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บทนํ า

1.1 ทีม่าของโครงการ

เตาอบไมโครเวฟเปนอุปกรณเครื่องใชไฟฟาที่อํ านวยความสะดวกและเพิ่มความรวดเร็วในการ
ประกอบอาหาร และยังสรางสรรคใหเกิดการพัฒนาเทคนิคและกรรมวิธีในการปรุงอาหารแบบใหมขึ้น
มามากมาย  จึงไดแพรหลายเขาไปตามครัวเรือน ตลอดจนธุรกิจขนาดเล็กและขนาดกลาง เชน ศูนย
อาหาร (Fast Food), โรงแรม หรือ แมแตในรานคอนวิเนียนสโตร (Convenience store) ตางๆ   ซ่ึงอุต
สาหกรรมผลิตเตาอบไมโครเวฟในตลาดเอเชียปจจุบัน เปนอตุสาหกรรมใหม ที่เพิ่งจะเขามาในประเทศ
ไทยเมือ่ประมาณ 3-5 ปที่ผานมา และมีแนวโนมสูงขึ้นตอไปในอนาคต  ERL (Electric Range Large) 
เปนหมอแปลงไฟฟาที่แปลงไฟขึ้น (Step up) และใชเปนสวนประกอบสํ าคัญหนึ่งสํ าหรับเตาอบ
ไมโครเวฟ แผนก ERL ซ่ึงเปนแผนกที่ทํ าการผลิตหมอแปลงไฟฟา จึงเปนแผนกที่มีขนาดใหญและทํ า
รายไดสูงสุดในโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา

แผนก ERL กอตั้งมาพรอมกับโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา เมื่อประมาณ 10 ปที่ผานมา ทํ าการ
ผลิตหมอแปลง ERL สงทั้งในประเทศและตางประเทศ มยีอดการผลิตที่สูงขึ้นทุกป ดังเชน

ในป 1996  มียอดการผลิตประมาณ   3.00  ลานตัว / ป
ในป 2000  มยีอดการผลิตประมาณ 6.15  ลานตัว / ป

จะเหน็วายอดขายเพิ่มขึ้นเกือบถึง 200 % ในระยะเวลาเพียง 4 ป  เพื่อตอบสนองความตองการ
ของตลาดที่เพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว การผลิตจึงไดมุงเนนความสํ าคัญถึงการเพิ่มกํ าลังการผลิตหมอแปลง
เปนสวนมาก ซ่ึงในบางครั้งจะประสบปญหาจากการสูญเสียกํ าลังการผลิต สวนหนึ่งเนื่องจากเครื่องจักร
เสีย, ช ํารุด และขาดแคลนอะไหลที่จํ าเปน ประกอบกับเครื่องจักรสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใช
งานมานานแลว  ตลอดจนขาดแคลนบุคลากรที่รับผิดชอบในดานนี้โดยเฉพาะ  ดังนั้น โครงการการปรับ
ปรุงระบบการซอมบํ ารุงและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต จึงเปนหัวใจและมีความสํ าคัญตอการผลิต
ของแผนก ERL เปนอยางมาก
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1.2 ความสํ าคัญของปญหา
1.2.1 ลักษณะทั่วไปของแผนก ERL
แผนก ERL เปนแผนกหนึ่งในโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา มีสายการผลิต 6 สาย โดย 5 สาย

การผลิตแรก จะผลิต ERL (Electric Range Large) ซ่ึงเปนหมอแปลงไฟฟาที่ใชในเตาอบไมโครเวฟ 
และสายการผลิตที่ 6 จะผลิต ขดลวดเหนี่ยวนํ า (Reactor)   ทกุสายการผลิตในแผนก ERL จะประกอบ
ดวยขัน้ตอนในการทํ าหมอแปลงไฟฟาคลายกัน ซ่ึงขดลวดเหนี่ยวนํ าจะตางกับ ERL ตรงที่ไมมีขดลวด
ทุติยภูมิ (Secondary coil) และขัน้ตอนปลีกยอยเล็กนอยเทานั้น

พนกังานปฏิบัติงานในแผนก ERL มจี ํานวนประมาณ 460 คน หรือประมาณ 1 ใน 4 ของ
พนกังานในโรงงานทั้งหมด  ซ่ึงแบงการทํ างานออกเปน 2 กะ  และมีเครื่องจักรหลักอยูประมาณ 147 
เครื่อง หรือคิดเปน 64 % จากจ ํานวนพนักงานปฏิบัติงานที่ทํ างานในกะนั้นๆ  จะเห็นไดวาเครื่องจักร
เปนกํ าลังการผลิตหลักอยางหนึ่งของแผนก ERL เลยทีเดียว

1.2.2 ปญหาดานการผลิตท่ีเกิดขึ้น
ปญหาจากความไมคงตัวในการผลิตของแผนก ERL ซ่ึงเปนผลใหโรงงานมีความสูญเสียเปน

จ ํานวนมากทั้งในดานคาใชจาย และการเสียโอกาสในการขายสินคา จากการรวบรวมขอมูลการผลิตตั้ง
แตเดอืน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2542 ไดแสดงไวในตารางที่ 1.1 ดังนี้

ตารางที่ 1.1 : ตารางแสดงยอดการผลิตของแผนก ERL

Jan. 99
(22)

Feb. 99
(21)

Mar. 99
(23)

Apr. 99
(19)

May. 99
(21)

Delay from last month 0 4,280 12,712 10,176 20,424

Schedule 430,459 469,156 487,985 443,767 478,747

First Line Assembly 426,179 456,444 477,809 423,343 455,717

Second Inspection line 426,592 455,418 476,560 422,207 461,011

Delay in this month 4,280 12,712 10,176 20,424 23,030

       หนวย = ตัว
หมายเหตุ :  - ขอมูลตางๆ ไดรวบรวมจาก ERL Production monthly report

- ยอดการผลิตที่ไดจริงนี้ รวมยอดจากการทํ า OT ทุกวันที่สามารถทํ า OT ไดแลว โดยเฉพาะ
Second Inspection line
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จะเห็นไดวาการยอดงานลาชา (Delay) ในแตละเดือน โดยเฉลี่ยแลวอยางตํ่ าประมาณ 14,124.4 
ตวั หรือประมาณ 3% ของยอดการผลิตที่ไดวางแผนไว ซ่ึงยอดงานลาชานี้รวมการทํ างานนอกเวลา (OT)
ทกุวนัแลว ท ําใหงานลาชาที่แทจริงสูงกวานี้ และหากจะประเมินความสูญเสียเนื่องจากการที่ไมสามารถ
ขายหมอแปลงไดงายแลว นั้นคือโรงงานจะเสียโอกาสที่จะขายหมอแปลงได ประมาณ 3,813,588 บาท 
ตอเดอืน (หมอแปลงเฉลี่ยตัวละ 270 บาท) และยังทํ าใหเสียคาใชจายในการจางพนักงานทํ างานนอก
เวลาอีกดวย นบัวาเปนการสูญเสียโอกาสในการขายใหกับแผนก ERL และโรงงานแหงนี้เปนอยางยิ่ง

1.2.3 สาเหตุของปญหา
แนวทางในการพิจารณาหาสาเหตุของปญหาการไมคงตัวในสายการผลิตทางหนึ่ง คือการ

พจิารณาเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นกับแผนก ERL ซ่ึงรวบรวมไดดังแสดงไวในตารางที่ 1.2 ดังนี้

ตารางที่ 1.2 : ตารางแสดงเวลาสูญเสียของแผนก ERL

Loss time
Man

R/M
Shortage

(man hour)

M/C Break
down

(man hour)

Change of
Model

(man hour)

Others
(man hour)

Total
(man hour) Man % Eff.

Jan. 99 460 321.25 1825.69 565.993 2113.74 4826.61 24.94 95.999

Mar. 99 440 36.00 1580.39 479.66 2168.58 4264.63 20.60 95.32

Apr. 99 441 132.50 1285.24 473.75 2200.42 4091.91 19.77 95.59

May. 99 437 68.00 2003.81 642.59 2672.83 5387.23 26.03 94.04

Total 1778 557.75
(3%)

6695.13
(36%)

2161.93
(12%)

9155.57
(49%)

18570.38
(100%)

91.34 94.86

หมายเหตุ : - ขอมูลตางๆ ไดรวบรวมจาก ERL Production monthly report (ขอมูล Feb 1999 หายไป)
- Loss time ตางๆ ใน Monthly report มาจากใบ Period ของ Sub, First, Dipping และ Second ซึ่งยังไมได

รวม Primary กับ Secondary ที่ไมมีการจดบันทึก เนื่องจากเครื่องจักรเสียบอยมากจนทํ าใหพนักงานไมไดทํ า
การบันทึกขอมูล ทํ าใหขอมูลอาจมีความคลาดเคลื่อนไปได

- หนวยของการวัด Loss time ของที่โรงงานนี้ทํ ากันอยูเปน Man hour ซึ่งมีวิธีการคํ านวณ จากเวลาที่เสีย
ไปจริง (hour) คูณกับ จํ านวนพนักงานปฏิบัติงานที่ตองหยุดงานเมื่อเกิดปญหานั้นๆ จากนั้นเมื่อรวบรวมทั้ง
หมดแลว เทียบกลับเปนจํ านวนพนักงานปฏิบัติงานแลวหาประสิทธิภาพ 

- อื่นๆ (Others) เชน Primary coil delay, Secondary coil delay, ถาดรอน, ไฟดับ หรือ ฝกอบรมเปนตน
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จากตารางที ่ 1.2 จะเห็นไดวาเวลาสูญเสียสวนใหญมาจากเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิด
พลาด มีถึง 36 % ของเวลาสูญเสียทั้งหมด หรือคิดเปน 1.08 % จากยอดการผลิตที่ไดวางแผนไว สวน
อ่ืนๆ ที่คิดเปน 49 % เกดิจากสาเหตุยอยอ่ืนๆ รวมกัน ซ่ึงแตละตัวมีไมมากนัก

เวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักร 1.08 % อาจดแูลวไมสูงมากนัก แตหากเทียบเปน จํ านวนหมอ
แปลงที่ลาชา (Delay ) แลวไดประมาณ 5,085 ตัว หรือ 1,372,950 บาทตอเดือน และแนวโนมของการ
ผลิตของ ERL ทีม่กีารเพิม่ขึ้นทุกๆ ป ทํ าใหปญหาดังกลาวจึงจํ าเปนที่จะตองปรับปรุงและพัฒนาระบบ
การซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อที่จะลดเวลาสูญเสียโดยสวนใหญในการทํ างานลงไปได

1.3 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
ระบบการบํ ารุงรักษาที่กํ าลังดํ าเนินการอยูในปจจุบัน ยังมีประสิทธิภาพไมดีนัก การนํ าไป

ปฏิบัติใชจริงยังมีปญหา ไมสามารถลดเวลาหยุดทํ างาน (Downtime) ของเครื่องจักรได  ผลที่สามารถ
สังเกตไดอยางชัดเจนคือยังมีเครื่องจักรบางอยางที่เสียบอยมาก ซ่ึงสาเหตุหลักๆ มาจาก

1. เครือ่งจกัรสวนมาก เปนเครื่องจักรที่ใชงานมานานมากแลว ทํ าใหเครื่องจักรมีการสึกหรอ
และเสื่อมสภาพ

จากการสํ ารวจเครื่องจักรที่ใชงานในแผนก ERL ในปจจุบันพบวา
49 %  เปนเครื่องจักรรุนแรก    ประมาณ ป ค.ศ. 1988 – 91 ( 8 - 11 ป )
37 %  เปนเครื่องจักรรุนกลาง  ประมาณ ป ค.ศ. 1992 – 95 ( 4 - 7 ป )
14 %  เปนเครื่องจักรรุนใหม    ประมาณ ป ค.ศ. 1996 – ปจจุบัน ( 0 - 3 ป )
( โรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟานี้ กอตั้ง เดือนธันวาคม 1987 )

จะเห็นไดวาเครื่องจักรในแผนก ERL สวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการทํ างานมาก และ
เครือ่งจกัรรุนเกาสวนใหญยังเปนเครื่องจักรเกาที่ไดรับมาจากบริษัทแมอีกทีหนึ่ง

2. ขาดขอมูลที่เปนสวนสํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เชน คูมือเครื่องจักร, 
ระเบียบวิธีการซอมบํ ารุง และเครื่องจักรบางอยางที่เสียบอยมาก ไมมีขอมูลเรื่องการซอมบํ ารุง ( เสีย
บอยจนไมรูวาจะจดอยางไร แตปจจุบันไดเร่ิมทยอยเก็บขอมูลแลว )

3. สาเหตุของการเสียของเครื่องจักร มิไดมาจากอายุการใชงานของเครื่องจักรเพียงอยางเดียว  
แตยังมีสาเหตุภายนอกอื่นๆ ที่ยังหาสาเหตุที่แนนอนชัดเจนไมไดที่จํ าเปนตองหาสาเหตุตอไป เชน 
ปญหาการ Cross ของขดลวด เปนผลมาจากหลายสาเหตุตั้งแตแรงตึงของลวดไมเหมาะสม, ระยะ Gap 
ตางๆ ไมไดระยะ, คา Stroke ไมไดระยะ หรือ การขึ้นลวดของพนักงานไมถูกตองตามมาตรฐานการ
ทํ างานเปนตน

4. ขาดทมีงานที่มาคอยควบคุม ดูแล และพัฒนาดานการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันอยางจริงจัง ซ่ึง
ปจจุบันความรับผิดชอบตกอยูกับ Production Engineer ซ่ึงมทีีมงานจํ านวนเพียง 11 คน ทํ างาน 2 กะ ( 3 
- P/M, 4 - Day, 4 - Night ) ดแูลเครือ่งจักรหลักประมาณ 147 เครื่อง และยังทํ าโครงงานใหมอีกดวย
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1.4 วัตถุประสงคของงานวิจัย
เพื่อปรับปรุงพัฒนาระบบซอมบํ ารุงและสรางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับแผนก 

ERL

1.5 ขอบเขตของการทํ างาน
1. การน ําระบบการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาใช จะทํ าการประยุกตใชกับ แผนก ERL ซ่ึงเปน

แผนกที่เขาทํ าการศึกษาอยูกอน
2. เครื่องจักรที่เลือกนํ ามาทํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจะใชกับเครื่องที่สํ าคัญในหนวยงาน

ประกอบ First assembly line ไดแก เครื่อง E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket 
welding และ Terminal crimping

3. นอกจากระบบการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่เกี่ยวกับเครื่องจักรโดยตรงแลว ยังจํ าเปนตอง
จดัระบบของเครื่องมือประเภทจิ๊ก (Jig) ตางๆ  ในแผนก ERL ดวย

4. โปรแกรมตางๆ ที่สรางขึ้นจะใช Microsoft Access เปนโปรแกรมที่ใชเก็บขอมูลตางๆ

1.6 ขัน้ตอนการวิจัยและการดํ าเนินงาน
ระยะท่ี 1 : ศกึษาการทํ างานของหนวยงานซอมบํ ารุงในปจจุบัน

1. ก ําหนดวัตถุประสงคและขอบเขต
2. ศกึษากระบวนการทํ างานและระบบเอกสารที่ใช
3. ศกึษาความรูเกี่ยวกับระบบการซอมบํ ารุงจากหนังสือและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
4. ศึกษาระบบสั่งการอัตโนมัติและโปรแกรมคอมพิวเตอรที่มาชวยใชเกี่ยวกับระบบ

ฐานขอมูล (Database)
ระยะท่ี 2 : การปรับปรุง พัฒนาสรางระบบการบํ ารุงรักษาแบบปองกัน

1. วางแผนแนวทางในการทํ าแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
2.   ออกแบบระบบเอกสารที่ยังขาด อยูใหงายตอการเก็บขอมูลที่ตองการ
3.   ก ําหนดเกณฑและจัดลํ าดับความสํ าคัญของเครื่องจักรในโรงงาน

ระยะท่ี 3 : ลงมือปฏิบัติกับเครื่องจักรที่เลือกมา พรอมทั้งควบคุมและติดตามผล
1. เลือกเครื่องจักรที่สํ าคัญตามลํ าดับ
2. รวบรวมสาเหตุของการเสียของเครื่องจักรนั้นๆ
3. รวบรวมและจัดทํ าคูมือบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
4. วางแผนและจัดทํ าระบบบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
5. ฝกอบรม อธิบายใหผูมีสวนรวมกับการทํ าระบบบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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6. ควบคุมดํ าเนินการและติดตามผล
7. ประเมินผลในระยะแรก

ระยะท่ี 4 : จดัท ําโปรแกรมคอมพิวเตอรเก็บขอมูลเกี่ยวกับการซอมบํ ารุง
1. รวบรวมขอมูลที่จํ าเปนตองเก็บ
2. วางแผนระบบการเชื่อมโยงของแฟมขอมูลตางๆ เกี่ยวกับการซอมบํ ารุง
3. สรางโปรแกรมฐานขอมูลข้ึนมา
4. ทดลองใชงานกับสถานการณจริง

ระยะท่ี 5 : ประเมินผล สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะในระยะสุดทาย
ระยะท่ี 6 :  จดัทํ ารูปเลมวิทยานิพนธ

1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. แผนก ERL มรีะบบซอมบํ ารุงที่ชัดเจนและเปนมาตรฐาน
2. มีคูมือการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ชัดเจนและสามารถนํ าไปใชประโยชนในการซอมบํ ารุง

รักษาเครื่องจักรนั้นๆ ได
3. ไดโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการรวบรวมขอมูลและประเมินผลการทํ างานของ

เครื่องจักร
4. สามารถลดเวลาสูญเสีย เนื่องจากการหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาดของเครื่องจักรได
5. เปนแนวทางในการวางระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา



บบททที่ที่  22

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 การบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

การบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เปนกิจกรรมอยางหนึ่งที่เกี่ยวของกับการดํ าเนินงานในการรักษาชิ้น
สวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรใหสามารถทํ างานไดตามหนาที่ของเครื่องจักรนั้นไดอยางนาเชื่อถือ 
แตเดิมนั้นการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทํ าเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ ซ่ึงเรียกการบํ ารุงรักษา
ลักษณะนี้วา การบํ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) ซ่ึงวิธีการบํ ารุงรักษานี้
กระท ําโดยการหาสาเหตุขัดของ มีการจัดหาชิ้นสวนอะไหลและซอมแซม ตลอดจนการทดสอบการเดิน
เครื่องหลังจากการบํ ารุงรักษา ทํ าใหสายการผลิตตองหยุดชะงักและเสียเวลามาก จะเห็นวาการบํ ารุง
รักษาหลงัเกิดเหตุขัดของนั้นกอใหเกิดการสูญเสียตนทุนและเวลาเปนอยางมาก

จนกระทั่งในป พ.ศ. 2494 ไดมีการนํ า การบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เขา
มาเพื่อสรางความนาเชื่อถือ ในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรเพื่อปองกันเหตุขัดของที่เกิดขึ้นอยางฉุก
เฉิน ซ่ึงทํ าใหการสูญเสียตนทุนและเวลาในการผลิตตํ่ าลงไดในระดับหนึ่ง โดยการบํ ารุงรักษาเชิงปอง
กันนี้ คือการบํ ารุงรักษาที่ดํ าเนินการเพื่อปองกันการหยุดของเครื่องจักรที่เกิดเหตุขึ้นโดยฉุกเฉิน 
สามารถกระทํ าไดโดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทํ าความสะอาด การหลอล่ืนโดยถูกวิธี การ
ปรับแตงเครื่องจักรใหทํ างานที่จุดทํ างานตามคํ าแนะนํ าของคูมือ รวมทั้งการบํ ารุงรักษาและเปลี่ยนชิ้น
สวนอะไหลตามกํ าหนดเวลา

จากนั้นไดมีวิวัฒนาการดานการบํ ารุงรักษาเปนอยางมาก โดยไดความคิดและทัศนคติที่วางาน
บํ ารุงรักษานั้นไมสามารถแบงแยกออกจากงานการผลิต ซ่ึงงานทั้งสองประเภทดังกลาวจะตองรวมกัน
กระท ําอยางสอดคลองและเกื้อหนุนซึ่งกันและกัน ซ่ึงเปนแนวความคิดแบบญี่ปุน และจากแนวความคิด
นีท้ ําใหในป พ.ศ. 2497 การบํ ารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรจึงไดพัฒนามาเปน การ
บํ ารุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) ซ่ึงคอืการบํ ารุงรักษาที่อาศัยวิธีการหลายวิธีประกอบ
เขาดวยกัน เพื่อทํ าใหเกิดอาการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุด

ตอมาประมาณป พ.ศ. 2500 การบํ ารุงรักษาแบบทวีผลไดเปล่ียนไปเปน การบํ ารุงรักษาเชิงแก 
ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) ซ่ึงเปนการดํ าเนินการเพื่อดัดแปลง ปรับปรุงแกไขเครื่องจักร
หรือสวนของเครื่องจักร เพื่อขจัดเหตุขัดของเรื้อรังของเครื่องจักรใหหมดไปโดยสิ้นเชิง และเพื่อปรับ
ปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรใหสามารถผลิตไดดวยคุณภาพหรือปริมาณที่สูงขึ้น
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และตอมาในป พ.ศ. 2506 ไดเร่ิมมีวิธีการที่จะหลีกเลี่ยงการบํ ารุงรักษา คือการดํ าเนินการใดๆ ก็ 
ตามทีจ่ะใหไดมาซึ่งเครื่องจักรที่ไมตองการบํ ารุงรักษา หรือตองการแตนอยที่สุด จึงทํ าใหเกิดเปน การ
ปองกันการบํ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) ซ่ึงด ําเนินการโดยใช 3 ขั้นตอนคือ 1. การออกแบบ
เครือ่งจกัรใหมีความแข็งแรง ทนทาน บํ ารุงรักษางาย  2. ใชเทคนิคและวัสดุซ่ึงจะทํ าใหเครื่องจักรมี
ความนาเชื่อถือสูง และ 3. รูจักเลือกซ้ือเครื่องจักรที่ดี ทนทาน ซอมงาย และมีราคาที่เหมาะสม

จากการปองกันการบํ ารุงรักษา ทํ าใหเกิดมีแนวความคิดใหมในงานบํ ารุงรักษาโดยการนํ าเรื่อง
วศิวกรรมความเชื่อถือ (Reliability Engineering) มาประยุกตใชในการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงตอมาได
ววิัฒนาการมาเปน การบํ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) ซ่ึงผล
จากการบํ ารุงรักษาแบบนี้ ถือไดวาเปนระบบการบํ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพสามารถลดตนทุนการผลิต
ไดเปนอยางมาก และยังเสริมสรางความสัมพันธของพนักงานไดเปนอยางดี

นอกจากนีย้งัไดมีวิวัฒนาการตางๆ เกิดขึ้นตอมาอีกในป พ.ศ. 2518 ไดมีวิธีการที่เกิดจากการ
อาศยัประสบการณ ขอมูล หรือจากการตรวจสอบที่ผานมา เพื่อกํ าหนด และเตรียมการบํ ารุงรักษาไวลวง
หนา ซ่ึงวิธีการนี้เรียกวา การบํ ารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance)

และตอมาในป พ.ศ. 2525 ไดเกิดวิธีการใหมที่พัฒนาขึ้นมาอีกคือ การบํ ารุงรักษาอยางมีระบบ 
(Systematic Maintenance) ซ่ึงมวีธีิการบํ ารุงรักษาในรูปแบบตางๆ ประกอบขึ้นเปนระบบเพื่อใชในการ
บํ ารุงรักษาเครื่องจักรกล โดยระบบในที่นี้หมายถึงกลุมรวมซึ่งนํ าองคประกอบ (Factor) ทีเ่กี่ยวเนื่อง
สัมพนัธกนัตัง้แต 2 อยางขึ้นไปมาจัดรวมเขาเปนกลุมเดียวกัน เพื่อจัดการเกี่ยวกับการไหล (Flow) ของ
ขอมลู พลังงาน วัสดุ และบุคลากร เพื่อใหบรรลุถึงจุดหมายอยางใดอยางหนึ่ง

การบํ ารุงรักษาอยางเปนระบบ (SM) มกีารบํ ารุงรักษาดวยวิธีการตางๆ เปนองคประกอบ มีจุด
มุงหมายเพื่อระวังรักษาเครื่องจักรกล การบํ ารุงรักษาแบบเปนระบบมีจุดเดน 5 ประการคือ

1. เปนระบบโดยรวมของการระวังรักษาอุปกรณ ซ่ึงพัฒนาจากพื้นฐานประสบการณในระยะ
เวลา 35 ปที่ผานมา

2. เปนวิธีการคิดวางแผนการบํ ารุงรักษาและนํ ามาใช
3. เปนวธีิการรวมเอาการบํ ารุงรักษาฉุกเฉินเขาไวดวยกัน
4. เนนในเรื่องที่วา การเตรียมการบํ ารุงรักษาที่จะกระทํ าตอไปนี้ จะตองอาศัยการคาดคะเน

การบํ ารุงรักษา
5. เนนการใชการบํ ารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (CM) โดยทีค่ิดวาการซอมบํ ารุงรักษาไมเพียง

แตจะทํ าใหอุปกรณหรือเครื่องจักรกลกลับสูสภาพเดิมเทานั้น
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2.2 การบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

การบ ํารุงรักษาเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ตองการ “ปองกัน”  การหยุดของเครื่องจักรเนื่อง
จากเครื่องจักร (Breakdown) ทีไ่มสามารถคาดการณลวงหนาได การที่ตองหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณี 
ใดๆ เปนการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง ดังนั้นจึงมีระบบการบํ ารุงรักษา
เชงิปองกันขึ้น เพื่อทํ าการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมนํ้ ามัน, การหลอล่ืน, การถอดเปลี่ยนชิ้น
สวน, การซอมแซม, การจดบนัทึกผลการดํ าเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการวางแผนการบํ ารุงรักษา, การ
วิเคราะหขอมูลที่ไดบันทึกไว เพื่อคนหาจุดที่เปนปญหาเพื่อสรางมาตรการแกไข โดยที่การดํ าเนินงาน
ทั้งหมดจะเกิดขึ้นซํ้ าแลวซ้ํ าอีก ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนบํ ารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักรที่ 
เปลีย่นไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสม แมนยํ าเชื่อถือไดและทันสมัยอยูเสมอ

การปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังนี้
1. การทํ าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
2. การหลอล่ืน (Lubrication)
3. การตรวจสภาพ (Inspection)
4. การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement)

โดยมีรายละเอียดดังนี้ คือ

2.2.1 การทํ าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
การทํ าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํ ารุง ซ่ึงนอก

จากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการในโรงงานแลว ยังใหผลสะทอนตอความรูสึกของ
พนกังานอกีดวย งานทํ าความสะอาดนับเปนกาวแรกของงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเนื่องจาก

- ขณะท ําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรเปนประจํ าจนสามารถทราบ
ไดอยางแนชัดวา สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงที่เกิดขึ้น, ความสั่นสะเทือน, ความรอน
ทีเ่กดิขึน้ และอ่ืนๆ ขณะที่เดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร และเมื่อสังเกตเห็นสภาพผิดปกติ 
พืน้ฐานกอนก็จะสามารถทํ าการแกปญหาเครื่องจักรไดทันกอนที่จะลุกลามไปมากกวาที่เปนอยู

- การขจดัฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ บนเครื่องจักร หรือบริเวณโรงงานเปนการชวยลด
ความสึกหรอของเครื่องจักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร

- ชวยลดอตัราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ เชน วัสดุหลอล่ืน
หกเรี่ยราดบนพื้น ชิ้นสวนหรือส่ิงเกะกะตางๆ จะถูกขจัดออกไปอุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหลานี้จึงไมเกิด
ขึ้น

โดยทัว่ไป ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ เชน
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- ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ และเครงครัดในเรื่องความสะอาด
- ไมมกีารจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด
- พนกังานเกี่ยงกันในเรื่องหนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบในการทํ าความสะอาด
ซ่ึงทางแกสํ าหรับปญหาเหลานี้สามารถกระทํ าไดโดยการดํ าเนินการในเรื่องนี้
- กํ าหนดนโยบายในการทํ าความสะอาดที่ชัดเจน และเปนที่รับรูของพนักงานในทุกระดับ 

เชน นโยบายกิจกรรม 5 ส
- สรางสิง่จงูใจในการรักษาความสะอาดที่ไมอยูในรูปของตัวเงิน เพื่อใหพนักงานมีสวนรวม
- แบงหนาที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยางชัดเจน

 
2.2.2 การหลอล่ืน (Lubrication)
การหลอล่ืนเปนสิ่งจํ าเปนสํ าหรับเครื่องจักร เนื่องจากวัสดุที่ใชทํ าหนาที่ปองกันมิใหสวนที่ 

เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะปองกันความเสียหายของเครื่องจักร
จากการสกึหรอและความรอนแลว ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํ างานของเครื่องจักรสูงขึ้น เนื่องจาก
การหมนุการเคลื่อนไหวเปนไปอยางราบรื่น มีความฝดนอยที่สุด การดํ าเนินการเพื่อหลอล่ืนเครื่องจักร 
ดูเหมือนเปนสิ่งที่งายและไมนาจะมีวิธีการที่ซับซอน การบํ ารุงรักษาสวนใหญจึงมักไมเนนในเรื่องการ
หลอล่ืนมากนัก และทํ าใหมองขามความจํ าเปนในการที่จะตองมีระบบงานหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพไป
โดยส้ินเชงิ ซ่ึงการจัดใหมีระบบและแผนงานหลอล่ืนที่ดีนั้น ทํ าใหเกิดประโยชนในดานตางๆ คือ

- ลดความสูญเสียเนื่องจากการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ทํ าใหการผลิตเปนไปอยางมีประ
สิทธิภาพ

- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบํ ารุงรักษา ซ่ึงไดแก แรงงาน, วสัดุและ
พลังงานที่ใชในการผลิตและซอมบํ ารุงตางๆ

- ลดความผดิพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท ซ่ึงบางครั้งกอใหเกิดความเสีย
หายแกเครื่องจักรอยางรายแรง

- ประหยัดวัสดุหลอล่ืนลงไดในบางสวน เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเกิดจากการ
หกเรี่ยราด หรือการที่พนักงานนํ าวัสดุหลอล่ืนไปหลงลืมไวในที่ตางๆและไมถูกนํ ามาใชใหเกิด
ประโยชน

ในการดํ าเนินงานระบบงานหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ ตองคํ านึงถึงสิ่งตางๆ ดังนี้
- ศกึษาในดาน ความตองการ, ประเภท, ชนิด, ปรมิาณ ของวัสดุหลอล่ืน สํ าหรับเครื่องจักร

ทัง้หมด ซ่ึงขอมูลที่ตองการเหลานี้จะหาไดจากคูมือการใชงานของเครื่องจักร หรือคํ าแนะนํ าจากบริษัท
นํ้ ามันที่เชื่อถือได



11

- พยายามเทยีบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนที่ใชจากหลายๆ ผูผลิต เพื่อลดจํ านวน
ผู ผลิต, ประเภท และวัสดุหลอล่ืนใหนอยที่สุด ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการสั่งซื้อ, จดัเก็บ และรักษา
วัสดุ คงคลังที่เหมาะสม

- จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอล่ืนแยกจากวัสดุอ่ืนประเภทนํ้ ามันเพื่อประกันความถูกตองในการ
จายประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนใหแกพนักงานซอมบํ ารุง

- ปรับปรงุวธีิการหลอล่ืนใหสะดวกและปลอดภัยในการทํ างาน โดยเฉพาะสํ าหรับเครื่องจักร
ที ่ตองมีการเติมวัสดุหลอล่ืนขณะเดินเครื่องจักร เชน ตอทอเขาไปถึงจุดที่เขาถึงไดยาก หรือใชระบบเติม
สารหลอล่ืนอัตโนมัติเปนตน

- จดัท ําระบบบันทึกการหลอล่ืนที่เหมาะสม เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติงานหลอล่ืนจะไมมีส่ิง
ผิดพลาด รวมทั้งสามารถใชเปนขอมูลเพื่ออางอิงสํ าหรับงานบํ ารุงรักษาในโอกาสตอไป

- วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอล่ืนหาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทันตอเหตุ
การณ รวมทั้งการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหลอล่ืนเพื่อปรับปรุงระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา

2.2.3 การตรวจสภาพ (Inspection)
การตรวจสภาพในงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน มีวัตถุประสงคเพื่อคนหาขอบกพรอง (Detect) ขั้น

ตน หรือส่ิงผิดปกติอ่ืนๆ ซ่ึงอาจนํ าไปสูการขัดของ (Failure) ของเครื่องจักร จนถึงตองหยุดเครื่องจักร
ในระยะตอไปได

ความบกพรอง (Defect) หมายถงึ สภาพการณที่มีคุณลักษณะของอุปกรณของเครื่องจักรเปลี่ยน
ไปถึงขั้นที่ไมสามารถทํ าหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน

การขัดของ (Failure) หมายถงึ สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปนเหตุ
ใหเครือ่งจักรไมสามารถทํ างานตามขอกํ าหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํ างานโดยสิ้นเชิง

ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบกันดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่แน
นอน อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ทีเ่กดิจากอาการประเภทนี้จะตองใช
เวลา “รอ” ทีจ่ะใหเกดิอาการปรากฏขึ้นภายนอก แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียงส้ันๆ เพื่อลุกลาม
กลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว และอาการเหลานี้ก็มีทั้งที่สามารถคนหาหรือตรวจพบไดในระยะเริ่ม
ตน หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยก็ได ดังนั้นในการปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจึงจํ าเปนที่ตองรู
และเขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการชํ ารุดและขัดของของชิ้นสวนตางๆ ที่เรียกวา กลไกการขัดของ 
ซ่ึงไดแก

- สาเหตุการชํ ารุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร
- ผลกระทบจากการชํ ารุดและการขัดของของชิ้นสวนอุปกรณที่มีตอเครื่องจักรรวมทั้งระดับ

ความรุนแรงที่เกิดขึ้นดวย
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- วธีิตรวจพบอาการผิดปกติของเครื่องจักร (Deviating Condition) ของช้ินสวนและอุปกรณ
เครื่องจักร

สภาวะแวดลอมก็เปนปจจัยสํ าคัญประการหนึ่งที่มีผลตอการชํ ารุดและการขัดของของชิ้นสวน
ตางๆ เปนอยางมาก ไดแก

- สภาวะบรรยากาศ ซ่ึงหมายถึงความรอน, ความชื้น, เสียงดัง, ฝุนผง, ไอจากนํ้ าทะเล หรือ
สารเคมีเปนตน

- สภาวะการทํ างาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร, วธีิการใชงานเครื่องจักร และวิธีการซอม
บํ ารุง

ดงันัน้พืน้ฐานของงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน จึงขึ้นอยูกับความรูในเรื่องกลไกการขัดของ และ
สภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทํ างานปกติของเครื่องจักร

2.2.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement)
ในการซอมบํ ารุงเครื่องจักร แมวาจะมีการรักษาความสะอาดและหลอล่ืนดีเพียงใด ความสึก

หรอของชิน้สวนยอมเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได ดังนั้น การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน จึงเปนเรื่องจํ า
เปนที่จะชวยใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ พรอมที่จะทํ างานภายในขอบเขตที่กํ าหนดของเครื่องจักร
แตละเครื่อง การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน สามารถอธิบายไดดังนี้

1. การปรับแตง
เปนกรรมวิธีที่จะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพปกติ ที่สามารถทํ างานไดอยางถูกตองตาม

ขอก ําหนด โดยจะตองดํ าเนินการในกรณีตอไปนี้
- เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนเครื่องจักร และการสึกหรอยังคงอยูในขีดจํ ากัดของการใช

งาน
- เมือ่วัสดุที่ใชทํ าชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยงัคงอยูในขีดจํ ากัดของการใชงาน
- เมือ่มกีารเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั้งศูนย (Alignment) และ

ระยะหาง (Clearance)
ดังนั้น การเปลี่ยนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจํ าเปนที่จะตองมีการปรับแตงเพื่อใหเครื่องจักร

ท ํางานอยูในขอบเขตที่กํ าหนดในเรื่องความดัน, อุณหภูมิ, การส่ันสะเทือน ฯลฯ
2. การเปลี่ยนชิ้นสวน
เปนกรรมวิธีที่ชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพที่จะทํ างานไดถูกตองตามขอกํ าหนด ซ่ึงตอง

ด ําเนินการในกรณีตอไปนี้
- เมือ่ช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ผุกรอน จนเกินขีดจํ ากัดของการใช

งาน
- เมือ่ช้ินสวนมอีายุใชงานเกินกํ าหนด ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํ ากัดหรือไมก็ตาม
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- เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับที่กํ าหนดเวลาในการใชงาน แตเมื่อทํ าการเปลี่ยน
ชิ้นสวนอื่นไปแลว ก็ควรทํ าการเปลี่ยนชิ้นสวนดังกลาวไปดวย การเปลี่ยนชิ้นสวนของ
เครือ่งจักรจะดํ าเนินการในโอกาสตอไปนี้ คือ

- เครือ่งจักรเกิดเหตุเสีย ขัดของและหยุดทันที (Breakdown)
- ทํ าการซอมใหญ (Overhaul)

เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกับเครื่องจักร จะเกิดผลกระทบตอคาใชจายในการซอมบํ ารุง
มากที่สุด ถึงแมวาการเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลของเครื่องเครื่องจักรบอยครั้งจะทํ าใหการเสียของเครื่อง
จกัรลดนอยลงไป แตก็ทํ าใหคาใชจายในการซอมบํ ารุงสูงขึ้นไปดวย แตการประหยัดในเรื่องการเปลี่ยน
ชิน้สวนอะไหลเกินไป จะมีผลใหสูญเสียตางๆ อันเกิดจากการหยุดของเครื่องจักรสูงขึ้นเชนเดียวกัน ดัง
นั้นจึงจํ าเปนที่จะตองมีการศึกษาวาจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยนชิ้นสวนอยูที่ใด ซ่ึงสามารถทราบโดย
การเกบ็ขอมูลเปนสถิติในการเปลี่ยนชิ้นสวน และคาใชจายที่เกิดขึ้น และทํ าการวิเคราะหอยางรอบคอบ

แนวความคดิของงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เปนแนวความคิดที่ดี และเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป 
ดังนั้นอุตสาหกรรมสวนใหญจึงมีนโยบายที่จะนํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาใชในกิจการของตน แต 
หลายกจิการก็จํ าเปนที่จะตองยกเลิกงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไป เพราะประสบปญหาในรูปแบบตางๆ  
เชน ตนทนุสูงขึ้นกวาที่ควรจะเปน ดังนั้นการนํ าระบบบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาใช จึงตองอยูในลักษณะ
คอยเปนคอยไป ไมวางโครงการใหญโตจนเกินขีดความสามารถของหนวยงาน แลวจึงทํ าการขยายออก
ไปตามความจํ าเปนเมื่อการดํ าเนินงานในขั้นตนไดผลอยางดี

2.3 การวางแผนการบํ ารุงรักษา
ในการปฏบิัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงนั้น จํ าเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบเปนที่ยอมรับ มีแผน

งานตามวัตถุประสงค การวางแผน การกํ าหนดรายการ การลงมือปฏิบัติที่เหมาะสม หากเปนงานที่มี
วตัถุประสงคที่แนนอนแลว การดํ าเนินการหรือการจัดการนั้น จะตองอาศัยการจัดแบงออกเปนขั้นตอน
ตางๆ ใหรัดกุมเหมาะสมเกี่ยวโยงอาศัยซ่ึงกันและกันเปนอยางดี จึงจะทํ าใหผูปฏิบัติการมีความคลองตัว 
รวดเร็ว แมนยํ าสูง และไดประสิทธิภาพสูงสุด

สํ าหรับงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรนั้น มีการดํ าเนินการและการจัดการ ตามขั้นตอนใหญๆ คือ 
การจดัวางเขาระบบ การวางแผน การกํ าหนดเวลา การลงมือปฏิบัติ และการประเมินผล มีรายละเอียดดัง
ตอไปนี้

2.3.1 การจัดวางเขาระบบ
ในการวางแผนการซอมบํ ารุงเครื่องจักร ส่ิงสํ าคัญที่จะตองคนหาความถูกตอง รวดเร็วเชื่อถือได

กค็อืขอมูลงาน เพื่อดํ าเนินงานและประมวลผล ดังนี้คือ
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1. การรวบรวมขอมูล
2. การหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร
3. ขอมูลงานซอมบํ ารุงเครื่องจักร

2.3.1.1 การรวบรวมขอมูล
การเก็บขอมูลเปนสิ่งจํ าเปนอยางยิ่งในงานบํ ารุงรักษาเพื่อใชในการวางแผน และวิเคราะหเหตุ

ขดัของของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น รวมถึงการพัฒนา ปรับปรุงแกไข เพื่อลดงานบํ ารุงรักษาลงไปได ดวย
การเกบ็ขอมูลอยางมีเปาหมายและวัตถุประสงคชัดเจน ควรเก็บขอมูลใหนอยที่สุด แตมีขอมูลพอใชงาน 
ควรเปนแบบฟอรมงายสํ าหรับผูปฏิบัติงาน การกรอกขอมูลควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอง มิ
ฉะนัน้หากน ําขอมูลผิดมาใชในการวางแผน จะทํ าใหเกิดความเสียหายขึ้นภายหลังได ในการเก็บขอมูล
การบํ ารุงรักษา หากมิไดนํ าไปใชจะเสียเวลาเก็บขอมูลโดยเปลาประโยชน จึงควรมีการนํ าขอมูลมา
วเิคราะห และใชงานอยางนอยปละครั้ง เพื่อการพัฒนางานบํ ารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยมีราย
ละเอียดดังนี้

ก) รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของ
ประกอบดวย เหตขุดัของเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของชิ้นสวนของเครื่องจักร ซ่ึงทํ าใหประ

สิทธภิาพการทํ างานของเครื่องจักรลดลง และเหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน
ข) ลักษณะรูปแบบเหตุขัดของ
เหตุขัดของ คือ ลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสามารถในการทํ างานแบงออก

เปน 2 ชนิดคือ
1. เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย เปนลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณ สูญเสีย

ความสามารถในการทํ างานและตองหยุดไปในที่สุด ตัวอยางเชน สายไฟขาด ฟนเฟองของเกียรหัก 
สปริงหัก ทํ าใหเครื่องจักรไมสามารถทํ างานได เปนตน

2. เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ ทํ าใหความสามารถในการทํ างานของเครื่องจักรลด
ลง  เปนลักษณะที่ทํ าใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณลดลงถึงแมวายังคง
ท ํางานตอไปได แตจะเกิดความเสียหายหรือทํ างานไมไดในเวลาที่กํ าหนด ตัวอยางเชน ผิวหนาเบรคสึก
ท ําใหเบรคลื่นไถล   คาไฟฟาตก ทํ าใหเครื่องเดินกระตุก เปนตน

ค) กลไกหรือสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร
เหตุขัดของของอุปกรณหรือเครื่องจักร มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดเหตุเดียว แตมักจะเกิดจาก

สาเหตุเล็กๆ เชน ฝุน ผง การสึกหรอ ความหลวม รอยขีดขวน การเปลี่ยนแปลงรูปราง ซ่ึงสาเหตุเล็ก 
หลายอยางรวมกันเปนสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร ถาแกไขเพียงเรื่องใดเรื่องหนึ่งก็ไม
สามารถหยุดการเกิดเหตุขัดของเครื่องจักรได  สาเหตุการขัดของของเครื่องจักร มักเรียกวาเปนกลไก
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เหตขุดัของซึ่งไดแกการทํ าใหเกิด ความเคน (Stress) ความเครียด (Strain) ภายในเครื่องจักรขณะทํ างาน
และระยะเวลาของการใชงานเครื่องจักร

จากแนวคิดตางๆ ในการหาทางปองกันการขัดของของเครื่องจักรพอจะสรุปไดดังนี้
1. การดแูลการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง เชน การลางทํ าความสะอาด การเปลี่ยนถาย

นํ ้ามนั การขันยึดของน็อตและสกรูของจุดตางๆ การคนหาสาเหตุตางๆ ใหพบและขจัดออกไป
2. การฟนฟูการเสื่อมสภาพและรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว
3. การแกไขหัวขอเฉพาะตางๆ จากลักษณะอาการ การคนหาจุดออนจากการออกแบบ
4. การเพิม่พูนความชํ านาญ การใชเครื่องจักร การดูแลรักษา จํ าแนกขอมูล และจัดทํ าเปนคู

มือการใชงาน
ง) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการทํ างานของเครื่องจักร
วธีิการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํ างานของเครื่องจักร โดยการลดจํ านวนครั้งของเหตุขัด

ของของเครื่องจักร มีจุดที่ควรใสใจดังนี้
1. จ ําแนกลกัษณะของเหตุขัดของวาเปนแบบที่ทํ าใหเครื่องจักรหรืออุปกรณ หยุดการทํ างาน 

หรือเปนแบบทํ าใหความสามารถเสื่อมคุณภาพลง
2. กิจกรรมที่ควรทํ าเพื่อปองกันความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ทํ าไดโดยการบํ ารุงรักษา

เครือ่งจกัรประจํ าวัน เชน การตรวจสภาพ การเติมนํ้ ามัน การทํ าความสะอาด การปรับแตง การซอมแซม
เล็กนอย มีรายละเอียดดังนี้

- การกํ าหนดวิธีการและมาตรฐานการตรวจสอบ ตลอดจนการแกไข เชน ตํ าแหนง
เครือ่งจักรที่จะตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

- การควบคุมการหลอล่ืน กํ าหนดวิธีการเติมนํ้ ามัน และระยะเวลาการเปลี่ยนถายนํ้ ามัน
- การสรางมาตรฐานในการทํ าความสะอาด การปรับแตงกอนเริ่มงานอยางจริงจัง
- การก ําหนดวิธีการ การควบคุมชิ้นสวนอะไหลและการแกไข
- การเพิ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบใหรูกอน โดยการตรวจสอบโดยอาศัยประสาท

สัมผัสทัง้หา การใชเครื่องมือวัด และมาตรฐานการถอดแยกเพื่อตรวจสอบ และวัดคา
ความเสื่อมสภาพ

- การยืดอายุของการใชชิ้นงาน โดยสังเกตความแตกตางของชวงเวลาที่เกิดเหตุขัดของ
ตลอดจนหาคาอายุการใชงานของเครื่องจักร ตลอดจนชนิดของวัสดุเพื่อปรับปรุงแก
ไข

จ) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร จากลักษณะของอุปกรณมีดังนี้
- การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปราง
- การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัตถุ
- การเลือกชิ้นสวน
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- การเปลี่ยนอุปกรณวัด
- การถอดทิ้ง
- การเปลี่ยนแปลงโครงสราง
- การพิจารณาระบบตางๆ ใหม
- การหาคาอายุการใชงาน
- การประกอบติดตั้งใหแข็งแรง

ฉ) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร จากการใชงานมีดังนี้
- การทํ างานดวยวิธีการที่ถูกตอง
- การใชงานในขอบเขตและการบํ ารุงรักษา
- การดูแลรักษาสภาพแวดลอมการใชงาน
- การใหความจริงจังกับการเติมนํ้ ามัน
- การหาวิธีคนพบขอบกพรอง ตั้งแตยังมีสาเหตุเล็กๆ
- การตรวจภาพการเสื่อมสภาพ
- การถอดแบบทํ าความสะอาด
- การเก็บประวัติของชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร

2.3.1.2 การวิเคราะหหาการขัดของของเครื่องจักร
ในการเกิดการขัดของของเครื่องจักรแตละครั้ง อาจจะมีสาเหตุมาจากอยางเดียวหรือหลาย

สาเหตุ ดังนี้คือ
1) การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี เกิดขึ้นเนื่องจาก พนักงานไมทราบวิธีการใชงานเครื่องจักร

อยางถูกวิธี ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง การใชงานเครื่องจักรผิดประเภท
2) การออกแบบเครื่องจักรไมถูกตอง เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบประเภท ขนาด วัสดุของ

เครือ่งจักร ไมเหมาะสมกับลักษณะงาน
3) การซอมบํ ารุงเครื่องจักรไมดี เกิดขึ้นเนื่องจากพนักงานฝายซอมบํ ารุงขาดทักษะในการ

ซอมเครื่องจักรอยางถูกขั้นตอนการทํ างาน
4) ขาดการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร สงผลใหเครื่องจักรเกิดการชํ ารุด เนื่องจากขาดการบํ ารุง

รักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง
5) การเสือ่มสภาพ เกิดขึ้นเนื่องจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร เมื่อใชเครื่องจักรเปนระยะ

เวลายาวนาน
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ขัน้ตอนและวิเคราะหการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร มีรายละเอียดดังนี้
1) การคดัเลอืกส่ิงที่เปนเปาหมายในการวิเคราะห โดยการกํ าหนดลํ าดับความสํ าคัญของขอมูล

และความถี่ที่เกิดขึ้น
2) การคาดคะเนสาเหตุสํ าคัญของการขัดของของเครื่องจักร
3) การตรวจสอบ โดยการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร
4) ด ําเนินการหามาตรการการแกไข เพื่อขจัดหรือหยุดการขัดของของเครื่องจักร
5) ติดตามผลการแกไขปรับปรุง โดยทราบขอแตกตางระหวางการคาดคะเนและสิ่งที่เกิดขึ้น

จริง

2.3.1.3 ขอมูลงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลดังนี้
1) ประวตัิเครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวย

- ประวัติเครื่องจักร
- ประวัติการซอมเครื่องจักรในอดีต

2) คูมือการใชงานเครื่องจักร
3) บตัรบันทึกเครื่องจักรและอุปกรณ

- บัตรประวัติเครื่องจักร
- บัตรบันทึกงานบํ ารุง
- บตัรหรือแบบฟอรมวิเคราะหงานบํ ารุงรักษา

4) ขอมูลงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
- งานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
เปนขอมลูงานบํ ารุงรักษา ที่มีรายละเอียดเพื่อปองกันไวลวงหนา และจัดใหมีแผนแมบท

ทัง้หมด 1 ป และแบบหลายป ซ่ึงแบบหลังจะมีรายละเอียดเปน เดือน ป อยางนอยควรจะเปน 5 ปขึ้นไป 
ซ่ึงถาทํ าไดถึง 10-15 ปไดก็ยิ่งไดความถูกตองแมนยํ ามากขึ้น ทั้งนี้แตละชวงจะตองมีการบันทึกงาน
บ ํารุงรกัษาจริง และมีการปรับความถี่ไปดวย เพื่อใหเกิดความเหมาะสมและแมนยํ าเชื่อถือได และเปน
ปจจุบันเสมอ

- งานบํ ารุงรักษาหลังการขัดของ (Breakdown Maintenance)
การขัดของแบบนี้ เปนการเกิดโดยไมรูลวงหนาไดอยางแนนอน บางครั้งรูชวงเวลาที่จะ

เกดิ แตบอกวันเวลาที่ถูกตองไมได การเกิดบางครั้งรุนแรง บางครั้งเล็กนอย บางครั้งตองแกไขโดยการ
หยดุท ําการซอมใหญ คือ มีการหยุดเดินเครื่องจักร หากมีการหยุดเพื่อการซอมใหญ จํ าเปนตองนํ าผลไป
ปรับผังแผนแมบทใหมใหเหมาะสมตอไป

- งานบํ ารุงรักษาเพื่อแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance)
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เปนการบํ ารุงรักษาที่มุงแกไขปญหาทั้งระยะสั้นและระยะยาว รวมทั้งลดคาใชจาย เพิ่ม
ประสทิธิภาพของเครื่องจักร อุปกรณไปพรอมๆ กัน เพราะเครื่องจักรอุปกรณที่ออกแบบมาไมสมบูรณ
พอ แตกระบวนการผลิต วัตถุดิบ นโยบายของผูบริหารเปลี่ยนไป เครื่องจักรและอุปกรณ จะตองใชงาน
ใหไดอยางมีประสิทธิภาพ

- การปองกันการบํ ารุงรักษา (Maintenance Prevention)
เปนลักษณะที่แสดงถึงความกาวหนาของการออกแบบเครื่องจักร โดยใหลดงานการบํ ารุง

รักษาเครื่องจักรลงมากที่สุด และเพิ่มประสิทธิภาพการทํ างานของเครื่องจักรใหสูงขึ้น ผลลัพธที่ไดจะ
ชวยลดคาใชจายงานบํ ารุงรักษา กํ าลังคนและเวลาไปพรอมกันดวย โดยใชเขาสู Maintenance Design 
Machine ซ่ึงจะชวยลดปญหาตางๆ ได

2.3.2 การวางแผน (Planning)
การวางแผน หมายถึง แนวทางของการปฏิบัติงาน หรือวิธีการปฏิบัติใหสํ าเร็จ โดยอาศัยขอมูล

ทัง้หมดเกีย่วกับงานนั้นกับทรัพยากรทุกอยางที่มีอยูตามที่กํ าหนดให ตองมีองคประกอบดังนี้

2.3.2.1  แผนงาน ลักษณะของแผนจะประกอบดวยส่ิงดังตอไปนี้
ก) ตองเกี่ยวของกับอนาคต
ข) ตองเกี่ยวกับการกระทํ า
ค) ตองมีองคประกอบกอใหเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร

สาเหตุที่ตองมีการวางแผน เพื่อมุงไปสูการบํ ารุงรักษา และการปรับปรุงสภาพเครื่องจักร 
อุปกรณและระบบ ใหมีระดับคุณภาพของสิ่งตอไปนี้สูงไปดวยคือ

ก) ประสิทธิผล
ข) สมรรถนะ
ค) ความเชื่อถือ
ง) ความปลอดภัย
จ) ความพรอมใชงาน
ฉ) อายุการใชงานนาน
ช) คาใชจายเพื่อการนี้นอยที่สุด

การวางแผนที่มีเปาหมายเพื่อปองกันการขัดของของเครื่องจักร โดยการบํ ารุงรักษา มีขั้นตอนดัง
นี้

1) ใหเลือกอุปกรณที่สํ าคัญ แลวเรียงลํ าดับความสํ าคัญจากมากไปนอย
2) ก ําหนดจุดที่มีความสํ าคัญกอน แลวเรียงลํ าดับจุดสํ าคัญรองตอไป
3) ก ําหนดมาตรฐานการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
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4) ก ําหนดมาตรฐานที่สํ าคัญตางๆ ที่เกี่ยวของไว เชน
ก) แรงงานตอหนวยการผลิต
ข) จ ํานวนพนักงานตอกํ าลังการผลิต
ค) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง

ขัน้ตอนที่สํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษามีดังนี้คือ
1) แสดงวัตถุประสงคหลัก
2) แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได
3) แบงแยกวัตถุประสงคหลักออกเปนสวนๆ
4) ประมาณการทรัพยากร เงิน วัสดุและบุคลากร
5) เตรียมแผนปฏิบัติ แสดงถึงขั้นตอนตางๆ อยางตอเนื่อง
6) รวบรวมแผนงานลงผังงาน โดยแสดงไวดวยวางานอะไร ใครจะเปนผูลงมือปฏิบัติ

แผนแมบทของงานสามารถจัดวางรูปแบบของแผนได 3 ระดับ ไดแก
1) แผนพัฒนาการบํ ารุงรักษา
2) แผนงานการบํ ารุงรักษาระยะยาว
3) แผนการบํ ารุงรักษาระยะสั้น โดยมีรายละเอียดแผนงานตางๆ ดังนี้

1) แผนพฒันางานการบํ ารุงรักษา
เปนแผนทีมุ่งศึกษาพัฒนางานในปจจุบันใหดีอยูเสมอ พรอมกับการปรับปรุงใหดีขึ้นในอนาคต

2) แผนงานการบํ ารุงรักษาระยะยาว มลัีกษณะดังนี้
ก) เปนแผนงานที่มีลักษณะที่กอความสอดคลองกับงาน ที่ตองดํ าเนินงานตอเนื่องกันไป โดย

การกํ าหนดแผนเปน 1 ป 3 ป หรือ 5 ป
ข) เปนแผนงานที่สามารถนํ าไปพิจารณาเพื่อที่จะจัดซื้อเครื่องจักรอุปกรณทดแทนไดดวย
ค) ประสทิธิภาพของแผนงานนี้ขึ้นอยูกับสิ่งที่ประกอบหลายอยาง ซ่ึงตองใชทั้งกํ าลังคน กํ าลัง

เงนิ วชิาการตางๆ และความสามารถ ความพยายาม ความละเอียดออน ของบุคคลอยางมาก จึงจะทํ าได
อยางมีประสิทธิภาพสูง
3) แผนงานการบํ ารุงรักษาระยะสั้น

เปนแผนงานที่รวมเอาแผนพัฒนางาน แผนบํ ารุงรักษาระยะยาว และแผนบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณทีเ่กิดขัดของในขณะปจจุบัน มาพิจารณาตัดสินใจวางแผนและลงมือปฏิบัติไปพรอมๆ กัน

แผนงานที่จะประสบผลสํ าเร็จอยางมีประสิทธิภาพได ผูดํ าเนินงานจะตองมีขอมูลและสิ่งที่เกี่ยว
ของกับแผนงานเตรียมไวพรอมและสมบูรณมากพอ ขอมูลที่ตองการในการซอมบํ ารุงเครื่องจักร คือ ขอ
มลูการวเิคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเครื่องจักร และขอมูลตองรวบรวมและวิเคราะห โดยเฉพาะ
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การวเิคราะหสรุปบัตรบันทึกเครื่องจักร ขอมูลวิเคราะห การประมาณเวลา ขอมูลงานชิ้นสวนและวัสดุ
อะไหลจะตองถูกตองแมนยํ าสูง ตองอาศัยทรัพยากรบุคคลเปนผูตัดสินใจ ระบบงานที่ดีที่ไดเลือกสรร
แลวและมคีวามคลองตัวสูง การตัดสินใจรวดเร็ว ดังนั้นการวางแผนการตัดสินใจ จึงตองอาศัยบุคลากร 
ขอมลูทีถู่กตองมีความแมนยํ า เชื่อถือไววางใจได รวมถึงอาศัยประสบการณของบุคลากร ของหนวยงาน
ตางๆ ที่เกี่ยวของ

2.3.2.2 การวางแผนงานซอมบํ ารุงเครื่องจักร ประกอบดวยรายละเอียดดังนี้
ก) วตัถุประสงคการดํ าเนินงาน
ข) ทรพัยากรที่จํ าเปนในการทํ างาน ประกอบดวย

1) กํ าลังคน
2) กํ าลังเงิน
3) เครื่องมืออุปกรณ
4) ส่ิงประกอบชวงเหลืออ่ืนๆ

ค) ทางเลือกในการดํ าเนินการตามเปาหมาย
1) การกํ าหนดทางเลือกที่เหมาะสม
2) จ ํานวนทางเลือกที่ดีที่สุด
3) ผลกระทบที่จะปรากฎตามมา

ง) วธีิการในการประมาณเวลา การติดตาม การควบคุมและการประเมินผลงานตองพิจารณา
ส่ิงเหลานี้คือ

1) ปริมาณงานที่ทํ าได
2) ความถูกตองแมนยํ า
3) ความรวดเร็วและความมีประสิทธิภาพ

จ)   การกํ าหนดผูมีหนาที่รับผิดชอบ
1) แบงหนาที่ใหชัดเจน
2) สามารถสับเปลี่ยนตัวบุคคล เพิ่มหรือลดตัวบุคคลได
3) จายงานหรือหนาที่ที่เปนสายงานอันเดียวกัน

ฉ) การลงทุนเมื่อไดรวบรวม และประมวลผลพรอมแลวลงบนแผนงานที่ประกอบดวย
1) หัวเร่ือง
2) จดุประสงค ชนิดของแผนงาน
3) ลํ าดับงาน
4) รายช่ืองานยอย
5) ความสํ าคัญกอนหลัง
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6) ผูรับผิดชอบงาน

2.3.3  การกํ าหนดเวลา (Time Schedule)
เมื่อไดลงแผนงานไปแลว กอนลงมือปฏิบัติจะตองแจงออกมาใหละเอียดชัดเจน เกี่ยวกับชวง

ระยะเวลาการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใหการปฏิบัติงานดํ าเนินการไปไดอยางรวดเร็ว ถูกตองตามแผน
ทีไ่ดตัง้ไว เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ส่ิงนี้เราถือเปนการกํ าหนดเวลาการทํ างาน

2.3.3.1 ขอมูลพื้นฐานเพื่อการกํ าหนดเวลา
ก) การวเิคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเครื่องจักร โดยจะทํ าใหทราบระยะเวลา ทิศทาง 

นํ ้าหนัก และความสํ าคัญ
ข) ขอมูลงานที่ตองรวบรวมและวิเคราะห ประกอบดวย ขอมูลงานบํ ารุงรักษาและการ

ประมาณราคา ขอมูลของชิ้นสวนและวัสดุอะไหล และขอมูลที่เกี่ยวของกับฝายอื่นๆ เชน ฝายผลิต ฝาย
ควบคมุคณุภาพ ฝายจัดซื้อ ฝายบัญชี และผูเกี่ยวของอื่นๆ ทั้งหมดนี้จะเปนสวนรองรับ เพื่อมุงเขาสูงานที่
วางแผนไว

ค) ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา ตองชั่งนํ้ าหนักใหชัดเจน ซ่ึงหมายถึง การ
ประมาณเวลาเปนการพิจารณาจากภาระงานและกํ าลังพนักงานที่มีอยู

2.3.3.2 ขอมูลท่ีตองเตรียมกอนเริ่มการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
ก) เวลางาน คอื เวลางานที่จะตองทํ าการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ตองเกี่ยวของระหวางชางผูทํ า

การบํ ารุงรักษาเครื่องจักร กับฝายอ่ืนๆ โดยทํ าการพิจารณาดังนี้
- งานอะไร จํ านวนงานเทาใดจึงจํ าเปนตองเขาไปทํ า
- ฝายผลิตจะหยุดเครื่องจักร อุปกรณใหเมื่อใด
- เครือ่งจกัรที่รอน มีกรด ดาง ภายหลังหยุดแลว ใชเวลาเทาไร จึงจะพรอมเขาไป
ทํ างานได
- เมือ่มเีครื่องจักรกีดขวางอยู จะตองรื้อถอนกอนที่จะเขาไปทํ างานไดเมื่อใด
- การประสานงานกับงานดานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ เชน การจัดซื้อ วัสดุอุปกรณ ตลอด
จนผูรับเหมา เปนตน

ข) การตรวจสภาพของงาน พจิารณาไดจากแผนการบํ ารุงรักษา คือ
1. งานบํ ารุงรักษาระยะยาว

1. เครือ่งจักรอุปกรณ สวนใหญแลวมีงานชวง Plant Shutdown โดยมีลักษณะงานดังนี้
- Overhaul เปนสวนใหญ
- การซอมบํ ารุงเครื่องจักรมีมาก
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- การตรวจเช็คสภาพมีมาก
2. เครือ่งจกัรอุปกรณ มีสวนนอยที่ตรวจเช็คไดในชวงที่เครื่องจักรกํ าลังทํ าการผลิตอยู
3. เครือ่งจักร อุปกรณสวนใหญหรือเกือบทั้งหมด ทํ าการหลอล่ืนไดตลอดเวลา

2. งานบํ ารุงรักษาระยะสั้น
1. เครือ่งจักร อุปกรณเกิดการขัดของ โดยไมอยูในชวง Plant Planned Shutdown
2. อาการขดัของอาจแกไขไดโดยการปรับแตง เปล่ียนชิ้นสวน อะไหล
3. บางทีอาการขัดของรุนแรงของเครื่องจักร ไมอยูในชวง Plant Planned Shutdown ใหตองทํ า

การ Overhaul ซ่ึงถือวาเปน Plant Breakdown ไป
ค) เคร่ืองมือ อุปกรณและผังงานที่ใช
จากการตรวจสอบสภาพการทํ างานของเครื่องจักร ทํ าใหรูวาจะตองใชเครื่องมือประจํ าทั่วไป

อะไร เครื่องมือพิเศษอะไร และเครื่องชวยในการปฏิบัติงานที่ตองใชเพิ่มเติมอะไรบาง
ง) รายงานบุคลากรบํ ารุงรักษาท่ีตองการ
สามารถจัดเตรียมไดกอนลงผังงาน เชน ใครทํ าอะไร งานพิเศษหรืองานบางอยางตองใช

พนกังานที่มีฝมือทํ าหรือไม หากพนักงานไมเพียงพอ จํ าเปนตองจางงานผูรับเหมาไดหรือไม การจาง
อาจจะเปนจางแรงงาน หรือจางรับเหมางาน เปนตน

2.3.4 การลงผังงาน
ประกอบดวยรายละเอียดดังนี้

1) การจดัวางชวงงาน เปนการจัดแบงชวงตามแผนงานลงบนผังงานของแตละงาน คือ
1. ชวงกอนลงมือปฏิบัติงานเปนชวงเตรียมงานดานตางๆ มีดังนี้

- การจัดวางเขาระบบ
- การวางแผนงาน
- การกํ าหนดเวลา

2. ชวงการลงมือปฏิบัติ
- การลงมือปฏิบัติ
- การเริ่มตนเดินเครื่อง

3. การประเมินผลงาน
 - การวัดผลและประเมินผลงาน

- การทบทวนแผนงานกอนลงผังงานนับวาเปนเรื่องจํ าเปน เพราะแผนที่วางไวทาง
ดานขอมูลที่มีทั้ง บุคลากรกับชิ้นสวนและวัสดุอะไหล ตลอดจนเครื่องมือนั้น ใหนํ ามาทบทวน กับเวลา
การทํ างานของฝายผลิต การวางแผนการผลิต ซ่ึงเปนขอมูลลาสุด เพื่อตรวจสอบและแกไขใหสัมพันธ
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กบับคุลากรงานบํ ารุงรักษา ก็จะทํ าใหผังงานมีความสมบูรณ ระยะเวลาที่ใชทบทวนขึ้นอยูกับแผนงาน 
หากเปนแผนงานบํ ารุงรักษาระยะสั้นก็ขึ้นกับปริมาณงาน โดยใชเวลาเปนนาทีหรือช่ัวโมง

การพิจารณาการใชช้ินสวน วัสดุอะไหล มีความสํ าคัญตอระบบการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร มี
หลักการพิจารณาดังนี้

1) ช้ินสวนและวัสดุอะไหล ที่เขามากอนลงมือปฏิบัติงาน
2) หากไมมี สามารถซื้อที่อ่ืนหรือมีชิ้นสวนแทนกันไดหรือไม
3) สามารถผลิตเองหรือใหผูรับเหมาทํ าไดหรือไม
4) ช้ินสวนของเครื่องจักรที่ชํ ารุด สามารถซอมไดทันเวลาเสร็จหรือไม

หากมีการพิจารณาทบทวนแผนกอนการปฏิบัติงาน ก็จะเพิ่มประสิทธิภาพ การบํ ารุงรักษา
เครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ

2.3.5 การลงมือปฏิบัติ
มขีัน้ตอนการดํ าเนินการดังนี้

1) การจัดแบงงาน
การลงมือปฏิบัติงานจะราบรื่น รวดเร็ว ตองมีการแบงงานใหมีความเหมาะสมกับปริมาณงาน

และก ําลังพนักงาน โดยทํ าการพิจารณาดังนี้
ก) ปริมาณงานและผูปฏิบัติงานบํ ารุงรักษา
โดยการนํ าแผนการบํ ารุงรักษามาทบทวนกอน 1 สัปดาห กอนการลงมือปฏิบัติ สํ าหรับงาน

บ ํารุงรกัษาระยะยาว สวนการบํ ารุงรักษาระยะสั้นขึ้นอยูกับปริมาณงาน ในชวงลงมือปฏิบัติ งานบํ ารุง
รักษามักเกิดปญหา เกิดการติดขัดในการปฏิบัติงาน ในชวงปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอยู กํ าลัง
พนกังานทีต่ัง้ไวมีปริมาณเพียงพอ หากเกิดเครื่องจักรเสียหรือชํ ารุดอยางรุนแรง ก็ตองดึงพนักงานใหไป
ซอมเครื่องจักรที่เสียกอน แลวจึงไปบํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอไป

ข) การทํ ารายชื่อกํ าลังพลของพนักงานซอมบํ ารุง
เปนการแสดงจํ านวน กํ าลังพลตอกะ ตอวัน หรือ ตอสัปดาห ซ่ึงเปนการชวยปองกันการใช

พนกังานมากหรือนอยเกินไป

2) การควบคุม ขณะลงมือปฏิบัติงาน ตองมีการควบคุมสิ่งเหลานี้คือ
ก) การควบคุมงานดํ าเนินการ ประกอบดวย

1. งานซอมบํ ารุง เปนการลงมือซอมบํ ารุงเครื่องจักร ที่มุงใหเปนไปตามแผนทาง
ดาน ก) การซอมบํ ารุงใหญ ข) งานซอม ปรับปรุง แกไข ปองกัน ค) งานปรับแตง ง) งานตรวจ
สภาพเครื่องจักร และการตรวจตามวาระ

2. งานควบคุมคาใชจาย
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3. การควบคุมใหงานกาวหนาตามกํ าหนดเวลา หากงานตางๆ ดํ าเนินการตาม
แผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรแลว งานตางๆ ก็จะไมติดขัด

4. การบนัทึกงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงมีความสํ าคัญมาก เนื่องจากเปนหัวใจ
ของขอมูลประวัติ และการวิเคราะหงานบํ ารุงรักษาของเครื่องนั้นๆ
ข) การตดิตามประเมินผลการปฏิบัติงานเปนระยะ กระทํ าไดโดย

1. รายงานผลสํ าเร็จเปนงานๆ ไป เพื่อทราบความกาวหนาและ ปญหาแตละงาน 
รวมท้ังปญหาชิ้นสวนและวัสดุ

2. มีการประชุมประจํ าวัน เพื่อติดตามงานที่ติดขัดเพื่อชวยกันแกไขปญหาได
อยางรวดเร็ว และประสานการทํ างานอยางมีประสิทธิภาพ

3. เปรยีบเทียบผลการปฏิบัติงานกับที่ไดวางแผนไว

3) การตดัสนิใจปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย
ก) การจัดหาชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรอุปกรณ
เนือ่งจากเครื่องจักร มีอุปกรณจํ านวนมาก ดังนั้นการบํ ารุงรักษาจะตองใชความละเอียด รอบ

คอบ ท ํางานอยางรวดเร็วแขงกับเวลา เพราะมีเวลาจํ ากัด รวมทั้งตองทํ าตามขั้นตอนกอนหลัง ตองใช
เวลาท ํางานจ ํานวนหลายวัน หรือหลายสัปดาห ซ่ึงชิ้นสวนอะไหลอาจเกิดปญหาการขาดจํ านวนชิ้นสวน 
คณุภาพ ในขณะทํ าการถอดประกอบ หรือลางทํ าความสะอาด หรือประกอบบางครั้งถอดแลว ประกอบ
เขาไปไมหมดหรือประกอบสับที่กัน ทํ าใหช้ินสวนเกินมา เปนตน

ข) การทํ างานเกินเวลาที่กํ าหนด
จะเกดิทัง้ความเสียหาย และไดรับประสบการณไปพรอมๆ กัน เปนบทเรียนใหผูปฏิบัติงานฟน

ฝาอุปสรรค มีผลทํ าใหบุคลากรบํ ารุงรักษามีความสามารถแข็งแกรงขึ้น และเปนการทดสอบมาตรฐาน
การปฏิบัติงานไดวามีมาตรฐานสูงหรือตํ่ า หรือกํ าลังเหมาะสมดี

4) การทดสอบและเริ่มเดินเครื่องจักร
เมือ่ท ําการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรมาถึงชวงทายๆ ก็จะเปนชวงทดสอบและเริ่มเดินเครื่องจักร ซ่ึง

ประกอบดวย
ก) การทดสอบเครื่องจักร สามารถทํ าไดแตละสวนจนถึงรวมทั้งเครื่อง แตละสวนจะทํ าอยาง

ไร มากนอยเพียงใด ใชเครื่องทดสอบใด ก็ขึ้นอยูกับเครื่องจักร อุปกรณ และสภาพเครื่องจักรดวย
ข) ขัน้ตอนการเริ่มเดินเครื่องจักร มีรายละเอียดดังนี้

1. วางแผนงาน และกํ าหนดงานใหเหมาะสม
2. จดักลุมงานและพนักงานใหเหมาะสม
3. จดัเตรียมขอมูลตางๆ ใหครบ
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4. เตรยีมรายละเอียด ของแผนงานและกํ าหนดงานใหชัดเจน
5. เตรยีมพนักงานใหเหมาะสม
6. ใหความสํ าคัญทางดานความปลอดภัยของพนักงานอยางเครงครัด รวมทั้งวิธีการ

ท ํางานและเครื่องชวยความปลอดภัย
7. ขณะเริม่เดนิเครื่องจักร พนักงานจะตองเปนคนหูไวตาไว ความรูสึกเร็ว เพราะจะตอง

อาศยั การมองเห็น ฟงเสียง รับความรูสึกรอน เย็น กล่ิน สี เปนตน
8. เมือ่เกดิปญหา ผูที่มีหนาที่ควบคุมตัดสินใจ ตองวิเคราะหอยางรวดเร็ว ถูกตองแมนยํ า

2.4 การปรับแผนการบํ ารุงรักษา
ในการจดัเตรยีมแผนการบํ ารุงรักษานั้น หากจะหวังใหไดแผนที่ไดมาดีที่สุดตั้งแตแรกเลยคงไม

ได และเพื่อที่จะรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต แผนการบํ ารุงรักษาจํ าเปนที่ตองมีการยืดหยุน 
ดังนั้นตองมีการจัดการขอมูลที่สํ าคัญใหเปนระเบียบ เพื่อใชเปนขอมูลการบํ ารุงรักษา พรอมทั้งดูการ
เปลีย่นแปลงทีเ่กดิขึ้น ทั้งนี้มีความจํ าเปนที่จะตองจัดใหมีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกันในหนวยงานที่
รับผิดชอบ และกับหนวยงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณที่คลายคลึงกัน โดยวางจุดหมายไวประมาณ 
1 คร้ัง ใน 1 ป โดยเฉพาะชวงความถี่ที่ผูบํ ารุงรักษากํ าหนดขึ้นในระยะแรก มักจะกํ าหนดเปนชวงสั้น จน
เมื่อมีการสงเสริมยกระดับดานเทคนิคและทักษะของพนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบํ ารุงรักษา
ออกไปได

2.5 การวัดและประเมินผลการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
การประเมินผลของงานซอมบํ ารุงจะประเมินจากผลงานซอมบํ ารุงที่ไดปรับปรุงแลวนํ าไป

เปรียบเทียบกับเปาหมายที่ตั้งไวของงานนั้นๆ วามีผลงานดีขึ้นหรือแยลงอยางไร โดยที่การวัดผลงาน
ดานการซอมบํ ารุงที่นิยมใชมีหลายตัวดวยกันดังนี้
1. OVER TIME

2. SCHEDULE HOUR VERSUS TOTAL HOURS AVAILABLE

3. MAINTENANCE COST PER UNIT OF PRODUCTION

 WORKEDHOUR TOTAL
100 *  WORKEDHOUR OVERTIME TOTAL

=

AVAILABLE HOURS TOTAL
100 * SCHEDULE HOUR

=

PRODUCT  UNITTOTAL
COSTS EMAINTENANC TOTAL

=
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4. RATIO OF LABOUR COST TO MATERIAL

5. MAINTENANCE COST AS A PERFECT OF TOTAL MANUFACTURING COST

6. BREAK DOWN COST COMPONENT

7. CHANGE FAILURE RATIO

8. CHANGE FAILURE INTENSITY RATIO

9. MAINTENANCE COST PER MACHINE COST

10. MACHINE BREAKDOWN IN PRODUCTION LINE

COST MATERIAL EMAINTENANC TOTAL
COST LABOUR EMAINTENANC TOTAL

=

COSTING MANUFACTUR TOTAL
100 * COST EMAINTENANC TOTAL

=

COST PRODUCT TOTAL
100 * BREAKDOWN COST TOTAL

=

HOUR MAN OPERATION MACHINE
100 * FAILURE OF FREQUENCY

=

HOURSOPERATING  MACHINE
100 * HOURS DOWN SHUT FAILURE

=

VALUE ACQUISTION EQUIPMENT
100 * COST EMAINTENANC TOTAL

=

HOURS MACHINE OPERATION  HOURS MACHINE BREAKDOWN
100 * HOURS MACHINE BREAKDOWN

+
=
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ตวัท่ีน ํามาใชวัดและประเมินผลสํ าหรับงานวิจัยนี้ ไดแก
1. MACHINE BREAKDOWN IN PRODUCTION LINE หรอื อัตราการขัดของของเครื่องจักร

-Breakdown Machine hour สามารถหาไดจากเวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักรจากใบแจงซอม
-Operation Machine hour เนือ่งจากไมสามารถจับเวลาการทํ างานของเครื่องจักรไดโดยตรง จะประมาณ
จากยอดของงานระหวางผลิตที่เครื่องจักรนั้นไดผลิตออกไป กับปริมาณ Scrap ในแตละวัน โดยนํ ามา
ประมาณใหเปนเวลาที่เครื่องจักรทํ างาน

2. LOSS TIME จาก ERL Production Monthly Report
เนือ่งจากทางโรงงานไดใชการวัดผลโดยคํ านวณเวลาสูญเสียจากใน Period อยูกอนแลว จึงจํ า

เปนตองเปรียบเทียบกับขอมูลของทางโรงงานในสวนนี้ดวย

HOURS MACHINE OPERATION  HOURS MACHINE BREAKDOWN
100 * HOURS MACHINE BREAKDOWN

+
=
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2.6 การสํ ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การสํ ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของเปนขอมูลท่ีสํ าคัญในการอางอิงและเปนแนวทางหนึ่งในงานวิจัย 
ซ่ึงไดรวบรวมเนื้อหาเกี่ยวกับงานวิจัยดังนี้

ชัยยศ  วัชรอยู (2533)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาและปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงของโรงงานทอผาขนาดกลางเพื่อเพิ่ม

ผลผลิต จากการศึกษาระบบการซอมบํ ารุงเดิมของโรงงานพบวาระบบการซอมบํ ารุงสวนใหญดํ าเนินไป
อยางขาดมาตรฐานและการวางแผนงานที่ดี จะทํ าการซอมบํ ารุงเมื่อเครื่องจักรชํ ารุดเทานั้น ผูศึกษาจึงได
จัดวางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจากการวางแผนและกํ าหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะ
สม รวมทั้งจัดระบบขอมูลและนํ ามาตรฐานนี้ไปใชในโรงงานตัวอยาง ผลที่ไดคือสามารถลดอัตราคาใช
จายในการซอมบํ ารุงตอหนวยผลิตลงไดอยางมีนัยสํ าคัญ

คณิต  เสรีตระกูล (2534)
วทิยานิพนธฉบับนี้ไดทํ าการศึกษาการปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต กลาวคือ ไดทํ า

การวางแผนการบํ ารุงรักษา ในลักษณะที่ปองกันไมใหเครื่องจักรหยุดทํ างาน โดยเนนการศึกษาเฉพาะ
โรงงานตัวอยาง ซ่ึงเปนโรงงานกระปองขนาดใหญที่ทํ าการผลิตปลาทูนากระปอง คาดวาจะสามารถใช
เปนแนวทาง ในการเพิ่มผลผลิตสํ าหรับโรงงานอาหารกระปอง

โดยท่ัวไประบบการซอมบํ ารุงที่ปรับปรุงแลว สามารถลดอัตราการปฏิบัติงานผิดพลาดของ
เครื่องปดฝากระปอง ประมาณ 3.54 % และลดคาใชจายในการบํ ารุงรักษาตอหนวยผลิต ประมาณ 0.26 
บาทตอคารตัน

เอกชัย  ตั้งบุญธินา (2534)
วทิยานิพนธฉบับนี้ ไดศึกษาการปรับปรุงระบบการซอมบํ ารุงของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งโรงงาน

ผลิตแผนพื้นรองเทาประเภทโฟม EVA โดยการจัดหนวยซอมบํ ารุงขึ้นในโครงสรางองคกร สรางระบบ
การบ ํารุงรักษาเชิงปองกันและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซอมบํ ารุงขึ้น โดยมุงเพิ่มความพรอม
ในการใชงานของเครื่องจักร ภายใตขอจํ ากัดดานตนทุนการผลิต

หลังจากการปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงแลวพบวา เครื่องจักรในสายการผลิตแผนพื้นรองเทาเต็ม
แผน และเครื่องผาเรียบมีคาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นรอยละ 10.9 และ 6.8 ตามลํ าดับ สัด
สวนคาใชจายดานการซอมบํ ารุงตอคาใชจายโรงงานลดลงรอยละ 3.0 นอกจากนี้คาใชจายในการซอม
บ ํารุงตอหนวยการผลิตลดลงเปนมูลคา 1.20 บาท ตอคร้ังการผลิต
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ศิริวรรณ  ฉันทวิทิตพงษ (2535)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาการปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิต

กระปองขนาดเล็ก โดยการจัดองคกรหนวยงานซอมบํ ารุงในโครงสรางขององคกร, สรางระบบการซอม
บ ํารุงและระบบสารสนเทศ  โดยมุงเนนในดานความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร หลังจากทํ าการ
ปรับปรุงแลวพบวาความพรอมในการใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ในขณะเดียวกันการขัดของของ
เครื่องจักรก็ลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 11.63 สวนอัตราผลผลิตกระปองเพิ่มขึ้น 873 ใบตอช่ัวโมง หรือรอย
ละ 16.30

ฐติินันท  ชัยพัฒนาการ (2536)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาถึงการออกแบบระบบการวางแผนการซอมบํ ารุงรักษาในโรงงาน

ผลิตกลองกระดาษลูกฟูก โดยจัดโครงสรางองคกรการซอมบํ ารุง, จัดแบงหนาที่และความรับผิดชอบ
ของพนักงานซอมบํ ารุงและพนักงานฝายผลิต จัดวางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน, จัดวางระบบ
เอกสารงานบํ ารุงรักษาและจัดทํ ารายการอะไหลสํ ารอง ภายหลังการปรับปรุงพบวาเครื่องทํ าลอน
กระดาษลูกฟูกและเครื่องพิมพเซาะรอง มีระยะเวลาในการชํ ารุดใชงานไมไดลดลงเฉลี่ยเดือนละ 247 
และ 540 นาทีตามลํ าดับ นอกจากนี้อัตราของจํ านวนการเกิดเหตุขัดของของทั้ง 2 เครื่อง ลดลงเฉลี่ยรอย
ละ 0.02 และ 0.07 ตามลํ าดับ

ศริิรัตน  ศิลปพิพัฒน (2537)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาและออกแบบแผนงานบํ ารุงรักษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดระยะ

เวลาการชํ ารุดใชงานไมไดของเครื่องจักรผสมคอนกรีต  การศึกษานี้ไดทํ าการรวบรวมขอมูลระยะเวลา
การชํ ารุดใชงานไมไดของเครื่องจักรผสมคอนกรีตตอเดือน และอัตราการขัดของของเครื่องจักรที่มีการ
เกบ็รวบรวมขอมูลเปนระยะเวลา 3 เดือน กอนการเปลี่ยนแปลงและไดออกแบบแผนงานบํ ารุงรักษา ซ่ึง
ประกอบดวยแผนการบํ ารุงรักษาหลัก 5 ป, แผนการบํ ารุงรักษาประจํ าป และแผนการบํ ารุงรักษาราย
สัปดาห รวมทั้งไดเสนอแนะโครงสรางองคกรทางดานงานบํ ารุงรักษาที่มีการกํ าหนดอํ านาจหนาที่, 
ความรับผิดชอบของพนักงานที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุง, การจัดระบบเอกสาร และการจัดระบบ
อะไหลสํ ารองขึ้นมาดวย จากการนํ าแผนงานบํ ารุงรักษาที่จัดทํ าขึ้นเขาไปปฏิบัติเปนระยะเวลา 6 เดือน 
พบวาระยะเวลาในการใชงานไมไดของเครื่อง ELBA 1 ลูกบาศกเมตร, ELBA ½ ลูกบาศกเมตร, เครื่อง 
KABAG 1 ลูกบาศกเมตร, เครื่อง KABAG ½ ลูกบาศกเมตร ลดลง 216, 444, 369, 807 นาที  ตอเดือน 
ตามลํ าดับ และอัตราการขัดของเครื่องจักรลดลง 1.47%, 7.85%, 11.86% และ 7.89% ตามลํ าดับ

ฉตัรชัย  วาจาเกียรติ (2539)
ไดทํ าการวิจัยเพื่อปรับปรุงระบบบํ ารุงรักษาในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมโดยการปรับปรุง

โครงสรางการบริหารงานของหนวยงานบํ ารุงรักษา  การสรางจิตสํ านึกในการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร  
การจัดระบบเอกสารสํ าหรับระบบบํ ารุงรักษา และระบบฐานขอมูลสํ าหรับงานบํ ารุงรักษา  สํ าหรับ
โปรแกรมที่ใชเปนฐานขอมูลระบบบํ ารุงรักษาคือ Microsoft Access หลังจากการปรับปรุงระบบการ
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ทํ างานตางๆ พบวา เมื่อทํ าการปรับปรุงโครงสรางการบริหารงาน ทํ าใหสามารถกระจายงานไดอยาง
รวดเร็วข้ึน พนักงานใหความสํ าคัญกับระบบงานบํ ารุงรักษามากขึ้น สงผลใหสามารถลดปริมาณงาน
ซอมบ ํารุงจาก 184 งานตอเดือน เหลือเพียง 136 งานตอเดือน และการนํ าระบบเอกสารเขามาใชไดชวย
ลดเวลาหยุดรวมของเครื่องจักรในกลุมเปาหมายได 31 %

พงศกร  แสงผองแผว (2539)
ไดทํ าการวิจัยเพื่อวิเคราะหสาเหตุขัดของของเครื่องจักรและสาเหตุความลาชาในการซอมเครื่อง

จักร นอกจากนี้ยังเสนอแนวทางในการปองกันการชํ ารุดของเครื่องจักรและลดเวลาความลาชาในการ
ซอมเครื่องจักรลง โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตช้ินสวนอะไหลรถยนตไดแก โช็กอัป, คลัทซ, 
อะไหลไฟฟา, หมอนํ้ าและสปริง ซ่ึงสาเหตุของการขัดของเครื่องจักรเกิดจากการขาดการบํ ารุงรักษา
เครื่องจักร, การเสื่อมสภาพ, การใชงานไมถูกวิธี, การซอมเครื่องจักรไมดี และการออกแบบชิ้นสวน
เครือ่งจกัรที่ไมไดมาตรฐาน  ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงและปองกันการชํ ารุดของเครื่องจักร
คอื การจัดโครงสรางองคกร  การกํ าหนดหนาที่ความรับผิดชอบ  การจัดทํ ารหัสเครื่องจักร  การจัดทํ า
แผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน และการจัดทํ าระบบสารสนเทศเพื่อจัดการงานซอมบํ ารุง

พรสวรรค  ภูยาธร (2540)
ไดท ําการวิจัยปรับปรุงระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม

เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของและลดเปอรเซนตของระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของ
เครือ่งจกัร โดยในการศึกษาวิจัยไดวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักรดวยเทคนิควิธีการ FMEA 
และด ําเนินการแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักร โดยจัดทํ าแผนการบํ ารุงรักษารายป, แผนการบํ ารุงรักษา
ราย 5 ป, การจดัระบบสํ ารองอะไหลเครื่องจักรและการจัดระบบเอกสารในงานบํ ารุงรักษา เครื่องจักรที่
ใชในงานบํ ารุงรักษาครั้งนี้คือ เครื่องดรายเออร ยี่หอ PALL 9 เครื่อง  เครื่องคอมเพรสเซอร ยี่หอ 
ATLAS จ ํานวน 5 เครื่อง และเครื่องคอมเพรสเซอร ยี่หอ CENTAC จ ํานวน 3 เครื่อง
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การศึกษาระบบการผลิตและการซอมบํ ารุงของโรงงานตัวอยาง

3.1 ความเปนมาและลักษณะทั่วไปของแผนก ERL

โรงงานตัวอยางที่ไดทํ าการศึกษาวิจัยเปนโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟาชั้นนํ าแหงหนึ่งใน
ประเทศไทย โดยมีบริษัทแมอยูที่ประเทศญี่ปุน และยังมีบริษัทลูกในเครือตามประเทศตางๆ อีกหลาย
ประเทศ เชน เกาหลี, จนี, อังกฤษ และ เม็กซิโก เปนตน ผลิตภัณฑที่โรงงานแหงนี้ไดผลิตสงออกทั้งใน
ประเทศและตางประเทศ คือ หมอแปลงไฟฟาที่ใชในเตาอบไมโครเวฟ และ หมอแปลงที่ใชในอุปกรณ
อิเลคทรอนิคตางๆ เชน วิทยุ, เครื่องเสียง, เครื่องถายเอกสาร, พรินเตอร และคอมพิวเตอร เปนตน โรง
งานนีไ้ดกอตัง้ในประเทศไทยเปนระยะเวลากวา 13 ป ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมดประมาณ 2,100 คน

แผนก ERL เปนแผนกที่ทํ าหนาผลิตหมอแปลง ERL (Electric Range Large) ซ่ึงเปนหมอแปลง
ไฟขึ้น (Step up) และเปนสวนประกอบสํ าคัญหนึ่งของเตาอบไมโครเวฟ  มียอดการผลิตและการ
จ ําหนายสูงสุดในโรงงาน  จึงเปนเหตุแผนก ERL ที่มีความสํ าคัญ และมีกํ าลังคนสูงที่สุด ปจจุบันมี
พนกังานในแผนกทั้งสิ้นประมาณ 490 คน หรือประมาณ 1 ใน 4 ของพนักงานทั้งหมดในโรงงาน

3.2 ผลิตภัณฑ

หมอแปลง ERL เปนหมอแปลงที่แปลงไฟขึ้น จาก 100/110 หรือ 220/240 โวลท (Volt) ไปเปน 
2200 โวลท สํ าหรับใชในเตาอบไมโครเวฟ  ประกอบดวยสวนประกอบสํ าคัญดังนี้

1. ขดลวดปฐมภูมิ (Primary Coil)
2. ขดลวดทุติยภูมิ (Secondary Coil)
3. ขดลวดฮีตเตอร (Heater Coil)
4. ชั้นคอร (Shunt Core)
5. แกนเหล็ก E-I (E-I Core)
6. กระดาษฉนวน (Insulator)

7. กระดาษไมกา (Mica Sheet)
8. ขั้วตอสาย (Terminal)
9. ตวัจับยึดขั้วตอสาย (Terminal Support)
10. ขั้วตอสายลงดิน (Rivet)
11. ฐาน (Base Bracket)
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รูปที่ 3.1 : ตวัอยางหมอแปลง ERL

3.3 กระบวนการผลิต

แผนก ERL แบงการผลิตออกเปนสวนกระบวนการผลิตยอย 6 สวน ไดแก
1. Sub room area : ท ําหนาที่เตรียมสวนประกอบยอยของหมอแปลง

ไดแก  Heater coil, Shunt core, I core, กระดาษ Insulator และ แผน Mica
2. Primary coil area : ท ําหนาที่เตรียมขดลวด Primary 
3. Secondary coil area : ท ําหนาที่เตรียมขดลวด Secondary
4. First line assembly area : ประกอบตัวหมอแปลง
5. Dipping area : ชุบและอบวานิชใหกับหมอแปลง
6. Second inspection line area      : ท ําความสะอาดและตรวจสอบหมอแปลงทั้ง

ลักษณะภายนอกและคุณสมบัติทางไฟฟา
สํ าหรับขั้นตอนการผลิตของหมอแปลง ERL ไดแสดงในแผนภาพที่ 3.1

3.4 การจัดโครงสรางองคกร
ERL เปนแผนกใหญแผนกหนึ่งในโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา ซ่ึงมีการจัดโครงสรางองคกร

ดงัแผนภาพที่ 3.2

ภายในแผนก ERL ไดแบงงานออกไปตามสวนงานตางๆ ที่ทํ าหนาที่ในการผลิตและสนับสนุน
การผลิต ซ่ึงมีการจัดโครงสรางองคกรดังแผนภาพที่ 3.3

สํ าหรับสวน Production engineer เปนสวนที่เกี่ยวของกับงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรในแผนก 
ERL โดยตรง มีการจัดโครงสรางองคกรดังแผนภาพที่ 3.4
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พนัขดลวด Primary

ดึงเทปพันขดลวดทั้ง 4 ดาน

ติด Terminal support กับขดลวด

ตดิ Insulator กบัขดลวด

Crimp Terminal กบั terminal support

พันขดลวด Secondary

ดึงเทปพันขดลวดทั้ง 4 ดาน

ตดิ Insulator กบัขดลวด

Crimp Terminal กับ ขดลวด

ติด Mica กับขดลวด

ใสขดลวดลงในกลอง ใสขดลวดลงในกลอง

เชื่อมแกน E เชื่อมแกน IทําShunt core

ตดิ Insulator

พันสาย Heater

ติดเทปพันดานขาง

ปอกสาย Heater

Crimp Terminal กับ Heater

ใสขด Heater ลงในกลอง

ใสขด Shunt core ลงในกลอง

ใสขด แกน I ลงบนรถเข็น

นําขดลวด Secondaryใสในแกน E

นําขดสาย  Heater วางบนขดลวด Secondary

นํา Shunt core วางบนขดสาย Heater

นําขดลวด Primaryใสบน Shunt core

นําแกน I วางบนแกน E

ทําการ Rivet สาย High volt ของ ขดลวด Secondary

เชื่อมแกน E กับ I

เชื่อม Bracket

Marking

First Inspection

Dipping

Second Inspection

Baking

Cooling

Cleaning

Packing

STORE

Primary coil Secondary coil E core Heater coil Shunt core I core

สงไปยังสายการประกอบ สงไปยังสายการประกอบ

สงไปยังสายการประกอบ

สงไปยังสายการประกอบ

สงไปยังสายการประกอบ

ใสหมอแปลงลงถาด Dip

Visual Inspection

สงไปยังหอง Dip

สงไปยังหอง Second Inspection line

แผนภาพที่ 3.1 : แสดงขั้นตอนการผลิตหมอแปลงของแผนก ERL   
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PSN/ADM

ACT

PSN

MIS

ADM

ACT

BOI

SLS

WHS

PC

PCH

ERL ( ELECTRIC  RANGE LARGE, MICROWAVE )

PRESEIDENTPRESIDENT
MCC

CC

PS

SBT

CNT

TR

IE/ME

ENG

QA

SLS

PC

PCH

PRD

PE

DE

QA

( CORE & COIL )

( POWER SUPPLY UNIT)

( SPOOL BOBBIN  TRANSFORMER, RECTIFIER CIRCUIT )

( TRANSISTOR TRANSFORMER, AUDIO &
RADIO CIRCUIT )

( CONVERTOR TRANSFORMER, SWITCHING CIRCUIT )

แผนภาพที่ 3.2 : แสดงแผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง
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SENIOR MANAGER

ASS. MANAGER

SENIOR CHIEF

PRODUCTION CHIEF

R/M PREPARATION

R/M STORE

SUB ROOM STOCK COIL

FIRST LINE ASSEMBLY

SUB ROOM SUB ROOM PRIMARY SECONDARY

DIPPING ROOM SECOND INSPECTION LINE

PRODUCTION ENGINEERQC & TRAINING

LINE 1 - 3 LINE 4 - 6 DIPPING DIPPING LINE 1 - 3 LINE 4 - 8, SPECIAL

TECHNICIAN SUPPORT

TECHNICIANDOCUMENT CONTROL

แผนภาพที่ 3.3 : แสดงแผนผังโครงสรางองคกรของแผนก ERL
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หัวหนา
งานซอมบํ ารุง กะ A

*****
S. T )

ผ
งาน

พนกังาน
ซอมบํ ารุง กะ A

*****
OPERATOR (1)

หัวหนา
งานซอมบํ ารุง กะ B

******
S. TECHNICIAN (5)

พนกังาน
มบํ ารุง กะ A

*****
ERATOR (1)

ผูชวยหัวหนา
งานซอมบํ ารุง กะ B

*****
TECHNICIAN (4)

พนกังาน
ซอมบํ ารุง กะ B

*****
OPERATOR (1)

พนกังาน
ซอมบํ ารุง กะ B

*****
OPERATOR (1)

หัวหนาสวน
PRODUCTION ENGINEER

*****
ASST. CHIEF (6)

หัวหนางานวางแผนและ
สนบัสนนุงานซอมบํ ารุง

*****
S. TECHNICIAN (5)

พนกังาน
ธุรการ กะ A

*****
OPERATOR (1)

พนกังาน
ธุรการ กะ B

*****
OPERATOR (1)

ผูชวยหัวหนา
งานออกแบบตางๆ

*****
ASST. TECHNICIAN (3)

หัวหนา
งานออกแบบตางๆ

*****
TECHNICIAN (4)

พนกังานสนับสนุนงาน
ซอมบํ ารุงเครื่อง Winding

*****
OPERATOR (1)

- ISSUE WINDING BLOCK, JIG & FIXTURE,
TOOLS

- DOCUMENT CONTROL

- SET PREVENTIVE MAINTENANCE
SCHEDULE

- DESIGN JIG &
FIXTURE

- DEDIGN NEW
MODEL &
MACHINE

- SUPPORT
PRIMARY &
SECONDARY
WINDING AREA

- BREAKDOWN M E

- PREVENTIVE M

- DEVELOP PROJE Y OLD MACHINE AND MAKE NEW MACHINE

แผนภาพที่ 3.4 : แสดงแผนผังองคกรของสวน PR N ENGINEER
ECHNICIAN (5

ูชวยหัวหนา
ซอมบํ ารุง กะ A

*****
STAFF (2)

ซอ

OP

AINTENANC

AINTENANCE

CT & MODIF

ODUCTIO
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3.5 เครื่องจักรในแผนก ERL
แผนก ERL มเีครือ่งจักรหลักในการผลิต จํ านวน 147 เครื่อง ดังไดแสดงไวในตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 : ตารางแสดงเครื่องจักรในแผนก ERL

ลําดบัที่ เครื่องจักร จาํนวน สถานที่
1 Secondary winding machine 48 Secondary
2 Primary winding machine 12 Primary
3 Bracket welding machine 6 First
4 Joint welding machine 6 First
5 E-Block welding machine 5 First
6 I-Block welding machine 5 Sub
7 Crimping machine 27 Primary, Secondary, Second
8 Rivet machine 5 First
9 Heater winding machine 6 Sub

10 Heater stripping machine 4 Sub
11 Shunt core machine 6 Sub
12 Mica cutting machine 2 Sub
13 Mica hole machine 1 Sub
14 Auto solder machine 1 Primary
15 Insulator machine 5 Sub
16 Inspection machine 8 Second

รวม 147

สํ าหรับวิทยานิพนธฉบับนี้ ไดปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรทั้งหมดและจัดทํ า
ระบบการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันสํ าหรับเครื่องจักรในแผนก ERL ทุกเครื่องแตสํ าหรับระบบ
การซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันผูวิจัยไดเลือกเครื่องจักรมาพัฒนาสรางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันได
แก เครื่อง E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding ซ่ึงเปนเครื่องจักรหลัก
ในสวนงาน First line assembly และเครื่อง Terminal crimping ซ่ึงเปนเครื่องจักรที่มีผลกระทบตอคุณ
ภาพของหมอแปลงโดยตรง (รูปภาพและรายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักรที่สรางระบบการซอมบํ ารุง
รักษาเชิงปองกันไดแสดงไวที่ภาคผนวก ช)



38

3.6 ลกัษณะปญหาและสาเหตุ
ความตองการเตาอบไมโครเวฟที่เพิ่มมาขึ้นทุกๆ ป ทํ าใหแผนก ERL มยีอดการผลิตที่สูงขึ้น 

จากยอดการผลิตในป 1996 ที่ผลิตหมอแปลง 3 ลานตัว เพิ่มขึ้นเปน 6 ลานตัว ในป 1999 และ 2000 ยอด
การผลิตดังกลาวทํ าใหจํ าเปนตองเพิ่มกํ าลังการผลิตหมอแปลงสูงขึ้น ซ่ึงกํ าลังการผลิตของหมอแปลงใน
ปจจุบันอยูที่ 2300 ตวัตอกะตอ line จากยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นนี้เอง ทํ าใหการผลิตมุงเนนไปที่การเพิ่ม
ก ําลังการผลิตไมวาจะเปนดานกํ าลังคนหรือเครื่องจักรตางๆ เปนตน ปญหาที่พบในแผนก ERL สวน
หนึง่สามารถตรวจสอบไดจากรายงานการผลิตประจํ าเดือนของแผนก ERL ดังนี้

ตารางที่ 3.2 : เวลาสูญเสียจากสาเหตุตางๆในแผนก ERL

Loss time
Man

R/M
Shortage

(man hour)

M/C Break
down

(man hour)

Change of
Model

(man hour)

Others
(man hour)

Total
(man hour) Man % Eff.

