
บทท ี่ 4

แผนการบำรุงรักษา

ผลที่ได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลในบทที่ 3 ได้นำมาจัดแผนการบำรุงรักษา สำหรับเครื่องจักร 
โดยจากผลของการหาลักษณะรูปแบบ(ชนิด)และกลไกต่างๆ ที่ทำให้ชินส่วนอุปกรณ์เหล่านีเกิดเหตุขัดข้อง 
สามารถนำมาใช้กำหนดหัวข้อและตำแหน่งที่ชัดเจนในการบำรุงรักษา สำหรับผลที่ได้จากการหาอายุการ 
ใช้งานเฉลี่ย ของเหตุขัดข้อง จะนำมาใช้ในการกำหนดระยะเวลาหรือรอบที่หัวข้อและตำแหน่งนันๆ
ควรจะได้รับการบำรุงรักษา

แผนการบำรุงรักษาที่ได้จัดทำข้นในบทนี้ เริ่มกล่าวตั้งแต่ความเป็นมาของการบำรุงรักษาเครื่องจักร 
ซึ่งมีเนือหาส่วน1ใหญ่เน้นเรื่องการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (PM = Preventive Maintenance)!ดยแผนดังกล่าวจะ 
อาศัยกิจกรรมการบำรุงรักษาหลัก  ๆ 4 กิจกรรม ซึ่งจะกล่าวต่อไป แผนการบำรุงรักษาที่จัดทำขึ้นเป็น 
แผนการบำรุงรักษาที่ได้กำหนดหัวข้อและตำแหน่งที่ ชัดเจนตามตารางที่ 3.11 ของชินส่วนอุปกรณ์ของ 
เครื่องจักรก่อนที่จะกำหนดแผนการบำรุงรักษา นอกจากจะมีการเก็บรวบรวมข้อมูลในบทที่ 3 แล้วยังต้อง 
มีการวิเคราะห์ชินส่วนอุปกรณ์ทังหมดและวิเคราะห์การบำรุงรักษาเครื่องจักร โดยได้จัดทำอยู่ในรูปของ
ตาราง เมื่อการวิเคราะห์ข้อมูลต่าง  ๆ ได้แล้ว ในขันตอนต่อมาก็จะเป็นการกำหนดแผนการบำรุงรักษา 
แผนการบำรุงรักษาที่กำหนด1ข้นเป็นแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่มีระยะเวลา 5 ปี โดยเริ่มดังแต่
แผนการบำรุงรักษาหลัก 5 ปี แผนการบำรุงรักษาประจำปี แผนการบำรุงรักษารายเดือน นอกจากนียังได้ 
กำหนดแผนการหล่อลื่น, ตลอดจนแผนการตรวจสอบ

โดยรายละเอียดต่าง  ๆ ที่กล่าวมาข้างด้นจะกล่าวหัวข้อต่าง  ๆ ดังต่อไปนี

4.1 การบำรุงรักษา
การบำรุงรักษาเครื่องจักรเป็นกิจกรรมอย่างหนึ่งที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินงานในการรักษา 

ชินส่วนอุปกรณ์ต่าง  ๆ ของเครื่องจักรให้สามารถทำงานตามหน้าที่ของมันได้อย่างน่าเชื่อถือ แต่เดิม
การบำรุงรักษาเครื่องจักรจะกระทำก็ต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง ซึ่งเรียกว่า การบำรุงรักษาหลังเกิด 
เหตุ ขัดข้อง (Breakdown Maintenance) วิธีการบำรุงรักษา โดยการหาสาเหตุของเหตุขัดข้อง มีการจัด 
หา ชินส่วนอะไหล่ และซ่อมแซม ตลอดจนการทดสอบการเดินเครื่องหลังจากการบำรุงรักษา ทำให้
สายการผลิตต้องหยุดชะงัก เสียเวลามาก จะเห็นได้ว่า การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องนัน ก่อให้
เกิดการ สูญเสียด้นทุนและเวลาเป็นอย่างมาก

จนกระทั่งในปี พ.ศ. 2494 ได้มีการนำเอาการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
มาใช้เพื่อสร้างความน่าเชื่อถือในการปฏิบัติงานของเครื่องจักร เพื่อป้องกันเหตุขัดข้องที่เกิดข้นอย่างฉุกเฉิน
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ซึ่งทำให้การสูญเสียต้นทุนและเวลาในการผลิตตํ่าลงได้ในระดับหนึ่ง จากนั้นได้มีวิวัฒนาการด้านการ
บำรุงรักษาเป็นอย่างมาก โดยไต้มาจากความคิดและทัศนคติที่ว่างานบำรุงรักษานัน ไม่สามารถแบ่งแยก 
ออกได้จากงานการผลิต ซึ่งงานทังสองประเภทดังกล่าวจะต้องร่วมกันกระทำอย่างสอดคล้องและเทือหนุน 
ซึ่งกันและกัน ซึ่งเป็นแนวความคิดแบบญี่ป่น จากแนวความคิดดังกล่าวในปี พ.ศ. 2497 การบำรุงรักษา 
ชิ้นส่วนต่าง  ๆ ของเครื่องจักรไต้พัฒนาขึ้นมาเป็นการบำรุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) 
แล้วเปลี่ยนไปเป็นการบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) และการป้องกันบำรุงรักษา 
(Maintenance Prevention)

จากการป้องกันการบำรุงรักษาได้เกิดแนวความคิดใหม่ในงานบำรุงรักษา โดยนำเรื่อง
วิศวกรรมความเชื่อ (Reliability Engineering) มาประยุกต์ใช้ในการบำรุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งต่อมาได้ 
วิวัฒนาการมาเป็นการบำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) ซึ่งผล 
จากการบำรุงรักษาแบบนีถือได้ว่า เป็นระบบการบำรุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ สามารถลดต้นทุนการผลิต 
ได้เป็นอย่างมาก และยังเสริมสร้างความสัมพันธ์ของพนักงานได้เป็นอย่างดี นอกจากนียังได้มีการ
วิวัฒนาการต่าง  ๆ เกิดขึนอีกกัน ได้แก่ การบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) และการ 
บำรุงรักษาอย่างมีระบบ (Systematic Maintenance)

วัตถุประสงค์หลักของการบำรุงรักษา ไม่ว่าจะเป็นการบำรุงรักษาแบบใด มักจะมุ่งเน้น 
ไปในด้านการส่งเสริมการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ในที่นี้จะกล่าวคือการบำรุงรักษา 
เชิงป้องกัน ซึ่งเป็นการบำรุงรักษาที่ดำเนินการเพื่อที่จะป้องกันเครื่องจักรหยุดทำงาน กันเนื่องมาจากเหตุ 
ขัดช้องอย่างปีจจุบันทันด่วน ซึ่งอาศัยวิธีการที่สำคัญ ได้แก่ การตรวจสอบสภาพชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่าง  ๆ
ของเครื่องจักร, การทำความสะอาด และการหล่อลื่นชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่าง  ๆ ของเครื่องจักร ตลอดจนการ 
ปรับแต่งเพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาวะที่พร้อมในการใช้งาน

การดำเนินการโดยอาศัยการบำรุงรักษาเชิงป้องกันอย่างถูกต้องเหมาะสม โดยอาศัยความ 
ร่วมมือร่วมใจของพนักงานฝ่ายผลิตและพนักงานบำรุงรักษา นอกจากจะสามารถทำให้เครื่องจักรเกิดความ 
เชื่อถือสูงแล้ว ยังสามารถทำให้ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มสูงขึ้นอีกด้วย

4.2 เทคนิคในการซ่อมบำรุงป้องกัน

การซ่อมบำรุงป้องกัน เป็นแนวความคิดที่ต้องการ “ป้องกัน” การหยุดของเครื่องจักร เนื่องจาก 
เหตุเสีย (Breakdown) ที่ไม'สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ การที่ต้องหยุดเครื่องจักรโดยกำลังผลิต วัสดุ 
และพลังงาน การสูญเสียโอกาสทางการตลาด ตลอดจนชื่อเสียงของกิจการที่ไม่สามารถรักษาสัญญาใน 
การส่งผลผลิตให้แก่ลูกค้าได้ภายในกำหนดเวลา ความสูญเสียเหล่านีจะมีมากเป็นเงาตามตัว อุตสาหกรรม 
ที่ยิ่งมีขนาดใหญ่ขึ้นเพียงใดก็จะมีความสูญเสียมากขึนเพียงนัน
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การซ่อมบำรุงป้องกัน คือ “การซ่อมบำรุงที่ดำเนินการเพื่อป้องกันการหยุดของเครื่องจักรโดยเหตุ 
ฉุกเฉิน” การปฏิบัติงานซ่อมบำรุงป้องกัน ประกอบด้วย

1. การทำความสะอาดเครื่องจักร และบริเวณโรงงาน (Cleaning)
2. การหล่อลน (Lubrication)
3. การตรวจสภาพ (Inspection)
4. การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน (Adjustment and Part Replacement)

4 .2 .1 . ก า ร ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด เค ร ื่อ ง จ ัก ร  แ ล ะ บ ร ิเว ณ โ ร ง ง าน

ความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเป็นงานแม่บทของการซ่อมบำรุงซึ่งนอกจากจะเป็น 
กระจกสะท้อนให้เห็นภาพของการจัดการในโรงงานแล้ว ยังให้ผลสะท้อนต่อความรู้สึกของพนักงานอีกด้วย

ง า น ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด เค ร ื่อ ง จ ัก ร น ับ เป ็น ก ้า ว แ ร ก ข อ ง ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ป ้อ ง ก ัน เน ื่อ ง จ า ก

(1) ขณะทำความสะอาด พนักงานได้เห็นส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจักรเป็นประจำ จนสามารถทราบได้ 
อย่างแน่ชัดว่า สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก สภาพเสียงที่เกิดขึน ความสั่นสะเทือน ความร้อนที่เกิด 
และอื่น  ๆ ขณะที่เดินเครื่องปกติเป็นเช่นไร หากจะนับการทำความสะอาดเป็นส่วนหนึ่งของการตรวจ 
สภาพประจำวันก็คงจะไม,ผิด

(2) สภาพที่ผิดปกติ เช่น ความร้อนสูง การสั่นสะเทือนมาก นํ่ามันรั่ว ฯลฯ พนักงานจะตรวจ 
พบได้เร็วฃึน และจะช่วยให้ขจัดปีญหาที่อาจลุกลามเป็นเรื่องใหญ่ได้ในระยะด้น

(3) การขจัดผินละอองหรือความสกปรกอื่นบนเครื่องจักรหรือบริเวณโรงงาน ช่วยลดความสึกหรอของ 
เครื่องจักรและการทำงานผิดพลาดของอุปกรณ์ และเครื่องควบคุมทางไฟฟ้าลงได้มาก

(4) ช่วยลดอัตราอุบัติเหตุในงานลงได้ เนื่องจากด้นเหตุของอุบัติเหตุ เช่น วัสดุหล่อลื่นหกเรี่ยราด 
บนพืน ชินส่วนหรือสิ่งระเกะระกะต่างๆจะถูกขจัดออกไป อุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหล่านีจึงไม่เกิดขึ้น

ส ิ่ง ท ี่ม ัก จ ะ เป ็น ป ้ญ ห า ใ น เร ื่อ ง ค ว า ม ส ะ อ า ด ม ัก จ ะ เก ิด จ า ก เห ต ุต ่า ง   ๆ เช ่น

- ผู้บริหารโรงงานไม่ให้ความสนใจและเคร่งคัดในเรื่องความสะอาด
- ไม'มีการจูงใจพนักงานให้มีความร่วมมือในเรื่องความสะอาด
- พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหน้าที่และขอบเขตรับผิดชอบ ในการทำความสะอาด
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ท าง แ ก ้ป ัญ ห า เห ล ่า น ี้ส า ม า ร ถ ท ำ ไ ด โ ด ย ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ใ น เร ื่อ ง ต ่อ ไ ป น ี้

- นโยบายความสะอาด
ผู้บริหารโรงงานจะต้องกำหนดนโยบาย1ในเรื่องนีให้1ชัดเจนเช่นเดียวกับนโยบายอื่น ๆ 

เช่น ความปลอดภัย ความประหยัดพลังงาน ฯลฯ โดยที่นโยบายที่กำหนดขึนนีจะต้องกระจายให้เป็น 
ท่ี รับรู้แก่พนักงานทุกระดับ

- สร้างสิ่งจูงใจในการรักษาความสะอาด
เพื่อจะให้พนักงานมีความร่วมมือในการรักษาความสะอาด ผู้บริหารจะต้องสร้าง

ส่ิง จูงใจแก'พนักงานให้เกิดความกระดือเอร้นที่จะดำเนินการตามนโยบายความสะอาดของโรงงาน เช่น 
มีการประกวดความสะอาดระหว่างหน่วยงานและมีการแจกรางวัลแก่ผู้ชนะ เป็นต้น ข้อที่ควรระวังในเรื่อง 
ส่ิง จูงใจเกี่ยวกับการรักษาความสะอาดก็คือ อย่าให้สิ่งจูงใจในรูปของเงินรางวัล เนื่องจากการจูงใจชนิดนิ 
จะไม่สามารถปลูก‘ผิงความรู้สึกที่จะรักความสะอาดให้แก่พนักงานไต้อย่างแท้จริง

- แบ่งหน้าที่และขอบเขตรับผิดชอบในการรักษาความสะอาด
การทำความสะอาด เป็นความรับผิดชอบร่วมกันระหว่างพนักงานรักษาความสะอาด

