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Abstract 
 The study found that the Milling Machine, model CLD-VHR-C, located within the 
Engineering Machinery Workshop at Siam University, experiences a significantly high frequency 
of daily usage each academic semester. As a result, it requires regular inspection and maintenance 
to keep the machine in operational condition, meeting the continuous teaching and learning 
demands. This case study focused on designing and creating an operating and basic maintenance 
guide for the Milling Machine model CLD-VHR-C to inform operators of the proper operational 
procedures and maintenance practices. This guide aims to enable regular checks, prevent 
malfunctions, extend the machine's operational life, and safeguard it from severe damage that may 
lead to higher repair costs in the future. Moreover, it seeks to enhance the machine's capabilities, 
ensuring optimal performance in its operational tasks. 
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บทคัดย่อ 

จากการศึกษาพบว่าเคร่ืองจกัรกลการผลิต Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C ภายในโรง
ปฏิบติังานวิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลยัสยาม ในแต่ละภาคการศึกษานั้นมีความถ่ีในการใชง้าน
ต่อวนัสูงมาก ท าให้ตอ้งมีการตรวจสอบและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิตใหอ้ยู่ในสภาพพร้อม
ใช้งานเพื่อตอบสนองต่อการเรียนการสอนตลอดเวลา คู่มือการใช้งานและการซ่อมบ ารุงรักษา
เบ้ืองตน้ กรณีศึกษาเคร่ืองจกัรกลการผลิต Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C น้ีออกแบบจดัท าขึ้น
เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานทราบถึงขั้นตอนการปฏิบติังานการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิต เพื่อเป็น
การตรวจสอบ ป้องกันการสึกหรอ ยืดอายุการใช้งานของเคร่ืองจกัร และยงัเป็นการป้องกนัการ
เสียหายท่ีรุนแรงต่อเคร่ืองจกัรในอนาคตซ่ึงน าไปสู่ค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมท่ีสูงขึ้น รวมไปถึงเพิ่ม
สมรรถนะของเคร่ืองจกัรกลการผลิตใหส้ามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
  1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา        

ในการเรียนการสอนของนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์  สาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล 
มหาวิทยาลยัสยาม นั้นนักศึกษาทุกคนตอ้งผ่านการฝึกภาคปฏิบติัในรายวิชา ปฏิบติังานพื้นฐาน
ทางดา้นวิศวกรรม  โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อฝึกปฏิบติัการใช้งานเคร่ืองจกัรกลการผลิตพื้นฐานใน
งานวิศวกรรม 

จากการศึกษาพบว่าเคร่ืองจักรกลการผลิตภายใน โรงปฏิบัติงานวิศวกรรมเคร่ืองกล 
มหาวิทยาลยัสยาม ในแต่ละภาคการศึกษานั้นมีความถ่ีในการใช้งานต่อวนัสูงมาก ท าให้ตอ้งมีการ
ตรวจสอบและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิตให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้านเพื่อตอบสนองต่อการ
เรียนการสอนตลอดเวลา 

ผูจ้ดัท าจึงมีแนวคิดท่ีจะจดัท า คู่มือแผนการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิต ขึ้นเพื่อให้
ผูป้ฏิบัติงานทราบถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลการผลิต เพื่อเป็นการ
ตรวจสอบ ป้องกนัการสึกหรอ ยืดอายุการใชง้านของเคร่ืองจกัร และยงัเป็นการป้องกนัการเสียหาย
ท่ีรุนแรงต่อเคร่ืองจักรในอนาคตซ่ึงน าไปสู่ค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมท่ีสูงขึ้น รวมไปถึงเพิ่ม
สมรรถนะของเคร่ืองจักรกลการผลิตให้สามารถปฏิบัติงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพไม่เป็น
อุปสรรคต่อการเรียนการสอน 
  
1.2 วัตถุประสงค์โครงงาน 
 1.2.1 เพื่อจดัท าคู่มือแผนการดูแลรักษาเคร่ืองกดั Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C 
 1.2.2 น าไปประยกุตใ์ชก้บัเคร่ืองจกัรกลการผลิตรุ่นอ่ืนๆ ไดต้่อไป 
 
1.3. ขอบเขตของโครงการ 
 1.3.1 ออกแบบตารางการตรวจสอบดูแลรักษาเคร่ืองกดั Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C 
 
1.4. ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 
 1.4.1 ทราบถึงวิธีการขั้นตอนในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 1.4.2 ท าให้สามารถยืดอายุการใช้งานของเคร่ืองจกัร และเป็นการป้องกันการเสียหายท่ี
รุนแรงท่ีอาจเกิดขึ้นกบัเคร่ืองจกัร รวมไปถึงลดค่าใชจ่้ายท่ีสูงในการซ่อมบ ารุงรักษา 



2 
 

 1.4.3 เพิ่มสมรรถนะของเคร่ืองจักรกลการผลิตให้สามารถปฏิบัติงานได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพไม่เป็นอุปสรรคต่อการเรียนการสอน 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 
 คู่มือแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลการผลิต  คือเอกสารท่ีใช้ในการอธิบายวิธีการ

บ ารุงรักษาและดูแลรักษาเคร่ืองจกัรกลท่ีใช้ในกระบวนการผลิต โดยจะเน้นไปท่ีการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัรกลเพื่อให้มีความเสถียรและคงทนในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงมีเน้ือหา

เก่ียวกบัการตรวจเช็คระบบเคร่ือง การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล การแกไ้ขปัญหา เทคนิคการดูแล

เคร่ืองจกัรกลให้มีประสิทธิภาพการท างานสูงสุด ยืดอายุการใชง้านของเคร่ืองจกัรกลการผลิต และ

ลดความเสียหายในการผลิตลงได ้ซ่ึงในการศึกษาน้ีไดมี้ขอบเขตในการศึกษาเคร่ืองจกัรกลการผลิต 

เคร่ืองกดั Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C 

2.1 ความหมายของการดูแลรักษาเคร่ืองจักร 
 การดูแลรักษาเคร่ืองจกัรคือการด าเนินการมีเป้าหมายเพื่อรักษาสภาพและสมรรถนะของ
เคร่ืองจกัรให้ใช้งานได้อย่างต่อเน่ือง โดยประกอบไปด้วยการตรวจเช็ค ซ่อมแซม และท าความ
สะอาดเคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ ซ่ึงจะช่วยเพิ่มอายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัรและลดการเสียหายจาก
การใชง้านอยา่งมากมายท่ีอาจเกิดขึ้นได ้
 การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะช่วยให้ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตออกมามีคุณภาพดีและ
เป็นไปตามมาตรฐาน นอกจากน้ีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรยงัช่วยลดความเสียหายจากการหยุด
เคร่ืองจกัรในระหว่างการผลิตและลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุท่ีอาจเกิดขึ้นได ้นอกจากน้ียงั
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการใชง้านและลดค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมและแทนอะไหล่ในระยะยาว 
ดงันั้นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัและควรท าอยา่งสม ่าเสมอเพื่อความปลอดภยั
และเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านท่ียาวนาน 
 
