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Abstract 
 The aim of this research is twofold: 1. to Developing a Maintenance Manual for 
Machine Tools Using OPL Technique. 2. to assess the suitability of the manual on 
maintenance and care of machining equipment Using OPL Technique 3. to assess 
proficiency in using the maintenance manual for maintaining and servicing a lathe 
machine. 1. Improving maintenance-challenging points of the machinery. 2. Inspecting 
the machine's condition over its usage period. 3. Proper use of tools and equipment 
in maintenance work. 4. Machinery maintenance. 5. Performing tasks safely. The 
evaluation results of the manual development on machine tool maintenance through 
a single-issue lesson are categorized into three aspects: content, format, and 
satisfaction. In terms of content, it is found to be highly suitable ( X  = 4.48, . .S D = 0.17), 
while in terms of format, it is also highly suitable ( X  = 4.56, . .S D = 0.06), Regarding 
satisfaction, it is found to be highly suitable ( X  = 4.53, . .S D = 0.00) 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 

1.1 ความเป็นมาและความสำคัญ 

ในยุคอุตสาหกรรมมีการนำเครื่องจักรกลมาใช้ในงานอุตสาหกรรม เช่น เครื่องกลึง เครื่องเจาะ
และเครื่องกัด ฯลฯ มาใช้ในการทำงานมากขึ้น เพื่อช่วยในการผลิตชิ้นส่วนต่าง ๆ โดยได้มีการ
พัฒนาการสร้างเครื่องจักรกลให้มีความเที่ยงตรง เพื่อการผลิตขึ้นงานที่มีคุณภาพ และมีความแม่นยำ
มีความรวดเร็วในการทำงานมากยิ่งขึ้น 

เครื่องกลึงนั้นก็มีวิวัฒนาการมาหลายยุคหลายสมัย ถือเป็นเครื่องมือพื้นฐานที่มีมาตั้งแต่โบราณ
โดยจะแปรรูปทรงกระบอกหรืองานสองมิติเป็นหลัก เครื่องกลึงได้รับการพัฒนามาอย่างต่อเนื่องโดย
ช่วงแรกมีการใช้สิ่งมีชีวิต และธรรมชาติ เช่น คน และน้ำ เป็นต้นกำลัง ต่อมามีการใช้เครื่องจักรไอน้ำ
เป็นตัวขับเคลื่อน ก่อนที่จะมีมอเตอร์ไฟฟ้า การเปลี่ยนความเร็วรอบโดยการใช้มูเล่สายพาน จนมาถึง
ยุคปัจจุบันเป็นระบบเฟือง และเปลี่ยนความเร็วรอบด้วยระบบอิเล็กทรอนิกส์ไฟฟ้าหรืออินเวอร์เตอร์ 
และมีขนาดใหญ่มากขึ้นจากระดับมิลลิเมตร ไปจนถึงหลายสิบเมตร เครื่องกลึงจึงเป็นผู้ให้กำเนิด
เครื่องมือ เครื่องจักร อ่ืน ๆ มากมาย 

เครื่องกลึงทั้งรุ่นเก่าและรุ่นใหม่ ล้วนต้องการการบำรุงรักษาและการดูแล จึงจะทำให้เครื่องกลึง
ทำงานได้เต็มประสิทธิภาพ มีอายุการใช้งานที่นานมากขึ้น และเนื่องจากการสีกหรอนั้น  ทำให้การ
ทำงานของเครื่องกลึงไม่เต็มประสิทธิภาพ ถ้าเกิดการชำรุดหรือติดขัดบ่อยครั้งในขณะทำงาน จะทำให้
การทำงานเกิดความล่าช้า ไม่ตรงไปตามแผนการทำงาน ด้วยตัวเครื่ องกลึง และชิ้นส่วนอะไหล่
เครื่องกลึงมีราคาที่สูง จึงต้องมีการดูแลรักษาเครื่องกลึงตามระยะเวลา เพื่อป้องกันความเสียหายแต่
ในบางครั้งอาจเกิดอุบัติเหตุที่ไม่คาดคิดจนทำให้เครื่องกลึงเสียหายหรือแตกหักได้  เช่น เศษของ
ชิ้นงานเข้าไปอยู่ในช่องว่างระหว่างชิ้นส่วน ทำให้ชิ้นส่วนเครื่องกลึงขัดกับเศษชิ้นงานจนเกิดการ
แตกหัก หรือการป้อนมีดกลึงเพื่อตัดเฉือนชิ้นงานเกินอัตราของแรงต้านที่เครื่องกลึงรับได้จึงทำให้
เครื่องจักรเกิดการแตกหักเสียหาย เราจึงต้องมีการบำรุงรักษาเครื่องจักรเพื่อยืดอายุการใช้งานและ
ประสิทธิภาพเครื่องจักรให้ยาวนานยิ่งขึ้น
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ในงานบริหารการผลิตหรือการบริการ มักจะหลีกเลี ่ยงงานเพิ ่มเติมที ่สำคัญงานหนึ ่งคือ   
การบำรุงรักษาเครื่องจักร ถึงแม้ว่างานการบำรุงรักษาเครื่องจักร จะไม่ใช่งานผลิตโดยตรง แต่การ
บำรุงรักษาเครื่องจักร ก็มีบทบาทช่วยให้การผลิตและการบริการขององค์กรนั้นเป็นไปอย่างราบรื่น 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งในโลกปัจจุบันที่การผลิต ที่จำเป็นจะต้องอาศัยอุปกรณ์และเครื่อ งจักรมากขึ้น  
การที่เครื่องจักรเกิดขัดข้องขึ้นมากะทันหันหรือไม่สามารถใช้งานได้ จะทำให้มีผลกระทบโดยตรงต่อ
ประสิทธิภาพการผลิตนั้น ๆ ในงานบำรุงรักษาเครื่องจักร ที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพ จำเป็นจะต้อง
มีเอกสารหรือคู่มือการใช้งานเครื่องจักร  ที่ใช้ในการผลิตชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับระบบการ
บำรุงรักษาและการซ่อมเป็นปัจจัยสำหรับกระบวนการผลิตที่ต่อเนื่องให้มีอายุการใช้งานได้ยาวนาน  
(มานพ ตันตระบัณทิตย์, 2552) 

เนื่องด้วยการเรียนการสอนในวิชาปฏิบัติงานเครื่องมือกล ของนักศึกษาสาขาวิศวกรรมการผลิต
และอุตสาหการ ภาควิชาครุศาสตร์เครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือมี
การเรียนแบบปฏิบัติจริงและต้องลงมือทำ ทำให้มีการใช้เครื่องกลึงอยู่เสมอ ในงานการบำรุงรักษา
สภาพเครื่องจักรเด็กที่มาจากสายวิชาชีพที่มีพื้นฐานมีหลักสูตรที่บังคับเรียนมาก่อน เด็กสายสามัญ
ที่มาเจอการใช้เครื่องกลึง เด็กสายสามัญไม่มีความรู้หรือพื้นฐานอะไรทำให้การใช้งานและเรียนรู้ก็
อาจจะช้ากว่าเด็กสายวิชาชีพการใช้งานก็ต้องระมัดระวังเป็นพิเศษและตัวผู้เรียนเองก็เป็นกังวน
เพราะว่าไม่รู้สึกปลอดภัยด้วยเครื่องที่ใช้งานมีความทันสมัยและใช้งานค่อนข้างยาก ผู้จัดทำจึงต้องการ
นำเทคนิคการบำรุงรักษามาใช้ เพ่ือช่วยในการเรียนการสอนทำให้การเรียนการสอนเกิดประสิทธิภาพ
และเกิดความปลอดภัยมากขึ้น ผู้เรียนยังสามารถลดข้อผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นในการใช้งานเครื่องกลึง  
อีกทั้งยังสามารถจัดระเบียบการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ได้ตามระยะเวลาที่กำหนด และยืดอายุ
การใช้งานของเครื่องกลึง ได้นานยิ่งขึ้น 

จากที่มาดังกล่าวผู้จัดทำจึงสนใจที่จะจัดทำคู่มือการบำรุงรักษาเครื่องกลึง เพื่อการเรียนรู้การ
บำรุงรักษาเบื้องต้นในรายวิชาปฏิบัติงานเครื่องมือกล สำหรับนักศึกษา สาขาวิศวกรรมการผลิตและ
อุตสาหการ ภาควิชาครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
จอมเกล้าพระนครเหนือ เพ่ือให้นักศึกษาเกิดความเข้าใจและเพ่ิมผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1.2.1  เพ่ือพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

1.2.2 เพ ื ่อประเม ินความเหมาะสมของค ู ่ม ือ เร ื ่อง การบำร ุงร ักษาสภาพเคร ื ่องกลึง  
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

1.2.3. เพ่ือประเมินทักษะในการใช้คู่มือ การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 
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1.3 กรอบแนวคิดในงานวิจัย 
ในการศึกษาครั ้งนี ้ผ ู ้ว ิจ ัยได้ศึกษาแนวคิดที ่เก ี ่ยวข้องกับการพัฒนาและหาประสิทธิภาพ 

ชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว สำหรับนักศึกษาคณะ
ครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  ผู ้ว ิจ ัยนำเสนอ
รายละเอียดดังต่อไปนี้ 
  
 
 
 
 

 
ภาพที่1-1 กรอบแนวคิดการทำวิจัย 

 

1.4 ขอบเขตในงานวิจัย 
1.4.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

1.4.1.1 ประชากร คือ นักศึกษาระดับปริญาตรี ภาควิชาครุศาตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ จำนวน 384 คน 

1.4.1.2 กลุ่มตัวอย่าง คือ นักศึกษาระดับปริญาตรี ชั้นปีที่ 1 สาขาวิศวกรรมมการผลิตและ
อุตสาหการ ภาควิชาครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
จอมเกล้าพระนครเหนือ จำนวน 30 คน ซึ ่งผู ้ว ิจัยได้ใช้วิธีการสุ ่มแบบกลุ ่ม (Cluster Random 
sampling) 

1.4.2 ตัวแปรที่ศึกษา 
ตัวแปรอิสระ  คือ วิธีการสอนด้วยชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
ตัวแปรตาม  คือ ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาคณะครุศาสตร์อุตสาหการ 

1.4.3 ขอบเขตด้านเนื้อหา  
1.4.3.1 ความรู้เกี่ยวกับเครื่องกลึงยันศูนย์ 
1.4.3.2 ความรู้เกี่ยวกับการบำรุงรักษา 
1.4.3.3 ความรู้เกี่ยวกับอุบัติเหตุและความปลอดภัยในการทำงาน 
1.4.3.4 ความรู้เกี่ยวกับบทเรียนประเด็นเดียว 

  

ตัวแปรต้น 

 การสอนด้วยชุดการสอน เรื่อง 

การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 

ตัวแปรตาม 

ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา 

คณะครุศาสตร์อุตสาหการ 
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1.5 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.5.1 เครื่องกลึง (Lathe) เป็นเครื่องจักรที่สามรถทำงานขั้นพื้นฐานได้อย่างดี โดยลักษณะการ
ทำงาน จะยึดชิ้นงานจะหมุนอยู่กับที่และมีดเคลื่อนที่เข้าตัดเฉือนชิ้นงาน  

1.5.2 การบำรุงรักษาเครื่องจักร หมายถึง การบำรุงรักษา เฝ้าระวังรักษาสภาพเครื่องจักร  ให้อยู่
ในสภาพพร้อมใช้งาน มิให้น้ำมันหล่อลื่นต่าง ๆ ต่ำกว่าปริมาณที่กำหนด หรือการสังเกตไม่ให้เกิดเสียง
ที่ผิดปกติ การชำรุดทั้งภายในและภายนอก และต้องดูแลความสะอาดอยู่เสมอ  

1.5.3 คู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง หมายถึง เอกสารที่สร้างข้ึนมาเพ่ือเป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติงาน และศึกษาการปฏิบัติงานบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง เพื่อลดข้อผิดพลาด และอุบัติเหตุที่
จะเกิดจากในการปฏิบัติงานจริง 

1.5.4 การทดสอบประสิทธิภาพของสื่อ หมายถึง การนำคู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึงไป
ทดสอบประสิทธิภาพโดยการให้ผู้เชี่ยวชาญเป็นผู้ประเมินเพื่อนำมาปรับปรุงแก้ไขต่อไป 

1.5.5 บทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson) หมายถึง บทเรียนที่เขียนอธิบายเนื้อหาที่เคย
ปฏิบัติจริงหรือพิสูจน์มาแล้ว พร้อมภาพประกอบการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  (ใช้ภาพ สี ลูกศร 
มากกว่าตัวอักษร 80:20) ด้วยคำศัพท์หรือวิธีการง่าย ๆ 1 ประเด็น / กระดาษ A4 1 แผ่น 

1.5.6 นักศึกษา หมายถึง นักศึกษาของคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม สาขาวิศวกรรมการผลิตและ
อุตสาหการ ภาคครุศาสตร์เครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

 
1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  

1.6.1 นักศึกษาให้ความสนใจในการตรวจสอบและบำรุงรักษาเครื่องกลึง ตามระยะเวลา 

1.6.2 ลดข้อผิดพลาดในการทำงาน และยืดอายุการใช้งานของเครื่องกลึง 

1.6.3 เครื่องกลึงมีประสิทธิภาพการทำงานที่ดีข้ึน 
 



 
 

 
 

บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาเครื่องกลึง ผู้วิจัยค้นคว้าเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

เพ่ือเป็นแนวทางการศึกษา ได้ประมวลความรู้ประเด็นของการวิจัย ดังนี้ 
2.1 ความรู้เกี่ยวกับเครื่องกลึงยันศูนย์ 
2.2 ความรู้เกี่ยวกับการบำรุงรักษา 
2.3 ความรู้เกี่ยวกับอุบัติเหตุและความปลอดภัยในการทำงาน 
2.4 ความรู้เกี่ยวกับบทเรียนประเด็นเดียว 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 ความรู้เกี่ยวกับเครื่องกลึง 

เครื่องกลึง (Lathe Machine) เป็นเครื่องจักรกลพื้นฐานและเป็นเครื่องที่สำคัญที่สุดของงาน
ทางด้านช่างกลโรงงาน มีใช้กันอย่างแพร่หลายในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป สามารถทำงานได้หลาย
อย่าง เช่น งานกลึงปาดหน้า งานกลึงปอกหยาบ งานกลึงเกลียว งานกลึงเรียว งานเจาะรู และงาน
กลึงคว้านรูละเอียด งานพิมพ์ลาย งานกลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เป็นต้น 

2.1.1  ชนิดของเครื่องกลึง  
เครื่องกลึง (Lathe Machine) สามารถแบ่งตามลักษณะการใช้งานได้ดังนี้ 

2.1.1.1 เครื่องกลึงแบบตั้งโต๊ะ (Bench Lathe Machine) ลักษณะของเครื่องกลึงตั้งโต๊ะ
มีตัวเครื่องกลึงขนาดเล็ก เหมาะสำหรับงานกลึงชิ้นงานที่มีขนาดเล็กและกลึงงานเบาได้ดี 

2.1.1.2 เครื ่องกลึงยันศูนย์ (Engine Lathe) ลักษณะของเครื ่องกลึงยันศูนย์เป็น
เครื่องกลึงความเร็วรอบสูง ใช้กลึงชิ้นงานที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางไม่ใหญ่เกินไป เป็นเครื่องกลึงที่
นิยมใช้ในโรงงานทั่วไป 

2.1.1.3 เครื ่องกลึงแนวตั ้ง (Vertical Lathe) ลักษณะของเครื ่องกลึงแนวตั ้งเป็น
เครื่องกลึงที่แกนเพลา (Spindle) อยู่ในแนวตั้ง ใช้กับงานที่มีขนาดใหญ่ 

2.1.1.4 เครื่องกลึงแบบป้อมมีดหมุน (Turret Lathe Machine) ลักษณะของเครื่องกลึง
แบบป้อมมีดหมุน มีป้อมมีดสามารถหมุนได้และมีเครื่องมือสำหรับกลึงชิ้นงานได้หลายชนิด เช่น กลึง 
เจาะรู คว้านรูเรียบ และงานทำเกลียว และทำงานได้หลายขั้นตอนในชิ้นเดียวกัน ทำงานซ้ำกันได้
เหมือนกันทุกครั้ง
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2.1.1.5 เครื่องกลึงหน้าจาน (Facing Lathe Machine) ลักษณะของเครื่องกลึงหน้าจาน 
มีแผ่นหน้าจานหมุนจับงานที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ่ โดยชิ้นงานจะถูกจับยึดกับหน้าจาน
ด้วยสกรูและโบลต์ เป็นเครื่องกลึงที่ใช้สำหรับการกลึงปาดหน้าชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่ 

2.1.1.6 เครื่องกลึงลอกแบบด้วยระบบไฮดรอลิก (Hydraulic copy lathe Machine) 
ลักษณะของเครื่องกลึงลอกแบบด้วยระบบไฮดรอลิก ใช้สำหรับกลึงชิ้นงานที่ต้องการรูปทรงเหมือนกัน 
หลายชิ้น โดยมีต้นแบบติดไว้กับตัวเครื่อง และเครื่องกลึงจะทำการกลึงตามแบบที่ติดตั้งไว้ 

2.1.1.7 เครื่องกลึง CNC (CNC Lathe) ลักษณะของเครื่องกลึง CNC ได้พัฒนามาจาก
เครื่องกลึงที่ใช้คนงานในการควบคุมโดยการนำระบบคอมพิวเตอร์มาใช้ในการควบคุมและเขียน  
NC โปรแกรม เพื่อให้ชิ ้นงานที่กลึงออกมามีขนาดเท่ากันทุกชิ้น และใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานที่
รวดเร็วขึ้น แต่เครื่องกลึงชนิดนี้มีราคาสูงมาก ซึ่งเครื่องกลึง CNC มีทั้งแบบเครื่องกลึง CNC แนวนอน
(CNC Horizontal Lathe) และแบบเครื่องกลึง CNC แนวตั้ง (CNC Vertical Lathe) 
 2.1.2  ส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย์ 

เครื่องกลึงแต่ละชนิดมีส่วนประกอบและการทำงานที่เหมือนกัน แต่เครื่องกลึงบางชนิด  
อาจมีส่วนประกอบเพิ่มเติมจากที่กล่าวนั้น ซึ่งในหน่วยการเรียนนี้จะกล่าวถึงเฉพาะส่วนประกอบของ
เครื่องกลึงยันศูนย์ (Engine Lathe) เพราเป็นเครื่องกลึงพ้ืนฐานของช่างกลโรงงานและเป็นเครื่องกลึง
ที่นิยมใช้กันมาก เครื่องกลึง (Lathe) เป็นเครื่องจักรกลที่สามารถทำงานขั้นพื้นฐานได้เป็นอย่างดี  
โดยลักษณะการทำงาน จะยึดชิ้นงานจะหมุนอยู่กับที่และมีดเคลื่อนที่เข้าตัดเฉือนชิ้นงาน  