พนักงานผลิตและพนักงานซ่อมบำรุง แต่หน้าที่หลักในเรื่องความสะอาดควรแบ่งกันให้เด่นชัด คือ
ก. พนักงานรักษาความสะอาด รับผิดชอบในบริเวณที่ไม่มีผู้รับผิดชอบประจำ เช่น 

ถนน บริเวณที่ใช้ร่วมกันของโรงงาน เช่น สนาม สโมสร เป็นต้น พนักงานรักษาความสะอาดอาจจะ 
ต้องเข้าทำความสะอาดในโรงงานบ้างตามความจำเป็นหรือในส่วนที่ไต้รับมอบหมาย

ข. พนักงานผลิต รับผิดชอบความสะอาดของเครื่องจักรบริเวณโรงงานและส่วนอื่น 
ที่เป็นเขตปฏิบัติงานรวมทังให้ความร่วมมือกับพนักงานซ่อมบำรุงในการทำความสะอาด เมื่อมีการซ่อมใหญ่ 

ค. พนักงานซ่อมบำรุง รับผิดชอบความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณ์ซ่อมบำรุง
รวมทั้งบริเวณโรงซ่อมทังหมด ในกรณีที่เข้าไปปฏิบัติงานซ่อมบำรุงให้กับเครื่องจักรใด  ๆ จะต้องทำความ 
สะอาดเครื่องจักรและโรงงานให้กลับเข้าสู่สภาพปกติทุกครั้ง

4.2.2. กไรหลอลน (L u b r ic a t io n )

การหล่อลื่นเป็นสิ่งจำเป็นสำหรับเครื่องจักร เนื่องจากวัสดุหล่อลื่นจะทำหน้าที่ฟ้องกันมิให้ส่วน
ของเคลื่อนไหวสัมผัสกันไต้โดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะป้องกันความเสียหายของ 
เครื่องจักรจากการสึกหรอและความร้อนแล้ว ยังช่วยให้ประสิทธิภาพในการทำงานของเครื่องจักรสูงขึ้น
เนื่องจากการหมุน การเคลื่อนไหว เป็นไปไต้อย่างราบรื่น (Smooth) ด้วยความ'ผัดที่น้อยที่สุด
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การดำเนินการเพื่อการหล่อลื่นเครื่องจักร ดูเป็นสิ่งง่าย  ๆ ที่ไม่น่าจะมีวิธีการซับซ้อน การซ่อม 
บำรุงส่วนใหญ่จึงมักจะไม เ่น้นในเรื่องงานหล่อลื่นมากนัก และทำให้มองข้ามความจำเป็นในการที่ต้อง
มีระบบงานหล่อลื่นที่มีประสิทธิภาพไปโดยสินเชิง

ก า ร จ ัด ใ ห ้ม ีร ะ บ บ แ ล ะ แ ผ น ง า น ห ล ่อ ล ื่น ท ี่ส ืก ่อ ป ร ะ โ ย ช น !น เร ื่อ ง ต ่า ง   ๆ ค ือ

ก. ลดความสูญเสียเน่ืองจากการชำรุดเสียหายของเคร่ืองจักร ทำให้การผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
ข. ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิตและการซ่อมบำรุง ซึ่งได้แก่แรงงาน วัสดุ และ 

พลังงานที่จะเป็นในการผลิตและซ่อมบำรุงต่าง ๆ
ค. ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใช้วัสดุหล่อลื่นผิดประเภท ซึ่งบางครังก่อให้เกิดความเสียหายแก่

เคร่ืองจักรอย่างร้ายแรง
ง. ประหยัดวัสดุหล่อลื่นลงได้บางส่วน เนื่องจากสามารถลดการสูญเสียอันเกิดจาก หกเรี่ยราด 

หรือการที่พนักงานนำวัสดุหล่อลื่นไปหลงลืมไว้ในที่ต่าง  ๆและไม่ถูกนำมาใช้ให้เกิดประโยชน์

ก า ร ว า ง ร ะ บ บ ง า น ห ล ่อ ล ื่น

เพื่อให้เกิดระบบงานหล่อลื่นที่มีประสิทธิภาพ การวางแผนควรดำเนินการตามขั้นตอน คือ

(1) ศึกษาความต้องการ ประเภท ชนิด ปริมาณ ของวัสดุหล่อลื่นสำหรับเครื่องจักรทัง 
หมด ซึ่งข้อมูลที่ต้องการเหล่านีจะหาไต้จาก

- คู่มือใช้งานเครื่องจักร
- แผ่นป้ายประจำเครื่องจักร (Name Plate)
- คำแนะนำจากบริษัทนำมันที่เชื่อถือไต้

(2) พยายามเทียบเคียงประเภท และชนิดของวัสดุหล่อลื่นที่ใช้จากหลาย  ๆ ผู้ผลิต เพ่ือ 
ลดจำนวนผู้ผลิต ประเภทและวัสดุหล่อลื่นลงให้น้อยที่สุด ทังนีเพื่อความสะดวกในการสิ่งซือ จัดเก็บ 
และรักษาระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะสม

(3) จัดให้มีการจัดเก็บสำหรับวัสดุหล่อลื่นแยกจากวัสดุอื่น ประเภทนำมัน เพื่อประกัน 
ความถูกต้องในการจ่าย ประเภท และชนิดของวัสดุหล่อลื่นให้แก่พนักงานซ่อมบำรุง

(4) จัดให้มีการใช้สัญลักษณ์สำหรับประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่น เพื่อป้องกันการใช้ 
วัสดุผิดพลาด ควรทำเครื่องหมายสีหรือทาสีลงไปบนสิ่งต่าง  ๆ ต่อไปนี

- ถังนำมันหรือถังจาระบีในสโตร์ และถังแบ่งใช้งานอื่นๆ
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- กานำมันและถังอัดจาระบี
- จุดเติมนำมันและอัดจาระบีบนเครื่องจักร

วิธีการนีเป็นที่นิยมมากของโรงงานในประเทศญี่ป่น จนเกือบจะเป็นมาตรฐานสำหรับ ทุกโรงงาน

(5) ปรับปรุงวิธีการหล่อลื่นให้สะดวกและปลอดภัยในการทำงานโดยเฉพาะสำหรับ 
เครื่องจักรที่ต้องมีการเติมวัสดุหล่อลื่นขณะเดินเครื่อง เช่น ต่อท่อเข้าไปยังจุดที่เข้าถึงยาก หรือใช้ระบบ 
เติมวัสดุหล่อลื่นอัตโนมัติ เป็นต้น

(6) จัดทำระบบบันทึกการหล่อลื่นที่เหมาะสม เพื่อให้แน่ใจว่าการปฏิบัติงานหล่อลื่นจะไม'มี 
สิ่งใดผิดพลาด รวมทังสามารถใช้เป็นข้อมูลเพื่ออ้างอิงสำหรับงานซ่อมบำรุงในโอกาสต่อไป

(7) วิเคราะห์ประสิทธิผลของการหล่อลื่นหาข้อบกพร่อง และแนวทางแก้ไขให้ทันต่อ 
เหตุการณ์รวมทังการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหล่อลื่นเพื่อปรับปรุงระบบงานให้ทันสมัยอยู่ตลอดเวลา

ก า ร ว า ง แ ผ น ง า น ร ะ บ บ ห ล ่อ ล ื่น

การวางแผนงานระบบหล่อลื่นอาศัยหลักการเดียวกับการวางแผนงานทั่วไป ซึ่งหากพิจารณา 
ในรายละเอียดที่จำเป็นแล้ว การวางแผนงานหล่อลื่นควรประกอบด้วยแผนงาน ดังต่อไปนี คือ

(1) แผนหล่อลื่นหลักของโรงงาน (Master Lubrication Plan) สามารถจัดทำได้เป็น 2
รูปแบบ

ก. แ ผ น ก าร ใ ช ้ว ัส ด ุห ล ่อ ล ื่น  ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย ข ้อ ม ูล ท ี่ส ำ ค ัญ ค ือ

- ชนิดและประเภทของวัสดุหล่อลื่นที่มีอยู่ในสต็อก
- ประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่นที่ใช้สำหรับแต่ละเครื่อง
- ปริมาณวัสดุคงคลังของวัสดุหล่อลื่นแต่ละชนิด ระดับสูงสุด ตํ่าที่สุด 

และระดับที่จะต้องสั่งซือเพิ่มเติม
ข . แ ผ น ก าร เป ล ี่ย น ว ัส ด ุห ล ่อ ล ื่น  ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย ข ้อ ม ูล ท ี่ส ำค ัญ  ค ือ

- รายการหรือชื่อเครื่องจักร
- ประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่นที่ใช้กับเครื่องจักรแต่ละเครื่อง

- ระยะเวลาเปลี่ยนหล่อลื่น อาจบอกเป็นชั่วโมงทำงานของเครื่องจักรหรือ บอก 
เป็นช่วงเวลาก็ได้

- กรรมวิธีในการเปลี่ยนหล่อลื่น
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(2) กำหนดเวลาหล่อลื่นหลักของโรงงาน (Master Lubrication Schedule)
จากแผนหล่อลื่นหลักของโรงงานซึ่งบอกรายละเอียดของประเภท ชนิด และ ระยะเวลาที่ 

จะต้องทำ ทำการเปลี่ยนหล่อล่ืน สำหรับเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในโรงงาน การกำหนดเวลาเพื่อทำการเพิ่มเติม หรือ 
เปลี่ยนหล่อลื่นสำหรับเครื่องจักรท้ังหมดสามารถทำได้โดยง่าย การจัดกำหนดเวลาดังกล่าว จะต้องวางให้สอดคล้อง 
กับแผนซ่อมบำรุงหลักของโรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่นที่ไม่ไต้จังหวะ โดยเฉพาะกับการซ่อมใหญ่ 
อาจทำให้เกิดความส้ินเปลืองวัสดุหล่อลื่นโดยใช่เหตุ หากการซ่อมนั้นต้องถ่ายทั้ามันหล่อลื่นออกด้วย

ก า ร ค ว บ ด ุม ง า น ห ล ่อ ล ื่น

การควบคุมงานหล่อลื่นโดยทั้วไปนิยมใช้การ์ดควบคุมงานหล่อลื่น (Lubrication Control Card) 
ซึ่งการ์ดนีเปีนการ์ดประจำเครื่องจักรแต่ละเครื่อง อาจจะเป็นการ์ดเดียวกับการบันทึกประวัติ การซ่อม 
ปกติก็ได้ แต่จะต้องบรรจุข้อมูลที่จำเป็นในเรื่องการหล่อลื่นอย่างเพียงพอ เช่น

- ประเภท ชนิด ของวัสดุหล่อลื่น
- วัสดุหล่อลื่นเทียบเคียงที่อาจให้ทดแทนกันได้
- ปริมาณที่จำเป็นต้องใช้ในการเปลี่ยนหล่อลื่นแต่ละครั้ง
- ระยะเวลาที่ต้องทำการเปลี่ยนหล่อลื่น
- คุณสมบัติพิเศษที่ต้องการ เช่น การทนความร้อน หรือ additive อ่ืน  ๆ

ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ ใ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ห ล ่อ ล ื่น

ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานหล่อลื่น มีแนวความคิดที่แบ่งแยกอยู่ 2 วิธี คือ 
วิธีที่ 1 ให้พนักงานซ่อมบำรุงเป็นผู้รับผิด ในการเติมหรือถ่ายนำมันหล่อลื่น

V ci V ciขอด ขอเสย

1. ไม,มีการเกี่ยงงอนเรื่องความรับผิดชอบ 1.พ น ักงานหล ่อล ื่นอาจม ีความร ู้ส ึก เบ ื่อห น ่าย
2. สอบสวนหาสาเหตุ เมื่อเครื่องจักรเกิดเสียหาย เพ ราะร ู้ส ึก ว ่าเป ็น งาน ท ี่ซ ำซ าก จำเจไม ,ตังใจ

ไต้ง่าย ทำงานเท่าที่ควร
3. สามารถถ่ายทอดวิชาการ หรือ เทคนิคใหม่ให้ 

แก่พนักงานไต้ง่าย และพนักงานไต้รับเร็ว
เนื่องจากมีความชำนาญ

4. สามารถควบคุมกรรมวิธี การหล่อลื่นไต้อย่าง
มีประสิทธิภาพ
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จะเห็นได้ว่าวิธีนีมีข้อดีมากกว่าข้อเสีย จึงเป็นที่นิยมปฏิบัติกันมากในประเทศที่มีความ
เจริญทางอุตสาหกรรมสูง และถูกนำมาใช้ปฏิบัติในโรงงานใหญ่  ๆ หลายแห่งในประเทศ

ข้อควรหลีกเลี่ยงในการนำวิธีนีมาปฏิบัติก็คือ การใช้พนักงานที่ใกล้ปลดเกษียร อายุมาก
มาทำหน้าที่พนักงานหล่อลื่นหรือที่นิยมเรียกว่า “ช่างนำมัน” แตค่วรจะได ้เลือกผู้ที่มีความรู้และความ
ชำนาญในเรื่องเครื่องจักรพอสมควรมาทำหน้าที่ดังกล่าว เพื่อให้ประสิทธิผลของงานใด้เป็นไปตาม
เปาหมายที่กำหนดไว้

สิ่งจูงใจที่ควรดำเนินการให้กับช่างนํ้ามันต้องมีตามสมควร และมากพอที่จะไม่ให้เกิดความ 
ท้อถอยในงาน เช่น

- การให้ความสำคัญในงานหล่อลื่น
- การแกอบรมด้านเทคนิคใหม่  ๆ ของการหล่อลื่น
- การตังเงินเดือนที่ไม่น้อยกว่าพนักงานซ่อมบำรุงอื่น ๆ

