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บริการ โดยแผนกบริการน้ีมีหน้าท่ีออกงานไปติดตั้งและซ่อมบ ารุงเคร่ืองซีเอ็นซีแมทชีนน่ิงเซ็น
เตอร์ 3 แกน และ 5 แกน ในระหว่างของการฝึกสหกิจศึกษาไดพ้บปัญหาคือ การท างานการซ่อม
บ ารุงไม่มีระบบมาตรฐานและระบบการจดัการท่ีไม่เป็นมาตรฐาน ท าให้การซ่อมบ ารุงเคร่ือง
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เซ็น ผลของการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัดว้ยการประยกุตก์ารศึกษาการท างานและการไค
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เม่ือเทียบก่อนการปรับปรุง   
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Summary 

The cooperative education has been trained at Makino (Thailand) Co., Ltd due to 4 months in 
the section of service division, which has serviced a duty on-site to customers for installation and 
maintenance of 3-axis and 5-axis CNC Machining Center. During practice has been found the 
problems of the preventive maintenance and management systems are not standard that was caused 
the damage of machinery. The objective of this study is to propose the improvement of preventive 
maintenance based on Work study concept and Kaizen in a case study of Makino (Thailand) Co., 
Ltd based on standard time measurement. The results of the improvement for the preventive 
maintenance are obtained completed faster 21 minutes from standard time, or 5.6 percent compared 
to before adjusting.    
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บทที ่ 1  
บทน า 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ   
1.1.1 ช่ือของสถานประกอบการ    

บริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั 
Makino (Thailand) Co.,Ltd. 
           

1.1.2 ทีต่ั้งของสถานประกอบการ     
1555 Pattanakarn Road, Suan Luang, Suan Luang Bangkok 10250 Thailand 
1555 ถ.พฒันาการ แขวง สวนหลวง เขต สวนหลวง กรุงเทพมหานคร 10250 
 

1.1.3 โทรศัพท์ 
 02-017-0123 
 
1.1.4 โทรสาร  
 02-017-0124 
 
1.1.5 Email 
 http://www.makino.co.th 

 
 
 

รูปที1่.1 ลญัลกัษณ์ของบริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั 
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รูปที่ 1.2 แผนท่ีตั้งส านกังาน 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 

บริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูจ้ดัจ  าหน่ายและให้บริการทางดา้นวิศวกรรม ติดตั้ง 
ซ่อมแซม เคร่ืองจกัรส าหรับอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์และอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตย์ี่หอ้ มากิ
โน ซ่ึงเป็นสุดยอดเคร่ืองจักร CNC Machining Center, CNC Wire Cut และ CNC EDM  โดยมี
บริษทัแม่คือ บริษทั มากิโน คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั ประเทศญ่ีปุ่น และมีบริษทั มากิโน เอเชีย จ ากดั 
ประเทศสิงคโปร์  เป็นบริษทัยอ่ยท่ีดูแลกลุ่มบริษทั มากิโน ในประเทศโซนเอเชียทั้งหมด  
 

 
รูปที่ 1.3 ประเทศท่ีตั้งบริษทั มากิโน 
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1.2.1 รูปตวัอยา่งสินคา้ของบริษทั 
 

 
 

รูปที่ 1.4 เคร่ือง CNC Machining Center 
 

 
 

รูปที่ 1.5 เคร่ือตดัลวดไฟฟ้า U6 
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         รูปที่ 1.6 มากิโน ดี300 เคร่ือง 5 แกน   

 

1.3 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง  : นกัศึกษาฝึกงาน Service 
หน้าที่     : อยูช่่วยงานท่ีส านกังานอาทิ ติดตั้งเคร่ืองจกัร เตรียมเคร่ืองจกัรเพื่อส่งขาย เบิกของ เป็น
ตน้ 

 

1.4 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
     ช่ือ : นายคมสันต ์พรสวสัด์ิ 

ต าแหน่ง : Service engineer 
เบอร์ติดต่อ : 08-1239-1426 
Email : komsonp@makino.co.th 

 

1.5 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
29 พฤษภาคม 2506 – 29 กนัยายน 2560 
วนั : จนัทร์-ศุกร์ 
เวลา : 08.30-17.30 น. 
 

mailto:komsonp@makino.co.th
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1.6 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
การฝึกสหกิจศึกษาท่ี บริษทัมากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีแผนกบริการ ซ่ึงไดป้ฏิบติังาน

เก่ียวกบัการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั ในระหวา่งของการฝึกสหกิจศึกษาของการเป็นผูช่้วยวิศวกร
แผนกการบริการของการติดตั้งและซ่อมบ ารุงเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์แบบ 3 แกน ได้
พบวา่การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัใชเ้วลาค่อนขา้งนานในระวา่งการติดตั้งเคร่ืองซีเอน็ซีแมชชีนน่ิง
เซ็นเตอร์ ท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายโดยไม่จ  าเป็น ดงันั้นโครงงานน้ีจึงท าการปรับปรุงการ
ติดตั้งการซ่อมบ ารุงเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์แบบ 3 แกน ดว้ยวิธีศึกษาการท างานและ
การไคเซ็นเขา้มาช่วยเพื่อลดเวลาการท างานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั  

 
1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

  เพื่อปรับปรุงการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์โดยลดเวลาการ
ท างานดว้ยวธีิการศึกษาการท างาน และการไคเซ็น 

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1.8.1 ไดล้ดเวลาการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ดว้ย 

วธีิการศึกษาการท างาน และการไคเซ็น 
1.8.2 ไดมี้ประสบการณ์ท างานจริงในสถานประกอบการ 
1.8.3 ไดค้วามรู้ ทกัษะในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองซีเอน็ซีแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ 
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บทที ่ 2   
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
การปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีเป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้ในการ

ปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้มาประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษา
เรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังานฝึกสหกิจศึกษา โดยมีทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 

- การศึกษาการท างาน (Work Study) 
- ทฤษฎีการลดเวลาการท างานดว้ยไคเซ็น (Kaizen) 

  

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1.1  การศึกษาการท างาน (Work Study)   (สุขุม, 2559) 
การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) บางคร้ังเรียกวา่ Methods Design  หรือ Methods Study 

เป็นการวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และการวางผงั
ในการปฏิบติังานนั้นๆ ส่วนการศึกษาเวลา (Time Study) ก็อาจเรียกอยา่งวา่ Work Measurement  เป็น
วธีิการในการค านวณหาเวลาในการปฏิบติังานโดยอาศยัเคร่ืองมือจบัเวลา  
 วตัถุประสงคข์องการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 

