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บทคัดย่อ 

  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อการจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผนสำหรับเครื่องฆ่า
เชื้อแรงดันสูง เนื่องจากปัจจุบันหน่วยงานมีการทำงานแบบซ่อมเมื่อเสีย โดยจากข้อมูลในปี พ.ศ.2565 
พบว่าเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร มีระยะเวลาในการหยุดทำงาน 1,544 ชั่วโมงต่อปี 
ผู ้วิจัยจึงได้จัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร โดย
ประยุกต์ใช้แนวคิดการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) จากนั้นเข้าสู่ขั้นตอนการศึกษาและ
รวบรวมข้อมูลเครื่องจักร พบว่าสาเหตุการหยุดทำงานของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร 
เกิดขึ้น 3 ครั้ง ดังนี้ 1) ซีลของหน่วยสร้างแรงดัน (Intensifier) รั่ว 2) รีเลย์ (Relay) เสีย 3) ซีลของ
ภาชนะแรงดันรั่ว จากนั้นผู้วิจัยนำแนวคิดการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม โดยนำเอากิจกรรม
เสาหลักที่ 3 การบำรุงรักษาตามแผน มาจัดทำเป็นระบบการบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อ
ด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ผลการจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผน มีรายละเอียดดังนี้ 1) การ
วางแผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ประกอบด้วย แผนรายวัน แผนรายสัปดาห์ แผนรายเดือน แผน
ราย 3 เดือน แผนราย 6 เดือน และแผนรายปี 2) เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา 3) คู่มือขั้นตอน
มาตรฐานในการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ผลการทดลองใช้งานระบบการบำรุงรักษาตามแผน ใน
ระยะเวลา 3 เดือนพบว่า ยังไมพ่บปัญหาการหยุดทำงานของเครื่องจักร และได้มีการประเมินความพึง
พอใจระบบการบำรุงรักษาตามแผน ผลที่ได้จากการประเมินอยู่ในเกณฑ์ ระดับความพึงพอใจ มาก
ที่สุด โดยมีค่าค่าเฉลี่ย ( ) เท่ากับ 4.63 และมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เท่ากับ 0.49 

 
คำสำคัญ : ระบบบำรุงรักษาตามแผน, แนวคิดการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม, เครื่องฆ่าเชื้อ      

แรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร  
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ABSTRACT 

 This research aims to create a maintenance planning system for the High 
Pressure Processing machine, as currently there is only a plan for repairs when it is 
damaged. The data recording in 2022 exhibits that the 30-liter High Pressure Processing 
machine (STI-LTP-HPP-30-01) was downtime for 1,544 hours/year. Therefore, the 
researcher decides to establish a maintenance planning system by applying the 
concept of Total Productive Maintenance (TPM). According to the data recording, there 
are three damage causes including the leaking of the intensifier, the damage Relay, and 
the damage to the pressure vessel seal. After that, the activity of pillar 3 (planned 
maintenance) of TPM was applied to create a maintenance planning system for the 
High Pressure Processing machine. The details of the planned maintenance system are 
as follows. 1) Inspection checking and maintenance which consists of the daily plan, 
weekly plan, monthly plan, three-month plan, six-month plan, and yearly plan. 2) 
Inspection and maintenance documents. 3) Standard operation procedure of 
Inspection checking and maintenance. The results of the trial of the planned 
maintenance system over a period of 3 months found that there was no breakdown 
of the High Pressure Processing machine. Moreover, there is the evaluation of this 
system with great satisfaction. The average score is 4.63 and standard deviation is 0.49 

  
Keyword : Planned maintenance system, Total Productive Maintenance, 30-Liter High 

Pressure Processing  
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บทที่ 1  

บทนำ 
 

1.1 ความสำคัญและที่มาของปัญหา 
  ภาคใต้ของประเทศไทยมีความอ ุดมสมบูรณ์ไปด้วยว ัตถ ุด ิบทางทะเลและ
ทรัพยากรธรรมชาติมากมาย โดยเป็นฐานการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ เช่น อุตสาหกรรม
แปรรูปอาหาร อุตสาหกรรมยางพารา อุตสาหกรรมปาล์มน้ำมัน เป็นต้น หน่วยงานภาครัฐและ
สถาบันการศึกษาได้ตระหนักถึงความความสำคัญของการกระจายเศรฐกิจไปสู่ส่วนภูมิภาคภาคใต้ ได้
มีการสนับสนุนเพื่อให้ภาคเอกชนมีส่วนในการพัฒนาเศรษฐกิจในภาคอุตสาหกรรมที่สำคัญ [1] จึงเกิด
เป็นห้องปฏิบัติการการทดสอบ และโรงงานต้นแบบกรณีศึกษา มีโครงสร้างฝ่าย ดังรูปที่ 1.1 ทำหน้าที่
ในการให้บริการโครงสร้างพื้นฐานงานวิจัย เพื่อส่งเสริมและสนับสนุนด้านวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี 
และนวัตกรรม แก่ผู้ที่ต้องการใช้บริการ ซึ่งเป็นการเตรียมความพร้อมและการพัฒนาศักยภาพให้แก่
ภาคอุตสาหกรรม ภาครัฐ ภาคการศึกษา และภาคท้องถิ่น สามารถเข้าใช้ประโยชน์ ทั้งด้านอาคาร 
งานวิเคราะห์ทดสอบ และโรงงานต้นแบบ มุ่งเน้นการพัฒนาเศรษฐกิจ ส่งเสริมการกระจายเทคโนโลยี
หรือนวัตกรรมจากส่วนกลางกระจายสู่ส่วนภูมิภาคภาคใต้ 
 

 
ภาพที ่1.1 โครงสร้างฝ่ายโครงสร้างพ้ืนฐานด้านวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และนวัตกรรม 

ผู้จัดการฝ่าย

หน่วยงานส านักงาน

เจ้าหน้าท่ีธุรการ

หน่วยงานห้องปฏิบัติการ การ
ทดสอบ และโรงงานต้นแบบ

นักวิทยาศาสตร์

หน่วยงาน
วิศวกรรม

หัวหน้าแผนก
วิศวกรรม

วิศวกร

ช่างเทคนิค

หน่วยงานบริการและดูแล
ลูกค้า

หัวหน้าแผนกบริการและดูแล
ลูกค้า

เจ้าหน้าท่ีบริการและดูแล
ลูกค้า

ผู้ช่วยผู้จัดการ
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  ในปัจจุบันห้องปฏิบัติการ การทดสอบ และโรงงานต้นแบบกรณีศึกษา มี ฝ่าย
วิศวกรรมเป็นผู้ดูแลบำรุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน การซ่อมแซมเครื่องจักรให้
เครื่องจักรสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ จากการดำเนินงานตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือน
ธันวาคม ในปี พ.ศ. 2565 มีเครื่องจักรขัดข้องและหยุดทำงานจำนวน 13 เครื่อง 
 

 

ภาพที่ 1.2 กราฟพาเรโตลำดับเครื่องจักรขัดข้องและส่งผลให้หยุดทำงาน 

จากภาพที่ 1.2 แสดงให้เห็นการจัดลำดับของเครื่องจักรที่ควรแก้ไข โดยเริ่มจาก STI-LTP-
HPP-30-01 , STI-LTP-HPP-05-01 , STI-LTP-PEF-50-01 เป็นต้นตามลำดับไป ซึ่งพบว่าเครื่อง STI-
LTP-HPP-30-01 หรือเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร มีเวลาหยุดทำงาน 1,544 ชั่วโมงต่อ
ปี จึงควรได้รับแก้ไขเป็นอันดับแรก โดยมีรายละเอียดการขัดข้องและหยุดทำงานดังนี้ 
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ตารางที่ 1.1 ข้อมูลรายละเอียดการขัดข้องของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร 

วันที่ ปัญหา อุปกรณ์ที่ชำรุด เวลาที่สูญเสีย(ชั่วโมง) 
23/06/2565 ระบบสร้างแรงดันขัดข้อง รีเลย์ 136 
05/08/2565 มีน้ำรั่วขณะอัดแรงดัน ซีล Intensifier 1,048 
30/10/2565 แรงดันลดลงเร็วผิดปกติ ซีลภาชณะแรงดัน 360 
เวลารวม(ต่อปี) 1,544 
ค่าเฉลี่ย(ต่อเดือน) 128.67 

 
 จากข้อมูลการดำเนินงานในปี พ.ศ.2565 ในตารางที่ 1.1 แสดงข้อมูลรายละเอียดการขัดข้อง
ของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร จำนวน 3 ครั้ง พบว่า ระยะเวลาเฉลี่ยในการหยุด
ทำงาน 128.67 ชั่วโมงต่อเดือน เนื่องจากการดำเนินงานที่ผ่านมาหน่วยงานไม่ได้มีการวางแผนเพ่ือ
การบำรุงรักษาเครื่องจักร โดยมีแต่การทดสอบการทำงานของเครื่องจักรประจำเดือนเพียงอย่างเดียว 
เมื่อพบปัญหาจึงดำเนินการแจ้งซ่อม จึงเกิดปัญหาการรอคอยอะไหล่หรือการรอคอยการซ่อมจาก
หน่วยงานภายนอก ทำให้ระยะเวลาการซ่อมช้ากว่าปกติ ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงต้องการสร้างระบบการ
บำรุงรักษาตามแผนให้กับเครื ่องจักร โดยอาศัยหลักการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน สร้างแผนการ
บำรุงรักษาที ่เหมาะสม  เพื ่อทำให้เครื ่องจักรห้องปฏิบัติการการทดสอบ และโรงงานต้นแบบ
กรณีศึกษา มีสภาพพร้อมใช้งานทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
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ภาพที่ 1.3 ขั้นตอนการดำเนินงานตรวจเช็คเครื่องจักรปัจจุบัน 

 

1.2 วัตถุประสงค์ 
  เพ่ือจัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร  
 

1.3 สถานที่ทำการวิจัย 
  อุทยานวิทยาศาสตร์ภูมิภาค ภาคใต้ 
 

1.4 ขอบเขตการวิจัย 
  งานวิจัยนี้ศึกษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ของห้องปฏิบัติการการ
ทดสอบ และโรงงานต้นแบบ ของอุทยานวิทยาศาสตร์ภูมิภาค ภาคใต้   
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
  1.5.1 สามารถนำระบบบำรุงรักษาตามแผนไปประยุกต์ใช้งานกับเครื่องจักรอ่ืนๆ 
  1.5.2 เพิ่มทักษะความสามารถของช่างเทคนิค 
  1.5.3 ลดโอกาสความผิดพลาดจากการทำงาน 
  1.5.4 ลดระยะเวลาในการซ่อมแซมเครื่องจักร 

 1.5.5 ปรับเปลี่ยนกระบวนการทำงานจากการรักษาหลังเกิดความเสียหายเป็นการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน  
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บทที่ 2  

เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวขอ้ง 

งานวิจัยนี ้นำเสนอการนำทฤษฎีการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเพื ่อสร้างแผนการ
บำรุงรักษาเครื่องจักร โดยผู้วิจัยทบทวนแนวคิดทฤษฎีวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง โดยมี
รายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 2.1.1 เทคโนโลยีเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง 
  เทคโนโลยีฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ได้รับความสนใจในด้านการแปรรูปอาหารโดยไม่ใช้
ความร้อน ซึ่งแตกต่างจากกระบวนการแปรรูปอาหารในปัจจุบันที่ใช้ความร้อนเป็นหลัก โดยอาศัย
แรงดันสูง กำจัดเชื้อโรคในอาหารและยืดอายุการเก็บรักษาของอาหารได้ โดยไม่ทำให้อาหารสูญเสีย
คุณค่าทางโภชนาการและรสชาติ [2] ซึ ่งเป็นเทคโนโลยีสมัยใหม่ที ่ได้รับความสนใจจากทั่วโลก 
องค์ประกอบพื้นฐานของเทคโนโลยีฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ประกอบด้วย โครงสร้างเครื่อง ภาชณะ
แรงดัน ชุดต้นกำลังหรือสร้างแรงดัน ดังภาพที่ 2.1 
 

 
ภาพที่ 2.1 องค์ประกอบพ้ืนฐานของเทคโนโลยีฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง[3] 

 
  ในการประยุกต์ใช้ผลิตภัณฑ์และความคาดหวังทางการตลาด ทั ้งในด้านของ
วิศวกรรมชีวภาพ การแพทย์ ซึ ่งปัจจุบันเทคโนโลยีที ่ เป็นที ่น ิยมในอุตสาหกรรมอาหารก็คือ             
การสเตอริไลซ์ (Sterilization) แต่สำหรับวัตถุดิบบางประเภทอาจเป็นวิธีการที ่ทำให้สูญเสียซึ่ง 
รสชาติ กลิ ่น หรือสี ได้ จึงเกิดเป็นเทคโนโลยีฆ่าเชื ้อด้วยแรงดันสูง อาหารที่นำมาแปรรูปด้วย
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เทคโนโลยีฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ได้แก่ น้ำผัก น้ำนม น้ำนมถั่วเหลือง น้ำผลไม้ทุกชนิด และสินค้าแปร
รูปทุกชนิดจากเนื้อสัตว์และอาหารทะเลต่างๆ โดยสามารถกักเก็บรสชาติ สีและสารอาหาร อาหาร
สามารถถูกเรียกว่า “ผลิตภัณฑ์สดใหม่” อย่างแท้จริง [4] และยังนิยมในกลุ่มสารสกัดยาทาของจีน 
และการผลิตวัคซีน เป็นต้น 
 2.2.2 การบำรุงรักษาเครื่องจักร 
  ความหมายของการบำรุงรักษา คือ กิจกรรมที่ทำให้เครื่องจักรมีความพร้อมใช้งาน
ตลอดเวลา รวมไปถึงการดูแลและการรักษาอุปกรณ์ของเครื่องจักรนั้นๆ ให้สามารถทำงานได้อย่าง
เต็มรูปแบบตามสเปคของเครื่องจักร ซึ่งการบำรุงรักษาเครื่องจักรนี้สามารถควบคุมไปถึงเครื่องมือ 
อะไหล่ คน และสภาพแวดล้อม[5] เมื่อเครื่องจักรมีการใช้งานย่อมเกิดการเสื่อมสภาพของอุปกรณ์ 
การบำรุงรักษาจึงเป็นกิจกกรมที่สำคัญท่ีช่วยให้เครื่องจักรสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
  วงจรชีวิตการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Machinery Life Cycle) สามารถอธิบาย
ได้จากกราฟเส้นโค้งรูปอ่างน้ำ (Bathtub Curve) โดยอธิบายถึงวงจรชีวิตในช่วงเวลาต่างๆ ของ
เครื่องจักร โดยเริ่มเสื่อมสภาพช่วงแรกเกิดจากความบกพร่องจากการติดตั้ง การออกแบบ หรือ
สภาพแวดล้อม เป็นช่วงที่อัตราการเกิดการเสื่อมสภาพนั้นค่อยๆลดลง  ช่วงที่ 2 เกิดการเสื่อมสภาพที่
เกิดจากการใช้งานเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ ไม่สามารถคาดคะเนการชำรุดได้ มีค่า Observed 
Failure Rate คงที่ และช่วงสุดท้ายมีการเสื ่อมสภาพเนื ่องจากการสึกหรอ โดยจะไม่เกิดการ
เสื่อมสภาพที่สูง เนื่องจากอยู่ในช่วงสุดท้ายของการทำงานก่อนที่เครื่องจักรนั้นจะหมดอายุการใช้งาน 
ดังภาพที่ 2.2 จึงจำเป็นต้องมีการบำรุงรักษาที่เพ่ิมข้ึนในช่วงที่มีการเสื่อมสภาพ โดยคำนึงถึงต้นทุนใน
การซ่อมแซม ตลอดถึงความคุ้มค่า [6] 
 

