
บทที ่4

การปรับปรุงเพื่ออดกวามสูญเสียในกระบวนการผฮต

การปร ับปร ุงเพ ื่อลดความส ูญ เส ียในกระบวนการผล ิตกระดาษ ซ ึ่งความส ูญ เส ียน ั้นแบ ่ง  
ออกได ้เป ็น  3 ด ้านหลักค ือลดความสูญเส ียด ้านการเก ิดของเส ียในการผล ิต ลดความสูญเส ียด ้าน  

กำลังการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรหยุดและกระดาษขาดในกระบวนการผลิต ในการลดความสูญเส ีย  
นั้นจะต ้องพ ิจารณาถึงป ิจจ ัยต ่าง  ๆ ท ี่ใส ่เข ้าไปในกระบวนการผล ิตซ ึ่งเป ็นสาเหต ุของความส ูญ เส ีย  
เพ ื่อทำให ้ป ิจจ ัยท ี่ทำให ้เก ิดผลกระทบน ั้นลดลง ด ังน ั้นในบทน ี้จะกล ่าวถ ึงแนวทางในการปร ับปร ุง  
เพ ื่อลดความสูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผลิตกระดาษโดยแบ่งการปรับปรุงเป ็น 4 ด ้านซ ึ่งสร ุป  
ได ้ด ังน ี้

(1) การปรับปรุงด้านพนักงาน

(2) การปรับปรุงมาตรฐานในการทำงาน

(3) การปรับปรุงด้านวัตถุด ิบ

(4) การปรับปรุงด้านเครื่องจักร

4.1 แนวทางการปรับปรุงเพื่ออดกวามสูญเสีย

จากการวิเคราะห์ในบทที่ 3 เมื่อทำการพิจารณาจะพบว่ามีป ีญหาที่เก ิดจากพนักงาน วิธีการ 
ทำงาน ว ัตถ ุด ิบและเคร ื่องจ ักร ซ ึ่งสามารถสร ุปแนวทางในการแก ้ป ิญ หาเพ ื่อลดความส ูญ เส ียท ี่ 
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตามตารางที่ 4.1 ด ังน ี้
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ตารางที่ 4.1 สาเหตุและแนวทางการแกัป ีญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระดาษ

สาเหตุความสุญเสีย แนวทางการแก้ป็ญหา วัตลุประสงค์
1. พนักงาน
- ขาดความชำนาญในการ - จัดการแกอบรมพนักงาน •เพ ื่อลดความสูญเสียจาก

ทำงาน - จัดทำใบพรรณนาลักษณะงาน การปฏิบ ัต ิงานไม่ม ี

- ไม่เอาใจใส่ในการเตรียม - จัดทำมาตรฐานขั้นตอนการ มาตรฐาน ช ่วยให ้

วัตถุดิบ ทำงาน พนักงานรู้หน ้าท ี่ ความ

-ขาดความรู้ด ้านการซ ่อม  
บำรุงเช ิงป้องกัน  

- ใช ้ประสบการณ ์มากกว่า

ร ับผ ิดชอบในการทำงาน

มาตรฐานในการ 

ปฏิบ ัต ิงาน

2. วิธีการทำงาน
- ไม ่มีมาตรฐานในการ - จัดทำมาตรฐานขั้นตอนการ •เพ ื่อลดความสูญเส ีย

ปฏิบ ัต ิงาน ทำงาน เนื่องจากการปฏิบ ัต ิงาน

- จัดทำเอกสารในการตรวจสอบ ผิดพลาด และช ่วยให มี้
กระบวนการผลิต ทำงานเป็นมาตรฐาน

3. วัตลุดิบ - เพื่อลดความสูญเสีย

- ไม ่มีการตรวจสอบคุณภาพ - จัดทำแผนการตรวจรับวัตถุด ิบ เน ื่องจากวัตถ ุด ิบไม ่ได ้

ของวัตถุด ิบก่อนการผลิต - จัดทำแผนการตรวจสอบ มาตรฐาน

- สารเคมีเคลือบผิวหน้า วัตถุดิบก่อนการผลิต - เพื่อควบคุมคุณภาพของ

กระดาษไม่เหมาะสมกับ - จัดทำเอกสารการตรวจสอบ สารเคม ีให ้เหมาะสมกับ

การผลิต สารเคมีระหว่างผลิต การผลิต
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ตารางที่ 4.1 สาเหตุและแนวทางการแก้บ ีญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระดาษ (ต่อ)

เทเหตกวามสูญเส ีย แนวทางการแก้ปญหา วัคอุประสงค์
4. เกรื่องจักร
- ระบบกรองเยื่อชำรุด 
-ไม ่ม ีระด ับบอกระด ับ  

นามันหล่อล ื่น

- เปลี่ยนแผ่นกรองเยื่อ

- ติดตั้งหลอดแก้ววัดระดับ 

นามันหล่อลื่น

- เพ ื่อปรับปรุงการทำงาน  

ของเครื่องจักร

- เพ ื่อให้ง่ายต่อการทำงาน

- การบำรุงรักษาไม่ม ีการ 

วางแผนล่วงหน้า
- จัดทำแผนการซ่อมบำรุงเชิง 

ป็องกัน

- เอกสารการตรวจสอบการ 
บำรุงรักษาเชิงฟ้องกัน

- การจัดระบบข้อมูลด้านการ 
บำรุงรักษา

- เพื่อลดความขัดข้องของ 
เครื่องจักร

- ทำให ้การบำรุงร ักษาเป ็นไป  
อย่างมีระเบียบแบบแผน

- ไม ่ม ีการตรวจสอบการ 
ปรับตั้งเครื่องจักร

- เครื่องจักรมีอายูการใช้งาน 
มานาน

จากตารางที่ 4.1 แสดงให ้เห ็นถ ึงสาเหต ุของ!]ญหาเพ ื่อนำมาส ู่กระบวนการแก ้ไข!]ญหาท ี ่
เก ิดข ึ้น เพ ื่อลดความส ูญ เส ียท ี่เก ิดข ึ้น ในกระบวนการผล ิตกระดาษโดยการแบ ่งการแก ้ไข !]ญ หา  
ออกเป็น 4 ด้าน คือ ด ้านพนักงาน ด้านวิธ ีการทำงาน ด้านวัตถุด ิบ และด ้านเคร ื่องจ ักรโดยระบ ุถ ึง 
ว ิธ ีการแก ้ไขบ ีญหาและว ัตถ ุประสงค ์ของว ิธ ีการแก ้ไข!เญหาซ ึ่งจะได ้อธ ิบายรายละเอ ียดในห ัวข ้อ  

ต่อไป

4.2 การปรับปรุงด้านพนักงาน

ความส ูญเส ียเพ ื่องมาจากพน ักงานจากการวิเคราะห ์ถ ึงสภาพ!]ญหาในบทที่ 3 พบ ว ่าส ่วน  
ใหญ ่เก ิดเน ื่องจากพนักงานไม่ม ีความชำนาญในการปฏิบ ัต ิงานทำให้เก ิดข้อผิดพลาดในระหว่างการ 

ผลิต และพน ักงานท ี่เข ้ามาใหม ่ไม ่ม ีประสบการณ ์ในการแก ้!]ญ หาท ี่เก ิดข ึ้น  ส ่งผลให ้เก ิดความ  
สูญเส ียข ึ้น ซ ึ่งจากการประช ุมระหว ่างผ ู้บร ิหารและระด ับห ัวหน ้าพน ักงานม ีความเห ็นว ่าควรม ีการ  
จัดอบรมพนักงานให้ปฏิบ ัต ิงานอย่างถูกวิธ ีและมีมาตรฐานในการทำงาน และม ีการประเม ินผลหล ัง 
การแกอบรมพนักงาน
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4.2.1 การจัดอบรมพนักงาน

การแกอบรม(Train ing) โดยท ั่วไปของโรงงานต ัวอย ่างม ีข ั้นตอนด ังน ี้

(1) แผนกบ ุคคลทำการเก ็บรวบรวมความต ้องการในการแ ก อบรมโดยการสำรวจ  

และใช ้แบบสอบถาม เพ ื่อด ูว ่าม ีภ ารก ิจ ใดบ ้างท ี่ค วรจะต ้องแก ้ไข  ป ร ับ ป 3 ง ด ้วยการแ ก อบรม  
พฤติกรรมประเภทใดบ ้างท ี่ควรจะต ้องเปล ี่ยนแปลงต ้านความรู้ ท ักษะ ท ัศนคติ หร ือประสบการณ ์ 
ซึ่งการรวบรวมความต้องการในการแก อบรมจะปฏิบัติเมื่อ

(ก) ม ีการประช ุม  ห ร ือ เป ็นน โยบายของผ ู้บ ร ิห ารออกมาให ้จ ัด ให ้ม ีก าร

แก อบรม

(ข) พน ักงานมีความต้องการแก อบรมในเร ื่องท ี่ตนย ังไม ่ม ีความร ู้ หรือ ยัง 
ไม่ชำนาญ ซึ่งห ัวข ้อการแก อบรมตังกล่าวเป็นหัวข้อที่จำเป็นต่อการปฏิบ ัติงานของพนักงานเอง