2.2 จุดมุ่งหมายของการดูแลรักษาเคร่ืองจักรกลการผลติ 

จุดมุ่งหมายหลกัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร คือ เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรสามารถท างานไดอ้ย่าง

มีประสิทธิภาพสูงสุดและนานท่ีสุด โดยลดความเสียหายจากการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรและ

ป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุท่ีอาจเกิดขึ้นได ้นอกจากน้ียงัมีจุดมุ่งหมายเพิ่มเติมอีก เช่น 

• ประหยดัค่าใชจ่้าย : การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรจะช่วยลดค่าใชจ่้ายในการซ้ือเคร่ืองจกัร

ใหม่หรือซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 



4 
 

• เพิ่มอายุการใชง้านของเคร่ืองจกัร : การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเป็นการลดความเสียหาย

จากการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร ท าใหเ้คร่ืองจกัรสามารถใชง้านไดน้านขึ้น 

• เพิ่มประสิทธิภาพของการท างาน : การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรสามารถปรับปรุง

เคร่ืองจกัรให้ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ท าให้ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตออกมามี

คุณภาพสูงขึ้น 

• ป้องกนัอุบติัเหตุ : การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเป็นการตรวจสอบและแกไ้ขปัญหาก่อนท่ี

จะเกิดอุบติัเหตุ ลดความเส่ียงท่ีจะเกิดอุบติัเหตุในการใชง้านเคร่ืองจกัร 

 

2.3 ประเภทของการดูแลรักษาเคร่ืองจักรกลการผลติ 
 การดูแลรักษาเคร่ืองจกัรเป็นส่ิงท่ีส าคญัอย่างมากในการผลิต เพราะเคร่ืองจกัรท่ีมีการดูแล

รักษาอย่างเหมาะสมจะมีประสิทธิภาพการท างานสูง และมีอายุการใช้งานนานขึ้น โดยการดูแล

รักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิตนั้นสามารถ แบ่งออกเป็น 4 ประเภทหลกั ดงัต่อไปน้ี 

 2.3.1 การบ ารุงเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ท่ีมีการช ารุดหรือเสียหายเกิดขึ้นแล้ว (Breakdown 

Maintenance) โดยการซ่อมบ ารุงน้ีจะท าเพื่อให้เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ท างานไดใ้นสภาพปกติอีก

คร้ัง โดยทั่วไปแล้วการซ่อมบ ารุงแบบ Breakdown maintenance จะมีลักษณะเป็นการแก้ปัญหา

ทนัทีหลงัจากเกิดการช ารุด โดยไม่ไดมี้การตรวจเช็คและดูแลรักษาอย่างสม ่าเสมอก่อนเหตุการณ์

เกิดขึ้น ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดการหยดุการผลิตนานขึ้นและเสียโอกาสในการผลิตและขาดทุนในการซ่อม

และบ ารุงเคร่ืองจกัรในภายหลงัได้ดว้ย เช่น เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการช ารุดหรือเสียหาย โดยเฉพาะ

เคร่ืองจกัรท่ีมีการใชง้านอย่างต่อเน่ือง เช่น เคร่ืองจกัรในโรงงานอุตสาหกรรม เม่ือเคร่ืองจกัรมีการ

ช ารุดท าให้เกิดความเสียหายในการผลิต โดยเจา้หน้าท่ีจะตอ้งเขา้ไปท าการซ่อมบ ารุงทนัทีเพื่อให้

เคร่ืองจกัรท างานไดต้่อไป ซ่ึงการซ่อมบ ารุงแบบ Breakdown maintenance จะตอ้งมีการประเมิน

ความเส่ียงและการวางแผนการซ่อมบ ารุงอย่างรอบคอบเพื่อลดความเส่ียงในการเกิดการช ารุดใน

อนาคต อย่างไรก็ตาม การใช้งานแบบ Breakdown maintenance มีขอ้เสียคือจะมีค่าใช้จ่ายในการ

ซ่อมบ ารุงและเปล่ียนช้ินส่วนสูงขึ้นเน่ืองจากตอ้งแกไ้ขปัญหาทนัทีโดยไม่ไดด้ าเนินการก่อนหน้าน้ี

ให้เหมาะสมและเป็นไปตามแผนการซ่อมบ ารุงท่ีค านึงถึงปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลต่อการเกิดความ

เสียหายของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ในอนาคต 
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 2.3.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) คือการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 

อุปกรณ์หรือส่ิงของท่ีมีการใชง้านอยา่งต่อเน่ือง โดยท าการตรวจสอบและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มี

สภาพพร้อมใชง้านในระยะยาว โดยการดูแลรักษาแบบ Preventive maintenance จะเป็นการท าการ

ตรวจสอบเคร่ืองจกัรเป็นประจ า เช่น การท าความสะอาด การตรวจสอบและเปล่ียนอะไหล่ท่ีมีอายุ

การใชง้านเกินกว่าท่ีก าหนด การตรวจสอบและปรับแต่งอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรให้ท างานได้อย่าง

ถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อลดความเสียหายและเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งานของ

เคร่ืองจกัร การดูแลรักษาแบบ Preventive maintenance เป็นการดูแลรักษาท่ีมีตน้ทุนต ่ากว่าการดูแล

แบบ Breakdown maintenance เน่ืองจากจะมีการตรวจสอบและประเมินความเส่ียงอย่างต่อเน่ือง 

และจดัท าแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรเพื่อลดความเส่ียงในการเกิดการช ารุดในอนาคต ยกตวัอยา่ง

เช่น 

• การท าความสะอาดเคร่ืองจกัร: การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรเป็นการซ่อมบ ารุง

แบบพื้นฐานท่ีตอ้งท าเป็นประจ า เพื่อป้องกนัการสะสมของส่ิงสกปรก ฝุ่ น หรือ

น ้ ามนัท่ีร่ัวไหลภายในเคร่ืองจกัร ซ่ึงอาจท าให้เกิดการเสียหายและลดอายุการใช้

งานของเคร่ืองจกัร 

• การตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหล่: การตรวจสอบและเปล่ียนอะไหล่ท่ีมีอายกุารใช้

งานเกินกว่าท่ีก าหนด เช่น การเปล่ียนถ่านไฟฟ้า การเปล่ียนสายพาน การเปล่ียน

น ้ ามนัเคร่ือง ซ่ึงจะช่วยให้เคร่ืองจกัรท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและลดการ

ช ารุด 

• การปรับแต่งเคร่ืองจกัร: การตรวจสอบและปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้ท างานได้อย่าง

