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 The objective of this research is to study the production process of drinking 
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decreased 5.36%. In conclusion, the drinking water factory in this study will be able to 
produce drinking water that can satisfy more demand of the customers. 
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วิทยานิพนธฉบับนี้ คงจะไมสามารถสําเร็จลุลวงไปได หากปราศจากความ

ชวยเหลือจากบุคคลตางๆ ซึ่งผูวิจัยขอกลาวขอบคุณมา ณ โอกาสน้ี ดังน้ี 

ขาพเจาขอกราบขอบพระคุณ รองศาสตราจารย จันทนา จันทโร ทานอาจารยที่
ปรึกษา ที่ไดสละเวลาใหคําปรึกษาและเสนอแนวทางในการทําวิจัยฉบับนี้ ไดเปนอยางดี ขอ
กราบขอบพระคุณรองศาสตราจารย จรูญ มหิทธาฟองกุล ประธานกรรมการสอบวิทยานิพนธ 
รองศาสตราจารย จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ และผูชวยศาสตราจารย ดร. บุญวา ธรรมพิทักษกุล 
กรรมการสอบวิทยานิพนธ ซึ่งไดใหคําแนะนําอันเปนประโยชน ชวยในการทําใหวิทยานิพนธ
ฉบับน้ีมีความถูกตอง และสมบูรณ อีกท้ังขอกราบขอบพระคุณทานผูจัดการโรงงาน และ
พนักงานในสถานที่ทํางานของโรงงานกรณีศึกษา ที่ใหความรวมมือเปนอยางดี ใหท้ังความรู 
และขอมูลตางๆที่เปนประโยชนในการทําวิจัยครั้งน้ี  
 
  สุดทายน้ีขาพเจาขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวของขาพเจา 
อีกทั้งผูที่ใกลชิด เพ่ือนฝูง และผูที่เก่ียวของทุกทานที่มิไดเอยนาม ที่คอยใหกําลังใจและ
สนับสนุนการทําวิจัยในครั้งนี้ ใหสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
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รูปท่ี  ก-29   เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวนัท่ี (Videojet) ราย 1 เดือน    160 
รูปท่ี  ก-30   เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวนัท่ี (Videojet) ราย 1 ป    161 
รูปท่ี  ข-1   ใบบันทึกประวัตเิครื่องคัดขวด (Umscrambler) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร                                     163 
รูปท่ี  ข-2   ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร                                     164 
รูปท่ี  ข-3   ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 1                             165 
รูปท่ี  ข-4   ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 2                             166 
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รูปท่ี  ข-5   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร แผนท่ี 1                             167 
รูปท่ี  ข-6   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร แผนท่ี 2                                 168 
รูปท่ี  ข-7   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 1                             169 
รูปท่ี  ข-8   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 2                             170 
รูปท่ี  ข-9   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร                                     171 
รูปท่ี  ข-10   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร                                   172 
รูปท่ี  ข-11   ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร                                     173 
รูปท่ี  ข-12   ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 1                             174 
รูปท่ี  ข-13   ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 2                             175 



บทท่ี  1 
 

บทนํา 

1.1 บทนํา 
 
 น้ําดื่มเปนปจจัยสําคัญในการดํารงชีวิตของมนุษย ปจจุบันน้ําดื่มเปนตลาดท่ีมีขนาด
ใหญ มีการเติบโตและการแขงขันสูง ดังน้ันการอยูรอดในตลาดนํ้าดื่มได ผูผลิตตองปรับปรุง
คุณภาพของน้ําดื่มใหเปนไปตามความตองการของลูกคามากท่ีสุด  ดังน้ัน จึงควรมีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมีคุณภาพและไดมาตรฐานเพื่อเพิ่มคุณภาพของน้ําดื่มใหตรงกับความ
ตองการของลูกคา เพ่ิมความสามารถในการผลิตเพ่ือรองรับความตองการของลูกคาท่ีเพ่ิมข้ึน มี
การใชกลยุทธในการจัดการระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เพ่ือลดตนทุนการผลิต ลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ใชระยะเวลาในการผลิตนอยลง เพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร ลด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการซอมแซมเครื่องจักร โดยการวางแผนการบํารุงรักษาและกิจกรรม
บํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือสนับสนุนใหกระบวนการผลิตดําเนินไปอยางตอเนื่องไมติดขัด และให
สามารถผลิตไดทันตามความตองการขอลูกคาได โดยท่ียังคงรักษามาตรฐานคุณภาพของสินคา
คงเดิม การใหความสําคัญกับปจจัยมีผลกระทบตอความสามารถในการผลิตอยางเพียงพอ  จะ
ทําใหศักยภาพในการแขงขันเพ่ิมสูงข้ึน ซึ่งเปนสิ่งสําคัญท่ีจะทําใหธุรกิจสามารถอยูรอดและ
บรรลุเปาหมายในการแขงขันได 

 
1.2 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 
 เนื่องจากตลาดน้ําดื่มบรรจขุวดยังคงเปนตลาดท่ีมีการเติบโตอยางตอเนื่อง โดยในป 
2550 ท่ีผานมามีอัตราการเติบโตประมาณ 4% คิดเปนมูลคาตลาดนํ้าดื่มรวมกวา 15,000 ลาน
บาท สงผลใหการแขงขันยังคงมีแนวโนมท่ีจะทวีความรุนแรงมากขึ้น จากการท่ีผูประกอบการ
ตางใช กลยุทธการรุกตลาด และการสรางแบรนดเพ่ือเขาถึงกลุมลูกคาเปาหมายใหมากท่ีสุด 
นอกจากน้ียังทําใหทางผูผลิตเองตองเพ่ิมกําลังการผลิตน้ําดื่มใหเพียงพอตอความตองการของ
ลูกคา เพ่ือไมใหทางผูผลิตนํ้าดื่มเสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิมข้ึน ดวยเหตผุลดังกลาวทาง
โรงงานกรณีศึกษาจึงตองการเพ่ิมกําลังการผลิตนํ้าดื่ม เพ่ือรองรับความตองการของลูกคาท่ี
เพ่ิมข้ึน  
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 ในการศึกษาวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด
บรรจุ 500, 600 และ 1,500 มิลลิลิตร ของโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากเปนขนาดการผลิตท่ีมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุด เ ม่ือเทียบกับผลผลิตโดยรวมท้ังหมด สภาพปญหาท่ีพบคือ 
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET มีประสิทธิภาพการผลิตเนื่องจากไมสามารถใชกําลังการผลิต
ไดเทาท่ีควร เม่ือพิจารณาจากกําลังการผลิตสูงสุดของเคร่ืองจักร สาเหตุเกิดจากปญหาขวดลม
ในสายการผลิต ทําใหตองหยุดการผลิต ปญหาการขัดของของเคร่ืองจักร และการไมมีอะไหล
สํารอง ทําใหเกิดความสูญเปลาทางการผลิตข้ึน ไมสามารถผลิตน้ําดื่มไดตามเปาหมายที่
กําหนดไว  
  
1.3 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 
โรงงานกรณีศึกษา     : เปนโรงงานผลิตน้ําดื่ม  เพ่ือสงขายท่ัวประเทศ  
 
ที่ตั้ง     : เลขท่ี 99  ม.2  ถ. บางนา-ตราด  ต.มาบขา   

  อ. ก่ิงอําเภอนิคมพัฒนา จ.ระยอง 
 

จํานวนพนักงาน             : 160 คน 
 
ผลิตภัณฑทีท่ําการผลิต : 

1. น้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร, 600 มิลลิลิตร,  
1,500มิลลิลิตร, 5,000 มิลลิลิตร และ 6,000 มิลลิลิตร 

2. น้ําดื่มบรรจุถวย ขนาดบรรจุ 220 มิลลิลิตร 
3. น้ําดื่มบรรจุถัง ขนาดบรรจุ 11,200 มิลลิลิตร และ18,900 มิลลิลิตร 

 
จํานวน สายการผลิตนํ้าด่ืม  : 

1. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 1 
สายการผลิต 

2. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร และ 600 
มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 

3. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุถวย ขนาดบรรจุ 220 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 
4. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุถังและขวด PET ขนาดบรรจุ 11,200 มิลลิลิตร 

18,900 มิลลิลิตร, 5,000 มิลลิลิตร และ 6,000 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 
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ปริมาณการผลิตนํ้าดื่ม แตละประเภท : 
 

 
 

รูปท่ี 1.1 รอยละของการผลิตน้ําดื่มแตละประเภท ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม 2550  
ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
จากรูปท่ี 1.1 โรงงานกรณีศึกษา มีปริมาณการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET 

ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร กับ 600 มิลลิลิตร คิดเปนรอยละ 76.35 ของปริมาณการผลิตน้ําดื่ม
ท้ังหมด และ ปริมาณการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร คิดเปนรอยละ 
16.75 ของปริมาณการผลิตน้ําดื่มท้ังหมด จากปริมาณการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท้ัง 2  
สายการผลิตดังกลาวมีปริมาณการผลิตรวมกันถึงรอยละ 93.10 ของปริมาณการผลิตน้ําดื่ม
ท้ังหมด ซ่ึงมีน้ําหนักมากตอการวางแผนการผลิต และการสงมอบใหกับลูกคา 
 
 
 
 

600 ml., 75.64%

1,500 ml., 16.75%

220 ml., 3.89%

18.9 L, 1.65%
5L, 0.85%

500 ml., 0.71%

6L, 0.35%

11.2 L, 0.16%

ผลผลิตนํ้าดื่ม ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม 2550

ขนาดบรรจุ 600 ml

ขนาดบรรจุ 1500 ml

ขนาดบรรจุ 220 ml

ขนาดบรรจุ 18.9 L

ขนาดบรรจุ 5 L

ขนาดบรรจุ 500 ml

ขนาดบรรจุ 6 L

ขนาดบรรจุ 11.2 L
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 การศึกษาวิจัยครั้งน้ี จะทําการศึกษาในสวนของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET 
ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต และขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 
ใน 2 สายการผลิต ประกอบดวยเครื่องจักรดังน้ี คือ 

 
 1. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500  มิลลิลิตร  
 

 1. เครื่องคัดขวด (Umscrambler) จํานวน  1 เครื่อง  
 2. เครื่องบรรจุนํ้า (Cornerblock)  จํานวน  1 เครื่อง 
 3. เครื่องพันฉลาก (Krones)  จํานวน  1 เครื่อง 
 4. เครื่องพิมพวันท่ี (Videojet)  จํานวน  1 เครื่อง 
 5. เครื่องหอโหล (SMI)   จํานวน  1 เครื่อง  

 
 2. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 600  มิลลิลิตร  
 

 1. เครื่องบรรจุนํ้า (Techlong)  จํานวน  1 เครื่อง 
 2. เครื่องพันฉลาก (Krones)  จํานวน  1 เครื่อง 
 3. เครื่องพิมพวันท่ี (Videojet)  จํานวน  1 เครื่อง 
 4. เครื่องหอโหล (SMI)   จํานวน  1 เครื่อง  

 
1.4 สภาพปญหาและความสําคัญของปญหา 

 
 1. การขาดแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีดี ทําใหเครื่องจักรมีโอกาสท่ีจะเสียได
ตลอดเวลา ใชเวลาในการซอมแซมเปนเวลานาน เนือ่งจากไมทราบถึงปญหาท่ีแทจริงของการ
เสียของเคร่ืองจักร สงผลใหไมสามารถผลิตน้ําดื่มไดตามเปาหมายท่ีกําหนด เปนปญหาตอการ
วางแผนการผลิตและการสงมอบใหกับลูกคา  
  
 จากการศึกษาเก็บขอมูลของการผลิตนํ้าดื่มใน 2 สายการผลิต ตัง้แตเดือน มกราคม 
2550 ถงึเดือน ธันวาคม 2550 พบวาเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากการขัดของของเครื่องจักรตางๆ มี
ดังตอไปน้ี   
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 จะเห็นไดวาโรงงานกรณีศึกษามีอัตราการเสียของเครื่องจักรอยูในเกณฑท่ีสูงมาก จึง
จําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองไดรับการแกไขอยางเรงดวนท้ังในระยะส้ันและระยะยาว 
 2. ไมมีการทํารายการพัสดุอะไหล หรือช้ินสวนอุปกรณของเครื่องจักรท่ีเหลืออยู ทําให
ไมสามารถจํานวนพัสดุอะไหล และสํารองอะไหลหรือช้ินสวนอุปกรณท่ีสําคัญของเคร่ืองจักรได
อยางเหมาะสม เม่ือเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของแบบฉับพลัน อาจทําใหตองเสียเวลาในการสั่งซ้ือ 
และรออะไหลเปนระยะเวลานาน  
 3. ปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เนื่องจากเปนระบบการผลิตแบบตอเน่ือง 
หากเคร่ืองจักรเคร่ืองใดหยุดการทํางานจะทําใหเคร่ืองจักรตัวอ่ืนๆ ในสายการผลิตนั้นตองหยุด
ทํางานดวย เชน การลมของขวดนํ้าดื่มในขณะลําเลียงจากเครื่องบรรจุน้ําไปยังเครื่องพันฉลาก 
ของกระบวนการผลิต นํ้าดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500 มิลลิลิตร กับ 600 มิลลิลิตร เปนตน 
ดังน้ันเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองจึงตองมีการปรับปรุงใหสามารถทําการผลิตไดอยางตอเนื่องเพื่อลด
ปญหาการเกิดคอขวดข้ึนในกระบวนการผลิต  
 
 จากปญหาท่ีเกิดข้ึนดังกลาวมา ทําใหผลผลิตน้ําดื่มไมเปนไปตามเปาหมายท่ีกําหนด 
ดังแสดงไวในรูปท่ี 1.21 และ 1.22 
 

 
 

รูปท่ี 1.2 ผลผลิตน้ําดื่มของสายการผลิตน้ําดื่มขนาด 1,500 มิลลิลิตร เทียบกับเปาหมาย 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550 

59.12%
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0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

เดือน

% ผลผลิตน้ําดื่มของ สายการผลิตน้ําดื่มขนาด 1,500 ml
ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึง เดือนธันวาคม 2550

เฉล่ีย = 46.71%

Target  บริษัท
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รูปท่ี 1.3 ผลผลิตน้ําดื่มของ สายการผลิตน้ําดื่มขนาด 500 และ 600 มิลลิลิตร เทียบกับ
เปาหมาย ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550 

 
หมายเหตุ  จากรูปท่ี 1.2 และ 1.3   
 
 ผลผลิตน้ําดื่ม   =        ปริมาณผลผลิตน้ําดื่มท่ีเคร่ืองจักรสามารถผลิตไดจริง X 100 
                                   ปริมาณผลผลิตน้ําดื่มท่ีเครือ่งจักรสามารถผลิตไดสูงสดุ 
 
 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร เครื่องจักรมี 
ประสิทธิภาพการผลิตนํ้าดืม่สูงสุด 7,000 ขวด ตอชั่วโมง  
 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร เครื่องจักรมี 
ประสิทธิภาพการผลิตนํ้าดืม่สูงสุด 12,000 ขวด ตอช่ัวโมง 

 
 รูปท่ี 1.2 และ 1.3 แสดงใหเห็นถึง ผลผลิตน้ําดื่มของ เครื่องจักรผลิตน้ําดื่มท้ังสอง 
สายการผลิต ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550 โดยสายการผลิตนํ้าดื่มบรรจุ
ขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียท้ังป 2550 เทากับ 46.71% 
และสายการผลิตนํ้าดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500 กับ 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดย
เฉล่ียท้ังป 2550 เทากับ 65.96%   ซึง่จะเห็นไดวาต่ํากวาเปาหมายมาก 

68.39% 65.01% 63.33%
57.69%

53.82%
59.10%

62.76%

51.07%

60.39% 60.54% 59.29%

70.59%

0%
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50%
60%
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100%

เดือน

% ผลผลิตน้ําดื่มของ สายการผลิตน้ําดื่ม  ขนาด 500, 600 ml.
ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550

Target บริษัท

เฉล่ีย = 65.96%
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 จากท่ีไดกลาวมาเราพบวา โรงงานกรณีศึกษาไดรับผลกระทบจากความสูญเสียท่ีเกิด
จาก การเสียของเครื่องจักรบอยคร้ัง ไมทราบปริมาณอะไหลท่ีสํารองเอาไว ทําใหเสียเวลาใน
การส่ังซ้ือ และรออะไหล กรณีท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของอยางฉับพลัน และเกิดปญหาคอขวด
ในกระบวนการผลิต แนวทางและวิธีการแกไขปญหาดังกลาวจะตองทําอยางเปนระบบตอเนื่อง 
และสามารถตอบสนองตอทิศทาง และการวางแผนการตลาดของโรงงานกรณีศึกษาท่ีมียอดการ
ส่ังซ้ือเพิ่มข้ึนทุกปได  
 
1.5 วัตถุประสงคในการวิจัย  
 
 เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี 
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 มิลลิลิตร ของโรงงานกรณีศึกษา ใหมีประสิทธิภาพ
การผลิตโดยเฉล่ียสูงข้ึนไมนอยกวารอยละ 10 
 
1.6 ขอบเขตการศึกษาการวิจัย 
 
 1. ทําการศึกษากระบวนการผลิตน้ําดื่ม เฉพาะสวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี 
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 มิลลิลิตร 
 2. นําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) มาประยุกตใช 
 3. ทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหกับกระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี   
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 มิลลิลิตร 
 4. จัดทํารายการจัดเก็บอะไหลของเคร่ืองจักรตางๆ เฉพาะสวนของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 
มิลลิลิตร 
 5. แกปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนจากขวดนํ้าลม ในชวงระหวางเครื่องบรรจุน้ํากับเครื่องพัน
ฉลาก ของกระบวนการผลิต น้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตรโดยการปรับปรุง
ลักษณะการทํางานของสายพานลําเลียงขวดน้ําระหวางเครื่องบรรจุน้ํากับเครื่องพันฉลาก เพ่ือ
ทําใหเคร่ืองจักรสามารถทําการผลิตน้ําไดอยางตอเน่ือง 
 6. นําโปรแกรมสําเร็จรูป ท่ีเก่ียวของกับระบบการซอมบํารุงมาประยุกตใช 
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1.7 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต และข้ันตอนการทํางานตางๆของโรงงานกรณีศึกษา       
สรางแผนผังข้ันตอนการผลิต (Flow process chart) 
 2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 3. สํารวจสภาพปญหาในกระบวนการผลิต การเสียของเครื่องจักร โดยศึกษาจากขอมูล
การแจงซอม ทําการจดบันทึก และสอบถามปญหาตางๆ จากผูจัดการโรงงาน และพนักงานผูท่ี
เก่ียวของตางๆ  
 4. นําขอมูลท่ีไดท้ังหมดมาวิเคราะห หาสาเหตุของการเสียของเคร่ืองจักร 
 5. จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
 6. นํา Software สําเร็จรูปมาประยุกตใช และแกไขปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึน 
 7.  วิเคราะหประสิทธิภาพของแผนการบํารุงรักษา และประเมินผลการวิจัย 
 8.  สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.8 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 
 1. เพิ่มกําลังการผลิตของกระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 
มิลลิลิตร และ500, 600 มิลลิลิตร 
 2. มีระบบการผลิตท่ีสามารถรองรับความตองการของลูกคาท่ีเพ่ิมข้ึน 
 3. ลดการสูญเสียเวลา ท่ีเกิดจากการหยุดทํางานของเคร่ืองจักร 
 4. เปนแนวทางในการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษา 

 



บทท่ี  2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

2.1 ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ (วันชัย ริจิรวนิช 2545) 
 
 2.1.1 ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ความสามารถท่ีจะนําทรัพยากรท่ีมีอยู
ออกมาใชไดอยางดีท่ีสุดในความพยายามท่ีจะบรรลุเปาหมาย 

 
 ความหมายท่ี 2 หมายถึง ความสามารถท่ีทําใหเกิดผลในการงานหรือลงมือทําสิ่งตางๆ 
ไดอยางถูกตองและเหมาะสม (Doing Things Right) 

 
 ประสิทธิภาพเปนการเปรียบเทียบสวนท่ีเปน Input หรือปจจัยนําเขากับ Output 
ผลิตผลท่ีได การวัดคาประเมินประสิทธิภาพ คือ Input ตองใกลเคียงกับ Output มากท่ีสุดและมี
ความสูญเสียนอยท่ีสุด 

 
 2.1.2 ประสิทธิผล (Effectiveness) เปนองศาของความสําเร็จในการบรรลุเปาหมาย 
(Degree of Accomplishment of Objective) ซึ่งมุงเนนผลประโยชนสูงสุดในการบรรลุเปาหมาย 
การดําเนินงานเพื่อใหเกิดประสิทธิผล จึงเปนความสําเร็จขององคกรในการเพ่ิมผลผลิต 
 
 ประสิทธิผลมุงเนนผลประโยชนท่ีไดจากผลผลิตตามเปาหมาย โดยท่ีประสิทธิภาพอาจ
ต่ําก็ไดเพราะผลประโยชนท่ีตองการใหไดตามเปาหมายจะแตกตางจาก ผลประโยชนท่ีไดจาก
การลดความสูญเสียของทรัพยากรท่ีนอยกวา ขณะท่ีตองเพ่ิมคาใชจายเพื่อการนี้สูงข้ึน 
 
 2.1.3 ผลิตภาพ (Productivity) เปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรท่ีใชในการกอใหเกิดผลผลิตนัน้ 
 
 ในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม ถาพิจารณาจากสูตรของอัตราผลิตภาพท่ีใชอยูจะ
เปนดังน้ี 

 
อัตราผลิตภาพ = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรท่ีใช (Input) 
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 เราสามารถทําการเพิ่มผลผลิตจากอัตราผลิตภาพท่ีสูงข้ึนเปน 5 แนวทางดังน้ี 
 

ก. ผลผลิตเพ่ิม ทรัพยากรท่ีใชเทาเดิม (Output เพ่ิม Input เทาเดิม) 
ข. ผลผลิตเพ่ิมขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง (Output เพ่ิม Input ลดลง) 
ค. ผลผลิตเพ่ิมขณะท่ีใชทรัพยากรสูงข้ึน แตใชอัตราท่ีต่ํากวา 
    (Output เพ่ิม Input เพ่ิมนอยกวา) 
ง. ผลผลิตคงท่ี ขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง (Output คงท่ี Input ลดลง) 
จ. ผลผลิตลดลง ขณะที่ใชทรัพยากรลดลงในอัตราสูงกวา  
    (Output ลดลง Input ลดลงมากกวา) 

 
2.2 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร (Maintenance) (พลาวุธ 2543) 
 
 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เปนกิจกรรมอยางตอเนื่องท่ีเก่ียวของกับการดําเนินงานใน
การรักษาช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเคร่ืองจักรใหสามารถทํางานไดตามหนาท่ีของเคร่ืองจักรน้ัน
ไดอยางนาเช่ือถือ แตเดิมนั้นการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทําเม่ือเคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของ 
ซ่ึงเรียกลักษณะนี้วา การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) ซึ่งวิธีการ
บํารุงรักษานี้กระทําโดยการหาสาเหตุขัดของ มีการจัดหาช้ินสวนอะไหลและซอมแซม ตลอดจน
การทดสอบการเดินเคร่ืองหลังการบํารุงรักษา ทําใหสายการผลิตตองหยุดชะงัก และเสียเวลา
มาก จะเห็นวาการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของน้ันกอใหเกิดการสูญเสียตนทุนและเวลาเปน
อยางมาก 
 
 จนกระท่ังในป พ.ศ. 2494 ไดมีการนํา การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) เขามาเพื่อสรางความเช่ือถือ ในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรเพ่ือปองกันเหตุท่ี
เกิดข้ึนอยางฉุกเฉิน ซึ่งทําใหการสูญเสียตนทุนและเวลาในการผลิตต่ําลงไดในระดับหน่ึง โดย
การบํารุงรักษาเชิงปองกันน้ี คือการบํารุงรักษาท่ีดําเนินการปองกันการหยุดของเครื่องจักรท่ีเกิด
เหตุโดยฉุกเฉิน สามารถทําไดโดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทําความสะอาด การหลอ
ล่ืนใหถูกวิธี การปรับแตงเครื่องจักรใหทํางานท่ีจุดทํางานตามคําแนะนําของคูมือ รวมท้ังรักษา
และเปล่ียนช้ินสวนอะไหลตามกําหนดเวลา 
 
 จากน้ันไดมีวิวัฒนาการดานการบํารุงรักษาเปนอยางมาก โดยไดความคิดและทัศนคติ
ท่ีวางานบํารุงรักษาน้ันไมสามารถแบงแยกออกจากงานการผลิต ซึ่งงานท้ังสองประเภทดังกลาว
จะรวมกันกระทําอยางสอดคลองและเก้ือหนุนซึ่งกันและกัน ซึ่งเปนแนวคิดของญี่ปุน และจาก
แนวคิดน้ีทําใหในป พ.ศ. 2497 การบํารุงรักษาช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรจึงไดพัฒนา
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มาเปน การบํารุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) ซึ่งคือการบํารุงรักษาท่ีอาศัย
หลายวิธีประกอบเขาดวยกัน เพ่ือทําใหเกิดการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
 ตอมาประมาณป พ.ศ. 2500 การบํารุงรักษาแบบทวีผลไดเปล่ียนไปเปน การ
บํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) ซึ่งเปนการดําเนินการเพ่ือดัดแปลง 
ปรับปรุงแกไขเครื่องจักรหรือสวนของเครื่องจักร เพ่ือขจัดเหตุขัดของเร้ือรังของเคร่ืองจักรให
หมดไปโดยสิ้นเชิง และเพื่อปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรใหสามารถผลิตไดดวยคุณภาพ
หรือปริมาณท่ีสูงข้ึน 
 
 และตอมาในป พ.ศ. 2506 ไดเร่ิมมีวิธีการท่ีจะหลีกเล่ียงการบํารุงรักษา คือการ
ดําเนินการใดๆ ก็ตามท่ีจะไดมาซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีไมตองการการบํารุงรักษา หรือตองการแตนอย
ท่ีสุด จึงทําใหเกิดเปน การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) ซึ่งดําเนินการ
โดยใช 3 ข้ันตอนคือ 1. การออกแบบเครื่องจักรใหมีความแข็งแรง ทนทาน บํารุงรักษางาย 2. 
ใชเทคนิคและวัสดุซึ่งทําใหเครื่องจักรมีความนาเช่ือถือสูง 3. รูจักเลือกซ้ือเครื่องจักรท่ีดี ทนทาน 
ซอมงาย และมีราคาท่ีเหมาะสม 
 
 จากการปองกันการบํารุงรักษา ทําใหเกิดมีแนวความคิดใหมในการบํารุงรักษา โดยการ
นําเรื่องวิศวกรรมความนาเช่ือถือ (Reliability Engineering) มาประยุกตใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ซึ่งตอมาไดวิวัฒนาการมาเปน การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total 
Productive Maintenance) ซึ่งผลจากการบํารุงรักษาแบบนี้ ถึงไดวาเปนระบบการบํารุงรักษาท่ี
มีประสิทธิภาพสามารถลดตนทุนการผลิต ไดเปนอยางมาก และยังเสริมสรางความสัมพันธของ
พนักงานไดเปนอยางดี 
 
 และตอมาป พ.ศ. 2525 ไดเกิดวิธีการใหมท่ีพัฒนาข้ึนมาอีกคือ การบํารุงรักษาอยางมี
ระบบ (Systematic Maintenance) ซึ่งมีการบํารุงรักษาในรูปแบบตางๆ ประกอบขึ้นเปนระบบ
เพ่ือใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกล โดยระบบในที่นี้หมายถึงกลุมรวมซึ่งนําองคประกอบ 
(Factor) ท่ีเก่ียวเนื่องสัมพันธกันตั้งแต 2 อยางข้ึนไป มาจัดรวมเขาเปนกลุมเดียวกัน เพ่ือ
จัดการกับการไหล (Flow) ของขอมูล พลังงาน วัสดุ และบุคลากร เพ่ือใหบรรลุถึงจุดหมายอยาง
ใดอยางหน่ึง 
 
 การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ (SM) มีการบํารุงรักษาดวยวิธีการตางๆ เปน
องคประกอบ มีจุดมุงหมายเพ่ือระวังรักษาเคร่ืองจักรกล การบํารุงรักษาแบบเปนระบบที่มี
จุดเดน 5 ประการคือ 
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  1. เปนระบบโดยรวมของการระวังรักษาอุปกรณ ซึ่งพัฒนาจากพ้ืนฐาน
ประสบการณในระยะเวลา 35 ปท่ีผานมา 
  2. เปนวิธีการคิดวางแผนการบํารุงรักษา และนําไปใช 
  3. เปนวิธีการรวมเอาการบํารุงรักษาฉุกเฉินเขาไวดวยกัน 
  4. เนนในเรื่องท่ีวา การเตรียมการบํารุงรักษาท่ีจะกระทําตอไปน้ี จะตองอาศัย
การคาดคะเนการบํารุงรักษา 
  5. เนนการใชการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (CM) โดยท่ีคิดวาการซอม
บํารุงรักษาไมเพียงแตจะทําใหอุปกรณหรือเคร่ืองจักรกลกลับสูสภาพเดิมเทาน้ัน 
 
2.3 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) (พลาวุธ 2543) 

 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนแนวคิดท่ีตองการ “ปองกัน” การหยุดของเครื่องจักร
เนื่องจากเคร่ืองจักรไมสามารถคาดการณลวงหนาได การท่ีตองหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณีใดๆ 
เปนการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง ดังน้ันจึงมีระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันข้ึน เพ่ือเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมน้ํามัน, การหลอล่ืน, 
การถอดเปลี่ยนช้ินสวน, การซอมแซม, การจดบันทึกผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการวาง
แผนการบํารุงรักษา, การวิเคราะหขอมูลท่ีไดบันทึกไว เพ่ือคนหาจุดท่ีเปนปญหาเพ่ือสราง
มาตรการแกไข โดยท่ีการดําเนินงานท้ังหมดจะเกิดข้ึนซ้ําแลวซํ้าอีก ท้ังน้ีเพื่อปรับปรุงแผนการ
บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักรท่ีเปล่ียนไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสม 
แมนยําเชื่อถือไดและทันสมัยเสมอ 
 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีวัตถุประสงคดังตอไปน้ี 

