
บทท่ี 5

สำหรับมาตรฐานและควบคุมการบำรุงร ักษาของเครื่องจักร เป็นมาตรฐานและการควบคุมที่ 
ได ้จ ัดทำขึ้น เพ ื่อให ้แผนการบำรุงร ักษาในบทที่ 4 มีประสิทธิภาพมากยิ่งฃ ึน กล่าวถึงมาตรฐานที่กำหนดขึน 
มานั้น เป ็นมาตราฐานที่ให ้พน ักงานบำรุงร ักษาสามารถนำไปใช้เป ็นแนวทางในการปฏิบ ัต ิงานบำรุงรักษา
เครื่องจักร โดยมาตรฐานสำคัญ ๆ ท ี่ได ้กำหนดขึนมา ได้แก่ มาตรฐานการตรวจสอบชินส ่วนอ ุปกรณ ์ 
มาตรฐานการเติมและเปลี่ยนสารหล่อลื่น นอกจากนียังมีมาตรฐานอื่น ๆ ท ี่ใช ้ประกอบในงานบำรุงร ักษาอีก 
เช่น มาตรฐานการถอดและติดตั้งแม่พ ิมพ์, มาตรฐานการปรับตังความเร็วในการเป ิดและปิดล็อค แม่
พ ิมพ ์ และมาตรฐานอื่น ๆ ที่จะกล่าวในรายละเอียดต่อไป

ในส่วนของการควบคุมการบำรุงร ักษา ได้จ ัดการดำเนินการในการควบคุมการบำรุงรักษา
ออกเป็น 2 ส่วน ได ้แก ่ ด้านทรัพยากร และด้านข้อมูล โดยด้านทรัพยากรจะเน ้นในเรื่องการใช ้ทรัพยากร 
ในด้านพนักงาน ช ินส ่วนอะไหล ่ทดแทน และเครื่องม ือบำรุงรักษาที่ม ีอย ู่ในมีประส ิทธิภาพ สำหรับการควบ 
คุมด้านข้อมูล จะเน ้นถึงการจัดทำทะเบียนประวัต ิเครื่องฉ ีดพลาสติก การรายงานผลการซ่อมบำรุงและ
เอกสารแบบฟอร์มต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง เพ ื่อใช ้เป ็นข ้อม ูลในการปรับปรุงแผนการบำรุงร ักษาในป ิจจ ุบ ัน
ตลอดจนใช้เป ็นข้อม ูลในการวางแผนงานด้านการบำรุงรักษาเครื่องจ ักร และด้านอื่น ๆ ต ่อไปในอนาคต

มาตรฐานและการควบคุมการบำรุงรักษา

5.1 มาตรฐานการบำร ุงร ักษา

ในการทำให้แผนการบำรุงรักษา ซึ่งเป็นรากฐานที่สำคัญของกิจกรรมการบำรุงรักษาให้
สามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์ได้นั้น จะต้องมีการติดตามข้อมูลการบำรุงรักษาอย่างถูกต้อง โดยการปฏิบัติ 
ตามแผน ด้วยการใช้มาตรฐานที่ได้กำหนดเป็นเกณฑ์สำหรับใช้ในการปฏิบัติ เพ่ือนำผลที่ได้ไปทบทวนแผน 
การบำรุงรักษาท่ีได้วางแผนไว้ว่ามีความถูกต้องเหมาะสมหรือไม่ นอกจากนียังสามารถใช้เป็นข้อมูลสำหรับ 
การวางแผนในครังต่อไปด้วย

คำว่า มาตรฐานนัน ความหมายโดยกว้าง ๆ  จะหมายถึงข้อกำหนดที่เป็นพืนฐานสำคัญใน 
การอ้างอิงพ้ืนฐานในป็จจุบัน ซึ่งจะมีผลในการพัฒนามาตรฐานต่อไปในอนาคต โดยอาศัยการปรับให้
มาตรฐานดังกล่าวสอดคล้องกับระยะเวลาที่เหมาะสม สำหรับมาตรฐานการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีได้จัดทำ 
ข้ึนมาน้ัน เป็นการนำเอาหลักเกณฑ์พื้นฐานของการบำรุงรักษามากำหนดเป็นมาตรฐานที่สามารถนำมาใช้ได้ 
คับเครื่องจักร โดยจะใช้ควบคู,กับแผนการบำรุงรักษา เพื่อให้การบำรุงรักษาเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมาก 
ย่ิงข้ึน
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จากมาตรฐานการบำรุงรักษาที่ใช ้เป ็นเกณฑ์สำหรับผู้ปฏิบ ัต ิ ให ้ใช ้เป ็นแนวทางการปฏ ิบ ัต ิ
ตามแผนการบำรุงรักษานัน มาตรฐานดังกล่าวได้กำหนดฃึน โดยเน ้นในเรื่องมาตรฐานการตรวจสอบ ซึ่งจะ 
ใช ้ควบค ู่ก ับใบตรวจสอบ การเน ้นจุดดังกล่าวเพ ื่อประโยชน์ในการติดตามสภาพการเสื่อมชำรุด โดยการ
ตรวจสอบจะเน ้นในจุดช ิ้นส ่วนอ ุปกรณ ์ท ี่สำค ัญ

สำหรับมาตรฐานการบำรุงรักษาเครื่องจักร ได ้กำหนดไว ้ด ังน ี
- มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นส ่วนอ ุปกรณ ์ แสดงไว ้ในตารางท ี่ 5.1
- มาตรฐานการเติมและเปลี่ยนสารหล่อลื่น แสดงไว ้ในร ูปท ี่ 5.1
- มาตรฐานการถอดและติดตั้งแม่พ ิมพ์ แสดงไว ้ในร ูปท ี่ 5.2
- มาตรฐานการทำความสะอาด Oil Filter แสดงไว ้ในร ูปท ี่ 5.3
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หัวข้อ ‘ะ*‘ะi À ขนาดมาตรฐานตรวจสอบ
ระยะเวลา

วธตรวจ เครองมอ
No. ชือ จุดตรวจ การตรวจสอบ

1 M OTOR BODY สั่นสะเท ือน ว ัดด ้วยเคร ื่องว ัดความส ั่น สะเท ือน เคร ื่องว ัดความส ั่น สะเท ือน ความส ั่นสะเท ือน ไม่เก ิน 0.1 มม. 1 ส ัป ดาห ์
BODY เส ียงดัง ใช้หูทัเง - เส ียงต ้องไม ่ด ังกว ่าระด ับปกต ิ 1 ส ัป ดาห ์
BODY ร้อน ด ูเทปส ีความร ้อน และว ัดด ้วย 

เท อร ์โมม ิเตอร ์
เท ป ส ีความร ้อน /เท อร ์โมม ิเตอร ์ อ ุณ หภ ูม ิ ไม่เก ิน 50 c 1 ส ัป ดาห ์

COIL เหนี่ยวนำ ว ัดด ้วย OHM  M ETER O H M M ER การเหนี่ยวนำ > 0.2 M ohm 1 ป ี
2 PUMP BODY ส ั่นสะเท ือน ว ัดด ้วยเคร ื่องว ัดความส ั่น สะเท ือน เคร ื่องว ัดความส ั่น สะเท ือน ความส ั่นสะเท ือน ไม่เก ิน 0.1 มม. ท ุกวัน

BODY เสียง ใช ้ห ูฟ ิง - เส ียงต ้องไม ่ด ังกว ่าระด ับปกต ิ ท ุกวัน
BODY ร้อน ด ูเทปส ีความร ้อน และว ัดด ้วย เท ป ส ีความร ้อน /เท อร ์โมม ิเตอร ์ อ ุณหภูม ิ ไม ่เก ิน 50 C 1 ส ัป ด าห ์

เท อร ์โม ม ิเตอร ์
3 ท ่อนำม ันหล่อล ื่น ตัวท่อ หลวม ส ังเกต ุด ้วยตา - บ ร ิเวณ ข ้อต ่อท ่อไม ่ข ับ เขย ื้อน

1

ตัวท่อ ฉ ีกขาด ส ังเกต ุด ้วยตา - ไม่มี นำม ันร ั่วซ ึม 1 ส ัป ดาห ์
4 ต ัวว ัดระยะการฉ ีด POTENTION M .SHAFT โก่งงอ ส ังเกต ุด ้วยตา - จ ุดตรงกลางและปลายเพลาอย ู่ 1 ส ัป ดาห ์