Jan. 99 460 321.25 1825.69 565.99 2113.74 4826.61 24.94 96.00

Feb.99 458 205.60 1201.27 584.33 2002.50 3993.70 20.17 95.59

Mar. 99 440 36.00 1580.39 479.66 2168.58 4264.63 20.60 95.32

Apr. 99 441 132.50 1285.24 473.75 2200.42 4091.91 19.77 95.59

May. 99 437 68.00 2003.81 642.59 2672.83 5387.23 26.03 94.04

Total 1778
763.35
(3.38%)

7896.4
(35.00%)

2746.32
(12.17%)

11158.07
(49.45%)

22564.08
(100%)

111.51 93.73

หมายเหตุ : - ขอมูลตางๆ ไดรวบรวมจาก ERL Production monthly report
- หนวยของการวัด Loss time ของที่โรงงานนี้ทํ ากันอยูเปน man hour ซึ่งมีวิธีการคํ านวณ จากเวลาที่เสีย

ไปจริง (hour) คูณกับ จํ านวนพนักงานปฏิบัติงานที่ตองหยุดงานเมื่อเกิดปญหานั้น ๆ จากนั้นเมื่อรวบรวมทั้ง
หมดแลว เทียบกลับเปนจํ านวนพนักงานปฏิบัติงานแลวหาประสิทธิภาพ 

- อื่นๆ (Others) เชน Primary coil delay, Secondary coil delay, ถาดรอน, ไฟดับ หรือ ฝกอบรมเปนตน

ทีม่าและการคํ านวณขอมูลนี้ ไดแสดงตัวอยางไวในภาคผนวก ฉ
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จากตารางที่ 3.2 จะเห็นไดวาสาเหตุสวนใหญ ประมาณ 35.00 % มาจากเครื่องจักรหยุดทํ างาน
ซ่ึงเมือ่วเิคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายพบสาเหตุสํ าคัญตางๆ ดังจะกลาวในหัวขอถัดไป

3.7 สาเหตุของปญหา
ปญหาการขัดของเสียหายหรือทํ างานผิดพลาดของเครื่องจักรในแผนก ERL มสีาเหตุหลักดังนี้

1. สาเหตุจากตัวเครื่องจักร
1.1 เครือ่งจกัรสวนมากเปนเครื่องจักรที่ใชงานมานานแลว สวนหนึ่งเปนเครื่องจักรมือสองที่มา

จากญี่ปุน ทํ าใหความคงทนของเครื่องจักรไมสูงมากนัก

จากการสํ ารวจเครื่องจักรที่ใชงานในแผนก ERL ในปจจุบันพบวา
49 %  เปนเครื่องจักรรุนแรก    ประมาณ ป ค.ศ. 1988 – 91 ( 8 - 11 ป )
37 %  เปนเครื่องจักรรุนกลาง  ประมาณ ป ค.ศ. 1992 – 95 ( 4 - 7 ป )
14 %  เปนเครื่องจักรรุนใหม    ประมาณ ป ค.ศ. 1996 – ปจจุบัน ( 0 - 3 ป )
( โรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟานี้ กอตั้ง เดือนธันวาคม 1987 )

1.2 เครือ่งจกัรสวนใหญถูกใชงานอยางหนัก โดยเฉลี่ยวันละ 20 ช่ัวโมง สัปดาหละ 6-7 วัน ทํ า
ใหเครื่องจักรมีความสึกหรอสูงและเสื่อมสภาพเร็ว

1.3 เครื่องจักรขาดการดูแลรักษา เนื่องจากทีมชางซอมบํ ารุงมีนอย ในขณะที่งานซอมมีมาก
และตองพัฒนาโครงการเครื่องจักรใหมๆ มาเพิ่มผลผลิตในแผนกอีกดวย

1.4 เครือ่งจกัรมีความหลากหลายทั้งในดานการออกแบบ อุปกรณที่ใชและวิธีการใชงาน ทํ าให
การบํ ารุงรักษาทํ าไดลํ าบาก

1.5 ขาดแคลนเอกสารและขอมูลท่ีสํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เชน คูมือ
เครื่องจักร ระเบียบวิธีการซอมบํ ารุง ทํ าใหผูปฏิบัติงานอาศัยประสบการณลองผิดลองถูก 
ท ําใหเกิดการขัดของไดงายและซอมบํ ารุงไดชา

2. สาเหตุจากผูปฏิบัติงาน
2.1 พนกังานปฏิบัติงานกับเครื่องจักรสวนใหญ รับคาแรงรายวัน มีอัตราการลาออกสูง ทํ าให

ขาดประสบการณ ความชํ านาญในการควบคุมและปรับแตงเครื่องจักร
2.2 ชางซอมบํ ารุงแตละคนมีความชํ านาญในการซอมแซมเครื่องจักรแตละประเภทไมเหมือน

กันบอยครั้งที่ชางซอมที่ไมชํ านาญในดานนั้นเขาไปซอมแลวใชเวลานานและยังทํ าให
อาการขัดของเกิดขึ้นอยางตอเนื่องอีก
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3. สาเหตุจากการจัดการ
3.1 ขาดมาตรฐานการทํ างานและการบํ ารุงรักษา ทํ าใหเกิดขอ 2.1 และ 2.2
3.2 ขาดการวางแผนงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันอยางเปนระบบ
3.3 ขาดการเก็บขอมูลการทํ างาน ทํ าใหขาดขอมูลอางอิงในการซอม ทั้งนี้สวนหนึ่งมาจากการ

ส่ือสารทีไ่มเขาใจกันระหวางหนวยงานซอมบํ ารุงกับหนวยงานผลิต เชน หนวยงานผลิตยัง
ไมเขาใจถึงความสํ าคัญของขอมูลที่หนวยงานซอมบํ ารุงตองการทํ าใหไมไดรับความรวม
มอืในการบันทึกเอกสารตางๆ

การกรอกใบแจงซอมของพนักงาน
ในชวงเริ่มแรกของงานวิจัยการประเมินการกรอกใบแจงซอมของพนักงานในสายผลิตและชาง

ซอมบํ ารุงไดแสดงไวดังตารางที่
ตารางที่ 3.3 : แสดงผลการประเมินการกรอกใบแจงซอมของพนักงาน

Jul-99 Aug-99 Sep-99 Oct-99 Nov-99 Dec-99
102 119 70 62 85 38
82 82 46 46 54 16

ระยะเวลา 1 1 1 6 4 3
สาเหตุ/อาการ 11 22 10 4 5 3
ลายเซ็น 3 12 5 2 19 10
อะไหล 3 7 5 5 4 7

รหสัเคร่ือง 4 4 5 1 5 1
วิธีแกปญหา 1 2 6 3 5 1

รวม 20 37 24 16 31 22
19.61 31.09 34.29 25.81 36.47 57.89

จาํนวนทัง้หมด

ไมสมบูรณ

% ใบแจงซอมไมสมบูรณ

เดอืน

ถูกตองสมบูรณ

จากตารางที่ 3.3 เห็นวา ในชวงเดือน กรกฎาคม 1999 ถึง ธันวาคม 1999  พนักงานสวนใหญยัง
ไมเห็นความสํ าคัญกับบันทึกขอมูลลงในใบแจงซอมมากนัก   30.51 % ของใบแจงซอมทั้งหมด ไมถูก
ตองสมบรูณ  นั่นหมายความวาขอมูลที่ไดจากการแจงซอมที่เดิมแจงบางไมแจงบาง มีประมาณ 30% 
ของขอมลูที่ไดแจง ใชงานไมได หรือใชงานไดอยางไมเต็มประสิทธิภาพ  ดังนั้นหากมีการศึกษาขอมูล
จากใบแจงซอมในอดีตภายหลัง ขอมูลไมถูกตองสมบูรณนี้ จะทํ าใหการวิเคราะห ผิดพลาดได
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3.4 ขาดการจัดการดานอะไหลวัสดุสํ าหรับการซอมและบํ ารุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสมกับ
การใชงาน ทั้งนี้เนื่องจากอะไหลวัสดุที่สํ าคัญมักมีราคาสูงและโครงสรางองคกรที่แยกสวน
เกบ็อะไหลวัสดุใหขึ้นกับแผนก IE/ME ท ําใหแผนก ERL ไมสามารถควบคุมยอดอะไหลที่
ตองการไวไดเองจํ าเปนตองสงขอมูลใหแผนก IE/ME ท ําใหเกิดความลาและอาจผิดพลาด
ได

3.5 ขัน้ตอนการทํ างานในสวนซอมบํ ารุงของแผนก ERL ยงัไมมีประสิทธิภาพมากนัก การจาย
งานไมชัดเจน ทํ าใหไมสามารถควบคุมการทํ างานของชางได

จากสาเหตุตางๆ ดังกลาวนี้เอง ทํ าใหผูวิจัยวางแผนการปรับปรุงเปนลํ าดับขั้นตอน และตอง
เตรียมการรับมือกับสถานการณตางๆ ดวยกัน การแกปญหาจึงตองเร่ิมการปรับระบบเดิมใหเขารูปเขา
ทางและเตรียมขอมูลใหพรอมสํ าหรับอนาคตตอไปซึ่งเนื้อหาการปรับปรุงจะอยูในสวนของการปรับ
ปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน หัวขอที่ 4.1  และเมื่อปรับสภาพและเตรียมการทุกอยาง
พรอมแลว จึงไดนํ าเอาระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเขามาประยุกตใช ซ่ึงอยูในหัวขอที่ 4.2 และ
เพื่อใหเกิดความสะดวกและความถูกตองในการเก็บรวบรวมขอมูลและวางแผนการซอมบํ ารุง จึงได
พฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนงานซอมบํ ารุงขึ้น ซ่ึงกลาวไวในบทที่ 5
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การวางแผนและปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

เพือ่ทีป่รับปรุงปรุงและพัฒนาระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ผูวิจัย ไดวางแผนการจัดการกับ
แผนก ERL ออกเปน 3 สวนดวยกัน คือ

1. การปรับปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน
2. การปรับปรุงพัฒนาแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. การนํ าเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนการทํ างาน

4.1 งานปรับปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน
งานปรับปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน เปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํ างาน

ของหนวยซอมบํ ารุงในการจัดการกับปญหาการซอมบํ ารุงเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ ชํ ารุดเสียหาย 
หรือกอใหเกดิของเสียเปนจํ านวนมาก  ซ่ึงการที่เราจะหลีกเลี่ยงไมใหเครื่องจักรขัดของเสียหายในเวลา
ทํ างานเลย คงเปนไปไมได แตเราจํ าเปนที่ตองหาวิธีการที่จะชวยลดเวลาการหยุดเครื่องจักรนั้นใหลด
นอยลง หรือทํ าใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาวะปกติไดเร็วที่สุด นอกจากนี้ยังตองเก็บรวบรวมขอมูลที่
สํ าคัญในการซอมแซมเครื่องจักรแตละครั้ง เพื่อสามารถนํ าไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุดในอนาคตอีก
ดวย

แนวทางการแกปญหาที่ผูวิจัยนํ ามาใช  คือ
4.1.1 สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานในการซอมบํ ารุง
มาตรฐานการปฏิบัติงานในการซอมบํ ารุง ชวยใหชางซอมและพนักงานปฏิบัติงานมีความเขาใจ

ตรงกันและทราบขั้นตอนที่เปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ซ่ึงมาตรฐานที่เกี่ยวของกับระบบซอมบํ ารุง
รักษาเครื่องจักรมีดังนี้

- มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด
- มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร
- มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
- มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

แผนผังแสดงมาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ ไดแสดงไวดังรูปที่ 4.1 – 4.6
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1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด

Rev. Revised  Date Effective  Date
- 29-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการปฏบิตังิานเมือ่เครือ่งจักรหยดุทาํงาน

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

Prepared  By Approved  By

XXXXXX CO.,LTD.
Document  No. Page  1 of 2
WI-XXX-xxx-xxx

Document No. 
FM-XXXX-xxx

0

ผูรบัผิดชอบ

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

+
หัวหนา Line

(Line Leader)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ดําเนินการแกไขตามเหตุการณ

พนักงานประจําเครื่อง
สามารถแกไขเองไดหรือไม

แจงหัวหนา Line เพ่ือออกใบแจงซอม

ไปยังหนวยซอมบํารุง

ลงบนัทึกในใบแจงซอม

แจงหัวหนาฝาย Prod.Eng.

เพ่ือดําเนินการแกไขไนทันที

รับเร่ือง

 สามารถแกไขปญหา
ไดหรือไม

  ตองเบิกช้ินสวน /
อะไหลหรือไม

ได ไมได

ได ไมได

ไมเบกิ

เบกิ

เครื่องจักรหยุดทํางาน / ทํางานผิดพลาด

แจงหัวหนา Line เพ่ือใหทราบวา

เครื่องจักรมีความผิดปกติเกิดข้ึน

หัวหนา Line
(Line Leader)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

1

32 4

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

รูปที่ 4.1 : มาตรฐานการทํ างานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด (1)
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Rev. Revised  Date Effective  Date
- 29-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการปฏบิตังิานเมือ่เครือ่งจักรหยดุทาํงาน

Prepared  By Approved  By

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

XXXXXX CO.,LTD.
Document  No. Page  2 of 2
WI-XXX-xxx-xxx

 รวบรวมขอมูล ในแฟมประวัติเครื่องจักร

ดําเนินการแกไขตามเหตุการณ

เขียนใบเบกิเครือ่งมอื
อุปกรณ ท่ี Store

   ลงบนัทึกในใบแจงซอม

     สรุปผลและทําการวิเคราะหเพ่ือใชในการออกแบบวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร

END

32

1

4 รวบรวมใบแจงซอม ในแฟมใบแจงซอม

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

หัวหนาฝาย Prod.End.
 (Prod. Eng.)

Document No. FM-XXXX-xxxx

ในกรณีท่ีมีความตองการขน
ยายเครือ่งจักร

ปฏิบัติตามมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานเมื่อตองการขน

ยายเครือ่งจักร

หัวหนาฝาย Prod.End.
 (Prod. Eng.)

0

รูปที่ 4.2 : มาตรฐานการทํ างานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด (2)
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2. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร

Rev. Revised  Date Effective  Date
- 29-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการปฏบิตังิานเมือ่ตองการขนยายเครือ่งจักร

XXXXXX CO.,LTD.
Document  No. Page  1 of 1
WI-XXX-xxx-xxx

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

Prepared  By Approved  By

ผูรบัผิดชอบ

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

หัวหนาฝาย Prod.Eng.
 (Prod. Eng.)

หัวหนาชาง
 (Maintenance Chief)

หัวหนาชาง
 (Maintenance Chief)

หัวหนาฝาย Prod.Eng.
 (Prod. Eng.)

มคีวามตองการที่จะขนยายเครื่องจักร

ตองการขนยายเปนการ
ภายในหรือภายนอก 

แจงหวัหนาใหทราบ
วาจะมีการขนยายเครื่องจักร

กรอกใบแจงการขนยาย
เครือ่งจกัร 

พิจารณาวาจะอนุมัติให
ดาํเนนิการหรอืไม

ดาํเนนิการขนยายเครื่องจักร

ภายใน

รวบรวมขอมลู เพือ่ปรับปรงุแผนผงัตาํแหนงเคร่ืองจกัร ,
ประวตักิารใชงานของเครือ่งจกัร และ Machine List

END

ไม อนมุตัิ

ภายนอก

แจงใหหวัหนาชาง
ทราบเพือ่ดาํเนนิการ

กรอกใบ TANGIBLE ASSETS 
MOVEMENT REQUISTION

รอการพจิารณาระดับ
ฝายตางๆท่ีเก่ียวของ

Document No. 
FM-XXXX-xxxx

Document No. 
FM-XXXX-xxxx

รูปที่ 4.3 : มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร
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3. มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน

Rev. Revised  Date Effective  Date
8-Nov-99 20-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการบาํรุงรักษาเครือ่งจักรประจําวัน

XXXXXX CO.,LTD.
Document  No. Page  1 of 2
WI-XXX-xxx-xxx

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

Prepared  By Approved  By

01

ทุกวันกอนเริ่มทํางาน

รับใบตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน

ตรวจสอบเครื่องจักรตามรายการในใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน

เครื่องจักรผิดปกติหรือมีปญหาหลัง
จากการตรวจสอบในรายการใดราย

การหนึ่งหรือไม

ในระหวางวัน , ตรวจสอบใบตรวจ
สอบเครื่องจักรประจําวัน

พนักงานปฏิบัติงาน 
ตรวจสอบถกูตอง 
ครบถวนหรือไม

เซ็นชื่อกํากับ

แจงใหหัวหนา Line ทราบ

ปฏิบัติตามมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุด
ทํางาน / ทํางานผิดพลาด

ผูรับผิดชอบ

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

หัวหนา Line
(Line Leader)

หัวหนา Line
(Line Leader)

ดําเนินการแกไข
และทบทวนขอ
ตกลงปฏิบัติกัน

ใหม

ไม

ถกูตอง

ผิดปกติ

ปกติ

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

Document No.  FM-XXXX-xxxx REV.x 

พิจารณาวาเปน
ปญหาที่ตองรีบแกไข

หรือไม

บันทึกขอมูลใบตรวจสอบ
เครื่องจักรประจําวัน

ไม

 รีบดวน

หัวหนา Line
(Line Leader)

1

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

หัวหนา Line
(Line Leader)

หัวหนา Line
(Line Leader)

รูปที่ 4.4 : มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน (1)
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Rev. Revised  Date Effective  Date
8-Nov-99 20-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการบาํรุงรักษาเครือ่งจักรประจําวัน

XXXXXX CO.,LTD.
Document  No. Page  2 of 2
WI-XXX-xxx-xxx

Prepared  By Approved  By

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

ทุกวันศุกร , ตรวจใบตรวจสอบ    
เครื่องจักรประจําวัน

01

หัวหนา Line ตรวจ
สอบถูกตองครบถวน

หรือไม

เซ็นชื่อกํากับ

ทุกส้ินเดือน , ตรวจสอบใบตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน

ชางตรวจสอบถูกตอง
ครบถวนหรือไม

รวบรวมขอมูลเขาสูแฟมใบตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรแลวบันทึกลงในแฟมประวัติเครื่องจักร

สรุปวิเคราะหและรายงานผลการดําเนินงานในชวงที่ผานมา

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

หัวหนาชาง
(Prod. Engineer)

หัวหนาชาง
(Prod. Engineer)

ถกูตอง

ถกูตอง

ไม

ไม

1

 ดําเนินการแกไข
และทบทวนขอ
ตกลงปฏิบัติกัน

ใหม

ผูรับผิดชอบ

เครื่องจักรมีปญหา
หลงเหลืออยูหรือไม

ไม

END

  ดําเนินการแก
ไขและทบทวน
ขอตกลงปฏิบัติ

กันใหม

พิจารณาและวางแผน
การซอมบํารุง

ดําเนินการซอมโดยใช ใบตรวจสอบและ
ซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

Document No
FM-XXXX-xxxx REV.0

มี

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

เซ็นชื่อกํากับ

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

รูปที่ 4.5 : มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน (2)
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4. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

Rev. Revised  Date Effective  Date
29-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการปฏบิตังิานเมือ่ทาํการซอมบาํรุงรักษาเชงิปองกนั

 

XXXXXX CO.,LTD.
Document  No. Page  1 of 1
WI-XXX-xxx-xxx

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

Prepared  By Approved  By

0

ผูรบัผิดชอบ

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

หัวหนาชาง
 (Maintenance Chief)

หัวหนาฝาย Prod.Eng.
 (Prod. Eng.)

เคร่ืองจกัรถึงระยะเวลาการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เบิกใบตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เบิก เอกสาร Preventive maintenance check sheet 
ของเครือ่งจกัรท่ีทําการซอมบํารุง 

ตรวจสอบและซอมบํารุงเคร่ืองจกัรตามเอกสาร PM 

เคร่ืองจักรมีความ
ผดิปกตหิรือไม

เบิกอะไหลชิน้สวนอปุกรณ

ตองเบกิอปุกรณ 
อะไหลหรือไม

ซอมแซม ปรับแตงเคร่ืองจกัร

กรอกใบเบกิอปุกรณ อะไหลชิน้สวน

บันทึกการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกันในใบ
ตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน

รวบรวมเขาสูแฟมใบตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

นาํขอมลูไปวเิคราะหและจดัทําแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันตอไป

END

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

Document No. FM-XXXX-xxxx

Document No. FM-XXXX-xxxx

Document No. 
FM-XXXX-xxxx

ตรวจสอบไดจาก Preventive Maintenance
schedule หรือโปรแกรม Computer

รูปที่ 4.6 : มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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รายละเอียดของมาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด
เมือ่เครือ่งจักรมีความผิดปกติ ไมสามารถทํ างานตอไปไดหรือทํ าใหเกิดของเสียเปนจํ านวนมาก

จนตองรีบหยุดเครื่องจักร จํ าเปนตองปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงานที่กํ าหนดใหดังนี้
- พนกังานประจํ าเครื่องแจงใหหัวหนาสายการผลิต (Line Leader) ทราบ
- หัวหนาสายการผลิตและพนักงานประจํ าเครื่องรวมกันตรวจสอบและพิจารณาความเสีย

หายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น
- หากการเสียหายนั้นเปนการเสียหายเพียงเล็กนอยสามารถแกไขเองได จะดํ าเนินการแกไข

โดยทันที
- หากการเสยีหายนั้นไมสามารถแกไขได พนักงานจะออกใบแจงซอม เพื่อใหชางเขามาซอม

แซมเครื่องจักรให
- เมื่อหัวหนาชางไดรับใบแจงซอม จะพิจารณาชางที่ถนัดและเหมาะสมกับการทํ างานกับ

เครือ่งจักรนั้นๆ เขาไปซอม  เมื่อซอมเสร็จบันทึกสาเหตุ วิธีแกไข พรอมทั้ง อะไหลช้ินสวน
ที่ใช

- เมือ่ครบเดอืนหัวหนาชางจะรวบรวมใบแจงซอมเขาสูทะเบียนประวัติเครื่องจักร เพื่อนํ าขอ
มลูไปใชในการวิเคราะหแผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอไป

2. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร
เมื่อมีความตองการที่จะยายเครื่องจักรไปจากตํ าแหนงเดิมทั้งภายในและภายนอกแผนก ตองมี

การบันทึกขอมูลลงในใบแจงยายเพื่อใหทราบสถานภาพของเครื่องจักรวาพรอมที่ใชงานหรือไมและอยู
ในต ําแหนงใด อันเปนการสะดวกตอการคนหาและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร จํ าเปนที่ตองปฏิบัติตาม
ขัน้ตอนมาตรฐานดังนี้

- เมือ่มคีวามตองการที่จะขนยายเครื่องจักร หัวหนาจะพิจารณาวาเปนการยายภายในหรือภาย
นอก

- ถาเปนการขนยายระหวางแผนกจะตองกรอกใบแจงยายเครื่องจักรภายนอกแลวรอการ
พจิารณาระหวางฝายตางๆ

- ถาเปนการขนยายภายในแผนกจะตองกรอกใบแจงยายเครื่องจักรภายใน แลวรอการอนุมัติ
จากผูจดัการฝาย เมื่ออนุมัติแลวจึงดํ าเนินการยายเครื่องจักรได
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3. มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
ในการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน มีงานบางอยางที่ควรจะใหพนักงานปฏิบัติอยูทุกวัน เพื่อ

บ ํารุงรกัษาเครื่องจักร ใหเกิดความปลอดภัยตอการใชงาน และใหพนักงานคุนเคยกับเครื่องจักร แตใน
การตรวจสอบเครื่องจักรแตละวัน จํ าเปนที่ตองมีขั้นตอนในการปฏิบัติและรวบรวมขอมูลเพื่อประเมิน
ผลดังนี้

- ทุกวันกอนเริ่มการทํ างานพนักงานประจํ าเครื่องจักรจะทํ าการตรวจสอบเครื่องจักรตามใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน

- หากพบความผิดปกติใหแจงหัวหนาสายการผลิตทราบ
- หัวหนาสายการผลิตพิจารณาวาเปนปญหาที่รุนแรงเสียหายจนไมสามารถดํ าเนินการตอไป

ไดหรือไม  ถาไมสามารถดํ าเนินการได ใหปฏิบัติตามมาตรฐานการทํ างานเมื่อเครื่องจักร
หยุดทํ างาน

- ถายงัสามารถทํ างานไดอยูไมสงผลตอปญหาในการผลิต ใหลงบันทึกวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้น
ในใบตรวจสอบ

- ทุกสัปดาห ชางซอมบํ ารุงจะเขามาตรวจสอบใบตรวจสอบเครื่องจักรดูวาเครื่องจักรใดมี
ความผดิปกติเกิดขึ้นบาง จะไดดํ าเนินการแกไขตอไป พรอมทั้งตรวจสอบการบันทึกในใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันของพนักงานดวย

- ทกุเดอืนหวัหนาชางจะรวบรวมขอมูลไปศึกษาและวิเคราะหตอไป

4. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
ในการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อใหเปนระเบียบและมาตรฐานเดียวกันในการปฏิบัติงาน

เมือ่มีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน จึงตองมีมาตรฐานฐานการปฏิบัติงานดังนี้
- ชางจะตรวจสอบเวลาในการเขาซอมบํ ารุงจากตารางเวลาการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันใน

แตละเดือน โดยชางจะพิจารณารวมกับแผนการผลิตดวย
- เมือ่ถึงระยะเวลาดังกลาว ชางจะนํ าใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาดูวามี

รายการใดที่ตองตรวจสอบและทํ าการซอมบํ ารุงบาง
- ชางจะเขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามรายการ
- เมือ่ชางซอมเสร็จจะลงบันทึกผลการซอมบํ ารุงในใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปอง

กัน
- ทกุเดอืนหัวหนาจะตรวจสอบและนํ าขอมูลไปวิเคราะหตอไป
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4.1.2 ออกแบบโครงสรางระบบเอกสารและขาวสารขอมูลการซอมบํ ารุงท่ีสํ าคัญ
ออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการเก็บขอมูลที่มีสวนสํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษา

และรายงานวัดผลของหนวยซอมบํ ารุง  นอกจากนี้ยังออกแบบโครงสรางของระบบเอกสาร ช้ีแจงความ
สัมพนัธ การเชื่อมโยงของขอมูลในแตละเอกสารเพื่อใชประโยชนตอไป

- โครงสรางของระบบขาวสารขอมูลตางๆ ในหนวยซอมบํ ารุง
แตเดิมขอมูลดิบตางๆ ของแผนก ERL ไดมาจากใบแจงซอมเครื่องจักรเพียงอยางเดียวและมิได

มีการนํ าขอมูลไปใชใหเกิดประโยชน ทั้งนี้เนื่องจากขาดแคลนบุคลากรและความเขาใจในการนํ าขอมูล
ไปใชในการวางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

ผูวิจัยไดทํ าการออกแบบระบบโครงสรางฐานขอมูลของระบบซอมบํ ารุงรักษา  เพื่อจัดเก็บ
เอกสารอยางเปนระบบและมีการเชื่อมโยงขอมูลตางๆ ไปยังรายงานสํ าคัญที่นํ าไปใชในการบํ ารุงรักษา
เครือ่งจักรตอไป  โครงสรางฐานขอมูลของระบบซอมบํ ารุงเปนในลักษณะของเอกสารและแฟมเอกสาร
ตางๆ ตลอดจนรายงานที่สํ าคัญ ทั้งนี้ในชวงเริ่มตนไดมีการนํ าไปปฏิบัติและปรับปรุงแกไขตามความ
เหมาะสม โดยในชวงปลายการวิจัยไดนํ าเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ไดประดิษฐขึ้นมาเก็บและเชื่อม
โยงเอกสารเหลานี้

ลักษณะโครงสรางฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุงรักษาไดแสดงไวดังแผนภาพที่ 4.1

ระบบโครงสรางเอกสาร ประกอบดวยแฟมเอกสารหลัก 3 แฟม คือ
1. แฟมใบแจงซอม เปนแฟมที่รวบรวมใบแจงซอมที่พนักงานในสายการผลิต ไดเขามาแจง

ซอม เมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือทํ างานผิดพลาด
2. แฟมคํ ารองทั่วไป เปนแฟมที่รวบรวมคํ ารองทั่วไปที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุง เชน การ

แจงยายเครื่องจักร  และ ใบเบิกอะไหลชิ้นสวน เปนตน
3. แฟมใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เปนแฟมที่รวบรวมใบตรวจสอบและ

ซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร และเอกสารอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
แฟมเอกสารทั้ง 3 นี้ จะเปนสวนที่รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการบํ ารุงรักษาตางๆ เพื่อสงไปยัง

ทะเบยีนประวัติเครื่องจักร ซ่ึงเปนเอกสารที่รวบรวมขอมูลจากแฟมเอกสารหลักทั้งสามเขาไปจัดใหเปน
หมวดหมูตามแตละเครื่องจักรเพื่อประโยชนในการวิเคราะหตอไป

แฟมเอกสารระดับถัดมาคือแฟมทะเบียนประวัติเครื่องจักร  เอกสารทะเบียนประวัติเครื่องจักร
จะเกบ็รวบรวมเขาสูแฟมประวัติเครื่องจักร  นอกจากนี้ ขอมูลเครื่องจักรยังเชื่อมโยงกับรายการเครื่อง
จักร (Machine List) และ แผนผังตํ าแหนงเครื่องจักร (Machine Layout) ของแผนก ERL อีกดวย
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แผนภาพที่ 4.1 : แสดงโครงสรางฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ใบเบิกอุปกรณ และ
อะไหลชิ้นสวน

ใบแจงซอม ใบตรวจสอบและบํ ารุง
รกัษาเครื่องจักร
(Daily / PM)

แฟมใบแจงซอม แฟมใบตรวจสอบและ
บํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ใบแจงการขนยาย
เครื่องจักร(ใน/นอก)

แฟมคํ ารองทั่วไป

ทะเบียนประวัติ
เครื่องจักร

Machine layout

Machine list

Spare part expense
report

M/C loss time
report

Cause analysis
report

Machine manual

P/M schedule

= Information files  = Reports

= Data files

= Data sheet

= Manual = Analysis

Machine replacement

Improvement plan

Spare part order

แฟมประวัติเครื่อง
จกัร

= สวนที่งานวิจัยไดนํ ามาเพิ่มเติม
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ระบบในชวงตนที่กลาวมานั้นเปนระบบของการรวบรวมขอมูลพื้นฐานที่จํ าเปนสํ าหรับหนวย
งานซอมบํ ารุงเทานั้น ซ่ึงเดิมที่แผนก ERL ไดปฏิบัติมาแลวบางสวน เชน แฟมใบแจงซอม เปนตน แต
การปฏิบัติก็ทํ ามาถึงแคจุดนี้ เปนเหตุใหการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ยังไมประสบความสํ าเร็จเทาที่ควร 
การพัฒนาระบบซอมบํ ารุงรักษาของแผนก ERL  จงึตองสรางกระบวนการในการประมวลผลขอมูลให
อยูในรูปแบบที่สามารถนํ าไปใชในการวิเคราะหผลตอไปได ดังนี้

1. Cause analysis report เปนรายงานที่ประมวล วิเคราะห จัดหมวดหมูของสาเหตุและวิธีการ
แกไขการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ใหออกมาในรูปแบบที่สามารถนํ าไปใชไดงายและมีประสิทธิผล 
นอกจากนี้ยังรวมถึงการหาคา MTBF (Mean Time Between Failure) ของอาการตางๆ หากเปนไปได

2. Machine loss time report เปนรายงานที่รวบรวมเวลาสูญเสียที่เกิดจากการที่เครื่องจักรหยุด
ทํ างาน ซ่ึงสํ าหรับแผนก ERL เวลาสญูเสียที่เกิดขึ้นนอกจากจะนํ ามาจากใบแจงซอมแลวยังสามารถหา
ไดจากใบ Period ในสายการผลิตดวย ตัวอยางของใบ Period ไดแสดงไวในภาคผนวก ก รูปที่ ก-1 (การ
บนัทกึเวลาสูญเสียในแตละชวงการทํ างานจะบันทึกในชอง Remarks) ขอแตกตางของเวลาสูญเสียที่ได
จากใบแจงซอมกับใบ Period คอื การช ํารดุเสียหายที่เกิดจากใบแจงซอมจะเกิดจากการที่พนักงานพบวา
เครือ่งจกัรชํ ารุดเสียหายเกิดขึ้นจนไมสามารถซอมแซมได จึงเรียกชางซอมบํ ารุง เพื่อออกใบแจงซอม ใน
ขณะที่ใบ Period จะเปนเอกสารของสายการผลิตโดยตรงเปนผูบันทึก เปรียบเสมือนสมุดบันทึกประจํ า
วนัวาในแตชวงเวลาทํ างานมีเวลาสูญเสียอะไรเกิดขึ้นบาง เชน เครื่องจักรเสีย, ไฟดับ, วตัถุดิบไมทัน 
และ อ่ืนๆ เปนตน เปนเวลาทั้งสิ้นกี่นาที  จากขอแตกตางนี้เองทํ าใหเวลาสูญเสียจากใบ Period มีคาสูง
กวาเวลาสูญเสียจากใบแจงซอมอยูเสมอ ซ่ึงทางโรงงานไดใชเวลาสูญเสียจากใบ Period มาเปนขอมูลใน
รายงานประจํ าเดือนของทางแผนก

ดงันัน้การวิเคราะห เวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจะใชขอมูลจากใบแจงซอมและใบ Period มาพิจารณา
รวมกัน

รายงานการวิเคราะหทั้ง 2 ฉบับนี้ มีสวนสํ าคัญในการประเมินวิเคราะหตางๆ เพื่อกอใหเกิดงาน
และเอกสารสํ าคัญ ไดแก

1. การสรางคูมือเครื่องจักรและแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน (Machine Manual and 
Preventive Maintenance Schedule) ซ่ึงเปนการนํ าเอา Cause Analysis Report มาชวยในการพิจารณาวาง
แผนและจัดทํ าแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตอไป

2. การวิเคราะหการทดแทนเครื่องจักร (Machine Replacement)  แนนอนวาเครื่องจักรยอมมี
การเสือ่มสภาพ สึกหรอ เกิดขึ้นอยูตลอดเวลา ตามอายุการใชงาน   การซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรชวยให
เครือ่งจกัรมีอายุการใชงานนานขึ้นก็จริง แตคาใชจายในการบํ ารุงรักษาก็จะสูงขึ้น  จึงจํ าเปนตองมีการ
พจิารณาการนํ าเครื่องจักรใหมที่มีอัตราการเกิดเหตุขัดของตํ่ าอยู เขามาใชแทนที่เครื่องจักรเดิม รายงาน
ทัง้ 2 ฉบับ จะมีสวนชวยในการวิเคราะหนี้ได
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- เอกสารสํ าคัญตางๆ ท่ีเก่ียวของ
เพื่อใหรองรับกับโครงสรางของระบบเอกสารและมาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ จึงจํ าเปนที่

ตองมีเอกสารสํ าคัญที่เปนพื้นฐานของระบบและมีขอมูลท่ีสามารถนํ าไปใชในการวิเคราะหปญหาตางๆ 
ไดอยางครบถวน  ซ่ึงเอกสารสํ าคัญหลักที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุงมีดังนี้

1. ใบแจงซอม
2. ใบเบิกอะไหลวัสดุ
3. ใบเบิก Jig และ Tool ตางๆ
4. ใบแจงยายเครื่องจักร
5. ใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่
6. ใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
7. ใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
8. ทะเบียนประวัติเครื่องจักร

สํ าหรับเอกสารตางๆ นี้ เปนเพียงบางสวนของเอกสารในแผนก ERL ทีเ่กีย่วของกับงานซอม
บํ ารุงเทานั้น ซ่ึงแตละเอกสารมีความสํ าคัญและวัตถุประสงคในการใชแตกตางกันตามรายละเอียดของ
เอกสารดังตอไปนี้
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รายละเอียดของเอกสารสํ าคัญตางๆ ท่ีเก่ียวของ
1. ใบแจงซอม

ชือ่ภาษาไทย ใบแจงและรายงานการผิดปกติของเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Abnormal appearance of machine information and report
Document No. FM- XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่ใชเปนหลักฐานในการจัดเก็บเขาแฟมประวัติเครื่องจักร
2. เพือ่เปนขอมูลในการวิเคราะหสาเหตุและแนวทางแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักร
3. ใชเปนขอมูลของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นและเปนตนทุนในการซอมบํ ารุงของผลิตภัณฑ

ใชเมื่อ
1. เครือ่งจักรชํ ารุดเสียหายหรือทํ างานขัดของในระหวางการปฏิบัติงาน อันเปนเหตุใหตองมี

การหยดุการทํ างานของเครื่องจักรในระหวางการทํ างานปกติ
เอกสารที่เกี่ยวของ

1. ใบเบิกอุปกรณ และอะไหลชิ้นสวน Document No. FM-XXXX-xxxx
2. ใบแจงการขนยายเครื่องจักร (ภายใน) Document No. FM-XXXX-xxxx

      (ภายนอก) Document No. FM-XXXX-xxxx
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด
                     Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. พนักงานปฏิบัติงาน (Operator) ERL
2. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
3. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance Section Chief) ERL
4. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบแจงซอม

ระยะเวลาเก็บ
ตลอดอายุการใชงานเครื่องจักร

ตวัอยางใบแจงซอมไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-2
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2.  ใบเบิกอุปกรณและอะไหลชิ้นสวน
ชือ่ภาษาไทย ใบเบิกเครื่องมือตัด  อุปกรณ  และอะไหลช้ินสวน
ชื่อภาษาอังกฤษ Requisition for tools equipment and spare part
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่ขอเบิกอะไหลช้ินสวนจาก Store สํ าหรับงานซอมบํ ารุงเครื่องจักร
2. เปนหลักฐานในการเบิกอุปกรณอะไหลตางๆ
3. เปนขอมูลคาใชจายของอะไหลซอมบํ ารุง

ใชเมื่อ
1. มคีวามจํ าเปนในการเปลี่ยนชิ้นสวนเพื่อซอมแซมเครื่องจักรที่ชํ ารุด
2. มคีวามจ ําเปนในการเปลี่ยนชิ้นสวนสํ าหรับชิ้นสวนที่มีแนวโนมที่ทํ าใหเกิดความเสียหายแก
เครื่องจักรในอนาคต

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด
Document No. WI-XXXX-xxx-xx

2. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
3. พนักงานฝาย IE/ME ทีเ่กี่ยวของ IE/ME

แฟมเอกสารที่เก็บ
เกบ็ที่แผนก IE/ME

ระยะเวลาเก็บ
ขึ้นกับทาง IE/ME

ตวัอยางใบเบิกอุปกรณและอะไหลชิ้นสวนไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-3



57

3. ใบเบิก Jig และ Tool ตางๆ
ชือ่ภาษาไทย ขึ้นอยูกับ Jig หรือ Tool ทีเ่บิก
ชื่อภาษาอังกฤษ
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการขนยายเครื่องจักรภายใน  ERL
2. เพือ่เปนขอมูลสํ าหรับปรับเปลี่ยนแผนผังตํ าแหนงเครื่องจักรใหม
3. เปนขอมูลหนึ่งในแฟมประวัติเครื่องจักรและเปนขอมูลของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการขน
ยายเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เครื่องจักรชํ ารุด ตองเปลี่ยนเครื่องจักร Spare เขาไป
2. น ําเครื่องจักรออกมาทํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน
4. อ่ืนๆ ที่เปนเหตุใหตองมีการขนยายเครื่องจักร

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
บุคลากรที่เกี่ยวของ

1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
3. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบคํ ารองทั่วไป

ระยะเวลาเก็บ
1    ป

ตวัอยางใบเบิก Jig และ Tool ตางๆ ไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-4   ซ่ึงเปนใบเบิก Jig
ของเครื่อง I-Block Welding เทานั้น
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4. ใบแจงการขนยายเครื่องจักร
ชือ่ภาษาไทย ใบแจงการขนยายเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Machine movement requisition
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการขนยายเครื่องจักรภายใน  ERL
2. เพือ่เปนขอมูลสํ าหรับปรับเปลี่ยนแผนผังตํ าแหนงเครื่องจักรใหม
3. เปนขอมูลหนึ่งในแฟมประวัติเครื่องจักรและเปนขอมูลของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการขน
ยายเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เครื่องจักรชํ ารุด ตองเปลี่ยนเครื่องจักร Spare เขาไป
2. น ําเครื่องจักรออกมาทํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน
4. อ่ืนๆ ที่เปนเหตุใหตองมีการขนยายเครื่องจักร

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อตองการขนยายเครื่องจักร
            Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
3. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบคํ ารองทั่วไป

ระยะเวลาเก็บ
1    ป

ตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักรไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-5
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5. ใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่
ชือ่ภาษาไทย 
ชื่อภาษาอังกฤษ Tangible assets movement requisition
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการขนยายเครื่องจักรเขา/ออก นอก  ERL
2. เพือ่เปนขอมูลสํ าหรับปรับเปลี่ยนแผนผังตํ าแหนงเครื่องจักรใหม
3. เปนขอมูลหนึ่งในแฟมประวัติเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เครือ่งจักรชํ ารุดเสียหายหนัก หมดอายุ
2. นํ าไปซอมแซมที่อ่ืน
3. ซ้ือเครื่องจักรใหมเขามาแทน

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อตองการขนยายเครื่องจักร
           Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL
2. หวัหนาฝาย ERL (ERL production manager) ERL
3. หวัหนาฝายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ

แฟมเอกสารที่เก็บ
IE/ME

ระยะเวลาเก็บ
ขึ้นกับ IE/ME

ตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่ไดแสดงไวในภาคผนวก
ก   รูปที่  ก-6
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6. ใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
ชือ่ภาษาไทย ใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Preventive maintenance check sheet
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร
2. เพือ่แสดงรายละเอียดของการเปลี่ยนอะไหลจากงานซอมบํ ารุง
3. เปนขอมูลเวลาสูญเสียจากการทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

ใชเมื่อ
1. ท ําการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรตาม Schedule

เอกสารที่เกี่ยวของ
1. ใบเบิกอุปกรณ และอะไหลช้ินสวน Document No.   FM-XXXX-xxxx
2. ใบแจงการขนยายเครื่องจักร (ใน/นอก) Document No.   FM-XXXX-xxxx

Document No.   FM-XXXX-xxxx
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
            Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาแผนกซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ระยะเวลาเก็บ
ตลอดอายุการใชงานเครื่องจักร

ตวัอยางใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูป
ที่  ก-7
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7. ใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
ชือ่ภาษาไทย ใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
ชื่อภาษาอังกฤษ Daily machine check sheet
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพื่อทํ าซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรประจํ าวัน
2. ใหพนักงานปฏิบัติงานมีสวนรวมในการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. ทกุวันกอนเริ่มปฏิบัติงาน

เอกสารที่เกี่ยวของ
1. ใบแจงซอม Document No.  FM-XXXX-xxxx

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
1. มาตรฐานการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรประจํ าวัน

             Document No. WI-XXXX-xxx-xx
บุคลากรที่เกี่ยวของ

1. พนักงานปฏิบัติงาน (Operator) ERL
2. หวัหนา Line (Line leader) ERL
3. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
4. หวัหนาแผนกซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ระยะเวลาเก็บ
1  เดือน

ตวัอยางใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-8
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8. ทะเบียนประวัติเครื่องจักร
ชือ่ภาษาไทย ทะเบียนประวัติเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Machine History Report
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่รวบรวมขอมูลและเก็บประวัติการใชงานเครื่องจักร
2. ชวยในการศึกษาและวิเคราะหสาเหตุการเสียหายของเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เกบ็รวบรวมใบแจงซอมทุกๆ เดือน

เอกสารที่เกี่ยวของ
1. ใบแจงซอม Document No.  FM-XXXX-xxxx

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด

Document No. WI-XXXX-xxx-xx
บุคลากรที่เกี่ยวของ

1. หวัหนาแผนกซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
แฟมเอกสารที่เก็บ

แฟมทะเบียนประวัติเครื่องจักร
ระยะเวลาเก็บ

ตลอดอายุการใชงานเครื่องจักร

ตวัอยางทะเบียนประวัติเครื่องจักรไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-9
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4.1.3 ฝกอบรมใหพนักงานมีความรูความเขาใจและทักษะในการใชเคร่ืองจักร
ฝกอบรมใหพนักงานฝายผลิตมีทักษะและความเขาใจในการใชงานเครื่องจักรมากขึ้น สามารถ

ตรวจสอบและแกไขปรับแตงเครื่องจักรที่พนักงานแตละคนกํ าลังทํ างานอยูได สํ าหรับการฝกอบรม
พนกังาน ผูวิจัยไดกํ าหนดหลักสูตรและจัดการฝกอบรมพนักงานตามระดับตางๆ ดังนี้
 พนักงานระดับปฏิบัติการ

- อบรมวิธีการใชงานและปรับแตงเครื่องจักร โดยชางซอมบํ ารุง ERL
- อบรมการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน โดยชางซอมบํ ารุง ERL และผูวิจัย

พนกังานระดับหัวหนางาน
- อบรมวิธีการใชงานและปรับแตงเครื่องจักร โดยชางซอมบํ ารุง ERL
- อบรมการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน โดยชางซอมบํ ารุง ERL และผูวิจัย
- อบรมวิธีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน และ โดยผูวิจัย
  ระบบเอกสารงานซอมบํ ารุงตางๆ 

พนักงานสวน Production Engineer  (ชางซอมบํ ารุงแผนก ERL)
- อบรมวิธีการใชงานและปรับแตงเครื่องจักร โดยหัวหนาสวน Production engineer
- อบรมวิธีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน และ โดยผูวิจัย

     ระบบเอกสารงานซอมบํ ารุงตางๆ 

นอกจากนี้ยังไดจัดการประชุมพนักงานปฏิบัติงานและชางเพื่อชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ
การช ํารุดเสียหายของเครื่องจักรอีกดวย ซ่ึงการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรไดแสดง
ไวในหัวขอที่ 4.2

ในชวงแรกของงานวิจัย กอนที่จะนํ าเอาระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเขามาใช  ผูวิจัยได
จดัท ําเอกสารใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันของเครื่องจักรทั้งหมดใน ERL จ ํานวน 20 ประเภท มา
ใหพนกังาน ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน ตัวอยางหนึ่งไดแสดงไวในภาคผนวก ก รูป
ที ่ก-8 ทัง้นีก้็เพื่อใหพนักงานไดทํ าความคุนเคยกับเครื่องจักรและตรวจสอบสภาพเครื่องจักรวาพรอมใน
การท ํางานสํ าหรับวันนั้นหรือไม หากพบความผิดปกติก็ใหรีบแจงชางเพื่อซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอ
ไป นอกจากนี้ยังชวยปรับสภาพเครื่องจักรจากที่ไมเคยไดรับการเอาใจใสดูแลอดีต พอเร่ิมตรวจสอบก็
ท ําใหชางเริ่มเขาไปซอม เครื่องจักรก็ดีขึ้น คุณภาพของผลิตภัณฑก็ดีขึ้นตามลํ าดับ
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4.2 งานปรับปรุงพัฒนาแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
4.2.1 แผนการสรางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
สํ าหรับการสรางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ผูวิจัยไดสรุปขั้นตอนในการพัฒนาและสราง

แผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไวดังนี้

1. ศึกษาคูมือเคร่ืองจักร
เริม่ตนจากการรวบรวมและศึกษาคูมือหรือเอกสารที่กลาวถึงการใชเครื่องจักรที่เกี่ยวของ  ทั้งนี้

เพือ่ท ําใหเราไดทราบขอมูลเบื้องตนของเครื่องจักรวา มีสวนประกอบใดบาง มีวิธีการปรับแตง การใช 
และการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอยางไร  นอกจากนี้ยังเปนการชวยลดเวลาในการพัฒนาสรางแผนการ
ซอมบ ํารุงรักษาเชิงปองกันอีกดวย  ปจจุบันบริษัทผลิตเครื่องจักรสมัยใหม มักจะมีคูมือเครื่องจักรอยางดี
มาพรอมกับเครื่องจักรอยูเสมอทํ าใหงายตอการศึกษา  แตสํ าหรับโรงงานที่ใชเครื่องจักรมือสอง หรือ
เครือ่งจกัรที่มีอายุการมานานแลว ซ่ึงสวนใหญโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยจะเปนเชนนี้ รวมถึง
โรงงานของผูทํ าการวิจัยดวย มักประสบปญหาจากการที่ไมมีคูมือเครื่องจักรมาหรือสูญหายไป ซ่ึงทํ าให
การซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรแตละครั้งอาศัยจากประสบการณและการลองผิดลองถูกจากชางซอม
บ ํารุงทั้งสิ้น  การกระทํ าเชนนี้ทํ าใหประสบปญหาที่ตามมาคือ เมื่อชางผูชํ านาญผูนี้ออกไป ชางใหมที่มี
ประสบการณนอยก็จะมาลองผิดลองถูกอีกทํ าใหเสียเวลาในการซอมแซมเครื่องจักร บางครั้งอาจทํ าให
ความเสียหายเรื้อรัง ไมสามารถซอมใหเสร็จไดโดยเร็ว

ดังนั้นสํ าหรับโรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยจึงไดรวบรวมเอกสารที่เกี่ยวของทั้งหมดเทาที่สามารถ
หาได  และพยายามเก็บเขาเปนแฟมคูมือเหลานั้นขึ้นมาใหม นอกจากนี้ยังใหชางผูมีประสบการณสูง 
เขยีนวธีิการซอมบํ ารุง วิธีการปรับแตงเครื่องจักรนี้เก็บไวอยางละเอียด    เมื่อไดขอมูลตางๆ พอสมควร
แลวจึงดํ าเนินการในขั้นตอนตอไป

2. แยกประเภทของสวนสํ าคัญของเครื่องจักร
ในการดแูลซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันนั้น หากจะตรวจสอบดูและรักษาชิ้นสวนของเครื่องจักร

ทัง้หมดคงเปนไปไดลํ าบาก เพราะเครื่องจักรแตละเครื่องประกอบดวนชิ้นสวนยอยๆ จํ านวนมาก ดังนั้น
เพื่อใหสะดวกในการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษา หลังจากที่ไดศึกษาคูมือเครื่องจักรหรือหากไมมีก็
อาศยัประสบการณจากการซอม หรือสอบถามจากชางซอมผูเชี่ยวชาญ  แบงแยกสวนสํ าคัญหลักของ
เครือ่งจกัรออกมา โดยอาจแยกออกมาเปนระบบการทํ างานหรือช้ินสวนใหญๆ เชน ชุดกระบอกสูบลม 
1 ชดุ ประกอบดวย กระบอกสูบ, ซีลกระบอกสูบ, วาลว Solenoid, ทอลม, นอ็ตยึดกระบอกสูบ บางครั้ง
อาจรวมไปถึงลิมิตสวิตซ (Limit) หรือเซ็นเซอร (Sensor) ของชุดกระบอกสูบนั้น เปนตน
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สํ าหรับการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรแตละชนิดนั้น ไดนํ าเกณฑใน
การวเิคราะห ซ่ึงเปนของ พรสวรรค ภูยาธร มาชวยวิเคราะห (พรสวรรค  ภูยาธร, 2540)โดยอาศัยคา
เฉลีย่ของปจจัยในการวิเคราะห 4 ตัว นํ ามากํ าหนดเปนเลขตั้งแต 1 ถึง 4 ตามรายละเอียดของแตละหัวขอ

1. ความมากนอยในการใชงาน  เปนการกํ าหนดปจจัยดานความมากนอยในการใชงานของแตละชิ้น
สวนของเครือ่งจักร โดยกํ าหนดคานํ้ าหนักของเกณฑเทากับ 1 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ นอย
2 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ คอนขางนอย
3 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ คอนขางสูง
4 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ สูง

2. ราคา เปนการกํ าหนดปจจัยทางดานราคาของแตละชิ้นสวนของเครื่องจักร โดยกํ าหนดคานํ้ าหนัก
ของเกณฑนี้เทากับ 3 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : ราคา <= 1,000 บาท
2 : ราคา = 1,000 – 5,000 บาท
3 : ราคา = 5,001 – 10,000 บาท
4 : ราคา > 10,000 บาท

3. ระยะเวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยน โดยถาซอมไมไดจะพิจารณาจากระยะเวลาที่ใชในการ
เปลีย่นชิน้สวนนั้นๆ โดยกํ าหนดคานํ้ าหนักของเกณฑนี้เทากับ 2 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน <= 15 นาที
2 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน = 16-30 นาที
3 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน <= 31-60 นาที
4 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน > 60 นาที

4. ผลกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เมื่อช้ินสวนดังกลาวเสื่อมหรือชํ ารุดเสียหาย โดยก ําหนดคานํ้ าหนักของ
เกณฑนีเ้ทากับ 4 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : ไมกระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได
2 : กระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได
3 : ไมกระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรไมสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได
4 : กระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรไมสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได

และจากการจัดลํ าดับความสํ าคัญโดยใชปจจัยในการวิเคราะหทั้ง 3 ตัวที่กํ าหนดนั้นไดผลการ
วเิคราะหชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง ซ่ึงสามารถแบงกลุมความสํ าคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักรออกเปน 
3 กลุมดังนี้
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กลุม A : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงดูแลรักษาเปนอยางดี มีคาเฉลี่ยของขอมูล 
มากกวาหรือเทากับ 3.00 ขึน้ไป

กลุม B : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงรักษามาก มีคาเฉลี่ยของขอมูลตั้งแต 2.50 –
2.99

กลุม C : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงรักษาพอสมควร มีคาเฉลี่ยของขอมูลตั้งแต 
2.00 –2.49

กลุม D : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงรักษานอย มีคาเฉลี่ยของขอมูลนอยกวา 2.00

3. รวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต
เปนที่แนนอนวาหลังจากที่ใชเครื่องจักรไปเปนเวลานานแลว เครื่องจักรยอมมีการสึกหรอ 

ช ํารุดเสียหาย การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมจึงมีสวนชวยใหเราสามารถทราบสภาพและประวัติของ
เครือ่งจกัรวามีการชํ ารุดเสียหายมากนอยเพียงใด  โดยเฉพาะอยางยิ่งโรงงานสวนใหญที่ใชเครื่องจักรมือ
สอง หรือเครื่องจักรที่มีอายุใชงานมานาน ถึงแมวาคูมือและเอกสารที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรมีไมมากนัก 
แตหากมีขอมูลดานการซอมแซมแซมเครื่องจักรที่ถูกตองนาเชื่อถือ สามารถนํ าไปสรางแผนการซอม
บ ํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางมีประสิทธิภาพ

เทคนิคการรวบรวมขอมูล อาจจัดทํ าในรูปแบบของเอกสารตรวจสอบ (Check sheet) ตางๆ 
และน ํามาเสนอในลักษณะของกราฟหรือแผนภูมิตางๆ ทั้งนี้เพื่อใหไดการจัดหมวดหมูและแยกประเภท
ของขอมูลที่เหมาะสม จํ าเปนที่ตองไดผูเชี่ยวชาญดานการซอมบํ ารุงมาทํ าการแยกแยะ (Screen) ขอมูล
เร่ิมแรกเสียกอนวาควรแบงแยกขอมูลออกเปนประเภทหรือหมวดหมูที่สํ าคัญใดบาง มิเชนนั้นขอมูลที่
ไดมาอาจไมชวยใหเกิดประโยชนใดๆ ในการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรเลยก็เปน
ได และทัง้นี้ก็ขึ้นอยูกับจํ านวนขอมูลที่รวบรวมมาดวยวามากเพียงพอ

ระบบขาวสารขอมูลการซอมบํ ารุงและการจัดการที่ดี จะทํ าใหไดขอมูลที่มีความถูกตองนาเชื่อ
ถือ สํ าหรับโครงสรางระบบขาวสารขอมูลที่โรงงานกรณีศึกษาใชระบบที่ไดปรับปรุงขึ้นดังไดกลาวไป
แลวในหัวขอที่ 4.1 จะเห็นไดวาผูวิจัยไดทํ าการปรับปรุงระบบเอกสาร โครงสรางระบบขาวสารขอมูล
การซอมบํ ารุง มาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ  ตลอดจนฝกอบรมพนักงานใหเขาใจแนวทางปฏิบัติเสีย
กอน ก็เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่มีความถูกตองนาเชื่อถือสํ าหรับการนํ าไปพิจารณาวิเคราะหขอมูลตอไป
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4. วเิคราะหสาเหตุของการขัดของ
เมือ่ไดรวบรวมขอมูลมาจนเพียงพอแลว จึงนํ าขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุและการชํ ารุดเสียหาย

ของเครื่องจักร โดยในการวิเคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรนี้  หลายงานวิจัยก็ใช
เทคนคิการวเิคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายที่แตกตางกัน เชน งานวิจัยของพรสวรรค  ภูยาธร (พร
สวรรค  ภูยาธร, 2540) ใชวิธีการ FMEA มาวเิคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร, งานวิจัย
ของพงศกร  แสงผองแพว (พงศกร แสงผองแพว, 2539) ไดใชวิธีการศึกษาวิเคราะหจากขอมูลที่เกิดขึ้น
ในอดตี เปนตน  สํ าหรับในงานวิจัยฉบับนี้ผูวิจัยไดใชการศึกษาขอมูลจากสถิติในอดีต และการประชุม
วเิคราะหสาเหตุระหวางชางและพนักงานมาวิเคราะห

5. หาระยะเวลาการเสียของแตละชิ้นสวน
เมื่อทํ าการวิเคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรไดแลววา สาเหตุใดเปนสาเหตุ

หลักและควรมีขั้นตอนในการปฏิบัติเพื่อปองกันและแกไขอยางไร เราจํ าเปนที่ตองหาระยะเวลาการเสีย
ของชิน้สวนแตละชิ้นสวน คาที่เหมาะสมที่นิยมใชกันมากก็คือ MTBF หรือ Mean Time Between 
Failure ซ่ึงคานี้สามารถหาไดจาก

MTBF =  เวลาที่เครื่องจักรทํ างานโดยเกิดผลผลิต (Productive Time)
                                จ ํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานั้น

แตสํ าหรับงานวิจัยนี้ใชระยะหางของเวลาการแจงซอมแทน เนื่องจาก
- สามารถนํ าขอมูลมาจากใบแจงซอมไดโดยตรง
- เวลาในการดํ าเนินการ หรือ Operation time หากตองการความถูกตองแมนยํ าแลว ไมงาย