1. ลดจํานวนการชํารุดขัดของของเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีสําคัญ 
2. ลดความสูญเสียในการผลิตเนื่องจากอุปกรณเกิดชํารุดขัดของ 
3. เพ่ิมอายุการใชงานและผลิตภาพของอุปกรณท้ังหมด 
4. รับขอมูลท่ีมีความหมายสัมพันธกับประวตัิของเครื่องจักรอุปกรณท้ังหมด 

เพ่ือใชในการตัดสินใจซอมแซม ยกเคร่ือง หรือเปล่ียนอะไหล ซึ่งสามารถ
ชวยเพิ่ม ROI (Return on Capital Investment) ดวย 

5. ชวยกําหนดการวางแผนการจัดตารางเวลาท่ีดีสําหรับงานซอมบํารุงท่ี
ตองการ 

6. สนับสนุนความปลอดภัยและสุขภาพพนักงาน 
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 โดยปกติแลวการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนงานบํารุงรักษาท่ีสรางข้ึน และจัด
ตารางเวลาพ้ืนฐานเวลาเฉล่ียระหวางชํารุดเสียหาย (Mean Time Between Future: MTBF) 
และเวลาเฉล่ียการซอมแซม (Mean Time To Repair: MTTR) และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ของเครื่องจักรอุปกรณท่ีผูผลิตกําหนด หรือพิจารณาจากปจจัยตางๆ ดังน้ี 
 

ก. สภาพเครื่องจักรอุปกรณ 
ข. ความรุนแรงของการใชงาน 
ค. ความสําคัญดานความปลอดภัย 
ง. ช่ัวโมงการทํางาน 
จ. ความไวตอการสึกหรอและหลุดหลวม 
ฉ. ประวตัิของเคร่ืองจักรอุปกรณ 
ช. แนวโนมความผิดปกต ิ

 
 การปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดงัน้ี 

1. การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 
2. การหลอล่ืน (Lubrication) 
3. การตรวจสภาพ (Inspection) 
4. การปรับแตงและเปล่ียนช้ินสวน (Adjustment and Part Replacement) 
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ คือ 

 
 2.3.1 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 
 
 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุง 
ซ่ึงนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการในโรงงานแลว ยังใหผลสะทอนตอ
ความรูสึกของพนักงานอีกดวย งานทําความสะอาดนับเปนกาวแรกของงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเนื่องจาก 
 
 ขณะทําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรเปนประจําจนสามารถ
ทราบไดอยางแนชัดวา สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงท่ีเกิดข้ึน, ความ
ส่ันสะเทือน, ความรอนท่ีเกิดข้ึน และอื่นๆ ขณะท่ีเดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร และ
เม่ือสังเกตเห็นสภาพท่ีผิดปกติพ้ืนฐานกอนก็จะสามารถทําการแกไขปญหาเคร่ืองจักรไดทัน
กอนท่ีจะลุกลามไปมากกวาท่ีเปนอยู 
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 การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ บนเครื่องจักร หรือบริเวณโรงงานเปนการ
ชวยลดความสึกกรอนของเคร่ืองจักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร 
 
 ชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ เชน วัสดุ
หลอล่ืนหกเรี่ยราดบนพื้น ชิ้นสวนท่ีเกะกะตางๆ จะถกูขจัดออกไป อุบัติเหตุท่ีเกิดจากส่ิงเหลาน้ี
จึงไมเกิดข้ึน 
  
 โดยท่ัวไป ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ เชน 

- ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ และเครงครัดในเร่ืองทําความสะอาด 
- ไมมีการจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 
- พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหนาท่ี และขอบเขตความรับผิดชอบในการทําความ

สะอาด 
ซ่ึงทางแกสําหรับปญหาเหลาน้ีสามารถกระทําไดโดยการดําเนินการในเรื่องน้ี 

- กําหนดนโยบายในการทําความสะอาดท่ีชัดเจน และเปนท่ีรับรูของพนักงานใน
ทุกระดับ เชน นโยบายกิจกรรม 5 ส 

- สรางสิ่งจูงใจในการรักษาความสะอาดท่ีไมอยูในรูปของเงิน เพ่ือใหพนักงานมี
สวนรวม 

- แบงหนาท่ีและขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยางชัดเจน 
  
 2.3.2 การหลอลื่น (Lubrication) 

 
 การหลอล่ืนเปนสิ่งท่ีจําเปนสําหรับเคร่ืองจักร เนื่องจากวัสดุท่ีใชทําหนาท่ีปองกันมิให
สวนท่ีเคล่ือนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะปองกันความเสียหาย
ของเคร่ืองจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํางานของ
เครื่องจักรสูงข้ึน เนื่องจากการหมุนการเคล่ือนไหวเปนไปอยางราบรื่น มีความฝดนอยท่ีสุด การ
ดําเนินการเพ่ือหลอล่ืนเครื่องจักรดูเหมือนเปนส่ิงท่ีงายและไมนาจะมีวิธี ท่ีซับซอน การ
บํารุงรักษาสวนใหญจึงมักไมเนนในเร่ืองการหลอล่ืนมากนัก และทําใหมองขามความจําเปนใน
การท่ีจะตองมีระบบงานหลอล่ืนท่ีมีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง ซึ่งการจัดใหมีระบบและแผนงาน
หลอล่ืนท่ีดีนั้นทําใหไดประโยชนในดานตางๆ คือ 
 

- ลดความสูญเสียเนื่องจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร ทําใหผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ 
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- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบํารุงรักษา ซึ่งไดแก แรงงาน, 
วัสดุและพลังงานท่ีใชในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 

- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท ซึ่งบางครั้ง
กอใหเกิดความเสียหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 

- ประหยัดวัสดุหลอล่ืนไปไดในบางสวน เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเกิด
จากการหกเร่ียราด หรือท่ีพนักงานนําวัสดุหลอล่ืนไปหลงลืมไวในท่ีตางๆและ
ไมถูกนํามาใชใหเกิดประโยชน 
 

 ในการดําเนินงานระบบหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ ตองคํานึงถึงส่ิงตางๆ ดังน้ี 
- ศึกษาในดานความตองการ ประเภท ชนิด ประมาณ ของวัสดุหลอล่ืน สําหรับ

เครื่องจักรท้ังหมด ซึ่งขอมูลท่ีตองการเหลาน้ีจะหาไดจากคูมือการใชงานของ
เครื่องจักร หรือคําแนะนําจากบริษัทนํ้ามันท่ีเช่ือถือได 

- พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนท่ีใชจากหลายๆ ผูผลิต 
เพ่ือลดจํานวนผูผลิต ประเภท และวัสดุหลอล่ืนใหนอยท่ีสุด ท้ังน้ีเพ่ือความ
สะดวกในการสั่งซ้ือ  จัดเก็บ และรักษาวัสดุคงคลังท่ีเหมาะสม 

- จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอล่ืนแยกเปนประเภทน้ํามัน เพ่ือประกันความถูกตองใน
การจายประเภท และชนิดของวัสดุหลอล่ืนใหแกพนักงานซอมบํารุง 

- ปรับปรุงวิธีการหลอล่ืนใหสะดวกและปลอดภัยในการทํางาน โดยสําหรับ
เครื่องจักรท่ีตองมีการเติมวัสดุหลอล่ืนขณะเดินเคร่ืองจักร เชนตอทอเขาไปถึง
จุดท่ีเขาถึงไดยาก หรือใชระบบเติมสารหลอล่ืนอัตโนมัติ เปนตน 

- จัดทําระบบบันทึกการหลอล่ืนท่ีเหมาะสม เพ่ือใหแนใจวาการปฏิบัติงานหลอล่ืน
จะไมมีสิ่งผิดพลาด รวมท้ังสามารถใชเปนขอมูลเพ่ืออางอิงสําหรับงาน
บํารุงรักษาในโอกาสตอไป 

- วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอล่ืนหาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทัน
ตอเหตุการณ รวมท้ังการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหลอล่ืนเพ่ือปรับปรุง
ระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา 

 
 2.3.3 การตรวจสภาพ (Inspection) 

 
 การตรวจสภาพในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีวัตถุประสงคเพื่อคนหาขอบกพรอง 
(Defect) ข้ันตนหรือส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆ ซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ (Failure) ของเคร่ืองจักร 
จนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไปได 
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 ความบกพรอง (Defect) หมายถึง สภาพการณท่ีมีคุณลักษณะของอุปกรณของ
เครื่องจักรเปล่ียนไปถึงข้ันท่ีไมสามารถทําหนาท่ีตามท่ีควรจะเปน 
 
 การขัดของ (Failure) หมายถึง สภาพการณท่ีอุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจน
เปนเหตุใหเครื่องจักรทําหนาท่ีไดตามขอกําหนดท่ีวางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง 
 
 ในทางปฏิบัติยอมเปนท่ีทราบกันดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะ
ท่ีแนนอน อาการบางอยางเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ท่ีเกิดจากอาการ
ประเภทนี้จะตองใชเวลา “รอ” ท่ีจะใหเกิดอาการปรากฏข้ึนภายนอก แตอาการบางชนิดจะใช
เวลาเพียงสั้นๆเพ่ือลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว และอาการเหลาน้ีมีท้ังท่ีสามารถ
คนหาและตรวจพบไดในระยะเริ่มตน หรือไมสามารถตรวจคนหาไดเลยก็ได ดังน้ันในการ
ปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงจําเปนท่ีตองรู และเขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการ
ชํารุดและขัดของของช้ินสวนตางๆ ท่ีเรียกวา กลไกการขัดของ ซึ่งไดแก 
 

- สาเหตุการชํารุดและขัดของของช้ินสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
- ผลกระทบจากการชํารุดและการขัดของของช้ินสวนอุปกรณท่ีมีผลตอเคร่ืองจักร

รวมท้ังระดับความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนดวย 
- วิธตีรวจพบอาการผิดปกตขิองเครื่องจักร (Deviating Condition) ของช้ินสวน

และอุปกรณเครื่องจักร 
 

 สภาวะแวดลอมก็เปนปจจัยสําคัญประการหนึ่งท่ีมีผลตอการชํารุดและการขัดของของ
ช้ินสวนตางๆ เปนอยางมาก ไดแก 
 

- สภาวะบรรยากาศ ซึ่งหมายถึงความรอน ความชื้น เสียงดัง ฝุนผง ไอจากทะเล 
หรือสารเคมี เปนตน 

- สภาวะการทํางาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร วิธีการใชงานเคร่ืองจักร และ
วิธีการซอมบํารุง 
 

 ดังน้ันพื้นฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน จึงข้ึนอยูกับความรูในเรื่องของกลไกการ
ขัดของ และสภาวะแวดลอมท่ีจะตองไดรับการตรวจสอบแกไข เพ่ือใหเขาสูสภาวะในการทํางาน
ปกติของเครื่องจักร 
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 2.3.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement) 
 
 ในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร แมวาจะมีการรักษาความสะอาดและหลอล่ืนเพียงใด ความ
สึกหรอของช้ินสวนยอมเปนสิ่งท่ีหลีกเล่ียงไมได ดังน้ันการปรับแตงและการเปล่ียนชิ้นสวน จึง
เปนเร่ืองจําเปนท่ีจะใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ พรอมท่ีจะทํางานภายในขอบเขตที่กําหนด
ของเครื่องจักรแตละเครื่อง การปรับแตงและเปล่ียนชิ้นสวน สามารถอธิบายไดดังน้ี 
 
  2.3.4.1 การปรับแตง 
  เปนกรรมวิธีท่ีจะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพปกติ ท่ีสามารถทํางานได
อยางถูกตองตามท่ีกําหนด โดยจะตองดําเนินการในกรณีตอไปนี้ 

- เม่ือเกิดการสกึหรอของช้ินสวนเครื่องจักร และการสกึหรอยังคงอยูในขีดจํากัด
ของการใชงาน 

- เม่ือวัสดุท่ีใชทําชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยังคงอยูในขีดจํากัดของการ
ใชงาน 

- เม่ือมีการเปล่ียนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะสวนท่ีตองมีการตั้งศูนย 
(Alignment) และระยะหาง (Clearance) 

  ดังน้ันการเปล่ียนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจําเปนท่ีจะตองมีการปรับแตง
เพ่ือใหเครื่องจักรทํางานอยูในขอบเขตท่ีกําหนดในเรื่องความดัน อุณหภูมิ การส่ันสะเทือน ฯลฯ 
 
  2.3.4.2 การเปลี่ยนชิ้นสวน 
  เปนกรรมวิธีท่ีชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพท่ีจะทํางานไดถูกตองตาม
ขอกําหนด ซึ่งตองดําเนินการในกรณีตอไปน้ี 

- เม่ือช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดสึกหรอ ผุกรอน จนเกินขีดจํากัดของ
การใชงาน 

- เม่ือชิ้นสวนมีอายุใชงานเกินกําหนด ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัดหรือไมก็
ตาม 

- เม่ือช้ินสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับท่ีกําหนดเวลาในการใชงาน แตทําการ
เปล่ียนช้ินสวนอ่ืนไปแลว ก็ควรทําการเปล่ียนชิ้นสวนดังกลาวไปดวย การ
เปล่ียนชิ้นสวนของเครื่องจักรจะดําเนินการในโอกาสตอไปน้ี คือ 

  ⋅ เครื่องจักรเกิดเหตเุสีย ขัดของและหยุดทันที (Breakdown) 

  ⋅ ทําการซอมใหญ (Overhaul) 
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2.4 การวางแผนการบํารุงรักษา (ดวงตา 2549) 
 
 ในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงน้ัน จําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองมีระบบเปนท่ียอมรับ 
มีแผนงานตามวัตถุประสงค การวางแผน การกําหนดรายการ การลงมือปฏิบัติท่ีเหมาะสม หาก
เปนงานท่ีมีวัตถุประสงคท่ีแนนอนแลว การดําเนินการหรือการจัดการน้ัน จะตองอาศัยการ
จัดแบงออกเปนข้ันตอนตางๆ ใหรัดกุมเหมาะสมเก่ียวโยงอาศัยซึ่งกันและกันเปนอยางดี จึงจะ
ทําใหผูปฏิบัติการมีความคลองตัว รวดเร็ว แมนยํา และมีประสิทธิภาพสูง 
 
 สําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น มีการดําเนินการและการจัดการ ตามขั้นตอน
ใหญๆ คือ การจัดวางระบบ การวางแผน การกําหนดเวลา การลงมือปฏิบัติ และการประเมินผล 
มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
 2.4.1 การจัดวางระบบ 
 
 ในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร สิ่งสําคัญท่ีจะตองคนหาความถูกตอง รวดเร็ว
เช่ือถือได ก็คือขอมูลงาน เพ่ือดําเนินงานและประเมินผล ดังน้ีคือ 
  1. การรวบรวมขอมูล 
  2. การหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร 
  3. ขอมูลงานซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
 
  2.4.1.1 การรวบรวมขอมูล 
 
  การเก็บขอมูลเปนส่ิงจําเปนอยางย่ิงในงานบํารุงรักษาเพ่ือใชในการวางแผน 
และวิเคราะหเหตุขัดของของเคร่ืองจักรท่ีเกิดข้ึน รวมถึงการพัฒนา ปรับปรุงแกไข เพ่ือลดงาน
บํารุงรักษาลงไปไดดวยการเก็บขอมูลอยางมีเปาหมายและวัตถุประสงคชัดเจน ควรเก็บขอมูลให
นอยท่ีสุด แตมีขอมูลพอใชงาน ความเปนแบบฟอรมงายสําหรับผูปฏิบัติงาน การกรอกขอมูล
ควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอง มิฉะนั้นหากนําขอมูลผิดมาใชในการวางแผน จะทําใหเกิด
ความเสียหายข้ึนภายหลังไดในการเก็บขอมูลการบํารุงรักษา หากมิไดนําไปใชจะเสียเวลาเก็บ
ขอมูลโดยเปลาประโยชน จึงควรมีการนําเอาขอมูลมาวิเคราะห และใชงานอยางนอยปละคร้ัง 
เพ่ือพัฒนางานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
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ก. รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของ 
 
  ประกอบดวย เหตุขัดของเนื่องมาจากการเส่ือมสภาพของชิ้นสวนของ
เครื่องจักร ซึ่งทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรลดลง และเหตุขัดของอยางปจจุบัน
ทันดวน 
 
  ข. ลักษณะรูปแบบเหตุขัดของ 
 
  เหตุขัดของ คือ ลักษณะท่ีเครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสามารถในการ
ทํางานแบงออกเปน 2 ชนิดคือ 
 
   1. เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย เปนลักษณะท่ีเครื่องจักรและ
อุปกรณ สูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในท่ีสุด ตัวอยางเชน สายไฟขาด 
ฟนเฟองของเกียรหัก สปริงหัก ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได เปนตน 
 
   2. เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ ทําใหความสามารถในการทํางานของ
เครื่องจักรลดลง เปนลักษณะท่ีทําใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณ
ลดลง ถึงแมวาจะยังคงทํางานตอไปได แตจะเกิดความเสียหายหรือทํางานไมไดในเวลาท่ี
กําหนด ตัวอยางเชน ผิวหนา เบรกสึก ทําใหเบรกล่ืนไถล คาไฟฟาตก ทําใหเครื่องเดินกระตุก 
เปนตน 
 
  ค. กลไกหรือสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร เหตุขัดของของอุปกรณหรือ
เครื่องจักร มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดสาเหตุเดียว แตมักจะเกิดจากสาเหตุเล็กๆ เชนฝุน ผง การ
สึกหรอ ความหลวม รอยขีดขวน การเปล่ียนรูปราง ซึ่งสาเหตุเล็กๆ หลายอยางรวมกันเปน
สาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร ถาแกไขเพียงเรื่องใดเรื่องหน่ึงก็ไมสามารถหยุดการเกิด
เหตุขัดของของเครื่องจักรได สาเหตุการขัดของของเครื่องจักร มักเรียกวาเปนกลไกเหตุขัดของ
ซ่ึงไดแกการทําใหเกิด ความเคน (Stress) ความเครียด (Strain) ภายในเคร่ืองจักรขณะทํางาน
และระยะเวลาของการใชงานเคร่ืองจักร 
 
 จากแนวคิดตางๆ ในการหาทางปองกันการขัดของของเคร่ืองจักรพอจะสรุปไดดังน้ี 
   1. การดูแลการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง เชน การลางทําความ
สะอาด การเปล่ียนถายนํ้ามัน การขันยึดของนอต และสกรูของจุดตางๆ การคนหาสาเหตุตางๆ 
ใหพบและขจัดออกไป 
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   2. การฟนฟูการเส่ือมสภาพและรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว 
   3. การแกไขหัวขอเฉพาะตางๆ จากลักษณะอาการ การคนหาจุดออน
จากการออกแบบ 
   4. การเพ่ิมพูนความชํานาญ การใชเครื่องจักร การดูแลรักษา จําแนก
ขอมูล และจัดทําเปนคูมือการใชงาน 
 
  ง. วิธีเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักร วิธีการในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักร โดยการลดจํานวนครั้งของเหตุขัดของของเคร่ืองจักร 
ท่ีจุดท่ีควรใสใจดังน้ี 
 
   1. จําแนกลักษณะของเหตุขัดของวาเปนแบบท่ีทําใหเครื่องจักรหรือ
อุปกรณ หยุดทํางานหรือเปนแบบทําใหสามารถเส่ือมคุณภาพลง 
   2. กิจกรรมท่ีควรทําเพ่ือปองกันความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ทําได
โดยการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรประจําวัน เชน ตรวจสภาพ การเติมน้ํามัน การทําความสะอาด 
การปรับแตง การซอมแซมเล็กนอย  
   
  จ. วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร จากลักษณะของอุปกรณมีดังนี้ 
 
   - การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปราง 
   - การเปล่ียนแปลงชนิดของวัสดุ 
   - การเลือกช้ินสวน 
   - การเปลี่ยนอุปกรณวัด 
   - การถอดท้ิง 
   - การเปลี่ยนแปลงโครงสราง 
   - การพิจารณาระบบตางๆ ใหม 
   - การหาคาอายุการใชงาน 
   - การประกอบติดตั้งใหแข็งแรง 
 
  ฉ. วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร จากการใชงานมีดังน้ี 
 
   - การทํางานดวยวิธีการท่ีถกูตอง 
   - การใชงานในขอบเขตและการบํารุงรักษา 
   - การดูแลรักษาสภาพแวดลอมการใชงาน 
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   - การใหความจริงจังกับการเติมน้ํามัน 
   - การหาวิธีคนพบขอบกพรอง ตั้งแตยังมีสาเหตุเล็กๆ 
   - การตรวจสอบการเสื่อมสภาพ 
   - การถอดแบบทําความสะอาด 
   - การเก็บประวัติของชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร 
 
  2.4.1.2 การวเิคราะหหาการขัดของของเคร่ืองจักร 
   
  ในการเกิดการขัดของของเครื่องจักรแตละครั้ง อาจจะมีสาเหตุมาจากอยาง
เดียวหรือหลายสาเหตุ ดังน้ีคือ 
 
   1. การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี เกิดข้ึนเนื่องจาก พนักงานไมทราบ
วิธีการใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธี ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง การใชงาน
เครื่องจักรผิดประเภท 
   2. การออกแบบเคร่ืองจักรไมถูกตอง เกิดข้ึนเนื่องจากการออกแบบ
ประเภท ขนาดวัสดุของเครื่องจักร ไมเหมาะสมกับลักษณะงาน 
   3. การซอมบํารุงเคร่ืองจักรไมดี เกิดข้ึนเน่ืองจากพนักงานฝายซอม
บํารุงขาดทักษะในการซอมเครื่องจักรอยางถูกข้ันตอนการทํางาน 
   4. ขาดการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร สงผลใหเครื่องจักรเกิดการชํารุด 
เนื่องจากขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง 
   5. การเสื่อมสภาพ เกิดข้ึนเนื่องจากการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร เม่ือ
ใชเคร่ืองจักรเปนระยะเวลายาวนาน 
  
  2.4.1.3 ขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลดังน้ี 
 
   1. ประวัติเครือ่งจักรและอุปกรณประกอบดวย 
    - ประวัตเิครื่องจักร 
    - ประวัตกิารซอมเครื่องจักรในอดีต 
   2. คูมือการใชงานเครื่องจักร 
   3. บัตรบันทึกเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
    - บัตรประวตัิเคร่ืองจักร 
    - บัตรบันทึกงานบํารุง 
    - บัตรหรือแบบฟอรมวิเคราะหงานบํารุงรักษา 
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   4. ขอมูลงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
    - งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน(Preventive Maintenance) 
    - งานบํารุงรักษาหลังการขัดของ(Breakdown Maintenance) 
       - งานบํารุงรักษาเพ่ือแกไขปรับปรุง(Corrective Maintenance) 
    - การปองกันการบํารุงรักษา(Maintenance Prevention) 
 
 2.4.2 การวางแผน (Planning) 
 
 การวางแผน หมายถึง แนวทางของการปฏิบัติงาน หรือวิธีการปฏิบัติใหสําเร็จ โดย
อาศัยขอมูลท้ังหมดเก่ียวกับงานนั้นกับทรัพยากรทุกอยางท่ีมีอยูตามท่ีกําหนดให  

 
 ข้ันตอนท่ีสําคัญในการวางแผนการบํารุงรักษามีดังตอไปน้ี 

 1. แสดงวัตถปุระสงคหลัก 
 2. แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได 
 3. แบงแยกวัตถุประสงคหลักออกเปนสวนๆ 
 4. ประมาณการทรัพยากร เงิน วสัดุและบุคลากร 
 5. เตรียมแผนปฏิบัติ แสดงถึงข้ันตอนตางๆอยางตอเนื่อง 
 6. รวบรวมแผนงานลงผังงาน โดยแสดงไวดวยวางานอะไร ใครจะเปนผูลงมือ
ปฏิบัติ 
 

 2.4.3 การกําหนดเวลา (Time Schedule) 
 
 เม่ือไดลงแผนงานไปแลว กอนลงมือปฏิบัติจะตองแจกแจงออกมาเปนรายละเอียด
ชัดเจนเกี่ยวกับชวงระยะเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือใหการปฏิบัติงานดําเนินการไปได
อยางรวดเร็วถูกตองตามแผนท่ีไดตั้งไว เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด สิ่งน้ีเราถือเปนการ
กําหนดเวลาการทํางาน 
   
  2.4.3.1 ขอมูลพื้นฐานเพ่ือการกําหนดเวลา 
 
   ก. การวิเคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเคร่ืองจักร โดยจะทําให
ทราบระยะเวลาทิศทางนํ้าหนักและความสําคัญ 
   ข. ขอมูลงานท่ีตองรวบรวมและวิเคราะห ประกอบดวย ขอมูลงาน
บํารุงรักษาและประมาณราคา ขอมูลของช้ินสวนและวัสดุอะไหล และขอมูลท่ีเก่ียวของกับฝาย
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อ่ืนๆ เชน ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายจัดซ้ือ และผูเก่ียวของอ่ืนๆ ท้ังหมดนี้จะเปนสวน
รองรับ เพ่ือมุงเขาสูงานท่ีวางแผนไว 
   ค. ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา ตองช่ังน้าํหนักใหชัดเจน 
ซ่ึงหมายถึงการประมาณเวลาเปนการพิจารณาจากภาระงานและกําลังพนักงานท่ีมีอยู 
 
  2.4.3.2 ขอมูลที่ตองเตรียมกอนเร่ิมการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
   
   ก. เวลางาน คือ เวลางานท่ีจะตองบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ตองเก่ียวของ
กับชางผูทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร กับฝายอ่ืนๆ  
   ข. การตรวจสภาพของงาน พจิารณาไดจากแผนการบํารุงรักษา  
   ค. เครื่องมืออุปกรณและผังงานท่ีใช 
   ง. รายงานบุคคลากรบํารุงรักษาท่ีตองการ 
   
 2.4.4 การลงผังงาน ประกอบดวยรายละเอียดดังน้ี 
 
 การจัดวางชวงงาน เปนการจัดแบงชวงตามแผนงานลงบนผังงานของแตละงาน คือ 
 
  1. ชวงกอนลงมือปฏิบัติงานเปนชวงเตรยีมงานดานตางๆ มีดังน้ี 
   - การจัดวางเขาระบบ 
   - การวางแผนงาน 
   - การกําหนดเวลา 
  2. ชวงการลงมือปฏิบัติ 
   - การลงมือปฏิบัติ 
   - การเร่ิมตนเดินเครื่อง 
  3. การประเมินผลงาน 
   - การวัดผลและการประเมินผลงาน 
   - การทบทวนแผนงานกอนลงผังงานนับวาเปนเรื่องจําเปน เพราะแผน
ท่ีวางไวทางดานขอมูลท่ีมีท้ังบุคลากรกับสวนและวัสดุอะไหล ตลอดจนเครื่องมือนั้น ใหนํามา
ทบทวน กับเวลาการทํางานของฝายผลิต การวางแผนการผลิต ซึ่งเปนขอมูลลาสุด เพ่ือ
ตรวจสอบและแกไขใหสัมพันธกับบุคลากรงานบํารุงรักษา จะทําผังงานมีความสมบูรณ 
ระยะเวลาท่ีใชทบทวนข้ึนอยูกับแผนงานหากเปนแผนงานบํารุงรักษาระยะสั้นก็ข้ึนกับปริมาณ
งาน โดยใชเวลาเปนนาทีหรือช่ัวโมง 
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 2.4.5 การลงมือปฏิบัติ มีข้ันตอนการดําเนินงานดังน้ี 
 
  2.4.5.1 การจัดแบงงาน 
 
  การลงมือปฏิบัติงานจะราบร่ืน รวดเร็ว ตองมีการแบงงานใหมีความเหมาะสม
กับปริมาณงานและกําลังพนักงาน โดยทําการพิจารณาดังน้ี 
  ก. ปริมาณงานและผูปฏิบัติงานบํารุงรักษา 
 
  โดยการนําแผนบํารุงรักษามาทบทวนกอน 1 สัปดาห กอนการลงมือปฏิบัติ
สําหรับงานบํารุงรักษาระยะยาว สวนการบํารุงรักษาระยะส้ันข้ึนอยูกับปริมาณงาน ในชวงลงมือ
ปฏิบัติ งานบํารุงรักษามักมีปญหาเกิดการติดขัดในการปฏิบัติงาน ในชวงการปฏิบัติงาน
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยู กําลังพนักงานท่ีตั้งไวมีปริมาณเพียงพอ หากเกิดเคร่ืองจักรเสียหรือ
ชํารุดอยางรุนแรง ก็ตองดึงพนักงานใหไปซอมเครื่องจักรท่ีเสียกอน แลวจึงไปบํารุงรักษา
เครื่องจักรตอไป 
 
  ข. การทํารายชื่อกําลังพลของพนักงานซอมบํารุง 
 
  เปนการแสดงจํานวน กําลังพลตอกะ ตอวัน หรือตอสัปดาห ซึ่งเปนการชวย
ปองกันการใชพนักงานมากหรือนอยเกินไป 
 
  2.4.5.2 การควบคุม ขณะลงมือปฏิบัติงานตองมีการควบคุมสิ่งเหลาน้ี คือ 
 
  ก. การควบคุมการดําเนินงานประกอบดวย 
 
   1. งานซอมบํารุง เปนการซอมบํารุงเครื่องจักร ท่ีมุงใหเปนไปตามแผน
ทางดาน การซอมบํารุงใหญ, งานซอมปรับปรุง แกไข ปองกัน, งานปรับแตง, งานตรวจสภาพ
เครื่องจักร และการตรวจตามวาระ 
   2. งานควบคุมคาใชจาย 
   3. การควบคุมใหงานกาวหนาตามกําหนดเวลา 
   4. การบันทึกงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งมีความสําคัญมาก เนื่องจาก
เปนหัวใจของขอมูลประวัติ และการวิเคราะหงานบํารุงรักษาของเครื่องน้ันๆ 
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ข. การติดตามประเมินผลการปฏิบัติงานเปนระยะ กระทําไดโดย 
 
   1. รายงานผลสําเร็จเปนงานๆไป เพื่อทราบความกาวหนาและปญหา
ของแตละงาน รวมท้ังปญหาชิ้นสวนและวัสดุ 
   2. มีการประชุมประจําวัน เพื่อติดตามงานท่ีติดขัดเพ่ือชวยกันแกไข
ปญหาไดอยางรวดเร็ว และประสานการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
   3. เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกับท่ีไดวางแผนไว 
 
  2.4.5.3 การตัดสินปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในขณะปฏิบัติงานบํารุงรักษา
เครื่องจักร ประกอบดวย 
 