(2) แผนกบุคคลทำการสรุปห ัวข ้อสำหรับการแก อบรมและจัดทำแผนการแ ก อบรม  
ประจำปี โดยใช้แบบฟอร์ม แผนการแกอบรม

(3) แผนกบุคคลนำแผนการแกอบรมประจำปี เสนอแก่ผ ู้บริหารเพ ื่อรอการอนุม ัต ิ

(4) หลังจากแผนการแ ก อบรมไต ้ร ับการอน ุม ัต ิจากผ ู้บร ิหารแล ้ว แผนกบุคคลจะทำ 
การจัดทำแผนการแกอบรมของแต่ละแผนก

(5) แผนกบ ุคคลแจกจ ่ายแผนการแ ก อบรมแก ่ห ัวหน ้าแผนกท ี่เก ี่ยวข ้อง โดยระบ  ุ

เวลาที่ใช ้ ผู้แก อบรม และสถานที่ในการแกอบรม เป็นต้น

(6) จ ัดให ้ม ีการแกอบรมตามแผนที่ไต ้วางไว้

(7) แผนกบ ุคคลและห ัวหน ้าแผนกต ่างๆ  ท ำการป ระเม ิน ผลการแ ก อบรมและ  

สรุปผลการแก อบรบโดยใช้แบบฟอร์มใบประเมินผลการสอนงาน

(8) แผนกบุคคลจัดทำการบันทึกการแก อบรมของพนักงานแต่ละคนเพ ื่อจ ัดเก ็บเป ็น  

บ ันท ึกของห ัวหน ้าและแสดงผลให ้พน ักงานใหม ่ทราบโดยใช ้แบบฟอร์มบ ันท ึกการสอนงาน
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ในการจ ัดการแ ก อบรมพน ักงานน ั้นทางโรงงานได ้เน ้นการแ ก อบรมก ับงานจร ิง  

เป็นหลัก ซ ึ่งจะช่วยทำให้พนักงานนั้นมีความชำนาญในการปฏิบ ัต ิงานมากขึ้น และร ู้ว ิธ ีแก ้ไขป ็ญหา 

เฉพาะหน้าได้เม ื่อเกิดปิญหาขึ้น จากการวิเคราะห์ในบทที่ 3 ควรม ีการอบรมพนักงานในเร ื่องต ่าง  ๆ
ด ังน ี้

(1) การทำความสะอาดท่อส่งเยื่อ

(2) การเตรียมสารเคมีเคลือบกระดาษ

(3) การเติมนั้ามันหล่อลื่น

(4) การตรวจวัตถุดิบก่อนผลิต

(5) การซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน

หล ังจากม ีการแ ก อบรมพน ักงานแล ้วจ ึงให ้ม ีการประเม ินผลของการแ ก อบรม  
พน ักงาน โดยให ้ทางห ัวหน ้าท ี่ควบค ุมงานประเม ินผลจากการปฏ ิบ ัต ิงานของพน ักงาน ล้าผลการ 
ประเม ินไม ่ผ ่านจะต้องมีการอบรมใหม่อ ีกครั้ง

ช ื่อพนักงาน

ตำแหน่ง

บันทึกการสธนงาน /การธบรม

ลำดับที่

อบรม

เรื่อง วัน/เดือน/ปี

ระยะ

ประเมินผล

ลายเซ็นต์ ลายเซ็นต์

เวลา พนักงาน ผู้อบรม

ร ูป ท ี่4.1 เอกสารบันทึกการแกอบรมพนักงาน
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4.2.2 จัดทำใบแฮดงยักษณะงาน

การจัดทำใบแสดงลักษณะงาน โดยระบ ุหน ้าท ี่และความรับผ ิดชอบของพน ักงาน  
ประจำเครื่อง และให้พนักงานประจำเครื่องปฏิบ ัต ิตามอย่างเคร่งครัดโดยให้ห ัวหน้าพนักงานประจำ 
เคร ื่องคอยควบคุมดูแลและตรวจสอบอย่างใกล ้ช ิด เพ ื่อให ้พน ักงานทราบถ ึงขอบเขตหน ้าท ี่ ความ 

รับผ ิดชอบของตน อ ันทำให ้พน ักงานไม ่เก ิดความส ับสนในการทำงาน และปฏ ิบ ัต ิหน ้าท ี่ได ้อย ่างม ี 

ประสิทธิภาพมากยิ่งข ึ้น โดยแบบฟอร์มของใบแสดงล ักษณะงานแสดงได ้ด ังร ูป 4.2 ซึ่งรายละเอียด 
ทั้งหมดอยู่ในภาคผนวก

รูปที่ 4.2 ใบแสดงลักษณะงาน
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ในการปรับปรุงมาตรฐานในการทำงานเพ ื่อลดความส ูญเส ียในกระบวนการผล ิตของทาง  

โรงงาน ต ัวอย ่างน ั้น  ได ้จ ัดทำเป ็น เอกสารข ั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงาน  เพ ื่อ ให ้เก ิดมาตรฐานในการ  

ปฏ ิบ ัต ิงานให ้เป ็นแนวทางเด ียวก ัน และจ ัดทำเอกสารตรวจสอบกระบวนการผลิต เพ ื่อตรวจสอบ  

กระบวนการผลิตไม ่ให ้ม ีข ้อบกพร่องเก ิดข ั้น

4.2.1 เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน

ในการปรับปรุงด ้านมาตรฐานในการทำงานได ้ม ีการจ ัดทำข ั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงาน  
เพ ื่อให ้การปฏิบ ัต ิงานนั้นมีมาตรฐานในการทำงานที่เหม ือนกัน โดยข ั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงานจะแสดง 

ถ ึงข ั้นตอนของกรรมว ิธ ีในการทำงาน โดยละเอ ียด  เพ ื่อ ให ้พ น ัก งาน ป ฏ ิบ ัต ิงาน ไป ใน แนวท าง  
เดียวกัน เพ ื่อให ้เก ิดความชัดเจนในการทำงาน และย ังสามารถนำไปใช ้ในการแกอบรมพน ักงาน  
ใหม่ที่เข้ามาทำงานให้เกิดความเข้าใจได้อ ีกด้วย

การจัดทำเอกสารขั้นตอนการปฏิบ ัต ิงานนั้นมีข ั้นตอนในการจัดทำตังน ี้

(1) พนักงานที่ปฏิบ ัต ิงานที่เครื่องจักรจำแนกวิธ ีการปฏิบ ัต ิงานออกเป็นข้อ ๆ

(2) พน ักงานที่ปฏ ิบ ัต ิงานหน้าเครื่องจ ักร ร ่างข ั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงานในแต ่ละข ้อ

โดยละเอียด

(3) ห ัวหน้าแผนกจะเป ็นผู้ตรวจสอบความถูกต้อง ความสมน ุรณ ์ของข ั้นตอนการ 

ปฏ ิบ ัต ิงานของฉบ ับร ่างท ี่จ ัดทำข ั้น  จากน ั้นจ ึงทำการแก ้ไขฉบ ับร ่างให ้เป ็นฉบ ับท ี่เป ็นข ั้นตอนใน  
การปฏิบ ัต ิงานอย่างเป็นทางการต่อไป

(4) ผ ู้จ ัดการโรงงานจะเป ็นผู้ตรวจสอบและอนุม ัต ิเอกสารให ้ใช ้งานในการผลิต

ซ ึ่งเอกสารข ั้นตอนการทำงานน ั้น ได ้จ ัดทำข ั้นตอนการทำงานของกระบวนการ  
ผลิตกระดาษของทางโรงงานตัวอย่างโดยมีเอกสารขั้นตอนการปฏิบ ัต ิงานต่าง  ๆต ังน ี้

•  การการตรวจสอบคุณภาพของกระดาษ1 ไซเกิลก่อนการผลิต

•  การตรวจรับเยื่อกระดาษ V irg in  Pulp

•  การตรวจสอบระบบการกรองเยื่อกระดาษ

•  การปรับนั้าฉีดตัดหกระดาษ

•  การปรับตัง shower ก้าง w ire

4 3  การปรับปรุงมไตรฐานในการทำงาน
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•  การตรวจสอบ calendar

•  การตรวจสอบระบบกรองนายาเคมีเคลือบกระดาษ

•  การตรวจวัดค่าความหนืดของนํ่ายาเคลือบผิวหน้ากระดาษ

•  การเติมนามันหล่อลื่น

•  การเดินเครื่องระบบอุลตร้าฟอร์มเมอร์

•  การหยูดเครื่องอุกเฉิน

•  การบำรุงรักษาและซ่อมบำรุงเฮดบ๊อกช์

•  การผลิตกระดาษแกรมบาง

•  การผสมนํ้ายาเคลือบผิวหน้ากระดาษ
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ขั้นตอนการปฏิบ ัต ิงาน  

เรื่อง

หมายเลขเอกสาร W I-O O X

1. ว ัตถ ุประสงค ์

4

2. ขอบเขต

3. นยาม

4. อุปกรณ์และเครื่องมือวัด

5. ผู้ร ับผิดชอบ

6. ว ิธ ีปฏิบ ัต ิ

รูปที่ 4.3 เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน
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4.2.2 จัดสร้างเอกสใรตรวจสอบกระบวนการผอิต