 
ภาพที่ 2.2 กราฟเส้นโค้งรูปอ่างน้ำ (Bathtub Curve) วงจรการชำรุดของเครื่องจักร [7] 
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  ประเภทของการบำรุงรักษาสามารถแยกได้เป็น 2 ประเภท ดังนี้  
 1) การบำรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) หมายถึง การบำรุงรักษา

เครื ่องจักรตามแผนที่ได้กำหนดหรือวางไว้ เพื ่อเป็นการตรวจสอบหรือการดูแลบำรุงสภาพให้
เครื่องจักรมีความพร้อมใช้งานอยู่เสมอ 

 2) การบำรุงรักษานอกแผน (Unplanned Maintenance) หมายถึง การบำรุงรักษา
เครื่องจักรนอกเหนือจากแผนที่ได้วางไว้ ซึ่งเกิดจากการขัดข้องและหยุดทำงานแบบฉุกเฉินหรือไม่ได้
คาดคิดไว้ สามารถแบ่งรูปแบบการบำรุงรักษาออกเป็น 6 ชนิด ดังนี้ 

 2.1) การบำรุงรักษาหลังเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance) จะเป็นการ
ซ่อมแซมเครื่องจักรหลังจากขัดข้อง เพ่ือทำให้เครื่องจักรสามารถกลับมาทำงานได้ตามเดิม 

 2.2) การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) จะเป็นการวางแผน
โดยกำหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่หรือการถอดออกมาซ่อม (Overhaul) เพื่อป้องกัน
ความเสียหายที่จะเกิดขึ้น 

 2.3) การบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) คือ การคาดการณ์
ปัญหาที่จะเกิดกับเครื่องจักรไว้ล่วงหน้า หรือใช้อุปกรณ์เพื่อสนับสนุนในการปฏิบัติงานซึ่งบอกถึง
อาการต่างๆ ล่วงหน้าเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิด  

 2.4) การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือ เป็นการ
ปรับปรุงหรือพัฒนาชิ้นส่วนอุปกรณ์ หรือส่วนหนึ่งส่วนใดของเครื่องจักร เพื่อป้องกันการขัดข้องที่จะ
เกิดข้ึน และเครื่องจักรสามารถทำงานได้อย่างเต็มความสามารถ 

 2.5) การบำรุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) คือ เป็นแนวคิดในการ
รักษาและบรูณาการเครื่องจักร (Medical Science of Machines) คลอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดในการ
บำรุงรักษาเครื่องจักร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและศักยภาพในงานบำรุงรักษาให้เพิ่มมากขึ้น โดยม
เป้าหมายเพื่อลดหรือป้องกันการขัดข้องของเครื่องจักร 

 2.6) การป้องกันการบำรุงรักษา (Maintenance Prevention) คือ เป็นวิธีการเพ่ือ
ลดกิจกกรมในการบำรุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการทำงานของบุคลากรในด้านอื่นๆ [8] 
 2.2.3 การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
  การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) เป็นการบำรุงรักษา
เครื่องจักรก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดการขัดข้องโดยมีการเก็บรวบรวมข้อมูล ประวัติการเสีย อายุการใช้
งานของอุปกรณ์ และสภาพของอุปกรณ์ [9] เพ่ือกำหนดวางแผนในการตรวจสอบตามระยะเวลา และ
สามารถกำหนดวันในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอะไหล่ก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดการขัดข้อง โดยการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน สามารถแบ่งได้เป็น 2 ลักษณะ ดังภาพที่ 2.3 
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ภาพที่ 2.3 ลักษณะของการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 

  1) การบำรุงรักษาตาระยะเวลา (Time Based Maintenance) คือ การวางแผนโดย
การกำหนดช่วงเวลาที่จะดำเนินการตรวจเช็คและบำรุงรักษา การเปลี่ยนอะไหล่ เป็นการป้องกัน
ก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดการขัดข้องและเสียหาย โดยการกำหนดแผนไว้ล่วงหน้าตามอายุการใช้งาน
ของอุปกรณ ์
  2) การบำร ุ งร ักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance) ค ือ การ
บำรุงรักษาตามสภาพการใช้งาน เมื่อเครื่องจักรมีการใช้งานที่หนักหรือตลอดเวลาย่อมทำให้เกิดความ
เสียหายหรือเสื่อมสภาพก่อนการเสียหาย อุปกรณ์จะมีการส่งสัญญาณเตือนบางอย่างออกมา เช่น 
เสียง การสั่นสะเทือน กลิ่น เป็นต้น  
  ขั้นตอนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน สามารถแบ่งออกเป็นขั้นตอน ได้ดังนี้ 
    1) การกำหนดนโยบายในการบำรุงรักษาเครื ่องจักรอย่างถูกต้องและชัดเจน 
จำเป็นต้องมีการระดมสมองและได้รับคำแนะนำจากหลายๆ หน่วยงาน มีการสร้างความร่วมมือกันใน
การทำงานจนส่งผลต่อประสิทธิภาพที่เพ่ิมข้ึน 

 2) การกำหนดความสำคัญของอุปกรณ์ภายในเครื่องจักร โดยกำหนดอุปกรณ์ที่มี
ความวิกฤตท่ีเมื่อชำรุดหรือเสียหายจะส่งผลให้เครื่องจักรหยุดทำงานทันที  

 3) การกำหนดมาตรฐาน โดยการจัดทำคู ่ม ือการปฏิบัต ิการในกระบวนการ
บำรุงรักษาอย่างถูกต้องและชัดเจน เพ่ือเป็นแนวทางในการทำงานของผู้ปฏิบัติงาน 

 4) การวางแผนการบำรุงรักษา วางแผนการบำรุงรักษาให้สอดคล้องกับมาตรฐานที่
วางไว้ เพ่ือให้เกิดความสม่ำเสมอและยั่งยืน 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน

(Preventive Maintenance)

การบ ารุงรักษาตามระยะเวลา

(Time Based Maintenance)

การบ ารุงรักษาตามสภาพ

(Condition Based 
Maintenance)
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 5) การวางแผนตรวจสอบ เป็นการวางแผนเพื่อกำหนดว่า ตรวจเช็คอะไร ตรวจเช็ค
ที่ไหน ตรวจเช็คเม่ือไร ตรวจเช็คอย่างไร และใครเป็นผู้ปฏิบัติงาน  

 6) การดำเนินการบำรุงรักษา ดำเนินการตรวจเช็ค ซ่อมแซม แก้ไขหรือปรับปรุง 
 7) การบันทึก บันทึกการปฏิบัติงานตามข้อเท็จจริงเพื่อใช้เป็นประวัติ หรือแนวทาง

ในการดำเนินงานในอนาคต 
  8) การประเมินผล รวบรวมข้อมูล เพื ่อทำการวิเคราะห์และประเมินผลการ
ดำเนินงาน สรุปรายงานเพื่อเป็นฐานข้อมูล 
 2.2.4 การบำรุงรักษาทีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
  แนวคิดการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: 
TPM) เป็นวิธีการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทำงานและเครื่องจักร รวมไปถึงทรัพยากรใน
กระบวนการทั้งหมด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพด้านต่างๆ ส่งผลต่อภาพรวมงานบำรุงรักษา [10] โดยมี
ปัจจัยด้านต่างๆเพ่ือให้บรรลุเป้าหมาย ประกอบด้วยเสาหลักท้ัง 8 ประการ ดังภาพที่ 2.4 
 

 
ภาพที่ 2.4 เสาหลักทั้ง 8 ประการของการบำรุงทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม [11] 

  เสาหลักที ่ 1 การบำรุงร ักษาด้วยตัวเอง (Autonomous Maintenance) เป็น
แนวทางที่มุ่งเน้นให้ผู้ใช้เครื่องจักร สามารถดูแล บำรุงรักษาเครื่องจักรเบื้องต้นและรับผิดชอบไดด้้วย
ตนเอง มีความรู้สึกเป็นเจ้าของเครื่องจักร 

 เสาหลักที่ 2 การบำรุงรักษาเฉพาะเรื่อง (Focused Maintenance) เป็นกิจกรรมที่
ดำเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง เพ่ือลดความสูญเสียขององค์กรให้น้อยที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ 

 เสาหลักที่ 3  การบำรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) เป็นการวางแผน
ในการบำรุงรักษาอย่างเป็นระบบ เพ่ือให้กระบวนการผลิตดำเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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 เสาหลักที่ 4 การบำรุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) เพื่อให้สินค้าที่
ผลิตออกไปมีคุณภาพที่สูง โดยต้องเริ่มต้นตั้งแต่การควบคุมในระดับต้นไปจนถึงสุดท้ายเพื่อรักษา
คุณภาพของสิ้นค้าให้สูงที่สุด 

 เสาหลักที่ 5 การศึกษาและการฝึกอบรม (Education and Training) มีการส่งเสริม
ให้บุคลากรทุกฝ่ายมีความรู้ความสามารถในการปฏิบัติงานอันส่งผลต่อประสิทธิภาพในการทำงาน 
รวมไปถึงเพ่ือให้เกิดแรงจูงใจต่อบุคลากร 

 เสาหลักที ่ 6 การบริหารจัดการด้านความปลอดภัย อนามัย และสิ ่งแวดล้อม 
(Safety Health and Environment Management) มุ่งเน้นให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน 
จากปัจจัยเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุในด้านต่างๆ 

 เสาหลักที ่ 7 การปรับปรุงสำนักงาน (Office TPM) เป็นหน่วยงานที ่ม ีหน ้าที่
สนับสนุนฝ่ายผลิต เช่น ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายออกแบบ ฯลฯ มีเป้าหมายเพื่อให้การทำงานเป็นไปอย่างเป็น
ระบบ 

 เสาหลักที ่  8 การบำร ุงร ักษาด้านการพัฒนากระบวนการ (Development 
Maintenance) เป็นการวางแผน เริ่มตั้งแต่การออกแบบเครื่องจักร (Machine Design) โดยปรับปรุง
และเปลี่ยนแปลงให้เกิดประสิทธิภาพมากที่สุด 

2.2.5 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด 
 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (Quality Control 7 Tools) เป็นเครื่องมือที่ใช้แก้ปัญหา

หรือควบคุมด้านคุณภาพ เป็นเครื่องมือสถิติที่ถูกนิยมนำมาใช้ เพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ ได้
มีจุดเริ่มต้นมาจากประเทศญี่ปุ่น[12] ได้กล่าวไว้ว่าเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดนี้สามารถแก้ไขปัญหา
ได้ถึงร้อยละ 95 มีรากฐานมาจากการฟื้นตัวหลังสงครามโลกครั้งที่สอง ซึ่งมีเครื่องมือที่สำคัญ 7 ชนิด 
โดยเครื่องมือแต่ละชนิดมีรายละเอียดกังต่อไปนี้ 

 1) ใบตรวจเช็ค (Check Sheet) เป็นแบบฟอร์มที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลขั้น
พื้นฐาน เพื่อนำมาใช้ในการวิเคราะห์หาต้นเหตุ  ลักษณะของใบตรวจเช็คควรคำนึงถึงความเข้าใจได้
ง่ายและชัดเจน ทั ้งนี ้ใบตรวจเช็คแบ่งออกได้ 6 แบบ ประกอบด้วย ใบตรวจเช็คการทำงาน ใบ
ตรวจเช็คสภาพความผิดปกติ ใบตรวจเช็คตำแหน่งสภาพความผิดปกติ ใบตรวจเช็คสาเหตุที่ทำให้เกิด
สภาพความผิดปกติ ใบตรวจเช็คสุดท้าย ใบตรวจเช็คอ่ืนๆ [13] 
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ภาพที่ 2.5 ตัวอย่างใบตรวจเช็ค [14] 

  2) แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) หรือหลักการ 80/20 คือสิ่งที่ เป็นสาเหตุ
หลักที่ส่งผลกระทบจะอยู่ในสัดส่วนน้อย และสิ่งที่ไม่สำคัญและส่งผลกระบน้อยจะอยู่ในสัดส่วนที่
มากกว่า แผนภาพนี้เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์และจัดลำดับปัญหา นอกจากนี้ยังช่วยจัดลำดับ
สาเหตุที่มาจากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา โดยการเรียงลำดับปัญหาที่พบโดยแกนนอนจะเป็น
ชนิดของปัญหา และแกนตั้งด้านขวาจะเป็นร้อยละสมสมของปัญหาที่ โดยเรียงลำดับตามความถี่ใน
แกนตั้งด้านซ้ายจากมากไปหาน้อย 
 

 
ภาพที่ 2.6 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) [15] 

  3) แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ถูกคิดค้นโดยชาวญี่ปุ่นชื่อ 
Kaoru Ishikawa เพ่ือใช้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เป็นการแสดงความเชื่อมโยงของปัญหา และ
สาเหตุ โดยอาศัยการระดมความคิดของคนในทีมเพ่ือหาสาเหตุหลักของปัญหา [16] 
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ภาพที่ 2.7 แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) [12] 

  4) กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพที่ช่วยนำเสนอข้อมูลอย่างง่าย ที่แสดงถึงข้อมูลใน
รูปแบบที่แตกต่าง โดยกราฟสามารถแบ่งได้เป็น 4 ประเภทได้แก่ กราฟแท่ง กราฟเส้น แผนภูมิวงกลม 
และกราฟเรดาร์ หรือกราฟแมงมุม 
 

 
ภาพที่ 2.8 ตัวอย่างกราฟเส้น [17] 

 
ภาพที่ 2.9 ตัวอย่างกราฟแท่ง [17] 
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ภาพที่ 2.10 ตัวอย่างกราฟวงกลม [17] 

 
ภาพที่ 2.11 ตัวอย่างกราฟเรดาร์ หรือกราฟแมงมุม [17] 

  5) แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) เป็นการแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
ข้อมูล 2 ชุด โดยจุดที่พล็อตลงในแผนภาพโดยที่ตัวแปรหนึ่งอยู่บนแกนแนวตั้ง และอีกตัวแปรหนึ่งอยู่
บนแกนแนวนอน แสดงข้อมูลในลักษณะของการกระจุกตัวหรือการกระจายตัว และทิศทางของข้อมูล 
 

