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บทคัดย่อ 
          โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาระบบวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรกลอัตโนมัติ (CNC) 
ในงานตัดปาดผิว (Machining) โดยการวิเคราะห์จ านวนและวิธีการบ ารุงรักษาตามแผน  ทบทวนรอบเวลาในการ
บ ารุงรักษา วิเคราะห์ระบบส่งก าลัง วิเคราะห์ระบบหล่อลื่น วิเคราะห์ระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุมการท างาน 
(Computer numerical control) พบว่าต้นทุนการบ ารุงรักษามีมูลค่า 4,064 บาท จากนั้นท าการทบทวนเอกสารและ
ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในรายการบ ารุงรักษา  พัฒนาวิธีการบ ารุงรักษาให้เหมาะสมและเป็นมาตรฐาน  รวมถึงอบรม
ช่างเทคนิคพร้อมกับการฝึกปฏิบัติ  การท าวิธีปฏิบัติงานเป็นมาตรฐาน  ผลการพัฒนาระบบบ ารุงรักษาสามารถยึดอายุ
ยาวนานมากขึ้น  โดยประเมินจากการใช้งานและการท างานของช้ินส่วนในระบบต่างๆ ของเครื่องจักรยาวนานมากขึ้น  
ส่งผลต่อการลดจ านวนครั้งในการบ ารุงรักษา ในรอบเวลาเดียวกันค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาคิดเป็น 460 บาท ลดลง 
3,604 บาท คิดเป็นต้นทุนลดลงร้อยละ 88  
ค าหลัก: งานตัดปาดผิว (Machining), เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC), ระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุม
การท างาน (Computer numerical control) 
 
Abstract 
              This project aims to develop a Maintenance Planning System of Computer Numerical 
Control (CNC) in machining by analyzing the number and method of planned maintenance, review 
maintenance cycle, transmission system analysis, lubrication system analysis, and computer numerical 
control program found that the maintenance cost was 4,064 baht. Then review the documentation 
and improve the procedures in the maintenance list, develop maintenance method and standard 
maintenance methods including technical training with practice, standard operating procedures, and 
the development of the maintenance system can be based on longer life. The evaluation of the use 
and operation of parts in the system of machines more long, reduce the number of maintenance 
times. At the same time, maintenance expenses 460 baht can reduce the cost to 3,604 baht or 88%.  
Keywords: Machining, Computer Numerical Control (CNC Machine), Computer Numerical Control 
Program 