1.   การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีกวา่หรืออีกนยัหน่ึงก็คือ การออกแบบวิธีการท างาน (Work Methods 
Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจกัรและวตัถุดิบมาใชป้ระโยชน์อยา่งเต็มก าลงัจะรวมถึงการศึกษาระบบ
การผลิต การป้อนวตัถุดิบ การใช้เคร่ืองจกัร ขั้นตอนในการผลิตและการขนส่ง ดงันั้นในการออกแบบ
วิธีการท างานจึงตอ้งเร่ิมตน้ตั้งแต่การศึกษาวตัถุประสงคไ์ปจนถึงขบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อน ามา
ซ่ึงการพฒันาวธีิการท่ีดีท่ีสุดในการท างาน 

2.   จะใชว้ธีิการแกปั้ญหาทัว่ไปมาใช ้(General Problem Solving Process) 

3.   การจดัตั้งวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐานหลงัจากท่ีเราไดพ้ฒันาวธีิการท างานท่ีเหมาะสมท่ีสุดแลว้
ขั้นต่อไปก็คือ การน าเอาวธีิการนั้นมาใชโ้ดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานยอ่ย ๆซ่ึงอธิบายรายละเอียดต่างๆใน
การท างาน เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวสัดุ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบและอ่ืนๆ 
เป็นตน้ รวมทั้งก าหนดสภาพเง่ือนไขในการท างานเพื่อใหไ้ดม้าตรฐานท่ีตั้งไว ้
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4.   การหาเวลามาตรฐานซ่ึงอยู่ในขั้น Work Measurement คือ การหาจ านวนนาทีของคนงานท่ี
ไดรั้บการฝึกมาดีแลว้ท างานท่ีก าหนดดว้ยความเร็วปกติ ภายใตส้ภาพเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้เวลาท่ีไดน้ี้จะ
เป็นมาตรฐานในการท างานของงานนั้น ๆซ่ึงจะใช้ประโยชน์ในการจดัตาราง การผลิต การวางแผนการ
ผลิต การประเมินตน้ทุน การควบคุมตน้ทุนแรงงาน และอ่ืนๆ วิธีท่ีนิยมใช้กนัมากท่ีสุดในการหาเวลา
มาตรฐานคือ การใช้นาฬิกาจบัเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซ่ึงจะได้เวลาจากการศึกษางานจริง 
จากนั้นปรับค่าท่ีไดด้ว้ยตวัคูณอตัราความเร็วและบวกดว้ยค่าเผื่อในการท างานเพื่อให้ได้เวลามาตรฐาน
ส าหรับงานนั้น 

5.   การฝึกหดัคนงาน การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีจะใชไ้ม่ไดผ้ลเลย ถา้คนงานไม่รู้จกัวิธีใช ้ดงันั้น
การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาจึงเน้นถึงการน าเอาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้มาใช้งานได ้การฝึก
คนงานให้ท างานตามมาตรฐานจนไดเ้วลาตามท่ีก าหนดไวโ้ดยอาศยัแผนภูมิท่ีไดจ้ากการออกแบบวิธีการ
ท างานมาแลว้ หรือจะเป็นการสาธิตดว้ยภาพยนตร์และการจูงใจใหค้นอยากท างาน 

เคร่ืองท่ีนิยมใชว้เิคราะห์การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 

      แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกกระบวนการผลิตหรือวิธีการ
ท างานให้อยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นไดช้ดัเจนและเขา้ใจไดง่้าย ในแผนภูมิน้ีจะแสดงถึงขั้นตอนการท างานตั้งแต่
ตน้จนจบกระบวนการ โดยจะเร่ิมเขียนตั้งแต่รับวตัถุดิบเขา้มาถึงโรงงาน แลว้ติดตามบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิด
ข้ึนกบัวตัถุดิบนั้นไปเร่ือย ๆทุกขั้นตอน เช่น ถูกล าเลียงไปยงัห้องเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปล่ียนรูปร่างโดย
เคร่ืองจกัร จนกระทัง่เป็นช้ินส่วนหรือน าไปประกอบเป็นผลิตภณัฑ์  ในแผนแผนภูมิกระบวนการผลิตจะ
ใช้สัญลกัษณ์แสดงถึงความหมายต่าง ๆซ่ึงสามารถดดัแปลงเพื่อน าไปใช้กบังานอย่างอ่ืนได ้โดยสมาคม
วิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (The American Society of  Mechanical Engineers (ASME) แบ่งกิจกรรมใน
วธีิการท างานออกเป็น 5 ประเภทหลกัคือ 

- การปฏิบัติงานหรือการท างาน (Operations) แทนด้วย  หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้ว ัสดุ 
เปล่ียนแปลงอยา่งจงใจ หรือเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กบัวสัดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยก
หรือประกอบ กิจกรรมท่ีจดัหรือเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต 

 - การขนส่งหรือการขนย้าย (Transportations) แทนด้วย  หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุ
เคล่ือนยา้ยจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต และยกเวน้กรณีท่ี
เป็นการเคล่ือนยา้ยโดยพนกังานระหวา่งตรวจสอบ 
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 - การตรวจสอบ (Inspection) แทนดว้ย  หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ เปรียบเทียบ
ชนิด คุณภาพ หรือปริมาณของวสัดุ 

- การพกั (Storages) แทนดว้ย  หมายถึง กิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือถูกควบคุมเอาไว ้ตาม
แผนการซ่ึงสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ 

- ความล่าชา้ (Delays) แทนดว้ย D หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอหรือพกั ก่อนท่ีจะมีการท างาน
ขั้นต่อไป 

      แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) จะแสดงแผนผงัของบริเวณท่ีท างานและต าแหน่งของ
เคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยจะเขียนเป็นเส้นทางการเคล่ือนท่ีของส่ิงสังเกต โดยแผนภาพการไหลถา้
แบ่งตามชนิดของส่ิงสังเกตจะแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดคือ 1.ผงัการไหลของคน (Man Type) แสดงการ
เคล่ือนท่ีของคน ในการท างานส่ิงท่ีสังเกตคือพนกังาน และ 2.ผงัการไหลของวสัดุ (Material Type) แสดง
การเคล่ือนท่ีของวสัดุหรือวตัถุดิบในกระบวนการผลิต ในกรณีน้ีส่ิงสังเกตคือวสัดุ แต่ถา้แบ่งตามมิติของ
ผงัจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิดคือ 1.ผงัชั้นเดียว เป็นผงัท่ีแสดงการไหลในแนวระนาบเดียว (2 มิติ) และ 2.ผงั
หลายชั้น เป็นผงัท่ีแสดงการไหลในทั้งแนวระนาบและแนวด่ิง (3 มิติ) 

      แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร  (Man-Machine Chart) หรือแผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) เป็น
แผนภูมิท่ีใชใ้นการวิเคราะห์การท างาน โดยจะเขียนแสดงกระบวนการหรือล าดบัการท างานกบัเวลาท่ีใช้
ส าหรับกิจกรรมนั้นๆ แผนภูมิกิจกรรมจะแสดงการท างานของคนกบัเวลาหรือการท างานของเคร่ืองจกัร
กบัเวลาเท่านั้น 

      แผนภูมิการปฏิบติังาน (Operation Chart) หรือแผนภูมิมือซ้ายและมือขวา (Left and Right Hand 
Chart) หรืแผนภูมิสองมือ (Two-Handed Process Chart) เป็นแผนภูมิท่ีเขียนเพื่อแสดงการท างานของมือ
ซา้ยและมือขวา โดยจะมีการเขียนเป็นแผนผงัสถานีงาน ซ่ึงจะประกอบดว้ยงานท่ีจะตอ้งท า วสัดุ เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการท างานและต าแหน่งท่ีคนงานท างานอยู่ แลว้สังเกตการณ์ท างานของคนงานอย่าง
ละเอียด บนัทึกการเคล่ือนไหวของมือซ้ายและมือขวาของคนงาน การสังเกตการณ์ท างานควรสังเกต
หลายๆรอบ แลว้จึงค่อยบนัทึกสรุปการท างานนั้นๆ และจึงเขียนการเคล่ือนไหวของมือซ้ายลงในแผนภูมิ
ขา้งซ้าย การเคล่ือนไหวของมือขวาลงในแผนภูมิขา้งขวาโดยใชส้ัญลกัษณ์แทนพร้อมกบัมีค าอธิบายการ
ท างานก ากบัอยูข่า้งๆ 

        นอกจากน้ีอาจจะใชแ้นวคิดวสิาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise) การระดมความคิด (Brainstorming) 
ร่วมวเิคราะห์การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาในองคก์ร เพื่อเพิ่มผลิตภาพโดยรวมดว้ย  
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2.1.2  ทฤษฎกีารลดเวลาการท างานด้วยการไคเซ็น (Besterlife, 2017) 
ไคเซ็น (Kaizen) แปลตามศพัทภ์าษาญ่ีปุ่นวา่ "การปรับปรุง" (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีน ามาใช้

ในการบริหารการจดัการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นท่ีการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกนั
แสวงหาแนวทางใหม่ๆ  เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจ
ส าคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 

ไคเซ็น (Kaizen) เป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยู่เดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึน 
(Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานท่ีมีอยู่เดิมก็จะค่อย ๆ ลดลง ความส าคญัในการบวน
การของ ไคเซ็น (Kaizen) คือ การใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใช้การ
ลงทุนเพียงเล็กนอ้ย ซ่ึงก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยท่ีค่อยๆเพิ่มพูนข้ึนอยา่งต่อเน่ืองดงันั้นไม่
วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใดเราก็สามารถใชว้ธีิการไคเซ็น (Kaizen) เพื่อปรับปรุงได ้

เทคนิคเคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการท าไคเซ็น (Kaizen) ไดแ้ก่ 
- วงจร PDCA : ซ่ึงประกอบไปดว้ย การวางแผน (Plan), การปฏิบติั (Do), การตรวจสอบ 
(Check),  และการปรับปรุงแกไ้ข (Action) 
- 5ส 
- วศิวกรรมอุตสาหกรรมข้ึนพื้นฐาน 
- กระบวนการแกปั้ญหา 
- การฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั 
- ระบบขอ้เสนอแนะ 
-  กลุ่มควบคุมคุณภาพ 
- ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
- การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
- การบริหารคุณภาพโดยรวม 
ซ่ึงเทคนิคเหล่าน้ีในหน่วยงานต่าง ๆ ก็ไดห้ยบิเอาเคร่ืองมือบางอยา่งมาใชเ้พื่อการปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ืองนัน่เองในคร้ังต่อๆ ไป 
 
 
 

http://besterlife.com/author/besterlife/
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2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
2.2.1 โปรแกรม Microsoft office 

2.2.1.1 Microsoft word เป็นโปรแกรมประมวลผลค าแบบพิเศษ ช่วยให้สร้างเอกสารแบบมือ
อาชีพประสิทธิภาพและประหยดั และ เหมาะกบังานดา้นการพิมพเ์อกสารทุกชนิด สามารถพิมพเ์อกสาร
ออกมาเป็นชุด ๆ ซ่ึง เราจะเอามาท าเอกสาร รายละเอียดเอกสารอาจเป็นจดหมาย บนัทึกขอ้ความ รายงาน 
บทความ ประวติัยอ่ และยงัสามารถตรวจสอบ ทบทวน แกไ้ข ปรับปรุงความถูกตอ้งในการพิมพเ์อกสาร
ไดอ้ย่างง่ายดาย สามารถตรวจสอบ สะกด ค า และหลกัไวยากรณ์ เพิ่มตาราง เพิ่มกราฟิก ในเอกสารได้
อยา่งง่ายดาย หรือเพิ่มเติมขอ้มูลได ้ตลอดเวลา 

2.2.1.2 Microsoft Excel 
1) ความสามารถดา้นการค านวณ Excel สามารถป้อนสตูรการค านวณทางคณิตศาสตร์ เช่น บวก 

ลบ คณูหาร เป็นตน้รวมทั้งสตูรค านวณดา้นอ่ืน ๆ และจุดเด่นของการค านวณคอีกผลลพัธ์ ของ กาค านวณ
จะเปล่ียนแปลงตาม เม่ืออินพุตท่ีน ามาเปล่ียนค่า ท าให้เราไม่ตอ้งเสียเวลา เปล่ียนแปลค่าผลการค านวณ
ใหม่  

2) ความสามารถด้านการใช้ฟ่ังก์ชันนอกจากการป้อนสตูรคณูทางคณติศาสตร์แล้ว Excel ยงั
สามารถป้อนฟังก์ชัน่อ่ืน ๆ ไดอี้ก เช่น ฟังกช์นเักี่ยวกบัตวัอกัษร ตวัเลขวนัท่ี ฟังกช์ัน่ เก่ียวกบั การเงินหรือ
การตดัสินใจ     

