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 The objective of this research is to study the production process of drinking 
water in bottle of sizes of 500, 600 and 1,500 milliliters of the factory and to improve the 
productivity average at least 10%, by increasing the efficiency of the machine and 
initiating a standard preventive maintenance plan. Subsequently, the related preventive 
maintenance computer software was applied for keeping data of Work Request Sheet, 
Work Order Sheet, Preventive Maintenance Plan and Spare Part List, etc.  
 
 After implementing, it was found that, comparing with the year 2007, the 
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milliliters has increased on average 17.54% and the machine breakdown has decreased 
6.21%. Moreover, the productivity of the production line of drinking water in 1,500 
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decreased 5.36%. In conclusion, the drinking water factory in this study will be able to 
produce drinking water that can satisfy more demand of the customers. 
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วิทยานิพนธฉบับนี้ คงจะไมสามารถสําเร็จลุลวงไปได หากปราศจากความ

ชวยเหลือจากบุคคลตางๆ ซึ่งผูวิจัยขอกลาวขอบคุณมา ณ โอกาสน้ี ดังน้ี 

ขาพเจาขอกราบขอบพระคุณ รองศาสตราจารย จันทนา จันทโร ทานอาจารยที่
ปรึกษา ที่ไดสละเวลาใหคําปรึกษาและเสนอแนวทางในการทําวิจัยฉบับนี้ ไดเปนอยางดี ขอ
กราบขอบพระคุณรองศาสตราจารย จรูญ มหิทธาฟองกุล ประธานกรรมการสอบวิทยานิพนธ 
รองศาสตราจารย จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ และผูชวยศาสตราจารย ดร. บุญวา ธรรมพิทักษกุล 
กรรมการสอบวิทยานิพนธ ซึ่งไดใหคําแนะนําอันเปนประโยชน ชวยในการทําใหวิทยานิพนธ
ฉบับน้ีมีความถูกตอง และสมบูรณ อีกท้ังขอกราบขอบพระคุณทานผูจัดการโรงงาน และ
พนักงานในสถานที่ทํางานของโรงงานกรณีศึกษา ที่ใหความรวมมือเปนอยางดี ใหท้ังความรู 
และขอมูลตางๆที่เปนประโยชนในการทําวิจัยครั้งน้ี  
 
  สุดทายน้ีขาพเจาขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวของขาพเจา 
อีกทั้งผูที่ใกลชิด เพ่ือนฝูง และผูที่เก่ียวของทุกทานที่มิไดเอยนาม ที่คอยใหกําลังใจและ
สนับสนุนการทําวิจัยในครั้งนี้ ใหสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
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  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 1                             169 
รูปท่ี  ข-8   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่ม 
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รูปท่ี  ข-9   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร                                     171 
รูปท่ี  ข-10   ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร                                   172 
รูปท่ี  ข-11   ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร                                     173 
รูปท่ี  ข-12   ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 1                             174 
รูปท่ี  ข-13   ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่ม 
  บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนท่ี 2                             175 



บทท่ี  1 
 

บทนํา 

1.1 บทนํา 
 
 น้ําดื่มเปนปจจัยสําคัญในการดํารงชีวิตของมนุษย ปจจุบันน้ําดื่มเปนตลาดท่ีมีขนาด
ใหญ มีการเติบโตและการแขงขันสูง ดังน้ันการอยูรอดในตลาดนํ้าดื่มได ผูผลิตตองปรับปรุง
คุณภาพของน้ําดื่มใหเปนไปตามความตองการของลูกคามากท่ีสุด  ดังน้ัน จึงควรมีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมีคุณภาพและไดมาตรฐานเพื่อเพิ่มคุณภาพของน้ําดื่มใหตรงกับความ
ตองการของลูกคา เพ่ิมความสามารถในการผลิตเพ่ือรองรับความตองการของลูกคาท่ีเพ่ิมข้ึน มี
การใชกลยุทธในการจัดการระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เพ่ือลดตนทุนการผลิต ลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ใชระยะเวลาในการผลิตนอยลง เพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร ลด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการซอมแซมเครื่องจักร โดยการวางแผนการบํารุงรักษาและกิจกรรม
บํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือสนับสนุนใหกระบวนการผลิตดําเนินไปอยางตอเนื่องไมติดขัด และให
สามารถผลิตไดทันตามความตองการขอลูกคาได โดยท่ียังคงรักษามาตรฐานคุณภาพของสินคา
คงเดิม การใหความสําคัญกับปจจัยมีผลกระทบตอความสามารถในการผลิตอยางเพียงพอ  จะ
ทําใหศักยภาพในการแขงขันเพ่ิมสูงข้ึน ซึ่งเปนสิ่งสําคัญท่ีจะทําใหธุรกิจสามารถอยูรอดและ
บรรลุเปาหมายในการแขงขันได 

 
1.2 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 
 เนื่องจากตลาดน้ําดื่มบรรจขุวดยังคงเปนตลาดท่ีมีการเติบโตอยางตอเนื่อง โดยในป 
2550 ท่ีผานมามีอัตราการเติบโตประมาณ 4% คิดเปนมูลคาตลาดนํ้าดื่มรวมกวา 15,000 ลาน
บาท สงผลใหการแขงขันยังคงมีแนวโนมท่ีจะทวีความรุนแรงมากขึ้น จากการท่ีผูประกอบการ
ตางใช กลยุทธการรุกตลาด และการสรางแบรนดเพ่ือเขาถึงกลุมลูกคาเปาหมายใหมากท่ีสุด 
นอกจากน้ียังทําใหทางผูผลิตเองตองเพ่ิมกําลังการผลิตน้ําดื่มใหเพียงพอตอความตองการของ
ลูกคา เพ่ือไมใหทางผูผลิตนํ้าดื่มเสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิมข้ึน ดวยเหตผุลดังกลาวทาง
โรงงานกรณีศึกษาจึงตองการเพ่ิมกําลังการผลิตนํ้าดื่ม เพ่ือรองรับความตองการของลูกคาท่ี
เพ่ิมข้ึน  
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 ในการศึกษาวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด
บรรจุ 500, 600 และ 1,500 มิลลิลิตร ของโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากเปนขนาดการผลิตท่ีมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุด เ ม่ือเทียบกับผลผลิตโดยรวมท้ังหมด สภาพปญหาท่ีพบคือ 
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET มีประสิทธิภาพการผลิตเนื่องจากไมสามารถใชกําลังการผลิต
ไดเทาท่ีควร เม่ือพิจารณาจากกําลังการผลิตสูงสุดของเคร่ืองจักร สาเหตุเกิดจากปญหาขวดลม
ในสายการผลิต ทําใหตองหยุดการผลิต ปญหาการขัดของของเคร่ืองจักร และการไมมีอะไหล
สํารอง ทําใหเกิดความสูญเปลาทางการผลิตข้ึน ไมสามารถผลิตน้ําดื่มไดตามเปาหมายที่
กําหนดไว  
  
1.3 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 
โรงงานกรณีศึกษา     : เปนโรงงานผลิตน้ําดื่ม  เพ่ือสงขายท่ัวประเทศ  
 
ที่ตั้ง     : เลขท่ี 99  ม.2  ถ. บางนา-ตราด  ต.มาบขา   

  อ. ก่ิงอําเภอนิคมพัฒนา จ.ระยอง 
 

จํานวนพนักงาน             : 160 คน 
 
ผลิตภัณฑทีท่ําการผลิต : 

1. น้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร, 600 มิลลิลิตร,  
1,500มิลลิลิตร, 5,000 มิลลิลิตร และ 6,000 มิลลิลิตร 

2. น้ําดื่มบรรจุถวย ขนาดบรรจุ 220 มิลลิลิตร 
3. น้ําดื่มบรรจุถัง ขนาดบรรจุ 11,200 มิลลิลิตร และ18,900 มิลลิลิตร 

 
จํานวน สายการผลิตนํ้าด่ืม  : 

1. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 1 
สายการผลิต 

2. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร และ 600 
มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 

3. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุถวย ขนาดบรรจุ 220 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 
4. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุถังและขวด PET ขนาดบรรจุ 11,200 มิลลิลิตร 

18,900 มิลลิลิตร, 5,000 มิลลิลิตร และ 6,000 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 
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ปริมาณการผลิตนํ้าดื่ม แตละประเภท : 
 

 
 

รูปท่ี 1.1 รอยละของการผลิตน้ําดื่มแตละประเภท ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม 2550  
ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
จากรูปท่ี 1.1 โรงงานกรณีศึกษา มีปริมาณการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET 

ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร กับ 600 มิลลิลิตร คิดเปนรอยละ 76.35 ของปริมาณการผลิตน้ําดื่ม
ท้ังหมด และ ปริมาณการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร คิดเปนรอยละ 
16.75 ของปริมาณการผลิตน้ําดื่มท้ังหมด จากปริมาณการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท้ัง 2  
สายการผลิตดังกลาวมีปริมาณการผลิตรวมกันถึงรอยละ 93.10 ของปริมาณการผลิตน้ําดื่ม
ท้ังหมด ซ่ึงมีน้ําหนักมากตอการวางแผนการผลิต และการสงมอบใหกับลูกคา 
 
 
 
 

600 ml., 75.64%

1,500 ml., 16.75%

220 ml., 3.89%

18.9 L, 1.65%
5L, 0.85%

500 ml., 0.71%

6L, 0.35%

11.2 L, 0.16%

ผลผลิตนํ้าดื่ม ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม 2550

ขนาดบรรจุ 600 ml

ขนาดบรรจุ 1500 ml

ขนาดบรรจุ 220 ml

ขนาดบรรจุ 18.9 L

ขนาดบรรจุ 5 L

ขนาดบรรจุ 500 ml

ขนาดบรรจุ 6 L

ขนาดบรรจุ 11.2 L
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 การศึกษาวิจัยครั้งน้ี จะทําการศึกษาในสวนของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET 
ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต และขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร 1 สายการผลิต 
ใน 2 สายการผลิต ประกอบดวยเครื่องจักรดังน้ี คือ 

 
 1. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500  มิลลิลิตร  
 

 1. เครื่องคัดขวด (Umscrambler) จํานวน  1 เครื่อง  
 2. เครื่องบรรจุนํ้า (Cornerblock)  จํานวน  1 เครื่อง 
 3. เครื่องพันฉลาก (Krones)  จํานวน  1 เครื่อง 
 4. เครื่องพิมพวันท่ี (Videojet)  จํานวน  1 เครื่อง 
 5. เครื่องหอโหล (SMI)   จํานวน  1 เครื่อง  

 
 2. สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 600  มิลลิลิตร  
 

 1. เครื่องบรรจุนํ้า (Techlong)  จํานวน  1 เครื่อง 
 2. เครื่องพันฉลาก (Krones)  จํานวน  1 เครื่อง 
 3. เครื่องพิมพวันท่ี (Videojet)  จํานวน  1 เครื่อง 
 4. เครื่องหอโหล (SMI)   จํานวน  1 เครื่อง  

 
1.4 สภาพปญหาและความสําคัญของปญหา 

 
 1. การขาดแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีดี ทําใหเครื่องจักรมีโอกาสท่ีจะเสียได
ตลอดเวลา ใชเวลาในการซอมแซมเปนเวลานาน เนือ่งจากไมทราบถึงปญหาท่ีแทจริงของการ
เสียของเคร่ืองจักร สงผลใหไมสามารถผลิตน้ําดื่มไดตามเปาหมายท่ีกําหนด เปนปญหาตอการ
วางแผนการผลิตและการสงมอบใหกับลูกคา  
  
 จากการศึกษาเก็บขอมูลของการผลิตนํ้าดื่มใน 2 สายการผลิต ตัง้แตเดือน มกราคม 
2550 ถงึเดือน ธันวาคม 2550 พบวาเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากการขัดของของเครื่องจักรตางๆ มี
ดังตอไปน้ี   
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 จะเห็นไดวาโรงงานกรณีศึกษามีอัตราการเสียของเครื่องจักรอยูในเกณฑท่ีสูงมาก จึง
จําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองไดรับการแกไขอยางเรงดวนท้ังในระยะส้ันและระยะยาว 
 2. ไมมีการทํารายการพัสดุอะไหล หรือช้ินสวนอุปกรณของเครื่องจักรท่ีเหลืออยู ทําให
ไมสามารถจํานวนพัสดุอะไหล และสํารองอะไหลหรือช้ินสวนอุปกรณท่ีสําคัญของเคร่ืองจักรได
อยางเหมาะสม เม่ือเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของแบบฉับพลัน อาจทําใหตองเสียเวลาในการสั่งซ้ือ 
และรออะไหลเปนระยะเวลานาน  
 3. ปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เนื่องจากเปนระบบการผลิตแบบตอเน่ือง 
หากเคร่ืองจักรเคร่ืองใดหยุดการทํางานจะทําใหเคร่ืองจักรตัวอ่ืนๆ ในสายการผลิตนั้นตองหยุด
ทํางานดวย เชน การลมของขวดนํ้าดื่มในขณะลําเลียงจากเครื่องบรรจุน้ําไปยังเครื่องพันฉลาก 
ของกระบวนการผลิต นํ้าดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500 มิลลิลิตร กับ 600 มิลลิลิตร เปนตน 
ดังน้ันเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองจึงตองมีการปรับปรุงใหสามารถทําการผลิตไดอยางตอเนื่องเพื่อลด
ปญหาการเกิดคอขวดข้ึนในกระบวนการผลิต  
 
 จากปญหาท่ีเกิดข้ึนดังกลาวมา ทําใหผลผลิตน้ําดื่มไมเปนไปตามเปาหมายท่ีกําหนด 
ดังแสดงไวในรูปท่ี 1.21 และ 1.22 
 

 
 

รูปท่ี 1.2 ผลผลิตน้ําดื่มของสายการผลิตน้ําดื่มขนาด 1,500 มิลลิลิตร เทียบกับเปาหมาย 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550 

59.12%

48.07%
39.57%

51.57%

40.71% 42.64%

52.47%

40.12%
46.77% 46.54% 45.28% 47.65%
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40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

เดือน

% ผลผลิตน้ําดื่มของ สายการผลิตน้ําดื่มขนาด 1,500 ml
ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึง เดือนธันวาคม 2550

เฉล่ีย = 46.71%

Target  บริษัท
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รูปท่ี 1.3 ผลผลิตน้ําดื่มของ สายการผลิตน้ําดื่มขนาด 500 และ 600 มิลลิลิตร เทียบกับ
เปาหมาย ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550 

 
หมายเหตุ  จากรูปท่ี 1.2 และ 1.3   
 
 ผลผลิตน้ําดื่ม   =        ปริมาณผลผลิตน้ําดื่มท่ีเคร่ืองจักรสามารถผลิตไดจริง X 100 
                                   ปริมาณผลผลิตน้ําดื่มท่ีเครือ่งจักรสามารถผลิตไดสูงสดุ 
 
 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร เครื่องจักรมี 
ประสิทธิภาพการผลิตนํ้าดืม่สูงสุด 7,000 ขวด ตอชั่วโมง  
 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร เครื่องจักรมี 
ประสิทธิภาพการผลิตนํ้าดืม่สูงสุด 12,000 ขวด ตอช่ัวโมง 

 
 รูปท่ี 1.2 และ 1.3 แสดงใหเห็นถึง ผลผลิตน้ําดื่มของ เครื่องจักรผลิตน้ําดื่มท้ังสอง 
สายการผลิต ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550 โดยสายการผลิตนํ้าดื่มบรรจุ
ขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียท้ังป 2550 เทากับ 46.71% 
และสายการผลิตนํ้าดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500 กับ 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดย
เฉล่ียท้ังป 2550 เทากับ 65.96%   ซึง่จะเห็นไดวาต่ํากวาเปาหมายมาก 

68.39% 65.01% 63.33%
57.69%

53.82%
59.10%

62.76%

51.07%

60.39% 60.54% 59.29%

70.59%

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

เดือน

% ผลผลิตน้ําดื่มของ สายการผลิตน้ําดื่ม  ขนาด 500, 600 ml.
ตั้งแตเดือนมกราคม 2550 ถึงเดือนธันวาคม 2550

Target บริษัท

เฉล่ีย = 65.96%
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 จากท่ีไดกลาวมาเราพบวา โรงงานกรณีศึกษาไดรับผลกระทบจากความสูญเสียท่ีเกิด
จาก การเสียของเครื่องจักรบอยคร้ัง ไมทราบปริมาณอะไหลท่ีสํารองเอาไว ทําใหเสียเวลาใน
การส่ังซ้ือ และรออะไหล กรณีท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของอยางฉับพลัน และเกิดปญหาคอขวด
ในกระบวนการผลิต แนวทางและวิธีการแกไขปญหาดังกลาวจะตองทําอยางเปนระบบตอเนื่อง 
และสามารถตอบสนองตอทิศทาง และการวางแผนการตลาดของโรงงานกรณีศึกษาท่ีมียอดการ
ส่ังซ้ือเพิ่มข้ึนทุกปได  
 
1.5 วัตถุประสงคในการวิจัย  
 
 เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี 
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 มิลลิลิตร ของโรงงานกรณีศึกษา ใหมีประสิทธิภาพ
การผลิตโดยเฉล่ียสูงข้ึนไมนอยกวารอยละ 10 
 
1.6 ขอบเขตการศึกษาการวิจัย 
 
 1. ทําการศึกษากระบวนการผลิตน้ําดื่ม เฉพาะสวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี 
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 มิลลิลิตร 
 2. นําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) มาประยุกตใช 
 3. ทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหกับกระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี   
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 มิลลิลิตร 
 4. จัดทํารายการจัดเก็บอะไหลของเคร่ืองจักรตางๆ เฉพาะสวนของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมี ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร และ 1,500 
มิลลิลิตร 
 5. แกปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนจากขวดนํ้าลม ในชวงระหวางเครื่องบรรจุน้ํากับเครื่องพัน
ฉลาก ของกระบวนการผลิต น้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตรโดยการปรับปรุง
ลักษณะการทํางานของสายพานลําเลียงขวดน้ําระหวางเครื่องบรรจุน้ํากับเครื่องพันฉลาก เพ่ือ
ทําใหเคร่ืองจักรสามารถทําการผลิตน้ําไดอยางตอเน่ือง 
 6. นําโปรแกรมสําเร็จรูป ท่ีเก่ียวของกับระบบการซอมบํารุงมาประยุกตใช 
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1.7 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต และข้ันตอนการทํางานตางๆของโรงงานกรณีศึกษา       
สรางแผนผังข้ันตอนการผลิต (Flow process chart) 
 2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 3. สํารวจสภาพปญหาในกระบวนการผลิต การเสียของเครื่องจักร โดยศึกษาจากขอมูล
การแจงซอม ทําการจดบันทึก และสอบถามปญหาตางๆ จากผูจัดการโรงงาน และพนักงานผูท่ี
เก่ียวของตางๆ  
 4. นําขอมูลท่ีไดท้ังหมดมาวิเคราะห หาสาเหตุของการเสียของเคร่ืองจักร 
 5. จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
 6. นํา Software สําเร็จรูปมาประยุกตใช และแกไขปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึน 
 7.  วิเคราะหประสิทธิภาพของแผนการบํารุงรักษา และประเมินผลการวิจัย 
 8.  สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.8 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 
 1. เพิ่มกําลังการผลิตของกระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 
มิลลิลิตร และ500, 600 มิลลิลิตร 
 2. มีระบบการผลิตท่ีสามารถรองรับความตองการของลูกคาท่ีเพ่ิมข้ึน 
 3. ลดการสูญเสียเวลา ท่ีเกิดจากการหยุดทํางานของเคร่ืองจักร 
 4. เปนแนวทางในการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษา 

 



บทท่ี  2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

2.1 ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ (วันชัย ริจิรวนิช 2545) 
 
 2.1.1 ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ความสามารถท่ีจะนําทรัพยากรท่ีมีอยู
ออกมาใชไดอยางดีท่ีสุดในความพยายามท่ีจะบรรลุเปาหมาย 

 
 ความหมายท่ี 2 หมายถึง ความสามารถท่ีทําใหเกิดผลในการงานหรือลงมือทําสิ่งตางๆ 
ไดอยางถูกตองและเหมาะสม (Doing Things Right) 

 
 ประสิทธิภาพเปนการเปรียบเทียบสวนท่ีเปน Input หรือปจจัยนําเขากับ Output 
ผลิตผลท่ีได การวัดคาประเมินประสิทธิภาพ คือ Input ตองใกลเคียงกับ Output มากท่ีสุดและมี
ความสูญเสียนอยท่ีสุด 

 
 2.1.2 ประสิทธิผล (Effectiveness) เปนองศาของความสําเร็จในการบรรลุเปาหมาย 
(Degree of Accomplishment of Objective) ซึ่งมุงเนนผลประโยชนสูงสุดในการบรรลุเปาหมาย 
การดําเนินงานเพื่อใหเกิดประสิทธิผล จึงเปนความสําเร็จขององคกรในการเพ่ิมผลผลิต 
 
 ประสิทธิผลมุงเนนผลประโยชนท่ีไดจากผลผลิตตามเปาหมาย โดยท่ีประสิทธิภาพอาจ
ต่ําก็ไดเพราะผลประโยชนท่ีตองการใหไดตามเปาหมายจะแตกตางจาก ผลประโยชนท่ีไดจาก
การลดความสูญเสียของทรัพยากรท่ีนอยกวา ขณะท่ีตองเพ่ิมคาใชจายเพื่อการนี้สูงข้ึน 
 
 2.1.3 ผลิตภาพ (Productivity) เปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรท่ีใชในการกอใหเกิดผลผลิตนัน้ 
 
 ในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม ถาพิจารณาจากสูตรของอัตราผลิตภาพท่ีใชอยูจะ
เปนดังน้ี 

 
อัตราผลิตภาพ = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรท่ีใช (Input) 
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 เราสามารถทําการเพิ่มผลผลิตจากอัตราผลิตภาพท่ีสูงข้ึนเปน 5 แนวทางดังน้ี 
 

ก. ผลผลิตเพ่ิม ทรัพยากรท่ีใชเทาเดิม (Output เพ่ิม Input เทาเดิม) 
ข. ผลผลิตเพ่ิมขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง (Output เพ่ิม Input ลดลง) 
ค. ผลผลิตเพ่ิมขณะท่ีใชทรัพยากรสูงข้ึน แตใชอัตราท่ีต่ํากวา 
    (Output เพ่ิม Input เพ่ิมนอยกวา) 
ง. ผลผลิตคงท่ี ขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง (Output คงท่ี Input ลดลง) 
จ. ผลผลิตลดลง ขณะที่ใชทรัพยากรลดลงในอัตราสูงกวา  
    (Output ลดลง Input ลดลงมากกวา) 

 
2.2 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร (Maintenance) (พลาวุธ 2543) 
 
 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เปนกิจกรรมอยางตอเนื่องท่ีเก่ียวของกับการดําเนินงานใน
การรักษาช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเคร่ืองจักรใหสามารถทํางานไดตามหนาท่ีของเคร่ืองจักรน้ัน
ไดอยางนาเช่ือถือ แตเดิมนั้นการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทําเม่ือเคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของ 
ซ่ึงเรียกลักษณะนี้วา การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) ซึ่งวิธีการ
บํารุงรักษานี้กระทําโดยการหาสาเหตุขัดของ มีการจัดหาช้ินสวนอะไหลและซอมแซม ตลอดจน
การทดสอบการเดินเคร่ืองหลังการบํารุงรักษา ทําใหสายการผลิตตองหยุดชะงัก และเสียเวลา
มาก จะเห็นวาการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของน้ันกอใหเกิดการสูญเสียตนทุนและเวลาเปน
อยางมาก 
 
 จนกระท่ังในป พ.ศ. 2494 ไดมีการนํา การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) เขามาเพื่อสรางความเช่ือถือ ในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรเพ่ือปองกันเหตุท่ี
เกิดข้ึนอยางฉุกเฉิน ซึ่งทําใหการสูญเสียตนทุนและเวลาในการผลิตต่ําลงไดในระดับหน่ึง โดย
การบํารุงรักษาเชิงปองกันน้ี คือการบํารุงรักษาท่ีดําเนินการปองกันการหยุดของเครื่องจักรท่ีเกิด
เหตุโดยฉุกเฉิน สามารถทําไดโดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทําความสะอาด การหลอ
ล่ืนใหถูกวิธี การปรับแตงเครื่องจักรใหทํางานท่ีจุดทํางานตามคําแนะนําของคูมือ รวมท้ังรักษา
และเปล่ียนช้ินสวนอะไหลตามกําหนดเวลา 
 
 จากน้ันไดมีวิวัฒนาการดานการบํารุงรักษาเปนอยางมาก โดยไดความคิดและทัศนคติ
ท่ีวางานบํารุงรักษาน้ันไมสามารถแบงแยกออกจากงานการผลิต ซึ่งงานท้ังสองประเภทดังกลาว
จะรวมกันกระทําอยางสอดคลองและเก้ือหนุนซึ่งกันและกัน ซึ่งเปนแนวคิดของญี่ปุน และจาก
แนวคิดน้ีทําใหในป พ.ศ. 2497 การบํารุงรักษาช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรจึงไดพัฒนา
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มาเปน การบํารุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) ซึ่งคือการบํารุงรักษาท่ีอาศัย
หลายวิธีประกอบเขาดวยกัน เพ่ือทําใหเกิดการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
 ตอมาประมาณป พ.ศ. 2500 การบํารุงรักษาแบบทวีผลไดเปล่ียนไปเปน การ
บํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) ซึ่งเปนการดําเนินการเพ่ือดัดแปลง 
ปรับปรุงแกไขเครื่องจักรหรือสวนของเครื่องจักร เพ่ือขจัดเหตุขัดของเร้ือรังของเคร่ืองจักรให
หมดไปโดยสิ้นเชิง และเพื่อปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรใหสามารถผลิตไดดวยคุณภาพ
หรือปริมาณท่ีสูงข้ึน 
 
 และตอมาในป พ.ศ. 2506 ไดเร่ิมมีวิธีการท่ีจะหลีกเล่ียงการบํารุงรักษา คือการ
ดําเนินการใดๆ ก็ตามท่ีจะไดมาซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีไมตองการการบํารุงรักษา หรือตองการแตนอย
ท่ีสุด จึงทําใหเกิดเปน การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) ซึ่งดําเนินการ
โดยใช 3 ข้ันตอนคือ 1. การออกแบบเครื่องจักรใหมีความแข็งแรง ทนทาน บํารุงรักษางาย 2. 
ใชเทคนิคและวัสดุซึ่งทําใหเครื่องจักรมีความนาเช่ือถือสูง 3. รูจักเลือกซ้ือเครื่องจักรท่ีดี ทนทาน 
ซอมงาย และมีราคาท่ีเหมาะสม 
 
 จากการปองกันการบํารุงรักษา ทําใหเกิดมีแนวความคิดใหมในการบํารุงรักษา โดยการ
นําเรื่องวิศวกรรมความนาเช่ือถือ (Reliability Engineering) มาประยุกตใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ซึ่งตอมาไดวิวัฒนาการมาเปน การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total 
Productive Maintenance) ซึ่งผลจากการบํารุงรักษาแบบนี้ ถึงไดวาเปนระบบการบํารุงรักษาท่ี
มีประสิทธิภาพสามารถลดตนทุนการผลิต ไดเปนอยางมาก และยังเสริมสรางความสัมพันธของ
พนักงานไดเปนอยางดี 
 
 และตอมาป พ.ศ. 2525 ไดเกิดวิธีการใหมท่ีพัฒนาข้ึนมาอีกคือ การบํารุงรักษาอยางมี
ระบบ (Systematic Maintenance) ซึ่งมีการบํารุงรักษาในรูปแบบตางๆ ประกอบขึ้นเปนระบบ
เพ่ือใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกล โดยระบบในที่นี้หมายถึงกลุมรวมซึ่งนําองคประกอบ 
(Factor) ท่ีเก่ียวเนื่องสัมพันธกันตั้งแต 2 อยางข้ึนไป มาจัดรวมเขาเปนกลุมเดียวกัน เพ่ือ
จัดการกับการไหล (Flow) ของขอมูล พลังงาน วัสดุ และบุคลากร เพ่ือใหบรรลุถึงจุดหมายอยาง
ใดอยางหน่ึง 
 
 การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ (SM) มีการบํารุงรักษาดวยวิธีการตางๆ เปน
องคประกอบ มีจุดมุงหมายเพ่ือระวังรักษาเคร่ืองจักรกล การบํารุงรักษาแบบเปนระบบที่มี
จุดเดน 5 ประการคือ 
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  1. เปนระบบโดยรวมของการระวังรักษาอุปกรณ ซึ่งพัฒนาจากพ้ืนฐาน
ประสบการณในระยะเวลา 35 ปท่ีผานมา 
  2. เปนวิธีการคิดวางแผนการบํารุงรักษา และนําไปใช 
  3. เปนวิธีการรวมเอาการบํารุงรักษาฉุกเฉินเขาไวดวยกัน 
  4. เนนในเรื่องท่ีวา การเตรียมการบํารุงรักษาท่ีจะกระทําตอไปน้ี จะตองอาศัย
การคาดคะเนการบํารุงรักษา 
  5. เนนการใชการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (CM) โดยท่ีคิดวาการซอม
บํารุงรักษาไมเพียงแตจะทําใหอุปกรณหรือเคร่ืองจักรกลกลับสูสภาพเดิมเทาน้ัน 
 
2.3 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) (พลาวุธ 2543) 

 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนแนวคิดท่ีตองการ “ปองกัน” การหยุดของเครื่องจักร
เนื่องจากเคร่ืองจักรไมสามารถคาดการณลวงหนาได การท่ีตองหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณีใดๆ 
เปนการสรางความเสียหายใหแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง ดังน้ันจึงมีระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันข้ึน เพ่ือเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมน้ํามัน, การหลอล่ืน, 
การถอดเปลี่ยนช้ินสวน, การซอมแซม, การจดบันทึกผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการวาง
แผนการบํารุงรักษา, การวิเคราะหขอมูลท่ีไดบันทึกไว เพ่ือคนหาจุดท่ีเปนปญหาเพ่ือสราง
มาตรการแกไข โดยท่ีการดําเนินงานท้ังหมดจะเกิดข้ึนซ้ําแลวซํ้าอีก ท้ังน้ีเพื่อปรับปรุงแผนการ
บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักรท่ีเปล่ียนไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสม 
แมนยําเชื่อถือไดและทันสมัยเสมอ 
 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีวัตถุประสงคดังตอไปน้ี 

1. ลดจํานวนการชํารุดขัดของของเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีสําคัญ 
2. ลดความสูญเสียในการผลิตเนื่องจากอุปกรณเกิดชํารุดขัดของ 
3. เพ่ิมอายุการใชงานและผลิตภาพของอุปกรณท้ังหมด 
4. รับขอมูลท่ีมีความหมายสัมพันธกับประวตัิของเครื่องจักรอุปกรณท้ังหมด 

เพ่ือใชในการตัดสินใจซอมแซม ยกเคร่ือง หรือเปล่ียนอะไหล ซึ่งสามารถ
ชวยเพิ่ม ROI (Return on Capital Investment) ดวย 

5. ชวยกําหนดการวางแผนการจัดตารางเวลาท่ีดีสําหรับงานซอมบํารุงท่ี
ตองการ 

6. สนับสนุนความปลอดภัยและสุขภาพพนักงาน 
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 โดยปกติแลวการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนงานบํารุงรักษาท่ีสรางข้ึน และจัด
ตารางเวลาพ้ืนฐานเวลาเฉล่ียระหวางชํารุดเสียหาย (Mean Time Between Future: MTBF) 
และเวลาเฉล่ียการซอมแซม (Mean Time To Repair: MTTR) และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ของเครื่องจักรอุปกรณท่ีผูผลิตกําหนด หรือพิจารณาจากปจจัยตางๆ ดังน้ี 
 

ก. สภาพเครื่องจักรอุปกรณ 
ข. ความรุนแรงของการใชงาน 
ค. ความสําคัญดานความปลอดภัย 
ง. ช่ัวโมงการทํางาน 
จ. ความไวตอการสึกหรอและหลุดหลวม 
ฉ. ประวตัิของเคร่ืองจักรอุปกรณ 
ช. แนวโนมความผิดปกต ิ