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1. บทน า  
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตช้ินส่วนอะไหล่ เครื่อง
จักรยานยนต์ โดยใช้เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ หรือ เครื่อง 
CNC เป็นหลักในการผลิตช้ินส่วนอะไหล่  ซึ่งเครื่อง CNC ถูก
ใช้งานตลอดเวลา  จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่าโรงงาน
กรณีศึกษาได้มีการแผนการบ ารุงรักษาให้กับเครื่อง CNC อยู่
แล้ว  แต่จากการส ารวจและตรวจสอบแผนการด าเนินงาน
พบว่าแผนการบ ารุงรักษาที่ใช้อยู่ในปัจจุบันยังคงท าให้เกิด
ปัญหาการหยุดของเครื่อง CNC ท าให้เกิดความสูญเสีย   ซึ่ง
สาเหตุหลักที่ท าให้แผนการบ ารุงรักษาในปัจจุบันไม่ได้ผล
เท่าที่ควรเนื่องจาก  ขาดข้อมูลที่ เป็นส่วนส าคัญในการ
ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งในงานบ ารุงรักษา
เครื่องจักรกล CNC ที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพ จ าเป็น
จะต้องมีเอกสารหรือคู่มือการใช้งานเครื่องจักรกล CNC ที่ใช้
ในการผลิตชิ้นส่วนต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับระบบการบ ารุงรักษา
และการซ่อมเป็นปัจจัยส าหรับกระบวนการผลิตที่ต่อเนื่องให้
มีอายุการใช้งานได้ยาวนาน  เครื่องจักรกลแต่ละเครื่องจะมี
เอกสารการท างานและการใช้งานจากผู้ผลิตและคู่มือผู้ใช้ 
เอกสารการท างานซึ่งประกอบไปด้วย 1.การอธิบายการ
ท างานเครื่องจักรกลอย่างละเอียดด้ วยภาพถ่ายหรือ
ภาพเขียนแบบ 2.เอกสารแนะน าการติดตั้งและการเดิน
เครื่องจักรกล 3.เอกสารแนะน าการผลิตแต่ละขั้นตอน 4.
เอกสารแนะน าการซ่อมและบ ารุงรักษา 5.เอกสารอธิบาย
การหาสาเหตุและการแก้ไขข้อขัดข้องของเครื่องจักรกลขณะ
ท างาน 
 การบ ารุงรักษาจะประกอบด้วยมาตรการการเฝ้า
ระวังรักษาสภาพเครื่องจักรกลให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน ซึ่ง
รวมถึงการบ ารุงรักษา การตรวจเช็ค และการซ่อม การ
ปฏิบัติการแผนการบ ารุงรักษา  ในระหว่างการท างาน
เครื่องจักรกลที่มีประสิทธิภาพและสมรรถนะนั้น  ผลผลิต
หรือช้ินส่วนที่ผลิตได้จะต้องมีพิกัดขนาดเที่ยงตรงด้วยเหตุนี้
จึงต้องควบคุมมิให้เกิดเสียงดังผิดปกติ การสั่นสะเทือนหรือ
การรั่วของท่อไฮดรอลิกส์  หรือท่อสายน้ ามันหล่อลื่ น  
คณะผู้วิจัยจึงสนใจที่จะท าการศึกษาวิจัยเรื่อง “การวางแผน
การบ ารุ งรั กษาเครื่ อ งจั ก รกลแบบอั ต โนมั ติ  (CNC)” 
ผลการวิจัยที่ได้จะเกิดประโยชน์กับผู้ประกอบการธุรกิจผลิต
ช้ินส่วน โดยใช้เครื่อง CNC เป็นหลัก ในการน าไปพัฒนา
แผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อตอบสนองประสิทธิภาพใน
การใช้เครื่องจักรได้อย่างคุ้มค่า   