ในกระบวนการผล ิตกระดาษของทางโรงงานต ัวอย ่างน ั้น ไม ่ม ีตรวจสอบความ  
เร ียบร้อยในกระบวนการผล ิตในก่อนการผลิต ทำให ้เก ิดข ้อบกพร่องในระหว่างการผล ิต เช่น ไม ่ม  ี
การตรวจสอบสารเคม ีเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษอย ่างเป ็นประจำ ต ังน ั้น ในการจ ัดทำเอกสารเพ ื่อ  
ต รวจส อ บ ค ุณ สม บ ัต ิขอ งสาร เค ม ีท ี่ใช ้เค ล ือ บ ผ ิวห น ้าก ระด าษ จ ึ่งช ่วย ให ้ส าร เค ม ีท ี่ใข ้ม ีค วาม  

เหมาะสมกับการผลิตกระดาษ และม ีการตรวจอยู่เป ็นประจำโดยมีความถี่ในการตรวจสอบกะละ 2 
ครัง การตรวจสอบวัตถ ุต ิบท ี่ใช ้ในการผล ิต อุณหภูมิของ D ryer ในการอบกระดาษให ้แห ้ง แรงลม 
ของ A ir  kn ife  และระดับของนั้าม ันหล่อล ื่นให ้ม ีความเหมาะสมกับการผลิตอยู่เป ็นประจำ โดยให  ้
พนักงานประจำเครื่องจักรเป ็นผู้ตรวจสอบ

วันที่

เวลาที่ตรวจสอบ

ชื่อพนักงาน

ผลการ
d ค่ามาตรฐานNO. รายการทตรวจเชค ตรวจสอบ

1 วัตถุดิบ

2 สารเคมีเคลือบกระดาษ

3 อุณหภูมิของ dryer

4 แรงลม A ir  knife

5 แรงกดของCalender

6 ระดับน ั้าม ันหล่อลื่น

7

8

ผ ู้ตรวจสอบ

สรูปผลการตรวจสอบ

รูปที่ 4.4 เอกสารตรวจสอบกระบวนการผลิต
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จากการว ิเคราะห ์ในบทท ี่ 3 พ บว ่าว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ใน โรงงานม ีป ิญ หาเร ื่อ งของมาตรฐาน  
ค ุณ ภาพของน ํ้ายาท ี่ใช ้เคล ือบกระดาษ เน ื่องจากจากค ุณสมบ ัต ิของร0ทยาไม ่ได ้ม าตรฐาน ตามท ี่ 

กำหนดส่งผลทำให ้น ั้ายาไปติดก ับส่วนของ Calender ทำให้กระดาษที่ผลิตออกมามีรอยเกิดขึ้น และ 
เย ื่อกระดาษท ี่ใช ้ในการผล ิตไม ่ได ้มาตรฐานม ีส ิ่งสกปรกมากเก ินกำหนด จากปิญหาดังกล่าว ผู้วิจัย 

ได ้ร ่วมกับฝ ่ายวิจ ัยและพ ัฒนาได ้จ ัดทำระบบการควบคุมค ุณภาพขึ้นมาเพ ื่อแก้ไขป ิญหาดังกล ่าว ซ ึ่ง 
ประกอบด้วย

•  จัดทำแผนการตรวจรับวัตถุดิบ

•  จ ัดทำแผนการตรวจสอบวัตถุด ิบก่อนการผลิต

•  จัดทำเอกสารการตรวจสอบสารเคมี

4 .4 คารปรับป'{งด ้านวัคค ุด ิบ

4.4.1 จัคทำแผนการตรวจรับวัคคุดิบ

การต รวจส อ บ แล ะท ด สอ บ ว ัต ถ ุด ิบ ท ัน ท ีท ี่ผ ู้ส ่งม อ บ จ ัด ส ่งว ัต ถ ุด ิบ ให ้ก ับ ท าง  
โรงงานโดยเบ ื้องด ้นพน ักงานควบค ุมค ุณภาพจะตรวจสอบสภาพท ั่วไปของว ัตถ ุด ิบก ่อน หลังจาก 
น ั้น จ ึงท ด สอบ ค ุณ สม บ ัต ิท ี่ส ำค ัญ แล ้วแต ่ว ัสด ุแต ่ล ะชน ิด  โด ย ท าง โร งงาน จ ะ ให ้ก ารท ด ส อ บ  
ค ุณสมบ ัต ิท ี่โรงงานไม ่ม ีเคร ื่องม ือท ี่ใช ้ในการทดสอบได ้เป ็นความรับผ ิดชอบของทางบริษ ัทผ ู้ผล ิต  
ทางโรงงานจะขอตรวจสอบด ูข ้อม ูลการทดสอบและใบร ับรองค ุณ ภาพว ัตถ ุด ิบจากโรงงานผ ู้ผล ิต  

โดยในการตรวจสอบคุณภาพของกระดาษรีไซเก ิลและเย ื่อฟอกขาวได ้ทำการกำหนดลงในเอกสาร  

ขั้นตอนการปฏิบ ัต ิงานในภาคผนวก ก.

4.1.2 จัคทำแผนการตรวจสอบวัคคุดิบก่อนการผลิต

จ ัดให ้ม ีการกำหนดมาตรฐานและว ิธ ีการตรวจสอบว ัตถ ุด ิบต ่าง  ๆ ก ่อน น ำไป ส ู ่
ข ั้นตอนการผล ิต  ซ ึ่งว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ต ้องนำมาตรวจ  เช่น เย ื่อกระดาษฟอกขาว ก ระดาษ ร ีไซ เก ิล  
สารเคม ีเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษ อ ีกครั้งเพ ื่อให ้เก ิดความม ั่นใจในค ุณภาพวัตถ ุด ิบก ่อนนำไปใช ้งาน  
ซึ่งม ีรายละเอียดขั้นตอนการปฏิบ ัต ิในภาคผนวก ก.
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4 .1 3  จัดทำเอกอกรการตรวจสอบสารเกมระหว่างการผลิต

ในระหว่างการผลิตกระดาษ สารเคม ีท ี่ใช ้ในการเคล ือบผิวกระดาษซึ่งอย ู่ในถ ังพ ัก  
จะถ ูกด ูดไปใช ้งานในกระบวนการผล ิตเม ื่อม ีส ่วนท ี่เหล ืออย ู่จะถ ูกส ่งมาท ี่ถ ังพ ักเพ ื่อใช ้ในการผล ิต  

ชาดลอดเวลา ทำให ้สมบ ัต ิของสารเคม ีท ี่ใช ้ในการผล ิตเปล ี่ยนแปลงไป เช่น ความหน ืดของสารเคม ี 

ค่า Solid content เม ื่อไม ่ม ีการตรวจสอบค่าต ่าง  ๆ ทำให ้ไม ่สามารถแก ้ไขสภาพของสารเคม ีได  ้
ท ันเวลา ส ่งผลให ้เก ิดความส ูญ เส ียไปย ังส ่วนต ่าง  ๆ ของเคร ื่อ งจ ักรได ้ ด ังน ั้น ในการตรวจสอบ  
ค ุณสมบ ัต ิของสารเคม ีเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษจ ึงม ีความสำค ัญในการผล ิต โดยในการตรวจสอบ  

สารเคม ีให ้ม ีการตรวจสอบทุก 4 ช ั่วโมง

เอกสารตรวจสอบสารเคมีเกสอบผิวหน้ากระดาน
พนักงาน  
วันที่

รายการที่ตรวจสอบ ค ่า ม า ต ร ฐ า น เ ว ล า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ห ม า ย เ ห ต ุ

8 . 0 0 1 2 . 0 0 1 6 . 0 0 2 0 . 0 0 2 4 . 0 0 4 . 0 0

1.ค่าความหนืด

2 .อุณหภูมิ

3 .ค่า Solid Content

ล ง ช ื่อ

ห ัว ห น ้า พ น ัก ง า น

รูปที่ 4.5 เอกสารการตรวจสอบสารเคมีเคลือบผิวหน้ากระดาษ
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การปรับปรุงด ้านเครื่องจ ักรม ีการเปล ี่ยนและต ิดต ั้งอ ุปกรณ ์ใหม ่เพ ื่อลดความสูญเส ีย และ 
ช่วยในการดำเน ินการผล ิต ส ่วนด ้านการจ ัดการระบบซ ่อมบำร ุงน ั้นได ้ม ีการวางแผนการบำร ุงเช ิง  

ป ้องก ัน ให ้ก ับ เคร ื่อ งจ ักรท ี่ใช ้ในการผล ิต  จ ัดทำเอกสารการตรวจสอบการบำร ุงร ักษา และการ  
จ ัดระบบข ้อม ูลด ้านการบำร ุงร ักษา เพ ื่อให ้การบำร ุงร ักษาเป ็นไปอย ่างม ีระบบ ม ีเอกสารสามารถ  

บันทึกและตรวจสอบการซ่อมบำรุงของเครื่องจักร

4.5.1 การเปลี่ยนแกะตตตั้งอุปกรฒให้ทับเครื่องจักร

ในการเปลี่ยนและติดตั้งอุปกรณ์ให้ก ับเครื่องจักรจากการวิเคราะห์พบว่าเกิดปิญหา 
2 อุด โดยมีรายละเอียดในการดำเนินการดังนี้

