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บทท่ี 1 
บทนำ 

 

1.1 ความเปนมาและความสำคัญ 
สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล ไดเริ่มตนมาจากโปรแกรมเทคโนโลยีเครื่องกล (วท.บ.) มากอน 

จนกระทั่งพัฒนาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) สาขาวิชาวิศวกรรมเคร่ืองกล และเปดรับ
นักศึกษารุนที่ 1 ในปการศึกษา 2549 – จนถึงปจจุบัน และในปการศึกษา 2555 สาขาวิชาไดพัฒนา
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต (วศ.ม.) สาขาวิศวกรรมเครื่องกล และเปดรับนักศึกษาระดับ
ปริญญาโทรุนที่ 1 ในปการศึกษา 2556 – จนถึงปจจุบัน สาขาวิชาวิศวกรรมเคร่ืองกลไดจัดการศึกษา
ที่ตอบสนองความตองการของทองถิ่นในเขตภาคตะวันตก คุณลักษณะบัณฑิตวิศวกรรมเครื่องกล  
จะเนนทางดานวัสดุและพลังงาน ซึ่งสอดคลองกับภาคอุตสาหกรรมในทองถิ ่น โดยมีปรัชญาและ
วิสัยทัศนของหลักสูตร ดังน้ี 

ปรัชญา  
“ผลิตบัณฑิตทางวิศวกรรมเครื่องกลที ่มีคุณภาพ คุณธรรม จริยธรรม และความสามารถใน 

การวิจัย พัฒนาเฉพาะ ดานพลังงาน และดานวัสดุ”  
วิสัยทัศน  
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล เปนหลักสูตรที่ผลิตบัณฑิตเพ่ือ

รองรับความมั่นคงทางวิศวกรรมเครื่องกล ในดานพลังงาน และวัสดุ ซึ ่งเปนรากฐานที ่สำคัญใน 
การพัฒนาวิศวกรใหแกทองถ่ินและประเทศ  

สำหรับสาขาวิชาวิศวกรรมเคร ื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี มีอาจารยทั้งหมด 9 คน (ป 2566) และวิศวกรเครื่องกล (ปฏิบัติการ)  
1 คน ซึ่งวิศวกรเคร่ืองกล (ปฏิบัติการ) เปนเจาหนาที่สายสนับสนุน ตามโครงสรางของมหาวทิยาลัย
ราชภัฏเพชรบุรี มีหนาที่หลักในการดูแล ตรวจสอบ ซอมแซมครุภัณฑ อุปกรณตาง ๆ ภายในสาขาวิชา
ใหมีความพรอมในการสนับสนุนการเรียนของอาจารยและนักศึกษา 
 

1.2 วัตถุประสงค 
1.2.1 เพื่อเปนคู มือในการปฏิบัติงานเกี ่ยวกับการบำรุงรักษาครุภัณฑและอุปกรณประจำ

หองปฏิบัติการของสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล ที่แสดงข้ันตอนอยางชัดเจน  
1.2.2 เพื่อใหเครื่องมือใชทำงานไดอยางมีประสิทธิผลเต็มความสามารถของอุปกรณหรือครุภัณฑ 
1.2.3 เพื่อใหเครื่องมือเครื่องใชมีสมรรถนะการทำงานสูง และมีการใชงานที่ยาวนาน 
1.2.4 เพื่อความปลอดภัย (Safety) ตอผูใชงานหรือผูปฏิบัติ 
 

1.3 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ  
1.3.1 ชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานระดับเดียวกันได และสามารถทำงานแทนกันได 
1.3.2 ชวยใหผูปฏิบัติงานลดข้ันตอนการทำงานที่ซับซอนและการทำงานเปนมืออาชีพ 
1.3.3 ลดการชำรุดของเครื่องจักร ครุภัณฑ และอุปกรณสนับสนุนการเรียน เน่ืองจากมีการบำรุงรักษา

เปนประจำ 
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1.3.4 เคร่ืองครุภัณฑหรือเครื่องจักร มีความปลอดภัยตอผูใชงาน 
1.3.5 ประหยัดงบประมาณในการซอมบำรุง  
 

1.4 ขอบเขตกระบวนการ 
คูมือปฏิบัติงานนี้ จัดทำขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการตรวจสอบ ซอมแซม ดูแลอุปกรณ/ครุภณัฑ

ตาง ๆ ในสาขาวิชาวิศวกรรมเคร ื ่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี ซึ่งภายในคูมือนี้ จะมีรายละเอียดเบื้องตนของครุภัณฑแตละชนดิและ 
อยูที่หองปฏิบัติการตาง ๆ และมีหนาที่อยางไร พรอมกับสิ่งที่ตองดูแลรักษาเบื้องตน วิธีการดูแล
ตรวจสอบอุปกรณ รวมทั้งขั้นตอนในการปฏิบัติเมื ่อพบวามีอุปกรณหรือครุภัณฑชำรุด ซึ่งจะทำ
ผูปฏิบัติงานทำงานไดอยางรวดเร็ว และลดการเกิดอันตรายที่อาจจะเกิดจากครุภัณฑที่ชำรุดได 

 

1.5 คำจำกัดความ  
 หองปฏิบัติการ (Laboratory) เรียกสั้น ๆ  วา หองแล็บ (Lab) คือสถานที่ซึ่งอยูในสภาวะที่ถูก
ควบคุม และเปนที่สำหรับการวิจัย การทดลอง และการวัดทางวิทยาศาสตรหรือทางเทคนิค 
 การบำรุงรักษา (Maintenance) เปนการทำงานที่ทำใหอุปกรณ เครื่องจักร ครุภัณฑ และอื่น ๆ 
สามารถทำงานไดตามความประสงคและปลอดภัยตอผูที่ใช 
 วัสดุ หมายถึง สินทรัพยที่สวนงานมีไวเพื่อใชในการดำเนินงานตามปกติโดยทั่วไปมีมลูคาไมสูง
และไมมีลักษณะคงทนถาวร โดยสภาพเมื่อใชแลวยอมสิ้นเปลืองหมดไป  
 ครุภัณฑ หมายถึง สินทรัพยที่สวนงานมีไวเพื่อใชในการดำเนินงานมีลักษณะคงทนและมีอายุ 
การใชงานเกินกวา 1 ป โดยใหบันทึกรับรูครุภัณฑที่มีมูลคาต้ังแต 5,000 บาท ขึ้นไป ตามราคาทุนเปน
รายการสินทรัพยถาวรในบัญชีของสวนงาน โดยบันทึกรายละเอียดครุภัณฑในทะเบียนคุมทรัพยสิน 
และใหคำนวณคาเสื่อมราคาประจำป 
 ครุภัณฑต่ำกวาเกณฑ หมายถึง ครุภัณฑที่มีมูลคา ไมถึง 5,000 บาท ใหบันทึกเปนคาใชจาย
ประเภทคาครุภัณฑมูลคาต่ำกวาเกณฑ และใหบันทึกรายละเอียดของหลักเกณฑดังกลาวในทะเบียน
คุมทรัพยสินเพื่อประโยชนในการควบคุมรายการทรัพยสินของทางมหาวิทยาลัย โดยไมตองคำนวณ 
คาเสื่อมราคาประจำป 
  



 
 

บทท่ี 2 
บทบาทหนาท่ีความรับผิดชอบและการบริหารจัดการ 

 
 ในการปฏิบัติงานในตำแหนงวิศวกรเครื่องกล ของสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล ที่จะตองดูแล
ซอมบำรุงครุภัณฑ ผ ู ชวยสอน จัดเตรียมเครื ่องมืออุปกรณในการจัดการเรียนการสอน รวมทั้ง 
งานเอกสารของสาขาวิชาฯ ในบางสวน ซึ่งสามารถแยกออกเปนสวนตาง ๆ ประกอบไปดวย   
 

2.1 บทบาทหนาที่ความรับผิดชอบและการบริหารจัดการ 
 การปฏิบัติงานในตำแหนงวิศวกรเครื่องกล ระดับปฏิบัติการ (มาตรฐานการกำหนดตำแหนง 
ก.พ.อ. พ.ศ. 2553) จะตองใชความรู ความสามารถทางวิชาการในการทำงานปฏิบัติเกี ่ยวกับ
วิศวกรรมเครื่องกล ภายใตการกำกับ แนะนำ ตรวจสอบ และปฏิบัติงานอื่นตามที่ไดรับมอบหมาย 
โดยลักษณะงานที่ตองปฏิบัติดานตาง ๆ ไดแก 
 2.1.1 ดานปฏิบัติการ 
  1) ออกแบบ คำรวณ ควบคุมหรือชวยควบคุมการสราง ติดตั้ง หรือประกอบสิ ่งใด  ๆ 
ซอมแซมบำรุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ เกี่ยวกับงานวิศวกรรมเครื่องกล เพ่ือใหเปนไปตาม
มาตรฐานหลักเกณฑที่กำหนด 
  2) ศึกษาคนควา วิเคราะห วิจัย พัฒนา หาขอมูลและสถิติตาง ๆ ทางวิศวกรรมเคร่ืองกล 
เพื ่อเปนหลักเกณฑประกอบการตรวจสอบ วินิจฉัยงานวิศวกรรมเครื ่องกล ติดตามและพัฒนา
เทคโนโลยีทางวิศวกรรมเคร่ืองกล เพ่ือใหงานมีคุณภาพและมีมาตรฐานที่ดี 
  3) ใหบริการวิชาการดานตาง ๆ เชน ชวยสอน ถายทอดเทคโนโลยีในสาขาวิชา
วิศวกรรมเคร่ืองกล ใหคำปรึกษา แนะนำในการปฏิบัติงานแกเจาหนาที่ระดับรองลงมาและนักศึกษา
ที่มาฝกปฏิบัติงาน ตอบปญหาและชี้แจงเร่ืองตาง ๆ เกี่ยวกับงานในหนาที่ เพื่อใหสามารถปฏิบัติงาน
ไดอยางถูกตอง มีประสิทธิภาพ และปฏิบัติหนาที่อ่ืนที่เก่ียวของ 
 2.1.2 ดานการวางแผน 
  วางแผนการทำงานที่รับผิดชอบ รวมวางแผนการทำงานของหนวยงานหรือโครงการ
เพ่ือใหการดำเนินงานบรรลุตามเปาหมายและผลสัมฤทธิ์ที่กำหนด 
 2.1.3 ดานการประสานงาน 
  1) ประสานทำงานรวมกันระหวางทีมงานหรือหนวยงานทั้งภายในและภายนอก เพื่อให
เกิดความรวมมือและผลสัมฤทธิ์ตามที่กำหนดไว 
  2) ช้ีแจงและใหรายละเอียดเกี่ยวกับขอมูล ขอเท็จจริง แกบุคคลหรอืหนวยงานที่เก่ียวของ 
เพ่ือสรางความเขาใจหรือความรวมมือในการดำเนินงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 2.1.4 ดานการบริการ 
  1) ใหคำปรึกษา แนะนำเบื้องตน เผยแพร ถายทอดความรูทางดานวิศวกรรมเครื่องกล 
รวมทั้งตอบปญหาและชี้แจงเรื่องตาง ๆ เกี่ยวกับงานในหนาที่ เพื่อใหผูรับบริการไดรับขอมูลความรู
ตาง ๆ ที่เปนประโยชน 
  2) จัดเก็บขอมูลเบื้องตน และใหบริการขอมูลทางวิชาการเก่ียวกับดานวิศวกรรมเครื่องกล 
เพ่ือใหบุคลากรทั้งภายในและภายนอกหนวยงาน นักศึกษา ตลอดจนผูรับบริการ ไดทราบขอมูลและ
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ความรู ตาง ๆ ที่เปนประโยชน สอดคลอง สนับสนุนภารกิจของหนวยงาน และใชประกอบการ
พิจารณา กำหนดนโยบาย แผนงาน หลักเกณฑ มาตรการตาง ๆ 
 

2.2 ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 
 สำหรับงานที่วิศวกรเครื่องกล ของสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกลที่ตองปฏิบัติ ซึ่งรายละเอียด
สามารถสรุปไดเปน 2 ขอหลัก ๆ ดังน้ี 

2.2.1 งานตามมาตรฐานตำแหนง 
  1) ดานการปฏิบัติการ 

- ออกแบบ คำนวณ ควบคุมหรือชวยควบคุมการสราง ติดตั้ง หรือประกอบสิ่งใด ๆ 
ซอมแซมบำรุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ เกี่ยวกับงานวิศวกรรมเครื่องกล เพ่ือใหเปนไปตาม
มาตรฐานหลักเกณฑที่กำหนด 

- ศึกษา คนควา วิเคราะห วิจัย พัฒนา หาขอมูลและสถิติตาง  ๆ ทางวิศวกรรมเครือ่งกล 
เพื ่อเปนหลักเกณฑประกอบการตรวจสอบ วินิจฉัยงานวิศวกรรมเครื ่องกล ติดตามและพัฒนา
เทคโนโลยีทางวิศวกรรมเคร่ืองกล เพ่ือใหงานมีคุณภาพและมีมาตรฐานที่ดี 

- ใหบริการวิชาการดานตาง  ๆเชน ชวยสอน ถายทอดเทคโนโลยีในสาขาวิศวกรรมเครื่องกล 
ใหคำปรึกษา แนะนำในการปฏิบัติงานแกเจาหนาที่ระดับรองลงมา และแกนักศึกษาที่มาฝกปฏิบัติงาน 
ตอบปญหาและชี้แจงเรื่องตาง ๆ เกี่ยวกับงานในหนาที่ เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 
มีประสิทธิภาพ และปฏิบัติหนาที่อื่นที่เกี่ยวของ 

2) ดานการวางแผน 
วางแผนการทำงานที่รับผิดชอบ รวมวางแผนการทำงานของหนวยงานหรือโครงการ

เพ่ือใหการดำเนินงานบรรลุตามเปาหมายและผลสัมฤทธิ์ที่กำหนด 
3) ดานการประสานงาน 

- ประสานการทำงานรวมกันระหวางทีมงานหรือหนวยงานทั้งภายในและภายนอก 
เพ่ือใหเกิดความรวมมือและผลสัมฤทธิ์ที่กำหนดไว 

- ชี้แจงและใหรายละเอียดเกี ่ยวกับขอมูล ขอเท็จจริง แกบุคคลหรือหนวยงานที่
เกี่ยวของ เพ่ือสรางความเขาใจหรือรวมมือในการดำเนินงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

4) ดานการบริการ 
- ใหคำปรึกษาและนำเบื้องตน เผยแพร ถายทอดความรู ทางดานวิศวกรรมเคร่ืองกล 

รวมทั้งตอบปญหาและชี้แจงเรื่องตาง ๆ เกี่ยวกับงานในหนาที่ เพื่อใหผูรับบริการไดรับทราบขอมูล
ความรูตาง ๆ ที่เปนประโยชน 

- จัดเก็บขอมูลเบื้องตน และใหบริการขอมูลทางวิชาการ เกี ่ยวกับดานวิศวกรรม 
เครื่องกล เพื่อใหบุคลากรทั้งภายในและภายนอกหนวยงาน นักศึกษา ตลอดจนผูรับบริการ ไดทราบ
ขอมูลและความรูตาง ๆ ที่เปนประโยชน สอดคลอง และสนับสนุนภารกิจของหนวยงาน และใช
ประกอบการพิจารณากำหนดนโยบาย แผนงาน หลักเกณฑ มาตรการตาง ๆ 

 
 
 



5 
 

2.2.2 งานที่คณบดี / ประธานสาขาวิชา มอบหมาย 
1) จัดทำเอกสารงานบัณฑิตศ ึกษา หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต (วศ.ม) 

สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล ในทุก ๆ ดาน เชน คำสั่งแตงตั้งอาจารยผูสอน คำสั่งแตงตั้งที่ปรึกษา 
คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ การเบิกเงินคาสอน เปนตน 

2) จัดทำเอกสารตาง ๆ  ภายในสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล เชน บันทึกขอความ คำสั่ง 
รายงานการประชุม เอกสารงานประกันคุณภาพของหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) และ
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต (วศ.ม.) สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล 
 

2.3 คำบรรยายลักษณะงาน 
 สำหรับงานตรวจเช็ค และซอมบำรุงครุภัณฑหรือเครื่องจักรกลในสาขาวิชาวิศวกรรมเคร่ืองกล 
จะมีการตรวจเช็คที่แตกตางไปจากเครื่องจักรในภาคอุตสาหกรรม กลาวคือ ครุภัณฑหรือเครื่องจักรใน
สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล สวนมากจะไมไดใชงานทุกวัน บางครั้งอาจใชงานเทอมละ 1 คร้ัง หรือ 2 
ครั้ง ทำใหการกำหนดแผนการตรวจเช็ค และบำรุงรักษาจึงตองประเมินตามความเหมาะสมของ
ครุภัณฑน้ัน ๆ  ซ่ึงการบำรุงรักษาเครื่องจักรหรือครุภัณฑ จะตองมีการจัดทำแผนและการซอมบำรุง
เคร่ืองจักรประจำหองปฏิบัติการวิศวกรรมเครื่องกล โดยภายในอาคารปฏิบัติการวิศวกรรมเครื่องกล 
มีหองปฏิบัติการ 10 หอง ตามผังหองปฏิบัติการ ดังภาพที่ 2-1 และ ภาพที ่2-2 
 

 
ภาพที่ 2-1 ผังหองปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมเครื่องกล ชั้นที่ 1 
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ภาพที่ 2-2 ผังหองปฏิบัติการสาขาวิศวกรรมเครื่องกล ชั้นที่ 2 
 
 จากภาพที่ 2-1 และ 2-2 แสดงถึงการจัดวางซ่ึงเปนที่ตั้งของครุภัณฑในสาขาวิศวกรรมเครื่องกล 
โดยภายในหองปฏิบัติการแตละหอง มีครุภัณฑที่ตองตรวจเช็คและบำรุงรักษาตามแผนการบำรุงรักษา
ที่กำหนดไว 
 

2.4 โครงสรางการบริหารจัดการ 
คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี  จัดตั้งตาม

ประกาศในราชกิจจานุเบกษา ฉบับกฤษฎีกา เลม 134 ตอนที่ 23ก  ลงวันที่ 24 กุมภาพันธ 2560 วา
ดวยกฎกระทรวงจัดตั้งสวนราชการในมหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี เปนคณะวิศวกรรมศาสตรและ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม เพื ่อจัดการเรียนการสอนหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต หลักสูตร 
วิทยาศาสตรบัณฑิต และหลักสูตรสถาปตยกรรมศาสตรบัณฑิต ซึ่งไดมีการแบงสวนราชการภายใน
คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ตามกรอบอัตรากำลังบุคลากรสายสนับสนุน 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี ประจำปงบประมาณ 2562-2565 ตามที่สภามหาวิทยาลัยราชภัฏ
เพชรบุรีอนุมัติในการประชุม ครั้งที่ 3/2563 วันที่ 16 มีนาคม 2563  ดังตอไปนี้ 

1) งานบริหารทั่วไป ประกอบดวย หนวยบริหารงานทั่วไป หนวยธุรการและสารบรรณ หนวย
บริหารงานบุคคล หนวยการเงินและพัสดุ หนวยประชาสัมพันธ และหนวยนโยบายและแผน 

2) งานวิชาการและบร ิการ ประกอบดวย หนวยวิชาการและวิจ ัย หนวยบ ัณฑิตศึกษา  
หนวยประกันคุณภาพ หนวยกิจการนักศึกษา หนวยสหกิจศึกษาและฝกประสบการณวิชาชีพ  
หนวยบริการวิชาการ หนวยวิเทศสัมพันธ หนวยโสตทัศนูปกรณ หนวยระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
หนวยหองปฏิบัติการวิศวกรรมเครื่องกล หนวยหองปฏิบัติการวิศวกรรมสารสนเทศและการสื่อสาร 
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หนวยหองปฏิบัติการวิศวกรรมพลังงาน หนวยหองปฏิบัติการวิศวกรรมไฟฟา หนวยหองปฏิบัติการ
วิศวกรรมอุตสาหการ และหนวยหองปฏิบัติการวิศวกรรมหุนยนตและอิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ  

สำหรับงานปฏิบัติการวิศวกรรมเครื่องกล จะทำงานภายในสาขาวิชาเปนหลัก แตยังสังกัดอยู
ภายในคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม โดยทำงานสนับสนุนงานของคณะฯ ตามที่
ได ร ับมอบหมาย ด ูแลห องปฏิบ ัต ิการของสาขาว ิชาว ิศวกรรมเคร ื ่องกล และงานท ี ่สาขา
วิศวกรรมเคร่ืองกลมอบหมาย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2-3 โครงสรางการบรหิารคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
ที่มา : (คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี, 2567)  

 
 
 
 
 
 
 
 

