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จะทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆท่ีมีผลทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่าํ จากนั้นจะทําการ
วิเคราะหเพ่ือหาแนวทางในการเพิ่มประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

จากการศึกษาพบวาแนวทางในการบํารุงรกัษาเครื่องจักรที่ปฏิบัติอยูในปจจุบัน มรีายละเอยีด
ท่ีไมครอบคลุมทุกสวนของเครื่องจักร และความถี่ในการทําการบํารุงรักษายังไมเหมาะสม ทําให
อัตราการขัดของของเครื่องจักรอยูในอัตราท่ีสูง จากสาเหตุที่กลาวมา ทําใหผูทําการวิจัยไดเสนอ
แนวทางในการบํารุงรกัษาเครื่องจักรไวดังนี้ 

1. จัดทําแผนการบํารุงรักษา โดยแบงออกเปน แผนการบํารุงรักษาระยะยาว (5 ป)  ระยะ
กลาง (ประจําป)  ระยะสั้น (ประจําเดือน)  แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ และแผนการหลอลืน่ 

2. จัดทํามาตรฐานการบํารุงรกัษา ไดแก  มาตรฐานการตรวจสอบชิน้สวนอุปกรณ  มาตรฐาน
การถอดและตดิตั้งแมพิมพ  มาตรฐานการหลอลื่นและมาตรฐานการทาํความสะอาดแมพิมพ 

3. การควบคุมการบํารุงรกัษา  ไดแก  จัดทําตารางการทํางานของชางบํารุงรักษาเครื่องจักร  
จัดทําตารางอะไหลสํารอง  จดัทําประวัตเิครื่องจักร  ใบรายงานการซอมและใบรายงานการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร 

หลังจากปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและนําไปปฏิบัติแลวพบวา ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรสูงขึ้น โดยกอนทําการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรเทากับ 
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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 
  

ปจจุบันนี้อัตราการแขงขันสูง โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่ผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 
ดังนั้นการคํานงึถึงความสมดลุระหวางผลิตภาพ คุณภาพและตนทุน ในงานบํารุงรกัษาจึงเปนสิ่งจาํที่
ตองพิจารณาถงึ โดยหลักการคิดท่ีตนทุนหรือคาใชจายทีสู่ญเสียไปเมื่อเทียบกับผลที่ไดรับ แตโรงงาน
ท่ัวๆไป มกัจะเปนลักษณะขาดการบํารุงรักษาหรือมีการบํารุงรกัษาทีม่ากเกินความจําเปน ซึ่งถาเปน
ลักษณะทั้งสองแบบที่กลาวมา ยอมสงผลใหขาดประสิทธิภาพในการจัดการงานบํารุงรักษา ตนทนุใน
การผลิตอาจสูงขึ้นเกินกวาท่ีควรจะเปน หรือในบางครั้งอาจทําใหการสงมอบสินคาเกิดการลาชา ไม
เปนไปตามกาํหนด ดังนั้นการหาแนวทางและวิธีการในการบํารุงรักษาเครื่องจักร จึงเปนสิ่งสาํคัญ
อยางหนึ่ง ที่จําเปนตองคํานึงถึง 
 
1.1 ความสําคญัและความเปนมาของปญหา 

ดวยปจจยัทั้ง 4 ประการ ในการดําเนนิการผลิต คือ  คน (Man)  เครื่อง (Machine)  วตัถุดบิ 
(Material)  และเงินทนุ (Money)  โดยมีเปาหมายหลกัในดานผลกําไรสูงสุดขององคกร เครื่องมือหรือ
วิธกีารที่จะใหบรรลเุปาหมายนีไ้ด จะตองดําเนินการดวยการวางแผนทีด่ี เพื่อใหการผลิตสามารถดําเนิน
ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ 

จากเหตุผลและปจจยัทั้งส่ีดงักลาวขางตน เครือ่งจกัร นับวาเปนปจจยัสําคญัที่ทําใหบรรลุ
เปาหมายได โดยเครื่องจักรจําเปนตองไดรับการวางแผนระบบดําเนินการที่ดี และการจัดการระบบ
บํารุงรักษาที่เหมาะสม เมื่อเครื่องจักรถูกนําไปใชงานและขาดการบํารุงรักษาอยางถูกตอง อาจทํา
ใหเกิดปญหาในเรื่องอัตราการขัดของที่เพิ่มมากขึ้น และทําใหระบบการผลิตไมสามารถทํางานได
อยางตอเนื่องจงึมีผลกระทบโดยตรงตอการดําเนินงานขององคกร ซึ่งในปจจุบันการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรโดยท่ัวไปมักเปนการแกปญหาเฉพาะหนา  คือเปนการบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจกัรเกิดการ
ขัดของหรือชํารุด ซึ่งแนวทางที่ถูกตองควรจะตองจดัวางแผนระบบงาน คน และเครื่องมือใหมีความ
พรอมในการบํารุงรักษา เพือ่ปองกันปญหากอนที่จะเกดิขึ้นไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

แนวทางในการบํารุงรกัษาเครื่องจักร มีอยูหลากหลายวธิี เชน การศึกษาความถีใ่นการ
บํารุงรักษาวามีความถี่ที่มากเกินไปหรือนอยเกินไปหรือไม จนในบางครั้งสงผลใหเกิดการสญูเสยีใน
จุดนี้หรือในบางจุดอาจขาดการบํารุงรักษาได  เปนตน หรือในอีกทางหนึ่ง วิธีการบาํรงุรักษาแบบเดิม
อาจมีการทําทีม่ากเกินกวาทีค่วร หรืออาจนอยเกนิไป จนกระทั่งสงผลใหเกดิความสูญเสียข้ึนได ซึ่ง
แนวทางการบาํรุงรักษาเหลานี้ลวนแตตองมีการศึกษาและมีการวางแผนไวลวงหนา เพื่อใหเกิดความ
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สูญเสียนอยท่ีสุด อยางไรก็ตามยอมเปนการไมเหมาะสม ถามีการบํารุงรักษามากเกินไป (Over 
Maintenance) หรือมีการบาํรุงรักษานอยเกินไป (Under Maintenance) จนกระทั่งสงผลใหเกดิ
คาใชจายหรือตนทุนที่สูงขึ้น และยอมสงผลกระทบตอการเกดิตนทนุของผลิตภณัฑสูงขึ้นตามมา  ทํา
ใหความสามารถในการแขงขันลดลง 

ในการศึกษานี ้ สนใจที่โรงงานผลิตตวัเก็บประจุ เนื่องจากที่ผานมาทางโรงงานดําเนินการ
ใชแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรทกุๆ 6 เดอืน แตประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักรยังอยูในเกณฑที่
ต่ํามากและอัตราการขัดของของเครื่องจักรอยูในเกณฑทีสู่ง ดังนั้นในการศกึษาครั้งนี้ จึงมุงเนนที่จะ
ศึกษาหาแนวทางการบํารุงรกัษาที่เหมาะสมกับเครื่องจักรในโรงงาน เพื่อเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรและลดการขัดของของเครื่องจักรอีกดวย   

 
1.2 วัตถุประสงคของการวจิัย 

วัตถุประสงคในการทําวิทยานิพนธนี้ เพื่อศึกษาแนวทางการบํารุงรักษาที่เหมาะสม 
สําหรับเครื่องจักรในโรงงานผลิตตัวเก็บประจุ 

 
1.3 ขอบเขตของการวจิัย 

ในการศึกษาหาแนวทางการบํารุงรักษาที่เหมาะสม สําหรับเครื่องจักรในโรงงานผลิตตัว
เก็บประจ ุโดยไดกําหนดขอบเขตไวดังนี้ 

1. การศกึษาและทําการวิจยัครัง้นี้ เฉพาะเครื่องจักรในกระบวนการผลติในขั้นตอนการ
อัดขึ้นรูปตวัเกบ็ประจ ุ(Pressing process) เทานั้น เนื่องจากเครื่องจักรในโรงงานผลิตตัวเก็บประจุมอียู
มากมาย ลกัษณะของการศึกษาจึงไมเอ้ืออํานวยใหทําการศกึษาไดครอบคลุมทกุเครื่อง ประกอบกับ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตนี้ต่ํากวากระบวนการผลิตอ่ืนๆ 

2. ในการศึกษาและวิจยันี้ จะทําการศกึษาหาแนวทางในการบํารุงรกัษาเครื่องจักรท่ีใชใน
กระบวนการผลิตในขั้นตอนการอัดขึ้นรูปตวัเก็บประจุ (Pressing process) โดยเลือกประเภทเครื่องจักร
ท่ีมีประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรต่าํท่ีสุด มาเปนตวัอยางในการทําการวิจยั 

 
1.4 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยั 

การวิจยัครั้งนี้ มีขั้นตอนในการดําเนินงานวจิัยดังนี ้
1) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
2) สํารวจสภาพของปญหาที่ทําใหเกิดการหยดุของเครื่องจกัร  
3) ศึกษาและรวบรวมขอมลู เพือ่ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข 
4) ศึกษาสาเหตุและปจจัยตางๆที่กอใหเกิดปญหา 
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5) รวบรวมขอมลูและทําการวิเคราะหขอมูล 
6) กําหนดแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องจักรและรายละเอยีดของวธิีการ   
7) ดําเนินการตามแนวทางที่ไดกําหนดไว 
8) ประเมินผลการวจิัย โดยการเปรียบเทียบผลกอนและหลังทําการปรับปรงุ 
9) สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 
10) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ  

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ หลังจากทาํการศึกษาและทําวิจยัหาแนวทางในการบํารงุรกัษา
เครื่องจักรในโรงงานผลิตตัวเก็บประจุ มีดังนี้ 

1) ไดแนวทางที่เหมาะสมในการบํารุงรกัษาเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต ในขั้นตอนการ
อัดขึ้นรูปตวัเกบ็ประจุ (Pressing process) 

2) เปนการนําทฤษฎีท่ีไดศึกษามาไปประยุกตใชในการทํางานจริง ซึ่งทําใหมีความรูและ
ความเขาใจในทฤษฎีท่ีศกึษามาอยางแทจรงิ 

3) สามารถนําไปประยุกตใชกับเครื่องจักรประเภทอื่นๆโรงงานหรอืกับโรงงานอืน่ๆ ที่
ตองการศกึษาหาแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องจกัร เพือ่ใหไดแนวทางที่ดีที่สุด 
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 บทที่ 2 
  

ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ในบทนีจ้ะเปนการทบทวนทฤษฎแีละงานวิจยัที่เกีย่วของกับการบํารงุรักษาเครื่องจกัร เปน
การจัดทําแนวทางการบํารุงรกัษาเครื่องจักร และเพื่อชวยในการทําการวจิัยประกอบกับการศึกษาให
เขาถึงสถานการณปจจุบันและแนวความรูตางๆที่ไดปฏิบตัิมากอน และทําการสรุปทฤษฏแีละงานวิจยั
ท่ีเกี่ยวของไดดังนี ้

 
2.1 การบํารุงรกัษาเครือ่งจกัร 

องคกรหรือโรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไป ตองการใหการผลิตมีประสิทธิภาพสูง ดงันั้น
จึงตองมีการควบคุมการผลิต การควบคุมคณุภาพของผลติภัณฑ การควบคุมตนทุน การจัดสง ความ
ปลอดภัย นอกจากนั้นเครื่องจักรอุปกรณก็ตองมีการควบคุมเชนกัน โดยจําเปนจะตองมีกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรอยางมรีะบบ มีการจัดการเก็บรวบรวมขอมลูและนํามาวิเคราะหเพื่อการพฒันา
เครื่องจกัรอุปกรณใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังนัน้การบํารุงรกัษาเครื่องจักรจงึเปนกิจกรรมที่มี
ความสําคัญมากในการบริหารเครื่องจักรอุปกรณ เพ่ือใหสามารถนําเครื่องจกัรอุปกรณมาใชในการ
ผลิตไดตามตองการ ซึ่งจะสงผลใหประสิทธิภาพการผลิตนั้นสูงขึ้นได 

2.1.1 นิยามและวัตถปุระสงคของงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
Shenoy,D.,and Bhadury,B. (1998) ไดใหคํานิยามของการบํารุงรักษาเครื่องจักรไววา การ

บํารุงรักษาเครือ่งจักรเปนการสงวนหรือรกัษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลิตใหเปนไปตาม
คุณลกัษณะเงือ่นไขการทํางาน ซึ่งการบํารุงรักษาเครื่องจักรนี้ สามารถครอบคลุมไปถึงกิจกรรมหรือ
งาน ที่มีความสัมพันธกับการสงวนรกัษาเครื่องจักรอุปกรณหรือ เปนการดแูลรกัษาเครื่องจักรอุปกรณ
ตางๆใหอยูในสภาพปกต ิโดยกจิกรรมการบํารุงรกัษาเครื่องจักรนี้จําเปนตองใชอะไหลสํารอง (Spare 
parts) กําลังคน (Manpower) เครื่องมือ (Tools) และสิ่งอํานวยความสะดวก (Facility) ซึ่งความพรอม
และการใชงานของทรัพยากรเหลาน้ีเปนสิ่งสําคัญ นอกจากนั้นยังมกีารกําหนดงานหรือกิจกรรมไปถึง
การทําความสะอาด การหลอลื่น การเฝาตดิตาม การวางแผนและการจดัลําดับงาน  

นอกจากนี้ยังไดนิยามวัตถุประสงคและหนาที่ของงานบาํรุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้ โดย
สรุปแลว วัตถปุระสงคหลักของงานบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ 

1. ตองการควบคมุ ความสามารถในการจัดหาเครื่องจกัรอุปกรณโดยใหมีตนทุนต่ําที่สุด 
2. ตองการขยายอายกุารใชงานของเครื่องจักรอุปกรณ 
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ในระบบการจดัการบํารุงรกัษาแนวใหมน้ี ระบุหนาท่ีของงานบํารุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้
1. วางแผนงานบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
2. จัดโครงสรางการบํารุงรักษารวมถึงการสรรหาบุคลากร 
3. การสั่งการตามแผนการบํารงุรักษา 
4. การควบคุมประสิทธภิาพของกิจกรรมการบํารุงรักษา 
5. การใหคํานิยามและกระบวนการบํารุงรกัษา 
6. การจัดการเกี่ยวกับงบประมาณการบํารุงรกัษา 

 
2.1.2 การบํารุงรักษาเครื่องจกัรกบัการผลิต 
จากนิยามการบํารุงรักษาเครื่องจักรดังกลาว จะเห็นวาการบํารุงรักษาเครื่องจักรมี

ความสัมพันธอยางใกลชิดกับการผลิต และเมื่อทําการศึกษาในรายละเอยีดของกิจกรรมการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรและการผลิตพบวา “วัตถุประสงคของการผลิต คือ ทําการผลิตใหไดมาซ่ึงผลผลิต 
(Productivity-P) ท่ีตองการ ดวยคณุภาพ (Quality-Q) ท่ีไดมาตรฐาน ตนทุน (Cost-C) ต่ํา การสงมอบ 
(Delivery-D) ตองเปนไปตามกําหนดการและแผนงานทีว่างไว การผลติตองอยูในระดับท่ีสรางความ
ม่ันใจดานความปลอดภัย (Safety-S) ใหแกพนักงานและทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจ (Morale-
M) ที่ดี” ซ่ึงในการผลิตจําเปนตองใชทรพัยากรการผลติ และเครื่องจักรอุปกรณก็เปนสวนหนึ่งของ
ทรัพยากรการผลิต สวนที่ไดมาซ่ึงความพรอมในการใชงานของเครื่องจกัรอุปกรณกเ็ปนวัตถุประสงค
หลักของการบํารุงรักษาเครื่องจักร หรืออาจจะกลาวไดวา “วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจดัหาเครื่องจักรอุปกรณโดยใหมีตนทุนต่าํที่สุด 
และตองขยายอายกุารใชงานของเครือ่งจกัรอุปกรณ” (Shenoy,D.,and Bhadury,B.,1998) ดังนัน้การผลิต
และการบํารุงรักษาเครื่องจักร จึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด ดังท่ีไดแสดงไวดังรูปท่ี 2.1 

ในโรงงานอุตสาหกรรมทัว่ๆไป เมื่อพจิารณาถึงกิจกรรมการผลิตของฝายผลิตและกิจกรรม
การบํารุงรักษาเครื่องจกัรของฝายบํารุงรักษาแลว จะเหน็กิจกรรมของทั้งสองฝายเกีย่วของกนัดังทีไ่ด
สรุปไวใน รูปท่ี 2.2 กลาวคอื เครื่องจกัรอุปกรณที่ใชในการผลิตของฝายผลิตนัน้ เมือ่เกิดเหตุขัดของก็
จะสงไปทําการซอมที่ฝายซอมบํารุงรักษา ซึ่งฝายซอมบํารุงรักษาก็จะทําการวางแผนจัดลําดับงาน
ซอมและดําเนนิการซอม หลังจากนัน้กจ็ะทําการสงกลับใหฝายผลิตใชในการผลิตตอไป สวนฝาย
บํารุงรักษาเครือ่งจักรก็จะวางแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัรอุปกรณ และสงแผนการบํารุงรกัษาให
ฝายผลิตดําเนนิการจัดเตรยีมเครื่องจกัรอุปกรณใหพรอม ในการดําเนนิการบํารุงรกัษา เมื่อถึงเวลาฝาย
บํารุงรักษาเครือ่งจักรก็จะทําการบํารุงรักษาเครื่องจกัรอุปกรณ  เมือ่เสร็จกจ็ะทําการสงกลบัใหฝาย
ผลิต 



 6 

วัตถุประสงคหลักของการผลิต คือ ทําการผลิตใหไดมาซึ่งผลผลิตที่ตองการ

ดวยคุณภาพที่ไดมาตรฐาน ตนทุนต่ํา การสงมอบตองเปนไปตามแผนงานที่วางไว

สรางความมั่นใจดานความปลอดภัยใหแกพนักงานและทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจที่ดี

INPUT

การบํารุงรักษาเครื่องจักร

(Maintenance)

 INPUT

วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษา คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจัดหาไดของเครื่องจักรอุปกรณ

ตนทุนต่ําที่สุด และตองการขยายอายุการใชงานของเครื่องจักรอุปกรณ

การผลิต
(Production)

เครื่องจักรที่

ตองการบํารุงรักษา

PROCESS OUTPUT

OUTPUT

เครื่องจักรที่

เกิดเหตุขัดของ

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

เครื่องจักรที่พรอมใน

การใชดําเนินการผลิต

- Spare parts
- Tools
- Energy/Facility
- Manpower

ทรัพยากรตางๆ

รูปที่ 2.1   ความสัมพันธระหวางการบํารุงรกัษาและการผลิต 
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ฝายซอมบํารุง

ฝายผลิต

เคร่ืองจักรที่ไมได

ใชในการผลิต

Out of Production

ในการผลิต

In Production

ที่ไดวางแผนไว

แผนการ

บํารุงรักษา

เครื่องจักรที่ใช

งานซอมบํารุง

รักษาฉุกเฉิน
รอซอม

งานบํารุงรักษา

รูปที่ 2.2   แผนภาพแสดงการไหลของกจิกรรมการบํารุงรักษาและการผลิต 
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 จากที่กลาวมาขางตนจะเห็นวางานบํารุงรักษาสามารถจําแนกเปน 2 ประเภทใหญๆ  คอื 
1) งานบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว (Planned Maintenance) คืองานบํารุงรกัษาที่ดําเนินการ

ตามแผนที่ไดวางไวลวงหนาของฝายซอมบํารุงรักษา เพื่อปองกนัการหยุดของเครื่องจกัรอุปกรณที่
เกิดขึ้นอยางกะทันหัน หรือเปนการลดการเกดิเหตุขัดของของเครื่องจกัรอุปกรณใหนอยที่สุดเทาที่จะ
เปนไปได โดยการวางแผนตองระบถุึงงานอะไรที่จะตองปฏิบัต ิ และจะปฏิบัติงานนั้นๆอยางไร ระบุ
ถึงทรพัยากรตางๆท่ีตองการไมวาจะเปนชิน้สวนอะไหล เครื่องมือและอุปกรณตางๆรวมทั้งทักษะ
ของพนักงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งงานซอมบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไวน้ัน มักจะไดมาจากการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และการซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive 
Maintenance) ซ่ึงการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันประกอบไปดวย การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร
อุปกรณ การทําความสะอาดและการทําการหลอลื่นใหถูกวธิี การปรับแตงใหเครื่องจักรอุปกรณ
เปนไปตามคําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการปรับปรุงและเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลตามกําหนด สวนการ
ซอมบํารุงรกัษาเชิงพยากรณ คือการคาดคะเนถึงความเสียหายที่จะเกิดขึ้นในอนาคตและดําเนินการ
แกไขกอนที่จะเกดิเหตุขัดของ ซึ่งขั้นตอนการดําเนนิงานซอมบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว สามารถ
สรุปไดดงัแผนผัง (Flow chart)  ที่แสดงในรูปที่ 2.3 

2) งานบํารุงรักษาฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance หรือ Emergency Maintenance) คือ 
การบาํรุงรักษา เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเกิดชํารุดหรือหยุดโดยกะทันหัน หรือเมื่อกระบวนการผลิตมี
อัตราการผลิตต่ํากวาอัตราการผลิตปกติของเครื่องจักรอุปกรณ การทําการซอมบํารุงในงานซอม
บํารุงรักษาฉุกเฉินน้ีมักจะหลกีเลี่ยงไมได เนื่องจากเครื่องจักรท้ังหลายแมวาจะไดรับการบํารุงรกัษา
ตามแผนการที่ไดวางไวดีเพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุขัดของโดยฉุกเฉินขึ้นมาไดตลอดเวลา 
แนวทางของงานซอมบํารุงรกัษาฉุกเฉนินีม้ี 2 แนวทาง คือ 

- การซอมแซมชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจกัรอุปกรณที่เกิดเหตุขัดของ 
- การเปลีย่นชิ้นสวนอะไหลใหม ถาการซอมแซมไมคุมคา 
โดยปกติท่ัวๆไปแลว เวลาที่ใชในการงานซอมบํารุงรกัษาฉุกเฉนิน้ีมักจะนานกวางานซอม

บํารุงรักษาท่ีไดวางแผนไว ซึ่งเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้สามารถลดได เมื่อองคกรมีขั้นตอน
วิธกีารซอมบํารุงรักษา (Maintenance Procedures) และระบบการซอมบํารุงรักษาที่ด ีรวมทั้งบุคลากร
ท่ีไดรับการฝกฝนมาก็สามารถชวยลดเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนีไ้ด 

เมื่อเครื่องจกัรอุปกรณเกดิเหตุขัดของ พนักงานในฝายซอมบํารุงควรจะพยายามคนหา
สาเหตุของการเกดิเหตุขัดของ ซึ่งสาเหตุเหลาน้ีควรจะไดรับการบันทึกและวิเคราะหทุกครั้ง รวมทั้ง
กิจกรรมการแกไขการเกดิเหตุขัดของก็ควรจะอธิบายไวดวย งานซอมบาํรุงรักษาฉกุเฉิน สามารถสรปุ
ไดดังแผนผัง (Flow chart)  ที่แสดงในรูปที่ 2.3 
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รูปท่ี 2.3   แผนผังการทํางานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
(งานบํารุงรกัษาที่ไดวางแผนไว) 
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รูปที่ 2.3 (ตอ)  แผนผังการทาํงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

(งานบํารุงรกัษาฉุกเฉิน) 
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2.1.3 ระบบการจัดการซอมบํารุงรกัษา (The Maintenance Management System) 
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา เปนระบบของการจัดการเกี่ยวกับกิจกรรมการซอม

บํารุงรักษาในโรงงาน ไมวาจะเปนการวางแผน การควบคุม การจัดองคกรการซอมบํารุงท่ีเหมาะสม 
การใชทรพัยากรตางๆใหคุมคา การบริหารขอมูลขาวสารสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาที่ดี และอ่ืนๆ 
เพื่อที่จะสามารถจัดกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาใหดําเนินไปในทิศทางที่เหมาะสม ซ่ึงระบบการ
จัดการซอมบาํรุงรักษาที่ดีน้ัน จะสงผลใหเวลาการหยุดของเครื่องจักรลดนอยลง การติดตอ
ประสานงานซอมบํารุงรักษารวดเร็วข้ึน คาใชจายในการซอมบํารุงรกัษาลดลง 

Berger (อางอิงใน Hartmann,E.,1987) กลาววา โดยท่ัวไประบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
จะทําหนาที่หลัก 3 อยางคือ  

1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจกัรอุปกรณใหนอยที่สุด 
2) พยายามใชบุคลากรใหเกดิประโยชนมากท่ีสุด 
3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาอื่นๆเชน เครื่องมือและชิ้นสวนอะไหล

ใหเกิดประโยชนมากที่สุด 
Westerkamp (อางอิงใน Hartmann,E.,1987) กลาววา วตัถุประสงคของระบบการจดัการ

ซอมบํารุงรกัษาคือ พยายามรกัษาเครื่องจักรอุปกรณใหมีความนาเชื่อถือสูง พยายามลดเวลาเครื่องจกัร
เสีย ลดงานซอมฉุกเฉิน และรักษาตนทนุใหต่ํา ดวยบริการท่ีด ี ปลอดภัย ตรงตอเวลาและตนทุนที่
เหมาะสม 

ดังนั้นจึงกลาวไดวา ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา มีหนาท่ีที่สําคัญดงันี้ 
1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจกัรอุปกรณใหนอยที่สุด 
2) พยายามยืดอายุการใชงานของเครื่องจกัรใหมากท่ีสุด 
3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาใหเกิดประโยชนมากท่ีสดุ 
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาจะประกอบไปดวยงานตางๆมากมาย ซึ่งสามารถสรุป

ใหเห็นถึงความสัมพันธซึ่งกนัและกนัของงานแตละงานดังรูปที่ 2.4 
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การสั่งงาน

เครื่องเสียกระทันหัน

การจัดสรรทรัพยากรตางๆ 

Spares parts , Tools , Labor , 

Energy and Facility

ความตองการ จัดสง

การปฏิบัติงาน

ซอมบํารุงรักษา

ขอมูลเกี่ยวกับการ

ใชทรัพยากร

สรุปงานและรายงาน

แผนการซอม

บํารุงรักษาตางๆ

เทคนิคระบบการ

ซอมบํารุงรักษาตางๆ (
 PM/Pdm/TPM )

การวางแผนและ

จัดลําดับงาน

ฐานสารสนเทศ

การวิเคราะหเหตุขัดของและการวิเคราะหการทํางาน
Failure Analysis and Work Analysis

Work Planning Office

ขอมูลเกี่ยวกับ

คาใชจายตางๆ

รูปที่ 2.4   ระบบการจัดการบํารุงรักษา (The Maintenance Management System) 
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2.2 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจกัร 
นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
คํานิยามของ OEE มีดวยกนัหลากหลายความหมาย โดยในเชิงของการบํารุงรักษาทวีผลที่

ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) น้ัน OEE เปนการรวมการปฏบิัติงานการ
บํารุงรักษา และการจัดการเครื่องมือและทรพัยากรที่ใชในการผลิต (Dal,1999) 

ในสวนของการใช TPM ในการแกไขปญหาการสูญเสียทางการผลติ คาใชจายทางออม 
และคาใชจายที่ซอนอยูน้ัน Nakajima (1988) ไดเสนอแนะวา “OEE เปนตัววัดท่ีสามารถแสดงใหเห็น
ถึงคาใชจายตางๆ ท่ีซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนั้นควรใช
รวมกับ QC Tools เชน ผังพาเรโต และผังกางปลา เปนตน ซึ่งการนําไปใชงานแบบนี้เปนจดุสําคัญใน
การคงอยูของระบบการวดัประสิทธิภาพของโรงงาน ดงันั้น OEE จงึเปนตัววัดกระบวนการทํางาน
มากกวาวัดเชิงกลยุทธ รวมถงึการวัดคา OEE ยังสามารถนาํไปใชงานภายในโรงงานอุตสาหกรรมได
หลายระดับ ระดับแรก การใช OEE ในการ Benchmark กับประสิทธภิาพดั้งเดิมภายในโรงงาน ซึ่งใน
ลักษณะนี้ จะเปนการนําคา OEE เดิมเปรียบเทียบกับคา OEE ใหม ระดับที่ 2 คือ สามารถใชคา OEE 
ท่ีคํานวณจาก 1 สายในการผลิต มาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอ่ืนๆ หรือระหวาง
โรงงานไดโดยเนนที่สายการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพไมด ีสวนในระดับที่ 3 คือ คา OEE สามารถบอก
ถึงสมรรถนะของเครื่องจักรได โดยจะช้ีใหเห็นถึงทรัพยากรที่ใชในการทํา  TPM ได 

Nakajima (1988) ไดอธิบายถึงความสญูเสียใหญไว  6  ประการ มีดังนี ้
1. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรเสยีหรือขัดของ (Machine Breakdown) 
- การทํางานของเครื่องจกัรหยดุลง อันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆ เชน สายพานขาด 

มอเตอรไหม ลูกปนแตก ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ 
- ตองมีการหยุดการผลิตเพ่ือทาํการซอมแซม รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวน ใชเวลาในการ

แกไขมากกวา 5-10 นาท ี
- เกิดการสญูเสยีเวลาในการผลิตและจํานวนการผลิตที่ไดยังลดลงอีกดวย 
เปาหมาย  “เครื่องจักรเสยีตองเปนศูนย (Zero Breakdown)” 
2. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง (Set up and Adjustment) 

- เปนเวลาที่สูญเสียในการเปลีย่นรุนการผลิตในแตละครั้ง ซึ่งเปนเวลาตั้งแตการผลิต
ผลิตภณัฑเดิมเสร็จสิ้นไปจนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมท่ีดีตัวแรกผลติเสร็จ 

- การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตท่ีดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง 
- เกิดการสญูเสยีเวลาในการผลิตและจํานวนการผลิตที่ไดยังลดลงอีกดวย 

เปาหมาย “ลดเวลาในการปรบัตั้งและปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาที (Single Minute Exchange 
of Die : MED) 
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โดยความสญูเสียทั้ง 2 ขอ จะใชในการคํานวณคาอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) 
3. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื่องจากความเร็วของการเดนิเครื่องจักรชาลง (Speed Loss) 

- มีความแตกตางของความเรว็มาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต 
- เครื่องจกัรมีความเร็วมาตรฐาน / กําลังผลติ / Cycle Time ต่ํากวามาตรฐานที่ไดกําหนด

ไว 
- ไดช้ินงานนอยกวาท่ีควรจะเปน 

เปาหมาย  “ลดความแตกตางระหวางความเรว็มาตรฐาน กับความเรว็จริงในการผลิตให
เปนศูนย” 

4. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื่องจากเครื่องหยุดเล็กนอยและการเดินเครื่องตัวเปลา 
(Idle time and Minor stoppages) 

- เครื่องจกัรหยดุทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตางๆ เชน ช้ินงานตกลงไปทําให
เครื่องจกัรหยดุกะทนัหัน ไฟตก สวิทซไฟตัด เปนตน 

- เครื่องจกัรทํางานแตไมมีช้ินงานปอน เชน รอวัตถุดิบปอน เปนตน 
- เครื่องจกัรไมตองการซอมแซม แตมีการเสียเวลารอ การแกไขปญหาเล็กนอย ใชเวลา

ไมต่ํากวา 5 – 10 นาท ี

เปาหมาย “เครือ่งจักรหยดุเลก็นอยและเดนิเครื่องเปลาตองเปนศูนย” 

โดยความสญูเสียขอ 3 และขอ 4 น้ีจะใชในการหาคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 
(Performance Efficiency) 

5. ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และไดของเสียเมื่อเริ่มเดินเครื่อง (Start up and 
Reduced yield)  

- การสญูเสียวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑที่ไมไดตามขอกําหนดอันเนื่องมาจากสาเหตุ 
1. การผลิตในชวงเริ่มตน 
2. เริ่มผลติหลังจากหยุดพัก 
3. ชวงเปลี่ยนผลติภัณฑใหม 
4. เริ่มผลติหลังจากหยุดซอม 

เปาหมาย “ ลดเวลาหรือความสูญเสียชวงเริ่มเดนิเครื่องใหนอยที่สุด ” 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework) 

- ผลิตภณัฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด และไมสามารถแกไข เพ่ือสงใหแผนกถัดไป
หรือไมสามารถสงใหลูกคาได 

- ผลิตภณัฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตาม
มาตรฐานที่กําหนดได ตองสญูเสียเวลาในการซอมแซม หรือสูญเสยีช้ินงาน 
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เปาหมาย “ ของเสียตองเปนศูนย (Zero defect) ” 

โดยความสญูเสียทั้ง 2 ขอนี้ ใชในการพิจารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในโรงงาน 
 

การคาํนวณคาประสิทธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร ( Overall Equipment Effectiveness : 
OEE ) 

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปนตวัช้ีวัดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งมีตัวแปรหลกั 3 คาคือ อัตราการเดินเครือ่ง (Availability), 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) โดยมสีูตร
การคํานวณดังนี้ 

 

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

              

 

รูปที่ 2.5   ภาพแสดงสวนประกอบของการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

1. อัตราการเดินเครื่อง (Availability) คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการ
ทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง (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
สมรรถนะเครื่องจักรในการทํางานเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net 
Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 
 
             ประสทิธิภาพการเดนิเครื่อง    =       เวลามาตรฐาน xจํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 

                                                                           เวลาเดินเครื่อง                     
                                                      =                  เวลาเดินเครื่องสุทธ ิ
                                                                           เวลาเดินเครื่อง 

3. อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือ การแสดงความสามารถในการผลติของดีตรงตาม
ขอกําหนดของเครื่องจกัรตอจํานวนของทีผ่ลิตไดท้ังหมด 
 
                        อัตราคุณภาพ         =    จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได – จํานวนชิ้นงานเสยี 

                                                                         จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
                                        =           จํานวนชิ้นงานด ี
                                                      จํานวนชิน้งานที่ผลิตได  
 

Nakajima (1988) ไดเสนอคาของสวนประกอบตางๆของ OEE ดังนี ้
- อัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) ควรมีคามากกวา 90% 
- คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) ควรมีคามากกวา 95% 
- อัตราคุณภาพ (Quality Rate) ควรมีคามากกวา 99% 
ซึ่งที่ระดับตางๆเหลาน้ี จะทาํใหไดคา OEE ประมาณ 85% งานวิจยัในเรื่องของระดับของ

อัตราการเดินเครื่องจักร คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรและอัตราคุณภาพที่เหมาะสมนั้น ยัง
ไมเปนที่ชัดเจน เนื่องจากมคีวามคิดที่หลากหลายแตกตางกันไปถึงระดับของคา OEE ที่ยอมรับได  

Kotze (1993) กลาววา คา OEE ที่มากกวา 50% นั้น เปนคาที่มีความเปนจริงและ
สามารถใชประโยชนในการกําหนดเปาหมายได สวน Ericsson (1997) รายงานวา ระดับ OEE ที่
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ยอมรับไดมีคาระหวาง 30 - 80 % และงานวิจยัของ Ljungberg (1998) รายงานวา คา OEE มีคา
ระหวาง 60 – 75 % 

ในการเปรยีบเทียบสวนประกอบตางๆของคา OEE, Ljungberg (1998) รายงานวาโดยเฉลี่ย
แลวจะมีคา OEE ที่ 50% และเมื่อใชขอมลูเดยีวกัน จะไดคาอัตราการเดินเครื่องจักร 80% (โดยคานี้มี
มาตรฐานที่เสนอโดย Nakajima คือ 90%) สําหรับคาประสิทธภิาพการเดินเครื่องจกัรนั้น Ljungberg 
พบวา บรษิัทสวนใหญจะมคีามากกวา 70% และมีเพียงบรษัิทเดยีวที่ไดมาตรฐานที่ 95% ตามที่ 
Nakajima กําหนด สวนคาอัตราคุณภาพ จากรายงานของ Ljungberg พบวา จะมีคาเฉลี่ยที่ 99% 
โดยตรงกับคามาตรฐานที่ Nakajima เสนอไว คือ 99% ดังนั้นจะเห็นไววาเปนการยากที่จะกําหนดคา 
OEE ที่เหมาะสมสําหรับทุกอุตสาหกรรม 

ในสวนของงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ท่ีไดศึกษา
คนควาเพิ่มเตมิ ไดแก 

เพชรชรินทร  พรนภดล (2541) 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษา เพื่อหาวิธกีารเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในการผลิตของ
โรงงานผลิตของโรงงานผลติกระปองสําหรับบรรจุอาหาร โดยเริ่มจากการวิเคราะหหาจุดแข็ง จุดออน 
โอกาส และอุปสรรค เพื่อกําหนดวัตถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม แลวเลือกสายการผลิต
กระปองสําหรบับรรจุกาแฟที่มียอดขายสูงสุดเปนสายผลติตนแบบ หลังจากนัน้ทาํการศกึษาปญหา
และจุดออนในทุกกระบวนการผลิตของสายการผลิตตนแบบ เพื่อเลอืกกลวธิีจากแผนกลยุทธในการ
เพิ่มประสิทธภิาพโดยรวมมาประยุกต ไดแก กลวิธีการบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม
สําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอร เพ่ือลดเวลาสญูเปลาจากการเกดิเครื่องจักรเสยี หรือเกดิขัดของ
บอยๆ และกลวิธีลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพ สําหรับกระบวนการพิมพสี และกระบวนการขี้นรูป
กระปอง ผลการศึกษาวจิัยพบวา หลังจากที่ไดดําเนินตามกลวิธีท้ัง 2 วิธี ทีนํ่าเสนอแกสายการผลติ
ตนแบบ ทําใหลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการเคลือบแลคเกอร ลดเวลาทีใ่ชในการเปลี่ยนแมพิมพ
กระบวนการพิมพสี รวมถึงการลดเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการขึ้นรปูกระปองลงได 

 
2.3 วิวัฒนาการของการบํารุงรกัษา 

เทคโนโลยีท่ีไดรับการพัฒนาการมาโดยลําดับ ในประวตัิศาสตรของมนุษยเปนสวนหน่ึงที่
ทําใหมีความหลากหลายในรูปแบบของผลิตภณัฑ สิ่งของอุปโภค และบรโิภค สืบเนื่องมาจากความ
ตองการทีไ่มสิ้นสุดของลูกคาหรือมนุษย ซ่ึงเปนปจจยัหลักทีผ่ลกัดนัใหองคกรทุกๆ องคกรไมวาจะ
เปนองคกรดานการผลิต องคกรดานการบริการ ฯลฯ ตองนํามาพิจารณาและปรับปรุงผลิตภณัฑท่ีผลิต
ใหสอดคลองกับความตองการของลกูคา ซึ่งในปจจุบนัเชื่อกันวา ความตองการผลิตภัณฑ (Demand) 
มีนอยกวาความสามารถในการผลิตขององคกรตางๆ (Supply)   โดยมีแนวความคิดเปลี่ยนไปโดย
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ส้ินเชิงเมื่อเทียบกับยุคป ค.ศ. 1900 ที่ความตองการผลิตภณัฑมากกวาความสามารถในการผลิต ดังนั้น
ในปจจุบนัจึงมีรูปแบบของเครื่องจักรกลท่ีสลับซับซอน และมีความสามารถในการผลิตที่หลากหลาย 
ในความยุงยากและสลับซับซอนดานเทคโนโลยเีครื่องจกัรกล หุนยนต หรือแมกระทั่งยานยนตรุน
ใหมๆ ก็มผีลทําใหฝายซอมบํารุงจําเปนตองเรยีนรูเทคโนโลยใีหมทางดานการบํารงุรักษา เพ่ือให
สามารถดําเนนิการซอมแซมบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสอดคลองกับความตองการใชเครื่องจกัรในการ
ผลิต  ทั้งในแงของเวลาและความแมนยําของผลทีไ่ดที่เกดิขึ้น จากการใชเครื่องจักรอุปกรณนัน้ๆ ใน 
รูปท่ี 2.1 ถึง 2.3 เปนการสรปุแนวของการวิวัฒนาการที่เกิดขึ้นในชวงป ค.ศ. 1950 ถึงหลังชวงปค.ศ. 
2000 วามีการพัฒนาวธิีการบํารุงรักษาไปในรูปแบบใด  เพื่อใหคลองกับแนวความคิดหรือเทคโนโลยี
การผลิตที่เปลีย่นไป 