 

 
 

ภาพที่ 2-1 ส่วนประกอบเครื่องกลึงยันศูนย์ 
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2.1.2.1  ชุดหัวเครื่องกลึง (Head Stock) หัวเครื่องกลึง เป็นส่วนประกอบที่อยู่บนฐาน
เครื่องทางด้านซ้าย ภายในหัวเครื่องมีชุดเฟืองทดส่งกำลังสำหรับบังคับหัวจับที่จับขึ้นงานให้หมุน ชุด
เฟืองทดสำหรับเปลี ่ยนความเร็วรอบสามารถปรับความเร็วรอบระดับต่าง ๆ ให้เหมาะสม  
กับลักษณะงานแต่ละประเภท  

2.1.2.1.1  ชุดส่งกำลัง (Transmission) เครื่องกลึงส่งกำลังขับชิ้นงานด้วย
มอเตอร์ไฟฟ้า (Motor) โดยส่งกำลังผ่านสายพานลิ่ม และผ่านชุดเฟือง ที่สามารถปรับความเร็วรอบได้ 
หลายขั้น เพื่อส่งกำลังไปขับเพลาหัวจับชิ้นงานให้หมุนต่อ 

 

 
 

ภาพที่ 2-2 ชุดส่งกำลัง 
 

2.1.2.1.2  ชุดเฟืองทด (Gears) ใชสำหรับทดความเร็วรอบในการกลึงชุด
เฟืองทดแบ่งออกเป็นสองชุด คือ คือชุดที่อยู่ภายนอกและชุดที่อยู่ภายนอกหัวเครื่อง 

2.1.2.1.3  แขนปร ับความเร ็วรอบ (Spindle Speed Selector) เป็น
ส่วนประกอบที่อยู่ส่วนบนหรือส่วนหน้าของเครื่องกลึง ใช้สำหรับโยกเฟืองที่อยู่ภายในหัวเครื่องให้ขับ
กันเพ่ือให้ได้ความเร็วรอบตามที่ต้องการ ดังในรูปภาพ 2-3  

 
 

ภาพที่ 2-3 แขนปรับความเร็วรอบ 

สายพานส่งกำลังขับมา

จากมอเตอร์ไฟฟ้า 
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2.1.2.1.4  แขนปรับกลึงเกลียว (Thread Rang Level) เป็นแขนที่ใช้สำหรับ
ปรับเฟืองในชุดกล่องเฟือง (Gear Box) เพ่ือกลึงเกลียวโดยที่เพลากลึงเกลียวหมุนหมุนขับป้อมมีดให้
เดินกลึงเกลียวบนชิ้นงาน 

 
 

ภาพที่ 2-4 แขนปรับกลึงเกลียว 
 

2.1.2.1.5  ชุดเพลาหัวเครื่อง (Spindle) มีลักษณะเป็นทรงกระบอกกลวง  
เพ่ือให้สามารถสอดชิ้นงานที่มีขนาดยาวมาก ๆ ได้ ชุดเพลาหัวเครื่องที่ด้านหน้าจะมีลักษณะเป็นเรียว
มอร์ล ซึ่งมีอัตราเรียว 1:20 ส่วนความโตของเพลาจะขึ้นอยู่กับขนาดของเครื่องกลึง เพลาหัวเครื่อง
แบ่งออกเป็น 4 แบบ คือ แบบเกลียว แบบเรียว แบบลูกเบี้ยว และแบบร้อยสกรู  

2.1.2.2  ช ุดแท่นเลื ่อน (Carriage) แท่นเลื ่อน เป็นชิ ้นส่วนที ่เคลื ่อนที ่ไป - มา  
ตามความยาวรางเลื่อน สามารถเคลื่อนที่ด้วยมือ และอัตโนมัติโดยมีชุดเฟื้องทด และคันบังคับ  
ทำให้แท่นเลื่อนทำงานในระบบอัตโนมัติต่าง ๆ ได้ โดยแท่นเลื่อนมีส่วนประกอบที่สำคัญ 2 ส่วน  
คือ ชุดแคร่คร่อม (Saddle) และชุดกล่องเฟือง (Apron)  

 

 
 

ภาพที่ 2-5 ส่วนประกอบของชุดแท่นเลื่อน 

 

แขนปรับกลึงเกลียว 

ชุดแคร่คร่อม 

ชุดกล่องเฟือง 
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2.1.2.2.1  ชุดแคร่คร่อม (Saddle) เป็นชุดที ่อยู ่ส่วนบนของแท่นเลื ่อน 
ซึ่งคร่อมอยู่บนสะพานแท่นเลื่อน ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ที่สำคัญดังภาพท่ี 2-6  

 

 
 

ภาพที่ 2-6 ส่วนประกอบของชุดแคร่คร่อม 
 

1) แท่นเลื่อน (Saddle) เป็นส่วนที่วางอยู่บนสะพานแท่น-เครื่อง 
ใช้สำหรับเคลื่อนที่ไป-มาตามแนวยาวของสะพานแท่นเครื่อง 

2) แท่นเลื่อนขวาง (Cross Slide) เป็นส่วนที่วางอยู่บนแท่นเลื ่อน 
ใช้สำหรับเคลื่อนที่ไป-มาตามแนวขวางของสะพานแท่นเครื่อง 

3) ที่ปรับมุมองศาแท่นเลื่อนบน (Compound Rest) ใช้สำหรับ
ปรับองศาในกรณีที่ต้องการกลึงเรียวที่มีระยะสั้น ๆ โดยสามารถหมุนรอบตัวได้ 360 องศา 

4)  แท่นเลื่อนบน (Top Slide) เป็นส่วนที่อยู่ระหว่างแท่นเลื่อน
ขวางและป้อมมีดใช้เป็นฐานรองของป้อมมีด แท่นเลื่อนบนนี้สามารถหหมุนรอบตัวได้ 180 องศา  
และยังเคลื่อนที่ไปมาในระยะสั้น ๆ ได้อีกด้วย 

5)  ป้อมมีด Tool Post ใช้จับยึดมีดกลึง แบ่งออกเป็น 3 แบบ  
คือ ป้อมมีดแบบมาตราฐาน ป้อมมีดแบบทางเดียว และป้อมมีดแบบ 4 ทิศทาง 

 
 
 
 
 

ป้อมมีด 

แท่นเลื่อนบน 

แท่นเลื่อน 

แท่นเลื่อนขวาง 

ปรับมุมองศา 
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2.1.2.2.2 ชุดกล่องเฟือง (Apron) ประกอบไปด้วย เฟืองทดซึ่งอยู่ภายในและ
ใช้ในกรณีที่ต้องการกลึงอัตโนมัติ 

 
 

ภาพที่ 2-7 ชุดกล่องเฟือง 
 

1) มือหมุนแท่นเลื่อน (Traversing Hand Wheel) ใช้มือหมุน
เพ่ือให้ชุดแท่นเลื่อนเคลื่อนไป-มาตามแนวยาวของสะพานแท่นเคลื่อน 

2) คันโยกป้อนอัตโนมัติ (Feed Selector) ใช้กรณีที่ต้องการใช้
ชุดแท่นเลื่อนเคลื่อนที่อัตโนมัติ 

3) ปุ่มปรับกลึงปอกผิวอัตโนมัติ (Feed Lever) ใช้ดึงเพื ่อ
เปลี่ยนทิศทางการเดินป้อนอัตโนมัติจากเคลื่อนที่ตามแนวขวางเป็นเคลื่อนที่ตามแนวยาวของ
สะพานแท่นเครื่อง 

4) ค ันโยกกล ึงเกล ียว (Lead Seven Engagement Lever)  
ใช้สำหรับงานกลึงเกลียว 

2.1.2.3  ชุดท้ายแท่น (Tail Stock) ทำหน้าทที่ประคองชิ้นงานยาว ๆ หรือใช้จับยึดหัว
จับสว่านเพื่อเจาะรูหรือจับก้านดอกสว่านก้านเรียว โดยชุดท้ายแท่นนี้สามารถเลื่อนไป-มาบนสะพาน
แท่นเครื่องได้  

 

 
ภาพที่ 2-8 ส่วนประกอบชุดท้ายแท่น 

 

คันโยกกลึงเกลียว มือหมุนแท่นเลื่อน 

คันโยกป้อนอัตโนมัติ 

มือหมุน 

สะพานแท่นเครื่อง 

ลำตัว ยันศูนย ์

คันล็อคเพลา 

คันโยกล็อค 

สกรูยึดชุดท้ายแท่น 
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2.1.2.3.1  มือหมุน (Hand Wheel)        
2.1.2.3.2  คันโยกล็อค (Body Clamp) 
2.1.2.3.3  คันล็อคเพลา (Spindle Clamp) 
2.1.2.3.4  เพลาท้ายแท่น (Spindle) 
2.1.2.3.5  ลำตัว (Body) 
2.1.2.3.6  สเกลปรับองศา (Scale) 
2.1.2.3.7  สกรูปรับ (Adjusting Screw) 
2.1.2.3.8  สกรูยึดศูนย์ท้าย (Clamping Nut) 

 

2.1.2.4  สะพานแท่นเครื ่อง (Bed) ทำจากเหล็กหล่อหรือเหล็กหล่อเหนียว มีหน้า 
ที่เป็นฐานรองรับ ชุดแท่นเลื ่อนและยันศูนย์ท้ายให้เลื ่อนไป-มา บนสะพานรูปตัววี (V-Slides)  
หรือสะพานผิวเรียบ (Flat Bed Ways) 

 

 
 

ภาพที่ 2-9 รูปร่างของสะพานแท่นเครื่อง 
 

2.1.2.5  ระบบส่งกำลัง  
2.1.2.5.1  ระบบป้อน (Feed Mechanism) การทำงานของเครื่องกลึงจะมี

ระบบป้อนมีดกลึง ซึ่งสามารถปรับอัตราป้อนกลึงได้ตามแนวยาวและแนวขวางให้มีความหยาบหรือ
ละเอียด นอกจากนี้ยังสามารถกลึงอัตโนมัติและกลึงเกลียวได้ทั้งระบบอังกฤษและระบบเมตริก 

2.1.2.5.2  ชุดเฟืองป้อน (Feed Gear) ใช้สำหรับตัดและส่งกำลังจากชุดเฟือง
ขับไปยังเพลาป้อนและเพลานำเพื ่อใช้ในงานกลึงอัตโนมัติและงานกลึงเกลียว ชุดเฟืองป้อน  
ของเครื่องกลึงมี 2 แบบคือ  

สะพานรูปตัววี 

สะพานผิวเรียบ 
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1)  แบบเปิด (Open Type) เป็นระบบเฟืองนอร์ตัน (Norton) 
มีโครงสร้างที่เปิดให้เห็นชุดเฟืองที่อยู่ภายนอก 

2)  แบบปิด (Close Type) เป ็นระบบเฟืองนอร ์ต ันเช ่นกัน 
ทำหน้าที่เช่นเดียวกับแบบเปิด แต่แตกต่างกันตรงที่แบบปิดนี้จะมองไม่เห็นชุดเฟืองนอร์ตัน 

2.1.2.5.3  ชุดเฟืองขับ (Driver Gear) ทำหน้าที่ส่งกำลังขับไปยังเพลาป้อน 
(Feed Shaft) และเพลานำ (Lead Screw) และขณะเดียวกันก็จะส่งกำลังไปยังเพลาหัวเครื่องกลึง 
(Spindle) อีกด้วย ชุดเฟืองขับสามารถเปลี่ยนได้ตามจุดประสงค์ของการใช้งาน โดยการเปลี่ยน
จะต้องมีการตั้งค่าต่าง ๆ ใหม่ตามตารางประบตั้งอัตราป้อนและระยะพิตช์ที่ติดไว้กับเครื่องกลึง  

2.1.2.5.4  เพลาป้อน (Feed Shaft) เป็นเพลาที่เชื่อมต่อระหว่างชุดเฟือง
ป้อนและชุดแท่นเลื่อนใช้สำหรับงานกลึงอัตโนมัติ 

2.1.2.5.5 เพลานำ (Lead Screw) เป็นเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูหรือเกลียว
สี่เหลี่ยมซึ่งเชาอมต่อระหว่างชุดเฟืองป้อนและชุดแท่นเลื่อนเพื่อใช้สำหรับงานกลึงเกลียว 

 

2.1.3  อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึง 
2.1.3.1  หัวจับเครื่องกลึง (Chuck) แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ หัวจับแบบ 3 ฟัน และ 

หัวจับแบบ 4 ฟันอิสระ 
2.1.3.1.1  หัวจับแบบ 3 ฟันพร้อม (Three Jaw Chuck) ใช้จับชิ้นงานกลม 

ชิ้นงานสามเหลี่ยมด้านเท่า และชิ้นงานหกเหลี่ยม ลักษณะของหัวจับแบบ 3 ฟันพร้อมนี้ ฟันพร้อมนี้  
ฟันจับแต่ละฟันทำมุมต่อกันเท่ากับ120 องศา และเคลื่อนที่เข้า-ออกพร้อมกัน 

 
 

 
 

ภาพที่ 2-10 หลักการทำงานของหัวจับแบบ 3 ฟันพร้อม 
 
 

 

ทิศทางการเคลื่อนที่

เข้า-ออกของฟันจับ 
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2.1.3.1.2  ห ัวจ ับแบบ 4 ฟันอิสระ (Four Jaw Independent Chuck)  
เป็นหัวจับที่สามารถจับชิ้นงานได้หลายลักษระ เนื่องจากฟันจับแต่ละฟันสามารถเคลื่อนที่เข้า-ออกได้
อย่างเป็นอิสระต่อกัน 
 

 
 

ภาพที่ 2-11 หลักการทำงานของหัวจับแบบ 4 ฟันอิสระ 
 

2.1.3.2  ประแจขันหัวจับ (T-Chuck) เป็นอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับขันหัวจับของเครื่องกลึง 
ซึ่งการใช้งานจะต้องเลือกขนาดให้พอดีกับรูที่หัวจับ 

 

 
 

ภาพที่ 2-12 ประแจขันหัวจับ 
(ท่ีมา : https://www.ebay.com/itm/354300166100) 

 

2.1.3.3  ยันศูนย์เครื่องกลึง 
ยันศูนย์เครื่องกลึง (Lathe Centers) เป็นอุปกรณ์ที่ทำหน้าในการประคอง

ชิ้นงานกลึงที่มีความยาวมาก ๆ ยันศูนย์เครื่องกลึงแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
2.1.3.3.1  ยันศูนย์เป็น (Live Center) ยันศูนย์ชนิดนี้จะหมุนไปพร้อมกับ

ชิ้นงาน โดยใช้ร่วมกับศูนย์ของชุดท้ายแท่น ดังนั้นในการใช้งานจะต้องเลือกขนาดของเรียวยันศูนย์ให้
ตรงกับขนาดรูเรียวของชุดท้ายแท่น 
 

https://www.ebay.com/itm/354300166100


14 
 

 
 

2.1.3.3.2  ยันศูนย์ตาย (Dead Center) ยันศูนย์ชนิดนี้ไม่สามารถหมุนได้ 
นิยมใช้ประกอบเข้ากับเพลาหัวเครื่องในกรณีของการกลึงยันศูนย์ 

 
 
 
 

1) ยันศูนย์เป็น            2) ยันศูนย์ตาย 
 

ภาพที่ 2-13 ยันศูนย์เครื่องกลึง 
(ท่ีมา : https://www.sumipol.com/knowledge/how-important-is-the-center-head) 

 

 ลักษณะการใช้งานของยันศูนย์ เช่น ใช้ปรกอบเข้ากับเพลาหัวเครื่องและรูเรียวของ
ชุดท้ายแท่น เพ่ือยันศูนย์ชิ้นงาน  

 

 
 

ภาพที่ 2-14 การประกอบยันศูนย์เป็นกับรูเรียวของชุดท้ายแท่น 
(ท่ีมา : https://www.sumipol.com/knowledge/how-important-is-the-center-head) 

 

2.1.3.4  จานพา และขอพา  
จานพา (Face Plate) และขอพา (Lathe Dog) เป็นอุปกรณ์พิเศษที่ใช้สำหรับ

งานกลึงยันศูนย์เช่น งานกลึงปอกหรืองานกลึงเรียวที่มีความยาวมาก ๆ  
 

 
 

ภาพที่ 2-15 จานพาของเครื่องกลึง 
(ท่ีมา : https://www.anyflip.com/rjfkn/jjnf/basic) 
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ข้อพา (Lathe  Dog)  เป็นอุปกรณ์ที ่ใช้สำหรับจับยึดชิ ้นงานโดยจะใช้คู่  
กับจานพา ขอพาแบ่งเป็น 2 แบบ คือ แบบขางอ (Bent Tail) และแบบขาตรง (Straight Tail) 

 

 
 

ภาพที่ 2-16 ขอพาแบบขางอ 
(ท่ีมา : https://www.anyflip.com/rjfkn/jjnf/basic) 

 

2.1.3.5  หัวจับดอกสว่านหรือดอกเจาะ 
2.1.3.5.1  หัวจับดอกสว่านหรือดอกเจาะ (Drill Chuck) เป็นอุปกรณ์ที ่ใช้

สำหรับจับดอกสว่านแบบก้านตรงเมื่อต้องการเจาะรูบนเครื่องกลึง โดยจะใช้คู่กับจำปาขัน 
 

 
 

ภาพที่ 2-17 หัวจับดอกสว่านและจำปาขัน 
(ท่ีมา : https://www.heretools.com/th/category/119202) 
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2.1.3.5.2  ดอกเจาะนำศูนย์ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) ใช้สำหรับเจาะ
นำศูนย์หรือเจาะยันศูนย์ชิ้นงาน 

 
 

ภาพที่ 2-18 ดอกเจาะนำศูนย์ 
(ท่ีมา : https://www.sumipol.com/en/product/okabe-center-drill) 

 

2.1.3.6  กันสะท้าน 
กันสะท้าน (The Steady Rest) เป็นอุปกรณ์พิเศษที่ออกแบบมาเพ่ือใช้สำหรับ

ประคองชิ ้นงานกลึงที ่ม ีความยาวมาก ๆ เพื ่อป้องกันไม่ให้เกิดการโก่งงอขณะทำการกลึง 
ถึงแม้จะมียันศูนย์ท้ายแล้วก็ตามกันสะท้านแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 

2.1.3.6.1  กันสะท้านแบบยึดอยู่กับที่ (Fix Steady Rest) การใช้งานของกัน
สะท้านแบบนี้จะถูกยึดแน่นอยู่บนแท่นเครื่องของเครื่องกลึง ซึ่งจะมีแกนประคองชิ้นงาน 3 แกน  
โดยที่บริเวณสวนปลายของแกนประคองทั้ง 3 นี้จะทำด้วยทองเหลือง ดังนั้นขณะใช้งานจะต้องใช้
จาระบีทาท่ีปลายทองเหลืองเพ่ือลดแรงเสียดทาน 

