
บทท่ี 4 

วิธีการสําหรบังานวิจัย 

4.1   ผลการศึกษาแนวคิด หลักการ และทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับงานวิจัยรวมถึงขอมูลตาง ๆ เก่ียวกับ
การปฏิบัติงานดานความเส่ียงท่ีมีผลตอการเกิดเถาในเตา 
                    ซ่ึงจากการศึกษา คนควาเอกสาร และทฤษฎีท่ีเกี่ยวของไดขอมูลดังนี ้
 

                  4.1.1  ความเปนมาของเถาในถานหิน  
                    เถาเปนสภาพของแรธาตุท่ีไดจากการเผาไหมของถานหิน สามารถจําแนกตามสภาพ
ทางเคมีได 4 ชนิด  

     1.  พวกดนิโคลนท่ีแข็งตัว                            2.  พวกสวนประกอบแรธาตุท่ีอยูในดิน  

     3.  พวกสารประกอบของกํามะถัน                 4.  สารประกอบของพวกคารบอนเนต  

                    คุณลักษณะทางเคมีของเถา 
       เถาไดจากการเผาไหมจะเปนออกไซดของโลหะ และอโลหะไดแก SiO
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ซ่ึงมีคาท่ีไมแนนอน จากการศึกษาพบวา

ถานหินท่ีใชในโรงไฟฟาแมเมาะ ซ่ึงมาจากเหมืองถานหินแมเมาะจะเปนชนิดลิกไนต ซ่ึงใหคา
ความรอนตํ่า อยูท่ีประมาณ 2500-2700 Kcal / Kg อายุถานหินประมาณ 80-100 ลานปและมี
พอใชไดอีก 30 ป  พบวาคาถานท่ีมีแคลเซียมออกไซด (Calcium Oxide : CaO) ผสมอยูเม่ือ    
เผาไหมเปนเถา กรณีมีคา > 23 % จะมีผลตอการเกิดเถาแข็ง (Slag) เถารวน (Fouling) ในเตาของ
โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยท่ี 8-13 จนไมสามารถรับภาระได 

                  

รูปท่ี  4.1  กราฟแสดงคาเปอรเซ็นตถานท่ีมีคาแคลเซียมออกไซด ต้ังแตป 2548 - 2578  
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4.1.2  การเผาไหม และการถายเทความรอนในเตา 
จากการศึกษาพบวาการเผาไหม และการถายเทความรอนในเตาท่ีไมด ีเกิดเถาไปเกาะ

ตัวตามผนังเตาของโรงไฟฟาแมเมาะ  ทําใหการถายเทความรอนระหวางหองเผาไหมไปยังทอไอน้ํา

ในเตาประสิทธิภาพลดลง  เกิดการสูญเสียกําลังการผลิตไฟฟา  ปญหาดังกลาวพบวาเกิดข้ึนบอยคร้ัง 

ท้ังนี้เกิดจากสาเหตุคุณภาพของเถาท่ีเกิดจากการเผาไหมถานหินลิกไนต  มีปริมาณของคาแคลเซียม

ออกไซดสูงข้ึน องคประกอบของเถาท่ีเกิดข้ึนมีดังนี ้

                    Silicon (SiO2) ถามีคาสูงจะทําใหข้ีเถารวนแตจดุหลอมเหลวจะตํ่า 

                    Iron (Fe2O3)  มีคาสูงเกิน 20 % จะมีปญหาการหลอมละลายของเหล็ก 

                    Aluminum (Al2O3) มีคาสูงจะเปนผลด ี

                    Calcium (CaO) ทําใหเกิดเถาแข็งไมควรมีคาสูงกวา 23 % (SO3 Free) 

                  Sodium (Na2B) ทําใหเกิดเถารวนบริเวณทอไมควรมีคาสูงกวา 1.6 % (SO3 Free) 

                  Sulphur (SO3) ถามีคาสูงมากทําใหมีคาหลอมเหลวของเถาตํ่า 

           

                 รูปท่ี  4.2   แสดงความสัมพันธการเกิดเถาระหวางคาแคลเซียมออกไซด และอุณหภูมิ    
                                   หลอมละลายภายในเตา 

   จากกราฟเปนการทดสอบการเผาถานจากหองทดลอง จะเห็นไดวาชวงท่ีมีคา
แคลเซียมออกไซดในชวง 20-25 % จะสงผลใหเกิดการหลอมละลายท่ีอุณหภูมิตํ่ากวา 1200OC        

(เตาเผามีอุณหภูมิ ~ 1140OC) สงผลใหเกิดเถา  
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 4.1.3   ผลกระทบของเถาตอเตา 
                      เนื่องดวยในรอบปท่ีผานมาโรงไฟฟาแมเมาะ หนวยท่ี 8-13 ไดเกดิปญหามีการลด
กําลังผลิต และเตาดับ สาเหตุอันเนื่องมาจากสภาพเตาสกปรก หรือเถารวงบอยคร้ัง   กอใหเกิดความ
สูญเสียทางดานกําลังผลิต ดานอุปกรณ และดานการบํารุงรักษา นอกจากนั้นการเกิดเถาภายในเตายงั
สงผลกระทบอีกหลายดานคือ 

1.  การพอกของเถาบริเวณผนังเตา และทอบริเวณความรอนสูงคลายกับเปนฉนวนทํา
ใหการถายเทความรอนลดลง สงผลกระทบใหเตามีสมรรถนะลดตํ่าลง สังเกตไดจากกาซรอนท่ีออก
จากเตามีอุณหภูมิสูงข้ึน 

2.  การกําจัดเถาท่ีพอกอยูตองใชอุปกรณกําจัดเถา ซ่ึงดึงเอาไอน้ําสวนหนึ่งในระบบมา
ใชงานทําใหตองสูญเสียความรอนในจุดนี้มากกวาปกติ เพื่อพยายามกําจัดเถาในสวนนี้ออกไป สังเกต
ไดจากจํานวนรอบในการเปากําจัดเถาจะมากกวาปกติ 

3.  การควบคุมอุณหภูมิกอนเขาตัวกังหันจะทําไดลําบากเพราะพลังงานความรอนท่ี
ผนังเตาไมสามารถดูดซับความรอนไดจะถูกถายเทใหกับทอบริเวณความรอนสูง ทําใหระบบน้ํา
ชวยลดอุณหภูมิตองทํางานอยูตลอดเวลา สังเกตไดจากปริมาณของน้ําท่ีใชลดอุณหภูมิ 

4.  การเกาะพอกมักเกิดข้ึนบริเวณหัวเผา เม่ือมีปริมาณมากในระดับหนึ่งจะอัดแนน
ตามซอกหัวเผา ทําใหการขยับมุมกมมุมเงยทําไดลําบากหรือขยับไมไดเลยในบางคร้ัง ทําใหเปลว
ไฟท่ีหมุนในลักษณะวงกลมเย้ืองศูนยเปล่ียนไปจากเดิม   ซ่ึงจะเปนการเรงใหเกิดการพอกเถาในจุด
อ่ืนๆตามมา    

5.  กรณีมีการสะสมของเถาในเตาจํานวนมากจนมีน้ําหนักมาก ทําใหเถากอนใหญ 
แตกหักหลุดรวงลงสูสายพานลําเลียงข้ีเถากนเตา  ทําใหน้ําหลอเย็นในสายพานลําเลียงข้ีเถากนเตา 
ไดรับความรอนจากเถาท่ีหลนลงมา เกิดระเหยกลายเปนไอน้ําจํานวนมากลอยข้ึนสูภายในเตา ทําให
ไปดับเปลวไฟจนเกิดความดันภายในเตายุบตัวลง และบางครั้งเปลวท่ีดับไปแลว และลุกติดข้ึนมา
ใหมทําใหเตาขยายตัวเพิ่มสูงข้ึนอยางรวดเร็ว จนเกิดสัญญาณปองกันเตายุบตัว และพองตัว โดยมี
คําส่ังอัตโนมัติตัดเช้ือเพลิงเพื่อดับเตา  และบางคร้ังพบวาเถามีขนาดใหญตกลงมาโดนทอทําใหเกิด
การรั่วซ่ึงตองมีการซอมบํารุงมากกวา 24 ชม.  

6.  การเดินเคร่ืองในลักษณะมีเถาพอกในเตามาก จะตองเพ่ิมความระมัดระวังในการ
เดินเคร่ืองอยางมากทําใหพนักงานเกิดความเครียด  

7.  การเกาะแนนของเถาในเตา ทําใหตองขยายเวลาการทําความสะอาดภายในเตาดวย
อุปกรณการกําจัดเถาออกไปมากกวาเดิม รวมถึงตองใชทรัพยากรทางดานบุคลากรเพิม่มากข้ึนดวย  
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รูปท่ี  4.3   แสดงการเกดิเถาในเตา 
 

 4.1.4   การเดินเคร่ืองเพื่อควบคุมเถา 
 จากการศึกษาการเดินเคร่ืองเพ่ือควบคุมเถาพบวาในชวงตลอดการใชงานของเตาบาง

ชวงเวลาจําเปนตองเผาไหมถานหินท่ีมีลักษณะการเกิดเถาสูงกวาท่ีออกแบบไว  หรือในสภาวะปกติ
การเดินเคร่ืองท่ีไมถูกตองอาจนํามาซ่ึงปญหาเถาท่ีรุนแรงได  การเดินเคร่ืองท่ีถูกตองในสภาวะ   
ตาง ๆ สามารถชวยลดปญหาในการเกิดเถาได แนวทางการเดินเคร่ืองเพื่อควบคุมปญหาดังกลาวคือ 

                   (1)  การเพิ่มอากาศในการเผาไหมใหมากกวาปกติ 

การเพิ่มอากาศสวนเกินมีผลตอการลดการเกิดเถา ดวยเหตุผลคือ 

                         -  ลดการเกิดการเผาไหมระหวางสารประกอบออกซิเจนกับเหล็กท่ีไมสมบรูณ           
และอัตราการเกิดแรเหล็กซัลไฟต สําหรับเตาท่ีเผาถานหินท่ีมีปริมาณกํามะถันและเหล็กสูง วิธีนี้
ไดผลดีมาก   
                         -  ลดอุณหภูมิของเปลวไฟขึ้นอยูกับบริเวณท่ีเพิ่มอากาศในการเผาไหม ถาเพิ่ม
อากาศท่ีชวยในการเผาไหมบริเวณหัวเผา จะลดอุณหภูมิสูงสุดของเปลวไฟลงซ่ึงเปนประโยชน
สําหรับเตาท่ีเผาถานหินท่ีมีปริมาณความเปนดางมาก การเพิ่มอากาศมากท่ีบริเวณน้ีจะทําใหอัตรา
การแผรังสีของเปลวไฟลดลงอุณหภูมิเปลวไฟขาออกเตาอาจจะลดลงไมมากนัก หรืออาจเพิ่มข้ึนได  

(2)  ลดกําลังการผลิตไฟฟา 
                         จากการศึกษาการลดกําลังการผลิตไฟฟาลงทําใหอุณหภูมิภายในเตาลดลง เกิด
การหดตัวของทอน้ําท่ีเถาเกาะอยูเปนผลทําใหเถาหลุดรวง และงายตอการกําจัดออกโดยอุปกรณ

      เถาแข็ง 

  (                 ) 

   เถารวน  (              ) 
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กําจัดเถา ในกรณีท่ีตองเผาถานหินท่ีมีแนวโนมเถาสูงอาจจําเปนตองลดกําลังการผลิตไฟฟาเหลือ  
70 ถึง 80 % ของกําลังการผลิต อยางไรก็ตามวิธีนี้จะพิจารณาเปนวิธีสุดทาย เนื่องจากจะสูญเสีย
โอกาสในการผลิตไฟฟา 
 

  4.1.5  อุปกรณกําจัดเถา 
  การศึกษาการทําความสะอาดเตาโดยอุปกรณกําจัดเถา พบวาความแข็งของเถาเพิ่มข้ึน

ตามอุณหภูมิ และเวลา  ดังนั้นการกําจัดเถาโดยใชอุปกรณกําจัดเถาท่ีสมํ่าเสมอจึงสําคัญมาก การ
ละเลยไมเอาใจใสการกําจัดเถาเม่ือถึง ณ เวลาหนึ่งจะทําใหเกิดปญหาตอเนื่องเปนลูกโซ เชนปลอย
ใหเถาสะสมบริเวณผนังเตา อุณหภูมิในเตาจะสูงข้ึนสงผลใหเกิดเถาสะสมมากข้ึน  

 

                       

          

รูปท่ี  4.4  จํานวนคร้ังในการเปาเถาแตละวันท่ีเพิ่มข้ึนกรณีถานมีคาแคลเซียมออกไซดสูง 

จากรูปท่ี 4.4 แสดงใหเห็นวาเม่ือถานมีคาแคลเซียมออกไซดสูง (28-30 %) ทําใหตอง
เพิ่มจํานวนคร้ังในการใชอุปกรณในการกําจัดเถามากกวาปกติ   หลักการในการใชอุปกรณกําจัดเถา
คือพนักงานเดนิเคร่ืองตองไมรอใหเกดิการกอตัวของเถาขนาดใหญแลวจึงกําจดัออก  ซ่ึงการกระทํา
เชนนั้นจะลดประสิทธิผลในการใชอุปกรณกําจดัเถาลง  ตองคอยหม่ันสังเกตปริมาณการเกิดของเถา
ท่ีบริเวณจุดตาง ๆ อยางนอยกะละ 2 คร้ัง และมีการใชอุปกรณกําจัดเถาใหไดประโยชนสูงสุด  
                 บริเวณท่ีเกิดการสะสมของเถาไดงายควรทําความสะอาด โดยอุปกรณกาํจัดเถาใหบอย
ข้ึน แตในทางกลับกันการใชงานอุปกรณกาํจัดเถาเกนิความจําเปนนํามาซ่ึงความส้ินเปลืองท้ังทาง 

จํา
นว

นค
รั้ง
ใน

กา
ร กํ

าจั
ดถ

า 

   จํานวนวัน 
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ดานการเดินเคร่ือง และการบํารุงรักษา อุปกรณกําจดัเถาเปนอุปกรณท่ีสําคัญมากตองอยูในสภาพใช
งานท่ีดีตลอดเวลา ควรมีการตรวจสอบสภาพพรอมใชงานของอุปกรณเปาเถาอยางสมํ่าเสมอ 

 

    4.1.6   การประเมินความเส่ียง (Risk Assessment) 

    จากการศึกษาเร่ืองการประเมินความเส่ียง เราตองคนหาจุดวิกฤตที่มีความเส่ียงท่ี  
ทําใหเกิดการกอตัวของเถา  เม่ือเกิดแลวสงผลเสียหายเปนมูลคาเทาใด กรณีหัวขอปญหาที่มีอัตรา
การเกิดแลวทําใหเกิดความเสียหายมากก็จะดําเนินการในลําดับตน ๆ กอน โดยการคนหาขอมูลจาก 
Data Saver 

 

ตารางท่ี  4.1  แสดงขอมูลการสูญเสียเนื่องจากเตาสกปรก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  หลังจากไดขอมูลความสูญเสียท้ังหมดมาแลวกน็ํามาจัดลําดับความเสียหาย และ
จํานวนคร้ังของการเกิดความเสียหายอันเนือ่งมาจากสภาพเตาสกปรก 
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ตารางท่ี  4.2  แสดงคาสูญเสียเนื่องจากเตาสกปรก ป พ.ศ. 2551 
 
 

     

                Code = รหัสท่ีใชแทนช่ือ, P1= จํานวนครั้งท่ีเกิด , MWh = ความสูญเสีย, P2 = โอกาสเกิด, I= ผลกระทบ 