1.1  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
- เพื่อศึกษาการวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลแบบ
อัตโนมัติ (เครื่อง CNC) โดยใช้แนวคิดของการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance) 
- เพื่อศึกษาจัดท าเอกสารแนะน าการซ่อมและบ ารุงรักษา
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC) โดยใช้แนวคิดของ
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)
พลาสติกของบริษัท 
- เพื่ อศึ กษาและเปรียบ เทียบค่ าใช้จ่ ายที่ เกิ ดขึ้ นจาก
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ  (เครื่อง CNC) ก่อนท าการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยใช้หลักการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance) 
1.2 ขอบเขตของการด าเนินงานวิจัย 
- การวิจัยในครั้งนี้จะด าเนินการศึกษาการวางแผนการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ  (เครื่อง CNC) 
กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนอะไหล่ เครื่อง
จักรยานยนต์  ซึ่งประกอบไปด้วยปัจจัยที่ศึกษา 3 ด้าน 
 - ศึกษาการวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ 
(เครื่อง CNC) โดยใช้แนวคิดของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) 
 - ศึกษาจัดท าเอกสารแนะน าการซ่อมและบ ารุงรั กษา
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC) โดยใช้แนวคิดของ
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
- ศึกษาและเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากเครื่องจักรกล
แบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC) ก่อนท าการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุ งโดยใช้หลักการบ ารุ งรักษาเชิ งป้ องกั น 
(Preventive Maintenance) 
2. แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.1 นิยาม และวัตถุประสงค์ของงานบ ารุง                                                                          
          Shenoy and Bhadury (1998) ได้ให้นิยาม การ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรไว้ว่าการบ ารุงรักษา (Maintenance) 
เป็นการรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการผลิตให้
เป็นไปตามคุณลักษณะเงื่อนไขการท างาน ซึ่งการบ ารุงรักษา
นี้ ส าม ารถ  ค รอบ ค ลุ ม ไป ถึ งกิ จ ก รรม  ห รื อ งาน ที่ มี
ความสัมพันธ์กับการสงวนรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ หรือเป็น
การซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพปกติ โดย
กิจกรรมการซ่อมบ ารุงรักษา จ าเป็นต้องมีการใช้อะไหล่
ส ารอง (Spare Parts) ก าลังคน (Manpower) เครื่องมือ 
หรืออุปกรณ์ (Tools) และสิ่งอ านวยความสะดวก (Facility) 
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ซึ่งความพร้อม และการใช้งานของทรัพยากรเหล่านี้เป็นสิ่ง
ส าคัญ นอกจากนั้นยังมีการก าหนดงานรวมไปถึง การท า
ความสะอาด การหล่อลื่น การเฝ้าติดตาม การวางแผน และ
การจัดล าดับงาน วัตถุประสงค์ของระบบซ่อมบ ารุงรักษาไว้
ดังนี้ โดยสรุปวัตถุประสงค์หลักของงานบ ารุงรักษาไว้ดังน้ี คือ 
1. ต้องการควบคุมความสามารถในการจัดหาเครื่องจักร
อุปกรณ์โดยให้มีต้นทุนต่ าที่สุด 2. ต้องการขยายอายุการใช้
งานของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
            1) กษิรัช สนธิเปล่งศรี (2555) ศึกษาเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพด้วยการลดอัตราการเสียหายของเครื่องฆ่าเช้ือ
ของบริษัทฟรีสแลนด์คัมพิน่า และท าแผนการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันเพื่อป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้นกับระบบควบคุม
แรงดันหล่อเย็น โดยใช้หลักการพาเรโต้ในการจ าแนกปัญหา 
และใช้การถามค าถามท าไม 5 ครั้ง (5 Whys) เพื่อหาต้นเหตุ
ของปัญหาจากการวิเคราะห์ถึงต้นเหตุที่แท้จริง พบว่ามาจาก
แรงดันระบบหล่อเย็น มีแรงดันไม่เป็นไปตามมาตรฐานของ
เครื่องจักร จึงท าการปรับปรุงกระบวนการควบคุมแรงดัน
ของระบบหล่อเย็นให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยการ
เปลี่ยนระบบควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็นที่ เดิมใช้คน
ควบคุมเป็นระบบควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็นแบบอัตโนมัติ 
และท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ระบบควบคุมหล่อเย็น
เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าผลจากการปรับปรุงท าให้การ
เสียหายของเครื่องฆ่าเช้ือที่มีประวัติการเสียหายตั้งแต่เดือน
มกราคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 มีอัตราเสียหายเฉลี่ย 
ร้อยละ 1.45 ของเวลาการผลิต ลดลงเหลือ ร้อยละ 0 ใน
เดือนธันวาคม 2555 และจากผลการศึกษานี้น าไปสร้าง
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ควบคุมแรงดัน
ระบบหล่อเย็น 
           2) ประโยชน์ ยลวิลาศ (2555) ศึกษาเพื่อลดเวลา
ในการหยุดการท างานของเครื่องทดสอบของ บริษัท
กรณีศึกษาโรงผลิตกล้องถ่ายรูปดิจิตอล เนื่องจากปัจจุบัน
บริษัทกรณีศึกษาเกิดการหยุดการท างานของเครื่องทดสอบ 
เนื่องจากการขัดข้องของอุปกรณ์ เช่ือมต่อระหว่างกล้อง
ดิจิตอลกับเครื่องทดสอบบ่อยครั้งท าให้เกิดการสูญเสียโอกาส
ในการผลิตท าให้บริษัทขาดรายได้จากผลผลิตที่จ าหน่าย
สินค้า เนื่องจากในปี พ.ศ. 2554 ในช่วงเดือน กรกฎาคม - 
ธันวาคม 2554 เวลาเฉลี่ย 3 เดือน มีการหยุดการท างานของ
เครื่องทดสอบเนื่องจากการขัดข้องของอุปกรณ์เชื่อมต่อเป็น