2.1.3.6.2  กันสะท้านแบบเคลื ่อนที ่ (Follow Steady Rest) การใช้งาน 
ของกันสะท้านแบบนี้จะถูกยึดแน่นอยู่กับแท่นเลื่อนขวางและเคลื่อนที่ไปพร้อมกับชุดแท่นเลื่อน 

 

               
 

          1) กันสะท้านแบบ 3 ขา                       2) กันสะท้านแบบ 2 ขา 
   

ภาพที่ 2-19 กันสะท้านทั้งสองแบบ 
(ท่ีมา : https://www.anyflip.com/rjfkn/jjnf/basic) 
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2.1.3.7  ด้ามมีดกลึง 
ด้ามมีดกลึง (Holder) เป็นอุปกรณ์ที ่ใช้ในการจับมีดกลึงก่อนที ่จะนำไป

ประกอบเข้ากับป้อมมีดด้ามมีดกลึงแบ่งออกเป็นหลายแบบตามลักษณะการใช้งาน  
 

 
 

ภาพที่ 2-20 ด้ามมีดกลึง 
(ท่ีมา : https://www.hmgroupthailand.com/th/product/251406-2016) 

 

2.1.3.8  ล้อพิมพ์ลาย 
ล้อพิมพ์ลาย (Knurling) เป็นอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับการพิมพ์ลายลงบนชิ้นงาน

เพ่ือป้องกันการลื่น เช่น ด้ามจับของเครื่องมือต่าง ๆ เป็นต้น 
 

 
 

ภาพที่ 2-21 ล้อพิมพ์ลายแบบต่าง ๆ    
(ท่ีมา : https://www.anyflip.com/rjfkn/jjnf/basic) 

 

 
 

ภาพที่ 2-22 การประกอบล้อมพิมพ์ลายเข้ากับด้ามจับ 
(ท่ีมา : https://www.anyflip.com/rjfkn/jjnf/basic) 
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2.2 ความรู้เกี่ยวกับการบำรุงรักษา 
2.2.1 ความหมายของการบำรุงรักษา (Maintenance) คือ งานที่ต้องปฏิบัติเพื่อรักษา หรือยก

สภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์ต่าง ๆ ให้ได้มาตรฐานที่กำหนด หรือเป็นการดูแลเครื่องจักรอุปกรณ์ 
และโรงงาน ให้มีประสิทธิภาพในการทำงาน และสามารถใช้งานได้ตามความต้องการ ซึ ่งก าร
บำรุงรักษาเครื่องจักรนั้นมีความใกล้ชิดกับขบวนการผลิต และเมื่อทำการศึกษาในรายละเอียดของ
กิจกรรม การบำรุงรักษาเครื่องจักร และการผลิตพบว่า วัตถุประสงค์ของการผลิต คือ “ทำการผลิตให้
ได้มาซึ่งผลผลิต (Productivity – P) ต้องการด้วยคุณภาพ (Quality – Q) ที่ได้มาตรฐาน ต้นทุนต่ำ 
(Cost–C) การส่งมอบ (Delivery – D) และต้องเป็นไปตามกำหนดการแผนงานที่วางไว้ การผลิตต้อง
อยู่ในระดับที่สร้างความมั่นใจด้านความปลอดภัย (Safety-S) ให้แก่พนักงานและทำให้พนักงานมีขวัญ
และกำลังใจ (Morale – M) ที่ด”ี (ธีระศักดิ ์พรหมแสง, 2556) 

การบำรุงรักษา (Maintenance) เป็นการสงวน หรือรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ใน การ
ผลิตให้เป็นไปตามคุณลักษณะเงื่อนไขการทำงาน ซึ่งการบำรุงรักษานี้สามารถครอบคลุมไปถึงกิจกรรม 
หรืองานที่มีความสัมพันธ์กับการสงวนรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ หรือเป็นการซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์
ต่าง ๆ ให้อยู่ในสภาพปกต ิ(ณัฐกร วิเศษศิริกุล, 2554) 

การบำรุงรักษา หมายถึง การพยายามรักษาสภาพของเครื่องมือ เครื่องจักรต่าง ๆ ให้มีสภาพที่
พร้อมใช้งานตลอดเวลา การบำรุงรักษานั้น ครอบคลุมไปถึงการซ่อมแซมเครื่องจักรด้วย ในงาน
บริหารการผลิตหรือการบริการ จะหลีกเลี่ยงงานการซ่อม และบำรุงรักษาไม่ได้ถึงแม้ว่างานซ่อม และ
บำรุงร ักษา ไม่ใช ่งานผลิตโดยตรง แต่งานซ่อมและบำรุงร ักษาก็ม ีบทบาทช่วยให้การผลิต  
และการบริการขององค์กรนั้น เป็นไปอย่างราบรื่น โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ในโลกปัจจุบันที่การผลิตและ
การบริการจำเป็นต้องอาศัยอุปกรณ์ และเครื่องจักรมากขึ้น การที่เครื่องจักรเกิดขัดข้องมากะทันหัน 
หรือไม่สามารถใช้งานได้ จะทำให้มีผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิต และการบริการนั้น ๆ 
(ศิริพร วันฟั่น, 2556) 

ซึ่งในการผลิตจำเป็นต้องใช้ทรัพยากรในการผลิต และเครื่องจักรอุปกรณ์ ก็เป็นส่วนหนึ่งของ
ทรัพยากร วัตถุประสงค์หลักของการบำรุงรักษาเครื่องจักร คือ ต้องการควบคุมความสามารถใน การ
จัดหาเครื่องจักรอุปกรณ์ โดยให้มีต้นทุนต่ำที่สุดและต้องขยายอายุการใช้งานของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
ดังนั้นการบำรุงรักษาจึงมีความสำคัญอย่างยิ่งต่อทุกระบบการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม เพ่ือให้ได้
เป้าหมายของการบำรุงรักษา 
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2.2.2 ประเภทของการบำรุงรักษา ในงานการบำรุงรักษาสามารถแบ่งได้ออกเป็น 4 ประเภท  
(สุรพล ราษฏร์นุ้ย, 2545) 

2.2.2.1 Breakdown Maintenance (การบำรุงรักษาโดยการซ่อมแซมส่วนที ่เสีย)การ
บำรุงรักษาวิธีนี้ ถือได้ว่า เป็นแนวคิดในงานการบำรุงรักษาที่เก่าแก่ที่สุด ในตำราบางเล่มให้นิยาม
วิธีการบำรุงรักษาแบบนี้ว่า “ดำเนินการโดยไร้การบำรุงรักษา” เพราะในความเป็นจริงฝ่ายซ่อมบำรุง
จะไม่ต้องปฏิบัติงานใด ๆ เลย จนกว่าจะมีรายงานว่าเครื่องจักรชำรุด ใช้งานต่อไปไม่ได้อย่างไรก็ตาม 
การบำรุงร ักษาประเภทนี ้ ก ็ย ังคงมีใช ้ในบางสถานการณ์ เช ่น ในอาคารที ่ไม ่สล ับซ ับซ้อน  
หรือมีอุปกรณ์อะไหล่ทดแทนพร้อมอยู่เสมอ หรือสามารถสั่งซื้อได้อย่างทันทีทันใด โดยที่ค่าใช้จ่ายที่
เกิดขึ้นจากการบำรุงรักษาประเภทนี้ ควรน้อยกว่าการประยุกต์ใช้วิธีการบำรุงรักษาแบบอื่น เช่น            
การบำรุงร ักษาหลอดไฟฟ้าที ่ปล่อยทิ ้งไว้จนหลอดขาด หรือก๊อกน้ำประปารุด  ข้อเส ียของ  
การบำรุงรักษาประเภทนี้ คือ ไม่มีสัญญาณใด ๆ บอกเป็นการเตือนล่วงหน้าเมื่อเครื่องจักรชำรุด  
และไม่สามารถวางแผนในการบำรุงรักษาได้ 

2.2.2.2 Planned maintenance (การบำร ุงร ักษาตามแผน) เพื ่อเป ็นการลบล ้าง 
ข้อบกพร่องในการบำรุงรักษาเมื่อชำรุด จึงได้มีการพัฒนางานทางด้านการบำรุงรักษาตามแผนขึ้นมา 
กล่าว โดยย่อก็คือ การบำรุงรักษาอาคารและอุปกรณ์ตามระยะเวลาที่กำหนดขึ้น โดยอาจจะได้มาจาก
ประสบการณ์ หรือจากคู่มือการใช้งาน ของระบบและอุปกรณ์นั้น ๆ อย่างไรก็ตาม การชำรุดของ
อาคารและอุปกรณ์โดยไม่คาดฝัน ก็ไม่สามารถขจัดออกไปได้ เพราะว่าในทาง สถิติแล้ว การชำรุดของ
อาคารและอุปกรณ์ไม่ได้เป็นการกระจายตัวแบบสม่ำเสมอ หรือมีรูปแบบที่แน่นอน ดังนั้น จึงเป็น  
การยาก ที ่จะเลือกช่วงการบำรุงรักษาตามแผนที่เหมาะสม และในบางกรณี ถึงแม้ว่าได้ปฏิบัติ  
การบำรุงรักษาตามแผนแล้วก็ตาม ก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการชำรุดของเครื่องจักร และอุปกรณ์โดย      
ไม่คาดคิดอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ สรุปได้ว่า การบำรุงรักษาแบบนี้ จะทำให้เป็นการเพิ่มค่าใช้จ่ายใน  
การผลิต ทั้งในทางตรง และทางอ้อม 

2.2.2.3 Predictive maintenance ก า ร บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า เ ช ิ ง พ ย า ก ร ณ ์ ห ร ื อ โ ด ย  
(การคาดคะเน) เครื่องจักรสมัยใหม่ มีกลไกที่ละเอียดและซับซ้อนกว่าเครื่องจักรในสมัยก่อน ๆ รวมทั้ง
เป็นการยากที่จะทำการถอดเปลี่ยน หรือทำการตรวจเช็คตามจุดที่สำคัญของงานบำรุงรักษาตามแผน 
(PM) ว ิธ ีการในการบำร ุงร ักษาโดยการคาดคะเนนับได ้ว ่า เป ็นปร ัชญาใหม่ในศาสตร ์ของ  
การบำรุงรักษาเครื่องจักร แนวความคิดโดยสรุปก็คือ การใช้วิธีการ หรือเทคนิคใหม่ ๆ ของเครื่องมือ
วัดชนิดต่าง ๆ เช่น อุปกรณ์ในการวัดแรงสั่นสะเทือน กล้องอินฟาเรด เทอร์โมกราฟฟี่ เป็นต้น โดย
พื้นฐานแล้ว พอที่จะจัดแบ่งการบำรุงรักษาแบบนี้ ออกเป็นวิธีย่อย ๆ คือ Vibration analysis, 
Oil/wear particle analysis, Performance monitoring, Temperature monitoring การศึกษา
ติดตามสภาพเครื ่องจักร (Condition monitoring) หรือเรียกอีกชื ่อหนึ ่งว ่าการติดตามสุขภาพ
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เครื่องจักร (Machine health monitoring) ก็จัดได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของการบำรุงรักษาแบบคาดคะเน  
ความจริงแล้วการทำ CM (Condition monitoring) หรือ  MHM (Machine health monitoring) 
ไม่ใช่ของใหม่ เพราะโดยทั่วไปแล้ว วิศวกรหรือผู้ควบคุมเครื่อง ก็ใช้สามัญสำนึก ในการบำรุงรักษา
เครื่องจักรอยู่แล้ว เช่น การใช้สายตาตรวจดูลักษณะทั่วไป  การใช้จมูกดมกลิ่นไหม้ การใช้หูฟังเสียงที่
ผิดปกติ และการใช้นิ้วสัมผัส (ความร้อน) เป็นต้น อย่างไรก็ตามวิธีการตรวจสอบดังกล่าว จะเป็น
ลักษณะการประเมินสภาพเครื่องจักรที่ไม่มีข้อยุติที ่แน่นอน ทั้งนี้ เนื ่องจากความไม่เที่ยงตรงของ
ประสาทสัมผัสของคนแต่ละคนไม่เหมือนกัน ดังนั ้นการใช้เครื ่องมือว ัดเช ิงปริมาณสำหรับ             
การบำรุงรักษาแบบคาดคะเนจึงเป็นสิ่งสำคัญ ทั้งนี้ เพราะทำให้ได้ข้อสรุปที่ไม่มีการบิดพลิ้วได้ใน   
การประเมินสภาพของเครื่องจักร ดังนั้น ความหมายของ Predictive maintenance ก็พอที่จะสรุป
ได้ว่า เมื่อสามารถทราบถึงลักษณะของต้นทุนของการชำรุด จึงพอที่จะสามารถจัดเตรียมการล่วงหน้า
สำหรับแรงงาน ชิ้นส่วนอะไหล่ และกำหนดช่วงเวลาการทำงานที่ไม่ขัดกับแผนการผลิตหลักได้       
ในกรณีที่มีการประยุกต์ใช้ Predictive maintenance ที่เหมาะสมแล้วผลประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
คือ การลดค่าใช่จ่ายการบำรุงรักษา ลดเวลาการชำรุดของเครื่องจักรและอุปกรณ์ ทำให้การหยุดชะงัก
ในการผลิตน้อยลง และสามารถวางแผนการบำรุงรักษาได้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นอีกด้วย 

2.2.2.4  Proactive maintenance (การบำรุงรักษาแบบป้องกันล่วงหน้า) เมื่อใดที่มีการ
ไม่สมดุลในระบบของเครื่อง (อาจจะเกิดความไม่สเถียรในหนึ่งในสาเหตุที่กล่าวมา หรืออาจจะมีความ
ไม่สมดุลในระบบมากกว่าหนึ่งสาเหตุก็เป็นได้) ตัวอย่างที่เห็นได้ง่าย ๆ ในระบบไฮดรอลิก ก็คือ การที่
มีสิ่งสกปรก (Contaminants) หลุดลอดเข้าไปในระบบ ซึ่งอาจจะเกิดจากการเติมน้ำมันที่สกปรกเข้า
ไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไส้กรองอากาศ การชำรุดเสียหายของซีลและสิ่งสกปรกดังกล่าวก็เป็น
สาเหตุหลักที่ทำให้ระบบขาดความสมดุลไป เมื่อวิศวกรหรือผู้ชำนาญได้ทราบถึงสาเหตุที่แท้จริงของ 
ปัญหา ก็จะทำการแก้ไขให้ระบบกลับคืนสู่สมดุล เช่น ใช้ไส้กรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปลี่ยนซีลที่
ขาด หรือทำการกรองน้ำมันที่สงสัยว่ามีสิ่งสกปรกผสมอยู่ เป็นต้น อย่างไรก็ตามเนื่องจากจำเป็นต้อง
ใช้ทั้งเครื่องมือ บุคลากรที่มีความชำนาญสูงในการค้นหาปัญหาที่เกิดข้ึน 

2.2.3 วงจรช ีว ิตของเคร ื ่องจ ักรกลและการเส ื ่อมสภาพ (Machinery Life Cycle) เป็น 
วิธีการที่จะนำมาอธิบายวงจรชีวิตของเครื่องจักรในช่วงเวลาต่าง ๆ โดยเริ่มตั้งแต่การประกอบขึ้นของ
เครื่องจักร การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร การชำรุด และการหมดสภาพการใช้งานของเครื่องจักร ซึ่ง
เป็นที่ยอมรับในทางวิศวกรรมการบำรุงรักษา คือ กราฟเส้นโค้งรูปอ่างน้ำ (Bathtub Curve) ซึ่งเป็น
กราฟที่จะใช้อธิบาย ลักษณะเฉพาะที่เกิดขึ้นโดยทั่วไปกับเครื่องจักร จากกราฟจะทำการแบ่งช่วงวงจร
ชีวิตของเครื่องจักรออกเป็น 3 ช่วงด้วยกัน คือ 1.ช่วงระยะเริ่มต้นใช้งาน (Early Failure Period หรือ 
Run - In Period) 2.ช่วงใช้งานปกติของเครื ่องจักร (Random Failure หรือ Life Time Period)    
3.ช่วงระยะการสึกหรอของเครื่องจักร (Wear - Out Failure) 
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ภาพที่ 2-23 เส้นโค้งอ่างน้ำ (Bathtub Curve) 
(ที่มา : สุรพล ราษฏร์นุ้ย, 2545) 

 

 โดยสามารถอธิบายระยะเวลาต่าง ๆ ตามอัตราการชำรุดของเครื่องจักรกล ในลักษณะวงจร
ชีวิตตลอดอายุขัย จากรูปพอจะอธิบายความหมาย ดังนี้ 

2.2.3.1 ช่วงระยะเริ ่มต้นใช้งาน (Early Failure Period หรือ Run - In Period) เป็น
ลักษณะการลดลงของอัตราการชำรุด (Decreasing Failure Rate) อัตราการชำรุดจะมี โอกาสเกิดข้ึน
ได้จากสาเหตุหลายประการ เช่น การใช้วัสดุที่ผลิตเครื่องจักรไม่เหมาะสมกับการใช้งานของเครื่องจักร
หรือไม่ถูกต้อง การออกแบบที่ไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกต้องการควบคุมคุณภาพหรือเทคโนโลยีการผลิต
ของการประกอบเครื่องจักรไม่ดีพอ การติดตั้งเครื่องจักรผิดไปจากที่กำหนดไว้ในคู่มือเครื่องจักร 
ดังนั้น สำหรับการใช้งานของเครื่องจักรในระยะนี้เมื ่อเริ ่มมีการชำรุดจากสาเหตุใด    ก็ตามต้อง
ดำเนินการแก้ไขปรับปรุง เพื่อให้พ้นผ่านช่วงเวลานี้ไป เมื่อผ่านพ้นระยะนี้ไปแล้วอัตราการชำรุดของ
เครื่องจักรจะค่อย ๆ ลดลง หากต้องการลดโอกาสการชำรุดในช่วงระยะนี้อาจจะมีทางเลือกหลายทาง 
ซึ่งประกอบไปด้วย 1.การเลือกซ้ือเครื่องจักรที่มีคุณภาพดี หรือจากบริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรที่เชื่อถือได้ 
ซึ่งเครื่องจักรนั้นจะต้องได้รับการออกแบบมาอย่างดี 2.ในการติดตั้ง ควรติดตั้งเครื่องจักรให้ได้ตาม
มาตรฐานของบริษัทผู้ผลิตนั้น ๆ 3.ควรศึกษาจากคู่มือที่มากับเครื่องจักร และทำความเข้าใจหลักการ
ใช้งานของเครื่องจักรให้ถูกต้อง 4.ควรมีการดูแลและบำรุงรักษาอยู่เสมอ เมื่อมีการขัดข้องต้องรี บ
แก้ไขทันที และวางระบบการบำรุงรักษาที่ดี 