เลย เพราะการที่จะทราบวาเครื่องจักรทํ างานไปเปนเวลาเทาไรนั้น เราจํ าเปนที่ตองทราบวาในชวงเวลาที่
เครือ่งจกัรทํ างาน มีการหยุดทํ างานของเครื่องจักรเปนเวลาเทาไรดวย  การที่เครื่องจักรหยุดทํ างานมา
จากหลายสาเหตุดวยกัน นอกเหนือจากเวลาที่เครื่องจักรเสีย เชน เวลาที่ใชในการขนยายเครื่องจักรจาก
การเปลี่ยนแผนผัง (Line Layout), เวลาที่ใชในการตั้งเครื่องเมื่อมีการเปลี่ยนรุน (Model), เวลาที่จํ าเปน
ตองหยุดจากเครื่องจักรที่อยูกอนหนาชํ ารุดเสียหายหรือหยุดทํ างาน, เครือ่งจักรหยุดรอคนทํ างานที่หาย
ไปทั้งจากการประชุม การเสียเวลาในการทํ างานของคน เปนตน ซ่ึงในทางปฏิบัติการที่จะเขาไปจด
บันทึกและรวมรวมขอมูลตัวนี้อยางละเอียดเปนเรื่องที่ลํ าบากนัก หากไมไดมีการทํ าเครื่องมือที่เปน
ประเภท อุปกรณจับเวลา (Timer) หรือ อุปกรณนับ (Counter) จบัการทํ างานของเครื่องจักรโดยตรง

การใชเพยีงระยะหางของเวลาการแจงซอมแทน จึงมีสวนใหการคํ านวณงายขึ้นและสะดวกมาก
ขึน้ ถึงแมวาอาจมีความคลาดเคลื่อนบาง  ซ่ึงระยะหางของเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยหาไดจาก
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ระยะหางของเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย =  เวลาดํ าเนินการใชชวงเก็บขอมูล
                                      จ ํานวนครั้งที่แจงซอม

ตัวอยางของการคํ านวณไดแสดงไวในภาคผนวก ข โดยไดนํ าเสนอเฉพาะเครื่อง I-Block 
welding เทานัน้ เครื่องจักรอื่นๆ มีวิธีในการคํ านวณเชนเดียวกัน

6. วางแผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
จากขัน้ตอนที่ผานมาทั้ง 4 ขั้นตอน เปนการเตรียมขอมูลสํ าหรับชวยในการวางแผนการซอม

บ ํารุงรกัษาเทานั้น ซ่ึงผูวิจัยไดเสนอหลักเกณฑในการวางแผนการซอมบํ ารุงรักษาไวดังนี้

1. ก ําหนดกิจกรรมในการซอมบํ ารุงเบื้องตน โดยกจิกรรมเกี่ยวกับการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตางๆ 
เชน การทํ าความสะอาด, การหลอล่ืน, การปรบัแตงเครื่องจักร และการเปลี่ยนอะไหลช้ินสวนเปนตน  
จะน ําเขามาใชปองกันการเสียหายและหยุดทํ างานของเครื่องจักร โดยพิจารณาใหกิจกรรมเหลานี้จํ าเปน
ที่ตอง

- แกไขหรือปองกันขอบกพรองที่ทํ าใหเครื่องจักรชํ ารุดหรือหยุดทํ างานในอดีต
- สามารถปองกันเหตุขัดของอาจเกิดขึ้นในอนาคตและนํ าความเสียหายมาแกเครื่องจักรหรือ

ผลิตภัณฑได

2. กํ าหนดระยะหางของเวลาเขาไปทํ าการซอมบํ ารุง   กิจกรรมตางๆที่กํ าหนดมานั้นจํ าเปนที่ตอง
ก ําหนดระยะเวลาวาควรจะเขาไปซอมอยางนอยทุกระยะเวลากี่วัน กี่สัปดาห กี่เดือน หรือกี่ป  โดยที่
เครื่องจักรแตละเครื่องสามารถมีระยะเวลาการเขาไปซอมบํ ารุงรักษาที่แตกตางกันไดขึ้นอยูกับขอมูล
ระยะหางเวลาแจงซอมที่นํ ามาใชพิจารณา

3. จดัทํ ารายการซอมบํ ารุงเชิงปฏิบัติ   ในทางปฏิบัติ บางครั้งการที่ทํ ากิจกรรมซอมบํ ารุงรักษาอยางหนึ่ง
มาแลว อาจเปนการสะดวกกวาถาทํ าอีกกิจกรรมที่เกี่ยวเนื่องกันตอไปโดยไมเสียเวลามานัก  เชน  การ
เปลีย่นลูกปนเพลา  อาจจะทํ าการตรวจสอบสภาพเพลาหรือทํ าความสะอาดภายในควบคูไปดวย เพราะ
การเปลีย่นลูกปนครั้งหนึ่งก็ตองถอดไปจนถึงเพลาแลว หากทํ ากิจกรรมอื่นๆ อีกจะเปนการบํ ารุงรักษา
เครือ่งจักรไปในเวลาเดียวกัน

ดังนั้นผูวางแผนจึงจํ าเปนตองคํ านึงถึงการทํ างานดวยวาควรจะแบงกิจกรรมตางๆ ออกเปนชุดการ
ท ํางานใดบางเพื่อสะดวกในการเขาไปซอมบํ ารุงรักษาแตละครั้ง และทํ าไดอยางมีประสิทธิภาพ
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4. ก ําหนดเวลาที่ใชในการซอมบํ ารุงเบื้องตน
ในการวางแผนงานจัดกํ าลังคนเขาทํ างาน จํ าเปนที่ตองรูวางานซอมบํ ารุงรักษานั้นใชเวลาเทาไร เพื่อ

ที่สามารถวางแผนไดวาวันนั้นควรจะสามารถซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไดกี่เครื่อง ผูวางแผนจึงตอง
ก ําหนดคราวๆ วา กิจกรรมตางๆ จะใชเวลาในการทํ างานเทาไร เพื่อนํ าไปใชในการจัดทํ าตารางเวลา
ซอมบํ ารุงตอไป

 แผนการซอมบํ ารุงรักษาตางๆ เหลานี้ จะตองกํ าหนดใหสามารถวัดและตรวจสอบไดจริง พรอม
ทัง้สามารถปองกันเหตุขัดของของเครื่องจักรไดอยางแทจริง  ดังนั้นขั้นตอนนี้ บางครั้งจํ าเปนที่ตองมี
การประชมุพจิารณารวมกันกับชางซอมผูมีประสบการณหลายคน เพื่อมาวิเคราะหสาเหตุและกํ าหนดวิธี
การซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันขึ้น ทั้งนี้นอกเหนือจากการที่จะไดแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่
มปีระสทิธภิาพแลว  ยังชวยใหชางที่มารวมวางแผนเขาใจ รูสึกเปนสวนหนึ่งของการทํ างานและยอมรับ
ทีจ่ะชวยใหการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปตามแผนที่ไดวางไว

การกํ าหนดรหัสรายการซอมบํ ารุง
สํ าหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดสรางระบบรหัสรายการซอมบํ ารุงขึ้นเพื่อใชในการเชื่อมโยงรายการ

ซอมบํ ารุงเหลานั้นไปยังเอกสารตางๆ และไมกอใหเกิดการซํ้ ากันของขอมูล โดยมีวิธีในการกํ าหนด
รหัสการซอมบํ ารุงดังนี้

รหัส AA – B – CCC
ความหมาย

AA คือ รหัสเครื่องจักรที่แผนก ERL ใชอยู
B คือ ประเภทของการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

รายละเอียดของรหัสมีดังนี้
A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน (สึกหรอ ชํ ารุด)
B = ตรวจสอบการทํ างานของชิ้นงาน (ความผิดปกติของการทํ างาน)
C = ทํ าความสะอาด
D = เปลี่ยนอะไหล
E = ปรบัแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ
F = ซอมแซมชิ้นสวน (เจียรใหม, Tap เกลียว ฯลฯ)
G = หลอล่ืนเพิ่มเติม
H = เอาสารหลอล่ืนเดิมออก เปล่ียนสารหลอล่ืนใหม

CCC คือ ตัวเลขลํ าดับรายการซอมบํ ารุง
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7. จัดทํ า ปรับปรุงเอกสารการบํ ารุงรักษา
เมื่อไดแผนการซอมบํ ารุงรักษาแลว เราจํ าเปนที่ตองมีเอกสารที่เขาไปตรวจสอบหรือเปนแนว

ทางใหชางผูเขาซอมสามารถตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไดตรงกับความตองการของผูวาง
แผน  จึงจํ าเปนที่ตองจัดทํ าเอกสารใหอยูในรูปของเอกสารตรวจสอบ (Check Sheet) ตางๆ นอกจากนี้
ในบางกิจกรรมซอมบํ ารุงที่บางอยางอาจทํ าใหชางซอมสับสนหรือยุงยากซับซอน จํ าเปนที่ตองมีวิธีการ
ปฏิบตัิงานเขียนไวประกอบดวย

8. จัดทํ าตารางเวลาการซอมบํ ารุง
ในการปฏิบัติงานจริง เพื่อใหเครื่องจักรตางๆ สามารถซอมบํ ารุงไดอยางทั่วถึงและใชกํ าลังคน

เพยีงพอ จํ าเปนที่ตองจัดทํ าตารางเวลาการซอมบํ ารุงของเครื่องจักร โดยมีการวางแผนในตารางเวลาวา
เครือ่งจกัรใด ซอมบํ ารุงรักษาเมื่อไร  การวางแผนจะตองคํ านึงถึงระยะเวลา 2 ตัวดวยกัน  คือ ระยะหาง
ของเวลาในการเขาซอมบํ ารุงแตละรายการ และระยะเวลาที่ใชในการทํ างานซอมบํ ารุงนั้น   ในตาราง
เวลาซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ควรมีชองวางแผนและชองการซอมบํ ารุงรักษาจริงเพื่อตรวจสอบดูวา
ชางสามารถเขาไปซอมบํ ารุงตามแผนที่ไดวางไวหรือไม

9. น ําไปปฏิบัติ
แผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน จะไมสามารถสํ าเร็จลงได หากไมนํ าไปปฏิบัติ อยางเครง

ครัด การลงมือปฏิบัตินี้จึงมีสวนสํ าคัญอยางยิ่งที่หัวหนางานจะตองควบคุม ฝกอบรมใหชางและ
พนักงานเขาถึงความสํ าคัญและประโยชนของการลงมือปฏิบัติแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน  
สํ าหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดทํ าการฝกอบรมพนักงานระดับตางๆ โดยแบงเปนหลักสูตรตางๆ ดังนี้

- การปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยวิธีการซอมบํ ารุงรักษา
เชิงปองกัน  สํ าหรับผูบริหารระดับสูง

- การปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยวิธีการซอมบํ ารุงรักษา
เชงิปองกัน  สํ าหรับหัวหนางาน

- การปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยวิธีการซอมบํ ารุงรักษา
เชิงปองกัน  สํ าหรับชางซอมบํ ารุง

- การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
- การใชโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง
- การพฒันาทักษะการใชงานเครื่องจักรของพนักงาน

นอกจากนี้ยังไดจัดการประชุมเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักรและแนวทางใน
การปองกนัการขัดของ โดยประชุมระหวางชางซอมบํ ารุงกอน  จากนั้นไดเรียกใหพนักงานที่มีสวนเกี่ยว
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ของกับเครื่องจักรนั้นเขามาประชุมดวย เพื่อใหไดทราบถึงสาเหตุของปญหาที่ชัดเจนมากขึ้นจากผูที่ใช
งานกับเครื่องจักรโดยตรง

10. พฒันาแผนการซอมบํ ารุงรักษาอยางตอเนื่อง
งานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไมสามารถทํ าใหมีประสิทธิภาพสูงสุดไดในการวางแผนเพียง

คร้ังเดยีว แตหากจํ าเปนที่จะตองมีการนํ าขอมูลหลังจากที่ไดวางแผนมาแลว มาทบทวนและพัฒนาแผน
การซอมบํ ารุงอยูเสมอ เพื่อใหแผนการซอมบํ ารุงรักษาที่ใชมีประสิทธิภาพสูงและเหมาะสมตอสภาพ
เครือ่งจกัรไดขณะนั้นได  ซ่ึงระยะเวลาในการทบทวนแผนอาจเปน 1 ป, 2 ป แลวแตสถานการณและ
ความเหมาะสม

หวัขอถัดไปจะเปนการประยุกตใชวิธีการทั้ง 10 มาใชกับเครื่องจักรในแผนก ERL ไดแก เครื่อง 
E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding และ Terminal crimping machine
ซ่ึงเปนเครื่องจักรสํ าคัญที่อยูในสวนการประกอบหมอแปลง (First assembly line) ซ่ึงเปนสายการผลิต
หลักของแผนก ERL
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4.2.2 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง E-Block welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-Block welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง E-Block welding
เครื่อง E-Block welding ประกอบดวยสวนสํ าคัญตางๆ ดังนี้

1. ตู Control
ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  

Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง E-Block welding มี 6 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Pusher, 
Press down, Return, Lift และ Side cramp
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนิวเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig  และ Side cramp

เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง ในขณะที่ Side 
cramp จะยดึติดกับตัวเครื่องเชื่อม  Jig สํ าหรับเครื่อง E-Block welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig 
Going in, Pusher และ Magazine
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จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง E-Block welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้น
สวนตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.1      นี้

ตารางที่ 4.1 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง E-Block welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 3 12 8 16 3.9 A
3 หัว Torch 3 6 4 16 2.9 B
4 Sensor และ Limit switch 3 3 4 12 2.2 C
5 กระบอกสูบ 3 9 6 12 3 A
6 วาลว Solenoid 3 9 4 12 2.8 B
7 ตัวกรองลม (Regulator) 4 9 4 4 2.1 C
8 Jig และ Side cramp 3 6 4 8 2.1 C

ลําดับความสําคัญ
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

ลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร คาเฉลี่ย
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.2 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง E-Block welding

ช้ินสวน อาการ สาเหตุ วิธีการแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วิเคราะหสาเหตุ
ตู Control สายไฟหลุด ตอไวไมแนน ตอสายไฟใหม 1 35  นาที ขาดการตรวจสอบ

Program error ไมทราบสาเหตุ ปอนโปรแกรมใหม 1 60   นาที -
Power supply ไฟชอต เปลี่ยน 1 240  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

เสีย Power supply ใหม
Relay ภายในเสีย หมดอายุการใชงาน เปลี่ยน Relay ใหม 1 20  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Sensor Sensor ไมตรง ตัวลอก Sensor หลวม ปรบั Sensor ใหอยูใน 1 60นาที ขาดการตรวจสอบ
ตําแหนงที่ถูก

สายไฟขาด ตอไวไมเรียบรอย ตอสายไฟใหม 2 45   นาที ขาดการตรวจสอบ
สายไฟหลุด ตัวย้ําขาด ตอสายกับเทอรมินอลให 1 30  นาที ขาดการตรวจสอบ

แนนและใชคีมยํ้า  ย้ํา
Sensor  เสีย หมดอายุการใชงาน เปลี่ยน Sensor ใหม 1 50  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Limit สายไฟหลุด  ขาด สายไฟเกาเกินไป ตอสายไฟและลอกเขาที่ 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
Limit หลุด โดนกระแทกอยางแรง เปลี่ยน Limit ใหม 2 60    นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง

Switch สวิทตแตก เด็กทําของหลนใส เปลี่ยนสวิทตใหม 1 40  นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง
สวิทตหลุด กดกระแทกแรงเกินไป ตอสายและลอกใหแนน 2 40   นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง

กระบอกสูบ Speed control  เสีย หมดอายุการใชงาน เปลี่ยน Speed control ใหม 1 100  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
ลมอั้น ซีลขาด หมดอายุ เปลี่ยนซีล ปรับโชก 1 25  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

กระบอกสูบหัก เปลี่ยนกระบอกสูบ 5 255   นาที ภาระงานหนักเกินไป
ซีลรั่ว หมดอายุการใชงาน เปลี่ยนซีลใหม 3 300  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Return หัก โดนของแข็งกระแทก ถอดเชื่อมใหม 5 150   นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง
สายลม สายลมแตก ลมแรงดันมากเกินไป เปลี่ยนสายลมใหม 2 20   นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Solenoid สาย Coil ขาด สายเกาเกินไป ตอสายเขาไปใหม 1 10  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
Solenoid คาง เกามากแลว ถอด Solenoid ลาง 5 295   นาที ขาดการทําความสะอาด
กรองลมตัน หมดอายุการใชงาน ถอดลางทําความสะอาด 2 120  นาที ขาดการทําความสะอาด

Jig , ทองแดงสึก Jig ไมตรงกับตัวทองแดง เปลีย่น Jig ทองแดงใหม 2 60  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
(Side Cramp) E  เหลื่อม ตัวตบ ตบไมเทากัน  ปรบัแตงชุด Side Cramp 10 645   นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

ใหม
Side Cramp ไมเรียบ ตองเจียรหรือขัด ถอดเจียรหนาเรียบ 4 330     นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

หัว Torch Torch ปรับไมได เดก็ไมชํานาญในการปรับ คลายนอตลอคออก 8 575   นาที พนักงานขาดความเขาใจ
หัว Torch หัก หมดอายุการใชงาน เปลี่ยนหัว Torch ใหม 8 555  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
ความถี่   หนวย = ครั้ง
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ตารางที่ 4.2 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง E-Block welding (ตอ)

ช้ินสวน อาการ สาเหตุ วิธีการแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วิเคราะหสาเหตุ
ตูเชื่อม เลือกปุมผิด เด็กไมไดมองเวลากดปุม เลือกสวิทตการใชงานให 1 35   นาที พนักงานขาดความเขาใจ

ถูกตอง
เชื่อมตลอด ตูเชื่อมอะไหลหมดอายุ เปลี่ยน Relay ใหม 1 20  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

ไฟแดงไมโชวตลอด ไฟไมพอ กดสวิทตผิด เลือกสวิทตใหม 4 205   นาที พนักงานขาดความเขาใจ
กระแสไมออก สายขาด ตอไฟ ขัดหนา Contact 1 55  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

ใหม
พดัลมไมหมุน หมดอายุการใชงาน เปลีย่นแบริ่งพัดลมใหม 2 160   นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
พดัลมไหม ใชงานนานเกินไป เปลีย่นพัดลมใหม 1 160  นาที ภาระงานหนักเกินไป
แบริง่แตก หมดอายุการใชงาน เปลีย่นแบริ่งใหม 1 60  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง E-Block

3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง E-Block welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง E-B

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.3 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง E-Blo

ความถี่ (ครั้ง) ระย
40
13
10
7
6
6
1

 พนักงานขาดความเขาใจ
 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
 ขาดการทําความสะอาด
 ภาระงานหนักเกินไป
 ขาดการตรวจสอบ
 อืน่ๆ

สาเหตุ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
ความถี่   หนวย = ครั้ง

 welding จํ านวน 7 เครื่อง

lock welding พบวา

ck welding

ะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
66.25
62.69
29.00
59.29
69.17
30.00
60.00
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- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.4 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง E-Block welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
22 50.23
16 70.63
12 58.33
10 63.50
8 53.13
6 25.00
5 37.00
4 88.75 ตู Control

 Jig, Tool
 หัว Torch
 กระบอกสูบ
 ตูเชือ่ม
 Solenoid
 Limit,Switch
 Sensor

ชิ้นสวน

- การเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ตารางที่ 4.5 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพของเครื่อง E-Block welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
16 64.69
9 67.78
4 81.25
3 73.33
2 20.00
2 10.00
1 240.00
1 100.00
1 50.00
1 10.00

 Sensor

 Jig,Tool
 สายไฟ
 ซีล
 ตลับลูกปน
 Relay
 สายลม
 Power supply
 Speed control

 Solenoid

ชิ้นสวน
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นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.3 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 48.19 % ของการเสีย เกิดการสึกหรอ เสื่อม
สภาพ ของชิ้นสวนเครื่องจักร และจากตารางที่ 4.5 ชิ้นสวนที่มีการเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ Jig
ซ่ึงคิดเปน 40 % ของชิน้สวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมาคือ สายไฟ และซีลกระบอกสูบซึ่ง
คิดเปน 22.5 % และ 10 % ตามลํ าดับ

2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.4  ชิ้นสวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig เชนเดียวกัน คิดเปน 26.5 % 
ของช้ินสวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ หัว Torch และกระบอกสูบ คิดเปน 19.28 % และ  
14.46 % ตามลํ าดับ

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- Jig ทองแดง มีการเสียหายบอยที่สุดสอดคลองกับขอมูล แตเกิดจากการเสื่อม

สภาพจากการใชงานโดยตรง เนื่องจากจะสึกหรอทุกครั้งที่มีการเชื่อม จึงปองกันเพียง
ตรวจสอบและเปลี่ยน Jig ทองแดงอยูเปนประจํ าเทานั้น

- หัว Torch ทีช่ ํารดุเสียหายบอยเกิดจากการตัดแผน E ทีไ่มมีประสิทธิภาพ บาง
คร้ัง แผน E เหล่ือมออกมา ทํ าให หวั Torch ทีเ่คลื่อนลงมาชนกับแผน E นัน้ บิดงอ เมื่อ
ผานไปหลายๆ คร้ังทํ าใหหัว Torch หกัได ซ่ึงไดแกไขโดยการใหพนักงานหมั่นตรวจ
สอบการทํ างานทุกครั้งวามีแผน E แหลบมาหรือไม และทํ าแผนเสริม Pusher ใหมีขนาด
เล็กลง 0.5 มิลลิเมตร เพื่อใหตัดแผน E ไดแมนยํ ามากขึ้น

- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ ารั่วเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  แตการที่
นํ้ าเขาทํ าใหซีลเปอยไดเพราะเครื่องจักรระบบนิวเมติกเกือบทุกเครื่องไมมี Regulator 
และอปุกรณกรองอากาศติดอยูเลย เพราะหลังจากที่เสียก็ไมไดมีการซอมบํ ารุงรักษา อีก
ประการหนึ่งคือกระบอกสูบลมมีราคาสูง ทํ าไมไดเปล่ียนใหอยูในสภาพที่ใชงานไดดี ผู
วจิยัไดปรับปรุงโดยการจัดใหมีการติดตั้งตัว Regulator ทัง้หมดของเครื่อง E และปรับ
เปลีย่นกระบอกสูบใหมโดยใหกระบอกสูบใหมสามารถถอดเปลี่ยนไดเฉพาะซีล โดยไม
ตองเปลี่ยนทั้งตัวกระบอกสูบ เมื่อซีลชํ ารุดเหมือนกอน

- สํ าหรับตูเชื่อมนั้นมีราคาสูงมาก นานทีเสียที แตมีความสํ าคัญมาก ระดับ A (จาก
ตารางที่ 4.1) เพราะถาเสียหายจะไมสามารถใชงานได จึงตองมีการสั่งซื้อตูเชื่อมสํ ารองไว 
เมือ่ตูเชื่อมเสีย เชนเดียวกันตู Control กม็ีการเตรียม Relay ตางๆ ไว
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4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมูลจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.6  โดยตวัอยางรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข

ตารางที่ 4.6 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง E-Block welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ B-A-001 B-A-002 B-A-003 B-A-004 B-A-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay 161 587 127 324 256 291
Sensor 161 294 317 648 256 335
Limit - - 633 648 385 -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก - 294 317 - 769 460
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 129 45 317 54 43 117
Solenoid 644 294 211 648 192 398
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 161 84 106 81 96 105
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 161 587 633 648 256 457
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 215 117 633 324 128 283
อ่ืนๆ - - 317 - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง E-Block welding จํ านวน 7 เครื่อง

5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขัดของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง E-Block 
welding ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ได
ปรับปรุงไปแลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร 
ซ่ึงมีรายการตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.7 นี้
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ตารางที่ 4.7 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง E-Block welding

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BA-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in ทุก 3 เดอืน

BA-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch ทุก 15 เดอืน

BA-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Jig ทองแดง ทกุ 3 เดอืน

BA-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรับแรงดัน ทุก 12 เดอืน

BA-A-005 Pusher ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Pusher ทุก 6 เดอืน

BA-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in ทุก 3 เดอืน

BA-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Pusher ทุก 3 เดอืน

BA-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down ทุก 3 เดอืน

BA-A-009 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Return ทุก 3 เดอืน

BA-A-010 Seal (5) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Lift ทุก 3 เดอืน

BA-A-011 Seal (6) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Side cramp ทุก 3 เดอืน

BA-A-012 Side Cramp ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Side Cramp ทุก 3 เดอืน

BA-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 3 เดอืน

BA-A-014 ชดุตลบัลูกปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลูกปน ทุก 9 เดอืน

BA-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชุดปรับหัวเชื่อม ทุก 15 เดอืน

BA-A-016 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 15 เดอืน

BA-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in ทุก 3 เดอืน

BA-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Pusher ทุก 3 เดอืน

BA-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 3 เดอืน

BA-A-020 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Returnและตวัประคองแกน E ทุก 3 เดอืน

BA-A-021 นอ็ตยึด (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Lift ทุก 3 เดอืน

BA-A-022 นอ็ตยึด (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Side cramp ทุก 3 เดอืน

BA-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 3 เดอืน

BA-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 9 เดอืน

BA-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 9 เดอืน

BA-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 15 เดอืน

BA-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย ทุก 6 เดอืน

BA-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว ทุก 6 เดอืน

BA-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดับน้ํามันและการรั่วของลม ทกุ 6 เดอืน

BA-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control ทุก 9 เดอืน

BA-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม ทุก 9 เดอืน

BA-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 9 เดอืน

BA-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 9 เดอืน

BA-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 9 เดอืน



80

ตารางที่ 4.7 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง E-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BA-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 9 เดอืน

BA-B-010 Sensor,Limit (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 9 เดอืน

BA-B-011 Sensor,Limit (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 9 เดอืน

BA-B-012 Sensor,Limit (7) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบหัวTorch ทุก 9 เดอืน

BA-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 6 เดอืน

BA-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 6 เดอืน

BA-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการความดงัของเสยีงท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BA-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 6 เดอืน

BA-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 6 เดอืน

BA-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BA-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BA-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BA-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BA-B-022 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BA-B-023 Solenoid (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BA-B-024 Solenoid (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BA-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control ทุก 15 เดอืน

BA-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเชื่อม ทุก 15 เดอืน

BA-B-027 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in ทุก 3 เดอืน

BA-B-028 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Pusher ทุก 3 เดอืน

BA-B-029 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down ทุก 3 เดอืน

BA-B-030 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Return ทุก 3 เดอืน

BA-B-031 กระบอกสบู (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Lift ทุก 3 เดอืน

BA-B-032 กระบอกสบู (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Side cramp ทุก 3 เดอืน

BA-B-033 ชดุเคล่ือนหวัเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุขบัเคลือ่นหวัเชือ่ม ทุก 9 เดอืน

BA-B-034 ตลับลูกปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกับตลบัลูกปน ทุก 6 เดอืน

BA-B-035 พดัลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม ทุก 9 เดอืน

BA-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร ทุก 9 เดอืน

BA-B-037 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electode ทุก 15 เดอืน

BA-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชาํรุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BA-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทุก 9 เดอืน

BA-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทุก 9 เดอืน

BA-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทุก 12 เดอืน

BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.7 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง E-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BA-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BA-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BA-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BA-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BA-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BA-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BA-C-014 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control ทุก 6 เดอืน

BA-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BA-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเชิ่อม ทุก 9 เดอืน

BA-E-001 Side cramp ปรับแตง ปรับ เจียระไนหนา Side cramp ใหม ทุก 12 เดอืน

BA-E-002 Guide Going in ปรับแตง เจียรไนหนา Guide Going in ใหม ทุก 12 เดอืน

BA-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-007 Sensor,Limit (5) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-008 Sensor,Limit (6) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-009 Sensor,Limit (7) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-010 ชดุปรับหวัเชือ่ม ปรับแตง ปรับแตงชดุปรับหัวเชื่อมใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-011 ชดุราง Slide ปรับแตง ปรับแตงชุดรางสไสดใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอล่ืน ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทุก 12 เดอืน

BA-G-002 Side cramp หลอล่ืน ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลื่อนตางๆ ของชุด Side Cramp ทุก 12 เดอืน

BA-G-003 ชดุราง Slide หลอล่ืน ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ ทุก 12 เดอืน

BA-G-004 ตลับลูกปน หลอล่ืน ทาจาระบีท่ีลูกปนของเพลาตางๆ ทุก 12 เดอืน

ตารางที ่ 4.7 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายทีอ่าจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
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ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.6 Jig ทองแดง มีคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของ 
105 วนั จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษา Jig ทองแดงไวที่ 3 เดือน เปนตน แตเครื่องจักรแตละเครื่องยอมมีคาระยะ
หางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไปตามเครื่องจักร
แตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.8

ตารางที่ 4.8 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง E-Block welding

B-A-001 B-A-002 B-A-003 B-A-004 B-A-005
BA-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-002 Holder ตรวจสภาพ M3 M15 M21 M10 M6
BA-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ M12 M12 M12 M12 M12
BA-A-005 Pusher ตรวจสภาพ M6 M6 M6 M6 M6
BA-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-009 Seal (4) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-010 Seal (5) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-011 Seal (6) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-012 Side cramp ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-014 ชดุตลับลูกปน ตรวจสภาพ M9 M9 M9 M9 M9
BA-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ M3 M15 M21 M9 M6
BA-A-016 ทอแก็ส ตรวจสภาพ M3 M15 M21 M9 M6
BA-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-020 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-021 นอ็ตยึด (5) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-022 นอ็ตยึด (6) ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ M3 M18 M3 M9 M6
BA-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ M6 M3 M21 M9 M3
BA-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ M3 M15 M21 M12 M6
BA-B-001 Check gas ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BA-B-002 Counter ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BA-B-003 Regulator ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BA-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ M3 M18 M3 M9 M6
BA-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ M6 M3 M21 M9 M3

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.8 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง E-Block welding (ตอ)

B-A-001 B-A-002 B-A-003 B-A-004 B-A-005
BA-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-010 Sensor,Limit (5) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-011 Sensor,Limit (6) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-012 Sensor,Limit (7) ตรวจสอบ M3 M9 M9 M12 M6
BA-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ M12 M9 M6 M12 M6
BA-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ M12 M9 M6 M12 M6
BA-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ M12 M9 M6 M12 M6
BA-B-022 Solenoid (4) ตรวจสอบ M12 M9 M6 M12 M6
BA-B-023 Solenoid (5) ตรวจสอบ M12 M9 M6 M12 M6
BA-B-024 Solenoid (6) ตรวจสอบ M12 M9 M6 M12 M6
BA-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ M15 M9 M9 M15 M12
BA-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ M15 M9 M9 M15 M12
BA-B-027 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-028 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-029 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-030 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-031 กระบอกสบู (5) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-032 กระบอกสบู (6) ตรวจสอบ M3 M3 M3 M3 M3
BA-B-033 ชดุเคล่ือนหวัเชือ่ม ตรวจสอบ M3 M15 M21 M10 M6
BA-B-034 ตลับลูกปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BA-B-035 พัดลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BA-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BA-B-037 หวั Torch ตรวจสอบ M3 M15 M21 M10 M6
BA-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ M3 M15 M21 M10 M6
BA-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ M3 M18 M3 M9 M6
BA-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ M6 M3 M21 M9 M3
BA-C-001 Regulator ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.8 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง E-Block welding (ตอ)

B-A-001 B-A-002 B-A-003 B-A-004 B-A-005
BA-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BA-C-014 ตู Control ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BA-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BA-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9
BA-E-001 Side cramp ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-002 Guide Going in ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-007 Sensor,Limit (5) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-008 Sensor,Limit (6) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-010 ชดุปรบัหัวเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-011 ชดุราง Slide ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-002 Side cramp หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-003 ชดุราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจดัทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 4.7
นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ชือ่เครือ่งจักร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 4
รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด สถานภาพ

BA-B-027 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in

BA-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BA-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Going in

BA-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

BA-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BA-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ทีก่ระบอกสูบ Going in

BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BA-A-017 น็อตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Going in

BA-B-028 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Pusher

BA-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Pusher

BA-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Pusher

BA-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ที่เหมาะสม

BA-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Pusher

BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Pusher

BA-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Pusher

BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Pusher

BA-A-018 น็อตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Pusher

BA-B-029 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Press down

BA-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down

BA-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Press down

BA-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

BA-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BA-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการความดงัของเสียงที่กระบอกสูบ Press down

BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BA-A-019 น็อตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังน้ี     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.7 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-Block welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

น ํามาจดัลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

เครื่องจักร  WELDING MACHINE (LINE 1 - LINE 3) หนาท่ี 1 จาก 1
Month

Week 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 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
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รูปที่ 4.8 : เอกสารตารางเวลาการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

สํ าหรับรูปที่ 4.8 เปนตารางเวลาของเครื่องเชื่อมทั้ง 4 ประเภทสํ าหรับ Line ที ่1-3 สํ าหรับชวงเวลา
ทีเ่หน็เปนลักษณะแถบยาวๆ ก็คือการกํ าหนดเผื่อใหชางตรวจสอบกับแผนการผลิตไดวาในชวง 4 สัปดาหที่
ใหนี้ สัปดาหใดไมมีการผลิตก็สามารถเขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันได เพื่อยืดหยุนการซอม
บ ํารุงรักษาเชิงปองกันไมกระทบตอการวางแผนการผลิตจากแผนก PC
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และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.9

เครื่องจักร  E-BLOCK WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-A-001 สถานที่ : FIRST LINE 3 หนาที่ 1 จาก 7

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 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

BA-B-027 กระบอกสบู (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-A-006 Seal (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-B-006 Sensor,Limit (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-E-003 Sensor,Limit (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-B-019 Solenoid (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-C-008 Solenoid (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-B-013 Silencer (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-C-002 Silencer (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-A-017 นอ็ตยึด (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-B-028 กระบอกสบู (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-A-007 Seal (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-B-007 Sensor,Limit (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BA-E-004 Sensor,Limit (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-B-020 Solenoid (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-C-009 Solenoid (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BA-B-014 Silencer (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

หมายเหตุ รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปลี่ยนอะไหล G = หลอลื่น Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาที่การทํางาน E = ปรบัแตง H = เปลี่ยนสารหลอลื่น Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมชิน้สวน Mx = ราย  x เดือน

Mar-01 Jun-01 Jul-01

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00 Jan-01 Feb-01
รหัสการซอม ITEM

May-01Apr-01�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�

�
�

��
��

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

��
��

��
��

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

��
��

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

��
��

��
��

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

�
�

��
��

�
�

�
�

�
�

�
�

���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� �������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
���������������������������������������������� �������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
���������������������������������������������� ��������������������������

�
�
�
�

��
��
��
��

��
��
��
��

�
�
�
����������������������������

�
�
�
�

��
��
��
��

�
�
�
�

�
�
�
����������������������������

��
��
��
��

�
�
�
�

�
�
�
�

�
�
�
����������������������������

���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� ��������������������������

�
�

��
��

��
��

�
����������������������������

�
�

��
��

�
�

�
����������������������������

��
��

�
�

�
�

�
����������������������������

���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ������������������������������������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� �������������������������� ��������������������������� ��������������������������� ���������������������������
���������������������������������������������� �������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
���������������������������������������������� �������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
���������������������������������������������� ��������������������������

�
�
�
�

��
��
��
��

��
��
��
��

�
�
�
����������������������������

�
�
�
�

��
��
��
��

�
�
�
�

�
�
�
����������������������������

��
��
��
��

�
�
�
�

�
�
�
�

�
�
�
����������������������������

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��
��

����������������

รูปที่ 4.9 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BA-001

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.9 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BA-001 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน  ซ่ึงเมื่อถึงเวลาตามตารางในเอกสารรูปที่ 4.8 
ชางซอมบํ ารุงก็จะนํ าใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องชนิดนั้นมา ตรวจสอบกับเอกสารในรูปที่ 4.9 
วาตองเขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาชิ้นสวนใดบาง

ทั้งหมดนี้จึงเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง E-block 
welding งานทีเ่หลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการทํ างานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุง
ทีไ่ดวางไว
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4.2.3 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง I-Block welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-Block welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง I-Block welding
เครื่อง I-Block welding จะคลายกับ E-Block welding มาก แตกตางกันตรงที่ Jig และ การเชื่อมเทา

นั้น โดย I-Block จะเชือ่ม ดานเดียว ในขณะที่ E-Block จะเชื่อม 2 ดาน สวนประกอบสํ าคัญตางๆ มีดังนี้
1. ตู Control

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  
Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง I-Block welding ม ี 6 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Pusher, 
Press down, Return, Lift และ Side cramp
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนิวเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig  และ Side cramp
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เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง ในขณะที่ Side 
cramp จะยดึติดกับตัวเครื่องเชื่อม  Jig สํ าหรับเครื่อง I-Block welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig 
Going in, Pusher และ Magazine

จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง I-Block welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวน
ตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.9 นี้

ตารางที่ 4.9 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง I-Block welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 3 12 8 16 3.9 A
3 หัว Torch 3 6 4 16 2.9 B
4 Sensor และ Limit switch 3 3 4 12 2.2 C
5 กระบอกสูบ 3 9 6 12 3 A
6 วาลว Solenoid 3 9 4 12 2.8 B
7 ตัวกรองลม (Regulator) 4 9 4 4 2.1 C
8 Jig และ Side cramp 3 6 4 8 2.1 C

ลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย ลําดับความสําคัญ
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.10 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง I-Block welding

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
ตู Control หลอดไฟไมตดิ หลอดขาด เปลีย่นหลอดใหม 2 35   นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

สายไฟหลดุ ขันไวไมแนน ขันนอคใหมใหแนน 1 15   นาที ขาดการตรวจสอบ
Terminal  หลวม ไมไดลอก ลอก  Terminal 1 30  นาที ขาดการตรวจสอบ

Sensor ไฟ  Sensor  ไมติด ยดึไมไดตาํแหนง ปรบัใหไดตาํแหนง 1 15   นาที ขาดการตรวจสอบ
Sensor   เสีย หมดอายใุชงาน สายขาดขัว้ เปลี่ยน Sensor ใหม 1 130  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

Sensor  สายขาด ตอไวไมดี ตอสายใหม 1 25  นาที ขาดการตรวจสอบ
Limit  Switch Limit  คาง โดนกระแทกบอย ปรบั  Limit ใหม 1 30  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

สายไฟหลดุ นอคลอกหลวม ขนันอคลอกใหม 1 15  นาที ขาดการตรวจสอบ
Limit  หกั โดนแกน  I  ชน เปลีย่น  Limit 1 30 นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

Switch  เสีย หนาสมัผัสไมดี เปลีย่น  Switch 1 15  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
กระบอกสบู กระบอกสบูหกั เปลีย่นกระบอกสบู 1 60  นาที ภาระงานหนักเกินไป

ซลีรัว่ การใชงานมาก เปลีย่นกระบอกสบู 1 40  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
Solenoid Solenoid  เสีย ซลีหมดอายกุารใชงาน เปลีย่น  Solenoid 2 120  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ลมรัว่จาก  Solenoid นอคลอกเกลยีวเสยี เปลีย่นนอคลอกใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ
Jig I   ไมเรียบ Jig   ไมไดฉาก ปรบั  JIG  ใหม 3 85  นาท ี สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ตดัขนานไมเทากัน ซองคบัแกนไมลง ปรบัซองใหม 1 85  นาท ี ขาดการปรบัแตง
Jig  side cramp ใชงานมาก เอาไปเจียรใหเรียบ 2 100  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ซอง Magazine แนน ปรบัซองไมไดขนาด ปรบัซองใหม 2 259  นาที ขาดการปรบัแตง
I   งอ ชน  Return ปรบัชดุ Return ใหม 1 60  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

ตูเชือ่ม ตูไมเชือ่ม หนา  Contact ขดัหนา  Contact  ใหม 2 65  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
เชือ่มตลอด Relay  คาง เปลี่ยน Relay   ใหม 1 60  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง I-Block

ความถี่   หนวย = ครั้ง
 welding จํ านวน 5 เครื่อง
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3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง I-Block welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง I-Block welding พบวา

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.11 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง I-Block welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
15 43.33
6 20.00
3 114.67
3 40.00
1 60.00

 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
 ภาระงานหนักเกินไป

สาเหตุ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
 ขาดการตรวจสอบ
 ขาดการปรับแตง

- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.12 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง I-Block welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
 Jig, Tool 9 65.44
 กระบอกสูบ 2 50.00
 ตูเชือ่ม 3 41.67
 Sensor 3 56.67
 ตู Control 4 20.00
 Solenoid 3 46.67
 Limit,Switch 4 22.50

ชิ้นสวน
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- การเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ตารางที่ 4.13 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพของเครื่อง I-Block welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
5 37.00
3 41.67
2 60.00
2 17.50
1 130.00
1 40.00
1 15.00

 Jig,Tool
 Relay

ชิ้นสวน

 Solenoid
 หลอดไฟ

 ซีล
 สวิทต

 Sensor

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.11 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 53.57 % ของการเสีย เกิดการสึกหรอ เสื่อม
สภาพ ของชิ้นสวนเครื่องจักร และจากตารางที่ 4.13 ชิน้สวนที่มีการเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ 
Jig ซ่ึงคิดเปน 33.33 % ของชิน้สวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมาคือ Relay และ Solenoid ซ่ึง
คิดเปน 20 % และ 13.33 % ตามลํ าดับ

2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.12  ชิน้สวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig เชนเดียวกัน คิดเปน 32.14
% ของช้ินสวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ ตู Control และ Limit switch คิดเปน 14.29 % 
เทากัน

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- Jig ทองแดง มีการเสียหายบอยที่สุดสอดคลองกับขอมูล แตเกิดจากการเสื่อม

สภาพจากการใชงานโดยตรง เนื่องจากจะสึกหรอทุกครั้งที่มีการเชื่อม จึงปองกันเพียง
ตรวจสอบและเปลี่ยน Jig ทองแดงอยูเปนประจํ าเทานั้น ซ่ึงลักษณะการเสียจะคลายกับ E 
เพราะ Jig มลัีกษณะคลายกัน

- หัว Torch ไมช ํารุดเสียหายบอยเหมือนกับเครื่อง E  เนือ่งจากใชหัว Torch นอย
กวาและ I มขีนาดเล็กกวา E ท ําใหไมคอยแหลบออกมา
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- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ าร่ัวเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  ลักษณะ
อาการและสาเหตุเหมือนกันเครื่อง E จงึด ําเนินการติดตั้งชุด Regulator เขาไปเชนเดียวกัน

- สํ าหรับตูเชื่อมนั้นมีราคาสูงมาก นานทีเสียที แตมีความสํ าคัญมาก ระดับ A (จาก
ตารางที่ 4.9) เพราะถาเสียหายจะไมสามารถใชงานได จึงตองมีการสั่งซื้อตูเชื่อมสํ ารองไว 
เมือ่ตูเชื่อมเสีย เชนเดียวกันตู Control กม็ีการเตรียม Relay ตางๆ ไว ซ่ึงอะไหลตางๆ 
เหมือนกับเครื่อง E ทกุประการ

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมลูจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.14  โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข

ตารางที่ 4.14 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง I-Block welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay 502 - - 136 998 545
Sensor 251 197 793 409 998 530
Limit - - - 205 499 -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก - - - 205 998 601
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 126 66 397 205 499 258
Solenoid - 394 - 205 - 299
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 126 56 793 409 333 343
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 251 - 793 - - 522
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay - 394 198 409 998 500
อ่ืนๆ 502 394 - - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง I-Block welding จํ านวน 5 เครื่อง
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5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขดัของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง I-Block welding 
ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ไดปรับปรุงไป
แลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายการ
ตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.15 นี้

ตารางที ่4.15 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายทีอ่าจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.14 กระบอกสูบลม มีคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัด
ของ 258 วัน (8.6 เดือน) จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษากระบอกสูบลม ไวที่ 6 เดือน เปนตน แตเครื่องจักรแตละ
เครื่องยอมมีคาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปอง
กนัไปตามเครื่องจักรแตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.16
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ตารางที่ 4.15 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง I-Block welding

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BB-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in ทุก 9 เดอืน

BB-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch ทุก 15 เดอืน

BB-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Jig ทองแดง ทกุ 9 เดอืน

BB-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตัวปรับแรงดัน ทุก 12 เดอืน

BB-A-005 Pusher ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Pusher ทุก 9 เดอืน

BB-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BB-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Pusher ทุก 6 เดอืน

BB-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down ทุก 6 เดอืน

BB-A-009 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Return ทุก 6 เดอืน

BB-A-010 Seal (5) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Lift ทุก 6 เดอืน

BB-A-011 Seal (6) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BB-A-012 Side Cramp ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Side Cramp ทุก 9 เดอืน

BB-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BB-A-014 ชดุตลับลูกปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลูกปน ทุก 9 เดอืน

BB-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชุดปรับหัวเชื่อม ทุก 15 เดอืน

BB-A-016 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 15 เดอืน

BB-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BB-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Pusher ทุก 6 เดอืน

BB-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BB-A-020 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Return และตัวประคองแกน I ทุก 6 เดอืน

BB-A-021 นอ็ตยึด (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Lift ทุก 6 เดอืน

BB-A-022 นอ็ตยึด (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BB-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BB-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 18 เดอืน

BB-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 15 เดอืน

BB-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 15 เดอืน

BB-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย ทุก 6 เดอืน

BB-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว ทุก 6 เดอืน

BB-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดับน้ํามันและการรั่วของลม ทกุ 6 เดอืน

BB-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตู Control ทุก 18 เดอืน

BB-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม ทุก 15 เดอืน

BB-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 15 เดอืน

BB-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 15 เดอืน

BB-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 15 เดอืน
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ตารางที่ 4.15 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง I-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BB-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 15 เดอืน

BB-B-010 Sensor,Limit (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 15 เดอืน

BB-B-011 Sensor,Limit (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 15 เดอืน

BB-B-012 Sensor,Limit (7) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบหัวTorch ทุก 15 เดอืน

BB-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 6 เดอืน

BB-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 6 เดอืน

BB-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BB-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 6 เดอืน

BB-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 6 เดอืน

BB-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดังของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BB-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 9 เดอืน

BB-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 9 เดอืน

BB-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 9 เดอืน

BB-B-022 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 9 เดอืน

BB-B-023 Solenoid (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 9 เดอืน

BB-B-024 Solenoid (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 9 เดอืน

BB-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control ทุก 18 เดอืน

BB-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเชื่อม ทุก 18 เดอืน

BB-B-027 กระบอกสูบ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BB-B-028 กระบอกสูบ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Pusher ทุก 6 เดอืน

BB-B-029 กระบอกสูบ (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BB-B-030 กระบอกสูบ (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Return ทุก 6 เดอืน

BB-B-031 กระบอกสูบ (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Lift ทุก 6 เดอืน

BB-B-032 กระบอกสูบ (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BB-B-033 ชดุเคล่ือนหวัเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุขบัเคลือ่นหวัเชือ่ม ทุก 15 เดอืน

BB-B-034 ตลับลูกปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกับตลบัลูกปน ทุก 6 เดอืน

BB-B-035 พดัลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพัดลม ทุก 9 เดอืน

BB-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร ทุก 9 เดอืน

BB-B-037 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของหัว Torch, Shield cap และ Electode ทุก 15 เดอืน

BB-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BB-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทุก 18 เดอืน

BB-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทุก 15 เดอืน

BB-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทุก 12 เดอืน

BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.15 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง I-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BB-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BB-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BB-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BB-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BB-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BB-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BB-C-014 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control ทุก 6 เดอืน

BB-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BB-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเชิ่อม ทุก 9 เดอืน

BB-E-001  Side Cramp ปรับแตง ปรับ เจียระไนหนา Side cramp ใหม ทุก 12 เดอืน

BB-E-002 Guide Going in ปรับแตง เจยีรไนหนา Guide Going in ใหม ทุก 12 เดอืน

BB-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-007 Sensor,Limit (5) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-008 Sensor,Limit (6) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-009 Sensor,Limit (7) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-010 ชดุปรับหวัเชือ่ม ปรบัแตง ปรับแตงชดุปรับหวัเชื่อมใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-011 ชดุราง Slide ปรับแตง ปรับแตงชุดรางสไสดใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอล่ืน ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทุก 12 เดอืน

BB-G-002 Side Cramp หลอล่ืน ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Cramp ทุก 12 เดอืน

BB-G-003 ชดุราง Slide หลอล่ืน ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ ทุก 12 เดอืน

BB-G-004 ตลับลูกปน หลอล่ืน ทาจาระบท่ีีลูกปนของเพลาตางๆ ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.16 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง I-Block welding

B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005
BB-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M12 M9
BB-A-002 Holder ตรวจสภาพ M6 M15 M24 M15 M15
BB-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M12 M9
BB-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ M12 M12 M12 M12 M12
BB-A-005 Pusher ตรวจสภาพ M3 M3 M24 M12 M9
BB-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-009 Seal (4) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-010 Seal (5) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-011 Seal (6) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-012 Side Cramp ตรวจสภาพ M3 M3 M24 M12 M9
BB-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-014 ชดุตลับลูกปน ตรวจสภาพ M9 M9 M9 M9 M9
BB-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ M6 M15 M12 M12 M12
BB-A-016 ทอแก็ส ตรวจสภาพ M6 M15 M24 M15 M15
BB-A-017 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-018 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-019 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-020 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-021 นอ็ตยดึ (5) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-022 นอ็ตยดึ (6) ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ M15 M18 M18 M3 M33
BB-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ M15 M12 M6 M12 M33
BB-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ M6 M15 M24 M15 M15
BB-B-001 Check gas ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-002 Counter ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-003 Regulator ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ M15 M18 M18 M3 M33
BB-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ M15 M12 M6 M12 M33
BB-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-010 Sensor,Limit (5) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-011 Sensor,Limit (6) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-012 Sensor,Limit (7) ตรวจสอบ M6 M6 M12 M6 M12
BB-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.16 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง I-Block welding (ตอ)

B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005
BB-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ M9 M12 M9 M6 M9
BB-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ M9 M12 M9 M6 M9
BB-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ M9 M12 M9 M6 M9
BB-B-022 Solenoid (4) ตรวจสอบ M9 M12 M9 M6 M9
BB-B-023 Solenoid (5) ตรวจสอบ M9 M12 M9 M6 M9
BB-B-024 Solenoid (6) ตรวจสอบ M9 M12 M9 M6 M9
BB-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ M18 M18 M18 M6 M33
BB-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ M18 M18 M18 M6 M33
BB-B-027 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ M3 M3 M12 M6 M15
BB-B-028 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ M3 M3 M12 M6 M15
BB-B-029 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ M3 M3 M12 M6 M15
BB-B-030 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ M3 M3 M12 M6 M15
BB-B-031 กระบอกสบู (5) ตรวจสอบ M3 M3 M12 M6 M15
BB-B-032 กระบอกสบู (6) ตรวจสอบ M3 M3 M12 M6 M15
BB-B-033 ชดุเคล่ือนหวัเชือ่ม ตรวจสอบ M6 M15 M24 M15 M15
BB-B-034 ตลับลูกปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-035 พัดลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BB-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BB-B-037 หวั Torch ตรวจสอบ M6 M15 M24 M15 M15
BB-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BB-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ M15 M18 M18 M3 M33
BB-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ M15 M12 M6 M12 M33
BB-C-001 Regulator ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BB-C-014 ตู Control ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา



100

ตารางที่ 4.16 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง I-Block welding (ตอ)

B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005
BB-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BB-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9
BB-E-001  Side Cramp ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-002 Guide Going in ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-007 Sensor,Limit (5) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-008 Sensor,Limit (6) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-010 ชดุปรบัหัวเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-011 ชดุราง Slide ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-002 Side Cramp หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-003 ชดุราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา



101

6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจัดทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 
4.10 นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ชือ่เครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 4
รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด สถานภาพ

BB-B-027 กระบอกสูบ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Going in

BB-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BB-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Going in

BB-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

BB-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BB-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Going in

BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BB-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Going in

BB-B-028 กระบอกสูบ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Pusher

BB-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสูบ Pusher

BB-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ที่เหมาะสม

BB-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดังของเสียง ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Pusher

BB-B-029 กระบอกสูบ (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Press down

BB-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสูบ Press down

BB-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Press down

BB-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

BB-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BB-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Press down

BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BB-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.10 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-Block welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

น ํามาจดัลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.11

เครื่องจักร  I-BLOCK WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-B-003 สถานที่ : SUB 1 หนาท่ี 1 จาก 7

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 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

BB-B-027 กระบอกสูบ (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-A-006 Seal (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-006 Sensor,Limit (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-E-003 Sensor,Limit (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-019 Solenoid (1) M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9

BB-C-008 Solenoid (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-013 Silencer (1) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

BB-C-002 Silencer (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-A-017 น็อตยึด (1) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-028 กระบอกสูบ (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-A-007 Seal (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-007 Sensor,Limit (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-E-004 Sensor,Limit (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-020 Solenoid (2) M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9

BB-C-009 Solenoid (2) M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

BB-B-014 Silencer (2) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

หมายเหตุ รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปลี่ยนอะไหล G = หลอลื่น Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาท่ีการทํางาน E = ปรับแตง H = เปลี่ยนสารหลอลื่น Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมชิน้สวน Mx = ราย  x เดือน

รหัสการซอม ITEM
May-01Apr-01Feb-01 Mar-01 Jun-01 Jul-01

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป
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รูปที่ 4.11 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BB-003

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.11 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BB-003 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน ทัง้หมดนีจ้งึเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับ
การสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง I-block welding งานทีเ่หลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการ
ท ํางานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุงที่ไดวางไว
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4.2.4 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Joint welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง Joint welding
เครื่อง Joint welding แตกตางจากเครื่องเชื่อม 2 ชนิดแรก ตรงที่จะไมมีชุดกระบอกสูบที่จัดระยะ