เวลา 46.47 ช่ัวโมง ในการซ่อมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ และ
สูญเสียโอกาสในการผลิตไป เป็นจ านวน 15,055 เครื่อง
งานวิจัยนี้ได้มีวิธีการค านวณหาค่าเฉลี่ยอายุการใช้งานของ
อุปกณ์ และการจัดท า แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมา
จัดการแก้ไขปรับปรุงการหยุดการท างานของเครื่องทดสอบ
เพื่อจะลดการหยุดการท างานของเครื่องทดสอบให้น้อยลง 
และเพิ่มเวลาเฉลี่ยระหว่างการหยุดของเครื่องทดสอบ  
หลังจากที่ได้ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องทดสอบ  
ผลที่ได้จากการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันพบว่าสามารถ
ลดเวลาในการหยุดการท างานของเครื่องทดสอบ คือ มีการ
สูญเสียเวลาลดลงหลังการน าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมา
ใช้ จากการเปรียบเทียบข้อมูลหลังปรับปรุง ในเดือน ก.พ. - 
เม.ย. สามารถลดเวลาการหยุดของเครื่องทดสอบลงได้ร้อย
ละ 67.18 
3. วิธีการด าเนินงานวิจัย 
3.1 การศึกษาข้อมูลพื้นฐาน 
           การศึกษาวิจัยเรื่อง การวางแผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (CNC) ในโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรกล เป็นการศึกษาเพื่อการวางแผน
บ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC) โดยใช้
แนวคิ ดของการบ ารุ งรั กษาเชิ งป้ อ งกั น  (Preventive 
Maintenance) และศึกษาจัดท าเอกสารแนะน าการซ่อม
และบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC) 
โดยใช้แนวคิดของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance)นี้  คณะผู้วิจัยได้ ใช้วิธีด าเนินการวิจัยเชิง
ความสัมพันธ์ เพื่ อศึกษาเชิงสหสัมพันธ์  คณะผู้ วิจัยใช้
วิธีด าเนินการวิจัยและได้น าเสนอเป็นหัวข้อตามล าดับ ดังน้ี 
  1) ศึกษาข้อมูลต่างๆที่เกี่ยวข้องกับโรงงาน ข้อมูล
เครื่องจักร และหลักฐานต่างๆ ของหน่วยงานซ่อมบ ารุง และ
หน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง 
 2) ศึกษาสภาพปัจจุบัน  และปัญหาเกี่ยวกับ
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC) 
 3) การสร้างเครื่องมือเพื่อเก็บรวบรวมข้อมูล 
 4) การเก็บรวบรวมข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูล 
 3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
           3.2.1. เก็บข้อมูลต่างๆที่เกี่ยวข้องกับโรงงาน ข้อมูล
เครื่องจักร และหลักฐานต่างๆ ของหน่วยงานซ่อมบ ารุง และ
หน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง 
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           3.2.2. ศึกษาสภาพปัจจุบัน และปัญหาเกี่ยวกับ
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (เครื่อง CNC)  
 