2.2.3.2 ช่วงใช้งานปกติของเครื่องจักร (Random Failure หรือ Life Time Period)เป็น
ช่วงที่ต่อเนื่องจากระยะแรก เมื่อมีการใช้งานมาระยะหนึ่งแล้ว เป็นช่วงที่มีการปรับปรุง 
หรือมีการเปลี่ยนแปลงให้มีเสถียรภาพในการทำงานของเครื่องจักรมาแล้ว อัตราการชำรุดจะไม่ค่อยมี 
แต่ในบางโอกาสก็เกิดข้ึนได้ ขึ้นอยู่กับการใช้งาน และการบำรุงรักษาจะคงอยู่ในสภาพเช่นนั้น ในระยะ  
เวลาหนึ่ง ซึ่งถ้าต้องการให้ระยะการใช้งานปกติของเครื่องจักรยาวนานนั้นขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายอย่าง
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ด้วยกัน เช่น ใช้งานไม่เกินภาระที่ได้รับการออกแบบไว้ บำรุงรักษาตามที่กำหนดไว้คู่มือเครื่องจักร 
และควบคุมสภาพแวดล้อมที่เครื่องจักรติดตั้งใช้งานอยู่ให้เหมาะสมตามท่ีออกแบบไว้เมื่อมีการควบคุม
สั่งเหล่านี้ได้ โอกาสที่เครื่องจักรจะชำรุดคงมีไม่มากและมักจะมีค่าค่อนข้างคงที่จะเห็นได้ว่าเส้นกราฟ
เป็นเส้นขนานกับแกนเวลา นั่นคือ อัตราการชำรุดเสียหายค่อนข้างคงที่ (CFR Constant Failure Rate)  

2.2.3.3 ช่วงระยะการสึกหรอของเครื่องจักร (Wear - Out Period) เครื่องจักรผ่านระยะ
การใช้งานมาเป็นเวลานาน ๆ ทำให้เกิดการล้าขึ ้นกับชิ ้นส่วนของเครื่องจักร ทำให้ชื ้นส่วนของ
เครื่องจักรเริ่มเสื่อมสภาพ เช่น เกิดการสึกหรอ เมื่อเสื่อมมากข้ึน อัตราการชำรุดก็เพ่ิมสูงขึ้นด้วย 
ซึ่งเป็นช่วง ที่เรียกว่า อัตราการชำรุดเสียหายค่อย ๆ มากข้ึน (Increasing Failure Rate) 

2.2.4 การวางแผนการบำรุงรักษา ในการดำเนินงานธุรกิจใด ๆ งานจะดำเนินไปด้วยดีสะดวก
ราบรื่นจำเป็นต้องมีแผนงานแผนดังกล่าว ต้องเป็นแผนที่มีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ ในงาน
บำรุงรักษา การวางแผนงานบำรุงรักษา การวางแผนงานบำรุงรักษาก็อาศัยหลักการในการวางแผน
งานเช่นเดียวกับกิจกรรมอื่น ๆ โดยตอนตันจะเป็นการกล่าวถึงหลักการในการวางแผนและจะเน้นถึง
การนำหลักการวางแผนมาใช้ในการวางแผนการบำรุงรักษาในขั้นต่อไป (โกศล ดีศีลธรรม, 2547) 

การวางแผนงาน คือ การวางแผนนั้น เป็นความพยายามที่จะให้ได้มาซึ่งแผน (PLAN) และการ
ดำเนินการ เพื่อใช้เป็นแนวทางที่จะดำเนินการหรือดำเนินธุรกิจใด ๆ ให้สำเร็จลุล่วงด้วยดี ดังนั้นใน
การวางแผนจะได้สิ่งที่สำคัญสองประการคือ แผนและการดำเนินการแผน คือ กระบวนการ หรือ
ขั้นตอนที่จะใช้การบริหารหรือดำเนินการให้สำเร็จลุล่วงตามจุดประสงค์ โดยใช้ความรู้ ทางวิชาการ
และ วิจารณญาณในการวิเคราะห์ วินิจฉัยถึงเหตุการณ์ในอนาคต และจึงกำหนดวิธีที่ถูกต้อง และมี
เหตุผล เพ่ือให้การให้การดำเนินตามแผนเป็นไปโดยเรียบร้อยสมบูรณ์และมีประสิทธิภาพสูงสุด เมื่อได้
กำหนดแผนพร้อมทั้งกำหนดแผนการดำเนินงานแล้ว จะมีขั้นตอนต่อไปคือ การทำตามแผน ดังนั้น
ขั้นตอนในการดำเนินงานที่มีประสิทธิภาพจะประกอบไปด้วย 3 ขั้นตอน ได้แก่ 1.ขั้นตอนการวางแผน 
(PLAN) 2.การลงมือหรือปฏิบัติตามแผน (DO) และ 3.ขั้นตอนการดำเนินผลการดำเนินการ(SEE)  
โดยการรวบรวมปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดจากการดำเนินการ เพ่ือเป็นแนวทางของการปรับปรุงแก้ไขไปใหม่ 
ขั้นตอนทั้ง 3 นี้เรียกว่า PLAN-DO- SEE อันเป็นหลักครบวงจรในการดำเนินกิจกรรมของธุรกิจดัง
แสดงไว้ในแผนภาพ 
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ภาพที่ 2-24 แผนภูมิการวางแผนการบำรุงรักษา 
(ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, 2547) 

 

2.2.4.1 แผนการบำรุงรักษา การทำให้เครื ่องจักรอุปกรณ์ทำงานในสภาพปกตินั้น 
จำเป็นต้องมีกิจกรรมบำรุงรักษา เช่น การซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์ การเปลี่ยนชิ้นส่วนและแผนการซื้อ
อุปกรณ์ซึ่งมีพื้นฐานจากการตรวจสอบ และการตรวจซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์และมาตรฐานการ
บำรุงรักษาแต่ละแบบแผนทั้งหมดที่เป็นหลักของกิจกรรมการบำรุงรักษานี ้เรียกว่า "แผนการ
บำรุงรักษา" หลักของแผนการบำรุงรักษา 

2.2.4.1.1 ชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์ท้ังหมด ต้องได้รับการดูแล 
2.2.4.1.2 แม้ว่าจะไม่ใช้แผนที่ดีที่สุดตั้งแต่แรก ก็ควรวางแผนให้สอดคล้องกับ

เทคนิคความสามารถ (ประสบการณ์และไหวพริบ) ของพนักงานบำรุงรักษา 
2.2.4.1.3 ติดตามผลการปฏิบัติงาน (สภาพขณะนั้น) ที่มาจากแผนและตรวจสอบ

และแก้ไขแผนจากผลที่ได้นั้น 
2.2.4.1.4 วงจรสั้นเกินไป ความผิดปกติแทบไม่มี 
2.2.4.1.5 วงจรยาวเกินไป มีปัญหามาก ปรับปรุงแก้ไขวงจรให้สั้นลง 
2.2.4.1.6 การทำวงจรให้สั้นลงเป็นวิธีสุดท้ายที่หาทางอ่ืนไม่ได้แล้ว 

2.2.4.2  วิธีการวางแผนการบำรุงรักษา แผนการบำรุงรักษานั้น จะต้องเป็น “แนวทางของ
กิจกรรมการบำรุงรักษา” ที่สนองวัตถุประสงค์ของรัฐวิสาหกิจอยู่เสมอ ยกตัวอย่างเช่นจำเป็นต้องมี
ความยืดหยุ่น สามารถสนองรับได้ทันทีกับความเปลี่ยนแปลงของปริมาณการผลิตระดับคุณภาพและ
การลดลงของค่าใช้จ่ายการบำรุงรักษา 
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2.2.4.2.1 ข้อควรคำนึงในการวางแผนการบำรุงรักษาแบ่งแยกเครื่องจักรอุปกรณ์
ตามลำดับความสำคัญ  โดยดูว่าเครื่องจักรแต่ละชนิดจะมีผลกระทบต่อผลผลิต มากน้อยเพียงใดจาก
ตำแหน่งลำดับความสำคัญที่แยกได้ จะสามารถวางแผนเพิ่มประสิทธิภาพของการบำรุงรักษาได้โดย
การแบ่งเป็น การบำรุงรักษาเชิงป้องกันหรือ 

1) บำรุงร ักษาหลังเกิดเหตุข ัดข้องหรือว่าเปลี ่ยนวงจรของการ
ตรวจสอบและการตรวจซ่อมหรือเปลี่ยนวิธีการ 

2) การกำหนดและการเปลี่ยนแปลงวงจร การบำรุงรักษาโดยทั่วไป
ของวงจรบำรุงรักษา จะยึดถือเวลาเดินเครื่องของโรงงาน ปริมาณการผลิตหรือปริมาณผลผลิตที่
ออกมาเป็นแนวทางในการกำหนดการเปลี่ยนแปลงของวงจรการบำรุงรักษาจะเป็นอย่างไร ภายใต้
ระบบการทำงานและเง่ือนไขสภาพแวดล้อมของโรงงาน 

2.2.4.2.2 ชนิดของแผนการบำรุงรักษา โดยจะแบ่งได้ 2 ชนิด ดังนี้ 
1) การแบ่งตามระยะเวลา ได้แก่ 1. แผนการบำรุงรักษาระยะยาวและ

รายปี การวางแผนการบำรุงรักษาระยะยาวของเครื่องจักรอุปกรณ์ โดยมีการประสานงานการผลิต
แผนเครื่องจักรอุปกรณ์ และค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษา 2. แผนการบำรุงรักษารายเดือน , ครึ่งปี 
วางแผนปฏิบัติการบำรุงรักษาตามแนวการบำรุงรักษารายปีกำหนดวัน, เดือน ของการซื้ออุปกรณ์และ
การซ่อม 3. แผนการบำรุงร ักษารายเดือนเป็นการดูผลสะท้อนที ่ใด ้จากการตรวจสอบซ่อม  
ของแผนปฏิบ ัต ิตามการบำร ุงร ักษา สภาพของจำนวนช่างซ ่อม การจ ัดหาอะไหล่เป ็นต้น  
4. แผนงานรายสัปดาห์ ควบคุมดูแลความก้าวหน้าของแผนปฏิบัติการ 5. แผนงานพิเศษเป็นแผนงาน
ขนาดใหญ่ ซึ่งจำเป็นจะต้องวางแผนประจำวันพิเศษเช่นเดียวกับการซ่อมประจำการซ่อมใหญ่ 

2) การแบ่งตามลักษณะเฉพาะ ได้แก่ 1. ตารางแผนการบำรุงรักษา
เฉพาะระบบโรงงาน 2. ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะชนิดของเครื ่องจักรอุปกรณ์ 3. ตาราง
แผนการบำรุงรักษาเฉพาะวัสดุ 

2.2.5 เทคนิคการตรวจสอบสภาพ (Inspection Techniques)  
2.2.5.1 การตรวจสอบด้วยโสตสัมผัส เป็นเทคนิคเบื้องต้นที่พนักงานซ่อมบำรุงทุกคน

จะต้องเรียนรู้ เพื่อสร้างประสาทสัมผัสและความรู้สึก (sense) ของ "คนเป็นช่าง" โดยเริ่มตั้งแต่สิ่งที่
เป็นพื ้นฐานของการตรวจ ได้แก่ ความร้อน การสั ่นสะเทือน เสียง และกลิ ่นต่าง ๆ ที ่เกิดจาก
เครื่องจักรทั้งในสภาพปกติและไม่ปกติ การที่พนักงานซ่อมบำรุงจะมีความสามารถที่จะใช้โสตสัมผัส
และความรู้สึกได้ดี จะต้องอาศัยปัจจัยต่าง ๆ คือ 

1. มีความเป็นช่างอยู่ในตัว มีความสังเกต และความสามารถแยกแยะข้อแตกต่างด้าน
ความรู้สึกได้ดี 

2. มีความสามารถท่ีจะประยุกต์ทฤษฎีเข้ากับการปฏิบัติได้เป็นอย่างดี 
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3. มีโอกาสที่จะได้ทำงานกับเครื่องจักรหลายประเภท ในภาวะแวดล้อมการทำงานต่าง ๆ กัน 
และเป็นผู้ลงมือปฏิบัติเอง 

4. ได้รับคำแนะนำหรือการฝึกอบรมจากผู้มีความชำนาญตามสมควร 
การตรวจสภาพด้วยโสตสัมผัส แม้ว่าจะมีโอกาสผิดพลาดได้มากหากผู้ตรวจไม่มีความชำนาญ

เพียงพอก็ตามแต่ประสิทธิผลของการตรวจสภาพด้วยวิธีนี้ก็เป็นที่เชื่อถือได้หากพนักงานตรวจสภาพมี
ประสบการณ์ความชำนาญและผ่านงานมามาก 

 

 
 

ภาพที่ 2-25 โสตสัมผัสต่างๆ ที่ใช้ในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร 
 

2.2.5.2 การตรวจสภาพและเครื ่องมือวัด – วิเคราะห์ การตรวจสภาพด้วยการอาศัย
กรรมวิธีที่แน่นอนและเครื่องมือที่เหมาะสม เป็นวิธีการที่ดีที่สุดที่ทำให้การบำรุงรักษาทวีผลเป็นจริง 
คือ บำรุงรักษาตามการเสื่อมสภาพ ใช้เครื่องจักรอย่างคุ้มค่าเมื่อเกิดการชำรุด สึกหรอ เสื่อมสภาพ  
จึงบำรุงรักษาทำให้ลดค่าใช้จ่ายการซ่อมบำรุง เพิ่มผลผลิต ลดต้นทุน เนื่องจากมีข้อมูลการวัดความ
เชื่อถือ การตรวจสภาพด้วยเครื่องมือจะต้องอาศัยรากฐานจากระบบงานซ่อมบำรุงที ่ดีและจาก
นโยบายหลักรวมทั้งมาตรฐานการซ่อมบำรุงที่ดีมีหลักการในการตรวจสภาพจะถูกกำหนดขึ้น ในเรื่อง
ต่างๆ ได้แก ่

2.2.5.2.1 การกำหนดมาตรฐานการตรวจสภาพ 
2.2.5.2.2 การกำหนดขั้นตอนการตรวจสภาพ 
2.2.5.2.3 การเลือกและกำหนดเครื่องมือการตรวจสภาพ 
2.2.5.2.4 วิเคราะห์ข้อมูลการตรวจสภาพ 
2.2.5.2.5 การนำผลการวิเคราะห์เพ่ือวางแผนซ่อมบำรุง 

วิธีการต่างๆ ที่ใช้ในการตรวจสภาพด้วยเครื่องจักรและกรรมวิธีมากมาย มีความก้าวหน้าไปตาม
วิทยาการเทคโนโลยีสมัยใหม่ที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา 
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2.3 ความรู้เกี่ยวกับอุบัติเหตุและความปลอดภัยในการทำงาน 
2.3.1 ความหมายของ ความปลอดภัยในการทำงาน หมายถึง การที ่ผู ้ปฏิบัติงานสามารถ

ปฏิบัติงานได้โดยไม่มีอุปสรรคใด ๆ ขัดขวาง ซึ่งอุปสรรคนั้นอาจแบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือ อุปสรรคที่
ทราบและคาดการณ์ไว้ล่วงหน้าตามข้อมูลที่มีอยู่ และอุปสรรคที่ไม่คาดคิดและมิได้ควบคุมไว้ก่อน 
อุปสรรคประเภทหลังนี้เรียกรวม ๆ กันว่า “อุบัติเหตุ (accident)” (สุรพล พยอมแย้ม, 2541) 

ความปลอดภัย หมายถึง โดยปกติทั่วไปหมายถึง “การปราศจากภัย” ซึ่งในทางปฏิบัติเป็นไป
ไม่ได้ที่ขจัดภัยทุกชนิดให้หมดไปโดยสิ้นเชิง ความปลอดภัยจึงให้รวมถึง การปราศจากอันตรายที่มี
โอกาสจะเกิดขึ้นด้วย ในความหมายเชิงวิศวกรรมความปลอดภัย นอกจากความหมายข้างต้นแล้วยังมี
ความหมายครอบคลุมถึงเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นแล้วมีผลกระทบกระเทือนต่อกระบวนการผลิตตามปกติ
ทาให้เกิดความล่าช้า หยุดชะงัก หรือเสียเวลา แม้จะไม่ก่อให้เกิดการบาดเจ็บหรือพิการขึ้นก็ตาม  
(วิฑูรย์ สิมะโชคด,ี 2544) 

ความปลอดภัย หมายถึง สภาวการณ์ปราศจากภัย หรือการพ้นภัย รวมไปถึงการปราศจาก
อันตราย การบาดเจ็บ การเสี่ยงภัย หรือการสูญเสีย (โชคชัย บุสมอ, 2542) 

ความปลอดภัย หมายถึง การรอดพ้นจากอันตรายหรือบาดเจ็บ และการป้องกันอุบัติเหตุด้วย
วิธีการต่าง ๆ ตลอดจนการแก้ไข อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น” ความปลอดภัยในการทางานเป็นผลกระทบที่
เกิดข้ึนน้อยที่สุดระหว่างตัวบุคคลและอันตราย โดยใช้หลักพ้ืนฐานในการป้องกันอันตรายที่เกิดขึ้นกับ
ตนเอง เช่น การเกิดการบาดเจ็บหรือโรคจาก การประกอบอาชีพ (วันเฉลิม พลอินทร,์ 2549) 

ความปลอดภัย (Safety) โดยทั่วไป หมายถึง การปราศจากภัย ซึ่งในทางปฏิบัติเป็นไปไม่ได้ ที่จะ
ขจัดภัยหรืออันตรายทุกชนิดให้หมดไปโดยสิ้นเชิง ความปลอดภัยจึงให้รวมถึง การปราศจากอันตราย
ท ี ่ม ี โอกาสจะเก ิดข ึ ้นในท ุก ๆ ด ้าน  (ท ี ่มา : http: //advisor.anamai.m oph.go.th /hph/ 
NEWS/ergo2.html) 

2.3.2 ความหมายของ ความรู้ด้านความปลอดภัย คือความรู้ของพนักงานที่ได้รับเกี่ยวกับความ
ปลอดภัยในการทำงานด้วยว ิธ ีการต่าง ๆ ได ้แก่ การจ ัดการฝ ึกอบรมด้านความปลอดภัย  
การสัมมนา การจัดนิทรรศการ การบรรยาย การสาธิต และการชมวีดีทัศน์ (สุธาทิพย์ รองสวัสดิ์, 
2554) 

ความรู้ด้านความปลอดภัย หมายถึง ข้อมูลอันเป็นประโยชน์ที่ผู้ปฏิบัติงานรับรู้ สามารถนำไป
ประยุกต์ใช้กับการทำงานของตนด้วยความความปลอดภัย (Griffin & Neal, 2000) 