 
ภาพที่ 2.12 แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) 
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  6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ใช้สำหรับควบคุมกระบวนการผลิต หรือนำมา
วิเคราะห์ข้อมูลและแสดงถึงปัญหาในกระบวนการหรือเครื่องจักร โดยแบ่งเส้นควบคุมได้ 3 เส้น ได้แก่
ได้แก่ เส้นควบคุมเกินข้อกำหนด (Upper Control Limit: UCL) เส้นควบคุมต่ำกว่าข้อกำหนด 
(Lower Control Limit: LCL) และเส้นกึ่งกลาง (Central Limit: CL) โดยเส้นกลางจะคือค่าเฉลี่ย 
ระหว่างเส้นควบคุมเกินข้อกำหนดและเส้นควบคุมต่ำกว่าข้อกำหนด 
 

 
ภาพที่ 2.13 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) [16] 

  7) ฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลในลักษณะที่มี
ความคล้ายคลึงกันนำมาเปรียบเทียบกัน เพื่อให้ทราบถึงลักษณะการกระจายตัวของข้อมูล ความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยแกนตั้งจะจะเป็นข้อมูลความถี่ และแกนนอนจะเป็นข้อมูลที่
นำมาวิเคราะห ์
 

 
ภาพที่ 2.14 ฮิสโตแกรม (Histogram) [12] 
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2.2.6 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flowchart) 
 ผังงานเป็นเครื่องมือที่มีประโยชน์อย่างยิ่งในการพัฒนาขั้นตอน และกระบวนการ 

สามารถตรวจพบข้อผิดพลาดต่างๆได้ง่ายจากผังงาน เนื่องจากเป็นการแสดงขั้นตอนด้วยสัญลักษณ์ 
นอกจากนี้ยังใช้แสดงลำดับขั้นตอนในการทำงานได้ 
 

 
ภาพที่ 2.15 สัญลักษณ์การเขียนผังการไหล [18] 

 2.2.7 การวิเคราะห์ทำไม-ทำไม 
  การวิเคราะห์ทำไม-ทำไม (Why-Why Analysis) เป็นเครื ่องมือพื ้นฐานของการ
วิเคราะห์หารากเหง้าของปัญหา โดยเมื่อพบปัญหาแล้วดำเนินการแก้ไขแล้วจะส่งผลให้ปัญหานั้นไม่
เกิดซ้ำอีก แต่ถ้าเกิดปัญหาซ้ำอีก แสดงว่าจำเป็นต้องทบทวนถึงแนวทางในการแก้ไขใหม่อีกครั้งหรือ
การเลือกใช้เครื่องมือในการแก้ปัญหาที่ผิด โดยต้องใช้ความชำนาญในงานนั้นประกอบกับการระดม
สมองเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการแก้ปัญหาได้อย่างถูกต้อง การวิเคราะห์ทำไม-ทำไม เป็นการ
วิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อปัญหา โดยใช้วิธีการตั้งคำถาม และตั้งคำถามไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะได้พบกับ
รากเหง้าของปัญหาที่แท้จริง โดยรากเหง้าของปัญหาที่อยู่หลังสุดจะกลายมาเป็นสิ่งที่จะนำไปแก้ไข
ต่อไป 
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2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
  ฤดี นิยมรัตน์ และคณะ [19] ได้ทำงานวิจัยการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการ
วางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) โดยมีการเก็บรวบรวมข้อมูลการ
ทำงานของเครื่องจักรโดยใช้ใบตรวจสอบ แล้วนำมาวิเคราะห์หาประสิทธิภาพการผลิต และสาเหตุ
ของปัญหาที่เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง โดยมีการทั้งเป้าหมายและวางแผนเพื่อการบำรุงรักษา ก่อน
นำไปปฏิบัติ และวัดประสิทธิภาพการผลิต มีการนำเทคนิควิธี การวางแผนการบำรุงรักษาด้วยตัวเอง 
(Autonomous Maintenance) การวิเคราะห์สาเหตุด้วย Why-Why Analysis ก่อนนำไปสร้าง
แผนการบำรุงรักษาที่เหมาะสม ให้สอดคล้องกับสภาพการดำเนินงานของสภาพของเครื่องจักร 
  รังสรรค์ ไชยเชษฐ์ และคณะ [20] ได้ศึกษาการหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร โดยนำแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) นำมาใช้งานในการ
ปฏิบัติงาน ได้มีการกำหนดแนวทางการปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาให้เป็นมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน โดยมีขั้นตอน ดังนี้ 1) จัดทำคู่มือการบำรุงรักษาเครื่องจักร จากการสำรวจข้อมูลการ
ทำงาน 2) จัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 3) จัดทำเอกสารตรวจเช็คเครื่องจักรมาตรฐาน
4) ดำเนินการเสนอแผนการซ่อมบำรุงต่อคณะกรรมการ เพื ่อกำหนดแนวทางการดำเนินงาน           
5) ประเมิณผลการดำเนินงาน โดยการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง 

 ดุสิต สิงห์พรหมมาศ [21] การใช้หลักการซ่อมบำรุงเชิงป้องกันเครื่องจักร เริ่มจาก
การเก็บข้อมูลเครื่องจักรและชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ เพื่อวิเคราะห์สาเหตุที่ส่งผลต่อการหยุดกะทันหัน 
จากนั้นดำเนินการวิเคราะห์ถึงปัญหาแล้วหาแนวทางแก้ไข แล้วจึงดำเนินการปรับปรุงเครื่องจักร โดย
ผลลัพธ์ของงานวิจัยนี้จะใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวม ค่าเวลาซ่อมเครื่องเฉลี่ย และค่าเวลาเดินเครื่อง
เฉลี่ย  จากนั้นทำการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง เมื่อดำเนินการเสร็จนำข้อมูลที่ได้มา
คาดการณค์่าเวลาเดินเครื่อง เพ่ือวางแผนการผลิต 

 ศิลา ศรียา [22] การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื ่อสนับสนุนงานวิทยาศาสตร์ 
กรณีศึกษา ภาควิชาเทคโนโลยีช ีวภาพ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยศิลปากร เพื ่อพัฒนาและประเมิณคุณภาพระบบสารสนเทศเพื ่อสนับสนุนงาน
วิทยาศาสตร์ และศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้งานระบบสารสนเทศเพื่อสนับสนุนงานวิทยาศาสตร์ 
โดยมีเครื่องมือเป็นแบบประเมิณความพึงพอใจของผู้ใช้งาน โดยใช้แบบสอบถามและเกณฑ์การแปล
ผลคะแนน  
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บทที่ 3  

วิธีดำเนินการวิจัย 

การจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผนสำหรับเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง มีข้ันตอนการดำเนินงาน
วิจัย 8 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ ดังภาพที่ 3.1 

 
ภาพที่ 3.1 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
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3.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร 
  3.1.1 ข้อมูลเครื่องจักร 
  เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร (รูปประกอบที่ 3.2) เป็นอุปกรณ์แปรรูป
อาหารที่ใช้เทคโนโลยีการแปรรูปอาหารด้วยแรงดันที่สูง ระหว่าง 100 MPa ถึง 600 MPa สภาวะที่มี
แรงดันสูงจะถูกสร้างขึ้นด้วยระบบไฮดรอลิค โดยใช้ตัวกลางเป็นของเหลว เป็นเทคโนโลยีใหม่ที่ถูก
พัฒนาขึ้นอย่างต่อเนื่องในอุตสาหกรรมอาหาร โดยเหมาะสมกับการแปรรูปอาหารบางประเภทที่มี
ความไวต่อความร้อน ทำให้แบคทีเรียที่บนเปื้อนส่วนใหญ่จะไร้สมรรถภาพและคงไว้ซึ่งคุณภาพของ
อาหารและรสชาติตามธรรมชาติ ยืดอายุการเก็บรักษาของอาหารได้อีกด้วย 
 

 
ภาพที่ 3.2 เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง 

สำหรับองค์ประกอบของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ที่ทำการศึกษาในงานวิจัย
นี้ มีส่วนประกอบหลักของเครื่อง ประกอบด้วย 
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ภาพที่ 3.3 ส่วนประกอบหลักของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง 

  1) โครงเครื ่อง (Frame) โครงสร้างส่วนใหญ่มีหน้าที ่รับความเค้นที ่เกิดขึ้นตาม
แนวแกนและหลังจากที่เครื่องสร้างแรงดัน ประกอบด้วยแผ่นเหล็กความแข็งแรงสูงเรียงซ้อนกัน 11 
ชั้น ชั้นละ 25 มิลลิเมตร เพื่อรองรับแรงสั่นสะเทือนที่เกิดขณะเครื่องทำงาน 
 

 
ภาพที่ 3.4 โครงเครื่อง (Frame) 
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  2) บล็อก (Block) ประกอบด้วยบล็อก 2 บล็อกคือบล็อกซ้ายและบล็อกขวา ทำ
หน้าที่ในการขับเคลื่อนอุปกรณ์ที่ใช้ในระบบแรงดัน โดยใช้ระบบส่งกำลังแบบไฮดรอลิกขับกระสูบสูบ
ให้เคลื่อนท่ีไปข้างหน้าและถอยหลัง วัสดุทำมาจากเหล็กชนิดพิเศษและถูกหุ้มด้วยสแตนเลส 
 

 
ภาพที่ 3.5 บล็อก (Block) 

  3) ปลั๊ก (Plug) ประกอบด้วยปลั๊กซ้ายและปลั๊กขวา ทำหน้าที่ในการปิดภาชนะขณะ
ทำการอัดแรงดัน การใช้งานตำแหน่งต้องร่วมศูนย์กลางและแกนกลางกับภาชนะสำหรับกระบวนการ
แปรรูปอาหาร โดยชุดอุปกรณ์จะถูกต่อเข้าระบบส่งแรงดันไฮดรอลิค เพื่อให้สามารถเคลื่อที่เข้าหรือ
ออกได้ลักษณะของหัวปลั๊ก จะมีซีลที่ปลายเพื่อป้องกันการรั่วซึมของภาชนะแรงดัน 
 

 
ภาพที่ 3.6 ปลั๊ก (Plug) 
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4) ภาชนะแรงดัน (Pressure vessel) ภาชนะสำหรับบรรจ ุผล ิตภ ัณฑ์ท ี ่ต ้องการเข้า
กระบวนการแปรรูปอาการ มีลักษณะเป็นแนวนอน ขนาดบรรจุได้ 30 ลิตร ถูกตั้งอยู่บนฐานและตรึง
ไว้ไม่ให้สามารถขยับได้ 

 
ภาพที่ 3.7 ภาชนะแรงดัน (Processing vessel) 

5) แท่นวางภาชนะแรงดัน (Yoke of vessel) เป็นโครงสร้างที ่ทำหน้าที ่รับน้ำหนักของ
ภาชนะแรงดัน (Processing Vessel) และบังคับไม่ให้ขยับตำแหน่ง ถูกติดตั้งไว้ควบคู่กับรางเลื่อน
เพ่ือให้สามารถขยับเข้าและออกได้ 

 
ภาพที่ 3.8 แท่นวางภาชนะแรงดัน (Yoke of Vessel) 

6) ชุดต้นกำลัง (Power unit) ประกอบด้วย 2 ส่วนหลัก คือ ระบบไฮดรอลิค (Hydraulic 
station) และระบบสร้างแรงดัน (Pressurizing unit) มีหน้าที่เป็นส่วนที่สร้างกำลัง เพื่อส่งผ่านไปยัง
อุปกรณ์อ่ืนๆ 
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ภาพที่ 3.9 ระบบไฮดรอลิค (Hydraulic station) 

 
ภาพที่ 3.10 ระบบสร้างแรงดันของเหลวตัวกลาง (Pressurizing unit) 

3.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในการจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผนของ
เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ตลอดจนเครื่องมือในการวิเคราะห์ และแนวทางการ
ดำเนินงาน ของห้องปฏิบัติการการทดสอบ และโรงงานต้นแบบกรณีศึกษา 
 

3.3 วิเคราะห์สภาพปัญหา 
 จากข้อมูลปัญหาที่ส่งผลทำให้เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตรหยุดทำงาน 

สามารถระบุสภาพปัญหาที่เกิดข้ึนได้ 3 หัวข้อดังนี้ 1) ระบบสร้างแรงดันขัดข้อง ที่เกิดขึ้นจากรีเลย์เสีย 
2) มีน้ำรั่วขณะอัดแรงดัน จากการที่ซีลของ Intensifier รั่ว 3) แรงดันลดลงเร็วผิดปกติ จากการที่ซีล
ที่ Pressure Vessel ของ Plug รั่ว หลังจากมีการระบสุภาพของปัญหาที่เกิดขึ้นแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะ
เป็นการระดมสมองเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุและรากเหง้าของปัญหา โดยใช้เครื่องมือ Why-Why 
Analysis เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผน ดังนี้
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 3.3.1 การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาระบบสร้างแรงดันขัดข้อง ที ่เกิดขึ ้นจากรีเลย์เสีย ด้วย Why-Why Analysis ดังภาพที ่ 3.11

 
ภาพที่ 3.11 การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาระบบสร้างแรงดันขัดข้อง 

ปัญหาระบบสร้างแรงดัน
ขัดข้องท่ีเกิดขึ้นจากรีเลย์เสีย 

อายุการใช้งาน
มีความถี่ในการท างานหรือมี

การตัดต่อบ่อย
ไม่มีการตรวจเช็คอย่าง

สม่ าเสมอ
ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

สภาพแวดล้อม

ตู้คอนโทรลมีฝุ่นเกาะ พนักงานตรวจเช็คไม่เป่าฝุ่น ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

อุณหภูมิพ้ืนที่ติดต้ังเคร่ืองจักร
สูง

ไม่มีการควบคุมอุณภูมิใน
พ้ืนที่

ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการ
ตรวจเช็คเคร่ืองจักร

ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

ความชื้นสูง
ไม่มีการควบคุมความชื้นใน

พ้ืนที่

ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการ
ตรวจเช็คเคร่ืองจักร

ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน



25 
 

 
 

 3.3.2 การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหามีน้ำรั่วขณะอัดแรงดันจากการที่ซีลของ Intensifier รั่ว ด้วย Why-Why Analysis ดังภาพที่ 3.12 

 
ภาพที่ 3.12 การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหามีน้ำรั่วขณะอัดแรงดันจากการที่ซีล 

 

ปัญหามีน้ าร่ัวขณะอัดแรงดัน
จากการที่ซีลของ Intensifier 

ร่ัว 

อายุการใช้งาน

ซีลหมดอายุ อายุตามสเปคจากผู้ผลิต ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

เสื่อมสภาพจากการใช้งาน มีการใช้งานบ่อย ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