 
 
 

 
 

 
รูปที่ 1 เครื่อง CNC TURNING MACHINE # 20 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2 ประวัติเครื่องจักรอุปกรณ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ใบตรวจเช็คเครื่องจักร 
ตารางที่ 1 สรุปค่าใช้จ่ายการซ่อมเครื่องจักรกลอัตโนมัติป ี2560   

ใบสรุปค่าใช้จ่ายการซ่อมเครื่องจักรกลอัตโนมัติ (เครื่องCNC) 
ล าดับ ว/ด/ป รายการซ่อม ค่าใช้จ่าย 

1 8 เม.ย. 60 สายลมโพลี่ยรีเทน size 8 mm 1,689 ฿ 
2 12 พ.ค. 

60 
CF-100100-0360 
ฟองน้ ากรองฝุ่น ขนาด 100x100x0.3 ซม. 
(60 ppi) 

375 ฿ 

3 6 มิ.ย. 60 หลอดไฟ  ONN-M9-C2 7/12/16/20 W 
220 V 4000-4500 K 

2,000 ฿ 

รวมค่าใช้จ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกล 4,064 ฿ 

            3.2.3. น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา โดยใช้เครื่องมือแสดงเหตุและผลในการวิเคราะห์
ปัญหา ซึ่งมี 4 สาเหตุหลัก คือ คน เครื่องจักร วิธีการ และ

วัตถุดิบ เพื่อที่จะสร้างเครื่องมือเพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลและ
แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

           3.2.4.จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรพบว่า ยังไม่มีการวางแผนการจัดการ
ด้านการซ่อมบ ารุงที่เหมาะสมมารองรับท าให้ค่าใช้จ่ายของ
การซ่อมบ ารุงที่เกิดขึ้นในปี 2560 ไม่สามารถควบคุมได้ จึงได้
การวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยท าการปฏิบัติดังนี้ 

1) จัดท าการจัดเตรียมโครงสร้างของระบบงาน 

รูปที่ 5 การจัดรูปองค์กรทางด้านการซ่อมบ ารุง 
  2) การจัดท าแผนการปฏิบัติงานการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันโดยได้จัดท า แบบฟอร์มการตรวจเช็คเครื่องจักร
รายวัน, สัปดาห์ และรายปี 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 แบบฟอร์มการตรวจเช็คเครื่องจักร (รายวัน) 
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รูปที่ 7 แบบฟอร์มการตรวจเช็คเครื่องจักร (รายสัปดาห์) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 8 แบบฟอร์มการตรวจเช็คเครื่องจักร (รายปี) 

           3.2.5. น าเครื่องมือที่สร้างขึ้นเข้าท าการทดสอบ
การสภาพหน้างานและท าการทดลองแบบฟอร์มเพื่อท าการ
เก็บรวบรวมข้อมูล  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 การทดสอบสภาพหน้างานตามแบบฟอร์มตรวจเช็คเครื่องจักร 

  จากการทดลองใบแจ้งการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(รายปี) พบว่าเมื่อพนักงานได้ท าการตรวจเช็คและปฏิบัติตาม
ข้อก าหนดของใบแจ้งการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (รายปี) 
อย่างครบถ้วนพบว่ารายละเอียดในการบ ารุงรักษาครอบคลุม
ทุกส่วนประกอบของเครื่องจักรกลอัตโนมัติ   ซึ่ งท าให้
เครื่องจักรมีความพร้อมในการใช้งานได้อย่างดี 
4. ผลการวิจัย 
           เมื่อท าการเปรียบเทียบก่อนท าการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน PM และหลังท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน PM จะ
เห็นได้ว่าในปี 2560 มีค่าใช้จ่ายในการซ่อมมากบ้างน้อยบ้าง
ค่าใช้จ่ายโดยรวมจะสูง  หลังการท าบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
PM พบว่าสามารถควบคุมค่าใช้จ่ายได้ในแต่ละเดือนและ
ค่าใช้จ่ายโดยรวมน้อยกว่าปี 2560 

รูปที่ 10 กราฟเปรียบเทียบก่อนท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน PM และ
หลังท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน PM 
5. สรุปผล 
5.1 สรุปผลการทดลอง     

การศึกษาวิจัย เรื่อง การวางแผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (CNC) คณะผู้ปฏิบัติได้น าการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) เข้ามาด าเนินการ และได้จัดท า
รูปแบบของการบ ารุงรักษาของเครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ 
(CNC) โดยใช้การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) และได้ท าการ
บ ารุ งรั กษ าเครื่ อ งจั ก รกลแบบอั ต โนมั ติ  (CNC) ตาม
แบบฟอร์มของการบ ารุงรักษาที่ได้มาตรฐานให้กลับคืนสู่
สภาพที่พร้อมใช้งาน 
ตารางที่ 2 เปรียบเทียบก่อนท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน PM และ
หลังท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน PM 

