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บบททที่ที่  11

บทนํ า

1.1 ทีม่าของโครงการ

เตาอบไมโครเวฟเปนอุปกรณเครื่องใชไฟฟาที่อํ านวยความสะดวกและเพิ่มความรวดเร็วในการ
ประกอบอาหาร และยังสรางสรรคใหเกิดการพัฒนาเทคนิคและกรรมวิธีในการปรุงอาหารแบบใหมขึ้น
มามากมาย  จึงไดแพรหลายเขาไปตามครัวเรือน ตลอดจนธุรกิจขนาดเล็กและขนาดกลาง เชน ศูนย
อาหาร (Fast Food), โรงแรม หรือ แมแตในรานคอนวิเนียนสโตร (Convenience store) ตางๆ   ซ่ึงอุต
สาหกรรมผลิตเตาอบไมโครเวฟในตลาดเอเชียปจจุบัน เปนอตุสาหกรรมใหม ที่เพิ่งจะเขามาในประเทศ
ไทยเมือ่ประมาณ 3-5 ปที่ผานมา และมีแนวโนมสูงขึ้นตอไปในอนาคต  ERL (Electric Range Large) 
เปนหมอแปลงไฟฟาที่แปลงไฟขึ้น (Step up) และใชเปนสวนประกอบสํ าคัญหนึ่งสํ าหรับเตาอบ
ไมโครเวฟ แผนก ERL ซ่ึงเปนแผนกที่ทํ าการผลิตหมอแปลงไฟฟา จึงเปนแผนกที่มีขนาดใหญและทํ า
รายไดสูงสุดในโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา

แผนก ERL กอตั้งมาพรอมกับโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา เมื่อประมาณ 10 ปที่ผานมา ทํ าการ
ผลิตหมอแปลง ERL สงทั้งในประเทศและตางประเทศ มยีอดการผลิตที่สูงขึ้นทุกป ดังเชน

ในป 1996  มียอดการผลิตประมาณ   3.00  ลานตัว / ป
ในป 2000  มยีอดการผลิตประมาณ 6.15  ลานตัว / ป

จะเหน็วายอดขายเพิ่มขึ้นเกือบถึง 200 % ในระยะเวลาเพียง 4 ป  เพื่อตอบสนองความตองการ
ของตลาดที่เพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว การผลิตจึงไดมุงเนนความสํ าคัญถึงการเพิ่มกํ าลังการผลิตหมอแปลง
เปนสวนมาก ซ่ึงในบางครั้งจะประสบปญหาจากการสูญเสียกํ าลังการผลิต สวนหนึ่งเนื่องจากเครื่องจักร
เสีย, ช ํารุด และขาดแคลนอะไหลที่จํ าเปน ประกอบกับเครื่องจักรสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใช
งานมานานแลว  ตลอดจนขาดแคลนบุคลากรที่รับผิดชอบในดานนี้โดยเฉพาะ  ดังนั้น โครงการการปรับ
ปรุงระบบการซอมบํ ารุงและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต จึงเปนหัวใจและมีความสํ าคัญตอการผลิต
ของแผนก ERL เปนอยางมาก
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1.2 ความสํ าคัญของปญหา
1.2.1 ลักษณะทั่วไปของแผนก ERL
แผนก ERL เปนแผนกหนึ่งในโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา มีสายการผลิต 6 สาย โดย 5 สาย

การผลิตแรก จะผลิต ERL (Electric Range Large) ซ่ึงเปนหมอแปลงไฟฟาที่ใชในเตาอบไมโครเวฟ 
และสายการผลิตที่ 6 จะผลิต ขดลวดเหนี่ยวนํ า (Reactor)   ทกุสายการผลิตในแผนก ERL จะประกอบ
ดวยขัน้ตอนในการทํ าหมอแปลงไฟฟาคลายกัน ซ่ึงขดลวดเหนี่ยวนํ าจะตางกับ ERL ตรงที่ไมมีขดลวด
ทุติยภูมิ (Secondary coil) และขัน้ตอนปลีกยอยเล็กนอยเทานั้น

พนกังานปฏิบัติงานในแผนก ERL มจี ํานวนประมาณ 460 คน หรือประมาณ 1 ใน 4 ของ
พนกังานในโรงงานทั้งหมด  ซ่ึงแบงการทํ างานออกเปน 2 กะ  และมีเครื่องจักรหลักอยูประมาณ 147 
เครื่อง หรือคิดเปน 64 % จากจ ํานวนพนักงานปฏิบัติงานที่ทํ างานในกะนั้นๆ  จะเห็นไดวาเครื่องจักร
เปนกํ าลังการผลิตหลักอยางหนึ่งของแผนก ERL เลยทีเดียว

1.2.2 ปญหาดานการผลิตท่ีเกิดขึ้น
ปญหาจากความไมคงตัวในการผลิตของแผนก ERL ซ่ึงเปนผลใหโรงงานมีความสูญเสียเปน

จ ํานวนมากทั้งในดานคาใชจาย และการเสียโอกาสในการขายสินคา จากการรวบรวมขอมูลการผลิตตั้ง
แตเดอืน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2542 ไดแสดงไวในตารางที่ 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

       หนวย = ตัว
หมายเหตุ :  - ขอมูลตางๆ ไดรวบรวมจาก ERL Production monthly report

- ยอดการผลิตที่ไดจริงนี้ รวมยอดจากการทํ า OT ทุกวันที่สามารถทํ า OT ไดแลว โดยเฉพาะ
Second Inspection line
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จะเห็นไดวาการยอดงานลาชา (Delay) ในแตละเดือน โดยเฉลี่ยแลวอยางตํ่ าประมาณ 14,124.4 
ตวั หรือประมาณ 3% ของยอดการผลิตที่ไดวางแผนไว ซ่ึงยอดงานลาชานี้รวมการทํ างานนอกเวลา (OT)
ทกุวนัแลว ท ําใหงานลาชาที่แทจริงสูงกวานี้ และหากจะประเมินความสูญเสียเนื่องจากการที่ไมสามารถ
ขายหมอแปลงไดงายแลว นั้นคือโรงงานจะเสียโอกาสที่จะขายหมอแปลงได ประมาณ 3,813,588 บาท 
ตอเดอืน (หมอแปลงเฉลี่ยตัวละ 270 บาท) และยังทํ าใหเสียคาใชจายในการจางพนักงานทํ างานนอก
เวลาอีกดวย นบัวาเปนการสูญเสียโอกาสในการขายใหกับแผนก ERL และโรงงานแหงนี้เปนอยางยิ่ง

1.2.3 สาเหตุของปญหา
แนวทางในการพิจารณาหาสาเหตุของปญหาการไมคงตัวในสายการผลิตทางหนึ่ง คือการ

พจิารณาเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นกับแผนก ERL ซ่ึงรวบรวมไดดังแสดงไวในตารางที่ 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 : - ขอมูลตางๆ ไดรวบรวมจาก ERL Production monthly report (ขอมูล Feb 1999 หายไป)
- Loss time ตางๆ ใน Monthly report มาจากใบ Period ของ Sub, First, Dipping และ Second ซึ่งยังไมได

รวม Primary กับ Secondary ที่ไมมีการจดบันทึก เนื่องจากเครื่องจักรเสียบอยมากจนทํ าใหพนักงานไมไดทํ า
การบันทึกขอมูล ทํ าใหขอมูลอาจมีความคลาดเคลื่อนไปได

- หนวยของการวัด Loss time ของที่โรงงานนี้ทํ ากันอยูเปน Man hour ซึ่งมีวิธีการคํ านวณ จากเวลาที่เสีย
ไปจริง (hour) คูณกับ จํ านวนพนักงานปฏิบัติงานที่ตองหยุดงานเมื่อเกิดปญหานั้นๆ จากนั้นเมื่อรวบรวมทั้ง
หมดแลว เทียบกลับเปนจํ านวนพนักงานปฏิบัติงานแลวหาประสิทธิภาพ 

- อื่นๆ (Others) เชน Primary coil delay, Secondary coil delay, ถาดรอน, ไฟดับ หรือ ฝกอบรมเปนตน
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จากตารางที ่ 1.2 จะเห็นไดวาเวลาสูญเสียสวนใหญมาจากเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิด
พลาด มีถึง 36 % ของเวลาสูญเสียทั้งหมด หรือคิดเปน 1.08 % จากยอดการผลิตที่ไดวางแผนไว สวน
อ่ืนๆ ที่คิดเปน 49 % เกดิจากสาเหตุยอยอ่ืนๆ รวมกัน ซ่ึงแตละตัวมีไมมากนัก

เวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักร 1.08 % อาจดแูลวไมสูงมากนัก แตหากเทียบเปน จํ านวนหมอ
แปลงที่ลาชา (Delay ) แลวไดประมาณ 5,085 ตัว หรือ 1,372,950 บาทตอเดือน และแนวโนมของการ
ผลิตของ ERL ทีม่กีารเพิม่ขึ้นทุกๆ ป ทํ าใหปญหาดังกลาวจึงจํ าเปนที่จะตองปรับปรุงและพัฒนาระบบ
การซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อที่จะลดเวลาสูญเสียโดยสวนใหญในการทํ างานลงไปได

1.3 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
ระบบการบํ ารุงรักษาที่กํ าลังดํ าเนินการอยูในปจจุบัน ยังมีประสิทธิภาพไมดีนัก การนํ าไป

ปฏิบัติใชจริงยังมีปญหา ไมสามารถลดเวลาหยุดทํ างาน (Downtime) ของเครื่องจักรได  ผลที่สามารถ
สังเกตไดอยางชัดเจนคือยังมีเครื่องจักรบางอยางที่เสียบอยมาก ซ่ึงสาเหตุหลักๆ มาจาก

1. เครือ่งจกัรสวนมาก เปนเครื่องจักรที่ใชงานมานานมากแลว ทํ าใหเครื่องจักรมีการสึกหรอ
และเสื่อมสภาพ

จากการสํ ารวจเครื่องจักรที่ใชงานในแผนก ERL ในปจจุบันพบวา
49 %  เปนเครื่องจักรรุนแรก    ประมาณ ป ค.ศ. 1988 – 91 ( 8 - 11 ป )
37 %  เปนเครื่องจักรรุนกลาง  ประมาณ ป ค.ศ. 1992 – 95 ( 4 - 7 ป )
14 %  เปนเครื่องจักรรุนใหม    ประมาณ ป ค.ศ. 1996 – ปจจุบัน ( 0 - 3 ป )
( โรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟานี้ กอตั้ง เดือนธันวาคม 1987 )

จะเห็นไดวาเครื่องจักรในแผนก ERL สวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการทํ างานมาก และ
เครือ่งจกัรรุนเกาสวนใหญยังเปนเครื่องจักรเกาที่ไดรับมาจากบริษัทแมอีกทีหนึ่ง

2. ขาดขอมูลที่เปนสวนสํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เชน คูมือเครื่องจักร, 
ระเบียบวิธีการซอมบํ ารุง และเครื่องจักรบางอยางที่เสียบอยมาก ไมมีขอมูลเรื่องการซอมบํ ารุง ( เสีย
บอยจนไมรูวาจะจดอยางไร แตปจจุบันไดเร่ิมทยอยเก็บขอมูลแลว )

3. สาเหตุของการเสียของเครื่องจักร มิไดมาจากอายุการใชงานของเครื่องจักรเพียงอยางเดียว  
แตยังมีสาเหตุภายนอกอื่นๆ ที่ยังหาสาเหตุที่แนนอนชัดเจนไมไดที่จํ าเปนตองหาสาเหตุตอไป เชน 
ปญหาการ Cross ของขดลวด เปนผลมาจากหลายสาเหตุตั้งแตแรงตึงของลวดไมเหมาะสม, ระยะ Gap 
ตางๆ ไมไดระยะ, คา Stroke ไมไดระยะ หรือ การขึ้นลวดของพนักงานไมถูกตองตามมาตรฐานการ
ทํ างานเปนตน

4. ขาดทมีงานที่มาคอยควบคุม ดูแล และพัฒนาดานการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันอยางจริงจัง ซ่ึง
ปจจุบันความรับผิดชอบตกอยูกับ Production Engineer ซ่ึงมทีีมงานจํ านวนเพียง 11 คน ทํ างาน 2 กะ ( 3 
- P/M, 4 - Day, 4 - Night ) ดแูลเครือ่งจักรหลักประมาณ 147 เครื่อง และยังทํ าโครงงานใหมอีกดวย
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1.4 วัตถุประสงคของงานวิจัย
เพื่อปรับปรุงพัฒนาระบบซอมบํ ารุงและสรางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับแผนก 

ERL

1.5 ขอบเขตของการทํ างาน
1. การน ําระบบการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาใช จะทํ าการประยุกตใชกับ แผนก ERL ซ่ึงเปน

แผนกที่เขาทํ าการศึกษาอยูกอน
2. เครื่องจักรที่เลือกนํ ามาทํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจะใชกับเครื่องที่สํ าคัญในหนวยงาน

ประกอบ First assembly line ไดแก เครื่อง E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket 
welding และ Terminal crimping

3. นอกจากระบบการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่เกี่ยวกับเครื่องจักรโดยตรงแลว ยังจํ าเปนตอง
จดัระบบของเครื่องมือประเภทจิ๊ก (Jig) ตางๆ  ในแผนก ERL ดวย

4. โปรแกรมตางๆ ที่สรางขึ้นจะใช Microsoft Access เปนโปรแกรมที่ใชเก็บขอมูลตางๆ

1.6 ขัน้ตอนการวิจัยและการดํ าเนินงาน
ระยะท่ี 1 : ศกึษาการทํ างานของหนวยงานซอมบํ ารุงในปจจุบัน

1. ก ําหนดวัตถุประสงคและขอบเขต
2. ศกึษากระบวนการทํ างานและระบบเอกสารที่ใช
3. ศกึษาความรูเกี่ยวกับระบบการซอมบํ ารุงจากหนังสือและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
4. ศึกษาระบบสั่งการอัตโนมัติและโปรแกรมคอมพิวเตอรที่มาชวยใชเกี่ยวกับระบบ

ฐานขอมูล (Database)
ระยะท่ี 2 : การปรับปรุง พัฒนาสรางระบบการบํ ารุงรักษาแบบปองกัน

1. วางแผนแนวทางในการทํ าแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
2.   ออกแบบระบบเอกสารที่ยังขาด อยูใหงายตอการเก็บขอมูลที่ตองการ
3.   ก ําหนดเกณฑและจัดลํ าดับความสํ าคัญของเครื่องจักรในโรงงาน

ระยะท่ี 3 : ลงมือปฏิบัติกับเครื่องจักรที่เลือกมา พรอมทั้งควบคุมและติดตามผล
1. เลือกเครื่องจักรที่สํ าคัญตามลํ าดับ
2. รวบรวมสาเหตุของการเสียของเครื่องจักรนั้นๆ
3. รวบรวมและจัดทํ าคูมือบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
4. วางแผนและจัดทํ าระบบบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
5. ฝกอบรม อธิบายใหผูมีสวนรวมกับการทํ าระบบบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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6. ควบคุมดํ าเนินการและติดตามผล
7. ประเมินผลในระยะแรก

ระยะท่ี 4 : จดัท ําโปรแกรมคอมพิวเตอรเก็บขอมูลเกี่ยวกับการซอมบํ ารุง
1. รวบรวมขอมูลที่จํ าเปนตองเก็บ
2. วางแผนระบบการเชื่อมโยงของแฟมขอมูลตางๆ เกี่ยวกับการซอมบํ ารุง
3. สรางโปรแกรมฐานขอมูลข้ึนมา
4. ทดลองใชงานกับสถานการณจริง

ระยะท่ี 5 : ประเมินผล สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะในระยะสุดทาย
ระยะท่ี 6 :  จดัทํ ารูปเลมวิทยานิพนธ

1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. แผนก ERL มรีะบบซอมบํ ารุงที่ชัดเจนและเปนมาตรฐาน
2. มีคูมือการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ชัดเจนและสามารถนํ าไปใชประโยชนในการซอมบํ ารุง

รักษาเครื่องจักรนั้นๆ ได
3. ไดโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการรวบรวมขอมูลและประเมินผลการทํ างานของ

เครื่องจักร
4. สามารถลดเวลาสูญเสีย เนื่องจากการหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาดของเครื่องจักรได
5. เปนแนวทางในการวางระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา



บบททที่ที่  22

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 การบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

การบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เปนกิจกรรมอยางหนึ่งที่เกี่ยวของกับการดํ าเนินงานในการรักษาชิ้น
สวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรใหสามารถทํ างานไดตามหนาที่ของเครื่องจักรนั้นไดอยางนาเชื่อถือ 
แตเดิมนั้นการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทํ าเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ ซ่ึงเรียกการบํ ารุงรักษา
ลักษณะนี้วา การบํ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) ซ่ึงวิธีการบํ ารุงรักษานี้
กระท ําโดยการหาสาเหตุขัดของ มีการจัดหาชิ้นสวนอะไหลและซอมแซม ตลอดจนการทดสอบการเดิน
เครื่องหลังจากการบํ ารุงรักษา ทํ าใหสายการผลิตตองหยุดชะงักและเสียเวลามาก จะเห็นวาการบํ ารุง
รักษาหลงัเกิดเหตุขัดของนั้นกอใหเกิดการสูญเสียตนทุนและเวลาเปนอยางมาก

จนกระทั่งในป พ.ศ. 2494 ไดมีการนํ า การบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เขา
มาเพื่อสรางความนาเชื่อถือ ในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรเพื่อปองกันเหตุขัดของที่เกิดขึ้นอยางฉุก
เฉิน ซ่ึงทํ าใหการสูญเสียตนทุนและเวลาในการผลิตตํ่ าลงไดในระดับหนึ่ง โดยการบํ ารุงรักษาเชิงปอง
กันนี้ คือการบํ ารุงรักษาที่ดํ าเนินการเพื่อปองกันการหยุดของเครื่องจักรที่เกิดเหตุขึ้นโดยฉุกเฉิน 
สามารถกระทํ าไดโดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทํ าความสะอาด การหลอล่ืนโดยถูกวิธี การ
ปรับแตงเครื่องจักรใหทํ างานที่จุดทํ างานตามคํ าแนะนํ าของคูมือ รวมทั้งการบํ ารุงรักษาและเปลี่ยนชิ้น
สวนอะไหลตามกํ าหนดเวลา

จากนั้นไดมีวิวัฒนาการดานการบํ ารุงรักษาเปนอยางมาก โดยไดความคิดและทัศนคติที่วางาน
บํ ารุงรักษานั้นไมสามารถแบงแยกออกจากงานการผลิต ซ่ึงงานทั้งสองประเภทดังกลาวจะตองรวมกัน
กระท ําอยางสอดคลองและเกื้อหนุนซึ่งกันและกัน ซ่ึงเปนแนวความคิดแบบญี่ปุน และจากแนวความคิด
นีท้ ําใหในป พ.ศ. 2497 การบํ ารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรจึงไดพัฒนามาเปน การ
บํ ารุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) ซ่ึงคอืการบํ ารุงรักษาที่อาศัยวิธีการหลายวิธีประกอบ
เขาดวยกัน เพื่อทํ าใหเกิดอาการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุด

ตอมาประมาณป พ.ศ. 2500 การบํ ารุงรักษาแบบทวีผลไดเปล่ียนไปเปน การบํ ารุงรักษาเชิงแก 
ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) ซ่ึงเปนการดํ าเนินการเพื่อดัดแปลง ปรับปรุงแกไขเครื่องจักร
หรือสวนของเครื่องจักร เพื่อขจัดเหตุขัดของเรื้อรังของเครื่องจักรใหหมดไปโดยสิ้นเชิง และเพื่อปรับ
ปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรใหสามารถผลิตไดดวยคุณภาพหรือปริมาณที่สูงขึ้น
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และตอมาในป พ.ศ. 2506 ไดเร่ิมมีวิธีการที่จะหลีกเลี่ยงการบํ ารุงรักษา คือการดํ าเนินการใดๆ ก็ 
ตามทีจ่ะใหไดมาซึ่งเครื่องจักรที่ไมตองการบํ ารุงรักษา หรือตองการแตนอยที่สุด จึงทํ าใหเกิดเปน การ
ปองกันการบํ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) ซ่ึงด ําเนินการโดยใช 3 ขั้นตอนคือ 1. การออกแบบ
เครือ่งจกัรใหมีความแข็งแรง ทนทาน บํ ารุงรักษางาย  2. ใชเทคนิคและวัสดุซ่ึงจะทํ าใหเครื่องจักรมี
ความนาเชื่อถือสูง และ 3. รูจักเลือกซ้ือเครื่องจักรที่ดี ทนทาน ซอมงาย และมีราคาที่เหมาะสม

จากการปองกันการบํ ารุงรักษา ทํ าใหเกิดมีแนวความคิดใหมในงานบํ ารุงรักษาโดยการนํ าเรื่อง
วศิวกรรมความเชื่อถือ (Reliability Engineering) มาประยุกตใชในการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงตอมาได
ววิัฒนาการมาเปน การบํ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) ซ่ึงผล
จากการบํ ารุงรักษาแบบนี้ ถือไดวาเปนระบบการบํ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพสามารถลดตนทุนการผลิต
ไดเปนอยางมาก และยังเสริมสรางความสัมพันธของพนักงานไดเปนอยางดี

นอกจากนีย้งัไดมีวิวัฒนาการตางๆ เกิดขึ้นตอมาอีกในป พ.ศ. 2518 ไดมีวิธีการที่เกิดจากการ
อาศยัประสบการณ ขอมูล หรือจากการตรวจสอบที่ผานมา เพื่อกํ าหนด และเตรียมการบํ ารุงรักษาไวลวง
หนา ซ่ึงวิธีการนี้เรียกวา การบํ ารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance)

และตอมาในป พ.ศ. 2525 ไดเกิดวิธีการใหมที่พัฒนาขึ้นมาอีกคือ การบํ ารุงรักษาอยางมีระบบ 
(Systematic Maintenance) ซ่ึงมวีธีิการบํ ารุงรักษาในรูปแบบตางๆ ประกอบขึ้นเปนระบบเพื่อใชในการ
บํ ารุงรักษาเครื่องจักรกล โดยระบบในที่นี้หมายถึงกลุมรวมซึ่งนํ าองคประกอบ (Factor) ทีเ่กี่ยวเนื่อง
สัมพนัธกนัตัง้แต 2 อยางขึ้นไปมาจัดรวมเขาเปนกลุมเดียวกัน เพื่อจัดการเกี่ยวกับการไหล (Flow) ของ
ขอมลู พลังงาน วัสดุ และบุคลากร เพื่อใหบรรลุถึงจุดหมายอยางใดอยางหนึ่ง

การบํ ารุงรักษาอยางเปนระบบ (SM) มกีารบํ ารุงรักษาดวยวิธีการตางๆ เปนองคประกอบ มีจุด
มุงหมายเพื่อระวังรักษาเครื่องจักรกล การบํ ารุงรักษาแบบเปนระบบมีจุดเดน 5 ประการคือ

1. เปนระบบโดยรวมของการระวังรักษาอุปกรณ ซ่ึงพัฒนาจากพื้นฐานประสบการณในระยะ
เวลา 35 ปที่ผานมา

2. เปนวิธีการคิดวางแผนการบํ ารุงรักษาและนํ ามาใช
3. เปนวธีิการรวมเอาการบํ ารุงรักษาฉุกเฉินเขาไวดวยกัน
4. เนนในเรื่องที่วา การเตรียมการบํ ารุงรักษาที่จะกระทํ าตอไปนี้ จะตองอาศัยการคาดคะเน

การบํ ารุงรักษา
5. เนนการใชการบํ ารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (CM) โดยทีค่ิดวาการซอมบํ ารุงรักษาไมเพียง

แตจะทํ าใหอุปกรณหรือเครื่องจักรกลกลับสูสภาพเดิมเทานั้น
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2.2 การบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

การบ ํารุงรักษาเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ตองการ “ปองกัน”  การหยุดของเครื่องจักรเนื่อง
จากเครื่องจักร (Breakdown) ทีไ่มสามารถคาดการณลวงหนาได การที่ตองหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณี 
ใดๆ เปนการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง ดังนั้นจึงมีระบบการบํ ารุงรักษา
เชงิปองกันขึ้น เพื่อทํ าการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมนํ้ ามัน, การหลอล่ืน, การถอดเปลี่ยนชิ้น
สวน, การซอมแซม, การจดบนัทึกผลการดํ าเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการวางแผนการบํ ารุงรักษา, การ
วิเคราะหขอมูลที่ไดบันทึกไว เพื่อคนหาจุดที่เปนปญหาเพื่อสรางมาตรการแกไข โดยที่การดํ าเนินงาน
ทั้งหมดจะเกิดขึ้นซํ้ าแลวซ้ํ าอีก ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนบํ ารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักรที่ 
เปลีย่นไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสม แมนยํ าเชื่อถือไดและทันสมัยอยูเสมอ

การปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังนี้
1. การทํ าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
2. การหลอล่ืน (Lubrication)
3. การตรวจสภาพ (Inspection)
4. การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement)

โดยมีรายละเอียดดังนี้ คือ

2.2.1 การทํ าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
การทํ าความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํ ารุง ซ่ึงนอก

จากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการในโรงงานแลว ยังใหผลสะทอนตอความรูสึกของ
พนกังานอกีดวย งานทํ าความสะอาดนับเปนกาวแรกของงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเนื่องจาก

- ขณะท ําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรเปนประจํ าจนสามารถทราบ
ไดอยางแนชัดวา สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงที่เกิดขึ้น, ความสั่นสะเทือน, ความรอน
ทีเ่กดิขึน้ และอ่ืนๆ ขณะที่เดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร และเมื่อสังเกตเห็นสภาพผิดปกติ 
พืน้ฐานกอนก็จะสามารถทํ าการแกปญหาเครื่องจักรไดทันกอนที่จะลุกลามไปมากกวาที่เปนอยู

- การขจดัฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ บนเครื่องจักร หรือบริเวณโรงงานเปนการชวยลด
ความสึกหรอของเครื่องจักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร

- ชวยลดอตัราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ เชน วัสดุหลอล่ืน
หกเรี่ยราดบนพื้น ชิ้นสวนหรือส่ิงเกะกะตางๆ จะถูกขจัดออกไปอุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหลานี้จึงไมเกิด
ขึ้น

โดยทัว่ไป ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ เชน
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- ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ และเครงครัดในเรื่องความสะอาด
- ไมมกีารจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด
- พนกังานเกี่ยงกันในเรื่องหนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบในการทํ าความสะอาด
ซ่ึงทางแกสํ าหรับปญหาเหลานี้สามารถกระทํ าไดโดยการดํ าเนินการในเรื่องนี้
- กํ าหนดนโยบายในการทํ าความสะอาดที่ชัดเจน และเปนที่รับรูของพนักงานในทุกระดับ 

เชน นโยบายกิจกรรม 5 ส
- สรางสิง่จงูใจในการรักษาความสะอาดที่ไมอยูในรูปของตัวเงิน เพื่อใหพนักงานมีสวนรวม
- แบงหนาที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยางชัดเจน

 
2.2.2 การหลอล่ืน (Lubrication)
การหลอล่ืนเปนสิ่งจํ าเปนสํ าหรับเครื่องจักร เนื่องจากวัสดุที่ใชทํ าหนาที่ปองกันมิใหสวนที่ 

เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะปองกันความเสียหายของเครื่องจักร
จากการสกึหรอและความรอนแลว ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํ างานของเครื่องจักรสูงขึ้น เนื่องจาก
การหมนุการเคลื่อนไหวเปนไปอยางราบรื่น มีความฝดนอยที่สุด การดํ าเนินการเพื่อหลอล่ืนเครื่องจักร 
ดูเหมือนเปนสิ่งที่งายและไมนาจะมีวิธีการที่ซับซอน การบํ ารุงรักษาสวนใหญจึงมักไมเนนในเรื่องการ
หลอล่ืนมากนัก และทํ าใหมองขามความจํ าเปนในการที่จะตองมีระบบงานหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพไป
โดยส้ินเชงิ ซ่ึงการจัดใหมีระบบและแผนงานหลอล่ืนที่ดีนั้น ทํ าใหเกิดประโยชนในดานตางๆ คือ

- ลดความสูญเสียเนื่องจากการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ทํ าใหการผลิตเปนไปอยางมีประ
สิทธิภาพ

- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบํ ารุงรักษา ซ่ึงไดแก แรงงาน, วสัดุและ
พลังงานที่ใชในการผลิตและซอมบํ ารุงตางๆ

- ลดความผดิพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท ซ่ึงบางครั้งกอใหเกิดความเสีย
หายแกเครื่องจักรอยางรายแรง

- ประหยัดวัสดุหลอล่ืนลงไดในบางสวน เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเกิดจากการ
หกเรี่ยราด หรือการที่พนักงานนํ าวัสดุหลอล่ืนไปหลงลืมไวในที่ตางๆและไมถูกนํ ามาใชใหเกิด
ประโยชน

ในการดํ าเนินงานระบบงานหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ ตองคํ านึงถึงสิ่งตางๆ ดังนี้
- ศกึษาในดาน ความตองการ, ประเภท, ชนิด, ปรมิาณ ของวัสดุหลอล่ืน สํ าหรับเครื่องจักร

ทัง้หมด ซ่ึงขอมูลที่ตองการเหลานี้จะหาไดจากคูมือการใชงานของเครื่องจักร หรือคํ าแนะนํ าจากบริษัท
นํ้ ามันที่เชื่อถือได
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- พยายามเทยีบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนที่ใชจากหลายๆ ผูผลิต เพื่อลดจํ านวน
ผู ผลิต, ประเภท และวัสดุหลอล่ืนใหนอยที่สุด ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการสั่งซื้อ, จดัเก็บ และรักษา
วัสดุ คงคลังที่เหมาะสม

- จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอล่ืนแยกจากวัสดุอ่ืนประเภทนํ้ ามันเพื่อประกันความถูกตองในการ
จายประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนใหแกพนักงานซอมบํ ารุง

- ปรับปรงุวธีิการหลอล่ืนใหสะดวกและปลอดภัยในการทํ างาน โดยเฉพาะสํ าหรับเครื่องจักร
ที ่ตองมีการเติมวัสดุหลอล่ืนขณะเดินเครื่องจักร เชน ตอทอเขาไปถึงจุดที่เขาถึงไดยาก หรือใชระบบเติม
สารหลอล่ืนอัตโนมัติเปนตน

- จดัท ําระบบบันทึกการหลอล่ืนที่เหมาะสม เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติงานหลอล่ืนจะไมมีส่ิง
ผิดพลาด รวมทั้งสามารถใชเปนขอมูลเพื่ออางอิงสํ าหรับงานบํ ารุงรักษาในโอกาสตอไป

- วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอล่ืนหาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทันตอเหตุ
การณ รวมทั้งการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหลอล่ืนเพื่อปรับปรุงระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา

2.2.3 การตรวจสภาพ (Inspection)
การตรวจสภาพในงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน มีวัตถุประสงคเพื่อคนหาขอบกพรอง (Detect) ขั้น

ตน หรือส่ิงผิดปกติอ่ืนๆ ซ่ึงอาจนํ าไปสูการขัดของ (Failure) ของเครื่องจักร จนถึงตองหยุดเครื่องจักร
ในระยะตอไปได

ความบกพรอง (Defect) หมายถงึ สภาพการณที่มีคุณลักษณะของอุปกรณของเครื่องจักรเปลี่ยน
ไปถึงขั้นที่ไมสามารถทํ าหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน

การขัดของ (Failure) หมายถงึ สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปนเหตุ
ใหเครือ่งจักรไมสามารถทํ างานตามขอกํ าหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํ างานโดยสิ้นเชิง

ในทางปฏิบัติยอมเปนที่ทราบกันดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะที่แน
นอน อาการบางชนิดเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ทีเ่กดิจากอาการประเภทนี้จะตองใช
เวลา “รอ” ทีจ่ะใหเกดิอาการปรากฏขึ้นภายนอก แตอาการบางชนิดจะใชเวลาเพียงส้ันๆ เพื่อลุกลาม
กลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว และอาการเหลานี้ก็มีทั้งที่สามารถคนหาหรือตรวจพบไดในระยะเริ่ม
ตน หรือไมสามารถตรวจคนไดเลยก็ได ดังนั้นในการปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจึงจํ าเปนที่ตองรู
และเขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการชํ ารุดและขัดของของชิ้นสวนตางๆ ที่เรียกวา กลไกการขัดของ 
ซ่ึงไดแก

- สาเหตุการชํ ารุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร
- ผลกระทบจากการชํ ารุดและการขัดของของชิ้นสวนอุปกรณที่มีตอเครื่องจักรรวมทั้งระดับ

ความรุนแรงที่เกิดขึ้นดวย
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- วธีิตรวจพบอาการผิดปกติของเครื่องจักร (Deviating Condition) ของช้ินสวนและอุปกรณ
เครื่องจักร

สภาวะแวดลอมก็เปนปจจัยสํ าคัญประการหนึ่งที่มีผลตอการชํ ารุดและการขัดของของชิ้นสวน
ตางๆ เปนอยางมาก ไดแก

- สภาวะบรรยากาศ ซ่ึงหมายถึงความรอน, ความชื้น, เสียงดัง, ฝุนผง, ไอจากนํ้ าทะเล หรือ
สารเคมีเปนตน

- สภาวะการทํ างาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร, วธีิการใชงานเครื่องจักร และวิธีการซอม
บํ ารุง

ดงันัน้พืน้ฐานของงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน จึงขึ้นอยูกับความรูในเรื่องกลไกการขัดของ และ
สภาวะแวดลอมที่จะตองไดรับการตรวจสอบแกไข เพื่อใหเขาสูสภาวะในการทํ างานปกติของเครื่องจักร

2.2.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement)
ในการซอมบํ ารุงเครื่องจักร แมวาจะมีการรักษาความสะอาดและหลอล่ืนดีเพียงใด ความสึก

หรอของชิน้สวนยอมเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได ดังนั้น การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวน จึงเปนเรื่องจํ า
เปนที่จะชวยใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ พรอมที่จะทํ างานภายในขอบเขตที่กํ าหนดของเครื่องจักร
แตละเครื่อง การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน สามารถอธิบายไดดังนี้

1. การปรับแตง
เปนกรรมวิธีที่จะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพปกติ ที่สามารถทํ างานไดอยางถูกตองตาม

ขอก ําหนด โดยจะตองดํ าเนินการในกรณีตอไปนี้
- เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนเครื่องจักร และการสึกหรอยังคงอยูในขีดจํ ากัดของการใช

งาน
- เมือ่วัสดุที่ใชทํ าชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยงัคงอยูในขีดจํ ากัดของการใชงาน
- เมือ่มกีารเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั้งศูนย (Alignment) และ

ระยะหาง (Clearance)
ดังนั้น การเปลี่ยนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจํ าเปนที่จะตองมีการปรับแตงเพื่อใหเครื่องจักร

ท ํางานอยูในขอบเขตที่กํ าหนดในเรื่องความดัน, อุณหภูมิ, การส่ันสะเทือน ฯลฯ
2. การเปลี่ยนชิ้นสวน
เปนกรรมวิธีที่ชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพที่จะทํ างานไดถูกตองตามขอกํ าหนด ซ่ึงตอง

ด ําเนินการในกรณีตอไปนี้
- เมือ่ช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ผุกรอน จนเกินขีดจํ ากัดของการใช

งาน
- เมือ่ช้ินสวนมอีายุใชงานเกินกํ าหนด ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํ ากัดหรือไมก็ตาม



13

- เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับที่กํ าหนดเวลาในการใชงาน แตเมื่อทํ าการเปลี่ยน
ชิ้นสวนอื่นไปแลว ก็ควรทํ าการเปลี่ยนชิ้นสวนดังกลาวไปดวย การเปลี่ยนชิ้นสวนของ
เครือ่งจักรจะดํ าเนินการในโอกาสตอไปนี้ คือ

- เครือ่งจักรเกิดเหตุเสีย ขัดของและหยุดทันที (Breakdown)
- ทํ าการซอมใหญ (Overhaul)

เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนใหกับเครื่องจักร จะเกิดผลกระทบตอคาใชจายในการซอมบํ ารุง
มากที่สุด ถึงแมวาการเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลของเครื่องเครื่องจักรบอยครั้งจะทํ าใหการเสียของเครื่อง
จกัรลดนอยลงไป แตก็ทํ าใหคาใชจายในการซอมบํ ารุงสูงขึ้นไปดวย แตการประหยัดในเรื่องการเปลี่ยน
ชิน้สวนอะไหลเกินไป จะมีผลใหสูญเสียตางๆ อันเกิดจากการหยุดของเครื่องจักรสูงขึ้นเชนเดียวกัน ดัง
นั้นจึงจํ าเปนที่จะตองมีการศึกษาวาจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยนชิ้นสวนอยูที่ใด ซ่ึงสามารถทราบโดย
การเกบ็ขอมูลเปนสถิติในการเปลี่ยนชิ้นสวน และคาใชจายที่เกิดขึ้น และทํ าการวิเคราะหอยางรอบคอบ

แนวความคดิของงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เปนแนวความคิดที่ดี และเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป 
ดังนั้นอุตสาหกรรมสวนใหญจึงมีนโยบายที่จะนํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาใชในกิจการของตน แต 
หลายกจิการก็จํ าเปนที่จะตองยกเลิกงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไป เพราะประสบปญหาในรูปแบบตางๆ  
เชน ตนทนุสูงขึ้นกวาที่ควรจะเปน ดังนั้นการนํ าระบบบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาใช จึงตองอยูในลักษณะ
คอยเปนคอยไป ไมวางโครงการใหญโตจนเกินขีดความสามารถของหนวยงาน แลวจึงทํ าการขยายออก
ไปตามความจํ าเปนเมื่อการดํ าเนินงานในขั้นตนไดผลอยางดี

2.3 การวางแผนการบํ ารุงรักษา
ในการปฏบิัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงนั้น จํ าเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบเปนที่ยอมรับ มีแผน

งานตามวัตถุประสงค การวางแผน การกํ าหนดรายการ การลงมือปฏิบัติที่เหมาะสม หากเปนงานที่มี
วตัถุประสงคที่แนนอนแลว การดํ าเนินการหรือการจัดการนั้น จะตองอาศัยการจัดแบงออกเปนขั้นตอน
ตางๆ ใหรัดกุมเหมาะสมเกี่ยวโยงอาศัยซ่ึงกันและกันเปนอยางดี จึงจะทํ าใหผูปฏิบัติการมีความคลองตัว 
รวดเร็ว แมนยํ าสูง และไดประสิทธิภาพสูงสุด

สํ าหรับงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรนั้น มีการดํ าเนินการและการจัดการ ตามขั้นตอนใหญๆ คือ 
การจดัวางเขาระบบ การวางแผน การกํ าหนดเวลา การลงมือปฏิบัติ และการประเมินผล มีรายละเอียดดัง
ตอไปนี้

2.3.1 การจัดวางเขาระบบ
ในการวางแผนการซอมบํ ารุงเครื่องจักร ส่ิงสํ าคัญที่จะตองคนหาความถูกตอง รวดเร็วเชื่อถือได

กค็อืขอมูลงาน เพื่อดํ าเนินงานและประมวลผล ดังนี้คือ
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1. การรวบรวมขอมูล
2. การหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร
3. ขอมูลงานซอมบํ ารุงเครื่องจักร

2.3.1.1 การรวบรวมขอมูล
การเก็บขอมูลเปนสิ่งจํ าเปนอยางยิ่งในงานบํ ารุงรักษาเพื่อใชในการวางแผน และวิเคราะหเหตุ

ขดัของของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น รวมถึงการพัฒนา ปรับปรุงแกไข เพื่อลดงานบํ ารุงรักษาลงไปได ดวย
การเกบ็ขอมูลอยางมีเปาหมายและวัตถุประสงคชัดเจน ควรเก็บขอมูลใหนอยที่สุด แตมีขอมูลพอใชงาน 
ควรเปนแบบฟอรมงายสํ าหรับผูปฏิบัติงาน การกรอกขอมูลควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอง มิ
ฉะนัน้หากน ําขอมูลผิดมาใชในการวางแผน จะทํ าใหเกิดความเสียหายขึ้นภายหลังได ในการเก็บขอมูล
การบํ ารุงรักษา หากมิไดนํ าไปใชจะเสียเวลาเก็บขอมูลโดยเปลาประโยชน จึงควรมีการนํ าขอมูลมา
วเิคราะห และใชงานอยางนอยปละครั้ง เพื่อการพัฒนางานบํ ารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยมีราย
ละเอียดดังนี้

ก) รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของ
ประกอบดวย เหตขุดัของเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของชิ้นสวนของเครื่องจักร ซ่ึงทํ าใหประ

สิทธภิาพการทํ างานของเครื่องจักรลดลง และเหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน
ข) ลักษณะรูปแบบเหตุขัดของ
เหตุขัดของ คือ ลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสามารถในการทํ างานแบงออก

เปน 2 ชนิดคือ
1. เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย เปนลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณ สูญเสีย

ความสามารถในการทํ างานและตองหยุดไปในที่สุด ตัวอยางเชน สายไฟขาด ฟนเฟองของเกียรหัก 
สปริงหัก ทํ าใหเครื่องจักรไมสามารถทํ างานได เปนตน

2. เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ ทํ าใหความสามารถในการทํ างานของเครื่องจักรลด
ลง  เปนลักษณะที่ทํ าใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณลดลงถึงแมวายังคง
ท ํางานตอไปได แตจะเกิดความเสียหายหรือทํ างานไมไดในเวลาที่กํ าหนด ตัวอยางเชน ผิวหนาเบรคสึก
ท ําใหเบรคลื่นไถล   คาไฟฟาตก ทํ าใหเครื่องเดินกระตุก เปนตน

ค) กลไกหรือสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร
เหตุขัดของของอุปกรณหรือเครื่องจักร มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดเหตุเดียว แตมักจะเกิดจาก

สาเหตุเล็กๆ เชน ฝุน ผง การสึกหรอ ความหลวม รอยขีดขวน การเปลี่ยนแปลงรูปราง ซ่ึงสาเหตุเล็ก 
หลายอยางรวมกันเปนสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร ถาแกไขเพียงเรื่องใดเรื่องหนึ่งก็ไม
สามารถหยุดการเกิดเหตุขัดของเครื่องจักรได  สาเหตุการขัดของของเครื่องจักร มักเรียกวาเปนกลไก
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เหตขุดัของซึ่งไดแกการทํ าใหเกิด ความเคน (Stress) ความเครียด (Strain) ภายในเครื่องจักรขณะทํ างาน
และระยะเวลาของการใชงานเครื่องจักร

จากแนวคิดตางๆ ในการหาทางปองกันการขัดของของเครื่องจักรพอจะสรุปไดดังนี้
1. การดแูลการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง เชน การลางทํ าความสะอาด การเปลี่ยนถาย

นํ ้ามนั การขันยึดของน็อตและสกรูของจุดตางๆ การคนหาสาเหตุตางๆ ใหพบและขจัดออกไป
2. การฟนฟูการเสื่อมสภาพและรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว
3. การแกไขหัวขอเฉพาะตางๆ จากลักษณะอาการ การคนหาจุดออนจากการออกแบบ
4. การเพิม่พูนความชํ านาญ การใชเครื่องจักร การดูแลรักษา จํ าแนกขอมูล และจัดทํ าเปนคู

มือการใชงาน
ง) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการทํ างานของเครื่องจักร
วธีิการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํ างานของเครื่องจักร โดยการลดจํ านวนครั้งของเหตุขัด

ของของเครื่องจักร มีจุดที่ควรใสใจดังนี้
1. จ ําแนกลกัษณะของเหตุขัดของวาเปนแบบที่ทํ าใหเครื่องจักรหรืออุปกรณ หยุดการทํ างาน 

หรือเปนแบบทํ าใหความสามารถเสื่อมคุณภาพลง
2. กิจกรรมที่ควรทํ าเพื่อปองกันความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ทํ าไดโดยการบํ ารุงรักษา

เครือ่งจกัรประจํ าวัน เชน การตรวจสภาพ การเติมนํ้ ามัน การทํ าความสะอาด การปรับแตง การซอมแซม
เล็กนอย มีรายละเอียดดังนี้

- การกํ าหนดวิธีการและมาตรฐานการตรวจสอบ ตลอดจนการแกไข เชน ตํ าแหนง
เครือ่งจักรที่จะตรวจสอบ ระยะเวลาการตรวจสอบ

- การควบคุมการหลอล่ืน กํ าหนดวิธีการเติมนํ้ ามัน และระยะเวลาการเปลี่ยนถายนํ้ ามัน
- การสรางมาตรฐานในการทํ าความสะอาด การปรับแตงกอนเริ่มงานอยางจริงจัง
- การก ําหนดวิธีการ การควบคุมชิ้นสวนอะไหลและการแกไข
- การเพิ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบใหรูกอน โดยการตรวจสอบโดยอาศัยประสาท

สัมผัสทัง้หา การใชเครื่องมือวัด และมาตรฐานการถอดแยกเพื่อตรวจสอบ และวัดคา
ความเสื่อมสภาพ

- การยืดอายุของการใชชิ้นงาน โดยสังเกตความแตกตางของชวงเวลาที่เกิดเหตุขัดของ
ตลอดจนหาคาอายุการใชงานของเครื่องจักร ตลอดจนชนิดของวัสดุเพื่อปรับปรุงแก
ไข

จ) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร จากลักษณะของอุปกรณมีดังนี้
- การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปราง
- การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัตถุ
- การเลือกชิ้นสวน
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- การเปลี่ยนอุปกรณวัด
- การถอดทิ้ง
- การเปลี่ยนแปลงโครงสราง
- การพิจารณาระบบตางๆ ใหม
- การหาคาอายุการใชงาน
- การประกอบติดตั้งใหแข็งแรง

ฉ) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร จากการใชงานมีดังนี้
- การทํ างานดวยวิธีการที่ถูกตอง
- การใชงานในขอบเขตและการบํ ารุงรักษา
- การดูแลรักษาสภาพแวดลอมการใชงาน
- การใหความจริงจังกับการเติมนํ้ ามัน
- การหาวิธีคนพบขอบกพรอง ตั้งแตยังมีสาเหตุเล็กๆ
- การตรวจภาพการเสื่อมสภาพ
- การถอดแบบทํ าความสะอาด
- การเก็บประวัติของชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร

2.3.1.2 การวิเคราะหหาการขัดของของเครื่องจักร
ในการเกิดการขัดของของเครื่องจักรแตละครั้ง อาจจะมีสาเหตุมาจากอยางเดียวหรือหลาย

สาเหตุ ดังนี้คือ
1) การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี เกิดขึ้นเนื่องจาก พนักงานไมทราบวิธีการใชงานเครื่องจักร