จะเห็นไดวาแนวความคิดในการเกิดวิวัฒนาการ ในการบํารุงรักษามีบอเกิดมาจากการ
เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยใีนการผลิตและคอมพิวเตอร ซ่ึงทําใหมีการผลกัดันใหมีการเปลีย่นแปลง
ไปของวิธกีารบํารุงรักษา ซึ่งในรูปที่ 2.4  แสดงถึงความกาวหนาของวิธกีารบาํรุงรักษาแบบตางๆ  
ดังตอไปนี ้

- การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance)  
- การปองกันการบํารุงรกัษา (Maintenance Prevention) 
- วิศวกรรมความนาเชื่อถือ (Reliability Engineering) 
- ทีโรเทคโนโลย ี(Terotechnology) 
- การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
- การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 
แนวความคิดในการบํารุงรกัษาแผนใหมถกูเริ่มนํามาใชใน งานการบาํรุงรักษาเครื่องจักร

ในโรงงานอุตสาหกรรมในตางประเทศเปนระยะเวลานานแลว เชน ประเทศตางๆในทวีปยุโรป 
ประเทศสหรฐัอเมริกา ประเทศญี่ปุน เปนตน อยางไรก็ตามศาสตรดังกลาวในบานเรายังไมเปนที่
แพรหลายมากนัก ทั้งนี้อาจจะเนื่องมาจาก 

1. ขาดการสนับสนุนดานเงนิทุน 
2. ขาดบุคลากรทีม่ีความรูในเรือ่งนี้ 
3. เครื่องมือมรีาคาแพง 
4. ขาดแนวความคิดรวมยอดที่สําหรับงานการบํารุงรกัษา 
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5. มองไมเห็นประโยชนหรือความสําคัญของการบํารุงรักษา 
6. ขาดรากฐานทางการศึกษาดานวิศวกรรมการบํารุงรักษาของชางเทคนิค 
7. มักมีความเชื่อที่วาผูซอมแซมเครื่องจักรสําคญัมากกวาผูบํารุงรกัษาเครือ่งจักร 

วัตถุประสงคของการนําศาสตรการบํารุงรักษามาใช ก็เพื่อดูแลเครื่องจักรกลใหทํางาน
อยางตอเนื่องและทํางานใหเต็มประสิทธภิาพซึ่งเปนสิ่งที่ตองการของทกุๆองคการ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
สําหรับอุตสาหกรรมการผลติ จึงเปนสิ่งจาํเปนที่จะตองทําใหเครื่องจกัรเหลาน้ีหยุดทํางาน เนื่องจาก
การชํารุดใหนอยที่สุด 

จะเห็นไดวาวตัถุประสงคของงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลก็คือ การลดจํานวนครั้งของ
การชาํรดุของเครื่องจกัรใหนอยท่ีสดุ ลดคาใชจายงานซอมทั้งทางตรงและทางออม (Direct and Indirect 
Breakdown Maintenance Cost) เพ่ิมชวงเวลาความพรอมใชงานของเครือ่งจักร (Machine Availability 
Period) รวมถงึเพิ่มความปลอดภัยใหกับผูที่ทํางานเกีย่วของกับเครื่องจักร 

โดยหลักการแลวงานการบํารุงรักษา  สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท  คือ 

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

 
1. การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance ; BM) 
(FIX IT WHEN IT BROKE-ซอมเครื่องจกัรเมื่อเสีย) 
วิธีการบํารุงรกัษาวธิน้ีีถือไดวา เปนแนวความคิดในงานการบํารุงรกัษาที่เกาแกทีสุ่ด ใน

ตําราบางเลมใหนิยามวิธกีารบาํรุงรักษาแบบนีว้า “ ดําเนนิการโดยไรการบํารงุรักษา (NO MAINTENANCE 
AT ALL OR MAINTENANCE LESS) ” ทั้งนี้อาจเปนเพราะวาโดยขอเท็จจริงแลวก็คือวา บุคลากร
ในฝายบํารุงรกัษาจะไมออกไปปฏิบัติงานใดๆ เลยจนกวาจะมรีายงานวามีเครื่องจกัรชํารุดจนใชงาน
ตอไปไมได  อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาแบบนีย้ังคงมีใชอยูกับสถานการณบางลกัษณะเชน ใน
เครื่องจกัรท่ีไมสลับซับซอน และมีช้ินสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถส่ังซื้อไดอยาง
ทันทีทันใด โดยท่ีคาใชจายทีเ่กิดขึน้จากการบํารงุรักษาแบบนี ้ ควรจะมคีาใชจายนอยกวาการ
ประยุกตใชวธิกีารรักษาวธิีอืน่ๆ ตัวอยางในการบํารุงรกัษาแบบนี้ไดแก หลอดไฟฟาตางๆ ซึง่ถูก
ปลอยไวจนกระทั่งหลอดขาด หรือในกรณีของแผนผาเบรกรถยนต หนาสัมผัส สลิปลิง เปนตน 
ขอเสียในการบํารุงรักษาชนดินี้ไดแก 

- ไมมีสัญญาณใดๆ บอกเปนการเตือนลวงหนาเมื่อเครื่องจกัรเริ่มชํารุด 
- ไมสามารถยอมรับได ในระบบที่ตองการความเชื่อมั่นสูง เชน ในอากาศยาน 
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- ตองเก็บชิ้นสวนอะไหลไวเปนจํานวนมาก  ซ่ึงหมายถึงวาคาใชจายในการเก็บ
ของคงคลังสูง 

- ไมสามารถบรรลเุปาหมายในการปฏิบัติตามแผนการผลติไดตามประสงค 
- ไมสามารถวางแผนงานในแผนกการบํารุงรักษาได 
2. การบํารุงรักษาตามแผน (PLAN MAINTENANCE: PM) 
(FIX IT BEFORE IT BREAKS – บํารุงรกัษาเครื่องจักรกอนท่ีจะเกดิการชํารดุ) 
เพ่ือเปนการลบลางขอบกพรองของการบาํรุงรักษาเมื่อชํารุด จึงไดมีการพัฒนางานทางดาน

การบํารุงรักษาตามแผนขึ้นมา กลาวโดยยอก็คือ การบาํรุงรักษาเครื่องจักรกลตามระยะเวลาทีก่ําหนด
ขึ้นโดยอาจไดมาจากประสบการณ หรือจากคูมือการใชงานของเครื่องจักรนั้นๆ อยางไรก็ตามการ
ชํารุดของเครื่องจักร โดยไมคาดคิดก็ไมสามารถขจัดออกไปได  ท้ังนี้เนื่องมาจากวารูปแบบความ
ชํารุดของเครือ่งจักร (ในแงการกระจายทางสถิติ) ไมไดอยูในลักษณะของการกระจายแบบสม่ําเสมอ 
(UNIFORM DISTRIBUTION) ดังน้ันจึงเปนการยากที่จะเลือกชวงการบํารุงรักษาตามแผนที่เหมาะสม
และในบางกรณี ถงึแมวาไดปฏิบัตกิารบาํรุงรักษาตามแผนแลวก็ตาม ก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการ
ชํารุดของเครือ่งจักรโดยไมคาดคิดอีกอยางหลีกเลีย่งไมได สรุปไดวา การใชการบํารุงรักษาแบบนี้จะ
ทําใหเปนการเพิ่มคาใชจายในการผลิตทั้งทางตรงและทางออม ตัวอยางของการบํารุงรักษาแบบนี้
ไดแก การตรวจเช็คระดับน้าํมันที่บริเวณชองตรวจระดบัน้ํามัน การเปลี่ยนถายน้ํามนัตามระยะเวลา 
การถอดเปลี่ยนช้ินสวนที่สําคัญบางชิ้นสวนตามระยะเวลา ฯลฯ  ปญหาหนึ่งที่พบเสมอเมื่อทําการ
บํารุงรักษาตามระยะเวลาคือ ทําการเปลี่ยนช้ินสวนบางชิ้นโดยไมจําเปน และในบางกรณีอาจจะเปน
การรบกวนชิ้นสวนในระบบอื่นโดยไมจําเปน  รวมไปถึงในกรณีทีมี่การประกอบกลับของชิ้นสวน
เขาที่ไมถูกตอง ซึ่งนับวาไดรับผลเสียมากกวาผลดีเสียอีก ในชวงศตวรรษที่ผานมาจึงมีวธิกีาร
บํารุงรักษาแบบใหมที่เรียกกนัวา RELIABILITY CENTRED MAINTENANCE (RCM) โดยมี
หลักการยอๆ ดังนี ้

- ตรวจวเิคราะหหาชิ้นสวนวิกฤต 
- ตรวจสอบชิ้นสวนวกิฤตตามระยะเวลาทีก่ําหนด 
- ถอดช้ินสวนออกเพื่อปรับสภาพ 
- ถอดเปลี่ยนชิน้สวนวิกฤต 
- ในกรณีของชิ้นสวนที่ไมวิกฤต กใ็หใชตอไปจนชํารุด 
- ในบางกรณีทีจ่ําเปน ใหทําการออกแบบชิน้สวนบางชิ้นใหม 
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3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือโดยการคาดคะเน (PREDICTIVE MAINTENANCE : 
PdM) 

(FIX IT BEFORE IT FAILS – บํารุงรักษากอนท่ี เครื่องจักรจะเกิดการชํารุด) 
โดยทั่วไปในปจจุบันเปนที่ทราบกันแลววาเครื่องจักรกลจะมีกลไก และวิธีการทํางานที่

สลับซับซอนมากกวาในสมัยกอนๆ รวมทั้งเปนการยากที่จะทําการถอดเปลีย่น หรือทําการตรวจเช็ค
ตามจุดที่สําคัญของงานการบํารุงรักษาตามแผน (PM)  วิธีการในงานการบํารุงรักษาโดยการคาดคะเน
นับไดวาเปนปรัชญาใหมในศาสตรของการบํารุงรกัษาเครื่องจักร แนวความคิดโดยสรุปก็คือ การใช
วิธกีารหรือเทคนิคใหมๆ ของเครื่องมือวดัชนิดตางๆ  เชน  อุปกรณในการวดัความสั่นสะเทือน กลอง
อินฟราเรด เทอรโมกราฟฟ เปนตน โดยพ้ืนฐานแลวพอที่จะจดัแบงการบํารุงรกัษาแบบนี้ออกเปนวิธี
ยอยๆ คือ  

- การวิเคราะหสัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) 
- การวิเคราะหสารหลอลื่นใชแลว (Oil / Wear Particle Analysis)  
- การวิเคราะหสมรรถนะเครื่องจักร (Performance Monitoring)  
- การวิเคราะหภาพถายความรอน (Thermography / Temperature Monitoring)  
ซึ่งมักจะเรยีกวิธกีารเหลานีว้าการติดตามสภาพเครื่องจกัร (Condition Monitoring) หรือ

เรยีกอีกชื่อหนึง่วา การตดิตามสุขภาพเครื่องจักร (Machine Health Monitoring) ก็จดัไดวาเปนสวน
หนึ่งของการบํารุงรักษาแบบคาดคะเน ความจริงแลวการทํา CM: Condition Monitoring หรือ MHM: 
Machine Health Monitoring ไมใชของใหม เพราะโดยทัว่ไปแลววศิวกรหรือผูควบคุมเครื่องกใ็ช
สามัญสาํนึกในการดูแลเครือ่งจักรอยูแลว เชน การใชสายตาตรวจดลูกัษณะโดยท่ัวไป การใชจมกูดม
กลิ่นไหม การใชหูฟงเสียงท่ีดังผิดปกติ และการใชฝามือสัมผัส (ความรอนและ/หรือความ
ส่ันสะเทือน) เปนตน อยางไรก็ตามวธิีการตรวจสอบ ดังกลาวจะเปนลักษณะการประเมินสภาพ
เครื่องจกัรท่ีไมมีขอยุติที่แนนอน ท้ังนีเ้นือ่งมาจากความไมเท่ียงตรงของประสาทสัมผัสของคนแตละ
คนที่ไมเหมือนกัน ดังนั้นการใชเครื่องมือตรวจวดัเชิงปริมาณสําหรับการบํารุงรักษาแบบคาดคะเนจึง
เปนสิ่งสําคัญ ทั้งนี้เพราะทําใหไดขอสรุปที่ไมมีการบิดพลิ้วในการประเมินสภาพของเครื่องจกัร 
ดังนั้นจากความหมายของ “PREDICTIVE MAINTENANCE” ก็พอที่จะสรุปไดวา เมื่อสามารถทราบ
ถึงลกัษณะของตนเหตุของการชํารุด ก็พอที่จะสามารถจดัเตรียมการลวงหนาสําหรับ แรงงาน ช้ินสวน
อะไหล และกําหนดชวงเวลาการทํางานที่ไมขัดกับแผนการผลิตหลักได ในกรณีท่ีการประยุกตใช 
“PREDICTIVE MAINTENANCE” ที่เหมาะสมแลว ผลประโยชนที่คาดวาจะไดรับคอื 

- ลดคาใชจายในการบํารุงรกัษา 
- ลดสถิตกิารชํารุดของเครื่องจกัร 
- ลดเวลาในการซอมเมื่อเครื่องจักรเสีย 
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- ลดปริมาณอะไหลคงคลังในการบํารุงรักษา 
- เพิ่มประสิทธภิาพการผลติ 
- วางแผนการบาํรุงรักษาไดประสิทธิภาพสูงขึ้น 
- ทําใหการหยดุชะงักในการผลิตนอยลง 
แนวทางในการติดตามสภาพเครื่องจกัรมสีององคประกอบคือ 

1. หาแนวทาง/วธิีในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
2. วิเคราะหหาจุดบกพรองของชิ้นสวนเครื่องจักร เชน อาจจะเนื่องมาจาก การชํารุดของ

ซีล ไสกรอง เกียร และตลับลูกปน เปนตน 
เพ่ือที่จะใหเกดิผลสําเรจ็ในงานการติดตามสภาพเครื่องจักรจะตอง 

- จัดตั้งกลุมบุคลากรในการตดิตามสภาพเครื่องจักร 
- เครื่องจกัรใดควรถูกติดตามสภาพ และควรเปนท่ีช้ินสวนใด 
- จัดตั้งชวง/คากาํหนดควบคุมของพารามิเตอรในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
- บันทึก วเิคราะห และรายงานถึงลกัษณะสภาวะการเริ่มชํารุดของเครื่องจกัร 
- แปรผล และวิเคราะหถึงจุดชาํรุดโดยผูเชี่ยวชาญหรือวิศวกร 
- ศึกษาถึงรากของสาเหตุ และเปรยีบเทียบกบัประวัติของเครื่องจักร 
- จัดตั้งแนวทางในการแกไขของปญหา เพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดซํ้าอีก 
4.  การบํารุงรักษาเชิงรุก (PROACTIVE MAINTENANCE) 
(FIX IT BEFORE IT STARTS TO FAIS – บํารุงรักษากอนท่ีเครื่องจักรจะเริ่มทีจ่ะชํารดุ) 
นับไดวาการใชเทคนิคการบาํรุงรักษาโดยวิธน้ีีเปนการบาํรุงรักษาเครื่องจักรที่คอนขางใหม

ตอวงการอุตสาหกรรม ทั้งนีเ้พราะแนวความคิดดังกลาวนี้เพิ่งถกูตีพิมพเมื่อประมาณป ค.ศ.1985 โดย
ยอแลว งานการบํารุงรกัษาแบบน้ีจะมุงพิจารณาที่ “รากเหงาของปญหา (Root Causes Of Failure) 
โดยท่ี Root Causes สามารถแบงยอยออกเปนแปดอยางคือ  

- ความไมเสถยีรทางเคมี (Chemical Stability)  
- ความไมเสถยีรทางกายภาพ (Physical Stability)  
- ความไมเสถยีรทางอุณหภูมิ (Temperature Stability)  
- ความไมเสถยีรทางการสึกหรอ (Wear Stability)  
- ความไมเสถยีรทางการรั่วไหล (Leakage Stability)  
- การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิก (Cavitation) 
- ความไมเสถยีรในระดับของสิ่งสกปรก (Contamination)  
- ความไมเสถยีรจากการบิดตวัหรือการเยื้องศูนย (Distortion & Misalignment)  
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เมื่อใดที่มีการไมสมดุลในระบบของเครื่องจักร (อาจจะเกิดความไมมี Stability ในหนึ่ง
ใน Root Causes ท่ีกลาวมา หรืออาจจะมีความไมสมดุลในระบบมากกวาหนึ่งสาเหตุก็เปนได) ตัวอยาง
ท่ีเห็นไดงายๆ ในระบบไฮโดรลิก ก็คือการที่มีส่ิงสกปรก (Contaminates) หลุดรอดเขาในระบบ ซึ่ง
อาจจะเกิดจากการเติมน้ํามันท่ีสกปรกเขาไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไสกรองอากาศ การชํารุด
ฉีกขาดของซีล เปนตน และสิ่งสกปรกดังกลาวกจ็ะเปนสาเหตุหลักที่ทําใหระบบขาดสมดุลไป เมื่อ
วิศวกรหรือผูชํานาญการทราบถึง Root Causes ก็จะทําการแกไขใหระบบกลับคืนสูสมดุล เชน ใชไส
กรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปลี่ยนซีลที่ขาด หรือทําการกรองน้ํามันที่สงสัยวามีส่ิงสกปรกผสมอยู 
เปนตน อยางไรกต็ามเนื่องจากจําเปนตองใชท้ังเครื่องมือ และบุคคลากรที่มีความชํานาญสูงในการ
คนหา ROOT CAUSES แนวความคิดในการบํารุงรกัษาแบบนี้จึงยังไมแพรหลายมากนัก 

โดยทั้งสี่แนวทางในการบํารุงรักษาสามารถสรุปไดสั้นๆ วา 
- Breakdown Maintenance    -    ซอมเมื่อเสีย  
- Preventive Maintenance     -     ซอมกอนท่ีจะชํารุด 
- Predictive Maintenance      -     ซอมเมื่อเริม่ท่ีจะชํารุด 
- Proactive Maintenance       -      ซอมกอนที่จะเริ่มชํารุด 
กอนทีก่ลาวถึงการบาํรงุรักษาวิธีตางๆ ในรายละเอียด ผูท่ีสนใจในงานการบาํรงุรักษาควรที่

จะรูจักกับวธิกีารบํารุงรกัษาเบื้องตนดังนี ้
 

1. การซอมฉุกเฉนิ – การซอมเมื่อเสีย (BREKDOWN MAINTENANCE: BM) 
บางครั้งถูกเรียกวา Emergency Maintenance, Run-To-Failure, Failure Maintenance, 

Panic Maintenance หรือ Reactive Maintenance เปนการบํารุงรักษาหรือซอมหลังจากการเกิดการ
ชํารุดของชิ้นสวนเครื่องจักรหรืออุปกรณ เปนวิธีการที่ไมมีการวางแผนลวงหนา และมักจะทําใหเกิด
คาใชจายในการซอมบํารุงท่ีสูง และสรางความไมพอใจใหกับบุคลากรที่ตองมาทํางานนอกเวลา 
เชน พนักงานในฝายผลิตหรือพนักงานในฝายบํารุงรักษา 

2. การบํารุงรักษาตามสภาพหรือการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (CONDITION-
BASED MAINTENANCE: CBM) 

ลักษณะการบาํรุงรักษาจะคลายกับการบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือการบํารุงรักษาเชิงรุก 
สามารถศกึษารายละเอียดไดเชนกัน 

3. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (CORRECTIVE MAINTENANCE: CM) 

วิธีการบํารุงรกัษาแบบนีโ้ดยหลักการแลวก็ใชวธิกีารทีเ่รยีกกนัวา“การติดตามสมรรถนะ
เครื่องจกัร” นั้นเอง โดยที่เมื่อสมรรถนะเครื่องจักรลดลงก็จะตองใชวิธีการในการบํารุงรักษา หรือ
เพื่อทาํการปรับตั้งใหสภาพเครื่องจักรกลับไปมีสภาพใกลเคียงหรือเหมือนกับสภาพเดิมใหมากที่สดุ 
อาจจะตองมีการคาดคะเน มีการวางแผนลวงหนา และอาจจะตองทาํการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงบาง
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ช้ินสวนของเครื่องจักร ท้ังนี้ขึ้นอยูกับประสบการณ และนอกจากนัน้วิธกีารบํารุงรกัษาแบบนี ้ยังรวม
ไปถึงการซอมแซมเมื่อเครื่องจักรชํารดุแตจะตางจาก BM ตรงที่ตองทําการปรับปรุงแกไขในสิ่งท่ีคดิ
วาเปนสวนท่ีทําใหเครื่องจกัรชํารุดดวย อายุ เชน การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัสดุ ขนาดของแบริ่ง ฯลฯ 
โดยสรุปอาจจะกลาวไดวา CM เปนวธิีการบํารุงรักษาที่ผสมผสานกันระหวาง BM และการทํา 
CORRECTIVE MAINTENANCE คือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงหลังการชํารุดใหถูกตอง 

4. EMERGENCY MAINTENANACE 

สามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน - การซอมเมื่อเสีย
(BREAKDOWN MAINTENANCE (BM)) ซึ่งลกัษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

5. FAILURE MAINTENANCE 
สามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน - การซอมเมื่อเสีย 

(BREAKDOWN MAINTENANCE (BM)) ซึ่งลกัษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 
6. FIXED-TIME MAINTENANCE 

สามารถศึกษารายละเอียดไดในการบํารุงรักษาแบบ  TIME – BASE  MAINTENANCE 
ซ่ึงลักษณะการบํารุงรกัษาจะคลายคลึงกัน 

7. IMPROVEMENT MAINTENANCE 

สวนของการบาํรุงรักษาแบบนี้เปนวิธกีารท่ีรวมการปรับปรุง/เปลี่ยนแปลง และการพฒันา
ในการออกแบบชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรใหมใหเหมาะสมกับสภาพการใชงานมากยิ่งขึ้น 

8. MACHINE-BASE MAINTENANCE 

เปนแนวความคิดของการบํารุงรักษากอนทีจ่ะเกิดการชํารดุใดๆ เชน การบํารุงรกัษาเชิงรุก 
(Proactive maintenance) หรืออาจจะเปนการบํารุงรกัษา ในชวงระยะแรกๆของอาการที่สอเคาวา
เครื่องจกัรเริ่มจะมีปญหา เชน การบํารุงรกัษาเชิงปองกันหรือการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

9. MAINTENANCE PREVENTION 

เปนแนวทางในการบํารุงรกัษาหนึ่งที่ตองการกําจัด หรอืขจัดการบํารงุรักษาออกไปเพื่อให
สามารถใชงานเครื่องจักรอุปกรณไดโดยไมมีการขัดจังหวะ สวนหนึ่งของวิธีการบํารุงรกัษาแบบนี้
ไดแก อุปกรณช้ินสวนเครื่องจักรท่ีไมตองมีการบํารุงรักษา เชน แบตเตอรี่แบบไมใชนํ้ากลั่น 
(แบตเตอรีแ่หง)  แบตเตอรีแ่บบ “ไมกินน้ํากลัน่”  ลูกหมากรถยนตรุนใหมที่ไมตองอัดจาระบีตลอด
อายุการใชงาน เปนตน 

10. MAINTENANCE TRIBOLOGY 

เปนการบํารุงรกัษาโดยนําเอาแนวทางในดานไทรโบโลย ี (การเสียดทาน การหลอลืน่และ
การสึกหรอ) เขามามีสวนในการบํารุงรกัษาเพื่อปองกนัหรือชะลอการเสื่อมสภาพ นอกจากนั้นยงัใช
เทคโนโลยดีานไทรโบโลยใีนการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุด โดยในบางสวนของไทรโบโลยียัง
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สามารถนํามาใชในการดําเนนิการบํารุงรกัษาเชิงพยากรณไดอีกดวย เชน การวิเคราะหเศษโลหะ หรือ
การวิเคราะหสารหลอลื่นใชแลวเพ่ือประเมนิสภาพเครื่องจักร 

11. ON-CONDITION MAINTENANCE 

เปนรูปแบบการบํารุงรกัษาผสมผสานกันระหวาง การบํารุงรักษาเชิงรกุ การบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน และการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ โดยสรุปก็คือการบํารุงรักษาตามสภาพเครื่องจักรหรือการ
เฝาระวังสภาพเครื่องจักรนัน้เอง 

12. PLANNED (OR SCHEDULED) MAINTENANCE 

เปนการบํารุงรักษาที่มีประโยชนอยางมากตอเครื่องจักรกล ท้ังนี้เพื่อการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรกลตามที่วางแผนไวในระหวางการใชเครื่องจกัรกลเหลานั้น การดําเนินงานก็จะตองมีกลุม
ของผูดําเนนิงานในฝายการบํารุงรักษาและฝายผลิต โดยที่ตองมีการบํารุงรักษาในชวงระยะเวลาที่
เหมาะสม และสะดวกที่สุดตอทั้งฝายผลิตและฝายการบาํรุงรักษา บอยครั้งทีก่ารบํารุงรักษาแบบนี้ใช
ชวงการบํารุงรกัษาที่เหมาะๆ ที่เครื่องจกัรวางหรือหยุดการใชงานจากเหตุผลอ่ืนนอกเหนือไปจากการ
ชํารุดของตวัเครื่องจักรกลเอง 

13. PREDICTIVE MAINTENANCE 

การที่สามารถคาดคะเนอัตราการเสื่อมสภาพของเครื่องจักกลในอนาคต จากผลการ
วิเคราะหที่พอจะทําใหสามารถคาดคะเน/ทาํนาย/พยากรณอาการการชํารุดในปจจุบนั ทําใหสามารถ
จัดวางแผนการเพื่อทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักรในชวงเวลาที่เหมาะสม และสะดวกที่สุด ซึ่งใน
ระหวางการใชงานกอนที่จะถึงชวงของการซอมจริงๆนัน้ ก็อาจจะมกีารเขาไปดูแลในขัน้ตนหรอืการ
บํารุงรักษาเล็กๆนอยๆ ใหมีความถี่มากขึ้นหรืออาจจะตองทําการเฝาระวังเครื่องจักรอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลาในกรณีที่เปนเครือ่งจักรที่มีความสําคัญตอการผลิตหลกั 

14. PREVENTIVE (OR PLANNED) MAINTENANCE 

จากการตรวจสอบการเสื่อมสภาพของเครือ่งจักรในเวลาปจจุบัน ทําใหสามารถดําเนินการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรเพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดหรือเสื่อมสภาพมากยิ่งขึ้นไปอกี ปกติแลวการ
บํารุงรักษาแบบนี้ตองมีการติดตาม ดูแล ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรมากพอสมควร  เพ่ือทําใหมี
หลักเกณฑที่นาเชื่อถือ วาควรดําเนนิการบํารุงรักษาท่ีจดุใด และเมือ่ใดจึงจะเหมาะสมที่สุดและมัก
เรยีกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การบํารุงรักษาตามระยะเวลา (Time-Based Maintenance: TBM) 

15. PROACTIVE MAINTENANCE 

เปนการติดตามสภาวะของปจจัยท่ีมผีลทําใหเครื่องจักรเกดิการชํารดุ อาทิ รากของสาเหตุ 8 
ประการ การบํารุงรักษาแบบนี้ไมใชการติดตามสัญญาณ/เหตุการณท่ีเกดิอาการของการชํารุดไปแลว 
ดังนั้นจึงสามารถกําหนดวิธกีารบํารุงรักษาที่เหมาะสมเพื่อปองกันการเริ่มเสื่อมสภาพของเครื่องจกัร
และอุปกรณตัง้แตเริ่มติดตั้งหรือซื้อเครื่องจักรกันเลยที่เดียว 
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16. PRODUCTIVE MAINTENANCE 

เปนวธิีการในการบํารุงรักษา ท่ีพัฒนาเพิ่มเติมมาจากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) นอกเหนือจากการดําเนินการในการบํารุงรักษาตามระยะเวลา และตรวจสอบการ
เสื่อมสภาพแลว ยังตองศึกษาทางดานความคุมคาทางดานเศรษฐศาสตร สําหรับการเลือกใชวธิีการ
บํารุงรักษาแบบตางๆ ใหเหมาะสมกับความสําคัญของเครื่องจักรอีกดวย ท้ังนี้เปาหมายสวนหนึ่งของ
การบํารุงรักษาแบบนี้ คือ พยายามดําเนินใหมีคาใชจายของการบาํรุงรักษา ตลอดอายุขัยของเครื่องจักร
ใหมีคาต่ําสุด (Minimum Life Cycle Cost) อีกดวย 

17. REACTIVE MAINTENANCE 

 สามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบาํรุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน – การซอมเมื่อเสีย 
(BREAKDOWN MAINTENANCE (BM)) ซึ่งลกัษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

18. RELIABILITY-CENTRED-MAINTENANCE (RCM) 

เปนลักษณะการบํารุงรักษา โดยรวบยอดสําหรับการทํางาน แบบเปนระบบของการ
ดําเนินงานตอเครื่องจักรกล ซ่ึงรวมไปถึงความนาเชื่อถือ ความปลอดภัยและความคุมคาของการ
ลงทุน ทั้งในสวนของเงินลงทุนซ้ือเครื่องจักร คาใชจายในการดําเนนิงาน คาซอมและบํารุงรกัษา 
วิธกีารบํารุงรกัษาแบบนี้อาจเรยีกไดวาเปน Machine-Based Maintenance โดยจะมีพ้ืนฐานอยูที่การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน แตจะมีการศึกษาวเิคราะหถึงรูปแบบการชํารุดของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักร
ท้ังระบบและทําการจัดตั้งระบบการใชงานและดแูลรกัษาชิ้นสวนเครือ่งจักร อุปกรณดังกลาวใหเกิด
ความนาเชื่อถอืใหสูง โดยอยูภายใตสภาวะการใชงานปกติใหมากที่สุด 

19. TEAM-BASED MAINTENANCE 

สามารถศกึษารายละเอยีดไดใน การบาํรุงรกัษาแบบการบํารงุรกัษาทวผีลที่ทกุคนมีสวนรวม 
(Total Productive Maintenance (TPM))  ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

20. TEROTECHNOLOGY 

มีความหมายและวธิีการเชนเดียวกันกับการบํารุงรักษาทวผีลคือ ตองการการบํารุงรกัษา
แบบผสมผสานใหกับเครื่องจักรในโรงงาน โดยท่ีตองดําเนินการใหมีคาใชจายในการใชงานและการ
บํารุงรักษา มคีาต่ําสุดตลอดอายุขัยเครื่องจกัร 

21. TIME-BASE MAINTENANCE 
ในบางครั้งเรียกการบํารุงรกัษาแบบนี้วา Fixed-Time Maintenance โดยที่จากประสบการณ

ในอดีตและการวเิคราะหทางดานสถิติ ผนวกเขากับการคาดคะเนอยางมีหลักการอยาง ระมดัระวังวา  
ควรจะตองมกีารดําเนินงานอยางไรบาง เพ่ือจัดทําเปนระบบการบํารงุรักษาตามระยะเวลาของแตละ
องคประกอบ หรือสวนประกอบในระบบเครื่องจกัร เพื่อใหแนใจวาจะไมทําใหมีโอกาสในการเกิด
การชํารุดโดยไมคาดคิด  ซ่ึงหากสามารถที่จะปองกันไมใหเกิดการชํารุดไดน้ันตองมีการดําเนินการ
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กอนที่เครื่องจกัรจะชํารุด  โดยท่ีตองมีการพิจารณาถึงชวงเวลาที่เหมาะสม รวมท้ังตองมีคาใชจายใน
การดําเนนิการท่ีสมดุลระหวางคาใชจายในการซอมบํารุงแบบฉุกเฉินตอคาใชจายในการบาํรุงรักษา
เชิงปองกัน  แตอยางไรกต็ามวิธกีารแบบนี้ก็ใชไดดีเฉพาะการชํารุด/การเส่ือมสภาพ  หรือการสึกหรอ
ตามระยะเวลาเทาน้ัน  ในการดําเนินการในการบํารุงรกัษาจะทาํไดในสองลกัษณะคอื ทําตามกําหนด
ตามระยะเวลาจากปฏิทินหรอืทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลาชัว่โมงการใชงานของเครื่องจักรจริงๆ 

22. TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) 

เปนวิธีการในการบํารุงรักษา โดยมีการจัดวางระบบใหมีการพัฒนาวิธีการ ในการ
บํารุงรักษาใหมีความตอเนื่องอยูตลอด การที่ปริมาณการผลิตตองลดลงก็ขึ้นอยูกับวา เครื่องจกัรกลมี
สมรรถนะลดลง และไมไดรับการบํารุงรักษาจากผูท่ีเกี่ยวของหรือไม วัตถุประสงคของการ
บํารุงรักษาแบบนี้ก็เพ่ือสนับสนุนการทํางานของกลุมคนที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรใหมีมากขึ้น  ทั้งใน
สวนของฝายการบํารุงรักษา  ฝายวิศวกรรม  และฝายผลติ  การบํารุงรกัษาแบบนี้ตองดําเนินการอยาง
จริงจงั  และรวมถึงการตรวจสอบ  การทําความสะอาดเปนตน   นอกจากนั้นยังมีการทํากจิกรรมกลุม
เพื่อชวยกันในการแกปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรกลอกีดวย 

ในสวนของวรรณกรรมทีเ่กีย่วของกับววิัฒนาการ การบํารุงรักษาทีไ่ดศกึษาคนควาเพิม่เติม 
ไดแก 

พูลพร  แสงบางปลา (2530) 

หนังสือเลมนีไ้ดเรียบเรยีงมาจากเอกสารการสัมมนาของผูเชี่ยวชาญในประเทศญี่ปุน และ
เอกสารประกอบการบรรยายของผูเชีย่วชาญดานการบํารงุรักษาจากโรงงานอุตสาหกรรมตางๆใน
ประเทศไทย ซึ่งไดนําเสนอในรายละเอียดเกี่ยวกับการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา, 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) รวมทั้งไดนําเสนอรายละเอยีดเกีย่วกับการบริหาร
ขอมูลการบํารงุรักษา ตั้งแตการเก็บรวบรวมขอมูลไปจนถึงการใชประโยชนขอมูลนั้นๆ การกําหนด
มาตรฐานและแผนการซอมบํารุง การวิเคราะหเหตขุัดของ การบาํรุงรักษาดวยตนเอง การกําหนด
มาตรฐานในการบํารุงรกัษา ตลอดจนการควบคุมและการวัดผลงานบํารงุรักษา 

Seiichi  Nakajima (1989) 

ไดกลาวถึงประวัต ิ ขั้นตอนการพฒันาการบํารุงรักษา มาสูการบํารุงรกัษาทวผีลท่ีทกุคนมี
สวนรวมและการบํารุงรักษาแบบอื่นๆ เชน การบํารุงรักษาดวยตนเอง การปองกนัรกัษาเชิงปองกัน 
การปองกันการบํารุงรกัษา รวมทั้งกลยุทธการขจดัการขดัของใหเปนศนูย ขั้นตอนการดําเนินงานและ
กิจกรรมกลุมยอยของการบํารุงรักษาทวผีลที่ทุกคนมีสวนรวม นอกจากนั้นยังแบงระดบัทักษะความรู
ของพนักงาน และการใชความรูตอพนกังานออกเปนระดบัตางๆ 
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2.4 การประยกุตใชการจดัการงานบํารุงรกัษาในอตุสาหกรรม 
พงศกร  แสงผองแผว (2539) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอการวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหหาสาเหตุและวิธีการปองกัน
การชาํรุดของเครื่องจักรในสายการผลิตโชคอัปของโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต พรอมทั้งเสนอ
แนวทางในการลดเวลาความลาชาในการซอมเครื่องจักร โดยไดรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุการ
ชํารุดของเครื่องจักร การทาํงานของพนักงานซอมบํารุง และวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิด
การชาํรุดและความลาชา และทําการจดัโครงสรางองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานฝายซอมบํารุงและฝายผลิต จัดทํารหัสเครื่องจักร จัดทําแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกัน จัดทํามาตรฐานการซอมบํารุงและการทําความสะอาดเครื่องจักรและกาํหนด
วิธกีารใชงานเครื่องจกัรอยางถูกตองตามมาตรฐาน รวมทัง้จัดทําระบบสารสนเทศ 

ฉัตรชัย  วาจาเกียรติ (2539) 

วิทยานิพนธฉบับน้ีไดนําเสนอการวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาใน
โรงงานผลิตเฟอรนเิจอรไม โดยไดทําการปรับปรุงโครงสรางการบรหิารงานของหนวยงานบํารุงรักษา 
และศึกษาการสรางจิตสํานึกในการบํารุงรักษาเครื่องจักรในพนักงานระดับปฏิบัติ นอกจากนั้นยังทาํ
การจัดการระบบเอกสารตางๆสําหรับระบบบํารุงรักษา และสรางฐานขอมูลสําหรับงานบํารุงรักษาโดย
ใชโปรแกรม Microsoft Access 

Anthony  Kelly (1984) 

หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึงภาพรวมของการวางแผนและการควบคุมการซอมบํารุง โดยทําการ
วิเคราะหทฤษฎีการจัดการดานการบํารุงรกัษาตางๆและโครงสรางการปฏิบัติงานการบาํรงุรกัษา และ
นํามาประยกุตใชใหเขากับองคกรซึ่งเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งในการพัฒนาองคกร เนื้อหาในหนังสือเลมนี้จะ
กลาวถึง ความสําคัญของการซอมบาํรุงรักษา ตนทุนการบาํรงุรกัษาในชวงตางๆ การจัดโครงสราง
องคกรทีด่แีละมีประสิทธิภาพ การวางแผนและการจดัลําดับงานบํารุงรักษาตางๆ ตลอดจนการ
ออกแบบระบบเอกสารและระบบทํางานรวมทั้งการนําเอาคอมพิวเตอรมาใชในระบบเอกสารการ
ซอมบํารุงรกัษาซึ่งมีความสําคัญมากในปจจุบัน 

Paul D.Tomlingson (1992) 
หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึง การบํารุงรักษาที่มีประสิทธภิาพ ซึ่งจะเปนกญุแจสําคญัท่ีจะมุง

ไปสูการเพิ่มขึน้ของผลกําไรขององคกร โดยไดกลาวในรายละเอียดของหลักการของการบํารุงรกัษา 
การบํารุงรักษาเชิงปองกนั ระบบขอมลูของการบํารุงรกัษา การบํารงุรักษาเชิงวศิวกรรม การพฒันา
องคกรบํารุงรกัษาดวยโปรแกรมการบํารุงรักษา การประเมินและการปรับปรุง ผลการปฏิบัติงานการ
บํารุงรักษา กลยุทธการประเมินและการปรบัปรุง เพ่ือทําใหองคกรมีผลกําไรเพิ่มขึ้น 
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Benjamin W. Niebel (1994) 

หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึงทฤษฎีตางๆเกี่ยวกับพื้นฐานการบํารุงรักษา ระบบการควบคุม
การบํารุงรักษา การจัดการเกี่ยวกับทรัพยากรการบํารุงรักษาไมวาจะเปน การประมาณตนทุนการ
บํารุงรักษา การควบคุมและจัดการวัสดุที่ใชในการบํารุงรักษา นอกจากนั้นยังกลาวถึงการวางแผน
และจัดลําดับงานการบํารุงรักษา การนําคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในงานบาํรุงรักษาเครื่องจักร การ
จัดการเกี่ยวกบัระบบอํานวยความสะดวก การฝกฝนพนักงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักรรวมทั้ง
การวัดและการพัฒนาประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

Dinesh Shenoy and Bikash Bhadury (1998) 

หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึง ภาพรวมเกี่ยวกับระบบการจัดการทรัพยากรการบํารุงรักษา
เครื่องจกัร ซ่ึงประกอบดวย องคกรการบํารุงรักษาเครื่องจกัร หนาที่และชนิดของระบบการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักร การจดัการกับทรัพยากรการบํารุงรักษาไมวาจะเปน กําลังคน ช้ินสวนอะไหล 
หรืออุปกรณ การนําหลักการ MRP (Material Requirement Planning) เขามาใชในการจดัการกับ
ทรัพยากรการบํารุงรักษา รวมท้ังระบบขอมูลสารสนเทศของระบบการจัดการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 
รวมทั้งกรณีศกึษาเพื่องายตอการทําความเขาใจ ทําใหสามารถนําระบบ MRP เขามาประยุกตใชกับ
สถานการณจรงิสําหรับระบบการจัดการบาํรุงรักษา 

