

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความผิดปกต/ิเสยีหายและการดําเนินการแก้ไข 
 

กองแผนพิจารณา 
-  เปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบเพ่ิมเตมิ 
-  วางแผนการซ่อมทํา 

ผลการวิเคราะห์ 
ปกติ 

ปกติ 

กองแผนรับทราบและตดิตามผลตอ่เน่ือง 

ไม่ปกต ิ

ไม่ปกต ิ

กองแผนบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลางและ 
ติดตามผลต่อเน่ือง 

กองเรือตรวจวัดความเร็วรอบด้วยเครื่องมือวัด
รอบระบบแสงเลเซอร์อย่างน้อยทุก 2 เดือน 

ผลการวิเคราะห์ 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบ
ฐานข้อมูลกลาง ตดิตามผลต่อเน่ือง และ 

ส่งผลให้กองแผน 



การตรวจวัดกระแสไฟฟ้าและฟลักซ์แม่เหล็กของมอเตอร์ 
(Motor Current Signature Analysis) 

 
การตรวจวัดและวิเคราะห์กระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ (Motor Current Signature Analysis, CSA) 

เป็นการวิเคราะห์ความถ่ี Pole Pass Frequency (FP) ในรูปแบบ Spectrum ของกระแสไฟฟ้า สามารถใช้
วิเคราะห์ปัญหาตัวนําโรเตอร์ (Rotor Bar Problem) ช่องอากาศไม่สมมาตร (Stator/Rotor Air Gap 
Eccentricity) และปัญหาทางกล (Mechanical Problem) ของมอเตอร์ 

การวิเคราะห์ฟลักซ์แม่เหล็กของมอเตอร์ (Motor Flux Analysis) เป็นการวัดเส้นแรงแม่เหล็กและ
วิเคราะห์ความถ่ีโดยพิจารณาจากฟลักซ์แม่เหล็กท่ีแสดงอาการผิดปกติจากการท่ีกระแสไฟฟ้าไม่สมดุล 

กําหนดให้ทําการตรวจวัดกระแสไฟฟ้าและฟลักซ์แม่เหล็กของมอเตอร์กับมอเตอร์ไฟฟ้าต่าง ๆ เครื่อง
กําเนิดไฟฟ้า และเครื่องแปลงความถ่ีไฟฟ้า 

  



กระบวนการตรวจวัดกระแสไฟฟ้าและฟลกัซ์แม่เหล็กของมอเตอร ์

(Motor Current Signature Analysis) 

 
 

 

 

  

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพตรวจสอบอยา่งละเอียด 
ด้วย Vibration Analyser และ เครื่องมือ CMB อ่ืน ๆ ท่ีจําเป็น 

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความผิดปกต/ิเสยีหายและการดําเนินการแก้ไข 

กองแผนพิจารณา 
-  เปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบเพ่ิมเตมิ 
-  วางแผนการซ่อมทํา 

 

ผลการวิเคราะห์

กองแผนบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลางและ 
ติดตามผลอย่างต่อเน่ือง 

ไม่ปกต ิ ปกติ 

กองแผนรับทราบและตดิตามผลตอ่เน่ือง 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์ผลการตรวจวัด 

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อมเจ้าภาพตรวจวัด
กระแสไฟฟ้าและฟลักซ์แมเ่หล็กอย่างน้อยทุก 4 เดือน 



การตรวจวัดการสั่นสะเทือน  
(Vibration Analysis) 

 

การสั่นสะเทือนเป็นตัวชี้บอกความผิดปกติของเครื่องจักรได้หลายชนิด เช่นการเสียสมดุล การเยื้องศูนย์
ของเพลา การหลวมคลอนของชิ้นส่วนหมุนหรือการหลวมคลอนของโครงสร้าง ความผิดปกติท่ีแบริ่งและเกียร์ 
ปัญหาเรื่องการหล่อลื่น ความถ่ีสั่นพ้อง ความผิดปกติของสายพาน ปัญหาทางไฟฟ้า และปัญหาอ่ืนๆ  

การตรวจวัดและวิเคราะห์การสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) สามารถท่ีจะบอกสาเหตุความ
ผิดปกติและบอกระดับความรุนแรงของความผิดปกติ/เสียหายของเครื่องจักรอุปกรณ์ในเรือท่ีมีการเคลื่อนไหวท้ัง
แบบหมุน แบบข้อเสือข้อต่อ การสั่นไหวของตัวเรือ และระบบท่อทาง 

กําหนดให้ทําการตรวจวัดการสั่นสะเทือนของเครื่องจักรอุปกรณ์ต่าง ๆ ดังนี้ 
- เครื่องจักรใหญ่ดีเซล 
- ระบบเกียร์ 
- เครื่องยนต์แกสเทอร์ไบน์ 
- เครื่องขับเครื่องกําเนิดไฟฟ้าดีเซล 
- มอเตอร์และป๊ัมต่าง ๆ 
- คอมเพรสเซอร์ 
- แบริ่งต่าง ๆ 
- ฐานแท่นเครื่อง 
- ระบบไฮดรอลิคต่าง ๆ 
- ตัวเรือและท่อทาง 

  



กระบวนการตรวจวัดการสัน่สะเทือน 
(Vibration Analysis) 

 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อมตรวจวัดการสั่นสะเทือนด้วย 
Vibration Analyser อย่างน้อยทุก 4 เดือน 

กองเรือตรวจสอบผลการตรวจวัดเทียบกับเกณฑ์
ตามมาตรฐาน ISO 10816 และ ISO 2372 

กองเรือบันทึกผลในฐานข้อมลูกองเรือ 
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลการตรวจวัด

ให้หน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพส่งผลการตรวจวัด 
ให้กองควบคุมคุณภาพ 

กองควบคุมคุณภาพ 
วิเคราะห์ผลการตรวจวัด 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบ
ฐานข้อมูลกลาง ตดิตามผลต่อเน่ือง และ 

ส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์ผลการตรวจวัดการสั่นสะเทือน 

กองควบคุมคุณภาพตรวจสอบอยา่งละเอียด  
ด้วย Vibration Analyser และเครื่องมือ CMB อ่ืน ๆ ท่ีจําเป็น  

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความผิดปกต/ิเสยีหายและการดําเนินการแก้ไข 
 

กองแผนพิจารณา 
-  เปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบเพ่ิมเตมิ 
-  วางแผนการซ่อมทํา 

ผลการวิเคราะห์ 
ปกติ 

ปกติ 

กองแผนรับทราบและตดิตามผลตอ่เน่ือง 

ไม่ปกต ิ

ไม่ปกต ิ

กองแผนบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลางและ 
ติดตามผลต่อเน่ือง 

กองเรือตรวจวัดการสั่นสะเทือนดว้ยเครื่องมือ
วัดแบบ Over All อย่างน้อยทุก 2 เดือน 

ผลการตรวจวัด 



 

ผนวก ก 
มาตรฐาน ISO 10816 

 
 
    Class1 : เครื่องจักรขนาดเล็กมีกําลังตํ่ากว่า 15 kW 
    Class2 : เครื่องจักรขนาดกลาง มีกําลังต้ังแต่ 15 ถึง 75 kW หรือเครื่องจักรท่ีมีกําลังต้ังแต่ 75 ถึง 300 kW  
ท่ีติดต้ังบนฐานยึดท่ีแข็งแรง 
    Class3 : เครื่องจักรขนาดใหญ่ มีกําลังมากกว่า 300 kW ท่ีติดต้ังบนฐานท่ียึดแน่น (Rigid Foundation) 
    Class4 : เครื่องจักรขนาดใหญ่ มีกําลังมากกว่า 300 kW ท่ีติดต้ังอยู่บนฐานแบบอ่อน (Soft Foundation) 
  



ผนวก ข 
มาตรฐาน ISO 2372 

 
  



ตารางบันทึกผลค่าการส่ันสะเทือนแบบ Over All 
เรือ....................................................สังกัด................................................... 

