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 วัตถุประสงคของการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เพื่อศึกษาหาแนวทางที่เหมาะสมในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยคัดเลือกเครื่องจักรในสายการผลิตที่มีประสิทธิผลโดยรวมต่ําสุด ซ่ึงภายหลังการ
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The objective of this research is to study appropriated maintenance 
approaches for equipment in a capacitor factory. Starting by surveying and selecting 
machine that had lowest overall equipment effectiveness (OEE). After surveying, we 
selected “TAP-1RII”, a Pressing machine in Pressing production line, to be sample for this 
study. 

After studying and analysis, we found cause of low OEE was result of current 
maintenance method, which was not cover every part of machine and has in-efficient 
maintenance schedule. So we proposed guideline of improvement OEE as follow. 

1. Prepare the maintenance plan in long-term plan (5-years), mid-term plan 
(annually), short-term plan (monthly), plan of part checking and lubrication checking.  

2. Set up maintenance standard such as standard of part checking, 
standard of set up die set, standard of lubrication and standard of cleaning up die set. 

3. Control and follow up maintenance plan such as let maintenance 
technician do maintenance report, spare part list, machine history and repair machine 
report. 
 After improvement and implement of maintenance plan, the OEE of TAP-1RII 
machine was increased from 85.53% to 93.84%. So it is summarized that the 
improvement of maintenance plan is effective. It increases machine efficiency, decreased 
downtime and save repair cost also. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
  

ปจจุบันนี้อัตราการแขงขันสูง โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่ผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 
ดังนั้นการคํานงึถึงความสมดลุระหวางผลิตภาพ คุณภาพและตนทุน ในงานบํารุงรกัษาจึงเปนสิ่งจาํที่
ตองพิจารณาถงึ โดยหลักการคิดท่ีตนทุนหรือคาใชจายทีสู่ญเสียไปเมื่อเทียบกับผลที่ไดรับ แตโรงงาน
ท่ัวๆไป มกัจะเปนลักษณะขาดการบํารุงรักษาหรือมีการบํารุงรกัษาทีม่ากเกินความจําเปน ซึ่งถาเปน
ลักษณะทั้งสองแบบที่กลาวมา ยอมสงผลใหขาดประสิทธิภาพในการจัดการงานบํารุงรักษา ตนทนุใน
การผลิตอาจสูงขึ้นเกินกวาท่ีควรจะเปน หรือในบางครั้งอาจทําใหการสงมอบสินคาเกิดการลาชา ไม
เปนไปตามกาํหนด ดังนั้นการหาแนวทางและวิธีการในการบํารุงรักษาเครื่องจักร จึงเปนสิ่งสาํคัญ
อยางหนึ่ง ที่จําเปนตองคํานึงถึง 
 
1.1 ความสําคญัและความเปนมาของปญหา 

ดวยปจจยัทั้ง 4 ประการ ในการดําเนนิการผลิต คือ  คน (Man)  เครื่อง (Machine)  วตัถุดบิ 
(Material)  และเงินทนุ (Money)  โดยมีเปาหมายหลกัในดานผลกําไรสูงสุดขององคกร เครื่องมือหรือ
วิธกีารที่จะใหบรรลเุปาหมายนีไ้ด จะตองดําเนินการดวยการวางแผนทีด่ี เพื่อใหการผลิตสามารถดําเนิน
ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ 

จากเหตุผลและปจจยัทั้งส่ีดงักลาวขางตน เครือ่งจกัร นับวาเปนปจจยัสําคญัที่ทําใหบรรลุ
เปาหมายได โดยเครื่องจักรจําเปนตองไดรับการวางแผนระบบดําเนินการที่ดี และการจัดการระบบ
บํารุงรักษาที่เหมาะสม เมื่อเครื่องจักรถูกนําไปใชงานและขาดการบํารุงรักษาอยางถูกตอง อาจทํา
ใหเกิดปญหาในเรื่องอัตราการขัดของที่เพิ่มมากขึ้น และทําใหระบบการผลิตไมสามารถทํางานได
อยางตอเนื่องจงึมีผลกระทบโดยตรงตอการดําเนินงานขององคกร ซึ่งในปจจุบันการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรโดยท่ัวไปมักเปนการแกปญหาเฉพาะหนา  คือเปนการบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจกัรเกิดการ
ขัดของหรือชํารุด ซึ่งแนวทางที่ถูกตองควรจะตองจดัวางแผนระบบงาน คน และเครื่องมือใหมีความ
พรอมในการบํารุงรักษา เพือ่ปองกันปญหากอนที่จะเกดิขึ้นไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

แนวทางในการบํารุงรกัษาเครื่องจักร มีอยูหลากหลายวธิี เชน การศึกษาความถีใ่นการ
บํารุงรักษาวามีความถี่ที่มากเกินไปหรือนอยเกินไปหรือไม จนในบางครั้งสงผลใหเกิดการสญูเสยีใน
จุดนี้หรือในบางจุดอาจขาดการบํารุงรักษาได  เปนตน หรือในอีกทางหนึ่ง วิธีการบาํรงุรักษาแบบเดิม
อาจมีการทําทีม่ากเกินกวาทีค่วร หรืออาจนอยเกนิไป จนกระทั่งสงผลใหเกดิความสูญเสียข้ึนได ซึ่ง
แนวทางการบาํรุงรักษาเหลานี้ลวนแตตองมีการศึกษาและมีการวางแผนไวลวงหนา เพื่อใหเกิดความ
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สูญเสียนอยท่ีสุด อยางไรก็ตามยอมเปนการไมเหมาะสม ถามีการบํารุงรักษามากเกินไป (Over 
Maintenance) หรือมีการบาํรุงรักษานอยเกินไป (Under Maintenance) จนกระทั่งสงผลใหเกดิ
คาใชจายหรือตนทุนที่สูงขึ้น และยอมสงผลกระทบตอการเกดิตนทนุของผลิตภณัฑสูงขึ้นตามมา  ทํา
ใหความสามารถในการแขงขันลดลง 

ในการศึกษานี ้ สนใจที่โรงงานผลิตตวัเก็บประจุ เนื่องจากที่ผานมาทางโรงงานดําเนินการ
ใชแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรทกุๆ 6 เดอืน แตประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักรยังอยูในเกณฑที่
ต่ํามากและอัตราการขัดของของเครื่องจักรอยูในเกณฑทีสู่ง ดังนั้นในการศกึษาครั้งนี้ จึงมุงเนนที่จะ
ศึกษาหาแนวทางการบํารุงรกัษาที่เหมาะสมกับเครื่องจักรในโรงงาน เพื่อเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรและลดการขัดของของเครื่องจักรอีกดวย   

 
1.2 วัตถุประสงคของการวจิัย 

วัตถุประสงคในการทําวิทยานิพนธนี้ เพื่อศึกษาแนวทางการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 
สําหรับเครื่องจักรในโรงงานผลิตตัวเก็บประจุ 

 
1.3 ขอบเขตของการวจิัย 

ในการศึกษาหาแนวทางการบํารุงรักษาที่เหมาะสม สําหรับเครื่องจักรในโรงงานผลิตตัว
เก็บประจ ุโดยไดกําหนดขอบเขตไวดังนี้ 

1. การศกึษาและทําการวิจยัครัง้นี้ เฉพาะเครื่องจักรในกระบวนการผลติในขั้นตอนการ
อัดขึ้นรูปตวัเกบ็ประจ ุ(Pressing process) เทานั้น เนื่องจากเครื่องจักรในโรงงานผลิตตัวเก็บประจุมอียู
มากมาย ลกัษณะของการศึกษาจึงไมเอ้ืออํานวยใหทําการศกึษาไดครอบคลุมทกุเครื่อง ประกอบกับ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตนี้ต่ํากวากระบวนการผลิตอ่ืนๆ 

2. ในการศึกษาและวิจยันี้ จะทําการศกึษาหาแนวทางในการบํารุงรกัษาเครื่องจักรท่ีใชใน
กระบวนการผลิตในขั้นตอนการอัดขึ้นรูปตวัเก็บประจุ (Pressing process) โดยเลือกประเภทเครื่องจักร
ท่ีมีประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรต่าํท่ีสุด มาเปนตวัอยางในการทําการวิจยั 

 
1.4 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยั 

การวิจยัครั้งนี้ มีขั้นตอนในการดําเนินงานวจิัยดังนี ้
1) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
2) สํารวจสภาพของปญหาที่ทําใหเกิดการหยดุของเครื่องจกัร  
3) ศึกษาและรวบรวมขอมลู เพือ่ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข 
4) ศึกษาสาเหตุและปจจัยตางๆที่กอใหเกิดปญหา 
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5) รวบรวมขอมลูและทําการวิเคราะหขอมูล 
6) กําหนดแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องจักรและรายละเอยีดของวธิีการ   
7) ดําเนินการตามแนวทางที่ไดกําหนดไว 
8) ประเมินผลการวจิัย โดยการเปรียบเทียบผลกอนและหลังทําการปรับปรงุ 
9) สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 
10) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ  

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ หลังจากทาํการศึกษาและทําวิจยัหาแนวทางในการบํารงุรกัษา
เครื่องจักรในโรงงานผลิตตัวเก็บประจุ มีดังนี้ 

1) ไดแนวทางที่เหมาะสมในการบํารุงรกัษาเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต ในขั้นตอนการ
อัดขึ้นรูปตวัเกบ็ประจุ (Pressing process) 

2) เปนการนําทฤษฎีท่ีไดศึกษามาไปประยุกตใชในการทํางานจริง ซึ่งทําใหมีความรูและ
ความเขาใจในทฤษฎีท่ีศกึษามาอยางแทจรงิ 

3) สามารถนําไปประยุกตใชกับเครื่องจักรประเภทอื่นๆโรงงานหรอืกับโรงงานอืน่ๆ ที่
ตองการศกึษาหาแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องจกัร เพือ่ใหไดแนวทางที่ดีที่สุด 
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 บทที่ 2 
  

ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ในบทนีจ้ะเปนการทบทวนทฤษฎแีละงานวิจยัที่เกีย่วของกับการบํารงุรักษาเครื่องจกัร เปน
การจัดทําแนวทางการบํารุงรกัษาเครื่องจักร และเพื่อชวยในการทําการวจิัยประกอบกับการศึกษาให
เขาถึงสถานการณปจจุบันและแนวความรูตางๆที่ไดปฏิบตัิมากอน และทําการสรุปทฤษฏแีละงานวิจยั
ท่ีเกี่ยวของไดดังนี ้

 
2.1 การบํารุงรกัษาเครือ่งจกัร 

องคกรหรือโรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไป ตองการใหการผลิตมีประสิทธิภาพสูง ดงันั้น
จึงตองมีการควบคุมการผลิต การควบคุมคณุภาพของผลติภัณฑ การควบคุมตนทุน การจัดสง ความ
ปลอดภัย นอกจากนั้นเครื่องจักรอุปกรณก็ตองมีการควบคุมเชนกัน โดยจําเปนจะตองมีกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรอยางมรีะบบ มีการจัดการเก็บรวบรวมขอมลูและนํามาวิเคราะหเพื่อการพฒันา
เครื่องจกัรอุปกรณใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังนัน้การบํารุงรกัษาเครื่องจักรจงึเปนกิจกรรมที่มี
ความสําคัญมากในการบริหารเครื่องจักรอุปกรณ เพ่ือใหสามารถนําเครื่องจกัรอุปกรณมาใชในการ
ผลิตไดตามตองการ ซึ่งจะสงผลใหประสิทธิภาพการผลิตนั้นสูงขึ้นได 

2.1.1 นิยามและวัตถปุระสงคของงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
Shenoy,D.,and Bhadury,B. (1998) ไดใหคํานิยามของการบํารุงรักษาเครื่องจักรไววา การ

บํารุงรักษาเครือ่งจักรเปนการสงวนหรือรกัษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลิตใหเปนไปตาม
คุณลกัษณะเงือ่นไขการทํางาน ซึ่งการบํารุงรักษาเครื่องจักรนี้ สามารถครอบคลุมไปถึงกิจกรรมหรือ
งาน ที่มีความสัมพันธกับการสงวนรกัษาเครื่องจักรอุปกรณหรือ เปนการดแูลรกัษาเครื่องจักรอุปกรณ
ตางๆใหอยูในสภาพปกต ิโดยกจิกรรมการบํารุงรกัษาเครื่องจักรนี้จําเปนตองใชอะไหลสํารอง (Spare 
parts) กําลังคน (Manpower) เครื่องมือ (Tools) และสิ่งอํานวยความสะดวก (Facility) ซึ่งความพรอม
และการใชงานของทรัพยากรเหลาน้ีเปนสิ่งสําคัญ นอกจากนั้นยังมกีารกําหนดงานหรือกิจกรรมไปถึง
การทําความสะอาด การหลอลื่น การเฝาตดิตาม การวางแผนและการจดัลําดับงาน  

นอกจากนี้ยังไดนิยามวัตถุประสงคและหนาที่ของงานบาํรุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้ โดย
สรุปแลว วัตถปุระสงคหลักของงานบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ 

1. ตองการควบคมุ ความสามารถในการจัดหาเครื่องจกัรอุปกรณโดยใหมีตนทุนต่ําที่สุด 
2. ตองการขยายอายกุารใชงานของเครื่องจักรอุปกรณ 
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ในระบบการจดัการบํารุงรกัษาแนวใหมน้ี ระบุหนาท่ีของงานบํารุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้
1. วางแผนงานบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
2. จัดโครงสรางการบํารุงรักษารวมถึงการสรรหาบุคลากร 
3. การสั่งการตามแผนการบํารงุรักษา 
4. การควบคุมประสิทธภิาพของกิจกรรมการบํารุงรักษา 
5. การใหคํานิยามและกระบวนการบํารุงรกัษา 
6. การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณการบํารุงรกัษา 

 
2.1.2 การบํารุงรักษาเครื่องจกัรกบัการผลิต 
จากนิยามการบํารุงรักษาเครื่องจักรดังกลาว จะเห็นวาการบํารุงรักษาเครื่องจักรมี

ความสัมพันธอยางใกลชิดกับการผลิต และเมื่อทําการศึกษาในรายละเอยีดของกิจกรรมการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรและการผลิตพบวา “วัตถุประสงคของการผลิต คือ ทําการผลิตใหไดมาซ่ึงผลผลิต 
(Productivity-P) ท่ีตองการ ดวยคณุภาพ (Quality-Q) ท่ีไดมาตรฐาน ตนทุน (Cost-C) ต่ํา การสงมอบ 
(Delivery-D) ตองเปนไปตามกําหนดการและแผนงานทีว่างไว การผลติตองอยูในระดับท่ีสรางความ
ม่ันใจดานความปลอดภัย (Safety-S) ใหแกพนักงานและทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจ (Morale-
M) ที่ดี” ซ่ึงในการผลิตจําเปนตองใชทรพัยากรการผลติ และเครื่องจักรอุปกรณก็เปนสวนหนึ่งของ
ทรัพยากรการผลิต สวนที่ไดมาซ่ึงความพรอมในการใชงานของเครื่องจกัรอุปกรณกเ็ปนวัตถุประสงค
หลักของการบํารุงรักษาเครื่องจักร หรืออาจจะกลาวไดวา “วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจดัหาเครื่องจักรอุปกรณโดยใหมีตนทุนต่าํที่สุด 
และตองขยายอายกุารใชงานของเครือ่งจกัรอุปกรณ” (Shenoy,D.,and Bhadury,B.,1998) ดังนัน้การผลิต
และการบํารุงรักษาเครื่องจักร จึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด ดังท่ีไดแสดงไวดังรูปท่ี 2.1 

ในโรงงานอุตสาหกรรมทัว่ๆไป เมื่อพจิารณาถึงกิจกรรมการผลิตของฝายผลิตและกิจกรรม
การบํารุงรักษาเครื่องจกัรของฝายบํารุงรักษาแลว จะเหน็กิจกรรมของทั้งสองฝายเกีย่วของกนัดังทีไ่ด
สรุปไวใน รูปท่ี 2.2 กลาวคอื เครื่องจกัรอุปกรณที่ใชในการผลิตของฝายผลิตนัน้ เมือ่เกิดเหตุขัดของก็
จะสงไปทําการซอมที่ฝายซอมบํารุงรักษา ซึ่งฝายซอมบํารุงรักษาก็จะทําการวางแผนจัดลําดับงาน
ซอมและดําเนนิการซอม หลังจากนัน้กจ็ะทําการสงกลับใหฝายผลิตใชในการผลิตตอไป สวนฝาย
บํารุงรักษาเครือ่งจักรก็จะวางแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัรอุปกรณ และสงแผนการบํารุงรกัษาให
ฝายผลิตดําเนนิการจัดเตรยีมเครื่องจกัรอุปกรณใหพรอม ในการดําเนนิการบํารุงรกัษา เมื่อถึงเวลาฝาย
บํารุงรักษาเครือ่งจักรก็จะทําการบํารุงรักษาเครื่องจกัรอุปกรณ  เมือ่เสร็จกจ็ะทําการสงกลบัใหฝาย
ผลิต 
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วัตถุประสงคหลักของการผลิต คือ ทําการผลิตใหไดมาซึ่งผลผลิตที่ตองการ

ดวยคุณภาพที่ไดมาตรฐาน ตนทุนต่ํา การสงมอบตองเปนไปตามแผนงานที่วางไว

สรางความมั่นใจดานความปลอดภัยใหแกพนักงานและทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจที่ดี

INPUT

การบํารุงรักษาเครื่องจักร

(Maintenance)

 INPUT

วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษา คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจัดหาไดของเครื่องจักรอุปกรณ

ตนทุนต่ําที่สุด และตองการขยายอายุการใชงานของเครื่องจักรอุปกรณ

การผลิต
(Production)

เครื่องจักรที่

ตองการบํารุงรักษา

PROCESS OUTPUT

OUTPUT

เครื่องจักรที่

เกิดเหตุขัดของ

หรือ

แรงงาน (Man)

วัตถุดิบ (Material)

วิธีการผลิต (Method)

PROCESS

กระบวนการผลิต

ที่ดีและได

มาตรฐาน

Productivity-P
Quality-Q
Cost-C

Delivery-D
Safety-S
Morale-M

ขั้นตอนการ

ปฎิบัติงาน

มาตรฐาน
Standard

Procedure

เครื่องจักรที่พรอมใน

การใชดําเนินการผลิต

- Spare parts
- Tools
- Energy/Facility
- Manpower

ทรัพยากรตางๆ

รูปที่ 2.1   ความสัมพันธระหวางการบํารุงรกัษาและการผลิต 



 7

 
 

ฝายซอมบํารุง

ฝายผลิต

เคร่ืองจักรที่ไมได

ใชในการผลิต

Out of Production

ในการผลิต

In Production

ที่ไดวางแผนไว

แผนการ

บํารุงรักษา

เครื่องจักรที่ใช

งานซอมบํารุง

รักษาฉุกเฉิน
รอซอม

งานบํารุงรักษา

รูปที่ 2.2   แผนภาพแสดงการไหลของกจิกรรมการบํารุงรักษาและการผลิต 
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 จากที่กลาวมาขางตนจะเห็นวางานบํารุงรักษาสามารถจําแนกเปน 2 ประเภทใหญๆ  คอื 
1) งานบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว (Planned Maintenance) คืองานบํารุงรกัษาที่ดําเนินการ

ตามแผนที่ไดวางไวลวงหนาของฝายซอมบํารุงรักษา เพื่อปองกนัการหยุดของเครื่องจกัรอุปกรณที่
เกิดขึ้นอยางกะทันหัน หรือเปนการลดการเกดิเหตุขัดของของเครื่องจกัรอุปกรณใหนอยที่สุดเทาที่จะ
เปนไปได โดยการวางแผนตองระบถุึงงานอะไรที่จะตองปฏิบัต ิ และจะปฏิบัติงานนั้นๆอยางไร ระบุ
ถึงทรพัยากรตางๆท่ีตองการไมวาจะเปนชิน้สวนอะไหล เครื่องมือและอุปกรณตางๆรวมทั้งทักษะ
ของพนักงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งงานซอมบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไวน้ัน มักจะไดมาจากการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และการซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive 
Maintenance) ซ่ึงการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันประกอบไปดวย การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร
อุปกรณ การทําความสะอาดและการทําการหลอลื่นใหถูกวธิี การปรับแตงใหเครื่องจักรอุปกรณ
เปนไปตามคําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการปรับปรุงและเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลตามกําหนด สวนการ
ซอมบํารุงรกัษาเชิงพยากรณ คือการคาดคะเนถึงความเสียหายที่จะเกิดขึ้นในอนาคตและดําเนินการ
แกไขกอนที่จะเกดิเหตุขัดของ ซึ่งขั้นตอนการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว สามารถ
สรุปไดดงัแผนผัง (Flow chart)  ที่แสดงในรูปที่ 2.3 

2) งานบํารุงรักษาฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance หรือ Emergency Maintenance) คือ 
การบาํรุงรักษา เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเกิดชํารุดหรือหยุดโดยกะทันหัน หรือเมื่อกระบวนการผลิตมี
อัตราการผลิตต่ํากวาอัตราการผลิตปกติของเครื่องจักรอุปกรณ การทําการซอมบํารุงในงานซอม
บํารุงรักษาฉุกเฉินน้ีมักจะหลกีเลี่ยงไมได เนื่องจากเครื่องจักรท้ังหลายแมวาจะไดรับการบํารุงรกัษา
ตามแผนการที่ไดวางไวดีเพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุขัดของโดยฉุกเฉินขึ้นมาไดตลอดเวลา 
แนวทางของงานซอมบํารุงรกัษาฉุกเฉนินีม้ี 2 แนวทาง คือ 

- การซอมแซมชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจกัรอุปกรณที่เกิดเหตุขัดของ 
- การเปลีย่นชิ้นสวนอะไหลใหม ถาการซอมแซมไมคุมคา 
โดยปกติท่ัวๆไปแลว เวลาที่ใชในการงานซอมบํารุงรกัษาฉุกเฉนิน้ีมักจะนานกวางานซอม

บํารุงรักษาท่ีไดวางแผนไว ซึ่งเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้สามารถลดได เมื่อองคกรมีขั้นตอน
วิธกีารซอมบํารุงรักษา (Maintenance Procedures) และระบบการซอมบํารุงรักษาที่ด ีรวมทั้งบุคลากร
ท่ีไดรับการฝกฝนมาก็สามารถชวยลดเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนีไ้ด 

เมื่อเครื่องจกัรอุปกรณเกดิเหตุขัดของ พนักงานในฝายซอมบํารุงควรจะพยายามคนหา
สาเหตุของการเกดิเหตุขัดของ ซึ่งสาเหตุเหลาน้ีควรจะไดรับการบันทึกและวิเคราะหทุกครั้ง รวมทั้ง
กิจกรรมการแกไขการเกดิเหตุขัดของก็ควรจะอธิบายไวดวย งานซอมบาํรุงรักษาฉกุเฉิน สามารถสรปุ
ไดดังแผนผัง (Flow chart)  ที่แสดงในรูปที่ 2.3 
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รูปท่ี 2.3   แผนผังการทํางานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
(งานบํารุงรกัษาที่ไดวางแผนไว) 
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รูปที่ 2.3 (ตอ)  แผนผังการทาํงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

(งานบํารุงรกัษาฉุกเฉิน) 



 11

2.1.3 ระบบการจัดการซอมบํารุงรกัษา (The Maintenance Management System) 
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา เปนระบบของการจัดการเกี่ยวกับกิจกรรมการซอม

บํารุงรักษาในโรงงาน ไมวาจะเปนการวางแผน การควบคุม การจัดองคกรการซอมบํารุงท่ีเหมาะสม 
การใชทรพัยากรตางๆใหคุมคา การบริหารขอมูลขาวสารสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาที่ดี และอ่ืนๆ 
เพื่อที่จะสามารถจัดกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาใหดําเนินไปในทิศทางที่เหมาะสม ซ่ึงระบบการ
จัดการซอมบาํรุงรักษาที่ดีน้ัน จะสงผลใหเวลาการหยุดของเครื่องจักรลดนอยลง การติดตอ
ประสานงานซอมบํารุงรักษารวดเร็วข้ึน คาใชจายในการซอมบํารุงรกัษาลดลง 

Berger (อางอิงใน Hartmann,E.,1987) กลาววา โดยท่ัวไประบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จะทําหนาที่หลัก 3 อยางคือ  

1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจกัรอุปกรณใหนอยที่สุด 
2) พยายามใชบุคลากรใหเกดิประโยชนมากท่ีสุด 
3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาอื่นๆเชน เครื่องมือและชิ้นสวนอะไหล

ใหเกิดประโยชนมากที่สุด 
Westerkamp (อางอิงใน Hartmann,E.,1987) กลาววา วตัถุประสงคของระบบการจดัการ

ซอมบํารุงรกัษาคือ พยายามรกัษาเครื่องจักรอุปกรณใหมีความนาเชื่อถือสูง พยายามลดเวลาเครื่องจกัร
เสีย ลดงานซอมฉุกเฉิน และรักษาตนทนุใหต่ํา ดวยบริการท่ีด ี ปลอดภัย ตรงตอเวลาและตนทุนที่
เหมาะสม 

ดังนั้นจึงกลาวไดวา ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา มีหนาท่ีที่สําคัญดงันี้ 
1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจกัรอุปกรณใหนอยที่สุด 
2) พยายามยืดอายุการใชงานของเครื่องจกัรใหมากท่ีสุด 
3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาใหเกิดประโยชนมากท่ีสดุ 
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาจะประกอบไปดวยงานตางๆมากมาย ซึ่งสามารถสรุป

ใหเห็นถึงความสัมพันธซึ่งกนัและกนัของงานแตละงานดังรูปที่ 2.4 
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การสั่งงาน

เครื่องเสียกระทันหัน

การจัดสรรทรัพยากรตางๆ 

Spares parts , Tools , Labor , 

Energy and Facility

ความตองการ จัดสง

การปฏิบัติงาน

ซอมบํารุงรักษา

ขอมูลเกี่ยวกับการ

ใชทรัพยากร

สรุปงานและรายงาน

แผนการซอม

บํารุงรักษาตางๆ

เทคนิคระบบการ

ซอมบํารุงรักษาตางๆ (
 PM/Pdm/TPM )

การวางแผนและ

จัดลําดับงาน

ฐานสารสนเทศ

การวิเคราะหเหตุขัดของและการวิเคราะหการทํางาน
Failure Analysis and Work Analysis

Work Planning Office

ขอมูลเกี่ยวกับ

คาใชจายตางๆ

รูปที่ 2.4   ระบบการจัดการบํารุงรักษา (The Maintenance Management System) 
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2.2 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจกัร 
นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
คํานิยามของ OEE มีดวยกนัหลากหลายความหมาย โดยในเชิงของการบํารุงรักษาทวีผลที่

ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) น้ัน OEE เปนการรวมการปฏบิัติงานการ
บํารุงรักษา และการจัดการเครื่องมือและทรพัยากรที่ใชในการผลิต (Dal,1999) 

ในสวนของการใช TPM ในการแกไขปญหาการสูญเสียทางการผลติ คาใชจายทางออม 
และคาใชจายที่ซอนอยูน้ัน Nakajima (1988) ไดเสนอแนะวา “OEE เปนตัววัดท่ีสามารถแสดงใหเห็น
ถึงคาใชจายตางๆ ท่ีซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนั้นควรใช
รวมกับ QC Tools เชน ผังพาเรโต และผังกางปลา เปนตน ซึ่งการนําไปใชงานแบบนี้เปนจดุสําคัญใน
การคงอยูของระบบการวดัประสิทธิภาพของโรงงาน ดงันั้น OEE จงึเปนตัววัดกระบวนการทํางาน
มากกวาวัดเชิงกลยุทธ รวมถงึการวัดคา OEE ยังสามารถนาํไปใชงานภายในโรงงานอุตสาหกรรมได
หลายระดับ ระดับแรก การใช OEE ในการ Benchmark กับประสิทธภิาพดั้งเดิมภายในโรงงาน ซึ่งใน
ลักษณะนี้ จะเปนการนําคา OEE เดิมเปรียบเทียบกับคา OEE ใหม ระดับที่ 2 คือ สามารถใชคา OEE 
ท่ีคํานวณจาก 1 สายในการผลิต มาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอ่ืนๆ หรือระหวาง
โรงงานไดโดยเนนที่สายการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพไมด ีสวนในระดับที่ 3 คือ คา OEE สามารถบอก
ถึงสมรรถนะของเครื่องจักรได โดยจะช้ีใหเห็นถึงทรัพยากรที่ใชในการทํา  TPM ได 

Nakajima (1988) ไดอธิบายถึงความสญูเสียใหญไว  6  ประการ มีดังนี ้
1. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรเสยีหรือขัดของ (Machine Breakdown) 
- การทํางานของเครื่องจกัรหยดุลง อันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆ เชน สายพานขาด 

มอเตอรไหม ลูกปนแตก ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ 
- ตองมีการหยุดการผลิตเพ่ือทาํการซอมแซม รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวน ใชเวลาในการ

แกไขมากกวา 5-10 นาท ี
- เกิดการสญูเสยีเวลาในการผลิตและจํานวนการผลิตที่ไดยังลดลงอีกดวย 
เปาหมาย  “เครื่องจักรเสยีตองเปนศูนย (Zero Breakdown)” 
2. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง (Set up and Adjustment) 

- เปนเวลาที่สูญเสียในการเปลีย่นรุนการผลิตในแตละครั้ง ซึ่งเปนเวลาตั้งแตการผลิต
ผลิตภณัฑเดิมเสร็จสิ้นไปจนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมท่ีดีตัวแรกผลติเสร็จ 

- การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตท่ีดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง 
- เกิดการสญูเสยีเวลาในการผลิตและจํานวนการผลิตที่ไดยังลดลงอีกดวย 

เปาหมาย “ลดเวลาในการปรบัตั้งและปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาที (Single Minute Exchange 
of Die : MED) 
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โดยความสญูเสียทั้ง 2 ขอ จะใชในการคํานวณคาอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) 
3. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื่องจากความเร็วของการเดนิเครื่องจักรชาลง (Speed Loss) 

- มีความแตกตางของความเรว็มาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต 
- เครื่องจกัรมีความเร็วมาตรฐาน / กําลังผลติ / Cycle Time ต่ํากวามาตรฐานที่ไดกําหนด

ไว 
- ไดช้ินงานนอยกวาท่ีควรจะเปน 

เปาหมาย  “ลดความแตกตางระหวางความเรว็มาตรฐาน กับความเรว็จริงในการผลิตให
เปนศูนย” 

4. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอยและการเดินเครื่องตัวเปลา 
(Idle time and Minor stoppages) 

- เครื่องจกัรหยดุทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตางๆ เชน ช้ินงานตกลงไปทําให
เครื่องจกัรหยดุกะทนัหัน ไฟตก สวิทซไฟตัด เปนตน 

- เครื่องจกัรทํางานแตไมมีช้ินงานปอน เชน รอวัตถุดิบปอน เปนตน 
- เครื่องจกัรไมตองการซอมแซม แตมีการเสียเวลารอ การแกไขปญหาเล็กนอย ใชเวลา

ไมต่ํากวา 5 – 10 นาท ี

เปาหมาย “เครือ่งจักรหยดุเลก็นอยและเดนิเครื่องเปลาตองเปนศูนย” 

โดยความสญูเสียขอ 3 และขอ 4 น้ีจะใชในการหาคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 
(Performance Efficiency) 

5. ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และไดของเสียเมื่อเริ่มเดินเครื่อง (Start up and 
Reduced yield)  

- การสญูเสียวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑที่ไมไดตามขอกําหนดอันเนื่องมาจากสาเหตุ 
1. การผลิตในชวงเริ่มตน 
2. เริ่มผลติหลังจากหยุดพัก 
3. ชวงเปลี่ยนผลติภัณฑใหม 
4. เริ่มผลติหลังจากหยุดซอม 

เปาหมาย “ ลดเวลาหรือความสูญเสียชวงเริ่มเดนิเครื่องใหนอยที่สุด ” 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework) 

- ผลิตภณัฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด และไมสามารถแกไข เพ่ือสงใหแผนกถัดไป
หรือไมสามารถสงใหลูกคาได 

- ผลิตภณัฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตาม
มาตรฐานที่กําหนดได ตองสญูเสียเวลาในการซอมแซม หรือสูญเสยีช้ินงาน 
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เปาหมาย “ ของเสียตองเปนศูนย (Zero defect) ” 

โดยความสญูเสียทั้ง 2 ขอนี้ ใชในการพิจารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในโรงงาน 
 

การคาํนวณคาประสิทธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร ( Overall Equipment Effectiveness : 
OEE ) 

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปนตวัช้ีวัดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งมีตัวแปรหลกั 3 คาคือ อัตราการเดินเครือ่ง (Availability), 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) โดยมสีูตร
การคํานวณดังนี้ 

 

OEE (%) = Availability (%) X Performance (%) X Quality Rate (%) 
 

              

 

รูปที่ 2.5   ภาพแสดงสวนประกอบของการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

1. อัตราการเดินเครื่อง (Availability) คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการ
ทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน (Loading 
Time)  โดย 

เวลางานประจาํ 
( Total Available Time) 

เวลารับภาระงาน 
( Loading Time ) 

 เวลาหยดุตามแผน 
( Plan Downtime) 

เวลาเดินเครื่อง 
( Operating Time) 

Downtime 
Losses 

                        Breakdowns 
                        Set / Adjustment 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ 
( Net Operating Time) 

Speed Losses  Idling / Minor Stoppages 
Speed Losses 

จํานวนชิ้นงานทั้งหมด 
 
จํานวน
ช้ินงานด ี

Quality Losses 
 

 Defect and Rework 
Started up Losses 
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       อัตราการเดินเครื่อง      =    เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจกัรหยุด 

                                                                     เวลารับภาระงาน  
                                                    =           เวลาเดนิเครื่อง 

                                                          เวลารบัภาระงาน  
 

2. ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) คือ การแสดง
สมรรถนะเครื่องจักรในการทํางานเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net 
Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 
 
             ประสทิธิภาพการเดนิเครื่อง    =       เวลามาตรฐาน xจํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 

                                                                           เวลาเดินเครื่อง                     
                                                      =                  เวลาเดินเครื่องสุทธ ิ
                                                                           เวลาเดินเครื่อง 

3. อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือ การแสดงความสามารถในการผลติของดีตรงตาม
ขอกําหนดของเครื่องจกัรตอจํานวนของทีผ่ลิตไดท้ังหมด 
 
                        อัตราคุณภาพ         =    จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได – จํานวนชิ้นงานเสยี 

                                                                         จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
                                        =           จํานวนชิ้นงานด ี
                                                      จํานวนชิน้งานที่ผลิตได  
 

Nakajima (1988) ไดเสนอคาของสวนประกอบตางๆของ OEE ดังนี ้
- อัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) ควรมีคามากกวา 90% 
- คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) ควรมีคามากกวา 95% 
- อัตราคุณภาพ (Quality Rate) ควรมีคามากกวา 99% 
ซึ่งที่ระดับตางๆเหลาน้ี จะทาํใหไดคา OEE ประมาณ 85% งานวิจยัในเรื่องของระดับของ

อัตราการเดินเครื่องจักร คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรและอัตราคุณภาพที่เหมาะสมนั้น ยัง
ไมเปนที่ชัดเจน เนื่องจากมคีวามคิดที่หลากหลายแตกตางกันไปถึงระดับของคา OEE ที่ยอมรับได  

Kotze (1993) กลาววา คา OEE ที่มากกวา 50% นั้น เปนคาที่มีความเปนจริงและ
สามารถใชประโยชนในการกําหนดเปาหมายได สวน Ericsson (1997) รายงานวา ระดับ OEE ที่



  17

ยอมรับไดมีคาระหวาง 30 - 80 % และงานวิจยัของ Ljungberg (1998) รายงานวา คา OEE มีคา
ระหวาง 60 – 75 % 

ในการเปรยีบเทียบสวนประกอบตางๆของคา OEE, Ljungberg (1998) รายงานวาโดยเฉลี่ย
แลวจะมีคา OEE ที่ 50% และเมื่อใชขอมลูเดยีวกัน จะไดคาอัตราการเดินเครื่องจักร 80% (โดยคานี้มี
มาตรฐานที่เสนอโดย Nakajima คือ 90%) สําหรับคาประสิทธภิาพการเดินเครื่องจกัรนั้น Ljungberg 
พบวา บรษิัทสวนใหญจะมคีามากกวา 70% และมีเพียงบรษัิทเดยีวที่ไดมาตรฐานที่ 95% ตามที่ 
Nakajima กําหนด สวนคาอัตราคุณภาพ จากรายงานของ Ljungberg พบวา จะมีคาเฉลี่ยที่ 99% 
โดยตรงกับคามาตรฐานที่ Nakajima เสนอไว คือ 99% ดังนั้นจะเห็นไววาเปนการยากที่จะกําหนดคา 
OEE ที่เหมาะสมสําหรับทุกอุตสาหกรรม 

ในสวนของงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ท่ีไดศึกษา
คนควาเพิ่มเตมิ ไดแก 

เพชรชรินทร  พรนภดล (2541) 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษา เพื่อหาวิธกีารเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในการผลิตของ
โรงงานผลิตของโรงงานผลติกระปองสําหรับบรรจุอาหาร โดยเริ่มจากการวิเคราะหหาจุดแข็ง จุดออน 
โอกาส และอุปสรรค เพื่อกําหนดวัตถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม แลวเลือกสายการผลิต
กระปองสําหรบับรรจุกาแฟที่มียอดขายสูงสุดเปนสายผลติตนแบบ หลังจากนัน้ทาํการศกึษาปญหา
และจุดออนในทุกกระบวนการผลิตของสายการผลิตตนแบบ เพื่อเลอืกกลวธิีจากแผนกลยุทธในการ
เพิ่มประสิทธภิาพโดยรวมมาประยุกต ไดแก กลวิธีการบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม
สําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอร เพ่ือลดเวลาสญูเปลาจากการเกดิเครื่องจักรเสยี หรือเกดิขัดของ
บอยๆ และกลวิธีลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพ สําหรับกระบวนการพิมพสี และกระบวนการขี้นรูป
กระปอง ผลการศึกษาวจิัยพบวา หลังจากที่ไดดําเนินตามกลวิธีท้ัง 2 วิธี ทีนํ่าเสนอแกสายการผลติ
ตนแบบ ทําใหลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการเคลือบแลคเกอร ลดเวลาทีใ่ชในการเปลี่ยนแมพิมพ
กระบวนการพิมพสี รวมถึงการลดเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการขึ้นรปูกระปองลงได 

 
2.3 วิวัฒนาการของการบํารุงรกัษา 

เทคโนโลยีท่ีไดรับการพัฒนาการมาโดยลําดับ ในประวตัิศาสตรของมนุษยเปนสวนหน่ึงที่
ทําใหมีความหลากหลายในรูปแบบของผลิตภณัฑ สิ่งของอุปโภค และบรโิภค สืบเนื่องมาจากความ
ตองการทีไ่มสิ้นสุดของลูกคาหรือมนุษย ซ่ึงเปนปจจยัหลักทีผ่ลกัดนัใหองคกรทุกๆ องคกรไมวาจะ
เปนองคกรดานการผลิต องคกรดานการบริการ ฯลฯ ตองนํามาพิจารณาและปรับปรุงผลิตภณัฑท่ีผลิต
ใหสอดคลองกับความตองการของลกูคา ซึ่งในปจจุบนัเชื่อกันวา ความตองการผลิตภัณฑ (Demand) 
มีนอยกวาความสามารถในการผลิตขององคกรตางๆ (Supply)   โดยมีแนวความคิดเปลี่ยนไปโดย
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ส้ินเชิงเมื่อเทียบกับยุคป ค.ศ. 1900 ที่ความตองการผลิตภณัฑมากกวาความสามารถในการผลิต ดังนั้น
ในปจจุบนัจึงมีรูปแบบของเครื่องจักรกลท่ีสลับซับซอน และมีความสามารถในการผลิตที่หลากหลาย 
ในความยุงยากและสลับซับซอนดานเทคโนโลยเีครื่องจกัรกล หุนยนต หรือแมกระทั่งยานยนตรุน
ใหมๆ ก็มผีลทําใหฝายซอมบํารุงจําเปนตองเรยีนรูเทคโนโลยใีหมทางดานการบํารงุรักษา เพ่ือให
สามารถดําเนนิการซอมแซมบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสอดคลองกับความตองการใชเครื่องจกัรในการ
ผลิต  ทั้งในแงของเวลาและความแมนยําของผลทีไ่ดที่เกดิขึ้น จากการใชเครื่องจักรอุปกรณนัน้ๆ ใน 
รูปท่ี 2.1 ถึง 2.3 เปนการสรปุแนวของการวิวัฒนาการที่เกิดขึ้นในชวงป ค.ศ. 1950 ถึงหลังชวงปค.ศ. 
2000 วามีการพัฒนาวธิีการบํารุงรักษาไปในรูปแบบใด  เพื่อใหคลองกับแนวความคิดหรือเทคโนโลยี
การผลิตที่เปลีย่นไป 

จะเห็นไดวาแนวความคิดในการเกิดวิวัฒนาการ ในการบํารุงรักษามีบอเกิดมาจากการ
เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยใีนการผลิตและคอมพิวเตอร ซ่ึงทําใหมีการผลกัดันใหมีการเปลีย่นแปลง
ไปของวิธกีารบํารุงรักษา ซึ่งในรูปที่ 2.4  แสดงถึงความกาวหนาของวิธกีารบาํรุงรักษาแบบตางๆ  
ดังตอไปนี ้

- การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance)  
- การปองกันการบํารุงรกัษา (Maintenance Prevention) 
- วิศวกรรมความนาเชื่อถือ (Reliability Engineering) 
- ทีโรเทคโนโลย ี(Terotechnology) 
- การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 
แนวความคิดในการบํารุงรกัษาแผนใหมถกูเริ่มนํามาใชใน งานการบาํรุงรักษาเครื่องจักร

ในโรงงานอุตสาหกรรมในตางประเทศเปนระยะเวลานานแลว เชน ประเทศตางๆในทวีปยุโรป 
ประเทศสหรฐัอเมริกา ประเทศญี่ปุน เปนตน อยางไรก็ตามศาสตรดังกลาวในบานเรายังไมเปนที่
แพรหลายมากนัก ทั้งนี้อาจจะเนื่องมาจาก 

1. ขาดการสนับสนุนดานเงนิทุน 
2. ขาดบุคลากรทีม่ีความรูในเรือ่งนี้ 
3. เครื่องมือมรีาคาแพง 
4. ขาดแนวความคิดรวมยอดที่สําหรับงานการบํารุงรกัษา 
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5. มองไมเห็นประโยชนหรือความสําคัญของการบํารุงรักษา 
6. ขาดรากฐานทางการศึกษาดานวิศวกรรมการบํารุงรักษาของชางเทคนิค 
7. มักมีความเชื่อที่วาผูซอมแซมเครื่องจักรสําคญัมากกวาผูบํารุงรกัษาเครือ่งจักร 

วัตถุประสงคของการนําศาสตรการบํารุงรักษามาใช ก็เพื่อดูแลเครื่องจักรกลใหทํางาน
อยางตอเนื่องและทํางานใหเต็มประสิทธภิาพซึ่งเปนสิ่งที่ตองการของทกุๆองคการ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
สําหรับอุตสาหกรรมการผลติ จึงเปนสิ่งจาํเปนที่จะตองทําใหเครื่องจกัรเหลาน้ีหยุดทํางาน เนื่องจาก
การชํารุดใหนอยที่สุด 

จะเห็นไดวาวตัถุประสงคของงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลก็คือ การลดจํานวนครั้งของ
การชาํรดุของเครื่องจกัรใหนอยท่ีสดุ ลดคาใชจายงานซอมทั้งทางตรงและทางออม (Direct and Indirect 
Breakdown Maintenance Cost) เพ่ิมชวงเวลาความพรอมใชงานของเครือ่งจักร (Machine Availability 
Period) รวมถงึเพิ่มความปลอดภัยใหกับผูที่ทํางานเกีย่วของกับเครื่องจักร 

โดยหลักการแลวงานการบํารุงรักษา  สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท  คือ 

1. การซอมเม่ือเสีย (Breakdown Maintenance ; BM) 
2. การบํารุงรักษาตามแผน (Plan/Preventive Maintenance; PM) 
3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance ; PdM) 
4. การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

 
1. การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance ; BM) 
(FIX IT WHEN IT BROKE-ซอมเครื่องจกัรเมื่อเสีย) 
วิธีการบํารุงรกัษาวธิน้ีีถือไดวา เปนแนวความคิดในงานการบํารุงรกัษาที่เกาแกทีสุ่ด ใน

ตําราบางเลมใหนิยามวิธกีารบาํรุงรักษาแบบนีว้า “ ดําเนนิการโดยไรการบํารงุรักษา (NO MAINTENANCE 
AT ALL OR MAINTENANCE LESS) ” ทั้งนี้อาจเปนเพราะวาโดยขอเท็จจริงแลวก็คือวา บุคลากร
ในฝายบํารุงรกัษาจะไมออกไปปฏิบัติงานใดๆ เลยจนกวาจะมรีายงานวามีเครื่องจกัรชํารุดจนใชงาน
ตอไปไมได  อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาแบบนีย้ังคงมีใชอยูกับสถานการณบางลกัษณะเชน ใน
เครื่องจกัรท่ีไมสลับซับซอน และมีช้ินสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถส่ังซื้อไดอยาง
ทันทีทันใด โดยท่ีคาใชจายทีเ่กิดขึน้จากการบํารงุรักษาแบบนี ้ ควรจะมคีาใชจายนอยกวาการ
ประยุกตใชวธิกีารรักษาวธิีอืน่ๆ ตัวอยางในการบํารุงรกัษาแบบนี้ไดแก หลอดไฟฟาตางๆ ซึง่ถูก
ปลอยไวจนกระทั่งหลอดขาด หรือในกรณีของแผนผาเบรกรถยนต หนาสัมผัส สลิปลิง เปนตน 
ขอเสียในการบํารุงรักษาชนดินี้ไดแก 

- ไมมีสัญญาณใดๆ บอกเปนการเตือนลวงหนาเมื่อเครื่องจกัรเริ่มชํารุด 
- ไมสามารถยอมรับได ในระบบที่ตองการความเชื่อมั่นสูง เชน ในอากาศยาน 
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- ตองเก็บชิ้นสวนอะไหลไวเปนจํานวนมาก  ซ่ึงหมายถึงวาคาใชจายในการเก็บ
ของคงคลังสูง 