3) ความสามารถในการสร้างกราฟ Excel สามารถน าขอ้มูลท่ีป่อนลงในตารางมาสร้างเป็น กราฟ
ไดท้นัที มีรูปกราฟใหเ้ลือกใชง้านหลายรูปแบบตามความเหมาะสม เช่น กราฟแท่ง แสดง สถิติต่างๆ กราฟ
วงกลม แสดงสัดส่วนขอ้มูลต่างๆ เป็นตน้ 

4) ความสามารถในการตกแต่งตารางขอ้มูล Excel สามารถตกแต่งตารางขอ้มูลหรือกราฟ ขอ้มูล
ดว้ยภาพสีและรูปแบบตวัอกัษรต่าง ๆ เพื่อใหเ้กิดความสวยงามและแยกแยะขอ้มูลไดง่้าย ข้ึน   

5) ความสามารถในการจดัเรียงล าดบั Excel สามารถคดัเลือกเฉพาะขอ้มูลท่ีตอ้งการมาวเิคราะห์ได ้          
6) ความสามารถในการพิมพ์งานออกทางเคร่ืองพิมพ์ Excel สามารถพิมพ์งานทั้งข้อมูลและ

รูปภาพหรือกราฟออกทางเคร่ืองพิมพไ์ดท้นัทีซ่ึงท าใหง่้ายต่อการสร้างรายงาน   
7) ความสามารถในการแปลงขอ้มูลในตารางใหเ้ป็นเวบ็เพจเพื่อน ามาแสดงในโฮมเพจ 
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2.2.1.3 Microsoft PowerPoint เป็นโปรเเกรมในการน าสอนได้ในหลายรูปเเบบ ไม่ว่าจะเป็น
น าเสนอเเบบ เป็นอกัษร ภาพ หรือเสียง โดยตวัโปรเเกรมนั้นสามารถน าสือเหล่าน้ีมาผสมผสานได ้อยา่ง
ลงตวัเเละมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  

1) สามารถสร้างงานน าเสนอได้ แมว้่าจะไม่เคยสร้างงานน าเสนอมาก่อน เน่ืองจากจะมีระบบ 
ช่วยเหลือ (Office Assistant) ใน PowerPoint ซ่ึงจะคอยแนะน าหลกัการในการสร้างงานน าเสนอ อยา่งเป็น
ขั้นตอน การเลือกสีมาใชก้บัสไลด ์และจดัองคป์ระกอบทางศิลป์ไดโ้ดยอตัโนมติั  

2) ในส่วนการน าเสนอภาพน่ิง สามารถท่ีจะน าองคป์ระกอบมลัติมีเดีย เช่น การน าเอฟเฟ็ค เสียง 
ดนตรีและวดีีโอ มาใชป้ระกอบร่วมได ้   

3) นอกจากส่ิงท่ีไดเ้ตรียมมาน าเสนอแลว้ ยงัสามารถใช้ PowerPoint เตรียมเอกสารประกอบค า
บรรยายและในขณะท่ีมีการนา เสนองาน ก็สามารถใช้เมาส์วาดเส้นบนสไลด์ท่ีแสดงอยู่ในขณะนั้น เพื่อ
เนน้ประเด็นส าคญัได ้ 

4) สามารถท่ีจะดดัแปลงงานนา เสนอท่ีเป็นไฟล์ PowerPoint เป็นสไลด์ 35 ม.ม. เพื่อใชน้ าเสนอ 
ผา่นเครือข่ายอินเทอร์เน็ต หรือเครือข่ายอินทราเน็ตภายในองคก์รได ้
 

 
 

รูปที ่2.1 โปรแกรม Microsoft office 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

การฝึกสหกิจศึกษาเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 29 พฤษภาคม - 29 กนัยายน พ.ศ. 2560 เวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
ตั้งแต่ 08.30 - 17.30 น. รวมระยะเวลาในการฝึกสหกิจศึกษาทั้งส้ิน 91 วนั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 

3.1 แผนงานการฝึกสหกจิศึกษา 
ตารางท่ี 3.1 แผนงานการฝึกสหกิจศึกษา 

 
 
 

 
 
 

 

3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
3.2.1 การไปท างานนอกสถานที่ 
การไปท างานนอกสถานท่ีเพื่อท าการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี  โดยจะไปกบั พี่เล้ียงท่ีเป็นวิศวกร

บริการ โดยการไปท่ีบริษทัลูกคา้นั้นๆ ทางบริษทัเขาจะมารับไป และได้ช่วยงานท่ีพี่เล้ียงท่ีเป็นวิศวกร
บริการมอบหมายใหท้ า 

3.2.2 การท างานเอกสารในบริษัท  
การท างานเอกสารในบริษทั เป็นการช่วยงานเอกสาร ซ่ึงเป็นการท าเอกสารเพื่อเบิก ช้ินส่วน ท่ีน าไป

ซ่อม/เปล่ืยน หรืองานต่างๆตามแต่จะไดรั้บมอบหมาย 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.3.1 ขั้นตอนการท างานหลกั 
การท างานหลกัๆ ของบริษทั มากิโน  (ประเทศไทย) จ ากดั ในแผนกบริการ จะเป็นการออกงาน นอก

สถานท่ี ซ่อมเคร่ืองเป็นส่วนใหญ่ เวลาไม่มีงานขา้งนอก จะมีงานในออฟฟิศ อาทิเช่น เอกสารการเบิกของ
คืนของ โดยการท างานจะเป็นดงัรูปท่ี 3.1 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 

3.3.2 แผนผงัการไหลของงาน (Work flow chart) 
 การท างานปกติในระหวา่งปฏิบติังาน จะรอดูวา่มีงานนอกสถานท่ีเขา้มาหรือไม่ ถา้มีงานก็ไปตาม
เวลาท่ีนดัหมายของบริษทัลูกคา้ และไปกบัพี่พนกังาน ถา้ไม่มีงานก็จะช่วยงานในบริษทั ท่ีแสดงดงัรูปท่ี
3.2 
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                                               ไป ไม่ไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่3.2 แผนผงัการไหลของงาน (Work flow chart) 
 
 
3.3.3 On site flow chart 

กระบวนการท างานนอกสถานท่ีคือ เม่ือเร่ิมงานออกจากบริษทัไปยงับริษทัของลูกคา้ และเม่ือถึง
แลว้มีงานซ่อมเกิดข้ึนถา้เราสามารถช่วยเหลือไดก้็จะช่วยเท่าท่ีสามารถท าไดแ้ลว้ค่อยท ารายงานแต่ถา้ไม่มี 
ก็ขา้มขั้นตอนน้ีไปเป็นการสังเกตการท าบนัทึกขอ้มูลแลว้ท ารายงานการท างาน 