ถูกต้องและมีประสิทธิภาพสูงสุด เช่น การตรวจสอบและปรับแต่งระบบการ

ท างานของเคร่ืองจกัร เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพการท างานท่ีดีขึ้น และลดความ

เสียหายจากการช ารุด 

• การส ารวจและบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรในช่วงท่ีไม่ได้ใช้งาน: การส ารวจและ

บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในช่วงท่ีไม่ไดใ้ชง้าน เพื่อป้องกนัการสะสมของส่ิงสกปรก 

 2.3.3 การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็นกลยทุธ์ในการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัรท่ีใชก้ารวิเคราะห์ขอ้มูลและเทคโนโลยกีารเรียนรู้เชิงลึก (Deep Learning) เพื่อท านายและ

ป้องกันการช ารุดของเคร่ืองจักรกลก่อนท่ีจะเกิดขึ้ น โดยการใช้เทคนิควิเคราะห์ข้อมูลและ
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อลักอริทึมเพื่อวิเคราะห์ขอ้มูลการท างานของเคร่ืองจกัร และท านายการช ารุดของเคร่ืองจกัรใน

อนาคต การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์สามารถช่วยลดความเสียหายและค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง

เคร่ืองจักรได้ เน่ืองจากสามารถท านายได้ล่วงหน้าถึงปัญหาท่ีอาจเกิดขึ้ นกับเคร่ืองจักร และ

เตรียมการส าหรับการซ่อมบ ารุงล่วงหน้า นอกจากน้ียงัช่วยลดเวลาหยุดเคร่ืองจกัรเน่ืองจากการ

ช ารุดและการซ่อมบ ารุงท่ีไม่คาดคิด และท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพ

สูงสุด การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์มีขั้นตอนการด าเนินงานท่ีเป็นระบบและตอ้งใชเ้ทคโนโลยีและ

เคร่ืองมือต่างๆ ยกตวัอยา่งเช่น  

• การใช้เซ็นเซอร์เพื่อวัดแรงดัน อุณหภูมิ และอ่ืนๆ เพื่อตรวจสอบสภาพของ

เคร่ืองจกัร หากมีค่าท่ีเกินกว่าเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้เคร่ืองจกัรจะถูกส่งต่อไปยงัช่าง

เพื่อท าการซ่อมแซมก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายและหยดุการท างาน 

• การใช้ Machine Learning เพื่อวิเคราะห์ข้อมูลเคร่ืองจักร เช่น จ านวนคร้ังท่ี

เคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี ความถ่ีท่ีใชง้าน แรงดนั อุณหภูมิ และขอ้มูลอ่ืนๆ เพื่อท านาย

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย และแนะน าวิธีการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม 

 2.3.4 การบ ารุงรักษาแบบก่อนเกิดเสียหาย (Proactive maintenance) คือการด าเนินการ

บ ารุงรักษาและดูแลรักษาระบบหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ โดยเร่ิมตน้จากการวิเคราะห์และตรวจสอบ

สภาพของอุปกรณ์ก่อนท่ีจะเกิดปัญหา โดยการปฏิบติัตามแนวคิดของ Proactive maintenance จะ

ช่วยใหส้ามารถลดการเสียหายและช ารุดของอุปกรณ์ลงได ้ลดความเส่ียงของการหยดุเคร่ืองจกัร ลด

ความเสียหายในการผลิต และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการใชง้านอุปกรณ์ไดอี้กดว้ย 

• ตรวจสอบเคร่ืองจกัรอยู่เสมอ: การตรวจสอบเคร่ืองจกัรอยูเ่สมอเป็นเร่ืองส าคญัใน

การดูแลรักษาล่วงหน้า เพราะจะช่วยให้สามารถตรวจพบปัญหาเล็กๆ และแกไ้ข

ก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายเพิ่มขึ้นได ้

• รักษาความสะอาดของเคร่ืองจกัร: การรักษาความสะอาดของเคร่ืองจกัรจะช่วยลด

การสะสมของฝุ่ นและส่ิงปนเป้ือนอ่ืนๆ ซ่ึงอาจท าให้เกิดความเสียหายกับ

เคร่ืองจกัรได ้

• การเปล่ียนช้ินส่วนท่ีช ารุด: การเปล่ียนช้ินส่วนท่ีช ารุดหรือซ่อมแซมเคร่ืองจกัร

ทนัทีเม่ือมีสัญญาณแจง้เตือน เช่น เสียงเกิดเสียงดงั หรือแสงไฟกระพริบ จะช่วย

ป้องกนัไม่ใหเ้กิดความเสียหายกบัเคร่ืองจกัรเพิ่มเติมได ้  
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2.4 ปัจจัยในการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจักรกลการผลติ 

 การช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัรกลการผลิตนั้นสามารถเกิดขึ้นไดจ้ากหลายปัจจยั ทั้งปัจจยั

ทางดา้นผูใ้ชง้านและปัจจยัทางดน้เคร่ืองจกัร โดยสามารถอธิบายปัจจยัหลกัท่ีเกิดขึ้นไดด้งัต่อไปน้ี 

• การใชง้านอยา่งไม่ถูกตอ้ง : การใชง้านเคร่ืองจกัรโดยไม่ปฏิบติัตามค าแนะน า หรือ

การใชง้านโดยไม่ค  านึงถึงการดูแลรักษาอาจท าใหเ้คร่ืองจกัรเสียหายไดง้่ายขึ้น 

• สภาพแวดลอ้ม : สภาพแวดลอ้มอาจมีผลต่อการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัร เช่น 

อุณหภูมิสูงหรือต ่าเกินไป ความช้ืนสูง ฝุ่ นละออง การสั่นสะเทือน ฯลฯ 

• ความเสียหายจากการใชง้าน : การใชง้านเคร่ืองจกัรเป็นเวลานาน หรือการท างาน

ในเวลาเป็นระยะเวลายาวนาน อาจท าใหเ้กิดการสึกหรอแตกต่างๆ ซ่ึงส่งผลต่อการ

เสียหายของเคร่ืองจกัรได ้

• ช้ินส่วนท่ีสึกหรอแตก : การใชง้านเคร่ืองจกัรเป็นเวลานาน หรือการใชง้านโดยไม่

ถูกตอ้ง อาจท าให้ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเสียหรือแตก ซ่ึงอาจจะตอ้งใช้เวลาและ

ค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วน 

• สภาพความเป็นอยู่ของเคร่ืองจกัร: การเก็บรักษาเคร่ืองจกัรโดยไม่เหมาะสม หรือ

การใชง้านเคร่ืองจกัรท่ีมีอายกุารใชง้านมาก 

2.5 เคร่ืองกดั (Milling Machine) 

รูปท่ี 2.1 เคร่ืองกัด Milling Machine [1] 
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 เคร่ืองกดั (Milling Machine) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการกดัช้ินงานแบบ 3 มิติ โดยใช้

