
บทที ่….. 
การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง 

 
  มนุษย์มีการเรียนรู้ต้ังแต่ก าเนิดแล้วน ามากระท าซ้ าแล้วซ้ าเล่าจนมีประสบการณ์ ซึ่งการ
เรียนรู้และประสบการณ์นี้เกิดขึ้นทั้งจากการได้รับการอบรมสั่งสอน จากการลอกเลียนแบบ จาก
การลองผิดลองถูก จากความคิดฝันหรือที่เรียกว่า การสร้างมโนมติ (Concept) จนถึงขั้นสุดท้ายคือ
การหยั่งรู้ (Insight) ท าให้มีความสามารถในการปฏิบัติงานหรือมีทักษะ  ผู้ที่ใช้เวลาในการ
ปฏิบัติงานน้อย  สามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างถูกต้องและรวดเร็วถือว่าเป็นผู้ที่มีทักษะสูง  ส าหรับ
ขั้นตอนของการพัฒนาทักษะของคนเราเร่ิมตั้งแต่ไม่รู้อะไรเลย  และไม่เคยมีประสบการณ์เกี่ยวกับ
เร่ืองนั้นๆ มาก่อน  จนถึงขั้นที่สามารถสอนผู้อ่ืนได้ มีล าดับขั้น 5 ขั้น คือ ขั้นที่ 1 ยังไม่มีทฤษฏีและ
ทักษะ (ยังไม่ผ่านการฝึกอบรมและการปฏิบัติ) ขั้นที่ 2 มีเฉพาะทฤษฏี (เร่ิมปฏิบัติงาน) ขั้นที่ 3 มี
ทักษะ (ประยุกต์ทฤษฏีเข้ากับการปฏิบัติ) ขั้นที่ 4 มีทฤษฏีประยุกต์ (ทฤษฏีที่ได้จากการปฏิบัติ)  ขั้น
ที่ 5 มีทักษะขั้นสูง (รู้จริง ปฏิบัติได้ แก้ปัญหาได้ ถ่ายทอดได้) ในการพัฒนางานซ่อมบ ารุงนั้น
องค์กรจึงควรให้ความส าคัญ   ในการพัฒนาทักษะของบุคลากรด้านงานซ่อมบ ารุงให้มี
ความสามารถในงานซ่อมบ ารุงให้สูงขึ้น โดยพิจารณาในประเด็นต่างๆ ดังนี ้

 
การวางแผนฝึกอบรมการซ่อมบ ารุงรักษา 
 
  คุณภาพของการซ่อมบ ารุงรักษาก็คือความพร้อมและความมั่นใจในการท างานของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์  กุญแจและปัจจัยส าคัญที่น าไปสู่ความส าเร็จ ที่ท าให้งานซ่อมบ ารุง รักษามี
คุณภาพมากขึ้นก็คือ การอบรมพัฒนา ยกระดับทักษะ ฝีมือช่างซ่อมบ ารุงให้มีความรู้ความสามารถ
มากขึ้น  เพราะว่าการประหยัดค่าใช้จ่ายการซ่อมบ ารุงรักษา  เงินทุกบาททุกสตางค์ก็คือรายได้ที่เป็น
ก าไร  ผู้บริหารอีกจ านวนมากยังไม่เห็นความส าคัญในเร่ืองการฝึกอบรม  เพราะการฝึกอบรมไม่
สามารถวัดผลให้เห็นผลดีทางรูปธรรมได้ทันที  บางแห่งจึงก าหนดค่าใช้จ่ายหรือมีงบประมาณเพียง
เล็กน้อยหรือบางแห่งไม่มีเลย  ฉะนั้นการประหยัดค่าใช้จ่ายด้านการฝึกอบรมจึงเปรียบเสมือนภาพ
ลวงตาที่ผู้บริหารไม่เห็น  องค์กรใดที่ไม่มีการฝึกอบรมหรือมีน้อยไม่เพียงพอ  จะเกิดการสูญเสียที่
เกิดจากการเสี่ยมสภาพ หรือช ารุดมากกว่าค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการฝึกอบรมเสียอีก 
 
 

การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง 
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   1. ผลเสียหากไม่มีการฝึกอบรม 
  องค์กรที่มีการฝึกอบรมน้อย หรือไม่ให้ความส าคัญในเร่ืองการฝึกอบรมพัฒนา
พนักงานจะมีผลเสียหรือค่าใช้จ่ายที่อาจมองไม่เห็นเพิ่มขึ้น เช่น  ถ้าเป็นงานซ่อมบ ารุงโรงงานจะท า
ให้เกิดผลเสียต่างๆ คือ 
   1.1 เคร่ืองจักรเกิดการขัดข้องเสียบ่อย ท าให้เสียเวลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุและ
ซ่อมให้กลับมาใช้ใหม่ได้ 
  1.2 สิ้นเปลืองอะไหล่  เนื่องจากการประกอบหรือติดตั้งที่ไม่ถูกวิธี  ขาดความมั่นใจ
ในการซ่อมบ ารุง ท าให้ส่วนประกอบเกิดความเสียหายได้ 
 1.3 สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายเกินความจ าเป็น  ขาดการวินิจฉัยตัดสินใจวิเคราะห์หาสาเหตุ
ที่ไม่ถูกต้อง  แก้ไขปัญหาไม่ถูกวิธี  เช่น  ต้องเปลี่ยนอะไหล่เดิมอยู่บ่อยโดยไม่มีการวิเคราะห์ถึง
สาเหตุที่เกิดขึ้น 
  1.4 สูญเสียโอกาสในการผลิตสินค้าเนื่องจากต้องหยุดรอซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรท าให้
รายได้ลดลง  บริการส่งสินค้าไม่ตรงเวลาสูญเสียลูกค้าให้กับคู่แข่ง 
  1.5 อัตราการเข้างานใหม่และลาออก ( Turnover ) ของพนักงานสูง  อาจกล่าวได้ว่า  
การฝึกอบรมหรือการให้ทุนศึกษาต่อโดยมีสัญญาผูกผันในการท างาน  เป็นยุทธวิธีหนึ่งที่น ามาใช้
ส าหรับรักษาทรัพยากรบุคคลในองค์กร  ทั้งหน่วยงานรัฐวิสาหกิจ  บริษัท  สถาบันการศึกษาทั้ง
ภาครัฐบาล  และเอกชน 
  ค่าใช้จ่ายหรือความสูญเสียเหล่านี้เป็นเพียงสาเหตุส่วนหนึ่งซึ่งอาจมองไม่เห็นและ
อาจเสียหายเพิ่มมากขึ้น  เนื่องจากความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ที่น ามาใช้เป็น
ระบบควบคุมการท างานของเคร่ืองจักร  และใช้เป็นเคร่ืองมืออุปกรณ์ตรวจวัดต่างๆ สิ่งที่จ าเป็น
อย่างยิ่งและเป็นแรงผลักดันส าหรับการซ่อมบ ารุงรักษาก็คือการฝึกอบรม 
  2. ระดับของการฝึกอบรม 
  หลักสูตรการฝึกอบรมนั้นต้องแบ่งระดับความยากง่ายให้เหมาะสมกับผู้ที่เข้ารับการ
ฝึกอบรม  และหลักสูตรวิชาที่น ามาใช้ในการฝึกอบรมและพัฒนาช่างซ่อมบ ารุง  ขึ้นอยู่กับปัจจัย
ต่างๆ เช่น 
      2.1 ประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม 
 2.2 จ านวนเคร่ืองจักรที่มีอยู่ในโรงงาน 
 2.3 ต าแหน่ง  สถานที่ตั้งโรงงานอุตสาหกรรม 
 2.4 อัตราการเข้างาน – ลาออกจากงาน 
 2.5 นโยบายด้านการฝึกอบรม 
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 2.6 การศึกษา  ความรู้ของพนักงาน 
 2.7 อายุเฉลี่ยของช่างซ่อมบ ารุง 
 2.8 ความยากง่ายของเทคโนโลยีของเคร่ืองจักร 
  ในปัจจุบันพบว่า  โรงงานสองในสามโรงงานโดยทั่วไปไม่มีแผนการฝึกอบรม
พัฒนายกระดับความสามารถของบุคลากร  ถึงแม้ว่าจะมีรายการอบรมอย่างสม่ าเสมอ  แต่ก็ลด
เน้ือหา  สาระความส าคัญของระดับการฝึกอบรมลง 
  3. แนวคิดในการฝึกอบรม 
  การฝึกอบรมเป็นการแสดงนโยบาย  วัตถุประสงค์ในการฝึกอบรมช่างซ่อมบ ารุงรักษา  
ก าหนดแผน  เป้าหมายระยะยาว  รายการฝึกอบรมที่ต้องการ  การจัดท าแผนควรจะท าล่วงหน้าอย่าง
น้อยสองปี  มีการติดตามแผนและปรับปรุงแก้ไขทุกๆ ปี  แสดงรายการที่ต้องการที่ต้องพัฒนา  การ
ด าเนินการเพื่อให้ผู้บริหารระดับสูงยอมรับ  แนวความคิดในการฝึกอบรมพัฒนามี 6 ขั้นตอนคือ 
  3.1 จัดท าผังการบริหารและก าหนดผู้ รับผิดชอบด้านการฝึกอบรม  ซึ่งจะ
ประกอบด้วยผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง  หรือผู้ช่วยซึ่งมีคุณวุฒิคุณสมบัติเพียงพอ  และหัวหน้างานจาก
หน่วยงานต่างๆ  เพื่อวางแผนและประสานงานกับวิทยากรแต่ละต าแหน่ง  ซึ่งรับผิดชอบและ
ประสานงานร่วมกัน  ท างานเป็นคร้ังคราวตามความเหมาะสมหรืออาจมีคนใดคนหนึ่งท าหน้าที่
เกี่ยวกับการฝึกอบรม  โดยเฉพาะสิ่งที่ต้องระมัดระวังในการก าหนดผู้รับผิดชอบในการวางผังงานก็
คือ  การเล่นพรรคเล่นพวก  ระบบศักดินาเจ้าขุนมูลนายในองค์กร  ผู้ที่รับผิดชอบในผังงานการ
ฝึกอบรม  จะท างานเพิ่มขึ้น  ท างานที่รับผิดชอบประจ าและงานด้านการฝึกอบรม  เพื่อวางแผนและ
ด าเนินการให้ส าเร็จตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ 
 3.2 การประเมินความสามารถฝีมือช่างซ่อมบ ารุง  โดยค านึงถึงฝีมือการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจักรที่ติดตั้งอยู่  และที่ติดตั้งใหม่โดยทั่วๆ ไป  ดูถึงฝีมือในการซ่อมบ ารุง  ความเชี่ยวชาญ
เฉพาะด้าน เช่น ช่างเคร่ืองกลสามารถซ่อมเคร่ืองซีเอ็นซีได้ทั้งรายการผลิต  หรือสามารถซ่อมได้
เฉพาะเคร่ืองเท่านั้น ตัวอย่างการประเมินความสามารถฝีมือช่างซ่อมบ ารุงแสดงดังตารางที่ 10.1 
  ฝีมือการซ่อมบ ารุงที่ต้องการจะรวมถึงความรู้  ความสามารถในการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance) การทดสอบการท างานของเคร่ืองจักร  การปรับแต่ง  การ
วิเคราะห์หาสาเหตุ  การถอด-ประกอบเคร่ืองจักร  การใช้-การซ่อมแซมเคร่ืองมือ  การทดสอบ  และ
การซ่อมใหญ่เคร่ืองจักร (Overhaul) เป็นต้น 
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ตารางที่ 10.1 ตัวอย่างการประเมินความสามารถฝีมือช่างซ่อมบ ารุง   
 

