
 

 

 

คู่มือปฏิบัติงานหลัก (Work Manual) 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่
ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร ์CNC MACHINE 

ประจ าสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

นายอัครชัย แก้วใหญ่ 
ต าแหน่ง วิศวกรปฏิบัตกิาร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอตุสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี 2569 



 

 

 

คู่มือปฏิบัติงาน 

การบ ารุงรักษาเครื่องจกัรกลอัตโนมตัิที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ CNC MACHINE 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ปรับปรุงครั้ง - 
วันที่อนุมัติใช้ 15 พฤษภาคม 2569 

จัดท าโดย นายอัครชัย แก้วใหญ่ วิศวกรปฏิบัติการ 
สอบทานโดย นางดุจดาว แก้วพจิิตร ์ 

อนุมัติโดย คณะกรรมการตรวจสอบผลงานทางวิชาการของบุคลากรในมหาวิทยาลัย 
ประเภทสนับสนุนวิชาการ มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี 



ก 

 

 

ค าน า 
คู่มือปฏิบัติงาน“การบ ารุงรักษาเครื ่องจักรกลอัตโนมัติที ่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ :CNC 

MACHINE”ในห้องปฏิบ ัต ิการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการคณะวิศวกรรมศาสตร ์และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรมจัดท าขึ้นเพื่อใช้เป็นแนวทางในการดูแล บ ารุงรักษาและซ่อมแซมเครื่องจักรกล CNCที่ใช้ใน
การเรียนการสอนและการฝึกปฏิบัติทางวิศวกรรมให้สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพมีความ
ปลอดภัย และมีความพร้อมใช้งานอย่างต่อเนื่องในระยะยาว 

ปัจจุบัน เครื่องจักรกลอัตโนมัติที ่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC) ถือเป็นเทคโนโลยีหลักใน
กระบวนการผลิตสมัยใหม่ไม่ว่าจะเป็นเครื่องกัด CNC เครื่องกลึง CNCหรือเครื่องจักร CNC ประเภท 
EDMซึ่งล้วนเป็นครุภัณฑ์ที่มีมูลค่าสูงมีระบบควบคุมและกลไกการท างานที่ซับซ้อนต้องการการดูแลรักษา
ที ่ถูกต้องตามหลักวิศวกรรมเพื ่อรักษาความแม่นย า สมรรถนะการท างานและความปลอดภัยของ
ผู ้ปฏิบัติ งานหากขาดการบ ารุ งรักษาที ่ เหมาะสมอาจส่งผลให้ เครื่องจักรเกิดความเสียหาย  
สูญเสียความแม่นย า ลดประสิทธิภาพการท างานและก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงที่สูงในระยะยาว
รวมถึงส่งผลกระทบต่อการจัดการเรียนการสอนและการฝึกปฏิบัติในห้องปฏิบัติการ 

ดังนั้น คู่มือฉบับนี้จึงจัดท าขึ้นเพื่อรวบรวมแนวทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance) แนวทางการตรวจสอบเครื่องจักร CNC ตามระยะเวลาแนวทางการซ่อมแซมเบื้องต้น 
รวมถึงรูปแบบการบันทึกข้อมูลและตัวชี้วัดด้านการบ ารุงรักษาเพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงาน เจ้าหน้าที่ และนักศึกษา
สามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องเป็นไปในทิศทางเดียวกัน และมีมาตรฐานเดียวกัน 

ทั้งนี้ ผู้จัดท าหวังเป็นอย่างยิ่งว่าคู่มือฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อการบริหารจัดการเครื่องจักร CNC 
ภายในห้องปฏิบัติการให้มีความพร้อมใช้งานอยู่เสมอและเป็นแนวทางส าคัญในการยกระดับคุณภาพ  
การเรียนการสอน การฝึกปฏิบัติและการพัฒนางานด้านวิศวกรรมการผลิตในอนาคต 
  

 นายอัครชัย แก้วใหญ่ 
 วิศวกรปฏิบัติการ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
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บทน า 
เครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ (CNC) และเครื่องจักร EDM 

เป็นอุปกรณ์ส าคัญที ่ ใช้ในการเรียนการสอนและการฝึกปฏิบัติภายในห้องปฏิบัติการสาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ การบ ารุงรักษาเครื ่องจักรอย่างเหมาะสมจึงมีความจ าเป็น เพื ่อให้
เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน มีความปลอดภัย และสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
คู่มือฉบับนี้จัดท าขึ้นเพื่อใช้เป็นแนวทางในการตรวจสอบ ดูแล และบ ารุงรักษาเครื่องจักรภายใน
ห้องปฏิบัติการให้เป็นไปในทิศทางเดียวกันอย่างเป็นระบบและเหมาะสมกับการใช้งานจริงภายใน
หน่วยงาน 

วัตถุประสงค์ (Objectives) 
เพื ่อจัดท าคู ่มือการปฏิบัติงานที ่ช ัดเจน เป็นลายลักษณ์อักษร แสดงขั ้นตอนและ

กระบวนการบ ารุงรักษาเครื ่องจักรกลอัตโนมัติที ่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์  (CNC) ประจ าสาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ ให้สามารถใช้งานได้อย่างถูกต้องและปลอดภัยตามมาตรฐาน 

เพื่อใช้เป็นแนวทางให้ผู้ปฏิบัติงาน วิศวกร เจ้าหน้าที่ห้องปฏิบัติการ และนักศึกษาฝึกปฏิบัติ 
สามารถดูแล ตรวจสอบ และซ่อมบ ารุงเครื่องจักร CNC ได้อย่างถูกต้องทุกขั้นตอน ลดข้อผิดพลาด 
และเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

เพ่ือให้เครื่องจักรและเครื่องมือวัดมีสมรรถนะสูงสุดในการท างาน มีความเท่ียงตรง และมีอายุ
การใช้งานยาวนาน โดยมีแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) ที่เหมาะสม 

เพื ่อส่ง เสริมความปลอดภัย (Safety) ในการปฏิบัติงานของผู ้ ใช้ เครื ่องจักรและ
บุคลากรที่เก่ียวข้อง ลดความเสี่ยงจากการใช้งานอุปกรณ์ท่ีช ารุดหรือไม่ได้รับการบ ารุงรักษา 

เพื่อสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประหยัดเวลาและพลังงาน เพิ่มประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการเครื่องจักรและห้องปฏิบัติการ รวมทั้งสนับสนุนการพัฒนางานด้านการเรียนการสอน 
การวิจัย และบริการวิชาการของสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

ขอบเขตคู่มือ (Scope) 
คู่มือการบ ารุงรักษาเครื ่องจักรกลอัตโนมัติที ่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC)  ฉบับนี้

ครอบคลุมแนวทางการดูแล บ ารุงรักษา และการตรวจสอบเครื่องจักรกลที่ใช้ในกระบวนการผลิตซึ่ง
ควบคุมการท างานด้วยระบบคอมพิวเตอร์ภายในห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คู่มือการบ ารุงรักษาฉบับนี้ จัดท าขึ้นเพื่อเป็นแนวทางในการตรวจสอบ ดูแล และบ ารุงรักษา
เครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ (Computer Numerical Control: CNC) 
ภายในห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ โดยสามารถจ าแนกตามลักษณะกระบวนการผลิต
ออกเป็น 2 กลุ่มหลัก ได้แก่ 
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 กลุ่มเครื่องจักร Machining Systems (กระบวนการตัดเฉือนด้วยเครื่องมือตัด) 

• เครื่องกัดซีเอ็นซี Haas VF-4 Vertical Machining Center 

• เครื่องกลึงซีเอ็นซี Haas ST-10 CNC Turning Center 

• เครื่องกลึง-กัดซีเอ็นซี Okuma Genos L2000-MY 

• เครื่องกัดซีเอ็นซีขนาดเล็ก GSK 3-Axis Mini CNC Milling Machine 

• เครื่องกลึงซีเอ็นซีขนาดเล็ก GSK CNC210 2-Axis Mini Lathe 
กลุ่มเครื่องจักร EDM Systems (Electrical Discharge Machining: การขึ้นรูปด้วย