ชื่อเครื่องจักร.................................................ตราอักษร....................................รุ่น.............................................. 
วัน/เดือน/ปี ตําแหน่ง/

ชิ้นส่วน 
เกณฑ์ ค่าท่ีวัดได้ 

A V H R 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
  

A= การวัดค่าแนวแกน (Axial) 
V = แนวด่ิง (Vertical) 
H= แนวนอน (Horizontal) 
R = แนวรัศมี (Radial) เป็นจุดต้ังฉากกับแนวแกน (A:axial)ใช้
วัดในกรณีท่ีไม่สามารถวัดแนว V กับ แนว H ได้ 



การตรวจวิเคราะห์นํ้ามันหล่อลื่น  
(Used Oil Analysis) 

น้ํามันหล่อลื่นเป็นของเหลวท่ีไหลหมุนเวียนอยู่ภายในเครื่องจักร เข้าถึงเกือบทุกชิ้นส่วนภายใน
เครื่องจักรเสมือนเลือดท่ีไหลเวียนอยู่ในร่างกายมนุษย์ ดังนั้นสิ่งท่ีผสมอยู่ในน้ํามันหล่อลื่นจะประกอบด้วย
ข้อมูลต่าง ๆ ท้ังในส่วนคุณสมบัติและสภาพของน้ํามันหล่อลื่นเองตลอดจนสภาพของเครื่องจักร ฉะนั้นการ
ตรวจวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่นเป็นส่วนสําคัญท่ีจะทําให้รู้สภาพของเครื่องจักร และสามารถนําผลจากการตรวจ
วิเคราะห์มากําหนดการใช้งานเครื่องจักรท่ีเหมาะสม การปรนนิบัติ และการซ่อมบํารุงท่ีเป็นไปตามสภาพของ
เครื่องจักรอย่างแท้จริง การตรวจสอบสาเหตุความผิดปกติ/เสียหายท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักร ตลอดจนการ
กําหนดช่วงเวลาการเปลี่ยนน้ํามันหล่อลื่นท่ีเหมาะสม  

กําหนดให้ทําการตรวจวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่นของเครื่องจักรอุปกรณ์ในเรือ ดังนี้ 
- เครื่องจักรใหญ่ดีเซล 
- ระบบเกียร์ 
- เครื่องยนต์แก็สเทอร์ไบน์ 
- เครื่องยนต์ดีเซลขับเครื่องกําเนิดไฟฟ้า 
- แบริ่งต่าง ๆ 
- ระบบไฮดรอลิคต่าง ๆ 

  



กระบวนการตรวจวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่น  
(Used Oil Analysis) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

กองเรือส่ง นมล.ให้ วศ.ทร. 
ทุก 100 ชม.ใช้การ 

วศ.ทร.ตรวจวิเคราะห์และส่งผลการตรวจวิเคราะห์ให้กองเรือ 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์อายกุารใช้งาน 
นมล. และเสนอแนะกําหนดการเปลี่ยน นมล. 

ให้กองแผน 

กองแผนพิจารณาการยดื/ไม่ยดืระยะเวลาเปลีย่น นมล.  
ส่งผลการพิจารณาให้กองเรือ บันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง และ 

ติดตามผลต่อเน่ือง 
 

กองแผนพิจารณา 
-  เปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบเพ่ิมเตมิ 
-  วางแผนการซ่อมทํา 

 

กองแผนบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลางและ 
ติดตามผลต่อเน่ือง 

ปกติ 

ปกติ 

กองควบคุมคุณภาพวิเคราะห์วัตถุธาตุและสิ่งปนเป้ือนใน นมล. 
จากผลการตรวจวิเคราะห์ของ วศ.ทร. 

เรือดําเนินการเปลี่ยน นมล. 

ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพ นมล. 

กองเรือแยกผลการตรวจวิเคราะห์ส่งหน่วยเก่ียวข้อง 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
ส่งผลการตรวจวิเคราะห์วัตถุธาตุให้กองควบคุมคุณภาพ 

ผลการตรวจวิเคราะห์วัตถุธาตุ 

กองเรือบันทึกผลใน
ฐานข้อมูลกองเรือและ 

ติดตามผลต่อเน่ือง 
 

ไม่ปกต ิ

ไม่ปกต ิ

กองควบคุมคุณภาพตรวจสอบอยา่งละเอียด  
ด้วย Vibration Analyser และเครื่องมือ CMB อ่ืน ๆ ท่ีจําเป็น  

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความผิดปกต/ิเสยีหายและการดําเนินการแก้ไข 

ผลการตรวจวิเคราะห์ 
วัตถุธาตุใน นมล. 

 (Wear Metal Analysis) 

กองควบคุมคุณภาพบันทึกผลในระบบฐานข้อมูลกลาง  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้กองแผน 

กองเรอืพิจารณา 
ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพ นมล. 

กองเรือบันทึกผลในฐานข้อมลูกองเรือ ติดตาม
ผลต่อเน่ือง และส่งผลการตรวจวิเคราะห์และ

การเปลีย่น นมล.ให้หน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

เรือดําเนินการเปลี่ยน/ไมเ่ปลีย่น นมล. 
ตามการพิจารณาของกองแผน 

 

กองเรือบันทึกผลในฐานข้อมลูกองเรือ  
ติดตามผลต่อเน่ือง และส่งผลให้หน่วยซ่อมเจ้าภาพ 

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพ 
ส่งผลให้กองควบคุมคุณภาพ 



ผนวก ก 
การเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อล่ืน 

 
การวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่นใช้แล้ว กล่าวได้ว่าจะไม่เป็นผลเลยถ้าการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่นไม่ได้

เก็บตัวอย่างท่ีถูกต้อง ซ่ึงความผิดพลาดในการเก็บตัวอย่างนั้นข้ันอยู่กับปัจจัยหลายอย่าง เช่น ตําแหน่งในการ
เก็บตัวอย่าง วิธีการในการเก็บตัวอย่าง และ อุปกรณ์ในการเก็บตัวอย่าง เป็นต้น ในหัวข้อนี้จะกล่าวถึงการเก็บ
ตัวอย่างท่ีถูกต้อง เพ่ือเป็นตัวแทนของน้ํามันหล่อลื่นในระบบท้ังหมด 

1. ตําแหน่งสําหรับการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่น จากด้านล่างมีตําแหน่งการเก็บตัวอย่าง 8 
ตําแหน่งได้แก่ ตําแหน่งหมายเลข 1-8 อธิบายตําแหน่งการเก็บน้ํามันหล่อลื่นได้ดังนี้ 