จากตารางท่ี 4.2 ทําการพิจารณาเหตุการณท่ีเกี่ยวของกับแผนกเดินเคร่ือง แตไดตัด
ปญหาเสนท่ีขีดฆาซ่ึงเปนหนวยงานภายนอกท่ีเกี่ยวกับระบบการกําจัดซัลเฟอร ไมสามารถแกไข
จากทางแผนกเดินเคร่ืองได และอีกคาหนึ่งเกี่ยวกับตัวกังหัน(LP Blade.Turbine) ซ่ึงชํารุด และ
ตองเปล่ียนใหมซ่ึงจําเปนตองหยุดการผลิต เพื่อเปล่ียนใหมจึงทําใหเกิดคาสูญเสียมากท่ีสุด คาท่ี
เหลือสูงสุดเกิดความสูญเสียอันดับหนึ่ง คือ เตาร่ัว เกิดข้ึน 15 คร้ังในรอบ 1 ป เกิดการสูญเสีย 
86,846.58 MWh อันดับสองเกิดจากระบบกําจัดฝุนเกิดความเสียหายจํานวน 8 คร้ัง เกิดการ
สูญเสีย 25,634.34 MWh ซ่ึงท้ัง 2 ลําดับจะแยกความรับผิดชอบระหวางโรงไฟฟากับหนวย
บํารุงรักษา โดยทางบํารุงรักษาจะเปนผูดําเนินการแกไข  ดังนั้นในลําดับท่ีสามความสูญเสีย
เนื่องจากสภาพเตาสกปรกซ่ึงมีจํานวนท่ีเกิด 68 คร้ัง เกิดการสูญเสีย  23,079.53 MWh  โรงไฟฟา
จะเปนผูรับผิดชอบเพ่ือดําเนินการ 

MWh 
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รูปท่ี  4.5  กราฟแสดงการกระจายตัวของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนต้ังแต มกราคม – ธันวาคม 2551 
 

  จากรูปท่ี 4.5  พบวามีการกระจายตัวของคาความสูญเสีย เนื่องจากสภาพเตาสกปรก
ของโรงไฟฟาท้ัง 6 หนวย ในรอบ 1 ป คาเฉล่ียอยูท่ีประมาณ 800-1000 MWh  จะมีโรงไฟฟาท่ีมี
คาความสูญเสียปริมาณมาก คือ หนวยท่ี 11 และ12 ซ่ึงหนวยท่ี 12 จะมีคาสูงสุด 

 

 

รูปท่ี  4.6   แสดงคาความสูญเสียเนื่องจากเตาสกปรกโรงไฟฟา หนวยท่ี 12        

การกระจายตัวของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน (MW/h) ตั้งแต 1 มกราคม – 31 ธันวาคม 2551 
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จากรูปท่ี  4.6   แสดงคาความสูญเสียเนื่องจากสภาพเตาสกปรกของโรงไฟฟา หนวยท่ี 

12 ต้ังแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 2551 พบวาคาความสูญเสียเสียสูง 3 อันดับแรกอยู
ระหวางเดือน กรกฎาคม – กันยายน รวมความสูญเสียท้ังหมด 23,079.54 MWh   

 
4. 2   ผลการศึกษาขอมูลเก่ียวกับสาเหตุท่ีมีผลกระทบตอการเกิดเถา  
  

เปนการประเมินความเส่ียง และอันตรายท่ีเกิดข้ึน โดยพิจารณาจากกระบวนการท่ี    
ทําใหเกิดเตาสกปรกทีละกระบวนการ ในการวิจัยนี้ไดกําหนดตัวแปรท่ีทําใหเกิดเตาสกปรกท้ังหมด 
8 ตัวแปร และทําการคัดเลือกตัวแปรท่ีสําคัญท่ีมีผลกระทบตอการเกิดสภาพเตาสกปรก โดย
ผูเช่ียวชาญในการเดินเคร่ืองโรงไฟฟาแมเมาะ หนวยท่ี 8-13 จํานวน 12 ทาน ซ่ึงมีอายุการทํางาน
ไมตํ่ากวา 15 ป โดยใชเคร่ืองมือ Matrix และการระดมสมอง (Brain Storming) 

การกําหนดปจจัยวามีอะไรบางท่ีทําใหเกิดเตาสกปรก  มีการแสดงรายละเอียดปญหาท่ี
เกิดข้ึน จะเกิดข้ึนเม่ือไร และอยางไร ในการวิจัยคร้ังนี้ไดกําหนดตัวแปรท่ีทําใหเกิดสภาพเตา
สกปรกท้ังหมด 8 ตัวแปรดังนี ้

 

4.2.1   อัตราสวนระหวางอากาศกับเชื้อเพลิงไมถูกตอง 
เนื่องจากในกระบวนการเผาไหมมี 3 สวน คือเช้ือเพลิง อากาศ และความรอน  ผสม

คลุกเคลาอยางพอเหมาะก็จะเกิดการลุกไหม แตจะใหเผาไหมไดสมบรูณตองมีสวนผสมอยาง
พอเหมาะ อยางเชนการเผาไหมของถานหินก็จะมีอัตราสวนของถานหิน และลม หรืออากาศ  ใน
อัตราสวนท่ีผูผลิตไดออกแบบไว แตมีการละเลยท่ีจะดูแลตรวจสอบก็จะเกิดผลกระทบ ทําใหเกิด
เถาจํานวนมากสะสมภายในเตา ดังรูปท่ี 4.7 แสดงตัวอยางโรงไฟฟาหนวยท่ี 8  พบปญหาท่ีเกิดข้ึน
เกี่ยวกับการควบคุมอากาศไมเหมาะสม ทําใหเกิดการเผาไหมไมสมบรูณ  กอใหเกิดเถาจํานวนมาก
ถลมขณะทําการกําจัดเถาภายในเตา ช้ัน J 9, J14   ทําใหเถาจํานวนมากรวงหลนลงใตเตาเกิดฟอง
ไอน้ําปริมาณมากลอยข้ึน บดบังเปลวไฟในเตาทําใหระบบจับเปลวไฟตรวจจับไมไดจึงส่ังหยุดการ
จายเช้ือเพลิงจนกระท่ังเตาดับเม่ือวันท่ี 2 กันยายน 2551   
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รูปท่ี  4.7   กราฟแสดงสภาวะการเผาไหมไมสมบรูณ เนื่องจากอัตราสวนอากาศ และเช้ือเพลิง 
 

4.2.2   อัตราสวนระหวางอากาศพาผงถานกับอากาศชวยในการเผาไหมไมถูกตอง 
เกิดจากชวงจุดเตาใหม ๆ พบวามีการใชอากาศท่ีตํ่าจนเกิดการเผาไหมไมสมบรูณ (เกิด  

คารบอนมอนอกไซด)   เนื่องจากอากาศท่ีชวยในการเผาไหมท่ีเขาสูเตามีปริมาณคอนขางนอยทําให     
บานประตูทางเขาของอากาศสูเตาหร่ีตํ่าสุด สังเกตคาความดันในทอตํ่ากวาคากําหนด  และขณะเพิ่ม
กําลังผลิต  เมื่อมีการเดินโมเพิ่มข้ึนมาทีละตัวอากาศท้ังหมดจึงถูกดึงไปใช  ในสวนของอากาศท่ีใช
ในการเผาไหมมากข้ึนจะสงผลเกิดการเผาไหมไมสมบรูณเกิดการตัวกอของเถาในที่สุด ปริมาณ
อากาศท่ีใชในการเผาไหมตองเพียงพอท่ีจะทําใหเช้ือเพลิงเผาไหมไดท้ังหมด หากปริมาณอากาศท่ี
ใชในการเผาไหมตํ่าจะสังเกตเห็นคาคารบอนมอนอกไซดขยับข้ึนเปนคร้ังคราว แสดงวาเกิดการ  
เผาไหมท่ีไมสมบูรณ  ถายิ่งลดปริมาณอากาศลงมาตํ่ามาก ๆ อาจจะทําใหเตาเกิดการระเบิดได      
เพราะจะเกิดการลุกไหมของถานในจุดอ่ืนท่ีไมใชพื้นท่ีการเผาไหมปกติ 

 

 4.2.3  หัวเปลวไฟท่ีใชในการเผาไหมผดิรูป 
 ประสิทธิภาพในการคลุกเคลากันระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงข้ึนอยูกับการปรับแตง

ทิศทางของหัวเผา ซ่ึงทําใหเกิดคลุกเคาของอากาศและถาน ดวยความเร็ว และทิศทางท่ีเหมาะสม  
การกระจายความรอนภายในเตาตองกระจายอยางสม่ําเสมอ หากในบริเวณใดท่ีความรอนไม

   อากาศ 

เช้ือเพลิง 
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สามารถเดินทางเขาไปถึงไดอาจทําใหเกิดการลุกไหมท่ีไมสมบูรณ  ซ่ึงจะข้ึนอยูกับการปรับแตง
ทิศทางของหัวเผา  กรณีเกิดการบิดเบ้ียวเสียรูป ก็จะมีผลตอการเกิดเถาเกาะพอกภายในเตา 
            

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.8  แสดงหัวเผาเกิดการบิดเบ้ียวเสียรูปทรง 
 

4.2.4 ความละเอียดของถานหินท่ีใชในการเผาไหมไมไดตามคากําหนด 

 ขนาด หรือความละเอียดของอนุภาคเช้ือเพลิงท่ีปอนเขาเตา ยิ่งถานมีความละเอียดมาก
เทาไรยิ่งทําใหการเผาไหมสมบูรณมากยิ่งข้ึน เพราะใหพื้นท่ีสัมผัสกับอากาศมากย่ิงข้ึนแตผลท่ี
ตามมาคือโมตองทํางานหนักใชพลังงานมากข้ึน และทําใหโมเกิดการสึกหรอมากข้ึนดวย     
ปจจุบันเราต้ังเกณฑความละเอียดของผงถานอยูท่ี >75 % ท่ี 200 mesh (200 mesh คือขนาด 
40,000 ชองตอ 1 ตารางนิ้ว ซ่ึงจะเทากับขนาด 74 ไมครอนหรือ  74 / 1,000,000  ตารางเมตร)      
แตหากผงถานมีขนาดใหญทําใหใชเวลาในการเผาไหมมากส่ิงท่ีตามมาคือการลุกไหมภายในเตา  
ทําใหเปลวไฟลอยสูงข้ึนเหนือตําแหนงท่ีตองการเผาไหม   และจากการที่เม็ดถานมีขนาดใหญจะ
สงผลใหตัวดักจับเม็ดถานหรือพื้นท่ีสวนหนึ่งสวนใดภายในโมบดถานเกิดความเสียหาย 
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รูปท่ี  4.9  แสดงโมบดถาน 
 

 4.2.5   คุณสมบัติถานหิน 

 คุณสมบัติทางเคมีของถานหินประกอบไปดวย คาความรอนของถาน ปริมาณ
คารบอนในถาน ปริมาณการระเหยของวัตถุในถาน คาความแข็งของถาน ฯลฯ   ปริมาณแคลเซียม
ออกไซดในถานสงผลใหเกิดการกอตัวของเถาภายในเตาทําใหเตาสกปรก และประสิทธิภาพของ
เตาลดลงเนื่องจากการแลกเปล่ียนความรอนภายในเตาไมดี ทําใหตองส้ินเปลืองพลังงานสวนหนึ่ง
ไปกับอุปกรณกําจัดเถาท่ีมากข้ึน นอกจากนั้นยังทําความเสียหายใหกับเตาดวย เม่ือเกิดเถาแข็ง    
กอนใหญรวงลงกนเตา 

 

                        

 

 

 

 

 

รูปท่ี  4.10  แสดงเถาแข็งเกาะบริเวณภายในผนังเตา 

 Slag (เถาแข็ง) 
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4.2.6   ประสิทธิภาพอุปกรณกําจัดเถาลดลง   
อุปกรณกําจัดเถาเปนหัวใจหลักในการทําความสะอาดผนังภายในเตาท่ีมีเถาเกาะคาง

อยู โดยใชไอน้ําความดันสูงในการเปาเถาแข็งใหออก ดังนั้นควรตองมีการซอมบํารุง และปรับต้ังคา
แรงดันทํางานใหพรอมใชงานเต็มท่ีในทุกจุด  อุปกรณกําจัดเถาท่ีใชงานมีท้ังหมด 216 ตัว แบงออก
ตามหนาท่ีการทํางานเปน 4 กลุมคือ 

1)  อุปกรณกําจัดเถา ชนิดยาว รุน RKS 81 E มีจํานวน 84 ตัว ยกเวน Unit12, 13      
มี 78 ตัว 

2)  อุปกรณกําจัดเถา ชนิดส้ัน รุน V58 E มีจํานวน 98 ตัว ยกเวน Unit12, 13 มี 106 

ตัว 

3)  อุปกรณกําจัดเถา ชนิดโรตารี รุน D 58 E มีจํานวน 30 ตัว   
4)  อุปกรณกําจัดเถาบริเวณตัวแลกเปล่ียนความรอนชนิดรังผ้ึง มีจํานวน 4 ตัว 

   

           

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  4.11  แสดงอุปกรณกาํจัดเถาท้ัง 4 รุน 

 

อุปกรณกําจัดเถาชนิดยาว อุปกรณกําจัดเถาชนิดโรตารี 

อุปกรณกําจัดเถาบริเวณตัวแลกเปลี่ยนความรอนชนิดรังผ้ึง 
อุปกรณกําจัดเถาชนิดส้ัน 
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      รูปท่ี  4.12   แสดงบริเวณภายในเตาโรงไฟฟาแมเมาะ 
 

 4.2.7  ระยะทางระหวางเปลวไฟกับผนังเตาตองเพียงพอ 

 ระยะเวลาในการเผาไหมเช้ือเพลิงภายในเตา  ตองมีระยะเวลาใหเช้ือเพลิงไดเกิดการ
ลุกไหมท่ีสมบูรณกอนท่ีจะกลายเปนกาซรอนออกจากเตา ซ่ึงจะข้ึนอยูกับการออกแบบเตาเปน
สําคัญ แตมีปจจัยท่ีสงผลใหเกิดเหตุการณนี้ได เชน ปริมาณอากาศไมเพียงพอ ความละเอียดของผง
ถานมีคามากไป หรือนอยไป  การที่ระยะเวลาการเผาไหมท่ีเร็วสงผลใหความรอนเกิดบริเวณหัวเผา
ซ่ึงสงผลกระทบ โดยเกิดความรอนท่ีสูงมากกวาปกติสงผลใหหัวเผาเกิดการบิดเบ้ียว ผลตามมา    
ทําใหเกิดการเผาไหมท่ีไมสมบรูณ  กอใหเกิดเถาแข็งบริเวณหัวเผา และกรณีระยะเวลาการเผาไหม
ท่ีชาจะเกิดการเผาไหมท่ีไมสมบรูณ เนื่องจากเปลวไฟไมไดกอตัวในแบบหมุนวนเปนวงกลม
เนื่องจากเกิดการลุกไหมเหนือจุดท่ีไดออกแบบไว ทําใหเกิดไอรอนท่ีสูญเสียออกจากเตา 

              

จุดบริเวณอุปกรณกําจัดเถาเปาไอนํ้าเพือ่ทําความสะอาดทอ 
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รูปท่ี  4.13  แสดงการจําลองของระยะการเกิดการลุกไหม 
 

  4.2.8   หัวเผาไมสามารถขยับตัวได 
  หัวเผาของเตาโรงไฟฟาแมเมาะมี 5 ช้ัน ๆ ละ 4 มุม รวม 20 หัว สามารถปรับมุมข้ึน

ลงได เปนการควบคุมอุณหภูมิภายในเตาใหเพิ่ม หรือลดลงตามการขยับตัวของหัวเผา ซ่ึงสามารถ
ปรับข้ึนลงไดถึง 30 องศากับแนวระดับ หากอุณหภูมิของไอนํ้าเกิดตํ่าเกินไปพนักงานเดินเคร่ืองก็
จะปรับองศาของหัวเผาใหยกข้ึนจากแนวระดับ เพื่อยกเปลวไฟใหสูงข้ึนจากระดับ เดิมแตเม่ือ
อุณหภูมิในเตามีคาสูงก็จะทําการปรับลดองศาของหัวเผาลง บางคร้ังพบวามีการขัดตัวของหัวเผา
บางตัว ทําใหการควบคุมอุณหภูมิภายในเตาไมไดตามคาท่ีตองการ เกิดการสูญเสียคาความรอน  
 