เคร่ืองมือหรือมีดท่ีติดตั้งอยูบ่นสปินเดิลหมุนเพื่อกดัช้ินงาน ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการตดั

ช้ินงานออกจากวสัดุ โดยเคร่ืองกดัสามารถกดัช้ินงานจากวสัดุอยา่งหลากหลาย เช่น โลหะ ไม ้

พลาสติก หรือวสัดุอ่ืน ๆ ท่ีมีความแขง็แรงพอเหมาะกบัการใชก้บัเคร่ืองกดั การใชเ้คร่ืองกดันั้นมี

ความส าคญัมากในการผลิตช้ินงานในอุตสาหกรรม โดยสามารถใชก้บัการผลิตช้ินงานต่าง ๆ เช่น 

ช้ินงานส าหรับเคร่ืองจกัร ช้ินงานส าหรับอุตสาหกรรมการบรรจุภณัฑ ์และช้ินงานส าหรับ

อุตสาหกรรมก่อสร้าง นอกจากน้ียงัสามารถใชก้บังานดา้นการตดัและการขดัเพื่อเตรียมการเช่ือมต่อ

ช้ินงานไดด้ว้ย เคร่ืองกดั (Milling machine) ไดถู้กแบ่งประเภทหลกัๆดา้นการท างานไดด้งัต่อไปน้ี 

 

• Horizontal milling machine: เคร่ืองกัดแนวนอน ใช้ส าหรับกัดงานบนแกน

แนวนอน โดยเคร่ืองจะมีสไลด์ส าหรับเคล่ือนยา้ยตวัชุดกดั ซ่ึงท างานได้ทั้ง

แกน X, Y, Z 

• Vertical milling machine: เคร่ืองกดัแนวตั้ง ใชส้ าหรับกดังานบนแกนแนวตั้ง 

โดยเคร่ืองจะมีสไลดส์ าหรับเคล่ือนยา้ยตวัชุดกดั ซ่ึงท างานไดท้ั้งแกน X, Y, Z 

• Universal milling machine: เคร่ืองกัดแบบยูนิเวอร์แซล สามารถกัดงานบน

แกนแนวตั้ งและแนวนอนได้ โดยมีสไลด์ส าหรับเคล่ือนย้ายตัวชุดกัดท่ี

สามารถหมุนไดร้อบแกนอ่ืนๆ เพื่อเปล่ียนสถานการณ์กดังาน 

รูปท่ี 2.2 ประเภทของเคร่ืองกดั [2] 
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 2.5.1 ลักษณะงานท่ีสามารถท าได้บนเคร่ืองกัด เคร่ืองกดัเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้คร่ืองมือทาง

กลเพื่อกดัขดัเน้ือวสัดุ เพื่อสร้างช้ินงานตามแบบแผนท่ีก าหนด งานท่ีสามารถท าไดบ้นเคร่ืองกัด

สามารถแบ่งออกเป็นหลายประเภทดงัน้ี 

• กดัผิวราบ 

• กดัหลายเหล่ียม (มุมแหลม, มุมป้าน, มุมฉาก, ผิวเวา้, ผิวนูน) 

• เจาะรู ควา้น 

• กดัขึ้นรูป 

• กดัร่องชนิดต่างๆ 

• กดัเฟือง เฟืองตรง เฟืองเฉียง เฟืองดอกจอก เฟืองโซ่ ฯลฯ 

• กดัเกลียวเฟืองนอน และเฟืองสะพานและขีดสเกลบรรทดัอยา่งละเอียด ฯลฯ 

• กดั Spiral, Cam, ลูกเบ้ียว ฯลฯ 

 2.5.2 ส่วนประกอบของเคร่ืองกดั 

• Spindle: เป็นตวัขบัเคร่ืองกดั ท าหนา้ท่ีหมุนกบัตวัชุดกดัเพื่อกดังาน 

• Arbor: เป็นส่วนเช่ือมต่อระหว่าง spindle และตวัชุดกดั เพื่อส่งก าลงัขบัและ

หมุนชุดกดั 

• Cutter: ตวัชุดกดั เป็นส่วนท่ีใชส้ าหรับกดังาน เป็นเคร่ืองมือท่ีมีลกัษณะรูปร่าง

และขนาดต่างๆ ขึ้นอยูก่บัลกัษณะงานและประเภทของเคร่ืองกดั 

รูปท่ี 2.3 ส่วนประกอบของเคร่ืองกัด 
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• Knee: ส่วนท่ีใช้ส าหรับเช่ือมโต๊ะกดัและสไลด์เคล่ือนยา้ยตวัชุดกัด สามารถ

เคล่ือนท่ีไดบ้นตวัเคร่ืองไปมาในแกน Z เพื่อปรับระดบัความสูงของชุดกดั 

• Table: โต๊ะกดัท่ีใชส้ าหรับวางงานท่ีจะกดั สามารถเคล่ือนท่ีไดใ้นแกน X และ 

Y โดยมีต าแหน่งท่ีติดตั้งตวัชุดกดัและตวัอุปกรณ์เสริมต่างๆ เช่น vise, rotary 

table เป็นตน้ 

• Saddle: ส่วนท่ีรองรับโต๊ะกดัและสามารถเคล่ือนท่ีไดบ้นตวัเคร่ืองในแกน Y 

• Column: เสาส าหรับยึดส่วนอ่ืนๆของเคร่ือง และใช้ส าหรับเดินเส้นตดัของ

เคร่ืองกดั 

• Drawbar: ส่วนท่ีใช้ส าหรับล็อกตวัชุดกดัลงบน spindle เพื่อให้ชุดกดัไม่หลุด

ออกจาก spindle 

• Coolant system: ระบบน ้าหล่อเยน็ 

 2.5.3 ข้อควรระวังในการปฏิบัติงานด้วยเคร่ืองกดั 

  การใชง้านเคร่ืองกดั (milling machine) ตอ้งให้ความส าคญักบัความปลอดภยัเพื่อ

ป้องกนัอนัตรายและการบาดเจ็บ โดยมีหลายปัจจยัท่ีส่งผลต่อความปลอดภยัในการใชง้าน เช่น 