 
 
 
 
 

   พี่เล้ียง 

เร่ิม 

มีงานนอกสถานท่ี 

ออกไปท างานนอก
สถานท่ี 

อยูช่่วยงานท่ี 
ออ๊ฟฟิส 

เลิกงาน 

จบ 
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งานนอกสถานท่ีกบัพี่เล้ียง 
 
 
 
 
  

 
 

    
 

   
 
 
 
 
 

จบ 
 
 

รูปที่3.3 On site flow chart 
 
 

ขัน้ตอนการเปลีย่น
อะไหล่ 

เริม่ 

พีเ่ลีย้ง 

ถอดฝาคลุมเครือ่ง 

เชด็คราบน ้ามนั 

ขนัสกรขูาเครือ่ง 

ใชเ้ครนยกของ 

ช่วยงานต่างๆ 
ทีส่ามารถท าได ้

ดแูละศกึษาการ
ท างาน 

เสร็จงาน 
 

การป้อนโปรแกรม 
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3.3.4 ขั้นตอนและเวลาการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

             การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ อาทิเช่น การตั้งระดับเคร่ือง 
เปล่ียนอะไหล่ต่างๆ และท าความสะอาด เป็นตน้ ซ่ึงไดท้  าการจบัเวลาการปฏิบติังานในแต่ละกระบวนการ
ทั้งหมดสามคร้ังในระยะเวลาสองเดือน และหลงัจากนั้นไดน้ ามาหาค่าเฉล่ียเพื่อท าเป็นเวลามาตรฐานการ
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอน็ซี แมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ ดงัแสดงตารางท่ี 3.2 
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ตารางที ่3.2  ตารางแสดงเวลาการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซี แมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ 
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ตารางที ่3.2  ตารางแสดงเวลาการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซี แมชชินน่ิงเซ็นเตอร์(ต่อ) 
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
จากการศึกษาการท างานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ 

ส าหรับในการปฏิบติัการซ่อมบ ารุงนั้นใชเ้วลาค่อนขา้งนาน โดนปกติทัว่ไปแลว้ใชเ้วลา 1 วนัหรือมากกวา่
นั้น จึงท าใหลู้กคา้เสียเวลาในการเดินเคร่ืองจกัร ดงันั้นโปรเจค็สหกิจศึกษาจึงคิดวธีิการท่ีจะลดเวลาในการ
ท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ โดยใชท้ฤษฏีไคเซ็นและการศึกษาการ
ท างานเขา้มาช่วยในการท างาน โดยใชส้วา่นไฟฟ้าแทนไขควงหรือประแจธรรมดา  เพื่อลดเวลาในแต่ละ
ขั้นตอน 

4.1.1 การใชท้ฤษฎีและความรู้ท่ีท าใหล้ดเวลา มีดงัน้ี  
4.1.1.1 การศึกษาการท างาน  
หลงัจากท าการจบัเวลาการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ ไดใ้ช้

การศึกษาการท างานในเร่ืองแผนภูมิการไหลของงาน เพื่อหาเวลามาตรฐานและน ามาวเิคราะห์ต่อไป 
4.1.1.2 การท าไคเซ็น 
หลงัจากท าการจบัเวลาการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์และได้

ใชก้ารศึกษาการท างานเพื่อหาเวลามาตรฐานแลว้ไดท้  าไคเซ็นเพื่อท าการเลือกขั้นตอนท่ีจะท าการปรับปรุง 
4.1.1.3 การแสดงผลหลงัท าการปรับปรุง 
จากท่ีไดว้ิเคราะห์การท างานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและท าการเปรียบเทียบระหว่างก่อน

แก้ไขและหลังแก้ไข เราจะเห็นว่ากระบวนการท างานเดิมค่อนข้างช้าจึงท าการปรับปรุงโดยการใช้
เคร่ืองมือสวา่นไฟฟ้า เพื่อช่วยลดเวลาการท างานในบางขั้นตอน ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 
4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูล  

จากขอ้มูลในบทท่ี 3 จะเห็นวา่จากการศึกษาการท างานและท าการปรับปรุงวธีิการโดยใชไ้คเซ็น 
เพื่อลดเวลาการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ ดงัแสดงตารางท่ี 4.1 - 
4.3 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงเวลามาตรฐาน 
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ตารางท่ี  4.2 ตารางแสดงขั้นตอนท่ีจะท าการปรับปรุง 

 
*จากตารางจะเห็นวา่การขนัสกรูใชเ้วลานานจึงเลือกแกใ้ขในขั้นตอนดงักล่าว 
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ตารางท่ี  4.3 ตารางแสดงผลการปรับปรุง 

 

หลงัการ
ปรับปรุงจะเห็น
วา่เวลาในการ
ขนัสกรูลดลง
ทั้งหมด 
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                          กราฟเปรียบเทยีบเวลาในการท างาน 
 
 
 

   
                                                                          
 
 
 
 

รูปท่ี4.1  กราฟเปรียบเทียบเวลาในการท างาน 

 
จากกราฟเปรียบเทียบเวลาในการปรับปรุงการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั โดยใชก้ารศึกษา

การท างานแบบศึกษาเวลามาตราฐานและการไคเซ็น ผลของการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั
ดว้ยการประยกุตก์ารศึกษาการท างานและการไคเซ็น สามารถลดเวลาการท างานของการบ ารุงรักษา
ไดเ้ร็วข้ึนกวา่เดิม 21 นาที หรือ 5.6 เปอร์เซ็นต ์เม่ือเทียบก่อนการปรับปรุง   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  375นาท ี
 357 นาที 

21นาที เวลาท่ีสามารถลดได้
21 นาทีหรือ 5.6% 

เวลาในการท างาน 
(นาที) 

ก่อนท าการปรับปรุง
ปรับปรุงป 

หลงัท าการปรับปรุง 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
สหกิจศึกษาน้ีไดฝึ้กเป็นระยะเวลา 4 เดือนท่ีบริษทั มากิโน ( ประเทศไทย ) จ  ากดั ในแผนก