คณบด ี

ผูชวยคณบดีฝายงานตอยอด
นวัตกรรมสูเชิงพานิชย 

ผูชวยคณบดีฝายงานตอยอด
นวัตกรรมสูเชิงพานิชย 

ผูชวยคณบดีฝายงานสื่อสารองคกร 

และกิจกรรมพิเศษ 

ประธานสาขาวิชา 

วิศวกรรมเครือ่งกล 

ประธานสาขาวิชาวิศวกรรม 
สารสนเทศและการสือ่สาร 

ประธานสาขาวิชา 

วิศวกรรมพลังงาน 

ประธานสาขาวิชาวิศวกรรม 
หุนยนตและอิเล็กทรอนิกสฯ 

วิศวกรเครือ่งกล 
ประธานสาขาวิชา 

วิศวกรรมอุตสาหการ 

ประธานสาขาวิชา 
วิศวกรรมไฟฟา 

ประธานสาขาวิชา 
สถาปตยกรรมภายใน 

รองคณบดีฝายยุทธศาสตร
และพัฒนาความเปนเลิศ 

รองคณบดีฝายวิชาการและ
พัฒนานวัตกรรมเชิงพานิชย 

รองคณบดีฝายพัฒนานักศึกษา
และงานสื่อสารองคกร 

หัวหนาสำนักงานคณบดี 
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ภาพที่ 2-4 โครงสรางการแบงสวนงานในคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยอุีตสาหกรรม 
ที่มา : (กรอบอัตรากำลงับุคลากรสายสนบัสนุน มหาวิทยาลยัราชภัฏเพชรบุรปีระจำปงบประมาณ 
2562-2565) 
  



 
 

บทท่ี 3 
หลักเกณฑวิธีการปฏิบัติงานและเง่ือนไข 

 
การบำรุงรักษา คือ งานที่ตองปฏิบัติเพ่ือรักษาสภาพหรือยกสภาพของเคร่ืองจักรและอุปกรณใหได

มาตรฐานที่กำหนด หรืออาจหมายถึงวิธีในการดูแล เคร่ืองจักรอุปกรณและโรงงานใหมีประสิทธิภาพใน

การทำงาน เชน เคร่ืองจักรสามารถเดินเครื่องไดเม่ือตองการทำการผลิต เครื่องจักรตองไมชำรุดขณะที่ทำ

การผลิตอยู เครื ่องจักรตองสามารถทำการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ในระดับที ่ตองการ การหยุด

เครื่องจักรเพื่อซอมแซมตองไมขัดกับแผนการผลิต และเวลาหยุดเครื่องจักร (Downtime) ตองใหนอย

ที่สุดเทาที่จะทำได (อภิชาติ นาควิมล, 2560) 

 

3.1 หลักเกณฑและกฎระเบียบที่เกี่ยวของในการปฏิบัติงาน 
 3.1.1 ประเภทของการบำรงุรักษา 

 สำหรับในงานซอมแซมเคร่ืองจักรในอดีตที่ผานมา จะมีการบำรุงรักษา ดูแลเคร่ืองจักร ก็
ตอนที่เครื่องจักรนั้นมีปญหา ไมสามารถใชงานได จากนั้นก็มีการพัฒนาระบบการบำรุงรักษาขึ้นมา
เรื่อย ๆ  มีการใชหลักการทางดานวิศวกรรมศาสตร วัสดุศาสตร และสถิติเขามาใชในงานบำรุงรักษา 
เพื่อใหเครื่องจักรสามารถทำงานไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีการจัดประเภทของการบำรุงรักษา
สามารถแบงตามโครงสรางที่สามารถเห็นไดดัง ภาพที่ 3-1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3-1 โครงสรางประเภทการบำรุงรักษาในปจจุบัน 
ที่มา : (อภิชาติ นาควิมล, 2560) 

 
 

การบำรุงรักษา 
Maintenance 

การบำรุงรักษา 
แบบมีแผน 

การบำรุงรักษา 
แบบไมมีแผน 

การบำรุงรักษา 
แบบปองกัน 

การบำรุงรักษา 
แบบแกไข 

การบำรุงรักษา 
ขณะเดินเครื่อง 

การบำรุงรักษา 
ขณะหยุดเครื่อง 

การบำรุงรักษา 
ขณะเครื่องเสีย 

การซอมฉุกเฉิน 
หยุดกะทันหัน 
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    จากโครงสรางประเภทของการบำรุงรักษาแลวน้ัน จะสามารถแยกประเภทการบำรุงรักษา
ออกไดเปน 2 ประเภทหลัก ๆ ก็คือ 
  1) การบำรุงร ักษาตามแผน (Planned Maintenance) จะเปนการซอมบำร ุงตาม
กำหนดการ แผนงาน หรือระบบที่เตรียมการไวลวงหนา ซึ่งไดมีการกำหนดวันเวลา สถานที่และ
จำนวนผูปฏิบัติงานที่จะเขาไปดำเนินการไวแลวอยางชัดเจน โดยแนวทางการบำรุงรักษานั้น อาจ
เลือกใชชนิดใดชนิดหนึ่งได เชน การบำรุงรักษาเชิงปองกัน การบำรุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง สวน
ระยะเวลาที่จะเขาไปดำเนินการอาจจะกำหนดหรือวางแผนเขาซอมบำรุงขณะที่เคร่ืองจักรทำงานอยู 
หรือขณะเครื่องจักรชำรุด หรือขณะที่โรงงานหยุดทำการซอมบำรุง อาจกลาวไดวา การซอมบำรุง
ประเภทนี้จะมีปญหานอย เพราะมีเวลาเตรียมการไวแลวลวงหนาทุกข้ันตอน 
  2) การบำรุงร ักษานอกแผน (Unplanned Maintenance) เป นการบำร ุงร ักษานอก
ระบบงานที่วางไว อันมีเหตุมาจากเครื่องจักรเกิดการขัดของ ชำรุดเสียหายอยางกะทันหัน จึงตองรีบ
ทำการซอมแซมใหเสร็จเรียบรอยทันการใชงานครั้งตอไป ซึ่งการซอมบำรุงประเภทนี้จะเกิดปญหา
มากกวา เพราะไมทราบลวงหนา จึงทำใหยุงยากในการที่จะจัดเตรียมผูดำเนินการ อุปกรณ หรือ
อะไหลไดอยางทันทวงที (ศิริพร วันฟน, 2567) 

3.1.2 ชนิดของการบำรุงรักษา 
  1) การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) หรืออาจเรียกวา
การบำรุงรักษาหลังเกิดการเสียหาย เปนการบำรุงรักษาที ่งายที ่สุด แตในทุกอุตสาหกรรมยังใช 
การบำรุงรักษาแบบน้ีอยู โดยจะดำเนินการแกไขหรือซอมแซมสินทรพัยก็ตอเมื่อเคร่ืองจักรมกีารชำรดุ 
ไมสามารถใชงานตอไปได (เซฟสิริ, 2566) 
 

 
ภาพที่ 3-2 Breakdown maintenance workflow  
ที่มา: (UpKeep, 2024) 
 
 วิธีการบำรุงรักษาวิธีน้ีถือไดวา เปนแนวความคิดในการบำรุงรักษาที่เกาแกที่สุด ในตำรา
บางเลมใหนิยามวิธีการบำรุงรักษาแบบนี้วา  “ดำเนินการโดยไรการบำรุงรักษา (No maintenance 
at all or maintenance less)” ทั้งนี ้อาจจะเปนเพราะวา จะไมม ีใครออกทำการบำรุงรักษา
เคร่ืองจักร จนกวาที่เครื่องจักรจะเกิดการชำรุด และไมสามารถใชงานตอไปได 

อยางไรก็ตามการบำรุงรักษาแบบนี้ยังคงมีใชอยู กับสถานการณบางลักษณะ เชน    
ในเครื่องจักรที่ไมสลับซับซอน และเมื่อมีชิ้นสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถสั่งซื้อไดอยาง
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ทันทีทันใดโดยที่คาใชจายที่เกิดจากการบำรุงรักษาแบบนี้   ควรจะมีคาใชจายนอยกวาการประยุกตใช
วิธีการบำรุงรักษาวิธีอื่น ๆ ตัวอยางในการบำรุงรักษาแบบน้ีไดแก หลอดไฟฟาตาง ๆ ซ่ึงจะถูกปลอยไว
จนกระทั้งหลอดขาด  หรือในกรณีของแผนผาเบรกรถยนต เปนตน 
 ขอดีในการบำรุงรักษาแบบน้ีไดแก 

» ไดใชประโยชนจากอายุการใชงานของเครื่องจักรอยางคุมคา 
» ไมตองเสียกำลังคนและคาใชจายในการบำรุงรักษา 

 ขอเสียในการบำรุงรักษาแบบน้ีไดแก 
» ไมมีสัญญาณใด ๆ บอกเปนการเตือนลวงหนาเม่ือเครื่องจักรเร่ิมชำรุด 
» ไมสามารถยอมรับได ในระบบที่ตองการความเชื่อมั่นสูง เชน  ในอากาศยาน 
» ตองเก็บชิ ้นส วนอะไหลไวเปนจำนวนมาก ซึ ่งหมายถึงวาคาใชจายในการเก็บ

ของคงคลังสูง 
» ไมสามารถบรรลุเปาหมายในการปฏิบัติตามแผนการผลิตไดตามประสงค 
» ไมสามารถวางแผนงานในการบำรุงรักษาได 

การบำรุงรักษาเมื่อเครื่องจักรเกิดชำรุดและตองหยุดโดยฉุกเฉินวิธีการนี้ ถึงแมวาจะเปน
การบำรุงรักษาแบบดั้งเดิม แตยังจำเปนตองนำมาใชอยางหลีกเลี่ยงไมได เน่ืองจากเครื่องจักรทัง้หลาย
แมวาจะไดรับการบำรุงปองกันรักษาเย่ียมพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุเสียโดยฉุกเฉินขึ้นไดตลอดเวลา 
เปนการซอมเครื่องจักรหลังจากมีสิ่งขัดของเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักร และหยุดโดยฉุกเฉินโดยทั่วไปมักจะ
ใชกับเครื่องจักรที่ไม มีความสำคัญตอการผลิตคุณภาพ การสงมอบ และความปลอดภัย รอเวลา
ซอมแซมหรือแกไขไดอยางเหมาะสม มีเครื่องจักรหรืออะไหลสำรองอยูเสมอ ซึ่งวิธีการนี้ไมตองเสีย
คาใชจายในตรวจสอบ และการบำรุงรักษา แตถาเลือกใชการซอมเคร่ืองจักรหลงัเกิดเหตุขัดของ เพียง
อยางเดียวสำหรับเครื่องจักรทุกประเภท จะทำใหไมสามารถคาดการณ ความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นใน
แตละครั้งได 
  2) การบำรุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) เปนการบำรุงรักษา
เคร่ืองจักรตามแผนการซอมบำรุง มีการตรวจเช็คเปนประจำอยางตอเนื่อง เพ่ือใหเคร่ืองจักรสามารถ
ทำงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ลดการหยุดการทำงานเนื่องจากเครื่องจักรชำรุด และยืดอายุการใชงาน
ของเครื่องจักรไดอีกดวย    
  - ประเภทของการบำรุงรักษาเชิงปองกัน 

» การบำรุงรักษาตามระยะเวลา 
เปนการบำรุงร ักษาตามความเสื ่อมสภาพ โดยมีระยะเวลาที ่ไดกำหนดตาม

ชิ้นสวนหรืออุปกรณนั้น ๆ  อาจจะเปนทุก ๆ วัน ทุกสัปดาห ทุกเดือน ทุกไตรมาส ทุก 6 เดือน ทุกป 
หรืออาจจะนับเปนชั่วโมง เชน  ทุก ๆ 10,000 ชั่วโมง เปนตน ทั้งนี้อาจจะขึ้นอยูกับการใชงานของ
เคร่ืองจักรแตละชนิด และตามคูมือการบำรุงรักษาของเคร่ืองจักรนั้น ๆ ดวย 

» การบำรุงรักษาตามเงื่อนไขที่กำหนด 
เปนการบำรุงรักษาโดยมีการเก็บขอมูล มีการวิเคราะห ตรวจสอบสภาพของ

ชิ้นสวน หรือเครื่องจักร ที่มีการทำงานแบบผิดปกติ ความสามารถในการทำงานลดลง ควรมีการแกไข
ปรับปรุงอุปกรณ หรือชิ้นสวนตาง ๆ เหลาน้ัน กอนที่จะเกิดปญหาใหญตามมา  
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 - ประโยชนของการบำรุงรักษาแบบ Preventive Maintenance 

» เครื่องจักรสามารถทำงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  
» เกิดการสึกหรอของเคร่ืองจักรขณะทำงานนอยลง ทำใหมีอายุการใชงานที่นานขึ้น 
» การใชพลังงานลดลง เน่ืองจากเคร่ืองจักรอยูในสภาพสมบูรณ 
» ตนทุนในการผลิตลดลง ผลผลิตเพิ่มข้ึน เพราะเคร่ืองจักรไมตองหยุดการทำงาน 

 3) การบำรุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือ การปรับปรุงและ
แกไขปญหาของอุปกรณ หรือเครื่องจักรใหมีสภาพที่ดีข้ึน มีประสิทธิภาพการทำงานที่ดีขึ้น ลดความ
เสี่ยงที่อาจจะเกิดข้ึนกับเครื่องจักร และรวมไปถึงสามารถทำใหเครื่องจักร หรืออุปกรณตาง ๆ มีอายุ
การใชงานที่ยาวนานมากขึ้น 
 4) การป องก ันเพ ื ่อบำรุงร ักษา (Maintenance Prevention) คือ การศ ึกษาขอมูล  
การวิเคราะหขอมูล ในการจัดหาเครื่องจักรตามวัตถุประสงคของการใชงาน โดยที่เครื่องจักรนั้นมี
ความแข็งแรง ทนทาน บำรุงรักษานอย มีการใชเทคนิคและวัสดุที่จะทำใหเครื่องจักรมคีวามนาเชื่อถือ 
(Reliability) สูง 
 5) การบำรุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) คือ เปนการนำเอาวิธีการบำรุงรักษา
หลาย ๆ วิธีมารวมกัน และยังตองคิดคำนึงถึงผลทางดานเศรษฐศาสตร ไมวาจะเปนคาใชจายของ 
การบำรุงรักษา ผลที ่ไดจากการบำรุงร ักษา นำมาคิดเพื่อหาจุดที ่เกิดความเหมาะสม จนนำไปสู 
การพัฒนาระบบการบำรุงรักษาขึ้นมาเอง 
 6) การบำรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือ การบำรุงรักษาเครื่องจักรที่เรียกวาแบบบูรณาการณ มีการบริหารจัดการ วางแผนการซอมบำรุง
ตาง ๆ เพื่อใหเครื่องจักรตาง  ๆ  มีประสิทธิภาพสูงสุด ไมเกิดความสูญเสีย หรือเสียหาย และไมเกิด 
การหยุดทำงานเลย โดยระบบการบำรุงรักษาแบบ TPM นี้ จะมีการดำเนินการวางแผนเปนระบบ 
มีกระบวนการทำงานของทุกฝายรวมกัน ตั ้งแตผู บร ิหารลงมา ทุกคนตองใหความสำคัญและ
ดำเนินการตามแผนที่ไดวางไว เพื่อลดการสูญเสีย เพิ่มกำลังการผลิต ลดตนทุน รวมไปถึงการสราง
ความสามัคคีภายในองคกรดวย นอกจากนี ้ระบบ TMP ไมใชแคระบบที ่จะอยูเพียงในโรงงาน
อุตสาหกรรม สามารถนำไปประยุกตใชกับระงานตาง ๆ ได เชน ระบบงานกอสราง งานขนสง เปนตน 
 3.1.3 กฎระเบียบทีเ่ก่ียวของในการปฏิบัติงาน 
 1) พระราชบัญญัติ ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทำงาน พ.ศ. 2554 

พระราชบัญญัติ ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทำงาน พ.ศ. 
2554 หรือ พรบ. ความปลอดภัยในการทำงาน 2554 นั้น เปนกฎหมายใหญที่ประกาศออกมาเพ่ือ
กำหนดแนวทางการบริหาร และ การจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอม 
ในการทำในหนวยงานประเภทกิจการตาง ๆ ปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดลอมในการทำงานตามพระราชบัญญัติน้ี  

พระราชบัญญัติความปลอดภัยในการทำงาน พ.ศ. 2554 เปนกฎหมายที่กำหนดหนาที่
และความรับผิดชอบของนายจางในการจัดและดูแลสถานประกอบกิจการและลูกจางใหมีสภาพ 
การทำงานและสภาพแวดลอมในการทำงานที ่ปลอดภัยและสุขลักษณะ อันเปนการสนับสนุนให
ลูกจางปฏิบัติงานโดยไมตองเผชิญกับความเสี่ยงตอชีวิต รางกาย จิตใจ และสุขภาพอนามัย 
(ที่มา : https://www.tosh.or.th/images/file/2016/osh-act.b.e.2554.pdf) 

https://www.tosh.or.th/images/file/2016/osh-act.b.e.2554.pdf)
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 2) กฎกระทรวง กำหนดมาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดำเนินการดานความปลอดภัย 
อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทำงานเกี่ยวกับเครื่องจักร ปนจั่น และหมอน้ำ พ.ศ. 2564 
 กำหนดใหนายจาง จัดการ และดำเนินการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดลอมในการทำงานใหเปนไปตามมาตรฐาน และเพื่อใหการทำงานเกี่ยวกับเครื่องจักร และ
อุปกรณอื่น ๆ มีมาตรฐานชัดเจนเปนการเพิ่มความปลอดภัยในการทำงานของลูกจางมากขึ ้น ซ่ึง
กฎกระทรวงไดระบุรายละเอียดทั้ง ขอควรปฏิบัติ วิธีการติดตั้ง การบำรุงรักษา การซอมแซม การใช
งาน การควบคุม การเคลื่อนยาย และขอควรระวังตาง ๆ 
(ที่มา: https://www.labour.go.th/attachments/article/59597/T_0003.pdf) 
 3) กฎกระทรวง การจัดใหมีเจาหนาที่ความปลอดภัยในการทำงาน บุคลากร หนวยงาน 
หรือคณะบุคคลเพ่ือดำนเนินการดานความปลอดภัยในสถานประกอบกจิการ พ.ศ. 2565 
 ในกฎกระทรวงนี้ “ระบบการจัดการดานความปลอดภัย” หมายความวา ระบบการ
จัดการที่กำหนดขึ้นเปนสวนหนึ่ง ของระบบการจัดการของสถานประกอบกิจการเพื่อนำไปปฏิบัตใิห
เปนไปตามนโยบายดานความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทำงาน ซ่ึงครอบคลุม
การจัดการความเสี่ยงดานความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทำงานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 สำหรับกฎระเบียบที่เก่ียวของในการปฏิบัติงานยังมีอีกหลายกฎระเบยีบ ที่ยกมาน้ีเปนเพียง
สวนหนึ่งที่เปนขอสำคัญ ๆ โดยหัวใจหลักของพระราชบัญญัติหรือกฎกระทรวง กำหนดมาเพื่อให
นายจาง ลูกจาง หรือผูปฏิบัติงานทุกคน ตะหนักถึงความปลอดภัยในการทำงานงาน ไมกอใหเกิดความ
สูญเสียตอชีวิตและทรัพยสิน 
(ที่มา: https://www.ratchakitcha.soc.go.th/DATA/PDF/2565/A/039/T_0009.PDF) 
 

3.2 ข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงาน 
 สำหรับขั ้นตอนในการปฏิบ ัติงานในการซอมบำรุงอุปกรณหรือครุภัณฑ ประจำสาขาวิชา
วิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี 
สามารถจัดทำผังการไหลของกระบวนการ (Work Flow Chart) โดยการใชสัญลักษณตาง ๆ ในการ
เขียนแผนผังการทำงานเพื่อใหเห็นถึงลักษณะและความสัมพันธกอนและหลังของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการทำงาน 
 
 
 
  

https://www.labour.go.th/attachments/article/59597/T_0003.pdf)
https://www.ratchakitcha.soc.go.th/DATA/PDF/2565/A/039/T_0009.PDF)
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ภาพที่ 3-3 แผนผังการตรวจสอบ บำรุงรักษา ซอมแซม ครภัุณฑ 
 