แผนเหล็กแลว ไดแก Pusher  Lift  และ Return  นอกนัน้จะคลายๆ เดิม ประกอบสํ าคัญตางๆ มีดังนี้
1. ตู Control

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  
Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง Joint welding ม ี4 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Press down, 
Side cramp และ หนากาก
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนิวเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig

เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง สํ าหรับเครื่อง Joint
welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig Side cramp
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จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง Joint welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้น
สวนตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.17 นี้

ตารางที่ 4.17 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง Joint welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 3 12 8 16 3.9 A
3 หัว Torch 3 6 4 16 2.9 B
4 Sensor และ Limit switch 3 3 4 12 2.2 C
5 กระบอกสูบ 3 9 6 12 3 A
6 วาลว Solenoid 3 9 4 12 2.8 B
7 ตัวกรองลม (Regulator) 4 9 4 4 2.1 C
8 Jig และ Side cramp 3 6 4 8 2.1 C

ลําดับความสําคัญลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.18 :ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Joint welding

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
ตู Control  Speed  ไมวิ่ง Relay  คาง เปลี่ยน Relay  ใหม 3 80   นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ไฟไมติด สายเสียบไมดี เสียบสายใหม 1 15 นาที ขาดการตรวจสอบ
ตูไมเชือ่ม Relay เสีย เปลี่ยน Relay ใหม 1 30 นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

Sensor Sensor Shield Down กระบอกสบูไมมแีมเหลก็ แกโปรแกรมใหม 1 20  นาที การซอมแซมไมดี
ไมดดี

ไฟ Start ไมขึ้น ไฟ Sensor Going ไมติด ขยับไฟ Sensor 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
ระบบไมทาํงาน ไฟ Sensor Shield Down ปรบัไฟ Sensor 1 90  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไมดี
เชือ่มแลว  Going ไฟ  Sensor  ไมติด ปรบัไฟ Sensor 3 90  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไมออก
Switch สวทิตชาํรดุ ใชมานาน เปลีย่นสวทิตใหม 1 20  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

สวทิตไฟหกั โดนรถชน เปลี่ยนใหม 1 30   นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
กระบอกสบู Seal Side Cramp รัว่ หมดอายกุารใชงาน เปลีย่นกระบอกสบู 1 30  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
สายลม ลมเขาออกปรบัไมได ปรบัลมใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ

สายลมรัว่ Speed Control ยดึสายไมอยู เปลีย่น Speed Control ใหม 1 10  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
ลมรัว่ สายขาด เปลี่ยนสายใหม 1 30  นาที ขาดการตรวจสอบ
ลมรัว่ ขอตอลอกสายไมอยู เปลีย่นขอตอลมใหม 1 25  นาที ขาดการตรวจสอบ

Point  ไมสดุ ชดุ Store กระบอกสบูโดน ปรบัตวัยดึกระบอกสบู 1 30  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
กระแทก

กรองลมแตก โดนกระแทก เปลีย่นกรองลมใหม 2 40  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
Solenoid เครือ่งไมทาํงาน Solenoid เสีย เปลีย่น Solenoid ใหม 2 70  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

Solenoid  คาง Solenoid  สกปรก ถอดลาง  Solenoid 2 145  นาที ขาดการทาํความสะอาด
ความถี่   หนวย = ครั้ง
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ตารางที่ 4.18 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Joint welding (ตอ)

Jig Joint  เหลือ่ม JIG  สกึขางเดยีว ตะไบ  JIG และกลบัหนา 1 30  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
JIG ใหม

หนากากหกั เชือ่มหนากากใหม 8 325  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
เชือ่มแลว I จะเอียง JIG  ทองแดงสกึมาก เปลี่ยน  JIG ใหม 1 35  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
ตวัก้ันหมอหัก ใชงานมานาน เปลี่ยนใหม 1 10   นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
เปน  Gap Side Cramp  ตบไมสนทิ ปรบัแตง    JIG  ใหม 1 40  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

JIG ลอกไมอยู เดก็ใชคอนตลีงจนลอ็กไมได เปลีย่นตวัลอกใหม 1 20  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
ตูเชือ่ม เชือ่มแลวเปนฟอง สายแกสขาด เปลีย่นสายแกสใหม 2 40  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไฟแดงขึ้น พดัลมไมหมุน เปลีย่นแบริง่พดัลม 2 50  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟแดงขึ้น กดปุมเลอืก Water  ไป กดปุมเลอืกใหมเปน AIR 1 30  นาที พนกังานขาดความเขาใจ
ไมเชื่อม กดปุมเลอืกใชผิด กดปุมใหม 1 10  นาที พนกังานขาดความเขาใจ
เชือ่มตลอด Relay  บอรดเสยี เปลี่ยน  Relay  ใหม 1 30  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Joint w

ความถี่   หนวย = ครั้ง
elding จํ านวน 7 เครื่อง
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3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง Joint welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Joint welding พบวา

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.19 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง Joint welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
16 27.19
12 34.58
11 29.09
2 72.50
2 20.00
1 20.00

สาเหตุ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
 ขาดการตรวจสอบ
 ขาดการทําความสะอาด
 พนักงานขาดความเขาใจ
 การซอมแซมไมดี

- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.20 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง Joint welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
13 12.31
8 23.13
7 22.86
6 35.00
5 25.00
4 53.75
2 25.00

 Jig, Tool
ชิ้นสวน

 Limit,Switch

 กระบอกสูบ
 ตูเชือ่ม
 Sensor
 ตู Control
 Solenoid
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- การเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ตารางที่ 4.21 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพของเครื่อง Joint welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
5 28.00
4 28.75
2 35.00
2 25.00
1 30.00
1 20.00
1 10.00

 ซีล
 สวิทต
 Speed control

 Relay
 Jig,Tool

ชิ้นสวน

 Solenoid
 ตลับลูกปน

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.19 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 36.36 % ของการเสีย เกิดการสึกหรอ เสื่อม
สภาพ ของชิ้นสวนเครื่องจักร และจากตารางที่ 4.21 ชิน้สวนที่มีการเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ 
Relay ซ่ึงคิดเปน 31.25 % ของชิน้สวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมาคือ Jig ,Solenoid และ
ตลับลูกปน ซ่ึงคิดเปน 25 % ,12.5 % และ 12.5 % ตามลํ าดับ

2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.20  ชิน้สวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig  คดิเปน 28.89 % ของชิ้น
สวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ กระบอกสูบ และ ตูเชื่อม ซ่ึงคิดเปน 17.78 % และ 15.56 % 
ตามลํ าดับ

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- Jig ทองแดง สํ าหรับเครื่อง Joint มกีารชํ ารุดเสียหายบอยที่สุด ขัดแยงกับขอมูลที่

ไดจากตารางที่ 4.21 ที่ Relay ช ํารดุเสียหายสูงที่สุด จากการสอบถามพนักงานและชางพบ
วาสาเหตุที่สึกเร็วเกิดจาก Jig ทองแดงของเครื่อง Joint สามารถถูกหัว Torch เชือ่มไดหาก
การเคลื่อนที่ของหัว Torch ผิดพลาดไปเพียงเล็กนอย ในขณะที่เครื่อง E และ I หัว Torch 
และ Jig จะอยูหางกันทํ าใหสึกชากวา และเมื่อชํ ารุดเสียหายบอยครั้งพนักงานจึงใหชาง
ซอมโดยไมไดเขียนใบแจงซอม
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- ปญหาที่ตางมาจากเครื่องประเภทอื่นๆ คือการปฏิบัติงานไมถูกตอง ของ
พนกังาน จากตารางที่ 4.19 พบวาเปนปญหาอันดับที่สอง  ทั้งนี้ก็เนื่องจากเครื่อง Joint จํ า
เปนตองใชทักษะในการปรับแตงและความละเอียดในการทํ างานของพนักงานคอนขาง
สูงในการปรับใหชิ้นงานที่เชื่อมออกมาไดคุณภาพตามขอกํ าหนดที่ลูกคาตองการ ซ่ึง
พนกังานท ํางานไมประณีตมากนัก ใชอุปกรณไมเหมาะสมเชน คอนเคาะบาง ไขควงงัด
บาง จงึทํ าใหเครื่องจักรชํ ารุดเสียหายได หลังจากที่ไดมีการประชุมจึงไดอธิบายและทํ าขอ
ตกลงใหพนักงานไดเขาใจและทราบสาเหตุ

- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ าร่ัวเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  ลักษณะ
อาการและสาเหตุเหมือนกันเครื่อง E จงึด ําเนินการติดตั้งชุด Regulator เขาไปเชนเดียวกัน

- สํ าหรับตู Control และตูเชื่อม มีการสั่ง Spare part มาไวเชนเดียวกัน

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมลูจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.22  โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข

ตารางที่ 4.22 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง Joint welding

ช้ินสวนที่สําคัญ B-C-001 B-C-002 B-C-003 B-C-006 B-C-007 B-C-010 B-C-013 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay 669 - 368 - - 107 - 381
Sensor 223 176 - 469 - 107 - 244
Limit - - - - - - - -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก 669 - - 469 - 322 - 487
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 669 50 147 156 - 46 263 222
Solenoid - - - - 386 322 263 324
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 223 176 245 469 43 64 26 178
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 223 - 105 469 129 - - 231
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 167 351 368 - 97 81 263 221
อ่ืนๆ - - - - - - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Joint welding จํ านวน 7 เครื่อง
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5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขดัของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง Joint welding 
ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ไดปรับปรุงไป
แลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายการ
ตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.23 นี้

ตารางที่ 4.23 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายที่อาจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.22 Sensor มคีาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของ 244
วัน (8.13 เดอืน) จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษา Sensor ไวที ่ 6 เดือน เปนตน แตเครื่องจักรแตละเครื่องยอมมีคา
ระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไปตามเครื่อง
จกัรแตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.24
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ตารางที่ 4.23 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Joint welding

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BC-A-001 EI Core Press Sheet ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Jig ทองแดง, นอ็ตยึด Jig ทองแดง ทกุ 6 เดอืน

BC-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch ทุก 6 เดอืน

BC-A-003 Joint Welding Jig ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Jig ทองแดง, นอ็ตยึด Jig ทองแดง ทกุ 6 เดอืน

BC-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตัวปรับแรงดัน ทุก 12 เดอืน

BC-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BC-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BC-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down ทุก 6 เดอืน

BC-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-A-009 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BC-A-010 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 6 เดอืน

BC-A-011 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in และ Jig ตางๆ ทุก 6 เดอืน

BC-A-012 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบและล็อค Side cramp ทุก 6 เดอืน

BC-A-013 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BC-A-014 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-A-015 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BC-A-016 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 12 เดอืน

BC-A-017 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 6 เดอืน

BC-A-018 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 6 เดอืน

BC-A-019 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและน็อตยึดหนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย ทุก 6 เดอืน

BC-B-002 Switch Check Gas ตรวจสอบ ตรวจสอบ Switch Check gas ตองไมกดคาง ทุก 6 เดอืน

BC-B-003 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว ทุก 6 เดอืน

BC-B-004 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดับน้ํามัน, การรั่วของลมและชุดปรับลม ทุก 6 เดอืน

BC-B-005 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตู Control ทุก 12 เดอืน

BC-B-006 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BC-B-007 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 6 เดอืน

BC-B-008 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BC-B-009 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BC-B-010 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-B-011 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 6 เดอืน

BC-B-012 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดังของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BC-B-013 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BC-B-014 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 9 เดอืน
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ตารางที่ 4.23 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Joint welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BC-B-016 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp ทกุ 9 เดือน

BC-B-017 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down ทกุ 9 เดือน

BC-B-018 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ หนากาก ทกุ 9 เดือน

BC-B-019 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control ทกุ 12 เดือน

BC-B-020 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม ทกุ 6 เดือน

BC-B-021 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in ทกุ 6 เดือน

BC-B-022 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Side cramp ทกุ 6 เดือน

BC-B-023 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down ทกุ 6 เดือน

BC-B-024 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก ทกุ 6 เดือน

BC-B-025 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน ทกุ 6 เดือน

BC-B-026 พดัลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม ทกุ 9 เดือน

BC-B-027 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชาํรดุหรอืขาดหรือไม ทกุ 9 เดือน

BC-B-028 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทกุ 12 เดือน

BC-B-029 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทกุ 6 เดือน

BC-B-030 หัว Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electode ทกุ 6 เดือน

BC-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทกุ 12 เดือน

BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in ทกุ 12 เดือน

BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Side cramp ทกุ 12 เดือน

BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down ทกุ 12 เดือน

BC-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดือน

BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ทีก่ระบอกสูบ Going in ทกุ 12 เดือน

BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp ทกุ 12 เดือน

BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down ทกุ 12 เดือน

BC-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ทีก่ระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดือน

BC-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control ทกุ 6 เดือน

BC-C-011 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม ทกุ 6 เดือน

BC-C-012 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทาํความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม ทกุ 9 เดือน

BC-E-001 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-002 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-003 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-004 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-005 ชุดปรบัหัวเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหัวเชือ่มใหไดระยะที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-006 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทกุ 12 เดือน

BC-G-002 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบทีีชุ่ดรางสไลดตางๆ ทกุ 12 เดือน

BC-G-003 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบทีีล่กูปนของเพลาตางๆ ทกุ 12 เดือน
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ตารางที่ 4.24 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง Joint welding

B-C-001 B-C-002 B-C-003 B-C-006 B-C-007 B-C-010 B-C-013
BC-A-001 EI Core Press Sheet ตรวจสภาพ M6 M6 M6 M3 M3 M3 M3
BC-A-002 Holder ตรวจสภาพ M6 M6 M6 M15 M3 M6 M6
BC-A-003 Joint Welding Jig ตรวจสภาพ M6 M6 M6 M3 M3 M3 M3
BC-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-009 ขอตอลม ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-010 ทอแก็ส ตรวจสภาพ M6 M6 M6 M15 M3 M6 M6
BC-A-011 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-012 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-013 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-014 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-015 สายทอลม ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-016 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ M12 M12 M12 M12 M12 M3 M12
BC-A-017 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ M3 M9 M12 M6 M3 M3 M6
BC-A-018 สายหัว Torch ตรวจสภาพ M6 M6 M6 M15 M3 M6 M6
BC-A-019 หนากาก ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-B-001 Check gas ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-002 Switch Check Gas ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-003 Counter ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-004 Regulator ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-005 Relay (1) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M12 M12 M3 M12
BC-B-006 Relay (2) ตรวจสอบ M3 M9 M12 M6 M3 M3 M6
BC-B-007 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ M6 M3 M6 M15 M6 M3 M6
BC-B-008 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ M6 M3 M6 M15 M6 M3 M6
BC-B-009 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ M6 M3 M6 M15 M6 M3 M6
BC-B-010 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ M6 M3 M6 M15 M6 M3 M6
BC-B-011 Silencer (1) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-012 Silencer (2) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-013 Silencer (3) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-014 Silencer (4) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.24 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง Joint welding (ตอ)

B-C-001 B-C-002 B-C-003 B-C-006 B-C-007 B-C-010 B-C-013
BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M12 M9 M9
BC-B-016 Solenoid (2) ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M12 M9 M9
BC-B-017 Solenoid (3) ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M12 M9 M9
BC-B-018 Solenoid (4) ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M12 M9 M9
BC-B-019 Switch (1) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M12 M12 M3 M12
BC-B-020 Switch (2) ตรวจสอบ M3 M9 M12 M6 M3 M3 M6
BC-B-021 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-B-022 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-B-023 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-B-024 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-B-025 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-026 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9
BC-B-027 สายอารคสตารท ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9
BC-B-028 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M12 M12 M3 M12
BC-B-029 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ M3 M9 M12 M6 M3 M3 M6
BC-B-030 หวั Torch ตรวจสอบ M6 M6 M6 M15 M3 M6 M6
BC-C-001 Regulator ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-C-010 ตู Control ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-C-011 ตูเช่ือม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9
BC-E-001 Sensor,Limit (1) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-002 Sensor,Limit (2) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-003 Sensor,Limit (3) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-004 Sensor,Limit (4) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-005 ชุดปรบัหวัเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-006 ชุดราง Slide ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-G-002 ชุดราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-G-003 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจัดทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 
4.12 นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ชือ่เครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 3
รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด สถานภาพ

BC-B-021 กระบอกสูบ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Going in

BC-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BC-B-007 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Going in

BC-E-001 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BC-B-011 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Going in

BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BC-A-011 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Going in และ Jig ตางๆ

BC-B-022 กระบอกสูบ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Side cramp

BC-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสูบ Side cramp

BC-B-008 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-E-002 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ที่เหมาะสม

BC-B-016 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-B-012 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดังของเสียง ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-A-012 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบและล็อค Side cramp

BC-B-023 กระบอกสูบ (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Press down

BC-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสูบ Press down

BC-B-009 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Press down

BC-E-003 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

BC-B-017 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BC-B-013 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Press down

BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BC-A-013 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.12 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

นํ ามาจัดลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.13

เครื่องจักร  JOINT WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-C-001 สถานที่ : FIRST LINE 3 หนาที่ 1 จาก 5

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 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

BC-B-021 กระบอกสูบ (1) M12 M12 M12 M12

BC-A-005 Seal (1) M12 M12 M12 M12

BC-B-007 Sensor,Limit (1) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

BC-E-001 Sensor,Limit (1) M12 M12 M12 M12

BC-B-015 Solenoid (1) M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9

BC-C-006 Solenoid (1) M12 M12 M12 M12

BC-B-011 Silencer (1) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

BC-C-002 Silencer (1) M12 M12 M12 M12

BC-A-011 น็อตยึด (1) M12 M12 M12 M12

BC-B-022 กระบอกสูบ (2) M12 M12 M12 M12

BC-A-006 Seal (2) M12 M12 M12 M12

BC-B-008 Sensor,Limit (2) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

BC-E-002 Sensor,Limit (2) M12 M12 M12 M12

BC-B-016 Solenoid (2) M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9

BC-C-007 Solenoid (2) M12 M12 M12 M12

BC-B-012 Silencer (2) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

หมายเหตุ รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปลี่ยนอะไหล G = หลอลื่น Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาที่การทํางาน E = ปรบัแตง H = เปลี่ยนสารหลอลื่น Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมชิน้สวน Mx = ราย  x เดือน

ITEM
May-01Apr-01Feb-01 Mar-01 Jun-01 Jul-01

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00 Jan-01
รหัสการซอม
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รูปที่ 4.13 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BC-001

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.13 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BC-003 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน ทัง้หมดนีจ้งึเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับ
การสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Joint welding งานที่เหลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการ
ท ํางานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุงที่ไดวางไว
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4.2.5 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Bracket welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง Bracket welding
เครื่อง Bracket welding แตกตางจากเครื่องเชื่อม 2 ชนิดแรก ตรงที่จะไมมีชุดกระบอกสูบที่จัดระยะ

แผนเหล็กแลว ไดแก Pusher  Lift  และ Return  นอกนัน้จะคลายๆ เดิม ประกอบสํ าคัญตางๆ มีดังนี้
1. ตู Control

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  
Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง Joint welding ม ี4 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Press down, 
Side cramp และ หนากาก
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนวิเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig

เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง สํ าหรับเครื่อง
Bracket welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig Side cramp
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จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง Bracket welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้น
สวนตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.25 นี้

ตารางที่ 4.25 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง Bracket welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 3 12 8 16 3.9 A
3 หัว Torch 3 6 4 16 2.9 B
4 Sensor และ Limit switch 3 3 4 12 2.2 C
5 กระบอกสูบ 3 9 6 12 3 A
6 วาลว Solenoid 3 9 4 12 2.8 B
7 ตัวกรองลม (Regulator) 4 9 4 4 2.1 C
8 Jig และ Side cramp 3 6 4 8 2.1 C

ลําดับความสําคัญลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.26 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Bracket welding

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
ตู Control เครือ่งไมทาํงานไฟดบั Fuse ขาดเนือ่งจากไฟชอต เปลี่ยน  Fuse 1 10  นาที ภาระงานหนักเกินไป

ไมทาํงาน Program  Alarm แก Program  Alarm ใหม 1 20  นาที -
เชื่อมไมหยุด Relay ใน PLC  หลวม เปลี่ยน  Relay 2 70  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟไมเขา Fuse  ขาด เปลี่ยน  Fuse 1 160  นาที ภาระงานหนักเกินไป

Press down  ไมลง Relay  ใน PLC  หลวม เปลี่ยน   Relay 2 45  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟ  Start ไมติด สายไฟหลดุ ตอสายใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ

Sensor เครือ่งไมทาํงาน ไฟ Sensorไมติด ปรบัไฟ  Sensor 3 70  นาที ขาดการตรวจสอบ
เชือ่มรูเดยีว Sensor  ไมจับ ปรับไฟ  Sensor 2 40  นาที ขาดการตรวจสอบ
ไมเชื่อม ไฟ Sensorไมติด ปรบัไฟ  Sensor 2 30  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไฟ  sensor  หลุด นอตลอคหลวม ยดึนอตลอคใหมเปลีย่น 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
ปุม   Start  ใหม

Switch ปุม  Start  ไมดี เปลีย่นปุม  Start  ใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ
ไฟ  Start  ไมขึ้น ขัว้  Switch  หลวม ขันขั้ว  Switch  ใหแนน 3 140  นาที ขาดการตรวจสอบ

Limit ไมเชื่อม Torch  ไมถงึ  Limit ปรับแตงใหม 2 70  นาที ขาดการปรบัแตง
กระบอกสบู กระบอกสบูลมรัว่ ซีลขาด เปลีย่นกระบอกสบู 5 305  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
สายลม Torch  ลงขางเดียว ซีลร่ัว เปลี่ยน  Seal 2 120  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ

สายลมหลดุ ตวัปรับ  Speed  Control หาย เปลีย่น Speed  Control 1 15   นาที ขาดการตรวจสอบ
วาลวปรับลมเสยี เปลีย่นวาลวปรับลมใหม 1 480  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ

Solenoid เครือ่งไมทาํงาน Solenoid  สกปรก ถอด  Solenoid  ลาง 3 300  นาที ขาดการทาํความสะอาด
Torch  ไมเชื่อม Torch  ไมลงสาย Solenoid ตอสายไฟ  Solenoid 2 75  นาที ขาดการตรวจสอบ

สายไฟขาดขัว้  Coil เปลีย่น Coil  Solenoid 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
ความถี่   หนวย = ครั้ง
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ตารางที่ 4.26 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Bracket welding (ตอ)

Jig Jig  รูด เกลยีวหวาน เจาะตาปเกลยีวใหม 1 15  นาที ขาดการตรวจสอบ
รอยเชือ่มเหลือ่ม นอตลอครางสไลคขาด เปลีย่นนอตลอครางใหม 2 70  นาที ขาดการตรวจสอบ
หนากากหกั เชื่อมใหม 8 310  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

ตูเชือ่ม สายแกสขาด เปลี่ยนสายใหม 3 55  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
เชือ่มขางเดียว สายอาด  Start  ขาด ทาํสายอาด  Start  ใหม 1 20  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
ตูไมคอยเชือ่ม เปลีย่นตูเชื่อมใหม 1 90  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ

ปรับกระแสไฟไมได เปลีย่นตูเชื่อม 1 20  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟแดงโชว กระแสไฟเกิน ใสหมอแปลงเพิ่ม 3 55  นาที อ่ืนๆ

ตูอาด IC  ไหม เปลีย่นบอลดใหม 1 20 นาที อ่ืนๆ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Bracket

3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง Bracket welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Bra

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.27 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง Brac

ความถี่ (ครั้ง) ระย
20
14
12
5
3
2
2

 อืน่ๆ
 ขาดการทําความสะอาด
 ภาระงานหนักเกินไป
 ขาดการปรับแตง

สาเหตุ
 ขาดการตรวจสอบ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
ความถี่   หนวย = ครั้ง

 welding จํ านวน 7 เครื่อง

cket welding พบวา

ket welding

ะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
25.75
80.71
32.08
19.00

100.00
85.00
35.00
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- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.28 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง Bracket welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
11 35.91
10 26.00
9 102.22
8 40.63
8 18.75
6 64.17
6 38.33

 Jig, Tool

 Limit,Switch

 ตูเชือ่ม
 กระบอกสูบ
 ตู Control
 Sensor
 Solenoid

ชิ้นสวน

- การเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ตารางที่ 4.29 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพของเครื่อง Bracket welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
7 60.71
4 28.75
2 55.00
1 480.00

 ตูเชือ่ม
 วาลวลม

 ซีล
 Relay

ชิ้นสวน

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.26 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 34.48 % ของการเสีย เกิดการขาดการตรวจ
สอบ 24.14 % มาจากการสึกหรอเสื่อมสภาพของชิ้นสวน และจากตารางที่ 4.28 ช้ินสวนที่มี
การเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ ซีล ซ่ึงคิดเปน 50 % ของชิ้นสวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมา
คือ Relay ซ่ึงคิดเปน 28.57 % ตามลํ าดับ
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2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.27  ชิน้สวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig  คดิเปน 18.99 % ของชิ้น
สวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ ตูเชื่อม และกระบอกสูบ ซ่ึงคิดเปน 15.52 % และ 13.79 % 
ตามลํ าดับ

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- เครื่อง Bracket เปนเครื่องมีการปรับแตงยากและใชเวลานานที่สุดในบรรดา

เครื่องเชื่อมทั้งสี่ประเภท การเชื่อมใชการ Spot welding 4 จดุ ตํ าแหนงตางๆ  จึงตองมี
ความถูกตองแมนย ําสูง เพื่อใหไดขอกํ าหนดที่ลูกคาตองการ เมื่อปรับแลวหลายครั้งพบวา
เครื่องใชการไมได เมื่อสอบสวนสาเหตุดูก็พบวาสวนใหญมาจากการที่พนักงานมิได
ตรวจสอบ สายไฟ Sensor และสวติชตางๆ หลังการปรับแตงวาขยับหรือถูกกระแทก
ชํ ารุดเสียหายหรือไม จึงทํ าใหเครื่องไมสามารถทํ างานไดตามปกติ ผูวิจัยจึงไดทํ าความ
เขาใจกับพนักงานและฝกอบรมใหพนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่อง
จกัรประจํ าวัน (รูปที่ 4.4) เพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่พรอมใชงานอยูเสมอ

-  ตูเชือ่มเสียบอยเพราะใชหัวเชื่อมในการ Spot ถึง 4 หวัเชื่อมดวยกัน แตไมมี
ปญหาเรื่องหัว Torch หกัมากเหมือนเครื่อง E

-  Jig ของเครื่อง Bracket เสยีหายยากมาก เนื่องจากไมโดนหัว Torch เชื่อมเลย แต
ขอมลูแสดงวามีปญหาสูงสุดนั้น เพราะเปนที่สวนของหนากากที่เล่ือนมาบังแสงจากการ
เชือ่มทีห่วับอย จากการกระแทกขณะปฏิบัติงานของพนักงานเอง

- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ ารั่วเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  ลักษณะ
อาการและสาเหตุเหมือนกันเครื่อง E จงึด ําเนินการติดตั้งชุด Regulator เขาไปเชนเดียวกัน

- สํ าหรับตู Control และตูเชื่อม มีการสั่ง Spare part มาไวเชนเดียวกัน

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมลูจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.30  โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข
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ตารางที่ 4.30 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง Bracket welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ B-D-001 B-D-002 B-D-003 B-D-004 B-D-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay 239 140 562 383 722 409
Sensor 179 233 - 128 144 171
Limit 717 700 - - 722 -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก 359 700 - - 361 473
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 80 70 187 192 90 124
Solenoid 717 700 - 192 361 492
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 239 140 281 192 90 188
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 359 100 141 - 722 330
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 102 54 281 383 181 200
อ่ืนๆ - 700 - - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Bracket welding จํ านวน 5 เครื่อง

5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขดัของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง Bracket welding 
ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ไดปรับปรุงไป
แลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายการ
ตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.31 นี้



124

ตารางที่ 4.31 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Bracket welding

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BD-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in ทุก 6 เดอืน

BD-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch ทุก 9 เดอืน

BD-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Jig ทองแดง ทกุ 9 เดอืน

BD-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตัวปรับแรงดัน ทุก 12 เดอืน

BD-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BD-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down ทุก 6 เดอืน

BD-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบูหวั Torch ทุก 6 เดอืน

BD-A-009 Side Clamp ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Side Clamp ทุก 6 เดอืน

BD-A-010 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BD-A-011 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 9 เดอืน

BD-A-012 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BD-A-013 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BD-A-014 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-A-015 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบหัว Torch ทุก 6 เดอืน

BD-A-016 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BD-A-017 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 12 เดอืน

BD-A-018 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 6 เดอืน

BD-A-019 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและน็อตยึดหนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย ทุก 6 เดอืน

BD-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว ทุก 6 เดอืน

BD-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามัน, การรั่วของลมและชุดปรับลม ทุก 6 เดอืน

BD-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตู Control ทุก 12 เดอืน

BD-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BD-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 6 เดอืน

BD-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BD-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบหัวTorch ทุก 6 เดอืน

BD-B-010 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 6 เดอืน

BD-B-011 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BD-B-012 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-B-013 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch ทุก 6 เดอืน

BD-B-014 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.31 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BD-B-015 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BD-B-016 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดอืน

BD-B-017 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid ท่ีกระบอกสบูหัว Torch ทุก 12 เดอืน

BD-B-018 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control ทุก 12 เดอืน

BD-B-019 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BD-B-020 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BD-B-021 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BD-B-022 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-B-023 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบูหวั Torch ทุก 6 เดอืน

BD-B-024 ตลับลูกปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกับตลบัลูกปน ทุก 6 เดอืน

BD-B-025 พดัลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม ทกุ 9 เดอืน

BD-B-026 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชาํรุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BD-B-027 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทุก 12 เดอืน

BD-B-028 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทุก 6 เดอืน

BD-B-029 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electrod ทุก 9 เดอืน

BD-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทุก 12 เดอืน

BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดอืน

BD-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch ทุก 12 เดอืน

BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดอืน

BD-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบหัว Torch ทุก 12 เดอืน

BD-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control ทุก 6 เดอืน

BD-C-011 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BD-C-012 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเชิ่อม ทุก 9 เดอืน

BD-E-001  Side Clamp ปรับแตง ปรับ เจียระไนหนา Side clamp ใหม ทุก 12 เดอืน

BD-E-002 Guide Going in ปรับแตง เจยีรไนหนา Guide Going in ใหม ทุก 12 เดอืน

BD-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-007 ชดุปรับหวัเชือ่ม ปรบัแตง ปรับแตงชดุปรับหวัเชือ่มใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.31 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BD-E-008 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BD-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทกุ 12 เดือน

BD-G-002 Side Clamp หลอลืน่ ทาจาระบทีีข่อตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Clamp ทกุ 12 เดือน

BD-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีที่ชุดรางสไลดตางๆ ทกุ 12 เดือน

BD-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบทีีล่กูปนของเพลาตางๆ ทกุ 12 เดือน

ตารางที่ 4.31 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายทีอ่าจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.30 หัว Torch มคีาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของ 
330 วัน (11 เดอืน) จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษาหัว Torch ไวที่ 9 เดอืน เปนตน แตเครื่องจักรแตละเครื่องยอมมี
คาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไปตาม
เครื่องจักรแตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.32



127

ตารางที่ 4.32 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง Bracket welding

B-D-001 B-D-002 B-D-003 B-D-004 B-D-005
BD-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ M6 M3 M6 M6 M3
BD-A-002 Holder ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M9 M21
BD-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ M6 M3 M6 M6 M3
BD-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ M9 M9 M9 M9 M9
BD-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-009 Side Clamp ตรวจสภาพ M6 M3 M6 M6 M3
BD-A-010 ขอตอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-011 ทอแกส็ ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M9 M21
BD-A-012 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-013 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-014 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-015 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-016 สายทอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-017 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ M6 M3 M18 M12 M21
BD-A-018 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ M3 M3 M9 M12 M6
BD-A-019 สายหัว Torch ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M9 M21
BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-B-001 Check gas ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-002 Counter ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-003 Regulator ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ M6 M3 M18 M12 M21
BD-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ M3 M3 M9 M12 M6
BD-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ M3 M6 M12 M3 M3
BD-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ M3 M6 M12 M3 M3
BD-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ M3 M6 M12 M3 M3
BD-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ M3 M6 M12 M3 M3
BD-B-010 Silencer (1) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-011 Silencer (2) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-012 Silencer (3) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-013 Silencer (4) ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-014 Solenoid (1) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M6 M12
BD-B-015 Solenoid (2) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M6 M12
BD-B-016 Solenoid (3) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M6 M12
BD-B-017 Solenoid (4) ตรวจสอบ M12 M12 M12 M6 M12

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.32 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง Bracket welding (ตอ)

B-D-001 B-D-002 B-D-003 B-D-004 B-D-005
BD-B-018 Switch (1) ตรวจสอบ M6 M3 M18 M12 M21
BD-B-019 Switch (2) ตรวจสอบ M3 M3 M9 M12 M6
BD-B-020 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ M3 M3 M6 M6 M3
BD-B-021 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ M3 M3 M6 M6 M3
BD-B-022 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ M3 M3 M6 M6 M3
BD-B-023 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ M3 M3 M6 M6 M3
BD-B-024 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-025 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BD-B-026 สายอารคสตารท ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BD-B-027 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ M6 M3 M18 M12 M21
BD-B-028 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ M3 M3 M9 M12 M6
BD-B-029 หวั Torch ตรวจสอบ M12 M3 M3 M9 M21
BD-C-001 Regulator ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด M12 M12 M12 M12 M12
BD-C-010 ตู Control ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BD-C-011 ตูเช่ือม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BD-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9
BD-E-001  Side Clamp ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-002 Guide Going in ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-007 ชุดปรบัหวัเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-008 ชุดราง Slide ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-002 Side Clamp หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจัดทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 
4.14 นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ชือ่เครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 3
รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด สถานภาพ

BD-B-020 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in

BD-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BD-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Going in

BD-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

BD-B-014 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ทีก่ระบอกสูบ Going in

BD-B-010 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ทีก่ระบอกสูบ Going in

BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BD-A-012 น็อตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Going in

BD-B-021 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down

BD-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down

BD-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ Press down

BD-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

BD-B-015 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BD-B-011 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ที่กระบอกสูบ Press down

BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BD-A-013 น็อตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down

BD-B-022 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก

BD-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก

BD-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ที่เหมาะสม

BD-B-016 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-B-012 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ทีก่ระบอกสูบ หนากาก

BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-A-014 น็อตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ หนากาก

BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและนอ็ตยึดหนากาก

      ( ชองสถานะใหลงดังน้ี         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.14 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

น ํามาจดัลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.15

เคร่ืองจักร  BRACKET WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-D-001 สถานที่ : FIRST LINE 3 หนาที่ 1 จาก 5

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 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

BD-B-020 กระบอกสบู (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-A-005 Seal (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-B-006 Sensor,Limit (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-E-003 Sensor,Limit (1) M12 M12 M12 M12

BD-B-014 Solenoid (1) M12 M12 M12 M12

BD-C-006 Solenoid (1) M12 M12 M12 M12

BD-B-010 Silencer (1) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

BD-C-002 Silencer (1) M12 M12 M12 M12

BD-A-012 น็อตยึด (1) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-B-021 กระบอกสบู (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-A-006 Seal (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-B-007 Sensor,Limit (2) M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3 M3

BD-E-004 Sensor,Limit (2) M12 M12 M12 M12

BD-B-015 Solenoid (2) M12 M12 M12 M12

BD-C-007 Solenoid (2) M12 M12 M12 M12

BD-B-011 Silencer (2) M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6

หมายเหตุ รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปล่ียนอะไหล G = หลอล่ืน Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาที่การทํางาน E = ปรับแตง H = เปล่ียนสารหลอล่ืน Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมช้ินสวน Mx = ราย  x เดือน

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00 Jan-01
รหัสการซอม ITEM
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รูปที่ 4.15 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BD-001

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.15 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BD-003 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน ทัง้หมดนีจ้งึเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับ
การสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Bracket welding งานทีเ่หลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการ
ท ํางานและควบคุมใหชางปฏบิตัิตามแผนซอมบํ ารุงที่ไดวางไว
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4.2.6 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Terminal crimping
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง Terminal crimping
เครื่อง Terminal crimping เปนเครื่องจักรที่ใชยํ้ าตอ Terminal ใหตดิกับปลายสายไฟหรือลวด ซ่ึง

เครื่อง Terminal crimping นี ้จะประกอบดวย 2 สวนหลักๆ คือ ตัวเครื่อง และ ตัว Applicator  แตละสวนมี
สวนประกอบสํ าคัญหลักดังนี้
ตัวเครื่อง

1. ตู Control
เปนตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานตางของเครื่อง Terminal crimping ประกอบดวยสวนตางๆ ได

แก Counter, ปุมตางๆ, ไฟแสดงสถานะการทํ างาน (Indicator lamp)
2. มอเตอร
เปนอุปกรณกํ าเนิดกํ าลังหลักของเครื่อง
3. ชุด RAM
เปนชุดที่เปล่ียนกํ าลังในทิศทางการหมุนมาเปนทิศทางขึ้นลง
4. เพลาหลัก (Main shaft)
สงกํ าลังจากมอเตอรไปยังชุด RAM
5. ชุด Clutch
ประกอบดวย Flywheel,สายพาน และ Clutch สงกํ าลังจากมอเตอรไปเพลาหลัก
6. Roller clutch
ประกอบดวย Roller เล็กจํ านวน 6 ตัวรอบ Clutch สงผานกํ าลังจากเพลาหลักไปยังชุด RAM
7. Foot switch
เปนสวิตซควบคุมการ Crimp ดวยเทา
8. หลอดไฟ
ท ําหนาที่ใหความสวางกับบริเวณที่ทํ างาน
9. Reel hanger
เปนอุปกรณที่แขวนมวน Terminal เก็บไว
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Applicator
1. Crimper
เปนใบโลหะที่กด Terminal จากดานบน
2. Anvil
เปนฐานโลหะที่รองรับใบ Crimper อยูดานลาง
3. Shear blade
เปนใบมีดตัด Terminal ใหหลุดออกมาทีละตัว
4. Feed finger
เปนอุปกรณชวยปอนให Terminal เขาไปใน Applicator
5. Stripper
เปนใบที่อยูติดกับใบ Crimper ชวยในการ Crimp เชนเดียวกัน

จากสวนประกอบสํ าคัญตางๆ เหลานี้ ผูวิจัยไดแยกประเภทความสํ าคัญของชิ้นสวนออกเปน 2 กลุม
ดังตารางที่ 4.33 และ 4.34

ตารางที่ 4.33 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง Terminal crimping

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 6 12 3.4 A
2 มอเตอร 4 12 6 12 3.4 A
3 ชดุ RAM 3 12 8 16 3.9 A
4 เพลาหลกั (Main shaft) 4 12 8 12 3.6 A
5 ชดุ Clutch 4 12 8 12 3.6 A
6 Roller clutch 4 12 8 12 3.6 A
7 Foot switch 3 6 4 12 2.5 B
8 หลอดไฟ 2 3 2 4 1.1 D
9 Reel hanger 2 6 4 4 1.6 D

ลําดับความสําคัญลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย
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ตารางที่ 4.34 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของตัว Applicator

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 Crimper 4 6 4 16 3 A
2 Anvil 4 6 4 16 3 A
3 Shear blade 4 3 4 16 2.7 B
4 Feed finger 4 6 4 16 3 A
5 Stripper 4 6 4 16 3 A

ลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย ลําดับความสําคัญ
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.35 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Terminal crimping

ช้ินสวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
Anvil Anvil  หกั เปลีย่น  Anvil  ใหม 5 85  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Crimper Crimper  หกั เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 80  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
Shear blade Shear blade หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 2 90  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Terminal Terminal  เปนรอย Stripper  บิน่ เปลีย่น  Stripper  ใหม 2 110  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
Anvil  เปนรอย เปลีย่น  Anvil  ใหม 5 258  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
นอตลอ็คไมมี ใสนอตยดึ  ปรบัแตงใหม 2 105  นาที ขาดการตรวจสอบ

ลวดที ่ Crimp  ไปโดน ปรบัตวักัน้เครือ่งใหม 1 15  นาที ขาดการปรบัแตง
ตวักัน้มากไป
Crimper  บิน่ เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 45  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Crimp  Height  ไมได ปรบั  Crimp Height  ใหม 3 60  นาที ขาดการปรบัแตง
Anvil  กบั  Crimper  ไมตรง ปรบัแตงใหม 1 60  นาที ขาดการปรบัแตง

Terminal  โดน  Stripper ปรบั  Stripper  ใหม 1 10  นาที ขาดการปรบัแตง
Terminal  ตดิ Shear blade  หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 1 195  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

ระยะ  feed  ไมได ปรบัระยะ  feed  ใหม 1 30  นาที ขาดการปรบัแตง
Anvil  ไมดี เปลีย่น   Anvil  ใหม 2 60  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
การใชงาน ปรบัแตง 2 60  นาที ขาดการปรบัแตง
สกปรก ทาํความสะอาด 1 10  นาที ขาดการทาํความสะอาด

ตวับงัคบั  Terminal  แนน ชัก  Terminal  เสียบใหม 2 160  นาที ขาดการตรวจสอบ
มอเตอรไมมแีรง เปลีย่นมอเตอร 1 10  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Terminal   เปนรอย เปลี่ยน  Terminal  ใหม 1 150  นาที ขาดการตรวจสอบ
ไมตรงรอง ปรบัแตงใหม 1 5  นาที ขาดการปรบัแตง

Terminal  บาน Anvil  สกึ เปลีย่น  Anvil  ใหม 7 195  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
Anvil  เอียง ปรบั  Anvil  ใหม 6 175  นาที ขาดการปรบัแตง

Anvil  ไมตรงกบั  Crimper ปรบัแตงใหม 19 650   นาที ขาดการปรบัแตง
Crimper  บิน่ เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 200  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Terminal  ไมตรง ปรบัแตงใหม 3 35  นาที ขาดการปรบัแตง
ปรบั  Terminal  คบัเกนิไป ปรบัแตงใหม 1 20  นาที ขาดการปรบัแตง
ปรบัราง  Slide  ไมได ปรบัแตงใหม 9 210  นาที ขาดการปรบัแตง

แทนขยับเขา ปรบัแทนออก 2 75  นาที ขาดการปรบัแตง
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ตารางที่ 4.35 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Terminal crimping (ตอ)

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วิธีการแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
Terminal Terminal  บาน Crimp  Height  ไมได ปรบัแตงใหม 1 20  นาที ขาดการปรบัแตง

Shear blade  หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 1 35  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
Terminal  เอียง ราง สกปรก นาํออกมาเปาเศษผง 1 10  นาที ขาดการทาํความสะอาด

Anvil  เอียง ปรบั  Anvil  ใหม 8 260  นาที ขาดการปรบัแตง
ระยะ  feed  ไมได ปรับระยะ  feed  ใหม 4 150  นาที ขาดการปรบัแตง
Terminal  ไมตรง ปรบั  Terminal  ใหม 2 45  นาที ขาดการปรบัแตง
ไมไดลอ็คนอต ลอ็คนอต 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

Anvil  กบั  Shear blade ปรบัแตงใหม 1 10  นาที ขาดการปรบัแตง
ไมตรงกนั

ราง  Slide  ไมไดฉาก ปรบัแตงใหม 2 170  นาที ขาดการปรบัแตง
Terminal  ขาดคา Terminal  อยูหม่ินเกินไป ปรบัเลือ่น  Terminal  ใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ

Stripper  ไมมตีวัล็อค คลายนอตเอา  Terminal  1 5  นาที ขาดการตรวจสอบ
ออก  ใสสลกั  Stripper

Heater  ปลิ้น คับเกนิไป ปรบัแตงใหม 1 15  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
ลมรัว่ นอตหลวม ขันนอตยึด  Solenoid  1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

ซีลขาด เปลี่ยนซีลใหม 1 40  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
Crimp Crimp  ชา สายพานหยอน ปรบัสายพานแลวปรบั 1 110  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ

คา  Crimp  ใหม
Crimp  แลวไมตดั นอตหลวม ขันนอตลอ็คใหม 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

Shear blade  หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 1 10  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
Crimp  ไมเสมอ เอาแผน  I  ไปรอง เอาแผน  I  ออก 1 50  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
Crimp  เหน็ลวด Crimper  สึก เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 45  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ

Crimp  เบิล้ ตวัยึด  Shear  blade  หลวม ขนันอตยึดและปรบั  Feed 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ
Crimp Height  สูง ปรับ  Crimp Height  ไมได ปรบัแตงใหม 1 40  นาที ขาดการปรบัแตง

เครือ่ง Crimp มอเตอรไมหมุน ใบลอ็ค  Crimper  สึก ใชกระดาษทรายขดัใหเทากนั 1 30  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
นอตขาดคา โดนกระแทก เอานอตออกแลวใสใหม 1 20  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
เหยียบไมลง เครื่องไมหมุน หมุนสายพาน 1 5  นาที ขาดการตรวจสอบ
Crimp ไมสุด หมุนมูเลยใหเขาล็อค 1 5  นาที การซอมไมดี
นอตหลดุ ใสนอตใหม 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

เครือ่ง Crimp เครือ่งไมทาํงาน กระแสเกิน ซอมบอรดใหม  โดยเปลีย่น 1 240  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
R  เปน  R  วัตตสูง

เครือ่งยํ้าไมหยุด สวติซเซนเซอรคาง ซอมใหม 2 20  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
ตวัตดัยาวเกนิไป แทนรองไมดี ปรับแตงใหม 1 40  นาที ขาดการปรบัแตง

ราง  Slide  ไมตรง ปรบัแตงใหม 1 15  นาที ขาดการปรบัแตง
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หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Terminal crimping จํ านวน 48 เครื่อ
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3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง Terminal crimping
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Terminal crimping พบวา

- การเปรียบเทียบชิ้นสวนหลัก

ตารางที่ 4.36 : แสดงการเปลี่ยนชิ้นสวนหลักที่มีปญหาของเครื่อง Terminal crimping

ชิ้นสวน ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
ตัวเครื่อง Crimp 10 45.00

Applicator 121 34.53

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.37 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
71 30.35
41 45.32
13 38.85
3 28.33
2 10.00
1 5.00

ขาดการทําความสะอาด
อืน่ๆ

สาเหตุ

การเสื่อมสภาพ
ขาดการปรับแตง

ขาดการตรวจสอบ
การปฏิบัติงานไมถูกตอง
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- การเปรียบเทียบปญหาจากการขาดการปรับแตง

ตารางที่ 4.38 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการขาดการปรับแตง

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
35 33.00
13 30.77
5 36.00
5 24.00
5 16.00
3 38.33
5 21.00

 Terminal ไมตรง
 แทนขยบั, เล่ือน
 อืน่ๆ

สาเหตุ
 Anvil เอยีง, ไมตรงกับ Crimper
 ราง Slide ไมตรง, ไมฉาก
 ปรับระยะ Feed ไมได
 CH ไมไดระยะ

- การเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ตารางที่ 4.39 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
19 31.47
8 46.25
5 66.00
2 125.00
2 55.00
1 110.00
4 22.50

 Stripper ชํารุด
 สายพานชํารุด
 อืน่ๆ

สาเหตุ
 Anvil ชาํรดุ
 Crimper ชํารุด
 Shear blade ชํารุด
 มอเตอรชํารุด
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นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.36 พบวาชิ้นสวนที่เสียมากที่สุดมีไดมาจากตัวเครื่อง Terminal crimping แตมา
จากตัว Applicator ซ่ึงเปน Tool ของเครื่อง โดยที่จากขอมูลในอดีต  92.36 % ของการแจงซอม
ทัง้หมดอยูที่ ตัว Applicator

2. เมือ่มาพิจารณาสาเหตุสวนใหญ จากตารางที่ 4.37 พบวา ประมาณ 54.20 % ของการเสีย เกิด
จากการขาดการปรับแตง และ 31.30 % เกดิจากการเสื่อมสภาพของชิ้นงาน

3. และเมือ่วิเคราะหสาเหตุจากการขาดการปรับแตงจากตารางที่ 4.38 พบวา 49.30 % มาจากระยะ 
Crimper กับ Anvil ทีไ่มตรงกัน และ 18.30 % มาจากราง Slide ไมไดฉาก  สาเหตุตางๆ เหลานี้
สงผลให Terminal ทีไ่ดเบี้ยว, แตก, บาน หรือคา Crimp height ไมได ซ่ึงลวนเปนปญหาดาน
คุณภาพทั้งสิ้น

4. ชิน้สวนที่มีการเสื่อมสภาพบอยก็มาจากตัว Applicator เชนเดียวกัน จากตารางที่ 4.39 พบวา 
46.34 % เปน Anvil และ 19.51 % เปน Crimper  ซ่ึงเทื่อ 2 ช้ินสวนนี้เกิดการสึกหรอ สามารถ
ทํ าให Terminal เปนรอย, ลวดขาด ได

การแกปญหาตัว Applicator นัน้จ ําเปนตองมีการเขาไปปรับแตง Applicator อยูเสมอ ซ่ึงในวิทยา
นพินธนี้ไดใชโปรแกรมควบคุม Jig หรือ Tool ใน Store เขามามีสวนรวมเปนอยางมากในการวางแผนการ
ซอมบํ ารุง โดยโปรแกรมไดแสดงไวในบทที่ 5

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมูลจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.40  และ ตารางที่ 4.41 โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่
ภาคผนวก ข
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ตารางที่ 4.40 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง Terminal crimping

Crimper Anvil Shear bld. Term. ติด ระยะไมตรง รางสไสด สายไฟ Sensor สวิทต นอ็ตยึด ลมรั่ว RELAY เครื่อง
E-A-001 1196 - - 1196 - 1196 1196 1196 1196 - - 1196 299
E-A-002 489 - - - - - - - 489 - 489 - -
E-A-003 - - - - - - - - - - - - -
E-A-004 524 - - 524 - - - 262 524 - - - 75
E-A-005 - - - 37 - - 56 111 - - - - 111
E-A-006 153 611 - 153 - - - - - - - - 611
E-A-007 204 - - 204 - - - - - - - - -
E-A-008 221 - - 111 - - - 221 - - - - -
E-A-009 - 185 - 93 185 - - - 185 - - - -
E-A-010 443 222 - 148 443 - - - - 886 - - -
E-A-011 - - - 202 - - - - 403 - - - 134
E-A-012 1152 576 - 192 1152 1152 - - - - - - 1152
E-A-013 - - - 92 - 552 - 552 - - - - 552
E-A-014 - - - - - - - - - - - - -
E-A-015 159 318 - - - - - - - - - - 159
E-A-016 178 89 - 119 356 - - - 356 - - - 356
E-A-017 - - - - - - - - - - - - -
E-A-018 - - - - - - - - - - - - -
E-A-019 - - - - - - - - - - - - -

E-A-020 - - - - - - - - - - - - -
E-A-021 - - - - - - - - - - - - -
E-A-022 - - - - - - - - - - - - -
E-A-023 - - - - - - - - - - - - -
E-A-024 - 50 - - - - - - - - 50 - -
E-A-025 - - - - - - - - - - - - -
E-A-026 - - - - - - - - - - - - -
E-A-027 - - - - - - - - - - - - -
E-A-028 - - - - - 663 663 - 663 - - - 332
E-A-029 - - - 68 68 - - - 68 - - - -
E-A-030 470 470 - 157 470 157 470 - - - - - -
E-A-031 469 - - 469 - - 469 - 469 - - - 156
E-A-032 - - - - - - 28 - - - - - 28
E-A-033 - - - - - - 39 - - - - - 20
E-A-034 - - - - - - 285 - 285 - - - -
E-A-035 - - - - 34 - 17 - - - - - 34
E-A-036 - - - - - - 147 - 221 - - - 221
MEAN 471 315 - 251 387 744 337 468 442 886 270 1196 283

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 12/00   ,  เครื่อง Terminal crimping จํ านวน 36 เครื่อง
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ตารางที่ 4.41 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของ Applicator

ช้ินสวน Crimper Anvil Shear bld. Term. ติด ระยะไมตรง รางสไสด แทนขยับ Feed สกปรก น็อตยึด สายไฟ อืน่ๆ
3A-001 303 101 - 303 101 303 - - - - - -
3A-002 168 252 - 504 504 252 252 - 504 - - -
3A-003 135 68 - - 81 101 135 81 405 - - -
3A-005 482 241 161 482 241 241 - 482 - 482 - -
3B-001 222 44 - - 74 111 - - - - 222 -
3B-002 399 133 - 399 - 200 200 - - - - -
3B-003 135 51 - 203 101 203 - - - - - 405
3B-004 42 56 - - 84 - - - - - - -
3B-005 - 80 - 399 200 - - 399 - - - 399
3B-006 321 161 - - 161 321 - - - - - -
3B-007 - - - - - - - - - - - -
3C-001 - 241 - - 241 241 - - - - - -
3C-002 - - - - - - - - - - - -
3C-003 - - - - 11 - - - - - - -
3C-004 - 161 - - 322 - - - 322 - - -
3C-005 - - - - - - - - - - - -
3D-001 - - - - 32 49 - - - - - -
3D-002 - 131 - 196 392 392 392 196 - - - -
3D-003 171 341 - - - 341 - - - - - -
3D-004 - - - - - - - - - - - -
3E-001 - - - - - - - - - - - -
3E-002 - - - - - - - - - - - -
3E-003 - - - - - - - - - - - -
3E-004 - - - - - - - - - - - -
3E-005 - - - - - - - - - - - -
3F-001 - - - - - - - - - - - -
3F-002 - - - - - - - - - - - -
3F-003 - - - - - - - - - - - -
3G-002 - - - - - - - - - - - -
3G-003 - - - - - - - - - - - -
3G-004 - - - - - - - - - - - -
3G-005 - - - - - - - - - - - -
3G-006 - - - - - - - - - - - -
3G-007 - - - - - - - - - - - -