ความรู้ด้านความปลอดภัย เกิดจากการที่องค์กรจัดการฝึกอบรมด้านความปลอดภัยและส่งเสริม
ให้พนักงานมีส่วนในบทบาทด้านความปลอดภัยในสังคมที่ทำงาน (Julie & Isabelle, 2020) 
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ความรู ้ด ้านความปลอดภัย เกิดจากการฝึกฝนอบรมในทักษะด้านความปลอดภัย โดยมี
จุดมุ่งหมายให้เกิดความรู้ความเข้าใจ ทบทวน สร้างเสริมพฤติกรรมความปลอดภัยในการทำงาน
ภายใต้สภาพการทำงานที่มีแหล่งกำเนิดอันตราย (Burke et al., 2011) 

จากการศึกษาของ (Huang & Yang, 2019) ได้กล่าวถึง 8 องค์ประกอบ ที่สามารถ 
บอกถึงการส่งต่อความรู้ด้านความปลอดภัย ได้แก่ 1. การฝึกฝนอบรมด้านความปลอดภัย 2. ภาวะ
ผู ้นำด้านความปลอดภัย 3. การเรียนรู ้ด ้วยตนเอง 4. การสื ่อสารความรู ้ด ้านความปลอดภัย  
5. การปร ับใช ้และแรงบ ันดาลใจในความร ู ้  6.  การยอมร ับถ ึงความร ู ้ด ้านความปลอดภัย  
7. ความกังวลถึงความปลอดภัย 8. ความตระหนักด้านความปลอดภัย 

2.3.3 ความหมายของ อุบัติเหตุ หมายถึง เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นโดยไม่มีใครคาดคิด ไม่ตั ้งใจให้
เกิดข้ึน ไม่มีการวางแผนไว้ล่วงหน้า และไม่สามารถควบคุมได้ เมื่อมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นแล้วย่อมจะทำให้
เกิดผลเสียหายหลายประการ (เฉลิมชัย ชัยกิตติภรณ์ และ ชัยยะ พงษ์พานิช, 2533) 

อุบัติเหตุ หมายถึง สิ่งที่ไม่ได้คาดคิดไว้ล่วงหน้า ไม่ได้ควบคุม หรือไม่คาดคิดว่าจะเกิดขึ้น เมื่อ
เกิดขึ ้นมาแล้วไปขัดขวางการทำงาน ทำให้งานเกิดการหยุดชะงัก หรือเกิดผลเสียหายขึ้นมาได้ 
อุบัติเหตุนี้ไม่จำเป็นที่จะต้องทำให้เกิดความสูญเสีย บาดเจ็บเสมอไป (วิทยา อยู่สุข, 2542) 

อุบัติเหตุ หมายถึง เหตุการณ์ท่ำม่พึงประสงค์ ที่อาจเกิดจาการที่ไม่คาดคิดไว้ล่วงหน้า หรือไม่
ทราบล่วงหน้า หรือขาดการควบคุม แต่เมื่อเกิดขึ้นแล้วมีผลให้เกิดการบาดเจ็บ หรือเจ็บป่วยจากการ
ทำงาน หรือความเสียหายต่อสภาพแวดล้อมในการทำงาน (โสภณ เสือพันธ์, 2544) 

อุบัติเหตุ หมายถึง เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นโดยมิได้คาดคิด ส่งผลให้เกิดการบาดเจ็บ พิการ ถึงแก่ชีวิต 
ทำให้ทรัพย์สินหรือผลผลิตเสียหาย ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสภาพแวดล้อมในการทางาน หรือต่อ
สาธารณชน (วไลพร ภิญโญ, 2544) 

2.3.4 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุจากการทำงาน นั้นมาจาก 2 สาเหตุหลัก คือ  
2.3.4.1 เกิดจากการกระทาที่ไม่ปลอดภัย (Unsafe Act) หมายถึง การกระทำหรือการ

ปฏิบัติงานของคนท่ีมีผลทำให้เกิดการทำงานที่ไม่ปลอดภัยกับตนเองและผู้อ่ืน เช่น ขาดความรอบคอบ 
ระมัดระวัง ความประมาทในระหว่างการทำงาน 

2.3.4.2 เกิดจากสภาพของงานที่ไม่ปลอดภัย (Unsafe Condition) หมายถึง สภาพของ
โรงงานอุตสาหกรรม สภาพเครื่องจักร สภาพกระบวนการผลิต เครื่องจักร เครื่องยนต์ อุปกรณ์การ
ผลิตไม่มีความปลอดภัยเพียงพอ ส่งผลให้ผู้ทางานที่เกี่ยวข้องต้องเกิดอุบัติเหตุ การบาดเจ็บ การตาย 
เช่น การออกแบบโรงงานไม่สมบูรณ์ ระบบความปลอดภัยไม่มีประสิทธิภาพ สภาพบริเวณสถานที่
ทำงานสกปรก มีแสงสว่างไม่เพียงพอ เสียงดัง ฝุ ่นละอองมาก การจัดเก็บสารเคมีไม่ดี เป็นต้น 
นอกจากนี้สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุจากสภาพแวดล้อมอาจเกิดขึ้นจาก ลักษณะของเครื่องจักรกล 
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เครื่องมือ อุปกรณ์ต่าง ๆ อัคคีภัย ฯลฯ และอาจมีมูลเหตุร่วมที่ทำให้เกิดอุบัติเหตุด้วย เช่น สภาวะ
ร่างกายของบุคคล สภาวะจิตใจของบุคคล เป็นต้น (วิทยา อยู่สุข, 2542) 

2.3.5 ปัจจัยที่ต้องพิจารณาในการรักษาความปลอดภัยในการทำงาน 
2.3.5.1 เครื่องแต่งกาย และแบบฟอร์มที่เหมาะสมของผู้ปฏิบัติงานและแบบของเสื้อผ้า 

ทรงผม ถุงมือ รองเท้า แว่นตานิรภัย การสวมเครื่องประดับและอ่ืนๆมีความถูกต้องเหมาะสมเพียงใด 
2.3.5.2 อาคารโรงงาน พิจารณาในด้านวัสดุที่ใช้ก่อสร้างอาคารมีความทนไฟเพียงใด ทน

ต่อการผุกร่อนและมีอายุงานเท่าใด การออกแบบและการติดตั้งไฟฟ้า ระบบท่อลมอัด ท่อน้ำ ท่อไอน้ำ
หรือท่ออ่ืน ๆ มีความปลอดภัยเพียงใด สภาพพ้ืนโรงงานมีความคงทน และสะอาดเรียบร้อยเพียงใด 

2.3.5.3 เครื่องมือเครื่องจักรกล มีการป้องกันอันตรายไว้เพียงใด และมีการจัดวางไว้ที่
ตำแหน่งที่เหมาะสมเพียงใด 

2.3.5.4 ทำความสะอาดเรียบร้อย ตรวจสอบสภาพความพร้อม และวินัยของพนักงานทำ
ความสะอาดประจำโรงงาน  

2.3.5.5 แสงสว่างภายในโรงงาน พิจารณาในด้านตำแหน่งที่ตั้งที่เหมาะสมของระบบโคม
ไฟฟ้า เพื่อให้ความเข้มส่องสว่างบนโต๊ะทำงานที่เพียงพอ และไม่เกิดเงาหรือแสงสะท้อน รวมทั้งการ
เลือกชนิดของหลอดไฟที่เหมาะสมกับสภาพการทำงาน 

2.3.5.6 การระบายอากาศ พิจารณาของการไหลเวียนอากาศเข้าออกจากบริเวณทำงาน 
รวมทั้งคุณภาพของอากาศด้วย อาทิ ความชื้นสัมพัทธ์อุณหภูมิอากาศ ปริมาณฝุ่นละออง กลิ่นควันพิษ
ที่มีอยู่ในอากาศนั้น 

2.3.5.7 ระบบการจัดเก็บและการดูแลควบคุมวัสดุ มีการแยกประเภทของวัสดุออกตาม
ประเภทหรือไม่ อาทิ เป็นประเภทโลหะ สารไวไฟ สารพิษ สารเคมีพิเศษต่าง ๆ รวมทั้งการกำจัดเศษ
วัสดุที่เลิกใช้แล้วอย่างใดบ้าง 

2.3.5.8 ระบบฉุกเฉิน อาทิ การปฐมพยาบาล การดับเพลิง ทางหนีไฟ ทางออกฉุกเฉิน 
เครื่องช่วยชีวิต เครื่องขยายเสียง ระบบสัญญาณเตือนภัย ระบบสื่อสารภายในและภายนอก การ
ช่วยเหลือและการปฐมพยาบาลเบื้องต้น  

2.3.6 แนวทางการดำเนินการจัดการด้านความปลอดภัย ที่จะนำมาใช้เป็นเครื่องมือสำหรับ 
ควบคุม จัดการด้านความปลอดภัยในการทำงานกับเครื่องจักรมีดังนี้ 

2.3.6.1 จัดทำคู่มือหรือขั้นตอนการดำเนินงานและวิธีการปฏิบัติงานกับเครื่องจักรแต่ละ
ชนิดอย่างปลอดภัย ตั้งแต่ขั้นตอนการตรวจสอบก่อนใช้งาน ขั้นตอนการควบคุมการเดินเครื่องจักร 
ขั้นตอนการดำเนินเกี่ยวกับการหยุดซ่อม หรือแก้ไขเหตุขัดข้องของเครื่องจักร เพื่อให้เกิดความ
ปลอดภัยในการทำงาน  
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2.3.6.2 มีแผนการตรวจสอบ บำรุงรักษาเครื่องจักรและจัดให้มีผู้ชำนาญการที่รับผิดชอบ
ในการดำเนินงานตามสาขาวิศวกรรมควบคุม  

2.3.6.3 จัดให้มีการฝึกอบรมเกี่ยวกับเรื่องความปลอดภัยในการทำงานกับเครื่องจักรตาม
ชนิด ประเภทและลักษณะการทำงานของเครื่องจักร  

2.3.6.4 จัดให้มีการชี้บ่งอันตรายและประเมินความเสี่ยงที่เกี ่ยวข้องกับการทำงานกับ
เครื่องจักร  

2.3.6.5 จัดให้มีเครื่องมือหรืออุปกรณ์ชนิดพิเศษสำหรับป้องกันอันตรายจากเครื่องจักร 
(Lock out Tag out)  

2.3.6.6 จัดให้มีการออกแบบ ติดตั้งและตรวจสอบระบบไฟฟ้า และระบบควบคุมการ
ทำงานของเครื่องจักรเพ่ือป้องกันไม่ให้ผู้ปฏิบัติงานได้รับอันตรายจากกระแสไฟฟ้า รวมถึงสายดิน  

2.3.6.7 จัดให้มีการออกแบบอุปกรณ์ควบคุมอัตโนมัติสำหรับเครื่องจักรชนิดอัตโนมัติต้องมี
สีเครื่องหมายปิด-เปิด ที่สวิตช์อัตโนมัติตามหลักสากล และมีเครื่องป้องกันมิให้สิ่งหนึ่งสิ่งใดกระทบ
สวิตช์ อันเป็นเหตุให้เครื่องจักรทำงาน  

2.3.6.8 จัดให้ผู้ปฏิบัติงานใช้ และสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลขณะที่
ทำงานกับเครื่องจักร  

2.3.6.9 จัดให้มีบริเวณพ้ืนที่สำหรับปฏิบัติงานกับเครื่องจักรมีสภาพที่ปลอดภัย  
2.3.6.10 จัดให้มีการป้องกันอันตรายจากเครื่องจักรที่มีการถ่ายทอดพลังงานโดยใช้เพลา 

สายพาน รอก เครื่องอุปกรณ์ ล้อตุนกำลังต้องมีตะแกรงหรือที่ครอบปิดคลุมส่วนที่หมุนได้และส่วนส่ง
ถ่ายกำลังให้มิดชิด ถ้าส่วนที่หมุนได้หรือส่วนส่งถ่ายกำลังสูงกว่าสองเมตร ต้องมีรั้วหรือตะแกรงสู งไม่
น้อยกว่าสองเมตรกั้นล้อมมิให้บุคคล เข้าไปได้ในขณะเครื่องจักรกำลังทำงาน  

2.3.6.11 ห้ามดัดแปลง แก้ไข หรือปล่อยให้ผู ้ปฏิบัติงานเปลี ่ยนแปลงสมรรถนะของ
เครื่องจักรหรือเครื่องป้องกันอันตรายจากเครื่องจักร เว้นแต่ได้รับการรับรองจากวิศวกร และเก็บผล
การรับรองไว้ให้พนักงานตรวจแรงงานตรวจสอบได้  

2.3.6.12 สำหรับการประกอบ การทดสอบการใช้ การซ่อมบำรุง และการตรวจสอบ
เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อื่นที่นำมาใช้กับเครื่องจักร ต้องปฏิบัติตามรายละเอียดคุณลักษณะหรือคู่มือ
การใช้งานทีผู ้ผลิตกำหนดไว้ หากไม่มีรายละเอียดคุณลักษณะหรือคู ่มือการใช้งานดังกล ่าว 
ผู้ปฏิบัติงานต้องปฏิบัติตามรายละเอียดคุณลักษณะหรือคู่มือการใช้งานที่วิศวกรได้กำหนดขึ้นเป็น
เอกสาร  

สิ่งที่ต้องคำนึงถึงเสมอในการปฏิบัติงานในโรงงานคือความปลอดภัย โดยเฉพาะการผลิตใน
ภาคอุตสาหกรรม ซึ่งมีความเสี่ยงที่จะได้รับ อันตรายจากการทำงานสูง หากการป้องกันไม่รัดกุม
เพียงพออาจก่อให้เกิดความเสียหายทั้งผู้ปฏิบัติงาน วัตถุดิบและเครื่องจักรในการผลิต อุบัติเหตุส่ วน
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ใหญ่เกิดขึ ้นจากการใช้เครื ่องจักรโดยรู้เท่าไม่ถึงการณ์ และความประมาทของผู ้ปฏิบัติงานเอง 
นอกจากนี้แล้วสภาพแวดล้อม ในการทำงาน เช่น การวางผังโรงงาน อากาศ แสงสว่าง หรือเสียงก็อาจ
ก่อให้เกิดอันตรายได้ หากสิ่งเหล่านั้นมีความบกพร่องและผิดจาก มาตรฐานที่กำหนดไว้ ดังนั้ น 
ความปลอดภัยในการทำงานจึงเป็นหัวใจสำคัญของการทำงาน เมื่อมีความรู้และความเข้าใจที่ถูกต้อง
แล้วนั้น โอกาสที่จะประสบอันตรายในขณะทำงานย่อมลดน้อยลง 

 
2.4 ความรู้เกี่ยวกับบทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson) 

บทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson) หมายถึง บทเรียนที่ใช้ศึกษาด้วยตนเองในเวลา 5-
10 นาที เป็นบทเรียนที่เขียนโดยสมาชิกในกลุ่ม และครอบคลุมรูปลักษณะหนึ่งของโครงสร้างอุปกรณ์
หรือเครื่องจักร หน้าที่การทำงานของเครื่องจักรหรือวิธีการตรวจสอบ (ก่อเกียรต ิบุญชูกุศล, 2543) 

บทเรียนบทละจุด (One Point Lesson) หมายถึง หัวข้อหนึ่งซึ ่งเกี ่ยวข้องกับโครงสร้างหรือ
วิธีการการตรวจสอบกลไกของเครื่องจักร เป็นตัน มีการสรุปบนกระดาษเพื่อการศึกษาด้วยตนเองใน 
5-10 นาที เกี่ยวกับการอบรมผู้ปฏิบัติงาน ในหลายกรณี เราไม่สามารถที่จะหาเวลาที่เพียงพอมาใช้ใน
การอบรมในทีเดียว หรือผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถเรียนรู้สิ่งเหล่านี้ได้หากไม่มีการทวนช้ำ ๆ ผ่านการ
ปฏิบัติงานตามปรกติ เพราะฉะนั้น การศึกษาระหว่างงานปรกติ เช่น ระหว่างการประชุมในตอนเช้า
หรือเวลาอื่นจะให้ผลสูง บทเรียนบทละจุด จึงเป็นวิธีการเรียนรู้ที่ใช้กันบ่อยระหว่างกิจกรรมการ
บำรุงรักษาด้วยตนเอง (บัณฑิต ประดิษฐานุวงษ,์ 2541) 

การทุ่มเทเวลาเพื่อการฝึกอบรมอย่างต่อเนื่องนาน ๆ หรือ ในขณะเดียวกันสิ่งที่เรียนไปมากมาย
อาจจะลืมได้เพราะไม่มีโอกาสที่จะฝึกฝนในสิ่งที่เรียนมา การเรียนรู้ในระยะเวลาสั้น ๆ ระหว่างการ
ประชุมประจำวันหรือทำกิจกรรม ผลผลิตจะมีประสิทธิผลมากกว่า  บทเรียนประเด็นเดียว เป็น
เครื่องมือในการฝึกอบรมที่มีประสิทธิผลควบคู่ไปกับกิจกรรมการบำรุงรักษาด้วยตนเอง 

บทเรียนประเด็นเดียว เป็นเครื่องมือใช้สอนที่มีประสิทธิผลสูงเพราะเนื้อหาหรือหัวข้อเน้นจุด
สนใจที่สมาชิกทุกคนจำเป็นต้องรู้และสั้นกระทัดรัด การสอนลักษณะนี้จะพัฒนาความชำนาญในการ
เป็นผู้นำทีมอีกด้วย โดย บทเรียนประเด็นเดียวมีวัตถุประสงค์และปรัชญา ดังนี้ 

1. วัตถุประสงค์ของบทเรียนประเด็นเดียว 
1.1 เพื่อเพิ่มพูนความรู ้และความชำนาญเกี่ยวกับเครื่องจักร และใช้สื ่อสารข่าวสาร

เกี่ยวกับปัญหาเฉพาะด้านและการปรับปรุง 
1.2 สามารถแบ่งปันข่าวสารที่สำคัญอย่างง่าย ๆ เมื่อเกิดความต้องการ 
1.3 เพ่ือปรับปรุงพัฒนาขีดความสามารถของกลุ่มท้ังหมด 

2. ปรัชญาของบทเรียนประเด็นเดียว 
2.1 พัฒนาและค้นคว้าบทเรียนด้วยตนเอง 
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2.2 จัดทำเอกสารบทเรียนด้วยตนเอง 
2.3 อธิบายบทเรียนเหล่านี้ให้กับสมาชิกให้กลุ่มทุกคน 
2.4 ถกเถียง / หารือ อย่างเปิดเผยที่หน้างาน 
2.5 ปรับปรุงให้ถูกต้อง / ดีขึ้น 

2.4.1 รูปแบบของ บทเรียนประเด็นเดียว 
รูปแบบนี้เป็นรูปแบบทั่วไปที่สามารถใช้ได้กับบทเรียนประเด็นเดียวทุกประเภทสามารถ