(1) การเปลี่ยนแผ่นกรองเยื่อกระดาษ

จากการวิเคราะห ์ในบทท ี่ 3 ความส ูญเส ียเน ื่องมาจากส ิ่งสกปรกท ี่หล ุดจากระบบ  
กรองเย ื่อน ั้นม ีสาเหต ุหล ักมาจากการใช ้แผ ่นกรองเย ื่อท ี่เก ่าและชำร ุด ทำให ้ช ่องว ่างระหว ่างแผ ่น  
กรองม ีขนาดใหญ ่กว ่าส ิ่งสกปรก ด ังน ั้นในการเปล ี่ยนแผ ่นกรองให ้ม ีขนาดเล ็กลงจะสามารถช ่วย  

ก รอ งส ิ่งส ก ป รก ได ้ด ีข ึ้น  จ ึงท ำการเป ล ี่ยนแผ ่นกรองให ้ม ีขนาด เล ็กลงโดยขนาดท ี่ใช ้ค ือ  0 .15  
มิลลิเมตร

(2) การติดตั้งหลอดแก้วเพื่อวัดระดับนั้ามันหล่อลื่น

ส ่วน ป ีญ ห าท ี่ท ำ ให ้น ั้า ม ัน ห ล ่อ ล ื่น ไห ล เย ิ้ม อ อ ก ม าต าม อ ุด ท ี่ได ้ท ำก าร เต ิม  

น ั้าม ันหล ่อล ื่นได ้ทำการต ิดต ั้งหลอดแก ้วว ัดระด ับน ั้าม ันหล ่อล ื่น  เพ ื่อไม ่ให ้เต ิมน ั้าม ันหล ่อล ื่น เก ิน  
ปริมาณท ี่กำหนดไว้ และช่วยให้ง่ายในการตรวจเช็คระดับนั้าม ันว่ายังมีพอเพียงหรือไม่

4.5.2 จัดทำแผนการบำรุงเชิงป้องทัน

การจ ัดทำแผนการบำร ุงเช ิงป ้องก ันให ้ก ับ เคร ื่องจ ักรโดยการปร ับปร ุงแผนการ  
บำร ุงเช ิงป ้องก ันท ี่ม ีอย ู่แล ้วแต ่ไม ่ม ีความช ัด เจน โดยการปร ับปร ุงจะจ ัดทำแผนบำร ุงร ักษาเช ิง  

ป ้องก ันของเคร ื่องจ ักรโดยแบ ่งเป ็นส ่วนต ่าง  ๆ ของเคร ื่องจ ักรเพ ื่อให ้ม ีความช ัดเจนและสามารถ  
นำไปปฏ ิบ ัต ิงานได ้จร ิงโดยจ ัดทำแผนการบำร ุงเช ิงป ้องก ันเป ็นรายว ัน ราย 1 เดือน ราย 3 เดือน 
ราย 6 เดือน และราย 1 ป ี โดยม ีการกำหนดก ิจกรรมหล ัก  ๆ ในการนำไปปฏ ิบ ัต ิการในการ  
บ ำร ุงร ักษ าเช ิงป ้อ งก ัน ใน กระบ วน การผล ิต กระด าษ ของท างโรงงาน ต ัวอย ่าง  แบ ่งออกเป ็น  4 
กิจกรรมหลัก  ๆด ังน ี้

4 .5 การปรับปรุงด ้านเครื่องจ ักร
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4.5.2.1 การทำกวามสะอาดเกรองจักร

การทำความสะอาดเครื่องจ ักรถือเป ็นแม่บทของการซ่อมบำรุง เพราะงานทำ 
ความสะอาดเครื่องจักรนับเป็นก้าวแรกของงานซ่อมบำรุงเชิงป้องกันเนื่องจาก

•  ขณะทำความสะอาด พน ักงานได ้เห ็นส ่วนต ่าง  ๆ ของเครื่องจักรประจำ 

ทำให้ทราบได ้ว ่าสภาพของเครื่องจักรภายนอก สภาพเสียงที่เก ิดขึ้น ความส ั่นสะเท ือน ความร้อนท ี ่
เกิดและอื่น  ๆ ขณะเดินเครื่องปกติเป็นอย่างไร และเม ื่อส ังเกตเห ็นความผิดปกติพ ื้นฐานจะสามารถ  

แก้ไขก่อนที่ป ิญหาจะลุกลาม

•  การขจัดฝ่นละอองหรือส ิ่งสกปรกบนเครื่องจ ักร เป ็นการช ่วยลดความสึก  

หรอของเครื่องจ ักรและการทำงานที่ผ ิดพลาดของอุปกรณ ์และระบบควบคุมทางไฟฟ ้าลงได ้มาก

•  ช่วยลดอุบ ัต ิเหตุในการทำงานได้ เน ื่องจากด้นเหตุของอุบ ัต ิเหตุ เช่น วัสด  ุ
ห ล ่อ ล ื่น ห ก เร ี่ย ราด บ น พ ื้น  ช ิ้น ส ่วน ห ร ือ ส ิ่ง ระ เก ะระก ะต ่า ง   ๆ จ ะถ ูกขจ ัดออกไป จากบ ร ิเวณ  
เครื่องจักร อุบัติเหตุจากสิ่งเหล่านี้จ ึงไม่เกิดขึ้น

ส ิ่งท ี่ม ักจะเป ็นป ีญหาในเร ื่องความสะอาดของโรงงานต ัวอย ่างน ั้นม ักเก ิดจาก

เหตุต่าง  ๆ เช่น

•  ผ ู้บร ิหารโรงงานไม ่ให ้ความสนใจและไม ่เคร่งครัดในเรื่องความสะอาด

•  ไม ่ม ีแรงจูงใจพนักงานให้ม ีความร่วมมือในเรื่องความสะอาด

•  พน ักงานเก ี่ยงก ันในเร ื่องหน ้าท ี่และขอบเขตร ับผ ิดชอบในการทำความ

สะอาด 

เร ื่องต ่อไปน ี้

แนวทางแก ้ป ิญหาเหล ่าน ี้ ผ ู้ว ิจ ัยได ้เสนอแนวทางในการดำเน ินการใน

(1) นโยบายความสะอาด

ผ ู้บ ร ิห ารโรงงาน จะต ้อ งก ำห น ด น โยบ ายใน เร ื่อ งน ี้ให ้ช ัด เจน  
เช ่นเดียวกับนโยบายในเรื่องอื่น  ๆ เช่น ความปลอดภัย โดยท ี่นโยบายท ี่กำหนดข ึ้นน ี้จะต ้องกระจาย  
ให ้เป ็นท ี่ร ับร้แก ่พน ักงานทุกระด ับ

(2) สร้างสิ่งจ ูงใจในการรักษาความสะอาด

เพ ื่อ ให ้พ น ัก งาน ม ีค ว าม ร ่วม ม ือ ใน ก าร ร ัก ษ าค วาม ส ะอ าด  
ผ ู้บร ิหารจะต ้องสร ้างส ิ่งจ ูงใจของพน ักงานให ้เก ิดความกระต ือร ือร ้นท ี่จะดำเน ินการตามนโยบาย  
ความสะอาดของโรงงาน เช่น ม ีการประกวดความสะอาดระหว ่างหน ่วยงานและม ีการแจกรางว ัล  
แก่ผ ู้ชนะ

(3) แบ่งหน้าท ี่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาด
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ก ารท ำค วาม ส ะอ าด เป ็น ค วาม ร ับ ผ ิด ช อ บ ร ่วม ก ัน  ร ะห ว ่า ง  
พนักงานรักษาความสะอาด พนักงานผลิตและพนักงานบำรุงรักษาเครื่องจักร แต ่หน ้าท ี่หล ักในเร ื่อง 
ความสะอาดควรแบ่งก ันให ้ช ัดเจน คือ

•  พ น ัก งา น ท ำค ว าม ส ะ อ าด ร ับ ผ ิด ช อ บ ใน บ ร ิเว ณ ท ี่ไม ่ม  ี
ผู้รับผิดชอบประจำ เช่น ถนน สนาม ห้องนํ้า

•  พนักงานฝ่ายผลิตรับผิดชอบความสะอาดของเครื่องจักรและ 
บริเวณ รอบ  ๆ เครื่องจักร และส ่วนอ ื่นท ี่เป ็น เขตปฏ ิบ ัต ิงานรวมท ั้งให ้ความร ่วมม ือก ับพน ักงาน  
บำรุงรักษาเครื่องจักรในการทำความสะอาด

•  พน ักงานบำร ุงร ักษาเคร ื่องจ ักรร ับผ ิดชอบความสะอาดของ 
เคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ในการบำรุงร ักษาเคร ื่องจ ักร รวมท ั้งบร ิเวณโรงซ ่อมท ั้งหมด ในกรณ ีท ี่ 
เข ้าไปปฏิบ ัต ิงานบำรุงร ักษาเครื่องจ ักรให ้ก ับเครื่องจ ักรใด  ๆ จะต ้องทำความสะอาดเครื่องจ ักรและ 
โรงงานให ้กล ับส ู่สภาพปกต ิ