อยางถูกวิธี ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง การใชงานเครื่องจักรผิดประเภท
2) การออกแบบเครื่องจักรไมถูกตอง เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบประเภท ขนาด วัสดุของ

เครือ่งจักร ไมเหมาะสมกับลักษณะงาน
3) การซอมบํ ารุงเครื่องจักรไมดี เกิดขึ้นเนื่องจากพนักงานฝายซอมบํ ารุงขาดทักษะในการ

ซอมเครื่องจักรอยางถูกขั้นตอนการทํ างาน
4) ขาดการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร สงผลใหเครื่องจักรเกิดการชํ ารุด เนื่องจากขาดการบํ ารุง

รักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง
5) การเสือ่มสภาพ เกิดขึ้นเนื่องจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร เมื่อใชเครื่องจักรเปนระยะ

เวลายาวนาน
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ขัน้ตอนและวิเคราะหการในการวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร มีรายละเอียดดังนี้
1) การคดัเลอืกส่ิงที่เปนเปาหมายในการวิเคราะห โดยการกํ าหนดลํ าดับความสํ าคัญของขอมูล

และความถี่ที่เกิดขึ้น
2) การคาดคะเนสาเหตุสํ าคัญของการขัดของของเครื่องจักร
3) การตรวจสอบ โดยการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร
4) ด ําเนินการหามาตรการการแกไข เพื่อขจัดหรือหยุดการขัดของของเครื่องจักร
5) ติดตามผลการแกไขปรับปรุง โดยทราบขอแตกตางระหวางการคาดคะเนและสิ่งที่เกิดขึ้น

จริง

2.3.1.3 ขอมูลงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลดังนี้
1) ประวตัิเครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวย

- ประวัติเครื่องจักร
- ประวัติการซอมเครื่องจักรในอดีต

2) คูมือการใชงานเครื่องจักร
3) บตัรบันทึกเครื่องจักรและอุปกรณ

- บัตรประวัติเครื่องจักร
- บัตรบันทึกงานบํ ารุง
- บตัรหรือแบบฟอรมวิเคราะหงานบํ ารุงรักษา

4) ขอมูลงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
- งานบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
เปนขอมลูงานบํ ารุงรักษา ที่มีรายละเอียดเพื่อปองกันไวลวงหนา และจัดใหมีแผนแมบท

ทัง้หมด 1 ป และแบบหลายป ซ่ึงแบบหลังจะมีรายละเอียดเปน เดือน ป อยางนอยควรจะเปน 5 ปขึ้นไป 
ซ่ึงถาทํ าไดถึง 10-15 ปไดก็ยิ่งไดความถูกตองแมนยํ ามากขึ้น ทั้งนี้แตละชวงจะตองมีการบันทึกงาน
บ ํารุงรกัษาจริง และมีการปรับความถี่ไปดวย เพื่อใหเกิดความเหมาะสมและแมนยํ าเชื่อถือได และเปน
ปจจุบันเสมอ

- งานบํ ารุงรักษาหลังการขัดของ (Breakdown Maintenance)
การขัดของแบบนี้ เปนการเกิดโดยไมรูลวงหนาไดอยางแนนอน บางครั้งรูชวงเวลาที่จะ

เกดิ แตบอกวันเวลาที่ถูกตองไมได การเกิดบางครั้งรุนแรง บางครั้งเล็กนอย บางครั้งตองแกไขโดยการ
หยดุท ําการซอมใหญ คือ มีการหยุดเดินเครื่องจักร หากมีการหยุดเพื่อการซอมใหญ จํ าเปนตองนํ าผลไป
ปรับผังแผนแมบทใหมใหเหมาะสมตอไป

- งานบํ ารุงรักษาเพื่อแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance)
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เปนการบํ ารุงรักษาที่มุงแกไขปญหาทั้งระยะสั้นและระยะยาว รวมทั้งลดคาใชจาย เพิ่ม
ประสทิธิภาพของเครื่องจักร อุปกรณไปพรอมๆ กัน เพราะเครื่องจักรอุปกรณที่ออกแบบมาไมสมบูรณ
พอ แตกระบวนการผลิต วัตถุดิบ นโยบายของผูบริหารเปลี่ยนไป เครื่องจักรและอุปกรณ จะตองใชงาน
ใหไดอยางมีประสิทธิภาพ

- การปองกันการบํ ารุงรักษา (Maintenance Prevention)
เปนลักษณะที่แสดงถึงความกาวหนาของการออกแบบเครื่องจักร โดยใหลดงานการบํ ารุง

รักษาเครื่องจักรลงมากที่สุด และเพิ่มประสิทธิภาพการทํ างานของเครื่องจักรใหสูงขึ้น ผลลัพธที่ไดจะ
ชวยลดคาใชจายงานบํ ารุงรักษา กํ าลังคนและเวลาไปพรอมกันดวย โดยใชเขาสู Maintenance Design 
Machine ซ่ึงจะชวยลดปญหาตางๆ ได

2.3.2 การวางแผน (Planning)
การวางแผน หมายถึง แนวทางของการปฏิบัติงาน หรือวิธีการปฏิบัติใหสํ าเร็จ โดยอาศัยขอมูล

ทัง้หมดเกีย่วกับงานนั้นกับทรัพยากรทุกอยางที่มีอยูตามที่กํ าหนดให ตองมีองคประกอบดังนี้

2.3.2.1  แผนงาน ลักษณะของแผนจะประกอบดวยส่ิงดังตอไปนี้
ก) ตองเกี่ยวของกับอนาคต
ข) ตองเกี่ยวกับการกระทํ า
ค) ตองมีองคประกอบกอใหเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร

สาเหตุที่ตองมีการวางแผน เพื่อมุงไปสูการบํ ารุงรักษา และการปรับปรุงสภาพเครื่องจักร 
อุปกรณและระบบ ใหมีระดับคุณภาพของสิ่งตอไปนี้สูงไปดวยคือ

ก) ประสิทธิผล
ข) สมรรถนะ
ค) ความเชื่อถือ
ง) ความปลอดภัย
จ) ความพรอมใชงาน
ฉ) อายุการใชงานนาน
ช) คาใชจายเพื่อการนี้นอยที่สุด

การวางแผนที่มีเปาหมายเพื่อปองกันการขัดของของเครื่องจักร โดยการบํ ารุงรักษา มีขั้นตอนดัง
นี้

1) ใหเลือกอุปกรณที่สํ าคัญ แลวเรียงลํ าดับความสํ าคัญจากมากไปนอย
2) ก ําหนดจุดที่มีความสํ าคัญกอน แลวเรียงลํ าดับจุดสํ าคัญรองตอไป
3) ก ําหนดมาตรฐานการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร



19

4) ก ําหนดมาตรฐานที่สํ าคัญตางๆ ที่เกี่ยวของไว เชน
ก) แรงงานตอหนวยการผลิต
ข) จ ํานวนพนักงานตอกํ าลังการผลิต
ค) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง

ขัน้ตอนที่สํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษามีดังนี้คือ
1) แสดงวัตถุประสงคหลัก
2) แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได
3) แบงแยกวัตถุประสงคหลักออกเปนสวนๆ
4) ประมาณการทรัพยากร เงิน วัสดุและบุคลากร
5) เตรียมแผนปฏิบัติ แสดงถึงขั้นตอนตางๆ อยางตอเนื่อง
6) รวบรวมแผนงานลงผังงาน โดยแสดงไวดวยวางานอะไร ใครจะเปนผูลงมือปฏิบัติ

แผนแมบทของงานสามารถจัดวางรูปแบบของแผนได 3 ระดับ ไดแก
1) แผนพัฒนาการบํ ารุงรักษา
2) แผนงานการบํ ารุงรักษาระยะยาว
3) แผนการบํ ารุงรักษาระยะสั้น โดยมีรายละเอียดแผนงานตางๆ ดังนี้

1) แผนพฒันางานการบํ ารุงรักษา
เปนแผนทีมุ่งศึกษาพัฒนางานในปจจุบันใหดีอยูเสมอ พรอมกับการปรับปรุงใหดีขึ้นในอนาคต

2) แผนงานการบํ ารุงรักษาระยะยาว มลัีกษณะดังนี้
ก) เปนแผนงานที่มีลักษณะที่กอความสอดคลองกับงาน ที่ตองดํ าเนินงานตอเนื่องกันไป โดย

การกํ าหนดแผนเปน 1 ป 3 ป หรือ 5 ป
ข) เปนแผนงานที่สามารถนํ าไปพิจารณาเพื่อที่จะจัดซื้อเครื่องจักรอุปกรณทดแทนไดดวย
ค) ประสทิธิภาพของแผนงานนี้ขึ้นอยูกับสิ่งที่ประกอบหลายอยาง ซ่ึงตองใชทั้งกํ าลังคน กํ าลัง

เงนิ วชิาการตางๆ และความสามารถ ความพยายาม ความละเอียดออน ของบุคคลอยางมาก จึงจะทํ าได
อยางมีประสิทธิภาพสูง
3) แผนงานการบํ ารุงรักษาระยะสั้น

เปนแผนงานที่รวมเอาแผนพัฒนางาน แผนบํ ารุงรักษาระยะยาว และแผนบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณทีเ่กิดขัดของในขณะปจจุบัน มาพิจารณาตัดสินใจวางแผนและลงมือปฏิบัติไปพรอมๆ กัน

แผนงานที่จะประสบผลสํ าเร็จอยางมีประสิทธิภาพได ผูดํ าเนินงานจะตองมีขอมูลและสิ่งที่เกี่ยว
ของกับแผนงานเตรียมไวพรอมและสมบูรณมากพอ ขอมูลที่ตองการในการซอมบํ ารุงเครื่องจักร คือ ขอ
มลูการวเิคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเครื่องจักร และขอมูลตองรวบรวมและวิเคราะห โดยเฉพาะ
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การวเิคราะหสรุปบัตรบันทึกเครื่องจักร ขอมูลวิเคราะห การประมาณเวลา ขอมูลงานชิ้นสวนและวัสดุ
อะไหลจะตองถูกตองแมนยํ าสูง ตองอาศัยทรัพยากรบุคคลเปนผูตัดสินใจ ระบบงานที่ดีที่ไดเลือกสรร
แลวและมคีวามคลองตัวสูง การตัดสินใจรวดเร็ว ดังนั้นการวางแผนการตัดสินใจ จึงตองอาศัยบุคลากร 
ขอมลูทีถู่กตองมีความแมนยํ า เชื่อถือไววางใจได รวมถึงอาศัยประสบการณของบุคลากร ของหนวยงาน
ตางๆ ที่เกี่ยวของ

2.3.2.2 การวางแผนงานซอมบํ ารุงเครื่องจักร ประกอบดวยรายละเอียดดังนี้
ก) วตัถุประสงคการดํ าเนินงาน
ข) ทรพัยากรที่จํ าเปนในการทํ างาน ประกอบดวย

1) กํ าลังคน
2) กํ าลังเงิน
3) เครื่องมืออุปกรณ
4) ส่ิงประกอบชวงเหลืออ่ืนๆ

ค) ทางเลือกในการดํ าเนินการตามเปาหมาย
1) การกํ าหนดทางเลือกที่เหมาะสม
2) จ ํานวนทางเลือกที่ดีที่สุด
3) ผลกระทบที่จะปรากฎตามมา

ง) วธีิการในการประมาณเวลา การติดตาม การควบคุมและการประเมินผลงานตองพิจารณา
ส่ิงเหลานี้คือ

1) ปริมาณงานที่ทํ าได
2) ความถูกตองแมนยํ า
3) ความรวดเร็วและความมีประสิทธิภาพ

จ)   การกํ าหนดผูมีหนาที่รับผิดชอบ
1) แบงหนาที่ใหชัดเจน
2) สามารถสับเปลี่ยนตัวบุคคล เพิ่มหรือลดตัวบุคคลได
3) จายงานหรือหนาที่ที่เปนสายงานอันเดียวกัน

ฉ) การลงทุนเมื่อไดรวบรวม และประมวลผลพรอมแลวลงบนแผนงานที่ประกอบดวย
1) หัวเร่ือง
2) จดุประสงค ชนิดของแผนงาน
3) ลํ าดับงาน
4) รายช่ืองานยอย
5) ความสํ าคัญกอนหลัง
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6) ผูรับผิดชอบงาน

2.3.3  การกํ าหนดเวลา (Time Schedule)
เมื่อไดลงแผนงานไปแลว กอนลงมือปฏิบัติจะตองแจงออกมาใหละเอียดชัดเจน เกี่ยวกับชวง

ระยะเวลาการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใหการปฏิบัติงานดํ าเนินการไปไดอยางรวดเร็ว ถูกตองตามแผน
ทีไ่ดตัง้ไว เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ส่ิงนี้เราถือเปนการกํ าหนดเวลาการทํ างาน

2.3.3.1 ขอมูลพื้นฐานเพื่อการกํ าหนดเวลา
ก) การวเิคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเครื่องจักร โดยจะทํ าใหทราบระยะเวลา ทิศทาง 

นํ ้าหนัก และความสํ าคัญ
ข) ขอมูลงานที่ตองรวบรวมและวิเคราะห ประกอบดวย ขอมูลงานบํ ารุงรักษาและการ

ประมาณราคา ขอมูลของชิ้นสวนและวัสดุอะไหล และขอมูลที่เกี่ยวของกับฝายอื่นๆ เชน ฝายผลิต ฝาย
ควบคมุคณุภาพ ฝายจัดซื้อ ฝายบัญชี และผูเกี่ยวของอื่นๆ ทั้งหมดนี้จะเปนสวนรองรับ เพื่อมุงเขาสูงานที่
วางแผนไว

ค) ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา ตองชั่งนํ้ าหนักใหชัดเจน ซ่ึงหมายถึง การ
ประมาณเวลาเปนการพิจารณาจากภาระงานและกํ าลังพนักงานที่มีอยู

2.3.3.2 ขอมูลท่ีตองเตรียมกอนเริ่มการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
ก) เวลางาน คอื เวลางานที่จะตองทํ าการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ตองเกี่ยวของระหวางชางผูทํ า

การบํ ารุงรักษาเครื่องจักร กับฝายอ่ืนๆ โดยทํ าการพิจารณาดังนี้
- งานอะไร จํ านวนงานเทาใดจึงจํ าเปนตองเขาไปทํ า
- ฝายผลิตจะหยุดเครื่องจักร อุปกรณใหเมื่อใด
- เครือ่งจกัรที่รอน มีกรด ดาง ภายหลังหยุดแลว ใชเวลาเทาไร จึงจะพรอมเขาไป
ทํ างานได
- เมือ่มเีครื่องจักรกีดขวางอยู จะตองรื้อถอนกอนที่จะเขาไปทํ างานไดเมื่อใด
- การประสานงานกับงานดานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ เชน การจัดซื้อ วัสดุอุปกรณ ตลอด
จนผูรับเหมา เปนตน

ข) การตรวจสภาพของงาน พจิารณาไดจากแผนการบํ ารุงรักษา คือ
1. งานบํ ารุงรักษาระยะยาว

1. เครือ่งจักรอุปกรณ สวนใหญแลวมีงานชวง Plant Shutdown โดยมีลักษณะงานดังนี้
- Overhaul เปนสวนใหญ
- การซอมบํ ารุงเครื่องจักรมีมาก
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- การตรวจเช็คสภาพมีมาก
2. เครือ่งจกัรอุปกรณ มีสวนนอยที่ตรวจเช็คไดในชวงที่เครื่องจักรกํ าลังทํ าการผลิตอยู
3. เครือ่งจักร อุปกรณสวนใหญหรือเกือบทั้งหมด ทํ าการหลอล่ืนไดตลอดเวลา

2. งานบํ ารุงรักษาระยะสั้น
1. เครือ่งจักร อุปกรณเกิดการขัดของ โดยไมอยูในชวง Plant Planned Shutdown
2. อาการขดัของอาจแกไขไดโดยการปรับแตง เปล่ียนชิ้นสวน อะไหล
3. บางทีอาการขัดของรุนแรงของเครื่องจักร ไมอยูในชวง Plant Planned Shutdown ใหตองทํ า

การ Overhaul ซ่ึงถือวาเปน Plant Breakdown ไป
ค) เคร่ืองมือ อุปกรณและผังงานที่ใช
จากการตรวจสอบสภาพการทํ างานของเครื่องจักร ทํ าใหรูวาจะตองใชเครื่องมือประจํ าทั่วไป

อะไร เครื่องมือพิเศษอะไร และเครื่องชวยในการปฏิบัติงานที่ตองใชเพิ่มเติมอะไรบาง
ง) รายงานบุคลากรบํ ารุงรักษาท่ีตองการ
สามารถจัดเตรียมไดกอนลงผังงาน เชน ใครทํ าอะไร งานพิเศษหรืองานบางอยางตองใช

พนกังานที่มีฝมือทํ าหรือไม หากพนักงานไมเพียงพอ จํ าเปนตองจางงานผูรับเหมาไดหรือไม การจาง
อาจจะเปนจางแรงงาน หรือจางรับเหมางาน เปนตน

2.3.4 การลงผังงาน
ประกอบดวยรายละเอียดดังนี้

1) การจดัวางชวงงาน เปนการจัดแบงชวงตามแผนงานลงบนผังงานของแตละงาน คือ
1. ชวงกอนลงมือปฏิบัติงานเปนชวงเตรียมงานดานตางๆ มีดังนี้

- การจัดวางเขาระบบ
- การวางแผนงาน
- การกํ าหนดเวลา

2. ชวงการลงมือปฏิบัติ
- การลงมือปฏิบัติ
- การเริ่มตนเดินเครื่อง

3. การประเมินผลงาน
 - การวัดผลและประเมินผลงาน

- การทบทวนแผนงานกอนลงผังงานนับวาเปนเรื่องจํ าเปน เพราะแผนที่วางไวทาง
ดานขอมูลที่มีทั้ง บุคลากรกับชิ้นสวนและวัสดุอะไหล ตลอดจนเครื่องมือนั้น ใหนํ ามาทบทวน กับเวลา
การทํ างานของฝายผลิต การวางแผนการผลิต ซ่ึงเปนขอมูลลาสุด เพื่อตรวจสอบและแกไขใหสัมพันธ
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กบับคุลากรงานบํ ารุงรักษา ก็จะทํ าใหผังงานมีความสมบูรณ ระยะเวลาที่ใชทบทวนขึ้นอยูกับแผนงาน 
หากเปนแผนงานบํ ารุงรักษาระยะสั้นก็ขึ้นกับปริมาณงาน โดยใชเวลาเปนนาทีหรือช่ัวโมง

การพิจารณาการใชช้ินสวน วัสดุอะไหล มีความสํ าคัญตอระบบการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร มี
หลักการพิจารณาดังนี้

1) ช้ินสวนและวัสดุอะไหล ที่เขามากอนลงมือปฏิบัติงาน
2) หากไมมี สามารถซื้อที่อ่ืนหรือมีชิ้นสวนแทนกันไดหรือไม
3) สามารถผลิตเองหรือใหผูรับเหมาทํ าไดหรือไม
4) ช้ินสวนของเครื่องจักรที่ชํ ารุด สามารถซอมไดทันเวลาเสร็จหรือไม

หากมีการพิจารณาทบทวนแผนกอนการปฏิบัติงาน ก็จะเพิ่มประสิทธิภาพ การบํ ารุงรักษา
เครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ

2.3.5 การลงมือปฏิบัติ
มขีัน้ตอนการดํ าเนินการดังนี้

1) การจัดแบงงาน
การลงมือปฏิบัติงานจะราบรื่น รวดเร็ว ตองมีการแบงงานใหมีความเหมาะสมกับปริมาณงาน

และก ําลังพนักงาน โดยทํ าการพิจารณาดังนี้
ก) ปริมาณงานและผูปฏิบัติงานบํ ารุงรักษา
โดยการนํ าแผนการบํ ารุงรักษามาทบทวนกอน 1 สัปดาห กอนการลงมือปฏิบัติ สํ าหรับงาน

บ ํารุงรกัษาระยะยาว สวนการบํ ารุงรักษาระยะสั้นขึ้นอยูกับปริมาณงาน ในชวงลงมือปฏิบัติ งานบํ ารุง
รักษามักเกิดปญหา เกิดการติดขัดในการปฏิบัติงาน ในชวงปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอยู กํ าลัง
พนกังานทีต่ัง้ไวมีปริมาณเพียงพอ หากเกิดเครื่องจักรเสียหรือชํ ารุดอยางรุนแรง ก็ตองดึงพนักงานใหไป
ซอมเครื่องจักรที่เสียกอน แลวจึงไปบํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอไป

ข) การทํ ารายชื่อกํ าลังพลของพนักงานซอมบํ ารุง
เปนการแสดงจํ านวน กํ าลังพลตอกะ ตอวัน หรือ ตอสัปดาห ซ่ึงเปนการชวยปองกันการใช

พนกังานมากหรือนอยเกินไป

2) การควบคุม ขณะลงมือปฏิบัติงาน ตองมีการควบคุมสิ่งเหลานี้คือ
ก) การควบคุมงานดํ าเนินการ ประกอบดวย

1. งานซอมบํ ารุง เปนการลงมือซอมบํ ารุงเครื่องจักร ที่มุงใหเปนไปตามแผนทาง
ดาน ก) การซอมบํ ารุงใหญ ข) งานซอม ปรับปรุง แกไข ปองกัน ค) งานปรับแตง ง) งานตรวจ
สภาพเครื่องจักร และการตรวจตามวาระ

2. งานควบคุมคาใชจาย
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3. การควบคุมใหงานกาวหนาตามกํ าหนดเวลา หากงานตางๆ ดํ าเนินการตาม
แผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรแลว งานตางๆ ก็จะไมติดขัด

4. การบนัทึกงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงมีความสํ าคัญมาก เนื่องจากเปนหัวใจ
ของขอมูลประวัติ และการวิเคราะหงานบํ ารุงรักษาของเครื่องนั้นๆ
ข) การตดิตามประเมินผลการปฏิบัติงานเปนระยะ กระทํ าไดโดย

1. รายงานผลสํ าเร็จเปนงานๆ ไป เพื่อทราบความกาวหนาและ ปญหาแตละงาน 
รวมท้ังปญหาชิ้นสวนและวัสดุ

2. มีการประชุมประจํ าวัน เพื่อติดตามงานที่ติดขัดเพื่อชวยกันแกไขปญหาได
อยางรวดเร็ว และประสานการทํ างานอยางมีประสิทธิภาพ

3. เปรยีบเทียบผลการปฏิบัติงานกับที่ไดวางแผนไว

3) การตดัสนิใจปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย
ก) การจัดหาชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรอุปกรณ
เนือ่งจากเครื่องจักร มีอุปกรณจํ านวนมาก ดังนั้นการบํ ารุงรักษาจะตองใชความละเอียด รอบ

คอบ ท ํางานอยางรวดเร็วแขงกับเวลา เพราะมีเวลาจํ ากัด รวมทั้งตองทํ าตามขั้นตอนกอนหลัง ตองใช
เวลาท ํางานจ ํานวนหลายวัน หรือหลายสัปดาห ซ่ึงชิ้นสวนอะไหลอาจเกิดปญหาการขาดจํ านวนชิ้นสวน 
คณุภาพ ในขณะทํ าการถอดประกอบ หรือลางทํ าความสะอาด หรือประกอบบางครั้งถอดแลว ประกอบ
เขาไปไมหมดหรือประกอบสับที่กัน ทํ าใหช้ินสวนเกินมา เปนตน

ข) การทํ างานเกินเวลาที่กํ าหนด
จะเกดิทัง้ความเสียหาย และไดรับประสบการณไปพรอมๆ กัน เปนบทเรียนใหผูปฏิบัติงานฟน

ฝาอุปสรรค มีผลทํ าใหบุคลากรบํ ารุงรักษามีความสามารถแข็งแกรงขึ้น และเปนการทดสอบมาตรฐาน
การปฏิบัติงานไดวามีมาตรฐานสูงหรือตํ่ า หรือกํ าลังเหมาะสมดี

4) การทดสอบและเริ่มเดินเครื่องจักร
เมือ่ท ําการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรมาถึงชวงทายๆ ก็จะเปนชวงทดสอบและเริ่มเดินเครื่องจักร ซ่ึง

ประกอบดวย
ก) การทดสอบเครื่องจักร สามารถทํ าไดแตละสวนจนถึงรวมทั้งเครื่อง แตละสวนจะทํ าอยาง

ไร มากนอยเพียงใด ใชเครื่องทดสอบใด ก็ขึ้นอยูกับเครื่องจักร อุปกรณ และสภาพเครื่องจักรดวย
ข) ขัน้ตอนการเริ่มเดินเครื่องจักร มีรายละเอียดดังนี้

1. วางแผนงาน และกํ าหนดงานใหเหมาะสม
2. จดักลุมงานและพนักงานใหเหมาะสม
3. จดัเตรียมขอมูลตางๆ ใหครบ
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4. เตรยีมรายละเอียด ของแผนงานและกํ าหนดงานใหชัดเจน
5. เตรยีมพนักงานใหเหมาะสม
6. ใหความสํ าคัญทางดานความปลอดภัยของพนักงานอยางเครงครัด รวมทั้งวิธีการ

ท ํางานและเครื่องชวยความปลอดภัย
7. ขณะเริม่เดนิเครื่องจักร พนักงานจะตองเปนคนหูไวตาไว ความรูสึกเร็ว เพราะจะตอง

อาศยั การมองเห็น ฟงเสียง รับความรูสึกรอน เย็น กล่ิน สี เปนตน
8. เมือ่เกดิปญหา ผูที่มีหนาที่ควบคุมตัดสินใจ ตองวิเคราะหอยางรวดเร็ว ถูกตองแมนยํ า

2.4 การปรับแผนการบํ ารุงรักษา
ในการจดัเตรยีมแผนการบํ ารุงรักษานั้น หากจะหวังใหไดแผนที่ไดมาดีที่สุดตั้งแตแรกเลยคงไม

ได และเพื่อที่จะรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต แผนการบํ ารุงรักษาจํ าเปนที่ตองมีการยืดหยุน 
ดังนั้นตองมีการจัดการขอมูลที่สํ าคัญใหเปนระเบียบ เพื่อใชเปนขอมูลการบํ ารุงรักษา พรอมทั้งดูการ
เปลีย่นแปลงทีเ่กดิขึ้น ทั้งนี้มีความจํ าเปนที่จะตองจัดใหมีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกันในหนวยงานที่
รับผิดชอบ และกับหนวยงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณที่คลายคลึงกัน โดยวางจุดหมายไวประมาณ 
1 คร้ัง ใน 1 ป โดยเฉพาะชวงความถี่ที่ผูบํ ารุงรักษากํ าหนดขึ้นในระยะแรก มักจะกํ าหนดเปนชวงสั้น จน
เมื่อมีการสงเสริมยกระดับดานเทคนิคและทักษะของพนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบํ ารุงรักษา
ออกไปได

2.5 การวัดและประเมินผลการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
การประเมินผลของงานซอมบํ ารุงจะประเมินจากผลงานซอมบํ ารุงที่ไดปรับปรุงแลวนํ าไป

เปรียบเทียบกับเปาหมายที่ตั้งไวของงานนั้นๆ วามีผลงานดีขึ้นหรือแยลงอยางไร โดยที่การวัดผลงาน
ดานการซอมบํ ารุงที่นิยมใชมีหลายตัวดวยกันดังนี้
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 ํามาใชวัดและประเมินผลสํ าหรับงานวิจัยนี้ ไดแก
1. MACHINE BREAKDOWN IN PRODUCTION LINE หรอื อัตราการขัดของของเครื่องจักร

-Breakdown Machine hour สามารถหาไดจากเวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักรจากใบแจงซอม
-Operation Machine hour เนือ่งจากไมสามารถจับเวลาการทํ างานของเครื่องจักรไดโดยตรง จะประมาณ
จากยอดของงานระหวางผลิตที่เครื่องจักรนั้นไดผลิตออกไป กับปริมาณ Scrap ในแตละวัน โดยนํ ามา
ประมาณใหเปนเวลาที่เครื่องจักรทํ างาน

2. LOSS TIME จาก ERL Production Monthly Report
เนือ่งจากทางโรงงานไดใชการวัดผลโดยคํ านวณเวลาสูญเสียจากใน Period อยูกอนแลว จึงจํ า

เปนตองเปรียบเทียบกับขอมูลของทางโรงงานในสวนนี้ดวย

HOURS MACHINE OPERATION  HOURS MACHINE BREAKDOWN
100 * HOURS MACHINE BREAKDOWN

+
=
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2.6 การสํ ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การสํ ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของเปนขอมูลท่ีสํ าคัญในการอางอิงและเปนแนวทางหนึ่งในงานวิจัย 
ซ่ึงไดรวบรวมเนื้อหาเกี่ยวกับงานวิจัยดังนี้

ชัยยศ  วัชรอยู (2533)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาและปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงของโรงงานทอผาขนาดกลางเพื่อเพิ่ม

ผลผลิต จากการศึกษาระบบการซอมบํ ารุงเดิมของโรงงานพบวาระบบการซอมบํ ารุงสวนใหญดํ าเนินไป
อยางขาดมาตรฐานและการวางแผนงานที่ดี จะทํ าการซอมบํ ารุงเมื่อเครื่องจักรชํ ารุดเทานั้น ผูศึกษาจึงได
จัดวางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจากการวางแผนและกํ าหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะ
สม รวมทั้งจัดระบบขอมูลและนํ ามาตรฐานนี้ไปใชในโรงงานตัวอยาง ผลที่ไดคือสามารถลดอัตราคาใช
จายในการซอมบํ ารุงตอหนวยผลิตลงไดอยางมีนัยสํ าคัญ

คณิต  เสรีตระกูล (2534)
วทิยานิพนธฉบับนี้ไดทํ าการศึกษาการปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต กลาวคือ ไดทํ า

การวางแผนการบํ ารุงรักษา ในลักษณะที่ปองกันไมใหเครื่องจักรหยุดทํ างาน โดยเนนการศึกษาเฉพาะ
โรงงานตัวอยาง ซ่ึงเปนโรงงานกระปองขนาดใหญที่ทํ าการผลิตปลาทูนากระปอง คาดวาจะสามารถใช
เปนแนวทาง ในการเพิ่มผลผลิตสํ าหรับโรงงานอาหารกระปอง

โดยท่ัวไประบบการซอมบํ ารุงที่ปรับปรุงแลว สามารถลดอัตราการปฏิบัติงานผิดพลาดของ
เครื่องปดฝากระปอง ประมาณ 3.54 % และลดคาใชจายในการบํ ารุงรักษาตอหนวยผลิต ประมาณ 0.26 
บาทตอคารตัน

เอกชัย  ตั้งบุญธินา (2534)
วทิยานิพนธฉบับนี้ ไดศึกษาการปรับปรุงระบบการซอมบํ ารุงของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งโรงงาน

ผลิตแผนพื้นรองเทาประเภทโฟม EVA โดยการจัดหนวยซอมบํ ารุงขึ้นในโครงสรางองคกร สรางระบบ
การบ ํารุงรักษาเชิงปองกันและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซอมบํ ารุงขึ้น โดยมุงเพิ่มความพรอม
ในการใชงานของเครื่องจักร ภายใตขอจํ ากัดดานตนทุนการผลิต

หลังจากการปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงแลวพบวา เครื่องจักรในสายการผลิตแผนพื้นรองเทาเต็ม
แผน และเครื่องผาเรียบมีคาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นรอยละ 10.9 และ 6.8 ตามลํ าดับ สัด
สวนคาใชจายดานการซอมบํ ารุงตอคาใชจายโรงงานลดลงรอยละ 3.0 นอกจากนี้คาใชจายในการซอม
บ ํารุงตอหนวยการผลิตลดลงเปนมูลคา 1.20 บาท ตอคร้ังการผลิต
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ศิริวรรณ  ฉันทวิทิตพงษ (2535)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาการปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิต

กระปองขนาดเล็ก โดยการจัดองคกรหนวยงานซอมบํ ารุงในโครงสรางขององคกร, สรางระบบการซอม
บ ํารุงและระบบสารสนเทศ  โดยมุงเนนในดานความพรอมในการใชงานของเครื่องจักร หลังจากทํ าการ
ปรับปรุงแลวพบวาความพรอมในการใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ในขณะเดียวกันการขัดของของ
เครื่องจักรก็ลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 11.63 สวนอัตราผลผลิตกระปองเพิ่มขึ้น 873 ใบตอช่ัวโมง หรือรอย
ละ 16.30

ฐติินันท  ชัยพัฒนาการ (2536)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาถึงการออกแบบระบบการวางแผนการซอมบํ ารุงรักษาในโรงงาน

ผลิตกลองกระดาษลูกฟูก โดยจัดโครงสรางองคกรการซอมบํ ารุง, จัดแบงหนาที่และความรับผิดชอบ
ของพนักงานซอมบํ ารุงและพนักงานฝายผลิต จัดวางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน, จัดวางระบบ
เอกสารงานบํ ารุงรักษาและจัดทํ ารายการอะไหลสํ ารอง ภายหลังการปรับปรุงพบวาเครื่องทํ าลอน
กระดาษลูกฟูกและเครื่องพิมพเซาะรอง มีระยะเวลาในการชํ ารุดใชงานไมไดลดลงเฉลี่ยเดือนละ 247 
และ 540 นาทีตามลํ าดับ นอกจากนี้อัตราของจํ านวนการเกิดเหตุขัดของของทั้ง 2 เครื่อง ลดลงเฉลี่ยรอย
ละ 0.02 และ 0.07 ตามลํ าดับ

ศริิรัตน  ศิลปพิพัฒน (2537)
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาและออกแบบแผนงานบํ ารุงรักษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดระยะ

เวลาการชํ ารุดใชงานไมไดของเครื่องจักรผสมคอนกรีต  การศึกษานี้ไดทํ าการรวบรวมขอมูลระยะเวลา
การชํ ารุดใชงานไมไดของเครื่องจักรผสมคอนกรีตตอเดือน และอัตราการขัดของของเครื่องจักรที่มีการ
เกบ็รวบรวมขอมูลเปนระยะเวลา 3 เดือน กอนการเปลี่ยนแปลงและไดออกแบบแผนงานบํ ารุงรักษา ซ่ึง
ประกอบดวยแผนการบํ ารุงรักษาหลัก 5 ป, แผนการบํ ารุงรักษาประจํ าป และแผนการบํ ารุงรักษาราย
สัปดาห รวมทั้งไดเสนอแนะโครงสรางองคกรทางดานงานบํ ารุงรักษาที่มีการกํ าหนดอํ านาจหนาที่, 
ความรับผิดชอบของพนักงานที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุง, การจัดระบบเอกสาร และการจัดระบบ
อะไหลสํ ารองขึ้นมาดวย จากการนํ าแผนงานบํ ารุงรักษาที่จัดทํ าขึ้นเขาไปปฏิบัติเปนระยะเวลา 6 เดือน 
พบวาระยะเวลาในการใชงานไมไดของเครื่อง ELBA 1 ลูกบาศกเมตร, ELBA ½ ลูกบาศกเมตร, เครื่อง 
KABAG 1 ลูกบาศกเมตร, เครื่อง KABAG ½ ลูกบาศกเมตร ลดลง 216, 444, 369, 807 นาที  ตอเดือน 
ตามลํ าดับ และอัตราการขัดของเครื่องจักรลดลง 1.47%, 7.85%, 11.86% และ 7.89% ตามลํ าดับ

ฉตัรชัย  วาจาเกียรติ (2539)
ไดทํ าการวิจัยเพื่อปรับปรุงระบบบํ ารุงรักษาในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมโดยการปรับปรุง

โครงสรางการบริหารงานของหนวยงานบํ ารุงรักษา  การสรางจิตสํ านึกในการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร  
การจัดระบบเอกสารสํ าหรับระบบบํ ารุงรักษา และระบบฐานขอมูลสํ าหรับงานบํ ารุงรักษา  สํ าหรับ
โปรแกรมที่ใชเปนฐานขอมูลระบบบํ ารุงรักษาคือ Microsoft Access หลังจากการปรับปรุงระบบการ
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ทํ างานตางๆ พบวา เมื่อทํ าการปรับปรุงโครงสรางการบริหารงาน ทํ าใหสามารถกระจายงานไดอยาง
รวดเร็วข้ึน พนักงานใหความสํ าคัญกับระบบงานบํ ารุงรักษามากขึ้น สงผลใหสามารถลดปริมาณงาน
ซอมบ ํารุงจาก 184 งานตอเดือน เหลือเพียง 136 งานตอเดือน และการนํ าระบบเอกสารเขามาใชไดชวย
ลดเวลาหยุดรวมของเครื่องจักรในกลุมเปาหมายได 31 %

พงศกร  แสงผองแผว (2539)
ไดทํ าการวิจัยเพื่อวิเคราะหสาเหตุขัดของของเครื่องจักรและสาเหตุความลาชาในการซอมเครื่อง

จักร นอกจากนี้ยังเสนอแนวทางในการปองกันการชํ ารุดของเครื่องจักรและลดเวลาความลาชาในการ
ซอมเครื่องจักรลง โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตช้ินสวนอะไหลรถยนตไดแก โช็กอัป, คลัทซ, 
อะไหลไฟฟา, หมอนํ้ าและสปริง ซ่ึงสาเหตุของการขัดของเครื่องจักรเกิดจากการขาดการบํ ารุงรักษา
เครื่องจักร, การเสื่อมสภาพ, การใชงานไมถูกวิธี, การซอมเครื่องจักรไมดี และการออกแบบชิ้นสวน
เครือ่งจกัรที่ไมไดมาตรฐาน  ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงและปองกันการชํ ารุดของเครื่องจักร
คอื การจัดโครงสรางองคกร  การกํ าหนดหนาที่ความรับผิดชอบ  การจัดทํ ารหัสเครื่องจักร  การจัดทํ า
แผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน และการจัดทํ าระบบสารสนเทศเพื่อจัดการงานซอมบํ ารุง

พรสวรรค  ภูยาธร (2540)
ไดท ําการวิจัยปรับปรุงระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม

เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของและลดเปอรเซนตของระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของ
เครือ่งจกัร โดยในการศึกษาวิจัยไดวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักรดวยเทคนิควิธีการ FMEA 
และด ําเนินการแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักร โดยจัดทํ าแผนการบํ ารุงรักษารายป, แผนการบํ ารุงรักษา
ราย 5 ป, การจดัระบบสํ ารองอะไหลเครื่องจักรและการจัดระบบเอกสารในงานบํ ารุงรักษา เครื่องจักรที่
ใชในงานบํ ารุงรักษาครั้งนี้คือ เครื่องดรายเออร ยี่หอ PALL 9 เครื่อง  เครื่องคอมเพรสเซอร ยี่หอ 
ATLAS จ ํานวน 5 เครื่อง และเครื่องคอมเพรสเซอร ยี่หอ CENTAC จ ํานวน 3 เครื่อง
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การศึกษาระบบการผลิตและการซอมบํ ารุงของโรงงานตัวอยาง

3.1 ความเปนมาและลักษณะทั่วไปของแผนก ERL

โรงงานตัวอยางที่ไดทํ าการศึกษาวิจัยเปนโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟาชั้นนํ าแหงหนึ่งใน
ประเทศไทย โดยมีบริษัทแมอยูที่ประเทศญี่ปุน และยังมีบริษัทลูกในเครือตามประเทศตางๆ อีกหลาย
ประเทศ เชน เกาหลี, จนี, อังกฤษ และ เม็กซิโก เปนตน ผลิตภัณฑที่โรงงานแหงนี้ไดผลิตสงออกทั้งใน
ประเทศและตางประเทศ คือ หมอแปลงไฟฟาที่ใชในเตาอบไมโครเวฟ และ หมอแปลงที่ใชในอุปกรณ
อิเลคทรอนิคตางๆ เชน วิทยุ, เครื่องเสียง, เครื่องถายเอกสาร, พรินเตอร และคอมพิวเตอร เปนตน โรง
งานนีไ้ดกอตัง้ในประเทศไทยเปนระยะเวลากวา 13 ป ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมดประมาณ 2,100 คน

แผนก ERL เปนแผนกที่ทํ าหนาผลิตหมอแปลง ERL (Electric Range Large) ซ่ึงเปนหมอแปลง
ไฟขึ้น (Step up) และเปนสวนประกอบสํ าคัญหนึ่งของเตาอบไมโครเวฟ  มียอดการผลิตและการ
จ ําหนายสูงสุดในโรงงาน  จึงเปนเหตุแผนก ERL ที่มีความสํ าคัญ และมีกํ าลังคนสูงที่สุด ปจจุบันมี
พนกังานในแผนกทั้งสิ้นประมาณ 490 คน หรือประมาณ 1 ใน 4 ของพนักงานทั้งหมดในโรงงาน

3.2 ผลิตภัณฑ

หมอแปลง ERL เปนหมอแปลงที่แปลงไฟขึ้น จาก 100/110 หรือ 220/240 โวลท (Volt) ไปเปน 
2200 โวลท สํ าหรับใชในเตาอบไมโครเวฟ  ประกอบดวยสวนประกอบสํ 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. กระดาษไมกา (Mica Sheet)
8. ขั้วตอสาย (Terminal)
9. ตวัจับยึดขั้วตอสาย (Terminal Support)
10. ขั้วตอสายลงดิน (Rivet)
11. ฐาน (Base Bracket)
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รูปที่ 3.1 : ตวัอยางหมอแปลง ERL

3.3 กระบวนการผลิต

แผนก ERL แบงการผลิตออกเปนสวนกระบวนการผลิตยอย 6 สวน ไดแก
1. Sub room area : ท ําหนาที่เตรียมสวนประกอบยอยของหมอแปลง

ไดแก  Heater coil, Shunt core, I core, กระดาษ Insulator และ แผน Mica
2. Primary coil area : ท ําหนาที่เตรียมขดลวด Primary 
3. Secondary coil area : ท ําหนาที่เตรียมขดลวด Secondary
4. First line assembly area : ประกอบตัวหมอแปลง
5. Dipping area : ชุบและอบวานิชใหกับหมอแปลง
6. Second inspection line area      : ท ําความสะอาดและตรวจสอบหมอแปลงทั้ง

ลักษณะภายนอกและคุณสมบัติทางไฟฟา
สํ าหรับขั้นตอนการผลิตของหมอแปลง ERL ไดแสดงในแผนภาพที่ 3.1

3.4 การจัดโครงสรางองคกร
ERL เปนแผนกใหญแผนกหนึ่งในโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา ซ่ึงมีการจัดโครงสรางองคกร

ดงัแผนภาพที่ 3.2

ภายในแผนก ERL ไดแบงงานออกไปตามสวนงานตางๆ ที่ทํ าหนาที่ในการผลิตและสนับสนุน
การผลิต ซ่ึงมีการจัดโครงสรางองคกรดังแผนภาพที่ 3.3

สํ าหรับสวน Production engineer เปนสวนที่เกี่ยวของกับงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรในแผนก 
ERL โดยตรง มีการจัดโครงสรางองคกรดังแผนภาพที่ 3.4
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พนัขดลวด Primary

ดึงเทปพันขดลวดทั้ง 4 ดาน

ติด Terminal support กับขดลวด

ตดิ Insulator กบัขดลวด

Crimp Terminal กบั terminal support

พันขดลวด Secondary

ดึงเทปพันขดลวดทั้ง 4 ดาน

ตดิ Insulator กบัขดลวด

Crimp Terminal กับ ขดลวด

ติด Mica กับขดลวด

ใสขดลวดลงในกลอง ใสขดลวดลงในกลอง

เชื่อมแกน E เชื่อมแกน IทําShunt core

ตดิ Insulator

พันสาย Heater

ติดเทปพันดานขาง

ปอกสาย Heater

Crimp Terminal กับ Heater

ใสขด Heater ลงในกลอง

ใสขด Shunt core ลงในกลอง

ใสขด แกน I ลงบนรถเข็น

นําขดลวด Secondaryใสในแกน 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

สงไปยังสายการประกอบ สงไปยังสายการประกอบ

สงไปยังสายการประกอบ

สงไปยังสายการประกอบ

สงไปยังสายการประกอบ

ใสหมอแปลงลงถาด Dip

Visual Inspection

สงไปยังหอง Dip

สงไปยังหอง Second Inspection line

แผนภาพที่ 3.1 : แสดงขั้นตอนการผลิตหมอแปลงของแผนก 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 : แสดงแผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง
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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 : แสดงแผนผังโครงสรางองคกรของแผนก ERL
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หัวหนา
งานซอมบํ ารุง กะ A

*****
S. T )

ผ
งาน

พนกังาน
ซอมบํ ารุง กะ A

*****
OPERATOR (1)

หัวหนา
งานซอมบํ ารุง กะ B

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

พนกังาน
มบํ ารุง กะ A

*****
ERATOR (1)

ผูชวยหัวหนา
งานซอมบํ ารุง กะ B

*****
TECHNICIAN (4)

พนกังาน
ซอมบํ ารุง กะ B

*****
OPERATOR (1)

พนกังาน
ซอมบํ ารุง กะ B

*****
OPERATOR (1)

หัวหนาสวน
PRODUCTION ENGINEER

*****
ASST. CHIEF (6)

หัวหนางานวางแผนและ
สนบัสนนุงานซอมบํ ารุง

*****
S. TECHNICIAN (5)

พนกังาน
ธุรการ กะ A

*****
OPERATOR (1)

พนกังาน
ธุรการ กะ B

*****
OPERATOR (1)

ผูชวยหัวหนา
งานออกแบบตางๆ

*****
ASST. TECHNICIAN (3)

หัวหนา
งานออกแบบตางๆ

*****
TECHNICIAN (4)

พนกังานสนับสนุนงาน
ซอมบํ 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 : แสดงแผนผังองคกรของสวน PR N ENGINEER
ECHNICIAN (5

ูชวยหัวหนา
ซอมบํ ารุง กะ A

*****
STAFF (2)

ซอ

OP

AINTENANC

AINTENANCE

CT & MODIF

ODUCTIO
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3.5 เครื่องจักรในแผนก ERL
แผนก ERL มเีครือ่งจักรหลักในการผลิต จํ านวน 147 เครื่อง ดังไดแสดงไวในตารางที่ 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 าหรับวิทยานิพนธฉบับนี้ ไดปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรทั้งหมดและจัดทํ า
ระบบการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันสํ าหรับเครื่องจักรในแผนก ERL ทุกเครื่องแตสํ าหรับระบบ
การซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันผูวิจัยไดเลือกเครื่องจักรมาพัฒนาสรางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันได
แก เครื่อง E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding ซ่ึงเปนเครื่องจักรหลัก
ในสวนงาน First line assembly และเครื่อง Terminal crimping ซ่ึงเปนเครื่องจักรที่มีผลกระทบตอคุณ
ภาพของหมอแปลงโดยตรง (รูปภาพและรายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักรที่สรางระบบการซอมบํ ารุง
รักษาเชิงปองกันไดแสดงไวที่ภาคผนวก ช)
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3.6 ลกัษณะปญหาและสาเหตุ
ความตองการเตาอบไมโครเวฟที่เพิ่มมาขึ้นทุกๆ ป ทํ าใหแผนก ERL มยีอดการผลิตที่สูงขึ้น 