ตารางประเมินความสามารถ  ฝีมือ ช่างซ่อมบ ารุง 

ประเภทของเครื่องจักร  เครื่องอัดอากาศ 
ประเภทงาน                   เครื่องกล  
วัน/เดือน/ปี                    31 ส.ค. 2551 
การใช้งาน/ระบบ          ใชง้านเครื่องอัดอากาศ 
 

งาน 
 

ช่างซ่อมบ ารุง 
ระดับฝีมือ 

ที่ 1 ที่ 2 ที่ 3 
งานหล่อลื่น และบรกิาร 1  นาย ก. *   

2  นาย ข.  *  
3  นาย ค.   * 
4  นาย ง.    * 

งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 1  นาย ก.  *  
2  นาย ข. *   
3  นาย ค.  *  
4  นาย ง.    * 

งานแก้ไขข้อขัดข้อง 1  นาย ก.  *  
2  นาย ข.  *  
3  นาย ค. *   
4  นาย ง.    * 

งานซ่อมย่อยทั่วไป 1  นาย ก.   * 
2  นาย ข. *   
3  นาย ค. *   
4  นาย ง.   *  

     
   3.3 น าความสามารถ ฝีมือช่างซ่อมบ ารุงมาจัดระดับ  โดยน าผลที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
มาจัดล าดับว่าช่างแต่ละคนมีความรู้ความสามารถทางด้านใด  และจัดอยู่ในระดับใด  ความสามารถ
สามารถจัดเป็นล าดับได้ดังนี ้
  ระดับที่ 1 มีความรู้และฝีมือมาก  สามารถแก้ไขปัญหาได้รอบด้าน   
  ระดับที่ 2 มีความสามารถ  ฝีมือเชี่ยวชาญเฉพาะด้าน เช่น ช่างเชื่อมโลหะ เป็นต้น 
  ระดับที่ 3 ไม่มีความสามารถเลย  จัดอยู่ประเภทช่างไร้ฝีมือ  ไม่สามารถซ่อมบ ารุง 
หรือแก้ปัญหาได้ด้วยตัวเอง 
  การรวบรวมประวัติฝีมือช่างซ่อมบ ารุงเหล่านี้  จะเป็นประโยชน์เพื่อน าไปก าหนด
หลักสูตรการฝึกอบรมโดยเฉพาะต่อไป 



189 
 

                                                         

  3.4 ก าหนดความต้องการที่จะอบรมพัฒนาฝีมือช่างซ่อมบ ารุง  โดยเปรียบเทียบ
จุดเด่นจุดด้อยของช่างซ่อมบ ารุง  ส่วนที่ขาดหายหรือไม่มีจากตารางรวบรวมฝีมือ  เพื่ออบรม
ยกระดับฝีมือให้มีความรู้ความสามารถในงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรได้  รวมทั้งจ านวนช่างซ่อมบ ารุง
ที่ต้องการ  เพื่อสามารถท างานทดแทนได้  ในกรณีที่คนใดคนหนึ่งหยุดประจ าสัปดาห์ผักผ่อน
ประจ าปี  หรือลากิจ – ลาป่วย เป็นต้น 
  3.5 การส ารวจเตรียมการ  เป็นการตรวจสอบความพร้อมเพื่อให้ส าเร็จลุล่วงไปได้
ด้วยดี  ตามแผนงานโดยค านึงถึงประสิทธิภาพการอบรมพัฒนาบุคลากรทุกระดับไม่ว่าจะเป็น
วิศวกรหัวหน้า  ช่างเทคนิค  ช่างฝีมือ  วิธีการอบรมจะเป็นการส่งพนักงานบุคลากรเข้าอบรมจาก
สถาบัน  สมาคม  ศูนย์ฝึกอบรมต่างๆ  รวมทั้งการจัดสัมมนาจากบริษัท  ตัวแทนจ าหน่ายผลิตภัณฑ์  
หรือสถาบันการศึกษา   
  แต่ละวิธีสามารถเปรียบเทียบได้ว่า  สถานที่ใดมีความถี่ในการฝึกอบรมมากน้อย
เพียงใด  หรือมีการฝึกอบรมเป็นช่วงๆ ของปี  ที่ใดมีการฝึกอบรมเฉพาะเร่ืองพื้นฐาน  บางแห่งจะมี
การฝึกอบรมให้เมื่อมีการติดต่อร้องขอจากโรงงาน  จะเป็นวิธีการฝึกอบรมนอกสถานที่หรือภายใน
โรงงาน   
  3.6 การประเมินค่าใช้จ่าย  นอกเหนือจากที่กล่าวมาข้างต้นแล้วผู้บริหารจะต้อง
ประเมินค่าใช้จ่ายต่างๆ ด้วย  เช่น ค่าจ้างวิทยากร  ค่าใช้จ่ายเพิ่มเติม  เช่น  ค่าธรรมเนียม  ภาษี  
สมาชิก  ค่าเอกสาร  วัสดุต่างๆ ค่าเบี้ยเลี้ยง  ค่าเดินทางรวมทั้งเงินเดือนของผู้เข้ารับการฝึกอบรมด้วย 
  4. ท าแผนการฝึกอบรม 

  จากแนวคิดในการฝึกอบรมเราจะต้องน ามาจัดท าแผน  ส าหรับการด าเนินการแผนการ
อบรมควรท าไม่เกิน  12  เดือน  ลักษณะของแผนประกอบด้วยล าดับขั้นตอนการฝึกอบรม                            
ชื่อหลักสูตร  วัตถุประสงค์  หัวข้อการฝึกอบรม  วิธีการฝึกอบรม  ระดับผู้เข้ารับการฝึกอบรม  
จ านวนคน  ระยะเวลาการฝึกอบรม  วิทยากร  ผู้ประสานงาน  สถานที่ใช้ในการฝึกอบรม  โดยจัดท า
เป็นแผนรายละเอียดทั้งปี  แบ่งเป็นรายเดือน  หรือรายไตรมาส ขึ้นตอนการท าแผนการฝึกอบรม
แสดงดังภาพที่ 10.1 

 
 
 
 
 
 



190 
 

                                                         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 10.1  แสดงการท าแผนการฝึกอบรม 