4J5.1.1 การทล่ออื่น

การหล ่ออ ื่นเป ็นงานข ั้นพ ื้นฐานในการป ๋องก ันการชำร ุดและลดความส ึกหรอ  
เน ื่องจากการเส ียดส ีของช ิ้นส ่วนโลหะของเคร ื่องจ ักรท ุกชน ิด ทำให ้ประส ิทธ ิภาพของเคร ื่องจ ักร  
สูงขึ้นเพราะการเคลื่อนไหวจะเป ็นไปโดยมีความแดน้อยที่ส ุด

จากการศึกษาพบว่า ช ่างบำร ุงร ักษาเคร ื่อ งจ ักรในโรงงานต ัวอย ่าง ด ูว ่าการ 

ดำเน ินการหล ่อล ื่น เคร ื่อ งจ ักรด ูเป ็นส ิ่งง ่าย  ๆ ท ี่ไม ่น ่าจะม ีว ิธ ีก ารซ ับซ ้อน  ต ังน ั้นการบำร ุงร ักษา  
เคร ื่อ งจ ักรส ่วนใหญ ่ม ักจะไม ่เน ้น ใน เร ื่อ งงานหล ่อล ื่นมากน ัก  และทำให ้เก ิดการมองข ้ามความ  
จำเป ็นในการท ี่ต ้องม ีระบบงานหล ่อล ื่นท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพไปโดยส ิ้น เช ิง ด ังท ั้นผ ู้ทำการว ิจ ัยจ ึงขอ  
แนะนำให ้เห ็นถ ึงประโยชน ์ท ี่จะไต้รับจากการจัดระบบและมีแผนงานหล่อ ล่ืนที่ดี

การจ ัดให ้ม ีระบบและแผนงานหล ่อล ื่นท ี่ด ีก ่อให ้เก ิดประโยชน ์ในเร ื่องต ่าง  ๆ
คือ

•  ลดความสูญเสียเนื่องจากการชำรุดเสียหายของเครื่องจักร

•  ลดความสูญเส ียทางทรัพยากรการผลิตและการบำรุงร ักษา ซ ึ่งได ้แก ่ 

แรงงาน วัสดุ และพลังงานที่จะเป็นในการผลิตและซ่อมบำรุงต ่าง ๆ

•  ลดความผ ิดพ ลาดอ ัน เก ิดจากการใช ้ว ัสด ุหล ่อล ื่นผ ิดประเภท  ซ ึ่ง  
บางครั้งก่อให้เกิดความเสียหายแก่เครื่องจักรอย่างร้ายแรง

•  ประหย ัดว ัสด ุหล ่อล ื่นไต ้บางส ่วน เน ื่องจากสามารถลดความสูญเส ีย 
อันเกิดจากการหกเรี่ยราด หรือการท ี่พน ักงานนำวัสด ุหล ่อล ื่นไปหลงล ืมไว ้ตามท ี่ต ่าง ๆ
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(1) การวางระบบงานหล่อลื่น

เพ ื่อ ให ้เก ิด ระบ บ งาน ห ล ่อล ื่น ม ีป ระส ิท ธ ิภ าพ  ผ ู้ว ิจ ัย ได ้ก ำห น ด แ น ว  
ทางการวางแผนที่ด ี ควรดำเนินการตามขั้นตอนดังต่อไปนี้

(ก) ศึกษาความต้องการ ประเภท ชนิด ปริมาณ ของว ัสด ุหล ่อล ื่นสำหร ับ

เครื่องจักรทั้งหมด ซึ่งข ้อมูลที่ต ้องการเหล่านี้หาได้จาก

- คู่มือเครื่องจักร

- แผ่นฟ้ายประจำเครื่องจักร

- คำแนะนำจากบริษัทที่เชื่อถือไต้

(ข) พ ยายาม เท ียบ เค ีย งป ระเภ ท แล ะชน ิด ของว ัสด ุห ล ่อล ื่น ท ี่ใช ้จ าก  
หลาย  ๆ ผู้ผลิต เพ ื่อลดจำนวนผู้ผล ิต ประเภท และว ัสด ุหล ่อล ื่นลงให ้น ้อยท ี่ช ุด  ท ั้งน ี้เพ ื่อความ  

สะดวกในการส ั่งช ื้อ  จัดเก็บ และรักษาวัสดุคงคลังที่เหมาะสม

(ค) จ ัดให ้ม ีการจ ัด เก ็บสำหร ับว ัสด ุหล ่อล ื่นแยกจากว ัสด ุอ ื่น  ประเภท  
น ี้าม ัน เพ ื่อประก ันความถ ูกต ้องในการจ ่าย ประเภท และชน ิดของว ัสด ุหล ่อล ื่น ให ้แก ่พ น ักงาน  
ปา![งรักษาเครื่องจักร

(ง) จ ัดให ้ม ีการใช ้,ส ัญล ักษณ ์สำหร ับประเภทและชน ิดของว ัสด ุหล ่อล ื่น  
เพ ื่อป ้องกันการใช้วัสดุผ ิดพลาด ควรทำเครื่องหมายสีหรือทาสีลงไปบนสิ่งต ่าง  ๆด ังต ่อไปน ี้

- ถ ังน ํ้าม ันหรือลังจารบี,ในสถานที่เก ็บและลังแบ่ง,ใช ้งานอื่น ๆ

- กานี้ามันและลังอัดจารบี

- ชุดเติมนี้ามันและอัดจารบีบนเครื่องจักร

(จ) ป ร ับ ป ร ุงว ิธ ีก ารห ล ่อ ล ื่น ให ้ส ะด วก แ ล ะป ล อ ด ภ ัย ใน ก ารท ำงาน  
โดยเฉพาะสำหรับเครื่องจ ักรท ี่ต ้องม ีการเต ิมวัสด ุหล ่อล ื่นขณะเด ินเครื่อง เช่น ต ่อท ่อเข ้าไปในชุดท ี่ 

เข้าถึงยาก หรือใช ้ระบบเต ิมวัสด ุหล ่อล ื่นอ ัตโนม ัต ิ เป็นต้น

(ฉ) จ ัดท ำระบ บ บ น ท ึกการห ล ่อล ื่น ท ี่เห ม าะส ม  เพ ื่อ ให ้แน ่ใจว ่าการ  
ปฏ ิบ ัต ิงานหล ่อล ื่นจะไม ่ม ีส ิ่งใดผ ิดพลาด รวมท ั้งสามารถใช ้เป ็นข ้อม ูลเพ ื่ออ ้างอ ิงสำหรับงานซ ่อม  
บำร ุงในโอกาสต ่อไป

(ช) ว ิเค ราะห ์ป ระส ิท ธ ิผ ลขอ งการห ล ่อล ื่น  ห าข ้อ บ ก พ ร ่อ งแล ะแน ว  
ทางแก ้ไขให ้ท ันต ่อเหต ุการณ ์ รวมท ั้งการศ ึกษาถึงว ัสด ุและวิธ ีการหล ่อล ื่น เพ ื่อปร ับปร ุงระบบงาน  
ให้ท ันสมัยตลอดเวลา

(2) การวางแผนงานระบบหล่อลื่น

การวางแผนงานระบบหล่อล ื่น อาศ ัยหล ักการวางแผนงานท ั้วไป ซ ึ่งหาก  
พิจารณารายละเอียดที่จำเป็นแล้ว การวางแผนการหล่อลื่น ควรประกอบด ้วยแผนงานด ังต ่อไปน ี้
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(ก) แผนงานหล่ลล ื่นหลักของโรงงาน สามารถจัดทำได้เป ็น 2 ร ูปแบบ

•  แผนการใช้วัสดุหล่อลื่น ประกอบด้วยข้อมูลท ี่สำค ัญ คือ

- ชน ิดและประเภทวัสด ุท ี่ม ีอยู่ในสต๊อก

- ป ระ เภ ท แ ล ะช น ิด ข อ งว ัส ด ุห ล ่อ ล ื่น ท ี่ใช ้ใน แ ต ่ล ะ  
.ครื่อง

- ป ร ิม าณ ว ัส ด ุค งค ล ังข อ งว ัส ด ุห ล ่อ ล ื่น แ ด 'ล ะช น ิด  

ระดับสูง ตํ่าที่สุด และระด ับท ี่ต ้องส ั่งช ื้อเพ ิ่ม

•  แผนการเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่น ประกอบด้วยข้อมูลท ี่สำค ัญ คือ

- รายการหรือชื่อเครื่องจักร

- ประเภทและชน ิดของว ัสด ุหล ่อล ื่นท ี่ใช ้ค ับเคร ื่องจ ักร  
แต่ละเครื่อง

- ระยะเวลาเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่น

- กรรมวิธีเปลี่ยนหล่อลื่น

(ข) กำหนดเวลาหล่อลื่นหลักของโรงงาน

จากแผนการหล ่อล ื่นหล ักของโรงงานซ ึ่งบอกรายละเอ ียดของ  

ประเภท ชนิด และระยะเวลาที่จะต้องทำการเปลี่ยนหล่อลื่น สำหร ับเคร ื่องจ ักรท ุกเคร ื่องในโรงงาน  
การกำหนดเวลาเพ ื่อทำการเพ ิ่มเต ิมหรือเปลี่ยนการหล่อล ื่น สำหร ับเคร ื่องจ ักรทำได ้โดยง่าย โดย  
การจัดเวลากำหนดดังกล่าว ให ้สอดคล้องก ับแผนการบำรูงรักษาหลักของทางโรงงาน