 
รูปจําลองตําแหน่งต่าง ๆ ในการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่น ท่ีมา www.focuslab.co.th 

  



1.1 จากรูปการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อเพ่ือการตรวจสอบสภาพตามระยะเวลา จุดท่ีเหมาะสม
ท่ีสุด คือ ตําแหน่งท่ีเหมาะสมคือตําแหน่งหมายเลข 1 เป็นตําแหน่งท่ีน้ํามันหล่อลื่นได้เข้า
หล่อลื่นระบบเสร็จสิ้นแล้ว และจะกลับสู่ซัมแทงค์ ในกรณีท่ีไม่ได้มีการติดต้ังช่องสําหรับเก็บ
ตัวอย่างตําแหน่งท่ี เหมาะสมท่ีสุดคือตําแหน่งหมายเลข 2 อย่างไรก็ตามการเก็บตัวอย่างใน
ตําแหน่งหมายเลข 2 ในความเป็นจริงทําได้ยาก ตําแหน่งท่ียอมรับได้คือตําแหน่งหมายเลข 3 
ซ่ึงคือบริเวณช่วงกลางของน้ํามันหล่อลื่นในซัมแทงค์ 

1.2 เม่ือวิเคราะห์ตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่นท่ีเก็บมาตามข้อ 2.1.1 แล้ว แล้วพบว่ามีค่าท่ีผิดปกติ และ
หากในเครื่องจักรท่ีมีการติดต้ังช่องสําหรับเก็บตัวอย่างตามจุดต่าง ๆ ได้นั้น จะช่วยให้
สามารถวิเคราะห์จุดท่ีผิดปกติได้เป็นการเฉพาะ ตัวอย่างตามรูปท่ี 3 ในตําแหน่งหมายเลข 1 
มีค่าความสะอาดเท่ากับ 16/13 ในขณะท่ีตัวอย่างท่ีเก็บจากหลังป๊ัม (จุดหมายเลข 4) มีค่า
ความสะอาดเพียง 13/10 จากตัวอย่างจากจุดหมายเลข 5, 6 และ 7 แสดงให้เห็นว่า ชุดแบ
ริ่ง 2 มีการสึกหรอท่ีผิดปรกติ โดยมีค่าความสะอาด 18/15 จึงต้องตรวจสอบแบริ่ง 2 ถึง
สาเหตุต่อไป 

1.3 บริเวณก้นซ้ัมแทงค์ เช่น ตําแหน่งหมายเลข 8 ไม่เป็นตําแหน่งท่ีเหมาะสม สําหรับการเก็บ
ตัวอย่างเพ่ือการวิเคราะห์สภาพเครื่องจักร แต่ถ้าต้องการตรวจการสะสมของตะกอนต่าง ๆ 
ในซัมแทงค์ (ต้ังแต่การเปลี่ยนถ่ายน้ํามันหล่อลื่นครั้งล่าสุด) ก็สามารถเก็บตัวอย่างจากจุดนี้ได้ 

2. การเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่น 
2.1 สิ่งท่ีควรทํา 

2.1.1 เก็บตัวอย่างจากจุดท่ีมีการไหลแบบป่ันป่วน 
2.1.2 เก็บตัวอย่างจากน้ํามันหล่อลื่นในช่วงไหลกลับซัมแทงค์ 
2.1.3 เก็บตัวอย่างในขณะท่ีเครื่องจักรอยู่ในสภาพกําลังใช้งาน 
2.1.4 เก็บตัวอย่างตามตําแน่งท่ีแนะนําในข้อ 1 
2.1.5 ปล่อยน้ํามันหล่อลื่นท้ิงเพ่ือล้างท่อดูดน้ํามันหล่อ 5-10 เท่าของปริมาตรท่อ ท่อยิ่งมี

ความยาวและ/หรือ มีเส้นผ่านศูนย์กลางมากยิ่งต้องปล่อยน้ํามันหล่อท้ิงมาก 
2.2 สิ่งท่ีไม่ควรทํา 

2.2.1 ไม่เก็บตัวอย่างในตําแน่งท่ีมีการไหลแบบราบเรียบ หรือไม่มีการเคลื่อนไหว 
2.2.2 ไม่เก็บตัวอย่างหลังกรอง เว้นแต่ว่าประสงค์จะตรวจสอบประสิทธิภาพในการกรองของ

ชุดกรอง 
2.2.3 ไม่เก็บตัวอย่างขณะเครื่องจักรเย็นอยู่ หรือยังไม่ได้รับภาระ 

  



ผนวก ข 
การกําหนดช่วงเวลาในการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อล่ืน 

 
การเก็บตัวอย่างตลอดจนวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่นอย่างไม่มีแนวทางจะเป็นเพียงข้อมูลท่ีไม่มีประโยชน์

ต่อการวิเคราะห์สภาพเครื่องจักรแต่อย่างใด จึงต้องมีการกําหนดแนวทางการปฏิบัติประกอบ ได้แก่          
การกําหนดเป้าหมายในการการวิเคราะห์น้ํามันหล่อลื่นว่าจะเพ่ิมชั่วโมงใช้การเครื่องยนต์ได้หรือไม่ การลด
ความเสียหายแบบไม่คาดการณ์ได้เท่าไร เป็นต้น 

- สําหรับเครื่องจักรต่าง ๆ ถึงแม้จะเป็นเครื่องจักรประเภท รุ่น เดียวกันแล้ว ก็ไม่จําเป็นต้องมี
ช่วงเวลาในการเก็บน้ํามันหล่อลื่นเหมือนกัน แม้แต่เครื่องจักรเครื่องเดิมช่วงเวลา สถานภาพหรือ
สถานการณ์เปลี่ยนก็อาจมีช่วงเวลาในการเก็บตัวอย่างต่างกัน องค์ประกอบท่ีนํามาใช้ในการ
พิจารณาได้แก่  

- ค่าใช้จ่ายหรือค่าเสียโอกาสหากเครื่องจักรนั้นไม่สามารถใช้งานได้ เป็นการกําหนดระดับ
ความสําคัญของเครื่องจักรนั้นจากการเสียโอกาสในการใช้งาน ค่าใช้จ่ายในการซ่อมทําเป็นต้น 

- สภาวะความรุนแรงของสิ่งแวดล้อมท่ีเครื่องจักรนั้นทํางานอยู่ อย่างเช่นเครื่องจักรอยู่ในสภาพท่ีมี
ปริมาณฝุ่นจํานวนมาก โอกาสท่ีฝุ่นจะหลุดลอดเข้าไปในระบบน้ํามันหล่อเกิดข้ึนได้ง่าย ก็จะถือว่า
มีสภาวะรุนแรงสูง 

- อายุการใช้งานของเครื่องจักร สําหรับอายุการใช้งานเครื่องจักรนั้น ในช่วงใช้งานแรก หรือ ช่วง 
Run-In จะต้องมีการตรวจสอบน้ํามันหล่อลื่นให้ถ่ีกว่าปกติ เพราะเป็นช่วงท่ีมีการสึกหรอสูง และ
อาจเกิดการสึกหรอท่ีผิดปกติข้ึนได้ หลังจากนั้นความถ่ีในการตรวจสอบจะสามารถลดลงได้ และ
เม่ืออายุการใช้งานเครื่องจักรเข้าใกล้กําหนดการซ่อมทําระดับ Major Overhaul ความถ่ีในการ
เก็บตัวอย่างก็จะเพ่ิมข้ึนอีก 