     
                                                  

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี  4.14  แสดงการขยับตัวของหัวเผา 
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4.3   คัดเลือกหลักเกณฑ วิธีการท่ีจะนํามาใชในการจัดการความเสี่ยงตอเหตุการณการเกิดเถาใน
ผนงัเตาโรงไฟฟาแมเมาะ หนวยท่ี 12 
 

 4.3.1  คนหาตัวแปรท่ีทําใหเกิดเถา 
 โดยวิธีการเปรียบเทียบ (Comparative Risk Ranking) ความเส่ียงแตละตัว กับ

ความเส่ียงอ่ืน ๆ ทุกตัว โดยการใหผู เ ช่ียวชาญการเดินเคร่ืองโรงไฟฟาเปนผูวิเคราะห เชน
เปรียบเทียบระหวาง Q1 กับ Q2 วาอะไรสําคัญกวา ในมุมมองผูเช่ียวชาญ หาก Q1 สําคัญกวาก็ให
ใส Q1 ลงในชองตาราง ในทํานองกลับกันกรณี Q2 กับ Q1หาก Q2 สําคัญกวาก็ใหใส Q2 ลงใน
ชองตารางการประเมินจะทําไปจนครบทุกชอง ยกเวนสวนท่ีทําสีเนื่องจากจะซํ้ากับท่ีได     

 

ตารางท่ี  4.3   การประเมินระดับความสําคัญของความเส่ียงโดยการเปรียบเทียบ 
 

              

     เม่ือไดคามาแลวก็จัดทําตารางเรียงลําดับความสําคัญของปญหา  ระดับความสําคัญ
ของความเส่ียงมากไปหานอย 
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ตารางท่ี  4.4  จัดระดับความสําคัญความเส่ียง 

 

4.3.2    กําหนดเกณฑระดับความเส่ียง 
จากขอมูลพบวา คุณสมบัติของถานหินมีผลกระทบตอการเกิด เถ ามากท่ีสุด      

รองลงมาความละเอียดของถานหินไมไดตามคาท่ีผูผลิตออกแบบไว  ดังนั้นจึงนําเอา 2 ปจจัยหลักมา
หาความสําคัญอันดับแรกในการพิจารณาเปนความเส่ียงท่ีตองปฏิบัติ โดยหาแนวทางในการปองกัน
สาเหตุท่ีแทจริง จากนั้นจัดทําตารางความเส่ียง เพื่อใหทราบวาความเส่ียงมีอะไรบาง และโอกาสท่ี
จะกลายเปนประเด็นปญหาวาอยูระดับสูง กลาง หรือระดับตํ่า จากขอมูลรายการความเส่ียงเรา
สามารถจัดระดับความเส่ียง โดยพิจารณาโอกาสท่ีจะเกิด ดวยการจัดทําระดับเกณฑการประเมิน
ความเส่ียง 

ตารางท่ี  4.5   การกําหนดระดับเกณฑการประเมินความเส่ียง 
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4.3.3  อธิบายการกําหนดระดับเกณฑ 
จากตารางท่ี 4.5  การประเมินท้ัง  P = Probability (โอกาสที่เกิด)  และ  I = Impact 

(ผลกระทบ) ใชหลักการเดียวกันกับโรงไฟฟาอ่ืน ๆ โดยโรงไฟฟาแมเมาะกําหนดความสูญเสียจาก
โรงไฟฟาขนาด 300 MW หยุดเดินเครื่อง 1 วัน หรือคิดเปนตัวเลขทางการเงินดวยคาไฟฟา
ประมาณ 3 บาท / หนวย ในเกณฑ 4 และคา Impact จาก Heat Rate 4 % ท่ีประมาณ 26 ลานบาท 
/ เดือน (ราคาถาน 500 บาท / ตัน, HHV 2700 kcal / kg , Heat Rate Target 2505 kcal / 

kWh, 17000 GWh / ป) 
การกําหนดระดับท่ีเปนรูปธรรมไมสามารถหาขอมูลได จึงใชการกําหนดเกณฑ

รวมกันโดยดูความหมายของระดับ  
 

ตารางท่ี  4.6  แสดงการกําหนดเกณฑความสําคัญของความเส่ียง (โรงไฟฟาแมเมาะ 8-13) 
 

        
 

4.4   การกําหนด และประเมินความเส่ียงของเหตุการณของการเกิดสภาพเตาสกปรกโดยพิจารณา
ผลลัพธระหวางโอกาสท่ีเกิด และความรุนแรง  

โดยนําขอมูลจากตารางท่ี 4.3 มาสรุปเพื่อพิจารณาหาโอกาสท่ีเกิดพรอมความรุนแรง
โดยดูท่ีผลลัพธการประเมินความเส่ียง โดยใชวิธี What If Analysis เนื่องจากมีประสิทธิภาพ และ
เปนวิธีงาย ๆ เร่ิมจากการตั้งคําถามจากกระบวนการเร่ิมตนจนถึงกระบวนการสุดทาย ไมตองใช
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ขอมูลมากมายในการเร่ิมตนต้ังคําถาม และรูปแบบการดําเนินการไมสลับซับซอน  หลังจากนั้น
จะตองมีการตอบคําถามดังตอไปนี ้                                                                                                                 

                  1.  ความเส่ียงท่ีพบคืออะไร มีผลหรืออันตรายอะไรที่จะเกดิ   
2.  ทําอยางไรจะควบคุมไมใหมันเกดิ หรือทําอยางไรใหผลของประเด็นปญหานั้น

นอยลงมากท่ีสุด  
3.  หากความเส่ียงนั้นกลายเปนปญหา จะมีผลกระทบขนาดไหน 
 

ตารางท่ี  4.7  สรุปความเส่ียงของเหตุการณการเกดิสภาพเตาสกปรก (โรงไฟฟาแมเมาะ 8-13) 
  

คําถาม What If ผลหรืออันตรายท่ี
จะเกิดขึ้นตามมา 

มาตรการปองกัน
ควบคุมอันตราย 

ขอเสนอแนะ การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความ
รุนแรง 

ผล 
ลัพธ 

ระดับ
ความเส่ียง 

1. อะไรจะเกิดขึ้นถา
คุณสมบัติถานหิน
เปลี่ยน   

- เกิดปญหาเถา 
ภายในเตา 
- ลดกําลังผลิต 
- เตาดับ 

- ตรวจสอบการผสม
ถานใหคาแคลเซียม
ออกไซด อยูในคา < 
23 % 
 

- ตรวจสภาพ
ถานหินกอนเขา
โรงไฟฟา 
- อธิบายทํา
ความเขาใจ
ระเบียบปฏิบัติที่
เก่ียวของกับสภาพ
เตาสกปรก 

 4  4  16  สูงมาก
ระดับ 1 

7.อะไรจะเกิดถา
อัตราสวนระหวาง
อากาศกับเชื้อเพลิง   
ไมถูกตอง 

-เกิดการเผาไหมที่    
ไมสมบรูณเกิดการ  
ลดกําลังผลิตหรือขั้น
รายแรงทําใหเตาดับ 

- ตรวจสอบขณะ
เดินเคร่ืองตลอดเวลา
ไมใหเกิดคา
คารบอนมอนอกไซด 
และคาออกซิเจนไมตํ่า
กวา 3.5 % 

- มีการ
ตรวจสอบ
อัตราสวนของ
อากาศทุกชวงท่ีมี
กาบํารุงรักษา
โรงไฟฟาประจําป 

2 3 6 สูง 

4. อะไรจะเกิดขึ้นถา
ประสิทธิภาพอุปกรณ
กําจัดเถาลดลง 

- กําจัดเถาไมออก
หรือออกชาทําใหตอง
ลดกําลังผลิต 

- ตรวจสอบทุก        
6 เดือน 
- มีการซอมบํารุง
ตามวาระ 

- รักษาสภาพ
อุปกรณเปาเถา  
ใหไดอยางนอย
95% 

3 1 3 ปานกลาง 

8. อะไรจะเกิดถา     
หัวเผาไมสามารถ  
ขยับขึ้นลงได 

- จะเกิดการเผาไหม
ไมสมบรูณในชวงจุด
เตาขนานเคร่ืองใหม
จนเกิดการเผาไหมที่
ไมสมบรูณมีการลด
กําลังผลิตหรือขั้น
รายแรงทําใหเตาดับ 

- ในชวงจุดเตาขนาน
เคร่ืองใหมใหใชอากาศ
มากกวาปกติไมให  
เกิดคา 
คารบอนมอนอกไซด 
และคาออกซิเจนไมตํ่า
กวา 3.5 % 

- เรงให
ดําเนินการแกไข 
เนื่องจากตองรอ  
ที่จะทําการแกไข
ในชวงท่ีเตาดับ
มากกวา 3 วัน 

2 2 4 ตํ่า 
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คําถาม What If ผลหรืออันตรายท่ี
จะเกิดขึ้นตามมา 

มาตรการปองกัน
ควบคุมอันตราย 

ขอเสนอแนะ การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความ
รุนแรง 

ผล 
ลัพธ 

ระดับ
ความเส่ียง 

6.อะไรจะเกิดถา
อัตราสวนระหวาง
อากาศพาผงถานกับ
อากาศชวยในการเผา
ไหมไมถูกตอง 

- เกิดการเผาไหมที่    
ไมสมบรูณเกิดการลด
กําลังผลิตหรือขั้น
รายแรงทําใหเตาดับ 

-ดําเนินการตรวจสอบ
แรงอากาศท่ีออกจาก
โมใหไดคาตาม
กําหนดทุก ๆ 6 เดือน 

- ดําเนินการ
ตรวจสอบทุกชวง
ของการเดินเคร่ือง
โดยดูคาอัตราสวน
140/210 

1 3 3 ตํ่า 

3. อะไรจะเกิดขึ้นถา
หัวเผาผิดรูป 

- ทําใหการเผาไหม
ไมสมบรูณสงผลการ
เกิดเถา 

- ดําเนินการตรวจสอบ
ทุก ๆ 6 เดือน 

- กรณีมีการShut 
down Plant  > 5 
วันควรมีการ
ตรวจสอบและ
แกไข 

1 2 2 ตํ่า 

2. อะไรจะเกิดถา 
ความละเอียดของถาน
หินเปลี่ยน 

-  การเผาไหมไม
สมบรูณเกิดเถาทําให
ตองมีการลดกําลังผลิต 

-  ตรวจสอบการ
ทํางาน 6 เดือน / คร้ัง 
 

- ควรมีการ
ตรวจสอบ
หลังจากการ
บํารุงรักษาโมซึ่ง
จะทําทุกๆ 3 เดือน 

1 1 1 ตํ่า 

5. อะไรจะเกิดขึ้นถา
ระยะทางระหวางเปลว
ไฟกับผนังเตาไม
เพียงพอ 

1. กรณีเผาไหมใกล
ผนังเตามากเกินไปจะ
เกิดการบิดเบ้ียวของ
หัวเผา 
2. กรณีเผาไหมไกล
ผนังเตามากเกินไปจะ
เกิดการเผาไหมที่ไม
สมบรูณเกิดการ
สูญเสียความรอนออก
จากเตา 

-  ดําเนินการ
ตรวจสอบแรงอากาศ 
ที่ออกจากโมใหได   
คาตามกําหนดทุก ๆ   
6 เดือน 

- มีการ
ตรวจสอบสภาพ
เถาบริเวณหัวเผา
ชวงมีการดับเตา
เปนเวลานานจะ
ไดเปนขอมูลใน
การวิเคราะห 

1 1 1 ตํ่า 

                                                       
 จากตารางท่ี 4.7 สรุปความเส่ียงพบวาปจจัยในหัวขอท่ี 1 และขอท่ี 7 จะมีคาสูงสุดคือ

คุณสมบัติถานหินเปลี่ยน เปนความรุนแรงระดับสูงสุด เปนความเส่ียงท่ียอมรับไมได ตองหยุด
ดําเนินการ หรือปรับปรุงแกไขเพื่อลดความเส่ียงลงทันที และลําดับสองลองลงมาคืออัตราสวน
ระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงไมถูกตอง ซ่ึงจากการใชตารางการประเมินระดับความสําคัญของ    
ความเส่ียง โดยการเปรียบเทียบตารางพบวาหัวขอท่ีไดลําดับสองคือความละเอียดของถานไมได
ตามคาท่ีกําหนด  แตเม่ือนํามาเขาตารางแสดงระดับความเส่ียง ซ่ึงมองไปท่ีคาผลลัพธระหวาง
โอกาสท่ีเกิด และผลกระทบกลับไปอยูลําดับท่ี 7 ดังนั้นผูวิจัยจึงไดใชพื้นฐานในเร่ืองของการ
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ประเมินความเส่ียงเลือกเอาลําดับสองจากตารางแสดงระดับความเส่ียง คือนําเอาอัตราสวนระหวาง
อากาศกับเชื้อเพลิงไมถูกตองมาเปนลําดับสอง หลังจากนั้นจึงไดใชเครื่องมือ Fault Tree 

Diagram หาตนเหตุของการเกิดปญหา โดยใชเหตุผลทางตรรกะ คือ “และ / หรือ” โดยจะเร่ิมตน
จากปญหาแลวพิจารณาลงไปถึงตนเหตุทีละระดับ โดยใชสัญลักษณแทนความหมายดังนี้ 

 

ตารางท่ี  4.8  แสดงสัญลักษณแทนความหมายใชเคร่ืองมือ Fault Tree Diagram 
 

สัญลักษณ ชื่อ ความหมาย 
 
 And Gate : 

สาเหตุหลายสาเหตุ 
เหตุการณจะเกิดข้ึนได เนื่องจากสาเหตุของ
เหตุการณยอยทุกตัว 

 
 

Or Gate : 
สาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง 

เหตุการณจะเกิดข้ึนได เนื่องจากสาเหตุใด  
สาเหตุหนึ่งของสาเหตุยอย 
 

 
 

 

Basic Event :  
เหตุการณท่ีเกดิข้ึนโดยปกติ 

เหตุการณยอยท่ีเกิดข้ึนไดตามปกติ ซ่ึงหมายถึง
สาเหตุท่ีเหน็ไดชัดเจนโดยไมตองทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุตอไป ถือเปนสาเหตุแรก 
ของการเกิดอุบัติเหตุ 
 

 
 

Fault Tree Event : 
เหตุการณยอย 

เหตุการณยอยท่ีสงผลใหเกิดเหตุการณตอเนื่อง
จนเปนเหตุใหเกิดอุบัติเหตุ 
 

 
 

Undeveloped Event : 
เหตุการณท่ีวิเคราะหตอไมได 

เหตุการณยอยท่ีไมตองทําการวิเคราะห           
หาสาเหตุตอไป เนื่องจากไมมีขอมูลสนับสนุน 
 

 
 

External Event : 
เหตุการณภายนอก 

เหตุการณภายนอก หรือปจจยัภายนอก              
ท่ีเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดเหตุการณตาง ๆ 
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4.4.1  คนหาสาเหตุของการเกิดคุณภาพถานหินเปล่ียน 
 

วิธีการคนหาสาเหตุของการเกิดคุณภาพถานหินเปล่ียนแสดงไดดังรูปท่ี  4.15     
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                     

รูปท่ี  4.15   แสดงการหาสาเหตุของการเกดิปญหาคุณสมบัติถานหินท่ีเปล่ียน 
 

                  จากการวิเคราะหพบวาสาเหตุหลักมาจาก “คุณสมบัติของถานหินท่ีเปล่ียน” ซ่ึงมาจาก
กระบวนการทางดานเหมืองแมเมาะซ่ึงอยูนอกเหนือการควบคุมของโรงไฟฟา พอสรุปปญหาได
ดังนี้ 