  ก. การจัดหาชิ้นสวนตางๆ ของเคร่ืองจักรอุปกรณ 
 
  เนื่องจากเคร่ืองจักรมีอุปกรณจํานวนมาก ดังน้ันการบํารุงรักษาจะตองใชความ
ละเอียดรอบคอบ ทํางานอยางรวดเร็วแขงกับเวลาเพราะมีเวลาจํากัด รวมท้ังตองทําตามข้ันตอน
กอนหลังตองใชเวลาทํางานจํานวนหลายวัน หรือหลายสัปดาห ซึ่งชิ้นสวนอะไหลอาจเกิดปญหา
จาก จํานวนชิ้นสวน คุณภาพ ในขณะทําการถอดประกอบ หรือลางทําความสะอาด หรือ
ประกอบบางครั้งถอดแลวประกอบเขาไปไมหมด หรือประกอบสลับท่ีกัน ทําใหช้ินสวนเกินมา 
เปนตน 
 
  ข. การทํางานเกินเวลากําหนด 
 
  จะเกิดท้ังความเสียหายและประสบการณไปพรอมๆ กัน เปนบทเรียนให
ผูปฏิบัติงานฟนฝาอุปสรรค มีผลทําใหบุคลากรบํารุงรักษามีความแข็งแกรงข้ึน และมีการ
ทดสอบมาตรฐานการปฏิบัติงานไดวามีมาตรฐานสูงหรือต่ํา หรือกําลังเหมาะสมดี 
  2.4.5.4 ทดสอบการเดินเครื่องจักร 
 
  เม่ือทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรมาถึงชวงทายๆ ก็จะเปนชวงทดสอบและเริ่ม
เดินเครื่องจักร ซึ่งประกอบดวย 
 
  ก. การทดสอบเครื่องจักร สามารถทําไดทุกสวนรวมท้ังเคร่ือง แตละสวนจะทํา
อยางไร มากนอยเพียงใด ใชเครื่องทดสอบใด ก็ข้ึนอยูกับเครื่องจักร อุปกรณ และสภาพ
เครื่องจักรดวย 
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  ข. ข้ันตอนการเริ่มเดินเคร่ืองจักร รายละเอียดดังน้ี 
   1. วางแผนงานและกําหนดงานใหเหมาะสม 
   2. จัดกลุมงานและพนักงานใหเหมาะสม 
   3. จัดเตรียมขอมูลตางๆ ใหครบ 
   4. เตรียมรายละเอียดของแผนงานและกําหนดงานใหชัดเจน 
   5. เตรียมพนักงานใหเหมาะสม 
   6. ใหความสําคัญทางดานความปลอดภัยของพนักงานอยางเครงครัด
รวมท้ังวิธีการทํางานและเครื่องชวยความปลอดภัย 
   7. ขณะเริ่มเดินเครื่องจักร พนักงานตองเปนคนหูไวตาไว ความรูสึกเร็ว
เพราะจะตองอาศัย การมองเห็น ฟงเสียง รับความรูสึกรอน เย็น กล่ิน สี เปนตน 
   8. เม่ือเกิดปญหา ผูท่ีมีหนาท่ีควบคุมตัดสินใจ ตองวิเคราะหอยาง
รวดเร็วถูกตองแมนยํา 
 
2.5 การปรับแผนการบํารุงรักษา (ดวงตา 2549) 
 
 ในการจัดเตรียมแผนการบํารุงรักษานั้น หากจะหวังใหไดแผนท่ีไดออกมาดีท่ีสุดตั้งแต
แรกเลยคงไมได และเพ่ือท่ีจะรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต แผนการบํารุงรักษา
จําเปนท่ีตองมีการยืดหยุน ดังน้ันตองมีการจัดการขอมูลท่ีสําคัญใหเปนระเบียบ เพ่ือใชเปน
ขอมูลการบํารุงรักษาพรอมท้ังดูการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ท้ังน้ีมีความจําเปนท่ีจะตองจัดใหมี
การแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกันในหนวยงานท่ีรับผิดชอบ และกับหนวยงานบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณท่ีคลายคลึงกัน โดยวางจุดหมายไวประมาณ 1 คร้ัง ใน 1 ป โดยเฉพาะในชวง
ความถี่ท่ีผูบํารุงรักษากําหนดข้ึน ในระยะแรกมักจะกําหนดเปนชวงส้ัน จนเม่ือมีการสงเสริม
ยกระดับดานเทคนิค และทักษะของพนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบํารุงรักษาออกไปได 
 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมมีความสําคัญอยางย่ิง โดยเฉพาะใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้ําดื่ม ซึ่งเปนตลาดท่ีมีขนาดใหญ มีการเติบโต และการแขงขันสูง ดังน้ัน
การท่ีจะอยูรอดในตลาดไดนั้น ผูผลิตจําเปนท่ีจะตองปรับปรุงคุณภาพ และปริมาณผลผลิต ให
สอดคลองกับความตองการของลูกคา เม่ือพิจารณาในสวนของโรงงานกรณีศึกษาพบวา 
เครื่องจักรเปนปจจัยท่ีสําคัญในกระบวนการผลิต ดังน้ันในการท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ใหกับ โรงงานกรณีศึกษาจึงจําเปนท่ีจะตอง เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหกับเครื่องจักร ลด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขัดของของเครื่องจักร  
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 โดยงานวิจัยท่ีจะทําการศึกษาจะแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 1. งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับ
การเพ่ิมประสิทธิภาพผลิต และ 2. งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

 
 การศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต มีผลงานของ มนตรี 
จิรถิรวัฒน (2544) ไดนําเสนอวิธีการเพ่ิมอัตราผลผลิต และลดผลิตภัณฑบกพรองของ
อุตสาหกรรมแผนเหล็กเคลือบโครเมียม โดยการศึกษาปญหาท่ีสงผลกระทบตอประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต ทําใหอัตราผลผลิตตกต่ํา ไดแก ปญหาการหยุดเครื่องจักร และประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักร โดยประยุกตระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน  งานวิจัยของ บุญสง คําออน (2545) 
ไดนําเสนอวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพผลิตในอุตสาหกรรมการมวน และบรรจุบุหรี่ โดยการ
ปรับปรุงในดานการจัดผังองคกร กําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบ และฝกอบรมพนักงาน มีการ
ปรับปรุงดานเครื่องจักร โดยนําเทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total 
Productive Maintenance; TPM) มาใช ดังน้ันจะเห็นไดวาในการท่ีจะเพ่ิมผลผลิตในแตละ
อุตสาหกรรมนั้น เคร่ืองจักรมีสวนสําคัญเปนอยางย่ิงท่ีจะตองนําพิจารณา และปรับปรุง
ประสิทธิภาพรวมอยูดวย และสวนใหญก็จะนําเทคนิคท่ีเก่ียวกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรมาใช  

 
 การศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรน้ัน จําเปนท่ีจะตองศึกษา
จากการปฏิบัติงานจริงในหลายอุตสาหกรรม เพ่ือแนวทางการในปฏิบัติท้ังในอดีตจนถึงปจจุบัน 
กอนนํามาประยุกตใชกับโรงงานกรณีศึกษา ตัวอยางเชน งานวิจัยของ พิชิต สอนดงบัง (2545) 
ทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันของระบบลําเลียงในอุตสาหกรรมอาหารสัตว โดยไดนําเสนอ 
วิธีการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร โดยเริ่มจากการศึกษาเหตุขัดของ
ของเครื่องจักร ระยะเวลาการหยุดของเครื่องจักร การทําความสะอาดเครื่องจักร การตรวจสอบ 
การคนหาสาเหตุและวิธีการแกไข และสรางมาตรฐานในการทําความสะอาด งานวิจัยของ ภัท
ทรียา กิตติเจริญเกียรติ (2547) ทําการศึกษาแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานผลิต
ตัวเก็บประจุ โดยไดนําเสนอ 3 วิธีการคือ 1. จัดทําแผนการบํารุงรักษา โดยแบงออกเปน 
แผนการบํารุงรักษาระยะยาว (5 ป) ระยะกลาง (ประจําป) ระยะสั้น (ประจําเดือน) แผนการ
ตรวจช้ินสวนอุปกรณ และแผนการหลอล่ืน 2. จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา ไดแก มาตรฐาน
การตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ มาตรฐานการถอด และติดตั้งแมพิมพ มาตรฐานการหลอล่ืน และ
มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ 3. การควบคุมการบํารุงรักษา ไดแก จัดทําตารางการ
ทํางานของชางบํารุงรักษาเคร่ืองจักร จัดทําตารางอะไหลสํารอง จัดทําประวัติเคร่ืองจักร ใบ
รายงานการซอม และใบรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร งานวิจัยของ ดวงตา ละเอียดดี 
(2549) ไดจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ใหกับ โรงงานผลิตอุปกรณพาวเวอรซัพพลาย โดย
การจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม เร่ิมจากการสํารวจสภาพปญหา รวบรวมขอมูลในอดีต 
แยกแยะอาการผิดปกติของเครื่องจักร สาเหตุท่ีเกิดข้ึน วิธีการแกไข และวิเคราะหสาเหตุ แลว
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นํามาวางแผนการซอมบํารุง และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสนับสนุนระบบซอมบํารุง 
งานวิจัยของ พลาวุธ วงศวิวัฒน (2543) ไดทําการปรับปรุง และพัฒนาระบบการซอมบํารุงเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา ไดแบงเปน 3 สวน คือ 1. 
ปรับปรุงระบบซอมบํารุงของหนวยงานในปจจุบัน 2. การสรางระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน และ 
3. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนงานซอมบํารุง โดยมีการสรางระบบ
โครงสรางเอกสาร และออกแบบเอกสารบางสวนใหสมบูรณ ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันทํา
มาตรฐานการปฏิบัติกับ เครื่องจักร 5 ประเภท ไดแก E-Block welding, Joint welding, 
Bracket welding และ Terminal Crimping และออกแบบโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig และ 
Tool ใน Store และโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํารุง เพ่ือใชสําหรับบันทึกขอมูล ดําเนินงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
 จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวของท้ังหมด แลวนําพิจารณาพบวา ในสวนของงานวิจัยท่ี
เก่ียวของกับการเพ่ิมผลผลิต จะทําการปรับปรุงในกระบวนการในสวนท่ีทําใหผลผลิตตกต่ํากอน 
และสวนในงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีข้ันตอนในการปฏิบัติงานโดยเริ่ม
จาก 1. ทําการศึกษาและรวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักร สาเหตุของปญหา วเิคราะห
ปญหา 2. ทําการศึกษาและรวบรวมขอมูลเก่ียวกับอายุการใชงานอุปกรณ และอะไหลตางๆ ของ
เครื่องจักร 3. จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แบบรายวัน รายเดือน และรายป 4. จัดทํา
รายงาน และรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับพัสดุอะไหล 5. จัดทําโปรแกรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
แตในงานวิจัยนี้จะใชโปรแกรมสําเร็จรูปนํามาประยุกตใชแทน    



บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปญหาและสาเหตุท่ีเกิดขึ้น 
 

 จากปญหาคอขวด และเครื่องจักรขัดของบอยครั้งในกระบวนการผลิตน้ําดื่ม ของ
โรงงานกรณีศึกษา สงผลใหอัตราผลผลิตต่ํากวาท่ีสมควรจะเปน โรงงานไมสามารถผลิตน้ําดื่ม
ไดตามเปาหมายท่ีวางไว เสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิมข้ึน ตลอดจนเสียช่ือเสียงของบริษัท 
และคาปรับท่ีไมสามารถสงน้ําดื่มใหกับลูกคาไดทันเวลา ดังนั้นในบทนี้จะทําการศึกษา
กระบวนการผลิต และวิเคราะหถึงสภาพปญหา สาเหตุ เพ่ือสามารถกําหนดวิธีการในการ
ดําเนินการแกไข และปองกันปญหาตางๆท่ีกําลังจะเกิดข้ึน เพ่ือชวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของการผลิตตอไป 
 
3.1 กระบวนการผลิตนํ้าด่ืมบรรจุขวด PET 
 
 กระบวนการผลิตเริ่มจากการ ปมน้ําจากบอนํ้าดิบท่ีมีท้ังหมด 7 บอ สงข้ึนผานเขาถัง
ปรับการไหลของน้ํา โดยใชปมเปนตัวตั้ง อัตราการไหลของน้ําใหคงท่ีกอนเขาถังทรายหยาบ 2 
ถัง เพ่ือกรองสิ่งสกปรกเบ้ืองตนออกจากนํ้า เม่ือนํ้าออกจาก ถังทรายหยาบ ใสโซเดียม
คารบอเนต (กําหนดใหคาความเขมขนของโซเดียมคารบอเนตควรอยูในระดับ 50-150 PPM) 
เพ่ือ ปรับคาความเปนกรด เปนดาง (PH) ของน้ํากอนสงลงบอพักรอการสงจายเขาผลิต การสง
นํ้าเขาระบบการผลิตนั้นตองผานกระบวนการกรองดังน้ี คือ ไหลผานถังทรายละเอียด เพ่ือเปน
การกรองละเอียดอีกครั้งหนึ่ง จากน้ันไหลผานถังถาน เพ่ือดูดซับกล่ิน และทํานํ้าใหใส  ตอไปน้ํา
จะไหลผานถังเรซิน (Resin) ซึ่งจะมีเม็ดเรซินอยูภายในซ่ึงมีลักษณะเปน ข้ัวลบ (Cation) เพ่ือใช
ดึงธาตุท่ีเปนข้ัวบวก (Anion) ท่ีมีอยูในนํ้าออก เชน Fe, Ca, Mg, เปนตน ซึ่งเปนโลหะหนัก 
กรองดวยสแตนเลสฟวเตอร (Stainless Filter) และเสนใยท่ีมีความละเอียดในการกรองสิ่ง

ปนเปอนตางๆ ท่ีมีขนาด 0.3-1.0 μm  หลังจากน้ันฆาเชื้อโรคน้ําดิบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต 
(Ultra Violet) และผสมดวยโอโซนท่ีมีความเขมขน 0.4-0.6 PPM จากน้ันน้ําจะถูกนําไปกรอง

ดวยเซรามิคฟวเตอร (Ceramic Filter) ท่ีมีความละเอียดในการกรองถึง 0.3 μm น้ําจะถูกสงเขา  
สายบรรจุตอไป ข้ันตอนบรรจุน้ําของขวดพลาสติกใส Polyethylene Terephthalate  (PET) มี
ข้ันตอนและอุปกรณการผลิต ดังตอไปน้ี คือนํ้าท่ีผานการกรองแลวจะไหลเขามาท่ีเคร่ืองบรรจุน้ํา 
โดยท่ีเครื่องบรรจุน้ําจะมีขวดพลาสติกใส (PET) และฝาท่ีผานการลางดวยน้ําโอโซนท่ีมีความ
เขมขน 0.3-1.0 PPM เพื่อฆาเช้ือโรค มารอเพ่ือทําการบรรจุ เมื่อนํ้าผานเขาเครื่องบรรจุเสร็จ
แลวจะไดขวดนํ้าดื่ม (ขวด PET) ออกมา จากนั้นเครื่องจะนําขวดน้ําดื่มไหลตอไปท่ีเครื่องพัน
ฉลาก เพ่ือทําการพันฉลากขวด และสวมฟลมหด (Shrink Cap) แลวผานไปเครื่องใหความรอน 
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ทําใหฟลมหดรัดฝาขวด การทํางานจะใชความรอนจากขดลวดภายใน  เปาลมรอนทําใหฟลมท่ี
สวมบนคอขวด หดตัวและรัดฝาขวดน้ําไวแนนกับตัวขวดนํ้า จากน้ันขวดนํ้าจะไหลผาน
เครื่องพิมพวันท่ี ทําหนาท่ีพิมพวันและเวลาที่ผลิต กอนสงไปเขาเคร่ืองหอโหล ซึ่งทําหนาท่ีตัด
แผนฟลมหอโหล (Polyethylene Film) เพ่ือหอเขากับขวดน้ําท่ีเครื่องไดทําการแบงไวเปนรุนๆ
แลว จากน้ันขวดน้ําจะไหลเขาเตาอบ เพ่ือผานการเปาลมรอนทําใหฟลมหอโหลหดรัดกับขวดน้ํา
ท่ีทําการหอจนแนน เม่ือหอเสร็จแลวขวดน้ําจะถูกสงไปติดบารโคด (Barcode) กอนนําไปเรียง
บนพาเลท (Pallet) แลวขนยายไปยังคลังสินคาเพ่ือรอจําหนายตอไป 
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รูปท่ี 3.1 Flow Chart ข้ันตอนการผลิตน้ําดื่ม บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร  
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รูปท่ี 3.2 Flow Chart ข้ันตอนการผลิตน้ําดื่ม บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
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3.2 การศึกษาสภาพปญหาทางการผลิต 
 
 ในสายการผลิตน้ําดื่มจะทําการผลิตแบบตอเนื่อง 24 ช่ัวโมง มีพนักงานเขาปฏิบัติงาน
จํานวน 2 กะ (กะละ 8 ชั่วโมง) และมีหนวยงานฝายวิศวกรรม ซึ่งเปนหนวยงานท่ีมีหนาท่ี
รับผิดชอบในการดูแลรักษาเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิตน้ําดื่มท้ังหมด ระบบการทํางาน
ของหนวยงานฝายวิศวกรรมท่ีดีมีประสิทธิภาพ จะมีสวนชวยใหการผลิตเปนไปอยางราบร่ืน 
และไมติดขัด การทํางานของหนวยงานฝายวิศวกรรมเปนสวนงานท่ีเกี่ยวของโดยตรงกับ
งานวิจัยนี้ จึงเปนจุดท่ีผูวิจัยใหความสนใจ และตองการทําการศึกษาถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน และ
ปรับปรุงแกไขใหการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน จึงไดเริ่มทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ
ปญหาตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับหนวยงานฝายวิศวกรรมดังตอไปน้ี 

 
 3.2.1 การศึกษาสภาพโดยท่ัวไป 

 
ในสวนนี้จะกลาวถึงลักษณะสภาพการผลิตของกระบวนการผลิตน้ําดื่ม มีรายละเอียด

ดังน้ี 
 
 1. เปนสายการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous Line) ดังน้ันเคร่ืองจักรท่ีอยูใน

สายการผลิตน้ําดื่มจึงมีความสําคัญเทากันท้ังหมด เพราะถามีเครื่องจักรเคร่ืองใดเครื่องหนึ่ง
หยุดทํางาน ก็จะทําใหเครื่องจักรท้ังหมดในสายการผลิตหยุดทํางานตามไปดวย มีวัตถุดิบ คือ 
นํ้า เปนวัตถุดิบหลักในกระบวนการผลิต โดยนํ้าจะเคล่ือนผานทอซ่ึงตอสงไปยังเคร่ืองบรรจุน้ํา 
เพ่ือใชในการลางขวด ลางฝา และบรรจุใสขวด  

 
 2. ในการผลิตจะตองควบคุมสภาวะคาตางๆของน้ํา ใหเปนไปตามมาตรฐาน

การผลิตน้ําดื่ม เชนการควบคุมปริมาณโอโซนท่ีใสลงไปในนํ้า แรงดันน้ําท่ีใชในการบรรจุ โดย
เม่ือปริมาณโอโซนในน้ําผิดปกติ จะมีระบบสัญญาณเตือน (Alarm) เพ่ือใหพนักงานทําการหยุด
เครื่องจักร กอนท่ีจะเขาไปแกไขปญหา เพราะถามีองคประกอบใดองคประกอบหนึ่งบกพรอง จะ
สงผลกระทบตอกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งอาจทําใหเกิดของเสียข้ึนเปน
จํานวนมาก 

 
 3. ระบบการควบคุมคุณภาพของน้ําดื่ม จะไดรับการตรวจสอบจากฝายคุณภาพ 

เพ่ือใหไดคุณลักษณะตามมาตรฐานการผลิตน้ําดื่ม โดยแยกการตรวจสอบเปน 2 ลักษณะ คือ 
การตรวจสอบทางกายภาพจะไดรับการตรวจสอบปริมาณน้ําในขวด ความเรียบรอยในการพัน
ฉลาก ฝาขวดนํ้าปดสนิท ความแนนหนาของการหอโหล และการตรวจสอบคุณภาพทางเคมีใน
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หองปฏิบัติการ จะไดรับการตรวจสอบปริมาณโอโซน ความเปนกรดเปนดาง เช้ือแบคทีเรีย และ
โลหะหนักในน้ํา เปนตน 

 
 4. สวนสนับสนุนการผลิต เชน ระบบการซอมบํารุงของชิ้นสวนเครื่องจักร 

ระบบไฟฟา ระบบน้ํา ระบบลม หนวยงานท่ีรับผิดชอบในสวนน้ี คือ หนวยงานฝายวิศวกรรม ซึ่ง
ตองมีสวนชวยใหการผลิตเปนไปอยางราบรื่น และไมติดขัด การทํางานของหนวยงานฝาย
วิศวกรรมจึงเปนจุดท่ีผูวิจัยใหความสนใจท่ีจะทําการศึกษา ในการจะนํามาใชในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตน้ําดื่ม เพ่ือปรับปรุงแกไขใหการทํางานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมาก
ย่ิงข้ึน จึงไดเร่ิมทําการศึกษาขอมูลเก่ียวกับหนาท่ีความรับผิดชอบ และปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนกับ
หนวยงานฝายวิศวกรรม ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 
ฝายวิศวกรรม แบงแยกความรับผิดชอบออกเปน 4 สวน คือ ชางท่ัวไป ชาง

สายการผลิต วิศวกร และธุรการชาง โดยท่ีแตละสวนงานมีหนาท่ีดังน้ี 
 
ผูจัดการฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี บริหารงานในฝายวิศวกรรม เพื่อให

สามารถสนับสนุนการทํางานของฝายตางๆ ในดานการติดตั้งซอมแซม และการบํารุงรักษา
เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ วางแผนกําลังคนและบุคลากร ใหเพียงพอและเหมาะสม กับงานท่ี
มีอยู และท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

 
ผูชวยผูจัดการฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี วางแผนงานในฝายวิศวกรรม ในดาน

การติดตั้ง ซอมแซม และการบํารุงรักษาเครื่องจักร และอุปกรณตางๆ ควบคุมดูแลการซอม
บํารุง และการซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักร และอุปกรณสนับสนุน จัดทําแผนการสอบเทียบ
เครื่องจักร และ/หรือ เครื่องมือวัดตางๆ 

 
  วิศวกรฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี ดําเนินการควบคุมดูแลงานซอมแซม จัดหา

อะไหล และติดตอประสานงานกับฝายจัดซื้อ ในการจัดซื้ออะไหลเครื่องจักร ประสานงานกับ
ธุรการฝายวิศวกรรมในการจัดทําเอกสาร, ติดตอกับฝายตางๆ ภายในบริษัทฯ และภายนอก
บริษัทฯ ดําเนินการปรับแตงเคร่ืองจักร รวมถึงการควบคุมเครื่องจักรในกรณีท่ีจําเปน 
ควบคุมดูแลพนักงานซอมบํารุงในการซอมบํารุงเชิงปองกัน และรวมถึงการติดตอกับ Supplier 
ในการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
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หัวหนาแผนกซอมบํารุงสายการผลิต ทําหนาท่ี ควบคุมดูแลการซอมบํารุง 
และการซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักรในสายการผลิต และอุปกรณสนับสนุน วางแผนการ
ดําเนินการ ซอมแซมเครื่องจักรในแตละวัน และแจกจายงานใหกับพนักงาน 

 
หัวหนาแผนกซอมบํารุงท่ัวไป ทําหนาท่ี ควบคุมดูแลการซอมบํารุง และการ

ซอมบํารุงเชิงปองกันเคร่ืองจักรท่ัวไป อุปกรณสนับสนุน และอุปกรณสํานักงานตางๆ วาง
แผนการดําเนินการ ซอมแซมเครื่องจักรในแตละวัน และแจกจายงานใหกับพนักงาน 

 
พนักงานซอมบํารุงสายการผลิต ทําหนาท่ี ดําเนินการซอมบํารุง และซอม

บํารุงเชิงปองกันเครื่องจักรในสายการผลิต และอุปกรณสนับสนุน ดําเนินการ ซอมแซม
เครื่องจักรในแตละวัน ตามที่ไดรับมอบหมาย ดําเนินการปรับแตงเคร่ืองจักร กรณีท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงการผลิต รวมถึงการควบคุมเครื่องจักรในกรณีท่ีจําเปน 

 
พนักงานซอมบํารุงท่ัวไป ทําหนาท่ี ดําเนินการซอมบํารุง และซอมบํารุงเชิง

ปองกันเคร่ืองจักรท่ัวไป อุปกรณสนับสนุน และอุปกรณสํานักงานตางๆ ดําเนินการ ซอมแซม
เครื่องจักรในแตละวัน ตามท่ีไดรับมอบหมาย 

 
พนักงานธุรการฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี ควบคุมดูแลการรับ-จาย อะไหล

ตางๆ ท่ีใชในการซอมบํารุง, การซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักร และอุปกรณสนับสนุน 
ดําเนินการทางดานเอกสาร ในการสั่งซ้ืออุปกรณ / อะไหลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับงานในฝาย
วิศวกรรม จัดทํา รวบรวม จัดเก็บ และแจกจายเอกสารตางในฝายวิศวกรรม โดยเปนศูนยกลาง
ในการดําเนินการดานเอกสาร รวมถึงเอกสารการสอบเทียบเครื่องจักร และ/หรือ เครื่องมือวัด
ตางๆ ท่ีอยูในความรับผิดชอบ 
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รูปท่ี 3.3 โครงสรางองคกรของฝายวิศวกรรม 
 
 3.2.2 การศึกษาปญหาความสูญเสีย 
 
 จากการศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ระบบการซอมบํารุงของโรงงาน
กรณีศึกษาแหงน้ียังไมมีการจัดการซอมบํารุงท่ีเปนระบบเทาท่ีควร เครื่องจักรท่ีมีอยูบางสวน
เปนเคร่ืองจักรเกา ทําใหอะไหลท่ีใชในการซอมบํารุงคอนขางหาไดยาก การซอมบํารุงจะเปนไป
ในลักษณะ Breakdown Maintenance นั่นคือ ถาระบบการผลิตมีปญหาทําการผลิตไมได ก็จะ
หยุดเคร่ืองเพื่อทําการแกไข ซึ่งระบบเดิมจะไมมีพนักงานประจําเครื่อง เพ่ือทําการบํารุงรักษา
ประจําวัน (Routine Maintenance) ทุกๆวัน แตทางโรงงานเองยังไมเคยมีการนําเอาระบบการ
ซอมบํารุงเชิงปองกันมาประยุกตใช ท้ังน้ีเพราะไมมีระบบขอมูลการซอมบํารุงท่ีดี การใชเอกสาร
ตางๆ ไมตอเนื่อง เชน ในการบันทึกการซอมของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง มีการบันทึกอยูเพียง
ระยะเวลาหนึ่งเทาน้ัน จึงไมสามารถรูประวัติของเครื่องจักรน้ันๆ ไดวาเคยทําการซอม/เปล่ียน
อะไหลอะไรไปแลวบาง ทําใหไมสามารถสืบขอมูลยอนกลับได เปนตน และขอมูลท่ีมีอยูกระจัด
กระจายตามหนวยงานตางๆ ทําใหเกิดปญหาดานการวางแผนและการปรับปรุงงานซอมบํารุง 
นอกจากนี้มีงานเรงดวน และบางคร้ังเครื่องจักรบางเครื่องอยูระหวางการซอมจึงเปนผลให
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ  ทําใหเกิดความเสียหายทางดานกําลังการผลิต, 
วัสดุ, พลังงาน, โอกาสทางการตลาด ตลอดจนชื่อเสียงของโรงงาน และคาปรับท่ีเกิดจากการท่ี
ไมสามารถสงผลผลิตใหกับลูกคาไดทันเวลา 
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 การทํางานของหนวยงานซอมบํารุงยังมีรูปแบบการจัดองคกรการบริหารไมชัดเจน คือ
ไมมีการรวมแผนการรวมมือกันระหวางพนักงานฝายผลิตกับพนักงานฝายวิศวกรรม ทําใหการ
บริหารงานขาดประสิทธิภาพ นอกจากน้ีแลวทางโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการจัดประเภทของ
อะไหล หรือชิ้นสวนอุปกรณท่ีเปนระเบียบ ทําใหไมทราบปริมาณของอะไหล หรือช้ินสวน
อุปกรณท่ีเหลืออยู สงผลใหไมสามารถทําการสํารองอะไหล หรือช้ินสวนอุปกรณท่ีสําคัญของ
เครื่องจักรไดอยางเหมาะสม ซึ่งบางครั้งทําใหเสียเวลาในการรออะไหลเนื่องจากการสั่งซ้ือ 

 
 การปฏิบัติงานของหนวยงานซอมบํารุง ยังไมมีระบบมาตรฐานท่ีจัดทําข้ึนอยางเปน
ระบบ พนักงานมีประสบการณและทักษะไมเทากัน ทําใหในการทํางานบางอยาง ไมมีคนท่ี
สามารถทดแทนกันได เพราะการทํางานสวนใหญจะใชประสบการณท่ีทําการซอมเครื่องจักรท่ี
ผานมา ดังน้ันก็อาจจะกอใหเกิดปญหาใหกับโรงงานได เชน ในกรณีท่ีชางท่ีมีประสบการณ
ลาออกมากๆ การท่ียังไมมีมาตรฐานในการซอมบํารุงเปนการยากตอการฝกอบรมชางท่ีเขามา
ใหม ไมสามารถท่ีจะเขาใจระบบอยางรวดเร็ว ตองอาศัยประสบการณและความคุนเคย ทําให
เสียเวลาในการฝกบุคลากรใหมและทดแทนบุคลากรภายในโรงงาน การทํางานของหนวยงาน
ซอมบํารุงยังไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการซอมบํารุงอยางเปนระบบ ไมมีการ
บันทึกประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักรหรืออุปกรณตางๆ ทําใหไมรูสภาพความเปล่ียนแปลงของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณภายในโรงงานการวางแผนในการทําการซอมบํารุงจึงทําไดยาก จาก
รูปแบบการดําเนินงานท่ีปฏิบัติอยูในปจจุบันดังแสดงในรูปท่ี 3.4 
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รูปท่ี 3.4 Flow Chart การดําเนินงานซอมบํารุงเครื่องจักรแบบเดิม เม่ือเครื่องจักรขัดของ 
 