ระด ับ เด ียวก ัน
5 ต ัวควบค ุมอ ุณ หภ ูม ิ BODY แสดงค่าผ ิด ว ัดด ้วยเทอร ์โมม ิเตอร ์แล ้ว 

เป ร ียบ เท ียบ ก ับ เข ็มม ิเตอร ์
เท อร ์โมม ิเตอร ์ ค ่าต ัวเลขตรงก ัน 1 ส ัป ดาห ์

6 แรงต ันไฟฟ ้า สายไฟ DC ผิดปกติ ว ัดด ้วย VOLT M ETER เครื่อง VOLT M ETER แรงด ัน > 10 VOLTS 1 เด ือน
7 อ ุปกรณ ์หล ่อล ื่น น,าม ันหล่อล ื่น ต ํ่ากว ่าระด ับ ด ูท ี่ส เกลว ัดน ํ้าม ัน - > คร ึ่งห น ึ่งของระด ับน ํ้าม ัน ท ุกว ัน
8 อ ุปกรณ ์ไฮโดรล ิค นำม ันไฮโดรล ิค ต ํ่ากว ่าระด ับ ด ูท ี่เกจนำม ัน - > คร ึ่งห น ึ่งของระด ับนำม ัน 1 ส ัป ด าห ์

น ํ้าม ัน ไฮโดรลิค เส ื่อสภาพ ด ูส ี,นำม ันด ้วยตา - เป ็น เน ื้อ เด ียวก ัน  สะอาดไม ่แตกต ัว 1 เด ือน
9 ถ ังนาม ันไฮโดรล ิค BODY รั่วซึม ด ูบร ิเวณ รอยต ่อด ้วยตา - ต ้องไม่ม ีน ื้าร ั่ว'ซ ึม 1 เด ือน

BODY ผุกร ่อน ดูรอบ  ๆ ถ ังนำม ันด ้วยตา ถ ังน ำม ันแข ็งแรงไม ่ผ ุกร ่อน 1 เด ือน
ตารางที่ 5.1 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบชินส่วนอุปกรณ์

P
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หัวขอ วิธีตรวจ À ขนาดมาตรรานตรวจสอบ
ระยะเวลา

' เครองมอ
No. ชือ ชุดตรวจ การตรวจสอบ
10 CIRCU IT BREAKERS BODY ไม่ทำงาน ทดสอบ การท ำงานบ น แผงควบ ค ุม - ส ามารถควบ ค ุมการท ำงานได ้ 1 เด ือน
11 MAGNETIC CONTACTORS BODY ไม,ทำงาน ท ดสอบ การท ำงานบ น แผงควบ ค ุม - สามารถควบ ค ุมการท ำงานได ้ 1 เด ือน
12 ช ่องหายใจอากาศ รูหายใจ อ ุดต ัน ด ูด ้วยตา - ไม ่ม ีส ิ่งแปลกปลอมอย ู่ในร ู 3 เด ือน

รูหายใจ สกปรก ดูด ้วยตา - ช ่องหายใจอากาศสะอาด 3 เด ือน
13 เท อรโมคอป เป อร ์ ร ูสำหร ับใส ่ สกปรก ถอดช ิน ส ่วน ออกแล ้วดูด้วยตา - ร ูใส ่เทอรโมคอปเปอร ์สะอาด 3 เด ือน

หัว ส ึกหรอ ถอดช ิน ส ่วน ออกแล ้วดูด้วยตา - สามารถทำงาน ได ้เป ็น อย ่างดี 3 เด ือน
14 TIE BARS BODY รอยข ูดข ีด ส ังเกตด ้วยตา - ผ ิวจะต ้องเร ียบและม ีนาม ัน 6  เด ือน

BODY ลื่นไถล ส ังเกต ุด ้วยตา (ขณ ะทำงาน) - การล ื่นไถลต ้องราบเร ียบสม ํ่าเสมอ 6  เด ือน
15 หัวฉีด BODY รั่วซ ึม ส ังเกต ุด ้วยตาห ล ังการฉ ีด - ไม ่ม ีพลาสต ิกร ั่วซ ึม ท ุกว ัน

BODY ไม ่ได ้ center ด ูด ้วยตาขณ ะห ัวฉ ีด เข ้า M OLD - ต ้องไม ่กระทบก ับ  M OLD ทุกว ัน
BODY สึกหรอ เวอร ์เน ีย และเค ร ื่อว ัด องศา1ของมุม ว ัดด ้วยเวอร ์เน ียว และเคร ื่องว ัด DIA 3.8-4.0 ม ม .RIO 1 ส ัป ดาห ์

องศาของม ุม
16 HEATERS สายไฟและชนวน แตก, ฉ ีกขาด ส ังเกต ุด ้วยตา - ไม ่ม ีรอยแตก, ฉ ีกขาด 6  เด ือน

สายไฟและชนวน การเหนี่ยวนำ ว ัดด ้วย OHM  M ETER OHM  M ETER ต้อง > 0.2 M ohm 6 เดอน
17 LS ท่ี 11-14 สายไฟและชนวน แตก, ฉ ีกขาด ส ังเกต ุด ้วยตา - ไม ่ม ีรอยแตก, ฉ ีกขาด 6  เด ือน

สายไฟและชนวน การเหนี่ยวนำ วัดด ้วย OHM  M ETER OHM  M ETER ต้อง > 0.5 Mohm 6  เด ือน
18 แผงควบค ุม วงจร การเหนี่ยวนำ ว ัดด ้วย OHM  M ETER OHM  M ETER ต้อง > 0.2 M ohm 1 ป ี
19 ฐานรองเคร ื่องจ ักร ฐาน ระด ับ ไม ่ได ้ วัดด้วยระดับนำ ระดับนำ ต ้องได ้ระด ับ เด ียวก ัน 1 ป ี
20 M OLD CLAM P UNIT BODY ระด ับ ไม ่ได ้ วัดด้วยระดับนำ ระด ับน ิ้า ต ้องได ้ระด ับ เด ียวก ัน 1 ป ี

PLATE ระยะไม ่ได ้ วัดด้วยเวอร",เน ีย (PLA TE ส ัมผ ัส) เวอร ์เน ีย ต ้องไม ่เก ิน  0.06 มม. (0 .0 0 2  น ิ้ว) ท ุก เด ือน
21 กระบอกผิวต ่ดตงวาวล สกรู, ‘บอต่อท่อ รั่วซ ึม ส ังเกต ุด ้วยตา - ไม ่ม ีนำม ันร ั่วซ ึม ท ุกว ัน

ตารางที 5.1 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบชินส่วนอุปกรณ์ (ต่อ)
O
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หัวข้อ วิธีตรวจ เคร่ืองมือ ขนาดมาตรฐานตรวจสอบ
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การตรวจสอบNo. ช่ือ จุดตรวจ
22 HOPPER ฐา'น รั่วซ ึม ส ังเกต ุด ้วยตา - ไม ่ม ีนำร ั่วซ ึม ท ุกว ัน
23 PILOT LAMP ไสัหลอด ขาด ด ูด ้วยตา - หลอดไฟต ิด ท ุกว ัน
24 HEATER ENER.[ND:LAMPS ไล ้หลอด ขาด ด ูด ้วยตา - หลอดไฟต ิด ท ุกว ัน
25 TIM ER BODY เสือม จ ับ เวลาด ้วยนาฬ ิกา แล้ว น าฬ ิกาจ ับ เวลา ค ่าต ัวเลขตรงก ัน 1 ส ัป ดาห ์

เป ร ียบ เท ียบ ก ับ เวลาท ี่ต ั้ง
26 OIL LEVEL GAUGE GAUGE ต ํ่ากว ่าระด ับ ด ูด ้วยตา - > คร ึ่งห น ึ่งของระด ับ 1 ส ัป ดาห ์
27 OIL CLEANER PRESSURE GAUGE ต ํ่ากว ่าระด ับ ด ูด ้วยตา - เกิน REDZONE (5 K.)