- ไมสามารถบรรลเุปาหมายในการปฏิบัติตามแผนการผลติไดตามประสงค 
- ไมสามารถวางแผนงานในแผนกการบํารุงรักษาได 
2. การบํารุงรักษาตามแผน (PLAN MAINTENANCE: PM) 
(FIX IT BEFORE IT BREAKS – บํารุงรกัษาเครื่องจักรกอนท่ีจะเกดิการชํารดุ) 
เพ่ือเปนการลบลางขอบกพรองของการบาํรุงรักษาเมื่อชํารุด จึงไดมีการพัฒนางานทางดาน

การบํารุงรักษาตามแผนขึ้นมา กลาวโดยยอก็คือ การบาํรุงรักษาเครื่องจักรกลตามระยะเวลาทีก่ําหนด
ขึ้นโดยอาจไดมาจากประสบการณ หรือจากคูมือการใชงานของเครื่องจักรนั้นๆ อยางไรก็ตามการ
ชํารุดของเครื่องจักร โดยไมคาดคิดก็ไมสามารถขจัดออกไปได  ท้ังนี้เนื่องมาจากวารูปแบบความ
ชํารุดของเครือ่งจักร (ในแงการกระจายทางสถิติ) ไมไดอยูในลักษณะของการกระจายแบบสม่ําเสมอ 
(UNIFORM DISTRIBUTION) ดังน้ันจึงเปนการยากที่จะเลือกชวงการบํารุงรักษาตามแผนที่เหมาะสม
และในบางกรณี ถงึแมวาไดปฏิบัตกิารบาํรุงรักษาตามแผนแลวก็ตาม ก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการ
ชํารุดของเครือ่งจักรโดยไมคาดคิดอีกอยางหลีกเลีย่งไมได สรุปไดวา การใชการบํารุงรักษาแบบนี้จะ
ทําใหเปนการเพิ่มคาใชจายในการผลิตทั้งทางตรงและทางออม ตัวอยางของการบํารุงรักษาแบบนี้
ไดแก การตรวจเช็คระดับน้าํมันที่บริเวณชองตรวจระดบัน้ํามัน การเปลี่ยนถายน้ํามนัตามระยะเวลา 
การถอดเปลี่ยนช้ินสวนที่สําคัญบางชิ้นสวนตามระยะเวลา ฯลฯ  ปญหาหนึ่งที่พบเสมอเมื่อทําการ
บํารุงรักษาตามระยะเวลาคือ ทําการเปลี่ยนช้ินสวนบางชิ้นโดยไมจําเปน และในบางกรณีอาจจะเปน
การรบกวนชิ้นสวนในระบบอื่นโดยไมจําเปน  รวมไปถึงในกรณีทีมี่การประกอบกลับของชิ้นสวน
เขาที่ไมถูกตอง ซึ่งนับวาไดรับผลเสียมากกวาผลดีเสียอีก ในชวงศตวรรษที่ผานมาจึงมีวธิกีาร
บํารุงรักษาแบบใหมที่เรียกกนัวา RELIABILITY CENTRED MAINTENANCE (RCM) โดยมี
หลักการยอๆ ดังนี ้

- ตรวจวเิคราะหหาชิ้นสวนวิกฤต 
- ตรวจสอบชิ้นสวนวกิฤตตามระยะเวลาทีก่ําหนด 
- ถอดช้ินสวนออกเพื่อปรับสภาพ 
- ถอดเปลี่ยนชิน้สวนวิกฤต 
- ในกรณีของชิ้นสวนที่ไมวิกฤต กใ็หใชตอไปจนชํารุด 
- ในบางกรณีทีจ่ําเปน ใหทําการออกแบบชิน้สวนบางชิ้นใหม 
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3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือโดยการคาดคะเน (PREDICTIVE MAINTENANCE : 
PdM) 

(FIX IT BEFORE IT FAILS – บํารุงรักษากอนท่ี เครื่องจักรจะเกิดการชํารุด) 
โดยทั่วไปในปจจุบันเปนที่ทราบกันแลววาเครื่องจักรกลจะมีกลไก และวิธีการทํางานที่

สลับซับซอนมากกวาในสมัยกอนๆ รวมทั้งเปนการยากที่จะทําการถอดเปลีย่น หรือทําการตรวจเช็ค
ตามจุดที่สําคัญของงานการบํารุงรักษาตามแผน (PM)  วิธีการในงานการบํารุงรักษาโดยการคาดคะเน
นับไดวาเปนปรัชญาใหมในศาสตรของการบํารุงรกัษาเครื่องจักร แนวความคิดโดยสรุปก็คือ การใช
วิธกีารหรือเทคนิคใหมๆ ของเครื่องมือวดัชนิดตางๆ  เชน  อุปกรณในการวดัความสั่นสะเทือน กลอง
อินฟราเรด เทอรโมกราฟฟ เปนตน โดยพ้ืนฐานแลวพอที่จะจดัแบงการบํารุงรกัษาแบบนี้ออกเปนวิธี
ยอยๆ คือ  

- การวิเคราะหสัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) 
- การวิเคราะหสารหลอลื่นใชแลว (Oil / Wear Particle Analysis)  
- การวิเคราะหสมรรถนะเครื่องจักร (Performance Monitoring)  
- การวิเคราะหภาพถายความรอน (Thermography / Temperature Monitoring)  
ซึ่งมักจะเรยีกวิธกีารเหลานีว้าการติดตามสภาพเครื่องจกัร (Condition Monitoring) หรือ

เรยีกอีกชื่อหนึง่วา การตดิตามสุขภาพเครื่องจักร (Machine Health Monitoring) ก็จดัไดวาเปนสวน
หนึ่งของการบํารุงรักษาแบบคาดคะเน ความจริงแลวการทํา CM: Condition Monitoring หรือ MHM: 
Machine Health Monitoring ไมใชของใหม เพราะโดยทัว่ไปแลววศิวกรหรือผูควบคุมเครื่องกใ็ช
สามัญสาํนึกในการดูแลเครือ่งจักรอยูแลว เชน การใชสายตาตรวจดลูกัษณะโดยท่ัวไป การใชจมกูดม
กลิ่นไหม การใชหูฟงเสียงท่ีดังผิดปกติ และการใชฝามือสัมผัส (ความรอนและ/หรือความ
ส่ันสะเทือน) เปนตน อยางไรก็ตามวธิีการตรวจสอบ ดังกลาวจะเปนลักษณะการประเมินสภาพ
เครื่องจกัรท่ีไมมีขอยุติที่แนนอน ท้ังนีเ้นือ่งมาจากความไมเท่ียงตรงของประสาทสัมผัสของคนแตละ
คนที่ไมเหมือนกัน ดังนั้นการใชเครื่องมือตรวจวดัเชิงปริมาณสําหรับการบํารุงรักษาแบบคาดคะเนจึง
เปนสิ่งสําคัญ ทั้งนี้เพราะทําใหไดขอสรุปที่ไมมีการบิดพลิ้วในการประเมินสภาพของเครื่องจกัร 
ดังนั้นจากความหมายของ “PREDICTIVE MAINTENANCE” ก็พอที่จะสรุปไดวา เมื่อสามารถทราบ
ถึงลกัษณะของตนเหตุของการชํารุด ก็พอที่จะสามารถจดัเตรียมการลวงหนาสําหรับ แรงงาน ช้ินสวน
อะไหล และกําหนดชวงเวลาการทํางานที่ไมขัดกับแผนการผลิตหลักได ในกรณีท่ีการประยุกตใช 
“PREDICTIVE MAINTENANCE” ที่เหมาะสมแลว ผลประโยชนที่คาดวาจะไดรับคอื 

- ลดคาใชจายในการบํารุงรกัษา 
- ลดสถิตกิารชํารุดของเครื่องจกัร 
- ลดเวลาในการซอมเมื่อเครื่องจักรเสีย 
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- ลดปริมาณอะไหลคงคลังในการบํารุงรักษา 
- เพิ่มประสิทธภิาพการผลติ 
- วางแผนการบาํรุงรักษาไดประสิทธิภาพสูงขึ้น 
- ทําใหการหยดุชะงักในการผลิตนอยลง 
แนวทางในการติดตามสภาพเครื่องจกัรมสีององคประกอบคือ 

1. หาแนวทาง/วธิีในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
2. วิเคราะหหาจุดบกพรองของชิ้นสวนเครื่องจักร เชน อาจจะเนื่องมาจาก การชํารุดของ

ซีล ไสกรอง เกียร และตลับลูกปน เปนตน 
เพ่ือที่จะใหเกดิผลสําเรจ็ในงานการติดตามสภาพเครื่องจักรจะตอง 

- จัดตั้งกลุมบุคลากรในการตดิตามสภาพเครื่องจักร 
- เครื่องจกัรใดควรถูกติดตามสภาพ และควรเปนท่ีช้ินสวนใด 
- จัดตั้งชวง/คากาํหนดควบคุมของพารามิเตอรในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
- บันทึก วเิคราะห และรายงานถึงลกัษณะสภาวะการเริ่มชํารุดของเครื่องจกัร 
- แปรผล และวิเคราะหถึงจุดชาํรุดโดยผูเชี่ยวชาญหรือวิศวกร 
- ศึกษาถึงรากของสาเหตุ และเปรยีบเทียบกบัประวัติของเครื่องจักร 
- จัดตั้งแนวทางในการแกไขของปญหา เพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดซํ้าอีก 
4.  การบํารุงรักษาเชิงรุก (PROACTIVE MAINTENANCE) 
(FIX IT BEFORE IT STARTS TO FAIS – บํารุงรักษากอนท่ีเครื่องจักรจะเริ่มทีจ่ะชํารดุ) 
นับไดวาการใชเทคนิคการบาํรุงรักษาโดยวิธน้ีีเปนการบาํรุงรักษาเครื่องจักรที่คอนขางใหม

ตอวงการอุตสาหกรรม ทั้งนีเ้พราะแนวความคิดดังกลาวนี้เพิ่งถกูตีพิมพเมื่อประมาณป ค.ศ.1985 โดย
ยอแลว งานการบํารุงรกัษาแบบน้ีจะมุงพิจารณาที่ “รากเหงาของปญหา (Root Causes Of Failure) 
โดยท่ี Root Causes สามารถแบงยอยออกเปนแปดอยางคือ  

- ความไมเสถยีรทางเคมี (Chemical Stability)  
- ความไมเสถยีรทางกายภาพ (Physical Stability)  
- ความไมเสถยีรทางอุณหภูมิ (Temperature Stability)  
- ความไมเสถยีรทางการสึกหรอ (Wear Stability)  
- ความไมเสถยีรทางการรั่วไหล (Leakage Stability)  
- การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิก (Cavitation) 
- ความไมเสถยีรในระดับของสิ่งสกปรก (Contamination)  
- ความไมเสถยีรจากการบิดตวัหรือการเยื้องศูนย (Distortion & Misalignment)  
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เมื่อใดที่มีการไมสมดุลในระบบของเครื่องจักร (อาจจะเกิดความไมมี Stability ในหนึ่ง
ใน Root Causes ท่ีกลาวมา หรืออาจจะมีความไมสมดุลในระบบมากกวาหนึ่งสาเหตุก็เปนได) ตัวอยาง
ท่ีเห็นไดงายๆ ในระบบไฮโดรลิก ก็คือการที่มีส่ิงสกปรก (Contaminates) หลุดรอดเขาในระบบ ซึ่ง
อาจจะเกิดจากการเติมน้ํามันท่ีสกปรกเขาไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไสกรองอากาศ การชํารุด
ฉีกขาดของซีล เปนตน และสิ่งสกปรกดังกลาวกจ็ะเปนสาเหตุหลักที่ทําใหระบบขาดสมดุลไป เมื่อ
วิศวกรหรือผูชํานาญการทราบถึง Root Causes ก็จะทําการแกไขใหระบบกลับคืนสูสมดุล เชน ใชไส
กรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปลี่ยนซีลที่ขาด หรือทําการกรองน้ํามันที่สงสัยวามีส่ิงสกปรกผสมอยู 
เปนตน อยางไรกต็ามเนื่องจากจําเปนตองใชท้ังเครื่องมือ และบุคคลากรที่มีความชํานาญสูงในการ
คนหา ROOT CAUSES แนวความคิดในการบํารุงรกัษาแบบนี้จึงยังไมแพรหลายมากนัก 

โดยทั้งสี่แนวทางในการบํารุงรักษาสามารถสรุปไดสั้นๆ วา 
- Breakdown Maintenance    -    ซอมเมื่อเสีย  
- Preventive Maintenance     -     ซอมกอนท่ีจะชํารุด 
- Predictive Maintenance      -     ซอมเมื่อเริม่ท่ีจะชํารุด 
- Proactive Maintenance       -      ซอมกอนที่จะเริ่มชํารุด 
กอนทีก่ลาวถึงการบาํรงุรักษาวิธีตางๆ ในรายละเอียด ผูท่ีสนใจในงานการบาํรงุรักษาควรที่

จะรูจักกับวธิกีารบํารุงรกัษาเบื้องตนดังนี ้
 

1. การซอมฉุกเฉนิ – การซอมเมื่อเสีย (BREKDOWN MAINTENANCE: BM) 
บางครั้งถูกเรียกวา Emergency Maintenance, Run-To-Failure, Failure Maintenance, 

Panic Maintenance หรือ Reactive Maintenance เปนการบํารุงรักษาหรือซอมหลังจากการเกิดการ
ชํารุดของชิ้นสวนเครื่องจักรหรืออุปกรณ เปนวิธีการที่ไมมีการวางแผนลวงหนา และมักจะทําใหเกิด
คาใชจายในการซอมบํารุงท่ีสูง และสรางความไมพอใจใหกับบุคลากรที่ตองมาทํางานนอกเวลา 
เชน พนักงานในฝายผลิตหรือพนักงานในฝายบํารุงรักษา 

2. การบํารุงรักษาตามสภาพหรือการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (CONDITION-
BASED MAINTENANCE: CBM) 

ลักษณะการบาํรุงรักษาจะคลายกับการบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือการบํารุงรักษาเชิงรุก 
สามารถศกึษารายละเอียดไดเชนกัน 

3. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (CORRECTIVE MAINTENANCE: CM) 

วิธีการบํารุงรกัษาแบบนีโ้ดยหลักการแลวก็ใชวธิกีารทีเ่รยีกกนัวา“การติดตามสมรรถนะ
เครื่องจกัร” นั้นเอง โดยที่เมื่อสมรรถนะเครื่องจักรลดลงก็จะตองใชวิธีการในการบํารุงรักษา หรือ
เพื่อทาํการปรับตั้งใหสภาพเครื่องจักรกลับไปมีสภาพใกลเคียงหรือเหมือนกับสภาพเดิมใหมากที่สดุ 
อาจจะตองมีการคาดคะเน มีการวางแผนลวงหนา และอาจจะตองทาํการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงบาง
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ช้ินสวนของเครื่องจักร ท้ังนี้ขึ้นอยูกับประสบการณ และนอกจากนัน้วิธกีารบํารุงรกัษาแบบนี ้ยังรวม
ไปถึงการซอมแซมเมื่อเครื่องจักรชํารดุแตจะตางจาก BM ตรงที่ตองทําการปรับปรุงแกไขในสิ่งท่ีคดิ
วาเปนสวนท่ีทําใหเครื่องจกัรชํารุดดวย อายุ เชน การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัสดุ ขนาดของแบริ่ง ฯลฯ 
โดยสรุปอาจจะกลาวไดวา CM เปนวธิีการบํารุงรักษาที่ผสมผสานกันระหวาง BM และการทํา 
CORRECTIVE MAINTENANCE คือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงหลังการชํารุดใหถูกตอง 

4. EMERGENCY MAINTENANACE 

สามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน - การซอมเมื่อเสีย
(BREAKDOWN MAINTENANCE (BM)) ซึ่งลกัษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

5. FAILURE MAINTENANCE 
สามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน - การซอมเมื่อเสีย 

(BREAKDOWN MAINTENANCE (BM)) ซึ่งลกัษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 
6. FIXED-TIME MAINTENANCE 

สามารถศึกษารายละเอียดไดในการบํารุงรักษาแบบ  TIME – BASE  MAINTENANCE 
ซ่ึงลักษณะการบํารุงรกัษาจะคลายคลึงกัน 

7. IMPROVEMENT MAINTENANCE 

สวนของการบาํรุงรักษาแบบนี้เปนวิธกีารท่ีรวมการปรับปรุง/เปลี่ยนแปลง และการพฒันา
ในการออกแบบชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรใหมใหเหมาะสมกับสภาพการใชงานมากยิ่งขึ้น 

8. MACHINE-BASE MAINTENANCE 

เปนแนวความคิดของการบํารุงรักษากอนทีจ่ะเกิดการชํารดุใดๆ เชน การบํารุงรกัษาเชิงรุก 
(Proactive maintenance) หรืออาจจะเปนการบํารุงรกัษา ในชวงระยะแรกๆของอาการที่สอเคาวา
เครื่องจกัรเริ่มจะมีปญหา เชน การบํารุงรกัษาเชิงปองกันหรือการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

9. MAINTENANCE PREVENTION 

เปนแนวทางในการบํารุงรกัษาหนึ่งที่ตองการกําจัด หรอืขจัดการบํารงุรักษาออกไปเพื่อให
สามารถใชงานเครื่องจักรอุปกรณไดโดยไมมีการขัดจังหวะ สวนหนึ่งของวิธีการบํารุงรกัษาแบบนี้
ไดแก อุปกรณช้ินสวนเครื่องจักรท่ีไมตองมีการบํารุงรักษา เชน แบตเตอรี่แบบไมใชนํ้ากลั่น 
(แบตเตอรีแ่หง)  แบตเตอรีแ่บบ “ไมกินน้ํากลัน่”  ลูกหมากรถยนตรุนใหมที่ไมตองอัดจาระบีตลอด
อายุการใชงาน เปนตน 

10. MAINTENANCE TRIBOLOGY 

เปนการบํารุงรกัษาโดยนําเอาแนวทางในดานไทรโบโลย ี (การเสียดทาน การหลอลืน่และ
การสึกหรอ) เขามามีสวนในการบํารุงรกัษาเพื่อปองกนัหรือชะลอการเสื่อมสภาพ นอกจากนั้นยงัใช
เทคโนโลยดีานไทรโบโลยใีนการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุด โดยในบางสวนของไทรโบโลยียัง
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สามารถนํามาใชในการดําเนนิการบํารุงรกัษาเชิงพยากรณไดอีกดวย เชน การวิเคราะหเศษโลหะ หรือ
การวิเคราะหสารหลอลื่นใชแลวเพ่ือประเมนิสภาพเครื่องจักร 

11. ON-CONDITION MAINTENANCE 

เปนรูปแบบการบํารุงรกัษาผสมผสานกันระหวาง การบํารุงรักษาเชิงรกุ การบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน และการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ โดยสรุปก็คือการบํารุงรักษาตามสภาพเครื่องจักรหรือการ
เฝาระวังสภาพเครื่องจักรนัน้เอง 

12. PLANNED (OR SCHEDULED) MAINTENANCE 

เปนการบํารุงรักษาที่มีประโยชนอยางมากตอเครื่องจักรกล ท้ังนี้เพื่อการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรกลตามที่วางแผนไวในระหวางการใชเครื่องจกัรกลเหลานั้น การดําเนินงานก็จะตองมีกลุม
ของผูดําเนนิงานในฝายการบํารุงรักษาและฝายผลิต โดยที่ตองมีการบํารุงรักษาในชวงระยะเวลาที่
เหมาะสม และสะดวกที่สุดตอทั้งฝายผลิตและฝายการบาํรุงรักษา บอยครั้งทีก่ารบํารุงรักษาแบบนี้ใช
ชวงการบํารุงรกัษาที่เหมาะๆ ที่เครื่องจกัรวางหรือหยุดการใชงานจากเหตุผลอ่ืนนอกเหนือไปจากการ
ชํารุดของตวัเครื่องจักรกลเอง 

13. PREDICTIVE MAINTENANCE 

การที่สามารถคาดคะเนอัตราการเสื่อมสภาพของเครื่องจักกลในอนาคต จากผลการ
วิเคราะหที่พอจะทําใหสามารถคาดคะเน/ทาํนาย/พยากรณอาการการชํารุดในปจจุบนั ทําใหสามารถ
จัดวางแผนการเพื่อทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักรในชวงเวลาที่เหมาะสม และสะดวกที่สุด ซึ่งใน
ระหวางการใชงานกอนที่จะถึงชวงของการซอมจริงๆนัน้ ก็อาจจะมกีารเขาไปดูแลในขัน้ตนหรอืการ
บํารุงรักษาเล็กๆนอยๆ ใหมีความถี่มากขึ้นหรืออาจจะตองทําการเฝาระวังเครื่องจักรอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลาในกรณีที่เปนเครือ่งจักรที่มีความสําคัญตอการผลิตหลกั 

14. PREVENTIVE (OR PLANNED) MAINTENANCE 

จากการตรวจสอบการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรในเวลาปจจุบัน ทําใหสามารถดําเนินการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรเพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดหรือเสื่อมสภาพมากยิ่งขึ้นไปอกี ปกติแลวการ
บํารุงรักษาแบบนี้ตองมีการติดตาม ดูแล ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรมากพอสมควร  เพ่ือทําใหมี
หลักเกณฑที่นาเชื่อถือ วาควรดําเนนิการบํารุงรักษาท่ีจดุใด และเมือ่ใดจึงจะเหมาะสมที่สุดและมัก
เรยีกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การบํารุงรักษาตามระยะเวลา (Time-Based Maintenance: TBM) 

15. PROACTIVE MAINTENANCE 

เปนการติดตามสภาวะของปจจัยท่ีมผีลทําใหเครื่องจักรเกดิการชํารดุ อาทิ รากของสาเหตุ 8 
ประการ การบํารุงรักษาแบบนี้ไมใชการติดตามสัญญาณ/เหตุการณท่ีเกดิอาการของการชํารุดไปแลว 
ดังนั้นจึงสามารถกําหนดวิธกีารบํารุงรักษาที่เหมาะสมเพื่อปองกันการเริ่มเสื่อมสภาพของเครื่องจกัร
และอุปกรณตัง้แตเริ่มติดตั้งหรือซื้อเครื่องจักรกันเลยที่เดียว 
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16. PRODUCTIVE MAINTENANCE 

เปนวธิีการในการบํารุงรักษา ท่ีพัฒนาเพิ่มเติมมาจากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) นอกเหนือจากการดําเนินการในการบํารุงรักษาตามระยะเวลา และตรวจสอบการ
เสื่อมสภาพแลว ยังตองศึกษาทางดานความคุมคาทางดานเศรษฐศาสตร สําหรับการเลือกใชวธิีการ
บํารุงรักษาแบบตางๆ ใหเหมาะสมกับความสําคัญของเครื่องจักรอีกดวย ท้ังนี้เปาหมายสวนหนึ่งของ
การบํารุงรักษาแบบนี้ คือ พยายามดําเนินใหมีคาใชจายของการบาํรุงรักษา ตลอดอายุขัยของเครื่องจักร
ใหมีคาต่ําสุด (Minimum Life Cycle Cost) อีกดวย 

17. REACTIVE MAINTENANCE 

 สามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบาํรุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน – การซอมเมื่อเสีย 
(BREAKDOWN MAINTENANCE (BM)) ซึ่งลกัษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

18. RELIABILITY-CENTRED-MAINTENANCE (RCM) 

เปนลักษณะการบํารุงรักษา โดยรวบยอดสําหรับการทํางาน แบบเปนระบบของการ
ดําเนินงานตอเครื่องจักรกล ซ่ึงรวมไปถึงความนาเชื่อถือ ความปลอดภัยและความคุมคาของการ
ลงทุน ทั้งในสวนของเงินลงทุนซ้ือเครื่องจักร คาใชจายในการดําเนนิงาน คาซอมและบํารุงรกัษา 
วิธกีารบํารุงรกัษาแบบนี้อาจเรยีกไดวาเปน Machine-Based Maintenance โดยจะมีพ้ืนฐานอยูที่การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน แตจะมีการศึกษาวเิคราะหถึงรูปแบบการชํารุดของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักร
ท้ังระบบและทําการจัดตั้งระบบการใชงานและดแูลรกัษาชิ้นสวนเครือ่งจักร อุปกรณดังกลาวใหเกิด
ความนาเชื่อถอืใหสูง โดยอยูภายใตสภาวะการใชงานปกติใหมากที่สุด 

19. TEAM-BASED MAINTENANCE 

สามารถศกึษารายละเอยีดไดใน การบาํรุงรกัษาแบบการบํารงุรกัษาทวผีลที่ทกุคนมีสวนรวม 
(Total Productive Maintenance (TPM))  ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

20. TEROTECHNOLOGY 

มีความหมายและวธิีการเชนเดียวกันกับการบํารุงรักษาทวผีลคือ ตองการการบํารุงรกัษา
แบบผสมผสานใหกับเครื่องจักรในโรงงาน โดยท่ีตองดําเนินการใหมีคาใชจายในการใชงานและการ
บํารุงรักษา มคีาต่ําสุดตลอดอายุขัยเครื่องจกัร 

21. TIME-BASE MAINTENANCE 
ในบางครั้งเรียกการบํารุงรกัษาแบบนี้วา Fixed-Time Maintenance โดยที่จากประสบการณ

ในอดีตและการวเิคราะหทางดานสถิติ ผนวกเขากับการคาดคะเนอยางมีหลักการอยาง ระมดัระวังวา  
ควรจะตองมกีารดําเนินงานอยางไรบาง เพ่ือจัดทําเปนระบบการบํารงุรักษาตามระยะเวลาของแตละ
องคประกอบ หรือสวนประกอบในระบบเครื่องจกัร เพื่อใหแนใจวาจะไมทําใหมีโอกาสในการเกิด
การชํารุดโดยไมคาดคิด  ซ่ึงหากสามารถที่จะปองกันไมใหเกิดการชํารุดไดน้ันตองมีการดําเนินการ
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กอนที่เครื่องจกัรจะชํารุด  โดยท่ีตองมีการพิจารณาถึงชวงเวลาที่เหมาะสม รวมท้ังตองมีคาใชจายใน
การดําเนนิการท่ีสมดุลระหวางคาใชจายในการซอมบํารุงแบบฉุกเฉินตอคาใชจายในการบาํรุงรักษา
เชิงปองกัน  แตอยางไรกต็ามวิธกีารแบบนี้ก็ใชไดดีเฉพาะการชํารุด/การเส่ือมสภาพ  หรือการสึกหรอ
ตามระยะเวลาเทาน้ัน  ในการดําเนินการในการบํารุงรกัษาจะทาํไดในสองลกัษณะคอื ทําตามกําหนด
ตามระยะเวลาจากปฏิทินหรอืทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลาชัว่โมงการใชงานของเครื่องจักรจริงๆ 

22. TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) 

เปนวิธีการในการบํารุงรักษา โดยมีการจัดวางระบบใหมีการพัฒนาวิธีการ ในการ
บํารุงรักษาใหมีความตอเนื่องอยูตลอด การที่ปริมาณการผลิตตองลดลงก็ขึ้นอยูกับวา เครื่องจกัรกลมี
สมรรถนะลดลง และไมไดรับการบํารุงรักษาจากผูท่ีเกี่ยวของหรือไม วัตถุประสงคของการ
บํารุงรักษาแบบนี้ก็เพ่ือสนับสนุนการทํางานของกลุมคนที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรใหมีมากขึ้น  ทั้งใน
สวนของฝายการบํารุงรักษา  ฝายวิศวกรรม  และฝายผลติ  การบํารุงรกัษาแบบนี้ตองดําเนินการอยาง
จริงจงั  และรวมถึงการตรวจสอบ  การทําความสะอาดเปนตน   นอกจากนั้นยังมีการทํากจิกรรมกลุม
เพื่อชวยกันในการแกปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรกลอกีดวย 

ในสวนของวรรณกรรมทีเ่กีย่วของกับววิัฒนาการ การบํารุงรักษาทีไ่ดศกึษาคนควาเพิม่เติม 
ไดแก 

พูลพร  แสงบางปลา (2530) 

หนังสือเลมนีไ้ดเรียบเรยีงมาจากเอกสารการสัมมนาของผูเชี่ยวชาญในประเทศญี่ปุน และ
เอกสารประกอบการบรรยายของผูเชีย่วชาญดานการบํารงุรักษาจากโรงงานอุตสาหกรรมตางๆใน
ประเทศไทย ซึ่งไดนําเสนอในรายละเอียดเกี่ยวกับการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา, 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) รวมทั้งไดนําเสนอรายละเอยีดเกีย่วกับการบริหาร
ขอมูลการบํารงุรักษา ตั้งแตการเก็บรวบรวมขอมูลไปจนถึงการใชประโยชนขอมูลนั้นๆ การกําหนด
มาตรฐานและแผนการซอมบํารุง การวิเคราะหเหตขุัดของ การบาํรุงรักษาดวยตนเอง การกําหนด
มาตรฐานในการบํารุงรกัษา ตลอดจนการควบคุมและการวัดผลงานบํารงุรักษา 

Seiichi  Nakajima (1989) 

ไดกลาวถึงประวัต ิ ขั้นตอนการพฒันาการบํารุงรักษา มาสูการบํารุงรกัษาทวผีลท่ีทกุคนมี
สวนรวมและการบํารุงรักษาแบบอื่นๆ เชน การบํารุงรักษาดวยตนเอง การปองกนัรกัษาเชิงปองกัน 
การปองกันการบํารุงรกัษา รวมทั้งกลยุทธการขจดัการขดัของใหเปนศนูย ขั้นตอนการดําเนินงานและ
กิจกรรมกลุมยอยของการบํารุงรักษาทวผีลที่ทุกคนมีสวนรวม นอกจากนั้นยังแบงระดบัทักษะความรู
ของพนักงาน และการใชความรูตอพนกังานออกเปนระดบัตางๆ 
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2.4 การประยกุตใชการจดัการงานบํารุงรกัษาในอตุสาหกรรม 
พงศกร  แสงผองแผว (2539) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอการวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหหาสาเหตุและวิธีการปองกัน
การชาํรุดของเครื่องจักรในสายการผลิตโชคอัปของโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต พรอมทั้งเสนอ
แนวทางในการลดเวลาความลาชาในการซอมเครื่องจักร โดยไดรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุการ
ชํารุดของเครื่องจักร การทาํงานของพนักงานซอมบํารุง และวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิด
การชาํรุดและความลาชา และทําการจดัโครงสรางองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานฝายซอมบํารุงและฝายผลิต จัดทํารหัสเครื่องจักร จัดทําแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกัน จัดทํามาตรฐานการซอมบํารุงและการทําความสะอาดเครื่องจักรและกาํหนด
วิธกีารใชงานเครื่องจกัรอยางถูกตองตามมาตรฐาน รวมทัง้จัดทําระบบสารสนเทศ 

ฉัตรชัย  วาจาเกียรติ (2539) 

วิทยานิพนธฉบับน้ีไดนําเสนอการวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาใน
โรงงานผลิตเฟอรนเิจอรไม โดยไดทําการปรับปรุงโครงสรางการบรหิารงานของหนวยงานบํารุงรักษา 
และศึกษาการสรางจิตสํานึกในการบํารุงรักษาเครื่องจักรในพนักงานระดับปฏิบัติ นอกจากนั้นยังทาํ
การจัดการระบบเอกสารตางๆสําหรับระบบบํารุงรักษา และสรางฐานขอมูลสําหรับงานบํารุงรักษาโดย
ใชโปรแกรม Microsoft Access 

Anthony  Kelly (1984) 

หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึงภาพรวมของการวางแผนและการควบคุมการซอมบํารุง โดยทําการ
วิเคราะหทฤษฎีการจัดการดานการบํารุงรกัษาตางๆและโครงสรางการปฏิบัติงานการบาํรงุรกัษา และ
นํามาประยกุตใชใหเขากับองคกรซึ่งเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งในการพัฒนาองคกร เนื้อหาในหนังสือเลมนี้จะ
กลาวถึง ความสําคัญของการซอมบาํรุงรักษา ตนทุนการบาํรงุรกัษาในชวงตางๆ การจัดโครงสราง
องคกรทีด่แีละมีประสิทธิภาพ การวางแผนและการจดัลําดับงานบํารุงรักษาตางๆ ตลอดจนการ
ออกแบบระบบเอกสารและระบบทํางานรวมทั้งการนําเอาคอมพิวเตอรมาใชในระบบเอกสารการ
ซอมบํารุงรกัษาซึ่งมีความสําคัญมากในปจจุบัน 

Paul D.Tomlingson (1992) 
หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึง การบํารุงรักษาที่มีประสิทธภิาพ ซึ่งจะเปนกญุแจสําคญัท่ีจะมุง

ไปสูการเพิ่มขึน้ของผลกําไรขององคกร โดยไดกลาวในรายละเอียดของหลักการของการบํารุงรกัษา 
การบํารุงรักษาเชิงปองกนั ระบบขอมลูของการบํารุงรกัษา การบํารงุรักษาเชิงวศิวกรรม การพฒันา
องคกรบํารุงรกัษาดวยโปรแกรมการบํารุงรักษา การประเมินและการปรับปรุง ผลการปฏิบัติงานการ
บํารุงรักษา กลยุทธการประเมินและการปรบัปรุง เพ่ือทําใหองคกรมีผลกําไรเพิ่มขึ้น 
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Benjamin W. Niebel (1994) 

หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึงทฤษฎีตางๆเกี่ยวกับพื้นฐานการบํารุงรักษา ระบบการควบคุม
การบํารุงรักษา การจัดการเกี่ยวกับทรัพยากรการบํารุงรักษาไมวาจะเปน การประมาณตนทุนการ
บํารุงรักษา การควบคุมและจัดการวัสดุที่ใชในการบํารุงรักษา นอกจากนั้นยังกลาวถึงการวางแผน
และจัดลําดับงานการบํารุงรักษา การนําคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในงานบาํรุงรักษาเครื่องจักร การ
จัดการเกี่ยวกบัระบบอํานวยความสะดวก การฝกฝนพนักงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักรรวมทั้ง
การวัดและการพัฒนาประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

Dinesh Shenoy and Bikash Bhadury (1998) 

หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึง ภาพรวมเกี่ยวกับระบบการจัดการทรัพยากรการบํารุงรักษา
เครื่องจกัร ซ่ึงประกอบดวย องคกรการบํารุงรักษาเครื่องจกัร หนาที่และชนิดของระบบการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักร การจดัการกับทรัพยากรการบํารุงรักษาไมวาจะเปน กําลังคน ช้ินสวนอะไหล 
หรืออุปกรณ การนําหลักการ MRP (Material Requirement Planning) เขามาใชในการจดัการกับ
ทรัพยากรการบํารุงรักษา รวมท้ังระบบขอมูลสารสนเทศของระบบการจัดการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 
รวมทั้งกรณีศกึษาเพื่องายตอการทําความเขาใจ ทําใหสามารถนําระบบ MRP เขามาประยุกตใชกับ
สถานการณจรงิสําหรับระบบการจัดการบาํรุงรักษา 

Terry Wireman (1998) 

หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึงการจัดการระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัรทั้งหมด โดยไดให
รายละเอียดเกีย่วกับการวดัและการปรับปรงุงานทางดาน หรือ หนึ่งในหนาที่ที่สําคัญขององคกรทุก
วันน้ี โครงสรางของหนังสือเลมนีจ้ะกลาวถึงภาพรวมของ การจัดการระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ขั้นตอนในการนําโปรแกรมการจัดการระบบการบํารุงรกัษามาประยุกตใช การวัดผลการปฏิบัตงิาน 
ซ่ึงเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองมีในการจดัการระบบการบํารุงรักษา 
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บทที่ 3 
 

ศึกษาขอมูลปจจุบันของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 

ในการศึกษาถงึสภาพปญหาและการวิเคราะหปญหาเบื้องตน เราควรศึกษาถึงขอมูลปจจุบัน
ของโรงงานที่เปนกรณแีละทาํการศกึษากระบวนการผลิต และการบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงาน
กรณีศึกษานี้ เพ่ือใชเปนขอมูลและนํามาวเิคราะห หาแนวทางในการบํารุงรักษาเครือ่งจักรท่ีเหมาะสม
ยิ่งขึ้น โดยจะแบงเปนหัวขอหลักๆ คือ 

 
3.1 ขอมูลท่ัวไปเกีย่วกับโรงงานตวัอยาง 

- โรงงานกรณีศกึษานี้ เปนโรงงานผลิตตวัเกบ็ประจุ หรือแทนทาลั่มซิปคาปาซิเตอร 
- สถานที่ตั้งโรงงาน อยูท่ีจังหวัดปทุมธาน ี
- สวนการผลิต มีพื้นที่ประมาณ 29,500 ตารางเมตร 
- เงินลงทุนเริ่มตน 808 ลานบาท และเปดทําการในเดือนตลุาคม ป 1989 
- ชนิดของตัวเกบ็ประจุ ปจจบุันมีเพียงชนดิเดียวท่ีผลติจากผงแทนทาลัม่ แตขนาดของ

ตัวเก็บประจุมดีวยกันทั้งหมด 6 กลุมใหญๆ  ไลจากขนาดเลก็จนถึงขนาดใหญขึ้นเรื่อยๆ 
- ขนาดของตัวเก็บประจแุบงออกเปน 6 กลุมใหญๆ ไดแก J , P , A , B2 , C , D  
- ยอดการผลติโดยรวม ณ ปจจุบัน (เดือนพฤษภาคม ป2547)  340 ลานชิ้นตอเดือน 

 
3.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน  

กระบวนการผลิตตัวเก็บประจุสามารถแบงออกไดเปน 4 กระบวนการหลักๆ คือ 
1. กระบวนการอดัขึ้นรูปตัวเก็บประจ ุ
2. กระบวนการทางสารเคม ี
3. กระบวนการหอหุมเม็ดงาน 
4. กระบวนการพับชิ้นงาน 

 สามารถเขยีนรูปภาพแสดงลักษณะการทาํงานตามแตละกระบวนการผลิตไดดังรูป 3.1 
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TA Powder Pressing

TA Pellet Sintering

Pellet Assembly 

Dielectric Layer Formation

MnO2 Formation

Gr Coating

Ag Paste Coating

In-process Inspection 

Lead Terminal Connection

Resin Molding

Marking

Aging & Heat Treatment

In-process Inspection 

Lead Forming

Electrical Inspection 

Carrier Taping

Final Inspection

Finish Good

กระบวนการอัดขึ้นรูปตัวเก็บประจุและ

กระบวนการเผาที่อุณหภูมิสูง เพื่อใหเม็ดงานแข็งตัว

และคงคาความเสถียรทางไฟฟาไว

ในกระบวนการ Pellet Assembly เปนการเชื่อมเม็ดงานเขากับแผน 

Aluminum ใหเม็ดงานมีตัวยึด เพื่อสงตอไปยังกระบวนการตอไป

กระบวนการทางสารเคมี

เมื่อใหเม็ดงานเกิดคาความจุทางไฟฟา

และจบดวยการตรวจวัดคาความจุทางไฟฟาตาม

มาตรฐานที่กําหนดไว

กระบวนการหอหุมเม็ดงานดวยเรซิ่น

และการพิมพขนาดความจุทางไฟฟาลงบนผิวเม็ด

และอบดวยความรอน และการตรวจวัดคาไฟฟาสถิตยภายใน

เม็ดงานตามมาตรฐานที่กําหนดไว

กระบวนการพับชิ้นงานใหเขารูป 

และทําการตรวจสอบคาตางๆทางไฟฟา และ 

บรรจุใสพลาสติกที่ออกแบบมาโดยเฉพาะพรอม

ซีลปด และทําการตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย

 
รูปท่ี 3.1    ลกัษณะการทํางานในแตละกระบวนการผลิต 
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 รายละเอียดของกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุ มีดวยกันดงันี้ 
ก. ขั้นตอนการเตรียมผง TANTALUM 
นําผง TANTALUM มาผสมกับ ORGANIC BINDER ขั้นตอนนี้ ทําเพื่อชวยในขั้นตอน

การ PRESSING ซึ่งเปนขั้นตอนตอไปหรือกลาวอีกนยัหนึ่งวา การเตรียมผง TANTALUM นี้ ชวยทํา
ใหเกิดการไหลตัวของผง TANTALUM ดีขึ้นและเพิ่มความแข็งแรงของการ PRESSING 

ข. ขั้นตอนการ PRESSING  
ผง TANTALUM ท่ีถูกเตรยีมไวแลวน้ัน จะถกูนํามาอัดใหเปนรูปราง โดยม ีTANTALUM 

WIRE  ติดอยู และ TANTALUM WIRE  น้ีจะถูกนําไปใชเปนขั้วบวก 
ค. ขั้นตอนการ SINTERING 
เม่ือไดช้ินงานในสวน TANTALUM แลวนํามาเผาที่อุณหภูมิสูงภายใตสูญญากาศ 

จุดมุงหมายของขั้นตอนนี้ไมใชเพียงแตขจดั BINDER ใหหลุดออกไปเทานัน้ แตยังทําใหเหลือ
เพียงแตผง TANTALUM ท่ีบริสุทธิ์เพียงอยางเดยีวและจากการเผาของกอนอัด TANTALUM น้ี ทํา
ใหเกิดโครงสรางเหมือนหินภูเขาไฟซึ่งมลีกัษณะเปนรพูรุน 

ง. ขั้นตอนการทาํ PELLET ASSEMBLY  
นําเม็ดงาน TANTALUM ท่ีไดภายหลังจากการ SINTERING มาเชื่อมติดกับแผน

อลูมิเนยีม (ALUMINUM HOLDER) โดยมีการจาํกัดระยะหางของชิ้นงานเพราะถาระยะหางหรือ
ขนาดความกวางยาวของชิ้นงานไมเทากนัจะมผีลเสียในการทําในขั้นตอนอื่นๆ การติดชิ้นงานลงบน
แผนอลูมิเนียมนี้ ทําเพื่อความสะดวกและงายตอการหยิบจับชิ้นงานที่จะทําในขัน้ตอนตอไป 

จ. ขั้นตอนการทาํ DIELECTRIC LAYER FORMATION 
นําแผนอลูมิเนยีมที่มีช้ินงานติดอยูมาใสเขากับ BATCH และจุมชิน้งานลงในสารละลาย

ฟอสฟอริกและจายกระแสไฟโดยใหคาคงที่ในชวงระหวางการจุมชิ้นงานลงในสารละลายฟอสฟอริก 
หลังจากที่ทําปฏิกริิยาทางเคมีเสร็จสมบูรณแลว ช้ินงาน TANTALUM ออกไซดจะถกูสรางขึ้นบนผวิ
ของ PELLET ขั้นตอนนี้เปนการทําโครงสรางเบื้องตนของ TANTALUM CAPACITORS 

ฉ. ขั้นตอนการทาํ  MnO2  FORMATION 
หลังจากทํา DIELECTRIC  LAYER  FORMATION  แลวใหนําชิ้นงานมาจุมลงใน

สารละลายแมงกานีสไนเตรตภายใตอุณหภูมิที่คงท่ี ขั้นตอนนี้ทําเพื่อใหสารละลายซึมเขาไปในทุก
สวนของชิ้นงาน หลังจากจุมและอบใหแหงจนไดจํานวนครั้งตามความตองการแลวใหนําช้ินงานไป
เขาขั้นตอนของ RE-ANODIZATION และขั้นตอน RE-ANODIZATION น้ีทําเพื่อซอมแซมขั้นตอน
ของ TANTALUM ออกไซดและหลังจากทํา RE-ANODIZATION แลวใหนําช้ินงานไปลางดวยน้าํที่
ควบคุมอุณหภมูิที่เราเรียกขั้นตอนการลางนีว้า “PURE WATER CLEANING” การลางดวยน้ําของ
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ขั้นตอนนี้เปนการลางสารละลายฟอสฟอรกิที่ไมตองการออกหลังจากลางดวยน้ําแลวใหทําการอบให
แหงดวยอุณหภูมิคงที่อีกครัง้ 

ช. ขั้นตอนการทาํ  Gr  COATING 
หลังจากขั้นตอนการลางแลวใหนําช้ินงานมาชุบสารละลาย GRAPHITE ในปรมิาณที่

พอเหมาะและตอจากนัน้นําไปอบในอณุหภูมิที่คงที่ ขั้นตอนนี้เปนการลดความตานทานซ่ึงยังชวยทํา
ใหเปนขั้วลบและนอกจากนีย้ังชวยทําใหเกดิการติดแนนของ SILVER PASTE ในขั้นตอนตอไปใหดี
ยิ่งขึ้น 
 เมื่อผานขั้นตอน GRAPHITE แลว นําช้ินงานไปชุบสารละลาย GRAPHITE ผสมกับ 
RESIN ในปริมาณทีพ่อเหมาะ หลังจากนั้นนําไปอบในอุณหภูมิท่ีคงที่ สวนความแตกตางระหวาง 
GRAPHITE และ GRAPHITE PASTE น้ัน GRAPHITE PASTE จะมีความตานทานสูงกวา 
GRAPHITE ธรรมดาและ GRAPHITE PASTE ยังชวยทําใหเกิดการแข็งตัวดีขึน้ และหลังจากอบให
แหงแลวยังเปนการชวยปองกันแรงกระแทกภายนอกดวย  

ซ. ขั้นตอนการทาํ  Ag - PASTE COATING 
 หลังจากผานขัน้ตอน GRAPHITE PASTE BAKING นําช้ินงานนี้ไปชุบสารละลาย 
SILVER ซ่ึงผสมกับ RESIN แลว ชุบในปริมาณพอเหมาะและนาํไปอบในอณุหภูมิที่คงที่ และ
ขั้นตอนนี้ชวยทําตัวนําขัว้ไฟฟา  

ฌ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้เปนการเช็คตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผานขั้นตอน ดังที่กลาวมาแลว

ตอนตน เหตุผลสําหรับการตรวจสอบคาทางไฟฟาที่จดุนี้เปนการงายเพราะวายังเปนช้ินงานทีย่งัไม
ครบขั้นตอนสมบูรณ (SEMI FINISHED PRODUCTS) ขั้นตอนนี้ทําเพื่อ ชวยคัดชิ้นงานที่เสีย
ทางดาน C , LC , TAN δ  ออกเพ่ือที่จะไดไมตองเสียเวลาทํางานที่เสียตอไปเรื่อยๆ 

ญ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD TERMINAL CONNECTION 
เริ่มตนจากการทํารอยบาก ซ่ึงมีรอยบาก 2 ชนิดคือ รอยบากใหญและรอยบากเลก็ รอยบาก