 ปญหาท่ีพบจากการดําเนินงานแบบเดิมเม่ือเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
 
  1. ขาดการจัดระบบการบํารุงรักษาทําใหการปฏิบัติงานของชางซอมบํารุงใชแต
ประสบการณท่ีเคยทํามา แทนท่ีจะปฏิบัติงานตามมาตรฐาน 

2. ขาดการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรเปนประจํา 
3. ขาดการบํารุงรักษาตามระยะเวลา 
4. ขาดเอกสารเพ่ือการดําเนินการเช็คสภาพ 
5. ไมมีมาตรฐานในการซอมบํารุง 
6. ผูปฏิบัติงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรขาดความรูพ้ืนฐานในการปฏิบัติงาน 
7. ไมสามารถรูลวงหนาไดวาเครื่องจักรอาจเกิดการขัดของ 
8. การดําเนินการหลังทราบวาเครื่องจักรขัดของมีความลาชา 
9. ขาดการติดตามผลหลังดําเนินการซอมเครื่องจักรเสร็จ 
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10. ขาดเอกสารเพ่ือการดําเนินการเช็คสภาพ และตรวจสอบการทํางาน 
11. ขาดระบบการจัดเก็บเอกสาร 

 
 จากปญหาท่ีกลาวมาขางตนท้ังหมดนี้สามารถสรุปไดดังน้ี คือ หนวยงานฝายวิศวกรรม 
มีพนักงานท่ีมีความชํานาญในแตละเร่ืองไมเทากัน ทําใหการทํางานมีภาระงานที่รับผิดชอบ
เพิ่มข้ึน จะตองใชเวลาในการเรียนรูทักษะเพ่ิมเติม ประกอบกับมีปญหาการขัดของของ
เครื่องจักรบอยครั้ง ไมมีรายการบัญชีอะไหลเครื่องจักร ทําใหการทํางานของหนวยงานฝาย
วิศวกรรมตองเสียเวลาในการซอมแซม และสั่งซ้ืออะไหลเครื่องจักร เลยอาจละเลยเก่ียวกับเร่ือง
เอกสารตางๆ และไมไดนํามามาประเมินหรือวิเคราะห ซึ่งก็ไมไดทําใหเกิดประโยชนแตอยางใด 
อีกท้ังรายละเอียดเก่ียวกับประวัติของเคร่ืองจักร และอะไหลเครื่องจักร น้ันไมมี ทําใหยากตอ
การซอมแซม และการติดตามผล ยังไมมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน อีกดวย 
 
 นอกนี้ยังมีปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต นั่นก็คือ ปญหาการลมของขวดนํ้าดื่ม
บอยครั้งในชวงระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Tech Long) กับเคร่ืองพันฉลาก (Krones) ของ
สายการผลิตน้ําดื่มขนาด 500, 600 มิลลิลิตร อันเปนผลมาจากความเร็วของสายพานในการ
ลําเลียงขวดน้ํา ระหวางเครื่องจักรท้ังสองเคร่ืองจักรแตกตางกันมาก ทําใหเครื่องจักรท้ัง
สายการผลิตตองหยุดทํางาน เพราะสายการผลิตน้ําดื่มเปนสายการผลิตแบบตอเน่ือง จึงทําให
สูญเสียเวลาท่ีใชในการผลิตเปนจํานวนมาก 
 
3.3 ขอมูลเครื่องจักร และปญหาการขัดของของเครื่องจักรในการผลิตนํ้าดื่มบรรจุขวด 
PET 
 
 เคร่ืองคัดขวด (Umscrambler) เปนเครื่องท่ีมีไวสําหรับคัดแยกขนาดขวดเปลา และ
สงขวดเขาไปในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร เทาน้ัน กอน
สงตอไปยังเคร่ืองบรรจุน้ํา  

 
 
 



42 
 

 
 

 
รูปท่ี 3.5 เครือ่งคัดขวด (Umscrambler) 

 
 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองคัดขวด 
 

1. ชุดสายพานลําเลียงขวดใสเครื่องคัดขวด  ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเปลากอนสงไป
จานดอกเห็ดเพ่ือคัดแยกขนาดขวด 

2. ชุดสายพานสงขวดเขาสายการผลิตน้ําดื่ม ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเปลาท่ีผานการคัด
แยกขนาดแลว กอนสงไปเคร่ืองบรรจุน้ํา 

3. จานดอกเห็ด ทําหนาท่ี สงขวดท่ีรับมาจากสายพานพาขวดข้ึน เพ่ือเขาซองคัดแยก
ขนาดขวด  

4. มอเตอรเครื่องคัดขวด ทําหนาท่ี หมุนจานดอกเห็ด 
5. เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใตเครื่อง ทําหนาท่ี นับจํานวนขวดท่ีผานเขาเคร่ืองคัดขวด 
6. รางประคองขวด ทําหนาท่ี ประคองขวดที่ออกมาจากเครื่องคัดขวด เพ่ือสงไปเครื่อง

บรรจุน้ํา 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเคร่ืองคัดขวด มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะเปน
การแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน ทํา
ใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจากคูมือ
ของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพื่อใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปนขอมูล
ท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลขได อีก
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ท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.1 ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 3.1 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่อง คัดขวด 
 
ช้ินสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

ชุดสายพานลําเลียง
ขวดใสเคร่ืองคัดขวด 

สายพานขาด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดังผิดปกติ ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

ชุดสายพานสงขวด
เขาสายการผลิตน้ํา
ด่ืม 

สายพานขาด สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดังผิดปกติ ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

เซ็นเซอรเช็ค
มอเตอรใตเคร่ือง 

เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใตเคร่ืองเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเซ็นเซอร 

รางประคองขวด ขวดลมบอย, รางประคองขวด
กวางเกินไป  

ขาดการตรวจสอบ ปรับรางประคองขวด 

จานดอกเห็ด ขวดเปนรอย, จานดอกเห็ดผิวไม
เรียบ 

ขาดการตรวจสอบ ปรับแตงผิวจานดอก
เห็ดใหเรียบดวยการ
เจียระไน 

มอเตอรเกียรเคร่ือง
คัดขวด 

มอเตอรเกียร มีเสียงดังผิดปกติ ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

 
 

 เคร่ืองบรรจุนํ้า (Cornerblock, Techlong) เปนเครื่องจักรท่ีมีไวสําหรับลางทําความ
สะอาดขวดเปลา บรรจุน้ํา และปดฝาขวดนํ้า โดยท่ี Cornerblock เปนเครื่องบรรจุน้ําท่ีอยูใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีกําลังการบรรจุสูงสุด 7,000 
ขวด/ชม. และ Techlong เปนเครื่องบรรจุน้ําท่ีอยูในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาด
บรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีกําลังการบรรจุสูงสุด 12,000 ขวด/ชม. ตอจากน้ีขวดน้ําจะถูกสงไป
ยังเครื่องพันฉลาก เพ่ือพันฉลากน้ําดื่มตอไป  
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รูปท่ี 3.6 เครือ่งบรรจุนํ้า (Cornerblock) 

 
 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
 

1. หัวบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี บรรจุน้ําลงไปในขวดนํ้าดื่ม 
2. หัวขันฝา ทําหนาท่ี ขันปดฝาขวดน้ําดื่ม  
3. Star wheel ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดน้ําไปตามสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
4. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
5. สายโอโซน ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเครื่องบรรจุน้ํา เพ่ือ

ใชในการลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
6. ปมน้ํา ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเครื่องบรรจุนํ้า เพ่ือใชใน

การลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
7. วาลวเปดปดนํ้า ทําหนาท่ี สงนํ้าเขาเคร่ืองบรรจุน้ํา 
8. ชุดเกียร ทําหนาท่ี ขับเคล่ือนเครื่องบรรจุน้ํา 
9. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเครื่องบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ

ออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา (Cornerblock) มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน 
สวนใหญจะเปนการแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักร
หยุดทํางาน ทําใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และ
ศึกษาจากคูมือของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพ่ือใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึน
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ได ซึ่งเปนขอมูลท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถ่ีในการเกิดไมสามารถระบุ
เปนตัวเลขได อีกท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ี
รับผิดชอบ เทาน้ัน ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.2 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.2 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา 
(Cornerblock) 
 
ช้ินสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหสาเหต ุ การแกไข 

หัวบรรจุ หัวบรรจุบิดงอ, Bush หัวบรรจุ
หลวม 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน Bush หัวบรรจุ 

เฟองขับหัวบรรจุหลุด ขาดการตรวจสอบ ใสเฟองเคร่ืองบรรจุ 

หัวบรรจุหัก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวบรรจุ  

Star wheel ขวดติด Star wheel, ศูนยเคร่ือง
ไมตรง 

ขาดการตรวจสอบ ปรับศูนยเคร่ืองบรรจุ  

รางประคองขวด รางประคองขวดกวางเกินไป ขาดการตรวจสอบ ปรับรางประคองขวด 

ตูควบคุม สายไฟ Safety ประตูตูควบคุม
ขาด 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายไฟ Safety  

สายโอโซน สายโอโซนแตก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ ตอสายโอโซน 

สายโอโซนอุดตัน ขาดการทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสาย
โอโซน 

หัวขันฝา ฝาสูง, ฝาเอียง สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวขันฝา 
ชุดสายพานสงขวด
เขา และออกจาก
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

สายพานขาด สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

ปมน้ํา ปมดูดนํ้าโอโซนมีเสียงดัง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนลูกปน และซีล 
ชุดเกียร ชุดเกียรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนชุดเกียร 

วาลวเปด-ปดน้ํา วาลวเปด-ปดน้ําเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนวาลวเปด-ปดน้ํา 
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 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองบรรจุน้ํา (Techlong) 
 

1. หัวบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี บรรจุน้ําลงไปในขวดนํ้าดื่ม 
2. หัวขันฝา ทําหนาท่ี ขันปดฝาขวดน้ําดื่ม  
3. Star wheel ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดน้ําไปตามสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
4. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
5. สายโอโซน ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเครื่องบรรจุน้ํา เพ่ือ

ใชในการลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
6. ปม ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเคร่ืองบรรจุน้ํา เพื่อใชใน

การลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
7. วาลวเปดปดนํ้า ทําหนาท่ี สงนํ้าเขาเคร่ืองบรรจุน้ํา 
8. ชุดเกียร ทําหนาท่ี ขับเคล่ือนเครื่องบรรจุน้ํา 
9. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเครื่องบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ

ออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
 
 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา (Techlong) มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวน
ใหญจะเปนการแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุด
ทํางาน ทําใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และ
ศึกษาจากคูมือของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพ่ือใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึน
ได ซึ่งเปนขอมูลท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถ่ีในการเกิดไมสามารถระบุ
เปนตัวเลขได อีกท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ี
รับผิดชอบ เทาน้ัน ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.3 ดังนี้ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา 
(Techlong) 
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหสาเหต ุ การแกไข 

หัวบรรจุ หัวบรรจุบิดงอ, Bush หัวบรรจุ
หลวม 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน Bush หัวบรรจุ 

เฟองขับหัวบรรจุหลุด ขาดการตรวจสอบ ใสเฟองเคร่ืองบรรจุ 

หัวบรรจุหัก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวบรรจุ  

Star wheel ขวดติด Star wheel, ศูนยเคร่ือง
ไมตรง 

ขาดการตรวจสอบ ปรับศูนยเคร่ืองบรรจุ  

รางประคองขวด รางประคองขวดกวางเกินไป ขาดการตรวจสอบ ปรับรางประคองขวด 

ตูควบคุม สายไฟ Safety ประตูตูควบคุม
ขาด 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายไฟ Safety  

สายโอโซน สายโอโซนแตก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ ตอสายโอโซน 

สายโอโซนอุดตัน ขาดการทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสาย
โอโซน 

หัวขันฝา ฝาสูง, ฝาเอียง สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวขันฝา 

ชุดสายพานสงขวด
เขา และออกจาก
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

สายพานขาด สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

ปมน้ํา ปมดูดนํ้าโอโซนมีเสียงดัง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนลูกปน และซีล 

ชุดเกียร ชุดเกียรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนชุดเกียร 

วาลวเปด-ปดน้ํา วาลวเปด-ปดน้ําเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนวาลวเปด-ปด
น้ํา 

 
 

เคร่ืองพันฉลาก (Krones) เปนเคร่ืองท่ีมีไวสําหรับพันฉลากใหกับขวดนํ้าดื่ม 
และหอซีลฝาขวดนํ้า กอนสงไปยังเครื่องพิมพวันท่ี โดยเครื่องพันฉลากของสายการผลิตน้ําดื่ม
บรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร เปนเครื่องรุนเดียวกัน 
ดังน้ันจึงทําการรวบรวมขอมูลรวมกัน 
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รูปท่ี 3.7 เครือ่งพันฉลาก (Krones) 
 
 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองพันฉลาก 

1. ใบมีด ทําหนาท่ี ตัดฉลากขวดนํ้าดื่ม 
2. บอกาว ทําหนาท่ี สงกาวเพื่อไวตดิฉลากนํ้าดื่ม 
3. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
4. ชุด Centring Plates ทําหนาท่ี บังคับขวดน้ําไมใหขยับ ในขณะทําการพันฉลาก 
5. พัดลมแอร ทําหนาท่ี ระบายอากาศใหกับตูควบคุมเครื่องพันฉลาก 
6. Vacuum assisted Gripper Drum ทําหนาท่ี ดูดฉลากใหติดกับชุดพันฉลาก กอน

สงไปพันฉลาก 
7. ทอลม ทําหนาท่ี สงลมเขาเครื่องพันฉลาก 
8. Heater บอกาว ทําหนาท่ี ใหความรอนกับกาวท่ีใชในการพันฉลาก เพ่ือไมใหกาว

แข็งจับตัวเปนกอน 
9. เครื่องอานความยาวฉลาก ทําหนาท่ี กําหนดขนาดความยาวของฉลากท่ีพัน 
10. ชุด Feed Cap ทําหนาท่ี  Feed Cap ใสฝาขวดน้ําเพือ่ ซีล ฝาขวดน้ํา 
11. Roller บีบฉลาก ทําหนาท่ี ควบคุมตําแหนงในการพันฉลาก 
12. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเคร่ืองพันฉลาก ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ

ออกจากเครื่องพันฉลาก 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง พันฉลาก มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะเปน
การแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน ทํา
ใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจากคูมือ
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ของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพื่อใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปนขอมูล
ท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลขได อีก
ท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.4 ดังน้ี 

 
ตารางท่ี 3.4 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่องพันฉลาก  
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

เซ็นเซอร เซ็นเซอรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเซ็นเซอร 

ตูควบคุม เคร่ืองแปลงกระแสไฟฟาเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเคร่ืองแปลง
กระแสไฟฟา 

ใบมีด ตัดซีลพลาสติกไมขาด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนใบมีด 

พัดลมแอร พัดลมแอรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนพัดลมแอร 

ทอลม ทอลมมีเสียงดัง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนทอลม 

ชุดสายพานสงขวด
เขา และออกจาก
เคร่ืองพันฉลาก 

สายพานขาด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 
สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

สายพานไมเดิน เนื่องจาก 
น้ํามันเกียรมอเตอรแหง 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

Vacuum assisted 
Gripper Drum 

ฉลากตกบอกาว, Vacuum 
ไมดูดฉลาก  

ขาดการทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด รู 
Vacuum 

Heater บอกาว เคร่ือง Heater บอกาวเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเคร่ือง Heater 
บอกาว  

อุณหภูมิไมรอน, สายเทอร
โมคัปเปล หลวม 

ขาดการตรวจสอบ ปรับสายเทอรโมคัปเปล 
ใหแนน 

เคร่ืองอานความยาว
ฉลาก 

ฉลากตัดไมตรง  ขาดการตรวจสอบ ปรับคาความยาว เคร่ือง
อานความยาวฉลาก 

ชุด Centring Plates ขวดรวงบอย, ตัวกดขวดสึก
หรอ 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนตัวกดขวด 

ขวดรวงบอย, สปริงตัวกด
ขวดเส่ือมสภาพ 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสปริงตัวกดขวด 
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ตารางท่ี 3.4 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

ชุด Feed Cap Cap feed ไมได  ขาดการตรวจสอบ ปรับชุด Feed Cap  
Roller บีบฉลาก ฉลากตัดไมตรง และตกบอ

กาวบอย 
ขาดการตรวจสอบ ปรับ Roller บีบฉลาก 

 
 เครื่องพิมพวันที่ (Videojet) เปนเคร่ืองท่ีมีไวสําหรับพิมพ เวลา วัน เดือน และป ท่ี
ผลิตลงไปยังขวดนํ้าดื่ม กอนสงไปยังเครื่องหอโหล โดยเครื่องพิมพวันท่ีของสายการผลิตน้ําดื่ม
บรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร เปนเครื่องรุนเดียวกัน 
ดังน้ันจึงทําการรวบรวมขอมูลรวมกัน 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.8 เครือ่งพิมพวันท่ี (Videojet) 
 

 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองพิมพวันท่ี  
 

1. หัวพิมพ ทําหนาท่ี ฉีดหมึกพิมพลงไปยังขวดน้ําดื่ม 
2. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานของเคร่ือง และกาํหนดรูปแบบการพิมพ 

 
 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง พิมพวันท่ี มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะ
เปนการแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน 
ทําใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจาก
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คูมือของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพ่ือใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปน
ขอมูลท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเก่ียวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลข
ได อีกท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.5 ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 3.5 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่องพิมพวันท่ี  
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

หัวพิมพ พิมพวันท่ีไดคร่ึงตัวอักษร  ขาดการทําความสะอาด ลางหัวพิมพ 

พิมพวันท่ีไมติด  ขาดการทําความสะอาด ลางหัวพิมพ 

พิมพวันท่ีไมชัด  ขาดการทําความสะอาด ลางหัวพิมพ 

ตูควบคุม เปดเคร่ืองไมติด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน แบตเตอร่ี 

 
 เคร่ืองหอโหล (SMI) เปนเครื่องท่ีมีไวสําหรับใชฟลมหอโหลหอขวดน้ําดื่ม และอบฟลม
หอโหล เพ่ือใหฟลมหอโหลรัดแนบแนนติดกับขวดน้ํา กอนสงไปจําหนาย โดยนํ้าดื่มท่ีมีขนาด
บรรจุ 1,500 มิลลิลิตร จะมี 6 ขวด ตอ แพ็ค สวนน้ําดื่มท่ีมีขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร จะมี 
12 ขวด ตอ แพ็คเครื่องหอโหลของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 
มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร เปนเครื่องรุนเดียวกัน ดังน้ันจึงทําการรวบรวมขอมูลรวมกัน 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.9 เครือ่งหอโหล (SMI) 
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 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองหอโหล  
 

1. เหล็กปดฟลม ทําหนาท่ี นําฟลมมวนหอโหล 
2. สายพาน ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดนํ้าเขาเคร่ืองหอโหล 
3. Display ทําหนาท่ี เปนหนาจอควบคุมการทํางานของเคร่ืองหอโหล  
4. ชุดใบมีด ทําหนาท่ี ตัดฟลมหอโหล 
5. ตูอบ ทําหนาท่ี ใหความรอนกับฟลมหอโหล เพ่ือทําใหฟลมหดรัดขวด 
6. หวี ทําหนาท่ี เปนตัวแบงขวดน้ําออกเปนชุดๆ น้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีขนาดบรรจุ 

1,500 มิลลิลิตร จะแบงเปน 6 ขวด ตอชุด และถาเปนน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ี
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร จะแบงเปน 12 ขวด ตอชุด 

7. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเครื่องหอโหล ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ
ออกจากเครื่องหอโหล 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 

เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเคร่ือง หอโหล มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะเปน
การแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน ทํา
ใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจากคูมือ
ของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพื่อใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปนขอมูล
ท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลขได อีก
ท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.6 ดังน้ี 
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ตารางท่ี 3.6 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองหอโหล 
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

เหล็กปดฟลม เหล็กปดฟลมหลุด, ฟลมตัดไม
ขาด 
 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนโซเหล็กปด
ฟลม 

เคร่ืองหยุดไมทํางาน เนื่องจาก 
ขวดลมทําใหเหล็กปดฟลมหลุด 

ขาดการตรวจสอบ ใสเหล็กปดฟลม 

ชุดสายพานสงขวด
เขาเคร่ืองหอโหล 

สายพานขาด เนื่องจาก 
สายพานเสื่อมสภาพ 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานกระตุก  ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มีเสียงดังท่ี Feed Roller, มีเศษ
ฟลมติด 

ขาดการตรวจสอบ และ
ทําความสะอาด 

ขันนอตใหแนน, ทํา
ความสะอาด Feed 
Roller 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

สายพานไมเดิน เนื่องจาก 
น้ํามันเกียรมอเตอรแหง 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

Display หนาจอไมแสดง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนจอ LCD  

ตูอบ ตูอบไมทํางาน  
 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน เทอรโมคัปเปล  

ชุดใบมีด ดูดฟลมไมขึ้น, ฟลมเขาไปติด
ในชุดใบมีด 

ขาดการทําความ
สะอาด 

เอาฟลมที่ติดใบมีด
ออก 

หวี ขวดน้ําลมบอย, ขวดสะดุด  
 

ขาดการตรวจสอบ ปรับระดับตัวหวี และ
ตัวรับขวดเขาเคร่ือง 

 
 จากปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่มท้ัง 2 สายการผลิต ทําให
โรงงานกรณีศึกษาไมสามารถผลิตน้ําดื่มไดตรงตามแผนการผลิต ทําใหตองเสียคาใชจายเพ่ิมใน
การจางพนักงานเพ่ือทํางานนอกเวลา นอกจากน้ียังรวมไปถึงการสงมอบใหกับลูกคาลาชา ซึ่ง
อาจทําใหเสียคาปรับ และเสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิม จึงจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองมี
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพ่ือขจัดปญหาท่ีเกิดจากการขัดของของเครื่องจักรแบบฉับพลัน 
และแกปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต เพ่ือเพ่ิมจํานวนผลผลิตน้ําดื่ม และสามารถ
วางแผนผลิตน้ําดื่มไดอยางถูกตอง เปนผลทําใหสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา
ตอไป 



บทที่ 4 

 
แนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต 

 
 จากปญหาตางๆท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 มีผลทําใหโรงงานกรณีศึกษา ประสบกับปญหา
ผลิตน้ําดื่มไมทันตอความตองการของลูกคา ทําใหเสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิม ดังน้ันใน
การท่ีโรงงานกรณีศึกษา จะประสบความสําเร็จในการผลิตนํ้าดื่มไดตามเปาหมายนั้น สิ่งหนึ่งคือ
ตองพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และลดการขัดของของเครื่องจักร เพื่อใหสามารถ
ผลิตนํ้าดื่มไดเพ่ิมมากข้ึน และสามารถกําหนดผลผลิตไดอยางแนนอน 

 
4.1 แนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรขัดของ 
 
 สาเหตุหลักของความสูญเสีย เกิดจากเคร่ืองจักรขัดของบอยครั้ง ทําใหประสิทธิภาพ

ทางการผลิตต่ํ า  ผูวิ จัยจึงไดนําหลักการของ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Preventive 

Maintenance) ซึ่งเปนกิจกรรมการบํารุงรักษาท่ีมีจุดประสงคเพ่ือปองกันความเสียหาย และการ

ชํารุดท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรแบบฉับพลันมาใช โดยการวางระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มี

การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทําความสะอาด การหลอล่ืน การปรับแตงเครื่องจักร รวมถึง

การบํารุงรักษา และเปล่ียนชิ้นสวนอะไหล ตามกําหนดเวลา การจดบันทึกผลขอมูลของการ

บํารุงรักษา เพ่ือคนหาจุดท่ีเปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไขอยางตอเนื่อง เพ่ือปรับปรุงแผน

บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพของเครื่องจักรท่ีเปล่ียนแปลง ซึ่งจะทําใหเครื่องจักรมี

ประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน  

 
 ผูวิจัยไดสรุปข้ันตอน และแนวทางการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร

ไวดังน้ี 

 
1. ศึกษาคูมือเคร่ืองจักรท่ีจะทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
2. รวบรวมปญหา และวิธีการแกไขปญหาเครื่องจักรขัดของตางๆ ท่ีเกิด

ข้ึนกับเคร่ืองจักรแตละชนิด  
3. กําหนดระยะเวลาในการตรวจสอบสภาพ และการบํารุงรักษา กําหนด

ตารางเวลาในการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณตางๆ และการจัดทําวิธีการ
ปฏิบัติงานบํารุงรักษา 
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4. รวบรวมขอมูล และจัดทําเอกสารรายการจัดเก็บอะไหลของเคร่ืองจักรแตละ
ชนิด 

5. นําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป ท่ีเก่ียวของกับระบบการบํารุงรักษามา
ประยุกตใชกับ ขอมูลท่ีไดเก็บรวบรวมไวในข้ันตน 

  

 4.1.1 วางแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  

 
 โดยอางอิงจาก พลาวุธ, 2543 แผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทํา ดังตอไปน้ี  

 
1. กําหนดกิจกรรมในการซอมบํารุงเบ้ืองตน วิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาท่ี

เก่ียวของในงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน กิจกรรมท่ีเกี่ยวของคือ กิจกรรมการทําความสะอาด, 

กิจกรรมการหลอล่ืน, กิจกรรมการตรวจสภาพ และกิจกรรมการปรับแตงช้ินสวน ซึ่งนํามาใช

ปองกันการเกิดขอขัดของหรือการเสียหายท่ีทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน โดยพิจารณาให

กิจกรรมเหลาน้ีจําเปนท่ีตองแกไข หรือปองกันขอขัดของท่ีทําใหเครื่องจักรชํารุดหรือหยุดทํางาน

ในอดีต อีกท้ังสามารถปองกันเหตุขัดของท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต และนําความเสียหายมาสู

เครื่องจักรหรือผลิตภัณฑได 

 
2. กําหนดระยะหางของเวลาเขาไปทําการซอมบํารุง กิจกรรมตางๆ ท่ีไดกําหนดไวนั้น

จําเปนตองมีเวลาในการเขาไปทํากิจกรรมเหลาน้ัน ซึ่งจะมีระยะหางแตกตางกันไป ข้ึนอยูกับ

ขอมูล ระยะหางเวลาแจงซอม และขอมูลการขัดของของเครื่องจักรท่ีนํามาใชในการพิจารณา 

ระยะเวลาจะกําหนดวา เครื่องจักรน้ีควรจะตองเขาไปทํากิจกรรมการบํารุงรักษาอยางนอยทุกก่ี

วัน กี่สัปดาห กี่เดือน หรือก่ีป 

 
3. จัดทํารายการซอมบํารุงเชิงปฏิบัติ ในทางปฏิบัติบางครั้งการทํากิจกรรมการซอม

บํารุงอยางหน่ึงแลว สามารถทํากิจกรรมอีกอยางหน่ึงตอเนื่องได ซึ่งจะเปนการลดเวลาการ

ทํางานมากกวาหากนํากิจกรรมนั้นๆ มารวมไวดวยกัน เชน ชุดสายพานลําเลียงขวดน้ํา ใหมี

การทํากิจกรรมการตรวจสภาพ แลวจากน้ันตอดวยกิจกรรมการทําความสะอาด และกิจกรรม

การหลอล่ืน หากสายพานมีการชํารุดหรือขัดของ อาจดําเนินกิจกรรมการปรับแตงหรือปรับ

ช้ินสวนไดตอไป เปนตน 
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4. กําหนดเวลาท่ีใชในการซอมบํารุงเบ้ืองตน แผนการบํารุงรักษาท่ีจะจัดทําข้ึน ตอง

สามารถวัด และตรวจสอบไดจริง อีกท้ังจําเปนตองสามารถปองกันเหตุขัดของของเครื่องจักรได

อยางแทจริง ซึ่งจะตองรูวางานซอมบํารุงน้ันใชเวลาเทาไหร เพื่อใหสามารถวางแผนไดวาควร

ตองบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และเคร่ืองมืออะไรบาง ผูวิจัยจึงตองกําหนดเวลาในแตละกิจกรรม

อยางคราวๆ เพ่ือนํามาใชในการจัดทําตารางเวลาซอมบํารุงตอไป  

 
นอกจากน้ีผูวิจัยไดสรางรหัสรายการซอมบํารุงข้ึนดวย เพ่ือใชในการเชื่อมโยงรายการ

ซอมบํารุงเหลาน้ันกับเอกสารตางๆ และทําใหไมเกิดการซํ้ากันของขอมูล โดยวิธีการกําหนด

รายการซอมบํารุงดังน้ี 

 
 รหัส  AA – BB – CC - DDD 

 
ความหมาย 

 AA  คือ  ช่ือยอสายการผลิตนํ้าดื่ม 

 

รหัสของสายการผลิตนํ้าดืม่ 

 P1 คือ  สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 

 P2 คือ  สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร 

BB คือ  ช่ือยอเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่ม 

 

รหัสของเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่ม 

 UC คือ  เครื่องคัดขวด (Umscrambler) 

 CB คือ  เครื่องบรรจุน้ําของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ  

1,500 มิลลิลิตร (Cornerblock) 

 TL คือ เครื่องบรรจุน้ําของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ  

500, 600 มิลลิลิตร (Techlong) 

 KN คือ เครื่องพันฉลาก (Krones)  

 VJ คือ  เครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) 

 SM คือ เครื่องหอโหล (SMI) 

CC คือ  ประเภทของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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ประเภทของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 

 I คือ  การตรวจสอบสภาพภายนอก สึกหรอ, เสื่อมสภาพ (Inspection) 

 F คือ  การตรวจสอบสภาพการทํางานใหตรงกับหนาท่ี (Function Check) 

 C คือ การทําความสะอาด (Cleaning) 

 Re คือ การเปล่ียนช้ินสวน และอะไหล (Replacement) 

 A คือ  การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกต ิ(Adjustment) 

 Rp คือ การซอมแซมช้ินสวน (Repair) 

 Lr คือ  การเปล่ียนถายสารหลอล่ืน (Lubrication - Replacement) 

 Lt คือ การเติมสารหลอล่ืนใหถึงจุดท่ีกําหนด (Lubrication - Top Up) 

 O คือ การยกเคร่ือง (Overhaul) 

 