''■ะE 1

GAUGE
28 LUBE OIL PRESSURE GAUGE GAUGE ผิดปกติ ค ูด ้วยตา - 2-3 kh/cm2 1 ส ัป ดาห ์
29 MAIN PRESSURE GAUGE

-C L A M P IN G GAUGE ผิดปกติ ด ูด ้วยตา - ไม่เก ิน 130 (E-D), 140 (SBS) kg/cm2 1 ส ัป ดาห ์
- INJECTION GAUGE ผ ิดปกติ ด ูด ้วยตา - ไม่เก ิน 150 (E-D ), 140 (SBS) kg/cm2 1 ส ัป ด าห ์
- ROTATING GAUGE ผ ิดปกติ ด ูด ้วยตา - ไม'เกิน 140 kg/cm2 1 ส ัป ดาห ์
- SCREW GAUGE ผ ิดปกติ ด ูด ้วยตา - ไม'เกิน 140 kg/cm 2 1 ส ัป ดาห ์

30 ACC. PRESSURE GAUSE GAUGE ผ ิดปกติ ด ูด ้วยตา - 115-125, 162-168 kg/cm2 1 ส ัป ดาห ์
31 OIL TEM P. M ETER M ETER ผ ิดปกติ ด ูด ้วยตา - 45-55 c 1 ส ัป ดาห ์
32 SOLENOID VALVES VALVES เส ียงด ัง ใช้ห ูท ัเงเสียง - เส ียงต ้องไม ่ดังเก ินปกต ิ

1

ร้อน ใช ้ม ือลองจ ับด ู - สามารถจ ับต ้องได ้ช ั่วคร ู่ 1 ส ัป ดาห ์
33 ELECTRO-MAGNETIC RELAY BODY เสีย ทดสอบการทำงาน - ส ามารถท ำงาน ได ้ 1 ส ัป ดาห ์
34 M OTOR RELAY BODY เสีย ทดสอบการทำงาน - ส ามารถท ำงาน ได ้ 1 ส ัป ดาห ์
35 THERM A L RELAY BODY เสีย ทดสอบการทำงาน - สามารถท ำงาน ไต ้ 1 ส ัป ด าห ์

ตารางที่ 5.1 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นส่วนอุปกรณ์ (ต่อ) ^
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มาตรฐานการหล่อลื่น

ตำแหน ่ง รายละเอียด ชน ิดของน ํ้าม ัน /จาระบ ื ความถ ี่ หมายเหต ุ

1 อ ัดจาระทปลอกของช ุด movable mould 
platen (ห ัวอ ัดจาระบ ี 4 หัว)

K.P 2 K Gvease ท ุกส ัปดาห ์

2 ทำความสะอาดและทาน ํ้าม ันบาง  ๆ ท่ี นำม ันหล่อล ื่น  ทั่ว  ๆ ไป ท ุกส ัปดาห ์
Guide rails ของประต ูน ิรภ ัย

3 หล ่อลนช ุด movable mould platen CLP 220 ท ุกส ัปดาห ์
(4 จุด บริเวณ lubricating Shell)

4 สเปรย ์นำม ันป ้องก ันสน ิมท ี่บร ิเวณ  column สเปรย์ก ันสน ิมท ั่ว ๆไป บ่อย  ๆ ตาม
ของชุด Clam p และชุดฉ ีด ต้องการ

5 เปล ี่ยนน ํ้าม ันไฮดรอล ิก H L P 46 ทุก 1 ปี

0  ® © Q ©

s p o n d  t o  t h o s e  in  t h e  i l l u s t r a t i o n .

ร ูป ท ี่ 5.1 ม า ต ร ฐ า น ก า ร เต ิม แ ล ะ เป ล ี่ย น ส า ร ห ล ่อ ล ื่น
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ม า ต ร ฐ า น ก า รถ อ ด  - ต ิด ต ั้ง  แ ม ่พ ิม พ ์

ข ั้นตอนการถอดแม ่พ ิมพ ์ออกจากเคร ื่องจ ักร

1. กำหนดให้แม่พิมพ์อยู่ในตำแหน่ง “เปิด” และปล่อยให้ความร้อนลดลงสู่อุณหภูมิปกติ (อุณหภูมิห้อง) 
โดยสามารปรับอุณหภูมิของ Heat exchanger ไปท่ี 20°c

2. ถอด Stamper ออกจากแม่พิมพ์ด้วยความระมัดระวัง
3. ปรับลดให้ความเร็วของการ “เปิด” และ “ปิด” ลดลง
4. ปรับแม่พิมพ์ให้อยู่ในตำแหน่ง “ปิด”
5. เม่ือแม่พิมพ์อยู่ในตำแหน่งปิดแล้ว ให้ใช้สายยก (Lifting trip 042) และสายนิรภัย (Safety strip 052) 

โดยยึดสกรูให้แน่น
6. ถอด Socket screw ขนาด M12 ทยดแม่พิมพกับ nozzle side machine plate
7. ในขันตอนนี แม่พิมพ์จะถูกยึดกับ moving plate
8. ค่อยๆ เล่ือน nozzle side plate ออกจากแม่พิมพ์ หลังจากนันเปิดช่องทางของเคร่ืองจักรให้ 

กว้างท่ีสุด
9. ถอดท่อนา, ลม ที่จ่ายเข้าไปในแม่พิมพ์
10. ติดตังรอกท่ีตะขอของ lifting strip เพ่ือเตรียมยกแม่พิมพ์
11. ถอด Socket serew M12 ทยดแม่พมพกับ Moving plate
12. ยกแม่พิมพ์ออกจากเครื่องจักร
13. วางแม่พิมพ์บนโต๊ะทำงาน และปลดรอกออก
14. เป่าช่องทางหล่อเย็นของแม่พิมพ์ให้แห้ง เพ ื่อป ้องก ันการเก ิดสน ิมและการก ัดกร ่อน  

ข ั้นตอนการต ิดดั้งแม ่พ ิมพ ์

1. เปิดช่องทางเข้าของแม่พิมพ์ท่ีเครื่องจักรให้เปิดกว้างมากที่สุด
2. ปรับความเร็วในการ เปิด และ ปิด ให้ลดต่ําลง
3. ทำความสะอาด Machine platens ให้ปราศจากจาระบีและส่ิงสกปรก
4. ทำความสะอาดแม่พิมพ์ ให้ปราศจากจาระบีและส่ิงสกปรก
5. เตรียมติดตังแม่พิมพ์เข้ากับ Machine platens โดยใช้ลุปกรณ lifting strips, safety strips และรอก
6. ติดต้ัง Guide pin เข้าไปในรูปของ Fixed half platen
7. ติดตังแม่พิมพ์กับ Fixed platen ด้วย Socket scren M12 (ยังไม่ต้องขันแน่น)
8. ต่อท่อนำ ลม สุญญากาศ เข้ากับแม่พิมพ์ ให้ถูกต้องตามคู่มือ

ร ูป ท ี่ 5 .2  ม า ต ร ฐ า น ก า ร ถ อ ด แ ล ะ ต ิด ต ั้ง แ ม ่พ ิม พ ์
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9. ค่อย  ๆ ปิดแม่พิมพ์ (ไม่ต้อง Clamp)
* ต้องระมัดระวังในขณะท่ีค่อย  ๆ สู่ตำแหน่ง “ปิด” นี จะต้องไม่มีสายยาง หรือส่ิงกีดขวาง 

ระหว่างแม่พิมพ์ กับ moving platen ซึ่งอาจเกิดความเสียหายกับแม่พิมพ์ไต้ *
10. ติดตังแม่พิมพ์กับ moving platen ด้วย Socket screw M 12 (ยังไม่ต้องขันแน่น)
11. ถอดรอกออกจากแม่พิมพ์

ขั้นตอนการตั้ง-ปรับ ระยะของแม่พิมพ์
คุณภาพของกระบวนการผลิตแผ่นซีดี และอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ จะขึนอยู่กับความถูกต้องของ 

ระยะและระดับของแม่พิมพ์ (Alignment) ด้วยเหตุผลดังกล่าว จึงมีความสำคัญเป็นอย่างมากที่กระบวนการ 
ตัง Alignment จะต้องดำเนินการด้วยความระมัดระวัง, เท่ียงตรง และแม่นยำ

1. ถอด lifting strips ออกจากแม่พิมพ
2. ขัน screw ยดแม่พิมพท ี Fixed half (torque llONm)
3. ถอด Safety strips ออกจากแม่พิมพ์
4. ติดตัง locating block ทต้านบนของ moving half
5. เปิดสวิสต์ Heater อย่างน้อย 15 นาที เพ่ือให้อุณหภูมิปกติ (อุณหภูมิห้อง)
6. ติดตัง Dial indicator (เครองมอตัง Alignment) ทดานบน ejector block ในส่วนของ Moving 

half ของแม่พิมพ์
7. ตังเข็ม Dial indicator ให้สัมผัสกับต้านบนของ Fixed half ของแม่พิมพ์ และปรับให้อยู่ใน 