จากยอดการผลิตในป 1996 ที่ผลิตหมอแปลง 3 ลานตัว เพิ่มขึ้นเปน 6 ลานตัว ในป 1999 และ 2000 ยอด
การผลิตดังกลาวทํ าใหจํ าเปนตองเพิ่มกํ าลังการผลิตหมอแปลงสูงขึ้น ซ่ึงกํ าลังการผลิตของหมอแปลงใน
ปจจุบันอยูที่ 2300 ตวัตอกะตอ line จากยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นนี้เอง ทํ าใหการผลิตมุงเนนไปที่การเพิ่ม
ก ําลังการผลิตไมวาจะเปนดานกํ าลังคนหรือเครื่องจักรตางๆ เปนตน ปญหาที่พบในแผนก ERL สวน
หนึง่สามารถตรวจสอบไดจากรายงานการผลิตประจํ าเดือนของแผนก ERL ดังนี้

ตารางที่ 3.2 : เวลาสูญเสียจากสาเหตุตางๆในแผนก 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 : - ขอมูลตางๆ ไดรวบรวมจาก ERL Production monthly report
- หนวยของการวัด Loss time ของที่โรงงานนี้ทํ ากันอยูเปน man hour ซึ่งมีวิธีการคํ านวณ จากเวลาที่เสีย

ไปจริง (hour) คูณกับ จํ านวนพนักงานปฏิบัติงานที่ตองหยุดงานเมื่อเกิดปญหานั้น ๆ จากนั้นเมื่อรวบรวมทั้ง
หมดแลว เทียบกลับเปนจํ านวนพนักงานปฏิบัติงานแลวหาประสิทธิภาพ 

- อื่นๆ (Others) เชน Primary coil delay, Secondary coil delay, ถาดรอน, ไฟดับ หรือ ฝกอบรมเปนตน

ทีม่าและการคํ านวณขอมูลนี้ ไดแสดงตัวอยางไวในภาคผนวก ฉ
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จากตารางที่ 3.2 จะเห็นไดวาสาเหตุสวนใหญ ประมาณ 35.00 % มาจากเครื่องจักรหยุดทํ างาน
ซ่ึงเมือ่วเิคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายพบสาเหตุสํ าคัญตางๆ ดังจะกลาวในหัวขอถัดไป

3.7 สาเหตุของปญหา
ปญหาการขัดของเสียหายหรือทํ างานผิดพลาดของเครื่องจักรในแผนก ERL มสีาเหตุหลักดังนี้

1. สาเหตุจากตัวเครื่องจักร
1.1 เครือ่งจกัรสวนมากเปนเครื่องจักรที่ใชงานมานานแลว สวนหนึ่งเปนเครื่องจักรมือสองที่มา

จากญี่ปุน ทํ าใหความคงทนของเครื่องจักรไมสูงมากนัก

จากการสํ ารวจเครื่องจักรที่ใชงานในแผนก ERL ในปจจุบันพบวา
49 %  เปนเครื่องจักรรุนแรก    ประมาณ ป ค.ศ. 1988 – 91 ( 8 - 11 ป )
37 %  เปนเครื่องจักรรุนกลาง  ประมาณ ป ค.ศ. 1992 – 95 ( 4 - 7 ป )
14 %  เปนเครื่องจักรรุนใหม    ประมาณ ป ค.ศ. 1996 – ปจจุบัน ( 0 - 3 ป )
( โรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟานี้ กอตั้ง เดือนธันวาคม 1987 )

1.2 เครือ่งจกัรสวนใหญถูกใชงานอยางหนัก โดยเฉลี่ยวันละ 20 ช่ัวโมง สัปดาหละ 6-7 วัน ทํ า
ใหเครื่องจักรมีความสึกหรอสูงและเสื่อมสภาพเร็ว

1.3 เครื่องจักรขาดการดูแลรักษา เนื่องจากทีมชางซอมบํ ารุงมีนอย ในขณะที่งานซอมมีมาก
และตองพัฒนาโครงการเครื่องจักรใหมๆ มาเพิ่มผลผลิตในแผนกอีกดวย

1.4 เครือ่งจกัรมีความหลากหลายทั้งในดานการออกแบบ อุปกรณที่ใชและวิธีการใชงาน ทํ าให
การบํ ารุงรักษาทํ าไดลํ าบาก

1.5 ขาดแคลนเอกสารและขอมูลท่ีสํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เชน คูมือ
เครื่องจักร ระเบียบวิธีการซอมบํ ารุง ทํ าใหผูปฏิบัติงานอาศัยประสบการณลองผิดลองถูก 
ท ําใหเกิดการขัดของไดงายและซอมบํ ารุงไดชา

2. สาเหตุจากผูปฏิบัติงาน
2.1 พนกังานปฏิบัติงานกับเครื่องจักรสวนใหญ รับคาแรงรายวัน มีอัตราการลาออกสูง ทํ าให

ขาดประสบการณ ความชํ านาญในการควบคุมและปรับแตงเครื่องจักร
2.2 ชางซอมบํ ารุงแตละคนมีความชํ านาญในการซอมแซมเครื่องจักรแตละประเภทไมเหมือน

กันบอยครั้งที่ชางซอมที่ไมชํ านาญในดานนั้นเขาไปซอมแลวใชเวลานานและยังทํ าให
อาการขัดของเกิดขึ้นอยางตอเนื่องอีก
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3. สาเหตุจากการจัดการ
3.1 ขาดมาตรฐานการทํ างานและการบํ ารุงรักษา ทํ าใหเกิดขอ 2.1 และ 2.2
3.2 ขาดการวางแผนงานบํ ารุงรักษาเชิงปองกันอยางเปนระบบ
3.3 ขาดการเก็บขอมูลการทํ างาน ทํ าใหขาดขอมูลอางอิงในการซอม ทั้งนี้สวนหนึ่งมาจากการ

ส่ือสารทีไ่มเขาใจกันระหวางหนวยงานซอมบํ ารุงกับหนวยงานผลิต เชน หนวยงานผลิตยัง
ไมเขาใจถึงความสํ าคัญของขอมูลที่หนวยงานซอมบํ ารุงตองการทํ าใหไมไดรับความรวม
มอืในการบันทึกเอกสารตางๆ

การกรอกใบแจงซอมของพนักงาน
ในชวงเริ่มแรกของงานวิจัยการประเมินการกรอกใบแจงซอมของพนักงานในสายผลิตและชาง

ซอมบํ ารุงไดแสดงไวดังตารางที่
ตารางที่ 3.3 : แสดงผลการประเมินการกรอกใบแจงซอมของพนักงาน

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
วิธีแกปญหา 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

ไมสมบูรณ

% ใบแจงซอมไมสมบูรณ

เดอืน

ถูกตองสมบูรณ

จากตารางที่ 3.3 เห็นวา ในชวงเดือน กรกฎาคม 1999 ถึง ธันวาคม 1999  พนักงานสวนใหญยัง
ไมเห็นความสํ าคัญกับบันทึกขอมูลลงในใบแจงซอมมากนัก   30.51 % ของใบแจงซอมทั้งหมด ไมถูก
ตองสมบรูณ  นั่นหมายความวาขอมูลที่ไดจากการแจงซอมที่เดิมแจงบางไมแจงบาง มีประมาณ 30% 
ของขอมลูที่ไดแจง ใชงานไมได หรือใชงานไดอยางไมเต็มประสิทธิภาพ  ดังนั้นหากมีการศึกษาขอมูล
จากใบแจงซอมในอดีตภายหลัง ขอมูลไมถูกตองสมบูรณนี้ จะทํ าใหการวิเคราะห ผิดพลาดได
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3.4 ขาดการจัดการดานอะไหลวัสดุสํ าหรับการซอมและบํ ารุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสมกับ
การใชงาน ทั้งนี้เนื่องจากอะไหลวัสดุที่สํ าคัญมักมีราคาสูงและโครงสรางองคกรที่แยกสวน
เกบ็อะไหลวัสดุใหขึ้นกับแผนก IE/ME ท ําใหแผนก ERL ไมสามารถควบคุมยอดอะไหลที่
ตองการไวไดเองจํ าเปนตองสงขอมูลใหแผนก IE/ME ท ําใหเกิดความลาและอาจผิดพลาด
ได

3.5 ขัน้ตอนการทํ างานในสวนซอมบํ ารุงของแผนก ERL ยงัไมมีประสิทธิภาพมากนัก การจาย
งานไมชัดเจน ทํ าใหไมสามารถควบคุมการทํ างานของชางได

จากสาเหตุตางๆ ดังกลาวนี้เอง ทํ าใหผูวิจัยวางแผนการปรับปรุงเปนลํ าดับขั้นตอน และตอง
เตรียมการรับมือกับสถานการณตางๆ ดวยกัน การแกปญหาจึงตองเร่ิมการปรับระบบเดิมใหเขารูปเขา
ทางและเตรียมขอมูลใหพรอมสํ าหรับอนาคตตอไปซึ่งเนื้อหาการปรับปรุงจะอยูในสวนของการปรับ
ปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน หัวขอที่ 4.1  และเมื่อปรับสภาพและเตรียมการทุกอยาง
พรอมแลว จึงไดนํ าเอาระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเขามาประยุกตใช ซ่ึงอยูในหัวขอที่ 4.2 และ
เพื่อใหเกิดความสะดวกและความถูกตองในการเก็บรวบรวมขอมูลและวางแผนการซอมบํ ารุง จึงได
พฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนงานซอมบํ ารุงขึ้น ซ่ึงกลาวไวในบทที่ 5
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การวางแผนและปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

เพือ่ทีป่รับปรุงปรุงและพัฒนาระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร ผูวิจัย ไดวางแผนการจัดการกับ
แผนก ERL ออกเปน 3 สวนดวยกัน คือ

1. การปรับปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน
2. การปรับปรุงพัฒนาแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. การนํ าเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนการทํ างาน

4.1 งานปรับปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน
งานปรับปรุงระบบงานซอมบํ ารุงของหนวยงานปจจุบัน เปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํ างาน

ของหนวยซอมบํ ารุงในการจัดการกับปญหาการซอมบํ ารุงเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ ชํ ารุดเสียหาย 
หรือกอใหเกดิของเสียเปนจํ านวนมาก  ซ่ึงการที่เราจะหลีกเลี่ยงไมใหเครื่องจักรขัดของเสียหายในเวลา
ทํ างานเลย คงเปนไปไมได แตเราจํ าเปนที่ตองหาวิธีการที่จะชวยลดเวลาการหยุดเครื่องจักรนั้นใหลด
นอยลง หรือทํ าใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาวะปกติไดเร็วที่สุด นอกจากนี้ยังตองเก็บรวบรวมขอมูลที่
สํ าคัญในการซอมแซมเครื่องจักรแตละครั้ง เพื่อสามารถนํ าไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุดในอนาคตอีก
ดวย

แนวทางการแกปญหาที่ผูวิจัยนํ ามาใช  คือ
4.1.1 สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานในการซอมบํ ารุง
มาตรฐานการปฏิบัติงานในการซอมบํ ารุง ชวยใหชางซอมและพนักงานปฏิบัติงานมีความเขาใจ

ตรงกันและทราบขั้นตอนที่เปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ซ่ึงมาตรฐานที่เกี่ยวของกับระบบซอมบํ ารุง
รักษาเครื่องจักรมีดังนี้

- มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด
- มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร
- มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
- มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

แผนผังแสดงมาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ ไดแสดงไวดังรูปที่ 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

ผูรบัผิดชอบ

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

+
หัวหนา Line

(Line Leader)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ดําเนินการแกไขตามเหตุการณ

พนักงานประจําเครื่อง
สามารถแกไขเองไดหรือไม

แจงหัวหนา Line เพ่ือออกใบแจงซอม

ไปยังหนวยซอมบํารุง

ลงบนัทึกในใบแจงซอม

แจงหัวหนาฝาย Prod.Eng.

เพ่ือดําเนินการแกไขไนทันที

รับเร่ือง

 สามารถแกไขปญหา
ไดหรือไม

  ตองเบิกช้ินสวน /
อะไหลหรือไม

ได ไมได

ได ไมได

ไมเบกิ

เบกิ

เครื่องจักรหยุดทํางาน / ทํางานผิดพลาด

แจงหัวหนา Line เพ่ือใหทราบวา

เครื่องจักรมีความผิดปกติเกิดข้ึน

หัวหนา Line
(Line Leader)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

1

32 4

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(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

 รวบรวมขอมูล ในแฟมประวัติเครื่องจักร

ดําเนินการแกไขตามเหตุการณ

เขียนใบเบกิเครือ่งมอื
อุปกรณ ท่ี Store

   ลงบนัทึกในใบแจงซอม

     สรุปผลและทําการวิเคราะหเพ่ือใชในการออกแบบวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร

END

32

1

4 รวบรวมใบแจงซอม ในแฟมใบแจงซอม

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

หัวหนาฝาย Prod.End.
 (Prod. Eng.)

Document No. FM-XXXX-xxxx

ในกรณีท่ีมีความตองการขน
ยายเครือ่งจักร

ปฏิบัติตามมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานเมื่อตองการขน

ยายเครือ่งจักร

หัวหนาฝาย Prod.End.
 (Prod. Eng.)

0

รูปที่ 4.2 : มาตรฐานการทํ างานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด (2)



45

2. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร

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

Subject  : มาตรฐานการปฏบิตังิานเมือ่ตองการขนยายเครือ่งจักร

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

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

Prepared  By Approved  By

ผูรบัผิดชอบ

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

หัวหนาฝาย Prod.Eng.
 (Prod. Eng.)

หัวหนาชาง
 (Maintenance Chief)

หัวหนาชาง
 (Maintenance Chief)

หัวหนาฝาย Prod.Eng.
 (Prod. Eng.)

มคีวามตองการที่จะขนยายเครื่องจักร

ตองการขนยายเปนการ
ภายในหรือภายนอก 

แจงหวัหนาใหทราบ
วาจะมีการขนยายเครื่องจักร

กรอกใบแจงการขนยาย
เครือ่งจกัร 

พิจารณาวาจะอนุมัติให
ดาํเนนิการหรอืไม

ดาํเนนิการขนยายเครื่องจักร

ภายใน

รวบรวมขอมลู เพือ่ปรับปรงุแผนผงัตาํแหนงเคร่ืองจกัร ,
ประวตักิารใชงานของเครือ่งจกัร และ Machine List

END

ไม อนมุตัิ

ภายนอก

แจงใหหวัหนาชาง
ทราบเพือ่ดาํเนนิการ

กรอกใบ TANGIBLE ASSETS 
MOVEMENT REQUISTION

รอการพจิารณาระดับ
ฝายตางๆท่ีเก่ียวของ

Document No. 
FM-XXXX-xxxx

Document No. 
FM-XXXX-xxxx

รูปที่ 4.3 : มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร
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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

ทุกวันกอนเริ่มทํางาน

รับใบตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน

ตรวจสอบเครื่องจักรตามรายการในใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน

เครื่องจักรผิดปกติหรือมีปญหาหลัง
จากการตรวจสอบในรายการใดราย

การหนึ่งหรือไม

ในระหวางวัน , ตรวจสอบใบตรวจ
สอบเครื่องจักรประจําวัน

พนักงานปฏิบัติงาน 
ตรวจสอบถกูตอง 
ครบถวนหรือไม

เซ็นชื่อกํากับ

แจงใหหัวหนา Line ทราบ

ปฏิบัติตามมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุด
ทํางาน / ทํางานผิดพลาด

ผูรับผิดชอบ

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

หัวหนา Line
(Line Leader)

หัวหนา Line
(Line Leader)

ดําเนินการแกไข
และทบทวนขอ
ตกลงปฏิบัติกัน

ใหม

ไม

ถกูตอง

ผิดปกติ

ปกติ

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

Document No.  FM-XXXX-xxxx REV.x 

พิจารณาวาเปน
ปญหาที่ตองรีบแกไข

หรือไม

บันทึกขอมูลใบตรวจสอบ
เครื่องจักรประจําวัน

ไม

 รีบดวน

หัวหนา Line
(Line Leader)

1

พนักงานปฏิบัติงาน
(Operator)

หัวหนา Line
(Line Leader)

หัวหนา 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

หัวหนา Line ตรวจ
สอบถูกตองครบถวน

หรือไม

เซ็นชื่อกํากับ

ทุกส้ินเดือน , ตรวจสอบใบตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน

ชางตรวจสอบถูกตอง
ครบถวนหรือไม

รวบรวมขอมูลเขาสูแฟมใบตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรแลวบันทึกลงในแฟมประวัติเครื่องจักร

สรุปวิเคราะหและรายงานผลการดําเนินงานในชวงที่ผานมา

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

หัวหนาชาง
(Prod. Engineer)

หัวหนาชาง
(Prod. Engineer)

ถกูตอง

ถกูตอง

ไม

ไม

1

 ดําเนินการแกไข
และทบทวนขอ
ตกลงปฏิบัติกัน

ใหม

ผูรับผิดชอบ

เครื่องจักรมีปญหา
หลงเหลืออยูหรือไม

ไม

END

  ดําเนินการแก
ไขและทบทวน
ขอตกลงปฏิบัติ

กันใหม

พิจารณาและวางแผน
การซอมบํารุง

ดําเนินการซอมโดยใช ใบตรวจสอบและ
ซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

Document No
FM-XXXX-xxxx REV.0

มี

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

เซ็นชื่อกํากับ

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

ชางผูรับผิดชอบ
(Technician)

รูปที่ 4.5 : มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน (2)
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4. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

Rev. Revised  Date Effective  Date
29-Oct-99

Subject  : มาตรฐานการปฏบิตังิานเมือ่ทาํการซอมบาํรุงรักษาเชงิปองกนั

 

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

FM-XXX-xxxx   Rev. 00

Prepared  By Approved  By

0

ผูรบัผิดชอบ

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

หัวหนาชาง
 (Maintenance Chief)

หัวหนาฝาย Prod.Eng.
 (Prod. Eng.)

เคร่ืองจกัรถึงระยะเวลาการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เบิกใบตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เบิก เอกสาร Preventive maintenance check sheet 
ของเครือ่งจกัรท่ีทําการซอมบํารุง 

ตรวจสอบและซอมบํารุงเคร่ืองจกัรตามเอกสาร PM 

เคร่ืองจักรมีความ
ผดิปกตหิรือไม

เบิกอะไหลชิน้สวนอปุกรณ

ตองเบกิอปุกรณ 
อะไหลหรือไม

ซอมแซม ปรับแตงเคร่ืองจกัร

กรอกใบเบกิอปุกรณ อะไหลชิน้สวน

บันทึกการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกันในใบ
ตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน

รวบรวมเขาสูแฟมใบตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

นาํขอมลูไปวเิคราะหและจดัทําแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันตอไป

END

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

ชางผูรับผดิชอบ
(Technician)

Document No. FM-XXXX-xxxx

Document No. FM-XXXX-xxxx

Document No. 
FM-XXXX-xxxx

ตรวจสอบไดจาก Preventive Maintenance
schedule หรือโปรแกรม Computer

รูปที่ 4.6 : มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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รายละเอียดของมาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด
เมือ่เครือ่งจักรมีความผิดปกติ ไมสามารถทํ างานตอไปไดหรือทํ าใหเกิดของเสียเปนจํ านวนมาก

จนตองรีบหยุดเครื่องจักร จํ าเปนตองปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงานที่กํ าหนดใหดังนี้
- พนกังานประจํ าเครื่องแจงใหหัวหนาสายการผลิต (Line Leader) ทราบ
- หัวหนาสายการผลิตและพนักงานประจํ าเครื่องรวมกันตรวจสอบและพิจารณาความเสีย

หายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น
- หากการเสียหายนั้นเปนการเสียหายเพียงเล็กนอยสามารถแกไขเองได จะดํ าเนินการแกไข

โดยทันที
- หากการเสยีหายนั้นไมสามารถแกไขได พนักงานจะออกใบแจงซอม เพื่อใหชางเขามาซอม

แซมเครื่องจักรให
- เมื่อหัวหนาชางไดรับใบแจงซอม จะพิจารณาชางที่ถนัดและเหมาะสมกับการทํ างานกับ

เครือ่งจักรนั้นๆ เขาไปซอม  เมื่อซอมเสร็จบันทึกสาเหตุ วิธีแกไข พรอมทั้ง อะไหลช้ินสวน
ที่ใช

- เมือ่ครบเดอืนหัวหนาชางจะรวบรวมใบแจงซอมเขาสูทะเบียนประวัติเครื่องจักร เพื่อนํ าขอ
มลูไปใชในการวิเคราะหแผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอไป

2. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อมีการขนยายเครื่องจักร
เมื่อมีความตองการที่จะยายเครื่องจักรไปจากตํ าแหนงเดิมทั้งภายในและภายนอกแผนก ตองมี

การบันทึกขอมูลลงในใบแจงยายเพื่อใหทราบสถานภาพของเครื่องจักรวาพรอมที่ใชงานหรือไมและอยู
ในต ําแหนงใด อันเปนการสะดวกตอการคนหาและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร จํ าเปนที่ตองปฏิบัติตาม
ขัน้ตอนมาตรฐานดังนี้

- เมือ่มคีวามตองการที่จะขนยายเครื่องจักร หัวหนาจะพิจารณาวาเปนการยายภายในหรือภาย
นอก

- ถาเปนการขนยายระหวางแผนกจะตองกรอกใบแจงยายเครื่องจักรภายนอกแลวรอการ
พจิารณาระหวางฝายตางๆ

- ถาเปนการขนยายภายในแผนกจะตองกรอกใบแจงยายเครื่องจักรภายใน แลวรอการอนุมัติ
จากผูจดัการฝาย เมื่ออนุมัติแลวจึงดํ าเนินการยายเครื่องจักรได
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3. มาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
ในการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน มีงานบางอยางที่ควรจะใหพนักงานปฏิบัติอยูทุกวัน เพื่อ

บ ํารุงรกัษาเครื่องจักร ใหเกิดความปลอดภัยตอการใชงาน และใหพนักงานคุนเคยกับเครื่องจักร แตใน
การตรวจสอบเครื่องจักรแตละวัน จํ าเปนที่ตองมีขั้นตอนในการปฏิบัติและรวบรวมขอมูลเพื่อประเมิน
ผลดังนี้

- ทุกวันกอนเริ่มการทํ างานพนักงานประจํ าเครื่องจักรจะทํ าการตรวจสอบเครื่องจักรตามใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน

- หากพบความผิดปกติใหแจงหัวหนาสายการผลิตทราบ
- หัวหนาสายการผลิตพิจารณาวาเปนปญหาที่รุนแรงเสียหายจนไมสามารถดํ าเนินการตอไป

ไดหรือไม  ถาไมสามารถดํ าเนินการได ใหปฏิบัติตามมาตรฐานการทํ างานเมื่อเครื่องจักร
หยุดทํ างาน

- ถายงัสามารถทํ างานไดอยูไมสงผลตอปญหาในการผลิต ใหลงบันทึกวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้น
ในใบตรวจสอบ

- ทุกสัปดาห ชางซอมบํ ารุงจะเขามาตรวจสอบใบตรวจสอบเครื่องจักรดูวาเครื่องจักรใดมี
ความผดิปกติเกิดขึ้นบาง จะไดดํ าเนินการแกไขตอไป พรอมทั้งตรวจสอบการบันทึกในใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันของพนักงานดวย

- ทกุเดอืนหวัหนาชางจะรวบรวมขอมูลไปศึกษาและวิเคราะหตอไป

4. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
ในการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อใหเปนระเบียบและมาตรฐานเดียวกันในการปฏิบัติงาน

เมือ่มีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน จึงตองมีมาตรฐานฐานการปฏิบัติงานดังนี้
- ชางจะตรวจสอบเวลาในการเขาซอมบํ ารุงจากตารางเวลาการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันใน

แตละเดือน โดยชางจะพิจารณารวมกับแผนการผลิตดวย
- เมือ่ถึงระยะเวลาดังกลาว ชางจะนํ าใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันมาดูวามี

รายการใดที่ตองตรวจสอบและทํ าการซอมบํ ารุงบาง
- ชางจะเขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามรายการ
- เมือ่ชางซอมเสร็จจะลงบันทึกผลการซอมบํ ารุงในใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปอง

กัน
- ทกุเดอืนหัวหนาจะตรวจสอบและนํ าขอมูลไปวิเคราะหตอไป
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4.1.2 ออกแบบโครงสรางระบบเอกสารและขาวสารขอมูลการซอมบํ ารุงท่ีสํ าคัญ
ออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการเก็บขอมูลที่มีสวนสํ าคัญในการวางแผนการบํ ารุงรักษา

และรายงานวัดผลของหนวยซอมบํ ารุง  นอกจากนี้ยังออกแบบโครงสรางของระบบเอกสาร ช้ีแจงความ
สัมพนัธ การเชื่อมโยงของขอมูลในแตละเอกสารเพื่อใชประโยชนตอไป

- โครงสรางของระบบขาวสารขอมูลตางๆ ในหนวยซอมบํ ารุง
แตเดิมขอมูลดิบตางๆ ของแผนก ERL ไดมาจากใบแจงซอมเครื่องจักรเพียงอยางเดียวและมิได

มีการนํ าขอมูลไปใชใหเกิดประโยชน ทั้งนี้เนื่องจากขาดแคลนบุคลากรและความเขาใจในการนํ าขอมูล
ไปใชในการวางแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

ผูวิจัยไดทํ าการออกแบบระบบโครงสรางฐานขอมูลของระบบซอมบํ ารุงรักษา  เพื่อจัดเก็บ
เอกสารอยางเปนระบบและมีการเชื่อมโยงขอมูลตางๆ ไปยังรายงานสํ าคัญที่นํ าไปใชในการบํ ารุงรักษา
เครือ่งจักรตอไป  โครงสรางฐานขอมูลของระบบซอมบํ ารุงเปนในลักษณะของเอกสารและแฟมเอกสาร
ตางๆ ตลอดจนรายงานที่สํ าคัญ ทั้งนี้ในชวงเริ่มตนไดมีการนํ าไปปฏิบัติและปรับปรุงแกไขตามความ
เหมาะสม โดยในชวงปลายการวิจัยไดนํ าเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ไดประดิษฐขึ้นมาเก็บและเชื่อม
โยงเอกสารเหลานี้

ลักษณะโครงสรางฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุงรักษาไดแสดงไวดังแผนภาพที่ 4.1

ระบบโครงสรางเอกสาร ประกอบดวยแฟมเอกสารหลัก 3 แฟม คือ
1. แฟมใบแจงซอม เปนแฟมที่รวบรวมใบแจงซอมที่พนักงานในสายการผลิต ไดเขามาแจง

ซอม เมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือทํ างานผิดพลาด
2. แฟมคํ ารองทั่วไป เปนแฟมที่รวบรวมคํ ารองทั่วไปที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุง เชน การ

แจงยายเครื่องจักร  และ ใบเบิกอะไหลชิ้นสวน เปนตน
3. แฟมใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร เปนแฟมที่รวบรวมใบตรวจสอบและ

ซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร และเอกสารอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
แฟมเอกสารทั้ง 3 นี้ จะเปนสวนที่รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการบํ ารุงรักษาตางๆ เพื่อสงไปยัง

ทะเบยีนประวัติเครื่องจักร ซ่ึงเปนเอกสารที่รวบรวมขอมูลจากแฟมเอกสารหลักทั้งสามเขาไปจัดใหเปน
หมวดหมูตามแตละเครื่องจักรเพื่อประโยชนในการวิเคราะหตอไป

แฟมเอกสารระดับถัดมาคือแฟมทะเบียนประวัติเครื่องจักร  เอกสารทะเบียนประวัติเครื่องจักร
จะเกบ็รวบรวมเขาสูแฟมประวัติเครื่องจักร  นอกจากนี้ ขอมูลเครื่องจักรยังเชื่อมโยงกับรายการเครื่อง
จักร (Machine List) และ แผนผังตํ าแหนงเครื่องจักร (Machine Layout) ของแผนก ERL อีกดวย
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แผนภาพที่ 4.1 : แสดงโครงสรางฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ใบเบิกอุปกรณ และ
อะไหลชิ้นสวน

ใบแจงซอม ใบตรวจสอบและบํ ารุง
รกัษาเครื่องจักร
(Daily / PM)

แฟมใบแจงซอม แฟมใบตรวจสอบและ
บํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ใบแจงการขนยาย
เครื่องจักร(ใน/นอก)

แฟมคํ ารองทั่วไป

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

แฟมประวัติเครื่อง
จกัร

= สวนที่งานวิจัยไดนํ ามาเพิ่มเติม
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ระบบในชวงตนที่กลาวมานั้นเปนระบบของการรวบรวมขอมูลพื้นฐานที่จํ าเปนสํ าหรับหนวย
งานซอมบํ ารุงเทานั้น ซ่ึงเดิมที่แผนก ERL ไดปฏิบัติมาแลวบางสวน เชน แฟมใบแจงซอม เปนตน แต
การปฏิบัติก็ทํ ามาถึงแคจุดนี้ เปนเหตุใหการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ยังไมประสบความสํ าเร็จเทาที่ควร 
การพัฒนาระบบซอมบํ ารุงรักษาของแผนก ERL  จงึตองสรางกระบวนการในการประมวลผลขอมูลให
อยูในรูปแบบที่สามารถนํ าไปใชในการวิเคราะหผลตอไปได ดังนี้

1. Cause analysis report เปนรายงานที่ประมวล วิเคราะห จัดหมวดหมูของสาเหตุและวิธีการ
แกไขการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ใหออกมาในรูปแบบที่สามารถนํ าไปใชไดงายและมีประสิทธิผล 
นอกจากนี้ยังรวมถึงการหาคา MTBF (Mean Time Between Failure) ของอาการตางๆ หากเปนไปได

2. Machine loss time report เปนรายงานที่รวบรวมเวลาสูญเสียที่เกิดจากการที่เครื่องจักรหยุด
ทํ างาน ซ่ึงสํ าหรับแผนก ERL เวลาสญูเสียที่เกิดขึ้นนอกจากจะนํ ามาจากใบแจงซอมแลวยังสามารถหา
ไดจากใบ Period ในสายการผลิตดวย ตัวอยางของใบ Period ไดแสดงไวในภาคผนวก ก รูปที่ ก-1 (การ
บนัทกึเวลาสูญเสียในแตละชวงการทํ างานจะบันทึกในชอง Remarks) ขอแตกตางของเวลาสูญเสียที่ได
จากใบแจงซอมกับใบ Period คอื การช ํารดุเสียหายที่เกิดจากใบแจงซอมจะเกิดจากการที่พนักงานพบวา
เครือ่งจกัรชํ ารุดเสียหายเกิดขึ้นจนไมสามารถซอมแซมได จึงเรียกชางซอมบํ ารุง เพื่อออกใบแจงซอม ใน
ขณะที่ใบ Period จะเปนเอกสารของสายการผลิตโดยตรงเปนผูบันทึก เปรียบเสมือนสมุดบันทึกประจํ า
วนัวาในแตชวงเวลาทํ างานมีเวลาสูญเสียอะไรเกิดขึ้นบาง เชน เครื่องจักรเสีย, ไฟดับ, วตัถุดิบไมทัน 
และ อ่ืนๆ เปนตน เปนเวลาทั้งสิ้นกี่นาที  จากขอแตกตางนี้เองทํ าใหเวลาสูญเสียจากใบ Period มีคาสูง
กวาเวลาสูญเสียจากใบแจงซอมอยูเสมอ ซ่ึงทางโรงงานไดใชเวลาสูญเสียจากใบ Period มาเปนขอมูลใน
รายงานประจํ าเดือนของทางแผนก

ดงันัน้การวิเคราะห เวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจะใชขอมูลจากใบแจงซอมและใบ Period มาพิจารณา
รวมกัน

รายงานการวิเคราะหทั้ง 2 ฉบับนี้ มีสวนสํ าคัญในการประเมินวิเคราะหตางๆ เพื่อกอใหเกิดงาน
และเอกสารสํ าคัญ ไดแก

1. การสรางคูมือเครื่องจักรและแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน (Machine Manual and 
Preventive Maintenance Schedule) ซ่ึงเปนการนํ าเอา Cause Analysis Report มาชวยในการพิจารณาวาง
แผนและจัดทํ าแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตอไป

2. การวิเคราะหการทดแทนเครื่องจักร (Machine Replacement)  แนนอนวาเครื่องจักรยอมมี
การเสือ่มสภาพ สึกหรอ เกิดขึ้นอยูตลอดเวลา ตามอายุการใชงาน   การซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรชวยให
เครือ่งจกัรมีอายุการใชงานนานขึ้นก็จริง แตคาใชจายในการบํ ารุงรักษาก็จะสูงขึ้น  จึงจํ าเปนตองมีการ
พจิารณาการนํ าเครื่องจักรใหมที่มีอัตราการเกิดเหตุขัดของตํ่ าอยู เขามาใชแทนที่เครื่องจักรเดิม รายงาน
ทัง้ 2 ฉบับ จะมีสวนชวยในการวิเคราะหนี้ได
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- เอกสารสํ าคัญตางๆ ท่ีเก่ียวของ
เพื่อใหรองรับกับโครงสรางของระบบเอกสารและมาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ จึงจํ าเปนที่

ตองมีเอกสารสํ าคัญที่เปนพื้นฐานของระบบและมีขอมูลท่ีสามารถนํ าไปใชในการวิเคราะหปญหาตางๆ 
ไดอยางครบถวน  ซ่ึงเอกสารสํ าคัญหลักที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุงมีดังนี้

1. ใบแจงซอม
2. ใบเบิกอะไหลวัสดุ
3. ใบเบิก Jig และ Tool ตางๆ
4. ใบแจงยายเครื่องจักร
5. ใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่
6. ใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
7. ใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน
8. ทะเบียนประวัติเครื่องจักร

สํ าหรับเอกสารตางๆ นี้ เปนเพียงบางสวนของเอกสารในแผนก ERL ทีเ่กีย่วของกับงานซอม
บํ ารุงเทานั้น ซ่ึงแตละเอกสารมีความสํ าคัญและวัตถุประสงคในการใชแตกตางกันตามรายละเอียดของ
เอกสารดังตอไปนี้
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รายละเอียดของเอกสารสํ าคัญตางๆ ท่ีเก่ียวของ
1. ใบแจงซอม

ชือ่ภาษาไทย ใบแจงและรายงานการผิดปกติของเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Abnormal appearance of machine information and report
Document No. FM- XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่ใชเปนหลักฐานในการจัดเก็บเขาแฟมประวัติเครื่องจักร
2. เพือ่เปนขอมูลในการวิเคราะหสาเหตุและแนวทางแกไขเหตุขัดของของเครื่องจักร
3. ใชเปนขอมูลของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นและเปนตนทุนในการซอมบํ ารุงของผลิตภัณฑ

ใชเมื่อ
1. เครือ่งจักรชํ ารุดเสียหายหรือทํ างานขัดของในระหวางการปฏิบัติงาน อันเปนเหตุใหตองมี

การหยดุการทํ างานของเครื่องจักรในระหวางการทํ างานปกติ
เอกสารที่เกี่ยวของ

1. ใบเบิกอุปกรณ และอะไหลชิ้นสวน Document No. FM-XXXX-xxxx
2. ใบแจงการขนยายเครื่องจักร (ภายใน) Document No. FM-XXXX-xxxx

      (ภายนอก) Document No. FM-XXXX-xxxx
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

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

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. พนักงานปฏิบัติงาน (Operator) ERL
2. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
3. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance Section Chief) ERL
4. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบแจงซอม

ระยะเวลาเก็บ
ตลอดอายุการใชงานเครื่องจักร

ตวัอยางใบแจงซอมไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-2
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2.  ใบเบิกอุปกรณและอะไหลชิ้นสวน
ชือ่ภาษาไทย ใบเบิกเครื่องมือตัด  อุปกรณ  และอะไหลช้ินสวน
ชื่อภาษาอังกฤษ Requisition for tools equipment and spare part
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่ขอเบิกอะไหลช้ินสวนจาก Store สํ าหรับงานซอมบํ ารุงเครื่องจักร
2. เปนหลักฐานในการเบิกอุปกรณอะไหลตางๆ
3. เปนขอมูลคาใชจายของอะไหลซอมบํ ารุง

ใชเมื่อ
1. มคีวามจํ าเปนในการเปลี่ยนชิ้นสวนเพื่อซอมแซมเครื่องจักรที่ชํ ารุด
2. มคีวามจ ําเปนในการเปลี่ยนชิ้นสวนสํ าหรับชิ้นสวนที่มีแนวโนมที่ทํ าใหเกิดความเสียหายแก
เครื่องจักรในอนาคต

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

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

2. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
3. พนักงานฝาย IE/ME ทีเ่กี่ยวของ IE/ME

แฟมเอกสารที่เก็บ
เกบ็ที่แผนก IE/ME

ระยะเวลาเก็บ
ขึ้นกับทาง IE/ME

ตวัอยางใบเบิกอุปกรณและอะไหลชิ้นสวนไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-3



57

3. ใบเบิก Jig และ Tool ตางๆ
ชือ่ภาษาไทย ขึ้นอยูกับ Jig หรือ Tool ทีเ่บิก
ชื่อภาษาอังกฤษ
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการขนยายเครื่องจักรภายใน  ERL
2. เพือ่เปนขอมูลสํ าหรับปรับเปลี่ยนแผนผังตํ าแหนงเครื่องจักรใหม
3. เปนขอมูลหนึ่งในแฟมประวัติเครื่องจักรและเปนขอมูลของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการขน
ยายเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เครื่องจักรชํ ารุด ตองเปลี่ยนเครื่องจักร Spare เขาไป
2. น ําเครื่องจักรออกมาทํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน
4. อ่ืนๆ ที่เปนเหตุใหตองมีการขนยายเครื่องจักร

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
บุคลากรที่เกี่ยวของ

1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
3. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบคํ ารองทั่วไป

ระยะเวลาเก็บ
1    ป

ตวัอยางใบเบิก Jig และ Tool ตางๆ ไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-4   ซ่ึงเปนใบเบิก Jig
ของเครื่อง I-Block Welding เทานั้น
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4. ใบแจงการขนยายเครื่องจักร
ชือ่ภาษาไทย ใบแจงการขนยายเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Machine movement requisition
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการขนยายเครื่องจักรภายใน  ERL
2. เพือ่เปนขอมูลสํ าหรับปรับเปลี่ยนแผนผังตํ าแหนงเครื่องจักรใหม
3. เปนขอมูลหนึ่งในแฟมประวัติเครื่องจักรและเปนขอมูลของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการขน
ยายเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เครื่องจักรชํ ารุด ตองเปลี่ยนเครื่องจักร Spare เขาไป
2. น ําเครื่องจักรออกมาทํ าการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน
4. อ่ืนๆ ที่เปนเหตุใหตองมีการขนยายเครื่องจักร

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อตองการขนยายเครื่องจักร
            Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาชางซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
3. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบคํ ารองทั่วไป

ระยะเวลาเก็บ
1    ป

ตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักรไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-5
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5. ใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่
ชือ่ภาษาไทย 
ชื่อภาษาอังกฤษ Tangible assets movement requisition
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการขนยายเครื่องจักรเขา/ออก นอก  ERL
2. เพือ่เปนขอมูลสํ าหรับปรับเปลี่ยนแผนผังตํ าแหนงเครื่องจักรใหม
3. เปนขอมูลหนึ่งในแฟมประวัติเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เครือ่งจักรชํ ารุดเสียหายหนัก หมดอายุ
2. นํ าไปซอมแซมที่อ่ืน
3. ซ้ือเครื่องจักรใหมเขามาแทน

เอกสารที่เกี่ยวของ
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อตองการขนยายเครื่องจักร
           Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. หวัหนาแผนก Production Engineer ERL
2. หวัหนาฝาย ERL (ERL production manager) ERL
3. หวัหนาฝายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ

แฟมเอกสารที่เก็บ
IE/ME

ระยะเวลาเก็บ
ขึ้นกับ IE/ME

ตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่ไดแสดงไวในภาคผนวก
ก   รูปที่  ก-6
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6. ใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
ชือ่ภาษาไทย ใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Preventive maintenance check sheet
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่เปนหลักฐานในการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร
2. เพือ่แสดงรายละเอียดของการเปลี่ยนอะไหลจากงานซอมบํ ารุง
3. เปนขอมูลเวลาสูญเสียจากการทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

ใชเมื่อ
1. ท ําการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรตาม Schedule

เอกสารที่เกี่ยวของ
1. ใบเบิกอุปกรณ และอะไหลช้ินสวน Document No.   FM-XXXX-xxxx
2. ใบแจงการขนยายเครื่องจักร (ใน/นอก) Document No.   FM-XXXX-xxxx

Document No.   FM-XXXX-xxxx
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
            Document No. WI-XXXX-xxx-xx

บุคลากรที่เกี่ยวของ
1. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
2. หวัหนาแผนกซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ระยะเวลาเก็บ
ตลอดอายุการใชงานเครื่องจักร

ตวัอยางใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรไดแสดงไวในภาคผนวก 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 าซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรประจํ าวัน
2. ใหพนักงานปฏิบัติงานมีสวนรวมในการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. ทกุวันกอนเริ่มปฏิบัติงาน

เอกสารที่เกี่ยวของ
1. ใบแจงซอม Document No.  FM-XXXX-xxxx

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
1. มาตรฐานการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรประจํ าวัน

             Document No. WI-XXXX-xxx-xx
บุคลากรที่เกี่ยวของ

1. พนักงานปฏิบัติงาน (Operator) ERL
2. หวัหนา Line (Line leader) ERL
3. ชางซอมบํ ารุง (Technician) ERL
4. หวัหนาแผนกซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL

แฟมเอกสารที่เก็บ
แฟมใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

ระยะเวลาเก็บ
1  เดือน

ตวัอยางใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-8
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8. ทะเบียนประวัติเครื่องจักร
ชือ่ภาษาไทย ทะเบียนประวัติเครื่องจักร
ชื่อภาษาอังกฤษ Machine History Report
Document No. FM-XXXX-xxxx
วัตถุประสงค

1. เพือ่รวบรวมขอมูลและเก็บประวัติการใชงานเครื่องจักร
2. ชวยในการศึกษาและวิเคราะหสาเหตุการเสียหายของเครื่องจักร

ใชเมื่อ
1. เกบ็รวบรวมใบแจงซอมทุกๆ เดือน

เอกสารที่เกี่ยวของ
1. ใบแจงซอม Document No.  FM-XXXX-xxxx

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
1. มาตรฐานการปฏิบัติงานเมื่อเครื่องจักรหยุดทํ างานหรือทํ างานผิดพลาด

Document No. WI-XXXX-xxx-xx
บุคลากรที่เกี่ยวของ

1. หวัหนาแผนกซอมบํ ารุง (Maintenance section chief) ERL
แฟมเอกสารที่เก็บ

แฟมทะเบียนประวัติเครื่องจักร
ระยะเวลาเก็บ

ตลอดอายุการใชงานเครื่องจักร

ตวัอยางทะเบียนประวัติเครื่องจักรไดแสดงไวในภาคผนวก ก   รูปที่  ก-9
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4.1.3 ฝกอบรมใหพนักงานมีความรูความเขาใจและทักษะในการใชเคร่ืองจักร
ฝกอบรมใหพนักงานฝายผลิตมีทักษะและความเขาใจในการใชงานเครื่องจักรมากขึ้น สามารถ

ตรวจสอบและแกไขปรับแตงเครื่องจักรที่พนักงานแตละคนกํ าลังทํ างานอยูได สํ าหรับการฝกอบรม
พนกังาน ผูวิจัยไดกํ าหนดหลักสูตรและจัดการฝกอบรมพนักงานตามระดับตางๆ ดังนี้
 พนักงานระดับปฏิบัติการ

- อบรมวิธีการใชงานและปรับแตงเครื่องจักร โดยชางซอมบํ ารุง ERL
- อบรมการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน โดยชางซอมบํ ารุง ERL และผูวิจัย

พนกังานระดับหัวหนางาน
- อบรมวิธีการใชงานและปรับแตงเครื่องจักร โดยชางซอมบํ ารุง ERL
- อบรมการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวัน โดยชางซอมบํ ารุง ERL และผูวิจัย
- อบรมวิธีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน และ โดยผูวิจัย
  ระบบเอกสารงานซอมบํ ารุงตางๆ 

พนักงานสวน Production Engineer  (ชางซอมบํ ารุงแผนก ERL)
- อบรมวิธีการใชงานและปรับแตงเครื่องจักร โดยหัวหนาสวน Production engineer
- อบรมวิธีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน และ โดยผูวิจัย

     ระบบเอกสารงานซอมบํ ารุงตางๆ 

นอกจากนี้ยังไดจัดการประชุมพนักงานปฏิบัติงานและชางเพื่อชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ
การช ํารุดเสียหายของเครื่องจักรอีกดวย ซ่ึงการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรไดแสดง
ไวในหัวขอที่ 4.2

ในชวงแรกของงานวิจัย กอนที่จะนํ าเอาระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเขามาใช  ผูวิจัยได
จดัท ําเอกสารใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันของเครื่องจักรทั้งหมดใน ERL จ ํานวน 20 ประเภท มา
ใหพนกังาน ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน ตัวอยางหนึ่งไดแสดงไวในภาคผนวก ก รูป
ที ่ก-8 ทัง้นีก้็เพื่อใหพนักงานไดทํ าความคุนเคยกับเครื่องจักรและตรวจสอบสภาพเครื่องจักรวาพรอมใน
การท ํางานสํ าหรับวันนั้นหรือไม หากพบความผิดปกติก็ใหรีบแจงชางเพื่อซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอ
ไป นอกจากนี้ยังชวยปรับสภาพเครื่องจักรจากที่ไมเคยไดรับการเอาใจใสดูแลอดีต พอเร่ิมตรวจสอบก็
ท ําใหชางเริ่มเขาไปซอม เครื่องจักรก็ดีขึ้น คุณภาพของผลิตภัณฑก็ดีขึ้นตามลํ าดับ
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4.2 งานปรับปรุงพัฒนาแผนการบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
4.2.1 แผนการสรางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
สํ าหรับการสรางระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ผูวิจัยไดสรุปขั้นตอนในการพัฒนาและสราง

แผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไวดังนี้

1. ศึกษาคูมือเคร่ืองจักร
เริม่ตนจากการรวบรวมและศึกษาคูมือหรือเอกสารที่กลาวถึงการใชเครื่องจักรที่เกี่ยวของ  ทั้งนี้