 DDD  คือ ลําดับรายการซอมบํารุง 
 
 4.1.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ 

 
 โดยปกติช้ินสวนอุปกรณตางๆน้ัน จะมีระยะเวลาตามกําหนดสําหรับการใชงาน การท่ี

จะทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ชิ้นสวนอุปกรณดังกลาว สามารถทําไดตามกําหนดเวลาน้ันจะตอง

มีการบํารุงรักษา เพ่ือใหเครื่องจักรอยูในสภาพท่ีพรอมใชงาน การบํารุงรักษาในขั้นพ้ืนฐานจะมี

หลักปฏิบัติท่ีสําคัญ ไดแก การตรวจสอบ, การทําความสะอาด, การหลอล่ืน และการปรับแตง 

ช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร 

 
 สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพท่ีพรอมจะใชงานน้ัน จําเปนท่ีจะตองหา

อายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร เพ่ือท่ีจะสามารถกําหนดแผนในการ

บํารุงรักษาเครื่องได อายุการใชงานเฉล่ียเปนระยะเวลาครบกําหนดท่ีช้ินสวนอุปกรณควรท่ีจะ

ไดรับการบํารุงรักษาเพื่อขจัดหรือลดเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหเกิดความม่ันใจไดวา 

ช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิผล 
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อายุการใชงานเฉล่ียของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร ในงานวิจัยนี้ ไดมา

จากการสอบถามพนักงานบํารุงรักษา และเอกสารคูมือเครื่องจักร  

 โดยในตารางที่ 4.1 จะเปนอายุการใชงานเฉลี่ยของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละ

เครื่องจักร โดยไดกําหนดหัวขอ และตําแหนงท่ีชัดเจน ไดใชสัญลักษณ ในการกําหนดอายุการ

ใชงานเฉล่ียของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเคร่ืองจักร ดังน้ี 

 
 D แทน Daily    :    ระยะเวลาขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนโดยเฉล่ียทุกวัน 

 M แทนMonthly :   ระยะเวลาขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย ทุกเดือน                    

    (1M = ทุก 1 เดือน, 3M = ทุก 3 เดือน, 6M = ทุก 6 เดือน) 

 Y แทน Yearly  :   ระยะเวลาขัดของของเคร่ืองจักรท่ีเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย ทุกป                    

    (1Y = ทุก 1 ป, 3Y = ทุก 3 ป) 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร 

 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

เคร่ืองคัดขวด (Umscrambler) 
1. สายพานลําเลียงขวดใสเครื่องคัดขวด 
2. สายพานสงขวดเขาสายการผลิตน้ําดืม่ 
3. ฟนขับสายพาน 
4. เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใตเคร่ือง 
5. รางประคองขวด 
6. นอต ยึดรางประคองขวด 
7. จานดอกเห็ด 
8. มอเตอรเกียรเครื่องคัดขวด 
9. มอเตอรเกียร แปรงปดขวด 
10. มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด 
11. Photocell 
12. Air Filter 
13. Clutch Plates 

 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
1Y 
1M 
1M 
1Y 
1Y 
1Y 
3M 
1Y 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

14. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Limit Switch  
      - หนาสัมผัส Proximity Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Timer 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
15. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเคร่ืองจักร 
16. ชุดเกียรขับใตเครื่อง 
17. ชุดเฟอง 

 
1Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
3Y 
6M 
6M 
6M 
6M 

เคร่ืองบรรจุนํ้า (Cornerblock) 
1. หัวบรรจุน้ํา 
     - ซีล 
     - Bush 
     - สปริง 
     - Rinser 
2. หัวขันฝา 
     - สปริง 
     - Bearing 
3. มือจับขวดน้ํา 
4. จานจายนํ้า 
5. Star wheel 
 

 
 

3M 
1Y 
3M 
6M 

 
6M 
6M 
1Y 
6M 
1M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

6. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Limit Switch  
      - หนาสัมผัส Proximity Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Timer 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
7. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
8. สายโอโซน 
9. ปมนํ้า 
10. วาลวเปดปดนํ้า 
11. ชุดเกียร 
12. ชุดเฟอง 
13. สายพานสงขวดเขาเครื่องบรรจุน้ํา 
14. สายพานสงขวดออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
15. Control air pressure valve  
16. ชุดกลไกฉุกเฉิน 
17. ปุมฉุกเฉิน 
18. ทอน้ํา 
19. มอเตอรเกียร 
20. Pneumatic plant circuit 
21. Cooling wind motor 
22. ทอลมสงฝา 
23. Spline 
24. Oil cup 

 
1Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
3Y 
6M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
6M 
1Y 
6M 
6M 
6M 
1Y 
3Y 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

25. Housing 
26. Bottles Anti Rotation Belt 
27. หัวขันฝา 
28. Pressure Reducer 
29. Valves of the Pneumatic System 
30. Gear Reducer 

6M 
3M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 

เคร่ืองบรรจุนํ้า (Techlong) 
1. หัวบรรจุน้ํา 
     - ซีล 
     - Bush 
     - สปริง 
     - Rinser 
2. หัวขันฝา 
     - สปริง 
     - Bearing 
3. มือจับขวดน้ํา 
4. จานจายนํ้า 
5. Star wheel 
6. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Limit Switch  
      - หนาสัมผัส Proximity Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Timer 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
 

 
 

3M 
1Y 
3M 
6M 

 
6M 
6M 
1Y 
6M 
1M 

 
1Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
3Y 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

7. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
8. สายโอโซน 
9. ปมนํ้า 
10. วาลวเปดปดนํ้า 
11. ชุดเกียร 
12. ชุดเฟอง 
13. สายพานสงขวดเขาเครื่องบรรจุน้ํา 
14. สายพานสงขวดออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
15. Control air pressure valve  
16. ชุดกลไกฉุกเฉิน 
17. ปุมฉุกเฉิน 
18. ทอน้ํา 
19. มอเตอรเกียร 
20. Pneumatic plant circuit 
21. Cooling wind motor 
22. ทอลมสงฝา 
23. Spline 
24. Oil cup 
25. Housing 
26. Bottles Anti Rotation Belt 
27. หัวขันฝา 
28. Pressure Reducer 
29. Valves of the Pneumatic System 
30. Gear Reducer 
 

6M 
6M 
6M 
1Y 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
6M 
1Y 
6M 
6M 
6M 
1Y 
3Y 
6M 
3M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

เคร่ืองพันฉลาก (Krones) 
1. เซ็นเซอร 
2. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Safety devices 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
3. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
4. Cutting unit  
5. พัดลมแอร 
6. ทอลม 
7. สายพานสงขวดเขาเคร่ืองพันฉลาก 
8. สายพานสงขวดออกจากเครื่องพันฉลาก 
9. มอเตอร 
10. Vacuum assisted Gripper Drum 
11. Heater บอกาว 
12. เครื่องอานความยาวฉลาก 
13. ชุด Centring Plate 
14. ชุด Feed Cap 
15. Roller บีบฉลาก 
16. Guard Door 
17. Photocell and Reflectors 
18. Blower 
19. Deflection rollers 
20. Pinch Roller 
21. Centring belt 

 
3M 

 
1Y 
3M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
1Y 
3M 
3M 
1Y 
3M 
3M 
3M 
5Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

22. Vacuum bars 
23. Air Filter 
24. Glue roller 
25. Glue scraper 
26. Glue bowl 
27. Roller 
28. ฟนขับสายพาน 
29. ชุดเกียร 
30. Pressure Spring 
31. Timing Belt 
32. Brushing 
33. Container plates 
34. Channel blower 
35. Vacuum disk 
36. Infeed worm 
37. Guides 
38. Dead plates 
39. V – belt, Toothed belt 
40. Slip – Ring 
41. ชุดเฟอง 
42. Deag Plate 
43. สายลม 
44. กระบอกสูบ 
45. วาลว 
46. Fastening Screws 
47. โซ 
48. แกนเพลา 
49. Gripper fingers 
 

3M 
1Y 
6M 
6M 
6M 
3M 
3M 
6M 
3M 
6M 
6M 
3M 
3M 
1M 
6M 
6M 
3M 
3M 
1Y 
6M 
1M 
6M 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
3M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

เคร่ืองพิมพวันที่ (Videojet) 
1. หัวพิมพ 
2. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Control Board 
      - Battery 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
3. Vacuum Filter 

 
1M 

 
1Y 
3M 
6M 
6M 
3Y 
1Y 
6M 
1Y 

เคร่ืองหอโหล (SMI) 
1. เหล็กปดฟลม 
2. ชุดสายพานสงขวดเขาเคร่ืองหอโหล 
3. Display 
4. ตูอบ 
5. ชุดใบมีด 
6. หวี 
7. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Safety devices 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
8. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
9. ปม 

 
3M 
1Y 
3M 
6M 
6M 
3M 

 
1Y 
3M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

10. Electronical clipper 
11. Thermocouple 
12. โซปดฟลม 
13.สายพานตูอบ 
14. Filter 
15. ชุดมวนฟลม 
16. Separator Group 
17. Carton boards  
18. Wrapper Chain 
19. Marking – system Chains 
20. Tray – marking pins 
21. Coil change welder 
22. สัญญาณเตือนภัย 
23. Electrical panel filters 
24. Oven conveyor belt 
25. มานเตา 
26. Fans 
27. Bearing and shaft supports 
28. Teflon guides 
29. Chains  
30. ชุดเฟอง 
31. Toothed pulley drawing oven Chain 
32. Resistors 
33. ใบมีดตัดฟลม 
34. Knife belt 
35. Conveyor driving belt 
36. ลูกกล้ิงสายพานทางออกตูอบ 
37. มอเตอร 
38. Roller guide 
39. Carton board transporting chain 

1Y 
3M 
3M 
3M 
1M 
6M 
1M 
1M 
1M 
1M 
1M 
1M 
6M 
1M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

40. Separator and batching belts 
41. Format change adjusting screws 
42. Former driving belt 
43. Film wrapper unit 

6M 
6M 
6M 
1Y 

 

 4.1.3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
 หลังจากท่ีไดทําการรวบรวมสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของ
เครื่องจักร รวมถึงทราบอายุการใชงานโดยเฉล่ียของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร ซึ่งได
ขอมูลมาจากการสอบถามชางผูปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงกําหนดรายการ แผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันสําหรับเคร่ืองจักรในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท้ังสองสายการผลิต โดยรวมกับ
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีไดมาจากคูมือเคร่ืองจักร แยกตามประเภทของเครื่องจักร 
ดังตอไปน้ี 
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แผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) 

 
ตารางท่ี 4.2 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด 

 
รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-UC-C-001 Photocell และ Reflectors ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-UC-C-002 รางประคองขวด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด รางประคองขวด
โดยการใชน้ําแรงดันฉีด 

6M 

P1-UC-C-003 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-UC-C-004 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-UC-C-005 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-UC-C-006 Air filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air filter โดยการ
ลางทําความสะอาด 

3M 

P1-UC-F-001 มอเตอรเกียรเคร่ืองคัดขวด ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรเคร่ืองคัดขวด  

1D 

P1-UC-F-002 มอเตอรเกียรแปรงปดขวด ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรแปรงปดขวด 

1D 

P1-UC-F-003 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรสายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

1D 

P1-UC-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรสายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

1D 

P1-UC-F-005 เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใต
เคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เซ็นเซอร
เช็คมอเตอรใตเคร่ือง ปกติหรือไม 

6M 

P1-UC-F-006 สกรู และ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 
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ตารางท่ี 4.2 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-UC-F-007 สกรู และ Bolt ยึดชิ้น
สวนประกอบเครื่องจักร 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เคร่ืองจักร 

1M 

P1-UC-F-008 Photocell และ Reflectors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P1-UC-I-001 จานดอกเห็ด ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ รอยเสียดสี จานดอก
เห็ด 

1M 

P1-UC-I-002 Clutch Plates ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Clutch Plates 

6M 

P1-UC-I-003 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-UC-I-004 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

1Y 

P1-UC-I-005 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P1-UC-Lt-001 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี  3M 

P1-UC-Lt-002 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-UC-Lt-003 เฟองของเกียรขับใตเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-UC-Lt-004 มอเตอรเกียร ขับใตเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-005 มอเตอรเกียรแปรงปดขวด หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-006 มอเตอรเกียร ลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-007 มอเตอรเกียร ลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-A-001 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P1-UC-A-002 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 
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ตารางท่ี 4.2 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-UC-Re-001 ลูกปน มอเตอรขับใต
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรขับใต
เคร่ือง 

1Y 

P1-UC-Re-002 ลูกปนมอเตอรแปรงปด
ขวด 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรแปรงปด
ขวด 

1Y 

P1-UC-Re-003 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-UC-Re-004 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

1Y 

 

แผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Cornerblock) 
 
ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-C-001 หัวบรรจุนํ้า ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดยการ
ใชน้ําแรงดันฉีด 

3M 

P1-CB-C-002 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-CB-C-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-CB-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-CB-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสงฝา 3M 

P1-CB-C-006 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-CB-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housingโดยการ
ใชผาสะอาดเช็ด 

3M 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน โดย
การใชน้ําลาง 

1M 

P1-CB-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control Air 
Pressure Value ปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริงหัว
บรรจุ ปกติหรือไม 

1M 

P1-CB-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-005 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-CB-F-006 มอเตอรเคร่ืองบรรจุน้ํา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1D 

P1-CB-F-007 สกรู และBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดชิ้นสวนประกอบ
เคร่ืองจักร 

1M 

P1-CB-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P1-CB-F-009 สกรู และ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P1-CB-Rp-001 ทอนํ้าเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมร่ัว 1M 
P1-CB-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมร่ัว 
1M 

P1-CB-I-001 Gear Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Gear 
Reducer 

3M 

P1-CB-I-002 Cooling wind motor ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P1-CB-I-003 Bottles Anti Rotation 
belt 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 

P1-CB-I-004 หัวขันฝา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ หัวขัน
ฝา 

3M 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-I-005 Pressure Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P1-CB-I-006 Lubricators ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 

P1-CB-I-007 วาลวของระบบนิวเมติกส ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
ของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P1-CB-I-008 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ระบบ
ไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-CB-I-009 The main mechanism  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ The 
main mechanism  

1Y 

P1-CB-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P1-CB-I-011 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-I-012 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-I-013 สายโอโซน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของสาย
โอโซน 

3M 

P1-CB-I-014 หัวบรรจุน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของหัว
บรรจุน้ํา 

1M 

P1-CB-I-015 ปมน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของลูกปน 
ปมน้ํา 

3M 

P1-CB-I-016 วาลวเปด – ปดน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
เปด – ปดน้ํา 

6M 

P1-CB-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-CB-Lt-006 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี  3M 

P1-CB-Lt-007 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Re-001 หัวบรรจุนํ้า เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุน้ํา 3M 

P1-CB-Re-002 หัวบรรจุนํ้า เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุน้ํา 1Y 

P1-CB-Re-003 Rinser เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P1-CB-Re-004 ลูกปน มอเตอรเคร่ือง
บรรจุน้ํา 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรมอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1Y 

P1-CB-Re-005 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-Re-006 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-Re-007 หัวขันฝา เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P1-CB-A-001 Star Wheel ปรับแตง ต้ังศูนยเคร่ืองบรรจุนํ้า 1M 
P1-CB-A-002 สายพานลําเลียงขวดเขา

เคร่ือง 
ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง

ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 
6M 

P1-CB-A-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P1-CB-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนนํ้ามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

 
แผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Techlong) 
 
ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) 

 
รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-C-001 หัวบรรจุนํ้า ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดยการ
ใชน้ําแรงดันฉีด 

3M 

P2-TL-C-002 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P2-TL-C-003 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P2-TL-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P2-TL-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสงฝา 3M 

P2-TL-C-006 Photocell และ Reflectors ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P2-TL-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housing โดยการ
ใชผาสะอาดเช็ด 

3M 

P2-TL-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน โดย
การใชน้ําลาง 

1M 

P2-TL-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control Air 
Pressure Value ปกติหรือไม 

1D 
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ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริงหัว
บรรจุ ปกติหรือไม 

1M 

P2-TL-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกติหรือไม 

1D 

P2-TL-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P2-TL-F-005 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P2-TL-F-006 มอเตอรเคร่ืองบรรจุน้ํา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1D 

P2-TL-F-007 สกรู และBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดชิ้นสวนประกอบ
เคร่ืองจักร 

1M 

P2-TL-F-008 Photocell และ Reflectors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P2-TL-F-009 สกรู และ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P2-TL-Rp-001 ทอนํ้าเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมร่ัว 1M 
P2-TL-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมร่ัว 
1M 

P2-TL-I-001 Gear Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Gear 
Reducer 

3M 

P2-TL-I-002 Cooling wind motor ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P2-TL-I-003 Bottles Anti Rotation belt ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 

P2-TL-I-004 หัวขันฝา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ หัวขัน
ฝา 

3M 

P2-TL-I-005 Pressure Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P2-TL-I-006 Lubricators ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 
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ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-I-007 วาลวของระบบนิวเมติกส ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
ของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P2-TL-I-008 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ระบบ
ไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P2-TL-I-009 The main mechanism  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ The 
main mechanism  

1Y 

P2-TL-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P2-TL-I-011 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-I-012 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-I-013 สายโอโซน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของสาย
โอโซน 

3M 

P2-TL-I-014 หัวบรรจุนํ้า ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของหัว
บรรจุน้ํา 

1M 

P2-TL-I-015 ปมน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของลูกปน 
ปมน้ํา 

3M 

P2-TL-I-016 วาลวเปด – ปดน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
เปด – ปดน้ํา 

6M 

P2-TL-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P2-TL-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P2-TL-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P2-TL-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสนํ้ามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสนํ้ามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-006 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี  3M 

P2-TL-Lt-007 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 
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ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-Re-001 หัวบรรจุน้ํา เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุนํ้า 3M 

P2-TL-Re-002 หัวบรรจุนํ้า เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุนํ้า 1Y 

P2-TL-Re-003 Rinser เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P2-TL-Re-004 ลูกปน มอเตอรเคร่ืองบรรจุ
น้ํา 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรมอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1Y 

P2-TL-Re-005 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-Re-006 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-Re-007 หัวขันฝา เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P2-TL-A-001 Star Wheel ปรับแตง ตั้งศูนยเคร่ืองบรรจุน้ํา 1M 
P2-TL-A-002 สายพานลําเลียงขวดเขา

เคร่ือง 
ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง

ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 
6M 

P2-TL-A-003 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P2-TL-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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แผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) 
 
ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-001 Safety devices ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Safety devices 
โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-002 สวนประกอบเครื่องจักร ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสวนประกอบ
เคร่ืองจักร โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-003 Air service unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air service unit  
โดยใชน้ําลาง 

1M 

P1-KN-C-004 Photocell และ Reflectors ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-005 Guard doors, windows ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Guard doors, 
windows โดยการใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-006 Buffer system: deflection 
rollers 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Deflection 
rollers โดยการใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-007 Transport unit: pinch 
roller 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Pinch roller โดย
การใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-008 Gripper drum ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper drum 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด และลม
เปา 

1D 

P1-KN-C-009 Hot melt unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Hotmelt unit โดย
ใช Melt-o-Clean 

6M 

P1-KN-C-010 Gripper fingers ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper fingers 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด และลม
เปา 

1D 

P1-KN-C-011 Vacuum bars ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum bars 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด และลม
เปา 

1D 

P1-KN-C-012 Channel blower: inlet ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Blower โดยการ
ใชลมเปา 

1M 

P1-KN-C-013 Cooling units : Filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการใช
ลมเปา 

1M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-014 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-015 Filter insert ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการใช
ลมเปา 

6M 

P1-KN-C-016 Slip-ring transmitter : 
slip-ring 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring โดยการ
ดูดฝุน 

1Y 

P1-KN-C-017 Slip-ring transmitter : 
slip-ring bands 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring bands 
โดยการดูดฝุน 

1Y 

P1-KN-C-018 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-KN-C-019 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-KN-F-001 Cutting unit, Rotary 
cutter 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศ ของ 
Cutting unit, Rotary cutter  

1D 

P1-KN-F-002 ระบบเกียร ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวซึม และระดับ
น้ํามัน ระบบเกียร 

1D 

P1-KN-F-003 Pressure Spring ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
Pressure Spring ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-004 Timing Belt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ Timing 
Belt ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-005 Channel blower: inlet ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ อุปกรณจับยึดของ 
Blower แลวหรือไม 

1D 

P1-KN-F-006 Vacuum ของรู Gripper 
dram 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Vacuum 
ของรู Gripper dram ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-007 ระบบ Vacuum ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน ระบบ 
Vacuum  ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-008 Cutting unit cutter, 
perforator 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศของ 
Cutting unit cutter, perforator  
ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-009 Clamping :  Rotating 
Shaft 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

Rotating Shaft หมุนไดหรือไม 1M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-F-010 สายลม : ระบบนิวเมติกส 
ทั้งเคร่ือง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของสายลม 3M 

P1-KN-F-011 ขอตอ : ระบบนิวเมติกส 
ทั้งเคร่ือง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของขอตอ 3M 

P1-KN-F-012 กระบอกสูบ : ระบบนิวเม
ติกส ทั้งเคร่ือง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของกระบอก
สูบ 

3M 

P1-KN-F-013 วาลว : ระบบนิวเมติกส 
ทั้งเคร่ือง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของวาลว 3M 

P1-KN-F-014 Central lubrication 
system 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ Central 
lubrication system 

1M 

P1-KN-F-015 Drive brake ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ Air gap และความหนา 
Rotor  โดยใช Feeler gauge 

1M 

P1-KN-F-016 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-017 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-KN-F-018 Photocell และ Reflectors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-F-019 Roller บีบฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนนของฟลมกับ 
Roller บีบฉลาก 

1M 

P1-KN-F-020 Garatomat : ชดุ Feed 
Cap 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบอุปกรณของ ชุด Feed 
Cap 

1M 

P1-KN-F-021 เคร่ืองอานความยาวฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เคร่ืองอาน
ความยาวฉลาก ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-F-022 Hot melt unit : เทอร
โมคัปเปล  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-I-001 Safety devices ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Safety devices 

1D 

P1-KN-I-002 Guard doors, windows ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Guard doors, windows 

1D 

P1-KN-I-003 Hot melt unit ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Hot 
melt unit 

3M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-004 Roller  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller 

1M 

P1-KN-I-005 สายพาน และ Sprocket ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ
สายพาน และ Sprocket  

6M 

P1-KN-I-006 Brushing  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Brush 

1M 

P1-KN-I-007 Container plates: inserts ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Container plates 

1M 

P1-KN-I-008 Clamping : Star wheel ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Star 
wheel 

1M 

P1-KN-I-009 Clamping : Springs ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Springs 

1M 

P1-KN-I-010 Clamping : Cam Rollers ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Cam 
Rollers 

1M 

P1-KN-I-011 Vacuum distribution disk ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Vacuum distribution disk 

1M 

P1-KN-I-012 Handling Parts : In feed 
worm 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ In 
feed worm 

1M 

P1-KN-I-013 Handling Parts : Centre 
guides 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Centre guides 

1M 

P1-KN-I-014 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-KN-I-015 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-KN-I-016 Handling Parts : Dead 
plates 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Dead 
plates 

3M 

P1-KN-I-017 V-belt : ทั้งเคร่ือง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ V-
belt : ท้ังเคร่ือง 

1M 

P1-KN-I-018 เกียร ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing 

3M 

P1-KN-I-019 ฟนเฟอง  : ทั้งเคร่ือง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนเฟอง  : ทั้งเคร่ือง 

3M 

P1-KN-I-020 Lift guard : Rollers  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Rollers 

6M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-021 Lift guard : Cords ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cords 

6M 

P1-KN-I-022 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ระบบ
ไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-KN-I-023 ใบมีดตัด Shrink Cap ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ใบมีด
ตัด Shrink Cap 

1M 

P1-KN-I-024 Cooling Unit ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ พัด
ลมแอร 

6M 

P1-KN-I-025 ทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ทอลม 3M 
P1-KN-I-026 Centring Plate : ตัวกด

ขวด 
ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ตัวกด

ขวด 
3M 

P1-KN-I-027 Centring Plate : สปริง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ สปริง 3M 
P1-KN-Lp-001 Perma grease injector เปลี่ยนสาร 

หลอล่ืน 
เปลี่ยน Perma grease หลังการ
ทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-002 โซสายพาน : ทั้งเคร่ือง เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-003 Sprockets สายพาน : 
ทั้งเคร่ือง 

เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-KN-A-001 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P1-KN-A-002 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่องใหเหมาะสม 

6M 

P1-KN-Lt-001 เฟอง  : ท้ังเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-KN-Lt-002 โซสายพาน : ทั้งเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-KN-Lt-003 แกนเพลา หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-KN-Lt-004 Universal join shaft ที่ 
glue roller 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-005 Main Drive หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-006 Garatomat : Gears หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-Lt-007 Krones : Gears หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 

P1-KN-Lt-008 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Lt-009 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Re-001 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-KN-Re-002 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

1Y 

 

แผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) 
 
ตารางท่ี 4.6 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพิมพวันท่ี  
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-VJ-F-001 หัวพิมพ ตรวจสอบการ
ทํางาน 

เช็คระดับหมึกของ หัวพิมพ  1D 

P1-VJ-F-002 หัวพิมพ ตรวจสอบการ
ทํางาน 

เช็คระดับ Make Up ของ หัวพิมพ 1D 

P1-VJ-F-003 หัวพิมพ ตรวจสอบการ
ทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวของ หัวพิมพ 1D 

P1-VJ-C-001 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-VJ-C-002 Vacuum filter   ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum filter  
โดยการเปาลม 

1M 

P1-VJ-C-003 หัวพิมพ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวพิมพ โดยใช 

น้ํายา Videojet Cleaning 16-
3041Q 

1M 

P1-VJ-Re-001 แบตเตอร่ี เปล่ียนอะไหล เปล่ียนแบตเตอร่ี Control Board  1Y 
P1-VJ-Re-002 ตัวกรองละอองหมึก เปล่ียนอะไหล เปล่ียนตัวกรองละอองหมึก  1Y 
P1-VJ-Re-003 ถังกรองหมึก เปล่ียนอะไหล เปล่ียนถังกรองหมึก 1Y 
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แผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) 
 
ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-C-001 ตูอบ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดผนังตู โดยการใช
ผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-SM-C-002 Sensor ทุกตัว ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Sensor ทุกตัว 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-SM-C-003 Electrical panel filters ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Electrical panel 
filters โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-005 ชุดใบมีด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ชุดใบมีด โดยการ
ใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-006 Feed Roller ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Feed Roller โดย
การใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-007 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-SM-F-001 Filter ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระบบลม เดรนนํ้า และ
เช็คลมร่ัว  

1D 

P1-SM-F-002 ปม ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระดับน้ํามันของ ปม 1D 

P1-SM-F-003 Separator Group ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนน หรือ หลวม
ของ Separator Group 

1M 

P1-SM-F-004 Coil change welder ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ Coil 
change welder ปกติหรือไม 

1M 

P1-SM-F-005 Safety Device ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานสัญญาณ
เตือนภัย ปกติหรือไม 

1D 

P1-SM-F-006 Fans ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Fans ปกติ
หรือไม 

6M 

P1-SM-F-007 Resistors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Resistors 
ปกติหรือไม 

6M 

 
 
ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 



85 
 

 
รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-F-008 Lubricating system ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวของน้ํามัน 6M 

P1-SM-F-009 Electronical clipper ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Electronical clipper ปกติหรือไม 

1Y 

P1-SM-F-010 ตูอบ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-011 หวี ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบแนวแผนระดับตรงกัน 
หรือไม 

1M 

P1-SM-F-012 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-SM-I-001 โซปดฟลม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ โซปด
ฟลม 

1D 

P1-SM-I-002 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P1-SM-I-003 สายพานตูอบ ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
สายพานตูอบ 

1M 

P1-SM-I-004 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-SM-I-005 Carton boards  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Carton boards 

1M 

P1-SM-I-006 มานเตา Input/output  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ มาน
เตา Input/output 

6M 

P1-SM-I-007 Bearing and shaft 
supports  

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing and shaft supports 

6M 

P1-SM-I-008 Teflon guides ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Teflon guides 

6M 

P1-SM-I-009 Toothed pulley 
drawing oven chain  

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Toothed pulley drawing oven 
chain 

6M 

P1-SM-I-010 Knife belt ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Knife 
belt 

6M 

P1-SM-I-011 Cutting System ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ใบมีด
ตัดฟลม 

6M 
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ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-I-012 ชุดมวนฟลม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ชุด
มวนฟลม 

6M 

P1-SM-I-013 Roller guide ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller guide 

6M 

P1-SM-I-014 Former driving belt  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Former driving belt 

6M 

P1-SM-I-015 Display  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Display 

6M 

P1-SM-A-001 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของ สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง ให
เหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-002 Separator and 
batching belts Group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Separator and 
batching belts ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-003 Making-system chains ปรับแตง ปรับความตึงของ Making-system 
chains ใหเหมาะสม 

1M 

P1-SM-A-004 Former driving belt  ปรับแตง ปรับความตึงของ Former driving 
belt ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-005 Film wrapper unit ปรับแตง ปรับความตึงของ Film wrapper 
unit ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-006 Carton board ramp 
group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Carton board 
ramp group ใหเหมาะสม 

1M 

P1-SM-Lt-001 Wrapper Chain หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 6M 

P1-SM-Lt-002 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-003 Carton board 
transporting chain 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-004 Drawing system หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-005 Separator and 
batching belts Group 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lp-001 Format change 
adjusting screws 

เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-Lp-002 Former driving belt เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-SM-Re-001 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

 
4.1.4 เอกสารการบํารุงรักษา 

 
 ผูวิจัยไดจัดทําเอกสารการบํารุงรักษา ซึ่งไดขอมูลมาจาก การสอบถามจากชาง

ผูปฏิบัติงาน และศึกษาจากคูมือเคร่ืองจักร โดยอางอิงจากโปรแกรมสําเร็จรูป เพ่ือนํามา

ประยุกตใชกับงานวิจัยน้ี แบงออกเปน  

 
- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบรายวัน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 1 เดือน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 3 เดือน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 6 เดือน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 1 ป 

 
 โดยจัดงานท่ีจําเปนลงไปในแตละเอกสาร ระบุรายละเอียดของงาน และมีชองใหทํา

เครื่องหมายเพ่ือยืนยันการปฏิบัติงานนั้นๆ แสดงไวในเอกสารดังรูป 
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รูปที่ 4.1 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบรายวัน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.2 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 1 เดือน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.3 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 3 เดือน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.4 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 6 เดือน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.5 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 1 ป ของเครื่องคัดขวด 