สภาพแวดล้อม
อุณหภูมิพื้นที่ติดต้ังเคร่ืองจักร

สูง
ไม่มีการควบคุมอุณภูมิใน

พ้ืนที่

ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการ
ตรวจเช็คเคร่ืองจักร

ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

วิธีการติดต้ัง

ติดต้ังไม่ได้ระดับ
ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานใน

การท างาน

ปฏิบัติตามขั้นตอนที่ไม่ถูกต้อง
ถูกต้อง

ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการ
ท างาน
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 3.3.3 การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาแรงดันลดลงเร็วผิดปกติ จากการที่ซีลที่ Pressure Vessel ของ Plug รั่ว ด้วย Why-Why Analysis ดัง
ภาพที่ 3.13 

 
ภาพที่ 3.13 การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาแรงดันลดลงเร็วผิดปกติ

แรงดันลดลงเร็วผิดปกติจากการที่ซีลที่ 
Pressure Vessel ของ Plug ร่ัว 

การใช้งาน
เกิดการเสียดสีจังขวะ

เคลื่อนที่
ระยะไม่ได้ตามมาตรฐาน ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

อายุการใช้งาน

ซีลหมดอายุ ตามสเปคจากผู้ผลิต ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

เสื่อมสภาพจากการใช้
งาน

มีการใช้งานบ่อย ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

สภาพแวดล้อม

อุณหภูมิพื้นที่ติดต้ัง
เคร่ืองจักรสูง

ไม่มีการควบคุมอุณภูมิใน
พ้ืนที่

ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการ
ตรวจเช็คเคร่ืองจักร

ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน

มีฝุ่นเกาะที่ตัวซีล ไม่ได้ท าความสะอาด ไม่มีแผนตรวจเช็คที่ชัดเจน
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  จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่ทำให้เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 
หยุดทำงาน ด้วยเครื่องมือ Why-Why Analysis สามารถสรุปรากเหง้าของปัญหาและกำหนดแนว
ทางการจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผน ได้ดังตารางที่ 3.1 
 
ตารางที่ 3.1 สรุปรากเหง้าของปัญหาจากการวิเคราะห์ Why-Why Analysis 

สภาพปัญหา รากเหง้าของปัญหา 
1. ระบบสร้างแรงดันขัดข้อง ที่เกิดขึ้นจากรีเลย์

เสีย 

1.1 ไม่มีแผนตรวจเช็คท่ีชัดเจน 

1.2 ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

2. มีน้ำรั่วขณะอัดแรงดันจากการที่ซีลของ 

Intensifier รั่ว 

2.1 ไม่มีแผนตรวจเช็คท่ีชัดเจน 

2.2 ไม่ม ีข ั ้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

2.3 ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการทำงาน 

3. แรงดันลดลงเร็วผิดปกติ จากการที่ซีลที่ 

Pressure Vessel ของ Plug รั่ว 

3.1 ไม่มีแผนตรวจเช็คท่ีชัดเจน 

3.2 ไม่ม ีข ั ้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

 
 ผลจากการสรุปรากเหง้าของปัญหาที่ส่งผลทำให้เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 

30 ลิตรหยุดทำงาน ผู ้ว ิจ ัยได้นำเอาแนวคิดการบำรุงร ักษาทวีผลที ่ท ุกคนมีส่วนร่วม ( Total 
Productive Maintenance: TPM) มาประยุกต์ใช้ โดยนำเอากิจกกรมเสาหลักที่ 3 การบำรุงรักษา
ตามแผน (Planned Maintenance) ในการจัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผน โดยสรุปได้ดังตาราง
ที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 การนำแนวคิด TPM เป็นแนวทางการจัดทำระบบ 

รากเหง้าของปัญหา แนวคิด TPM ระบบบำรุงรักษาตามแผน 
1. ไม่มีแผนตรวจเช็คท่ีชัดเจน เสาหลักที่ 3 

การบำรุงรักษาตามแผน 
(Planned Maintenance) 

-  จ ั ดทำ เอกสารตรวจเช็ค
เครื่องจักร 
- ว า ง แ ผ น ก า ร ต ร ว จ เ ช็ ค
เครื่องจักรตามรอบ 

2. ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานใน
การตรวจเช็คเครื่องจักร 

 
 

- จัดทำคู่มือขั้นตอนมาตรฐาน
ในการตรวจเช็คเครื่องจักร 
 

3. ไม่มีขั้นตอนมาตรฐานใน
การทำงาน 

 
 
 

 

3.4 จัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผน 
จากการนำแนวค ิดการบำร ุงร ักษาทว ีผลท ี ่ท ุกคนม ีส ่วนร ่วม ( Total Productive 

Maintenance: TPM) มาประยุกต์ใช้เพื่อเป็นแนวทางในการจัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผน
ให้กับเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ได้ดังนี้ 
 

ภาพที่ 3.14 ระบบบำรุงรักษาตามแผน 

1. วางแผนการตรวจเช็ค
เคร่ืองจักร

2. เอกสารตรวจเช็ค
เคร่ืองจักร 

3. คู่มือขั้นตอนมาตรฐาน
ในการตรวจเช็คเคร่ืองจักร 
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3.5 การนำเสนอระบบการบำรุงรักษาตามแผนต่อผู้บังคับบัญชาเพื่อพิจารณา 
  ขั้นตอนการนำระบบการบำรุงรักษาตามแผนเสนอต่อผู้บังคับบัญชา เพื่อพิจารณา
รายละเอียดและข้อบกพร่องต่างๆ โดยถ้ายังไม่ครบถ้วนสมบูรณ์หรือมีปัจจัยด้านอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องที่
ส่งผลต่อการบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ให้ผู้วิจัยดำเนินการกลับไปแก้ไขให้
ครบถ้วนและสมบูรณ์ 
 

 
ภาพที่ 3.15 ขั้นตอนการนำเสนอระบบการบำรุงรักษาตามแผนต่อผู้บังคับบัญชา 

3.6 การประเมินความพึงพอใจระบบบำรุงรักษาตามแผน 
 การประเมินความพึงพอใจด้วยแบบสอบถามความพึงพอใจโดยมีกลุ่มตัวอย่าง คือ 

ผู้ใช้งานระบบบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร โดยมีการทบทวน
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง [22] และการสอบถามผู้ใช้งานในหน่วยงานวิศวกรรมเกี่ยวกับความต้องการระบบ
การบำรุงรักษาตามเป็นอย่างไร จากนั้นนำมาวิเคราะห์จนออกมาเป็นหัวข้อในการประเมินความพึง
พอใจ โดยใช้แบบสอบถามประมาณค่า 5 ระดับ และกำหนดค่าแปลผลคะแนน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

ระดับคะแนน ประกอบด้วย  
5 หมายถึง  ระดับความพึงพอใจมากที่สุด 
4 หมายถึง  ระดับความพึงพอใจมาก 
3 หมายถึง  ระดับความพึงพอใจปานกลาง 
2 หมายถึง  ระดับความพึงพอใจน้อย 
1 หมายถึง  ระดับความพึงพอใจน้อยที่สุด 
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เกณฑ์การแปลข้อมูล ประกอบด้วย 
ค่าเฉลี่ย 0.00 – 1.50 แปลผล น้อยที่สุด  
ค่าเฉลี่ย 1.51 – 2.50 แปลผล น้อย 
ค่าเฉลี่ย 2.51 – 3.50 แปลผล ปานกลาง 
ค่าเฉลี่ย 3.51 – 4.50 แปลผล มาก 
ค่าเฉลี่ย 4.51 – 5.00 แปลผล มากที่สุด  
 

ตารางที่ 3.3 หัวข้อแบบประเมนิความพึงพอใจ 

มิติด้านต่างๆ รายละเอียดการประเมิน 
1. ด้านการใช้งาน 1.1 ระบบบำรุงรักษาตามแผนทำให้เครื่องจักรมีความพร้อมใช้งานมากขึ้น 

1.2 ระบบบำรุงรักษาตามแผนทำให้เครื่องจักรทำงานได้เต็มความสามารถ 
เดินเครื่องได้เต็มกำลัง 
1.3 ระบบบำรุงรักษาตามแผนทำให้ผู้ปฏิบัติงานดำเนินการซ่อมแซมและ
บำรุงรักษาได้อย่างถูกต้อง ครบถ้วน 
1.4 สามารถแนะนำการใช้งานแก่ผู้ใช้งานอย่างถูกต้องและถูกวิธี 
1.5 ระบบบำรุงรักษาตามแผนสามารถวางแผนการทำงานได้ ส่งผลให้
ระยะเวลาในการซ่อมหรือความถ่ีในการเสียลดลง 

2. ด้านการออกแบบ 2.1 ระบบบำรุงรักษาตามแผนสามารถเข้าใจได้ง่ายและไม่ซับซ้อน 
 2.2 ระบบบำรุงรักษาตามแผนมีภาษาที่ใช้มีความถูกต้องเข้าใจได้ง่าย 

2.3 เอกสารและคู่มือสามารถดาวโหลดหรือดูในระบบได้สะดวก 
 2.4 สามารถเรียกดูข้อมูลการบำรุงรักษาย้อนหลังได้สะดวกและรวดเร็ว 
 2.5 ผู้ปฏิบัติสามารถดำเนินงานได้อย่างสะดวกและปลอดภัย 

 
  จากตารางที่ 3.3 รายละเอียดแบบประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งานเครื่องฆ่าเชื้อ
ด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประกอบด้วยมิติด้านการใช้งานและมิติด้านการออกแบบ แบ่งออกเป็น
หัวข้อย่อย 10 ข้อ และใช้การวิเคราะห์ข้อมูลด้วยค่าสถิติ คือ ค่าเฉลี่ย  ( ) และค่าส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (S.D.) เป็นคะแนนเพื่อแปลผลระดับความพึงพอใจ 
 
 



31 
 

 
 

บทที่ 4  

ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 

  จากการรวบรวมข้อมูลเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร จึงได้นำมาสู่แนว
ทางการประย ุกต ์ใช ้แนวค ิดการบำร ุงร ักษาทว ีผลท ี ่ท ุกคนม ีส ่วนร ่วม  (Total Productive 
Maintenance: TPM) เพ่ือจัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผน มีรายละเอียดผลการวิจัย ดังต่อไปนี้ 
 

4.1 การวางแผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา 
  การจัดทำแผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา เพ่ือป้องกันเครื่องจักรขัดข้องในระหว่าง
ใช ้งาน โดยประยุกต์ใช ้แนวคิดการบำรุงร ักษาทวีผลที ่ท ุกคนมีส ่วนร่วม  (Total Productive 
Maintenance: TPM) นำกิจกรรมเสาหลักที่ 3 การบำรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
จัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผน  

 ผู้วิจัยได้อ้างอิงข้อมูลจากคู่มือของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร [23] 
และสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นจากการดำเนินงาน ออกแบบและประยุกต์ให้เหมาะสมกับหน่วยงานและ
การดำเนินงาน โดยกำหนดแผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 
ลิตร โดยแยกเป็นแผนการตรวจเช็คสภาพเพื่อทราบถึงปัญหาได้ทันทีและรวดเร็ว และแผนการ
บำรุงรักษา เป็นการยืดอายุการใช้งานให้กับเครื่องจักร โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 4.1 

 
ตารางที่ 4.1 แผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร แผนการตรวจเช็ค แผนการบำรุงรักษา 
STI-LTP-HPP-30-01 เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดัน

สูง ขนาด 30 ลิตร 
1 วัน/ครั้ง - 

 1 สัปดาห์/ครั้ง - 
1 เดือน/ครั้ง 1 เดือน/ครั้ง 
3 เดือน/ครั้ง 3 เดือน/ครั้ง 
6 เดือน/ครั้ง 6 เดือน/ครั้ง 

1 ปี/ครั้ง 1 ปี/ครั้ง 
 
  หลังจากที่ดำเนินการกำหนดความถี่หรือรอบการตรวจเช็คและบำรุงรักษาแล้วนั้น 
ได้นำข้อมูลมากำหนดช่วงเวลาในการดำเนินงานตามรอบการทำงานที่ได้กำหนดไว้ โดยจะเป็นใน
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รูปแบบของภาพรวมแผนการทำงานประจำปี โดยแต่ละปีก็จะมีการปรับเปลี่ยนกำหนดการให้คลอบ
คลุมตามช่วงเวลาอย่างเหมาะสม ดังภาพที่ 4.1 
 

 
ภาพที่ 4.1 แผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

4.2 การจัดทำเอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา 
  เมื่อเครื่องจักรมีการใช้งานอย่างสม่ำเสมอย่อมมีการเสื่อมสภาพเกิดขึ้น อุปกรณ์จะมี
การส่งสัญญาณเตือนบางอย่างออกมาก่อนที่เครื่องจักรนั้นจะเกิดความเสียหาย การบำรุงรักษาตาม
แผนเป็นกิจกรรมที่ป้องกันการขัดข้องของเครื่องจักรแบบฉุกเฉิน ส่งผลให้เครื่องจักรหยุดทำงาน เพ่ือ
เป็นการป้องกันจึงต้องมีแผนการบำรุงรักษาและเอกสารที่ใช้ในการควบคุมการทำงาน หรือเอกสาร
ตรวจเช็คและบำรุงรักษา เพื่อควบคุมมาตรฐานการทำงานของผู้ปฏิบัติงานผู้วิจัยได้ทำการกำหนด
เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาโดยแบ่งเอกสารได้เป็น 6 ฉบับ ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.2 รายการเอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

ลำดับ ชื่อเอกสาร รหัสเอกสาร 
1 เอกสารตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำวัน F-STI-ENG-01 

2 
เอกสารตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ
สัปดาห์ 

F-STI-ENG-02 

3 
เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 
ลิตร ประจำเดือน 

F-STI-ENG-03 

4 
เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 
ลิตร ประจำ3เดือน 

F-STI-ENG-04 

5 
เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 
ลิตร ประจำ6เดือน 

F-STI-ENG-05 

6 เอกสารบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำปี F-STI-ENG-06 

 
  ผู้วิจัยได้ดำเนินการออกแบบเอกสารการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วย
แรงดันสูงขนาด 30 ลิตร โดยมีการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง [19] และข้อมูลจากการสอบถามความ
ต้องการของผู้ใช้งาน ประยุกตใ์ช้งานให้เหมาะสมกับหน่วยงาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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ภาพที่ 4.2 แบบฟอร์มการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

  จากรูปที่ 4.2 ประกอบด้วย 4 ส่วนที่สำคัญ คือ ส่วนที่ 1 เป็นหัวข้อด้านบนสุดของ
เอกสารที่แสดงถึงชื่อเอกสาร วันที่ เลขที่เอกสาร เป็นต้น ส่วนที่ 2 เป็นรายละเอียดการตรวจเช็คและ
บำรุงรักษาและผลการปฏิบัติงาน ส่วนที่ 3 เป็นข้อเสนอแนะหรือข้อสังเกตสิ่งผิดปกติต่างๆ ที่อาจ
ส่งผลเสียต่อเครื่องจักรได้ และส่วนที่ 4 จะเป็นผู้ที่ตรวจสอบเอกสารรายงาน รวมไปถึงการนำข้อมูล
ไปใช้งาน โดยส่วนที่ 1 ถึงส่วนที่ 3 จะรับผิดชอบโดยช่างเทคนิคเป็นผู้กรอกรายละเอียด ส่วนที่ 4 จะ
รับผิดชอบโดยวิศวกรผู้ควบคุมงานเป็นผู้ตรวจสอบและเสนอเอกสารต่อผู้บังคับบัญชาต่อไป 