คุณสมบัติของถานหินเปลี่ยนไป 

ขบวนการผสมถานหินใหCaO<23%ทําไดยาก คุณภาพถานท่ีดีเหลือนอย

กองถานมี  

ขนาดใหญ 

พื้นท่ีเก็บถานมี

ขนาดใหญ 

เกิดความผิดผาด 

การผสมถานทําให

ไดคาหยาบ 

รถบรรทุกมี

ขนาดใหญ 

รถตักมี   

ขนาดใหญ 

   พื้นท่ีกวางมีปญหาการจัดการ ขาดผูรับผิดชอบ 

การสุมตรวจนอย     ตรวจสอบยาก 

 คน     การปฏิบัติทําไดยาก     ตองมีรถมารอชวงการผสม 
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 1.  ถานคุณภาพดีเหลือนอย 

                   2.  พื้นท่ีเก็บกองถานมีขนาดใหญมีปญหาดานการจดัการ และขาดผูรับผิดชอบ 

                   3.  การผสมถานทําใหไดคาท่ีไมตรงกับความเปนจริง เนื่องจากจํานวนการสุมตรวจ
นอย และตรวจสอบไดยากเน่ืองจากพ้ืนท่ีเก็บถานมีปริมาณมาก 

                   4.  เกิดการผิดพลาดในการผสมถานเนื่องจากผูปฏิบัติงาน และอุปกรณ  
คุณสมบัติถานหินท่ีเปล่ียน  ซ่ึงอยูนอกเหนือการควบคุมของโรงไฟฟา แตโรงไฟฟา

สามารถปองกันไดถามีถานเล็ดลอดเขามาโดยการใชวิธีเทียบเคียง เนื่องจากคุณสมบัติติถานหินท่ี
เปล่ียนไปแคลเซียมออกไซด > 23 % จะมีผลกระทบตอโรงไฟฟา ทําใหเกิดเถาจึงไดมีการพัฒนา
วิธีการตรวจวัดคาถานหินท่ีเขาโรงไฟฟา  เดิมใชวิธีการสุมการตรวจวัดถานกอนเขายุงเก็บถานใน
โรงไฟฟา โดยเก็บวันละ 3 คร้ัง  เพื่อวิเคราะหคุณสมบัติของถานซ่ึงใชเวลามากกวา 2 สัปดาหจึงจะ
ทราบผลการวิเคราะห  ผูวิจัยจึงไดนําระบบ Analysis Deposit Evaluation System (ADES)  

ซ่ึงไดพัฒนาข้ึนมาโดยกองการผลิต  2 โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยท่ี 8-13 เพื่อตรวจสอบสภาพเตา 
และมีแนวทางในการปฏิบัติ      

 กรณีสภาพเตาสกปรกชวงแรกขอเปล่ียนถานชนิดใหมจากเหมืองไดเลยโดยไมตองรอ
คาวิเคราะหถานวาเกิน 23 % หรือไม ตัว ADES ถูกสรางข้ึนมา เพื่อชวยลดปญหาการเกิดเถาโดย
นําฐานขอมูลการเดินเคร่ืองในอดีตมาทําการวิเคราะหผานกระบวนการทางสถิติ  หาจุดวิกฤติของ
การเกิดเถาหลอมท่ีทําใหโรงไฟฟาตองลดกําลังการผลิตไฟฟา  หรือหยุดเดินเคร่ืองฉุกเฉิน และนํา
ผลท่ีไดจากการวิเคราะหไปกําหนดเปนแนวทางปฏิบัติดานเดินเคร่ือง เพื่อควบคุมการเกิดเถาใน
หองเผาไหมไมใหไปสูจุดวิกฤติท่ีจะทําใหโรงไฟฟาตองลดกําลังการผลิตไฟฟา หรือหยุดเดินเคร่ือง
ฉุกเฉินดังกลาว ADES ถูกนําไปแสดงบน Website ของกองการผลิต 2 ในรูปแบบกราฟแทง และ
เสนท่ีเขาใจไดงาย  เพื่อใหผูปฏิบัติงานเดินเครื่องสามารถใชดูประกอบการพิจารณาในการ
เดินเคร่ืองไดอยางถูกตองรวดเร็ว และทันเวลา   

 นอกจากนี้แลว ADES ไดนําไปใชรวมกับหนวยงานของเหมืองแมเมาะซ่ึงเปน
หนวยงานท่ีสงถานใหกับโรงไฟฟาแมเมาะ ไดแก กองปฏิบัติการเหมืองแมเมาะ เพื่อใหผูปฏิบัติงาน
ท่ีมีหนาท่ีสงถานใหกับโรงไฟฟาสามารถดูการเกิดเถาในหองเผาไหมของโรงไฟฟาแบบตอเนื่องได       
เชนเดียวกันกับผูปฏิบัติงานเดินเคร่ืองในโรงไฟฟา  หากพบวาถานท่ีสงใหโรงไฟฟาเร่ิมมีปญหาเถา
หลอมภายในเตามาก ผูปฏิบัติงานของเหมืองท่ีทําหนาท่ีสงถานใหกับโรงไฟฟากะตอไปสามารถที่
จะพิจารณาเปล่ียนกองถานท่ีจะสงใหโรงไฟฟาไดเอง  โดยไมตองรอใหทางโรงไฟฟาเปนผูแจงขอ
เปล่ียนเหมือนท่ีเคยปฏิบัติมากอนท่ีนํา  ADES  เขาใชงาน   
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ตลอดระยะเวลา 2 ป ต้ังแตตนป 2550 ท่ีนํา ADES เขาใชงาน ไดมีการทบทวน
ปรับปรุง แกไขใหขอมูลมีความแมนยํา ครบถวน และทันสมัยอยูเปนระยะ ๆ ตามวงจร P-D-C-A 

เพื่อใหเกิดคุณคาเปนไปตามความตองการของผูใชงาน   

 

รูปท่ี  4.16  แสดงตัวช้ีวดัสภาพเตาสกปรก 
 

4.4.2  คนหาสาเหตุจากอัตราสวนระหวางอากาศกับเชือ้เพลิงไมถูกตอง 
ใชเคร่ืองมือ Fault Tree Diagram หาตนเหตุของการเกิดปญหา จากอัตราสวน

ระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงไมถูกตอง โดยจะเร่ิมตนจากปญหาแลวพิจารณาลงไปถึงตนเหตุทีละ
ระดับ  
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รูปท่ี  4.17  แสดงการหาสาเหตุของการเกดิปญหาอัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงไมถูกตอง 
 

จากการวิเคราะหพบวาปญหา  “อัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงไมถูกตอง”     
พอสรุปสาเหตุไดดังนี ้

1.  ผิดพลาดจากการออกแบบเคร่ืองกําจัดกาซซัลเฟอร ทําใหไมสามารถเพ่ิมอากาศได                  
2.  พนักงานขาดความเขาใจในเร่ืองการควบคุมอัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง 
3.  เคร่ืองมือวัดปริมาณอากาศผิดพลาดเนื่องจากเกดิการอุดตัน 

4.  มีสองหนวยงานท่ีมาเกี่ยวของในการเพิม่ และอากาศลมกรณีมีการใชอากาศ
มากกวาปกติ                  

อัตราสวนระหวางอากาศเชื้อเพลิงไมถูกตอง 

    การควบคุมไมด ี

 

เคร่ืองมือวัด 

Error 

ไมดําเนินการลดกําลังผลิต 

ขอจํากัดในการเพ่ิมลมจาก FGD 

    ถานมีคาความ 

         รอนต่ํา 

ไมสามารถเพ่ิมอากาศได

มากกวา 350 Kg/s 

Sensor Air 
flow  อุดตนั 

ขาดความรู    

ความเขาใจ 

ไมมีตัวชี้วัดท่ี  

        ชดัเจน          

ไมสามารถ

แกไขได           

มีสองหนวยงาน

ในการตัดสินใจ      

ผิดพลาดจาการ  

       ออกแบบ         

การตัดสินใจทํา 

         ไดยาก           
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5.  ไมมีตัวช้ีวดัท่ีชัดเจนในการตัดสินใจลดกําลังผลิต กรณีมีการใชอากาศมากวาปกติ 

 
4.5   การประเมินความสามารถในการบริหาร และจัดการความเสี่ยง 

กอนการบริหารความเส่ียงนั้นควรพิจารณากอนวาความเส่ียงนั้น ๆ ท่ีเราคนหา และ
วิเคราะหประเมินมาไดจะถูกแกไขใหไดดีข้ึนมากนอยแคไหน  และควรจะลงมือแกไข หรือจัดการ
ความเส่ียงนั้นเม่ือไร จึงไดดําเนินการจัดอันดับความเส่ียง ดวยการประเมินความสามารถของ
หนวยงานในการบริหารความเส่ียงท่ีคนหามาไดจะมาก หรือนอยเพียงใด จึงไดจัดทําเครื่องมือ
แยกแยะ และจัดอันดับความเส่ียงข้ึนมา 2 ตาราง (ตารางท่ี 4.9 - 4.10) 

 

ตารางท่ี  4.9   จัดอันดับความเส่ียงดวยการประเมินความสามารถของหนวยงาน 
 

ความเปนไปได ระดับ คําอธิบาย 
มากท่ีสุด 5 แกไขหรือปรับปรุงไดไมยากหรือใชเวลาไมนานนกั 
มาก 4 แกไขหรือปรับปรุงไดแตตองใชเวลาบาง 

ปานกลาง 3 แกไขหรือปรับปรุงไดลําบาก 
นอย 2 แกไขหรือปรับปรุงไดยากมาก 

นอยท่ีสุด 1 แทบจะไมเหน็วิธีท่ีจะแกไขปรับปรุงไดเลย 
 

 จากตารางท่ี 4.9  แสดงความเปนไปไดท่ีหนวยงานจะสามารถแกไข หรือปรับปรุง  
ความเส่ียงท่ีคนหามาแลว โดยดูความเสี่ยงเหลานั้นมีความเปนไปไดท่ีจะแกไข หรือปรับปรุงให
ลดลงมาไดมาก หรือนอยขนาดไหน 
 

                        ตารางท่ี  4.10   จัดกรอบเวลาท่ีตองการใชเพื่อแกไข / ปรับปรุงความเส่ียง 
 

ระดับ ระยะเวลา 

5 ภายใน 1 เดือน 

4 ระหวาง 1 - 3 เดือน 

3 ระหวาง 3 - 6 เดือน 

2 ระหวาง 6 - 12 เดือน 

1 มากกวา 1 ป 
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ในตารางที่ 4.10 แสดงกรอบระยะเวลาที่ใชในการแกไข และปรับปรุงในเรื่อง     
ความเสี่ยงระดับ 5 หมายความวาจะใชเวลาในการแกไขภายใน 1 เดือน สวนตัวเลขตํ่าสุดคือ 1 
หมายความวาจะใชเวลาในการแกไข มากกวา 1 ป 

 
4.6  การคนหา และจัดอันดับของความเสี่ยง เพื่อนํามาสูการบริหารจัดการ 

                     หลังจากท่ีคนหาปจจัยท่ีทําใหเกิดสภาพเตาสกปรก โดยเกิดจากปญหาใหญ 2 ปญหา 
และไดดําเนินการคนหาสาเหตุยอยมาแลวนั้น ตอไปก็จะนําท้ัง 3 ตาราง คือตารางท่ี 4.7, 4.9, 4.10

มาประยุกต และจัดอันดับของความเส่ีย ตามความสามารถในการบริหารจัดการท่ีหนวยงานสามารถ
ทําไดตามลําดับกอนหลังจากคะแนนมากท่ีสุดไปหานอยท่ีสุด 

 

ตารางท่ี  4.11  แสดงความเปนไปไดท่ีจะแกไข / ปรับปรุงความเส่ียง และตารางกรอบเวลา 
 

 

ปจจัยความเสี่ยง ผลกระทบ
(A) 

โอกาสเกิด
(B) 

ความเปนไปได 
      (C) 

ระยะเวลา   
  (D) 

คะแนน
A×B×C×D

คุณสมบัติถานหินเปลี่ยน                                     

1. ถานคุณภาพดีเหลือนอย 

 

3 3 2 1 18 

2. พ้ืนที่เก็บกองถานมีขนาดใหญ
มีปญหาดานการจัดการ และ   
ขาดผูรับผิดชอบ 

1 1 2 1 2 

3. การผสมถานทําใหไดคาที่    
ไมตรงกับความเปนจริงเน่ืองจาก
จํานวนการสุมตรวจนอย และ
ตรวจสอบไดยาก เน่ืองจากพ้ืนที่
เก็บถานมีปริมาณมาก 

3 3 1 1 9 

 4. เกิดการผิดพลาดในการ   
ผสมถาน เน่ืองจากผูปฏิบัติงาน 
และอุปกรณ 

3 2 3 1 18 
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จากตารางท่ี 4.11 แสดงความเปนไปไดท่ีจะแกไข / ปรับปรุงความเส่ียง และตาราง
กรอบเวลาท่ีจะตองแกไขจะทําใหสามารถแบงแยกความเส่ียงตามลําดับกอนหลังไดดียิ่งข้ึน โดยใช
วิธีการคูณ  เชน ความเส่ียงนั้น ๆ มีความเปนไปไดท่ีจะใชเวลาไมนานนัก (คะแนนเทากับ 5)  อีกท้ัง
ใชเวลาไมนานในการปรับปรุงแกไข (สมมุติใชเวลานอยกวา 1 เดือนก็จะไดคะแนนเทากับ 5 

เชนเดียวกัน)  หลังจากไดใสระดับครบทุกชองแลวก็นําระดับของแตละชองมาคูณกัน ก็จะไดผล
คูณมาเปนคะแนนรวม ซ่ึงไดจัดเรียงอันดับของความเส่ียงในเร่ืองของสภาพเตาสกปรกทําให
สามารถพิจารณาความสําคัญในการบริหารความเส่ียงกอน – หลังไดตามลําดับ 

 

ปจจัยความเสี่ยง ผลกระทบ
(A) 

โอกาสเกิด
(B) 

ความเปนไปได 
      (C) 

ระยะเวลา   
  (D) 

คะแนน
A×B×C×D

อัตราสวนระหวางอากาศกับเชื้อเพลิง 

 1. ผิดพลาดจาการออกแบบ
เครื่องกําจัดกาซซัลเฟอร (ติดต้ัง
ภายหลัง) ทําใหไมสามารถเพิ่ม
อากาศไดเกินคากําหนดของ
เครื่อง 

1 1 1 1 1 

 2. พนักงานขาดความเขาใจ    
ในเรื่องการควบคุมอัตราสวน
ระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง 

2 1 4 4 32 

 3. เครื่องมือวัดปริมาณอากาศ
ผิดพลาด 

1 1 2 1 2 

 4. มีสองหนวยงานที่มาเก่ียวของ
ในการเพ่ิม และลดอากาศ  กรณีมี
การใชอากาศมากกวาปกติ 

1 1 3 1 3 

 5. ไมมีตัวช้ีวัดที่ชัดเจนในการ
ตัดสินใจลดกําลังผลิต กรณีมี 
การใชอากาศมากวาปกติ 

1 1 4 2 8 
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1.  คุณสมบัติถานหิน  

ในเร่ืองของคุณสมบัติถานหิน สามารถจัดอันดับเร่ืองท่ีควรจะจัดดําเนินการกอน 

หรือหลัง 3 เร่ืองคือ 

-  ถานคุณภาพดีเหลือนอย 

-  เกิดการผิดพลาดในการผสมถานเนื่องจากผูปฏิบัติงาน และอุปกรณ  
-  การผสมถานทําใหไดคาท่ีไมตรงกับความเปนจริง เนื่องจากจํานวนการสุมตรวจ

นอย และตรวจสอบไดยากเน่ืองจากพ้ืนท่ีเก็บถานมีขนาดใหญ 
2.  อัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง 

โดยวิธีเดียวกันกับขางตนก็สามารถที่จัดอันดับความเส่ียงท่ีจําเปนตองบริหาร
จัดการ 3 อันดับแรก 

-  พนักงานขาดความเขาใจในเร่ืองการควบคุมอัตราสวนระหวางอากาศกับ
เช้ือเพลิง 
                        -  ไมมีตัวช้ีวัดท่ีชัดเจนในการตัดสินใจลดกําลังผลิตกรณีมีการใชอากาศมากกวา
ปกติ 