เพือ่ท ําใหเราไดทราบขอมูลเบื้องตนของเครื่องจักรวา มีสวนประกอบใดบาง มีวิธีการปรับแตง การใช 
และการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรอยางไร  นอกจากนี้ยังเปนการชวยลดเวลาในการพัฒนาสรางแผนการ
ซอมบ ํารุงรักษาเชิงปองกันอีกดวย  ปจจุบันบริษัทผลิตเครื่องจักรสมัยใหม มักจะมีคูมือเครื่องจักรอยางดี
มาพรอมกับเครื่องจักรอยูเสมอทํ าใหงายตอการศึกษา  แตสํ าหรับโรงงานที่ใชเครื่องจักรมือสอง หรือ
เครือ่งจกัรที่มีอายุการมานานแลว ซ่ึงสวนใหญโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยจะเปนเชนนี้ รวมถึง
โรงงานของผูทํ าการวิจัยดวย มักประสบปญหาจากการที่ไมมีคูมือเครื่องจักรมาหรือสูญหายไป ซ่ึงทํ าให
การซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรแตละครั้งอาศัยจากประสบการณและการลองผิดลองถูกจากชางซอม
บ ํารุงทั้งสิ้น  การกระทํ าเชนนี้ทํ าใหประสบปญหาที่ตามมาคือ เมื่อชางผูชํ านาญผูนี้ออกไป ชางใหมที่มี
ประสบการณนอยก็จะมาลองผิดลองถูกอีกทํ าใหเสียเวลาในการซอมแซมเครื่องจักร บางครั้งอาจทํ าให
ความเสียหายเรื้อรัง ไมสามารถซอมใหเสร็จไดโดยเร็ว

ดังนั้นสํ าหรับโรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยจึงไดรวบรวมเอกสารที่เกี่ยวของทั้งหมดเทาที่สามารถ
หาได  และพยายามเก็บเขาเปนแฟมคูมือเหลานั้นขึ้นมาใหม นอกจากนี้ยังใหชางผูมีประสบการณสูง 
เขยีนวธีิการซอมบํ ารุง วิธีการปรับแตงเครื่องจักรนี้เก็บไวอยางละเอียด    เมื่อไดขอมูลตางๆ พอสมควร
แลวจึงดํ าเนินการในขั้นตอนตอไป

2. แยกประเภทของสวนสํ าคัญของเครื่องจักร
ในการดแูลซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันนั้น หากจะตรวจสอบดูและรักษาชิ้นสวนของเครื่องจักร

ทัง้หมดคงเปนไปไดลํ าบาก เพราะเครื่องจักรแตละเครื่องประกอบดวนชิ้นสวนยอยๆ จํ านวนมาก ดังนั้น
เพื่อใหสะดวกในการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษา หลังจากที่ไดศึกษาคูมือเครื่องจักรหรือหากไมมีก็
อาศยัประสบการณจากการซอม หรือสอบถามจากชางซอมผูเชี่ยวชาญ  แบงแยกสวนสํ าคัญหลักของ
เครือ่งจกัรออกมา โดยอาจแยกออกมาเปนระบบการทํ างานหรือช้ินสวนใหญๆ เชน ชุดกระบอกสูบลม 
1 ชดุ ประกอบดวย กระบอกสูบ, ซีลกระบอกสูบ, วาลว Solenoid, ทอลม, นอ็ตยึดกระบอกสูบ บางครั้ง
อาจรวมไปถึงลิมิตสวิตซ (Limit) หรือเซ็นเซอร (Sensor) ของชุดกระบอกสูบนั้น เปนตน
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สํ าหรับการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรแตละชนิดนั้น ไดนํ าเกณฑใน
การวเิคราะห ซ่ึงเปนของ พรสวรรค ภูยาธร มาชวยวิเคราะห (พรสวรรค  ภูยาธร, 2540)โดยอาศัยคา
เฉลีย่ของปจจัยในการวิเคราะห 4 ตัว นํ ามากํ าหนดเปนเลขตั้งแต 1 ถึง 4 ตามรายละเอียดของแตละหัวขอ

1. ความมากนอยในการใชงาน  เปนการกํ าหนดปจจัยดานความมากนอยในการใชงานของแตละชิ้น
สวนของเครือ่งจักร โดยกํ าหนดคานํ้ าหนักของเกณฑเทากับ 1 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ นอย
2 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ คอนขางนอย
3 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ คอนขางสูง
4 : แสดงการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ สูง

2. ราคา เปนการกํ าหนดปจจัยทางดานราคาของแตละชิ้นสวนของเครื่องจักร โดยกํ าหนดคานํ้ าหนัก
ของเกณฑนี้เทากับ 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. ระยะเวลาที่ใชในการซอมแซมหรือเปลี่ยน โดยถาซอมไมไดจะพิจารณาจากระยะเวลาที่ใชในการ
เปลีย่นชิน้สวนนั้นๆ โดยกํ าหนดคานํ้ าหนักของเกณฑนี้เทากับ 2 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน <= 15 นาที
2 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน = 16-30 นาที
3 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน <= 31-60 นาที
4 : ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปลี่ยน > 60 นาที

4. ผลกระทบตอช้ินสวนอื่นๆ เมื่อช้ินสวนดังกลาวเสื่อมหรือชํ ารุดเสียหาย โดยก ําหนดคานํ้ าหนักของ
เกณฑนีเ้ทากับ 4 และกํ าหนดคะแนนดังนี้

1 : ไมกระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได
2 : กระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได
3 : ไมกระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรไมสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได
4 : กระทบตอผลิตภัณฑ เครื่องจักรไมสามารถดํ าเนินการผลิตตอไปได

และจากการจัดลํ าดับความสํ าคัญโดยใชปจจัยในการวิเคราะหทั้ง 3 ตัวที่กํ าหนดนั้นไดผลการ
วเิคราะหชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง ซ่ึงสามารถแบงกลุมความสํ าคัญของชิ้นสวนของเครื่องจักรออกเปน 
3 กลุมดังนี้
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กลุม A : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงดูแลรักษาเปนอยางดี มีคาเฉลี่ยของขอมูล 
มากกวาหรือเทากับ 3.00 ขึน้ไป

กลุม B : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงรักษามาก มีคาเฉลี่ยของขอมูลตั้งแต 2.50 –
2.99

กลุม C : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงรักษาพอสมควร มีคาเฉลี่ยของขอมูลตั้งแต 
2.00 –2.49

กลุม D : เปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํ ารุงรักษานอย มีคาเฉลี่ยของขอมูลนอยกวา 2.00

3. รวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต
เปนที่แนนอนวาหลังจากที่ใชเครื่องจักรไปเปนเวลานานแลว เครื่องจักรยอมมีการสึกหรอ 

ช ํารุดเสียหาย การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมจึงมีสวนชวยใหเราสามารถทราบสภาพและประวัติของ
เครือ่งจกัรวามีการชํ ารุดเสียหายมากนอยเพียงใด  โดยเฉพาะอยางยิ่งโรงงานสวนใหญที่ใชเครื่องจักรมือ
สอง หรือเครื่องจักรที่มีอายุใชงานมานาน ถึงแมวาคูมือและเอกสารที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรมีไมมากนัก 
แตหากมีขอมูลดานการซอมแซมแซมเครื่องจักรที่ถูกตองนาเชื่อถือ สามารถนํ าไปสรางแผนการซอม
บ ํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางมีประสิทธิภาพ

เทคนิคการรวบรวมขอมูล อาจจัดทํ าในรูปแบบของเอกสารตรวจสอบ (Check sheet) ตางๆ 
และน ํามาเสนอในลักษณะของกราฟหรือแผนภูมิตางๆ ทั้งนี้เพื่อใหไดการจัดหมวดหมูและแยกประเภท
ของขอมูลที่เหมาะสม จํ าเปนที่ตองไดผูเชี่ยวชาญดานการซอมบํ ารุงมาทํ าการแยกแยะ (Screen) ขอมูล
เร่ิมแรกเสียกอนวาควรแบงแยกขอมูลออกเปนประเภทหรือหมวดหมูที่สํ าคัญใดบาง มิเชนนั้นขอมูลที่
ไดมาอาจไมชวยใหเกิดประโยชนใดๆ ในการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรเลยก็เปน
ได และทัง้นี้ก็ขึ้นอยูกับจํ านวนขอมูลที่รวบรวมมาดวยวามากเพียงพอ

ระบบขาวสารขอมูลการซอมบํ ารุงและการจัดการที่ดี จะทํ าใหไดขอมูลที่มีความถูกตองนาเชื่อ
ถือ สํ าหรับโครงสรางระบบขาวสารขอมูลที่โรงงานกรณีศึกษาใชระบบที่ไดปรับปรุงขึ้นดังไดกลาวไป
แลวในหัวขอที่ 4.1 จะเห็นไดวาผูวิจัยไดทํ าการปรับปรุงระบบเอกสาร โครงสรางระบบขาวสารขอมูล
การซอมบํ ารุง มาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ  ตลอดจนฝกอบรมพนักงานใหเขาใจแนวทางปฏิบัติเสีย
กอน ก็เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่มีความถูกตองนาเชื่อถือสํ าหรับการนํ าไปพิจารณาวิเคราะหขอมูลตอไป
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4. วเิคราะหสาเหตุของการขัดของ
เมือ่ไดรวบรวมขอมูลมาจนเพียงพอแลว จึงนํ าขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุและการชํ ารุดเสียหาย

ของเครื่องจักร โดยในการวิเคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรนี้  หลายงานวิจัยก็ใช
เทคนคิการวเิคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายที่แตกตางกัน เชน งานวิจัยของพรสวรรค  ภูยาธร (พร
สวรรค  ภูยาธร, 2540) ใชวิธีการ FMEA มาวเิคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร, งานวิจัย
ของพงศกร  แสงผองแพว (พงศกร แสงผองแพว, 2539) ไดใชวิธีการศึกษาวิเคราะหจากขอมูลที่เกิดขึ้น
ในอดตี เปนตน  สํ าหรับในงานวิจัยฉบับนี้ผูวิจัยไดใชการศึกษาขอมูลจากสถิติในอดีต และการประชุม
วเิคราะหสาเหตุระหวางชางและพนักงานมาวิเคราะห

5. หาระยะเวลาการเสียของแตละชิ้นสวน
เมื่อทํ าการวิเคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรไดแลววา สาเหตุใดเปนสาเหตุ

หลักและควรมีขั้นตอนในการปฏิบัติเพื่อปองกันและแกไขอยางไร เราจํ าเปนที่ตองหาระยะเวลาการเสีย
ของชิน้สวนแตละชิ้นสวน คาที่เหมาะสมที่นิยมใชกันมากก็คือ MTBF หรือ Mean Time Between 
Failure ซ่ึงคานี้สามารถหาไดจาก

MTBF =  เวลาที่เครื่องจักรทํ างานโดยเกิดผลผลิต (Productive Time)
                                จ ํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของในชวงเวลานั้น

แตสํ าหรับงานวิจัยนี้ใชระยะหางของเวลาการแจงซอมแทน เนื่องจาก
- สามารถนํ าขอมูลมาจากใบแจงซอมไดโดยตรง
- เวลาในการดํ าเนินการ หรือ Operation time หากตองการความถูกตองแมนยํ าแลว ไมงาย

เลย เพราะการที่จะทราบวาเครื่องจักรทํ างานไปเปนเวลาเทาไรนั้น เราจํ าเปนที่ตองทราบวาในชวงเวลาที่
เครือ่งจกัรทํ างาน มีการหยุดทํ างานของเครื่องจักรเปนเวลาเทาไรดวย  การที่เครื่องจักรหยุดทํ างานมา
จากหลายสาเหตุดวยกัน นอกเหนือจากเวลาที่เครื่องจักรเสีย เชน เวลาที่ใชในการขนยายเครื่องจักรจาก
การเปลี่ยนแผนผัง (Line Layout), เวลาที่ใชในการตั้งเครื่องเมื่อมีการเปลี่ยนรุน (Model), เวลาที่จํ าเปน
ตองหยุดจากเครื่องจักรที่อยูกอนหนาชํ ารุดเสียหายหรือหยุดทํ างาน, เครือ่งจักรหยุดรอคนทํ างานที่หาย
ไปทั้งจากการประชุม การเสียเวลาในการทํ างานของคน เปนตน ซ่ึงในทางปฏิบัติการที่จะเขาไปจด
บันทึกและรวมรวมขอมูลตัวนี้อยางละเอียดเปนเรื่องที่ลํ าบากนัก หากไมไดมีการทํ าเครื่องมือที่เปน
ประเภท อุปกรณจับเวลา (Timer) หรือ อุปกรณนับ (Counter) จบัการทํ างานของเครื่องจักรโดยตรง

การใชเพยีงระยะหางของเวลาการแจงซอมแทน จึงมีสวนใหการคํ านวณงายขึ้นและสะดวกมาก
ขึน้ ถึงแมวาอาจมีความคลาดเคลื่อนบาง  ซ่ึงระยะหางของเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยหาไดจาก
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ระยะหางของเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย =  เวลาดํ าเนินการใชชวงเก็บขอมูล
                                      จ ํานวนครั้งที่แจงซอม

ตัวอยางของการคํ านวณไดแสดงไวในภาคผนวก ข โดยไดนํ าเสนอเฉพาะเครื่อง I-Block 
welding เทานัน้ เครื่องจักรอื่นๆ มีวิธีในการคํ านวณเชนเดียวกัน

6. วางแผนการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
จากขัน้ตอนที่ผานมาทั้ง 4 ขั้นตอน เปนการเตรียมขอมูลสํ าหรับชวยในการวางแผนการซอม

บ ํารุงรกัษาเทานั้น ซ่ึงผูวิจัยไดเสนอหลักเกณฑในการวางแผนการซอมบํ ารุงรักษาไวดังนี้

1. ก ําหนดกิจกรรมในการซอมบํ ารุงเบื้องตน โดยกจิกรรมเกี่ยวกับการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตางๆ 
เชน การทํ าความสะอาด, การหลอล่ืน, การปรบัแตงเครื่องจักร และการเปลี่ยนอะไหลช้ินสวนเปนตน  
จะน ําเขามาใชปองกันการเสียหายและหยุดทํ างานของเครื่องจักร โดยพิจารณาใหกิจกรรมเหลานี้จํ าเปน
ที่ตอง

- แกไขหรือปองกันขอบกพรองที่ทํ าใหเครื่องจักรชํ ารุดหรือหยุดทํ างานในอดีต
- สามารถปองกันเหตุขัดของอาจเกิดขึ้นในอนาคตและนํ าความเสียหายมาแกเครื่องจักรหรือ

ผลิตภัณฑได

2. กํ าหนดระยะหางของเวลาเขาไปทํ าการซอมบํ ารุง   กิจกรรมตางๆที่กํ าหนดมานั้นจํ าเปนที่ตอง
ก ําหนดระยะเวลาวาควรจะเขาไปซอมอยางนอยทุกระยะเวลากี่วัน กี่สัปดาห กี่เดือน หรือกี่ป  โดยที่
เครื่องจักรแตละเครื่องสามารถมีระยะเวลาการเขาไปซอมบํ ารุงรักษาที่แตกตางกันไดขึ้นอยูกับขอมูล
ระยะหางเวลาแจงซอมที่นํ ามาใชพิจารณา

3. จดัทํ ารายการซอมบํ ารุงเชิงปฏิบัติ   ในทางปฏิบัติ บางครั้งการที่ทํ ากิจกรรมซอมบํ ารุงรักษาอยางหนึ่ง
มาแลว อาจเปนการสะดวกกวาถาทํ าอีกกิจกรรมที่เกี่ยวเนื่องกันตอไปโดยไมเสียเวลามานัก  เชน  การ
เปลีย่นลูกปนเพลา  อาจจะทํ าการตรวจสอบสภาพเพลาหรือทํ าความสะอาดภายในควบคูไปดวย เพราะ
การเปลีย่นลูกปนครั้งหนึ่งก็ตองถอดไปจนถึงเพลาแลว หากทํ ากิจกรรมอื่นๆ อีกจะเปนการบํ ารุงรักษา
เครือ่งจักรไปในเวลาเดียวกัน

ดังนั้นผูวางแผนจึงจํ าเปนตองคํ านึงถึงการทํ างานดวยวาควรจะแบงกิจกรรมตางๆ ออกเปนชุดการ
ท ํางานใดบางเพื่อสะดวกในการเขาไปซอมบํ ารุงรักษาแตละครั้ง และทํ าไดอยางมีประสิทธิภาพ
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4. ก ําหนดเวลาที่ใชในการซอมบํ ารุงเบื้องตน
ในการวางแผนงานจัดกํ าลังคนเขาทํ างาน จํ าเปนที่ตองรูวางานซอมบํ ารุงรักษานั้นใชเวลาเทาไร เพื่อ

ที่สามารถวางแผนไดวาวันนั้นควรจะสามารถซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไดกี่เครื่อง ผูวางแผนจึงตอง
ก ําหนดคราวๆ วา กิจกรรมตางๆ จะใชเวลาในการทํ างานเทาไร เพื่อนํ าไปใชในการจัดทํ าตารางเวลา
ซอมบํ ารุงตอไป

 แผนการซอมบํ ารุงรักษาตางๆ เหลานี้ จะตองกํ าหนดใหสามารถวัดและตรวจสอบไดจริง พรอม
ทัง้สามารถปองกันเหตุขัดของของเครื่องจักรไดอยางแทจริง  ดังนั้นขั้นตอนนี้ บางครั้งจํ าเปนที่ตองมี
การประชมุพจิารณารวมกันกับชางซอมผูมีประสบการณหลายคน เพื่อมาวิเคราะหสาเหตุและกํ าหนดวิธี
การซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันขึ้น ทั้งนี้นอกเหนือจากการที่จะไดแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่
มปีระสทิธภิาพแลว  ยังชวยใหชางที่มารวมวางแผนเขาใจ รูสึกเปนสวนหนึ่งของการทํ างานและยอมรับ
ทีจ่ะชวยใหการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปตามแผนที่ไดวางไว

การกํ าหนดรหัสรายการซอมบํ ารุง
สํ าหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดสรางระบบรหัสรายการซอมบํ ารุงขึ้นเพื่อใชในการเชื่อมโยงรายการ

ซอมบํ ารุงเหลานั้นไปยังเอกสารตางๆ และไมกอใหเกิดการซํ้ ากันของขอมูล โดยมีวิธีในการกํ าหนด
รหัสการซอมบํ ารุงดังนี้

รหัส AA – B – CCC
ความหมาย

AA คือ รหัสเครื่องจักรที่แผนก ERL ใชอยู
B คือ ประเภทของการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

รายละเอียดของรหัสมีดังนี้
A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน (สึกหรอ ชํ ารุด)
B = ตรวจสอบการทํ างานของชิ้นงาน (ความผิดปกติของการทํ างาน)
C = ทํ าความสะอาด
D = เปลี่ยนอะไหล
E = ปรบัแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกติ
F = ซอมแซมชิ้นสวน (เจียรใหม, Tap เกลียว ฯลฯ)
G = หลอล่ืนเพิ่มเติม
H = เอาสารหลอล่ืนเดิมออก เปล่ียนสารหลอล่ืนใหม

CCC คือ ตัวเลขลํ าดับรายการซอมบํ ารุง
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7. จัดทํ า ปรับปรุงเอกสารการบํ ารุงรักษา
เมื่อไดแผนการซอมบํ ารุงรักษาแลว เราจํ าเปนที่ตองมีเอกสารที่เขาไปตรวจสอบหรือเปนแนว

ทางใหชางผูเขาซอมสามารถตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไดตรงกับความตองการของผูวาง
แผน  จึงจํ าเปนที่ตองจัดทํ าเอกสารใหอยูในรูปของเอกสารตรวจสอบ (Check Sheet) ตางๆ นอกจากนี้
ในบางกิจกรรมซอมบํ ารุงที่บางอยางอาจทํ าใหชางซอมสับสนหรือยุงยากซับซอน จํ าเปนที่ตองมีวิธีการ
ปฏิบตัิงานเขียนไวประกอบดวย

8. จัดทํ าตารางเวลาการซอมบํ ารุง
ในการปฏิบัติงานจริง เพื่อใหเครื่องจักรตางๆ สามารถซอมบํ ารุงไดอยางทั่วถึงและใชกํ าลังคน

เพยีงพอ จํ าเปนที่ตองจัดทํ าตารางเวลาการซอมบํ ารุงของเครื่องจักร โดยมีการวางแผนในตารางเวลาวา
เครือ่งจกัรใด ซอมบํ ารุงรักษาเมื่อไร  การวางแผนจะตองคํ านึงถึงระยะเวลา 2 ตัวดวยกัน  คือ ระยะหาง
ของเวลาในการเขาซอมบํ ารุงแตละรายการ และระยะเวลาที่ใชในการทํ างานซอมบํ ารุงนั้น   ในตาราง
เวลาซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ควรมีชองวางแผนและชองการซอมบํ ารุงรักษาจริงเพื่อตรวจสอบดูวา
ชางสามารถเขาไปซอมบํ ารุงตามแผนที่ไดวางไวหรือไม

9. น ําไปปฏิบัติ
แผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน จะไมสามารถสํ าเร็จลงได หากไมนํ าไปปฏิบัติ อยางเครง

ครัด การลงมือปฏิบัตินี้จึงมีสวนสํ าคัญอยางยิ่งที่หัวหนางานจะตองควบคุม ฝกอบรมใหชางและ
พนักงานเขาถึงความสํ าคัญและประโยชนของการลงมือปฏิบัติแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน  
สํ าหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดทํ าการฝกอบรมพนักงานระดับตางๆ โดยแบงเปนหลักสูตรตางๆ ดังนี้

- การปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยวิธีการซอมบํ ารุงรักษา
เชิงปองกัน  สํ าหรับผูบริหารระดับสูง

- การปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยวิธีการซอมบํ ารุงรักษา
เชงิปองกัน  สํ าหรับหัวหนางาน

- การปรับปรุงระบบซอมบํ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยวิธีการซอมบํ ารุงรักษา
เชิงปองกัน  สํ าหรับชางซอมบํ ารุง

- การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
- การใชโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง
- การพฒันาทักษะการใชงานเครื่องจักรของพนักงาน

นอกจากนี้ยังไดจัดการประชุมเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักรและแนวทางใน
การปองกนัการขัดของ โดยประชุมระหวางชางซอมบํ ารุงกอน  จากนั้นไดเรียกใหพนักงานที่มีสวนเกี่ยว
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ของกับเครื่องจักรนั้นเขามาประชุมดวย เพื่อใหไดทราบถึงสาเหตุของปญหาที่ชัดเจนมากขึ้นจากผูที่ใช
งานกับเครื่องจักรโดยตรง

10. พฒันาแผนการซอมบํ ารุงรักษาอยางตอเนื่อง
งานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไมสามารถทํ าใหมีประสิทธิภาพสูงสุดไดในการวางแผนเพียง

คร้ังเดยีว แตหากจํ าเปนที่จะตองมีการนํ าขอมูลหลังจากที่ไดวางแผนมาแลว มาทบทวนและพัฒนาแผน
การซอมบํ ารุงอยูเสมอ เพื่อใหแผนการซอมบํ ารุงรักษาที่ใชมีประสิทธิภาพสูงและเหมาะสมตอสภาพ
เครือ่งจกัรไดขณะนั้นได  ซ่ึงระยะเวลาในการทบทวนแผนอาจเปน 1 ป, 2 ป แลวแตสถานการณและ
ความเหมาะสม

หวัขอถัดไปจะเปนการประยุกตใชวิธีการทั้ง 10 มาใชกับเครื่องจักรในแผนก ERL ไดแก เครื่อง 
E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding และ Terminal crimping machine
ซ่ึงเปนเครื่องจักรสํ าคัญที่อยูในสวนการประกอบหมอแปลง (First assembly line) ซ่ึงเปนสายการผลิต
หลักของแผนก ERL
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4.2.2 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง E-Block welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-Block welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง E-Block welding
เครื่อง E-Block welding ประกอบดวยสวนสํ าคัญตางๆ ดังนี้

1. ตู Control
ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  

Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง E-Block welding มี 6 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Pusher, 
Press down, Return, Lift และ Side cramp
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนิวเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig  และ Side cramp

เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง ในขณะที่ Side 
cramp จะยดึติดกับตัวเครื่องเชื่อม  Jig สํ าหรับเครื่อง E-Block welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig 
Going in, Pusher และ Magazine
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จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง E-Block welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้น
สวนตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.1      นี้

ตารางที่ 4.1 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง E-Block welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 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 วาลว 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
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

ลําดับที่ ชิ้นสวนของเครื่องจักร คาเฉลี่ย
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.2 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง E-Block welding

ช้ินสวน อาการ สาเหตุ วิธีการแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วิเคราะหสาเหตุ
ตู Control สายไฟหลุด ตอไวไมแนน ตอสายไฟใหม 1 35  นาที ขาดการตรวจสอบ

Program error ไมทราบสาเหตุ ปอนโปรแกรมใหม 1 60   นาที -
Power supply ไฟชอต เปลี่ยน 1 240  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

เสีย Power supply ใหม
Relay ภายในเสีย หมดอายุการใชงาน เปลี่ยน Relay ใหม 1 20  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Sensor Sensor ไมตรง ตัวลอก Sensor หลวม ปรบั Sensor ใหอยูใน 1 60นาที ขาดการตรวจสอบ
ตําแหนงที่ถูก

สายไฟขาด ตอไวไมเรียบรอย ตอสายไฟใหม 2 45   นาที ขาดการตรวจสอบ
สายไฟหลุด ตัวย้ําขาด ตอสายกับเทอรมินอลให 1 30  นาที ขาดการตรวจสอบ

แนนและใชคีมยํ้า  ย้ํา
Sensor  เสีย หมดอายุการใชงาน เปลี่ยน Sensor ใหม 1 50  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Limit สายไฟหลุด  ขาด สายไฟเกาเกินไป ตอสายไฟและลอกเขาที่ 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
Limit หลุด โดนกระแทกอยางแรง เปลี่ยน Limit ใหม 2 60    นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง

Switch สวิทตแตก เด็กทําของหลนใส เปลี่ยนสวิทตใหม 1 40  นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง
สวิทตหลุด กดกระแทกแรงเกินไป ตอสายและลอกใหแนน 2 40   นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง

กระบอกสูบ Speed control  เสีย หมดอายุการใชงาน เปลี่ยน Speed control ใหม 1 100  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
ลมอั้น ซีลขาด หมดอายุ เปลี่ยนซีล ปรับโชก 1 25  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

กระบอกสูบหัก เปลี่ยนกระบอกสูบ 5 255   นาที ภาระงานหนักเกินไป
ซีลรั่ว หมดอายุการใชงาน เปลี่ยนซีลใหม 3 300  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Return หัก โดนของแข็งกระแทก ถอดเชื่อมใหม 5 150   นาที การปฏิบัติงานไมถูกตอง
สายลม สายลมแตก ลมแรงดันมากเกินไป เปลี่ยนสายลมใหม 2 20   นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

Solenoid สาย Coil ขาด สายเกาเกินไป ตอสายเขาไปใหม 1 10  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
Solenoid คาง เกามากแลว ถอด Solenoid ลาง 5 295   นาที ขาดการทําความสะอาด
กรองลมตัน หมดอายุการใชงาน ถอดลางทําความสะอาด 2 120  นาที ขาดการทําความสะอาด

Jig , ทองแดงสึก Jig ไมตรงกับตัวทองแดง เปลีย่น Jig ทองแดงใหม 2 60  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
(Side Cramp) E  เหลื่อม ตัวตบ ตบไมเทากัน  ปรบัแตงชุด Side Cramp 10 645   นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

ใหม
Side Cramp ไมเรียบ ตองเจียรหรือขัด ถอดเจียรหนาเรียบ 4 330     นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

หัว Torch Torch ปรับไมได เดก็ไมชํานาญในการปรับ คลายนอตลอคออก 8 575   นาที พนักงานขาดความเขาใจ
หัว Torch หัก หมดอายุการใชงาน เปลี่ยนหัว Torch ใหม 8 555  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
ความถี่   หนวย = ครั้ง
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ตารางที่ 4.2 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง E-Block welding (ตอ)

ช้ินสวน อาการ สาเหตุ วิธีการแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วิเคราะหสาเหตุ
ตูเชื่อม เลือกปุมผิด เด็กไมไดมองเวลากดปุม เลือกสวิทตการใชงานให 1 35   นาที พนักงานขาดความเขาใจ

ถูกตอง
เชื่อมตลอด ตูเชื่อมอะไหลหมดอายุ เปลี่ยน Relay ใหม 1 20  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

ไฟแดงไมโชวตลอด ไฟไมพอ กดสวิทตผิด เลือกสวิทตใหม 4 205   นาที พนักงานขาดความเขาใจ
กระแสไมออก สายขาด ตอไฟ ขัดหนา Contact 1 55  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

ใหม
พดัลมไมหมุน หมดอายุการใชงาน เปลีย่นแบริ่งพัดลมใหม 2 160   นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ
พดัลมไหม ใชงานนานเกินไป เปลีย่นพัดลมใหม 1 160  นาที ภาระงานหนักเกินไป
แบริง่แตก หมดอายุการใชงาน เปลีย่นแบริ่งใหม 1 60  นาที สึกหรอ, เสื่อมสภาพ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง E-Block

3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง E-Block welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง E-B

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.3 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง E-Blo

ความถี่ (ครั้ง) ระย
40
13
10
7
6
6
1

 พนักงานขาดความเขาใจ
 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
 ขาดการทําความสะอาด
 ภาระงานหนักเกินไป
 ขาดการตรวจสอบ
 อืน่ๆ

สาเหตุ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
ความถี่   หนวย = ครั้ง

 welding จํ านวน 7 เครื่อง

lock welding พบวา

ck welding

ะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
66.25
62.69
29.00
59.29
69.17
30.00
60.00
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- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.4 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง 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
 ตูเชือ่ม
 Solenoid
 Limit,Switch
 Sensor

ชิ้นสวน

- 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
 ตลับลูกปน
 Relay
 สายลม
 Power supply
 Speed control

 Solenoid

ชิ้นสวน



77

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.3 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 48.19 % ของการเสีย เกิดการสึกหรอ เสื่อม
สภาพ ของชิ้นสวนเครื่องจักร และจากตารางที่ 4.5 ชิ้นสวนที่มีการเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ Jig
ซ่ึงคิดเปน 40 % ของชิน้สวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมาคือ สายไฟ และซีลกระบอกสูบซึ่ง
คิดเปน 22.5 % และ 10 % ตามลํ าดับ

2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.4  ชิ้นสวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig เชนเดียวกัน คิดเปน 26.5 % 
ของช้ินสวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ หัว Torch และกระบอกสูบ คิดเปน 19.28 % และ  
14.46 % ตามลํ าดับ

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- Jig ทองแดง มีการเสียหายบอยที่สุดสอดคลองกับขอมูล แตเกิดจากการเสื่อม

สภาพจากการใชงานโดยตรง เนื่องจากจะสึกหรอทุกครั้งที่มีการเชื่อม จึงปองกันเพียง
ตรวจสอบและเปลี่ยน Jig ทองแดงอยูเปนประจํ าเทานั้น

- หัว Torch ทีช่ ํารดุเสียหายบอยเกิดจากการตัดแผน E ทีไ่มมีประสิทธิภาพ บาง
คร้ัง แผน E เหล่ือมออกมา ทํ าให หวั Torch ทีเ่คลื่อนลงมาชนกับแผน E นัน้ บิดงอ เมื่อ
ผานไปหลายๆ คร้ังทํ าใหหัว Torch หกัได ซ่ึงไดแกไขโดยการใหพนักงานหมั่นตรวจ
สอบการทํ างานทุกครั้งวามีแผน E แหลบมาหรือไม และทํ าแผนเสริม Pusher ใหมีขนาด
เล็กลง 0.5 มิลลิเมตร เพื่อใหตัดแผน E ไดแมนยํ ามากขึ้น

- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ ารั่วเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  แตการที่
นํ้ าเขาทํ าใหซีลเปอยไดเพราะเครื่องจักรระบบนิวเมติกเกือบทุกเครื่องไมมี Regulator 
และอปุกรณกรองอากาศติดอยูเลย เพราะหลังจากที่เสียก็ไมไดมีการซอมบํ ารุงรักษา อีก
ประการหนึ่งคือกระบอกสูบลมมีราคาสูง ทํ าไมไดเปล่ียนใหอยูในสภาพที่ใชงานไดดี ผู
วจิยัไดปรับปรุงโดยการจัดใหมีการติดตั้งตัว Regulator ทัง้หมดของเครื่อง E และปรับ
เปลีย่นกระบอกสูบใหมโดยใหกระบอกสูบใหมสามารถถอดเปลี่ยนไดเฉพาะซีล โดยไม
ตองเปลี่ยนทั้งตัวกระบอกสูบ เมื่อซีลชํ ารุดเหมือนกอน

- สํ าหรับตูเชื่อมนั้นมีราคาสูงมาก นานทีเสียที แตมีความสํ าคัญมาก ระดับ A (จาก
ตารางที่ 4.1) เพราะถาเสียหายจะไมสามารถใชงานได จึงตองมีการสั่งซื้อตูเชื่อมสํ ารองไว 
เมือ่ตูเชื่อมเสีย เชนเดียวกันตู Control กม็ีการเตรียม Relay ตางๆ ไว
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4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมูลจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.6  โดยตวัอยางรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข

ตารางที่ 4.6 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง E-Block welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก - 294 317 - 769 460
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 129 45 317 54 43 117
Solenoid 644 294 211 648 192 398
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 161 84 106 81 96 105
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 161 587 633 648 256 457
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 215 117 633 324 128 283
อ่ืนๆ - - 317 - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง E-Block welding จํ านวน 7 เครื่อง

5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขัดของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง E-Block 
welding ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ได
ปรับปรุงไปแลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร 
ซ่ึงมีรายการตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.7 นี้
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ตารางที่ 4.7 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง E-Block welding

รหัสการซอม 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 3 เดอืน

BA-A-014 ชดุตลบัลูกปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลูกปน ทุก 9 เดอืน

BA-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชุดปรับหัวเชื่อม ทุก 15 เดอืน

BA-A-016 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 15 เดอืน

BA-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in ทุก 3 เดอืน

BA-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Pusher ทุก 3 เดอืน

BA-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 3 เดอืน

BA-A-020 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Returnและตวัประคองแกน E ทุก 3 เดอืน

BA-A-021 นอ็ตยึด (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Lift ทุก 3 เดอืน

BA-A-022 นอ็ตยึด (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Side cramp ทุก 3 เดอืน

BA-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 3 เดอืน

BA-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 9 เดอืน

BA-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 9 เดอืน

BA-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 15 เดอืน

BA-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย 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 แตละตวับนตู Control ทุก 9 เดอืน

BA-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม 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 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง E-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม 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 และปุมตางๆ บนตู Control ทุก 15 เดอืน

BA-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเชื่อม 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 ตลับลูกปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกับตลบัลูกปน ทุก 6 เดอืน

BA-B-035 พดัลมตูเชือ่ม 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 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชาํรุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BA-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทุก 9 เดอืน

BA-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทุก 9 เดอืน

BA-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทุก 12 เดอืน

BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.7 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง E-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BA-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BA-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BA-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BA-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BA-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BA-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

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

BA-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BA-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเชิ่อม ทุก 9 เดอืน

BA-E-001 Side cramp ปรับแตง ปรับ เจียระไนหนา Side cramp ใหม ทุก 12 เดอืน

BA-E-002 Guide Going in ปรับแตง เจียรไนหนา Guide Going in ใหม ทุก 12 เดอืน

BA-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-007 Sensor,Limit (5) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-008 Sensor,Limit (6) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-009 Sensor,Limit (7) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-010 ชดุปรับหวัเชือ่ม ปรับแตง ปรับแตงชดุปรับหัวเชื่อมใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-E-011 ชดุราง Slide ปรับแตง ปรับแตงชุดรางสไสดใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BA-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอล่ืน ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทุก 12 เดอืน

BA-G-002 Side cramp หลอล่ืน ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลื่อนตางๆ ของชุด Side Cramp ทุก 12 เดอืน

BA-G-003 ชดุราง Slide หลอล่ืน ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ ทุก 12 เดอืน

BA-G-004 ตลับลูกปน หลอล่ืน ทาจาระบีท่ีลูกปนของเพลาตางๆ ทุก 12 เดอืน

ตารางที ่ 4.7 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายทีอ่าจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
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ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.6 Jig ทองแดง มีคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของ 
105 วนั จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษา Jig ทองแดงไวที่ 3 เดือน เปนตน แตเครื่องจักรแตละเครื่องยอมมีคาระยะ
หางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไปตามเครื่องจักร
แตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.8

ตารางที่ 4.8 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M3 M3 M3
BA-A-014 ชดุตลับลูกปน ตรวจสภาพ M9 M9 M9 M9 M9
BA-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ M3 M15 M21 M9 M6
BA-A-016 ทอแก็ส 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 สายทอลม 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

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.8 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง E-Block welding (ตอ)

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 ตลับลูกปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BA-B-035 พัดลมตูเชือ่ม 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 สายอารคสตารท 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

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.8 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง E-Block welding (ตอ)

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 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BA-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9
BA-E-001 Side cramp ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-002 Guide Going in ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-007 Sensor,Limit (5) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-008 Sensor,Limit (6) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-010 ชดุปรบัหัวเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-E-011 ชดุราง Slide ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-002 Side cramp หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-003 ชดุราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BA-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจดัทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 4.7
นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

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

ชือ่เครือ่งจักร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 4
รหัสการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

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

BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

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

BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BA-A-017 น็อตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ที่เหมาะสม

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

BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Pusher

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

BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Pusher

BA-A-018 น็อตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

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

BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

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

BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BA-A-019 น็อตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังน้ี     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.7 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-Block welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

น ํามาจดัลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8
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เครื่องจักร  WELDING MACHINE (LINE 1 - LINE 3) หนาท่ี 1 จาก 1
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รูปที่ 4.8 : เอกสารตารางเวลาการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน

สํ าหรับรูปที่ 4.8 เปนตารางเวลาของเครื่องเชื่อมทั้ง 4 ประเภทสํ าหรับ Line ที ่1-3 สํ าหรับชวงเวลา
ทีเ่หน็เปนลักษณะแถบยาวๆ ก็คือการกํ าหนดเผื่อใหชางตรวจสอบกับแผนการผลิตไดวาในชวง 4 สัปดาหที่
ใหนี้ สัปดาหใดไมมีการผลิตก็สามารถเขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันได เพื่อยืดหยุนการซอม
บ ํารุงรักษาเชิงปองกันไมกระทบตอการวางแผนการผลิตจากแผนก PC
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และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.9

เครื่องจักร  E-BLOCK WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-A-001 สถานที่ : FIRST LINE 3 หนาที่ 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 รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปลี่ยนอะไหล G = หลอลื่น Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาที่การทํางาน E = ปรบัแตง H = เปลี่ยนสารหลอลื่น Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมชิน้สวน 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
รหัสการซอม ITEM
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รูปที่ 4.9 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BA-001

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.9 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BA-001 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน  ซ่ึงเมื่อถึงเวลาตามตารางในเอกสารรูปที่ 4.8 
ชางซอมบํ ารุงก็จะนํ าใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเครื่องชนิดนั้นมา ตรวจสอบกับเอกสารในรูปที่ 4.9 
วาตองเขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาชิ้นสวนใดบาง

ทั้งหมดนี้จึงเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง E-block 
welding งานทีเ่หลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการทํ างานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุง
ทีไ่ดวางไว
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4.2.3 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง I-Block welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-Block welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง I-Block welding
เครื่อง I-Block welding จะคลายกับ E-Block welding มาก แตกตางกันตรงที่ Jig และ การเชื่อมเทา

นั้น โดย I-Block จะเชือ่ม ดานเดียว ในขณะที่ E-Block จะเชื่อม 2 ดาน สวนประกอบสํ าคัญตางๆ มีดังนี้
1. ตู Control

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  
Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง I-Block welding ม ี 6 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Pusher, 
Press down, Return, Lift และ Side cramp
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนิวเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig  และ Side cramp
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เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง ในขณะที่ Side 
cramp จะยดึติดกับตัวเครื่องเชื่อม  Jig สํ าหรับเครื่อง I-Block welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig 
Going in, Pusher และ Magazine

จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง I-Block welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวน
ตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.9 นี้

ตารางที่ 4.9 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง I-Block welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 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 วาลว 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 ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย ลําดับความสําคัญ
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.10 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง I-Block welding

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
ตู Control หลอดไฟไมตดิ หลอดขาด เปลีย่นหลอดใหม 2 35   นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

สายไฟหลดุ ขันไวไมแนน ขันนอคใหมใหแนน 1 15   นาที ขาดการตรวจสอบ
Terminal  หลวม ไมไดลอก ลอก  Terminal 1 30  นาที ขาดการตรวจสอบ

Sensor ไฟ  Sensor  ไมติด ยดึไมไดตาํแหนง ปรบัใหไดตาํแหนง 1 15   นาที ขาดการตรวจสอบ
Sensor   เสีย หมดอายใุชงาน สายขาดขัว้ เปลี่ยน Sensor ใหม 1 130  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

Sensor  สายขาด ตอไวไมดี ตอสายใหม 1 25  นาที ขาดการตรวจสอบ
Limit  Switch Limit  คาง โดนกระแทกบอย ปรบั  Limit ใหม 1 30  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

สายไฟหลดุ นอคลอกหลวม ขนันอคลอกใหม 1 15  นาที ขาดการตรวจสอบ
Limit  หกั โดนแกน  I  ชน เปลีย่น  Limit 1 30 นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

Switch  เสีย หนาสมัผัสไมดี เปลีย่น  Switch 1 15  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
กระบอกสบู กระบอกสบูหกั เปลีย่นกระบอกสบู 1 60  นาที ภาระงานหนักเกินไป

ซลีรัว่ การใชงานมาก เปลีย่นกระบอกสบู 1 40  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
Solenoid Solenoid  เสีย ซลีหมดอายกุารใชงาน เปลีย่น  Solenoid 2 120  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ลมรัว่จาก  Solenoid นอคลอกเกลยีวเสยี เปลีย่นนอคลอกใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ
Jig I   ไมเรียบ Jig   ไมไดฉาก ปรบั  JIG  ใหม 3 85  นาท ี สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ตดัขนานไมเทากัน ซองคบัแกนไมลง ปรบัซองใหม 1 85  นาท ี ขาดการปรบัแตง
Jig  side cramp ใชงานมาก เอาไปเจียรใหเรียบ 2 100  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ซอง Magazine แนน ปรบัซองไมไดขนาด ปรบัซองใหม 2 259  นาที ขาดการปรบัแตง
I   งอ ชน  Return ปรบัชดุ Return ใหม 1 60  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

ตูเชือ่ม ตูไมเชือ่ม หนา  Contact ขดัหนา  Contact  ใหม 2 65  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
เชือ่มตลอด Relay  คาง เปลี่ยน Relay   ใหม 1 60  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง I-Block

ความถี่   หนวย = ครั้ง
 welding จํ านวน 5 เครื่อง
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3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง I-Block welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง I-Block welding พบวา

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.11 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง I-Block welding

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

 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
 ภาระงานหนักเกินไป

สาเหตุ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
 ขาดการตรวจสอบ
 ขาดการปรับแตง

- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.12 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง I-Block welding

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

ชิ้นสวน
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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

ชิ้นสวน

 Solenoid
 หลอดไฟ

 ซีล
 สวิทต

 Sensor

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.11 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 53.57 % ของการเสีย เกิดการสึกหรอ เสื่อม
สภาพ ของชิ้นสวนเครื่องจักร และจากตารางที่ 4.13 ชิน้สวนที่มีการเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ 
Jig ซ่ึงคิดเปน 33.33 % ของชิน้สวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมาคือ Relay และ Solenoid ซ่ึง
คิดเปน 20 % และ 13.33 % ตามลํ าดับ

2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.12  ชิน้สวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig เชนเดียวกัน คิดเปน 32.14
% ของช้ินสวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ ตู Control และ Limit switch คิดเปน 14.29 % 
เทากัน

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- Jig ทองแดง มีการเสียหายบอยที่สุดสอดคลองกับขอมูล แตเกิดจากการเสื่อม

สภาพจากการใชงานโดยตรง เนื่องจากจะสึกหรอทุกครั้งที่มีการเชื่อม จึงปองกันเพียง
ตรวจสอบและเปลี่ยน Jig ทองแดงอยูเปนประจํ าเทานั้น ซ่ึงลักษณะการเสียจะคลายกับ E 
เพราะ Jig มลัีกษณะคลายกัน

- หัว Torch ไมช ํารุดเสียหายบอยเหมือนกับเครื่อง E  เนือ่งจากใชหัว Torch นอย
กวาและ I มขีนาดเล็กกวา E ท ําใหไมคอยแหลบออกมา
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- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ าร่ัวเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  ลักษณะ
อาการและสาเหตุเหมือนกันเครื่อง E จงึด ําเนินการติดตั้งชุด Regulator เขาไปเชนเดียวกัน

- สํ าหรับตูเชื่อมนั้นมีราคาสูงมาก นานทีเสียที แตมีความสํ าคัญมาก ระดับ A (จาก
ตารางที่ 4.9) เพราะถาเสียหายจะไมสามารถใชงานได จึงตองมีการสั่งซื้อตูเชื่อมสํ ารองไว 
เมือ่ตูเชื่อมเสีย เชนเดียวกันตู Control กม็ีการเตรียม Relay ตางๆ ไว ซ่ึงอะไหลตางๆ 
เหมือนกับเครื่อง E ทกุประการ

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมลูจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.14  โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข

ตารางที่ 4.14 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง I-Block welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก - - - 205 998 601
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 126 66 397 205 499 258
Solenoid - 394 - 205 - 299
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 126 56 793 409 333 343
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 251 - 793 - - 522
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay - 394 198 409 998 500
อ่ืนๆ 502 394 - - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง I-Block welding จํ านวน 5 เครื่อง
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5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขดัของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง I-Block welding 
ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ไดปรับปรุงไป
แลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายการ
ตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.15 นี้

ตารางที ่4.15 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายทีอ่าจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.14 กระบอกสูบลม มีคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัด
ของ 258 วัน (8.6 เดือน) จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษากระบอกสูบลม ไวที่ 6 เดือน เปนตน แตเครื่องจักรแตละ
เครื่องยอมมีคาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปอง
กนัไปตามเครื่องจักรแตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.16
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ตารางที่ 4.15 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง I-Block welding