เริ่มตน 

ตรวจเช็คครุภัณฑ 

ประเมินผลการตรวจ 

รับแจงจากอาจารย 

ซอมแซม เปลี่ยนใหม บำรุงรักษา 

แจงประธานสาขา 

วิเคราะห/
ตัดสินใจ/
ประชุม 

- งบประมาณ 
- ความจำเปน 
- รอดำเนินการ 

ดำเนินการซอม/ 
เปลี่ยนอะไหล 

ทดสอบการใชงาน 

รายงานผล 

เสร็จสิ้น 
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 จากแผนผังการตรวจสอบ บำรุงรักษา ซอมแซม ครุภัณฑ ของสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกลน้ัน 
สามารถอธิบายเปนลำดับข้ันไดดังนี้ 
 ขั้นที่ 1 ตรวจเช็คครุภัณฑ คือ การตรวจเช็คครุภัณฑที่อยูในหองปฏิบัติการตาง  ๆ  ตามแผน 
การซอมบำรุงของครุภัณฑแตละเครื่อง โดยตรวจเช็คใหอยูในความพรอมของการใชงาน และไมเปน
อันตรายตอผูใชงาน 
 ขั้นที่ 2 วิเคราะหผล คือ เมื่อทำการตรวจเช็คหรือตรวจสอบครุภัณฑ หรือถาไดรับแจงจาก
อาจารยผูสอนหรือผูที่ใชครุภัณฑวาพบสิ่งผิดปกติ ชำรุด หรือไมพรอมใชงาน ใหทำการประเมินผล
จากการที่ไดตรวจสอบวาอยูในเกณฑที่สามารถบำรุงรักษา ซอมแซม หรือชำรุดไมสามารถซอมแซมได 
 ขั้นที่ 3 การดำเนินการ คือ หลังจากที่ไดประเมินในเบื้องตนแลวถาพบวา ครุภัณฑนั้นอยูใน
เกณฑที ่บำรุงรักษาก็ดำเนินการบำรุงรักษาไดเลย เชน การเปลี่ยนน้ำมันเครื่องยนต ถายน้ำมัน 
หลอเย็นเครื ่องกลึง เปนตน แตถาหากตรวจเช็คแลวตองซอมแซม สายน้ำมันแตก ป มน้ำชำรุด 
สายพานขาด ตองดำเนินการแจงประธานสาขา เพ่ือดำเนินการตอไป แตถาพบวาครุภัณฑไมสามารถ
ซอมแซมได อาจจะมีสาเหตุมากจาก ไมมีอะไหล ครุภัณฑมีอายุการใชงานมากแลวเมื ่อทำการ
ซอมแซมก็ไมคุมคา จะตองทำการแจงประธานสาขาใหดำเนินการเปลี่ยนใหม 
 ขั้นที่ 4 เมื่อประธานสาขาฯ พิจารณาแลว อนุมัติใหดำเนินการซอมแซม ก็ดำเนินการซอม/
เปลี่ยนอะไหล/ซื้อทดแทนฯ ซึ่งในการจัดซ้ือหรือจัดจางในการซอมน้ัน จะมีระเบียบการจัดซ้ือจัดจาง 
จะตองดำเนินการตามระเบียบพัสดุของมหาวิทยาลัยราชภัฏเพชบุรี เพื่อจะไดดำเนินการซอมตอไป 
แตถาประธานสาขาพิจารณาหรือประชุมแลวไมสามารถอนุมัติใหซอม เพราะอาจจะไมคุ มคา  
ซ่ึงอาจจะทำการของบประมาณในการซ้ือใหม ตามงบประมาณที่ไดรับตอไป 
 ข้ันที่ 5 ทดสอบการใชงาน คือ หลังจากที่ไดดำเนินการบำรุงรักษา/ซอม/เปลี่ยนอะไหลที่ชำรุด
แลว ก็ดำเนินการทดสอบครุภัณฑนั้น วาสามารถใชงานไดปกติพรอมใหอาจารยและนักศึกษาสามารถ
ใชงานไดอยางปลอดภัย 
 ขั ้นที ่ 6 รายงานผล คือ หลังจากไดดำเนินการทดสอบการใชงานแลว ใหดำเนินการแจง
ประธานสาขาฯ หรืออาจารยผูที่ใชใหทราบ เพื่อจะไดดำเนินการจัดการเรียนการสอนไดตามปกติ
ตอไป 
 

3.3 ส่ิงที่ควรคำนึงในการปฏิบัติงาน 
 สำหรับการทำงานซอมหรือบำรุงรักษาเคร่ืองจักรหรือครุภัณฑตาง ๆ สิ่งที่ตองคำนึงถึงเปนลำดับ
แรก คือ “ความปลอดภัย” หรือที่เห็นบอย ๆ ตามโรงงานอุตสาหกรรม ก็คือ Safety First ปลอดภัย
ไวกอน และในงานเก่ียวกับเคร่ืองจักรตาง ๆ สาเหตุที่ทำใหเกิดความไมปลอดภัยก็หนีไมพนอุบัติเหตุ 
ซ่ึงอุบัติเหตุนั้นสวนมากจะมาจากสาเหตุหลัก ๆ ดังน้ี 

– การกระทำที่ขาดความรู ไมถูกวิธีหรือไมถูกขั้นตอน 
– ความประมาท พลั้งเผลอ เหมอลอย 
– การมีนิสัยชอบเสี่ยง หรือเจตนาหลีกเลี่ยงเพ่ือความสะดวกสบาย 
– การไมปฏิบัติตามกฎระเบียบความปลอดภัยในการทำงาน 
– การทำงานโดยไมมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
– ใชเครื่องมือไมเหมาะสมหรือผิดประเภท 
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– การทำงานโดยสภาพรางกายหรือจิตใจไมปกติ 
– ความรีบรอนเพราะงานตองการความรวดเร็ว 

 นอกจากสาเหตุหลักดังกลาวขางตนทีอ่าจจะเกิดอุบัตเิหตุ อุบัติเหตสุามารถปองกันได โดยใช
หลักการ 5 ส. เขามาชวย ซึ่งไดแก 
 1) สะสาง หมายถึงการแยกแยะงานดี-งานเสีย ใช-ไมใช 
 2 สะดวก หมายถึงการจัดการ จัดเก็บใหเปนระเบียบเปนหมวดหมู 
 3) สะอาด หมายถึงการทำความสะอาดเคร่ืองมือ เครือ่งจักรอุปกรณ สถานที่กอนและหลัง
การใชงาน 
 4) สุขลักษณะ หมายถึงผูปฏิบัติงานตองรักษาสุขอนามัยของตัวเอง เครื่องมอื และสถานที ่
 5) สรางนิสัย หมายถงึการสรางนิสัยที่ดี 
 

3.4 แนวคิดและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
อภิชาต นาควิมล (2560) ไดศึกษาการพัฒนาระบบการจัดการบำรุงรักษาเครื ่องจักร พบวา 

ปญหาของเครื ่องจักรจากการหยุดกะทันหัน สาเหตุจากวิธีการบำรุงรักษาที ่ไมเปนระบบทำให
เครื่องจักรขาดการบำรุงรักษาและสงผลใหเกิดการชำรุดบอยครั้งรวมไปถึงสภาพเครื่องจักรที่มีอายุ
การใชงานมานาน หลังจากไดกพัฒนาระบบการจัดการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรความถี่และเวลาสูญเสีย
จากการหยุดเครื่องจักรมีคาลดลง อัตราการเดินเครื่องจักรมีคาสูงขึ ้น มีระบบบำรุงรักษาดีขึ้น 
พนักงานมีความรู และทักษะสูงขึ ้น สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตมีคาเพิ่มขึ้น  
จากรอยละ 52.8 เปนรอยละ 70.9 

เกษม รุงเรือง (2552) ไดวางแผนการบำรุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรในอุตสาหกรรมรีเลย 
เนื่องจากโรงงานที่ผลิตยังไมมีการจัดทำระบบซอมบำรุงและมีเครื่องจักรหยุดทำงาน จึงไดเสนอ 
การจัดทำระบบการบำรุงเชิงปองกัน และไดนำระบบไปเปรียบเทียบผลกอนการดำเนินการ พบวา  
คาเวลาเฉลี่ยระหวางการขัดของเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยเปน 215.42 เปอรเซ็นตจากเดิม คาเฉลี่ยในการ 
ซอมบำรุงลดลงโดยเฉลี่ยเปน 73.91 เปอรเซ็นตจากเดิม และอัตราการชำรุดรดลง 35.89 เปอรเซ็นต 

วิศร ุต สุวรรณไตรย (2557) ไดพ ัฒนาระบบการซอมบำรุงของโรงงานผลิตบรรจุภ ัณฑ 
ทางการแพทยในจังหวัดฉะเชิงเทรา ซึ่งการศึกษาพบวา เวลาซอมเครื่องจักรจากการชำรุดกะทันหัน 
ในหนวยงานเปาของแผนกพลาสติกใชเวลานานสงผลกระทบตอการผลิต นอกจากน้ียังไมมีการจัดการ
ควบคุมอะไหลสำรองทำใหเกิดการรอคอยอะไหลในการซอมเครื ่องจักร  และยังไมมีแผนงาน 
การซอมบำรุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน จึงทำการปรับปรงุและพัฒนาระบบการซอมบำรุงเครือ่งจกัร 
ในหนวยงานเปาของแผนกพลาสติก จำนวน 5 เครื่อง โดยการนำเอาหลักการบำรุงรักษาเชงิปองกัน 
(Preventive Maintenance) เพื่อหาคาเวลาเฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดของ ผลการวิจัยพบวา คาเวลา
เฉล ี ่ยในการเกิดเหตุข ัดของ (MTBF) เพิ ่มขึ ้นจาก 1,483.92 ชั ่วโมง เป น 2,522.16 ชั ่วโมง  
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากเดิมรอยละ 66.52 เปน 82.46 

วีระชน เครือไชยแกว (2552) ไดศึกษาและวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักร เพื่อตองการ 
ลดการขัดของของเคร่ืองจักรแบบฉุกเฉิน และตองการใหผูใชงานเคร่ืองจักรรวมไปถึงการบำรุงรักษา
ไดอยางถูกวิธี โดยการเก็บขอมูลเครื ่องจักรแลวนำมาวางแผนการบำรุงรักษา จัดทำมาตรฐาน 
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การทำงานและการบำรุงรักษาเครื ่องจักร และไดใหผูใชงานทำแบบสำรวจความคิดเห็นของผูใช  
เคร่ืองจักร พบวา ความพึงพอใจของผูใชเครื่องจกัรตอแผนการบำรงุรักษาเชิงปองกันคิดเปนรอยละ 84.86 

จากการศึกษาเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของเก่ียวกับการบำรงุรักษาเคร่ืองจักร พบวาการบำรงุรกัษา
เคร่ืองจักรน้ันเปนสิ่งสำคัญมาก นอกจากจะชวยประหยัดพลังงาน เพิ่มผลผลิตลดงบประมาณในการ
ซอมบำรุง และยังปลอดภัยตอผูใชงานเครื่องจักรน้ันดวย  
 

3.5 จริยธรรมในการปฏิบัติงาน 
          จริยธรรมในการประกอบอาชีพ หมายถึง กฎเกณฑ ขอปฏิบัติในการประกอบอาชีพ เชน 
ความซื่อสัตยสุจริต ความเปนธรรม ความเชื่อถือได ความไววางใจ ความมีวินัย เปนตน ซึ่งจริยธรรม
ตาง ๆ เหลานี้เราตองนำมาใชในการประกอบอาชีพ และจริยธรรมที่ผูประกอบอาชีพควรปฏิบัติไดแก 
 1) การมีวินัยในการประกอบอาชีพ 
 2) ความซื่อสัตยสจุริต 
 3) ความรับผิดชอบในงานอาชีพ 
 4) การมีจริยธรรมตอสิ่งแวดลอม 
 5) ขยันหมั่นเพียร 
 6) มีจรรยาบรรณตออาชีพ 
 
 
 
 
 
 
 

  



 
 

บทท่ี 4 
เทคนิคในการปฏิบัติงาน 

 

4.1 กิจกรรมแผนการปฏิบัติงาน 
 สำหรับสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล จะมีหองปฏิบัติสำหรับการเรียนการสอนในรายวิชาตาง ๆ 
จำนวน 10 หองปฏิบัติการ ภายในหองปฏิบัติการแตละหองจะมีครุภัณฑสนับสนุนการเรียนการสอน 
ที่ตองมีการตรวจเช็คและบำรุงรักษา ซ่ึงในเบื่องตนไดมีการทำแผนการดูแล ตรวจเช็ค และบำรุงรักษา
ตามรายละเอียด ดังนี้ 

1) หองปฏิบัติการวิศวกรรมดานงานกลึง  
จะเปนหองปฏิบัติการพื้นฐานของวิศวกรรมเครื่องกลที่ตองเรียน ซึ ่งนักศึกษาจะตองใช

เคร่ืองวัดประเภทตาง ๆ  ในงานอุตสาหกรรม เชน เวอรเนียร ไมโครมิเตอร ฯลฯ เคร่ืองมือเจาะและทำ
เกลียว งานเจาะรูและงานริมเมอร งานควานรู งานทำเกลียวนอกดวยได (Die) และเครื่องไดดวยตาป 
(Tap) งานกลึง องคประกอบงานกลึง ระบบสงกำลัง การลับมีดกลึงและวัสดุที่ใช งานกลึงปาดหนา 
กลึงปอกผิว กลึงผาฉาก กลึงเซาะรอง กลึงเกลียวนอกและใน งานใส สวนประกอบงานไส ระบบ 
สงกำลัง การลับมีดไส การไสปาดหนา การไสเซาะรอง ฯ ซึ่งหองปฏิบัติการวิศวกรรมพื ้นฐาน 1 
จะประกอบไปดวยครุภัณฑ ดังนี้ 
 

ชื่อครุภัณฑ หนวยนับ 

1.  เครื่องกลึง 13  เคร่ือง 
2.  เครื่องไส 1  เครื่อง 
3.  เครื่องเจาะแบบต้ังโตะและรัศมี 7  เครื่อง 
4.  เครื่องเจียระไนแบบต้ังโตะ 6  เครื่อง 
5.  ชุดฝก CNC (Lath) 1  เครื่อง 
6.  ชุดฝก NC (Milling) 2  เครื่อง 
7.  เครื่องข้ึนรูปโลหะ 1  เครื่อง 
8.  เครื่องวัดละเอียด (เวอรเนียร) 20  อัน 
9.  เครื่องวัดละเอียด (ไมโครมิเตอร) 8  อัน 
10. เครื่องมือสำหรับทำเกลียว 10 ชุด 

  

สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงร ักษาในเบื ้องตน 
สามารถจำแนกออกเปนชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
 



19 
 

ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เป นเครื่องมือกลประเภทแปร
ร ูปโลหะทรงกระบอกเป นห ลัก 
สำหร ับ กล ึ ง  เ จาะ  คว  านร ูได
ม า กมาย  เ พ ื ่ อ ผล ิ ต ช ิ ้ น ส  ว น
เครื่องจักรเครื่องยนตกลไกตาง ๆ 
สำหรับงานผลิตและงานซอม งาน
อุตสาหกรรมผลิตชิ ้นส วนตองมี
เครื่องกลึงเปนหลัก 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษฝุน  
เศษเหล็กบริเวณเครื่อง 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม สวิตซ
ฉุกเฉิน 
3) ทุกป 
 - ตรวจเช็คสายพาน ปรับตั้ง
สายพาน มอเตอร เปลี ่ ยน
ชิ้นสวนที่สึกหรอ  

เค
รื่อ

งไ
ส 

 
Pl

an
er

 M
ac

hi
ne

 

 

 เปนเคร่ืองจักรกลท่ีใชทุนแรงใน
การตัดเฉือน สวนใหญจะใชกับงาน
ผ ิวเร ียบ โดยจ ับยึดชิ ้นงาน กับ
ปากกาจับยึดชิ้นงาน แลวใหคมตัด
ของเครื ่องใสเคลื ่อนที่ต ัดในแนว
เส นตรงกล ับ ไปกล ับมาตลอด
ผ ิวหนาของช ิ ้นงาน ซ ึ ่ งการไส
ช ิ ้ นง านสามารถทำงานไ ด  ท้ั ง
แนวตั ้งฉากก ับชิ ้นงานและปรับ
องศาได ขึ้นอยูกับผูใชงานตองการ  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษฝุน  
เศษเหล็กบริเวณเครื่อง 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม สวิตซ
ฉุกเฉิน 
3) ทุกป 
 - ตรวจเช็คสายพาน ปรับตั้ง
สายพาน  มอเตอร  เปล ี ่ยน
ชิ้นสวนที่สึกหรอ  
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 งานเจาะ คือกระบวนการผลิต
ขั้นพื้นฐาน ที่มีลักษณะการทำงาน
แบบงาย ๆ ไมยุงยากซับซอน แตมี
ความสำคัญมาก โดยเฉพาะอยาง
ย ิ ่ ง ในงานโลหะ การเจาะ เป น
กระบวนการตัดเฉือนวัสดุงานออก  
โดยใชดอกสวานรูที่ไดจากการเจาะ
ดวยดอกสวานจะมีลักษณะเปนรู
กลม เช น ร ูย ึด เหล ็กดัดประตู
หนาตางบานพับ กลอนประตูบาน 
ตลอดจนช ิ ้ นส  วนรถจ ั กรยาน 
รถยนตตาง ๆ มีรูสำหรับการจับยึด
มากมาย 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษฝุน  
เศษเหล็กบริเวณเครื่อง 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม สวิตซ
ฉุกเฉิน 
3) ทุกป 
 - ตรวจเช็คสายพาน ปรับต้ัง
สายพาน มอเตอร เปล ี ่ ยน
ช้ินสวนที่สึกหรอ  

เค
รื่อ
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ตะ
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 ในการปฏิบัติงาน ดวยเครื่องมือ
กลชนิดตาง ๆ นั้น จำเปนตองใช
เครื่องมือตัดหลายชนิด เชน ดอก
สวาน ดอกกัด มีดกลึง มีดไส ฯลฯ 
เมื ่อใชงานคมตัดไปไดระยะหนึ่ง 
คมตัดของเครื ่องมือเหลานั ้น จะ
เกิดการสึกหรอ บิ่น แตก หรือหัก
ได  จึงจำเปนตองลับคมตัดขึ ้นมา
ใหม โดยกระทำการลับคมตัดดวย
เคร ื ่ อง เจ ียระไนล ับคมต ัด ซึ่ ง
สามารถลับไดหลายชนิด และลับ
คมมีดทั่วไป ใชเจียระไนในสวนที่
ไมต องการออก เครื ่องเจียระไน
บางเครื่องอาจนำมาใชในการขัดผิว
โลหะได  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษเหล็ก 
เศษฝุนตาง ๆ 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม ใบหิน
เจียร 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 

ชุด
ฝก

 C
N

C 
La

th
 

 

 เครื ่องกลึง CNC (Computer 
Numerical Control)   คือ  เครื่อง 
จักรกลอัตโนมัติท ี ่ทำงานไดด วย
ระบบคอมพิวเตอร โดยการเขียน 
Code การทำงานเพื่อทำการผลิต
ชิ้นสวนวัสดุใหไดขนาดและรูปทรง
ตามที่ตองการดวยการกลึง เหมาะ
สำหรับงานกลึงที ่ต องการความ
ละเอียดหรือมีความซับซอนสูง 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษฝุน  
เศษเหล็กบริเวณเครื่อง 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม สวิตซ
ฉุกเฉิน ตัวจับยึดชิ้นงาน พัด
ลมระบายความรอน ไฟสอง
สวาง 
3) ทุกป 
 - ตรวจเช็คสายพาน ปรับต้ัง
สายพาน มอเตอร เปล ี ่ ยน
ช้ินสวนที่สึกหรอ  

ชุด
ฝก

 C
NC

 (
M

ill
in

g)
 

 