วิธีที่ 2 ให้พนักงานผลิตเป็นผู้ดำเนินการในการเติมหรือถ่ายนำมันหล่อลื่น ในลักษณะที่
เป็นงานประจำ (Routine) เอง พนักงานซ่อมบำรุงจะทำหน้าที่และรับผิดชอบในงานหล่อลื่น เมื่อมีการ 
ซ่อมเครื่องจักรเท่านัน
ข ้อ ด ี ข ้อ เส ีย

1. พนักงานผลิตมีส่วนร่วม และ รับผิดชอบงาน 
ซ่อมบำรุงด้วย การรักษาเครื่องจักรจะดีขึน
2. ไม่จำเป็นต้องมีช่างนำมัน โดยเฉพาะทำให้ 
ลดจำนวนพนักงานลงได้

1. ไม่มีผู้รับผิดชอบเฉพาะเรื่อง อาจเกิดความ 
ผิดพลาดในเรื่องการถ่ายทอดงานได้
2. หากไม่มีการกำหนดความรับผิดชอบ และ 
ขอบเขตของงานให้เด่นชัด อาจมีการ “โยนงาน”
O' บ] %)กัน เด
3. กรรมวิธีการหล่อลื่นควบคุมได้ยาก นอกจาก 
จะให้การแกอบรมเพียงพอ

ในการนำวิธีปฏิบัติ ส่วนใหญ่มักมีความเห็นว่ามีช้อดีที่จุดเด่นก็คือ สามารถลดจำนวน
พนักงานที่ต้องใช้ทำหน้าที่ “ช่างนํ้ามัน” ลงได้ แต่ก็มีความเห็นจำนวนมากที่พิจารณาว่า วิธีการนี้
ไม่เหมาะสมที่จะนำมาปฏิบัติ เนื่องจากอาจเกิดความเสียหายที่ไม,คุ้มค,าขึนได้

โดยสรุปแล้ว การจะนำวิธีใดมาใช้ย่อมไม่มีข้อขีดขันใด ๆ ท ังส ิน และขึ้นอยู่กับความเหมาะสม 
ของแต่ละกิจการและวิธ ีการจัดของหน่วยงานซ่อมบำรุงของแต ่ละกิจการ
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4 .2 .3 . ก า ร ต ร ว จ ส ภ า พ

การตรวจสภาพในงานซ่อมบำรุงป้องกัน มีวัตถุประสงค์หลักที่จะหาทางค้นหาการชำรุด (Defect) 
หรือสิ่งผิดปกติซึ่งอาจนำไปธุ[การขัดข้อง (Failure) ของเครื่องจักรในระยะต่อไปได้

การชำรุด (Defect) หมายถึง สภาพการณ์ที่คุณลักษณะของอุปกรณ์เปลี่ยนไปถึงขันที่ไม่สามารถ 
ทำหน้าที่ได้ตามที่ควรจะเป็น

การขัดข้อง (Failure) หมายถึง สภาพการณ์ที่อุปกรณ์ของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเป็นเหตุให้ 
เครื่องจักรไม่สามารถทำงานตามข้อกำหนดที่วางไว้ หรือต้องหยุดการทำงานโดยสิ้นเชิง

ในทางปฏิบัติย่อมเป็นที่ทราบดีว่า การชำรุดและการขัดข้องเหล่านีไม่มีคุณลักษณะที่แน่นอน อาการ 
บางชนิดเป็นไปอย่างช้า  ๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้จะต้องใช้เวลา “รอ” ที่จะ 
ให้เกิดอาการปรากฎขึนภายนอก แต่อาการบางชนิดจะใช้เวลาเพียงสัน  ๆ เพื่อลุกลามกลายเป็นเหตุเสียได้ 
อย่างรวดเร็ว และอาการเหล่านีก็มีทังอาการที่สามารถค้นหาหรือตรวจพบได้ในระยะเริ่มด้น หรือไม่
สามารถตรวจค้นได้เลยก็ได้ การตรวจสภาพเครื่องจักรจึงเป็นไปในลักษณะเดียวกับการตรวจสุขภาพเพื่อ 
ค้นหาโรคที่แอบแฝง และ “พ กี ตัว” อยู่ในร่างกายมนุษย์ และหาทางขจัดปดเป่าหรือรักษาโรคเหล่านีเสีย 
แต่ต้นมือก่อนจะลุกลามใหญ่ใต จนกระทั่งต้องล้มป่วยและเสียชีวิต

ในการปฏิบัติงานซ่อมบำรุงป้องกัน จึงเป็นความจำเป็นที่ต้องรู้และเข้าใจโดยลึกซึงถึงสาเหตุของ 
การชำรุดและการขัดข้องประเภทและชนิดต่าง  ๆ เรียกว่า Failure Mode ซึ่งได้แก่

1. สาเหตุการชำรุดและขัดข้องของชินส่วนและอุปกรณ์ของเครื่องจักร
2. ผลกระทบจากการชำรุดและขัดข้องชินส่วนและอุปกรณ์ที่มีต่อเครื่องจักร รวมทังระดับความ 

รุนแรงที่เกิดขึ้นด้วย
3. วิธีตรวจพบ (Detect) อาการผิดปกติ (Deviating Condition) ของชินส่วนและอุปกรณ์เครื่องจักร

สภาวะแวดล้อมเป็นปีจจัยประการที่สำคัญที่มีผลต่อการชำรุดและการขัดข้องของชินส่วนต่าง ๆ
เป็นอย่างมาก ได้แก่

- ภาวะบรรยากาศ ซึ่งหมายถึง ความร้อน ความชื้น ความดัง ฝนผง ไอจากนี้าทะเล หรือ 
สารเคมี เป็นต้น

- สภาวะการทำงาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร วิธีใช้งานเครื่องจักรและซ่อมบำรุง
พืนฐานของงานซ่อมบำรุงป้องกันจึงขึนอยู่กับความรู้ในเรื่อง Failure Mode และภาวะแวดล้อม 

ที่จะต้องได้รับการตรวจสอบ แก้ไข เพื่อให้เข้าสู่ภาวะในการทำงานปกติของเครื่องจักร
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(1) การตรวจสภาพสามารถแบ่งออกได้ 2 วิธี

1. การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก (Subjective Inspection) อาศัยประสาทสัมผัสและ
ความรู้สึกของมนุษย์เป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจ ด้วยการพีงระดับเสียง ใช้ความรู้สึกเพื่อวัดความ
สั่นสะเทือน การมองเห็น การได้กลิ่น เป็นด้น

2. การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี (Objective Inspection) อาศัยกรรมวิธีที่มีหลักเกณฑ์และ 
เครื่องที่เหมาะสมทำการวัดประเมินค่าเทียบกับมาตรฐานทางวิศวกรรม ก่อนที่จะมีการตัดสินใจว่าอุปกรณ์ 
ที่ทำการตรวจสภาพมีความคลาดเคลื่อนไปจากข้อกำหนดมาตรฐานอย่างไร การแก้ไขจะใช้วิธีไหน

การปฏิบัติงานซ่อมบำรุง จำเป็นต้องใช้วิธีการทั้งสองเข้าประกอบกัน เนื่องจาก
วิธีแรกเป็นวิธีทำได้ง่ายและรวดเร็ว แต่ต้องอาศัยความชำนาญเข้ามาประกอบด้วยเป็นอย่างมาก ส่วนวิธี 
หลังเป็นวิธีที่จะสนับสนุนให้เกิดความแน่ใจและควบคุมถูกต้องในการตัดสินใจเพื่อแก้ป็ญหา สำหรับการ 
ที่จะใช้วิธีการไหนมากน้อยกว่ากันเพียงใดนันเป็นเรื่องของความเหมาะสมของความต้องการในหน่วยงาน 
ซ่อมบำรุงของแต่ละกิจการ ซึ่งความเหมาะสมนีมักมีข้อผูกพันกับฐานะทางการเงินและขนาดของอุตสาห
กรรมเป็นอย่างมาก ตังนันการตรวจสภาพในทางปฏิบัติ จึงมักอาศัยความรู้สึกประกอบกับเครื่องมือ
บางส่วนที่จำเป็นและไม'แพงจนเกินกำลังเข้าทำงานประกอบกันเป็นส่วนใหญ่

เพ ื่อที่จะให้เข้าใจถึงรายละเอียดตามสมควรในเรื่องการตรวจสอบสภาพจะต้องมีความ 
เข้าใจและรับทราบในแนวความคิดในเรื่องต่อไปนี้

(2) เวลาท่ีใช้ในการก่อเหตุขัดข้อง (Failure Development Time)

ในการวางแผนงานซ่อมบำรุง โดยเฉพาะในเรื่องการวางแผนตรวจสภาพการรู้ช่วงเวลาที่ต้อง 
ทำการตรวจสภาพเป็นเรื่องที่สำคัญมาก เนื่องจากการกำหนดช่วงเวลาที่ถี่หรือเร็วเกินไปจะทำให้เกิดความ 
สินเปลืองมาก และช่วงเวลาที่ห่างเกินไปก็ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์อันใด เพราะในจังหวะที่เข้าไปทำการ 
ตรวจชินส่วนอาจขัดข้องหรือชำรุดไปเรียบร้อยแล้ว ความพอเหมาะ ของการกำหนดเวลาจึงขืนอยู่กับ
ความรู้ ในเรื่อง Failure Mode ที่ได้กล่าวถึงข้างด้น

หลังจากการศึกษาโดยอาศัยข้อมูลที่มากพอสมควรแล้ว จะสามารถทราบได้ว่า ชินส่วนต่าง  ๆ ใน 
เครื่องจักรแต่ละชนิดต้องการเวลาก่อเหตุขัดข้องนานเท่าใด และจากเวลาที่ศึกษาได้นีจะนำมาใช้กำหนด
ช่วงเวลาที่เหมาะสมสำหรับการตรวจสภาพของแต่ละเครื่องจักรต่อไป
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การกำหนดช่วงเวลาสำหรับการตรวจสอบสภาพ มักนิยมให้มาตรฐานเป็น
1 สัปดาห์ 3 เดือน 1 ปี
4 สัปดาห์ 6 เดือน 2 ปี

สิ่งที่ต้องเน้นหนักในเรื่องเวลาก่อเหตุขัดข้องของชินส่วนก็คือ ภาวะแวดล้อม และสภาพการ 
ทำงานของเครื่องจักร ซึ่งมีผลอย่างมากต่อช่วงเวลาก่อเหตุขัดข้องและมักมีการเปลี่ยนแปลง อยู่เสมอ การเก็บ 
สถิติโดยเฉพาะในเรื่อง “เวลาเฉลี่ยก่อนเหตุขัดข้อง” (Mean Time Before Failure -  MTBF) จะต้องทำ 
แบบต่อเนื่องกันไปเพื่อนำมาใช้ปรับปรุงช่วงเวลาการตรวจสภาพให้เหมาะกับเหตุการณ์

(3) กรรมวิธีการตรวจสภาพ (Inspection Method)

การตรวจสภาพในการปฏิบัติ จะต้องอาศัยทังความรู้สึก เครื่องมือวัด รวมทังวิธีการและขันตอน 
ที่ถูกต้องเพื่อให้ไต้ข้อมูลที่สมบูรณ์สำหรับเครื่องจักรแต่ละเครื่อง ควรทำการตรวจภายใต้ภาวะการณ์ต่อไปนี 

1. ตรวจขณะเดินเครื่อง (O n -S tream  Inspection) เพื่อตรวจหาสิ่งผิดปกติใน
ขณะที่ทุกส่วนของเครื่องจักรต้องทำงาน ภายใต้ภาระต่าง  ๆ กัน ได้แก่

- อุณหภูมิ ความดัน อัตราการไหล
- การสั่นสะเทือน เสียง กล่ิน
- การรั่วซึม
- การใช้กำลัง กระแสไฟฟ้า และความถูกต้องของการทำงาน

2. ตรวจขณะหยุดเครื่อง (Shutdown Inspection) เป็นการตรวจเพื่อหาสิ่งผิดปกติที่ 
สามารถจะทำได้ขณะที่เครื่องจักรหยุดทำงานแล้วเท่าบัน ส่วนใหญ่จะเป็นการตรวจสภาพภายนอก การตรวจ 
ภายในโดยละเอียด จะทำไต้เฉพาะส่วนหรือชินส่วนที่สามารถถอดและประกอบไต้ง่ายเท่าบัน

- สภาพศูนย์ของเครื่องจักร (Machine Alignment)
- การแตกร้าว สึกหรอ และผุกร่อน
- แนวโน้มความสึกหรอและผุกร่อนของชินส่วน

3. ตรวจขณะซ่อมใหญ่ (Overhaul Inspection) ขณะที่ทำการซ่อมใหญ่จะต้องมีการ 
ถอดชิ้นส่วนต่าง ๆ  ออกทั้งหมดหรือเกือบทังหมด การตรวจสภาพเมื่อซ่อมใหญ่หรือยกเครื่องนี จึงมัก 
เน้นหนักในส่วนที่ไม่สามารถตรวจไต้ในสภาพที่เครื่องกำลังทำงานหรือเมื่อหยุดเครื่องตามปกติ ซึ่งการ
ตรวจสอบเหล่านีได้แก่เรื่อง

- ความสึกหรอและผุกร่อน ซึ่งมักจะทำโดยละเอียดและถูกด้องตามกรรมวิธีที่ 
กำหนด

- การชำรุด (Defect) ของชิ้นส่วนโดยเฉพาะในสิ่งซึ่งไม่สามารถวัดหรือรู้สึกได้ด้วย 
ประสาทสัมผัสธรรมดา
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- แนวโน้มความสึกหรอและผุกร่อนของชินส่วน