Terry Wireman (1998) 

หนังสือเลมนีไ้ดกลาวถึงการจัดการระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัรทั้งหมด โดยไดให
รายละเอียดเกีย่วกับการวดัและการปรับปรงุงานทางดาน หรือ หนึ่งในหนาที่ที่สําคัญขององคกรทุก
วันน้ี โครงสรางของหนังสือเลมนีจ้ะกลาวถึงภาพรวมของ การจัดการระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ขั้นตอนในการนําโปรแกรมการจัดการระบบการบํารุงรกัษามาประยุกตใช การวัดผลการปฏิบัตงิาน 
ซ่ึงเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองมีในการจดัการระบบการบํารุงรักษา 
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บทที่ 3 
 

ศึกษาขอมูลปจจุบันของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 

ในการศึกษาถงึสภาพปญหาและการวิเคราะหปญหาเบื้องตน เราควรศึกษาถึงขอมูลปจจุบัน
ของโรงงานที่เปนกรณแีละทาํการศกึษากระบวนการผลิต และการบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงาน
กรณีศึกษานี้ เพ่ือใชเปนขอมูลและนํามาวเิคราะห หาแนวทางในการบํารุงรักษาเครือ่งจักรท่ีเหมาะสม
ยิ่งขึ้น โดยจะแบงเปนหัวขอหลักๆ คือ 

 
3.1 ขอมูลท่ัวไปเกีย่วกับโรงงานตวัอยาง 

- โรงงานกรณีศกึษานี้ เปนโรงงานผลิตตวัเกบ็ประจุ หรือแทนทาลั่มซิปคาปาซิเตอร 
- สถานที่ตั้งโรงงาน อยูท่ีจังหวัดปทุมธาน ี
- สวนการผลิต มีพื้นที่ประมาณ 29,500 ตารางเมตร 
- เงินลงทุนเริ่มตน 808 ลานบาท และเปดทําการในเดือนตลุาคม ป 1989 
- ชนิดของตัวเกบ็ประจุ ปจจบุันมีเพียงชนดิเดียวท่ีผลติจากผงแทนทาลัม่ แตขนาดของ

ตัวเก็บประจุมดีวยกันทั้งหมด 6 กลุมใหญๆ  ไลจากขนาดเลก็จนถึงขนาดใหญขึ้นเรื่อยๆ 
- ขนาดของตัวเก็บประจแุบงออกเปน 6 กลุมใหญๆ ไดแก J , P , A , B2 , C , D  
- ยอดการผลติโดยรวม ณ ปจจุบัน (เดือนพฤษภาคม ป2547)  340 ลานชิ้นตอเดือน 

 
3.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน  

กระบวนการผลิตตัวเก็บประจุสามารถแบงออกไดเปน 4 กระบวนการหลักๆ คือ 
1. กระบวนการอดัขึ้นรูปตัวเก็บประจ ุ
2. กระบวนการทางสารเคม ี
3. กระบวนการหอหุมเม็ดงาน 
4. กระบวนการพับชิ้นงาน 

 สามารถเขยีนรูปภาพแสดงลักษณะการทาํงานตามแตละกระบวนการผลิตไดดังรูป 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 เพื่อใหเม็ดงานแข็งตัว

และคงคาความเสถียรทางไฟฟาไว

ในกระบวนการ Pellet Assembly เปนการเชื่อมเม็ดงานเขากับแผน 

Aluminum ใหเม็ดงานมีตัวยึด เพื่อสงตอไปยังกระบวนการตอไป

กระบวนการทางสารเคมี

เมื่อใหเม็ดงานเกิดคาความจุทางไฟฟา

และจบดวยการตรวจวัดคาความจุทางไฟฟาตาม

มาตรฐานที่กําหนดไว

กระบวนการหอหุมเม็ดงานดวยเรซิ่น

และการพิมพขนาดความจุทางไฟฟาลงบนผิวเม็ด

และอบดวยความรอน และการตรวจวัดคาไฟฟาสถิตยภายใน

เม็ดงานตามมาตรฐานที่กําหนดไว

กระบวนการพับชิ้นงานใหเขารูป 

และทําการตรวจสอบคาตางๆทางไฟฟา และ 

บรรจุใสพลาสติกที่ออกแบบมาโดยเฉพาะพรอม

ซีลปด และทําการตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย

 
รูปท่ี 3.1    ลกัษณะการทํางานในแตละกระบวนการผลิต 
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 รายละเอียดของกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุ มีดวยกันดงันี้ 
ก. ขั้นตอนการเตรียมผง TANTALUM 
นําผง TANTALUM มาผสมกับ ORGANIC BINDER ขั้นตอนนี้ ทําเพื่อชวยในขั้นตอน

การ PRESSING ซึ่งเปนขั้นตอนตอไปหรือกลาวอีกนยัหนึ่งวา การเตรียมผง TANTALUM นี้ ชวยทํา
ใหเกิดการไหลตัวของผง TANTALUM ดีขึ้นและเพิ่มความแข็งแรงของการ PRESSING 

ข. ขั้นตอนการ PRESSING  
ผง TANTALUM ท่ีถูกเตรยีมไวแลวน้ัน จะถกูนํามาอัดใหเปนรูปราง โดยม ีTANTALUM 

WIRE  ติดอยู และ TANTALUM WIRE  น้ีจะถูกนําไปใชเปนขั้วบวก 
ค. ขั้นตอนการ SINTERING 
เม่ือไดช้ินงานในสวน TANTALUM แลวนํามาเผาที่อุณหภูมิสูงภายใตสูญญากาศ 

จุดมุงหมายของขั้นตอนนี้ไมใชเพียงแตขจดั BINDER ใหหลุดออกไปเทานัน้ แตยังทําใหเหลือ
เพียงแตผง TANTALUM ท่ีบริสุทธิ์เพียงอยางเดยีวและจากการเผาของกอนอัด TANTALUM น้ี ทํา
ใหเกิดโครงสรางเหมือนหินภูเขาไฟซึ่งมลีกัษณะเปนรพูรุน 

ง. ขั้นตอนการทาํ PELLET ASSEMBLY  
นําเม็ดงาน TANTALUM ท่ีไดภายหลังจากการ SINTERING มาเชื่อมติดกับแผน

อลูมิเนยีม (ALUMINUM HOLDER) โดยมีการจาํกัดระยะหางของชิ้นงานเพราะถาระยะหางหรือ
ขนาดความกวางยาวของชิ้นงานไมเทากนัจะมผีลเสียในการทําในขั้นตอนอื่นๆ การติดชิ้นงานลงบน
แผนอลูมิเนียมนี้ ทําเพื่อความสะดวกและงายตอการหยิบจับชิ้นงานที่จะทําในขัน้ตอนตอไป 

จ. ขั้นตอนการทาํ DIELECTRIC LAYER FORMATION 
นําแผนอลูมิเนยีมที่มีช้ินงานติดอยูมาใสเขากับ BATCH และจุมชิน้งานลงในสารละลาย

ฟอสฟอริกและจายกระแสไฟโดยใหคาคงที่ในชวงระหวางการจุมชิ้นงานลงในสารละลายฟอสฟอริก 
หลังจากที่ทําปฏิกริิยาทางเคมีเสร็จสมบูรณแลว ช้ินงาน TANTALUM ออกไซดจะถกูสรางขึ้นบนผวิ
ของ PELLET ขั้นตอนนี้เปนการทําโครงสรางเบื้องตนของ TANTALUM CAPACITORS 

ฉ. ขั้นตอนการทาํ  MnO2  FORMATION 
หลังจากทํา DIELECTRIC  LAYER  FORMATION  แลวใหนําชิ้นงานมาจุมลงใน

สารละลายแมงกานีสไนเตรตภายใตอุณหภูมิที่คงท่ี ขั้นตอนนี้ทําเพื่อใหสารละลายซึมเขาไปในทุก
สวนของชิ้นงาน หลังจากจุมและอบใหแหงจนไดจํานวนครั้งตามความตองการแลวใหนําช้ินงานไป
เขาขั้นตอนของ RE-ANODIZATION และขั้นตอน RE-ANODIZATION น้ีทําเพื่อซอมแซมขั้นตอน
ของ TANTALUM ออกไซดและหลังจากทํา RE-ANODIZATION แลวใหนําช้ินงานไปลางดวยน้าํที่
ควบคุมอุณหภมูิที่เราเรียกขั้นตอนการลางนีว้า “PURE WATER CLEANING” การลางดวยน้ําของ
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ขั้นตอนนี้เปนการลางสารละลายฟอสฟอรกิที่ไมตองการออกหลังจากลางดวยน้ําแลวใหทําการอบให
แหงดวยอุณหภูมิคงที่อีกครัง้ 

ช. ขั้นตอนการทาํ  Gr  COATING 
หลังจากขั้นตอนการลางแลวใหนําช้ินงานมาชุบสารละลาย GRAPHITE ในปรมิาณที่

พอเหมาะและตอจากนัน้นําไปอบในอณุหภูมิที่คงที่ ขั้นตอนนี้เปนการลดความตานทานซ่ึงยังชวยทํา
ใหเปนขั้วลบและนอกจากนีย้ังชวยทําใหเกดิการติดแนนของ SILVER PASTE ในขั้นตอนตอไปใหดี
ยิ่งขึ้น 
 เมื่อผานขั้นตอน GRAPHITE แลว นําช้ินงานไปชุบสารละลาย GRAPHITE ผสมกับ 
RESIN ในปริมาณทีพ่อเหมาะ หลังจากนั้นนําไปอบในอุณหภูมิท่ีคงที่ สวนความแตกตางระหวาง 
GRAPHITE และ GRAPHITE PASTE น้ัน GRAPHITE PASTE จะมีความตานทานสูงกวา 
GRAPHITE ธรรมดาและ GRAPHITE PASTE ยังชวยทําใหเกิดการแข็งตัวดีขึน้ และหลังจากอบให
แหงแลวยังเปนการชวยปองกันแรงกระแทกภายนอกดวย  

ซ. ขั้นตอนการทาํ  Ag - PASTE COATING 
 หลังจากผานขัน้ตอน GRAPHITE PASTE BAKING นําช้ินงานนี้ไปชุบสารละลาย 
SILVER ซ่ึงผสมกับ RESIN แลว ชุบในปริมาณพอเหมาะและนาํไปอบในอณุหภูมิที่คงที่ และ
ขั้นตอนนี้ชวยทําตัวนําขัว้ไฟฟา  

ฌ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้เปนการเช็คตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผานขั้นตอน ดังที่กลาวมาแลว

ตอนตน เหตุผลสําหรับการตรวจสอบคาทางไฟฟาที่จดุนี้เปนการงายเพราะวายังเปนช้ินงานทีย่งัไม
ครบขั้นตอนสมบูรณ (SEMI FINISHED PRODUCTS) ขั้นตอนนี้ทําเพื่อ ชวยคัดชิ้นงานที่เสีย
ทางดาน C , LC , TAN δ  ออกเพ่ือที่จะไดไมตองเสียเวลาทํางานที่เสียตอไปเรื่อยๆ 

ญ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD TERMINAL CONNECTION 
เริ่มตนจากการทํารอยบาก ซ่ึงมีรอยบาก 2 ชนิดคือ รอยบากใหญและรอยบากเลก็ รอยบาก

เล็กนี้ใชสําหรบัการ WELDING (บัดกรี, เชื่อม) สวนรอยบากใหญสําหรับหักแผนอลูมิเนยีมออก
หลังจากขั้นตอน TERMINAL CONNECTION 
 ขั้นแรกจะติดชิ้นงาน (PELLET) เขากบัแผน LEAD FRAME ซึ่งเปนดานขั้วลบดวย 
CONDUCTIVE GLUE และจะเชื่อม LEAD WIRE ของชิ้นงานเขากับขาของแผน LEAD FRAME 
ดวยหัวเชื่อม ซึ่งเปนดานขัว้บวก และจะทําการหักแผนอลูมิเนียมออกหลังจากตดิชิ้นงานเขากับแผน 
LEAD FRAME แลว จัดวาเปนขั้นตอนทีส่ําคัญที่สุด เพราะความผิดพลาดในขั้นตอนนี้ไมเพยีงแตทาง
รูปรางภายนอกที่เห็นแตขอสําคัญจะมผีลเสียทางดาน SHORT CURCUITED และการนําทางไฟฟา 
(IMPROPER OPENING) นอกจากทีก่ลาวมาแลวน้ียงัจะมผีลเสียทางดานการ MOLDING คือการ
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หลอทํารูปราง เพราะมผีลกระทบไปถึงแทน DIE ของการ MOLDING เสีย ยกตัวอยางเชนถาจํานวน
กาวมากเกินไปทําใหความหนาของชิ้นงานมากขึ้น และชิ้นงานซึ่งแข็งมากขึ้นจะไปกระทบแทน DIE 
ทําใหแทน DIE เสียได นัน่ก็หมายความวาตองเสียเงินในการซอมหรืองานตองหยุดชะงักไปชัว่คราว
ขณะรอแทน 

ฎ. ขั้นตอนการทาํ  RESIN MOLDING 
หลังจากผานขัน้ตอนการโคทติ้งแลว นําช้ินงานมาหลอใหเปนรูปราง โดยขั้นตอนแรกให

นํา CARRIER ที่มีช้ินงานเรยีงใสเรียบรอยแลว มา PREHEATED และหลังจาก PREHEATED 
CARRIER แลว นํา CARRIER ท่ีมีช้ินงานไปวางบนแทน DIE และใสกอน RESIN สีดําซึ่งผานการ 
PREHEATED มาแลวเชนกัน ใหใสลงท่ีสวนบนของแทน DIE และทําการ MOLDING ดวยการกด 
PLUNGER เพื่อใหเกิดการกระจายตัวของ RESIN เปนการทํารูปรางโดยการ MOLDING นี้ทําเพื่อ
งายตอการใชงานสําหรับลูกคา 

ฏ. ขั้นตอนการทาํ  MARKING 
เปนขั้นตอนการทําใหเกดิขัว้โดยการตัด LEAD FRAME ที่ไมตองการ ทางดานขั้วลบออก 

เพื่อที่จะเตรยีมทําขั้นตอนของ AGING เพราะจะไดไมมีการลดัวงจร เมื่อเวลาจายกระแสไฟเขาที่
ช้ินงานและทําการพิมพช่ือผลิตภณัฑ คาโวลตและใชพิมพ เพ่ือบอกวาดานไหนเปนดานขัว้บวกหรือ
ดานขั้วลบ การพิมพน้ีใชซิลเวอรเพลสเปนหมึกพิมพและใชแผนโลหะเปนแมพิมพ 

ฐ. ขั้นตอนการทาํ  AGING & HEAT  TREATMENT 
ขั้นตอนการ AGING น้ีเปนการคัดเลือกชิ้นที่เสียออกจาก SHORT CIRCUIT และเพื่อ

รักษาคุณลักษณะทางไฟฟาใหคงที่ ในชวงเริ่มตนนําแผนซิงคฟลมวางทับบนแผนช้ินงานซ่ึงเปนดาน
ขั้วลบเรยีงอยูใน AGING JIG และวางทบัดวย SPONGE MATCH อีกครั้งหนี่งจากนั้นทําการจาย
กระแสไฟฟาท่ีช้ินงาน โดยใหคา VOLTAGE เทากบัจํานวน VOLTAGE ที่พิมพบนตัว CAPACITORS 
ท่ีอุณหภูมิ 125 องศาเซลเซยีดเปนเวลา 5 ชม. และทําการ AGING อีกครั้งหนึ่ง  โดยการจาย
กระแสไฟฟาไปที่ช้ินงานอีกครั้งหนึ่ง  โดยใหคา VOLTAGE มากกวาจํานวน VOLTAGE ท่ีพิมพบน
ตัว CAPACITORS โดยการคูณดวย 1.3 ที่อุณหภูมิ 85 องศาเซลเซียดประมาณ 3-15 ชม. อันน้ีขึ้นอยู
กับชนิดของ CAPACITORS  

ในขั้นตอนนี้ไดรวมถึงการอบของการพิมพบนตัว CAPACITORS ไปดวย เพราะวาใน
ขั้นตอนการพิมพไมมีการอบ ทําใหแหงจึงตองมีการระมัดระวังมาก เวลาจับช้ินงานที่ข้ันตอนนี้ 
เพราะจะทําใหตัวพิมพบน CAPACITORS ลบออกได 

ฑ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้เปนการตรวจเช็คชิ้นงานภายนอกดวยสายตา ตรวจดรููปรางของ CAPACITORS 

เพื่อเช็คดูความสมบูรณของการ MOLDING และการพิมพ 
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ฒ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD FORMING 
ขั้นตอนนี้เปนการตดัขาของ LEAD FRAME ออกสําหรับทําเปนขั้วบวกและขั้วลบและพับ

ขาซ่ึงเปนสวนของ LEAD FRAME ที่เหลือจากการตัด พับใหเปนรูปรางลักษณะคลายตวั U การตัดขา
ของ LEAD FRAME นี้ตองจํากัดขนาดความกวางยาวของขาเพื่อปองกนัการมีปญหาเวลาพับขา 

ณ. ขั้นตอนการทาํ  ELECTRICAL INSPECTION 
ขั้นตอนนี้ทําการตรวจเช็คคาคุณลกัษณะทางไฟฟาของคา C , LC , TAN δ  โดยขั้นตอนนี้

ทําการตรวจเชค็ทุกชิ้นงานไมใชระบบการสุมตัวอยาง 
ด. ขั้นตอนการทาํ  CARRIER TAPING 
หลังจากเสร็จสมบูรณจากขัน้ตอนการทํา CAPACITORS แลวใหนํา CHIP TANTALUM 

CAPACITORS มาบรรจุใสลงในมวนเทปและซีลปดหลังจากบรรจลุงในมวนเทปแลว มวนเทปนี้
แบงเปน 2 สีคอื มวนสีขาวและสีชมพูจะแตกตางกันตรงทิศทางการบรรจุของ CAPACITORS 

ต. ขั้นตอนการทาํ  FINAL INSPECTION 
ใหทําการตรวจเช็คคา  C, LC, TAN δ   อีกครั้งหนึ่ง ดวยเครื่องคอมพวิเตอร ขั้นตอนนี้ใช

การสุมตวัอยาง 
ถ. ขั้นตอนการทาํ  FINISH GOOD 
หลังจากการบรรจุช้ินงานลงในมวนเทปแลว ใหทําการตรวจเช็คดโูดยการใชเครื่องตรวจดู

ทิศทางการบรรจุวามีการวางผิดดาน วางสลับขั้ว วางตะแครง หรือมีการบรรจุตางชนิดของ 
CAPACITORS แตใสในมวนเทปเดียวกนัหรือไม ถาพบวามีการบรรจผุิดพลาดใหทาํการแกไขและ
สลับเปลี่ยนช้ินงานใหถูกตองและซีลปดเหมือนเดิม ก็จะไดช้ินงานที่สมบูรณ พรอมทําการจัดสง
ตอไป 

 
3.3 สภาพการบาํรงุรักษาเครื่องจกัร 
 ระบบการบํารงุรักษายังไมมกีารจัดการระบบที่เปนระบบเทาที่ควร เนื่องจากการบํารุงรักษา
จะเปนไปในลกัษณะการบํารงุรักษาเมื่อเครือ่งจักรหยดุ (BREAKDOWN MAINTENANCE) ถึงแม
จะมกีารตรวจเช็คประจําวนั แตยังขาดการจัดการที่ดี ทําใหเวลาสวนใหญใชไปกับงานประจําและการ
ซอมแกไขเครื่องจักรท่ีเสียหายอยูเสมอ อีกทั้งทางโรงงานมีนโยบายการผลิตที่สนองตอบตอลูกคา
ตลอดเวลา ทาํใหไมมีเวลาในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ดังนั้นการที่ตองหยุดเครื่องจักรโดยเหตุจาก
การเสยีฉุกเฉิน ทําใหเกิดความเสียหายแกโรงงานเปนอยางมาก เกิดความสูญเสียทางดานกําลังการผลิต 
วัสดุพลังงาน โอกาสทางการตลาด ตลอดจนชื่อเสียงของบริษัทท่ีไมสามารถสงสินคาใหกับลูกคาได
ทันเวลา 
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 ขอบเขตการทํางานระหวางแผนกซอมเครื่องจักร และแผนกบํารุงรักษาเครื่องจักร ไม
สามารถแบงออกไดอยางชดัเจน ทําใหเกดิการเสียงานและขาดความรบัผิดชอบตองานนั้นๆ ในสวน
ของพนักงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ยังขาดทัศนคติที่ดีในการทํางาน และความรับผิดชอบในงาน
บํารุงรักษาเครือ่งจักรนอยเกนิไป ทําใหไมสนใจในงานบาํรุงรักษาเครื่องจักรเทาที่ควร 
 ประกอบกับนโยบายของทางบริษัทเนนในดานการผลิต เนื่องจากจําเปนตองบรกิารลูกคา
ใหทันตอความตองการอยูตลอดเวลา ทําใหขาดความสนใจในงานดานบํารุงรักษาเครื่องจักรมากขึ้น 
 การทํางานของแผนกบํารุงรกัษาจะมีผูจัดการสวนบาํรุงรกัษาเปนผูควบคุม โดยมีหัวหนา
ชางในแตละกระบวนการผลติเปนผูดูแลรับผิดชอบ และชางในแตละกระบวนการผลติจะทํางานเปน
กะ โดยแบงเปนกะเชา กะบาย และกะดึกหมุนเวยีนกันไปทุกสัปดาห การทํางานระหวางชางและ
วิศวกรในบางครั้งจึงขาดความตอเนื่อง ประกอบกับความรูความสามารถของวิศวกรและชางยงัขาด
ความรูเกี่ยวกบัเครื่องจกัรและตวัผลิตภณัฑ เนื่องจากมีประสบการณทํางานนอย และยังไมมีการ
อบรมการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะในระหวางเขากะในเวลากลางคืน หรือการทํางาน
เพียงคนเดียว ถาเครื่องจักรเกิดการขัดของหรือหยุดทํางาน จะใชเวลาในการตัดสินใจและแกไขอยาง
ลาชา หรือไมสามารถแกไขปญหาไดเลย จึงจําเปนตองรอชวงเวลาในกะกลางวัน  ทําใหเกิดการ
สูญเสียตอระบบการผลิต  นอกจากนี้ทางแผนกบํารุงรักษาเครือ่งจักรยังไมมกีารจัดสํารองอะไหล 
หรือช้ินสวนอุปกรณท่ีสําคัญของเครื่องจักร ทั้งๆท่ีอะไหลและอุปกรณบางตัวตองนําเขาจากตางประเทศ 
ในกรณีท่ีเครื่องจักรเสีย หรือขัดของจําเปนตองมีการเปลี่ยนอุปกรณ จะทําใหเสียเวลาคอยในการ
ส่ังซื้อ ปญหาดังกลาวทั้งหมดจะมผีลกระทบโดยตรงตอระบบการผลิต 
 ในดานเอกสารการบํารุงรักษาเครื่องจักรยงัไมรัดคลุมการทํางานทั้งหมดและมาตรฐานการ
ทํางานยังอยูในมาตรฐานทีต่่ํามาก การทํางานหรือการแกไขปญหาจะใชประสบการณและคําแนะนํา
จากผูที่คลุกคลีอยูกับเครื่องจักร ถาในกรณผีูทีใ่หคําแนะนําไมอยูหรือลาออก อาจกอปญหาใหกับ
โรงงานได จึงมีความจําเปนตองจดัทําเอกสารที่บอกรายละเอยีดของการบํารุงรักษา และจัดทํา
มาตรฐานการทํางานใหเปนระบบมากยิ่งขึน้ เพื่อสรางความเขาใจในระบบการทํางาน อีกทั้งยัง
สามารถฝกชางที่เขาใหมใหมีความเขาใจไดอยางรวดเร็วและถกูตอง 
 สวนดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่โรงงานกรณีศึกษาไดปฏิบัติอยูนั้น จะเปนแผนการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรทุกๆ  6  เดือน โดยเครื่องจักรทกุประเภท ทุกชนดิที่มีใชอยูในโรงงานจะใชแผน
เดียวกันทกุเครื่อง  
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3.4 ขอมูลเครื่องจกัรในระบบการผลติ 
 เครื่องจกัรทีใ่ชในการผลิตในแตละกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยางมีดังนี ้
   

 

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   รายชื่อเครื่องจกัรทีใ่ชในการผลิต 
จากตารางแสดงรายชื่อเครื่องจักรที่ใชในการผลิตในแตละกระบวนการผลิต จะพบวา

เครื่องจกัรในกระบวนการผลิต PRESSING มีจํานวนเครื่องจักรมากทีสุ่ดถึง 50 เครือ่ง และเครื่องจักร
ท้ังหมดที่มีในโรงงานตวัอยางมากถึง 410 เครื่อง ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงความสําคัญของการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร 
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บทที่ 4 
 

วิเคราะหปญหา 
 

 จากการศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศกึษามาแลว จากนั้นทําการวิเคราะหถึงรายละเอยีด
ตางๆของเครื่องจักรที่เราจะทาํการศกึษา โดยเริ่มตนจากขอมูลตางๆของเครื่องจกัร และเครื่องจักรที่
เราสนใจที่จะศึกษา โดยแบงหัวขอการวิเคราะหตางๆ คือ 
 
4.1 การคัดเลอืกเครือ่งจกัร  
 เมื่อพิจารณาเครื่องจักรทีใ่ชในกระบวนการผลิตตวัเก็บประจุท้ังหมด จะพบวาเครื่องจักรที่
ใชในแตละกระบวนการผลิตมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตมากนอยแตกตางกันไป ดังเชน 
เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต PRESSING จะมีประสิทธิผลโดยรวมต่ํากวาเครื่องจักร  ใน
กระบวนการผลิตอ่ืนๆ ประกอบกับเปนสายการผลิตขั้นตนของการผลติ จึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอ
การผลิตในกระบวนการตอๆไป เชน ขอมลูในตารางที ่ 4.1  แสดงประสิทธผิลโดยรวมเฉลีย่ตอเครื่อง
ของเครื่องจักรทุกกระบวนการผลิต โดยรวบรวมขอมลูตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดอืน 
ธันวาคม ป 2546 
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เครื่องจักรที่ใช จํานวนเครื่องจักร อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ในแตละกระบวนการผลิต (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   ประสิทธิผลโดยรวมเฉลีย่ตอเครื่องของเครื่องจักรทุกกระบวนการผลิต  
                 ( ขอมูลตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดอืน ธันวาคม ป 2546 ) 
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 จากขอมูลในตารางที่ 4.1 ประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักรทุกกระบวนการผลิตจะพบวา 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทีใ่ชในกระบวนการผลิต PRESSING มีประสิทธิผลโดยรวมต่ํา
กวาเครื่องจกัรอ่ืนๆ ดังนั้นจึงคัดเลือกเครื่องจักรในกระบวนการผลิต PRESSING มาศึกษาตอไป 
 ซึ่งการแยกประเภทของเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลติ PRESSING ตามแตละประเภท
มาทําการวิเคราะหดวยคาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร จะชวยใหสามารถกาํหนดระดับความ
สนใจในการทาํการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอเครื่องจกัรไดผลเปนอยางดี 
 ในตารางที่ 4.2 แสดงประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยตอเครื่องของเครื่องจักรในสายการผลติ  
PRESSING โดยรวบรวมขอมูลตั้งแตเดือน 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   ประสิทธิผลโดยรวมเฉลีย่ตอเครื่องของเครื่องจักรในสายการผลิต PRESSING 
     ( ขอมูลตั้งแตเดือน มกราคม ป 2546 จนถึงเดือน ธันวาคม ป 2546 ) 
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 จากขอมูลในตารางที่ 4.2 แสดงประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรตามแตละประเภทของ
เครื่องจกัรในสายการผลิต PRESSING พบวาเครื่องจักรประเภท TAP-1RII มีประสทิธิผลโดยรวมต่ํา
กวาเครื่องจกัรประเภทอื่นๆ ประกอบกับอัตราการเดินเครื่องต่ํากวาเกณฑที่เหมาะสมที่ Nakajima ได
ทําการศกึษาและกลาวไววา อัตราการเดนิเครื่องควรมคีามากกวา 90% จึงเลือกเครื่อง PRESSING  
ประเภท TAP-1RII นํามาเปนตัวอยางในการศึกษาและปรับปรุงแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักร  
 และเมื่อศึกษาถึงรายละเอยีดของแตละเครือ่งจะพบวา เครื่องจักรผลิตมาจากบริษัทเดยีวกัน 
Model และ Serial เดยีวกัน คือ ผลติจากบริษัท SEIKEN CO.,LTD. เมือง YOKOHAMA (JAPAN) 
Model : TAP-1RII  Serial : A-99 จะแตกตางกันเพียงวันที่ทําการผลติ ซึ่งในแตละเครื่องจะผลิตหาง
กันเพยีงไมกีเ่ดือน ดังขอมลูดานลางนี ้

- 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 

 จากขอมูลดังกลาวขางตน ทําใหสามารถพิจารณาคัดเลอืกเครื่องจักร เพื่อนํามาศกึษาและ
กําหนดแนวทางในการซอมบํารุงไดอยางเหมาะสม โดยพิจารณาคัดเลอืกเครื่อง PRESSING ประเภท 
TAP-1RII เนือ่งจากเปนเครือ่งจักรที่มีประสิทธิผลโดยรวมต่ําที่สุด เมื่อเปรียบเทียบกบัเครื่องจกัรทีใ่ช
ในกระบวนการผลิตเดียวกนั ประกอบกับเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานไมมากและไมนอยเกนิกวา
ท่ีจะนํามาทําการพัฒนาปรับปรุงดวยระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร พรอมท้ังยังสามารถใชเปน
แนวทางในการปรับปรุงเครือ่งจักรในสายการผลิตเดยีวกันหรือในสายการผลิตอ่ืนๆไดเชนกัน 
 ดังน้ันการทําแผนการบํารุงรกัษาเครือ่งจกัรของเครือ่ง TAP-1RII  จะเปนแผนการบาํรงุรกัษา
เดียวกันใชไดกับเครื่อง TAP-1RII ทุกเครื่อง  โดยมีรายละเอียดที่เหมือนกันแตกตางกันเพื่อวันและ
เวลาท่ีทําการบํารุงรักษาเครือ่งจักรนั้นๆ 
 การเก็บขอมูลของเครื่องจักรแตละเครื่อง เพื่อนํามาเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุงจะทําใหเราสามารถเห็นผลการปรับปรุงท่ีชัดเจนมากยิ่งขึ้น 
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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   คาประสิทธิผลโดยรวมเฉลีย่ ตั้งแตเดือนมกราคม ป 2546 ถึงเดือนธนัวาคม ป 2546 ของเครื่องจักรประเภท  TAP-1RII 
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จากขอมูลในตารางที่ 4.3  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรประเภท TAP-1RII  
ทุกเครื่อง เปนขอมูลเฉลีย่ตั้งแตเดือนมกราคม ป 2546 ถึงเดือนธันวาคม ป 2546  ซ่ึงเปนขอมูลที่เกบ็
กอนทําการศึกษาและพัฒนาแนวทางการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

และขอมูลในตารางที่ 4.4  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรในแตละเดือน ตั้งแต
เดือนมกราคม ป 2546  จนถงึเดือนธันวาคม ป 2546  ของเครื่อง PRESSING ประเภท TAP-1RII  ทุก
เครื่องท้ังหมด  11 เครื่อง 

สวนขอมูลในตารางที่ 4.5  แสดงผลผลติท่ีเครื่องจกัร TAP-1RII  ผลิตไดในแตละเดือน 
โดยขอมูลท่ีแสดงตั้งแตเดือนมกราคม 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. เฉลี่ยของแตละเครื่องจักร (%)

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

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในแตละเดือน (หนวยเปน %)
หมายเลขเครื่อง

29
30
31
34

25

 
ตารางที่ 4.4   ขอมูลประสิทธิผลโดยรวม ในแตละเดือนของเครื่องจกัร ประเภท  TAP-1RII 
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  หนวย : 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   ผลผลิตในแตละเดือนของเครื่องจักรประเภท TAP-1RII 
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หนวย : ชั่วโมง
ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร เวลาจัดปรับ หยุดเนื่องจาก

(%) เครื่องและอื่นๆ การขัดของ (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

รอซอม ซอม
ผลผลิต

เวลาเครื่องจักร ขัดของดานเครื่องจักร

หมายเลขเครื่อง
ชั่วโมงทํางาน

เวลาทํางาน

ทั้งหมด

 
ตารางที่ 4.6   วิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจกัรตอเดือน 
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การวิเคราะหเวลาเครื่องจกัรหยุดซอมฉุกเฉิน (BREAK DOWN TIME ANALYSIS) 
 

       1) ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร

       2) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

       3) การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี

       4) การซอมเครื่องจักรไมดี

       5) การออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรไมไดมาตรฐาน

เวลาการทํางานของเครื่องจักร

เวลาจัดปรับ

เคร่ืองจักรและอื่นๆ

จํานวนเวลาเครื่องจักรหยุด

เนื่องจากการขัดของ
ชั่วโมงการทํางานจริง

ของเคร่ืองจักร

ขัดของดาน

สาธารณูปโภค

ขัดของดาน

การควบคุมคุณภาพ

ขัดของดาน

เคร่ืองจักร

เวลาการรอซอม

เคร่ืองจักร

เวลาการซอม

เคร่ืองจักร

 

รูปท่ี 4.1   การวิเคราะหเวลาเครื่องจักรหยดุซอมฉุกเฉิน 
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 จากตารางที่ 4.6 การวิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจักร ตอเดือน โดยพจิารณาเวลา
ขัดของของเครื่อง PRESSING ประเภท TAP-1RII จากเวลาการทํางานทั้งหมด 630 ช่ัวโมงตอเดอืน 
และพบวา 

 1.  ช่ัวโมงทํางานจริงของเครื่องจักร มีอัตราเฉลี่ย 540.56 ช่ัวโมงตอเดือน 
 2.  จํานวนเวลาเครื่องจักรหยดุเนื่องจาก- 
  การจัดปรับเครื่องจักรและอืน่ๆ มีอัตราเฉลี่ย 21.57 ช่ัวโมงตอเดือน 
 3. จํานวนเวลาเครื่องจักรหยดุเนื่องจาก-       
 การขัดของ มีอัตราเฉลี่ย 67.87 ช่ัวโมงตอเดือน 
 

 จากการรวบรวมสถิติช่ัวโมงการทํางานของเครื่องจักร (630 ช่ัวโมงตอเดือน) พบวา เครื่องจักร
มีช่ัวโมงการทาํงานจริง 85.80 เปอรเซ็นต ที่เหลือจึงเปนเวลาที่เครือ่งจักรหยดุ เนื่องจากการจดัปรับ
และอ่ืนๆ 3.42 เปอรเซ็นต และเวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของ 10.78 เปอรเซ็นต ดังนั้นจึงนํา
เวลาท่ีเครื่องจกัรหยดุเนื่องจากการขัดของ มาทําการศกึษาวิเคราะห  

 จากรูปที่ 4.1  พบวาเวลาทีเ่ครื่องจักรหยดุเนื่องจากการขดัของ ประกอบดวย 
1) เครื่องจกัรหยดุเนื่องมาจากการขัดของดานการชํารดุของเครื่องจกัร 
2) เครื่องจกัรหยดุเนื่องมาจากการจัดปรับเครื่องจักรและการหยุดเนื่องจากสาเหตุอ่ืนๆ 

 ในสวนของเครื่องจักรหยุดเนื่องมาจากการขัดของทางดานระบบสาธารณูปโภค (ระบบไฟ, 
ระบบน้ํา, ระบบลม, ระบบปรับอากาศ) และหยดุเนื่องมาจากการขัดของทางดานควบคุมคุณภาพ ทาง
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาวิจัยน้ี ไมถือเปนการขัดของท่ีสําคัญตอการผลิต จึงไมมีการบันทึกรวบรวม
ขอมูลไว ประกอบกับการหยุดเกิดขึ้นไมบอยครั้ง ขอมลูไมมีผลตอยอดการผลิต 

 จากการรวบรวมสถิตเิวลาทีเ่ครื่องจักรหยดุเนื่องจากการขดัของในแตละดาน พบวา จํานวน
เวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของดานเครื่องจักรเฉลี่ย 67.87 ช่ัวโมงตอเดือน ซึ่งเปนเวลาการ
ขัดของสูงกวาดานอื่นๆ ดังนั้นจึงทําการเลือกจํานวนเวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของชํารุด
ของเครื่องจักรมาทําการวิเคราะหตอไป 
 เวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการขัดของดานการชํารดุของเครื่องจักร สามารถแบงออกได 
2 ประเภท คือ 

1) เวลาการซอมเครื่องจักร 
2) เวลารอการซอมเครื่องจักร โดยที่เวลารอการซอมเครื่องจักร สามารถแบงออก

ไดอีก 2  ประเภท คือ 
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2.1)    เวลาเดินเอกสารการซอมเครื่องจักร 
2.2)    เวลาเตรียมงานซอมเครื่องจักร 

  

 จากการศึกษาขอมูลของเวลาเครื่องจักรหยุด เนื่องจากการขัดของดานการชํารุดของ
เครื่องจักร (ตารางที่ 4.6 เวลาเครื่องจกัรหยดุเพื่อการซอม) มีสัดสวนของระยะเวลาดังนี้  

1. เวลาการซอมเครื่องจักร  55.64  ช่ัวโมง / เดือน  คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ  81.98  เปอรเซ็นต 
2. เวลารอการซอมเครื่องจกัร  12.23  ช่ัวโมง / เดอืน คดิเปนเปอรเซน็ตเทากับ  18.02  เปอรเซ็นต 
  
จากผลการวิเคราะห สามารถสรุปไดวา จากเวลาทํางานของสายการผลิต 630 ช่ัวโมงตอ

เดือน และชั่วโมงทํางานของเครื่องจักร  540.56  ช่ัวโมงตอเดือน คิดเปนเปอรเซ็นตไดดังนี ้
1.  เวลาการซอมเครื่องจักร  55.64  ช่ัวโมง / เดือน  คิดเปนเปอรเซ็นตของเวลาการทํางาน

ของสายการผลิต  8.83%  และคิดเปนเปอรเซ็นตของชัว่โมงทํางานของเครื่องจกัรเทากับ  10.29% 
2.  เวลารอซอมเครื่องจักร  12.23  ช่ัวโมง / เดือน  คิดเปนเปอรเซน็ตของเวลาการทํางานของ

สายการผลิต  1.94%  และคดิเปนเปอรเซน็ตของชั่วโมงทํางานของเครือ่งจักรเทากับ  2.26% 
ดังนั้นจึงทําการเลือกเวลาการซอมเครื่องจกัร หรือเวลาการขัดของของเครื่องจกัรนี้ มา

ทําการศกึษา เพื่อหาวิธีการในการปรับปรุงตอไป 
 
4.2 ประเภทการขัดของของเครือ่งจกัร 
 ประเภทการขัดของของเครื่องจักรอาจเกิดจากการกระทําของคน  สิ่งแวดลอมในการ
ทํางาน หรือสภาพการปฏิบัติงาน โดยพอจําแนกออกไดดังนี้ 
 1. การเสื่อมสภาพของเครื่องจกัร  เชน  อุปกรณหรือช้ินสวนเครื่องจักร  ไดมีการนํามาใช
งานจนกระทั่งครบอายกุารใชงาน  หรือนํามาใชงานเปนระยะเวลาทีย่าวนานมาก 
 2. การขาดการบาํรุงรักษาอยางถูกตอง  เชน  การบํารุงรักษาเครื่องจกัรตามแผนที่กําหนด 
 3. วิธกีารซอมเครื่องจักรไมถกูตอง  เชน  การซอมเครือ่งจักรไมถกูตองตามขั้นตอนที่
ผูผลิตเครื่องจกัรกาํหนด  หรือการใชเครื่องมือในการซอมไมถูกตอง 
 4. การใชงานเครื่องจักรไมถกูตอง  เชน  ไมปฏิบัติตามคําแนะนําหรือคูมือเครื่องจกัรใช
งานผิดประเภท  หรือเกินกําลังเครื่องจักร 
 5. การออกแบบเครื่องจักรบกพรอง  เชน  ออกแบบใหรบัแรงไดไมถูกตองหรือคุณภาพ
ของชิ้นสวนในการออกแบบ 
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ตารางการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจกัร 

( เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII ) 
สัญลกัษณ แทนที่ใชในตาราง A = การขาดการบํารุงรกัษาเครื่องจักร B = การเสื่อมสภาพของเครือ่งจักร 
C = การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธ ี D = การซอมเครื่องจักรไมด ี    E = การออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 

ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดฐานของเครื่องจักร

1 ฐานรองเครื่องจักร สกปรก รอยขูดขีด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการทําความสะอาด A

แนวราบไมไดระดับ สกรู ชิ้นสวนหลุดหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1 FIXED PLATEN แทนยึด DIE SET เอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 MOVABLE PLATEN แทนยึดเอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เสียงดัง บุชสึกหรอ ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

3 TIE BARS AND LINKS ขาด แตกหัก ตั้งไมไดศูนย น็อตยึดหลวม แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ฝด เคลื่อนที่ไมสะดวก ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

4 DIE CLAMPING สั่นสะเทือน ไมไดระนาบ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 EJECTOR CYLINDER กระทุงชิ้นงานไมได หัก แกนกระทุงไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

รั่ว ซึม ซีล โอริงฉีกขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

6 SAFETY DOOR ชํารุดไมทํางาน บานพับเสีย แมเหล็กยึดหลุด แตกหัก เสียหาย เปด - ปด แรงเกินไป C

7 LUBRICATING DEVICE รั่ว ซึม สายน้ํามันแตก โดนกระแทก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร
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ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1 HOPPER สั่นสะเทือน น็อตหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 SCREW AND CYLINDER ขาด ชํารุด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

สกรูไมหมุน เกลียวสึกหรอ ขันเกลียวไมถูกตอง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 NOZZLE แตกหัก ชํารุด โดนกระแทก สัมผัสตลอดเวลา แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

อุดตัน ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการปองกันฝุนละออง E

รั่ว ซึม เกลียวรูดเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เปาลมไมได ทอลมแตก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 INJECTION CYLINDER รั่ว ซึม บุชสึก ซีลและโอริงขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

กําลังอัดไมเพียงพอ โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 NOZZLE SHIFT รั่ว ซึม ซีล โอริงขาด บุชสึกหรอ แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

CYLINDER อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

คดงอ แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปดทํางานผิดจังหวะ 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

หยุดไมตรงตําแหนง ตั้งไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร (ตอ) 
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ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดอุปกรณไฟฟา

1 PUSH BUTTON SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

2 CIRCUIT BREAKER อุปกรณไมทํางาน หนาสัมผัสละลายติดกัน ไหม แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไฟรั่ว สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 CONTROL SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ไฟไหม แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

อารคไมดี ฝุนละออง สกรูหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 LIMIT SWITCH สกปรก ฝุนละออง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ทํางานบกพรอง ตั้งระยะมากเกินไป เสื่อม การติดตั้งไมถูกตอง D

ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย ทํางานผิดจงัหวะ C

5 PROXIMITY SWITCH ทํางานบกพรอง ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

6 CONTROL AMP อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

7 INJECTION CONTROLLER วงจรไมทํางาน TIMER, RELAY, LS หรือ แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

CONTROL SWITCH

8 DIGITAL METER วงจรไมทํางาน ตัวตานทานเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

9 POWER SUPPLY UNIT ไมทํางาน ฟวสขาด ตอสายไฟผิด BREAKER เสีย แตกหัก เสียหาย ชางซอมบกพรอง D

10 ELECTROMAGNETIC อารคไมดี หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการตรวจเชค็สภาพ A

11 CONTACTORS เสีย ไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

12 PILOT LAMP ไมทํางาน หลอดขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
ตนเหตุของการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร (ตอ) 
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ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

13 TIMER ไหม รับภาระมากเกินไป แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไมทํางาน ฝุน ผงแทนทาลั่ม ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

14 TRANSFORMER อุปกรณไมทํางาน ขดลวดขาด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1 CAM ชํารุด น็อตยึดหลุดไมไดศูนย เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 PULLEY ชํารุดเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี ไมไดศูนย เสื่อม ชางซอมบกพรอง 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 ฝุนละออง 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 คาง อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
ตารางที่ 4.7   เหตุขัดของของเครื่องจกัร (ตอ) 
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4.3 ลกัษณะ สาเหตุ และชนิดของเหตุขัดของ 
 การศึกษาหาเหตุขัดของมีความจําเปนอยางมากในการบํารุงรักษา  เพื่อใหเครื่องและ
อุปกรณมีความนาเชื่อถือในการทํางาน  กลาวคือ  เครื่องจักรและอุปกรณใดๆก็ตาม  ท่ีมีความ
นาเชื่อถือในการทํางานสูง  ยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้น  มีเหตุขัดของเกิดขึ้นเลก็นอย 

ลักษณะรูปแบบ (ชนิด)  เหตุขัดของมี  2 ลักษณะ ดังนี ้
1) เหตุขัดของที่เนื่องมาจากการเสื่อมสภาพ เปนเหตุขัดของท่ีทําใหความสามารถในการ

ทํางานลดนอยลง  ซึ่งทําใหประสิทธิภาพของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรคอยๆ ลดลง 
ถึงแมวาช้ินสวนของอุปกรณดังกลาวยังสามารถทํางานไดตอไป แตเมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งชิ้นสวน
อุปกรณเหลานั้นจะไมสามารถทาํงานตอไปได 

2) เหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน เปนเหตุขัดของท่ีทําใหช้ินสวนอุปกรณของเครื่องจกัร
สูญเสีย ความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด  เปนการสูญเสียประสิทธิภาพในการ
ทํางานโดยสิ้นเชิง 

สาเหตุการขัดของสวนใหญมักเกิดจากสาเหตเุล็กๆ หลายอยางรวมกันเปนความเสียหายอัน
ไดแก  ฝุนผง  การสึกหรอ  หลวม  รอยขีดขวน  และการเปลี่ยนแปลงรูปราง  ตารางที่ 4.7  จะแสดง
รายละเอียดลกัษณะรูปแบบ และสาเหตุการขัดของท่ีเกิดขึ้นจากเครือ่งจักร ซึ่งไดจากการสอบถาม
พนักงานบํารุงรักษาเครื่อง และจากประวัตกิารซอมบํารุง แลวนาํมาวิเคราะหโดยไดระบุชนดิของ
เหตุขัดของไวดวย  เพื่อประโยชนในการหาสาเหตุท่ีแทจริง  ตลอดจนปองกันเหตุทีจ่ะเกิดขึ้น   
 จากตารางที่ 4.7 จะเปนการหาลักษณะสาเหตุและชนิดของเหตุขัดของ  เพื่อนํามากําหนด
หัวขอและตําแหนงท่ีชัดเจนในการบํารุงรกัษาของชิ้นสวนอุปกรณ โดยสาเหตุของการขัดของจะชวย
ในการกําหนดวาตองทํากิจกรรมใดเพื่อขจดัสาเหตุนั้นใหหมดไป สําหรับชนิดของเหตุขัดของจะชวย
ในการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาชิน้สวนอุปกรณน้ันๆ วาควรจะซอมแซม (REPAIR) หรือ
เปลี่ยน (REPLACEMENT) 
 
4.4 อายกุารใชงานเฉลี่ยของเหตขุัดของ 
 โดยปกติช้ินสวนอุปกรณตางๆนั้น  จะมรีะยะเวลาตามกําหนดสําหรบัการใชงานการที่จะ
ทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ช้ินสวนอุปกรณดังกลาว สามารถทําไดตามกําหนดเวลานั้นจะตองมีการ
บํารุงรักษา  เพื่อใหเครื่องจกัรอยูในสภาพที่พรอมการใชงาน  การบาํรุงรักษาในขัน้พื้นฐานจะมหีลัก
ปฏิบัติที่สําคัญ ไดแก การตรวจสอบ (INSPECTION) การทาํความสะอาด (CLEAN) การหลอลืน่ 
(LUBRICATION) และการปรับแตง (ADJUSTMENT) ช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร 

สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่พรอมจะใชงานนั้น จําเปนที่จะตองหา
อายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร  เพื่อท่ีจะสามารถกําหนดแผนในการ
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บํารุงรักษาเครื่องได  อายุการใชงานเฉลี่ยเปนระยะเวลาที่ช้ินสวนอุปกรณควรที่จะไดรับ การ
บํารุงรักษาเพือ่ขจัดหรือลดเหตุขัดของที่เกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ช้ินสวนอุปกรณ
ตางๆ ของเครือ่งจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธผิลตามระยะเวลาที่กําหนด 

สําหรับอายุการใชเฉลีย่ของเหตุขัดของของเครื่องจกัรในงานวิจยันี ้ ไดมาจากการสอบถาม
พนักงานบํารุงรักษา  และเอกสารคูมือประจําเครื่อง โดยบางสวนไดจากการบันทกึขอมูลการซอม
เครื่องจกัรหรอืการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 
จากตารางที่ 4.7  เรื่องลักษณะสาเหตุ และชนิดของเหตขุัดของ จะพบวาสามารถแยกแยะ

หัวขอและตําแหนงท่ีชัดเจนในการบํารุงรกัษาแตละชิน้สวนนัน้ได  โดยในตารางที ่ 4.8 จะเปนอายุ
การใชงานเฉลี่ยของเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณ โดยไดกําหนดหัวขอและตาํแหนงท่ีชัดเจน ใน
แตละรายละเอยีดของแตละชิน้สวนอุปกรณ 

สําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่มอีายุเกิน  5 ป  จะไมกําหนดหัวขอและตําแหนงที่ใชในการ
บํารุงรักษา  และจากตารางที่ 4.8 ไดใชสญัลกัษณ ในการกําหนดอายกุารใชงานเฉลีย่ของเหตุขัดของ
หรืออายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรดังนี ้

D  แทน Day          :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุวัน 
                 W  แทน Week       :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุสัปดาห 

M แทน Month      :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุเดือน 
( M3 = ทุก  3 เดือน, M6 = ทุก  6 เดือน ) 
Y  แทน Year           :   ระยะเวลาของเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น  โดยเฉลี่ย  ทกุป 

 ( Y2.5 = ทุก  2 ป  6 เดือน, Y5 = ทุก  5 ป ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME
- ฐานรองเครื่องจักร Y5
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ M6
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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 ของสวนตอตัวเสื้อที่ Clamp Cylinder M6
- Die Clamp Unit Y1

- Packing Y5
- Gasket Y5

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

- 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

ชุดจายผงแทนทาลั่ม
1. HOPPER
- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม W

- บริเวณฐาน Hopper D
- Hopper M3

2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head M6

- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล D

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

3. NOZZLE

- ทอลม เปาเม็ดงาน 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 เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder M6
- Packing Y5

- Gasket Y5
- Dust Seal Y5

- U-Packing Y5
- Screw connector W

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1. DRIVING MOTOR Y1
2. CAM Y1

4. CLUTCH BRAKE M6
ชุดอุปกรณไฟฟา

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
- หนาสัมผัส M1
7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส M1
8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board M1
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม M6

- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม M6
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม M6
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม M6

- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม M6
- วงจรการทํางานของแผงควบคุม Y1

9. DIGITAL METER M6
10. POWER SUPPLY UNIT M3

ตารางที่ 4.8   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

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

14. TIMER Y5
15. TRANSFORMER

- แรงดันไฟ Y5
16. ชุดอ่ืนๆ

- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด M6
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 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   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร (ตอ) 
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บทที่ 5 
 

แนวทางการบํารุงรักษา 
 

ผลที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลในบทที่ 4 ไดนํามาจัดแผนการบํารุงรักษา สําหรับเครื่องจักร 
โดยจากผลของการหาลกัษณะรูปแบบ (ชนิด) และกลไกตางๆที่ทําใหช้ินสวนอุปกรณเหลานี้ เกิด
เหตุขัดของ สามารถนํามาใชกําหนดหัวขอและตําแหนงที่ชัดเจนในการบํารุงรักษา สําหรับผลที่ได
จากการหาอายกุารใชงานเฉลีย่ของเหตุขัดของ จะนํามาใชในการกําหนดระยะเวลาหรือรอบท่ีหัวขอ
และตําแหนงนั้นๆ ควรจะไดรับการบํารุงรักษา 

แผนการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นในบทนี ้ เริ่มกลาวตัง้แตความเปนมาของการบํารุงรักษา
เครื่องจกัร  ซึง่มีเนื้อหาสวนใหญเนนเรื่องการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM = Preventive Maintenance) 
โดยแผนดังกลาวจะอาศัยกจิกรรมการบํารุงรกัษาหลักๆ  4 กจิกรรม  ซ่ึงจะกลาวตอไป  แผนการบํารุงรกัษา
ท่ีจัดทําขึ้นเปนแผนการบํารงุรักษาท่ีไดกําหนดหัวขอ และตําแหนงท่ีชัดเจนตาม ตารางที่ 4.8 ของ
ช้ินสวนอุปกรณของเครื่องจกัร กอนท่ีจะกําหนดแผนการบํารุงรกัษา  นอกจากจะมีการเก็บรวบรวม
ขอมูลในบทที่ 4  แลวยังตองมีการวิเคราะหช้ินสวนอุปกรณทั้งหมด และวิเคราะหการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร  โดยไดจัดทําอยูในรูปของตาราง  เมื่อการวเิคราะหขอมูลตางๆ ไดแลว  ในขั้นตอนตอมาก็
จะเปนการกําหนดแผนการบํารุงรกัษา แผนการบํารุงรักษาที่กําหนดขึ้นเปนแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัร
ท่ีมีระยะเวลา  5 ป โดยเริ่มตัง้แตแผนการบาํรุงรักษาหลัก  5 ป แผนการบํารุงรกัษาประจําป แผนการ
บํารุงรักษารายเดือน นอกจากนี้ยังไดกําหนดแผนการหลอลืน่ ตลอดจนแผนการตรวจสอบ   

โดยรายละเอยีดตางๆ ทีก่ลาวมาขางตนจะกลาวหัวขอตางๆ ดังตอไปนี ้
 

5.1 การบํารุงรกัษา 
 การบํารุงรักษาเครื่องจกัรท่ีไดเลือกนํามาปฏิบัติ คือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive 
Maintenance) เนื่องจากเครื่องจักรที่เลือกนาํมาทําการศึกษานัน้ ผานการบาํรงุรกัษาครั้งใหญ ( Overhaul 
Maintenance) เมื่อเดือนพฤษจิกายน ป 2545 ดังน้ันการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เพื่อไมไหเกิด
เหตุขัดของของเครื่องจักรแบบปจจุบันทันดวนขึ้น จึงเปนวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสม
ท่ีสุดที่จะนํามาใชกับเครื่องจกัร TAP-1RII เปนกรณีศึกษาครั้งนี ้และการบํารุงรกัษาเครื่องจักรยังเปน
กิจกรรมอยางหนึ่ง ท่ีเกี่ยวของกับการดําเนินงานในการรักษาชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร
ใหสามารถทํางานตามหนาที่ของมันไดอยางนาเชื่อถือ 
  แตเดิมการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทาํทุกๆ 6 เดือน หรือก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิด
เหตุขัดของหรือที่เรียกวา การบํารุงรกัษาหลังเกดิเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance)วิธกีารเชนนี้ 
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ทําใหสายการผลิตตองหยุดชะงัก เสียเวลามาก จะเห็นไดวา การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของนั้น 
กอใหเกิดการสูญเสียทั้งตนทุนและเวลาเปนอยางมาก 
 และไดมกีารนําเอาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน( Preventive Maintenance) มาใชเพือ่สราง
ความนาเชื่อถอืในการปฏิบตัิงานของเครือ่งจักร เพื่อปองกันเหตุขัดของที่เกิดขึ้นอยางฉุกเฉิน ซึ่งทําให
การสญูเสียตนทุนและเวลาในการผลิตต่ําลงไดในระดับหนึ่ง แตอัตราการขัดของของเครื่องจักรก็ยัง
อยูในอัตราที่สงู เมื่อเทียบกบัเครื่องจกัรประเภทอื่นๆ เนื่องจากแนวความคิดและทัศนคติที่วาดวยงาน
บํารุงรักษานั้นๆ ไมสามารถแบงแยกออกไดจากงานการผลิต จึงทําใหงานบํารุงรกัษาเครื่องจักรไม
สามารถกระทาํไดในบางครัง้หรือทําใหเกดิการปฏิบัติงานที่ไมสม่ําเสมอ ดังนัน้ถึงตองไดรับการ
รวมมือกันทั้งสองฝายหรือเกิดการเกื้อหนุนซึ่งกันและกนั  
 วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษา ไมวาจะเปนการบํารุงรักษาแบบใด  มักจะมุงเนนไป
ในดานการสงเสริมการผลิตใหมีประสิทธภิาพสูงสุดเทาที่จะเปนได ในที่นี้จะกลาวคือการบํารุงรกัษา
เชิงปองกัน ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาท่ีดําเนินการเพื่อที่จะปองกันเครื่องจกัรหยดุทํางาน อันเนื่องมาจาก
เหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน ซึ่งอาศัยวิธกีารท่ีสําคัญ ไดแก การตรวจสอบสภาพชิ้นสวนอุปกรณ
ตางๆของเครื่องจักร  การทําความสะอาด  และการหลอลื่นชิ้นสวนอุปกรณตางๆ  ของเครื่องจกัร
ตลอดจนการปรับแตงเพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาวะทีพ่รอมในการใชงาน และการดําเนินการโดย
อาศัยการบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางถูกตองเหมาะสม โดยอาศัยความรวมมือรวมใจของพนักงานฝาย
ผลิตและพนักงานบํารุงรักษา นอกจากจะสามารถทําใหเครื่องจกัรเกิดความเชื่อถือสงูแลว  ยังสามารถ
ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มสูงขึ้นอีกดวย 
  
5.2 แผนการบาํรุงรกัษา 

แผนการบํารุงรักษาหมายถึง  กิจกรรมพืน้ฐานที่กําหนดขึ้น  เพ่ือใหการผลิตสามารถดําเนิน
ไปไดดวยดี  โดยการติดตามสภาพและชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรสม่ําเสมอ  ซึ่งจะเกี่ยวของ
เชื่อมโยงระหวางคาใชจายในการบํารุงรักษา  บุคลากร  ตลอดจนชิ้นสวนอุปกรณที่ใชในการ
บํารุงรักษา  การกําหนดระดับของกิจกรรมการบํารุงรักษา  จะขึ้นอยูกับการวางแผน  กิจกรรมการ
บํารุงรักษา  การวางมาตรฐานและการเพิ่มประสิทธิภาพในการบํารุงรกัษา 

สําหรับแผนการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักร  ประกอบดวยกิจกรรมการ
บํารุงรักษาท้ังสิ้น  5  รายการ  ไดแก 

 

 1) C : Clean  (การทําความสะอาด) 
 2) Lt : Lubrication – Top up  (การเติมสารหลอลื่น) 

 Lr : Lubrication – Replacement  (การเปลี่ยนสารหลอลื่น) 
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 3) I : Inspection  (การตรวจสอบ) 
 F : Function Check  (การตรวจสอบหนาที่การทํางาน) 
 4) A : Adjustment  (การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ) 
 5) Re : Replacement  (การเปลีย่นชิน้สวนอุปกรณ)  

 

สําหรับแผนการบํารุงรกัษาเครื่องจักร จะประกอบไปดวย แผนการบํารุงรกัษาชิน้สวนอุปกรณ 
ราย  5  ป   รายป   รายเดือน  นอกจากนีย้ังมีแผนการหลอลืน่  แผนการตรวจสอบ การศกึษาสภาพ
เครื่องจกัร จะตองมีพื้นฐานรายละเอียดดานมาตรฐานการบํารุงรกัษาในดานตางๆ เชน มาตรฐานการ
ตรวจสอบ  มาตรฐานการหลอลืน่  มาตรฐานการทําความสะอาด  ตลอดจนมาตรฐานทางดานเทคนคิ
ตางๆ ท่ีเกีย่วของกับการบํารงุรกัษาเครื่องจกัร  นอกจากนี้จะตองมกีารบํารุงรักษาซึ่งจะกลาวตอไปใน
บทที่ 5 และแผนการบํารุงรกัษาที่เกิดขึน้นี ้จะตองมีความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกนักับวัตถุประสงค
ในการบํารุงรกัษา เมื่อสามารถกําหนดแผนการบํารุงรกัษาไดแลว และนําไปปฏิบัตกิ็สามารถทราบได
วาแผนดังกลาวมีความเหมาะสมถูกตองมากนอยเพียงใด ซึ่งอาจจะตองมีการปรับแผนและมีการเก็บ
ขอมูลเพื่อใชเปนขอมูลในการวางแผนสําหรับครั้งตอไป 

เพ่ือใหการกําหนดแผนการบํารุงรักษามีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น ควรจะตองมีการวิเคราะห
ช้ินสวนอุปกรณ และวิเคราะหการบํารุงรักษาทั้งหมดของเครื่องจักร การวิเคราะหทั้งสองรายการ
สามารถกระทาํไดโดยอาศยัขอมูลจากบทที่ 4 โดยจัดสรางเปนตารางการวิเคราะหการบํารุงรกัษาของ
เครื่องจกัรในตารางที่  5.1 

สําหรับเครื่องจักรที่นํามา วิเคราะหช้ินสวนอุปกรณ และวิเคราะหการบํารุงรักษาตลอดจน
ทําการกําหนดแผนการบํารุงรักษานั้น เปนเครื่องจักรที่ใชใน กระบวนการผลิตอัดขึ้นรูปเม็ดงาน 
เครื่องจกัรชนิด TAP-1RII ซึ่งในสวนของแผนการบํารุงรักษานั้น ไดกําหนดรายละเอยีดของแผน
ตางๆ ดังนี ้
 5.2.1 ประเภทของแผนงานบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั 
 - แผนการบํารุงรักษาหลัก  5 ป ในตารางที่   5.2 
 - แผนการบํารุงรักษาประจําป ในตารางที่   5.3 
 - แผนการบํารุงรักษารายเดือน ในตารางที่   5.4 
 - แผนการหลอลื่น ในตารางที่   5.5 
 - แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ ในตารางที่   5.6 
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 5.2.2 ตารางการวิเคราะหการบํารงุรักษา 
สําหรับการวิเคราะหการบํารุงรักษาของเครื่องจักร เปนการนําเอารายการชิ้นสวนอุปกรณ

ในตารางที่ 4.8 มากาํหนดกจิกรรมและดําเนินการวิเคราะหการจดักจิกรรมตางๆ ลงในรายการชิน้สวน
และอุปกรณจะตองอาศัยการวเิคราะหอยางถูกตอง เพื่อนําไปใชในการกําหนดแผนการบํารุงรักษาใน
ขั้นตอไป การวิเคราะหจะเริ่มตั้งแตช้ินสวนอุปกรณแตละชิน้ควรไดรบัการบํารุงรักษาดวยกจิกรรม
อะไรบาง  และควรมีความถีใ่นการบํารุงรกัษาแตละครั้งเปนระยะเวลานานเทาไร  โดยจะตองกําหนด
ในชองอายกุารใชงานเฉลีย่ของชิ้นสวนอุปกรณ ซึ่งในที่นี้หมายถึง ความถี่ทีจ่ะตองทําการบํารุงรกัษา
ในแตละครั้ง  โดยสามารถแจกแจงไดดังนี ้
 D/T        :      Day per Time          แทน   การบํารุงรกัษา  1 วันตอครั้ง 
 W/T       :      Week per Time        แทน   การบํารุงรกัษา  1 สัปดาหตอครั้ง 
 M/T       :       Month per Time      แทน   การบํารุงรักษา  1 เดือนตอครั้ง 
 Y/T        :       Year per Time         แทน   การบํารุงรักษา  1 ปตอครั้ง 

 

โดยกิจกรรมบางกิจกรรมอาจมีตัวเลขอยูทายสัญลักษณของกิจกรรมนัน้  เชน C6 ในชอง 
M/T ของตาราง  จะแสดงถึงกิจกรรมการทําความสะอาด  ควรจะกระทํา  6 เดือนตอครั้ง  สําหรับ
ตารางการวิเคราะหการบํารงุรักษาของเครือ่งจักรไดแสดงไวในตารางที่ 5.1 

5.2.3 แผนการบาํรุงรกัษาหลกั  5  ป  
เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจกัรระยะยาวราย  5 ป  โดย

นํากิจกรรมการบํารุงรกัษาในชองรายเดือน (M/T : Month per Time) และชองรายป (Y/T : Year per 
Time) ทั้งหมดของชิ้นสวนอุปกรณในตารางที่ซึ่งเปนการวิเคราะหการบํารุงรกัษา  มากําหนดใน
แผนการบํารุงรักษาหลัก  5 ป ในรูปของตาราง โดยตารางดังกลาวจะกําหนดเดือนตางๆ ที่ทําการ
บํารุงรักษาท้ังหมดในชวงระยะเวลา  5 ป  จึงมีเดือนทั้งหมด  60 เดือน  ในตารางที่ 5.2 ไดกําหนดการ
บํารุงรักษาหลกั  5 ป 

5.2.4 แผนการบาํรุงรกัษาประจําป 
เปนการกําหนดแผนการบํารงุรักษาชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจกัรในระยะเวลา  1 ป  จาก

ตารางที่ 5.2 เปนแผนการบาํรุงรักษาหลัก  5 ปนั้น  จะแสดงกิจกรรมการบํารุงรกัษาของชิ้นสวน
อุปกรณเฉพาะชวงรายเดือน (M/T) และรายป (Y/T) ของตารางที่ 5.1  ซึ่งเปนตารางการวิเคราะหการ
บํารุงรักษา  สําหรับแผนการบํารุงรกัษาประจําป จะกาํหนดกิจกรรมตั้งแตชวงรายสัปดาห (W/T : 
Week per Time) ของตารางที่ 5.1  โดยไดทําการแบงชวงของแตละเดือนจํานวน  12 เดือนในตาราง
ออกเปนสัปดาห  ซึ่งจะมีจํานวนของกิจกรรมมากขึ้น  และจากแผนการบํารุงรกัษาหลัก  5 ป  ทําให
แผนการบํารุงรักษาประจําป  สามารถแบงออกไดเปน  5 ชวง ตามระยะเวลาในแตละป ในตารางที่ 5.3  
จะแสดงแผนการบํารุงรักษาประจําปของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรในเฉพาะชวงปแรก 
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5.2.5 แผนการบาํรุงรกัษารายเดอืน 
แผนการบํารุงรักษารายเดือน ซึ่งแสดงในตารางที่ 5.4  เปนแผนการบํารุงรกัษาทีว่างแนว

ในการปฏิบัตติามแผนการบาํรุงรักษารายป โดยแผนดังกลาวจะแสดงกจิกรรมทั้งหมด ตั้งแตกจิกรรม
รายวัน (D/T : Day per Time)  ของตารางที ่5.1     ซึ่งเปนตารางการวเิคราะหการบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร 
 ไดกําหนดระยะเวลาไว 5 ป ดังนั้นเครื่องจักรจะมแีผนการบํารุงรักษารายเดือนอยู  60 เดือน โดยได
กําหนดการทํางานจากกิจกรรมบํารุงรกัษาในตารางที่ 5.1   ดังนี ้

(1) การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายวนั (D/T) 
กิจกรรมการบาํรุงรักษาในชองรายวัน ไดกาํหนดการทํางานไวทุกวนัท่ีมีการทํางาน  ดังนั้น

ในวนัหยุด เชน วันอาทิตย  และวนัหยุดพิเศษ  ก็จะไมมรีายการในการกาํหนดกิจกรรมการบํารุงรักษา 
(2) การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายสัปดาห (W/T) 
กิจกรรมการบาํรุงรักษาในชองรายสัปดาห ไดกําหนดการทํางานไวทุกวันจันทรในแตละ

สัปดาห  ซ่ึงถาหากวันจันทรเปนวันหยุดพิเศษ  การกําหนดการทํางานของกิจกรรมจะตองพิจารณา
กอนวา  ในสัปดาหน้ันๆ เปนสัปดาหสุดทายของเดอืนที่มีวันทํางานครบตั้งแตวนัจันทรถึงวันเสาร
หรือไม  ถาใชก็จะตองกําหนดการทํางานเปนวนัเสารของสัปดาหกอนหนา  1 สัปดาห เนื่องจากใน
สัปดาหสุดทายของเดือน  จะตองมีกิจกรรมการบํารุงรักษาในชองรายเดือนและรายปมาเกี่ยวของ  แต
ถาไมใชสัปดาหสุดทายของเดือน  ก็จะกําหนดวันทาํงานในชองรายสัปดาหเปนวันถัดไปทีไ่มใช
วันหยุดพิเศษ 

)3(  การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายเดือน (M/T) 
กิจกรรมการบาํรุงรักษาในชวงรายเดือน ไดกําหนดการทํางานไวทุกวันอังคารจะทําการ

บํารุงรักษาเครือ่งจักรหมายเลข  25, 26, 27   ทุกวันพุธจะทําการบํารงุรักษาเครื่องจกัรหมายเลข  28, 
29, 30, 31   และทุกวนัพฤหัสจะทําการบํารุงรักษาเครือ่งจักรหมายเลข  34, 40, 41, 45   โดยใน
สัปดาหสุดทายของแตละเดอืนท่ีมีวันทํางานครบตั้งแตวนัจันทรถึงวันเสาร โดยไมมวีันหยุดพิเศษเลย
ในสัปดาหนั้นๆ 

)4(  การกําหนดการทํางานของกจิกรรมในชองรายป (Y/T) 
เนื่องจากกิจกรรมในชองรายป สวนมากเปนกิจกรรมในการเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณของ

เครื่องจกัรเปนสวนใหญ ซึง่ตองใชเวลาในการปฏิบัตกิจิกรรมการบํารุงรักษามาก การกําหนดการ
ทํางานจะกําหนดใหสัปดาหสุดทายที่มีวันทํางานครบ ตั้งแตวันจันทรถึงวันศุกร ในเดือนสุดทายที่
ครบรอบเวลาตามกําหนดทีจ่ะตองบํารุงรกัษาตามระยะเวลาในชองรายปนั้นๆ 
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5.2.6 แผนการหลอลื่น 
แผนการหลอลื่น เปนแผนการบํารุงรกัษาชิน้สวนอุปกรณของเครื่องจักร ท่ีทําเฉพาะกจิกรรม

หลอลื่น อันไดแก การเติมสารหลอลืน่ (Lt : Lubrication Top Up)  กับการเปลี่ยนสารหลอลืน่ (Lr : 
Lubrication-Replacement)  มาแยกแยะออกจากกิจกรรมการบํารุงรักษาอื่นๆ เพื่อความสะดวกในการ
บํารุงรักษา  และเพื่อสะดวกทางดานการจัดเตรียมสารหลอลื่นที่จะนาํมาบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณ 
แผนการหลอลื่นท่ีแยกแยะออกมาจะนํามาจัดทําในรูปของตารางที่มรีะยะเวลา  1 ป โดยกําหนดเปน
เดือนตางๆ ซึง่มีเดือนทั้งหมด  12 เดือน  ครอบคลุมรายการกจิกรรมการหลอลื่น  ตั้งแตชวงราย
สัปดาหและรายเดือนของตารางที่ 5.1  ท่ีแสดงการวิเคราะหการบํารุงรกัษา  สําหรับกิจกรรมการหลอ
ลื่นในชวงรายวันน้ัน  สวนใหญเปนการเติมสารหลอลืน่  ซึ่งใชปริมาณของสารหลอลืน่นอย ดงันั้น
เพื่อความสะดวกและไมตองการใหมีเอกสารการบํารุงรักษามากเกินไป จึงไดจดัทําแผนการหลอลื่น
เปนรายป จะแบงเปนเดือนๆในแตละเดือน ดังที่ไดกลาวมาขั้นตนในตารางที่ 5.5   แสดงแผนการ
หลอลื่นของเครื่องจักร  ตามแผนการบํารุงรักษารายป 

5.2.7 แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอปุกรณ 
จากกจิกรรมการบํารุงรกัษาทั้งหมด ในตารางที่ 5.1  นํามาใชในการกําหนดแผนการ

บํารุงรักษาในตารางที่ 5.2 - 5.5  นั้นพบวา  ในกิจกรรมการตรวจสอบ (I : Inspection และ F : 
Function Check) นั้นสามารถทราบไดแตเพียงวาจะสามารถตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจกัร 
ในชวงระยะเวลาและวันใดไดเทานั้น  แตไมสามารถทราบรายละเอียดในการตรวจสอบไดวา จะตอง
ตรวจสอบเรื่องอะไร ดังนั้นจึงจําเปนตองสรางแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณขึน้มา เพื่อใชควบคู
กับแผนการบํารุงรักษาทีไ่ดกาํหนดไว โดยแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณจะตรวจสอบชิ้นสวน
อุปกรณตางๆตามหัวขออาการหรือเหตุขัดของ  ซึ่งมีท้ังหมด 28  รายการ  ดังทีแ่สดงไวในตารางที่ 5.6  
สําหรับรายการชิ้นสวนอุปกรณ  จะนํามาจากตารางที่ 5.1  ซึ่งเปนตารางการวิเคราะหการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัร โดยกําหนดเฉพาะรายการทีจ่ะตองตรวจสอบ และตรวจสอบหนาที่การทํางาน ลักษณะ
การกรอกจะบันทึกเปนตวัอักษรภาษาอังกฤษ 

 

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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ในสวนของการลงบนัทึกผลการตรวจสอบ นั้นสามารถลงบันทึกโดยใชตัวอักษรแทนผล
การตรวจสอบ โดยมีรายละเอียดดังนี้  

ด แทน ดี 
มด แทน ไมด ี
ข แทน ขัดของ ตองทําการแกไข 
ขด แทน ขาดชิ้นสวน อุปกรณ  
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ตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษา 
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 - 

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT     

1. FIXED PLATEN     

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ - - A6 - 

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม - - 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   การวิเคราะหการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 
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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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A A A A A A A A A

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม

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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt

- Bearing

- Housing I

กําหนดการทํางาน
รายการ

 
ตารางที่ 5.4   แผนการบํารุงรักษารายเดือน (มีนาคม) 

 



  75 

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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม

2. MOVABLE PLATEN

- Back & Forth Sliding Part 4 จุด Lt

- Bearing

- Housing I

กําหนดการทํางาน
รายการ

 
ตารางที่ 5.4   แผนการบํารุงรักษารายเดือน (เมษายน)
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ตารางแผนการหลอลื่น 
(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

ชุดปดล็อค 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   แผนการหลอลื่น 
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ตารางแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

ชวงระยะเวลาการตรวจสอบ 
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

ชุดปดล็อค 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

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. NOZZLE

- Plasticizing Cylinder M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Plasticizing Screw M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

รายการ
หมายเลขแสดงอาการหรือเหตุขัดของ

1 : 
ส่ันสะเทือนผิดปกติ 2 : เสียงดังผิดปกติ 3 : อุณหภูมิผิดปกติ  4 : หลอดขาด   5 : หลวม / หยอน 
6 : แตก / ฉีกขาด  7 : โกงงอ 8 : อานคาตัวเลขผิด  9 : แรงดันไฟต่ํากวา 10 โวลต  10 : ระดับนํ้ามันไมเพียงพอ   
11 : เส่ือมสภาพ  12 : ลูกปนแตก 13 : แกนเบี้ยว  14 : คุณภาพต่ํา   15 : ร่ัวซึม 
16 : ผุกรอน  17 : อุปกรณไมทํางาน 18 : อุดตัน 19 : สกปรก   20 : สึกหรอ 
21 : รอยขีดขวน  22 : ลื่นไถลไมดี 23 : ไมได center  24 : การเหนี่ยวนํานอยกวา 0.2 Ohm     
25 : การเหนี่ยวนํานอยกวา 0.5 Ohm  26 : ระดับระนาบไมดี 27 : ระยะเกิน 0.06 มม.  28 : แรงดันผิดปกติ 

 

ตารางที่ 5.6   แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ 
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5.3 เทคนิคในการบํารุงรกัษา 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนแนวความคิดท่ีตองการ “ปองกัน” การหยุดของเครือ่งจักร 
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) ท่ีไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยุดเครื่องจกัร
ขณะกําลังผลติ ทําใหสูญเสียวัสดแุละพลังงาน พรอมท้ังสูญเสียโอกาสทางการตลาด ตลอดจน
ช่ือเสียงของกจิการที่ไมสามารถรกัษาสญัญาในการจดัสงสินคา หรือผลิตภณัฑใหแกลูกคา ไดภายใน
ระยะเวลาที่กําหนด ความสูญเสียเหลานีจ้ะมีมากเปนเงาตามตัว อุตสาหกรรมทีย่ิ่งมีขนาดใหญขึน้
เพียงใด ก็จะมีความสญูเสยีมากขึ้นเพียงนั้น ดังนัน้การบํารุงรักษาเชิงปองกันจงึหมายถึง “การ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรเพื่อดําเนินการปองกนัการหยุดของเครื่องจกัรโดยเหตุฉุกเฉิน” 
 เทคนิคในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน สําหรับโรงงานที่ทําการศึกษานี้ ผูจัดทํา
ไดใหขอเสนอแนะและไดดําเนินการในบางสวนตามเทคนิคตางๆดังตอไปนี้ ซ่ึงประกอบดวย 

1. การทําความสะอาดเครื่องจักร  และบรเิวณโดยรอบ (Cleaning) 
2. การหลอลื่น (Lubrication) 
3. การตรวจสภาพ (Inspection) 
4. การปรับแตงและการเปลีย่นช้ินสวน (Adjustment and Part Replacement) 

 

5.3.1 การทําความสะอาดเครื่องจกัร และบริเวณโรงงาน 
 ความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน ถือเปนจุดเริ่มตนที่สําคัญที่ถูกใชในการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรภายในโรงงานที่ทําการศึกษา ซึ่งนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของ
การจัดการภายในโรงงานแลว ยังใหผลสะทอนตอความรูสึกของพนกังานอีกดวย 

 งานทําความสะอาดเครือ่งจักรนับเปนกาวแรกของงานบํารุงรกัษาเชิงปองกนัเนื่องจาก 

)1(  ขณะทําความสะอาด พนกังานไดเห็นสวนตางๆ ของเครือ่งจกัรเปนประจาํ  จนสามารถ
ทราบไดอยางแนชัดวา  สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก  สภาพเสียงท่ีเกดิขึ้น  ความสั่นสะเทอืน
ความรอนท่ีเกดิและอืน่ๆ  ขณะที่เดินเครื่องปกติเปนเชนไร  หากจะนบัการทาํความสะอาดเปนสวนหนึ่ง
ของการตรวจสภาพประจําวนัก็คงจะไมผิด 

)2(  สภาพที่ผดิปกติ  เชน  ความรอนสูง  การสัน่สะเทือนมาก  น้ํามันรั่ว  ฯลฯ  พนกังานจะ
ตรวจพบไดเรว็ข้ึน และจะชวยใหขจัดปญหาที่อาจลุกลามเปนเรื่องใหญไดในระยะตน 

)3(  การขจดัฝุนละอองหรือความสกปรกอื่นบนเครื่องจักรหรือบริเวณโรงงาน ชวยลดความ
สึกหรอของเครื่องจักรและการทํางานผิดพลาดของอุปกรณ และเครื่องควบคุมทางไฟฟาลงไดมาก 

)4(  ชวยลดอัตราอุบัติเหตุในงานลงได  เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ  เชน  วัสดุหลอลื่น
หกเรี่ยราดบนพื้น  ชิ้นสวนหรือสิ่งระเกะระกะตางๆ ถกูขจัดออกไป  อุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหลานี้จึง
ไมเกิดขึน้  
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สิ่งที่มักจะเปนปญหาในเรื่องความสะอาดสําหรับโรงงานกรณีศึกษา มักจะเกิดจากเหตุ
ตางๆ เชน 

 - ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจและไมเครงครดัในเรือ่งความสะอาด 
 - ไมมีการจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 
 - พนักงานเกีย่งกันในเรื่องหนาท่ีและขอบเขตรับผิดชอบ  ในการทําความสะอาด 

แนวทางแกปญหาเหลานี้ ผูทําการศึกษาไดแนะแนวทางในการดําเนินการในเรื่องตอไปนี้ 
ก. นโยบายความสะอาด 

ผูบริหารโรงงานจะตองกําหนดนโยบายในเรื่องนี้ใหชัดเจน เชนเดียวกับนโยบายอืน่ๆ 
 เชน  ความปลอดภัย ความประหยดัพลังงาน ฯลฯ โดยที่นโยบายทีก่ําหนดขึ้นนี้จะตองกระจายใหเปน
ท่ีรับรูแกพนักงานทุกระดับ 

ข. สรางส่ิงจูงใจในการรกัษาความสะอาด 
เพ่ือจะใหพนักงานมีความรวมมือในการรักษาความสะอาด  ผูบริหารจะตองสรางสิ่งจูงใจ

ของพนักงานใหเกิดความกระตือรือรนทีจ่ะดําเนินการตามนโยบายความสะอาดของโรงงาน เชน มี
การประกวดความสะอาดระหวางหนวยงานและมีการแจกรางวลัแกผูชนะ  เปนตน  ขอท่ีควรระวังใน
เรื่องส่ิงจูงใจเกี่ยวกับการรักษาความสะอาดคือ  อยาใหสิ่งจูงใจในรูปของเงินรางวลั  เนื่องจากการจูง
ใจในชนิดนี้จะไมสามารถปลูกฝงความรูสกึที่จะรกัความสะอาดใหแกพนักงานไดอยางแทจริง 

ค. แบงหนาที่และขอบเขตรับผดิชอบในการรกัษาความสะอาด 
การทําความสะอาดเปนความรับผิดชอบรวมกัน ระหวางพนักงานรกัษาความสะอาด

และพนกังานผลิตและพนักงานบํารุงรักษาเครื่องจกัร  แตหนาที่หลักในเรื่องความสะอาดควรแบงกัน
ใหเดนชัด คือ 

- พนักงานรกัษาความสะอาด รับผิดชอบในบริเวณท่ีไมมผีูรบัผดิชอบประจาํ   เชน 
ถนน บริเวณที่ใชรวมกนัของโรงงาน  เชน  สนาม  สโมสร  เปนตน  พนักงานรักษาความสะอาด
อาจจะตองเขาทําความสะอาดในโรงงานบางตามความจําเปนหรือในสวนที่ไดรับมอบหมาย 

- พนักงานฝายผลิตรับผิดชอบความสะอาดของเครื่องจักรและบริเวณรอบๆ
เครื่องจักร และสวนอ่ืน ที่เปนเขตปฏิบัติงานรวมทั้งใหความรวมมือกับพนักงานบํารุงรักษา
เครื่องจักรในการทาํความสะอาด  เมื่อมีการซอมใหญ  

ซ่ึงผูทําการศึกษาไดกาํหนดหนาที่ความรบัผิดชอบ ในสวนความสะอาดของเครื่องจักร
และบริเวณรอบๆเครื่องจักรลงในใบตรวจสอบประจําวนัของเครื่องจกัร โดยไดแสดงไวในสวนของ
เอกสารอางอิง 

- พนักงานบํารุงรักษาเครื่องจักรรับผดิชอบความสะอาดของเครื่องจกัรและอุปกรณ
ท่ีใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้งบริเวณโรงซอมทั้งหมด ในกรณีที่เขาไปปฏิบัติงานบํารุงรกัษา
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เครื่องจกัรใหกับเครื่องจักรใดๆ  จะตองทําความสะอาดเครื่องจักรและโรงงานใหกลบัเขาสูสภาพปกติ
ทุกครั้ง 

5.3.2 การหลอลืน่  (LUBRICATION) 
การหลอลื่นเปนสิ่งจําเปนสําหรับเครื่องจกัร เนื่องจากวัสดุหลอลื่นจะทาํหนาท่ีปองกันมิให

สวนของเคลื่อนไหวสัมผัสกนัโดยตรง (Metal to Metal Contract)  นอกจากจะปองกันความเสียหาย
ของเครื่องจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจกัร
สูงขึ้น เนื่องจากการหมุน  การเคลื่อนไหว เปนไปไดอยางราบลื่น (Smooth) หรือดวยความฝดท่ีนอย
ท่ีสุด 

จากการศึกษาพบวา ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานกรณีศกึษา ดูวาการดําเนินการ
หลอลื่นเครื่องจักรดูเปนสิ่งงายๆ ทีไ่มนาจะมวีิธกีารซับซอน ดังนั้นการบํารุงรกัษาเครื่องจักร สวน
ใหญจึงมักจะไมเนนในเรื่องงานหลอลื่นมากนัก และทําใหเกิดการมองขามความจําเปนในการที่ตองมี
ระบบงานหลอลื่นท่ีมีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง ดังนัน้ผูทําการศกึษาจีงขอใหคําแนะนํา ใหเห็นถึง
ประโยชนท่ีจะไดรับจากการจัดทําระบบและมกีารแผนงานหลอลื่นทีด่ ีดังรายละเอยีดตอไปนี ้

การจัดใหมีระบบและแผนงานหลอลื่นที่ดี กอประโยชนในเรื่องตางๆ  คือ 
ก. ลดความสูญเสยีเน่ืองจากการชํารุดเสยีหายของเครื่องจักร ทําใหการผลติเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ 
ข. ลดความสูญเสยีทางทรพัยากรการผลิตและการบํารุงรักษา ซึ่งไดแก แรงงาน วัสดุ และ

พลังงานทีจ่ะเปนในการผลติและซอมบํารุงตางๆ 
ค. ลดความผดิพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอลื่นผดิประเภท ซึ่งบางครัง้กอใหเกิดความ

เสียหายแกเครือ่งจักรอยางรายแรง 
ง. ประหยัดวัสดหุลอลืน่ไดบางสวน เนื่องจากสามารถลดการสญูเสยีอันเกดิจาก หกเรี่ยราด

หรือการทีพ่นกังานนําวัสดหุลอลื่นไปหลงลืมไวในท่ีตางๆ  และไมถกูนํามาใชใหเกดิประโยชน 
5.3.2.1 การวางระบบงานหลอลื่น 

เพ่ือใหเกิดระบบงานหลอลืน่มีประสิทธภิาพ ผูทําการศกึษาไดกําหนดแนวทางการวางแผน
ท่ีดีควรดําเนินการตามขัน้ตอนดังตอไปนี้  คือ 

)1(  ศึกษาความตองการ  ประเภท  ชนิด  ปริมาณ  ของวัสดุหลอลนสําหรบัเครื่องจกัร
ท้ังหมด  ซึ่งขอมูลท่ีตองการเหลานี้หาไดจาก 

 - คูมือใชงานเครื่องจักร ( Manual ) 
 - แผนปายประจาํเครื่องจกัร ( Name Plate ) 
 - คําแนะนําจากบริษัทที่เชื่อถอืได 
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)2(  พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวสัดุหลอลื่นทีใ่ชจากหลายๆ ผูผลิต เพื่อ
ลดจํานวนผูผลิต ประเภท และวัสดุหลอลืน่ลงใหนอยทีสุ่ด ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการสั่งซื้อ จัดเก็บ
และรักษาระดบัวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

)3(  จัดใหมีการจัดเก็บสําหรับวัสดุหลอลื่นแยกจากวัสดุอ่ืน ประเภทน้ํามัน เพื่อประกัน
ความถูกตองในการจาย  ประเภท และชนดิของวัสดุหลอลื่นใหแกพนักงานบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

)4(  การจัดใหมีการใชสญัลกัษณสําหรับประเภทและชนิดของวัสดุหลอลื่น  เพื่อปองกนั
การใชวัสดผุิดพลาด  ควรทําเครื่องหมายสหีรือทาสีลงไปบนสิ่งตางๆ ตอไปดังนี ้
 - ถังน้ํามันหรือถังจาระบใีนสถานที่เก็บ และถังแบงใชงานอื่นๆ 
 - กาน้ํามันและถงัอัดจาระบ ี
 - จุดเติมน้ํามนัและอดัจาระบีบนเครื่องจักร 
 วิธกีารน้ีเปนทีน่ิยมมากของโรงงานในประเทศญี่ปุน จนเกือบจะเปนมาตรฐานสําหรบั
ทุกโรงงาน 

)5(  ปรับปรุงวธิีการหลอลื่นใหสะดวก และปลอดภัยในการทาํงาน โดยเฉพาะสําหรับ
เครื่องจกัรท่ีตองมีการเติมวสัดุหลอลื่นขณะเดินเครื่อง เชน ตอทอเขาไปยังจุดที่เขาถึงยาก หรือใชระบบ
เติมวัสดุหลอลืน่อัตโนมัติ  เปนตน 

)6(  จัดทําระบบบนัทึกการหลอลื่นที่เหมาะสม เพ่ือใหแนใจวาการปฏิบตัิงานหลอลืน่
จะไมมีส่ิงใดผดิพลาด รวมทัง้สามารถใชเปนขอมูลเพ่ืออางอิงสําหรับงานซอมบํารุงในโอกาสตอไป 

)7(  วิเคราะหประสิทธิผลของการหลอลื่น หาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทันตอ
เหตุการณ รวมท้ังการศึกษาถึงวัสดุและวธิีการหลอลื่น เพื่อปรับปรุงระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา 

5.3.2.2 การวางแผนงานระบบหลอลืน่ 
การวางแผนงานระบบหลอลื่น อาศัยหลักการเดียวกับการวางแผนงานทั่วไป ซ่ึงหาก

พิจารณาในรายละเอียดที่จําเปนแลว  การวางแผนงานหลอลืน่ ควรประกอบดวยแผนงานดังตอไปนี้ 
คือ 

 (1) แผนหลอลืน่หลักของโรงงาน (Master Lubrication Plan)  สามารถจัดทําไดเปน  2 
รูปแบบ 

ก. แผนการใชวัสดุหลอลื่น  ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญ  คอื 
 - ชนิดและประเภทวัสดุท่ีมีอยูในสตอก 
 - ประเภทและชนิดของวัสดุหลอลืน่ที่ใชแตละเครื่อง 
 - ปริมาณวัสดุคงคลังของวัสดหุลอลื่นแตละชนิด ระดับสูง ต่ําที่สุด และระดับท่ี
จะตองสั่งซ้ือเพิ่ม 
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ข. แผนการเปลี่ยนวัสดุหลอลื่น  ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญ  คือ 
 - รายการหรือช่ือเครื่องจกัร 
 - ประเภทและชนิดของวัสดุหลอลืน่ที่ใชกับเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 - ระยะเวลาเปลีย่นหลอลื่น อาจบอกเปนชั่วโมงทํางานของเครื่องจักร หรอืบอก
เปนชวงเวลากไ็ด 
 - กรรมวิธใีนการเปลี่ยนหลอลืน่ 

 )2(  กําหนดเวลาหลอลืน่หลักของโรงงาน (Master Lubrication Schedule) 

 จากแผนการหลอลื่นหลักของโรงงานซึ่งบอกรายละเอียดของประเภท ชนิด และ
ระยะเวลาที่จะตองทําการเปลี่ยนหลอลืน่ สําหรับเครื่องจักรทุกเครื่องในโรงงาน  การกําหนดเวลาเพื่อ
ทําการเพิ่มเติม  หรือเปลีย่นการหลอลื่น สําหรับเครื่องจกัรทั้งหมด สามารถทําไดโดยงาย การจัดเวลา
กําหนดดังกลาว จะตองวางใหสอดคลองกับแผนบํารุงรกัษาหลักของโรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยน
วัสดุหลอลืน่ทีไ่มไดจังหวะ โดยเฉพาะกับการบาํรุงรกัษาใหญ อาจทําใหเกดิความสิ้นเปลอืงวัสดุหลอลืน่
โดยใชเหตุ  หากการบํารุงรกัษาเครื่องจักรนั้นตองถายน้ํามันหลอลื่นออกดวย 
 ซ่ึงภายหลังศึกษาโรงงานกรณีศึกษา ผูทําการศกึษาไดจัดทําแผนการหลอลื่นตามจุด
ตางๆที่ไดวิเคราะหไวเบ้ืองตน ดังตารางที ่5.5  

5.3.2.3 การควบคุมงานหลอลื่น 
สําหรับการควบคุมงานหลอลื่นนี้ ผูทาํการศึกษาไดใหขอแนะนํากับโรงงานกรณีศกึษา

ดังนี้  โดยทัว่ไปนยิมใชการดควบคุมการหลอลืน่ (Lubrication Control Card) ซึ่งการดนี้เปนการด
ประจําเครื่องแตละเครื่อง อาจเปนการดเดียวกับการบันทกึประวัติ  การซอมปกติได  แตจะตองบรรจุ
ขอมูลท่ีจําเปนในเรื่องการหลอลืน่อยางเพยีงพอ  เชน 

 - ประเภท  ชนิด  ของวัสดุหลอลื่น 
 - วัสดุหลอลืน่เทียบเคียงท่ีอาจใหทดแทนกนัได 
 - ปริมาณที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยนหลอลืน่แตละครั้ง 
 - ระยะเวลาที่ตองทําการเปลีย่นหลอลื่น 
 - คุณสมบัติพิเศษที่ตองการ  เชน การทนความรอน  หรือ  Additives  อ่ืนๆ 

5.3.2.4 ความรบัผดิชอบในการปฏิบัติงานหลอลืน่ 

ความรับผิดชอบในการปฏบัิติงานหลอลืน่  มีแนวความคิดที่แบงแยกอยู  2 วธิี คือ 
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วธิีที ่1   ใหพนักงานบํารุงรกัษาเปนผูรับผดิชอบ ในการเติมหรือถายน้ํามันหลอลื่น 
 

                             ขอดี                                 ขอเสีย 
1. ไมมีการเกีย่งงอนเรื่องความ

รับผิดชอบ 
2. สวบสวนหาสาเหตุ  เมื่อเครือ่งจักร

เกิดเสียหายไดงาย 
3. สามารถถายทอดวิชาการ  หรือ  

เทคนิคใหมใหแกพนักงานไดงาย  
และพนกังานไดรับเรว็เนื่องจากมี
ความชํานาญ 

4. สามารถควบคมุกรรมวิธี  การหลอลื่น
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1. พนักงานหลอลื่นอาจมีความรูสึกเบื่อ
หนาย  เพราะรูสึกวาเปนงานที่ซ้ําซาก
จําเจไมตั้งใจทาํงานเทาที่ควร 

 

 

จะเห็นไดวาวธิีน้ีมีขอดีมากกวาขอเสีย จึงเปนที่นิยมปฏบัิติกันมากในประเทศที่มีความ
เจรญิทางอุตสาหกรรมสูง  และถูกนํามาใชปฏิบัติโรงงานใหญๆ  หลายแหงในประเทศ ดังนั้นผู
ทําการศกึษาจงึเลือกนําวธิีน้ีมาใชกับโรงงานกรณีศกึษา แตอยางไรกต็ามยังพบวามขีอจํากัดอีกมากที่
ควรเลือกปฏิบตัิ ท่ีจะกลาวตอไป 

ขอควรหลกีเลีย่งในการนาํวธิีน้ีมาปฏิบัติกค็ือ การใหพนักงานทีใ่กลปลดเกษยีร อายุ
มาก มาทําหนาที่พนักงานหลอลื่นหรือที่นยิมเรียกวา “ชางน้ํามัน”  แตควรจะไดเลือกผูท่ีมีความรูและ
ความชํานาญในเรื่องเครื่องจกัรพอสมควรมาทําหนาที่ดังกลาว เพื่อใหประสิทธิผลของงานไดเปนไป
ตามเปาหมายท่ีกําหนดไว 

ส่ิงจูงใจที่ควรดําเนินการใหกับชางน้ํามันตองมีตามสมควร และมากพอที่จะไมใหเกิด
ความทอถอยในงาน  เชน 

 - การใหความสําคัญในงานหลอลืน่ 
 - การฝกอบรมดานเทคนิคใหมๆ  ของการหลอลื่น 
 - การตั้งเงินเดือนที่ไมนอยกวาพนักงานบํารงุรักษาคนอื่นๆ 
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 วธิีที ่2   ใหพนักงานผลติเปนผูดําเนนิการในการเตมิหรอืถายน้าํมนัหลอลืน่  ในลักษณะ
ท่ีเปนงานประจํา (Routine) เอง  พนกังานซอมเครื่องจักรจะทําหนาท่ีและรับผิดชอบในงานหลอลืน่  
เมื่อมีการแจงซอมเครื่องจักรเทานัน้ 
  

ขอดี                                ขอเสีย  
1. พนักงานผลิตมีสวนรวม  และ  

รับผิดชอบงานซอมบํารุงดวย  การรกัษา
เครื่องจกัรจะดขีึ้น 

2. ไมจําเปนตองมีชางน้ํามัน  โดยเฉพาะทํา
ใหลดจํานวนพนักงานลงได 

1. ไมมีผูรับผิดชอบเฉพาะเรื่อง  อาจเกิด
ความผดิพลาดในเรื่องการถายทอดงาน
ได 

2. หากไมมีการกาํหนดความรบัผิดชอบ  
และ  ขอบเขตของงานใหเดนชัด  อาจมี
การ  “โยนงาน” กันได 

3. กรรมวิธกีารหลอลืน่ควบคุมไดยาก  
นอกจากจะใหการฝกอบรมเพียงพอ 

 

ในการนําวิธีปฏิบัติ สวนใหญมักมีความเห็นวาขอดีที่จุดเดนก็คือ สามารถลดจํานวน
พนักงานที่ตองใชทาํหนาท่ี  “ชางน้ํามัน”  ลงได  แตก็มีความเห็นจาํนวนมากที่พิจารณาวา  วิธีการนี้
ไมเหมาะสมที่จะนํามาปฏิบัติ  เนื่องจากอาจเกิดความเสียหายที่ไมคุมคาขึ้นได 
 โดยสรุปแลว การจะนําวิธีการใดมาใชยอมไมมีขอขีดขั้นใดๆ ทั้งสิน และขึ้นอยูกับ
ความเหมาะสมของแตละกิจการและวิธกีารจัดของหนวยงานบํารุงรักษาเครื่องจกัรของแตละกจิการ 

5.3.3 การตรวจสภาพ 
การตรวจสภาพในงานบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั มวีัตถุประสงคหลักทีจ่ะหาทางคนหาการชาํรุด 

(Defect) หรือสิ่งผิดปกติซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ (Failure) ของเครื่องจักรในระยะตอไปได 
การชํารุด (Defect) หมายถึง สภาพการณท่ีคุณลักษณะของอุปกรณเปลี่ยนไปถึงขั้นที่ไม

สามารถทําหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน 

การขัดของ (Failure) หมายถึง สภาพการณท่ีอุปกรณของเครื่องจักรเส่ือมสภาพลงจนเปน
เหตุใหเครื่องจกัรไมสามารถทํางานตามขอกําหนดที่วางไว หรือตองหยดุการทํางานโดยสิ้นเชิง 

ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบกันดีวา การชํารุดและการขัดของเหลานี้ ไมมีคณุลกัษณะที่
แนนอน  อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้
จะตองใชเวลา “รอ” ที่จะใหเกิดอาการปรากฏขึ้นภายนอก  แตอาการบางชนดิจะใชเวลาเพียงส้ันๆ 
เพื่อลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว และอาการเหลานี้ก็มีทั้งอาการที่สามารถ คนหาหรือ
ตรวจพบไดในระยะเริ่มตน หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยก็ได การตรวจสภาพเครื่องจกัรจึง
เปนไปในลกัษณะเดยีวกับ การตรวจสุขภาพเพื่อคนหาโรคที่แอบแฝง และ “ฟกตวั” อยูในรางกาย
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มนุษย และหาทางขจัดปดเปาหรือรักษาโรคเหลานี้ เสียแตตนกอนจะลุกลามไปใหญโต จนกระทั่ง
ตองลมปวยและเสยีชีวิต 

ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน จงึเปนความจาํเปนท่ีตองรูและเขาใจโดยลึกซึ้งถึง
สาเหตุของการชํารุดและการขัดของ  ประเภทและชนิดตางๆ เรียกวา  Failure Mode  ซึ่งไดแก 

1. สาเหตุการชํารดุและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
2. ผลกระทบจากการชํารุดและการขัดของของชิ้นสวน หรืออุปกรณที่ใชในเครื่องจักร 

รวมทั้งระดับความรนุแรงที่เกิดขึ้นดวย 
 3. วิธีตรวจพบ (Detect) อาการผดิปกต ิ (Deviating Condition) ของชิ้นสวนและอุปกรณ
ของเครื่องจักร 

สภาวะแวดลอมเปนปจจยัประการที่สําคัญ ที่มีผลตอการชํารุดและการขัดของของชิน้สวน
ตางๆ เปนอยางมาก ไดแก 
 - ภาวะบรรยากาศ  ซึ่งหมายถงึ  ความรอน  ความชื้น  ความดัง  ฝุนผง  ไอจาก
ทะเล  หรือสารเคมี  เปนตน 
 - สภาวะการทํางาน  หมายถงึ  ภาระของเครื่องจักร  วธิีใชงานเครื่องจักรและ
ซอมบํารุง 

พ้ืนฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงขึน้อยูกับความรูในเรื่อง Failure Mode และภาวะ
แวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบ  แกไข  เพ่ือใหเขาสูภาวะในการทํางานปกติของเครื่องจกัร 

5.3.3.1 การตรวจสอบสภาพสามารถแบงออกได   2  วธิ ี  

1. การตรวจสภาพดวยความรูสกึ (Subjective Inspection) อาศัยประสาทสัมผัสและ
ความรูสึกของมนุษยเปนเกณฑในการตัดสินใจ ดวยการฟงระดับเสียง ใชความรูสึกเพื่อวัดความ
ส่ันสะเทือน  การมองเห็น  การไดกลิ่น  เปนตน 

สําหรับเครื่องจักรกรณีศกึษานี้ ไดใชวธิีการตรวจสอบสภาพดวยความรูสึก ยกเวนแต
ช้ินสวนของเครื่องจักรเทานัน้ ที่ใชวธิีการวัดคา วาอยูในระยะทีก่ําหนดหรือไม 

2. การตรวจสภาพดวยกรรมวธิ ี (Objective Inspection) อาศัยกรรมวธิีที่มหีลักเกณฑ
และเครื่องที่เหมาะสมทําการวัดประเมินคาเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม  กอนที่จะมีการตัดสินใจ
วาอุปกรณที่ทาํการตรวจสภาพมีความคลาดเคลื่อนไปจากขอกําหนดมาตรฐานอยางไร  การแกไขจะ
ใชวธิีไหน 

สําหรับวิธกีารตรวจสภาพดวยกรรมวธิีนี้ ทางโรงงานกรณีศึกษายังอยูในขั้นตอนศึกษา
หาเครื่องมือที่เหมาะสม เพ่ือนํามาประเมินคาเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม 

สรุปไดวา การปฏิบัติงานบํารงุรกัษาเครื่องจกัรจาํเปนตองใชวิธกีารทั้งสอง เขาประกอบ
กันเนื่องจากวิธีแรกเปนวิธีทาํไดงายและรวดเร็ว แตตองอาศัยความชํานาญเขามาประกอบดวยเปน
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อยางมาก สวนวิธีหลังเปนวิธีท่ีจะสนับสนุนใหเกดิความแนใจ และควบคุมถูกตองในการตัดสนิใจ 
เพื่อแกปญหา สําหรับการทีจ่ะใชวิธกีารไหนมากนอยกวากันเพยีงใดนั้น เปนเรื่องของความเหมาะสม
ของความตองการในหนวยงานบํารุงรักษาของแตละกิจการ ซึ่งความเหมาะสมนี้ มักมีขอผูกพันกับ
ฐานะทางการเงินและขนาดของอุตสาหกรรมเปนอยางมาก ดังนัน้การตรวจสภาพในทางปฏิบัติ จึงมัก
อาศัยความรูสกึประกอบกับเครื่องมือ บางสวนท่ีจําเปนและไมแพงจนเกนิกําลังเขาทํางานประกอบ
กันเปนสวนใหญ 

5.3.3.2 เวลาที่ใชในการกอเหตุขัดของ (Failure Development Time) 
ในการวางแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยเฉพาะในเรื่องการวางแผนตรวจสภาพ

การรูชวงเวลาที่ตองทําการตรวจสภาพเปนเรื่องที่สําคัญมาก เนื่องจากการกําหนดชวงเวลาที่ถี่หรือเรว็
เกินไปจะทําใหเกิดความสิ้นเปลืองมาก  และชวงเวลาที่หางเกินไปก็ไมกอใหเกิดประโยชนอันใด
เพราะในจังหวะที่เขาไปทําการตรวจชิ้นสวนอาจขัดของหรือชํารุดเรยีบรอยไปแลว ความพอเหมาะ
ของการกําหนดเวลาจึงขึ้นอยูกับความรู  ในเรื่อง Failure Mode ท่ีไดกลาวถึงขั้นตน 

หลังจากการศึกษาโดยอาศัยขอมูลที่มากพอสมควรแลว จะสามารถทราบไดวา 
ช้ินสวนตางๆ ในเครื่องจักรแตละชนดิตองการเวลากอเหตุขัดของนานเทาใด และจากเวลาที่ศกึษาได
น้ีจะนํามาใชกาํหนดชวงเวลาที่เหมาะสมสําหรับการตรวจสภาพของแตละเครื่องจักรตอไป 

การกําหนดชวงเวลาสําหรับการตรวจสอบสภาพ  มักนยิมใหมีมาตรฐานเปน 
 1  สัปดาห 3  เดือน 1  ป 
 4  สัปดาห 6  เดือน 2  ป 

ส่ิงที่ตองเนนหนักในเรื่องเวลากอเหตุขัดของของชิ้นสวนก็คือ  ภาวะแวดลอม  และ
สภาพการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งมผีลอยางมากตอชวงเวลากอเหตุขัดของและมักมกีารเปลีย่นแปลง
อยูเสมอ  การเก็บสถิตโิดยเฉพาะในเรื่อง “เวลาเฉลี่ยกอนเหตุขัดของ” (Mean Time Before Failure – 
MTBF) จะตองทําแบบตอเนื่องกันไป  เพื่อนํามาใชปรับปรุงชวงเวลาการตรวจสภาพใหเหมาะกับ
เหตุการณ จากการศกึษาและวิเคราะหออกมาไดดังตารางที่  5.1  

5.3.3.3 กรรมวิธกีารตรวจสภาพ (Inspection Method)  
การตรวจสภาพในการปฏิบตัิ จะตองอาศยัท้ังความรูสึก เครื่องมือวัด  รวมทั้งวิธกีาร

และขั้นตอนที่ถูกตอง เพ่ือใหไดขอมูลที่สมบูรณสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง ควรทําการตรวจ
ภายใตภาวการณตอไปนี้ 

1. ตรวจขณะเดนิเครื่อง (On-stream inspection) เพื่อตรวจหาสิ่งที่ผิดปกติในขณะที่
ทุกสวนของเครื่องจักรตองทาํงาน  ภายใตภาวะตางๆ กนั  ไดแก 
 - อุณหภูมิ  ความดัน  อัตราการไหล 
 - การส่ันสะเทือน  เสียง  กลิ่น 
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 - การรัว่ซึม 
 - การใชกําลัง  กระแสไฟฟา  และความถูกตองของการทํางาน 

2. ตรวจขณะหยดุเครื่อง (Shutdown Inspection) เปนการตรวจเพื่อหาสิ่งท่ีปกต ิ ที่
สามารถจะทําไดขณะที่เครื่องจักรหยุดทํางานแลวน้ัน สวนใหญจะเปนการตรวจสภาพภายนอก การ
ตรวจภายในโดยละเอยีด  จะทําไดเฉพาะสวนหรือช้ินสวนที่สามารถถอดและประกอบไดงายเทานั้น 
 - สภาพศูนยของเครื่องจกัร (Machine Alignment) 
 - การแตกราว  สึกหรอ  และผุกรอน 
 - แนวโนมความสึกหรอและผุกรอนของชิน้สวน 
 สําหรับทั้ง 2 วธิี คือการตรวจสอบขณะเครื่องจักรเดินเครื่องและตรวจสอบขณะ
หยุดเครื่อง ไดนํามาปฏิบัตกิบัเครื่องจกัรกรณีศกึษาครั้งนี้ดวย เพื่อการตรวจสอบอยางถูกตองและเปน
มาตรฐานที่ควรปฏิบตัิตอกันไป 

3. ตรวจขณะบํารงุรักษาเครื่องจกัรครั้งใหญ (Overhaul Inspection) ขณะที่มกีาร
บํารุงรักษาเครือ่งจักรครั้งใหญจะตองมีการถอดชิ้นสวนตางๆ ออกทั้งหมดหรือเกือบทั้งหมด  การ
ตรวจสอบเมื่อมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรครั้งใหญหรือยกเครื่องนี้  จึงมักเนนหนักในสวนท่ีไม
สามารถตรวจไดในสภาพที่เครื่องกําลังทํางานหรือเม่ือหยุดเครื่องตามปกติ  ซึ่งการตรวจสอบเหลานี้  
ไดแก 
 - ความสึกหรอและผกุรอน  ซึ่งมักจะทําโดยละเอียดและถูกตองตามกรรมวธิีที่
กําหนด 
 - การชํารุด (Defect) ของชิ้นสวน โดยเฉพาะในสิ่งซึ่งไมสามารถวัดหรือรูสึกได
ดวยประสาทสัมผัสธรรมดา 
 - แนวโนมความสึกหรอและผุกรอนของชิน้สวน 
 สําหรับวธิกีารนี้ ไมไดนํามาปฏิบัติกับโรงงานกรณีศกึษานี้ เพราะเนื่องจากไดมี
การบํารุงรักษาเครื่องจกัรครัง้ใหญ ไปเมื่อเดือนพฤษจกิายน ป 2545 แลว 

5.3.3.4 เทคนิคการตรวจสภาพ (Inspection Techniques) 
สําหรับเทคนิคที่นํามาใชกบัการตรวจสภาพ จะอธิบายตามกรรมวธิทีี่นํามาใชกับการ

ตรวจสภาพและเพิ่มเทคนิคในการตรวจสภาพ เพื่อเกดิความเขาใจมากขึน้    
1. การตรวจสภาพดวยคามรูสกึ เปนเทคนิคเบื้องตนที่พนักงานบํารุงรกัษาเครื่องจักร

ทุกคนตองเรียนรู  เพื่อสรางประสาทสัมผสัและความรูสึก (Sense) ของ “ความเปนชาง” โดยเริม่ตั้งแต
ส่ิงที่เปนพ้ืนฐานของการตรวจ ไดแก อุณหภูมิ  การสัน่สะเทือน  เสียงและกลิ่นตางๆ ที่เกดิขึน้จาก
เครื่องจกัรท้ังในสภาพปกตแิละไมปกติ  การที่พนักงานซอมบํารุงจะมีความสามารถที่จะใชประสาท
สัมผัสและความรูสึกไดดีจะตองอาศัยปจจยัตางๆ คือ  
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 - มีความเปน “ชาง” อยูในตัว มีการสังเกต และสามารถแยกแยะขอ
แตกตางดานความรูสึกไดด ี
 - มีความสามารถที่จะประยกุตทฤษฏีเขากับการปฏิบัติไดเปนอยางด ี
 - มีโอกาสที่จะไดทํางานกับเครื่องจักรหลายประเภท ในภาวะแวดลอมการทํางาน
ตางๆกนั  และเปนผูลงมือปฏิบัติเอง 
 - ไดรับคําแนะนําหรือการฝกอบรมจากผูมคีวามชํานาญตามสมควร 

การตรวจสภาพดวยความรูสกึ แมวาจะมโีอกาสผิดพลาดไดมาก ผูตรวจไมมีความ
ชํานาญเพียงพอก็ตาม  แตประสิทธิผลของการตรวจสภาพดวยวธิีน้ีก็เปนท่ีเชื่อถือได หากพนักงาน
ตรวจสภาพมคีวามชํานาญสูงและผานงานมามาก สําหรับโรงงานกรณีศึกษานี ้ ไดอาศัยผูมีความ
ชํานาญและมปีระสบการณในการทํางานมากกวา 3 ปขึน้ไป ในการตรวจสภาพดวยความรูสึกนี้ จึงทํา
ใหเกิดความเชื่อมั่นไดวา ประสิทธิภาพของการตรวจสอบนี้อยูในเกณฑที่ยอมรับได 

2. การตรวจสภาพดวยกรรมวธิกีารตรวจสภาพดวยการอาศยักรรมวธิีที่แนนอน และ
เครื่องมือท่ีเหมาะสมเปนวิธกีารทีด่ีท่ีสุดเกอืบจะเรียกไดวาเปน “อุดมการณ (Ideal)” ของการตรวจ
สภาพที่เดยีว  เนื่องจากความเชื่อถือไดยอมมีสูงเทาท่ีขอกําหนดของการตรวจจะวางไว 

การตรวจสภาพดวยกรรมวธิ ี จะตองอาศยัรากฐานจากระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักร
ท่ีดี และจากนโยบายหลกัรวมทั้งมาตรฐานการบํารุงรกัษาเครื่องจักรที่ดีเขาดวยกนั สําหรับโรงงาน
กรณีศึกษานีย้งัไมพรอม ท่ีจะนําการตรวจสภาพดวยกรรมวธิีทีแ่นนอนมาปฏิบัติ เนื่องจากระบบงาน
บํารุงรักษายังไมดีพอ และขาดความพรอมในดานมาตรฐานที่จะนํามาเทียบเคียง ดังนั้นผูจัดทําถึง
ขอใหคําแนะนํา  หลักการตางๆและวธิีการที่จะนําไปปฏิบัติ  เพ่ือใหเกิดประโยชนดังนี ้

หลักการในการตรวจสภาพจะถกูกําหนดขึน้ในเร่ืองตางๆ  ไดแก 
 - มาตรฐานการตรวจสภาพ (Inspection Standard) 
 - การกําหนดขัน้ตอนการตรวจสภาพ (Inspection Instruction) 
 - การเลือกและกําหนดเครื่องมือการตรวจสภาพ (Inspection Tools) 
 - การวิเคราะหขอมูลการตรวจสภาพ (Inspection Data Analysis) 
 - การนําผลการวิเคราะหเพื่อวางแผนซอมบํารุง (Maintenance Planning) 

วิธกีารตางๆ ทีใ่ชในการตรวจสภาพดวยกรรมวธิีมากมาย และมีความกาวหนาไปตาม 
วิทยาการสมยัใหม ท่ีมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาสาํหรับเทคนิคที่นิยมใชงาน ในการตรวจสภาพ  
ไดแก 

ก. การวัดรูปราง (Geometrical Measurement) ไดแก  การวดัเพ่ือหาขอมูลสวนนอก
ของชิ้นสวนเครื่องจักร  คือ 
 - การวัดชวงหลวมตัว (Play) ระหวางผวิสองผิว เชน เกยีรหรือไกดเวย  เปนตน 
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 - การวัดความไมคงท่ี (Variation) เพลา หรือแกนหมุน เกิดจากการสึกหรอหรือ
ผุกรอน 
 - วัดระยะหาง (Clearance) ระหวางผิวสัมผสัสองผิว เชน ระยะหางระหวางรอง
ลื่นและเพลา 
 - การวัดความขรุขระของผิว (Surface Roughness)  
 - การวัดความขนานระหวางผวิหนา  2  ผวิ (Parallelity) 
 - การวัดความตรง (Straightness) 
 - การวัดมุม (Angle) ระหวางผวิ  2  ผิว 

ขอมูลจากการวัดดังกลาวขางตน  จะชวยใหสามารถวิจัยหาสาเหตุของการชํารุดหรือหา
แนวโนมของการชํารุดไดมากขึ้น 

ข. การตรวจสภาพโดยไมตองทําลาย (Non-Destructive Inspection : NDI) วธิีการ
ตรวจสภาพแบบนี้ เปนวิธีที่ดีท่ีสุดในการหาแนวโนมการชํารุดของชิ้นสวน โดยเฉพาะสําหรับชิ้นสวน
ท่ีถอดออกไดยากหรือไมสามารถทําการตรวจภายในได  จึงไดช่ือวาเปนวธิกีารตรวจโดยไมตองทําลาย 
(NDI) กรรมวธิีดาน NDI ท่ีใชกันมาก  เชน 
 - การเอ็กซเรย  นิยมใชตรวจหารอยราวในโลหะ  และตรวจสอบคุณภาพของ
รอยเชื่อม  เชน  ถังความดัน  และทอความดนัในหมอน้ํา   เปนตน 
 - การใชคลื่นอุลตราโซนิค (Ultrasonic Wave) ใชในการหารอยราวในเนื้อโลหะ 
 และระยะหางระหวางผวิ  2 ผิว ดวยการสงคลื่นอุลตราโซนิคผานเขาไปในเนื้อโลหะ เมื่อคลืน่กระทบ
กับรอยราวหรอืผวิหนาอีกผวิหนึ่งของโลหะจะสะทอนกลบั  ซึ่งเวลาในการสะทอนกลบัน้ีสามารถเทยีบ 
(Calibrate) ออกมาเปนระยะทางได  การใชงานคลื่นอุลตราโซนิคจึงนิยมใชเปนเครือ่งตรวจหารอยราว 
(Flaw Detector) และเครื่องวดัความหนา (Thickness Gauge) 
 - การใชเสนแรงแมเหล็กหารอยราว (Magnetic Flux) โดยการใชแมเหล็กและ
ผงเหล็กโรยโดยรอบบรเิวณที่สงสัย  สามารถหาตําแหนงรอยราวไดโดยแนนอน 
 - การใชสียอมหารอยราว (Dye Penetrate) ดวยการใชสียอมที่มีคุณสมบัติใน
การซึมท่ีดี  พนลงไปบนผิวงานที่ทําความสะอาดแลว  และสงสัยวามรีอยราวบรเิวณนั้น  จะสามารถ
บอกไดอยางแนนอนวารอยที่ปรากฏเปนรอยราว  หรือเปนเพียงรอยขดีขวน 

ค. การตรวจสภาพโดยการใชเครื่องมือวัด (Instrumental Measurement) การตรวจ
สภาพวิธีน้ี สามารถอานคาการวดัเชิงปริมาณ (Quantitative) ไดอยางแนนอนดวยการใชเครื่องมือวดัที่
เหมาะสม  อุณหภูมิ  ความดัน  การไหล  ความสั่นสะเทือน  ระดบัเสียง  จะสามารถอานไดอยาง
แมนยําตามขอกําหนดที่ตองการ     
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5.3.3.5 หนาที่และความรับผิดชอบของพนกังานตรวจสภาพ 
สําหรับโรงงานกรณีศึกษานี้ ในสวนของพนักงานบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ทําหนาที่

ตรวจสภาพเครื่องจะเปนพนักงานที่ดูแลรับผิดชอบคนละกระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหการตรวจ
สภาพเครื่องจกัร มีความเปนอิสระในการทํางานสูง ซึ่งหนวยงานจะระวังมใิหเกิดสภาพบีบบังคับ
หรือเกิดความเกรงใจระหวางเพื่อนรวมงาน  กระทั่งทาํใหผลของงานถูกบิดเบือนไป จนทําใหขาด
ความนาเชื่อถอืหรือใชเปนขอมูลไมได 

ความเขาใจในหนาที่ของงานตรวจสภาพ  เปนเรื่องท่ีสําคัญยิ่งซึ่งทกุฝายควรไดเขาใจ
วา  การตรวจสภาพเครื่องจกัรไมใชการจบัผิดในการซอมแซมและใชเครื่องจกัร  แตเปนเพียงวธิีการที่
ใชคนหาความผิดปกติที่อาจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร เพื่อหาทางซอมหรือแกไขเสียกอนที่จะกลายเปน
เหตุลุกลามใหญโต ซึ่งอาจทาํความเสียหายกับผลผลิตอยางรายแรงได ในเวลาเดียวกนัพนักงานตรวจ
สภาพก็จะตองทํางานโดยปราศจากอคติ และไมจดัทํารายงานในรูปทีจ่ะเปนการฟอง หรือการแจง
ความผดิของพนักงานหรือหนวยงานใดทั้งสิ้น 