กระแสไฟฟ้า) 

• เครื่องตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้า Mitsubishi Wire Cut EDM MV1200R 

• เครื่อง EDM แบบจุ่ม Mitsubishi Sinker EDM 
การบ ารุงรักษาที่ครอบคลุมในคู่มือฉบับนี้ ได้แก่ 

• การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 

• การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขเบื้องต้น (Basic Corrective Maintenance) 

• การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรตามระยะเวลา 

• การบันทึกและจัดเก็บข้อมูลการบ ารุงรักษา 

• การปฏิบัติงานตามมาตรฐานความปลอดภัยในห้องปฏิบัติการ 
ทั้งนี้ คู่มือฉบับนี้ไม่ครอบคลุมการซ่อมแซมเชิงลึกที่ต้องด าเนินการโดยผู้เชี่ยวชาญจากบริษัทผู้ผลิต
หรือการปรับแก้ระบบควบคุมและโครงสร้างหลักของเครื่องจักร 

นิยามศัพท์ที่เกี่ยวข้อง (Definition) 
 เครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (Computer Numerical Control : CNC) 
หมายถึง เครื่องจักรที่ควบคุมการท างานด้วยระบบคอมพิวเตอร์ โดยใช้ค าสั่งเชิงตัวเลขหรือรหสัค าสั่ง 
(G-code / M-code) เพื่อควบคุมการเคลื่อนที่ของแกน การท างานของเครื่องมือ และกระบวนการ
ผลิตหรือการตรวจวัด ให้เป็นไปอย่างแม่นย าและอัตโนมัติ 
 เครื่องจักร Machining Systems หมายถึง กลุ่มเครื่องจักร CNC ที่ใช้กระบวนการตัดเฉือน 
(Material Removal) ด้วยเครื่องมือตัด เช่น เครื่องกัด (Milling) และเครื่องกลึง (Turning) 

เครื่องจักร EDM (Electrical Discharge Machining) หมายถึง เครื่องจักรที่ใช้กระแสไฟฟ้า
ในการกัดกร่อนเนื้อวัสดุด้วยการปลดปล่อยประจุไฟฟ้า เหมาะส าหรับการตัดหรือขึ้นรูปวัสดุที่มีความ
แข็งสูง เช่น เครื่อง Wire Cut EDM และเครื่อง EDM Sinker ซึ่งควบคุมการท างานด้วยระบบ CNC 
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เครื่องตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้า (Wire Cut EDM) หมายถึง เครื่อง EDM ที่ใช้ลวดโลหะเป็น
ตัวน าไฟฟ้าในการตัดชิ้นงานตามเส้นทางที่ก าหนดด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เหมาะส าหรับงานที่
ต้องการ ความแม่นย าสูง 

เครื่อง EDM แบบจุ่ม (EDM Sinker) หมายถึง เครื่อง EDM ที่ใช้ขั้วไฟฟ้า (Electrode) จุ่มลง
ในชิ้นงานเพื่อกัดกร่อนตามรูปทรงของขั้วไฟฟ้า โดยควบคุมการท างานด้วยระบบ CNC 

การบ ารุงรักษา (Maintenance)หมายถึง การด าเนินการตรวจสอบ ดูแล ซ่อมแซม และ
ปรับปรุงเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ เพื่อให้สามารถใช้งานได้ตามสมรรถนะที่ก าหนด มีความปลอดภัย 
และมีอายุการใช้งานยาวนาน 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) หมายถึง การบ ารุงรักษา
ที่ด าเนินการตามแผนและระยะเวลาที่ก าหนดไว้ล่วงหน้า เพ่ือป้องกันการช ารุดเสียหายของเครื่องจักร
และลดความเสี่ยงในการหยุดการท างาน 

การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance : CM) หมายถึง การบ ารุงรักษา
ที่ด าเนินการเมื่อเครื่องจักรหรืออุปกรณ์เกิดการขัดข้องหรือช ารุด เพื่อให้สามารถกลับมาใช้งานได้
ตามปกติ 

บทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบ (Responsibilities) 
ผู้ปฏิบัติงานมีหน้าที่รับผิดชอบในการดูแล บ ารุงรักษา และบริหารจัดการเครื่องจักรกล

อัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์รวมถึงเครื่องมือและอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องภายในห้องปฏิบัติการ
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน มีความปลอดภัย และสนับสนุน
การเรียนการสอน การฝึกปฏิบัติ และการวิจัยได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
4.1 ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 

ปฏิบัติงานในฐานะผู ้ปฏิบัติงานสายวิศวกรรมอุตสาหการมีหน้าที่เกี ่ยวข้องกับการดูแล 
ควบคุม ตรวจสอบและบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์รวมถึงเครื่องมือวัด
และอุปกรณ์ภายในห้องปฏิบัติการภายใต้การก ากับ แนะน า และตรวจสอบตามระเบียบของพัสดุฯ 
โดยใช้ความรู้ทางวิศวกรรมการผลิตและการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นหลักในการปฏิบัติงาน 
4.2 ด้านการปฏิบัติการ 
  ดูแล ควบคุม และตรวจสอบความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรกลอัตโนมัติและอุปกรณ์ที่
ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ภายในห้องปฏิบัติการ 

 ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และซ่อมแซมเบื ้องต้นของเครื ่องจักรตามแผนและ
ระยะเวลาที่ก าหนด 
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 ตรวจสอบสภาพการท างานของเครื ่องจักรก่อนและหลังการใช้งานเพื ่อให้เป็นไปตาม
มาตรฐานความปลอดภัย 
  จัดท าทะเบียนเครื่องจักร เครื่องมือ และครุภัณฑ์เพื่อความสะดวกในการควบคุม ดูแล และ
ติดตามการใช้งาน 
  บันทึกข้อมูลการตรวจสอบ การบ ารุงรักษา และการซ่อมแซมลงในแบบฟอร์มหรือระบบอ่ืนๆ  
ตามท่ีผู้บังคับบัญชาก าหนด 
  ด าเนินการรับแจ้งปัญหา วิเคราะห์สาเหตุ และแก้ไขปัญหาเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในระดับ
เบื้องต้น 
4.3 ด้านการวางแผน 

วางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ในรูปแบบรายวัน 
รายสัปดาห์ รายเดือน และรายปี 

วางแผนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและเครื่องมือให้สอดคล้องกับตารางการเรียนการ
สอนและการใช้งานจริง 

วางแผนการจัดเตรียมอะไหล่ เครื ่องมือ และวัสดุที ่จ าเป็นส าหรับการบ ารุงรักษาและ
ซ่อมแซมเครื่องจักร 

จัดท าข้อมูลและเอกสารที ่เกี ่ยวข้องเพื ่อใช้ประกอบการรายงานและพัฒนาด้านการ
บ ารุงรักษา 
4.4 ด้านการบริการ 

ให้ค าแนะน าและสนับสนุนการใช้งานเครื่องจักรกลอัตโนมัติแก่นักศึกษาและผู้ที่เกี่ยวข้องใน
ระดับเบื้องต้น 

สนับสนุนการจัดการเรียนการสอนและการฝึกปฏิบัติโดยเตรียมความของเครื่องจักรและ
อุปกรณ ์

ให้บริการด้านข้อมูลและค าปรึกษาเกี่ยวกับการดูแลรักษาเครื่องจักรเพื่อส่งเสริมการใช้งาน
อย่างถูกต้องและปลอดภัย 

สนับสนุนกิจกรรมด้านบริการวิชาการหรือกิจกรรมอ่ืน ๆที่เก่ียวข้องกับห้องปฏิบัติการ ตามที่
ได้รับมอบหมาย 
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หลักเกณฑ์ ขั้นตอนและวธิีการปฏิบัติงาน (Procedure) 
การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์เป็นภารกิจที่มีความส าคัญ