 
 การปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดงัน้ี 

1. การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 
2. การหลอล่ืน (Lubrication) 
3. การตรวจสภาพ (Inspection) 
4. การปรับแตงและเปล่ียนช้ินสวน (Adjustment and Part Replacement) 
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ คือ 

 
 2.3.1 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning) 
 
 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนงานแมบทของการซอมบํารุง 
ซ่ึงนอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการในโรงงานแลว ยังใหผลสะทอนตอ
ความรูสึกของพนักงานอีกดวย งานทําความสะอาดนับเปนกาวแรกของงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเนื่องจาก 
 
 ขณะทําความสะอาดพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรเปนประจําจนสามารถ
ทราบไดอยางแนชัดวา สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงท่ีเกิดข้ึน, ความ
ส่ันสะเทือน, ความรอนท่ีเกิดข้ึน และอื่นๆ ขณะท่ีเดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเปนอยางไร และ
เม่ือสังเกตเห็นสภาพท่ีผิดปกติพ้ืนฐานกอนก็จะสามารถทําการแกไขปญหาเคร่ืองจักรไดทัน
กอนท่ีจะลุกลามไปมากกวาท่ีเปนอยู 
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 การขจัดฝุนละอองหรือความสกปรกตางๆ บนเครื่องจักร หรือบริเวณโรงงานเปนการ
ชวยลดความสึกกรอนของเคร่ืองจักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร 
 
 ชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได เนื่องจากตนเหตุของอุบัติเหตุ เชน วัสดุ
หลอล่ืนหกเรี่ยราดบนพื้น ชิ้นสวนท่ีเกะกะตางๆ จะถกูขจัดออกไป อุบัติเหตุท่ีเกิดจากส่ิงเหลาน้ี
จึงไมเกิดข้ึน 
  
 โดยท่ัวไป ปญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุตางๆ เชน 

- ผูบริหารโรงงานไมใหความสนใจ และเครงครัดในเร่ืองทําความสะอาด 
- ไมมีการจูงใจพนักงานใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด 
- พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหนาท่ี และขอบเขตความรับผิดชอบในการทําความ

สะอาด 
ซ่ึงทางแกสําหรับปญหาเหลาน้ีสามารถกระทําไดโดยการดําเนินการในเรื่องน้ี 

- กําหนดนโยบายในการทําความสะอาดท่ีชัดเจน และเปนท่ีรับรูของพนักงานใน
ทุกระดับ เชน นโยบายกิจกรรม 5 ส 

- สรางสิ่งจูงใจในการรักษาความสะอาดท่ีไมอยูในรูปของเงิน เพ่ือใหพนักงานมี
สวนรวม 

- แบงหนาท่ีและขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอยางชัดเจน 
  
 2.3.2 การหลอลื่น (Lubrication) 

 
 การหลอล่ืนเปนสิ่งท่ีจําเปนสําหรับเคร่ืองจักร เนื่องจากวัสดุท่ีใชทําหนาท่ีปองกันมิให
สวนท่ีเคล่ือนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะปองกันความเสียหาย
ของเคร่ืองจักรจากการสึกหรอและความรอนแลว ยังชวยใหประสิทธิภาพในการทํางานของ
เครื่องจักรสูงข้ึน เนื่องจากการหมุนการเคล่ือนไหวเปนไปอยางราบรื่น มีความฝดนอยท่ีสุด การ
ดําเนินการเพ่ือหลอล่ืนเครื่องจักรดูเหมือนเปนส่ิงท่ีงายและไมนาจะมีวิธี ท่ีซับซอน การ
บํารุงรักษาสวนใหญจึงมักไมเนนในเร่ืองการหลอล่ืนมากนัก และทําใหมองขามความจําเปนใน
การท่ีจะตองมีระบบงานหลอล่ืนท่ีมีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง ซึ่งการจัดใหมีระบบและแผนงาน
หลอล่ืนท่ีดีนั้นทําใหไดประโยชนในดานตางๆ คือ 
 

- ลดความสูญเสียเนื่องจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร ทําใหผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ 
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- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบํารุงรักษา ซึ่งไดแก แรงงาน, 
วัสดุและพลังงานท่ีใชในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 

- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท ซึ่งบางครั้ง
กอใหเกิดความเสียหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 

- ประหยัดวัสดุหลอล่ืนไปไดในบางสวน เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเกิด
จากการหกเร่ียราด หรือท่ีพนักงานนําวัสดุหลอล่ืนไปหลงลืมไวในท่ีตางๆและ
ไมถูกนํามาใชใหเกิดประโยชน 
 

 ในการดําเนินงานระบบหลอล่ืนใหมีประสิทธิภาพ ตองคํานึงถึงส่ิงตางๆ ดังน้ี 
- ศึกษาในดานความตองการ ประเภท ชนิด ประมาณ ของวัสดุหลอล่ืน สําหรับ

เครื่องจักรท้ังหมด ซึ่งขอมูลท่ีตองการเหลาน้ีจะหาไดจากคูมือการใชงานของ
เครื่องจักร หรือคําแนะนําจากบริษัทนํ้ามันท่ีเช่ือถือได 

- พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนท่ีใชจากหลายๆ ผูผลิต 
เพ่ือลดจํานวนผูผลิต ประเภท และวัสดุหลอล่ืนใหนอยท่ีสุด ท้ังน้ีเพ่ือความ
สะดวกในการสั่งซ้ือ  จัดเก็บ และรักษาวัสดุคงคลังท่ีเหมาะสม 

- จัดใหมีการเก็บวัสดุหลอล่ืนแยกเปนประเภทน้ํามัน เพ่ือประกันความถูกตองใน
การจายประเภท และชนิดของวัสดุหลอล่ืนใหแกพนักงานซอมบํารุง 

- ปรับปรุงวิธีการหลอล่ืนใหสะดวกและปลอดภัยในการทํางาน โดยสําหรับ
เครื่องจักรท่ีตองมีการเติมวัสดุหลอล่ืนขณะเดินเคร่ืองจักร เชนตอทอเขาไปถึง
จุดท่ีเขาถึงไดยาก หรือใชระบบเติมสารหลอล่ืนอัตโนมัติ เปนตน 

- จัดทําระบบบันทึกการหลอล่ืนท่ีเหมาะสม เพ่ือใหแนใจวาการปฏิบัติงานหลอล่ืน
จะไมมีสิ่งผิดพลาด รวมท้ังสามารถใชเปนขอมูลเพ่ืออางอิงสําหรับงาน
บํารุงรักษาในโอกาสตอไป 

- วิเคราะหประสิทธิภาพของการหลอล่ืนหาขอบกพรองและแนวทางแกไขใหทัน
ตอเหตุการณ รวมท้ังการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหลอล่ืนเพ่ือปรับปรุง
ระบบงานใหทันสมัยอยูตลอดเวลา 

 
 2.3.3 การตรวจสภาพ (Inspection) 

 
 การตรวจสภาพในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีวัตถุประสงคเพื่อคนหาขอบกพรอง 
(Defect) ข้ันตนหรือส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆ ซึ่งอาจนําไปสูการขัดของ (Failure) ของเคร่ืองจักร 
จนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไปได 
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 ความบกพรอง (Defect) หมายถึง สภาพการณท่ีมีคุณลักษณะของอุปกรณของ
เครื่องจักรเปล่ียนไปถึงข้ันท่ีไมสามารถทําหนาท่ีตามท่ีควรจะเปน 
 
 การขัดของ (Failure) หมายถึง สภาพการณท่ีอุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจน
เปนเหตุใหเครื่องจักรทําหนาท่ีไดตามขอกําหนดท่ีวางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง 
 
 ในทางปฏิบัติยอมเปนท่ีทราบกันดีวา ความบกพรองและอาการขัดของไมมีคุณลักษณะ
ท่ีแนนอน อาการบางอยางเปนไปอยางชาๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ท่ีเกิดจากอาการ
ประเภทนี้จะตองใชเวลา “รอ” ท่ีจะใหเกิดอาการปรากฏข้ึนภายนอก แตอาการบางชนิดจะใช
เวลาเพียงสั้นๆเพ่ือลุกลามกลายเปนเหตุเสียไดอยางรวดเร็ว และอาการเหลาน้ีมีท้ังท่ีสามารถ
คนหาและตรวจพบไดในระยะเริ่มตน หรือไมสามารถตรวจคนหาไดเลยก็ได ดังน้ันในการ
ปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงจําเปนท่ีตองรู และเขาใจอยางถองแทถึงสาเหตุของการ
ชํารุดและขัดของของช้ินสวนตางๆ ท่ีเรียกวา กลไกการขัดของ ซึ่งไดแก 
 

- สาเหตุการชํารุดและขัดของของช้ินสวนและอุปกรณของเครื่องจักร 
- ผลกระทบจากการชํารุดและการขัดของของช้ินสวนอุปกรณท่ีมีผลตอเคร่ืองจักร

รวมท้ังระดับความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนดวย 
- วิธตีรวจพบอาการผิดปกตขิองเครื่องจักร (Deviating Condition) ของช้ินสวน

และอุปกรณเครื่องจักร 
 

 สภาวะแวดลอมก็เปนปจจัยสําคัญประการหนึ่งท่ีมีผลตอการชํารุดและการขัดของของ
ช้ินสวนตางๆ เปนอยางมาก ไดแก 
 

- สภาวะบรรยากาศ ซึ่งหมายถึงความรอน ความชื้น เสียงดัง ฝุนผง ไอจากทะเล 
หรือสารเคมี เปนตน 

- สภาวะการทํางาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร วิธีการใชงานเคร่ืองจักร และ
วิธีการซอมบํารุง 
 

 ดังน้ันพื้นฐานของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน จึงข้ึนอยูกับความรูในเรื่องของกลไกการ
ขัดของ และสภาวะแวดลอมท่ีจะตองไดรับการตรวจสอบแกไข เพ่ือใหเขาสูสภาวะในการทํางาน
ปกติของเครื่องจักร 
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 2.3.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement) 
 
 ในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร แมวาจะมีการรักษาความสะอาดและหลอล่ืนเพียงใด ความ
สึกหรอของช้ินสวนยอมเปนสิ่งท่ีหลีกเล่ียงไมได ดังน้ันการปรับแตงและการเปล่ียนชิ้นสวน จึง
เปนเร่ืองจําเปนท่ีจะใหเครื่องจักรกลับสูสภาพปกติ พรอมท่ีจะทํางานภายในขอบเขตที่กําหนด
ของเครื่องจักรแตละเครื่อง การปรับแตงและเปล่ียนชิ้นสวน สามารถอธิบายไดดังน้ี 
 
  2.3.4.1 การปรับแตง 
  เปนกรรมวิธีท่ีจะชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพปกติ ท่ีสามารถทํางานได
อยางถูกตองตามท่ีกําหนด โดยจะตองดําเนินการในกรณีตอไปนี้ 

- เม่ือเกิดการสกึหรอของช้ินสวนเครื่องจักร และการสกึหรอยังคงอยูในขีดจํากัด
ของการใชงาน 

- เม่ือวัสดุท่ีใชทําชิ้นสวนเกิดความลา (Fatigue) แตยังคงอยูในขีดจํากัดของการ
ใชงาน 

- เม่ือมีการเปล่ียนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะสวนท่ีตองมีการตั้งศูนย 
(Alignment) และระยะหาง (Clearance) 

  ดังน้ันการเปล่ียนชิ้นสวนใหมในบางกรณีจึงจําเปนท่ีจะตองมีการปรับแตง
เพ่ือใหเครื่องจักรทํางานอยูในขอบเขตท่ีกําหนดในเรื่องความดัน อุณหภูมิ การส่ันสะเทือน ฯลฯ 
 
  2.3.4.2 การเปลี่ยนชิ้นสวน 
  เปนกรรมวิธีท่ีชวยใหเครื่องจักรกลับเขาสูสภาพท่ีจะทํางานไดถูกตองตาม
ขอกําหนด ซึ่งตองดําเนินการในกรณีตอไปน้ี 

- เม่ือช้ินสวนหรืออุปกรณของเครื่องจักรเกิดสึกหรอ ผุกรอน จนเกินขีดจํากัดของ
การใชงาน 

- เม่ือชิ้นสวนมีอายุใชงานเกินกําหนด ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัดหรือไมก็
ตาม 

- เม่ือช้ินสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกับท่ีกําหนดเวลาในการใชงาน แตทําการ
เปล่ียนช้ินสวนอ่ืนไปแลว ก็ควรทําการเปล่ียนชิ้นสวนดังกลาวไปดวย การ
เปล่ียนชิ้นสวนของเครื่องจักรจะดําเนินการในโอกาสตอไปน้ี คือ 

  ⋅ เครื่องจักรเกิดเหตเุสีย ขัดของและหยุดทันที (Breakdown) 

  ⋅ ทําการซอมใหญ (Overhaul) 
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2.4 การวางแผนการบํารุงรักษา (ดวงตา 2549) 
 
 ในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงน้ัน จําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองมีระบบเปนท่ียอมรับ 
มีแผนงานตามวัตถุประสงค การวางแผน การกําหนดรายการ การลงมือปฏิบัติท่ีเหมาะสม หาก
เปนงานท่ีมีวัตถุประสงคท่ีแนนอนแลว การดําเนินการหรือการจัดการน้ัน จะตองอาศัยการ
จัดแบงออกเปนข้ันตอนตางๆ ใหรัดกุมเหมาะสมเก่ียวโยงอาศัยซึ่งกันและกันเปนอยางดี จึงจะ
ทําใหผูปฏิบัติการมีความคลองตัว รวดเร็ว แมนยํา และมีประสิทธิภาพสูง 
 
 สําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น มีการดําเนินการและการจัดการ ตามขั้นตอน
ใหญๆ คือ การจัดวางระบบ การวางแผน การกําหนดเวลา การลงมือปฏิบัติ และการประเมินผล 
มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
 2.4.1 การจัดวางระบบ 
 
 ในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร สิ่งสําคัญท่ีจะตองคนหาความถูกตอง รวดเร็ว
เช่ือถือได ก็คือขอมูลงาน เพ่ือดําเนินงานและประเมินผล ดังน้ีคือ 
  1. การรวบรวมขอมูล 
  2. การหาสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร 
  3. ขอมูลงานซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
 
  2.4.1.1 การรวบรวมขอมูล 
 
  การเก็บขอมูลเปนส่ิงจําเปนอยางย่ิงในงานบํารุงรักษาเพ่ือใชในการวางแผน 
และวิเคราะหเหตุขัดของของเคร่ืองจักรท่ีเกิดข้ึน รวมถึงการพัฒนา ปรับปรุงแกไข เพ่ือลดงาน
บํารุงรักษาลงไปไดดวยการเก็บขอมูลอยางมีเปาหมายและวัตถุประสงคชัดเจน ควรเก็บขอมูลให
นอยท่ีสุด แตมีขอมูลพอใชงาน ความเปนแบบฟอรมงายสําหรับผูปฏิบัติงาน การกรอกขอมูล
ควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอง มิฉะนั้นหากนําขอมูลผิดมาใชในการวางแผน จะทําใหเกิด
ความเสียหายข้ึนภายหลังไดในการเก็บขอมูลการบํารุงรักษา หากมิไดนําไปใชจะเสียเวลาเก็บ
ขอมูลโดยเปลาประโยชน จึงควรมีการนําเอาขอมูลมาวิเคราะห และใชงานอยางนอยปละคร้ัง 
เพ่ือพัฒนางานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
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ก. รูปแบบของการเกิดเหตุขัดของ 
 
  ประกอบดวย เหตุขัดของเนื่องมาจากการเส่ือมสภาพของชิ้นสวนของ
เครื่องจักร ซึ่งทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรลดลง และเหตุขัดของอยางปจจุบัน
ทันดวน 
 
  ข. ลักษณะรูปแบบเหตุขัดของ 
 
  เหตุขัดของ คือ ลักษณะท่ีเครื่องจักรหรืออุปกรณสูญเสียความสามารถในการ
ทํางานแบงออกเปน 2 ชนิดคือ 
 
   1. เหตุขัดของชนิดแตกหักเสียหาย เปนลักษณะท่ีเครื่องจักรและ
อุปกรณ สูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในท่ีสุด ตัวอยางเชน สายไฟขาด 
ฟนเฟองของเกียรหัก สปริงหัก ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได เปนตน 
 
   2. เหตุขัดของชนิดเสื่อมสภาพ ทําใหความสามารถในการทํางานของ
เครื่องจักรลดลง เปนลักษณะท่ีทําใหความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรหรืออุปกรณ
ลดลง ถึงแมวาจะยังคงทํางานตอไปได แตจะเกิดความเสียหายหรือทํางานไมไดในเวลาท่ี
กําหนด ตัวอยางเชน ผิวหนา เบรกสึก ทําใหเบรกล่ืนไถล คาไฟฟาตก ทําใหเครื่องเดินกระตุก 
เปนตน 
 
  ค. กลไกหรือสาเหตุการขัดของของเครื่องจักร เหตุขัดของของอุปกรณหรือ
เครื่องจักร มักไมไดเกิดจากสาเหตุใดสาเหตุเดียว แตมักจะเกิดจากสาเหตุเล็กๆ เชนฝุน ผง การ
สึกหรอ ความหลวม รอยขีดขวน การเปล่ียนรูปราง ซึ่งสาเหตุเล็กๆ หลายอยางรวมกันเปน
สาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร ถาแกไขเพียงเรื่องใดเรื่องหน่ึงก็ไมสามารถหยุดการเกิด
เหตุขัดของของเครื่องจักรได สาเหตุการขัดของของเครื่องจักร มักเรียกวาเปนกลไกเหตุขัดของ
ซ่ึงไดแกการทําใหเกิด ความเคน (Stress) ความเครียด (Strain) ภายในเคร่ืองจักรขณะทํางาน
และระยะเวลาของการใชงานเคร่ืองจักร 
 
 จากแนวคิดตางๆ ในการหาทางปองกันการขัดของของเคร่ืองจักรพอจะสรุปไดดังน้ี 
   1. การดูแลการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง เชน การลางทําความ
สะอาด การเปล่ียนถายนํ้ามัน การขันยึดของนอต และสกรูของจุดตางๆ การคนหาสาเหตุตางๆ 
ใหพบและขจัดออกไป 
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   2. การฟนฟูการเส่ือมสภาพและรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว 
   3. การแกไขหัวขอเฉพาะตางๆ จากลักษณะอาการ การคนหาจุดออน
จากการออกแบบ 
   4. การเพ่ิมพูนความชํานาญ การใชเครื่องจักร การดูแลรักษา จําแนก
ขอมูล และจัดทําเปนคูมือการใชงาน 
 
  ง. วิธีเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักร วิธีการในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักร โดยการลดจํานวนครั้งของเหตุขัดของของเคร่ืองจักร 
ท่ีจุดท่ีควรใสใจดังน้ี 
 
   1. จําแนกลักษณะของเหตุขัดของวาเปนแบบท่ีทําใหเครื่องจักรหรือ
อุปกรณ หยุดทํางานหรือเปนแบบทําใหสามารถเส่ือมคุณภาพลง 
   2. กิจกรรมท่ีควรทําเพ่ือปองกันความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ทําได
โดยการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรประจําวัน เชน ตรวจสภาพ การเติมน้ํามัน การทําความสะอาด 
การปรับแตง การซอมแซมเล็กนอย  
   
  จ. วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร จากลักษณะของอุปกรณมีดังนี้ 
 
   - การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปราง 
   - การเปล่ียนแปลงชนิดของวัสดุ 
   - การเลือกช้ินสวน 
   - การเปลี่ยนอุปกรณวัด 
   - การถอดท้ิง 
   - การเปลี่ยนแปลงโครงสราง 
   - การพิจารณาระบบตางๆ ใหม 
   - การหาคาอายุการใชงาน 
   - การประกอบติดตั้งใหแข็งแรง 
 
  ฉ. วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร จากการใชงานมีดังน้ี 
 
   - การทํางานดวยวิธีการท่ีถกูตอง 
   - การใชงานในขอบเขตและการบํารุงรักษา 
   - การดูแลรักษาสภาพแวดลอมการใชงาน 
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   - การใหความจริงจังกับการเติมน้ํามัน 
   - การหาวิธีคนพบขอบกพรอง ตั้งแตยังมีสาเหตุเล็กๆ 
   - การตรวจสอบการเสื่อมสภาพ 
   - การถอดแบบทําความสะอาด 
   - การเก็บประวัติของชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร 
 
  2.4.1.2 การวเิคราะหหาการขัดของของเคร่ืองจักร 
   
  ในการเกิดการขัดของของเครื่องจักรแตละครั้ง อาจจะมีสาเหตุมาจากอยาง
เดียวหรือหลายสาเหตุ ดังน้ีคือ 
 
   1. การใชงานเครื่องจักรไมถูกวิธี เกิดข้ึนเนื่องจาก พนักงานไมทราบ
วิธีการใชงานเครื่องจักรอยางถูกวิธี ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง การใชงาน
เครื่องจักรผิดประเภท 
   2. การออกแบบเคร่ืองจักรไมถูกตอง เกิดข้ึนเนื่องจากการออกแบบ
ประเภท ขนาดวัสดุของเครื่องจักร ไมเหมาะสมกับลักษณะงาน 
   3. การซอมบํารุงเคร่ืองจักรไมดี เกิดข้ึนเน่ืองจากพนักงานฝายซอม
บํารุงขาดทักษะในการซอมเครื่องจักรอยางถูกข้ันตอนการทํางาน 
   4. ขาดการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร สงผลใหเครื่องจักรเกิดการชํารุด 
เนื่องจากขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง 
   5. การเสื่อมสภาพ เกิดข้ึนเนื่องจากการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร เม่ือ
ใชเคร่ืองจักรเปนระยะเวลายาวนาน 
  
  2.4.1.3 ขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลดังน้ี 
 
   1. ประวัติเครือ่งจักรและอุปกรณประกอบดวย 
    - ประวัตเิครื่องจักร 
    - ประวัตกิารซอมเครื่องจักรในอดีต 
   2. คูมือการใชงานเครื่องจักร 
   3. บัตรบันทึกเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
    - บัตรประวตัิเคร่ืองจักร 
    - บัตรบันทึกงานบํารุง 
    - บัตรหรือแบบฟอรมวิเคราะหงานบํารุงรักษา 
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   4. ขอมูลงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
    - งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน(Preventive Maintenance) 
    - งานบํารุงรักษาหลังการขัดของ(Breakdown Maintenance) 
       - งานบํารุงรักษาเพ่ือแกไขปรับปรุง(Corrective Maintenance) 
    - การปองกันการบํารุงรักษา(Maintenance Prevention) 
 
 2.4.2 การวางแผน (Planning) 
 
 การวางแผน หมายถึง แนวทางของการปฏิบัติงาน หรือวิธีการปฏิบัติใหสําเร็จ โดย
อาศัยขอมูลท้ังหมดเก่ียวกับงานนั้นกับทรัพยากรทุกอยางท่ีมีอยูตามท่ีกําหนดให  

 
 ข้ันตอนท่ีสําคัญในการวางแผนการบํารุงรักษามีดังตอไปน้ี 

 1. แสดงวัตถปุระสงคหลัก 
 2. แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได 
 3. แบงแยกวัตถุประสงคหลักออกเปนสวนๆ 
 4. ประมาณการทรัพยากร เงิน วสัดุและบุคลากร 
 5. เตรียมแผนปฏิบัติ แสดงถึงข้ันตอนตางๆอยางตอเนื่อง 
 6. รวบรวมแผนงานลงผังงาน โดยแสดงไวดวยวางานอะไร ใครจะเปนผูลงมือ
ปฏิบัติ 
 

 2.4.3 การกําหนดเวลา (Time Schedule) 
 
 เม่ือไดลงแผนงานไปแลว กอนลงมือปฏิบัติจะตองแจกแจงออกมาเปนรายละเอียด
ชัดเจนเกี่ยวกับชวงระยะเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือใหการปฏิบัติงานดําเนินการไปได
อยางรวดเร็วถูกตองตามแผนท่ีไดตั้งไว เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด สิ่งน้ีเราถือเปนการ
กําหนดเวลาการทํางาน 
   
  2.4.3.1 ขอมูลพื้นฐานเพ่ือการกําหนดเวลา 
 
   ก. การวิเคราะหสรุปเกี่ยวกับการขัดของของเคร่ืองจักร โดยจะทําให
ทราบระยะเวลาทิศทางนํ้าหนักและความสําคัญ 
   ข. ขอมูลงานท่ีตองรวบรวมและวิเคราะห ประกอบดวย ขอมูลงาน
บํารุงรักษาและประมาณราคา ขอมูลของช้ินสวนและวัสดุอะไหล และขอมูลท่ีเก่ียวของกับฝาย
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อ่ืนๆ เชน ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายจัดซ้ือ และผูเก่ียวของอ่ืนๆ ท้ังหมดนี้จะเปนสวน
รองรับ เพ่ือมุงเขาสูงานท่ีวางแผนไว 
   ค. ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา ตองช่ังน้าํหนักใหชัดเจน 
ซ่ึงหมายถึงการประมาณเวลาเปนการพิจารณาจากภาระงานและกําลังพนักงานท่ีมีอยู 
 
  2.4.3.2 ขอมูลที่ตองเตรียมกอนเร่ิมการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
   
   ก. เวลางาน คือ เวลางานท่ีจะตองบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ตองเก่ียวของ
กับชางผูทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร กับฝายอ่ืนๆ  
   ข. การตรวจสภาพของงาน พจิารณาไดจากแผนการบํารุงรักษา  
   ค. เครื่องมืออุปกรณและผังงานท่ีใช 
   ง. รายงานบุคคลากรบํารุงรักษาท่ีตองการ 
   
 2.4.4 การลงผังงาน ประกอบดวยรายละเอียดดังน้ี 
 
 การจัดวางชวงงาน เปนการจัดแบงชวงตามแผนงานลงบนผังงานของแตละงาน คือ 
 
  1. ชวงกอนลงมือปฏิบัติงานเปนชวงเตรยีมงานดานตางๆ มีดังน้ี 
   - การจัดวางเขาระบบ 
   - การวางแผนงาน 
   - การกําหนดเวลา 
  2. ชวงการลงมือปฏิบัติ 
   - การลงมือปฏิบัติ 
   - การเร่ิมตนเดินเครื่อง 
  3. การประเมินผลงาน 
   - การวัดผลและการประเมินผลงาน 
   - การทบทวนแผนงานกอนลงผังงานนับวาเปนเรื่องจําเปน เพราะแผน
ท่ีวางไวทางดานขอมูลท่ีมีท้ังบุคลากรกับสวนและวัสดุอะไหล ตลอดจนเครื่องมือนั้น ใหนํามา
ทบทวน กับเวลาการทํางานของฝายผลิต การวางแผนการผลิต ซึ่งเปนขอมูลลาสุด เพ่ือ
ตรวจสอบและแกไขใหสัมพันธกับบุคลากรงานบํารุงรักษา จะทําผังงานมีความสมบูรณ 
ระยะเวลาท่ีใชทบทวนข้ึนอยูกับแผนงานหากเปนแผนงานบํารุงรักษาระยะสั้นก็ข้ึนกับปริมาณ
งาน โดยใชเวลาเปนนาทีหรือช่ัวโมง 
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 2.4.5 การลงมือปฏิบัติ มีข้ันตอนการดําเนินงานดังน้ี 
 
  2.4.5.1 การจัดแบงงาน 
 
  การลงมือปฏิบัติงานจะราบร่ืน รวดเร็ว ตองมีการแบงงานใหมีความเหมาะสม
กับปริมาณงานและกําลังพนักงาน โดยทําการพิจารณาดังน้ี 
  ก. ปริมาณงานและผูปฏิบัติงานบํารุงรักษา 
 
  โดยการนําแผนบํารุงรักษามาทบทวนกอน 1 สัปดาห กอนการลงมือปฏิบัติ
สําหรับงานบํารุงรักษาระยะยาว สวนการบํารุงรักษาระยะส้ันข้ึนอยูกับปริมาณงาน ในชวงลงมือ
ปฏิบัติ งานบํารุงรักษามักมีปญหาเกิดการติดขัดในการปฏิบัติงาน ในชวงการปฏิบัติงาน
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยู กําลังพนักงานท่ีตั้งไวมีปริมาณเพียงพอ หากเกิดเคร่ืองจักรเสียหรือ
ชํารุดอยางรุนแรง ก็ตองดึงพนักงานใหไปซอมเครื่องจักรท่ีเสียกอน แลวจึงไปบํารุงรักษา
เครื่องจักรตอไป 
 
  ข. การทํารายชื่อกําลังพลของพนักงานซอมบํารุง 
 
  เปนการแสดงจํานวน กําลังพลตอกะ ตอวัน หรือตอสัปดาห ซึ่งเปนการชวย
ปองกันการใชพนักงานมากหรือนอยเกินไป 
 
  2.4.5.2 การควบคุม ขณะลงมือปฏิบัติงานตองมีการควบคุมสิ่งเหลาน้ี คือ 
 
  ก. การควบคุมการดําเนินงานประกอบดวย 
 
   1. งานซอมบํารุง เปนการซอมบํารุงเครื่องจักร ท่ีมุงใหเปนไปตามแผน
ทางดาน การซอมบํารุงใหญ, งานซอมปรับปรุง แกไข ปองกัน, งานปรับแตง, งานตรวจสภาพ
เครื่องจักร และการตรวจตามวาระ 
   2. งานควบคุมคาใชจาย 
   3. การควบคุมใหงานกาวหนาตามกําหนดเวลา 
   4. การบันทึกงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งมีความสําคัญมาก เนื่องจาก
เปนหัวใจของขอมูลประวัติ และการวิเคราะหงานบํารุงรักษาของเครื่องน้ันๆ 
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ข. การติดตามประเมินผลการปฏิบัติงานเปนระยะ กระทําไดโดย 
 
   1. รายงานผลสําเร็จเปนงานๆไป เพื่อทราบความกาวหนาและปญหา
ของแตละงาน รวมท้ังปญหาชิ้นสวนและวัสดุ 
   2. มีการประชุมประจําวัน เพื่อติดตามงานท่ีติดขัดเพ่ือชวยกันแกไข
ปญหาไดอยางรวดเร็ว และประสานการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
   3. เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกับท่ีไดวางแผนไว 
 
  2.4.5.3 การตัดสินปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในขณะปฏิบัติงานบํารุงรักษา
เครื่องจักร ประกอบดวย 
 
  ก. การจัดหาชิ้นสวนตางๆ ของเคร่ืองจักรอุปกรณ 
 
  เนื่องจากเคร่ืองจักรมีอุปกรณจํานวนมาก ดังน้ันการบํารุงรักษาจะตองใชความ
ละเอียดรอบคอบ ทํางานอยางรวดเร็วแขงกับเวลาเพราะมีเวลาจํากัด รวมท้ังตองทําตามข้ันตอน
กอนหลังตองใชเวลาทํางานจํานวนหลายวัน หรือหลายสัปดาห ซึ่งชิ้นสวนอะไหลอาจเกิดปญหา
จาก จํานวนชิ้นสวน คุณภาพ ในขณะทําการถอดประกอบ หรือลางทําความสะอาด หรือ
ประกอบบางครั้งถอดแลวประกอบเขาไปไมหมด หรือประกอบสลับท่ีกัน ทําใหช้ินสวนเกินมา 
เปนตน 
 
  ข. การทํางานเกินเวลากําหนด 
 
  จะเกิดท้ังความเสียหายและประสบการณไปพรอมๆ กัน เปนบทเรียนให
ผูปฏิบัติงานฟนฝาอุปสรรค มีผลทําใหบุคลากรบํารุงรักษามีความแข็งแกรงข้ึน และมีการ
ทดสอบมาตรฐานการปฏิบัติงานไดวามีมาตรฐานสูงหรือต่ํา หรือกําลังเหมาะสมดี 
  2.4.5.4 ทดสอบการเดินเครื่องจักร 
 
  เม่ือทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรมาถึงชวงทายๆ ก็จะเปนชวงทดสอบและเริ่ม
เดินเครื่องจักร ซึ่งประกอบดวย 
 