                        -  มีสองหนวยงานที่มาเกีย่วของในการเพ่ิม และลดอากาศกรณีมีการใชอากาศ
มากกวาปกติ  

 
4.7   จัดทําแบบจัดการความเสี่ยง เพื่อติดตามตรวจสอบ 

การกําหนดโอกาสท่ีความเส่ียงจะเกิดเปนประเด็นปญหา และผลกระทบสําหรับ  
ความเสี่ยงในระดับ “สูงมากระดับ 1” จึงตองมีการศึกษาอยางละเอียด เพราะมันอาจจะกลายเปน
ประเด็นปญหา ถึงขนาดทําใหเกิดความสูญเสียอยางมหาศาลได ดังนั้นจึงตองมีการตรวจสอบใหอยู
ในการควบคุมตลอดเวลาโดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1.  มีผูรับผิดชอบดูแลความเสี่ยงแตละตัว                                                                                      
                  2.  จัดเตรียมแผนปฏิบัติในการจัดการความเสี่ยงนั้น ๆ                                                                     

                  3.  มีการรายงานผลการปฏิบัติตามแผนการตรวจสอบ                                                                        
                  4.  มีการประเมิน ทบทวน และจัดระดับความเส่ียงใหม                                                                             
                    ในการจัดการความเส่ียงแตละประเภทไดใชรูปแบบจัดการความเส่ียงดงัตอไปนี้    
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แบบจัดการความเสี่ยง 

ชื่อกิจกรรม   การจัดการความเสี่ยงดานการปฏิบัติงานของการเกิดสภาพเตาสกปรกบริเวณผนังเตาของ

โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยที่ 12  

ผูดําเนินการกิจกรรม   นายเจด็จ  ทองปญญา 

“ความเส่ียง” เลขท่ี.  0001 

ชวงเวลาท่ีอาจเกิด 

จาก......00.00 น........ถึง......... 24.00 น 

ชื่อ :  คุณภาพถานดีเหลือนอย 

โอกาสเกิด     1  2  3  4 

ผลกระทบตอโรงไฟฟา     1  2  3  4 

ความเปนไปได     1  2  3  4 5 

ระยะเวลา     1  2  3  4 5 

สงผลตอโรงไฟฟา :   เปนความเสี่ยงที่สําคัญควรตองพิจารณาเปนอันดับแรก 

ระบุสัญญาณเตือนความเส่ียง :  สภาพเตาสกปรกมากกวา 85 % , แคลเซียมออกไซด  > 23 % 

แผนปฏิบัติเพ่ือแกไข : มีขอปฏิบัติเมื่อสภาพเตาสกปรก โดย : แผนกเดินเครื่อง 

เตรียมโดย :   นายสมชาย  สิงมิ่ง                                                อนุมัติโดย :.  นายสํารวย  ลอนพรัตน 

         วันท่ี :   15  มีนาคม   2552                                                          วันท่ี :   25  มีนาคม   2552                  

บันทึกการทบทวนแกไข         - 

วันท่ี                                               15/03/52      

ระดับความสําคัญ

ปจจุบัน 

สูงมาก       

สูง       

กลาง       

ตํ่า       

ตรวจสอบโดย  นายเจด็จ         
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                                                               แบบจัดการความเสี่ยง 

ชื่อกิจกรรม   การจัดการความเสี่ยงดานการปฏิบัติงานของการเกิดสภาพเตาสกปรกบริเวณผนังเตาของ

โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยที่ 12  

ผูดําเนินการกิจกรรม   นายเจด็จ  ทองปญญา 

“ความเส่ียง” เลขท่ี.  0002 

ชวงเวลาท่ีอาจเกิด 

จาก......00.00 น........ถึง......... 24.00 น 

ชื่อ : เกิดการผิดพลาดในการผสมถาน

เน่ืองจากผูปฏิบัติงาน และอุปกรณ 
โอกาสเกิด     1  2  3  4 

ผลกระทบตอโรงไฟฟา     1  2  3  4 

ความเปนไปได     1  2  3  4 5 

ระยะเวลา     1  2  3  4 5  

สงผลตอโรงไฟฟา :   เปนความเสี่ยงที่สําคัญควรตองพิจารณาเปนอันดับแรก 

ระบุสัญญาณเตือนความเส่ียง :  สภาพเตาสกปรกมากกวา 85 % , แคลเซียมออกไซด  > 23 % 

แผนปฏิบัติเพ่ือแกไข : มีขอปฏิบัติเมื่อสภาพเตาสกปรก โดย : แผนกเดินเครื่อง 

เตรียมโดย :    นายสมชาย  สิงมิ่ง                                          อนุมัติโดย :.   นายสํารวย  ลอนพรัตน 

         วันท่ี :     15  มีนาคม   2552                                   วันท่ี :    25  มีนาคม   2552            

บันทึกการทบทวนแกไข         - 

วันท่ี                               15/03/52      

ระดับความสําคัญ

ปจจุบัน 

สูงมาก       

สูง       

กลาง       

ตํ่า       

ตรวจสอบโดย  นายเจด็จ        
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แบบจัดการความเสี่ยง 

ชื่อกิจกรรม   การจัดการความเสี่ยงดานการปฏิบัติงานของการเกิดสภาพเตาสกปรกบริเวณผนังเตาของ

โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยที่ 12  

ผูดําเนินการกิจกรรม   นายเจด็จ  ทองปญญา 

“ความเส่ียง” เลขท่ี.  0003 

ชวงเวลาท่ีอาจเกิด 

จาก......00.00 น........ถึง......... 24.00 น 

ชื่อ : การผสมถานทําใหไดคาที่ไมตรงกับความเปน

จริงเน่ืองจากจํานวนการสุมตรวจนอยและตรวจสอบ

ไดยากเน่ืองจากพ้ืนที่เก็บถานมีขนาดใหญ 

โอกาสเกิด     1  2  3  4 

ผลกระทบตอโรงไฟฟา     1  2  3  4 

ความเปนไปได     1  2  3  4  5 

ระยะเวลา     1  2  3  4  5 

สงผลตอโรงไฟฟา :   เปนความเสี่ยงที่สําคัญควรตองพิจารณาเปนอันดับถัดมา 

ระบุสัญญาณเตือนความเส่ียง :  สภาพเตาสกปรกมากกวา 85 % , แคลเซียมออกไซด > 23 % 

แผนปฏิบัติเพ่ือแกไข : มีขอปฏิบัติเมื่อสภาพเตาสกปรก โดย : แผนกเดินเครื่อง 

เตรียมโดย :    นายสมชาย  สิงมิ่ง                                         อนุมัติโดย :.  นายสํารวย  ลอนพรัตน 

         วันท่ี :      15  มีนาคม   2552                               วันท่ี :   25  มนีาคม   2552                

บันทึกการทบทวนแกไข         - 

วันท่ี                               15/03/52      

ระดับความสําคัญ

ปจจุบัน 

สูงมาก       

สูง       

กลาง       

ตํ่า       

ตรวจสอบโดย  นายเจด็จ        
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แบบจัดการความเสี่ยง 

ชื่อกิจกรรม   การจัดการความเสี่ยงดานการปฏิบัติงานของการเกิดสภาพเตาสกปรกบริเวณผนังเตาของ

โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยที่ 12  

ผูดําเนินการกิจกรรม   นายเจด็จ  ทองปญญา 

“ความเส่ียง” เลขท่ี.  0004 

ชวงเวลาท่ีอาจเกิด 

จาก......00.00 น........ถึง......... 24.00 น 

ชื่อ : พนักงานขาดความเขาใจในเรื่องการ

ควบคุมอัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง 

โอกาสเกิด     1  2  3  4 

ผลกระทบตอโรงไฟฟา     1  2  3  4 

ความเปนไปได     1  2  3  4 5 

ระยะเวลา     1  2  3  4  5 

สงผลตอโรงไฟฟา :  เปนความเสี่ยงที่สําคัญควรตองพิจารณาเปนอันดับแรก  

ระบุสัญญาณเตือนความเส่ียง : เกิดการเผาไหมไมสมบรูณ เกิดคารบอนมอนอกไซดและออกซิเจน<3.5%  

แผนปฏิบัติเพ่ือแกไข : 1. จัดการฝกอบรม                         

2. มีขอปฏิบัติการควบคุมปริมาณอากาศในการเผาไหม 

โดย : แผนกเดินเครื่อง 

เตรียมโดย :    นายสมเกียรติ  เชาวฟอง                                อนุมัติโดย :.  นายสํารวย  ลอนพรัตน 

         วันท่ี :     15  มีนาคม   2552                                                 วันท่ี :    25  มีนาคม   2552                             

บันทึกการทบทวนแกไข         - 

วันท่ี                                          15/03/52      

ระดับ

ความสําคัญ

ปจจุบัน 

สูงมาก       

สูง       

กลาง       

ตํ่า       

ตรวจสอบโดย  นายเจด็จ       
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แบบจัดการความเสี่ยง 

ชื่อกิจกรรม   การจัดการความเสี่ยงดานการปฏิบัติงานของการเกิดสภาพเตาสกปรกบริเวณผนังเตาของ

โรงไฟฟาแมเมาะ หนวยที่ 12  

ผูดําเนินการกิจกรรม   นายเจด็จ  ทองปญญา 

“ความเส่ียง” เลขท่ี.  0005 

ชวงเวลาท่ีอาจเกิด 

จาก......00.00 น........ถึง......... 24.00 น 

ชื่อ : ไมมีตัวช้ีวัดที่ชัดเจนในการตัดสินใจใน

การลดกําลังผลิตกรณีมีการใชลมมากวาปกติ 

โอกาสเกิด     1  2  3  4 

ผลกระทบตอโรงไฟฟา     1  2  3  4 

ความเปนไปได     1  2  3  4   5 

ระยะเวลา     1  2  3  4  5 

สงผลตอโรงไฟฟา :  เปนความเสี่ยงที่สําคัญควรตองพิจารณาเปนอันดับถัดมา 

ระบุสัญญาณเตือนความเส่ียง : 1. เกิดการเผาไหมไมสมบรูณ เกิดคารบอนมอนอกไซคและออกซิเจน< 3.5% 

                                                  2. สภาพเตาสกปรกมากกวา 70 %  

แผนปฏิบัติเพ่ือแกไข : 1. จัดการฝกอบรม                          

2. มีขอปฏิบัติการควบคุมปริมาณอากาศในการเผาไหม 

โดย : แผนกเดินเครื่อง 

เตรียมโดย :    นายสมเกียรติ  เชาวฟอง                                        อนุมัติโดย :.  นายสํารวย  ลอนพรัตน 

         วันท่ี :     15  มีนาคม   2552                                                         วันท่ี :    25  มีนาคม   2552                     

บันทึกการทบทวนแกไข         - 

วันท่ี                                                  15/03/52      

ระดับ

ความสําคัญ

ปจจุบัน 

สูงมาก       

สูง       

กลาง       

ต่ํา       

ตรวจสอบโดย  นายเจด็จ      
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แบบจัดการความเสี่ยง 

ชื่อกิจกรรม   การจัดการความเสี่ยงดานการปฏิบัติงานของการเกิดสภาพเตาสกปรกบริเวณผนังเตาของโรงไฟฟา   

แมเมาะ หนวยที่ 12  

ผูดําเนินการกิจกรรม   นายเจด็จ  ทองปญญา 

“ความเส่ียง” เลขท่ี.  0006 

ชวงเวลาท่ีอาจเกิด 

จาก......00.00 น........ถึง......... 24.00 น 

ชื่อ : มีสองหนวยงานที่มาเก่ียวของในการเพ่ิมและลด

อากาศกรณีมีการใชอากาศมากกวาปกติ 

โอกาสเกิด     1  2  3  4 

ผลกระทบตอโรงไฟฟา     1  2  3  4 

ความเปนไปได     1  2  3  4 5 

ระยะเวลา     1  2  3  4  5 

สงผลตอโรงไฟฟา :  เปนความเสี่ยงที่สําคัญควรตองพิจารณาเปนอันดับถัดมา 

ระบุสัญญาณเตือนความเส่ียง : 1. เกิดการเผาไหมไมสมบรูณ เกิดคารบอนมอนอกไซดและออกซิเจนนอยกวา 3.5% 

                                                  2. สภาพเตาสกปรกมากกวา 70 %  

แผนปฏิบัติเพ่ือแกไข : มีขอปฏิบัติการควบคุมปริมาณ

อากาศในการเผาไหม 

โดย : แผนกเดินเครื่อง 

เตรียมโดย :    นายสมเกียรติ  เชาวฟอง                                                  อนุมัติโดย :.  นายสํารวย  ลอนพรัตน 

         วันท่ี :     15  มีนาคม   2552                                                                   วันท่ี :    25  มีนาคม   2552                        

บันทึกการทบทวนแกไข         - 

วันท่ี                                                  15/03/52      

ระดับ

ความสําคัญ

ปจจุบัน 

สูงมาก       

สูง       

กลาง       

ต่ํา       

ตรวจสอบโดย  นายเจด็จ      
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4.8  แนวทางในการแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้น 
            ไดดําเนินการจัดทําข้ันตอนโดยแบงเปน 6 ข้ันตอนดังนี ้

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                  
 
                                                 

 
 
 

รูปท่ี  4.18 แผนผังกระบวนการแกไขปญหา 
 

  4.8.1  ผูบริหารมีสวนรวมในการแกไขปญหา 
  โดยผูบริหารออกบันทึกแสดงถึงเจตนารมณในการแกไขปญหาโดยมีนโยบาย

สงเสริมใหเกิดการวิเคราะห และวิจัย เพื่อนําผลที่ไดมาแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน  ทําใหพนักงานเกิด
ความสํานึกในความรับผิดชอบตองาน 
 

   1. ผูบริหารมีสวนรวมในการแกไข

     2. จัดต้ังทีมงานในการดําเนินการ

    3. คัดเลือกปจจัยท่ีมีผลตอการเกิดเถา

       4. จัดทําขอปฏิบัติในการควบคุม 

       5. จัดทําแผนการควบคุมการเกิดสภาพเตาสกปรก

   6. มีการติดตามและตรวจสอบ
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รูปท่ี  4.19  แสดงเจตนารมณของผูบริหารที่มีตอเร่ืองความเส่ียง 
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 4.8.2  จัดตั้งทีมงานในการดําเนินการแกไขปญหา 
 ไดมีการแตงต้ังคณะทํางานในการแกไขปญหาซ่ึงมาจากหนวยงานที่มีความรู และ

ประสบการณโดยตรง เพื่อระดมแนวคิดในการดําเนินการแกไขปญหาสภาพเตาสกปรก 

 
 

          
 

รูปท่ี 4.20  บันทึกผูบริหารแตงต้ังคณะทํางานแกไขปญหาสภาพเตาสกปรก 
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4.8.3  คัดเลือกปจจัยท่ีมีผลตอการเกิดเถา 
จากการดําเนินการคนหาสาเหตุพบวาปจจยัหลักของสาเหตุปญหาเตาสกปรก

ประกอบดวย 2 สวน ไดแก 
1)  คุณภาพถานหิน 

-   ถานคุณภาพดีเหลือนอย                             
-   เกิดการผิดพลาดในการผสมถาน เนื่องจากผูปฏิบัติงาน และอุปกรณ 
-   การผสมถานทําใหไดคาท่ีไมตรงกับความเปนจริง เนื่องจากจํานวนการสุม

ตรวจนอย และตรวจสอบไดยากเนื่องจากพื้นท่ีเก็บถานมีขนาดใหญ 
2)  อัตราสวนผสมระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงท่ีใชในการเผาไหมไมถูกตอง 

-  พนักงานขาดความเขาใจในการควบคุมอัตราสวนระหวางอากาศกบัเช้ือเพลิง 

-  ไมมีตัวช้ีวัดในการตัดสินใจลดกําลังผลิต กรณีมีการใชอากาศมากกวาปกติ                                
-  มีสองหนวยงานท่ีเกีย่วของในการเพ่ิม และลดปริมาณอากาศ กรณีมีการใช