 
  หลักสูตรการฝึกอบรมที่ดี  จะต้องเป็นไปตามความต้องการของโรงงาน  และเป็นการ
ฝึกอบรมยกระดับฝีมือช่างซ่อมบ ารุงโดยตรง  พยายามจัดให้มีการฝึกอบรมอย่างต่อเนื่อง  เพื่อ
ก าหนดและรักษาประสิทธิภาพของการซ่อมบ ารุง 
  นอกจากนี้อาจจะมีหลักสูตรการฝึกอบรมอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักรทั่วๆ ไป  เช่น  
การใช้เคร่ืองมือกล  ช่างปรับแต่ง  การทดสอบเคร่ืองจักร  การเขียนแบบ  อ่านแบบ  การแปลข้อมูล  
คู่มือเคร่ืองจักร  และสิ่งส าคัญก็คือ  เร่ืองความปลอดภัยที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักร  ซึ่งจะต้องกล่าวถึง
ทุกคร้ังที่มีการฝึกอบรม  เพื่อความปลอดภัยกับช่างซ่อมบ ารุง  และเคร่ืองจักร  นอกจากนี้จะต้องมี
การฟื้นฟูปลูกฝังในเร่ืองความปลอดภัยในการท างาน  การปฐมพยาบาลเบื้องต้น  การใช้อุปกรณ์
ป้องกันส่วนบุคคล ( PPE )  เช่น  หมวกนิรภัย  แว่นตานิรภัย  ชุดป้องกันรังสี  ชุดผจญเพลิง  เป็นต้น 
 
 

ปีท่ี 1 
- นโยบาย 
- สิ่งที่ต้องการ 
- วิธีการ 

 
แผนการฝึกอบรม 
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

 
วิเคราะห์ก าหนดรูปแบบ 
สอดคล้องกับนโยบาย 

 
หลักสูตรการฝึกอบรม 
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   5. วิทยากรการฝึกอบรม 
  ผู้ที่จะมาถ่ายทอดความรู้ความสามารถเทคนิคการซ่อมบ ารุง  จ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้อง
พิจารณาอย่างรอบคอบ  กล่าวคือหากวิทยากรเป็นบุคคลที่มีความรู้ความสามารถมาก  แต่ขาด
ประสบการณ์เชิงปฏิบัติการ  การถ่ายทอดหรือเทคนิคการอบรมไม่ดีพอก็จะท าให้การฝึกอบรม
ไม่ได้ผลดีตามวัตถุประสงค์อีกทั้งท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ  ดังนั้นจะเห็นได้ว่า  
วิทยากรมีความส าคัญมากต่อการฝึกอบรมพัฒนาบุคลากร  จึงต้องพิจารณาถึงข้ อดีข้อเสีย  ของ
วิทยากรจากภายนอกและภายใน  ได้ดังต่อไปนี้ 
  5.1 วิทยากรจากภายนอก (External Instructor) คือ ผู้ที่มีความรู้ประสบการณ์และ
ความช านาญในการท างาน จนสามารถถ่ายทอดความรู้และประสบการณ์ ให้กับผู้ฟังที่มาจากต่าง
องค์การซึ่งมีวัตถุประสงค์ที่จะเข้ารับการอบรมเพื่อแลกเปลี่ยนและรับรู้ประสบการณ์ใหม่ๆ จาก
วิทยากรภายนอก ซึ่งองค์การจะต้องจัดสรรงบประมาณค่าใช้จ่ายต่อคนส าหรับการอบรมในแต่ละ
คร้ัง 
   5.1.1 ข้อดีวิทยากรจากภายนอก 
  1) เป็นบุคคลที่มีความน่าเชื่อถือ  มีความรู้และประสบการณ์มาก   
  2) รูปแบบการฝึกอบรมค่อนข้างจะเป็นทางการ 
  3) เหมาะส าหรับการอบรม  จูงใจให้เห็นด้วยกับนโยบายใหม่ๆ  เช่น  การ
น าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน PM มาใช้ในองค์กร 
  4) พนักงานได้ความรู้และประสบการณ์ใหม่ๆ โดยตรงจากประสบการณ์
จริงของวิทยากร 
  5) ผู้เข้ารับการฝกึอบรมจะให้ความสนใจ  และตั้งใจฟังมากกว่า 
  5.1.2 ข้อเสียวิทยากรจากภายนอก 
   1) วิทยากรไม่ทราบพื้นฐานความรู้ของผู้เข้ารับการฝึกอบรมแต่ละคน 
   2) ในบางกรณีเนื้อหาการฝึกอบรมกว้างเกินไป  ไม่ตรงกับความต้องการ 
ไม่สามารถน ามาใช้งานจริงได้ 
   3) เน้ือหายากเกินไปไม่สามารถถ่ายทอดให้ผู้เข้ารับการฝึกอบรมเข้าใจได้ 
   4) ไม่รู้ซึ้งถึงปัญหาที่แท้จริงของหน่วยงาน 
   5) เมื่อมีข้อสงสัยผู้เข้าอบรมไม่กล้าซักถามโดยตรง 
   6) ถ้าตอบค าถามหรือแก้ไขปัญหาในเชิงปฏิบัติการไม่ได้  อาจท าให้ผู้เข้า
รับการฝึกอบรมขาดความเชื่อถือ หรือที่เรียกว่าเก่งทฤษฎีแต่ตกปฏิบัติ 
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   5.2 วิทยากรภายใน (Internal Instructor) คือ ผู้ที่มีความรู้ประสบการณ์และความ
ช านาญในการท างาน จนสามารถถ่ายทอดความรู้และประสบการณ์ ให้กับบุคลากรในหน่วยงาน
หรือองค์การให้เข้าใจได้ ซึ่งค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการบรรยายโดยวิทยากรภายในจะใช้งบประมาณ
ไม่มากนัก เนื่องจากมอบหมายให้บุคลากรที่เป็นพนักงานภายในสอนกันเอง 
   5.2.1 ข้อดีวิทยากรภายใน 
 1) รู้ซึ้งถึงปัญหาและข้อบกพร่องต่างๆ ในองค์กรได้ดี 
  2) เพิ่มพูนความรู้  และประสบการณ์ได้ตรงกับความตรงการขององค์กร 
  3) บรรยากาศการฝึกอบรมเป็นแบบเป็นกันเอง ไม่ต้องเป็นทางการมากนัก 
  4) กรณีที่ตอบข้อซักถามไม่ได้  วิทยากรสามารถค้นคว้าทดลอง  แล้วน า
ค าตอบมาตอบให้ทราบได้ 
  5) สามารถฝึกอบรม  ทดลอง  ซ้ าแล้วซ้ าอีกจนกว่าจะได้ผลเป็นที่น่าพอใจ 

       5.2.2 ข้อเสียวิทยากรภายใน 
 1) ตัววิทยากรมีความรู้ความช านาญ  และประสบการณ์เฉพาะทาง 
  2) อาจขาดเทคนิคประสบการณ์ในการถ่ายทอดความรู้ หรือประเภทปฏิบัติดี
แต่สอนคนอ่ืนไม่ได้ดี 
  3) บรรยากาศการฝึกอบรมเป็นกันเองมากเกินไป  จนบางคร้ังผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมขาดความตั้งใจในการรับฟัง 
    6. การจัดท าหลักสูตร 
   เป็นขั้นตอนการจัดท าหลักสูตรการฝึกอบรมแต่ละวิชา  เพื่อให้การฝึกอบรมมี
ประสิทธิภาพ  และประสบผลส าเร็จ  จึงจ าเป็นต้องมีการพิจารณาหัวข้อ  เนื้อหาเอกสาร อุปกรณ์
ล่วงหน้าให้ตรงกับความต้องการ  โดยเฉพาะวิทยากรภายนอกซึ่งไม่ทราบความรู้พื้นฐานของผู้เข้า
รับการฝึกอบรมมาก่อน  ขั้นตอนการจัดท าหลักสูตรการฝึกอบรมประกอบด้วย  ขั้นตอนการ
วิเคราะห์  การก าหนดวัตถุประสงค์  รูปแบบ  ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
   6.1 ขั้นตอนการวิเคราะห์  เป็นขั้นตอนการพิจารณาวิเคราะห์งาน  ว่าในแต่ละงานจะ
สอน  จะอบรมเร่ืองอะไร  อะไรบ้างที่ผู้เข้ารับการฝึกอบรมจะต้องเรียนรู้อย่างละเอียด  การวัดผล
การฝึกอบรมพัฒนาฝีมือ  การวิเคราะห์ความรุนแรงของปัญหา  และการตัดสินใจเป็นต้น 
  6.2 การก าหนดเป้าหมายวัตถุประสงค์ของหลักสูตร  เป็นการก าหนดว่ามีขั้นตอน
อะไรบ้างที่ผู้เข้ารับการฝึกอบรมจะต้องเรียนรู้  และเขาจะต้องปรับปรุงแก้ไขอะไรบ้าง  โดยการ
วางแผนหลักสูตร  หัวข้อการฝึกอบรมแต่ละคร้ัง  ลักษณะการฝึกอบรม  แบบห้องเรียนเป็นกลุ่ม  
หรือรายบุคคล  การทดสอบ  การประเมินผลทั้งทางวิชาการและทางปฏิบัติ 
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  6.3 การจัดเรียงล าดับการสอน  ว่าจะสอนอะไรก่อนอะไรรองลงมาและล าดับสุดท้าย  
นอกจากนี้ก็เป็นการพิจารณาสิ่งที่ต้องจัดเตรียมความพร้อมในระหว่างฝึกอบรม  อุปกรณ์ที่ใช้ใน
การฝึกปฏิบัติ  เวลาสัดส่วนที่ใช้ในการเรียนรู้ทฤษฏีและปฏิบัติ  ซึ่งส่วนใหญ่แบ่งออกเป็น 1:3 คือ
สอนในเชิงทฤษฏีหนึ่งส่วน  และทดสอบหรือปฏิบัติอีกสามส่วน 
  ความพร้อมอ่ืนๆ ได้แก่  การก าหนดสื่อการเรียนการสอน  ระหว่างการฝึกอบรม  
เช่น  ป้ายกระดาน  ปากกา  สีเขียนกระดาน  จอเคร่ืองฉายภาพเหนือศีรษะ  สไลด์  วิดีโอเทป 
คอมพิวเตอร์  โปรแจ็คเตอร์  เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพต่อการเรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรมยิ่งขึ้น 
  สิ่งจูงใจที่ควรจะมีการฝึกอบรมเบื้องต้นก็คือ  การใช้หนังสือคู่มือประจ าเคร่ืองจักร
มาเป็นหลักสูตรอบรม  ให้ช่างเทคนิคมีความคุ้นเคย  และซ่อมบ ารุงตามขั้นตอนที่บริษัทผู้ผลิต
แนะน า  เพื่อก าหนดเป็นมาตรฐานการซ่อม  ทั้งการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันการวิเคราะห์หา
สาเหตุการขัดข้องและการซ่อมแซม 
   7. การสรุปผลการฝึกอบรม 
  หลังจากด าเนินการฝึกอบรมแล้วสิ่งส าคัญก็คือ  การบันทึกเก็บข้อมูลประวัติการ
ฝึกอบรม  โดยจัดท าเป็นตารางรายงายผลง่ายๆ เช่น ชื่อหลักสูตร  หัวข้ออบรมที่ใช้กับเคร่ืองจักร
อะไรในโรงงาน  สารบัญ  รายละเอียดสั้นๆ  ระยะเวลาที่ใช้ในการฝึกอบรม   ชื่อวิทยากร  ที่อยู่
วิทยากร  ชื่อผู้เข้ารับการฝึกอบรม  โดยจัดท าเป็นประวัติการฝึกอบรม แบ่งเก็บเป็นส าเนาไว้ในไฟล์
อบรมและพัฒนาบุคลากร  และแบ่งเก็บในไฟล์ประวัติพักงานแต่ละคน 
 

ทักษะการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานซ่อมบ ารุง 
 
  ในการปฏิบัติงานในโรงงาน  ถึงแม้ว่าเราได้พัฒนาทักษะโดยการฝึกอบรมในการ
ปฏิบัติงานมาอย่างดีแล้วก็ตาม  แต่ในบางคร้ังเราก็ต้องยอมรับว่าโปรแกรมการฝึกอบรมก็ช่วยอะไร
เราได้ไม่มากในเร่ืองของการใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่างๆ   อาจจะด้วยเหตุผลที่ว่าหลักสูตรที่
ฝึกอบรมโดยทั่วไปจะเน้นทักษะการปฏิบัติงานเป็นส่วนใหญ่  มีหลักสูตรไม่มากนักที่เป็นหลักสูตร
เกี่ยวกับการใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์  ซึ่งการใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์มักไม่ค่อยให้ความส าคัญมาก
นักเนื่องจากคิดว่าผู้ปฏิบัติงานทุกคนมีทักษะขั้นพื้นฐาน  ของการใช้เคร่ืองมือติดตัวมาตั้งแต่สมัยที่
อยู่ในสถานศึกษาจึงไม่เห็นความส าคัญดังกล่าว  แต่ในความเป็นจริงแล้วทักษะที่ติดตัวมายังไม่
เพียงพอ  และไม่ทันต่อการเติบโตของเทคโนโลยี   จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่เราต้องมาเรียนรู้ทักษะในการ
ใช้เคร่ืองเคร่ืองมือและอุปกรณ์  ที่ถูกต้องเพื่อให้การปฏิบัติงานการบ ารุงรักษาเกิดประสิทธิผลสูงสุด  
เคร่ืองมือที่มีความส าคัญและจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องเรียนรู้ทักษะการใช้งาน  จึงขอยกตัวอย่าง ในการ
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ซ่อมบ ารุงรักษา จ าเป็นจะต้องมีเคร่ืองมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน เพื่อตรวจสอบความเสียหายที่
เกิดขึ้น  หรือใช้เป็นเคร่ืองมือทุ่นแรง  มีความสะดวก  รวดเร็ว  และมีความแม่นย า ให้เกิดความ
ปลอดภัยในการท างาน   ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ใหญ่ๆ คือ  เคร่ืองมือทางไฟฟ้า  ชุด
เชื่อมแก๊ส และเครื่องมือทางกล ดังนี ้   
 
  1.  เครื่องมือทางไฟฟ้าในงานซ่อมบ ารุง 
  เคร่ืองกลไฟฟ้าทุกชนิดที่มีโครงสร้างและส่วนประกอบท ามาจากขดลวดทองแดง  แกน
เหล็กและฉนวน  ความเสียหายที่เกิดขึ้นมีผลมาจากการร่ัวลงโครง  การลัดวงจรระหว่างชั้นของ
ขดลวดและความเสื่อมสภาพของฉนวน  ซึ่งจะต้องใช้เคร่ืองมือทางไฟฟ้าในการตรวจสอบเพื่อ
ต้องการทราบจุดที่เกิดความเสียหาย และท าการแก้ไขได้ตรงประเด็น  ซึ่งเคร่ืองมือทางไฟฟ้าที่ใช้
งานมีดังนี้   

  1.1  มัลติมิเตอร์  (Multimeter) เป็นเคร่ืองมือวัดทางไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ซึ่งใช้
กันอย่างแพร่หลาย  สามารถวัดขนาดทางไฟฟ้าได้หลายอย่าง  เช่น  วัดแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงและ
กระแสสลับ  วัดกระแสไฟตรง  และวัดค่าความต้านทาน  มัลติมิเตอร์มีทั้งแบบเข็มและแบบดิจิตอล  
มัลติมิเตอร์ที่ดีจะต้องมีค่าความไวสูงๆ นั่นคือมีค่าความต้านทานภายในสูง เมื่อน าไปวัดค่าจะเกิด
ความผิดพลาดในการวัดต่ า ซึ่งค่าความไวมีหน่วยเป็นโอห์มต่อโวลต์ (Ω/V) ดังภาพที่ 10.2 
 

          
 
  ก. แบบเข็ม          ข.  แบบดิจิตอล 

 

ภาพที่ 10.2   มัลติมิเตอร์ 
ที่มา   ก. http://montri.rmutl.ac.th/old/electrical2009/tool/multimeter.jpg 

   ข. http://image.tradevv.com/analog-clamp-meter.jpg 
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  การน ามัลติมิเตอร์ไปใช้งานจะต้องต่อวงจรให้ถูกต้องตามขนาดทางไฟฟ้าแต่ละชนิด
ด้วย  เช่น  วัดค่าแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลับให้ต่อคร่อมหรือขนานกับวงจร  ถ้าใช้วัด
ค่ากระแสไฟตรงให้ต่ออนุกรม หรือเรียงอันดับกับวงจร  และถ้าวัดค่าความต้านทานให้ต่อคร่อมกับ
ตัวต้านทานโดยปราศจากการจ่ายไฟให้กับวงจร  และที่ส าคัญในการวัดค่าต่างๆ ทางไฟฟ้าจะต้อง
ปรับสวิตช์เลือกย่านการวัดให้ถูกต้องด้วยและอ่านค่าสเกลบนหน้าปัทม์อย่างมีความสัมพันธ์กัน 
  1.2  แคลมป์แอมมิเตอร์ เป็นมิเตอร์ที่ใช้วัดค่าขนาดทางไฟฟ้าทั้งแรงดันไฟฟ้ า
กระแสสลับและกระแสไฟสลับ  มีลักษณะที่แตกต่างจากมิเตอร์ชนิดอ่ืน คือ ที่ส่วนปลายของมิเตอร์
จะมีปากคีบ (Clamp)   เมื่อต้องการวัดกระแสไฟฟ้าเพียงน าปากคีบไปเกี่ยวคล้องกับสายไฟโดยไม่
ต้องตัดวงจรออก เพื่อน าแอมมิเตอร์ไปต่ออนุกรม แคลมป์แอมมิเตอร์มีทั้งแบบเข็ม และแบบ
ดิจิตอล เช่นเดียวกัน ดังภาพที่ 10.3 

 

  
 

         ก. แบบเข็ม  ข.  แบบดิจิตอล 
 

ภาพที่ 10.3  แคลมป์แอมมิเตอร์ 
ที่มา  ก. http://image.tradevv.com/analog-clamp-meter.jpg 

  ข. http://image.made-in-china.com/Clamp-Meter-HC8026-.jpg 
 

 