สร้างรูปแบบของบทเรียนประเด็นเดียวของตัวเอง เพ่ือช่วยให้สามารถจัดการข้อมูลที่สามารถนำไปใช้
ร่วมได้ เช่น รูปแบบสำหรับตัวอย่าง ปัญหาควรจะมีพื้นที่ในการบันทึกคำอธิบายปัญหา สาเหตุของ
ปัญหา การแก้ไขที่กระทำไปแล้ว และขั้นตอนการป้องกัน ส่วนรูปแบบสำหรับตัวอย่างการปรับปรุง
งานควรจะแบ่งพื้นที่ไว้เขียนอธิบายปัญหาปัจจุบันที่เป็นอยู่ และรายละเอียดของการปรับปรุงงาน รวมทั้ง
ผลลัพธ์หลังการแก้ไข ถ้าต้องการนำบทเรียนนี้ไปใช้หมุนเวียนยังหน่วยงานอื่นของบริษัท อาจจะต้องมี
พ้ืนที่ว่างสำหรับระบุพ้ืนที่ที่ต้องการนำไปใช้ หรือนำไปติดประกาศ 

2.4.2 ข้อแนะนำในการเขียน บทเรียนประเด็นเดียว 
เลือกหัวข้อปัญหาจากปัญหาร่วมกันที่กำลังประสบอยู่ในสถานที่ทำงาน ไม่ควรอธิบาย

ปัญหาด้วยคำพูดเพียงอย่างเดียว จะต้องใช้รูปวาด รูปถ่าย หรือการ์ตูนที ่ทำให้ทุกคนเข้าใจถึง
ความสำคัญของปัญหานั้นได้ ถ้าสร้างรูปแบบการเขียนตามแบบของที่ทำงานอ่ืนหรือทีมอ่ืน ต้องมั่นใจ
ว่าได้ดัดแปลงให้เหมาะสมกับการใช้งานของเราแล้ว หากพบปัญหาให้จัดทำบทเรียนทันทีที่ปัญหาเพ่ิง
เกิดข้ึน และจากนั้นสอนตัวอย่างปัญหานี้ในขณะที่ทุกคนยังไม่ลืมเลือน 

2.4.3 การนำบทเรียนประเด็นเดียวไปใช้ 
เอกสารหรือกระดาษที่ได้จัดทำขึ้นมานั้นเรายังสามารถนำมาประยุกต์ใช้เพื่อเป็นข้อมูลใน

การศึกษาอ่ืน ๆ ได้อีก โดยจุดที่จะนำไปใช้มีดังนี้ 
2.4.3.1 ก่อนอื่น ให้ผู้ควบคุม (อาจจะเป็นหัวหน้าแผนก หรือหัวหน้างาน) เริ่มต้นก่อนโดย

ให้ผู้ใต้บังคับบัญชาหรือลูกน้องได้เขียนสรุปสิ่งที่พวกเขาคิดไว้ลงบนกระดาษ หลังจากนั้นให้ดำเนินการ
ให้ความรู้การศึกษาและอธิบายประเด็นหลักเกี่ยวกับการเป็นผู้นำสำหรับผู้เข้าร่วมกิ จกรรม (cycle 
leader) 

2.4.3.2 หลังจากนั้น ผู้นำ (leader) จะต้องทำความเข้าใจเกี่ยวกับรายละเอียดของเรื่องที่
เรียนไปและประเด็นหลักที่ต้องอธิบาย ต่อจากนั้นให้สอนสิ่งต่าง ๆ เหล่านี้แก่ผู้เข้าร่วมกิจกรรมทุกคน 
ให้ทำสิ่งที่ได้กล่าวซ้ำไปมา เมื่อทำได้ดังนี้แล้วจะสามารถสร้างสภาวะความเป็นผู้นำที่ดี แก่ตัวของผู้นำเอง 
นอกจากนั้นผู้เข้าร่วมกิจกรรมยังจะมีความสามารถถ่ายทอดประเด็นหลัก ๆ ของบทเรียนที่ได้เรียนไป
ได้อีกด้วย 
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2.4.3.3 ถ้าทุกคนสามารถทำความเข้าใจเกี่ยวกับประเด็นหลักของบทเรียนที่เรียนได้แล้ว 
ให้เปลี่ยนกันออกมาทำหน้าที่เป็นผู้นำการอธิบาย โดยสิ่งที่กระทำนี้มุ่งหวังที่จะปลูกจิตสำนึกในการมี
ส่วนร่วมในโครงการของผู้เข้าร่วมทุกคน 
 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ไพรินทร์ กงสอน และคณะ (2553) ได้ทำการศึกษาเก่ียวกับการวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องกลึง 
เพื่อพัฒนาและปรับปรุงเครื่องกลึงให้มีประสิทธิภาพการทำงานที่ดีขึ้น พร้อมทั้งจัดทำเอกสารที่ใช้ใน
ในการบำรุงรักษาและคู ่มือการใช้งานเครื ่องกลึง เพื ่อให้ผู ้ใช้งานทำการใช้งานและบำรุงรักษา
เครื่องกลึงได้ถูกวิธี เนื่องจากเครื่องกลึงที่ใช้งานในอาคารปฏิบัติการนั้น ได้ทำการติดตั้งและใช้งานมา
เป็นเวลานาน โดยที่ไม่ได้จัดทำมาตรฐานในการบำรุงรักษา ส่งผลให้เครื่องกลึงเสื่อมสภาพ ใช้านได้ไม่
เต็มประสิทธิภาพ และบางเครื่องเสียหายจนไม่สามารถใช้งานได้ นอกจากนี้ยังไม่ได้มีการจัดทำคู่มือ
การบำรุงรักษาเครื่องกลึง และคู่มือการใช้งานเครื่องกลึง ซึ่งอาจทำให้เกิดความเสียหายของเครื่องโดย
เกิดจากใช้งานไม่ถูกวิธีได้ 

กัญญารัตน์ โคจร (2559) การส่งเสริมให้ผู้เรียนมีความสามารถการคิดนั้นไม่เพียงแต่เป็นการ
ถ่ายทอดองค์ความรู้ แต่ต้องเปิดโอกาสให้ผู ้เรียนได้สร้างกระบวนการคิด และฝึกฝนการคิดผ่าน
กระบวนการนั้นควบคู่ไปด้วย ซึ่งในบทความนี้ได้เสนอแนวทางในการพัฒนาความสามารถในการคิด
อย่างมีวิจารณญาณของนิสิตครูผ่านการศึกษาผ่านบทเรียนซึ่งถือได้ว่าเป็นนวัตกรรมทางการศึกษาที่
ได้มีประสิทธิภาพในการพัฒนาวิชาชีพ โดยการศึกษาผ่านบทเรียนจะเป็นการพัฒนาการจัดการเรียน
การสอนที่เน้นการพัฒนาการคิดและการเรียนรู้ของนักเรียน โดยเริ่มจาก 1) การสังเกตชั้นเรียน 2) 
การรวมกลุ่มเพื่อกำหนดเป้าหมาย ประเด็นในการศึกษาผ่านบทเรียน 3) การออกแบบบทเรียน 4) 
การศึกษาบทเรียน 5) การสะท้อนผล และปรับปรุงบทเรียน 6) การนำบทเรียนไปใช้     7) การสรุป
บทเรียน ซึ่งในกระบวนการของการศึกษาผ่านบทเรียนจะมีการสอดแทรกการฝึกความสามารถในการ
คิดอย่างมีวิจารณญาณอย่างเป็นลำดับขั ้นตอนไปด้วย ทำให้นิสิตครูเกิดองค์ความรู ้และเข้าใจ
กระบวนการคิดอย่างมีวิจารณญาณผ่านการลงมือปฏิบัติกิจกรรมการเรียนรู้ ซึ ่งจะเป็นการช่วย
ส่งเสริมให้นิสิต ครูมีสมรรถนะในการคิดอย่างมีวิจารณญาณต่อไป 

วันชัย ลีลากวีวงศ์ และคณะ (2556) การศึกษาในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ในอุตสาหกรรมกระดาษ โดน
ประยุกต์ใช้กิจกรรมการบำรุงรักษาด้วยตัวเอง (Autonomous Maintenance : AM) เพื่อให้การ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากยิ ่งขึ ้นซึ่งงานวิจัยนี้ดำเนินการตามหลัก 7 ขั้นตอนของกิจกรรมการ
บำรุงรักษาด้วยตัวเอง แต่ผู้ศึกษาได้นำการเพียงขั้นตอนที่ 0 ถึงขั้นที่ 3 เท่านั้น โดยเริ่มจากการเก็บ
รวบรวมข้อมูลเครื่องจักร เพ่ือหาจุดยากลำบากต่อการตรวจสอบด้วยการติด Tag การปรับปรุงเฉพาะ
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เรื่องการปรับปรุงมาตรฐานการทำความสะอาดและการหล่อลื่น การสร้างบทเรียนเฉพาะจุด (One 
Point Lesson : OPL) ของเครื่องจักรให้กับพนักงาน จากผลการศึกษาพบว่า แนวทางการประยุกต์ใช้
กิจกรรมการบำรุงรักษาด้วยตนเองสามารถแก้ไขจุดยากลำบากได้ 76 เปอร์เซ็นต์ ทำให้ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเป็น 61.85 เปอร์เซ็นต์ พร้อมทั้งพนักงานมีทักษะในการปฏิบัติงาน
เพ่ิมข้ึน  

สักรินท์ อยู่ผ่อง (2557) การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อพัฒนารูปแบบการพัฒนาการเรียนรู้
ของบุคลากรสายอุตสาหกรรมการผลิตในองค์กรโดยใช้เทคนิคบทเรียน 1 ประเด็น ใช้ระเบียบวิธีการ
วิจัยและพัฒนา (Research and Development) กลุ ่มตัวอย่างที ่ใช้ในงานวิจัย คือ วิศวกร ช่าง
เทคนิค หัวหน้างาน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมการผลิต จำนวน 10 คน โดยใช้การเลือกกลุ่ม
ตัวอย่างแบบเจาะจงวิธีการดำเนินการวิจัย มี 4 ขั้นตอน ได้แก่ ขั้นที่ 1 การศึกษาความต้องการเรียนรู้
โดยใช้เทคนิคบทเรียน 1 ประเด็น ขั้นที่ 2 การพัฒนารูปแบบ ขั้นที่ 3 การนำรูปแบบการเรียนรู้ไปใช้
ฝึกอบรมกับกลุ่มตัวอย่าง และ ขั้นที่ 4 การประเมินติดตามผลหลังการฝึกอบรม 

อภิชาติ นาควิมล (2560) ได้ทำการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของอุปกรณ์เครื่องจักร 
เพื่อให้เกิดความสามารถในการผลิตสูงสุด โดยมีกรณีศึกษาเป็นโรงงานเครื่องดื่ม จากการศึกษาพบว่า 
ปัญหาของเครื ่องจักรจากการหยุดกะทันหัน สาเหตุจากวิธีการบำรุงรักษาที ่ไม่เป็นระบบทำ ให้ 
เครื่องจักรขาดการบำรุงรักษาและส่งผลให้เกิดการชำรุดบ่อยครั้งรวมไปถึงสภาพเครื่องจักรที่มีอายุ
การใช้งานมานาน ปัจจัยเหล่นี้ส่งผลต่อความเสียหายของเครื่องจักรและผลิตภัณฑ์ในการแก้ไขปัญหา
ดังกล่าว งานวิจัยนี้ได้นำหลักการของการบำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและ โปรแกรมซ่อม
บำรุงมาประยุกต์เพื่อวิเคราะห์ลักษณะของความเสียหายและใช้ประเมินความเสี่ยงสำหรับแผนซ่อม
บำรุง นอกจากนี้ยังทำการกำหนดมาตรฐานวิธีการดูแลรักษาที ่ เหมาะสมกับเครื ่องจักรโดยใช้
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเป็นค่าผลวัดผลความสำเร็จของงานวิจัย  

สรัณญา ศิลาอาสน์ (2551) ได้ทำการศึกษาและวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของ
ความเสียหายของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง โดยมีค่าเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจักรยาวนาน
ขึ้น แผนซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกันและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดเปอร์เซ็นต์การหยุด
เครือ่งจักร โดยการนำโปรแกรมการบำรุงรักษาเชิงป้องกันมาวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบ
ของความเสียหาย เพื่อหาระดับความเสี่ยงของเครื่องจักรเพื่อจัดทำการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ผลิตของเครื ่องจักร และนำข้อมูลที ่ได้มาทำการวางแผนการบำรุงรักษาให้เป็นมาตรฐานในการ
บำรุงรักษาที่เหมาะสมของแต่ล่ะเครื่องจักร ซึ่งก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

สุภชัย เบ้าอุฬาล (2556) งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการประยุกต์ใช้หลักการ ของการบำรุงรักษาโดยมุ่ง
ความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง ในโรงงานแมชชินนิ่งชิ้นส่วนอลูมิเนี่ยมของอุตสาหกรรมยานยนตร์ โดย
มีวัตถุประสงค์เพื่อแสดงให้เห็นว่า แนวทางตามหลักการบำรุงรักษาโดยมุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
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ศูนย์กลาง สามารถประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงความน่าเชื่อถือของเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษาซึ่งมี
ลักษณะกระบวนการผลิตประกอบไปด้วยสายการผลิตย่อย ๆ หลายสายการผลิต และเพื่อลดเวลา
สูญเสียที่เกิดจากปัญหาการขัดข้องและเสียหายของเครื่องจักรในระหว่างทำการผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษาได้ ขั ้นตอนตามหลักการบำรุงรักษานี้เริ ่มจาก การเลือกเครื่องจักรที่มีความสำคัญ ซึ่ง
กระทบต่อกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ระบุระบบการทำงานย่อยและหน้าที่การใช้งานระบุ
ความล้มเหลวและจัดลำดับความสำคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์ วิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหาย 
สาเหตุ และผลกระทบที่เกิดขึ้น จากนั้นเลือกเทคนิคการบำรุงรักษาที่เหมาะสมกับชื้นส่วนอุปกรณ์ 
และสร้างแผนการบำรุงรักษาและนำไปใช้งานต่อไป  

กนกวรรณ เครื่องคำ (2562) โครงงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสาเหตุของการเสื่อมสภาพ
ข อ ง เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร จ า ก ก า ร ใ ช ้ แ ผ น ผ ั ง ส า เ ห ต ุ แ ล ะ ผ ล  ( Cause and Effect Diagram)  
เพ่ือปรับปรุงการใช้งานและจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพในการทำงานโดยใช้
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็นตัวชี้วัด  
ของบริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด โดยขั้นตอนเริ่มทำการวิจัยเป็นการเก็บข้อมูลทั่วไป และ
ข้อมูลด้านการผลิต เพื่อนำไปวิเคราะห์ค่า OEE แล้วจึงมองหาสาเหตุที่ทำให้การใช้งานเครื่องจักร
เป็นไปอย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ จากนั้นได้มีการแบ่งเกรดของเครื ่องจักร เพื ่อกำหนดวิธีการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรให้มีค่า OEE เพิ่มขึ้น และทำการปรับปรุงการบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างมีแบบ
แผน หลังจากการปรับปรุงได้มีการวัดค่า OEE อีกครั้งเพื่อเปรียบเทียบระหว่างก่อนทำการปรับปรุง
และหลังทำการปรับปรุงว่าได้ผลออกมาอย่างไร  



 
 

 
 

บทท่ี 3 
วิธีการดำเนนิการวิจัย 

 

การพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาเครื่องกลึง ผู้วิจัยได้มีการดำเนินวิจัยตามหัวข้อ ดังนี้ 
 3.1 การวางแผนและการดำเนินงาน 
 3.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 3.4 การดำเนินการวิจัยและเก็บข้อมูล  
 3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 
3.1 การวางแผนและการดำเนินงาน 

การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาครื่องกลึง  
ให้สามารถนำไปใช้เป็นชุดการเรียนการสอนได้จริง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3-1 แผนผังการดำเนินการจัดทำวิจัย

เริ่มตน้ 

สืบข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 

วางแผนและอออกแบบชุดการสอน 
เรื่อง การบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

 

เสนออาจารย์ ปรบัปรุง 

ต่อ 
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ภาพที่ 3-1 แผนผังการดำเนินการจัดทำวิจัย (ต่อ) 

 

3.1.1 สืบค้นข้อมูลที่เก่ียวข้อง 
ศึกษาข้อมูลและรวบรวมข้อมูลที่เกี ่ยวกับการพัฒนาชุดการสอน เรื ่อง การบำรุงรักษา

เครื่องกลึง  
3.1.2 วางแผนและออกแบบชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  

วางแผนและออกแบบชุดการสอน เรื ่อง การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  โดยใช้หนังสือคู่มือ
ประจำเครื่องกลึง  

3.1.3 ดำเนินการพัฒนาชุดการสอน การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  
ทำการปฏิบัต ิงานบำรุงร ักษาเครื ่องกลึง ถ่ายรูปขั ้นตอนการทำงานเพื ่อนำมาพัฒนา  

ชุดการสอน เรื่องการบำรุงรักษาเครื่องกลึง ที่ออกแบบไว้ 
3.1.4 ขั้นตอนการสร้างชุดการสอน การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  

ทำการเขียนเนื้อหาและจัดรูปภาพ เรียบเรียงขั้นตอนการปฏิบัติงานบำรุงรักษาเครื่องกลึง  
3.1.5 ประเมินความเหมาะสม 

ทำแบบประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาคู่มือการบำรุงรักษาเครื่องกลึง  
3.1.6 สรุปผลการดำเนินการ 

นำข้อมูลที่ได้จากการประเมินความเหมาะสมมาวิเคราะห์ผลและสรุปผล 
 

ต่อ 

ดำเนินการสร้างชุดการสอน  
การบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

 

ประเมินความเหมาะสมของชุดการ

สอน 

สรุปผลการดำเนินการ 

จบ 
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3.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
3.1.1 ประชากร คือ นักศึกษาสาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ ภาควิชาครุศาตร์เครื่องกล 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ จำนวน 384 คน 
3.1.2 กลุ ่มตัวอย่าง คือ นักศึกษาระดับปริญาตรี ช ั ้นปีที ่  1 สาขาวิศวกรรมมการผลิต 

และอุตสาหการ ภาควิชาครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี  
พระจอมเกล้าพระนครเหนือ จำนวน 30 คน ซึ่งผู้วิจัยได้ใช้วิธีการสุ่มแบบกลุ่ม (Cluster Random 
sampling) 

 
3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

3.3.1 คู่มือการบำรุงรักษาเครื่องกลึง  
3.3.1.1 ออกแบบและเรียบเรียงหัวข้อในการปฏิบัติงานบำรุงรักษาเครื่องกลึง 
3.3.1.2 ออกแบบและจัดทำตารางกำหนดในการตรวจสอบเครื่องกลึง แบบรายวัน  และเดือน 

ดังภาพที่ 3-2 
 

 
 