  ก. การทดสอบเครื่องจักร สามารถทําไดทุกสวนรวมท้ังเคร่ือง แตละสวนจะทํา
อยางไร มากนอยเพียงใด ใชเครื่องทดสอบใด ก็ข้ึนอยูกับเครื่องจักร อุปกรณ และสภาพ
เครื่องจักรดวย 
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  ข. ข้ันตอนการเริ่มเดินเคร่ืองจักร รายละเอียดดังน้ี 
   1. วางแผนงานและกําหนดงานใหเหมาะสม 
   2. จัดกลุมงานและพนักงานใหเหมาะสม 
   3. จัดเตรียมขอมูลตางๆ ใหครบ 
   4. เตรียมรายละเอียดของแผนงานและกําหนดงานใหชัดเจน 
   5. เตรียมพนักงานใหเหมาะสม 
   6. ใหความสําคัญทางดานความปลอดภัยของพนักงานอยางเครงครัด
รวมท้ังวิธีการทํางานและเครื่องชวยความปลอดภัย 
   7. ขณะเริ่มเดินเครื่องจักร พนักงานตองเปนคนหูไวตาไว ความรูสึกเร็ว
เพราะจะตองอาศัย การมองเห็น ฟงเสียง รับความรูสึกรอน เย็น กล่ิน สี เปนตน 
   8. เม่ือเกิดปญหา ผูท่ีมีหนาท่ีควบคุมตัดสินใจ ตองวิเคราะหอยาง
รวดเร็วถูกตองแมนยํา 
 
2.5 การปรับแผนการบํารุงรักษา (ดวงตา 2549) 
 
 ในการจัดเตรียมแผนการบํารุงรักษานั้น หากจะหวังใหไดแผนท่ีไดออกมาดีท่ีสุดตั้งแต
แรกเลยคงไมได และเพ่ือท่ีจะรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต แผนการบํารุงรักษา
จําเปนท่ีตองมีการยืดหยุน ดังน้ันตองมีการจัดการขอมูลท่ีสําคัญใหเปนระเบียบ เพ่ือใชเปน
ขอมูลการบํารุงรักษาพรอมท้ังดูการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ท้ังน้ีมีความจําเปนท่ีจะตองจัดใหมี
การแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกันในหนวยงานท่ีรับผิดชอบ และกับหนวยงานบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณท่ีคลายคลึงกัน โดยวางจุดหมายไวประมาณ 1 คร้ัง ใน 1 ป โดยเฉพาะในชวง
ความถี่ท่ีผูบํารุงรักษากําหนดข้ึน ในระยะแรกมักจะกําหนดเปนชวงส้ัน จนเม่ือมีการสงเสริม
ยกระดับดานเทคนิค และทักษะของพนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบํารุงรักษาออกไปได 
 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมมีความสําคัญอยางย่ิง โดยเฉพาะใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้ําดื่ม ซึ่งเปนตลาดท่ีมีขนาดใหญ มีการเติบโต และการแขงขันสูง ดังน้ัน
การท่ีจะอยูรอดในตลาดไดนั้น ผูผลิตจําเปนท่ีจะตองปรับปรุงคุณภาพ และปริมาณผลผลิต ให
สอดคลองกับความตองการของลูกคา เม่ือพิจารณาในสวนของโรงงานกรณีศึกษาพบวา 
เครื่องจักรเปนปจจัยท่ีสําคัญในกระบวนการผลิต ดังน้ันในการท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ใหกับ โรงงานกรณีศึกษาจึงจําเปนท่ีจะตอง เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหกับเครื่องจักร ลด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขัดของของเครื่องจักร  
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 โดยงานวิจัยท่ีจะทําการศึกษาจะแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 1. งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับ
การเพ่ิมประสิทธิภาพผลิต และ 2. งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

 
 การศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต มีผลงานของ มนตรี 
จิรถิรวัฒน (2544) ไดนําเสนอวิธีการเพ่ิมอัตราผลผลิต และลดผลิตภัณฑบกพรองของ
อุตสาหกรรมแผนเหล็กเคลือบโครเมียม โดยการศึกษาปญหาท่ีสงผลกระทบตอประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต ทําใหอัตราผลผลิตตกต่ํา ไดแก ปญหาการหยุดเครื่องจักร และประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักร โดยประยุกตระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน  งานวิจัยของ บุญสง คําออน (2545) 
ไดนําเสนอวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพผลิตในอุตสาหกรรมการมวน และบรรจุบุหรี่ โดยการ
ปรับปรุงในดานการจัดผังองคกร กําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบ และฝกอบรมพนักงาน มีการ
ปรับปรุงดานเครื่องจักร โดยนําเทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total 
Productive Maintenance; TPM) มาใช ดังน้ันจะเห็นไดวาในการท่ีจะเพ่ิมผลผลิตในแตละ
อุตสาหกรรมนั้น เคร่ืองจักรมีสวนสําคัญเปนอยางย่ิงท่ีจะตองนําพิจารณา และปรับปรุง
ประสิทธิภาพรวมอยูดวย และสวนใหญก็จะนําเทคนิคท่ีเก่ียวกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรมาใช  

 
 การศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรน้ัน จําเปนท่ีจะตองศึกษา
จากการปฏิบัติงานจริงในหลายอุตสาหกรรม เพ่ือแนวทางการในปฏิบัติท้ังในอดีตจนถึงปจจุบัน 
กอนนํามาประยุกตใชกับโรงงานกรณีศึกษา ตัวอยางเชน งานวิจัยของ พิชิต สอนดงบัง (2545) 
ทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันของระบบลําเลียงในอุตสาหกรรมอาหารสัตว โดยไดนําเสนอ 
วิธีการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร โดยเริ่มจากการศึกษาเหตุขัดของ
ของเครื่องจักร ระยะเวลาการหยุดของเครื่องจักร การทําความสะอาดเครื่องจักร การตรวจสอบ 
การคนหาสาเหตุและวิธีการแกไข และสรางมาตรฐานในการทําความสะอาด งานวิจัยของ ภัท
ทรียา กิตติเจริญเกียรติ (2547) ทําการศึกษาแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานผลิต
ตัวเก็บประจุ โดยไดนําเสนอ 3 วิธีการคือ 1. จัดทําแผนการบํารุงรักษา โดยแบงออกเปน 
แผนการบํารุงรักษาระยะยาว (5 ป) ระยะกลาง (ประจําป) ระยะสั้น (ประจําเดือน) แผนการ
ตรวจช้ินสวนอุปกรณ และแผนการหลอล่ืน 2. จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา ไดแก มาตรฐาน
การตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ มาตรฐานการถอด และติดตั้งแมพิมพ มาตรฐานการหลอล่ืน และ
มาตรฐานการทําความสะอาดแมพิมพ 3. การควบคุมการบํารุงรักษา ไดแก จัดทําตารางการ
ทํางานของชางบํารุงรักษาเคร่ืองจักร จัดทําตารางอะไหลสํารอง จัดทําประวัติเคร่ืองจักร ใบ
รายงานการซอม และใบรายงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร งานวิจัยของ ดวงตา ละเอียดดี 
(2549) ไดจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ใหกับ โรงงานผลิตอุปกรณพาวเวอรซัพพลาย โดย
การจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม เร่ิมจากการสํารวจสภาพปญหา รวบรวมขอมูลในอดีต 
แยกแยะอาการผิดปกติของเครื่องจักร สาเหตุท่ีเกิดข้ึน วิธีการแกไข และวิเคราะหสาเหตุ แลว
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นํามาวางแผนการซอมบํารุง และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสนับสนุนระบบซอมบํารุง 
งานวิจัยของ พลาวุธ วงศวิวัฒน (2543) ไดทําการปรับปรุง และพัฒนาระบบการซอมบํารุงเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา ไดแบงเปน 3 สวน คือ 1. 
ปรับปรุงระบบซอมบํารุงของหนวยงานในปจจุบัน 2. การสรางระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน และ 
3. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยสนับสนุนงานซอมบํารุง โดยมีการสรางระบบ
โครงสรางเอกสาร และออกแบบเอกสารบางสวนใหสมบูรณ ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันทํา
มาตรฐานการปฏิบัติกับ เครื่องจักร 5 ประเภท ไดแก E-Block welding, Joint welding, 
Bracket welding และ Terminal Crimping และออกแบบโปรแกรมควบคุมการเบิกจาย Jig และ 
Tool ใน Store และโปรแกรมฐานขอมูลระบบซอมบํารุง เพ่ือใชสําหรับบันทึกขอมูล ดําเนินงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
 จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวของท้ังหมด แลวนําพิจารณาพบวา ในสวนของงานวิจัยท่ี
เก่ียวของกับการเพ่ิมผลผลิต จะทําการปรับปรุงในกระบวนการในสวนท่ีทําใหผลผลิตตกต่ํากอน 
และสวนในงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีข้ันตอนในการปฏิบัติงานโดยเริ่ม
จาก 1. ทําการศึกษาและรวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักร สาเหตุของปญหา วเิคราะห
ปญหา 2. ทําการศึกษาและรวบรวมขอมูลเก่ียวกับอายุการใชงานอุปกรณ และอะไหลตางๆ ของ
เครื่องจักร 3. จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แบบรายวัน รายเดือน และรายป 4. จัดทํา
รายงาน และรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับพัสดุอะไหล 5. จัดทําโปรแกรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
แตในงานวิจัยนี้จะใชโปรแกรมสําเร็จรูปนํามาประยุกตใชแทน    



บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปญหาและสาเหตุท่ีเกิดขึ้น 
 

 จากปญหาคอขวด และเครื่องจักรขัดของบอยครั้งในกระบวนการผลิตน้ําดื่ม ของ
โรงงานกรณีศึกษา สงผลใหอัตราผลผลิตต่ํากวาท่ีสมควรจะเปน โรงงานไมสามารถผลิตน้ําดื่ม
ไดตามเปาหมายท่ีวางไว เสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิมข้ึน ตลอดจนเสียช่ือเสียงของบริษัท 
และคาปรับท่ีไมสามารถสงน้ําดื่มใหกับลูกคาไดทันเวลา ดังนั้นในบทนี้จะทําการศึกษา
กระบวนการผลิต และวิเคราะหถึงสภาพปญหา สาเหตุ เพ่ือสามารถกําหนดวิธีการในการ
ดําเนินการแกไข และปองกันปญหาตางๆท่ีกําลังจะเกิดข้ึน เพ่ือชวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของการผลิตตอไป 
 
3.1 กระบวนการผลิตนํ้าด่ืมบรรจุขวด PET 
 
 กระบวนการผลิตเริ่มจากการ ปมน้ําจากบอนํ้าดิบท่ีมีท้ังหมด 7 บอ สงข้ึนผานเขาถัง
ปรับการไหลของน้ํา โดยใชปมเปนตัวตั้ง อัตราการไหลของน้ําใหคงท่ีกอนเขาถังทรายหยาบ 2 
ถัง เพ่ือกรองสิ่งสกปรกเบ้ืองตนออกจากนํ้า เม่ือนํ้าออกจาก ถังทรายหยาบ ใสโซเดียม
คารบอเนต (กําหนดใหคาความเขมขนของโซเดียมคารบอเนตควรอยูในระดับ 50-150 PPM) 
เพ่ือ ปรับคาความเปนกรด เปนดาง (PH) ของน้ํากอนสงลงบอพักรอการสงจายเขาผลิต การสง
นํ้าเขาระบบการผลิตนั้นตองผานกระบวนการกรองดังน้ี คือ ไหลผานถังทรายละเอียด เพ่ือเปน
การกรองละเอียดอีกครั้งหนึ่ง จากน้ันไหลผานถังถาน เพ่ือดูดซับกล่ิน และทํานํ้าใหใส  ตอไปน้ํา
จะไหลผานถังเรซิน (Resin) ซึ่งจะมีเม็ดเรซินอยูภายในซ่ึงมีลักษณะเปน ข้ัวลบ (Cation) เพ่ือใช
ดึงธาตุท่ีเปนข้ัวบวก (Anion) ท่ีมีอยูในนํ้าออก เชน Fe, Ca, Mg, เปนตน ซึ่งเปนโลหะหนัก 
กรองดวยสแตนเลสฟวเตอร (Stainless Filter) และเสนใยท่ีมีความละเอียดในการกรองสิ่ง

ปนเปอนตางๆ ท่ีมีขนาด 0.3-1.0 μm  หลังจากน้ันฆาเชื้อโรคน้ําดิบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต 
(Ultra Violet) และผสมดวยโอโซนท่ีมีความเขมขน 0.4-0.6 PPM จากน้ันน้ําจะถูกนําไปกรอง

ดวยเซรามิคฟวเตอร (Ceramic Filter) ท่ีมีความละเอียดในการกรองถึง 0.3 μm น้ําจะถูกสงเขา  
สายบรรจุตอไป ข้ันตอนบรรจุน้ําของขวดพลาสติกใส Polyethylene Terephthalate  (PET) มี
ข้ันตอนและอุปกรณการผลิต ดังตอไปน้ี คือนํ้าท่ีผานการกรองแลวจะไหลเขามาท่ีเคร่ืองบรรจุน้ํา 
โดยท่ีเครื่องบรรจุน้ําจะมีขวดพลาสติกใส (PET) และฝาท่ีผานการลางดวยน้ําโอโซนท่ีมีความ
เขมขน 0.3-1.0 PPM เพื่อฆาเช้ือโรค มารอเพ่ือทําการบรรจุ เมื่อนํ้าผานเขาเครื่องบรรจุเสร็จ
แลวจะไดขวดนํ้าดื่ม (ขวด PET) ออกมา จากนั้นเครื่องจะนําขวดน้ําดื่มไหลตอไปท่ีเครื่องพัน
ฉลาก เพ่ือทําการพันฉลากขวด และสวมฟลมหด (Shrink Cap) แลวผานไปเครื่องใหความรอน 
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ทําใหฟลมหดรัดฝาขวด การทํางานจะใชความรอนจากขดลวดภายใน  เปาลมรอนทําใหฟลมท่ี
สวมบนคอขวด หดตัวและรัดฝาขวดน้ําไวแนนกับตัวขวดนํ้า จากน้ันขวดนํ้าจะไหลผาน
เครื่องพิมพวันท่ี ทําหนาท่ีพิมพวันและเวลาที่ผลิต กอนสงไปเขาเคร่ืองหอโหล ซึ่งทําหนาท่ีตัด
แผนฟลมหอโหล (Polyethylene Film) เพ่ือหอเขากับขวดน้ําท่ีเครื่องไดทําการแบงไวเปนรุนๆ
แลว จากน้ันขวดน้ําจะไหลเขาเตาอบ เพ่ือผานการเปาลมรอนทําใหฟลมหอโหลหดรัดกับขวดน้ํา
ท่ีทําการหอจนแนน เม่ือหอเสร็จแลวขวดน้ําจะถูกสงไปติดบารโคด (Barcode) กอนนําไปเรียง
บนพาเลท (Pallet) แลวขนยายไปยังคลังสินคาเพ่ือรอจําหนายตอไป 
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รูปท่ี 3.1 Flow Chart ข้ันตอนการผลิตน้ําดื่ม บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร  
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รูปท่ี 3.2 Flow Chart ข้ันตอนการผลิตน้ําดื่ม บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
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3.2 การศึกษาสภาพปญหาทางการผลิต 
 
 ในสายการผลิตน้ําดื่มจะทําการผลิตแบบตอเนื่อง 24 ช่ัวโมง มีพนักงานเขาปฏิบัติงาน
จํานวน 2 กะ (กะละ 8 ชั่วโมง) และมีหนวยงานฝายวิศวกรรม ซึ่งเปนหนวยงานท่ีมีหนาท่ี
รับผิดชอบในการดูแลรักษาเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิตน้ําดื่มท้ังหมด ระบบการทํางาน
ของหนวยงานฝายวิศวกรรมท่ีดีมีประสิทธิภาพ จะมีสวนชวยใหการผลิตเปนไปอยางราบร่ืน 
และไมติดขัด การทํางานของหนวยงานฝายวิศวกรรมเปนสวนงานท่ีเกี่ยวของโดยตรงกับ
งานวิจัยนี้ จึงเปนจุดท่ีผูวิจัยใหความสนใจ และตองการทําการศึกษาถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน และ
ปรับปรุงแกไขใหการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน จึงไดเริ่มทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ
ปญหาตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับหนวยงานฝายวิศวกรรมดังตอไปน้ี 

 
 3.2.1 การศึกษาสภาพโดยท่ัวไป 

 
ในสวนนี้จะกลาวถึงลักษณะสภาพการผลิตของกระบวนการผลิตน้ําดื่ม มีรายละเอียด

ดังน้ี 
 
 1. เปนสายการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous Line) ดังน้ันเคร่ืองจักรท่ีอยูใน

สายการผลิตน้ําดื่มจึงมีความสําคัญเทากันท้ังหมด เพราะถามีเครื่องจักรเคร่ืองใดเครื่องหนึ่ง
หยุดทํางาน ก็จะทําใหเครื่องจักรท้ังหมดในสายการผลิตหยุดทํางานตามไปดวย มีวัตถุดิบ คือ 
นํ้า เปนวัตถุดิบหลักในกระบวนการผลิต โดยนํ้าจะเคล่ือนผานทอซ่ึงตอสงไปยังเคร่ืองบรรจุน้ํา 
เพ่ือใชในการลางขวด ลางฝา และบรรจุใสขวด  

 
 2. ในการผลิตจะตองควบคุมสภาวะคาตางๆของน้ํา ใหเปนไปตามมาตรฐาน

การผลิตน้ําดื่ม เชนการควบคุมปริมาณโอโซนท่ีใสลงไปในนํ้า แรงดันน้ําท่ีใชในการบรรจุ โดย
เม่ือปริมาณโอโซนในน้ําผิดปกติ จะมีระบบสัญญาณเตือน (Alarm) เพ่ือใหพนักงานทําการหยุด
เครื่องจักร กอนท่ีจะเขาไปแกไขปญหา เพราะถามีองคประกอบใดองคประกอบหนึ่งบกพรอง จะ
สงผลกระทบตอกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งอาจทําใหเกิดของเสียข้ึนเปน
จํานวนมาก 

 
 3. ระบบการควบคุมคุณภาพของน้ําดื่ม จะไดรับการตรวจสอบจากฝายคุณภาพ 

เพ่ือใหไดคุณลักษณะตามมาตรฐานการผลิตน้ําดื่ม โดยแยกการตรวจสอบเปน 2 ลักษณะ คือ 
การตรวจสอบทางกายภาพจะไดรับการตรวจสอบปริมาณน้ําในขวด ความเรียบรอยในการพัน
ฉลาก ฝาขวดนํ้าปดสนิท ความแนนหนาของการหอโหล และการตรวจสอบคุณภาพทางเคมีใน



36 
 

หองปฏิบัติการ จะไดรับการตรวจสอบปริมาณโอโซน ความเปนกรดเปนดาง เช้ือแบคทีเรีย และ
โลหะหนักในน้ํา เปนตน 

 
 4. สวนสนับสนุนการผลิต เชน ระบบการซอมบํารุงของชิ้นสวนเครื่องจักร 

ระบบไฟฟา ระบบน้ํา ระบบลม หนวยงานท่ีรับผิดชอบในสวนน้ี คือ หนวยงานฝายวิศวกรรม ซึ่ง
ตองมีสวนชวยใหการผลิตเปนไปอยางราบรื่น และไมติดขัด การทํางานของหนวยงานฝาย
วิศวกรรมจึงเปนจุดท่ีผูวิจัยใหความสนใจท่ีจะทําการศึกษา ในการจะนํามาใชในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตน้ําดื่ม เพ่ือปรับปรุงแกไขใหการทํางานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมาก
ย่ิงข้ึน จึงไดเร่ิมทําการศึกษาขอมูลเก่ียวกับหนาท่ีความรับผิดชอบ และปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนกับ
หนวยงานฝายวิศวกรรม ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 
ฝายวิศวกรรม แบงแยกความรับผิดชอบออกเปน 4 สวน คือ ชางท่ัวไป ชาง

สายการผลิต วิศวกร และธุรการชาง โดยท่ีแตละสวนงานมีหนาท่ีดังน้ี 
 
ผูจัดการฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี บริหารงานในฝายวิศวกรรม เพื่อให

สามารถสนับสนุนการทํางานของฝายตางๆ ในดานการติดตั้งซอมแซม และการบํารุงรักษา
เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ วางแผนกําลังคนและบุคลากร ใหเพียงพอและเหมาะสม กับงานท่ี
มีอยู และท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

 
ผูชวยผูจัดการฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี วางแผนงานในฝายวิศวกรรม ในดาน

การติดตั้ง ซอมแซม และการบํารุงรักษาเครื่องจักร และอุปกรณตางๆ ควบคุมดูแลการซอม
บํารุง และการซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักร และอุปกรณสนับสนุน จัดทําแผนการสอบเทียบ
เครื่องจักร และ/หรือ เครื่องมือวัดตางๆ 

 
  วิศวกรฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี ดําเนินการควบคุมดูแลงานซอมแซม จัดหา

อะไหล และติดตอประสานงานกับฝายจัดซื้อ ในการจัดซื้ออะไหลเครื่องจักร ประสานงานกับ
ธุรการฝายวิศวกรรมในการจัดทําเอกสาร, ติดตอกับฝายตางๆ ภายในบริษัทฯ และภายนอก
บริษัทฯ ดําเนินการปรับแตงเคร่ืองจักร รวมถึงการควบคุมเครื่องจักรในกรณีท่ีจําเปน 
ควบคุมดูแลพนักงานซอมบํารุงในการซอมบํารุงเชิงปองกัน และรวมถึงการติดตอกับ Supplier 
ในการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
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หัวหนาแผนกซอมบํารุงสายการผลิต ทําหนาท่ี ควบคุมดูแลการซอมบํารุง 
และการซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักรในสายการผลิต และอุปกรณสนับสนุน วางแผนการ
ดําเนินการ ซอมแซมเครื่องจักรในแตละวัน และแจกจายงานใหกับพนักงาน 

 
หัวหนาแผนกซอมบํารุงท่ัวไป ทําหนาท่ี ควบคุมดูแลการซอมบํารุง และการ

ซอมบํารุงเชิงปองกันเคร่ืองจักรท่ัวไป อุปกรณสนับสนุน และอุปกรณสํานักงานตางๆ วาง
แผนการดําเนินการ ซอมแซมเครื่องจักรในแตละวัน และแจกจายงานใหกับพนักงาน 

 
พนักงานซอมบํารุงสายการผลิต ทําหนาท่ี ดําเนินการซอมบํารุง และซอม

บํารุงเชิงปองกันเครื่องจักรในสายการผลิต และอุปกรณสนับสนุน ดําเนินการ ซอมแซม
เครื่องจักรในแตละวัน ตามที่ไดรับมอบหมาย ดําเนินการปรับแตงเคร่ืองจักร กรณีท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงการผลิต รวมถึงการควบคุมเครื่องจักรในกรณีท่ีจําเปน 

 
พนักงานซอมบํารุงท่ัวไป ทําหนาท่ี ดําเนินการซอมบํารุง และซอมบํารุงเชิง

ปองกันเคร่ืองจักรท่ัวไป อุปกรณสนับสนุน และอุปกรณสํานักงานตางๆ ดําเนินการ ซอมแซม
เครื่องจักรในแตละวัน ตามท่ีไดรับมอบหมาย 

 
พนักงานธุรการฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ี ควบคุมดูแลการรับ-จาย อะไหล

ตางๆ ท่ีใชในการซอมบํารุง, การซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักร และอุปกรณสนับสนุน 
ดําเนินการทางดานเอกสาร ในการสั่งซ้ืออุปกรณ / อะไหลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับงานในฝาย
วิศวกรรม จัดทํา รวบรวม จัดเก็บ และแจกจายเอกสารตางในฝายวิศวกรรม โดยเปนศูนยกลาง
ในการดําเนินการดานเอกสาร รวมถึงเอกสารการสอบเทียบเครื่องจักร และ/หรือ เครื่องมือวัด
ตางๆ ท่ีอยูในความรับผิดชอบ 
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รูปท่ี 3.3 โครงสรางองคกรของฝายวิศวกรรม 
 
 3.2.2 การศึกษาปญหาความสูญเสีย 
 
 จากการศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ระบบการซอมบํารุงของโรงงาน
กรณีศึกษาแหงน้ียังไมมีการจัดการซอมบํารุงท่ีเปนระบบเทาท่ีควร เครื่องจักรท่ีมีอยูบางสวน
เปนเคร่ืองจักรเกา ทําใหอะไหลท่ีใชในการซอมบํารุงคอนขางหาไดยาก การซอมบํารุงจะเปนไป
ในลักษณะ Breakdown Maintenance นั่นคือ ถาระบบการผลิตมีปญหาทําการผลิตไมได ก็จะ
หยุดเคร่ืองเพื่อทําการแกไข ซึ่งระบบเดิมจะไมมีพนักงานประจําเครื่อง เพ่ือทําการบํารุงรักษา
ประจําวัน (Routine Maintenance) ทุกๆวัน แตทางโรงงานเองยังไมเคยมีการนําเอาระบบการ
ซอมบํารุงเชิงปองกันมาประยุกตใช ท้ังน้ีเพราะไมมีระบบขอมูลการซอมบํารุงท่ีดี การใชเอกสาร
ตางๆ ไมตอเนื่อง เชน ในการบันทึกการซอมของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง มีการบันทึกอยูเพียง
ระยะเวลาหนึ่งเทาน้ัน จึงไมสามารถรูประวัติของเครื่องจักรน้ันๆ ไดวาเคยทําการซอม/เปล่ียน
อะไหลอะไรไปแลวบาง ทําใหไมสามารถสืบขอมูลยอนกลับได เปนตน และขอมูลท่ีมีอยูกระจัด
กระจายตามหนวยงานตางๆ ทําใหเกิดปญหาดานการวางแผนและการปรับปรุงงานซอมบํารุง 
นอกจากนี้มีงานเรงดวน และบางคร้ังเครื่องจักรบางเครื่องอยูระหวางการซอมจึงเปนผลให
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ  ทําใหเกิดความเสียหายทางดานกําลังการผลิต, 
วัสดุ, พลังงาน, โอกาสทางการตลาด ตลอดจนชื่อเสียงของโรงงาน และคาปรับท่ีเกิดจากการท่ี
ไมสามารถสงผลผลิตใหกับลูกคาไดทันเวลา 
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 การทํางานของหนวยงานซอมบํารุงยังมีรูปแบบการจัดองคกรการบริหารไมชัดเจน คือ
ไมมีการรวมแผนการรวมมือกันระหวางพนักงานฝายผลิตกับพนักงานฝายวิศวกรรม ทําใหการ
บริหารงานขาดประสิทธิภาพ นอกจากน้ีแลวทางโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการจัดประเภทของ
อะไหล หรือชิ้นสวนอุปกรณท่ีเปนระเบียบ ทําใหไมทราบปริมาณของอะไหล หรือช้ินสวน
อุปกรณท่ีเหลืออยู สงผลใหไมสามารถทําการสํารองอะไหล หรือช้ินสวนอุปกรณท่ีสําคัญของ
เครื่องจักรไดอยางเหมาะสม ซึ่งบางครั้งทําใหเสียเวลาในการรออะไหลเนื่องจากการสั่งซ้ือ 

 
 การปฏิบัติงานของหนวยงานซอมบํารุง ยังไมมีระบบมาตรฐานท่ีจัดทําข้ึนอยางเปน
ระบบ พนักงานมีประสบการณและทักษะไมเทากัน ทําใหในการทํางานบางอยาง ไมมีคนท่ี
สามารถทดแทนกันได เพราะการทํางานสวนใหญจะใชประสบการณท่ีทําการซอมเครื่องจักรท่ี
ผานมา ดังน้ันก็อาจจะกอใหเกิดปญหาใหกับโรงงานได เชน ในกรณีท่ีชางท่ีมีประสบการณ
ลาออกมากๆ การท่ียังไมมีมาตรฐานในการซอมบํารุงเปนการยากตอการฝกอบรมชางท่ีเขามา
ใหม ไมสามารถท่ีจะเขาใจระบบอยางรวดเร็ว ตองอาศัยประสบการณและความคุนเคย ทําให
เสียเวลาในการฝกบุคลากรใหมและทดแทนบุคลากรภายในโรงงาน การทํางานของหนวยงาน
ซอมบํารุงยังไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการซอมบํารุงอยางเปนระบบ ไมมีการ
บันทึกประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักรหรืออุปกรณตางๆ ทําใหไมรูสภาพความเปล่ียนแปลงของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณภายในโรงงานการวางแผนในการทําการซอมบํารุงจึงทําไดยาก จาก
รูปแบบการดําเนินงานท่ีปฏิบัติอยูในปจจุบันดังแสดงในรูปท่ี 3.4 
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รูปท่ี 3.4 Flow Chart การดําเนินงานซอมบํารุงเครื่องจักรแบบเดิม เม่ือเครื่องจักรขัดของ 
 
 ปญหาท่ีพบจากการดําเนินงานแบบเดิมเม่ือเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
 
  1. ขาดการจัดระบบการบํารุงรักษาทําใหการปฏิบัติงานของชางซอมบํารุงใชแต
ประสบการณท่ีเคยทํามา แทนท่ีจะปฏิบัติงานตามมาตรฐาน 

2. ขาดการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรเปนประจํา 
3. ขาดการบํารุงรักษาตามระยะเวลา 
4. ขาดเอกสารเพ่ือการดําเนินการเช็คสภาพ 
5. ไมมีมาตรฐานในการซอมบํารุง 
6. ผูปฏิบัติงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรขาดความรูพ้ืนฐานในการปฏิบัติงาน 
7. ไมสามารถรูลวงหนาไดวาเครื่องจักรอาจเกิดการขัดของ 
8. การดําเนินการหลังทราบวาเครื่องจักรขัดของมีความลาชา 
9. ขาดการติดตามผลหลังดําเนินการซอมเครื่องจักรเสร็จ 
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10. ขาดเอกสารเพ่ือการดําเนินการเช็คสภาพ และตรวจสอบการทํางาน 
11. ขาดระบบการจัดเก็บเอกสาร 

 
 จากปญหาท่ีกลาวมาขางตนท้ังหมดนี้สามารถสรุปไดดังน้ี คือ หนวยงานฝายวิศวกรรม 
มีพนักงานท่ีมีความชํานาญในแตละเร่ืองไมเทากัน ทําใหการทํางานมีภาระงานที่รับผิดชอบ
เพิ่มข้ึน จะตองใชเวลาในการเรียนรูทักษะเพ่ิมเติม ประกอบกับมีปญหาการขัดของของ
เครื่องจักรบอยครั้ง ไมมีรายการบัญชีอะไหลเครื่องจักร ทําใหการทํางานของหนวยงานฝาย
วิศวกรรมตองเสียเวลาในการซอมแซม และสั่งซ้ืออะไหลเครื่องจักร เลยอาจละเลยเก่ียวกับเร่ือง
เอกสารตางๆ และไมไดนํามามาประเมินหรือวิเคราะห ซึ่งก็ไมไดทําใหเกิดประโยชนแตอยางใด 
อีกท้ังรายละเอียดเก่ียวกับประวัติของเคร่ืองจักร และอะไหลเครื่องจักร น้ันไมมี ทําใหยากตอ
การซอมแซม และการติดตามผล ยังไมมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน อีกดวย 
 
 นอกนี้ยังมีปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต นั่นก็คือ ปญหาการลมของขวดนํ้าดื่ม
บอยครั้งในชวงระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Tech Long) กับเคร่ืองพันฉลาก (Krones) ของ
สายการผลิตน้ําดื่มขนาด 500, 600 มิลลิลิตร อันเปนผลมาจากความเร็วของสายพานในการ
ลําเลียงขวดน้ํา ระหวางเครื่องจักรท้ังสองเคร่ืองจักรแตกตางกันมาก ทําใหเครื่องจักรท้ัง
สายการผลิตตองหยุดทํางาน เพราะสายการผลิตน้ําดื่มเปนสายการผลิตแบบตอเน่ือง จึงทําให
สูญเสียเวลาท่ีใชในการผลิตเปนจํานวนมาก 
 
3.3 ขอมูลเครื่องจักร และปญหาการขัดของของเครื่องจักรในการผลิตนํ้าดื่มบรรจุขวด 
PET 
 
 เคร่ืองคัดขวด (Umscrambler) เปนเครื่องท่ีมีไวสําหรับคัดแยกขนาดขวดเปลา และ
สงขวดเขาไปในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร เทาน้ัน กอน
สงตอไปยังเคร่ืองบรรจุน้ํา  
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รูปท่ี 3.5 เครือ่งคัดขวด (Umscrambler) 