อย่างยิ่งต่อการใช้งานเครื่องจักรในห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือให้เครื่องจักรมีความ
พร้อมใช้งาน มีความปลอดภัย และสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพจึงจ าเป็นต้องก าหนด
หลักเกณฑ์ ขั้นตอน และวิธีการปฏิบัติงานที่ชัดเจน เพ่ือใช้เป็นแนวทางเดียวกันในการดูแลบ ารุงรักษา 
และซ่อมแซมเครื่องจักร 
5.1 หลักการบ ารุงรักษาเครื่องจักร CNC 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC)ด าเนินการตามแนว
ทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันควบคู่กับการบ ารุงรักษาเมื่อเกิดการขัดข้อง เพื่อให้เครื่องจักรมีความ
พร้อมใช้งาน ความปลอดภัยและสามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่อง 

5.2 ขั้นตอนการตรวจสอบและบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
5.2.1 การตรวจสอบรายวัน  ก่อนการใช้งานเครื่องจักรผู้ปฏิบัติงานหรือผู้ควบคุมเครื่องจักร 

ต้องด าเนินการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรก่อนใช้งานทุกครั้ง ตามรายการตรวจสอบ รอบรายวัน 
ที่ระบุไว้ใน แบบฟอร์มที ่ 1 : ใบตรวจสอบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM Sheet)โดยเน้นการ
ตรวจสอบความสะอาด ระดับของเหลว ระบบพื้นฐาน และความพร้อมของเครื่องจักร หากผลการ
ตรวจสอบอยู่ในเกณฑ์ปกติสามารถใช้งานเครื่องจักรได้ตามปกติ 

5.2.2 การตรวจสอบตามรอบระยะเวลา (รายสัปดาห์ / รายเดือน / รายปี) การตรวจสอบ

และบ ารุงรักษาตามรอบระยะเวลาให้ด าเนินการตามรายการตรวจสอบ รอบรายสัปดาห์ รายเดือน 

และรายปีที่ก าหนดไว้ใน แบบฟอร์มที่ 1 (PM Sheet) โดยเน้นการตรวจสอบระบบส าคัญเช่น ระบบ

ไฟฟ้า ระบบกลไก ความแม่นย าและสภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

5.3 การบันทึกผลการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซมทั่วไป 
กรณีมีการบ ารุงรักษาตามรอบหรือมีการแก้ไขปรับตั้งเครื่องจักรที่ไม่ส่งผลให้เครื่องจักรหยุด

ใช้งานให้บันทึกรายละเอียดการด าเนินงานลงใน แบบฟอร์มที่ 2 : บันทึกประวัติการบ ารุงรักษาและ
ซ่อมแซม(Maintenance Log Sheet) เพ่ือใช้เป็นข้อมูลประวัติและหลักฐานการดูแลรักษาเครื่องจักร 

5.4 การรายงานกรณีเครื่องจักรเกิดการขัดข้อง 
ในกรณีที่เครื่องจักรเกิดการขัดข้องไม่สามารถใช้งานได้ตามปกติ หรือจ าเป็นต้องหยุดเครื่อง  

เพื่อด าเนินการซ่อมแซมให้จัดท า แบบฟอร์มที่ 3 : ใบรายงานการขัดข้องและการแก้ไขเครื่องจักร 
(Breakdown & Corrective Action Report) 
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5.5 การวิเคราะห์สาเหตุและการป้องกันการเกิดซ ้า 
หลังจากด าเนินการซ่อมแซมแล้วให้ด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุของการขัดข้องและก าหนด

แนวทางการป้องกันการเกิดซ ้า เช่น การปรับปรุงขั ้นตอนการบ ารุงรักษาหรือการเพิ ่มรายการ
ตรวจสอบใน PM Sheet ตามท่ีระบุไว้ในแบบฟอร์มที่ 3 

5.6 การตรวจสอบ รับรอง และจัดเก็บเอกสาร 
เอกสารแบบฟอร์มการบ ารุงรักษาทั้งหมดต้องได้รับการตรวจสอบและรับรองและจัดเก็บเป็น

ระบบเพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการติดตามผลและพัฒนาการด าเนินงานในอนาคต  
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ข้อมูลสารสนเทศ/ฐานข้อมูลที่ใช้ในการปฏิบัติ (Information System) 
การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC) และเครื่องจักร EDM

จ าเป็นต้องอาศัยข้อมูลที่ถูกต้อง เป็นระบบ และสามารถตรวจสอบย้อนหลังได้ 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการจึงได้จัดท าระบบข้อมูลสารสนเทศและฐานข้อมูลที่เกี่ยวข้อง

เพ่ือใช้ในการบริหารจัดการ ดูแลรักษา และติดตามสถานะของเครื่องจักรที่อยู่ในขอบเขตของคู่มือฉบับนี้ 
ข้อมูลดังกล่าวใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงส าหรับการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  การบันทึก

ประวัติการซ่อมบ ารุง การรายงานการขัดข้องรวมถึงการประเมินความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร
ในการเรียนการสอนและการฝึกปฏิบัติ 

6.1 ทะเบียนเครื่องจักร CNC และ EDM ในขอบเขตการบ ารุงรักษา อาคารปฏิบัติการวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ชื่อครุภัณฑ์ รูปเครื่องครุภัณฑ์ แผนการดูแล 

เครื่องกัด CNC 

มร.พบ.14.10.00179_5/61 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 

เครื่องกลึง CNC 

มร.พบ.14.10.00179_6/61 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 

เครื่องกลึง-กัด CNC 

มร.พบ.09.10.00024_4.1/67 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 

เครื่องกลึง CNC ขนาดเล็ก 

มร.พบ.13.11.00053_5/67 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 
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ชื่อครุภัณฑ์ รูปเครื่องครุภัณฑ์ แผนการดูแล 

เครื่องกัดCNC ขนาดเล็ก 

มร.พบ.13.11.00053_8/67 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 

เครื่องตัดโลหะด้วยกระแสไฟ 

มร.พบ.09.13.00013/64 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 

เครื่องกัดเซาะโลหะด้วย
กระแสไฟ 

มร.พบ.09.13.00013/64 

 

(อ้างอิงคู่มือ / ภาคผนวก) 

6.2 ข้อมูลแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance Data) 

สาขาวิศวกรรมอุตสาหการได้จัดเก็บข้อมูลแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักร 
CNC และ EDMในรูปแบบแบบฟอร์มการตรวจสอบ (PM Sheet) เพื่อใช้เป็นแนวทางให้ผู้ปฏิบัติงาน
ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรตามรอบระยะเวลาที่ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาดังกล่าวแบ่งออกตาม
ความถี่ของการตรวจสอบ ได้แก่การตรวจสอบประจ าวัน หรือก่อนใช้งานเครื่องจักรการตรวจสอบตาม
รอบสัปดาห์ / เดือนการตรวจสอบตามรอบปี หรือการตรวจสอบเชิงเทคนิคข้อมูลที่ได้จากการ
ตรวจสอบจะถูกใช้เพื่อประเมินสภาพเครื่องจักรและพิจารณาความจ าเป็นในการซ่อมบ ารุงหรือ
ปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 
6.3 ข้อมูลบันทึกประวัติการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซม (Maintenance Log Data) 

เพ่ือให้สามารถติดตามประวัติการใช้งานและการซ่อมบ ารุงของเครื่องจักรได้อย่างต่อเนื่อง 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ได้จัดท าระบบบันทึกประวัติการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซมเครื่องจักร
ข้อมูลในส่วนนี ้ใช้บันทึกรายละเอียดเกี ่ยวกับอาการขัดข้อง การแก้ไขระยะเวลาหยุดเครื ่อง 
ผู้ด าเนินการ และข้อสังเกตที่เกี่ยวข้องเพื่อใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงส าหรับการวิเคราะห์แนวโน้มการเกิด
ปัญหาและการวางแผนบ ารุงรักษาในระยะยาว 
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6.4 ข้อมูลรายงานการขัดข้องและการแก้ไขเครื่องจักร (Breakdown and Corrective Action Data) 