4.2.1 รายการตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำวัน  
  การตรวจเช็คประจำวัน จะเป็นการตรวจสอบด้วยสายตา(Visual Check) เพ่ือ
ตรวจดูสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณ์ ให้มีความพร้อมใช้งานเสมอ โดยมีรายการตรวจเช็ค และ
หลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.3 รายการตรวจเช็ค และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ประจำวัน 

รายการตรวจเช็ค หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
1. ตรวจสอบระบบท่อ ไม่ชำรุดเสียหาย ,ไม่มีของเหลวรั่วซึม ,ขันแน่น

ไม่หลวม 
2. ตรวจสอบสภาพของซีลของปลั๊ก ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย 
3. ตรวจสอบการรั่วซึมของน้ำ ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีของเหลวรั่วซึม 
4. ตรวจสอบการรั่วซึมของน้ำมัน ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีของเหลวรั่วซึม 
5. ตรวจสอบการทำงานหน้าจอควบคุม ไม่ชำรุดเสียหาย ,สามารถสั่งงานระบบได้ 
6. ตรวจสอบสภาพตะกล้าบรรจุตัวอย่าง ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีคราบสกปรก 
7. ตรวจสอบสภาพชุดลำเลียงตัวอย่างขาเข้า
และขาออก 

ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ลูกกลิ้งทุกลูกทำงาน
ปกต ิ

 
4.2.2 รายการตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำสัปดาห์  
 การตรวจเช็คประจำสัปดาห์ เป็นการตรวจสอบความพร้อมใช้งานเป็นหลัก โดยจะมี

การทดสอบการทำงานและตรวจสอบสภาพอุปกรณ์หลักๆ ดังนี้  
 
ตารางที่ 4.4 รายการตรวจเช็ค และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ประจำ สัปดาห์ 

รายการตรวจเช็ค หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
1. ทดสอบการทำงานของเครื่อง เปิดเครื่องได้ปกติ ,สามารถควบคุมแบบปกติได้ 
2. ตรวจเช ็คสภาพโครงสร ้ างภายในและ
ภายนอก 

ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีคราบสนิมและ
สิ่งสกปรก 

3. ตรวจเช็คจุดเชื่อมต่อระบบไฮดรอลิค ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีของเหลวรั่วซึม 
4. ตรวจสอบจุดเชื่อมต่อสายไฟของตู้ไฟฟ้า ไม่มีฝุ่นเกาะ ,ไม่มีรอยไหม้ ,ไม่มีคราบขี้เกลือ 
5. 5. ตรวจสอบสภาพ Sensor ทุกตัว ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ขันแน่นไม่หลวม ,ไม่

มีฝุ่นเกาะ 
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4.2.3 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ 
เดือน  

 มีรายละเอียดในการตรวจเช็ค และการบำรุงรักษาไปพร้อมกัน เป็นการดูแลรักษา
สภาพของอุปกรณ์ หลังจากการทดสอบการทำงานของเครื่อง โดยมีรายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา 
และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4.5 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ประจำ เดือน 

รายการตรวจเช็ค หลกัเกณฑ์การตรวจสอบ 
1. ตรวจสอบการรั่วของ Safety Valve ไม่มีน้ำหรือน้ำมันรั่วไหลขณะอุปกรณ์ทำงาน 
2. ตรวจสอบสภาพ Pressure Vessel ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีคราบสิ่งสกปรก

ติดอยู่ที่ผิว 
3. เช็คและทำความสะอาด Seal ของ Plug ข้อต ่ออุปกรณ์ต ้องข ันแน่น ,สภาพซีลไม ่มี

ร่องรอยเสียหาย 
4. เช็คและเป่าทำความสะอาดตู้ควบคุมไฟฟ้า ไม่มีคราบขี้เกลือ ,ไม่มีรอยไหม้ ,ไม่มีฝุ่นเกาะที่

อุปกรณ ์
5. ตรวจสอบฐาน Vessel และล้อเล ื ่อนของ 
Plug 

ไม่มีรอยขีดขวน ,อุปกรณ์ข้อต่อขันแน่น ,ไม่มี
ร่องรอยการชำรุด 

6. เช็คและทำความสะอาดเซนเซอร์ทุกตัว 
ไม่มีคราบหรือฝุ่นเกาะที่หัวเซนเซอร์ ,อุปกรณ์
ยึดแน่นไม่หลวม 

7. ตรวจสอบระดับน้ำมัน Hydraulic ถังพัก ไม่ต่ำกว่า 50%หรือครึ่งหนึ่งของระดับวัดน้ำมัน 
8. เช็คสภาพพัดลมระบายอากาศเครื่อง Oil 
Cooling 

ไม่มีฝุ่นหรือสิ่งสกปรกติดบนใบพัดลม 

9. เช็คและเป่าฝุ่นตู้ควบคุม Oil Cooling 
ไม่มีคราบขี้เกลือ ,ไม่มีรอยไหม้ ,ไม่มีฝุ่นเกาะที่
อุปกรณ์ 
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4.2.4 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ 
3 เดือน  

 รายละเอียดในการตรวจเช็ค และการบำรุงรักษาไปพร้อมกัน เน้นไปที่อุปกรณ์ที่มี
การใช้งานที่หนักหรือรับภาระสูง เช่น ระบบไฮดรอลิค (Hydraulic)  ท่อที่รับแรงดันสูงต่างๆ เป็นต้น 
โดยมีรายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4.6 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ประจำ 3 เดือน 

รายการตรวจเช็ค หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
1. ตรวจเช็คและทำความสะอาด Water Tank ไม่มีคราบหรือสิ่งสปรกติดภายใน ,ไม่มีร่องรอย

ชำรุดเสียหาย 
2. ตรวจเช็คและทำความสะอาดภายใน 
Pressure Vessel 

ไม่มีคราบหรือสิ่งสกปรกเกาะที่ผิว ,ไม่มีร่องรอย
ชำรุดเสียหาย 

3. ตรวจเช็คการขันน็อตที่ Support ของ Plug อุปกรณ์ทุกชิ้นขันแน่น ,ไม่มีร่องรอยชำรุด
เสียหาย 

4. ตรวจเช็คระยะก่ึงกลางของ Plug Plug เคลื่อนที่เข้าPressure Vessel ได้ปกต,ิ 
ไม่มีร่องรอยความเสียหาย 

5. ตรวจเช็คระดับและระยะของ Vessel Plug เคลื่อนที่เข้าPressure Vessel ได้ปกต,ิ 
ไม่มีร่องรอยความเสียหาย 

6. ตรวจเช็คการขันแน่นของน็อตทั้งหมด อุปกรณ์ทุกชิ้นขันแน่น ,ไม่มีร่องรอยชำรุด
เสียหาย 

7. ตรวจเช็คสภาพสายไฮดรอลิค ไม่มีร่องรอยชำรุดเสียหาย ,ไม่มีน้ำมันรั่วซึม ,ข้อ
ต่อขันแน่น 

8. ตรวจเช็คและทำความสะอาด Y-Strainer 
ทุกจุด 

ทำความสะอาดตัวกรอง ,ไม่มีคราบหรือสิ่ง
สกปรกติดอุดตัน 

9. ตรวจเช็คการรั่วไหลของน้ำมัน Hydraulic 
Station 

ทำความสะอาดตัวกรอง ,ไม่มีคราบหรือสิ่ง
สกปรกติดอุดตัน 
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 4.2.5 เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ 
6 เดือน  

 รายละเอียดในการตรวจเช็ค และการบำรุงรักษาไปพร้อมกัน  มีการตรวจเช็ค
ระบบไฮดรอลิค (Hydraulic) และการเสียดสีของชิ้นส่วนในส่วนต่างๆ ของเครื่องจักร โดยมีรายการ
ตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ดังนี้ 

 
ตารางที่ 4.7 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ประจำ 6 เดือน 

รายการตรวจเช็ค หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
1. ตรวจเช็คและทาจารบีส่วนที่มีการเสียดสี
ทั้งหมด 

ทาจารบี Food Grade ,ไม่มีร่องรอยชำรุด
เสียหาย 

2. ตรวจเช็คและปรับตั้งการทำงานของกระบอก
สูบ Hydraulic 

ทำงานลื่นไหลไม่สะดุด ,ไม่มีสิ่งสกปรกเกาะ 

3. ตรวจเช็คและทำความสะอาดชุด Solenoid 
Valve 

ไม่มีคราบขี้เกลือเกาะ ,ไม่มีรอยไหม้ ,อุปกรณ์
ยึดแน่นไม่หลวม 

4. ตรวจสอบการทำงานของมอเตอร์ไฟฟ้าและ
ปั๊มไฮดรอลิค 

อุณหภูมิของมอเตอร์และปั๊มไม่สูงมาก,ไม่เกิด
การสั่นที่ผิดปกติ ,ไม่มีเสียงผิดปกติขณะทำงาน 

5. ตรวจสอบการทำงานของปั๊มน้ำ อุณหภูมิของมอเตอร์และปั๊มไม่สูงมาก,ไม่เกิด
การสั่นที่ผิดปกติ ,ไม่มีเสียงผิดปกติขณะทำงาน 

 
4.2.6 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ 

ปี 
รายละเอียดในการตรวจเช็ค และการบำรุงรักษาไปพร้อมกัน โดยมีการเน้นไปทางด้านการ

สอบเทียบอุปกรณ์เครื่องมือวัด ระบบไฮดรอลิค (Hydraulic) และแหล่งจ่ายไฟฟ้า เพื่อป้องกันความ
เสียหายที่จะเกิดขึ้นกับตัวเครื่องจักร โดยมีรายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการ
ตรวจสอบ ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.8 รายการตรวจเช็คและบำรุงรักษา และหลักเกณฑ์ในการตรวจสอบ ประจำ ปี 

รายการตรวจเช็ค หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
1. สอบเทียบอุปกรณ์วัดแรงดัน        
(Pressure transmitter) 

ข้อผิดพลาดไม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต์ 

2. เปลี่ยนถ่ายน้ำมันไฮดรอลิค มีสีเข้มกว่าปกติ ,มีตะกอนปนเปื้อน 

3. ตรวจเช็คและทำความสะอาดกรองน้ำมันไฮ
ดรอลิค 

ต้องไม่มีสิ่งสกปรกอุดตันรูกรอง 

4. ตรวจสอบความสมบูรณ์แหล่งจ่ายไฟฟ้าเข้า
เครื่อง 

แรงดันไฟฟ้า 380 Vac±10% ,ความถี่ 50 Hz 
± 2% 

 

4.3 การจัดทำคู่มือขั้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช็คและบำรุงรักษา 
 คู่มือขั้นตอนมาตรฐานในการทำงาน เป็นเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานปฏิบัติงานได้

อย่างมีประสิทธิภาพ ส่งมอบความรู้เป็นขั้นตอนตามลำดับ ทำให้พนักงานทุกคนไม่ว่าคนใหม่หรือคน
เก่าสามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพอย่างมีมาตรฐาน ลดปัญหาความผิดพลาด ดังนั้น ผู้วิจัยได้
จัดทำเอกสารคู่มือขั้นตอนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร โดย
อธิบายรายละเอียดแต่ละขั้นตอนอย่างละเอียด โดยจะแบ่งตามเอกสารตรวจเช็คเครื่องจักรแต่ละรอบ
ความถี่ ประกอบด้วย 

4.3.1 ขั้นตอนการตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำวัน 
 การตรวจเช็คเครื ่องฆ่าเชื ้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำวัน เป็นการ

ตรวจสอบทางกายภาพด้วยการสังเกตสภาพของอุปกรณ์ เป็นการตรวจสอบความความพร้อมใช้งาน
ของอุปกรณ์แต่ละชิ้น โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 4.3.1.1 ตรวจสอบระบบท่อ โดยระบบท่อของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 
 ลิตร จะประกอบไปด้วยท่อแรงดันต่ำ และท่อแรงดันสูง โดยต้องทำการตรวจสอบท่อทั้ง 2 
 ประเภทนี้ทั้งหมด โดยใช้การสังเกตด้วยตา หากพบท่อเส้นไหลชำรุดหรือมีการรั่วไหลของ
 ของเหลวให้ทำการเขียนรายละเอียดลงในเอกสารตรวจเช็ค 
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ภาพที่ 4.3 ตัวอย่างท่อด้านแรงดันสูง 

 

  4.3.1.2 ตรวจสอบสภาพของซีลของปลั๊ก ตรวจสอบสภาพซีลพลาสติกสีน้ำเงินและ
 แหวนล็อคซีลทองเหลือง หากมีจุดที ่ชำรุดเสียหายหรือให้เขียนรายละเอียดในเอกสาร
 ตรวจเช็คและดำเนินการเบิกอะไหล่เพ่ือเปลี่ยนทันที 
 

 
ภาพที่ 4.4 ปลั๊กและซีล 
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  4.3.1.3 ตรวจสอบการรั่วซึมของน้ำ ตรวจสอบพื้นใต้เครื่องจักร ภายในเครื่องจักร 
 และบริเวณท่อน้ำทั้งด้านแรงดันสูงและแรงดันต่ำ หากพบจุรั่วซึมของน้ำให้ดำเนินการทำ
 สัญลักษณ์ไว้ในตำแหน่งที่รั่ว จากนั้นเขียนรายละเอียดลงใบตรวจเช็ค เพื่อดำเนิ นการวาง
 แผนการซ่อมต่อไป 
 

 
ภาพที่ 4.5 พ้ืนเครื่องจักรใต้ท่อระบบน้ำ 

  4.3.1.4 ตรวจสอบการรั ่วซึมของน้ำมัน ตรวจสอบพื ้นใต้เครื ่องจักร ภายใน
 เครื่องจักรและบริเวณท่อและสายไฮดรอลิค หากพบจุรั ่วซึมของน้ำมันให้ดำเนินการทำ
 สัญลักษณ์ไว้ในตำแหน่งที่รั่ว จากนั้นเขียนรายละเอียดลงใบตรวจเช็ค เพื่อดำเนินการวาง
 แผนการซ่อมต่อไป 

 
ภาพที่ 4.6 พ้ืนเครื่องจักรใต้ท่อน้ำมันไฮดรอลิค 
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  4.3.1.5 ตรวจสอบการทำงานหน้าจอควบคุม ทำการเปิดเบรกเกอร์ตู้ควบคุมไฟฟ้า
 หลักแล้วทำการเกิดปุ่มสตาร์ทเครื่อง โดยรหัสเข้าหน้าจอควบคุมคือ 111 จากนั้นทดสอบกด
 ปุ่มและเปิดคำสั่งต่างๆเพ่ือตรวจสอบการทำงานของหน้าจอควบคุม 
 