 
 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองคัดขวด 
 

1. ชุดสายพานลําเลียงขวดใสเครื่องคัดขวด  ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเปลากอนสงไป
จานดอกเห็ดเพ่ือคัดแยกขนาดขวด 

2. ชุดสายพานสงขวดเขาสายการผลิตน้ําดื่ม ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเปลาท่ีผานการคัด
แยกขนาดแลว กอนสงไปเคร่ืองบรรจุน้ํา 

3. จานดอกเห็ด ทําหนาท่ี สงขวดท่ีรับมาจากสายพานพาขวดข้ึน เพ่ือเขาซองคัดแยก
ขนาดขวด  

4. มอเตอรเครื่องคัดขวด ทําหนาท่ี หมุนจานดอกเห็ด 
5. เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใตเครื่อง ทําหนาท่ี นับจํานวนขวดท่ีผานเขาเคร่ืองคัดขวด 
6. รางประคองขวด ทําหนาท่ี ประคองขวดที่ออกมาจากเครื่องคัดขวด เพ่ือสงไปเครื่อง

บรรจุน้ํา 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเคร่ืองคัดขวด มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะเปน
การแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน ทํา
ใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจากคูมือ
ของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพื่อใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปนขอมูล
ท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลขได อีก
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ท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.1 ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 3.1 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่อง คัดขวด 
 
ช้ินสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

ชุดสายพานลําเลียง
ขวดใสเคร่ืองคัดขวด 

สายพานขาด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดังผิดปกติ ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

ชุดสายพานสงขวด
เขาสายการผลิตน้ํา
ด่ืม 

สายพานขาด สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดังผิดปกติ ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

เซ็นเซอรเช็ค
มอเตอรใตเคร่ือง 

เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใตเคร่ืองเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเซ็นเซอร 

รางประคองขวด ขวดลมบอย, รางประคองขวด
กวางเกินไป  

ขาดการตรวจสอบ ปรับรางประคองขวด 

จานดอกเห็ด ขวดเปนรอย, จานดอกเห็ดผิวไม
เรียบ 

ขาดการตรวจสอบ ปรับแตงผิวจานดอก
เห็ดใหเรียบดวยการ
เจียระไน 

มอเตอรเกียรเคร่ือง
คัดขวด 

มอเตอรเกียร มีเสียงดังผิดปกติ ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

 
 

 เคร่ืองบรรจุนํ้า (Cornerblock, Techlong) เปนเครื่องจักรท่ีมีไวสําหรับลางทําความ
สะอาดขวดเปลา บรรจุน้ํา และปดฝาขวดนํ้า โดยท่ี Cornerblock เปนเครื่องบรรจุน้ําท่ีอยูใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีกําลังการบรรจุสูงสุด 7,000 
ขวด/ชม. และ Techlong เปนเครื่องบรรจุน้ําท่ีอยูในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาด
บรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีกําลังการบรรจุสูงสุด 12,000 ขวด/ชม. ตอจากน้ีขวดน้ําจะถูกสงไป
ยังเครื่องพันฉลาก เพ่ือพันฉลากน้ําดื่มตอไป  
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รูปท่ี 3.6 เครือ่งบรรจุนํ้า (Cornerblock) 

 
 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
 

1. หัวบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี บรรจุน้ําลงไปในขวดนํ้าดื่ม 
2. หัวขันฝา ทําหนาท่ี ขันปดฝาขวดน้ําดื่ม  
3. Star wheel ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดน้ําไปตามสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
4. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
5. สายโอโซน ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเครื่องบรรจุน้ํา เพ่ือ

ใชในการลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
6. ปมน้ํา ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเครื่องบรรจุนํ้า เพ่ือใชใน

การลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
7. วาลวเปดปดนํ้า ทําหนาท่ี สงนํ้าเขาเคร่ืองบรรจุน้ํา 
8. ชุดเกียร ทําหนาท่ี ขับเคล่ือนเครื่องบรรจุน้ํา 
9. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเครื่องบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ

ออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา (Cornerblock) มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน 
สวนใหญจะเปนการแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักร
หยุดทํางาน ทําใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และ
ศึกษาจากคูมือของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพ่ือใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึน
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ได ซึ่งเปนขอมูลท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถ่ีในการเกิดไมสามารถระบุ
เปนตัวเลขได อีกท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ี
รับผิดชอบ เทาน้ัน ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.2 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.2 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา 
(Cornerblock) 
 
ช้ินสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหสาเหต ุ การแกไข 

หัวบรรจุ หัวบรรจุบิดงอ, Bush หัวบรรจุ
หลวม 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน Bush หัวบรรจุ 

เฟองขับหัวบรรจุหลุด ขาดการตรวจสอบ ใสเฟองเคร่ืองบรรจุ 

หัวบรรจุหัก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวบรรจุ  

Star wheel ขวดติด Star wheel, ศูนยเคร่ือง
ไมตรง 

ขาดการตรวจสอบ ปรับศูนยเคร่ืองบรรจุ  

รางประคองขวด รางประคองขวดกวางเกินไป ขาดการตรวจสอบ ปรับรางประคองขวด 

ตูควบคุม สายไฟ Safety ประตูตูควบคุม
ขาด 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายไฟ Safety  

สายโอโซน สายโอโซนแตก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ ตอสายโอโซน 

สายโอโซนอุดตัน ขาดการทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสาย
โอโซน 

หัวขันฝา ฝาสูง, ฝาเอียง สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวขันฝา 
ชุดสายพานสงขวด
เขา และออกจาก
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

สายพานขาด สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

ปมน้ํา ปมดูดนํ้าโอโซนมีเสียงดัง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนลูกปน และซีล 
ชุดเกียร ชุดเกียรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนชุดเกียร 

วาลวเปด-ปดน้ํา วาลวเปด-ปดน้ําเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนวาลวเปด-ปดน้ํา 
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 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองบรรจุน้ํา (Techlong) 
 

1. หัวบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี บรรจุน้ําลงไปในขวดนํ้าดื่ม 
2. หัวขันฝา ทําหนาท่ี ขันปดฝาขวดน้ําดื่ม  
3. Star wheel ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดน้ําไปตามสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
4. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
5. สายโอโซน ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเครื่องบรรจุน้ํา เพ่ือ

ใชในการลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
6. ปม ทําหนาท่ี สงนํ้าท่ีไดผานการใสโอโซนลงไปแลวเขาเคร่ืองบรรจุน้ํา เพื่อใชใน

การลางขวด และบรรจุใสลงไปในขวดน้ํา 
7. วาลวเปดปดนํ้า ทําหนาท่ี สงนํ้าเขาเคร่ืองบรรจุน้ํา 
8. ชุดเกียร ทําหนาท่ี ขับเคล่ือนเครื่องบรรจุน้ํา 
9. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเครื่องบรรจุน้ํา ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ

ออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
 
 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา (Techlong) มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวน
ใหญจะเปนการแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุด
ทํางาน ทําใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และ
ศึกษาจากคูมือของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพ่ือใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึน
ได ซึ่งเปนขอมูลท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถ่ีในการเกิดไมสามารถระบุ
เปนตัวเลขได อีกท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ี
รับผิดชอบ เทาน้ัน ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.3 ดังนี้ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่อง บรรจุน้ํา 
(Techlong) 
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหสาเหต ุ การแกไข 

หัวบรรจุ หัวบรรจุบิดงอ, Bush หัวบรรจุ
หลวม 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน Bush หัวบรรจุ 

เฟองขับหัวบรรจุหลุด ขาดการตรวจสอบ ใสเฟองเคร่ืองบรรจุ 

หัวบรรจุหัก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวบรรจุ  

Star wheel ขวดติด Star wheel, ศูนยเคร่ือง
ไมตรง 

ขาดการตรวจสอบ ปรับศูนยเคร่ืองบรรจุ  

รางประคองขวด รางประคองขวดกวางเกินไป ขาดการตรวจสอบ ปรับรางประคองขวด 

ตูควบคุม สายไฟ Safety ประตูตูควบคุม
ขาด 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายไฟ Safety  

สายโอโซน สายโอโซนแตก สึกหรอ, เส่ือมสภาพ ตอสายโอโซน 

สายโอโซนอุดตัน ขาดการทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสาย
โอโซน 

หัวขันฝา ฝาสูง, ฝาเอียง สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนหัวขันฝา 

ชุดสายพานสงขวด
เขา และออกจาก
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

สายพานขาด สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียร 

ปมน้ํา ปมดูดนํ้าโอโซนมีเสียงดัง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนลูกปน และซีล 

ชุดเกียร ชุดเกียรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนชุดเกียร 

วาลวเปด-ปดน้ํา วาลวเปด-ปดน้ําเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนวาลวเปด-ปด
น้ํา 

 
 

เคร่ืองพันฉลาก (Krones) เปนเคร่ืองท่ีมีไวสําหรับพันฉลากใหกับขวดนํ้าดื่ม 
และหอซีลฝาขวดนํ้า กอนสงไปยังเครื่องพิมพวันท่ี โดยเครื่องพันฉลากของสายการผลิตน้ําดื่ม
บรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร เปนเครื่องรุนเดียวกัน 
ดังน้ันจึงทําการรวบรวมขอมูลรวมกัน 
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รูปท่ี 3.7 เครือ่งพันฉลาก (Krones) 
 
 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองพันฉลาก 

1. ใบมีด ทําหนาท่ี ตัดฉลากขวดนํ้าดื่ม 
2. บอกาว ทําหนาท่ี สงกาวเพื่อไวตดิฉลากนํ้าดื่ม 
3. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานสวนตางๆ ของเครื่องบรรจุน้ํา 
4. ชุด Centring Plates ทําหนาท่ี บังคับขวดน้ําไมใหขยับ ในขณะทําการพันฉลาก 
5. พัดลมแอร ทําหนาท่ี ระบายอากาศใหกับตูควบคุมเครื่องพันฉลาก 
6. Vacuum assisted Gripper Drum ทําหนาท่ี ดูดฉลากใหติดกับชุดพันฉลาก กอน

สงไปพันฉลาก 
7. ทอลม ทําหนาท่ี สงลมเขาเครื่องพันฉลาก 
8. Heater บอกาว ทําหนาท่ี ใหความรอนกับกาวท่ีใชในการพันฉลาก เพ่ือไมใหกาว

แข็งจับตัวเปนกอน 
9. เครื่องอานความยาวฉลาก ทําหนาท่ี กําหนดขนาดความยาวของฉลากท่ีพัน 
10. ชุด Feed Cap ทําหนาท่ี  Feed Cap ใสฝาขวดน้ําเพือ่ ซีล ฝาขวดน้ํา 
11. Roller บีบฉลาก ทําหนาท่ี ควบคุมตําแหนงในการพันฉลาก 
12. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเคร่ืองพันฉลาก ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ

ออกจากเครื่องพันฉลาก 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง พันฉลาก มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะเปน
การแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน ทํา
ใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจากคูมือ
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ของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพื่อใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปนขอมูล
ท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลขได อีก
ท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.4 ดังน้ี 

 
ตารางท่ี 3.4 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่องพันฉลาก  
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

เซ็นเซอร เซ็นเซอรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเซ็นเซอร 

ตูควบคุม เคร่ืองแปลงกระแสไฟฟาเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเคร่ืองแปลง
กระแสไฟฟา 

ใบมีด ตัดซีลพลาสติกไมขาด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนใบมีด 

พัดลมแอร พัดลมแอรเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนพัดลมแอร 

ทอลม ทอลมมีเสียงดัง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนทอลม 

ชุดสายพานสงขวด
เขา และออกจาก
เคร่ืองพันฉลาก 

สายพานขาด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 
สายพานหยอน ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

สายพานไมเดิน เนื่องจาก 
น้ํามันเกียรมอเตอรแหง 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

Vacuum assisted 
Gripper Drum 

ฉลากตกบอกาว, Vacuum 
ไมดูดฉลาก  

ขาดการทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด รู 
Vacuum 

Heater บอกาว เคร่ือง Heater บอกาวเสีย สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนเคร่ือง Heater 
บอกาว  

อุณหภูมิไมรอน, สายเทอร
โมคัปเปล หลวม 

ขาดการตรวจสอบ ปรับสายเทอรโมคัปเปล 
ใหแนน 

เคร่ืองอานความยาว
ฉลาก 

ฉลากตัดไมตรง  ขาดการตรวจสอบ ปรับคาความยาว เคร่ือง
อานความยาวฉลาก 

ชุด Centring Plates ขวดรวงบอย, ตัวกดขวดสึก
หรอ 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนตัวกดขวด 

ขวดรวงบอย, สปริงตัวกด
ขวดเส่ือมสภาพ 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสปริงตัวกดขวด 
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ตารางท่ี 3.4 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

ชุด Feed Cap Cap feed ไมได  ขาดการตรวจสอบ ปรับชุด Feed Cap  
Roller บีบฉลาก ฉลากตัดไมตรง และตกบอ

กาวบอย 
ขาดการตรวจสอบ ปรับ Roller บีบฉลาก 

 
 เครื่องพิมพวันที่ (Videojet) เปนเคร่ืองท่ีมีไวสําหรับพิมพ เวลา วัน เดือน และป ท่ี
ผลิตลงไปยังขวดนํ้าดื่ม กอนสงไปยังเครื่องหอโหล โดยเครื่องพิมพวันท่ีของสายการผลิตน้ําดื่ม
บรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร เปนเครื่องรุนเดียวกัน 
ดังน้ันจึงทําการรวบรวมขอมูลรวมกัน 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.8 เครือ่งพิมพวันท่ี (Videojet) 
 

 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองพิมพวันท่ี  
 

1. หัวพิมพ ทําหนาท่ี ฉีดหมึกพิมพลงไปยังขวดน้ําดื่ม 
2. ตูควบคุม ทําหนาท่ี ควบคุมการทํางานของเคร่ือง และกาํหนดรูปแบบการพิมพ 

 
 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 
 เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเครื่อง พิมพวันท่ี มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะ
เปนการแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน 
ทําใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจาก
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คูมือของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพ่ือใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปน
ขอมูลท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเก่ียวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลข
ได อีกท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.5 ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 3.5 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเครื่องพิมพวันท่ี  
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

หัวพิมพ พิมพวันท่ีไดคร่ึงตัวอักษร  ขาดการทําความสะอาด ลางหัวพิมพ 

พิมพวันท่ีไมติด  ขาดการทําความสะอาด ลางหัวพิมพ 

พิมพวันท่ีไมชัด  ขาดการทําความสะอาด ลางหัวพิมพ 

ตูควบคุม เปดเคร่ืองไมติด  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน แบตเตอร่ี 

 
 เคร่ืองหอโหล (SMI) เปนเครื่องท่ีมีไวสําหรับใชฟลมหอโหลหอขวดน้ําดื่ม และอบฟลม
หอโหล เพ่ือใหฟลมหอโหลรัดแนบแนนติดกับขวดน้ํา กอนสงไปจําหนาย โดยนํ้าดื่มท่ีมีขนาด
บรรจุ 1,500 มิลลิลิตร จะมี 6 ขวด ตอ แพ็ค สวนน้ําดื่มท่ีมีขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร จะมี 
12 ขวด ตอ แพ็คเครื่องหอโหลของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 
มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร เปนเครื่องรุนเดียวกัน ดังน้ันจึงทําการรวบรวมขอมูลรวมกัน 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.9 เครือ่งหอโหล (SMI) 
 
 
 
 



52 
 

 การแยกประเภทชิ้นสวนสําคัญของเคร่ืองหอโหล  
 

1. เหล็กปดฟลม ทําหนาท่ี นําฟลมมวนหอโหล 
2. สายพาน ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดนํ้าเขาเคร่ืองหอโหล 
3. Display ทําหนาท่ี เปนหนาจอควบคุมการทํางานของเคร่ืองหอโหล  
4. ชุดใบมีด ทําหนาท่ี ตัดฟลมหอโหล 
5. ตูอบ ทําหนาท่ี ใหความรอนกับฟลมหอโหล เพ่ือทําใหฟลมหดรัดขวด 
6. หวี ทําหนาท่ี เปนตัวแบงขวดน้ําออกเปนชุดๆ น้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีขนาดบรรจุ 

1,500 มิลลิลิตร จะแบงเปน 6 ขวด ตอชุด และถาเปนน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ี
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร จะแบงเปน 12 ขวด ตอชุด 

7. ชุดสายพานสงขวดเขา และออกจากเครื่องหอโหล ทําหนาท่ี ลําเลียงขวดเขา และ
ออกจากเครื่องหอโหล 
 

 การรวบรวมขอมูลจากใบแจงซอมในอดีต 
 

เนื่องจากใบแจงซอมมีการใชงานไมตอเนื่อง และการกรอกขอมูลไมครบถวน กลาวคือ 
ในการแจงเหตุขัดของของเคร่ือง หอโหล มีการบันทึกไวเพียงเล็กนอยเทาน้ัน สวนใหญจะเปน
การแจงดวยปากเปลามากกวา จึงไมมีการระบุขอขัดของของสาเหตุเครื่องจักรหยุดทํางาน ทํา
ใหยากแกการเก็บขอมูล ผูวิจัยจึงใชการสัมภาษณจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และศึกษาจากคูมือ
ของเครื่องจักรท่ีพอมีอยูบาง เพื่อใชในการประมวลเหตุขัดของท่ีสามารถเกิดข้ึนได ซึ่งเปนขอมูล
ท่ีเปนไปได และเกิดข้ึนจริง แตขอมูลเกี่ยวกับความถี่ในการเกิดไมสามารถระบุเปนตัวเลขได อีก
ท้ังเวลาในการซอมเปนเวลาท่ีเกิดจากการประมาณของชางซอมบํารุงท่ีรับผิดชอบ เทาน้ัน 
ขอขัดของและสาเหตุท้ังหมดถูกแสดงไวใน ตารางท่ี 3.6 ดังน้ี 
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ตารางท่ี 3.6 แสดงสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองหอโหล 
 
ชิ้นสวนเคร่ืองจักร ปญหา วิเคราะหปญหา การแกไข 

เหล็กปดฟลม เหล็กปดฟลมหลุด, ฟลมตัดไม
ขาด 
 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนโซเหล็กปด
ฟลม 

เคร่ืองหยุดไมทํางาน เนื่องจาก 
ขวดลมทําใหเหล็กปดฟลมหลุด 

ขาดการตรวจสอบ ใสเหล็กปดฟลม 

ชุดสายพานสงขวด
เขาเคร่ืองหอโหล 

สายพานขาด เนื่องจาก 
สายพานเสื่อมสภาพ 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนสายพาน 

สายพานกระตุก  ขาดการตรวจสอบ ปรับความตึงสายพาน 

มีเสียงดังท่ี Feed Roller, มีเศษ
ฟลมติด 

ขาดการตรวจสอบ และ
ทําความสะอาด 

ขันนอตใหแนน, ทํา
ความสะอาด Feed 
Roller 

มอเตอรสายพานมีเสียงดัง
ผิดปกติ 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

สายพานไมเดิน เนื่องจาก 
น้ํามันเกียรมอเตอรแหง 

ขาดการตรวจสอบ เติมน้ํามันเกียรมอเตอร 

Display หนาจอไมแสดง  สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยนจอ LCD  

ตูอบ ตูอบไมทํางาน  
 

สึกหรอ, เส่ือมสภาพ เปลี่ยน เทอรโมคัปเปล  

ชุดใบมีด ดูดฟลมไมขึ้น, ฟลมเขาไปติด
ในชุดใบมีด 

ขาดการทําความ
สะอาด 

เอาฟลมที่ติดใบมีด
ออก 

หวี ขวดน้ําลมบอย, ขวดสะดุด  
 

ขาดการตรวจสอบ ปรับระดับตัวหวี และ
ตัวรับขวดเขาเคร่ือง 

 
 จากปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่มท้ัง 2 สายการผลิต ทําให
โรงงานกรณีศึกษาไมสามารถผลิตน้ําดื่มไดตรงตามแผนการผลิต ทําใหตองเสียคาใชจายเพ่ิมใน
การจางพนักงานเพ่ือทํางานนอกเวลา นอกจากน้ียังรวมไปถึงการสงมอบใหกับลูกคาลาชา ซึ่ง
อาจทําใหเสียคาปรับ และเสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิม จึงจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองมี
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพ่ือขจัดปญหาท่ีเกิดจากการขัดของของเครื่องจักรแบบฉับพลัน 
และแกปญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต เพ่ือเพ่ิมจํานวนผลผลิตน้ําดื่ม และสามารถ
วางแผนผลิตน้ําดื่มไดอยางถูกตอง เปนผลทําใหสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา
ตอไป 



บทที่ 4 

 
แนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต 

 
 จากปญหาตางๆท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 มีผลทําใหโรงงานกรณีศึกษา ประสบกับปญหา
ผลิตน้ําดื่มไมทันตอความตองการของลูกคา ทําใหเสียโอกาสในการสรางผลกําไรเพ่ิม ดังน้ันใน
การท่ีโรงงานกรณีศึกษา จะประสบความสําเร็จในการผลิตนํ้าดื่มไดตามเปาหมายนั้น สิ่งหนึ่งคือ
ตองพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และลดการขัดของของเครื่องจักร เพื่อใหสามารถ
ผลิตนํ้าดื่มไดเพ่ิมมากข้ึน และสามารถกําหนดผลผลิตไดอยางแนนอน 

 
4.1 แนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรขัดของ 
 
 สาเหตุหลักของความสูญเสีย เกิดจากเคร่ืองจักรขัดของบอยครั้ง ทําใหประสิทธิภาพ

ทางการผลิตต่ํ า  ผูวิ จัยจึงไดนําหลักการของ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Preventive 

Maintenance) ซึ่งเปนกิจกรรมการบํารุงรักษาท่ีมีจุดประสงคเพ่ือปองกันความเสียหาย และการ

ชํารุดท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรแบบฉับพลันมาใช โดยการวางระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มี

การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทําความสะอาด การหลอล่ืน การปรับแตงเครื่องจักร รวมถึง

การบํารุงรักษา และเปล่ียนชิ้นสวนอะไหล ตามกําหนดเวลา การจดบันทึกผลขอมูลของการ

บํารุงรักษา เพ่ือคนหาจุดท่ีเปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไขอยางตอเนื่อง เพ่ือปรับปรุงแผน

บํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพของเครื่องจักรท่ีเปล่ียนแปลง ซึ่งจะทําใหเครื่องจักรมี

ประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน  

 
 ผูวิจัยไดสรุปข้ันตอน และแนวทางการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร

ไวดังน้ี 

 
1. ศึกษาคูมือเคร่ืองจักรท่ีจะทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
2. รวบรวมปญหา และวิธีการแกไขปญหาเครื่องจักรขัดของตางๆ ท่ีเกิด

ข้ึนกับเคร่ืองจักรแตละชนิด  
3. กําหนดระยะเวลาในการตรวจสอบสภาพ และการบํารุงรักษา กําหนด

ตารางเวลาในการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณตางๆ และการจัดทําวิธีการ
ปฏิบัติงานบํารุงรักษา 
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4. รวบรวมขอมูล และจัดทําเอกสารรายการจัดเก็บอะไหลของเคร่ืองจักรแตละ
ชนิด 

5. นําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป ท่ีเก่ียวของกับระบบการบํารุงรักษามา
ประยุกตใชกับ ขอมูลท่ีไดเก็บรวบรวมไวในข้ันตน 

  

 4.1.1 วางแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  

 
 โดยอางอิงจาก พลาวุธ, 2543 แผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรจะกระทํา ดังตอไปน้ี  

 
1. กําหนดกิจกรรมในการซอมบํารุงเบ้ืองตน วิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาท่ี

เก่ียวของในงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน กิจกรรมท่ีเกี่ยวของคือ กิจกรรมการทําความสะอาด, 

กิจกรรมการหลอล่ืน, กิจกรรมการตรวจสภาพ และกิจกรรมการปรับแตงช้ินสวน ซึ่งนํามาใช

ปองกันการเกิดขอขัดของหรือการเสียหายท่ีทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน โดยพิจารณาให

กิจกรรมเหลาน้ีจําเปนท่ีตองแกไข หรือปองกันขอขัดของท่ีทําใหเครื่องจักรชํารุดหรือหยุดทํางาน

ในอดีต อีกท้ังสามารถปองกันเหตุขัดของท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต และนําความเสียหายมาสู

เครื่องจักรหรือผลิตภัณฑได 

 
2. กําหนดระยะหางของเวลาเขาไปทําการซอมบํารุง กิจกรรมตางๆ ท่ีไดกําหนดไวนั้น

จําเปนตองมีเวลาในการเขาไปทํากิจกรรมเหลาน้ัน ซึ่งจะมีระยะหางแตกตางกันไป ข้ึนอยูกับ

ขอมูล ระยะหางเวลาแจงซอม และขอมูลการขัดของของเครื่องจักรท่ีนํามาใชในการพิจารณา 

ระยะเวลาจะกําหนดวา เครื่องจักรน้ีควรจะตองเขาไปทํากิจกรรมการบํารุงรักษาอยางนอยทุกก่ี

วัน กี่สัปดาห กี่เดือน หรือก่ีป 

 
3. จัดทํารายการซอมบํารุงเชิงปฏิบัติ ในทางปฏิบัติบางครั้งการทํากิจกรรมการซอม

บํารุงอยางหน่ึงแลว สามารถทํากิจกรรมอีกอยางหน่ึงตอเนื่องได ซึ่งจะเปนการลดเวลาการ

ทํางานมากกวาหากนํากิจกรรมนั้นๆ มารวมไวดวยกัน เชน ชุดสายพานลําเลียงขวดน้ํา ใหมี

การทํากิจกรรมการตรวจสภาพ แลวจากน้ันตอดวยกิจกรรมการทําความสะอาด และกิจกรรม

การหลอล่ืน หากสายพานมีการชํารุดหรือขัดของ อาจดําเนินกิจกรรมการปรับแตงหรือปรับ

ช้ินสวนไดตอไป เปนตน 
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4. กําหนดเวลาท่ีใชในการซอมบํารุงเบ้ืองตน แผนการบํารุงรักษาท่ีจะจัดทําข้ึน ตอง

สามารถวัด และตรวจสอบไดจริง อีกท้ังจําเปนตองสามารถปองกันเหตุขัดของของเครื่องจักรได

อยางแทจริง ซึ่งจะตองรูวางานซอมบํารุงน้ันใชเวลาเทาไหร เพื่อใหสามารถวางแผนไดวาควร

ตองบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และเคร่ืองมืออะไรบาง ผูวิจัยจึงตองกําหนดเวลาในแตละกิจกรรม

อยางคราวๆ เพ่ือนํามาใชในการจัดทําตารางเวลาซอมบํารุงตอไป  

 
นอกจากน้ีผูวิจัยไดสรางรหัสรายการซอมบํารุงข้ึนดวย เพ่ือใชในการเชื่อมโยงรายการ

ซอมบํารุงเหลาน้ันกับเอกสารตางๆ และทําใหไมเกิดการซํ้ากันของขอมูล โดยวิธีการกําหนด

รายการซอมบํารุงดังน้ี 

 
 รหัส  AA – BB – CC - DDD 

 
ความหมาย 

 AA  คือ  ช่ือยอสายการผลิตนํ้าดื่ม 

 

รหัสของสายการผลิตนํ้าดืม่ 

 P1 คือ  สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 

 P2 คือ  สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร 

BB คือ  ช่ือยอเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่ม 

 

รหัสของเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่ม 

 UC คือ  เครื่องคัดขวด (Umscrambler) 

 CB คือ  เครื่องบรรจุน้ําของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ  

1,500 มิลลิลิตร (Cornerblock) 

 TL คือ เครื่องบรรจุน้ําของสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ  

500, 600 มิลลิลิตร (Techlong) 

 KN คือ เครื่องพันฉลาก (Krones)  

 VJ คือ  เครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) 

 SM คือ เครื่องหอโหล (SMI) 

CC คือ  ประเภทของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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ประเภทของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 

 I คือ  การตรวจสอบสภาพภายนอก สึกหรอ, เสื่อมสภาพ (Inspection) 

 F คือ  การตรวจสอบสภาพการทํางานใหตรงกับหนาท่ี (Function Check) 

 C คือ การทําความสะอาด (Cleaning) 

 Re คือ การเปล่ียนช้ินสวน และอะไหล (Replacement) 

 A คือ  การปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาพปกต ิ(Adjustment) 

 Rp คือ การซอมแซมช้ินสวน (Repair) 

 Lr คือ  การเปล่ียนถายสารหลอล่ืน (Lubrication - Replacement) 

 Lt คือ การเติมสารหลอล่ืนใหถึงจุดท่ีกําหนด (Lubrication - Top Up) 

 O คือ การยกเคร่ือง (Overhaul) 

 

 DDD  คือ ลําดับรายการซอมบํารุง 
 
 4.1.2 อายุการใชงานเฉลี่ยของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ 

 
 โดยปกติช้ินสวนอุปกรณตางๆน้ัน จะมีระยะเวลาตามกําหนดสําหรับการใชงาน การท่ี

จะทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ชิ้นสวนอุปกรณดังกลาว สามารถทําไดตามกําหนดเวลาน้ันจะตอง

มีการบํารุงรักษา เพ่ือใหเครื่องจักรอยูในสภาพท่ีพรอมใชงาน การบํารุงรักษาในขั้นพ้ืนฐานจะมี

หลักปฏิบัติท่ีสําคัญ ไดแก การตรวจสอบ, การทําความสะอาด, การหลอล่ืน และการปรับแตง 

ช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร 

 
 สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพท่ีพรอมจะใชงานน้ัน จําเปนท่ีจะตองหา

อายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร เพ่ือท่ีจะสามารถกําหนดแผนในการ

บํารุงรักษาเครื่องได อายุการใชงานเฉล่ียเปนระยะเวลาครบกําหนดท่ีช้ินสวนอุปกรณควรท่ีจะ

ไดรับการบํารุงรักษาเพื่อขจัดหรือลดเหตุขัดของท่ีเกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหเกิดความม่ันใจไดวา 

ช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิผล 
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อายุการใชงานเฉล่ียของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร ในงานวิจัยนี้ ไดมา

จากการสอบถามพนักงานบํารุงรักษา และเอกสารคูมือเครื่องจักร  

 โดยในตารางที่ 4.1 จะเปนอายุการใชงานเฉลี่ยของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละ

เครื่องจักร โดยไดกําหนดหัวขอ และตําแหนงท่ีชัดเจน ไดใชสัญลักษณ ในการกําหนดอายุการ

ใชงานเฉล่ียของชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเคร่ืองจักร ดังน้ี 

 
 D แทน Daily    :    ระยะเวลาขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนโดยเฉล่ียทุกวัน 

 M แทนMonthly :   ระยะเวลาขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย ทุกเดือน                    

    (1M = ทุก 1 เดือน, 3M = ทุก 3 เดือน, 6M = ทุก 6 เดือน) 

 Y แทน Yearly  :   ระยะเวลาขัดของของเคร่ืองจักรท่ีเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย ทุกป                    

    (1Y = ทุก 1 ป, 3Y = ทุก 3 ป) 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร 

 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

เคร่ืองคัดขวด (Umscrambler) 
1. สายพานลําเลียงขวดใสเครื่องคัดขวด 
2. สายพานสงขวดเขาสายการผลิตน้ําดืม่ 
3. ฟนขับสายพาน 
4. เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใตเคร่ือง 
5. รางประคองขวด 
6. นอต ยึดรางประคองขวด 
7. จานดอกเห็ด 
8. มอเตอรเกียรเครื่องคัดขวด 
9. มอเตอรเกียร แปรงปดขวด 
10. มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด 
11. Photocell 
12. Air Filter 
13. Clutch Plates 

 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
1Y 
1M 
1M 
1Y 
1Y 
1Y 
3M 
1Y 
6M 

 
 



59 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

14. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Limit Switch  
      - หนาสัมผัส Proximity Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Timer 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
15. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเคร่ืองจักร 
16. ชุดเกียรขับใตเครื่อง 
17. ชุดเฟอง 

 
1Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
3Y 
6M 
6M 
6M 
6M 

เคร่ืองบรรจุนํ้า (Cornerblock) 
1. หัวบรรจุน้ํา 
     - ซีล 
     - Bush 
     - สปริง 
     - Rinser 
2. หัวขันฝา 
     - สปริง 
     - Bearing 
3. มือจับขวดน้ํา 
4. จานจายนํ้า 
5. Star wheel 
 