(4) เทคนคการตรวจสภาพ (Inspection Techniques)

1. การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก เป็นเทคนิคฒืองด้นที่พนักงานซ่อมบำรุงทุกคนด้อง 
เรียนรู้ เพื่อสร้างประสาทสัมผัสและความรู้สึก (Sense) ของ “ความเป็นช่าง” โดยเริ่มตังแต่สิ่งที่เป็น 
พื้นฐานของการตรวจ ได้แก่ อุณหภูมิ การสั่นสะเทือน เสียงและกลิ่น ต่าง  ๆ ที่เกิดจากเครื่องจักรทั้งใน 
สภาพปกติและไม่ปกติ การที่พนักงานซ่อมบำรุงจะมีความสามารถที่จะใช้ประสาทสัมผัสและความรู้สึกได้ดี 
จะต้องอาศัยปีจจัยต่าง  ๆ คือ

- มีความเป็น “ช่าง” อยู่ในตัวมีความสังเกตและสามารถแยกแยะข้อ แตกต่างด้านความ 
รู้สึกได้ดี

- มีความสามารถที่จะประยุกต์ทฤษฎีเข้ากับการปฏิบัติได้เป็นอย่างดี
- มีโอกาสที่จะได้ทำงานกับเครื่องจักรหลายประเภท ในภาวะแวดล้อมการทำงาน 

ต่าง  ๆ กัน และเป็นผู้ลงมือปฏิบัติเอง
- ได้รับคำแนะนำหเอการแกอบรมจากผู้มีความชำนาญตามสมควร

การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก แม้ว่าจะมีโอกาสผิดพลาดได้มาก ผู้ตรวจไม่มีความ 
ชำนาญเพียงพอก็ตาม แต่ประสิทธิผลของการตรวจสภาพด้วยวิธีนีก็เป็นที่เชื่อถือได้หากพนักงานตรวจ
สภาพมีความชำนาญสูงและผ่านงานมามาก

2. การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี การตรวจสภาพด้วยการอาศัยกรรมวิธีที่แน่นอน และ 
เครื่องมือที่เหมาะสมเป็นวิธีการที่ดีที่สุดเกือบจะเรียกได้ว่าเป็นอุดมการ (I deal) ของการตรวจสภาพทีเดียว 
เนื่องจากความเชื่อถือได้ย่อมมีสูงเท่าที่ข้อกำหนดของการตรวจจะวางไว้

การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี จะต้องอาศัยรากฐานจากระบบงานซ่อมบำรุงที่ดี และ
จากนโยบายหลักรวมทังมาตรฐานการ1ซ่อมบำรุงที่ดีนัน

หลักการในการตรวจสภาพจะถูกกำหนดขืนในเรื่องต่าง  ๆ ได้แก่
- การตรวจมาตรฐานการตรวจสภาพ (Inspection Standard)

การกำหนดขันตอนการตรวจสภาพ (Inspection Instruction)
- การเลือกและกำหนดเครื่องมือการตรวจสภาพ (Inspection Tools)
- การวิเคราะห์ข้อมูลการตรวจสภาพ (Inspection Data Analysis)
- การนำผลการวิเคราะห์เพื่อวางแผนซ่อมบำรุง (Maintenance Planning)

วิธีการต่าง  ๆ ที่ใช้ในการตรวจสภาพด้วยกรรมวิธีมากมายและมีความก้าวหน้าไปตาม 
วิทยาการสมัยใหม่ที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาสำหรับเทคนิคที่นิยมใช้งานในการตรวจสภาพ ได้แก่
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ก. การวัดรูปร่าง (Geometical Measurement) ได้แก่ การวัดเพือหา
ข้อมูลส่วนนอกของชินส่วนเครื่องจักร คือ

- การวัดช่วงหลวมตัว (play) ระหว่างผิวสองผิว เช่น เกียร์และไกด์เวย์ เป็นต้น
การวัดความไม่คงที่ (Variation) ของเพลา หเอแกนหมุนเกิดจากการ สึกหรอ
หเ อ ผุกร่อน

- การวัดระยะห่าง (Clearance) ระหว่างผิวสัมผัส 2 ผิว เช่น ระยะห่างระหว่าง
รองลื่นและเพลา

- การวัดความขรุขระละของผิว (Surface Roughness)
- การวัดความขนานระหว่างผิวหน้า 2 ผิว (Parallelity)
- การวัดความตรง (Straightness)
- การวัดมุม (Angle) ระหว่างผิว 2 ผิว
ข้อมูลจากการวัดดังกล่าวข้างต้น จะช่วยให้สามารถวิจัยหาสาเหตุของการชำรุด 

หเอหาแนวโน้มของการชำรุดไต้มากขึน
ข. การตรวจสภาพโดยไม่ต้องทำลาย (Non -  Destructive Inspection :NDI)

วิธีการตรวจสภาพแบบนี เป็นวิธีที่ดีที่สุดในการหาแนวโน้มการชำรุดของชินส่วน โดยเฉพาะส์าหรับ
ชินส่วนที่ถอดออกไต้ยากหเอไม่สามารถทำการตรวจภายในไต้ จึงไต้ชื่อว่าเป็นวิธีการตรวจโดยไม่ต้อง
ทำลาย (NDI) กรรมวิธีด้าน NDI ที่ใช้กันมาก เช่น

- การเอ็กซเรย์ นิยมใช้ตรวจหารอยร้าวในโลหะ และตรวจสอบคุณภาพของ 
รอยเชื่อม เช่น ถังความดัน และท่อความดันในหม้อนำ เป็นต้น

- การใช้คลืนอุลตร้า เซนิค (Ultrasonic Wave) ใช้ในการหารอยร้าวในเบือ 
โลหะ และระยะห่างระหว่างผิว 2 ผิว ด้วยการส่งคลื่นอุลตร้าโซนิคผ่านเข้าไปในเนื้อโลหะ เมื่อคลื่น 
กระทบกับรอยร้าวหรือผิวหน้าอีกผิวหนึ่งของโลหะก็จะสะท้อนกลับ ซึ่งเวลาในการสะท้อนกลับนี้ 
สามารถเทียบ (Calibrate) ออกมาเป็นระยะทางได้ การใช้งานคลื่นอุลตร้าโซนิคจึงนิยมใช้เป็น เครื่อง 
ตรวจหารอยร้าว (Flaw Detector) และ เครื่องวัดความหนา (Thickness Gauge)

- การใช้เส้นแรงแม่เหล็กหารอยร้าว (Magnetic Flux) โดยการใช้แม่เหล็ก 
และผงเหล็กโรยโดยรอบบริเวณที่สงสัย จะสามารถหาตำแหน่งรอยร้าวได้โดยแน่นอน

- การใช้สีย้อมหารอยร้าว (Dye Penetrant) ด้วยการใช้สีย้อมที่มี คุณสมบัติ 
ในการซึมที่ดี พ่นลงไปบนผิวงานที่ทำความสะอาดแล้ว และสงสัยว่ามีรอยร้าวบริเวณนั้น จะสามารถบอก 
ได้อย่างแน่นอนว่ารอยที่ปรากฎเป็นรอยร้าว หรือเป็นเพียงรอยขีดข่วน

ค. การตรวจสภาพโดยการใชเครองมอวัด (Instrumental Measurement) การ 
ตรวจสภาพวิธีนี สามารถอ่านค่าการวัดเชิงปริมาณ (Quantitative) ได้อย่างแน่นอนด้วยการใช้เครื่องมือวัด
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ท ี่เห ม า ะ ส ม  อ ุณ ห ภ ูม ิ ค ว า ม ด ัน  ก า ร ไ ห ล  ค ว า ม ส ั่น ส ะ เ ท ือ น  ร ะ ด ับ เส ีย ง  จ ะ ส า ม า ร ถ อ ่า น ได ้อ ย ่า ง แ ม ่น ย ำ  

ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ท ี่ต ้อ ง ก า ร

(5 ) ห น ้า ท ี่แ ล ะ ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ ข อ ง พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส ภ า พ

พ น ัก ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ซ ึ่ง ท ำ ห น ้า ท ี่ต ร ว จ ส ภ า พ  ค ว ร เป ็น ก ล ุ่ม ข อ ง พ น ัก ง า น ท ี่ม ีค ว า ม เป ็น อ ิส ร ะ

ใ น ก า ร ท ำ ง า น ส ูง  โ ด ย ห น ่ว ย ง า น จ ะ ต ้อ ง ร ะ ว ัง ม ิใ ห ้เ ก ิด ส ภ า พ บ ีบ บ ัง ค ับ ห ร ือ เก ิด ค ว า ม เ ก ร ง ใ จ เ พ ื่อ น ร ่ว ม ง า น

ก ร ะ ท ั่ง ท ำ ใ ห ้ผ ล ข อ ง ง า น ถ ูก บ ิด เ บ ือ น ไ ป จ น ท ำ ใ ห ้เ ช ื่อ ถ ือ ห ร ือ ใ ช ้เ ป ็น ข ้อ ม ูล ไ ม ่ไ ด ้

ค ว า ม เข ้า ใ จ ใ น ห น ้า ท ี่ข อ ง ง า น ต ร ว จ ส ภ า พ  เป ็น เ ร ื่อ ง ท ี่ส ำ ค ัญ ย ิ่ง ซ ึ่ง ท ุก ฝ ่า ย ค ว ร ไ ด ้เข ้า ใ จ ว ่า

ก า ร ต ร ว จ ส ภ า พ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ไ ม ่ใ ช ้ก า ร จ ับ ผ ิด ใ น ก า ร ซ ่อ ม แ ล ะ ใ ช ้เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  แ ต ่เป ็น เพ ีย ง ว ิธ ีก า ร ท ี่ใ ช ้ค ้น ห า ค ว า ม  

ผ ิด ป ก ต ิท ี่อ า จ เก ิด ฃ ึน ก ับ เค ร ื่อ ง จ ัก ร  เพ ื่อ ห า ท า ง ซ ่อ ม ห ร ือ แ ก ้ไ ข เส ีย ก ่อ น ท ี่จ ะ ก ล า ย เ ป ็น เห ต ุล ุก ล า ม ใ ห ญ ่โ ต  ซ ึ่ง  

อ า จ ท ำ ค ว า ม เส ีย ห า ย ก ับ ผ ล ผ ล ิต อ ย ่า ง ร ้า ย แ ร ง ไ ด ้ ใ น เว ล า เด ีย ว ก ัน พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส ภ า พ ก ็จ ะ ต ้อ ง ท ำ ง า น โ ด ย

ป ร า ศ จ า ก อ ค ต ิแ ล ะ ไ ม ่จ ัด ท ำ ร า ย ง า น ใ น ร ป ท ี่จ ะ เป ็น ก า ร ฟ ้อ ง ห ร ือ แ จ ้ง ค ว า ม ผ ิด ข อ ง พ น ัก ง า น ห ร ือ ห น ่ว ย ง า น ใ ด  

« ง  ร ่น

ใ น ต ้า น ก า ร ค ว บ ค ุม บ ัง ค ับ บ ัญ ช า  พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส ภ า พ ค ว ร ร า ย ง า น ต ร ง ต ่อ ห ัว ห น ้า ห น ่ว ย ง า น

ซ ่อ ม บ ำ ร ุง  เพ ื่อ ป ้อ ง ก ัน แ ล ะ ห ล ีก เล ี่ย ง บ ีญ ห า ก า ร บ ีบ ค ัน  ซ ึ่ง จ ะ ก ่อ ใ ห ้เก ิด ภ า ว ะ ส ม ย อ ม ร ะ ห ว ่า ง เพ ื่อ น ร ่ว ม ง า น ใ น  

ก า ร จ ัด ท ำ ร า ย ง า น ต ร ว จ ส ภ า พ  ซ ึ่ง เป ็น ผ ล เส ีย ต ่อ ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง เอ ง

4 .2 .4  ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง แ ล ะ เป ล ี่ย น ช ิ้น ส ่ว น

ใ น ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง เค ร ื่อ ง จ ัก ร  แ ม ้ว ่า จ ะ ไ ด ้ม ีก า ร ร ัก ษ า ค ว า ม ส ะ อ า ด แ ล ะ ใ ห ้ก า ร ห ล ่อ ล ื่น ด ี เพ ีย ง ใด ก ็ต า ม  

ค ว า ม ค ล า ด เค ล ื่อ น แ ล ะ ค ว า ม ส ึก ห ร อ ข อ ง ช ิน ส ่ว น ย ่อ ม เป ็น ส ิ่ง ท ี่ห ล ีก เล ี่ย ง ไ ม ่ไ ด ้ ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง แ ล ะ เป ล ี่ย น

ช ิน ส ่ว น จ ึง เ ป ็น เ ร ื่อ ง จ ำ เ ป ็น ท ี่จ ะ ช ่ว ย ใ ห ้เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ก ล ับ เ ข ้า ส ู่ส ภ า พ ท ี่จ ะ ท ำ ง า น ภ า ย ใ น ข อ บ เ ข ต ท ี่ก ำ ห น ด ข อ ง  

เค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ต ่ล ะ เค ร ื่อ ง

(1 )  ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง

ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  เป ็น ก ร ร ม ว ิธ ีจ ะ ช ่ว ย ใ ห ้เค ร ื่อ ง จ ัก ร ก ล ับ เข ้า ห า ส ภ า พ ท ี่จ ะ  ท ำ ง า น ไ ต ้