93 
 

 
 

 หลังจากท่ีไดทําการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแลว จึงไดจัดทํา Flow chart 

สําหรับการดําเนินการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรใหม ดังน้ี 

 

รูปท่ี 4.6 Flow Chart การดําเนินการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบใหม 
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4.2 แผนงานสตอกอะไหล และช้ินสวนของเครื่องจักร 

 หลังจากท่ีไดแผนการบํารุงเชิงปองกันแลว จะตองทําการเก็บอะไหลไวสําหรับซอมบํารุง 
ในจํานวนท่ีพอดี เพ่ือใหสามารถมีอะไหลไวซอมไดทันเวลาเมื่อเกิดเหตุขัดของ และเม่ือ
จําเปนตองใชเปล่ียนอะไหลอยางเรงดวน การเก็บอะไหลจํานวนมากเกินความจําเปน จะ
กลายเปนอะไหลคางสตอก (Dead Stock) ทําใหบริษัทมีตนทุนสูงข้ึน หากเก็บอะไหลเปน
จํานวนนอยเกินไป ไมเพียงพอ จะทําใหใชเวลาในการซอมเครื่องจักรมากข้ึน เพราะตองรอส่ัง
อะไหลท่ีขาด เสียเวลาในการผลิตน้ําดื่ม ดังน้ันการจัดเก็บอะไหลจึงจําเปนตองดําเนินการให
ประหยัดท่ีสุด และในขณะเดียวกันก็ตองไมเกิดความเสียหายตอเคร่ืองจักร จึงไดนําโปรแกรม
สําเร็จรูปมาใชในจุดนี้ เพ่ือชวยรวบรวมจัดเก็บขอมูลอะไหล ประวัติการสั่งซ้ือตามผูจัดจําหนาย 
ควบคุมและติดตามสถานท่ี ตําแหนงท่ีจัดเก็บ รวมท้ังรายงานการรับ-จายพัสดุอะไหลตาม
ชวงเวลา โปรแกรมมีการติดตอฐานขอมูล พัสดุอะไหลท่ีทําการเบิกเพ่ือซอม หรือบํารุงรักษา 
เขากลับฐานขอมูลดานเครื่องจักร และอุปกรณ และฐานขอมูลผูขาย อยางสมบูรณ เม่ือมองจาก
ฐานขอมูลพัสดุอะไหล จะทราบวา พัสดุอะไหลนั้นๆ ใชท่ีเครื่องจักรและอุปกรณ อะไรบาง เพ่ือ
เปนขอมูลในการบริหารพัสดุอะไหลคงคลังเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และสามารถพิจารณาได
วา พัสดุอะไหลช้ินน้ันๆ เคยสั่งซ้ือจากผูจัดจําหนายรายใด ราคา/หนวย เทาใด เพื่อจัดระบบผูจัด
จําหนายสํารอง และกําหนดจํานวนท่ีจะซื้อตอครั้ง  ท้ังน้ีโดยการคํานึงถึงปริมาณการใช พัสดุ
อะไหลนั้นๆ  
 
 โดยโปรแกรมจะประกอบไปดวย ฐานขอมูลพัสดุอะไหล ฐานขอมูลผูจัดจําหนาย 
ฐานขอมูลการรับพัสดุอะไหล และฐานขอมูลการจายพัสดุอะไหล แสดงดังรูป 
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รูปท่ี 4.7 ขอมูลพัสดุอะไหล เคร่ืองพิมพวันท่ี ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 รายการพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 4.9 แฟมขอมูลผูจัดจําหนาย ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 4.10 แฟมรายการรับพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 4.11 แฟมเบิกอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
  

 4.2.1 รหัสพัสดุอะไหล 
  
  การสรางรหัสพัสดุอะไหล ในโปรแกรมควร ทําการแยกกลุมพัสดุอะไหล ตาม
ประเภทของพัสดุนั้นๆ เพ่ือใหงายตอการคนหา จากตารางท่ี 4.8 เปนรายการพัสดุอะไหลท่ีทาง
ผูวิจัยไดทําการแยกประเภทของพัสดุอะไหลของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือใสลงในโปรแกรม
สําเร็จรูปนี้ 
 
ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

AC กระบอกลม (Air Cylinder)  
BE สายพาน (Belt) 
BR ลูกปน (Bearing) 
CB อะไหลเฉพาะเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
CK Circuit Breaker 
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ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร (ตอ) 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

COM Air Compressor 
CH โซ (Chain) 
CU คลัตช (Clutch)  
CO ของใชสิ้นเปลือง (Consumption) 
CL สี (Color) 
CT เครื่องนับจํานวน (Counter) 
CP ปลอกหรือจานตอเพลา (Coupling) 
CM Clamp 
DT เครื่องวัดระดับน้ําในหมอนํ้า (Detector) 
D แมพิมพ (Die) 
DR งานเจาะ (Drill) 
E งานไฟฟา (Electric) 
ED Encoder 
FL ตัวกรอง (Filter) 
FT Fitting 
FK รถยก (Forklift) 
GR Gear 
G แกส (Gas) 
GA เกจ (Gauge) 
GW เฟอง (Gear Wheel) 
GD เครื่องมือเจียรนัย, อุปกรณขัด (Grinder) 
HT Heater 
HY ไฮดรอลิค (Hydraulic) 
IN เครื่องมือวัด (Instrument) 
IV Inverter 
KN อะไหลเฉพาะเครื่องพันฉลาก (Krones) 
LP หลอดไฟ (Lamp) 
LS ตัวลอคเพลา, สลัก (Lock Shaft) 
LU สารหลอล่ืน (Lubricant) 
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ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร (ตอ) 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

MG Magnetic Contactor 
MD สั่งทําตามแบบ (Make Order) 
MO มอเตอร (Motor) 
NUT นอต, สกรู (Nut) 
OR โอ – ริง (O – Ring) 
OF อุปกรณสํานักงาน (Office) 
OS Oil Seal 
OL Overload Relay 
PI ทอ, ขอตอ (Pipe) 
PLC อุปกรณ PLC 
PVC ทอ, อุปกรณ PVC 
Line ใชเฉพาะ Part Line  
RP คาซอมบํารุงรักษา (Repair) 
PH Photo Sensor 
PT Proximity 
P ระบบลม (Pneumatic) 
PL ลอสําหรับสวมสายพาน (Pulley) 
PU ปม (Pump) 
RJ Rotary Join 
RE รีเลย (Relay) 
RS Rod Seal 
RL ลูกกล้ิง (Roller) 
ST วัสดุกอสราง (Steel) 
SF ความปลอดภัย (Safety) 
SH Shaft 
SM เครื่องมือแผนกชาง 
SB Slide Bush 
SU Slide Unit 
SK Socket 
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ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร (ตอ) 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

SV โซลินอยด วาลว (Solenoid Valve) 
SG Spray Gun 
SP พนสี (Spray paint) 
SL ซีล (Seal) 
SM อะไหลเฉพาะเครื่องหอโหล (SMI) 
SW สวิตช (Switch) 
TL อะไหลเฉพาะเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) 
TM Timer 
TC เทอรโมคัปเปล (Thermocouple) 
TO เครื่องมือ (Tool) 
UC อะไหลเฉพาะเครื่องคัดขวด (Umscrambler) 
V วาลว (Valve) 
VJ อะไหลเฉพาะเครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) 
W อุปกรณเกี่ยวกับน้ํา (Water) 
WH ลอ (Wheel) 
WR ประแจ (Wrencth) 
 

 4.2.2 เคร่ืองมือบํารุงรักษา 
 
  เครื่องมือการบํารุงรักษาท่ีจะกลาวถึงในหัวขอน้ี เปนเคร่ืองมือบํารุงรักษาท่ีมีใช
งานในหนวยงานฝายวิศวกรรมของโรงงาน ซึ่งในปจจุบันเครื่องมือดังกลาว สวนใหญเปน
เครื่องมือท่ีใชในการตรวจสอบสภาพและใชในการถอดประกอบเคร่ืองจักรตางๆ จากแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีไดจัดทําข้ึน จะพบวาทางโรงงานจําเปนท่ีจะตองเตรียมเครื่องมือการ
บํารุงรักษา ใหพรอมสําหรับพนักงานหนวยงานบํารุงรักษา สามารถปฏิบัติงานไดตามแผนท่ีวาง
ไว ดังน้ันเครื่องมือบํารุงรักษาน้ี จึงมีความจําเปนท่ีจะตองมีการดําเนินงาน เพ่ือควบคุมดูแล
เพ่ือใหพรอมใชงานอยูเสมอ 
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  ในตารางท่ี 4.9 เปนตารางท่ีแสดงถึงรายการเคร่ืองมือบํารุงรักษาของหนวยงาน
บํารุงรักษาซ่ึงในปจจุบันมีรายการเคร่ืองมืออยูนอย ไมเพียงพอ การแกไขในเบ้ืองตนสําหรับ
กรณีดังกลาว จึงยังจําเปนท่ีจะตองอาศัยรายการเครื่องมืออยูอีกมาก แตถาหากทางโรงงานหม่ัน
ตรวจสอบดูแลเครื่องจักรตามแผนงานอยางเครงครัด ปญหาดานการเกิดเหตุขัดของอยางรุนแรง
ก็จะลดนอยลง ทําใหโรงงานสามารถลดคาใชจายในสวนนี้ลดลงได โดยตารางรายการเครื่องมือ
บํารุงรักษาของฝายวิศวกรรมจะนําไปใสลงในโปรแกรมสําเร็จรูป เพ่ือใชเปนฐานขอมูลตอไป 
 
ตารางท่ี 4.9 จํานวนรายการเครื่องมือบํารุงรักษาในหนวยงานฝายวิศวกรรม (ปจจุบัน) 

 

ลําดับ รายการเคร่ืองมือบํารุงรักษา จํานวน 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

มัลติมิเตอรแบบเข็ม SUNWA No.360 TRF 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร   8 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 13 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 14 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 17 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 19 
ประแจ L - แบบนิ้ว  
ประแจ L - แบบมิลลิเมตร  
คีมปากจ้ิงจก ยาว 200 มิลลิเมตร(ขนาด 8 นิ้ว) 
คีมตัด ยาว 200 มิลลิเมตร(ขนาด 8 นิ้ว) 
คีมปากปลา ยาว 250 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแฉก ยาว 75 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแฉก ยาว 100 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 85 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 100 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 125 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 150 มิลลิเมตร 
คอนไนลอน 2 หนา ขนาด 38 มิลลิเมตร 
หัวเปล่ียน คอนไนลอน 2 หนา ขนาด 38 มิลลิเมตร 
เวอรเนียรดิจิตอล ยาว 150 มิลลิเมตร ขนาด 6 นิ้ว 
เวอรเนียรดิจิตอล ยาว 300 มิลลิเมตร ขนาด 12 นิ้ว  
เกจวัดความหนา 10*75 มิลลิเมตร 
เกจวัดความหนา 10*100 มิลลิเมตร 

2 เครื่อง 
1 อัน 
1 อัน 
1 อัน 
1 อัน 
1 อัน 
1 ชุด 
1 ชุด 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
2 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ชุด 
1 ชุด 
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ตารางท่ี 4.9 จํานวนรายการเครื่องมือบํารุงรักษาในหนวยงานฝายวิศวกรรม (ปจจุบัน) (ตอ) 
 

ลําดับ รายการเคร่ืองมือบํารุงรักษา จํานวน 

24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 

เทอรโมอินฟาเรท DP-88 
ไขควงแฉก-แบน 
คอนตอกตะป ู(ดามไฟเบอร) 
ไขควงแบนแบบตอกได 
ประเเจปอนด 4 มิลลิเมตร 
ประแจเล่ือนขนาด 12 นิ้ว 
ตะไบเหล็ก 
สวาน 
หินเจียร ขนาด 7 นิ้ว 
หินเจียร ขนาด 4 นิ้ว 
ดาม TAP เกลียว 
ดอก TAP เกลียว ขนาด 6 มิลลิเมตร 
ดอก TAP เกลียว ขนาด 8 มิลลิเมตร  
ดอก TAP เกลียว ขนาด 10 มิลลิเมตร 
เล่ือยเหล็ก 
เล่ือย JIG SAW 
ปากกาจับงาน  
คีมตัด   
เหล็กฉาก  
ตัวยิง RIVET   
ชุดเครื่องมืออเนกประสงค 
เครื่องดดูฝุน 

1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
4 ตัว 
1 ตวั 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตวั 
1 ตัว 
1 ชุด 
1 ชุด 
1 ชุด 
1 ปน 
1 ปน 
2 ตัว 
2 ตัว 
3 ตัว 
1 ตัว 
11 ชุด 

1 เครื่อง 
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4.3 แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมผลผลิตนํ้าดื่ม 
 

 จากปญหา การลมของขวดนํ้าดื่มบอยครั้งในชวงระหวางเครื่องบรรจุน้ํา 
(Techlong) กับเครื่องพันฉลาก ของสายการผลิตน้ําดื่มขนาด 500, 600 มิลลิลิตร อันเปนผลมา
จากความเร็วของสายพานในการลําเลียงขวดน้ํา ระหวางเครื่องจักรท้ังสองเครื่องจักรแตกตาง
กันมาก ทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอยคร้ัง ซึ่งเปนปญหาคอขวดที่เกิดข้ึนในสายการผลิต ทางผูวิจัย
จึงไดรวมกับหนวยงานฝายวิศวกรรมเพ่ือทําการแกไขปญหาในจุดน้ี แกไขโดยการเพ่ิมจํานวน
ของสายพานระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) กับเคร่ืองพันฉลาก และติดตัวควบคุมความเร็ว
ของสายพาน เพ่ือใหเปนตัวท่ีสามารถปรับความเร็วใหเหมาะสมกับการไหลของขวดนํ้า และ
สามารถปรับเปล่ียนความเร็ว ถาหากมีการเปล่ียนรุนการผลิตของผลิตภัณฑ โดยมีตนทุนของ
การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายพานดังน้ี 1. มอเตอร กับชุด Servo ราคา 29,000 บาท, 2. 
Inverter เพ่ือปรับ และควบคุมความเร็วของสายพานท่ีตอเพ่ิมข้ึนมาใหมใหวิ่งดวยความเร็วคงท่ี 
ราคา 9,900 บาท การปรับปรุงมีลักษณะดังภาพ 

 

 

 
รูปท่ี 4.12 กอนทําการปรับปรุงสายพานระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Tech Long)  

กับเคร่ืองพันฉลาก (Krones) 
 
 

 

 

รูปท่ี 4.13 หลังทําการปรับปรุงสายพานระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Tech Long)  
กับเคร่ืองพันฉลาก (Krones) 
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 หลังจากทําการแกปญหาคอขวดทําใหเครื่องพันฉลากสามารถ พันฉลากขวดน้ําดื่มจาก
เดิม 8,500 ขวด/ชม. เพ่ิมข้ึนเปน 10,500 ขวด/ชม. 



บทที่ 5 
 

การประยุกตใชโปรแกรมสําเร็จรปู 
 

5.1 แนะนําโปรแกรม 
   
  โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใช คือ โปรแกรม Simmpro เปนระบบการ
บริหารจัดการดานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร (CMMS-Computerized Maintenance 
Management System) ท่ีถูกออกแบบโครงสรางของโปรแกรมอยางเปนระบบ  
 
 

 

 
รูปท่ี 5.1 หนาจอโปรแกรมสําเร็จรูป 
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5.2 TOOL BAR  
 

เปน ICON ท่ีจะเขาสู ฐานขอมูลหลัก ของโปรแกรมสําเร็จรูป ซึ่งเปนฐานขอมูล
หลักๆใน โปรแกรม ซึ่งสามารถเขาไดทันท่ีโดยทําการคลิก ท่ี ICON นั้นๆ สวนประกอบของ 
ICON ใน TOOL BAR มีดังน้ี 

 
   1. ใบแจงซอม คือ แฟมฐานขอมูลใบแจงซอม เปนฐานขอมูลในการออกใบแจง
ซอม (WORK REQUEST) จากหนวยงาน/แผนกตางๆ 
  2. ใบสั่งซอม คือ แฟมฐานขอมูลใบสั่งซอม เปนฐานขอมูลในการออกใบส่ัง
ซอม (WORK ORDER) 
  3. เคร่ืองจักร คือ แฟมฐานขอมูลเครื่องจักร เปนฐานขอมูลเครื่องจักร ท่ี
ประกอบดวยขอมูลท้ังหมดของเคร่ืองจักร 
  4. อุปกรณ คือ แฟมฐานขอมูลอุปกรณ เปนฐานขอมูลอุปกรณ ท่ีประกอบดวย
ขอมูลท้ังหมดของอุปกรณ 
  5. แผนงาน PM คือ แฟมฐานขอมูลแผนงาน Preventive Maintenance (PM) 
เปนฐานขอมูลในการวางแผนงาน Preventive Maintenance (PM) 
  6. ออกแผนงาน คือ แฟมออกแผนงาน Preventive Maintenance เปน
ฐานขอมูลในการออกแผนงาน PM ท่ีไดวางแผนไวแลวท่ี แฟมแผนงาน PM 
  7. จายแผนงาน คือ แฟมจายแผนงาน Preventive Maintenance เปนแฟม
ฐานขอมูลในการจายงาน PM และออกใบส่ังงาน PM (WORK ORDER PM) 
  8. บันทึกงาน PM คือ แฟมบันทึกแผนงาน Preventive Maintenance เปน
แฟมในการบันทึกใบสั่งงาน PM ท่ีไดออกใบสั่งงานแลว เพื่อบันทึกขอมูลงาน PM และคาใชจาย
ตางๆ รวมถึงขอมูล 
ตางๆท่ีเกิดข้ึน 
  9. พัสดุอะไหล คือ แฟมฐานขอมูลพัสดุอะไหล (INVENTORY) เปนฐานขอมูล
หลักเก่ียวกับ พัสดุอะไหล INVENTORY 
  10. ออก คือ ออกจากโปรแกรม เปน ICON สําหรับการออกจากโปรแกรม 
หรือ CLOSE โปรแกรม  
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5.3 NAVIGATOR BAR 
 

Navigator bar ทําหนาท่ีในการจัดการขอมูล เชน การเล่ือนขอมูล การลบขอมูล 
การยกเลิกขอมูล เปนตน 

 

 

 
รูปท่ี 5.2 Navigator bar ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
5.4 ความสามารถของโปรแกรม  

 
 โปรแกรมมีคุณสมบัติใชในการเก็บรวบรวมขอมูลจากงานซอมบํารุงตางๆ เพ่ือเก็บเปน
ประวัติเครื่องจักรและชวย วิเคราะหหาสาเหตุการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร นอกจากนี้
โปรแกรมยังชวยสรางระบบการ ซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน และควบคุมใหระบบการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จากระบบงานซอมบํารุงรักษาท่ีประกอบดวย
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เอกสารตางๆ มากมาย ไมวาจะเปนใบแจงซอม, ใบเบิกอะไหลวัสดุอุปกรณ, หรือทะเบียน
ประวัติเครื่องจักร เอกสารตางๆ เหลาน้ีเปน เอกสารสําคัญท่ีจําเปนตองเก็บรักษาและนํา มา
ประเมินวิเคราะหขอมูลใหเกิดประสิทธิภาพ ซึ่งในทางปฏิบัติจะพบวาเอกสารตางๆ ท่ีใชเหลาน้ี 
มีจํานวนมากมายเม่ือเก็บแลวก็ใชพ้ืนท่ีในการเก็บมากและมากข้ึนเรื่อยๆ ตามเวลาท่ีผานไป 
ตลอดจนเมื่อเก็บแลว เวลาท่ีจะคนหาและนํา ขอมูลตางๆ มาใช ตองใชเวลานานอีกดวย 
 
 คุณสมบัติของโปรแกรม มีคุณสมบัติแบงออกเปน 4 สวน คือ 

1. คุณสมบัติดานใบสั่งซอม (Work Order) 
2. คุณสมบัติดานการบริหารจัดการระบบพัสดุอะไหล (Stockroom System) 
3. คุณสมบัติดานรายงานและประวตัิเครื่องจักร (Maintenance History and 

Reporting) 
4. คุณสมบัติดานการวางแผนซอมบํารุง (PM System) 

 
 5.4.1 คุณสมบัติดานใบสัง่ซอม (Work Order) 
 
  1. โปรแกรมมีความตองการขอมูลพื้นฐานเพื่อนํามาออกใบส่ังซอมไดงาย ไม
ซับซอน และเปนขอมูลท่ีนําไปใชงานจริง  
  2. โปรแกรมมีการแยกประเภทของงานแตละชนิดออกจากกัน เชนงาน BM, 
PM, CM หรืองานประเภทอื่นๆ และสามารถที่จะตั้งชนิดของงานเพิ่มเติมได โดย โปรแกรม ได
จัดแยกรวมท้ังการนําขอมูลงานเพ่ือวิเคราะหไดอยางชัดเจน 
  3. โปรแกรมสามารถแจงสถานะของใบสั่งซอม เพื่อทําการตรวจสอบไดโดยคน
เดียว และกอนท่ีจะแจงงานไปสูผูรับผิดชอบแตละสวนงาน  
  4. โปรแกรมสามารถท่ีจะพิมพรายงานและแสดงสถานะของใบสั่งซอมท่ีออกไป
แลว รวมท้ังรวบรวมสถานะของใบสั่งซอมแตละงานออกเปนหมวดหมู เพ่ือชวยใหตรวจสอบ
หรือจายใบสั่งซอมเปนไปไดอยางสะดวก 
  5. โปรแกรมสามารถแสดงสถานะของงานในแตละชนิด ท่ีอยูระหวางการ
ดําเนินงานของผูรับผิดชอบ 
  6. โปรแกรมมีระบบการจัดเก็บขอมูลการดําเนินงานของแตละใบสั่งซอม (เชน 
ผูซอม, เครื่องจักร/อุปกรณ, เวลาท่ีใช, เคร่ืองมือท่ีใช, สถานท่ี, วิธีการ, คาใชจายท่ีเกิดข้ึน เปน
ตน) และมีรูปแบบมาตรฐานของรายงานที่สามารถพิมพออกมาไดครบถวน 
  7. โปรแกรมสามารถท่ีจะออกใบสั่งงานจนถึงการปดใบสั่งงาน มีความไมยุงยาก
ซับซอนและมีการเก็บประวัติของเคร่ืองจักรอุปกรณในแตละใบสั่งซอมท่ีสามารถตรวจสอบได
และพิมพขอมูลไดสะดวก 
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รูปท่ี 5.3 หนาตางใบแจงซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
 

รูปท่ี 5.4 หนาตางการแยกประเภทใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.5 หนาตางผูรับผิดชอบในใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
 

รูปท่ี 5.6 หนาตางบันทึกเวลาในใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.7 ใบสัง่ซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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 5.4.2 คุณสมบัติดานการบริหารจัดการระบบพัสดอุะไหล (Stockroom System) 
 
  1. โปรแกรมมีระบบรายงานและควบคุมพัสดุอะไหลอยางครบถวน สามารถ
ควบคุมและติดตาม ตามสถานท่ี ตําแหนง ท่ีเก็บ รวมท้ังรายงานการรับ-จายพัสดุอะไหลตาม
ชวงเวลาไดอีกดวย 
  2. โปรแกรมมีระบบการจัดเก็บประวัติการสั่งซ้ือ ตามผูขาย (Vander Control) 
ซ่ึงจะชวยใหสามารถคนหาผูขายไดอยางรวดเร็ว 
  3. โปรแกรมมีการติดตอฐานขอมูล พัสดุอะไหลท่ีทําการเบิกเพ่ือซอม หรือ
บํารุงรักษา เขากลับฐานขอมูลดานเครื่องจักร และอุปกรณ อยางสมบูรณดังน้ัน เม่ือมองจาก
ฐานขอมูลพัสดุอะไหล จะทราบวา พัสดุอะไหลนั้นๆ ใชท่ีเครื่องจักรและอุปกรณ อะไรบาง เพ่ือ
เปนขอมูลในการวิเคราะห จัดทําระบบ พัสดุอะไหล มาตรฐาน (STANDARD STOCK ITEM)  

4. โปรแกรมสามารถพิมพ/แสดง รายละเอียดของพัสดุอะไหลแตละชนิด/
ประเภท (เชน SPEC, ขนาด, รุน, ผูจําหนาย, และขอมูลท่ีสําคัญอ่ืนๆ) รวมท้ังสามารถสรุปการ
ซ้ือ-ขายของแตละชนิด/ประเภท ผูจําหนาย ในรายงานประจําป/เดือน/สัปดาห/หรือตามชวงเวลา 
  5 .  โปรแกรมสามารถแสดง ระดับ พัสดุอะไหล คงคลัง และจํานวนส่ังซื้อ 

 

 

 

รูปท่ี 5.8 ขอมูลพัสดุอะไหล เคร่ืองพิมพวันท่ี ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.9 รายการพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.10 แฟมสตอกคร่ืองมือ ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.11 แฟมผูจัดจําหนาย ของโปรแกรมสําเร็จรูป  
 

 
 

รูปท่ี 5.12 แฟมรายการรับพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.13 แฟมเบิกอะไหล Preventive Maintenance ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.14 แฟมเบิกอะไหล – ใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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 5.4.3 คุณสมบัติดานรายงานและประวตัิเคร่ืองจักร (Maintenance History and 
Reporting) 
 

1. โปรแกรมสามารถท่ีจะจัดเตรียมขอมูลและแสดงขอมูล เกี่ยวกับการ
ดําเนินการ หัวขอสําคัญของงานซอม งานท่ีดําเนินการเสร็จ เวลาท่ีใช และตัวแปรท่ีจําเปนอ่ืนๆ
เพ่ือการวิเคราะห 

2. โปรแกรมสามารถท่ีจะแสดงและพิมพรายงานขอมูลของงานท่ีดําเนินการแลว
ท้ังหมด (โดยสามารถเลือกไดจาก ชนิด, ชวงขอมูล, วิธีวิเคราะห, หรือรายงานท้ังหมด) จาก 
ขอมูลใบแจงซอม, เครื่องจักร, ทรัพยสิน, อาคาร, กระบวนการ, แผนก, ได 

3. โปรแกรมสามารถท่ีจะแสดงและพิมพขอมูลเก่ียวกับประวัติเครื่องจักร-
ทรัพยสิน เม่ือเริ่มติดตั้งและสามารถแสดงรายการที่เปล่ียนหลักท้ังหมดได 

4. โปรแกรมสามารถที่จะแสดงรายการ-ประวัติการซอม ท้ังงานหลักและการ
เสียเล็กๆนอยๆ 

5. โปรแกรมสามารถคํานวณหาคาเวลาเฉลี่ยการซอม (MTTR) ของแตละ
เครื่องจักรได 

 

 
 

รูปท่ี 5.15 หนาตางแฟมเครื่องจักร ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.16 หนาตางประวตักิารซอมเคร่ืองจักร ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.17 ตัวอยางใบรายงานเวลาที่ใชในการซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.18 ใบรายงานขอมูลเครื่องจักร ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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 5.4.4 คุณสมบัติดานการวางแผนซอมบํารุง (PM System) 
 

1. โปรแกรมมีระบบท่ีจะชวยการเขียนหัวของาน เพ่ือนํามาวางแผนงานและ
สามารถท่ีจะออกแผนงานไดโดยอัตโนมัติ 

2. โปรแกรมสามารถท่ีจะพิมพหรือแสดงปริมาณงานท่ีเกิดข้ึนในอนาคต เชน
แผนงานประจําเดือน ท่ีจะเกิดข้ึนในปนั้น  

3. แผนงานดาน PM ไดถูกแยกออกใหแสดงแตละเครื่องจักร ตามลักษณะงาน
ท่ีตองดําเนินการ เพ่ือใหผูจายงานสามารถดําเนินการไดโดยสะดวก 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.19 หนาตางการออกแบบแผนงาน PM ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 



120 

 
 

รูปท่ี 5.20 หนาตางปริมาณงาน PM ท่ีเกิดข้ึนในอนาคต ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปที่ 5.21 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบรายวัน ของโปรแกรมสําเร็จรูป 



 

 

บทที่ 6 

ผลการดําเนินการปรับปรุง 
 

จากข้ันตอนของแนวทางการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ท่ีได
กลาวถึงในบทท่ี 4 ใชวิธีการวัดผลนี้ตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลท้ังกอน และหลังการปรับปรุง
เพ่ือนํามาเปรียบเทียบกันดังน้ี 

 
1. เวลาการทํางานของเครื่องจักรท้ังหมด (Operation Time) 
2. เวลาท่ีเครื่องจักรทํางานโดยเกิดผลผลิต (Productive Time) 
3. เวลาท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ (Machine Downtime) 
4. ผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย 

   

  ในการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มาใชในการปฏิบัติงานจริงน้ีไดเริ่มใช

ตั้งแตวันท่ี 1 ของเดือน มีนาคม 2551 โดยแบงการเก็บขอมูลเพ่ือนํามาวัดผลแบงเปน 2 ชวง 

คือ 

  1. ชวงกอนการปรับปรุง ไดเก็บขอมูลกอนการเริ่มใชแผนบํารุงรักษา (ท่ีไดรับ
การปรับปรุงใหมไปใช) เปนระยะเวลา 1 ป คือตั้งแตเดือน มกราคม 2550 ถงึเดอืน ธันวาคม 
2550 
  2. ชวงหลังการปรับปรุง ไดเก็บขอมูลหลังจากเริ่มนําแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมไป ใชเปนระยะเวลา 3 เดือน คือ ตั้งแตเดือน มีนาคม 2551 ถึงเดือน พฤษภาคม 
2551 
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6.1 ผลการวิจัยกอน และหลังการปรับปรุง 

 
ตารางท่ี 6.1 แสดงขอมูลผลการวิจัย กอน และหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ

เครื่องจักร สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 

 
ขอมูล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง คาเฉล่ีย 

คาเฉล่ีย ป 2550 มี.ค. 51 เม.ย. 51 พ.ค. 51 
เวลาการผลิตท้ังหมด (ชม.) 272.55 280.04 283.85 285.60 283.16 
เวลาเคร่ืองจักรขัดของ(ชม.) 58.12 20.67 17.84 21.50 20.00 
เวลาบํารุงรักษา (ชม.) - 25.30 22.25 28.05 25.50 
เวลาการผลิตจริง (รอยละ) 78.68 83.58 85.88 82.65 84.04 
เครื่องจักรขัดของ (รอยละ) 21.32 16.42 14.12 17.35 15.96 