ในกรณีที่เครื่องจักร CNC หรือ EDM เกิดการขัดข้องจะต้องมีการจัดท ารายงานการขัดข้อง
และการแก้ไขเครื่องจักรเพื่อบันทึกรายละเอียดของปัญหา สาเหตุ และแนวทางการแก้ไขอย่างเป็น
ระบบข้อมูลรายงานดังกล่าวใช้ประกอบการวิเคราะห์สาเหตุการขัดข้องรวมถึงใช้เป็นข้อมูลส าหรับ
ปรับปรุงขั้นตอนการบ ารุงรักษาและป้องกันการเกิดปัญหาซ ้าในอนาคต 
6.5 การบริหารจัดการและการใช้ประโยชน์จากข้อมูลสารสนเทศ 

ข้อมูลสารสนเทศและฐานข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษาเครื่องจักรจะถูกจัดเก็บใน
รูปแบบเอกสารและแบบฟอร์มที่ก าหนดไว้ในคู่มือฉบับนี้โดยสามารถใช้เป็นหลักฐานประกอบการ
รายงาน การตรวจสอบและการประเมินผลการบริหารจัดการห้องปฏิบัติการการจัดเก็บข้อมูลดังกล่าว
มีวัตถุประสงค์เพ่ือให้สามารถตรวจสอบย้อนหลังได้เพ่ิมความเป็นระบบ และสนับสนุนการพัฒนาการ
เรียนการสอนและการบริหารจัดการเครื่องจักรอย่างมีประสิทธิภาพ 
 
  



10 

 

มาตรฐานการปฏิบัติงานและตัวชี้วัดความส าเร็จของงาน 
การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์  จ าเป็นต้องมีมาตรฐาน 

การปฏิบัติงานและตัวชี้วัดความส าเร็จของงาน เพื่อให้สามารถประเมินประสิทธิภาพของการด าเนินงาน
ติดตามผลการบ ารุงรักษาและน าข้อมูลไปใช้ในการพัฒนางานอย่างต่อเนื่อง  สาขาวิชาฯจึงก าหนด
มาตรฐานและตัวชี้วัดดังต่อไปนี้ 
7.1 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard of Practice) 

• การบ ารุงรักษาเครื่องจักรต้องปฏิบัติตามคู่มือผู้ผลิต 

• ต้องด าเนินการตามแผน PM ที่ก าหนดในภาคผนวก 

• การตรวจสอบและซ่อมแซมต้องมีการบันทึกในแบบฟอร์มที่ก าหนด 
7.2 ตัวชี้วัดความส าเร็จของงาน (Key Performance Indicators:KPI) 

• เครื่องจักรพร้อมใช้งานตามแผนการสอน 

• มีการตรวจสอบ PM ครบตามรอบท่ีก าหนด 

• จ านวนการขัดข้องที่เกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาลดลง 

• มีข้อมูลการบ ารุงรักษาและซ่อมแซมครบถ้วน ตรวจสอบย้อนหลังได้ 
7.3 การติดตามและประเมินผล 

• ใช้ข้อมูลจาก PM Sheet Maintenance Log และ Breakdown Report 

• น าผลการประเมินมาใช้ปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษา 
7.4 การน าผลการประเมินไปใช้ในการพัฒนางาน 

• ปรับปรุงรายการ PM 

• เพ่ิมมาตรการป้องกันการขัดข้องซ ้า 

• ใช้เป็นข้อมูลประกอบการวางแผนพัฒนาห้องปฏิบัติการ 
 

  



11 

 

แนวทางการพัฒนางาน ( ข้อเสนอแนะในการพัฒนางาน ) 
การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์นอกจากต้องด าเนินการตาม

ขั้นตอนและแผนการบ ารุงรักษาที่ก าหนดแล้วยังจ าเป็นต้องมีการพัฒนาและปรับปรุงระบบการท างาน
อย่างต่อเนื่องเพื่อให้สอดคล้องกับสภาพการใช้งานจริงเพิ่มความปลอดภัย ลดความเสี่ยงในการเกิด
ความเสียหายของเครื่องจักรและสนับสนุนภารกิจด้านการเรียนการสอนของสาขาวิศวกรรมอุตสา
หการจึงก าหนดแนวทางการพัฒนางานไว้ดังต่อไปนี้ 
8.1 แนวทางการพัฒนาระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

 ส่งเสริมให้มีการทบทวนและปรับปรุงรายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้
สอดคล้องกับสภาพการใช้งานจริงของเครื่องจักรลักษณะการเรียนการสอน และการฝึกปฏิบัติของ
นักศึกษาข้อมูลจากการบันทึกการบ ารุงรักษาสามารถน ามาใช้ประกอบการพิจารณาปรับปรุงแผนการ
บ ารุงรักษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดโอกาสการเกิดการขัดข้องของเครื่องจักร 

8.2 แนวทางการพัฒนาศักยภาพผู้ปฏิบัติงานและผู้ใช้งานเครื่องจักร 

ส่งเสริมให้ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ดูแลเครื่องจักร และผู้ใช้งานเครื่องจักรมีความรู้ความเข้าใจด้านการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้องตามหลักความปลอดภัยและหลักวิศวกรรม 

สนับสนุนการถ่ายทอดความรู้และการสร้างความตระหนักถึงความส าคัญของการดูแลรักษา
เครื่องจักรเพ่ือให้เกิดการใช้งานเครื่องจักรอย่างเหมาะสมและยั่งยืน 
8.3 แนวทางการพัฒนาระบบข้อมูลและเทคโนโลยีสนับสนุน 

พิจารณาการน าระบบสารสนเทศมาใช้สนับสนุนการจัดเก็บและบริหารจัดการข้อมูลการ
บ ารุงรักษา เช่น ข้อมูลทะเบียนเครื่องจักรแผนการบ ารุงรักษา และประวัติการซ่อมบ ารุง 

ทั้งนี้ การน าเทคโนโลยีดังกล่าวมาใช้ให้เป็นไปตามความเหมาะสมของบริบททรัพยากร และ
ความพร้อมของหน่วยงาน 
8.4 แนวทางการพัฒนาสภาพแวดล้อมและความปลอดภัย 

จากการปฏิบัติงานด้านการดูแลและบ ารุงรักษาเครื ่องจักรพบว่าพื้นที ่ติดตั้งเครื่องจักร
บางส่วนเป็นพื้นที่เปิดโล่งตั้งอยู่ภายในบริเวณช็อปปฏิบัติการซึ่งอาจก่อให้เกิดความเสี่ยงจากปัจจัย
ด้านสภาพแวดล้อมเช่น สัตว์รบกวน (หนู) สามารถเข้าถึงและกัดแทะสายไฟและอุปกรณ์ไฟฟ้าของ
เครื่องจักร 
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ดังนั้น จึงควรพิจารณาปรับปรุงสภาพแวดล้อมพ้ืนที่ติดตั้งเครื่องจักรให้มีความเหมาะสม 
โดยอาจจัดให้เป็นพ้ืนที่ปิดหรือกึ่งปิดมีการแบ่งเขตพ้ืนที่การใช้งานอย่างชัดเจนจัดระเบียบแนวสายไฟ
และอุปกรณ์ไฟฟ้าให้อยู่ในสภาพเรียบร้อย รวมถึงก าหนดมาตรการป้องกันสัตว์รบกวนและเพ่ิมความถี่
ในการตรวจสอบระบบสายไฟและอุปกรณ์ไฟฟ้าเพื่อเพิ่มความปลอดภัยและสนับสนุนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรอย่างมีประสิทธิภาพ 
8.5 การพัฒนาต่อยอดด้านการเรียนการสอนและงานวิชาการ 

น าระบบการบ ารุงรักษาเครื ่องจักรและประสบการณ์จากการปฏิบัติงานจริงไปใช้เป็น
กรณีศึกษาในการเรียนการสอนเพื่อให้นักศึกษาได้เรียนรู้กระบวนการท างานจริงด้านการบริหาร
จัดการเครื่องจักรและงานบ ารุงรักษา รวมถึงสนับสนุนการพัฒนาโครงงานและกิจกรรมทางวิชาการ
ของสาขาวิศวกรรมอุตสาหการอย่างยั่งยืน 
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เคร่ืองกัด CNC Haas VF-4 