เดือน ค่าใช้จ่ายก่อนท า
ก า ร  PM 3 
เดือน ปี 60 

ค่าใช้จ่ายหลังท า
ก า ร  PM 3 
เดือน ปี 61 

ประหยัด ร้ อ ย ล ะ 
(%)  

เมษายน 1,689 ฿ 375 ฿ 1,314 ฿ 77.79 
พฤษภาคม 375 ฿ 85 ฿ 290 ฿ 77.33 
มิถุนายน 2,000 ฿ - - 100 
รวม 4,064 ฿ 460 ฿ 1,604 ฿ 88.68 

M/C Name  CNC-LATHE 

M/C Code   MC - CNC - 033

Section/Line   LCNC  DEPT.  

OK NG Modify

ตูค้อนโทรล

1 ตรวจสอบสภาพปุ่ มและสวติซค์วบคมุตา่งๆ Inspect มัลตมิเิตอร/์ใชต้าดู
ปุ่ มตา่งๆไมช่ ารดุเสยีหายและ

สามารถท างานปกติ

2 ตรวจสอบสภาพและความเรยีบรอ้ยของอปุกรณ์และสายไฟ Inspect ใชต้าดู
ฉนวนหุม้ไมม่กีารฉกีขาดและ

ตอ้งยดืหยุน่

3 ความสะอาดกรองฝุ่ นและพัดลมระบายอากาศ Clean ใชล้มเป่า
ใชล้มเป่าหรอืท าความสะอาด

แผน่กรองและใบพัดลม

มอเตอรเ์ซอรโ์ว

4 ตรวจสอบมอเตอรข์ณะเดนิเครือ่ง, ฟังเสยีง Inspect ใชเ้ครือ่งมอื/ตาดู
ไมม่เีสยีงสัน่คลอนหรอืเสยีง

ผดิปกตจิากมอเตอร์

5 ความสะอาดบรเิวณมอเตอรเ์ซอรโ์ว Clean ใชล้มเป่า/ผา้เช็ด
ไมม่คีราบน ้ามันหรอืน ้าหลอ่

เย็นบรเิวณมอเตอรเ์ซอรโ์ว
 

ระบบไฮโดรลคิ

6 ตรวจสอบแรงดนัน ้ามันไฮโดรลคิขณะเดนิเครือ่ง Inspect ใชต้าดู
แรงดนัในระบบตอ้งไมต่ า่กวา่ 

35Kg/cm²

7 ตรวจสอบระดบัน ้ามันไฮโดรลคิ Inspect ใชเ้ครือ่งมอื/ตาดู
อยูใ่นระดบัMaxและท าการ

เปลีย่นถา่ยทกุๆ1ปี

8 ตรวจสอบสภาพอปุกรณ์โดยรวมของระบบไฮโดรลคิ Inspect/Reserv มอืสมัผัส/ตาดู
อปุกรณ์ตา่งๆไมช่ ารดุเสยีหาย

และอยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน

9 ความสะอาดบรเิวณมอเตอรร์ะบบไฮโดรลคิ Clean ใชล้มเป่า/ผา้เช็ด
ไมม่คีราบน ้ามันหรอืน ้าหลอ่

เย็นบรเิวณมอเตอรไ์ฮโดรลคิ

ระบบน ำ้หลอ่เย็น

10 ตรวจสอบมอเตอรข์ณะเดนิเครือ่ง,ฟังเสยีง Inspect ใชเ้ครือ่งมอื/หฟัูง
ไมม่เีสยีงสัน่คลอนหรอืเสยีง

ผดิปกตจิากมอเตอร์

11 ตรวจเช็คการร่ัวซมึขอ้ตอ่และทอ่ทางของน ้าหลอ่เย็น Inspect/Clean ใชต้าด/ูผา้เช็ด