บริการ โดยแผนกบริการน้ีมีหน้าท่ีออกงานไปติดตั้งและซ่อมบ ารุงเคร่ืองซีเอ็นซีแมทชีนน่ิงเซ็น
เตอร์ 3 แกน และ 5 แกน ในระหว่างของการฝึกสหกิจศึกษาไดพ้บปัญหาคือ การท างานการซ่อม
บ ารุงไม่มีระบบมาตรฐานและระบบการจดัการท่ีไม่เป็นมาตรฐาน ท าให้การซ่อมบ ารุงเคร่ือง
ซีเอ็นซีแมชชินน่ิงเซ็นเตอร์ไม่ได้มาตรฐานตามคู่มือปฏิบัติงานและส่งผลความเสียหายต่อ
เคร่ืองจกัร จากปัญหาดงักล่าวโครงงานน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั
และลดเวลาการท างานให้ดีข้ึน โดยใช้การศึกษาการท างานแบบศึกษาเวลามาตราฐานและการไค
เซ็น ผลของการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัดว้ยการประยกุตก์ารศึกษาการท างานและการไค
เซ็น สามารถลดเวลาการท างานของการบ ารุงรักษาไดเ้ร็วข้ึนกวา่เดิม 21 นาที หรือ 5.6 เปอร์เซ็นต์ 
เม่ือเทียบก่อนการปรับปรุง  ในระหว่างของการปรับปรุงมีปัญหาตรงท่ีเคร่ืองมือมีราคาแพงกว่า
เคร่ืองมือปกติและจ านวนพนกังานในมีค่อนขา้งเยอะ ท าให้ไม่สามารถจดัซ้ือและจดัหาอุปกรณ์
ใหก้บัพนกังานแต่ละคนได ้

 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

แนวทางการแก้ไขปัญหาของโครงงานเก่ียวกบัปัญหาอุปกรณ์ไม่เพียงพอท าได้โดยจัดท า
เอกสารยนืยนัการท างานของเคร่ืองมือวา่ใชง้านไดจ้ริง เพื่อเบิกงบเพิ่มและท าการจดัซ้ือเคร่ืองมือไห้
กบัพนกังานครบทุกคน 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
ขอ้เสนอแนะจากการด าเนินงานของโครงงานน้ี มีปัญหาเน่ืองจากการท่ีงานค่อนขา้งรีบท าให้

มีเวลาในการจบัเวลาขอ้นขา้งนอ้ย ควรมีการจดัเวลาใหท้  าการทดลองและจบัเวลาใหม้ากกวา่น้ี 
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5.4 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการท าโครงงานและการฝึกสหกจิศึกษา 
1. ไดล้ดระยะเวลาการท างานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัลง 
2. ไดรู้้ขั้นตอนการท างานการซ่อมบ ารุงรักษาแบบไม่ฉุกเฉินหรือเตรียมการไวล่้วงหนา้อยา่ง         

ละเอียดทุกขั้นตอน (ดูขั้นตอนการท าในภาคผนวก) 
3. ไดฝึ้กทกัษะการท างานจริงท่ีไม่สามารถหาไดจ้ากหอ้งเรียน 
4. ไดค้วามตรงต่อเวลาและความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ี 
5. ไดป้ระสบการณ์และการใชชี้วติร่วมกบัผูอ่ื้น 
6. สามารถปฏิบติัตามกฎระเบียบของบริษทัท าใหมี้วนิยัในการท างาน 
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ภาคผนวก ก 
ขั้นตอนการท าการซ่อมบ ารุงรักษาแบบไม่ฉุกเฉิน หรือ เตรียมการไว้ล่วงหน้า 

(Preventive maintenance) ทัง่หมด 
 
ขั้นตอนการด าเนินงาน การซ่อมบ ารุงรักษาแบบไม่ฉุกเฉิน หรือ เตรียมการไว้ล่วงหน้า ๖
(Preventive maintenance) 
 

 การซ่อมบ ารุงรักษาแบบไม่ฉุกเฉิน หรือ เตรียมการไวล่้วงหนา้ (Preventive 
maintenance) มีขั้นตอนทัง่หมดดงัน้ี โดยยกตวัอยา่ง เคร่ืองจกัรแบบหวัตั้ง  
 
Static Accuracy 
1. ระดับของเคร่ือง 
-ใช ้leveling gauge เช็คบนัทึกค่าลงใน level แลว้ปรับระดบั ใหส้มมาตร 

 
 

รูปที ่ก.1 การ leveling 
 

2. ค่าความขนานของ Table เทยีบกบัแกน 
-ขดั Table ใหส้ะอาดดว้ยหินขดั แลว้  Table ตามจุดดงัน้ี 
-วดัดว้ย Dial gauge บน โดยน า Dial gauge ติดกบั Spindle 
-วดัท่ีจุดต่าง ๆดงัภาพ 
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รูปที ่ก.2 จุดท่ีตอ้งท าการวดับน Table 

 

3. ค่าความฉากระหว่างแกน 2 แกน ( X-Y, X-Z , Y-Z)            

-ใช ้Square granite เช็คและบนัทึกค่าลงใน Squareness between coordinate axis  

 

 
 

 

รูปที ่ก.3 ฉากท่ีตอ้งวดั X-Y , X-Z , Y-Z 

 

4. ค่า run out ของ spindle 
-ใช ้dial gauge แตะ 2 จุด ท่ีตน้ และปลาย test bar 
-หมุนTools ไป 180 องศาแลว้ดูค่าความคลาดเคล่ือน บนัทึกลงใน  spindle run out  

 
 

รูปที ่ก.4 จุดท่ีตอ้งวดั ค่าrunout 
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5. ค่า backlash ของแกน 
-วดัทีละแกนโดยวธีิวดัคือ น า dial gauge ไวท่ี้จุด ๆ หน่ึงเล่ือนแกนท่ีจะวดัมาใหช้น dial indictor 
ก าหนดท่ีจุดนั้นเป็น 0 แลว้เล่ือนแกนนั้นไปจุดอ่ืน เช่น ตั้งค่าแกนเป็น 0.00 แลว้เล่ือนไป 10.00 แลว้
ลองเล่ือนมาจุดเดิม ดูหนา้ปัด dial indictor วา่ค่าเปล่ียนไปหรือไม่แลว้บนัทึกผลลงใน Lost motion 
 
Spindle 
6. ตรวจสอบความต่อเน่ืองในการเปลี่ยนความเร็วรอบ ของspindle 
-เขียนโปรแกรม ให ้spindle หมุน โดยเร่ิมจาก 1000-20000 เพิ่มทีละ1000รอบ  และ ลดทีละ 1000 
รอบ เช็คความผดิปกติ 
 
7. เสียงและความส่ันสะเทือนของ spindle 
-ท าต่อเน่ีองจากขอ้ท่ี 6. 
-เช็คจากโปรแกรมในเคร่ือง(Tool Monitor) 
-เช็คดู spindle วา่สั่นผดิปกติหรือเปล่า ดว้ยการมอง หรือฟังเสียง 
 