ก1. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องกัด CNC  
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่องกัดแนวตั้ง (Vertical Machining Center) 
ยี่ห้อ / รุ่น : Haas VF-4 
ระบบควบคุม : Haas Control 
ลักษณะการใช้งาน : งานกัดโลหะ งานขึ้นรูปชิ้นส่วน 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

ภาพที ่1 ภาพรวมเครื่องกัด CNC Haas VF-4 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร) 
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เคร่ืองกัด CNC Haas VF-4 

 

ภาพที่ 2 ตัวอย่างจุดตรวจสอบภายในเครื่องกัด CNC Haas VF-4 

(เช่น บริเวณ Spindle หรือพ้ืนที่ท างานภายในเครื่อง) 

หมายเหตุ:ภาพประกอบใช้เพื่อแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักรและจุดที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษา 
ไม่ใช้แทนขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 

การบ ารุงรักษาเครื่องกัด CNC แนวตั้ง Haas VF-4มีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เครื่องจักรอยู่ใน
สภาพพร้อมใช้งานอย่างต่อเนื่องรักษาความแม่นย าและสมรรถนะของเครื่องจักรลดความเสี่ยงจาก
การช ารุดเสียหายที่เกิดจากการใช้งานและสภาพแวดล้อมเพ่ิมความปลอดภัยในการปฏิบัติงานและยืด
อายุการใช้งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้อง 
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เคร่ืองกัด CNC Haas VF-4 

3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในภาคผนวกนี้เป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance) โดยแบ่งตามช่วงระยะเวลาการปฏิบัติงานเพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถตรวจสอบและ
ดูแลรักษาเครื่องจักรได้อย่างเป็นระบบ 
3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ตรวจสอบระดับน ้ามันหล่อลื่นของระบบต่าง ๆ ให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม 

• ท าความสะอาดเศษโลหะบริเวณโต๊ะเครื่อง รางเลื่อน และพ้ืนที่ท างาน 

• ตรวจสอบระดับและสภาพของน ้าหล่อเย็น 

• ตรวจสอบแรงดันลมของระบบเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

• ตรวจสอบการท างานของระบบความปลอดภัย เช่น ปุ่มหยุดฉุกเฉิน และประตูนิรภัย 

• ตรวจสอบเสียงและการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรโดยรวมก่อนเริ่มใช้งาน 

3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบการท างานของระบบหล่อลื่นและการจ่ายน ้ามันตามรอบ 

• ตรวจสอบและท าความสะอาด Tool Holder และบริเวณ Spindle Taper 

• ตรวจสอบสภาพระบบหล่อเย็นและอุปกรณ์กรอง 

• ตรวจสอบสภาพสายไฟและอุปกรณ์ภายนอกของเครื่องจักร 

• ท าความสะอาดผิวภายนอกของเครื่องจักรและแผงควบคุม 

3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบสภาพการท างานของแกน X, Y และ Z 

• ตรวจสอบความผิดปกติของเสียง การสั่น และการเคลื่อนที่ 

• ตรวจสอบสภาพระบบไฟฟ้าและตู้ควบคุม 

• ท าความสะอาดถังน ้าหล่อเย็นและแผ่นกรอง 

• ตรวจสอบอุปกรณ์เสริม เช่น ระบบล าเลียงเศษโลหะ 
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เคร่ืองกัด CNC Haas VF-4 

3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักรจากประวัติการใช้งาน 

• ตรวจสอบความแม่นย าของเครื่องจักรตามความเหมาะสม 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยทั้งหมด 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการซ่อมบ ารุงหรือปรับปรุงในอนาคต 
4. ข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน 

• ห้ามด าเนินการบ ารุงรักษาขณะเครื่องจักรอยู่ในสภาพท างาน 

• ต้องตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบระบบไฟฟ้า 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• หากพบความผิดปกติรุนแรง ให้หยุดใช้งานและรายงานทันที 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรทุกครั้งต้องมีการบันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษา 
(PM Sheet)เพื ่อใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการติดตามสภาพเครื ่องจักรและสนับสนุนการวางแผน
บ ารุงรักษาในระยะยาว 
 
หมายเหตุ:รายละเอียดการบ ารุงรักษาเชิงลึกให้ยึดตามคู่มือผู้ผลิต (Haas Automation)  
เป็นเอกสารอ้างอิงประกอบและด าเนินการโดยผู้มีความรู้หรือผู้รับผิดชอบตามที่ก าหนด 
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เคร่ืองกลึง CNC Haas ST-10 

ก2. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องกลึง CNC 
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่องกลึง CNC (CNC Turning Center) 
ยี่ห้อ / รุ่น : Haas ST-10 
ระบบควบคุม : Haas Control 
ลักษณะการใช้งาน : งานกลึงชิ้นส่วนโลหะ งานผลิตชิ้นงานทรงกระบอก 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
 

 

ภาพที่ 3 ภาพรวมเครื่องกลึง CNC Haas ST-10 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร) 
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เคร่ืองกลึง CNC Haas ST-10 

 

รูปที่ ก2-2 ตัวอย่างจุดตรวจสอบภายในเครื่องกลึง CNC Haas ST-10 
(เช่น บริเวณ ชุดป้อมมีด  หรือพ้ืนที่ท างานภายในเครื่อง) 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเครื่องกลึง CNC Haas ST-10มีวัตถุประสงค์เพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพ

พร้อมใช้งานอย่างต่อเนื่องรักษาความแม่นย าและสมรรถนะในการกลึงลดความเสี่ยงจากการช ารุด
เสียหายที่เกิดจากการใช้งานและสภาพแวดล้อมเพิ่มความปลอดภัยในการปฏิบัติงานและยืดอายุการ
ใช้งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้อง 
3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

แนวทางการบ าร ุงร ักษาเครื ่องจักรในภาคผนวกนี้  เป ็นการบ าร ุงร ักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance)โดยแบ่งตามช่วงระยะเวลาการปฏิบัติงานเพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถ
ตรวจสอบและดูแลรักษาเครื่องจักรได้อย่างเป็นระบบ 
  



21 

เคร่ืองกลึง CNC Haas ST-10 

3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ท าความสะอาดเศษโลหะภายในพ้ืนที่กลึงและถาดเศษ 

• ตรวจสอบระดับน ้ามันหล่อลื่นของระบบเครื่องจักร 

• ตรวจสอบระดับและสภาพน ้าหล่อเย็น 

• ตรวจสอบแรงดันลมของระบบเครื่องจักร 

• ตรวจสอบสภาพหัวจับ (Chuck) และการจับยึดชิ้นงาน 

• ตรวจสอบการท างานของระบบความปลอดภัย เช่น ปุ่มหยุดฉุกเฉิน และประตูนิรภัย 

• ตรวจสอบเสียงและการหมุนของ Spindle ก่อนเริ่มใช้งาน 
3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบสภาพและการท างานของหัวจับ (Chuck) 

• ตรวจสอบความเรียบร้อยของ Tool Turret และการยึดแน่นของมีด 

• ตรวจสอบสภาพรางเลื่อนและการเคลื่อนที่ของแกน X และ Z 

• ตรวจสอบสภาพสายไฟและท่อภายนอกของเครื่องจักร 

• ท าความสะอาดผิวภายนอกของเครื่องจักรและแผงควบคุม 
3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบความผิดปกติของเสียงและการสั่นของ Spindle 

• ตรวจสอบสภาพการท างานของแกน X และ Z 

• ตรวจสอบสภาพระบบไฟฟ้าและตู้ควบคุม 

• ท าความสะอาดถังน ้าหล่อเย็นและแผ่นกรอง 

• ตรวจสอบอุปกรณ์ล าเลียงเศษโลหะและถาดรองเศษ 
3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักรจากประวัติการใช้งาน 