ถ ูก ต ้อ ง ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด  จ ะ ต ้อ ง ด ำ เน ิน ก า ร ใ น ก ร ณ ีต ่อ ไ ป น ี ค ือ
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ก . เ ม ื่อ เ ก ิด ก า ร ส ึก ห ร อ ข อ ง ช ิน ส ่ว น  แ ล ะ ก า ร ส ึก ห ร อ น ัน ย ัง อ ย ู่ใ น ข ีด จ ำ ก ัด ข อ ง ก า ร ใ ช ้ง า น  เช ่น  

ก า ร ส ึก ห ร อ 'ข อ ง ผ ้า ค ล ัท ช ์ ผ ัา เบ ร ค  เป ็น ต ้น

ข . เม ื่อ ว ัส ด ุท ี่ใ ช ้ท ำ ช ิน ส ่ว น เ ก ิด ค ว า ม ล ้า  (F a tig u e ) แ ต ่ย ัง อ ย ู่ใ น ข ีด จ ำ ก ัด ข อ ง ก า ร ใ ช ้ง า น  เช ่น  

ค ว า ม ล ้า ข อ ง ส ป ร ิง  ก า ร ย ืด ต ัว ข อ ง ข ้อ โ ซ ่แ ล ะ ส า ย พ า น  เป ็น ต ้น

ค . เม ื่อ ม ีก า ร เป ล ี่ย น แ ป ล ง ช ิน ส ่ว น ใ ห ม ่ โ ด ย เฉ พ า ะ ส ่ว น ท ี่ต ้อ ง ม ีก า ร ต ั้ง ศ ูน ย ์ (A lig n m e n t)  ร ะ ย ะ  

ห ่า ง  (C le a ra n c e ) เ ช ่น ใ น ก ร ณ ีข อ ง ก า ร เ ป ล ี่ย น ก ัป ป ล ิง แ ล ะ แ บ ร ิ่ง แ บ บ เร ีย บ  เป ็น ต ้น

ก า ร เ ป ล ี่ย น ช ิน ส ่ว น ใ ห ม ่ ใ น บ า ง ก ร ณ ีจ ำ เป ็น ต ้อ ง ม ีก า ร ป ร ับ แ ต ่ง เพ ื่อ ใ ห ้เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ำ ง า น อ ย ู่ 

ใ น ข อ บ เข ต ท ี่ก ำ ห น ด ใ น เร ื่อ ง ข อ ง ค ว า ม ด ัน  อ ุณ ห ภ ูม ิ ก า ร ส ั่น ส ะ เท ือ น  ฯ ล ฯ  ต ัว อ ย ่า ง ข อ ง ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง ค ว า ม ด ัน  

เช ่น  อ ุป ก ร ณ ์ไ ฮ โ ด ร ล ิก ส ์แ ล ะ น ิว ม า ต ิก ส ์ ด ้า น อ ุณ ห ภ ูม ิ เช ่น  เต า อ บ แ ล ะ เค ร ื่อ ง ท ำ ค ว า ม เย ็น  ส ่ว น ต ้า น ค ว า ม  

ส ั่น ส ะ เ ท ือ น  เช ่น โ ร เ ต อ ร ์ข อ ง ม อ เ ต อ ร ์ไ ฟ ฟ ้า  ใ น พ ัด ล ม แ ล ะ โ บ ล เ ว อ ร ์ ร ว ม ท ัง อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ท ำ ค ว า ม

ส ั่น ส ะ เ ท ือ น เ อ ง  เช ่น  ไ ว เ บ ร เ ต อ ร ์ เป ็น ต ้น

ม า ต ร ฐ า น ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง

เ ร ื่อ ง ข อ ง ม า ต ร ฐ า น ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง  ช ่า ง ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ส ่ว น ใ ห ญ ่ม ัก จ ะ ม ีค ว า ม เห ็น ว ่า เค ร ื่อ ง จ ัก ร  

แ ต ่ล ะ ต ัว เค ร ื่อ ง จ ะ ต ้อ ง ใ ช ้ม า ต ร ฐ า น เ ฉ พ า ะ ส ำ ห ร ับ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ป ร ะ เภ ท น ัน  ๆ  เป ็น ก า ร  เฉ พ า ะ ต ัว  ค ว า ม ร ู้ค ว า ม  

เข ้า ใ จ ใ น เค ร ื่อ ง จ ัก ร ป ร ะ เภ ท ห น ึ่ง จ ะ เอ า ม า ใ ช ้ก ับ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ค น ล ะ ป ร ะ เภ ท ไ ม ่ไ ด ้

ใ น ท า ง ป ฏ ิบ ัต ิ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ต ่า ง  ๆ  จ ะ ถ ูก อ อ ก แ บ บ ม า ด ้ว ย ก ฎ เก ณ ฑ ์แ ล ะ ม า ต ร ฐ า น ท า ง

ว ิศ ว ก ร ร ม ท ี่แ น ่น อ น  ด ัง น ัน ค ว า ม ร ู้ท ี่ม ีห ร ือ ท ี่ไ ต ้ร ับ จ า ก ก า ร ท ำ ง า น ก ับ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ป ร ะ เภ ท ห น ึ่ง  จ ึง อ า จ น ำ ม า ใ ช ้ 

ก ับ เค ร ื่อ ง จ ัก ร อ ีก ป ร ะ เภ ท ห น ึ่ง  ไ ด ้โ ด ย ไ ม ่ม ีป ีญ ห า ม า ต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง ส ่ว น ห น ึ่ง ส ่ว น ใ ด ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร  

ป ร ะ เ ภ ท ห น ึ่ง  จ ึง ส า ม า ร ถ น ำ ม า ก ำ ห น ด เป ็น ม า ต ร ฐ า น แ ล ะ ข ัน ต อ น ท ี่แ น ่น อ น ใ น ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร

อ ีก ป ร ะ เ ภ ท ห น ึ่ง ไ ด ้ ต ัว อ ย ่า ง ใ น เร ื่อ ง ข อ ง ก า ร ใ ช ้ม า ต ร ฐ า น ท า ง ว ิศ ว ก ร ร ม ม า เป ็น ม า ต ร ฐ า น ใ น ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง ไ ต ้ 

แ ก ่ ก า ร ต ั้ง ศ ูน ย ์ข อ ง เพ ล า แ ล ะ ก ัป ป ล ิง  ก า ร ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  (C le a ra n c e ) ข อ ง แ บ ร ิ่ง ก ับ เพ ล า ก า ร ป ร ับ ค ว า ม ต ึง  

ข อ ง ส า ย พ า น  เป ็น ต ้น

โ ด ย ส ร ุป แ ล ้ว  ม า ต ร ฐ า น ใ น ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร อ า ศ ัย เท ค น ิค แ ล ะ ม า ต ร ฐ า น ท า ง

ว ิศ ว ก ร ร ม โ ด ย ท ั่ว ไ ป ม า เ ป ็น ห ล ัก ใ น ก า ร ก ำ ห น ด  น อ ก จ า ก จ ะ เป ็น เท ค น ิค พ ิเศ ษ เฉ พ า ะ ต ัว ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร น ั้น  ๆ  

จ ึง จ ะ ต ้อ ง ม า ด ำ เ น ิน ก า ร ใ ห ้เป ็น ไ ป ต า ม  ค ำ แ น ะ น ำ แ ล ะ ม า ต ร ฐ า น ท ี่ค ู,ม ือ ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ไ ด ้ก ำ ห น ด ข ึ้น ม า
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ค ำ แ น ะ น ำ ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง

เพ่ือท่ีจะให้การปรับแต่งในงานแต่ละประเภทได้เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดขึ้น 
ควรได้ดำเนินการจัดทำคำแนะนำ (Instruction) การปรับแต่งให้ชัดเจน

ค ุณ ส ม บ ัต ิข อ ง พ น ัก ง า น ป ร ับ แ ต ่ง

การปรับแต่งเป็นเรื่องที่ต้องการความรู้ ความชำนาญในหลายระดับ การจัด
พนักงานเข้าทำการปรับแต่งสำหรับงานแต่ละงานจะต้องคำนึงถึงความต้องการของงาน เช่น

- ความละเอียดของงานท่ีต้องการ
- เทคนิคและกรรมวิธีท่ีต้องใช้ในการปรับแต่ง
- เครื่องมือท่ีจำเป็นต้องใช้
พนักงานท่ีจะสามารถรับผิดชอบในงานปรับแต่ง ท่ีค่อนข้างยุ่งยากและต้องการ 

ความละเอียด จะต้องได้รับการแกฝนมามากพอในเร่ืองเทคนิคการปรับแต่ง เทคนิคการใช้เคร่ืองมือ และเคร่ืองวัด 
ท่ีจำเป็นต้องใช้ในงาน ซ่ึงมีความละเอียดและซับซ้อนมากขึนไปตามเทคนิคท่ีนำมาใช้ ดังนันการแกฝน
พนักงานปรับแต่งจึงเป็นไปในรูปแบบของการสร้างผู้เชี่ยวชาญ (Specialist) มากกว่าที่จะให้เป็นผู้รู้
ทัวไป (Generalist)

(2 )  ก า ร เ ป ล ี่ย น ช ิ้น ส ่ว น

การเปลี่ยนชินส่วนของเคร่ืองจักร เป็นกรรมวิธีท่ีจะช่วยให้เครื่องจักรกลับเข้าสู่สภาพท่ีจะ 
ทำงานได้ถูกต้องตามข้อกำหนด ซึ่งจะต้องดำเนินการในกรณีต่อไปนีคือ

ก. เมื่อชินส่วนหเออุปกรณ์ของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ผุกร่อนจนเกินขีดจำกัดของ
การใช้งาน

ข. เมื่อชินส่วนเกิดการชำรุดหรือขัดข้อง จนทำให้เครื่องจักรไม่สามารถทำงานได้ตาม
ข้อกำหนดหรือต้องหยุดลงโดยสิ้นเชิง (Breakdown)

ค. เม่ือชินส่วนมีอายุใช้งานเกินกำหนด ไม่ว่าการสึกหรอจะเกินขีดจำกัดหรือไม่ก็ตาม 
ง. เมื่อชินส่วนมีอายุใกล้เคียงกับกำหนดเวลาในการใช้งาน แต่เม่ือได้ทำการเปลี่ยน

ชิ้นส่วนไปแล้ว ก็ทำการเปลี่ยนชิ้นส่วนดังกล่าวตามไปด้วย

ก า ร เ ป ล ี่ย น ช ิ้น ส ่ว น เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร จ ะ ด ำ เน ิน ก า ร ใ น โ อ ก า ส ต ่อ ไ ป น ี้ค ือ

1. เครื่องจักรเกิดเหตุเสียและต้องหยุดลงโดยทันที (Breakdown)
2. ทำการซ่อมใหญ่ (Overhaul)
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ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการเปลี่ยนชินส่วนให้กับเครื่องจักรเป็นสิ่งที่ส่งผลกระทบต่อ ค่าใช้จ่าย 
ในการซ่อมบำรุงมากที่สุด การเปลี่ยนชิ้นอะไหล่บ่อยครั้งย่อมทำให้เหตุเสียลดลงได้แต่ก็ทำให้ค่าใช้จ่าย
ซ่อมบำรุงสูงขึ้นไปด้วย การประหยัดในเร่ืองการเปล่ียนช้ินอะไหล่จนเกินไป ก็จะมีผลให้ค่าความสูญเสีย 
ต่าง  ๆ อันเกิดจากการหยุดเครื่องจักรสูงขืนเช่นกัน ดังนันจึงจำเป็นต้องมีการศึกษาโดยละเอียดว่าจุดที่ 
เหมาะสมอยู่ท่ีใด ด้วยการเก็บสถิติการเปล่ียนชินส่วนและค่าใช้จ่ายท่ี เกิดขืนและทำการวิเคราะห์อย่างรอบครอบ

เทคนิคในการเปลี่ยนชิ้นส่วนของเครื่องจักรดูเป ็นเรื่องที่ไม่น ่าจะมีความซับซ้อน 
แต่ประการใด อย่างไรก็ดียังมีฃ้อควรระวังและปฏิบัติตามในเร่ืองต่าง  ๆ คือ

- การปฏิบัติตามคำแนะนำพิเศษที่บริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรให้มาเป็นเรื่องที่ควรจะให้ความ 
สนใจเป็นอย่างมาก เนื่องจากการถอดและประกอบชินส่วนสำหรับเครื่องจักรบางชนิดจะต้องการกรรมวิธี 
พิเศษ เพื่อป้องกันมิให้เกิดความเสียหายแก่ชินส่วนบัน หรือในบางกรณีจะช่วยประหยัดเวลาในการทำงาน 
ลงไต้มาก

- การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ถูกต้องจะช่วยให้คุณภาพของงานเปลี่ยนชิ้นส่วนเป็นไป 
ตามมาตรฐานที่วางไว้ ในเวลาเดียวกันก็เป็นการป้องกันความเสียหายอันอาจเกิดขืนแก,ชินส่วนอื่น  ๆ
โดยไม่ตังใจ

- การปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการทำงาน เป็นสิ่งจำเป็นอย่างยิ่งในการปฏิบัติ 
งาน โดยเฉพาะเมื่อต้องการทำงานกับเครื่องจักรใหญ่  ๆ ที่มีนํ้าหนักมากมีชิ้นส่วนเคลื่อนไหวที่อาจก่อ 
ให้เกิดอันตรายหรือมีส่วนที่มีแรงเคลื่อนไฟฟ้า ฯลฯ การจัดให้มีป้ายเตือนหรือการป้องกันอื่น  ๆ ทางวงจร 
ไฟฟ้า จะช่วยไม่ให้เกิดอุบัติเหตุจาก “การสตาร์ท” โดยความพลังเผลอไต้เป็นอย่างดี