เล็กนี้ใชสําหรบัการ WELDING (บัดกรี, เชื่อม) สวนรอยบากใหญสําหรับหักแผนอลูมิเนยีมออก
หลังจากขั้นตอน TERMINAL CONNECTION 
 ขั้นแรกจะติดชิ้นงาน (PELLET) เขากบัแผน LEAD FRAME ซึ่งเปนดานขั้วลบดวย 
CONDUCTIVE GLUE และจะเชื่อม LEAD WIRE ของชิ้นงานเขากับขาของแผน LEAD FRAME 
ดวยหัวเชื่อม ซึ่งเปนดานขัว้บวก และจะทําการหักแผนอลูมิเนียมออกหลังจากตดิชิ้นงานเขากับแผน 
LEAD FRAME แลว จัดวาเปนขั้นตอนทีส่ําคัญที่สุด เพราะความผิดพลาดในขั้นตอนนี้ไมเพยีงแตทาง
รูปรางภายนอกที่เห็นแตขอสําคัญจะมผีลเสียทางดาน SHORT CURCUITED และการนําทางไฟฟา 
(IMPROPER OPENING) นอกจากทีก่ลาวมาแลวน้ียงัจะมผีลเสียทางดานการ MOLDING คือการ
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หลอทํารูปราง เพราะมผีลกระทบไปถึงแทน DIE ของการ MOLDING เสีย ยกตัวอยางเชนถาจํานวน
กาวมากเกินไปทําใหความหนาของชิ้นงานมากขึ้น และชิ้นงานซึ่งแข็งมากขึ้นจะไปกระทบแทน DIE 
ทําใหแทน DIE เสียได นัน่ก็หมายความวาตองเสียเงินในการซอมหรืองานตองหยุดชะงักไปชัว่คราว
ขณะรอแทน 

ฎ. ขั้นตอนการทาํ  RESIN MOLDING 
หลังจากผานขัน้ตอนการโคทติ้งแลว นําช้ินงานมาหลอใหเปนรูปราง โดยขั้นตอนแรกให

นํา CARRIER ที่มีช้ินงานเรยีงใสเรียบรอยแลว มา PREHEATED และหลังจาก PREHEATED 
CARRIER แลว นํา CARRIER ท่ีมีช้ินงานไปวางบนแทน DIE และใสกอน RESIN สีดําซึ่งผานการ 
PREHEATED มาแลวเชนกัน ใหใสลงท่ีสวนบนของแทน DIE และทําการ MOLDING ดวยการกด 
PLUNGER เพื่อใหเกิดการกระจายตัวของ RESIN เปนการทํารูปรางโดยการ MOLDING นี้ทําเพื่อ
งายตอการใชงานสําหรับลูกคา 

ฏ. ขั้นตอนการทาํ  MARKING 
เปนขั้นตอนการทําใหเกดิขัว้โดยการตัด LEAD FRAME ที่ไมตองการ ทางดานขั้วลบออก 

เพื่อที่จะเตรยีมทําขั้นตอนของ AGING เพราะจะไดไมมีการลดัวงจร เมื่อเวลาจายกระแสไฟเขาที่
ช้ินงานและทําการพิมพช่ือผลิตภณัฑ คาโวลตและใชพิมพ เพ่ือบอกวาดานไหนเปนดานขัว้บวกหรือ
ดานขั้วลบ การพิมพน้ีใชซิลเวอรเพลสเปนหมึกพิมพและใชแผนโลหะเปนแมพิมพ 

ฐ. ขั้นตอนการทาํ  AGING & HEAT  TREATMENT 
ขั้นตอนการ AGING น้ีเปนการคัดเลือกชิ้นที่เสียออกจาก SHORT CIRCUIT และเพื่อ

รักษาคุณลักษณะทางไฟฟาใหคงที่ ในชวงเริ่มตนนําแผนซิงคฟลมวางทับบนแผนช้ินงานซ่ึงเปนดาน
ขั้วลบเรยีงอยูใน AGING JIG และวางทบัดวย SPONGE MATCH อีกครั้งหนี่งจากนั้นทําการจาย
กระแสไฟฟาท่ีช้ินงาน โดยใหคา VOLTAGE เทากบัจํานวน VOLTAGE ที่พิมพบนตัว CAPACITORS 
ท่ีอุณหภูมิ 125 องศาเซลเซยีดเปนเวลา 5 ชม. และทําการ AGING อีกครั้งหนึ่ง  โดยการจาย
กระแสไฟฟาไปที่ช้ินงานอีกครั้งหนึ่ง  โดยใหคา VOLTAGE มากกวาจํานวน VOLTAGE ท่ีพิมพบน
ตัว CAPACITORS โดยการคูณดวย 1.3 ที่อุณหภูมิ 85 องศาเซลเซียดประมาณ 3-15 ชม. อันน้ีขึ้นอยู
กับชนิดของ CAPACITORS  

ในขั้นตอนนี้ไดรวมถึงการอบของการพิมพบนตัว CAPACITORS ไปดวย เพราะวาใน
ขั้นตอนการพิมพไมมีการอบ ทําใหแหงจึงตองมีการระมัดระวังมาก เวลาจับช้ินงานที่ข้ันตอนนี้ 
เพราะจะทําใหตัวพิมพบน CAPACITORS ลบออกได 

ฑ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้เปนการตรวจเช็คชิ้นงานภายนอกดวยสายตา ตรวจดรููปรางของ CAPACITORS 

เพื่อเช็คดูความสมบูรณของการ MOLDING และการพิมพ 
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ฒ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD FORMING 
ขั้นตอนนี้เปนการตดัขาของ LEAD FRAME ออกสําหรับทําเปนขั้วบวกและขั้วลบและพับ

ขาซ่ึงเปนสวนของ LEAD FRAME ที่เหลือจากการตัด พับใหเปนรูปรางลักษณะคลายตวั U การตัดขา
ของ LEAD FRAME นี้ตองจํากัดขนาดความกวางยาวของขาเพื่อปองกนัการมีปญหาเวลาพับขา 

ณ. ขั้นตอนการทาํ  ELECTRICAL INSPECTION 
ขั้นตอนนี้ทําการตรวจเช็คคาคุณลกัษณะทางไฟฟาของคา C , LC , TAN δ  โดยขั้นตอนนี้

ทําการตรวจเชค็ทุกชิ้นงานไมใชระบบการสุมตัวอยาง 
ด. ขั้นตอนการทาํ  CARRIER TAPING 
หลังจากเสร็จสมบูรณจากขัน้ตอนการทํา CAPACITORS แลวใหนํา CHIP TANTALUM 

CAPACITORS มาบรรจุใสลงในมวนเทปและซีลปดหลังจากบรรจลุงในมวนเทปแลว มวนเทปนี้
แบงเปน 2 สีคอื มวนสีขาวและสีชมพูจะแตกตางกันตรงทิศทางการบรรจุของ CAPACITORS 

ต. ขั้นตอนการทาํ  FINAL INSPECTION 
ใหทําการตรวจเช็คคา  C, LC, TAN δ   อีกครั้งหนึ่ง ดวยเครื่องคอมพวิเตอร ขั้นตอนนี้ใช

การสุมตวัอยาง 
ถ. ขั้นตอนการทาํ  FINISH GOOD 
หลังจากการบรรจุช้ินงานลงในมวนเทปแลว ใหทําการตรวจเช็คดโูดยการใชเครื่องตรวจดู

ทิศทางการบรรจุวามีการวางผิดดาน วางสลับขั้ว วางตะแครง หรือมีการบรรจุตางชนิดของ 
CAPACITORS แตใสในมวนเทปเดียวกนัหรือไม ถาพบวามีการบรรจผุิดพลาดใหทาํการแกไขและ
สลับเปลี่ยนช้ินงานใหถูกตองและซีลปดเหมือนเดิม ก็จะไดช้ินงานที่สมบูรณ พรอมทําการจัดสง
ตอไป 

 
3.3 สภาพการบาํรงุรักษาเครื่องจกัร 
 ระบบการบํารงุรักษายังไมมกีารจัดการระบบที่เปนระบบเทาที่ควร เนื่องจากการบํารุงรักษา
จะเปนไปในลกัษณะการบํารงุรักษาเมื่อเครือ่งจักรหยดุ (BREAKDOWN MAINTENANCE) ถึงแม
จะมกีารตรวจเช็คประจําวนั แตยังขาดการจัดการที่ดี ทําใหเวลาสวนใหญใชไปกับงานประจําและการ
ซอมแกไขเครื่องจักรท่ีเสียหายอยูเสมอ อีกทั้งทางโรงงานมีนโยบายการผลิตที่สนองตอบตอลูกคา
ตลอดเวลา ทาํใหไมมีเวลาในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ดังนั้นการที่ตองหยุดเครื่องจักรโดยเหตุจาก
การเสยีฉุกเฉิน ทําใหเกิดความเสียหายแกโรงงานเปนอยางมาก เกิดความสูญเสียทางดานกําลังการผลิต 
วัสดุพลังงาน โอกาสทางการตลาด ตลอดจนชื่อเสียงของบริษัทท่ีไมสามารถสงสินคาใหกับลูกคาได
ทันเวลา 
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 ขอบเขตการทํางานระหวางแผนกซอมเครื่องจักร และแผนกบํารุงรักษาเครื่องจักร ไม
สามารถแบงออกไดอยางชดัเจน ทําใหเกดิการเสียงานและขาดความรบัผิดชอบตองานนั้นๆ ในสวน
ของพนักงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ยังขาดทัศนคติที่ดีในการทํางาน และความรับผิดชอบในงาน
บํารุงรักษาเครือ่งจักรนอยเกนิไป ทําใหไมสนใจในงานบาํรุงรักษาเครื่องจักรเทาที่ควร 
 ประกอบกับนโยบายของทางบริษัทเนนในดานการผลิต เนื่องจากจําเปนตองบรกิารลูกคา
ใหทันตอความตองการอยูตลอดเวลา ทําใหขาดความสนใจในงานดานบํารุงรักษาเครื่องจักรมากขึ้น 
 การทํางานของแผนกบํารุงรกัษาจะมีผูจัดการสวนบาํรุงรกัษาเปนผูควบคุม โดยมีหัวหนา
ชางในแตละกระบวนการผลติเปนผูดูแลรับผิดชอบ และชางในแตละกระบวนการผลติจะทํางานเปน
กะ โดยแบงเปนกะเชา กะบาย และกะดึกหมุนเวยีนกันไปทุกสัปดาห การทํางานระหวางชางและ
วิศวกรในบางครั้งจึงขาดความตอเนื่อง ประกอบกับความรูความสามารถของวิศวกรและชางยงัขาด
ความรูเกี่ยวกบัเครื่องจกัรและตวัผลิตภณัฑ เนื่องจากมีประสบการณทํางานนอย และยังไมมีการ
อบรมการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะในระหวางเขากะในเวลากลางคืน หรือการทํางาน
เพียงคนเดียว ถาเครื่องจักรเกิดการขัดของหรือหยุดทํางาน จะใชเวลาในการตัดสินใจและแกไขอยาง
ลาชา หรือไมสามารถแกไขปญหาไดเลย จึงจําเปนตองรอชวงเวลาในกะกลางวัน  ทําใหเกิดการ
สูญเสียตอระบบการผลิต  นอกจากนี้ทางแผนกบํารุงรักษาเครือ่งจักรยังไมมกีารจัดสํารองอะไหล 
หรือช้ินสวนอุปกรณท่ีสําคัญของเครื่องจักร ทั้งๆท่ีอะไหลและอุปกรณบางตัวตองนําเขาจากตางประเทศ 
ในกรณีท่ีเครื่องจักรเสีย หรือขัดของจําเปนตองมีการเปลี่ยนอุปกรณ จะทําใหเสียเวลาคอยในการ
ส่ังซื้อ ปญหาดังกลาวทั้งหมดจะมผีลกระทบโดยตรงตอระบบการผลิต 
 ในดานเอกสารการบํารุงรักษาเครื่องจักรยงัไมรัดคลุมการทํางานทั้งหมดและมาตรฐานการ
ทํางานยังอยูในมาตรฐานทีต่่ํามาก การทํางานหรือการแกไขปญหาจะใชประสบการณและคําแนะนํา
จากผูที่คลุกคลีอยูกับเครื่องจักร ถาในกรณผีูทีใ่หคําแนะนําไมอยูหรือลาออก อาจกอปญหาใหกับ
โรงงานได จึงมีความจําเปนตองจดัทําเอกสารที่บอกรายละเอยีดของการบํารุงรักษา และจัดทํา
มาตรฐานการทํางานใหเปนระบบมากยิ่งขึน้ เพื่อสรางความเขาใจในระบบการทํางาน อีกทั้งยัง
สามารถฝกชางที่เขาใหมใหมีความเขาใจไดอยางรวดเร็วและถกูตอง 
 สวนดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่โรงงานกรณีศึกษาไดปฏิบัติอยูนั้น จะเปนแผนการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรทุกๆ  6  เดือน โดยเครื่องจักรทกุประเภท ทุกชนดิที่มีใชอยูในโรงงานจะใชแผน
เดียวกันทกุเครื่อง  
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3.4 ขอมูลเครื่องจกัรในระบบการผลติ 
 เครื่องจกัรทีใ่ชในการผลิตในแตละกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยางมีดังนี ้
   

 

รายชื่อเคร่ืองจักร จํานวนเครื่องจักร

(เครื่อง)
Pressing 50
Sintering 6
Pellet Assembly 38
Dielectric Layer Formation 25
MnO2 Formation 32
Gr Coating 5
Ag Paste Coating 3
Lead Terminal Connection 41
Resin Molding 31
Marking 46
Aging&Heat Treatment 34
Lead Forming 16
Electrical Inspection 24
Carrier Taping 32
Final Inspection 27  

 ตารางที่ 3.1   รายชื่อเครื่องจกัรทีใ่ชในการผลิต 
จากตารางแสดงรายชื่อเครื่องจักรที่ใชในการผลิตในแตละกระบวนการผลิต จะพบวา

เครื่องจกัรในกระบวนการผลิต PRESSING มีจํานวนเครื่องจักรมากทีสุ่ดถึง 50 เครือ่ง และเครื่องจักร
ท้ังหมดที่มีในโรงงานตวัอยางมากถึง 410 เครื่อง ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงความสําคัญของการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร 
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บทที่ 4 
 

วิเคราะหปญหา 
 

 จากการศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศกึษามาแลว จากนั้นทําการวิเคราะหถึงรายละเอยีด
ตางๆของเครื่องจักรที่เราจะทาํการศกึษา โดยเริ่มตนจากขอมูลตางๆของเครื่องจกัร และเครื่องจักรที่
เราสนใจที่จะศึกษา โดยแบงหัวขอการวิเคราะหตางๆ คือ 
 
4.1 การคัดเลอืกเครือ่งจกัร  
 เมื่อพิจารณาเครื่องจักรทีใ่ชในกระบวนการผลิตตวัเก็บประจุท้ังหมด จะพบวาเครื่องจักรที่
ใชในแตละกระบวนการผลิตมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตมากนอยแตกตางกันไป ดังเชน 
เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต PRESSING จะมีประสิทธิผลโดยรวมต่ํากวาเครื่องจักร  ใน
กระบวนการผลิตอ่ืนๆ ประกอบกับเปนสายการผลิตขั้นตนของการผลติ จึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอ
การผลิตในกระบวนการตอๆไป เชน ขอมลูในตารางที ่ 4.1  แสดงประสิทธผิลโดยรวมเฉลีย่ตอเครื่อง
ของเครื่องจักรทุกกระบวนการผลิต โดยรวบรวมขอมลูตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดอืน 
ธันวาคม ป 2546 
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เครื่องจักรที่ใช จํานวนเครื่องจักร อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ในแตละกระบวนการผลิต (เครื่อง) (%) (%) (%) (%)
Pressing 50 92.38 96.52 99.70 88.91
Sintering 6 97.69 98.98 99.85 96.55
Pellet Assembly 38 99.62 98.49 99.90 98.03
Dielectric Layer Formation 25 99.70 99.00 99.60 98.31
MnO2 Formation 32 99.88 99.00 99.60 98.48
Gr Coating 5 99.34 98.99 99.60 97.94
Ag Paste Coating 3 99.96 99.00 99.60 98.57
Lead Terminal Connection 41 99.80 98.50 99.25 97.57
Resin Molding 31 98.37 98.98 97.00 94.45
Marking 46 99.26 97.99 97.00 94.35
Aging&Heat Treatment 34 99.93 99.00 97.00 95.96
Lead Forming 16 97.02 96.91 97.00 91.20
Electrical Inspection 24 97.93 98.47 97.00 93.53
Carrier Taping 32 98.43 97.97 99.90 96.33
Final Inspection 27 99.79 98.00 99.90 97.69   

ตารางที่ 4.1   ประสิทธิผลโดยรวมเฉลีย่ตอเครื่องของเครื่องจักรทุกกระบวนการผลิต  
                 ( ขอมูลตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดอืน ธันวาคม ป 2546 ) 
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 จากขอมูลในตารางที่ 4.1 ประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักรทุกกระบวนการผลิตจะพบวา 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทีใ่ชในกระบวนการผลิต PRESSING มีประสิทธิผลโดยรวมต่ํา
กวาเครื่องจกัรอ่ืนๆ ดังนั้นจึงคัดเลือกเครื่องจักรในกระบวนการผลิต PRESSING มาศึกษาตอไป 
 ซึ่งการแยกประเภทของเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลติ PRESSING ตามแตละประเภท
มาทําการวิเคราะหดวยคาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร จะชวยใหสามารถกาํหนดระดับความ
สนใจในการทาํการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอเครื่องจกัรไดผลเปนอยางดี 
 ในตารางที่ 4.2 แสดงประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยตอเครื่องของเครื่องจักรในสายการผลติ  
PRESSING โดยรวบรวมขอมูลตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดือน ธันวาคม ป 2546 
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ประเภทของเครื่อง Pressing จํานวนเครื่องจักร อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

(เครื่อง) (%) (%) (%) (%)
DIE SET 14 94.63 96.99 99.70 91.51
1HD ROTARY 11 91.95 96.28 99.70 88.26
4HD ROTARY 14 93.73 96.66 99.70 90.33
TAP-1RII 11 89.22 96.15 99.70 85.53  

ตารางที่ 4.2   ประสิทธิผลโดยรวมเฉลีย่ตอเครื่องของเครื่องจักรในสายการผลิต PRESSING 
     ( ขอมูลตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดือน ธันวาคม ป 2546 ) 
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 จากขอมูลในตารางที่ 4.2 แสดงประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรตามแตละประเภทของ
เครื่องจกัรในสายการผลิต PRESSING พบวาเครื่องจักรประเภท TAP-1RII มีประสทิธิผลโดยรวมต่ํา
กวาเครื่องจกัรประเภทอื่นๆ ประกอบกับอัตราการเดินเครื่องต่ํากวาเกณฑที่เหมาะสมที่ Nakajima ได
ทําการศกึษาและกลาวไววา อัตราการเดนิเครื่องควรมคีามากกวา 90% จึงเลือกเครื่อง PRESSING  
ประเภท TAP-1RII นํามาเปนตัวอยางในการศึกษาและปรับปรุงแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักร  
 และเมื่อศึกษาถึงรายละเอยีดของแตละเครือ่งจะพบวา เครื่องจักรผลิตมาจากบริษัทเดยีวกัน 
Model และ Serial เดยีวกัน คือ ผลติจากบริษัท SEIKEN CO.,LTD. เมือง YOKOHAMA (JAPAN) 
Model : TAP-1RII  Serial : A-99 จะแตกตางกันเพียงวันที่ทําการผลติ ซึ่งในแตละเครื่องจะผลิตหาง
กันเพยีงไมกีเ่ดือน ดังขอมลูดานลางนี ้

- เครื่องจกัรหมายเลข  25  ผลติเมื่อวันที่ 12 มิถุนายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  26  ผลติเมื่อวันที่  12 มิถุนายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  27  ผลติเมื่อวันที่  21 กันยายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  28  ผลติเมื่อวันที่  21 กันยายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  29  ผลติเมื่อวันที่  21 กันยายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  30  ผลติเมื่อวันที่  21 กันยายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  31  ผลติเมื่อวันที่  21 กันยายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  34  ผลติเมื่อวันที่  15 ตุลาคม   2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  40  ผลติเมื่อวันที่  3 พฤศจกิายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  41  ผลติเมื่อวันที่  3 พฤศจกิายน 2542 
- เครื่องจกัรหมายเลข  45  ผลติเมื่อวันที่  12 ธันวาคม 2542 

 จากขอมูลดังกลาวขางตน ทําใหสามารถพิจารณาคัดเลอืกเครื่องจักร เพื่อนํามาศกึษาและ
กําหนดแนวทางในการซอมบํารุงไดอยางเหมาะสม โดยพิจารณาคัดเลอืกเครื่อง PRESSING ประเภท 
TAP-1RII เนือ่งจากเปนเครือ่งจักรที่มีประสิทธิผลโดยรวมต่ําที่สุด เมื่อเปรียบเทียบกบัเครื่องจกัรทีใ่ช
ในกระบวนการผลิตเดียวกนั ประกอบกับเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานไมมากและไมนอยเกนิกวา
ท่ีจะนํามาทําการพัฒนาปรับปรุงดวยระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร พรอมท้ังยังสามารถใชเปน
แนวทางในการปรับปรุงเครือ่งจักรในสายการผลิตเดยีวกันหรือในสายการผลิตอ่ืนๆไดเชนกัน 
 ดังน้ันการทําแผนการบํารุงรกัษาเครือ่งจกัรของเครือ่ง TAP-1RII  จะเปนแผนการบาํรงุรกัษา
เดียวกันใชไดกับเครื่อง TAP-1RII ทุกเครื่อง  โดยมีรายละเอียดที่เหมือนกันแตกตางกันเพื่อวันและ
เวลาท่ีทําการบํารุงรักษาเครือ่งจักรนั้นๆ 
 การเก็บขอมูลของเครื่องจักรแตละเครื่อง เพื่อนํามาเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุงจะทําใหเราสามารถเห็นผลการปรับปรุงท่ีชัดเจนมากยิ่งขึ้น 
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หมายเลขเครื่อง อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

(%) (%) (%) (%)
25 89.50 97.07 99.70 86.61
26 84.57 95.03 99.70 80.13
27 89.66 96.58 99.70 86.34
28 87.47 96.60 99.70 84.25
29 90.78 96.43 99.70 87.28
30 89.12 96.59 99.70 85.82
31 89.31 96.21 99.70 85.67
34 91.66 95.13 99.70 86.93
40 90.31 95.09 99.70 85.61
41 88.21 96.19 99.70 84.59
45 90.92 96.84 99.70 87.78  

ตารางที่ 4.3   คาประสิทธิผลโดยรวมเฉลีย่ ตั้งแตเดือนมกราคม ป 2546 ถึงเดือนธนัวาคม ป 2546 ของเครื่องจักรประเภท  TAP-1RII 
 
 
 
 
 



  44

จากขอมูลในตารางที่ 4.3  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรประเภท TAP-1RII  
ทุกเครื่อง เปนขอมูลเฉลีย่ตั้งแตเดือนมกราคม ป 2546 ถึงเดือนธันวาคม ป 2546  ซ่ึงเปนขอมูลที่เกบ็
กอนทําการศึกษาและพัฒนาแนวทางการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

และขอมูลในตารางที่ 4.4  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรในแตละเดือน ตั้งแต
เดือนมกราคม ป 2546  จนถงึเดือนธันวาคม ป 2546  ของเครื่อง PRESSING ประเภท TAP-1RII  ทุก
เครื่องท้ังหมด  11 เครื่อง 

สวนขอมูลในตารางที่ 4.5  แสดงผลผลติท่ีเครื่องจกัร TAP-1RII  ผลิตไดในแตละเดือน 
โดยขอมูลท่ีแสดงตั้งแตเดือนมกราคม ป 2546 จนถึงเดือนธันวาคม ป 2546 
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ประสิทธิผลโดยรวม
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ยของแตละเครื่องจักร (%)

87.19 87.68 87.24 85.69 86.97 85.67 86.39 85.61 86.15 86.00 87.06 87.70 86.61
80.27 80.68 80.38 77.78 78.69 80.95 80.76 80.24 80.52 81.13 79.82 80.32 80.13
87.02 87.41 86.64 85.49 85.02 84.65 86.84 86.48 86.58 86.49 86.81 86.63 86.34
83.80 83.24 84.83 85.05 84.05 84.04 84.71 83.35 84.82 84.23 84.51 84.32 84.25
87.08 87.11 87.28 87.51 87.56 87.42 87.68 87.21 87.31 87.18 86.84 87.14 87.28
85.71 85.86 85.62 85.27 85.51 85.14 85.64 86.26 86.68 85.99 86.30 85.83 85.82
85.69 85.65 85.75 85.69 85.76 85.71 85.68 85.64 85.61 85.55 85.66 85.64 85.67
86.97 86.68 87.31 87.41 87.14 87.55 87.35 87.06 85.77 86.49 86.80 86.62 86.93
85.32 85.55 86.05 85.58 85.33 85.83 85.62 85.80 86.12 85.60 85.31 85.27 85.61
85.02 84.16 83.67 84.87 84.44 84.59 84.43 85.09 84.99 84.50 84.53 84.84 84.59
87.69 87.31 86.40 86.98 87.61 88.43 87.96 87.30 87.56 88.17 87.71 88.33 87.62

26
27
28

40
41
45

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในแตละเดือน (หนวยเปน %)
หมายเลขเครื่อง

29
30
31
34

25

 
ตารางที่ 4.4   ขอมูลประสิทธิผลโดยรวม ในแตละเดือนของเครื่องจกัร ประเภท  TAP-1RII 
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  หนวย : ชิ้น 
ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร (%) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

25 86.61 2,035,260 2,029,788 2,041,128 2,041,308 2,048,148 1,998,864 2,072,016 2,105,316 2,117,376 2,092,428 2,053,116 2,066,940 24,701,688 2,058,474

26 80.13 1,932,444 1,937,808 1,919,628 1,930,716 1,932,840 1,916,316 1,924,668 1,932,948 1,926,288 1,952,028 1,925,388 1,935,936 23,167,008 1,930,584

27 86.34 2,023,668 2,030,256 2,017,188 1,989,468 1,979,748 1,967,148 2,020,968 2,013,048 2,015,028 2,013,228 2,023,740 2,026,224 24,119,712 2,009,976

28 84.25 1,974,060 1,963,368 1,972,728 1,976,868 1,973,988 1,970,208 1,973,196 1,974,060 1,974,384 1,984,068 1,981,188 1,979,748 23,697,864 1,974,822

29 87.28 1,995,588 1,995,840 1,999,188 2,005,776 2,006,748 2,002,788 2,006,604 1,997,208 2,000,988 1,996,776 1,989,144 1,995,336 23,991,984 1,999,332

30 85.82 2,011,968 2,014,956 2,079,576 2,080,944 2,083,068 2,083,752 2,079,216 2,080,548 2,079,828 2,079,468 2,080,548 2,082,168 24,836,040 2,069,670

31 85.67 1,965,888 1,965,528 1,966,536 1,967,220 1,966,716 1,967,796 1,967,904 1,966,068 1,963,368 1,963,188 1,965,780 1,966,680 23,592,672 1,966,056

34 86.93 2,092,752 2,087,388 2,085,732 2,090,340 2,093,076 2,089,116 2,091,708 2,094,228 2,093,616 2,094,480 2,091,744 2,092,860 25,097,040 2,091,420

40 85.61 2,019,528 2,022,804 2,034,828 2,024,640 2,016,900 2,026,944 2,022,912 2,028,600 2,035,116 2,026,368 2,019,708 2,018,196 24,296,544 2,024,712

41 84.59 2,094,516 2,087,424 2,103,588 2,090,196 2,081,736 2,085,516 2,078,388 2,097,396 2,092,968 2,094,264 2,085,912 2,090,340 25,082,244 2,090,187

45 87.62 2,073,456 2,064,024 2,069,316 2,067,624 2,075,940 2,074,176 2,065,752 2,070,360 2,060,604 2,071,368 2,073,312 2,067,228 24,833,160 2,069,430

หมายเลขเครื่อง
ผลผลิต

รวม เฉลี่ย

 
ตารางที่ 4.5   ผลผลิตในแตละเดือนของเครื่องจักรประเภท TAP-1RII 
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หนวย : ชั่วโมง
ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร เวลาจัดปรับ หยุดเนื่องจาก

(%) เครื่องและอื่นๆ การขัดของ (ชิ้น)

25 86.61 630 547.30 16.52 66.18 13.4 52.78 2,058,474

26 80.13 630 506.32 26.47 97.21 19.74 77.47 1,930,584

27 86.34 630 545.56 19.29 65.15 6.21 58.94 2,009,976

28 84.25 630 532.36 18.72 78.92 11.42 67.5 1,974,822

29 87.28 630 551.50 20.39 58.11 9.94 48.17 1,999,332

30 85.82 630 542.28 19.15 68.57 15.93 52.64 2,069,670

31 85.67 630 541.34 21.31 67.35 12.92 54.43 1,966,056

34 86.93 630 549.30 28.15 52.55 12.9 39.65 2,091,420

40 85.61 630 540.99 27.96 61.05 10.6 50.45 2,024,712

41 84.59 630 534.55 21.20 74.25 11.4 62.85 2,090,187
45 87.62 630 554.66 18.11 57.23 10.08 47.15 2,069,430
รวม 940.85 6930 5946.16 237.27 746.57 134.54 612.03 22,284,663

เฉลี่ย 85.53 630 540.56 21.57 67.87 12.23 55.64 2,025,878

รอซอม ซอม
ผลผลิต

เวลาเครื่องจักร ขัดของดานเครื่องจักร

หมายเลขเครื่อง
ชั่วโมงทํางาน

เวลาทํางาน

ทั้งหมด

 
ตารางที่ 4.6   วิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจกัรตอเดือน 
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การวิเคราะหเวลาเครื่องจกัรหยุดซอมฉุกเฉิน (BREAK DOWN TIME ANALYSIS) 
 

       1) ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร

       2) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

       3) การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี

       4) การซอมเครื่องจักรไมดี

       5) การออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรไมไดมาตรฐาน

เวลาการทํางานของเครื่องจักร

เวลาจัดปรับ

เคร่ืองจักรและอื่นๆ

จํานวนเวลาเครื่องจักรหยุด

เนื่องจากการขัดของ
ชั่วโมงการทํางานจริง

ของเคร่ืองจักร

ขัดของดาน

สาธารณูปโภค

ขัดของดาน

การควบคุมคุณภาพ

ขัดของดาน

เคร่ืองจักร

เวลาการรอซอม

เคร่ืองจักร

เวลาการซอม

เคร่ืองจักร

 

รูปท่ี 4.1   การวิเคราะหเวลาเครื่องจักรหยดุซอมฉุกเฉิน 
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 จากตารางที่ 4.6 การวิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจักร ตอเดือน โดยพจิารณาเวลา
ขัดของของเครื่อง PRESSING ประเภท TAP-1RII จากเวลาการทํางานทั้งหมด 630 ช่ัวโมงตอเดอืน 
และพบวา 

 1.  ช่ัวโมงทํางานจริงของเครื่องจักร มีอัตราเฉลี่ย 540.56 ช่ัวโมงตอเดือน 
 2.  จํานวนเวลาเครื่องจักรหยดุเนื่องจาก- 
  การจัดปรับเครื่องจักรและอืน่ๆ มีอัตราเฉลี่ย 21.57 ช่ัวโมงตอเดือน 
 3. จํานวนเวลาเครื่องจักรหยดุเนื่องจาก-       
 การขัดของ มีอัตราเฉลี่ย 67.87 ช่ัวโมงตอเดือน 
 

 จากการรวบรวมสถิติช่ัวโมงการทํางานของเครื่องจักร (630 ช่ัวโมงตอเดือน) พบวา เครื่องจักร
มีช่ัวโมงการทาํงานจริง 85.80 เปอรเซ็นต ที่เหลือจึงเปนเวลาที่เครือ่งจักรหยดุ เนื่องจากการจดัปรับ
และอ่ืนๆ 3.42 เปอรเซ็นต และเวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของ 10.78 เปอรเซ็นต ดังนั้นจึงนํา
เวลาท่ีเครื่องจกัรหยดุเนื่องจากการขัดของ มาทําการศกึษาวิเคราะห  

 จากรูปที่ 4.1  พบวาเวลาทีเ่ครื่องจักรหยดุเนื่องจากการขดัของ ประกอบดวย 
1) เครื่องจกัรหยดุเนื่องมาจากการขัดของดานการชํารดุของเครื่องจกัร 
2) เครื่องจกัรหยดุเนื่องมาจากการจัดปรับเครื่องจักรและการหยุดเนื่องจากสาเหตุอ่ืนๆ 

 ในสวนของเครื่องจักรหยุดเนื่องมาจากการขัดของทางดานระบบสาธารณูปโภค (ระบบไฟ, 
ระบบน้ํา, ระบบลม, ระบบปรับอากาศ) และหยดุเนื่องมาจากการขัดของทางดานควบคุมคุณภาพ ทาง
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาวิจัยน้ี ไมถือเปนการขัดของท่ีสําคัญตอการผลิต จึงไมมีการบันทึกรวบรวม
ขอมูลไว ประกอบกับการหยุดเกิดขึ้นไมบอยครั้ง ขอมลูไมมีผลตอยอดการผลิต 

 จากการรวบรวมสถิตเิวลาทีเ่ครื่องจักรหยดุเนื่องจากการขดัของในแตละดาน พบวา จํานวน
เวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของดานเครื่องจักรเฉลี่ย 67.87 ช่ัวโมงตอเดือน ซึ่งเปนเวลาการ
ขัดของสูงกวาดานอื่นๆ ดังนั้นจึงทําการเลือกจํานวนเวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของชํารุด
ของเครื่องจักรมาทําการวิเคราะหตอไป 
 เวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของดานการชํารดุของเครื่องจักร สามารถแบงออกได 
2 ประเภท คือ 

1) เวลาการซอมเครื่องจักร 
2) เวลารอการซอมเครื่องจักร โดยที่เวลารอการซอมเครื่องจักร สามารถแบงออก

ไดอีก 2  ประเภท คือ 
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2.1)    เวลาเดินเอกสารการซอมเครื่องจักร 
2.2)    เวลาเตรียมงานซอมเครื่องจักร 

  

 จากการศึกษาขอมูลของเวลาเครื่องจักรหยุด เนื่องจากการขัดของดานการชํารุดของ
เครื่องจักร (ตารางที่ 4.6 เวลาเครื่องจกัรหยดุเพื่อการซอม) มีสัดสวนของระยะเวลาดังนี้  

1. เวลาการซอมเครื่องจักร  55.64  ช่ัวโมง / เดือน  คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ  81.98  เปอรเซ็นต 
2. เวลารอการซอมเครื่องจกัร  12.23  ช่ัวโมง / เดอืน คดิเปนเปอรเซน็ตเทากับ  18.02  เปอรเซ็นต 
  
จากผลการวิเคราะห สามารถสรุปไดวา จากเวลาทํางานของสายการผลิต 630 ช่ัวโมงตอ

เดือน และชั่วโมงทํางานของเครื่องจักร  540.56  ช่ัวโมงตอเดือน คิดเปนเปอรเซ็นตไดดังนี ้
1.  เวลาการซอมเครื่องจักร  55.64  ช่ัวโมง / เดือน  คิดเปนเปอรเซ็นตของเวลาการทํางาน

ของสายการผลิต  8.83%  และคิดเปนเปอรเซ็นตของชัว่โมงทํางานของเครื่องจกัรเทากับ  10.29% 
2.  เวลารอซอมเครื่องจักร  12.23  ช่ัวโมง / เดือน  คิดเปนเปอรเซน็ตของเวลาการทํางานของ

สายการผลิต  1.94%  และคดิเปนเปอรเซน็ตของชั่วโมงทํางานของเครือ่งจักรเทากับ  2.26% 
ดังนั้นจึงทําการเลือกเวลาการซอมเครื่องจกัร หรือเวลาการขัดของของเครื่องจกัรนี้ มา

ทําการศกึษา เพื่อหาวิธีการในการปรับปรุงตอไป 
 
4.2 ประเภทการขัดของของเครือ่งจกัร 
 ประเภทการขัดของของเครื่องจักรอาจเกิดจากการกระทําของคน  สิ่งแวดลอมในการ
ทํางาน หรือสภาพการปฏิบัติงาน โดยพอจําแนกออกไดดังนี้ 
 1. การเสื่อมสภาพของเครื่องจกัร  เชน  อุปกรณหรือช้ินสวนเครื่องจักร  ไดมีการนํามาใช
งานจนกระทั่งครบอายกุารใชงาน  หรือนํามาใชงานเปนระยะเวลาทีย่าวนานมาก 
 2. การขาดการบาํรุงรักษาอยางถูกตอง  เชน  การบํารุงรักษาเครื่องจกัรตามแผนที่กําหนด 
 3. วิธกีารซอมเครื่องจักรไมถกูตอง  เชน  การซอมเครือ่งจักรไมถกูตองตามขั้นตอนที่
ผูผลิตเครื่องจกัรกาํหนด  หรือการใชเครื่องมือในการซอมไมถูกตอง 
 4. การใชงานเครื่องจักรไมถกูตอง  เชน  ไมปฏิบัติตามคําแนะนําหรือคูมือเครื่องจกัรใช
งานผิดประเภท  หรือเกินกําลังเครื่องจักร 
 5. การออกแบบเครื่องจักรบกพรอง  เชน  ออกแบบใหรบัแรงไดไมถูกตองหรือคุณภาพ
ของชิ้นสวนในการออกแบบ 
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ตารางการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจกัร 

( เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII ) 
สัญลกัษณ แทนที่ใชในตาราง A = การขาดการบํารุงรกัษาเครื่องจักร B = การเสื่อมสภาพของเครือ่งจักร 
C = การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธ ี D = การซอมเครื่องจักรไมด ี    E = การออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 

ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดฐานของเครื่องจักร

1 ฐานรองเครื่องจักร สกปรก รอยขูดขีด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการทําความสะอาด A

แนวราบไมไดระดับ สกรู ชิ้นสวนหลุดหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1 FIXED PLATEN แทนยึด DIE SET เอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 MOVABLE PLATEN แทนยึดเอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เสียงดัง บุชสึกหรอ ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

3 TIE BARS AND LINKS ขาด แตกหัก ตั้งไมไดศูนย น็อตยึดหลวม แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ฝด เคลื่อนที่ไมสะดวก ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

4 DIE CLAMPING สั่นสะเทือน ไมไดระนาบ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 EJECTOR CYLINDER กระทุงชิ้นงานไมได หัก แกนกระทุงไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

รั่ว ซึม ซีล โอริงฉีกขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

6 SAFETY DOOR ชํารุดไมทํางาน บานพับเสีย แมเหล็กยึดหลุด แตกหัก เสียหาย เปด - ปด แรงเกินไป C

7 LUBRICATING DEVICE รั่ว ซึม สายน้ํามันแตก โดนกระแทก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร
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ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1 HOPPER สั่นสะเทือน น็อตหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 SCREW AND CYLINDER ขาด ชํารุด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

สกรูไมหมุน เกลียวสึกหรอ ขันเกลียวไมถูกตอง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 NOZZLE แตกหัก ชํารุด โดนกระแทก สัมผัสตลอดเวลา แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

อุดตัน ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการปองกันฝุนละออง E

รั่ว ซึม เกลียวรูดเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เปาลมไมได ทอลมแตก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 INJECTION CYLINDER รั่ว ซึม บุชสึก ซีลและโอริงขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

กําลังอัดไมเพียงพอ โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 NOZZLE SHIFT รั่ว ซึม ซีล โอริงขาด บุชสึกหรอ แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

CYLINDER อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

คดงอ แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปดทํางานผิดจังหวะ B

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1 DRIVING MOTOR ไหม เสียงดัง ลัดวงจร รับภาระมาก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

สั่นสะเทือนมาก แกนคด รับภาระมาก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 CAM เสียงดัง สั่นสะเทือนมาก สึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 SUPPORT CAM FOLLOWER เสียงดัง สั่นสะเทือนมาก สึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 CLUTCH BRAKE เสียงดัง สั่นสะเทือนมาก สึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

หยุดไมตรงตําแหนง ตั้งไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร (ตอ) 
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ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดอุปกรณไฟฟา

1 PUSH BUTTON SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

2 CIRCUIT BREAKER อุปกรณไมทํางาน หนาสัมผัสละลายติดกัน ไหม แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไฟรั่ว สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 CONTROL SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ไฟไหม แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

อารคไมดี ฝุนละออง สกรูหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 LIMIT SWITCH สกปรก ฝุนละออง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ทํางานบกพรอง ตั้งระยะมากเกินไป เสื่อม การติดตั้งไมถูกตอง D

ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย ทํางานผิดจงัหวะ C

5 PROXIMITY SWITCH ทํางานบกพรอง ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

6 CONTROL AMP อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

7 INJECTION CONTROLLER วงจรไมทํางาน TIMER, RELAY, LS หรือ แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

CONTROL SWITCH

8 DIGITAL METER วงจรไมทํางาน ตัวตานทานเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

9 POWER SUPPLY UNIT ไมทํางาน ฟวสขาด ตอสายไฟผิด BREAKER เสีย แตกหัก เสียหาย ชางซอมบกพรอง D

10 ELECTROMAGNETIC อารคไมดี หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการตรวจเชค็สภาพ A

11 CONTACTORS เสีย ไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

12 PILOT LAMP ไมทํางาน หลอดขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
ตนเหตุของการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร (ตอ) 
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ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

13 TIMER ไหม รับภาระมากเกินไป แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไมทํางาน ฝุน ผงแทนทาลั่ม ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

14 TRANSFORMER อุปกรณไมทํางาน ขดลวดขาด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1 CAM ชํารุด น็อตยึดหลุดไมไดศูนย เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 PULLEY ชํารุดเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี ไมไดศูนย เสื่อม ชางซอมบกพรอง D

3 SLIDING BEARING แตก เสียงดัง สกปรก เสียดสี เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 TIMING BELT แตก ฉีกขาด เสียดสี แรงกระแทก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 MOTOR ไหม เสียงดัง ลัดวงจร รับภาระมาก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

6 MICRO SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ฝุนละออง แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

7 CYLINDER / VALVE UNIT รั่ว ซึม ซีล โอริงขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

8 PROXIMITY SWITCH ชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

9 OPTICAL SENSOR ชํารุด แตกหัก ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

10 CAM ROLLER เสียดสี แรงกระแทก เสียดสี แรงกระแทก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

11 LIGHT GUIDE ชํารุด สกปรก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

12 CONTROL VALVE คาง อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร (ตอ) 
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4.3 ลกัษณะ สาเหตุ และชนิดของเหตุขัดของ 
 การศึกษาหาเหตุขัดของมีความจําเปนอยางมากในการบํารุงรักษา  เพื่อใหเครื่องและ
อุปกรณมีความนาเชื่อถือในการทํางาน  กลาวคือ  เครื่องจักรและอุปกรณใดๆก็ตาม  ท่ีมีความ
นาเชื่อถือในการทํางานสูง  ยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้น  มีเหตุขัดของเกิดขึ้นเลก็นอย 

ลักษณะรูปแบบ (ชนิด)  เหตุขัดของมี  2 ลักษณะ ดังนี ้
1) เหตุขัดของที่เนื่องมาจากการเสื่อมสภาพ เปนเหตุขัดของท่ีทําใหความสามารถในการ

ทํางานลดนอยลง  ซึ่งทําใหประสิทธิภาพของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรคอยๆ ลดลง 
ถึงแมวาช้ินสวนของอุปกรณดังกลาวยังสามารถทํางานไดตอไป แตเมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งชิ้นสวน
อุปกรณเหลานั้นจะไมสามารถทาํงานตอไปได 

2) เหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน เปนเหตุขัดของท่ีทําใหช้ินสวนอุปกรณของเครื่องจกัร
สูญเสีย ความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด  เปนการสูญเสียประสิทธิภาพในการ
ทํางานโดยสิ้นเชิง 

สาเหตุการขัดของสวนใหญมักเกิดจากสาเหตเุล็กๆ หลายอยางรวมกันเปนความเสียหายอัน
ไดแก  ฝุนผง  การสึกหรอ  หลวม  รอยขีดขวน  และการเปลี่ยนแปลงรูปราง  ตารางที่ 4.7  จะแสดง
รายละเอียดลกัษณะรูปแบบ และสาเหตุการขัดของท่ีเกิดขึ้นจากเครือ่งจักร ซึ่งไดจากการสอบถาม
พนักงานบํารุงรักษาเครื่อง และจากประวัตกิารซอมบํารุง แลวนาํมาวิเคราะหโดยไดระบุชนดิของ
เหตุขัดของไวดวย  เพื่อประโยชนในการหาสาเหตุท่ีแทจริง  ตลอดจนปองกันเหตุทีจ่ะเกิดขึ้น   
 จากตารางที่ 4.7 จะเปนการหาลักษณะสาเหตุและชนิดของเหตุขัดของ  เพื่อนํามากําหนด
หัวขอและตําแหนงท่ีชัดเจนในการบํารุงรกัษาของชิ้นสวนอุปกรณ โดยสาเหตุของการขัดของจะชวย
ในการกําหนดวาตองทํากิจกรรมใดเพื่อขจดัสาเหตุนั้นใหหมดไป สําหรับชนิดของเหตุขัดของจะชวย
ในการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาชิน้สวนอุปกรณน้ันๆ วาควรจะซอมแซม (REPAIR) หรือ
เปลี่ยน (REPLACEMENT) 
 
4.4 อายกุารใชงานเฉลี่ยของเหตขุัดของ 
 โดยปกติช้ินสวนอุปกรณตางๆนั้น  จะมรีะยะเวลาตามกําหนดสําหรบัการใชงานการที่จะ
ทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ช้ินสวนอุปกรณดังกลาว สามารถทําไดตามกําหนดเวลานั้นจะตองมีการ
บํารุงรักษา  เพื่อใหเครื่องจกัรอยูในสภาพที่พรอมการใชงาน  การบาํรุงรักษาในขัน้พื้นฐานจะมหีลัก
ปฏิบัติที่สําคัญ ไดแก การตรวจสอบ (INSPECTION) การทาํความสะอาด (CLEAN) การหลอลืน่ 
(LUBRICATION) และการปรับแตง (ADJUSTMENT) ช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร 

สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่พรอมจะใชงานนั้น จําเปนที่จะตองหา
อายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร  เพื่อท่ีจะสามารถกําหนดแผนในการ
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บํารุงรักษาเครื่องได  อายุการใชงานเฉลี่ยเปนระยะเวลาที่ช้ินสวนอุปกรณควรที่จะไดรับ การ
บํารุงรักษาเพือ่ขจัดหรือลดเหตุขัดของที่เกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ช้ินสวนอุปกรณ
ตางๆ ของเครือ่งจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธผิลตามระยะเวลาที่กําหนด 

สําหรับอายุการใชเฉลีย่ของเหตุขัดของของเครื่องจกัรในงานวิจยันี ้ ไดมาจากการสอบถาม
พนักงานบํารุงรักษา  และเอกสารคูมือประจําเครื่อง โดยบางสวนไดจากการบันทกึขอมูลการซอม
เครื่องจกัรหรอืการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 
จากตารางที่ 4.7  เรื่องลักษณะสาเหตุ และชนิดของเหตขุัดของ จะพบวาสามารถแยกแยะ