อากาศมากกวาปกติ 

 

                     4.8.4   จัดทําขอปฏิบัติ และแกปญหาในแตละหัวขอ  
1)  ถานคุณภาพดีเหลือนอย (ปริมาณแคลเซียมออกไซดในถานตํ่า)   ซ่ึงทางแผนก

เหมืองแมเมาะไดจัดทําแผนการใชถานเปนรายสัปดาห และรายป เปนการแจงลวงหนาให
หนวยงานท่ีเกี่ยวของไดรับทราบ และเตรียมตัวการแกไขปญหาในระยะส้ัน และระยะยาว (ป 2552 

- 2578 ปริมาณแคลเซียมออกไซดในถาน < 23 %) 
 

       

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  4.21  แสดงการวางแผนควบคุมคุณภาพถานเปนรายสัปดาห และรายป 
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2)  เกิดการผิดพลาดในการผสมถาน เนื่องจากผูปฏิบัติงาน และอุปกรณ (สุชาติ : 2551) 
เพื่อใหไดถานท่ีมีคุณสมบัติตามที่โรงไฟฟาตองการนั้น ทางเหมืองแมเมาะจึงได

พัฒนาการผสมถานข้ึนมา โดยสามารถแยกเปน 3 วิธีใหญ ๆ ตามจุดท่ีทําการผสมได ดังนี้  
ก.  ผสมท่ีเคร่ืองโมถานในบอเหมือง (Crusher Blending) 
     เปนการผสมถานท่ีงาย และสะดวกมากท่ีสุด  การควบคุมคุณภาพถานทําไดโดย

กําหนดอัตราสวนของจํานวนรถบรรทุก (Truck Ratio) ในหนางานกอนท่ีจะลงเคร่ืองโม ดังรูปท่ี 
4.22  ซ่ึงอัตราสวนอาจจะเปน 1 คัน : 1 คัน หรือ 2 คัน : 1 คัน ข้ึนอยูกับคุณภาพถานจริงในหนา
งานนั้น ๆ 
 

              
              

         รูปท่ี  4.22  การจัดลําดับการเทถานท่ีขุดจากหนางานกอนเขาเคร่ืองโมถาน 
 

ข.  ผสมท่ีเคร่ืองโปรยถานในลานกองถาน (Stockpile Blending) (สุชาติ : 2551) 
     เปนวิธีการผสมถานท่ีมีความซับซอนข้ึนมาอีกระดับหนึ่ง ซ่ึงจากการปฏิบัติงาน 

พบวาการผสมถานท่ีเคร่ืองโมถานเร่ิมมีขอจํากัดมากข้ึน เชน  ในบางคร้ังไมสามารถควบคุมคา
คุณภาพของถานใหอยูภายใตกฎเกณฑท่ีกําหนดไดทุกขอ  เนื่องจากมีปญหาในหนางานขุด หรือ
บางคร้ังตองการหนางานถานมากกวา 3 หนางาน  จึงจะสามารถผสมถานใหไดคาคุณภาพตามท่ี
ตองการ  แตในการทํางานจริงพบวาการผสมถานมากกวา 3 หนางาน  มีผลทําใหความสามารถของ
เคร่ืองโมลดลง  ดังนั้นการผสมถานท่ีเคร่ืองโปรยถาน จึงเปนทางออกทางหนึ่งท่ีชวยแกปญหา
เหลานี้ได การผสมถานโดยวิธีนี้จะใชเคร่ืองโมถาน 2  เคร่ืองทําการโมถานลงเคร่ืองโปรยถาน
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พรอมกัน โดยเคร่ืองโมถานแตละเคร่ืองจะมีหนางานถานมาผสมกันตามวิธีท่ี 1 ดวยหรือไมก็ได  
รูปท่ี 4.23 สําหรับคาคุณภาพของถานท่ีผสมก็จะใชวิธีการคํานวณคลายกับวิธีท่ี 1  แตจะใช
อัตราสวนของเคร่ืองโมถานมาถวงน้ําหนักแทนอัตรา สวนจํานวนรถบรรทุก ซ่ึงอัตราสวนระหวาง
เคร่ืองโม 2 เคร่ือง โดยท่ัวไป  จะเปน 1 : 1 เนื่องจากทํางานไดสะดวก และงายตอการควบคุม 
 

 
 
                              

รูปท่ี  4.23 แผนผังแสดงการผสมถานท่ีเคร่ืองโปรยถาน 
 

ค.  ผสมบนสายพานลําเลียง (Conveyor Blending) (สุชาติ : 2551)                                               
    การปฏิบัติงานในสภาวะปกติจะไมใชการผสมถานโดยวิธีนี้ เนื่องจากสูญเสีย

โอกาสการใชเคร่ืองจักรในการทํางาน  (ใชจํานวนเคร่ืองจักรในการทํางานมาก แตไดปริมาณงาน
เทาเดิม) และคุณภาพถานผสมท่ีไดจะไมสมํ่าเสมอเหมือน 2 วิธีแรก ดังนั้นการผสมถานวิธีนี้จะถูก
นํามาใชแกไขคุณภาพถานเฉพาะกรณีท่ีคุณภาพถานท่ีโมมากองในลานกองถานไมไดคุณภาพตามท่ี
กําหนดไวเทานั้น (Miss Operation) 
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รูปท่ี  4.24  แผนผังแสดงการผสมถานบนสายพานลําเลียง 
 

 3)  การผสมถานทําใหไดคาท่ีไมตรงกับความเปนจริงเนือ่งจากจํานวนการสุมตรวจ
นอยและตรวจสอบไดยากเนือ่งจากพ้ืนท่ีเกบ็ถานมีขนาดใหญ 

  ถานหินของเหมืองแมเมาะเปนถานหินลิกไนต  ซ่ึงเปนถานหินเกรดตํ่านอกจากนี้ยังมี
ความแปรปรวนของคาคุณภาพภายในเหมืองคอนขางมาก ท้ังในแนวราบ และแนวดิ่ง  อีกท้ังคา
ความรอน  คากํามะถัน รวมถึงองคประกอบของเถา  สวนคาคุณภาพอ่ืน ๆ ก็จะมีลักษณะคลายกัน    
กลาวคือมีคาแตกตางกันไปตามพื้นที่ 

 

                                                 ตารางท่ี  4.12 แสดงคุณภาพถานท่ีควบคุม 
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จากความแปรปรวนของคุณภาพถาน ทําใหเหมืองแมเมาะจําเปนตองควบคุมคา
คุณภาพถาน เพื่อใหโรงไฟฟาแมเมาะไดรับถานท่ีมีคุณสมบัติเหมาะสม และมีคุณภาพสมํ่าเสมอ    
นอกจากนี้ยังเปนการใชทรัพยากรธรรมชาติใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยการนําถานท่ีมีคุณภาพตํ่า
กวาท่ีโรงไฟฟาจะใชไดมาผสมกับถานท่ีมีคุณภาพสูง  ซ่ึงถาไมปฏิบัติเชนนี้ก็จะตองท้ิงถานท่ีมี
คุณภาพตํ่าไป คาคุณภาพของถานท่ีตองควบคุมตามขอกําหนดของโรงไฟฟา  ดังตารางท่ี 4.12 

4)  พนักงานขาดความเขาใจในเร่ืองการควบคุมอัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง 
เนื่องจากในการควบคุมโรงไฟฟาจะใชผูปฏิบัติงานทํางานเปนกะ ซ่ึงจะมีการ

สับเปล่ียนการทํางานทุก ๆ 8 ช่ัวโมงโดยท่ีโรงไฟฟาตองทํางาน 24 ช่ัวโมง ตอเนื่องตลอดเวลา    
ฉะนั้นในการควบคุมอุปกรณในการเดินเคร่ืองโรงไฟฟา ณ จุดใด ๆ จะมีการสับเปล่ียนพนักงาน 3 

คนใน 1 วัน ดังนั้นพนักงานควรมีความเขาใจในระบบการเดินเครื่องโรงไฟฟาท่ีถูกตอง และเขาใจ
ในแนวทางเดียวกัน เพราะไมเชนนั้นก็จะเกิดการปรับแตงเคร่ืองคนละทิศละทาง ซ่ึงเกิดผลเสียหาย
ตอกําลังการผลิต การท่ีจะทําไดก็คือจัดการอบรม และสัมมนาใหพนักงานมีความเขาใจท่ีถูกตอง 
และมีแนวคิดท่ีคลายกัน 

       

          รูปท่ี 4.25  พนักงานเขารับการอบรม และสัมมนา 

5)  ไมมีตัวช้ีวัดท่ีชัดเจนในการตัดสินใจลดกําลังผลิต กรณีมีการใชอากาศมากวาปกติ         
จากปญหาท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากคุณภาพของถานหินมีการเปล่ียนแปลงในรูปของคา  

ความรอน เม่ือคาความรอนของถานหินท่ีตํ่าในการท่ีจะใหเกิดการเผาไหมท่ีสมบรูณก็จะใชอากาศ
เพิ่มมากข้ึน แตใน ปจจุบันไมสามารถเพ่ิมข้ึนได เนื่องจากมีขอจํากัดในระบบกําจัดซัลเฟอร ซ่ึงไม
สามารถรับอากาศท่ีเพิ่มไดดังนั้นวิธีท่ีดีท่ีสุดคือการลดกําลังผลิต เพื่อเปนการลดการใชเช้ือเพลิงลง 
จากปญหาดังกลาว จึงไดจัดทําขอปฏิบัติในการความคุมอากาศใชในการเผาไหม  ขอมูลท่ีจะบอก
ไดวาอยูในคากําหนด คือคาออกซิเจนไมตํ่ากวา  3.5 %  คาคารบอนมอนอกไซดไมเกิน 0 % 
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  6)  มีสองหนวยงานที่เกีย่วของในการลดกําลังผลิต กรณีมีการใชอากาศมากกวาปกติ 
      เกิดการสอดคลอง และขัดแยงทางความคิดระหวางสองหนวยงานท่ีเกี่ยวของกับ

ระบบอากาศท่ีใชในการเผาไหม  มีการประนีประนอมกรณีจําเปนตองลดกําลังผลิต เนื่องจากอากาศ
ท่ีใชมากกวาปกติ แตไมสามารถตัดสินใจลดกําลังผลิตลงได เนื่องจากไมสามารถบันทึกสาเหตุท่ี
แทจริงวาเปนของหนวยงานใด  เพราะจะมีคาความสูญเสียของหนวยงานตนสังกัด จึงใชความเปน
เพื่อนรวมงานขอลดอากาศลงโดยไมลดเช้ือเพลิง ผลท่ีตามมาในอีก 6 - 8 ช่ัวโมง ก็จะเกิดสภาพเตา
สกปรกเกิดความสูญเสียกําลังผลิต   ดังนั้นจึงจัดทํามาตรการควบคุมคือการควบคุมปริมาณอากาศ
โดยรวมไมเกิน 350 kg / s ออกซิเจนไมตํ่ากวา 3.5 % และคาคารบอนมอนอกไซดไมเกิน 0 % 

ไดจัดทําขอปฏิบัติในการควบคุมไมใหเกิดสภาพเตาสกปรก 2 หัวขอ คือการควบคุม
เม่ือสภาพเตาสกปรก และการควบคุมอากาศท่ีใชในการเผาไหม 
 

                           ตารางท่ี  4.13  แสดงข้ันตอนปฏิบัติตามสภาวะเตาปกติ และสกปรก 
 

 สภาพเตา % หัวขอ                                           ขั้นตอนการปฏิบัติ 

    
    

    
    

    
    

    
   ส

ภา
พเ
ตา
ปก

ติ 

0 1. ตรวจสอบขอมูลถาน CaO กอนกะตัวเองอยางนอย 1 กะในวางแผนการเดินเครื่องเพือ่ลดการกอตัวของ  slag 

2. ควบคุม Total Air Flow ใหเปนไปตามมาตรฐาน Air Flow Curve at 3% excess O2 (336 kg/s, HV 2400 

kCal/kg ,262 T/Hat 300 MW 

10 1. ควบคุม CO ใหมีคาใกล 0 หากเกินใหคอยๆปรับ Combustion air เพิ่มทีละนอย และถาปรับเพิ่มมากกวา 350 

kg/s ใหประสานงานกับทาง FGD Plant อยางใกลชิด 

2. ปรับ Burner tilting ใหข้ึน-ลง ทุก ๆ 2 ชั่วโมง พอประมาณเพื่อยาย Combustion zone ลดการกอตัวสะสมของ 

Slag    

20 1. ตรวจสอบระบบ soot blower ใหพรอมใชงาน (wall soot ทุกตัว) 

30 1. ตรวจสอบ Windbox damper ทํางานถูกตอง 

2. ตรวจสอบ Air flow ดาน เหนือ-ใต อานคาถูกตอง 

    
    

  ป
าน
กล

าง
 

40 1. มีแนวโนม Slag form ตัวใน Boiler และ Blow ไมออก ใหเพิ่ม Combustion air ( ถาปรับเพิม่

มากกวา 350 kg/s ใหประสานงานกับทาง FGD Plant อยางใกลชดิ ) 

 

50 

1. ปรับ Burner tilting ใหข้ึน-ลงทุก ๆ 1 ชั่วโมง  พอประมาณเพื่อยาย Combustion zone ลดการกอตัวสะสมของ 

Slag 

2. เปลี่ยน combustion zone ต่ําลง โดย On โมลาง Off โมบน 
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สภาพเตา % หัวขอ                                           ขั้นตอนการปฏิบัติ 
   ส

ภา
พเ
ตา
สก

ปร
ก 60 1. แจง plant ถานขอเปลี่ยนชนดิถาน 
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1.  กรณีท่ี Combustion air มากจน FGD รับไมไหวใหพิจารณาลด Load ตามสมควรเพื่อให Spray ลดลงและ

อุณหภูมิใน furnace ลดลงและ Condition ของ Slag เปลี่ยนไป 

2. ทําการ Blow soot ใหเหมาะสมตอเนื่องเพื่อ clear slag 

    
   ส

ภา
พเ
ตา
สก

ปร
กม

าก
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1. ตรวจสอบท่ี SSC วา Slag ไดถูก clear หรือไมถายังใหพิจารณาลด Load   ลงมาอีกตามสมควร (20-40 mw) 

2. ตรวจสอบTotal Air  flow transmitter หากคาผิดพลาด ใหทําการ Drain น้ําออกใหหมด 

90 1. มีแนวโนม Slag form ตัวใน Boiler และ Blow ไมออก ใหเพิ่ม Combustion air เพิ่มอีก ถาปรับเพิ่ม

มากกวา 350 kg/s ใหประสานงานกับทาง FGD Plant อยางใกลชดิ 

100 1. Blow Soot  ใหเหมาะสมตอเนื่องเพือ่ clear slag   [สวนชั้น combustion zone ; ชั้น J , K ให blow ทีละตัวเพือ่

ลดความรุนแรงจาก slag ถลม ] 

                              

   จากตารางท่ี 4.13 แสดงถึงขอปฏิบัติกรณีเตาสกปรก โดยการแบงสภาพความ
สกปรกของเตาออกเปน 3 สวน คือ สภาพเตาปกติ สภาพเตาสกปรกปานกลาง และสภาพเตา
สกปรกมาก  แตละสภาพเตาก็จะมีขอปฏิบัติท่ีแตกตางกัน ยกตัวอยางกรณีสภาพเตาสกปรกอยูท่ีคา 
80 % ก็ใหลดกําลังผลิตลงอีก 20 - 40 MW 

 

                      ตารางท่ี  4.14  แสดงข้ันตอนปฏิบัติการควบคุมอากาศท่ีใชในการเผาไหม 
 

No.                                                                   ขั้นตอนการปฏิบัติ 

1. หลังจาก On อุปกรณสําหรับทําการ Purge Boiler แลว Combustion Air Master Control ใหปลดเปน Manual Mode 

