
บทท่ี 3
ระบบซ่อมบำรุงรักษาของโรงงานตัวอย่าง

3.1 ระบ บ ท ารผฟ ิต

ใน ป ัจจ ุบ ันโรงงานอ ุตสาห กรรมขนาดเล ็กและขนาดกลางท ี่ใช ้เคร ื่องจ ักรกลในกระบวน 
การผล ิต เป ิดดำเน ินการเป ็นจำนวนมาก การผล ิตช ิ้นส ่วนและอะไหล่เครื่องกลตามความต้องการ 
ของล ูกค ้าย ังเป ็นท ี่ต ้องการของตลาดท ั้งภายในและภายนอกประเทศ ในการดำเน ินการว ิจ ัยน ี้ได ้ 
เล ือกโรงงานต ัวอย ่างท ี่ทำงานร ับจ ้างเจ ียรช ิ้นงานโลหะด ้วยเคร ื่องเจ ียรช ินงานโลหะแบบอัตโนม ัต ิ 
ม าท ำก ารศ ึก ษ า โรงงานแห่งน ี้เป ิดดำเน ินการเม ื่อต ้นป ี 2541 เครื่องจ ักรท ี่ใช ้ในการทำงานเป ็น 
เครื่องจ ักรใหม่และควบคุมด ้วยระบบคอมพ ิวเตอร์แบบซีเอ ็นซ ี (C om puterize  num erical
control) และโรงงานมีจำนวนพนักงานทั้งหมด 12 คน แบ่งเป็น ชาย 10 คน และ หญ ิง 2 คน ซ่ึง 
แลดงโครงสร้างขององค์กรแลดงตังรูปที่ 3.1 แผนผังองค์กรการบริหารงานของโรงงาน

ระบบการผล ิตของโรงงานเป ็นการผล ิตแบบตามงาน (Job  sh o p  p roduction  p ro c e ss)  
ซ ึ่งช ิ้นตอนการทำงานในส่วนของเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิแสดงดังรูปท ี่ 3 .2 และ แผนผัง 
ท ี่ต ั้งของเครื่องเจ ียรและเคร ื่องจ ักรอ ื่นๆภายในโรงงานแสดงต ังร ูปท ี่ 3.3 เม ื่อศ ึกษาช ิ้นตอนและวิธ ี 
การทำงานของเคร ื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิ พบว่าเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิเครื่องน ี้ 
เป ็นเคร ื่องจ ักรท ี่ให ้ผลผล ิต เม ื่อ เคร ื่องหยุดทำงานจะก ่อให ้เก ิดความส ูญ เส ียต ่อโรงงานท ั้งในด ้าน 
การวางแผน การผล ิตและการตลาด ด ังน ั้นการจ ัดการซ ่อมบำรุงร ักษาเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะ
อ ัตโน ม ัต ิด ้วยว ิธ ีท ี่เห มาะส มส ามารถช ่วยท ำให ้เคร ื่องเจ ียรม ีอาย ุการใช ้งาน และป ระส ิท ธ ิภาพ ใน  
การผล ิต เพ ิ่มข ึ้นและร ักษาค ุณ ภาพของผล ิตภ ัณ ฑ ์ให ้สม ํ่าเสมอ ด ้วยค ่าใช ้จ ่ายท ี่ต ํ่าท ี่ส ุด

3.2 ระบบการซ่อมบำรุงรักษา

ระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาของโรงงานต ัวอย่างท ี่ใช ้อย ู่ในป ัจจ ุบ ัน ประกอบด้วยว ิธ ีการ
ซ ่อมบำรุงร ักษา 2 แบบ ได้แก่ การซ่อมบำรุงแบบฉุกเฉ ิน (Break dow n m a in ten an ce ) และ การ 
ซ ่อมบำรุงเช ิงป ้องภ ัน (Preventive m a in ten an ce ) ซ ึ่งม ีรายละเอ ียดของข ันตอนการทำงานซ ่อม 
บำรุงตังต ่อไปนี้
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3.2.1 การซ่อมบำรุงแบบฉุกเฉิน (Break down maintenance)
การซ ่อมบำร ุงแบบอ ุกเฉ ิน เคร ื่องเจ ียรช ิ้นงานโลห ะแบบอ ัตโนม ัต ิของโรงงานต ัวอย ่างม ีข ั้น  