หัวขอและตําแหนงท่ีชัดเจนในการบํารุงรกัษาแตละชิน้สวนนัน้ได  โดยในตารางที ่ 4.8 จะเปนอายุ
การใชงานเฉลี่ยของเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณ โดยไดกําหนดหัวขอและตาํแหนงท่ีชัดเจน ใน
แตละรายละเอยีดของแตละชิน้สวนอุปกรณ 

สําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่มอีายุเกิน  5 ป  จะไมกําหนดหัวขอและตําแหนงที่ใชในการ
บํารุงรักษา  และจากตารางที่ 4.8 ไดใชสญัลกัษณ ในการกําหนดอายกุารใชงานเฉลีย่ของเหตุขัดของ
หรืออายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรดังนี ้

D  แทน Day          :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุวัน 
                 W  แทน Week       :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุสัปดาห 

M แทน Month      :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุเดือน 
( M3 = ทุก  3 เดือน, M6 = ทุก  6 เดือน ) 
Y  แทน Year           :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุป 

 ( Y2.5 = ทุก  2 ป  6 เดือน, Y5 = ทุก  5 ป ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME
- ฐานรองเครื่องจักร Y5
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ M6
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม M6
2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด M1
- Bearing M1

- Housing M1
- Grease fitting M1

- Cylinder M1
3. TIE BARS AND LINKS
- Tie bar M6

- Bolt Stop Link Pin M6
- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด M3

- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด M3
- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด M3

4. DIE CLAMPING
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Clamp Unit W
- Bolt ของหัวกากบาท ที่ Clamp Cylinder M6

- Bolt ของสวนตอตัวเสื้อที่ Clamp Cylinder M6
- Die Clamp Unit Y1

- Packing Y5
- Gasket Y5

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

- Dust Sealer Y5
- U-Packing Y5
- Scraper Y5

- Slipper Seal Y5
- O-Ring Y5

- Slide Ring Y5
- Dust Seal Y5

5. EJECTOR CYLINDER
- Packing Y5

- Gasket Y5
- Dust Seal Y5

- U-Packing Y5
- O-Ring Y5

- Scraper Y5
- Piston Seal Y5

- Teflon Seal Y5
6. SAFETY DOOR

ชุดจายผงแทนทาลั่ม
1. HOPPER
- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม W

- บริเวณฐาน Hopper D
- Hopper M3

2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head M6

- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล D

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

3. NOZZLE

- ทอลม เปาเม็ดงาน M1
- Plasticizing Cylinder M6

- Plasticizing Screw M6
- Slotted nut M6

- ฐานยึด Nozzle M6
4. INJECTION CYLINDER
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Injection Unit W

- ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches W
- Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange M6

- Packing Y5
- Gasket Y5

- Dust Seal Y5
- U-Packing Y5
- Piston Ring Y5

- O-Ring Y5
- Guide rail M6

- Yoke M6
- Screw connector W

5. NOZZLE SHIFT CYLINDER
- Bolts เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder M6
- Packing Y5

- Gasket Y5
- Dust Seal Y5

- U-Packing Y5
- Screw connector W

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1. DRIVING MOTOR Y1
2. CAM Y1

4. CLUTCH BRAKE M6
ชุดอุปกรณไฟฟา

1. PUSH BUTTON SWITCH W
2. CIRCUIT BREAKER M1
3. SELECTOR SWITCHES W

4. CONTROL SWITCH M1
5. LIMIT SWITCH

- Limit switch M3
- สายไฟและชนวน M3

6. PROXIMITY SWITCH
- หนาสัมผัส M1
7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส M1
8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board M1
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม M6

- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม M6
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม M6
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม M6

- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม M6
- วงจรการทํางานของแผงควบคุม Y1

9. DIGITAL METER M6
10. POWER SUPPLY UNIT M3

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

11. ELECTROMAGNETIC Y1
12. CONTACTORS Y1
13. PILOT LAMP Y1

14. TIMER Y5
15. TRANSFORMER

- แรงดันไฟ Y5
16. ชุดอ่ืนๆ

- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด M6
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร M6

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม
1. CAM Y5
2. PULLEY Y5

3. SLIDING BEARING Y1
4. TIMING BELT Y1

5. MOTOR Y5
6. MICRO SWITCH W

7. CYLINDER / VALVE UNIT Y5
8. PROXIMITY SWITCH W

9. OPTICAL SENSOR W
10. CAM ROLLER M1
11. LIGHT GUIDE M3

12. CONTROL VALVE Y5

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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บทที่ 5 
 

แนวทางการบํารุงรักษา 
 

ผลที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลในบทที่ 4 ไดนํามาจัดแผนการบํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักร 
โดยจากผลของการหาลกัษณะรูปแบบ (ชนิด) และกลไกตางๆที่ทําใหช้ินสวนอุปกรณเหลานี้ เกิด
เหตุขัดของ สามารถนํามาใชกําหนดหัวขอและตําแหนงที่ชัดเจนในการบํารุงรักษา สําหรับผลที่ได
จากการหาอายกุารใชงานเฉลีย่ของเหตุขัดของ จะนํามาใชในการกําหนดระยะเวลาหรือรอบท่ีหัวขอ
และตําแหนงนั้นๆ ควรจะไดรับการบํารุงรักษา 

แผนการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นในบทนี ้ เริ่มกลาวตัง้แตความเปนมาของการบํารุงรักษา
เครื่องจกัร  ซึง่มีเนื้อหาสวนใหญเนนเรื่องการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM = Preventive Maintenance) 
โดยแผนดังกลาวจะอาศัยกจิกรรมการบํารุงรกัษาหลักๆ  4 กจิกรรม  ซ่ึงจะกลาวตอไป  แผนการบํารุงรกัษา
ท่ีจัดทําขึ้นเปนแผนการบํารงุรักษาท่ีไดกําหนดหัวขอ และตําแหนงท่ีชัดเจนตาม ตารางที่ 4.8 ของ
ช้ินสวนอุปกรณของเครื่องจกัร กอนท่ีจะกําหนดแผนการบํารุงรกัษา  นอกจากจะมีการเก็บรวบรวม
ขอมูลในบทที่ 4  แลวยังตองมีการวิเคราะหช้ินสวนอุปกรณทั้งหมด และวิเคราะหการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร  โดยไดจัดทําอยูในรูปของตาราง  เมื่อการวเิคราะหขอมูลตางๆ ไดแลว  ในขั้นตอนตอมาก็
จะเปนการกําหนดแผนการบํารุงรกัษา แผนการบํารุงรักษาที่กําหนดขึ้นเปนแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัร
ท่ีมีระยะเวลา  5 ป โดยเริ่มตัง้แตแผนการบาํรุงรักษาหลัก  5 ป แผนการบํารุงรกัษาประจําป แผนการ
บํารุงรักษารายเดือน นอกจากนี้ยังไดกําหนดแผนการหลอลืน่ ตลอดจนแผนการตรวจสอบ   

โดยรายละเอยีดตางๆ ทีก่ลาวมาขางตนจะกลาวหัวขอตางๆ ดังตอไปนี ้
 

5.1 การบํารุงรกัษา 
 การบํารุงรักษาเครื่องจกัรท่ีไดเลือกนํามาปฏิบัติ คือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive 
Maintenance) เนื่องจากเครื่องจักรที่เลือกนาํมาทําการศึกษานัน้ ผานการบาํรงุรกัษาครั้งใหญ ( Overhaul 
Maintenance) เมื่อเดือนพฤษจิกายน ป 2545 ดังน้ันการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เพื่อไมไหเกิด
เหตุขัดของของเครื่องจักรแบบปจจุบันทันดวนขึ้น จึงเปนวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสม
ท่ีสุดที่จะนํามาใชกับเครื่องจกัร TAP-1RII เปนกรณีศึกษาครั้งนี ้และการบํารุงรกัษาเครื่องจักรยังเปน
กิจกรรมอยางหนึ่ง ท่ีเกี่ยวของกับการดําเนินงานในการรักษาชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร
ใหสามารถทํางานตามหนาที่ของมันไดอยางนาเชื่อถือ 
  แตเดิมการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทาํทุกๆ 6 เดือน หรือก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิด
เหตุขัดของหรือที่เรียกวา การบํารุงรกัษาหลังเกดิเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance)วิธกีารเชนนี้ 



  63

ทําใหสายการผลิตตองหยุดชะงัก เสียเวลามาก จะเห็นไดวา การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของนั้น 
กอใหเกิดการสูญเสียทั้งตนทุนและเวลาเปนอยางมาก 
 และไดมกีารนําเอาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน( Preventive Maintenance) มาใชเพือ่สราง
ความนาเชื่อถอืในการปฏิบตัิงานของเครือ่งจักร เพื่อปองกันเหตุขัดของที่เกิดขึ้นอยางฉุกเฉิน ซึ่งทําให
การสญูเสียตนทุนและเวลาในการผลิตต่ําลงไดในระดับหนึ่ง แตอัตราการขัดของของเครื่องจักรก็ยัง
อยูในอัตราที่สงู เมื่อเทียบกบัเครื่องจกัรประเภทอื่นๆ เนื่องจากแนวความคิดและทัศนคติที่วาดวยงาน
บํารุงรักษานั้นๆ ไมสามารถแบงแยกออกไดจากงานการผลิต จึงทําใหงานบํารุงรกัษาเครื่องจักรไม
สามารถกระทาํไดในบางครัง้หรือทําใหเกดิการปฏิบัติงานที่ไมสม่ําเสมอ ดังนัน้ถึงตองไดรับการ
รวมมือกันทั้งสองฝายหรือเกิดการเกื้อหนุนซึ่งกันและกนั  
 วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษา ไมวาจะเปนการบํารุงรักษาแบบใด  มักจะมุงเนนไป
ในดานการสงเสริมการผลิตใหมีประสิทธภิาพสูงสุดเทาที่จะเปนได ในที่นี้จะกลาวคือการบํารุงรกัษา
เชิงปองกัน ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาท่ีดําเนินการเพื่อที่จะปองกันเครื่องจกัรหยดุทํางาน อันเนื่องมาจาก
เหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน ซึ่งอาศัยวิธกีารท่ีสําคัญ ไดแก การตรวจสอบสภาพชิ้นสวนอุปกรณ
ตางๆของเครื่องจักร  การทําความสะอาด  และการหลอลื่นชิ้นสวนอุปกรณตางๆ  ของเครื่องจกัร
ตลอดจนการปรับแตงเพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาวะทีพ่รอมในการใชงาน และการดําเนินการโดย
อาศัยการบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางถูกตองเหมาะสม โดยอาศัยความรวมมือรวมใจของพนักงานฝาย
ผลิตและพนักงานบํารุงรักษา นอกจากจะสามารถทําใหเครื่องจกัรเกิดความเชื่อถือสงูแลว  ยังสามารถ
ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มสูงขึ้นอีกดวย 
  
5.2 แผนการบาํรุงรกัษา 

แผนการบํารุงรักษาหมายถึง  กิจกรรมพืน้ฐานที่กําหนดขึ้น  เพ่ือใหการผลิตสามารถดําเนิน
ไปไดดวยดี  โดยการติดตามสภาพและชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรสม่ําเสมอ  ซึ่งจะเกี่ยวของ
เชื่อมโยงระหวางคาใชจายในการบํารุงรักษา  บุคลากร  ตลอดจนชิ้นสวนอุปกรณที่ใชในการ
บํารุงรักษา  การกําหนดระดับของกิจกรรมการบํารุงรักษา  จะขึ้นอยูกับการวางแผน  กิจกรรมการ
บํารุงรักษา  การวางมาตรฐานและการเพิ่มประสิทธิภาพในการบํารุงรกัษา 

สําหรับแผนการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักร  ประกอบดวยกิจกรรมการ
บํารุงรักษาท้ังสิ้น  5  รายการ  ไดแก 

 

 1) C : Clean  (การทําความสะอาด) 
 2) Lt : Lubrication – Top up  (การเติมสารหลอลื่น) 

 Lr : Lubrication – Replacement  (การเปลี่ยนสารหลอลื่น) 
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 3) I : Inspection  (การตรวจสอบ) 
 F : Function Check  (การตรวจสอบหนาที่การทํางาน) 
 4) A : Adjustment  (การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ) 
 5) Re : Replacement  (การเปลีย่นชิน้สวนอุปกรณ)  

 

สําหรับแผนการบํารุงรกัษาเครื่องจักร จะประกอบไปดวย แผนการบํารุงรกัษาชิน้สวนอุปกรณ 
ราย  5  ป   รายป   รายเดือน  นอกจากนีย้ังมีแผนการหลอลืน่  แผนการตรวจสอบ การศกึษาสภาพ
เครื่องจกัร จะตองมีพื้นฐานรายละเอียดดานมาตรฐานการบํารุงรกัษาในดานตางๆ เชน มาตรฐานการ
ตรวจสอบ  มาตรฐานการหลอลืน่  มาตรฐานการทําความสะอาด  ตลอดจนมาตรฐานทางดานเทคนคิ
ตางๆ ท่ีเกีย่วของกับการบํารงุรกัษาเครื่องจกัร  นอกจากนี้จะตองมกีารบํารุงรักษาซึ่งจะกลาวตอไปใน
บทที่ 5 และแผนการบํารุงรกัษาที่เกิดขึน้นี ้จะตองมีความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกนักับวัตถุประสงค
ในการบํารุงรกัษา เมื่อสามารถกําหนดแผนการบํารุงรกัษาไดแลว และนําไปปฏิบัตกิ็สามารถทราบได
วาแผนดังกลาวมีความเหมาะสมถูกตองมากนอยเพียงใด ซึ่งอาจจะตองมีการปรับแผนและมีการเก็บ
ขอมูลเพื่อใชเปนขอมูลในการวางแผนสําหรับครั้งตอไป 

เพ่ือใหการกําหนดแผนการบํารุงรักษามีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น ควรจะตองมีการวิเคราะห
ช้ินสวนอุปกรณ และวิเคราะหการบํารุงรักษาทั้งหมดของเครื่องจักร การวิเคราะหทั้งสองรายการ
สามารถกระทาํไดโดยอาศยัขอมูลจากบทที่ 4 โดยจัดสรางเปนตารางการวิเคราะหการบํารุงรกัษาของ
เครื่องจกัรในตารางที่  5.1 

สําหรับเครื่องจักรที่นํามา วิเคราะหช้ินสวนอุปกรณ และวิเคราะหการบํารุงรักษาตลอดจน
ทําการกําหนดแผนการบํารุงรักษานั้น เปนเครื่องจักรที่ใชใน กระบวนการผลิตอัดขึ้นรูปเม็ดงาน 
เครื่องจกัรชนิด TAP-1RII ซึ่งในสวนของแผนการบํารุงรักษานั้น ไดกําหนดรายละเอยีดของแผน
ตางๆ ดังนี ้
 5.2.1 ประเภทของแผนงานบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั 
 - แผนการบํารุงรักษาหลัก  5 ป ในตารางที่   5.2 
 - แผนการบํารุงรักษาประจําป ในตารางที่   5.3 
 - แผนการบํารุงรักษารายเดือน ในตารางที่   5.4 
 - แผนการหลอลื่น ในตารางที่   5.5 
 - แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ ในตารางที่   5.6 
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 5.2.2 ตารางการวิเคราะหการบํารงุรักษา 
สําหรับการวิเคราะหการบํารุงรักษาของเครื่องจักร เปนการนําเอารายการชิ้นสวนอุปกรณ

ในตารางที่ 4.8 มากาํหนดกจิกรรมและดําเนินการวิเคราะหการจดักจิกรรมตางๆ ลงในรายการชิน้สวน
และอุปกรณจะตองอาศัยการวเิคราะหอยางถูกตอง เพื่อนําไปใชในการกําหนดแผนการบํารุงรักษาใน
ขั้นตอไป การวิเคราะหจะเริ่มตั้งแตช้ินสวนอุปกรณแตละชิน้ควรไดรบัการบํารุงรักษาดวยกจิกรรม
อะไรบาง  และควรมีความถีใ่นการบํารุงรกัษาแตละครั้งเปนระยะเวลานานเทาไร  โดยจะตองกําหนด
ในชองอายกุารใชงานเฉลีย่ของชิ้นสวนอุปกรณ ซึ่งในที่นี้หมายถึง ความถี่ทีจ่ะตองทําการบํารุงรกัษา
ในแตละครั้ง  โดยสามารถแจกแจงไดดังนี ้
 D/T        :      Day per Time          แทน   การบํารุงรกัษา  1 วันตอครั้ง 
 W/T       :      Week per Time        แทน   การบํารุงรกัษา  1 สัปดาหตอครั้ง 
 M/T       :       Month per Time      แทน   การบํารุงรักษา  1 เดือนตอครั้ง 
 Y/T        :       Year per Time         แทน   การบํารุงรักษา  1 ปตอครั้ง 

 

โดยกิจกรรมบางกิจกรรมอาจมีตัวเลขอยูทายสัญลักษณของกิจกรรมนัน้  เชน C6 ในชอง 
M/T ของตาราง  จะแสดงถึงกิจกรรมการทําความสะอาด  ควรจะกระทํา  6 เดือนตอครั้ง  สําหรับ
ตารางการวิเคราะหการบํารงุรักษาของเครือ่งจักรไดแสดงไวในตารางที่ 5.1 

5.2.3 แผนการบาํรุงรกัษาหลกั  5  ป  
เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจกัรระยะยาวราย  5 ป  โดย

นํากิจกรรมการบํารุงรกัษาในชองรายเดือน (M/T : Month per Time) และชองรายป (Y/T : Year per 
Time) ทั้งหมดของชิ้นสวนอุปกรณในตารางที่ซึ่งเปนการวิเคราะหการบํารุงรกัษา  มากําหนดใน
แผนการบํารุงรักษาหลัก  5 ป ในรูปของตาราง โดยตารางดังกลาวจะกําหนดเดือนตางๆ ที่ทําการ
บํารุงรักษาท้ังหมดในชวงระยะเวลา  5 ป  จึงมีเดือนทั้งหมด  60 เดือน  ในตารางที่ 5.2 ไดกําหนดการ
บํารุงรักษาหลกั  5 ป 

5.2.4 แผนการบาํรุงรกัษาประจําป 
เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจกัรในระยะเวลา  1 ป  จาก

ตารางที่ 5.2 เปนแผนการบาํรุงรักษาหลัก  5 ปนั้น  จะแสดงกิจกรรมการบํารุงรกัษาของชิ้นสวน
อุปกรณเฉพาะชวงรายเดือน (M/T) และรายป (Y/T) ของตารางที่ 5.1  ซึ่งเปนตารางการวิเคราะหการ
บํารุงรักษา  สําหรับแผนการบํารุงรกัษาประจําป จะกาํหนดกิจกรรมตั้งแตชวงรายสัปดาห (W/T : 
Week per Time) ของตารางที่ 5.1  โดยไดทําการแบงชวงของแตละเดือนจํานวน  12 เดือนในตาราง
ออกเปนสัปดาห  ซึ่งจะมีจํานวนของกิจกรรมมากขึ้น  และจากแผนการบํารุงรกัษาหลัก  5 ป  ทําให
แผนการบํารุงรักษาประจําป  สามารถแบงออกไดเปน  5 ชวง ตามระยะเวลาในแตละป ในตารางที่ 5.3  
จะแสดงแผนการบํารุงรักษาประจําปของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรในเฉพาะชวงปแรก 
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5.2.5 แผนการบาํรุงรกัษารายเดอืน 
แผนการบํารุงรักษารายเดือน ซึ่งแสดงในตารางที่ 5.4  เปนแผนการบํารุงรกัษาทีว่างแนว

ในการปฏิบัตติามแผนการบาํรุงรักษารายป โดยแผนดังกลาวจะแสดงกจิกรรมทั้งหมด ตั้งแตกจิกรรม
รายวัน (D/T : Day per Time)  ของตารางที ่5.1     ซึ่งเปนตารางการวเิคราะหการบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร 
 ไดกําหนดระยะเวลาไว 5 ป ดังนั้นเครื่องจักรจะมแีผนการบํารุงรักษารายเดือนอยู  60 เดือน โดยได
กําหนดการทํางานจากกิจกรรมบํารุงรกัษาในตารางที่ 5.1   ดังนี ้

(1) การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายวนั (D/T) 
กิจกรรมการบาํรุงรักษาในชองรายวัน ไดกาํหนดการทํางานไวทุกวนัท่ีมีการทํางาน  ดังนั้น

ในวนัหยุด เชน วันอาทิตย  และวนัหยุดพิเศษ  ก็จะไมมรีายการในการกาํหนดกิจกรรมการบํารุงรักษา 
(2) การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายสัปดาห (W/T) 
กิจกรรมการบาํรุงรักษาในชองรายสัปดาห ไดกําหนดการทํางานไวทุกวันจันทรในแตละ

สัปดาห  ซ่ึงถาหากวันจันทรเปนวันหยุดพิเศษ  การกําหนดการทํางานของกิจกรรมจะตองพิจารณา
กอนวา  ในสัปดาหน้ันๆ เปนสัปดาหสุดทายของเดอืนที่มีวันทํางานครบตั้งแตวนัจันทรถึงวันเสาร
หรือไม  ถาใชก็จะตองกําหนดการทํางานเปนวนัเสารของสัปดาหกอนหนา  1 สัปดาห เนื่องจากใน
สัปดาหสุดทายของเดือน  จะตองมีกิจกรรมการบํารุงรักษาในชองรายเดือนและรายปมาเกี่ยวของ  แต
ถาไมใชสัปดาหสุดทายของเดือน  ก็จะกําหนดวันทาํงานในชองรายสัปดาหเปนวันถัดไปทีไ่มใช
วันหยุดพิเศษ 

)3(  การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายเดือน (M/T) 
กิจกรรมการบาํรุงรักษาในชวงรายเดือน ไดกําหนดการทํางานไวทุกวันอังคารจะทําการ

บํารุงรักษาเครือ่งจักรหมายเลข  25, 26, 27   ทุกวันพุธจะทําการบํารงุรักษาเครื่องจกัรหมายเลข  28, 
29, 30, 31   และทุกวนัพฤหัสจะทําการบํารุงรักษาเครือ่งจักรหมายเลข  34, 40, 41, 45   โดยใน
สัปดาหสุดทายของแตละเดอืนท่ีมีวันทํางานครบตั้งแตวนัจันทรถึงวันเสาร โดยไมมวีันหยุดพิเศษเลย
ในสัปดาหนั้นๆ 

)4(  การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายป (Y/T) 
เนื่องจากกิจกรรมในชองรายป สวนมากเปนกิจกรรมในการเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณของ

เครื่องจกัรเปนสวนใหญ ซึง่ตองใชเวลาในการปฏิบัตกิจิกรรมการบํารุงรักษามาก การกําหนดการ
ทํางานจะกําหนดใหสัปดาหสุดทายที่มีวันทํางานครบ ตั้งแตวันจันทรถึงวันศุกร ในเดือนสุดทายที่
ครบรอบเวลาตามกําหนดทีจ่ะตองบํารุงรกัษาตามระยะเวลาในชองรายปนั้นๆ 
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5.2.6 แผนการหลอลื่น 
แผนการหลอลื่น เปนแผนการบํารุงรกัษาชิน้สวนอุปกรณของเครื่องจักร ท่ีทําเฉพาะกจิกรรม

หลอลื่น อันไดแก การเติมสารหลอลืน่ (Lt : Lubrication Top Up)  กับการเปลี่ยนสารหลอลืน่ (Lr : 
Lubrication-Replacement)  มาแยกแยะออกจากกิจกรรมการบํารุงรักษาอื่นๆ เพื่อความสะดวกในการ
บํารุงรักษา  และเพื่อสะดวกทางดานการจัดเตรียมสารหลอลื่นที่จะนาํมาบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณ 
แผนการหลอลื่นท่ีแยกแยะออกมาจะนํามาจัดทําในรูปของตารางที่มรีะยะเวลา  1 ป โดยกําหนดเปน
เดือนตางๆ ซึง่มีเดือนทั้งหมด  12 เดือน  ครอบคลุมรายการกจิกรรมการหลอลื่น  ตั้งแตชวงราย
สัปดาหและรายเดือนของตารางที่ 5.1  ท่ีแสดงการวิเคราะหการบํารุงรกัษา  สําหรับกิจกรรมการหลอ
ลื่นในชวงรายวันน้ัน  สวนใหญเปนการเติมสารหลอลืน่  ซึ่งใชปริมาณของสารหลอลืน่นอย ดงันั้น
เพื่อความสะดวกและไมตองการใหมีเอกสารการบํารุงรักษามากเกินไป จึงไดจดัทําแผนการหลอลื่น
เปนรายป จะแบงเปนเดือนๆในแตละเดือน ดังที่ไดกลาวมาขั้นตนในตารางที่ 5.5   แสดงแผนการ
หลอลื่นของเครื่องจักร  ตามแผนการบํารุงรักษารายป 

5.2.7 แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอปุกรณ 
จากกจิกรรมการบํารุงรกัษาทั้งหมด ในตารางที่ 5.1  นํามาใชในการกําหนดแผนการ

บํารุงรักษาในตารางที่ 5.2 - 5.5  นั้นพบวา  ในกิจกรรมการตรวจสอบ (I : Inspection และ F : 
Function Check) นั้นสามารถทราบไดแตเพียงวาจะสามารถตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจกัร 
ในชวงระยะเวลาและวันใดไดเทานั้น  แตไมสามารถทราบรายละเอียดในการตรวจสอบไดวา จะตอง
ตรวจสอบเรื่องอะไร ดังนั้นจึงจําเปนตองสรางแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณขึน้มา เพื่อใชควบคู
กับแผนการบํารุงรักษาทีไ่ดกาํหนดไว โดยแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณจะตรวจสอบชิ้นสวน
อุปกรณตางๆตามหัวขออาการหรือเหตุขัดของ  ซึ่งมีท้ังหมด 28  รายการ  ดังทีแ่สดงไวในตารางที่ 5.6  
สําหรับรายการชิ้นสวนอุปกรณ  จะนํามาจากตารางที่ 5.1  ซึ่งเปนตารางการวิเคราะหการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร โดยกําหนดเฉพาะรายการทีจ่ะตองตรวจสอบ และตรวจสอบหนาที่การทํางาน ลักษณะ
การกรอกจะบันทึกเปนตวัอักษรภาษาอังกฤษ 

 

โดย D แทน การตรวจสอบทุกวัน 
W แทน การตรวจสอบทุกสัปดาห 
M แทน การตรวจสอบทุกเดือน  

(M3 = ทุก  3 เดือน และ M6 = 6 เดือน) 
 Y แทน การตรวจสอบทุกป 

(Y2.5 = ทุก  2 ป  6 เดือน และ Y5 = ทุก  5 ป) 
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ในสวนของการลงบนัทึกผลการตรวจสอบ นั้นสามารถลงบันทึกโดยใชตัวอักษรแทนผล
การตรวจสอบ โดยมีรายละเอียดดังนี้  

ด แทน ดี 
มด แทน ไมด ี
ข แทน ขัดของ ตองทําการแกไข 
ขด แทน ขาดชิ้นสวน อุปกรณ  
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ตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษา 
MAINTENANCE ANALYSIS-MTBF 

FREQUENCY AND PLANNING 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 
(5) Re : REPLACEMENT 

 
รายการ MTBF-FREQUENCY   

 D/T W/T M/T Y/T 

ชุดฐานของเครื่องจักร     

1. FLAME     

- ฐานรองเครื่องจักร - - I3 - 

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT     

1. FIXED PLATEN     

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ - - A6 - 

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม - - A6 - 

2. MOVABLE PLATEN     

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด   Lt1  

- Bearing   Lt6 Re1 

- Housing   I1,Lr6  

- Grease fitting  Lt I1  

- Cylinder   I1  

3. TIE BARS AND LINKS     

- Tie bar   I6  

- Bolt Stop Link Pin   A6  

- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด   Lt3 Re5 

- Link Bush 2 ที่ Clamping Device 2 จุด   Lt3 Re5 

- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด   Lt3 Re5 

ตารางที่ 5.1   การวิเคราะหการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 
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ตารางแผนการบํารุงหลัก 5 ป (5-YEARS MASTER PLAN SCHEDULE) 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A A A A A A A A A

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม A A A A A A A A A A

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

- Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Re Re Re Re Re

YEAR : 2007 YEAR : 2008รายการ YEAR : 2004 YEAR : 2005 YEAR : 2006

 
ตารางที่ 5.2   แผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป 
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ตารางแผนการบํารุงรักษาประจําป 
(ANNUALLY MAINTENANCE SCHEDULE) 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร I I I I

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม A A

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

- Bearing Lt Lt

- Housing I I I I I I I I I I I I

Lr Lr

รายการ
2004

 
ตารางที่ 5.3   แผนการบํารุงรักษาประจําป
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ตารางแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
(MONTHLY MAINTENANCE SCHEDULE) 

เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII หมายเลข 25,26,27 
ประจําเดือน : มกราคม        ป : 2004 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 

Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร I

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม A

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt

- Bearing Lt

- Housing I

Lr

กําหนดการทํางาน
รายการ

 
ตารางที่ 5.4   แผนการบํารุงรักษารายเดือน (มกราคม) 
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ตารางแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
(MONTHLY MAINTENANCE SCHEDULE) 

เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII หมายเลข 25,26,27 
ประจําเดือน : กุมภาพันธ        ป : 2004 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 

Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt

- Bearing

- Housing I

กําหนดการทํางาน
รายการ

 
ตารางที่ 5.4   แผนการบํารุงรักษารายเดือน (กุมภาพันธ) 
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ตารางแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
(MONTHLY MAINTENANCE SCHEDULE) 

เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII หมายเลข 25,26,27 
ประจําเดือน : มีนาคม        ป : 2004 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 

M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt

- Bearing

- Housing I

กําหนดการทํางาน
รายการ

 
ตารางที่ 5.4   แผนการบํารุงรักษารายเดือน (มีนาคม) 
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ตารางแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
(MONTHLY MAINTENANCE SCHEDULE) 

เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII หมายเลข 25,26,27 
ประจําเดือน : เมษายน        ป : 2004 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 

Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร I

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt

- Bearing

- Housing I

กําหนดการทํางาน
รายการ

 
ตารางที่ 5.4   แผนการบํารุงรักษารายเดือน (เมษายน)
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ตารางแผนการหลอลื่น 
(LUBRICATION SCHEDULING) 

เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 
Lt : LUBRICATION-TOP UP 
Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

- Bearing Lt Lt

- Grease fitting Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

2. TIE BARS AND LINKS

- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt

- Link Bush 2 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt

- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด Lt Lt Lt Lt

3. CLAMP UNIT COLUMN Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1. SLIDING BEARING Lt Lt

รายการ
2004

ตารางที่ 5.5   แผนการหลอลื่น 
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ตารางแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

ชวงระยะเวลาการตรวจสอบ 
D  -  ทุกวัน M  -  ทุกเดือน M3  -  ทุก 3 เดือน M6  -  ทุก 6 เดือน 
W  -  ทุกสัปดาห Y  -  ทุกป Y2.5  -  ทุก 2 ป 6 เดือน Y5  -  ทุก 5 ป 
 

    ระยะเวลาจาก / / ถึง     / / 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร M3

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. MOVABLE PLATEN

- Housing M M

   บันทึกการตรวจสอบ

- Grease fitting M

   บันทึกการตรวจสอบ

- Cylinder M M

   บันทึกการตรวจสอบ

2. TIE BARS AND LINKS

- Tie bar M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

3. SAFETY DOOR

- Safety sensor M6

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. NOZZLE

- Plasticizing Cylinder M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Plasticizing Screw M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

รายการ
หมายเลขแสดงอาการหรือเหตุขัดของ

1 : 
ส่ันสะเทือนผิดปกติ 2 : เสียงดังผิดปกติ 3 : อุณหภูมิผิดปกติ  4 : หลอดขาด   5 : หลวม / หยอน 
6 : แตก / ฉีกขาด  7 : โกงงอ 8 : อานคาตัวเลขผิด  9 : แรงดันไฟต่ํากวา 10 โวลต  10 : ระดับนํ้ามันไมเพียงพอ   
11 : เส่ือมสภาพ  12 : ลูกปนแตก 13 : แกนเบี้ยว  14 : คุณภาพต่ํา   15 : ร่ัวซึม 
16 : ผุกรอน  17 : อุปกรณไมทํางาน 18 : อุดตัน 19 : สกปรก   20 : สึกหรอ 
21 : รอยขีดขวน  22 : ลื่นไถลไมดี 23 : ไมได center  24 : การเหนี่ยวนํานอยกวา 0.2 Ohm     
25 : การเหนี่ยวนํานอยกวา 0.5 Ohm  26 : ระดับระนาบไมดี 27 : ระยะเกิน 0.06 มม.  28 : แรงดันผิดปกติ 

 

ตารางที่ 5.6   แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ 
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5.3 เทคนิคในการบํารุงรกัษา 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนแนวความคิดท่ีตองการ “ปองกัน” การหยุดของเครือ่งจักร 
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) ท่ีไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยุดเครื่องจกัร
ขณะกําลังผลติ ทําใหสูญเสียวัสดแุละพลังงาน พรอมท้ังสูญเสียโอกาสทางการตลาด ตลอดจน
ช่ือเสียงของกจิการที่ไมสามารถรกัษาสญัญาในการจดัสงสินคา หรือผลิตภณัฑใหแกลูกคา ไดภายใน
ระยะเวลาที่กําหนด ความสูญเสียเหลานีจ้ะมีมากเปนเงาตามตัว อุตสาหกรรมทีย่ิ่งมีขนาดใหญขึน้
เพียงใด ก็จะมีความสญูเสยีมากขึ้นเพียงนั้น ดังนัน้การบํารุงรักษาเชิงปองกันจงึหมายถึง “การ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรเพื่อดําเนินการปองกนัการหยุดของเครื่องจกัรโดยเหตุฉุกเฉิน” 
 เทคนิคในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน สําหรับโรงงานที่ทําการศึกษานี้ ผูจัดทํา
ไดใหขอเสนอแนะและไดดําเนินการในบางสวนตามเทคนิคตางๆดังตอไปนี้ ซ่ึงประกอบดวย 

1. การทําความสะอาดเครื่องจักร  และบรเิวณโดยรอบ (Cleaning) 
2. การหลอลื่น (Lubrication) 
3. การตรวจสภาพ (Inspection) 
4. การปรับแตงและการเปลีย่นช้ินสวน (Adjustment and Part Replacement) 

 

5.3.1 การทําความสะอาดเครื่องจกัร และบริเวณโรงงาน 
 ความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน ถือเปนจุดเริ่มตนที่สําคัญที่ถูกใชในการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรภายในโรงงานที่ทําการศึกษา ซึ่งนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของ
การจัดการภายในโรงงานแลว ยังใหผลสะทอนตอความรูสึกของพนกังานอีกดวย 

 งานทําความสะอาดเครือ่งจักรนับเปนกาวแรกของงานบํารุงรกัษาเชิงปองกนัเนื่องจาก 

)1(  ขณะทําความสะอาด พนกังานไดเห็นสวนตางๆ ของเครือ่งจกัรเปนประจาํ  จนสามารถ
ทราบไดอยางแนชัดวา  สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก  สภาพเสียงท่ีเกดิขึ้น  ความสั่นสะเทอืน
ความรอนท่ีเกดิและอืน่ๆ  ขณะที่เดินเครื่องปกติเปนเชนไร  หากจะนบัการทาํความสะอาดเปนสวนหนึ่ง
ของการตรวจสภาพประจําวนัก็คงจะไมผิด 

)2(  สภาพที่ผดิปกติ  เชน  ความรอนสูง  การสัน่สะเทือนมาก  น้ํามันรั่ว  ฯลฯ  พนกังานจะ
ตรวจพบไดเรว็ข้ึน และจะชวยใหขจัดปญหาที่อาจลุกลามเปนเรื่องใหญไดในระยะตน 

)3(  การขจดัฝุนละอองหรือความสกปรกอื่นบนเครื่องจักรหรือบริเวณโรงงาน ชวยลดความ
สึกหรอของเครื่องจักรและการทํางานผิดพลาดของอุปกรณ และเครื่องควบคุมทางไฟฟาลงไดมาก 

)4(  ชวยลดอัตราอุบัติเหตุในงานลงได  เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ  เชน  วัสดุหลอลื่น
หกเรี่ยราดบนพื้น  ชิ้นสวนหรือสิ่งระเกะระกะตางๆ ถกูขจัดออกไป  อุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหลานี้จึง
ไมเกิดขึน้  
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สิ่งที่มักจะเปนปญหาในเรื่องความสะอาดสําหรับโรงงานกรณีศึกษา มักจะเกิดจากเหตุ
ตางๆ เชน 

 - ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจและไมเครงครดัในเรือ่งความสะอาด 
 - ไมมีการจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 
 - พนักงานเกีย่งกันในเรื่องหนาท่ีและขอบเขตรับผิดชอบ  ในการทําความสะอาด 

แนวทางแกปญหาเหลานี้ ผูทําการศึกษาไดแนะแนวทางในการดําเนินการในเรื่องตอไปนี้ 
ก. นโยบายความสะอาด 

ผูบริหารโรงงานจะตองกําหนดนโยบายในเรื่องนี้ใหชัดเจน เชนเดียวกับนโยบายอืน่ๆ 
 เชน  ความปลอดภัย ความประหยดัพลังงาน ฯลฯ โดยที่นโยบายทีก่ําหนดขึ้นนี้จะตองกระจายใหเปน
ท่ีรับรูแกพนักงานทุกระดับ 

ข. สรางส่ิงจูงใจในการรกัษาความสะอาด 
เพ่ือจะใหพนักงานมีความรวมมือในการรักษาความสะอาด  ผูบริหารจะตองสรางสิ่งจูงใจ

ของพนักงานใหเกิดความกระตือรือรนทีจ่ะดําเนินการตามนโยบายความสะอาดของโรงงาน เชน มี
การประกวดความสะอาดระหวางหนวยงานและมีการแจกรางวลัแกผูชนะ  เปนตน  ขอท่ีควรระวังใน
เรื่องส่ิงจูงใจเกี่ยวกับการรักษาความสะอาดคือ  อยาใหสิ่งจูงใจในรูปของเงินรางวลั  เนื่องจากการจูง
ใจในชนิดนี้จะไมสามารถปลูกฝงความรูสกึที่จะรกัความสะอาดใหแกพนักงานไดอยางแทจริง 

ค. แบงหนาที่และขอบเขตรับผดิชอบในการรกัษาความสะอาด 
การทําความสะอาดเปนความรับผิดชอบรวมกัน ระหวางพนักงานรกัษาความสะอาด

และพนกังานผลิตและพนักงานบํารุงรักษาเครื่องจกัร  แตหนาที่หลักในเรื่องความสะอาดควรแบงกัน
ใหเดนชัด คือ 

- พนักงานรกัษาความสะอาด รับผิดชอบในบริเวณท่ีไมมผีูรบัผดิชอบประจาํ   เชน 
ถนน บริเวณที่ใชรวมกนัของโรงงาน  เชน  สนาม  สโมสร  เปนตน  พนักงานรักษาความสะอาด
อาจจะตองเขาทําความสะอาดในโรงงานบางตามความจําเปนหรือในสวนที่ไดรับมอบหมาย 

- พนักงานฝายผลิตรับผิดชอบความสะอาดของเครื่องจักรและบริเวณรอบๆ
เครื่องจักร และสวนอ่ืน ที่เปนเขตปฏิบัติงานรวมทั้งใหความรวมมือกับพนักงานบํารุงรักษา
เครื่องจักรในการทาํความสะอาด  เมื่อมีการซอมใหญ  

ซ่ึงผูทําการศึกษาไดกาํหนดหนาที่ความรบัผิดชอบ ในสวนความสะอาดของเครื่องจักร
และบริเวณรอบๆเครื่องจักรลงในใบตรวจสอบประจําวนัของเครื่องจกัร โดยไดแสดงไวในสวนของ
เอกสารอางอิง 

- พนักงานบํารุงรักษาเครื่องจักรรับผดิชอบความสะอาดของเครื่องจกัรและอุปกรณ
ท่ีใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้งบริเวณโรงซอมทั้งหมด ในกรณีที่เขาไปปฏิบัติงานบํารุงรกัษา
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เครื่องจกัรใหกับเครื่องจักรใดๆ  จะตองทําความสะอาดเครื่องจักรและโรงงานใหกลบัเขาสูสภาพปกติ
ทุกครั้ง 

5.3.2 การหลอลืน่  (LUBRICATION) 
การหลอลื่นเปนสิ่งจําเปนสําหรับเครื่องจกัร เนื่องจากวัสดุหลอลื่นจะทาํหนาท่ีปองกันมิให

สวนของเคลื่อนไหวสัมผัสกนัโดยตรง (Metal to Metal Contract)  นอกจากจะปองกันความเสียหาย
ของเครื่องจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจกัร
สูงขึ้น เนื่องจากการหมุน  การเคลื่อนไหว เปนไปไดอยางราบลื่น (Smooth) หรือดวยความฝดท่ีนอย
ท่ีสุด 

จากการศึกษาพบวา ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานกรณีศกึษา ดูวาการดําเนินการ
หลอลื่นเครื่องจักรดูเปนสิ่งงายๆ ทีไ่มนาจะมวีิธกีารซับซอน ดังนั้นการบํารุงรกัษาเครื่องจักร สวน
ใหญจึงมักจะไมเนนในเรื่องงานหลอลื่นมากนัก และทําใหเกิดการมองขามความจําเปนในการที่ตองมี
ระบบงานหลอลื่นท่ีมีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง ดังนัน้ผูทําการศกึษาจีงขอใหคําแนะนํา ใหเห็นถึง
ประโยชนท่ีจะไดรับจากการจัดทําระบบและมกีารแผนงานหลอลื่นทีด่ ีดังรายละเอยีดตอไปนี ้

การจัดใหมีระบบและแผนงานหลอลื่นที่ดี กอประโยชนในเรื่องตางๆ  คือ 
ก. ลดความสูญเสยีเน่ืองจากการชํารุดเสยีหายของเครื่องจักร ทําใหการผลติเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ 
ข. ลดความสูญเสยีทางทรพัยากรการผลิตและการบํารุงรักษา ซึ่งไดแก แรงงาน วัสดุ และ

พลังงานทีจ่ะเปนในการผลติและซอมบํารุงตางๆ 
ค. ลดความผดิพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอลื่นผดิประเภท ซึ่งบางครัง้กอใหเกิดความ

เสียหายแกเครือ่งจักรอยางรายแรง 
ง. ประหยัดวัสดหุลอลืน่ไดบางสวน เนื่องจากสามารถลดการสญูเสยีอันเกดิจาก หกเรี่ยราด

หรือการทีพ่นกังานนําวัสดหุลอลื่นไปหลงลืมไวในท่ีตางๆ  และไมถกูนํามาใชใหเกดิประโยชน 
5.3.2.1 การวางระบบงานหลอลื่น 

เพ่ือใหเกิดระบบงานหลอลืน่มีประสิทธภิาพ ผูทําการศกึษาไดกําหนดแนวทางการวางแผน
ท่ีดีควรดําเนินการตามขัน้ตอนดังตอไปนี้  คือ 

)1(  ศึกษาความตองการ  ประเภท  ชนิด  ปริมาณ  ของวัสดุหลอลนสําหรบัเครื่องจกัร
ท้ังหมด  ซึ่งขอมูลท่ีตองการเหลานี้หาไดจาก 

 - คูมือใชงานเครื่องจักร ( Manual ) 
 - แผนปายประจาํเครื่องจกัร ( Name Plate ) 
 - คําแนะนําจากบริษัทที่เชื่อถอืได 
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)2(  พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวสัดุหลอลื่นทีใ่ชจากหลายๆ ผูผลิต เพื่อ
ลดจํานวนผูผลิต ประเภท และวัสดุหลอลืน่ลงใหนอยทีสุ่ด ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการสั่งซื้อ จัดเก็บ
และรักษาระดบัวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

)3(  จัดใหมีการจัดเก็บสําหรับวัสดุหลอลื่นแยกจากวัสดุอ่ืน ประเภทน้ํามัน เพื่อประกัน
ความถูกตองในการจาย  ประเภท และชนดิของวัสดุหลอลื่นใหแกพนักงานบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

)4(  การจัดใหมีการใชสญัลกัษณสําหรับประเภทและชนิดของวัสดุหลอลื่น  เพื่อปองกนั
การใชวัสดผุิดพลาด  ควรทําเครื่องหมายสหีรือทาสีลงไปบนสิ่งตางๆ ตอไปดังนี ้
 - ถังน้ํามันหรือถังจาระบใีนสถานที่เก็บ และถังแบงใชงานอื่นๆ 
 - กาน้ํามันและถงัอัดจาระบ ี
 - จุดเติมน้ํามนัและอดัจาระบีบนเครื่องจักร 
 วิธกีารน้ีเปนทีน่ิยมมากของโรงงานในประเทศญี่ปุน จนเกือบจะเปนมาตรฐานสําหรบั
ทุกโรงงาน 

)5(  ปรับปรุงวธิีการหลอลื่นใหสะดวก และปลอดภัยในการทาํงาน โดยเฉพาะสําหรับ
เครื่องจกัรท่ีตองมีการเติมวสัดุหลอลื่นขณะเดินเครื่อง เชน ตอทอเขาไปยังจุดที่เขาถึงยาก หรือใชระบบ
เติมวัสดุหลอลืน่อัตโนมัติ  เปนตน 

)6(  จัดทําระบบบนัทึกการหลอลื่นที่เหมาะสม เพ่ือใหแนใจวาการปฏิบตัิงานหลอลืน่
จะไมมีส่ิงใดผดิพลาด รวมทัง้สามารถใชเปนขอมูลเพ่ืออางอิงสําหรับงานซอมบํารุงในโอกาสตอไป 

)7(  วิเคราะหประสิทธิผลของการหลอลื่น หาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทันตอ
เหตุการณ รวมท้ังการศึกษาถึงวัสดุและวธิีการหลอลื่น เพื่อปรับปรุงระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา 

5.3.2.2 การวางแผนงานระบบหลอลืน่ 
การวางแผนงานระบบหลอลื่น อาศัยหลักการเดียวกับการวางแผนงานทั่วไป ซ่ึงหาก

พิจารณาในรายละเอียดที่จําเปนแลว  การวางแผนงานหลอลืน่ ควรประกอบดวยแผนงานดังตอไปนี้ 
คือ 

 (1) แผนหลอลืน่หลักของโรงงาน (Master Lubrication Plan)  สามารถจัดทําไดเปน  2 
รูปแบบ 