  1.3  วีตสโตนบริดจ์มิเตอร์ (Wheatstone Bridge Meter) เป็นเคร่ืองมือทางไฟฟ้าที่ใช้
วัดค่าความต้านทานต่ าๆ มีความเที่ยงตรงสูง และสามารถน าไปใช้ในงานอุตสาหกรรมเกี่ยวกับการ
วัดและการควบคุมด้วย เช่นการวัดความต้านทานกระแสตรงของขดลวดชนิดต่างๆเพื่อควบคุม
คุณภาพของเคร่ืองกลไฟฟ้า เช่นใช้วัดความต้านทานของขดลวดทองแดงที่ใช้พันมอเตอร์ หม้อ
แปลง เคร่ืองก าเนิดไฟฟ้า โซลินอยด์ หรือรีเลย์เป็นต้น แต่ถ้าเป็นความต้านทานที่มีค่าต่ ากว่า           
1 โอห์มจะใช้เคลวินดับเบิลบริดจ์(Kelvin Double Bridge) ส าหรับวัด ซึ่งมีย่านของการวัดตั้งแต่               
0 ไมโครโอห์มถึง 1 โอห์ม  วีตสโตนบริดจ์มิเตอร์แสดงดังภาพที่ 10.4 
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ภาพที่ 10.4 วีตสโตนบริดจ์ 
ที่มา http://www.mcpsh.com 

 

  1.4  เคร่ืองวัดความเร็วรอบ (Tachometer) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้วัดความเร็วรอบเพลา
หมุนของเคร่ืองกลไฟฟ้า มีหน่วยเป็นรอบต่อนาที (Revolution per minute) หรือใช้วัดความเร็ว
พื้นผิวของชิ้นงานที่มีหน่วยเป็นระยะทางต่อเวลา  เช่นเมตรต่อนาที  เคร่ืองมือชนิดนี้มีอยู่ 2 แบบ
ด้วยกัน คือ แบบเข็ม และแบบดิจิตอล  แต่ที่นิยมใช้กันในปัจจุบัน ส่วนมากจะเป็นแบบดิจิตอล การ
ใช้งานโดยการน าเอาแกนหมุนของเคร่ืองวัดความเร็วรอบจี้สัมผัสกับเพลาของเคร่ืองกลไฟฟ้า  หรือ
อาจจะใช้วิธียิงด้วยแสงอินฟราเรดให้ตัดกับแผ่นสะท้อนแสง ซึ่งติดอยู่ที่เพลาหรือพูเล่ย์ของ
เคร่ืองกลไฟฟ้า  บางคร้ังอาจจะใช้แป้นหมุนสัมผัสกับชิ้นงานที่เคลื่อนที่เพื่อวัดความเร็วของชิ้นงาน  
และเมื่อต้องการให้แสดงผลค่าที่ได้จากการวัดเพียงกดปุ่มสวิตซ์ของเคร่ืองวัดความเร็วรอบนั้น ที่
ส าคัญการจะใช้งานเคร่ืองวัดความเร็วรอบในลักษณะใด จะต้องให้สอดคล้องกับสวิตซ์เลือกย่าน
การวัดด้วย  เคร่ืองวัดความเร็วรอบแบบดิจิตอลแสดงดังภาพที่  10.5 
 
 
 
 

                                                       
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  10.5  เคร่ืองวัดความเร็วรอบแบบดิจิตอล 
ที่มา http://www.cnrinch.com/tachometer.htm 
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  1.5  เคร่ืองปรับแรงดันไฟฟ้า  (Slide Voltage Regulator) มีลักษณะเป็นหม้อแปลง
ไฟฟ้าแบบอัตโนมัติ (Auto  Transformer)  ใช้ส าหรับปรับค่าของแรงดันไฟฟ้าให้มีความเหมาะสม
กับแรงดันที่ใช้ในการทดสอบเคร่ืองกลไฟฟ้า  มีทั้งชนิด  1 เฟส  ซึ่งสามารถปรับแรงดันเอาต์พุตได้
ตั้งแต่  0- 260  โวลต์  และชนิด 3  เฟส  สามารถปรับแรงดันเอาต์พุตได้ตั้งแต่  0-450  โวลต์  การที่
จะน าไปใช้งานทดสอบกับเคร่ืองกลไฟฟ้าชนิดใดจะต้องพิจารณาก าลังเอาต์พุต (KVA) ของเคร่ือง
ปรับแรงดันไฟฟ้าด้วย  เคร่ืองปรับแรงดันไฟฟ้าแสดงดังภาพที่ 10.6 

 

 

ภาพที่ 10.6  เคร่ืองปรับแรงดันไฟฟ้า 
ที่มา http://www.ronex.ee/index.php?group_id=2088&page=79& 

 

  1.6  หัวแร้งไฟฟ้าและตะกั่วบัดกรี  หัวแร้งไฟฟ้าที่ใช้ในการบัดกรีขดลวดของ
เคร่ืองกลไฟฟ้า  มีขนาดตั้งแต่  70-250  วัตต์  ท าหน้าที่สร้างความร้อนจากพลังงานไฟฟ้าน าความ
ร้อนให้กับชิ้นงานและละลายตะกั่วบัดกรีให้เชื่อมประสานกับชิ้นงานได้ดี  หัวแร้งไฟฟ้ามี  2  ชนิด  
คือ  หัวแร้งปืน  และหัวแร้งแช่ ส าหรับหัวแร้งปืนจะให้ความร้อนที่สูงและรวดเร็ว   ใช้ สวิตซ์ใน
การปิด-เปิดการท างาน  ส่วนหัวแร้งแช่เป็นชนิดที่ต้องเสียบปลักทิ้งไว้ให้ความร้อนตลอดเวลา  
โดยมากจะต้องเสียบเข้ากับปลักไฟฟ้าตลอดจนกว่างานจะเสร็จ เนื่องจากเมื่อเสียบใหม่จะต้องรอ
เป็นเวลานานพอสมควร หัวแร้งจะร้อนถึงระดับใช้งานได้   
  ส าหรับตะกั่วบัดกรีที่ใช้เป็นโลหะผสมระหว่างดีบุกกับตะกั่ว  เพื่อให้หลอมเหลวได้ที่
อุณหภูมิต่ าๆ มีอัตราส่วนผสมของดีบุก 60% และตะกั่ว  40% นอกจากนี้แล้วในตะกั่วบัดกรีจะมี
การแทรกฟลักซ์ไว้ภายในด้วยจ านวนที่พอเหมาะ เพื่อให้ง่ายต่อการบัดกรี ท าให้รอยเชื่อมระหว่าง
ตะกั่วกับโลหะติดแน่นยิ่งขึ้น โดยก่อนท าการบัดกรีจะต้องท าความสะอาดชิ้นงานก่อน เพื่อให้
สามารถน าความร้อนได้ดีและไม่เป็นอุปสรรคต่อการบัดกรี  หัวแร้งแช่และตะกั่วบัดกรีแสดง                 
ดังภาพที่ 10.7   
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ภาพที่ 10.7  หัวแร้งแช่และตะกั่วบัดกรี 
ที่มา http://homemart.mymarket.in.th/viewproduct_homemart-00431 

 
  1.7  สว่านมือไฟฟ้าและส่วนตั้งแท่นไฟฟ้า  เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับเฉพาะชิ้นงาน
ในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองกลไฟฟ้า มีทั้งแบบมือถือ และแบบตั้งแท่น เพื่อให้เกิดความสะดวกในการ
ยึดชิ้นงานด้วยน๊อต สลักเกลียวและสกรูเกลียวปล่อย  แสดงดังภาพที่ 10.8 
 

           
 

ก. สว่านมือไฟฟ้า                              ข. สว่านต้ังแท่นไฟฟ้า 
 

ภาพที่ 10.8 สว่านมือไฟฟ้าและตั้งแท่นไฟฟ้า 
ที่มา  ก. http://www.bestmall21.com/shop/goodsno=538 

   ข. http://www.buildingmart.org/index.php?&product_id=139896 
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  1.8  หินเจียรนัยตั้งแท่นและหินเจียรนัยมือ  ใช้ส าหรับเจียรนัยตกแต่งชิ้นงานให้เรียบ
มีความสวยงามก่อนที่จะขัดละเอียดด้วยกระดาษทราบอีกคร้ังในการพ่นสีเพื่อป้องกันรักษาชิ้นงาน 
ล้อหินมีทั้งชนิดหยาบและละเอียด  ควรพิจารณาเลือกใช้งานให้มีความเหมาะสมตามชนิดของวัสดุ
ที่ท าชิ้นงานนั้น ลักษณะของหินเจียรนัยตั้งแท่นและหินเจียรนัยมือแสดงดังภาพที่ 10.9 

 

   
   ก. หินเจียรนัยตั้งแท่น   ข. หินเจียรนัยมือ 
 

ภาพที่ 10.9 หินเจียรนัยตั้งแท่นและหินเจียรนัยมือ 
ที่มา  ก. http://www.arkarnsin.com/category_new 

  ข. http://www.conexstore.com 
 

 