ไมม่กีารร่ัวซมึของน ้าหลอ่เย็น

ตามขอ้ตอ่และทอ่สง่น ้าหลอ่

เย็น

12 ความสะอาดบรเิวณมอเตอรร์ะบบน ้าหลอ่เย็น Clean ใชล้มเป่า/ผา้เช็ด

ไมม่คีราบน ้ามันหรอืน ้าหลอ่

เย็นบรเิวณมอเตอรร์ะบบน ้า

หลอ่เย็น
ระบบหลอ่ลืน่

13 ตรวจสอบการไหลของน ้ามันรางเลือ่น Inspect ใชเ้ครือ่งมอื/ตาดู
เกลยีวลกูปืนไมแ่หง้ขอดและ

มนี ้ามันหลอ่ลืน่

14 ตรวจสอบการร่ัวซมึของจุดตอ่ของสายน ้ามันหลอ่ลืน่ Inspect/Clean ใชเ้ครือ่งมอื/ผา้เช็ด
ไมม่กีารร่ัวซมึของน ้าหลอ่เย็น

ตามขอ้ตอ่และทอ่สง่น ้าหลอ่

เย็น
กำรปรบัต ัง้ศนูย ์

15 ตรวจสอบความคลาดเคลือ่นในแนวแกน X Inspect/Adjust ใชเ้ครือ่งมอืวัด
คา่ความคลาดเคลือ่นของ

แนวแกน±10µ

16 ตรวจสอบความคลาดเคลือ่นในแนวแกน Z Inspect/Adjust ใชเ้ครือ่งมอืวัด
คา่ความคลาดเคลือ่นของ

แนวแกน±10µ

ฐำนเครือ่งจกัร

17 ตรวจเช็คและปรับระดบัของฐานเครือ่งจักร Inspect/Adjust ใชเ้ครือ่งมอืวัด
จับระดบัทีร่างเลือ่นTURRET 

ตอ้งไมเ่อยีงถงึ1องศา

18 ตรวจสอบการยดึแน่นของฐานเครือ่งจักร Inspect ใชต้าดู
ตรวจสอบการคลายตวัจาก

เสน้ทีก่ าหนด

ระบบลมและวำลว์

19 แรงดนัลมทีใ่ชภ้ายในระบบเครือ่งจักร Inspect ใชต้าดู
แรงดนัลมในระบบลมอยูท่ี4่-6 

kg/cm2

20 การท างานของวาลว์ปรับแรงดนั Inspect ใชต้าด/ูมอืสมัผัส
ไมช่ ารดุเสยีหายและอยูใ่น

สภาพทีพ่รอ้มใชง้าน

21 ตรวจสอบการร่ัวซมึจุดตอ่และสายลม Inspect ฟังเสยีง/มอืสมัผัส
ไมม่กีารร่ัวซมึของลมบรเิวณ

จุดตอ่ตา่งๆ

22 ความสะอาดโดยรวมของเครือ่งจักร Clean ผา้เช็ด/ลมเป่า
ท าความสะอาดเครือ่งจักรให ้

อยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน

ล ำดบั ปญัหำ รำยละเอยีดกำรแกไ้ข แหลง่ทีม่ำ หมำยเหตุ

วันทีซ่อ่ม วันทีซ่อ่มเสร็จ

เวลาซอ่ม เวลาทีซ่อ่มเสร็จ

หมายเหตู หากพบชิน้สว่นช ารดุ หรอืเสยีหายใหแ้กไ้ขภายใน 7 วัน Reported

Technician

Checked

รายละเอยีดในการแกไ้ขปัญหาเมือ่พบเครือ่งจักร/อปุกรณ์เสยีหาย
แนวทำงป้องกนั

Asst.Mgr/MT Mgr. Supervisor

Approved

แบบฟอรม์กำรตรวจเช็คเครือ่งจกัร (รำยปี) F - MT - 011 / 00 - 01 - 10 - 12

Item Maintenance Checking Action Tool
Actual

Specification Reference Comment

Date

Service by

Check by

Approve by

1,689

375

2,000

4,064

375 85 0 460

0

2,000

4,000

6,000

เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน รวม

กรา เปรียบเทียบก่อนท าการบ ารุงรักษาเชิงป องกัน PM และหลังท าการ
บ ารุงรักษาเชิงป องกัน PM 