 
 

3M 
1Y 
3M 
6M 

 
6M 
6M 
1Y 
6M 
1M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

6. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Limit Switch  
      - หนาสัมผัส Proximity Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Timer 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
7. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
8. สายโอโซน 
9. ปมนํ้า 
10. วาลวเปดปดนํ้า 
11. ชุดเกียร 
12. ชุดเฟอง 
13. สายพานสงขวดเขาเครื่องบรรจุน้ํา 
14. สายพานสงขวดออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
15. Control air pressure valve  
16. ชุดกลไกฉุกเฉิน 
17. ปุมฉุกเฉิน 
18. ทอน้ํา 
19. มอเตอรเกียร 
20. Pneumatic plant circuit 
21. Cooling wind motor 
22. ทอลมสงฝา 
23. Spline 
24. Oil cup 

 
1Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
3Y 
6M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
6M 
1Y 
6M 
6M 
6M 
1Y 
3Y 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

25. Housing 
26. Bottles Anti Rotation Belt 
27. หัวขันฝา 
28. Pressure Reducer 
29. Valves of the Pneumatic System 
30. Gear Reducer 

6M 
3M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 

เคร่ืองบรรจุนํ้า (Techlong) 
1. หัวบรรจุน้ํา 
     - ซีล 
     - Bush 
     - สปริง 
     - Rinser 
2. หัวขันฝา 
     - สปริง 
     - Bearing 
3. มือจับขวดน้ํา 
4. จานจายนํ้า 
5. Star wheel 
6. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Limit Switch  
      - หนาสัมผัส Proximity Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Timer 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
 

 
 

3M 
1Y 
3M 
6M 

 
6M 
6M 
1Y 
6M 
1M 

 
1Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
3Y 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

7. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
8. สายโอโซน 
9. ปมนํ้า 
10. วาลวเปดปดนํ้า 
11. ชุดเกียร 
12. ชุดเฟอง 
13. สายพานสงขวดเขาเครื่องบรรจุน้ํา 
14. สายพานสงขวดออกจากเครื่องบรรจุน้ํา 
15. Control air pressure valve  
16. ชุดกลไกฉุกเฉิน 
17. ปุมฉุกเฉิน 
18. ทอน้ํา 
19. มอเตอรเกียร 
20. Pneumatic plant circuit 
21. Cooling wind motor 
22. ทอลมสงฝา 
23. Spline 
24. Oil cup 
25. Housing 
26. Bottles Anti Rotation Belt 
27. หัวขันฝา 
28. Pressure Reducer 
29. Valves of the Pneumatic System 
30. Gear Reducer 
 

6M 
6M 
6M 
1Y 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
1Y 
6M 
1Y 
6M 
6M 
6M 
1Y 
3Y 
6M 
3M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

เคร่ืองพันฉลาก (Krones) 
1. เซ็นเซอร 
2. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Safety devices 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
3. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
4. Cutting unit  
5. พัดลมแอร 
6. ทอลม 
7. สายพานสงขวดเขาเคร่ืองพันฉลาก 
8. สายพานสงขวดออกจากเครื่องพันฉลาก 
9. มอเตอร 
10. Vacuum assisted Gripper Drum 
11. Heater บอกาว 
12. เครื่องอานความยาวฉลาก 
13. ชุด Centring Plate 
14. ชุด Feed Cap 
15. Roller บีบฉลาก 
16. Guard Door 
17. Photocell and Reflectors 
18. Blower 
19. Deflection rollers 
20. Pinch Roller 
21. Centring belt 

 
3M 

 
1Y 
3M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
3M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
1Y 
3M 
3M 
1Y 
3M 
3M 
3M 
5Y 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 



64 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

22. Vacuum bars 
23. Air Filter 
24. Glue roller 
25. Glue scraper 
26. Glue bowl 
27. Roller 
28. ฟนขับสายพาน 
29. ชุดเกียร 
30. Pressure Spring 
31. Timing Belt 
32. Brushing 
33. Container plates 
34. Channel blower 
35. Vacuum disk 
36. Infeed worm 
37. Guides 
38. Dead plates 
39. V – belt, Toothed belt 
40. Slip – Ring 
41. ชุดเฟอง 
42. Deag Plate 
43. สายลม 
44. กระบอกสูบ 
45. วาลว 
46. Fastening Screws 
47. โซ 
48. แกนเพลา 
49. Gripper fingers 
 

3M 
1Y 
6M 
6M 
6M 
3M 
3M 
6M 
3M 
6M 
6M 
3M 
3M 
1M 
6M 
6M 
3M 
3M 
1Y 
6M 
1M 
6M 
3M 
3M 
3M 
6M 
6M 
3M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

เคร่ืองพิมพวันที่ (Videojet) 
1. หัวพิมพ 
2. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Control Board 
      - Battery 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
3. Vacuum Filter 

 
1M 

 
1Y 
3M 
6M 
6M 
3Y 
1Y 
6M 
1Y 

เคร่ืองหอโหล (SMI) 
1. เหล็กปดฟลม 
2. ชุดสายพานสงขวดเขาเคร่ืองหอโหล 
3. Display 
4. ตูอบ 
5. ชุดใบมีด 
6. หวี 
7. ตูควบคุม 
      - Circuit Breaker 
      - Control Switch 
      - Safety devices 
      - Power Supply 
      - สายไฟ และชนวน 
      - Magnetic Contactor 
      - Overload Relay 
      - Screws ของอุปกรณไฟฟาท้ังหมด 
8. Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร 
9. ปม 

 
3M 
1Y 
3M 
6M 
6M 
3M 

 
1Y 
3M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

10. Electronical clipper 
11. Thermocouple 
12. โซปดฟลม 
13.สายพานตูอบ 
14. Filter 
15. ชุดมวนฟลม 
16. Separator Group 
17. Carton boards  
18. Wrapper Chain 
19. Marking – system Chains 
20. Tray – marking pins 
21. Coil change welder 
22. สัญญาณเตือนภัย 
23. Electrical panel filters 
24. Oven conveyor belt 
25. มานเตา 
26. Fans 
27. Bearing and shaft supports 
28. Teflon guides 
29. Chains  
30. ชุดเฟอง 
31. Toothed pulley drawing oven Chain 
32. Resistors 
33. ใบมีดตัดฟลม 
34. Knife belt 
35. Conveyor driving belt 
36. ลูกกล้ิงสายพานทางออกตูอบ 
37. มอเตอร 
38. Roller guide 
39. Carton board transporting chain 

1Y 
3M 
3M 
3M 
1M 
6M 
1M 
1M 
1M 
1M 
1M 
1M 
6M 
1M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
6M 
1Y 
1Y 
6M 
6M 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงอายุการใชงานเฉล่ีย ของช้ินสวนอุปกรณตางๆ ของแตละเครื่องจักร (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณเคร่ืองจักร ระยะเวลาขัดของเฉลี่ย 

40. Separator and batching belts 
41. Format change adjusting screws 
42. Former driving belt 
43. Film wrapper unit 

6M 
6M 
6M 
1Y 

 

 4.1.3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
 หลังจากท่ีไดทําการรวบรวมสาเหตุการชํารุดเสียหาย และการเกิดเหตุขัดของของ
เครื่องจักร รวมถึงทราบอายุการใชงานโดยเฉล่ียของชิ้นสวนอุปกรณตางๆของเครื่องจักร ซึ่งได
ขอมูลมาจากการสอบถามชางผูปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงกําหนดรายการ แผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันสําหรับเคร่ืองจักรในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท้ังสองสายการผลิต โดยรวมกับ
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีไดมาจากคูมือเคร่ืองจักร แยกตามประเภทของเครื่องจักร 
ดังตอไปน้ี 
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แผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) 

 
ตารางท่ี 4.2 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด 

 
รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-UC-C-001 Photocell และ Reflectors ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-UC-C-002 รางประคองขวด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด รางประคองขวด
โดยการใชน้ําแรงดันฉีด 

6M 

P1-UC-C-003 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-UC-C-004 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-UC-C-005 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-UC-C-006 Air filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air filter โดยการ
ลางทําความสะอาด 

3M 

P1-UC-F-001 มอเตอรเกียรเคร่ืองคัดขวด ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรเคร่ืองคัดขวด  

1D 

P1-UC-F-002 มอเตอรเกียรแปรงปดขวด ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรแปรงปดขวด 

1D 

P1-UC-F-003 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรสายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

1D 

P1-UC-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เกียรสายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

1D 

P1-UC-F-005 เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใต
เคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เซ็นเซอร
เช็คมอเตอรใตเคร่ือง ปกติหรือไม 

6M 

P1-UC-F-006 สกรู และ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 
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ตารางท่ี 4.2 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-UC-F-007 สกรู และ Bolt ยึดชิ้น
สวนประกอบเครื่องจักร 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เคร่ืองจักร 

1M 

P1-UC-F-008 Photocell และ Reflectors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P1-UC-I-001 จานดอกเห็ด ตรวจสภาพ ตรวจสภาพ รอยเสียดสี จานดอก
เห็ด 

1M 

P1-UC-I-002 Clutch Plates ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Clutch Plates 

6M 

P1-UC-I-003 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-UC-I-004 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

1Y 

P1-UC-I-005 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P1-UC-Lt-001 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี  3M 

P1-UC-Lt-002 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-UC-Lt-003 เฟองของเกียรขับใตเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-UC-Lt-004 มอเตอรเกียร ขับใตเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-005 มอเตอรเกียรแปรงปดขวด หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-006 มอเตอรเกียร ลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-007 มอเตอรเกียร ลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-A-001 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P1-UC-A-002 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 
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ตารางท่ี 4.2 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-UC-Re-001 ลูกปน มอเตอรขับใต
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรขับใต
เคร่ือง 

1Y 

P1-UC-Re-002 ลูกปนมอเตอรแปรงปด
ขวด 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรแปรงปด
ขวด 

1Y 

P1-UC-Re-003 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-UC-Re-004 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

1Y 

 

แผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Cornerblock) 
 
ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-C-001 หัวบรรจุนํ้า ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดยการ
ใชน้ําแรงดันฉีด 

3M 

P1-CB-C-002 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-CB-C-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-CB-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-CB-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสงฝา 3M 

P1-CB-C-006 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-CB-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housingโดยการ
ใชผาสะอาดเช็ด 

3M 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน โดย
การใชน้ําลาง 

1M 

P1-CB-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control Air 
Pressure Value ปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริงหัว
บรรจุ ปกติหรือไม 

1M 

P1-CB-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-005 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-CB-F-006 มอเตอรเคร่ืองบรรจุน้ํา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1D 

P1-CB-F-007 สกรู และBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดชิ้นสวนประกอบ
เคร่ืองจักร 

1M 

P1-CB-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P1-CB-F-009 สกรู และ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P1-CB-Rp-001 ทอนํ้าเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมร่ัว 1M 
P1-CB-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมร่ัว 
1M 

P1-CB-I-001 Gear Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Gear 
Reducer 

3M 

P1-CB-I-002 Cooling wind motor ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P1-CB-I-003 Bottles Anti Rotation 
belt 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 

P1-CB-I-004 หัวขันฝา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ หัวขัน
ฝา 

3M 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-I-005 Pressure Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P1-CB-I-006 Lubricators ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 

P1-CB-I-007 วาลวของระบบนิวเมติกส ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
ของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P1-CB-I-008 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ระบบ
ไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-CB-I-009 The main mechanism  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ The 
main mechanism  

1Y 

P1-CB-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P1-CB-I-011 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-I-012 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-I-013 สายโอโซน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของสาย
โอโซน 

3M 

P1-CB-I-014 หัวบรรจุน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของหัว
บรรจุน้ํา 

1M 

P1-CB-I-015 ปมน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของลูกปน 
ปมน้ํา 

3M 

P1-CB-I-016 วาลวเปด – ปดน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
เปด – ปดน้ํา 

6M 

P1-CB-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-CB-Lt-006 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี  3M 

P1-CB-Lt-007 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P1-CB-Re-001 หัวบรรจุนํ้า เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุน้ํา 3M 

P1-CB-Re-002 หัวบรรจุนํ้า เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุน้ํา 1Y 

P1-CB-Re-003 Rinser เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P1-CB-Re-004 ลูกปน มอเตอรเคร่ือง
บรรจุน้ํา 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรมอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1Y 

P1-CB-Re-005 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-Re-006 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

1Y 

P1-CB-Re-007 หัวขันฝา เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P1-CB-A-001 Star Wheel ปรับแตง ต้ังศูนยเคร่ืองบรรจุนํ้า 1M 
P1-CB-A-002 สายพานลําเลียงขวดเขา

เคร่ือง 
ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง

ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 
6M 

P1-CB-A-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P1-CB-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 
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ตารางท่ี 4.3 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-CB-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนนํ้ามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

 
แผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Techlong) 
 
ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) 

 
รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-C-001 หัวบรรจุนํ้า ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดยการ
ใชน้ําแรงดันฉีด 

3M 

P2-TL-C-002 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P2-TL-C-003 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P2-TL-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P2-TL-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสงฝา 3M 

P2-TL-C-006 Photocell และ Reflectors ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P2-TL-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housing โดยการ
ใชผาสะอาดเช็ด 

3M 

P2-TL-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน โดย
การใชน้ําลาง 

1M 

P2-TL-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control Air 
Pressure Value ปกติหรือไม 

1D 
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ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริงหัว
บรรจุ ปกติหรือไม 

1M 

P2-TL-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกติหรือไม 

1D 

P2-TL-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P2-TL-F-005 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P2-TL-F-006 มอเตอรเคร่ืองบรรจุน้ํา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ มอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1D 

P2-TL-F-007 สกรู และBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดชิ้นสวนประกอบ
เคร่ืองจักร 

1M 

P2-TL-F-008 Photocell และ Reflectors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P2-TL-F-009 สกรู และ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกรู และ 
Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P2-TL-Rp-001 ทอนํ้าเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมร่ัว 1M 
P2-TL-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมร่ัว 
1M 

P2-TL-I-001 Gear Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Gear 
Reducer 

3M 

P2-TL-I-002 Cooling wind motor ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P2-TL-I-003 Bottles Anti Rotation belt ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 

P2-TL-I-004 หัวขันฝา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ หัวขัน
ฝา 

3M 

P2-TL-I-005 Pressure Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P2-TL-I-006 Lubricators ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 
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ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-I-007 วาลวของระบบนิวเมติกส ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
ของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P2-TL-I-008 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ระบบ
ไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P2-TL-I-009 The main mechanism  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ The 
main mechanism  

1Y 

P2-TL-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P2-TL-I-011 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-I-012 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-I-013 สายโอโซน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของสาย
โอโซน 

3M 

P2-TL-I-014 หัวบรรจุนํ้า ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของหัว
บรรจุน้ํา 

1M 

P2-TL-I-015 ปมน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของลูกปน 
ปมน้ํา 

3M 

P2-TL-I-016 วาลวเปด – ปดน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ วาลว
เปด – ปดน้ํา 

6M 

P2-TL-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P2-TL-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P2-TL-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 

P2-TL-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสนํ้ามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใสนํ้ามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-006 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี  3M 

P2-TL-Lt-007 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 3M 
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ตารางท่ี 4.4 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P2-TL-Re-001 หัวบรรจุน้ํา เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุนํ้า 3M 

P2-TL-Re-002 หัวบรรจุนํ้า เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุนํ้า 1Y 

P2-TL-Re-003 Rinser เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P2-TL-Re-004 ลูกปน มอเตอรเคร่ืองบรรจุ
น้ํา 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรมอเตอร
เคร่ืองบรรจุน้ํา 

1Y 

P2-TL-Re-005 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-Re-006 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

1Y 

P2-TL-Re-007 หัวขันฝา เปลี่ยน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P2-TL-A-001 Star Wheel ปรับแตง ตั้งศูนยเคร่ืองบรรจุน้ํา 1M 
P2-TL-A-002 สายพานลําเลียงขวดเขา

เคร่ือง 
ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง

ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 
6M 

P2-TL-A-003 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P2-TL-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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แผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) 
 
ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-001 Safety devices ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Safety devices 
โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-002 สวนประกอบเครื่องจักร ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสวนประกอบ
เคร่ืองจักร โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-003 Air service unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air service unit  
โดยใชน้ําลาง 

1M 

P1-KN-C-004 Photocell และ Reflectors ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-005 Guard doors, windows ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Guard doors, 
windows โดยการใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-006 Buffer system: deflection 
rollers 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Deflection 
rollers โดยการใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-007 Transport unit: pinch 
roller 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Pinch roller โดย
การใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-008 Gripper drum ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper drum 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด และลม
เปา 

1D 

P1-KN-C-009 Hot melt unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Hotmelt unit โดย
ใช Melt-o-Clean 

6M 

P1-KN-C-010 Gripper fingers ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper fingers 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด และลม
เปา 

1D 

P1-KN-C-011 Vacuum bars ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum bars 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด และลม
เปา 

1D 

P1-KN-C-012 Channel blower: inlet ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Blower โดยการ
ใชลมเปา 

1M 

P1-KN-C-013 Cooling units : Filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการใช
ลมเปา 

1M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-014 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-015 Filter insert ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการใช
ลมเปา 

6M 

P1-KN-C-016 Slip-ring transmitter : 
slip-ring 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring โดยการ
ดูดฝุน 

1Y 

P1-KN-C-017 Slip-ring transmitter : 
slip-ring bands 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring bands 
โดยการดูดฝุน 

1Y 

P1-KN-C-018 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-KN-C-019 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-KN-F-001 Cutting unit, Rotary 
cutter 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศ ของ 
Cutting unit, Rotary cutter  

1D 

P1-KN-F-002 ระบบเกียร ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวซึม และระดับ
น้ํามัน ระบบเกียร 

1D 

P1-KN-F-003 Pressure Spring ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
Pressure Spring ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-004 Timing Belt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ Timing 
Belt ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-005 Channel blower: inlet ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ อุปกรณจับยึดของ 
Blower แลวหรือไม 

1D 

P1-KN-F-006 Vacuum ของรู Gripper 
dram 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Vacuum 
ของรู Gripper dram ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-007 ระบบ Vacuum ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน ระบบ 
Vacuum  ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-008 Cutting unit cutter, 
perforator 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศของ 
Cutting unit cutter, perforator  
ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-009 Clamping :  Rotating 
Shaft 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

Rotating Shaft หมุนไดหรือไม 1M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-F-010 สายลม : ระบบนิวเมติกส 
ทั้งเคร่ือง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของสายลม 3M 

P1-KN-F-011 ขอตอ : ระบบนิวเมติกส 
ทั้งเคร่ือง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของขอตอ 3M 

P1-KN-F-012 กระบอกสูบ : ระบบนิวเม
ติกส ทั้งเคร่ือง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของกระบอก
สูบ 

3M 

P1-KN-F-013 วาลว : ระบบนิวเมติกส 
ทั้งเคร่ือง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของวาลว 3M 

P1-KN-F-014 Central lubrication 
system 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ Central 
lubrication system 

1M 

P1-KN-F-015 Drive brake ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ Air gap และความหนา 
Rotor  โดยใช Feeler gauge 

1M 

P1-KN-F-016 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-017 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-KN-F-018 Photocell และ Reflectors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Photocell 
และ Reflectors ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-F-019 Roller บีบฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนนของฟลมกับ 
Roller บีบฉลาก 

1M 

P1-KN-F-020 Garatomat : ชดุ Feed 
Cap 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบอุปกรณของ ชุด Feed 
Cap 

1M 

P1-KN-F-021 เคร่ืองอานความยาวฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เคร่ืองอาน
ความยาวฉลาก ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-F-022 Hot melt unit : เทอร
โมคัปเปล  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-I-001 Safety devices ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Safety devices 

1D 

P1-KN-I-002 Guard doors, windows ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Guard doors, windows 

1D 

P1-KN-I-003 Hot melt unit ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Hot 
melt unit 

3M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-004 Roller  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller 

1M 

P1-KN-I-005 สายพาน และ Sprocket ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ
สายพาน และ Sprocket  

6M 

P1-KN-I-006 Brushing  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Brush 

1M 

P1-KN-I-007 Container plates: inserts ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Container plates 

1M 

P1-KN-I-008 Clamping : Star wheel ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Star 
wheel 

1M 

P1-KN-I-009 Clamping : Springs ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Springs 

1M 

P1-KN-I-010 Clamping : Cam Rollers ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Cam 
Rollers 

1M 

P1-KN-I-011 Vacuum distribution disk ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Vacuum distribution disk 

1M 

P1-KN-I-012 Handling Parts : In feed 
worm 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ In 
feed worm 

1M 

P1-KN-I-013 Handling Parts : Centre 
guides 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Centre guides 

1M 

P1-KN-I-014 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-KN-I-015 สายพานลําเลียงขวดออก
จากเคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-KN-I-016 Handling Parts : Dead 
plates 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Dead 
plates 

3M 

P1-KN-I-017 V-belt : ทั้งเคร่ือง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ V-
belt : ท้ังเคร่ือง 

1M 

P1-KN-I-018 เกียร ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing 

3M 

P1-KN-I-019 ฟนเฟอง  : ทั้งเคร่ือง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนเฟอง  : ทั้งเคร่ือง 

3M 

P1-KN-I-020 Lift guard : Rollers  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Rollers 

6M 
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ตารางท่ี 4.5 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-021 Lift guard : Cords ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cords 

6M 

P1-KN-I-022 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ระบบ
ไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-KN-I-023 ใบมีดตัด Shrink Cap ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ใบมีด
ตัด Shrink Cap 

1M 

P1-KN-I-024 Cooling Unit ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ พัด
ลมแอร 

6M 

P1-KN-I-025 ทอลม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ทอลม 3M 
P1-KN-I-026 Centring Plate : ตัวกด

ขวด 
ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ตัวกด

ขวด 
3M 

P1-KN-I-027 Centring Plate : สปริง ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ สปริง 3M 
P1-KN-Lp-001 Perma grease injector เปลี่ยนสาร 

หลอล่ืน 
เปลี่ยน Perma grease หลังการ
ทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-002 โซสายพาน : ทั้งเคร่ือง เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-003 Sprockets สายพาน : 
ทั้งเคร่ือง 

เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนจาระบี หลังการทําความ
สะอาด 

1Y 

P1-KN-A-001 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ืองใหเหมาะสม 

6M 

P1-KN-A-002 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่องใหเหมาะสม 

6M 

P1-KN-Lt-001 เฟอง  : ท้ังเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-KN-Lt-002 โซสายพาน : ทั้งเคร่ือง หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-KN-Lt-003 แกนเพลา หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสจาระบี 3M 

P1-KN-Lt-004 Universal join shaft ที่ 
glue roller 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-005 Main Drive หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-006 Garatomat : Gears หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 
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รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-Lt-007 Krones : Gears หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 

P1-KN-Lt-008 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Lt-009 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอลื่นโดยการ ใสน้ํามัน 
Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Re-001 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-KN-Re-002 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดออกจากเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

1Y 

 

แผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) 
 
ตารางท่ี 4.6 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพิมพวันท่ี  
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-VJ-F-001 หัวพิมพ ตรวจสอบการ
ทํางาน 

เช็คระดับหมึกของ หัวพิมพ  1D 

P1-VJ-F-002 หัวพิมพ ตรวจสอบการ
ทํางาน 

เช็คระดับ Make Up ของ หัวพิมพ 1D 

P1-VJ-F-003 หัวพิมพ ตรวจสอบการ
ทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวของ หัวพิมพ 1D 

P1-VJ-C-001 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-VJ-C-002 Vacuum filter   ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum filter  
โดยการเปาลม 

1M 

P1-VJ-C-003 หัวพิมพ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวพิมพ โดยใช 

น้ํายา Videojet Cleaning 16-
3041Q 

1M 

P1-VJ-Re-001 แบตเตอร่ี เปล่ียนอะไหล เปล่ียนแบตเตอร่ี Control Board  1Y 
P1-VJ-Re-002 ตัวกรองละอองหมึก เปล่ียนอะไหล เปล่ียนตัวกรองละอองหมึก  1Y 
P1-VJ-Re-003 ถังกรองหมึก เปล่ียนอะไหล เปล่ียนถังกรองหมึก 1Y 
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แผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) 
 
ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-C-001 ตูอบ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดผนังตู โดยการใช
ผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-SM-C-002 Sensor ทุกตัว ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Sensor ทุกตัว 
โดยการใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-SM-C-003 Electrical panel filters ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Electrical panel 
filters โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม โดย
การดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-005 ชุดใบมีด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ชุดใบมีด โดยการ
ใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-006 Feed Roller ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Feed Roller โดย
การใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-007 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพานลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง โดยการใชน้ํา
แรงดันฉีด 

1Y 

P1-SM-F-001 Filter ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระบบลม เดรนนํ้า และ
เช็คลมร่ัว  

1D 

P1-SM-F-002 ปม ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระดับน้ํามันของ ปม 1D 

P1-SM-F-003 Separator Group ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนน หรือ หลวม
ของ Separator Group 

1M 

P1-SM-F-004 Coil change welder ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ Coil 
change welder ปกติหรือไม 

1M 

P1-SM-F-005 Safety Device ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานสัญญาณ
เตือนภัย ปกติหรือไม 

1D 

P1-SM-F-006 Fans ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Fans ปกติ
หรือไม 

6M 

P1-SM-F-007 Resistors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Resistors 
ปกติหรือไม 

6M 

 
 
ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 



85 
 

 
รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-F-008 Lubricating system ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวของน้ํามัน 6M 

P1-SM-F-009 Electronical clipper ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Electronical clipper ปกติหรือไม 

1Y 

P1-SM-F-010 ตูอบ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-011 หวี ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบแนวแผนระดับตรงกัน 
หรือไม 

1M 

P1-SM-F-012 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง มีเสียงผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-SM-I-001 โซปดฟลม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ โซปด
ฟลม 

1D 

P1-SM-I-002 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ฟน
ขับสายพาน 

3M 

P1-SM-I-003 สายพานตูอบ ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
สายพานตูอบ 

1M 

P1-SM-I-004 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

P1-SM-I-005 Carton boards  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Carton boards 

1M 

P1-SM-I-006 มานเตา Input/output  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ มาน
เตา Input/output 

6M 

P1-SM-I-007 Bearing and shaft 
supports  

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing and shaft supports 

6M 

P1-SM-I-008 Teflon guides ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Teflon guides 

6M 

P1-SM-I-009 Toothed pulley 
drawing oven chain  

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Toothed pulley drawing oven 
chain 

6M 

P1-SM-I-010 Knife belt ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ Knife 
belt 

6M 

P1-SM-I-011 Cutting System ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ใบมีด
ตัดฟลม 

6M 
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ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-I-012 ชุดมวนฟลม ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ ชุด
มวนฟลม 

6M 

P1-SM-I-013 Roller guide ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller guide 

6M 

P1-SM-I-014 Former driving belt  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Former driving belt 

6M 

P1-SM-I-015 Display  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Display 

6M 

P1-SM-A-001 สายพานลําเลียงขวดเขา
เคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของ สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง ให
เหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-002 Separator and 
batching belts Group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Separator and 
batching belts ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-003 Making-system chains ปรับแตง ปรับความตึงของ Making-system 
chains ใหเหมาะสม 

1M 

P1-SM-A-004 Former driving belt  ปรับแตง ปรับความตึงของ Former driving 
belt ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-005 Film wrapper unit ปรับแตง ปรับความตึงของ Film wrapper 
unit ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-006 Carton board ramp 
group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Carton board 
ramp group ใหเหมาะสม 

1M 

P1-SM-Lt-001 Wrapper Chain หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสจาระบี 6M 

P1-SM-Lt-002 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-003 Carton board 
transporting chain 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-004 Drawing system หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-005 Separator and 
batching belts Group 

หลอล่ืน
เพิ่มเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใสน้ํามัน 
Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lp-001 Format change 
adjusting screws 

เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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ตารางท่ี 4.7 ประมวลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถี่ 

P1-SM-Lp-002 Former driving belt เปลี่ยนสาร 
หลอล่ืน 

เปลี่ยนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-SM-Re-001 ลูกปนมอเตอร ลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปลี่ยน ลูกปน มอเตอรลําเลียง
ขวดเขาเคร่ือง 

1Y 

 
4.1.4 เอกสารการบํารุงรักษา 

 
 ผูวิจัยไดจัดทําเอกสารการบํารุงรักษา ซึ่งไดขอมูลมาจาก การสอบถามจากชาง

ผูปฏิบัติงาน และศึกษาจากคูมือเคร่ืองจักร โดยอางอิงจากโปรแกรมสําเร็จรูป เพ่ือนํามา

ประยุกตใชกับงานวิจัยน้ี แบงออกเปน  

 
- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบรายวัน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 1 เดือน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 3 เดือน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 6 เดือน 

- แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบราย 1 ป 

 
 โดยจัดงานท่ีจําเปนลงไปในแตละเอกสาร ระบุรายละเอียดของงาน และมีชองใหทํา

เครื่องหมายเพ่ือยืนยันการปฏิบัติงานนั้นๆ แสดงไวในเอกสารดังรูป 
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รูปที่ 4.1 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบรายวัน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.2 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 1 เดือน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.3 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 3 เดือน ของเครื่องคัดขวด 
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รูปที่ 4.4 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 6 เดือน ของเครื่องคัดขวด 



 
 

 
 

92 

 

รูปที่ 4.5 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบราย 1 ป ของเครื่องคัดขวด 
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 หลังจากท่ีไดทําการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแลว จึงไดจัดทํา Flow chart 

สําหรับการดําเนินการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรใหม ดังน้ี 

 

รูปท่ี 4.6 Flow Chart การดําเนินการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบใหม 
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4.2 แผนงานสตอกอะไหล และช้ินสวนของเครื่องจักร 

 หลังจากท่ีไดแผนการบํารุงเชิงปองกันแลว จะตองทําการเก็บอะไหลไวสําหรับซอมบํารุง 
ในจํานวนท่ีพอดี เพ่ือใหสามารถมีอะไหลไวซอมไดทันเวลาเมื่อเกิดเหตุขัดของ และเม่ือ
จําเปนตองใชเปล่ียนอะไหลอยางเรงดวน การเก็บอะไหลจํานวนมากเกินความจําเปน จะ
กลายเปนอะไหลคางสตอก (Dead Stock) ทําใหบริษัทมีตนทุนสูงข้ึน หากเก็บอะไหลเปน
จํานวนนอยเกินไป ไมเพียงพอ จะทําใหใชเวลาในการซอมเครื่องจักรมากข้ึน เพราะตองรอส่ัง
อะไหลท่ีขาด เสียเวลาในการผลิตน้ําดื่ม ดังน้ันการจัดเก็บอะไหลจึงจําเปนตองดําเนินการให
ประหยัดท่ีสุด และในขณะเดียวกันก็ตองไมเกิดความเสียหายตอเคร่ืองจักร จึงไดนําโปรแกรม
สําเร็จรูปมาใชในจุดนี้ เพ่ือชวยรวบรวมจัดเก็บขอมูลอะไหล ประวัติการสั่งซ้ือตามผูจัดจําหนาย 
ควบคุมและติดตามสถานท่ี ตําแหนงท่ีจัดเก็บ รวมท้ังรายงานการรับ-จายพัสดุอะไหลตาม
ชวงเวลา โปรแกรมมีการติดตอฐานขอมูล พัสดุอะไหลท่ีทําการเบิกเพ่ือซอม หรือบํารุงรักษา 
เขากลับฐานขอมูลดานเครื่องจักร และอุปกรณ และฐานขอมูลผูขาย อยางสมบูรณ เม่ือมองจาก
ฐานขอมูลพัสดุอะไหล จะทราบวา พัสดุอะไหลนั้นๆ ใชท่ีเครื่องจักรและอุปกรณ อะไรบาง เพ่ือ
เปนขอมูลในการบริหารพัสดุอะไหลคงคลังเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และสามารถพิจารณาได
วา พัสดุอะไหลช้ินน้ันๆ เคยสั่งซ้ือจากผูจัดจําหนายรายใด ราคา/หนวย เทาใด เพื่อจัดระบบผูจัด
จําหนายสํารอง และกําหนดจํานวนท่ีจะซื้อตอครั้ง  ท้ังน้ีโดยการคํานึงถึงปริมาณการใช พัสดุ
อะไหลนั้นๆ  
 