  1.9  ไขควงเช็คไฟ   เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการตรวจสอบขั้วสายไฟฟ้า อาจจะเป็น
ขั้วต่อของอุปกรณ์ไฟฟ้า  เช่น  เชอร์กิตเบรกเกอร์  คอนแทกเตอร์  หรืออ่ืนๆ  เพื่อให้ทราบว่ามี
กระแสไฟฟ้าหรือไม่ ถ้ามีกระแสไฟฟ้า หลอดไฟที่อยู่ภายในด้ามไขควงจะสว่าง วิธีการตรวจสอบ
ให้น าปลายของไขควงแตะกับขั้วสายไฟฟ้าแล้วเทียบกับกราวด์ (ตัวคน)  แต่ไขควงเช็คไฟไม่
สามารถวัดค่าขนาดทางไฟฟ้าได้  ลักษณะของไขควงเช็คไฟแสดงดังภาพที่ 10.10 

 
ภาพที่ 10.10 ไขควงเช็คไฟ 
ที่มา http://www.sgb.co.th  

 

http://www.sgb.co.th/index.php?page=shop.product_details&flypage=garden_flypage.tpl&category_id=40&product_id=727&option=com_virtuemart&Itemid=1
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  1.10  โบวเวอร์   เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้าที่ใช้ส าหรับเป่าและดูดฝุ่นในตัวเดียวกัน สามารถ
ประยุกต์ใช้งานได้ตามความต้องการ เช่น การเป่าลมเพื่อท าความสะอาดชิ้นงาน การดูกฝุ่นเพื่อท า
ความสะอาดพื้นที่ปฏิบัติงาน ลักษณะของโบวเวอร์แสดงดังภาพที่ 10.11 
 

 

 
 

ภาพที่ 10.11 โบวเวอร์ 
ที่มา http://www.europa.co.th  

 
  1.11  เลื่อยจิกซอร์  ใช้ส าหรับตัดขึ้นรูปชิ้นงาน ตัดในแนวตรงและแนวโค้งได้ทั้งไม้  
โลหะ และพลาสติก  มีใบตัดให้เลือกใช้ได้กับไม้และโลหะตามความต้องการ การเลือกซื้อใบตัด
ต้องซื้อให้ตรงกับยีห้อที่ใช้ไม่เช่นน้ันจะติดตั้งไม่ได้ ลักษณะของเลื่อยจิกซอร์แสดงดังภาพที่ 10.12 

 

  
ภาพที่ 10.12 เลื่อยจิกซอร์ 

ที่มา http://www.makitathailand.com  
 

  1.12 เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้า  ใช้ส าหรับเชื่อมประสานชิ้นงานที่เป็นโลหะได้ทั้งเหล็ก
เหนียวและเหล็กหล่อ การท างานของเคร่ืองเชื่อมเหมือนกันกับหม้อแปลงไฟฟ้าที่มีขดลวด 2 ชุด  
คือ ชุดรับไฟเข้า (ปฐมภูมิ)  และชุดจ่ายไฟออก (ทุติยภูมิ)  ลักษณะพิเศษของชุดจ่ายไฟออกที่ไม่
เหมือนหม้อแปลงทั่วไป เพราะเป็นขดลวดเส้นโตจ านวนรอบน้อย จ่ายแรงดันไฟฟ้าต่ า แต่ให้

http://www.europa.co.th/product-category/133035/blower-heat-guns-bosch-makita.html
http://www.makitathailand.com/p/384/4327-%E0%B9%80%E0%B8%A5%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A2%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%9A
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กระแสไฟฟ้าสูง  และยังสามารถปรับเพิ่ม-ลดกระแสได้โดยการหมุนเลื่อนแกนเหล็กให้เคลื่อนที่
เข้า- ออก ปัจจุบันนี้ เทคโนโลยีงานเชื่อมโลหะได้พัฒนาก้าวหน้ามากยิ่งขึ้น  เคร่ืองเชื่อมถูก
ออกแบบสร้างให้มีขนาดเล็ก กะทัดรัด เคลื่อนย้ายสะดวก สามารถเสียบปลักใช้กับไฟฟ้าภายใน
บ้านพักอาศัยได้  การต่อใช้งานไม่ยุ่งยากเหมือนเคร่ืองเชื่อมรุ่นเก่าจึงเรียกเคร่ืองเชื่อมชนิดนี้ว่า  
เคร่ืองเชื่อมอินเวอร์เตอร์  แสดงดังภาพที่ 10.13    

 

 

ภาพที่ 10.13  เคร่ืองเชื่อมอินเวอร์เตอร์ 
ที่มา http://www.solu-ex.tarad.com 

 
2. ชุดเชื่อมแก๊ส    

การซ่อมบ ารุงเคร่ืองกลไฟฟ้าที่พันด้วยขดลวดทองแดงเส้นโต อาจจะเป็นลวดทรงกลมหรือทรง
สี่เหลี่ยม ซึ่งหัวแร้งไฟฟ้าไม่สามารถให้ความร้อนที่เพียงพอต่อการบัดกรีชิ้นงานได้จะต้องใช้ชุด
เชื่อมแก๊สในการให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน  และหลอมละลายลวดเงินหรือลวดทองแดงที่ใช้ประสาน
ชิ้นงานได้อย่างแน่นหนา ให้สามารถน าไฟฟ้าได้ดีลวดเงินที่ใช้ส าหรับการประสาน มีส่วนผสมของ
เงินและทองแดงที่มีจุดหลอมละลายต่ า  และในการเชื่อมจะต้องใช้ฟลักซ์ผสมด้วยจึงจะท าให้การ
เชื่อมติดได้ง่ายแนวเชื่อมมีความแข็งแรงและสวยงาม  ลักษณะของชุดเชื่อมแก๊สแสดง                            
ดังภาพที่ 10.14 

 
 

http://solu-ex.tarad.com/product.detail_194699_th_932234
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ภาพที่ 10.14  ชุดเชื่อมแก๊ส 
ที่มา http://www.thaisafetywork.com 

 
 3. เครื่องมือทางกล   
  เคร่ืองมือทางกลเป็นอุปกรณ์ที่อ านวยความสะดวกในการปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง  พบเห็น
และมีจ าหน่ายตามร้านค้าเคร่ืองมือช่างทั่วไป  ชนิดของเคร่ืองมือทางกลและวัตถุประสงค์ของการ
ใช้งานมีดังนี้ 
 
 

http://www.thaisafetywork.com/flashback-arrestor/
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ตารางที่ 10.2 แสดงเคร่ืองมือทางกลส าหรับงานซ่อมบ ารุง   

ล าดับ ชื่อเครื่องมือ วัตถุประสงค์การใช้งาน 
1 ตัวดูดพูเล่ย์ ถอดพูเล่ย์ และตลับลูกปืน 
2 ประแจแหวนและปากตาย ขันและคลายน๊อตทั้งหัวหกเหลี่ยมและหัวสี่เหลี่ยม ประแจ

แหวนจะรับแรงได้มากกว่า 
3 ไขควงแบนและแฉก ใช้ส าหรับขันและคลายน๊อต 
4 ค้อนหงอน ใช้ส าหรับตอกตะปู ตอกเหล็กน าศูนย์และเคาะขยับชิ้นงาน

ให้ได้ต าแหน่ง 
5 ค้อนยางหรือพลาสติก ใช้ เคาะชิ้นงานชิ้นส่วนให้ขยับ  เคาะขึ้นรูปการพัน         

ขดลวดทองแดงไม่ให้ชิ้นงานเกิดเสียหาย 
6 คีมจับและตัด จับชิ้นงาน ตัดลวดและสายไฟฟ้า 
7 คีมปากแหลม จับชิ้นงานในที่แคบๆ และดัดสายตัวน าไฟฟ้าให้เป็นรูป  

หางปลากลม 
8 คีมปอกสายไฟ ปอกสายไฟแต่ละขนาดได้ตามความต้องการ 
9 คีมย้ าหางปลา ย้ าหางปลาที่ เป็นขั้วต่อทางไฟฟ้าให้มีความแข็งแรง

น ากระแสได้ด ี
10 เลื่อยลันดา เลื่อยไม้ท าแบบไม้ในการพันขดลวดทองแดง 
11 เลื่อยตัดเหล็ก ตัดโลหะและพลาสติกทุกชนิด 
12 สิ่ว ใช้ เจาะไม้แต่งมุมเพื่อเข้า เดือย  และใช้สกัดขดลวด

ทองแดงที่ช ารุดเสียหายออก 
13 ชุดตาบเกลียว (นอก, ใน) ตาบเกลียวตัวผู้และเกลียวตัวเมีย  
14 ตะไบ (กลม แบนและสี่เหลี่ยม) ตกแต่งรูปของชิ้นส่วนโลหะ และก าจัดรอยเยิน 
15 มีดตัดกระดาษและเคร่ืองตัด

กระดาษ 
ตัดกระดาษ  ตัดไมล่าร์  และไฟเบอร์ ซึ่งเป็นฉนวนของ
เคร่ืองกลไฟฟ้า  

16 บรรทัดเหล็ก ใช้ส าหรับวัด  ขีดเส้นของกระดาษ ไม้ พลาสติก และ
โลหะแผ่น 

17 ระดับน้ า วัดพื้นผิดของชิ้นงานในแนวระดับ  และแนวดิ่ง 
18 เวอร์เนียร์ ใช้วัดขนาดภายใน และภายนอกของชิ้นงาน ความลึกของ