 
ภาพที่ 4.7 หน้าจอควบคุม 

  
  4.3.1.6 ตรวจสอบสภาพตะกล้าบรรจุตัวอย่าง ตรวจดูสภาพความสะอาดและสภาพ
 ความสมบูรณ์ของตะกล้าใส่ตัวอย่าง โดยตะกล้าทั้งหมดจะมี 4 ชิ้น ดำเนินการตรวจสอบให้
 ครบทุกชิ้น 
 

 
ภาพที่ 4.8 ตะกล้าใส่ตัวอย่าง 
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  4.3.1.7 ตรวจสอบสภาพชุดลำเลียงตัวอย่างขาเข้าและขาออก ตรวจสอบสภาพโครง
 แท่นวาง และลูกกลิ้งสำหรับลำเลียงตะกล้าใส่ตัวอย่าง โดยตรวจสอบการหมุนของลูกกลิ้งทุก
 ตัวต้องหมุนได้ปกติและตรวจสอบความสะอาดทุกลูก 
 

 
ภาพที่ 4.9 ชุดลำเลียงตัวอย่างขาเข้าและขาออก 

 
4.3.2 ขั้นตอนการตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำสัปดาห์ 
 การตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำสัปดาห์ เป็นการ

ตรวจสอบทางกายภาพด้วยการสังเกตสภาพของอุปกรณ์ เป็นการตรวจสอบความความพร้อมใช้งาน
ของอุปกรณ์แต่ละชิ้น โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  4.3.2.1 ทดสอบการทำงานของเครื่อง โดยการควบคุมสั่งการคำสั่งต่างๆ ในโหมด
 ควบคุมโดยใช้มือ เพ่ือทดสอบการทำงานของอุปกรณ์แต่ละตัวให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 
 

 
ภาพที่ 4.10 ทดสอบการทำงาน 
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4.3.2.2 ตรวจเช็คสภาพโครงสร้างภายในและภายนอก ตรวจสอบร่องรอยความ
เสียหายและสิ่งสกปรกต่างๆบริเวณตัวเครื่องทั้งภายนอกและภายใน โดยใช้การสังเกตด้วยตา 
หากพบร่องรอยความเสียหายให้เขียนรายละเอียดลงในเอกสารตรวจเช็ค และหากพบคราบ
สกปรกให้เช็ดทำความสะอาดให้เรียบร้อย  

 

  
ภาพที่ 4.11 โครงสร้างภายนอกเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

 

 
ภาพที่ 4.12 โครงสร้างภายในเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

 
4.3.2.3 ตรวจเช็คจุดเชื่อมต่อระบบไฮดรอลิค สังเกตและตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ 

ของระบบไฮดรอลิค หากพบจุดใดที่หลวมให้ขันให้แน่น และหากพบจุดใดที่มีการรั่วไหลให้
ทำการเขียนลงในเอกสารตรวจเช็ค 
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ภาพที่ 4.13 ระบบไฮดรอลิค (Hydraulic station) 

 
4.3.2.4 ตรวจสอบจุดเชื่อมต่อสายไฟของตู้ไฟฟ้า ตรวจสอบจุดต่อสาย และอุปกรณ์ 

หากพบว่ามีร่องรอยของความร้อน เช่น รอยไหม้ การหลอมละลาย เป็นต้น ให้ทำการเบิก
อะไหล่ตัวใหม่เพ่ือเปลี่ยน และเขียนรายละเอียดลงในเอกสารอย่างละเอียด   

 

  
ภาพที่ 4.14 ตู้ควบคุมไฟฟ้า 

 
4.3.2.5 ตรวจสอบสภาพเซนเซอร์ (Sensor) ทุกตัว ตรวจสอบสภาพของเซนเซอร์ 

(Sensor) หากอุปกรณ์เกิดการชำรุดเสียหายให้ดำเนินการเบิกเซนเซอร์ (Sensor) ตัวใหม่
เปลี่ยนและเขียนรายละเอียดในเอกสารตรวจเช็คอย่างละเอียด  

 



46 
 

 
 

 
ภาพที่ 4.15 เซนเซอร์ (Sensor) 

 
4.3.3 ขั้นตอนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

ประจำเดือน 
  การตรวจเช็คเครื ่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำเดือน เป็นการ
ทดสอบการทำงานของเครื่อง แล้วดำเนินการตรวจเช็คและบำรุงรักษาอุปกรณ์ เพื่อเป็นการเตรียม
ความพร้อมและแสดงถึงพฤติกรรมในการทำงานของเครื่อง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.3.1 เริ่มต้นด้วยการเปิดเบรกเกอร์ที่ตู้จ่ายไฟย่อย DB-HPP-80 ทั้ง 3 เบรกเกอร์ 
เพ่ือจ่ายไฟเข้าเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

 

 
ภาพที่ 4.16 ตู้จ่ายไฟย่อย DB-HPP-80 
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4.3.3.2 เปิดเครื่องที่หน้าจอควบคุม หมุนสวิตช์เข้าโหมดอัตโนมัติ (Continuous) 
จากนั้นตั้งค่าพารามิเตอร์ โดยตั้งค่าแรงดัน (Set pressure) เป็น 200 MPa ระยะเวลาฆ่าเชื้อ 
(Holding time) เป็น 60 วินาที และการเติมแรงดัน (Pressure recharging) เป็น 10 MPa 
จากนั้นกดเริ่มการทำงาน 

  
ภาพที่ 4.17 หน้าจอควบคุม 

 
4.3.3.3 ตรวจสอบการรั่วของวาล์วนิรภัย (Safety valve) ตรวจสอบการรั่วไหลที่ 

วาล์วนิรภัย (Safety valve) ขณะที ่เคร ื ่องกำลังร ักษาแรงดัน (Holding pressure) ใน
กระบวนการฆ่าเชื้อ หากพบการรั่วไหลของน้ำหรือน้ำมันไฮดรอลิค (Hydraulic) ให้เขียน
รายละเอียดในเอกสารตรวจเช็ค 

4.3.3.4 ตรวจสอบสภาพภาชนะแรงดัน โดยตรวจเช็คสภาพความเสียหาย รอยขีด
ข่วน หรือมีการเสียรูปของวัสดุ หากพบให้ดำเนินการเขียนรายละเอียดลงในเอกสารตรวจเช็ค
อย่างละเอียด 

 

 
ภาพที่ 4.18 ภาชนะแรงดัน 
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4.3.3.5 เช็คและทำความสะอาดซีลและปลั๊ก เช็คสภาพซีลทั้งด้านซ้ายและด้านขวา 
หากหลวมให้ดำเนินการขันให้แน่น หากมีรอยรั ่วหรือไม่สามารถรักษาแรงดันไว้ได้ให้
ดำเนินการเบิกซีล และทำการเปลี่ยนใหม่ จากนั้นทำความสะอาดซีลหลักและแหวนด้วยสาร
ทำความสะอาด แล้วเช็ดให้แห้ง 

 

 
ภาพที่ 4.19 ซีลและปลั๊ก 

4.3.3.6 เช็คและเป่าทำความสะอาดตู้ควบคุมไฟฟ้า ตรวจเช็คสภาพตู้ควบคุมไฟฟ้า
ของเครื่อง และดำเนินการใช้เครื่องลม (Blower) ฝุ่นที่เกาะภายในออกให้หมด  

 

 
ภาพที่ 4.20 ตู้ควบคุมไฟฟ้า 
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4.3.3.7 หล่อลื่นฐานของภาชณะแรงดัน และล้อเลื่อนของปลั๊ก ตรวจเช็คสภาพ
ล้อเลื่อนและจุดที่มีการเคลื่อนไหว หากมีจุดที่ชำรุดเสียหายให้ดำเนินการเขียนรายละเอียดลง
ในเอกสารตรวจเช็ค จากนั้นใช้จารบีสำหรับอาหาร (Food grade grease) ทาบริเวณจุดที่มี
การเสียดสีและเคลื่อนไหวขนาดพอดีไม่เยอะจนเกินไป 

 
ภาพที่ 4.21 ฐานของภาชณะแรงดัน (Yoke of vessel) 

  
ภาพที่ 4.22 ชุดล้อเลื่อนของปลั๊ก 

 
4.3.3.8 เช็คและทำความสะอาดเซนเซอร์ (Sensor) ทุกตัว ตรวจเช็คและทำความ

สะอาด Sensor ภายในเครื่องทุกจุด โดยการทำความสะอาดจะต้องระวังไม่ให้เซนเซอร์ 
(Sensor) ขยับตำแหน่งโดยเด็ดขาด 
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ภาพที่ 4.23 ตัวอย่างเซนเซอร์ (Sensor) วัดระดับน้ำในถังพัก 

4.3.3.9 ตรวจสอบระดับน้ำมันไฮดรอลิค (Hydraulic) ถังพัก เช็คระดับน้ำมันภายใน
ถังที ่ตัววัดระดับด้านข้างของถักพักน้ำมัน Hydraulic ถ้าระดับน้ำมันน้อยกว่าครึ ่ง ให้
ดำเนินการเบิกน้ำมัน (ใช้น้ำมัน Hydraulic เบอร์ 68) เติมให้ถึงขีดระดับสีเขียวก็เพียงพอ  

 

 

ภาพที่ 4.24 เกจวัดระดับน้ำมันไฮดรอลิค (Hydraulic) 

4.3.3.10 เช็คสภาพพัดลมระบายอากาศเครื ่องหล่อเย็นน้ำมัน (Oil Cooling) 
ดำเนินการตรวจสอบสภาพพัดลมระบายอากาศ ถ้ามีฝุ่นหรือสิ่งสกปรกเกาะให้ทำการทำ
ความสะอาดให้เรียบร้อย  
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ภาพที่ 4.25 เครื่องระบายความร้อนน้ำมัน (Oil Cooling) 

4.3.3.11 เช็คและเป่าฝุ่นตู้ควบคุมเครื่องระบายความร้อนน้ำมัน (Oil Cooling) 
ตรวจเช็คฝุ่นและความสะอาดภายในตู้ควบคุมไฟ ตรวจสอบคราบขี้เกลือที่อุปกรณ์ไฟฟ้าและ
ทำความสะอาดด้วยน้ำยาทำความสะอาดอุปกรณ์ไฟฟ้า หรือถ้ามีฝุ ่นใช้เครื ่องเป่าฝุ่น
(Blower) ดำเนินการเป่าเพื่อไล่ฝุ่น 

 

 
ภาพที่ 4.26 ตู้ควบคุมเครื่องระบายความร้อนน้ำมัน (Oil Cooling) 
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4.3.4 ขั้นตอนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 
ประจำ 3 เดือน 

 ดำเนินการตรวจเช็คและงานบำรุงรักษาหลังจากทดสอบการทำงานของเครื่องเสร็จ
แล้ว โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.3.4.1 เช็คและทำความสะอาดถังน้ำ (Water tank) ระบายน้ำที่ค้างอยู่ในถังทิ้ง 
จากนั้นทำความสะอาดภายในถังน้ำ จนกระทั้งไม่มีคราบสกปรกและล้างด้วยน้ำอุ่นเป็น
ขั้นตอนสุดท้าย 

 
ภาพที่ 4.27 ถังน้ำ (Water tank) 

 
4.3.4.2 เช็คและทำความสะอาดภายในภาชนะแรงดัน (Pressure Vessel) ตรวจเช็ค

สภาพผิวด้านในของภาชนะแรงดัน (Pressure Vessel) จากนั้นล้างทำความสะอาดคราบ
และสิ่งสกปรก ห้ามใช้แปรงที่เป็นลวดแข็งขัดโดยเด็ดขาด เพราะจะทำให้เกิดร่องรอยที่พ้ืนผิว
ของภาชนะแรงดัน (Pressure Vessel) ให้ใช้ผ้านุ่มทำความสะอาดและเช็ดให้แห้ง 

 

 
ภาพที่ 4.28 ภาชนะแรงดัน (Pressure Vessel) 
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4.3.4.3 ตรวจเช็คการขันน็อตที่ Support ของ Plug โดยการตรวจเช็คสภาพและ
การขันแน่นทุกตำแหน่ง หากพบจุดที่น็อตคลายให้ขันให้แน่น เนื่องจากการทำงานของเครื่อง
แต่ละครั้งเกิดการสั่นสะเทือนและด้วยน้ำหนักของอุปกรณ์ อาจส่งผลให้น็อตมีการคลายตัว  

 

 
ภาพที่ 4.29 ตัวอย่างของน็อตของแท่นเครื่อง 

 
  4.3.4.4 เช็คระยะกึ่งกลางของ Plug ตรวจสอบการเคลื่อนที่ของ Plug ในขณะที่
 สวมกับภาชนะแรงดัน ต้องสวมกันพอดีและไม่เกิดการเสียดทีกันระหว่างผนังของภาชนะ
 แรงดันกับตัว Plug 
  4.3.4.5 เช็คระดับและระยะของภาชนะแรงดัน ตรวจสอบในขณะที่ Plug เคลื่อนที่
 เข้ามาสวมกับภาชนะแรงดัน ต้องสวมกันพอดีและไม่เกิดการเสียดทีกันของผนังภาชนะ
 แรงดันกับ Plug 
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  4.3.4.6 เช็คการขันแน่นของน็อตทั้งหมด เนื่องจากได้มีการทำสัญลักษณ์ไว้ที่ตัวน็อต
 เพ่ือให้สังเกตเห็นในกรณีน็อตตัวนั้นเกิดเคลื่อนหรือหลวม ให้ดำเนินการขันให้แน่นโดยทันที 
 

 
ภาพที่ 4.30 น็อต 

 
4.3.4.7 เช็คสภาพสายไฮดรอลิค ตรวจสอบสภาพสายและข้อต่อ รวมไปถึงการ

รั่วไหลของน้ำมันไฮดรอลิค โดยสังเกตตามจุดต่างๆ ที่มีการไหล 
 

 
ภาพที่ 4.31 สายไฮดรอลิค 
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4.3.4.8 เช็คและทำความสะอาดชุดกรอง (Y-Strainer) ทุกจุด ตรวจเช็คสภาพของ
ชุด Strainer ร่องรอยการรั่วไหล จากนั้นดำเนินการถอดชุดกรองเพ่ือเป่าและทำความสะอาด 
ไม่ให้เศษสิ่งสกปรกอุดตันภายในตัวกรอง  

 

 
ภาพที่ 4.32 ชุดกรอง (Y-Strainer) 

 4.3.4.9 ตรวจเช็คการรั่วไหลของน้ำมันของ Hydraulic Station ตรวจสอบบริเวณ
 ถังพักน้ำมันไฮดรอลิคและสายไฮดรอลิค หากพบการซึมหรือหยดของน้ำมันให้ดำเนินการ
 แก้ไขทันที 
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4.3.5 ขั้นตอนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 
ประจำ 6 เดือน 