(3) การควบคุมงานหล่อลื่น

สำหร ับการควบค ุมงานหล ่อล ื่นน ี้ ผ ู้ว ิจ ัย ได ้เสนอข ้อแนะนำก ับ โรงงาน  

ต ัวอย ่างด ังน ี้ โดยท ั่วไปน ิยมใช ้การ ์ดควบค ุมการหล ่อล ื่น  ซ ึ่งการ ์ดน ี้เป ็นการ ์ดประจำเคร ื่องแต ่ละ  
เครื่อง อาจเป ็นการ ์ดเด ียวก ับการบ ันท ึกประว ัต ิการซ ่อมปกต ิก ็ได ้ แต ่ต ้องบรรค ุข ้อม ูลท ี่จำเป ็นใน  

เรื่องการหล่อลื่นอย่างเพียงพอ

4.5.23 การครวจฮภาพ

การตรวจสอบสภาพเคร ื่องจ ักรในงาน1ซ ่อมบำร ูงเช ิงป ้องก ัน มีเป๋าหมายเพื่อ 
ค้นหาความบกพร่อง (Defect) เช่น การหาสภาพศูนย์ของเครื่องจักร การหารอยแตกร้าว ส ึกหรอ ผุ 
กร่อน ซึ่งอาจนำไปสู่การขัดข้องของเครื่องจักร (Failure) จนต้องหยูดเครื่องจ ักรในระยะต่อไป
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ความบกพร่อง (Defect) หมายถึง สภาพการณ ์ท ี่ม ีค ุณล ักษณะอ ุปกรณ ์ของ  
เครื่องจักรเปลี่ยนไปถึงข ั้นท ี่ไม ่สามารถทำหน้าท ี่ได ้ตามที่ควรจะเป ็น

ความข ัดข ้อง (Failure) หมายถึง สภาพการณ ์ท ี่อ ุปกรณ ์ของเคร ื่องจ ักร

เส ือมสภาพลงจนเป ็นเหต ุให ้เคร ื่องจ ักรไม ่สามารถทำงานได ้ตามข ้อกำหนดท ี่วางไว ้หร ือต ้องหย ูด  

การทำงานโดยสิ้นเช ิง

การตรวจสอบสภาพแบ่งเป็น 2 วิธ ีได ้แก่

(1) การตรวจสภาพด้วยความรู้ส ึก อาศ ัยประสาทส ัมผ ัสและความร ู้ส ึก  
ข อ งผ ู้ต รวจสอ บ เป ็น เก ณ ฑ ์ใน ก ารต ัด ส ิน ใจด ้วยก าร  พ ีงเส ียง ใช ้ค ว าม ร ู้ส ึก ใน ก ารว ัด ค ว าม  
ส ั่นสะเท ือน การมองเห็น การได้กลิ่นเป็นด้น

(2) การตรวจสภาพ ด ้วยกรรมว ิธ ี อ าศ ัยกรรม ว ิธ ีท ี่ม ีห ล ัก เกณ ฑ ์และ  
เคร ื่องม ือท ี่เหมาะสมในการว ัดประเม ินค ่าเปรียบเท ียบก ับค ่ามาตรฐานทางว ิศวกรรม ก ่อนที่ม ีการ 
ตัดสินใจว่าอุปกรณ์ที่ตรวจสภาพมีความคลาดเคลื่อนจากมาตรฐานอย่างไร

ในการปฏ ิบ ัต ิงานด้านการตรวจสภาพ จำเป็นต้องอาศัยทั้ง 2 ว ิธ ีประกอบก ัน  
ว ิธ ีแรกสามารถปฏ ิบ ัต ิงานได ้อย ่างรวดเร ็ว  แต ่จำเป ็นต ้องอาศ ัยประสบการณ ์และคล ุกคล ีอย ู่ก ับ  
เครื่องจักรเป ็นระยะเวลานานพอสมควร ส ่วนว ิธ ีหล ังเป ็นว ิธ ีท ี่ทำให ้เก ิดความม ั่นใจในผลการตรวจ  
สภาพรวมท ั้งความแน ่นอนในการควบค ุม  การเล ือกใช ้ว ิธ ีใดน ั้น  ข ึ้นก ับความต ้องการและฐานะ  
ทางการเงิน รวมท ั้งขนาดของอ ุตสาหกรรมด ้วย โดยท ั่วไปแล ้วการตรวจสภาพของเคร ื่องจ ักรม ัก  
อาศ ัยความรู้ส ึกของผ ู้ตรวจสภาพท ี่ม ีประสบการณ ์ ร ่วมก ับการใช ้เคร ื่องม ือบางส ่วนท ี่จำเป ็นและม ี 
ราคาไม ่แพงจนเก ินไป

4.5.2.4 การปรับแต่งแระเปลี่ยน![นส่วน

ในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร แม ้ว ่าจะได ้ม ีการร ักษาความสะอาดและการหล ่อ  
ลื่นท ี่ด ีเพ ียงใดก็ตาม ความคลาดเคล ื่อนและความส ึกหรอของช ิ้นส ่วนเป ็นส ิ่งท ี่หล ีกเล ี่ยงไม ่ได ้ 

การที่จะให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพปกติ การปรับแต่งช ิ้นส ่วน จ ึงจำเป ็นในการซ่อมบำรุงด ้วย

(1) การปรับแต่งเครื่องจ ักร เป ็นกรรมว ิธ ีท ี่จะช ่วยให ้เคร ื่องจ ักรกล ับเข ้าส ู่สภาพ  

ปกติท ี่สามารถทำงานได ้อย ่างถ ูกต ้องตามข้อกำหนด จะกระทำในหลายกรณ  ี
คือ

•  เม ื่อ เก ิดการส ึกหรอของช ิ้นส ่วน  หร ือการส ึกห รอท ั้น ย ังอย ู่ใน

ขีดจำกัดการใช้งาน  

งาน

•  เม ื่อว ัสด ุท ี่ใช ้ทำช ิ้นส ่วนเก ิดความล้า แต ่ย ังอย ู่ในข ีดจำก ัดการใช ้
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•  เม ื่อม ีการเปลี่ยนแปลงชิ้นส ่วนใหม่ โดยเฉพาะส ่วนท ี่ต ้องการต ั้ง

ศูนย (A lignm ent) และT im ing

(2) การเปล ี่ยนช ิ้นส ่วนของเคร ื่องจ ักร เป ็นกรรมว ิธ ีท ี่ช ่วยให ้เคร ื่อ งจ ักรกล ับส ู่ 
สภาพปกติในการทำงานไต้อย่างถูกต้อง ซ ึ่งจะดำเน ินการในกรณ ีต ่อไปน ี้

•  เม ื่อช ิ้นส ่วนหรืออ ุปกรณ ์ของเครื่องจ ักรเก ิดการส ึกหรอ ผ ุกร่อน

จนเกินขีดจำกัดการใช้งาน

•  เม ื่อช ิ้น ส ่วน เก ิดการชำร ุดห ร ือข ัดข ้อ งจน ท ำให ้เคร ื่อ งจ ัก รไม  ่
สามารถทำงานไต้ตามข้อกำหนดหรือหยูดลงโดยสิ้นเช ิง

•  เมื่อชิ้นส่วนมีอาอุการใช้งานเกินกำหนด ไม ่ว ่าการส ึกหรอจะเก ิน

ขีดจำกัดหรือไม ่ก ็ตาม

•  เม ื่อช ิ้นส่วนมีอาอุใกล้เค ียงกับกำหนดระยะเวลาการใช้ แต ่เม ื่อไต  ้

ทำการเปลี่ยนชิ้นส ่วนแล้ว ก็ทำการเปลี่ยนชิ้นส่วนดังกล่าวตามไปด้วย

หล ังจากท ราบ รายละเอ ียดของก ิจกรรมการบ ำร ุงร ักษ าแล ้วจ ึงม ีก ารกำห น ด  

ระยะเวลาและก ิจกรรมในการบำร ุงร ักษาของเครื่องจ ักรโดยการม ีประช ุมร ่วมก ันของฝ ่ายการผล ิต  
และฝ่ายบำรุงรักษาเพื่อกำหนดกิจกรรมต่าง ๆ ตามประวัต ิการใช ้งานของเคร ื่องจ ักรและค ู่ม ือการใช  ้
งานของเคร ื่องจ ักร ในการจ ัดก ิจกรรมการบำร ุงร ักษาให ้ก ับ เคร ื่อ งจ ักรไต ้แสดงระยะเวลาและ  

กิจกรรมที่ปฏ ิบ ัต ิด ังร ูปที่ 4.6 บางส ่วนโดยรายละเอียดตั้งหมดแสดงในภาคผนวก ค
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รหัส รายการตรวจสธบ ความอี่