ประมาณ 25 % ( ± 5 % ) (FD Fan 1,2 Inlet Vanes Auto) โดยรักษา Total Air Flow 30 - 40 % MCR ( ประมาณ 130 – 

140 kg/s ) ถา Total Air Flow < 111 kg/s จะมีสัญญาณ Trip Boiler 

2. จุดนํ้ามัน Ignitor และ Warm Up Oil 4 หัว โดย Combustion Air Master Control Manual ยังคงท่ี  ระวังไมให Total Air 

Flow ลดลง ถามีการลดลงใหทําการเพิ่ม Output เล็กนอย 

 2.1 On PA Fan 1,2 นํา Inlet Vanes เขา Auto 

2.2 การ On Pulverizer 1,2,3 (แตละโม ) ถา Outlet Temp ของโมคงท่ี ใหลด Bias PA Flow ท่ีเขาโมลง โดย Combustion 

Air Master Control Manual ประมาณ 25 % (± 5 % ) เมื่อ Coal Feed Rate แตละโม Stable ก็ทยอยดับนํ้ามัน โดยรักษา 

Steam Condition ใหคงท่ี (Main Steam Pressure , Main Steam Temp , RH Steam Temp ตาม Start Up Curve) ซึ่ง HP 

Bypass Valve ควรปดสนิท 
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No.                                                                   ขั้นตอนการปฏิบัติ 

3. ทําการ Manual Open Recir. Damper ของ PAH 1,2 และ SAH 1,2 ประมาณ 20 – 30 % โดยควบคุม Inlet Air Temp < 50 

°c ระวัง Total Air Flow จะลดลง 

4. ตรวจสอบ O2 Analysis มีเพียงพอ , CO ตองไมเกิด , Windbox/Furnace Diff Pressure เพียงพอ 

5. ทําการเพ่ิม O2 Trim Control ใน Manual Mode ขึ้นไปท่ี 105 % 

6. ขณะท่ี Load ประมาณ 150 MW นํา Combustion Air Master Control เขา Auto โดยตรวจสอบคา (PV) Process Variable 

ใกลเคียงกับ (SP) Set Point ซึ่งคา PV มาจาก Total Air Flow คูณดวย O2 Trim Control Out Put ผาน Function Generator 

สวนคา SP มาจาก Out Put ชอง BMC (Load MW) โดย Load 150 MW Total Air Flow ประมาณ 250 kg/s 

7. ท่ี Load ประมาณ 200 MW Total Air Flow ประมาณ 280 kg/s นํา Pulverizer 1,2,3 Control , Coal Master Control และ 

(BMC) Boiler Master Control เขา Auto Mode ซึ่งจะอยูใน (BF) Boiler Follow Mode หรือสามารถเปลี่ยนมาใช (TF) 

Turbine Follow Mode ไดเมื่อ Total Compensate Steam Flow > 139 kg/s (Unit 8-11)  , > 132 kg/s (Unit 12-13) 

8. ควบคุม Total Air Flow ใหเพียงพอโดยมี Excess O2 > 3 % และ CO ตองไมมี และถา Steam Condition ไมเหมาะสมตอ

สภาพ Load Demand จะมีผลตอ Total Coal Flow ท่ีมากเกินผิดปกติ (เชน ท่ี Load 200 MW. ใชถาน 180 T/h ท่ี Steam 

Condition เหมาะสม แตถาการเผาไหมไมดีมี CO เกิดขึ้นมาก หรือ Main Steam Pressure ตํ่าเกินไป Main Steam Temp ตํ่า

เกินไป หรือ RH Stem Temp ตํ่าเกินไป การใชถานหินอาจเพ่ิมขึ้นถึง 250 T/h) 

9. ท่ี Load > 200 MW  เริ่มควบคุม Total Air Flow ผานทาง O2 Trim Control โดยใชการเพิ่ม/ลดใน Manual Mode ซึ่งการ

เพิ่มลดของ O2 Trim Control จะไปเปนตัวคูณของ Total Air Flow ท่ี PV ของ Combustion Air Master Control 

 9.1 ถาลด O2 Trim Control จะทําใหคา PV เพิ่มขึ้น ผลก็คือ Combustion Air Master Control จะสั่งลด Inlet Vane ของ FD 

Fan 1,2 ทําให Total Air Flow ลดลง  

 9.2 ถาเพิ่ม O2 Trim Control จะทําใหคา PV ลดลง ผลก็คือ Combustion Air Master Control จะสั่งเพิ่ม Inlet Vane ของ FD 

Fan 1,2 ทําให Total Air Flow เพิ่มขึ้น 

10. ท่ี Load 300 MW Total Coal Flow ประมาณ 260 – 280 T/h จะใช Total Air Flow ประมาณ 340 -350 kg/s โดย O2 Trim 

Control Manual อยูประมาณ 40 – 55 % 

              

                     จากตารางท่ี  4.14  เปนขอปฏิบัติในการควบคุมอากาศท่ีใชในการเผาไหม ต้ังแตเร่ิม
จุดเตาจนกระท่ังสภาวะเดินเคร่ืองเต็มกําลังการผลิต ยกตัวอยางขอ 8 ในขอปฏิบัติตองควบคุม
อากาศใหคาออกซิเจนเกิน 3 % และคาคารบอนมอนอกไซดตองเปน 0 % 
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  4.8.5  จัดทําแผนการลดความเส่ียงในการเกิดสภาพเตาสกปรก 
 ไดดําเนินการจัดทําแผนลดการเกิดสภาพเตาสกปรก โดยจัดทําแผนเปนรายเดือน   

และรายป ดังตารางท่ี 4.15 และตารางท่ี 4.16 โดยจะควบคุมถึงผูรับผิดชอบแผน ระยะเวลา                       
การดําเนินการ และการตรวจสอบ  

 

ตารางท่ี  4.15 แสดงแผนการลดการเกิดสภาพเตาสกปรก ประจําเดือน เมษายน 2552 
 

 
   

ตารางท่ี  4.16 แสดงแผนการลดการเกิดสภาพเตาสกปรก ประจําป 2552 
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  4.8.6  การตดิตาม และตรวจสอบความเสี่ยง 
1)  การควบคุมไมใหเกินคากําหนด โดยแตละพารามิเตอรจะมีการติดต้ังระบบ Alarm 

(สัญญาณเตือน)   เม่ือถึงคาท่ีเกินขอกําหนด   เชน   คาแคลเซียมออกไซดในถาน >  23  % คาความ
สกปรกของเตาตองมากกวา 70 % คาออกซิเจนไมตํ่ากวา 3.0 % คาคารบอนมอนอกไซดเกิน 0  %       

อัตราสวนระหวางเช้ือเพลิงกับอากาศ  (0.72-0.76) และควบคุมปริมาณอากาศชวง 340 – 350 kg 

/s ดังแสดงในตารางท่ี 4.17 
 

ตารางท่ี  4.17  แสดงรายละเอียดในการดําเนินการ และการควบคุมคาไมใหเกินคากําหนด 
 

                 รายละเอียด   การดําเนินการ การควบคุมคาไมใหเกินคา
กําหนด 

1.ถานคุณภาพดีเหลือนอย   
(คาแคลเซียมออกไซดในถาน ) 

 มีการจัดทําแผนโดยกําหนดคุณภาพ
ถานใหโรงไฟฟาทราบกอน 1 สัปดาห 
(รูปที่ 4.21)  

-คาแคลเซียมออกไซดในถาน  
< 23 % 
-ความสกปรกของสภาพเตา     
< 70 % 

2.เกิดการผิดพลาดในการผสมถาน
เนื่องจากผูปฏิบัติงาน และอุปกรณ 

พัฒนาการผสมออกมา 3 วิธี 
(รูปที่ 4.22 , 4.23 , 4.24 ) 

-คาแคลเซียมออกไซดในถาน   
< 23 % 
-ความสกปรกของสภาพเตา     
< 70 % 

3.การผสมถานทําใหไดคาท่ีไมตรงกับ
ความเปนจริง เนื่องจากจํานวนการสุม
ตรวจนอย และตรวจสอบไดยากเน่ืองจาก
พื้นที่เก็บถานมีขนาดใหญ 

เปนการใชทรัพยากรธรรมชาติใหเกิด

ประโยชนสูงสุด โดยการนําถานท่ีมี

คุณภาพตํ่ากวาท่ีโรงไฟฟาจะใชได   

มาผสมกับถานท่ีมีคุณภาพสูง ซึ่งถา 

ไมปฏิบัติเชนนี้ ก็จะตองท้ิงถาน 

-คาแคลเซียมออกไซดในถาน    
< 23 % 
-ความสกปรกของสภาพเตา     
< 70 % 

4.พนักงานขาดความเขาใจในเร่ืองการ
ควบคุมอัตราสวนระหวางอากาศกับ
เชื้อเพลิง 

ทําการอบรมและสัมมนา มีระบบทดสอบความรูความ
เขาใจหลังการอบรม 

5.ไมมีตัวชี้วัดท่ีชัดเจนในการตัดสินใจ  
ลดกําลังผลิตกรณีมีการใชอากาศมากกวา
ปกติ 

- จัดทําขอปฏิบัติการควบคุมอัตราสวน
อากาศกับเชื้อเพลิง ตารางท่ี  4.14 
- จัดทําขอปฏิบัติกรณีถานมีแคลเซียม
ออกไซดสูงหรือสภาพเตาสกปรก
ตารางท่ี 4.13 

- ออกซิเจนไมตํ่ากวา 3.0 %   
- คาคารบอนมอนอกไซด< 0 % 
- อัตราสวนระหวางเช้ือเพลิง
กับอากาศ  (0.72-0.76) 

6.มีสองหนวยงานที่มาเก่ียวของในการลด
กําลังผลิตกรณีมีการใชอากาศมากกวา
ปกติ 

- จัดทําขอปฏิบัติการควบคุมอัตราสวน
อากาศกับเชื้อเพลิง ตารางท่ี 4.14 
 

- ควบคุมปริมาณอากาศชวง 
340 - 350 kg/s  
- ออกซิเจนไมตํ่ากวา 3.0 %  
 - คาคารบอนมอนอกไซด<0 % 
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    2)  การควบคุมคาพารามิเตอรตาง ๆ แสดงในรูปกราฟ 

                                   
                กราฟแสดงคาสภาพเตาสกปรก                       กราฟแสดงคาอัตราสวนของอากาศ 

    
       กราฟแสดงคาคารบอนมอนอกไซด                      กราฟแสดงคาออกซิเจน 

     
         กราฟแสดงคาอากาศสําหรับการเผาไหม                                  กราฟแสดงคาแคลเซียมออกไซด 
 
          รูปท่ี  4.26  แสดงคาตาง ๆ ท่ีเกิดสภาพเตาสกปรก เดือน มกราคม - มีนาคม 2552 
 

จากรูปท่ี 4.26  แสดงคาท่ีมีผลตอสภาพเตาสกปรกเกินคากําหนดในการควบคุม         
ชวงเดือน มกราคม – มีนาคม 2552   จํานวน 3 เดือน 
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               กราฟแสดงคาสภาพเตาสกปรก                กราฟแสดงคาอัตราสวนของอากาศ                   

        
       กราฟแสดงคาคารบอนมอนอกไซด                         กราฟแสดงคาออกซิเจน 

     
             กราฟแสดงคาอากาศสําหรับการเผาไหม                              กราฟแสดงคาแคลเซียมออกไซด 
 

รูปท่ี  4.27 แสดงคาตาง ๆ ท่ีใชในการควบคุมไมใหเกิดสภาพเตาสกปรก เดือน เมษายน 2552 
 

จากรูปท่ี   4.27 แสดงคาท่ีมีผลตอสภาพเตาสกปรกเกินคากําหนดในการควบคุม       
ชวงเดือน เมษายน 2552 จํานวน 1 เดือน 
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 4.9   วิเคราะหขอมูลทางสถิต ิ(Statistic) เพื่อจําแนกความเสี่ยงตอเหตุการณการเกิดสภาพเตา
สกปรก         
       

4.9.1  วิเคราะหความสัมพันธของตัวแปร 

ไดดําเนินการเก็บขอมูลท่ีเกี่ยวของกับผลกระทบตอการเกิดสภาพเตาสกปรกโรงไฟฟา
แมเมาะ หนวยท่ี 12 ตามขอมูลท่ีไดจากการประเมินความเส่ียง ขอมูลท้ังหมดมีตัวอยางละ 365 คา 
ตลอดป 2551 และไดทําการกรองขอมูลโดยใชคากําลังผลิตอยูในชวง 285- 305 MW  เปนตัว
กรองขอมูล เนื่องจากโรงไฟฟาแมเมาะจะเดินเคร่ืองในลักษณะเต็มกําลังผลิต เนื่องจากคาเช้ือเพลิง
ถานหินจะถูกกวาเช้ือเพลิงน้ํามัน และกาซ การที่กําลังผลิตท่ีตํ่ากวา 285 MW เกิดจากความผิดปกติ
ของเคร่ือง ถาจะนํามาวิเคราะหจะไมใชคาท่ีสภาวะปกติ  ดังนั้นขอมูลจะเหลือตัวอยางละ 258 คา 
คิดเปน70.68 % การกําหนดกลุมตัวอยางใชของ Krejcie and Morgan ( Robert : 1970) 

จํานวนขอมูล 380 คา ใชจํานวนกลุมตัวอยาง 191 คาท่ีความเช่ือม่ัน  95 % 
 

ตารางท่ี  4.18  แสดงคาแจกแจงขอมูลคาเฉล่ีย คาตํ่าสุด และคาสูงสุด 
 
 

   ขอมูล 
 

t 
  

df 
  

Sig. 
(2tailed) 

  

Mean 
Difference 

  

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 
Lower Upper 

สภาพเตา 46.097 258 .000 45.4389 43.4978 47.3800
แคลเซียม 66.505 88 .000 19.4369 18.8560 20.0177
SOOT 39.289 257 .000 10.2360 9.7230 10.7491
AIRFUEL 541.394 258 .000 4.9395 4.9215 4.9575
LOAD 1242.862 258 .000 293.2914 292.8267 293.7561
CO -15.091 258 .000 -3.1557 -3.5675 -2.7439
O2 74.413 258 .000 2.7204 2.6484 2.7923
WINDBOX 818.418 258 .000 139.8668 139.5303 140.2033
PRI/SEC 8.446 258 .000 .6906 .5296 .8517
AIR FLOW 

2297.306 258 .000 345.3001 345.0041 345.5961

                       

  จากตารางท่ี 4.18  แสดงใหเห็นถึงคาพารามิเตอรตาง ๆ ท่ีจะนํามาวิเคราะหโดยมี

คาเฉล่ียคาสูงสุดตํ่าสุดซ่ึงเปนคาของป 2551 

 



 

 

88

4.9.2  การวิเคราะหหาคาความสัมพันธของตัวแปรดวยวิธีของเพียรสัน 

การหาความสัมพันธของตัวแปรแบบของเพียรสันเปนวิธีการศึกษาวาตัวแปรต้ังแต
สองตัวแปร หรือมากกวาสองตัวแปรข้ึนไปมีความสัมพันธหรือเกี่ยวของกันหรือไม โดยขอมูลท่ีได
เปนขอมูลปริมาณคือจะเปนตัวเลขซ่ึงคาท่ีไดจะนํามาเพื่อวิเคราะห  
  

      ตารางท่ี  4.19 ผลลัพธแสดงคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ แบบเพยีรสัน (Pearson correlation) 
   

สภ
าพ

เต
า 

แค
ลเซ

ียม
 

SO
O

T
 

A
IR

/F
U

E
L

 

L
O

A
D

 

C
O

 

O
2 

W
IN

D
B

O
X

 

PR
I/

SE
C

 

A
IR

 
FL

O
W

 

สภาพเตา Pearson 
Correlation 1 

.357(**) 

0.12 .260(**) -.465(**) 0.047 -.374(**) .408(**) -0.089 .223(**) 

  Sig. (2-tailed) 
. 0.001 0.054 0 0 0.451 0 0 0.155 0 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