- อายุการใช้งานของน้ํามันหล่อลื่น ในช่วงแรกของการเปลี่ยนถ่ายน้ํามันหล่อลื่นมีการเก็บตัวอย่าง
น้ํามันหล่อลื่นถ่ีเนื่องจากเป็นการตรวจสอบการทํางานและปริมาณของสารปรับปรุงคุณภาพ
น้ํามันหล่อลื่น หลังจากนั้นความถ่ีในการจัดเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่นจะเป็นปกติ และจะเพ่ิม
ความถ่ีในการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่นอีกครั้งโดยพิจารณาต้ังแต่น้ํามันหล่อลื่นเข้าสู่ครึ่งอายุใช้
งาน 

- แนวโน้มต้องสงสัยความเสียหายของเครื่องจักร โดยสังเกตจากผลการตรวจน้ํามันหล่อลื่นในครั้ง
ก่อน หากมีแนวโน้มท่ีผิดปกติก็เพ่ิมความถ่ีในการเก็บตัวอย่างน้ํามันหล่อลื่น 



 

 
 
 
 

กระบวนการ ขั้นตอน และข้อกําหนดการปฏบิัต ิ
การควบคุมคุณภาพ (QC) งานซ่อมและสรา้งเรือ 

 



การควบคุมคุณภาพงานซ่อมและสร้างเรือ 
 

การควบคุมคุณภาพเป็นกระบวนการสําคัญท่ีขาดไม่ได้ในงานซ่อมและสร้างเรือ กําลังพลทุกภาคส่วน
ทุกฝ่าย และทุกระดับ จะต้องตระหนักถึงความสําคัญของการควบคุมคุณภาพในผลงานของตน เพ่ือสร้าง
คุณภาพให้เกิดข้ึนในทุกข้ันตอนของกระบวนการซ่อมและสร้างเรือ มิใช่เฉพาะบางข้ันตอนหรือในข้ันตอน
สุดท้ายก่อนการส่งมอบงานเท่านั้น แต่จะต้องมีการดําเนินการตรวจสอบ ควบคุมคุณภาพ หรือทดสอบทดลอง
ในทุกข้ันตอนของกระบวนการงานซ่อมและสร้างเรือ มีแผนควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan) คือ
เอกสารท่ีแสดงรายละเอียดตามกระบวนการข้ันตอนการซ่อมและสร้างเรือซ่ึงจะต้องจัดให้มีการดําเนินการ
ควบคุมคุณภาพ ใช้เป็นแนวทางในการควบคุมคุณภาพให้เป็นไปตามข้อกําหนดหรือมาตรฐานท่ีได้รับการ
ยอมรับ และมีเอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) คือเอกสารท่ีใช้บันทึกข้อมูลและ
รายละเอียดต่าง  ๆ  จากการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ หรือการทดสอบทดลองในแต่ละข้ันตอนของ
กระบวนการซ่อมและสร้างเรือท่ีดําเนินการตามแผนควบคุมคุณภาพ โดยมีหมายเลขแบบฟอร์มการควบคุม
คุณภาพงานซ่อมและสร้างเรืออ้างอิงตามโครงสร้าง SWBS (Ship Work Breakdown Structure) ของ NAVSEA 
(Naval Sea System Command) เพ่ือความสอดคล้องกันกับการให้หมายเลขแบบ หมายเลขใบสั่งงาน 
หมายเลข Configuration และเอกสารตามระบบ ILS ซ่ึงหน่วยต่าง ๆ ถือปฏิบัติอยู่ 

เพ่ือให้ม่ันใจว่าผลงานการซ่อมและสร้างเรือของ อร. และหน่วยในสายวิทยาการ อร. จะมีคุณภาพได้
มาตรฐานตามท่ีกําหนด สร้างความม่ันใจให้ทุกฝ่าย ผู้รับบริการคือผู้ใช้เรือหรือกองเรือยุทธการมีความพึงพอใจ
ในผลงานการซ่อมและสร้างเรือท่ีได้รับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

หน่วยซ่อมและสร้างเรือ 

โรงงานเรือเหล็ก โรงงานเครื่องกล โรงงานไฟฟ้า 

QC โรงงาน QC โรงงาน QC โรงงาน 

กองควบคุมคุณภาพ 

กําหนดมาตรฐาน กํากับ
และควบคุมคุณภาพใน
ส่วนท่ีเกินขีดวามสามารถ
ในการควบคุมคุณภาพของ
โรงงาน (Inter-Process 

Quality Control, Acceptance 
Test) 

ควบคุมคุณภาพในทุกขั้นตอนของกระบวนการซ่อมและสร้างเรือ 

(In-Process Quality Control) 



 
 

การท่ีจะทําให้ผลงานการซ่อมและสร้างเรือมีคุณภาพนั้น ไม่ได้เกิดจากตรวจสอบในข้ันตอนสุดท้าย
ของงานซ่อมและสร้างเรือเท่านั้น แต่คุณภาพจะเกิดข้ึนได้จากการตรวจสอบและการควบคุมคุณภาพอย่าง
เคร่งครัดในทุกข้ันตอนของกระบวนการงานซ่อมและสร้างเรือ โรงงานมีหน้าท่ีควบคุมคุณภาพในทุกข้ันตอน
ของกระบวนการงานซ่อมและสร้างเรือ (In-Process Quality Control) โดยโรงงาน กองควบคุมคุณภาพเป็นผู้
กําหนดมาตรฐาน ให้คําปรึกษา กํากับดูแล และดําเนินการควบคุมคุณภาพ ตรวจสอบ และทดสอบทดลองท่ี
เกินขีดความสามารถในการควบคุมคุณภาพของโรงงาน 

 
แนวทางการควบคุมคุณภาพในระหว่างกระบวนการงานซ่อมและสร้างเรือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดให้โรงงานและกองควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพทุกข้ันตอนของ
กระบวนการงานซ่อมสร้างเรือ เพ่ือให้ไปสู่จุดมุ่งหมายร่วมกันคือให้ผลงานซ่อมสร้างเรือมีคุณภาพ 
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กระบวนการควบคุมคุณภาพงานซ่อมเรือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

Setting to Work, Function test  
บันทึกผลการตรวจสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

 

สรุปผลการซ่อมทําเรือพร้อมผลการควบคุมคุณภาพ             
ส่งมอบให้กองเรือพร้อมการส่งมอบเรือ 

หน.นายช่างโรงงาน         
และกองควบคุมคุณภาพ 

หน.นายช่างโรงงาน          
และกองควบคุมคุณภาพ 

 

กองควบคุมคุณภาพและ
คณะกรรมการตรวจรับพัสด ุ

กองแผนหน่วยซ่อมเจ้าภาพและกองโรงงาน 

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 
 

 กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 

 กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 

   กองแผนหน่วยซ่อม 

 

 

สรุปผลการควบคุมคุณภาพงานซ่อมทําเรือส่งกองแผนหน่วยซ่อม 

จัดทํา QC Master Plan ให้สอดคล้องกับแผนการซ่อมทําเรือ    กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 

กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 

ทดสอบทดลองหน้าท่า (Harbor Acceptance Test, HAT) 
บันทึกผลการทดสอบทดลองในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

ตรวจสอบและรับรองคุณภาพการประกอบและติดตั้ง 
(In–process QC) 

บันทึกผลการตรวจสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 
 

ตรวจสอบและรับรองคุณภาพงานซ่อมทําโดยโรงงาน (In–process QC) 
บันทึกผลการตรวจสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

จัดทําเอกสารควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Protocol)                 
ท่ีใช้บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพหรือการทดสอบทดลอง 

 ในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการซ่อมทําตามแผนควบคุมคุณภาพ 

จัดทําแผนควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan)  ท่ีแสดงรายละเอียด
กระบวนการข้ันตอนในการซ่อมทําท่ีจะต้องมีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ เครื่องจักร อุปกรณ์ และอะไหล่ท่ีใช้ในการซ่อมทํา
ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

ทดสอบทดลองเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีซ่อมทําเสร็จโดย  
โรงงานก่อนนําไปตดิตั้ง  (Factory Acceptance Test, FAT) 

 บันทึกผลการทดสอบทดลองในเอกสารควบคุมคุณภาพ
คุณภาพ 

ทดสอบทดลองในทะเล  ( Sea Acceptance Test, SAT ) 
บันทึกผลการทดสอบทดลองในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

 

ผู้ท่ีไดร้ับมอบหมายจากโรงงานให้
มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

 

หมายเหตุ    
ผู้ท่ีได้รับมอบหมายให้มีอํานาจ
หน้าท่ีในการตรวจสอบและ
รับรองคุณภาพงานซ่อมทําโดย
โรงงานจะต้องเป็น นายช่าง 
หน.ช่าง หรือผู้ท่ีมี
ความสามารถในการตรวจสอบ
และควบคุมคุณภาพงานซ่อม 
ทําให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ี
กําหนด 
   

ผู้ท่ีไดร้ับมอบหมายจากโรงงานให้
มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

 

กองควบคุมคุณภาพและผู้ท่ีไดร้ับ
มอบหมายจากโรงงานให้มี
อํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

ผู้ท่ีไดร้ับมอบหมายจากโรงงานให้
มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

 

วางแผนการซ่อมทําเรือ 
(Ship Repair Plan) 

(Inter–process QC) 
• ตรวจสอบเอกสาร QC 
จากโรงงานก่อนการ
ดําเนินการซ่อมทําใน
ข้ันตอนต่อไปตาม QC 
Master Plan 
• ตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพท่ีเกินขีด
ความสามารถของโรงงาน  
• ทดสอบทดลองท่ีเกินขีด      
ความสามารถของโรงงาน 



รายละเอียดกระบวนการควบคุมคุณภาพงานซ่อมเรือ 
 

ผู้ตรวจสอบและรับรองคุณภาพในเอกสารควบคุมคุณภาพจะต้องเป็นผู้ท่ีได้รับมอบอํานาจหน้าท่ีในการ
ตรวจสอบและรับรองคุณภาพงานซ่อมทํา เป็นผู้ท่ีมีความสามารถในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานซ่อมทําให้
เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

 
๑. จัดทํา QC Master Plan  
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 
วิธีปฏิบัติ : ศึกษาแผนการซ่อมทําเรือเพ่ือให้ทราบกระบวนการทํางานท้ังหมด และกําหนดข้ันตอนการ
แบ่งแยกงานท้ังหมดออกเป็นงานย่อย ๆ ตามแผนการซ่อมทําเรือ กําหนดจุดท่ีจะต้องมีการตรวจสอบและทําการ
ควบคุมคุณภาพ มาตรฐานท่ีเก่ียวข้อง และกําหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุมคุณภาพ  
 

๒. จัดทําแผนควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan) 
ผู้ปฏิบัติ : หัวหน้านายช่างโรงงาน และกองควบคุมคุณภาพ 
วิธีปฏิบัติ : ในข้ันตอนนี้จะเป็นศึกษาและรวบรวมแผนควบคุมคุณภาพท่ีเก่ียวข้องกับงานซ่อมทําจัดเตรียมไว้ 
โดยใช้แบบฟอร์มตามท่ี กพช.อร. กําหนด  
 

๓. จัดทําเอกสารควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Protocol)  
ผู้ปฏิบัติ : หัวหน้านายช่างโรงงาน  และกองควบคุมคุณภาพ 
วิธีปฏิบัติ : ในข้ันตอนนี้จะเป็นศึกษาและรวบรวมเอกสารควบคุมคุณภาพท่ีเก่ียวข้องกับงานซ่อมทําจัดเตรียมไว้ 
โดยใช้แบบฟอร์มตามท่ี กพช.อร. กําหนด 
 

๔. ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ  เครื่องจักร อุปกรณ์ และอะไหล่ท่ีใช้ในการซ่อมทํา 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ และคณะกรรมการตรวจรับพัสดุ  
วิธีปฏิบัติ : การตรวจสอบวัสดุเป็นกระบวนการท่ีสําคัญ กระบวนการหนึ่งในการควบคุมคุณภาพ เพ่ือให้
แน่ใจว่าวัสดุ เครื่องจักร อุปกรณ์ และอะไหล่ ท่ีจะนํามาใช้ในงานซ่อมทํา มีคุณสมบัติเป็นไปตามมาตรฐาน 
หรือตามท่ีกําหนดไว้ในสัญญา  คณะกรรมการตรวจรับพัสดุมีอํานาจหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายท่ีจะรับหรือไม่ 
โดยดําเนินการตรวจสอบก่อนนําไปใช้งานซ่อมทํา ว่ามีคุณลักษณะต่าง ๆ  รุ่น Part No. ถูกต้องตามท่ีกําหนด
หรือไม่  ในส่วนท่ีไม่สามารถทําการตรวจสอบได้ให้คณะกรรมการขอรับการสนับสนุนจากกองควบคุมคุณภาพ 
ดําเนินการตรวจสอบ และคณะกรรมการตรวจรับจะต้องส่งผลการตรวจรับให้กับกองควบคุมคุณภาพไว้เป็น
หลักฐานต่อไป 
 

๕. ตรวจสอบและรับรองคุณภาพการซ่อมทําโดยโรงงาน  
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ  
วิธีปฏิบัติ : การควบคุมคุณภาพข้ันตอนนี้ กระทําโดยเจ้าหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายในการควบคุมคุณภาพ
ระดับโรงงาน ทําการตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิต ตามแผนคุมคุณภาพ หากไม่เป็นไปตาม
ข้อกําหนด หรือมาตรฐานท่ีกําหนด ให้ดําเนินการแก้ไข บันทึกผลการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ ในเอกสาร
ควบคุมคุณภาพ ( Quality Control Protocol ) และลงนามผู้ตรวจสอบ หากมีการตรวจสอบท่ีไม่อยู่ในขีด
ความสามารถของโรงงาน สามารถขอรับการสนับสนุนจากหน่วยควบคุมคุณภาพ 
 
 
 
 
  



 
 