ภาพที่ 3-2 การสร้างตารางกำหนดการตรวจสอบสภาพเครื่องกลึง  ตามยะเวลาที่กำหนด  
ด้วยโปรแกรม Microsoft Word 
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3.3.1.3 ออกแบบและจัดทำตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาเครื่องกลึง แบบรายวัน และ
รายเดือน ดังภาพที่ 3-3 ถึงภาพท่ี 3-4 
 

 
 

ภาพที่ 3-3 การสร้างตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ประจำวัน 
ด้วยโปรแกรม Microsoft Word 

 

 
 

ภาพที่ 3-4 การสร้างตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  ประจำเดือน 
ด้วยโปรแกรม Microsoft Word 
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3.3.1.4 ออกแบบและจัดทำตารางแสดงตำแหน่งชิ้นส่วนในการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
ดังภาพที่ 3-5 
 

 
 

ภาพที่ 3-5 การสร้างตารางแสดงตำแหน่งชิ้นส่วนในการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
ด้วยโปรแกรม Microsoft Word 

 
3.3.1.5 ทดลองปฏิบัติงาน การบำรุงรักษาเครื่องกลึง จริงตามขั้นตอนที่เรียบเรียงไว้ และ

ทำการถ่ายรูปขั้นตอนในการปฏิบัติงาน 
 

 
 

ภาพที่ 3-6 ทดลองปฏิบัติงานจริง และถ่ายรูปขั้นตอนการทำงาน 
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3.3.1.6 จัดทำใบงานข้ันตอนการปฏิบัติงาน ของการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
 ในรูปแบบบทเรียนประเด็นเดียว (OPL : One Point Lesson) ดังภาพที่ 3-7  
 

 
 

ภาพที่ 3-7 ทำใบงานขั้นตอนในการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง จำนวน 14 ใบ 
ในรูปแบบบทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson) 

 

3.3.1.7 รวบรวมใบงาน จัดเรียงเนื ้อหา และจัดทำหนังสือคู ่มือการบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง โดยใช้รูปแบบบทเรียนประเด็นเดียว (OPL) ดังภาพที่ 3-8 

 

 
 

ภาพที่ 3-8 สร้างหนังสือคู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
        โดยใช้รูปแบบบทเรียนประเด็นเดียว (OPL) 
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3.3.2 ขั้นตอนการสร้างและการหาคุณภาพของเครื่องมือ 
3.3.2.1 การพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ที่ใช้ใน

การวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ใช้เป็นชุดการเรียนการสอน มีข้ันตอนการสร้างดังนี้ 
3.3.2.1.1 เขียนผังงานโดยการนำเนื้อหาที่จัดลำดับขั้นตอนก่อนหลังไว้แล้วมา

เข ียนผังงานและออกแบบโครงสร ้างข ั ้นตอนการทำงานแต่ละขั ้นตอนของการพัฒนาคู ่มือ  
เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3-9 แสดงผังการทำงานของการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว และการประเมินผล 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เริ่มต้น 

ชุดการสอนบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

ประเมินผล 

จบ 

เริ่มต้น 

เลือกเครื่องที่จะบำรุงรักษา 

 

สวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน 
 

ต่อ 

ตรวจเช็คการบำรุงรักษาเครื่องจักร ตามตารางที่กำหนด 
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ภาพที่ 3-10 แสดงผังทำงานของการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

 
                         3.3.2.1.2 นำการการพัฒนาคู ่ม ือ เร ื ่อง การบำรุงร ักษาสภาพเครื ่องกลึง  
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น มาประเมินโดยรายนามผู้เชี่ยวชาญ 5 คนมีดังนี้ 
 
 

1.) ผศ.ณัฐกฤต เอี่ยมเต็ง            อาจารย์ประจำ 
               สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 
               ภาคครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
               มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
2.) ดร.วิษณุ เลิศจันทรางกูร  อาจารย์ประจำ 
               สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 
               ภาคครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
               มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
3.) ดร.วรวุฒิ กังหัน   อาจารย์ประจำ 

            สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 
               ภาคครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
               มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
 

ปฏิบัติตามขั้นตอนในคู่มือ 

จบ 

เลือกเครื่องที่จะบำรุงรักษา 

สวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน 
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4.) อาจารย์ ปริญญา คุ้มมา  อาจารย์ประจำ 
               สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 
               ภาคครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
               มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
5.) อาจารย์ ชิตพล มังคลากุล  อาจารย์ประจำ 

            สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 
               ภาคครุศาสตร์เครื่องกล คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
               มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

 
3.3.2.2 แบบประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาชุดการสอน เรื ่อง การบำรุงรักษา

สภาพเครื่องมือ ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ซึ่งแบบประเมินประกอบด้วย 3 ด้าน 1) ด้านเนื้อหา 2) 
ด้านรูปแบบ และ 3) ด้านความพึงพอใจ มีข้ันตอนดังนี้ 

3.3.2.2.1 ศึกษาข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต หนังสือและเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการ
สร้างแบบประเมินความเหมาะสมของสื่อการสอนในด้านต่างๆ 

3.3.2.2.2 สร้างแบบประเมินความเหมาะสมซึ่งแบบประเมินประกอบด้วย 3 ด้าน  
1) ด้านเนื้อหา 2) ด้านรูปแบบ และ 3) ด้านความพึงพอใจ 

3.3.2.2.3 นำแบบประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาชุดการสอน เรื่อง การ
บำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ไปให้ผู้เชี่ยวชาญจำนวน 5 คน ทำการประเมิน
พร้อมให้คำแนะนำในการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
 
3.4 การเก็บรวบรวมข้อมูลและดำเนินการวิจัย 

การดำเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมูล ดังขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
3.4.1 นำแบบประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

และด้านการออกแบบชุดการสอนที่สร้างแล้วให้ผู้เชี่ยวชาญเพ่ือตรวจสอบ 
      3.4.2 ผู้วิจัยนำผลที่ได้จากการประเมินและเก็บรวบรวมข้อมูลไปวิเคราะห์ข้อมูลผลเฉลี่ยการ
ประเมินผู้เชี่ยวชาญทั้ง 5 คน 
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3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล 

ผู้วิจัยแบ่งสถิติท่ีใช้ในการวิจัยและสูตรการหาคุณภาพของเครื่องมือ ได้ดังนี้ คือ 
     3.5.1 สถิติที่ใช้ในการวิจัย ดังนี้ 

3.5.1.1 การหาค่าเฉลี่ยของคะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ใช้สูตร ดังนี้  
X

X
N

=
  
 

เมื่อ      X        แทน  ค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่าง 
X   แทน  ผลรวมทั้งหมดของข้อมูล  

N   แทน  จำนวนข้อมูลทั้งหมดของกลุ่มตัวอย่าง 
              3.5.1.2 การหาค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ใช้สูตร
ดังนี้  

( )
( )

22

.
1

n X X
S D

n n

−
=

−

   

 

เมื่อ      . .S D       แทน ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
X      แทน ผลรวมของข้อมูลแต่ละตัวยกกําลังสอง 

( )
2

X    แทน ผลรวมของข้อมูลทั้งหมดยกกําลังสอง 
n             แทน จำนวนคนในกลุ่มตัวอย่างอย่าง 



 
 

 
 

บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

 
การวิจัยในครั้งนี้เป็นการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน

ประเด็นเดียว โดยมีวัตถุประสงค์ 1. เพื่อพัฒนาคู่มือ เรื ่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่าน
บทเรียนประเด็นเดียว 2. เพื่อประเมินความเหมาะสมของ คู่มือ การบำรุงรักษาสภาพ ผ่านบทเรียน
ประเด็นเดียว 3. เพื่อประเมินทักษะในการใช้คู่มือ การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน
ประเด็นเดียว 
 

4.1 ผลการหาความเหมาะสมการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน
ประเด็นเดียว 

โดยมีเกณฑ์การแปลความหมาย ดังนี้ 
4.50 – 5.00 หมายถึง ความเหมาะสมของสื่ออยู่ในระดับมากท่ีสุด  
3.50 – 4.49 หมายถึง ความเหมาะสมของสื่ออยู่ในระดับมาก  
2.50 – 3.49 หมายถึง ความเหมาะสมของสื่ออยู่ในระดับปานกลาง 
1.50 – 2.49 หมายถึง ความเหมาะสมของสื่ออยู่ในระดับน้อย  
1.00 – 1.49 หมายถึง ความเหมาะสมของสื่ออยู่ในระดับน้อยที่สุด 
 

ตารางท่ี 4-1 แสดงผลการหาความเหมาะสมของการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ด้านเนื้อหา 

หัวข้อการประเมิน 
X  . .S D  แปลผล 

ด้านเนื้อหา 
1. อ่านแล้วเข้าใจง่าย 4.60 0.55 มากที่สุด 
2. ความครบถ้วนของเนื้อหา 4.20 0.84 มาก 
3. ความกระชับของเนื้อหาในคู่มือ 4.40 0.55 มาก 
4. ขั้นตอนของเนื้อหามีความต่อเนื่อง 4.60 0.55 มากที่สุด 
5. การจัดเนื้อหาเป็นหมวดหมู่ เข้าใจง่าย 4.60 0.55 มากที่สุด 
6. มีความละเอียดของวิธีการบำรุงรักษา 4.20 0.84 มาก 
7. ความเหมาะสมของปริมาณเนื้อหาในคู่มือ 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
8. สามารถเปิดคู่มือแล้วทำตามคู่มือได้จริง 4.40 0.89 มาก 

รวม 4.48 0.17 มาก 
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จากตารางที่ 4-1 พบว่า การพัฒนาคู่มือ เรื่องการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน
ประเด ็นเด ียว ม ีค ุณภาพด้านเน ื ้อหาภาพรวมอย ู ่ ในระด ับมาก  ( X = 4.48 , . .S D = 0.17 )  
เมื่อพิจารณารายข้อพบว่าหัวข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุดคือ หัวข้อความเหมาะสมของปริมาณเนื้อหาในคู่มือ  
อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.80, . .S D = 0.45) และหัวข้อท่ีมีค่าเฉลี่ยต่ำสุดคือ หัวข้อความครบถ้วน
ของเนื ้อหาอยู ่ในระดับมาก ( X = 4.20, . .S D = 0.84), มีความละเอียดของวิธ ีการบำรุงรักษา  
อยู่ในระดับมาก ( X = 4.20, . .S D = 0.84) 
 

ตารางที ่ 4-2 แสดงผลการหาความเหมาะสมของการพัฒนาคู ่มือ เรื ่อง การบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ด้านรูปแบบ 

หัวข้อการประเมิน 
X  . .S D  แปลผล 

ด้านรูปแบบ 
1. การจัดเรียงหัวข้อต่างๆ 4.20 0.45 มาก 
2. ขนาดตัวอักษร สามารถอ่านได้ง่าย 4.60 0.55 มากที่สุด 
3. การจัดเรียงลำดับขั้นตอนการบำรุงรักษาเครื่องกลึง  4.80 0.45 มากที่สุด 
5. ความชัดเจนของภาพประกอบ และปริมาณภาพประกอบ 4.60 0.55 มากที่สุด 
6. การใช้ภาพประกอบ และการจัดวางภาพประกอบ 4.60 0.55 มากที่สุด 

รวม 4.56 0.06 มากที่สุด 
 

จากตารางที่ 4-2 พบว่าการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน
ประเด็นเดียว มีคุณภาพด้านรูปแบบภาพรวมอยู่ ในระดับมากที ่ส ุด ( X = 4.56, . .S D = 0.06)  
เมื่อพิจารณารายข้อพบว่าหัวข้อที่ค่าเฉลี่ยสูงสุดคือ หัวข้อการจัดเรียงลำดับขั้นตอนการบำรุงรักษา
เครื ่องกลึง อยู ่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.80, . .S D = 0.45), และหัวข้อที ่มีค่าเฉลี ่ยต่ำที ่สุดคือ  
หัวข้อการจัดเรียงหัวข้อต่าง ๆ อยู่ในระดับมาก ( X = 4.20, . .S D = 0.45) 
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ตารางที่ 4-3  แสดงผลการหาความเหมาะสมของการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ด้านความพึงพอใจ 

หัวข้อการประเมิน 
X  . .S D  แปลผล 

ด้านความพึงพอใจ 
1. ท่านพอใจกับคู่มือเล่มนี้ 4.60 0.55 มากที่สุด 
2. คู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึงใช้งานง่าย ไม่ซับซ้อน 4.40 0.55 มาก 
3. ความรู้จากคู่มือฉบับนี้ สามารถช่วยเสริมสร้างความรู้ในการ
บำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 

4.60 0.55 มากที่สุด 

รวม 4.53 0.00 มากที่สุด 
 

จากตารางที่ 4-3 พบว่าการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน
ประเด็นเดียวมีคุณภาพด้านความพึงพอใจภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.53, . .S D = 0.00) 
เมื่อพิจารณารายข้อพบว่า หัวข้อที่เฉลี่ยสูงสุดคือ หัวข้อท่านพอใจกับคู่มือเล่มนี้ อยู่ในระดับมากที่สุด  
( X = 4.60, . .S D = 0.55), ความรู้จากคู่มือฉบับนี้ สามารถช่วยเสริมสร้างความรู้ในการบำรุงรักษา
สภาพเครื่องกลึง อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.60, . .S D = 0.55) และหัวข้อที่มีค่าเฉลี่ยต่ำที่สุด 
คือ หัวข้อคู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ใช้งานง่าย ไม่ซับซ้อน อยู่ในระดับมาก ( X = 4.40, . .S D = 0.55) 
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ตารางท่ี 4-4 แสดงผลการหาความเหมาะสมของการพัฒนาชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ผู้เชี่ยวชาญ ด้านเนื้อหา, ด้านรูปแบบ และด้าน
ความพึงพอใจ 

หัวข้อการประเมิน 
X  . .S D  แปลผล 

ด้านความพึงพอใจ 
1. ด้านเนื้อหา 4.48 0.17 มาก 
2. ด้านรูปแบบ 4.56 0.06 มากที่สุด 
3. ด้านความพึงพอใจ 4.53 0.00 มากที่สุด 

รวม 4.52 0.09 มากที่สุด 
 

จากตารางที่ 4-4 พบว่าการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน
ประเด็นเดียว ของผู้เชี่ยวชาญ 5 คน มีคุณภาพด้านเนื้อหา, ด้านรูปแบบ และด้านความพึงพอใจภาพ
รวมอยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.52, . .S D = 0.09) เมื่อพิจารณารายด้านพบว่า หัวข้อที่ค่าเฉลี่ย
ส ูงส ุดคือ ด้านรูปแบบ อยู ่ในระดับมากที ่ส ุด  ( X = 4.56, . .S D = 0.06) ด้านความพึงพอใจ  
อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.53, . .S D = 0.00) และหัวข้อที่ค่าเฉลี่ยต่ำสุดคือ ด้านเนื้อหา อยู่ใน
ระดับมาก ( X = 4.48, . .S D = 0.17) 
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4.2 ผลการประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 
ตารางที ่ 4-5  แสดงผลการประเมินทักษะการใช้งานคู ่มือ เรื ่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื ่องกลึง  

ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว นักศึกษาจำนวน 30 คน แบ่งเป็น 6 กลุ ่ม (กลุ ่มละ 5 คน)  
ทักษะการปฏิบัติงาน 

หัวข้อการประเมิน 
X  . .S D  แปลผล 

ทักษะการปฏิบัติงาน 
1. การทำความสะอาด 4.67 0.52 มากที่สุด 
2. การตรวจสอบและเติมน้ำมัน น้ำหล่อเย็น 4.50 0.55 มากที่สุด 
3. การตรวจสอบสภาพเครื่องกลึง สวิตซ์ตู้ไฟ 4.67 0.52 มากที่สุด 

รวม 4.61 0.02 มากที่สุด 
 

จากตารางที่ 4-5 พบว่าการประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
ของนักศึกษาจำนวน 30 คน จำนวน 6 กลุ่ม มีคุณภาพด้านทักษะการปฏิบัติงาน ภาพรวมอยู่ในระดับมาก
ที่สุด ( X = 4.61, . .S D = 0.02) เมื่อพิจารณารายด้านพบว่า หัวข้อที่ค่าเฉลี่ยสูงสุดคือ การทำความสะอาด 
อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.67, . .S D = 0.52), การตรวจสอบสภาพเครื่องกลึง สวิตซ์ตู้ไฟ อยู่ในระดับ
มากที่สุด ( X = 4.67, . .S D = 0.52) และหัวข้อที่ค่าเฉลี่ยต่ำสุดคือ การตรวจสอบและเติมน้ำมัน น้ำหล่อ
เย็น อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.50, . .S D = 0.55) 
 

ตารางที ่ 4-6 แสดงผลการประเมินทักษะการใช้งานคู ่ม ือ เร ื ่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื ่องกลึง   
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว นักศึกษาจำนวน 30 คน แบ่งเป็น 6 กลุ ่ม (กลุ ่มละ 5 คน)  
ทักษะการบันทึกผล 

หัวข้อการประเมิน 
X  . .S D  แปลผล 

ทักษะการบันทึกผล 
1. การบันทึกผลรายวัน 4.67 0.52 มากที่สุด 
2. การบันทึกผลรายเดือน 4.50 0.84 มากที่สุด 

รวม 4.58 0.23 มากที่สุด 
 

จากตารางที่ 4-6 พบว่าการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ของนักศึกษา
จำนวน 30 คน จำนวน 6 กลุ่ม มีคุณภาพด้านทักษะการบันทึกผล ภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุด  
( X = 4.58, . .S D = 0.23) เมื่อพิจารณารายด้านพบว่า หัวข้อที่ค่าเฉลี่ยสูงสุดคือ การบันทึกผลรายวัน
อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.67, . .S D = 0.52) และหัวข้อที่ค่าเฉลี่ยต่ำสุดคือ การบันทึกผลราย
เดือนอยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.50, . .S D = 0.84)



 
 

 
 

บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ 

 
การวิจัยเรื่อง การพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็น

เดียว สามารถสรุปผลอภิปรายผลและข้อเสนอแนะได้ดังนี้ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
5.3 ข้อเสนอแนะการวิจัย 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
จากผลการวิจัย การพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

สรุปผลการวิจัยได้ดังนี้ 
5.1.1 ผลการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว โดยให้

ผู้เชี่ยวชาญทำการประเมินแบบประเมินการหาประสิทธิภาพของเครื่องมือ ผู้วิจัยได้ศึกษา และนำองค์
ความรู้ต่าง ๆ มาวิเคราะห์และสร้างเป็นคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็น
เดียว นำไปให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินคุณภาพเครื่องมือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็น
เดียว 1) การระบุตำแหน่งในการบำรุงรักษา 2) การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอย่างถูกต้อง 3) การตรวจเช็ค
การบำรุงรักษาเครื่องจักรตามระยะเวลากำหนด 4) การปฏิบัติงานบำรุงรักษาตามขั้นตอนของคู ่มือ  
และ 5) การแก้ไขเมื่อพบปัญหาในการบำรุงรักษา 