ผลผลิตน้ําดื่ม(รอยละ) 46.71 58.16 65.13 59.20 60.83 

 
 
ตารางท่ี 6.2 แสดงขอมูลผลการวิจัย กอน และหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
เครื่องจักร สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร 
 

ขอมูล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง คาเฉล่ีย 
คาเฉล่ีย ป 2550 มี.ค. 51 เม.ย. 51 พ.ค. 51 

เวลาการผลิตท้ังหมด (ชม.) 509.75 539.69 544.4 520.09 534.73 
เวลาเคร่ืองจักรขัดของ(ชม.) 81.67 30.59 30.50 34.50 31.86 
เวลาบํารุงรักษา (ชม.) - 19.97 19.33 22.22 20.51 
เวลาการผลิตจริง (รอยละ) 83.98 90.63 90.85 89.09 90.19 
เครื่องจักรขัดของ (รอยละ) 16.02 9.37 9.15 10.91 9.81 

ผลผลิตน้ําดื่ม(รอยละ) 65.96 86.85 86.67 77.00 83.51 
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6.2 อัตราการขัดของของเครื่องจักร 
 
 ตารางท่ี 6.1 และ ตารางท่ี 6.2 เปนตารางแสดงขอมูลผลการวิจัย กอน และหลังการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาด
บรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร โดยรอยละ ในการเปรียบเทียบกอนการปรับปรุง 
และหลังการปรับปรุง โดย เวลาการผลิตของเคร่ืองจักรหลังการปรับปรุงจะเปนผลรวมเวลา
ทํางานของเคร่ืองจักร เวลาเครื่องจักรขัดของ และเวลาบํารุงรักษาเครื่องจักร ขอมูลทางดาน
เวลาการผลิตนํามาจากใบรายงานการผลิต สวนขอมูลเวลาเครื่องจักรขัดของ และเวลา
บํารุงรักษาเครื่องจักร นํามาจากเวลาท่ีใชในการซอมเคร่ืองจักร และเวลาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
จากโปรแกรมสําเร็จรูปท่ีไดทําการรวบรวมขอมูลเอาไว เม่ือนําขอมูลตางๆ มาบันทึกลงในตาราง 
พบวา ชวงกอนการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียสูงถึง
รอยละ 21.32 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีอัตราการขัดของโดยเฉล่ีย
รอยละ 16.02  แตเม่ือนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใชกับเคร่ืองจักร พบวา
เครื่องจักรมีอัตราการขัดของลดลง โดย ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 
มิลลิลิตรมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียรอยละ 15.96 และในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET 
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียรอยละ 9.81 
 
6.3 อัตราผลผลิตนํ้าดื่ม 
 
 จากตารางท่ี 6.1 และ ตารางท่ี 6.2  พบวากอนการปรับปรุง ในสายการผลิตนํ้าดื่มบรรจุ
ขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย รอยละ 46.71 และใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย 
รอยละ 65.96 ซึ่งภายหลังการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดทํารายการจัดเก็บอะไหล
ของเคร่ืองจักร ประยุกตใชกับโปรแกรมสําเร็จรูป และการแกไขปญหาท่ีเกิดจากขวดลม ใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร พบวา ในสายการผลิตน้ําดื่ม
บรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียรอยละ 60.83 และ ใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย
รอยละ 83.51 ซึ่งท้ังสองสายการผลิต มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียสูงข้ึนมากกวารอยละ 10  
 



บทท่ี  7 
 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

 

 จากการศึกษาสภาพโดยท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา พบวา การจัดการดานการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร สวนใหญยังไมมีการจัดการท่ีดี ท้ังเนื่องจากการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะ
กระทําก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรอุปกรณ เกิดการชํารุดเสียหายแลวเทาน้ัน นอกจากนั้นการปฏิบัติงาน
ของชางท่ีทําหนาท่ีบํารุงรักษาเครื่องจักร จะทําการบํารุงรักษาโดยอาศัยประสบการณ และ
ความคุนเคยจากการซอมเครื่องจักร อีกท้ังเครื่องจักรมีการทํางานอยางตอเนื่องโดยปราศจาก
การซอมบํารุงรักษา อันเนื่องมาจากปริมาณการผลิต เกิดปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต และ
การวางแผนการผลิตทําไดไมตรงตามท่ีกําหนดเอาไว การขาดการวิเคราะหขอมูล หรืองาน
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร ปญหาท้ังหมดดังกลาว มีผลกระทบตอการผลิตน้ําดื่ม โดยตรงกับโรงงาน
กรณีศึกษา เนื่องจากอัตราการขัดของของเครื่องจักรมีแนวโนมสูงข้ึน ดังน้ันจึงไดทําการศึกษา
รวบรวมขอมูลในอดีต และไดทําการแกปญหาคอขวดท่ีเกิดจากการลมของขวดนํ้าดื่มใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร จัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน จัดทํารายการจัดเก็บอะไหลของเคร่ืองจักรตางๆ และนําโปรแกรมสําเร็จรูปท่ี
เก่ียวของกับ การบํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใชกับท้ังสองสายการผลิตน้ําดื่ม ทําให
เครื่องจักรสามารถทําการผลิตน้ําดื่มไดเพ่ิมมากข้ึน และสามารถลดปญหาการขัดของของ
เครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตน้ําดื่มใหนอยลง 

 
 ในการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหโรงงานกรณีศึกษา ผลปรากฏวา สายการ
นํ้าดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตโดยเฉล่ียสูงข้ึนรอยละ 14.12 
และมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียลดลงรอยละ 5.36 เม่ือเทียบกับผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียของป 
2550 และสายการนํ้าดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตโดยเฉล่ีย
สูงข้ึนรอยละ 17.54 และมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียลดลงรอยละ 6.21 เม่ือเทียบกับผลผลิตน้ํา
ดื่มโดยเฉล่ียของป 2550  
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7.2 อภิปรายผลการวิจัย 

 

 1. จากผลการวิจัยในครั้งน้ี ปริมาณผลผลิตน้ําดื่มยังไมสามารถผลิตไดตามเปาหมายท่ี
ทางโรงงานกรณีศึกษาไดตั้งเอาไว เนื่องมาจากการทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพ่ิงจะเริ่ม
ดําเนินการ อาจมีบางปญหาท่ีทําใหเครื่องจักรยังเกิดการขัดของอยู ซึ่งเปนปญหาท่ีไมมีใน
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ดังน้ันหลังทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันในระยะแรก จึงอาจ
มีการขัดของของเครื่องจักรอยูบางเปนระยะ แตปญหาการขัดของเหลาน้ันจะคอยๆ ลดจํานวน
ครั้งลงไป จึงควรมีการติดตามผล และปรับเปล่ียนแผนการบํารุงรักษาทุกๆเดือน จนกวาการ
ขัดของของเคร่ืองจักรจะลดนอยลง จึงคอยลดเวลาในการติดตามผลลง นอกจากนี้อาจเกิดจาก
ปญหาสภาพนํ้าตามฤดูกาล ซึ่งไมไดนํามาใชเปนปจจัยในการวิจัยครั้งนี้ เพราะโรงงาน
กรณีศึกษาใชน้ําจากตานํ้าธรรมชาติในการผลิต ไมไดใชน้ําประปา ทําใหในชวงหนารอนอาจเกิด
การขาดแคลนน้ํา ตองนํานํ้าผิวดิน ซึ่งมีสิ่งแปลกปลอมในน้ําจํานวนมาก มาทําการปรับสภาพน้ํา
กอน โดยตองปลอยน้ําใหตกตะกอน และใสสารเคมีมากกวาปกติเพ่ือปรับสภาพนํ้ากอนสงเขา
สายการผลิต สวนในชวงหนาฝนอาจเกิดปญหาน้ําขุน ทําใหตองเสียเวลาปลอยนํ้าใหตกตะกอน 
และใสสารเคมีมากกวาปกติเพ่ือปรับสภาพน้ํากอนสงเขาสายการผลิต จึงทําใหผลผลิตไมไดตาม
เปาหมายท่ีกําหนด 
 2. จากการรวบรวมขอมูลการขัดของของเคร่ืองจักรพบวา เกิดการขัดของซํ้ากัน และไม
ซํ้ากัน ซึ่งมีสาเหตุ ดังน้ี  
  2.1 การเกิดเหตุขัดของไมซ้ํากัน สวนใหญเกิดจากการเสื่อมสภาพของอะไหล 
การขาดอุปกรณปองกันเหตุขัดของ และการขาดการตรวจสอบสภาพตามแผนที่กําหนดไว 
รวมถึงขาดการตรวจสอบการทาํงานบางจุด ไมไดกําหนดในแผนการบํารุงรักษาท่ีไดจัดทําไว จึง
ตองมีการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาอยูเปนระยะ เพ่ือครอบคลุมเหตุขัดของของเคร่ืองจักรได
ท้ังหมด นอกจากนี้จําเปนตองมีการฝกอบรมชางผูปฏิบัติใหมีความชํานาญ เพื่อใหสามารถ
ปฏิบัติงานโดยไมบกพรอง และเพื่อปฏิบัติงานไดตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไว  
  2.2 การเกิดเหตุขัดของซํ้ากัน สวนใหญเกิดจากชางผูปฏิบัติงาน แกไขการ
ขัดของไมถูกตองตามสาเหตุท่ีแทจริง และไมปฏิบัติงานตามแผนการบํารุงรักษาท่ีไดจัดทําข้ึน 
จึงทําใหปญหาน้ันเกิดซ้ําข้ึนอีก จึงตองทําความเขาใจกับชางผูปฏิบัติงานใหเห็นถึงความสําคัญ
ของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน นอกจากนี้ยังเกิดจากไมมีอะไหลสํารองไมเพียงพอสําหรับ
เปล่ียนไดทันทีจึงจําเปนตองแกไขเบ้ืองตนกอน  
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7.3 ขอเสนอแนะ 
 

 1. หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหกับเครื่องจักร และดําเนินการ
ทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเคร่ืองจักร ควรมีการดําเนินการควบคุม ติดตามแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันอยางตอเน่ือง เนื่องจากเครื่องจักรสามารถเกิดการขัดของ ในจุดท่ีไมได
อยูในแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันไว เพราะแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสวนใหญนํามา
จากคูมือของเครื่องจักร ท่ีทางผูผลิตคิดวานาจะเกิดปญหาขึ้น แตในความเปนจริงน้ันอาจจะเกิด
ปญหาหรือไมเกิดปญหาก็ได ข้ึนอยูกับ ลักษณะการใชงาน และสภาพแวดลอม โดยในชวงแรก
อาจเกิดปญหาเคร่ืองจักรขัดของบาง แตก็จะนําปญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นเพ่ิมเขาไปในแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ทําใหแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันอาจมีการเปล่ียนแปลงอยูเปนระยะ 
เพ่ือใหเหมาะสมกับเครื่องจักร และสามารถลดการตรวจสอบลงได ถาพบวาในจุดท่ีไดทําการ
ตรวจสอบไมเกิดปญหาเปนเวลานานๆ 
 2. ควรทําการพัฒนาบุคลากร เชนสามารถใชพนักงานท่ีอยูใน สายการผลิต ทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ตามแผนแบบรายวัน แทนชางผูทําการซอมเครื่องจักร รวมไปถึงการ
ฝกอบรมพนักงานใหเขาใจในการปฏิบัติงาน และการใชเครื่องจักรอยางตอเน่ือง เพื่อเพ่ิมทักษะ
ในการปฏิบัติงานใหทันตอเทคโนโลยีท่ีมีการเปล่ียนแปลง รวมถึงเสริมสรางทัศนคติท่ีดี ตอการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 
 3. ควรมีการนัดประชุม ปรึกษาหารือ เพ่ือปรับปรุงเคร่ืองจักร และระบบงานบํารุงรักษา
เชิงปองกันใหมีความทันสมัย เหมาะสมกับสภาพการทํางานของเครื่องจักร 
 4. โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใชสามารถคํานวณหา เวลาเฉล่ียการซอม 
(MTTR) ของแตละเครื่องจักร และรวมทุกเคร่ืองจักรได แตไมสามารถหา เวลาเฉลี่ยระหวางการ
ขัดของ (MTBF) ไดโดยตรง แตสามารถนําจํานวนครั้งท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางาน และเวลาการ
ซอมเครื่องจักร มาใชในการคํานวณได 
 5. โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใชนี้ ใชกับคอมพิวเตอรไดเพียงเครื่องเดียว
เทาน้ัน โดยมีผูจัดการฝายวิศวกรรมเปนผูบันทึก และเก็บรวบรวมขอมูล ซึ่งในอนาคตมีความ
จําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองใชโปรแกรมไดกับคอมพิวเตอรหลายเครื่อง เพื่อความสะดวก และ
รวดเร็วในการบันทึกขอมูล และตองฝกทักษะการใชโปรแกรมใหกับพนักงานซอมบํารุงฝาย
วิศวกรรม เพ่ือลดภาระงานของผูจัดการฝายวิศวกรรม การท่ีจะทําใหใชโปรแกรมไดกับ
คอมพิวเตอรไดหลายเครื่องจําเปนตอง ติดตอกับเจาของลิขสิทธิ์โดยตรง 
 6. โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใชนี้ หลังจากทําการพิมพแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันแลว จะไมสามารถแสดงแบบฟอรมท่ีพิมพไปแลวได 
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ภาคผนวก ก 

เอกสารแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
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รูปที่ ก-1 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) แบบรายวัน  
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รูปที่ ก-2 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 1 เดือน  
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รูปที่ ก-3 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 3 เดือน  
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รูปที่ ก-4 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 6 เดือน  
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รูปที่ ก-5 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 1 ป  
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รูปที่ ก-6 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) แบบรายวัน  
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รูปที่ ก-7 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 1 เดือน  
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รูปที่ ก-8 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 3 เดือน  
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รูปที่ ก-9 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 6 เดือน  
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รูปที่ ก-10 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 1 ป  
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รูปที่ ก-11 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) แบบรายวัน แผนที่ 1 
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รูปที่ ก-12 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) แบบรายวัน แผนที่ 2 



  

 

144 

 
 

รูปที่ ก-13 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 1 เดือน แผนที่ 1 
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รูปที่ ก-14 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 1 เดือน แผนที่ 2 
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รูปที่ ก-15 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 3 เดือน 
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รูปที่ ก-16 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 6 เดือน 
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รูปที่ ก-17 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 1 ป 
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รูปที่ ก-18 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) แบบรายวัน 
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รูปที่ ก-19 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 1 เดือน 
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รูปที่ ก-20 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 6 เดือน แผนที่ 1 
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รูปที่ ก-21 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 6 เดือน แผนที่ 2 
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รูปที่ ก-22 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 1 ป 
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รูปที่ ก-23 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) แบบรายวัน 
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รูปที่ ก-24 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 1 เดือน 
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รูปที่ ก-25 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 3 เดือน 
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รูปที่ ก-26 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 6 เดือน 
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รูปที่ ก-27 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 1 ป 
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รูปที่ ก-28 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) แบบรายวัน 
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รูปที่ ก-29 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) ราย 1 เดือน 
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รูปที่ ก-30 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) ราย 1 ป 
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ภาคผนวก ข 

ใบบันทึกประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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รูปที่ ข-1 ใบบันทึกประวัตเิครื่องคัดขวด (Umscrambler) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-2 ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-3 ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-4 ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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รูปที่ ข-5 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-6 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร แผนที่ 2 



  

 

169 

 
 

รูปที่ ข-7 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-8 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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รูปที่ ข-9 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-10 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร  
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รูปที่ ข-11 ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-12 ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-13 ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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ภาคผนวก ค 

การวิเคราะหการขัดของของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง 
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การวิเคราะหการขัดของของเคร่ืองจักรหลังทําการปรับปรุง 
 
 จากการเก็บรวมรวมขอมูลปญหาการขัดของของเครื่องจักรตางๆ ในสายการผลิตน้ําดื่ม
ท้ังสองสายการผลิต พบวา ปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรตางๆ มีสาเหตุการเกิดการขัดของซํ้า
กัน และไมซ้ํากัน จึงทําการแยกการวิเคราะหปญหาตามเครื่องจักรตางๆ ในท้ังสองสายการผลิต
นํ้าดื่ม ดังน้ี 
 
เคร่ืองคัดขวด (Umscrambler) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องคัดขวด ปญหาท่ีพบท้ังหมดเกิดไม
ซํ้ากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
 
 1. สายพานนําขวดเขาเคร่ืองขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายพาน ภายหลังจาก
เปล่ียนสายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดจากการไมมีตัว Magnetic Contractor ไวควบคุม
กระแสไฟฟา ทําใหมีกระแสไฟเกินเขาไปที่ มอเตอรเกียร จึงตองทําการติดตั้ง Magnetic 
Contractor เพิ่ม หลังจากทําการเปล่ียนมอเตอรเกียร 
 3. สายพานหยอน เกิดจากการยืดตัวของสายพานเม่ือใชไปนานๆ ปญหาเกิดข้ึนใน
ระยะแรกหลังเริ่มทําแผนการบํารุงรักษา ซึ่งเกิดจากยังไมไดเขาไปทําการบํารุงรักษา เพราะใน
แผนการบํารุงรักษากําหนดไวจะปรับความตึงสายพานทุกๆ 6 เดือน หลังจากทําการแกไข และ
ทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีไดกําหนดไว ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการ
เก็บขอมูล 
 4. เซ็นเซอรเช็คมอเตอรเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของเซ็นเซอรเช็คมอเตอร ภายหลัง
จากเปล่ียนเซ็นเซอรเช็คมอเตอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 5. เฟองเกียรเครื่องคัดขวดหลุด เกิดจากการคลายตัวของเฟอง และไมมีในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีไดทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน 
ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา โดยการตรวจสอบสภาพของชุดเกียร 
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เคร่ืองบรรจุนํ้า (Cornerblock) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเคร่ืองบรรจุน้ํา (Cornerblock) ปญหาท่ี
พบ เกิดซ้ํา และไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับ
ดังน้ี 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. Fitting สายลมใตเครื่องหลุด เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Fitting ภายหลังจาก
เปล่ียน Fitting ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของมอเตอรเกียร ภายหลังจาก
เปล่ียนมอเตอรเกียร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. สายไฟ Safety ประตูขาด เกิดจากการเส่ือมสภาพของสายไฟ Safety ภายหลังจาก
เปล่ียนสายไฟ Safety ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล  
 4. สายโอโซนขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายโอโซน ชางผูปฏิบัติงานทําการตัด
ตอสายโอโซนใหม ซ่ึงเปนการแกปญหาไมตรงจุด มผีลทําใหเกิดสายโอโซนแตกเปนเหตุการณ
ตอมา 
 5. หัวฉีดโอโซนอุดตัน เกิดจากขาดการทําความสะอาดหัวฉีดโอโซน ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 6. สายโอโซนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายโอโซน แตภายหลังจากเปล่ียนสาย
โอโซน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 7. PLC ทํางานผิดปกติ เกิดจากขาดการตรวจสอบการทํางานของโปรแกรม PLC ซึ่งไม
มีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 8. Camp มือจับขวดงอ เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Camp มือจับขวด แตภายหลังจาก
เปล่ียน Camp มือจับขวด ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 9. รางลําเลียงฝาสึก เกิดจากขาดการตรวจเช็คสภาพรางลําเลียงฝา ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 10. Star Wheel ไมตรงกัน เกิดจากขาดการปรับตั้งศูนยเครื่อง เนื่องจากมีปริมาณการ
ผลิตน้ําเปนจํานวนมาก จึงทําใหชางผูปฏิบัติงาน ไมไดปฏิบัติตามแผนการบํารุงรักษาท่ีได
กําหนดไว  
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 11. ลูกปนปมดูดนํ้าโอโซนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียน
ลูกปน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. ขาหนีบมือจับหัว Rinser หัก เกิดข้ึนท้ังหมด 5 ครั้ง เกิดจาก Star Wheel ในสวน
ลางขวดไมตรงกับ Star Wheel ในสวนบรรจุนํ้า จึงทําใหตอนสงขวดนํ้าจากสวนลางขวดไปสวน
บรรจุน้ํา ขาหนีบท่ีจับขวดน้ําไปกระแทกกับ Star Wheel ในสวนบรรจุน้ํา โดยจะเห็นไดวาเกิด
ติดตอในวันใกลเคียงกันถึง 3 คร้ัง ซึ่งเกิดจากการต้ังศูนยเคร่ืองบรรจุน้ําของชางผูปฏิบัติงาน ไม
เรียบรอย จึงตองทําการฝกอบรมชางผูปฏิบัติงาน และเนื่องจากเปนพลาสติกซ่ึงในสวนน้ีจะมี
การเสียดสี กับราง Star Wheel ตลอดเวลาจึงทําใหเกิดการสึกหรอไดงาย  
 2. หัวบรรจุน้ําบิดงอ เกิดข้ึนท้ังหมด 3 คร้ัง เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Bush หัวบรรจุ
นํ้า ทําใหหัวบรรจุน้ําชนกับปากขวด ในครั้งแรกทําการแกไขโดยการดัดหัวบรรจุน้ําใหตรง ซึ่ง
เปนการแกไขช่ัวคราวเนื่องจาก ไมมีอะไหลสําหรับเปล่ียน ซ่ึงทําใหเกิดซํ้าอีกเปนครั้งท่ี 2 จึงทํา
การเปลี่ยนหัวบรรจุน้ําท่ีบิดงอ สวนคร้ังท่ี 3 เกิดจากชางผูปฏิบัติงานใส โอ-ริงของหัวบรรจุน้ําท่ี
ทําการเปล่ียนใหมไมแนน จึงตองทําการอบรมชางผูปฏิบัติงาน 
 

เคร่ืองบรรจุนํ้า (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ปญหาท่ีพบ 
เกิดซ้ํา และไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  

 
 1. สายพานขาด เกิดจากการเส่ือมสภาพของสายพาน ภายหลังจากการเปล่ียนสายพาน 
ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 2. น้ําร่ัวท่ีหัวบรรจุ เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Bush หัวบรรจุ ภายหลังจากการเปลี่ยน
หัวบรรจุ ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 

 3. สวิตช Safety เสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของสวิตช Safety ภายหลังจากการ
เปล่ียนสวิตช Safety ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 4. หัวขันฝาบิดงอ เกิดจากการเสื่อมสภาพของหัวขันฝา ภายหลังจากเปล่ียนหัวขันฝา
ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
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 5. ลูกปนปมดูดนํ้าโอโซนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียน
ลูกปน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 6. ตัวรองปกหัวขันฝาหลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพิ่มเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ใน
การกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 7. สลักยึดหัวขันฝาหลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซ่ึงไมมีอยูในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพิ่มเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ใน
การกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 8. ลูกยางหัวบรรจุน้ําสึกหรอ เกิดจากการเส่ือมสภาพของลูกยางหัวบรรจุน้ํา ภายหลัง
จากเปล่ียนลูกยางหัวบรรจุน้ํา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 9. มือจับฝามีขนาดกวางเกินไป เกิดจากการเสื่อมสภาพของมือจับฝา ภายหลังจาก
เปล่ียนมือจับฝา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 10. หัวขันฝาสูงเกินไป เกิดจากการชางผูปฏิบัติงานในการเปลี่ยนรุนน้ําดื่ม ยังไมมี
ความชํานาญในการปรับตําแหนงหัวขันฝา จึงทําการฝกอบรมชางผูปฏิบัติงาน 
 11. สายลมแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายลม ภายหลังจากเปล่ียนสายลม ยังไม
พบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 12. วาลวเปด-ปดนํ้าเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของวาลวเปด-ปดนํ้า ภายหลังจาก
เปล่ียนวาลวเปด-ปดน้ํา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 13. Spocket สายพานเสื่อมสภาพ เกิดจากการเส่ือมสภาพของSpocket สายพาน 
ภายหลังจากเปล่ียน Spocket สายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซ้ําอีก ในระยะเวลาท่ีทําการ
เก็บขอมูล 
 14. หัวบรรจุน้ําหัก เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Bush หัวบรรจุน้ํา ทําใหหัวบรรจุน้ําชน
กับปากขวด ภายหลังจากการเปล่ียนอะไหล ยังไมพบการขัดของเกิดซ้ําอีก ในระยะเวลาท่ีทํา
การเก็บขอมูล 
 15. โอ-ริง หัวบรรจุน้ําเส่ือมสภาพ เกิดจากการเสื่อมสภาพของ โอ-ริง หัวบรรจุน้ํา 
ภายหลังจากเปล่ียน โอ-ริง หัวบรรจุน้ํา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บ
ขอมูล 
 16. เหล็กรางลําเลียงฝาหัก เกิดจากการเสื่อมสภาพของเหล็กรางลําเลียงฝา ภายหลัง
ทําการแกไข ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 17. เบรกเกอรไฟปมน้ําเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของเบรกเกอร ภายหลังจากการ
เปล่ียนเบรกเกอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
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 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง ครั้งท่ี 1 เกิดจากการเสื่อมสภาพ
ของวัสดุ สวนครั้งท่ี 2 เกิดจาก Magnetic Contractor เสีย ทําใหมีกระแสไฟเกินเขาไปท่ี 
มอเตอรเกียรสายพาน 
 2. Star Wheel สงฝาไมตรงกับมือจับฝา เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการขาดการ
ตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษา
โดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาที่จะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 3. เครื่องบรรจุน้ําไมไดศูนย เกิดข้ึนท้ังหมด 5 คร้ัง เกิดจากชางผูปฏิบัติงานไมปฏิบัติ
ตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไว เนื่องจากไมตองการหยุดเคร่ือง เพราะมีการส่ังผลิตน้ําดื่มจาก
ลูกคาเปนจํานวนมาก จึงไดเขาไปทําความเขาใจกับชางผูปฏิบัติงาน ใหเห็นความสําคัญในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 
 4. ตัวประคองขวดเพ่ือขันฝาอยูหางเกินไป เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการขาดการ
ตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษา
โดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาที่จะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 5. มือจับขวดขันฝาสึกหรอ เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง คร้ังท่ี 1 เกดิจากการเสื่อมสภาพของ
วัสดุ สวนครั้งท่ี 2 เกิดจากติดตั้งของชางผูปฏิบัติงานไมถูกตอง 
 
เคร่ืองพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพันฉลาก ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. นอตยึดเฟองมอเตอร Feed Roller หลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไม
มีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 2. Heater บอกาวเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของ Heater ภายหลังจากเปล่ียน 
Heater ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. ตัวกดขวดพันฉลากสึก เกิดจากการเสื่อมสภาพของตัวกดขวดพันฉลาก ภายหลัง
จากเปล่ียนตัวกดขวดพันฉลาก ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
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 4. สปริงตัวกดขวดนํ้าเสื่อมสภาพ เกิดจากการเสื่อมสภาพของสปริงตัวกดขวดน้ํา 
ภายหลังจากเปล่ียนสปริงตัวกดขวดนํ้า ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บ
ขอมูล 
 5. ลูกปนสายพานแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียนลูกปน 
ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 6. พัดลมแอรตูควบคุมเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของพัดลมแอร ภายหลังจากเปล่ียน
พัดลมแอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 7. Sensor จับฉลากไมตรงตําแหนง เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาที่จะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 8. Timing belt ขาด เกิดจากการเส่ือมสภาพของ Timing belt ภายหลังจากเปล่ียน 
Timing belt ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 9. แกนจานรองกนขวดงอ เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพิ่มเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ใน
การกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. Roller บีบฉลากไมแนน เกิดข้ึนท้ังหมด 4 คร้ัง เกิดจาก เกิดจากชางผูปฏิบัติงาน
แกปญหาไมตรงสาเหตุ เพราะสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจาก Vacuum ดูดฉลากอุดตัน จึงทําใหฉลาก
ไมตึง ฉลากจึงไมตรงตําแหนง  
 2. Vacuum ดูดฉลากอุดตนั เกิดข้ึนท้ังหมด 6 ครั้ง เกิดจากการกําหนดระยะเวลาท่ีทํา
การบํารุงรักษาไมเพียงพอ ซึ่งตองใหพนักงานคุมเครือ่งคอยทําความสะอาดเศษ Shrink Cap 
อยูตลอด เพราะ Shrink Cap จะปลิวไปอุดตดั Vacuum ดูดฉลากได 
 3. เครื่องอานคาความยาวฉลาก Error เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากชางผูปฏิบัติงาน
แกปญหาไมตรงสาเหตุ เพราะสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจาก Sensor อานคาความยาวฉลาก 
เสื่อมสภาพ จึงทําใหเกิดปญหาซํ้าข้ึน 
 4. Heater บอกาว Error เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากชางผูปฏิบัติงานแกปญหาไม
ตรงสาเหตุ เพราะสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจาก Heater บอกาว เสื่อมสภาพ จึงทําใหเกิดปญหาซ้ําข้ึน 
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เคร่ืองพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพันฉลาก ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. พัดลมแอรตูควบคุมเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของพัดลมแอร ภายหลังจากเปล่ียน
พัดลมแอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. ขอตอสายพานขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายพาน ภายหลังจากเปล่ียน
สายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. Heater บอกาวเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของ Heater ภายหลังจากเปล่ียน 
Heater ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 4. Roller บีบฉลากไมแนน เกิดจากชางผูปฏิบัติงานทําการเปล่ียนฉลากแลว ปรับ 
Roller บีบฉลากไมแนน จึงตองทําการอบรมชางผูปฏิบัติงาน 
 5. สายลมรั่ว เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายลม แตทําการแกไขโดยการตัดและตอสาย
ลมใหม ซึ่งเปนวิธีการท่ีไมถูกตอง จึงทําใหเกิดสายลมแตกขึ้น 
 6. Cup Oil รั่ว เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Cup Oil ภายหลังจากเปล่ียน Cup Oil ยัง
ไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 7. ลูกปนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียนลูกปน ยังไมพบ
การขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 8. ตัวกดขวดพันฉลากสึก เกิดจากการเสื่อมสภาพของตัวกดขวดพันฉลาก ภายหลัง
จากเปล่ียนตัวกดขวดพันฉลาก ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 9. สปริงตัวกดขวดนํ้าเสื่อมสภาพ เกิดจากการเสื่อมสภาพของสปริงตัวกดขวดน้ํา 
ภายหลังจากเปล่ียนสปริงตัวกดขวดนํ้า ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บ
ขอมูล 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. สายลมแตก เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการแกปญหาไมถูกตอง เพราะครั้งแรก
ทําการตัดตอสายลม ซึ่งสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ จึงทําใหเกิดครั้งท่ี 2 
ข้ึน 
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 2. Vacuum ดูดฉลากอุดตนั เกิดข้ึนท้ังหมด 4 คร้ัง เกิดจากการกําหนดระยะเวลาท่ีทํา
การบํารุงรักษาไมเพียงพอ ซึ่งตองใหพนักงานคุมเครือ่งคอยทําความสะอาดเศษ Shrink Cap 
อยูตลอด เพราะ Shrink Cap จะปลิวไปอุดตดั Vacuum ดูดฉลากได 
 3. ใบมีดตัดซีลไมขาด เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการเสื่อมสภาพของใบมีดตัดซีล 
โดยปกติจะเปล่ียนใบมีดก็ตอเมื่อใบมีดเสื่อมสภาพ จึงไมมีในแผนการบํารุงรักษา ในการกําหนด
ระยะเวลาการเปล่ียนอะไหล 
 4. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดข้ึน
ท้ังหมด 2 ครั้ง ครั้งท่ี 1 เกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ สวนครั้งท่ี 2 เกิดจาก Magnetic 
Contractor เสีย ทําใหมีกระแสไฟเกินเขาไปท่ี มอเตอรเกียรสายพาน  
 5. ใบมีดตัดฉลากตัดฉลากไมขาด เกิดข้ึนท้ังหมด 3 คร้ัง เกิดจากการเสื่อมสภาพของ
ใบมีดตัดฉลาก โดยปกติจะเปล่ียนใบมีดก็ตอเม่ือใบมีดเส่ือมสภาพ จึงไมมีในแผนการบํารุงรักษา 
ในการกําหนดระยะเวลาการเปล่ียนอะไหล 
 