 ดำเนินการตรวจเช็คและงานบำรุงรักษาหลังจากทดสอบการทำงานของเครื่องเสร็จ
แล้ว โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.3.5.1 เช็คและทาจารบีส่วนที่มีการเสียดสีทั้งหมด ตรวจเช็คจุดรับแรงและฐานเพ่ือ
เช็คสภาพร่องรอยการเสียดสีของล้อเลื่อน จากนั้นดำเนินการทาจารบีบริเวณจุดที่มีการเสียด
สีเพื่อหล่อลื่นการทำงานและลดการเสียดสี 

 

 
ภาพที่ 4.33 ตัวอย่างฐานเครื่องที่มีการรับแรงและเคลื่อนที่ 

 
4.3.5.2 เช็คและปรับตั้งการทำงานของกระบอกสูบ เลือกโหมดปกติ (Manual) ที่

หน้าจอควบคุม แล้วทำการตรวจเช็คการทำงานของกระบอกไฮดรอลิคทุกตัว สภาพซีลที่กระ
บอกไฮดรอลิคต้องไม่มีการรั่วซึมของน้ำมันไฮดรอลิค เป่าฝุ่นและทำความสะอาดอุปกรณ์ให้
เรียบร้อย 

 

 
ภาพที่ 4.34 กระบอกไฮดรอลิค 



57 
 

 
 

4.3.5.3 เช็คและทำความสะอาดชุดวาล์วไฟฟ้า (Solenoid Valve) ตรวจเช็คสภาพ
อุปกรณ์ ทั้งส่วนตัววาล์วส่วนล่าง และอุปกรณ์จ่ายไฟ ปลั๊กยึดแน่น ไม่มีรอยไหม้ ถ้ามีฝุ่นเกาะ
หรือคราบสิ่งสกปรกให้ดำเนินการเป่าฝุ่นและทำความสะอาดให้เรียบร้อย  

 

 
ภาพที่ 4.35 ชุดวาล์วไฟฟ้า (Solenoid Valve) 

 
  4.3.5.4 ตรวจสอบการทำงานของมอเตอร์ไฟฟ้าและปั ๊มไฮดรอลิค ตรวจสอบ

 อุณหภูมิของฝาครอบมอเตอร์และตัวฝาครอบปั๊มไฮดรอลิคหลังจากระบายแรงดันในระบบ

 แล้ว โดยใช้มือแตะเบาๆ โดยปกติอุณหภูมิจะไม่สูงเกินไป รวมถึงตรวจสอบเสียงและการสั่น

 ขณะทำงานที่ผิดปกติ 

 

 
ภาพที่ 4.36 มอเตอร์ไฟฟ้าและปั๊มไฮดรอลิค 
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 4.3.5.5 ตรวจสอบการทำงานของปั๊มน้ำ ตรวจสอบอุณหภูมิของฝาครอบมอเตอร์
 และตัวฝาครอบปั๊มน้ำ หลังจากระบายแรงดันในระบบแล้ว โดยใช้มือแตะเบาๆ โดยปกติ
 อุณหภูมิจะไม่สูงเกินไป รวมถึงตรวจสอบเสียงและการสั่นขณะทำงานที่ผิดปกติ 

 

 
ภาพที่ 4.37 ปั๊มน้ำ 

 
4.3.6 ขั้นตอนการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 

ประจำ ปี 
 4.3.6.1 สอบเทียบอุปกรณ์วัดแรงดัน (Pressure transmitter) โดยหน่วยงานผู้เชียว

 ชาญและใช้เครื่องมือที่มีคุณภาพถูกต้องตามหลักวิศวกรรม โดยผลลัพธ์ที่ได้ต้องมีค่าความ
 ผิดพลาดไม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต์ 

 

 
ภาพที่ 4.38 อุปกรณ์วัดแรงดัน (Pressure transmitter) 
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  4.3.6.2 เปลี่ยนถ่ายน้ำมันไฮดรอลิค ตรวจสอบสภาพสีของน้ำมันไฮดรอลิคโดยปกติ
 จะมีสีเหลือง ถ้าตรวจพบสีเข้มขึ้นออกไปทางน้ำตาลให้ดำเนินการเปลี่ยนทันที 
  4.3.6.3 ตรวจเช็คและทำความสะอาดกรองน้ำมันไฮดรอลิค ตรวจเช็คกรองน้ำมันไฮ
 ดรอลิคไม่ให้เกิดการอุดตันอย่างเด็ดขาด โดยใช้ลมเป่าและแปรงขนอ่อนในการทำความ
 สะอาดเศษสิ่งสกปรกหรือตะกอนต่างๆออกให้หมด 
 

 
ภาพที่ 4.39 กรองน้ำมันไฮดรอลิค 

  4.3.6.4 ตรวจสอบความสมบูรณ์แหล่งจ่ายไฟฟ้าขาเข้า โดยใช้มัลติมิเตอร์วัดค่า
 แรงดันไฟฟ้าเข้าเครื ่องจักรบริเวณตู ้ควบคุมไฟฟ้า โดยค่าแรงดันไฟฟ้าต้องมีค่า 380 
 Vac±10% และความถ่ีต้องมีค่า 50 Hz±2% 
 

 
ภาพที่ 4.40 ตู้ควบคุมไฟฟ้า 
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4.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน 
  ระบบบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ดำเนินงาน
อย่างเป็นระบบ โดยมีการกำหนดขั้นตอนการทำงานตั้งแต่กระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดท้าย 
ประกอบด้วยทั้งหมด 15 ขั้นตอน มีการกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบของช่างเทคนิคและวิศวกร
อย่างชัดเจน ทำให้เกิดการทำงานอย่างเป็นระบบ โดยมีรายละเอียดดังภาพที่ 4.41  
  นอกจากนี้ได้มีการจัดทำรายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตาม

แผน โดยอธิบายรายละเอียด ลำดับ ขั้นตอนการทำงาน ระยะเวลา รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน  

แบบฟอร์ม และผู้รับผิดชอบ รายละเอียดตารางที่ 4.9 
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ภาพที่ 4.41 ขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน

1. การปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน 

2. มอบหมายงานตรวจเช็คและบำรุงรักษาตามแผน 
(ประจำวัน ประจำเดือน ประจำ 3 เดือน  

ประจำ 6 เดือน ประจำปี) 
 
 

3. ดำเนินการตรวจเช็คและ 
บำรุงรักษาเครื่องจักร 

 
4. กรอกข้อมูลลงในเอกสารการตรวจเช็ค 
และบำรุงรักษาให้ถูกต้องและครบถ้วน 

8. ตรวจสอบ/วิเคราะห์ สภาพความ
ผิดปกต ิ

 

11. ขออนุมัติจัดซื้ออะไหล่/ 
จัดจ้างหน่วยงานภายนอก 

 

10. เบิกวัสดุดำเนิน 
การซ่อมแซม 

 

9. ดำเนินการซ่อม 

15. รวบรวมข้อมูลผลการปฏิบตัิงานจัดทำเป็นรายงานประจำเดือน 

 

14. สรุปผลการปฏิบัติงาน 

13. ตรวจสอบความ 
เรียบร้อยงานซ่อม 

 

12. เปลี่ยนอะไหล/่ควบคุม 
หน่วยงานภายนอกเข้าซ่อม 

 

วิศวกร 

ช่างเทคนิค 

วิศวกร 

วิศวกร 

วิศวกร 

วิศวกร 

ช่างเทคนิค ช่างเทคนิค 

ช่างเทคนิค 

ช่างเทคนิค 

ช่างเทคนิค 

ปกติ ไม่ปกต ิ

ซ่อมได ้

ซ่อมไมไ่ด ้

6. ส่งเอกสารให้หัวหน้างาน 

5. ลงช่ือผู้ตรวจเช็คในเอกสารให้
เรียบร้อย 

7. ตรวจสอบรายละเอียดการตรวจเช็ค
และบำรุงรักษา และความถูกต้อง 

ช่างเทคนิค 

ช่างเทคนิค 

วิศวกร 
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ตารางที่ 4.9 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน 

ลำดับ ขั้นตอนการทำงาน ระยะเวลา รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน แบบฟอร์ม ผู้รับผิดชอบ 
1. การปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน - ศึกษาคู ่ม ือข ั ้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช ็คและ

บำรุงรักษาของเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร 
IP-STI-ENG-01 วิศวกรและ

ช่างเทคนิค 
2. มอบหมายงานตรวจเช็คและบำรุงรักษา

ตามแผน (ประจำวัน ประจำเดือน ประจำ 
3 เดือน ประจำ 6 เดือน ประจำปี) 

1 ชั่วโมง ว ิศวกรดำเน ินการมอบหมายงานตรวจเช ็คและ
บำรุงรักษาตามแผนการบำรุงรักษาประจำปีให้ช่าง 
1. แผนการตรวจเช็ค ประจำวัน 
2. แผนการตรวจเช็ค ประจำสัปดาห์ 
3. แผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ประจำเดือน 
4. แผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ประจำ 3 เดือน 
5. แผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ประจำ 6 เดือน 
6. แผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ประจำปี 

- วิศวกร 

3. ดำเน ินการตรวจเช ็คและบำร ุงร ักษา
เครื่องจักร 

3 ชั่วโมง ช่างเทคนิคเบิกเอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาตาม
แผนที่วิศวกรมอบหมายมา แล้วดำเนินการปฏิบัติงาน
ตามรายละเอียดของเอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา
นั้น โดยมีการพิจารณาดังนี้ 
1. กรณีปกติ 
2. กรณีไม่ปกติ 

F-STI-ENG-01 
F-STI-ENG-02 
F-STI-ENG-03 
F-STI-ENG-04 
F-STI-ENG-05 
F-STI-ENG-06 

ช่างเทคนิค 
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ตารางที ่4.9 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน(ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนการทำงาน ระยะเวลา รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน แบบฟอร์ม ผู้รับผิดชอบ 
4. กรอกข้อมูลลงในเอกสารการตรวจเช็ค

และบำรุงรักษาให้ถูกต้องและครบถ้วน 
30 นาที กรณีปกติ  

เมื่อตรวจดำเนินการตรวจเช็คและบำรุงรักษาแล้ว ให้
ดำเนินการกรอกรายละเอียดผลการตรวจเช็คและ
บำรุงร ักษาลงในเอกสาร รวมถึงเขียนรายละเอียด
เพ่ิมเติมหรือข้อเสนอแนะ (ถ้ามี) 
 

F-STI-ENG-01 
F-STI-ENG-02 
F-STI-ENG-03 
F-STI-ENG-04 
F-STI-ENG-05 
F-STI-ENG-06 

ช่างเทคนิค 

5. ลงชื่อผู้ตรวจเช็คในเอกสารให้เรียบร้อย 2 นาที กรณีปกติ  
เมื ่อกรอกข้อมูลการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเสร็จ
เรียบร้อยแล้ว ให้ทำการลงชื่อพร้อมลายเซ็นต์ในช่อง
ผู้ปฏิบัติงานให้เรียบร้อย 

F-STI-ENG-01 
F-STI-ENG-02 
F-STI-ENG-03 
F-STI-ENG-04 
F-STI-ENG-05 
F-STI-ENG-06 

ช่างเทคนิค 

6. ส่งเอกสารให้หัวหน้างาน 30 นาที กรณีปกติ  
ดำเนินการส่งเอกสารการตรวจเช็คและบำรุงรักษาแก่
วิศวกร 

- ช่างเทคนิค 
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ตารางที ่4.9 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน(ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนการทำงาน ระยะเวลา รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน แบบฟอร์ม ผู้รับผิดชอบ 
7. ตรวจสอบรายละเอียดการตรวจเช็คและ

บำรุงรักษา และความถูกต้อง 
30 นาที กรณปีกต ิ 

1.  ตรวจสอบรายละเอ ียดผลการตรวจเช ็คและ
บำรุงรักษาตามแผน  
2. ทำการลงชื่อพร้อมลายเซ็นต์ในช่องผู้ตรวจสอบให้
เรียบร้อยและส่งให้ผู้บังคับบัญชาลงชื่อพร้อมลายเซ็นต์
ในช่องแจ้งเพ่ือทราบเป็นลำดับต่อไป 

- วิศวกร 

8. ตรวจสอบ/วิเคราะห์ สภาพความผิดปกติ 1 ชั่วโมง กรณีไมป่กต ิ 
1. เมื ่อช่างเทคนิคตรวจพบสภาพทำงานที่ไม่ปกติให้
ดำเนินการรายงานแก่หัวหน้างานเพื่อทราบ 
2. ลงพื ้นที ่ตรวจสอบวิเคราะห์หาสาเหตุและแนว
ทางแก้ไข 

- วิศวกรและ
ช่างเทคนิค 

9. ดำเนินการซ่อม 1 ชั่วโมง กรณีไมป่กต ิ 
ช่างเทคนิคประเมินหน้างานและดำเนินการซ่อม โดย
พิจารณาดังนี้ 
1. ซ่อมได้ 
2. ซ่อมไม่ได้ 

- ช่างเทคนิค 
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ตารางที่ 4.9 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน(ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนการทำงาน ระยะเวลา รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน แบบฟอร์ม ผู้รับผิดชอบ 
10. เบิกวัสดุดำเนินการซ่อมแซม 30 นาที กรณีไมป่กต ิ: ซ่อมได้ 

ช่างเทคนิคดำเนินการเบิกอะไหล่และเครื่องมือที่ใช้ใน
งานซ่อม 

- ช่างเทคนิค 

11. ขออนุมัติจัดซื้ออะไหล่/จัดจ้างหน่วยงาน
ภายนอก 

14 วัน กรณีไมป่กต ิ: ซ่อมไม่ได้ 
1. กรณีอะไหล่เสื่อมสภาพหรือชำรุดจากการใช้งาน ไม่
สามารถใช้งานต่อได้ ดำเนินการจัดทำเรื่องขอซื้ออะไหล่ 
2. กรณีไม่สามารถซ่อมเองได้ดำเนินการติดต่อผู้รับเหมา
และทำเรื่องจัดจ้างเพ่ือให้เข้ามาซ่อม 

- วิศวกร 

12. เปลี่ยนอะไหล่/ควบคุมหน่วยงานภายนอก
เข้าซ่อม 

3 วัน กรณีไมป่กต ิ: ซ่อมไม่ได้ 
1. กรณีเปลี่ยนอะไหล่ใหม่ ช่างเทคนิคดำเนินการเบิก
อะไหล่จากวิศวกรเพ่ือเปลี่ยน 
2. กรณีผู้รับเหมาเข้าซ่อม ช่างเทคนิคดำเนินการควบคุม
งานซ่อมตั้งแต่เริ่มจนแล้วเสร็จ 

- ช่างเทคนิค 

13. ตรวจสอบความเรียบร้อยงานซ่อม 1 ชั่วโมง กรณีไมป่กติ 
ตรวจสอบความเรียบร้อยงานซ่อมและทดสอบการ
ทำงานของเครื่อง 