8. ตรวจสอบลม air seal ของspindle 
-ทดลองฟังเสียง และลองมองวา่ผดิปกติหรือไม่ 
 
9. ตรวจสอบการท างานของชุด clamp/unclamp tool(manual/auto) 
-ลอง clamp tools แลว้ดูวา่ tool ท่ีถูกจบัอยูแ่น่นหรือเปล่า และการ unclamp มีปัญหาหรือไม่ 
ทดสอบ ดว้ยการกดเคร่ือง และ ใชโ้ปรแกรมควบคุมการ clamp 
 
10. ตรวจสอบสภาพ taper ของspindle 
-ดูดว้ยตาวา่มีสนิมหรือวา่สกปรกหรือไม่  
 
11. ตรวจสอบและปรับตั้งair pressure ส าหรับspindle 
-ดูค่าpressure ส าหรับ spindle วา่ท างานปกติหรือไม่ สามารถท าไดโ้ดย ลงสีเสมทัว่ ๆ tools แลว้
ทดลองclamp 
-ตรวจสอบวา่ clamp พื้นผวิ tools ไปมากนอ้ยแค่ไหน โดยดูจาก สีเสม ท่ีหายไปบน tools ควรจะ
เกิน 70% ข้ึนไป 
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รูปที ่ก.5 สีเสมท่ีทาบน tools ก่อนน าไปตรจสอบ 
12.ตรวจสอบการ start stop ของspindle 
-ทดสอบดว้ยการเปิด spindle ใหห้มุนแลว้ก็หยดุ ดว้ยโปรแกรม  
 
Oil-matic 
13. ตรวจสอบการร่ัวของน า้มันที่oil matic 
-เช็คท่อต่าง ๆ  ตรวจเช็คทัว่ ๆ ทุกท่อ  
 
14. เช็คอุณหภูมิของน า้มัน oil matic 
-บนหนา้จอแสดงผลอุณหภูมิ วา่มีค่าเท่ากบัท่ีตั้งไวแ้ต่แรกหรือไม่ 
 
15. ตรวจสอบระดับน า้มัน 
-ดูท่ี Level gaugeตอนปิดเคร่ือง เกจวดัจะอยูใ่นช่วง H 
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รูปที ่ก.6 ระดบัน ้ามนัท่ีอยูใ่นช่วง H ขณะปิดเคร่ือง 
 

Feed axis 
16. ตรวจสอบการเคล่ือนทีข่องแกนต่าง ๆใน rapid mode 
-เขียน G code G90 X?? Y?? Z?? ในโหมด MDI ///ตั้งจุดไหนก็ได ้
-หมุนปรับ rapid ไประดบัต่าง ๆ 
-ตรวจสอบการเคล่ือนท่ีของ spindle วา่ปกติหรือไม่ในระดบัความเร็วต่าง ๆ 
 
17. ตรวจสอบการหยุดต าแหน่งของ OT2 
-เล่ือนแกนX,Y,Z ไปจนถึงขอบเขตOT2(สุดระยะท่ี spindle สามารถไปได)้ ดูวา่มีการเตือนก่อนเกิด
การชนหรือไม่ // ควรปรับความเร็วFeed ใหต้ ่าก่อน เพราะถา้เกิดการชนจริง จะไดไ้ม่เกิดความ
เสียหาย 
 
 
18. ตรวจสอบการเคล่ือนที ่start stop ของแกน 
-ใส่ code พื้นฐาน g90 X??? Y??? Z??? ตรวจสอบการท างาน ของ แกน และปุ่ม start stop 
 
19. ตรวจสอบการเคล่ือนทีข่อง telescopic cover 
-ขยบัtable ตามแนวแกนY แลว้ดูวา่เคล่ือนท่ีปกติหรือไม่ และแกน X 
-ถอด telescopic cover โดนการขนัน็อต ท่ีเช่ือมกบั Table แลว้ ขยบั แกน Y เช็ควา่มี ความผดิปกติ
หรือไม่    มีส่ิงแปลกปลอมเขา้ไป อยูใ่นนัน่หรือไม่ 
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20. ตรวจสอบและยืนยันต าแหน่ง zero position & 2nd reference 
-ไปท่ีต าแหน่ง 0,0,0 ของเคร่ือง 
-ไปท่ีต าแหน่ง 0,0,0 ของการเปล่ียน Tools 
 
ATC 
21. ตรวจสอบต าแหน่ง orientation 
-ต าแหน่งเปล่ียน Tools โดยให ้key ของ Spindle ตรงกบั tools  
 
22. ตรวจสอบต าแหน่งATC 
-เช็ควา่ตรงต าแหน่งในการเปล่ียน Tools หรือไม่ โดยการลอง เปล่ียนโดยใช ้Arm เขา้ไปดู tools 
mode monitor วา่มีการโหลด  อยูใ่นค่าควบคุมหรือไม่ 
 
23. ทดสอบการท างานของATC 
-ทดสอบเปล่ียน tools แบบ manual และเปิดประตูส าหรับ ATC วา่มีปัญหาหรือไม่ 
 
Hydraulic Tank 
24. ตรวจสอบการร่ัวของ tank น า้มัน hydraulic และท่อต่าง ๆ 
-เช็คตามสายท่อต่าง ๆ ของเคร่ืองดว้ยสายตา 
 
25. ตรวจสอบแรงดันน า้มัน hydraulic 
-เช็คท่ีเกจวดัแรงดนัวา่ตามค่าควบคุมหรือไม่ 
 
26. ตรวจสอบเสียงการท างานการท างานของmotor or pump ,อุณหภูมิของน า้มัน 
-ตรวจสอบเสียงMotorวา่ดงัเกินไปหรือไม่ และเช็คอุณหภูมิของน ้ามนั Hydraulic วา่ปกติหรือไม่ 
 
27. ตรวจสอบระดับของน า้มัน hydraulic 
-ดูท่ี Level gaugeตอนปิดเคร่ือง เกจวดัจะอยูใ่กลเ้ส้นเหลือง 
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รูปที ่ก.7 ระดบัน ้ามนั hydraulic  
 

Lubricant unit 
28. ตรวจสอบการร่ัวของน า้มัน slide way และท่อต่างๆ 
-เช็คแรงดนั ของ แทง้ค ์และท่อต่าง ๆ วา่อยูมี่ค่าปกติหรือไม่ 
 
29. ตรวจสอบอตัราการจ่ายน า้มัน 
-เช็ควา่ปกติหรือไม่ ถา้ผดิปกติจะมีการแจง้เตือน 
 
30. ตรวจสอบระดับของน า้มัน Slide way 
-ตรวจสอบน ้ามนัหล่อล่ืน( core cooling ) ท่ีใชร้ะบายความร้อนของ Ball screw  
 