 โดยโปรแกรมจะประกอบไปดวย ฐานขอมูลพัสดุอะไหล ฐานขอมูลผูจัดจําหนาย 
ฐานขอมูลการรับพัสดุอะไหล และฐานขอมูลการจายพัสดุอะไหล แสดงดังรูป 
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รูปท่ี 4.7 ขอมูลพัสดุอะไหล เคร่ืองพิมพวันท่ี ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 รายการพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 4.9 แฟมขอมูลผูจัดจําหนาย ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 4.10 แฟมรายการรับพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 4.11 แฟมเบิกอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
  

 4.2.1 รหัสพัสดุอะไหล 
  
  การสรางรหัสพัสดุอะไหล ในโปรแกรมควร ทําการแยกกลุมพัสดุอะไหล ตาม
ประเภทของพัสดุนั้นๆ เพ่ือใหงายตอการคนหา จากตารางท่ี 4.8 เปนรายการพัสดุอะไหลท่ีทาง
ผูวิจัยไดทําการแยกประเภทของพัสดุอะไหลของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือใสลงในโปรแกรม
สําเร็จรูปนี้ 
 
ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

AC กระบอกลม (Air Cylinder)  
BE สายพาน (Belt) 
BR ลูกปน (Bearing) 
CB อะไหลเฉพาะเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
CK Circuit Breaker 
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ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร (ตอ) 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

COM Air Compressor 
CH โซ (Chain) 
CU คลัตช (Clutch)  
CO ของใชสิ้นเปลือง (Consumption) 
CL สี (Color) 
CT เครื่องนับจํานวน (Counter) 
CP ปลอกหรือจานตอเพลา (Coupling) 
CM Clamp 
DT เครื่องวัดระดับน้ําในหมอนํ้า (Detector) 
D แมพิมพ (Die) 
DR งานเจาะ (Drill) 
E งานไฟฟา (Electric) 
ED Encoder 
FL ตัวกรอง (Filter) 
FT Fitting 
FK รถยก (Forklift) 
GR Gear 
G แกส (Gas) 
GA เกจ (Gauge) 
GW เฟอง (Gear Wheel) 
GD เครื่องมือเจียรนัย, อุปกรณขัด (Grinder) 
HT Heater 
HY ไฮดรอลิค (Hydraulic) 
IN เครื่องมือวัด (Instrument) 
IV Inverter 
KN อะไหลเฉพาะเครื่องพันฉลาก (Krones) 
LP หลอดไฟ (Lamp) 
LS ตัวลอคเพลา, สลัก (Lock Shaft) 
LU สารหลอล่ืน (Lubricant) 
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ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร (ตอ) 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

MG Magnetic Contactor 
MD สั่งทําตามแบบ (Make Order) 
MO มอเตอร (Motor) 
NUT นอต, สกรู (Nut) 
OR โอ – ริง (O – Ring) 
OF อุปกรณสํานักงาน (Office) 
OS Oil Seal 
OL Overload Relay 
PI ทอ, ขอตอ (Pipe) 
PLC อุปกรณ PLC 
PVC ทอ, อุปกรณ PVC 
Line ใชเฉพาะ Part Line  
RP คาซอมบํารุงรักษา (Repair) 
PH Photo Sensor 
PT Proximity 
P ระบบลม (Pneumatic) 
PL ลอสําหรับสวมสายพาน (Pulley) 
PU ปม (Pump) 
RJ Rotary Join 
RE รีเลย (Relay) 
RS Rod Seal 
RL ลูกกล้ิง (Roller) 
ST วัสดุกอสราง (Steel) 
SF ความปลอดภัย (Safety) 
SH Shaft 
SM เครื่องมือแผนกชาง 
SB Slide Bush 
SU Slide Unit 
SK Socket 
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ตารางท่ี 4.8 รหัสการแยกประเภทพัสดอุะไหลของเคร่ืองจักร (ตอ) 
 
สัญลักษณ ความหมาย 

SV โซลินอยด วาลว (Solenoid Valve) 
SG Spray Gun 
SP พนสี (Spray paint) 
SL ซีล (Seal) 
SM อะไหลเฉพาะเครื่องหอโหล (SMI) 
SW สวิตช (Switch) 
TL อะไหลเฉพาะเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) 
TM Timer 
TC เทอรโมคัปเปล (Thermocouple) 
TO เครื่องมือ (Tool) 
UC อะไหลเฉพาะเครื่องคัดขวด (Umscrambler) 
V วาลว (Valve) 
VJ อะไหลเฉพาะเครื่องพิมพวันท่ี (Videojet) 
W อุปกรณเกี่ยวกับน้ํา (Water) 
WH ลอ (Wheel) 
WR ประแจ (Wrencth) 
 

 4.2.2 เคร่ืองมือบํารุงรักษา 
 
  เครื่องมือการบํารุงรักษาท่ีจะกลาวถึงในหัวขอน้ี เปนเคร่ืองมือบํารุงรักษาท่ีมีใช
งานในหนวยงานฝายวิศวกรรมของโรงงาน ซึ่งในปจจุบันเครื่องมือดังกลาว สวนใหญเปน
เครื่องมือท่ีใชในการตรวจสอบสภาพและใชในการถอดประกอบเคร่ืองจักรตางๆ จากแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีไดจัดทําข้ึน จะพบวาทางโรงงานจําเปนท่ีจะตองเตรียมเครื่องมือการ
บํารุงรักษา ใหพรอมสําหรับพนักงานหนวยงานบํารุงรักษา สามารถปฏิบัติงานไดตามแผนท่ีวาง
ไว ดังน้ันเครื่องมือบํารุงรักษาน้ี จึงมีความจําเปนท่ีจะตองมีการดําเนินงาน เพ่ือควบคุมดูแล
เพ่ือใหพรอมใชงานอยูเสมอ 
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  ในตารางท่ี 4.9 เปนตารางท่ีแสดงถึงรายการเคร่ืองมือบํารุงรักษาของหนวยงาน
บํารุงรักษาซ่ึงในปจจุบันมีรายการเคร่ืองมืออยูนอย ไมเพียงพอ การแกไขในเบ้ืองตนสําหรับ
กรณีดังกลาว จึงยังจําเปนท่ีจะตองอาศัยรายการเครื่องมืออยูอีกมาก แตถาหากทางโรงงานหม่ัน
ตรวจสอบดูแลเครื่องจักรตามแผนงานอยางเครงครัด ปญหาดานการเกิดเหตุขัดของอยางรุนแรง
ก็จะลดนอยลง ทําใหโรงงานสามารถลดคาใชจายในสวนนี้ลดลงได โดยตารางรายการเครื่องมือ
บํารุงรักษาของฝายวิศวกรรมจะนําไปใสลงในโปรแกรมสําเร็จรูป เพ่ือใชเปนฐานขอมูลตอไป 
 
ตารางท่ี 4.9 จํานวนรายการเครื่องมือบํารุงรักษาในหนวยงานฝายวิศวกรรม (ปจจุบัน) 

 

ลําดับ รายการเคร่ืองมือบํารุงรักษา จํานวน 

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

มัลติมิเตอรแบบเข็ม SUNWA No.360 TRF 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร   8 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 13 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 14 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 17 
ประแจปากตายหัวแหวน 1 ขาง เบอร 19 
ประแจ L - แบบนิ้ว  
ประแจ L - แบบมิลลิเมตร  
คีมปากจ้ิงจก ยาว 200 มิลลิเมตร(ขนาด 8 นิ้ว) 
คีมตัด ยาว 200 มิลลิเมตร(ขนาด 8 นิ้ว) 
คีมปากปลา ยาว 250 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแฉก ยาว 75 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแฉก ยาว 100 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 85 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 100 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 125 มิลลิเมตร 
ไขควงกันไฟปากแบน ยาว 150 มิลลิเมตร 
คอนไนลอน 2 หนา ขนาด 38 มิลลิเมตร 
หัวเปล่ียน คอนไนลอน 2 หนา ขนาด 38 มิลลิเมตร 
เวอรเนียรดิจิตอล ยาว 150 มิลลิเมตร ขนาด 6 นิ้ว 
เวอรเนียรดิจิตอล ยาว 300 มิลลิเมตร ขนาด 12 นิ้ว  
เกจวัดความหนา 10*75 มิลลิเมตร 
เกจวัดความหนา 10*100 มิลลิเมตร 

2 เครื่อง 
1 อัน 
1 อัน 
1 อัน 
1 อัน 
1 อัน 
1 ชุด 
1 ชุด 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
2 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ชุด 
1 ชุด 
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ตารางท่ี 4.9 จํานวนรายการเครื่องมือบํารุงรักษาในหนวยงานฝายวิศวกรรม (ปจจุบัน) (ตอ) 
 

ลําดับ รายการเคร่ืองมือบํารุงรักษา จํานวน 

24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 

เทอรโมอินฟาเรท DP-88 
ไขควงแฉก-แบน 
คอนตอกตะป ู(ดามไฟเบอร) 
ไขควงแบนแบบตอกได 
ประเเจปอนด 4 มิลลิเมตร 
ประแจเล่ือนขนาด 12 นิ้ว 
ตะไบเหล็ก 
สวาน 
หินเจียร ขนาด 7 นิ้ว 
หินเจียร ขนาด 4 นิ้ว 
ดาม TAP เกลียว 
ดอก TAP เกลียว ขนาด 6 มิลลิเมตร 
ดอก TAP เกลียว ขนาด 8 มิลลิเมตร  
ดอก TAP เกลียว ขนาด 10 มิลลิเมตร 
เล่ือยเหล็ก 
เล่ือย JIG SAW 
ปากกาจับงาน  
คีมตัด   
เหล็กฉาก  
ตัวยิง RIVET   
ชุดเครื่องมืออเนกประสงค 
เครื่องดดูฝุน 

1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
4 ตัว 
1 ตวั 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตัว 
1 ตวั 
1 ตัว 
1 ชุด 
1 ชุด 
1 ชุด 
1 ปน 
1 ปน 
2 ตัว 
2 ตัว 
3 ตัว 
1 ตัว 
11 ชุด 

1 เครื่อง 
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4.3 แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมผลผลิตนํ้าดื่ม 
 

 จากปญหา การลมของขวดนํ้าดื่มบอยครั้งในชวงระหวางเครื่องบรรจุน้ํา 
(Techlong) กับเครื่องพันฉลาก ของสายการผลิตน้ําดื่มขนาด 500, 600 มิลลิลิตร อันเปนผลมา
จากความเร็วของสายพานในการลําเลียงขวดน้ํา ระหวางเครื่องจักรท้ังสองเครื่องจักรแตกตาง
กันมาก ทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอยคร้ัง ซึ่งเปนปญหาคอขวดที่เกิดข้ึนในสายการผลิต ทางผูวิจัย
จึงไดรวมกับหนวยงานฝายวิศวกรรมเพ่ือทําการแกไขปญหาในจุดน้ี แกไขโดยการเพ่ิมจํานวน
ของสายพานระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) กับเคร่ืองพันฉลาก และติดตัวควบคุมความเร็ว
ของสายพาน เพ่ือใหเปนตัวท่ีสามารถปรับความเร็วใหเหมาะสมกับการไหลของขวดนํ้า และ
สามารถปรับเปล่ียนความเร็ว ถาหากมีการเปล่ียนรุนการผลิตของผลิตภัณฑ โดยมีตนทุนของ
การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายพานดังน้ี 1. มอเตอร กับชุด Servo ราคา 29,000 บาท, 2. 
Inverter เพ่ือปรับ และควบคุมความเร็วของสายพานท่ีตอเพ่ิมข้ึนมาใหมใหวิ่งดวยความเร็วคงท่ี 
ราคา 9,900 บาท การปรับปรุงมีลักษณะดังภาพ 

 

 

 
รูปท่ี 4.12 กอนทําการปรับปรุงสายพานระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Tech Long)  

กับเคร่ืองพันฉลาก (Krones) 
 
 

 

 

รูปท่ี 4.13 หลังทําการปรับปรุงสายพานระหวางเครื่องบรรจุน้ํา (Tech Long)  
กับเคร่ืองพันฉลาก (Krones) 
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 หลังจากทําการแกปญหาคอขวดทําใหเครื่องพันฉลากสามารถ พันฉลากขวดน้ําดื่มจาก
เดิม 8,500 ขวด/ชม. เพ่ิมข้ึนเปน 10,500 ขวด/ชม. 



บทที่ 5 
 

การประยุกตใชโปรแกรมสําเร็จรปู 
 

5.1 แนะนําโปรแกรม 
   
  โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใช คือ โปรแกรม Simmpro เปนระบบการ
บริหารจัดการดานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร (CMMS-Computerized Maintenance 
Management System) ท่ีถูกออกแบบโครงสรางของโปรแกรมอยางเปนระบบ  
 
 

 

 
รูปท่ี 5.1 หนาจอโปรแกรมสําเร็จรูป 
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5.2 TOOL BAR  
 

เปน ICON ท่ีจะเขาสู ฐานขอมูลหลัก ของโปรแกรมสําเร็จรูป ซึ่งเปนฐานขอมูล
หลักๆใน โปรแกรม ซึ่งสามารถเขาไดทันท่ีโดยทําการคลิก ท่ี ICON นั้นๆ สวนประกอบของ 
ICON ใน TOOL BAR มีดังน้ี 

 
   1. ใบแจงซอม คือ แฟมฐานขอมูลใบแจงซอม เปนฐานขอมูลในการออกใบแจง
ซอม (WORK REQUEST) จากหนวยงาน/แผนกตางๆ 
  2. ใบสั่งซอม คือ แฟมฐานขอมูลใบสั่งซอม เปนฐานขอมูลในการออกใบส่ัง
ซอม (WORK ORDER) 
  3. เคร่ืองจักร คือ แฟมฐานขอมูลเครื่องจักร เปนฐานขอมูลเครื่องจักร ท่ี
ประกอบดวยขอมูลท้ังหมดของเคร่ืองจักร 
  4. อุปกรณ คือ แฟมฐานขอมูลอุปกรณ เปนฐานขอมูลอุปกรณ ท่ีประกอบดวย
ขอมูลท้ังหมดของอุปกรณ 
  5. แผนงาน PM คือ แฟมฐานขอมูลแผนงาน Preventive Maintenance (PM) 
เปนฐานขอมูลในการวางแผนงาน Preventive Maintenance (PM) 
  6. ออกแผนงาน คือ แฟมออกแผนงาน Preventive Maintenance เปน
ฐานขอมูลในการออกแผนงาน PM ท่ีไดวางแผนไวแลวท่ี แฟมแผนงาน PM 
  7. จายแผนงาน คือ แฟมจายแผนงาน Preventive Maintenance เปนแฟม
ฐานขอมูลในการจายงาน PM และออกใบส่ังงาน PM (WORK ORDER PM) 
  8. บันทึกงาน PM คือ แฟมบันทึกแผนงาน Preventive Maintenance เปน
แฟมในการบันทึกใบสั่งงาน PM ท่ีไดออกใบสั่งงานแลว เพื่อบันทึกขอมูลงาน PM และคาใชจาย
ตางๆ รวมถึงขอมูล 
ตางๆท่ีเกิดข้ึน 
  9. พัสดุอะไหล คือ แฟมฐานขอมูลพัสดุอะไหล (INVENTORY) เปนฐานขอมูล
หลักเก่ียวกับ พัสดุอะไหล INVENTORY 
  10. ออก คือ ออกจากโปรแกรม เปน ICON สําหรับการออกจากโปรแกรม 
หรือ CLOSE โปรแกรม  
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5.3 NAVIGATOR BAR 
 

Navigator bar ทําหนาท่ีในการจัดการขอมูล เชน การเล่ือนขอมูล การลบขอมูล 
การยกเลิกขอมูล เปนตน 

 

 

 
รูปท่ี 5.2 Navigator bar ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
5.4 ความสามารถของโปรแกรม  

 
 โปรแกรมมีคุณสมบัติใชในการเก็บรวบรวมขอมูลจากงานซอมบํารุงตางๆ เพ่ือเก็บเปน
ประวัติเครื่องจักรและชวย วิเคราะหหาสาเหตุการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร นอกจากนี้
โปรแกรมยังชวยสรางระบบการ ซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน และควบคุมใหระบบการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จากระบบงานซอมบํารุงรักษาท่ีประกอบดวย
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เอกสารตางๆ มากมาย ไมวาจะเปนใบแจงซอม, ใบเบิกอะไหลวัสดุอุปกรณ, หรือทะเบียน
ประวัติเครื่องจักร เอกสารตางๆ เหลาน้ีเปน เอกสารสําคัญท่ีจําเปนตองเก็บรักษาและนํา มา
ประเมินวิเคราะหขอมูลใหเกิดประสิทธิภาพ ซึ่งในทางปฏิบัติจะพบวาเอกสารตางๆ ท่ีใชเหลาน้ี 
มีจํานวนมากมายเม่ือเก็บแลวก็ใชพ้ืนท่ีในการเก็บมากและมากข้ึนเรื่อยๆ ตามเวลาท่ีผานไป 
ตลอดจนเมื่อเก็บแลว เวลาท่ีจะคนหาและนํา ขอมูลตางๆ มาใช ตองใชเวลานานอีกดวย 
 
 คุณสมบัติของโปรแกรม มีคุณสมบัติแบงออกเปน 4 สวน คือ 

1. คุณสมบัติดานใบสั่งซอม (Work Order) 
2. คุณสมบัติดานการบริหารจัดการระบบพัสดุอะไหล (Stockroom System) 
3. คุณสมบัติดานรายงานและประวตัิเครื่องจักร (Maintenance History and 

Reporting) 
4. คุณสมบัติดานการวางแผนซอมบํารุง (PM System) 

 
 5.4.1 คุณสมบัติดานใบสัง่ซอม (Work Order) 
 
  1. โปรแกรมมีความตองการขอมูลพื้นฐานเพื่อนํามาออกใบส่ังซอมไดงาย ไม
ซับซอน และเปนขอมูลท่ีนําไปใชงานจริง  
  2. โปรแกรมมีการแยกประเภทของงานแตละชนิดออกจากกัน เชนงาน BM, 
PM, CM หรืองานประเภทอื่นๆ และสามารถที่จะตั้งชนิดของงานเพิ่มเติมได โดย โปรแกรม ได
จัดแยกรวมท้ังการนําขอมูลงานเพ่ือวิเคราะหไดอยางชัดเจน 
  3. โปรแกรมสามารถแจงสถานะของใบสั่งซอม เพื่อทําการตรวจสอบไดโดยคน
เดียว และกอนท่ีจะแจงงานไปสูผูรับผิดชอบแตละสวนงาน  
  4. โปรแกรมสามารถท่ีจะพิมพรายงานและแสดงสถานะของใบสั่งซอมท่ีออกไป
แลว รวมท้ังรวบรวมสถานะของใบสั่งซอมแตละงานออกเปนหมวดหมู เพ่ือชวยใหตรวจสอบ
หรือจายใบสั่งซอมเปนไปไดอยางสะดวก 
  5. โปรแกรมสามารถแสดงสถานะของงานในแตละชนิด ท่ีอยูระหวางการ
ดําเนินงานของผูรับผิดชอบ 
  6. โปรแกรมมีระบบการจัดเก็บขอมูลการดําเนินงานของแตละใบสั่งซอม (เชน 
ผูซอม, เครื่องจักร/อุปกรณ, เวลาท่ีใช, เคร่ืองมือท่ีใช, สถานท่ี, วิธีการ, คาใชจายท่ีเกิดข้ึน เปน
ตน) และมีรูปแบบมาตรฐานของรายงานที่สามารถพิมพออกมาไดครบถวน 
  7. โปรแกรมสามารถท่ีจะออกใบสั่งงานจนถึงการปดใบสั่งงาน มีความไมยุงยาก
ซับซอนและมีการเก็บประวัติของเคร่ืองจักรอุปกรณในแตละใบสั่งซอมท่ีสามารถตรวจสอบได
และพิมพขอมูลไดสะดวก 
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รูปท่ี 5.3 หนาตางใบแจงซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
 

รูปท่ี 5.4 หนาตางการแยกประเภทใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.5 หนาตางผูรับผิดชอบในใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
 

รูปท่ี 5.6 หนาตางบันทึกเวลาในใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.7 ใบสัง่ซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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 5.4.2 คุณสมบัติดานการบริหารจัดการระบบพัสดอุะไหล (Stockroom System) 
 
  1. โปรแกรมมีระบบรายงานและควบคุมพัสดุอะไหลอยางครบถวน สามารถ
ควบคุมและติดตาม ตามสถานท่ี ตําแหนง ท่ีเก็บ รวมท้ังรายงานการรับ-จายพัสดุอะไหลตาม
ชวงเวลาไดอีกดวย 
  2. โปรแกรมมีระบบการจัดเก็บประวัติการสั่งซ้ือ ตามผูขาย (Vander Control) 
ซ่ึงจะชวยใหสามารถคนหาผูขายไดอยางรวดเร็ว 
  3. โปรแกรมมีการติดตอฐานขอมูล พัสดุอะไหลท่ีทําการเบิกเพ่ือซอม หรือ
บํารุงรักษา เขากลับฐานขอมูลดานเครื่องจักร และอุปกรณ อยางสมบูรณดังน้ัน เม่ือมองจาก
ฐานขอมูลพัสดุอะไหล จะทราบวา พัสดุอะไหลนั้นๆ ใชท่ีเครื่องจักรและอุปกรณ อะไรบาง เพ่ือ
เปนขอมูลในการวิเคราะห จัดทําระบบ พัสดุอะไหล มาตรฐาน (STANDARD STOCK ITEM)  

4. โปรแกรมสามารถพิมพ/แสดง รายละเอียดของพัสดุอะไหลแตละชนิด/
ประเภท (เชน SPEC, ขนาด, รุน, ผูจําหนาย, และขอมูลท่ีสําคัญอ่ืนๆ) รวมท้ังสามารถสรุปการ
ซ้ือ-ขายของแตละชนิด/ประเภท ผูจําหนาย ในรายงานประจําป/เดือน/สัปดาห/หรือตามชวงเวลา 
  5 .  โปรแกรมสามารถแสดง ระดับ พัสดุอะไหล คงคลัง และจํานวนส่ังซื้อ 

 

 

 

รูปท่ี 5.8 ขอมูลพัสดุอะไหล เคร่ืองพิมพวันท่ี ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.9 รายการพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.10 แฟมสตอกคร่ืองมือ ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.11 แฟมผูจัดจําหนาย ของโปรแกรมสําเร็จรูป  
 

 
 

รูปท่ี 5.12 แฟมรายการรับพัสดุอะไหล ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.13 แฟมเบิกอะไหล Preventive Maintenance ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.14 แฟมเบิกอะไหล – ใบสั่งซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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 5.4.3 คุณสมบัติดานรายงานและประวตัิเคร่ืองจักร (Maintenance History and 
Reporting) 
 

1. โปรแกรมสามารถท่ีจะจัดเตรียมขอมูลและแสดงขอมูล เกี่ยวกับการ
ดําเนินการ หัวขอสําคัญของงานซอม งานท่ีดําเนินการเสร็จ เวลาท่ีใช และตัวแปรท่ีจําเปนอ่ืนๆ
เพ่ือการวิเคราะห 

2. โปรแกรมสามารถท่ีจะแสดงและพิมพรายงานขอมูลของงานท่ีดําเนินการแลว
ท้ังหมด (โดยสามารถเลือกไดจาก ชนิด, ชวงขอมูล, วิธีวิเคราะห, หรือรายงานท้ังหมด) จาก 
ขอมูลใบแจงซอม, เครื่องจักร, ทรัพยสิน, อาคาร, กระบวนการ, แผนก, ได 

3. โปรแกรมสามารถท่ีจะแสดงและพิมพขอมูลเก่ียวกับประวัติเครื่องจักร-
ทรัพยสิน เม่ือเริ่มติดตั้งและสามารถแสดงรายการที่เปล่ียนหลักท้ังหมดได 

4. โปรแกรมสามารถที่จะแสดงรายการ-ประวัติการซอม ท้ังงานหลักและการ
เสียเล็กๆนอยๆ 

5. โปรแกรมสามารถคํานวณหาคาเวลาเฉลี่ยการซอม (MTTR) ของแตละ
เครื่องจักรได 

 

 
 

รูปท่ี 5.15 หนาตางแฟมเครื่องจักร ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.16 หนาตางประวตักิารซอมเคร่ืองจักร ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.17 ตัวอยางใบรายงานเวลาที่ใชในการซอม ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.18 ใบรายงานขอมูลเครื่องจักร ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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 5.4.4 คุณสมบัติดานการวางแผนซอมบํารุง (PM System) 
 

1. โปรแกรมมีระบบท่ีจะชวยการเขียนหัวของาน เพ่ือนํามาวางแผนงานและ
สามารถท่ีจะออกแผนงานไดโดยอัตโนมัติ 

2. โปรแกรมสามารถท่ีจะพิมพหรือแสดงปริมาณงานท่ีเกิดข้ึนในอนาคต เชน
แผนงานประจําเดือน ท่ีจะเกิดข้ึนในปนั้น  

3. แผนงานดาน PM ไดถูกแยกออกใหแสดงแตละเครื่องจักร ตามลักษณะงาน
ท่ีตองดําเนินการ เพ่ือใหผูจายงานสามารถดําเนินการไดโดยสะดวก 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.19 หนาตางการออกแบบแผนงาน PM ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปท่ี 5.20 หนาตางปริมาณงาน PM ท่ีเกิดข้ึนในอนาคต ของโปรแกรมสําเร็จรูป 
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รูปที่ 5.21 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบรายวัน ของโปรแกรมสําเร็จรูป 



 

 

บทที่ 6 

ผลการดําเนินการปรับปรุง 
 

จากข้ันตอนของแนวทางการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ท่ีได
กลาวถึงในบทท่ี 4 ใชวิธีการวัดผลนี้ตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลท้ังกอน และหลังการปรับปรุง
เพ่ือนํามาเปรียบเทียบกันดังน้ี 

 
1. เวลาการทํางานของเครื่องจักรท้ังหมด (Operation Time) 
2. เวลาท่ีเครื่องจักรทํางานโดยเกิดผลผลิต (Productive Time) 
3. เวลาท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ (Machine Downtime) 
4. ผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย 

   

  ในการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน มาใชในการปฏิบัติงานจริงน้ีไดเริ่มใช

ตั้งแตวันท่ี 1 ของเดือน มีนาคม 2551 โดยแบงการเก็บขอมูลเพ่ือนํามาวัดผลแบงเปน 2 ชวง 

คือ 

  1. ชวงกอนการปรับปรุง ไดเก็บขอมูลกอนการเริ่มใชแผนบํารุงรักษา (ท่ีไดรับ
การปรับปรุงใหมไปใช) เปนระยะเวลา 1 ป คือตั้งแตเดือน มกราคม 2550 ถงึเดอืน ธันวาคม 
2550 
  2. ชวงหลังการปรับปรุง ไดเก็บขอมูลหลังจากเริ่มนําแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมไป ใชเปนระยะเวลา 3 เดือน คือ ตั้งแตเดือน มีนาคม 2551 ถึงเดือน พฤษภาคม 
2551 
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6.1 ผลการวิจัยกอน และหลังการปรับปรุง 

 
ตารางท่ี 6.1 แสดงขอมูลผลการวิจัย กอน และหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ

เครื่องจักร สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร 

 
ขอมูล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง คาเฉล่ีย 

คาเฉล่ีย ป 2550 มี.ค. 51 เม.ย. 51 พ.ค. 51 
เวลาการผลิตท้ังหมด (ชม.) 272.55 280.04 283.85 285.60 283.16 
เวลาเคร่ืองจักรขัดของ(ชม.) 58.12 20.67 17.84 21.50 20.00 
เวลาบํารุงรักษา (ชม.) - 25.30 22.25 28.05 25.50 
เวลาการผลิตจริง (รอยละ) 78.68 83.58 85.88 82.65 84.04 
เครื่องจักรขัดของ (รอยละ) 21.32 16.42 14.12 17.35 15.96 

ผลผลิตน้ําดื่ม(รอยละ) 46.71 58.16 65.13 59.20 60.83 

 
 
ตารางท่ี 6.2 แสดงขอมูลผลการวิจัย กอน และหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
เครื่องจักร สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร 
 

ขอมูล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง คาเฉล่ีย 
คาเฉล่ีย ป 2550 มี.ค. 51 เม.ย. 51 พ.ค. 51 

เวลาการผลิตท้ังหมด (ชม.) 509.75 539.69 544.4 520.09 534.73 
เวลาเคร่ืองจักรขัดของ(ชม.) 81.67 30.59 30.50 34.50 31.86 
เวลาบํารุงรักษา (ชม.) - 19.97 19.33 22.22 20.51 
เวลาการผลิตจริง (รอยละ) 83.98 90.63 90.85 89.09 90.19 
เครื่องจักรขัดของ (รอยละ) 16.02 9.37 9.15 10.91 9.81 

ผลผลิตน้ําดื่ม(รอยละ) 65.96 86.85 86.67 77.00 83.51 
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6.2 อัตราการขัดของของเครื่องจักร 
 
 ตารางท่ี 6.1 และ ตารางท่ี 6.2 เปนตารางแสดงขอมูลผลการวิจัย กอน และหลังการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาด
บรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และ 500, 600 มิลลิลิตร โดยรอยละ ในการเปรียบเทียบกอนการปรับปรุง 
และหลังการปรับปรุง โดย เวลาการผลิตของเคร่ืองจักรหลังการปรับปรุงจะเปนผลรวมเวลา
ทํางานของเคร่ืองจักร เวลาเครื่องจักรขัดของ และเวลาบํารุงรักษาเครื่องจักร ขอมูลทางดาน
เวลาการผลิตนํามาจากใบรายงานการผลิต สวนขอมูลเวลาเครื่องจักรขัดของ และเวลา
บํารุงรักษาเครื่องจักร นํามาจากเวลาท่ีใชในการซอมเคร่ืองจักร และเวลาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
จากโปรแกรมสําเร็จรูปท่ีไดทําการรวบรวมขอมูลเอาไว เม่ือนําขอมูลตางๆ มาบันทึกลงในตาราง 
พบวา ชวงกอนการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียสูงถึง
รอยละ 21.32 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร และใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีอัตราการขัดของโดยเฉล่ีย
รอยละ 16.02  แตเม่ือนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใชกับเคร่ืองจักร พบวา
เครื่องจักรมีอัตราการขัดของลดลง โดย ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 
มิลลิลิตรมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียรอยละ 15.96 และในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET 
ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียรอยละ 9.81 
 
6.3 อัตราผลผลิตนํ้าดื่ม 
 
 จากตารางท่ี 6.1 และ ตารางท่ี 6.2  พบวากอนการปรับปรุง ในสายการผลิตนํ้าดื่มบรรจุ
ขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย รอยละ 46.71 และใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย 
รอยละ 65.96 ซึ่งภายหลังการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดทํารายการจัดเก็บอะไหล
ของเคร่ืองจักร ประยุกตใชกับโปรแกรมสําเร็จรูป และการแกไขปญหาท่ีเกิดจากขวดลม ใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร พบวา ในสายการผลิตน้ําดื่ม
บรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียรอยละ 60.83 และ ใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ีย
รอยละ 83.51 ซึ่งท้ังสองสายการผลิต มีผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียสูงข้ึนมากกวารอยละ 10  
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สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

 

 จากการศึกษาสภาพโดยท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา พบวา การจัดการดานการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร สวนใหญยังไมมีการจัดการท่ีดี ท้ังเนื่องจากการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะ
กระทําก็ตอเม่ือเคร่ืองจักรอุปกรณ เกิดการชํารุดเสียหายแลวเทาน้ัน นอกจากนั้นการปฏิบัติงาน
ของชางท่ีทําหนาท่ีบํารุงรักษาเครื่องจักร จะทําการบํารุงรักษาโดยอาศัยประสบการณ และ
ความคุนเคยจากการซอมเครื่องจักร อีกท้ังเครื่องจักรมีการทํางานอยางตอเนื่องโดยปราศจาก
การซอมบํารุงรักษา อันเนื่องมาจากปริมาณการผลิต เกิดปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต และ
การวางแผนการผลิตทําไดไมตรงตามท่ีกําหนดเอาไว การขาดการวิเคราะหขอมูล หรืองาน
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร ปญหาท้ังหมดดังกลาว มีผลกระทบตอการผลิตน้ําดื่ม โดยตรงกับโรงงาน
กรณีศึกษา เนื่องจากอัตราการขัดของของเครื่องจักรมีแนวโนมสูงข้ึน ดังน้ันจึงไดทําการศึกษา
รวบรวมขอมูลในอดีต และไดทําการแกปญหาคอขวดท่ีเกิดจากการลมของขวดนํ้าดื่มใน
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร จัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน จัดทํารายการจัดเก็บอะไหลของเคร่ืองจักรตางๆ และนําโปรแกรมสําเร็จรูปท่ี
เก่ียวของกับ การบํารุงรักษาเชิงปองกันมาประยุกตใชกับท้ังสองสายการผลิตน้ําดื่ม ทําให
เครื่องจักรสามารถทําการผลิตน้ําดื่มไดเพ่ิมมากข้ึน และสามารถลดปญหาการขัดของของ
เครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตน้ําดื่มใหนอยลง 