- วิศวกร 
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ตารางที่ 4.9 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบบำรุงรักษาตามแผน(ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนการทำงาน ระยะเวลา รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน แบบฟอร์ม ผู้รับผิดชอบ 
14. สรุปผลการปฏิบัติงาน 1 ชั่วโมง วิศวกรรายงานผลการปฏิบัติงานแก่ผู้บังคับบัญชา เพ่ือ

อัพเดตผลการทำงานและสถานะความพร้อมใช้งานของ
เครื่อง 

- วิศวกร 

15. รวบรวมข้อมูลผลการปฏิบัติงานจัดทำเป็น
รายงานประจำเดือน 

2 ชั่วโมง ว ิศวกรทำการบ ันท ึกผลการปฏ ิบ ัต ิ ง าน พร ้อม
รายละเอียดในการซ่อม หรือรายการอะไหล่ที่ใช้ในการ
ซ่อม ค่าใช้จ่ายในการดำเนินงาน และทำการบันทึก
ประวัติลงในรายงานประจำเดือน ส่งแก่ผู้บังคับบัญชา
เป็นรายเดือน 

- วิศวกร 
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4.5 ผลการนำเสนอระบบการบำรุงรักษาตามแผนต่อผู้บังคับบัญชา 
  ผู้วิจัยได้นำเสนอระบบการบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง ขนาด 30 
ลิตร แก่หัวหน้าแผนกวิศวกรรมของห้องปฏิบัติการการทดสอบ และโรงงานต้นแบบกรณีศึกษา 
นำเสนอข้อมูลดังนี้  1) แผนการตรวจเช็ค 2) เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา 3) คู่มือขั้นตอน
มาตรฐานการบำรุงรักษา เพื่อกำหนดแนวทางในการใช้ระบบการบำรุงรักษาตามแผนของเครื่อง ฆ่า
เชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตรต่อไป โดยได้มีข้อเสนอแนะจากหัวหน้าแผนกวิศวกรรม ให้มุ่งเน้น
การทำงานในรูปแบบเชิงรุก ตอบสนองต่อการแก้ไขปัญหาอย่างมีไหวพริบและรอบคอบ โดยคำนึงถึง
ผลประโยชน์ขององค์กรเป็นหลัก 
 

  

  
ภาพที่ 4.42 นำเสนอระบบการบำรุงรักษาตามแผนต่อผู้บังคับบัญชา 
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4.6 ผลการดำเนินการใช้งานระบบบำรุงรักษาตามแผน 
  เริ่มดำเนินการทดลองใช้งานระบบบำรุงรักษาตามแผน ของเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง 
ขนาด 30 ลิตร นำไปสู่การปฏิบัติใช้งานจริงโดยวิศวกรและช่างเทคนิค แล้วทำการติดตาม ประเมิณ
และเก็บผลการดำเนินงานเป็นระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต่ เดือนมกราคม พ.ศ.2567 ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ.2567 พบว่า การใช้งานระบบบำรุงรักษาตามแผนเป็นไปอย่างราบรื่น และระหว่างทดลองใช้งาน
ยังไม่พบปัญหาเครื่องจักรหยุดทำงานนอกแผนการบำรุงรักษาแต่อย่างใด ดังรูปที่ 4.43 
 

 
ภาพที่ 4.43 กราฟแท่งเปรียบเทียบระยะเวลาหยุดทำงานเฉลี่ยก่อนและหลังใช้ระบบ 

4.7 ผลการประเมินความพึงพอใจระบบบำรุงรักษาตามแผน 
  ผลจากการใช้งานระบบบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง ขนาด 30 
ลิตร นำไปสู่การปฏิบัติใช้งานจริง โดยผู้วิจัยได้สำรวจกลุ่มตัวอย่างผู้ใช้งานระบบ โดยใช้แบบประเมิน
ความพึงพอใจให้แก่บ ุคลากรหน่วยงานวิศวกรรม จำนวน 7 คน ฝ่ายโครงสร้างพื ้นฐานด้าน
วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และนวัตกรรม ของอุทยานวิทยาศาสตร์ภูมิภาค ภาคใต้ ที่มีบทบาทหน้าที่ใน
การดูแลและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ได้ผลการประเมิณดังนี ้
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ตารางที่ 4.10 ผลการประเมินความพึงพอใจระบบบำรุงรักษาตามแผน 

รายละเอียดการประเมิณ  S.D. 
ระดับความ
พึงพอใจ 

1. ระบบบำรุงรักษาตามแผนทำให้เครื่องจักรมีความพร้อมใช้งาน
มากขึ้น 

4.86 0.38 มากที่สุด 

2. ระบบบำรุงร ักษาตามแผนทำให้เครื ่องจักรทำงานได้เต็ม
ความสามารถ เดินเครื่องได้เต็มกำลัง 

4.57 0.53 มากที่สุด 

3. ระบบบำรุงรักษาตามแผนทำให้ผู้ปฏิบัติงานดำเนินการซ่อมแซม
และบำรุงรักษาได้อย่างถูกต้อง ครบถ้วน 

4.86 0.38 มากที่สุด 

4. สามารถแนะนำการใช้งานแก่ผู้ใช้งานอย่างถูกต้องและถูกวิธี 4.86 0.38 มากที่สุด 
5. ระบบบำรุงรักษาตามแผนสามารถวางแผนการทำงานได้ ส่งผล
ให้ระยะเวลาในการซ่อมหรือความถ่ีในการเสียลดลง 

4.57 0.53 มากที่สุด 

6. ระบบบำรุงรักษาตามแผนสามารถเข้าใจได้ง่ายและไม่ซับซ้อน 4.43 0.53 มาก 
7. ระบบบำรุงรักษาตามแผนมีภาษาท่ีใช้มีความถูกต้องเข้าใจได้
ง่าย 

4.57 0.53 มากที่สุด 

8. เอกสารและคู่มือสามารถดาวโหลดหรือดูในระบบได้สะดวก 4.57 0.53 มากที่สุด 
9. สามารถเรียกดูข้อมูลการบำรุงรักษาย้อนหลังได้สะดวกและ
รวดเร็ว 

4.57 0.53 มากที่สุด 

10. ผู้ปฏิบัติสามารถดำเนินงานได้อย่างสะดวกและปลอดภัย 4.43 0.53 มาก 
เฉลี่ย 4.63 0.49 มากที่สุด 

 
  จากตารางที่ 4.9 พบว่า บุคลากรหน่วยงานวิศวกรรม ฝ่ายโครงสร้างพื้นฐานด้าน
วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และนวัตกรรม ของอุทยานวิทยาศาสตร์ภูมิภาค ภาคใต้  มีความพึงพอใจต่อ
ระบบบำรุงรักษาตามแผนโดยรวมอยู่ในระดับมากที่สุด มีค่าเฉลี่ย เท่ากับ 4.63 และส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานเท่ากับ 0.49 
  เมื่อพิจารณาถึงรายข้อ พบว่า ข้อที่มีระดับความพึงพอใจมากที่สุด คือ ข้อที่ 1 ข้อที่ 
3 และ ข้อที ่ 4 ระบบบำรุงรักษาตามแผนทำให้เครื ่องจักรมีความพร้อมใช้งานมากขึ ้น  ระบบ
บำรุงรักษาตามแผนทำให้ผู้ปฏิบัติงานดำเนินการซ่อมแซมและบำรุ งรักษาได้อย่างถูกต้องครบถ้วน 
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และสามารถแนะนำการใช้งานแก่ผู้ใช้งานอย่างถูกต้องและถูกวิธี  ตามลำดับ มีคะแนนค่าค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.86 และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.38 เท่ากัน 
  จากการสรุปผลการประเมิณความพึงพอใจระบบบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่า
เชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ในทุกมิติแสดงให้เห็นว่า 
  1. ระบบการบำรุงรักษาตามแผนมีความเหมาะสมตรงตามความต้องการของ
ผู้ใช้งาน 
  2. คุณภาพของระบบการบำรุงรักษาตามแผนอยู่ในระดับดีมาก 
  3. แสดงให้เห็นว่าผู้ใช้งานมีความพึงพอใจระบบการบำรุงรักษาตามแผนในระดับ
มากที่สุด ซึ่งมีแนวโน้มไปในทิศทางเดียวกัน 
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บทที่ 5  

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือจัดทำระบบการบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อ
แรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ได้สรุปผลการวิจัยและมีข้อเสนอแนะ ดังนี้ 
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
  จากปัญหาการขัดข้องที่ส่งผลทำให้เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร หยุด
การทำงาน ได้มีการใช้เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (Quality Control 7 Tools) โดยใช้กราฟพาเรโต
เพื่อวิเคราะห์เวลาที่เครื่องจักรแต่ละเครื่องหยุดทำงานสะสม ผลการวิเคราะห์ชี้ว่า เครื่องฆ่าเชื้อด้วย
แรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร รหัส STI-LTP-HPP-30-01 มีเวลาหยุดทำงานรวม 1,544 ชั่วโมง/ปี ค่าเฉลี่ย 
128.67 ชั่วโมงต่อเดือน ซึ่งมากที่สุดเป็นอันดับแรก ผู้วิจัยจึงเลือกเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 
30 ลิตร เพื่อแก้ไขปัญหาเป็นลำดับแรก 
  โดยสาเหตุที่ทำให้เครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร เกิดขัดข้องจนหยุด
ทำงาน ประกอบด้วย 3 สาเหตุ ดังนี้ 1) ระบบสร้างแรงดันขัดข้อง เกิดจากรีเลย์เสีย 2) มีน้ำรั่วขณะ
อัดแรงดัน เกิดจากซีลของ Intensifier เกิดความเสียหาย 3) แรงดันลดลงเร็วผิดปกติ เกิดจากซีลของ
ภาชนะแรงดัน (Pressure vessel) เกิดความเสียหาย จากนั้นผู้วิจัยได้ทำการระดมสมองร่วมกับ
ทีมงานเพื่อวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาด้วยเครื ่องมือวิเคราะห์ทำไม -ทำไม (Why-Why 
Analysis) พบว่าสาเหตุทั้ง 3 สาเหตุมีรากเหง้าของปัญหาที่มีความเกี่ยวข้องและเชื่อมโยงกัน คือ 1) 
ไม่มีแผนการตรวจเช็คที่ชัดเจน 2) ไม่มีขั้นตอนมาตฐานในการตรวจเช็คเครื่องจักร 3) ไม่มีขั้นตอน
มาตรฐานในการทำงาน 

 หลังจากทราบถึงรากเหง้าของปัญหาทั้ง 3 ข้อ ผู้วิจัยได้นำแนวคิดการบำรุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) ประกอบด้วย เสาหลักที่ 3 การ
บำรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) มาประยุกต์ใช้เพื่อจัดทำระบบการบำรุงรักษาตาม
แผนของเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ได้ดังนี้ 

 1) การวางแผนการตรวจเช็คและบำรุงรักษา โดยกำหนดแผนได้เป็น แผนประจำวัน 
แผนประจำสัปดาห์ แผนประจำเดือน แผนประจำ 3 เดือน แผนประจำ 6 เดือน และแผนประจำปี 

 2) การจัดทำเอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา ตามแผนที่กำหนด ประกอบด้วย
เอกสารตรวจเช็คประจำวัน เอกสารตรวจเช็คประจำสัปดาห์ เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา
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ประจำเดือน เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาประจำ 3 เดือน เอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษา
ประจำ 6 เดือน และเอกสารตรวจเช็คและบำรุงรักษาประจำปี 

 3) การจัดทำคู่มือขั้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช็คเครื่องจักร ตามเอกสารการ
ตรวจเช็คและบำรุงรักษา ในแต่ละฉบับอย่างละเอียด 
  จากการทดลองใช้งานระบบการบำรุงรักษาตามแผนในระยะเวลา 3 เดือนพบว่า ไม่
พบปัญหาการหยุดทำงานของเครื่องจักร และได้มีการประเมินความพึงพอใจระบบการบำรุงรักษาตาม
แผน ผลที่ได้จากการประเมินอยู่ในเกณฑ์ ระดับความพึงพอใจ มากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย ( ) เท่ากับ 
4.63 และมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เท่ากับ 0.49 จากการประยุกต์ใช้แนวคิดการบำรุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) วิเคราะห์และจัดทำระบบการ
บำรุงรักษาตามแผน ส่งผลเครื่องให้เครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ยังไม่เกิดการหยุดทำงาน
แบบฉุกเฉิน พนักงานสามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพไม่ว่าจะเป็นพนักงานเก่าหรือพนักงาน
ใหม่ ทำให้หน่วยงานสามารถให้บริการเครื ่องฆ่าเชื ้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 

5.2 ข้อเสนอแนะงานวิจัย 
  5.2.1 เนื่องจากงานวิจัยนี้มุ่งเน้นจัดทำระบบบำรุงรักษาตามแผนของเครื่องฆ่าเชื้อ
ด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ควรมีการเก็บข้อมูลระยะยาวเพื่อดำเนินการปรับปรุงและแก้ไขระบบ
ให้สมบูรณ์มากท่ีสุด  
  5.2.2 การประยุกต์ใช้ระบบบำรุงรักษาตามแผนกับเครื่องจักรชนิดอื่นๆ เพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทำงานแก่หน่วยงานวิศวกรรม 
  5.2.3 การพัฒนาระบบบำรุงรักษาตามแผน ให้มีความสะดวกและรวดเร็วโดยการทำ
เอกสารเป็นอิเล็กทรอนิกส์ไฟล์ เพ่ือให้สะดวกในการทำงานมากยิ่งขึ้น 
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ตัวอย่างการตรวจเช็คและบำรุงรักษาตามแผน 
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ก-1 การตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ประจำสัปดาห์ 
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ก-2 การตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ประจำเดือน 
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ก-3 การตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูง ขนาด 30 ลิตร ประจำ 3 เดือน 
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ข-1 แผนตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำปี 
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ข-2 แบบฟอร์มตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ วัน 
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ข-3 แบบฟอร์มตรวจเช็คเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ สัปดาห์ 
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ข-4 แบบฟอร์มตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ เดือน 
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ข-5 แบบฟอร์มตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ 3 เดือน 
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ข-6 แบบฟอร์มตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ 6 เดือน 
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ข-7 แบบฟอร์มตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อด้วยแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร ประจำ ปี 
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คูม่ือขั้นตอนมาตรฐานในการตรวจเช็คเครื่องจักร 
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ค-1 ขั้นตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ขั้นตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ขั้นตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ขั้นตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 

 

 



97 
 

 
 

ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 

 

 



103 
 

 
 

ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ขั้นตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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ค-1 ข้ันตอนมาตรฐานการตรวจเช็คและบำรุงรักษาเครื่องฆ่าเชื้อแรงดันสูงขนาด 30 ลิตร(ต่อ) 
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วิทยาเขต ชุมพรเขตรอุดมศักดิ์ 
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ตำแหน่งและสถานที่ทำงาน 
วิศวกรเครื่องกล   อุทยานวิทยาศาสตร์ภูมิภาค ภาคใต้   
วิศวกรบอยเลอร์   บริษัท ศรีตรังโกลฟส์ (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) 
 
 