- การใช้พนักงานที่เหมาะสมกับงานแต่ละงาน จะทำให้เกิดประสิทธิผลของงานดีท่ีสุด
แนวความคิดของงานซ่อมบำรุงป้องกัน เป็นแนวความคิดท่ีดีและเป็นที่ยอมรับโดย 

ทั่วไปในทุกวงการ ดังนั้นอุตสาหกรรมส่วนใหญจ่ึงมีแนวโน้มนโยบายที่จะนำการซ่อมบำรุงป้องกันมาใช้ 
ในกิจการ

ในขันตอนของการปฏิบัติ แต่ละกิจการโดยเฉพาะหน่วยงานซ่อมบำรุงมักจะประสบ 
ปีญหาในรูปแบบต่าง  ๆ มากมายที่ทำให้เกิดความท้อถอย ซึ่งในบางกรณีอาจจะถึงกับ ยกเลิกงานซ่อม
บำรุงป้องกันไปโดยสินเชิง

การนำระบบซ่อมบำรุงป้องกันมาใช้ ควรมีลักษณะค่อยเป็นค่อยไป ไม'ควร วาง 
โครงร่างของงานให้ใหญ่โตจนเกินขีดความสามารถของหน่วยงาน ซ่ึงการดำเนินการดังกล่าวมักจะเกิดผลทางลบ 
ในสายตาของฝ่ายจัดการและหน่วยงานอื่น จึงควรเริ่มต้นตามกำลังและ ขีดความสามารถที่มี และ
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จากเครื่องจักรเพียงกลุ่มเล็ก  ๆ ท่ีมีความสำคัญก่อน เมื่อผลงานปรากฎแล้วจึงค่อยขยายเขตของงานออกไป 
ตามความจำเป็น

4 .3  แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

แผนการบำรุงรักษา หมายถึง กิจกรรมพืนฐานท่ีถูกกำหนดขึน เพ่ือให้การผลิตสามารถ 
ดำเนินไปด้วยดี โดยการติดตามสภาพและชินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจักรอย่างสม่ําเสมอ ซ่ึงจะเกี่ยวข้อง 
เชื่อมโยงระหว่างค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษา, บุคลากร ตลอดจนช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีใช้ในการบำรุงรักษา 
การกำหนดระดับของกิจกรรมการบำรุงรักษา จะขืนอยู่กับการวางแผน กิจกรรมการบำรุงรักษา การวาง 
มาตรฐานและการเพิ่มประสิทธิภาพในการบำรุงรักษา

สำหรับแผนการบำรุงรักษาชินส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักร ประกอบด้วยกิจกรรมการ
บำรุงรักษาท้ังส้ิน 4 รายการ ได้แก่

1) C ะ Clean (การทำความสะอาด)
2) L t  : Lubrication - Top up (การเติมสารหล่อลื่น)

L r  ะ Lubrication - Replacement (การเปลียนสารหล่อลน)
3 ) I  ะ Inspection (การตรวจสอบ)

F ะ Function Check (การตรวจสอบหน้าท่ีการทำงาน)
4 ) A ะ Adjustment (การปรับแต่งชินส่วนอุปกรณ์)

สำหรับแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักร จะประกอบด้วยแผนการบำรุงรักษาชินส่วน
อุปกรณ์ ราย 5 ปี, รายปี, รายเดือน นอกจากนียังมีแผนการหล่อล่ืน, แผนการตรวจสอบ การศึกษาสภาพ 
เคร่ืองจักร จะต้องมีพืนฐานรายละเอียดด้านมาตรฐานการบำรุงรักษาในด้านต่าง  ๆ เช่น มาตรฐานการตรวจ 
สอบ มาตรฐานการหล่อลื่น มาตรฐานการทำความสะอาด ตลอดจนมาตรฐานทางด้านเทคนิคต่าง  ๆ ท่ี 
เกี่ยวข้องกับการบำรุงรักษาเครื่องจักร นอกจากนีจะต้องมีการควบคุมการบำรุงรักษาซึ่งจะกล่าวต่อไปใน
บทท่ี 4 และแผนการบำรุงรักษาท่ีกำหนดขืนนี จะต้องมีความสัมพันธ์ไปในทิศทางเดียวกันกับ
วัตถุประสงค์ในการบำรุงรักษา เมื่อสามารถกำหนดแผนการบำรุงรักษาได้แล้ว และนำไปปฏิบัติก็สามารถ 
ทราบได้ว่าแผน ดังกล่าวมีความเหมาะสมถูกต้องมากน้อยเพียงใด ซึ่งอาจจะต้องมีการปรับแผนและ
มีการเก็บข้อมูลเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการวางแผนสำหรับครังต่อไป

เพ่ือให้การกำหนดแผนการบำรุงรักษามีความสมบูรณ์มากยิ่งขืน ควรจะต้องมีการ
วิเคราะห์ชินส่วนอุปกรณ์ และวิเคราะห์การบำรุงรักษาทังหมดของเคร่ืองจักร การวิเคราะห์ทังสองรายการ



88

สามารถกระทำได้โดยอาศัยข้อมูลจากบทที่ 3 โดยจัดสร้างเป็นตารางการวิเคราะห์การบำรุงรักษาของ
เครื่องจักรในตารางท่ี 4.1

สำหรับเครื่องจักรที่นำมาวิเคราะห์ชินส่วนอุปกรณ์ และวิเคราะห์การบำรุงรักษาตลอดจน 
ทำการกำหนดแผนการบำรุงรักษานั้นเป็นเครื่องผลิตแผ่นซีดี หมายเลข 3 และสายผลิตหมายเลข 4/5 
ในส่วนของแผนการบำรุงรักษานัน ได้จัดสร้างฃึนโดยกำหนดรายละเอียดของแผนต่าง  ๆ ดังนี

4.3 .1  ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง แ ผ น ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ฟ ้อ ง ก ัน

- แผนการบำรุงรักษาหลัก 5 ปี ในตารางท่ี 4.2
- แผนการบำรุงรักษาประจำปี ในตารางท่ี 4.3
- แผนการบำรุงรักษารายเดือน ในตารางท่ี 4.4
- แผนการหล่อล่ืน ในตารางท่ี 4.5
- แผนการตรวจสอบชินส่วนอุปกรณ์ ในตารางท่ี 4.6

4 .3 .2  ต า ร า ง ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

สำหรับการวิเคราะห์การบำรุงรักษาของเคร่ืองจักร เป็นการนำเอารายการชินส่วน 
อุปกรณ์ในตารางที่ 3.11 มากำหนดกิจกรรมและดำเนินการวิเคราะห์การจัดกิจกรรมต่างๆ ลงในรายการ 
ชิ้นส่วนอุปกรณ์จะต้องอาศัยการวิเคราะห์อย่างถูกต้อง เพื่อนำไปใช้ในการกำหนดแผนการบำรุงรักษา
ในขันต่อไป การวิเคราะห์จะเริ่มตังแต่ชินส่วนอุปกรณ์แต่ละชินควรได้รับการบำรุงรักษาด้วยกิจกรรม
อะไรบ้าง และควรมีความถี่ในการบำรุงรักษาแต่ละครังเป็นระยะเวลานานเท่าไรโดยจะต้องกำหนดในช่อง 
อายุการใช้งานเฉล่ียของชินส่วนอุปกรณ์ ซ่ึง'ในท่ีนีหมายถึง ความถ่ีท่ีจะต้องทำการบำรุงรักษาในแต่ละครัง โดย 
สามารถแจกแจงได้ดังนี้

O a/ 1 วันต่อคร้ังD/T : Day per Time แทน การบำรุงรักษา
W/T : Week per Time แทน การบำรุงรักษา 1 สัปดาห์ต่อคร้ัง
M/T Month per Time แทน การบำรุงรักษา 1 เดือนต่อครัง
Y/T : Year per Time แทน การบำรุงรักษา 1 ปีต่อคร้ัง

โดยกิจกรรมบางกิจกรรมอาจมีตัวเลขแสดงอยู่ท้ายสัญลักษณ์ของกิจกรรมนัน 
เช่น C6 ในช่อง M/T ของตาราง จะแสดงถึงกิจกรรมการทำความสะอาด ควรจะกระทำ 6 เดือนต่อครัง 
สำหรับตารางการวิเคราะห์การบำรุงรักษาของเครื่องจักรได้แสดงไว้ในตารางที่ 4.1

4 .3 .3  แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ห ล ัก  5 ป ี

เป็นการกำหนดแผนการบำรุงรักษาชิ้นส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักรระยะยาวราย 
5 ปี โดยนำกิจกรรมการบำรุงรักษาในช่องรายเดือน (M/T : Month per Time) และช่องรายปี (Y/T : 
Year per Time) ทั้งหมดของช้ินส่วนอุปกรณ์ในตารางที่ซึ่งเป็นการวิเคราะห์การบำรุงรักษา มากำหนดใน
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แผนการบำรุงรักษาหลัก 5 ปี ในรูปของตาราง โดยตารางดังกล่าวจะกำหนดเดือนต่าง  ๆ ท่ีทำการบำรุง 
รักษาทั้งหมดในช่วยระยะเวลา 5 ปี จึงมีเดือนท้ังหมด 60 เดือน ในตารางท่ี 4.2 ได้กำหนดแผนการ 
บำรุงรักษาหลัก 5 ปี

4 .3 .4  แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ป ร ะ จ ำ ป ี

เป็นการกำหนดแผนการบำรุงรักษาชินส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักรในระยะเวลา 
1 ปี จากตารางท่ี 3.2 เป็นแผนการบำรุงรักษาหลัก 5 ปีนัน จะแสดงกิจกรรมการบำรุงรักษาของชินส่วน 
อุปกรณ์เฉพาะช่องรายเดือน (M/T) และรายปี (Y/T) ของตารางท่ี 4.1 ซึ่งเป็นตารางการวิเคราะห์การ 
บำรุงรักษา สำหรับแผนการบำรุงรักษาประจำปีจะกำหนดกิจกรรมตั้งแต่ช่องรายสัปดาห์ (W/T : Week 
per Time) ของตารางที่ 4.1 โดยได้ทำการแบ่งช่องของแต่ละเดือนจำนวน 12 เดือนในตารางออกเป็นราย 
สัปดาห์ ซึ่งจะมีจำนวนของกิจกรรมมากขึน และจากแผนการบำรุงรักษาหลัก 5 ปี ทำให้แผนการบำรุง 
รักษาประจำปี สามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ช่วง ตามระยะเวลาในแต่ละปี ในตารางท่ี 4.3 จะแสดง 
แผนการบำรุงรักษาประจำปีของชินส่วนอุปกรณ์เครื่องจักรเฉพาะในช่วงปีแรก

4 .3 .5  แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ร า ย เด ือ น

แผนการบำรุงรักษารายเดือน ซ่ึงแสดงในตารางท่ี 4.4 เป็นแผนการบำรุงรักษาท่ี 
วางแนวในการปฏิบัติตามแผนการบำรุงรักษารายปี โดยแผนดังกล่าวจะแสดงกิจกรรมท้ังหมด ต้ังแต่
กิจกรรมรายวัน (D/T : Day per Time) ของตารางท่ี 4.1 ซึ่งเป็นตารางการวิเคราะห์การบำรุงรักษา 
เครื่องจักร การกำหนดการทำงานจะระบุเป็นวันที่ในแต่ละเดือน นอกจากนียังได้ระบุวันทำงานดังแต่วัน 
จันทร์ถึงวันอาทิตย์ เพื่อความสะดวกในการแจกแจงกิจกรรมการบำรุงรักษาต่าง  ๆ เน่ืองจากในแผนการ 
บำรุงรักษาเครื่องจักร ได้กำหนดระยะเวลาไว้ 5 ปี ดังนั้นเครื่องจักรจะมีแผนการบำรุงรักษารายเดือนอยู่ 
60 เดือน โดยได้กำหนดการทำงานจากกิจกรรมบำรุงรักษาในตารางที่ 4.1 ไว้ดังนี

(1 )  ก า ร ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม ใ น ช ่อ ง ร า ย ว ัน  ( D /T )

กิจกรรมการบำรุงรักษาในช่องรายวัน ได้กำหนดการทำงานไว้ทุกวันท่ีมี 
การทำงาน ดังน้ันในวันหยุด เช่น วันอาทิตย์ และวันหยุดพิเศษ ก็จะไม่มีรายการในการกำหนด 
กิจกรรมการบำรุงรักษา

(2 )  ก า ร ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม ใ น ช ่อ ง ร า ย ส ัป ด า ห ์ ( W / T )

กิจกรรมการบำรุงรักษาในช่องรายสัปดาห์ ได้กำหนดการทำงานไว้
ทุกวันจันทร์แต่ในละสัปดาห์ ซึ่งถ้าหากวันจันทร์เป็นวันหยุดพิเศษ การกำหนดการทำงานของกิจกรรมจะ 
ต้องพิจารณาก่อนว่า ในสัปดาห์นัน  ๆ เป็นสัปดาห์สุดท้ายของเดือนที่มีวันทำงานครบตังแต่วันจันทร์ถึง 
วันเสาร์หรือไม่ ถ้าใช่ก็จะด้องกำหนดการทำงานเป็นวันเสาร์ของสัปดาห์ก่อนหน้า 1 สัปดาห์ เน่ืองจาก 
ในสัปดาห์สุดท้ายของเดือน จะต้องมีกิจกรรมการบำรุงรักษาในช่องรายเดือนและรายปีมาเกี่ยวข้อง แต่ถ้า 
ไม่ใช่สัปดาห์สุดท้ายของเดือน ก็จะกำหนดวันทำงานช่องรายสัปดาห์เป็นวันลัดไปที่ไม่ใช่วันหยุดพิเศษ
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(3 )  ก า ร ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม ใ น ช ่อ ง ร า ย เด ือ น  ( M / T )