๖. ทดสอบทดลองเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีซ่อมทําเสร็จโดยโรงงานก่อนนําไปติดตั้ง  (Factory 
Acceptance Test, FAT)  
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ และกอง
ควบคุมคุณภาพ 
วิธีปฏิบัติ : หลังการซ่อมทําเครื่องจักรและอุปกรณ์ส่วนใหญ่จะต้องมีการทดลองประสิทธิภาพก่อนนําลงไป
ติดต้ังบนเรือ เช่น เครื่องจักรใหญ่ ชุดเครื่องกําเนิดไฟฟ้า หรือมอเตอร์ต่าง ๆ ในข้ันตอนนี้โรงงานจะเป็น
ผู้ดําเนินการและมีเจ้าหน้าท่ีจากกองควบคุมคุณภาพเข้าสนับสนุนเครื่องมือพิเศษหรือร่วมเป็นสักขีพยาน  
 

๗. ตรวจสอบและรับรองคุณภาพการประกอบและติดตั้ง  
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ 
วิธีปฏิบัติ : เป็นการตรวจสอบงานท่ีเก่ียวกับการประกอบ/ติดต้ังเครื่องจักรและอุปกรณ์หลังการซ่อมทํา 
กระทําโดยเจ้าหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายในการควบคุมคุณภาพระดับโรงงาน ทําการตรวจสอบคุณภาพตามแผน
ควบคุมคุณภาพ หากไม่เป็นไปตามข้อกําหนดหรือมาตรฐานท่ีกําหนดให้ดําเนินการแก้ไข บันทึกผลการ
ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในเอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) และลงนามผู้
ตรวจสอบ หากมีการตรวจสอบท่ีไม่อยู่ในขีดความสามารถของโรงงานก็สามารถขอรับการสนับสนุนจากกอง
ควบคุมคุณภาพหรือหากเป็นงานท่ีสําคัญ เช่น การต้ังศูนย์เพลากองควบคุมคุณภาพจะเข้าร่วมตรวจเป็นสักขีพยาน 
 

๘. Setting to work, Function test  
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ 
วิธีปฏิบัติ : สําหรับอุปกรณ์ท่ีได้รับการซ่อมทํา และทดสอบจากโรงงานเม่ือติดต้ังกลับไปในเรือแล้วจะต้อง
มีการทดลองการทํางาน Functional test ว่าเครื่องจักรและอุปกรณ์ทํางานได้สมบูรณ์หรือไม่ เครื่องจักรและ
อุปกรณ์ท่ีมีระบบซับซ้อนต้องมีการตรวจสอบการเชื่อมต่อกับระบบต่าง ๆ เช่น ระบบลมอัด ระบบน้ําหล่อเย็น 
ระบบควบคุม เป็นต้น ซ่ึงกระบวนการเชื่อมต่อระบบต่าง ๆ นี้ กระทําโดยเจ้าหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายในการควบคุม
คุณภาพระดับโรงงานโดยให้บันทึกผลการตรวจสอบลงในเอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) 

๙. ทดสอบทดลองหน้าท่า (Harbor Acceptance Test, HAT) 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 
วิธีปฏิบัติ : การทดลองหน้าท่า (HAT) เป็นการทดลองความพร้อมของระบบต่าง ๆ ท่ีสามารถทดสอบได้
ขณะเรือจอดเทียบท่า เพ่ือเป็นการตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ หลังการซ่อมทํา 
ก่อนการออกทดลองในทะเล (SAT ) ต่อไป  

๑๐. ทดสอบทดลองในทะเล (Sea Acceptance Test, SAT) 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 
วิธีปฏิบัติ : การทดลองเรือในทะเล (SAT) ดําเนินการโดยหน่วยควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม เป็นการตรวจสอบ
คุณภาพในข้ันตอนสําคัญและทดสอบทดลองการใช้งานข้ันสุดท้าย (Acceptance Test) เพ่ือการควบคุมคุณภาพ
ก่อนส่งมอบผลงานให้ผู้รับบริการ บันทึกผลการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในเอกสารควบคุมคุณภาพและลงนาม
ผู้ตรวจสอบ 

๑๑. สรุปผลการควบคุมคุณภาพงานซ่อมทําเรือ 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพหน่วยซ่อม 
วิธีปฏิบัติ : หลังจากมีการทดลองทุกข้ันตอนแล้ว จะมีการนําผลท่ีได้จากการทดลองมาสรุป และรวบรวม
เอกสาร บันทึกการควบคุมคุณภาพในการซ่อมทํา ท้ังหมดจัดเป็นรายงานสรุปการควบคุมคุณภาพการซ่อมทํา 
เพ่ือเก็บไว้เป็นหลักฐานและสําเนาส่งมอบให้กับหน่วยผู้ใช้ต่อไป 



กระบวนการควบคุมคุณภาพงานสร้างเรือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

สรุปผลการสร้างเรือพร้อมผลการควบคุมคุณภาพ แบบแปลนเรือ คู่มือ 
และเอกสารต่าง ๆ  ประจําเรือส่งมอบให้กองเรือพร้อมการส่งมอบเรือ 

(Inter–Process QC) 
• ตรวจสอบเอกสาร QC  
จากโรงงานก่อนการ
ดําเนินการสร้างเรือใน
ข้ันตอนต่อไปตาม         
QC Master Plan 
• ตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพท่ีเกินขีด
ความสามารถของโรงงาน   
• ทดสอบทดลองท่ีเกิน
ขีดความสามารถของรง
งาน 

หน.นายช่างโรงงาน       
และกองควบคุมคุณภาพ 

หน.นายช่างโรงงาน          
และกองควบคุมคุณภาพ 

กองควบคุมคุณภาพและ
คณะกรรมการตรวจรับพัสด ุ

กองแผนและกองโรงงาน 

กองควบคุมคุณภาพ 
 

กองควบคุมคุณภาพ 

กองควบคุมคุณภาพ 

กองแผน 

 

จัดทํา QC Master Plan ให้สอดคล้องกับ Build Strategy และ แผนการสร้างเรือ กองควบคุมคุณภาพ 

 กองควบคุมคุณภาพ 

ทดสอบทดลองหน้าท่า (Harbor Acceptance Test, HAT) 
บันทึกผลการทดสอบทดลองในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการประกอบและตดิตั้ง 
(In–process QC) 

บันทึกผลการตรวจสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 
 

ตรวจสอบและรับรองคุณภาพการสร้างเรือโดยโรงงาน (In–process QC) 
บันทึกผลการตรวจสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

จัดทําแผนควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan)  ท่ีแสดงรายละเอียด
กระบวนการข้ันตอนในการสร้างท่ีจะต้องมีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ  เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการสร้างเรือ 
ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

ทดสอบทดลองเครื่องจักรและอุปกรณ์โดยโรงงานผู้ผลิตก่อนนําไปตดิตั้ง  
(Factory Acceptance Test, FAT) 

 บันทึกผลการทดสอบทดลองในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 
 

ทดสอบทดลองในทะเล ( Sea Acceptance Test, SAT ) 
บันทึกผลการทดสอบทดลองในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

 

กองควบคุมคุณภาพ และผู้ท่ี
ได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มี
อํานาจหน้าท่ีในการทดสอบและ
รับรองฝีมือช่างเช่ือม 