ก. แผนการใชวัสดุหลอลื่น  ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญ  คอื 
 - ชนิดและประเภทวัสดุท่ีมีอยูในสตอก 
 - ประเภทและชนิดของวัสดุหลอลืน่ที่ใชแตละเครื่อง 
 - ปริมาณวัสดุคงคลังของวัสดหุลอลื่นแตละชนิด ระดับสูง ต่ําที่สุด และระดับท่ี
จะตองสั่งซ้ือเพิ่ม 
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ข. แผนการเปลี่ยนวัสดุหลอลื่น  ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญ  คือ 
 - รายการหรือช่ือเครื่องจกัร 
 - ประเภทและชนิดของวัสดุหลอลืน่ที่ใชกับเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 - ระยะเวลาเปลีย่นหลอลื่น อาจบอกเปนชั่วโมงทํางานของเครื่องจักร หรอืบอก
เปนชวงเวลากไ็ด 
 - กรรมวิธใีนการเปลี่ยนหลอลืน่ 

 )2(  กําหนดเวลาหลอลืน่หลักของโรงงาน (Master Lubrication Schedule) 

 จากแผนการหลอลื่นหลักของโรงงานซึ่งบอกรายละเอียดของประเภท ชนิด และ
ระยะเวลาที่จะตองทําการเปลี่ยนหลอลืน่ สําหรับเครื่องจักรทุกเครื่องในโรงงาน  การกําหนดเวลาเพื่อ
ทําการเพิ่มเติม  หรือเปลีย่นการหลอลื่น สําหรับเครื่องจกัรทั้งหมด สามารถทําไดโดยงาย การจัดเวลา
กําหนดดังกลาว จะตองวางใหสอดคลองกับแผนบํารุงรกัษาหลักของโรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยน
วัสดุหลอลืน่ทีไ่มไดจังหวะ โดยเฉพาะกับการบาํรุงรกัษาใหญ อาจทําใหเกดิความสิ้นเปลอืงวัสดุหลอลืน่
โดยใชเหตุ  หากการบํารุงรกัษาเครื่องจักรนั้นตองถายน้ํามันหลอลื่นออกดวย 
 ซ่ึงภายหลังศึกษาโรงงานกรณีศึกษา ผูทําการศกึษาไดจัดทําแผนการหลอลื่นตามจุด
ตางๆที่ไดวิเคราะหไวเบ้ืองตน ดังตารางที ่5.5  

5.3.2.3 การควบคุมงานหลอลื่น 
สําหรับการควบคุมงานหลอลื่นนี้ ผูทาํการศึกษาไดใหขอแนะนํากับโรงงานกรณีศกึษา

ดังนี้  โดยทัว่ไปนยิมใชการดควบคุมการหลอลืน่ (Lubrication Control Card) ซึ่งการดนี้เปนการด
ประจําเครื่องแตละเครื่อง อาจเปนการดเดียวกับการบันทกึประวัติ  การซอมปกติได  แตจะตองบรรจุ
ขอมูลท่ีจําเปนในเรื่องการหลอลืน่อยางเพยีงพอ  เชน 

 - ประเภท  ชนิด  ของวัสดุหลอลื่น 
 - วัสดุหลอลืน่เทียบเคียงท่ีอาจใหทดแทนกนัได 
 - ปริมาณที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยนหลอลืน่แตละครั้ง 
 - ระยะเวลาที่ตองทําการเปลีย่นหลอลื่น 
 - คุณสมบัติพิเศษที่ตองการ  เชน การทนความรอน  หรือ  Additives  อ่ืนๆ 

5.3.2.4 ความรบัผดิชอบในการปฏิบัติงานหลอลืน่ 

ความรับผิดชอบในการปฏบัิติงานหลอลืน่  มีแนวความคิดที่แบงแยกอยู  2 วธิี คือ 
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วธิีที ่1   ใหพนักงานบํารุงรกัษาเปนผูรับผดิชอบ ในการเติมหรือถายน้ํามันหลอลื่น 
 

                             ขอดี                                 ขอเสีย 
1. ไมมีการเกีย่งงอนเรื่องความ

รับผิดชอบ 
2. สวบสวนหาสาเหตุ  เมื่อเครือ่งจักร

เกิดเสียหายไดงาย 
3. สามารถถายทอดวิชาการ  หรือ  

เทคนิคใหมใหแกพนักงานไดงาย  
และพนกังานไดรับเรว็เนื่องจากมี
ความชํานาญ 

4. สามารถควบคมุกรรมวิธี  การหลอลื่น
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1. พนักงานหลอลื่นอาจมีความรูสึกเบื่อ
หนาย  เพราะรูสึกวาเปนงานที่ซ้ําซาก
จําเจไมตั้งใจทาํงานเทาที่ควร 

 

 

จะเห็นไดวาวธิีน้ีมีขอดีมากกวาขอเสีย จึงเปนที่นิยมปฏบัิติกันมากในประเทศที่มีความ
เจรญิทางอุตสาหกรรมสูง  และถูกนํามาใชปฏิบัติโรงงานใหญๆ  หลายแหงในประเทศ ดังนั้นผู
ทําการศกึษาจงึเลือกนําวธิีน้ีมาใชกับโรงงานกรณีศกึษา แตอยางไรกต็ามยังพบวามขีอจํากัดอีกมากที่
ควรเลือกปฏิบตัิ ท่ีจะกลาวตอไป 

ขอควรหลกีเลีย่งในการนาํวธิีน้ีมาปฏิบัติกค็ือ การใหพนักงานทีใ่กลปลดเกษยีร อายุ
มาก มาทําหนาที่พนักงานหลอลื่นหรือที่นยิมเรียกวา “ชางน้ํามัน”  แตควรจะไดเลือกผูท่ีมีความรูและ
ความชํานาญในเรื่องเครื่องจกัรพอสมควรมาทําหนาที่ดังกลาว เพื่อใหประสิทธิผลของงานไดเปนไป
ตามเปาหมายท่ีกําหนดไว 

ส่ิงจูงใจที่ควรดําเนินการใหกับชางน้ํามันตองมีตามสมควร และมากพอที่จะไมใหเกิด
ความทอถอยในงาน  เชน 

 - การใหความสําคัญในงานหลอลืน่ 
 - การฝกอบรมดานเทคนิคใหมๆ  ของการหลอลื่น 
 - การตั้งเงินเดือนที่ไมนอยกวาพนักงานบํารงุรักษาคนอื่นๆ 
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 วธิีที ่2   ใหพนักงานผลติเปนผูดําเนนิการในการเตมิหรอืถายน้าํมนัหลอลืน่  ในลักษณะ
ท่ีเปนงานประจํา (Routine) เอง  พนกังานซอมเครื่องจักรจะทําหนาท่ีและรับผิดชอบในงานหลอลืน่  
เมื่อมีการแจงซอมเครื่องจักรเทานัน้ 
  

ขอดี                                ขอเสีย  
1. พนักงานผลิตมีสวนรวม  และ  

รับผิดชอบงานซอมบํารุงดวย  การรกัษา
เครื่องจกัรจะดขีึ้น 

2. ไมจําเปนตองมีชางน้ํามัน  โดยเฉพาะทํา
ใหลดจํานวนพนักงานลงได 

1. ไมมีผูรับผิดชอบเฉพาะเรื่อง  อาจเกิด
ความผดิพลาดในเรื่องการถายทอดงาน
ได 

2. หากไมมีการกาํหนดความรบัผิดชอบ  
และ  ขอบเขตของงานใหเดนชัด  อาจมี
การ  “โยนงาน” กันได 

3. กรรมวิธกีารหลอลืน่ควบคุมไดยาก  
นอกจากจะใหการฝกอบรมเพียงพอ 

 

ในการนําวิธีปฏิบัติ สวนใหญมักมีความเห็นวาขอดีที่จุดเดนก็คือ สามารถลดจํานวน
พนักงานที่ตองใชทาํหนาท่ี  “ชางน้ํามัน”  ลงได  แตก็มีความเห็นจาํนวนมากที่พิจารณาวา  วิธีการนี้
ไมเหมาะสมที่จะนํามาปฏิบัติ  เนื่องจากอาจเกิดความเสียหายที่ไมคุมคาขึ้นได 
 โดยสรุปแลว การจะนําวิธีการใดมาใชยอมไมมีขอขีดขั้นใดๆ ทั้งสิน และขึ้นอยูกับ
ความเหมาะสมของแตละกิจการและวิธกีารจัดของหนวยงานบํารุงรักษาเครื่องจกัรของแตละกจิการ 

5.3.3 การตรวจสภาพ 
การตรวจสภาพในงานบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั มวีัตถุประสงคหลักทีจ่ะหาทางคนหาการชาํรุด 

(Defect) หรือสิ่งผิดปกติซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ (Failure) ของเครื่องจักรในระยะตอไปได 
การชํารุด (Defect) หมายถึง สภาพการณท่ีคุณลักษณะของอุปกรณเปลี่ยนไปถึงขั้นที่ไม

สามารถทําหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน 

การขัดของ (Failure) หมายถึง สภาพการณท่ีอุปกรณของเครื่องจักรเส่ือมสภาพลงจนเปน
เหตุใหเครื่องจกัรไมสามารถทํางานตามขอกําหนดที่วางไว หรือตองหยดุการทํางานโดยสิ้นเชิง 

ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบกันดีวา การชํารุดและการขัดของเหลานี้ ไมมีคณุลกัษณะที่
แนนอน  อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา “รอ” ที่จะใหเกิดอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนดิจะใชเวลาเพียงส้ันๆ 
เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว และอาการเหลานี้ก็มีทั้งอาการที่สามารถ คนหาหรือ
ตรวจพบไดในระยะเริ่มตน หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยก็ได การตรวจสภาพเครื่องจกัรจึง
เปนไปในลกัษณะเดยีวกับ การตรวจสุขภาพเพื่อคนหาโรคที่แอบแฝง และ “ฟกตวั” อยูในรางกาย
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มนุษย และหาทางขจัดปดเปาหรือรักษาโรคเหลานี้ เสียแตตนกอนจะลุกลามไปใหญโต จนกระทั่ง
ตองลมปวยและเสยีชีวิต 

ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน จงึเปนความจาํเปนท่ีตองรูและเขาใจโดยลึกซึ้งถึง
สาเหตุของการชํารุดและการขัดของ  ประเภทและชนิดตางๆ เรียกวา  Failure Mode  ซึ่งไดแก 

1. สาเหตุการชํารดุและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
2. ผลกระทบจากการชํารุดและการขัดของของชิ้นสวน หรืออุปกรณที่ใชในเครื่องจักร 

รวมทั้งระดับความรนุแรงที่เกิดขึ้นดวย 
 3. วิธีตรวจพบ (Detect) อาการผดิปกต ิ (Deviating Condition) ของชิ้นสวนและอุปกรณ
ของเครื่องจักร 

สภาวะแวดลอมเปนปจจยัประการที่สําคัญ ที่มีผลตอการชํารุดและการขัดของของชิน้สวน
ตางๆ เปนอยางมาก ไดแก 
 - ภาวะบรรยากาศ  ซึ่งหมายถงึ  ความรอน  ความชื้น  ความดัง  ฝุนผง  ไอจาก
ทะเล  หรือสารเคมี  เปนตน 
 - สภาวะการทํางาน  หมายถงึ  ภาระของเครื่องจักร  วธิีใชงานเครื่องจักรและ
ซอมบํารุง 

พ้ืนฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงขึน้อยูกับความรูในเรื่อง Failure Mode และภาวะ
แวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบ  แกไข  เพ่ือใหเขาสูภาวะในการทํางานปกติของเครื่องจกัร 

5.3.3.1 การตรวจสอบสภาพสามารถแบงออกได   2  วธิ ี  

1. การตรวจสภาพดวยความรูสกึ (Subjective Inspection) อาศัยประสาทสัมผัสและ
ความรูสึกของมนุษยเปนเกณฑในการตัดสินใจ ดวยการฟงระดับเสียง ใชความรูสึกเพื่อวัดความ
ส่ันสะเทือน  การมองเห็น  การไดกลิ่น  เปนตน 

สําหรับเครื่องจักรกรณีศกึษานี้ ไดใชวธิีการตรวจสอบสภาพดวยความรูสึก ยกเวนแต
ช้ินสวนของเครื่องจักรเทานัน้ ที่ใชวธิีการวัดคา วาอยูในระยะทีก่ําหนดหรือไม 

2. การตรวจสภาพดวยกรรมวธิ ี (Objective Inspection) อาศัยกรรมวธิีที่มหีลักเกณฑ
และเครื่องที่เหมาะสมทําการวัดประเมินคาเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม  กอนที่จะมีการตัดสินใจ
วาอุปกรณที่ทาํการตรวจสภาพมีความคลาดเคลื่อนไปจากขอกําหนดมาตรฐานอยางไร  การแกไขจะ
ใชวธิีไหน 

สําหรับวิธกีารตรวจสภาพดวยกรรมวธิีนี้ ทางโรงงานกรณีศึกษายังอยูในขั้นตอนศึกษา
หาเครื่องมือที่เหมาะสม เพ่ือนํามาประเมินคาเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม 

สรุปไดวา การปฏิบัติงานบํารงุรกัษาเครื่องจกัรจาํเปนตองใชวิธกีารทั้งสอง เขาประกอบ
กันเนื่องจากวิธีแรกเปนวิธีทาํไดงายและรวดเร็ว แตตองอาศัยความชํานาญเขามาประกอบดวยเปน
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อยางมาก สวนวิธีหลังเปนวิธีท่ีจะสนับสนุนใหเกดิความแนใจ และควบคุมถูกตองในการตัดสนิใจ 
เพื่อแกปญหา สําหรับการทีจ่ะใชวิธกีารไหนมากนอยกวากันเพยีงใดนั้น เปนเรื่องของความเหมาะสม
ของความตองการในหนวยงานบํารุงรักษาของแตละกิจการ ซึ่งความเหมาะสมนี้ มักมีขอผูกพันกับ
ฐานะทางการเงินและขนาดของอุตสาหกรรมเปนอยางมาก ดังนัน้การตรวจสภาพในทางปฏิบัติ จึงมัก
อาศัยความรูสกึประกอบกับเครื่องมือ บางสวนท่ีจําเปนและไมแพงจนเกนิกําลังเขาทํางานประกอบ
กันเปนสวนใหญ 

5.3.3.2 เวลาที่ใชในการกอเหตุขัดของ (Failure Development Time) 
ในการวางแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยเฉพาะในเรื่องการวางแผนตรวจสภาพ

การรูชวงเวลาที่ตองทําการตรวจสภาพเปนเรื่องที่สําคัญมาก เนื่องจากการกําหนดชวงเวลาที่ถี่หรือเรว็
เกินไปจะทําใหเกิดความสิ้นเปลืองมาก  และชวงเวลาที่หางเกินไปก็ไมกอใหเกิดประโยชนอันใด
เพราะในจังหวะที่เขาไปทําการตรวจชิ้นสวนอาจขัดของหรือชํารุดเรยีบรอยไปแลว ความพอเหมาะ
ของการกําหนดเวลาจึงขึ้นอยูกับความรู  ในเรื่อง Failure Mode ท่ีไดกลาวถึงขั้นตน 

หลังจากการศึกษาโดยอาศัยขอมูลที่มากพอสมควรแลว จะสามารถทราบไดวา 
ช้ินสวนตางๆ ในเครื่องจักรแตละชนดิตองการเวลากอเหตุขัดของนานเทาใด และจากเวลาที่ศกึษาได
น้ีจะนํามาใชกาํหนดชวงเวลาที่เหมาะสมสําหรับการตรวจสภาพของแตละเครื่องจักรตอไป 

การกําหนดชวงเวลาสําหรับการตรวจสอบสภาพ  มักนยิมใหมีมาตรฐานเปน 
 1  สัปดาห 3  เดือน 1  ป 
 4  สัปดาห 6  เดือน 2  ป 

ส่ิงที่ตองเนนหนักในเรื่องเวลากอเหตุขัดของของชิ้นสวนก็คือ  ภาวะแวดลอม  และ
สภาพการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งมผีลอยางมากตอชวงเวลากอเหตุขัดของและมักมกีารเปลีย่นแปลง
อยูเสมอ  การเก็บสถิตโิดยเฉพาะในเรื่อง “เวลาเฉลี่ยกอนเหตุขัดของ” (Mean Time Before Failure – 
MTBF) จะตองทําแบบตอเนื่องกันไป  เพื่อนํามาใชปรับปรุงชวงเวลาการตรวจสภาพใหเหมาะกับ
เหตุการณ จากการศกึษาและวิเคราะหออกมาไดดังตารางที่  5.1  

5.3.3.3 กรรมวิธกีารตรวจสภาพ (Inspection Method)  
การตรวจสภาพในการปฏิบตัิ จะตองอาศยัท้ังความรูสึก เครื่องมือวัด  รวมทั้งวิธกีาร

และขั้นตอนที่ถูกตอง เพ่ือใหไดขอมูลที่สมบูรณสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง ควรทําการตรวจ
ภายใตภาวการณตอไปนี้ 

1. ตรวจขณะเดนิเครื่อง (On-stream inspection) เพื่อตรวจหาสิ่งที่ผิดปกติในขณะที่
ทุกสวนของเครื่องจักรตองทาํงาน  ภายใตภาวะตางๆ กนั  ไดแก 
 - อุณหภูมิ  ความดัน  อัตราการไหล 
 - การส่ันสะเทือน  เสียง  กลิ่น 
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 - การรัว่ซึม 
 - การใชกําลัง  กระแสไฟฟา  และความถูกตองของการทํางาน 

2. ตรวจขณะหยดุเครื่อง (Shutdown Inspection) เปนการตรวจเพื่อหาสิ่งท่ีปกต ิ ที่
สามารถจะทําไดขณะที่เครื่องจักรหยุดทํางานแลวน้ัน สวนใหญจะเปนการตรวจสภาพภายนอก การ
ตรวจภายในโดยละเอยีด  จะทําไดเฉพาะสวนหรือช้ินสวนที่สามารถถอดและประกอบไดงายเทานั้น 
 - สภาพศูนยของเครื่องจกัร (Machine Alignment) 
 - การแตกราว  สึกหรอ  และผุกรอน 
 - แนวโนมความสึกหรอและผุกรอนของชิน้สวน 
 สําหรับทั้ง 2 วธิี คือการตรวจสอบขณะเครื่องจักรเดินเครื่องและตรวจสอบขณะ
หยุดเครื่อง ไดนํามาปฏิบัตกิบัเครื่องจกัรกรณีศกึษาครั้งนี้ดวย เพื่อการตรวจสอบอยางถูกตองและเปน
มาตรฐานที่ควรปฏิบตัิตอกันไป 

3. ตรวจขณะบํารงุรักษาเครื่องจกัรครั้งใหญ (Overhaul Inspection) ขณะที่มกีาร
บํารุงรักษาเครือ่งจักรครั้งใหญจะตองมีการถอดชิ้นสวนตางๆ ออกทั้งหมดหรือเกือบทั้งหมด  การ
ตรวจสอบเมื่อมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรครั้งใหญหรือยกเครื่องนี้  จึงมักเนนหนักในสวนท่ีไม
สามารถตรวจไดในสภาพที่เครื่องกําลังทํางานหรือเม่ือหยุดเครื่องตามปกติ  ซึ่งการตรวจสอบเหลานี้  
ไดแก 
 - ความสึกหรอและผกุรอน  ซึ่งมักจะทําโดยละเอียดและถูกตองตามกรรมวธิีที่
กําหนด 
 - การชํารุด (Defect) ของชิ้นสวน โดยเฉพาะในสิ่งซึ่งไมสามารถวัดหรือรูสึกได
ดวยประสาทสัมผัสธรรมดา 
 - แนวโนมความสึกหรอและผุกรอนของชิน้สวน 
 สําหรับวธิกีารนี้ ไมไดนํามาปฏิบัติกับโรงงานกรณีศกึษานี้ เพราะเนื่องจากไดมี
การบํารุงรักษาเครื่องจกัรครัง้ใหญ ไปเมื่อเดือนพฤษจกิายน ป 2545 แลว 

5.3.3.4 เทคนิคการตรวจสภาพ (Inspection Techniques) 
สําหรับเทคนิคที่นํามาใชกบัการตรวจสภาพ จะอธิบายตามกรรมวธิทีี่นํามาใชกับการ

ตรวจสภาพและเพิ่มเทคนิคในการตรวจสภาพ เพื่อเกดิความเขาใจมากขึน้    
1. การตรวจสภาพดวยคามรูสกึ เปนเทคนิคเบื้องตนที่พนักงานบํารุงรกัษาเครื่องจักร

ทุกคนตองเรียนรู  เพื่อสรางประสาทสัมผสัและความรูสึก (Sense) ของ “ความเปนชาง” โดยเริม่ตั้งแต
ส่ิงที่เปนพ้ืนฐานของการตรวจ ไดแก อุณหภูมิ  การสัน่สะเทือน  เสียงและกลิ่นตางๆ ที่เกดิขึน้จาก
เครื่องจกัรท้ังในสภาพปกตแิละไมปกติ  การที่พนักงานซอมบํารุงจะมีความสามารถที่จะใชประสาท
สัมผัสและความรูสึกไดดีจะตองอาศัยปจจยัตางๆ คือ  
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 - มีความเปน “ชาง” อยูในตัว มีการสังเกต และสามารถแยกแยะขอ
แตกตางดานความรูสึกไดด ี
 - มีความสามารถที่จะประยกุตทฤษฏีเขากับการปฏิบัติไดเปนอยางด ี
 - มีโอกาสที่จะไดทํางานกับเครื่องจักรหลายประเภท ในภาวะแวดลอมการทํางาน
ตางๆกนั  และเปนผูลงมือปฏิบัติเอง 
 - ไดรับคําแนะนําหรือการฝกอบรมจากผูมคีวามชํานาญตามสมควร 

การตรวจสภาพดวยความรูสกึ แมวาจะมโีอกาสผิดพลาดไดมาก ผูตรวจไมมีความ
ชํานาญเพียงพอก็ตาม  แตประสิทธิผลของการตรวจสภาพดวยวธิีน้ีก็เปนท่ีเชื่อถือได หากพนักงาน
ตรวจสภาพมคีวามชํานาญสูงและผานงานมามาก สําหรับโรงงานกรณีศึกษานี ้ ไดอาศัยผูมีความ
ชํานาญและมปีระสบการณในการทํางานมากกวา 3 ปขึน้ไป ในการตรวจสภาพดวยความรูสึกนี้ จึงทํา
ใหเกิดความเชื่อมั่นไดวา ประสิทธิภาพของการตรวจสอบนี้อยูในเกณฑที่ยอมรับได 

2. การตรวจสภาพดวยกรรมวธิกีารตรวจสภาพดวยการอาศยักรรมวธิีที่แนนอน และ
เครื่องมือท่ีเหมาะสมเปนวิธกีารทีด่ีท่ีสุดเกอืบจะเรียกไดวาเปน “อุดมการณ (Ideal)” ของการตรวจ
สภาพที่เดยีว  เนื่องจากความเชื่อถือไดยอมมีสูงเทาท่ีขอกําหนดของการตรวจจะวางไว 

การตรวจสภาพดวยกรรมวธิ ี จะตองอาศยัรากฐานจากระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักร
ท่ีดี และจากนโยบายหลกัรวมทั้งมาตรฐานการบํารุงรกัษาเครื่องจักรที่ดีเขาดวยกนั สําหรับโรงงาน
กรณีศึกษานีย้งัไมพรอม ท่ีจะนําการตรวจสภาพดวยกรรมวธิีทีแ่นนอนมาปฏิบัติ เนื่องจากระบบงาน
บํารุงรักษายังไมดีพอ และขาดความพรอมในดานมาตรฐานที่จะนํามาเทียบเคียง ดังนั้นผูจัดทําถึง
ขอใหคําแนะนํา  หลักการตางๆและวธิีการที่จะนําไปปฏิบัติ  เพ่ือใหเกิดประโยชนดังนี ้

หลักการในการตรวจสภาพจะถกูกําหนดขึน้ในเร่ืองตางๆ  ไดแก 
 - มาตรฐานการตรวจสภาพ (Inspection Standard) 
 - การกําหนดขัน้ตอนการตรวจสภาพ (Inspection Instruction) 
 - การเลือกและกําหนดเครื่องมือการตรวจสภาพ (Inspection Tools) 
 - การวิเคราะหขอมูลการตรวจสภาพ (Inspection Data Analysis) 
 - การนําผลการวิเคราะหเพื่อวางแผนซอมบํารุง (Maintenance Planning) 

วิธกีารตางๆ ทีใ่ชในการตรวจสภาพดวยกรรมวธิีมากมาย และมีความกาวหนาไปตาม 
วิทยาการสมยัใหม ท่ีมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาสาํหรับเทคนิคที่นิยมใชงาน ในการตรวจสภาพ  
ไดแก 

ก. การวัดรูปราง (Geometrical Measurement) ไดแก  การวดัเพ่ือหาขอมูลสวนนอก
ของชิ้นสวนเครื่องจักร  คือ 
 - การวัดชวงหลวมตัว (Play) ระหวางผวิสองผิว เชน เกยีรหรือไกดเวย  เปนตน 
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 - การวัดความไมคงท่ี (Variation) เพลา หรือแกนหมุน เกิดจากการสึกหรอหรือ
ผุกรอน 
 - วัดระยะหาง (Clearance) ระหวางผิวสัมผสัสองผิว เชน ระยะหางระหวางรอง
ลื่นและเพลา 
 - การวัดความขรุขระของผิว (Surface Roughness)  
 - การวัดความขนานระหวางผวิหนา  2  ผวิ (Parallelity) 
 - การวัดความตรง (Straightness) 
 - การวัดมุม (Angle) ระหวางผวิ  2  ผิว 

ขอมูลจากการวัดดังกลาวขางตน  จะชวยใหสามารถวิจัยหาสาเหตุของการชํารุดหรือหา
แนวโนมของการชํารุดไดมากขึ้น 

ข. การตรวจสภาพโดยไมตองทําลาย (Non-Destructive Inspection : NDI) วธิีการ
ตรวจสภาพแบบนี้ เปนวิธีที่ดีท่ีสุดในการหาแนวโนมการชํารุดของชิ้นสวน โดยเฉพาะสําหรับชิ้นสวน
ท่ีถอดออกไดยากหรือไมสามารถทําการตรวจภายในได  จึงไดช่ือวาเปนวธิกีารตรวจโดยไมตองทําลาย 
(NDI) กรรมวธิีดาน NDI ท่ีใชกันมาก  เชน 
 - การเอ็กซเรย  นิยมใชตรวจหารอยราวในโลหะ  และตรวจสอบคุณภาพของ
รอยเชื่อม  เชน  ถังความดัน  และทอความดนัในหมอน้ํา   เปนตน 
 - การใชคลื่นอุลตราโซนิค (Ultrasonic Wave) ใชในการหารอยราวในเนื้อโลหะ 
 และระยะหางระหวางผวิ  2 ผิว ดวยการสงคลื่นอุลตราโซนิคผานเขาไปในเนื้อโลหะ เมื่อคลืน่กระทบ
กับรอยราวหรอืผวิหนาอีกผวิหนึ่งของโลหะจะสะทอนกลบั  ซึ่งเวลาในการสะทอนกลบัน้ีสามารถเทยีบ 
(Calibrate) ออกมาเปนระยะทางได  การใชงานคลื่นอุลตราโซนิคจึงนิยมใชเปนเครือ่งตรวจหารอยราว 
(Flaw Detector) และเครื่องวดัความหนา (Thickness Gauge) 
 - การใชเสนแรงแมเหล็กหารอยราว (Magnetic Flux) โดยการใชแมเหล็กและ
ผงเหล็กโรยโดยรอบบรเิวณที่สงสัย  สามารถหาตําแหนงรอยราวไดโดยแนนอน 
 - การใชสียอมหารอยราว (Dye Penetrate) ดวยการใชสียอมที่มีคุณสมบัติใน
การซึมท่ีดี  พนลงไปบนผิวงานที่ทําความสะอาดแลว  และสงสัยวามรีอยราวบรเิวณนั้น  จะสามารถ
บอกไดอยางแนนอนวารอยที่ปรากฏเปนรอยราว  หรือเปนเพียงรอยขดีขวน 

ค. การตรวจสภาพโดยการใชเครื่องมือวัด (Instrumental Measurement) การตรวจ
สภาพวิธีน้ี สามารถอานคาการวดัเชิงปริมาณ (Quantitative) ไดอยางแนนอนดวยการใชเครื่องมือวดัที่
เหมาะสม  อุณหภูมิ  ความดัน  การไหล  ความสั่นสะเทือน  ระดบัเสียง  จะสามารถอานไดอยาง
แมนยําตามขอกําหนดที่ตองการ     
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5.3.3.5 หนาที่และความรับผิดชอบของพนกังานตรวจสภาพ 
สําหรับโรงงานกรณีศึกษานี้ ในสวนของพนักงานบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ทําหนาที่

ตรวจสภาพเครื่องจะเปนพนักงานที่ดูแลรับผิดชอบคนละกระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหการตรวจ
สภาพเครื่องจกัร มีความเปนอิสระในการทํางานสูง ซึ่งหนวยงานจะระวังมใิหเกิดสภาพบีบบังคับ
หรือเกิดความเกรงใจระหวางเพื่อนรวมงาน  กระทั่งทาํใหผลของงานถูกบิดเบือนไป จนทําใหขาด
ความนาเชื่อถอืหรือใชเปนขอมูลไมได 

ความเขาใจในหนาที่ของงานตรวจสภาพ  เปนเรื่องท่ีสําคัญยิ่งซึ่งทกุฝายควรไดเขาใจ
วา  การตรวจสภาพเครื่องจกัรไมใชการจบัผิดในการซอมแซมและใชเครื่องจกัร  แตเปนเพียงวธิีการที่
ใชคนหาความผิดปกติที่อาจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร เพื่อหาทางซอมหรือแกไขเสียกอนที่จะกลายเปน
เหตุลุกลามใหญโต ซึ่งอาจทาํความเสียหายกับผลผลิตอยางรายแรงได ในเวลาเดียวกนัพนักงานตรวจ
สภาพก็จะตองทํางานโดยปราศจากอคติ และไมจดัทํารายงานในรูปทีจ่ะเปนการฟอง หรือการแจง
ความผดิของพนักงานหรือหนวยงานใดทั้งสิ้น 

ในดานการควบคุมบังคับบัญชาพนักงานตรวจสภาพ จะใหรายงานตรงตอหัวหนา
หนวยงานบํารุงรักษา เพ่ือปองกันและหลีกเลี่ยงปญหาการบีบคั้น ซ่ึงจะกอใหเกิดภาวะสมยอม 
ระหวางเพื่อนรวมงานในการจัดทํารายงานตรวจสภาพ  ซึ่งเปนผลเสียตองานบํารุงรกัษาเอง  

 
5.3.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน 
ในการบํารุงรักษาเครื่องจักร  แมวาจะไดมกีารรักษาความสะอาดและใหการหลอลื่นดีเพียงใด

ก็ตาม  ความคลาดเคลือ่นและความสึกหรอของชิน้สวนยอมเปนสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไมได  การปรับแตงและ
เปลี่ยนชิ้นสวน จึงเปนเรื่องที่จําเปนที่จะชวยใหเครื่องจกัรกลับเขาสูสภาพที่จะทํางานภายในขอบเขต
ท่ีกําหนดของเครื่องจักรแตละเครื่อง 

สําหรับโรงงานกรณีศกึษานี ้ ผูทําการศึกษาไดใหคําแนะนําที่สอดคลองกับลักษณะของ
เครื่องจกัร ในโรงงานกรณศีึกษานี้ เพื่อนําไปใชในการปรับแตงชิน้สวนหรือการเปลี่ยนชิ้นสวนให
เกิดประโยชนสูงสุดดังนี้ 

5.3.4.1 การปรับแตง 

การปรับแตงเครื่องจักรเปนกรรมวิธีหนึ่ง ที่ชวยใหเครื่องจักรกลับเขาหาสภาพที่จะ
ทํางานไดถูกตองตามขอกําหนด จะตองดําเนินการในกรณตีอไปนี้  คอื 

ก. เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวน และการสึกหรอน้ันยังอยูในขีดจํากดัของการใชงาน 
เชน  การสึกหรอของผาคลัทช  ผาเบรค  เปนตน 

ข. เม่ือวัสดุที่ใชทาํช้ินสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยังอยูในขีดจํากดัของการใชงาน 
เชน  ความลาของสปริง  การยดืตัวของขอโซและสายพาน  เปนตน 
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ค. เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะสวนท่ีตองมีการตั้งศูนย (Alignment) 
ระยะหาง (Clearance)  เชน ในกรณีของการเปลี่ยนคับปลิ้งและแบริ่งแบบเรียบ  เปนตน 

การเปลีย่นชิ้นสวนใหม ในบางกรณีจําเปนตองมีการปรบัแตงเพ่ือใหเครื่องจักรทํางาน
อยูในขอบเขตที่กําหนดในเรือ่งของความดนั  อุณหภูม ิ  การสั่นสะเทือน ฯลฯ  ตัวอยางของการ
ปรับแตงความดัน  เชน  อุปกรณไฮโดรลกิสและนิวมาติกส  ดานอณุหภูมิ  เชน  เตาอบและเครื่องทํา
ความเยน็  สวนดานความสั่นสะเทือน  เชนโรเตอรของมอเตอรไฟฟา  ในพัดลมและโบลเวอร  
รวมทั้งอุปกรณที่ทาํความสัน่สะเทือนเอง  เชน  ไวเบอรเตอร  เปนตน 

5.3.4.1.1 มาตรฐานการปรับแตง 
เรื่องของมาตรฐานการปรับแตง ชางบํารุงรกัษาสวนใหญมักจะมีความเห็นวาเครื่องจักร

แตละตวัเครื่องจะตองใชมาตรฐานเฉพาะสําหรับเครื่องจักรประเภทนัน้ๆ เปนการเฉพาะตัว ความรู
ความเขาใจในเครื่องจกัรประเภทหนึ่งจะเอามาใชกับเครื่องจักรคนละประเภทไมได 

ในทางปฏิบัติ เครื่องจักรตางๆ จะถูกออกแบบมาดวยกฎเกณฑและมาตรฐานทาง
วิศวกรรมที่แนนอน ดังนัน้ความรูที่มีหรือที่ไดรับจากการทํางานกับเครื่องจักรประเภทหนึ่ง จึงอาจ
นํามาใชกับเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่ง ไดโดยไมมีปญหามาตรฐานที่ใชในการปรับแตงสวนหนึ่ง
สวนใดของเครื่องจักรประเภทหนึ่ง  จึงสามารถนํามากาํหนดเปนมาตรฐานและขั้นตอนที่แนนอนใน
การปรับแตงเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่งได ตัวอยางในเรื่องของการใชมาตรฐานทางวิศวกรรมมาเปน
มาตรฐานในการปรับแตงไดแก  การตั้งศนูยเพลาของคัปปลิ้ง  การปรับระยะหาง (Clearance) ของแบ
ริ่งกับเพลาการปรับความตึงของสายพาน  เปนตน 

โดยสรุปแลว มาตรฐานในการปรับแตงเครื่องจักรอาศัยเทคนิคและมาตรฐาน ทาง
วิศวกรรมโดยทั่วไปมาเปนหลักในการกําหนด นอกจากจะเปนเทคนิคพิเศษเฉพาะตัวของเครื่องจักร
น้ันๆ จึงจะตองมาดําเนินการใหเปนไปตามคําแนะนําและมาตรฐานที่คูมือการซอมบํารุงไดกําหนด
ขึ้นมา 

5.3.4.1.2 คําแนะนํา การปรับแตง 

เพื่อที่จะใหการปรับแตงในงานแตละประเภทไดเปนไปตามมาตรฐาน ที่กําหนดขึ้น 
ควรไดดําเนินการจัดทําคําแนะนํา (Instruction) การปรับแตงใหชัดเจน 

5.3.4.1.3 คุณสมบัติของพนกังานปรับแตง 

การปรับแตงเปนเรื่องท่ีตองการความรู ความชํานาญในหลายระดับ การจัดพนักงาน
เขาทําการปรบัแตงสําหรับงานแตละงาน จะตองคํานึงถงึความตองการของงาน  เชน 
 - ความละเอียดของงานที่ตองการ 
 - เทคนิคและกรรมวิธีท่ีตองใชในการปรับแตง 
 - เครื่องมือที่จําเปนตองใช 
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พนักงานทีจ่ะสามารถรับผิดชอบในงานปรับแตงท่ีคอนขางยุงยาก และตองการความ
ละเอยีดจะตองไดรับการฝกฝนมามากพอในเรื่องเทคนิคการปรับแตง เทคนิคการใชเครื่องมือและ
เครื่องวดัที่จําเปนตองใชในงาน ซึ่งมีความละเอียด และซับซอนมากขึ้นไปตามเทคนิคที่นํามาใช  
ดังนั้นการฝกฝนพนักงานปรบัแตงจึงเปนไปในรูปแบบของการสรางผูเชี่ยวชาญ (Specialist) มากกวา
ท่ีจะใหเปนผูรูทั่วไป (Generalist) 

5.3.4.2 การเปลี่ยนชิน้สวน 
การเปลีย่นชิ้นสวนของเครื่องจักร เปนกรรมวธิีที่จะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพที่

จะทํางานไดถกูตองตามขอกาํหนด  ซึ่งจะตองดําเนินการในกรณีตอไปนีค้ือ 

ก. เมื่อช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ  ผุกรอนจนเกินขีดจํากัด
ของการใชงาน 

ข. เมื่อช้ินสวนเกิดการชํารุดหรือขัดของ จนทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได
ตามขอกําหนดหรือตองหยดุลงโดยสิ้นเชงิ (Breakdown) 

ค. เมื่อช้ินสวนมอีายุการใชงานเกินกําหนด  ไมวาการสึกหรอจะเกนิขดีจาํกัดหรือไม
ก็ตาม 

ง. เมื่อช้ินสวนมอีายุใกลเคยีงกับกําหนดเวลาในการใชงาน แตเมื่อไดทําการเปลีย่น
ช้ินสวนไปแลว  ก็ทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดงักลาวตามไปดวย 

การเปลี่ยนชิน้สวนเครือ่งจกัรจะดําเนินการในโอกาสตอไปนี้คือ 

1. เครื่องจกัรเกิดเหตุเสียและตองหยุดลงโดยทันที (Breakdown) 
2. ทําการบํารุงรกัษาเครื่องจักรครั้งใหญ (Overhaul) 
คาใชจายที่เกิดจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกับเครื่องจักร เปนสิ่งที่สงผลกระทบตอ

คาใชจายในการบํารุงรกัษามากที่สุด การเปลี่ยนชิ้นอะไหลบอยครั้งยอมทําใหเหตุเสียลดลงได แตก็
ทําใหคาใชจายบํารุงรกัษาสงูขึ้นไปดวย การประหยัดในเรื่องการเปลีย่นชิ้นอะไหลจนเกนิไป กจ็ะมี
ผลใหคาความสูญเสียตางๆ อันเกิดจากการหยุดเครื่องจักรสูงขึ้นเชนกัน  ดังน้ันจึงจําเปนตองมี
การศกึษาโดยละเอียด วาจุดที่เหมาะสมอยูท่ีใด  ดวยการเก็บสถิติการเปลี่ยนชิ้นสวนและคาใชจายที่
เกิดขึ้น และทําการวิเคราะหอยางรอบคอบ 

เทคนิคในการเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักร ดูเปนเรื่องที่ไมนาจะมีความซับซอนแต
ประการใด  อยางไรก็ดยีังมขีอควรระวังและปฏิบัติตามในเรื่องตางๆ คือ 
 - การปฏิบัติตามคําแนะนําพิเศษ ท่ีบรษัิทผูผลิตเครื่องจกัรใหมาเปนเรือ่งที่ควร
จะใหความสนใจเปนอยางมาก เนื่องจากการถอดและประกอบชิ้นสวนสําหรับเครื่องจักรบางชนิด
จะตองการกรรมวธิีพเิศษ เพ่ือปองกันไมใหเกิดความเสียหายแกช้ินสวนนัน้ หรือในบางกรณจีะชวย
ประหยดัเวลาในการทํางานลงไดมาก 
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 - การใชเครื่องมือและอุปกรณท่ีถูกตอง จะชวยใหคุณภาพของงานเปลีย่น
ช้ินสวนเปนไปตามมาตรฐานที่วางไว  ในเวลาเดยีวกันก็เปนการปองกันความเสียหายอัน อาจเกิดขึ้น
แกช้ินสวนอ่ืนๆ โดยไมตั้งใจ 

 - การปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการทาํงาน เปนสิง่จําเปนอยางยิง่ในการ
ปฏิบัติงาน  โดยเฉพาะเมื่อตองการทํางานกับเครื่องจักรใหญๆ ที่มีนํ้าหนักมากมีช้ินสวนเคลื่อนไหวที่
อาจกอใหเกิดอันตรายหรือมีสวนที่มีแรงเคลื่อนไฟฟา ฯลฯ   การจดัใหมีปายเตือนหรือการปองกัน
อ่ืนๆ ทางวงจรไฟฟา จะชวยไมใหเกดิอุบตัิเหตุจาก “การสตารท” โดยความพลั้งเผลอไดเปนอยางด ี

 - การใชพนกังานที่เหมาะสมกับคนงานแตละงาน  จะทาํใหเกิดประสิทธิผล
ของงานดีท่ีสุด 

แนวความคิดของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนแนวความคิดที่ดีและเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป
ในทุกวงการ  ดังนั้นอุตสาหกรรมสวนใหญ จึงมีแนวโนมท่ีจะนํานโยบายการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
มาใชในกิจการ 

ในสวนของขัน้ตอนในการปฏิบัติน้ัน  แตละกิจการโดยเฉพาะหนวยงานบํารุงรักษามักจะ
ประสบปญหาในรูปแบบตางๆมากมายที่ทําใหเกิดความทอถอย ซึ่งในบางกรณีอาจจะถึงกับยกเลกิ
งานบํารุงรักษาไปโดยสิ้นเชงิ ดังนั้นการนําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช ควรมีลักษณะคอยเปน
คอยไป ไมควรวางโครงรางของงานใหใหญโตจนเกินขีดความสามารถของหนวยงาน ซึ่งการ
ดําเนินการดังกลาว มักจะเกดิผลทางลบในสายตาของฝายจัดการและหนวยงานอืน่ จึงควรเริ่มตนตาม
กําลังและขีดความสามารถทีม่ี และจากเครื่องจักรเพียงกลุมเล็กๆ ที่มีความสําคัญกอน เมื่อผลงาน
ปรากฏแลวจึงคอยขยายเขตของงานออกไปตามความจําเปน 
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บทที่ 6 
 

มาตรฐานและการควบคุมการบํารุงรักษา 
 

สําหรับมาตรฐานและการควบคุมการบํารุงรักษาของเครือ่งจักร เปนมาตรฐานและการ
ควบคุมท่ีไดจดัทําขึ้น เพื่อใหแผนการบํารุงรักษาในบทที่ 5  มีประสิทธภิาพมากยิ่งขึ้น กลาวถึง
มาตรฐานที่กําหนดขึ้นมานั้น เปนมาตรฐานที่ใหพนักงานบํารุงรักษา สามารถนําไปใชเปนแนวทาง
ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยมาตรฐานสําคัญๆ ท่ีไดกําหนดขึ้นมา ไดแก มาตรฐานการ
ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ  มาตรฐานการเติมและเปลี่ยนสารหลอลืน่  นอกจากนี้ยังมมีาตรฐานอื่นๆ 
ท่ีใชประกอบการบํารุงรักษาอีก เชน  มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ มาตรฐานการปรับตั้ง
ความเร็วในการเปดและปดล็อคแมพิมพ  และมาตรฐานอืน่ๆ ท่ีจะกลาวในรายละเอียดตอไป 

ในสวนของการควบคุมการบาํรุงรักษา ไดจัดการดําเนินการในการควบคุมการบํารุงรักษา
ออกเปน  2 สวน  ไดแก  ดานทรัพยากร  และดานขอมูล  โดยดานทรัพยากรจะเนนในเรื่องการใช
ทรัพยากรในดานพนักงาน ช้ินสวนอะไหลทดแทน  และเครือ่งมอืบาํรงุรกัษาทีม่อียูในมปีระสทิธภิาพ 
 สําหรับการควบคุมดานขอมูล จะเนนถงึการจัดทําทะเบียนประวัติเครื่องฉีดพลาสติก การรายงานผล
การซอมบํารุง และเอกสารแบบฟอรมตางๆที่เกี่ยวของ เพ่ือใชเปนขอมูลในการปรับปรุงแผนการ
บํารุงรักษาในปจจุบัน ตลอดจนใชเปนขอมูลในการวางแผนดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร และดาน
อ่ืนๆ ตอไปในอนาคต 

 
6.1 มาตรฐานการบํารุงรกัษา 

ในการทําใหแผนการบํารุงรักษา ซึ่งเปนรากฐานที่สําคัญของกิจกรรมการบํารุงรักษาให
สามารถบรรลุตามวัตถุประสงคไดนั้น  จะตองมีการติดตามขอมูลการบํารุงรักษาอยางถูกตอง  โดย
การปฏิบัติตามแผน  ดวยการใชมาตรฐานที่ไดกําหนดเปนเกณฑสําหรับใชในการปฏิบัติ เพื่อนําผลที่
ไดไปทบทวนแผนการบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไววามีความถูกตองเหมาะสมหรือไม นอกจากนี้ยัง
สามารถใชเปนขอมูลสําหรับการวางแผนในครั้งตอไปดวย 

คําวา มาตรฐานนั้น หมายถึงขอกําหนดที่เปนพืน้ฐานสาํคัญในการอางองิพืน้ฐานในปจจบุนั 
ซ่ึงจะมีผลในการพัฒนามาตรฐานตอไปในอนาคต โดยอาศัยการปรับใหมาตรฐานดังกลาวสอดคลอง
กับระยะเวลาที่เหมาะสม สําหรับมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีไดจัดทําขึ้นมานั้น เปนการ
นําเอาหลักเกณฑพ้ืนฐานของการบํารุงรักษามากําหนดเปนมาตรฐาน ท่ีสามารถนํามาใชไดกบัเครือ่งจกัร 
โดยจะใชควบคูกับแผนการบํารุงรักษา  เพือ่ใหการบํารุงรักษาเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ 
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จากมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ใชเปนเกณฑสําหรับผูปฏบิัติ ใหใชเปนแนวทางการปฏิบัติ
ตามแผนการบาํรุงรักษานั้น มาตรฐานดังกลาวไดกําหนดขึ้น โดยเนนในเรื่องมาตรฐานการตรวจสอบ 
ซ่ึงจะใชควบคูกับใบตรวจสอบ การเนนจดุดังกลาวเพื่อประโยชนในการตดิตามสภาพการเสื่อมชํารดุ 
โดยการตรวจสอบจะเนนในจุดชิ้นสวนอุปกรณท่ีสําคัญ 

สําหรับมาตรฐานการบํารุงรกัษาเครื่องจักร  ไดกําหนดไวดังนี ้
 - มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ แสดงไวในตารางที่  6.1 
 - มาตรฐานการเติมและเปลี่ยนสารหลอลืน่ แสดงไวในรูปท่ี  6.1 
 - มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ แสดงไวในรูปที่  6.2 
 - มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ แสดงไวในรูปที่  6.3 
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No. ชิ้นสวนอุปกรณ จุดตรวจ หัวขอ วิธีตรวจ เครื่องมือ มาตรฐานการตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