ตำแหน่ง “0”
8. เป ิด-ป ิด แรงดันในการ Clamp อย่างน้อย 3 ครัง
9. เปิดตำแหน่งของแม่พิมพ์ประมาณ 5 มิลลิเมตร ตัวเลขท่ีอ่านได้จาก Dial indicator ต้อง 

น้อยกว่า 0.03 มลลเมตร ถามากกว่าใหปรับโดยใช Alignment screw ของ Alignment tool
' 10. ปิดตำแหน่งของแม่พิมพ์ ตัวเลขที่อ่านได้น้อยกว่า 0.03 มิลลิเมตร ถ้ามากกว่าให้ปรับ

จนกระทั่งน้อยกว่า 0.03 มิลลิเมตร
11. ติดตัง Dial indicator ทีด้านข้างของ moving half
12. ตังเข็มของ Dial indicator ให้สัมผัสกับ Fixed half
13. เช็คค่าความเบี่ยงเบนโดยเปิดและปิดแม่พิมพ์ ซ่ึงจะต้องมีค่าน้อยกว่า 0.03 มิลลิเมตร ถ้าไม'ไต้ 

ให้ปรับแต่.งจนได้ค่าทถูกต้อง จงขัน screw ท moving mould platen ให้แน่น (torque llONm)
14. ถ้าค่าเบ่ียงเบนมากกว่า 0.03 มิลลิเมตร ให้คลายสกรูยึด moving half และปรับแต่งอีกครัง
15. ถอดชุด Dial indicator ออกจากแม่พิมพ
16. ปรับแต่งหัวฉีด Injection unit จนถึง sprue bush ของแม่พิมพ์ โดยให้มีระยะเคลื่อนท่ี คือ

0.05 มิลลิเมตร
รูปท่ี 5.2 มาตรฐานการถอดและติดตังแม่พิมพ์(ต่อ)
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มาตรฐานการเปล ี่ยนน ํ้ามนใฮดรฮล ิก  
และทำความสะอาดไส ้กรองนาม ัน

การเปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิก
1. เปิดฝาถังนำมันไฮดรอลิก (อยู่ด้านหน้าของเคร่ืองจักร) และใช้ปีมดูดนำมันออกจากถัง
2. ถอดฝาครอบถังนํ้ามันไฮดรอลิกออกจากเคร่ืองจักร (อยู่ด้านล่างของชุดฉีด)
3. ทำความสะอาดภายในถังนํ้ามันไฮดรอลิก โดยนำน้ิามันท่ีเหลือภาย* 1 2 3 4 5 6 7 8ในถังออก,ให้'หมด
4. ทำความสะอาดภายในถังนำมันอย่างละเอียด โดยห้ามใช้ผ้าท่ีมีขนทำความสะอาด
5. เติมนํ้ามันไฮดรอลิกใหม่เข้าไป โดยมีคุณสมบัติและจำนวนตามตารางชนิดของนํ้ามันหล่อลื่น
6. การเปลี่ยนนามันไฮดรอลิกแต่ละครั้งจำเป็นที่จ ะ ต้องเปล่ียนไส้กรองนำมัน
7. ในระหว่างการเติมนำมันไฮดรอลิก ต้องพยายามรักษาความสะอาดให้มากที่สุดเนื่องจากการปนเปีอน 

จะทำให้อายุการใช้งานของเครื่องจักรสันลง
8. คุณภาพของนำมันไฮดรอลิกจะต้องมีการทดสอบอย่างน้อยปีละครังจากตัวแทนจำหน่าย

ไ  0, 1 ๘ ' '  ไ  1  }  ' ,a9. ห้ามผสมนำมันต่างชนิดถันอย่างเดดขาด หรือห้ามเปลียนชนิดของนำมันโดยปราศจากเหตุผลทีดี
10. ควรเปล่ียนนำมันไฮดรอลิก ทุกๆ 1 ปี

การทำความสะอาดไส ้กรอง'พาม ัน

1. ปิดสวิทซ์ให้อยู่ตำแหน่ง “OFF” เพ่ือความ 
ปลอดภัย

2. คลายสกรู (หมายเลข 1)
3. ยกไส้กรองออกมาช้า  ๆ และระมัดระวัง 

เพ่ือป้องกันความเสียหาย
4. ทำความสะอาดไส้กรอง ด้วยนำมันสำหรับ

ล้าง และใช้ลมเป่าสวนจากด้านในของ
ไส้กรองออกมา

5. ตรวจสอบ o-ring (2) ให้อยู่ในตำแหน่ง
ท่ีถูกต้อง และสภาพปกติก่อนใส่เข้ากับ
ไส้กรอง

6. ประกอบไส้กรองในตำแหน่งเดิมด้วยความ 
ระมัดระวัง

7. ขันสกรู (1) ให้แน่น
8. ควรทำความสะอาดไส้กรอง ทุกๆ 6 เดือน

รูปท่ี 5.3 มาตรฐานการทำความสะอาด OIL FILTER

cover
Q-nngcooling soiral cooling water suopiy cooling water 'Stum

3 filter insert too 7 filter insert a case SUCCOR
9  O -n n g
10 nousir.g
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5 .2  ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

ในการบร ิหารงานของก ิจกรรม ใด  ๆ  ก็ตาม ว ิธ ีการท ี่ใ ช ้ในการควบคุมงานนั้น มีความสำคัญ 
ในการที่จะทำใหการดำเนินงานดังกล่าว สามารถบรรล ุว ัตถ ุประสงค ์ และเป้าหมายที่ได ้กำหนดอย่างสมบูรณ ์ 
ในกิจกรรมการบำรุงร ักษาเครื่องจ ักรก ็เช ่นเด ียวก ัน ที่จะต้องมีการจัดระบบและวิธ ีการต่าง ๆ ท ี่ใช ้ในการ
ควบคุมงานได้อย่างเหมาะสม การดำเนินงานถ้าสามารถทำได้ตามระบบที่วางไว้ได ้อย่างถูกต้องเหมาะสม
ก็จะทำให ้การบำรุงรักษาน ั้นดีม ีประสิทธิภาพ

สำหรับวัตถุประสงค์ของการควบคุมการบำรุงรักษาเครื่องจักรนั้น เป็นความพยายามในการ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการบำรุงรักษา โดยการดำเนินการดังกล่าวจะต้องอยู่ภายใต้ข้อกำหนดต่าง  ๆ ทางด้าน
คุณภาพ และปริมาณของผลผลิต มี!เจจัยหลายอย่างที่มีผลกระทบต่อการดำเนินงาน1ในการควบคุมการบำรุงรักษา 
ซึ่งได้แก่

1) หลักเกณฑ์ที่ใช้ในการบริหารงานขององค์กร
2) ระบบการวางแผนและการควบคุมงานขององค์กร
3) ระบบในการจัดหาและจัดเก็บชินส่วนอะไหล่
4) โรงซ่อมและที่เก็บวัสดุต่าง ๆ
5) เครื่องจักรที่ใช้สำหรับงานบำรุงรักษา เช่น เครื่องกลึง, เครื่องเจาะ, และเครื่องจักรอื่น ๆ

จากข้างต้น จะพบว่า ไม่ว่าจะมีการควบคุมการรักษาเครื่องจักรได้ดีเพียงไร แต่มีการดำเนินงาน 
ที่ไม่สอดคล้องกับปิจจัยดังกล่าว ย่อมจะทำให้การควบคุมการบำรุงรักษานั้นมีประสิทธิภาพได้ไม่ดีเท่าที่ควร 
ดังนั้นในการควบคุมงานทางด้านการบำรุงรักษา จึงควรที่จะต้องคำนึงถึงบัเจจัยต่าง  ๆ เหล่านี้ด้วย