รหัสการซอม 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BB-A-014 ชดุตลับลูกปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลูกปน ทุก 9 เดอืน

BB-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชุดปรับหัวเชื่อม ทุก 15 เดอืน

BB-A-016 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 15 เดอืน

BB-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BB-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Pusher ทุก 6 เดอืน

BB-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BB-A-020 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Return และตัวประคองแกน I ทุก 6 เดอืน

BB-A-021 นอ็ตยึด (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Lift ทุก 6 เดอืน

BB-A-022 นอ็ตยึด (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Side cramp ทุก 6 เดอืน

BB-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BB-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 18 เดอืน

BB-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 15 เดอืน

BB-A-026 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 15 เดอืน

BB-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย 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 แตละตัวบนตู Control ทุก 18 เดอืน

BB-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม 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 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง I-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม 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 และปุมตางๆ บนตู Control ทุก 18 เดอืน

BB-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเชื่อม 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 ตลับลูกปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกับตลบัลูกปน ทุก 6 เดอืน

BB-B-035 พดัลมตูเชือ่ม 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 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BB-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทุก 18 เดอืน

BB-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทุก 15 เดอืน

BB-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทุก 12 เดอืน

BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.15 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง I-Block welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่
BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BB-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BB-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BB-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher ทุก 12 เดอืน

BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BB-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return ทุก 12 เดอืน

BB-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift ทุก 12 เดอืน

BB-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp ทุก 12 เดอืน

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

BB-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BB-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเชิ่อม ทุก 9 เดอืน

BB-E-001  Side Cramp ปรับแตง ปรับ เจียระไนหนา Side cramp ใหม ทุก 12 เดอืน

BB-E-002 Guide Going in ปรับแตง เจยีรไนหนา Guide Going in ใหม ทุก 12 เดอืน

BB-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-007 Sensor,Limit (5) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-008 Sensor,Limit (6) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-009 Sensor,Limit (7) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-010 ชดุปรับหวัเชือ่ม ปรบัแตง ปรับแตงชดุปรับหวัเชื่อมใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-E-011 ชดุราง Slide ปรับแตง ปรับแตงชุดรางสไสดใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BB-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอล่ืน ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทุก 12 เดอืน

BB-G-002 Side Cramp หลอล่ืน ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Cramp ทุก 12 เดอืน

BB-G-003 ชดุราง Slide หลอล่ืน ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ ทุก 12 เดอืน

BB-G-004 ตลับลูกปน หลอล่ืน ทาจาระบท่ีีลูกปนของเพลาตางๆ ทุก 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.16 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M12 M6 M15
BB-A-014 ชดุตลับลูกปน ตรวจสภาพ M9 M9 M9 M9 M9
BB-A-015 ชดุปรับหวัเชือ่ม ตรวจสภาพ M6 M15 M12 M12 M12
BB-A-016 ทอแก็ส 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 สายทอลม 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

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา



99

ตารางที่ 4.16 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง I-Block welding (ตอ)

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 ตลับลูกปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BB-B-035 พัดลมตูเชือ่ม 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 สายอารคสตารท 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

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.16 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง I-Block welding (ตอ)

B-B-001 B-B-002 B-B-003 B-B-004 B-B-005
BB-C-015 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BB-C-016 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9
BB-E-001  Side Cramp ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-002 Guide Going in ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-003 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-004 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-006 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-007 Sensor,Limit (5) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-008 Sensor,Limit (6) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-010 ชดุปรบัหัวเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-E-011 ชดุราง Slide ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-002 Side Cramp หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-003 ชดุราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BB-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจัดทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 
4.10 นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

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

ชือ่เครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 4
รหัสการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

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

BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BB-B-013 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Going in

BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BB-A-017 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ที่เหมาะสม

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

BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดังของเสียง ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Pusher

BB-A-018 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

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

BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BB-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Press down

BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BB-A-019 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.10 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-Block welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

น ํามาจดัลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.11

เครื่องจักร  I-BLOCK WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-B-003 สถานที่ : SUB 1 หนาท่ี 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 รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปลี่ยนอะไหล G = หลอลื่น Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาท่ีการทํางาน E = ปรับแตง H = เปลี่ยนสารหลอลื่น Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมชิน้สวน Mx = ราย  x เดือน

รหัสการซอม ITEM
May-01Apr-01Feb-01 Mar-01 Jun-01 Jul-01

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป
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รูปที่ 4.11 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BB-003

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.11 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BB-003 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน ทัง้หมดนีจ้งึเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับ
การสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง I-block welding งานทีเ่หลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการ
ท ํางานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุงที่ไดวางไว
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4.2.4 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Joint welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง Joint welding
เครื่อง Joint welding แตกตางจากเครื่องเชื่อม 2 ชนิดแรก ตรงที่จะไมมีชุดกระบอกสูบที่จัดระยะ

แผนเหล็กแลว ไดแก Pusher  Lift  และ Return  นอกนัน้จะคลายๆ เดิม ประกอบสํ าคัญตางๆ มีดังนี้
1. ตู Control

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  
Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง Joint welding ม ี4 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Press down, 
Side cramp และ หนากาก
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนิวเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig

เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง สํ าหรับเครื่อง Joint
welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig Side cramp
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จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง Joint welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้น
สวนตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.17 นี้

ตารางที่ 4.17 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง Joint welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 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 วาลว 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 ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.18 :ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Joint welding

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
ตู Control  Speed  ไมวิ่ง Relay  คาง เปลี่ยน Relay  ใหม 3 80   นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

ไฟไมติด สายเสียบไมดี เสียบสายใหม 1 15 นาที ขาดการตรวจสอบ
ตูไมเชือ่ม Relay เสีย เปลี่ยน Relay ใหม 1 30 นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

Sensor Sensor Shield Down กระบอกสบูไมมแีมเหลก็ แกโปรแกรมใหม 1 20  นาที การซอมแซมไมดี
ไมดดี

ไฟ Start ไมขึ้น ไฟ Sensor Going ไมติด ขยับไฟ Sensor 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
ระบบไมทาํงาน ไฟ Sensor Shield Down ปรบัไฟ Sensor 1 90  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไมดี
เชือ่มแลว  Going ไฟ  Sensor  ไมติด ปรบัไฟ Sensor 3 90  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไมออก
Switch สวทิตชาํรดุ ใชมานาน เปลีย่นสวทิตใหม 1 20  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

สวทิตไฟหกั โดนรถชน เปลี่ยนใหม 1 30   นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
กระบอกสบู Seal Side Cramp รัว่ หมดอายกุารใชงาน เปลีย่นกระบอกสบู 1 30  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
สายลม ลมเขาออกปรบัไมได ปรบัลมใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ

สายลมรัว่ Speed Control ยดึสายไมอยู เปลีย่น Speed Control ใหม 1 10  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
ลมรัว่ สายขาด เปลี่ยนสายใหม 1 30  นาที ขาดการตรวจสอบ
ลมรัว่ ขอตอลอกสายไมอยู เปลีย่นขอตอลมใหม 1 25  นาที ขาดการตรวจสอบ

Point  ไมสดุ ชดุ Store กระบอกสบูโดน ปรบัตวัยดึกระบอกสบู 1 30  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
กระแทก

กรองลมแตก โดนกระแทก เปลีย่นกรองลมใหม 2 40  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
Solenoid เครือ่งไมทาํงาน Solenoid เสีย เปลีย่น Solenoid ใหม 2 70  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

Solenoid  คาง Solenoid  สกปรก ถอดลาง  Solenoid 2 145  นาที ขาดการทาํความสะอาด
ความถี่   หนวย = ครั้ง
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ตารางที่ 4.18 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Joint welding (ตอ)

Jig Joint  เหลือ่ม JIG  สกึขางเดยีว ตะไบ  JIG และกลบัหนา 1 30  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
JIG ใหม

หนากากหกั เชือ่มหนากากใหม 8 325  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
เชือ่มแลว I จะเอียง JIG  ทองแดงสกึมาก เปลี่ยน  JIG ใหม 1 35  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
ตวัก้ันหมอหัก ใชงานมานาน เปลี่ยนใหม 1 10   นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
เปน  Gap Side Cramp  ตบไมสนทิ ปรบัแตง    JIG  ใหม 1 40  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

JIG ลอกไมอยู เดก็ใชคอนตลีงจนลอ็กไมได เปลีย่นตวัลอกใหม 1 20  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
ตูเชือ่ม เชือ่มแลวเปนฟอง สายแกสขาด เปลีย่นสายแกสใหม 2 40  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไฟแดงขึ้น พดัลมไมหมุน เปลีย่นแบริง่พดัลม 2 50  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟแดงขึ้น กดปุมเลอืก Water  ไป กดปุมเลอืกใหมเปน AIR 1 30  นาที พนกังานขาดความเขาใจ
ไมเชื่อม กดปุมเลอืกใชผิด กดปุมใหม 1 10  นาที พนกังานขาดความเขาใจ
เชือ่มตลอด Relay  บอรดเสยี เปลี่ยน  Relay  ใหม 1 30  นาที สกึหรอ, เสือ่มสภาพ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Joint w

ความถี่   หนวย = ครั้ง
elding จํ านวน 7 เครื่อง
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3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง Joint welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Joint welding พบวา

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.19 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง 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
 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
 ขาดการตรวจสอบ
 ขาดการทําความสะอาด
 พนักงานขาดความเขาใจ
 การซอมแซมไมดี

- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.20 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง 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
ชิ้นสวน

 Limit,Switch

 กระบอกสูบ
 ตูเชือ่ม
 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

ชิ้นสวน

 Solenoid
 ตลับลูกปน

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.19 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 36.36 % ของการเสีย เกิดการสึกหรอ เสื่อม
สภาพ ของชิ้นสวนเครื่องจักร และจากตารางที่ 4.21 ชิน้สวนที่มีการเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ 
Relay ซ่ึงคิดเปน 31.25 % ของชิน้สวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมาคือ Jig ,Solenoid และ
ตลับลูกปน ซ่ึงคิดเปน 25 % ,12.5 % และ 12.5 % ตามลํ าดับ

2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.20  ชิน้สวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig  คดิเปน 28.89 % ของชิ้น
สวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ กระบอกสูบ และ ตูเชื่อม ซ่ึงคิดเปน 17.78 % และ 15.56 % 
ตามลํ าดับ

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- Jig ทองแดง สํ าหรับเครื่อง Joint มกีารชํ ารุดเสียหายบอยที่สุด ขัดแยงกับขอมูลที่

ไดจากตารางที่ 4.21 ที่ Relay ช ํารดุเสียหายสูงที่สุด จากการสอบถามพนักงานและชางพบ
วาสาเหตุที่สึกเร็วเกิดจาก Jig ทองแดงของเครื่อง Joint สามารถถูกหัว Torch เชือ่มไดหาก
การเคลื่อนที่ของหัว Torch ผิดพลาดไปเพียงเล็กนอย ในขณะที่เครื่อง E และ I หัว Torch 
และ Jig จะอยูหางกันทํ าใหสึกชากวา และเมื่อชํ ารุดเสียหายบอยครั้งพนักงานจึงใหชาง
ซอมโดยไมไดเขียนใบแจงซอม
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- ปญหาที่ตางมาจากเครื่องประเภทอื่นๆ คือการปฏิบัติงานไมถูกตอง ของ
พนกังาน จากตารางที่ 4.19 พบวาเปนปญหาอันดับที่สอง  ทั้งนี้ก็เนื่องจากเครื่อง Joint จํ า
เปนตองใชทักษะในการปรับแตงและความละเอียดในการทํ างานของพนักงานคอนขาง
สูงในการปรับใหชิ้นงานที่เชื่อมออกมาไดคุณภาพตามขอกํ าหนดที่ลูกคาตองการ ซ่ึง
พนกังานท ํางานไมประณีตมากนัก ใชอุปกรณไมเหมาะสมเชน คอนเคาะบาง ไขควงงัด
บาง จงึทํ าใหเครื่องจักรชํ ารุดเสียหายได หลังจากที่ไดมีการประชุมจึงไดอธิบายและทํ าขอ
ตกลงใหพนักงานไดเขาใจและทราบสาเหตุ

- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ าร่ัวเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  ลักษณะ
อาการและสาเหตุเหมือนกันเครื่อง E จงึด ําเนินการติดตั้งชุด Regulator เขาไปเชนเดียวกัน

- สํ าหรับตู Control และตูเชื่อม มีการสั่ง Spare part มาไวเชนเดียวกัน

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมลูจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.22  โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข

ตารางที่ 4.22 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง Joint welding

ช้ินสวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก 669 - - 469 - 322 - 487
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 669 50 147 156 - 46 263 222
Solenoid - - - - 386 322 263 324
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 223 176 245 469 43 64 26 178
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 223 - 105 469 129 - - 231
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 167 351 368 - 97 81 263 221
อ่ืนๆ - - - - - - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Joint welding จํ านวน 7 เครื่อง
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5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขดัของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง Joint welding 
ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ไดปรับปรุงไป
แลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายการ
ตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.23 นี้

ตารางที่ 4.23 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายที่อาจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.22 Sensor มคีาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของ 244
วัน (8.13 เดอืน) จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษา Sensor ไวที ่ 6 เดือน เปนตน แตเครื่องจักรแตละเครื่องยอมมีคา
ระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไปตามเครื่อง
จกัรแตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.24
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ตารางที่ 4.23 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Joint welding

รหัสการซอม 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 หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-A-009 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BC-A-010 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 6 เดอืน

BC-A-011 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in และ Jig ตางๆ ทุก 6 เดอืน

BC-A-012 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบและล็อค Side cramp ทุก 6 เดอืน

BC-A-013 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BC-A-014 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-A-015 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BC-A-016 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 12 เดอืน

BC-A-017 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 6 เดอืน

BC-A-018 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 6 เดอืน

BC-A-019 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและน็อตยึดหนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย ทุก 6 เดอืน

BC-B-002 Switch Check Gas ตรวจสอบ ตรวจสอบ Switch Check gas ตองไมกดคาง 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 แตละตัวบนตู Control ทุก 12 เดอืน

BC-B-006 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม 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 หนากาก 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 หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 9 เดอืน
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ตารางที่ 4.23 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Joint welding (ตอ)

รหัสการซอม 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 หนากาก ทกุ 9 เดือน

BC-B-019 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control ทกุ 12 เดือน

BC-B-020 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม 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 หนากาก ทกุ 6 เดือน

BC-B-025 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน ทกุ 6 เดือน

BC-B-026 พดัลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม ทกุ 9 เดือน

BC-B-027 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชาํรดุหรอืขาดหรือไม ทกุ 9 เดือน

BC-B-028 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทกุ 12 เดือน

BC-B-029 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทกุ 6 เดือน

BC-B-030 หัว Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electode ทกุ 6 เดือน

BC-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทกุ 12 เดือน

BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in ทกุ 12 เดือน

BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Side cramp ทกุ 12 เดือน

BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down ทกุ 12 เดือน

BC-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดือน

BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ทีก่ระบอกสูบ Going in ทกุ 12 เดือน

BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp ทกุ 12 เดือน

BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down ทกุ 12 เดือน

BC-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ทีก่ระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดือน

BC-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control ทกุ 6 เดือน

BC-C-011 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม ทกุ 6 เดือน

BC-C-012 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทาํความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม ทกุ 9 เดือน

BC-E-001 Sensor,Limit (1) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-002 Sensor,Limit (2) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-003 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-004 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-005 ชุดปรบัหัวเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหัวเชือ่มใหไดระยะที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-E-006 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BC-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทกุ 12 เดือน

BC-G-002 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบทีีชุ่ดรางสไลดตางๆ ทกุ 12 เดือน

BC-G-003 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบทีีล่กูปนของเพลาตางๆ ทกุ 12 เดือน
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ตารางที่ 4.24 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ M12 M3 M3 M6 M3 M6 M6
BC-A-010 ทอแก็ส 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 สายทอลม 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 หนากาก 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

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.24 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง Joint welding (ตอ)

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 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-B-026 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9
BC-B-027 สายอารคสตารท 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 ตูเช่ือม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
BC-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9 M9 M9
BC-E-001 Sensor,Limit (1) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-002 Sensor,Limit (2) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-003 Sensor,Limit (3) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-004 Sensor,Limit (4) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-005 ชุดปรบัหวัเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-E-006 ชุดราง Slide ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-G-002 ชุดราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12
BC-G-003 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจัดทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 
4.12 นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

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

ชือ่เครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 3
รหัสการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BC-B-011 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Going in

BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BC-A-011 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Going in และ Jig ตางๆ

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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ที่เหมาะสม

BC-B-016 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-B-012 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดังของเสียง ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Side cramp

BC-A-012 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบและล็อค 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

BC-B-017 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BC-B-013 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ที่กระบอกสูบ Press down

BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BC-A-013 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของน็อตยึดกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.12 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

นํ ามาจัดลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.13

เครื่องจักร  JOINT WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-C-001 สถานที่ : FIRST LINE 3 หนาที่ 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 รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปลี่ยนอะไหล G = หลอลื่น Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาที่การทํางาน E = ปรบัแตง H = เปลี่ยนสารหลอลื่น Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมชิน้สวน 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
รหัสการซอม
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รูปที่ 4.13 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BC-001

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.13 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BC-003 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน ทัง้หมดนีจ้งึเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับ
การสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Joint welding งานที่เหลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการ
ท ํางานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุงที่ไดวางไว
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4.2.5 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Bracket welding machine
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง Bracket welding
เครื่อง Bracket welding แตกตางจากเครื่องเชื่อม 2 ชนิดแรก ตรงที่จะไมมีชุดกระบอกสูบที่จัดระยะ

แผนเหล็กแลว ไดแก Pusher  Lift  และ Return  นอกนัน้จะคลายๆ เดิม ประกอบสํ าคัญตางๆ มีดังนี้
1. ตู Control

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานของชุดกระบอกสูบตางๆ ภายในตู Control จะประกอบดวยสวิตซ  
Relay สายไฟ และอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ มากมาย
2. ตูเชื่อม

ตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการเชื่อมของหัว Torch โดยจะควบคุมกระแสและปริมาณ Argon gas ที่ใช
3. หัว Torch

อุปกรณที่ใชเชื่อมโลหะใหละลายติดกัน โดยกรรมวิธี TIG Welding (Tungsten Inert gas)
4. Sensor และ Limit switch

เปนอุปกรณที่ตรวจจับระยะการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ
5. กระบอกสูบ

กระบอกสูบที่ใชเปนกระบอกสูบลม (Pneumatic) ท ําหนาที่เคลื่อนหัว Torch และ Jig ไปในทิศทาง
ตางๆ ที่ตองการ  ชดุกระบอกสูบสํ าหรับเครื่อง Joint welding ม ี4 ชุดดวยกัน ไดแก Going in, Press down, 
Side cramp และ หนากาก
6. วาลว Solenoid

ท ําหนาที่ควบคุมการเปด/ปดของลมในระบบนวิเมติก
7. ชดุควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด

เปนอปุกรณที่ใชควบคุมความดันและกรองสิ่งสกปรกหรือเจือปนที่มากับลมที่ใชในระบบนิวเมติก โดย
สวนใหญแลวจะเปนพวกนํ้ า เพราะนํ้ าที่ปนมาจะทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและอายุการใชงานนอย ชุดนี้
ประกอบดวย Filter, Regulator และ Oiler ซ่ึงที่โรงงานเรียกรวมวา Regulator ตวัเดยีวจนเปนที่ติดปาก
8. Jig

เปนอุปกรณจับชิ้นงานเขาไปเชื่อม โดย Jig จะเปลี่ยนไปตาม Model ของหมอแปลง สํ าหรับเครื่อง
Bracket welding จะประกอบดวย Jig Press down, Jig Side cramp
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จากสวนประกอบสํ าคัญทั้ง 8 ของเครื่อง Bracket welding นี้  ผูวจิัยไดจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้น
สวนตางๆ ตามวิธีการที่ไดกลาวไปแลว ในหัวขอที่ 4.2.1 ไดผลตามตารางที่ 4.25 นี้

ตารางที่ 4.25 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่อง Bracket welding

(1) * 1 (2) * 3 (3) * 2 (4) * 4
1 ตู Control 4 12 8 12 3.6 A
2 ตูเชือ่ม 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 วาลว 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 ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.26 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Bracket welding

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
ตู Control เครือ่งไมทาํงานไฟดบั Fuse ขาดเนือ่งจากไฟชอต เปลี่ยน  Fuse 1 10  นาที ภาระงานหนักเกินไป

ไมทาํงาน Program  Alarm แก Program  Alarm ใหม 1 20  นาที -
เชื่อมไมหยุด Relay ใน PLC  หลวม เปลี่ยน  Relay 2 70  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟไมเขา Fuse  ขาด เปลี่ยน  Fuse 1 160  นาที ภาระงานหนักเกินไป

Press down  ไมลง Relay  ใน PLC  หลวม เปลี่ยน   Relay 2 45  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟ  Start ไมติด สายไฟหลดุ ตอสายใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ

Sensor เครือ่งไมทาํงาน ไฟ Sensorไมติด ปรบัไฟ  Sensor 3 70  นาที ขาดการตรวจสอบ
เชือ่มรูเดยีว Sensor  ไมจับ ปรับไฟ  Sensor 2 40  นาที ขาดการตรวจสอบ
ไมเชื่อม ไฟ Sensorไมติด ปรบัไฟ  Sensor 2 30  นาที ขาดการตรวจสอบ

ไฟ  sensor  หลุด นอตลอคหลวม ยดึนอตลอคใหมเปลีย่น 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
ปุม   Start  ใหม

Switch ปุม  Start  ไมดี เปลีย่นปุม  Start  ใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ
ไฟ  Start  ไมขึ้น ขัว้  Switch  หลวม ขันขั้ว  Switch  ใหแนน 3 140  นาที ขาดการตรวจสอบ

Limit ไมเชื่อม Torch  ไมถงึ  Limit ปรับแตงใหม 2 70  นาที ขาดการปรบัแตง
กระบอกสบู กระบอกสบูลมรัว่ ซีลขาด เปลีย่นกระบอกสบู 5 305  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
สายลม Torch  ลงขางเดียว ซีลร่ัว เปลี่ยน  Seal 2 120  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ

สายลมหลดุ ตวัปรับ  Speed  Control หาย เปลีย่น Speed  Control 1 15   นาที ขาดการตรวจสอบ
วาลวปรับลมเสยี เปลีย่นวาลวปรับลมใหม 1 480  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ

Solenoid เครือ่งไมทาํงาน Solenoid  สกปรก ถอด  Solenoid  ลาง 3 300  นาที ขาดการทาํความสะอาด
Torch  ไมเชื่อม Torch  ไมลงสาย Solenoid ตอสายไฟ  Solenoid 2 75  นาที ขาดการตรวจสอบ

สายไฟขาดขัว้  Coil เปลีย่น Coil  Solenoid 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ
ความถี่   หนวย = ครั้ง
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ตารางที่ 4.26 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Bracket welding (ตอ)

Jig Jig  รูด เกลยีวหวาน เจาะตาปเกลยีวใหม 1 15  นาที ขาดการตรวจสอบ
รอยเชือ่มเหลือ่ม นอตลอครางสไลคขาด เปลีย่นนอตลอครางใหม 2 70  นาที ขาดการตรวจสอบ
หนากากหกั เชื่อมใหม 8 310  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง

ตูเชือ่ม สายแกสขาด เปลี่ยนสายใหม 3 55  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
เชือ่มขางเดียว สายอาด  Start  ขาด ทาํสายอาด  Start  ใหม 1 20  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
ตูไมคอยเชือ่ม เปลีย่นตูเชื่อมใหม 1 90  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ

ปรับกระแสไฟไมได เปลีย่นตูเชื่อม 1 20  นาที สึกหรอ, เสือ่มสภาพ
ไฟแดงโชว กระแสไฟเกิน ใสหมอแปลงเพิ่ม 3 55  นาที อ่ืนๆ

ตูอาด IC  ไหม เปลีย่นบอลดใหม 1 20 นาที อ่ืนๆ

หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Bracket

3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง Bracket welding
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Bra

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.27 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของของเครื่อง Brac

ความถี่ (ครั้ง) ระย
20
14
12
5
3
2
2

 อืน่ๆ
 ขาดการทําความสะอาด
 ภาระงานหนักเกินไป
 ขาดการปรับแตง

สาเหตุ
 ขาดการตรวจสอบ
 สึกหรอ, เส่ือมสภาพ
 การปฏิบัติงานไมถูกตอง
ความถี่   หนวย = ครั้ง

 welding จํ านวน 7 เครื่อง

cket welding พบวา

ket welding

ะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
25.75
80.71
32.08
19.00

100.00
85.00
35.00
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- การเปรียบเทียบชิ้นสวนที่มักเกิดปญหา

ตารางที่ 4.28 : แสดงการเปรียบเทียบช้ินสวนที่มักเกิดปญหาของเครื่อง 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

 ตูเชือ่ม
 กระบอกสูบ
 ตู Control
 Sensor
 Solenoid

ชิ้นสวน

- การเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพ

ตารางที่ 4.29 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการเสื่อมสภาพของเครื่อง Bracket welding

ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
7 60.71
4 28.75
2 55.00
1 480.00

 ตูเชือ่ม
 วาลวลม

 ซีล
 Relay

ชิ้นสวน

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.26 พบวาสาเหตุสวนใหญประมาณ 34.48 % ของการเสีย เกิดการขาดการตรวจ
สอบ 24.14 % มาจากการสึกหรอเสื่อมสภาพของชิ้นสวน และจากตารางที่ 4.28 ช้ินสวนที่มี
การเสื่อมสภาพมากที่สุด คือ ซีล ซ่ึงคิดเปน 50 % ของชิ้นสวนที่เกิดการสึกหรอทั้งหมด ถัดมา
คือ Relay ซ่ึงคิดเปน 28.57 % ตามลํ าดับ
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2. นอกจากนี้ จากตารางที่ 4.27  ชิน้สวนที่พบปญหามากที่สุด คือ Jig  คดิเปน 18.99 % ของชิ้น
สวนที่เกิดปญหาทั้งหมด  ถัดมาคือ ตูเชื่อม และกระบอกสูบ ซ่ึงคิดเปน 15.52 % และ 13.79 % 
ตามลํ าดับ

3. เมือ่ไดปรึกษาชางและสอบถามพนักงาน พบสาเหตุเพิ่มเติมอีกหลายประการไดแก
- เครื่อง Bracket เปนเครื่องมีการปรับแตงยากและใชเวลานานที่สุดในบรรดา

เครื่องเชื่อมทั้งสี่ประเภท การเชื่อมใชการ Spot welding 4 จดุ ตํ าแหนงตางๆ  จึงตองมี
ความถูกตองแมนย ําสูง เพื่อใหไดขอกํ าหนดที่ลูกคาตองการ เมื่อปรับแลวหลายครั้งพบวา
เครื่องใชการไมได เมื่อสอบสวนสาเหตุดูก็พบวาสวนใหญมาจากการที่พนักงานมิได
ตรวจสอบ สายไฟ Sensor และสวติชตางๆ หลังการปรับแตงวาขยับหรือถูกกระแทก
ชํ ารุดเสียหายหรือไม จึงทํ าใหเครื่องไมสามารถทํ างานไดตามปกติ ผูวิจัยจึงไดทํ าความ
เขาใจกับพนักงานและฝกอบรมใหพนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่อง
จกัรประจํ าวัน (รูปที่ 4.4) เพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่พรอมใชงานอยูเสมอ

-  ตูเชือ่มเสียบอยเพราะใชหัวเชื่อมในการ Spot ถึง 4 หวัเชื่อมดวยกัน แตไมมี
ปญหาเรื่องหัว Torch หกัมากเหมือนเครื่อง E

-  Jig ของเครื่อง Bracket เสยีหายยากมาก เนื่องจากไมโดนหัว Torch เชื่อมเลย แต
ขอมลูแสดงวามีปญหาสูงสุดนั้น เพราะเปนที่สวนของหนากากที่เล่ือนมาบังแสงจากการ
เชือ่มทีห่วับอย จากการกระแทกขณะปฏิบัติงานของพนักงานเอง

- ซีลกระบอกสูบร่ัว ทํ าใหกระบอกสูบทํ างานไมดี กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ 
สาเหตมุาจาก เคยมีนํ้ ารั่วเขาไปในระบบลม ทํ าใหซีลกระบอกสูบเปอยและร่ัว  ลักษณะ
อาการและสาเหตุเหมือนกันเครื่อง E จงึด ําเนินการติดตั้งชุด Regulator เขาไปเชนเดียวกัน

- สํ าหรับตู Control และตูเชื่อม มีการสั่ง Spare part มาไวเชนเดียวกัน

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมลูจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.30  โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่ภาคผนวก ข
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ตารางที่ 4.30 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง Bracket welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก 359 700 - - 361 473
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 80 70 187 192 90 124
Solenoid 717 700 - 192 361 492
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 239 140 281 192 90 188
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 359 100 141 - 722 330
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 102 54 281 383 181 200
อ่ืนๆ - 700 - - - -

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Bracket welding จํ านวน 5 เครื่อง

5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขดัของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง Bracket welding 
ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ไดปรับปรุงไป
แลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายการ
ตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.31 นี้
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ตารางที่ 4.31 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Bracket welding

รหัสการซอม 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 หนากาก 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BD-A-011 ทอแก็ส ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็ ทุก 9 เดอืน

BD-A-012 นอ็ตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสบู Going in ทุก 6 เดอืน

BD-A-013 นอ็ตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down ทุก 6 เดอืน

BD-A-014 นอ็ตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-A-015 นอ็ตยึด (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบหัว Torch ทุก 6 เดอืน

BD-A-016 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม ทกุ 6 เดอืน

BD-A-017 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 12 เดอืน

BD-A-018 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเชื่อมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม ทุก 6 เดอืน

BD-A-019 สายหัว Torch ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของสายหวั Torch วาชํารุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและน็อตยึดหนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย 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 แตละตัวบนตู Control ทุก 12 เดอืน

BD-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเชื่อม 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 หนากาก 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 หนากาก 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 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

รหัสการซอม 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 หนากาก ทกุ 12 เดอืน

BD-B-017 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid ท่ีกระบอกสบูหัว Torch ทุก 12 เดอืน

BD-B-018 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control ทุก 12 เดอืน

BD-B-019 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเชื่อม 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 หนากาก ทกุ 6 เดอืน

BD-B-023 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบูหวั Torch ทุก 6 เดอืน

BD-B-024 ตลับลูกปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกับตลบัลูกปน ทุก 6 เดอืน

BD-B-025 พดัลมตูเชือ่ม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม ทกุ 9 เดอืน

BD-B-026 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชาํรุดหรือขาดหรือไม ทุก 9 เดอืน

BD-B-027 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control ทุก 12 เดอืน

BD-B-028 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเชือ่ม ทุก 6 เดอืน

BD-B-029 หวั Torch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหัว Torch, Shield cap และ Electrod ทุก 9 เดอืน

BD-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator ทุก 12 เดอืน

BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดอืน

BD-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch ทุก 12 เดอืน

BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in ทุก 12 เดอืน

BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down ทุก 12 เดอืน

BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก ทกุ 12 เดอืน

BD-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบหัว Torch ทุก 12 เดอืน

BD-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control ทุก 6 เดอืน

BD-C-011 ตูเชือ่ม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเชื่อม ทุก 6 เดอืน

BD-C-012 พดัลมตูเชือ่ม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเชิ่อม ทุก 9 เดอืน

BD-E-001  Side Clamp ปรับแตง ปรับ เจียระไนหนา Side clamp ใหม ทุก 12 เดอืน

BD-E-002 Guide Going in ปรับแตง เจยีรไนหนา Guide Going in ใหม ทุก 12 เดอืน

BD-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง ปรับแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน

BD-E-007 ชดุปรับหวัเชือ่ม ปรบัแตง ปรับแตงชดุปรับหวัเชือ่มใหไดระยะท่ีเหมาะสม ทกุ 12 เดอืน
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ตารางที่ 4.31 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

รหัสการซอม ITEM วิธีการ รายละเอียด ความถี่

BD-E-008 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม ทกุ 12 เดือน

BD-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ ทกุ 12 เดือน

BD-G-002 Side Clamp หลอลืน่ ทาจาระบทีีข่อตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Clamp ทกุ 12 เดือน

BD-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีที่ชุดรางสไลดตางๆ ทกุ 12 เดือน

BD-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบทีีล่กูปนของเพลาตางๆ ทกุ 12 เดือน

ตารางที่ 4.31 เปนการกํ าหนดรหัสการซอมบํ ารุงขึ้น ที่แตละรายการกํ าหนดมาเพื่อปองกันการชํ ารุด
เสยีหายทีอ่าจเกิดขึ้นกับเครื่องจักร  สํ าหรับเวลาความถี่ในการบํ ารุงรักษาที่อยูทางขวาของตาราง ไดกํ าหนด
มาจากคาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของโดยเฉลี่ย เพื่อใชสํ าหรับเครื่องจักรบางเครื่องที่ไมสามารถหาคา
ระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของได เชน จากตารางที่ 4.30 หัว Torch มคีาระยะหางเวลาการเกิดเหตุขัดของ 
330 วัน (11 เดอืน) จึงกํ าหนดการบํ ารุงรักษาหัว Torch ไวที่ 9 เดอืน เปนตน แตเครื่องจักรแตละเครื่องยอมมี
คาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของที่แตกตางกัน จึงแยกแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไปตาม
เครื่องจักรแตละเครื่องไดดังตารางที่ 4.32



127

ตารางที่ 4.32 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ 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 ขอตอลม ตรวจสภาพ M3 M3 M6 M6 M3
BD-A-011 ทอแกส็ 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 สายทอลม 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 หนากาก 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

วิธีการITEMรหัสการซอม
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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ตารางที่ 4.32 : แสดงแผนการซอมบํ ารุงแยกตามเครื่องจักรรหัสตางๆ ของเครื่อง Bracket welding (ตอ)

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 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ M6 M6 M6 M6 M6
BD-B-025 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ M9 M9 M9 M9 M9
BD-B-026 สายอารคสตารท 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 ตูเช่ือม ทําความสะอาด M6 M6 M6 M6 M6
BD-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด M9 M9 M9 M9 M9
BD-E-001  Side Clamp ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-002 Guide Going in ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-003 Sensor,Limit (1) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-004 Sensor,Limit (2) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-006 Sensor,Limit (4) ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-007 ชุดปรบัหวัเชือ่ม ปรบัแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-E-008 ชุดราง Slide ปรับแตง M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-002 Side Clamp หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12
BD-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ M12 M12 M12 M12 M12

รหัสการซอม ITEM วิธีการ
ความถี่ในการบํารุงรักษา
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา
เพือ่ตรวจสอบการทํ างานของชางวาสามารถซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุงในแตละครั้ง จึงจํ าเปน

ตองจัดทํ าเอกสารใบรายงานการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักรนั้น ดังรูปที่ 
4.14 นี ้สํ าหรับเอกสารฉบับเต็มไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก จ

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

ชือ่เครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันท่ีซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 3
รหัสการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ที่เหมาะสม

BD-B-014 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Going in

BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ทีก่ระบอกสูบ Going in

BD-B-010 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ทีก่ระบอกสูบ Going in

BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Going in

BD-A-012 น็อตยึด (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ที่เหมาะสม

BD-B-015 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ Press down

BD-B-011 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ที่กระบอกสูบ Press down

BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ Press down

BD-A-013 น็อตยึด (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Press down

BD-B-022 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก

BD-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก

BD-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ที่เหมาะสม

BD-B-016 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-B-012 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ทีก่ระบอกสูบ หนากาก

BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ที่กระบอกสูบ หนากาก

BD-A-014 น็อตยึด (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ หนากาก

BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและนอ็ตยึดหนากาก

      ( ชองสถานะใหลงดังน้ี         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.14 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

น ํามาจดัลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.8

และเนื่องจากแตละเครื่องมีแผนการซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน จึงจํ าเปนตองมีเอกสารอีกชุด
หนึ่งที่เปนตารางเวลาการซอมบํ ารุงแยกเฉพาะเครื่องมาประกอบกับตารางเวลาหลักเพื่อดูวาเมื่อถึงวันที่ซอม
บ ํารุง มีรายการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่องจักรนั้นรายการใดบางที่ซอมบํ ารุง  ตัวอยางตารางดังกลาวไดแสดง
ไวดังรูปที่ 4.15

เคร่ืองจักร  BRACKET WELDING MACHINE รหัสเครื่องจักร : B-D-001 สถานที่ : FIRST LINE 3 หนาที่ 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 รหัสการซอมบํารุง (กลาง) A = ตรวจสภาพของชิ้นสวน D = เปล่ียนอะไหล G = หลอล่ืน Dx = ราย  x  วัน Y = ราย  x ป
B = ตรวจสอบหนาที่การทํางาน E = ปรับแตง H = เปล่ียนสารหลอล่ืน Wx = ราย  x สัปดาห
C = ทําความสะอาด F = ซอมแซมช้ินสวน Mx = ราย  x เดือน

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป
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รูปที่ 4.15 : แสดงตัวอยางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่อง BD-001

เอกสารตัวอยางจากรูปที่ 4.15 เปนเพียงหนาหนึ่งของเครื่อง BD-003 เทานั้น ที่แผนก ERL ใชแตละ
เครือ่งจะมีครบทุกรายการ และมีการจัดตารางเวลาไวตางๆ กัน ทัง้หมดนีจ้งึเปนรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับ
การสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Bracket welding งานทีเ่หลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการ
ท ํางานและควบคุมใหชางปฏบิตัิตามแผนซอมบํ ารุงที่ไดวางไว
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4.2.6 แผนการซอมบํ ารุงรักษาเครื่อง Terminal crimping
เพือ่ใหเหน็ถึงแนวทางตางๆ ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 4.2 ผูวิจัยจึงนํ าเสนอการสรางแผนการ

ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping ไปตามขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การแยกประเภทชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง Terminal crimping
เครื่อง Terminal crimping เปนเครื่องจักรที่ใชยํ้ าตอ Terminal ใหตดิกับปลายสายไฟหรือลวด ซ่ึง

เครื่อง Terminal crimping นี ้จะประกอบดวย 2 สวนหลักๆ คือ ตัวเครื่อง และ ตัว Applicator  แตละสวนมี
สวนประกอบสํ าคัญหลักดังนี้
ตัวเครื่อง

1. ตู Control
เปนตูที่ทํ าหนาที่ควบคุมการทํ างานตางของเครื่อง Terminal crimping ประกอบดวยสวนตางๆ ได

แก Counter, ปุมตางๆ, ไฟแสดงสถานะการทํ างาน (Indicator lamp)
2. มอเตอร
เปนอุปกรณกํ าเนิดกํ าลังหลักของเครื่อง
3. ชุด RAM
เปนชุดที่เปล่ียนกํ าลังในทิศทางการหมุนมาเปนทิศทางขึ้นลง
4. เพลาหลัก (Main shaft)
สงกํ าลังจากมอเตอรไปยังชุด RAM
5. ชุด Clutch
ประกอบดวย Flywheel,สายพาน และ Clutch สงกํ าลังจากมอเตอรไปเพลาหลัก
6. Roller clutch
ประกอบดวย Roller เล็กจํ านวน 6 ตัวรอบ Clutch สงผานกํ าลังจากเพลาหลักไปยังชุด RAM
7. Foot switch
เปนสวิตซควบคุมการ Crimp ดวยเทา
8. หลอดไฟ
ท ําหนาที่ใหความสวางกับบริเวณที่ทํ างาน
9. Reel hanger
เปนอุปกรณที่แขวนมวน Terminal เก็บไว
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Applicator
1. Crimper
เปนใบโลหะที่กด Terminal จากดานบน
2. Anvil
เปนฐานโลหะที่รองรับใบ Crimper อยูดานลาง
3. Shear blade
เปนใบมีดตัด Terminal ใหหลุดออกมาทีละตัว
4. Feed finger
เปนอุปกรณชวยปอนให Terminal เขาไปใน Applicator
5. Stripper
เปนใบที่อยูติดกับใบ Crimper ชวยในการ Crimp เชนเดียวกัน

จากสวนประกอบสํ าคัญตางๆ เหลานี้ ผูวิจัยไดแยกประเภทความสํ าคัญของชิ้นสวนออกเปน 2 กลุม
ดังตารางที่ 4.33 และ 4.34

ตารางที่ 4.33 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ 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 ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย
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ตารางที่ 4.34 : แสดงการจัดลํ าดับความสํ าคัญของชิ้นสวนตางๆ 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 ชิ้นสวนของเครื่องจักร
คาคะแนนคูณน้ําหนักในแตละเกณฑ

คาเฉลี่ย ลําดับความสําคัญ
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2. การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต

ตารางที่ 4.35 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Terminal crimping

ช้ินสวน อาการ สาเหตุ วธิกีารแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
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  เปนรอย Stripper  บิน่ เปลีย่น  Stripper  ใหม 2 110  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
Anvil  เปนรอย เปลีย่น  Anvil  ใหม 5 258  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
นอตลอ็คไมมี ใสนอตยดึ  ปรบัแตงใหม 2 105  นาที ขาดการตรวจสอบ

ลวดที ่ Crimp  ไปโดน ปรบัตวักัน้เครือ่งใหม 1 15  นาที ขาดการปรบัแตง
ตวักัน้มากไป
Crimper  บิน่ เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 45  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Crimp  Height  ไมได ปรบั  Crimp Height  ใหม 3 60  นาที ขาดการปรบัแตง
Anvil  กบั  Crimper  ไมตรง ปรบัแตงใหม 1 60  นาที ขาดการปรบัแตง

Terminal  โดน  Stripper ปรบั  Stripper  ใหม 1 10  นาที ขาดการปรบัแตง
Terminal  ตดิ Shear blade  หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 1 195  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

ระยะ  feed  ไมได ปรบัระยะ  feed  ใหม 1 30  นาที ขาดการปรบัแตง
Anvil  ไมดี เปลีย่น   Anvil  ใหม 2 60  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
การใชงาน ปรบัแตง 2 60  นาที ขาดการปรบัแตง
สกปรก ทาํความสะอาด 1 10  นาที ขาดการทาํความสะอาด

ตวับงัคบั  Terminal  แนน ชัก  Terminal  เสียบใหม 2 160  นาที ขาดการตรวจสอบ
มอเตอรไมมแีรง เปลีย่นมอเตอร 1 10  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Terminal   เปนรอย เปลี่ยน  Terminal  ใหม 1 150  นาที ขาดการตรวจสอบ
ไมตรงรอง ปรบัแตงใหม 1 5  นาที ขาดการปรบัแตง

Terminal  บาน Anvil  สกึ เปลีย่น  Anvil  ใหม 7 195  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ
Anvil  เอียง ปรบั  Anvil  ใหม 6 175  นาที ขาดการปรบัแตง

Anvil  ไมตรงกบั  Crimper ปรบัแตงใหม 19 650   นาที ขาดการปรบัแตง
Crimper  บิน่ เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 200  นาที สกึหรอ,เสือ่มสภาพ

Terminal  ไมตรง ปรบัแตงใหม 3 35  นาที ขาดการปรบัแตง
ปรบั  Terminal  คบัเกนิไป ปรบัแตงใหม 1 20  นาที ขาดการปรบัแตง
ปรบัราง  Slide  ไมได ปรบัแตงใหม 9 210  นาที ขาดการปรบัแตง

แทนขยับเขา ปรบัแทนออก 2 75  นาที ขาดการปรบัแตง
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ตารางที่ 4.35 : ประมวลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Terminal crimping (ตอ)

ชิน้สวน อาการ สาเหตุ วิธีการแกไข ความถี่ เวลาซอมรวม วเิคราะหสาเหตุ
Terminal Terminal  บาน Crimp  Height  ไมได ปรบัแตงใหม 1 20  นาที ขาดการปรบัแตง

Shear blade  หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 1 35  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
Terminal  เอียง ราง สกปรก นาํออกมาเปาเศษผง 1 10  นาที ขาดการทาํความสะอาด

Anvil  เอียง ปรบั  Anvil  ใหม 8 260  นาที ขาดการปรบัแตง
ระยะ  feed  ไมได ปรับระยะ  feed  ใหม 4 150  นาที ขาดการปรบัแตง
Terminal  ไมตรง ปรบั  Terminal  ใหม 2 45  นาที ขาดการปรบัแตง
ไมไดลอ็คนอต ลอ็คนอต 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

Anvil  กบั  Shear blade ปรบัแตงใหม 1 10  นาที ขาดการปรบัแตง
ไมตรงกนั

ราง  Slide  ไมไดฉาก ปรบัแตงใหม 2 170  นาที ขาดการปรบัแตง
Terminal  ขาดคา Terminal  อยูหม่ินเกินไป ปรบัเลือ่น  Terminal  ใหม 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ

Stripper  ไมมตีวัล็อค คลายนอตเอา  Terminal  1 5  นาที ขาดการตรวจสอบ
ออก  ใสสลกั  Stripper

Heater  ปลิ้น คับเกนิไป ปรบัแตงใหม 1 15  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
ลมรัว่ นอตหลวม ขันนอตยึด  Solenoid  1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

ซีลขาด เปลี่ยนซีลใหม 1 40  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
Crimp Crimp  ชา สายพานหยอน ปรบัสายพานแลวปรบั 1 110  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ

คา  Crimp  ใหม
Crimp  แลวไมตดั นอตหลวม ขันนอตลอ็คใหม 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

Shear blade  หัก เปลี่ยน  Shear blade  ใหม 1 10  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
Crimp  ไมเสมอ เอาแผน  I  ไปรอง เอาแผน  I  ออก 1 50  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
Crimp  เหน็ลวด Crimper  สึก เปลีย่น  Crimper  ใหม 2 45  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ

Crimp  เบิล้ ตวัยึด  Shear  blade  หลวม ขนันอตยึดและปรบั  Feed 1 20  นาที ขาดการตรวจสอบ
Crimp Height  สูง ปรับ  Crimp Height  ไมได ปรบัแตงใหม 1 40  นาที ขาดการปรบัแตง

เครือ่ง Crimp มอเตอรไมหมุน ใบลอ็ค  Crimper  สึก ใชกระดาษทรายขดัใหเทากนั 1 30  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
นอตขาดคา โดนกระแทก เอานอตออกแลวใสใหม 1 20  นาที การปฏบิตังิานไมถกูตอง
เหยียบไมลง เครื่องไมหมุน หมุนสายพาน 1 5  นาที ขาดการตรวจสอบ
Crimp ไมสุด หมุนมูเลยใหเขาล็อค 1 5  นาที การซอมไมดี
นอตหลดุ ใสนอตใหม 1 10  นาที ขาดการตรวจสอบ