• ตอ้งใส่อุปกรณ์ป้องกนัการบาดเจ็บ เช่น แวน่ตากนัฝุ่ น หูฟังป้องกนัเสียงดงั ถุง

มือ เป็นตน้ 

• ตอ้งเช็คสภาพเคร่ืองกัด ก่อนการใช้งาน ให้มัน่ใจว่าทุกส่วนประกอบยงัคง

แขง็แรง และไม่มีส่วนท่ีขาดหายไป 

• ตอ้งตรวจสอบการติดตั้งตวัชุดกดัและอุปกรณ์เสริมว่าถูกติดตั้งแน่นถูกต้อง 

และถูกตั้งค่าใหต้รงตามมาตรฐาน 

• ตอ้งเลือกใชชุ้ดกดัท่ีเหมาะสมกบังานท่ีตอ้งการ ไม่ใชชุ้ดกดัท่ีขนาดเลก็เกินไป

หรือใหญ่เกินไป 

• ตอ้งระมดัระวงัในการใชชุ้ดกดัในระหว่างการเปล่ียนชุดกดั ไม่ให้มือโดนชุด

กดัหรือส่วนอ่ืนๆของเคร่ืองกดั 

• ตอ้งปิดเคร่ืองกดัก่อนการเปล่ียนชุดกดัหรืออุปกรณ์เสริม 
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• ตอ้งระมดัระวงัไม่ให้ผูใ้ช้งานท่ีไม่มีความรู้ความเช่ียวชาญเขา้ใกลเ้คร่ืองกัด 

หรือควรมีคนคอยดูแลในการใชง้าน 

 2.5.4 จุดหล่อล่ืน (Lubrication Point) ของเคร่ืองกดั 

  จุดหล่อล่ืน (Lubrication Point) ของเคร่ืองกดั (Milling Machine) เป็นจุดท่ีตอ้งให้

ความส าคญัในการดูแลบ ารุงรักษา เน่ืองจากจุดหล่อล่ืนจะช่วยลดแรงเสียดทานในส่วนต่างๆ ของ

เคร่ือง และช่วยให้การท างานของเคร่ืองกดัเป็นไปอย่างราบร่ืนและมีประสิทธิภาพสูงสุด การดูแล

บ ารุงรักษาจุดหล่อล่ืนของเคร่ืองกดัจ าเป็นตอ้งใช้น ้ ามนัหล่อล่ืนท่ีเหมาะสมกบัชนิดของเคร่ืองกดั

และตอ้งท าการใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนอย่างสม ่าเสมอ โดยตรวจสอบจุดหล่อล่ืนและเติมน ้ามนัหล่อล่ืนให้

เพียงพอตามความเหมาะสมและสามารถเลือกใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเหมาะสมกบัชนิดของเคร่ืองกดัได ้

นอกจากน้ียงัควรตรวจสอบสภาพจุดหล่อล่ืนอย่างสม ่าเสมอและท าการทดสอบการท างานของ

เคร่ืองกัดให้มีประสิทธิภาพสูงสุดตลอดเวลา น ้ ามันหล่อล่ืนเคร่ืองจักรเป็นส่ิงส าคัญท่ีช่วยให้

เคร่ืองจกัรท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ประเภทของน ้ ามนัหล่อล่ืนรางเล่ือนเคร่ืองจกัรสามารถ

แบ่งออกเป็นหลายประเภทดงัน้ี  

• น ้ ามนัแร่ (Mineral Oil) - เป็นน ้ ามนัหล่อล่ืนท่ีใช้กนัอย่างแพร่หลายในเคร่ืองจกัร มี

คุณสมบัติ เป็นน ้ ามันชนิดเดียวกับน ้ ามันเค ร่ือง เหมาะส าหรับการใช้งานใน

อุตสาหกรรมแบบทัว่ไป 

• น ้ ามนัสังเคราะห์ (Synthetic Oil) - เป็นน ้ ามนัหล่อล่ืนท่ีผลิตจากวตัถุดิบเคมีเพื่อให้ได้

คุณสมบติัท่ีดีกว่าน ้ ามนัแบบแร่ธาตุ เช่น ความแข็งแรง เม่ือเทียบกบัอุณหภูมิสูง ความ

สม ่าเสมอของการล่ืนไหล และการป้องกันการสกปรก ใช้ส าหรับการใช้งานใน

เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการความแม่นย  าและความเร็วสูง 

• น ้ามนัหล่อล่ืนก่ึงสังเคราะห์ (Semi-Synthetic Oil) - เป็นการผสมระหวา่งน ้ามนัแบบแร่

ธาตุและน ้ ามนัสังเคราะห์ เพื่อให้ไดคุ้ณสมบติัท่ีคุม้ค่าท่ีสุดของทั้งสองชนิดของน ้ ามนั 

ใชส้ าหรับการใชง้านในเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการความแม่นย  าและความเร็วสูง 

โดยเคร่ือง เคร่ืองกดั Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C ไดใ้ชน้ ้ามนัหล่อล่ืนแบบ น ้ามนัสังเคราะห์ 

(Synthetic Oil)  เบอร์ความหนืด 15W-40 

 2.5.5 สารหล่อเย็นการตัดกลงึ Metal Cutting Fluid 
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  Metal Cutting Fluid เป็นสารท่ีใช้ในการระบายความร้อนและลดแรงเสียดทาน

ของเคร่ืองกัด (Milling machine) ในการท างาน ซ่ึงสารหล่อเย็นชนิดหน่ึงท่ีนิยมใช้กันอย่าง

แพร่หลายคือน ้ ามันหล่อเย็น (Cutting fluid) ซ่ึงมีหลายชนิดและสามารถเลือกใช้ได้ตามความ

เหมาะสมกบังานท่ีจะท า สารหล่อเยน็ท่ีถูกใช้งานบ่อยคือ น ้ ามนัหล่อเยน็ชนิดน ้ า (Water-soluble 

oil) และน ้ามนัหล่อเยน็ชนิดน ้าแร่ (Mineral oil) ซ่ึง Metal cutting fluid เป็นสารหล่อเยน็ท่ีถูกพฒันา

มาเพื่อใช้ในการประกอบเคร่ืองจกัรและในการกดัโลหะ เน่ืองจากโลหะมีความแข็งแรงและหนืด 

การกดัโลหะจึงตอ้งใชส้ารหล่อเยน็ท่ีมีความเขม้ขน้และสามารถทนต่อการกดัไดดี้ เม่ือเทียบกบัสาร

หล่อเยน็ชนิดอ่ืน ๆ ท าใหส้ามารถลดแรงเสียดทานและอตัราการสกปรกของเคร่ืองจกัรไดม้ากขึ้น  

  การใช้สารหล่อเย็นในการท างานควรปฏิบติัตามค าแนะน าของผูผ้ลิตเคร่ืองกัด 

และปฏิบัติตามหลักการปลอดภัยท่ีเหมาะสม เช่น การใส่สารหล่อเย็นให้เพียงพอและไม่เกิน

มาตรฐานท่ีก าหนด การตรวจสอบระดบัสารหล่อเยน็และการเติมสารหล่อเยน็เพิ่มเม่ือจ าเป็น และ

การตรวจสอบความสะอาดของสารหล่อเยน็เพื่อป้องกนัการสะสมของเศษซากช้ินงาน 

 2.5.6 สายพานเคร่ืองกดั 

 สายพานเคร่ืองกดัเป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการส่งก าลงัจากมอเตอร์ไปยงัเคร่ืองกดั เพื่อให้