1 MOTOR BODY สั่นสะเทือน วัดดวยเครื่องวัดความสั่นสะเทือน เครื่องวัดความสั่นสะเทือน ความสั่นสะเทือน ไมเกิน 0.1 มม. 1 สัปดาห

BODY เสียงดัง ใชหูฟง         - เสียงตองไมดังกวาระดับปกติ 1 สัปดาห

BODY รอน ดูเทปสีความรอน และวัดดวย เทปสีความรอน/เทอรโมมิเตอร อุณหภูมิ ไมเกิน 50°C 1 สัปดาห

เทอรโมมิเตอร

COIL เหนี่ยวนํา วัดดวย OHM METER OHMMER การเหนี่ยวนํา > 0.2 Mohm 1 ป

2 CLUTCH BREAKE BODY การทํางาน สังเกตดวยตา         - ทดสอบการทํางาน 1 รอบการทํางานและ 1 เดือน

เครื่องหยุดเมื่อทํางานครบ 1 รอบ

2 PUMP BODY สั่นสะเทือน วัดดวยเครื่องวัดความสั่นสะเทือน เครื่องวัดความสั่นสะเทือน ความสั่นสะเทือน ไมเกิน 0.1 มม. ทุกวัน

BODY เสียง ใชหูฟง         - เสียงตองไมดังกวาระดับปกติ ทุกวัน

BODY รอน ดูเทปสีความรอน และวัดดวย เทปสีความรอน/เทอรโมมิเตอร อุณหภูมิ ไมเกิน 50°C 1 สัปดาห

เทอรโมมิเตอร

3 ทอน้ํามันหลอลื่น ตัวทอ หลวม สังเกตดวยตา         - บริเวณขอตอทอไมขยับเขยื้อน 1 สัปดาห

ตัวทอ ฉีกขาด สังเกตดวยตา         - ไมมี น้ํามันรั่วซึม 1 สัปดาห

4 ตัววัดระยะการจาย POTENTION M.SHAFT โกงงอ สังเกตดวยตา         - จุดตรงกลางและปลายอยูในระนาบ 1 สัปดาห

ผงแทนทาลั่ม เดียวกัน

5 ถวยจายผงแทนทาลั่ม ถวยใสผงแทนทาลั่ม สึก ไมไดระนาบ สังเกตดวยตา         - ไดระนาบ ไมสึกหรอ 2 สัปดาห

6 แรงดันไฟฟา สายไฟ DC ผิดปกติ วัดดวย VOLT METER เครื่อง VOLT METER แรงดันมากกวา 10 VOLTS 1 เดือน

7 อุปกรณหลอลื่น น้ํามันหลอลื่น ต่ํากวาระดับ ดูที่สเกลวัดน้ํามัน         - > ครึ่งหนึ่งของระดับน้ํามัน ทุกวัน

8 CIRCUIT BREAKERS BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม         - สามารถควบคุมการทํางานได 1 เดือน

9 MAGNETIC CONTACTORS BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม         - สามารถควบคุมการทํางานได 1 เดือน

10 ขอตอระบายความรอน ปลายขอตอ อุดตัน ดูดวยตา         - ไมมีสิ่งแปลกปลอมอยูในรู 3 เดือน

สกปรก ดูดวยตา         - ปลายขอตอตองสะอาด 3 เดือน

มาตราฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ เครื่องจักร ชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 6.1   มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
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No. ชิ้นสวนอุปกรณ จุดตรวจ หัวขอ วิธีตรวจ เครื่องมือ มาตรฐานการตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

11 TIE BARS BODY รอยขูดขีด สังเกตดวยตา         - ผิวตองเรียบและมีน้ํามันหลอลื่น 6 เดือน

BODY ลื่นไถล สังเกตดวยตา (ขณะทํางาน)         - การลื่นไถลตองราบเรียบสม่ําเสมอ 6 เดือน

12 แผงควบคุม วงจร การเหนี่ยวนํา วัดดวย OHM METER OHM METER ตอง  >  0.2 Mohm 1 ป

13 ฐานรองเครื่องจักร ฐาน ระดับไมได วัดดวยระดับน้ํา ระดับน้ํา ตองไดระดับเดียวกัน 1 ป

14 MOLD CLAMP UNIT BODY ระดับไมได วัดดวยระดับน้ํา ระดับน้ํา ตองไดระดับเดียวกัน 2 ป

PLATE ระดับไมได วัดดวยเวอรเนีย (PLATE สัมผัส) เวอรเนีย ตองไมเกิน 0.05 มม. ทุกเดือน

15 HOPPER ฐาน แตก หัก สังเกตดวยตา         - ไมแตก หัก รั่วซึม ทุกวัน

16 PILOT LAMP ไสหลอด ขาด ดูดวยตา         - หลอดไฟติด ทุกวัน

17 TIMER BODY เสื่อม จับเวลาดวยนาฬิกา แลว นาฬิกาจับเวลา คาตัวเลขตรงกัน 1 สัปดาห

เปรียบเทียบกับเวลาที่ตั้ง

18 OIL LEVEL GAUGE GAUGE ต่ํากวาระดับ ดูดวยตา         - >  ครึ่งหนึ่งของระดับ 1 สัปดาห

19 OIL CLEANER PRESSURE GAUGE ต่ํากวาระดับ ดูดวยตา         - เกิน  REDZONE ( 5 K ) 1 สัปดาห

GAUGE

20 LUBE OIL PRESSURE GAUGE GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - 2 - 3 kh/cm2 1 สัปดาห

21 MAIN PRESSURE GAUGE

  - CLAMPING GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 130 ( E-D ) , 140 (SBS) kg/cm2 1 สัปดาห

  - INJECTION GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 150 ( E-D ) , 140 (SBS) kg/cm3 1 สัปดาห

  - ROTATING GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 140 kg/cm2 1 สัปดาห

  - SCREW GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 140 kg/cm3 1 สัปดาห

22 ACC. PRESSURE GAUGE GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - 115 - 125 , 162 - 168 kg/cm2 1 สัปดาห

23 SOLENOID VALVES VALVES เสียงดัง ใชหูฟงเสียง         - เสียงตองไมดังเกินปกติ 1 สัปดาห

มาตราฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ เครื่องจักร ชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 6.1   มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ (ตอ) 
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No. ชิ้นสวนอุปกรณ จุดตรวจ หัวขอ วิธีตรวจ เครื่องมือ มาตรฐานการตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

23 SOLENOID VALVES VALVES รอน ใชมือลองจับดู         - สามารถจับตองไดชั่วครู 1 สัปดาห

24 ELECTRO-MAGNETIC RELAY BODY เสีย ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได 1 สัปดาห

25 MOTOR RELAY BODY เสีย ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได 2 สัปดาห

26 ชุดจายลวด BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

27 SENSOR เช็คระดับลวด BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

28 CYLINER VALVE CONTROL BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

WIRE SUPPLY

29 WIRE ROLLER BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

30 AIR CYLINDER BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

31 SENSOR เช็คระดับแผงแทนทาลั่ม SENSOR ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ตรวจเช็คไดไมผิดพลาด ทุกวัน

32 ความคมของใบมีด ใบมีด ความคม ดูดวยตา         - ชิ้นงานไมเปนเสี้ยน ไมเปนหนอ ทุกวัน

33 ชองรองรับเม็ดงาน ชองรองรับเม็ดงาน อุดตัน ดูดวยตา         - ไมมีสิ่งแปลกปลอมอยูในชอง ทุกวัน

สกปรก ดูดวยตา         - ชองรองรับเม็ดงานตองสะอาด ทุกวัน

34 GRAPHIC PANEL BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

35 AIR VACUUM CLEANER VALV BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

AND AIR VALVE

36 SAFETY DOOR SENSOR ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - เปดประตู เครื่องจะหยุดทันที ทุกวัน

37 AIR PIPING AND CONNECTING BODY ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมแตก หัก รั่วซึม ทุกวัน

POINT

38 ELECTRIC WIRING AND BODY ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมฉีก ขาด ขอตอไมแตก ทุกวัน

CONNECTING POINT

39 POWDER CONTAINER AND BODY ผิดปกติ ดูดวยตา         - สามารถหมุนไดสะดวก และ 6 เดือน

ESCAPEMENT ไมสกปรก

40 บริเวณโดยรอบเครื่องจักร บริเวณรอบๆเครื่องจักร ความสะอาด ดูดวยตา         - ไมสกปรก ควรทําความสะอาดอยูเปนประจํ ทุกวัน

มาตราฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ เครื่องจักร ชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 6.1   มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ (ตอ) 



  99

อัจจาระบีที่ปลอกของชุด  movable
platen  (หัวอัดจาระบี 4 หัว)
ทําความสะอาดและทาจาระบีบางๆที่
Sliding bearing, cam roller, light guide
ทําความสะอาดและทาจาระบีบางๆที่
ชุด movable platen
สเปรยน้ํามันปองกันสนิมที่บริเวณ ทุกๆ 2 สัปดาห
Clamp Unit Column
ทําความสะอาดและทาจาระบีบางๆที่
Tie bars and links

ตําแหนง รายละเอียด ชนิดของสารหลอล่ืน

2

3

ความถี่ หมายเหตุ

1 KP 2 K Grease ทุกสัปดาห

4

มาตรฐานการหลอลื่น

มาตรฐานการหลอลื่น

ทุก 6 เดือน

สเปรยกันสนิมทั่วๆไป

ทุกเดือน

ทุกๆ 3 เดือน

น้ํามันหลอลื่นทั่วๆไป

น้ํามันหลอลื่นทั่วๆไป

น้ํามันหลอลื่นทั่วๆไป5

1

2

3

4

5

รูปท่ี 6.1   มาตรฐานการเติมและการเปลี่ยนสารหลอลื่น 
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สวนประกอบ ชิ้นสวนของแมพิมพ
ในสวนของสวนประกอบ ช้ินสวนของแมพิมพนี้ จะมีรายละเอียดดวยกันดังนี้ คือ การประกอบ  การจัดปรับ

แมพิมพ  การทําความสะอาด  ขั้นตอนการถอดช้ินสวนและการประกอบชิ้นสวนแมพิมพ  ดังรายละเอียดดานลางนี้
แมพิมพท่ีใชอัดขึ้นรูปเม็ดงาน
พนักงานฝายผลิตทําการตรวจสอบการติดตั้งชุดแมพิมพวา ชุด Moving die ทั้งซายและขวาอยูในตําแหนงตรง

กลางของแมพิมพหรือไม จากนั้นตรวจสอบวา ในสวนของ Upper die มีลวดแทนทาลั่มสอดเขาในรูหรือไม พรอม
ทั้งทําการจัดความพรอมกอนเริ่มเดินเครื่องจักร

ในการจัดปรับตําแหนงระหวางชุด Moving die และชุด Upper die สามารถจัดปรับไดดังรูปที่แสดงไว ในสวน
ของหัวขอที่ 1.1   ตําแหนงการถอดชิ้นสวนที่ถูกตองของชุดแมพิมพ

สําหรับในสวนของการทําความสะอาดแมพิมพ  การติดตั้งทอเปาลมจากภายนอกเขาไปในสวนในของแมพิมพ
เพื่อทําการเปาฝุนละอองที่เหลือจากการอัดขึ้นรูปเม็ดงาน เปนส่ิงสําคัญอยางมาก เนื่องจากการสะสมของฝุนละออง
เมื่อมีปริมาณมากจะทําใหเกิดการแตก ราว ของแมพิมพได และเมื่อไมสามารถทําความสะอาดออกไดหมด ตองทําการ
ถอดทั้งชุดของแมพิมพออกมาทําความสะอาด  ดังรายละเอียดในสวนหัวขอที่  1.2    การทําความสะอาดแมพิมพ

ในสวนของฝุนละอองที่เกิดการสะสมมากจะอยูในบริเวณของ  Sliding dies  ซึ่งเมื่อเกิดการสะสมของฝุน
ละอองมากขึ้น จะทําใหแมพิมพไมสามารถอัดผงแทนทาลั่มได ทําใหไมสามารถอัดขึ้นรูปเม็ดงานที่สมบูรณได

สําหรับสวนประกอบตางๆของแมพิมพ จะแสดงไวในสวนหัวขอที่  1.3  สวนประกอบตางๆของแมพิมพ
และในสวนการประกอบชุดแมพิมพเขาที่กับตัวเครื่องจักรนั้น  จะแสดงไวในสวนหัวขอที่  1.4   การประกอบชุด
แมพิมพเขากับตัวเครื่องจักร

1.1   รูปภาพการถอดชุดแมพิมพท่ีถูกวิธี

(*) (C)   ควรใชสกรูหรือไมโครที่ติดมากับเครื่องจักร

มาตรฐานการถอด - ติดตั้ง แมพิมพ

รูปภาพท่ี 1   ตําแหนงการถอดชุดแมพิมพ

รูปที่ 6.2   มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ

(*)

Right

Left

Back

Front

A D

B

C
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1.3   รูปภาพการประกอบชุดแมพิมพท่ีถูกวิธี
กอนการประกอบแมพิมพ ควรตรวจสอบใหแนใจวา ไมมีฝุนละอองติดอยูในตําแหนงของ Side guide back,

Side guide front หรือ Under guide   พรอมทั้งตรวจสอบชิ้นสวนตองไมมีรอยขีดขวน ช้ินสวนไมบิ่น หากตรวจสอบ

พบวามีรอยขีดขวน หรือช้ินสวนบิ่น ตองทําการ  grinding  กับหินน้ํามัน

เครื่องมือที่สําคัญสําหรับการประกอบชุดแมพิมพมีดังนี้  คือ

- แผนเหล็กสําหรับใชเปนฐานรอง  (Flatted plate)  เวลาประกอบชุดแมพิมพ  ควรมีขนาดไมต่ํากวา

100 มม. X 100 มม. X 10 มม.

- แผนเหล็ก (Block) ที่ไดมาตรฐาน  2  ช้ิน ขนาดที่เหมาะสม  30 มม. X 20 มม. X 10 มม.

- เข็มทิศวัดระยะ ( Dial Indicator ) 1  ชุด ควรมีหนวยความละเอียดที่  1  μ m.

- แผนเหล็ก (Block) ที่ไดมาตรฐาน  1  ช้ิน ขนาดที่เหมาะสม  30 มม. X 20 มม. X 2 มม.

1)  การประกอบชุดแมพิมพ

 รายละเอียดการประกอบชุดแมพิมพ ตามรูปภาพดานลาง

รูปภาพที ่5 :  การประกอบชุดแมพิมพ

Block

Side guide front
Side guide back

Flatted plate

Block
Under guide

ก)  การประกอบสวนของ Side guide front/back และ Under guide

ข) การประกอบสวนของ  Under guide โดยใชแผนเหล็กประกบ

Under guide protruded

Block

รูปที่ 6.2   มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ (ตอ) 
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1.2 การทําความสะอาดแมพิมพ

เมื่อการเคล่ือนที่ของชุดแมพิมพ ไมลื่น เกิดการสะดุด ติดในการเคลื่อนที่ ตองทําการถอดชุดแมพิมพออก

ออกมาทําความสะอาด  เนื่องจากมีผงแทนทาลั่มเขาไปติดกับช้ินสวนของชุดแมพิมพ  ใหทําการถอดชุดแมพิมพ

ตามขั้นตอนตอไปนี้

1) ลําดับแรกใหถอดชิ้นสวนของ  Shuttle Feeder  กอน

ก )  ใหทําการยกชุด  Powder supply chute ออกเสียกอน โดยการคลายนอตล็อค 2 ตัวในตําแหนง (A)

ข )  ปลดล็อคที่ชุด  Shuttle Feeder Arm  แลวดึงชุด  Shuttle Feeder base  มาทางดานหนา

ค )  ถอดชุดแมพิมพ (Die assembly unit)  ออก โดยดูรายละเอียดขั้นตอนการถอดไดจากรูปภาพที่ 1

แสดงการถอดชุดแมพิมพ โดยการคลายนอตที่ตําแหนง (C)  และนอต  M6X18  ที่ตําแหนง (A)  2  ตัว

ง )  ทําการยกชุดแมพิมพ  (Die assembly unit ) ออกจาก  Die air tube  และดันชุดตัวหมุนพรอมกับ

ยกออกโดยดึงไปขางหนา

มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ

รูปภาพท่ี  2  :   บริเวณชุดแมพิมพ (ภาพมุมดานซาย)

Powder supply chute

Base
Shuttle feeder base

Shuttle feeder

Shuttle feeder arm

Die assembly unit

M6x18

Die air tube

(A)

รูปท่ี 6.3   มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ 
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2) ภาพการถอดชุดแมพิมพ

ก )  ทําการถอดช้ินสวนของ  Moving die.

ข )  คลายนอต M5X10 จํานวน 2 ตัว จากชุดแมพิมพ  (Die assembly unit)  จะสามารถถอดชุดแมพิมพ

ออกจากฐานของแมพิมพได 

ในกรณีที่ไมสามารถทําความสะอาดชุดแมพิมพได ใหทําการถอดชุดแมพิมพออกจากฐานยึดแมพิมพ
เพ่ือทําความสะอาด โดยถอดแยกชิ้นสวนออกจากกันทั้งชุด เหมือนภาพชิ้นสวนประกอบ ในรูปภาพที่  4

ภาพช้ินสวนประกอบ การทําความสะอาดชุดแมพิมพ

รูปภาพท่ี 3  :  ภาพประกอบชุดแมพิมพ (ภาพมุมดานซาย)

รูปภาพที่ 4  :  ภาพช้ินสวนประกอบ-การทําความสะอาดชุดแมพิมพ

Shuttle feeder base

Base (Die base)

Die assembly unit

M5x10

Side guide front

Side guide back

Moving die left

Moving die right

Under guide left

Under guide right

Upper guide left

Upper guide right

Push block left (right)

Shuttle feeder base

Die base

รูปท่ี 6.3   มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ (ตอ) 
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6.2 การควบคุมการบํารุงรกัษา 
ในการบริหารงานของกิจกรรมใดๆก็ตาม  วิธกีารที่ใชในการควบคุมงานนั้น  มีความสําคัญ

ในการที่จะทําใหการดาํเนินงาน ดังกลาว สามารถบรรลุวัตถุประสงคและเปาหมายที่ไดกําหนดอยาง
สมบูรณ ในกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรก็เชนเดยีวกัน ที่จะตองมกีารจัดระบบและวธิีการตางๆ 
ท่ีใชในการควบคุมงานไดอยางเหมาะสม การดําเนินงานถาสามารถทําไดตามระบบที่วางไวไดอยาง
ถูกตองเหมาะสมก็จะทําใหการบํารุงรักษานั้นดีมีประสทิธิภาพ 

สําหรับวัตถุประสงคของการควบคุมบํารุงรักษาเครื่องจักรน้ัน เปนความพยายามในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบํารุงรกัษา โดยการดําเนินการดังกลาวจะตองอยูภายใตขอกําหนดตางๆ ทางดาน
คุณภาพ และปริมาณของผลผลิต มีปจจัยหลายอยางที่มีผลกระทบตอการดําเนินงานในการควบคุม
การบํารุงรักษาซึ่ง  ไดแก 

1) หลักเกณฑท่ีใชในการบริหารขององคการ 
2) ระบบการวางแผนและการควบคุมงานขององคการ 
3) ระบบในการจดัหาและจัดเกบ็ชิ้นสวนอะไหล 
4) โรงซอมและทีเ่ก็บวัสดุตางๆ 
5) เครื่องจักรทีใ่ชสําหรับงานบาํรุงรกัษา  เชน  เครื่องกลึง   เครื่องเจาะ   และเครื่องจักรอ่ืนๆ 
จากขางตนพบวา ไมวาจะมกีารควบคุมการรกัษาเครื่องจกัรไดดเีพียงไร แตมกีารดําเนนิงาน

ท่ีไมสอดคลองกับปจจยัดังกลาว ยอมจะทําใหการควบคุมการรักษานัน้มปีระสิทธภิาพไดไมดเีทาทีค่วร 
ดังนั้นในการควบคุมงานทางดานการบํารุงรักษา  จึงควรที่จะตองคํานึงถึงปจจยัตางๆ เหลานี้ดวย 

จากความสัมพนัธระหวางการควบคุมงานบาํรุงรกัษาและหนวยงานอืน่ๆ ในองคกร  จะพบวา 
 ในหนวยงานการบํารุงรักษานั้น จะมีความสัมพันธเกี่ยวของกับทุกๆ หนวยงานในองคกร  โดยเฉพาะ
อยางยิ่งในสายการผลิต  การประสานงานอยางใกลชิดระหวางหนวยงานบํารุงรักษา  กับสายการผลติ 
 ตลอดจนหนวยงานอ่ืนๆ ในองคกรนั้น  เปนเรื่องท่ีมีความจําเปน  เพื่อใหแผนการในการบริหารของ
องคกรสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่น ตามปกติพนักงานการบํารุงรักษามักมีความคิดวางาน
บํารุงรักษานั้น มีความสัมพันธเฉพาะหนวยงานในสายการผลิตเทาน้ัน  แตในปจจบุันน้ันพบวางาน
ทางดานการบาํรุงรักษา  มีความสัมพันธกบัหนวยงานดานการตลาด  และดานการเงนิเปนอยางมาก  
เนื่องจากผลิตภัณฑจะมรีาคาที่สูงหรือต่ํา  มีคุณภาพเปนที่นิยมในตลาดนั้นหรือไม  สวนหนึ่งยอมเปน
ผลท่ีเกิดมาจากการดําเนินงานของหนวยงานการบํารุงรักษาดวย  การที่จะทําใหเกิดความรวมมือ
ระหวางหนวยงานไดอยางใกลชิด  นอกจากจะสงผลใหกับการดําเนนิงานดานการบํารุงรักษาเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพแลว จะยังสงผลใหการควบคุมในหนวยงานอ่ืนๆ สามารถทาํไดอยางมี
ประสิทธิภาพดวย 
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6.2.1 การควบคุมทรัพยากรการบาํรุงรกัษา 
เปนการควบคมุและใชประโยชนของทรัพยากรการบํารุงรักษา ที่ทางองคการมีอยูใหมี

ประสิทธิภาพ  ทรัพยากรเหลานี้ไดแก พนักงานบํารุงรักษา ช้ินสวนอะไหลทดแทน ตลอดจน
เครื่องมือบํารุงรักษาในการควบคุมทรพัยากรตางๆ เหลาน้ี จําเปนท่ีจะตองมีการจดัใชทรัพยากรใหมี
ความเหมาะสมและมีความสมดุลเพียงพอ  และสอดคลองกับแผนการบํารุงรักษาที่ไดกําหนดไว 

(1) พนักงานบํารุงรักษา 
พนักงานบํารุงรักษา โดยปกติจะหมายถึง พนักงานบํารุงรักษาที่ปฏิบัติหนาที่การ

บํารุงรักษาเครื่องจักรเพียงอยางเดยีว  แตในท่ีนี้จะหมายถึง  พนักงานในหนวยงานบํารุงรักษา  ซึง่มี
พนักงานอยู  18  คน  ทําหนาที่เกี่ยวกบังานบํารุงรักษาเครือ่งจักรในโรงงานเพียงอยางเดียว 

สําหรับการดําเนินงานในการควบคุมทรัพยากรดานพนักงานบํารุงรักษา ท่ีเกี่ยวของกับ
เครื่องจกัรนั้น  จะเปนการจัดแผนงานในการดําเนินงาน ตามแผนการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นใน
บทท่ี 5  โดยไดแสดงไวในรูปท่ี 6.4  เปนการจัดพนักงานในหนวยงานซอมบํารุง  ตามแผนการ
บํารุงรักษา  ท่ีไดกําหนดวันในการดําเนนิการอยางชัดเจน  โดยไดทําการแบงจํานวนของพนักงานให
เหมาะสมกับปริมาณงานทีจ่ะตองปฏิบัต ิ  ซึ่งโดยปกติทุกๆ สัปดาหนั้น  จะมีการบํารุงรกัษาเฉพาะ
รายการบํารุงรกัษาประจําวนัในชวงเวลา  8.00 –  10.00 น.ของทุกๆ วัน  และรายการบํารุงรักษาทุก
สัปดาหในชวงเวลา  10.00 –  17.00 น.  ของวันจันทรและสําหรบัในสัปดาหสุดทายของแตละเดือน
จะมีรายการบาํรุงรักษารายเดือน  โดยจะปฏิบัติในชวง  10.00 –  17.00 น.  ของวนัอังคาร วันพธุและ
วันพฤหัสบดี  สวนรายการการบํารุงรักษารายปน้ัน  จะกระทําในสัปดาหสุดทายของปที่มีวันครบ  
โดยจะปฏิบัตใินชวง  10.00 –  17.00 น.  ของวันศุกรถึงวนัอาทิตย 

 

โดย           D (...) แสดง การบํารุงรักษารายวัน 
                 W (...) แสดง การบํารุงรักษารายสัปดาห 
                 M (...) แสดง การบํารุงรักษารายเดือน 

                                  Y  (...) แสดง การบํารุงรักษารายป 
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8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
วันทํางาน

M

M

Y

Y

Y

วันทํางาน
8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

วันอาทิตย

M

M

Y

วันพุธ

วันพฤหัส

วันศุกร

วันเสาร

D

D

2 คน

2 คน
W

2 คน
M

2 คน

2 คน

2 คน

2 คน

2 คน

Y

Y

M

2 คน

2 คน

2 คน
D

D

W
2 คน

2 คน

2 คน

D

2 คน
D

เวลาทํางาน

วันจันทร D
2 คน

2 คนวันอังคาร

2 คน

2 คน

2 คน

2 คน

รูปที่ 6.4   จํานวนชางและเวลาการบํารุงรักษา 
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(2) ช้ินสวนอะไหลทดแทน 
ช้ินสวนอะไหลทดแทน จัดเปนทรัพยากรบํารุงรักษาที่มคีวามสําคัญรองลงมาจากพนกังาน

บํารุงรักษา  การดําเนินงานในการควบคุมทรัพยากรอะไหลทดแทน  นบัไดวามีความสําคัญ  เนื่องจาก
หากไมมีการเตรียมชิน้สวนอะไหลทดแทนนั้น จะทําใหการผลิตหยดุโดยส้ินเชิง หากเครื่องจักรเสีย
อันเนื่องมาจากการเกิดเหตุฉุกเฉิน สําหรับวิธีการในการดําเนินงานนั้น จะตองมีการจัดชิน้สวน
อะไหลทดแทนในปริมาณทีเ่หมาะสม โดยช้ินสวนอะไหลทดแทนดงักลาว จะตองพิจารณาโดยนํา
อะไหลที่จําเปนมาจัดเก็บไวในสตอก ช้ินสวนอะไหลทดแทนนี้จะไมเกี่ยวของกับชิ้นสวนอุปกรณที่
ตองบํารุงรักษาตามแผนการบํารุงรักษา แตจะเปนชิ้นสวนอะไหลท่ีไดนําเตรียมไวสําหรับเครื่องจักร
ท่ีนอกเหนือจากแผนการบํารงุรักษา  ซ่ึงมีรายละเอียดตามตารางที่ 6.2 

การบํารุงรักษาจะตองเกี่ยวของกับชิ้นสวนอะไหลและวสัดุอยางหลีกเลี่ยงไมได ดงันั้นจึง
ตองมีจัดเก็บสาํรองชิ้นสวนอะไหลในกรณีฉุกเฉิน เพ่ือลดเวลาหยดุหรือขัดของของเครื่องจกัรใหสั้น
ลง  แตการสาํรองชิ้นสวนอะไหลนั้น  จะตองมีคาใชจายเกดิขึ้น  เชน  คาซื้อช้ินสวนอะไหล  คาดอกเบี้ย 
 คาเชาที่  ตลอดจนคาจางเจาหนาท่ีควบคุมดูแล  ดังนั้นการจดัการจึงจําเปนตองดําเนนิการใหประหยัด
ท่ีสุด  และในขณะเดียวกนักต็องไมเกิดความเสียหายตอเครื่องจักร 

จากตารางที ่ 6.2  เปนรายการชิน้สวนอะไหลท่ีโรงงานตัวอยาง ไดจัดเตรียมขึน้กอนการ
ปรับปรุง เมื่อพิจารณาแลวพบวา จํานวนรายการชิ้นสวนอะไหลพอเพียงและครอบคลุมตอการขัดของ
ของเครือ่งจกัรไดเปนอยางดี  โดยพิจารณาจากสถิติทีผ่านมา  ในกรณทีีเ่ครือ่งจกัรเกดิการขดัของฉกุเฉนิ 
 การจัดเตรยีมอะไหลสํารอง  ก็สามารถทีจ่ะสนับสนุนตอการขัดของของเครื่องจกัรไดอยางทันถวงที 
ซ่ึงเปนนโยบายของบริษทัท่ีตองการสรางความมั่นใจในการสาํรองอะไหล โดยไมใหกระทบกระเทือน
ตอการดําเนนิงานของโรงงาน โดยที่เครื่องจกัรท้ังหมดของการผลิตเปนเครื่องที่นําเขามาจากตางประเทศ 
และอะไหลสํารอง สวนใหญตองนําเขาจากตางประเทศ  มีเพียงสวนนอยเทานั้นที่สามารถจัดหาได
ภายในประเทศ 

ดานการขยายกําลังการผลิตของบริษัทแมจากตางประเทศ จึงทําใหมีการกอสรางโรงงาน
เพิ่มขึ้นอีกหลายแหงในทวีปเอเชีย ซึ่งโรงงานตัวอยางก็เปนหน่ึงของโรงงานที่ไดมีการกอตั้งขึน้ จาก
ความไดเปรยีบของโรงงานที่มีเครื่องจักรและการผลิตเหมือนกัน อีกท้ังยังมีสถานที่ตั้งของโรงงาน
อยูในภาคพื้นเดียวกัน จึงมีนโยบายการแลกเปลี่ยนและขอยืมอะไหลสํารองระหวางโรงงานในเครือ
เดียวกัน 

จากขอมูลขางตน อาจกลาวไดวาการสํารองอะไหลของโรงงานตวัอยาง มีความเหมาะสม
พอควร  สามารถทีจ่ะรองรับการขัดของของเครื่องจกัรไดโดยไมเสียเวลาในการรอคอยอะไหลสาํรอง 
ถึงแมจะมีคาใชจายท่ีสูงแตกเ็ปนขอจํากดัทางดานนโยบาย อยางไรก็ตามไดมีการเพิม่ขอมูลในเอกสาร
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ของอะไหลสํารองโดยมกีารวิเคราะห และการกําหนดความสําคัญของอะไหลในแตละประเภท โดยมี
ลักษณะของการวเิคราะห ประเภทของอะไหลดังนี ้

1. อะไหลประเภท INSURANCE PARTS (MAJOR)หมายถึง อะไหลที่ตองไดรบัการ
ดูแลและควบคุมอยางดี เพราะอะไหลประเภทนี้ ถาเกิดการชํารุดเสียหายจะมผีลกระทบตอกจิการ
หรือ ขั้นตอนกระบวนการการผลิตหยดุชะงักไปดวย 

2. อะไหลประเภท COMMON PARTS (MINOR) หมายถึงอะไหลทีใ่ชงานท่ัวไป มี
คุณคาการใชงานปานกลาง  และควรไดรับการเอาใจใสพอควร 

จากจาํนวนและประเภทของอะไหลสํารอง ซึ่งเกดิจากการวิเคราะหและ กําหนดความสําคัญ
จึงทําใหสามารถสรางความมั่นใจไดวา อะไหลสํารองนัน้มีความเหมาะสม มากกวากอนการปรับปรงุ 
อีกท้ังยังนําวธิกีารควบคุมเขาไปใช ซึ่งไดนําเกณฑการแบงกลุมมาประยุกตใช เพื่อใหเกิดการควบคุม
งายและเห็นไดตามความสําคัญของรายการอะไหลสํารอง โดยจุดมุงหมาย เพื่อเปนการควบคมุ
เฉพาะรายการอะไหลสํารอง ที่มีราคาแพงใหมีปริมาณที่เหมาะสม ผลจากการกําหนดจํานวน และ
ประเภทของอะไหลใหเหมาะสม  รวมไปถึงวธิีการควบคุมที่มีประสิทธิภาพ  จึงสามารถทําใหเวลา
การขัดของของเครื่องจกัรลดนอยลง 
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Minimum Oversea
Stock /Local

ARBU0002 PIPE BENT 10X7X380 FRETEC 107905-MANUAL 03 Minor 1 FRETEC Oversea 3,400 Yen
ARBU0004 FILTER INSERT, FINE DA80 L276 FRETEC 115311-MANUAL 03 Minor 5 FRETEC Oversea 14,000 Yen
ARBU0005 BENT ROD 14X171 FRETEC 159758 Major 1 FRETEC Oversea 11,250 Yen
ARBU0006 FIBER OPTIC SENSOR 7-602-10.031 FRETEC 177303 Major 1 FRETEC Oversea 13,000 Yen
ARBU0007 VALVE REPAIR DIRECT G1/4 230 VAC FRETEC 700160 Major 2 FRETEC Oversea 5,800 Yen
ARBU0008 DRIVE MOTOR 2750 , 200V. THERMO-TECH 2207401A Major 1 THERMO-TECH Oversea 128,500 Yen
ARBU0009 VALVE FOR ROBOT ARM FESTO MEH-5/2-4,0-1-SA 35035 Major 2 FESTO BANGKOK Local 1,200 BAHT
ARBU0010 SOLENOID VALVE - MANUAL 03 PAGE 1.3.8 FESTO MFH-5/3G-1/8B 30484 Major 2 FESTO BANGKOK Local 3,560 BAHT
ARBU0013 THERMO-COUPLE TIP THERMO-TECH N2027 Major 2 THERMO-TECH Oversea 12,950 Yen
ARBU0014 AIR CYCLINDER FOR SPEED 180 SMC 13-CQ2B16-30D Major 1 SMC-THAILAND Local 2,750 BAHT
ARBU0015 PROPORTIONAL SERVO VALVE MANUAL 03 FRETEC 121410-MANUAL 03 Major 1 FRETEC Oversea 17,700 Yen
ARBU0017 ELECTRICAL CONTROL BOARD FRETEC 158058 Major 1 FRETEC Oversea 20,270 Yen
ARBU0018 ELECTRICAL OUTPUT BOARD FRETEC 23236 Major 1 FRETEC Oversea 19,800 Yen
ARBU0019 OIL STRAINER 30X292 mm. (TANK OIL FILTER) FRETEC 27339 Minor 2 FRETEC Oversea 8,200 Yen
ARBU0020 CYCLINDER SY3120-90D SMC  SY3120-90D Minor 2 SMC-THAILAND Oversea 5,200 Yen
ARBU0022 DB25 ELECTRONIC OUTPUT BOARD NEFE Major 1 NEFE-JAPAN Oversea 6,300 Yen
ARBU0023 MINI SILENCER 1/8 SMC U-1/8-2307 Minor 6 SMC-THAILAND Local 75 BAHT
ARBU0026 CYCLINDER CLIP-DX310 SMC DX-310 Major 2 SMC-THAILAND Local 1,250 BAHT
ARBU0027 BEARING ROD 2-SST20 THK 2-SST20 Major 2 MODIC Local 1,300 BAHT
ARBU0028 HEATERBAND D170 2000W 230V L140 FRETEC 117467 Minor 2 FRETEC Oversea 3,900 Yen
ARBU0030 SLIDING ROLLER BEARING 100X26X40 THK 100X26X40 Major 2 MODIC Local 980 BAHT
ARBU0031 COOLING FILTER FRETEC 85569 Major 2 FRETEC Oversea 4,590 Yen
ARBU0032 SCREW-IN COUPLING L80XM10 FRETEC 66907 Major 2 FRETEC Oversea 2,025 Yen
ARBU0033 MECHANICAL SEAL 12 mm. FRETEC 700237 Major 2 FRETEC Oversea 32,500 Yen

Price CurrencySupplierRef MPO Component Reference Class

ตารางที่ 6.2   ชิ้นสวนอะไหลทดแทนของเครื่องจักร 
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(3) เครื่องมือบํารุงรักษา 
เครื่องมือการบํารุงรักษาที่จะกลาวในหัวขอนี้ เปนเครื่องมือบํารุงรักษาที่มีใชงานใน

หนวยงานบํารงุรักษาของโรงงาน ซ่ึงในปจจุบันเครื่องมอืดังกลาว สวนใหญเปนเครื่องมือที่ใชในการ
ตรวจสอบสภาพและใชในการถอดประกอบเครื่องจกัรตางๆ จากแผนการบํารุงรกัษาเครื่องจักรที่ได
จัดทําขึ้น ในบทที่ 5  จะพบวาทางโรงงานจําเปนทีจ่ะตองเตรียมเครื่องมือการบํารุงรักษา ใหพรอม
สําหรับพนักงานหนวยงานบํารุงรักษา สามารถปฏิบัติงานไดตามแผนที่วางไว ดังน้ันเครื่องมือ
บํารุงรักษานี้ จงึมีความจําเปนท่ีจะตองมกีารดําเนินงาน เพื่อควบคุมดูแลเพื่อใหพรอมอยูเสมอ 

ในตารางที ่6.3  เปนตารางทีแ่สดงถึงรายการเครื่องมือบํารุงรักษาของหนวยงานบํารงุรกัษา 
 ซึ่งในปจจุบันมีรายการเครื่องมืออยูนอย ไมเพียงพอ  การแกไขในเบื้องตนสําหรับกรณีดังกลาว  จึง
ยังจําเปนท่ีจะตองอาศัยรายการเครื่องมืออยูอีกมาก แตถาหากทางโรงงานหมั่นตรวจสอบดูแลเครื่องจักร
ตามแผนงานอยางเครงครดั  ปญหาดานการเกดิเหตุขัดของอยางรนุแรงก็จะลดนอยลง  ทําใหโรงงาน
สามารถลด  คาใชจายในสวนนี้ลดลงได 
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ลําดับ รายการเครื่องมือบํารุงรักษา จํานวน
1 ประแจจับแปบ 3
2 ประแจเลื่อนขนาด 18 นิ้ว 2

ประแจเลื่อนขนาด 12 นิ้ว 2
3 ประแจปากตาย 15
4 ประแจหวาน 13
5 ประแจ L ขนาด  3/6 นิ้ว 2

                            7/32 นิ้ว 1
                            3 มิลลิเมตร 2
                            4 มิลลิเมตร 2
                            6 มิลลิเมตร 2
                            8 มิลลิเมตร 1

6 ตะไบเหล็ก 1
7 ตะไบไม 1
8 สวาน 1
9 หินเจียร 1
10 ตัวดูดสามขา 1
11 ตัวดูดสองขา 1
12 มัลติมิเตอร 2
13 C - CLAMP 2
14 ไขควงแฉก 2

ไขควงแบน 1
ไขควงชุด 1

15 ดาม TAP เกลียว 2
16 เลื่อยไม 1
17 เล่ือยเหล็ก 1
18 เล่ือย JIG SAW 1
19 คอน 2
20 คีมหนีบปากกา 1

คีมจับ 1
คีมตัด 2

21 เหล็กฉาก 1
22 ตัวยิง RIVET 1
23 ตัวถอดหัวฉีด 1
24 ตัวถอดสกรูหัวฉีด 1
25 ตัวหมุนปรับแรงบีบแมพิมพ 1  
ตารางที่ 6.3   จํานวนรายการเครื่องมือบํารุงรักษาในหนวยงานบํารุงรกัษา (ปจจุบัน) 
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6.2.2 การควบคุมขอมูลดานการบาํรุงรักษา 
การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาเปนการดําเนินการ เพื่อใหไดขอมูลมาใชสําหรบัการ

วิเคราะหเรื่องตางๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอยางยิ่งในดานการวางแผนคาดการณและปรับปรุงวธิีการ
ตางๆ ในกจิกรรมการบํารุงรักษา เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะสามารถกระทําได สําหรับ
การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาของเครื่องจักร  ในที่นี้จะเนนการเก็บขอมลู  เพ่ือประโยชน
ทางดานการวางแผนและการปรับปรุงแผนงานที่ไดวางไวของการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ซึ่งไดแก  
การจัดทําทะเบียนประวัติของเครื่องจกัร  การจัดทํารายงานการซอมเครื่องจักร การจัดทํารายงานการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรประจําเดือน นอกจากนี้ยังไดจดัทํา ใบแจงซอม ใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลอืง/
อะไหล ใบสรุปรายการวสัดุสิ้นเปลือง และใบสรปุรายการอะไหลของเครื่องจักร เพื่อใหการ
ดําเนินงานดานการควบคุมขอมูล ดานการบํารุงรกัษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ทะเบียนประวตัิของเครื่องจกัรนั้น จะเปรยีบเหมือนบัตรประจําตัวของเครื่องจกัรแตละตวั 
ซ่ึงพนักงานซอมเครื่องจกัรจําเปนตองบันทึกประวตัิในการเกิดเหตุขัดของทุกครั้ง ตามรายละเอียดใน
แบบฟอรม เพ่ือใชเปนแนวทางในการวิเคราะหอาการ  และใชในการกําหนดแนวทางและวิธกีาร
บํารุงรักษาเครือ่งจักร หรือเพื่อใชเปนแนวทางในการวิเคราะหอาการ เม่ือเครื่องเกดิเหตุขัดของในครั้ง
ตอไป สําหรับตารางที ่6.4  เปนเอกสารแนบแบบฟอรมสําหรับการบันทึกประวตัิของเครื่องจกัร โดย
จัดทําเปนตารางใหพนักงานซอมเครื่องจักรไดบนัทึกรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับการซอมเครื่องจกัรแต
ละตวั  สําหรับในชองรูปแบบของเหตุขัดของ  สาเหตุของเหตุขัดของและผลการซอมนั้น  ผูบันทึก
จะตองพจิารณาใหละเอยีดถีถ่วน  โดยเฉพาะการหาสาเหตุที่แทจริงของเหตุขัดของ  เพื่อประโยชนใน
ดานการแกไขเหตุขัดของที่เกิดขึ้นในลกัษณะเดียวกนัในครั้งตอไป 

นอกจากทะเบยีนประวัติของเครื่องจกัรทีก่ลาวมาแลวน้ัน ทําใหสามารถทราบรายละเอียด
ตางๆของเหตุขัดของที่เกิดขึน้ ซึ่งสามารถที่จะคนหาสาเหตุได ตลอดจนมีการติดตามผลทีเ่กิดขึน้จาก
การซอมเครื่องจักรของพนักงาน สําหรับรายงานการซอมเครื่องจกัรทีแ่สดงไวในตารางที ่6.5  จะเปน
รายงานที่ใชประกอบเปนขอมูลสําหรับหนวยงาน โดยรายละเอียดสวนใหญมีเนื้อหาในดานคาใชจาย
ท่ีเกิดขึ้นจากการซอมเครื่องจักร  เพื่อประโยชนในดานการคํานวณตนทุนการผลิตทีเ่กิดขึน้จาก
เครื่องจกัรนั้นๆ โดยรายงานของการซอมเครื่องจักรทีจ่ัดทําขึ้น เปนเอกสารแบบฟอรมที่จะตองบันทึก
เปนรายเดือน ในแตละเดือนโดยพนักงานในหนวยจะตองบันทึกในใบรายงาน แลวจัดสงใหหัวหนา
ฝายซอมเครื่องจักรเซ็นชื่อกาํกับรบัทราบเพื่อตรวจสอบความถกูตอง แลวจึงนําไปเก็บไวเปนขอมูล
ในขั้นตอไป 

ตารางที ่ 6.6  จะเปนรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดจัดทําขึน้ เพื่อบันทกึผลการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรนั้นๆในแตละเดือน ซึ่งจะทําใหทราบถึงสถานการณการตรวจสอบและกิจกรรม
การบํารุงรักษาที่ไดกําหนดไว 
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สําหรับใบแจงซอม  ใบเบิกรายการวัสดุส้ินเปลือง/อะไหล  ใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลือง 
และใบสรุปรายการอะไหล  เปนแบบฟอรมเอกสารที่จดัทําขึ้น  เพ่ือใชประกอบกับใบทะเบียนประวัติ
และ ใบรายงานการซอมเครือ่งจักร ทั้งนีเ้พื่อใหการดําเนินงานทางดานเอกสารของหนวยบํารุงรักษามี
ความถกูตองแมนยําและสะดวกมากยิ่งขึ้น โดยใบแจงซอมเปนเอกสารที่แจง ใหมีการดําเนินงานใน
การซอมเครื่องจักรนั้นๆ ซึ่งสวนใหญจะเปนการซอมเครื่องจักรทีเ่กิดจากเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซึ่ง
แสดงไวในตารางที ่6.7  ใบแจงซอมเครื่องจักร ( เปนแบบฟอรมของทางโรงงานกรณีศกึษา ท่ีมีใชอยู
ในปจจุบนั ) และใบแจงซอมควรมกีารระบุเลขที่กํากับไวดวย เพ่ือความสะดวกในการทํารายงานการ
ซอมเครื่องจักร เชนในตารางที่ 6.5 

ในสวนของใบเบิกรายการวัสดุส้ินเปลือง/อะไหลนั้น ไดจัดทําขึ้นสําหรับหนวยงาน
บํารุงรกัษาใชเปนเอกสารในการเบกิวัสดุสิ้นเปลือง และอะไหลสําหรับใชงานบํารงุรักษาเครื่องจกัร 
โดยไดแสดงไวในตารางที ่6.8  จากทีก่ลาวมาขางตน  เพ่ือใหการเบิกจายวัสดุส้ินเปลืองและอะไหลมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  และเพื่อไมใหเปนการเบิกรายการตางๆ มากเกินไป  จึงจําเปนที่จะตองมกีาร
ตรวจสอบคลงัวัสดุของหนวยงาน  เพือ่ที่จะไดทราบถึงจํานวนวัสดสุิ้นเปลืองและอะไหลที่มีอยูใน
คลงัวัสดุของหนวยงาน จงึไดจัดทําใบสรุปรายการวัสดุส้ินเปลืองไวในตารางที่ 6.9  และใบสรุป
รายการอะไหลไวในตารางที่ 6.10  โดยไดจัดทําเปนรายเดือน เพื่อความสะดวกและความถกูตองมาก
ยิ่งขึ้น 
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เครื่องจักรหมายเลข   :  ________________________ 

เครื่องจักรประเภท  :  ___________________

เครื่องจักรผลิตชิ้นงานประเภท  :  ___________________

เริ่มใชงานวันที่  _________________

แผนกที่ดูแลรับผิดชอบ  :  _______________________

ลําดับที่ รูปแบบของเหตุขัดของ วันที่ซอม วันที่เสร็จ สาเหตุของเหตุขัดของ อะไหลที่ใช ผลการซอม ผูบันทึก

ทะเบียนประวัติเครื่องจักร

 
ตารางที่ 6.4   เอกสารแบบฟอรมทะเบียนเครื่องจักร 
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ประจําเดือน ________________  พ.ศ. _____________                                          เลขที่ _______________

ลําดับที่ ใบแจงซอมเลขที่ เครื่องจักรหมายเลข วันแจงซอม รายการเหตุขัดของ วันเริ่มซอม วันเสร็จงาน รวมชั่วโมงทํางาน คาใชจายในการทํางาน หมายเหตุ

ผูดําเนินการ ......................................... หัวหนาหนวยซอมเครื่องจักร ................................................