รูเจาะ 
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ตารางที่ 10.2 แสดงเคร่ืองมือทางกลส าหรับงานซ่อมบ ารุง  (ต่อ) 

 
 

 
 

ล าดับ ชื่อเครื่องมือ วัตถุประสงค์การใช้งาน 
19 ไมโครมิเตอร์ วัดขนาดของชิ้นงาน  เส้นผ่าศูนย์กลางของลวดทองแดง 
20 ปรอทวัดอุณหภูมิ (แบบแท่ง) วัดอุณหภูมิที่เกิดขึ้น  มีหน่วยเป็นองศาเซลเซียส  และ

องศาฟาเรนไฮต์ 
21 ตาชั่ง ชั่งน้ าหนักของวัตถุ ชิ้นงาน  และลวดทองแดงที่ใช้พัน

เคร่ืองกลไฟฟ้า 
22 ปากกาจับชิ้นงาน จับยึดชิ้นงานให้ติดแน่นกับฐาน  เพื่อให้มีความสะดวกต่อ

การเลื่อย  การใส   การเจาะ ฯลฯ 
23 เหล็กน าศูนย์ ใช้ตอกท าเคร่ืองหมายในการประกอบชิ้นส่วนเข้าด้วยกัน  

และตอกน าเพื่อท าการเจาะรู  หรือพับ 
24 เหล็กขีด สร้างรอยขีดบนชิ้นงานที่เป็นไม้  พลาสติก หรือโลหะแผ่น 
25 สกัด ใช้เฉือนโลหะ สร้างรอยบาก หรือร่องในโลหะสกัดรอย

เยินหรือรอยนูนออกจากโลหะ 
26 ตลับเมตร ใช้วัดขนาดวัตถุและระยะห่างระหว่างวัตถุ 
27 แปรงทาสี ใช้ส าหรับทาสี  และท าความสะอาดชิ้นงาน 
28 ผ้าด้ายดิบ เช็ดถูท าความสะอาดชิ้นงาน 
29 รอก รถยก และเครน ใช้ยก  เคลื่อนย้ายชิ้นงานที่มีน้ าหนักมาก 
30 เลื่อยเจาะรูกลม ใช้เจาะผนัง  พื้น  หรือกล่องโลหะเพื่อใส่ท่อร้อยสายไฟฟ้า 

ท่อประปา และใส่ลูกบิดกุญแจ  หรือเจาะใส่เคร่ืองมือวัด
และอุปกรณ์ไฟฟ้าที่อยู่หน้าตู้ควบคุม  มีทั้งดอกเจาะไม้  
และโลหะใช้ร่วมกับสว่านไฟฟ้า 

31 กรรไกรตัดโลหะแผ่น ตัดโลหะแผ่น หรือวัสดุอ่ืน ๆ ที่มีความเหนียว เช่น เหล็ก
แผ่น  ทองแดงแผ่น  อลูมิเนียมแผ่น และลวดตาข่าย 
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  เคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับการซ่อมบ ารุงเคร่ืองกลไฟฟ้า ทั้งเคร่ืองมือทางไฟฟ้า  เคร่ืองมือ
ทางกล และเคร่ืองมือพิเศษ  ต่างมีคุณสมบัติที่ส าคัญยิ่งต่อการปฏิบัติงานการซ่อมบ ารุง  พนักงาน
ซ่อมบ ารุงจะต้องมีความรู้และทักษะการใช้งานของเคร่ืองมือชนิดนั้นๆ  โดยเฉพาะเคร่ืองมือวัดทาง
ไฟฟ้าและเครื่องมือพิเศษ จะต้องศึกษารายละเอียดจากคู่มือของบริษัทผู้ผลิตเป็นการเฉพาะ  เพื่อให้
สามารถต่อวงจรการใช้งานได้อย่างถูกต้อง ค่าที่อ่านได้จะต้องมีความแม่นย า ผิดพลาดน้อยที่สุด 
และเกิดความปลอดภัยกับตัวพนักงานที่ใช้เคร่ืองมือวัดนั้นด้วย  

 
ทักษะการถอดซ่อม  
 
  การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ในการผลิตต่างๆ พนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงมักจะพบ
ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นและมีความจ าเป็นในการต้องแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า ซึ่งการแก้ไขปัญหาที่ไม่
ถูกวิธี มักเป็นสาเหตุของปัญหาในเวลาต่อมา ทั้งในแง่ของการบ ารุงรักษาเอง ในเร่ืองผลผลิต 
ตลอดจนอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้น และพบว่าปัญหาที่ฝ่ายซ่อมบ ารุงพบเจอบ่อยครั้งในงานซ่อมบ ารุง
นั้นจะประกอบด้วยเคร่ืองมือไม่ได้มาตรฐาน ไม่ทราบว่ามีเคร่ืองมือเฉพาะส าหรับงานนั้น (สาเหตุ
การใช้เคร่ืองมือผิดประเภท) การประกอบแล้วส่วนประกอบขาดบ้างเกินบ้าง ซึ่งหากปัญหาดังกล่าว
สามารถแก้ไขให้หมดไปได้ ด้านงานซ่อมบ ารุงก็จะมีประสิทธิภาพ ฝ่ายซ่อมบ ารุงสามารถเรียนรู้
ทักษะการถอดซ่อมได้ดังนี้  
 
  1. การท าเคร่ืองหมายที่พิสูจน์ได้ (Proof Marking)   
  เมื่อมีการถอดประกอบอุปกรณ์แล้ว  ส่วนต่างๆ  ของอุปกรณ์ควรท าเคร่ืองหมาย  เพื่อ
ใช้เตรียมการในการประกอบคืน  โดยเคร่ืองหมายจ าเป็นต้องชัดเจนและไม่ซับซ้อน  นอกจากนั้น
เคร่ืองหมายเหล่านี้ไม่ควรท าให้การท างานของอุปกรณ์เกิดความขัดข้องหลังการประกอบคืน  ซึ่ง
เคร่ืองมือที่ใช้การท าเคร่ืองหมายมีดังนี ้
  1.1 ปากกาปลายแหลม (Scriber) 
  1.2 หัวตอกหมายเลข (Numbered, Lettered or Center punch) 
  1.3 หมึกที่ใช้เขียนลงบนอุปกรณ์โดยไม่ซีดจางภายหลัง (Non-fading Marking ink) 
  1.4 แผ่นตัวเลขหรือตัวอักษรกลมใช้ติดลงบนอุปกรณ์ (Self-adhesive disc Bearing 
letters or Numbers) 
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  2. การถอดน็อตและเกลียว (Removing Nuts and Studs)  
   เคร่ืองจักรที่ผ่านการติดตั้งเป็นเวลานานขาดการบ ารุงรักษา  เมื่อถึงเวลาที่ต้องท าการ
เปลี่ยนอะไหล่หรือท าการเคลื่อนย้าย  บ่อยคร้ังที่จะประสบปัญหาการเกิดสนิมที่ตัวนอตและเกลียว  
หากไม่ระวังในการถอดนอตอาจท าให้เกลียวเสียหายได้  ซึ่งวิธีง่ายๆในการถอดออก โดยการน า
น้ ามันหยดลงบนตัวนอตและเกลียวให้เปียกสัก 5-10 นาที  จากนั้นเร่ิมท าการถอดออก  จะพบว่า
สามารถถอดออกได้ง่ายและเบาแรง   
 3. การถอดเกลียวที่หักคา (Removing Broken Studs)  
  ปัญหาในการถอดเกลียวที่หักคาก็เป็นปัญหาไม่ใช้น้อย  หากไม่มีวิธีการถอดที่ถูกต้องก็
จะเกิดการเสียหายของตัวเคร่ืองจักรเอง  ในการถอดเกลียวที่หักคาควรปฏิบัติบัติดังต่อไปนี้ 
   3.1 เลือกสว่านที่เล็กกว่าเกลียวพอสมควร   
 3.2 เจาะรูลงบนเกลียวลึกประมาณ 30-50% ของเกลียวที่หัก 
 3.3 เลือกตัวดึง (Extractor) และขันลงไปในรู โดยเกลียวขันต้องตรงข้ามกับเกลียวที่
ฝังอยู่จนกระทั่งแน่น 
  3.4 หยดน้ ามันบนเกลียวที่หักแล้วเร่ิมขันออก 
   4. การถอดพินล็อก (Removing Taper Pins)   
  การถอดพินล็อกออกจากชิ้นส่วนของเคร่ืองจักร ที่ถูกต้องสามารถท าได้โดยเลือกตัว
ตอกพินล็อกที่เล็กกว่าพินล็อก วางตัวตอกลงบนตัวพินล็อกโดยต้องมั่นใจว่าวางตรงกลางและไม่
เอียง แล้วตอกตัวตอกจนพินล็อกโผล่มาพอสมควรแล้วใช้คีมหนีบออกมา แต่พินล็อกมีทั้งแบบ
สปริงและแบบมีขา สามารถถอดได้ดังน้ี 
   4.1 การถอดพินล็อกแบบสปริง (Removing Spring Pins)  การถอดพินล็อกออกจาก
ชิ้นส่วนของเคร่ืองจักร ที่ถูกต้องสามารถท าได้ดังนี้ 
    4.1.1 ตอกพินล็อกออกมาโดยใช้ตัวตอกจนโผล่ออกมาอีกด้านหนึ่ง 
 4.1.2 ใช้คีมหนีบตัวพินล็อก  ให้ตัวล็อกถูกบีบจนขนาดเร่ิมเล็กลง 
 4.1.3 ท าการบิดเล็กน้อยแล้วถอดออกมา 
  4.2 การถอดพินล็อกแบบมีขา (Removing Split pins)  การถอดพินล็อกออกจาก
ชิ้นส่วนของเคร่ืองจักร ที่ถูกต้องสามารถท าได้ดังนี้ 
 4.2.1 ใช้คีมบีบขาของพินล็อกให้ตรง 
 4.2.2 ดันคีมเข้าไปตรงๆ  ให้พ้นต าแหน่งที่ล็อกไว้  จนหัวอีกด้านโผล่มา
พอสมควร  ปล่อยคีมออกแล้วใช้คีมดึงหัวที่โผล่ของอีกด้านออกมา 
 