เคร่ืองพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพิมพวันท่ี ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. แบตเตอร่ีหมดอายุ เกิดจากการเสื่อมสภาพของแบตเตอรี่ ภายหลังจากเปล่ียน
แบตเตอรี่ ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 2. หมึกพิมพหมด เกิดจากขาดการตรวจเช็คปริมาณหมึกพิมพ ของพนักงานผูควบคุม
เครื่องจักร จึงตองทําการฝกอบรมพนักงานคุมเครื่อง 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. หัวพิมพวนัท่ีอุดตัน  เกิดข้ึนท้ังหมด 5 ครั้ง เกิดจากมีการหยุดเพ่ือแกไขการขัดของ
ของเครื่องจักรเปนระยะ ทําใหหมึกพิมพคางอยูท่ีหัวพิมพเปนเวลานานจึงเกิดการอุดตันข้ึน ทํา
การแกไขโดยการใหทําความสะอาดหัวพิมพทุกครั้ง หลังจากมีการซอมเคร่ืองจักรเสร็จ 
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เคร่ืองพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพิมพวันท่ี ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. แบตเตอร่ีหมดอายุ เกิดจากการเสื่อมสภาพของแบตเตอรี่ ภายหลังจากเปล่ียน
แบตเตอรี่ ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 2. ลูกปนปมลมแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียนลูกปน ยัง
ไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. สายยางดูด Make Up หลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. หัวพิมพวันท่ีอุดตัน เกิดข้ึนท้ังหมด 11 คร้ัง เกิดจากมีการหยุดเพ่ือแกไขการขัดของ
ของเครื่องจักรเปนระยะ ทําใหหมึกพิมพคางอยูท่ีหัวพิมพเปนเวลานานจึงเกิดการอุดตันข้ึน ทํา
การแกไขโดยการใหทําความสะอาดหัวพิมพทุกครั้ง หลังจากมีการซอมเคร่ืองจักรเสร็จ 
 
เคร่ืองหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดืม่บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องหอโหล ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และไม
ซํ้ากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. ระดับหวีสายพานใหไดระดับกับตัวรับขวดเขาเครื่อง เกิดจากขาดการตรวจเช็คสภาพ 
ปญหาเกิดข้ึนในระยะแรกหลังเริ่มทําแผนการบํารุงรักษา ซึ่งเกิดจากยังไมถึงเวลาท่ีจะเขาไปทํา
การบํารุงรักษาตามแผนท่ีไวกําหนดไว หลังจากทําการแกไข และทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ี
ไดกําหนดไว ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
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 2. เทอรโมคัปเปลเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของเทอรโมคัปเปล ภายหลังจากเปล่ียน
เทอรโมคัปเปล ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. Encoder ทํางานผิดปกติ เกิดจากขาดการตรวจเช็คการทํางาน PLC ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 4. มีฟลมเขาไปมวนติดกับใบมีดตัดฟลม เกิดในชวงเวลาท่ีมีการเปล่ียนกะของพนักงาน
คุมเครื่อง พักทานอาหารกลางวัน ซึ่งทําใหมีพนักงานคุมเคร่ืองนอยกวาปกติ จึงไดทําการอบรม
พนักงานคุมเครื่อง  
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. เหล็กปดฟลมหลุด เกิดข้ึนท้ังหมด 3 ครั้ง เกิดในชวงเวลากลางคืน ซ่ึงเกิดจาก
พนักงานคุมเครื่องไมไดดูแลการลําเลียงขวดน้ํา ซึ่งเกิดการลมในเครื่องพันฉลาก จึงตองจัดใหมี
พนักงานดูแลขวดนํ้าอยูตลอดเวลา และฝกอบรมใหเขาใจเก่ียวกับหนาท่ีการทํางาน 
 

เคร่ืองหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดืม่บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องหอโหล ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และไม
ซํ้ากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. เดือยโซหลุด เกิดจากขาดการตรวจเช็คสภาพ ปญหาเกิดข้ึนในระยะแรกหลัง เร่ิมทํา
แผนการบํารุงรักษา ซึ่งเกิดจากยังไมถึงเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษาตามแผนท่ีไวกําหนด
ไว หลังจากทําการแกไข และทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีไดกําหนดไว ยังไมพบการขัดของเกิด
ซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. มีฟลมเขาไปมวนติดกับใบมีดตัดฟลม ซึ่งเกิดในชวงเวลาท่ีมีการเปล่ียนกะของ
พนักงานคุมเครื่อง พักทานอาหารซ่ึงทําใหมีพนักงานคุมเครื่องนอยกวาปกติ จึงไดทําการอบรม
พนักงานคุมเครื่อง  
 3. จอ Display เสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของจอ Display ภายหลังจากเปล่ียนจอ 
Display ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 4. เครื่องหยุดบอย, ขวดลม เกิดจากขวดไปติดอยูท่ีหวีแยกขวด จึงทําใหตัวตัดแบงขวด
เพื่อหอโหลผิดพลาดไปชนกับขวดทําใหขวดลม ซึ่งเกิดในชวงเวลาท่ีมีการเปลี่ยนกะของ
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พนักงานคุมเครื่อง พักทานอาหารซ่ึงทําใหมีพนักงานคุมเครื่องนอยกวาปกติ จึงไดทําการอบรม
พนักงานคุมเครื่อง  
 5. นอตหลวม และมีเศษฟลมติด เกิดจากขาดการตรวจสอบการทํางานของ Feed 
Roller ซึ่งไมมีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการ
ปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 6. Encoder ทํางานผิดปกติ เกิดจากขาดการตรวจเช็คการทํางาน PLC ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 7. ฟลมตัดไมขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของใบมีดตัดฟลม โดยปกติจะเปล่ียนใบมีดก็
ตอเม่ือใบมีดเสื่อมสภาพ จึงไมมีในแผนการบํารุงรักษา ในการกําหนดระยะเวลาการเปลี่ยน
อะไหล 
   
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. สายพานขาด เกิดข้ึนท้ังหมด 3 ครั้ง เกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ แตชาง
ผูปฏิบัติงานทําการแกไขโดยการตัด และตอสายพานใหมเนื่องจากไมมีอะไหลในการเปลี่ยน จึง
ทําใหเกิดการขาดซ้ําข้ึน ภายหลังจากการเปล่ียนสายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ใน
ระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. เหล็กปดฟลมหลุด เกิดข้ึนท้ังหมด 12 คร้ัง เกิดในชวงเวลากลางคืน ซ่ึงเกิดจาก
พนักงานคุมเคร่ืองไมไดดูแลการลําเลียงขวดน้ํา ซึ่งเกิดการลมในเครื่องพันฉลาก จึงตองจัดใหมี
พนักงานดูแลขวดนํ้าอยูตลอดเวลา และฝกอบรมใหเขาใจเก่ียวกับหนาท่ีการทํางาน 
 3. สายพานหยอน เกิดข้ึนท้ังหมด 3 ครั้ง เกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ แตชาง
ผูปฏิบัติงานทําการแกไขโดยการปรับความตึงสายพานใหม จึงทําใหเกิดการหยอนซํ้าข้ึน 
ภายหลังจากการเปล่ียนสายพาน ยังไมพบการหยอนเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
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แผนการบํารงุรักษาหลังทําการปรับปรุง 
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แผนการบํารงุรักษาหลังทําการปรับปรุง 
 
แผนการบํารงุรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) 
 
ตารางท่ี ง-1 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-UC-C-001 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-UC-C-002 รางประคองขวด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด รางประคอง
ขวดโดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

6M 

P1-UC-C-003 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-UC-C-004 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-UC-C-005 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-UC-C-006 Air filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air filter โดย
การลางทําความสะอาด 

3M 

P1-UC-F-001 มอเตอรเกียรเครื่องคัด
ขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรเครื่องคัดขวด  

1D 

P1-UC-F-002 มอเตอรเกียรแปรงปด
ขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรแปรงปดขวด 

1D 

P1-UC-F-003 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

1D 

P1-UC-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

1D 
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ตารางท่ี ง-1 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-UC-F-005 เซ็นเซอรเช็คมอเตอร
ใตเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใต
เครื่อง ปกติหรือไม 

6M 

P1-UC-F-006 สกร ูและ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P1-UC-F-007 สกร ูและ Bolt ยึดช้ิน
สวนประกอบ
เครื่องจักร 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เครื่องจักร 

1M 

P1-UC-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-UC-I-001 จานดอกเห็ด ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพ รอยเสียดสี จาน
ดอกเห็ด 

1M 

P1-UC-I-002 Clutch Plates ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Clutch Plates 

6M 

P1-UC-I-003 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-UC-I-004 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

1Y 

P1-UC-I-005 ฟนขับสายพาน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 

P1-UC-I-006 ชุดเกียร ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ชุดเกียร 

6M 

P1-UC-Lt-001 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี  

3M 

P1-UC-Lt-002 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 
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ตารางท่ี ง-1 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-UC-Lt-003 เฟองของเกียรขับใต
เคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-UC-Lt-004 มอเตอรเกียร ขับใต
เคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-005 มอเตอรเกียรแปรง
ปดขวด 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-006 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-007 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-A-001 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-UC-A-002 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-UC-Re-001 ลูกปน มอเตอรขับใต
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรขับใต
เครื่อง 

1Y 

P1-UC-Re-002 ลูกปนมอเตอรแปรง
ปดขวด 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรแปรง
ปดขวด 

1Y 

P1-UC-Re-003 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 

P1-UC-Re-004 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Cornerblock) 
 
ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-C-001 หัวบรรจุน้ํา ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

3M 

P1-CB-C-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-CB-C-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-CB-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-CB-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสง
ฝา 

3M 

P1-CB-C-006 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-CB-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housingโดย
การใชผาสะอาดเช็ด 

3M 

P1-CB-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน 
โดยการใชน้ําลาง 

1M 

P1-CB-C-009 หัวฉดีโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวฉดีโอโซน 
โดยการใชน้ําลาง 

1M 

P1-CB-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control 

Air Pressure Value ปกติ
หรือไม 

1D 

P1-CB-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริง
หัวบรรจุ ปกตหิรือไม 

1M 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกตหิรือไม 

1D 

P1-CB-F-004 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-CB-F-005 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง มีเสียง
ผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-006 มอเตอรเครื่องบรรจุ
น้ํา 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1D 

P1-CB-F-007 สกร ูและBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เครื่องจักร 

1M 

P1-CB-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-CB-F-009 สกร ูและ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P1-CB-F-010 PLC สายพานลําเลียง ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
PLC สายพานลําเลียง 

6M 

P1-CB-Rp-001 ทอนํ้าเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมร่ัว 1M 
P1-CB-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมร่ัว 

1M 

P1-CB-I-001 Gear Reducer ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Gear Reducer 

3M 

P1-CB-I-002 Cooling wind motor ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P1-CB-I-003 Bottles Anti Rotation 
belt 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-I-004 หัวขันฝา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
หัวขันฝา 

3M 

P1-CB-I-005 Pressure Reducer ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P1-CB-I-006 Lubricators ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 

P1-CB-I-007 วาลวของระบบนิวเม
ติกส 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P1-CB-I-008 ระบบไฟฟา 

เช็คจุดตอไฟฟา 
ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ระบบไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-CB-I-009 The main mechanism  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
The main mechanism  

1Y 

P1-CB-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 

P1-CB-I-011 สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-CB-I-012 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-CB-I-013 สายโอโซน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายโอโซน 

3M 

P1-CB-I-014 หัวบรรจุน้ํา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
หัวบรรจุน้ํา 

1M 

P1-CB-I-015 ปมน้ํา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
ลูกปน ปมน้ํา 

3M 

P1-CB-I-016 วาลวเปด – ปดนํ้า ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวเปด – ปดนํ้า 

6M 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-I-017 รางลําเลียงฝา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
รางลําเลียงฝา 

6M 

P1-CB-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-CB-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-CB-Lt-006 ลูกปนสายพาน
ลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี  

3M 

P1-CB-Lt-007 ลูกปนสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Re-001 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุน้ํา 3M 

P1-CB-Re-002 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุน้ํา 1Y 

P1-CB-Re-003 Rinser เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P1-CB-Re-004 ลูกปน มอเตอรเครื่อง
บรรจุน้ํา 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1Y 

P1-CB-Re-005 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-Re-006 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 

P1-CB-Re-007 หัวขันฝา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P1-CB-Re-003 ขาหนีบมือจับ หัว
Rinser 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล ขาหนีบมือจับ 
หัวRinser 

3M 

P1-CB-A-001 Star Wheel ปรับแตง ตั้งศูนยเคร่ืองบรรจุน้ํา 1M 

P1-CB-A-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-CB-A-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-CB-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Techlong) 
 
ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-C-001 หัวบรรจุน้ํา ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

3M 

P2-TL-C-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P2-TL-C-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P2-TL-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P2-TL-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสง
ฝา 

3M 

P2-TL-C-006 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเชด็ 

1D 

P2-TL-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housing โดย
การใชผาสะอาดเชด็ 

3M 

P2-TL-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน 
โดยการใชน้ําลาง 

1M 

P2-TL-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control 

Air Pressure Value ปกติ
หรือไม 

1D 

P2-TL-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริง
หัวบรรจุ ปกตหิรือไม 

1M 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกตหิรือไม 

1D 

P2-TL-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P2-TL-F-005 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง มีเสียง
ผิดปกติหรือไม 

1D 

P2-TL-F-006 มอเตอรเครื่องบรรจุ
น้ํา 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1D 

P2-TL-F-007 สกร ูและBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เครื่องจักร 

1M 

P2-TL-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P2-TL-F-009 สกร ูและ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P2-TL-F-010 ตัวรองปกหัวขันฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ ตัว
รองปก และสลักยึดหัวขันฝา 

3M 

P2-TL-F-011 สลักยึดหัวขันฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สลัก
ยึดหัวขันฝา 

3M 

P2-TL-F-012 Star Wheel สงฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ Star Wheel สงฝา
ตรงกับมือจับฝา หรือไม 

3M 

P2-TL-F-013 ตัวประคองขวดขันฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระยะหางของตัว
ประคองขวด ปกติหรือไม 

1M 

P2-TL-Rp-001 ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมรั่ว 1M 
P2-TL-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมรั่ว 

1M 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-I-001 Gear Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Gear Reducer 

3M 

P2-TL-I-002 Cooling wind motor ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P2-TL-I-003 Bottles Anti Rotation 
belt 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 

P2-TL-I-004 หัวขันฝา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
หัวขันฝา 

3M 

P2-TL-I-005 Pressure Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P2-TL-I-006 Lubricators ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 

P2-TL-I-007 วาลวของระบบนิวเม
ติกส 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P2-TL-I-008 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ระบบไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P2-TL-I-009 The main mechanism  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
The main mechanism  

1Y 

P2-TL-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 

P2-TL-I-011 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P2-TL-I-012 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P2-TL-I-013 สายโอโซน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายโอโซน 

3M 

P2-TL-I-014 หัวบรรจุน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
หัวบรรจุน้ํา 

1M 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-I-015 ปมน้ํา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
ลูกปน ปมน้ํา 

3M 

P2-TL-I-016 วาลวเปด – ปดนํ้า ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวเปด – ปดนํ้า 

6M 

P2-TL-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-006 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี  

3M 

P2-TL-Lt-007 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Re-001 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุน้ํา 3M 

P2-TL-Re-002 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุน้ํา 1Y 

P2-TL-Re-003 Rinser เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P2-TL-Re-004 ลูกปน มอเตอรเครื่อง
บรรจุน้ํา 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1Y 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-Re-005 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 

P2-TL-Re-006 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 

P2-TL-Re-007 หัวขันฝา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P2-TL-Re-008 มือจับขวดขันฝา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล มือจับขวดขัน
ฝา 

1Y 

P2-TL-A-001 Star Wheel ปรับแตง ตั้งศูนยเครื่องบรรจุนํ้า 1M 

P2-TL-A-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P2-TL-A-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P2-TL-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) 
 
ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-001 Safety devices ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Safety 

devices โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-002 สวนประกอบ
เครื่องจักร 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสวนประกอบ
เครื่องจักร โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-003 Air service unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air service 

unit  โดยใชน้าํลาง 

1M 

P1-KN-C-004 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-005 Guard doors, windows ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Guard doors, 

windows โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-006 Buffer system: deflection 
rollers 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Deflection 

rollers โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-007 Transport unit: pinch 
roller 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Pinch roller 

โดยการใชผาสะอาดเชด็ 

1D 

P1-KN-C-008 Gripper drum ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper drum 

โดยการใชผาสะอาดเชด็ และ
ลมเปา 

1D 

P1-KN-C-009 Hot melt unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Hotmelt unit 

โดยใช Melt-o-Clean 

6M 

P1-KN-C-010 Gripper fingers ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper 

fingers โดยการใชผาสะอาด
เช็ด และลมเปา 

1D 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-011 Vacuum bars ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum bars 

โดยการใชผาสะอาดเชด็ และ
ลมเปา 

1D 

P1-KN-C-012 Channel blower: inlet ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Blower โดย
การใชลมเปา 

1M 

P1-KN-C-013 Cooling units : Filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการ
ใชลมเปา 

1M 

P1-KN-C-014 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-015 Filter insert ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการ
ใชลมเปา 

6M 

P1-KN-C-016 Slip-ring transmitter : 
slip-ring 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring โดย
การดูดฝุน 

1Y 

P1-KN-C-017 Slip-ring transmitter : 
slip-ring bands 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring 
bands โดยการดดูฝุน 

1Y 

P1-KN-C-018 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-KN-C-019 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-KN-F-001 Cutting unit, Rotary 
cutter 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศ 

ของ Cutting unit, Rotary cutter  

1D 

P1-KN-F-002 ระบบเกียร ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวซึม และ
ระดับน้ํามัน ระบบเกียร 

1D 

P1-KN-F-003 Pressure Spring ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
Pressure Spring ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-004 Timing Belt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
Timing Belt ปกติหรือไม 

1D 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-F-005 Channel blower: inlet ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ อุปกรณจับยึดของ 
Blower แลวหรือไม 

1D 

P1-KN-F-006 Vacuum ของรู Gripper 
dram 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Vacuum 

ของรู Gripper dram ปกติ
หรือไม 

1D 

P1-KN-F-007 ระบบ Vacuum ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน ระบบ 

Vacuum  ปกตหิรือไม 

1D 

P1-KN-F-008 Cutting unit cutter, 
perforator 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศ
ของ Cutting unit cutter, 

perforator  ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-009 Clamping :  Rotating 
Shaft 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

Rotating Shaft หมุนไดหรือไม 1M 

P1-KN-F-010 สายลม : ระบบนิวเม
ติกส ท้ังเครื่อง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของสาย
ลม 

3M 

P1-KN-F-011 ขอตอ : ระบบนิวเม
ติกส ท้ังเครื่อง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของขอ
ตอ 

3M 

P1-KN-F-012 กระบอกสูบ : ระบบนิว
เมติกส ท้ังเคร่ือง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ
กระบอกสูบ 

3M 

P1-KN-F-013 วาลว : ระบบนิวเมติกส 
ท้ังเครื่อง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ
วาลว 

3M 

P1-KN-F-014 Central lubrication 
system 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ 
Central lubrication system 

1M 

P1-KN-F-015 Drive brake ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ Air gap และความ
หนา Rotor  โดยใช Feeler 
gauge 

1M 

P1-KN-F-016 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-F-017 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง มีเสียง
ผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-018 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-KN-F-019 Roller บีบฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนนของฟลม
กับ Roller บีบฉลาก 

1M 

P1-KN-F-020 Garatomat : ชุด Feed 
Cap 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบอุปกรณของ ชุด 
Feed Cap 

1M 

P1-KN-F-021 เครื่องอานความยาว
ฉลาก 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เครื่อง
อานความยาวฉลาก ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-KN-F-022 Hot melt unit : เทอร
โมคัปเปล  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-F-023 ชุด เฟองมอเตอร Feed 
Roller 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ นอต
ยึดเฟองมอเตอร Feed Roller 

1M 

P1-KN-F-024 เซ็นเซอรจับฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบตําแหนงเซ็นเซอร
จับฉลาก ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-I-001 Safety devices ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Safety devices 

1D 

P1-KN-I-002 Guard doors, windows ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Guard doors, windows 

1D 

P1-KN-I-003 Hot melt unit ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Hot melt unit 

3M 

P1-KN-I-004 Roller  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller 

1M 

P1-KN-I-005 สายพาน และ Sprocket ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ
สายพาน และ Sprocket  

6M 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-006 Brushing  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Brush 

1M 

P1-KN-I-007 Container plates: inserts ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Container plates 

1M 

P1-KN-I-008 Clamping : Star wheel ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Star wheel 

1M 

P1-KN-I-009 Clamping : Springs ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Springs 

1M 

P1-KN-I-010 Clamping : Cam Rollers ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cam Rollers 

1M 

P1-KN-I-011 Vacuum distribution disk ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Vacuum distribution disk 

1M 

P1-KN-I-012 Handling Parts : In feed 
worm 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ In 
feed worm 

1M 

P1-KN-I-013 Handling Parts : Centre 
guides 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Centre guides 

1M 

P1-KN-I-014 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-KN-I-015 

สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-KN-I-016 Handling Parts : Dead 
plates 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Dead plates 

3M 

P1-KN-I-017 V-belt : ท้ังเครื่อง ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
V-belt : ท้ังเครื่อง 

1M 

P1-KN-I-018 เกียร ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing 

3M 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-019 ฟนเฟอง  : ท้ังเครื่อง ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนเฟอง  : ท้ังเครื่อง 

3M 

P1-KN-I-020 Lift guard : Rollers  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Rollers 

6M 

P1-KN-I-021 Lift guard : Cords ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cords 

6M 

P1-KN-I-022 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ระบบไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-KN-I-023 ใบมีดตดั Shrink Cap ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ใบมีดตดั Shrink Cap 

1M 

P1-KN-I-024 Cooling Unit ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
พัดลมแอร 

6M 

P1-KN-I-025 ทอลม ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ทอลม 

3M 

P1-KN-I-026 Centring Plate : ตวักด
ขวด 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ตัวกดขวด 

3M 

P1-KN-I-027 Centring Plate : สปริง ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
สปริง 

3M 

P1-KN-I-028 Centring Plate : แกน
จานรองกนขวด 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
แกนจานรองกนขวด 

3M 

P1-KN-Lp-001 Perma grease injector เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียน Perma grease หลัง
การทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-002 โซสายพาน : ท้ัง
เคร่ือง 

เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-003 Sprockets สายพาน : 
ท้ังเครื่อง 

เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-KN-A-001 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-A-002 

สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-KN-Lt-001 เฟอง  : ท้ังเคร่ือง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-KN-Lt-002 โซสายพาน : ท้ัง
เคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-KN-Lt-003 แกนเพลา หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-KN-Lt-004 Universal join shaft ท่ี 
glue roller 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-005 Main Drive หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-006 Garatomat : Gears หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 

P1-KN-Lt-007 Krones : Gears หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 

P1-KN-Lt-008 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Lt-009 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Re-001 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 

P1-KN-Re-002 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) 
 
ตารางท่ี ง-5 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพิมพวันท่ี  
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-VJ-F-001 หัวพิมพ ตรวจสอบ
การทํางาน 

เช็คระดับหมึกของ หัวพิมพ  1D 

P1-VJ-F-002 หัวพิมพ ตรวจสอบ
การทํางาน 

เช็คระดับ Make Up ของ 
หัวพิมพ 

1D 

P1-VJ-F-003 หัวพิมพ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการรั่วของ 
หัวพิมพ 

1D 

P1-VJ-F-004 ตูควบคุม ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบอุปกรณตางๆ 
ภายในตูควบคุม เช็คการร่ัว, 
หลุด, หลวม 

1M 

P1-VJ-C-001 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-VJ-C-002 Vacuum filter   ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum 

filter  โดยการเปาลม 

1M 

P1-VJ-C-003 หัวพิมพ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวพิมพ 
โดยใช น้ํายา Videojet 
Cleaning 16-3041Q 

1M 

P1-VJ-Re-001 แบตเตอรี ่ เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนแบตเตอรี่ Control 
Board  

1Y 

P1-VJ-Re-002 ตัวกรองละอองหมึก เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนตัวกรองละอองหมึก  1Y 

P1-VJ-Re-003 ถังกรองหมึก เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนถังกรองหมึก 1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องหอโหล (SMI) 
 
ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-C-001 ตูอบ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดผนังตู โดย
การใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-SM-C-002 เซ็นเซอร ทุกตัว ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด เซนเซอร ทุก
ตัว โดยการใชผาสะอาดเชด็ 

1D 

P1-SM-C-003 Electrical panel filters ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Electrical 

panel filters โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-005 ชุดใบมีด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ชุดใบมีด 

โดยการใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-006 Feed Roller ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Feed Roller 
โดยการใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-007 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-SM-F-001 Filter ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระบบลม เดรนนํ้า 
และเช็คลมร่ัว  

1D 

P1-SM-F-002 ปม ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระดบัน้ํามันของ 
ปม 

1D 

P1-SM-F-003 Separator Group ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนน หรือ 
หลวมของ Separator Group 

1M 

P1-SM-F-004 Coil change welder ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ Coil 

change welder ปกติหรือไม 

1M 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-F-005 Safety Device ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน
สัญญาณเตือนภัย ปกติ
หรือไม 

1D 

P1-SM-F-006 Fans ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Fans 
ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-007 Resistors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Resistors ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-008 Lubricating system ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการรั่วของน้ํามัน 6M 

P1-SM-F-009 Electronical clipper ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Electronical clipper ปกติ
หรือไม 

1Y 

P1-SM-F-010 ตูอบ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-011 หว ี ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบแนวแผนระดับ
ตรงกัน หรือไม 

1M 

P1-SM-F-012 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-SM-F-013 Encoder ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน PLC 

ควบคุม Encoder 

6M 

P1-SM-F-014 Feed Roller ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ นอต
,   สกรู Feed Roller 

1M 

P1-SM-I-001 โซปดฟลม ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
โซปดฟลม 

1D 

P1-SM-I-002 ฟนขับสายพาน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-I-003 สายพานตูอบ ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
สายพานตูอบ 

1M 

P1-SM-I-004 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-SM-I-005 Carton boards  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Carton boards 

1M 

P1-SM-I-006 มานเตา Input/output  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
มานเตา Input/output 

6M 

P1-SM-I-007 Bearing and shaft 
supports  

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing and shaft supports 

6M 

P1-SM-I-008 Teflon guides ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Teflon guides 

6M 

P1-SM-I-009 Toothed pulley 
drawing oven chain  

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Toothed pulley drawing oven 
chain 

6M 

P1-SM-I-010 Knife belt ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Knife belt 

6M 

P1-SM-I-011 Cutting System ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ใบมีดตดัฟลม 

6M 

P1-SM-I-012 ชุดมวนฟลม ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ชุดมวนฟลม 

6M 

P1-SM-I-013 Roller guide ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller guide 

6M 

P1-SM-I-014 Former driving belt  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Former driving belt 

6M 

P1-SM-I-015 Display  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Display 

6M 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-A-001 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของ สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง ให
เหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-002 Separator and 
batching belts Group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Separator 

and batching belts ให
เหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-003 Making-system chains ปรับแตง ปรับความตึงของ Making-

system chains ใหเหมาะสม 

1M 

P1-SM-A-004 Former driving belt  ปรับแตง ปรับความตึงของ Former 

driving belt ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-005 Film wrapper unit ปรับแตง ปรับความตึงของ Film 

wrapper unit ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-006 Carton board ramp 
group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Carton 

board ramp group ให
เหมาะสม 

1M 

P1-SM-Lt-001 Wrapper Chain หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

6M 

P1-SM-Lt-002 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม ทําการหลอล่ืนโดยการใส

น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-003 Carton board 
transporting chain 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-004 Drawing system หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-005 Separator and 
batching belts Group 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lp-001 Format change 
adjusting screws 

เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-Lp-002 Former driving belt เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-SM-Re-001 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 
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ประวัติผูเขียนวิทยานพินธ 

 
นายพงศกร  อิสระมโนรส เกิดเม่ือวันท่ี 7 กรกฎาคม พ.ศ. 2525 ท่ีจังหวัด

กรุงเทพมหานคร เปนบุตรชาย ของนายมงคล   อิสระมโนรส และนางชาลินี   อิสระมโนรส 
สําเร็จการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จากคณะวิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ  และสําเร็จการศึกษาระดับปริญญา 
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ในปการศึกษา พ.ศ. 2546  และไดเขาทํางานท่ีบริษัท 
Seiko Instruments (ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนง Process Engineering เปนเวลา 2 ป 5 
เดือน ภายหลังไดลาออกเพ่ือศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลาย ปการศึกษา 2549 
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