( ............................................... ) ( ............................................... )

รายงานการซอมเครื่องจักร

 
ตารางที่ 6.5   เอกสารแบบฟอรมรายงานการซอมเครื่องจักร 
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Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa Su M T W Th F Sa

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 ด มด ข ขด

ใบรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ประจําเดือน มกราคม 2547

การแกไขปรับปรุง
ผลการบํารุงรักษา

รายการ

กําหนดการทํางาน

 
ตารางที่ 6.6   เอกสารแบบฟอรมรายงานการบํารุงรกัษาเครื่องจักรประจําเดือน มกราคม 2547
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NO. - - -

Equipment  Name : Equipment No : DATE : TIME : SHIFT :
(ชื่อเครื่อง) (เลขท่ีเคร่ือง) (วันท่ี) (เวลา) (กะ)

USER DEPT / SECT TROUBLE  STATE (อาการขัดของ)

PREPARED (ผูจัดเตรียม) CHECKED (ผูตรวจสอบ)

FA  ENG  DEPT

CANCEL SCRAP REPAIR OUTSIDE (GIVE REASON)

TROUBLE  STATE

CAUSE

CAN'T REPAIR IMMEDIATELY (GIVE REASON)  

TREATMENT  RE-ADJUSTMENT CHANGE  SPARE  PART OTHERS (Specify)
DETAIL OF ACTION

Spare Part Name Used Q'ty :

Title MANPOWER
Repair Time
Check  Time TECHNICIAN
Break  Time
Down  Time CHECKER     

CALIBRATION NEED NO  NEED
PREVENTIVE  MAINTENANCE  ITEM  CHANGE NEED NO  NEED
QUALITY  APPROVAL NEED NO  NEED
APPROVED

USER DEPT FA ENG DEPT
APPROVED : APPROVED :

 (Leader Up)  (Sect. Mgr. Up)

DATE : TIME :

TROUBLE & REPAIR  REPORT

RECEIVER :

PERSON

Maker

From To Total (hr.)

Code no

ตารางที่ 6.7   เอกสารแบบฟอรมใบแจงซอมเครื่องจกัร 
(เปนเอกสารของโรงงานกรณีศึกษา ที่มีใชอยูในปจจุบัน) 
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หนวยงานบํารุงรักษา เอกสารเลขที่ ...............................

ผูเบิก  .............................................

วันที่ ...... / ...... / ........

ลําดับ รายการ (ระบุชนิด / ขนาด ) จํานวน ( ช้ิน ) รหัส งานที่ใช 

..........  อนุมัติ                         ........ ไมอนุมัติ เพราะ ...............................................................

ลงชื่อ  ............................................... หัวหนาหนวยบํารุงรักษา

จายของแลว                                     ลงช่ือ ..............................................................  พนักงานคลังวัสดุ

                                                         ลงช่ือ ..............................................................  หัวหนาแผนกคลังวัสดุ

                                                         ลงช่ือ ..............................................................  ผูเบิก / ผูรับ

หมายเหตุ

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

ใบเบิกวัสดุสิ้นเปลือง / อะไหล

ตารางที่ 6.8   เอกสารแบบฟอรมใบเบกิวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหลของหนวยงานการบํารุงรักษา 
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ประจําเดือน  ..................................   พ.ศ.  .......................

ลําดับ รหัส รายการ ( ระบุรุน / ขนาด ) ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย ยอดรวม

ลงชื่อ   ......................................................... พนักงานคลังวัสดุ

ใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลือง

แผนกคลังวัสดุ

 
ตารางที่ 6.9   เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลืองของแผนกคลังวัสด ุ

 
 
 
 
 
 



  120

ประจําเดือน  ..................................   พ.ศ.  .......................

ลําดับ รหัส รายการ ( ระบุรุน / ขนาด ) ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย ยอดรวม

ลงชื่อ    ......................................................     พนักงานคลังวัสดุ

แผนกคลังวัสดุ
ใบสรุปรายการอะไหล

 
ตารางที่ 6.10   เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการอะไหลของแผนกคลังวัสด ุ
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บทที่ 7 
 

การวัดผลงานการบํารุงรักษา 
 
 การวัดผลงานการบํารุงรักษาของเครื่อง PRESSING ประเภท TAP-1RII ซึ่งไดจากการ
วิเคราะหขอมูลและวดัผลการบาํรงุรกัษาดวยคาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร  อัตราการเดินเครื่อง
และประสิทธภิาพการเดินเครื่อง โดยการนําขอมูลดังกลาวกอนการใชแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัร 
ในชวงเดือนมกราคม ป 2546 ถึงเดือนธันวาคม ป 2546  มาเปรียบเทยีบวดัผลกับขอมูล หลังการใช
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั ในชวงเดือนมีนาคม ป 2547 ถงึเดือนมถิุนายน ป 2547  การ
วัดผลจากขอมลูตามเวลาดังกลาวนี้จะใชคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คาอัตราการเดินเครื่อง 
และประสิทธภิาพการเดินเครื่องจักร  
 การวัดผลดังกลาวขางตน เปนการวัดผลการบํารุงรักษาที่ไมยุงยาก และสามารถนําไป
ปฏิบัติไดงาย โดยการวัดผลดวยคาดังกลาวตอไปนี ้

1. อัตราการขัดของของเครื่องจักร 
2. คาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร ( Overall Equipment Effectiveness : OEE ) 
3. อัตราการเดินเครื่อง (Availability) 
4. ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance) 
ซึ่งภายหลังจากการวัดคาตางๆที่ไดกลาวมาแลวท้ัง  4  อยาง เราจะทําการวิเคราะหถึง

คาใชจายตางๆท่ีตองสูญเสียไปในระหวางการทําการปรับปรุง ซึ่งจะอยูในหัวขอที่ 7.3 ในรูปของ
การประเมินคาใชจายตางๆที่เสียไปในชวงการปรับปรุง ซึ่งสวนใหญแลวมูลคาเพียงเล็กนอยและ
เปนคาใชจายปกติที่ตองเกดิขึ้น เชน คาใชจายในการฝกอบรม จะเปนคาใชจายตายตัวอยูตลอด ใน
ทุกๆป ที่ตองสูญเสียไปกับการฝกอบรม เพียงแตในท่ีนี้เรามุงเนนไปที่หลักสูตรการบํารุงรักษา
เครื่องจกัร  เพือ่ใหเกิดประโยชนกับชางเทคนิคโดยตรง  

การวัดคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรในชวงทําการปรับปรุงนั้น เราจะสรุปถึง
คาใชจายในดานบุคลากร  คาใชจายดานการฝกอบรม  คาใชจายดานเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การบํารุงรักษาเครื่องจกัร  คาใชจายในสวนของการสํารองอะไหล  คาใชจายในสวนของอะไหลท่ีจัด
เปลี่ยนในชวงการทําการปรับปรุงระบบการบํารุงรกัษาเครื่องจักร ซึ่งคาใชจายทั้งหมดเปนเพยีงสวน
นอย เนื่องจากมีการจัดทําในสวนตางๆไวแลว ในสวนของการศึกษานี้ เพียงแตมีการจดัการใหเปน
ระบบและมีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น  
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เดือน เวลาทั้งหมด เวลาทํางาน อัตราการ อัตราการขัดของ อัตราการปรับ

( ป 2546 ) ของเครื่องจักร ของเครื่องจักร เวลาบํารุง เวลาเครื่องจักร เวลาปรับเครื่อง บํารุงรักษา ของเครื่องจักร เครื่องและอื่นๆ

(ชม.) (ชม.) รักษา (ชม.) ขัดของ (ชม.) และอื่นๆ (ชม.) (%) (%) (%)

630 540.56 - 67.87 21.57 - 10.77 3.42

เวลาเครื่องจักรหยุด (ชม.)

มกราคม

ถึง

 ธันวาคม

 ตารางที่ 7.1   อัตราการขัดของของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII , กอนการปรับปรุง 
 

เดือน เวลาทั้งหมด เวลาทํางาน อัตราการ อัตราการขัดของ อัตราการปรับ

( ป 2547 ) ของเครื่องจักร ของเครื่องจักร เวลาบํารุงรักษา เวลาเครื่องจักร เวลาปรับเครื่อง บํารุงรักษา ของเครื่องจักร เครื่องและอื่นๆ

(ชม.) (ชม.) (ชม.) ขัดของ(ชม.) และอ่ืนๆ(ชม.) (%) (%) (%)

มีนาคม 630 516.53 38.01 61.04 14.42 6.03 9.69 2.29

เมษายน 630 543.50 29.92 44.76 11.82 4.75 7.11 1.88

พฤษภาคม 630 566.64 26.02 28.02 9.32 4.13 4.45 1.48

มิถุนายน 630 569.84 24.63 27.29 8.24 3.91 4.33 1.31

เวลาเครื่องจักรหยุด (ชม.)

 ตารางที่ 7.2   อัตราการขัดของของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII , หลังการปรับปรุง 
   

7.1 อัตราการขัดของของเครื่องจักร 
ตารางที่ 7.1  และ 7.2  เปนตารางแสดงอัตราการขดัของของเครือ่งจักร PRESSING 

ประเภท TAP-1RII โดยคิดเปนเปอรเซ็นตในการเปรยีบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรงุ 
โดยเวลาท้ังหมดของเครื่องจักรหลังการปรับปรุงจะเปนผลรวมของเวลาทํางานของเครื่องจักร เวลา
เครื่องจกัรชํารดุขัดของ และเวลาบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมไปถึงเวลาปรับเครื่องและอื่นๆ ขอมูล
ทางดานเวลานํามาจากการรวบรวมในใบรายงานการซอมเครื่องจกัร ใบรายงานการผลิต และใบ
รายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร สวนขอมูลเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักรนํามาจากเวลาทีใ่ชในการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรประจําวัน ประจําเดอืน และประจาํป เมื่อนําขอมูลตางๆ มาบนัทึกลงในตาราง
และคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักร จะพบวา ชวงกอนการปรับปรุงระบบการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัรจะมีอัตราการขัดของสูงถึง 10.77%  แตเมื่อนําแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจักรมาปรับปรุง
และประยุกตใชกับเครื่องจักร จะพบวาเครื่องจักรมีอัตราการขัดของ ในเดือนมนีาคม  เมษายน  
พฤษภาคม  มิถุนายน ป 2547  เทากับ  9.69   7.11   4.45 และ  4.33  ตามลาํดับ จะเห็นไดวา 
เครื่องจกัรมแีนวโนมของอตัราการขัดของลดลง 

ในสวนของเวลาการปรับเครื่องจักรจะเหน็วาเวลาที่ใชในการปรับเครื่องลดลง เนือ่งจาก
ความถีใ่นการจัดปรับลดลงตามการลดลงของความถี่ของการขัดของ  ( กลาวในหัวขอ 7.3.3  ความถี่
ของการขัดของ)  การจัดปรบัเครื่องจกัรนี้เปนความรับผดิชอบของพนกังานฝายผลติ  
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เดือน อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

( ป 2546 ) (%) (%) (%) (%)

89.22 96.15 99.70 85.53

มกราคม

ถึง

 ธันวาคม

 ตารางที่ 7.3   ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII , กอนการปรับปรุง  
 

เดือน อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

( ป 2547 ) (%) (%) (%) (%)

มีนาคม 89.69 97.28 99.70 86.99

เมษายน 92.54 97.87 99.70 90.30

พฤษภาคม 95.36 98.38 99.70 93.53

มิถุนายน 95.49 98.57 99.70 93.84

 ตารางที่ 7.4   ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII , หลังการปรับปรุง  
 

7.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ตารางที่ 7.3  และ 7.4  เปนตารางแสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร PRESSING 

ประเภท TAP-1RII กอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรุง โดยขอมูลดานเวลารวบรวมมาจากใบ
รายงานการผลิต ใบรายงานการซอมเครือ่งจักร และใบรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร จากตาราง
ดังกลาว จะแสดงใหเห็นวาในชวงกอนการปรับปรุงนั้น ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เทากับ 
85.53 เปอรเซ็นต  แตเมื่อไดนําแผนการบาํรุงรกัษาเครือ่งจักรมาปรับปรงุและประยุกตใชกับเครื่องจกัร 
จะพบวาเครื่องจักรมีประสิทธิผลโดยรวมในชวงเดือนมนีาคม  เมษายน  พฤษภาคม  มิถุนายน ป 
2547  มีคาเทากับ 86.99   90.30   93.53 และ 93.84 เปอรเซ็นต ตามลําดับ จะเห็นไดวาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรมแีนวโนมเพิ่มขึ้น   
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เวลาทํางาน เวลาบํารุงรักษา เวลาเครื่องจักร เวลาปรับเครื่อง อัตราการขัดของ ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร เคร่ืองจักร ขัดของ และอื่นๆ ของเครื่องจักร ของเครื่องจักร

(ชม.) (ชม.) (ชม.) (ชม.) (%) (%)

กอนการปรับปรุง 540.56 - 67.87 21.57 10.77 85.53

มีนาคม 2547 516.53 38.01 61.04 14.42 9.69 86.99

เมษายน 2547 543.50 29.92 44.76 11.82 7.11 90.30

พฤษภาคม 2547 566.64 26.02 28.02 9.32 4.45 93.53

มิถุนายน 2547 569.84 24.63 27.29 8.24 4.33 93.84

ชวงเวลา

 ตารางที่ 7.5   อัตราการขัดของและประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII 
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 รูปท่ี 7.1   กราฟแสดงอัตราการขัดของ 
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รูปที่ 7.2   กราฟแสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 
7.3 การเปรียบเทียบในเชิงวิเคราะห 

จากตารางที่ 7.5 ตารางแสดงอัตราการขัดของ และประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
PRESSING ประเภท TAP-1RII  และในรูปที่ 7.1 กราฟแสดงอัตราการขัดของของเครื่องจกัร 
PRESSING ประเภท TAP-1RII  และในรูปที่ 7.2  กราฟแสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
PRESSING ประเภท TAP-1RII  เมื่อทําการพิจารณาเปรียบเทียบ จะพบวาอัตราการขัดของของ
เครื่องจกัรหลงัการปรับปรุงอยูในอัตราที่ลดลง สวนประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร หลังการ
ปรับปรุงมีอัตราท่ีเพิ่มขึน้ ซึ่งแสดงถึงแนวโนมท่ีมกีารปรับปรุงไปในทิศทางที่ดีขึ้น  

ในสวนการเปรียบเทียบตอไปนี้ เปนการเปรียบเทียบคาใชจาย จํานวนครั้งและเวลา
ขัดของ (เฉพาะจุดสําคญั) รวมไปถึงการสาํรองอะไหล กอนและหลังการปรับปรุงระบบบํารุงรกัษา 
ซ่ึงขอมูลในอดีตบางตัวไมมคีวามชัดเจน อันเนื่องมาจากการขาดระบบการจัดเก็บขอมูลที่ดี ทําใหการ
เปรยีบเทียบยังมีขอบกพรองอยู อยางไรก็ตามหัวขอที่นํามาเปรยีบเทียบนี้ก็ยังสามารถพิจารณาได จาก
คาแนวโนมหลังจากการปรบัปรุงระบบบาํรุงรักษาเครื่องจักรวามีอัตราที่สูงขึ้นหรือลดลง 

7.3.1 คาใชจายในการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

คาใชจายในการดําเนินการบาํรุงรักษานั้น  สามารถแบงการพิจารณาเปรียบเทียบไดดงันี ้
7.3.1.1 คาใชจายดานบุคลากร โดยหมายถึงพนกังานบํารุงรกัษาที่จะทําหนาที่ในการ

ปฏิบัติงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งคาใชจายในดานบุคลากรนี้ในทางปฏิบัติแลวจะไมเกิดขึน้  
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เนื่องจากไดมอบหมายใหพนักงานซอมเครื่องจักรเปนผูดําเนินการปฏบิัติงาน โดยไดจัดแผนงานและ
ตารางการปฏบัิติงานแกพนักงานซอมเครือ่งจักร เพือ่ปฏิบัติงานบาํรุงรักษาควบคูกันไป โดยไม
กระทบกระเทอืนตองานซอมเครื่องจกัรทีเ่ปนงานประจาํ 

7.3.1.2 คาใชจายดานการฝกอบรม การฝกอบรมแกพนักงานซอมเครื่องจักรท่ีทํา
หนาท่ีบํารุงรักษานั้น  เพื่อใหความรูและเสริมทักษะแกพนักงาน  ซึ่งจะทําใหพนักงานมีความชัดเจน
และเชี่ยวชาญตอการบํารุงรกัษา  การฝกอบรมนั้นไดดาํเนินการภายในโรงงาน  โดยวิศวกรในแผนก
เปนผูรับผดิชอบในการอบรมกอนการปฏิบตัิงาน และในระหวางการปฏิบัติงานไดมีการติดตามผลการ
ปฏิบัติงาน และเสริมทกัษะแกพนักงาน เพ่ือใหการปฏิบัตงิานมีความถูกตองและรวดเรว็ ดังนั้นคาใชจาย
ในการฝกอบรมแกพนักงานจึงเกิดขึ้นนอยมาก เนื่องจากเปนการฝกอบรมภายในโรงงาน และสอนจาก
บริเวณทีพ่นักงานปฏิบัติงานจรงิเปนหลกั 

7.3.1.3 คาใชจายดานเครื่องมืออุปกรณ เครื่องมือ และอุปกรณ ในการบํารุงรกัษาที่ได
จัดเตรียมตามตารางที่ 6.3  ซึ่งสวนใหญเปนเครื่องมือพืน้ฐานสําหรับบํารุงรักษาเครือ่งจักร ที่สามารถ
นํามาใชรวมกบังานซอมเครือ่งได  สิ่งสําคัญคือการควบคุมดูแล เพ่ือใหเครื่องมือมีความพรอมอยู
เสมอ  ซ่ึงมีเพียงสวนนอยเทานั้น ที่จะตองดําเนินการจัดหาเพิ่มเติม ดงันั้นคาใชจายสําหรับเครือ่งมือ 
และอุปกรณ จงึถือวาเปนสวนนอยเชนเดยีวกัน 

7.3.1.4 คาใชจายดานการสํารองอะไหล การสํารองอะไหล จะตองจดัเตรยีมใน
ปริมาณที่เหมาะสม  เพื่อใหเพียงพอและรองรับตอการขดัของของเครือ่งจักรได  ดังนั้นจึงมีคาใชจาย
สําหรับการจัดเตรยีมอะไหลสํารองนี ้

7.3.1.5 คาใชจายในสวนของอะไหล อุปกรณ ช้ินสวนของเครื่องจกัรทีจ่ดัเปลีย่น
ในชวงหลังการปรับปรุงระบบการบํารุงรกัษาเครื่องจักร คาใชจายท่ีเกิดขึ้นเพียงเลก็นอยจึงไมนํามา
พิจารณา สวนคาใชจายกอนทําการปรับปรงุไมมีการเก็บบันทึกขอมูลไว 

 

7.3.2 คาใชจายในการซอมเครื่องจกัร  

คาใชจายในการซอมเครื่องจกัร สามารถพิจารณารายละเอียดและขอเปรียบเทียบดังตาราง
ท่ี 7.6  และ ตารางที่ 7.7 
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คาใชจายโดยเฉลี่ย

NO.25 NO.26 NO.27 NO.28 NO.29 NO.30 NO.31 NO.34 NO.40 NO.41 NO.45 (บาท)

มกราคม 2546 2,815.50 5,725.25 3,425.00 2,025.00 2,816.50 3,816.25 4,860.00 2,316.50 2,255.00 3,298.00 3,378.00 3,339.18

กุมภาพันธ 2546 2,360.25 6,039.00 2,625.50 3,850.00 4,325.25 3,204.00 3,275.00 2,810.00 3,990.00 2,250.00 2,565.00 3,390.36

มีนาคม 2546 3,865.00 3,297.50 3,760.25 4,246.75 4,432.50 2,836.25 4,615.75 3,057.00 3,450.00 2,560.00 2,195.50 3,483.32

เมษายน 2546 2,874.00 5,237.25 3,120.00 2,314.50 1,520.00 2,389.00 2,013.50 3,177.00 2,760.25 2,285.00 2,559.75 2,750.02

พฤษภาคม 2546 2,980.00 1,755.50 3,130.00 2,975.25 2,250.00 2,875.50 3,368.25 2,547.00 2,037.50 3,486.00 4,132.50 2,867.05

มิถุนายน 2546 4,140.00 2,299.50 2,976.00 2,663.75 3,331.50 1,905.75 4,560.00 2,622.00 2,068.50 3,670.25 2,196.00 2,948.48

กรกฎาคม 2546 2,787.25 4,993.50 2,037.50 2,614.50 2,725.00 1,674.50 2,897.50 3,195.00 2,610.00 1,905.50 5,732.50 3,015.70

สิงหาคม 2546 1,530.00 3,531.00 2,190.00 3,145.25 2,674.25 2,871.00 3,015.50 3,820.00 3,415.00 3,640.50 2,374.00 2,927.86

กันยายน 2546 3,342.00 2,485.00 3,190.00 3,520.00 3,018.50 3,072.00 3,378.25 1,688.25 3,650.00 2,350.25 2,587.25 2,934.68

ตุลาคม 2546 3,740.00 3,609.25 3,017.50 2,780.00 3,235.25 2,845.00 1,980.00 2,017.50 2,516.50 2,494.50 1,550.25 2,707.80

พฤษจิกายน 2546 2,640.00 5,327.75 2,822.00 4,650.50 3,214.50 3,308.00 2,115.00 2,357.00 3,080.25 1,530.00 2,641.25 3,062.39

ธันวาคม 2546 1,816.50 1,266.50 2,684.00 3,840.00 3,365.00 2,835.00 3,560.00 2,682.00 4,332.00 2,733.50 2,916.50 2,911.91

34,890.50 45,567.00 34,977.75 38,625.50 36,908.25 33,632.25 39,638.75 32,289.25 36,165.00 32,203.50 34,828.50 36,338.75

2,907.54 3,797.25 2,914.81 3,218.79 3,075.69 2,802.69 3,303.23 2,690.77 3,013.75 2,683.63 2,902.38 3,028.23

รวม

เฉลี่ย

เดือน หมายเหตุ
คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท)

ตารางที่ 7.6   คาใชจายในการซอมเครื่องจกัร (กอนการปรับปรุง) 
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คาใชจายโดยเฉลี่ย

NO.25 NO.26 NO.27 NO.28 NO.29 NO.30 NO.31 NO.34 NO.40 NO.41 NO.45 (บาท)

2,907.54 3,797.25 2,914.81 3,218.79 3,075.69 2,802.69 3,303.23 2,690.77 3,013.75 2,683.63 2,902.38 3,028.23

มีนาคม 2547 2,793.50 3,381.00 2,586.50 2,630.00 2,314.50 3,465.00 2,489.00 2,316.75 2,661.00 2,370.50 2,687.00 2,699.52

เมษายน 2547 2,884.00 2,755.50 1,845.00 1,380.00 2,653.00 2,184.25 2,210.00 2,192.50 2,065.00 1,885.00 1,630.00 2,153.11

พฤษภาคม 2547 1,960.50 1,648.50 2,060.00 1,595.50 1,537.00 1,367.75 1,784.50 1,643.00 1,997.50 1,320.00 1,746.25 1,696.41

มิถุนายน 2547 2,164.25 1,281.00 1,905.50 2,017.75 1,732.25 2,042.00 1,621.50 1,877.25 2,244.50 1,965.50 2,016.50 1,897.09

กอนการปรับปรุง

หลังการปรับปรุง

ชวงเวลา
คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท)

หมายเหตุ

ตารางที่ 7.7   การเปรยีบเทียบคาใชจายในการซอมเครื่องจักรกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
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จากตารางที่ 7.7  แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายในการซอมเครื่องจกัรกอนการปรบัปรุง
และหลังการปรับปรุง พบวากอนการปรับปรุงมีคาใชจายในการซอมเครื่องจักรเทากับ 3,028.23 บาท 
หลังจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัร คาใชจายในการซอมเครื่องจักรในเดือนมนีาคม  
เมษายน  พฤษภาคม  มถินุายน ป 2547  มีคาเทากับ  2,699.52   2,153.11   1,696.41   1,897.09   บาท 
ตามลําดับ  จากขอมูลของคาใชจายในการซอมเครื่องจักรที่แสดงออกมานั้น ทําใหเห็นไดวา คาใชจาย
ในการซอมเครื่องจักรหลังจากการปรับปรงุระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรมีแนวโนมท่ีลดลง 

7.3.3 ความถี่ของการขัดของ 
ความถี่ของการขัดของ หมายถึง จํานวนครั้งของการขดัของท่ีเกิดขึ้นในแตละชวงเวลาวา

มีจํานวนเทาไร ในทีน้ี่จะแสดงเฉพาะจดุที่มีความถี่ของการขัดของสูง และแสดงแนวโนมความถี่ของ
การขัดของหลงัจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครือ่งจักร 

มีนาคม 2547 เมษายน 2547 พฤษภาคม 2547 มิถุนายน 2547

ความถี่ เวลา ความถี่ เวลา ความถี่ เวลา ความถี่ เวลา

(ครั้ง) (นาที) (ครั้ง) (นาที) (ครั้ง) (นาที) (ครั้ง) (นาที)

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT 17 1,575 16 1,240 15 815 8 670

ชุดจายผงแทนทาลั่ม 7 228 7 190 6 230 5 315

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT 13 375 7 295 7 205 4 180

ชุดอุปกรณไฟฟา 17 1,015 15 840 10 295 5 285

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม 10 92 9 63 2 54 1 67

หัวขอ

 
  ตารางที่ 7.8   ความถี่ของการขัดของ (หลังการปรับปรุง) 

จากตารางที ่7.8  แสดงความถี่ของการขัดของหลังการปรบัปรงุ พบวาความถีข่องการขัดของ
น้ันมีแนวโนมที่ลดลง ซึ่งในชวงแรกของหลังการปรับปรงุในเดือนมีนาคม ป 2547  ยังคงมีความถี่
ของการขัดของสูงอยู แตหลงัจากเดือนเมษายน  พฤษภาคม  มถิุนายน ป 2547  ความถีข่องการขัดของ
มีแนวโนมลดลงอยางเห็นไดชัด  ซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยาง
เหมาะสม 

7.3.4 เวลาการขัดของและผลผลติ 
ในตารางที่ 7.9 แสดงการวิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจักรและผลผลิตตอเดือน ซึ่ง

แสดงการเปรยีบเทียบกอนและหลังการปรบัปรุง พบวากอนการปรบัปรุง เวลาการขัดของของ
เครื่องจกัรอยูในอัตราสูงและผลผลิตอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงภายหลังทําการปรับปรุง พบวาเวลาการขัดของ
ของเครื่องจักรลดลง และผลผลิตอยูในเกณฑสูงขึ้น  
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หนวย : ชั่วโมงสายการผลิต

เวลาทั้งหมด ผลผลิต

ของเครื่องจักร เวลาทํางาน เวลาปรับเครื่อง เวลาหยุดของ เวลาบํารุง เวลาขัดของ รอซอม ซอม (ชิ้น)

(ชม.) ของเครื่องจักร และอื่นๆ เครื่องจักร รักษา

กอนการปรับปรุง 630 540.56 21.57 67.87 - 67.87 12.23 55.64 2,025,878

หลังการปรับปรุง

มีนาคม   2547 630 516.53 14.42 99.05 38.01 61.04 17.25 43.79 1,935,820

เมษายน   2547 630 543.50 11.82 74.68 29.92 44.76 11.67 33.09 2,036,897

พฤษภาคม   2547 630 566.64 9.32 54.04 26.02 28.02 8.64 19.38 2,123,619

มิถุนายน   2547 630 569.84 8.24 51.92 24.63 27.29 6.52 20.77 2,135,612

เวลาหยุดของเครื่องจักร ขัดของดานเครื่องจักรเวลาเครื่องจักร
เครื่อง PRESSING

ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 7.9   การวิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจักรและผลผลิต ตอเดือน (เปรยีบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง) 
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บทที่ 8 
 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลติตัวเก็บประจซุึ่งเปนโรงงานตัวอยาง พบวา การ
จัดการดานการบํารุงรกัษาเครื่องจักร สวนใหญยังไมมกีารจัดการทีด่ ี ท้ังนี้เนื่องจากการบํารงุรกัษา
เครื่องจกัรจะกระทําก็ตอเมื่อเครื่องจักรอุปกรณ เกิดการชํารุดเสียหายแลวเทานั้น นอกจากนั้นการ
ปฏิบัติงานของชางที่ทําหนาที่บํารุงรักษาเครื่องจักร  จะทําการบํารุงรักษาโดยอาศัยประสบการณ 
และความคุนเคยจากการซอมเครื่องจกัร อีกทั้งเครื่องจกัรมกีารทํางานอยางตอเนื่องโดยปราศจากการ
บํารุงรักษา อันเนื่องมาจากปริมาณการผลิตและการวางแผนการผลิต การขาดการวิเคราะหขอมูล หรือ
ขาดการนําระบบเอกสารมาใชและบนัทึกในการปฏิบัติงาน รวมไปถงึการขาดการใหความสําคัญตอ
งานบํารุงรักษาเครื่องจกัร ปญหาทั้งหมดดังกลาว ที่มีผลกระทบตอการผลติโดยตรงของโรงงาน
ตัวอยาง เนือ่งจากอตัราการขัดของเครื่องจักรมีแนวโนมสูงขึ้น ดังนั้นจึงไดทําการศึกษารวบรวม
ขอมูลในอดีต  และไดจัดทาํวิธกีารปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือลดอัตราการขัดของ
และเพิ่มผลผลติ 

จากตารางที่ 7.5  รูปที่ 7.1  และรูปที่ 7.2  จะแสดงถึงการเปรียบเทียบของอัตราการ
ขัดของและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง โดยมี
รายละเอียดดังนี้  
 - อัตราการขัดของของเครื่องจกัรกอนทําการปรับปรุง 10.77% ภายหลังทําการ
ปรับปรุงอัตราการขัดของของเครื่องจกัร ในเดือนมถิุนายน ป 2547 อยูที่ 4.33%  ซึ่งแสดงใหเห็นถงึ
แนวโนมของอัตราการขัดของลดลง 
 - ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจกัรกอนทาํการปรบัปรุง 85.53% ภายหลงัทํา
การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร ในเดือนมิถุนายน ป 2547 อยูที่ 93.84% ซึ่งแสดงให
เห็นถึงแนวโนมของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรที่เพิ่มขึ้น 

ซึ่งเปนผลมาจากการนําระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรมาปรับปรุงและประยกุตใช  โดยมี
รายละเอียดขั้นตอนของการปรับปรุงดังนี้ 

การรวบรวมขอมูล 

รวบรวมขอมูลของจุดตรวจสอบทั้งหมดของเครื่องจักร โดยขอมูลเหลานี้ไดมาจากคูมือ
เครื่องจักร  การวิเคราะหจากใบรายงานการซอม  และชางที่ดูแลรับผิดชอบ ซึ่งมีประสบการณ
มากกวา 3 ปขึน้ไป 
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รวบรวมขอมูลความถี่ของการตรวจสอบของเครื่องจักรในแตละจุด โดยขอมูลไดมาจาก
คูมือเครื่องจักร  การวิเคราะหจากใบรายงานการซอม  และชางที่ดแูลรับผดิชอบซ่ึงมีประสบการณ
มากกวา 3 ปขึน้ไป 

การจัดทําแผนการบํารุงรักษา 

แผนบํารุงรกัษาระยะยาว  ( 5  ป ) 
แผนบํารุงรกัษาระยะกลาง  ( ประจําป ) 
แผนบํารุงรกัษาระยะส้ัน  ( ประจําเดือน) 
แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
แผนการหลอลื่น 
การจัดทํามาตรฐานการบํารงุรักษา 

มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ 
มาตรฐานการหลอลื่น 
มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ 
การควบคุมการบํารุงรกัษา 

จัดทําตารางการทํางานของชางบํารุงรักษาเครื่องจักร 
จัดทําตารางอะไหลสํารอง 
จัดทําประวัติเครื่องจักร  ใบรายงานการซอมและใบรายงานการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

 
8.1 สรุปผลกอนและหลังการนําแผนการบาํรุงรกัษามาประยกุตใช พรอมประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 

 กอนการปรับปรุง  ผลการปฏิบัติงาน : 
- อัตราการขัดของเทากับ  67.87  ช่ัวโมง หรอื 10.77% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  85.53%
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนมีนาคม ป 2547   ผลการปฏบิัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  61.04  ชั่วโมง หรอื  9.69% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  86.99% 
 

ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล
1.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรขาดทักษะและ 1.  เพิ่มการอบรมถึงวิธีการทํางานแกชางบํารุง 1.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรมีทักษะและความ

ความชํานาญในการบํารุงรักษาเครื่องจักร รักษาเครื่องจักรเปนระยะๆ เชี่ยวชาญ ในการปฏิบัติงานมากยิ่งขึ้น
2.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรขาดทัศนคติที่ดี 2.  เพิ่มการอบรมถึงความสําคัญของงาน 2.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรมีความกระตือรือรน
ตอแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เปลี่ยนไป บํารุงรักษาเครื่องจักร ในการปฎิบัติงานเมื่อทราบถึงความสําคัญของงาน

3.  จุดตรวจสอบสวนใหญไมสามารถ 3.  ประสานงานกับฝายผลิตอยางใกลชิด เพื่อ และยังสามารถลดการขัดของของเครื่องจักรลงได
ตรวจสอบได การวางแผนงานรวมกัน 3.  ทําใหสามารถตรวจสอบตามจุดตางๆได
4.  การจัดเตรียมอะไหลยังไมมีความพรอม 4.  ประสานงานกับฝายจัดซื้ออยางใกลชิด มากขึ้น

4.  มีการติดตามอะไหลอยางใกลชิด เพื่อเกิดการ
เรงรัดในการจัดสง

ตารางที่ 8.1   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนมีนาคม ป 2547 
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนเมษายน ป 2547   ผลการปฏบิัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  44.76  ชั่วโมง หรอื  7.11% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  90.30% 

 
ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล

1.  การบํารุงรักษาไมมุงเนนจุดที่มีการ 1.  เพิ่มความละเอียด และรอบคอบในการ 1.  จุดที่มีอาการขัดของบอยๆ ไดรับการตรวจสอบ

ขัดของบอยๆ ตรวจสอบ อยางละเอียดและรอบคอบ
2.  จุดตรวจสอบสวนใหญไมสามารถ 2.  ประสานงานกับฝายผลิตอยางใกลชิด เพื่อ 2.  สามารถตรวจสอบไดเกือบทุกจุดถึงแมจะเลย
ตรวจสอบได การวางแผนงานรวมกัน เวลาที่วางแผนไว

3.  การจัดเตรียมอะไหลยังไมมีความพรอม 3.  ประสานงานกับฝายจัดซื้ออยางใกลชิด 3.  อะไหลสวนใหญมีการจัดเก็บในสโตรและมี
การควบคุมอยางเขมงวด

ตารางที่ 8.2   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนเมษายน ป 2547 
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนพฤษภาคม ป 2547   ผลการปฏิบัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  28.02  ชั่วโมง หรอื  4.45% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  93.53% 
 

ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล

1.  การขัดของเกิดขึ้นในจุดเดิม 1.  เพิ่มความละเอียดถี่ถวนในการตรวจสอบ 1.  จุดที่มีอาการขัดของบอยๆ ไดรับการตรวจ
และจุดตรวจ อยางละเอียด รอบคอบมากยิ่งขึ้น และมีการ

ทบทวนถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นของจุดที่มีการขัดของ

บอยๆ

ตารางที่ 8.3   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนพฤษภาคม ป 2547 
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนมถิุนายน ป 2547   ผลการปฏบิัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  27.29  ชั่วโมง หรอื  4.33% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง   จักรเทากับ  93.84% 

 
ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล

1.  การขัดของเกิดขึ้นในจุดเดิม แตแนวโนม 1.  จัดเตรียมอะไหลสําหรับตําแหนงที่มีการ 1.  อะไหลสําหรับจุดที่มีการขัดของบอยๆ จะมี

ลดลง ขัดของใหพรอมอยูเสมอ และเสนอตอผูเกี่ยวของ การเตรียมพรอมอยูตลอดเวลา รวมไปถึงการ
เพื่อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักร ควบคุมยอดคงเหลือในสโตร

ตารางที่ 8.4   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนมิถุนายน ป 2547 
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เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 
 

เวลาทั้งหมด เวลาทํางาน เวลาบํารุง เวลาปรับ เวลา อัตราการ ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร ของเครื่องจักร รักษา เครื่องและ ขัดของ ขัดของ ของเครื่องจักร

(ชม.) (ชม.) (ชม.) อื่นๆ (ชม.) (ชม.) (%) (%)

กอนการปรับปรุง 630 540.56 - 21.57 67.87 10.77 85.53

มีนาคม 2547 630 516.53 38.01 14.42 61.04 9.69 86.99

เมษายน 2547 630 543.50 29.92 11.82 44.76 7.11 90.30

พฤษภาคม 2547 630 566.64 26.02 9.32 28.02 4.45 93.53

มิถุนายน 2547 630 569.84 24.63 8.24 27.29 4.33 93.84

ชวงเวลา

 
ตารางที่ 8.5   เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอนและหลังการปรับปรุง 
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จากรายละเอียดในตารางที่ 8.5  ขางตน ทําใหทราบไดวาในระหวางการนําแผนการ
บํารุงรักษาไปประยุกตใชน้ัน ยังพบขอบกพรองในทางปฏิบัติอยูหลายประการ เชน การขาด
ทักษะทางชาง การตรวจสอบไมครบถวน ความไมพรอมของอะไหล รวมไปถึงความไม
ละเอยีดในการตรวจสอบอุปกรณและจุดตรวจ จึงทําใหอัตราการขัดของและอัตราการทํางานยัง
ไมเปนที่นาพอใจ หลังจากการแกไขขอบกพรองในดานตางๆ เชน การใหความรูและเพิ่มทักษะ
แกชาง การประสานงานระหวางแผนก และการชี้ใหเห็นถึงความสําคัญของงานบํารุงรักษา
เครื่องจกัร จงึทําใหอัตราการขัดของและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมแีนวโนมทีด่ีขึ้น 
จนกระทั่งอยูในเกณฑคงที่ในเดือนมิถุนายน ป 2547  สาเหตุท่ีทําใหอัตราขัดของและ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรคงทีน่ัน้ เกดิจากชิน้สวนของอุปกรณบางตวัไมสามารถทํา
การบํารุงรักษาได โดยมีผลมาจากความบกพรองของชิ้นสวนนั่นเอง และรวมไปถึงความ
บกพรองของชิ้นสวนท่ีสึกหรอเสียหาย โดยถือวาเปนเรือ่งปกติในการทํางานของเครือ่งจักร ซึ่ง
มีทางแกไขไดโดยการจัดเตรียมอะไหลใหมีความพรอม และการใชเวลาในการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรใหนอยที่สุด รวมไปถึงการหาวิธกีารปรับปรงุดานอื่นๆ ทีจ่ะทําใหอัตราการขัดของ
นอยลงไปอีก 
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8.2 ขอเสนอแนะ 
จากการปรับปรุง โดยใชระบบบํารุงรักษาเครื่องจกัรกับ เครื่องจกัร PRESSING 

ประเภท TAP-1RII โดยมีผลของอัตราการขัดของนอยลง และอัตราการผลิตเพิ่มขึ้น แต
อยางไรก็ตามการปรับปรุงนี้เปนเพียงพืน้ฐานและแนวทาง เพ่ือสามารถนําไปปรับปรุงและ
เพิ่มประสิทธภิาพในการผลติตอไป สําหรับขอเสนอแนะนั้นผูวจิัยมีความเห็นวาควรจะมกีาร
ดําเนินการตอไป  ดังนี ้

1. แผนการบํารุงรักษาที่เสนอแนะ จะตองมีการดําเนินงานที่ตอเนื่องตลอดทั้ง
ระบบ เนื่องจากการดําเนินงานที่ไมตอเนื่อง  ทําใหสงผลกระทบตอการดําเนินงานโดยรวม
และจะกอใหเกิดอัตราการขัดของเพิ่มขึ้น 

2. แผนการบํารุงรักษาควรจะตองมีการปรับปรุงแกไขใหมปีระสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ตามความเหมาะสม เพื่อใหสอดคลองกับสภาพตางๆ ของเครื่องจกัร 

3. พนักงานควรไดรับการอบรมอยูเสมอ เพ่ือเพิ่มทักษะในการปฏบิัติงานใหทันตอ
เทคโนโลยีที่การเปลี่ยนแปลง รวมถึงเสริมสรางทัศนคติที่ดี ตอการปฏิบัติงานบํารุงรักษา
เครื่องจกัร 

4. ควรสรางขวัญและกําลังใจใหกับบุคลากรทุกระดับ เพื่อสรางความสามัคคีและ
ความรวมมือในการปฏิบัติงานรวมกนั 
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ภาคผนวก  ก 
-  แผนผังแสดงกระบวนการผลิตในขั้นตอนตางๆ 

              ของโรงงานกรณีศึกษา 
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TA Powder Pressing

TA Pellet Sintering

Pellet Assembly 

Dielectric Layer Formation

MnO2 Formation

Gr Coating

Ag Paste Coating

In-process Inspection 

Lead Terminal Connection

Resin Molding

Marking

Aging & Heat Treatment

In-process Inspection 

Lead Forming

Electrical Inspection 

Carrier Taping

Final Inspection

Finish Good

กระบวนการอัดขึ้นรูปตัวเก็บประจุและ

กระบวนการเผาที่อุณหภูมิสูง เพื่อใหเม็ดงานแข็งตัว

และคงคาความเสถียรทางไฟฟาไว

ในกระบวนการ Pellet Assembly เปนการเชื่อมเม็ดงานเขากับแผน

 Aluminum ใหเม็ดงานมีตัวยึด เพื่อสงตอไปยังกระบวนการตอไป

กระบวนการทางสารเคมี

เมื่อใหเม็ดงานเกิดคาความจุทางไฟฟา

และจบดวยการตรวจวัดคาความจุทาง

ไฟฟาตามมาตตราฐานที่กําหนดไว

กระบวนการหอหุมเม็ดงานดวยเรซ่ิน

และการพิมพขนาดความจุทางไฟฟาลงบนผิวเม็ด

และอบดวยความรอน และการตรวจวัดคาไฟฟาสถิตยภายในเม็ด

งานตามมาตราฐานที่กําหนดไว

กระบวนการพับช้ินงานใหเขารูป 

และทําการตรวจสอบคาตางๆทางไฟฟา และ 

บรรจุใสพลาสติกที่ออกแบบมาโดยเฉพาะพรอมซีลปด และ

ทําการตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย

 
 

ตารางที่ ก.1   แผนผังแสดงกระบวนการผลิตในขั้นตอนตางๆของโรงงานกรณีศกึษา 
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รายละเอียดของกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุ มีดวยกันดงันี้ 
ก. ขั้นตอนการเตรียมผง  TANTALUM 
นําผง TANTALUM มาผสมกับ ORGANIC BINDER ขั้นตอนนี้ ทําเพื่อชวยในขั้นตอน

การ PRESSING ซึ่งเปนขั้นตอนตอไปหรือกลาวอีกนยัหนึ่งวา การเตรียมผง TANTALUM นี้ ชวยทํา
ใหเกิดการไหลตัวของผง TANTALUM ดีขึ้นและเพิ่มความแข็งแรงของการ PRESSING 

ข. ขั้นตอนการ  PRESSING  
ผง TANTALUM ท่ีถูกเตรยีมไวแลวน้ัน จะถกูนํามาอัดใหเปนรูปราง โดยมี TANTALUM 

WIRE  ติดอยู และ TANTALUM WIRE  น้ีจะถูกนําไปใชเปนขั้วบวก 
ค. ขั้นตอนการ  SINTERING 
เมื่อไดช้ินงานที่อัดขึ้นรูปในสวน TANTALUM แลว นํามาเผาที่อุณหภมูิสูงภายใตสญูญากาศ

จุดมุงหมายของขั้นตอนนี้ ไมใชเพียงแตขจัด BINDER ใหหลุดออกไปเทาน้ัน แตยังทําใหเหลอื
เพียงแตผง TANTALUM ท่ีบริสุทธิ์เพียงอยางเดยีวและจากการเผาของกอนอัด TANTALUM น้ี ทํา
ใหเกิดโครงสรางเหมือนหินภูเขาไฟซึ่งมลีกัษณะเปนรพูรุน 

ง. ขั้นตอนการทาํ  PELLET ASSEMBLY  
นําเม็ดงาน TANTALUM ที่ไดภายหลังจากการขั้นตอน SINTERING มาเชื่อมติดกบัแผน

อลูมิเนยีม (ALUMINUM HOLDER) โดยมีการจาํกัดระยะหางของชิ้นงาน เพราะถาระยะหางหรือ
ขนาดความกวางยาวของชิ้นงานไมเทากนัจะมผีลเสียในการทําในขั้นตอนอื่นๆ การติดชิ้นงานลงบน
แผนอลูมิเนียมนี้ ทําเพื่อความสะดวกและงายตอการหยิบจับชิ้นงานที่จะทําในขัน้ตอนตอไป 

จ. ขั้นตอนการทาํ  DIELECTRIC LAYER FORMATION 
นําแผนอลูมิเนยีมที่มีช้ินงานติดอยูมาใสเขากับ BATCH และจุมชิน้งานลงในสารละลาย

ฟอสฟอริกและจายกระแสไฟโดยใหคาคงที่ในชวงระหวางการจุมชิ้นงานลงในสารละลายฟอสฟอริก 
หลังจากที่ทําปฏิกริิยาทางเคมีเสร็จสมบูรณแลว ช้ินงาน TANTALUM ออกไซดจะถกูสรางขึ้นบนผวิ
ของ PELLET ขั้นตอนนี้เปนการทําโครงสรางเบื้องตนของ TANTALUM CAPACITORS 

ฉ. ขั้นตอนการทาํ  MnO2  FORMATION 
หลังจากทําขั้นตอน DIELECTRIC LAYER FORMATION  แลวใหนาํชิ้นงานมาจุมลงใน