จากความสัมพันธ์ระหว่างการควบคุมงานบำรุงรักษา และหน่วยงานอื่น  ๆ ในองค์กร จะพบ 
ว่า ในหน่วยงานบำรุงรักษานันจะมีความสัมพันธ์เกี่ยว1ข้องกับทุก  ๆ หน่วยงานในองค์กร โดยเฉพาะอย่างยิ่ง 
ในสายการผลิต การประสานงานอย่างใกล้ชิดระหว่างหน่วยงานบำรุงรักษา กันสายการผลิต ตลอดจนหน่วย 
งานอื่น  ๆ ในองค์กรนั้น เป็นเรื่องที่มีความจำเป็น เพื่อให้แผนการในการบริหารขององค์กรสามารถดำเนินไป 
ได้อย่างราบรื่น ตามปกติพนักงานการบำรุงรักษามักจะมีความคิดว่างานบำรุงรักษานั้น มีความสัมพันธ์
เฉพาะหน่วยงานในสายการผลิตเท่านัน แต่ในปจจุบันนันพบว่างานทางด้านการบำรุงรักษา มีความสัมพันธ์ 
กับหน่วยงานด้านการตลาด และด้านการเงินเป็นอย่างมาก เนื่องจากผลิตภัณฑ์จะมีราคาที่สูงหรือตํ่า มีคุณ 
ภาพเป็นที่นิยมของตลาดหรือไม่นัน ส่วนหนึ่งย่อมเป็นผลที่เกิดมาจากการดำเนินงานของหน่วยงานการบำรุง 
รักษาด้วย การที่จะทำให้เกิดความร่วมมือระหว่างหน่วยงานได้อย่างใกล้ชิด นอกจากจะส่งผลให้กับการ
ดำเนินงานด้านการบำรุงรักษาเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพแล้ว จะยังส่งผลให้การควบคุมในหน่วยงานอื่น  ๆ
สามารถทำได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วย



5.2.1 การควบคุมทรพยากรการบารุงรกษา

เป ็นการควบคุมและใช ้ประโยชน ์ของทรัพยากรการบำรุงร ักษา ท ี่ทางองค์กรม ีอยู่ให ้ม ี
ประสิทธิภาพ ทรัพยากรเหล่าน ีได ้แก่ พนักงานบำรุงรักษา ช ินส ่วนอะไหล ่ทดแทน ตลอดจนเครื่องมือบำรุง 
รักษาในการควบคุมทรัพยากรต่าง ๆ  เหล่านี จำเป ็นที่จะต้องมีการจัดใช้ทรัพยากรให้เหมาะสมและมีความ 
สมดุลย์เพียงพอ และสอดคล ้องก ับแผนการบำรุงร ักษาท ี่ได ้กำหนดไว้

(1) พนักงานบำรุงรักษา
พนักงานบำรุงรักษา โดยปกติจะหมายถึง พนักงานบำรุงรักษาที่ปฏิบ ัต ิหน้าท ี่บำรุงรักษา

เครื่องจักรเพียงอย่างเดียว แต่,ในที่น ีจะหมายถึง พนักงานในหน่วยงานซ่อมบำรุง ซ ึ่งม ีพน ักงานอยู่ 4 คน 
ทำหน้าท ี่เก ี่ยวก ับงานซ่อมและบำรุงรักษาเครื่องจ ักรในโรงงาน

ส ํ!ร ับ ก ารด ำ เน ิน งาน ใน ก ารค วบ ค ุม ท ร ัพ ย าก รด ้าน พ น ัก งาน บ ำร ุงร ัก ษ าท ี่ เก ี่ยวข ้องก ับ  
เครื่องจักรใr น จะเป ็นการจ ัดแผนงานในการดำเนินงานตามแผนการบำรุงร ักษาที่ได ้จ ัดทำขึนในบทที่ 4 โดย 
ได ้แสดงไว ้ในร ูปท ี่ 5.4 เป ็นการจัดพนักงานในหน่วยงานซ่อมบำรุง ตามแผนการบำรุงรักษา ท ี่ได ้กำหนดวัน 
ในการดำเนินการอย่างชัดเจน โดยได้ทำการแบ่งจำนวนของพนักงานให ้เหมาะสมกับปริมาณงานที่จะต ้อง
ปฏิบัติ ซ ึ่งโดยปกต ิท ุก ๆ  สัปดาห์น ั้น จะมีการบำรุงรักษาเฉพาะรายการบำรุงรักษาประจำวันในช่วงเวลา
8.00 - 10.00 น. ของท ุก ๆ  วัน และรายการบำรุงรักษาทุกสัปดาห์ในช่วงเวลา 10.00 - 17.00 น. ของวัน 
จ ันทร์ และสำหรับในส ัปดาห ์ส ุดท ้ายของแตล่ะเดือนจะมีรายการบำรุงรักษารายเดือน โดยจะปฏิบ ัต ิในช ่วง
10.00 - 17.00 น. ของวันอ ังคาร ส่วนรายการการบำรุงรักษารายปีนัน จะกระทำในสัปดาห์ส ุดท ้ายของปีท ี่ม ี 
ว ันครบ ต ั้งแต ่ว ันจ ันทร์ถ ึงว ันเสาร ์ โดยจะปฏิบ ัต ิในช่วง 10.00 - 17.00 น. ของว ันพ ุธถ ึงว ันเสาร ์

D แสดง การบำรุงรักษารายวัน
พ .) แสดง การบำรุงรักษารายสัปดาห์
M .) แสดง การบำรุงรักษารายเดือน
Y .) แสดง การบำรุงรักษารายปี
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วันจันทร์

วันอังคาร
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วันศุกร์

วันเสาร์

วันทำงาน
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เวลาการทำงาน

รูปท ี่ 5.4 แสดงจำนวนช่างและเวลาการบำรุงรักษา



(2) ชินส่วนอะไหล่ทดแทน

ช ินส ่วนอะไหล ่ทดแทน จัดเป็นทรัพยากรบำรุงรักษาที่ม ีความส ำ ค ัญ รอง ลงมาจาก 
พนักงานบำรุงรักษา การดำเน ินงานในการควบค ุมทรัพยากรด ้านชินส ่วนอะไหล ่ทดแทน นับได้ว่ามีความ
ส ำ ค ัญ  เน ื่องจากหากไม ่ม ีการเตรียมช ินส ่วนอะไหล ่ทดแทนน ัน จะทำใ ห ้การผลิตหยุดโดยสินเชิง หากเครื่อง 
จ ักรเสียอันเนื่องมาจากการเกิดเหตุฉุกเฉิน สำหรับวิธ ีการในการดำเน ินงานนัน จะต้องมีการจัดชินส่วน
อะไหล ่ทดแทนในปริมาณ ที่เหมาะสม โดยช ิ้นส ่วนอะไหล ่ทดแทนด ังกล ่าว จะต้องพิจารณาโดยนำอะไหล่ท ี่ 
จำเป ็นมาเก็บไว้ในสต๊อค ช ิ้นส ่วนอะไหล ่ทดแทนนี้จะไม'เก ี่ยวข ้องก ับช ิ้นส ่วนอ ุปกรณ ์ท ี่ต ้องบำรุงร ักษาตาม
แผนการบำรุงรักษา แต ่จะเป ็นช ินส ่วนอะไหล ่ท ีไ่ตน้ำเตรียมไว ส้ำหรับเครื่องจ ักรท ี่นอกเหน ือจากแผนการ
บำรุงรักษา ซึ่งมีรายละเอียดตามตารางที่ 5.2

การบำรุงรักษา จะต ้องเก ี่ยวข้องก ับช ินส่วนอะไหล ่และวัสด ุอย ่างหล ีกเล ี่ยงไม,ไต ้ ดัง 
น ันจ ึงต ้องม ีจ ัดเก ็บสำรองช ินส ่วนอะไหล ่ ในกรณ ีฉ ุกเฉ ิน เพ ื่อลดเวลาหยุดห!อข ัคข ้องของเครื่องจ ักรให ้ส ั้น
ลง แต ่การสำรองช ินส ่วนอะไหล ่น ัน  จะต้องมีค่าใช้จ่ายเกิดขืน เช่น ค ่าซ ือช ินส ่วนอะไหล ่ ค่าดอกฌีย ค่าเช่า 
ท่ี ตลอดจนค่าจ้างเจ้าหน้าที่ควบคุมดูแล ด ังน ั้นการจัดการจึงจำเป ็นต้องดำเน ินการให้ประหยัดที่ส ุด และใน 
ขณะเดียวกันก็ต้องไม่เกิดความเสียหายต่อเครื่องจักร