เครือ่ง Crimp เครือ่งไมทาํงาน กระแสเกิน ซอมบอรดใหม  โดยเปลีย่น 1 240  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
R  เปน  R  วัตตสูง

เครือ่งยํ้าไมหยุด สวติซเซนเซอรคาง ซอมใหม 2 20  นาที สึกหรอ,เส่ือมสภาพ
ตวัตดัยาวเกนิไป แทนรองไมดี ปรับแตงใหม 1 40  นาที ขาดการปรบัแตง

ราง  Slide  ไมตรง ปรบัแตงใหม 1 15  นาที ขาดการปรบัแตง
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หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 5/00   , เครื่อง Terminal crimping จํ านวน 48 เครื่อ

ความถี่   หนวย = ครั้ง
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3. การวิเคราะหสาเหตุการขัดของของเครื่อง Terminal crimping
จากประมวลสาเหตุการขัดของชํ ารุดเสียหายของเครื่อง Terminal crimping พบวา

- การเปรียบเทียบชิ้นสวนหลัก

ตารางที่ 4.36 : แสดงการเปลี่ยนชิ้นสวนหลักที่มีปญหาของเครื่อง Terminal crimping

ชิ้นสวน ความถี่ (ครั้ง) ระยะเวลาเฉลี่ย (นาที/ครั้ง)
ตัวเครื่อง Crimp 10 45.00

Applicator 121 34.53

- การเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

ตารางที่ 4.37 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุขัดของประเภทตางๆ

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
ขาดการปรับแตง

ขาดการตรวจสอบ
การปฏิบัติงานไมถูกตอง
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- การเปรียบเทียบปญหาจากการขาดการปรับแตง

ตารางที่ 4.38 : แสดงการเปรียบเทียบสาเหตุจากการขาดการปรับแตง

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 ไมตรง
 แทนขยบั, เล่ือน
 อืน่ๆ

สาเหตุ
 Anvil เอยีง, ไมตรงกับ Crimper
 ราง Slide ไมตรง, ไมฉาก
 ปรับระยะ Feed ไมได
 CH ไมไดระยะ

- 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
 มอเตอรชํารุด
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นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเรียกพนักงานและชางมาคุยเพื่อวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดขอสรุปของการ
วเิคราะหเบื้องตน ดังนี้

1. จากตารางที่ 4.36 พบวาชิ้นสวนที่เสียมากที่สุดมีไดมาจากตัวเครื่อง Terminal crimping แตมา
จากตัว Applicator ซ่ึงเปน Tool ของเครื่อง โดยที่จากขอมูลในอดีต  92.36 % ของการแจงซอม
ทัง้หมดอยูที่ ตัว Applicator

2. เมือ่มาพิจารณาสาเหตุสวนใหญ จากตารางที่ 4.37 พบวา ประมาณ 54.20 % ของการเสีย เกิด
จากการขาดการปรับแตง และ 31.30 % เกดิจากการเสื่อมสภาพของชิ้นงาน

3. และเมือ่วิเคราะหสาเหตุจากการขาดการปรับแตงจากตารางที่ 4.38 พบวา 49.30 % มาจากระยะ 
Crimper กับ Anvil ทีไ่มตรงกัน และ 18.30 % มาจากราง Slide ไมไดฉาก  สาเหตุตางๆ เหลานี้
สงผลให Terminal ทีไ่ดเบี้ยว, แตก, บาน หรือคา Crimp height ไมได ซ่ึงลวนเปนปญหาดาน
คุณภาพทั้งสิ้น

4. ชิน้สวนที่มีการเสื่อมสภาพบอยก็มาจากตัว Applicator เชนเดียวกัน จากตารางที่ 4.39 พบวา 
46.34 % เปน Anvil และ 19.51 % เปน Crimper  ซ่ึงเทื่อ 2 ช้ินสวนนี้เกิดการสึกหรอ สามารถ
ทํ าให Terminal เปนรอย, ลวดขาด ได

การแกปญหาตัว Applicator นัน้จ ําเปนตองมีการเขาไปปรับแตง Applicator อยูเสมอ ซ่ึงในวิทยา
นพินธนี้ไดใชโปรแกรมควบคุม Jig หรือ Tool ใน Store เขามามีสวนรวมเปนอยางมากในการวางแผนการ
ซอมบํ ารุง โดยโปรแกรมไดแสดงไวในบทที่ 5

4. การหาระยะเวลาเสียของแตละชิ้นสวน
จากขอมูลจากใบแจงซอมในอดีตสามารถคํ านวณหาระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบ

แจงซอมของเครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.40  และ ตารางที่ 4.41 โดยรายละเอียดวิธีการคํ านวณ ไดแสดงไวที่
ภาคผนวก ข
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ตารางที่ 4.40 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่อง Terminal crimping

Crimper Anvil Shear bld. Term. ติด ระยะไมตรง 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

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 12/00   ,  เครื่อง Terminal crimping จํ านวน 36 เครื่อง
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ตารางที่ 4.41 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของ Applicator

ช้ินสวน Crimper Anvil Shear bld. Term. ติด ระยะไมตรง รางสไสด แทนขยับ 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 - - - - - - - - - - - -

หนวย = วัน
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ตารางที่ 4.41 : แสดงระยะหางของเวลาการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของ Applicator (ตอ)

ช้ินสวน Crimper Anvil Shear bld. Term. ติด ระยะไมตรง รางสไสด แทนขยับ 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

หนวย = วัน
หมายเหตุ   ขอมูลตั้งแต เดือน 3/97 ถึง เดือน 12/00   ,  Applicator  จํ านวน 45 ตัว

5. การวางแผนการซอมบํ ารุง
หลังจากทีไ่ดทํ าการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของและคํ านวณระยะหางของเวลาการเกิดเหตุ

ขัดของของเครื่องแลว ผูวิจัยจึงกํ าหนดรายการการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรสํ าหรับเครื่อง Terminal 
crimping ขึน้ โดยรายการตางๆ นั้น สรางขึ้นเพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากที่ได
ปรับปรุงไปแลวบางสวนตามที่ไดกลาวมาในสวนของการวิเคราะหสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร 
ซ่ึงมีรายการตางที่ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันดังตารางที่ 4.42
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ตารางที่ 4.42 : ประมวลแผนการซอมบํ ารุงสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping

รหัสการซอม 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 ชิน้สวนอ่ืนๆ ใน Applicator ตรวจสภาพ ตรวจสอบความผดิปกตขิองชิน้สวนอ่ืนๆ 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 ตางๆ ทุก 6 เดอืน

EA-B-007 สายไฟ+Foot Switch ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Foot Switch และ สายไฟตางๆ ทุก 1 วนั

EA-B-008 ชดุ Control ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุ Control ทุก 1 วนั

EA-C-001 รางสไลดตางๆ 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 ปรับแตง หมนุปรับ Adjust shaft เพ่ือให Feed finger อยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-002 Crimp Height ปรับแตง หมนุปรับ Conductor Crimp height หรือเปลี่ยน Wire block ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-003 Bell Mouth ปรับแตง หมนุปรับ Adjustment screw ตั้งคา Bell mouth ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-004 Anvil+Crimper ปรับแตง หมนุปรับระยะ Anvil และ Crimper ใหตรงกัน ทุก 60 วัน (ทํางาน)

EA-E-005 Shut Height ปรับแตง หมนุปรับชดุ Ram ตัง้คา Shut Height ทุก 1 ป

EA-G-001 จดุหมนุตางๆ บน Applicator หลอล่ืน ทาจาระบีในจดุหมนุหรือสวนเคลือ่นท่ีตางๆ ท่ีสําคัญ ทุก 1 วนั

EA-G-002 Mainshaft หลอล่ืน ใสจาระบบีางๆ ท่ีลูกปนเพลาหลัก ทุก 1 ป

EA-G-003 Clutch หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยบริเวณ Clutch ทุก 6 เดอืน

EA-G-004 Ram หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยในรูท้ัง 3 ทุก 1 วนั

EA-H-001 Stick Roller เปล่ียนสารหลอล่ืน ถอดโรลเลอรท้ัง 7 ออกมาทําความสะอาดและใสจาระบีใหม ทุก 1 ป
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สํ าหรับเครื่อง Terminal crimping นัน้ รายการการซอมบํ ารุงรักษาสวนใหญนํ ามาจากคูมือเครื่อง
จกัร เนื่องจากเครื่อง Terminal crimping เปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานไมมากนัก และซ้ือมาจึงมีคูมือการ
บํ ารุงรักษา อยางดี
 จากขอมูลระยะหางเวลาการแจงซอมของเครื่อง Terminal crimping ทีใ่หคาแตกตางกันอยางมาก
มายในแตละเครื่อง ซ่ึงเมื่อปรึกษากับชางซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรแลว เครื่อง Terminal crimping นี้ นาจะ
บ ํารุงรกัษาดวยระยะเวลาเทาๆ กัน เพราะซื้อมาชุดเดียวกันและใชงานเทาๆ กัน จึงใชแผนการซอมบํ ารุง
รักษาตามความถี่ของการบํ ารุงรักษา ในตารางที่ 4.42

สํ าหรับบางรายการที่ระยะเวลาการบํ ารุงรักษา 1 วัน ไดถูกจัดลงอยูในการตรวจสอบและซอมบํ ารุง
รักษาเครื่องจักรประจํ าวันไป ซ่ึงเอกสารใบตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันของเครื่อง Terminal crimping นี้
ไดแสดงไวใน ภาคผนวก ก รูปที่ ก-8

สวนรายการบํ ารุงรักษาเครื่อง Terminal crimping และ Applicator ตามระยะเวลาไดแสดงไวในหัว
ขอที่ 6 ถัดไป
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6. เอกสารการบํ ารุงรักษา

ชือ่เครือ่งจกัร TERMINAL CRIMPING (AUTO) รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 1
รหสัการซอม 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 ตางๆ

EA-B-007 สายไฟ+Foot Sw. ตรวจสอบ ตรวจสอบการทํางานของ Foot Switch และ สายไฟตางๆ

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 ปรับแตง หมนุปรับชดุ Ram ตัง้คา Shut Height

EA-G-002 Mainshaft หลอล่ืน ใสจาระบบีางๆ ท่ีลูกปนเพลาหลัก

EA-G-003 Clutch หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยบริเวณ Clutch

EA-G-004 Ram หลอล่ืน ใสน้ํามนัหลอล่ืนเล็กนอยในรูท้ัง 3

EA-H-001 Stick Roller เปล่ียนสารหลอล่ืน ถอดโรลเลอรท้ัง 7 ออกมาทําความสะอาดและใสจาระบีใหม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทาํความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

รูปที่ 4.16 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping



145

ชือ่เครือ่งจกัร APPLICATOR รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 1
รหสัการซอม 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 ตรวจสอบความผดิปกตขิองชิน้สวนอ่ืนๆ ใน Applicator

EA-C-001 รางสไลดตางๆ 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 ปรับแตง หมนุปรับ Adjust shaft เพ่ือให Feed finger อยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม

EA-E-002 Crimp Height ปรับแตง หมนุปรับ Conductor Crimp height หรือเปลี่ยน Wire block

EA-E-003 Bell Mouth ปรับแตง หมนุปรับ Adjustment screw ตั้งคา Bell mouth

EA-E-004 Anvil+Crimper ปรับแตง หมนุปรับระยะ Anvil และ Crimper ใหตรงกัน

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอลืน่, ทาํความสะอาด, ปรับแตง และ เปลี่ยนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

EA-G-001 ทาจาระบใีนจดุหมนุหรือสวนเคลือ่นท่ีตางๆ ท่ีสําคัญ

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จดุหมนุตางๆ บน 
Applicator

หลอล่ืน

รูปที่ 4.17 : ตวัอยางรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Applicator
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7. การกํ าหนดตารางเวลา
หลังจากที่มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและเอกสารรายงานการตรวจสอบแลว จึงสามารถ

นํ ามาจัดลงตารางเวลาที่กํ าหนดใหชางเขาไปซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ไดวางไว ดังเอกสารใน
รูปที่ 4.18

เคร่ืองจักร  TERMINAL CRIMPING MACHINE หนาที่ 1 จาก 2
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รูปที่ 4.18 : เอกสารตารางเวลาการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่อง Terminal crimping

ตารางเวลานี้ เนื่องจากในชวงแรกของงานวิจัย ผูวิจัยไดใหชางซอมบํ ารุงบํ ารุงรักษาเครื่องทุกเดือน
เปนเวลา 5 เดือนเพื่อตั้งระบบตางๆ ของเครื่องใหอยูตัวกอน ภายหลังจึงขยายเวลาเปน 6 เดือนตามปกติ สวน 
Applicator นัน้ไมไดใชตารางเวลานี้ เนื่องจากระยะเวลาเปนระยะเวลาการทํ างาน จึงตองใชโปรแกรมควบ
คมุการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store ซ่ึงอยูในบทที่ 5 ดํ าเนินการกํ าหนดเวลาในการซอมบํ ารุง

งานที่เหลือที่จํ าเปนตองทํ าคือตรวจติดตามการทํ างานและควบคุมใหชางปฏิบัติตามแผนซอมบํ ารุง
ทีไ่ดวางไว
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จากการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ซ่ึงเปนขั้นตอนที่ 2 ของการปรับปรุงและพัฒนา
ระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  ซ่ึงการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษา
เชิงปองกันนี้ ก็เพื่อปองกันการชํ ารุดเสียหายที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิตได แตงานดังกลาวยังประสบ
ปญหาและอุปสรรคหลายดานดวยกัน ดังนี้

- ระบบเอกสารที่สนับสนุนขอมูลตางๆ มีจํ านวนมากและยากตอการรวบรวมขอมูลและอัพเดต 
(Update) เอกสารที่มีการเชื่อมโยงกัน

- ตารางเวลาที่ไดวางไวบางครั้งไมสามารถปฏิบัติไดเมื่อถึงเวลาจริง จึงตองมีการปรับเปลี่ยน
แผนเพื่อใหสอดคลองกับการผลิต ซ่ึงการเปลี่ยนแตละครั้งตองเปลี่ยนเอกสารหลายฉบับดวย
กัน

- ระยะเวลาที่วางแผน เปนระยะเวลาตามปฏิทินซึ่งบางครั้ง เครื่องจักรบางประเภท เชน Terminal 
crimping ซ่ึงมี Applicator เปนสวนประกอบสํ าคัญหลัก อยูใน Store ซ่ึงไมไดมีการใชงานอยู
ตลอดเวลา จึงไมสามารถใชตารางเวลาดังกลาวได

เพื่อแกปญหาและอุปสรรคดังกลาวผูวิจัยจึงไดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
สนบัสนนุและพัฒนางานซอมบํ ารุงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงไดกลาวไวในบทที่ 5 ตอไป



บบททที่ที่  55

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนระบบซอมบํ ารุง

เพื่อใหระบบซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ผูวิจัยจึงไดพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนระบบซอมบํ ารุง อยู 2 โปรแกรมดวยกันคือ

1. โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
2. โปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุง

5.1 โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
จากการที่ Jig หรือ Tool ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมักเปนสวนที่ชํ ารุดเสียหายบอยครั้ง

เสมอ ท ําใหการบํ ารุงดูแลรักษาจึงเปนสิ่งที่จํ าเปนและตองเตรียมการเปนพิเศษ เพราะนอกจากจะทํ าให
เครือ่งจกัรตองหยุดทํ างานแลว ยังสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยตรงอีกดวย  แตการควบ
คุม Jig หรือ Tool เพือ่น ําไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันนั้น มักทํ าไดลํ าบากกวาเครื่องจักร เพราะ
ปกติแลว Jig หรือ Tool จะอยูใน Store การใชงานจะขึ้นอยูกับฝายผลิตวามีการผลิตหมอแปลงรุนใดบาง 
กจ็ะใช Jig หรือ Tool ตามหมอแปลงรุนนั้น ทํ าใหแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดวางไวจาก
เวลาปกติหรือเวลาตามปฏิทิน ไมสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพเหมือนกับเครื่องจักร ที่สวน
ใหญจะท ํางานอยูที่ตํ าแหนงเดิมอยูตลอดเวลา อาจมีการหยุด เพื่อขนยายหรือซอมบํ ารุงเปนบางครั้ง ซ่ึงก็
ไมมากนัก ทํ าใหเราสามารถสมมติไดวาเครื่องจักรถูกใชงานใกลเคียงกับเวลาตามปฏิทินหรือตารางเวลา
ทีไ่ดกํ าหนดไว

โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ของ Store เปนโปรแกรมที่สรางขึ้นเพื่อใชในการ
จดัการควบคุมการเบิกจาย เก็บอายุการใชงาน และวางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันกับ Jig หรือ 
Tool ทีใ่ชแตละเครื่องจักรโดยเฉพาะ โดยใชโปรแกรม Microsoft Access 97 มาประยุกตใช ทั้งนี้ก็
เพราะเปนโปรแกรมฐานขอมูลที่มีความแพรหลาย ตลอดจนโรงงานมีลิขสิทธิ์ของโปรแกรมนี้อยูแลว

รายละเอียดของโปรแกรมมีดังนี้

5.1.1 แนวคิดหลักของโปรแกรม
หลักการ

แนวคิดหลักของโปรแกรมนี้คือการเก็บสะสมอายุการทํ างานของ Jig หรือ Tool ทีม่อียูใน Store
โดยใหอายุเพิ่มไปตามเวลาปกติเมื่อถูกเบิกออกไปใชงาน และหยุดเวลาเมื่อถูกคืนกลับมายัง Store
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ผังโครงสรางการทํ างานของโปรแกรม

แผนภาพที่ 5.1 : แสดงผังโครงสรางการทํ างานของโปรแกรม

5.1.2 โครงสรางฐานขอมูลในโปรแกรม
ฐานขอมูลในโปรแกรมกอบดวยตาราง (Table) จ ํานวน 6 ตาราง ตารางหลักที่ใชเก็บขอมูล Jig 

หรือ Tool ทัง้หมดของโปรแกรมคือ Table : data  สวนตารางอื่นๆ มีหนาที่ชวยสนับสนุนการทํ างาน
ของโปรแกรมเทานั้น โดยมีโครงสรางการเชื่อมโยงของฐานขอมูลดังแสดงไวในแผนภาพที่ 5.2

แผนภาพที่ 5.2 : แสดงการเชื่อมโยงของตารางตางๆ

PRODUCTION

STORE DATABASE
ประวัติ Jig+Tool

เบิก

ตรวจสอบอายุ
การใชงาน

คืน

เวลาเดิน

เวลาหยุด

พนักงาน
ฝายผลิต

พนักงาน
STORE

โปรแกรม

ชางซอม
บํ ารุงรักษา

เขาซอมบํ ารุง
ถึงเวลาที่กํ าหนด

RESET อายุใหเปน 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 าหรับรายละเอียดของแตละตารางนั้นไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก ค

5.1.3 แบบฟอรมตางๆ ท่ีใชในโปรแกรม
ในโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jigหรือ Tool ใน Store ประกอบดวยฟอรมจํ านวน 17 ฟอรม 

แตละฟอรมมีการเชื่อมโยงกันดังแสดงไวในแผนภาพที่ 5.3

แผนภาพที่ 5.3 : แสดงการเชื่อมโยงของฟอรมตางๆ

สํ าหรับรายละเอียดของแตละฟอรมนั้นไดแสดงไวในสวนของภาคผนวก ค เชนเดียวกัน

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 การใชรหัสผาน
เริม่ตนกอนเขาโปรแกรมผูใชงานจํ าเปนตองแสดง Username และ Password ใหโปรแกรมรู

กอน เพื่อใหโปรแกรมทราบถึงขอบเขตการใชงานของผูใชวาสามารถใชงานในสวนใดของโปรแกรม
ไดบาง ทั้งนี้เพื่อความปลอดภัยและความถูกตองของขอมูล

รูปที่ 5.1 : แสดงระบบรักษาความปลอดภัยของโปรแกรม

โปรแกรมไดกํ าหนดผูใชงานไว 4 ระดับ ดังนี้
1. Level 0 หมายถึง ผูคุมระบบทั้งหมด สามารถเขาไดทุกสวนของโปรแกรม สามารถตั้งคาเริ่มตน
และปรับเปลี่ยนรูปแบบของโปรแกรมได
2. Level 1 หมายถงึ ผูใชงานที่มีอํ านาจสูงสุดที่ใชงานโปรแกรมนี้ เชน ผูจัดการฝายซอมบํ ารุง หัว
หนาชางซอมบํ ารุง เปนตน จะสามารถใชงานไดทุกสวน ยกเวน ในเรื่องของการกํ าหนด Username และ 
Password ใหกับผูใชงาน
3. Level 2 หมายถึง ชางซอมบํ ารุง จะใชงานไดเฉพาะในสวนของชางซอมบํ ารุงเทานั้น ไดแก 
การตรวจเช็คและเขาซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน รวมถึงการแจงซอมดวย
4. Level 3 หมายถึง พนักงานผูใชงานหนา Store เทานัน้ เพราะในสวนนี้จะใชงานไดเฉพาะการ
เบิกจาย Jig หรือ Tool ออกจาก Store

5.1.5 สวนตางๆ ของเมนูหลัก
เมนหูลักของโปรแกรมประกอบดวยสวนหลักอยู 4 สวนดวยกันไดแก

1. ประจํ าวัน  ใชควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ออกจาก Store โดยพนักงานประจํ า 
Store จะท ําการลงบันทึกขอมูลในโปรแกรมทันทีที่มีการเบิกจาย ซ่ึงสามารถตรวจสอบสถานภาพ
และตํ าแหนงของ Jig หรือ Tool ทีเ่ก็บใน Store หรือในสายการผลิตได

2. ชางซอมบํ ารุง  ใชในการตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษา โดยโปรแกรมจะเตือนมาวามี Jig
หรือ Tool ตวัใดทีม่อีายุการใชงานเกินระยะเวลาที่กํ าหนด เพื่อใหชางนํ า Jig หรือ Tool ตวันั้นกลับ

ช่ือผูใชงาน

รหัสผาน
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เขามาใน Store เพือ่ซอมบํ ารุงรักษาตอไปได นอกจากนี้ ยังเปนสวนแจงซอม Jig หรือ Tool เสีย เพื่อ
ไมใหพนักงานสามารถเบิก Jig หรือ Tool ทีเ่สยีไปใชจนกวาจะซอมแซมเสร็จ

3. ฐานขอมูล ใชในการจัดการดานฐานขอมูลตางๆ เชน เพิ่ม ดู หรือแกไขขอมูล เปนตน
4. Config. เปนสวนที่เกี่ยวกับการตั้งคาเริ่มตนของโปรแกรมไมวาจะเปนระยะเวลาเผื่อ

ในการซอมบํ ารุง  ระดับและรหัสผานของผูใช  ประเภทของเครื่องจักร ฯลฯ ทั้งนี้ก็เพื่อให
โปรแกรมนีส้ามารถนํ าไปประยุกตใชกับหนวยงานอื่นๆ หรืองานในลักษณะที่ใกลเคียงกันไดอีก

รูปที่ 5.2 : แสดงเมนูหลักของโปรแกรม

5.1.6 สวนประจํ าวัน
สวนประจํ าวันประกอบดวยการทํ างาน 2 อยางดวยกัน คือ

1. เบิก Tool ออก Store
2. คืน Tool เขา Store

พนักงานประจํ า Store ท ําหนาที่เบิกหรือคืน Jig หรือ Tool  เมือ่เขาสูรายการเบิกหรือคืนแลว 
โปรแกรมจะแสดงรายการ Jig หรือ Tool นัน้ออกมาใหพิจารณากอน โดยหากเปนการเบิก โปรแกรมจะ
น ํารายการของที่อยูใน Store มาแสดง ในขณะเดียวกัน หากเปนการคืน โปรแกรมจะนํ ารายการของที่อยู
ใน Line การผลิตมาแสดง

เมื่อพนักงานประจํ า Store เลือก Jig หรือ Tool ทีต่องการไดแลว โปรแกรมจะใหพนักงาน
ประจํ า Store ลงรายละเอียดการเบิกหรือคืน ไดแก  วัน เวลาที่เบิกหรือคืน  สถานที่ที่เบิกหรือคืน

Level ผูใช
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รูปที่ 5.3 : แสดงการเบิก Jig หรือ Tool ออกจาก Sto

      

รูปที่ 5.4 : แสดงการคืน Jig หรือ Tool เขาสู Store

5.1.7 สวนชางซอมบํ ารุง
หลังจากที่ไดเบิกและคืน Jig หรือ Tool โปรแกรมจะทํ าการคํ านวณ

ฐานขอมูลรายการการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร 3 รายการ ซ่ึงรายการการซอมบ
ไดแก รายการ A, B และ C ผูใชสามารถเลือกไดวาจะใหมีแผนทั้ง 3 แผน ห
กไ็ด โดยทีแ่ผนแตละแผนจะเปนอิสระตอกัน เนื่องจากสามารถกํ าหนดอาย
รายการไดตางกัน

สวนชางซอมบํ ารุงประกอบดวยการทํ างาน 2 อยางดวยกันคือ
ขอมูลการเบิก
รายการของใน Store
re

ืน
รายการของใน Line
ขอมูลการค
หาอายุการใชงานเก็บไวใน
ํ ารุงรักษาเครื่องจักรทั้ง 3 นี้ 
รือใชเพียงแผนใดแผนหนึ่ง
ุการใชงานสูงสุดของแตละ
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1. บํ ารุงรักษา Tool
งานบํ ารุงรักษา Tool คอืการตรวจสอบดูวามี Jig หรือ Tool ใน Store ทีม่ีอายุการใชงาน

เกนิอายกุารใชงานสูงสุดหรือไม หากเกินจะถูกแสดงออกมาในรายงานดังรูปที่ 5.5

รูปที่ 5.5 : แสดงรายการ Jig หรือ Tool ทีต่องการการบํ ารุงรักษา

ชางสามารถตรวจสอบ Jig หรือ Tool วามตีวัใดถึงระยะซอมแลวบาง เมื่อชางไดเขาไป
ท ําการบํ ารุงรักษาตามแผนการซอมบํ ารุงก็จะเลือก Jig หรือ Tool ในรายการเพื่อลงบันทึกการ
ซอมบํ ารุงตอไป ตามรูปที่ 5.6

รูปที่ 5.6 : แสดง

หลังจากที่ไดยืนยันการ
ใหเปนศูนย เพื่อเริ่มตนการเก็บ
ไดซอมแลว

          

รายการซอมบ

ซอมบํ ารุงแล
สะสมอายุการ
แผนการซอมตางๆ
                  

ํ ารุงรักษาของ Jig หรือ Tool  

ว ขอมูลอายุงานของแผนงานซอมบํ ารุงจะถูกตั้ง
ใชงานใหมอีกครั้งหนึ่ง
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2. Tool เสีย / ซอม Tool
งานในสวนนี้ถูกจัดทํ าเพื่อแจงวา Jig หรือ Tool ตวันัน้เสีย ไมสามารถเบิกออกจาก 

Store ได  โดยเมื่อชางซอมบํ ารุงไดรับ Jig หรือ Tool ตวัที่เสียนั้นมา แตไมสามารถซอมไดใน
ขณะนัน้อาจเปนเพราะขาดแคลนอะไหล หรือมีงานดวนกวา  ชางจะทํ าการเลือก “แจง Tool ใน 
Store ช ํารุดเสียหาย”   โปรแกรมจะกํ าหนดให สถานภาพของ Jig หรือ Tool นั้น  เปน Repair 
จงึไมสามารถมองเห็นในรายการเบิกจาย Jig หรือ Tool ได  และหากซอมเสร็จแลว ชางสามารถ
มาเลือก “ซอม Tool ใน Store ใหหายเปนปกติ” โปรแกรมจะทํ าการคืนสถานภาพใน Jig หรือ 
Tool ตวันั้น เปน Stand by สามารถมองเห็นในรายการเบิกจายไดตอไป

รูปที่ 5.7 : แสดงเมนูการซอมแซม Jig หรือ Tool

จากที่ผานมาจะเห็นวามีการกลาวถึงสถานภาพในโปรแกรม ซ่ึงโปรแกรมกํ าหนดสถานภาพ 
(Status) ตางๆ ของ Jig หรือ Tool ไว ดงันี้

1. Stand by พรอมสามารถเบิกใชงานได
2. In Use ถูกใชงานอยูในสายการผลิต
3. Maintenance จ ําเปนตองไดรับการซอมบํ ารุงรักษาเพราะอายุการใชงานมากกวาอายุ

การใชงานสูงสุดเกินกวาคาที่ยอมรับไดแลว ไมสามารถเบิกใชงานได
4. Repair ก ําลังเสีย ไมสามารถถูกเบิกใชงานได
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5.1.8 สวนฐานขอมูล และ CONFIG
สวนฐานขอมูลและ CONFIG ทัง้ 2 สวน เปนสวนที่ใชในการจัดการฐานขอมูลและโปรแกรม

ทัง้หมด ไมวาจะเปน
- เพิ่มขอมูล Tool เพิ่มขอมูล Jig หรือ Tool ตวัใหม เขาไปในฐานขอมูล
- แกไขขอมูล Tool แกไขขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
- ดูขอมูล Tool ดูขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
- ตั้งคาระบบ ตัง้คาสํ าคัญและขอมูลสนับสนุนการทํ างานตางๆในโปรแกรม ไดแก

คา Allowance การบํ ารุงรักษา, รหัส Username และ Password, 
ประเภท Tool และ ประเภทเครื่องจักร

รูปที่ 5.8 : แสดงตัวอยางการเพิ่มขอมูล Jig หรือ Tool ลงในฐานขอมูล

รูปที่ 5.9 : เมนูตั้งคาระบบของโปรแกรม
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5.1.9 ขอจํ ากัดของโปรแกรม
โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ตวันีไ้มสมบูรณเสียทั้งหมด แตมีขอจํ ากัดบางอยาง

ทีท่ ําใหโปรแกรมไมสามารถทํ างานเต็มประสิทธิภาพไดดังนี้

ขอจํ ากัดจากโปรแกรม Microsoft Access 97
1. โปรแกรมนี้ใช Microsoft Access 97 ซ่ึงผูใชงานจํ าเปนที่จะตองมี Microsoft Access 97 จึงจะ

สามารถใชงานได และอาจพบปญหา เมื่อนํ าไปใชกับเวอรชั่นใหมกวา เชน Microsoft Access 2000
เปนตน

2. จากระบบวันที่ในตัวโปรแกรม Access 97 เอง ทีเ่ก็บวันที่อยูในรูปแบบของ เดือน/วัน/ป เมื่อ
น ํามาแปลงเปนฉบับภาษาไทยจึงเกิดปญหาหรือ Bug ขึน้ในการกรอกวันที่  นัน่คือโปรแกรม Access จะ
สลับวนัทีว่นักบัเดือนแบบอัตโนมัติ เมื่อทั้งวันและเดือนนอยกวา 12 เพื่อแกปญหาผูวิจัยจึงกํ าหนดให
พนกังานที่ใชงานลงขอมูลเปนวันที่ยาว (Long date) เชน  1 Feb 00  เปนตน

ขอจํ ากัดจากการสรางโปรแกรม
3. เนื่องจาก Jig หรือ Tool มกัมสีวนประกอบสํ าคัญและแนวทางในการซอมบํ ารุงไมมากนัก ผู

เขียนโปรแกรมจึงไดกํ าหนดแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันไวอยางมากที่สุด 3 แผนอิสระตอกัน 
เทานั้น

4. การค ํานวณเวลาในการหาอายุการใชงานและตํ าแหนงของ Jig หรือ Tool จะเกดิความผิด
พลาดขึ้นได หาก Jig หรือ Tool ตวันัน้ไมไดถูกคืนเขามาอยูใน Store เมื่อไมไดใช, เครื่องจักรติดขัดหรือ
หยดุท ํางาน หรือมีการสับเปลี่ยนกันเองภายในสายการผลิต จงึจ ําเปนตองมีการติดตาม ควบคุมดูแล และ
อบรมพนักงานใหเขาใจถึงความสํ าคัญของการเบิกและคืน Jig หรือ Tool ทีพ่วกเขาใชอยูเสมอ
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5.2 โปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุง
โปรแกรมอีกโปรแกรมหนึ่งที่ผูวิจัยไดสรางขึ้นคือโปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุงเปน

โปรแกรมที่ใชเก็บรวบรวมขอมูลจากงานซอมบํ ารุงตางๆ เพื่อเก็บเปนประวัติเครื่องจักรและชวย
วิเคราะหหาสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรตอไป นอกจากนี้โปรแกรมยังชวยสรางระบบการ
ซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันและควบคุมใหระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิ
ภาพ  

จากระบบงานซอมบํ ารุงรักษาที่ประกอบดวยเอกสารตางๆ มากมาย ไมวาจะเปนใบแจงซอม, 
ใบเบิกอะไหลวัสดุอุปกรณ, ใบแจงยาย หรือทะเบียนประวัติเครื่องจักร   เอกสารตางๆ เหลานี้เปน
เอกสารส ําคัญที่จํ าเปนตองเก็บรักษาและนํ ามาประเมินวิเคราะหขอมูลใหเกิดประสิทธิภาพ   ซ่ึงในทาง
ปฏิบตัจิะพบวาเอกสารตางๆ ที่ใชเหลานี้ มีจํ านวนมากมายเมื่อเก็บแลวก็ใชพื้นที่ในการเก็บมากและมาก
ขึน้เรือ่ยๆ ตามเวลาที่ผานไป  ตลอดจนเมื่อเก็บแลวเพื่อที่จะคนหาและนํ าขอมูลตางๆ มาใชกอใหเกิด
ประโยชน  ยังตองใชเวลานานอีกดวย

เพื่อสนับสนุนในการลดระบบเอกสารและชวยใหงานซอมบํ ารุงสะดวกมากขึ้น ผูวิจัยจึงได
สรางโปรแกรมอีกโปรแกรมหนึ่งขึ้นมา โดยใชภาษา Microsoft Visual Basic มี Microsoft Access เปน
โปรแกรมฐานขอมูล ทั้งนี้สาเหตุที่ไมสามารถใช Microsoft Access ไดอยางโปรแกรมควบคุมการเบิก
จาย Jig หรือ Tool นั้นก็เพราะโปรแกรมที่ตองการมีความซับซอนของโปรแกรมมากเกินกวาที่ 
Microsoft Access จะเขยีนไดอยางสะดวก

รายละเอียดของโปรแกรมมีดังนี้

5.2.1 แนวคิดหลักของโปรแกรม
โปรแกรมนี้จะเปนโปรแกรมที่เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับงานซอมเครื่องจักรและ

งานบ ํารุงรักษาเชิงปองกัน ซ่ึงโปรแกรมจะประกอบดวยสวนสํ าคัญในโปรแกรมดังนี้
1. สวนฐานขอมูลเบื้องตน
ในสวนของฐานขอมูลเริ่มตนของโปรแกรม เปนสวนที่ทํ าหนาที่เก็บขอมูลพื้นฐานทั้งหมดของ

ระบบซอมบํ ารุง ไดแก รายการแสดงเครื่องจักร (Machine list), ประมวลอาการ สาเหตุ และวิธีการแกไข
ของเครื่องจักรแตละชนิด

สวนนี้เปนขอมูลสวนแรกที่จํ าเปนที่ตองใสใหเสร็จสมบูรณเสียกอนจึงจะสามารถใชงานใน
สวนตางๆ ถัดไปได จึงมีความสํ าคัญและใชเวลาในการบันทึกขอมูลเปนอยางมาก

2. สวนงานแจงซอม
หลังจากที่ไดลงบันทึกขอมูลตางๆ เสร็จสิ้นแลว สวนงานแจงซอมนี้จะเปนสวนที่ทํ าหนาที่รับ

แจงงานซอมที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลงบันทึกงานซอมแซมเครื่องจักรเก็บไวเปนประวัติ โดยเรียกขอมูลใน
ฐานขอมูลเบื้องตนมาสนับสนุนการลงบันทึก  ดังนั้นสวนงานแจงซอมจะเปนสวนที่สงผานขอมูลติดตอ
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ระหวางผูแจงซอมกับผูเขาซอมแซมเครื่องจักรอยูเสมอและเก็บขอมูลตางๆ ที่ไดซอมไปแลวนั้นเปน
ทะเบียนประวัติเครื่องจักรตอไป  ขอมูลที่เก็บจะมีลักษณะเชนเดียวกับขอมูลในทะเบียนประวัติเครื่อง
จกัรดงัเอกสารที่ไดแสดงไวในภาคผนวก ก รูปที่ ก-9

3. สวนงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
สวนงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันนี้เปนสวนที่เกี่ยวของกับระบบงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปอง

กนัทั้งหมด มกีารทํ าตารางเวลาการซอมบํ ารุงรวมถึงพิมพเอกสารตรวจสอบงานซอมบํ ารุงไดดวย
4. รายงานขอมูลประวัติเครื่องจักร
เปนรายงานสรุปขอมูลการแจงซอมตางใหออกมาใหรูปแบบที่งายตอการคนหาและวิเคราะห

ขอมูล เพื่อใหผูใชงานสามารถศึกษาประวัติการซอมแซมเครื่องจักรได

5.2.2 โครงสรางฐานขอมูลตางๆ ในโปรแกรม
โปรแกรมนี้ประกอบดวยตาราง (Table) ตางๆ จํ านวน 16 ดังนี้

ชื่อ Table รายละเอียด
mc_list รายการแสดงเครื่องจักร
abnormal ประวัติการเสียของเครื่องจักร
abn_app_list ประมวลอาการเสียของเครื่องจักร
abn_cat การจัดกลุมประเภทของอาการเสียของเครื่องจักร
cau_cat ประมวลสาเหตุของการเสีย
cause_list การจัดกลุมประเภทของสาเหตุของการเสีย
sol_cat การจัดกลุมประเภทของการแกปญหาของเครื่องจักร
solution ประมวลอาการเสียของเครื่องจักร
spare_part ประมวลการใชอะไหลตางๆ จากการซอมแซม
mc_trans ประวัติการยายเครื่องจักร
PMDetail รายละเอียดยอยงานซอมบํ ารุง
PMGroup รายละเอียดของกลุมกิจกรรมซอมบํ ารุง
PMList  ความสัมพันธระหวางกลุมกิจกรรมกับงานยอย
PMOrder ประวัติการซอมบํ ารุงรักษา
PMSpare ประมวลการใชอะไหลตางๆ จากการซอมบํ ารุง
tmpPMDetail ตารางชั่วคราวกอนพิมพใบตรวจรายงานซอมบํ ารุง

รายละเอียดของตารางแตละตารางไดแสดงไวในสวนภาคผนวก ง
สํ าหรับความสัมพันธของโครงสรางระบบฐานขอมูลในโปรแกรมไดแสดงไวในแผนภาพที่ 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 : แสดงผังโครงสรางการเชื่อมโยงของ  ในโปรแกรม
e
e
e
e

ตารางตางๆ
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5.2.3 โครงสรางระบบฟอรม (Form) ตางๆ ท่ีใชในโปรแกรม
ในโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง ประกอบดวยฟอรมตางๆ จํ านวน 47 ฟอรม เนื่อง

จากฟอรมมจีํ านวนมาก รายละเอียดของฟอรมตางๆ ในโปรแกรมนั้นไดแสดงไวที่ภาคผนวก ง

5.2.4 เมนูหลัก
เมนหูลักของโปรแกรมประกอบดวยสวนการทํ างานอยู 2 สวนคือ

1. งานซอมบํ ารุง
สวนงานซอมบํ ารุง คือสวนงานที่เกี่ยวของกับการซอมบํ ารุงทั้งหมด จะประกอบดวย 2  ลักษณะ

งานสํ าคัญไดแก
1. งานซอมแซมเครื่องจักร
งานซอมแซมเครื่องจักร คืองานซอมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรชํ ารุดเสียหายหรือหยุดทํ างาน ผู

ใชงานจะใชสองปุมหลักคือ
- แจงซอม ใชสํ าหรับแจงเครื่องจักรชํ ารุดเสียหาย
- สถานะงานซอม ใชสํ าหรับตรวจสอบงานซอมที่อยูคางในระบบและลงขอมูล

การซอมบํ ารุงแตละครั้ง
2. งานบํ ารุงรักษา
งานบํ ารุงรักษา คืองานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันตามระยะเวลาที่กํ าหนดไวในรายการซอม

บํ ารุง
2. ฐานขอมูลตางๆ ของโปรแกรม

สวนฐานขอมูลตางๆ ของโปรแกรม คือ สวนที่เก็บขอมูลที่โปรแกรมใช  ไดแก
1. ฐานขอมูลเครื่องจักร

ประกอบดวยรายละเอียดที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร ดังนี้
- รายการเครื่องจักร  เก็บขอมูลเครื่องจักร  ไดแก รหัส, ช่ือ, รุน, ราคา, 

สถานที่ ผูผลิต, หมายเลยใบ Invoice ฯลฯ
- รายการอาการ เก็บขอมูลอาการการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
- รายการสาเหตุ เกบ็ขอมูลสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
- รายการการแกไข เกบ็ขอมูลการแกไขการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร

2. ฐานขอมูลใบแจงซอม
มรีายการแกไขใบแจงซอม เพื่อใชดูหรือแกไขขอมูลใบแจงซอมที่มีในอดีต

3. รายงาน
ประกอบดวยรายงานสรุปขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต ซ่ึงโปรแกรมนี้มีรายงานอยู 2 

รายงาน คือ
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- เวลาสูญเสีย รายงานเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากใบแจงซอม
- สาเหตุการชํ ารุด รายงานสาเหตุการชํ ารุดจากใบแจงซอม

รูปที่ 5.10 : เมนูหลักของโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง

5.2.5 งานซอมแซมเครื่องจักร
1. แจงซอม

เมือ่เครือ่งจักรหยุดทํ างานพนักงานเขามาแจงซอม ผูใชกดปุมแจงซอมเพื่อเขาสูเมนูแจงซอม และ
ลงขอมูลรหัสและอาการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร ซ่ึงรหัสและอาการสามารถเลือกไดจากปุม “เลือก”  
โดยจะมรีายการมาใหผูใชไดเลือก เพื่อความสะดวกในการบันทึกและจัดกลุมขอมูล

รูปที่ 5.11: แสดงฟอรมการแจงซอม

เมือ่ผูใชบันทึกรายละเอียดการแจงซอมแลว คล๊ิกที่ปุม “OK” เพือ่ยืนยันการแจงซอม ซ่ึงขอมูลนี้
จะแสดงใหเห็นในสถานะงานซอมตอไป
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2. สถานะงานซอม
เมื่อมีการแจงซอมเกิดขึ้น ในรายการสถานะงานซอมจะปรากฏรายการแจงซอมที่คางอยูใน

ระบบ เพื่อใหหัวหนาแผนกซอมบํ ารุงจัดชางเขาไปซอมบํ ารุงเครื่องจักรตามที่ไดแจงไว เมื่อชางได
ท ํางานซอมแซมเครื่องจักรเสร็จเรียบรอยแลว ก็จะเลือกรายการแจงซอมนั้น แลวคล๊ิกปุม “ซอม” เพื่อลง
รายละเอียดงานซอมบํ ารุงตอไป แตหากไปตรวจแลวพบวาไมมีการเสียใดๆ เกิดขึ้นก็ใหคล๊ิกที่ปุม 
“ตรวจ” เพื่อลบรายการแจงนั้นออกจากระบบ

รูปที่ 5.12: แสดงรายการแจงซอม

ในการลงขอมูลบันทึกรายละเอียดตางๆ ผูบันทึกสามารถแกไขรายละเอียดและเพิ่มเติมสาเหตุ
และวธีิการแกไขเครื่องจักรชนิดนั้น รวมถึงเวลาที่ชาง เขาไปทํ าการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

รูปที่ 5.13: แสดงฟอรมการบันทึกรายละเอียดการซอม
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5.2.6 งานบํ ารุงรักษา
เมื่อผูใชงานตองการเขาสูระบบซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถเลือกใชงานไดโดยการคลิ๊ก

ที่ปุม “ระบบงานซอมบํ ารุงรักษา” เพื่อเขาสูงานซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน โดยระบบงานซอมบํ ารุง
รักษาของโปรแกรมจะแบงออกเปน 3 สวนงานดวยกัน คือ

1. PM plan ด ําเนนิการปฏิบัติตามแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดกํ าหนดไว
2. Setting ตัง้แผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
3. View data    ดขูอมูลใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันในอดีต

รูปที่ 5.14: แสดงเมนูยอยการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

1. PM Plan
เมื่อชางตองการตรวจสอบวามีเครื่องจักรใดถึงระยะเวลาการซอมบํ ารุงรักษาบาง จะเลือกราย

การประเภทเครื่องจักร แลวคล๊ิกปุม “PM Plan” โปรแกรมจะแสดงรายการซอมบํ ารุงรักษาสํ าหรับเครื่อง
จกัรชนิดที่เลือกนั้นขึ้นมา เพื่อใหชางสามารถวางแผนการเขาซอมบํ ารุงรักษาได

รูปที่ 5.15: แสดงรายการซอมบํ ารุงของเครื่องจักร
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เมื่อชางตกลงที่จะเขาไปซอมรายการดังกลาวแลว ชางสามารถพิมพรายการตรวจสอบไดโดย
เขาไปดูรายละเอียดงานซอมบํ ารุงนั้นแลวคล๊ิกที่ปุม “Check sheet” แลวพิมพเอกสารนั้นออกมาก็จะได
ใบตรวจสอบไปใชงาน  ซ่ึงหากทํ างานตรวจสอบแลวก็สามารถเลือกปุม “PM” เพือ่ลงรายละเอียดการ
บํ ารุงรักษาเครื่องจักรตอไป

รูปที่ 5.16 : แสดงรายละเอียดการซอมบํ ารุง

ในการลงบันทึกขอมูลงานซอมบํ ารุงจากการคลิ๊กปุม “PM” ผูใชสามารถลงรายละเอียดตางๆ 
ไดเชนเดียวกับในแจงซอม แตตางกันตรงที่หลังจากที่โปรแกรมไดลงบันทึกงานซอมบํ ารุงแลว 
โปรแกรมจะคํ านวณหาวันที่เขาซอมบํ ารุงรักษาครั้งตอไปใหและนํ าไปแสดงที่รายการซอมบํ ารุง

รูปที่ 5.17 : แสดงฟอรมบันทึกการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร
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2. Setting
เปนสวนงานที่ใชในการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน โดยแผนการซอมบํ ารุงรักษา

เชิงปองกันสํ าหรับโปรแกรมนี้ แตละเครื่องไมเหมือนกันและสามารถเปลี่ยนรายการตางๆ และราย
ละเอยีดตางๆ ในรายการซอมบํ ารุงได ซ่ึงเพื่อใหแผนการซอมตางๆ ในแตละเครื่อง มีความหลากหลาย 
โปรแกรมจึงประกอบดวยขอมูลรายการซอมบํ ารุง 2 สวนดังนี้