สารละลายแมงกานีสไนเตรตภายใตอุณหภูมิที่คงท่ี ขั้นตอนนี้ทําเพื่อใหสารละลายซึมเขาไปในทุก
สวนของชิ้นงาน หลังจากจุมและอบใหแหงจนไดจํานวนครั้งตามความตองการแลวใหนําช้ินงานไป
เขาขั้นตอนของ RE-ANODIZATION และขั้นตอน RE-ANODIZATION น้ีทําเพื่อซอมแซมขั้นตอน
ของ TANTALUM ออกไซดและหลังจากทํา RE-ANODIZATION แลวใหนําช้ินงานไปลางดวยน้าํที่
ควบคุมอุณหภมูิที่เราเรียกขั้นตอนการลางนีว้า “PURE WATER CLEANING” การลางดวยน้ําของ
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ขั้นตอนนี้เปนการลางสารละลายฟอสฟอรกิที่ไมตองการออกหลังจากลางดวยน้ําแลวใหทําการอบให
แหงดวยอุณหภูมิคงที่อีกครัง้ 

ช. ขั้นตอนการทาํ  Gr  COATING 
หลังจากขั้นตอนการลางแลว ใหนําช้ินงานมาชุบสารละลาย GRAPHITE ในปรมิาณที่

พอเหมาะและตอจากนัน้นําไปอบในอณุหภูมิที่คงที่ ขั้นตอนนี้เปนการลดความตานทานซึ่งยังชวยทํา
ใหเปนขั้วลบ และนอกจากนี้ยังชวยทําใหเกิดการตดิแนนของ SILVER PASTE ในขั้นตอนตอไป ให
ดียิ่งขึ้น 
 เมื่อผานขั้นตอน GRAPHITE แลว ใหนําชิ้นงาน ไปชุบสารละลาย GRAPHITE ผสมกับ 
RESIN ในปริมาณทีพ่อเหมาะ หลังจากนั้นนําไปอบในอุณหภูมิท่ีคงที่ สวนความแตกตางระหวาง 
GRAPHITE และ GRAPHITE PASTE น้ัน GRAPHITE PASTE จะมีความตานทานสูงกวา 
GRAPHITE ธรรมดาและ GRAPHITE PASTE ยังชวยทําใหเกิดการแข็งตัวดีขึน้ และหลังจากอบให
แหงแลวยังเปนการชวยปองกันแรงกระแทกภายนอกดวย 

ซ. ขั้นตอนการทาํ  Ag - PASTE COATING 
 หลังจากผานขัน้ตอน GRAPHITE PASTE BAKING นําช้ินงานนี้ไปชุบสารละลาย 
SILVER ซึ่งผสมกับ RESIN แลว ชุบในปริมาณพอเหมาะและนําไปอบในอุณหภูมิที่คงที่ และขั้นตอน
น้ีชวยทาํตัวนําขั้วไฟฟา 

ฌ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้ เปนการเช็คตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน ที่ผานขั้นตอนดังที่กลาวมาแลว

ตอนตน เหตุผลสําหรับการตรวจสอบคาทางไฟฟาที่จดุนี้เปนการงายเพราะวายังเปนช้ินงานทีย่งัไม
ครบขั้นตอนสมบูรณ (SEMI FINISHED PRODUCTS) ขั้นตอนนี้ทําเพื่อชวยคัดชิ้นงานที่เสียทางดาน 
C , LC , TAN δ  ออกเพื่อที่จะไดไมตองเสียเวลาทํางานทีเ่สียตอไปเรื่อยๆ 

ญ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD TERMINAL CONNECTION 
เริ่มตนจากการทํารอยบาก ซ่ึงมีรอยบาก 2 ชนิดคือ รอยบากใหญและรอยบากเลก็ รอยบาก

เล็กนี้ใชสําหรบัการ WELDING (บัดกรี, เชื่อม)  สวนรอยบากใหญสําหรับหักแผนอลูมิเนยีมออก
หลังจากขั้นตอน TERMINAL CONNECTION 
 ขั้นตอนแรกจะติดชิ้นงาน ( PELLET ) เขากับแผน LEAD FRAME  ซึ่งเปนดานขัว้ลบดวย 
CONDUCTIVE GLUE และจะเชื่อม LEAD WIRE ของชิ้นงานเขากับขาของแผน LEAD FRAME 
ดวยหัวเชื่อม ซึ่งเปนดานขัว้บวก และจะทาํการหักแผนอลูมิเนยีมออก หลังจากติดชิน้งานเขากับแผน 
LEAD FRAME แลว จัดวาเปนขั้นตอนทีส่ําคัญที่สุด เพราะความผิดพลาดในขั้นตอนนี้ไมเพยีงแตทาง
รูปรางภายนอกที่เห็น  แตขอสําคัญจะมผีลเสียทางดาน SHORT CURCUITED และการนําทางไฟฟา 
( IMPROPER OPENING ) นอกจากทีก่ลาวมาแลวน้ียังจะมผีลเสียทางดานการ MOLDING คือการ
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หลอทํารูปราง เพราะมผีลกระทบไปถึงแทน DIE ของการ MOLDING เสีย ยกตัวอยางเชนถาจํานวน
กาวมากเกินไปทําใหความหนาของชิ้นงานมากขึ้น และชิ้นงานซึ่งแข็งมากขึ้นจะไปกระทบแทน DIE 
ทําใหแทน DIE เสียได นัน่ก็หมายความวาตองเสียเงินในการซอมหรืองานตองหยุดชะงักไปชัว่คราว
ขณะรอแทน 

ฎ. ขั้นตอนการทาํ  RESIN MOLDING 
หลังจากผานขัน้ตอนการโคทติ้งแลว นําช้ินงานมาหลอใหเปนรูปราง โดยขั้นตอนแรกให

นํา CARRIER ที่มีช้ินงานเรยีงใสเรียบรอยแลว มา PREHEATED และหลังจาก PREHEATED 
CARRIER แลว นํา CARRIER ท่ีมีช้ินงานไปวางบนแทน DIE และใสกอน RESIN สีดําซึ่งผานการ 
PREHEATED มาแลวเชนกัน ใหใสลงท่ีสวนบนของแทน DIE และทําการ MOLDING ดวยการกด 
PLUNGER เพื่อใหเกิดการกระจายตัวของ RESIN เปนการทํารูปรางโดยการ MOLDING นี้ทําเพื่อ
งายตอการใชงานสําหรับลูกคา 

ฏ. ขั้นตอนการทาํ  MARKING 
เปนขั้นตอนการทําใหเกดิขัว้โดยการตัด LEAD FRAME ที่ไมตองการ ทางดานขั้วลบออก 

เพื่อที่จะเตรยีมทําขั้นตอนของ AGING เพราะจะไดไมมีการลดัวงจร เมื่อเวลาจายกระแสไฟเขาที่
ช้ินงานและทําการพิมพช่ือผลิตภณัฑ คาโวลตและใชพิมพ เพ่ือบอกวาดานไหนเปนดานขัว้บวกหรือ
ดานขั้วลบ การพิมพน้ีใชซิลเวอรเพลสเปนหมึกพิมพและใชแผนโลหะเปนแมพิมพ 

ฐ. ขั้นตอนการทาํ  AGING & HEAT  TREATMENT 
ขั้นตอนการ AGING น้ีเปนการคัดเลือกชิ้นที่เสียออกจาก SHORT CIRCUIT และเพื่อ

รักษาคุณลักษณะทางไฟฟาใหคงที่ ในชวงเริ่มตนนําแผนซิงคฟลมวางทับบนแผนช้ินงานซึ่งเปนดาน
ขั้วลบเรยีงอยูใน AGING JIG และวางทบัดวย SPONGE MATCH อีกครั้งหนี่งจากนั้นทําการจาย
กระแสไฟฟาที่ช้ินงานโดยใหคา VOLTAGE เทากับจํานวน VOLTAGE ที่พิมพบนตัว CAPACITORS 
ท่ีอุณหภูม ิ125 องศาเซลเซยีดเปนเวลา 5 ชม. และทําการ AGING อีกครั้งหนึ่ง โดยการจายกระแสไฟฟา
ไปที่ช้ินงานอีกครั้งหนึ่งโดยใหคา VOLTAGE มากกวาจํานวน VOLTAGE ท่ีพิมพบนตัว CAPACITORS 
โดยการคูณดวย 1.3 ที่อุณหภูมิ 85 องศาเซลเซียดประมาณ 3-15 ชม. อันนี้ขึ้นอยูกับชนิดของ 
CAPACITORS  

ในขั้นตอนนี้ ไดรวมถึงการอบของการพิมพบนตัว CAPACITORS ไปดวยเพราะวาใน
ขั้นตอนการพมิพไมมีการอบทําใหแหง จึงตองมีการระมัดระวังมากเวลาจับชิ้นงานที่ขั้นตอนนี้เพราะ
จะทําใหตวัพิมพบน CAPACITORS ลบออกได 

ฑ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้เปนการตรวจเช็คชิ้นงานภายนอกดวยสายตา ตรวจดรููปรางของ CAPACITORS 

เพื่อเช็คดูความสมบูรณของการ MOLDING และการพิมพ 
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ฒ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD FORMING 
ขั้นตอนนี้เปนการตดัขาของ LEAD FRAME ออกสําหรับทําเปนขั้วบวกและขั้วลบและพับ

ขาซ่ึงเปนสวนของ LEAD FRAME ที่เหลือจากการตัด พับใหเปนรูปรางลักษณะคลายตวั U การตัดขา
ของ LEAD FRAME นี้ตองจํากัดขนาดความกวางยาวของขาเพื่อปองกนัการมีปญหาเวลาพับขา 

ณ. ขั้นตอนการทาํ  ELECTRICAL INSPECTION 
ขั้นตอนนี้ทําการตรวจเช็คคาคุณลกัษณะทางไฟฟาของคา C , LC , TAN δ  โดยขั้นตอนนี้

ทําการตรวจเชค็ทุกชิ้นงานไมใชระบบการสุมตัวอยาง 
ด. ขั้นตอนการทาํ  CARRIER TAPING 
หลังจากเสร็จสมบูรณจากขัน้ตอนการทํา CAPACITORS แลวใหนํา CHIP TANTALUM 

CAPACITORS มาบรรจุใสลงในมวนเทปและซีลปดหลังจากบรรจลุงในมวนเทปแลว มวนเทปนี้
แบงเปน 2 สีคอื มวนสีขาวและสีชมพูจะแตกตางกันตรงทิศทางการบรรจุของ CAPACITORS 

ต. ขั้นตอนการทาํ  FINAL INSPECTION 
ใหทําการตรวจเช็คคา C , LC , TAN δ  อีกครั้งหนึ่งดวยเครื่องคอมพิวเตอร ขั้นตอนนี้ใช

การสุมตวัอยาง 
ถ. ขั้นตอนการทาํ  FINISH GOOD 
หลังจากการบรรจุช้ินงานลงในมวนเทปแลว ใหทําการตรวจเช็คดโูดยการใชเครื่องตรวจดู

ทิศทางการบรรจวุามีการวางผิดดาน วางสลบัขั้ว วางตะแครงหรือมีการบรรจุตางชนดิของ CAPACITORS 
แตใสในมวนเทปเดียวกันหรือไม ถาพบวามีการบรรจุผิดพลาดใหทําการแกไข และสลับเปลี่ยน
ช้ินงานใหถกูตองและซีลปดเหมือนเดิม ก็จะไดช้ินงานที่สมบูรณพรอมทําการจัดสงตอไป 
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ภาคผนวก  ข 
 - รายชื่อเครื่องจักรที่ใชในการผลิตตัวเก็บประจุ 
 - รายชื่อเครื่องจักรที่ใชในขัน้ตอนการอัดขึ้นรูปเม็ดงาน 
  (PRESSING PROCESS) 
 - เวลาการขัดของของเครื่องจักร PRESSING 
  ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 - เวลาที่ใชในการจัดปรับเครื่องจักร PRESSING 
  ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 - เวลาทํางานของเครื่องจักร PRESSING 
  ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
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ตารางที่ ข.1   รายช่ือเครื่องจกัรทีใ่ชในการผลิตตัวเก็บประจ ุ
 

รายช่ือเคร่ืองจักร จํานวนเครื่องจักร เวลาทํางานของเครื่องจักร

(เครื่อง) (ชม. / วัน)
Pressing 50 20.25
Sintering 6 22
Pellet Assembly 38 21
Dielectric Layer Formation 25 18
MnO2 Formation 32 19.5
Gr Coating 5 21
Ag Paste Coating 3 18
Lead Terminal Connection 41 21
Resin Molding 31 19.5
Marking 46 21
Aging&Heat Treatment 34 21
Lead Forming 16 18
Electrical Inspection 24 18
Carrier Taping 32 21
Final Inspection 27 21  
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ตารางที่ ข.2   รายชื่อเครื่องจกัรทีใ่ชในขัน้ตอนการอัดขึน้รูปเมด็งาน (PRESSING PROCESS) 
ตารางที่ 1/2 

เครื่องจักรหมายเลข ประเภทของเครื่องจักร ผลิตชิ้นงานประเภท อัตราการผลิต OEE

(วินาที/ชิ้น) (%)
1 DIE SET P 35 90.16
2 DIE SET P 35 89.43
3 DIE SET P 35 90.51
4 DIE SET P 35 92.67
5 4HD ROTARY A, B2 15 89.17
6 DIE SET P 35 90.13
7 DIE SET P 35 90.75
8 4HD ROTARY A, B2 15 88.65
9 4HD ROTARY A, B2 15 89.30
10 4HD ROTARY A, B2 15 89.42
11 4HD ROTARY A, B2 15 90.73
12 1HD ROTARY C, D 55 87.80
13 1HD ROTARY C, D 55 87.46
14 1HD ROTARY C, D 55 89.43
15 4HD ROTARY A, B2 15 89.71
16 4HD ROTARY A, B2 15 90.37
17 4HD ROTARY A, B2 15 89.55
18 4HD ROTARY A, B2 15 90.23
19 1HD ROTARY C, D 55 88.97
20 1HD ROTARY C, D 55 89.67
21 1HD ROTARY C, D 55 89.12
22 1HD ROTARY C, D 55 89.75
23 1HD ROTARY C, D 55 88.60
24 4HD ROTARY A, B2 15 90.87
25 TAP-1RII J 40 86.61  
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ตารางที่ 2/2 

เครื่องจักรหมายเลข ประเภทของเครื่องจักร ผลิตชิ้นงานประเภท อัตราการผลิต OEE

(วินาที/ชิ้น) (%)
26 TAP-1RII J 40 80.13

27 TAP-1RII J 40 86.34

28 TAP-1RII J 40 84.25

29 TAP-1RII J 40 87.28

30 TAP-1RII J 40 85.82

31 TAP-1RII J 40 85.67

32 4HD ROTARY A, B2 15 90.87
33 4HD ROTARY A, B2 15 91.03
34 TAP-1RII J 40 86.93

35 DIE SET P 35 91.03
36 DIE SET P 35 90.52
37 DIE SET P 35 91.03
38 4HD ROTARY A, B2 15 92.14
39 4HD ROTARY A, B2 15 91.63
40 TAP-1RII J 40 85.61

41 TAP-1RII J 40 84.59

42 1HD ROTARY C, D 55 87.40
43 1HD ROTARY C, D 55 90.12
44 1HD ROTARY C, D 55 89.47
45 TAP-1RII J 40 87.78

46 DIE SET P 35 92.47
47 DIE SET P 35 90.15
48 DIE SET P 35 92.63
49 DIE SET P 35 94.65
50 DIE SET P 35 95.54  
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ตารางที่ ข.3   เวลาการขัดของของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 

เวลาขัดของ
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. โดยเฉลี่ย (ชม.)

25 63.18 59.65 62.20 71.80 64.55 71.45 67.35 72.80 68.52 70.15 63.17 59.33 66.18

26 96.69 93.46 95.61 112.05 106.58 91.74 93.72 96.55 94.60 91.25 98.60 95.72 97.21

27 61.35 58.52 63.15 70.85 73.55 75.45 62.10 64.30 63.75 64.25 61.33 63.14 65.15

28 81.43 85.16 75.50 74.35 80.57 80.36 76.40 83.17 75.04 79.42 77.14 78.55 78.92

29 59.15 59.08 58.15 56.32 56.05 57.15 56.09 58.70 57.65 58.82 60.94 59.22 58.11

30 69.27 68.52 69.55 72.14 71.03 73.15 69.47 65.83 63.44 66.75 65.14 68.60 68.57

31 67.40 67.50 67.22 67.03 67.17 66.87 66.84 67.35 68.10 68.15 67.43 67.18 67.35

34 52.16 53.65 50.18 49.83 51.27 48.66 50.33 51.75 59.62 55.68 53.34 54.10 52.55

40 62.50 61.59 58.25 61.08 63.23 60.44 61.56 59.98 58.17 60.60 62.45 62.70 61.05

41 71.67 76.84 80.15 72.84 75.05 74.36 75.60 70.87 72.10 74.73 74.06 72.73 74.25

45 57.52 60.36 65.87 62.48 58.33 53.47 56.47 60.22 58.43 54.71 57.56 53.39 57.23

หมายเลขเครื่อง
ชั่วโมงที่เครื่องจักรเสียในแตละเดือน ป 2546 ( หนวยเปน ชั่วโมง )
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ตารางที่ ข.4   เวลาทีใ่ชในการจัดปรับเครื่องจักร  PRESSING ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 

เวลาจัดปรับ

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. โดยเฉลี่ย (ชม.)
25 15.85 16.32 16.54 16.75 15.87 17.20 16.74 16.23 17.11 16.44 16.70 16.50 16.52
26 26.10 26.74 26.50 26.44 26.20 26.75 25.98 26.41 26.60 26.12 27.02 26.75 26.47
27 18.75 19.14 19.36 18.92 19.24 19.65 19.17 19.25 19.13 19.22 20.14 19.47 19.29
28 19.02 18.84 18.47 18.20 18.35 18.60 18.29 20.15 18.96 18.31 18.86 18.63 18.72
29 20.57 20.45 20.33 20.72 20.68 20.46 19.84 20.22 20.65 20.27 20.32 20.14 20.39
30 19.12 18.93 19.45 19.04 18.62 18.85 19.38 19.10 18.82 19.87 19.56 19.04 19.15
31 21.15 21.26 20.94 21.53 20.92 21.51 21.78 21.50 20.95 21.24 21.31 21.67 21.31
34 28.27 28.61 28.13 27.80 28.07 28.12 27.74 28.12 28.43 27.82 28.15 28.57 28.15
40 28.36 27.85 28.02 28.14 27.57 27.23 27.41 27.86 27.65 28.47 28.51 28.46 27.96
41 21.07 21.34 21.17 20.88 21.37 21.12 20.90 21.44 20.87 21.34 21.78 21.14 21.20
45 18.36 17.96 18.19 17.90 18.05 17.77 17.74 18.16 18.30 18.17 18.22 18.47 18.11

หมายเลขเครื่อง
ชั่วโมงที่ใชในการจัดปรับเครื่องจักรในแตละเดือน ป 2546 ( หนวยเปน ชั่วโมง )

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 155 

ตารางที่ ข.5   เวลาทํางานของเครื่องจกัร  PRESSING ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 

เวลาทํางาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. โดยเฉลี่ย (ชม.)
25 550.97 554.03 551.26 541.45 549.58 541.35 545.91 540.97 544.37 543.41 550.13 554.17 547.30
26 507.21 509.80 507.89 491.51 497.22 511.51 510.30 507.04 508.80 512.63 504.38 507.53 506.32
27 549.90 552.34 547.49 540.23 537.21 534.90 548.73 546.45 547.12 546.53 548.53 547.39 545.57
28 529.55 526.00 536.03 537.45 531.08 531.04 535.31 526.68 536.00 532.27 534.00 532.82 532.35
29 550.28 550.47 551.52 552.96 553.27 552.39 554.07 551.08 551.70 550.91 548.74 550.64 551.50
30 541.61 542.55 541.00 538.82 540.35 538.00 541.15 545.07 547.74 543.38 545.30 542.36 542.28
31 541.45 541.24 541.84 541.44 541.91 541.62 541.38 541.15 540.95 540.61 541.26 541.15 541.33
34 549.57 547.74 551.69 552.37 550.66 553.22 551.93 550.13 541.95 546.50 548.51 547.33 549.30
40 539.14 540.56 543.73 540.78 539.20 542.33 541.03 542.16 544.18 540.93 539.04 538.84 540.99
41 537.26 531.82 528.68 536.28 533.58 534.52 533.50 537.69 537.03 533.93 534.16 536.13 534.55
45 554.12 551.68 545.94 549.62 553.62 558.76 555.79 551.62 553.27 557.12 554.22 558.14 553.66

ชั่วโมงเครื่องจักรในแตละเดือน ป 2546 ( หนวยเปน ชั่วโมง )
หมายเลขเครื่อง
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 ภาคผนวก  ค 
 - วิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจกัร 
 - อายุการใชงานเฉลี่ยของชิน้สวนเครื่องจักร 
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ตารางที่ ค.1   วิเคราะหเหตุขัดของของเครือ่งจักร 
ตารางที่ 1/4 

ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดฐานของเครื่องจักร

1 ฐานรองเครื่องจักร สกปรก รอยขูดขีด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการทําความสะอาด A

แนวราบไมไดระดับ สกรู ชิ้นสวนหลุดหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1 FIXED PLATEN แทนยึด DIE SET เอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 MOVABLE PLATEN แทนยึดเอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เสียงดัง บุชสึกหรอ ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

3 TIE BARS AND LINKS ขาด แตกหัก ตั้งไมไดศูนย น็อตยึดหลวม แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ฝด เคลื่อนที่ไมสะดวก ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

4 DIE CLAMPING สั่นสะเทือน ไมไดระนาบ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 EJECTOR CYLINDER กระทุงชิ้นงานไมได หัก แกนกระทุงไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

รั่ว ซึม ซีล โอริงฉีกขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

6 SAFETY DOOR ชํารุดไมทํางาน บานพับเสีย แมเหล็กยึดหลุด แตกหัก เสียหาย เปด - ปด แรงเกินไป C

7 LUBRICATING DEVICE รั่ว ซึม สายน้ํามันแตก โดนกระแทก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1 HOPPER สั่นสะเทือน น็อตหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 SCREW AND CYLINDER ขาด ชํารุด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

สกรูไมหมุน เกลียวสึกหรอ ขันเกลียวไมถูกตอง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
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ตารางที่ 2/4 
ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

3 NOZZLE แตกหัก ชํารุด โดนกระแทก สัมผัสตลอดเวลา แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

อุดตัน ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการปองกันฝุนละออง E

รั่ว ซึม เกลียวรูดเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เปาลมไมได ทอลมแตก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 INJECTION CYLINDER รั่ว ซึม บุชสึก ซีลและโอริงขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

กําลังอัดไมเพียงพอ โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 NOZZLE SHIFT รั่ว ซึม ซีล โอริงขาด บุชสึกหรอ แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

CYLINDER อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

คดงอ แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปดทํางานผิดจังหวะ B

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1 DRIVING MOTOR ไหม เสียงดัง ลัดวงจร รับภาระมาก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

สั่นสะเทือนมาก แกนคด รับภาระมาก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 CAM เสียงดัง สั่นสะเทือนมาก สึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 SUPPORT CAM FOLLOWER เสียงดัง สั่นสะเทือนมาก สึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 CLUTCH BRAKE เสียงดัง สั่นสะเทือนมาก สึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

หยุดไมตรงตําแหนง ตั้งไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
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ตารางที่ 3/4 
ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดอุปกรณไฟฟา

1 PUSH BUTTON SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

2 CIRCUIT BREAKER อุปกรณไมทํางาน หนาสัมผัสละลายติดกัน ไหม แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไฟรั่ว สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 CONTROL SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ไฟไหม แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

อารคไมดี ฝุนละออง สกรูหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 LIMIT SWITCH สกปรก ฝุนละออง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ทํางานบกพรอง ตั้งระยะมากเกินไป เสื่อม การติดตั้งไมถูกตอง D

ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย ทํางานผิดจงัหวะ C

5 PROXIMITY SWITCH ทํางานบกพรอง ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

6 CONTROL AMP อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

7 INJECTION CONTROLLER วงจรไมทํางาน TIMER, RELAY, LS หรือ แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

CONTROL SWITCH

8 DIGITAL METER วงจรไมทํางาน ตัวตานทานเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

9 POWER SUPPLY UNIT ไมทํางาน ฟวสขาด ตอสายไฟผิด BREAKER เสีย แตกหัก เสียหาย ชางซอมบกพรอง D

10 ELECTROMAGNETIC อารคไมดี หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการตรวจเชค็สภาพ A

11 CONTACTORS เสีย ไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

12 PILOT LAMP ไมทํางาน หลอดขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
ตนเหตุของการขัดของ
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ตารางที่ 4/4 
ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

13 TIMER ไหม รับภาระมากเกินไป แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไมทํางาน ฝุน ผงแทนทาลั่ม ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

14 TRANSFORMER อุปกรณไมทํางาน ขดลวดขาด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1 CAM ชํารุด น็อตยึดหลุดไมไดศูนย เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 PULLEY ชํารุดเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี ไมไดศูนย เสื่อม ชางซอมบกพรอง D

3 SLIDING BEARING แตก เสียงดัง สกปรก เสียดสี เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 TIMING BELT แตก ฉีกขาด เสียดสี แรงกระแทก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 MOTOR ไหม เสียงดัง ลัดวงจร รับภาระมาก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

6 MICRO SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ฝุนละออง แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

7 CYLINDER / VALVE UNIT รั่ว ซึม ซีล โอริงขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

8 PROXIMITY SWITCH ชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

9 OPTICAL SENSOR ชํารุด แตกหัก ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

10 CAM ROLLER เสียดสี แรงกระแทก เสียดสี แรงกระแทก เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

11 LIGHT GUIDE ชํารุด สกปรก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

12 CONTROL VALVE คาง อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
หมายเหตุ A  =  การขาดการบํารุงรักษาเครื่องจกัร B  =  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

  C  =  การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธ ี D  =  การซอมเครื่องจกัรไมดี E  =  การออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรไมไดมาตรฐาน  
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ตารางที่ ค.2   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร 
ตารางที่ 1/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME
- ฐานรองเครื่องจักร Y5
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ M6
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม M6
2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด M1
- Bearing M1

- Housing M1
- Grease fitting M1

- Cylinder M1
3. TIE BARS AND LINKS
- Tie bar M6

- Bolt Stop Link Pin M6
- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด M3

- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด M3
- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด M3

4. DIE CLAMPING
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Clamp Unit W
- Bolt ของหัวกากบาท ที่ Clamp Cylinder M6

- Bolt ของสวนตอตัวเสื้อที่ Clamp Cylinder M6
- Die Clamp Unit Y1

- Packing Y5
- Gasket Y5  
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ตารางที่ 2/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

- Dust Sealer Y5
- U-Packing Y5
- Scraper Y5

- Slipper Seal Y5
- O-Ring Y5

- Slide Ring Y5
- Dust Seal Y5
5. EJECTOR CYLINDER

- Packing Y5
- Gasket Y5

- Dust Seal Y5
- U-Packing Y5

- O-Ring Y5
- Scraper Y5
- Piston Seal Y5

- Teflon Seal Y5
6. SAFETY DOOR
ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. HOPPER

- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม W
- บริเวณฐาน Hopper D
- Hopper M3

2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head M6

- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล D  
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ตารางที่ 3/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

3. NOZZLE

- ทอลม เปาเม็ดงาน M1
- Plasticizing Cylinder M6

- Plasticizing Screw M6
- Slotted nut M6

- ฐานยึด Nozzle M6
4. INJECTION CYLINDER
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Injection Unit W

- ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches W
- Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange M6

- Packing Y5
- Gasket Y5

- Dust Seal Y5
- U-Packing Y5
- Piston Ring Y5

- O-Ring Y5
- Guide rail M6

- Yoke M6
- Screw connector W

5. NOZZLE SHIFT CYLINDER
- Bolts เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder M6
- Packing Y5

- Gasket Y5
- Dust Seal Y5

- U-Packing Y5
- Screw connector W  
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ตารางที่ 4/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1. DRIVING MOTOR Y1
2. CAM Y1

4. CLUTCH BRAKE M6
ชุดอุปกรณไฟฟา

1. PUSH BUTTON SWITCH W
2. CIRCUIT BREAKER M1
3. SELECTOR SWITCHES W

4. CONTROL SWITCH M1
5. LIMIT SWITCH

- Limit switch M3
- สายไฟและชนวน M3

6. PROXIMITY SWITCH
- หนาสัมผัส M1
7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส M1
8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board M1
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม M6

- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม M6
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม M6
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม M6

- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม M6
- วงจรการทํางานของแผงควบคุม Y1

9. DIGITAL METER M6
10. POWER SUPPLY UNIT M3  
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ตารางที่ 5/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

11. ELECTROMAGNETIC Y1
12. CONTACTORS Y1
13. PILOT LAMP Y1

14. TIMER Y5
15. TRANSFORMER

- แรงดันไฟ Y5
16. ชุดอ่ืนๆ

- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด M6
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร M6

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม
1. CAM Y5
2. PULLEY Y5

3. SLIDING BEARING Y1
4. TIMING BELT Y1

5. MOTOR Y5
6. MICRO SWITCH W

7. CYLINDER / VALVE UNIT Y5
8. PROXIMITY SWITCH W

9. OPTICAL SENSOR W
10. CAM ROLLER M1
11. LIGHT GUIDE M3

12. CONTROL VALVE Y5  
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ตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษา 
MAINTENANCE ANALYSIS-MTBF 

FREQUENCY AND PLANNING 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

(1) C : CLEAN (3) I : INSPECTION 
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP   F : FUNCTION CHECK 
 Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT (4) A : ADJUSTMENT 
(5) Re : REPLACEMENT 

ตารางที่ 1/5 

D/T W/T M/T Y/T

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร - - I3 -

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ - - A6 -

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม - - A6 -

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt1

- Bearing Lt6 Re1

- Housing I1,Lr6

- Grease fitting Lt I1

- Cylinder I1

3. TIE BARS AND LINKS

- Tie bar I6

- Bolt Stop Link Pin A6

- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt3 Re5

- Link Bush 2 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt3 Re5

- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด Lt3 Re5

MTBF-FREQUENCY
รายการ

 
 

ตารางที่ ค.3   วิเคราะหการบํารุงรักษาเครือ่งจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 
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ตารางที่ 2/5 
4. DIE CLAMPING

- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Clamp Unit A6

- Bolt ของหัวกากบาท ที่ Clamp Cylinder A6

- Bolt ของสวนตอตัวเส้ือที่ Clamp Cylinder A6

- Die Clamp Unit A6 F1

- Clamp Unit Column Lt2

- Packing Re5

- Gasket Re5

- Dust Sealer Re5

- U-Packing Re5

- Scraper Re5

- Slipper Seal Re5

- O-Ring Re5

- Slide Ring Re5

- Dust Seal Re5

5. EJECTOR CYLINDER

- Packing Re5

- Gasket Re5

- Dust Seal Re5

- U-Packing Re5

- O-Ring Re5

- Scraper Re5

- Piston Seal Re5

- Teflon Seal Re5

6. SAFETY DOOR

- Safety sensor I6

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. HOPPER

- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม C

- บริเวณฐาน Hopper I

- Hopper O5  
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ตารางที่ 3/5 

2. SCREW AND CYLINDER

- Bolts ติดตั้งเช่ือมตอกระบอกที่ Cylinder Head A6

- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล C

3. NOZZLE

- ทอลม เปาเม็ดงาน I A Re6

- Plasticizing Cylinder I6

- Plasticizing Screw I6

- Slotted nut I6

- ฐานยึด Nozzle I6

4. INJECTION CYLINDER

- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Injection Unit A

- ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches A

- Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange A6

- Packing Re5

- Gasket Re5

- Dust Seal Re5

- U-Packing Re5

- Piston Ring Re5

- O-Ring Re5

- Guide rail I6

- Yoke I6

- Screw connector I

5. NOZZLE SHIFT CYLINDER

- Bolts เช่ือมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder A6

- Packing Re5

- Gasket Re5

- Dust Seal Re5

- U-Packing Re5

- Screw connector I

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1. DRIVING MOTOR C3,I6

2. CAM C3,I6  
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ตารางที่ 4/5 

3. SUPPORT CAM FOLLOWER C3,I6

4. CLUTCH BRAKE C3,I6

ชุดอุปกรณไฟฟา

1. PUSH BUTTON SWITCH I

2. CIRCUIT BREAKER I,A6

3. SELECTOR SWITCHES I

4. CONTROL SWITCH I6,F6

5. LIMIT SWITCH

- Limit switch I6,F6

- สายไฟและชนวน I6,F6 Re5

6. PROXIMITY SWITCH

- หนาสัมผัส I6,F6 Re5

7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส I6,F6 Re5

8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board I6,F6

- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม A6

- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม A6

- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม A6

- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม A6

- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม A6

- วงจรการทํางานของแผงควบคุม F1

9. DIGITAL METER C6,I6

10. POWER SUPPLY UNIT C6,I6

11. ELECTROMAGNETIC I,F6 Re5

12. CONTACTORS A6 Re5

13. PILOT LAMP I Re

14. TIMER A6 Re5

15. TRANSFORMER

- แรงดันไฟ F1

16. ชุดอ่ืนๆ

- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด A6

- Bolts ของช้ินสวนประกอบของเครื่องจักร A6  
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ตารางที่ 5/5 
ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1. CAM I6 Re5

2. PULLEY I6 Re5

3. SLIDING BEARING I F6,Lt6 Re1

4. TIMING BELT I6 Re1

5. MOTOR I Re5

6. MICRO SWITCH I

7. CYLINDER / VALVE UNIT I6

8. PROXIMITY SWITCH I

9. OPTICAL SENSOR I

10. CAM ROLLER I6,Lt6

11. LIGHT GUIDE Lt6

12. CONTROL VALVE I Re5  
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ภาคผนวก  ง 
 - แผนการบํารุงหลัก 5 ป 
 - แผนการบํารุงรักษาประจําป 
 - แผนการบํารุงรักษารายเดือน 
 - แผนการหลอลื่น 
 - แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ 
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ตารางแผนการบํารุงหลัก 5 ป (5-YEARS MASTER PLAN SCHEDULE) 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

(1) C : CLEAN (2) Lt : LUBRICATION-TOP UP Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT 
(3) I : INSPECTION F : FUNCTION CHECK (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ชุดฐานของเครื่องจักร
1. FLAME
- ฐานรองเครื่องจักร I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT
1. FIXED PLATEN
- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A A A A A A A A A
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม A A A A A A A A A A
2. MOVABLE PLATEN
- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
- Bearing Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

Re Re Re Re Re
- Housing I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr
- Grease fitting I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
- Cylinder I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
3. TIE BARS AND LINKS
- Tie bar I I I I I I I I I I
- Bolt Stop Link Pin A A A A A A A A A A
- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
- Link Bush 2 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

YEAR : 2007 YEAR : 2008
รายการ

YEAR : 2004 YEAR : 2005 YEAR : 2006
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4. DIE CLAMPING
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Clamp Unit A A A A A A A A A A
- Bolt ของหัวกากบาท ที่ Clamp Cylinder A A A A A A A A A A
- Bolt ของสวนตอตัวเสื้อที่ Clamp Cylinder A A A A A A A A A A
- Die Clamp Unit A A A A A A A A A A

F F F F F
- Packing
- Gasket
- Dust Sealer
- U-Packing
- Scraper
- Slipper Seal
- O-Ring
- Slide Ring
- Dust Seal
5. EJECTOR CYLINDER
- Packing
- Gasket
- Dust Seal
- U-Packing
- O-Ring
- Scraper
- Piston Seal
- Teflon Seal
6. SAFETY DOOR
- Safety sensor I I I I I I I I I I
ชุดจายผงแทนทาลั่ม
1. HOPPER
- Hopper
2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head A A A A A A A A A A

 

แผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป (2/5) 
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3. NOZZLE
- ทอลม เปาเม็ดงาน Re Re Re Re Re Re Re Re Re Re
- Plasticizing Cylinder I I I I I I I I I I
- Plasticizing Screw I I I I I I I I I I
- Slotted nut I I I I I I I I I I
- ฐานยึด Nozzle I I I I I I I I I I
4. INJECTION CYLINDER
- Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange A A A A A A A A A A
- Packing
- Gasket
- Dust Seal
- U-Packing
- Piston Ring
- O-Ring
- Guide rail I I I I I I I I I I
- Yoke I I I I I I I I I I
5. NOZZLE SHIFT CYLINDER
- Bolts เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder A A A A A A A A A A
- Packing
- Gasket
- Dust Seal
- U-Packing
ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT
1. DRIVING MOTOR C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I I I I I I I I I I
2. CAM C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I I I I I I I I I I
3. SUPPORT CAM FOLLOWER C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I I I I I I I I I I
4. CLUTCH BRAKE C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I I I I I I I I I I
 

แผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป (3/5) 
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ชุดอุปกรณไฟฟา
4. CONTROL SWITCH I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
5. LIMIT SWITCH
- Limit switch I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
- สายไฟและชนวน I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
6. PROXIMITY SWITCH
- หนาสัมผัส I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
7. CONTROL AMP
- หนาสัมผัส I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
8. INJECTION CONTROLLER
- อุปกรณตางๆที่ Control Board I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม A  A  A  A  A  A
- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม A A A A A A
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A
- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม A A A A A A
- วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
9. DIGITAL METER C C C C C C C C C C

I I I I I I I I I I
10. POWER SUPPLY UNIT C C C C C C C C C C

I I I I I I I I I I
11. ELECTROMAGNETIC F F F F F F F F F F
12. CONTACTORS A A A A A A A A A A
13. PILOT LAMP Re Re Re Re Re

 

แผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป (4/5) 
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14. TIMER A A A A A A A A A A
15. TRANSFORMER
- แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
16. ชุดอื่นๆ
- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด A A A A A A A A A A
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร A A A A A A A A A A
ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม
1. CAM I I I I I I I I I I
2. PULLEY I I I I I I I I I I
3. SLIDING BEARING F F F F F F F F F F

Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Re Re Re Re Re

4. TIMING BELT I I I I I I I I I I
Re Re Re Re Re

5. MOTOR
7. CYLINDER / VALVE UNIT I I I I I I I I I I
10. CAM ROLLER I I I I I I I I I I

Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
11. LIGHT GUIDE Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
12. CONTROL VALVE

 

แผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป (5/5) 
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ตารางแผนการบํารุงรักษาประจําป (ANNUALLY MAINTENANCE SCHEDULE) 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

(1) C : CLEAN (2) Lt : LUBRICATION-TOP UP Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT 
(3) I : INSPECTION F : FUNCTION CHECK (4) A : ADJUSTMENT 

(5) Re : REPLACEMENT  
 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
ชุดฐานของเครื่องจักร
1. FLAME
- ฐานรองเครื่องจักร I I I I

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT
1. FIXED PLATEN
- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม A A
2. MOVABLE PLATEN
- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
- Bearing Lt Lt

Re
- Housing I I I I I I I I I I I I

Lr Lr
- Grease fitting Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

I I I I I I I I I I I I
- Cylinder I I I I I I I I I I I I

รายการ
2004

ตารางที่ ก   แผนการบํารุงรักษาประจําป (1/7) 
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3. TIE BARS AND LINKS
- Tie bar I I
- Bolt Stop Link Pin A A
- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt
- Link Bush 2 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt
- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด Lt Lt Lt Lt
4. DIE CLAMPING
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Clamp Unit A A
- Bolt ของหัวกากบาท ที่ Clamp Cylinder A A
- Bolt ของสวนตอตัวเสื้อที่ Clamp Cylinder A A
- Die Clamp Unit A A

F
- Clamp Unit Column Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
- Packing
- Gasket
- Dust Sealer
- U-Packing
- Scraper
- Slipper Seal
- O-Ring
- Slide Ring
- Dust Seal

 

แผนการบํารุงรักษาประจําป (2/7) 
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5. EJECTOR CYLINDER
- Packing
- Gasket
- Dust Seal
- U-Packing
- O-Ring
- Scraper
- Piston Seal
- Teflon Seal
6. SAFETY DOOR
- Safety sensor I I

ชุดจายผงแทนทาลั่ม
1. HOPPER
- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
- บริเวณฐาน Hopper
- Hopper
2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head A A
- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล
3. NOZZLE
- ทอลม เปาเม็ดงาน A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

Re Re
- Plasticizing Cylinder I I  

 

แผนการบํารุงรักษาประจําป (3/7) 
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- Plasticizing Screw I I
- Slotted nut I I
- ฐานยึด Nozzle I I
4. INJECTION CYLINDER
- ลูกเบี้ยว Limit Switches ที่ Injection Unit A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A
- ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A
- Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange A A
- Packing
- Gasket
- Dust Seal
- U-Packing
- Piston Ring
- O-Ring
- Guide rail I I
- Yoke I I
- Screw connector I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
5. NOZZLE SHIFT CYLINDER
- Bolts เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder A A
- Packing
- Gasket
- Dust Seal
- U-Packing
- Screw connector I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I  

 

แผนการบํารุงรักษาประจําป (4/7) 
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ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT
1. DRIVING MOTOR C C C C

I I
2. CAM C C C C

I I
3. SUPPORT CAM FOLLOWER C C C C

I I
4. CLUTCH BRAKE C C C C

I I
ชุดอุปกรณไฟฟา
1. PUSH BUTTON SWITCH I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
2. CIRCUIT BREAKER I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

A A A A A A A A A
3. SELECTOR SWITCHES I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
4. CONTROL SWITCH I I

F F
5. LIMIT SWITCH
- Limit switch I I

F F
- สายไฟและชนวน I I

F F
6. PROXIMITY SWITCH
- หนาสัมผัส I I

F F  
แผนการบํารุงรักษาประจําป (5/7) 
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7. CONTROL AMP
- หนาสัมผัส I I

F F
8. INJECTION CONTROLLER
- อุปกรณตางๆที่ Control Board I I

F F
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม A A
- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม A A
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม A A
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม A A
- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม A A
- วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
9. DIGITAL METER C C

I I
10. POWER SUPPLY UNIT C C

I I
11. ELECTROMAGNETIC I I I I I I I I I I I I

F F
12. CONTACTORS A A
13. PILOT LAMP Re
14. TIMER A A
15. TRANSFORMER
- แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F  

 

แผนการบํารุงรักษาประจําป (6/7) 
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16. ชุดอื่นๆ
- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด A A
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร A A

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม
1. CAM I I
2. PULLEY I I
3. SLIDING BEARING I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F
Lt Lt

4. TIMING BELT I I
5. MOTOR I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
6. MICRO SWITCH I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
7. CYLINDER / VALVE UNIT I I
8. PROXIMITY SWITCH I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
9. OPTICAL SENSOR I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
10. CAM ROLLER I I

Lt Lt
11. LIGHT GUIDE Lt Lt
12. CONTROL VALVE I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I  

 

แผนการบํารุงรักษาประจําป (7/7) 
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ตารางแผนการหลอลื่น 
(LUBRICATION SCHEDULING) 

เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 
Lt : LUBRICATION-TOP UP 
Lr : LUBRICATION-REPLACEMENT 
 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

- Bearing Lt Lt

- Grease fitting Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

2. TIE BARS AND LINKS

- Link Bush 1 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt

- Link Bush 2 ที่ Clamping Device 2 จุด Lt Lt Lt Lt

- Tie Bar Bush ที่ Clamping Device 4 จุด Lt Lt Lt Lt

3. CLAMP UNIT COLUMN Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1. SLIDING BEARING Lt Lt

รายการ
2004

 

ตารางที ่ง.6   แผนการหลอลื่น เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII
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ตารางแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

ชวงระยะเวลาการตรวจสอบ 
D  -  ทุกวัน M  -  ทุกเดือน M3  -  ทุก 3 เดือน M6  -  ทุก 6 เดือน 
W  -  ทุกสัปดาห Y  -  ทุกป Y2.5  -  ทุก 2 ป 6 เดือน Y5  -  ทุก 5 ป 
 

    ระยะเวลาจาก / / ถึง     / / 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME

- ฐานรองเครื่องจักร M3

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. MOVABLE PLATEN

- Housing M M

   บันทึกการตรวจสอบ

- Grease fitting M

   บันทึกการตรวจสอบ

- Cylinder M M

   บันทึกการตรวจสอบ

2. TIE BARS AND LINKS

- Tie bar M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

3. SAFETY DOOR

- Safety sensor M6

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. NOZZLE

- Plasticizing Cylinder M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Plasticizing Screw M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Slotted nut M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- ฐานยึด Nozzle M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

รายการ
หมายเลขแสดงอาการหรือเหตุขัดของ

 

ตารางที่ ง.7   แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ (1/3) 
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2. INJECTION CYLINDER

- Guide rail M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Yoke M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Screw connector W W

   บันทึกการตรวจสอบ

3. NOZZLE SHIFT CYLINDER

- Screw connector W W

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1. DRIVING MOTOR M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

2. CAM M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

3. SUPPORT CAM FOLLOWER M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

4. CLUTCH BRAKE M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดอุปกรณไฟฟา

1. PUSH BUTTON SWITCH W W

   บันทึกการตรวจสอบ

2. CIRCUIT BREAKER W

   บันทึกการตรวจสอบ

3. SELECTOR SWITCHES W W

   บันทึกการตรวจสอบ

4. CONTROL SWITCH M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

5. LIMIT SWITCH

- Limit switch M6 M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- สายไฟและชนวน M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

6. PROXIMITY SWITCH

- หนาสัมผัส M6 M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ (2/3) 
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8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

9. DIGITAL METER M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

10. POWER SUPPLY UNIT M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

11. ELECTROMAGNETIC M

   บันทึกการตรวจสอบ

12. PILOT LAMP D

   บันทึกการตรวจสอบ

13. TRANSFORMER

- แรงดันไฟ M6

   บันทึกการตรวจสอบ

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1. CAM M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

2. PULLEY M6

   บันทึกการตรวจสอบ

3. SLIDING BEARING M6 W W

   บันทึกการตรวจสอบ

4. TIMING BELT M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

5. MOTOR W W W

   บันทึกการตรวจสอบ

6. MICRO SWITCH W

   บันทึกการตรวจสอบ

7. CYLINDER / VALVE UNIT M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

8. PROXIMITY SWITCH W W

   บันทึกการตรวจสอบ

9. OPTICAL SENSOR W W

   บันทึกการตรวจสอบ

10. CAM ROLLER M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

11. CONTROL VALVE W W

   บันทึกการตรวจสอบ
 

แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ (3/3) 
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 ภาคผนวก  จ 
 - ตัวอยางคูมือการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  

นางสาว  ภัททรียา   กิตติเจรญิเกียรติ  เกิดเมื่อวันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2520  ท่ีจังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเรจ็การศึกษาปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จากสถาบันเทคโนโลยีนานาชาติสิรินธร แหง
มหาวิทยาลยัธรรมศาสตร ในปการศึกษา 2542 และเขาศกึษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต  คณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั  ในป
การศกึษา  2545  ปจจุบันทํางานที่บรษิทั เอ็นอีซี โทคิน เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากดั แผนก
วิศวกรรมเครือ่งจักร  ตําแหนงวิศวกรอาวโุส  
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