ค่าใช้จ่ายก่อนท าการ PM 3 เดือน ปี 60 ค่าใช้จ่ายหลังท าการ PM 3 เดือน ปี 61
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การประชมุวิชาการนวัตกรรมดา้นวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 2 

 The 2nd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 
วันที่ 16 ธันวาคม 2561 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขต ร่มเกล้า 

 

 

 เมื่อวัดผลการด าเนินงานพบว่าสามารถจัดเก็บ
ข้อมูลการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยใช้ระบบการ
วางแผนบ ารุงรักษาแบบใหม่และใช้เอกสารแนะน าการซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่องจักรกลแบบอัตโนมัติ (CNC) เข้าไปใช้ใน
ระบบการบ ารุงรักษาท าให้เป็นระบบมากข้ึน ค่าใช้จ่ายในการ
ซ่อมบ ารุงในการเปรียบเทียบข้อมูลของ 3 เดือนก่อนท าการ 
PM และหลังท าการ PM ในช่วงเวลาเดียวกันระหว่างเดือน 
เมษายน ถึง มิถุนายน ปี 2560 และ เดือน เมษายน ถึง 
มิถุนายน ปี 2561พบว่า ก่อนท า PM เสียค่าใช้จ่ายเท่ากับ 
4,064 บาท หลังท า PM เสียค่าใช้จ่ายเท่ากับ 460 บาท 
สามารถลดค่าใช้จ่ายลงไปได้ 3,604 บาท คิดเป็นร้อยละ 
8 8  %  ซึ่ ง เ ป็ น ไ ป ต า ม วั ต ถุ ป ร ะ ส ง ค์ ที่ ตั้ ง ไ ว้                                       
ก่อนการปรับปรุง 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
การศึกษาครั้งต่อไป ควรศึกษาเพิ่มเติมดังนี้ 
          1) ควรท าการศึกษา การวางแผนการซ่อมบ ารุง
ของเครื่องจักรแต่ละประเภท เช่น เครื่องกลึง, เครื่องเจาะ, 
เครื่องปาดหน้า, เครื่องเลื่อยสายพาน, เครื่องวัดขนาดชิ้นงาน 
3 มิติ, เครื่องตัดแก๊ส, เครื่องเช่ือมไฟฟ้า, เครื่องต๊าปเกลียว
กลม, เครื่องเจียรราบ, เครื่องเจียรระไนกลม เป็นต้น ให้
ครอบคลุมแต่ละประเภท ทุกกลุ่มเครื่องจักร เพื่อหาแนวทาง
ในการปรับปรุง และพัฒนาการวางแผนการซ่อมบ ารุง
เครื่องจักร โดยภาพรวมทั้งหมด 
           2) ควรท าการศึกษา การวางแผนการซ่อมบ ารุง
ของเครื่องจักรของอุตสาหกรรมต่างๆ เพื่อทราบถึง ความ
แตกต่าง และความเหมาะสมของเครื่องจักรแต่ละประเภท
ของอุตสาหกรรมต่างๆ เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง และ
พัฒนาการวางแผนการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรให้ตรงกับความ
เหมาะสมของบริบทของทุกอุตสาหกรรมโดยภาพรวมทั้งหมด 
กิตติกรรมประกาศ 

ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จสมบูรณ์ลงได้ด้วยดี 
คณะผู้ศึกษาขอกราบขอบพระคุณอาจารย์ที่ปรึกษา อาจารย์
ชัยพล ผ่องพลีศาล และ อาจารย์ สมภพ ทิมดิษฐ์ ซึ่งเป็น
อาจารย์ที่ปรึกษาในการท าปริญญานิพนธ์ฉบับนี้ ที่กรุณาให้
แนวคิดและค าแนะน าในการด าเนินงาน และคณะผู้บริหาร
ของบริษัท อาซาฮีแมชชีน จ ากัด ที่ให้การสนับสนุน และ
ข้อเสนอแนะจนคณะผู้วิจัยส าเร็จการศึกษาโดยสมบูรณ์ 
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