แคลเซียม Pearson 
Correlation .357(**) 1 -0.032 .329(**) -0.101 .269(*) -0.052 .214(*) -0.092 -0.05 

  Sig. (2-tailed) 0.001 . 0.77 0.002 0.348 0.011 0.629 0.044 0.391 0.639 

  N 
89 89 88 89 89 89 89 89 89 89 

SOOT Pearson 
Correlation 0.12 -0.032 1 0.031 -0.102 -0.05 -0.009 -0.023 -.153(*) 0.074 

  Sig. (2-tailed) 
0.054 0.77 . 0.624 0.103 0.421 0.88 0.711 0.014 0.235 

  N 
258 88 258 258 258 258 258 258 258 258 

AIRFUEL Pearson 
Correlation .260(**) .329(**) 0.031 1 -.365(**) -.124(*) -0.065 .421(**) -0.099 0.067 

  Sig. (2-tailed) 
0 0.002 0.624 . 0 0.046 0.301 0 0.111 0.283 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

LOAD Pearson 
Correlation -.465(**) -0.101 -0.102 -.365(**) 1 .170(**) .287(**) -.284(**) 0.055 -.309(**) 

  Sig. (2-tailed) 
0 0.348 0.103 0 . 0.006 0 0 0.379 0 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

CO Pearson 
Correlation 0.047 .269(*) -0.05 -.124(*) .170(**) 1 -0.084 -0.091 0.021 0.015 

  Sig. (2-tailed) 
0.451 0.011 0.421 0.046 0.006 . 0.18 0.145 0.733 0.806 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

O2 Pearson 
Correlation -.374(**) -0.052 -0.009 -0.065 .287(**) -0.084 1 -.369(**) 0 -.279(**) 

  Sig. (2-tailed) 
0 0.629 0.88 0.301 0 0.18 . 0 0.999 0 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

WINDBOX Pearson 
Correlation .408(**) .214(*) -0.023 .421(**) -.284(**) -0.091 -.369(**) 1 -0.118 .147(*) 

  Sig. (2-tailed) 
0 0.044 0.711 0 0 0.145 0 . 0.058 0.018 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

PRISEC Pearson 
Correlation -0.089 -0.092 -.153(*) -0.099 0.055 0.021 0 -0.118 1 0.079 

  Sig. (2-tailed) 
0.155 0.391 0.014 0.111 0.379 0.733 0.999 0.058 . 0.205 

  N 
259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

AIR Pearson 
Correlation .223(**) -0.05 0.074 0.067 -.309(**) 0.015 -.279(**) .147(*) 0.079 1 

  Sig. (2-tailed) 
0 0.639 0.235 0.283 0 0.806 0 0.018 0.205 . 

  N 259 89 258 259 259 259 259 259 259 259 

                 **  Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed). 
*Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed). 
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จากตารางท่ี 4.19 ผลลัพธแสดงคาสัมประสิทธ์ิ แบบเพียรสัน เปนการทดสอบความ 
สัมพันธ และจํานวนชุดขอมูลโดยผูวิจัยมีความสนใจในเร่ืองความสัมพันธของสภาพเตาสกปรกกับ
คาแคลเซียมออกไซด จึงไดทําการวิเคราะหขอมูลทางสถิติซ่ึงไดขอมูลคือ 
                  ความสัมพันธของสภาพเตาสกปรกกับคาแคลเซียมออกไซด เปนดังนี ้
                  .357   คือคาสัมประสิทธสหสัมพันธระหวางตัวแปรสภาพเตาสกปรกกบัคา 
                           แคลเซียมออกไซด ซ่ึงมีคาความสัมพันธในเชิงบวกอยูในระดับตํ่า 

sig (2-tailed) มีคาเทากับ .001 คือความนาจะเปนท่ีใชในการทดสอบสมมุติฐาน
เกี่ยวกับความสัมพันธระหวางสภาพเตาสกปรกกับคาแคลเซียมออกไซด โดยมีสมมุติฐานดังนี ้
                     H0  :  สภาพเตาสกปรกไมมีความสัมพันธกับคาแคลเซียมออกไซด หรือ  p =  0 

H1  :  สภาพเตาสกปรกมีความสัมพันธกบัคาแคลเซียมออกไซด หรือ  p ≠  0 

 การตัดสินใจถาคา sig (2-tailed) นอยกวาระดับนัยสําคัญ (α) ท่ีกําหนดไว จะ
ปฏิเสธสมมุติฐาน H0 จากการทดสอบไดคา sig (2-tailed) มีคาเทากับ.001 จึงปฏิเสธ H0 แสดง
วาสภาพเตาสกปรกมีความสัมพันธกับคาแคลเซียมออกไซด  การแสดงเคร่ืองหมาย ** แสดงวา
ปฏิเสธสมมุติฐานท่ี α = 0.01 หรือขอมูลมีความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคัญท่ี α = 0.01      

 N = 89 คือจํานวนชุดของขอมูล 
 จากขอมูลท่ีไดจากตารางสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของเพียรสันพบวาตัวแปรท่ีมี

ความสัมพันธกับสภาพเตาสกปรกเรียงตามลําดับคือ 

1.  กําลังการผลิตมีคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธในทางลบระดับปานกลางอยูท่ี  - 0.465 

2.  ความดันอากาศท่ีชวยในการเผาไหม  มีคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธในทางบวก
ระดับปานกลางอยูท่ี  0.408  

3.  คาออกซิเจนมีคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธในทางลบระดับตํ่า อยูท่ี  - 0.374 

4.  คาแคลเซียมออกไซดในถานหินมีคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธในทางบวกระดับตํ่า 
อยูท่ี  0.357 

5.   อัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิงในการเผาไหม มีคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ
ในทางบวกระดับคอนขางตํ่าอยูท่ี  0.260 

6.   ผลรวมของอากาศท้ังหมด มีคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธในทางบวกระดับคอนขาง
ตํ่าอยูท่ี 0.223 

จากขอมูลสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธท่ีมีความสัมพันธกับสภาพเตาสกปรก  ผูวิจัยไดนํา
ขอมูลมาแสดงในกราฟซ่ึงเปนขอมูลเดือน มกราคม -  ธันวาคม ป 2551 ดังรูปท่ี 4.28 

 .357(**) 

 .001 
   89    
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สภาพเตา VS จํานวนคร้ังในการใชอุปกรณกําจดัเถา   สภาพเตา VS คาแคลเซียมออกไซดในถาน 

  

สภาพเตา VS อัตราสวนระหวางอากาศและเช้ือเพลิง      สภาพเตา VS คารบอนมอนอกไซด 

     

                   สภาพเตา VS ออกซิเจน           สภาพเตา VS ความดันในการสงอากาศชวยเผาไหม 

     

สภาพเตา VS อัตราสวนอากาศใชและอากาศชวยในการเผาไหม    สภาพเตา VS กําลังผลิต    

รูปท่ี  4.28  กราฟแสดงการเปรียบเทียบสภาพเตากับขอมูลตาง ๆ ต้ังแตเดือน ม.ค. - ธ.ค. ป 2551 
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4.10  การพยากรณ (Forecasting) สภาพเตาสกปรก 
 

                     การพยากรณความสกปรกของเตา 
    เปนการคาดคะเนลักษณะการประเมินความสกปรกของสภาพเตาในอนาคตดวยการ

คาดการลวงหนา ในท่ีนี้ผูวิจัยใชการพยากรณระยะปานกลาง โดยใชการพยากรณเชิงปริมาณ           
เปนเทคนิคการพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Method) แบบเอ็กซโพเนนเชียล  
(Exponential Smoothing) เปนการหาคาการพยากรณของป 2552  โดยการนําขอมูลในป 2551 
มาปรับเรียบดวยการเพิ่มคา α  =  0.3  จะไดคาการพยากรณออกมาเปนรายเดือน การคํานวณจะได
สมการดังนี้ 

 การพยากรณแบบเอ็กซโพเนนเชียล  (Exponential Smoothing) 
 จากขอมูลความสกปรกของเตาป   2550 – 2551 แสดงในรูปของกราฟประกอบดวย

ขอมูลรายป ดังแสดงในรูปท่ี 4.29 เปนการวิเคราะหแนวโนม และสรางสมการ เพื่อพยากรณ   
ความสกปรกของเตาป 2552 

 

 

     รูปท่ี 4.29  ความสกปรกของเตาป 2550 – 2551 และคาพยากรณคาดวาป 2550 – 2552 
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 จากขอมูลเตาสกปรก 2 ปท่ีผานมาจะนํามาทําการพยากรณสภาพเตาสกปรกใน                   
ป 2552 

ตารางท่ี  4.20  ขอมูลสภาพเตาสกปรกป 2550 – 2551 
    

 เดือน ป 50 ป 51 

 มกราคม 37 40 

 กุมภาพันธ 42 27 

 มีนาคม 30 30 

 เมษายน 33 38 

 พฤษภาคม 29 36 

 มิถุนายน 32 50 

 กรกฎาคม 29 56 

 สิงหาคม 19 68 

 กันยายน 18 60 

 ตุลาคม 37 58 

 พฤศจิกายน 47 57 

 ธันวาคม 41 45 
 

จากนั้นเปนการพยากรณสภาพเตาสกปรกในป 2552  ดวยวิธีการเปรียบเทียบแบบ
เอ็กซโพเนนเชียล (Exponential Smoothing)  เปนการหาคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก
กําหนดคาพยากรณออกมาในรูปสมการคํานวณ โดยใชคา (α ) = 0.3  

 

  

     โดยท่ี    

 Ft     คาพยากรณความตองการใหม 

1−tF  คาพยากรณในชวงท่ีผานมา 
α       คาคงท่ีปรับเรียบ (Smoothing Constant) (0≤ α ≤ 1) 

1−tA   คาความตองการท่ีแทจริงในชวงท่ีผานมา         
      

คาเอ็กซโพเนนเชียล  ( Ft )   = )( 111 −−− −+ ttt FAF α    
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                               ตารางท่ี 4.21  แสดงวิธีการคํานวณ เพื่อหาคาพยากรณในป 2552  

                       

เดือน ป 50 ป 51 ป 52 
มกราคม 37 40 45 
กุมภาพันธ 42 27 43 
มีนาคม 30 30 39 
เมษายน 33 38 36 
พฤษภาคม 29 36 37 
มิถุนายน 32 50 56 
กรกฎาคม 29 56 54 
สิงหาคม 19 68 55 
กันยายน 18 60 59 
ตุลาคม 37 58 59 
พฤศจิกายน 47 57 59 
ธันวาคม 41 45 58 

 

  จากตารางท่ี 4.21  เปนการคํานวณจากสมการ เพื่อพยากรณความสกปรกของสภาพ

เตา ป 2552  หลังจากนั้นนําคาท้ัง 3 ป มาสรางกราฟก็จะมองเห็นลักษณะสภาพความสกปรกของ

เตาในป 2552 ดังรูปท่ี 4.30 
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                                 รูปท่ี  4.30  แสดงคาพยากรณสภาพเตาสกปรก ป 2552 

จากการดําเนินการวิจัยในบทที่ 4 ไดนําตัวแปรท้ัง  8 ตัว ท่ีมีผลตอการเกิดสภาพเตา
สกปรกมาทําการคัดเลือกตัวแปรท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดตามลําดับ โดยเปรียบเทียบวิธีการระดม
สมอง (Brain Storming) และตารางประเมินความเส่ียง (Risk Assessment Matrix) พบวาการ
เรียงลําดับไมสอดคลองกัน คือวิธีการระดมสมองจะได ลําดับท่ีหนึ่ง เกิดจากคุณภาพถานหิน ลําดับ
ท่ีสอง เกิดจากความละเอียดของผงถาน สวนตารางประเมินจะได ลําดับท่ีหนึ่ง เกิดจากคุณภาพของ
ถานหิน ลําดับท่ีสอง เกิดจากอัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง 

จากขอมูลดังกลาวผูวิจัยจึงตัดสินใจเลือกท่ีจะใชตารางประเมินความเส่ียงมาวิเคราะห
หาสาเหตุ เนื่องจากผูวิจัยตองการใชพื้นฐานในเร่ืองของการประเมินความเส่ียงมาดําเนินการ ดังนั้น
จึงนําปจจัยท้ัง 2 มาหาสาเหตุของปญหา โดยวิธีการแผนผังตนไม (Fault Tree Analysis) ผลจาก
การคนหาพบสาเหตุเกิดจาก 2 ปจจัยหลัก คือในสวนของคุณภาพถานหินพบวาคุณภาพถานหิน     
ท่ีดีเหลือนอย ประกอบกับเปนหนวยงานอยูนอกหนวยงานของโรงไฟฟา ในการดําเนินการเหมือง
แมเมาะเปนผูดําเนินการ จึงไมสามารถแกปญหาไดมากนัก ในสวนของอัตราสวนระหวางอากาศกับ
เช้ือเพลิงพบวาเกิดจากพนักงานขาดความเขาใจในเร่ืองของการควบคุม 
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ตอจากนั้นผูวิจัยจึงทดสอบการใชขอมูลทางสถิติมาวิเคราะหหาคาความสัมพันธดวย
วิธีการของเพียรสัน (Pearson Correlation)  ไดขอมูลเรียงลําดับความสัมพันธกับสภาพเตาดังนี้
กําลังการผลิต ความดันอากาศท่ีชวยในการเผาไหม คาออกซิเจน คาแคลเซียมออกไซดในถานหิน 
อัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง และผลรวมของอากาศท้ังหมด จากการตรวจสอบพบวาขอมูล
ทางสถิติมีผลลัพธไปในทางแนวเดียวกัน คือคุณภาพของถานหิน (คาแคลเซียมออกไซดในถาน) 
และอัตราสวนระหวางอากาศกับเช้ือเพลิง ซ่ึงท้ังสองปจจัยสงผลตอการเกิดเถา และสภาพเตา
สกปรก 

เ ม่ือทราบขอมูลของสาเหตุท่ีแทจริงท่ีไดจากการประเมินความเส่ียง แลวก็มา
ดําเนินการแกไขปญหา ซ่ึงมีอยู 6 ข้ันตอน โดยเปนการใชวิธีการควบคุมกอน และหลังดําเนินการ 
ดวยแผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือกําหนดคาตํ่าสุด –  สูงสุดในการควบคุมคาพารามิเตอร
ตาง ๆ พรอมกับมีคาเตือนเม่ือเกินคากําหนด นอกจากนั้นยังทําการพยากรณการเกิดสภาพเตา
สกปรกในป 2552   จากการพยากรณพบวามีลักษณะของความสกปรกในเตานอยกวาป 2551     
ซ่ึงคาท่ีไดจะนํามาใชเปนเคร่ืองมือในการเตรียมการ เพื่อรองรับปญหาท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

อนึ่งผูวิจัยมีความเช่ือม่ันวาแนวทางการแกไขปญหาดวยวิธีการจัดการความเส่ียงดาน
การปฏิบัติงานตามท่ีผูวิจัยไดศึกษามาเกี่ยวกับการเกิดสภาพบริเวณผนังเตาท่ีไมสะอาดของ
โรงไฟฟาแมเมาะ หนายท่ี 12 นั้น เปนแนวทางหนึ่งในหลาย ๆ แนวทางท่ีจะสามารถลดคาความ
สูญเสียในการผลิตไฟฟาใหแกโรงไฟฟาไดเปนอยางดี ซ่ึงจากการประเมินคาความสูญเสีย สามารถ
ลดไดถึง 1,307.48 MWh / เดือน คิดเปนเงินเทากับ 3,922,440 บาท (1 หนวยเทากับ 3.00 บาท) 
อยางไรก็ตามหากมีการเสริมแนวทางอ่ืนเขามาเพ่ือแกไขปญหานี้ได ก็จะเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการลดความสูญเสียตอการผลิตไฟฟา อันจะนํามาซ่ึงประโยชนโดยรวมตอประเทศ และเปนการ
ลดตนทุนการผลิตไฟฟาโดยรวมได 
 

 