 ช ุดฝกเคร ื ่องกัด ค ือ เครื ่อง 
จักรกลอัตโนมัติที ่ทำงานไดดวย
ระบบคอมพิวเตอร กระบวนการ
ม ิ ล เลอร   (Miller)  หร ื อม ิ ลลิ่ ง 
(Milling) เปนกระบวนการกัดวัสดุ
ดวยใบมีด โดยสามารถทำได ทั้ง
การกัดรอง กัดบา กัดเฟอง รวมถึง
ส ร  า ง ผ ิ ว เ ร ี ยบ บนช ิ ้ น ง าน ใน
อุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งมีการใช
ใ น อ ุ ต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิ ต ท่ี
หลากหลาย และมีความแมนยำ
เที่ยงตรงสูง ดวยการเคลื่อนที่ของ
ใบมืดในทิศทางที ่กำหนด โดยยัง
สามารถตัดชิ้นสวนของวัสดุต ั้งแต
ขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ ให
ชิ้นงานมีรูปทรงที่เปนไปตามความ
ตองการของการผลิต  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษฝุน  
เศษเหล็กบริเวณเครื่อง 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม สวิตซ
ฉุกเฉิน ตัวจับยึดชิ้นงาน พัด
ลมระบายความรอน ไฟสอง
สวาง 
3) ทุกป 
 - ตรวจเช็คสายพาน ปรับต้ัง
สายพาน มอเตอร เปล ี ่ ยน
ช้ินสวนที่สึกหรอ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 คือ เคร่ืองจักรที่ใชกระบวนการ
เปลี่ยนสภาพวัตถุดิบใหเปนรูปราง
ตามความตองการ โดยมีรูปแบบวิธี
หลากหลาย และไดรับความนิยมใช
ในงานประกอบชิ ้นสวนยานยนต 
รวมถึงการผล ิตช ิ ้นสวนอะไหล  
ตาง ๆ โดยเครื ่องจ ักรที ่ อย ู  ใน
หองปฏิบัติการน้ี จะแปรสภาพวัตถุ
ท่ีเรียกวา “การขึ้นรูปโดยการปม” 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษฝุน  
เศษเหล็กบริเวณเครื่อง 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตซควบคุม สวิตซ
ฉุกเฉิน ตัวจับยึดชิ้นงาน 
3) ทุกป 
 - ตรวจเช็คสายพาน ปรับต้ัง
สายพาน มอเตอร เปล ี ่ ยน
ช้ินสวนที่สึกหรอ  
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 เวอรเนีย หรือ เวอรเนียคาลิป
เ ป อ ร   ( Vernier Caliper)  เ ป น
เคร ื ่ อ งม ือท ี ่ม ีค วามแม นยำที่
สามารถ ใช  ในการว ั ดระยะทั้ง
ภายในและภายนอกอยางถูกตอง 
โดยการใชเวอรเนียแบบอนาล็อก
ซึ่งการวัดจะถูกตีความจากสเกล 
โดยผูใชเวอรเนียชนิดน้ีมีความยาก
กวาการใชเวอร เนียคาลิปเปอร
แบบดิจิตอลท่ีมีจอแสดงผลดิจิตอล
ที ่อานจะปรากฏขึ ้นรุนที ่ใชม ีทั้ ง
ขนาดอิมพีเรียล (นิ้ว) และเมตริก 
(มิลลิเมตร)  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
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 ไ ม โ ค ร ม ิ เ ตอร   Micrometer 
หร ือไมโครมิเตอร สกรู เกจ เปน
เครื่องมือวัดละเอียดชนิดหนึ่ง นิยม
ใชในการวัดความกวาง ยาว หรือ
หนาของวัตถ ุท ี ่ม ีขนาดเล็กและ
ตองการความละเอียด เชนเดียวกับ
คาลิเปอร ไมโครมิเตอรมีไดหลาย
ลักษณะตามแตความตองการใชวัด
ของผ ู  ใช  งาน โดยมากม ัก เป น
ปากกา หนีบว ัตถ ุ  ม ีสกร ูข ันที่
ป ร ั บ ต ั ้ ง ค วามก ว  า ง ไ ว  ด ี แล ว 
นอกจากนี้ยังมีไมโครมิเตอรภายใน 
และไมโครมิเตอรวัดความลึกดวย 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เครื่องมือ ได (Die) และตาป 
(Tap)  ค ือ เคร ื ่ องม ือทำเกลียว 
ตาง ๆ ตามขนาดที ่ผ ูใช สามารถ
กำหนดได โดย Die จะใชในการทำ
เกล ียวต ัวเม ีย (Nut)  หมายถึ ง
เกลียวใสรอง อยางเชน เกลียวใน
ทอหรือเกลียวนอต สวน Tap จะ
เป นการทำเกล ียวต ัวผ ู   (Blot) 
หมายถึงเกลียวนอก อยางเชน 
เกลียวสลัก  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุกป 
 - ตรวจเช็คความคมชัดของ
รองเกลียว 

 
2) หองปฏิบัติการวิศวกรรมดานงานเช่ือมไฟฟาและเช่ือมแกส 

หองปฏิบัติการที่ใหนักศึกษาลงปฏิบัติการในสวนของงานเชื่อมไฟฟาและงานเช่ือมแกสชนิด
ตาง ๆ องคประกอบงานเชื ่อม วิธีการใชงาน ความปลอดภัย การบำรุงร ักษา การเชื ่อมโลหะ
ประเภทนอกกลุมเหล็ก เชน อลูมิเนียม ทองเหลืองและ สแตนเลส ฯลฯ โดยมีครุภัณฑตาง ๆ ดังน้ี 
 

ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
1.  เครื่องเชื่อมแกส 8  เคร่ือง 
2.  เครื่องเชื่อมไฟฟา 8  เคร่ือง 
3.  เครื่องเชื่อมแกสอารกอน 2  เคร่ือง 
4.  เครื่องเชื่อมแกสคารบอนไดออกไซด 1  เคร่ือง 
5.  เครื่องอารกแผนโลหะแบบจุด 2  เคร่ือง 
6.  เครื่องตัดพลาสมา 1  เคร่ือง 
7.  เครื่องตัดโลหะแผนระบบไฮดรอลิกส 1  เคร่ือง 

 
สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถจำแนกออกเปน
ชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 การเชื่อมแกส (Gas Welding) 
อยูกลุมกระบวนการเชื ่อมหลอม 
( Fusion Welding)  โ ด ย ไ ด  รั บ
ความร อนมาจากการเผาไหม
ระหวางแกสเชื ้อเพลิงกับแกส
ออกซิเจน หลอมโลหะใหติดกัน
โดยเติมลวดเชื่อมหรือใหเนื้อของ
โลหะงานหลอมเหลวประสานกัน
เ อง ก ็ ไ ด   ส ำห ร ั บ สา ข า ว ิ ช า
วิศวกรรมเครื่องกลนั้น จะใชแกส
ออกซ ิ เจนและแกสอะเซท ิ ลีน 
เพราะใหเปลวไฟที่มีความรอนสูง
ประมาณ 6,300 องศาฟาเรนไฮต 
หรือ  3,480 องศาเซลเซียส 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหัวเชื่อม
เก็บเขาที ่
2) ทุกสัปดาห 
 - ตรวจสอบสภาพสายเพลิง 
และสายออกซิเจน มิใหเกิด
การเสียหายหรือมีรอยรั่ว 
3) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช ็คอ ุปกรณปรับ
ความดัน 
4) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจสอบถังเชื ้อเพลิง 
(อะเซทิลีน) และ ถังออกซิเจน 

เค
รื่อ

งเ
ชื่อ

มไ
ฟ

ฟ
า 

Ar
c 

W
el

di
ng

 

 

 คือการเชื ่อมท่ีใช อ ิเล็กโทรด
หรือกานธูปที ่หุ มดวยฟลักซ ใน
การเชื่อมโลหะ กระแสไฟฟาที่ใช
ในการเชื่อมมีทั้งไฟฟากระแสตรง 
และไฟฟากระแสสลับ สรางอารค
ขึ ้นระหวางปลายอิเล็กโทรดกับ
ผิวชิ้นงานที่เชื่อม  เปลวอารคทำ
ใหผิวชิ ้นงาน และอิเล็กโทรด
หลอมเหลว ที่ผิวชิ้นงานเกิดเปน
บ  อ หลอ มและ เ น ื ้ อ ว ั สด ุ จ าก
อิเล็กโทรดหลอมลงไปในบอหลอม 
รวมกันเกิดเปนเนื้อเชื่อม และแนว
เชื ่อม ฟลักซท ี่ห ุ มอิเล็กโทรดอยู
หลอมเหลวและเปล ี ่ ยนสภาพ
กลายเป นแก  สปกคล ุ ม  และ
บางสวนเก ิดเปนสแลกปกคลุม
แนวเชื่อม ซึ่งแกสปกคลุม และส
แลกน้ีทำหนาท่ีปองกันบรรยากาศ
รายรอบไมใหเข าไปปนเป อนใน
เน้ือเชื่อม  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหัวเชื่อม 
ตูเชื่อม สายกราวด และเก็บ
เขาท่ี 
2) ทุกสัปดาห 
 -  ตรวจสอบสภาพสาย
เชื ่อมและสายด ิน มิให เกิด
การเสียหายหรือมีรอยรั่ว 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจจุดจับยึดของสายไฟ
บริเวณหัวเชื่อม ตูเชื่อม และ
สายกราวด  
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 การเช่ือมทิก (Tungsten inert 
gas welding, TIG)  หร ื ออ ี กชื่ อ
หนึ ่งค ือการเชื ่อมอารคทังสเตน
แกสปกคลุม (Gas Tungsten Arc 
Welding, GTAW) เป นกระบวน 
การเชื่อมแบบอารคชนิดหนึ่งที่ใช 
แทงอิเล็กโทรดเปนทังสเตนในการ
เชื ่อม บริเวณบอหลอมจะมีแกส
ปกคลุมเพื่อปองกันบอหลอมจาก
การปนเปอนหรือการทำปฏิกิริยา
กับอากาศรอบขาง แกสเฉื่อยที่ใช
กันทั่วไปคืออารกอน หรือฮีเลียม 
ซึ่งในการเชื่อมมีท ั้งแบบเติมลวด
และไมเติมลวดลงไปในบอหลอม 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหัวเชื ่อม
เก็บเขาที ่
2) ทุกสัปดาห 
 -  ตรวจ เช ็ คสายไฟ เ ข า
เครื่อง สายเชื่อม สายกราวด 
และขั้วตอสายตาง ๆ 
3) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คอ ุปกรณปรับ
ความดัน สายทอกาซอารกอน 
พัดลมระบายความรอน 
4) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจสอบถังกาซอารกอน 
และทำความสะอาดตูเชื่อม 
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 การ เช ื ่ อมม ิ ก (Metal inert 
gas, MIG)  ค ือ การเช ื ่อมม ิ กมี
ลักษณะการทำงานคลาย ๆ กับ
การเชื่อมทิก แตในการเชื่อม MIG 
น้ัน จะเปนการเช่ือมตอเนื่องโดยมี
ลวดปอนตอเนื่องอัตโนมัติ และมี
แกสปกคลุมแนวเชื ่อมก็คือ กาซ
คารบอนไดออกไซด (CO2) ซ่ึงการ
เชื่อม MIG สามารถทำการเชื่อมได
เร็วกวาการเชื่อมไฟฟา หรือเชื่อม 
TIG และยังสามารถเชื่อมโลหะได
เกือบทุกชนิด 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหัวเชื ่อม
เก็บเขาที ่
2) ทุกสัปดาห 
 -  ตรวจ เช ็ คสายไฟ เ ข า
เครื่อง สายเชื่อม สายกราวด 
และขั้วตอสายตาง ๆ 
3) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คอ ุปกรณปรับ
ความด ัน สายทอกาซ CO2 
พัดลมระบายความรอน 
4) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจสอบถังกาซ CO2 
และทำความสะอาดตูเชื่อม 
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เครื ่องอารกแผนโลหะ (Spot 
welding)  เ ป  น ก า ร เ ช ื ่ อ ม 
Resistance ชนิดหนึ่งที่เปนที่นิยม
ใชงานเชื ่อมตอแผนโลหะที ่วาง
ซอนกันโดยมีความหนาไดถึง 3 
ม ิ ล ล ิ เ มต ร  ใน การ เ ช ื ่ อ ม นั้ น 
อิเล็กโทรดสองชิ้นจะทำหนาที่นำ
กระแสไฟฟาเขาสูชิ ้นงานและ กด
ชิ ้นงานในเวลาเดียวกัน โดยไม
จำเปนตองใชลวดเต ิม แตความ
แข็งแรงของแนวเชื ่อมจะต่ำกวา
การเชื่อมดวยกระบวนการอื ่น ๆ 
ซ ึ ่ ง จะ ใช มากในอ ุตสาหกรรม
รถยนต โดยประยุกตใชกับแขน
หุนยนต ในรถยนตคันหนึ่งอาจมี
รอยเชื ่อม spot ไดมากถึงหลาย
พันจุด 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหัวเชื ่อม 
(Electrode) ท้ังสองช้ิน 
2) ทุกสัปดาห 
 -  ตรวจ เช ็ คสายไฟ เ ข า
เครื่อง สายกราวด และข้ัวตอ
สายตาง ๆ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คขั้ว Electrode, 
ชุด Power Supply และทำ
ความสะอาดตูเชื่อม 
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  เครื่องตัดพลาสมา คือ เครื่องตัด
ชิ ้นงาน เช น เหล ็ก อลูมิ เน ียม 
สแตนเลส ทองแดง เปนตน โดยใช
กระบวนการของการอารคไฟฟา 
โด ยม ี การจ  ายแก ส เข  าไป ใ น
ระหวางการอารค ความรอนจาก
การอารคทำใหแกสเปลี่ยนสภาพ
อย ู  ใ นล ั ก ษณะ  Ionized แ ละ
สามารถนำไฟฟ าได  จากนั ้นพ
ลาสมาจะถูกบังคับใหผานช อง 
Nozzle ดวยความเร็วและความ
ร อนส ู ง  ช ิ ้นงานก็จะถ ูกหลอม
ละลายและขาดออกจากกัน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหัวเชื ่อม
เก็บเขาที ่
2) ทุกสัปดาห 
 -  ตรวจ เช ็ คสายไฟ เ ข า
เครื่อง สายเชื่อม สายกราวด 
และขั้วตอสายตาง ๆ 
3) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คอุปกรณป มลม 
ทอลม ระบบการทำงานของ
เครื่อง 
4) ทุก ๆ 6 เดือน 
  - ตรวจสอบตัวเครื ่อง การ
ทำงานของเคร ื ่อง สายไฟ 
ตาง ๆ รวมทั้งระบบลม สาย
ลม ปมลม 
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 เครื ่องต ัดโลหะแผ นระบบไฮ
ด ร อ ล ิ ก ส   ( Hydraulic Sheet 
Metal Cutting Machine)  คื อ 
เครื ่องต ัดแผนโลหะขนาดตั ้งแต 
0.1 – 6 mm. เปนระบบกึ่งอัตโนมตัิ 
(Numerical Control, NC) ในการ
ควบคุมสั่งงานระบบการตัดดวย 
ไฮดรอลิกส ซึ่งจะใหความแมนยำ
ในการตัดที่เที่ยงตรง สามารถตัด
แผนโลหะไดหลายชนิด เชน แผน
เหล็ก อลูมิเนียม สังกะสี สเตนเลส  
เปนตน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเศษเหล็ก
ท่ีตัดแลวออกจากตัวเคร่ือง 
 - หลอลื ่นน ้ำม ันบร ิ เ วณ
ต ั วเค ร ื ่ องและใบม ี ด เพื่ อ
ปองกันสนิม 
2) ทุกสัปดาห 
 -  ตรวจเช ็ คสายไฟ เ ข า
เครื่อง สายกราวด ตูควบคุม 
สวิตชฉุกเฉิน 
3) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คชิ้นสวนกลไกล
ตาง ๆ สวิตชควบคุม สวิตช
ฉุกเฉิน ตัวจับยึดชิ้นงาน 
4) ทุก ๆ 6 เดือน 
 ตรวจเช ็คพ ัดลดระบาย
ความร อน น้ำมันหล อเย็น 
เปล่ียนช้ินสวนท่ีสึกหรอ 

 
3) หองปฏิบัติการวิศวกรรมเคร่ืองกล (กลศาสตรของไหล) 

หองปฏิบัติการที่ใชในการทดสอบทางกลศาสตรของไหล ไดแก การวัดความเร็วของของไหล 
การวัดแรงกระแทกของของไหล การไหลภายในทอ การไหลในทางน้ำเปด การไหลของของเหลวผาน
ฝาย อุปกรณการวัดการไหลชนิดตาง ๆ การทดสอบสมรรถนะของเครื่องจักรกลของของไหล เชน  
ปมน้ำแบบตาง ๆ และกังหันไอน้ำแบบตาง ๆ การทดสอบสมรรถนะเครื่องอัดอากาศ อุปกรณการวัด
อากาศแบบตาง ๆ และอุโมงคลม ซึ่งมีรายละเอียดของครุภัณฑดังน้ี  
 

ชื่อครุภัณฑ หนวยนับ 
1. Dead Weight Pressure Test. 1  เครื่อง 
2. Hydrostatic Pressure Test. 1  เครื่อง 
3. Flow Meter (Orifice, Pitot and Ventury) 1  เครื่อง 
4. Flow Over Notch 1  เครื่อง 
5. Metacentric Height Apparatus 1  เครื่อง 
6. Impact of Fluid Jet Test. 1  เครื่อง 
7. Piping loss Test.  2  เครื่อง 
8. Open Channel Test. 1  เครื่อง 
9. Reciprocating Pump Test. 1  เครื่อง 
10. Orifice Jet Flow. 1  เครื่อง 
11. Centrifugal Pump Test.  1  เครื่อง 
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ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
12. Multi Pump Test. (Centrifugal, Turbine Reciprocating 
and Axial Flow)  

1  เครื่อง 

13. Multi Turbine Test (Pelton,  
Cross Flow, Francis and Axial Flow Propeller)  

1  เครื่อง 

14. Air Flow Bench  1  เครื่อง 
15. Wind Tunnel Test. 1  เครื่อง 
16. Hydropower Screw Turbines 1  เครื่อง 

 

รายละเอียดของชุดทดสองหรือครุภัณฑ รวมทั้งวิธีการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถดูได
ตามตารางตอไปนี้ 
 

ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 ชุดทดสอบเกจวัดความดันชนิด 
dead - weight  (dead - weight 
gauge) เป นอุปกรณวัดความดัน 
( Pressure measurement)  โ ด ย
ใชหลักการเปรียบเทียบกับส ิ่งที่รู
น้ำหนักที่กระทำบนพื้นที่ที่รู ขนาด 
โดยทั่วไปนิยมใชเปนอุปกรณสอบ
เ ท ี ยบ เ คร ื ่ อ งม ื อ ว ั ดค ว าม ดัน 
ลักษณะโครงสรางของเกจวัดความ
ดันชนิด dead-weight 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดชุดลูกสูบ 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม 
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจสอบทอสายยางรับ
แรงดัน เกจวัดความดัน 
3) ทุก ๆ 1 ป 
 -  ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ฟ ต
ระหวางลูกสูบและกระบอก
สูบ 

ชุด
ทด

สอ
บห

าจ
ุดศู

นย
กล

าง
ขอ

งค
วา

มดั
น 

Hy
dr

os
ta

tic
 P

re
ss

ur
e 

Te
st

 

 

 ชุดทดสอบหาจุดศูนยกลางของ
ความดัน (Hydrostatic Pressure) 
เป นช ุดทดสอบท ี ่ เก ี ่ ยวก ับงาน
กลศาสตร ของไหล เพ ื ่ อหาจุด
ศูนยกลาง (Center of Pressure, 
Cp) ของว ัตถ ุต าง ๆ เช น เข ื ่อน 
ประตูน้ำ เปนตน โดยชุดทำสอบนี้
จะทดสอบในสวนของแรงท ี ่ม า
กระทำกับพ้ืนท่ี ระยะแนวแรง และ
จ ุดศูนย กลางของความดัน เพ่ือ
นำไปสูการคำนวณความปลอดภัย
ของวัตถุท่ีออกแบบหรือสรางขึ้น  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 1 ป 
 - ตรวจสอบสเกลบรรทัด 
ต ัว เลขท ี ่ ใช อ  านคาผลการ
ทดสอบ การชำรุดของอุปกรณ  
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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ชุดทดสอบอัตราการไหลของของ
ไหล (Flow Meter) เปนชุดทดสอบ
ในการวัดการไหลของของไหลหรือ
กาซ ซึ่งในการวัดจะมีอุปกรณอยู
หลายรูปแบบ แตละแบบจะมีความ
แตกตางกันออกไป โดยชุดทดสอบ
การไหลน ี ้ จะประกอบไปด  วย 
อุปกรณการวัดอัตราการไหลแบบ 
Rota Meter, Orifice Plate, 
Venturi และ Pitot Tube 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 1 ป 
 - ตรวจสอบสเกลบรรทัด 
ต ัว เลขท ี ่ ใช อ  านคาผลการ
ทดสอบ การชำรุดของอุปกรณ 

ชุด
ทด

สอ
บก

าร
ไห

ลผ
าน

รอ
งน้

ำ 
Fl

ow
 O

ve
r N

ot
ch

 

 

 ชุดทดสอบการไหลผานรองน้ำ 
( Flow Over Notch)  ค ื อ ก า ร
จำลองการวัดอัตราการไหลของน้ำ
ผานชองตาง ๆ เปรียบเสมือนการ
ไหลของน ้ำผ  านฝาย โดยจะมี
ลักษณะจำลองการไหลอยู หลาย
แบบ ไดแก ฝายรูปสามเหลี่ยม ฝาย
รูปสี่เหลี่ยม และฝายรูปสี่เหล ี่ยม
คางหมู เปนตน โดยมีลักษณะการ
จำลองการไหลที่ผิวน้ำเรียบ และ
ตัวฝายจะอยูในแนวดิ่งตั้งฉากกับ
ผิวน้ำ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 1 ป 
 - ตรวจสอบ การชำรุดของ
อุปกรณ 
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 ชุดทดสอบการหาคาความสูงเม
ตาเซนตริก (Metacentric Height) 
เป นชุดทดสอบในการหาแรงที่
กระทำตอวัตถุจมหรือลอยซึ่งอยูใน
ของไหลท่ีอยูน่ิง (Static Fluid) ซึ่ง
แนวแรงที่กระทำจะอยูในแนวดิ่ง
เสมอ โดยการหาคาความสูงเมตร
เซนตริกก็เพื่อหาจุดศูนยกลางการ
ลอยตัวของวัตถุท ี ่อย ู ในของไหล 
ไดแก เรือ, ทุน, โปะ เปนตน 
 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 1 ป 
 - ตรวจสอบสเกลบรรทัด 
ต ัว เลขท ี ่ ใช อ  านคาผลการ
ทดสอบ การชำรุดของอุปกรณ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 ชุดทดสอบแรงกระแทกของของ
ไหล ( Impact of Fluid Jet) เปน
ชุดทดสอบที่ใชทดสอบการหาแรง
กระทำของของเหลวที ่ออกจาก
ปลายหัวฉีด ซ่ึงจะมีลักษณะเปนลำ
ของของไหลพ ุ งชนแผ นทดสอบ
แบบต าง ๆ  ซึ ่ งสามารถน ำไป
ประยุกตใชในการสรางกังหันไอน้ำ 
โดยอาศัยหลักการแรงดล และแรง
ปฏิกิริยา 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำท่ีใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ปมน้ำ ระบบทอตาง  ๆ เพื่อ
ปองกันสนิมที่เกิดจากการใช
งาน 