 
 ในการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหโรงงานกรณีศึกษา ผลปรากฏวา สายการ
นํ้าดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 1,500 มิลลิลิตร มีผลผลิตโดยเฉล่ียสูงข้ึนรอยละ 14.12 
และมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียลดลงรอยละ 5.36 เม่ือเทียบกับผลผลิตน้ําดื่มโดยเฉล่ียของป 
2550 และสายการนํ้าดื่มบรรจุขวด PET ท่ีมีขนาดบรรจุ 500, 600 มิลลิลิตร มีผลผลิตโดยเฉล่ีย
สูงข้ึนรอยละ 17.54 และมีอัตราการขัดของโดยเฉล่ียลดลงรอยละ 6.21 เม่ือเทียบกับผลผลิตน้ํา
ดื่มโดยเฉล่ียของป 2550  
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7.2 อภิปรายผลการวิจัย 

 

 1. จากผลการวิจัยในครั้งน้ี ปริมาณผลผลิตน้ําดื่มยังไมสามารถผลิตไดตามเปาหมายท่ี
ทางโรงงานกรณีศึกษาไดตั้งเอาไว เนื่องมาจากการทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพ่ิงจะเริ่ม
ดําเนินการ อาจมีบางปญหาท่ีทําใหเครื่องจักรยังเกิดการขัดของอยู ซึ่งเปนปญหาท่ีไมมีใน
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ดังน้ันหลังทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันในระยะแรก จึงอาจ
มีการขัดของของเครื่องจักรอยูบางเปนระยะ แตปญหาการขัดของเหลาน้ันจะคอยๆ ลดจํานวน
ครั้งลงไป จึงควรมีการติดตามผล และปรับเปล่ียนแผนการบํารุงรักษาทุกๆเดือน จนกวาการ
ขัดของของเคร่ืองจักรจะลดนอยลง จึงคอยลดเวลาในการติดตามผลลง นอกจากนี้อาจเกิดจาก
ปญหาสภาพนํ้าตามฤดูกาล ซึ่งไมไดนํามาใชเปนปจจัยในการวิจัยครั้งนี้ เพราะโรงงาน
กรณีศึกษาใชน้ําจากตานํ้าธรรมชาติในการผลิต ไมไดใชน้ําประปา ทําใหในชวงหนารอนอาจเกิด
การขาดแคลนน้ํา ตองนํานํ้าผิวดิน ซึ่งมีสิ่งแปลกปลอมในน้ําจํานวนมาก มาทําการปรับสภาพน้ํา
กอน โดยตองปลอยน้ําใหตกตะกอน และใสสารเคมีมากกวาปกติเพ่ือปรับสภาพนํ้ากอนสงเขา
สายการผลิต สวนในชวงหนาฝนอาจเกิดปญหาน้ําขุน ทําใหตองเสียเวลาปลอยนํ้าใหตกตะกอน 
และใสสารเคมีมากกวาปกติเพ่ือปรับสภาพน้ํากอนสงเขาสายการผลิต จึงทําใหผลผลิตไมไดตาม
เปาหมายท่ีกําหนด 
 2. จากการรวบรวมขอมูลการขัดของของเคร่ืองจักรพบวา เกิดการขัดของซํ้ากัน และไม
ซํ้ากัน ซึ่งมีสาเหตุ ดังน้ี  
  2.1 การเกิดเหตุขัดของไมซ้ํากัน สวนใหญเกิดจากการเสื่อมสภาพของอะไหล 
การขาดอุปกรณปองกันเหตุขัดของ และการขาดการตรวจสอบสภาพตามแผนที่กําหนดไว 
รวมถึงขาดการตรวจสอบการทาํงานบางจุด ไมไดกําหนดในแผนการบํารุงรักษาท่ีไดจัดทําไว จึง
ตองมีการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาอยูเปนระยะ เพ่ือครอบคลุมเหตุขัดของของเคร่ืองจักรได
ท้ังหมด นอกจากนี้จําเปนตองมีการฝกอบรมชางผูปฏิบัติใหมีความชํานาญ เพื่อใหสามารถ
ปฏิบัติงานโดยไมบกพรอง และเพื่อปฏิบัติงานไดตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไว  
  2.2 การเกิดเหตุขัดของซํ้ากัน สวนใหญเกิดจากชางผูปฏิบัติงาน แกไขการ
ขัดของไมถูกตองตามสาเหตุท่ีแทจริง และไมปฏิบัติงานตามแผนการบํารุงรักษาท่ีไดจัดทําข้ึน 
จึงทําใหปญหาน้ันเกิดซ้ําข้ึนอีก จึงตองทําความเขาใจกับชางผูปฏิบัติงานใหเห็นถึงความสําคัญ
ของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน นอกจากนี้ยังเกิดจากไมมีอะไหลสํารองไมเพียงพอสําหรับ
เปล่ียนไดทันทีจึงจําเปนตองแกไขเบ้ืองตนกอน  
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7.3 ขอเสนอแนะ 
 

 1. หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหกับเครื่องจักร และดําเนินการ
ทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเคร่ืองจักร ควรมีการดําเนินการควบคุม ติดตามแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันอยางตอเน่ือง เนื่องจากเครื่องจักรสามารถเกิดการขัดของ ในจุดท่ีไมได
อยูในแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันไว เพราะแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสวนใหญนํามา
จากคูมือของเครื่องจักร ท่ีทางผูผลิตคิดวานาจะเกิดปญหาขึ้น แตในความเปนจริงน้ันอาจจะเกิด
ปญหาหรือไมเกิดปญหาก็ได ข้ึนอยูกับ ลักษณะการใชงาน และสภาพแวดลอม โดยในชวงแรก
อาจเกิดปญหาเคร่ืองจักรขัดของบาง แตก็จะนําปญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นเพ่ิมเขาไปในแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ทําใหแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันอาจมีการเปล่ียนแปลงอยูเปนระยะ 
เพ่ือใหเหมาะสมกับเครื่องจักร และสามารถลดการตรวจสอบลงได ถาพบวาในจุดท่ีไดทําการ
ตรวจสอบไมเกิดปญหาเปนเวลานานๆ 
 2. ควรทําการพัฒนาบุคลากร เชนสามารถใชพนักงานท่ีอยูใน สายการผลิต ทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ตามแผนแบบรายวัน แทนชางผูทําการซอมเครื่องจักร รวมไปถึงการ
ฝกอบรมพนักงานใหเขาใจในการปฏิบัติงาน และการใชเครื่องจักรอยางตอเน่ือง เพื่อเพ่ิมทักษะ
ในการปฏิบัติงานใหทันตอเทคโนโลยีท่ีมีการเปล่ียนแปลง รวมถึงเสริมสรางทัศนคติท่ีดี ตอการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 
 3. ควรมีการนัดประชุม ปรึกษาหารือ เพ่ือปรับปรุงเคร่ืองจักร และระบบงานบํารุงรักษา
เชิงปองกันใหมีความทันสมัย เหมาะสมกับสภาพการทํางานของเครื่องจักร 
 4. โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใชสามารถคํานวณหา เวลาเฉล่ียการซอม 
(MTTR) ของแตละเครื่องจักร และรวมทุกเคร่ืองจักรได แตไมสามารถหา เวลาเฉลี่ยระหวางการ
ขัดของ (MTBF) ไดโดยตรง แตสามารถนําจํานวนครั้งท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางาน และเวลาการ
ซอมเครื่องจักร มาใชในการคํานวณได 
 5. โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใชนี้ ใชกับคอมพิวเตอรไดเพียงเครื่องเดียว
เทาน้ัน โดยมีผูจัดการฝายวิศวกรรมเปนผูบันทึก และเก็บรวบรวมขอมูล ซึ่งในอนาคตมีความ
จําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองใชโปรแกรมไดกับคอมพิวเตอรหลายเครื่อง เพื่อความสะดวก และ
รวดเร็วในการบันทึกขอมูล และตองฝกทักษะการใชโปรแกรมใหกับพนักงานซอมบํารุงฝาย
วิศวกรรม เพ่ือลดภาระงานของผูจัดการฝายวิศวกรรม การท่ีจะทําใหใชโปรแกรมไดกับ
คอมพิวเตอรไดหลายเครื่องจําเปนตอง ติดตอกับเจาของลิขสิทธิ์โดยตรง 
 6. โปรแกรมสําเร็จรูปท่ีนํามาประยุกตใชนี้ หลังจากทําการพิมพแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันแลว จะไมสามารถแสดงแบบฟอรมท่ีพิมพไปแลวได 
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ภาคผนวก ก 

เอกสารแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
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รูปที่ ก-1 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) แบบรายวัน  
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รูปที่ ก-2 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 1 เดือน  
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รูปที่ ก-3 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 3 เดือน  
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รูปที่ ก-4 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 6 เดือน  
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รูปที่ ก-5 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) ราย 1 ป  
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รูปที่ ก-6 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) แบบรายวัน  
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รูปที่ ก-7 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 1 เดือน  
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รูปที่ ก-8 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 3 เดือน  
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รูปที่ ก-9 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 6 เดือน  
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รูปที่ ก-10 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ราย 1 ป  
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รูปที่ ก-11 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) แบบรายวัน แผนที่ 1 
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รูปที่ ก-12 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) แบบรายวัน แผนที่ 2 
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รูปที่ ก-13 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 1 เดือน แผนที่ 1 
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รูปที่ ก-14 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 1 เดือน แผนที่ 2 
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รูปที่ ก-15 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 3 เดือน 
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รูปที่ ก-16 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 6 เดือน 
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รูปที่ ก-17 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) ราย 1 ป 
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รูปที่ ก-18 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) แบบรายวัน 
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รูปที่ ก-19 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 1 เดือน 
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รูปที่ ก-20 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 6 เดือน แผนที่ 1 
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รูปที่ ก-21 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 6 เดือน แผนที่ 2 
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รูปที่ ก-22 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องหอโหล (SMI) ราย 1 ป 
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รูปที่ ก-23 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) แบบรายวัน 
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รูปที่ ก-24 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 1 เดือน 
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รูปที่ ก-25 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 3 เดือน 
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รูปที่ ก-26 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 6 เดือน 
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รูปที่ ก-27 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) ราย 1 ป 
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รูปที่ ก-28 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) แบบรายวัน 
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รูปที่ ก-29 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) ราย 1 เดือน 
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รูปที่ ก-30 เอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) ราย 1 ป 
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ภาคผนวก ข 

ใบบันทึกประวัติการซอมบํารุงเครื่องจักร
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รูปที่ ข-1 ใบบันทึกประวัตเิครื่องคัดขวด (Umscrambler) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-2 ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-3 ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-4 ใบบันทึกประวัตเิครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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รูปที่ ข-5 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-6 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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รูปที่ ข-7 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-8 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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รูปที่ ข-9 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-10 ใบบันทึกประวัตเิครื่องพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร  
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รูปที่ ข-11 ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
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รูปที่ ข-12 ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 1 
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รูปที่ ข-13 ใบบันทึกประวัตเิครื่องหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร แผนที่ 2 
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ภาคผนวก ค 

การวิเคราะหการขัดของของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง 
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การวิเคราะหการขัดของของเคร่ืองจักรหลังทําการปรับปรุง 
 
 จากการเก็บรวมรวมขอมูลปญหาการขัดของของเครื่องจักรตางๆ ในสายการผลิตน้ําดื่ม
ท้ังสองสายการผลิต พบวา ปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรตางๆ มีสาเหตุการเกิดการขัดของซํ้า
กัน และไมซ้ํากัน จึงทําการแยกการวิเคราะหปญหาตามเครื่องจักรตางๆ ในท้ังสองสายการผลิต
นํ้าดื่ม ดังน้ี 
 
เคร่ืองคัดขวด (Umscrambler) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องคัดขวด ปญหาท่ีพบท้ังหมดเกิดไม
ซํ้ากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
 
 1. สายพานนําขวดเขาเคร่ืองขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายพาน ภายหลังจาก
เปล่ียนสายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดจากการไมมีตัว Magnetic Contractor ไวควบคุม
กระแสไฟฟา ทําใหมีกระแสไฟเกินเขาไปที่ มอเตอรเกียร จึงตองทําการติดตั้ง Magnetic 
Contractor เพิ่ม หลังจากทําการเปล่ียนมอเตอรเกียร 
 3. สายพานหยอน เกิดจากการยืดตัวของสายพานเม่ือใชไปนานๆ ปญหาเกิดข้ึนใน
ระยะแรกหลังเริ่มทําแผนการบํารุงรักษา ซึ่งเกิดจากยังไมไดเขาไปทําการบํารุงรักษา เพราะใน
แผนการบํารุงรักษากําหนดไวจะปรับความตึงสายพานทุกๆ 6 เดือน หลังจากทําการแกไข และ
ทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีไดกําหนดไว ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการ
เก็บขอมูล 
 4. เซ็นเซอรเช็คมอเตอรเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของเซ็นเซอรเช็คมอเตอร ภายหลัง
จากเปล่ียนเซ็นเซอรเช็คมอเตอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 5. เฟองเกียรเครื่องคัดขวดหลุด เกิดจากการคลายตัวของเฟอง และไมมีในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีไดทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน 
ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา โดยการตรวจสอบสภาพของชุดเกียร 
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เคร่ืองบรรจุนํ้า (Cornerblock) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเคร่ืองบรรจุน้ํา (Cornerblock) ปญหาท่ี
พบ เกิดซ้ํา และไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับ
ดังน้ี 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. Fitting สายลมใตเครื่องหลุด เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Fitting ภายหลังจาก
เปล่ียน Fitting ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของมอเตอรเกียร ภายหลังจาก
เปล่ียนมอเตอรเกียร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. สายไฟ Safety ประตูขาด เกิดจากการเส่ือมสภาพของสายไฟ Safety ภายหลังจาก
เปล่ียนสายไฟ Safety ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล  
 4. สายโอโซนขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายโอโซน ชางผูปฏิบัติงานทําการตัด
ตอสายโอโซนใหม ซ่ึงเปนการแกปญหาไมตรงจุด มผีลทําใหเกิดสายโอโซนแตกเปนเหตุการณ
ตอมา 
 5. หัวฉีดโอโซนอุดตัน เกิดจากขาดการทําความสะอาดหัวฉีดโอโซน ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 6. สายโอโซนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายโอโซน แตภายหลังจากเปล่ียนสาย
โอโซน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 7. PLC ทํางานผิดปกติ เกิดจากขาดการตรวจสอบการทํางานของโปรแกรม PLC ซึ่งไม
มีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 8. Camp มือจับขวดงอ เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Camp มือจับขวด แตภายหลังจาก
เปล่ียน Camp มือจับขวด ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 9. รางลําเลียงฝาสึก เกิดจากขาดการตรวจเช็คสภาพรางลําเลียงฝา ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 10. Star Wheel ไมตรงกัน เกิดจากขาดการปรับตั้งศูนยเครื่อง เนื่องจากมีปริมาณการ
ผลิตน้ําเปนจํานวนมาก จึงทําใหชางผูปฏิบัติงาน ไมไดปฏิบัติตามแผนการบํารุงรักษาท่ีได
กําหนดไว  
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 11. ลูกปนปมดูดนํ้าโอโซนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียน
ลูกปน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. ขาหนีบมือจับหัว Rinser หัก เกิดข้ึนท้ังหมด 5 ครั้ง เกิดจาก Star Wheel ในสวน
ลางขวดไมตรงกับ Star Wheel ในสวนบรรจุนํ้า จึงทําใหตอนสงขวดนํ้าจากสวนลางขวดไปสวน
บรรจุน้ํา ขาหนีบท่ีจับขวดน้ําไปกระแทกกับ Star Wheel ในสวนบรรจุน้ํา โดยจะเห็นไดวาเกิด
ติดตอในวันใกลเคียงกันถึง 3 คร้ัง ซึ่งเกิดจากการต้ังศูนยเคร่ืองบรรจุน้ําของชางผูปฏิบัติงาน ไม
เรียบรอย จึงตองทําการฝกอบรมชางผูปฏิบัติงาน และเนื่องจากเปนพลาสติกซ่ึงในสวนน้ีจะมี
การเสียดสี กับราง Star Wheel ตลอดเวลาจึงทําใหเกิดการสึกหรอไดงาย  
 2. หัวบรรจุน้ําบิดงอ เกิดข้ึนท้ังหมด 3 คร้ัง เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Bush หัวบรรจุ
นํ้า ทําใหหัวบรรจุน้ําชนกับปากขวด ในครั้งแรกทําการแกไขโดยการดัดหัวบรรจุน้ําใหตรง ซึ่ง
เปนการแกไขช่ัวคราวเนื่องจาก ไมมีอะไหลสําหรับเปล่ียน ซ่ึงทําใหเกิดซํ้าอีกเปนครั้งท่ี 2 จึงทํา
การเปลี่ยนหัวบรรจุน้ําท่ีบิดงอ สวนคร้ังท่ี 3 เกิดจากชางผูปฏิบัติงานใส โอ-ริงของหัวบรรจุน้ําท่ี
ทําการเปล่ียนใหมไมแนน จึงตองทําการอบรมชางผูปฏิบัติงาน 
 

เคร่ืองบรรจุนํ้า (Techlong) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) ปญหาท่ีพบ 
เกิดซ้ํา และไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  

 
 1. สายพานขาด เกิดจากการเส่ือมสภาพของสายพาน ภายหลังจากการเปล่ียนสายพาน 
ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 2. น้ําร่ัวท่ีหัวบรรจุ เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Bush หัวบรรจุ ภายหลังจากการเปลี่ยน
หัวบรรจุ ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 

 3. สวิตช Safety เสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของสวิตช Safety ภายหลังจากการ
เปล่ียนสวิตช Safety ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 4. หัวขันฝาบิดงอ เกิดจากการเสื่อมสภาพของหัวขันฝา ภายหลังจากเปล่ียนหัวขันฝา
ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
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 5. ลูกปนปมดูดนํ้าโอโซนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียน
ลูกปน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 6. ตัวรองปกหัวขันฝาหลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพิ่มเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ใน
การกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 7. สลักยึดหัวขันฝาหลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซ่ึงไมมีอยูในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพิ่มเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ใน
การกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 8. ลูกยางหัวบรรจุน้ําสึกหรอ เกิดจากการเส่ือมสภาพของลูกยางหัวบรรจุน้ํา ภายหลัง
จากเปล่ียนลูกยางหัวบรรจุน้ํา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 9. มือจับฝามีขนาดกวางเกินไป เกิดจากการเสื่อมสภาพของมือจับฝา ภายหลังจาก
เปล่ียนมือจับฝา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 10. หัวขันฝาสูงเกินไป เกิดจากการชางผูปฏิบัติงานในการเปลี่ยนรุนน้ําดื่ม ยังไมมี
ความชํานาญในการปรับตําแหนงหัวขันฝา จึงทําการฝกอบรมชางผูปฏิบัติงาน 
 11. สายลมแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายลม ภายหลังจากเปล่ียนสายลม ยังไม
พบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 12. วาลวเปด-ปดนํ้าเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของวาลวเปด-ปดนํ้า ภายหลังจาก
เปล่ียนวาลวเปด-ปดน้ํา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 13. Spocket สายพานเสื่อมสภาพ เกิดจากการเส่ือมสภาพของSpocket สายพาน 
ภายหลังจากเปล่ียน Spocket สายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซ้ําอีก ในระยะเวลาท่ีทําการ
เก็บขอมูล 
 14. หัวบรรจุน้ําหัก เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Bush หัวบรรจุน้ํา ทําใหหัวบรรจุน้ําชน
กับปากขวด ภายหลังจากการเปล่ียนอะไหล ยังไมพบการขัดของเกิดซ้ําอีก ในระยะเวลาท่ีทํา
การเก็บขอมูล 
 15. โอ-ริง หัวบรรจุน้ําเส่ือมสภาพ เกิดจากการเสื่อมสภาพของ โอ-ริง หัวบรรจุน้ํา 
ภายหลังจากเปล่ียน โอ-ริง หัวบรรจุน้ํา ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บ
ขอมูล 
 16. เหล็กรางลําเลียงฝาหัก เกิดจากการเสื่อมสภาพของเหล็กรางลําเลียงฝา ภายหลัง
ทําการแกไข ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 17. เบรกเกอรไฟปมน้ําเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของเบรกเกอร ภายหลังจากการ
เปล่ียนเบรกเกอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
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 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง ครั้งท่ี 1 เกิดจากการเสื่อมสภาพ
ของวัสดุ สวนครั้งท่ี 2 เกิดจาก Magnetic Contractor เสีย ทําใหมีกระแสไฟเกินเขาไปท่ี 
มอเตอรเกียรสายพาน 
 2. Star Wheel สงฝาไมตรงกับมือจับฝา เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการขาดการ
ตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษา
โดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาที่จะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 3. เครื่องบรรจุน้ําไมไดศูนย เกิดข้ึนท้ังหมด 5 คร้ัง เกิดจากชางผูปฏิบัติงานไมปฏิบัติ
ตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไว เนื่องจากไมตองการหยุดเคร่ือง เพราะมีการส่ังผลิตน้ําดื่มจาก
ลูกคาเปนจํานวนมาก จึงไดเขาไปทําความเขาใจกับชางผูปฏิบัติงาน ใหเห็นความสําคัญในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 
 4. ตัวประคองขวดเพ่ือขันฝาอยูหางเกินไป เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการขาดการ
ตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษา
โดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาที่จะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 5. มือจับขวดขันฝาสึกหรอ เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง คร้ังท่ี 1 เกดิจากการเสื่อมสภาพของ
วัสดุ สวนครั้งท่ี 2 เกิดจากติดตั้งของชางผูปฏิบัติงานไมถูกตอง 
 
เคร่ืองพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพันฉลาก ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. นอตยึดเฟองมอเตอร Feed Roller หลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไม
มีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 2. Heater บอกาวเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของ Heater ภายหลังจากเปล่ียน 
Heater ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. ตัวกดขวดพันฉลากสึก เกิดจากการเสื่อมสภาพของตัวกดขวดพันฉลาก ภายหลัง
จากเปล่ียนตัวกดขวดพันฉลาก ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
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 4. สปริงตัวกดขวดนํ้าเสื่อมสภาพ เกิดจากการเสื่อมสภาพของสปริงตัวกดขวดน้ํา 
ภายหลังจากเปล่ียนสปริงตัวกดขวดนํ้า ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บ
ขอมูล 
 5. ลูกปนสายพานแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียนลูกปน 
ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 6. พัดลมแอรตูควบคุมเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของพัดลมแอร ภายหลังจากเปล่ียน
พัดลมแอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 7. Sensor จับฉลากไมตรงตําแหนง เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาที่จะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 8. Timing belt ขาด เกิดจากการเส่ือมสภาพของ Timing belt ภายหลังจากเปล่ียน 
Timing belt ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 9. แกนจานรองกนขวดงอ เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูในแผนการ
บํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพิ่มเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ใน
การกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. Roller บีบฉลากไมแนน เกิดข้ึนท้ังหมด 4 คร้ัง เกิดจาก เกิดจากชางผูปฏิบัติงาน
แกปญหาไมตรงสาเหตุ เพราะสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจาก Vacuum ดูดฉลากอุดตัน จึงทําใหฉลาก
ไมตึง ฉลากจึงไมตรงตําแหนง  
 2. Vacuum ดูดฉลากอุดตนั เกิดข้ึนท้ังหมด 6 ครั้ง เกิดจากการกําหนดระยะเวลาท่ีทํา
การบํารุงรักษาไมเพียงพอ ซึ่งตองใหพนักงานคุมเครือ่งคอยทําความสะอาดเศษ Shrink Cap 
อยูตลอด เพราะ Shrink Cap จะปลิวไปอุดตดั Vacuum ดูดฉลากได 
 3. เครื่องอานคาความยาวฉลาก Error เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากชางผูปฏิบัติงาน
แกปญหาไมตรงสาเหตุ เพราะสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจาก Sensor อานคาความยาวฉลาก 
เสื่อมสภาพ จึงทําใหเกิดปญหาซํ้าข้ึน 
 4. Heater บอกาว Error เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากชางผูปฏิบัติงานแกปญหาไม
ตรงสาเหตุ เพราะสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจาก Heater บอกาว เสื่อมสภาพ จึงทําใหเกิดปญหาซ้ําข้ึน 
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เคร่ืองพันฉลาก (Krones) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพันฉลาก ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. พัดลมแอรตูควบคุมเสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของพัดลมแอร ภายหลังจากเปล่ียน
พัดลมแอร ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. ขอตอสายพานขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายพาน ภายหลังจากเปล่ียน
สายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. Heater บอกาวเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของ Heater ภายหลังจากเปล่ียน 
Heater ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 4. Roller บีบฉลากไมแนน เกิดจากชางผูปฏิบัติงานทําการเปล่ียนฉลากแลว ปรับ 
Roller บีบฉลากไมแนน จึงตองทําการอบรมชางผูปฏิบัติงาน 
 5. สายลมรั่ว เกิดจากการเสื่อมสภาพของสายลม แตทําการแกไขโดยการตัดและตอสาย
ลมใหม ซึ่งเปนวิธีการท่ีไมถูกตอง จึงทําใหเกิดสายลมแตกขึ้น 
 6. Cup Oil รั่ว เกิดจากการเสื่อมสภาพของ Cup Oil ภายหลังจากเปล่ียน Cup Oil ยัง
ไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 7. ลูกปนแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียนลูกปน ยังไมพบ
การขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 8. ตัวกดขวดพันฉลากสึก เกิดจากการเสื่อมสภาพของตัวกดขวดพันฉลาก ภายหลัง
จากเปล่ียนตัวกดขวดพันฉลาก ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 9. สปริงตัวกดขวดนํ้าเสื่อมสภาพ เกิดจากการเสื่อมสภาพของสปริงตัวกดขวดน้ํา 
ภายหลังจากเปล่ียนสปริงตัวกดขวดนํ้า ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บ
ขอมูล 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. สายลมแตก เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการแกปญหาไมถูกตอง เพราะครั้งแรก
ทําการตัดตอสายลม ซึ่งสาเหตุท่ีแทจริงเกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ จึงทําใหเกิดครั้งท่ี 2 
ข้ึน 
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 2. Vacuum ดูดฉลากอุดตนั เกิดข้ึนท้ังหมด 4 คร้ัง เกิดจากการกําหนดระยะเวลาท่ีทํา
การบํารุงรักษาไมเพียงพอ ซึ่งตองใหพนักงานคุมเครือ่งคอยทําความสะอาดเศษ Shrink Cap 
อยูตลอด เพราะ Shrink Cap จะปลิวไปอุดตดั Vacuum ดูดฉลากได 
 3. ใบมีดตัดซีลไมขาด เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง เกิดจากการเสื่อมสภาพของใบมีดตัดซีล 
โดยปกติจะเปล่ียนใบมีดก็ตอเมื่อใบมีดเสื่อมสภาพ จึงไมมีในแผนการบํารุงรักษา ในการกําหนด
ระยะเวลาการเปล่ียนอะไหล 
 4. มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดข้ึนท้ังหมด 2 คร้ัง มอเตอรเกียรสายพานเสีย เกิดข้ึน
ท้ังหมด 2 ครั้ง ครั้งท่ี 1 เกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ สวนครั้งท่ี 2 เกิดจาก Magnetic 
Contractor เสีย ทําใหมีกระแสไฟเกินเขาไปท่ี มอเตอรเกียรสายพาน  
 5. ใบมีดตัดฉลากตัดฉลากไมขาด เกิดข้ึนท้ังหมด 3 คร้ัง เกิดจากการเสื่อมสภาพของ
ใบมีดตัดฉลาก โดยปกติจะเปล่ียนใบมีดก็ตอเม่ือใบมีดเส่ือมสภาพ จึงไมมีในแผนการบํารุงรักษา 
ในการกําหนดระยะเวลาการเปล่ียนอะไหล 
 

เคร่ืองพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพิมพวันท่ี ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. แบตเตอร่ีหมดอายุ เกิดจากการเสื่อมสภาพของแบตเตอรี่ ภายหลังจากเปล่ียน
แบตเตอรี่ ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 2. หมึกพิมพหมด เกิดจากขาดการตรวจเช็คปริมาณหมึกพิมพ ของพนักงานผูควบคุม
เครื่องจักร จึงตองทําการฝกอบรมพนักงานคุมเครื่อง 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. หัวพิมพวนัท่ีอุดตัน  เกิดข้ึนท้ังหมด 5 ครั้ง เกิดจากมีการหยุดเพ่ือแกไขการขัดของ
ของเครื่องจักรเปนระยะ ทําใหหมึกพิมพคางอยูท่ีหัวพิมพเปนเวลานานจึงเกิดการอุดตันข้ึน ทํา
การแกไขโดยการใหทําความสะอาดหัวพิมพทุกครั้ง หลังจากมีการซอมเคร่ืองจักรเสร็จ 
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เคร่ืองพิมพวันที่ (Videojet) สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องพิมพวันท่ี ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และ
ไมซ้ํากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. แบตเตอร่ีหมดอายุ เกิดจากการเสื่อมสภาพของแบตเตอรี่ ภายหลังจากเปล่ียน
แบตเตอรี่ ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 2. ลูกปนปมลมแตก เกิดจากการเสื่อมสภาพของลูกปน ภายหลังจากเปล่ียนลูกปน ยัง
ไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. สายยางดูด Make Up หลุด เกิดจากการขาดการตรวจเช็คสภาพ ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. หัวพิมพวันท่ีอุดตัน เกิดข้ึนท้ังหมด 11 คร้ัง เกิดจากมีการหยุดเพ่ือแกไขการขัดของ
ของเครื่องจักรเปนระยะ ทําใหหมึกพิมพคางอยูท่ีหัวพิมพเปนเวลานานจึงเกิดการอุดตันข้ึน ทํา
การแกไขโดยการใหทําความสะอาดหัวพิมพทุกครั้ง หลังจากมีการซอมเคร่ืองจักรเสร็จ 
 
เคร่ืองหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดืม่บรรจุขวด PET ขนาด 1,500 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องหอโหล ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และไม
ซํ้ากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. ระดับหวีสายพานใหไดระดับกับตัวรับขวดเขาเครื่อง เกิดจากขาดการตรวจเช็คสภาพ 
ปญหาเกิดข้ึนในระยะแรกหลังเริ่มทําแผนการบํารุงรักษา ซึ่งเกิดจากยังไมถึงเวลาท่ีจะเขาไปทํา
การบํารุงรักษาตามแผนท่ีไวกําหนดไว หลังจากทําการแกไข และทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ี
ไดกําหนดไว ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
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 2. เทอรโมคัปเปลเสีย เกิดจากการเส่ือมสภาพของเทอรโมคัปเปล ภายหลังจากเปล่ียน
เทอรโมคัปเปล ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 3. Encoder ทํางานผิดปกติ เกิดจากขาดการตรวจเช็คการทํางาน PLC ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 4. มีฟลมเขาไปมวนติดกับใบมีดตัดฟลม เกิดในชวงเวลาท่ีมีการเปล่ียนกะของพนักงาน
คุมเครื่อง พักทานอาหารกลางวัน ซึ่งทําใหมีพนักงานคุมเคร่ืองนอยกวาปกติ จึงไดทําการอบรม
พนักงานคุมเครื่อง  
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. เหล็กปดฟลมหลุด เกิดข้ึนท้ังหมด 3 ครั้ง เกิดในชวงเวลากลางคืน ซ่ึงเกิดจาก
พนักงานคุมเครื่องไมไดดูแลการลําเลียงขวดน้ํา ซึ่งเกิดการลมในเครื่องพันฉลาก จึงตองจัดใหมี
พนักงานดูแลขวดนํ้าอยูตลอดเวลา และฝกอบรมใหเขาใจเก่ียวกับหนาท่ีการทํางาน 
 