เคร่ืองกดัสามารถท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพและเต็มศกัยภาพสายพานเคร่ืองกดัมีลกัษณะเป็น

สายยาว ๆ ท่ีอยูร่ะหวา่งเคร่ืองยนตก์บัเคร่ืองกดั มีหลายประเภท แต่สายพานท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลาย

ในเคร่ืองกดัปัจจุบนัคือสายพานรูปส่ีเหล่ียมหนาแน่น (V-belt) และสายพานรูปไข่ (Timing belt) 

โดยมีลกัษณะดงัน้ี 

รูปท่ี 2.4 สายพาน V-blet 
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สายพาน V-belt มีลกัษณะเป็นสายพานท่ีมีพื้นท่ีสัมผสักบัวงน้อยของห่วงลอ้ท่ีมี

รูปร่างเป็น V ช่วยให้สายพานสามารถส่งก าลงัไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ และใช้งานไดใ้น

เคร่ืองกดัท่ีมีการเปล่ียนความเร็วได ้

 

 

 

สายพาน Timing belt มีลกัษณะเป็นสายพานท่ีมีฟันเช่ือมต่อกันเพื่อให้สายพาน

สามารถส่งก าลงัไดอ้ย่างแม่นย  า และใช้งานไดใ้นเคร่ืองกดัท่ีตอ้งการความแม่นย  าในการ

ส่งก าลงั แต่ไม่สามารถเปล่ียนความเร็วไดง้่ายเหมือนกบัสายพาน V-belt 

 

 

รูปท่ี 2.5 สายพาน Timing belt 



บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงาน 

จากการศึกษาพบว่าในปัจจุบันเคร่ืองจักรกลการผลิต ภายในโรงงานปฏิบัติงาน
วิศวกรรมเคร่ืองกล คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยาม ไดถู้กใชง้านทางดา้นจกัรกลการผลิต
มาเป็นเวลานาน ผูจ้ดัท าจึงไดเ้ห็นถึงปัญหาดา้นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั จึงไดอ้อกแบบจดัท าคู่มือ
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิตขึ้น เพื่อช่วยลดความเสียหายท่ีเกิดจากการสึกหรอก่อนเวลา  

 

รูปท่ี 3.1 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยาม 

รูปท่ี 3.2 เคร่ืองจักรกลการผลติภายในโรงงานปฏิบัติงานวิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลยัสยาม 
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โดยในการศึกษาน้ีจะท าการออกแบบจัดท าคู่ มือการตรวจเช็คและซ่อมบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัรกลการผลิต ของเคร่ืองออกแบบจดัท าคู่มือการตรวจเช็คและซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองกัด 

รูปท่ี 3.3 เคร่ืองกดั Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C  

รูปท่ี 3.4 Machine Plate ของเคร่ือง Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C 
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Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีการใชง้านสูงในภายในโรงงานปฏิบติังาน

วิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลยัสยาม  

ตรวจสอบรายละเอียดของเคร่ืองจกัรกลการผลิตโดยการ ตรวจสอบจาก Machine Plate 

ของเคร่ือง Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C โดยเคร่ืองกัดเคร่ืองน้ีเป็นเคร่ืองกัด ประเภท 

Vertical-Horizontal Turret Milling Machine โดยเป็นเคร่ืองจกัรกลการผลิตท่ีใช้งานเป็นหลกัใน

โรงงานปฏิบติัการวิศวกรรมเคร่ืองกล ซ่ึงเป็นเคร่ืองกดัท่ีมีความสามารถในการตดัเฉือนเน้ือวสัดุได้

อยา่งละเอียด และแม่นย  าโดยสามารถกดัช้ินงานไดใ้นแนวแกน X Y Z และแนวแกน -X -Y -Z  

ตรวจสอบความเรียบร้อยและความสะอาดของตู้จ่ายกระแสไฟฟ้าเข้าเคร่ืองจักร โดย

ตรวจสอบความสมบูรณ์ของ คตัเอาตไ์ฟฟ้า และความสมบูรณ์ของสายไฟฟ้าท่ีต่อเขา้กบัเคร่ืองจกัร 

สัญญาณไฟสีแดงแสดงถึงกระแสไฟเขา้ภายในเคร่ืองจกัร และตรวจสอบสวิตช์กดควบคุม 

ON/OFF สวิตช์บิดเปิดปิด สวิตช์ตั้งความเร็วรอบ LOW/HIGH ปุ่ มการท างาน AUTO สวิตช์บิด

ควบคุมการท างานป๊ัมน ้ าหล่อเยน็ สวิตช์ควบคุมการเล่ือนโต๊ะกดัอตัโนมติั บริเวณแผงควบคุมการ

ท างานของเคร่ืองจกัร 

  

รูปท่ี 3.5 ตู้ไฟฟ้าจ่ายกระแสเข้าเคร่ืองจักร 
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ตรวจสอบความเรียบร้อยและความสะอาดของแผงวงจรตูค้วบคุมเคร่ืองจกัร สภาพสายไฟ

ท่ีเช่ือมต่อกบัตูค้วบคุม และจุดเช่ือมต่อสายไฟต่างๆ 

รูปท่ี 3.7 แผงควบคุมการท างานของเคร่ืองจักร 

รูปท่ี 3.6 ไฟแสดงการท างานของเคร่ืองจักร 
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ตรวจสอบระบบไฟส่องสว่างของเคร่ืองจกัร เพื่อใช้ส่องสว่างช้ินงานขณะเดินเคร่ืองจกัร

เขา้กดัช้ินงาน รวมไปถึงสภาพสายไฟและจุดเช่ือมต่อ 

รูปท่ี 3.8 ตู้ควบคุมเคร่ืองจักร 

รูปท่ี 3.9 ระบบไฟส่องสว่างชิ้นงาน 
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ตรวจสอบสายพาน V-belt ท่ีใชใ้นการทดรอบมอเตอร์ในการควบคุมการหมุนของดอกกดั 

โดยสามารถใชไ้ดท้ั้งการทดรอบท่ีอยูใ่นระดบั LOW/HIGH 

รูปท่ี 3.10 ชุดมูเลย์ต่อสายพาน 
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ตรวจสอบชุดแกนหมุนปรับตั้งสเกลแนวแกน แนวแกน X วา่สามารถท างานไดป้กติหรือมี

เศษโลหะตดัเขา้ไปติด แกไ้ขโดยการท าความสะอาดและหยอดน ้ามนัหล่อล่ืน 

ตรวจสอบชุดตั้ งความเร็วรอบการกัด หากพบการเข้ารอบยากให้ท าการตรวจสอบ

น ้ ามันหล่อล่ืนท่ีชุดเฟืองภายในชุดตัวตั้ งความเร็วรอบและ ตรวจสอบการท างานของระบบ 