ตอนการทำงานดังน ี้

1. เครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัติชำรุดขัดข้อง พน ักงานควบค ุมเคร ื่องแจ ้งต ่อว ิศวกร 
โรงงาน

2. ว ิศวกรโรงงานแจ้งผ ู้ร ับเหมาเพ ื่อดำเน ินการซ ่อม

3. ผ ู้ร ับเหมารายงานการซ ่อมแซมเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิต ่อวิศวกรโรงงาน 
ข ั้นตอนการซ ่อมบำรุงร ักษาแบบฉุกเฉ ินแสดงด ังรูปที่ 3.4

3.2.2 การซ่อมบำรุงรักษาเซ่งป้องกน (Preventive maintenance - PM)
การซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ่งป ้องก ันเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิของโรงงานตัวอย่าง 
ม ีข ั้นตอนการทำงานม ีด ังน ี้

1. พน ักงานควบคุมเคร ื่องและหน ักงานซ ่อมบำร ุงทำความสะอาด หล่อลื่น ตรวจเช็ค 
และ เปล ี่ยนอะไหล่เครื่องเจ ียร ตามแผนงานซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ่งป ้องก ันท ี่กำหนด

2. พน ักงานรายงานผลการทำงานซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ่งป ้องก ัน โดยแจ ้งรายการชำร ุดข ัด  
ข ้องของเครื่องเจ ียรท ี่ชำรุดท ี่พบ และ แจ้งซ่อมต่อวิศวกรโรงงาน

3. ว ิศวกรโรงงานแจ้งผ ู้ร ับเหมาเพ ื่อดำเน ินการซ ่อม

4 . ผ ู้ร ับเหมารายงานผลการซ ่อมแซมเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิ 
ข ั้นตอนการซ่อมบำรุงร ักษาเซ ่งป ้องกันแสดงดังรูปที่ 3.5

การซ่อมบำรุงร ักษาเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิเคร ื่องน ี้ พน ักงานซ่อมบำรุงใช ้ข ้อ 
ม ูลและว ิธ ีการซ ่อมบำร ุงร ักษาจากค ู่ม ือซ ่อมบำร ุงร ักษาท ี่ให ้มาพร ้อมก ับเคร ื่องเจ ียร โดย'ในคู่มือ 
แสดงวิธ ีการซ ่อมบำรุงร ักษาเคร ื่องเจ ียรท ี่ประกอบด้วย การตรวจลอบประจำว ัน (Daily
inspection) และการตรวจสอบตามคาบเวลา (Periodical inspection) เพ ื่อประเม ินสภาพของ 
เครื่องเจ ียรสำหรับการเปลี่ยนอะไหล่และปรับแต่ง ซ ึ่งม ีข ั้นตอนของการซ ่อมบำรุงร ักษาแสดงดัง 
รูปท่ี 3.6

3.2.3 ผังองค์กรการบริหารงานซ่อมบำรุงรักษา
การจ ัดองค ์กรการบริหารงานภายในแผนกซ ่อมบำร ุงร ักษาของโรงงานต ัวอย ่างเป ็นแบบ 

ที่ไม่สลับขับซ้อน โดยม ีว ิศวกรโรงงานทำหน ้าท ี่วางแผนการซ ่อมบำร ุงร ักษาและรายงานผลการ
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ซ ่อมบำรุงร ักษาต ่างๆกับผ ู้จ ัดการโรงงาน ส ่วนพนักงานควบคุมเครื่อง พน ักงานซ ่อมบำรุงและ 
พน ักงานจ้างเหมาซ ่อมทำหน ้าท ี่ซ ่อมบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ันและซ ่อมแซมเคร ื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะ 
อ ัตโนมัต ิให ้อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งานอยู่เสมอ โดยม ีผ ังองค ์กรการบรหารงานซ ่อมบำรุงร ักษา
ของโรงงานตัวอย่างแสดงดังร ูปท ี่ 3.7

3.3 รายละเอียดของเครื่องจัก?