หมายเหตุ 
ผู้ท่ีได้รับมอบหมายให้มีอํานาจ
หน้าท่ีในการตรวจสอบและ
รับรองคุณภาพงานสรา้งเรือใน
โรงงานจะต้องเป็น นายช่าง 
หน.ช่าง หรือผู้ท่ีมี
ความสามารถในการตรวจสอบ
และควบคุมคุณภาพงานสรา้ง
เรือเป็นไปตามมาตรฐานท่ี
กําหนด 
   

ผู้ท่ีไดร้ับมอบหมายจากโรงงาน   
ให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

 

โรงงานผู้ผลิต 
 

ผู้ท่ีไดร้ับมอบหมายจากโรงงาน  
ให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

 

กําหนด Build Strategy  และ  
วางแผนการสร้างเรือ (Ship Construction Plan)  

และ  

สรุปผลการควบคุมคุณภาพงานสรา้งเรือส่งกองแผน 

Setting to Work, Function test  
บันทึกผลการตรวจสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพคุณภาพ 

 

ทดสอบฝมีือช่างเช่ือมและบันทึกผลการทดสอบในเอกสารควบคุมคุณภาพ 

จัดทําเอกสารควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Protocol)                 
ท่ีใช้บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพหรือการทดสอบทดลอง 

 ในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการสร้างตามแผนควบคุมคุณภาพ 

ผู้ท่ีไดร้ับมอบหมายจากโรงงาน     
ให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบ
และรับรองคุณภาพ 

 



รายละเอียดกระบวนการควบคุมคุณภาพงานสร้างเรือ 
 

ผู้ตรวจสอบและรับรองคุณภาพในเอกสารควบคุมคุณภาพจะต้องเป็นผู้ท่ีได้รับมอบอํานาจหน้าท่ีในการ
ตรวจสอบและรับรองคุณภาพงานสร้างเรือ เป็นผู้ท่ีมีความสามารถในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานสร้างเรือให้
เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

 
๑. จัดทํา QC Master Plan ให้สอดคล้องกับ Build Strategy และ แผนการสร้างเรือ 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนการทบทวนรายละเอียดต่าง ๆ ของสัญญาตลอดจนข้อกําหนดต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับสัญญา 
แนวทางการสร้างเรือ (Build Strategy) และ แผนการสร้างเรือ เพ่ือนํามาจัดทํา QC Master Plan ให้มีความสอดคล้อง 
 

๒. จัดทําแผนควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan) 
ผู้ปฏิบัติ : หน.นายช่างโรงาน และกองควบคุมคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนการแบ่งแยกงานท้ังหมดตามแผนการสร้างเรือออกเป็นงานย่อยๆ เพ่ือให้ทราบ
กระบวนการทํางานท้ังหมด ทําให้สามารถกําหนดจุดท่ีจะต้องมีการตรวจสอบและทําการควบคุมคุณภาพ จัดเตรียม
แผนควบคุมคุณภาพในงานท่ีได้เคยมีการปฏิบัติอยู่แล้ว และจัดทําแผนคุมคุณภาพท่ีเป็นงานท่ีเกิดข้ึนใหม่ยังไม่มีแผน
ควบคุมคุณภาพมาก่อน โดยแผนควบคุมคุณภาพเป็นเอกสารท่ีแสดงรายละเอียดตามกระบวนการข้ันตอนการสร้างซ่ึง
จะต้องจัดให้มีการควบคุมคุณภาพ 
 

๓. จัดทําเอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) 
ผู้ปฏิบัติ : หน.นายช่างโรงงาน และกองควบคุมคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ :  

เม่ือได้แผนคุณภาพ (Quality Control Plan) แล้วจัดเตรียมเอกสารควบคุมคุณภาพในงานท่ีได้เคยมีการ
ปฏิบัติอยู่แล้ว และจัดทําเอกสารคุมคุณภาพท่ีเป็นงานท่ีเกิดข้ึนใหม่ยังไม่มีเอกสารควบคุมคุณภาพมาก่อน เพ่ือใช้ใน
การตรวจสอบคุณภาพผลงานตามแผนการควบคุมคุณภาพ 

หมายเหตุ ท้ังแผนคุณภาพ (Quality Control Plan) และ เอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control 
Protocol) ฝ่ายควบคุมคุณภาพจะส่งไปให้ฝ่ายสร้างพิจารณาตรวจแก้ไข เม่ือแก้ไขเป็นท่ียอมรับท้ังสองฝ่าย ผอ.กอง
ควบคุมคุณภาพ และ ผอ.กองโรงงาน จะลงนามท่ีใบปกของเอกสารควบคุมคุณภาพ เป็นการยอมรับว่าเอกสารใช้
ราชการได้ จากนั้นจึงส่งเอกสารไปให้กับโรงงานท่ีเก่ียวข้องเพ่ือใช้ตรวจสอบควบคุมคุณภาพต่อไป 
 
 

๔. ทดสอบฝีมือช่างเช่ือม 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ และผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการทดสอบและรับรองฝีมือ
ช่างเชื่อม 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนเพ่ือให้เกิดความม่ันใจว่าบุคลากรท่ีดําเนินการสร้างเรือมีฝีมือและทักษะเพียงพอต่อ 
การสร้างเรือ เช่นการทดสอบฝีมือช่างเชื่อมแผ่นเหล็กตัวเรือ การทดสอบฝีมือช่างเชื่อมท่อทาง โดยการทดสอบ 
จะเป็นการนํากระบวนการเชื่อมท่ีได้รับการรับรองแล้วมาทําการทดสอบช่างกับชิ้นงานตัวอย่างในลักษณะเสมือน
การทํางานจริง เช่นการทดสอบการเชื่อมท่าราบ การทดสอบการเชื่อมแนวนอน การทดสอบการเชื่อมแนวด่ิง และ
การทดสอบการเชื่อมแนวเหนือศีรษะ  หลังการทดสอบจะมีการนําตัวอย่างชิ้นงานทดสอบมาทําการทดสอบ
คุณสมบัติว่าผ่านตามมาตรฐานหรือไม่ เม่ือผ่านการทดสอบก็จะทําการออกใบรับรองการผ่านการทดสอบเพ่ือใช้เป็น
หลักฐานในการทํางานต่อไป 
 
 



 
 

๕. ทดสอบทดลองเครื่องจักรและอุปกรณ์โดยโรงงานผู้ผลิต (Factory Acceptance Test, FAT) 
ผู้ปฏิบัติ : โรงงานผู้ผลิต 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนท่ีดําเนินการโดยโรงงานผู้ผลิต โดยจะต้องส่งผลการทดสอบทดลอง คู่มือและข้อมูล
ประจําเครื่อง และเอกสารรับรองคุณภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้กับคณะกรรมการตรวจรับ 
 