- PM Detail    คอืรายการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรยอยที่แตละประเภทเครื่องจักรนั้นมี ราย
การนี้เครื่องจักรประเภทเดียวกันจะมีเหมือนกันหมด ซ่ึงแสดงฟอรมรายละเอียดงานซอมบํ ารุงรักษาไว
ในรูปที่ 5.18

- PM Group คือกลุมงานซอมบํ ารุงรักษา เครื่องจักรประเภทเดียวกัน แตตางรหัสกันจะมี
กลุมงานซอมบํ ารุงรักษาไมเหมือนกัน ซ่ึงผูใชสามารถกํ าหนดรายการซอมบํ ารุงรักษาเครื่องจักรยอยเขา 
ในกลุมงานซอมบํ ารุงรักษาอยางไรก็ได และสามารถกํ าหนดระยะหางเวลาการซอมบํ ารุงไดเชนกัน ซ่ึง
แสดงฟอรมรายการกลุมงานซอมบํ ารุงรักษาไวในรูปที่ 5.19

รูปที่ 5.18 : แสดงฟอรมรายละเอียดงานซอมบํ ารุงรักษา
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รูปที่ 5.19 : แสดงฟอรมรายการกลุมงานซอมบํ ารุง

3. View data
สวนสดุทายของงานบํ ารุงรักษาคือสวนที่ใชเรียกขอมูลใบรายงานผลการบํ ารุงรักษาในอดีตมาดู

บางครั้งเพื่อตรวจสอบ หรือใชวิเคราะหดูผลงานการบํ ารุงรักษาเครื่องจักรได

5.2.7 การปรับปรุงและแกไขฐานขอมูลเคร่ืองจักร
ในการเริ่มตนติดตั้งระบบการใชงานโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง จํ าเปนที่ตองใสขอ

มลูพืน้ฐานเพื่อใหโปรแกรมทํ างานไดกอน ซ่ึงขอมูลพื้นฐานตางๆ เหลานี้ไดแก
1. รายการเครื่องจักร

เมื่อคล๊ิกเขาไปที่ปุม “รายการเครื่องจักร” โปรแกรมจะแสดงรายการเครื่องจักรที่มี ดังรูปที่  
5.20 ผูใชสามารถ เพิ่ม แกไข หรือลบเครื่องจักรออกไปจากฐานขอมูลไดจากปุมคํ าสั่งที่อยูดานลาง
รูปที่ 5.20 : แสดงรายการแสดงเครื่องจักร
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2. รายการอาการ  สาเหตุและวิธีการแกไข
รายการ 3 รายการนี้เปนฐานขอมูลที่ใชในการแจงซอม เพื่อใหสามารถจัดหมวดหมูของอาการ

สาเหตแุละวิธีการแกไข ซ่ึงในแตละประเภทของเครื่องจักรจะมีรายการตางๆ เหลานี้ไมเหมือนกัน
สามารถเพิ่ม แกไข และลบได เชนเดียวกับรายการเครื่องจักร ดังตัวอยางในรูปที่ 5.21

รูปที่ 5.21 รายการอาการของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง

5.2.8 รายงานสรุปผล
เพือ่ใหการคนหาและประมวลผลขอมูลงายขึ้น โปรแกรมจึงมีรายการที่รวบรวมขอมูลใบแจง

ซอมตางๆ ในอดีต ออกมาเปนรายงาน 2 แบบ คือ
- รายงานเวลาสูญเสีย
- รายงานสาเหตุการชํ ารุด
สํ าหรับรายงานเวลาสูญเสีย ผูวิเคราะหสามารถเขาไปหารายละเอียดไดถึงใบแจงซอมที่เก็บไว

ในฐานขอมูลได รวมทั้งยังสามารถประเมินผลออกมาในลักษณะของกราฟเสนได ดังรูปที่ 5.22

      
รูปที่ 5.22 : รายงานเวลาสูญเสียจากโปรแกรม
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5.2.9 การติดตั้งโปรแกรม
ในการเริ่มตน หลังจากที่ไดติดตั้งโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุงแลว กอนใชงานจํ าเปนที่

ตองตั้งคา ODBC ใน Control panel ของ Microsoft Windows เสยีกอน ซ่ึงมีขั้นตอนการปฏิบัติดังนี้
1. เขา 32 bit ODBC ใน Control Panel

รูปที่ 5.23 : หนาจอแสดงการเขา ODBC

2. เลือก Microsoft Access แลวคล๊ิกที่ปุม Add เพือ่เพิ่มฐานขอมูลที่โปรแกรมใช

รูปที่ 5.24 : เลือกประเภทฐานขอมูลที่โปรแกรมใช

3. ใสชื่อฐานขอมูล mtn แลวคล๊ิกปุม “Select” เพื่อเลือกสถานที่ที่มีฐานขอมูลนี้อยู
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รูปที่ 5.25 : ใสช่ือและเลือกฐานขอมูลที่โปรแกรมตองการ

ดังนั้นผูใชงานสามารถปรับเปลี่ยนตํ าแหนงฐานขอมูลไดโดยไมตองยึดติดกับฐานขอมูลใดฐาน
ขอมลูหนึ่ง ทํ าใหโปรแกรมนี้สามารถทํ างานไดจากหลายที่โดยมีฐานขอมูลรวมกันได

5.2.10 ขอจํ ากัดของโปรแกรม
เชนเดียวกับโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ที่โปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง

ตวันีย้งัไมสมบูรณมากนัก โดยมีขอจํ ากัดตางๆ ดังนี้

ขอจํ ากัดจากการสรางโปรแกรม
1. โปรแกรมยังไมมีระบบรักษาความปลอดภัย ในการที่แบงระดับผูใชงานตางๆ ออกไป

เหมอืนกับโปรแกรมควบคุมจากเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
2. โปรแกรมนี้ไมมีระบบอะไหลวัสดุ เนื่องจากหองเก็บอะไหลพัสดุอยูตางสวนงานกัน ซ่ึง

หากมีการทํ าระบบฐานขอมูลอะไหลวัสดุ จะทํ าใหสามารถควบคุมปริมาณ และการเบิกจายอะไหลได 
ซ่ึงเปนสวนที่ทํ าใหโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงขึ้น

3. โปรแกรมนี้ใชระบบการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันจากการเพิ่มเวลาจากระยะเวลาที่กํ าหนด
ไวเทานั้น บางครั้งเครื่องจักรที่มี มิเตอรวัดรอบหรืออุปกรณในการนับ (Counter) ตดิอยู หากเปลี่ยน
ระยะเวลาเปนจํ านวนก็จะเพิ่มความหลากหลายของโปรแกรมใหมากขึ้นได



บบททที่ที่  66

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

6.1 สรุปผลการวิจัย
จากการน ําแผนงานตางๆ ที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 4 ไปประยุกตใช สามารถสรุปผลไดดังนี้

6.1.1 การตอบสนองตอการปรับเปล่ียนทัศนคติของผูปฏิบัติงาน
หลังจากที่ไดความเขาใจและฝกอบรมหัวหนางานและชางซอมบํ ารุงใหเห็นถึงหนาที่ ระเบียบ

วธีิการและความสํ าคัญของการลงบันทึกขอมูลงานซอมบํ ารุง จัดใหมีเจาหนาที่ธุรการประจํ าหนวยซอม
บ ํารุงที่คอยควบคุมดูแลการเบิกจายจิ๊ก (Jig) เครื่องมือ (Tool) และอะไหล (Spare part)  ออกจากหอง 
Production engineer รวมถึงควบคุมระบบเอกสารทั้งหมดในงานซอมบํ ารุง ทํ าใหผลการตอบสนองทัศ
นคติตางของผูปฏิบัติงานเปนไปในทางที่ดีขึ้น สามารถวัดไดจากการลงบันทึกใบใบแจงซอมของ
พนกังานและชาง ดังตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 : แสดงการจํ านวนใบแจงซอมและความถูกตองของใบแจงซอม

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
วิธีแกปญหา 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

ไมสมบูรณ

% ใบแจงซอมไมสมบูรณ

เดือน

ถูกตองสมบูรณ

หลังจากทีไ่ดเร่ิมดํ าเนินการประชุมและฝกอบรมในชวงเดือนมกราคม 2543 เปนตนมาพบวาใบ
แจงซอมของพนักงานเริ่มสูงมากขึ้นเรื่อยๆ แสดงใหเห็นวาพนักงานไดใหความสํ าคัญและเห็น
ประโยชนจากใบแจงซอม  นอกจากนี้ยังทํ าใหทราบวาในอดีตยังมีขอมูลแอบแฝงอยูมา อันเนื่องมาจาก
การไมแจงซอมของพนักงานและชาง จึงทํ าใหขอมูลใบแจงซอมมีมากขึ้นในระยะแรกๆ
 กราฟในรปูที่ 6.1 แสดงใหเห็นที่แนวโนมของการลงบันทึกในใบแจงซอมของพนักงาน
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จากกราฟ ในชวงกอนปรับปรุง (ป 2542) สัดสวนใบแจงซอมไมสมบูรณ โดยเฉลี่ย เทากับ 
31.51 %  หลังจากปรับปรุง (ป 2543) สัดสวนใบแจงซอมไมสมบูรณ โดยเฉลี่ย ลดลงเหลือ 5.02 % หรือ
ลดลงไป 26.49 % จากป 2542 แสดงใหเห็นวาการควบคุมและตรวจติดตามใบแจงซอมจากเจาหนาที่ธุร
การประจํ าหนวย Production engineer ปฏิบตัหินาที่ไดอยางดี ชวยใหไดขอมูลที่เปนประโยชนตอการ
ซอมบํ ารุงมากขึ้น

6.1.2 เวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรในการผลิต
สํ าหรับเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรนี้ แสดงใหเห็นจากขอมูลท่ีทางโรงงาน

ตวัอยางใชอยูกอน 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%

เพื่อใหงายตอการพิจารณาขอมูล จึงไดนํ าเสนอในรูปของกราฟเฉพาะเวลาสูญเสียจากการหยุด
ทํ างานของเครื่องจักรดังรูปที่ 6.3
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
รูปที่ 6.3 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักร
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จากกราฟรูปที่ 6.3 พบวาคาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรในหนวย Man-
hour จากป 2542 ประมาณ 1,696.34 Man-hour ลดลงเหลือประมาณ 1,022.36 Man-hour ในป 2543 
หรือลดลง 39.73 %
 ซ่ึงท ําใหประสิทธิภาพในการผลิตหมอแปลงเพิ่มขึ้น จาก 1,877  ตัว/กะ/สายการผลิต ไปเปน 
2,161 ตัว/กะ/สายการผลิต หรือเพิ่มขึ้น 15.13 %  โดยมาจากการลดเวลาการหยุดทํ างานของเครื่องจักร 
5.90 %
หากคํ านวณเปนคาสูญเสียโอกาสในการผลิตคราวๆ

โดยที่ 1 เดือน  24.5 วัน ๆ 9 ชม. คิดเปน       220.5  ชม.
1 เดือน ผลิตหมอแปลงประมาณ 500,000 ตัว
1 เดอืน  ใชคน (2 กะ)  ประมาณ        400 คน

ดังนั้น 1   Man-hour ผลิตหมอแปลงไดประมาณ    5.67 ตัว
จากอตัราคาสูญเสียโอกาสดังกลาวจึงประมาณไดวาการปรับปรุงนี้ ลดคาสูญเสียโอกาสในการ

ขายหมอแปลงไดถึงประมาณ 1,146,398 บาท ตอเดือน (คิดหมอแปลงตัวละ 300 บาท)

เมือ่พจิารณาเวลาสูญเสียเฉพาะเครื่องจักรที่ไดมีการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน ทั้ง 5 ประเภท
ไดแก E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding และ Terminal crimping ได
ผลดังนี้
ตารางที่ 6.4 : แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักร 5 ประเภท ในป 2542  (หนวย = 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  (หนวย = 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  ทีม่าของขอมูลไดมาจากรายงานการผลิตประจํ าเดือนของแผนก ERL โดยดงึมาเฉพาะเครื่อ
จกัร ที่สนใจเทานั้น
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เพื่อใหงายตอการพิจารณาขอมูลจึงไดนํ าเสนอใหรูปของกราฟของเวลาสูญเสียจากเครื่องจักร
หยดุท ํางานแตละประเภทในรูปที่ 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  คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง Terminal crimping ป 2542 เทากับ 86.65 Man-
hour และ ป 2543 เทากับ 25.94 Man-hour หรือ ลดลงไปถึง 70.06 % ทัง้นี้เนื่องจากการที่เครื่อง 
Terminal crimping นีก้ารเสียสวนใหญอยูที่ Applicator เมือ่ไดบํ ารุงรักษาและดูแล Applicator อยูเสมอ 
จงึทํ าให เวลาสูญเสียจากเครื่อง Terminal crimping นีล้ดลงเปนอยางมาก

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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E-Block welding machine
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รูปที่ 6.5 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง E-Block welding
จากรูปที่ 6.5 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง E-Block welding ป 2542 เทากับ 36.36 Man-hour

และ ป 2543 เทากับ 25.52 Man-hour หรือลดลง 29.81 %  ชวงแรกจะลดลงไปมาก เพราะมีการซอม
บ ํารุงใหญเกิดขึ้น แตหลังจากนั้นก็เพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ ซ่ึงจากตรวจสอบสาเหตุพบวามาจากการปรับแตง
ทีไ่มถูกตองและตูควบคุมเริ่มมีปญหา

I-Block welding machine
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รูปที่ 6.6 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง I-Block welding

หลังปรับปรุงกอนปรับปรุง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง



178

จากรูปที่ 6.6 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง I-Block welding ป 2542 เทากับ 27.10 Man-hour
และ ป 2543 เทากับ 44.89 Man-hour หรือเพิ่มขึ้น 29.81 %  เครื่อง I-Block welding เปนเครื่องจักรเดียว
ทีเ่วลาสญูเสยีเพิ่มมากขึ้น สาเหตุมาจากตูควบคุมมีปญหา แตหลังจากที่ไดแกไข แนวโนมในชวงทาย
ของกราฟก็เร่ิมลดลง

Joint welding machine
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g
รูปที ่6.7 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง Joint weldin
ากรูปที่ 6.7 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง Joint welding ป 2542 เทากับ 449.79 Man-hour
43 เทากับ 303.09 Man-hour หรือลดลง 32.62 %  

Bracket welding machine
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รูปที่ 6.8 : กราฟแสดงเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่อง Bracket welding

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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จากรูปที่ 6.8 คาเฉลี่ยเวลาสูญเสียจาก เครื่อง Bracket welding ป 2542 เทากับ 258.66 Man-hour
และ ป 2543 เทากับ 220.90 Man-hour หรือลดลง 14.60 % เครื่อง Bracket welding ลดลงนอย เนื่องจาก
อาการเสียสวนใหญมาจากการปรับแตงเครื่องจักรที่ไมสมบูรณของพนักงาน ซ่ึงการบํ ารุงรักษาเชิงปอง
กนัทีป่ฏิบตัเินนหนักเกี่ยวกับระบบหลอล่ืนและดูแลรักษากระบอกสูบเทานั้น

ดังนั้นจากขอมูลเวลาสูญเสียในการผลิตจากเครื่องจักรหยุดทํ างานที่กลาวมาทั้งหมดขางตนจึง
สามารถสรุปไดวาการปรับปรุงและพัฒนาระบบซอมซอมบํ ารุงรักษาตางๆ ในโรงงานชวยเพิ่มประสิทธิ
ภาพในการผลิตของโรงงานได

6.1.3 สถิติการซอมแซมเครื่องจักรจากใบแจงซอม
ทีผ่านมาเปนขอมูลจากฝายผลิตเทานั้น  หากมาพิจารณาในสวนของ Production Engineer ซ่ึง

เปนขอมูลจากใบแจงซอมที่พนักงานในฝายผลิตแจงเขามายังสวนงานซอมบํ ารุงโดยตรง ซ่ึงจากการรวบ
รวมขอมูลจากใบแจงซอม สามารถแสดงผลมาเปนตารางที่ 6.6, 6.7

ตารางที่ 6.6 : แสดงจ ํานวนครั้งและเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม ในป 2542

จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (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 ํานวนครั้งและเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม ในป 2543

จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (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 ํานวนครั้งและเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม ในป 2543 (ตอ)

จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (min) จาํนวนครั้ง เวลาซอม (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 าขอมูลเวลาซอมรวมมาพล็อตกราฟไวดังรูปที่ 6.9
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รูปที่ 6.9 : กราฟแสดงเวลาซอมรวมจากใบแจงซอม

จากรปูที ่ 6.9 พบวาในชวงกอนการปรับปรุง จํ านวนครั้ง และเวลาสูญเสียนอย หรือ โดยเฉลี่ย
เทากับ 3,522.67 นาท ีหรือ 58.71 ชม. เนื่องจากยังไมไดใหความสํ าคัญกับการแจงซอมมากนัก ภายหลัง 
เมือ่ไดมกีารปรับปรุงในระยะแรก ใบแจงซอมและเวลาซอมจึงเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ หรือ โดยเฉลี่ย เทากับ 
5,555.00 นาท ีหรือ 92.58 ชม. เมื่อเพิ่มไประยะหนึ่งแลวจึงไดเร่ิมลดลงในระยะที่ 2 ของการปรับปรุง 
หรือโดยเฉลี่ย 4,016.00 นาที หรือ 66.93 ชม.

เมื่อนํ ามาคาจากตารางที่ 6.7 มาคํ านวณหาอัตราการขัดของของเครื่องจักรหรือ % Machine 
Breakdown ของเครื่องจักร ประเภท E-Block welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket 
welding และ Terminal crimping ไดดังนี้

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุงระยะที่ 1 หลังปรับปรุงระยะที่ 2
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ตารางที่ 6.8 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่องจักร (% 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

ซ่ึงจากขอมูลในตารางที่ 6.8 นํ ามาแสดงไวในกราฟดังรูปที่ 6.10 – 6.14 ตอไปนี้



183

Terminal crimping
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รูปที่ 6.10 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง Terminal crimping

E-Block welding
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รูปที่ 6.11 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง E-Block welding
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I-Block welding
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รูปที่ 6.12 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง I-Block welding

Joint welding
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รูปที่ 6.13 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง Joint welding
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Bracket welding
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รูปที่ 6.14 : แสดงอัตราการขัดของของเครื่อง Bracket welding

จากรูปที่ 6.10 – 6.14 แสดงอัตราการเกิดเหตุขัดของจากใบแจงซอมของเครื่องจักร พบวาอัตรา
การเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร ไมเปล่ียนแปลงจากอดีตมากนัก ซ่ึงมีสาเหตุมาจากปญหา การขาด
แคลนอะไหลที่สํ าคัญของเครื่องจักรที่ แตละชิ้นมีมูลคาสูงและใชเวลานานในการสั่งจึงทํ าให เวลาใน
การซอมยาวนาน  แตผลกระทบตอการผลิตไมมากนักเพราะ สามารถใชเครื่องทดแทนในกรณีที่ตองรอ
อะไหลเปนเวลานานได ซ่ึงใบแจงซอมในชวงนั้นก็ไมถูกลบออกไป เพราะตองรอใหซอมเสร็จสมบูรณ
เสยีกอน และบางครั้งปญหานั้นไมทํ าใหเครื่องจักรตองหยุดทํ างาน จึงไมเกิดผลกระทบตอเวลาสูญเสีย
ในการผลิต
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6.1.4 ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย
หลังจากที่ไดดํ าเนินการในชวง ป 2000 ที่ผานมาทํ าใหระยะหางเวลาการแจงซอมของเครื่อง

จกัรโดยเฉลี่ย เปนดังตารางที่ 6.9-6.12 ดังนี้
ตารางที่ 6.9 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง E-Block welding machine

ชิน้สวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก 195 - - - - 195
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม - 215 71 - - 143
Solenoid - 215 71 - - 143
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 33 20 - 101 170 81
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 195 215 - - 170 193
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 195 108 36 201 57 119
อ่ืนๆ 98 27 71 40 43 56

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01

ตารางที่ 6.10 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง I-Block welding machine

ชิน้สวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก - - - - - -
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 71 111 77 - 155 103
Solenoid - 221 - - - 221
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 212 221 - - 155 196
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส - - - - 155 155
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay - 221 - - - 221
อื่นๆ 53 44 77 63 78 -

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01
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ตารางที่ 6.11 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง Joint welding machine

ช้ินสวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก - - 239 - - 163 - 201
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม - - 239 131 - 54 199 156
Solenoid - - 239 - - - - 239
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp - - 239 131 - 54 199 156
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 85 - 239 131 98 - 199 150
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 43 - - 66 - 163 100 93
อื่นๆ 85 - 239 66 98 23 50 -

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01

ตารางที่ 6.12 : ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ยของเครื่อง Bracket welding machine

ชิน้สวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก 215 389 - - - 302
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 215 195 - - - 205
Solenoid 72 195 66 - 102 109
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 215 389 100 - - 235
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 215 - - 74 102 130
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay 108 56 199 74 102 108
อ่ืนๆ 31 56 199 - 34 -

หนวย = วัน
หมายเหตุ ขอมูลจากใบแจงซอมระหวาง 6/00 ถึง 2/01

เมือ่เปรียบเทียบกับขอมูลในชวงกอนการปรับปรุง ซ่ึงแสดงไวในตารางที่ 4.6, 4.14, 4.22 และ 
4.30 พบวา คาระยะหางเวลาการแจงซอมในแตละสวนเครื่องจักรเพิ่มมากขึ้นเกือบทุกรายการ ทํ าให
สรุปไดวาจากการพัฒนาแผนการซอมบํ ารุงตางๆ เขาไปแลวมีสวนชวยใหพนักงานซอมเครื่องจักรดวย
ความถี่ที่นอยลง
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6.2 ประโยชนที่ไดรับ
จากการปรับปรุงและพัฒนาระบบซอมบํ ารุงตางๆ ทํ าใหโรงงานตัวอยาง ไดประโยชนจากการ

พฒันาดังตอไปนี้

หนวยงานซอมบํ ารุง (สวน Production Engineer)
1. มรีะบบขอมูลขาวสารงานซอมบํ ารุงตางๆ ที่เปนประโยชนตอการวางแผนงานในอนาคต
2. มีระบบการสรางแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันที่สามารถขยายผลไปสูเครื่องจักรอื่นๆ 

ในโรงงานไดทั้งหมด
3. มีแผนการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่องจักร 5 ประเภท ไดแก E-Block 

welding, I-Block welding, Joint welding, Bracket welding และ Terminal crimping
4. มีโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยสนับสนุนการเบิกจายจิ๊ก (Jig) หรือเครื่องมือ (Tool) ที่

สํ าคัญในสโตร (Store)  และชวยใหงานซอมบํ ารุงรักษาจิก๊มีความถูกตองนาเชื่อถือมากขึ้น
5. มีโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง เพื่อชวยเก็บขอมูลงานซอมและวางแผนการซอม

บ ํารุงรักษาเชิงปองกันได

หนวยงานผลิต (แผนก ERL)
1. สามารถลดเวลาสูญเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรไดประมาณ 39.73 % ซ่ึงเปนการ

ประสิทธิภาพในการผลิตหมอแปลงไดประมาณ 5.90% หรือลดคาสูญเสียโอกาสในการ
ขายหมอแปลงไดถึงประมาณ 1,146,398 บาท ตอเดือน

2. มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจํ าวันสํ าหรับทุกเครื่องจักรในแผนก ERL เพื่อตรวจสอบ
สภาพเครื่องจักรในการทํ างาน

3. มมีาตรฐานการปฏิบัติงานตางๆ ที่ชัดเจนและเปนระบบมากขึ้น
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6.3 ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง
การท ํางานวิจัยในชวงที่ผานมามีขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงดังตอไปนี้
1. การควบคุมติดตาม ทํ าความเขาใจ และฝกอบรมพนักงาน ตองทํ าอยูเสมอ
2. พยายามปรับเปลี่ยนการทํ างานจากระบบเอกสารไปใชคอมพิวเตอรใหมากขึ้นเพื่อความ

สะดวกและลดคาใชจายดานเอกสาร
3. การควบคุมอะไหลวัสดุควรใหมาขึ้นอยูกับแผนก ERL มากขึ้น และปรับปรุงการประสาน

งานระหวางแผนก ERL กบั IE/ME ใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้นลดเวลาสูญเสียในการรอ
อะไหลวัสดุ

4.  มกีารนดัประชุมเพื่อปรับปรุงและแกไขระบบซอมบํ ารุงอยูเสมอเพื่อใหแผนงานสอดคลอง
กบัสภาพการใชงานของเครื่องจักรมากยิ่งขึ้น

5. ควรมีการกํ าหนดรหัสสาเหตุการเสีย อาการ และวิธีการซอมบํ ารุงเพื่อความสะดวกและ
เชือ่มโยงขอมูลในสวนตางๆ ไมวาจะเปนโปรแกรม หรืออะไหลวัสดุ (Spare part) เปนตน

6. ควรมกีารคํ านวณและจัดภาระงาน (Work Load) ใหกบัชางซอมบํ ารุงของหนวยงานและ
ก ําหนดใบสั่งงานของชางซอมบํ ารุงรายวันจากภาระงานดังกลาวดวย

7. สํ าหรับโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
- ปรับปรุงในสวนของการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลใหมากขึ้น เพื่อปองกัน

การลงขอมูลผิดของพนักงาน
- ปรับปรุงระบบฐานขอมูลใหเก็บแผนงานซอมบํ ารุงหลายแผนได
- ปรับปรุงขอผิดพลาด (Bug)  ทีย่งัมีในโปรแกรม

8. สํ าหรับโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํ ารุง
- ปรับปรุงในสวนของการเบิกจายอะไหลวัสดุและการตรวจสอบขอมูลใหมากขึ้น

เพื่อปองกันการลงขอมูลผิดของพนักงาน
- ปรับปรุงโปรแกรมใหควบคุมระบบงานซอมตั้งแตควบคุมการเบิกจายอะไหลวัสดุ

ดวย
- เพิม่การวางแผนการบํ ารุงรักษานอกเหนือจากเวลา มาเปน มาตรวัด (Counter)
- เพิ่มรายงานการผลิตใหมากขึ้น
- ปรับปรุงขอผิดพลาด (Bug)  ทีย่งัมีในโปรแกรม
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6.4 งานวิจัยที่ควรทํ าในอนาคต
งานวิจัยอีกสวนหนึ่งที่ควรทํ าเพื่อใหงานซอมบํ ารุงสมบูรณมากขึ้น การวิเคราะหการทดแทน

เครื่องจักร  เนื่องจากงานบํ ารุงรักษาเครื่องจักรมีคาใชจายสูง ซ่ึงหลายครั้งที่โรงงานซื้อเครื่องจักรเกา 
หรือเครื่องจักรมือสองมาในราคาที่ถูก ทํ าใหงานซอมบํ ารุงรักษามีมากและคาใชจายสูงขึ้นตามอายุการ
ใชงาน ถึงแมวาเครื่องจักรจะมีการซอมบํ ารุงรักษาดีอยางไรก็ตาม   การวิเคราะหการทดแทนเครื่องจักร
จึงมีสวนชวยใหผูประกอบการหรือโรงงานสามารถหาความเหมาะสมระหวางการใชเครื่องจักรเดิมหรือ 
น ําเครื่องจักรมาทดแทนไดอยางเหมาะสม

โดยใชการพิจารณาตนทุนรวมรายป  (Blank and Tarquin, 1989)

ตนทุนรวมรายป    =      P(A/P, i, n) – S(A/F, i, n) + ตนทุนคาใชจายรายป       (1)

โดยที่ P คอื  เงินเริ่มตน ซ่ึงในที่นี้คือราคาเครื่องจักรและอุปกรณ
S คือ  มลูคาซากของเครื่องจักรเมื่อหมดอายุการใชงาน
i คอื  อัตราดอกเบี้ยตอระยะเวลา (เปนป)
n คอื  ระยะเวลา (เปนป)

(A/P, i, n) =     i ( 1 + i ) n      (2)
 ( 1 + i ) n - 1

(A/F, i, n) =            i               (3)
 ( 1 + i ) n - 1

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการพิจารณาเบื้องตน โดยแสดงเปนตัวอยางของเครื่อง E-Block 
welding ไวดังนี้

รายละเอียดเบื้องตนของเครื่อง E-Block welding รหัส E-A-002
ราคาเครื่อง (1 กรกฎาคม 2531) 1,100,000 บาท
มูลคาปจจุบัน    100,000 บาท
อายุ 5 ป
มูลคาซาก               0 บาท
อัตราการเชื่อม  E        2,300 ตัว / กะ
อัตราการขัดของตอป (ป 2543)             92 คร้ัง / ป
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เวลาซอมรวม (ป 2543)        1,775 นาที
หรือ        19.29 นาที / คร้ัง

คาใชจายในการปฏิบัติงาน
- คาแรงพนักงาน  1 คน           153 บาท / วัน

หรือ    809,676 บาท / ป
- อัตราการใชอิเลคโตรด (Electrode)             22 แทง / เดือน

หรือ      17,600 บาท / ป
- คาไฟฟา (12 kVA x 2)    138,880 บาท / ป

คาใชจายงานซอมบํ ารุง
- คาใชจายอะไหล (ป 2543)      19,800 บาท / ป
- คาแรงชาง           170 บาท/วัน

คาเสียโอกาสในการผลิต
กระทบตอพนักงานที่หนวยงาน First Assembly Line 8 คน / line

OT 1.5        1,836 บาท / กะ
กระทบตอการผลิตหมอแปลง        2,300 ตัว / line / กะ

หมอแปลง ~ 300 บาท            690,000 บาท / กะ
คิดคาเสียโอกาส 10% ของยอดขาย       69,000 บาท / กะ

ตนทุนรวมรายปของเครื่อง E-Block welding รหัส E-A-002
ใน 1 ป เสีย E-Block welding รหัส E-A-002  เสยีคาใชจายดังนี้

1. คาใชจายในการปฏิบัติงาน
809,676 + 17,600 + 138,880 =          966,156.00 บาท

2. คาใชจายในงานซอมบํ ารุง
19,800 + (170/9)*(1775/60) = 20,358.80 บาท

3. คาเสียโอกาสในการผลิต
(69,000+1,836)/9  *  (1,775/60) =         232,840.56 บาท

รวมคาใชจายรายป
966,156.00 + 20,358.80 + 232,840.56 =      1,219,355.36 บาท

ตนทุนรวมรายป (ดอกเบี้ย 6%)
100,000 (A/P, 6%, 5) + 1,219,355.36 =     1,243,095.00 บาท
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วเิคราะหการทดแทนกับเครื่องจักรตัวใหม
ถานํ าเครื่อง E-Block welding แบบใหมมาใช โดยใช เครือ่งแบบเดิมตัวใหม

ราคา    1,299,800 บาท
อายุการใชงาน  10 ป
มูลคาซาก       100,000 บาท
คาใชจายในการซอมบํ ารุงและจํ านวนครั้งลดลง ประมาณ      40 %

ค ํานวณหาคาใชจายรายปดังนี้
1. คาใชจายในการปฏิบัติงาน

809,676 + 17,600 + 138,880 =          966,156.00 บาท
2. คาใชจายในงานซอมบํ ารุง

(19,800 + (170/9)*(1775/60))*0.6 = 12,215.28 บาท
3. คาเสียโอกาสในการผลิต

(69,000 + 1,836)/9 * (1,775/60*0.6) =         139,704.00 บาท

รวมคาใชจายรายป
966,156.00 + 12,215.28 + 139,704 =      1,118,075.28 บาท

ตนทุนรวมรายป (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 ใชเครื่องเกา คุมกวา อยู 43,994.66 บาท

ถาคาใชจายในการซอมบํ ารุงและความถี่ในการซอมบํ ารุงเพิ่มขึ้น 15% ทกุป จะคุมคาที่เปล่ียน
ในกี่ป สามารถพิจารณาไดจาก

1,287,089.66  = 100,000 (A/P, 6%, 5) + 966,156.00 + คาซอมบํ ารุงที่เพิ่มขึ้น

  คาบํ ารุงรักษาและคาเสียโอกาสในการผลิต = 297,194.02 บาท
ซ่ึงเดิมคาบํ ารุงรักษาและคาเสียโอกาสในการผลิต = 253,199.36 บาท

สวนตาง =   43,994.66 บาท
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พิจารณา ป    1   คาใชจายเพิ่ม =   37,979.90 บาท
ป    2   คาใชจายเพิ่ม =  43,676.89 บาท
ป    3   คาใชจายเพิ่ม =  50,228.42 บาท   > สวนตาง

ดงันัน้ จงึสามารถใชไดไปอีก 2 ป หากคาใชจายในการซอมบํ ารุงและอัตราการชํ ารุดเสียหาย
เพิ่มขึ้นปละ 15 %

จากที่ไดกลาวมาเปนเพียงตัวอยางการคํ านวณการพิจารณาความเหมาะสมในการทดแทนเครื่อง
จักรของเครื่องจักร E-Block welding รหัส B-A-002 เทานั้น ซ่ึงจํ าเปนตองไดรับการขยายผลไปสูเครื่อง
จกัรทกุเครื่องและทุกประเภท จึงจะทํ าใหงานซอมบํ ารุงในแผนก ERL สมบูรณ
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ภาคผนวก ก

ตวัอยางเอกสารที่เกี่ยวของกับงานซอมบํ ารุงรักษา
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ERL …………………… จดัทําโดย ………………………………
Line …....……………… ตรวจสอบโดย ………….……………….
Date (วันท่ี) ……………………….. อนมุตัโิดย ………………………………

Period Target Actual Loss
ชวงเวลา MODEL เปาหมาย ผลิตไดจริง 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 
ใบตรวจสอบชวงเวลาการทํางาน

กะ A : ใชปากกาสีแดง
กะ B : ใชปากกาสีนํ้าเงิน

รูปที่ ก-1 : แสดงตัวอยางใบตรวจสอบชวงเวลาการทํ างาน
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รูปที่ ก-2 : แสดงตัวอยางใบแจงและรายงานการผิดปกติของเครื่องจักร
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รูปที่ ก-3 : แสดงตัวอยางใบเบกิเครื่องมือตัด อุปกรณ และอะไหลช้ินสวน



200

NO. _________
MACHINE  CODE _______________________ LINE  NO.___________________

ITEM QTY UNIT LOCATION REMARK
ลําดบัที่ จํานวน หนวย สถานที่เก็บ BEFORE AFTER หมายเหตุ

กอนยืม 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

ผูเบกิ / รหสั _________________ วันที่ ________ เวลา ______ ผูจาย / รหสั _____________ วันที่ ________ เวลา ______
           Shift A                      Shift B            Shift A               Shift B   ลง Computer 

ผูคนื / รหสั _________________  วันที่ ________ เวลา ______ ผูรบั / รหสั ______________ วันที่ ________ เวลา ______
           Shift A                      Shift B            Shift A               Shift B   ลง Computer 

FM-XXXX-xxxx  REV.xx

รายการ

เจาหนาท่ีคลังพัสด ุ   ตรวจสภาพ Jig กอนเบิกและคืน ทุกครั้ง
หมายเหตุ การเขยีนใบเบกิยมืตองตรวจสอบดูชื่อCODEและขนาดของEI ที่ตอกบนJIGตองตรงกับรายการที่เขียนเบิกยืมทุกครั้ง

I  BLOCK WELDING  JIG  REQUISITION

STATUS
DISCRIPTION ภาวะรูปการ

XXXXXX  CO.,LTD.

รูปที่ ก-4 : แสดงตวัอยางใบเบิก Jig  และ Tool ตางๆ
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XXXXXX CO.,LTD. DOCUMENT No. FM-XXXX-xxxx

วนัที่   เวลา
ชื่อเครื่องจักร : รหัสเครื่องจักร :
จาก line ที่ ถึง line ที่
สาเหตุของการยาย

Repair Idle Change Layout
Preventive Maintenance Retirement Others : ………………….

เอกสารที่เกี่ยวของ  : Document No. ……………….  วันที่ …../…../…..

ใชเวลาในการขนยายออกจาก line ทั้งสิ้น ………. นาที

ยายโดย …………………………             ตรวจสอบโดย  ……………………… อนุมัติโดย
          …../…../…..                      …../…../…..             …../…../…..

ใบแจงการขนยายเครื่องจักร

รูปที่ ก-5 : แสดงตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักร
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รูปที่ ก-6 : ตวัอยางใบแจงการขนยายเครื่องจักรอุปกรณเขา/ออก ภายนอกสถานที่
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XXXXXX CO.,LTD. DOCUMENT NO. FM-XXXX-xxxx REV.0

วันที่ ...……/...…../…….. ชวงเวลา จาก ………….. ถึง ……………
เปนเวลา        …………………   ( ชม. / นาที )

กาํหนดการบํารุงรักษา   (……………………….)
วันที่ ...……/...…../……..  เปนไปตาม Schedule

 ไมตรงตาม Schedule   เพราะ …………………………………………………….
รหัสเครื่องจักร ……………. ช่ือเคร่ืองจักร ………………………………..

Material & Parts Part code Expense
วัสดุ ชิ้นสวนที่ใช รหัส ราคา

หมายเหตุ 1. ……………………………………………………………………………………………………………………………………………………
2.……………………………………………………………………………………………………………………………………………………

ดําเนินการโดย ………………………………        ตรวจสอบโดย …………………………………. อนมุตัโิดย ……………………………………
                 (ชางซอมบํารุง)                      (หัวหนาชางซอมบํารุง)                          (หัวหนาฝาย Prod.Eng.)

ใบตรวจสอบและซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

Abnormal appearance

ส่ิงผิดปกติที่ปรากฏ สาเหตุ วิธีการแกปญหา

Cause Solution

รูปที่ ก-7 : แสดงตวัอยางใบตรวจสอบและซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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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  ตรวจสอบวาอยูในสภาพที่ D/S
B ปุม สวิตซ บน Control box  ใชไดหรือไม N/S
2 ตรวจสอบ  ตรวจสอบวาอยูในสภาพที่ D/S
B สายไฟของเครื่อง Crimp  ใชไดหรือไม N/S
3 ตรวจสอบ  ตรวจสอบวาอยูในสภาพที่ D/S
B Foot switch  ใชไดหรือไม N/S
4 ตรวจสอบ  ตรวจสอบความแนนของน็อต D/S
B น็อต ตางๆ บน  Applicator  ยึดตางๆ N/S
5 ตรวจสอบ  ตรวจสอบสภาพและระยะ D/S
B Crimper, Anvil ,Shear blade  การวางตัว N/S
6 ทําความสะอาด  เช็ดทําความสะอาดดวยผาหรือ D/S
A เครื่อง Crimp  อุปกรณทําความสะอาด N/S
7 ทําความสะอาด  เช็ดทําความสะอาดดวยผาหรือ D/S
A Applicator  อุปกรณทําความสะอาด N/S
8 ทําความสะอาด  เช็ดทําความสะอาดดวยผาหรือ D/S
A ชุด Ram  อุปกรณทําความสะอาด N/S
9 หลอลื่น  หยอดนํ้ามันหลอลื่นเล็กนอย D/S
A รูทั้ง 3 บนชุด Ram  ลงในรูทั้ง 3 N/S
10 หลอลื่น  หยอดนํ้ามันหลอลื่นเล็กนอย D/S
A จุดหมุนตางๆ ของ Applicator  ที่จุดหมุนตางๆ 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 (ไมดี)

        SHIIFT A (สีแดง)         SHIFT B (สีนํ้าเงิน)  = ไมมีการทํางาน FM-XXXX-xxxx REV.xx

DAILY  MACHINE  CHECK  SHEET

SHIFT
DATE

รูปที่ ก-8 : แสดงตัวอยางใบตรวจส ั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 ผูดแูล

ช่ือ รหัส ราคา

ตรวจสอบโดย ครัง้ที ่1 : ………………………… ครัง้ที ่2 : ………………………… ( Techinician)
               วันที่ ……/.…../…...                วันที่ ……/…..../…...

อนมุตัิโดย ……………………………………… ( Prod. Engineer)
               วันที่ ……/….../…....