ชุด
ทด

สอ
บก

าร
หา

แร
งเ

สีย
ดท

าน
ภา

ยใ
นท

อ 
Pi

pi
ng

 lo
ss

 T
es

t 

 

 

 เปนชุดทดสอบในการหาคาการ
สูญเสียของอุปกรณระบบทอ ไดแก 
ทอ วาลว ขอตอ ของอ ฯลฯ ซึ่ง
การสูญเสียเหลานี่จะมีผลโดยตรง
ตอการไหลของของไหล ในทาง
วิศวกรรมจะตองมีการคำนวณเพื่อ
การหาขนาดของตนกำลังในการสง
ของไหลใหเปนไปตามที่กำหนด 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำท่ีใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ ขอตอ ของอ 
Flow Meter 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน้ำ ระบบทอตาง ๆ เพื่อ
ปองกันสนิมที่เกิดจากการใช
งาน 
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 เป นช ุดทดสอบการไหลของ
ชองทางน้ำเปดที่ไหลผานฝายรูป
ตาง ๆ  เชน ร ูปตัววี ร ูปตัวย ู รูป
คางหมู เปนตน ซึ่งชองทางน้ำเปด
ก็ค ือ ชองทางที ่ของไหลสามารถ
ไหลผานไดโดยมีผิวของของไหล
สัมผัสกับอากาศ สำหรับชุดทดสอบ
นี้จะเนนถึงหลักการออกแบบทาง
วิศวกรรม เชน การหาอัตราการ
ไหล การหาแรงที่เกิดจากของไหล 
การหาคาสัมประสิทธิ์ระหวางวัสดุ
กับของไหล 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำท่ีใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 1 ป 
 - ตรวจสอบสเกลที่ใชในการ
วัด การชำรุดของอุปกรณ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 ค ือ ป มท ี ่เพ ิ ่มพล ังงานใหแก
ของเหลวโดยการเคลื ่อนที ่ ของ
ลูกสูบเขาไปอัดของเหลวให ไหล
ไปสูดานจาย สำหรับการทดสอบ
ของชุดทดสอบนี ้  ก็ เพ ื ่อหาการ
ท ำ ง า น ข อ ง ป   ม แ บ บ ส ู บ ชั ก 
ประสิทธิภาพของปม กำลังงานที่ใช 
รวมทั้งกำลังงานที ่ไดจากป มแบบ
สูบชัก 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำท่ีใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน้ำ ระบบทอตาง ๆ เพื่อ
ปองกันสนิมที่เกิดจากการใช
งาน 
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 ใช ศ ึกษาการไหลผ านร ูคอด 
โดยเฉพาะ ความเร็วการไหลของ
น ้ำผ  าร ูคอด ส ัมประส ิทธ ิ ์ ของ
ความเร็ว และสัมประสิทธ์ิของการ
ไหลผานรูคอด เปนตน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำท่ีใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน้ำ ระบบทอตาง ๆ เพื่อ
ปองก ันสน ิมที ่ เก ิดจากการ 
ใชงาน 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 การทดสอบปมแบบแรงเหวี่ยง 
(Centrifugal Pump) สำหรับปม
แบบแรงเหวี่ยงหนีศูนย เปนปมที่
นิยมใชในงานภาคอุตสาหกรรม
และเกษตรกรรม ป มชนิดน ี ้จะ
ทำงานโดยอาศ ัยการหม ุนของ
ใบพัด (Impeller) ที ่ร ับกำล ังมา
จากเค ร ื ่ องจ ั กรต  นกำล ั ง  ซึ่ ง
ของเหลวจะถูกผล ักดันโดยครีบ
ของใบพัด (Vane) ทำใหเกิดการ
ไหลในแนวสัมผัสเสนรอบวง เมื่อ
เกิดการไหลจะเกิดแรงเหวี ่ยงหนี
ศูนย (Centrifugal Force) เปนผล
ใหการไหลจากจุดศูนยกลางของ
ใบพัดออกไปสูแนวรอบทิศทาง ปม
ชนิดแรงเหว่ียงหนีศูนยมีหลายชนิด 
เชาน แบบหอยโขง แบบมีครีบผัน
น ้ำหร ือ Vortex แบบก ังห ั นใน
แนวตั ้ง แบบผสม และแบบไหล
ตามแกน โดยในการทดสอบจะเปน
การศึกษาอัตราการไหล ความดัน 
ก า ร ส ู ญ เ ส ี ย ใ น ร ะ บ บ  แ ล ะ
ประสิทธิภาพของปม 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน้ำ ระบบทอตาง ๆ เ พ่ือ
ปองกันสนิมที่เกิดจากการใช
งาน 
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 ช ุดทดสอบป มน้ำแบบตาง ๆ 
(Multi Pump) เปนชุดทดสอบที่ใช
ในการทดสอบสำหรับเปรียบเทยีบ
สมรรถนะการทำงานของปมหอย
โขง, แบบเทอรไบน, แบบสูบชัก 
และแบบไหลตามแนวแกน โดยใน
การทดสอบเพื ่อหาค าความดัน , 
อัตราหารไหล, พลังงานของน้ำจาก
ปมพลังงานที่มอเตอรขับปม และ
ประสิทธิภาพของป มที ่ความเร็ว
รอบตาง ๆ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน้ำ ระบบทอตาง ๆ เ พ่ือ
ปองก ันสน ิมที ่ เก ิดจากการ 
ใชงาน 
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 ชุดทดสอบนี ้ประกอบไปดวย
กังห ันชนิดตาง ๆ 3 ชนิด ได แก 
ก ังห ันน้ำแบบเพลตัน กังห ันน้ำ
แบบฟรานซิส และกังหันน้ำแบบค
รอสโฟลว โดยชุดทดสอบน ี ้ ใ ช
สำหรับศึกษาคุณสมบัติของกังหัน
ชนิดตาง  ๆ คือ แรงบิด กำลังที่
ใหแกกังหัน (หรือกำลังที ่ก ั งหัน
ตองการ) กำลังที ่ก ังห ันให (หรือ
กำลังที่ไดจากกังหัน) ประสิทธิภาพ
ที่เฮดระดับตาง ๆ  ประสิทธิภาพที่
อ ัตราการไหลตาง ๆ ของหัวฉีด
หรือของวาลวท่ีน้ำไหลเขากังหัน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำที่ใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน้ำ ระบบทอตาง ๆ เ พ่ือ
ปองก ันสน ิมที ่ เก ิดจากการ 
ใชงาน 
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 เป นชุดสำหรับทดสอบพัดลม
เพื่อหาคุณสมบัติเฉพาะของพัดลม
ตามมาตรฐานอังกฤษ และเปน
อ ุปกรณที ่ ใช สำหร ับการศ ึกษา
วิเคราะหการไหลของอากาศใน
ดานอ่ืน โดยชุดทดสอบจะประกอบ
ไปดวยพัดลมแบบแรงเหวี ่ยงหนี
ศูนย และระบบของทอลมเขากับ
ทอลมออก โดยจะติดตั้งอยูบนพื้น
โตะและมีที่เก็บอุปกรณที่ยังไมได
ใชทดสอบ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบ 
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
พัดลม ระบบทอตาง ๆ  

กา
รท

ดส
อบ

โด
ยใ

ชอุ
โม

งค
ลม

 
W

in
d 

Tu
nn

el
 T

es
t 

 

 เป นอ ุปกรณ ในการทดสอบ
ทางดานกลศาสตร ของไหลท ี ่ มี
ความสำคัญมาก โดยเฉพาะการ
ทดสอบเกี่ยวกับวิศวกรรมในดาน
อากาศพลศาสตร โดยการทดสอบ
จะใชกับวัตถุที ่ม ีร ูปทรงงาน ไป
จนกระทั่งที่มีรูปร างซับซอน เชน 
ทรงกรม หยดน้ำ รถ เคร ื ่องบิน 
ยานอาวกาศ เปนตน ซึ่งอุโมงคลม
นั้นจะใชเปนอยางมากในการศึกษา
ในดานวิศวกรรมตาง ๆ ไมวาจะ
เปนวิศวกรรมเครื่องกล วิศวกรรม
ยานยน ต   ว ิ ศ วก ร ร มก า ร บิ น 
วิศวกรรมโยธา เปนตน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบ 
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คทำความสะอาด
พัดลม ระบบทอตาง ๆ 



34 
 

ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 

Hy
dr

op
ow

er
 S

cr
ew

 T
ur

bi
ne

 

 

  เป นอ ุ ปกรณ  ในการทดส อบ
ทางดานกลศาสตร ของไหล ใช
ทดสอบเพื่อศึกษาคุณลักษณะการ
ทำงานของก ังห ันน ้ำแบบสกรู  
สามารถหาแรงบ ิด  กำล ั ง งาน 
ประสิทธิภาพของกังหันท่ีความเร็ว
รอบ และเฮดความดันตาง ๆ ได  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ชุ ด
ทดสอบใหแหงกอนเก็บ 
 - ปลอยน้ำท่ีใชทดสอบทิ้ง 
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็ควาลวน้ำ เกจวัด
แรงดัน ระบบทอ 
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
  - ตรวจเช็คทำความสะอาด
ป มน ้ำ ระบบทอตาง ๆ ชุด
คอลโทล เพื ่อปองกันสนิมที่
เกิดจากการใชงาน  

 
4) หองปฏิบัติการวิศวกรรมเคร่ืองกล (เครื่องยนตและยานยนต) 

หองที่ใชในการลงปฏิบัติในระบบเคร่ืองยนต 2 จังหวะ และ 4 จังหวะ เคร่ืองยนตกาซโซลีน
และเครื่องยนตดีเซล เครื่องมือวิเคราะหสมรรถนะการทำงานของเครื่องยนตและการทดสอบแรงมา
รถยนต ระบบการสงกำลังเกียร คลัทช เพลากลาง เฟองทาย เพลาขางลอ และระบบหามลอ ระบบ
รองรับน้ำหนัก แหนบ สปริง ระบบบังคับเลี้ยว  พวงมาลัยและมุมลอชนิดตาง ๆ ประกอบไปดวย
ครุภัณฑ ดังน้ี 
 

ชื่อครุภัณฑ หนวยนับ 
1. Gasoline Engine  2  เครื่อง 
2. Diesel Engine                  8  เครื่อง 
3. Small Engine                              5  เครื่อง 
4. Manual Gear  1  เครื่อง 
5. Suspension Engine                1  เครื่อง 
6. Steering Engine                  1  เครื่อง 
7. Real Axle                    1  เครื่อง 
8. Drum Brake                 1  เครื่อง 
9. Disc Brake                 1  เครื่อง 
10. Engine Analyzer  1  เครื่อง 
11. Fuel Pump Test.                 1  เครื่อง 
12. Fuel Injector Test.             1  เครื่อง 

 
รายละเอียดของชุดทดสองหรือครุภัณฑ รวมทั้งวิธีการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถดูได

ตามตารางตอไปน้ี 
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 เ ค ร ื ่ อ ง ย น ต  เ บ น ซ ิ น เ ป น 
เครื ่องยนต ท ี ่ ใช น้ำมันเชื ้อเพลิง 
(เบนซ ิน) กับอากาศผสมก ันใน
คารบูเรเตอร โดยสวนผสมที่ไดเรา
เรียกวา “ไอดี ” ไอดีจะถูกปอนเขา
ไปในกระบอกส ูบทางช องไอดี  
(Inlet valve) ไอดีจะถูกอัด และ
ถูกจุดระเบิดภายในกระบอกสูบ
โดยประกายไฟจากหัวเทียน มีทั้ง
เครื่องยนต 4 จังหวะและ 2 จังหวะ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - ระบบของเหลว 
 - ระบบไฟ 
 - ระบบเชื้อเพลิง 
 - การสึกหรอของอุปกรณ 
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 เ ค ร ื ่ อ งย นต  ด ี เ ซล  ( Diesel 
Engine) หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา 
เครื่องยนตท่ีจุดระเบิดดวยกำลังอัด
( Compression Ignition Engine) 
ซึ่งจะอัดอากาศภายในกระบอกสูบ
ดวยกำลังสูงน้ำมันเชื้อเพลิงที่ใชก็
จะเปนชนิดที่ระเหยตัวยาก มีจุด
เด ือดท ี ่ อ ุณหภ ูม ิส ู ง ใช น ้ ำ มัน
เชื้อเพลิงฉีดเขาไปในกระบอกสูบ
อยางแรงทางหัวฉีดทำใหเกิดการ
ระเบิดขึ้นภายในกระบอกสูบ ทำให
ได กำลังงานออกมาใชงาน ดังน้ัน
เครื่องยนตดีเซลจึงประหยัดน้ำมัน
กวาเคร่ืองยนตเบนซินและสามารถ
ใชงานไดนานกวาของเครื่องยนต
เบนซิน  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - ระบบของเหลว 
 - ระบบไฟ 
 - ระบบเชื้อเพลิง 
 - การสึกหรอของอุปกรณ 
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 เครื่องยนตเล็กเปนเครื่องยนตที่
มีสูบเดียวขนาดไมเกิน 10 แรงมา 
มีชนิดแบบสูบตรง และชนิดแบบ
สูบเอียง จะใชงานเกี่ยวกับด าน
การเกษตรเปนสวนใหญ มีทั้งแบบ
ใชน้ำมันเบนซิน ใชน้ำมันแกสโซฮอ 
ล ใชน้ำมันด ีเซล เปนเช ื ้อเพลิ ง 
เครื ่องยนตเล็กมีหลายยี่ห อ เชน 
ฮอนดา คูโบตา ยันมาร เปนตน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - ระบบของเหลว 
 - ระบบไฟ 
 - ระบบเชื้อเพลิง 
 - การสึกหรอของอุปกรณ 
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 เก ียร ม ือ หร ือ เก ียร ธรรมดา 
( Manual transmission ห รื อ 
Manual Gear) เป นเก ียร  ท ี ่ต อง
เขาเกียรโดยเปล่ียนเกียรโดยตัวผูใช
เอง โดยจะเปลี่ยนเกียรและจะตอง
เหยียบคลัชแลวเปลี่ยนเกียรตาม 
เกียรจะมีเกียรวาง เกียรถอยหลัง 
และ เกียร เดินหนา จะมีเกียร ต่ำ 
และ สูง จนถึง เกียร 1 ถึง เกียร 6 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - ระบบของเหลว 
 - การสึกหรอของอุปกรณ 

Su
sp

en
sio

n 
Sy

st
em

 

 

 ระบบกันสะเทือน ทำหนาที่
ร อ ง ร ั บ น ้ ำ ห น ั ก ข อ ง ต ั ว ร ถ 
เครื่องยนต ผูโดยสาร และสิ่งของ
ใด ๆ ที ่อย ูในรถ อีกทั ้ง ยังชวย
รองรับ แรงสะเทือนจากถนน และ
ย ังช วยทำให ผ ู ข ับรถ สามารถ
ควบคุมการเคลื ่อนที ่ ไปตามทุก
สภาพ และความเร็วของถนน ได
อย  างม ีประส ิทธ ิภาพ อ ีกด วย 
อุปกรณ รองรับน้ำหนักที่สำคัญ ใน
ร ะบบก ันส ะ เ ท ื อนค ื อ  สปริ ง 
( Spring) แล ะ โ ช  ค อ ัพ  ( Shock 
Absorber) 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - การรั่วซึม ชำรุด สึกหรอ 
ของอุปกรณ 
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 เ ค ร ื ่ องยนต ส เตอร  ล ิ งห รื อ
เคร ื ่ องจ ักรสเตอร ล ิ ง  (Stirling 
Engine) ค ือเคร ื ่องยนตส ันดาป
ภายนอกที่สามารถใชเชื ้อเพลิงได
หลากหลาย ขอใหมีแหลงพลังงาน
ความรอน เครื ่องยนตก็สามารถ
ทำงานได  เป นที ่ร ู จ ักกันใน ช่ือ
เครื่องยนตอากาศรอน (Hot air 
engine)   

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - ชำรุด สึกหรอ ของอุปกรณ 
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 เพลาท าย  ส ามารถส  งถ  าย
แรงบิดจากเฟองทายไปขับเคลื่อน
ลอรถหมุนเคลื ่อนที ่ ด ังนั ้นจะทำ
ด วยเหล ็กกล าชนิดพ ิเศษท ี ่ ทน
แรงบิดจากการสงถายกำลังไดสูง 
โดยจะใชกับรถยนตท ี ่เปนระบบ
ข ับ เคล ื ่อนล อหนาและล อหลัง 
ขึ้นอยูกับลักษณะการออกแบบให
เ หมา ะส มก ั บ สภ า พข อ ง ก า ร
เคลื่อนท่ี 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - ชำรุด สึกหรอ ของอุปกรณ 
 - ระบบน้ำมันหลอลื่น 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 ดรัมเบรก คือระบบหามลอชนิด
หนึ่ง ประกอบดวยโลหะวงกลมยึด
ติดกับดุมลอ หมุนไปพรอมลอ และ
ช ุ ด ฝ  ก เ บ รก  ( ก  าม เ บ ร ก )  ซึ่ ง
ประกอบดวยผาเบรก กลไกปรับตั้ง
เบรก สปริงดึงกลับ และกระบอก
เบรก ซ่ึงไมหมุนไปพรอมลอ สวนที่
บร ิ เ วณกระบอกเบ รก (Brake 
wheel cylinder) จะมีทอสงน้ำมัน
เบรก (Brake fluid) มาเชื ่อมตอ  
ดรัมเบรกสวนมากมักใชกับลอสวน
หลังของรถปจจุบันยังคงเปนท่ีนิยม
ใชกันอยู 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 -  ชำร ุด  ส ึกหรอ ของฝก
เบรก กระบอกเบรคฯ 
 - ระบบน้ำมันเบรค 
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 ด ิสก เบรกก็เป นอ ุปกรณที ่ใช
สำหรับหามลอ หรือระบบหยุดการ
เคลื ่อนที ่ของรถ นั ่นเอง โดยมี
ลักษะการทำงานคือ ถาตองการจะ
หยุดรถโดยการเหยียบเบรค ปม
เบรคจะดันน้ำมันมายังแมปมเพ่ือ
ดันผาเบรกไปหนีบกับจานเบรกท่ีมี
ล อรถต ิดอย ู   ล อรถก ็จะชะลอ
ความเร็วในการหมุนหรือหยุดลงได 
ซึ่งในปจจุบันก็มีทั้งใชดิสเบรกกับ
ลอคูหนาและทั้งส่ีลอ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 -  ชำร ุด  ส ึกหรอ ของฝก
เบรก กระบอกเบรคฯ 
 - ระบบน้ำมันเบรค 
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 เปนอุปกรณสำหรับการทดสอบ
การทำงานของเครื่องยนต ไดแก 
ระบบจุดระ เบ ิด ระบบสตารท 
ระบบไฟชารจ การวิเคราะหแกส
เสีย ซึ่งจะแสดงผลในรูปแบบของ
กราฟ สามารถอานคาไดงายและ
แมนยำ ใช ได ท ั ้ งการวิ เคราะห
เครื่องยนตดีเซล และเบนซิน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - การชำรุดของอุปกรณ 
 - โปรแกรมการวิเคราะห 
 - ระบบไฟฟา 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 คืออุปกรณที่ใชสำหรับทดสอบ
ปมน้ำมันดีเซล โดยจำลองหลังการ
ทำงานของปมน้ำมันดีเซลที ่อยู ใน
หองเครื ่องยนต ซึ ่งจะตรวจเช็ค
ระบบการจายน้ำมันเชื้อเพลิงของ
ป  มที ่ ใช ทดสอบ เปนไปตามคา
มาตรฐานของปมหรือไม ถาพบวามี
ความผิดปกติก็สามารถดำเนินการ
แก ไข เพ ื ่ อ ไม  ให  เก ิดป ญหาตอ
เครื่องยนต 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - การชำรุดของอุปกรณ 
 - ระบบทอตาง ๆ 
 - ระบบไฟฟา 
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 เปนอุปกรณการทดสอบระบบ
หัวฉีดน้ำมันเชื้อเพลิง โดยนำหัวฉีด
เช ื ้ อ เพล ิ งมาต อก ับท อท ี ่ ใช  วัด
ปริมาณการฉีดน้ำมัน และตอระบบ
ไฟในการสั่งเปดปดการจายน้ำมัน 
แลวตรวจสอบความผิดปกต ิของ
หัวฉีดแตละหัว เชน มีการรั่ว อุดตัน 
ฉีดน้ำมันไดนอยกวาตัวอ่ืน เปนตน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 1 ป 
 - การชำรุดของอุปกรณ 
 - ระบบทอตาง ๆ 
 - ระบบไฟฟา 

 
5) หองปฏิบัติการวิศวกรรมเคร่ืองกล (เทอรโมไดนามิกสและถายเทความรอน) 