FN SCREEN
ทำความสะอาด ทำความสะอาดบริเวณเครื่องFN ทุกวัน

FLOW  BOX
ทำความสะอาด เช็ดทำความสะอาดบริเวณFlow box ท ุกวัน

ULTRA FORM ER
ทำความสะอาด เช็ดทำความสะอาดลูกกลิ้งTouch ro ll 1-7 ท ุกวัน

ทำความสะอาด ทำความสะอาดชุดหัวฉีด ท ุกวัน

BABY PRESS
ทำความสะอาด ทำความสะอาดลูกกลิ้ง Baby ro ll ท ุกวัน

K-PRESS
ทำความสะอาด เป่าลมทำความสะอาด K-press ท ุกวัน

PRESS
ทำความสะอาด เป่าลมทำความสะอาดชุด Press ท ุกวัน

ทำความสะอาด เช็ดทำความสะอาดส่วนที่ไม ่เคล ื่อนไหว ทุกวัน

FELT RO LL CLEANING
ทำความสะอาด เป่าลมทำความสะอาดชุดลูกกลิ้ง ท ุกวัน

ทำความสะอาด ทำความสะอาดบริเวณรอบ  ๆ เครื่องและใกล้เคียง ท ุกวัน

DRYER
ทำความสะอาด ทำความสะอาดบริเวณที่หล่อลื่นและหลอดแก้ววัดระดับ ท ุกวัน

รูปที่ 4.6 เอกสารการปฏิบัติงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
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4 .5 3  จัดฑํใ!อกสารการตรวจสอบการบำรุงรักษา!กรื่องจักร

เอกสารการตรวจสอบการบำร ุงร ักษาเคร ื่อ งจ ักรเป ็นการนำรายละเอ ียดของ  
โปรแกรมการปฏ ิบ ัต ิงานบำร ุงร ักษาท ั้งหมดมาสร ้างเป ็นแบบฟอร์ม โดยแบ ่งเป ็น  การตรวจสอบ  

ประจำว ัน , ประจำส ัปดาห ์, ประจำเดือน, ประจำ 3 เดือน, ประจำ 6 เด ือนและประจำป ี ด ังร ูปท ี่ 4.7 
ซึ่งรายละเอียดทั้งหมดของเอกสารการตรวจสอบการบำรุงรักษาเครื่องจักรแสดงอยู่ภาคผนวก ง

วันท่ี________ ถง________ รายงานการตรวจสอบการบำรุงรักษาประจำวัน หน้าท่ี 1
ผู้บันทึก________

ชุดที่ตรวจสอบ
หัวข้อการ 
ตรวจเช็ค

ว ันท ี่ตรวจสอบ
หมายเหตุ

จ อ พ พฤ ศ ส อา

FN SCREEN
ทำความสะอาดเครื่อง FN  SCREEN 2 2

FLOW  BOX
ทำความสะอาดบริเวณ FLOW  BOX 2 2

ULTRA FORM ER
ความสะอาดหัวฉ ีด Shower 2 2

^ O ^ลางทำความสะอาดลูกกลง Touch Roll 2 2

สายนิวเมติก 14
d  QS *แ À

ตรวจเช ิคความสันสะเทอนของเคริอง 1

***ปรากฎการณ์
1. ส ันสะเท ือนผ ิดปกต ิ 2. เส ิยงค ังผ ิดปกต ิ 3 . อ ุณหภ ูม ิผ ิดปกต ิ 4 . แตกต ่างต ้น 5 . ห ล วม /ห ย ่อ น 6 .แตกฉ ีกขาด

7. รอยข ีดข ่วน  /รอยตำหน ิ 8. ว ัสด ุหล ่อล ื่น ไม ่หอ 9. ม ีผ ินสกปรกเกาะ 10. เอ ียง/2ข ้างไม ่ตรงต ้น  11. เล ื่อมสภาพ 12. ท ำงาน ไม ่ส ิ/ไม ่ส ิ

13. ความค ันผ ิดปกต ิ 14. ร ั่วชม 15. การเคล ื่อนท ี่ข ึ้น -ลงผ ิดปกต ิ 16. ส ิกหรอ 17. กระแสไฟฟ ้าผ ิดปกต ิ 18.

ไม ่ขนาน

19. บ ิด งอ /โก ่งงอ 20. ไม ่ถ ูกต ้อง 21. ระยะห ่างมากกว ่ามาตรฐาน 22. ความสะอาดใช ้ไม ่ไต ้

***บันทึกการตรวจสอบแล้ว
' ร  สี X ไม ่ส ิ 0  ข ัคข ้องแต ้ไขด ่วน A ไม ่ม ีการตรวจ

รูปที่ 4.7 เอกสารการตรวจสอบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
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4.5.4 การจัดระบบข้อมูลด้านการบำรุงรักษา

การจ ัดระบบข ้อม ูลด ้านการบำร ุงร ักษาเป ็นการดำเน ินการเพ ื่อให ้ได ้ข ้อม ูลมาใช  ้

สำหรับวิเคราะห ์เร ื่องต ่าง  ๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอย่างย ิ่งด ้านการวางแผนคาดการณ ์และปรับปรุง 
ว ิธ ีการต ่าง  ๆ ในก ิจกรรมการบำร ุงร ักษาเพ ื่อให ้เก ิดประส ิทธ ิภาพมากท ี่ช ุด  สำหร ับการจ ัดระบบ  

ข้อมูลด้านการบำรุงรักษาของเครื่องจักร ในท ี่น ี้จะเน ้นการเก ็บข ้อม ูลเพ ื่อประโยชน ์ทางการวางแผน  
และการปร ับปร ุงแผนงานท ี่ได ้วางไว ้ของการบำร ุงร ักษาเคร ื่อ งจ ักร ซ ึ่งได ้แก ่การจ ัดทำทะเบ ียน  
ประว ัต ิเคร ื่องจ ักร การจ ัดทำรายงานการซ ่อมเคร ื่องจ ักร จ ัดทำใบแจ ้งซ ่อม ใบเบ ิกรายการว ัสด ุ
ไ ” ' ' ,  ' V ไ  ■ ไ ' J
ส ินเปล ือง/อะไหล ่ ใบสรุปรายการวัสด ุส ินเปลือง และใบสรุปรายการอะไหล่เคร ื่องจ ักร เพื่อให้การ 

ดำเน ินงานด ้านการควบค ุมข ้อม ูลด ้านการบำรุงร ักษาเครื่องจ ักรให ้ม ีประส ิทธ ิภาพมากยิ่งข ึ้น ซ ึ่งม ี 

รายละเอียดดังนี้

(1) ทะเบียนประวัติเครื่องจักร

ทะเบ ียนประวัต ิเครื่องจักรน ี้นเปรียบเหมือนบัตรประจำตัวของเครื่องจ ักร 
แต ่ละต ัวซ ึ่งพน ักงานซ ่อมเคร ื่องจ ักรจำเป ็นต ้องบ ันท ึกประว ัต ิในการเก ิดเหต ุข ัดข ้องท ุกคร ั้ง ตาม 
รายละเอียดในแบบฟอร์ม เพื่อใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์อาการ และใช ้ในการกำหนดแนวทาง 
และว ิธ ีการบำร ุงร ักษาเคร ื่องจ ักร หร ือเพ ื่อใช ้เป ็นแนวทางในการว ิเคราะห ์อาการเม ื่อ เคร ื่องเก ิด  

เห ต ุข ัด ข ้อ งใน ค ร ั้งต ่อ ไป  สำห ร ับ ร ูป ท ี่ 4 .8 เป ็น เอ กสารแบ บ ฟ อร ์ม สำห ร ับ การบ ัน ท ึกป ระว ัต ิ 
เครื่องจักร โดยจัดทำเป็นตารางให ้พนักงานซ่อมเครื่องจักรได ้บ ันทึกรายละเอียดต่าง  ๆ เกี่ยวกับการ 
ซ่อมเครื่องจ ักรแต ่ละต ัว สำหรับในช ่องร ูปแบบของเหต ุข ัดข ้อง สาเหต ุข ัดข ้องและผลการซ ่อมน ั้น  

ผ ู้บ ันท ึกต ้องพ ิจารณ าให ้ละเอ ียดก ี่ถ ้วน  โดยเฉพาะการหาสาเหต ุท ี่แท ้จร ิงของเหต ุข ัดข ้อง เพื่อ 

ประโยชน์ในด ้านการแก้ไขเหตุข ัดข ้องท ี่เก ิดข ึ้นในลักษณะเด ียวก ันในครั้งต ่อไป

(2) รายงานการซ่อมเครื่องจักร

สำหร ับรายงานการซ ่อมเคร ื่องจ ักรท ี่แสดงในร ูปท ี่ 4.9 จะเป ็นรายงานท ี่ 
ใช ้ประกอบเป ็นข ้อม ูลสำหร ับหน ่วยงาน  โดยรายละเอ ียดส ่วนใหญ ่ม ีเน ื้อหาในด ้านค ่าใช ้จ ่ายท ี ่
เก ิดข ึ้นจากการซ ่อมเคร ื่อ งจ ักร เพ ื่อประโยชน ์ในด ้านการคำนวณ ด ้นท ุนการผล ิตท ี่เก ิดข ึ้นจาก  
เครื่องจักร น ั้น  ๆ โดยรายงานของการซ ่อมเครื่องจ ักรท ี่จ ัดทำข ึ้น เป ็นเอกสารแบบฟอร์มท ี่จะต ้อง  
บันทึกเป็นรายเดือน ในแต ่ละเด ือนโดยพนักงานจะต้องบ ันท ึกใบรายงาน แล ้วจ ัดส ่งให ้ห ัวหน ้าฝ ่าย  
ซ่อมเครื่องจักรเซ็นชื่อกำกับรับทราบเพ ื่อตรวจสอบความถูกต้อง แล ้วจ ึงนำไปเก ็บเป ็นข ้อม ูลในข ั้น  
ต่อไป
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(3) ใบแจ้งซ่อม