จากตารางที่ 5.2 เป ็นรายการช ิ้นส ่วนอะไหล ่ท ี่โรงงานต ัวอย ่างไต ้จ ัดเตรียมขึ้นค ่อน 
การปรับปรุง เม ื่อพ ิจารณาแล้วพบว่าจำนวนรายการชิ้นส่วนอะไหล่พอเพ ียงและครอบคลุมต่อการขัดข้องของ 
เครื่องจักรได้เป ็นอย่างดี โดยพิจารณาจากสถิติที่ผ ่านมา ในกรณ ีเครื่องจ ักรเก ิดการขัดข้องฉ ุกเฉ ิน การจัด
เตรียมอะไหล ่สำรองก ็สามารถท ี่จะสน ับสน ุนต ่อการข ัดข ้องของเคร ื่องจ ักรได ้อย ่างท ันท ่วงท ี ซ ึ่งเป ็นนโยบาย 
ของบร ิษ ัทท ี่ต ้องการสร ้างความม ั่นใจในการสำรองอะไหล ่โดยไม,ให ้กระทบกระเท ือนต ่อการดำเน ินงานของ 
โรงงาน โดยที่เครื่องจักรทั้งหมดของการผลิตเป็นเครื่องจักรที่นำเข้ามาจากต่างประเทศ และอะไหล ่สำรอง 
ส่วนใหญ่ต ้องนำเข้าจากต่างประเทศ มีเพ ียงส่วนน้อยเท ่าน ั้นท ี่สามารถจัดหาได้ภายในประเทศ

ด้วยการขยายกำลังการผลิตของบริษัทแม่จากต่างประเทศ จ ึงทำให ้ม ีการก ่อสร ้างโรง 
งานเพ ิ่มข ืนอีกหลายแห่งในทวีปเอเช ีย ซ ึ่งโรงงานต ัวอย ่างก ็เป ็นหน ึ่งของโรงงานท ี่ได ้ม ีการก ่อด ังข ืน จากความ 
ไต ้เปรียบของโรงงานท ี่ม ีเครื่องจ ักรและการผล ิตเหม ือนก ัน อ ีกท ังย ังม ีสถานที่ต ังของโรงงานอยู่ในภาคพืน
เดียวกัน จ ึงม ีนโยบายการแลกเปลี่ยนและขอยืมอะไหล ่สำรองระหว่างโรงงานในเครือเด ียวก ัน

จากข้อม ูลข้างต้นอาจกล่าวได ้ว ่าการสำรองอะไหล่ของโรงงานตัวอย่างม ีความเหมาะ 
สมพอสมควร สามารถท ี่จะรองรับการข ัดข ้องของเครื่องจ ักรได ้โดยไม ่เส ียเวลาการรอคอยอะไหล่สำรอง ถึง 
แม้จะมีค ่าใช ้จ ่าย ที่ส ูงแตกเป็นข้อจำกัดทางด้านนโยบาย อย่างไรก็ตามได้ม ีการเพ ิ่มข้อม ูลในเอกสารของ



อะไหล่สำรองโดยมีการวิเคราะห์และการกำหนดความสำคัญของอะไหล่ในแต่ละประเภทโดยมีลักษณะของ 
การวิเคราะห์ประเภทของอะไหล่ดังนี้

1. อะไหล่ประเภท INSURANCE PARTS หมายถึงอะไหล่ที่ต้องได้รับการดูแล 
และควบคุมอย่างดี เพราะอะไหล่ประเภทนี้ถ้าเกิดการชำรุดเสียหายจะมีผลกระทบต่อกิจการหรือขันตอนของ 
กระบวนการผลิต หยุดชะงักไปด้วย

2. อะไหล่ประเภท COMMON PARTS หมายถึงอะไหล่ที่ใช้งานทั่วไป มีคุณค่า 
การใช้งานปานกลาง และควรไต้รับการเอาใจใส่พอสมควร

จากการกำหนดจำนวนและประเภทของอะไหล่สำรองซึ่งเกิดจากการวิเคราะห์และ 
กำหนดความสำคัญจึงทำให้สามารถสร้างความมั่นใจไต้ว่าอะไหล่สำรองนันมีความเหมาะสมมากกว่าก่อนการ 
ปรับปรุง อีกทังวิธีการควบคุม ซึ่งไต้นำวิธีการของ ABC METHOD มาประยุกต์ใช้เพื่อให้เกิดการควบคุม 
ง่าย และเห็นไต้ตามความสำคัญของรายการอะไหล่สำรอง โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อเป็นการควบคุมเฉพาะราย 
การอะไหล่สำรองที่มีราคาแพงให้มีปริมาณที่เหมาะสม ผลจากการกำหนดจำนวนและประเภทของอะไหล่ที่
เหมาะสม รวมไปถึงวิธีการควบคุมที่มีประสิทธิภาพ จึงสามารถทำให้เวลาการขัดข้องของเครื่องจักรลดน้อย



R efM P O Component Reference Class M inim um
Stock Supplier Oversea

/Local Price Currenc
ARBU0002 PIPE BU M  10x7x380 ARBURG 107905 - MANUAL 0.3 Minor 1 ARBURG Oversea
ARBU0004 FILTER INSERT, FINE DA80 L276 ARBURG 11531 1 - MANUAL 03 PAGE 

8.11.3
ARBURG 159758

M inor 5 ARBURG Oversea 265.50 SGD

ARBU0005 BENT ROD 14x171 Major 1 ARBURG Oversea 300.00 SGD

ARBU0006 FIBER OPTIC SENSOR 7-602-10.031 ARBURG 177303 Major 1 ARBURG Oversea 279.00 SGD
ARBU0007 VALVE REPAIR DIRECT G 1/4 230 VAC ARBURG 700160 M ajor 2 ARBURG Oversea 135.00 SGD
ARBU0008 K RING HEATER 240V 475พ AXXICON DAA905 KKR 2207401A Major 3 AXXICON Oversea
ARBU0009 VALVE FOR ROBOT ARM FESTO M EH-5/2-4.0-I-SA 35035 M ajor 2 FESTO BANGKOK Local 2.962.00 THB
ARBU0010 SOLENOID VALVE - MANUAL 03 PAGE 1.3.8 FESTO M FH-5/3G-1/8B 30484 Major 2 FESTO BANGKOK Local 4.799.00 THB
ARBU0013 THERM O-COUPLE TIP AXXICON N2027 Major 2 AXXICON Oversea
ARBU0014 AIR CYLINDER FOR SPEED 180 SMC 13-CQ2B16-30D Major 1 CHAVANAN CORP. Local 1.237.60 THB
ARBUOOl 5 PROPORTIONAL SERVO VALVE MANUAL 03 PAGE 8.1 1.5 UNKNOWN Major 1 ARBURG Oversea
ARBUOOl 7 TEM PERATURE CONTROL BOARD ARBURG 158058 Major 1 ARBURG Oversea
ARBUOOl 8 ELECTRONIC OUTPUT BOARD ARBURG 23236 Major 1 ARBURG Oversea
ARBUOOl 9 OIL STRAINER 30x292mm (TANK OIL FILTER) ARBURG 27339 M inor 2 ARBURG Oversea 108.50 SGD
ARBU0020 OIL STRAINER 30x262mm (TANK OIL FILTER) ARBURG 94779 M inor 2 ARBURG Oversea 167.50 SGD
ARBU0022 DB25 ELECTRONIC OUTPUT BOARD UNKNOWN Major 1 ARBURG Oversea
ARBU0023 MINI SILENCER 1/8 FESTO บ -1/8-2307 Minor 6 FESTO BANGKOK Local
ARBU0026 THERM O-COUPLE 2400 12V ARBURG 102739 M ajor 2 ARBURG Oversea 122.00 SGD
ARBU0027 THERM O-COUPLE 3500 M 12 ARBURG 98694 M ajor 2 ARBURG Oversea 160.20 SGD
ARBU0028 HEATERBAND DI70 2000พ  230V L140 ARBURG 117467 Major 2 ARBURG Oversea 248.20 SGD
ARBU0030 SLIDING ROLLER BEARING 100x26x40 ARBURG 66907 M inor 2 ARBURG Oversea 237.15 SGD
ARB U 0031 COOLING FILTER WITH CARTRIDGE ARBURG 85569 M ajor 2 ARBURG Oversea 1.139.00 SGD
ARBU0032 SCREW-IN THERM O-COUPLE L800 M12 ARBURG 71488 Major 2 ARBURG Oversea 65.00 SGD
ARBU0033 MECHANICAL SEAL 12mm.FOR SPECK PUM P HB-THERM SPECK 814858 ARBURG 700237 Major 2 ARBURG Oversea 200.00 SGD

ต า ร าง ท ี่ 5 .2  แ ส ด ง ช ิน ส ่ว น อ ะ ไ ห ล ่ท ด แ ท น ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร นCl