Automation ของเคร่ืองกดั เพื่อท่ีสามารถเดินเคร่ืองจกัรกดัช้ินงานโดยใชร้ะบบอตัโนมติั 

รูปท่ี 3.11 มือหมุนปรับตั้งในแนวแกน X 

รูปท่ี 3.12 แกนปรับตั้งความเร็วรอบการกดั 

รูปท่ี 3.13 คันโยกขับเข้าระบบอตัโนมัติ 
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 ตรวจสอบฐานรองน ้ายาหล่อเยน็ดา้นล่างของเคร่ือง และท าความสะอาดน าช้ินส่วนเศษ

โลหะออก เพื่อป้องกนัอนัตรายในการท่ีช้ินส่วนเศษโลหะอาจเขา้ไปติดในระบบป๊ัมน ้าหล่อเยน็ 

รูปท่ี 3.14 ฐานรองน ้าหล่อเย็น 

รูปท่ี 3.15 แขนปรับระดับในแนวแกน Y และตัวหมุนปรับองศาหัวกดั 
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 ตรวจสอบชุดแกนหมุนปรับตั้งสเกลแนวแกน แนวแกน Y และเสกลหมุนองศาตวัตั้งดอก

กดั วา่สามารถท างานไดป้กติหรือมีเศษโลหะตดักลึงเขา้ไปติด แกไ้ขโดยการท าความสะอาดและ

หยอดน ้ามนัหล่อล่ืน 

  ตรวจสอบเศษโลหะท่ีติดตามจุดหมุนต่างๆ และด าเนินการท าความสะอาดและ

หยอดน ้ามนัหล่อล่ืนบริเวณจุดหมุน และท าการชโลมน ้ามนักนัสนิมบนโต๊ะงานหลงัจากปฏิบติังาน

เสร็จ 

 

 
 

รูปท่ี 3.16 น ้ามันหล่อล่ืน 



บทที่ 4 
ผลการด าเนินการ 

 
4.1 ผลการด าเนินการออกแบบคู่มือบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลการผลติ 

จากการด าเนินการออกแบบคู่มือบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลการผลิต เคร่ืองกัด Milling 

machine รุ่น CLD-VHR-C สามารถออกแบบคู่มือการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลไดด้งัตารางต่อไปน้ี  

ตารางท่ี 4.1 อาการเคร่ืองจกัรหยดุน่ิงสนิท 

อาการเคร่ืองจกัรหยดุน่ิงสนิท 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- ตรวจสอบ
แหล่งจ่ายไฟ วา่มีไฟ
เขา้หรือไม่ 
 

 

✓ 

 
- 

- ในกรณีท่ีสายไฟมี
สภาพเก่าแตก แนะน า
ใหเ้ปล่ียนสายไฟใหม่ 

- จุดเช่ือมต่อของ
สายไฟ วา่หลวมหรือ
หลุด 

✓ - 
- หากจุดเช่ือมต่อ
หลวม ด าเนินการเขา้
สายใหแ้น่น 

 

ตารางท่ี 4.2 อาการมือหมุน Slide แกน X Y Z 

อาการมือหมุน Slide แกน X Y Z 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- ขาดการหล่อล่ืน ✓ - - หยอดน ้ามนัหล่อล่ืน 

- มีเศษโลหะเขา้ไป
ติดขดั 

✓ - - ท าความสะอาดเศษ
โลหะ 
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ตารางท่ี 4.3 อาการมือปรับตั้งความเร็วรอบไม่เขา้ท่ี 

อาการมือปรับตั้งความเร็วรอบไม่เขา้ท่ี 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- ขาดการหล่อล่ืน ✓ - - หยอดน ้ามนัหล่อล่ืน 

- เฟืองปรับตั้งภายใน
ช ารุด 

- ✓ - ท าการติดตั้งช้ินใหม่
ทดแทน 

 

ตารางท่ี 4.4 อาการสายพานหยอ่น 

อาการสายพานหยอ่น 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- หยอ่น ✓ - - แกไ้ขโดยการ
ปรับตวัตั้งสายพาน 

 
- เส่ือม สภาพ แตก 
ฉีกขาด 

 
- 

 

✓ 

- เปล่ียนสายพานใหม่
ทดแทนสายพานเดิมท่ี
ช ารุดเสียหาย 
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ตารางท่ี 4.5 อาการน ้ายาหล่อเยน็ไม่ท างาน 

อาการน ้ายาหล่อเยน็ไม่ท างาน 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- เศษโลหะอุดตนั
ทางเขา้ป๊ัมน ้าหล่อเยน็ 

✓ - - ท าความสะอาดกรอง
เศษโลหะ ก่อนทางเขา้
ป๊ัมหล่อเยน็ 

- ไฟเขา้ป๊ัมหล่อเยน็ ✓ - - ตรวจสอบ
กระแสไฟฟ้าเขา้ป๊ัม
หล่อเยน็ 

- ป๊ัมน ้าหล่อเยน็เสีย - ✓ 
- ท าการติดตั้งช้ินใหม่
ทดแทนเดิมท่ีช ารุด 

 

ตารางท่ี 4.6 อาการตวัล๊อคแกน X และ X' ไม่ท างาน 

อาการตวัล๊อคแกน X และ X' 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- เกลียวขบัภายในเสีย - ✓ - ท าการติดตั้งช้ินใหม่
ทดแทนเดิมท่ีช ารุด 
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ตารางท่ี 4.7 อาการ Scale ปรับตั้งแนวจบัฝืดหลวม 

อาการ Scale ปรับตั้งแนวจบัฝืดหลวม 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- การคลายตวัของตวั
ปรับตั้ง 

- ✓ - ขนันตัตวัปรับตั้ง 
Scale 

 

ตารางท่ี 4.8 อาการป๊ัมแรงดนัน ้ามนัหล่อล่ืนไม่ท างาน 

อาการป๊ัมแรงดนัน ้ามนัหล่อล่ืนไม่ท างาน 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- เศษโลหะอุดตนั
ทางเขา้ป๊ัม 

✓ - - ท าความสะอาดกรอง
เศษโลหะ ก่อนทางเขา้
ป๊ัม 

- ไฟเขา้ป๊ัม ✓ - - ตรวจสอบ
กระแสไฟฟ้าเขา้ 

- ป๊ัมเสีย - ✓ - ท าการติดตั้งช้ินใหม่
ทดแทนเดิมท่ีช ารุด 
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ตารางท่ี 4.9 อาการแกน Slide หมุนกลบัไม่ได ้

อาการแกน Slide หมุนกลบัไม่ได ้

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- เศษโลหะเขา้ไปติด
บริเวณแกน Slide 

✓ - - ท าความสะอาดน า
ช้ินส่วนโลหะติดขดั
ออก 

 