3H-001 - - - - - - - - - - - -

หนวย = วัน
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ตารางที่ 4.41 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของ Applicator (ตอ)

ช้ินสวน Crimper Anvil Shear bld. Term. ติด ระยะไมตรง รางสไสด แทนขยับ Feed สกปรก น็อตยึด สายไฟ อืน่ๆ
3H-003 45 - - 23 - - - - - - - 45
3J-001 - - - - - - - - - - - -
3K-001 - - - - - - - - - - - -
3M-002 - - - - - - - - - - - -
3N-002 - - - 154 - 154 - - - - - -

NO.0006 - - - - - - - - - - - -
NO.2034 - - - - - - - - - - - -
NO.2038 - - - - - - - - - - - -
NO.5775 - - - - - - - - - - - -
NO.8281 - - - - - - - - - - - -

MEAN 220 147 161 296 182 224 245 290 410 482 222 283

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 12/00   ,  Applicator  จํ านวน 45 ตัว

5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขัดของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง Terminal 
crimping ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ได
ปรับปรุงไปแลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร 
ซ่ึงมีรายการตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.42
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ตารางที่ 4.42 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

EA-A-001 นอ็ตยดึ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการหลวมคลอนของนอ็ตยดึ ทุก 1 วนั

EA-A-002 Crimper ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของใบ Crimper A,B ทุก 1 วนั

EA-A-003 Anvil ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของ Anvil  A,B ทุก 1 วนั

EA-A-004 Shear Blade ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสึกหรอของใบ Shear blade,Shear blade A และ Shear blade B ทุก 1 วนั

EA-A-005 Stripper ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของ Stripper ทุก 6 เดอืน

EA-A-006 ชิน้สวนอ่ืนๆ ใน Applicator ตรวจสภาพ ตรวจสอบความผดิปกตขิองชิน้สวนอ่ืนๆ ใน Applicator ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-B-001 Ram ตรวจสอบ ตรวจสอบความหลวมคลอน ทกุ 6 เดอืน

EA-B-002 สายพาน ตรวจสอบ ตรวจสอบความตึงและสภาพของสายพาน ทกุ 6 เดอืน

EA-B-003 Solenoid ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid ทุก 1 เดอืน

EA-B-004 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร ทุก 1 เดอืน

EA-B-005 Flywheel ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Flywheel ทุก 1 ป

EA-B-006 Limit, Sensor ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Limit, Sensor ตางๆ ทุก 6 เดอืน

EA-B-007 สายไฟ+Foot Switch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Foot Switch และ สายไฟตางๆ ทุก 1 วนั

EA-B-008 ชดุ Control ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุ Control ทุก 1 วนั

EA-C-001 รางสไลดตางๆ ทําความสะอาด เช็ดทําความสะอาดรางสไลด ทุก 1 วนั

EA-C-002 Solenoid ทําความสะอาด ทําความสะอาด Solenoid ทุก 6 เดอืน

EA-C-003 ตวัเคร่ือง ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตัวเคร่ือง ทุก 1 วนั

EA-C-004 มอเตอร ทําความสะอาด ทาํความสะอาดมอเตอร ทุก 6 เดอืน

EA-D-001 Crimper A เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Crimper A ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-002 Crimper B เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Crimper B ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-003 Anvil A เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Anvil A ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-004 Anvil B เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Anvil B ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-005 Shear Blade เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Shear blade ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-006 Shear Blade A เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Shear blade A ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-007 Shear Blade B เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Shear blade B ใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-D-008 นอ็ดยดึ เปล่ียนอะไหล เปล่ียนนอ็ตยดึใหม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-001  Terminal Feed ปรับแตง หมนุปรับ Adjust shaft เพ่ือให Feed finger อยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-002 Crimp Height ปรับแตง หมนุปรับ Conductor Crimp height หรือเปลี่ยน Wire block ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-003 Bell Mouth ปรับแตง หมนุปรับ Adjustment screw ตั้งคา Bell mouth ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-004 Anvil+Crimper ปรับแตง หมนุปรับระยะ Anvil และ Crimper ใหตรงกัน ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-005 Shut Height ปรับแตง หมนุปรับชดุ Ram ตัง้คา Shut Height ทุก 1 ป

EA-G-001 จดุหมนุตางๆ บน Applicator หลอล่ืน ทาจาระบีในจดุหมนุหรือสวนเคลือ่นท่ีตางๆ ท่ีสําคัญ ทุก 1 วนั

EA-G-002 Mainshaft หลอล่ืน ใสจาระบบีางๆ ท่ีลูกปนเพลาหลัก ทุก 1 ป

EA-G-003 Clutch หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยบริเวณ Clutch ทุก 6 เดอืน

EA-G-004 Ram หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยในรูท้ัง 3 ทุก 1 วนั

EA-H-001 Stick Roller เปล่ียนสารหลอล่ืน ถอดโรลเลอรท้ัง 7 ออกมาทําความสะอาดและใสจาระบีใหม ทุก 1 ป
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สํ าหรับเครื่อง Terminal crimping นัน้ รายการการซอมบํ ารุงรักษาสวนใหญนํ ามาจากคูมือเครื่อง
จกัร เนื่องจากเครื่อง Terminal crimping เปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานไมมากนัก และซ้ือมาจึงมีคูมือการ
บํ ารุงรักษา อยางดี
 จากขอมูลระยะหางเวลาการแจงซอมของเครื่อง Terminal crimping ทีใ่หคาแตกตางกันอยางมาก
มายในแตละเครื่อง ซ่ึงเมื่อปรึกษากับชางซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรแลว เครื่อง Terminal crimping นี้ นาจะ
บ ํารุงรกัษาดวยระยะเวลาเทาๆ กัน เพราะซื้อมาชุดเดียวกันและใชงานเทาๆ กัน จึงใชแผนการซอมบํ ารุง
รักษาตามความถี่ของการบํ ารุงรักษา ในตารางที่ 4.42

สํ าหรับบางรายการที่ระยะเวลาการบํ ารุงรักษา 1 วัน ไดถูกจัดลงอยูในการตรวจสอบและซอมบํ ารุง
รักษาเครื่องจักรประจํ าวันไป ซ่ึงเอกสารใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันของเครื่อง Terminal crimping นี้
ไดแสดงไวใน ภาคผนวก ก รูปที่ ก-8

สวนรายการบํ ารุงรักษาเครื่อง Terminal crimping และ Applicator ตามระยะเวลาไดแสดงไวในหัว
ขอที่ 6 ถัดไป
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา

ชือ่เครือ่งจกัร TERMINAL CRIMPING (AUTO) รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 1
รหสัการซอม ITEM วธิกีาร รายละเอียด สถานภาพ

EA-B-001 Ram ตรวจสอบ ตรวจสอบความหลวมคลอน

EA-B-002 สายพาน ตรวจสอบ ตรวจสอบความตึงและสภาพของสายพาน

EA-B-003 Solenoid ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid

EA-B-004 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร

EA-B-005 Flywheel ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Flywheel

EA-B-006 Limit, Sensor ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Limit, Sensor ตางๆ

EA-B-007 สายไฟ+Foot Sw. ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Foot Switch และ สายไฟตางๆ

EA-B-008 ชดุ Control ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุ Control 

EA-C-002 Solenoid ทําความสะอาด ทําความสะอาด Solenoid

EA-C-003 ตวัเคร่ือง ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตัวเคร่ือง

EA-C-004 มอเตอร ทําความสะอาด ทาํความสะอาดมอเตอร

EA-E-005 Shut Height ปรับแตง หมนุปรับชดุ Ram ตัง้คา Shut Height

EA-G-002 Mainshaft หลอล่ืน ใสจาระบบีางๆ ท่ีลูกปนเพลาหลัก

EA-G-003 Clutch หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยบริเวณ Clutch

EA-G-004 Ram หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยในรูท้ัง 3

EA-H-001 Stick Roller เปล่ียนสารหลอล่ืน ถอดโรลเลอรท้ัง 7 ออกมาทําความสะอาดและใสจาระบีใหม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทาํความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.16 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping
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ชือ่เครือ่งจกัร APPLICATOR รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 1
รหสัการซอม ITEM วธิกีาร รายละเอียด สถานภาพ

EA-A-001 นอ็ตยดึ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการหลวมคลอนของนอ็ตยดึ

EA-A-002 Crimper ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของใบ Crimper A,B

EA-A-003 Anvil ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของ Anvil  A,B

EA-A-004 Shear Blade ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสึกหรอของใบ Shear blade,Shear blade A และ Shear blade B

EA-A-005 Stripper ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของ Stripper

EA-A-006 อ่ืนๆ ตรวจสภาพ ตรวจสอบความผดิปกตขิองชิน้สวนอ่ืนๆ ใน Applicator

EA-C-001 รางสไลดตางๆ ทําความสะอาด เช็ดทําความสะอาดรางสไลด

EA-D-001 Crimper A เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Crimper A ใหม

EA-D-002 Crimper B เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Crimper B ใหม

EA-D-003 Anvil A เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Anvil A ใหม

EA-D-004 Anvil B เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Anvil B ใหม

EA-D-005 Shear Blade เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Shear blade ใหม

EA-D-006 Shear Blade A เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Shear blade A ใหม

EA-D-007 Shear Blade B เปล่ียนอะไหล เปล่ียน Shear blade B ใหม

EA-D-008 นอ็ดยดึ เปลีย่นอะไหล เปล่ียนนอ็ตยดึใหม

EA-E-001  Terminal Feed ปรับแตง หมนุปรับ Adjust shaft เพ่ือให Feed finger อยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม

EA-E-002 Crimp Height ปรับแตง หมนุปรับ Conductor Crimp height หรือเปลี่ยน Wire block

EA-E-003 Bell Mouth ปรับแตง หมนุปรับ Adjustment screw ตั้งคา Bell mouth

EA-E-004 Anvil+Crimper ปรับแตง หมนุปรับระยะ Anvil และ Crimper ใหตรงกัน

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทาํความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

EA-G-001 ทาจาระบใีนจดุหมนุหรือสวนเคลือ่นท่ีตางๆ ท่ีสําคัญ

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จดุหมนุตางๆ บน 
Applicator

หลอล่ืน

รูปที่ 4.17 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Applicator



146

7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

นํ ามาจัดลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.18

เคร่ืองจักร  TERMINAL CRIMPING MACHINE หนาที่ 1 จาก 2
Month
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รูปที่ 4.18 : เอกสารตารางเวลาการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่อง Terminal crimping

ตารางเวลานี้ เนื่องจากในชวงแรกของงานวิจัย ผูวิจัยไดใหชางซอมบํ ารุงบํ ารุงรักษาเครื่องทุกเดือน
เปนเวลา 5 เดือนเพื่อตั้งระบบตางๆ ของเครื่องใหอยูตัวกอน ภายหลังจึงขยายเวลาเปน 6 เดือนตามปกติ สวน 
Applicator นัน้ไมไดใชตารางเวลานี้ เนื่องจากระยะเวลาเปนระยะเวลาการทํ างาน จึงตองใชโปรแกรมควบ
คมุการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store ซ่ึงอยูในบทที่ 5 ดํ าเนินการกํ าหนดเวลาในการซอมบํ ารุง

งานที่เหลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการทํ างานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุง
ทีไ่ดวางไว
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จากการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ซ่ึงเปนขั้นตอนที่ 2 ของการปรับปรุงและพัฒนา
ระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  ซ่ึงการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษา
เชิงปองกันนี้ ก็เพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิตได แตงานดังกลาวยังประสบ
ปญหาและอุปสรรคหลายดานดวยกัน ดังนี้

- ระบบเอกสารที่สนับสนุนขอมูลตางๆ มีจํ านวนมากและยากตอการรวบรวมขอมูลและอัพเดต 
(Update) เอกสารที่มีการเชื่อมโยงกัน

- ตารางเวลาที่ไดวางไวบางครั้งไมสามารถปฏิบัติไดเมื่อถึงเวลาจริง จึงตองมีการปรับเปลี่ยน
แผนเพื่อใหสอดคลองกับการผลิต ซ่ึงการเปลี่ยนแตละครั้งตองเปลี่ยนเอกสารหลายฉบับดวย
กัน

- ระยะเวลาที่วางแผน เปนระยะเวลาตามปฏิทินซึ่งบางครั้ง เครื่องจักรบางประเภท เชน Terminal 
crimping ซ่ึงมี Applicator เปนสวนประกอบสํ าคัญหลัก อยูใน Store ซ่ึงไมไดมีการใชงานอยู
ตลอดเวลา จึงไมสามารถใชตารางเวลาดังกลาวได

เพื่อแกปญหาและอุปสรรคดังกลาวผูวิจัยจึงไดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
สนบัสนนุและพัฒนางานซอมบํ ารุงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงไดกลาวไวในบทที่ 5 ตอไป



บบททที่ที่  55

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนระบบซอมบํ ารุง

เพื่อใหระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ผูวิจัยจึงไดพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนระบบซอมบํ ารุง อยู 2 โปรแกรมดวยกันคือ

1. โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
2. โปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุง

5.1 โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
จากการที่ Jig หรือ Tool ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมักเปนสวนที่ชํ ารุดเสียหายบอยครั้ง

เสมอ ท ําใหการบํ ารุงดูแลรักษาจึงเปนสิ่งที่จํ าเปนและตองเตรียมการเปนพิเศษ เพราะนอกจากจะทํ าให
เครือ่งจกัรตองหยุดทํ างานแลว ยังสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยตรงอีกดวย  แตการควบ
คุม Jig หรือ Tool เพือ่น ําไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันนั้น มักทํ าไดลํ าบากกวาเครื่องจักร เพราะ
ปกติแลว Jig หรือ Tool จะอยูใน Store การใชงานจะขึ้นอยูกับฝายผลิตวามีการผลิตหมอแปลงรุนใดบาง 
กจ็ะใช Jig หรือ Tool ตามหมอแปลงรุนนั้น ทํ าใหแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดวางไวจาก
เวลาปกติหรือเวลาตามปฏิทิน ไมสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพเหมือนกับเครื่องจักร ที่สวน
ใหญจะท ํางานอยูที่ตํ าแหนงเดิมอยูตลอดเวลา อาจมีการหยุด เพื่อขนยายหรือซอมบํ ารุงเปนบางครั้ง ซ่ึงก็
ไมมากนัก ทํ าใหเราสามารถสมมติไดวาเครื่องจักรถูกใชงานใกลเคียงกับเวลาตามปฏิทินหรือตารางเวลา
ทีไ่ดกํ าหนดไว

โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ของ Store เปนโปรแกรมที่สรางขึ้นเพื่อใชในการ
จดัการควบคุมการเบิกจาย เก็บอายุการใชงาน และวางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันกับ Jig หรือ 
Tool ทีใ่ชแตละเครื่องจักรโดยเฉพาะ โดยใชโปรแกรม Microsoft Access 97 มาประยุกตใช ทั้งนี้ก็
เพราะเปนโปรแกรมฐานขอมูลที่มีความแพรหลาย ตลอดจนโรงงานมีลิขสิทธิ์ของโปรแกรมนี้อยูแลว

รายละเอียดของโปรแกรมมีดังนี้

5.1.1 แนวคิดหลักของโปรแกรม
หลักการ

แนวคิดหลักของโปรแกรมนี้คือการเก็บสะสมอายุการทํ างานของ Jig หรือ Tool ทีม่อียูใน Store
โดยใหอายุเพิ่มไปตามเวลาปกติเมื่อถูกเบิกออกไปใชงาน และหยุดเวลาเมื่อถูกคืนกลับมายัง Store
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ผังโครงสรางการทํ างานของโปรแกรม

แผนภาพที่ 5.1 : แสดงผังโครงสรางการทํ างานของโปรแกรม

5.1.2 โครงสรางฐานขอมูลในโปรแกรม
ฐานขอมูลในโปรแกรมกอบดวยตาราง (Table) จ ํานวน 6 ตาราง ตารางหลักที่ใชเก็บขอมูล Jig 

หรือ Tool ทัง้หมดของโปรแกรมคือ Table : data  สวนตารางอื่นๆ มีหนาที่ชวยสนับสนุนการทํ างาน
ของโปรแกรมเทานั้น โดยมีโครงสรางการเชื่อมโยงของฐานขอมูลดังแสดงไวในแผนภาพที่ 5.2

แผนภาพที่ 5.2 : แสดงการเชื่อมโยงของตารางตางๆ

PRODUCTION

STORE DATABASE
ประวัติ Jig+Tool

เบิก

ตรวจสอบอายุ
การใชงาน

คืน

เวลาเดิน

เวลาหยุด

พนักงาน
ฝายผลิต

พนักงาน
STORE

โปรแกรม

ชางซอม
บํ ารุงรักษา

เขาซอมบํ ารุง
ถึงเวลาที่กํ าหนด

RESET อายุใหเปน 0

data
Tool_ID

Tool_Machine
Tool_Name
Tool_Model

Tool_Submodel
LastPickout
LastPickin

Status
Location
Address

Location
Location

Tool_Machine
Tool_Machine

MaintCode

Tool_Name
Tool_Name

Login
ID

Username
Passwd
Type

Config
Number

Max_AllowA
Max_AllowB
Max_AllowC

PM_A,PM_B,PM_C
Max_LifeA, Max_LifeA, Max_LifeA

Life_A, Life_B, Life_C
LastMaintA, LastMaintB, LastMaintC
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สํ าหรับรายละเอียดของแตละตารางนั้นไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก ค

5.1.3 แบบฟอรมตางๆ ท่ีใชในโปรแกรม
ในโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jigหรือ Tool ใน Store ประกอบดวยฟอรมจํ านวน 17 ฟอรม 

แตละฟอรมมีการเชื่อมโยงกันดังแสดงไวในแผนภาพที่ 5.3

แผนภาพที่ 5.3 : แสดงการเชื่อมโยงของฟอรมตางๆ

สํ าหรับรายละเอียดของแตละฟอรมนั้นไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก ค เชนเดียวกัน

Login MainmenuUsername
Password

Addtool

Edittool

Viewtool

New Record

Old Record

Read Only

Database
Management

Pickin1

Pickin2

Pickout1

Pickout2

Update database

Freeze data Accumulate data

Record
List

Record
Confirmation

Maint1

Maint2

Maint3

Repairmenu

Configmenu1

Reset data Record
list

Record
Detail

Record
Confirmation

Setup Program

Temporarily stopping data

Repair1

Repair2

Repair3
Stop data operation

Continue data operation

Stopped data
operation list
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5.1.4 การใชรหัสผาน
เริม่ตนกอนเขาโปรแกรมผูใชงานจํ าเปนตองแสดง Username และ Password ใหโปรแกรมรู

กอน เพื่อใหโปรแกรมทราบถึงขอบเขตการใชงานของผูใชวาสามารถใชงานในสวนใดของโปรแกรม
ไดบาง ทั้งนี้เพื่อความปลอดภัยและความถูกตองของขอมูล

รูปที่ 5.1 : แสดงระบบรักษาความปลอดภัยของโปรแกรม

โปรแกรมไดกํ าหนดผูใชงานไว 4 ระดับ ดังนี้
1. Level 0 หมายถึง ผูคุมระบบทั้งหมด สามารถเขาไดทุกสวนของโปรแกรม สามารถตั้งคาเริ่มตน
และปรับเปลี่ยนรูปแบบของโปรแกรมได
2. Level 1 หมายถงึ ผูใชงานที่มีอํ านาจสูงสุดที่ใชงานโปรแกรมนี้ เชน ผูจัดการฝายซอมบํ ารุง หัว
หนาชางซอมบํ ารุง เปนตน จะสามารถใชงานไดทุกสวน ยกเวน ในเรื่องของการกํ าหนด Username และ 
Password ใหกับผูใชงาน
3. Level 2 หมายถึง ชางซอมบํ ารุง จะใชงานไดเฉพาะในสวนของชางซอมบํ ารุงเทานั้น ไดแก 
การตรวจเช็คและเขาซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน รวมถึงการแจงซอมดวย
4. Level 3 หมายถึง พนักงานผูใชงานหนา Store เทานัน้ เพราะในสวนนี้จะใชงานไดเฉพาะการ
เบิกจาย Jig หรือ Tool ออกจาก Store

5.1.5 สวนตางๆ ของเมนูหลัก
เมนหูลักของโปรแกรมประกอบดวยสวนหลักอยู 4 สวนดวยกันไดแก

1. ประจํ าวัน  ใชควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ออกจาก Store โดยพนักงานประจํ า 
Store จะท ําการลงบันทึกขอมูลในโปรแกรมทันทีที่มีการเบิกจาย ซ่ึงสามารถตรวจสอบสถานภาพ
และตํ าแหนงของ Jig หรือ Tool ทีเ่ก็บใน Store หรือในสายการผลิตได

2. ชางซอมบํ ารุง  ใชในการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษา โดยโปรแกรมจะเตือนมาวามี Jig
หรือ Tool ตวัใดทีม่อีายุการใชงานเกินระยะเวลาที่กํ าหนด เพื่อใหชางนํ า Jig หรือ Tool ตวันั้นกลับ

ช่ือผูใชงาน

รหัสผาน
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เขามาใน Store เพือ่ซอมบํ ารุงรักษาตอไปได นอกจากนี้ ยังเปนสวนแจงซอม Jig หรือ Tool เสีย เพื่อ
ไมใหพนักงานสามารถเบิก Jig หรือ Tool ทีเ่สยีไปใชจนกวาจะซอมแซมเสร็จ

3. ฐานขอมูล ใชในการจัดการดานฐานขอมูลตางๆ เชน เพิ่ม ดู หรือแกไขขอมูล เปนตน
4. Config. เปนสวนที่เกี่ยวกับการตั้งคาเริ่มตนของโปรแกรมไมวาจะเปนระยะเวลาเผื่อ

ในการซอมบํ ารุง  ระดับและรหัสผานของผูใช  ประเภทของเครื่องจักร ฯลฯ ทั้งนี้ก็เพื่อให
โปรแกรมนีส้ามารถนํ าไปประยุกตใชกับหนวยงานอื่นๆ หรืองานในลักษณะที่ใกลเคียงกันไดอีก

รูปที่ 5.2 : แสดงเมนูหลักของโปรแกรม

5.1.6 สวนประจํ าวัน
สวนประจํ าวันประกอบดวยการทํ างาน 2 อยางดวยกัน คือ

1. เบิก Tool ออก Store
2. คืน Tool เขา Store

พนักงานประจํ า Store ท ําหนาที่เบิกหรือคืน Jig หรือ Tool  เมือ่เขาสูรายการเบิกหรือคืนแลว 
โปรแกรมจะแสดงรายการ Jig หรือ Tool นัน้ออกมาใหพิจารณากอน โดยหากเปนการเบิก โปรแกรมจะ
น ํารายการของที่อยูใน Store มาแสดง ในขณะเดียวกัน หากเปนการคืน โปรแกรมจะนํ ารายการของที่อยู
ใน Line การผลิตมาแสดง

เมื่อพนักงานประจํ า Store เลือก Jig หรือ Tool ทีต่องการไดแลว โปรแกรมจะใหพนักงาน
ประจํ า Store ลงรายละเอียดการเบิกหรือคืน ไดแก  วัน เวลาที่เบิกหรือคืน  สถานที่ที่เบิกหรือคืน

Level ผูใช
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รูปที่ 5.3 : แสดงการเบิก Jig หรือ Tool ออกจาก Sto

      

รูปที่ 5.4 : แสดงการคืน Jig หรือ Tool เขาสู Store

5.1.7 สวนชางซอมบํ ารุง
หลังจากที่ไดเบิกและคืน Jig หรือ Tool โปรแกรมจะทํ าการคํ านวณ

ฐานขอมูลรายการการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร 3 รายการ ซ่ึงรายการการซอมบ
ไดแก รายการ A, B และ C ผูใชสามารถเลือกไดวาจะใหมีแผนทั้ง 3 แผน ห
กไ็ด โดยทีแ่ผนแตละแผนจะเปนอิสระตอกัน เนื่องจากสามารถกํ าหนดอาย
รายการไดตางกัน

สวนชางซอมบํ ารุงประกอบดวยการทํ างาน 2 อยางดวยกันคือ
ขอมูลการเบิก
รายการของใน Store
re

ืน
รายการของใน Line
ขอมูลการค
หาอายุการใชงานเก็บไวใน
ํ ารุงรักษาเครื่องจักรทั้ง 3 นี้ 
รือใชเพียงแผนใดแผนหนึ่ง
ุการใชงานสูงสุดของแตละ
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1. บํ ารุงรักษา Tool
งานบํ ารุงรักษา Tool คอืการตรวจสอบดูวามี Jig หรือ Tool ใน Store ทีม่ีอายุการใชงาน

เกนิอายกุารใชงานสูงสุดหรือไม หากเกินจะถูกแสดงออกมาในรายงานดังรูปที่ 5.5

รูปที่ 5.5 : แสดงรายการ Jig หรือ Tool ทีต่องการการบํ ารุงรักษา

ชางสามารถตรวจสอบ Jig หรือ Tool วามตีวัใดถึงระยะซอมแลวบาง เมื่อชางไดเขาไป
ท ําการบํ ารุงรักษาตามแผนการซอมบํ ารุงก็จะเลือก Jig หรือ Tool ในรายการเพื่อลงบันทึกการ
ซอมบํ ารุงตอไป ตามรูปที่ 5.6

รูปที่ 5.6 : แสดง

หลังจากที่ไดยืนยันการ
ใหเปนศูนย เพื่อเริ่มตนการเก็บ
ไดซอมแลว

          

รายการซอมบ

ซอมบํ ารุงแล
สะสมอายุการ
แผนการซอมตางๆ
                  

ํ ารุงรักษาของ Jig หรือ Tool  

ว ขอมูลอายุงานของแผนงานซอมบํ ารุงจะถูกตั้ง
ใชงานใหมอีกครั้งหนึ่ง
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2. Tool เสีย / ซอม Tool
งานในสวนนี้ถูกจัดทํ าเพื่อแจงวา Jig หรือ Tool ตวันัน้เสีย ไมสามารถเบิกออกจาก 

Store ได  โดยเมื่อชางซอมบํ ารุงไดรับ Jig หรือ Tool ตวัที่เสียนั้นมา แตไมสามารถซอมไดใน
ขณะนัน้อาจเปนเพราะขาดแคลนอะไหล หรือมีงานดวนกวา  ชางจะทํ าการเลือก “แจง Tool ใน 
Store ช ํารุดเสียหาย”   โปรแกรมจะกํ าหนดให สถานภาพของ Jig หรือ Tool นั้น  เปน Repair 
จงึไมสามารถมองเห็นในรายการเบิกจาย Jig หรือ Tool ได  และหากซอมเสร็จแลว ชางสามารถ
มาเลือก “ซอม Tool ใน Store ใหหายเปนปกติ” โปรแกรมจะทํ าการคืนสถานภาพใน Jig หรือ 
Tool ตวันั้น เปน Stand by สามารถมองเห็นในรายการเบิกจายไดตอไป

รูปที่ 5.7 : แสดงเมนูการซอมแซม Jig หรือ Tool

จากที่ผานมาจะเห็นวามีการกลาวถึงสถานภาพในโปรแกรม ซ่ึงโปรแกรมกํ าหนดสถานภาพ 
(Status) ตางๆ ของ Jig หรือ Tool ไว ดงันี้

1. Stand by พรอมสามารถเบิกใชงานได
2. In Use ถูกใชงานอยูในสายการผลิต
3. Maintenance จ ําเปนตองไดรับการซอมบํ ารุงรักษาเพราะอายุการใชงานมากกวาอายุ

การใชงานสูงสุดเกินกวาคาที่ยอมรับไดแลว ไมสามารถเบิกใชงานได
4. Repair ก ําลังเสีย ไมสามารถถูกเบิกใชงานได
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5.1.8 สวนฐานขอมูล และ CONFIG
สวนฐานขอมูลและ CONFIG ทัง้ 2 สวน เปนสวนที่ใชในการจัดการฐานขอมูลและโปรแกรม

ทัง้หมด ไมวาจะเปน
- เพิ่มขอมูล Tool เพิ่มขอมูล Jig หรือ Tool ตวัใหม เขาไปในฐานขอมูล
- แกไขขอมูล Tool แกไขขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
- ดูขอมูล Tool ดูขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
- ตั้งคาระบบ ตัง้คาสํ าคัญและขอมูลสนับสนุนการทํ างานตางๆในโปรแกรม ไดแก

คา Allowance การบํ ารุงรักษา, รหัส Username และ Password, 
ประเภท Tool และ ประเภทเครื่องจักร

รูปที่ 5.8 : แสดงตัวอยางการเพิ่มขอมูล Jig หรือ Tool ลงในฐานขอมูล

รูปที่ 5.9 : เมนูตั้งคาระบบของโปรแกรม
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5.1.9 ขอจํ ากัดของโปรแกรม
โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ตวันีไ้มสมบูรณเสียทั้งหมด แตมีขอจํ ากัดบางอยาง

ทีท่ ําใหโปรแกรมไมสามารถทํ างานเต็มประสิทธิภาพไดดังนี้

ขอจํ ากัดจากโปรแกรม Microsoft Access 97
1. โปรแกรมนี้ใช Microsoft Access 97 ซ่ึงผูใชงานจํ าเปนที่จะตองมี Microsoft Access 97 จึงจะ

สามารถใชงานได และอาจพบปญหา เมื่อนํ าไปใชกับเวอรชั่นใหมกวา เชน Microsoft Access 2000
เปนตน

2. จากระบบวันที่ในตัวโปรแกรม Access 97 เอง ทีเ่ก็บวันที่อยูในรูปแบบของ เดือน/วัน/ป เมื่อ
น ํามาแปลงเปนฉบับภาษาไทยจึงเกิดปญหาหรือ Bug ขึน้ในการกรอกวันที่  นัน่คือโปรแกรม Access จะ
สลับวนัทีว่นักบัเดือนแบบอัตโนมัติ เมื่อทั้งวันและเดือนนอยกวา 12 เพื่อแกปญหาผูวิจัยจึงกํ าหนดให
พนกังานที่ใชงานลงขอมูลเปนวันที่ยาว (Long date) เชน  1 Feb 00  เปนตน

ขอจํ ากัดจากการสรางโปรแกรม
3. เนื่องจาก Jig หรือ Tool มกัมสีวนประกอบสํ าคัญและแนวทางในการซอมบํ ารุงไมมากนัก ผู

เขียนโปรแกรมจึงไดกํ าหนดแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไวอยางมากที่สุด 3 แผนอิสระตอกัน 
เทานั้น

4. การค ํานวณเวลาในการหาอายุการใชงานและตํ าแหนงของ Jig หรือ Tool จะเกดิความผิด
พลาดขึ้นได หาก Jig หรือ Tool ตวันัน้ไมไดถูกคืนเขามาอยูใน Store เมื่อไมไดใช, เครื่องจักรติดขัดหรือ
หยดุท ํางาน หรือมีการสับเปลี่ยนกันเองภายในสายการผลิต จงึจ ําเปนตองมีการติดตาม ควบคุมดูแล และ
อบรมพนักงานใหเขาใจถึงความสํ าคัญของการเบิกและคืน Jig หรือ Tool ทีพ่วกเขาใชอยูเสมอ
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5.2 โปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุง
โปรแกรมอีกโปรแกรมหนึ่งที่ผูวิจัยไดสรางขึ้นคือโปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุงเปน

โปรแกรมที่ใชเก็บรวบรวมขอมูลจากงานซอมบํ ารุงตางๆ เพื่อเก็บเปนประวัติเครื่องจักรและชวย
วิเคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรตอไป นอกจากนี้โปรแกรมยังชวยสรางระบบการ
ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและควบคุมใหระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิ
ภาพ  

จากระบบงานซอมบํ ารุงรักษาที่ประกอบดวยเอกสารตางๆ มากมาย ไมวาจะเปนใบแจงซอม, 
ใบเบิกอะไหลวัสดุอุปกรณ, ใบแจงยาย หรือทะเบียนประวัติเครื่องจักร   เอกสารตางๆ เหลานี้เปน
เอกสารส ําคัญที่จํ าเปนตองเก็บรักษาและนํ ามาประเมินวิเคราะหขอมูลใหเกิดประสิทธิภาพ   ซ่ึงในทาง
ปฏิบตัจิะพบวาเอกสารตางๆ ที่ใชเหลานี้ มีจํ านวนมากมายเมื่อเก็บแลวก็ใชพื้นที่ในการเก็บมากและมาก
ขึน้เรือ่ยๆ ตามเวลาที่ผานไป  ตลอดจนเมื่อเก็บแลวเพื่อที่จะคนหาและนํ าขอมูลตางๆ มาใชกอใหเกิด
ประโยชน  ยังตองใชเวลานานอีกดวย

เพื่อสนับสนุนในการลดระบบเอกสารและชวยใหงานซอมบํ ารุงสะดวกมากขึ้น ผูวิจัยจึงได
สรางโปรแกรมอีกโปรแกรมหนึ่งขึ้นมา โดยใชภาษา Microsoft Visual Basic มี Microsoft Access เปน
โปรแกรมฐานขอมูล ทั้งนี้สาเหตุที่ไมสามารถใช Microsoft Access ไดอยางโปรแกรมควบคุมการเบิก
จาย Jig หรือ Tool นั้นก็เพราะโปรแกรมที่ตองการมีความซับซอนของโปรแกรมมากเกินกวาที่ 
Microsoft Access จะเขยีนไดอยางสะดวก

รายละเอียดของโปรแกรมมีดังนี้

5.2.1 แนวคิดหลักของโปรแกรม
โปรแกรมนี้จะเปนโปรแกรมที่เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับงานซอมเครื่องจักรและ

งานบ ํารุงรักษาเชิงปองกัน ซ่ึงโปรแกรมจะประกอบดวยสวนสํ าคัญในโปรแกรมดังนี้
1. สวนฐานขอมูลเบื้องตน
ในสวนของฐานขอมูลเริ่มตนของโปรแกรม เปนสวนที่ทํ าหนาที่เก็บขอมูลพื้นฐานทั้งหมดของ

ระบบซอมบํ ารุง ไดแก รายการแสดงเครื่องจักร (Machine list), ประมวลอาการ สาเหตุ และวิธีการแกไข
ของเครื่องจักรแตละชนิด

สวนนี้เปนขอมูลสวนแรกที่จํ าเปนที่ตองใสใหเสร็จสมบูรณเสียกอนจึงจะสามารถใชงานใน
สวนตางๆ ถัดไปได จึงมีความสํ าคัญและใชเวลาในการบันทึกขอมูลเปนอยางมาก

2. สวนงานแจงซอม
หลังจากที่ไดลงบันทึกขอมูลตางๆ เสร็จสิ้นแลว สวนงานแจงซอมนี้จะเปนสวนที่ทํ าหนาที่รับ

แจงงานซอมที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลงบันทึกงานซอมแซมเครื่องจักรเก็บไวเปนประวัติ โดยเรียกขอมูลใน
ฐานขอมูลเบื้องตนมาสนับสนุนการลงบันทึก  ดังนั้นสวนงานแจงซอมจะเปนสวนที่สงผานขอมูลติดตอ
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ระหวางผูแจงซอมกับผูเขาซอมแซมเครื่องจักรอยูเสมอและเก็บขอมูลตางๆ ที่ไดซอมไปแลวนั้นเปน
ทะเบียนประวัติเครื่องจักรตอไป  ขอมูลที่เก็บจะมีลักษณะเชนเดียวกับขอมูลในทะเบียนประวัติเครื่อง
จกัรดงัเอกสารที่ไดแสดงไวในภาคผนวก ก รูปที่ ก-9

3. สวนงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
สวนงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันนี้เปนสวนที่เกี่ยวของกับระบบงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปอง

กนัทั้งหมด มกีารทํ าตารางเวลาการซอมบํ ารุงรวมถึงพิมพเอกสารตรวจสอบงานซอมบํ ารุงไดดวย
4. รายงานขอมูลประวัติเครื่องจักร
เปนรายงานสรุปขอมูลการแจงซอมตางใหออกมาใหรูปแบบที่งายตอการคนหาและวิเคราะห

ขอมูล เพื่อใหผูใชงานสามารถศึกษาประวัติการซอมแซมเครื่องจักรได

5.2.2 โครงสรางฐานขอมูลตางๆ ในโปรแกรม
โปรแกรมนี้ประกอบดวยตาราง (Table) ตางๆ จํ านวน 16 ดังนี้

ชื่อ Table รายละเอียด
mc_list รายการแสดงเครื่องจักร
abnormal ประวัติการเสียของเครื่องจักร
abn_app_list ประมวลอาการเสียของเครื่องจักร
abn_cat การจัดกลุมประเภทของอาการเสียของเครื่องจักร
cau_cat ประมวลสาเหตุของการเสีย
cause_list การจัดกลุมประเภทของสาเหตุของการเสีย
sol_cat การจัดกลุมประเภทของการแกปญหาของเครื่องจักร
solution ประมวลอาการเสียของเครื่องจักร
spare_part ประมวลการใชอะไหลตางๆ จากการซอมแซม
mc_trans ประวัติการยายเครื่องจักร
PMDetail รายละเอียดยอยงานซอมบํ ารุง
PMGroup รายละเอียดของกลุมกิจกรรมซอมบํ ารุง
PMList  ความสัมพันธระหวางกลุมกิจกรรมกับงานยอย
PMOrder ประวัติการซอมบํ ารุงรักษา
PMSpare ประมวลการใชอะไหลตางๆ จากการซอมบํ ารุง
tmpPMDetail ตารางชั่วคราวกอนพิมพใบตรวจรายงานซอมบํ ารุง

รายละเอียดของตารางแตละตารางไดแสดงไวในสวนภาคผนวก ง
สํ าหรับความสัมพันธของโครงสรางระบบฐานขอมูลในโปรแกรมไดแสดงไวในแผนภาพที่ 5.4
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abnormal
job_no

mc_code
location
inf_date
inf_time

inform_by
abn_app

cause
begin_dat
begin_tim
finish_dat
finish_tim

solution
repair_by

status
req_no

mc_list
mc_code
mc_name

model
maker

rec_date
inv_no

seller
price

location

inv_date

abn_app_list
nn

mc_name
abn_app
category

cause_list
nn

mc_name
cause

category

solution
nn

mc_name
solution
category

spare_part
nn

req_no
job_no
item
code

amount
price

abn_cat
nn

abn_cat
mc_name

cau_cat
nn

cau_cat
mc_name

cau_cat
nn

sol_cat
mc_name

PMOrder
PM_no

mc_code
PMGCode
PlanDate
ActDate
Period

PlanMan
ActMan
From

To
PlanTime
ActTime

PMGroup
PMGCode
PMGName
PMGPeriod
PMGLastPM
PMGNextPM

PMGMan

PMDetail
PMDCode
PMDItem

PMDDetail
PMDType
PMDTime
mc_name

PMGTime
mc_code

PMList
NN

PMGCode
PMDCode

mc_tran
nn

mc_code
location

begin_time
finish_time

PMSpare
nn

req_no
PM_no

item
code

amount
price

แผนภาพที่ 5.4 : แสดงผังโครงสรางการเชื่อมโยงของ  ในโปรแกรม
e
e
e
e

ตารางตางๆ
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5.2.3 โครงสรางระบบฟอรม (Form) ตางๆ ท่ีใชในโปรแกรม
ในโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง ประกอบดวยฟอรมตางๆ จํ านวน 47 ฟอรม เนื่อง

จากฟอรมมจีํ านวนมาก รายละเอียดของฟอรมตางๆ ในโปรแกรมนั้นไดแสดงไวที่ภาคผนวก ง

5.2.4 เมนูหลัก
เมนหูลักของโปรแกรมประกอบดวยสวนการทํ างานอยู 2 สวนคือ

1. งานซอมบํ ารุง
สวนงานซอมบํ ารุง คือสวนงานที่เกี่ยวของกับการซอมบํ ารุงทั้งหมด จะประกอบดวย 2  ลักษณะ

งานสํ าคัญไดแก
1. งานซอมแซมเครื่องจักร
งานซอมแซมเครื่องจักร คืองานซอมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรชํ ารุดเสียหายหรือหยุดทํ างาน ผู

ใชงานจะใชสองปุมหลักคือ
- แจงซอม ใชสํ าหรับแจงเครื่องจักรชํ ารุดเสียหาย
- สถานะงานซอม ใชสํ าหรับตรวจสอบงานซอมที่อยูคางในระบบและลงขอมูล

การซอมบํ ารุงแตละครั้ง
2. งานบํ ารุงรักษา
งานบํ ารุงรักษา คืองานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามระยะเวลาที่กํ าหนดไวในรายการซอม

บํ ารุง
2. ฐานขอมูลตางๆ ของโปรแกรม

สวนฐานขอมูลตางๆ ของโปรแกรม คือ สวนที่เก็บขอมูลที่โปรแกรมใช  ไดแก
1. ฐานขอมูลเครื่องจักร

ประกอบดวยรายละเอียดที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร ดังนี้
- รายการเครื่องจักร  เก็บขอมูลเครื่องจักร  ไดแก รหัส, ช่ือ, รุน, ราคา, 

สถานที่ ผูผลิต, หมายเลยใบ Invoice ฯลฯ
- รายการอาการ เก็บขอมูลอาการการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
- รายการสาเหตุ เกบ็ขอมูลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
- รายการการแกไข เกบ็ขอมูลการแกไขการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร

2. ฐานขอมูลใบแจงซอม
มรีายการแกไขใบแจงซอม เพื่อใชดูหรือแกไขขอมูลใบแจงซอมที่มีในอดีต

3. รายงาน
ประกอบดวยรายงานสรุปขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต ซ่ึงโปรแกรมนี้มีรายงานอยู 2 

รายงาน คือ



162

- เวลาสูญเสีย รายงานเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากใบแจงซอม
- สาเหตุการชํ ารุด รายงานสาเหตุการชํ ารุดจากใบแจงซอม

รูปที่ 5.10 : เมนูหลักของโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง

5.2.5 งานซอมแซมเครื่องจักร
1. แจงซอม

เมือ่เครือ่งจักรหยุดทํ างานพนักงานเขามาแจงซอม ผูใชกดปุมแจงซอมเพื่อเขาสูเมนูแจงซอม และ
ลงขอมูลรหัสและอาการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงรหัสและอาการสามารถเลือกไดจากปุม “เลือก”  
โดยจะมรีายการมาใหผูใชไดเลือก เพื่อความสะดวกในการบันทึกและจัดกลุมขอมูล

รูปที่ 5.11: แสดงฟอรมการแจงซอม

เมือ่ผูใชบันทึกรายละเอียดการแจงซอมแลว คล๊ิกที่ปุม “OK” เพือ่ยืนยันการแจงซอม ซ่ึงขอมูลนี้
จะแสดงใหเห็นในสถานะงานซอมตอไป
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2. สถานะงานซอม
เมื่อมีการแจงซอมเกิดขึ้น ในรายการสถานะงานซอมจะปรากฏรายการแจงซอมที่คางอยูใน

ระบบ เพื่อใหหัวหนาแผนกซอมบํ ารุงจัดชางเขาไปซอมบํ ารุงเครื่องจักรตามที่ไดแจงไว เมื่อชางได
ท ํางานซอมแซมเครื่องจักรเสร็จเรียบรอยแลว ก็จะเลือกรายการแจงซอมนั้น แลวคล๊ิกปุม “ซอม” เพื่อลง
รายละเอียดงานซอมบํ ารุงตอไป แตหากไปตรวจแลวพบวาไมมีการเสียใดๆ เกิดขึ้นก็ใหคล๊ิกที่ปุม 
“ตรวจ” เพื่อลบรายการแจงนั้นออกจากระบบ

รูปที่ 5.12: แสดงรายการแจงซอม

ในการลงขอมูลบันทึกรายละเอียดตางๆ ผูบันทึกสามารถแกไขรายละเอียดและเพิ่มเติมสาเหตุ
และวธีิการแกไขเครื่องจักรชนิดนั้น รวมถึงเวลาที่ชาง เขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

รูปที่ 5.13: แสดงฟอรมการบันทึกรายละเอียดการซอม
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5.2.6 งานบํ ารุงรักษา
เมื่อผูใชงานตองการเขาสูระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถเลือกใชงานไดโดยการคลิ๊ก

ที่ปุม “ระบบงานซอมบํ ารุงรักษา” เพื่อเขาสูงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน โดยระบบงานซอมบํ ารุง
รักษาของโปรแกรมจะแบงออกเปน 3 สวนงานดวยกัน คือ

1. PM plan ด ําเนนิการปฏิบัติตามแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดกํ าหนดไว
2. Setting ตัง้แผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. View data    ดขูอมูลใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันในอดีต

รูปที่ 5.14: แสดงเมนูยอยการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

1. PM Plan
เมื่อชางตองการตรวจสอบวามีเครื่องจักรใดถึงระยะเวลาการซอมบํ ารุงรักษาบาง จะเลือกราย

การประเภทเครื่องจักร แลวคล๊ิกปุม “PM Plan” โปรแกรมจะแสดงรายการซอมบํ ารุงรักษาสํ าหรับเครื่อง
จกัรชนิดที่เลือกนั้นขึ้นมา เพื่อใหชางสามารถวางแผนการเขาซอมบํ ารุงรักษาได

รูปที่ 5.15: แสดงรายการซอมบํ ารุงของเครื่องจักร
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เมื่อชางตกลงที่จะเขาไปซอมรายการดังกลาวแลว ชางสามารถพิมพรายการตรวจสอบไดโดย
เขาไปดูรายละเอียดงานซอมบํ ารุงนั้นแลวคล๊ิกที่ปุม “Check sheet” แลวพิมพเอกสารนั้นออกมาก็จะได
ใบตรวจสอบไปใชงาน  ซ่ึงหากทํ างานตรวจสอบแลวก็สามารถเลือกปุม “PM” เพือ่ลงรายละเอียดการ
บํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอไป

รูปที่ 5.16 : แสดงรายละเอียดการซอมบํ ารุง

ในการลงบันทึกขอมูลงานซอมบํ ารุงจากการคลิ๊กปุม “PM” ผูใชสามารถลงรายละเอียดตางๆ 
ไดเชนเดียวกับในแจงซอม แตตางกันตรงที่หลังจากที่โปรแกรมไดลงบันทึกงานซอมบํ ารุงแลว 
โปรแกรมจะคํ านวณหาวันที่เขาซอมบํ ารุงรักษาครั้งตอไปใหและนํ าไปแสดงที่รายการซอมบํ ารุง

รูปที่ 5.17 : แสดงฟอรมบันทึกการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
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2. Setting
เปนสวนงานที่ใชในการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน โดยแผนการซอมบํ ารุงรักษา

เชิงปองกันสํ าหรับโปรแกรมนี้ แตละเครื่องไมเหมือนกันและสามารถเปลี่ยนรายการตางๆ และราย
ละเอยีดตางๆ ในรายการซอมบํ ารุงได ซ่ึงเพื่อใหแผนการซอมตางๆ ในแตละเครื่อง มีความหลากหลาย 
โปรแกรมจึงประกอบดวยขอมูลรายการซอมบํ ารุง 2 สวนดังนี้

- PM Detail    คอืรายการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรยอยที่แตละประเภทเครื่องจักรนั้นมี ราย
การนี้เครื่องจักรประเภทเดียวกันจะมีเหมือนกันหมด ซ่ึงแสดงฟอรมรายละเอียดงานซอมบํ ารุงรักษาไว
ในรูปที่ 5.18

- PM Group คือกลุมงานซอมบํ ารุงรักษา เครื่องจักรประเภทเดียวกัน แตตางรหัสกันจะมี
กลุมงานซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน ซ่ึงผูใชสามารถกํ าหนดรายการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรยอยเขา 
ในกลุมงานซอมบํ ารุงรักษาอยางไรก็ได และสามารถกํ าหนดระยะหางเวลาการซอมบํ ารุงไดเชนกัน ซ่ึง
แสดงฟอรมรายการกลุมงานซอมบํ ารุงรักษาไวในรูปที่ 5.19

รูปที่ 5.18 : แสดงฟอรมรายละเอียดงานซอมบํ ารุงรักษา
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รูปที่ 5.19 : แสดงฟอรมรายการกลุมงานซอมบํ ารุง

3. View data
สวนสดุทายของงานบํ ารุงรักษาคือสวนที่ใชเรียกขอมูลใบรายงานผลการบํ ารุงรักษาในอดีตมาดู

บางครั้งเพื่อตรวจสอบ หรือใชวิเคราะหดูผลงานการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรได

5.2.7 การปรับปรุงและแกไขฐานขอมูลเคร่ืองจักร
ในการเริ่มตนติดตั้งระบบการใชงานโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง จํ าเปนที่ตองใสขอ

มลูพืน้ฐานเพื่อใหโปรแกรมทํ างานไดกอน ซ่ึงขอมูลพื้นฐานตางๆ เหลานี้ไดแก
1. รายการเครื่องจักร

เมื่อคล๊ิกเขาไปที่ปุม “รายการเครื่องจักร” โปรแกรมจะแสดงรายการเครื่องจักรที่มี ดังรูปที่  
5.20 ผูใชสามารถ เพิ่ม แกไข หรือลบเครื่องจักรออกไปจากฐานขอมูลไดจากปุมคํ าสั่งที่อยูดานลาง
รูปที่ 5.20 : แสดงรายการแสดงเครื่องจักร
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2. รายการอาการ  สาเหตุและวิธีการแกไข
รายการ 3 รายการนี้เปนฐานขอมูลที่ใชในการแจงซอม เพื่อใหสามารถจัดหมวดหมูของอาการ

สาเหตแุละวิธีการแกไข ซ่ึงในแตละประเภทของเครื่องจักรจะมีรายการตางๆ เหลานี้ไมเหมือนกัน
สามารถเพิ่ม แกไข และลบได เชนเดียวกับรายการเครื่องจักร ดังตัวอยางในรูปที่ 5.21

รูปที่ 5.21 รายการอาการของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง

5.2.8 รายงานสรุปผล
เพือ่ใหการคนหาและประมวลผลขอมูลงายขึ้น โปรแกรมจึงมีรายการที่รวบรวมขอมูลใบแจง

ซอมตางๆ ในอดีต ออกมาเปนรายงาน 2 แบบ คือ
- รายงานเวลาสูญเสีย
- รายงานสาเหตุการชํ ารุด
สํ าหรับรายงานเวลาสูญเสีย ผูวิเคราะหสามารถเขาไปหารายละเอียดไดถึงใบแจงซอมที่เก็บไว

ในฐานขอมูลได รวมทั้งยังสามารถประเมินผลออกมาในลักษณะของกราฟเสนได ดังรูปที่ 5.22

      
รูปที่ 5.22 : รายงานเวลาสูญเสียจากโปรแกรม
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5.2.9 การติดตั้งโปรแกรม
ในการเริ่มตน หลังจากที่ไดติดตั้งโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุงแลว กอนใชงานจํ าเปนที่

ตองตั้งคา ODBC ใน Control panel ของ Microsoft Windows เสยีกอน ซ่ึงมีขั้นตอนการปฏิบัติดังนี้
1. เขา 32 bit ODBC ใน Control Panel

รูปที่ 5.23 : หนาจอแสดงการเขา ODBC

2. เลือก Microsoft Access แลวคล๊ิกที่ปุม Add เพือ่เพิ่มฐานขอมูลที่โปรแกรมใช

รูปที่ 5.24 : เลือกประเภทฐานขอมูลที่โปรแกรมใช

3. ใสชื่อฐานขอมูล mtn แลวคล๊ิกปุม “Select” เพื่อเลือกสถานที่ที่มีฐานขอมูลนี้อยู
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รูปที่ 5.25 : ใสช่ือและเลือกฐานขอมูลที่โปรแกรมตองการ

ดังนั้นผูใชงานสามารถปรับเปลี่ยนตํ าแหนงฐานขอมูลไดโดยไมตองยึดติดกับฐานขอมูลใดฐาน
ขอมลูหนึ่ง ทํ าใหโปรแกรมนี้สามารถทํ างานไดจากหลายที่โดยมีฐานขอมูลรวมกันได

5.2.10 ขอจํ ากัดของโปรแกรม
เชนเดียวกับโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ที่โปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง

ตวันีย้งัไมสมบูรณมากนัก โดยมีขอจํ ากัดตางๆ ดังนี้

ขอจํ ากัดจากการสรางโปรแกรม
1. โปรแกรมยังไมมีระบบรักษาความปลอดภัย ในการที่แบงระดับผูใชงานตางๆ ออกไป

เหมอืนกับโปรแกรมควบคุมจากเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
2. โปรแกรมนี้ไมมีระบบอะไหลวัสดุ เนื่องจากหองเก็บอะไหลพัสดุอยูตางสวนงานกัน ซ่ึง

หากมีการทํ าระบบฐานขอมูลอะไหลวัสดุ จะทํ าใหสามารถควบคุมปริมาณ และการเบิกจายอะไหลได 
ซ่ึงเปนสวนที่ทํ าใหโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงขึ้น

3. โปรแกรมนี้ใชระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจากการเพิ่มเวลาจากระยะเวลาที่กํ าหนด
ไวเทานั้น บางครั้งเครื่องจักรที่มี มิเตอรวัดรอบหรืออุปกรณในการนับ (Counter) ตดิอยู หากเปลี่ยน
ระยะเวลาเปนจํ านวนก็จะเพิ่มความหลากหลายของโปรแกรมใหมากขึ้นได



บบททที่ที่  66

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

6.1 สรุปผลการวิจัย
จากการน ําแผนงานตางๆ ที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 4 ไปประยุกตใช สามารถสรุปผลไดดังนี้

6.1.1 การตอบสนองตอการปรับเปล่ียนทัศนคติของผูปฏิบัติงาน
หลังจากที่ไดความเขาใจและฝกอบรมหัวหนางานและชางซอมบํ ารุงใหเห็นถึงหนาที่ ระเบียบ

วธีิการและความสํ าคัญของการลงบันทึกขอมูลงานซอมบํ ารุง จัดใหมีเจาหนาที่ธุรการประจํ าหนวยซอม
บ ํารุงที่คอยควบคุมดูแลการเบิกจายจิ๊ก (Jig) เครื่องมือ (Tool) และอะไหล (Spare part)  ออกจากหอง 
Production engineer รวมถึงควบคุมระบบเอกสารทั้งหมดในงานซอมบํ ารุง ทํ าใหผลการตอบสนองทัศ
นคติตางของผูปฏิบัติงานเปนไปในทางที่ดีขึ้น สามารถวัดไดจากการลงบันทึกใบใบแจงซอมของ
พนกังานและชาง ดังตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 : แสดงการจํ านวนใบแจงซอมและความถูกตองของใบแจงซอม

Jul-99 Aug-99 Sep-99 Oct-99 Nov-99 Dec-99 Jan-00 Feb-00 Mar-00 Apr-00 May-00 Jun-00 Jul-00 Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00

102 119 70 62 85 38 80 80 70 48 120 139 205 169 139 138 157 148

82 82 46 46 54 16 50 61 57 43 120 139 205 161 139 138 157 148
ระยะเวลา 1 1 1 6 4 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

สาเหตุ/อาการ 11 22 10 4 5 3 6 3 7 1 0 0 0 0 0 0 0 0
ลายเซ็น 3 12 5 2 19 10 26 14 0 0 0 0 0 8 0 0 0 0
อะไหล 3 7 5 5 4 7 0 1 5 2 0 0 0 0 0 0 0 0

รหสัเคร่ือง 4 4 5 1 5 1 2 3 2 2 0 0 0 0 0 0 0 0
วิธีแกปญหา 1 2 6 3 5 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

รวม 20 37 24 16 31 22 30 19 13 5 0 0 0 8 0 0 0 0

19.61 31.09 34.29 25.81 36.47 57.89 37.50 23.75 18.57 10.42 0.00 0.00 0.00 4.73 0.00 0.00 0.00 0.00

จํานวนทั้งหมด

ไมสมบูรณ

% ใบแจงซอมไมสมบูรณ

เดือน

ถูกตองสมบูรณ

หลังจากทีไ่ดเร่ิมดํ าเนินการประชุมและฝกอบรมในชวงเดือนมกราคม 2543 เปนตนมาพบวาใบ
แจงซอมของพนักงานเริ่มสูงมากขึ้นเรื่อยๆ แสดงใหเห็นวาพนักงานไดใหความสํ าคัญและเห็น
ประโยชนจากใบแจงซอม  นอกจากนี้ยังทํ าใหทราบวาในอดีตยังมีขอมูลแอบแฝงอยูมา อันเนื่องมาจาก
การไมแจงซอมของพนักงานและชาง จึงทํ าใหขอมูลใบแจงซอมมีมากขึ้นในระยะแรกๆ
 กราฟในรปูที่ 6.1 แสดงใหเห็นที่แนวโนมของการลงบันทึกในใบแจงซอมของพนักงาน
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รูปที่ 6.1 : กราฟแสดงจํ านวนใบแจงซอม
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

หลังปรับปรุงกอนปรับปรุง
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จากกราฟ ในชวงกอนปรับปรุง (ป 2542) สัดสวนใบแจงซอมไมสมบูรณ โดยเฉลี่ย เทากับ 
31.51 %  หลังจากปรับปรุง (ป 2543) สัดสวนใบแจงซอมไมสมบูรณ โดยเฉลี่ย ลดลงเหลือ 5.02 % หรือ
ลดลงไป 26.49 % จากป 2542 แสดงใหเห็นวาการควบคุมและตรวจติดตามใบแจงซอมจากเจาหนาที่ธุร
การประจํ าหนวย Production engineer ปฏิบตัหินาที่ไดอยางดี ชวยใหไดขอมูลที่เปนประโยชนตอการ
ซอมบํ ารุงมากขึ้น

6.1.2 เวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรในการผลิต
สํ าหรับเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรนี้ แสดงใหเห็นจากขอมูลท่ีทางโรงงาน

ตวัอยางใชอยูกอน คือเวลาสูญเสียจากใบ Period ซ่ึงรวบรวมและลงในรายงานการผลิตประจํ าเดือนของ
แผนก ERL ดงัตารางที่ 6.2 และ 6.3

ตารางที่ 6.2 : แสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักร ป 2542

Man % Eff.