• ตรวจสอบความแม่นย าในการกลึงตามความเหมาะสม 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยทั้งหมด 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการซ่อมบ ารุงหรือปรับปรุงในอนาคต 
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เคร่ืองกลึง CNC Haas ST-10 

4. ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 

• ต้องหยุดเครื่องจักรและตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบหรือบ ารุงรักษา 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• ห้ามตรวจสอบหรือท าความสะอาดขณะเครื่องจักรอยู่ในสภาพท างาน 

• หากพบความผิดปกติรุนแรง ให้หยุดใช้งานและแจ้งผู้รับผิดชอบทันที 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรทุกครั้งต้องมีการบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการด าเนินการ 
ลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาของสาขาวิชาเพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการติดตามสภาพ
เครื่องจักรและสนับสนุนการวางแผนการบ ารุงรักษาในระยะยาว 
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เคร่ืองกลึง-กัด OKUMA GENOS L2000-e 

ก3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องกลึง-กัด (CNC Lathe CY  ) 
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่องกลึง-กัด (CNC Lathe CY  ) 
ยี่ห้อ / รุ่น : Okuma GENOS L2000-e 
ระบบควบคุม : Okuma OSP 
ลักษณะการใช้งาน : งานกลึง-กัดชิ้นส่วนโลหะ งานผลิตชิ้นงานทรงกระบอก 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

ภาพที่ 4 ภาพรวมเครื่องกลึง-กัด CNC Okuma GENOS L2000-e 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร) 
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เคร่ืองกลึง-กัด OKUMA GENOS L2000-e 

 

ภาพที่ 5 ตัวอย่างจุดตรวจสอบภายในเครื่องกลึง-กัด CNC Okuma GENOS L2000-e 
(เช่น บริเวณ หัวจับ ชุดป้อมมีด  หรือพ้ืนที่ท างานภายในเครื่อง) 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเครื่องกลึง CNC Okuma GENOSมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพ

พร้อมใช้งานอย่างต่อเนื่องรักษาความแม่นย าและสมรรถนะในการกลึงลดความเสี่ยงจากการช ารุด
เสียหายที่เกิดจากการใช้งานและสภาพแวดล้อมเพ่ิมความปลอดภัยในการปฏิบัติงานและยืดอายุการ
ใช้งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้อง 
3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

เครื่องกลึง CNC Okuma GENOSมีระบบแสดงข้อมูลการบ ารุงรักษาและสถานะการท างาน
ของเครื่องจักรผ่านหน้าจอควบคุม (OSP Control)ซึ่งผู้ปฏิบัติงานสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าวเพ่ือ
ประกอบการตรวจสอบและวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรอย่างไรก็ตาม การบ ารุงรักษายังคงต้อง
ด าเนินการตามแนวทางและขั้นตอนที่ก าหนดในคู่มือปฏิบัติงานของสาขาวิชา 
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เคร่ืองกลึง-กัด OKUMA GENOS L2000-e 

3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ท าความสะอาดเศษโลหะภายในพ้ืนที่กลึง ถาดเศษ และบริเวณรางเลื่อน 

• ตรวจสอบระดับน ้ามันหล่อลื่นของระบบเครื่องจักร 

• ตรวจสอบระดับและสภาพน ้าหล่อเย็น 

• ตรวจสอบแรงดันลมของระบบเครื่องจักร 

• ตรวจสอบสภาพหัวจับ (Chuck) และการจับยึดชิ้นงาน 

• ตรวจสอบการท างานของระบบความปลอดภัย เช่น ปุ่มหยุดฉุกเฉิน และประตูนิรภัย 

• ตรวจสอบเสียง การหมุน และการตอบสนองของ Spindle ก่อนเริ่มใช้งาน 
3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบสภาพและการท างานของหัวจับ (Chuck) และกลไกการเปิด–ปิด 

• ตรวจสอบการยึดแน่นของ Tool Turret และต าแหน่งมีดกลึง 

• ตรวจสอบการเคลื่อนที่ของแกน C, X, Y และ Z ว่ามีความเรียบและสม ่าเสมอ 

• ตรวจสอบสภาพสายไฟ ท่อลม และท่อทางเดินน ้าหล่อเย็นภายนอก 

• ท าความสะอาดผิวภายนอกของเครื่องจักรและแผงควบคุม 
3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบความผิดปกติของเสียงและการสั่นของ Spindle 

• ตรวจสอบสภาพการท างานของแกน C, X, Y และ Z 

• ตรวจสอบสภาพระบบไฟฟ้าและตู้ควบคุม (ฝุ่น ความชื้น) 

• ท าความสะอาดถังน ้าหล่อเย็นและแผ่นกรอง 

• ตรวจสอบอุปกรณ์ล าเลียงเศษโลหะหรือถาดรองเศษ 
3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักรจากประวัติการใช้งาน 

• ตรวจสอบความแม่นย าในการกลึงตามความเหมาะสม 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยทั้งหมดของเครื่องจักร 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการซ่อมบ ารุงหรือปรับปรุงในอนาคต 
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เคร่ืองกลึง-กัด OKUMA GENOS L2000-e 

4. ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 

• ต้องหยุดเครื่องจักรและตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบหรือบ ารุงรักษา 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• ห้ามตรวจสอบหรือท าความสะอาดขณะเครื่องจักรอยู่ในสภาพท างาน 

• หากพบความผิดปกติรุนแรง ให้หยุดใช้งานและแจ้งผู้รับผิดชอบทันที 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรทุกครั้งต้องมีการบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการด าเนินการ 
ลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาของสาขาวิชาเพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการติดตามสภาพ
เครื่องจักรและสนับสนุนการวางแผนการบ ารุงรักษาในระยะยาว 
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ก4.แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องกัด CNC ขนาดเล็ก 
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่องกัดขนาดเล็ก (CNC Milling Machine) 
ยี่ห้อ / รุ่น : GSK XK7113 
ระบบควบคุม : GSK CNC Control 
ลักษณะการใช้งาน : ใช้ส าหรบัการเรียนการสอนพื้นฐานด้าน CNC Milling 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

ภาพที่ 6 ภาพรวมเครื่องกัดขนาดเล็ก 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร) 
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ภาพที่ 7 ตัวอย่างจุดตรวจสอบภายในเครื่อง 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 
เครื่องกัดขนาดเล็ก (CNC Milling Machine) มีวัตถุประสงค์เพื่อให้เครื่องจักรอยู่ใน

สภาพพร้อมใช้งานรักษาความถูกต้องของต าแหน่งและการเคลื่อนที่ของแกนลดความเสียหายจาก
การใช้งานที่ไม่เหมาะสมเพิ่มความปลอดภัยในการเรียนการสอนและยืดอายุการใช้งาน ของ
เครื่องจักรและอุปกรณ ์
3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

การบ ารุงรักษาเครื่อง Mini CNCเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)
เน้นการตรวจสอบสภาพโดยรวมของเครื่องจักรระบบขับเคลื่อน และระบบควบคุม  โดยแบ่งตามช่วง
ระยะเวลาการใช้งาน ให้เหมาะสมกับการเรียนการสอนและการฝึกปฏิบัติ 
3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ท าความสะอาดเศษวัสดุและฝุ่นบริเวณโต๊ะเครื่องและรางเลื่อน 

• ตรวจสอบสภาพภายนอกของเครื่องจักร 

• ตรวจสอบการท างานของแกน X, Y และ Z 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยและสวิตช์หยุดฉุกเฉิน 

• ตรวจสอบการตอบสนองของระบบควบคุมก่อนเริ่มใช้งาน 
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3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบการยึดแน่นของ Tool Holder และอุปกรณ์จับยึด 

• ตรวจสอบสภาพรางเลื่อนและสกรูขับเคลื่อน 

• ตรวจสอบสายไฟและสายสัญญาณภายนอกเครื่องจักร 

• ท าความสะอาดแผงควบคุมและผิวภายนอกของเครื่องจักร 
3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบความเรียบของการเคลื่อนที่แกน X, Y และ Z 