๖. ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ เครื่องจักร และอุปกรณ์ 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ และคณะกรรมการตรวจรับพัสดุ 
วิธีการปฏิบัติ : การตรวจสอบวัสดุเป็นกระบวนการท่ีสําคัญกระบวนการหนึ่งในการควบคุมคุณภาพ เพ่ือให้แน่ใจ
ว่าวัสดุ เครื่องจักร และอุปกรณ์ ท่ีจะนํามาใช้ในงานสร้างเรือ มีคุณสมบัติเป็นไปตามมาตรฐาน หรือตามท่ีกําหนดไว้
ในสัญญา คณะกรรมการตรวจรับพัสดุมีอํานาจหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายท่ีจะรับหรือไม่โดยดําเนินการตรวจสอบก่อน
นําไปใช้งานซ่อมทําว่ามีคุณลักษณะต่าง ๆ รุ่น Part No. ถูกต้องตามท่ีกําหนดหรือไม่  ในส่วนท่ีไม่สามารถทําการ
ตรวจสอบได้ให้คณะกรรมการฯ ขอรับการสนับสนุนจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ ดําเนินการตรวจสอบ และคณะกรรมการ
ตรวจรับจะต้องส่งผลการตรวจรับให้กับกองควบคุมคุณภาพไว้เป็นหลักฐานต่อไป 
 

๗. ตรวจสอบและรับรองคุณภาพงานสร้างเรือโดยโรงงาน 
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนเพ่ือให้เกิดความม่ันใจว่าการปฏิบัติงานในข้ันตอนการสร้าง และประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ
ในโรงงานดําเนินการไปอย่างมีคุณภาพตามมาตรฐานท่ีกําหนด โดยเจ้าหน้าท่ีฝ่ายผลิตท่ีเก่ียวข้องกับการควบคุม
คุณภาพทําการตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการสร้างเรือในทุกข้ันตอน ทําบันทึกผลและทําการวิเคราะห์
ผลการตรวจสอบในกระบวนการสร้าง ซ่ึงหากไม่เป็นไปตามท่ีกําหนดก็ดําเนินการแก้ไข ให้เป็นไปตามข้อกําหนดหรือ
มาตรฐานท่ีกําหนด กองควบคุมคุณภาพกําหนดมาตรฐานการควบคุมคุณภาพและแนะนําโรงงานในการตรวจสอบ
การควบคุมคุณภาพ และทําการสนับสนุนในส่วนท่ีไม่อยู่ในขีดความสามารถของโรงงานตามท่ีร้องขอ บันทึกผล 
การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ ในเอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) 
 

๘. ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการประกอบและติดตั้ง 
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นการตรวจสอบงานท่ีเก่ียวกับการประกอบ/ติดต้ังเครื่องจักรและอุปกรณ์กระทําโดยเจ้าหน้าท่ี    
ท่ีได้รับมอบหมายในการควบคุมคุณภาพระดับโรงงาน ทําการตรวจสอบคุณภาพตามแผนคุมคุณภาพ หากไม่เป็นไป
ตามข้อกําหนด หรือมาตรฐานท่ีกําหนดให้ดําเนินการแก้ไข บันทึกผลการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ ในเอกสาร
ควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) และลงนามผู้ตรวจสอบ หากมีการตรวจสอบท่ีไม่อยู่ใน              
ขีดความสามารถของโรงงานก็สามารถขอรับการสนับสนุนจากหน่วยควบคุมคุณภาพหรือหากเป็นงานท่ีสําคัญ     
เช่น การต้ังศูนย์เพลา จะมีกองควบคุมคุณภาพเข้าร่วมตรวจเป็นสักขีพยาน 
 

๙. Setting to Work 
ผู้ปฏิบัติ : ผู้ท่ีได้รับมอบหมายจากโรงงานให้มีอํานาจหน้าท่ีในการตรวจสอบและรับรองคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : สําหรับอุปกรณ์ต่าง ๆ เม่ือติดต้ังในเรือแล้วจะต้องมีการทดลองการทํางาน Functional test ว่า
เครื่องจักรและอุปกรณ์ทํางานได้สมบูรณ์หรือไม่ เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีมีระบบซับซ้อนก็ต้องมีการตรวจสอบการ
เชื่อมต่อกับระบบต่าง ๆ เช่น ระบบลมอัด ระบบน้ําหล่อเย็น ระบบควบคุมเป็นต้น ซ่ึงกระบวนการเชื่อมต่อระบบต่าง ๆ 



 
 

นี้ กระทําโดยเจ้าหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายในการควบคุมคุณภาพระดับโรงงานโดยให้บันทึกผลการตรวจสอบลงใน
เอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) 
 

๑๐. ทดสอบทดลองหน้าท่า (Harbor Acceptance Test, HAT) 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนการตรวจสอบระบบต่าง ๆ เพ่ือทดสอบการทํางานของระบบก่อนทําการทดสอบ 
ในทะเล เช่น การทดสอบการเอียงเรือ การทดสอบการผนึกน้ํา การทดสอบเครื่องจักรใหญ่ การทดสอบเครื่องจักรช่วย 
การทดสอบระบบไฟฟ้า หลังการทดสอบหากมีระบบใดยังไม่สมบูรณ์ตามมาตรฐาน หรือข้อกําหนด ให้ดําเนินการ
ปรับปรุงแก้ไข้ให้เป็นไปตามมาตรฐานก่อนดําเนินการทดลองเรือในทะเลต่อไป  บันทึกผลการตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพ ในเอกสารควบคุมคุณภาพ (Quality Control Protocol) 
 

๑๑. ทดสอบทดลองในทะเล (Sea Acceptance Test, SAT) 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ 
วิธีการปฏิบัติ : เป็นข้ันตอนการทดสอบระบบต่างๆ ท่ียังไม่ได้ทําการทดลองในข้ันตอนท่ีได้กล่าวมาแล้วข้างต้น 
โดยการนําเรือออกทดสอบเดินเรือในทะเล เพ่ือเก็บข้อมูลและนํามาทําการวิเคราะห์ผลก่อนทําการส่งมอบเรือให้กับ
หน่วยผู้ใช้ต่อไป ตัวอย่างของการทดลองเรือในข้ันตอนนี้ได้แก่ การทดลองความเร็วเรือ การทดลองความคล่องตัว
ของเรือ การทดลองหาอัตราการสิ้นเปลืองน้ํามัน การทดลองเครื่องผลิตน้ําจืด เป็นต้น หลังจากการทดลองจะนํา
ข้อมูลท่ีบันทึกได้จากการทดลองมาทําการเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐาน หากมีระบบใดจําเป็นต้องมีการแก้ไข 
ก็จะดําเนินการแก้ไข้ปรับปรุงและทําการออกทดลองซํ้า จนผลการทดลองผ่านตามค่ามาตรฐานท่ีกําหนด จากนั้น 
จะทําการสรุปรายงานการควบคุมคุณภาพการสร้างเรือเพ่ือเก็บเป็นหลักฐาน และสําเนาส่งให้หน่วยผู้ใช้เรือและ
หน่วยท่ีเก่ียวข้องต่อไป 
 

๑๒. สรุปผลการควบคุมคุณภาพงานสร้างเรือ 
ผู้ปฏิบัติ : กองควบคุมคุณภาพ 
วิธีปฏิบัติ : หลังจากมีการทดลองทุกข้ันตอนแล้ว จะมีการนําผลท่ีได้จากการทดลองมาสรุป และรวบรวม
เอกสาร บันทึกการควบคุมคุณภาพในการสร้างเรือท้ังหมดจัดเป็นรายงานสรุปการควบคุมคุณภาพการสร้างเรือ เพ่ือ
เก็บไว้เป็นหลักฐานและสําเนาส่งมอบให้กับหน่วยผู้ใช้ต่อไป 