สำหรับใบแจ้งซ่อม ใบเบิกรายการวัสด ุส ิ้นเปลือง/อะไหล่ ใบสรุปรายการ 

ว ัสด ุส ิ้น เปล ืองและใบรายการอะไหล ่ เป ็นแบบฟอร์มเอกสารท ี่จ ัดทำข ึ้น  เพ ื่อใช ้ประกอบก ับใบ  
ทะเบ ียนประวัต ิ และใบรายงานการซ่อมเครื่องจักร ท ั้งน ี้เพ ื่อให ้การดำเน ินงานทางค ้านเอกสารของ 

หน ่วยบำร ุงร ักษา ม ีความถ ูกต ้องและสะดวกย ิ่งข ึ้น  โดยใบแจ ้งซ ่อม เป ็น เอกสารท ี่แจ ้งให ้ม ีการ  
ดำเน ินงานในการซ ่อมเคร ื่องจ ักรน ี้น   ๆ ซ ึ่งสวนใหญ ่จะเป ็นการซ ่อมเคร ื่องจ ักรท ี่เก ิดจากสาเหต  ุ

ขัดช้องแบบอุกเฉิน ซ ึ่งแสดงในรูปท ี่ 4.10 ใบเ4จ้งซ่อมเครื่องจักร ด ังกล ่าวควรม ีการระบ ุเลขท ี่กำก ับ  
ไว ้ด ้วย เพ ื่อความสะดวกในการทำรายงานการซ่อมเครื่องจักร ในรูปท ี่ 4.9

(4) ใบเบ ิกรายการว ัสด ุส ิ้นเปล ือง/อะไหล ่

ในส ่วนของใบเบ ิกรายการว ัสด ุส ิ้น เปล ือง / อ ะไห ล ่น ั้น  ไค ้จ ัดทำข ึ้น  

สำหร ับหน ่วยงานบำร ุงร ักษาใช ้เป ็นเอกสารในการเบ ิกว ัสด ุส ิ้น เปล ือง และอะไหล ่สำหร ับ ใช ้งาน  
บำร ุงร ักษาเคร ื่อ งจ ักรโดยไค ้แสดงไว ้ในร ูปท ี่ 4.11 จากที่กล ่าวมาช้างค ้น เพ ื่อให ้การเบ ิกจ ่ายวัสด ุ 

สิ้นเปลืองและอะไหล่ม ีประสิทธิภาพมากยิ่งข ึ้น

(5) ใบสรุปรายการวัสด ุส ิ้นเปลืองและใบสรุปรายการอะไหล่

ในการเบ ิกจ ่ายว ัสด ุส ิ้น เปล ืองและอะไหล ่เพ ื่อไม ่ให ้เป ็นการเบ ิกรายการ  
ต่าง  ๆ มากเก ินไป จ ึงจำเป ็นต ้องม ีการตรวจสอบคล ังว ัสด ุของหน ่วยงาน เพ ื่อให ้ทราบถ ึงจำนวน  
ว ัสด ุส ิ้นเปลืองและอะไหล่ท ี่ม ีอย ู่ในคล ังว ัสด ุ จ ึงจ ัดทำใบสรุปรายการว ัสด ุส ิ้น เปล ืองไว ้ในร ูปท ี่ 4.12 
และใบสรุปรายการอะไหล ่ไว ้ในร ูปท ี่ 4.13 โดยไค้จ ัดทำเป็นรายเดือน เพ ื่อความสะดวกและถูกต ้อง 

มากยิ่งขึ้น



ทะฌืยนประว้ฅ!ครองจักร

เครื่องจักรหมายเลข__

เคร่ืองจักรประเภท __
เริ่มใช้งานวันท่ี ___
แผนกท่ีดูแลรับผิดชอบ

ลำดับท่ี รูปแบบของเหตุขัคช้อง วันที่ซ่อม วันท่ีเสร็จ สาเหตุของเหตุขัดช้อง อะไหล่ที่ใช้ ผลการซ่อม ผู้บันทึก

รูปที่ 4.8 เอกสารแบบฟอร์มทะเบียนเครื่องจักร
๐0



รายงานการซ่อมเคร่ืองจักร
ประจำเดือน____________พ.ศ.__________  เลขท่ี

ลำดับท่ี ใบแจ้งซ่อมเลขท่ี เคร่ืองจักรหมายเลข วันแจ้งซ่อม รายการเหตุขัดข้อง วันเร่ิมซ่อม วันเสร็จงาน รวมชั่วโมงทำงาน ค่าใช้จ่ายในการทำงาน หมายเหตุ

ผ้ดำเนินการ___________  หัวหน้าหน่วยช่อมเครื่องจักร

รปที่ 4.9 เอกสารแบบฟอร์มรายงานการซ่อมเครื่องจักร
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ใบแจ้งซ่อม
วันท่ี ___  เลขท่ี
ผู้แจัง__________________________ แผนก______________________________________
เคร่ืองจักร / อุปกรณ์ท่ีชำรุด_______________________  รหัสเคร่ืองจักร_______________
ลกษณะท่ีชำรุด_____________________________________________________________

การ แต้ไ'ขก่อนแจัง___________________________

ต้องการใหัช่อมวันท่ี / /
ผู้แจัง_____________________________________  รับทราบ__________________________
หัวหน้าแผนกผลิด___________________  หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง

บันทึกการปฏิบัติงานซ่อมบำรุง (โดยช่างผู้ปฏิบัติงาน)
จำนวนผู้ปฏิบัติงาน__ คน เร่ืม เวลา___________ วันท่ี / /___

เสร็จ เวลา__________ วันท่ี / /
สาเหตุการชำรุด การซ่อม
o อุบัติเหตุ o ใช้ของผิดประเภท o เปล่ียนแปลง ๐ ซ่อมแซม
o ไฟฟ้าช็อต o ออกแบบไม่ดี รายละเอียดการซ่อมแซม
o ใช้งานผิดวิธี o ติดต้ังไม่ดี
o สืก o การหล่อลนไม่ดี
o การกัดกร่อน o ซ่อมบำรุงไม่ดี
o Overload o การตรวจสภาพไม่ดี ขอคิดเห็น
o อ่ืนๆ o จัดเตรียมอะไหล่สำรอง อหาสาเหตุเพ่ิมเติม
สภาพแวดต้อม o ป้องกันเคร่ืองจักรแบบเดียวกัน ๐แต้ไขไหัดีข้ึน
o ผินมาก ๐ อ่ืนๆ o ถ่ายรุปสภาพเคร่ืองจักร
รายละเอียดสาเหตุ ๐ อ่ืนๆ

ผูซ่อม Man hr. ค่าแรงต่อชม. จำนวน8งิน วัสดุท่ีใชํ จำนวน

สำหรับแผนกผลิต

ผู้ซ่อม
ราคาต่อ 
หน่วย

จำนวนเงิน

การตรวจรับงานซ่อม
เวลาท่ีเสียไปในการผลิต_______________________
ความเสียหาย______________________________
สภาพเคร่ืองท่ีซ่อมแต้ว________________________

ผู้รับทราบ___________
วันท่ี_______ เวลา

หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง 
วันท่ี_____ เวลา_____

รฺปที่ 4.10 ใบแจ้งซ่อมเครื่องจักร
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ใบเบิกวัสดุส้ินเปลือง / อะไหล่
หน่วยงานบำรุงรักษา เอกสารเลขท่ี.
ผู้เบิก____________

ว ันท ี_่__________

ลำดับ รายการ(ระบุชนิด/ขนาด) จำนวน ( ช่ืน ) รหัส งานที่ใช้

______อบุมัติ
ลงช่ือ

_ ไม่อบุมัติ เพราะ_____
หัวหน้าหน่วยบำรุงรักษา

จ่ายของแล้ว 
เบิกวัสดุ

แผนกคลังวัสดุ

ผู้รับ

ลงช่ือ 

ลงช่ือ 

ลงช่ือ

พนักงาน 

หัวหน้า 

ผู้เบิก /

หมายเหตุ

รูปที่ 4.11 เอกสารแบบฟอร์มใบเบิกวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหล่
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ใบสรุปรายการวัสลุส้ิน!ปออง
แผนกคลังวัสดุ

ประจำเดือน______________พ.ศ.

ลำดับ รหัส รายการ (ระบุรู่น / ขนาด ) ท่ีเก็บ ยอดยกมา รับ จ่าย ยอดรวม

ลงช่ือ พนักงานคลังวัสดุ

รูปที่ 4.12 เอกสารแบบฟอร์มใบสรูปรายการวัสดุสิ้นเปลืองของแผนกคลังวัสดุ
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ประจำเดือน พ.ศ.

ใบสรูปรายการอะไหล่
แผนกคลังวัสดุ

ลำคับ รหัส รายการ(ระบุรุ่น/ขนาค) ท่ีเก็บ ยอดยกมา รับ จ่าย ยอดรวม

ลงช๋ือ พนักงานคลังวัสดุ

รูปที่ 4.13 เอกสารแบบฟอร์มใบสรุปรายการอะไหล่ของแผนกคลังวัสดุ
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