หองปฏิบัติการที่ใชฝกปฏิบัติเก่ียวกับพลังงานความรอน กังหันกาซเทอรไบน การหาคาความ
รอนของเชื ้อเพลิง การทดสอบคุณสมบัติของเชื ้อเพลิง เชน คาความหนืด ความถวงจำเพาะ  
ความหนาแนน จุดวาบไฟ และจุดติดไฟของเชื ้อเพลิง การถายเทความรอนแบบตาง ๆ เชน  
การนำความรอน การพาความรอนและการแผรังสีความรอน การหาความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ 
กับความดันของหมอน้ำ การศึกษาการไหลของกระแสอากาศของระบบเปดของหมอน้ำ และ
การศึกษาระบบทำความเย็นในระบบปด และระบบปรับอากาศ ซึ่งจะมีครุภัณฑดังน้ี 

 

ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
1. Bomb Calorimeter  1  เครื่อง 
2. Marcet Boiler 1  เครื่อง 
3. Fire Tube Boiler Training (1,000 kg/hr)  1  ชุด 
4. Water Tube Boiler Training (500 kg/hr) 1  ชุด 
5. Hot Oil Boiler (116 kW) 1 ชุด 
6. Gas Turbine Two shaft.  (1.7 kW) 1  เครื่อง 
7. Heat Conduction Test.   1  เครื่อง 
8. Heat Convection Test.   1  เครื่อง 
9. Thermal Radiation Test.   1  เครื่อง 
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ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
10. Air Condition System Test.   2  เครื่อง 
11. Economizer Test.            2  เครื่อง 
12. Refrigeration Test.            1  เครื่อง 

 

สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถจำแนก
ออกเปนชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
 

ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เปนอุปกรณท่ีใชสำหรับทดสอบ
คาความรอนของเชื ้อเพล ิง โดย
อ า ศ ั ย ห ล ั ก ก า ร ท ำ ง า น ด  ว ย
กระบวนการปร ิมาตรคงที ่ เ ม่ือ
เชื้อเพลิงเกิดการสันดาปแลวจะให
พลังงานความรอนออกมา ซึ ่งจะ
กำหนดใหอยู ในรูปของคาความ
รอนทางเชื้อเพลิงตอหนวยน้ำหนัก 
เช น บีท ีย ู/ปอนด ก ิโลแคลอรี/
กิโลกรัม หรือ กิโลจูล/กิโลกรัม ซึ่ง
คาความรอนมาตรฐานท่ีกำหนดให
มา จะเปนเชื้อเพลิงสำเร็จรูปขนาด
น้ำหนัก 1 กรับ (Benzoic Acid) มี
ค  า ค วามร  อ น  11,373 Btu/ ib 
(26,453 MJ/kg) 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ทำความสะอาดอ ุปกรณ
ท ด ส อ บ ต  า ง  ๆ  เ ช น 
เทอร โมม ิ เตอร  ถ ั งน ้ ำ  ชุด
ออกซิเจนบอมบ  
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช ็คอ ุปกรณป รับ
ความดัน  
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คถังออกซิเจน 
 - ตรวจเช็คชุดมอเตอร มูเลย 
สายพาน ถังน้ำ แบริ่ง ตาง ๆ  
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 เป นอุปกรณจำลองหลักการ
ทำงานของหมอไอน้ำ ซึ่งใชฮีตเตอร
ไฟฟาในการใหความรอน ตัวหมอ
น้ำจะมีฉนวนหุ มเพื ่อปองกันการ
สูญเสียความรอน ใชทดสอบหา
ความสัมพันธระหวางความดันและ
อุณหภูมิของไอน้ำ  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหมอน้ำ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - เปลี่ยนถายน้ำภายในหมอ
น้ำ 
 - ตรวจเช็คเกจวัดความดัน 
วาลวน้ำตาง ๆ วาลวนิรภัย 
 - ตรวจเช ็คกลองควบคุม
การทำงานของหมอน้ำ  
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 สำหร ับหมอไอน ้ำชนิดท อไฟ 
(Fire Tube Boiler) เปนหมอไอน้ำ
ที่มีโครงสรางงาย ๆ โดยความรอน
จากการเผาไหมของเชื ้อเพล ิงใน
หองเผาไหม จะถูกสงไปในทอเหล็ก
จำนวนมากที ่ประกอบตามความ
ยาวหมอ ทำใหน้ำโดยรอบทอเดือด
และเปลี่ยนสภาพกลายเปนไอน้ำ 
หมอไอน้ำประเภทนี้จะมีขนาดเล็ก
และมีความดันต่ำ สำหรับหมอน้ำ
แบบทอไฟของสาขาวิชาวิศวกรรม 
เครื่องกล จะมีขนาดอัตราการผลิต
ไอน้ำอยูท่ี 1,000 kg/hr 

1) กอนการทำงานทุกครั้ง 
 - ตรวจเช็คระดับน้ำในหมอ
น้ำ 
 - ตรวจเช็คระบบวาลวนิรภัย 
2) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหมอน้ำ  
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คระบบน้ำภายใน
หมอน้ำ ปมน้ำ ปมน้ำมัน ฯ 
 - ตรวจเช็คเกจวัดความดัน 
วาลวน้ำตาง ๆ วาลวนิรภัย 
 - ตรวจเช็คกลองควบคุมการ
ทำงานของหมอน้ำ 

W
at

er
 T

ub
e 

Bo
ile

r 
Tr

ai
ni

ng
 

 

 หมอน้ำแบบทอน้ำ ประกอบดวย
ทอน้ำจำนวนมากซึ่งมีน้ำไหลอยู
ภายในกับ Drum จำนวน 1 ดรัม
หรือหลายดรัม กาซเผาไหมจะให
ความรอนแกน้ำในทอ ทำใหเกิดไอ
น้ำ หมอไอน้ำแบบนี้สามารถจัดเรียง
ทอน้ำหลาย ๆ ทอเพื ่อให มีพ ื ้นที่
ถายเทความรอนมาก จึงสามารถใช
กับหมอไอน้ำขนาดใหญที่ผลิตไอน้ำ
ที่อุณหภูมิและความดันสูง สำหรับ
หม อน ้ำแบบทอน ้ำของสาขาวิชา
วิศวกรรมเครื่องกล จะมีขนาดอัตรา
การผลิตไอน้ำอยูท่ี 500 kg/hr 

1) กอนการทำงานทุกครั้ง 
 - ตรวจเช็คระดับน้ำในหมอ
น้ำ 
 - ตรวจเช็คระบบวาลวนิรภัย 
2) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดหมอน้ำ  
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คระบบน้ำภายใน
หมอน้ำ ปมน้ำ ปมน้ำมัน ฯ 
 - ตรวจเช็คเกจวัดความดัน 
วาลวน้ำตาง ๆ วาลวนิรภัย 
 - ตรวจเช็คกลองควบคุมการ
ทำงานของหมอน้ำ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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  เปนเครื่องแลกเปลี่ยนความรอน
ชนิดหนึ่งท่ีใชน้ำมันเปนสื่อนำความ
รอน โดยน้ำมันรอน ท่ีไมมีสวนผสม
ของน้ำและจุดเดือดสูงกวาน้ำ ไหล
ผานขดทอท่ีความเร็วสูงเพ่ือดูดซับ 
(absorbed) ความรอนจากการเผา
ไหมเชื้อเพลิงหรือความรอนจาก
พลังงานอ่ืน ๆ และพาความรอนไป
ถายเทใหกับวัตถุ แลวหมุนเวียน
กลับมาร ับความร อนใหม อย  าง
ต อเนื ่อง โดยทำงานท ี ่ความดัน
บรรยากาศไดถึงอุณหภูมิ 300 oC 
น ้ ำม ั นจะอย ู  ในสถานะท ี ่ เ ป น
ของเหลว ตลอดเวลาโดยไมมีการ
เดือดเปนไอ ซึ่งกำลังการผลิตสูงสุด
ของสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล
อยูที่ 116 kW พรอมกับติดตั้งคูกับ
ชุดอบลมรอน สามารถใชสำหรับ
การแปรูปอาหาร อบวัตถุตาง ๆ ได 

1) กอนการทำงานทุกครั้ง 
 - ตรวจเช็คระดับน้ำมันในถัง
พักน้ำมัน 
 - ตรวจเช็คปมน้ำมันหมุนเวียน 
  - ระบบน้ำมันเชื้อเพลิง 
2) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาด ปดระบบ
ไฟฟา รอยรั่วซึมของระบบ  
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คระบบน้ำมันรอน 
ถังพักน้ำมัน ทอสงน้ำมันรอน 
ระบบไฟฟา  
 - ตรวจเช็คเกจวัดความดัน 
วาลวน้ำตาง ๆ วาลวนิรภัย 
   -  ต รวจ เ ช ็ ค ร ะบบ PLC 
กลองควบคุมการทำงานของ
หมอตมน้ำมันรอน 
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 เป นชุดอุปกรณที่ใชศึกษาการ
ทำงานของวัฏจักร Gas Turbine 
ที่จำลองการทำงานโดยยอสวนจาก
อุปกรณจริง ซ่ึง Gas Turbine เปน
เครื่องจักรท่ีใชงานอยางแพรหลาย 
ทั้งทางกล และการผลิตกระแสไฟฟา 
เช น ชุดต นกำลังในโรงงานผลิต
กระแสไฟฟา ชุดตนกำลังที่ใช ใน
การขับ Pump หรือ Compressor 
ในอุตสาหกรรมการขุดเจาะแกส
และน้ำมัน เปนตนกำลังท่ีใชในการ
ขับเคลื่อนเรือ รถไฟ เปนตนกำลัง
สำหร ับ การข ับ ใบพ ัด  ในการ
ขับเคลื่อนอากาศยานหรือสรางแรง
ขับในเครื่องยนตไอพน 

1) กอนการทำงานทุกครั้ง 
 - ตรวจเช็คระบบแกส 
 - ตรวจเช็คระบบหลอเย็น 
2) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบ  
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คระบบหลอเย็น 
หมอน้ำ ปมน้ำ  
 - ตรวจเช็คเกจวัดความดัน 
วาลวน้ำตาง ๆ วาลวนิรภัย 
 - ตรวจเช็คระบบควบคุม 
 -  ต รวจ เ ช ็ ค ร ะบบแ ก ส 
เชื้อเพลิง 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เปนชุดทดสอบที่ใชเพื่อศึกษาถึง
กฎการนำความรอน ซึ่งเปนลักษณะ
การถายความรอนแบบหนึ่ง โดยชุด
ทดสอบนี ้ประกอบนี ้ชิ ้นทดสอบที่
สำหรับศึกษาการถายเทความรอน
โดยการนำ จำนวน 2 รูปแบบ คือ 
การนำแทงโลหะที ่ม ีพื ้นที ่หนาตัด
ขนาดตาง ๆ เพื่อใชสำหรับศึกษาการ
นำความรอนตามแนวแกนของแทง
โลหะ และ การนำจานโลหะกลมเพื่อ
ศึกษาการนำความรอนตามแนวรัศมี
ของวัตถ ุ

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช ็คโปรแกรมการ
แสดงผล ช ุดควบค ุม และ
ระบบไฟตาง ๆ  
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 เ ป  นอ ุ ป ก รณ  ท ี ่ ใ ช  ส ำห รั บ
การศึกษาถึงการพาความรอนแบบ
บังคับและการพาความรอนแบบ
อ ิ ส ร ะ  โ ด ย ช ุ ด ท ด ส อ บ น้ี
ประกอบด วยว ัตถุท ี ่ ใช สำหรับ
การศึกษาการพาความรอนจากผิว 
3 ชิ้นดวยกัน คือ แผนวัตถุท ี่มีผิว
เปนผิวระนาบ วัตถุที่มีผิวเปนของ
วัตถุรูปทรงกระบอก และวัตถุเรียว
ที่ใชสำหรับระบายความรอน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช ็คโปรแกรมการ
แสดงผล ช ุดควบค ุม และ
ระบบไฟตาง ๆ 
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 เปนอุปกรณที่ใชสำหรับศึกษา
กฎการถายเทความรอนจากรังสี
โดยใชแหลงพลังงานทางเลือกสอง
แหลง ไดแก แหลงความรอนจาก
ร ังส ีและแหล งกำเน ิดแสง โดย
สามารถควบคุมอุณหภูมิของแหลง
ความรอนได การแผรังสีความรอน
วัดจากเครื่องเรดิโอมิเตอร แผน
โลหะที่มีพื้นผิวแตกตางกันจะติดตั้ง
ด วยเทอรโมคับเปลเพื่อแสดงผล
ของการแผรังสี 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คโปรแกรมการ
แสดงผล ช ุดควบค ุม และ
ระบบไฟตาง ๆ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เป นอุปกรณ ท่ีใชสำหรับการ
สา ธ ิ ต ก าร ทำง านของ เ ค ร ื ่ อง 
ปรับอากาศแบบแยกหอง มีการ
แสดงสวนประกอบแตละสวนอยาง
ชัดเจน แสดงอุณหภูมิและความดัน
ที่จุดตาง ๆ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช ็คโปรแกรมการ
แสดงผล ชุดควบคุม เกจวัด
ความดัน และปริมาณสารทำ
ความเย็น 
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 Economizer เปนอุปกรณที่นำ
ความรอนทิ้งในกาซเผาไหมที่ผาน 
Superheater แ ล ะ  Reheater 
มาแลวกลับมาใชในการ Preheat 
น้ำเล้ียงหมอไอน้ำ นอกจากนี้ ยังมี
ผลในการลดผลตางของอุณหภูมิ
ระหวางน้ำในหมอกับน้ำเลี ้ยง จึง
ชวยลดความเคนจากความรอนที่
กระทำตอ Drum อีกดวย เนื่องจาก
กาซไอเสียมีอุณหภูมิต่ำ จึงตองใช
พ้ืนที่ถายเทความรอนมาก บางครั้ง
ก ็ใช พ ื ้นผิวที ่ ม ีคร ีบ หากติดตั้ ง 
Economizer แลวทำใหอุณหภูมิ
ของก าซไอเส ียลดลงประมาณ 
20°C จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
ใหหมอไอน้ำไดประมาณ 1 % 

1) ทุก ๆ 1 ป 
 - ตรวจเช็ครอยรั ่วของทอ 
เกจวัดความดัน  
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 เป นอุปกรณนี้ใช สำหรับสาธิต
การทำงานของตู เย ็นในครัวเร ือน
ทั่วไป มีการแสดงสวนประกอบแต
ละสวนอยางชัดเจน แสดงอุณหภูมิ
และความดันที ่จ ุดต าง ๆ มีชอง
สายตามีไวเพ่ือระบุสถานะของสาร
ทำความเย็น โดยใชสารทำความ
เย็นแบบ R-134a 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คโปรแกรมการ
แสดงผล ชุดควบคุม เกจวัด
ความดัน และปริมาณสารทำ
ความเย็น 
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6) หองปฏิบัติการวิศวกรรมเคร่ืองกล (ไดนามิกส) 
หองปฏิบัติการเก่ียวกับ การสมดุลของเพลา การสั่นสะเทือน การบิดตัวของเพลา อัตราเรงเกยีร 

ไจโลสโครป ความลาของเพลา ความแข็งของวัสดุ รวมไปถึงการทดสอบแรงดึงของวัสดุ โดยจะประกอบ
ไปดวยครุภัณฑ ดังน้ี 

  

ชื่อครุภัณฑ หนวยนับ 
1. Gyroscope   1  เครื่อง 
2. Static Balancing Machine   1  เครื่อง 
3. Dynamic Balancing Machine   1  เครื่อง 
4. Acceleration of Gear System   1  เครื่อง 
5. Torsion Test.            1  เครื่อง 
6. Vibration Test.           1  เครื่อง 
7. Fatigue Test.  1  เครื่อง 
8. Impact Test. 1  เครื่อง 
9. Tensile Test.           1  เครื่อง 
10. Bending Test.                 1  เครื่อง 
 

สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถจำแนก
ออกเปนชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
 

ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 ไจโรสโคป เปนอุปกรณที่อาศัย
แรงเฉ ื ่อยของล อหม ุน เพ ื ่อชวย
รักษาระดับทิศทางของแกนหมุน 
ประกอบดวยลอหมุนเร็วบรรจุอยู
ในกรอบอีกทีหนึ ่ง ทำใหเอียงใน
ทิศทางตาง ๆ ไดโดยอิสระ นั่นคือ 
หมุนในแกนใด ๆ ก็ได  โมเมนตัม
เชิงมุมของลอดังกลาวทำใหมันคง
รักษาตำแหนงของมันไวแมกรอบ
ลอจะเอียง จากคุณสมบัติดังกลาว
ทำใหสามารถนำหลักการน ี ้ ไป
ประยุกตใชเพื ่อประโยชนตาง ๆ 
สำหรับเครื่องมือนี้ใชสำหรับศึกษา
ความส ัมพ ั นธ  ระห ว างแ ร ง บิด 
ไจโรสโคป , ความเร ็วรอบของ 
โรเตอรและอัตราการรีพรีออนชัน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ทำความสะอาดอ ุปกรณ
ทดสอบตาง ๆ   
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คชุดทดสอบ 
 - ตรวจเช็คชุดมอเตอร และ
ระบบการทำงานของอุปกรณ  
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เป นอุปกรณสำหร ับศึกษาถึง
การถวงสมดุลแบบสแตติกและ
ไดนามิกส หรือเรียกวาการถ วง
สมด ุลแบบระนาบเดียว ซึ ่งตั ว
อ ุปกรณจะประกอบไปดวย ตัว
ตรวจจับการสั่นสะเทือนที่เกิดข้ึน
จากความไมสมดุล จำนวน 2 ตัว 
และชุดวัดความเร็วรอบและบอก
ตำแหนงท ี ่ต อเข าก ับช ุดขยาย
สัญญาณและแปลงสัญญาณ ซ่ึงตอ
อยูกับคอมพิวเตอร ที่ควบคุมดวย
โปรแกรมที่ชวยใหในการถวงสมดุล 
เ พ ื ่ อ ศ ึ กษาถ ึ งก ารถ  ว ง สมดุ ล
แบบสแตติก และการถวงสมดุล
แบบไดนามิกส 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คชุดทดสอบ 
 -  ตรวจเช ็ค ช ุ ดมอเตอร 
ระบบการทำงานของอุปกรณ 
และโปรแกรมท ี ่ ใช  ในการ
ทดสอบ 
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 เปนเครื่องมือสำหรับศึกษาการ
เรงความเร็วของระบบเกียรภายใต
อัตราสวนเกียร ตาง ๆ โดยระบบ
ประกอบดวยเพลาแบบขนาน 4
เพลา รองรับโดยตลับลูกปนแบบ
ปร ับ แ นวด  ว ยต ั ว เ อง  ซ ึ ่ ง ให
อ ั ตร าส  วนการถ  ายทอดกำลัง
ทั้งหมด 8 อัตราสวน เมื่อนับจาก
เพลาที่ 1 ถึงเพลาที่ 4 แตละเพลา
จะมีมวลและกวานพันเชือกติดอยู 
เชือกที่พันรอบกวานพรอมจานถวง
น้ำหนักไวหาแรงบิดของเพลา เพ่ือ
ศึกษาถึงประสิทธิภาพของระบบ
เฟอง และการเปรียบเทียบความ
เฉื่อยที่วัดไดกับทางทฤษฎ ี

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คชุดทดสอบ 
 -  ตรวจ เช ็ คช ุ ดมอเตอร  
ระบบการทำงานของอุปกรณ 
และโปรแกรมท ี ่ ใช  ในการ
ทดสอบ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เป นชุดสำหรับทดสอบแรงบิด 
ซ ึ ่ งส ามารถทำงานได  ท ั ้งหมุด
เด ินหนาและหมุนถอยหลัง โดย
แรงบิดที ่ให จากมอเตอรสามารถ
ปรับความเร็วได  โดยจะผานชุด
เฟองทดรอบสองชุด แรงบิดจะถูก
วัดด วยเซ็นเซอรวัดแรงบิด และ
จำนวนรอบจากต ัวว ัดรอบ ซึ่ ง
ช ิ ้นงานท ี ่ทดสอบจะถูกจ ับยึดที่
ปลายทั้งสอง และถูกหมุดจนขาด 
มอเตอรก็จะถูกสั่งงานใหหยุดโดย
อัตโนมัติ เพื่อศึกษาความสัมพันธ
ของแรงบิดและมุมบิด โมดูลัสของ
ความแกรงและของความเสียหาย  
เปนตน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คชุดทดสอบ 
 -  ตรวจ เช ็ คช ุ ดมอเตอร  
ระบบการทำงานของอุปกรณ 
และโปรแกรมท ี ่ ใช  ในการ
ทดสอบ 
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 เป นช ุดทดสอบท ี ่ ใช สำห รับ
ศึกษาการทดลองการสั่นสะเท ือน
ของวัตถุรอบ ๆ จุดสมดุล ซึ่งการ
สั่นสะเทือนก็จะมีทั้งคุณประโยชน
และขอเสีย ซึ่งสวนมากจะทดสอบ
เพื ่อนำไปวิเคราะหและปองกัน
ความเสียหายของเครื ่องจักร ซึ่ง
การสั่นสะเทือนจะแบงออกเปน 2 
ป ร ะ เ ภ ท ห ล ั ก  ๆ  ค ื อ  ก า ร
สั่นสะเทือนแบบอิสระ และการ
ส ั ่นสะเทือนแบบบังคับ โดยชุด
ทดสอบน ี ้ จ ะ เป  นการทดสอบ
แรงสั ่นสะเทือนของลูกตุ ม, มวล
สปริง, การสั่นสะเทือนแบบอิสระ
และแบบบังค ับ, การส ั ่นสะเทือน
ดานขาง, การสั่นสะเทือนแบบบ ิด, 
การส ั ่นสะเทือนที ่ม ีและไม มีการ
หนวง 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คชุดทดสอบ 
 -  ตรวจ เช ็ คช ุ ดมอเตอร  
ระบบการทำงานของอุปกรณ 
และโปรแกรมท ี ่ ใช  ในการ
ทดสอบ 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 