เครื่องเจ ียรชินงานโลหะแบบอัตโนม้ติ (CNC Universal cylindrical g rider) ที่ใช้ในโรง 
งานเป ็นรุ่น GE4A-50 ผลิตโดยบริษ ัท T oyoda M achine Work 1 LTD. เครื่องเจ ียรรุ่นน ี้เป ็นเครื่อง 
เจ ียรช ิ้นงานโลหะแบบอัตโนม ัต ิท ี่ท ันสม ัยควบค ุมการทำงานด ้วยระบบคอมพ ิวเตอร์ พน ักงานที่ใช ้ 
เคร ื่องเจ ียรเคร ื่องน ี้ควรได ้ร ับการผ ึเกอบรมว ิธ ีการทำงานและหน ้าท ี่ต ่างๆของเคร ื่องเจ ียรตลอดจน 
การซ ่อมบำร ุงร ักษาข ั้นพ ื้นฐานท ี่จำเป ็นของเคร ื่องเจ ียรจากผ ู้ชำนาญ  และเม ื่อต ้องการทราบข ้อ
ม ูล เพ ิ่ม เต ิม ห ร ือ พ บ ป ัญ ห าท ี่เก ี่ยวช ้องก ับ ก ารใช ้งาน เคร ื่องเจ ียรช ิ้น งาน โลห ะอ ัตโน ม ัต ิพ น ัก งาน  
สามารถค ้นหาได ้จากค ู่ม ือว ิธ ีการทำงานท ี่ม ีให ้มาพร ้อมก ับเคร ื่องเจ ียรเคร ื่องน ี้ ลำหรับรูปภาพ
โครงร่างมาตราฐานของเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิร ุ่น GE4A-50 แสดงดังรูปที่ 3 .8

3.4 ปัญหาระบบทา?ซ่อมบำรุงรักษาของโรงงานตัวอย่าง

จากการส ืกษาระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาของโรงงานตัวอย่างในส ่วนต่างๆได ้แก ่ การจัด 
องค์กร ว ิธ ีการทำงานซ ่อมบำร ุงร ักษา รายละเอ ียดเคร ื่องจ ักร ข ้อม ูลประกอบการซ ่อมบำรุงร ักษา 
และการลอบ ถาม พ น ักงาน และว ิศวกรโรงงาน พ บ ป ัญ ห าท ี่เก ิดข ึ้น การก ับ ระบ บ ซ ่อม บ ำร ุงร ักษ า 
ของโรงงานตัวอย่างด ังต ่อไปนี้

1. การซ ่อมบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ัน ของเคร ื่องเจ ียรไม,สม ํ่าเสมอและไม'ม ีการกำหนดวิธ ี 
การท ี่แน ่นอนเน ื่องจากไม'ม ีการจ ัดทำแผนการซ ่อมบำรุงร ักษาเช ิงป ้องก ันเคร ื่องเจ ียร 
ไว้ล่วงหน้า

2. การค ้น ห าข ้อม ูลการซ ่อมบำร ุงร ักษาต ่างๆของเคร ื่องเจ ียรช ้ามากม ีผลทำให ้เล ีย เวลา 
การทำงาน