เคร่ืองหอโหล (SMI) สายการผลิตน้ําดืม่บรรจุขวด PET ขนาด 500, 600 มิลลิลิตร 
 
 จากขอมูลท่ีไดทําการเก็บรวบรวมการขัดของเครื่องหอโหล ปญหาท่ีพบ เกิดซํ้า และไม
ซํ้ากัน ภายในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล โดยปญหาตางๆแยกตามลําดับดังน้ี 
  
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรท่ีเกิดไมซํ้ากัน  
 
 1. เดือยโซหลุด เกิดจากขาดการตรวจเช็คสภาพ ปญหาเกิดข้ึนในระยะแรกหลัง เร่ิมทํา
แผนการบํารุงรักษา ซึ่งเกิดจากยังไมถึงเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษาตามแผนท่ีไวกําหนด
ไว หลังจากทําการแกไข และทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีไดกําหนดไว ยังไมพบการขัดของเกิด
ซํ้าอีก ในระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. มีฟลมเขาไปมวนติดกับใบมีดตัดฟลม ซึ่งเกิดในชวงเวลาท่ีมีการเปล่ียนกะของ
พนักงานคุมเครื่อง พักทานอาหารซ่ึงทําใหมีพนักงานคุมเครื่องนอยกวาปกติ จึงไดทําการอบรม
พนักงานคุมเครื่อง  
 3. จอ Display เสีย เกิดจากการเสื่อมสภาพของจอ Display ภายหลังจากเปล่ียนจอ 
Display ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
 4. เครื่องหยุดบอย, ขวดลม เกิดจากขวดไปติดอยูท่ีหวีแยกขวด จึงทําใหตัวตัดแบงขวด
เพื่อหอโหลผิดพลาดไปชนกับขวดทําใหขวดลม ซึ่งเกิดในชวงเวลาท่ีมีการเปลี่ยนกะของ
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พนักงานคุมเครื่อง พักทานอาหารซ่ึงทําใหมีพนักงานคุมเครื่องนอยกวาปกติ จึงไดทําการอบรม
พนักงานคุมเครื่อง  
 5. นอตหลวม และมีเศษฟลมติด เกิดจากขาดการตรวจสอบการทํางานของ Feed 
Roller ซึ่งไมมีอยูในแผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการ
ปรึกษากับชางผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 6. Encoder ทํางานผิดปกติ เกิดจากขาดการตรวจเช็คการทํางาน PLC ซึ่งไมมีอยูใน
แผนการบํารุงรักษาท่ีทําไว จึงใสเพ่ิมเขาไปในแผนการบํารุงรักษาโดยการปรึกษากับชาง
ผูปฏิบัติงาน ในการกําหนดระยะเวลาท่ีจะเขาไปทําการบํารุงรักษา 
 7. ฟลมตัดไมขาด เกิดจากการเสื่อมสภาพของใบมีดตัดฟลม โดยปกติจะเปล่ียนใบมีดก็
ตอเม่ือใบมีดเสื่อมสภาพ จึงไมมีในแผนการบํารุงรักษา ในการกําหนดระยะเวลาการเปลี่ยน
อะไหล 
   
 ปญหาการขัดของของเครื่องจักรที่เกิดซํ้ากัน 
 
 1. สายพานขาด เกิดข้ึนท้ังหมด 3 ครั้ง เกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ แตชาง
ผูปฏิบัติงานทําการแกไขโดยการตัด และตอสายพานใหมเนื่องจากไมมีอะไหลในการเปลี่ยน จึง
ทําใหเกิดการขาดซ้ําข้ึน ภายหลังจากการเปล่ียนสายพาน ยังไมพบการขัดของเกิดซํ้าอีก ใน
ระยะเวลาท่ีทําการเก็บขอมูล 
 2. เหล็กปดฟลมหลุด เกิดข้ึนท้ังหมด 12 คร้ัง เกิดในชวงเวลากลางคืน ซ่ึงเกิดจาก
พนักงานคุมเคร่ืองไมไดดูแลการลําเลียงขวดน้ํา ซึ่งเกิดการลมในเครื่องพันฉลาก จึงตองจัดใหมี
พนักงานดูแลขวดนํ้าอยูตลอดเวลา และฝกอบรมใหเขาใจเก่ียวกับหนาท่ีการทํางาน 
 3. สายพานหยอน เกิดข้ึนท้ังหมด 3 ครั้ง เกิดจากการเสื่อมสภาพของวัสดุ แตชาง
ผูปฏิบัติงานทําการแกไขโดยการปรับความตึงสายพานใหม จึงทําใหเกิดการหยอนซํ้าข้ึน 
ภายหลังจากการเปล่ียนสายพาน ยังไมพบการหยอนเกิดซํ้าอีก ในระยะเวลาที่ทําการเก็บขอมูล 
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ภาคผนวก ง 

แผนการบํารงุรักษาหลังทําการปรับปรุง 
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แผนการบํารงุรักษาหลังทําการปรับปรุง 
 
แผนการบํารงุรักษาเครื่องคัดขวด (Umscrambler) 
 
ตารางท่ี ง-1 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-UC-C-001 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-UC-C-002 รางประคองขวด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด รางประคอง
ขวดโดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

6M 

P1-UC-C-003 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-UC-C-004 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-UC-C-005 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-UC-C-006 Air filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air filter โดย
การลางทําความสะอาด 

3M 

P1-UC-F-001 มอเตอรเกียรเครื่องคัด
ขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรเครื่องคัดขวด  

1D 

P1-UC-F-002 มอเตอรเกียรแปรงปด
ขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรแปรงปดขวด 

1D 

P1-UC-F-003 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

1D 

P1-UC-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

1D 
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ตารางท่ี ง-1 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-UC-F-005 เซ็นเซอรเช็คมอเตอร
ใตเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
เซ็นเซอรเช็คมอเตอรใต
เครื่อง ปกติหรือไม 

6M 

P1-UC-F-006 สกร ูและ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P1-UC-F-007 สกร ูและ Bolt ยึดช้ิน
สวนประกอบ
เครื่องจักร 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เครื่องจักร 

1M 

P1-UC-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-UC-I-001 จานดอกเห็ด ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพ รอยเสียดสี จาน
ดอกเห็ด 

1M 

P1-UC-I-002 Clutch Plates ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Clutch Plates 

6M 

P1-UC-I-003 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-UC-I-004 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

1Y 

P1-UC-I-005 ฟนขับสายพาน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 

P1-UC-I-006 ชุดเกียร ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ชุดเกียร 

6M 

P1-UC-Lt-001 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี  

3M 

P1-UC-Lt-002 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 
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ตารางท่ี ง-1 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องคัดขวด (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-UC-Lt-003 เฟองของเกียรขับใต
เคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-UC-Lt-004 มอเตอรเกียร ขับใต
เคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-005 มอเตอรเกียรแปรง
ปดขวด 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-006 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-Lt-007 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-UC-A-001 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-UC-A-002 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-UC-Re-001 ลูกปน มอเตอรขับใต
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรขับใต
เครื่อง 

1Y 

P1-UC-Re-002 ลูกปนมอเตอรแปรง
ปดขวด 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอรแปรง
ปดขวด 

1Y 

P1-UC-Re-003 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 

P1-UC-Re-004 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Cornerblock) 
 
ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-C-001 หัวบรรจุน้ํา ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

3M 

P1-CB-C-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-CB-C-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-CB-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-CB-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสง
ฝา 

3M 

P1-CB-C-006 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-CB-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housingโดย
การใชผาสะอาดเช็ด 

3M 

P1-CB-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน 
โดยการใชน้ําลาง 

1M 

P1-CB-C-009 หัวฉดีโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวฉดีโอโซน 
โดยการใชน้ําลาง 

1M 

P1-CB-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control 

Air Pressure Value ปกติ
หรือไม 

1D 

P1-CB-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริง
หัวบรรจุ ปกตหิรือไม 

1M 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกตหิรือไม 

1D 

P1-CB-F-004 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-CB-F-005 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง มีเสียง
ผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-CB-F-006 มอเตอรเครื่องบรรจุ
น้ํา 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1D 

P1-CB-F-007 สกร ูและBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เครื่องจักร 

1M 

P1-CB-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-CB-F-009 สกร ูและ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P1-CB-F-010 PLC สายพานลําเลียง ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
PLC สายพานลําเลียง 

6M 

P1-CB-Rp-001 ทอนํ้าเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมร่ัว 1M 
P1-CB-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมร่ัว 

1M 

P1-CB-I-001 Gear Reducer ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Gear Reducer 

3M 

P1-CB-I-002 Cooling wind motor ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P1-CB-I-003 Bottles Anti Rotation 
belt 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-I-004 หัวขันฝา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
หัวขันฝา 

3M 

P1-CB-I-005 Pressure Reducer ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P1-CB-I-006 Lubricators ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 

P1-CB-I-007 วาลวของระบบนิวเม
ติกส 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P1-CB-I-008 ระบบไฟฟา 

เช็คจุดตอไฟฟา 
ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ระบบไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-CB-I-009 The main mechanism  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
The main mechanism  

1Y 

P1-CB-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 

P1-CB-I-011 สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-CB-I-012 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-CB-I-013 สายโอโซน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายโอโซน 

3M 

P1-CB-I-014 หัวบรรจุน้ํา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
หัวบรรจุน้ํา 

1M 

P1-CB-I-015 ปมน้ํา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
ลูกปน ปมน้ํา 

3M 

P1-CB-I-016 วาลวเปด – ปดนํ้า ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวเปด – ปดนํ้า 

6M 

 
 



195 
 

 

ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-I-017 รางลําเลียงฝา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
รางลําเลียงฝา 

6M 

P1-CB-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-CB-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-CB-Lt-006 ลูกปนสายพาน
ลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี  

3M 

P1-CB-Lt-007 ลูกปนสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-CB-Re-001 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุน้ํา 3M 

P1-CB-Re-002 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุน้ํา 1Y 

P1-CB-Re-003 Rinser เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P1-CB-Re-004 ลูกปน มอเตอรเครื่อง
บรรจุน้ํา 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1Y 

P1-CB-Re-005 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 
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ตารางท่ี ง-2 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Cornerblock) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-CB-Re-006 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 

P1-CB-Re-007 หัวขันฝา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P1-CB-Re-003 ขาหนีบมือจับ หัว
Rinser 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล ขาหนีบมือจับ 
หัวRinser 

3M 

P1-CB-A-001 Star Wheel ปรับแตง ตั้งศูนยเคร่ืองบรรจุน้ํา 1M 

P1-CB-A-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเคร่ือง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-CB-A-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-CB-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-CB-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องบรรจุนํ้า (Techlong) 
 
ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-C-001 หัวบรรจุน้ํา ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวบรรจุ โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

3M 

P2-TL-C-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P2-TL-C-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P2-TL-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P2-TL-C-005 ทอลมสงฝา ทําความ
สะอาด 

ลางทําความสะอาด ทอลมสง
ฝา 

3M 

P2-TL-C-006 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเชด็ 

1D 

P2-TL-C-007 Housing ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Housing โดย
การใชผาสะอาดเชด็ 

3M 

P2-TL-C-008 สายโอโซน ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายโอโซน 
โดยการใชน้ําลาง 

1M 

P2-TL-F-001 Control Air Pressure 
Value 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Control 

Air Pressure Value ปกติ
หรือไม 

1D 

P2-TL-F-002 สปริงหัวบรรจุ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน สปริง
หัวบรรจุ ปกตหิรือไม 

1M 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-F-003 กลไกฉุกเฉิน ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน กลไก
ฉุกเฉิน ปกตหิรือไม 

1D 

P2-TL-F-004 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P2-TL-F-005 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง มีเสียง
ผิดปกติหรือไม 

1D 

P2-TL-F-006 มอเตอรเครื่องบรรจุ
น้ํา 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดังของ 
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1D 

P2-TL-F-007 สกร ูและBolt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดช้ินสวนประกอบ
เครื่องจักร 

1M 

P2-TL-F-008 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P2-TL-F-009 สกร ูและ Bolt ยึดราง
ประคองขวด 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สกร ู
และ Bolt ยึดรางประคองขวด 

1M 

P2-TL-F-010 ตัวรองปกหัวขันฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ ตัว
รองปก และสลักยึดหัวขันฝา 

3M 

P2-TL-F-011 สลักยึดหัวขันฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ สลัก
ยึดหัวขันฝา 

3M 

P2-TL-F-012 Star Wheel สงฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ Star Wheel สงฝา
ตรงกับมือจับฝา หรือไม 

3M 

P2-TL-F-013 ตัวประคองขวดขันฝา ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระยะหางของตัว
ประคองขวด ปกติหรือไม 

1M 

P2-TL-Rp-001 ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ซอมแซม ทอน้ําเขาหัวบรรจุ ตองไมรั่ว 1M 
P2-TL-Rp-002 Pneumatic plant circuit ซอมแซม Pneumatic plant circuit (tubes, 

joints ฯลฯ) ตองไมรั่ว 

1M 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-I-001 Gear Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Gear Reducer 

3M 

P2-TL-I-002 Cooling wind motor ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cooling wind motor 

1M 

P2-TL-I-003 Bottles Anti Rotation 
belt 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bottles Anti Rotation belt 

6M 

P2-TL-I-004 หัวขันฝา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
หัวขันฝา 

3M 

P2-TL-I-005 Pressure Reducer ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Pressure Reducer 

1Y 

P2-TL-I-006 Lubricators ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Lubricators 

1Y 

P2-TL-I-007 วาลวของระบบนิวเม
ติกส 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวของระบบนิวเมติกส 

1Y 

P2-TL-I-008 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ระบบไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P2-TL-I-009 The main mechanism  ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
The main mechanism  

1Y 

P2-TL-I-010 ฟนขับสายพาน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 

P2-TL-I-011 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P2-TL-I-012 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P2-TL-I-013 สายโอโซน ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายโอโซน 

3M 

P2-TL-I-014 หัวบรรจุน้ํา ตรวจสภาพ ตรวจสภาพการสึกหรอของ
หัวบรรจุน้ํา 

1M 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-I-015 ปมน้ํา ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
ลูกปน ปมน้ํา 

3M 

P2-TL-I-016 วาลวเปด – ปดนํ้า ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
วาลวเปด – ปดนํ้า 

6M 

P2-TL-Lt-001 เฟอง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Lt-002 Spline หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Lt-003 Housing หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Lt-004 Oil cup หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-005 Gear Reducer หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P2-TL-Lt-006 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี  

3M 

P2-TL-Lt-007 ลูกปนสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P2-TL-Re-001 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ซีล หัวบรรจุน้ํา 3M 

P2-TL-Re-002 หัวบรรจุน้ํา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน Bush หัวบรรจุน้ํา 1Y 

P2-TL-Re-003 Rinser เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล Rinser 6M 

P2-TL-Re-004 ลูกปน มอเตอรเครื่อง
บรรจุน้ํา 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
มอเตอรเครื่องบรรจุน้ํา 

1Y 
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ตารางท่ี ง-3 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องบรรจุน้ํา (Techlong) (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P2-TL-Re-005 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 

P2-TL-Re-006 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 

P2-TL-Re-007 หัวขันฝา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล หัวขันฝา 6M 

P2-TL-Re-008 มือจับขวดขันฝา เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนอะไหล มือจับขวดขัน
ฝา 

1Y 

P2-TL-A-001 Star Wheel ปรับแตง ตั้งศูนยเครื่องบรรจุนํ้า 1M 

P2-TL-A-002 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P2-TL-A-003 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P2-TL-Lp-001 เฟอง เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-002 Gear Reducer เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-003 Spline เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-004 Housing เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P2-TL-Lp-005 Oil cup เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องพันฉลาก (Krones) 
 
ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-001 Safety devices ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Safety 

devices โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-002 สวนประกอบ
เครื่องจักร 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดสวนประกอบ
เครื่องจักร โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-003 Air service unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Air service 

unit  โดยใชน้าํลาง 

1M 

P1-KN-C-004 Photocell และ 
Reflectors 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Photocell และ 
Reflectors โดยการใชผา
สะอาดเช็ด 

1D 

P1-KN-C-005 Guard doors, windows ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Guard doors, 

windows โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-006 Buffer system: deflection 
rollers 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Deflection 

rollers โดยการใชผาสะอาด
เช็ด 

1D 

P1-KN-C-007 Transport unit: pinch 
roller 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Pinch roller 

โดยการใชผาสะอาดเชด็ 

1D 

P1-KN-C-008 Gripper drum ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper drum 

โดยการใชผาสะอาดเชด็ และ
ลมเปา 

1D 

P1-KN-C-009 Hot melt unit ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Hotmelt unit 

โดยใช Melt-o-Clean 

6M 

P1-KN-C-010 Gripper fingers ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Gripper 

fingers โดยการใชผาสะอาด
เช็ด และลมเปา 

1D 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-C-011 Vacuum bars ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum bars 

โดยการใชผาสะอาดเชด็ และ
ลมเปา 

1D 

P1-KN-C-012 Channel blower: inlet ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Blower โดย
การใชลมเปา 

1M 

P1-KN-C-013 Cooling units : Filter ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการ
ใชลมเปา 

1M 

P1-KN-C-014 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-KN-C-015 Filter insert ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Filter โดยการ
ใชลมเปา 

6M 

P1-KN-C-016 Slip-ring transmitter : 
slip-ring 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring โดย
การดูดฝุน 

1Y 

P1-KN-C-017 Slip-ring transmitter : 
slip-ring bands 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด slip-ring 
bands โดยการดดูฝุน 

1Y 

P1-KN-C-018 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-KN-C-019 สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 
โดยการใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-KN-F-001 Cutting unit, Rotary 
cutter 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศ 

ของ Cutting unit, Rotary cutter  

1D 

P1-KN-F-002 ระบบเกียร ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัวซึม และ
ระดับน้ํามัน ระบบเกียร 

1D 

P1-KN-F-003 Pressure Spring ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
Pressure Spring ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-004 Timing Belt ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ 
Timing Belt ปกติหรือไม 

1D 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-F-005 Channel blower: inlet ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ อุปกรณจับยึดของ 
Blower แลวหรือไม 

1D 

P1-KN-F-006 Vacuum ของรู Gripper 
dram 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Vacuum 

ของรู Gripper dram ปกติ
หรือไม 

1D 

P1-KN-F-007 ระบบ Vacuum ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน ระบบ 

Vacuum  ปกตหิรือไม 

1D 

P1-KN-F-008 Cutting unit cutter, 
perforator 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความดันอากาศ
ของ Cutting unit cutter, 

perforator  ปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-009 Clamping :  Rotating 
Shaft 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

Rotating Shaft หมุนไดหรือไม 1M 

P1-KN-F-010 สายลม : ระบบนิวเม
ติกส ท้ังเครื่อง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของสาย
ลม 

3M 

P1-KN-F-011 ขอตอ : ระบบนิวเม
ติกส ท้ังเครื่อง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของขอ
ตอ 

3M 

P1-KN-F-012 กระบอกสูบ : ระบบนิว
เมติกส ท้ังเคร่ือง   

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ
กระบอกสูบ 

3M 

P1-KN-F-013 วาลว : ระบบนิวเมติกส 
ท้ังเครื่อง  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ
วาลว 

3M 

P1-KN-F-014 Central lubrication 
system 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการร่ัว, ซึมของ 
Central lubrication system 

1M 

P1-KN-F-015 Drive brake ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบ Air gap และความ
หนา Rotor  โดยใช Feeler 
gauge 

1M 

P1-KN-F-016 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-F-017 มอเตอรเกียรสายพาน
ลําเลียงขวดออกจาก
เครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง มีเสียง
ผิดปกติหรือไม 

1D 

P1-KN-F-018 Photocell และ 
Reflectors 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Photocell และ Reflectors ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-KN-F-019 Roller บีบฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนนของฟลม
กับ Roller บีบฉลาก 

1M 

P1-KN-F-020 Garatomat : ชุด Feed 
Cap 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบอุปกรณของ ชุด 
Feed Cap 

1M 

P1-KN-F-021 เครื่องอานความยาว
ฉลาก 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เครื่อง
อานความยาวฉลาก ปกติ
หรือไม 

1M 

P1-KN-F-022 Hot melt unit : เทอร
โมคัปเปล  

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-F-023 ชุด เฟองมอเตอร Feed 
Roller 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ นอต
ยึดเฟองมอเตอร Feed Roller 

1M 

P1-KN-F-024 เซ็นเซอรจับฉลาก ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบตําแหนงเซ็นเซอร
จับฉลาก ปกติหรือไม 

1M 

P1-KN-I-001 Safety devices ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Safety devices 

1D 

P1-KN-I-002 Guard doors, windows ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Guard doors, windows 

1D 

P1-KN-I-003 Hot melt unit ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Hot melt unit 

3M 

P1-KN-I-004 Roller  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller 

1M 

P1-KN-I-005 สายพาน และ Sprocket ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ
สายพาน และ Sprocket  

6M 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-006 Brushing  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Brush 

1M 

P1-KN-I-007 Container plates: inserts ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอ ของ 
Container plates 

1M 

P1-KN-I-008 Clamping : Star wheel ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Star wheel 

1M 

P1-KN-I-009 Clamping : Springs ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Springs 

1M 

P1-KN-I-010 Clamping : Cam Rollers ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cam Rollers 

1M 

P1-KN-I-011 Vacuum distribution disk ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Vacuum distribution disk 

1M 

P1-KN-I-012 Handling Parts : In feed 
worm 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ In 
feed worm 

1M 

P1-KN-I-013 Handling Parts : Centre 
guides 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Centre guides 

1M 

P1-KN-I-014 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-KN-I-015 

สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-KN-I-016 Handling Parts : Dead 
plates 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Dead plates 

3M 

P1-KN-I-017 V-belt : ท้ังเครื่อง ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
V-belt : ท้ังเครื่อง 

1M 

P1-KN-I-018 เกียร ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing 

3M 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-I-019 ฟนเฟอง  : ท้ังเครื่อง ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนเฟอง  : ท้ังเครื่อง 

3M 

P1-KN-I-020 Lift guard : Rollers  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Rollers 

6M 

P1-KN-I-021 Lift guard : Cords ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Cords 

6M 

P1-KN-I-022 ระบบไฟฟา 
เช็คจุดตอไฟฟา 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ระบบไฟฟา, เช็คจุดตอไฟฟา 

3M 

P1-KN-I-023 ใบมีดตดั Shrink Cap ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ใบมีดตดั Shrink Cap 

1M 

P1-KN-I-024 Cooling Unit ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
พัดลมแอร 

6M 

P1-KN-I-025 ทอลม ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ทอลม 

3M 

P1-KN-I-026 Centring Plate : ตวักด
ขวด 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ตัวกดขวด 

3M 

P1-KN-I-027 Centring Plate : สปริง ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
สปริง 

3M 

P1-KN-I-028 Centring Plate : แกน
จานรองกนขวด 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
แกนจานรองกนขวด 

3M 

P1-KN-Lp-001 Perma grease injector เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียน Perma grease หลัง
การทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-002 โซสายพาน : ท้ัง
เคร่ือง 

เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-KN-Lp-003 Sprockets สายพาน : 
ท้ังเครื่อง 

เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนจาระบี หลังการทํา
ความสะอาด 

1Y 

P1-KN-A-001 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดเขาเครื่องให
เหมาะสม 

6M 
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ตารางท่ี ง-4 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพันฉลาก (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-KN-A-002 

สายพานลําเลียงขวด
ออกจากเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของสายพาน
ลําเลียงขวดออกจากเครื่องให
เหมาะสม 

6M 

P1-KN-Lt-001 เฟอง  : ท้ังเคร่ือง หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-KN-Lt-002 โซสายพาน : ท้ัง
เคร่ือง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-KN-Lt-003 แกนเพลา หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

3M 

P1-KN-Lt-004 Universal join shaft ท่ี 
glue roller 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-005 Main Drive หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-KN-Lt-006 Garatomat : Gears หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 

P1-KN-Lt-007 Krones : Gears หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส 
Synthetic oil  

1Y 

P1-KN-Lt-008 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Lt-009 มอเตอรเกียร ลําเลียง
ขวดออกจากเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการ ใส
น้ํามัน Mobilgear 220 

3M 

P1-KN-Re-001 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

1Y 

P1-KN-Re-002 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดออกจาก
เคร่ือง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดออกจากเครื่อง 

1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องพิมพวันที่ (Videojet) 
 
ตารางท่ี ง-5 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องพิมพวันท่ี  
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-VJ-F-001 หัวพิมพ ตรวจสอบ
การทํางาน 

เช็คระดับหมึกของ หัวพิมพ  1D 

P1-VJ-F-002 หัวพิมพ ตรวจสอบ
การทํางาน 

เช็คระดับ Make Up ของ 
หัวพิมพ 

1D 

P1-VJ-F-003 หัวพิมพ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการรั่วของ 
หัวพิมพ 

1D 

P1-VJ-F-004 ตูควบคุม ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบอุปกรณตางๆ 
ภายในตูควบคุม เช็คการร่ัว, 
หลุด, หลวม 

1M 

P1-VJ-C-001 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-VJ-C-002 Vacuum filter   ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Vacuum 

filter  โดยการเปาลม 

1M 

P1-VJ-C-003 หัวพิมพ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด หัวพิมพ 
โดยใช น้ํายา Videojet 
Cleaning 16-3041Q 

1M 

P1-VJ-Re-001 แบตเตอรี ่ เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนแบตเตอรี่ Control 
Board  

1Y 

P1-VJ-Re-002 ตัวกรองละอองหมึก เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนตัวกรองละอองหมึก  1Y 

P1-VJ-Re-003 ถังกรองหมึก เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียนถังกรองหมึก 1Y 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องหอโหล (SMI) 
 
ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-C-001 ตูอบ ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาดผนังตู โดย
การใชผาสะอาดเช็ด 

1D 

P1-SM-C-002 เซ็นเซอร ทุกตัว ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด เซนเซอร ทุก
ตัว โดยการใชผาสะอาดเชด็ 

1D 

P1-SM-C-003 Electrical panel filters ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Electrical 

panel filters โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-004 ตูควบคุม ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ตูควบคุม 

โดยการดูดฝุน 

1M 

P1-SM-C-005 ชุดใบมีด ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด ชุดใบมีด 

โดยการใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-006 Feed Roller ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด Feed Roller 
โดยการใชลมเปา 

1D 

P1-SM-C-007 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ทําความ
สะอาด 

ทําความสะอาด สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง โดย
การใชน้ําแรงดันฉดี 

1Y 

P1-SM-F-001 Filter ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระบบลม เดรนนํ้า 
และเช็คลมร่ัว  

1D 

P1-SM-F-002 ปม ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบระดบัน้ํามันของ 
ปม 

1D 

P1-SM-F-003 Separator Group ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบความแนน หรือ 
หลวมของ Separator Group 

1M 

P1-SM-F-004 Coil change welder ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางานของ Coil 

change welder ปกติหรือไม 

1M 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-F-005 Safety Device ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน
สัญญาณเตือนภัย ปกติ
หรือไม 

1D 

P1-SM-F-006 Fans ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน Fans 
ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-007 Resistors ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Resistors ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-008 Lubricating system ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการรั่วของน้ํามัน 6M 

P1-SM-F-009 Electronical clipper ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน 
Electronical clipper ปกติ
หรือไม 

1Y 

P1-SM-F-010 ตูอบ ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน เทอร
โมคัปเปล ปกติหรือไม 

6M 

P1-SM-F-011 หว ี ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบแนวแผนระดับ
ตรงกัน หรือไม 

1M 

P1-SM-F-012 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจสอบ
การทํางาน 

มอเตอรเกียรสายพานลําเลียง
ขวดเขาเครื่อง มีเสียงผิดปกติ
หรือไม 

1D 

P1-SM-F-013 Encoder ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการทํางาน PLC 

ควบคุม Encoder 

6M 

P1-SM-F-014 Feed Roller ตรวจสอบ
การทํางาน 

ตรวจสอบการหลวมของ นอต
,   สกรู Feed Roller 

1M 

P1-SM-I-001 โซปดฟลม ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
โซปดฟลม 

1D 

P1-SM-I-002 ฟนขับสายพาน ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ฟนขับสายพาน 

3M 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-I-003 สายพานตูอบ ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
สายพานตูอบ 

1M 

P1-SM-I-004 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ
สายพานลําเลียงขวดเขา
เครื่อง 

1Y 

P1-SM-I-005 Carton boards  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Carton boards 

1M 

P1-SM-I-006 มานเตา Input/output  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
มานเตา Input/output 

6M 

P1-SM-I-007 Bearing and shaft 
supports  

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Bearing and shaft supports 

6M 

P1-SM-I-008 Teflon guides ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Teflon guides 

6M 

P1-SM-I-009 Toothed pulley 
drawing oven chain  

ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Toothed pulley drawing oven 
chain 

6M 

P1-SM-I-010 Knife belt ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Knife belt 

6M 

P1-SM-I-011 Cutting System ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ใบมีดตดัฟลม 

6M 

P1-SM-I-012 ชุดมวนฟลม ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
ชุดมวนฟลม 

6M 

P1-SM-I-013 Roller guide ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Roller guide 

6M 

P1-SM-I-014 Former driving belt  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Former driving belt 

6M 

P1-SM-I-015 Display  ตรวจ
สภาพ 

ตรวจสภาพการสึกหรอของ 
Display 

6M 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-A-001 สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

ปรับแตง ปรับความตึงของ สายพาน
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง ให
เหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-002 Separator and 
batching belts Group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Separator 

and batching belts ให
เหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-003 Making-system chains ปรับแตง ปรับความตึงของ Making-

system chains ใหเหมาะสม 

1M 

P1-SM-A-004 Former driving belt  ปรับแตง ปรับความตึงของ Former 

driving belt ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-005 Film wrapper unit ปรับแตง ปรับความตึงของ Film 

wrapper unit ใหเหมาะสม 

6M 

P1-SM-A-006 Carton board ramp 
group 

ปรับแตง ปรับความตึงของ Carton 

board ramp group ให
เหมาะสม 

1M 

P1-SM-Lt-001 Wrapper Chain หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
จาระบี 

6M 

P1-SM-Lt-002 มอเตอรเกียร
สายพานลําเลียงขวด
เขาเครื่อง 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม ทําการหลอล่ืนโดยการใส

น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-003 Carton board 
transporting chain 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-004 Drawing system หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lt-005 Separator and 
batching belts Group 

หลอล่ืน
เพ่ิมเติม 

ทําการหลอล่ืนโดยการใส
น้ํามัน Mobilgear 220   

6M 

P1-SM-Lp-001 Format change 
adjusting screws 

เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 
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ตารางท่ี ง-6 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องหอโหล (ตอ) 
 

รหัส หัวขอตรวจเช็ค วิธีการ รายละเอียด ความถ่ี 

P1-SM-Lp-002 Former driving belt เปล่ียนสาร 
หลอล่ืน 

เปล่ียนน้ํามัน Mobilgear 220  
หลังการทําความสะอาด 

1Y 

P1-SM-Re-001 ลูกปนมอเตอร 
ลําเลียงขวดเขาเครื่อง 

เปล่ียน
อะไหล 

เปล่ียน ลูกปน มอเตอร
ลําเลียงขวดเขาเคร่ือง 

1Y 
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ประวัติผูเขียนวิทยานพินธ 

 
นายพงศกร  อิสระมโนรส เกิดเม่ือวันท่ี 7 กรกฎาคม พ.ศ. 2525 ท่ีจังหวัด

กรุงเทพมหานคร เปนบุตรชาย ของนายมงคล   อิสระมโนรส และนางชาลินี   อิสระมโนรส 
สําเร็จการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จากคณะวิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ  และสําเร็จการศึกษาระดับปริญญา 
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ในปการศึกษา พ.ศ. 2546  และไดเขาทํางานท่ีบริษัท 
Seiko Instruments (ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนง Process Engineering เปนเวลา 2 ป 5 
เดือน ภายหลังไดลาออกเพ่ือศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลาย ปการศึกษา 2549 
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