บันทึกโดยว/ด/ป รายละเอียดการซอมบํารุง เวลาเริ่ม เวลาเสร็จ ผลการซอมและปญหาอะไหลท่ีเปลี่ยน

แผนก
การโอน
ยาย

ทะเบียนประวัติเคร่ืองจักร

สาเหตุการโอนยาย  อายุการใชงาน

 ราคา  (Price)

รูปที่ ก-9 : แสดงตัวอยางทะเบยีนประวัติเครื่องจักร



206

ภาคผนวก ข

ตวัอยางการคํ านวณระยะหางเวลาแจงซอมโดยเฉลี่ย



207

ตัวอยางการคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย

ขั้นตอนการคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย มี 4 ขัน้ตอน ภาคผนวกนี้ไดแสดงตัวอยาง
เฉพาะเครื่อง I-Block welding เทานั้น มีรายละเอียดขั้นตอนตางๆ ดังตอไปนี้

1. รวบรวมขอมูลวันที่แจงซอมในชวงที่ทํ าการศึกษาทั้งหมด แยกไปตามรหัสเครื่องจักรแตละเครื่อง

ตารางที่ ข-1 : แสดงวันที่แจงซอมของเครื่อง 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  ขอมูลตั้งแต 3/97 ถึง 5/00
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2. พิจารณาขอมูลวาขอมูลที่ไดมาวามีความผิดปกติของขอมูลหรือไม ถามีขอมูลที่ผิดปกติไมสามารถเชื่อ
ถือไดใหตัดออก

จากตารางที่ ข-1 พบวาชวงเวลา  เดือน 9 ป 1997 ถึง เดือน 8 ป 1999 มีระยะหางเวลาการแจงซอม
มากจนผิดปกติ (ชวงทีแ่รเงา) จากการสอบถามชางทํ าใหทราบวาชวงเวลาดังกลาว มิไดมีการใหความสํ าคัญ
กบัใบแจงซอมมากนักและใบแจงซอมสวนนั้นก็ไดสูญหายไปดวย  ซ่ึงเมื่อตัดขอมูลทิ้งไปพบวาขอมูลใหม
ทีไ่ดมกีารกระจายอยางเหมาะสมรอบคาเฉลี่ย จึงมีความนาเชื่อถือมากขึ้น  ดังแสดงไวในรูปที่ ข-1
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จดุที่ผิดปกติ

จดุที่ผิดปกติ
รูปที่ ข-1 : กราฟเปรียบเทียบระยะหางเวลาแจงซอมหลังตัดขอมูลที่ผิดปกติออกไป
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3. น ําขอมูลการแจงซอมที่เหลือแตละเครื่องมาจัดแยกเขาไปตามชิ้นสวนที่สํ าคัญตางๆ ของเครื่องจักร

ตารางที่ ข-2 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-001

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม 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 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-002

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม 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 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-003

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม 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 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-004

ชิน้สวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชื่อม 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 : แสดงวันที่แจงซอมแยกตามชิ้นสวนสํ าคัญของเครื่อง BB-005

ชิ้นสวน ตู Control Sensor Limit Switch กระบอกสูบ Solenoid Jig หัว Torch ตูเชือ่ม 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 ํานวณหาระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย
สมการที่ใช

ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย      =       เวลาดํ าเนินการในชวงที่เก็บขอมูล               (1)
      จ ํานวนครั้งที่แจงซอม

จากสมการที่ 1 ทํ าใหนํ ามาประยุกตใชไดโดย
 เวลาดํ าเนินการในชวงที่เก็บขอมูล  =   (เวลาแจงครั้งสุดทาย - เวลาแจงซอมครั้งแรก)    (2)

      - (ชวงเวลาที่ผิดปกติ)
ตวัอยางการคํ านวณ

1. กระบอกสูบ  เครื่อง BB-002
จ ํานวนครั้งที่แจงซอม  = 6 คร้ัง
เวลาดํ าเนินการใชชวงเก็บขอมูล =  (3/5/00 - 24/5/97) - (9/7/99 - 27/8/97)

= 1075 - 681 =     394    วัน
ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย =      394 / 6 =     66 วัน

2. Solenoid   เครื่อง BB-004
จ ํานวนครั้งที่แจงซอม  = 2 คร้ัง
เวลาดํ าเนินการใชชวงเก็บขอมูล =  (8/5/00 - 14/7/97) - (6/7/99 - 24/10/97)

= 1029 - 620 =     409    วัน
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ระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย =      409 / 2 =     205 วัน

ตารางที่ ข-7 : สรุปผลการคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย ของเครื่อง I-Block welding

ชิ้นสวนที่สําคัญ 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, ปุมกด,ปุมโยก - - - 205 998 601
กระบอกสูบ, สายลม, Seal, กรองลม 126 66 397 205 499 258
Solenoid - 394 - 205 - 299
Jig ทองแดง, หนากาก, Side cramp 126 56 793 409 333 343
หัว Torch, สาย Holder, สายแก็ส 251 - 793 - - 522
ตูเชื่อม, สายไฟ, Relay - 394 198 409 998 500
อ่ืนๆ 502 394 - - - -

หนวย = วัน

ดวยวธีิการเดยีวกันนี้เองสามารถนํ าไปใชคํ านวณระยะหางเวลาการแจงซอมโดยเฉลี่ย ไดกับเครื่อง
จักรที่เหลือ
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ภาคผนวก ค

รายละเอียดตารางและฟอรมตางๆ ที่ใชใน
โปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig หรือ Tool ใน Store
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รายละเอียดของตาราง (Table) ตางๆ ที่ใช

1. Table  :  data
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูล 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 รุนของ Jig หรือ Tool
Tool_Submodel TEXT รุนยอยของ Jig หรือ Tool
LastPickout DATE/TIME วนัเบิกครั้งสุดทาย
LastPickin DATE/TIME วนัคืนครั้งสุดทาย
Status TEXT สถานภาพของ Jig หรือ Tool ปจจุบัน
Location TEXT บริเวณที่ Jig หรือ Tool อยู
Address TEXT ตํ าแหนงที่ Jig หรือ Tool อยู
PM_A, PM_B, PM_C TEXT รายการซอมบํ ารุง A, B และ C
Max_LifeA, Max_LifeA, Max_LifeA NUMBER อายุสูงสุดตามแตละรายการซอมบํ ารุง
Life_A, Life_B, Life_C NUMBER อายุสะสมตามแตละรายการซอมบํ ารุง
LastMaintA, LastMaintB, LastMaintC DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาครั้งสุดทาย
MaintCode TEXT รหัสการซอมบํ ารุง

2. Table  :  Login
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลของผูใชงานทั้งหมด

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
ID AutoNumber ลํ าดับรายการ
Username TEXT ช่ือผูใช
Passwd TEXT รหัสผาน
Type TEXT ระดับการใชงาน
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3. Table  :  Config
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลคา Allowance ในการซอมบํ ารุงตามรายการซอมบํ ารุง

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Number AutoNumber ลํ าดับรายการ
Max_AllowA NUMBER คาเผื่อแผน A
Max_AllowB NUMBER คาเผื่อแผน B
Max_AllowC NUMBER คาเผื่อแผน C

4. Table  :  Location
เปน Table ทีใ่ชเก็บสถานที่ในสายการผลิตเพื่อใหเลือกตอนเบิก

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Location TEXT สถานที่ในสายการผลิต

5. Table  :  Tool_Machine
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลคาชื่อเครื่องจักรที่ใช Tool ชนิดนั้น

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Tool_Machine TEXT ช่ือเครื่องจักร

6. Table  :  Tool_Name
เปน Table ทีใ่ชเก็บขอมูลคาชื่อ Jig หรือ Tool  ตางๆ

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
Tool_Name TEXT ช่ือ Jig หรือ Tool ตางๆ
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รายละเอียดของฟอรม (Form) ตางๆ ที่ใช

1. Form : Login หรือ ระบบรักษาความปลอดภัย
หนาที่ ปองกันการเขาโปรแกรมโดยมิไดรับอนุญาตและกํ าหนดระดับของผู ใช

โปรแกรม
Database Table : Login
ลักษณะ

รูปที่ ค-1 : แสดงแบบฟอรม Login หรือ ระบบรักษาความปลอดภัย

2. Form : Mainmenu หรือ เมนูหลัก
หนาที่ เมนูแสดงรายการตางๆ ในโปรแกรม
ลักษณะ

รูปที่ ค-2 : แสดงแบบฟอรม Mainmenu หรือ เมนูหลัก
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3. Form : AddTool หรือ แบบฟอรมการเพิ่มขอมูล Tool
หนาที่ เพิ่มขอมูล Jig หรือ Tool เขาไปในฐานขอมูล
Database Table : data
Supporting Database Table : Tool_Name, Tool_Machine
ลักษณะ

รูปที่ ค-3 : แสดงแบบฟอรม AddTool หรือ แบบฟอรมการเพิ่มขอมูล Tool

4. Form : EditTool หรือ แบบฟอรมการแกไขขอมูล Tool
หนาที่ แกไขขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-4 : แสดงแบบฟอรม EditTool หรือ แบบฟอรมการแกไขขอมูล Tool
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5. Form : ViewTool หรือ แบบฟอรมการดูขอมูล Tool
หนาที่ ดูขอมูล Jig หรือ Tool ในฐานขอมูล
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-5 : แสดงแบบฟอรม ViewTool หรือ แบบฟอรมการดูขอมูล Tool

6. Form : Pickin1 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดงขอมูล Jig หรือ Tool ทีอ่ยูใน line การผลิตทั้งหมด
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-6 : แสดงแบบฟอรม Pickin1 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig และ Tool (1)
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7. Form : Pickin2 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig  และ Tool (2)
หนาที่ ลงขอมูลการคืน Jig หรือ Tool
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-7 : แสดงแบบฟอรม Pickin2 หรือ แบบฟอรมการคืน Jig  และ Tool (2)

8. Form : Pickout1 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดงขอมูล Jig หรือ Tool ทีอ่ยูใน Store ทัง้หมด
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-8 : แสดงแบบฟอรม Pickout1 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig และ Tool (1)
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9. Form : Pickout2 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig  และ Tool (2)
หนาที่ ลงขอมูลการเบิก Jig หรือ Tool
Database Table : data
Supporting Database Table : Location
ลักษณะ

รูปที่ ค-9 : แสดงแบบฟอรม Pickout2 หรือ แบบฟอรมการเบิก Jig  และ Tool (2)

10. Form : Maint1 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดงขอมูล Jig หรือ Tool ทีถึ่งระยะเวลาซอมบํ ารุงทั้งหมด
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-10 : แสดงแบบฟอรม Maint1 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (1)
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11. Form : Maint2 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (2)
หนาที่ แสดงขอมูลรายการซอมบํ ารุงของ Jig หรือ Tool ทีถู่กเลือกมา
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-11 : แสดงแบบฟอรม Maint2 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (2)

12. Form : Maint3 หรือ แบบฟอรมขอยืนยันการซอมบํ ารุง
หนาที่ ยนืยันการซอมบํ ารุงอีกครั้งหนึ่ง
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-12 : แสดงแบบฟอรม Maint3 หรือ แบบฟอรมการบํ ารุงรักษา Jig และ Tool (3)
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13. Form : RepairMenu หรือ เมนูยอยการซอม Tool
หนาที่ เมนแูสดงรายการที่เกี่ยวกับการซอม Tool ทีชํ่ ารุดเสียหาย
ลักษณะ

รูปที่ ค-13 : แสดงแบบฟอรม RepairMenu หรือ เมนูยอยการซอม Tool

14. Form : Repair1 หรือ แบบฟอรมการแจง Tool เสีย
หนาที่ แจง Tool ใน Store วาเสียไมสามารถเบิกออกไปใชงานได
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-14 : แสดงแบบฟอรม Repair1 หรือ แบบฟอรมการแจง Tool เสีย
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15. Form : Repair2 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (1)
หนาที่ รายการแสดง Jig หรือ Tool ใน Store ที่เสีย
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-15 : แสดงแบบฟอรม Repair2 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (1)

16. Form : Repair3 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (2)
หนาที่ แกไขขอมูล Jig หรือ Tool บางอยางที่จํ าเปน
Database Table : data
ลักษณะ

รูปที่ ค-16 : แสดงแบบฟอรม Repair3 หรือ แบบฟอรมการซอม Jig และ Tool (2)
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17. Form : ConfigMenu1 หรือ เมนูยอยการตั้งโปรแกรม
หนาที่ เมนแูสดงรายการตั้งคาเริ่มตนเกี่ยวกับโปรแกรม
Database Table :  
ลักษณะ

รูปที่ ค-17 : แสดงแบบฟอรม ConfigMenu1 หรือ เมนูยอยการตั้งโปรแกรม
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ภาคผนวก ง

รายละเอียดตารางและฟอรมตางๆ ที่ใชในโปรแกรมฐานขอมูลระบบงานซอมบํ ารุง
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รายละเอียดของตาราง (Table) ตางๆ ที่ใช

1. Table : abnormal
เปน Table ทีเ่กบ็ประวัติการเสียของเครื่องจักร มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
job_no TEXT หมายเลขใบแจงซอม
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
location TEXT สถานที่ตั้งเครื่องจักร
inf_date DATE/TIME วนัที่แจงซอม
inf_time TEXT เวลาที่แจงซอม
inform_by TEXT แจงโดย
abn_app TEXT อาการที่ปรากฏ
cause TEXT สาเหตุการเสีย
begin_date DATE/TIME วันที่เขาซอม
begin_time TEXT เวลาที่เขาซอม
finish_date DATE/TIME วันที่ซอมเสร็จ
finish_time TEXT เวลาที่ซอมเสร็จ
solution MEMO วธีิการแกไข
repair_by TEXT ซอมโดย
status TEXT สถานภาพปจจุบัน
req_no TEXT หมายเลขใบเบิกอะไหลช้ินสวน

2. Table : mc_list
เปน Table ทีเ่กบ็รายการแสดงเครื่องจักร มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร
model TEXT รุนเครื่องจักร
maker TEXT ผูผลิต
rec_date DATE/TIME วันที่รับเครื่องจักร
inv_no TEXT หมายเลขใบ Invoice
inv_date DATE/TIME วนัที่ยื่นใบ Invoice
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seller TEXT ผูขาย
price TEXT ราคา
location TEXT สถานที่

3. Table : abn_app_list, cause_list, solution
เปน Table ทีเ่ก็บประมวลอาการเสีย สาเหตุ และวิธีการแกไขของเครื่องจักร มรีายละเอียด

ของ Field ตางๆ ดังนี้
ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร
abn_app, cause, solution TEXT อาการ, สาเหตุ และวิธีการแกไข
category TEXT ประเภท

4. Table : abn_cat, cau_cat, sol_cat
เปน Table ทีเ่กบ็การจัดกลุมประเภทของอาการ สาเหตุ และวิธีการแกไข มีรายละเอียดของ

Field ตางๆ ดังนี้
ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
abn_cat, cau_cat, sol_cat TEXT ชื่อประเภทของอาการ, สาเหตุและวิธี

การแกไข
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร

5. Table : spare_part
เปน Table ทีเ่กบ็การประมวลการใชอะไหลตางๆ มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
req_no TEXT หมายเลขใบเบิกอะไหลวัสดุ
job_no TEXT หมายเลขใบแจงซอม
item TEXT รายการเบิก
code TEXT รหัสชิ้นสวน
amount TEXT จ ํานวน
price TEXT ราคาตอหนวย
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6. Table : mc_tran
เปน Table ทีเ่กบ็การประวัติการยายเครื่องจักร มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
nn AutoNumber ลํ าดับรายการ
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
location TEXT สถานที่
begin_time DATE/TIME เวลาเริ่มยาย
finish_time DATE/TIME เวลายายเสร็จ

7. Table : PMOrder
เปน Table ทีเ่กบ็การประวัติการซอมบํ ารุงรักษา มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
PMNo TEXT หมายเลขใบรายงานซอมบํ ารุง
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร
PMGCode TEXT รหัสงานซอมบํ ารุง
PlanDate DATE/TIME วนัที่ตามแผนงานซอมบํ ารุง
ActDate DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาจริง
Period NUMBER ระยะหางเวลาการซอมบํ ารุง
PlanMan NUMBER จ ํานวนคนตามแผนงานซอมบํ ารุง
ActMan NUMBER จ ํานวนคนที่ไดใชจริง
From DATE/TIME เวลาเริ่มงานซอมบํ ารุง
To DATE/TIME เวลาเสร็จงานซอมบํ ารุง
PlanTime NUMBER เวลาซอมบํ ารุงตามแผน
ActTime NUMBER เวลาที่ใชจริง

8. Table : PMDetail
เปน Table ทีเ่กบ็รายละเอียดยอยการบํ ารุงรักษา มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
PMDCode TEXT รหัสงานซอมยอย
PMDItem TEXT ชื่อรายการซอมยอยนั้นๆ
PMDDetail TEXT รายละเอียดงานซอมยอย
PMDType TEXT ประเภทงานซอมยอย
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PMDTime NUMBER เวลาที่ใชงานงานซอมยอย
mc_name TEXT ชื่อเครื่องจักร

9. Table : PMGroup
เปน Table ทีเ่กบ็งานซอมบํ ารุงรักษาตางๆ มีรายละเอียดของ Field ตางๆ ดังนี้

ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
PMGCode TEXT รหัสงานซอมบํ ารุง
PMGName TEXT ชื่องานซอมบํ ารุง
PMGPeriod NUMBER ระยะหางเวลาซอมบํ ารุง
PMGLastPM DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาครั้งสุดทาย
PMGNextPM DATE/TIME วันที่ซอมบํ ารุงรักษาครั้งตอไป
PMGMan NUMBER จ ํานวนคนที่ใชในงานซอมบํ ารุง
PMGTime NUMBER เวลาที่ใชในงานซอมบํ ารุง
mc_code TEXT รหัสเครื่องจักร

10. Table : PMList
เปน Table ทีเ่กบ็งานซอมบํ ารุงรักษากับรายละเอียดยอยการบํ ารุงรักษา มีรายละเอียดของ

Field ตางๆ ดังนี้
ชื่อ Field ประเภท รายละเอียด
NN AutoNumber ลํ าดับรายการ
PMGCode TEXT รหัสงานซอมบํ ารุง
PMDCode TEXT รายละเอียดงานซอมบํ ารุงยอย
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รายละเอียดของฟอรม (Form) ตางๆ ที่ใช

1. Form : abn_detail  หรือ รายละเอียดอาการ
หนาที่  แสดงรายละเอียดอาการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
Database Table : abn_app_list, abn_cat

2. Form : abn_list หรือ รายการอาการ
หนาที่ แสดงรายการอาการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรที่แตละเครื่องมี
Database Table : abn_app_list

3. Form : cau_detail  หรือ รายละเอียดสาเหตุ
หนาที่  แสดงรายละเอียดสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักร
Database Table : cause_list, cau_cat

4. Form : cau_list  หรือ รายการสาเหตุ
หนาที่ แสดงรายการสาเหตุการชํ ารุดเสียหายของเครื่องจักรที่แตละเครื่องมี
Database Table : cause_list

5. Form : frmCause หรือ ฟอรมการวิเคราะหสาเหตุการเสียของเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการสรุปผลการวิเคราะหสาเหตุการเสียของเครื่องจักร
Database Table : abnormal

6. Form : frmCause_select  หรือ รายการเลือกเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการเครื่องจักรเพื่อใชเลือกกอนเขาสูรายการถัดไป
Database Table : mc_list

7. Form : frmLoss  หรือ รายงานเวลาสูญเสียหลัก
หนาที่ แสดงรายงานสูญเสียของเครื่องจักรตามประเภทเครื่องจักร
Database Table : abnormal

8. Form : frmloss_detail  หรือ รายงานเวลาสูญเสียยอย
หนาที่ แสดงรายงานสูญเสียของเครื่องจักรตามรหัสเครื่องจักร
Database Table : abnormal

9. Form : frmloss_graph  หรือ กราฟแสดงเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้น
หนาที่ สรุปรายงานเวลาสูญเสียใหออกมาในรูปของกราฟ
Database Table : abnormal

10. Form : frmloss_inform_card_detail  หรือ รายละเอียดการแจงซอม
หนาที่ ลงรายละเอียดการแจงซอม
Database Table : abnormal
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11. Form : frmloss_inform_card_edit  หรือ ฟอรมเลือกใบแจงซอมเพื่อแกไข
หนาที่ แกไขรายละเอียดการแจงซอม
Database Table : abnormal

12. Form : frmloss_inform_part_list  หรือ รายการอะไหล
หนาที่ แสดงรายการอะไหลที่ใช
Database Table : spare_part

13. Form : frmMT_detail_list  หรือ รายการซอมบํ ารุง 2
หนาที่ แสดงรายการซอมบํ ารุงแบบที่ 2
Database Table : PMDetail

14. Form : frmMT_pm_detail  หรือ รายการยอย
หนาที่ แสดงรายละเอียดยอยของรายการซอมบํ ารุง
Database Table : PMDetail

15. Form : frmMT_pm_list  หรือ รายการซอมบํ ารุง 1
หนาที่ แสดงรายการซอมบํ ารุงแบบที่ 1
Database Table : PMGroup

16. Form : frmMT_select_mc  หรือ ฟอรมเลือกประเภทเครื่องจักร สํ าหรับซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการเลือกประเภทเครื่องจักร
Database Table : mc_list

17. Form : frmMT_select_mccode  หรือ ฟอรมเลือกรหัสเครื่องจักร สํ าหรับซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการเลือกรหัสเครื่องจักร
Database Table : mc_list

18. Form : frmMT_status  หรือ รายงานสถานะการซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงงานซอมบํ ารุงตางๆ ในระบบ
Database Table : PMGroup

19. Form : frmMT_status_detail  หรือ รายละเอียดงานซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายระเอียดงานซอมบํ ารุง
Database Table : PMGroup

20. Form : frmMT_status_joborder   หรือ การเปด Job order สํ าหรับงานซอมบํ ารุง
หนาที่ เปด Job order  สํ าหรับงานซอมบํ ารุง
Database Table : PMOrder
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21. Form : frmMT_status_spare หรือ อะไหลที่ใชในงานซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการอะไหลที่ใช
Database Table : pm_spare

22. Form : frmMT_view_detail หรือ รายการซอมบํ ารุงในอดีต
หนาที่ แสดงรายละเอียดงานซอมบํ ารุงรักษาที่ไดปด Job order ไปแลว
Database Table : PMOrder

23. Form : frmMT_view_selectPMNo หรือ รายการเลือกใบรายการงานซอมบํ ารุง
หนาที่ แสดงรายการซอมบํ ารุงรักษาที่ไดปด Job order ไปแลว
Database Table : PMOrder

24. Form : inform_card หรือ การแจงซอม
หนาที่ เปดใบแจงซอม
Database Table : abnormal

25. Form : inform_card_abnlist หรือ ฟอรมรายการอาการชํ ารุดเสียหาย
หนาที่ แสดงรายการอาการชํ ารุดเสียหายใหเลือก (ตอนแจงซอม)
Database Table : abn_app_list

26. Form : inform_card_detail  หรือ การแจงซอม แบบลงรายละเอียด
หนาที่ ใหลงรายละเอียดใบแจงซอม
Database Table : abnormal

27. Form : inform_card_detail_abnlist  หรือ ฟอรมรายการอาการชํ ารุดเสียหาย
หนาที่ แสดงรายการอาการชํ ารุดเสียหายใหเลือก (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : abn_app_list

28. Form : inform_card_detail_caulist   หรือ  ฟอรมเลือกสาเหตุที่เกิด
หนาที่ แสดงรายการสาเหตุการชํ ารุดเสียหายใหเลือก (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : cause_list

29. Form : inform_card_detail_mclist   หรือ ฟอรมเลือกเครื่องจักรที่ซอม
หนาที่ แสดงรายการรหัสเครื่องจักร (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : mc_list

30. Form : inform_card_detail_sollist   หรือ ฟอรมเลือกวิธีการแกไขที่ใช
หนาที่ แสดงรายการวิธีแกไขเครื่องจักรใหเลือก (ตอนซอมเสร็จ)
Database Table : solution
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31. Form : inform_card_edit  หรือ เลือกใบแจงซอมเพื่อแกไข
หนาที่ แสดงรายการใบแจงซอมในอดีต
Database Table : abnormal

32. Form : inform_card_mclist   หรือ ฟอรมเลือกประเภทเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการประเภทเครื่องจักรใหเลือก
Database Table : mc_list

33. Form : inform_part_detail หรือ รายละเอียดของอะไหลที่ใช
หนาที่ แสดงรายละเอียดอะไหลที่ใชในงานซอมแซมเครื่องจักร
Database Table : spare_part

34. Form : inform_part_list  หรือ รายการอะไหลที่ใช
หนาที่ แสดงรายการอะไหลที่ใชในงานซอมแซมเครื่องจักร
Database Table : spare_part

35. Form : job_detail  หรือ การเขาซอม แบบลงรายละเอียด
หนาที่ ฟอรมลงรายละเอียดการเขาซอมแซมเครื่องจักร
Database Table : abnormal

36. Form : job_detail_abnlist  หรือ ฟอรมเลือกอาการที่เกิด
หนาที่ แสดงรายการอาการที่เกิด
Database Table : abn_app_list

37. Form : job_detail_caulist  หรือ ฟอรมเลือกสาเหตุที่เกิด
หนาที่ แสดงรายการสาเหตุที่เกิด
Database Table : cause_list

38. Form :  job_detail_sollist   หรือ ฟอรมเลือกวิธีการแกไขที่ใช
หนาที่ แสดงรายการวิธีแกไข
Database Table : solution

39. Form : job_list  หรือ สถานะงานซอม
หนาที่ แสดงงานซอมตางๆ ในระบบทั้งหมด
Database Table : abnormal

40. Form : mc_edit  หรือ แกไขรายละเอียดเครื่องจักร
หนาที่ ลงบันทึกขอมูลแกไขรายละเอียดเครื่องจักร
Database Table : mc_list
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41. Form : mc_hist  หรือ รายการเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการเครื่องจักรที่มี
Database Table : mc_list

42. Form : mc_select  หรือฟอรมเลือกประเภทเครื่องจักร
หนาที่ แสดงรายการประเภทเครื่องจักร
Database Table : mc_list

43. Form : Menu  หรือ เมนูหลักของโปรแกรม
หนาที่ แสดงเมนูหลักของโปรแกรม

44. Form : part_detail  หรือ รายละเอียดชิ้นสวน
หนาที่ แสดงรายละเอียดชิ้นสวน
Database Table : spare_part

45. Form : part_list  หรือ รายการชิ้นสวน
หนาที่ แสดงรายการชิ้นสวน
Database Table : spare_part

46. Form : sol_detail  หรือ รายละเอียดวิธีการแกปญหา
หนาที่ แสดงรายละเอียดวิธีการแกปญหา
Database Table : solution

47. Form : sol_list หรือ รายการวิธีการแกปญหา
หนาที่ แสดงรายการวิธีการแกปญหา
Database Table : sol_list
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ภาคผนวก จ

เอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding

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

ชือ่เครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 1 จาก 4
รหัสการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสบู Going in ท่ีเหมาะสม

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

BA-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสบู Going in

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

BA-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BA-A-017 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม

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

BA-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BA-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสบู Pusher

BA-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BA-A-018 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

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

BA-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

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

BA-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BA-A-019 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding (ตอ)
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ช่ือเครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 2 จาก 4
รหสัการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม

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

BA-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return

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

BA-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return

BA-A-020 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Returnและตวัประคองแกน E

BA-A-014 ชุดตลบัลกูปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลกูปน

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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม

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

BA-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift

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

BA-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift

BA-A-021 นอ็ตยดึ (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม

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

BA-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BA-A-022 นอ็ตยดึ (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Side cramp

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding (ตอ)

ช่ือเครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 3 จาก 4
รหสัการซอม 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 วาชํารดุหรอืขาดหรือไม

BA-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรอืไม

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

BA-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสบูหวั Torch ท่ีเหมาะสม

BA-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร

BA-B-033 ชุดเคลือ่นหวัเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุขับเคลือ่นหวัเช่ือม

BA-A-015 ชุดปรบัหวัเช่ือม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชดุปรบัหวัเช่ือม

BA-E-010 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะทีเ่หมาะสม

BA-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BA-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BA-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามนัและการรั่วของลม

BA-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BA-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดนั

BA-A-016 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BA-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BA-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีชุดรางสไลดตางๆ

BA-E-011 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BA-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BA-B-034 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BA-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

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 ปรบัแตง ปรับ เจียระไนหนา Side cramp ใหม

BA-G-002 Side cramp หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side cramp

BA-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in 

BA-E-002 Guide Going in ปรบัแตง เจยีรไนหนา Guide Going in ใหม

BA-A-005 Pusher ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Pusher

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-1 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง E-block welding (ตอ)
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ช่ือเครือ่งจกัร E-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที่ 4 จาก 4

รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอยีด สถานภาพ
BA-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BA-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BA-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BA-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BA-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นบัจํานวนตัว

BA-C-014 ตู Control ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตู Control

BA-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BA-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BA-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BA-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตูเช่ือม

BA-C-015 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทาํความสะอาดตูเช่ือม

BA-B-035 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BA-C-016 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพดัลมตูเช่ิอม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding
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ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 1 จาก 4
รหสัการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม

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

BB-C-008 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

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

BB-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BB-A-017 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Pusher ท่ีเหมาะสม

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

BB-C-009 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-B-014 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Pusher

BB-A-018 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

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

BB-C-010 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-B-015 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BB-A-019 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding (ตอ)
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ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 2 จาก 4
รหสัการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Return ท่ีเหมาะสม

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

BB-C-011 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-B-016 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Return

BB-A-020 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Return และตัวประคองแกน I

BB-A-014 ชุดตลบัลกูปน ตรวจสภาพ ตรวจสอบความหลวมคลอนของชดุตลบัลกูปน

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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Lift ท่ีเหมาะสม

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

BB-C-012 Solenoid (5) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-B-017 Silencer (5) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-C-006 Silencer (5) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Lift

BB-A-021 นอ็ตยดึ (5) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม

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

BB-C-013 Solenoid (6) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-B-018 Silencer (6) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-C-007 Silencer (6) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BB-A-022 นอ็ตยดึ (6) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยึดกระบอกสูบ Side cramp

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding (ตอ)

ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 3 จาก 4
รหสัการซอม 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 วาชํารุดหรือขาดหรือไม

BB-B-038 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรือไม

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

BB-E-009 Sensor,Limit (7) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม

BB-B-036 มอเตอร ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของมอเตอร

BB-B-033 ชุดเคลือ่นหวัเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของชดุขับเคลือ่นหวัเช่ือม

BB-A-015 ชุดปรบัหวัเช่ือม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพของเกลยีวและสภาพของชุดปรับหัวเช่ือม

BB-E-010 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะที่เหมาะสม

BB-A-013 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BB-A-023 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BB-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดับน้ํามันและการรั่วของลม

BB-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BB-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดัน

BB-A-016 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BB-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BB-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ

BB-E-011 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BB-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BB-B-034 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BB-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

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 ปรบัแตง ปรับ เจียระไนหนา Side clamp ใหม

BB-G-002 Side Clamp หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Clamp

BB-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in 

BB-E-002 Guide Going in ปรบัแตง เจียรไนหนา Guide Going in ใหม

BB-A-005 Pusher ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ การสกึหรอของ Pusher

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)
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รูปที่ จ-2 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง I-block welding (ตอ)

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

ช่ือเครือ่งจกัร I-BLOCK WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 4 จาก 4
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BB-B-039 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BB-B-025 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BB-A-024 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BB-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BB-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว

BB-C-014 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control

BB-B-040 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BB-B-026 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BB-A-025 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BB-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเช่ือม

BB-C-015 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม

BB-B-035 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BB-C-016 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx
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รูปที่ จ-3 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding

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

ช่ือเครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 1 จาก 3
รหสัการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม

BC-B-015 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-B-011 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BC-A-011 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู Going in และ Jig ตางๆ

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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Side cramp ท่ีเหมาะสม

BC-B-016 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-B-012 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสียง ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Side cramp

BC-A-012 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบูและล็อค 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

BC-B-017 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-B-013 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BC-A-013 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Press down

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)
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รูปที่ จ-3 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding (ตอ)

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

ช่ือเครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 2 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BC-B-024 กระบอกสบู (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก

BC-A-008 Seal (4) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก

BC-B-010 Sensor,Limit (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-E-004 Sensor,Limit (4) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ท่ีเหมาะสม

BC-B-018 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสภาพสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-B-014 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BC-A-014 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู หนากาก

BC-A-019 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและนอ็ตยดึหนากาก

BC-A-009 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BC-A-015 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BC-B-004 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามนั, การรั่วของลมและชุดปรับลม

BC-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BC-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดัน

BC-A-010 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BC-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BC-G-002 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ

BC-E-006 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BC-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BC-B-025 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BC-G-003 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

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

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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รูปที่ จ-3 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Joint welding (ตอ)

�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
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ช่ือเครือ่งจกัร JOINT WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 3 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BC-B-028 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BC-B-019 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BC-A-016 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BC-B-005 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BC-B-003 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว

BC-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control

BC-B-029 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BC-B-020 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและความแนนของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BC-A-017 สายไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BC-B-006 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเช่ือม

BC-C-011 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม

BC-B-026 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BC-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม

BC-B-002 Switch Check G. ตรวจสอบ ตรวจสอบ Switch Check gas ตองไมกดคาง

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 วาชํารุดหรือขาดหรือไม

BC-B-027 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรือไม

BC-E-005 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะที่เหมาะสม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx
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รูปที่ จ-4 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding

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

ช่ือเครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 1 จาก 3
รหสัการซอม 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ Going in ท่ีเหมาะสม

BD-B-014 Solenoid (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-C-006 Solenoid (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-B-010 Silencer (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-C-002 Silencer (1) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Going in

BD-A-012 นอ็ตยดึ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู 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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคุมของกระบอกสูบ Press down ท่ีเหมาะสม

BD-B-015 Solenoid (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-C-007 Solenoid (2) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-B-011 Silencer (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-C-003 Silencer (2) ทําความสะอาด ถอดลางทําความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ Press down

BD-A-013 นอ็ตยดึ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสูบ Press down

BD-B-022 กระบอกสบู (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของกระบอกสบู หนากาก

BD-A-007 Seal (3) ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลมของกระบอกสบู หนากาก

BD-B-008 Sensor,Limit (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Sensor และสาย Sensor ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-E-005 Sensor,Limit (3) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบ หนากาก ท่ีเหมาะสม

BD-B-016 Solenoid (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานและสายไฟของ Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-C-008 Solenoid (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-B-012 Silencer (3) ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของเสยีง ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-C-004 Silencer (3) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบ หนากาก

BD-A-014 นอ็ตยดึ (3) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบู หนากาก

BD-A-020 หนากาก ตรวจสภาพ ตรวจสภาพหนากากและนอ็ตยดึหนากาก

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx
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รูปที่ จ-4 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

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

ช่ือเครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 2 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BD-A-010 ขอตอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BD-A-016 สายทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของลม

BD-B-003 Regulator ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Regulator, ระดบัน้ํามนั, การรั่วของลมและชุดปรับลม

BD-C-001 Regulator ทําความสะอาด ลางทําความสะอาด Regulator

BD-A-004 Pressure gauge ตรวจสภาพ ตรวจสภาพเกจวดัและตวัปรบัแรงดัน

BD-A-011 ทอแกส็ ตรวจสภาพ ตรวจสอบการรัว่ไหลของแกส็

BD-B-001 Check gas ตรวจสอบ ตรวจสอบเข็ม Regulator เวลากด Check Gas วาเปนศูนย

BD-G-003 ชุดราง Slide หลอลืน่ ทาจาระบีท่ีชุดรางสไลดตางๆ

BD-E-008 ชุดราง Slide ปรบัแตง ปรบัแตงชุดรางสไสดใหไดระยะที่เหมาะสม

BD-G-001 Gear+ขอตอตางๆ หลอลืน่ ทาจาระบีตาม Gear, Pinion และขอตอตางๆ

BD-B-024 ตลบัลกูปน ตรวจสอบ ตรวจสอบความคลองของรางสไลดกบัตลบัลกูปน

BD-G-004 ตลบัลกูปน หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีลกูปนของเพลาตางๆ

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 ปรบัแตง ปรับ เจียระไนหนา Side clamp ใหม

BD-G-002 Side Clamp หลอลืน่ ทาจาระบท่ีีขอตอ รางเลือ่นตางๆ ของชุด Side Clamp

BD-A-001 Guide Going in ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสกึหรอของ Guide Going in 

BD-E-002 Guide Going in ปรบัแตง เจียรไนหนา Guide Going in ใหม

BD-B-027 หลอดไฟ (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตู Control

BD-B-018 Switch (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตู Control

BD-A-017 สายไฟ (1) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตู Control วาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BD-B-004 Relay (1) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตวับนตู Control

BD-B-002 Counter ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Counter นับจํานวนตัว

BD-C-010 ตู Control ทําความสะอาด ทําความสะอาดตู Control

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx
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รูปที่ จ-4 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Bracket welding (ตอ)

��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
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ช่ือเครือ่งจกัร BRACKET WELDING รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาท่ี 3 จาก 3
รหสัการซอม ITEM วธีิการ รายละเอียด สถานภาพ

BD-B-028 หลอดไฟ (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของหลอดไฟแสดงผลตางๆ ของตูเช่ือม

BD-B-019 Switch (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Switch และปุมตางๆ บนตูเช่ือม

BD-A-018 สายไฟ (2) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพสายไฟในตูเช่ือมวาขาดหรือชํารุดเสียหายหรือไม

BD-B-005 Relay (2) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Relay แตละตัวบนตูเช่ือม

BD-C-011 ตูเช่ือม ทําความสะอาด ทําความสะอาดตูเช่ือม

BD-B-025 พัดลมตูเช่ือม ตรวจสอบ ตรวจสอบความดงัของพดัลม

BD-C-012 พัดลมตูเช่ือม ทําความสะอาด เชด็ทําความสะอาดพัดลมตูเช่ิอม

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 วาชํารุดหรือขาดหรือไม

BD-B-026 สายอารคสตารท ตรวจสอบ ตรวจสภาพของสายอารคสตารทวาชํารดุหรอืขาดหรือไม

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) ปรบัแตง ปรบัแตง Sensor ใหไดระยะการควบคมุของกระบอกสูบหัว Torch ท่ีเหมาะสม

BD-B-017 Solenoid (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Solenoid ท่ีกระบอกสบูหวั Torch

BD-C-009 Solenoid (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Solenoid ท่ีกระบอกสูบหัว Torch

BD-B-013 Silencer (4) ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch

BD-C-005 Silencer (4) ทําความสะอาด ถอดลางทาํความสะอาด Silencer ท่ีกระบอกสูบหัว Torch

BD-A-015 นอ็ตยดึ (4) ตรวจสภาพ ตรวจสภาพและความแนนของนอ็ตยดึกระบอกสบูหวั Torch

BD-E-007 ชุดปรบัหวัเช่ือม ปรบัแตง ปรบัแตงชุดปรบัหวัเช่ือมใหไดระยะที่เหมาะสม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้         ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)
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รูปที่ จ-5 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับเครื่อง Terminal crimping

ช่ือเครือ่งจกัร TERMINAL CRIMPING (AUTO) รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที ่1 จาก 1
รหสัการซอม 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 ตางๆ

EA-B-007 สายไฟ+Foot Sw. ตรวจสอบ ตรวจสอบการทาํงานของ Foot Switch และ สายไฟตางๆ

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 ปรบัแตง หมนุปรบัชุด Ram ตัง้คา Shut Height

EA-G-002 Mainshaft หลอลืน่ ใสจาระบบีางๆ ท่ีลกูปนเพลาหลัก

EA-G-003 Clutch หลอลืน่ ใสน้ํามนัหลอลืน่เลก็นอยบรเิวณ Clutch

EA-G-004 Ram หลอลืน่ ใสน้ํามนัหลอลืน่เลก็นอยในรท้ัูง 3

EA-H-001 Stick Roller เปลีย่นสารหลอลืน่ ถอดโรลเลอรท้ัง 7 ออกมาทาํความสะอาดและใสจาระบีใหม

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)
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รูปที่ จ-6 : แสดงเอกสารรายการซอมบํ ารุงรักษาเชิงปองกันสํ าหรับ Applicator

ช่ือเครือ่งจกัร APPLICATOR รหัส __________________                            สถานที่ ______________
วันที่ซอมบํารุง __/__/___ เวลา  __:__ ถึง __:__                                 แผนการซอม  ราย ____  (เดือน/ ป) หนาที ่1 จาก 1
รหสัการซอม 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 ตรวจสอบความผดิปกตขิองช้ินสวนอืน่ๆ ใน Applicator

EA-C-001 รางสไลดตางๆ 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 ปรบัแตง หมนุปรบั Adjust shaft เพ่ือให Feed finger อยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม

EA-E-002 Crimp Height ปรบัแตง หมนุปรบั Conductor Crimp height หรอืเปลีย่น Wire block

EA-E-003 Bell Mouth ปรบัแตง หมนุปรบั Adjustment screw ตั้งคา Bell mouth

EA-E-004 Anvil+Crimper ปรบัแตง หมนุปรบัระยะ Anvil และ Crimper ใหตรงกัน

      ( ชองสถานะใหลงดังนี้     ตรวจสอบ,ตรวจสภาพ  = OK / FAIR / NG     หลอล่ืน, ทําความสะอาด, ปรับแตง และ เปล่ียนอะไหล =     -  = ไมมีการปฏิบัติ )

รายงานโดย ________________________________                                 ตรวจสอบโดย ___________________________________
  (__________________________)                                                          (______________________________)

Document No. FM-XXXX-xxxx

EA-G-001 ทาจาระบใีนจดุหมนุหรอืสวนเคลือ่นท่ีตางๆ ท่ีสาํคัญ

รายการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จดุหมนุตางๆ บน 
Applicator

หลอลืน่
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ภาคผนวก ฉ

การค ํานวณหาระยะเวลาสูญเสียจากใบ Period
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ตัวอยางการคํ านวณระยะเวลาสูญเสียจากใบ Period

ในแตละเดือน ฝายผลิตจะมีการลงบันทึกขอมูลการผลิตและเวลาสูญเสียลงในใบ Period ซ่ึงตัว
อยางการลงบันทึกขอมูลของพนักงานเปนดังเอกสารใบ Period ในรูปที่ ฉ-1

รูปที่ ฉ-1 : แสดงตัวอยางใบ Period ในหนวยงาน First ที่ลงขอมูลแลว
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เมือ่ถึงสิ้นเดือน จะมีการรวบรวมขอมูลมาเปนเวลาสูญเสียตางๆ ซ่ึงตัวอยางที่แสดงตอไปนี้เปน
เวลาสูญเสียที่รวบรวมมากจากใบ Period ในสวนตางๆ ของเดือนกันยายน ป 2543 ดังนี้

จากขอมูลใบ Period รวมเวลาสูญเสียตางๆ ไดดังนี้
สวนงาน    SUB เวลาสูญเสีย

1. เครื่อง I-Block welding มีปญหา 10.50 ชม.
2. เครื่อง Heater stripping มีปญหา   4.44 ชม.
3. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา   5.08 ชม.
4. เครื่อง Heater winding มีปญหา 18.72     ชม.
5. เครื่อง Insulator cutting มปีญหา   3.00     ชม.
6. เครื่อง Shunt core มีปญหา   1.00     ชม.

    7. เครื่อง Mica cutting มีปญหา   2.67     ชม.
8. ไฟฟาดับ D/S   0.83 ชม.
9. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S   6.00 ชม.

 สวนงาน FIRST เวลาสูญเสีย
1. เครื่อง Joint welding มีปญหา  30.63 ชม.
2. เครื่อง Bracket welding มีปญหา  26.31 ชม.
3. เครื่อง Rivet มีปญหา   2.54 ชม.
4. เครื่อง Inspection มีปญหา   4.10 ชม.
5. เครื่อง Making มีปญหา   5.68 ชม.
6. ขดลวด Secondary มาไมทัน   2.55 ชม.
7. ขดลวด Primary มาไมทัน 12.69 ชม.
8. แกน E ชา, มาไมทัน   0.81 ชม.
9. แกน I ชา, มาไมทัน   1.92 ชม.
10. ขดลวด Heater มาไมทัน   9.46 ชม.
11. Shunt core  มาไมทัน   2.70 ชม.
12. ถาดไมทัน   9.46 ชม.
13. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S   2.00 ชม.
14. ไฟฟาดับ D/S   0.83 ชม.
15. รอวัตถุดิบ D/S   0.94 ชม.
16. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S   46.96 ชม.

N/S 28.85 ชม.
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สวนงาน SECOND เวลาสูญเสีย
15. เครื่อง Inspection มีปญหา   20.69 ชม.
16. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา    3.79 ชม.
17. เครื่อง Stripping มีปญหา    0.46 ชม.
18. หมอแปลงมาไมทัน  32.06 ชม.
19. ไฟฟาดับ D/S    0.83 ชม.
20. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S    5.57 ชม.

N/S    4.73 ชม.

สวนงาน DIPPING เวลาสูญเสีย
15. ไฟฟาดับ D/S    0.83 ชม.

จากขอมูลตางๆ มีการรวบรวมและคํ านวณดังนี้
1. แปลงหนวยเวลาสูญเสียเปน Man-hour โดยน ําเวลาสูญเสียที่ไดรวบรวมมา คูณ จํ านวนคนที่

ไดรับผลกระทบจากปจจัยนั้นมีปญหา ไดแก
สวนงาน    SUB จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ

1. เครื่อง I-Block welding มีปญหา 1 คน
2. เครื่อง Heater stripping มีปญหา 3 คน
3. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา 1 คน
4. เครื่อง Heater winding มีปญหา 3     คน
5. เครื่อง Insulator cutting มปีญหา 1     คน
6. เครื่อง Shunt core มีปญหา 3     คน

    7. เครื่อง Mica cutting มีปญหา 1     คน
8. ไฟฟาดับ D/S 39 คน
9. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 39 คน

 สวนงาน FIRST จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ
1. เครื่อง Joint welding มีปญหา 8 คน
2. เครื่อง Bracket welding มีปญหา 8 คน
3. เครื่อง Rivet มีปญหา 8 คน
4. เครื่อง Inspection มีปญหา 8 คน
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5. เครื่อง Making มีปญหา 8 คน
6. ขดลวด Secondary มาไมทัน 8 คน
7. ขดลวด Primary มาไมทัน 8 คน
8. แกน E ชา, มาไมทัน 8 คน
9. แกน I ชา, มาไมทัน 8 คน
10. ขดลวด Heater มาไมทัน 8 คน
11. Shunt core  มาไมทัน 8 คน
12. ถาดไมทัน 8 คน
13. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 108 คน
14. ไฟฟาดับ D/S 108 คน
15. รอวัตถุดิบ D/S 108 คน
16. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S   108 คน

N/S 100 คน

สวนงาน SECOND จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ
15. เครื่อง Inspection มีปญหา 8 คน
16. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา 8 คน
17. เครื่อง Stripping มีปญหา 8 คน
18. หมอแปลงมาไมทัน 8 คน
19. ไฟฟาดับ D/S 61 คน
20. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S 61 คน

N/S 42 คน

สวนงาน DIPPING จํ านวนคนที่ไดรับผลกระทบ
15. ไฟฟาดับ D/S  12 คน

ดงันั้นสามารถคํ านวณหาเวลาสูญเสียเปน Man-hour ของรายการตางๆ ไดดังนี้

สวนงาน    SUB เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
1. เครื่อง I-Block welding มีปญหา 10.50
2. เครื่อง Heater stripping มีปญหา 13.33
3. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา   5.08
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4. เครื่อง Heater winding มีปญหา 56.17
5. เครื่อง Insulator cutting มปีญหา   3.00
6. เครื่อง Shunt core มีปญหา   3.00   

    7. เครื่อง Mica cutting มีปญหา   2.67
8. ไฟฟาดับ D/S  32.50
9. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 234.00

 สวนงาน FIRST เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
1. เครื่อง Joint welding มีปญหา 245.00
2. เครื่อง Bracket welding มีปญหา 210.50
3. เครื่อง Rivet มีปญหา 20.33
4. เครื่อง Inspection มีปญหา 32.83
5. เครื่อง Making มีปญหา 45.41
6. ขดลวด Secondary มาไมทัน 20.41
7. ขดลวด Primary มาไมทัน 101.50
8. แกน E ชา, มาไมทัน   6.50
9. แกน I ชา, มาไมทัน 15.33
10. ขดลวด Heater มาไมทัน   6.50
11. Shunt core  มาไมทัน 15.33
12. ถาดไมทัน 75.67
13. ตรวจวัสดุคงคลัง D/S 216.00
14. ไฟฟาดับ D/S 90.00
15. รอวัตถุดิบ D/S   7.50
16. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S   375.50

N/S 230.83

สวนงาน SECOND เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
15. เครื่อง Inspection มีปญหา 165.50
16. เครื่อง Terminal crimping มปีญหา 30.33
17. เครื่อง Stripping มีปญหา   3.67
18. หมอแปลงมาไมทัน 256.50
19. ไฟฟาดับ D/S 50.83
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20. เปล่ียนรุนหมอแปลง D/S 340.00
N/S 198.50

สวนงาน DIPPING เวลาสูญเสียในหนวย Man-hour
15. ไฟฟาดับ D/S  10.00

2. ค ํานวณหาเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพไดจาก

ประสิทธิภาพการผลิต = 1   -   (เวลาสูญเสียรวมในหนวย Man-hour)
        (เวลาทํ างานรวมในหนวย Man-hour)

เปอรเซ็นตเวลาสูญเสีย =         (เวลาสูญเสียรวมในหนวย Man-hour)
        (เวลาทํ างานรวมในหนวย Man-hour)

เดอืน กันยายน มีเวลาทํ างานรวม    24.5 วัน   วนัละ 9 ชม.  ดงันัน้จึงมีชั่วโมงทํ างาน 220.5 ชั่ว
โมง   ซ่ึงสามารถนํ ามาคํ านวณ % เวลาสญูเสียจากการหยุดทํ างานของเครื่องจักรได ดังเชน

จากขอมูลตัวอยางขางตน

             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 านวณเวลาสูญเสียตางๆ ประจํ าเดือน กันยายนไดแสดงไวดังรูปที่ ฉ-2 ซ่ึงเปนหนา
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



260

ภาคผนวก ช

ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ไดทํ าการศึกษา
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ขอมูลเบื้องเกี่ยวกับเครื่องจักรท่ีไดทํ าการศึกษา

1. Welding machine
เครื่องเชื่อมหรือ Welding machine เปนเครื่องที่ใชเชื่อมชิ้นสวนตางๆ ใหประกอบขึ้นเปนหมอ

แปลง การเชื่อมใชหัวเชื่อม TIG  (Tungsten Inert Gas) ซ่ึงเปนการเชื่อมโดยใชกาซอารกอนและฮีเลียม
ในการเชื่อม โดยมีระบบควบคุมแบบอัตโนมัติซ่ึงใชระบบนิวเมติกในการขับเคลื่อนตางๆ

เครื่องเชื่อมในแผนก ERL ม ี4 ประเภท คือ
1. I-Block welding machine

เปนเครื่องเชื่อมแผนเหล็กรูปตัว I ใหประกอบรวมกันเปนแกน I หรือ I-Core

          รูปที่ ช-1 : เครื่อง I-Block welding รูปที่ ช-2  : แกน I

2. E-Block welding machine
เปนเครื่องเชื่อมแผนเหล็กรูปตัว E ใหประกอบรวมกันเปนแกน E-Core

       รูปที่ ช-3 : เครื่อง E-Block welding     รูปที่ ช-4 : แกน E



262

3. Joint welding machine
เปนเครื่องเชื่อมประกอบแกน I และ แกน E ใหเปนตัวหมอแปลง

       รูปที่ ช-5 : เครื่อง Joint welding  รูปที่ ช-6 : หมอแปลงที่เชื่อมแลว

4. Bracket welding machine
เปนเครื่องเชื่อมฐาน (Base bracket) เขากับตัวหมอแปลง

       รูปที่ ช-7 : เครื่อง Bracket welding        รูปที่ ช-8 : หมอแปลงประกอบฐานแลว

เครือ่งเชื่อมทั้ง 4 มีรูปรางหนาตาคลายกันแตแตกตางกันตรงที่ ทิศทางการเชื่อม  จํ านวนรอย
เชื่อม และ Jig ทีเ่ครื่องใชจับยึดชิ้นงาน
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2. Terminal crimping machine
เครื่องยํ้ าหัวเทอรมินอลหรือ Terminal crimping machine เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบ

เทอรมินอลเขากับลวดหรือสายไฟตางของหมอแปลง ซ่ึงจะมี Tool ทีเ่รียกวา Applicator เปนหัวยํ้ าที่จะ
เปลีย่นไปตามขนาดและลักษณะของเทอรมินอลที่แตกตางกัน

รูปที่ ช-9 : เครื่อง Terminal crimping        รูปที่ ช-10 : หัว Applicator

รูปที่ ช-11 : Terminal ทีผ่านการ Crimp แลว
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ปปรระะวัวัติติผูผู เเขีขียยนน

นายพลาวธุ  วงศวิวัฒน  เกิดเมื่อวันที่  1 มิถุนายน พ.ศ. 2520 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานครฯ  
สํ าเรจ็การศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมเครื่องกล ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล 
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2540 และไดเขารับการศึกษาในหลัก
สูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  บัณฑิตวิทยาลัย  เมื่อปการ
ศึกษา 2541
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