3. ใช ้เวลาจ ัดทำรายงาน ผลการซ ่อมบำร ุงร ักษาน าน เน ื่องจากการขาดระบบฐาน ข ้อม ูล  
ที่ดี
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4. ข า ด ก าร ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ซ ่อ ม บ ำร ุง ร ัก ษ าท ี่ส ำ ค ัญ ส ำห ร ับ ผ ู้บ ร ห าร ร ะ ด ับ ส ูง แ ล ะ  
ว ิศวกรป ฏ ิบ ัต ิการ ได้แก่ การรายงานผลการว ัดและประเม ินผลการซ ่อมบำร ุงร ักษา 
เครองเจ ียร การรายงานผลการซ ่อมแซมและซ ่อมบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ัน การรายงาน  
ค ่าใช ้จ ่ายของการซ ่อมบำร ุงร ักษา และการรายงานประว ัต ิการชำร ุดเส ียหายของ
อะไหล่ เป็นต้น

เน ื่อ งจ าก โ ร งงาน ต ัว อ ย ่าง เป ็น โ ร งงาน ข น าด เล ็ก ม ีจ ำน ว น เค ร ื่อ งจ ัก ร ไ ม ่ม าก น ัก ท ำให ้ 
พน ักงานซ ่อมบำร ุงร ักษาสามารถทำงานซ ่อมบำร ุงร ักษาได ้ตามแผนท ี่กำหนด อย ่างไรก ็ตามเม ื่อ  
เคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์ถ ูกใช ้งานและม ีจำนวนเพ ิ่มข ึ้น  ป ัญหาของระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาต ่างๆ 
อาจท ำให ้โรงงาน เก ิด ค วาม ส ูญ เส ียได ้ถ ้าไม ่ได ้ร ับ ก ารแก ้ไข แล ะป ้อ งก ัน ด ้วยว ิธ ีก ารท ี่เห ม าะส ม  
เม ื่อพ ิจารณ าระบบการซ ่อมบำร ุงร ักษาของโรงงานต ัวอย ่าง การซ ่อมบำรุงร ักษาเช ิงป ้องก ันเป ็นวิธ ี 
การซ ่อมบำรุงร ักษาหลักสำหรับเคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์ต ่างๆภายในโรงงาน ซ ึ่งสามารถนำระบบ 
การจ ัดการซ ่อมบำร ุงร ักษาท ี่ใช ้ระบบคอมพ ิวเตอร ์ช ่วยในการทำงานมาใช ้ก ับระบบการซ ่อมบำร ุง 
ร ักษาของโรงงานได้ รายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ออกแบบและสร ้างระบบ แสดงไว้ไนบทต่อไป



รูปที่ 3.1 ผ ังองค์กรการบริหารของโรงงาน

ร ับ ช ิ้น งาน โลห ะจากแผ น กเจ ียร  , Machining center หรือ จากภายนอก

.

▼

ป ร ับ ต ั้ง เค ร ื่อง เจ ียรช ิ้น งาน โลห ะอ ัต โน ม ัต ิ

เจ ียรช ิ้นงาน

ตรวจสอบช ิ้นงาน

เก ็บ ร ักษ าเพ ื่อรอน ำส ่งล ูกค ้า

รปที่ 3 .2  แผนภมิแสดงข้ันตอนการทำงานของเครองเจียรช้ินงานโลหะอัตโนม้ติ
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รูปท่ี 3.3 แผนผังท่ีต้ังเคร่ืองเจียรช้ินงานโลหะอัตโนมัติและเคร่ืองจักรต่างๆภายในโรงงาน
ต ัวอย ่าง
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รูปที่ 3.4 ข ั้นตอนการซ ่อมบำรุงเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะแบบฉุกเฉ ิน

รูปท่ี 3.5 ข้ันตอนการซ่อมบำรุงเคร่ืองเจียรช้ินงานโลหะเชิงป้องกัน
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รูปท่ี 3.6 ข้ันตอนการซ่อมบำรุงรักษาเคร่ืองเจียรซ้ินงานโลหะอัตโนมัติรุ่น GE4A-50



รูปที่ 3.7 ผ ังองค ์กรการบรหารงานซ ่อมบำรุงร ักษาของโรงงานตัวอย่าง

รูปท่ี 3.8 ภาพโครงร่างมาตราฐานของเครองเจียรช้ินงานโลหะอัตโนม้ติรุ่น GE4A-50
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