Jan. 99 460 321.25 1825.69 565.99 2113.74 4826.61 24.94 95.99%
Feb. 99 458 205.60 1201.27 584.33 2002.50 3993.70 20.17 95.59%
Mar. 99 440 36.00 1580.39 479.66 2168.58 4264.63 20.60 95.32%
Apr. 99 441 132.50 1285.24 473.75 2200.42 4091.91 19.77 95.59%
May. 99 437 68.00 2003.81 642.59 2672.83 5387.23 26.03 95.04%
Jun. 99 424 50.50 1949.90 774.82 1657.74 4432.96 20.78 95.06%
Jul. 99 420 51.00 2069.23 839.03 2131.75 5091.01 23.87 95.06%

Aug. 99 401 83.49 1509.68 714.33 1346.67 3654.17 17.13 95.73%
Sep. 99 361 15.00 2666.90 500.41 3360.03 6542.34 30.93 91.43%
Oct. 99 404 9.00 1040.67 675.75 1451.23 3176.65 15.02 96.28%
Nov. 99 420 24.00 1968.83 1057.33 1774.81 4824.97 22.81 94.57%
Dec. 99 425 11.00 1254.50 829.08 1492.39 3586.97 16.96 96.01%

1007.34 20356.11 8137.07 24372.69 53873.15
1.87% 37.79% 15.10% 45.24% 100.00%

Total 99 5091 259.02 94.91%

Others     
(man hour)

Total 
(manhour)

Month
Loss timeR/M 

Shortage 
(man hour)

Man
M/C Break 

down    
(man hour)

Change of 
Model    

(man hour)
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ตารางที่ 6.3 : แสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักร ป 2543

Man % Eff.

Jan. 00 422 19.83 1358.83 769.84 869.17 3017.67 14.27 96.62%
Feb. 00 443 8.17 1228.75 678.42 734.43 2649.77 12.53 97.17%
Mar. 00 423 7.00 1277.91 686.58 1148.68 3120.17 14.75 96.51%
Apr. 00 421 0.00 1362.23 667.92 632.32 2662.47 12.59 97.01%
May. 00 416 20.83 1142.67 877.92 606.10 2647.52 12.52 96.99%
Jun. 00 394 4.09 1007.09 842.92 975.25 2829.35 13.38 96.60%
Jul. 00 397 420.83 837.17 726.25 569.92 2554.17 12.08 96.96%
Aug.00 394 5.25 895.94 908.83 587.39 2396.81 11.33 97.12%
Sep.00 390 7.50 847.32 1144.88 1147.87 3147.52 14.27 96.34%
Oct.00 384 4.08 673.56 647.50 757.66 2082.80 9.85 97.44%
Nov.00 384 3.10 715.68 651.97 598.40 1969.14 9.31 97.58%
Dec.00 410 0.00 921.12 720.74 668.37 2310.23 10.92 97.34%

500.68 12268.26 9323.77 9295.56 31387.62
1.60% 39.09% 29.71% 29.62% 100.00%

Change of 
Model    

(man hour)

Others     
(man hour)

Total 
(manhour)

Loss time
Month Man

R/M 
Shortage 

(man hour)

M/C Break 
down    

(man hour)

Total 00 4878 147.79 96.97%

เพื่อใหงายตอการพิจารณาขอมูล จึงไดนํ าเสนอในรูปของกราฟเฉพาะเวลาสูญเสียจากการหยุด
ทํ างานของเครื่องจักรดังรูปที่ 6.3
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
รูปที่ 6.3 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักร
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จากกราฟรูปที่ 6.3 พบวาคาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรในหนวย Man-
hour จากป 2542 ประมาณ 1,696.34 Man-hour ลดลงเหลือประมาณ 1,022.36 Man-hour ในป 2543 
หรือลดลง 39.73 %
 ซ่ึงท ําใหประสิทธิภาพในการผลิตหมอแปลงเพิ่มขึ้น จาก 1,877  ตัว/กะ/สายการผลิต ไปเปน 
2,161 ตัว/กะ/สายการผลิต หรือเพิ่มขึ้น 15.13 %  โดยมาจากการลดเวลาการหยุดทํ างานของเครื่องจักร 
5.90 %
หากคํ านวณเปนคาสูญเสียโอกาสในการผลิตคราวๆ

โดยที่ 1 เดือน  24.5 วัน ๆ 9 ชม. คิดเปน       220.5  ชม.
1 เดือน ผลิตหมอแปลงประมาณ 500,000 ตัว
1 เดอืน  ใชคน (2 กะ)  ประมาณ        400 คน

ดังนั้น 1   Man-hour ผลิตหมอแปลงไดประมาณ    5.67 ตัว
จากอตัราคาสูญเสียโอกาสดังกลาวจึงประมาณไดวาการปรับปรุงนี้ ลดคาสูญเสียโอกาสในการ

ขายหมอแปลงไดถึงประมาณ 1,146,398 บาท ตอเดือน (คิดหมอแปลงตัวละ 300 บาท)

เมือ่พจิารณาเวลาสูญเสียเฉพาะเครื่องจักรที่ไดมีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ทั้ง 5 ประเภท
ไดแก E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding และ Terminal crimping ได
ผลดังนี้
ตารางที่ 6.4 : แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักร 5 ประเภท ในป 2542  (หนวย = Man-hour)

Machine Jan-99 Feb-99 Mar-99 Apr-99 May-99 Jun-99 Jul-99 Aug-99 Sep-99 Oct-99 Nov-99 Dec-99
Crimping Machine 82.50 115.50 74.00 95.00 60.50 89.00 104.91 44.25 141.33 77.25 88.50 67.00
E-Block Welding 48.41 19.83 34.42 34.42 30.92 76.42 22.16 44.91 62.41 16.33 37.91 8.16
I-Block Welding 29.49 32.49 22.16 16.33 9.24 13.91 15.08 49.09 23.50 38.50 38.75 36.67
Joint Welding 684.24 365.75 345.83 289.33 536.08 443.92 422.92 499.92 382.66 315.58 708.74 402.50
Bracket Welding 282.91 156.91 141.74 131.25 270.66 374.49 320.83 287.59 269.50 212.33 439.83 215.83

ตารางที่ 6.5 : แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักร 5 ประเภท ในป 2543  (หนวย = Man-hour)

Machine Jan-00 Feb-00 Mar-00 Apr-00 May-00 Jun-00 Jul-00 Aug-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-00
Crimping Machine 57.50 17.50 26.84 20.00 21.33 32.08 26.50 29.83 35.41 14.41 15.17 14.75
E-Block Welding 16.33 45.50 51.33 5.83 7.59 2.33 2.33 5.25 6.50 9.91 12.67 20.65
I-Block Welding 69.34 55.26 39.59 62.91 74.59 23.66 45.92 33.24 25.83 37.91 49.83 20.58
Joint Welding 371.58 292.25 313.83 357.00 430.50 303.34 414.75 245.00 245.00 233.33 189.88 240.66
Bracket Welding 233.33 182.58 196.58 302.16 261.92 233.33 186.08 198.33 210.50 140.00 201.33 304.66

ง
หมายเหตุ  ทีม่าของขอมูลไดมาจากรายงานการผลิตประจํ าเดือนของแผนก ERL โดยดงึมาเฉพาะเครื่อ
จกัร ที่สนใจเทานั้น
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เพื่อใหงายตอการพิจารณาขอมูลจึงไดนํ าเสนอใหรูปของกราฟของเวลาสูญเสียจากเครื่องจักร
หยดุท ํางานแตละประเภทในรูปที่ 6.4, 6.5, 6.6, 6.7 และ 6.8

Terminal crimping machine
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รูปที่ 6.4 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง Terminal crimping

จากรูปที่ 6.4  คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง Terminal crimping ป 2542 เทากับ 86.65 Man-
hour และ ป 2543 เทากับ 25.94 Man-hour หรือ ลดลงไปถึง 70.06 % ทัง้นี้เนื่องจากการที่เครื่อง 
Terminal crimping นีก้ารเสียสวนใหญอยูที่ Applicator เมือ่ไดบํ ารุงรักษาและดูแล Applicator อยูเสมอ 
จงึทํ าให เวลาสูญเสียจากเครื่อง Terminal crimping นีล้ดลงเปนอยางมาก

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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E-Block welding machine

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

70.00

80.00

90.00

Jan-
99

Feb-
99

Mar-
99

Apr-
99

May-
99

Jun-
99

Jul-
99

Aug-
99

Sep-
99

Oct-
99

Nov-
99

Dec-
99

Jan-
00

Feb-
00

Mar-
00

Apr-
00

May-
00

Jun-
00

Jul-
00

Aug-
00

Sep-
00

Oct-
00

Nov-
00

Dec-
00

Month

Lo
ss

 tim
e 

(m
an

 h
ou

r) Loss time

Avg 1999

Avg 2000

รูปที่ 6.5 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง E-Block welding
จากรูปที่ 6.5 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง E-Block welding ป 2542 เทากับ 36.36 Man-hour

และ ป 2543 เทากับ 25.52 Man-hour หรือลดลง 29.81 %  ชวงแรกจะลดลงไปมาก เพราะมีการซอม
บ ํารุงใหญเกิดขึ้น แตหลังจากนั้นก็เพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ ซ่ึงจากตรวจสอบสาเหตุพบวามาจากการปรับแตง
ทีไ่มถูกตองและตูควบคุมเริ่มมีปญหา

I-Block welding machine
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รูปที่ 6.6 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง I-Block welding

หลังปรับปรุงกอนปรับปรุง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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จากรูปที่ 6.6 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง I-Block welding ป 2542 เทากับ 27.10 Man-hour
และ ป 2543 เทากับ 44.89 Man-hour หรือเพิ่มขึ้น 29.81 %  เครื่อง I-Block welding เปนเครื่องจักรเดียว
ทีเ่วลาสญูเสยีเพิ่มมากขึ้น สาเหตุมาจากตูควบคุมมีปญหา แตหลังจากที่ไดแกไข แนวโนมในชวงทาย
ของกราฟก็เร่ิมลดลง

Joint welding machine
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

g
รูปที ่6.7 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง Joint weldin
ากรูปที่ 6.7 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง Joint welding ป 2542 เทากับ 449.79 Man-hour
43 เทากับ 303.09 Man-hour หรือลดลง 32.62 %  

Bracket welding machine
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รูปที่ 6.8 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง Bracket welding

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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จากรูปที่ 6.8 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง Bracket welding ป 2542 เทากับ 258.66 Man-hour
และ ป 2543 เทากับ 220.90 Man-hour หรือลดลง 14.60 % เครื่อง Bracket welding ลดลงนอย เนื่องจาก
อาการเสียสวนใหญมาจากการปรับแตงเครื่องจักรที่ไมสมบูรณของพนักงาน ซ่ึงการบํ ารุงรักษาเชิงปอง
กนัทีป่ฏิบตัเินนหนักเกี่ยวกับระบบหลอล่ืนและดูแลรักษากระบอกสูบเทานั้น

ดังนั้นจากขอมูลเวลาสูญเสียในการผลิตจากเครื่องจักรหยุดทํ างานที่กลาวมาทั้งหมดขางตนจึง
สามารถสรุปไดวาการปรับปรุงและพัฒนาระบบซอมซอมบํ ารุงรักษาตางๆ ในโรงงานชวยเพิ่มประสิทธิ
ภาพในการผลิตของโรงงานได

6.1.3 สถิติการซอมแซมเครื่องจักรจากใบแจงซอม
ทีผ่านมาเปนขอมูลจากฝายผลิตเทานั้น  หากมาพิจารณาในสวนของ Production Engineer ซ่ึง

เปนขอมูลจากใบแจงซอมที่พนักงานในฝายผลิตแจงเขามายังสวนงานซอมบํ ารุงโดยตรง ซ่ึงจากการรวบ
รวมขอมูลจากใบแจงซอม สามารถแสดงผลมาเปนตารางที่ 6.6, 6.7

ตารางที่ 6.6 : แสดงจ ํานวนครั้งและเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม ในป 2542

จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min)
1  Secondary winding machine 48 3 45 3 35 3 115 2 300 4 395 0 0
2  Primary winding machine 12 15 840 18 462 2 25 2 35 4 50 2 70
3  Bracket welding machine 6 6 120 6 205 8 790 7 190 10 190 4 135
4  Joint welding machine 6 6 425 7 190 5 320 3 185 5 105 4 140
5  E-core welding machine 6 3 280 13 415 3 82 11 375 8 245 2 20
6  I-core welding machine 5 1 35 4 425 1 25 2 285 3 230 1 40
7  Crimping machine 27 23 635 15 458 17 495 16 420 25 580 9 110
8  Rivet machine 5 7 45 12 195 6 105 4 35 2 25 4 85
9  Heater winding machine 6 7 440 8 307 1 20 1 900 4 2015 1 35

10  Heater striping machine 6 4 85 2 240 1 30 1 15 2 45 3 225
11  Shunt core machine 5 1 20 2 17 1 120 0 0 0 0 0 0
12  Mica cutting machine 2 1 60 1 30 3 250 1 1040 2 45 1 30
13  Mica hole machine 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14  Auto solder machine 1 1 20 0 0 1 5 0 0 0 0 0 0
15  Insulator cutting machine 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
16  Inspection machine 11 15 1075 21 910 10 315 9 290 6 105 4 80
17  Manual dipping 1 1 195 3 220 4 180 1 25 2 190 1 20
18  Auto dipping 2 0 0 2 495 0 0 0 0 1 30 0 0
19  อ่ืนๆ 

รวม 94 4320 117 4604 66 2877 60 4095 78 4250 36 990

ธนัวาคม / 2542No. เครื่องจักร Qty. กรกฎาคม / 2542 สิงหาคม / 2542 กันยายน / 2542 ตุลาคม / 2542 พฤศจิกายน / 2542
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ตารางที่ 6.7 : แสดงจ ํานวนครั้งและเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม ในป 2543

จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min)
1  Secondary winding machine 48 3 60 1 90 5 80 1 15 15 770 9 260
2  Primary winding machine 12 3 45 1 15 2 35 4 75 7 115 14 2460
3  Bracket welding machine 6 11 355 3 245 5 2010 3 80 9 260 1 15
4  Joint welding machine 6 6 290 6 66 4 100 6 230 1 20 3 50
5  E-core welding machine 6 4 385 8 555 6 6005 4 120 8 145 10 375
6  I-core welding machine 5 2 75 9 340 2 210 6 220 4 65 4 160
7  Crimping machine 27 18 388 15 290 12 175 4 120 8 251 34 894
8  Rivet machine 5 9 145 2 30 4 45 2 15 4 70 5 70
9  Heater winding machine 6 1 30 4 970 5 110 1 20 4 90 0 0

10  Heater striping machine 6 1 15 1 20 6 130 3 70 16 530 11 2395
11  Shunt core machine 5 1 20 1 25 0 0 0 0 0 0 0 0
12  Mica cutting machine 2 3 430 1 50 1 120 0 0 1 10 1 60
13  Mica hole machine 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14  Auto solder machine 1 0 0 0 0 1 35 1 15 2 55 0 0
15  Insulator cutting machine 5 0 0 3 63 0 0 0 0 0 0 0 0
16  Inspection machine 11 7 105 18 860 13 260 8 310 32 1317 39 1170
17  Manual dipping 1 3 80 2 160 2 405 1 60 0 0 1 15
18  Auto dipping 2 5 155 6 440 0 0 2 155 2 190 0 0
19  อ่ืนๆ 

รวม 77 2578 81 4219 68 9720 46 1505 113 3888 132 7924

No. เครื่องจักร Qty. มกราคม / 2543 กุมภาพันธ / 2543 มนีาคม / 2543 เมษายน / 2543 พฤษภาคม / 2543 มิถุนายน / 2543

ตารางที่ 6.7 : แสดงจ ํานวนครั้งและเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม ในป 2543 (ตอ)

จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min)
1  Secondary winding machine 48 20 380 12 2645 18 375 8 165 12 235 7 270
2  Primary winding machine 12 25 520 19 1750 17 310 20 315 18 270 15 225
3  Bracket welding machine 6 12 526 12 235 10 180 5 160 13 365 10 215
4  Joint welding machine 6 6 165 4 60 8 458 8 100 6 68 10 185
5  E-core welding machine 6 12 345 20 525 11 705 8 520 2 130 6 80
6  I-core welding machine 5 10 815 4 235 1 10 10 225 5 90 5 375
7  Crimping machine 27 28 423 17 433 4 55 10 235 14 315 22 333
8  Rivet machine 5 4 190 3 95 0 0 3 40 3 16 5 46
9  Heater winding machine 6 5 160 6 1572 3 45 4 325 5 155 3 870

10  Heater striping machine 6 7 95 13 244 7 200 12 143 10 175 1 20
11  Shunt core machine 5 1 10 4 50 3 80 4 145 1 10 0 0
12  Mica cutting machine 2 0 0 5 180 1 30 1 40 3 55 0 0
13  Mica hole machine 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14  Auto solder machine 1 4 235 0 0 1 5 1 20 3 65 3 105
15  Insulator cutting machine 5 3 55 0 0 0 0 6 245 0 0 0 0
16  Inspection machine 11 51 1415 36 718 38 1260 37 515 50 1495 48 1550
17  Manual dipping 1 3 85 1 200 0 0 0 0 1 30 0 0
18  Auto dipping 2 5 195 2 50 3 190 1 1200 0 0 1 20
19  อ่ืนๆ 

รวม 196 5614 158 8992 125 3903 138 4393 146 3474 136 4294

No. เครื่องจักร Qty. กรกฎาคม / 2543 สิงหาคม / 2543 กันยายน / 2543 ตุลาคม / 2543 พฤศจิกายน / 2543 ธนัวาคม / 2543
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ซ่ึงนํ าขอมูลเวลาซอมรวมมาพล็อตกราฟไวดังรูปที่ 6.9
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รูปที่ 6.9 : กราฟแสดงเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม

จากรปูที ่ 6.9 พบวาในชวงกอนการปรับปรุง จํ านวนครั้ง และเวลาสูญเสียนอย หรือ โดยเฉลี่ย
เทากับ 3,522.67 นาท ีหรือ 58.71 ชม. เนื่องจากยังไมไดใหความสํ าคัญกับการแจงซอมมากนัก ภายหลัง 
เมือ่ไดมกีารปรับปรุงในระยะแรก ใบแจงซอมและเวลาซอมจึงเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ หรือ โดยเฉลี่ย เทากับ 
5,555.00 นาท ีหรือ 92.58 ชม. เมื่อเพิ่มไประยะหนึ่งแลวจึงไดเร่ิมลดลงในระยะที่ 2 ของการปรับปรุง 
หรือโดยเฉลี่ย 4,016.00 นาที หรือ 66.93 ชม.

เมื่อนํ ามาคาจากตารางที่ 6.7 มาคํ านวณหาอัตราการขัดของของเครื่องจักรหรือ % Machine 
Breakdown ของเครื่องจักร ประเภท E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket 
welding และ Terminal crimping ไดดังนี้

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุงระยะที่ 1 หลังปรับปรุงระยะที่ 2
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ตารางที่ 6.8 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่องจักร (% Machine Breakdown)

Terminal crimping E-Block welding I-Block welding Joint welding Bracket welding
Jul-99 0.089 0.212 0.026 0.265 0.076

Aug-99 0.064 0.314 0.321 0.120 0.129
Sep-99 0.069 0.062 0.019 0.198 0.249
Oct-99 0.059 0.283 0.215 0.117 0.120
Nov-99 0.081 0.185 0.174 0.066 0.129
Dec-99 0.015 0.015 0.030 0.066 0.107
Jan-00 0.054 0.291 0.057 0.183 0.224
Feb-00 0.041 0.420 0.257 0.042 0.154
Mar-00 0.024 4.539 0.159 0.063 1.266
Apr-00 0.017 0.091 0.166 0.145 0.050
May-00 0.035 0.110 0.049 0.013 0.164
Jun-00 0.125 0.283 0.121 0.031 0.009
Jul-00 0.059 0.261 0.616 0.104 0.331

Aug-00 0.061 0.397 0.178 0.038 0.148
Sep-00 0.008 0.533 0.008 0.288 0.113
Oct-00 0.033 0.393 0.170 0.063 0.101
Nov-00 0.044 0.098 0.068 0.043 0.230
Dec-00 0.047 0.060 0.283 0.117 0.135

ซ่ึงจากขอมูลในตารางที่ 6.8 นํ ามาแสดงไวในกราฟดังรูปที่ 6.10 – 6.14 ตอไปนี้
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Terminal crimping
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รูปที่ 6.10 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง Terminal crimping

E-Block welding
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รูปที่ 6.11 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง E-Block welding
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I-Block welding
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รูปที่ 6.12 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง I-Block welding

Joint welding
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รูปที่ 6.13 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง Joint welding
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Bracket welding
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รูปที่ 6.14 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง Bracket welding

จากรูปที่ 6.10 – 6.14 แสดงอัตราการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่องจักร พบวาอัตรา
การเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร ไมเปล่ียนแปลงจากอดีตมากนัก ซ่ึงมีสาเหตุมาจากปญหา การขาด
แคลนอะไหลที่สํ าคัญของเครื่องจักรที่ แตละชิ้นมีมูลคาสูงและใชเวลานานในการสั่งจึงทํ าให เวลาใน
การซอมยาวนาน  แตผลกระทบตอการผลิตไมมากนักเพราะ สามารถใชเครื่องทดแทนในกรณีที่ตองรอ
อะไหลเปนเวลานานได ซ่ึงใบแจงซอมในชวงนั้นก็ไมถูกลบออกไป เพราะตองรอใหซอมเสร็จสมบูรณ
เสยีกอน และบางครั้งปญหานั้นไมทํ าใหเครื่องจักรตองหยุดทํ างาน จึงไมเกิดผลกระทบตอเวลาสูญเสีย
ในการผลิต
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6.1.4 ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย
หลังจากที่ไดดํ าเนินการในชวง ป 2000 ที่ผานมาทํ าใหระยะหางเวลาการแจงซอมของเครื่อง

จกัรโดยเฉลี่ย เปนดังตารางที่ 6.9-6.12 ดังนี้
ตารางที่ 6.9 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง E-Block welding machine

ชิน้สวนที่สําคัญ B-A-001 B-A-002 B-A-003 B-A-004 B-A-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay - 215 - - - 215
Sensor 65 215 - 101 - 127
Limit - 108 71 67 - 82
Switch, ปุมกด,ปุมโยก 195 - - - - 195
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม - 215 71 - - 143
Solenoid - 215 71 - - 143
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 33 20 - 101 170 81
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 195 215 - - 170 193
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 195 108 36 201 57 119
อ่ืนๆ 98 27 71 40 43 56

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01

ตารางที่ 6.10 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง I-Block welding machine

ชิน้สวนที่สําคัญ B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay - - - - 155 155
Sensor 212 221 230 125 78 173
Limit - - - 125 155 140
Switch, ปุมกด,ปุมโยก - - - - - -
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 71 111 77 - 155 103
Solenoid - 221 - - - 221
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 212 221 - - 155 196
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส - - - - 155 155
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay - 221 - - - 221
อื่นๆ 53 44 77 63 78 -

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01
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ตารางที่ 6.11 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง Joint welding machine

ช้ินสวนที่สําคัญ B-C-001 B-C-002 B-C-003 B-C-006 B-C-007 B-C-010 B-C-013 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay 85 - - 131 - - - 108
Sensor - - 239 131 - - - 185
Limit - - 239 - - - - -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก - - 239 - - 163 - 201
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม - - 239 131 - 54 199 156
Solenoid - - 239 - - - - 239
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp - - 239 131 - 54 199 156
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 85 - 239 131 98 - 199 150
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 43 - - 66 - 163 100 93
อื่นๆ 85 - 239 66 98 23 50 -

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01

ตารางที่ 6.12 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง Bracket welding machine

ชิน้สวนที่สําคัญ B-D-001 B-D-002 B-D-003 B-D-004 B-D-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay - - - 222 - 222
Sensor 215 - - 222 - 219
Limit - - - - - -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก 215 389 - - - 302
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 215 195 - - - 205
Solenoid 72 195 66 - 102 109
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 215 389 100 - - 235
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 215 - - 74 102 130
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 108 56 199 74 102 108
อ่ืนๆ 31 56 199 - 34 -

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01

เมือ่เปรียบเทียบกับขอมูลในชวงกอนการปรับปรุง ซ่ึงแสดงไวในตารางที่ 4.6, 4.14, 4.22 และ 
4.30 พบวา คาระยะหางเวลาการแจงซอมในแตละสวนเครื่องจักรเพิ่มมากขึ้นเกือบทุกรายการ ทํ าให
สรุปไดวาจากการพัฒนาแผนการซอมบํ ารุงตางๆ เขาไปแลวมีสวนชวยใหพนักงานซอมเครื่องจักรดวย
ความถี่ที่นอยลง
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6.2 ประโยชนที่ไดรับ
จากการปรับปรุงและพัฒนาระบบซอมบํ ารุงตางๆ ทํ าใหโรงงานตัวอยาง ไดประโยชนจากการ

พฒันาดังตอไปนี้

หนวยงานซอมบํ ารุง (สวน Production Engineer)
1. มรีะบบขอมูลขาวสารงานซอมบํ ารุงตางๆ ที่เปนประโยชนตอการวางแผนงานในอนาคต
2. มีระบบการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่สามารถขยายผลไปสูเครื่องจักรอื่นๆ 

ในโรงงานไดทั้งหมด
3. มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักร 5 ประเภท ไดแก E-Block 

welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding และ Terminal crimping
4. มีโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยสนับสนุนการเบิกจายจิ๊ก (Jig) หรือเครื่องมือ (Tool) ที่

สํ าคัญในสโตร (Store)  และชวยใหงานซอมบํ ารุงรักษาจิก๊มีความถูกตองนาเชื่อถือมากขึ้น
5. มีโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง เพื่อชวยเก็บขอมูลงานซอมและวางแผนการซอม

บ ํารุงรักษาเชิงปองกันได

หนวยงานผลิต (แผนก ERL)
1. สามารถลดเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรไดประมาณ 39.73 % ซ่ึงเปนการ

ประสิทธิภาพในการผลิตหมอแปลงไดประมาณ 5.90% หรือลดคาสูญเสียโอกาสในการ
ขายหมอแปลงไดถึงประมาณ 1,146,398 บาท ตอเดือน

2. มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันสํ าหรับทุกเครื่องจักรในแผนก ERL เพื่อตรวจสอบ
สภาพเครื่องจักรในการทํ างาน

3. มมีาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ ที่ชัดเจนและเปนระบบมากขึ้น
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6.3 ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง
การท ํางานวิจัยในชวงที่ผานมามีขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงดังตอไปนี้
1. การควบคุมติดตาม ทํ าความเขาใจ และฝกอบรมพนักงาน ตองทํ าอยูเสมอ
2. พยายามปรับเปลี่ยนการทํ างานจากระบบเอกสารไปใชคอมพิวเตอรใหมากขึ้นเพื่อความ

สะดวกและลดคาใชจายดานเอกสาร
3. การควบคุมอะไหลวัสดุควรใหมาขึ้นอยูกับแผนก ERL มากขึ้น และปรับปรุงการประสาน

งานระหวางแผนก ERL กบั IE/ME ใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้นลดเวลาสูญเสียในการรอ
อะไหลวัสดุ

4.  มกีารนดัประชุมเพื่อปรับปรุงและแกไขระบบซอมบํ ารุงอยูเสมอเพื่อใหแผนงานสอดคลอง
กบัสภาพการใชงานของเครื่องจักรมากยิ่งขึ้น

5. ควรมีการกํ าหนดรหัสสาเหตุการเสีย อาการ และวิธีการซอมบํ ารุงเพื่อความสะดวกและ
เชือ่มโยงขอมูลในสวนตางๆ ไมวาจะเปนโปรแกรม หรืออะไหลวัสดุ (Spare part) เปนตน

6. ควรมกีารคํ านวณและจัดภาระงาน (Work Load) ใหกบัชางซอมบํ ารุงของหนวยงานและ
ก ําหนดใบสั่งงานของชางซอมบํ ารุงรายวันจากภาระงานดังกลาวดวย

7. สํ าหรับโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
- ปรับปรุงในสวนของการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลใหมากขึ้น เพื่อปองกัน

การลงขอมูลผิดของพนักงาน
- ปรับปรุงระบบฐานขอมูลใหเก็บแผนงานซอมบํ ารุงหลายแผนได
- ปรับปรุงขอผิดพลาด (Bug)  ทีย่งัมีในโปรแกรม

8. สํ าหรับโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง
- ปรับปรุงในสวนของการเบิกจายอะไหลวัสดุและการตรวจสอบขอมูลใหมากขึ้น

เพื่อปองกันการลงขอมูลผิดของพนักงาน
- ปรับปรุงโปรแกรมใหควบคุมระบบงานซอมตั้งแตควบคุมการเบิกจายอะไหลวัสดุ

ดวย
- เพิม่การวางแผนการบํ ารุงรักษานอกเหนือจากเวลา มาเปน มาตรวัด (Counter)
- เพิ่มรายงานการผลิตใหมากขึ้น
- ปรับปรุงขอผิดพลาด (Bug)  ทีย่งัมีในโปรแกรม
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6.4 งานวิจัยที่ควรทํ าในอนาคต
งานวิจัยอีกสวนหนึ่งที่ควรทํ าเพื่อใหงานซอมบํ ารุงสมบูรณมากขึ้น การวิเคราะหการทดแทน

เครื่องจักร  เนื่องจากงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรมีคาใชจายสูง ซ่ึงหลายครั้งที่โรงงานซื้อเครื่องจักรเกา 
หรือเครื่องจักรมือสองมาในราคาที่ถูก ทํ าใหงานซอมบํ ารุงรักษามีมากและคาใชจายสูงขึ้นตามอายุการ
ใชงาน ถึงแมวาเครื่องจักรจะมีการซอมบํ ารุงรักษาดีอยางไรก็ตาม   การวิเคราะหการทดแทนเครื่องจักร
จึงมีสวนชวยใหผูประกอบการหรือโรงงานสามารถหาความเหมาะสมระหวางการใชเครื่องจักรเดิมหรือ 
น ําเครื่องจักรมาทดแทนไดอยางเหมาะสม

โดยใชการพิจารณาตนทุนรวมรายป  (Blank and Tarquin, 1989)

ตนทุนรวมรายป    =      P(A/P, i, n) – S(A/F, i, n) + ตนทุนคาใชจายรายป       (1)

โดยที่ P คอื  เงินเริ่มตน ซ่ึงในที่นี้คือราคาเครื่องจักรและอุปกรณ
S คือ  มลูคาซากของเครื่องจักรเมื่อหมดอายุการใชงาน
i คอื  อัตราดอกเบี้ยตอระยะเวลา (เปนป)
n คอื  ระยะเวลา (เปนป)

(A/P, i, n) =     i ( 1 + i ) n      (2)
 ( 1 + i ) n - 1

(A/F, i, n) =            i               (3)
 ( 1 + i ) n - 1

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการพิจารณาเบื้องตน โดยแสดงเปนตัวอยางของเครื่อง E-Block 
welding ไวดังนี้

รายละเอียดเบื้องตนของเครื่อง E-Block welding รหัส E-A-002
ราคาเครื่อง (1 กรกฎาคม 2531) 1,100,000 บาท
มูลคาปจจุบัน    100,000 บาท
อายุ 5 ป
มูลคาซาก               0 บาท
อัตราการเชื่อม  E        2,300 ตัว / กะ
อัตราการขัดของตอป (ป 2543)             92 คร้ัง / ป
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เวลาซอมรวม (ป 2543)        1,775 นาที
หรือ        19.29 นาที / คร้ัง

คาใชจายในการปฏิบัติงาน
- คาแรงพนักงาน  1 คน           153 บาท / วัน

หรือ    809,676 บาท / ป
- อัตราการใชอิเลคโตรด (Electrode)             22 แทง / เดือน

หรือ      17,600 บาท / ป
- คาไฟฟา (12 kVA x 2)    138,880 บาท / ป

คาใชจายงานซอมบํ ารุง
- คาใชจายอะไหล (ป 2543)      19,800 บาท / ป
- คาแรงชาง           170 บาท/วัน

คาเสียโอกาสในการผลิต
กระทบตอพนักงานที่หนวยงาน First Assembly Line 8 คน / line

OT 1.5        1,836 บาท / กะ
กระทบตอการผลิตหมอแปลง        2,300 ตัว / line / กะ

หมอแปลง ~ 300 บาท            690,000 บาท / กะ
คิดคาเสียโอกาส 10% ของยอดขาย       69,000 บาท / กะ

ตนทุนรวมรายปของเครื่อง E-Block welding รหัส E-A-002
ใน 1 ป เสีย E-Block welding รหัส E-A-002  เสยีคาใชจายดังนี้

1. คาใชจายในการปฏิบัติงาน
809,676 + 17,600 + 138,880 =          966,156.00 บาท

2. คาใชจายในงานซอมบํ ารุง
19,800 + (170/9)*(1775/60) = 20,358.80 บาท

3. คาเสียโอกาสในการผลิต
(69,000+1,836)/9  *  (1,775/60) =         232,840.56 บาท

รวมคาใชจายรายป
966,156.00 + 20,358.80 + 232,840.56 =      1,219,355.36 บาท

ตนทุนรวมรายป (ดอกเบี้ย 6%)
100,000 (A/P, 6%, 5) + 1,219,355.36 =     1,243,095.00 บาท
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วเิคราะหการทดแทนกับเครื่องจักรตัวใหม
ถานํ าเครื่อง E-Block welding แบบใหมมาใช โดยใช เครือ่งแบบเดิมตัวใหม

ราคา    1,299,800 บาท
อายุการใชงาน  10 ป
มูลคาซาก       100,000 บาท
คาใชจายในการซอมบํ ารุงและจํ านวนครั้งลดลง ประมาณ      40 %

ค ํานวณหาคาใชจายรายปดังนี้
1. คาใชจายในการปฏิบัติงาน

809,676 + 17,600 + 138,880 =          966,156.00 บาท
2. คาใชจายในงานซอมบํ ารุง

(19,800 + (170/9)*(1775/60))*0.6 = 12,215.28 บาท
3. คาเสียโอกาสในการผลิต

(69,000 + 1,836)/9 * (1,775/60*0.6) =         139,704.00 บาท

รวมคาใชจายรายป
966,156.00 + 12,215.28 + 139,704 =      1,118,075.28 บาท

ตนทุนรวมรายป (ดอกเบี้ย 6%)
     1,299,800 (A/P, 6%, 10) – 100,000(A/F, 6%,10) +  1,118,075.28

=     1,287,089.66 บาท

ดังนั้น ใชเครื่องเกา คุมกวา อยู 43,994.66 บาท

ถาคาใชจายในการซอมบํ ารุงและความถี่ในการซอมบํ ารุงเพิ่มขึ้น 15% ทกุป จะคุมคาที่เปล่ียน
ในกี่ป สามารถพิจารณาไดจาก

1,287,089.66  = 100,000 (A/P, 6%, 5) + 966,156.00 + คาซอมบํ ารุงที่เพิ่มขึ้น

  คาบํ ารุงรักษาและคาเสียโอกาสในการผลิต = 297,194.02 บาท
ซ่ึงเดิมคาบํ ารุงรักษาและคาเสียโอกาสในการผลิต = 253,199.36 บาท

สวนตาง =   43,994.66 บาท
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พิจารณา ป    1   คาใชจายเพิ่ม =   37,979.90 บาท
ป    2   คาใชจายเพิ่ม =  43,676.89 บาท
ป    3   คาใชจายเพิ่ม =  50,228.42 บาท   > สวนตาง

ดงันัน้ จงึสามารถใชไดไปอีก 2 ป หากคาใชจายในการซอมบํ ารุงและอัตราการชํ ารุดเสียหาย
เพิ่มขึ้นปละ 15 %

จากที่ไดกลาวมาเปนเพียงตัวอยางการคํ านวณการพิจารณาความเหมาะสมในการทดแทนเครื่อง
จักรของเครื่องจักร E-Block welding รหัส B-A-002 เทานั้น ซ่ึงจํ าเปนตองไดรับการขยายผลไปสูเครื่อง
จกัรทกุเครื่องและทุกประเภท จึงจะทํ าใหงานซอมบํ ารุงในแผนก ERL สมบูรณ
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บบรรรรณณาานุนุกกรรมม
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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก

ตวัอยางเอกสารที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุงรักษา
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ERL …………………… จดัทําโดย ………………………………
Line …....……………… ตรวจสอบโดย ………….……………….
Date (วันท่ี) ……………………….. อนมุตัโิดย ………………………………

Period Target Actual Loss
ชวงเวลา MODEL เปาหมาย ผลิตไดจริง Time Remarks
AM/PM pcs. pcs. เวลาที่สูญเสีย

08:00-10:00 500

10:10-…… 480

…….-03:30 720

03:40-06:00 500

SW=300
06:30-08:00 PW=400

First=400

Total 2200

FM-XXXX-xxxx REV.xx
XXXXXX  CO.,LTD.

PRODUCTION  DEPARTMENT
PERIOD  OBSERVATION 
ใบตรวจสอบชวงเวลาการทํางาน

กะ A : ใชปากกาสีแดง
กะ B : ใชปากกาสีนํ้าเงิน

รูปที่ ก-1 : แสดงตัวอยางใบตรวจสอบชวงเวลาการทํ างาน
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รูปที่ ก-2 : แสดงตัวอยางใบแจงและรายงานการผิดปกติของเครื่องจักร
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รูปที่ ก-3 : แสดงตัวอยางใบเบกิเครื่องมือตัด อุปกรณ และอะไหลช้ินสวน
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NO. _________
MACHINE  CODE _______________________ LINE  NO.___________________

ITEM QTY UNIT LOCATION REMARK
ลําดบัที่ จํานวน หนวย สถานที่เก็บ BEFORE AFTER หมายเหตุ

กอนยืม หลังยืม
1   MAGAZINE SIZE (          ) SET
2   I CORE WELDING BASE SIZE (          ) PCE
3   I CORE GUIDE SIZE (          ) PCE
4   I CORE PRESS SHEET SIZE (          ) PCE
5   I CORE SLIDE GUIDE WAY SIZE (          ) PCE
6   I CORE PUSHER SIZE (          ) PCE
7   I CORE PUSHER SIZE (          ) PCE
8   I CORE PUSHER SIZE (          ) PCE

ผูเบกิ / รหสั _________________ วันที่ ________ เวลา ______ ผูจาย / รหสั _____________ วันที่ ________ เวลา ______
           Shift A                      Shift B            Shift A               Shift B   ลง Computer 

ผูคนื / รหสั _________________  วันที่ ________ เวลา ______ ผูรบั / รหสั ______________ วันที่ ________ เวลา ______
           Shift A                      Shift B            Shift A               Shift B   ลง Computer 

FM-XXXX-xxxx  REV.xx

รายการ

เจาหนาท่ีคลังพัสด ุ   ตรวจสภาพ Jig กอนเบิกและคืน ทุกครั้ง
หมายเหตุ การเขยีนใบเบกิยมืตองตรวจสอบดูชื่อCODEและขนาดของEI ที่ตอกบนJIGตองตรงกับรายการที่เขียนเบิกยืมทุกครั้ง

I  BLOCK WELDING  JIG  REQUISITION

STATUS
DISCRIPTION ภาวะรูปการ

XXXXXX  CO.,LTD.

รูปที่ ก-4 : แสดงตวัอยางใบเบิก Jig  และ Tool ตางๆ
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XXXXXX CO.,LTD. DOCUMENT No. FM-XXXX-xxxx

วนัที่   เวลา
ชื่อเครื่องจักร : รหัสเครื่องจักร :
จาก line ที่ ถึง line ที่
สาเหตุของการยาย

Repair Idle Change Layout
Preventive Maintenance Retirement Others : ………………….

เอกสารที่เกี่ยวของ  : Document No. ……………….  วันที่ …../…../…..

ใชเวลาในการขนยายออกจาก line ทั้งสิ้น ………. นาที

ยายโดย …………………………             ตรวจสอบโดย  ……………………… อนุมัติโดย
          …../…../…..                      …../…../…..             …../…../…..

ใบแจงการขนยายเครื่องจักร

รูปที่ ก-5 : แสดงตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักร
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รูปที่ ก-6 : ตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่
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XXXXXX CO.,LTD. DOCUMENT NO. FM-XXXX-xxxx REV.0

วันที่ ...……/...…../…….. ชวงเวลา จาก ………….. ถึง ……………
เปนเวลา        …………………   ( ชม. / นาที )

กาํหนดการบํารุงรักษา   (……………………….)
วันที่ ...……/...…../……..  เปนไปตาม Schedule

 ไมตรงตาม Schedule   เพราะ …………………………………………………….
รหัสเครื่องจักร ……………. ช่ือเคร่ืองจักร ………………………………..

Material & Parts Part code Expense
วัสดุ ชิ้นสวนที่ใช รหัส ราคา

หมายเหตุ 1. ……………………………………………………………………………………………………………………………………………………
2.……………………………………………………………………………………………………………………………………………………

ดําเนินการโดย ………………………………        ตรวจสอบโดย …………………………………. อนมุตัโิดย ……………………………………
                 (ชางซอมบํารุง)                      (หัวหนาชางซอมบํารุง)                          (หัวหนาฝาย Prod.Eng.)

ใบตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

Abnormal appearance

ส่ิงผิดปกติที่ปรากฏ สาเหตุ วิธีการแกปญหา

Cause Solution

รูปที่ ก-7 : แสดงตวัอยางใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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XXXXXX CO., LTD. ERL  DEPARTMENT

MACHINE  NAME : TERMINAL  CRIMPING MACHINE  CODE : ______________________ MONTH : ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.     YEAR : ____
No. รายการ วิธีการ 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
1 ตรวจสอบ  ตรวจสอบวาอยูในสภาพที่ D/S
B ปุม สวิตซ บน Control box  ใชไดหรือไม N/S
2 ตรวจสอบ  ตรวจสอบวาอยูในสภาพที่ D/S
B สายไฟของเครื่อง Crimp  ใชไดหรือไม N/S
3 ตรวจสอบ  ตรวจสอบวาอยูในสภาพที่ D/S
B Foot switch  ใชไดหรือไม N/S
4 ตรวจสอบ  ตรวจสอบความแนนของน็อต D/S
B น็อต ตางๆ บน  Applicator  ยึดตางๆ N/S
5 ตรวจสอบ  ตรวจสอบสภาพและระยะ D/S
B Crimper, Anvil ,Shear blade  การวางตัว N/S
6 ทําความสะอาด  เช็ดทําความสะอาดดวยผาหรือ D/S
A เครื่อง Crimp  อุปกรณทําความสะอาด N/S
7 ทําความสะอาด  เช็ดทําความสะอาดดวยผาหรือ D/S
A Applicator  อุปกรณทําความสะอาด N/S
8 ทําความสะอาด  เช็ดทําความสะอาดดวยผาหรือ D/S
A ชุด Ram  อุปกรณทําความสะอาด N/S
9 หลอลื่น  หยอดนํ้ามันหลอลื่นเล็กนอย D/S
A รูทั้ง 3 บนชุด Ram  ลงในรูทั้ง 3 N/S
10 หลอลื่น  หยอดนํ้ามันหลอลื่นเล็กนอย D/S
A จุดหมุนตางๆ ของ Applicator  ที่จุดหมุนตางๆ บน Applicator N/S

(B = Before work) Daily checked by       (Line Leader) D/S
(A = After work) N/S

Weekly checked by   (Technician)
Recorded by (Operator)      __________________      ____________________  R  = GOOD (ดี)  = FAIR (พอใช)  = NO GOOD (ไมดี)

        SHIIFT A (สีแดง)         SHIFT B (สีนํ้าเงิน)  = ไมมีการทํางาน FM-XXXX-xxxx REV.xx

DAILY  MACHINE  CHECK  SHEET

SHIFT
DATE

รูปที่ ก-8 : แสดงตัวอยางใบตรวจส ักรประจํ าวัน
�������������
�������������
�������������
�������������

EMARKS :

อบเครื่องจ
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XXXXXX CO.,LTD. Document No. FM-XXXX-xxxx
M/C Code ___________

แผนก ERL No.  ……..

 Machine name  Machine code  Model  Maker

 Receive date  Invoice No.  Invoice date  Seller

ว/ด/ป ผูดแูล

ช่ือ รหัส ราคา

ตรวจสอบโดย ครัง้ที ่1 : ………………………… ครัง้ที ่2 : ………………………… ( Techinician)
               วันที่ ……/.…../…...                วันที่ ……/…..../…...

อนมุตัิโดย ……………………………………… ( Prod. Engineer)
               วันที่ ……/….../…....