ในดานการควบคุมบังคับบัญชาพนักงานตรวจสภาพ จะใหรายงานตรงตอหัวหนา
หนวยงานบํารุงรักษา เพ่ือปองกันและหลีกเลี่ยงปญหาการบีบคั้น ซ่ึงจะกอใหเกิดภาวะสมยอม 
ระหวางเพื่อนรวมงานในการจัดทํารายงานตรวจสภาพ  ซึ่งเปนผลเสียตองานบํารุงรกัษาเอง  

 
5.3.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน 
ในการบํารุงรักษาเครื่องจักร  แมวาจะไดมกีารรักษาความสะอาดและใหการหลอลื่นดีเพียงใด

ก็ตาม  ความคลาดเคลือ่นและความสึกหรอของชิน้สวนยอมเปนสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไมได  การปรับแตงและ
เปลี่ยนชิ้นสวน จึงเปนเรื่องที่จําเปนที่จะชวยใหเครื่องจกัรกลับเขาสูสภาพที่จะทํางานภายในขอบเขต
ท่ีกําหนดของเครื่องจักรแตละเครื่อง 

สําหรับโรงงานกรณีศกึษานี ้ ผูทําการศึกษาไดใหคําแนะนําที่สอดคลองกับลักษณะของ
เครื่องจกัร ในโรงงานกรณศีึกษานี้ เพื่อนําไปใชในการปรับแตงชิน้สวนหรือการเปลี่ยนชิ้นสวนให
เกิดประโยชนสูงสุดดังนี้ 

5.3.4.1 การปรับแตง 

การปรับแตงเครื่องจักรเปนกรรมวิธีหนึ่ง ที่ชวยใหเครื่องจักรกลับเขาหาสภาพที่จะ
ทํางานไดถูกตองตามขอกําหนด จะตองดําเนินการในกรณตีอไปนี้  คอื 

ก. เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวน และการสึกหรอน้ันยังอยูในขีดจํากดัของการใชงาน 
เชน  การสึกหรอของผาคลัทช  ผาเบรค  เปนตน 

ข. เม่ือวัสดุที่ใชทาํช้ินสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยังอยูในขีดจํากดัของการใชงาน 
เชน  ความลาของสปริง  การยดืตัวของขอโซและสายพาน  เปนตน 
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ค. เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะสวนท่ีตองมีการตั้งศูนย (Alignment) 
ระยะหาง (Clearance)  เชน ในกรณีของการเปลี่ยนคับปลิ้งและแบริ่งแบบเรียบ  เปนตน 

การเปลีย่นชิ้นสวนใหม ในบางกรณีจําเปนตองมีการปรบัแตงเพ่ือใหเครื่องจักรทํางาน
อยูในขอบเขตที่กําหนดในเรือ่งของความดนั  อุณหภูม ิ  การสั่นสะเทือน ฯลฯ  ตัวอยางของการ
ปรับแตงความดัน  เชน  อุปกรณไฮโดรลกิสและนิวมาติกส  ดานอณุหภูมิ  เชน  เตาอบและเครื่องทํา
ความเยน็  สวนดานความสั่นสะเทือน  เชนโรเตอรของมอเตอรไฟฟา  ในพัดลมและโบลเวอร  
รวมทั้งอุปกรณที่ทาํความสัน่สะเทือนเอง  เชน  ไวเบอรเตอร  เปนตน 

5.3.4.1.1 มาตรฐานการปรับแตง 
เรื่องของมาตรฐานการปรับแตง ชางบํารุงรกัษาสวนใหญมักจะมีความเห็นวาเครื่องจักร

แตละตวัเครื่องจะตองใชมาตรฐานเฉพาะสําหรับเครื่องจักรประเภทนัน้ๆ เปนการเฉพาะตัว ความรู
ความเขาใจในเครื่องจกัรประเภทหนึ่งจะเอามาใชกับเครื่องจักรคนละประเภทไมได 

ในทางปฏิบัติ เครื่องจักรตางๆ จะถูกออกแบบมาดวยกฎเกณฑและมาตรฐานทาง
วิศวกรรมที่แนนอน ดังนัน้ความรูที่มีหรือที่ไดรับจากการทํางานกับเครื่องจักรประเภทหนึ่ง จึงอาจ
นํามาใชกับเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่ง ไดโดยไมมีปญหามาตรฐานที่ใชในการปรับแตงสวนหนึ่ง
สวนใดของเครื่องจักรประเภทหนึ่ง  จึงสามารถนํามากาํหนดเปนมาตรฐานและขั้นตอนที่แนนอนใน
การปรับแตงเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่งได ตัวอยางในเรื่องของการใชมาตรฐานทางวิศวกรรมมาเปน
มาตรฐานในการปรับแตงไดแก  การตั้งศนูยเพลาของคัปปลิ้ง  การปรับระยะหาง (Clearance) ของแบ
ริ่งกับเพลาการปรับความตึงของสายพาน  เปนตน 

โดยสรุปแลว มาตรฐานในการปรับแตงเครื่องจักรอาศัยเทคนิคและมาตรฐาน ทาง
วิศวกรรมโดยทั่วไปมาเปนหลักในการกําหนด นอกจากจะเปนเทคนิคพิเศษเฉพาะตัวของเครื่องจักร
น้ันๆ จึงจะตองมาดําเนินการใหเปนไปตามคําแนะนําและมาตรฐานที่คูมือการซอมบํารุงไดกําหนด
ขึ้นมา 

5.3.4.1.2 คําแนะนํา การปรับแตง 

เพื่อที่จะใหการปรับแตงในงานแตละประเภทไดเปนไปตามมาตรฐาน ที่กําหนดขึ้น 
ควรไดดําเนินการจัดทําคําแนะนํา (Instruction) การปรับแตงใหชัดเจน 

5.3.4.1.3 คุณสมบัติของพนกังานปรับแตง 

การปรับแตงเปนเรื่องท่ีตองการความรู ความชํานาญในหลายระดับ การจัดพนักงาน
เขาทําการปรบัแตงสําหรับงานแตละงาน จะตองคํานึงถงึความตองการของงาน  เชน 
 - ความละเอียดของงานที่ตองการ 
 - เทคนิคและกรรมวิธีท่ีตองใชในการปรับแตง 
 - เครื่องมือที่จําเปนตองใช 
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พนักงานทีจ่ะสามารถรับผิดชอบในงานปรับแตงท่ีคอนขางยุงยาก และตองการความ
ละเอยีดจะตองไดรับการฝกฝนมามากพอในเรื่องเทคนิคการปรับแตง เทคนิคการใชเครื่องมือและ
เครื่องวดัที่จําเปนตองใชในงาน ซึ่งมีความละเอียด และซับซอนมากขึ้นไปตามเทคนิคที่นํามาใช  
ดังนั้นการฝกฝนพนักงานปรบัแตงจึงเปนไปในรูปแบบของการสรางผูเชี่ยวชาญ (Specialist) มากกวา
ท่ีจะใหเปนผูรูทั่วไป (Generalist) 

5.3.4.2 การเปลี่ยนชิน้สวน 
การเปลีย่นชิ้นสวนของเครื่องจักร เปนกรรมวธิีที่จะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพที่

จะทํางานไดถกูตองตามขอกาํหนด  ซึ่งจะตองดําเนินการในกรณีตอไปนีค้ือ 

ก. เมื่อช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ  ผุกรอนจนเกินขีดจํากัด
ของการใชงาน 

ข. เมื่อช้ินสวนเกิดการชํารุดหรือขัดของ จนทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได
ตามขอกําหนดหรือตองหยดุลงโดยสิ้นเชงิ (Breakdown) 

ค. เมื่อช้ินสวนมอีายุการใชงานเกินกําหนด  ไมวาการสึกหรอจะเกนิขดีจาํกัดหรือไม
ก็ตาม 

ง. เมื่อช้ินสวนมอีายุใกลเคยีงกับกําหนดเวลาในการใชงาน แตเมื่อไดทําการเปลีย่น
ช้ินสวนไปแลว  ก็ทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดงักลาวตามไปดวย 

การเปลี่ยนชิน้สวนเครือ่งจกัรจะดําเนินการในโอกาสตอไปนี้คือ 

1. เครื่องจกัรเกิดเหตุเสียและตองหยุดลงโดยทันที (Breakdown) 
2. ทําการบํารุงรกัษาเครื่องจักรครั้งใหญ (Overhaul) 
คาใชจายที่เกิดจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกับเครื่องจักร เปนสิ่งที่สงผลกระทบตอ

คาใชจายในการบํารุงรกัษามากที่สุด การเปลี่ยนชิ้นอะไหลบอยครั้งยอมทําใหเหตุเสียลดลงได แตก็
ทําใหคาใชจายบํารุงรกัษาสงูขึ้นไปดวย การประหยัดในเรื่องการเปลีย่นชิ้นอะไหลจนเกนิไป กจ็ะมี
ผลใหคาความสูญเสียตางๆ อันเกิดจากการหยุดเครื่องจักรสูงขึ้นเชนกัน  ดังน้ันจึงจําเปนตองมี
การศกึษาโดยละเอียด วาจุดที่เหมาะสมอยูท่ีใด  ดวยการเก็บสถิติการเปลี่ยนชิ้นสวนและคาใชจายที่
เกิดขึ้น และทําการวิเคราะหอยางรอบคอบ 

เทคนิคในการเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักร ดูเปนเรื่องที่ไมนาจะมีความซับซอนแต
ประการใด  อยางไรก็ดยีังมขีอควรระวังและปฏิบัติตามในเรื่องตางๆ คือ 
 - การปฏิบัติตามคําแนะนําพิเศษ ท่ีบรษัิทผูผลิตเครื่องจกัรใหมาเปนเรือ่งที่ควร
จะใหความสนใจเปนอยางมาก เนื่องจากการถอดและประกอบชิ้นสวนสําหรับเครื่องจักรบางชนิด
จะตองการกรรมวธิีพเิศษ เพ่ือปองกันไมใหเกิดความเสียหายแกช้ินสวนนัน้ หรือในบางกรณจีะชวย
ประหยดัเวลาในการทํางานลงไดมาก 
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 - การใชเครื่องมือและอุปกรณท่ีถูกตอง จะชวยใหคุณภาพของงานเปลีย่น
ช้ินสวนเปนไปตามมาตรฐานที่วางไว  ในเวลาเดยีวกันก็เปนการปองกันความเสียหายอัน อาจเกิดขึ้น
แกช้ินสวนอ่ืนๆ โดยไมตั้งใจ 

 - การปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการทาํงาน เปนสิง่จําเปนอยางยิง่ในการ
ปฏิบัติงาน  โดยเฉพาะเมื่อตองการทํางานกับเครื่องจักรใหญๆ ที่มีนํ้าหนักมากมีช้ินสวนเคลื่อนไหวที่
อาจกอใหเกิดอันตรายหรือมีสวนที่มีแรงเคลื่อนไฟฟา ฯลฯ   การจดัใหมีปายเตือนหรือการปองกัน
อ่ืนๆ ทางวงจรไฟฟา จะชวยไมใหเกดิอุบตัิเหตุจาก “การสตารท” โดยความพลั้งเผลอไดเปนอยางด ี

 - การใชพนกังานที่เหมาะสมกับคนงานแตละงาน  จะทาํใหเกิดประสิทธิผล
ของงานดีท่ีสุด 

แนวความคิดของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนแนวความคิดที่ดีและเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป
ในทุกวงการ  ดังนั้นอุตสาหกรรมสวนใหญ จึงมีแนวโนมท่ีจะนํานโยบายการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
มาใชในกิจการ 

ในสวนของขัน้ตอนในการปฏิบัติน้ัน  แตละกิจการโดยเฉพาะหนวยงานบํารุงรักษามักจะ
ประสบปญหาในรูปแบบตางๆมากมายที่ทําใหเกิดความทอถอย ซึ่งในบางกรณีอาจจะถึงกับยกเลกิ
งานบํารุงรักษาไปโดยสิ้นเชงิ ดังนั้นการนําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช ควรมีลักษณะคอยเปน
คอยไป ไมควรวางโครงรางของงานใหใหญโตจนเกินขีดความสามารถของหนวยงาน ซึ่งการ
ดําเนินการดังกลาว มักจะเกดิผลทางลบในสายตาของฝายจัดการและหนวยงานอืน่ จึงควรเริ่มตนตาม
กําลังและขีดความสามารถทีม่ี และจากเครื่องจักรเพียงกลุมเล็กๆ ที่มีความสําคัญกอน เมื่อผลงาน
ปรากฏแลวจึงคอยขยายเขตของงานออกไปตามความจําเปน 
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บทที่ 6 
 

มาตรฐานและการควบคุมการบํารุงรักษา 
 

สําหรับมาตรฐานและการควบคุมการบํารุงรักษาของเครือ่งจักร เปนมาตรฐานและการ
ควบคุมท่ีไดจดัทําขึ้น เพื่อใหแผนการบํารุงรักษาในบทที่ 5  มีประสิทธภิาพมากยิ่งขึ้น กลาวถึง
มาตรฐานที่กําหนดขึ้นมานั้น เปนมาตรฐานที่ใหพนักงานบํารุงรักษา สามารถนําไปใชเปนแนวทาง
ในการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยมาตรฐานสําคัญๆ ท่ีไดกําหนดขึ้นมา ไดแก มาตรฐานการ
ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ  มาตรฐานการเติมและเปลี่ยนสารหลอลืน่  นอกจากนี้ยังมมีาตรฐานอื่นๆ 
ท่ีใชประกอบการบํารุงรักษาอีก เชน  มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ มาตรฐานการปรับตั้ง
ความเร็วในการเปดและปดล็อคแมพิมพ  และมาตรฐานอืน่ๆ ท่ีจะกลาวในรายละเอียดตอไป 

ในสวนของการควบคุมการบาํรุงรักษา ไดจัดการดําเนินการในการควบคุมการบํารุงรักษา
ออกเปน  2 สวน  ไดแก  ดานทรัพยากร  และดานขอมูล  โดยดานทรัพยากรจะเนนในเรื่องการใช
ทรัพยากรในดานพนักงาน ช้ินสวนอะไหลทดแทน  และเครือ่งมอืบาํรงุรกัษาทีม่อียูในมปีระสทิธภิาพ 
 สําหรับการควบคุมดานขอมูล จะเนนถงึการจัดทําทะเบียนประวัติเครื่องฉีดพลาสติก การรายงานผล
การซอมบํารุง และเอกสารแบบฟอรมตางๆที่เกี่ยวของ เพ่ือใชเปนขอมูลในการปรับปรุงแผนการ
บํารุงรักษาในปจจุบัน ตลอดจนใชเปนขอมูลในการวางแผนดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร และดาน
อ่ืนๆ ตอไปในอนาคต 

 
6.1 มาตรฐานการบํารุงรกัษา 

ในการทําใหแผนการบํารุงรักษา ซึ่งเปนรากฐานที่สําคัญของกิจกรรมการบํารุงรักษาให
สามารถบรรลุตามวัตถุประสงคไดนั้น  จะตองมีการติดตามขอมูลการบํารุงรักษาอยางถูกตอง  โดย
การปฏิบัติตามแผน  ดวยการใชมาตรฐานที่ไดกําหนดเปนเกณฑสําหรับใชในการปฏิบัติ เพื่อนําผลที่
ไดไปทบทวนแผนการบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไววามีความถูกตองเหมาะสมหรือไม นอกจากนี้ยัง
สามารถใชเปนขอมูลสําหรับการวางแผนในครั้งตอไปดวย 

คําวา มาตรฐานนั้น หมายถึงขอกําหนดที่เปนพืน้ฐานสาํคัญในการอางองิพืน้ฐานในปจจบุนั 
ซ่ึงจะมีผลในการพัฒนามาตรฐานตอไปในอนาคต โดยอาศัยการปรับใหมาตรฐานดังกลาวสอดคลอง
กับระยะเวลาที่เหมาะสม สําหรับมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีไดจัดทําขึ้นมานั้น เปนการ
นําเอาหลักเกณฑพ้ืนฐานของการบํารุงรักษามากําหนดเปนมาตรฐาน ท่ีสามารถนํามาใชไดกบัเครือ่งจกัร 
โดยจะใชควบคูกับแผนการบํารุงรักษา  เพือ่ใหการบํารุงรักษาเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ 
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จากมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ใชเปนเกณฑสําหรับผูปฏบิัติ ใหใชเปนแนวทางการปฏิบัติ
ตามแผนการบาํรุงรักษานั้น มาตรฐานดังกลาวไดกําหนดขึ้น โดยเนนในเรื่องมาตรฐานการตรวจสอบ 
ซ่ึงจะใชควบคูกับใบตรวจสอบ การเนนจดุดังกลาวเพื่อประโยชนในการตดิตามสภาพการเสื่อมชํารดุ 
โดยการตรวจสอบจะเนนในจุดชิ้นสวนอุปกรณท่ีสําคัญ 

สําหรับมาตรฐานการบํารุงรกัษาเครื่องจักร  ไดกําหนดไวดังนี ้
 - มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ แสดงไวในตารางที่  6.1 
 - มาตรฐานการเติมและเปลี่ยนสารหลอลืน่ แสดงไวในรูปท่ี  6.1 
 - มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ แสดงไวในรูปที่  6.2 
 - มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ แสดงไวในรูปที่  6.3 
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No. ชิ้นสวนอุปกรณ จุดตรวจ หัวขอ วิธีตรวจ เครื่องมือ มาตรฐานการตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

1 MOTOR BODY สั่นสะเทือน วัดดวยเครื่องวัดความสั่นสะเทือน เครื่องวัดความสั่นสะเทือน ความสั่นสะเทือน ไมเกิน 0.1 มม. 1 สัปดาห

BODY เสียงดัง ใชหูฟง         - เสียงตองไมดังกวาระดับปกติ 1 สัปดาห

BODY รอน ดูเทปสีความรอน และวัดดวย เทปสีความรอน/เทอรโมมิเตอร อุณหภูมิ ไมเกิน 50°C 1 สัปดาห

เทอรโมมิเตอร

COIL เหนี่ยวนํา วัดดวย OHM METER OHMMER การเหนี่ยวนํา > 0.2 Mohm 1 ป

2 CLUTCH BREAKE BODY การทํางาน สังเกตดวยตา         - ทดสอบการทํางาน 1 รอบการทํางานและ 1 เดือน

เครื่องหยุดเมื่อทํางานครบ 1 รอบ

2 PUMP BODY สั่นสะเทือน วัดดวยเครื่องวัดความสั่นสะเทือน เครื่องวัดความสั่นสะเทือน ความสั่นสะเทือน ไมเกิน 0.1 มม. ทุกวัน

BODY เสียง ใชหูฟง         - เสียงตองไมดังกวาระดับปกติ ทุกวัน

BODY รอน ดูเทปสีความรอน และวัดดวย เทปสีความรอน/เทอรโมมิเตอร อุณหภูมิ ไมเกิน 50°C 1 สัปดาห

เทอรโมมิเตอร

3 ทอน้ํามันหลอลื่น ตัวทอ หลวม สังเกตดวยตา         - บริเวณขอตอทอไมขยับเขยื้อน 1 สัปดาห

ตัวทอ ฉีกขาด สังเกตดวยตา         - ไมมี น้ํามันรั่วซึม 1 สัปดาห

4 ตัววัดระยะการจาย POTENTION M.SHAFT โกงงอ สังเกตดวยตา         - จุดตรงกลางและปลายอยูในระนาบ 1 สัปดาห

ผงแทนทาลั่ม เดียวกัน

5 ถวยจายผงแทนทาลั่ม ถวยใสผงแทนทาลั่ม สึก ไมไดระนาบ สังเกตดวยตา         - ไดระนาบ ไมสึกหรอ 2 สัปดาห

6 แรงดันไฟฟา สายไฟ DC ผิดปกติ วัดดวย VOLT METER เครื่อง VOLT METER แรงดันมากกวา 10 VOLTS 1 เดือน

7 อุปกรณหลอลื่น น้ํามันหลอลื่น ต่ํากวาระดับ ดูที่สเกลวัดน้ํามัน         - > ครึ่งหนึ่งของระดับน้ํามัน ทุกวัน

8 CIRCUIT BREAKERS BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม         - สามารถควบคุมการทํางานได 1 เดือน

9 MAGNETIC CONTACTORS BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม         - สามารถควบคุมการทํางานได 1 เดือน

10 ขอตอระบายความรอน ปลายขอตอ อุดตัน ดูดวยตา         - ไมมีสิ่งแปลกปลอมอยูในรู 3 เดือน

สกปรก ดูดวยตา         - ปลายขอตอตองสะอาด 3 เดือน

มาตราฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ เครื่องจักร ชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 6.1   มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
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No. ชิ้นสวนอุปกรณ จุดตรวจ หัวขอ วิธีตรวจ เครื่องมือ มาตรฐานการตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

11 TIE BARS BODY รอยขูดขีด สังเกตดวยตา         - ผิวตองเรียบและมีน้ํามันหลอลื่น 6 เดือน

BODY ลื่นไถล สังเกตดวยตา (ขณะทํางาน)         - การลื่นไถลตองราบเรียบสม่ําเสมอ 6 เดือน

12 แผงควบคุม วงจร การเหนี่ยวนํา วัดดวย OHM METER OHM METER ตอง  >  0.2 Mohm 1 ป

13 ฐานรองเครื่องจักร ฐาน ระดับไมได วัดดวยระดับน้ํา ระดับน้ํา ตองไดระดับเดียวกัน 1 ป

14 MOLD CLAMP UNIT BODY ระดับไมได วัดดวยระดับน้ํา ระดับน้ํา ตองไดระดับเดียวกัน 2 ป

PLATE ระดับไมได วัดดวยเวอรเนีย (PLATE สัมผัส) เวอรเนีย ตองไมเกิน 0.05 มม. ทุกเดือน

15 HOPPER ฐาน แตก หัก สังเกตดวยตา         - ไมแตก หัก รั่วซึม ทุกวัน

16 PILOT LAMP ไสหลอด ขาด ดูดวยตา         - หลอดไฟติด ทุกวัน

17 TIMER BODY เสื่อม จับเวลาดวยนาฬิกา แลว นาฬิกาจับเวลา คาตัวเลขตรงกัน 1 สัปดาห

เปรียบเทียบกับเวลาที่ตั้ง

18 OIL LEVEL GAUGE GAUGE ต่ํากวาระดับ ดูดวยตา         - >  ครึ่งหนึ่งของระดับ 1 สัปดาห

19 OIL CLEANER PRESSURE GAUGE ต่ํากวาระดับ ดูดวยตา         - เกิน  REDZONE ( 5 K ) 1 สัปดาห

GAUGE

20 LUBE OIL PRESSURE GAUGE GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - 2 - 3 kh/cm2 1 สัปดาห

21 MAIN PRESSURE GAUGE

  - CLAMPING GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 130 ( E-D ) , 140 (SBS) kg/cm2 1 สัปดาห

  - INJECTION GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 150 ( E-D ) , 140 (SBS) kg/cm3 1 สัปดาห

  - ROTATING GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 140 kg/cm2 1 สัปดาห

  - SCREW GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมเกิน 140 kg/cm3 1 สัปดาห

22 ACC. PRESSURE GAUGE GAUGE ผิดปกติ ดูดวยตา         - 115 - 125 , 162 - 168 kg/cm2 1 สัปดาห

23 SOLENOID VALVES VALVES เสียงดัง ใชหูฟงเสียง         - เสียงตองไมดังเกินปกติ 1 สัปดาห

มาตราฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ เครื่องจักร ชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 6.1   มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ (ตอ) 
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No. ชิ้นสวนอุปกรณ จุดตรวจ หัวขอ วิธีตรวจ เครื่องมือ มาตรฐานการตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

23 SOLENOID VALVES VALVES รอน ใชมือลองจับดู         - สามารถจับตองไดชั่วครู 1 สัปดาห

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

25 MOTOR RELAY BODY เสีย ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได 2 สัปดาห

26 ชุดจายลวด BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

27 SENSOR เช็คระดับลวด BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

28 CYLINER VALVE CONTROL BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

WIRE SUPPLY

29 WIRE ROLLER BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

30 AIR CYLINDER BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

31 SENSOR เช็คระดับแผงแทนทาลั่ม SENSOR ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ตรวจเช็คไดไมผิดพลาด ทุกวัน

32 ความคมของใบมีด ใบมีด ความคม ดูดวยตา         - ชิ้นงานไมเปนเสี้ยน ไมเปนหนอ ทุกวัน

33 ชองรองรับเม็ดงาน ชองรองรับเม็ดงาน อุดตัน ดูดวยตา         - ไมมีสิ่งแปลกปลอมอยูในชอง ทุกวัน

สกปรก ดูดวยตา         - ชองรองรับเม็ดงานตองสะอาด ทุกวัน

34 GRAPHIC PANEL BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

35 AIR VACUUM CLEANER VALV BODY ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - สามารถทํางานได ทุกวัน

AND AIR VALVE

36 SAFETY DOOR SENSOR ไมทํางาน ทดสอบการทํางาน         - เปดประตู เครื่องจะหยุดทันที ทุกวัน

37 AIR PIPING AND CONNECTING BODY ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมแตก หัก รั่วซึม ทุกวัน

POINT

38 ELECTRIC WIRING AND BODY ผิดปกติ ดูดวยตา         - ไมฉีก ขาด ขอตอไมแตก ทุกวัน

CONNECTING POINT

39 POWDER CONTAINER AND BODY ผิดปกติ ดูดวยตา         - สามารถหมุนไดสะดวก และ 6 เดือน

ESCAPEMENT ไมสกปรก

40 บริเวณโดยรอบเครื่องจักร บริเวณรอบๆเครื่องจักร ความสะอาด ดูดวยตา         - ไมสกปรก ควรทําความสะอาดอยูเปนประจํ ทุกวัน

มาตราฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ เครื่องจักร ชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 6.1   มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ (ตอ) 
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อัจจาระบีที่ปลอกของชุด  movable
platen  (หัวอัดจาระบี 4 หัว)
ทําความสะอาดและทาจาระบีบางๆที่
Sliding bearing, cam roller, light guide
ทําความสะอาดและทาจาระบีบางๆที่
ชุด movable platen
สเปรยน้ํามันปองกันสนิมที่บริเวณ ทุกๆ 2 สัปดาห
Clamp Unit Column
ทําความสะอาดและทาจาระบีบางๆที่
Tie bars and links

ตําแหนง รายละเอียด ชนิดของสารหลอล่ืน

2

3

ความถี่ หมายเหตุ

1 KP 2 K Grease ทุกสัปดาห

4

มาตรฐานการหลอลื่น

มาตรฐานการหลอลื่น

ทุก 6 เดือน

สเปรยกันสนิมทั่วๆไป

ทุกเดือน

ทุกๆ 3 เดือน

น้ํามันหลอลื่นทั่วๆไป

น้ํามันหลอลื่นทั่วๆไป

น้ํามันหลอลื่นทั่วๆไป5

1

2

3

4

5

รูปท่ี 6.1   มาตรฐานการเติมและการเปลี่ยนสารหลอลื่น 
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สวนประกอบ ชิ้นสวนของแมพิมพ
ในสวนของสวนประกอบ ช้ินสวนของแมพิมพนี้ จะมีรายละเอียดดวยกันดังนี้ คือ การประกอบ  การจัดปรับ

แมพิมพ  การทําความสะอาด  ขั้นตอนการถอดช้ินสวนและการประกอบชิ้นสวนแมพิมพ  ดังรายละเอียดดานลางนี้
แมพิมพท่ีใชอัดขึ้นรูปเม็ดงาน
พนักงานฝายผลิตทําการตรวจสอบการติดตั้งชุดแมพิมพวา ชุด Moving die ทั้งซายและขวาอยูในตําแหนงตรง

กลางของแมพิมพหรือไม จากนั้นตรวจสอบวา ในสวนของ Upper die มีลวดแทนทาลั่มสอดเขาในรูหรือไม พรอม
ทั้งทําการจัดความพรอมกอนเริ่มเดินเครื่องจักร

ในการจัดปรับตําแหนงระหวางชุด Moving die และชุด Upper die สามารถจัดปรับไดดังรูปที่แสดงไว ในสวน
ของหัวขอที่ 1.1   ตําแหนงการถอดชิ้นสวนที่ถูกตองของชุดแมพิมพ

สําหรับในสวนของการทําความสะอาดแมพิมพ  การติดตั้งทอเปาลมจากภายนอกเขาไปในสวนในของแมพิมพ
เพื่อทําการเปาฝุนละอองที่เหลือจากการอัดขึ้นรูปเม็ดงาน เปนส่ิงสําคัญอยางมาก เนื่องจากการสะสมของฝุนละออง
เมื่อมีปริมาณมากจะทําใหเกิดการแตก ราว ของแมพิมพได และเมื่อไมสามารถทําความสะอาดออกไดหมด ตองทําการ
ถอดทั้งชุดของแมพิมพออกมาทําความสะอาด  ดังรายละเอียดในสวนหัวขอที่  1.2    การทําความสะอาดแมพิมพ

ในสวนของฝุนละอองที่เกิดการสะสมมากจะอยูในบริเวณของ  Sliding dies  ซึ่งเมื่อเกิดการสะสมของฝุน
ละอองมากขึ้น จะทําใหแมพิมพไมสามารถอัดผงแทนทาลั่มได ทําใหไมสามารถอัดขึ้นรูปเม็ดงานที่สมบูรณได

สําหรับสวนประกอบตางๆของแมพิมพ จะแสดงไวในสวนหัวขอที่  1.3  สวนประกอบตางๆของแมพิมพ
และในสวนการประกอบชุดแมพิมพเขาที่กับตัวเครื่องจักรนั้น  จะแสดงไวในสวนหัวขอที่  1.4   การประกอบชุด
แมพิมพเขากับตัวเครื่องจักร

1.1   รูปภาพการถอดชุดแมพิมพท่ีถูกวิธี

(*) (C)   ควรใชสกรูหรือไมโครที่ติดมากับเครื่องจักร

มาตรฐานการถอด - ติดตั้ง แมพิมพ

รูปภาพท่ี 1   ตําแหนงการถอดชุดแมพิมพ

รูปที่ 6.2   มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ

(*)

Right

Left

Back

Front

A D

B

C
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1.3   รูปภาพการประกอบชุดแมพิมพท่ีถูกวิธี
กอนการประกอบแมพิมพ ควรตรวจสอบใหแนใจวา ไมมีฝุนละอองติดอยูในตําแหนงของ Side guide back,

Side guide front หรือ Under guide   พรอมทั้งตรวจสอบชิ้นสวนตองไมมีรอยขีดขวน ช้ินสวนไมบิ่น หากตรวจสอบ

พบวามีรอยขีดขวน หรือช้ินสวนบิ่น ตองทําการ  grinding  กับหินน้ํามัน

เครื่องมือที่สําคัญสําหรับการประกอบชุดแมพิมพมีดังนี้  คือ

- แผนเหล็กสําหรับใชเปนฐานรอง  (Flatted plate)  เวลาประกอบชุดแมพิมพ  ควรมีขนาดไมต่ํากวา

100 มม. X 100 มม. X 10 มม.

- แผนเหล็ก (Block) ที่ไดมาตรฐาน  2  ช้ิน ขนาดที่เหมาะสม  30 มม. X 20 มม. X 10 มม.

- เข็มทิศวัดระยะ ( Dial Indicator ) 1  ชุด ควรมีหนวยความละเอียดที่  1  μ m.

- แผนเหล็ก (Block) ที่ไดมาตรฐาน  1  ช้ิน ขนาดที่เหมาะสม  30 มม. X 20 มม. X 2 มม.

1)  การประกอบชุดแมพิมพ

 รายละเอียดการประกอบชุดแมพิมพ ตามรูปภาพดานลาง

รูปภาพที ่5 :  การประกอบชุดแมพิมพ

Block

Side guide front
Side guide back

Flatted plate

Block
Under guide

ก)  การประกอบสวนของ Side guide front/back และ Under guide

ข) การประกอบสวนของ  Under guide โดยใชแผนเหล็กประกบ

Under guide protruded

Block

รูปที่ 6.2   มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ (ตอ) 
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1.2 การทําความสะอาดแมพิมพ

เมื่อการเคล่ือนที่ของชุดแมพิมพ ไมลื่น เกิดการสะดุด ติดในการเคลื่อนที่ ตองทําการถอดชุดแมพิมพออก

ออกมาทําความสะอาด  เนื่องจากมีผงแทนทาลั่มเขาไปติดกับช้ินสวนของชุดแมพิมพ  ใหทําการถอดชุดแมพิมพ

ตามขั้นตอนตอไปนี้

1) ลําดับแรกใหถอดชิ้นสวนของ  Shuttle Feeder  กอน

ก )  ใหทําการยกชุด  Powder supply chute ออกเสียกอน โดยการคลายนอตล็อค 2 ตัวในตําแหนง (A)

ข )  ปลดล็อคที่ชุด  Shuttle Feeder Arm  แลวดึงชุด  Shuttle Feeder base  มาทางดานหนา

ค )  ถอดชุดแมพิมพ (Die assembly unit)  ออก โดยดูรายละเอียดขั้นตอนการถอดไดจากรูปภาพที่ 1

แสดงการถอดชุดแมพิมพ โดยการคลายนอตที่ตําแหนง (C)  และนอต  M6X18  ที่ตําแหนง (A)  2  ตัว

ง )  ทําการยกชุดแมพิมพ  (Die assembly unit ) ออกจาก  Die air tube  และดันชุดตัวหมุนพรอมกับ

ยกออกโดยดึงไปขางหนา

มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ

รูปภาพท่ี  2  :   บริเวณชุดแมพิมพ (ภาพมุมดานซาย)

Powder supply chute

Base
Shuttle feeder base

Shuttle feeder

Shuttle feeder arm

Die assembly unit

M6x18

Die air tube

(A)

รูปท่ี 6.3   มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ 
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2) ภาพการถอดชุดแมพิมพ

ก )  ทําการถอดช้ินสวนของ  Moving die.

ข )  คลายนอต M5X10 จํานวน 2 ตัว จากชุดแมพิมพ  (Die assembly unit)  จะสามารถถอดชุดแมพิมพ

ออกจากฐานของแมพิมพได 

ในกรณีที่ไมสามารถทําความสะอาดชุดแมพิมพได ใหทําการถอดชุดแมพิมพออกจากฐานยึดแมพิมพ
เพ่ือทําความสะอาด โดยถอดแยกชิ้นสวนออกจากกันทั้งชุด เหมือนภาพชิ้นสวนประกอบ ในรูปภาพที่  4

ภาพช้ินสวนประกอบ การทําความสะอาดชุดแมพิมพ

รูปภาพท่ี 3  :  ภาพประกอบชุดแมพิมพ (ภาพมุมดานซาย)

รูปภาพที่ 4  :  ภาพช้ินสวนประกอบ-การทําความสะอาดชุดแมพิมพ

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   มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ (ตอ) 
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6.2 การควบคุมการบํารุงรกัษา 
ในการบริหารงานของกิจกรรมใดๆก็ตาม  วิธกีารที่ใชในการควบคุมงานนั้น  มีความสําคัญ

ในการที่จะทําใหการดาํเนินงาน ดังกลาว สามารถบรรลุวัตถุประสงคและเปาหมายที่ไดกําหนดอยาง
สมบูรณ ในกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรก็เชนเดยีวกัน ที่จะตองมกีารจัดระบบและวธิีการตางๆ 
ท่ีใชในการควบคุมงานไดอยางเหมาะสม การดําเนินงานถาสามารถทําไดตามระบบที่วางไวไดอยาง
ถูกตองเหมาะสมก็จะทําใหการบํารุงรักษานั้นดีมีประสทิธิภาพ 

สําหรับวัตถุประสงคของการควบคุมบํารุงรักษาเครื่องจักรน้ัน เปนความพยายามในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบํารุงรกัษา โดยการดําเนินการดังกลาวจะตองอยูภายใตขอกําหนดตางๆ ทางดาน
คุณภาพ และปริมาณของผลผลิต มีปจจัยหลายอยางที่มีผลกระทบตอการดําเนินงานในการควบคุม
การบํารุงรักษาซึ่ง  ไดแก 

1) หลักเกณฑท่ีใชในการบริหารขององคการ 
2) ระบบการวางแผนและการควบคุมงานขององคการ 
3) ระบบในการจดัหาและจัดเกบ็ชิ้นสวนอะไหล 
4) โรงซอมและทีเ่ก็บวัสดุตางๆ 
5) เครื่องจักรทีใ่ชสําหรับงานบาํรุงรกัษา  เชน  เครื่องกลึง   เครื่องเจาะ   และเครื่องจักรอ่ืนๆ 
จากขางตนพบวา ไมวาจะมกีารควบคุมการรกัษาเครื่องจกัรไดดเีพียงไร แตมกีารดําเนนิงาน

ท่ีไมสอดคลองกับปจจยัดังกลาว ยอมจะทําใหการควบคุมการรักษานัน้มปีระสิทธภิาพไดไมดเีทาทีค่วร 
ดังนั้นในการควบคุมงานทางดานการบํารุงรักษา  จึงควรที่จะตองคํานึงถึงปจจยัตางๆ เหลานี้ดวย 

จากความสัมพนัธระหวางการควบคุมงานบาํรุงรกัษาและหนวยงานอืน่ๆ ในองคกร  จะพบวา 
 ในหนวยงานการบํารุงรักษานั้น จะมีความสัมพันธเกี่ยวของกับทุกๆ หนวยงานในองคกร  โดยเฉพาะ
อยางยิ่งในสายการผลิต  การประสานงานอยางใกลชิดระหวางหนวยงานบํารุงรักษา  กับสายการผลติ 
 ตลอดจนหนวยงานอ่ืนๆ ในองคกรนั้น  เปนเรื่องท่ีมีความจําเปน  เพื่อใหแผนการในการบริหารของ
องคกรสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่น ตามปกติพนักงานการบํารุงรักษามักมีความคิดวางาน
บํารุงรักษานั้น มีความสัมพันธเฉพาะหนวยงานในสายการผลิตเทาน้ัน  แตในปจจบุันน้ันพบวางาน
ทางดานการบาํรุงรักษา  มีความสัมพันธกบัหนวยงานดานการตลาด  และดานการเงนิเปนอยางมาก  
เนื่องจากผลิตภัณฑจะมรีาคาที่สูงหรือต่ํา  มีคุณภาพเปนที่นิยมในตลาดนั้นหรือไม  สวนหนึ่งยอมเปน
ผลท่ีเกิดมาจากการดําเนินงานของหนวยงานการบํารุงรักษาดวย  การที่จะทําใหเกิดความรวมมือ
ระหวางหนวยงานไดอยางใกลชิด  นอกจากจะสงผลใหกับการดําเนนิงานดานการบํารุงรักษาเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพแลว จะยังสงผลใหการควบคุมในหนวยงานอ่ืนๆ สามารถทาํไดอยางมี
ประสิทธิภาพดวย 
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6.2.1 การควบคุมทรัพยากรการบาํรุงรกัษา 
เปนการควบคมุและใชประโยชนของทรัพยากรการบํารุงรักษา ที่ทางองคการมีอยูใหมี

ประสิทธิภาพ  ทรัพยากรเหลานี้ไดแก พนักงานบํารุงรักษา ช้ินสวนอะไหลทดแทน ตลอดจน
เครื่องมือบํารุงรักษาในการควบคุมทรพัยากรตางๆ เหลาน้ี จําเปนท่ีจะตองมีการจดัใชทรัพยากรใหมี
ความเหมาะสมและมีความสมดุลเพียงพอ  และสอดคลองกับแผนการบํารุงรักษาที่ไดกําหนดไว 

(1) พนักงานบํารุงรักษา 
พนักงานบํารุงรักษา โดยปกติจะหมายถึง พนักงานบํารุงรักษาที่ปฏิบัติหนาที่การ

บํารุงรักษาเครื่องจักรเพียงอยางเดยีว  แตในท่ีนี้จะหมายถึง  พนักงานในหนวยงานบํารุงรักษา  ซึง่มี
พนักงานอยู  18  คน  ทําหนาที่เกี่ยวกบังานบํารุงรักษาเครือ่งจักรในโรงงานเพียงอยางเดียว 