5.1.2 การประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาคู ่มือ เรื ่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื ่องกลึง  
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ผู้วิจัยได้ศึกษาและนำองค์ประกอบความรู้ต่าง ๆ มาวิเคราะห์และสร้างเป็น
คู ่ม ือ เร ื ่อง การบำร ุงร ักษาสภาพเคร ื ่องกล ึง  ผ่านบทเร ียนประเด ็นเด ียว โดยมีเน ื ้อหาด ังนี้   
1) การระบุตำแหน่งในการบำรุงรักษา 2) การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอย่างถูกต้อง 3) การตรวจเช็ค 
การบำรุงรักษาเครื่องจักรตามระยะเวลากำหนด 4) การปฏิบัติงานบำรุงรักษาตามขั้นตอนของคู ่มือ  
และ 5) การแก้ไขเมื ่อพบปัญหาในการบำรุงรักษา และนำไปให้ผู ้เช ี ่ยวชาญประเมินคุณภาพคู ่มือ  
การบำรุงรักษาสภาพเครื ่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว มีคุณภาพด้านเนื ้อหาอยู ่ในระดับมาก 
( X = 4.48, . .S D = 0.17) ด้านรูปแบบ อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.56, . .S D = 0.06) และด้านความ
พึงพอใจอยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.53, . .S D = 0.00)
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5.1.3 การประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็น
เดียว ผู้วิจัยได้นำคู่มือมาวิเคราะห์ และสร้างใบประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว ในรูปแบบการสังเกตพฤติกรรม ของนักศึกษา จำนวน 30 คน แบ่ง
ออกเป็น 6 กลุ่ม (กลุ่มละ 5 คน) โดยมีเนื้อหาดังนี้ 1) การปฏิบัติงานบำรุงรักษาสภาพตามขั้นตอนOPL 2) 
การตรวจสอบการบำรุงรักษาตามระยะเวลาที่กำหนด และทำการสรุปผลการเมินทักษะการใช้งานคู่มือ 1) 
ผลการประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว มี
คุณภาพในด้านทักษะการปฏิบัติงาน อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.61, . .S D = 0.02) และด้านทักษะ
การบันทึกผล อยู่ในระดับมากที่สุด ( X = 4.58, . .S D = 0.23) 

 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 

5.2.1 ผลการทดลองการพัฒนาชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็น
เดียว พบว่าสามารถใช้งานได้จริง สามารถนำเครื่องมือไปใช้ในการจัดการเรียนการสอนในการปฏบิัติงานการ
บำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ได้ ซึ่งได้สอดคล้องกับงานวิจัยของ สักรินทร์ อยู่ผ่อง (2557) รูปแบบการ
พัฒนาการเรียนรู้ของบุคลากรสายอุตสาหกรรมการผลิตในองค์กร โดยใช้บทเรียน 1 ประเด็น มหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์เพื่อธุรกิจอุตสาหกรรม คณะศิลปะศาสตร์ประยุกต์ มหาวิทยาลัย
เทคโน โลย ี พระจอมเ กล ้ าพระนคร เหน ื อ  และ  Wong, K. Y. and Aspinwall, E.  (2005) 
“An empirical study of the important factors for knowledge – management adoption in the 
SME sector. Journal of Knowledge Management, Vol.9  

5.2.2 ความเหมาะสมของเครื่องมือ ผลการประเมินในภาพรวมของความเหมาะสมของการพัฒนา
ชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียวอยู่ในระดับเหมาะสม
มากที่สุด เมื่อแบ่งหัวข้อพิจารณาออกเป็น 3 ด้าน คือ ด้านเนื้อหา พบว่าระดับความเหมาะสมอยู่ใน
ระดับเหมาะสมมากที่สุด ด้านรูปแบบ พบว่า อยู่ในระดับเหมาะสมมากที่สุด ด้านความพึงพอใจอยู่ใน
ระดับเหมาะสมมากที่สุด อาจเนื่องจากผู้วิจัยได้ออกแบบเครื่องมือในรูปแบบต่างๆ ข้อดีและข้อเสีย
ความเหมาะสมของคู่มือ ที่จะนำมาใช้สำหรับเป็นบทเรียนการสอนและพัฒนาให้เหมาะสมกับบทเรียน 
และมีความสะดวกต่อการใช้งานส่งผลให้การพัฒนาชุดการสอน เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
ผ่านบทเรียนประเด็นเดียวมีประสิทธิภาพในการใช้งาน ในบทเรียนการสอนที่เกี ่ยวกับการใช้ งาน
เครื่องกลึง  

 
 
 



52 
 

 
 

5.2.3 ผลของการศึกษาได้คู ่มือซึ่งมีเนื้อหาประกอบด้วย 3 ตอนคือ ตอนที่ 1 ความรู้พื ้นฐาน
สำหรับครูผู้จัดกิจกรรมพัฒนากระบวนการคิดสร้างสรรค์ของโรงเรียนอำนวยศิลป์ พญาไท ตอนที่ 2 
บทบาทของผู้บริหารและครูในการจัดกิจกรรมกระบวนการเรียนการสอนของโรงเรียนอำนวยศิลป์ 
พญาไท ตอนที่ 3 พัฒนากระบวนการคิดสร้างสรรค์ของโรงเรียนอำนวยศิลป์จำนวน 10 กิจกรรม  
ผลการประเมินความเหมาะสมในการนำคู่มือไปใช้ ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นว่า โดยภาพรวมคู่มือนี้มี
ความเหมาะสมในการนำคู่มือไปใช้อยู่ในระดับมากที่สุด ( X  =4.55, . .S D =0.53) และเมื่อพิจารณา
เป็นรายด้าน มีความเห็นว่า โดยภาพรวมการจัดกิจกรรมส่งสร้างความคิดสร้างสรรค์ มีความเหมาะสม
อยู่ในระดับมาก ( X  =4.39, . .S D =0.66) การจัดกิจกรรมส่งเสริมความคิดสร้างสรรค์ โดยภาพรวมมี
ความเหมาะสมอยู่ในระดับมาก ( X  =4.32, . .S D =0.63) ซึ่งสอดคล้องกับของชลธิรา ศรีสดใส (2557) 
การพัฒนาคู่มือการสอนความคิดสร้างสรรค์สำหรับครูประถมโรงเรียนอำนวยศิลป์ 
 
 5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ควรนำคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ไปประยุกต์ใช้กับเครื่องจกัรเครื่องอ่ืน 
ๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานบำรุงรักษา 

5.3.2 คู่มือควรเพิ่มข้ันตอน การใช้งานอุปกรณ์ต่าง ๆ และแนะนำอุปกรณ์แต่ละชิ้นเบื้องต้น 
5.3.3 ควรพัฒนาคู่มือ เพื่อสร้างเป็นบทเรียนออนไลน์ (e-learning) เพื่อกระจายโอกาสเรียนรู้

ไปสู่สังคมท่ีกว้างขึ้น และบุคคลที่สนใจในการเรียนรู้ด้วยตนเองต่อไป
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ภาคผนวก ก 
- หนังสือ คู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
- ใบตารางกำหนดการตรวจสอบสภาพเครื่องกลึง ตามยะเวลาที่กำหนด 
- ใบตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ประจำวัน 
- ใบตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง รายเดือน 
- ใบตารางแสดงตำแหน่งชิ้นส่วนในการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
- ใบงาน OPL การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
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ภาพที่ ก-1 หนังสือ คู่มือการบำรุงรักษาเครื่องกลึง 
 

 
 

ภาพที่ ก-2 ใบตารางกำหนดการตรวจสอบสภาพเครื่องกลึง ตามยะเวลาที่กำหนด 
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ภาพที่ ก-3 ใบตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ประจำวัน 
 

 
 

ภาพที่ ก-4 ใบตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  รายเดือน 
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ภาพที่ ก-5 ใบตารางแสดงตำแหน่งชิ้นส่วนในการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง
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ภาคผนวก ข 
- การใช้งาน คู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง เบื้องต้น 
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ขั้นตอนที่ 1 เลือกหนังสือคู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง เพ่ือดูขั้นตอนในการบำรุงรักษา
สภาพเครื่องกลึง 

 
 

ภาพที่ ข-1 แสดงการเลือกหนังสือคู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
 

ขั้นตอนที่ 2 ให้ทำการตรวจเช็คตามใบตางรางกำหนดการบำรุงรักษาตามระยะเวลาที่กำหนด โดยใช้
ใบตารางตรวจเช็คการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ในการตรวจสอบ 
 

 
 

ภาพที่ ข-2 แสดงการตรวจเช็คใบตางรางกำหนดการบำรุงรักษาตามระยะเวลาที่กำหนด 
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ขั้นตอนที่ 3 เมื่อเลือกเครื่องที่จะบำรุงรักษาได้แล้วให้ทำการเตรียมอุปกรณ์ป้องกันและเครื่องมือใน
การปฏิบัติงานบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 
 

 
 

ภาพที่ ข-3 แสดงการเตรียมอุปกรณ์ป้องกันและเครื่องมือในการปฏิบัติงานบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง 

 
ขัน้ตอนที่ 4 ปฏิบัติงานการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ตามข้ันตอนในใบงานOPL อย่างละเอียด 

 
 

ภาพที่ ข-4 แสดงตัวอย่างใบงาน OPL (ขั้นตอนการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ในคู่มือการ
ปฏิบัติงานบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง
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ขัน้ตอนที่ 6 เมื่อปฏิบัติตามข้ันตอนในคู่มือเสร็จแล้ว ให้ทำการถอดอุปกรณ์ป้องกัน และทำความ
สะอาดเครื่องมือ พ้ืนที่ทำงานให้เรียบร้อย 

 

 
 

ภาพที่ ข-5 แสดงการทำความสะอาดพ้ืนที่ในการทำงาน หลังการปฏิบัติงานการบำรุงรักษาสภาพ
เครื่องกลึง



 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
- หนังสือเชิญผู้เชี่ยวชาญประเมินคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียน

ประเด็นเดียว 
- แบบประเมินความเหมาะสม 

- สรุปผลการประเมิน แบบประเมินความเหมาะสม 

- แบบประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง  
- สรุปผลการประเมิน แบบประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาสภาพ 

เครื่องกลึง  
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แบบประเมินความเหมาะสม 
เร่ือง การบำรุงรักษาสภาพเคร่ืองกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

 

คำชี้แจง โปรดใส่เครื่องหมาย  ลงในช่องที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากที่สุด 
ระดับความคิดเห็น 

5 = ดีมาก    4 = ดี      3 = ปานกลาง       2 = พอใช้      1 = ควรปรับปรุง 
ข้อมูลทั่วไปของผู้ประเมิน 

สถานะ 
❑ อาจารย์    ❑ นักศึกษา   ❑ อ่ืนๆ ............................................. 
สาขา ............................................... 

ประเด็นการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

1.ด้านเนื้อหา  

1.1 อ่านแล้วเข้าใจง่าย      
1.2 ความครบถ้วนของเนื้อหา      

1.3 ความกระชับของเนื้อหาในคู่มือ      

1.4 ขั้นตอนของเนื้อหามีความต่อเนื่อง      

1.5 การจัดเนื้อหาเป็นหมวดหมู่ เข้าใจง่าย      

1.6 มีความละเอียดของวิธีการบำรุงรักษา      

1.7 ความเหมาะสมของปริมาณเนื้อหาในคู่มือ      

1.8 สามารถเปิดคู่มือแล้วทำตามคู่มือได้จริง      

2.ด้านรูปแบบ 

2.1 การจัดเรียงหัวข้อต่างๆ      
2.2 ขนาดตัวอักษร สามารถอ่านได้ง่าย      

2.3 การจัดเรียงลำดับขั้นตอนการบำรุงรักษาเครื่องกลึง       

2.4 ความชัดเจนของภาพประกอบ และปริมาณ
ภาพประกอบ 

     

2.5 ความเหมาะสมในการใช้ภาพประกอบ และการจัด
วางภาพประกอบ 
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ประเด็นการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

3.ความพึงพอใจ 

   3.1 ท่านพอใจในคู่มือการบำรุงรักษาเล่มนี้      

   3.2 คู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ใช้งานง่าย       
ไม่ซับซ้อน 

     

   3.3 ความรู้จากคู่มือฉบับนี้ สามารถช่วยเสริมสร้างความรู้
ในการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 

     

 
ข้อเสนอแนะ 
............................................................................................................................. .................................................
.................................................................................. ............................................................................................
............................................................................................................................. ................................................. 

 

ลงชื่อ ............................................... ผู้ประเมิน 

(……………………………………………………………………………………..) 
…………………….……../………………………….../…………………………. 
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ตารางท่ี ค-1 สรุปผลแบบประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

ประเด็นการประเมิน 

ระดับความคิดเห็น 

ดีมาก ดี พอใช้ ปานกลาง 
ควร

ปรับปรุง 
คะแนน
เฉลี่ย 

แปลผล 
คะแนนรวม 

1.ด้านเนื้อหา 

1.1 อ่านแล้วเข้าใจง่าย 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

1.2 ความครบถ้วนของเนื้อหา 2 2 1 0 0 4.20 มาก 

1.3 ความกระชับของเนื้อหาในคู่มือ 2 3 0 0 0 4.40 มาก 

1.4 ขั้นตอนของเนื้อหามีความต่อเนื่อง 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

1.5 การจัดเนื้อหาเป็นหมวดหมู่ เข้าใจง่าย 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

1.6 มีความละเอียดของวิธีการบำรุงรักษา 2 2 1 0 0 4.20 มาก 

1.7 ความเหมาะสมของปริมาณเนื้อหาในคู่มือ 4 1 0 0 0 4.80 มากที่สุ 

1.8 สามารถเปิดคู่มือแล้วทำตามคู่มือได้จริง 3 1 1 0 0 4.40 มาก 
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ประเด็นการประเมิน 

ระดับความคิดเห็น 

ดีมาก ดี พอใช้ ปานกลาง 
ควร

ปรับปรุง 
คะแนน
เฉลี่ย 

แปลผล 
คะแนนรวม 

2.ด้านรูปแบบ 

2.1 การจัดเรียงหัวข้อต่างๆ 1 4 0 0 0 4.20 มาก 

2.2 ขนาดตัวอักษร สามารถอ่านได้งา่ย 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

2.3 การจัดเรียงลำดับขั้นตอนการบำรุงรักษาเครื่องกลึง  4 1 0 0 0 4.80 มากที่สุด 

2.4 ความชัดเจนของภาพประกอบ และปริมาณภาพประกอบ 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

2.5 ความเหมาะสมในการใช้ภาพประกอบ และการจัดวางภาพประกอบ 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

3.ด้านความพึงพอใจ 

3.1 ท่านพอใจในคู่มือการบำรุงรักษาเล่มนี้ 3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 

3.2 คู่มือการบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ใช้งานง่าย ไม่ซับซ้อน 2 3 0 0 0 4.40 มากที่สุด 

3.3 ความรู้จากคู่มือฉบับนี้ สามารถช่วยเสริมสร้างความรู้ในการ
บำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง 

3 2 0 0 0 4.60 มากที่สุด 
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แบบประเมินทักษะ 
การใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาสภาพเคร่ืองกลึง   

เร่ือง การปฏิบัติงานบำรุงรักษาสภาพตามขั้นตอน  
 

คำชี้แจง ให้ทำเครื่องหมาย   ให้ตรงกับระดับพฤติกรรมที่นักศึกษาแสดงออก 
   5 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับมากที่สุด 
   4 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับมาก 
   3 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับปานกลาง 
   2 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับน้อย 
   1 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับน้อยที่สุด 
 

กลุ่มที่ 

ทักษะการใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  

รวม
คะแนน 
(เฉลี่ย) 

แปรผล 

1. ทักษะการปฏิบัติงาน 

1.1 การทำความ
สะอาด 

1.2 การตรวจสอบและ
เติมน้ำมัน น้ำหล่อเย็น 

1.3 การตรวจสอบ
สภาพเครื่องกลึง  

สวิตซ์ตู้ไฟ 
5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

1                  
2                  
3                  
4                  
5                  
6                  

รวม   
 

  หมายเหตุ 
............................................................................................................................. ..........................................................
.................................................................................................................................. .....................................................
.................................................................................................................................................................. ..................... 
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แบบประเมินทักษะ 
การใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  

เร่ือง การตรวจสอบการบำรุงรักษาตามระยะเวลาที่กำหนด  
 

คำชี้แจง ให้ทำเครื่องหมาย  ให้ตรงกับระดับพฤติกรรมที่นักศึกษาแสดงออก 
   5 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับมากที่สุด 
   4 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับมาก 
   3 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับปานกลาง 
   2 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับน้อย 
   1 หมายถึง มีพฤติกรรมที่แสดงออกอยู่ในระดับน้อยที่สุด 
 

กลุ่มที่ 

ทักษะการใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาเครื่องกลึง  
รวม

คะแนน 
(เฉลี่ย) 

แปรผล 2. ทักษะการบันทึกผล 

2.1 การบันทึกผลรายวัน 2.2 การบันทึกผลรายเดือน 
5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

1             
2             
3             
4             
5             
6             

รวม   
 

หมายเหตุ 
............................................................................................................................. ......................................................
............................................................................................................................. ......................................................
................................................................................................................. .................................................................. 
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ตารางท่ี ค-2 สรุปผลแบบประเมินทักษะการใช้งานคู่มือ การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 

 

ประเด็นการประเมิน 

ระดับความคิดเห็น 

ดีมาก ดี พอใช้ ปานกลาง 
ควร

ปรับปรุง 
คะแนน
เฉลี่ย 

แปลผล 
คะแนนรวม 

1.ทักษะการปฏิบัติงาน 

1.1 การทำความสะอาด 4 2 0 0 0 4.67 มากที่สุด 

1.2 การตรวจสอบ และเติมน้ำมัน 3 3 0 0 0 4.50 มากที่สุด 

1.3 การตรวจสอบสภาพ 4 2 0 0 0 4.67 มากที่สุด 

2.ทักษะการบันทึกผล 

2.1 การบันทึกผลรายวัน 4 2 0 0 0 4.67 มากที่สุด 

2.2 การบันทึกผลรายเดือน 4 1 1 0 0 4.50 มากที่สุด 



 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
- ประมวลภาพการใช้คู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพเครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 
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ภาพที่ ง-1 ผู้เชี่ยวชาญประเมินความเหมาะสมของการพัฒนาคู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพ 
เครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 
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ภาพที่ ง-2 นักศึกษาทดลองใช้คู่มือ เรื่อง การบำรุงรักษาสภาพ 
เครื่องกลึง ผ่านบทเรียนประเด็นเดียว 
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