บันทึกโดยว/ด/ป รายละเอียดการซอมบํารุง เวลาเริ่ม เวลาเสร็จ ผลการซอมและปญหาอะไหลท่ีเปลี่ยน

แผนก
การโอน
ยาย

ทะเบียนประวัติเคร่ืองจักร

สาเหตุการโอนยาย  อายุการใชงาน

 ราคา  (Price)

รูปที่ ก-9 : แสดงตัวอยางทะเบยีนประวัติเครื่องจักร
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ภาคผนวก ข

ตวัอยางการคํ านวณระยะหางเวลาแจงซอมโดยเฉลี่ย
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ตัวอยางการคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย

ขั้นตอนการคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย มี 4 ขัน้ตอน ภาคผนวกนี้ไดแสดงตัวอยาง
เฉพาะเครื่อง I-Block welding เทานั้น มีรายละเอียดขั้นตอนตางๆ ดังตอไปนี้

1. รวบรวมขอมูลวันที่แจงซอมในชวงที่ทํ าการศึกษาทั้งหมด แยกไปตามรหัสเครื่องจักรแตละเครื่อง

ตารางที่ ข-1 : แสดงวันที่แจงซอมของเครื่อง I-Block welding แยกตามรหัสเครื่องจักร
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Machine B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005
1 18/5/97 24/5/97 7/7/97 14/7/97 28/3/97
2 25/8/97 14/6/97 28/7/97 23/7/97 21/8/97
3 25/9/97 18/6/97 23/8/97 25/8/97 7/1/98
4 2/10/97 20/7/97 17/10/97 24/10/97 9/2/99
5 8/1/98 27/7/97 26/3/98 6/7/99 9/2/99
6 11/8/99 4/8/97 1/9/99 9/8/99 13/1/00
7 13/8/99 16/8/97 2/2/00 27/8/99 18/1/00
8 5/2/00 18/8/97 7/2/00 9/11/99 3/2/00
9 22/2/00 27/8/97 15/2/00 29/11/99 25/2/00
10 29/3/00 9/7/99 25/2/00 19/4/00
11 25/4/00 24/8/99 8/3/00 8/5/00
12 26/4/00 7/10/99 20/4/00
13 30/4/00 7/10/99 25/4/00
14 4/5/00 7/10/99 8/5/00
15 9/10/99
16 9/11/99
17 25/2/00
18 3/5/00

หมายเหตุ  ขอมูลตั้งแต 3/97 ถึง 5/00
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2. พิจารณาขอมูลวาขอมูลที่ไดมาวามีความผิดปกติของขอมูลหรือไม ถามีขอมูลที่ผิดปกติไมสามารถเชื่อ
ถือไดใหตัดออก

จากตารางที่ ข-1 พบวาชวงเวลา  เดือน 9 ป 1997 ถึง เดือน 8 ป 1999 มีระยะหางเวลาการแจงซอม
มากจนผิดปกติ (ชวงทีแ่รเงา) จากการสอบถามชางทํ าใหทราบวาชวงเวลาดังกลาว มิไดมีการใหความสํ าคัญ
กบัใบแจงซอมมากนักและใบแจงซอมสวนนั้นก็ไดสูญหายไปดวย  ซ่ึงเมื่อตัดขอมูลทิ้งไปพบวาขอมูลใหม
ทีไ่ดมกีารกระจายอยางเหมาะสมรอบคาเฉลี่ย จึงมีความนาเชื่อถือมากขึ้น  ดังแสดงไวในรูปที่ ข-1
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รูปที่ ข-1 : กราฟเปรียบเทียบระยะหางเวลาแจงซอมหลังตัดขอมูลที่ผิดปกติออกไป
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3. น ําขอมูลการแจงซอมที่เหลือแตละเครื่องมาจัดแยกเขาไปตามชิ้นสวนที่สํ าคัญตางๆ ของเครื่องจักร

ตารางที่ ข-2 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-001

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม อื่นๆ
1 11/8/99 18/5/97 30/4/00 2/10/97 25/8/97 25/9/97
2 22/2/00 13/8/99 25/4/00 8/1/98
3 29/3/00 26/4/00
4 4/5/00 5/2/00

ตารางที่ ข-3 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-002

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม อื่นๆ
1 27/7/97 20/7/97 9/7/99 24/5/97 3/5/00 18/6/97
2 27/8/97 4/8/97 14/6/97
3 18/8/97 16/8/97
4 7/10/99 24/8/99
5 7/10/99 7/10/99
6 25/2/00 9/10/99
7 9/11/99

ตารางที่ ข-4 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-003

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม อื่นๆ
1 1/9/99 7/7/97 23/3/98 28/7/97 17/10/97
2 23/8/97 2/2/00
3 7/2/00
4 15/2/00
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ตารางที่ ข-5 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-004

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม อื่นๆ
1 24/10/97 14/7/97 25/8/97 23/7/97 6/7/99 29/11/99 8/3/00 20/4/00
2 9/11/99 25/4/00 9/8/99 27/8/99 25/2/00
3 8/5/00

ตารางที่ ข-6 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-005

ชิ้นสวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชือ่ม อืน่ๆ
1 8/5/00 18/1/00 7/1/98 21/8/97 28/3/97 9/2/99 13/1/00
2 3/2/00 25/2/00 9/2/99
3 19/4/00

4. ค ํานวณหาระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย
สมการที่ใช

ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย      =       เวลาดํ าเนินการในชวงที่เก็บขอมูล               (1)
      จ ํานวนครั้งที่แจงซอม

จากสมการที่ 1 ทํ าใหนํ ามาประยุกตใชไดโดย
 เวลาดํ าเนินการในชวงที่เก็บขอมูล  =   (เวลาแจงครั้งสุดทาย - เวลาแจงซอมครั้งแรก)    (2)

      - (ชวงเวลาที่ผิดปกติ)
ตวัอยางการคํ านวณ

1. กระบอกสูบ  เครื่อง BB-002
จ ํานวนครั้งที่แจงซอม  = 6 คร้ัง
เวลาดํ าเนินการใชชวงเก็บขอมูล =  (3/5/00 - 24/5/97) - (9/7/99 - 27/8/97)

= 1075 - 681 =     394    วัน
ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย =      394 / 6 =     66 วัน

2. Solenoid   เครื่อง BB-004
จ ํานวนครั้งที่แจงซอม  = 2 คร้ัง
เวลาดํ าเนินการใชชวงเก็บขอมูล =  (8/5/00 - 14/7/97) - (6/7/99 - 24/10/97)

= 1029 - 620 =     409    วัน
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ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย =      409 / 2 =     205 วัน

ตารางที่ ข-7 : สรุปผลการคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย ของเครื่อง I-Block welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005 Avg.
ตู Control, สายไฟ, Relay 502 - - 136 998 545
Sensor 251 197 793 409 998 530
Limit - - - 205 499 -
Switch, ปุมกด,ปุมโยก - - - 205 998 601
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 126 66 397 205 499 258
Solenoid - 394 - 205 - 299
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 126 56 793 409 333 343
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 251 - 793 - - 522
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay - 394 198 409 998 500
อ่ืนๆ 502 394 - - - -

หนวย = วัน

ดวยวธีิการเดยีวกันนี้เองสามารถนํ าไปใชคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย ไดกับเครื่อง
จักรที่เหลือ
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ภาคผนวก ค

รายละเอียดตารางและฟอรมตางๆ ที่ใชใน
โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
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รายละเอียดของตาราง (Table) ตางๆ ที่ใช

1. Table  :  data
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูล Jig หรือ Tool ทัง้หมด

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Tool_ID TEXT รหัสของ Jig หรือ Tool
Tool_Machine TEXT เครื่องจักรที่ใช Jig หรือ Tool ตวันั้น
Tool_Name TEXT ชื่อ Jig หรือ Tool
Tool_Model TEXT รุนของ Jig หรือ Tool
Tool_Submodel TEXT รุนยอยของ Jig หรือ Tool
LastPickout DATE/TIME วนัเบิกครั้งสุดทาย
LastPickin DATE/TIME วนัคืนครั้งสุดทาย
Status TEXT สถานภาพของ Jig หรือ Tool ปจจุบัน
Location TEXT บริเวณที่ Jig หรือ Tool อยู
Address TEXT ตํ าแหนงที่ Jig หรือ Tool อยู
PM_A, PM_B, PM_C TEXT รายการซอมบํ ารุง A, B และ C
Max_LifeA, Max_LifeA, Max_LifeA NUMBER อายุสูงสุดตามแตละรายการซอมบํ ารุง
Life_A, Life_B, Life_C NUMBER อายุสะสมตามแตละรายการซอมบํ ารุง
LastMaintA, LastMaintB, LastMaintC DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาครั้งสุดทาย
MaintCode TEXT รหัสการซอมบํ ารุง

2. Table  :  Login
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลของผูใชงานทั้งหมด

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
ID AutoNumber ลํ าดับรายการ
Username TEXT ช่ือผูใช
Passwd TEXT รหัสผาน
Type TEXT ระดับการใชงาน
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3. Table  :  Config
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลคา Allowance ในการซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุง

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Number AutoNumber ลํ าดับรายการ
Max_AllowA NUMBER คาเผื่อแผน A
Max_AllowB NUMBER คาเผื่อแผน B
Max_AllowC NUMBER คาเผื่อแผน C

4. Table  :  Location
เปน Table ทีใ่ชเก็บสถานที่ในสายการผลิตเพื่อใหเลือกตอนเบิก

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Location TEXT สถานที่ในสายการผลิต

5. Table  :  Tool_Machine
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลคาชื่อเครื่องจักรที่ใช Tool ชนิดนั้น

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Tool_Machine TEXT ช่ือเครื่องจักร

6. Table  :  Tool_Name
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลคาชื่อ Jig หรือ Tool  ตางๆ

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Tool_Name TEXT ช่ือ Jig หรือ Tool ตางๆ
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รายละเอียดของฟอรม (Form) ตางๆ ที่ใช

1. Form : Login หรือ ระบบรักษาความปลอดภัย
หนาที่ ปองกันการเขาโปรแกรมโดยมิไดรับอนุญาตและกํ าหนดระดับของผู ใช

โปรแกรม
Database Table : Login
ลักษณะ

รูปที่ ค-1 : แสดงแบบฟอรม Login หรือ ระบบรักษาความปลอดภัย

2. Form : Mainmenu หรือ เมนูหลัก
หนาที่ เมนูแสดงรายการตางๆ ในโปรแกรม
ลักษณะ

รูปที่ ค-2 : แสดงแบบฟอรม Mainmenu หรือ เมนูหลัก
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3. Form : AddTool หรือ แบบฟอรมการเพิ่มขอมูล Tool
หนาที่ เพิ่มขอมูล Jig หรือ Tool เขาไปในฐานขอมูล
Database Table : data
Supporting Database Table : Tool_Name, Tool_Machine
ลักษณะ

รูปที่ ค-3 : แสดงแบบฟอรม AddTool หรือ แบบฟอรมการเพิ่มขอมูล Tool

4. Form : EditTool หรือ แบบฟอรมการแกไขขอมูล Tool
หนาที่ แกไขขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-4 : แสดงแบบฟอรม EditTool หรือ แบบฟอรมการแกไขขอมูล Tool
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5. Form : ViewTool หรือ แบบฟอรมการดูขอมูล Tool
หนาที่ ดูขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-5 : แสดงแบบฟอรม ViewTool หรือ แบบฟอรมการดูขอมูล Tool

6. Form : Pickin1 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดงขอมูล Jig หรือ Tool ทีอ่ยูใน line การผลิตทั้งหมด
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-6 : แสดงแบบฟอรม Pickin1 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig และ Tool (1)
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7. Form : Pickin2 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig  และ Tool (2)
หนาที่ ลงขอมูลการคืน Jig หรือ Tool
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-7 : แสดงแบบฟอรม Pickin2 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig  และ Tool (2)

8. Form : Pickout1 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดงขอมูล Jig หรือ Tool ทีอ่ยูใน Store ทัง้หมด
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-8 : แสดงแบบฟอรม Pickout1 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig และ Tool (1)
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9. Form : Pickout2 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig  และ Tool (2)
หนาที่ ลงขอมูลการเบิก Jig หรือ Tool
Database Table : data
Supporting Database Table : Location
ลักษณะ

รูปที่ ค-9 : แสดงแบบฟอรม Pickout2 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig  และ Tool (2)

10. Form : Maint1 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดงขอมูล Jig หรือ Tool ทีถึ่งระยะเวลาซอมบํ ารุงทั้งหมด
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-10 : แสดงแบบฟอรม Maint1 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (1)
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11. Form : Maint2 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (2)
หนาที่ แสดงขอมูลรายการซอมบํ ารุงของ Jig หรือ Tool ทีถู่กเลือกมา
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-11 : แสดงแบบฟอรม Maint2 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (2)

12. Form : Maint3 หรือ แบบฟอรมขอยืนยันการซอมบํ ารุง
หนาที่ ยนืยันการซอมบํ ารุงอีกครั้งหนึ่ง
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-12 : แสดงแบบฟอรม Maint3 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (3)
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13. Form : RepairMenu หรือ เมนูยอยการซอม Tool
หนาที่ เมนแูสดงรายการที่เกี่ยวกับการซอม Tool ทีชํ่ ารุดเสียหาย
ลักษณะ

รูปที่ ค-13 : แสดงแบบฟอรม RepairMenu หรือ เมนูยอยการซอม Tool

14. Form : Repair1 หรือ แบบฟอรมการแจง Tool เสีย
หนาที่ แจง Tool ใน Store วาเสียไมสามารถเบิกออกไปใชงานได
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-14 : แสดงแบบฟอรม Repair1 หรือ แบบฟอรมการแจง Tool เสีย
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15. Form : Repair2 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดง Jig หรือ Tool ใน Store ที่เสีย
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-15 : แสดงแบบฟอรม Repair2 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (1)

16. Form : Repair3 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (2)
หนาที่ แกไขขอมูล Jig หรือ Tool บางอยางที่จํ าเปน
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-16 : แสดงแบบฟอรม Repair3 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (2)
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17. Form : ConfigMenu1 หรือ เมนูยอยการตั้งโปรแกรม
หนาที่ เมนแูสดงรายการตั้งคาเริ่มตนเกี่ยวกับโปรแกรม
Database Table :  
ลักษณะ

รูปที่ ค-17 : แสดงแบบฟอรม ConfigMenu1 หรือ เมนูยอยการตั้งโปรแกรม
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ภาคผนวก ง

รายละเอียดตารางและฟอรมตางๆ ที่ใชในโปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุง
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รายละเอียดของตาราง (Table) ตางๆ ที่ใช

1. Table : abnormal
เปน Table ทีเ่กบ็ประวัติการเสียของเครื่องจักร มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
job_no TEXT หมายเลขใบแจงซอม
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
location TEXT สถานที่ตั้งเครื่องจักร
inf_date DATE/TIME วนัที่แจงซอม
inf_time TEXT เวลาที่แจงซอม
inform_by TEXT แจงโดย
abn_app TEXT อาการที่ปรากฏ
cause TEXT สาเหตุการเสีย
begin_date DATE/TIME วันที่เขาซอม
begin_time TEXT เวลาที่เขาซอม
finish_date DATE/TIME วันที่ซอมเสร็จ
finish_time TEXT เวลาที่ซอมเสร็จ
solution MEMO วธีิการแกไข
repair_by TEXT ซอมโดย
status TEXT สถานภาพปจจุบัน
req_no TEXT หมายเลขใบเบิกอะไหลช้ินสวน

2. Table : mc_list
เปน Table ทีเ่กบ็รายการแสดงเครื่องจักร มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร
model TEXT รุนเครื่องจักร
maker TEXT ผูผลิต
rec_date DATE/TIME วันที่รับเครื่องจักร
inv_no TEXT หมายเลขใบ Invoice
inv_date DATE/TIME วนัที่ยื่นใบ Invoice
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seller TEXT ผูขาย
price TEXT ราคา
location TEXT สถานที่

3. Table : abn_app_list, cause_list, solution
เปน Table ทีเ่ก็บประมวลอาการเสีย สาเหตุ และวิธีการแกไขของเครื่องจักร มรีายละเอียด

ของ Field ตางๆ ดังนี้
ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร
abn_app, cause, solution TEXT อาการ, สาเหตุ และวิธีการแกไข
category TEXT ประเภท

4. Table : abn_cat, cau_cat, sol_cat
เปน Table ทีเ่กบ็การจัดกลุมประเภทของอาการ สาเหตุ และวิธีการแกไข มีรายละเอียดของ

Field ตางๆ ดังนี้
ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
abn_cat, cau_cat, sol_cat TEXT ชื่อประเภทของอาการ, สาเหตุและวิธี

การแกไข
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร

5. Table : spare_part
เปน Table ทีเ่กบ็การประมวลการใชอะไหลตางๆ มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
req_no TEXT หมายเลขใบเบิกอะไหลวัสดุ
job_no TEXT หมายเลขใบแจงซอม
item TEXT รายการเบิก
code TEXT รหัสชิ้นสวน
amount TEXT จ ํานวน
price TEXT ราคาตอหนวย
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6. Table : mc_tran
เปน Table ทีเ่กบ็การประวัติการยายเครื่องจักร มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
location TEXT สถานที่
begin_time DATE/TIME เวลาเริ่มยาย
finish_time DATE/TIME เวลายายเสร็จ

7. Table : PMOrder
เปน Table ทีเ่กบ็การประวัติการซอมบํ ารุงรักษา มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
PMNo TEXT หมายเลขใบรายงานซอมบํ ารุง
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
PMGCode TEXT รหัสงานซอมบํ ารุง
PlanDate DATE/TIME วนัที่ตามแผนงานซอมบํ ารุง
ActDate DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาจริง
Period NUMBER ระยะหางเวลาการซอมบํ ารุง
PlanMan NUMBER จ ํานวนคนตามแผนงานซอมบํ ารุง
ActMan NUMBER จ ํานวนคนที่ไดใชจริง
From DATE/TIME เวลาเริ่มงานซอมบํ ารุง
To DATE/TIME เวลาเสร็จงานซอมบํ ารุง
PlanTime NUMBER เวลาซอมบํ ารุงตามแผน
ActTime NUMBER เวลาที่ใชจริง

8. Table : PMDetail
เปน Table ทีเ่กบ็รายละเอียดยอยการบํ ารุงรักษา มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
PMDCode TEXT รหัสงานซอมยอย
PMDItem TEXT ชื่อรายการซอมยอยนั้นๆ
PMDDetail TEXT รายละเอียดงานซอมยอย
PMDType TEXT ประเภทงานซอมยอย
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PMDTime NUMBER เวลาที่ใชงานงานซอมยอย
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร

9. Table : PMGroup
เปน Table ทีเ่กบ็งานซอมบํ ารุงรักษาตางๆ มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
PMGCode TEXT รหัสงานซอมบํ ารุง
PMGName TEXT ชื่องานซอมบํ ารุง
PMGPeriod NUMBER ระยะหางเวลาซอมบํ ารุง
PMGLastPM DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาครั้งสุดทาย
PMGNextPM DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาครั้งตอไป
PMGMan NUMBER จ ํานวนคนที่ใชในงานซอมบํ ารุง
PMGTime NUMBER เวลาที่ใชในงานซอมบํ ารุง
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร

10. Table : PMList
เปน Table ทีเ่กบ็งานซอมบํ ารุงรักษากับรายละเอียดยอยการบํ ารุงรักษา มีรายละเอียดของ

Field ตางๆ ดังนี้
ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
NN AutoNumber ลํ าดับรายการ
PMGCode TEXT รหัสงานซอมบํ ารุง
PMDCode TEXT รายละเอียดงานซอมบํ ารุงยอย
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รายละเอียดของฟอรม (Form) ตางๆ ที่ใช

1. Form : abn_detail  หรือ รายละเอียดอาการ
หนาที่  แสดงรายละเอียดอาการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
Database Table : abn_app_list, abn_cat

2. Form : abn_list หรือ รายการอาการ
หนาที่ แสดงรายการอาการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรที่แตละเครื่องมี
Database Table : abn_app_list

3. Form : cau_detail  หรือ รายละเอียดสาเหตุ
หนาที่  แสดงรายละเอียดสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
Database Table : cause_list, cau_cat

4. Form : cau_list  หรือ รายการสาเหตุ
หนาที่ แสดงรายการสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรที่แตละเครื่องมี
Database Table : cause_list

5. Form : frmCause หรือ ฟอรมการวิเคราะหสาเหตุการเสียของเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการสรุปผลการวิเคราะหสาเหตุการเสียของเครื่องจักร
Database Table : abnormal

6. Form : frmCause_select  หรือ รายการเลือกเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการเครื่องจักรเพื่อใชเลือกกอนเขาสูรายการถัดไป
Database Table : mc_list

7. Form : frmLoss  หรือ รายงานเวลาสูญเสียหลัก
หนาที่ แสดงรายงานสูญเสียของเครื่องจักรตามประเภทเครื่องจักร
Database Table : abnormal

8. Form : frmloss_detail  หรือ รายงานเวลาสูญเสียยอย
หนาที่ แสดงรายงานสูญเสียของเครื่องจักรตามรหัสเครื่องจักร
Database Table : abnormal

9. Form : frmloss_graph  หรือ กราฟแสดงเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้น
หนาที่ สรุปรายงานเวลาสูญเสียใหออกมาในรูปของกราฟ
Database Table : abnormal

10. Form : frmloss_inform_card_detail  หรือ รายละเอียดการแจงซอม
หนาที่ ลงรายละเอียดการแจงซอม
Database Table : abnormal
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11. Form : frmloss_inform_card_edit  หรือ ฟอรมเลือกใบแจงซอมเพื่อแกไข
หนาที่ แกไขรายละเอียดการแจงซอม
Database Table : abnormal

12. Form : frmloss_inform_part_list  หรือ รายการอะไหล
หนาที่ แสดงรายการอะไหลที่ใช
Database Table : spare_part

13. Form : frmMT_detail_list  หรือ รายการซอมบํ ารุง 2
หนาที่ แสดงรายการซอมบํ ารุงแบบที่ 2
Database Table : PMDetail

14. Form : frmMT_pm_detail  หรือ รายการยอย
หนาที่ แสดงรายละเอียดยอยของรายการซอมบํ ารุง
Database Table : PMDetail

15. Form : frmMT_pm_list  หรือ รายการซอมบํ ารุง 1
หนาที่ แสดงรายการซอมบํ ารุงแบบที่ 1
Database Table : PMGroup

16. Form : frmMT_select_mc  หรือ ฟอรมเลือกประเภทเครื่องจักร สํ าหรับซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการเลือกประเภทเครื่องจักร
Database Table : mc_list

17. Form : frmMT_select_mccode  หรือ ฟอรมเลือกรหัสเครื่องจักร สํ าหรับซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการเลือกรหัสเครื่องจักร
Database Table : mc_list

18. Form : frmMT_status  หรือ รายงานสถานะการซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงงานซอมบํ ารุงตางๆ ในระบบ
Database Table : PMGroup

19. Form : frmMT_status_detail  หรือ รายละเอียดงานซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายระเอียดงานซอมบํ ารุง
Database Table : PMGroup

20. Form : frmMT_status_joborder   หรือ การเปด Job order สํ าหรับงานซอมบํ ารุง
หนาที่ เปด Job order  สํ าหรับงานซอมบํ ารุง
Database Table : PMOrder
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21. Form : frmMT_status_spare หรือ อะไหลที่ใชในงานซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการอะไหลที่ใช
Database Table : pm_spare

22. Form : frmMT_view_detail หรือ รายการซอมบํ ารุงในอดีต
หนาที่ แสดงรายละเอียดงานซอมบํ ารุงรักษาที่ไดปด Job order ไปแลว
Database Table : PMOrder

23. Form : frmMT_view_selectPMNo หรือ รายการเลือกใบรายการงานซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการซอมบํ ารุงรักษาที่ไดปด Job order ไปแลว
Database Table : PMOrder

24. Form : inform_card หรือ การแจงซอม
หนาที่ เปดใบแจงซอม
Database Table : abnormal

25. Form : inform_card_abnlist หรือ ฟอรมรายการอาการชํ ารุดเสียหาย
หนาที่ แสดงรายการอาการชํ ารุดเสียหายใหเลือก (ตอนแจงซอม)
Database Table : abn_app_list

26. Form : inform_card_detail  หรือ การแจงซอม แบบลงรายละเอียด
หนาที่ ใหลงรายละเอียดใบแจงซอม
Database Table : abnormal

27. Form : inform_card_detail_abnlist  หรือ ฟอรมรายการอาการชํ ารุดเสียหาย
หนาที่ แสดงรายการอาการชํ ารุดเสียหายใหเลือก (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : abn_app_list

28. Form : inform_card_detail_caulist   หรือ  ฟอรมเลือกสาเหตุที่เกิด
หนาที่ แสดงรายการสาเหตุการชํ ารุดเสียหายใหเลือก (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : cause_list

29. Form : inform_card_detail_mclist   หรือ ฟอรมเลือกเครื่องจักรที่ซอม
หนาที่ แสดงรายการรหัสเครื่องจักร (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : mc_list

30. Form : inform_card_detail_sollist   หรือ ฟอรมเลือกวิธีการแกไขที่ใช
หนาที่ แสดงรายการวิธีแกไขเครื่องจักรใหเลือก (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : solution



232

31. Form : inform_card_edit  หรือ เลือกใบแจงซอมเพื่อแกไข
หนาที่ แสดงรายการใบแจงซอมในอดีต
Database Table : abnormal

32. Form : inform_card_mclist   หรือ ฟอรมเลือกประเภทเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการประเภทเครื่องจักรใหเลือก
Database Table : mc_list

33. Form : inform_part_detail หรือ รายละเอียดของอะไหลที่ใช
หนาที่ แสดงรายละเอียดอะไหลที่ใชในงานซอมแซมเครื่องจักร
Database Table : spare_part

34. Form : inform_part_list  หรือ รายการอะไหลที่ใช
หนาที่ แสดงรายการอะไหลที่ใชในงานซอมแซมเครื่องจักร
Database Table : spare_part

35. Form : job_detail  หรือ การเขาซอม แบบลงรายละเอียด
หนาที่ ฟอรมลงรายละเอียดการเขาซอมแซมเครื่องจักร
Database Table : abnormal

36. Form : job_detail_abnlist  หรือ ฟอรมเลือกอาการที่เกิด
หนาที่ แสดงรายการอาการที่เกิด
Database Table : abn_app_list

37. Form : job_detail_caulist  หรือ ฟอรมเลือกสาเหตุที่เกิด
หนาที่ แสดงรายการสาเหตุที่เกิด
Database Table : cause_list

38. Form :  job_detail_sollist   หรือ ฟอรมเลือกวิธีการแกไขที่ใช
หนาที่ แสดงรายการวิธีแกไข
Database Table : solution

39. Form : job_list  หรือ สถานะงานซอม
หนาที่ แสดงงานซอมตางๆ ในระบบทั้งหมด
Database Table : abnormal

40. Form : mc_edit  หรือ แกไขรายละเอียดเครื่องจักร
หนาที่ ลงบันทึกขอมูลแกไขรายละเอียดเครื่องจักร
Database Table : mc_list
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41. Form : mc_hist  หรือ รายการเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการเครื่องจักรที่มี
Database Table : mc_list

42. Form : mc_select  หรือฟอรมเลือกประเภทเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการประเภทเครื่องจักร
Database Table : mc_list

43. Form : Menu  หรือ เมนูหลักของโปรแกรม
หนาที่ แสดงเมนูหลักของโปรแกรม

44. Form : part_detail  หรือ รายละเอียดชิ้นสวน
หนาที่ แสดงรายละเอียดชิ้นสวน
Database Table : spare_part

45. Form : part_list  หรือ รายการชิ้นสวน
หนาที่ แสดงรายการชิ้นสวน
Database Table : spare_part

46. Form : sol_detail  หรือ รายละเอียดวิธีการแกปญหา
หนาที่ แสดงรายละเอียดวิธีการแกปญหา
Database Table : solution

47. Form : sol_list หรือ รายการวิธีการแกปญหา
หนาที่ แสดงรายการวิธีการแกปญหา
Database Table : sol_list
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ภาคผนวก จ

เอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding
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�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
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ชือ่เครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 4
รหัสการซอม ITEM วธิกีาร รายละเอียด สถานภาพ

BA-B-027 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in

BA-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BA-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in

BA-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสบู Going in ท่ีเหมาะสม

BA-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสบู Going in

BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสบู Going in

BA-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสบู Going in

BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BA-A-017 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Going in

BA-B-028 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Pusher

BA-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Pusher

BA-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BA-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม

BA-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BA-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสบู Pusher

BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BA-A-018 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Pusher

BA-B-029 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down

BA-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down

BA-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down

BA-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

BA-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BA-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการความดงัของเสยีงท่ีกระบอกสบู Press down

BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BA-A-019 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding (ตอ)
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ช่ือเครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 2 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอยีด สถานภาพ

BA-B-030 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Return

BA-A-009 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Return

BA-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Return

BA-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม

BA-B-022 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return

BA-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return

BA-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Return

BA-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return

BA-A-020 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Returnและตวัประคองแกน E

BA-A-014 ชุดตลบัลกูปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลกูปน

BA-B-031 กระบอกสบู (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Lift

BA-A-010 Seal (5) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Lift

BA-B-010 Sensor,Limit (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Lift

BA-E-007 Sensor,Limit (5) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม

BA-B-023 Solenoid (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift

BA-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift

BA-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Lift

BA-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift

BA-A-021 นอ็ตยดึ (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Lift

BA-B-032 กระบอกสบู (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Side cramp

BA-A-011 Seal (6) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Side cramp

BA-B-011 Sensor,Limit (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-E-008 Sensor,Limit (6) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม

BA-B-024 Solenoid (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-A-022 นอ็ตยดึ (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Side cramp

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding (ตอ)

ช่ือเครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 3 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอยีด สถานภาพ

BA-B-037 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหวั Torch, Shield cap และ Electode

BA-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch

BA-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารดุหรอืขาดหรือไม

BA-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรอืไม

BA-B-012 Sensor,Limit (7) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบหัวTorch

BA-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสบูหวั Torch ท่ีเหมาะสม

BA-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร

BA-B-033 ชุดเคลือ่นหวัเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุขับเคลือ่นหวัเช่ือม

BA-A-015 ชุดปรบัหวัเช่ือม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชดุปรบัหวัเช่ือม

BA-E-010 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะทีเ่หมาะสม

BA-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BA-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BA-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามนัและการรั่วของลม

BA-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BA-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดนั

BA-A-016 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BA-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BA-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีชุดรางสไลดตางๆ

BA-E-011 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BA-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BA-B-034 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BA-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

BA-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Jig ทองแดง

BA-A-012 Side cramp ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Side Cramp

BA-E-001 Side cramp ปรบัแตง ปรับ เจียระไนหนา Side cramp ใหม

BA-G-002 Side cramp หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side cramp

BA-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in 

BA-E-002 Guide Going in ปรบัแตง เจยีรไนหนา Guide Going in ใหม

BA-A-005 Pusher ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Pusher

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding (ตอ)

�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 4 จาก 4

รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอยีด สถานภาพ
BA-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BA-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BA-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BA-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BA-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นบัจํานวนตัว

BA-C-014 ตู Control ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตู Control

BA-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BA-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BA-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BA-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตูเช่ือม

BA-C-015 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตูเช่ือม

BA-B-035 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BA-C-016 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพดัลมตูเช่ิอม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 1 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BB-B-027 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in

BB-A-006 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BB-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in

BB-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม

BB-B-019 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BB-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in

BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BB-A-017 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Going in

BB-B-028 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Pusher

BB-A-007 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Pusher

BB-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม

BB-B-020 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-A-018 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Pusher

BB-B-029 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down

BB-A-008 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down

BB-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

BB-B-021 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-A-019 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding (ตอ)

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 2 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BB-B-030 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Return

BB-A-009 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Return

BB-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม

BB-B-022 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-A-020 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Return และตัวประคองแกน I

BB-A-014 ชุดตลบัลกูปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลกูปน

BB-B-031 กระบอกสบู (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Lift

BB-A-010 Seal (5) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Lift

BB-B-010 Sensor,Limit (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-E-007 Sensor,Limit (5) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม

BB-B-023 Solenoid (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-A-021 นอ็ตยดึ (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Lift

BB-B-032 กระบอกสบู (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Side cramp

BB-A-011 Seal (6) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Side cramp

BB-B-011 Sensor,Limit (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-E-008 Sensor,Limit (6) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม

BB-B-024 Solenoid (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-A-022 นอ็ตยดึ (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Side cramp

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding (ตอ)

ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 3 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BB-B-037 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electode

BB-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch

BB-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม

BB-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรือไม

BB-B-012 Sensor,Limit (7) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบหัวTorch

BB-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม

BB-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร

BB-B-033 ชุดเคลือ่นหวัเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุขับเคลือ่นหวัเช่ือม

BB-A-015 ชุดปรบัหวัเช่ือม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชุดปรับหัวเช่ือม

BB-E-010 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะที่เหมาะสม

BB-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BB-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BB-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดับน้ํามันและการรั่วของลม

BB-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BB-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดัน

BB-A-016 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BB-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BB-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ

BB-E-011 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BB-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BB-B-034 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BB-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

BB-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Jig ทองแดง

BB-A-012 Side Clamp ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Side Clamp

BB-E-001  Side Clamp ปรบัแตง ปรับ เจียระไนหนา Side clamp ใหม

BB-G-002 Side Clamp หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Clamp

BB-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in 

BB-E-002 Guide Going in ปรบัแตง เจียรไนหนา Guide Going in ใหม

BB-A-005 Pusher ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Pusher

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding (ตอ)
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��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 4 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BB-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BB-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BB-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BB-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BB-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว

BB-C-014 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control

BB-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BB-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BB-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BB-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเช่ือม

BB-C-015 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม

BB-B-035 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BB-C-016 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-3 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 1 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BC-B-021 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in

BC-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BC-B-007 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-E-001 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม

BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-B-011 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-A-011 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Going in และ Jig ตางๆ

BC-B-022 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสูบ Side cramp

BC-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Side cramp

BC-B-008 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-E-002 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม

BC-B-016 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-B-012 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-A-012 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบูและล็อค Side cramp

BC-B-023 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down

BC-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down

BC-B-009 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-E-003 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

BC-B-017 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-B-013 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-A-013 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-3 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding (ตอ)

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 2 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BC-B-024 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก

BC-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก

BC-B-010 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-E-004 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ท่ีเหมาะสม

BC-B-018 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-B-014 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-A-014 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู หนากาก

BC-A-019 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและนอ็ตยดึหนากาก

BC-A-009 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BC-A-015 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BC-B-004 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามนั, การรั่วของลมและชุดปรับลม

BC-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BC-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดัน

BC-A-010 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BC-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BC-G-002 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ

BC-E-006 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BC-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BC-B-025 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BC-G-003 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

BC-A-003 Joint Welding Jig ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Jig ทองแดง, นอ็ตยดึ Jig ทองแดง

BC-A-001 EI C. Press Sheet ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Jig ทองแดง, นอ็ตยดึ Jig ทองแดง

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)
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รูปที่ จ-3 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding (ตอ)

�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 3 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BC-B-028 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BC-B-019 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BC-A-016 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BC-B-005 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BC-B-003 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว

BC-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control

BC-B-029 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BC-B-020 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BC-A-017 สายไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BC-B-006 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเช่ือม

BC-C-011 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม

BC-B-026 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BC-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม

BC-B-002 Switch Check G. ตรวจสอบ ตรวจสอบ Switch Check gas ตองไมกดคาง

BC-B-030 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electode

BC-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch

BC-A-018 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม

BC-B-027 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรือไม

BC-E-005 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะที่เหมาะสม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)
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รูปที่ จ-4 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 1 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BD-B-020 กระบอกสบู (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Going in

BD-A-005 Seal (1) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Going in

BD-B-006 Sensor,Limit (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม

BD-B-014 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-B-010 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-A-012 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Going in

BD-B-021 กระบอกสบู (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู Press down

BD-A-006 Seal (2) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู Press down

BD-B-007 Sensor,Limit (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

BD-B-015 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-B-011 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-A-013 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Press down

BD-B-022 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก

BD-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก

BD-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ท่ีเหมาะสม

BD-B-016 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-B-012 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-A-014 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู หนากาก

BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและนอ็ตยดึหนากาก

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx
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รูปที่ จ-4 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

ช่ือเครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 2 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BD-A-010 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BD-A-016 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BD-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามนั, การรั่วของลมและชุดปรับลม

BD-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BD-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดัน

BD-A-011 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BD-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BD-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ

BD-E-008 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BD-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BD-B-024 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BD-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

BD-A-003 Jig ทองแดง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Jig ทองแดง

BD-A-009 Side Clamp ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Side Clamp

BD-E-001  Side Clamp ปรบัแตง ปรับ เจียระไนหนา Side clamp ใหม

BD-G-002 Side Clamp หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Clamp

BD-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in 

BD-E-002 Guide Going in ปรบัแตง เจียรไนหนา Guide Going in ใหม

BD-B-027 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BD-B-018 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BD-A-017 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BD-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BD-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว

BD-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-4 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)
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ช่ือเครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 3 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BD-B-028 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BD-B-019 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BD-A-018 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BD-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเช่ือม

BD-C-011 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม

BD-B-025 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BD-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม

BD-B-029 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของหัว Torch, Shield cap และ Electrod

BD-A-002 Holder ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของ Holder ท่ีจับหัว Torch

BD-A-019 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม

BD-B-026 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรือไม

BD-B-023 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบูหวั Torch

BD-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบูหวั Torch

BD-B-009 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบหัวTorch

BD-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม

BD-B-017 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid ท่ีกระบอกสบูหวั Torch

BD-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบหัว Torch

BD-B-013 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch

BD-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch

BD-A-015 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบูหวั Torch

BD-E-007 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะที่เหมาะสม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-5 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping

ช่ือเครือ่งจกัร TERMINAL CRIMPING (AUTO) รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที ่1 จาก 1
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอยีด สถานภาพ

EA-B-001 Ram ตรวจสอบ ตรวจสอบความหลวมคลอน

EA-B-002 สายพาน ตรวจสอบ ตรวจสอบความตงึและสภาพของสายพาน

EA-B-003 Solenoid ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid

EA-B-004 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร

EA-B-005 Flywheel ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Flywheel

EA-B-006 Limit, Sensor ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Limit, Sensor ตางๆ

EA-B-007 สายไฟ+Foot Sw. ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Foot Switch และ สายไฟตางๆ

EA-B-008 ชุด Control ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุ Control 

EA-C-002 Solenoid ทําความสะอาด ทําความสะอาด Solenoid

EA-C-003 ตวัเครือ่ง ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตัวเครื่อง

EA-C-004 มอเตอร ทําความสะอาด ทาํความสะอาดมอเตอร

EA-E-005 Shut Height ปรบัแตง หมนุปรบัชุด Ram ตัง้คา Shut Height

EA-G-002 Mainshaft หลอลืน่ ใสจาระบบีางๆ ท่ีลกูปนเพลาหลัก

EA-G-003 Clutch หลอลืน่ ใสน้ํามนัหลอลืน่เลก็นอยบรเิวณ Clutch

EA-G-004 Ram หลอลืน่ ใสน้ํามนัหลอลืน่เลก็นอยในรท้ัูง 3

EA-H-001 Stick Roller เปลีย่นสารหลอลืน่ ถอดโรลเลอรท้ัง 7 ออกมาทาํความสะอาดและใสจาระบีใหม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-6 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับ Applicator

ช่ือเครือ่งจกัร APPLICATOR รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที ่1 จาก 1
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอยีด สถานภาพ

EA-A-001 นอ็ตยดึ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการหลวมคลอนของนอ็ตยดึ

EA-A-002 Crimper ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของใบ Crimper A,B

EA-A-003 Anvil ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของ Anvil  A,B

EA-A-004 Shear Blade ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสึกหรอของใบ Shear blade,Shear blade A และ Shear blade B

EA-A-005 Stripper ตรวจสภาพ ตรวจสอบการสกึหรอของ Stripper

EA-A-006 อืน่ๆ ตรวจสภาพ ตรวจสอบความผดิปกตขิองช้ินสวนอืน่ๆ ใน Applicator

EA-C-001 รางสไลดตางๆ ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดรางสไลด

EA-D-001 Crimper A เปลีย่นอะไหล เปลี่ยน Crimper A ใหม

EA-D-002 Crimper B เปลีย่นอะไหล เปลี่ยน Crimper B ใหม

EA-D-003 Anvil A เปลีย่นอะไหล เปลี่ยน Anvil A ใหม

EA-D-004 Anvil B เปลีย่นอะไหล เปลีย่น Anvil B ใหม

EA-D-005 Shear Blade เปลีย่นอะไหล เปลี่ยน Shear blade ใหม

EA-D-006 Shear Blade A เปลีย่นอะไหล เปลี่ยน Shear blade A ใหม

EA-D-007 Shear Blade B เปลีย่นอะไหล เปลี่ยน Shear blade B ใหม

EA-D-008 นอ็ดยดึ เปลีย่นอะไหล เปลีย่นนอ็ตยดึใหม

EA-E-001  Terminal Feed ปรบัแตง หมนุปรบั Adjust shaft เพ่ือให Feed finger อยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม

EA-E-002 Crimp Height ปรบัแตง หมนุปรบั Conductor Crimp height หรอืเปลีย่น Wire block

EA-E-003 Bell Mouth ปรบัแตง หมนุปรบั Adjustment screw ตั้งคา Bell mouth

EA-E-004 Anvil+Crimper ปรบัแตง หมนุปรบัระยะ Anvil และ Crimper ใหตรงกัน

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล = �    -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

EA-G-001 ทาจาระบใีนจดุหมนุหรอืสวนเคลือ่นท่ีตางๆ ท่ีสาํคัญ

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จดุหมนุตางๆ บน 
Applicator

หลอลืน่
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ภาคผนวก ฉ

การค ํานวณหาระยะเวลาสูญเสียจากใบ Period
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ตัวอยางการคํ านวณระยะเวลาสูญเสียจากใบ Period

ในแตละเดือน ฝายผลิตจะมีการลงบันทึกขอมูลการผลิตและเวลาสูญเสียลงในใบ Period ซ่ึงตัว
อยางการลงบันทึกขอมูลของพนักงานเปนดังเอกสารใบ Period ในรูปที่ ฉ-1

รูปที่ ฉ-1 : แสดงตัวอยางใบ Period ในหนวยงาน First ที่ลงขอมูลแลว



253

เมือ่ถึงสิ้นเดือน จะมีการรวบรวมขอมูลมาเปนเวลาสูญเสียตางๆ ซ่ึงตัวอยางที่แสดงตอไปนี้เปน
เวลาสูญเสียที่รวบรวมมากจากใบ Period ในสวนตางๆ ของเดือนกันยายน ป 2543 ดังนี้

จากขอมูลใบ Period รวมเวลาสูญเสียตางๆ ไดดังนี้
สวนงาน    SUB เวลาสูญเสีย

1. เครื่อง I-Block welding มีปญหา 10.50 ชม.
2. เครื่อง Heater stripping มีปญหา   4.44 ชม.
3. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา   5.08 ชม.
4. เครื่อง Heater winding มีปญหา 18.72     ชม.
5. เครื่อง Insulator cutting มปีญหา   3.00     ชม.
6. เครื่อง Shunt core มีปญหา   1.00     ชม.

    7. เครื่อง Mica cutting มีปญหา   2.67     ชม.
8. ไฟฟาดับ D/S   0.83 ชม.
9. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S   6.00 ชม.

 สวนงาน FIRST เวลาสูญเสีย
1. เครื่อง Joint welding มีปญหา  30.63 ชม.
2. เครื่อง Bracket welding มีปญหา  26.31 ชม.
3. เครื่อง Rivet มีปญหา   2.54 ชม.
4. เครื่อง Inspection มีปญหา   4.10 ชม.
5. เครื่อง Making มีปญหา   5.68 ชม.
6. ขดลวด Secondary มาไมทัน   2.55 ชม.
7. ขดลวด Primary มาไมทัน 12.69 ชม.
8. แกน E ชา, มาไมทัน   0.81 ชม.
9. แกน I ชา, มาไมทัน   1.92 ชม.
10. ขดลวด Heater มาไมทัน   9.46 ชม.
11. Shunt core  มาไมทัน   2.70 ชม.
12. ถาดไมทัน   9.46 ชม.
13. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S   2.00 ชม.
14. ไฟฟาดับ D/S   0.83 ชม.
15. รอวัตถุดิบ D/S   0.94 ชม.
16. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S   46.96 ชม.

N/S 28.85 ชม.
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สวนงาน SECOND เวลาสูญเสีย
15. เครื่อง Inspection มีปญหา   20.69 ชม.
16. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา    3.79 ชม.
17. เครื่อง Stripping มีปญหา    0.46 ชม.
18. หมอแปลงมาไมทัน  32.06 ชม.
19. ไฟฟาดับ D/S    0.83 ชม.
20. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S    5.57 ชม.

N/S    4.73 ชม.

สวนงาน DIPPING เวลาสูญเสีย
15. ไฟฟาดับ D/S    0.83 ชม.

จากขอมูลตางๆ มีการรวบรวมและคํ านวณดังนี้
1. แปลงหนวยเวลาสูญเสียเปน Man-hour โดยน ําเวลาสูญเสียที่ไดรวบรวมมา คูณ จํ านวนคนที่

ไดรับผลกระทบจากปจจัยนั้นมีปญหา ไดแก
สวนงาน    SUB จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ

1. เครื่อง I-Block welding มีปญหา 1 คน
2. เครื่อง Heater stripping มีปญหา 3 คน
3. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา 1 คน
4. เครื่อง Heater winding มีปญหา 3     คน
5. เครื่อง Insulator cutting มปีญหา 1     คน
6. เครื่อง Shunt core มีปญหา 3     คน

    7. เครื่อง Mica cutting มีปญหา 1     คน
8. ไฟฟาดับ D/S 39 คน
9. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 39 คน

 สวนงาน FIRST จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ
1. เครื่อง Joint welding มีปญหา 8 คน
2. เครื่อง Bracket welding มีปญหา 8 คน
3. เครื่อง Rivet มีปญหา 8 คน
4. เครื่อง Inspection มีปญหา 8 คน
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5. เครื่อง Making มีปญหา 8 คน
6. ขดลวด Secondary มาไมทัน 8 คน
7. ขดลวด Primary มาไมทัน 8 คน
8. แกน E ชา, มาไมทัน 8 คน
9. แกน I ชา, มาไมทัน 8 คน
10. ขดลวด Heater มาไมทัน 8 คน
11. Shunt core  มาไมทัน 8 คน
12. ถาดไมทัน 8 คน
13. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 108 คน
14. ไฟฟาดับ D/S 108 คน
15. รอวัตถุดิบ D/S 108 คน
16. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S   108 คน

N/S 100 คน

สวนงาน SECOND จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ
15. เครื่อง Inspection มีปญหา 8 คน
16. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา 8 คน
17. เครื่อง Stripping มีปญหา 8 คน
18. หมอแปลงมาไมทัน 8 คน
19. ไฟฟาดับ D/S 61 คน
20. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S 61 คน

N/S 42 คน

สวนงาน DIPPING จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ
15. ไฟฟาดับ D/S  12 คน

ดงันั้นสามารถคํ านวณหาเวลาสูญเสียเปน Man-hour ของรายการตางๆ ไดดังนี้

สวนงาน    SUB เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
1. เครื่อง I-Block welding มีปญหา 10.50
2. เครื่อง Heater stripping มีปญหา 13.33
3. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา   5.08
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4. เครื่อง Heater winding มีปญหา 56.17
5. เครื่อง Insulator cutting มปีญหา   3.00
6. เครื่อง Shunt core มีปญหา   3.00   

    7. เครื่อง Mica cutting มีปญหา   2.67
8. ไฟฟาดับ D/S  32.50
9. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 234.00

 สวนงาน FIRST เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
1. เครื่อง Joint welding มีปญหา 245.00
2. เครื่อง Bracket welding มีปญหา 210.50
3. เครื่อง Rivet มีปญหา 20.33
4. เครื่อง Inspection มีปญหา 32.83
5. เครื่อง Making มีปญหา 45.41
6. ขดลวด Secondary มาไมทัน 20.41
7. ขดลวด Primary มาไมทัน 101.50
8. แกน E ชา, มาไมทัน   6.50
9. แกน I ชา, มาไมทัน 15.33
10. ขดลวด Heater มาไมทัน   6.50
11. Shunt core  มาไมทัน 15.33
12. ถาดไมทัน 75.67
13. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 216.00
14. ไฟฟาดับ D/S 90.00
15. รอวัตถุดิบ D/S   7.50
16. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S   375.50

N/S 230.83

สวนงาน SECOND เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
15. เครื่อง Inspection มีปญหา 165.50
16. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา 30.33
17. เครื่อง Stripping มีปญหา   3.67
18. หมอแปลงมาไมทัน 256.50
19. ไฟฟาดับ D/S 50.83
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20. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S 340.00
N/S 198.50

สวนงาน DIPPING เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
15. ไฟฟาดับ D/S  10.00

2. ค ํานวณหาเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพไดจาก

ประสิทธิภาพการผลิต = 1   -   (เวลาสูญเสียรวมในหนวย Man-hour)
        (เวลาทํ างานรวมในหนวย Man-hour)

เปอรเซ็นตเวลาสูญเสีย =         (เวลาสูญเสียรวมในหนวย Man-hour)
        (เวลาทํ างานรวมในหนวย Man-hour)

เดอืน กันยายน มีเวลาทํ างานรวม    24.5 วัน   วนัละ 9 ชม.  ดงันัน้จึงมีชั่วโมงทํ างาน 220.5 ชั่ว
โมง   ซ่ึงสามารถนํ ามาคํ านวณ % เวลาสญูเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรได ดังเชน

จากขอมูลตัวอยางขางตน

             รวมเวลาสูญเสียของเครื่องจักรได 847.32 Man-hour
หมายเหตุ

847.32 = 10.50 + 13.33 + 5.08 + 56.17 + 3.00 + 3.00 + 2.67 + 245.00 + 210.5 + 20.33+ 32.83
+ 45.41 + 165.50 + 30.33 + 3.67

จ ํานวนคนทั้งหมด 390 คน
ชั่งโมงการทํ างาน 220.5 ชั่วโมง

ดังนั้น เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรของแผนก ERL ประจ ําเดือนกันยายน 2543
=  847.32/(390*220.5) *100

 =  0.985 %
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เวลาสูญเสียรวม 3147.52  Man-hour

ดังนั้น เวลาสูญเสียรวมของแผนก ERL ประจ ําเดือนกันยายน 2543
= 3147.52 / (390*220.5)*100
= 3.66 %

ประสิทธิภาพการผลิตของแผนก ERL ประจ ําเดือนกันยายน 2543
= 1- 0.0366  =  96.34 %

ผลสรปุการคํ านวณเวลาสูญเสียตางๆ ประจํ าเดือน กันยายนไดแสดงไวดังรูปที่ ฉ-2 ซ่ึงเปนหนา
หนึ่งของ Production Monthly Report ของแผนก ERL
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Rawmaterial Machine Change
Operation (Man) Shortage Break down model

Man - hrs  Man - hrs Man - hrs Man - hrs Man - hrs  Man Day % EFF
Sub D/S 5 L      39 0.00 54.75 0.00 266.50 321.25 1.46 96.26%
Sub N/S 5 L      16 0.00 39.00 0.00 10.50 49.50 0.22 98.60%
First D/S 6 L  108 0.00 321.50 375.50 455.67 1152.67 5.23 95.16%
First N/S 5 L   100 0.00 232.57 230.83 97.87 561.27 2.55 97.45%
Final D/S 6 L   61 7.50 150.50 340.00 243.33 741.33 3.36 94.49%
Final N/S 6 L   42 0.00 49.00 198.50 64.00 311.50 1.41 96.64%
Dip ERL D/S 12 0.00 0.00 0.00 10.00 10.00 0.05 99.62%
Dip ERL N/S   12 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100.00%
Total             390 7.50 847.32 1144.83 1147.87 3147.52 14.27 96.34%

Sub Final
I Core welding m/c problem  = 10.50 H. Inspection m/c problem  = 165.50 H.
Heater stripping m/c problem  = 13.33 H. Crimping m/c problem  = 30.33 H.
Crimping m/c problem  = 5.08 H. Stripping m/c problem  = 3.67 H.
Heater winding m/c problem  = 56.17 H. Transformer delay = 256.50 H.  
Insulator m/c problem  = 3.00 H. Electric stop = 50.83 H.
Shunt core m/c problem  = 3.00 H.
Mica cutting m/c problem  = 2.67 H.
Electric stop = 32.50 H.
Inventory check = 234.00 H.

First Dipping
Joint welding m/c problem  = 245.00 H. Electric stop = 10.00 H.
Bracket welding m/c problem  = 210.50 H.
Rivet  m/c problem  = 20.33 H.
Inspection m/c problem  = 32.83 H.
Marking damage = 45.41 H.
Secondary coil delay = 20.41 H.
Primary coil delay = 101.50 H.
E core delay = 6.50 H.
I core delay = 15.33 H.
Heater coil delay = 6.50 H.
Shunt core delay = 21.63 H.
Tray delay = 75.67 H.
Inventory check = 216.00 H.
Electric stop = 90.00 H.

Others Total

 Losstime  record , month  on  September 2000
        Losstime

     Per/D/Persons

รูปที่ ฉ-2 : ผลสรปุการคํ านวณเวลาสูญเสียประจํ าเดือน กันยายน 2543 ของแผนก ERL
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ภาคผนวก ช

ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ไดทํ าการศึกษา
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ขอมูลเบื้องเกี่ยวกับเครื่องจักรท่ีไดทํ าการศึกษา

1. Welding machine
เครื่องเชื่อมหรือ Welding machine เปนเครื่องที่ใชเชื่อมชิ้นสวนตางๆ ใหประกอบขึ้นเปนหมอ

แปลง การเชื่อมใชหัวเชื่อม TIG  (Tungsten Inert Gas) ซ่ึงเปนการเชื่อมโดยใชกาซอารกอนและฮีเลียม
ในการเชื่อม โดยมีระบบควบคุมแบบอัตโนมัติซ่ึงใชระบบนิวเมติกในการขับเคลื่อนตางๆ

เครื่องเชื่อมในแผนก ERL ม ี4 ประเภท คือ
1. I-Block welding machine

เปนเครื่องเชื่อมแผนเหล็กรูปตัว I ใหประกอบรวมกันเปนแกน I หรือ I-Core

          รูปที่ ช-1 : เครื่อง I-Block welding รูปที่ ช-2  : แกน I

2. E-Block welding machine
เปนเครื่องเชื่อมแผนเหล็กรูปตัว E ใหประกอบรวมกันเปนแกน E-Core

       รูปที่ ช-3 : เครื่อง E-Block welding     รูปที่ ช-4 : แกน E
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3. Joint welding machine
เปนเครื่องเชื่อมประกอบแกน I และ แกน E ใหเปนตัวหมอแปลง

       รูปที่ ช-5 : เครื่อง Joint welding  รูปที่ ช-6 : หมอแปลงที่เชื่อมแลว

4. Bracket welding machine
เปนเครื่องเชื่อมฐาน (Base bracket) เขากับตัวหมอแปลง

       รูปที่ ช-7 : เครื่อง Bracket welding        รูปที่ ช-8 : หมอแปลงประกอบฐานแลว

เครือ่งเชื่อมทั้ง 4 มีรูปรางหนาตาคลายกันแตแตกตางกันตรงที่ ทิศทางการเชื่อม  จํ านวนรอย
เชื่อม และ Jig ทีเ่ครื่องใชจับยึดชิ้นงาน
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2. Terminal crimping machine
เครื่องยํ้ าหัวเทอรมินอลหรือ Terminal crimping machine เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบ

เทอรมินอลเขากับลวดหรือสายไฟตางของหมอแปลง ซ่ึงจะมี Tool ทีเ่รียกวา Applicator เปนหัวยํ้ าที่จะ
เปลีย่นไปตามขนาดและลักษณะของเทอรมินอลที่แตกตางกัน

รูปที่ ช-9 : เครื่อง Terminal crimping        รูปที่ ช-10 : หัว Applicator

รูปที่ ช-11 : Terminal ทีผ่านการ Crimp แลว
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ปปรระะวัวัติติผูผู เเขีขียยนน

นายพลาวธุ  วงศวิวัฒน  เกิดเมื่อวันที่  1 มิถุนายน พ.ศ. 2520 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานครฯ  
สํ าเรจ็การศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมเครื่องกล ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล 
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2540 และไดเขารับการศึกษาในหลัก
สูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  บัณฑิตวิทยาลัย  เมื่อปการ
ศึกษา 2541
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