สําหรับการดําเนินงานในการควบคุมทรัพยากรดานพนักงานบํารุงรักษา ท่ีเกี่ยวของกับ
เครื่องจกัรนั้น  จะเปนการจัดแผนงานในการดําเนินงาน ตามแผนการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นใน
บทท่ี 5  โดยไดแสดงไวในรูปท่ี 6.4  เปนการจัดพนักงานในหนวยงานซอมบํารุง  ตามแผนการ
บํารุงรักษา  ท่ีไดกําหนดวันในการดําเนนิการอยางชัดเจน  โดยไดทําการแบงจํานวนของพนักงานให
เหมาะสมกับปริมาณงานทีจ่ะตองปฏิบัต ิ  ซึ่งโดยปกติทุกๆ สัปดาหนั้น  จะมีการบํารุงรกัษาเฉพาะ
รายการบํารุงรกัษาประจําวนัในชวงเวลา  8.00 –  10.00 น.ของทุกๆ วัน  และรายการบํารุงรักษาทุก
สัปดาหในชวงเวลา  10.00 –  17.00 น.  ของวันจันทรและสําหรบัในสัปดาหสุดทายของแตละเดือน
จะมีรายการบาํรุงรักษารายเดือน  โดยจะปฏิบัติในชวง  10.00 –  17.00 น.  ของวนัอังคาร วันพธุและ
วันพฤหัสบดี  สวนรายการการบํารุงรักษารายปน้ัน  จะกระทําในสัปดาหสุดทายของปที่มีวันครบ  
โดยจะปฏิบัตใินชวง  10.00 –  17.00 น.  ของวันศุกรถึงวนัอาทิตย 

 

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   จํานวนชางและเวลาการบํารุงรักษา 
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(2) ช้ินสวนอะไหลทดแทน 
ช้ินสวนอะไหลทดแทน จัดเปนทรัพยากรบํารุงรักษาที่มคีวามสําคัญรองลงมาจากพนกังาน

บํารุงรักษา  การดําเนินงานในการควบคุมทรัพยากรอะไหลทดแทน  นบัไดวามีความสําคัญ  เนื่องจาก
หากไมมีการเตรียมชิน้สวนอะไหลทดแทนนั้น จะทําใหการผลิตหยดุโดยส้ินเชิง หากเครื่องจักรเสีย
อันเนื่องมาจากการเกิดเหตุฉุกเฉิน สําหรับวิธีการในการดําเนินงานนั้น จะตองมีการจัดชิน้สวน
อะไหลทดแทนในปริมาณทีเ่หมาะสม โดยช้ินสวนอะไหลทดแทนดงักลาว จะตองพิจารณาโดยนํา
อะไหลที่จําเปนมาจัดเก็บไวในสตอก ช้ินสวนอะไหลทดแทนนี้จะไมเกี่ยวของกับชิ้นสวนอุปกรณที่
ตองบํารุงรักษาตามแผนการบํารุงรักษา แตจะเปนชิ้นสวนอะไหลท่ีไดนําเตรียมไวสําหรับเครื่องจักร
ท่ีนอกเหนือจากแผนการบํารงุรักษา  ซ่ึงมีรายละเอียดตามตารางที่ 6.2 

การบํารุงรักษาจะตองเกี่ยวของกับชิ้นสวนอะไหลและวสัดุอยางหลีกเลี่ยงไมได ดงันั้นจึง
ตองมีจัดเก็บสาํรองชิ้นสวนอะไหลในกรณีฉุกเฉิน เพ่ือลดเวลาหยดุหรือขัดของของเครื่องจกัรใหสั้น
ลง  แตการสาํรองชิ้นสวนอะไหลนั้น  จะตองมีคาใชจายเกดิขึ้น  เชน  คาซื้อช้ินสวนอะไหล  คาดอกเบี้ย 
 คาเชาที่  ตลอดจนคาจางเจาหนาท่ีควบคุมดูแล  ดังนั้นการจดัการจึงจําเปนตองดําเนนิการใหประหยัด
ท่ีสุด  และในขณะเดียวกนักต็องไมเกิดความเสียหายตอเครื่องจักร 

จากตารางที ่ 6.2  เปนรายการชิน้สวนอะไหลท่ีโรงงานตัวอยาง ไดจัดเตรียมขึน้กอนการ
ปรับปรุง เมื่อพิจารณาแลวพบวา จํานวนรายการชิ้นสวนอะไหลพอเพียงและครอบคลุมตอการขัดของ
ของเครือ่งจกัรไดเปนอยางดี  โดยพิจารณาจากสถิติทีผ่านมา  ในกรณทีีเ่ครือ่งจกัรเกดิการขดัของฉกุเฉนิ 
 การจัดเตรยีมอะไหลสํารอง  ก็สามารถทีจ่ะสนับสนุนตอการขัดของของเครื่องจกัรไดอยางทันถวงที 
ซ่ึงเปนนโยบายของบริษทัท่ีตองการสรางความมั่นใจในการสาํรองอะไหล โดยไมใหกระทบกระเทือน
ตอการดําเนนิงานของโรงงาน โดยที่เครื่องจกัรท้ังหมดของการผลิตเปนเครื่องที่นําเขามาจากตางประเทศ 
และอะไหลสํารอง สวนใหญตองนําเขาจากตางประเทศ  มีเพียงสวนนอยเทานั้นที่สามารถจัดหาได
ภายในประเทศ 

ดานการขยายกําลังการผลิตของบริษัทแมจากตางประเทศ จึงทําใหมีการกอสรางโรงงาน
เพิ่มขึ้นอีกหลายแหงในทวีปเอเชีย ซึ่งโรงงานตัวอยางก็เปนหน่ึงของโรงงานที่ไดมีการกอตั้งขึน้ จาก
ความไดเปรยีบของโรงงานที่มีเครื่องจักรและการผลิตเหมือนกัน อีกท้ังยังมีสถานที่ตั้งของโรงงาน
อยูในภาคพื้นเดียวกัน จึงมีนโยบายการแลกเปลี่ยนและขอยืมอะไหลสํารองระหวางโรงงานในเครือ
เดียวกัน 

จากขอมูลขางตน อาจกลาวไดวาการสํารองอะไหลของโรงงานตวัอยาง มีความเหมาะสม
พอควร  สามารถทีจ่ะรองรับการขัดของของเครื่องจกัรไดโดยไมเสียเวลาในการรอคอยอะไหลสาํรอง 
ถึงแมจะมีคาใชจายท่ีสูงแตกเ็ปนขอจํากดัทางดานนโยบาย อยางไรก็ตามไดมีการเพิม่ขอมูลในเอกสาร
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ของอะไหลสํารองโดยมกีารวิเคราะห และการกําหนดความสําคัญของอะไหลในแตละประเภท โดยมี
ลักษณะของการวเิคราะห ประเภทของอะไหลดังนี ้

1. อะไหลประเภท INSURANCE PARTS (MAJOR)หมายถึง อะไหลที่ตองไดรบัการ
ดูแลและควบคุมอยางดี เพราะอะไหลประเภทนี้ ถาเกิดการชํารุดเสียหายจะมผีลกระทบตอกจิการ
หรือ ขั้นตอนกระบวนการการผลิตหยดุชะงักไปดวย 

2. อะไหลประเภท COMMON PARTS (MINOR) หมายถึงอะไหลทีใ่ชงานท่ัวไป มี
คุณคาการใชงานปานกลาง  และควรไดรับการเอาใจใสพอควร 

จากจาํนวนและประเภทของอะไหลสํารอง ซึ่งเกดิจากการวิเคราะหและ กําหนดความสําคัญ
จึงทําใหสามารถสรางความมั่นใจไดวา อะไหลสํารองนัน้มีความเหมาะสม มากกวากอนการปรับปรงุ 
อีกท้ังยังนําวธิกีารควบคุมเขาไปใช ซึ่งไดนําเกณฑการแบงกลุมมาประยุกตใช เพื่อใหเกิดการควบคุม
งายและเห็นไดตามความสําคัญของรายการอะไหลสํารอง โดยจุดมุงหมาย เพื่อเปนการควบคมุ
เฉพาะรายการอะไหลสํารอง ที่มีราคาแพงใหมีปริมาณที่เหมาะสม ผลจากการกําหนดจํานวน และ
ประเภทของอะไหลใหเหมาะสม  รวมไปถึงวธิีการควบคุมที่มีประสิทธิภาพ  จึงสามารถทําใหเวลา
การขัดของของเครื่องจกัรลดนอยลง 
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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   ชิ้นสวนอะไหลทดแทนของเครื่องจักร 
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(3) เครื่องมือบํารุงรักษา 
เครื่องมือการบํารุงรักษาที่จะกลาวในหัวขอนี้ เปนเครื่องมือบํารุงรักษาที่มีใชงานใน

หนวยงานบํารงุรักษาของโรงงาน ซ่ึงในปจจุบันเครื่องมอืดังกลาว สวนใหญเปนเครื่องมือที่ใชในการ
ตรวจสอบสภาพและใชในการถอดประกอบเครื่องจกัรตางๆ จากแผนการบํารุงรกัษาเครื่องจักรที่ได
จัดทําขึ้น ในบทที่ 5  จะพบวาทางโรงงานจําเปนทีจ่ะตองเตรียมเครื่องมือการบํารุงรักษา ใหพรอม
สําหรับพนักงานหนวยงานบํารุงรักษา สามารถปฏิบัติงานไดตามแผนที่วางไว ดังน้ันเครื่องมือ
บํารุงรักษานี้ จงึมีความจําเปนท่ีจะตองมกีารดําเนินงาน เพื่อควบคุมดูแลเพื่อใหพรอมอยูเสมอ 

ในตารางที ่6.3  เปนตารางทีแ่สดงถึงรายการเครื่องมือบํารุงรักษาของหนวยงานบํารงุรกัษา 
 ซึ่งในปจจุบันมีรายการเครื่องมืออยูนอย ไมเพียงพอ  การแกไขในเบื้องตนสําหรับกรณีดังกลาว  จึง
ยังจําเปนท่ีจะตองอาศัยรายการเครื่องมืออยูอีกมาก แตถาหากทางโรงงานหมั่นตรวจสอบดูแลเครื่องจักร
ตามแผนงานอยางเครงครดั  ปญหาดานการเกดิเหตุขัดของอยางรนุแรงก็จะลดนอยลง  ทําใหโรงงาน
สามารถลด  คาใชจายในสวนนี้ลดลงได 
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ลําดับ รายการเครื่องมือบํารุงรักษา จํานวน
1 ประแจจับแปบ 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 สวาน 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 ดาม TAP เกลียว 2
16 เลื่อยไม 1
17 เล่ือยเหล็ก 1
18 เล่ือย JIG SAW 1
19 คอน 2
20 คีมหนีบปากกา 1

คีมจับ 1
คีมตัด 2

21 เหล็กฉาก 1
22 ตัวยิง RIVET 1
23 ตัวถอดหัวฉีด 1
24 ตัวถอดสกรูหัวฉีด 1
25 ตัวหมุนปรับแรงบีบแมพิมพ 1  
ตารางที่ 6.3   จํานวนรายการเครื่องมือบํารุงรักษาในหนวยงานบํารุงรกัษา (ปจจุบัน) 
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6.2.2 การควบคุมขอมูลดานการบาํรุงรักษา 
การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาเปนการดําเนินการ เพื่อใหไดขอมูลมาใชสําหรบัการ

วิเคราะหเรื่องตางๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอยางยิ่งในดานการวางแผนคาดการณและปรับปรุงวธิีการ
ตางๆ ในกจิกรรมการบํารุงรักษา เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะสามารถกระทําได สําหรับ
การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาของเครื่องจักร  ในที่นี้จะเนนการเก็บขอมลู  เพ่ือประโยชน
ทางดานการวางแผนและการปรับปรุงแผนงานที่ไดวางไวของการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ซึ่งไดแก  
การจัดทําทะเบียนประวัติของเครื่องจกัร  การจัดทํารายงานการซอมเครื่องจักร การจัดทํารายงานการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรประจําเดือน นอกจากนี้ยังไดจดัทํา ใบแจงซอม ใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลอืง/
อะไหล ใบสรุปรายการวสัดุสิ้นเปลือง และใบสรปุรายการอะไหลของเครื่องจักร เพื่อใหการ
ดําเนินงานดานการควบคุมขอมูล ดานการบํารุงรกัษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ทะเบียนประวตัิของเครื่องจกัรนั้น จะเปรยีบเหมือนบัตรประจําตัวของเครื่องจกัรแตละตวั 
ซ่ึงพนักงานซอมเครื่องจกัรจําเปนตองบันทึกประวตัิในการเกิดเหตุขัดของทุกครั้ง ตามรายละเอียดใน
แบบฟอรม เพ่ือใชเปนแนวทางในการวิเคราะหอาการ  และใชในการกําหนดแนวทางและวิธกีาร
บํารุงรักษาเครือ่งจักร หรือเพื่อใชเปนแนวทางในการวิเคราะหอาการ เม่ือเครื่องเกดิเหตุขัดของในครั้ง
ตอไป สําหรับตารางที ่6.4  เปนเอกสารแนบแบบฟอรมสําหรับการบันทึกประวตัิของเครื่องจกัร โดย
จัดทําเปนตารางใหพนักงานซอมเครื่องจักรไดบนัทึกรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับการซอมเครื่องจกัรแต
ละตวั  สําหรับในชองรูปแบบของเหตุขัดของ  สาเหตุของเหตุขัดของและผลการซอมนั้น  ผูบันทึก
จะตองพจิารณาใหละเอยีดถีถ่วน  โดยเฉพาะการหาสาเหตุที่แทจริงของเหตุขัดของ  เพื่อประโยชนใน
ดานการแกไขเหตุขัดของที่เกิดขึ้นในลกัษณะเดียวกนัในครั้งตอไป 

นอกจากทะเบยีนประวัติของเครื่องจกัรทีก่ลาวมาแลวน้ัน ทําใหสามารถทราบรายละเอียด
ตางๆของเหตุขัดของที่เกิดขึน้ ซึ่งสามารถที่จะคนหาสาเหตุได ตลอดจนมีการติดตามผลทีเ่กิดขึน้จาก
การซอมเครื่องจักรของพนักงาน สําหรับรายงานการซอมเครื่องจกัรทีแ่สดงไวในตารางที ่6.5  จะเปน
รายงานที่ใชประกอบเปนขอมูลสําหรับหนวยงาน โดยรายละเอียดสวนใหญมีเนื้อหาในดานคาใชจาย
ท่ีเกิดขึ้นจากการซอมเครื่องจักร  เพื่อประโยชนในดานการคํานวณตนทุนการผลิตทีเ่กิดขึน้จาก
เครื่องจกัรนั้นๆ โดยรายงานของการซอมเครื่องจักรทีจ่ัดทําขึ้น เปนเอกสารแบบฟอรมที่จะตองบันทึก
เปนรายเดือน ในแตละเดือนโดยพนักงานในหนวยจะตองบันทึกในใบรายงาน แลวจัดสงใหหัวหนา
ฝายซอมเครื่องจักรเซ็นชื่อกาํกับรบัทราบเพื่อตรวจสอบความถกูตอง แลวจึงนําไปเก็บไวเปนขอมูล
ในขั้นตอไป 

ตารางที ่ 6.6  จะเปนรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดจัดทําขึน้ เพื่อบันทกึผลการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรนั้นๆในแตละเดือน ซึ่งจะทําใหทราบถึงสถานการณการตรวจสอบและกิจกรรม
การบํารุงรักษาที่ไดกําหนดไว 
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สําหรับใบแจงซอม  ใบเบิกรายการวัสดุส้ินเปลือง/อะไหล  ใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลือง 
และใบสรุปรายการอะไหล  เปนแบบฟอรมเอกสารที่จดัทําขึ้น  เพ่ือใชประกอบกับใบทะเบียนประวัติ
และ ใบรายงานการซอมเครือ่งจักร ทั้งนีเ้พื่อใหการดําเนินงานทางดานเอกสารของหนวยบํารุงรักษามี
ความถกูตองแมนยําและสะดวกมากยิ่งขึ้น โดยใบแจงซอมเปนเอกสารที่แจง ใหมีการดําเนินงานใน
การซอมเครื่องจักรนั้นๆ ซึ่งสวนใหญจะเปนการซอมเครื่องจักรทีเ่กิดจากเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซึ่ง
แสดงไวในตารางที ่6.7  ใบแจงซอมเครื่องจักร ( เปนแบบฟอรมของทางโรงงานกรณีศกึษา ท่ีมีใชอยู
ในปจจุบนั ) และใบแจงซอมควรมกีารระบุเลขที่กํากับไวดวย เพ่ือความสะดวกในการทํารายงานการ
ซอมเครื่องจักร เชนในตารางที่ 6.5 

ในสวนของใบเบิกรายการวัสดุส้ินเปลือง/อะไหลนั้น ไดจัดทําขึ้นสําหรับหนวยงาน
บํารุงรกัษาใชเปนเอกสารในการเบกิวัสดุสิ้นเปลือง และอะไหลสําหรับใชงานบํารงุรักษาเครื่องจกัร 
โดยไดแสดงไวในตารางที ่6.8  จากทีก่ลาวมาขางตน  เพ่ือใหการเบิกจายวัสดุส้ินเปลืองและอะไหลมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  และเพื่อไมใหเปนการเบิกรายการตางๆ มากเกินไป  จึงจําเปนที่จะตองมกีาร
ตรวจสอบคลงัวัสดุของหนวยงาน  เพือ่ที่จะไดทราบถึงจํานวนวัสดสุิ้นเปลืองและอะไหลที่มีอยูใน
คลงัวัสดุของหนวยงาน จงึไดจัดทําใบสรุปรายการวัสดุส้ินเปลืองไวในตารางที่ 6.9  และใบสรุป
รายการอะไหลไวในตารางที่ 6.10  โดยไดจัดทําเปนรายเดือน เพื่อความสะดวกและความถกูตองมาก
ยิ่งขึ้น 
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เครื่องจักรหมายเลข   :  ________________________ 

เครื่องจักรประเภท  :  ___________________

เครื่องจักรผลิตชิ้นงานประเภท  :  ___________________

เริ่มใชงานวันที่  _________________

แผนกที่ดูแลรับผิดชอบ  :  _______________________

ลําดับที่ รูปแบบของเหตุขัดของ วันที่ซอม วันที่เสร็จ สาเหตุของเหตุขัดของ อะไหลที่ใช ผลการซอม ผูบันทึก

ทะเบียนประวัติเครื่องจักร

 
ตารางที่ 6.4   เอกสารแบบฟอรมทะเบียนเครื่องจักร 
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ประจําเดือน ________________  พ.ศ. _____________                                          เลขที่ _______________

ลําดับที่ ใบแจงซอมเลขที่ เครื่องจักรหมายเลข วันแจงซอม รายการเหตุขัดของ วันเริ่มซอม วันเสร็จงาน รวมชั่วโมงทํางาน คาใชจายในการทํางาน หมายเหตุ

ผูดําเนินการ ......................................... หัวหนาหนวยซอมเครื่องจักร ................................................

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

รายงานการซอมเครื่องจักร

 
ตารางที่ 6.5   เอกสารแบบฟอรมรายงานการซอมเครื่องจักร 
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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

การแกไขปรับปรุง
ผลการบํารุงรักษา

รายการ

กําหนดการทํางาน

 
ตารางที่ 6.6   เอกสารแบบฟอรมรายงานการบํารุงรกัษาเครื่องจักรประจําเดือน มกราคม 2547



  117

NO. - - -

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

USER DEPT / SECT TROUBLE  STATE (อาการขัดของ)

PREPARED (ผูจัดเตรียม) CHECKED (ผูตรวจสอบ)

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   เอกสารแบบฟอรมใบแจงซอมเครื่องจกัร 
(เปนเอกสารของโรงงานกรณีศึกษา ที่มีใชอยูในปจจุบัน) 
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หนวยงานบํารุงรักษา เอกสารเลขที่ ...............................

ผูเบิก  .............................................

วันที่ ...... / ...... / ........

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

..........  อนุมัติ                         ........ ไมอนุมัติ เพราะ ...............................................................

ลงชื่อ  ............................................... หัวหนาหนวยบํารุงรักษา

จายของแลว                                     ลงช่ือ ..............................................................  พนักงานคลังวัสดุ

                                                         ลงช่ือ ..............................................................  หัวหนาแผนกคลังวัสดุ

                                                         ลงช่ือ ..............................................................  ผูเบิก / ผูรับ

หมายเหตุ

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

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

ใบเบิกวัสดุสิ้นเปลือง / อะไหล

ตารางที่ 6.8   เอกสารแบบฟอรมใบเบกิวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหลของหนวยงานการบํารุงรักษา 
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ประจําเดือน  ..................................   พ.ศ.  .......................

ลําดับ รหัส รายการ ( ระบุรุน / ขนาด ) ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย ยอดรวม

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

ใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลือง

แผนกคลังวัสดุ

 
ตารางที่ 6.9   เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลืองของแผนกคลังวัสด ุ
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ประจําเดือน  ..................................   พ.ศ.  .......................

ลําดับ รหัส รายการ ( ระบุรุน / ขนาด ) ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย ยอดรวม

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

แผนกคลังวัสดุ
ใบสรุปรายการอะไหล

 
ตารางที่ 6.10   เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการอะไหลของแผนกคลังวัสด ุ
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บทที่ 7 
 

การวัดผลงานการบํารุงรักษา 
 
 การวัดผลงานการบํารุงรักษาของเครื่อง PRESSING ประเภท TAP-1RII ซึ่งไดจากการ
วิเคราะหขอมูลและวดัผลการบาํรงุรกัษาดวยคาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร  อัตราการเดินเครื่อง
และประสิทธภิาพการเดินเครื่อง โดยการนําขอมูลดังกลาวกอนการใชแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัร 
ในชวงเดือนมกราคม ป 2546 ถึงเดือนธันวาคม ป 2546  มาเปรียบเทยีบวดัผลกับขอมูล หลังการใช
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั ในชวงเดือนมีนาคม ป 2547 ถงึเดือนมถิุนายน ป 2547  การ
วัดผลจากขอมลูตามเวลาดังกลาวนี้จะใชคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คาอัตราการเดินเครื่อง 
และประสิทธภิาพการเดินเครื่องจักร  
 การวัดผลดังกลาวขางตน เปนการวัดผลการบํารุงรักษาที่ไมยุงยาก และสามารถนําไป
ปฏิบัติไดงาย โดยการวัดผลดวยคาดังกลาวตอไปนี ้

1. อัตราการขัดของของเครื่องจักร 
2. คาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร ( Overall Equipment Effectiveness : OEE ) 
3. อัตราการเดินเครื่อง (Availability) 
4. ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance) 
ซึ่งภายหลังจากการวัดคาตางๆที่ไดกลาวมาแลวท้ัง  4  อยาง เราจะทําการวิเคราะหถึง

คาใชจายตางๆท่ีตองสูญเสียไปในระหวางการทําการปรับปรุง ซึ่งจะอยูในหัวขอที่ 7.3 ในรูปของ
การประเมินคาใชจายตางๆที่เสียไปในชวงการปรับปรุง ซึ่งสวนใหญแลวมูลคาเพียงเล็กนอยและ
เปนคาใชจายปกติที่ตองเกดิขึ้น เชน คาใชจายในการฝกอบรม จะเปนคาใชจายตายตัวอยูตลอด ใน
ทุกๆป ที่ตองสูญเสียไปกับการฝกอบรม เพียงแตในท่ีนี้เรามุงเนนไปที่หลักสูตรการบํารุงรักษา
เครื่องจกัร  เพือ่ใหเกิดประโยชนกับชางเทคนิคโดยตรง  

การวัดคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรในชวงทําการปรับปรุงนั้น เราจะสรุปถึง
คาใชจายในดานบุคลากร  คาใชจายดานการฝกอบรม  คาใชจายดานเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การบํารุงรักษาเครื่องจกัร  คาใชจายในสวนของการสํารองอะไหล  คาใชจายในสวนของอะไหลท่ีจัด
เปลี่ยนในชวงการทําการปรับปรุงระบบการบํารุงรกัษาเครื่องจักร ซึ่งคาใชจายทั้งหมดเปนเพยีงสวน
นอย เนื่องจากมีการจัดทําในสวนตางๆไวแลว ในสวนของการศึกษานี้ เพียงแตมีการจดัการใหเปน
ระบบและมีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น  
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เดือน เวลาทั้งหมด เวลาทํางาน อัตราการ อัตราการขัดของ อัตราการปรับ

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

(ชม.) (ชม.) รักษา (ชม.) ขัดของ (ชม.) และอื่นๆ (ชม.) (%) (%) (%)

630 540.56 - 67.87 21.57 - 10.77 3.42

เวลาเครื่องจักรหยุด (ชม.)

มกราคม

ถึง

 ธันวาคม

 ตารางที่ 7.1   อัตราการขัดของของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII , กอนการปรับปรุง 
 

เดือน เวลาทั้งหมด เวลาทํางาน อัตราการ อัตราการขัดของ อัตราการปรับ

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

(ชม.) (ชม.) (ชม.) ขัดของ(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   อัตราการขัดของของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII , หลังการปรับปรุง 
   

7.1 อัตราการขัดของของเครื่องจักร 
ตารางที่ 7.1  และ 7.2  เปนตารางแสดงอัตราการขดัของของเครือ่งจักร PRESSING 

ประเภท TAP-1RII โดยคิดเปนเปอรเซ็นตในการเปรยีบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรงุ 
โดยเวลาท้ังหมดของเครื่องจักรหลังการปรับปรุงจะเปนผลรวมของเวลาทํางานของเครื่องจักร เวลา
เครื่องจกัรชํารดุขัดของ และเวลาบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมไปถึงเวลาปรับเครื่องและอื่นๆ ขอมูล
ทางดานเวลานํามาจากการรวบรวมในใบรายงานการซอมเครื่องจกัร ใบรายงานการผลิต และใบ
รายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร สวนขอมูลเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักรนํามาจากเวลาทีใ่ชในการ
บํารุงรักษาเครือ่งจักรประจําวัน ประจําเดอืน และประจาํป เมื่อนําขอมูลตางๆ มาบนัทึกลงในตาราง
และคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักร จะพบวา ชวงกอนการปรับปรุงระบบการบํารุงรกัษา
เครื่องจกัรจะมีอัตราการขัดของสูงถึง 10.77%  แตเมื่อนําแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจักรมาปรับปรุง
และประยุกตใชกับเครื่องจักร จะพบวาเครื่องจักรมีอัตราการขัดของ ในเดือนมนีาคม  เมษายน  
พฤษภาคม  มิถุนายน ป 2547  เทากับ  9.69   7.11   4.45 และ  4.33  ตามลาํดับ จะเห็นไดวา 
เครื่องจกัรมแีนวโนมของอตัราการขัดของลดลง 

ในสวนของเวลาการปรับเครื่องจักรจะเหน็วาเวลาที่ใชในการปรับเครื่องลดลง เนือ่งจาก
ความถีใ่นการจัดปรับลดลงตามการลดลงของความถี่ของการขัดของ  ( กลาวในหัวขอ 7.3.3  ความถี่
ของการขัดของ)  การจัดปรบัเครื่องจกัรนี้เปนความรับผดิชอบของพนกังานฝายผลติ  
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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 , กอนการปรับปรุง  
 

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  เปนตารางแสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร PRESSING 

ประเภท TAP-1RII กอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรุง โดยขอมูลดานเวลารวบรวมมาจากใบ
รายงานการผลิต ใบรายงานการซอมเครือ่งจักร และใบรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร จากตาราง
ดังกลาว จะแสดงใหเห็นวาในชวงกอนการปรับปรุงนั้น ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เทากับ 
85.53 เปอรเซ็นต  แตเมื่อไดนําแผนการบาํรุงรกัษาเครือ่งจักรมาปรับปรงุและประยุกตใชกับเครื่องจกัร 
จะพบวาเครื่องจักรมีประสิทธิผลโดยรวมในชวงเดือนมนีาคม  เมษายน  พฤษภาคม  มิถุนายน ป 
2547  มีคาเทากับ 86.99   90.30   93.53 และ 93.84 เปอรเซ็นต ตามลําดับ จะเห็นไดวาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรมแีนวโนมเพิ่มขึ้น   
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เวลาทํางาน เวลาบํารุงรักษา เวลาเครื่องจักร เวลาปรับเครื่อง อัตราการขัดของ ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร เคร่ืองจักร ขัดของ และอื่นๆ ของเครื่องจักร ของเครื่องจักร

(ชม.) (ชม.) (ชม.) (ชม.) (%) (%)

กอนการปรับปรุง 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

ชวงเวลา

 ตารางที่ 7.5   อัตราการขัดของและประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII 
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 รูปท่ี 7.1   กราฟแสดงอัตราการขัดของ 
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รูปที่ 7.2   กราฟแสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 
7.3 การเปรียบเทียบในเชิงวิเคราะห 

จากตารางที่ 7.5 ตารางแสดงอัตราการขัดของ และประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
PRESSING ประเภท TAP-1RII  และในรูปที่ 7.1 กราฟแสดงอัตราการขัดของของเครื่องจกัร 
PRESSING ประเภท TAP-1RII  และในรูปที่ 7.2  กราฟแสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
PRESSING ประเภท TAP-1RII  เมื่อทําการพิจารณาเปรียบเทียบ จะพบวาอัตราการขัดของของ
เครื่องจกัรหลงัการปรับปรุงอยูในอัตราที่ลดลง สวนประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร หลังการ
ปรับปรุงมีอัตราท่ีเพิ่มขึน้ ซึ่งแสดงถึงแนวโนมท่ีมกีารปรับปรุงไปในทิศทางที่ดีขึ้น  

ในสวนการเปรียบเทียบตอไปนี้ เปนการเปรียบเทียบคาใชจาย จํานวนครั้งและเวลา
ขัดของ (เฉพาะจุดสําคญั) รวมไปถึงการสาํรองอะไหล กอนและหลังการปรับปรุงระบบบํารุงรกัษา 
ซ่ึงขอมูลในอดีตบางตัวไมมคีวามชัดเจน อันเนื่องมาจากการขาดระบบการจัดเก็บขอมูลที่ดี ทําใหการ
เปรยีบเทียบยังมีขอบกพรองอยู อยางไรก็ตามหัวขอที่นํามาเปรยีบเทียบนี้ก็ยังสามารถพิจารณาได จาก
คาแนวโนมหลังจากการปรบัปรุงระบบบาํรุงรักษาเครื่องจักรวามีอัตราที่สูงขึ้นหรือลดลง 

7.3.1 คาใชจายในการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

คาใชจายในการดําเนินการบาํรุงรักษานั้น  สามารถแบงการพิจารณาเปรียบเทียบไดดงันี ้
7.3.1.1 คาใชจายดานบุคลากร โดยหมายถึงพนกังานบํารุงรกัษาที่จะทําหนาที่ในการ

ปฏิบัติงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งคาใชจายในดานบุคลากรนี้ในทางปฏิบัติแลวจะไมเกิดขึน้  
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เนื่องจากไดมอบหมายใหพนักงานซอมเครื่องจักรเปนผูดําเนินการปฏบิัติงาน โดยไดจัดแผนงานและ
ตารางการปฏบัิติงานแกพนักงานซอมเครือ่งจักร เพือ่ปฏิบัติงานบาํรุงรักษาควบคูกันไป โดยไม
กระทบกระเทอืนตองานซอมเครื่องจกัรทีเ่ปนงานประจาํ 

7.3.1.2 คาใชจายดานการฝกอบรม การฝกอบรมแกพนักงานซอมเครื่องจักรท่ีทํา
หนาท่ีบํารุงรักษานั้น  เพื่อใหความรูและเสริมทักษะแกพนักงาน  ซึ่งจะทําใหพนักงานมีความชัดเจน
และเชี่ยวชาญตอการบํารุงรกัษา  การฝกอบรมนั้นไดดาํเนินการภายในโรงงาน  โดยวิศวกรในแผนก
เปนผูรับผดิชอบในการอบรมกอนการปฏิบตัิงาน และในระหวางการปฏิบัติงานไดมีการติดตามผลการ
ปฏิบัติงาน และเสริมทกัษะแกพนักงาน เพ่ือใหการปฏิบัตงิานมีความถูกตองและรวดเรว็ ดังนั้นคาใชจาย
ในการฝกอบรมแกพนักงานจึงเกิดขึ้นนอยมาก เนื่องจากเปนการฝกอบรมภายในโรงงาน และสอนจาก
บริเวณทีพ่นักงานปฏิบัติงานจรงิเปนหลกั 

7.3.1.3 คาใชจายดานเครื่องมืออุปกรณ เครื่องมือ และอุปกรณ ในการบํารุงรกัษาที่ได
จัดเตรียมตามตารางที่ 6.3  ซึ่งสวนใหญเปนเครื่องมือพืน้ฐานสําหรับบํารุงรักษาเครือ่งจักร ที่สามารถ
นํามาใชรวมกบังานซอมเครือ่งได  สิ่งสําคัญคือการควบคุมดูแล เพ่ือใหเครื่องมือมีความพรอมอยู
เสมอ  ซ่ึงมีเพียงสวนนอยเทานั้น ที่จะตองดําเนินการจัดหาเพิ่มเติม ดงันั้นคาใชจายสําหรับเครือ่งมือ 
และอุปกรณ จงึถือวาเปนสวนนอยเชนเดยีวกัน 

7.3.1.4 คาใชจายดานการสํารองอะไหล การสํารองอะไหล จะตองจดัเตรยีมใน
ปริมาณที่เหมาะสม  เพื่อใหเพียงพอและรองรับตอการขดัของของเครือ่งจักรได  ดังนั้นจึงมีคาใชจาย
สําหรับการจัดเตรยีมอะไหลสํารองนี ้

7.3.1.5 คาใชจายในสวนของอะไหล อุปกรณ ช้ินสวนของเครื่องจกัรทีจ่ดัเปลีย่น
ในชวงหลังการปรับปรุงระบบการบํารุงรกัษาเครื่องจักร คาใชจายท่ีเกิดขึ้นเพียงเลก็นอยจึงไมนํามา
พิจารณา สวนคาใชจายกอนทําการปรับปรงุไมมีการเก็บบันทึกขอมูลไว 

 

7.3.2 คาใชจายในการซอมเครื่องจกัร  

คาใชจายในการซอมเครื่องจกัร สามารถพิจารณารายละเอียดและขอเปรียบเทียบดังตาราง
ท่ี 7.6  และ ตารางที่ 7.7 
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คาใชจายโดยเฉลี่ย

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
คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท)

ตารางที่ 7.6   คาใชจายในการซอมเครื่องจกัร (กอนการปรับปรุง) 
 



  128

คาใชจายโดยเฉลี่ย

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

กอนการปรับปรุง

หลังการปรับปรุง

ชวงเวลา
คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท)

หมายเหตุ

ตารางที่ 7.7   การเปรยีบเทียบคาใชจายในการซอมเครื่องจักรกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
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จากตารางที่ 7.7  แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายในการซอมเครื่องจกัรกอนการปรบัปรุง
และหลังการปรับปรุง พบวากอนการปรับปรุงมีคาใชจายในการซอมเครื่องจักรเทากับ 3,028.23 บาท 
หลังจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัร คาใชจายในการซอมเครื่องจักรในเดือนมนีาคม  
เมษายน  พฤษภาคม  มถินุายน ป 2547  มีคาเทากับ  2,699.52   2,153.11   1,696.41   1,897.09   บาท 
ตามลําดับ  จากขอมูลของคาใชจายในการซอมเครื่องจักรที่แสดงออกมานั้น ทําใหเห็นไดวา คาใชจาย
ในการซอมเครื่องจักรหลังจากการปรับปรงุระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรมีแนวโนมท่ีลดลง 

7.3.3 ความถี่ของการขัดของ 
ความถี่ของการขัดของ หมายถึง จํานวนครั้งของการขดัของท่ีเกิดขึ้นในแตละชวงเวลาวา

มีจํานวนเทาไร ในทีน้ี่จะแสดงเฉพาะจดุที่มีความถี่ของการขัดของสูง และแสดงแนวโนมความถี่ของ
การขัดของหลงัจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครือ่งจักร 

มีนาคม 2547 เมษายน 2547 พฤษภาคม 2547 มิถุนายน 2547

ความถี่ เวลา ความถี่ เวลา ความถี่ เวลา ความถี่ เวลา

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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT 17 1,575 16 1,240 15 815 8 670

ชุดจายผงแทนทาลั่ม 7 228 7 190 6 230 5 315

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

ชุดอุปกรณไฟฟา 17 1,015 15 840 10 295 5 285

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม 10 92 9 63 2 54 1 67

หัวขอ

 
  ตารางที่ 7.8   ความถี่ของการขัดของ (หลังการปรับปรุง) 

จากตารางที ่7.8  แสดงความถี่ของการขัดของหลังการปรบัปรงุ พบวาความถีข่องการขัดของ
น้ันมีแนวโนมที่ลดลง ซึ่งในชวงแรกของหลังการปรับปรงุในเดือนมีนาคม ป 2547  ยังคงมีความถี่
ของการขัดของสูงอยู แตหลงัจากเดือนเมษายน  พฤษภาคม  มถิุนายน ป 2547  ความถีข่องการขัดของ
มีแนวโนมลดลงอยางเห็นไดชัด  ซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยาง
เหมาะสม 

7.3.4 เวลาการขัดของและผลผลติ 
ในตารางที่ 7.9 แสดงการวิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจักรและผลผลิตตอเดือน ซึ่ง

แสดงการเปรยีบเทียบกอนและหลังการปรบัปรุง พบวากอนการปรบัปรุง เวลาการขัดของของ
เครื่องจกัรอยูในอัตราสูงและผลผลิตอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงภายหลังทําการปรับปรุง พบวาเวลาการขัดของ
ของเครื่องจักรลดลง และผลผลิตอยูในเกณฑสูงขึ้น  
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หนวย : ชั่วโมงสายการผลิต

เวลาทั้งหมด ผลผลิต

ของเครื่องจักร เวลาทํางาน เวลาปรับเครื่อง เวลาหยุดของ เวลาบํารุง เวลาขัดของ รอซอม ซอม (ชิ้น)

(ชม.) ของเครื่องจักร และอื่นๆ เครื่องจักร รักษา

กอนการปรับปรุง 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 ขัดของดานเครื่องจักรเวลาเครื่องจักร
เครื่อง PRESSING

ประเภท TAP-1RII

ตารางที่ 7.9   การวิเคราะหเวลาการขัดของของเครื่องจักรและผลผลิต ตอเดือน (เปรยีบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง) 
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บทที่ 8 
 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลติตัวเก็บประจซุึ่งเปนโรงงานตัวอยาง พบวา การ
จัดการดานการบํารุงรกัษาเครื่องจักร สวนใหญยังไมมกีารจัดการทีด่ ี ท้ังนี้เนื่องจากการบํารงุรกัษา
เครื่องจกัรจะกระทําก็ตอเมื่อเครื่องจักรอุปกรณ เกิดการชํารุดเสียหายแลวเทานั้น นอกจากนั้นการ
ปฏิบัติงานของชางที่ทําหนาที่บํารุงรักษาเครื่องจักร  จะทําการบํารุงรักษาโดยอาศัยประสบการณ 
และความคุนเคยจากการซอมเครื่องจกัร อีกทั้งเครื่องจกัรมกีารทํางานอยางตอเนื่องโดยปราศจากการ
บํารุงรักษา อันเนื่องมาจากปริมาณการผลิตและการวางแผนการผลิต การขาดการวิเคราะหขอมูล หรือ
ขาดการนําระบบเอกสารมาใชและบนัทึกในการปฏิบัติงาน รวมไปถงึการขาดการใหความสําคัญตอ
งานบํารุงรักษาเครื่องจกัร ปญหาทั้งหมดดังกลาว ที่มีผลกระทบตอการผลติโดยตรงของโรงงาน
ตัวอยาง เนือ่งจากอตัราการขัดของเครื่องจักรมีแนวโนมสูงขึ้น ดังนั้นจึงไดทําการศึกษารวบรวม
ขอมูลในอดีต  และไดจัดทาํวิธกีารปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือลดอัตราการขัดของ
และเพิ่มผลผลติ 