ตารางท่ี 4.10 อาการแกน Slide X Y Z ฝืดติดขดัไม่ท างาน 

อาการแกน Slide X Y Z ฝืดติดขดัไม่ท างาน 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- เศษโลหะเขา้ไปติด
บริเวณแกน Slide 

✓ - - ท าความสะอาดน า
ช้ินส่วนโลหะติดขดั
ออก 

- ขาดการหล่อล่ืน ✓ - - หยอดน ้ามนัหล่อล่ืน 
 

ตารางท่ี 4.11 อาการน ้ามนัหล่อล่ืนร่ัวซึม 

อาการน ้ามนัหล่อล่ืนร่ัวซึม 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- ใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนผิด
ประเภท 

- ✓ - ท าการเปลี่ยนให้
ถูกตอ้ง 

- ท่อยางหมดอาย ุ - ✓ - ท าการติดตั้งช้ินใหม่
ทดแทนเดิมท่ีช ารุด 
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ตารางท่ี 4.12 อาการตวัปรับระดบัในแนวแกน Y +- ขึ้นลงไม่พร้อมกนั 

อาการตวัปรับระดบัในแนวแกน Y +- ขึ้นลงไม่พร้อมกนั 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- เศษโลหะเขา้ไปติด
บริเวณแกน Slide 

✓ - - ท าความสะอาดน า
ช้ินส่วนโลหะติดขดั
ออก 

 

ตารางท่ี 4.13 อาการเสียงดงัผิดปกติขณะเล่ือนแกน Slide 

อาการเสียงดงัผิดปกติขณะเล่ือนแกน Slide 

สาเหตุ 
การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 

- ชุดแกน Slide ขาด
การหล่อล่ืน 

✓ - - หยอดน ้ามนัหล่อล่ืน 

- ชุดเฟืองบนล่างเกิด
การช ารุด 

- ✓ - ท าการติดตั้งช้ินใหม่
ทดแทนเดิมท่ีช ารุด 

 

 ทั้งน้ีในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพื่อยืดอายุการใชง้านของเคร่ืองจกัร ส าคญัเป็นอย่างยิ่งท่ี

จะต้องท าความสะอาดเคร่ืองจักรทุกคร้ังหลังจากใช้งานเสร็จและเช็ดด้วยน ้ ามันกันสนิม หาก

เป็นไปไดค้วรด าเนินการตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจกัรอย่างน้อยสัปดาห์ละหน่ึงคร้ัง เพื่อความ

ปลอดภยัของเคร่ืองจกัรและผูใ้ชง้าน การเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัรนั้นตอ้งด าเนินการโดยผูช้  านาญการ

เท่านั้น 

 



บทที่ 5 
บทสรุป 

 
5.1 สรุป 
 คู่มือแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลการผลิต Milling Machine  CLD-VHR-C ท่ีไดจ้ดัท า
ขึ้นนั้นเป็นหน่ึงในคู่มือท่ีท าให้ผูใ้ช้งานสามารถน าไปใช้ในการตรวจหาสาเหตุความผิดปกติของ
เคร่ืองจกัรกลการผลิตท่ีเกิดขึ้นไดใ้นระหว่างปฏิบติังาน โดยนอกจากเป็นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
แลว้ยงัเป็นการท าให้เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพท่ีแข็งแรงพร้อมใชง้านและเป็นหน่ึงในการตรวจสอบ
สาเหตุของปัญหาท่ีพบ และน าไปสู่การซ่อมแซมได้ทนัเวลา ก่อนท่ีจะเกิดการเสียหายใหญ่ของ
เคร่ือง ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้คร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านได ้และค่าบ ารุงรักษาท่ีสูง 
 ในส่วนของ ช้ินงานท่ีได้จากการผลิตของเคร่ืองจักร หากได้มีการปฏิบัติในการดูแล
ตรวจเช็ค จะท าให้ไดช้ิ้นงานท่ีมีคุณภาพ ความละเอียดของ Scale ต่างๆมีความแม่นย  าและเสถียร
มากขึ้น ท าใหช้ิ้นงานท่ีผลิตขึ้นมาเกิดการผิดพลาดจากเคร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิตไดล้ดลง 
 หากมีการดูแลรักษาอย่างเป็นระบบ จะเป็นอีกหน่ึงวิธีการท่ีท าให้ลดค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรได ้และยงัเป็นการป้องกนัอุบติัเหตุท่ีเกิดขึ้นจากเคร่ืองจกัรในขณะปฏิบติังาน
ไดอี้กทาง 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 ในการท่ีบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรนั้นควรได้รับค าแนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญ และหากมีการ
เคล่ือนยา้ยต าแหน่งท่ีตั้งของเคร่ืองจกัร ตอ้งด าเนินการโดยผูเ้ช่ียวชาญ คู่มือท่ีได้จดัท าขึ้นน้ีเป็น
แนวทางท่ีจัดท าโดยอ้างอิง เคร่ืองจักร Milling Machine รุ่น CLD-VHR-C หากน าไปใช้กับ
เคร่ืองจกัรอ่ืนควรศึกษาคู่มือการใชง้านเคร่ืองจกัรนั้นประกอบ 
 
 



บรรณานุกรม 
 
ไกรวิทย ์เศรษฐวิทย.์ (2549). การจัดการวิศวกรรมซ่อมบ ารุงเชิงปฏิบัติ. กรุงเทพฯ: เอม็แอนดอี์. 
โรเบิร์ต ปาเน็ตโต และ สมทวี จิรสุจริตธรรม. (2528). ทฤษฎีปฏิบัติงานกัด. กรุงเทพฯ: ดอนบอสโก 
 การพิมพ.์ 
วินัย เวชวิทยาขลงั. (2555). ระบบบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปฏิบัติ (พิมพค์ร้ังท่ี 2). กรุงเทพฯ: เอ็ม
 แอนดอี์. 
ศุภชัย รมยานนท์ และ ฉวีวรรณ รมยานนท์.  (2529). ทฤษฎีงานเคร่ืองมือกลเบื้องต้น (BASIC 
 MACHINE TOOLS) งานกัด. กรุงเทพฯ: ไทยวฒันาพานิช. 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
รูปภาพท่ีเกีย่วข้องกบัเคร่ืองจักร Milling Machine 

 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                        

 

 
 

รูปท่ี ก. 1 ส่วนประกอบภายในเคร่ือง Milling Machine 



                                                                                        

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางการตรวจเช็คสาเหตุการช ารุดเบื้องต้นเพิม่เติม 



                                                                                        

 

 ตารางท่ี ข.1 ตารางการตรวจเช็คสาเหตุการช ารุดเบ้ืองตน้เพิ่มเติม 
ตารางการตรวจเช็คสาเหตุการช ารุดเบ้ืองตน้เพิ่มเติม 
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การแกไ้ข 

หมายเหตุ 
ซ่อม เปล่ียน 
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