Electric 
31. ตรวจสอบหลอดไฟ (work light ,halogen ,signal light) 
-เช็คดว้ยการเขา้ไปใน function mode> lamp check 
เม่ือกดเลือก ก็จะมีการแสดงผลดงัภาพ 
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รูปที ่ก.8 ตรวจสอบการท างานของหลอดไฟ 
 

 
 
32. ตรวจสอบปุ่ มกด Emergency  
 
33. ตรวจเช็คการ Trip ของ Main power 
-เช็ควา่ท างานปกติหรือไม่เวลาปิดเคร่ือง//ถา้ไม่ท างานหรือเคร่ืองดบัเลยถือวา่ผดิปกติ 
 
34. ตรวจสอบ Main power ของลูกค้า 
-ตรวจกระแสไฟวา่จ่ายมาตรงตามก าหนดหรือไม่ 200V+-10% 
 
35. ตรวจเช็คการท างานของปุ่ มกดและหลอด LED (main operation box ,potable operation box) 
-อยูด่า้นบนเคร่ืองเป็นไฟ บอกสถานการท างานเคร่ือง ( แดง , เหลือง , เขียว)  
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     สีเขียว : ใชแ้สดงวา่เคร่ืองจกัรก าลงัท างานอยู ่ 
     สีแดง : ใชแ้สดงวา่เคร่ืองจกัรหยดุท างาน 
     สีเหลืองหรือส้ม : ใชแ้สดงการแจง้เตือนการท างานท่ีผิดปกติของเคร่ืองจกัร 
 
36. ตรวจสอบแรงดันลม Main air pressure 
-เช็ควา่มีค่า อยูท่ี่ 0.5 Ma หรือไม่ ถา้ไม่ปรับใหไ้ด ้0.5 Ma  โดยการหมุนท่ีปรับบน Filter  

 
 

รูปที ่ก.9 ระดับลม ที ่0.5 Ma 
 
 

37.ตรวจสอบการท างานของ pressure switch 
 
38.ตรวจสอบการร่ัวของท่อลมและท่อต่าง ๆ 
 
39.ตรวจสอบการท างานของ air dryer unit 
-เช็ควา่ลมมนัแหง้สนิทหรือไม่ ///หา้มมีน ้าปน  

 
*หมายเหตุ ขอ้ท่ี 40-44 อยูน่อกเหนือการตรวจสอบของเคร่ืองรุ่น V33 & V33i 
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Replacement & Cleaning 
 
Oil-matic 

1.   Oil-matic LS173 Filter  (1ปี/เปล่ียน) 
2.   Oil-matic LS174 Filter  (1ปี/เปล่ียน) 
 

 
 

รูปที ่ก.10 Oil-matic LS173 Filter , Oil-matic LS174 Filter ตามล าดบั 
 

3.   Oil-matic Net filter    (1อาทิตย/์ท าความสะอาด) 
4.   Exhaust cleaner เขียว   (1ปี/เปล่ียน) 
5.   น ้ามนั Makino Lubricant oil   (1ปี/เปล่ียน) 

 
Servo motor 

6.   พดัลมระบายความร้อน X-axis servo motor  (คร่ึงปี/ท าความสะอาด) 
7.   พดัลมระบายความร้อน Y-axis servo motor (คร่ึงปี/ท าความสะอาด) 

 
Hydraulic Tank 

8.   Oil cooling radiator       (คร่ึงปี/ท าความสะอาด) 
9.   พดัลมระบายความร้อน Hydraulic motor cooling  (คร่ึงปี/ท าความสะอาด) 
10.  น ้ามนั Hydraulic      (1ปี/เปล่ียน) 
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รูปที ่ก.12 ถงัน ้ามนั Hydraulic 
 
 
Coolant 

11.  พดัลมระบายความร้อน Coolant motor cooling  (คร่ึงปี/ท าความสะอาด) 
 
Lubricant Tank 

12.   Oil suction filer    (คร่ึงปี /ท าความสะอาด) 
 

 
 

รูปที ่ก.12 ถงัน ้ามนั Oil suction filer 
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13.   Lubricant Tank                              (คร่ึงปี /ท าความสะอาด) 
 

 
 

รูปที ่ก.13  Lubricant Tank 
 
 

Air unit 
14.   Air Filter    (1ปี/เปล่ียน)  
 

  
 

รูปที ่ก.14 Air Filter (เก่า-ใหม่) 
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15.   Mist separator filter   (1ปี/เปล่ียน) 
 

 
 

รูที ่ก.15 Mist separator filter (เก่า-ใหม่) 
 
16.   Scale feedback Air Filter  (1ปี/เปล่ียน) 

 

 
 

รูปที ่ก.16 Scale feedback Air Filter (เก่า-ใหม่) 
 

 
 

รูปท่ี ก.17 1. Air Filter 2. Mist separator filter 3. Scale feedback Air Filter 
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ภาคผนวก ข 
ช้ินส่วนต่างๆที่ส าคญัในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
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รูปที ่ข.1 Makino lubricant 

 

 
 

รูปที ่ข.2 Exhaust cleaner 
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รูปที ่ข.3 Line filter  

 

 
 

รูปท่ี ข.4 LINE FILTER CARTRIDGE 
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รูปที ่ข.5 Tellus oil No. 32 =20L. 

 

 
 

รูปที ่ข.6 Filter for auto supply oil unit 
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รูปที ่ข.7 Tonner oil S68 

 

 
 

รูปที ่ข.8 Air Filter 
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รูปที ่ข.9 Mist separator filter 
 

 
 

รูปที ่ข.10 Scale feedback Air Filter 
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รูปที ่ข.11 Albanian grease 

 

 
 

รูปที ่ข.12 Filter set  
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รูปค.1การขันขาตั้งเคร่ืองจักร 
 

 
 

รูปที ่ค.2 การตวจสอบกรองลม  
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รูปที ่ค.3 ใส่ฝาคลุมเค่ืองจกัร 
 

 

 
 

รูปที ่ค.4 เช็คไฟเคร่ืองจกัร 
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รูปที ่ค.5 Leveling Table 
 

 
 

รูปที ่ค.6 เช็คฉาก X-Z 
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รูปที ่ค.7 เช็คฉาก X-Y 
 

 
 

รูปที ่ค.8 เช็คฉาก Y-Z 
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รูปที ่ค.9 เช็คความเรียบของ table 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 
 

                                                                                                                                         

ช่ือ – สกุล                      นายกิตติศกัด์ิ โรจน์รัตนาภรณ์    
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