Fa
tig

ue
 T

es
t 

 

 เปนชุดสำหรับทดสอบความลา
ของโลหะ โดยการหมุนตัวอยางชิน
งานตัวอยาง ที่เปนคานปลายยื่น
และมีน้ำหนักมากระทำที ่ปลาย
คาน ชิ ้นทดสอบจะถูกย ึดติด กับ
แกนหมุนท่ีตอกับมอเตอรไฟฟา อีก
ดานจะติดกับตาชั่งสปริง ซึ ่งการ
หมุดทำใหเก ิดความเคร ียดแบบ
กลับไปมา ในลักษณะ Sinusoidal 
Curve เม ื ่อช ิ ้นงานท ี ่ เป นโลหะ
ไดรับความเครียดซ้ำแบบกล ับไป
กลับมาหลาย ๆ รอบ โลหะนั้นจะ
เกิดการขาดหรือหัก ซึ ่งเร ียกการ
ขาดหรือหักน ี ้ว า การลาตัวของ
โลหะ (Fatigue Failure) 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คชุดทดสอบ 
 -  ตรวจ เช ็ คช ุ ดมอเตอร  
ระบบการทำงานของอุปกรณ 
และโปรแกรมท ี ่ ใ ช  ใ นการ
ทดสอบ 
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 ก า ร ท ด ส อ บ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก 
(Impact Test) ซ่ึงเปนการทดสอบ 
เพื่อหาการวัดคา Impact Energy,  
Impact Transition Temperature 
(ITT) และศึกษาผิวรอยแตกของ
วัสด ุ โดยการตีชิ ้นทดสอบขนาด
มาตรฐานจนเกิดการแตกหัก เพ่ือ
ศึกษาเกี่ยวกับความสามารถในการ
รับแรงกระแทก (Dynamic Load) 
ของวัสดุ สำหรับคาที่นิยมวัดมาก
ที ่ส ุดในการทดสอบแรงกระแทก 
คือ คา Impact Energy ซ่ึงหมายถึง
พลังงานท่ีวัสดุดูดซับไวไดเม่ือไดรับ
แรงกระแทก (Dynamic Impact 
Force) จนเกิดการแตกหัก  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คแกนชุดทดสอบ, 
ลูกตุม จานวัดองศา อุปกรณ
ปองกันการแตกหักของวัสดุ 
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 เป นชุดทดสอบแรงดึง โดยให
แรงดึงกับชิ้นทดสอบดวยอัตราเร็ว
ในการดึงคงที่และบันทึกคาคาแรง
ดึง (Tension force) ท ี ่ เปลี ่ยนไป
ตามระยะการยืดตัว (Deformation) 
ของวัสด ุ โดยขณะชิ้นทดสอบยืด
ออกจะมีแรงตาน ซึ่งแรงตานของ
ชิ้นงานทดสอบนี้ มีผลทำใหตัววัด
แรงสามารถวัดแรงออกมาได แรงที่
ว ัดออกมา  มีหนวยเปนกิโลกรัม 
(kg) หรือนิวต ัน (N) การทดสอบ
จะตองดึงชิ้นทดสอบจนกระทั่งชิ้น
ทดสอบขาดออกจากกัน ซึ ่งแรง
ตานสูงสุดของชิ้นทดสอบเปนผลที่
ได จากการวัดแรง ดังนั ้นชิ ้นงาน
ทดสอบสามารถทนแรงดึงส ู งสุด
เทากับแรงตานของชิ้นงานที่ทนได
กอนขาดจากกัน 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ 
 - หลอลื่นน้ำมันเพื่อปองกัน
สนิม  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช ็คโปรแกรมการ
ทดสอบ 
 - ตรวจเช็คระบบไฮดรอลิกส 
 - ตรวจเช ็คมอเตอร  และ
ระบบจับยึดชิ้นงาน 

 
7) หองปฏิบัติการวัสดุ (Material Lab.) 

การเตรียมชิ้นงานเพื ่อการตรวจสอบโครงสรางทางโลหะวิทยา โครงสรางจุลภาคของเหล็ก 
เหล็กหลอและโลหะนอกกลุมเหล็ก ปฏิบัติการวิเคราะหคุณสมบัติทางเคมี การทดสอบสมบัติทางกลของ
วัสดุ เชน ความตานทานแรงดึง ความตานทานแรงกระแทก ความแข็งแบบบริเนลล รอกเวลล วิกเกอรส 
การทดสอบการดัดงอ สมบัติทางกายภาพของพอลิเมอร ความหนืดของพอลิเมอรหลอมเหลว สมบัติทาง
กายภาพทางไฟฟาของเซรามิก  
 

ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
1. Process Spacemen Material (Cutting) 1  เคร่ือง 
2. Process Spacemen Material (Mounting Press) 1  เคร่ือง 
3. Process Spacemen Material (Polishing and Graining) 2  เคร่ือง 
4. Process Spacemen Material (Metallurgical Microscopes) 2  เคร่ือง 
5. Brinell Hardness Test.  2  เคร่ือง 
6. Rock Well Hardness Test.  1  เคร่ือง 
7. Vicker Hardness Test.  2  เคร่ือง 

 
สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถจำแนก

ออกเปนชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
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 เป นเครื ่องมือที ่ใชสำหรับตัด
ชิ ้นงาน โดยม ีใบมีดเป นหินตัด 
หม ุนด วยความเร ็ วรอบส ู งสุ ด
ประมาณ 3,000 รอบตอนาที และ
มีระบบน้ำหลอเย็นชวยในการตัด 
เพ ื ่ อป องก ันการเปล ี ่ ยนแปลง
โครงสรางของวัดสุเนื่องจากความ
รอน ซ ึ ่งเครื ่องต ัดน ี ้สามารถตัด
ช้ินงานที่เปนโลหะ เซรามิค และแร 
ได แตจำเปนตองเลือกใบม ีดให
เหมาะสมกับการตัด 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คใบมีด 
 - ตรวจเช็คระบบหลอเย็น 
 -  ตรวจเช ็ค ช ุ ดมอเตอร 
มู เลย สายพาน ถังน้ำ แบริ่ง 
ตาง ๆ  

Pr
oc

es
s 

Sp
ac

em
en

 M
at

er
ia

l (
M

ou
nt

in
g 

Pr
es

s)
 

 

 เปนเครื่องมือสำหรับตรึงชิ้นงาน
ในกรณีที ่ชิ ้นงานที ่ตัดออกมาไม
เสมอ ซึ ่งจะมีผลต อการขัดดวย
กระดาษทราย เชน ช้ินงานมีขนาด
สั้นเกินไป ชิ้นงานมีรูปรางที่จับถือ
ยาก โดยการตริงชิ้นงานนี้จะเปน
เ ป  น ต ร ึ ง ช ิ ้ น ง านด  ว ยแร ง ดัน 
(Compression Mounting)  เป น
การตร ึงช ิ ้นงานโดยใชพลาสติก
ออนหรือพลาสติกแข็ง โดยบดเปน
ผงหรือเปนเม็ด โดยใหความรอน
แกแม พ ิมพ ประมาณ 70 -200 
องศา ขึ้นอยูกับพลาสติกที่ใช แลว
ใหแรงอัดกับพลาสติก และปลอย
ใหเย็นเพื่อนำชิ้นงานออก 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเครื่องมือ  
 - ทาน้ำมันเพื่อปองกันสนิม 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 6 เดือน 
 -  การระบบควบค ุมการ
ทำงาน  
 - ระบบใหความรอน 
 - ระบบน้ำหลอเย็น 
 - ระบบอัดชิ้นงาน 
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 เปนเครื่องมือที่ใชสำหรับปรับ
ผิวหนาชิ ้นงานกอนการทดสอบ 
โดยจะนำแผนกระดาษทรายมาวาง
บนจานขัด ตั ้งแตเบอร 80 , 150, 
240, 320, 400, 500, 600, 800, 
1,000 และ 1,200 โดยใชความเร็ว
รอบในการขัด ประมาณ 250-500 
รอบต อนาที โดยความเร็วรอบ
สามารถปรับคาได และในขณะขัด
จะมีการปลอยน้ำเพ่ือหลอเย็นและ
ชะลางเศษผงท่ีขัดใหหลุดออกจาก
จานขัด 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเครื่องมือ  
 - เช็ดคราบน้ำใหแหง 
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 6 เดือน 
 -  การระบบควบค ุมการ
ทำงาน  
 - ระบบมอเตอร 
 - ระบบน้ำหลอเย็น 
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เปนกลองจุลทรรศนแบบใชแสง
รูปแบบหนึ่งท่ีใชแสงเปนตัวชวยใน
การทำใหมองเห็นภาพ โดยแสงจะ
วิ่งผานระบบเลนสตาง ๆ และมี
การสองไปที่วัตถุ กอนท่ีแสงจะสอง
ผานเข าส ู  สายตา ซ ึ ่งแสงท ี ่ อยู
ภายในระบบที่สะทอนกลับเขาสู
สายตาเราจะทำใหเราเห็นภาพได 
โดยการมองผานเลนส Eyepiece 
ซึ่งจะใชสองชิ้นงานที่ผานการกัด
กรดเพื ่อด ูโครงสรางของวัตถุที่
ทดสอบ และยังสามารถสงภาพ
ออกสูคอมพิวเตอรหรือจอทีวีได 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเครื่องมือ  
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 6 เดือน 
 - ระบบสงภาพ 
 - ระบบไฟ 
 - ทำความสะอาดเลนส 
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 เปนอุปกรณที่ใชสำหรับการวัด
ความแข็งของวัตถุจากรอยบุ มที่
เกิดจากการกดลูกปนแข็ง ขนาด
เสนผาศูนยกลาง 10 มิลลิเมตรที่
ทำดวยเหล็กกลาที ่ทำใหแข็งหรือ 
ทำดวยทังสเตนคารไบดเผาแลว
นำมากดด ว ย เค ร ื ่ อ งกดท ี ่ ไ ด
มาตรฐาน ผลลัพธของความแข็งท่ี
มีหนวยเปนบริเนล (HB) เทากับ
น้ำหนักที่กดเปนกิโลกรัม หารดวย
เนื้อที่ท่ีเกิดรอยถูกกดวัดเปนตาราง
มิลลิเมตร  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเครื่องมือ  
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 6 เดือน 
 - ระบบไฟ 
 - ชุดหัวกดลูกปน 
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 เปนอุปกรณที่ใชในการทดสอบ
ค ว า ม แ ข ็ ง แ บ บ  Rockwell นี้
สามารถอานคาความแข็งได จาก
เคร ื ่ องม ื อว ั ด โดยตร ง โด ยไม
จำเปนตองมีการแปรคาจากการวัด
เสนผานศ ูนยกลางของรอยกด
เหมือนการวัดคาความแข็งแบบ 
Brinell ด ังน ั ้นการทดสอบความ
แข็งแบบ Rockwell นี้จึงสามารถ
ลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจากผู
วัดได  สวนหลักการในการวัดคา
ความแข ็ งแบบ Rockwell น ี ้ จะ
อาศัยความลึกของรอยกด (Depth 
of indentation) เป นตัวบงชี ้คา
ความแข็ง  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเครื่องมือ  
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 6 เดือน 
 - ระบบไฟ 
 - ชุดหัวกดลูกปน 
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 การทดสอบความแข ็งแบบ 
Vickers นี ้ใช หัวกดเพชรทรงพีรา
มิด (Diamond pyramid) ซึ่งมีมุม
ระหวางหนาตรงขามของ Pyramid 
เทากับ 136 องศา บางครั ้งอาจ
เร ียกการว ัดค  าความแข ็ งน ี ้วา 
Diamond pyramid hardness 
test (DPH) เน่ืองจากการเรียกตาม
ลักษณะหัวกดนั่นเอง หลักการใน
การวัดคาความแข็งค ือชิ้นงานจะ
ถ ู ก ก ด ด  ว ย ห ั ว ก ด  Diamond 
pyramid จนเกิดรอยกดเป นรูป 
pyramid ฐานส่ีเหลี่ยม 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดเครื่องมือ  
2) ตรวจเช็คทุก ๆ 6 เดือน 
 - ระบบไฟ 
 - ชุดหัวกดลูกปน 
 

 
8) หองปฏิบัติการวิศวกรรมเคร่ืองกล (ระบบควบคุมอัตโนมัติ) 

เปนหองปฏิบัติการเก่ียวกับระบบควบคุมเชิงตรรกะ ระบบเครือขาย ระบบแสวงหาขอมูลโดย
ใชคอมพิวเตอร ระบบควบคุมโดยใชลม ระบบสายพานลำเลียง วงจรอิเล็กทรอนิกสในงานอุตสาหกรรม
และหุนยนต การใชคอมพิวเตอรในงานออกแบบช้ินงาน การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี การขึ้นรูปช้ินงาน 
การเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรสำหรับการวาดรูปทรงเรขาคณิตของชิ ้นงาน การตอประสาน 
การออกแบบและระบบการผลิตดวยคอมพิวเตอร การประยุกตใชระบบ CAD/CAM ในงานการผลิต 
ซ่ึงมีครุภัณฑประกอบไปดวย 

ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
1. ชุดฝก PLC เบื้องตน 7  เครื่อง 
2. ชุดฝกระบบการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 4.0   
(Smart Factory 4.0) 

1  ชุด 

3. ชุดฝก นิวแมติกส 1  เครื่อง 
4. ชุดฝก ไฮดรอลิกส 1  เครื่อง 
5. ชุดฝก นิวแมติกสไฟฟา 2  เครื่อง 
6. ชุดฝก ไฮดรอลิกสไฟฟาและ PLC 1  เครื่อง 

 

สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถจำแนก
ออกเปนชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 โปรแกรมเมเบ้ิลลอจิกคอนโทรล 
หรือ PLC ก็คืออุปกรณประเภทโซ
ลิดสเตท ซึ่งเปนตระกูลหนึ ่งของ
คอมพิวเตอร โดยการนำวงจรรวม 
(  Integrated Circuit : IC ) ม า
ประยุกตใชเป นอุปกรณควบคุม
แทนที่อุปกรณจำพวกรีเลย หรือ
พวกแมกเนติกคอนแทรกเตอร 
PLC มีชุดคำสั่งตาง ๆ เชน คำสั่ง
เก่ียวกับระบบซีเควนซ  คำสั่งการ
หนวงเวลา  คำสั ่งการนับ คำสั่ง
ทางคณิตศาสตร เพ ื่อใชในการ
ควบค ุมทางอ ุตสาหกรรมและ
กระบวนการผลิต 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบตาง  ๆ
 - จัดเก็บสายไฟใหเรียบรอย  
2) ตรวจเช็ค ทุก ๆ 1 ป 
 - อุปกรณควบคุม 
 - ชองจายไฟ 
 - การชำรุดของอุปกรณ 
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 เป นช ุดสาธ ิตการทำงานใน
ภาคอุตสาหกรรมเกี ่ยวก ับการ
ควบคุมการผลิต โดยจะมีการแบง
ส  วนการ ควบค ุ มการท ำ ง าน
ออกเปนสถานี ซ่ึงแตละสถานีก็จะ
มีหนาที ่แตกตางกันออกไป เชน 
สถานีลำเลียงชิ้นงาน, สถานีจาย
ชิ ้นงานดวยหุ นยนตแบบสกาลา 
สถานีตรวจสอบชิ้นงานดวยกลอง 
Vision สถานีประกอบชิ้นงานดวย
หุนยนตอุตสาหกรรม สถานีจัดเก็บ
ช ิ ้นงาน ช ุดระบบปฏ ิบ ัต ิ การ 
SCADA และ ชุดระบบปฏิบัติการ 
ERP เปนตน 
 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 - ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบตาง  ๆ
 - จัดเก็บสายไฟใหเรียบรอย  
 - ชุดคอลโทล 
2) ตรวจเช็ค ทุก ๆ 6 เดือน 
 - อุปกรณควบคุม 
 - ชองจายไฟ 
 - การชำรุดของอุปกรณ 
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ครุภัณฑ หนาที่/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 ระบบนิวแมติกสจะหมายถึง 
ระบบที่ใชอากาศอัดและสงไปตาม
ทอ อากาศอัดดังกลาวคือตัวกลาง
ในการสงถายกำลังของไหลใหเปน
พลังงานกล จากนั้นจึงใชพลังงาน
กลดังกลาวไปใชงาน เชน การทำ
ใหกระบอกสูบลมหรือมอเตอรลม
ทำงาน และตัวอยางของการนำ
พลังงานดังกลาวไปประยุกตใช  
ไดแก งานบรรจุหีบหอสินคา งาน
ขนถ ายว ัสด ุ เครื ่องม ือกลท ี ่ ใช
พลังงานลมในการขับเคลื่อน การ
จับยึดเพื่อเจาะชิ้นงาน และการ
ประทับตราลงบนตัวชิ้นงาน  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบตาง  ๆ
 - จัดเก็บสายลมใหเรียบรอย  
2) ตรวจเช็ค ทุก ๆ 1 ป 
 - วาลวควบคุมทิศทาง 
 - อุปกรณระบบลม 
 - ลูกสูบ 
 - การรั่วซึมของระบบลม 
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 เปนชุดฝกจำลองระบบที่มีการ
สงถายพลังงานของของไหลที่เปน
ตัวขับเคลื่อนในการทำงานในรูป
ของอัตราการไหลและความดัน
เปลี่ยนเปนพลังงานกล โดยผาน
ต ัวกระทำ เช น  กระบอก สูบ  
มอเตอรไฮดรอลิค ในอุตสาหกรรม
และงานกอสรางต าง ๆ นิยมใช 
น้ำมันไฮดรอลิค (Hydraulic Oil) 
เปนตัวกลางในการสงถายพลังงาน 
เพ ราะว  าน ้ ำม ั น ไฮดร อ ล ิ คมี
คุณสมบัติท่ีสำคัญ คือ ไมสามารถ
ยุบตัวไดทำใหการสงถายพลังงาน
มีประสิทธิภาพ 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบตาง  ๆ
 - จัดเก็บสายไฟใหเรียบรอย  
2) ตรวจเช็ค ทุก ๆ 1 ป 
 - วาลวควบคุมทิศทาง 
 - อุปกรณระบบปม 
ไฮดรอลิกส 
 - ลูกสูบ 
 - อุปกรณไฟฟาที่ใชในการ
ควบคุมระบบ 
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 เปนชุดฝกท่ีมีลักษณะคลายกับ
ชุดฝกนิวแมติกส แตมีขอแตกตาง
ที ่เพิ ่มขึ ้นมา คือ การควบคุมใน
ระบบนิวแมติกสไฟฟา ค ือ การ
ควบคุมการทำงานของอุปกรณ
ทำงานกระบอกสูบหรือมอเตอร
ลมใหทำงานโดยใชระบบไฟฟา
ควบคุมการทำงานของวาลวตาง ๆ 
ในการควบค ุมการทำงาน  ใน
ระบบนิวแมติกสไฟฟาสามารถ
แบ งออกได  เป  น 2 วงจร  คือ 
วงจรไฟฟา เปนวงจรควบคุมการ
ทำงานของวาลวโดยใชไฟฟา ซ่ึงมี
อุปกรณควบคุมไฟฟาตาง ๆ และ
วงจรกำล ั ง เป น วงจรควบ คุม
ทำงานของอุปกรณทำงานดวยลม
อัด 

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบตาง  ๆ
 - จัดเก็บสายลมใหเรียบรอย  
2) ตรวจเช็ค ทุก ๆ 1 ป 
 - วาลวควบคุมทิศทาง 
 - ลูกสูบ 
 - อุปกรณไฟฟาที่ใชในการ
ควบคุมระบบ 

ชุด
ฝก

ไฮ
ดร

อล
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 เปนชุดฝกที่สามารถออกแบบ
วงจรการทำงานของลูกสูบได โดย
การเขียนโปรแกรมของชุด PLC 
เพื ่อสั ่งการทำงานของลูกสูบ ให
เคลื่อนที่ไดตามท่ีผูเขียนโปรแกรม
ต องการ  โดยใช ต นกำล ั ง เปน
ร ะ บ บ ไ ฮ ด ร อ ล ิ ก ส   ซ ึ ่ ง ใ น
ภาคอุตสาหกรรมนิยมใชเปนอยาง
มาก  