(3) เครื่องมือบำรุงรักษา
เครื่องมือบำรุงรักษาที่จะกล่าวในหัวข้อนี เป็นเครื่องมือบำรุงรักษาที่มีใช้งานใน

หน่วยงานบำรุงรักษาของโรงงาน ซึ่งในป็จจบุ ัน เครื่องมือดังกล่าวส่วนใหญ่เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจ
สอบสภาพและใช้ในการถอดประกอบเครื่องจักรต่าง  ๆ จากแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่ได้จัดทำขืนใน
บทที ่ 3 จะพบว่าทางโรงงานจำเป็นที่จะต้องเตรียมเครื่องมือการบำรุงรักษาให้พร้อมสำหรับพนักงานหน่วย 
งานบำรุงรักษาสามารถปฏิบัติงานได้ตามแผนที่วางไว้ ดังบันเครื่องมือบำรุงรักษานีจึงมีความจำเป็นที่จะต้องมี 
การดำเนินงานเพื่อควบคุมดูแล เพื่อให้พร้อมอยู่เสมอ

ในตารางที่ 5.3 เป็นตารางที่แสดงถึงรายการเครื่องมือบำรุงรักษาของหน่วยงาน
บำรุงรักษา ซึ่งในปีจจุบันมีรายการเครื่องมืออยู่น้อย ไม่เพียงพอ การแก้ไขในเบืองต้นสำหรับกรณีดังกล่าว จึง 
ยังจำเป็นที่จะต้องอาศัยรายการเครื่องมืออยู่อีกมาก แต่ถ้าหากทางโรงงานหมันตรวจสอบดูแลเครืองจักร
ตามแผนงานอย่างเคร่งครัด ปีญหาต้านการเกิดเหตุขัดข้องอย่างรุนแรงก็จะลดน้อยลง ทำให้โรงงานสามารถ 
ลด ค่าใช้จ่ายใ น ส่วนนี้ลงไต้



ล ำ ด ับ ร า ย ก า ร เ ค ร ื่อ ง ม ือ บ ำ ร ุง ร ัก ษ า จ ำ น ว น

1 ประแจจ ับแป ีป 3
2 ประแจเล ือนขนาด 18 นิ้ว 2

ประแจเล ือนขนาด 12 นิ้ว 2
3 ประแจปากตาย 15
4 ประแจหวาน 13
5 ประแจ L ขนาด 3/6 นิ้ว 2

7/32 นิ้ว 1
3 ม ิลลิเมตร 2
4 ม ิลลิเมตร 2
6 ม ิลลิเมตร 2
8 ม ิลลิเมตร 1

6 ตะไบเหล ็ก 1
7 ตะไบไม ้ 1
8 สว่าน 1
9 หินเจียร 1
10 ต ัวด ูดสามขา 1
11 ต ัวด ูดสองขา 1

12 ม ัลต ิม ิเตอร ์ 2
13 C-CLAM P 2
14 ไขควงแฉก 

ไขควงแบน 
ไขควงชุด

2
1
1

15 ด้าม TAP เกล ียว 2
16 เล ื่อยไม ้ 1
17 เล ื่อยเหล ็ก 1
18 เล ื่อย JIG SAW 1
19 ค้อน 2

20 ค ีมหน ีบปากกา 1

คีบจับ 1
คีมตัด 2

21 เหล็กฉาก 1
22 ตัวยิง RIVET 1
23 ตัวถอดห ัวฉ ีด 1
24 ต ัวถอดสกรูห ัวฉ ีด 1

25 ต ัวห ม ุนปร ับแรงบ ีบแม ่พ ิมพ ์ 1

ตารางที่ 5.3 แสดงจำนวนรายการเครื่องมือบำรุงรักษาในหน่วยงานบำรุงรักษา (ปิจจุบัน)



5.2.2 การควบคุมข้อมูลด้านการบำรุงรักษา

การควบคุมข้อมูลด้านการบำรุงรักษาเป็นการดำเนินการ เพื่อให้ได้ข้อมูลมาใช้
สำหรับการวิเคราะห์เรื่องต่าง  ๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอย่างยิ่งในด้านการวางแผนคาดการณ์และปรับปรุง 
วิธีการต่าง  ๆ ในกิจกรรมบำรุงรักษา เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพมากที่สุดเท่าที่จะสามารถกระทำได้ สำหรับการ 
ควบคุมข้อมูลด้านการบำรุงรักษาของเครื่องจักร ในที่นีจะเน้นการเก็บข้อมูล เพื่อประโยชน์ทางด้านการ
วางแผนและการปรับปรุงแผนงานที่ได้วางไว้ของการบำรุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งได้แก่ การจัดทำทะเบียน
ประวัติของเครื่องจักร การจัดทำรายงานการซ่อมบำรุง นอกจากนียังได้จัดทำใบแจ้งซ่อม ใบเบิกรายการ 
วัสดุสินเปลือง/อะไหล่ ใบสรุปรายการวัสดุสินเปลืองและใบสรุปรายการอะไหล่ของเครื่องจักร เพื่อให้
การดำเนินงานด้านการควบคุมข้อมูล ด้านการบำรุงรักษาของเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน

ทะเบียนประวัติของเครื่องจักรนัน จะเปรียบเหมือนบัตรประจำตัวของเครื่องจักร
แต่ละตัว ซึ่งพนักงานบำรุงรักษาจำเป็นต้องใช้บันทึกประวัติในการเกิดเหตุหรือเหตุข้ดข้อง เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการวิเคราะห์อาการ และใช้ในการกำหนดวิธีการซ่อมบำรุง เมื่อเครื่องเกิดเหตุขัดข้องในครังต่อไป 
สำหรับตารางที่ 5.4 เป็นเอกสารแนบฟอร์มสำหรับการบันทึกประวัติของเครื่องจักร โดยจัดทำเป็นตารางให้ 
พนักงานในหน่วยงานบำรุงรักษาบันทึกรายละเอียดต่าง  ๆ เกี่ยวกับการซ่อมบำรุงของเครื่องจักรแต่ละตัว
สำหรับในช่องรูปแบบของเหตุขัดข้อง สาเหตุของเหตุขัดข้องและผลการซ่อมบัน ผู้บันทึกจะต้องพิจารณา 
ให้ละเอียดกี่ถ้วน โดยเฉพาะการหาสาเหตุที่แท้จริงของเหตุขัดข้อง เพื่อประโยชน์ในด้านการแท้ไขเหตุ
ขัดข้องที่เกิดขึนในลักษณะเดียวกันในครังต่อไป

นอกจากทะเบียนประวัติเครื่องจักรที่กล่าวมาแล้วบัน ทำให้สามารถทราบ
รายละเอียดต่าง  ๆ ของเหตุขัดข้องที่เกิดฃึน ซึ่งสามารถที่จะค้นหาสาเหตุได้ ตลอดจนมีการติดตามผล
ที่เกิดฃึนจากการซ่อมบำรุงของพนักงาน สำหรับรายงานการซ่อมบำรุงของเครื่องจักรที่แสดงไว้ในตารางที่
5.5 จะเป็นรายงานที่ใช้ประกอบเป็นข้อมูลสำหรับหน่วยงาน โดยรายละเอียดส่วนใหญ่มีณือหาในด้านค่าใช้จ่าย 
ที่เกิดขึ้นจากการซ่อมบำรุงเครื่องจักร เพื่อประโยชน์ในด้านการคำนวณด้นทุนการผลิตที่เกิดฃึนจากเครื่องจักร 
โดยรายงานการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรที่จัดทำขึน เป็นเอกสารแบบฟอร์มที่จะต้องบันทึกเป็นรายเดือน ในแต่ละเดือน 
โดยพนักงานในหน่วยจะต้องบันทึกในใบรายงาน แล้วจัดส่งให้หัวหน้าบำรุงรักษาเซ็นชื่อกำกับรับทราบ
เพื่อตรวจสอบความถูกต้อง แล้วจึงนำไปเก็บไว้เป็นข้อมูลในขันต่อไป