• ตรวจสอบสภาพมอเตอร์และชุดส่งก าลัง 

• ตรวจสอบสภาพตู้ควบคุมและอุปกรณ์ไฟฟ้า 

• ตรวจสอบความแน่นหนาของโครงสร้างเครื่องจักร 
3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักร 

• ตรวจสอบความถูกต้องของต าแหน่งแกนตามความเหมาะสม 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยทั้งหมด 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการบ ารุงรักษาในอนาคต 

4. ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 
• ห้ามใช้งานเครื่องจักรโดยไม่ได้รับอนุญาตหรือการฝึกอบรม 

• ต้องหยุดเครื่องและตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบหรือบ ารุงรักษา 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• ระมัดระวังชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่และเครื่องมือกัด 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ  าร ุงร ักษาเคร ื ่อง  CNC ต ้องบ ันท ึกข ้อม ูลการตรวจเช ็คและการด  าเน ินการ 
ลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาของสาขาวิชาเพื่อใช้ติดตามสภาพเครื่องจักรและสนับสนุนการ
จัดการเรียนการสอนอย่างมีประสิทธิภาพ 
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ก5. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องกลึง CNC ขนาดเล็ก 
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่องกลึงขนาดเล็ก (Mini CNC Lathe) 
ยี่ห้อ / รุ่น : GSK CNC 210 (2 Axis) 
ระบบควบคุม : GSK CNC Control 
ลักษณะการใช้งาน : ใช้ส าหรบัการเรียนการสอนพื้นฐานด้าน CNC Turning 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

ภาพที่ 8 ภาพรวมเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร) 
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ภาพที่ 9 ตัวอย่างจุดตรวจสอบภายในเครื่องกลึง 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเครื่องกลึงขนาดเล็ก GSK CNC210 มีวัตถุประสงค์เพื่อให้เครื่องจักรอยู่ใน

สภาพพร้อมใช้งานรักษาความถูกต้องของการหมุนและต าแหน่งแกนลดความเสียหายจากการใช้งานที่
ไม่เหมาะสมเพ่ิมความปลอดภัยในการเรียนการสอนและยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์
ที่เก่ียวข้อง 
3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

การบ าร ุงร ักษาเคร ื ่องกล ึงขนาดเล็ก GSK CNC210 เป็นการบ าร ุงร ักษาเชิงป ้องกัน 
(Preventive Maintenance) เน้นการตรวจสอบระบบหมุน ระบบขับเคลื่อนแกนและระบบควบคุม
ให้พร้อมใช้งาน โดยแบ่งตามช่วงระยะเวลาการปฏิบัติงานให้เหมาะสมกับการใช้งานในห้องปฏิบัติการ 
3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ท าความสะอาดเศษโลหะบริเวณพ้ืนที่กลึงและถาดรองเศษ 

• ตรวจสอบสภาพหัวจับ (Chuck) และการจับยึดชิ้นงาน 

• ตรวจสอบการหมุนของ Spindle ว่ามีความเรียบ ไม่มีเสียงผิดปกติ 

• ตรวจสอบการเคลื่อนที่ของแกน X และ Z 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยและปุ่มหยุดฉุกเฉิน 

• ตรวจสอบการตอบสนองของระบบควบคุมก่อนเริ่มใช้งาน 
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3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบการยึดแน่นของมีดกลึงและ Tool Holder 

• ตรวจสอบสภาพรางเลื่อนและสกรูขับเคลื่อนของแกน 

• ตรวจสอบสายไฟและสายสัญญาณภายนอกเครื่องจักร 

• ท าความสะอาดผิวภายนอกของเครื่องจักรและแผงควบคุม 
3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบความเรียบและความสม ่าเสมอของการเคลื่อนที่แกน X และ Z 

• ตรวจสอบสภาพมอเตอร์และชุดส่งก าลัง 

• ตรวจสอบสภาพระบบไฟฟ้าและตู้ควบคุม 

• ตรวจสอบความแน่นหนาของโครงสร้างเครื่องจักร 
3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักร 

• ตรวจสอบความถูกต้องของการหมุน Spindle ตามความเหมาะสม 

• ตรวจสอบระบบความปลอดภัยทั้งหมดของเครื่องจักร 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการบ ารุงรักษาในอนาคต 
4. ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 

• ห้ามใช้งานเครื่องจักรโดยไม่ได้รับอนุญาตหรือการฝึกอบรม 

• ต้องหยุดเครื่องจักรและตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบหรือบ ารุงรักษา 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• ระมัดระวังชิ้นส่วนที่หมุนและมีคม 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ ารุงรักษาเครื่องกลึงขนาดเล็ก GSK CNC210 ต้องบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการ
ด าเนินการลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาของสาขาวิชาเพื่อใช้ติดตามสภาพเครื่องจักรและ
สนับสนุนการจัดการเรียนการสอนอย่างมีประสิทธิภาพ 
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ก6. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้า 
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่องตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้า (Wire Cut EDM) 
ยี่ห้อ / รุ่น : Mitsubishi MV1200R 
ระบบควบคุม : Mitsubishi CNC Control 
ลักษณะการใช้งาน : งานตัดโลหะความแม่นย าสูงด้วยกระบวนการ EDM 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

ภาพที่ 10 ภาพรวมเครื่องWire Cut 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร) 
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ภาพที่ 11 ตัวอย่างจุดตรวจสอบพื้นที่ท างานภายในเครื่อง Wire Cut 
 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเครื่อง Wire Cut EDM Mitsubishi MV1200Rมีวัตถุประสงค์เพื่อให้เครื่องจักร

อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอย่างต่อเนื่องรักษาความแม่นย าของการตัดและคุณภาพผิวชิ้นงานลดความเสี่ยง
จากความเสียหายของระบบไฟฟ้า ระบบทางกล และระบบน ้า DI เพิ ่มความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงานและยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่เก่ียวข้อง 
3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่อง Wire Cut EDMเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance) ซึ ่งครอบคลุมทั ้งระบบทางกล ระบบไฟฟ้า และระบบน ้า DI โดยแบ่งตามช่วง
ระยะเวลาการปฏิบัติงานเพื่อให้การท างานของเครื่องจักรมีความเสถียรและแม่นย า 
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3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ตรวจสอบระดับน ้า DI ให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม 

• ตรวจสอบค่าความต้านทานไฟฟ้าของน ้า DI (Conductivity) 

• ตรวจสอบสภาพลวดตัดและระบบป้อนลวด 

• ท าความสะอาดพ้ืนที่ท างานและโต๊ะจับชิ้นงาน 

• ตรวจสอบการท างานของระบบความปลอดภัยและฝาครอบเครื่อง 

• ตรวจสอบเสียงและการเคลื่อนที่ของแกนเครื่องก่อนเริ่มงาน 
3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบและท าความสะอาดหัวฉีดน ้า (Upper / Lower Nozzle) 

• ตรวจสอบสภาพ Roller และ Guide ของลวดตัด 

• ตรวจสอบระบบกรองน ้า DI และแรงดันการไหล 

• ตรวจสอบสภาพสายไฟและสายสัญญาณภายนอกเครื่องจักร 

• ท าความสะอาดผิวภายนอกของเครื่องจักรและแผงควบคุม 
3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบกรองน ้า DI 

• ตรวจสอบสภาพสายไฟ ระบบไฟฟ้า และตู้ควบคุม 

• ตรวจสอบความเรียบและความแม่นย าของการเคลื่อนที่แกน X, Y 

• ตรวจสอบระบบหล่อเย็นและระบบระบายความร้อนของเครื่อง 

• ตรวจสอบอุปกรณ์เสริมและอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน 
3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักรจากประวัติการใช้งาน 

• ตรวจสอบความแม่นย าของการตัดและคุณภาพผิวชิ้นงาน 

• ตรวจสอบระบบไฟฟ้าแรงดันสูงและอุปกรณ์ป้องกัน 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการซ่อมบ ารุงหรือปรับปรุงในอนาคต 
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เคร่ือง wire cut 

4. ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 

• ห้ามสัมผัสระบบไฟฟ้าแรงดันสูงขณะเครื่องจักรอยู่ในสภาพท างาน 

• ต้องหยุดเครื่องและตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบหรือบ ารุงรักษา 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• ระมัดระวังการปนเปื้อนของน ้า DI และสารเคมีที่เก่ียวข้อง 

• หากพบความผิดปกติรุนแรง ให้หยุดใช้งานและแจ้งผู้รับผิดชอบทันที 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ าร ุงร ักษาเครื ่อง Wire Cut EDMต้องมีการบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการ
ด าเนินการลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาของสาขาวิชาเพื่อใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการติดตาม
สภาพเครื่องจักรและสนับสนุนการวางแผนการบ ารุงรักษาในระยะยาว 
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เครื่อง EDM  

ก7. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่อง EDM แบบจุ่ม 
1. ข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร 
ประเภทเครื่องจักร : เครื่อง EDM แบบจุ่ม (EDM Sinker) 
ยี่ห้อ / รุ่น : Mitsubishi EDM Sinker SG12 
ระบบควบคุม : Mitsubishi CNC Control 
ลักษณะการใช้งาน : งานกัดเซาะโลหะด้วยกระแสไฟฟ้า 
สถานที่ติดตั้ง : ห้องปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

ภาพที่ 12 ภาพรวมเครื่อง EDM 
(ภาพแสดงลักษณะทั่วไปของเครื่องจักร 
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เครื่อง EDM  

 

ภาพที่ 13 ตัวอย่างจุดตรวจสอบพื้นที่ท างานภายในเครื่อง EDM 

2. วัตถุประสงค์ของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาเครื่อง EDM Sinker มีวัตถุประสงค์เพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอย่าง

ต่อเนื่องรักษาความแม่นย าของรูปทรงและคุณภาพผิวชิ้นงานลดความเสี่ยงจากความเสียหายของระบบไฟฟ้า 
ระบบกล และระบบน ้ามันไดอิ เล็กทริกเพิ่ มความปลอดภัยในการปฏิบัติ งานและยืดอายุการ ใช้
งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่เก่ียวข้อง 
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เครื่อง EDM  

3. แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
แนวทางการบ ารุงรักษาเครื่อง EDM Sinkerเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 

Maintenance)ครอบคลุมระบบกล ระบบไฟฟ้า และระบบของเหลวไดอิเล็กทริกโดยแบ่งตามช่วงระยะเวลา
การปฏิบัติงานเพ่ือให้การท างานของเครื่องจักรมีความเสถียรและปลอดภัย 
3.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily Maintenance) 

• ตรวจสอบระดับน ้ามันไดอิเล็กทริกให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม 

• ตรวจสอบสภาพความสะอาดของน ้ามันไดอิเล็กทริก 

• ตรวจสอบสภาพหัวอิเล็กโทรดและการจับยึด 

• ท าความสะอาดพ้ืนที่ท างานและโต๊ะจับชิ้นงาน 

• ตรวจสอบการท างานของระบบความปลอดภัยและฝาครอบเครื่อง 

• ตรวจสอบการเคลื่อนที่ของแกนและเสียงการท างานโดยรวม 
3.2 การบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ (Weekly Maintenance) 

• ตรวจสอบและท าความสะอาดระบบกรองน ้ามันไดอิเล็กทริก 

• ตรวจสอบสภาพสายไฟและสายสัญญาณภายนอกเครื่องจักร 

• ตรวจสอบการท างานของระบบหล่อเย็นและการระบายความร้อน 

• ตรวจสอบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานและหัวอิเล็กโทรด 

• ท าความสะอาดผิวภายนอกของเครื่องจักรและแผงควบคุม 
3.3 การบ ารุงรักษาประจ าเดือน (Monthly Maintenance) 

• ตรวจสอบประสิทธิภาพของน ้ามันไดอิเล็กทริกและระบบกรอง 

• ตรวจสอบสภาพระบบไฟฟ้าและตู้ควบคุม 

• ตรวจสอบความเรียบและความแม่นย าของการเคลื่อนที่แกน 

• ตรวจสอบระบบป้องกันประกายไฟและระบบดับเพลิง (ถ้ามี) 

• ตรวจสอบอุปกรณ์เสริมและอุปกรณ์จับยึดเพ่ิมเติม 
3.4 การบ ารุงรักษาประจ าปี (Yearly Maintenance) 

• ตรวจสอบสมรรถนะโดยรวมของเครื่องจักรจากประวัติการใช้งาน 

• ตรวจสอบคุณภาพผิวชิ้นงานและความเสถียรของกระบวนการ EDM 

• ตรวจสอบระบบไฟฟ้าแรงดันสูงและอุปกรณ์ป้องกัน 

• ประเมินสภาพเครื่องจักรเพ่ือวางแผนการซ่อมบ ารุงหรือปรับปรุงในอนาคต 
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เครื่อง EDM  

4. ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 
• ระมัดระวังการท างานกับระบบไฟฟ้าแรงดันสูง 

• ต้องหยุดเครื่องจักรและตัดแหล่งจ่ายไฟก่อนการตรวจสอบหรือบ ารุงรักษา 

• หลีกเลี่ยงการปนเปื้อนหรือการรั่วไหลของน ้ามันไดอิเล็กทริก 

• ใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลตามท่ีก าหนด 

• หากพบความผิดปกติรุนแรง ให้หยุดใช้งานและแจ้งผู้รับผิดชอบทันที 
5. การบันทึกและการรายงานผล 

การบ าร ุงร ักษาเครื ่อง EDM Sinkerต้องมีการบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการด าเนินการ 
ลงในแบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาของสาขาวิชาเพื่อใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการติดตามสภาพเครื่องจักรและ
สนับสนุนการวางแผนการบ ารุงรักษาในระยะยาว 
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ภาคผนวก ข 
แบบฟอร์มที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
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ข1. แบบฟอร์มตรวจสอบก่อนใช้งานเครื่องจักร  
    (Daily / Pre-Operation) 
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ข2. แบบฟอร์มบันทึกการบ ารุงรักษาตามระยะเวลา  
     (Weekly / Monthly / Yearly)  
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ข3. แบบฟอร์มบันทึกประวัติซ่อมบ ารุง 
      (Maintenance Log Sheet) 
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ข4. แบบฟอร์มรายงานการขัดข้องและการแก้ไข 
        (Breakdown & Corrective Action Report)  



46 

 
 

ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ : นายอัครชัย แก้วใหญ่ 

วันเกิด : วันที่ 01 ตุลาคม 2535 

ปัจจุบันอาศัยอยู่ท่ี : 2 หมู่ 2 ต.ดอนยาง อ.เมือง จ.เพชรบุรี 

ต าแหน่ง : วิศวกรปฏิบัติการ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี  

สถานที่ท างานปัจจุบัน :สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี เลข 38 หมู่ที่ 8 ต าบลนาวุ้ง อ าเภอเมืองเพชรบุรี จังหวัดเพชรบุรี 76000 

ประวัติการศึกษา 

• ปีพ.ศ. 2557 – 2561 ระดับปริญญาตรี สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

สถาบันเทคโนโลยีปทุมวัน 

• ปีพ.ศ. 2553 – 2556 ระดับประกาศนียบัตรวีชาชีพ สาขาช่างกลโรงงาน แผนกเครื่องมือกลและ

ซ่อมบ ารุง วิทยาลัยเทคนิคระยอง 

ประวัติการท างาน/ประสบการณ์ 

• กุมภาพันธ์ 2563 - ธันวาคม 2563 Fabrication Engineer บริษัทไทยราตารี่ เอ็นจิเนียริ่ง จ ากัด

(มหาชน) จังหวัดระยอง 

• มีนาคม 2565 – ปัจจุบัน วิศวกรปฏิบัติการ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยราชภัฏ

เพชรบุรี 

 