กิจกรรมการบำรุงรักษาในช่องรายเดือน ได้กำหนดการทำงานไว้ทุก
วันอังคาร ในสัปดาห์สุดท้ายของแต่ละเดือนที่มีวันทำงานครบตังแต่วันจันทร์ถึงวันเสาร์ โดยไม่มีวันหยุด 
พิเศษเลยในสัปดาห์นัน ๆ

(4 )  ก า ร ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม ใ น ช ่อ ง ร า ย ป ี ( Y / T )

เนื่องจากกิจกรรมในช่องรายปี ส่วนมาเป็นกิจกรรมในการเปลี่ยน
ชินส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักรเป็นส่วนใหญ่ ซึ่งต้องใช้เวลาในการปฏิบัติกิจกรรมการบำรุงรักษามาก 
การกำหนดการทำงานจะกำหนดให้สัปดาห์สุดท้ายที่มีวันทำงานครบ ตังแต่วันจันทร์ถึงวันศุกร์ ในเดือน 
สุดท้ายท่ีครบรอบเวลาตามกำหนดที่จะต้องบำรุงรักษาตามระยะเวลาในช่องรายปีนัน ๆ

4 .3 .6  แ ผ น ก า ร ห ล ่อ ล ื่น

แผนการหล่อลื่น เป็นแผนการบำรุงรักษาชินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจักร ท่ีทำ 
เฉพาะกิจกรรมการหล่อลื่น อันได้แก่ การเติมสารหล่อล่ืน (Lt : Lubrication Top Up) กับการเปล่ียน 
สารหล่อลื่น (Lr ะ Lubrication-Replacement) มาแยกแยะออกจากกิจกรรมการบำรุงรักษาอื่น  ๆ เพ่ือ 
ความสะดวกในการบำรุงรักษา และเพื่อสะดวกทางต้านการจัดเตรียมสารหล่อล่ืนท่ีจะนำมาบำรุงรักษาชิ้น 
ส่วนอุปกรณ์ แผนการหล่อลื่นท่ีแยกแยะออกมาจะนำมาจัดทำในรูปของตารางที่มีระยะเวลา 1 ปี โดย 
กำหนดเป็นเดือนต่าง  ๆ ซึ่งมีเดือนท้ังหมด 12 เดือน ครอบคลุมรายการกิจกรรมการหล่อลื่น ต้ังแต่ช่อง 
รายสัปดาห์และรายเดือนของตารางที่ 4.1 ท่ีแสดงการวิเคราะห์การบำรุงรักษา สำหรับกิจกรรมการหล่อ 
ลื่นในช่องรายวันนัน ส่วนใหญ่เป็นการเติมสารหล่อล่ืน ซึ่งใช้ปริมาณของสารหล่อลื่นน้อย ดังนันเพ่ือ
ความสะดวกและไม่ต้องการให้มีเอกสารการบำรุงรักษามากเกินไป จึงไต้จัดทำแผนการหล่อล่ืน เป็นรายปี 
โดยแบ่งเป็นเดือนในแต่ละเดือน ดังท่ีไต้กล่าวมาข้างต้นในตารางท่ี 4.5 แสดงแผนการหล่อลื่นของ
เครื่องจักร ตามแผนการบำรุงรักษารายปี

4 .3 .7  แ ผ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ช ิ้น ส ่ว น อ ุป ก ร ณ ์

จากกิจกรรมการบำรุงรักษาทังหมด ในตารางท่ี 4.1 นำมาใช้ในการกำหนด 
แผนการบำรุงรักษาในตารางที่ 4 .2-4.5 น้ันพบว่า ในกิจกรรมการตรวจสอบ (I : Inspection) และการ 
ตรวจสอบหน้าที่การทำงาน (F : Function Check) นั้นสามารถทราบไต้แต่เพียงว่าจะสามารถตรวจสอบ 
ชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องจักร ในช่วงระยะเวลาและวันใดไต้เท่านัน แต่ไม่สามารถทราบรายละเอียดในการ 
ตรวจสอบไต้ว่า จะต้องตรวจสอบในเร่ืองอะไร ดังบันจึงจำเป็นต้องสร้างแผนการตรวจสอบชินส่วน
อุปกรณ์ขึ้นมา เพ่ือใช้ควบคู่กับแผนการบำรุงรักษาที่ไต้กำหนดไว้ โดยแผนการตรวจสอบชิ้นส่วนอุปกรณ์ 
จะตรวจสอบชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่าง  ๆ ตามหัวข้ออาการหเอเหตุขัดข้อง ซึ่งมีทังหมด 28 รายการ ดังท่ีแสดง 
ไว้ในตารางที่ 4.6 สำหรับรายการชินส่วนอุปกรณ์ จะนำมาจากตารางท่ี 4.1 ซึ่งเป็นตารางการวิเคราะห์
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การบำรุงร ักษาเครื่องจ ักร โดยกำหนดเฉพาะรายการที่จะต้องตรวจสอบ และตรวจสอบหน้าที่การทำงาน 
ลักษณะการกรอกจะบันทึกเป็นตัวอักษรภาษาอังกฤษ

โดย D แทน การตรวจสอบทุกวัน
พ แทน การตรวจสอบทุกส ัปดาห ์
M แทน การตรวจสอบทุกเด ือน

(M3 = ทุก 3 เดือน และ M6 = ทุก 6 เดือน)
Y แทน การตรวจสอบทุกป ี

(Y2.5 = ทุก 2 ปี 6 เดือน และ Y5 = ทุก 5 ป ี)
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ตารางการวิเคราะห์การบำรุงรักษา 
MAINTENANCE ANALYSIS-MTBF 

FREQUENCY AND PLANNING 
เคร่ืองพิมพ์แผ่นหมายเลข 4 และสายผลิต 4/5

(D C  ะ CLEAN (4) A : ADJUSTMENT
(2) Lt : LUBRICATION - TOP UP

Lr : LUBRICATION - REPLACEMENT
(3) I : INSPECTION

F  : F U N C T I O N  C H E C K

P a g e  : 1

รายการ
MTBF- RREQUENCY

D/T W/T M/T Y/T

ฐานรองเคร่ืองจักร

1. FLAM E
■ ฐานรองเครื่องจักร - - 13 -
ชุดปีดล็อคแม'พิมพ์

1. F IXED  PLATEN
-T erm inal Screws ทแต ่ละกล ่องของข ้อต ่อข ัว - - A6 -
-T erm inal Screws ท ี่กล ่องการควบคุม - - A6 -

2. M OVABLE PLATEN
- Back & Forth Sliding Part 4 จุด - - Ltl -
- Bearing II Rel
- Housing II
- Grease fitting Lt II
- Cylinder II

3. T IE  BARS AND L IN K
-T ie  bar 16
- Bolt Stop Link Pin A6
- Link Bush 1 ท ี C lam ping Device 1 จุด Lt3 R5
- Link Bush 2 ท C lam ping Device 1 จุด Lt3 R5
- Tie Bar Bush ที C lam ping Device 4 จุด Lt3 R5

4. MOLD CLAM PING CYLINDER
- ล ูกเท ียว Limit Switches ที Clamp Unit A
- Bolt ของห ัวกากบาท ที่ Clamp Cylinder A6
- Bolt ของส ่วนต ่อต ัวเส ือท ี่ Clamp Cylinder A6

- Mold Clamp Unit Fl Fl
- Packing Re5

ตารางท่ี 4.1 ตารางการวิเคราะห์การบำรุงรักษาของเคร่ืองจักร



ต า ร า ง แ ผ น ก า ร น ำ ร ง ห ล ัก  5  t l  ( 5 - Y E A R S  M A S T E R  P L A N  S C H E D U L E  ) 

เ ค ร ื่อ ง พ ิม พ ์แ ผ ่น ห ม า ย เ ล ข  4  แ ล ะ ส า ย ผ ล ิต  4 / 5

( 1 ) C : C L E A N ( 3 )  I  : I N S P E C T I O N

( 2 ) L t : L U B R I C A T I O N  -  T O P  U P F  : F U N C T I O N  C H E C K

L r L U B R I C A T I O N  -  R E P L A C E M E N T ( 4 )  A : A D J U S T M E N T

P a g e  : 1

ร า ย ก า ร > : 2 0 0 0 Y E A R  : 2 0 0 1 Y E A R  : 2 0 0 2 Y E A R : 2 0 0 3 Y E A R : 2 0 0 4 ไ(Etk R : 2 0 0

1 0 11 1 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9

ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร

1 .  F L A M E

-  ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร I I I I I 1 1 1 I I I I I 1 I I I I I I

ช ุด ป ีด ล ็อ ค แ ม ่พ ิม พ ์

I .  F I X E D  P L A T E N

-  T e r m i n a l  S c r e w s  ท ี่แ ด ่ล ะ ก ล ่อ ง ข อ ง ข อ ต ่อ ข ว A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

-  T e r m i n a l  S c r e w s  ท ก ล ่อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

2 .  M O V A B L E  P L A T E N

-  B a c k  &  F o r t h  S l i d i n g  P a r t  4  จ ุด L t L t L t L t L t น L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t

-  B e a t  i n g I I I I I I I I I I I I I I 1 I I I I I I I I I I I 1 I I I I I I I I I I I I 1 I I I I I I I I I I I I 1 1 1 I I I I

R e R e R e R e R e

-  H o u s in g I I I I I I I 1 I I I I I I I 1 I I I I 1 1 I I 1 I I 1 1 1 I I I I I I I I 1 1 I 1 1 I I I 1 I I I 1 I 1 I I I I 1 1

-  G r e a s e  f i t t i n g I I I I I I I I 1 I I I I I I I I 1 I I I I I I 1 I I 1 1 I I I 1 I I I I I I 1 I 1 I I I 1 I I I 1 I 1 I 1 1 I I I I

-  C y l i n d e r I I I I 1 I I I I I 1 I I I I I 1 I 1 I I I 1 I I I 1 I 1 I 1 I I I I I I I I I I 1 1 I I I I I 1 I I I I 1 I I I I I

3 .  T I E  B A R S  A N D  L I N K

-  'T i e  b a r 1 I I I I 1 I I I I

-  B o l t  S t o p  L i n k  P in A A A A A A A A A A

-  L i n k  B u s h  1 ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t

-  L i n k  B u s h  2  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t

-  T i e  B a r  B u s h  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  4  จ ุด L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t L t

ต า ร า ง ท ี่4 . 2  ต า ร า ง แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ห ล ัก  5  ป ี



ตารางแผนการบำรุงรักษาประจำปี 
(ANNUALLY MAINTENANCE SCHEDULE) 

เคร่ืองพิมพ์แผ่นหมายเลข 4 และสายผลิต 4/5

(I) c : CLEAN (4) A : ADJUSTMENT

(2) Lt : LUBRICATION - TOP UP
Lr : LUBRICATION - REPLACEMENT

(3) I : INSPECTION
F : FUNCTION CHECK

Page : 1

รายการ
2000 2001

OCT NOV DEC JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP

ฐานรองเคร่ืองจักร

1. FLAM E
- ฐานรองเคร ื่องจ ักร 
ชุดปีดล็อคแม'พิมพ์

1. F IXED  PLATEN
-T erm inal Screws ทแต ่ละกล ่องของข ้อต ่อฃ ัว 
-T erm inal Screws ท ีกล ่องการควบคุม
2. M OVABLE PLATEN
- Back &  Forth Sliding Part 4 จุด
- Bearing
-  Housing
- Grease fitting
- Cylinder

Lt Lt

I
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A

Lt
I

I

Lt Lt Lt Lt Lt

I

I

Lt
I

Lt Lt Lt

I
1

Lt
1

Lt Lt Lt

I

1

1

Lt
I

Lt Lt Lt Lt

I

I

Lt
1

Lt Lt Lt

I

1

Lt
I

Lt Lt Lt

I

A

A

1

I

Lt
1

Lt Lt Lt Lt

I

I

Lt
1

Lt Lt Lt

I

1

Lt
1

Lt Lt Lt

I

I

I

Lt
I

Lt Lt Lt Lt

1

1

Lt
1

Lt Lt Lt

1

I

Lt
I

Lt

sC
ตารางท ี่ 4.3 ตารางแผนการบ ำร ุงร ักษ าป ระจำป ี



95

ตารางแผนการบำรฺi งรักษารายเดือน 
(MONTHLY MAINTENACE SCHEDULE) 
เคร่ืองพิมพ์แผ่นหมายเลข 4 และ สายผลิต 4/5 

ประจำเดือน : ตุลาคม ปี : 2000

( 1) c  : CLEAN (4) A : ADJUSTMENT
(2) Lt : LUBRICATION-TOP UP

Lr : LUBRICATION - REPLACEMENT
(3) I : INSPECTION

F : FUNCTION CHECK
Page : 1

ร า ย ก า ร

ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น

ร น  M  T  พ  T h  F  S a  S u  M  T  พ  T h  F  S a  ร น  M  T  พ  T h  F  S a  S u  M  T  พ  T h  F  S a  ร น  M  T  

I  2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  1 1  1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0  3 1

ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  

1 . F L A M E

-  ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  

ช ุด ป ีด ล ็อ ค น ม ’พ ิม พ ์

1 . F I X E D  P L A T E N

-  T e r m i n a l  ร ^ พ ร ท แ ต ่ล ะ ก ล ่อ ง ข อ ง ข อ ต ่อ ข ัว  

- T e r m i n a l  S c r e w s  ท ีก ล ่อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม

2 .  M O V A B L E  P L A T E N

-  B a c k  &  F o r t h  S l i d i n g  P a r t  4  จ ุด

-  B e a r i n g

-  H o u s in g

-  G r e a s e  f i t t i n g

-  C y l i n d e r

3 .  T I E  B A R S  A N D  L I N K

- T i e  b a r

-  B o l t  S t o p  L i n k  P in

-  L i n k  B u s h  1 ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  L i n k  B u s h  2  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  T i e  B a r  B u s h  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  4  จ ุด

4 .  M O L D  C L A M P I N G  C Y L I N D E R

-  ล ูก เ ท ีย ว  L i m i t  S w i t c h e s  ท  C la m p  U n i t

-  B o l t  ข อ ง ห ัว ก า ก บ า ท  ท ี่ C l a m p  C y l i n d e r

-  B o l t  ข อ ง ส ่ว น ต ่อ ต ัว เ ส ือ ท ี่ C l a m p  C y l i n d e r

-  M o l d  C l a m p  U n i t

-  P a c k in g

L t

A

L t

A

L t

A

L t

A

I

A
A

L t

I

I

I

I

I

A
L t

L t

L t

A
A
F

น

A

ตารางท่ี 4.4 ตารางแผนการนำรงรักษารายเดือน (ตุลาคม)



9 6

ต า ร า ง แ ผ น ก า ร บ ัา ร ุง ร ัก ษ า ร า ย เ ด ัอ น  

( M O N T H L Y  M A I N T E N A G E  S C H E D U L E )  

เ ค ร ื่อ ง พ ิม พ ์แ ผ ่น ห ม า ย เ ล ข  4  แ ล ะ  ส า ย ผ ล ิต  4 / 5  

ป ร ะ จ ำ เ ด ือ น  : พ ฤ ศ จ ิก า ย น  ป ี : 2 0 0 0

( 1 ) C  : C L E A N

( 2 ) L t  : L U B R I C A T I O N  -  T O P  U P

L r : L U B R I C A T I O N  -  R E P L A C E M E N T

( 3 ) I : I N S P E C T I O N

F : F U N C T I O N  C H E C K

( 4 )  A A D J U S T M E N T

P a g e  : 1

ร า ย ก า ร

ก า ห น ด ก า ร ท ิา ง า น

พ  T h  F S  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  

1 2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  I I  1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0

ฐ า น ร อ ง เ ค ร ือ ง จ ัก ร  

I  . F L A M E

-  ฐ า น ร อ ง เ • ค ร อ ง จ ัก ร  

ช ุด ป ีด ล ็อ ค แ ม ่,พ ิม พ ์

1 . F I X E D  P L A T E N

-  T e r m i n a l  S c r e w s  ท ีแ ต ่ล ะ ก ล ่อ ง ข อ ง ข ้อ ต ่อ ข ัว  

- T e r m i n a l  S c r e w s  ท ก ล ่อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม

2 .  M O V A B L E  P L A T E N

- B a c k  &  F o r t h  S l i d i n g  P a r t  4  จ ุด

-  B e a r i n g

-  H o u s in g

-  G r e a s e  f i t t i n g

-  C y l i n d e r

3 .  T I E  B A R S  A N D  L I N K

- T i e  b a r

-  B o l t  S t o p  L i n k  P in

-  L i n k  B u s h  1 ท  C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  L i n k  B u s h  2  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  T i e  B a r  B u s h  ท  C l a m p i n g  D e v ic e  4  จ ุด

4 .  M O L D  C L A M P I N G  C Y L I N D E R

-  ล ูก เ บ ย ว  L i m i t  S w i t c h e s  ท  C la m p  U n i t

-  B o l t  ข อ ง ห ้ว ก า ก บ า ท  ท ี่ C la m p  C y l i n d e r

-  B o l t  ข อ ง ส ่ว น ต ่อ ต ัว เ ส ื้อ ท ี่ C la m p  C y l i n d e r

-  M o l d  C la m p  U n i t

-  P a c k in g

L t L t

ตารางท่ี 4.4 ตารางแผนการบำรุงรักษารายเดือน (พฤศจิกายน)
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( D C  : C L E A N

( 2 )  L t  : L U B R I C A T I O N  -  T O P  U P

L r  : L U B R I C A T I O N  -  R E P L A C E M E N T

( 3 )  I : I N S P E C T I O N

F  : F U N C T I O N  C H E C K

ต า ร า ง แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ร า ย เ ด ือ น  

( M O N T H L Y  M A I N T E N A C E  S C H E D U L E )  

เ ค ร ื่อ ง พ ิม พ ์แ ผ ่น ห ม า ย เ ล ข  4  แ ล ะ  ส า ย ผ ล ิต  4 / 5  

ป ร ะ จ ำ เ ด ือ น  : ธ ัน ว า ค ม  ป ี : 2 0 0 0

( 4 )  A  : A D J U S T M E N T

Page : 1

ร า ย ก า ร

ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น

F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  

1 2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  11 1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0  3 1

ฐ า น ร อ ง เ ค ร ือ ง จ ัก ร

1 . F L A M E

- ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  

ช ุด ป ีด ล ็อ ค แ ม ่พ ิม พ ์

1 . F I X E D  P L A T E N

-  T e r m i n a l  S c r e w s  ท แ ต ่ล ะ ก ล ่อ ง ข อ ง ข อ ต ่อ ข ัว  

- T e r m i n a l  S c r e w s  ท ี่ก ล ่อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม

2 .  M O V A B L E  P L A T E N

-  B a c k  &  F o r t h  S l i d i n g  P a r t  4  จ ด

-  B e a r i n g

-  H o u s in g

-  G r e a s e  f i t t i n g

-  C y l i n d e r

3 .  T I E  B A R S  A N D  L I N K

-  T i e  b a r

-  B o l t  S t o p  L i n k  P in

- L i n k  B u s h  1 ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  L i n k  B u s h  2  ท  C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  T i e  B a r  B u s h  ท ี C la m p i n g  D e v ic e  4  จ ุด

4 .  M O L D  C L A M P I N G  C Y L I N D E R

-  ล ูก เ บ ีย ว  L i m i t  S w i t c h e s  ท  C l a m p  U n i t

-  B o l t  ข อ ง ห ัว ก า ก บ า ท  ท ี่ C l a m p  C y l i n d e r

-  B o l t  ข อ ง ส ่ว น ต ่อ ต ัว เ ส ือ ท ี่ C l a m p  C y l i n d e r

-  M o l d  C la m p  U n i t

-  P a c k in g

ตารางท่ี 4.4 ตารางแผนการบำรุงรักษารายเดือน
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( 1 ) C  : C L E A N

( 2 ) น  : L U B R I C A T I O N  - T O P  U P

L r : L U B R I C A T I O N  -  R E P L A C E M E N T

( 3 ) I : I N S P E C T I O N

F : F U N C T I O N  C H E C K

ต า ร า ง แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ร า ย ! ด ือ น  

( M O N T H L Y  M A I N T E N A C H  S C H E D U L E )  

เ ค ร ื่อ ง พ ิม พ ์แ ผ ่น ท ม า ย เ ล ข  4  แ ล ะ  ส า ย ผ ล ิต  4 / 5  

ป ร ะ จ ำ [ ด ือ น  : ม ก ร า ค ม  ป ี : 2 0 0 1

( 4 )  A  : A D J U S T M E N T

P a g e  : 1

ร า ย ก า ร

ก ำ ห น ด ก า ร ท ำ ง า น

M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  T h  F  ร  ร น  M  T  พ  

I  2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  11 1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0  3 1

ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  

1 . F L A M E  

■ ฐ า น ร อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร )

ช ุด ป ีด ล ็อ ค แ ม ' พ ิม พ ์

1. F I X E D  P L A T E N

- T e r m i n a l  S c r e w s  ท แ ต ่ล ะ ก ล ่อ ง ข อ ง ข ้อ ต ่อ 6บ ัว

-  T e r m i n a l  S c r e w s  ท ก ล ่อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม

2 .  M O V A B L E  P L A T E N

-  B a c k  &  F o r t h  S l i d i n g  P a r t  4  จ ุด

-  B e a r i n g

-  H o u s in g

-  G r e a s e  f i t t i n g

-  C y l i n d e r

3 .  T I E  B A R S  A N D  L I N K

-  T i e  b a r

-  B o l t  S t o p  L i n k  P in

-  L i n k  B u s h  1 ท  C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  L i n k  B u s h  2  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  1 จ ุด

-  T i e  B a r  B u s h  ท ี C l a m p i n g  D e v ic e  4  จ ุด

4 .  M O L D  C L A M P I N G  C Y L I N D E R

-  ล ูก เ ป ีย ว  L i m i t  S w i t c h e s  ท  C la m p  U n i t

-  B o l t  ข อ ง ห ัว ก า ก บ า ท  ท ี่ C l a m p  C y l i n d e r

-  B o l t  ข อ ง ส ่ว น ต ่อ ต ัว เ ส ือ ท ี่ C la m p  C y l i n d e r

-  M o l d  C la m p  U n i t

-  P a c k in g

น
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L l

A

F

น

A

F
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I

น

A

F

I

I

L l

A

F

ตารางท่ี 4.4 ตารางแผนการบำรุงรักษารายเดือน



ต า ร า ง แ ผ น ก า ร ห ล อ ล น

บ )  L t  : L U B R I C A T I O N  -  T O P  U P

น  : L U B R I C A T I O N  -  R E P L A C E M E N T

(LU BRICA TIO N  SCH ED U LIN G )
เคร ื่องพ ิมพ ์แผ ่นห มายเลข 4 และสายผล ิต 4/5

P A G E  : I

ร า ย ก า ร

2 5 4 3 2 5 4 4
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2 .  M O V A B L E  P L A N T E N  

- อ ัด จ า ร ะ บ ีท ี่ห ัว อ ัด จ า ร ะ บ ี 

ข อ ง ช ุด  b e a r in g

-  อ ัด จ า ร ะ บ ีท ี่ป ล อ ก ข อ ง ช ุด  

m o v a b l e  p l a t e n

-  ห ล ่อ ล ื่น บ ? ท ณ  

l u b r i c a t i n g  s h e l l
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3 .  T I E  B A R  A N D  L I N G  

-  L I N K  B U S H  

- T I E  B A R  B U S H
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4 .  C L A M P  U N I T  
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5 .  R O T A R Y  V A N E  P U M P  
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6 .  S A F E T Y  D O O R  
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ตารางท่ี 4.5 ตารางแผนการหล่อลื่น O



100
ต า ร า ง แ ผ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ช ิ้น ส ่ว น อ ุป ก ร ณ ์ ช ่ว ง ร ะ ย ะ เ ว ล า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

เ ด ร อ ง พ ิม พ ์แ ผ ่น ห ม า ย เ ล ข  4  แ ล ะ ส า ย ผ ล ิต  4 / 5 D  =  ท ุก ว ัน M  =  ท ุก เ ด ือ น M 3  = ท ุก  3  เ ด ือ น M 6  = ท ุก  6  เ ด ือ น

พ  =  ท ุก ส ัป ด า ห ์

ë
"1!>- Y 2 . 5  = ท ุก  2  ป ี 6 เ ด ือ น Y 5  = ท ุก 5 ป ี

F R O M /  / T O /  /

P a g e  :

รายการ
หมายเลขแสดงอาการหรือเหตุขัดข้อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
1. FLAME
- ฐานรองเคร่ืองจักร

บันทึกการตรวจสอบ
2. MOVABLE PLATEN
- Bearing

บันทึกการตรวจสอบ
- Housing

บันทึกการตรวจสอบ
- Grease fitting

บันทึกการตรวจสอบ
- Cylinder

บันทึกการตรวจสอบ
3. TIE BARS AND LINK
- Tie bar

บันทึกการตรวจสอบ
4. MOLD CLAMPING CYLINDER
- Mold Clamp Unit

บันทึกการตรวจสอบ 
I. HOPPER
- บริเวณฐาน Hopper

บันทึกการตรวจสอบ

M

M

M

M

M

D

M

M6 M6

Y

Y M

1 : ส่ันสะเทือนผิดปกติ 2 : เสียงดังผิดปกติ 3 ะ อุณหภูมิผิดปกติ 4 : หสอดขาด 5 : หลวม/หย่อน
6 : แตก/ฉีกขาด 7 : โก่งงอ 8 : อ่านค่าตัวเลขผิด 9  : แรงดันไฟต่ํากว่า 10 โวลทื 10 ะ ระดับนาม้นไม'เพียงพอ 11 : เสือมสภาพ
12 : การหยดผิดปกติ (ผู้ผลิต) 13 : รเปล่ียนแปลง (ผู้ผลิต) 14 : คุณกาพต่ํา
15 : ร่ัวซม 16 : ตุกร่อน 17 : อุปกรฟ’ไม่ทำงาน 18 : อุดดัน 19 : สกปรก 20 : สึกหรอ 21 : รอยขีดข่วน
22 : ลนไถลไม่ดี 23 : ไม่ได้ Center 24 : การเหน่ียวนำน้อยกว่า 0.2 Ohn
25 : การเหน่ียวนำน้อยกว่า 0.5 Ohn 26 : ระดับแนวราบไม่ดี 27 : ระยะเกิน 0.06 มม. 28 : แรงดันผิดปกติ
***** การบันทืกสภาพท่ีตรวจสอบแล้ว*****

ตารางที่ 4.6 ตารางแผนการตร วจชินส่วนอุปกรณ์
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