ตารางท่ี 5.6 จะเป็นรายงานการบำรุงรักษาที่ได้จัดทำขึนเพื่อบันทึกผลการบำรุงรักษาใน 
แต่ละเดือน ซึ่งจะทำให้ทราบถึงสถานะการตรวจสอบและกิจกรรมการบำรุงรักษาทีได้กำหนดไว้
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สำหรับใบแจ้งซ่อม ใบเบิกรายการวัสดุสินเปลือง/อะไหล่ ใบสรุปรายการวัสดุสิน 
เปลืองและใบสรุปรายการอะไหล่ เป็นแบบฟอร์มเอกสารที่จัดทำขึน เพื่อใช้ประกอบกับใบทะเบียนประวัติ 
และใบรายงาน การซ่อมบำรุงของเครื่องจักร ทังนีเพื่อให้การดำเนินงานทางด้านเอกสารของหน่วยบำรุง
รักษามีความถูกต้องแม่นยำ และสะดวกมากยิ่งขึ้น โดยใบแจ้งซ่อมเป็นเอกสารที่แจ้งให้มีการดำเนินงานใน 
การซ่อมบำรุงซึ่ง ส่วนใหญ่จะเป็นการซ่อมบำรุงที่เกิดจากเหตุขัดข้องอย่างฉุกเฉิน ซึ่งแสดงไว้ในตารางที่ 5.7 
ใบแจ้งซ่อม ดังกล่าวควรมีการระบุเลขที่กำกับไว้ด้วย เพื่อความสะดวกในการทำรายงานการซ่อมบำรุง
ของเครื่องจักร ในตารางที่ 5.5

ในส่วนของใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหล่นัน ได้จัดทำขึนสำหรับหน่วยงาน 
บำรุงรักษาใช้เป็นเอกสารในการเบิกวัสดุสิ้นเปลือง และอะไหล่สำหรับใช้งานซ่อมบำรุง โดยได้แสดงไว้ใน 
ตารางที่ 5.8 จากที่กล่าวมาข้างต้น เพื่อให้การเบิกจ่ายวัสดุสินเปลืองและอะหลั่ยมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน 
และเพื่อไม่ให้เป็นการเบิกรายการต่าง  ๆ มากเกินไป จึงจำเป็นที่จะต้องมีการตรวจสอบคลังวัสดุของ
หน่วยงานบำรุงรักษา เพื่อที่จะได้ทราบถึงจำนวนวัสดุสินเปลืองและอะหลั่ยที่มีอยู่ในคลังวัสดุของหน่วยงาน 
จึงได้จัดทำใบสรุปรายการ วัสดุสินเปลืองไว้ในตารางที่ 5.9 และใบสรุปรายการอะไหล่ไว้ในตารางที่ 5.10 
โดยได้จัดทำเป็นรายเดือนเพื่อความสะดวกและความถูกต้องมากยิ่งขืนในการดำเนินการควบคุมของหน่วยงาน 
บำรุงรักษา



ทะเปียนประว้ตเครื่องจักร

เค ร ื่องจักรร ่น ........................................................  ร ห ัส เค ร ื่อ ง ...................................................................................... ข น า ด ................................................................................
เร ิ่มใช ้งานวันท ี่ แ ผ น ก .............................................................................................  ช ื่อ โ ร ง ง าน .......................................................................
.................../ ...................../ .....................

ลำด ับท ี่ ร ูปแบ บ ของเห ต ุข ัดข ้อง ว ันท ี่ซ ่อม ว ันท ี่เสร ็จ ส าเห ต ุของเห ต ุข ัดข ้อง อะไหล่ท ี่ใช ้ ผลการซ ่อม ผู้บ ันท ึก

ต า ร า ง ท ี่ 5 .4  แ ส ด ง เอ ก ส า ร แ บ บ ฟ อ ร ์ม ท ะ เบ ีย น เค ร ื่อ ง จ ัก ร



รายงานการซ่อมบำรุงเครื่องจักร

ป ร ะ จ ำ เด ือ น .........................................................  พ .ศ ........................... เล ข ท ี....................

ลำดับที่ ใบแจ ้งซ ่อม 
เลขที่

รห ัส เคร ื่อง ว ันแจ ้งซ ่อม รายการเห ต ุเส ีย /ชำร ุด ว ัน เร ิ่มซ ่อม ว ัน เสร ็จงาน รวมช ั่วโมง 
ทำงาน

ค ่าใช ้จ ่าย 
ในการทำงาน

หมายเหต ุ

ผ ู้ดำเน ินการ ............................................................................................... ห ัวห น ้าห น ่วยบ ำร ุงร ักษ า

(........................................................... )
ตารางท ี่ 5.5 แสดงเอกสารแบ บ ฟ อร ์มรายงานการซ ่อมบ ำร ุงเคร ื่องจ ักร

( )



ใ บ ร าย ง าน ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า เค ร อ ง จ ัก ร  

ป ร ะ จ ำเด ือ น  ต ุล าค ม  2543

ตารางท 5.6 แส ดงเอกสารแบ บฟอร์มร า ย ง าน ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า เค ร ื่อ ง จ ัก ร ป ร ะ จ ำ เด ือ น  ต ุล าค ม  2543



123

ใบแจ้งซ่อม
เลขที่

ว ัน ท ี.่................/ ..................... / ...................  เวลา

รหัสเครึ่อง 
แผนก/ฝ ่าย

ล ัก ษ ณ ะขอ งเห ต ุเส ีย /ช ำร ุต .............................................................................

............ น.
ประเภทของเคร ื่องจ ักร 
ผ ู้แ จ ้งซ ่อ ม ......................

หมายเหตุ

ผ ู้แ จ ้งก าร ซ ่อ ม ............................................................................ ผ ู้ร ับ ก ารแ จ ้งซ ่อ ม .............
ห ัว ห น ้าแ ผ น ก /ฝ ่าย ..................................................................  ห ัวหน ้าหน ่วยบำร ุงร ักษา

ต า ร า ง ท ี่ 5 .7  แสดงเอกสารแบบฟอร์มใบแจ ้งซ ่อมเคร ื่องจ ักร
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ใบเบิกวัสดุสิ้นรปลือง/อะไหล่ เลขที่

หน่วยงานบำรุงรักษา

ผ ู้เบ ิก ........................................
ว ัน ท ี่................./ ....................A

ล ำ ด ับ ร า ย ก า ร  ( ร ะ บ ุช น ิด / ข น า ด ) จ ำ น ว น  ( อ ัน ) รหัส ง า น ท ี่ใ ช ้

'บ.»ม่วั- ■■

อนม''ติ ไ ม่อนมติ เพ ร า ะ ...............................................................................
ล ง ช ื่อ ................................................................................................ห ัวหน ้าหน ่วยบำรงร ักษา

จ ่ายของแล ้ว ล ง ช ื่อ .................................................................................................... พน ักงานคล ังว ัสด
ล ง ช ื่อ .................................................................................................... ห ัวหน ้าแผนกคล ังว ัสด
ลงชื่อ ............................................................. ผ ้เบ ิก/ผ ้ร ับ

หมายเหต ุ

ตารางที 5.8 แสดงเอกสารแบบฟอร์มใบเบิกวัสดุส้ินเปลือง/อะไหล่ของหน่วยงานการบำรุงรักษา



ใบสรุปรายการวัสดุสินเปลือง 
หน่วยงานปารงรักษา
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ป ร ะ จ ำ เด ือ น พ .ศ .

ล ำด ับ ร ห ัส ร า ย ก า ร  ( ร ะ บ ุร ุ่น  ข น า ด ) ท ี่เก ็บ ย อ ด ย ก ม า ร ับ จ ่าย

ล ง ช ื่อ ......................................................................................................................................................พ น ัก ง า น ค ล ัง ว ัส ด ุ

ล ง ช ื่อ .....................................................................................................................................................พ น ัก ง า น ห น ่ว ย บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

ตารางท่ี 5.9 แสดงเอกสารแบบฟอร์มใบสรุปรายการวัสดุสินเปลืองของหน่วยงานบำรุงรักษา
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ป ร ะ จ ำ เ ด ือ น ........................................................  พ .ศ .......................

อ ะ ไ ห ล ่ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ............................................................... ร ุ่น

ล ำด ับ ร ห ัส ร า ย ก า ร  ( ร ะ บ ุร ุ่น ,  ข น า ด ) ท ี่เก ็บ ย อ ด ย ก ม า ร ับ จ ่าย

ล ง ช ื่อ .................................................................................................................................................... พ น ัก ง า น ค ล ัง ว ัส ด ุ

ล ง ช ื่อ .....................................................................................................................................................พ น ัก ง า น ห น ่ว ย บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

ตารางท่ี ร.10 แสดงเอกสารแบบฟอร์มใบสรุปรายการอะไหล่ของหน่วยงานบำรุงรักษา
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