จากตารางที่ 7.5  รูปที่ 7.1  และรูปที่ 7.2  จะแสดงถึงการเปรียบเทียบของอัตราการ
ขัดของและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง โดยมี
รายละเอียดดังนี้  
 - อัตราการขัดของของเครื่องจกัรกอนทําการปรับปรุง 10.77% ภายหลังทําการ
ปรับปรุงอัตราการขัดของของเครื่องจกัร ในเดือนมถิุนายน ป 2547 อยูที่ 4.33%  ซึ่งแสดงใหเห็นถงึ
แนวโนมของอัตราการขัดของลดลง 
 - ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจกัรกอนทาํการปรบัปรุง 85.53% ภายหลงัทํา
การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร ในเดือนมิถุนายน ป 2547 อยูที่ 93.84% ซึ่งแสดงให
เห็นถึงแนวโนมของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรที่เพิ่มขึ้น 

ซึ่งเปนผลมาจากการนําระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรมาปรับปรุงและประยกุตใช  โดยมี
รายละเอียดขั้นตอนของการปรับปรุงดังนี้ 

การรวบรวมขอมูล 

รวบรวมขอมูลของจุดตรวจสอบทั้งหมดของเครื่องจักร โดยขอมูลเหลานี้ไดมาจากคูมือ
เครื่องจักร  การวิเคราะหจากใบรายงานการซอม  และชางที่ดูแลรับผิดชอบ ซึ่งมีประสบการณ
มากกวา 3 ปขึน้ไป 
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รวบรวมขอมูลความถี่ของการตรวจสอบของเครื่องจักรในแตละจุด โดยขอมูลไดมาจาก
คูมือเครื่องจักร  การวิเคราะหจากใบรายงานการซอม  และชางที่ดแูลรับผดิชอบซ่ึงมีประสบการณ
มากกวา 3 ปขึน้ไป 

การจัดทําแผนการบํารุงรักษา 

แผนบํารุงรกัษาระยะยาว  ( 5  ป ) 
แผนบํารุงรกัษาระยะกลาง  ( ประจําป ) 
แผนบํารุงรกัษาระยะส้ัน  ( ประจําเดือน) 
แผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
แผนการหลอลื่น 
การจัดทํามาตรฐานการบํารงุรักษา 

มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพ 
มาตรฐานการหลอลื่น 
มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ 
การควบคุมการบํารุงรกัษา 

จัดทําตารางการทํางานของชางบํารุงรักษาเครื่องจักร 
จัดทําตารางอะไหลสํารอง 
จัดทําประวัติเครื่องจักร  ใบรายงานการซอมและใบรายงานการบํารุงรกัษาเครื่องจักร 

 
8.1 สรุปผลกอนและหลังการนําแผนการบาํรุงรกัษามาประยกุตใช พรอมประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 

 กอนการปรับปรุง  ผลการปฏิบัติงาน : 
- อัตราการขัดของเทากับ  67.87  ช่ัวโมง หรอื 10.77% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  85.53%
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนมีนาคม ป 2547   ผลการปฏบิัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  61.04  ชั่วโมง หรอื  9.69% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  86.99% 
 

ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล
1.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรขาดทักษะและ 1.  เพิ่มการอบรมถึงวิธีการทํางานแกชางบํารุง 1.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรมีทักษะและความ

ความชํานาญในการบํารุงรักษาเครื่องจักร รักษาเครื่องจักรเปนระยะๆ เชี่ยวชาญ ในการปฏิบัติงานมากยิ่งขึ้น
2.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรขาดทัศนคติที่ดี 2.  เพิ่มการอบรมถึงความสําคัญของงาน 2.  ชางบํารุงรักษาเครื่องจักรมีความกระตือรือรน
ตอแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เปลี่ยนไป บํารุงรักษาเครื่องจักร ในการปฎิบัติงานเมื่อทราบถึงความสําคัญของงาน

3.  จุดตรวจสอบสวนใหญไมสามารถ 3.  ประสานงานกับฝายผลิตอยางใกลชิด เพื่อ และยังสามารถลดการขัดของของเครื่องจักรลงได
ตรวจสอบได การวางแผนงานรวมกัน 3.  ทําใหสามารถตรวจสอบตามจุดตางๆได
4.  การจัดเตรียมอะไหลยังไมมีความพรอม 4.  ประสานงานกับฝายจัดซื้ออยางใกลชิด มากขึ้น

4.  มีการติดตามอะไหลอยางใกลชิด เพื่อเกิดการ
เรงรัดในการจัดสง

ตารางที่ 8.1   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนมีนาคม ป 2547 
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนเมษายน ป 2547   ผลการปฏบิัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  44.76  ชั่วโมง หรอื  7.11% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  90.30% 

 
ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล

1.  การบํารุงรักษาไมมุงเนนจุดที่มีการ 1.  เพิ่มความละเอียด และรอบคอบในการ 1.  จุดที่มีอาการขัดของบอยๆ ไดรับการตรวจสอบ

ขัดของบอยๆ ตรวจสอบ อยางละเอียดและรอบคอบ
2.  จุดตรวจสอบสวนใหญไมสามารถ 2.  ประสานงานกับฝายผลิตอยางใกลชิด เพื่อ 2.  สามารถตรวจสอบไดเกือบทุกจุดถึงแมจะเลย
ตรวจสอบได การวางแผนงานรวมกัน เวลาที่วางแผนไว

3.  การจัดเตรียมอะไหลยังไมมีความพรอม 3.  ประสานงานกับฝายจัดซื้ออยางใกลชิด 3.  อะไหลสวนใหญมีการจัดเก็บในสโตรและมี
การควบคุมอยางเขมงวด

ตารางที่ 8.2   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนเมษายน ป 2547 
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนพฤษภาคม ป 2547   ผลการปฏิบัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  28.02  ชั่วโมง หรอื  4.45% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเทากบั  93.53% 
 

ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล

1.  การขัดของเกิดขึ้นในจุดเดิม 1.  เพิ่มความละเอียดถี่ถวนในการตรวจสอบ 1.  จุดที่มีอาการขัดของบอยๆ ไดรับการตรวจ
และจุดตรวจ อยางละเอียด รอบคอบมากยิ่งขึ้น และมีการ

ทบทวนถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นของจุดที่มีการขัดของ

บอยๆ

ตารางที่ 8.3   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนพฤษภาคม ป 2547 
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หลังการปรับปรุง 
 

เดือนมถิุนายน ป 2547   ผลการปฏบิัติงาน  : 
- อัตราการขัดของเทากับ  27.29  ชั่วโมง หรอื  4.33% 
- ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง   จักรเทากับ  93.84% 

 
ปญหาและอุปสรรค การแกไข การประเมินผล

1.  การขัดของเกิดขึ้นในจุดเดิม แตแนวโนม 1.  จัดเตรียมอะไหลสําหรับตําแหนงที่มีการ 1.  อะไหลสําหรับจุดที่มีการขัดของบอยๆ จะมี

ลดลง ขัดของใหพรอมอยูเสมอ และเสนอตอผูเกี่ยวของ การเตรียมพรอมอยูตลอดเวลา รวมไปถึงการ
เพื่อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักร ควบคุมยอดคงเหลือในสโตร

ตารางที่ 8.4   ผลการปฏิบัตงิานหลังการปรับปรุง ในเดือนมิถุนายน ป 2547 
 
 
 
 
 
 
 



  137 

เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 
 

เวลาทั้งหมด เวลาทํางาน เวลาบํารุง เวลาปรับ เวลา อัตราการ ประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร ของเครื่องจักร รักษา เครื่องและ ขัดของ ขัดของ ของเครื่องจักร

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

กอนการปรับปรุง 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

ชวงเวลา

 
ตารางที่ 8.5   เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอนและหลังการปรับปรุง 
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จากรายละเอียดในตารางที่ 8.5  ขางตน ทําใหทราบไดวาในระหวางการนําแผนการ
บํารุงรักษาไปประยุกตใชน้ัน ยังพบขอบกพรองในทางปฏิบัติอยูหลายประการ เชน การขาด
ทักษะทางชาง การตรวจสอบไมครบถวน ความไมพรอมของอะไหล รวมไปถึงความไม
ละเอยีดในการตรวจสอบอุปกรณและจุดตรวจ จึงทําใหอัตราการขัดของและอัตราการทํางานยัง
ไมเปนที่นาพอใจ หลังจากการแกไขขอบกพรองในดานตางๆ เชน การใหความรูและเพิ่มทักษะ
แกชาง การประสานงานระหวางแผนก และการชี้ใหเห็นถึงความสําคัญของงานบํารุงรักษา
เครื่องจกัร จงึทําใหอัตราการขัดของและประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมแีนวโนมทีด่ีขึ้น 
จนกระทั่งอยูในเกณฑคงที่ในเดือนมิถุนายน ป 2547  สาเหตุท่ีทําใหอัตราขัดของและ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรคงทีน่ัน้ เกดิจากชิน้สวนของอุปกรณบางตวัไมสามารถทํา
การบํารุงรักษาได โดยมีผลมาจากความบกพรองของชิ้นสวนนั่นเอง และรวมไปถึงความ
บกพรองของชิ้นสวนท่ีสึกหรอเสียหาย โดยถือวาเปนเรือ่งปกติในการทํางานของเครือ่งจักร ซึ่ง
มีทางแกไขไดโดยการจัดเตรียมอะไหลใหมีความพรอม และการใชเวลาในการบํารุงรักษา
เครื่องจกัรใหนอยที่สุด รวมไปถึงการหาวิธกีารปรับปรงุดานอื่นๆ ทีจ่ะทําใหอัตราการขัดของ
นอยลงไปอีก 
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8.2 ขอเสนอแนะ 
จากการปรับปรุง โดยใชระบบบํารุงรักษาเครื่องจกัรกับ เครื่องจกัร PRESSING 

ประเภท TAP-1RII โดยมีผลของอัตราการขัดของนอยลง และอัตราการผลิตเพิ่มขึ้น แต
อยางไรก็ตามการปรับปรุงนี้เปนเพียงพืน้ฐานและแนวทาง เพ่ือสามารถนําไปปรับปรุงและ
เพิ่มประสิทธภิาพในการผลติตอไป สําหรับขอเสนอแนะนั้นผูวจิัยมีความเห็นวาควรจะมกีาร
ดําเนินการตอไป  ดังนี ้

1. แผนการบํารุงรักษาที่เสนอแนะ จะตองมีการดําเนินงานที่ตอเนื่องตลอดทั้ง
ระบบ เนื่องจากการดําเนินงานที่ไมตอเนื่อง  ทําใหสงผลกระทบตอการดําเนินงานโดยรวม
และจะกอใหเกิดอัตราการขัดของเพิ่มขึ้น 

2. แผนการบํารุงรักษาควรจะตองมีการปรับปรุงแกไขใหมปีระสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ตามความเหมาะสม เพื่อใหสอดคลองกับสภาพตางๆ ของเครื่องจกัร 

3. พนักงานควรไดรับการอบรมอยูเสมอ เพ่ือเพิ่มทักษะในการปฏบิัติงานใหทันตอ
เทคโนโลยีที่การเปลี่ยนแปลง รวมถึงเสริมสรางทัศนคติที่ดี ตอการปฏิบัติงานบํารุงรักษา
เครื่องจกัร 

4. ควรสรางขวัญและกําลังใจใหกับบุคลากรทุกระดับ เพื่อสรางความสามัคคีและ
ความรวมมือในการปฏิบัติงานรวมกนั 
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ภาคผนวก  ก 
-  แผนผังแสดงกระบวนการผลิตในขั้นตอนตางๆ 

              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 เพื่อใหเม็ดงานแข็งตัว

และคงคาความเสถียรทางไฟฟาไว

ในกระบวนการ Pellet Assembly เปนการเชื่อมเม็ดงานเขากับแผน

 Aluminum ใหเม็ดงานมีตัวยึด เพื่อสงตอไปยังกระบวนการตอไป

กระบวนการทางสารเคมี

เมื่อใหเม็ดงานเกิดคาความจุทางไฟฟา

และจบดวยการตรวจวัดคาความจุทาง

ไฟฟาตามมาตตราฐานที่กําหนดไว

กระบวนการหอหุมเม็ดงานดวยเรซ่ิน

และการพิมพขนาดความจุทางไฟฟาลงบนผิวเม็ด

และอบดวยความรอน และการตรวจวัดคาไฟฟาสถิตยภายในเม็ด

งานตามมาตราฐานที่กําหนดไว

กระบวนการพับช้ินงานใหเขารูป 

และทําการตรวจสอบคาตางๆทางไฟฟา และ 

บรรจุใสพลาสติกที่ออกแบบมาโดยเฉพาะพรอมซีลปด และ

ทําการตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย

 
 

ตารางที่ ก.1   แผนผังแสดงกระบวนการผลิตในขั้นตอนตางๆของโรงงานกรณีศกึษา 
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รายละเอียดของกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุ มีดวยกันดงันี้ 
ก. ขั้นตอนการเตรียมผง  TANTALUM 
นําผง TANTALUM มาผสมกับ ORGANIC BINDER ขั้นตอนนี้ ทําเพื่อชวยในขั้นตอน

การ PRESSING ซึ่งเปนขั้นตอนตอไปหรือกลาวอีกนยัหนึ่งวา การเตรียมผง TANTALUM นี้ ชวยทํา
ใหเกิดการไหลตัวของผง TANTALUM ดีขึ้นและเพิ่มความแข็งแรงของการ PRESSING 

ข. ขั้นตอนการ  PRESSING  
ผง TANTALUM ท่ีถูกเตรยีมไวแลวน้ัน จะถกูนํามาอัดใหเปนรูปราง โดยมี TANTALUM 

WIRE  ติดอยู และ TANTALUM WIRE  น้ีจะถูกนําไปใชเปนขั้วบวก 
ค. ขั้นตอนการ  SINTERING 
เมื่อไดช้ินงานที่อัดขึ้นรูปในสวน TANTALUM แลว นํามาเผาที่อุณหภมูิสูงภายใตสญูญากาศ

จุดมุงหมายของขั้นตอนนี้ ไมใชเพียงแตขจัด BINDER ใหหลุดออกไปเทาน้ัน แตยังทําใหเหลอื
เพียงแตผง TANTALUM ท่ีบริสุทธิ์เพียงอยางเดยีวและจากการเผาของกอนอัด TANTALUM น้ี ทํา
ใหเกิดโครงสรางเหมือนหินภูเขาไฟซึ่งมลีกัษณะเปนรพูรุน 

ง. ขั้นตอนการทาํ  PELLET ASSEMBLY  
นําเม็ดงาน TANTALUM ที่ไดภายหลังจากการขั้นตอน SINTERING มาเชื่อมติดกบัแผน

อลูมิเนยีม (ALUMINUM HOLDER) โดยมีการจาํกัดระยะหางของชิ้นงาน เพราะถาระยะหางหรือ
ขนาดความกวางยาวของชิ้นงานไมเทากนัจะมผีลเสียในการทําในขั้นตอนอื่นๆ การติดชิ้นงานลงบน
แผนอลูมิเนียมนี้ ทําเพื่อความสะดวกและงายตอการหยิบจับชิ้นงานที่จะทําในขัน้ตอนตอไป 

จ. ขั้นตอนการทาํ  DIELECTRIC LAYER FORMATION 
นําแผนอลูมิเนยีมที่มีช้ินงานติดอยูมาใสเขากับ BATCH และจุมชิน้งานลงในสารละลาย

ฟอสฟอริกและจายกระแสไฟโดยใหคาคงที่ในชวงระหวางการจุมชิ้นงานลงในสารละลายฟอสฟอริก 
หลังจากที่ทําปฏิกริิยาทางเคมีเสร็จสมบูรณแลว ช้ินงาน TANTALUM ออกไซดจะถกูสรางขึ้นบนผวิ
ของ PELLET ขั้นตอนนี้เปนการทําโครงสรางเบื้องตนของ TANTALUM CAPACITORS 

ฉ. ขั้นตอนการทาํ  MnO2  FORMATION 
หลังจากทําขั้นตอน DIELECTRIC LAYER FORMATION  แลวใหนาํชิ้นงานมาจุมลงใน

สารละลายแมงกานีสไนเตรตภายใตอุณหภูมิที่คงท่ี ขั้นตอนนี้ทําเพื่อใหสารละลายซึมเขาไปในทุก
สวนของชิ้นงาน หลังจากจุมและอบใหแหงจนไดจํานวนครั้งตามความตองการแลวใหนําช้ินงานไป
เขาขั้นตอนของ RE-ANODIZATION และขั้นตอน RE-ANODIZATION น้ีทําเพื่อซอมแซมขั้นตอน
ของ TANTALUM ออกไซดและหลังจากทํา RE-ANODIZATION แลวใหนําช้ินงานไปลางดวยน้าํที่
ควบคุมอุณหภมูิที่เราเรียกขั้นตอนการลางนีว้า “PURE WATER CLEANING” การลางดวยน้ําของ
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ขั้นตอนนี้เปนการลางสารละลายฟอสฟอรกิที่ไมตองการออกหลังจากลางดวยน้ําแลวใหทําการอบให
แหงดวยอุณหภูมิคงที่อีกครัง้ 

ช. ขั้นตอนการทาํ  Gr  COATING 
หลังจากขั้นตอนการลางแลว ใหนําช้ินงานมาชุบสารละลาย GRAPHITE ในปรมิาณที่

พอเหมาะและตอจากนัน้นําไปอบในอณุหภูมิที่คงที่ ขั้นตอนนี้เปนการลดความตานทานซึ่งยังชวยทํา
ใหเปนขั้วลบ และนอกจากนี้ยังชวยทําใหเกิดการตดิแนนของ SILVER PASTE ในขั้นตอนตอไป ให
ดียิ่งขึ้น 
 เมื่อผานขั้นตอน GRAPHITE แลว ใหนําชิ้นงาน ไปชุบสารละลาย GRAPHITE ผสมกับ 
RESIN ในปริมาณทีพ่อเหมาะ หลังจากนั้นนําไปอบในอุณหภูมิท่ีคงที่ สวนความแตกตางระหวาง 
GRAPHITE และ GRAPHITE PASTE น้ัน GRAPHITE PASTE จะมีความตานทานสูงกวา 
GRAPHITE ธรรมดาและ GRAPHITE PASTE ยังชวยทําใหเกิดการแข็งตัวดีขึน้ และหลังจากอบให
แหงแลวยังเปนการชวยปองกันแรงกระแทกภายนอกดวย 

ซ. ขั้นตอนการทาํ  Ag - PASTE COATING 
 หลังจากผานขัน้ตอน GRAPHITE PASTE BAKING นําช้ินงานนี้ไปชุบสารละลาย 
SILVER ซึ่งผสมกับ RESIN แลว ชุบในปริมาณพอเหมาะและนําไปอบในอุณหภูมิที่คงที่ และขั้นตอน
น้ีชวยทาํตัวนําขั้วไฟฟา 

ฌ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้ เปนการเช็คตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน ที่ผานขั้นตอนดังที่กลาวมาแลว

ตอนตน เหตุผลสําหรับการตรวจสอบคาทางไฟฟาที่จดุนี้เปนการงายเพราะวายังเปนช้ินงานทีย่งัไม
ครบขั้นตอนสมบูรณ (SEMI FINISHED PRODUCTS) ขั้นตอนนี้ทําเพื่อชวยคัดชิ้นงานที่เสียทางดาน 
C , LC , TAN δ  ออกเพื่อที่จะไดไมตองเสียเวลาทํางานทีเ่สียตอไปเรื่อยๆ 

ญ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD TERMINAL CONNECTION 
เริ่มตนจากการทํารอยบาก ซ่ึงมีรอยบาก 2 ชนิดคือ รอยบากใหญและรอยบากเลก็ รอยบาก

เล็กนี้ใชสําหรบัการ WELDING (บัดกรี, เชื่อม)  สวนรอยบากใหญสําหรับหักแผนอลูมิเนยีมออก
หลังจากขั้นตอน TERMINAL CONNECTION 
 ขั้นตอนแรกจะติดชิ้นงาน ( PELLET ) เขากับแผน LEAD FRAME  ซึ่งเปนดานขัว้ลบดวย 
CONDUCTIVE GLUE และจะเชื่อม LEAD WIRE ของชิ้นงานเขากับขาของแผน LEAD FRAME 
ดวยหัวเชื่อม ซึ่งเปนดานขัว้บวก และจะทาํการหักแผนอลูมิเนยีมออก หลังจากติดชิน้งานเขากับแผน 
LEAD FRAME แลว จัดวาเปนขั้นตอนทีส่ําคัญที่สุด เพราะความผิดพลาดในขั้นตอนนี้ไมเพยีงแตทาง
รูปรางภายนอกที่เห็น  แตขอสําคัญจะมผีลเสียทางดาน SHORT CURCUITED และการนําทางไฟฟา 
( IMPROPER OPENING ) นอกจากทีก่ลาวมาแลวน้ียังจะมผีลเสียทางดานการ MOLDING คือการ
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หลอทํารูปราง เพราะมผีลกระทบไปถึงแทน DIE ของการ MOLDING เสีย ยกตัวอยางเชนถาจํานวน
กาวมากเกินไปทําใหความหนาของชิ้นงานมากขึ้น และชิ้นงานซึ่งแข็งมากขึ้นจะไปกระทบแทน DIE 
ทําใหแทน DIE เสียได นัน่ก็หมายความวาตองเสียเงินในการซอมหรืองานตองหยุดชะงักไปชัว่คราว
ขณะรอแทน 

ฎ. ขั้นตอนการทาํ  RESIN MOLDING 
หลังจากผานขัน้ตอนการโคทติ้งแลว นําช้ินงานมาหลอใหเปนรูปราง โดยขั้นตอนแรกให

นํา CARRIER ที่มีช้ินงานเรยีงใสเรียบรอยแลว มา PREHEATED และหลังจาก PREHEATED 
CARRIER แลว นํา CARRIER ท่ีมีช้ินงานไปวางบนแทน DIE และใสกอน RESIN สีดําซึ่งผานการ 
PREHEATED มาแลวเชนกัน ใหใสลงท่ีสวนบนของแทน DIE และทําการ MOLDING ดวยการกด 
PLUNGER เพื่อใหเกิดการกระจายตัวของ RESIN เปนการทํารูปรางโดยการ MOLDING นี้ทําเพื่อ
งายตอการใชงานสําหรับลูกคา 

ฏ. ขั้นตอนการทาํ  MARKING 
เปนขั้นตอนการทําใหเกดิขัว้โดยการตัด LEAD FRAME ที่ไมตองการ ทางดานขั้วลบออก 

เพื่อที่จะเตรยีมทําขั้นตอนของ AGING เพราะจะไดไมมีการลดัวงจร เมื่อเวลาจายกระแสไฟเขาที่
ช้ินงานและทําการพิมพช่ือผลิตภณัฑ คาโวลตและใชพิมพ เพ่ือบอกวาดานไหนเปนดานขัว้บวกหรือ
ดานขั้วลบ การพิมพน้ีใชซิลเวอรเพลสเปนหมึกพิมพและใชแผนโลหะเปนแมพิมพ 

ฐ. ขั้นตอนการทาํ  AGING & HEAT  TREATMENT 
ขั้นตอนการ AGING น้ีเปนการคัดเลือกชิ้นที่เสียออกจาก SHORT CIRCUIT และเพื่อ

รักษาคุณลักษณะทางไฟฟาใหคงที่ ในชวงเริ่มตนนําแผนซิงคฟลมวางทับบนแผนช้ินงานซึ่งเปนดาน
ขั้วลบเรยีงอยูใน AGING JIG และวางทบัดวย SPONGE MATCH อีกครั้งหนี่งจากนั้นทําการจาย
กระแสไฟฟาที่ช้ินงานโดยใหคา VOLTAGE เทากับจํานวน VOLTAGE ที่พิมพบนตัว CAPACITORS 
ท่ีอุณหภูม ิ125 องศาเซลเซยีดเปนเวลา 5 ชม. และทําการ AGING อีกครั้งหนึ่ง โดยการจายกระแสไฟฟา
ไปที่ช้ินงานอีกครั้งหนึ่งโดยใหคา VOLTAGE มากกวาจํานวน VOLTAGE ท่ีพิมพบนตัว CAPACITORS 
โดยการคูณดวย 1.3 ที่อุณหภูมิ 85 องศาเซลเซียดประมาณ 3-15 ชม. อันนี้ขึ้นอยูกับชนิดของ 
CAPACITORS  

ในขั้นตอนนี้ ไดรวมถึงการอบของการพิมพบนตัว CAPACITORS ไปดวยเพราะวาใน
ขั้นตอนการพมิพไมมีการอบทําใหแหง จึงตองมีการระมัดระวังมากเวลาจับชิ้นงานที่ขั้นตอนนี้เพราะ
จะทําใหตวัพิมพบน CAPACITORS ลบออกได 

ฑ. ขั้นตอนการทาํ  IN-PROCESS  INSPECTION 
ขั้นตอนนี้เปนการตรวจเช็คชิ้นงานภายนอกดวยสายตา ตรวจดรููปรางของ CAPACITORS 

เพื่อเช็คดูความสมบูรณของการ MOLDING และการพิมพ 
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ฒ. ขั้นตอนการทาํ  LEAD FORMING 
ขั้นตอนนี้เปนการตดัขาของ LEAD FRAME ออกสําหรับทําเปนขั้วบวกและขั้วลบและพับ

ขาซ่ึงเปนสวนของ LEAD FRAME ที่เหลือจากการตัด พับใหเปนรูปรางลักษณะคลายตวั U การตัดขา
ของ LEAD FRAME นี้ตองจํากัดขนาดความกวางยาวของขาเพื่อปองกนัการมีปญหาเวลาพับขา 

ณ. ขั้นตอนการทาํ  ELECTRICAL INSPECTION 
ขั้นตอนนี้ทําการตรวจเช็คคาคุณลกัษณะทางไฟฟาของคา C , LC , TAN δ  โดยขั้นตอนนี้

ทําการตรวจเชค็ทุกชิ้นงานไมใชระบบการสุมตัวอยาง 
ด. ขั้นตอนการทาํ  CARRIER TAPING 
หลังจากเสร็จสมบูรณจากขัน้ตอนการทํา CAPACITORS แลวใหนํา CHIP TANTALUM 

CAPACITORS มาบรรจุใสลงในมวนเทปและซีลปดหลังจากบรรจลุงในมวนเทปแลว มวนเทปนี้
แบงเปน 2 สีคอื มวนสีขาวและสีชมพูจะแตกตางกันตรงทิศทางการบรรจุของ CAPACITORS 

ต. ขั้นตอนการทาํ  FINAL INSPECTION 
ใหทําการตรวจเช็คคา C , LC , TAN δ  อีกครั้งหนึ่งดวยเครื่องคอมพิวเตอร ขั้นตอนนี้ใช

การสุมตวัอยาง 
ถ. ขั้นตอนการทาํ  FINISH GOOD 
หลังจากการบรรจุช้ินงานลงในมวนเทปแลว ใหทําการตรวจเช็คดโูดยการใชเครื่องตรวจดู

ทิศทางการบรรจวุามีการวางผิดดาน วางสลบัขั้ว วางตะแครงหรือมีการบรรจุตางชนดิของ CAPACITORS 
แตใสในมวนเทปเดียวกันหรือไม ถาพบวามีการบรรจุผิดพลาดใหทําการแกไข และสลับเปลี่ยน
ช้ินงานใหถกูตองและซีลปดเหมือนเดิม ก็จะไดช้ินงานที่สมบูรณพรอมทําการจัดสงตอไป 
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ภาคผนวก  ข 
 - รายชื่อเครื่องจักรที่ใชในการผลิตตัวเก็บประจุ 
 - รายชื่อเครื่องจักรที่ใชในขัน้ตอนการอัดขึ้นรูปเม็ดงาน 
  (PRESSING PROCESS) 
 - เวลาการขัดของของเครื่องจักร PRESSING 
  ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 - เวลาที่ใชในการจัดปรับเครื่องจักร PRESSING 
  ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 - เวลาทํางานของเครื่องจักร PRESSING 
  ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
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ตารางที่ ข.1   รายช่ือเครื่องจกัรทีใ่ชในการผลิตตัวเก็บประจ ุ
 

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   รายชื่อเครื่องจกัรทีใ่ชในขัน้ตอนการอัดขึน้รูปเมด็งาน (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   เวลาการขัดของของเครื่องจักร PRESSING ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 

เวลาขัดของ
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
ชั่วโมงที่เครื่องจักรเสียในแตละเดือน ป 2546 ( หนวยเปน ชั่วโมง )

 
 
 
 
 
 
 
 



 154 

ตารางที่ ข.4   เวลาทีใ่ชในการจัดปรับเครื่องจักร  PRESSING ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 

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
ชั่วโมงที่ใชในการจัดปรับเครื่องจักรในแตละเดือน ป 2546 ( หนวยเปน ชั่วโมง )
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ตารางที่ ข.5   เวลาทํางานของเครื่องจกัร  PRESSING ประเภท TAP-1RII (กอนการปรับปรุง) 
 

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

ชั่วโมงเครื่องจักรในแตละเดือน ป 2546 ( หนวยเปน ชั่วโมง )
หมายเลขเครื่อง
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 ภาคผนวก  ค 
 - วิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจกัร 
 - อายุการใชงานเฉลี่ยของชิน้สวนเครื่องจักร 
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ตารางที่ ค.1   วิเคราะหเหตุขัดของของเครือ่งจักร 
ตารางที่ 1/4 

ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดฐานของเครื่องจักร

1 ฐานรองเครื่องจักร สกปรก รอยขูดขีด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการทําความสะอาด A

แนวราบไมไดระดับ สกรู ชิ้นสวนหลุดหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1 FIXED PLATEN แทนยึด DIE SET เอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 MOVABLE PLATEN แทนยึดเอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เสียงดัง บุชสึกหรอ ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

3 TIE BARS AND LINKS ขาด แตกหัก ตั้งไมไดศูนย น็อตยึดหลวม แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ฝด เคลื่อนที่ไมสะดวก ขาดสารหลอลื่น เสื่อม ขาดการหลอลื่น A

4 DIE CLAMPING สั่นสะเทือน ไมไดระนาบ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 EJECTOR CYLINDER กระทุงชิ้นงานไมได หัก แกนกระทุงไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

รั่ว ซึม ซีล โอริงฉีกขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

6 SAFETY DOOR ชํารุดไมทํางาน บานพับเสีย แมเหล็กยึดหลุด แตกหัก เสียหาย เปด - ปด แรงเกินไป C

7 LUBRICATING DEVICE รั่ว ซึม สายน้ํามันแตก โดนกระแทก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1 HOPPER สั่นสะเทือน น็อตหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 SCREW AND CYLINDER ขาด ชํารุด ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

สกรูไมหมุน เกลียวสึกหรอ ขันเกลียวไมถูกตอง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
 
 



 158 

ตารางที่ 2/4 
ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

3 NOZZLE แตกหัก ชํารุด โดนกระแทก สัมผัสตลอดเวลา แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

อุดตัน ฝุนละออง ผงแทนทาลั่ม เสื่อม ขาดการปองกันฝุนละออง E

รั่ว ซึม เกลียวรูดเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

เปาลมไมได ทอลมแตก แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 INJECTION CYLINDER รั่ว ซึม บุชสึก ซีลและโอริงขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

กําลังอัดไมเพียงพอ โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

5 NOZZLE SHIFT รั่ว ซึม ซีล โอริงขาด บุชสึกหรอ แตกหัก เสียหาย ขาดการหลอเลื่อน A

CYLINDER อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยดเสีย ซีลขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

คดงอ แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปดทํางานผิดจังหวะ 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

หยุดไมตรงตําแหนง ตั้งไมไดศูนย แตกหัก เสียหาย การติดตั้งไมถูกตอง D

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
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ตารางที่ 3/4 
ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

ชุดอุปกรณไฟฟา

1 PUSH BUTTON SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

2 CIRCUIT BREAKER อุปกรณไมทํางาน หนาสัมผัสละลายติดกัน ไหม แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไฟรั่ว สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

3 CONTROL SWITCH ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ไฟไหม แตกหัก เสียหาย เปด-ปด แรงเกินไป C

อารคไมดี ฝุนละออง สกรูหลวม เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

4 LIMIT SWITCH สกปรก ฝุนละออง เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ทํางานบกพรอง ตั้งระยะมากเกินไป เสื่อม การติดตั้งไมถูกตอง D

ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก แตกหัก เสียหาย ทํางานผิดจงัหวะ C

5 PROXIMITY SWITCH ทํางานบกพรอง ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

6 CONTROL AMP อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

7 INJECTION CONTROLLER วงจรไมทํางาน TIMER, RELAY, LS หรือ แตกหัก เสียหาย คุณสมบัติของวัสดุ B

CONTROL SWITCH

8 DIGITAL METER วงจรไมทํางาน ตัวตานทานเสีย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

9 POWER SUPPLY UNIT ไมทํางาน ฟวสขาด ตอสายไฟผิด BREAKER เสีย แตกหัก เสียหาย ชางซอมบกพรอง D

10 ELECTROMAGNETIC อารคไมดี หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม ขาดการตรวจเชค็สภาพ A

11 CONTACTORS เสีย ไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

12 PILOT LAMP ไมทํางาน หลอดขาด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ
ตนเหตุของการขัดของ
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ตารางที่ 4/4 
ชนิดของเหตุขัดของ

(เสื่อม/แตกหักเสียหาย) รายการ ประเภท

13 TIMER ไหม รับภาระมากเกินไป แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ไมทํางาน ฝุน ผงแทนทาลั่ม ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

14 TRANSFORMER อุปกรณไมทํางาน ขดลวดขาด ลัดวงจร แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ชุดลําเลียงผงแทนทาลั่ม

1 CAM ชํารุด น็อตยึดหลุดไมไดศูนย เสื่อม ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

2 PULLEY ชํารุดเคลื่อนที่ไมสะดวก เสียดสี ไมไดศูนย เสื่อม ชางซอมบกพรอง 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 ฝุนละออง 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 คาง อุปกรณไมทํางาน สายไฟชํารุด แตกหัก เสียหาย ขาดการตรวจเช็คสภาพ A

ตนเหตุของการขัดของ
ลําดับ รายการ ลักษณะการขัดของ สาเหตุการขัดของ

 
หมายเหตุ A  =  การขาดการบํารุงรักษาเครื่องจกัร B  =  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

  C  =  การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธ ี D  =  การซอมเครื่องจกัรไมดี E  =  การออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรไมไดมาตรฐาน  
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ตารางที่ ค.2   อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนเครื่องจกัร 
ตารางที่ 1/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดฐานของเครื่องจักร

1. FLAME
- ฐานรองเครื่องจักร Y5
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ M6
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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 ของสวนตอตัวเสื้อที่ Clamp Cylinder M6
- Die Clamp Unit Y1

- Packing Y5
- Gasket Y5  
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ตารางที่ 2/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

- 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
ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. HOPPER

- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม W
- บริเวณฐาน Hopper D
- Hopper M3

2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head M6

- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล D  
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ตารางที่ 3/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

3. NOZZLE

- ทอลม เปาเม็ดงาน 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 เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ Shift Cylinder M6
- Packing Y5

- Gasket Y5
- Dust Seal Y5

- U-Packing Y5
- Screw connector W  
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ตารางที่ 4/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

ชุดขับเคลื่อน DIE SET UNIT

1. DRIVING MOTOR Y1
2. CAM Y1

4. CLUTCH BRAKE M6
ชุดอุปกรณไฟฟา

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
- หนาสัมผัส M1
7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส M1
8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board M1
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม M6

- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม M6
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม M6
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม M6

- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม M6
- วงจรการทํางานของแผงควบคุม Y1

9. DIGITAL METER M6
10. POWER SUPPLY UNIT M3  
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ตารางที่ 5/5 

รายการชิ้นสวนอุปกรณโดยละเอียด อายุการใชงานเฉลี่ย

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

14. TIMER Y5
15. TRANSFORMER

- แรงดันไฟ Y5
16. ชุดอ่ืนๆ

- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด M6
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 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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ตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษา 
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 -

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT

1. FIXED PLATEN

- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ - - A6 -

- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม - - 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   วิเคราะหการบํารุงรักษาเครือ่งจักรชนิด 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 ของสวนตอตัวเส้ือที่ 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

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. HOPPER

- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม C

- บริเวณฐาน Hopper I

- Hopper O5  
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ตารางที่ 3/5 

2. SCREW AND CYLINDER

- Bolts ติดตั้งเช่ือมตอกระบอกที่ Cylinder Head A6

- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล C

3. NOZZLE

- ทอลม เปาเม็ดงาน 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 เช่ือมตอกระบอกฉีดที่ 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  
 



 169

ตารางที่ 4/5 

3. SUPPORT CAM FOLLOWER C3,I6

4. CLUTCH BRAKE C3,I6

ชุดอุปกรณไฟฟา

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

- หนาสัมผัส I6,F6 Re5

7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส I6,F6 Re5

8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ Control Board I6,F6

- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม A6

- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม A6

- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม A6

- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม A6

- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม 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 ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด A6

- Bolts ของช้ินสวนประกอบของเครื่องจักร 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 
 - แผนการหลอลื่น 
 - แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ 
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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
ชุดปดล็อค DIE SET UNIT
1. FIXED PLATEN
- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A A A A A A A A A
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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

 
 

ตารางที่ ก   แผนการบํารุงรกัษาหลัก 5 ป (1/5) 
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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 ของสวนตอตัวเสื้อที่ 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
ชุดจายผงแทนทาลั่ม
1. HOPPER
- Hopper
2. SCREW AND CYLINDER
- Bolts ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head A A A A A A A A A A

 

แผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป (2/5) 
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3. NOZZLE
- ทอลม เปาเม็ดงาน 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 เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ 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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ชุดอุปกรณไฟฟา
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
- หนาสัมผัส I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
7. CONTROL AMP
- หนาสัมผัส I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
8. INJECTION CONTROLLER
- อุปกรณตางๆที่ Control Board I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม A  A  A  A  A  A
- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม A A A A A A
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A
- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม 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) 
 



 176

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 ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด A A A A A A A A A A
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 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

ชุดปดล็อค DIE SET UNIT
1. FIXED PLATEN
- Terminal Screws ที่แตละสวนประกอบ A A
- Terminal Screws ที่กลองการควบคุม 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 ของสวนตอตัวเสื้อที่ 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
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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

ชุดจายผงแทนทาลั่ม
1. HOPPER
- Strainer ใสผงแทนทาลั่ม 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 ติดตั้งเชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head A A
- สกรู ขอตอทอ ที่กระบอกผิวสําหรับตอวาวล
3. NOZZLE
- ทอลม เปาเม็ดงาน 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  
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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 เชื่อมตอกระบอกฉีดที่ 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  
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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
ชุดอุปกรณไฟฟา
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
- หนาสัมผัส I I

F F  
แผนการบํารุงรักษาประจําป (5/7) 
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7. CONTROL AMP
- หนาสัมผัส I I

F F
8. INJECTION CONTROLLER
- อุปกรณตางๆที่ Control Board I I

F F
- แผงขอตอขั้วสายภายนอกในแผงควบคุม A A
- ขอตอขั้ว Transformer ในแผงควบคุม A A
- ขอตอ Breakers, Contactors ในแผงควบคุม A A
- ขอตอขั้ว Circuit Breakers ในแผงควบคุม A A
- ขั้วตอสายดินภายในแผงควบคุม 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  
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16. ชุดอื่นๆ
- Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด A A
- Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 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  
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ตารางแผนการหลอลื่น 
(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
ชุดปดล็อค 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
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ตารางแผนการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ 
เครื่องจักรชนิด PRESSING ประเภท TAP-1RII 

ชวงระยะเวลาการตรวจสอบ 
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

ชุดปดล็อค 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

ชุดจายผงแทนทาลั่ม

1. NOZZLE

- Plasticizing Cylinder M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Plasticizing Screw M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- Slotted nut M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

- ฐานยึด Nozzle M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

รายการ
หมายเลขแสดงอาการหรือเหตุขัดของ
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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

ชุดอุปกรณไฟฟา

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

- หนาสัมผัส M6 M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

7. CONTROL AMP

- หนาสัมผัส M6 M6

   บันทึกการตรวจสอบ

แผนการตรวจชิ้นสวนอุปกรณ (2/3) 
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8. INJECTION CONTROLLER

- อุปกรณตางๆที่ 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
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