1) หลังจากการทำงานทุกครั้ง 
 -  ทำความสะอาดอุปกรณ
ทดสอบตาง  ๆ
 - จัดเก็บสายไฟใหเรียบรอย  
2) ตรวจเช็ค ทุก ๆ 1 ป 
 - อุปกรณระบบปม 
ไฮดรอลิกส 
 - ลูกสูบ 
 - อุปกรณไฟฟาที่ใชในการ
ควบคุมระบบ 

 
9) หองปฏิบัติการวิจัยดานพลังงานและวัสดุ 

 

ช่ือครุภัณฑ หนวยนับ 
1. Gas Chromatograph (GC)  1  เครื่อง 
2. Flash Point 1  เครื่อง 
3. Viscosity Bath 1  เครื่อง 
4. Density test 1  เครื่อง 
5. Spark Emission Spectrometer Element Test 1  เครื่อง 
6. Dynamometers Performance Engine 1  เครื่อง 
7. 3D Printing 1  เครื่อง 

 



55 
 

สำหรับรายละเอียดในสวนของการทำงาน และการบำรุงรักษาในเบื้องตน สามารถจำแนก
ออกเปนชนิดตาง ๆ ไดตามตาราง น้ี 
 

ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
Ga
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 เปนเครื่องมือที่ใชสำหรับวิเคราะห
กลุมของสารประกอบอินทรียระเหยได
ง าย (Volatile Organic Compounds, 
VOCs) และกลุมสารประกอบอินทรีย
ที่สามารถระเหยไดปานกลาง (Semi-
Volatile Organic Compounds) ซึ่งใช
เทคนิคการแยกองคประกอบของสาร
ผสม โดยอาศัยความแตกตางของอัตรา
การเคลื่อนที่ของแตละองคประกอบ
ของสารผสมบนเฟสคงที่ (Stationary 
phase)  ภ า ย ใ ต  ก า ร พ าข อ ง เ ฟส
เคล ื ่อนท ี ่  (Mobile phase) สำหรับ
เคร ื ่อง GC เฟสคงท ี ่ ค ือ สารที ่อยู
ภายในคอลัมน สวนเฟสเคลื่อนที่ คือ 
แก  สฮ ี เ ล ี ยม เม ื ่ อสารท ี ่ ต  องการ
วิเคราะหผ านเข าส ู เคร ื ่อง GC สาร
ดังกล าวจะถ ูกเปล ี ่ยนสถานะจาก
ของเหลว (Liquid) เป นแก ส (Gas)  
และสวนแกสของสารผสมจะถูกพาเขา
สู คอลัมนโดยแกสฮ ีเลียม ซึ ่งภายใน
คอล ัมน  จะ เก ิ ดการแยกสารผสม 
( Separation)  โ ด ย อ าศ ั ย ก า ร ท ำ
ปฏิกิริยา (Interaction) ระหวางสารท่ี
อย ู  ภ าย ใน ค อ ล ั ม น   ( Stationary 
phase) และสารผสม 

1) หลังจากการทำงานทุก
ครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด
อุปกรณทดสอบตาง ๆ  
2) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ตรวจเช็คอุปกรณปรับ
ความดัน  
3) ทุก ๆ 6 เดือน 
 -  ตร วจ เช ็ ค ถ ั ง แ ก ส
ฮีเลียม 
 -  ตร วจ เ ช ็ ค เ ค ร ื ่ อ ง 
สำรองไฟ 
 -  ตรวจ เช ็ คอ ุป กรณ  
คอลัมน ตาง ๆ 
 - ตรวจเช็คการทำงาน
ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม ก า ร
วิเคราะหขอมูล  

Fl
as

h 
Po

in
t 

 

 เปนเครื่องมือที่ใชมาตรฐานวิธีการ
ทดสอบการหาจ ุ ดวาบไฟ (Flash 
Point) คือ อุณหภูมิต่ำสุดของน้ำมันท่ี
ถูกทำใหรอนเพื่อใหเกิดไอน้ำมันผสม
กับอากาศในปริมาณที ่มากพอ และ
เกิดการจุดติดไฟไดเหนือผิวหนาของ
น้ำมันเมื่อมีเปลวไฟเปนตัวลอแลวลุก
ไหมทันที และจุดติดไฟ (Fire Point) 
คือ จุดท่ีอุณหภูมิต่ำสุดของน้ำมันที่จะ
เกิดไอน้ำมันขึ้น และทำใหมีเปลวไฟ
ลุกขึ ้นอยางต อเนื ่องอยางนอยไมต่ำ
กวา 5 วินาที  

1) หลังจากการทำงานทุก
ครั้ง 
 -  ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด 
คราบเช้ือเพลิง  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 -  ตรวจเช ็คระบบทอ 
ตาง ๆ 
 - ตรวจเช็คอุปกรณการ
วัดอุณหภูมิ 
 - ตรวจเช็คการทำงาน
ของอุปกรณโดยรวม  
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เปนเครื่องมือที่ใชวัดความหนืดของ
ของเหลว ซึ่งของเหลวจะสามารถไหล
ไปได  โ ดยต ัวของม ัน เอง  เช  น  มี
ของเหลวอยู สองชนิดที ่ม ีอุณหภูมิ
เทากัน ชนิดหนึ ่งไหลไปไดอยางเร็ว 
ในขณะที ่อ ีกชน ิดหนึ ่งไหลไปได ชา 
ของเหลวใดที ่ม ีความหนืดมากจะมี
ความสามารถในการตานทางการไหล
สูง ของเหลวใดท่ีมีความหนืดนอยจะมี
ความสามารถในการตานการไหลต่ำ 
โดยการวัดความหนืดจะทำโดยการจับ
เวลาที่ของเหลวปริมาตรท่ีกำหนดไหล
อยางอิสระผานรูมาตรฐานภายใตแรง
โนมถ วงของโลก ณ อ ุณหภูมิ และ
สภาวะที่กำหนด 

1) หลังจากการทำงานทุก
ครั้ง 
 - ทำความสะอาดคราบ
ของเหลวที่ใชทดสอบ  
 - ถ ายน้ำที ่ ใช ทดสอบ
ออก 
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 -  ตรวจเช ็คระบบทอ 
ตาง ๆ 
 - ตรวจเช็คอุปกรณการ
วัดอุณหภูมิ 
 - ตรวจเช็คการทำงาน
ของมอเตอร และอุปกรณ
โดยรวม  
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 เ ป  นอ ุ ป กร ณ  ใ ช  ส ำห ร ั บ ก า ร
วิเคราะหทดสอบหาปริมาณของธาตุ
ผสมในต ัวอย างโลหะ กล ุ ม เหล็ก 
อะลูม ิเน ียม ทองแดง น ิเกิล และ
สังกะสี โดยการวัดความเขมของแสงท่ี
เกิดจากการคายพลังงานจากอะตอม
ของธาตุที่อยูในสภาวะถูกกระตุนดวย
พลังงานไฟฟาเปรียบเทียบกับชุดกราฟ
มาตรฐานของวัสดุอางอิงรับรองและ
วัสดุอางอิง (CRM/RM) ที่ใชสอบเทียบ 
(Calibration) เครื่องมือไวกอนแลว 

1) หลังจากการทำงานทุก
ครั้ง 
 - ทำความสะอาดคราบ
ฝุนตาง ๆ  
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 -  ตรวจเช ็คระบบทอ 
ตาง ๆ 
 -  ตรวจ เช ็ คอ ุป กรณ
ร ะบบก  าซท ี ่ ใ ช  ในการ
ทดสอบ 
 - ตรวจเช็คการทำงาน
ของ โปรแกรมทดส อบ 
และระบบโดยรวม 
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ครุภัณฑ หนาท่ี/การทำงาน แผนการบำรุงรักษา 
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 เปนอุปกรณที่ใชในการจำลองภาระ
ของเครื่องยนตและมีความสำคัญตอ
การปรับแตงเครื่องยนตสันดาปภายใน
เพื่อประโยชนในดานตาง ๆ เชน การ
ใชไดนาโมเตอรในการวิจัยและพัฒนา
เครื่องยนตเพื่อปรับปรุงสมรรถนะของ
เครื ่องยนตโดยใชพลังงานทางเลือก
ทดแทนน้ำมันปโตรเลียม หรือการใช
ไดนาโมเตอรเพื่อจำลองภาระจากการ
ขับขี ่จริงบนทองถนนเพื่อศ ึกษาแกส
เสียที ่ ได จากการเผาไหม เป นตน 
ไดนาโมมิเตอรอาศัยหลักการของการ
ดูดกลืนพล ังงานจากเครื ่องจักรตน
กำล ั ง ในการ ว ัดกำล ั ง (Power, P) 
แรงบิด (Torque, T)  และความเร็ว
รอ บ  (Rotational speed, N)  ขอ ง
เครื่องยนต 

1) หลังจากการทำงานทุก
ครั้ง 
 - ทำความสะอาดคราบ
ฝุ นต าง ๆ ที ่เกิดจากการ
ทดสอบ 
2) ทุก ๆ 6 เดือน 
 - ตรวจเช็คระบบทอลม 
 -  ตรวจเช ็ คอ ุ ปกรณ
ระบบไฟ 
 - ตรวจเช็คการทำงาน
ของ โปรแกรมทด ส อบ 
และระบบโดยรวม 
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   เครื่องจักรที่ใชกระบวนการเติมเนื้อ
ว ัสด ุ  เพ ื ่ อทำให  เก ิด เป นร ูปร างท่ี
สามารถจับตองไดตามที่ตองการ โดย
อาศัยขอมูลในรูปแบบดิจิตอล ซึ่งการ
เติมเน้ือหรือพิมพวัสดุลงไปนั้นเรียกวา 
Additive Process ซึ่งการพิมพนั้นจะ
คอยเปนไปทีละ Layer หรือทีละชั้น 

1) หลังจากการทำงานทุก
ครั้ง 
 - ทำความสะอาดคราบ
กาวบนฐานพ ิมพ   เ ส น
พลาสติก ฝุนตาง ๆ ที่เกิด
จากการ Print 
2) ทุก ๆ สัปดาห 
 - ทดสอบการปร้ิน 
 - ตรวจเช็ควัสดุการ Print 
3) ทุก ๆ 3 เดือน 
 - ทดสอบการปร้ิน 
 - ตรวจเช็ควัสดุการ Print 
   - หัวฉีด เซ็นเซอร ระบบ
ฐานพิมพ  
   - ตรวจเช็คการทำงาน
ของ โปรแกรมทด ส อบ 
และระบบโดยรวม 
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10) หองปฏิบัติการวิศวกรรมเครื่องกล (คอมพิวเตอร) 
หองปฏิบัติการที ่ใชในการเรียนเกี ่ยวกับรายวิชาดานคอมพิวเตอร ซึ ่งประกอบไปดวย 

โปรแกรมคอมพิวเตอรสำหรับวิศวกรรมเครื่องกล โปรแกรมแมทแลปสำหรับวิศวกรรมเครื่องกล  
เขียนแบบวิศวกรรม เขียนแบบดวยคอมพิวเตอร เปนตน ซึ่งภายในหองปฏิบัติการจะประกอบไปดวย
คอมพิวเตอร จำนวน 31 เครื ่อง แบงเปนคอมพิวเตอรสำหรับนักศึกษาจำนวน 30 เครื ่อง และ
คอมพิวเตอรสำหรับอาจารยจำนวน 1 เครื่อง ซึ่งมีผังการจัดเรียงดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4-1 ผังการจัดวางคอมพิวเตอรหองปฏิบัติการคอมพิวเตอรวิศวกรรม 
  

ครุภัณฑคอมพิวเตอรของสาขาวิชาวิศวกรรมเครื ่องกลนั ้น จะประกอบไปดวยอุปกรณ 
Hardware สรุปไดดังน้ี 

Computer System accessories Image 

Input Unit 

Mouse  
>> KER 100 mA L7-300 

 
Keyboard  
>> KER KB-377 

 



59 
 

Computer System accessories Image 

Processing Unit 

CPU  
>> Intel Core i7 3370 @3.40 GHz 

 
Ram  
>> DDR3 (667 MHz) 8 GB 

 
Main Board  
>> ASUSTek-P8H77-M 

 
Graphic Card  
>> AMD Radeon HD-6670 1 GB 

 

Storage Unit 

Hard Disk Drive  
>> SSD 240 GB 

 
Hard Disk Drive  
>> HDD 1 TB 

 

Output Unit 

Monitor  
>> ACER-S220HQC//Ebd Full HD (1920x1080) 
23 in  

  
การตรวจสอบการใชงานและการบำรุงรักษาครุภัณฑคอมพิวเตอร 
สำหรับหนาที่ตรวจสอบและบำรุงรักษาคอมพิวเตอรในเบื้องตน สิ่งที่ตองทำคือ การเช็คการ

ทำงานของเครื่องแตละเครื่องใหพรอมใชงาน ไมวาจะเปนในสวนของระบบปฏิบัติการ (Windows) 
สามารถใชงานไดปกติหรือไม โปรแกรมแตละโปรแกรมสามารถทำงานไดไมพบสิ่งปกติ และอุปกรณที่
ใชในการปฏิบัติ เชน  Mouse Keyboard Monitor สามารถทำงานไดอยางปกติ ซึ่งสิ่งตาง ๆ เหลาน้ี
จะตองมีการตรวจเช็คเปนประจำ อยางนอย 3 เดือน/คร้ัง หรือ ภาคการศึกษาละ 1 คร้ัง และยังตองมี
การอัพเดท (Update) ในสวนของระบบปฏิบัติการและโปรแกรมตาง ๆ ใหทันสมัยอยูตลอด เพื่อให 
ผูปฏิบัติใชงานไดสมบูรณที่สุด 
 นอกจากนี ้ ถาพบปญหาจากที ่ผ ู ปฏิบ ัติ (อาจารย และนักศึกษา) ได ใช งาน เชน 
คอมพิวเตอรเปดไมติด เขาโปรแกรมไมได เครื่อง Error ปญหาตาง ๆ เหลาน้ีก็ใหดำเนินการแจงผูดูแล 
ใหดำเนินการแกไข (ทางผูดูแลไดจัดทำแบบฟอรมการนั่งประจำเครื่องของนักศึกษา สามารถแจง
ปญหาของคอมพิวเตอรแตละเครือ่งได) ไมอนุญาตใหนักศึกษาดำเนินการแกไขเองโดยไมไดรับอนุญาต 
เพ่ือปองกันอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นกับนักศึกษาและเคร่ืองคอมพิวเตอร  

mailto:@3.40
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ภาพที่ 4-2 หองปฏิบัติการคอมพิวเตอรวิศวกรรม สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล 

 
 สำหรับการตรวจเช็ค บำรุงรักษาครุภัณฑหรือเครื่องจักรภายในหองปฏิบัติการทั้ง 10 หอง ที่ได
กลาวมาในเบื้องตนแลว อีกสวนหนึ่งที่ตองคอยดูแล บำรุงรักษา ก็คือ ระบบน้ำภายในอาคาร ระบบ
ไฟฟาภายในอาคาร และระบบความปลอดภัยอยางอื่น เชน ถังดับเพลิงที ่ตองตรวจเช็คเมื่อครบ
กำหนดตองมีการเปลี่ยน ถังน้ำด่ืมไวสำหรับใหนักศึกษาใชดื่ม และหองน้ำ เปนตน ถาตรวจพบสิ่งใด
ผิดปกติก็ตองดำเนินการแกไข แตถาเกิดความสามารถในการแกไข ก็ตองรีบประสานใหหนวยงานอ่ืน
ภายในมหาวิทยาลัยดำเนินการแกไข  
 



61 
 
 - แบบฟอรมใบแจงซอมครุภัณฑสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล 
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- แบบฟอรมการลงชื่อประจำเคร่ืองคอมพิวเตอรของนักศึกษา 

 

4.2 วิธีการติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 4.2.1 วิธีการติดตาม 
  1) ติดตามผลตรวจเช็คครุภัณฑหรือเคร่ืองจักร ตามแผนการบำรุงรักษา 
  2) ขอมูลจากผูใชงานครุภัณฑหรือเครื่องจักร เชน ความถี่ของการชำรุด ความเสียหาย 
เปนตน 
  3) รายงานผลการตรวจเช็ค ซอมบำรุง ใหประธานสาขาทราบทุก 6 เดือน 
 4.2.2 มาตรฐานคุณภาพงาน (Quality Control) 

1) ตัวช้ีวัด : ระยะเวลาตรวจเช็คและบำรุงรักษาครุภัณฑใหพรอมใชงาน ไมเกิน 3 วัน 
  เกณฑ :  เวลา  10  วัน   มีคาเทากับ  1  คะแนน 
    เวลา  5  วัน   มีคาเทากับ  2  คะแนน 
    เวลา  3  วัน   มีคาเทากับ  3  คะแนน 
    เวลา  2  วัน   มีคาเทากับ  4  คะแนน 
    เวลา  1  วัน   มีคาเทากับ  5  คะแนน 

2) ตัวช้ีวัด : ระยะเวลาซอมแซม/เปลี่ยนอะไหลครุภัณฑใหพรอมใชงาน ไมเกิน 7 วัน 
  เกณฑ :  เวลา  30  วัน   มีคาเทากับ  1  คะแนน 
    เวลา  15  วัน   มีคาเทากับ  2  คะแนน 
    เวลา  7  วัน   มีคาเทากับ  3  คะแนน 
    เวลา  5  วัน   มีคาเทากับ  4  คะแนน 
    เวลา  3  วัน   มีคาเทากับ  5  คะแนน 
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3) ตัวชี้วัด : ระยะเวลาจัดซ้ือครุภัณฑใหม ไมเกิน 90 วัน 
  เกณฑ :  เวลา  150  วัน   มีคาเทากับ  1  คะแนน 
    เวลา  120  วัน   มีคาเทากับ  2  คะแนน 
    เวลา  90  วัน   มีคาเทากับ  3  คะแนน 
    เวลา  60  วัน   มีคาเทากับ  4  คะแนน 
    เวลา  45  วัน   มีคาเทากับ  5  คะแนน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 
 

บทท่ี 5 
ปญหาอุปสรรค แนวทางแกไขและพัฒนา 

 

5.1 ปญหาอุปสรรค  
1) เนื่องจากอุปกรณหรือครุภัณฑที่มีอยูจำนวนมาก ภายในสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล ทำให

ดูแลตามแผนการบำรุงรักษาไดยากมาก จึงตองมีการเรียงลำดับความสำคัญ หรือความอันตรายของ
อุปกรณหรือครุภัณฑที่อาจจะเกิดข้ึนจากสาเหตุการชำรุดของอุปกรณ 

2) บางครั้งจำนวนผูปฏิบัติมีจำนวนมาก ทำใหอุปกรณไมเพียงพอ และไมสามารถดูแลการใชงาน
เคร่ืองจักรไดทั้งหมด 
 

5.2 แนวทางการแกไขและพัฒนางาน 
1) ศึกษาหาความรูเพิ ่มเติมจากหนังสือ คู มือตาง ๆ อินเตอรเน็ต จะชวยใหทำงานไดอยาง 

มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
2) ควรมีการอบรม เพ่ือพัฒนาศักยภาพของผูที่ทำหนาที่ซอมบำรุง 
3) ควรมีการศึกษาดูงานจากภาคอุตสาหกรรม หรือที่มีการใชงานอุปกรณหรือครุภัณฑ จะทำให

ทราบถึงปญหาและขอระวังของอุปกรณหรือครุภัณฑชนิดน้ันได 
4) การเรียนรูหรือปฏิบัติจากผูที่มีความรูเฉพาะทางหรือผูที่มีประสบการณโดยตรง จะทำให

สามารถทำงานไดรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 
5) เนื ่องจากจำนวนครุภัณฑหรือเครื ่องจักรที ่มีอยู จำนวนมาก อาจพัฒนาโปรแกรมชวย 

ในการแจงเตือนการตรวจเช็ค หรือการซอมบำรุง เพ่ือลดการตกสำรวจในการตรวจเช็คได 
 

5.3 ขอเสนอแนะ 
1) ผูปฏิบัติงานในการซอมหรือบำรุงรักษา จะตองมีความรูพ้ืนฐานของอุปกรณหรือครุภัณฑตาง ๆ  
2) ตองมีการตรวจสอบ และบำรุงรักษาตามแผนการซอมบำรุง เพื่อลดการชำรุดของอุปกรณหรอื

ครุภัณฑ 
3) ตองมีความระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 
4) อุปกรณปองกันในระหวางปฏิบัติงานควรมี เนื่องจากอุปกรณหรือครุภัณฑมีความอันตราย 
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สถานท่ีติดตอไดโดยสะดวก สาขาวิศวกรรมเคร ื ่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุร ี เลขที่ 38 หมู 8 ถนน 
หาดเจาสำราญ ตำบลนาวุง อำเภอเมือง จังหวัดเพชรบุรี 76000 

โทรศัพท 086-1678382  

ประวัติการศึกษา  

พ.ศ. 2558 วศ.ม. (วิศวกรรมเครื่องกล) 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี 

พ.ศ. 2554 
 

 

วศ.บ. (วิศวกรรมเครื่องกล) 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรี 
 

 

 
 

 