207 
 

                                                         

   5. การถอดหน้าแปลน (Breaking Seal Joints)  
  ในกรณีที่ไม่แน่นมากเราสามารถถอดได้ด้วยมือเปล่า  (เมื่อถอดนอตออก)  แต่หากถอด
ไม่ออกก็ให้ใช้ลิ่มที่เป็นไม้หรือทองแดงท าการตอกแยกออกมา  และเมื่อถอดออกมาแล้วก็ให้ใช้
วัสดุคลุมหรืออุดรูไว้เพื่อป้องกันไม่ให้สิ่งแปลกปลอกตกลงไป  หลังจากนั้นให้ท าความสะอาดและ
ใช้ประเก็นตัวใหม่เท่านั้นเมื่อประกอบกลับใช้งาน   
 6. การถอดคลิปล็อก (Removing Circlips)  
  คลิปล็อกอยู่ 2 แบบ คือ แบบล็อกในและแบบล็อกภายนอก (Internal and External 
Type)  วิธีการถอดให้ปฏิบัติดังต่อไปนี้ 
   6.1 ถ้าเป็นแบบล็อกใน  ให้ใช้คีมปลายแหลมเสียบที่รูเล็กๆ ทั้งสองแล้วบีบ                
(Compress) เข้าจนคลิปเร่ิมคลายตัวออกมา 
  6.2 ถ้าเป็นแบบล็อกนอก  ให้ใช้คีมปลายแหลมเสียบที่รูเล็กๆ ทั้งสองแล้วคลาย          
(Expand) จนคลิปหลุดออกมา 
 

 ทักษะการประกอบใส่  
 
  หลังจากมีการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาเป็นที่เรียบร้อย  ก็ด าเนินการซ่อมข้อผิดพลาด
โดยการถอดออกแล้วประกอบใส่กลับที่เดิม  โดยวิธีการดังต่อไปนี้จะเป็นมาตรฐานในการท างาน
ต่อไป 

 
  1. การวางแผนล าดับขั้น (Plan Job Sequence)  
  ท าการตรวจสอบรายละเ อียดของภาพประกอบ (Drawing)  ข้อมูล เค ร่ืองจักร 
(Specification, Manufacture’s Instruction Manual) และบันทึกต่างๆ  ที่จดไว้ระหว่างการถอด
ประกอบก่อนการซ่อมแซม โดยท าการตรวจเปรียบเทียบกับภาพประกอบต่างๆ  ที่มีโดย
เปรียบเทยีบกับของจริงที่ถอดมา  พร้อมวางแผนล าดับขั้นในการประกอบแต่ละส่วนเรียงล าดับไป   
  2. การเตรียมการในการประกอบใส่ (Preparation)  
  ขั้นต้นให้ตรวจสอบและท าความสะอาดอุปกรณ์ที่จะประกอบใส่   โดยพิจารณาความ
เสียหายของชิ้นส่วน  จากนั้นให้ตรวจเคร่ืองหมายที่ท าไว้ในขั้นการท าเคร่ืองหมาย  ในตอนนี้ต้อง
มั่นใจว่าเคร่ืองมือ  สถานที่  และผู้ช่วยพร้อม 
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  3. การประกอบใส่ (Assemble) 
  พิจารณาเร่ิมประกอบใส่ส่วนย่อยก่อน  เช็คว่าองค์ประกอบและฟังก์ชันถูกต้องเรียบร้อย
ท าการหล่อลื่นบริเวณส่วนที่เคลื่อนไหวไปด้วย  ต้องแน่ใจว่าชนิด (Grade) ของสารหล่อลื่นถูกต้อง
เมื่อด าเนินการจนเสร็จสิ้นแล้ว  ต้องแน่ใจว่าชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่เสียหาย  ไม่ได้เอากลับไปใช้ใหม่ 
  4. การทดสอบ (Test) 
  หลังจากท าการซ่อมบ ารุงเสร็จต้องตรวจสอบการประกอบใส่ว่าถูกต้องหรือไม่อีกครั้ง 
จึงท าการทดสอบการท างาน ท าการปรับค่าต่างๆ ที่จ าเป็น ท าการทดสอบซ้ าอีกคร้ัง เช็คเปรียบเทียบ
กับคู่มือ บันทึกผล  และรายงานผลการตรวจสอบแก่ฝ่ายปฏิบัติการ 
 

บทสรุป 
  
 การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง ต้องมีการฝึกฝนทักษะความสามารถให้เกิด
ความช านาญเป็นผู้ที่มีทักษะสูง  ที่รู้จริง ปฏิบัติได้ แก้ปัญหาได้ ถ่ายทอดได้ จะพิจารณาถึงประเด็น
ที่ส าคัญ คือ การวางแผนฝึกอบรมการซ่อมบ ารุงรักษา ทักษะการใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ทักษะ
การถอดซ่อม ทักษะการประกอบใส่ซึ่งความพร้อมและความมั่นใจในการท างานของเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ์  กุญแจและปัจจัยส าคัญที่น าไปสู่ความส าเร็จ ที่ท าให้งานซ่อมบ ารุงรักษามีคุณภาพมากขึ้น 
ก็คือ การอบรมพัฒนา ยกระดับทักษะ ฝีมือช่างซ่อมบ ารุงให้มีความรู้ความสามารถมากขึ้น  
เพราะว่าการประหยัดค่าใช้จ่ายการซ่อมบ ารุงรักษา  เพราะเงินทุกบาททุกสตางค์ก็คือรายได้ที่เป็น
ก าไร  ผู้บริหารอีกจ านวนมากยังไม่เห็นความส าคัญในเร่ืองการฝึกอบรม  เพราะการฝึกอบรมไม่
สามารถวัดผลให้เห็นผลดีทางรูปธรรมได้ทันที  บางแห่งจึงก าหนดค่าใช้จ่ายหรือมีงบประมาณเพียง
เล็กน้อยหรือบางแห่งไม่มีเลย  ซึ่งการประหยัดค่าใช้จ่ายด้านการฝึกอบรมจึงเปรียบเสมือนภาพลวง
ตาที่ผู้บริหารไม่เห็น  องค์กรใดที่ไม่มีการฝึกอบรมหรือมีน้อยไม่เพียงพอ  จะเกิดการสูญเสียที่เกิด
จากการเสี่ยมสภาพ หรือช ารุดมากกว่าค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการฝึกอบรมเสียอีก องค์กรที่ไม่ให้
ความส าคัญในเร่ืองการฝึกอบรมพัฒนาพนักงานจะมีผลเสียหรือค่าใช้จ่ายที่อาจมองไม่เห็นเพิ่มขึ้น 
เช่น  ถ้าเป็นงานซ่อมบ ารุงโรงงานจะท าให้เกิดผลเสียต่างๆ คือ เคร่ืองจักรเกิดการขัดข้องเสียบ่อย 
สิ้นเปลืองอะไหล่  เน่ืองจากการประกอบหรือติดตั้งที่ไม่ถูกวิธี  ขาดความมั่นใจในการซ่อมบ ารุง ท า
ให้ส่วนประกอบเกิดความเสียหายได้ สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายเกินความจ าเป็น   
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ค าถามทบทวน 
1. การวางแผนฝึกอบรมการซ่อมบ ารุงรักษามีประโยชน์อย่างไร 
2. เพราะเหตุใดจึงต้องมีการฝึกอบรมในการบ ารุงรักษา 
3. แบบการประเมินความสามารถฝีมือช่างซ่อมบ ารุงมีประโยชน์อย่างไร 
4. ลักษณะของแผนการฝึกอบรมประกอบด้วยข้อมูลอะไรบ้าง   
5. จงบอกถึงข้อดีและข้อเสียของวิทยากรฝึกอบรมจากภายนอก 
6. จงยกตัวอย่างของเคร่ืองมือทางไฟฟ้าในงานซ่อมบ ารุงมา 3 อย่างพร้อมทั้งบอกถึง

ประโยชน์การใช้ในงานซ่อมบ ารุง 
7. มีเคร่ืองมืออะไรบ้างที่ใช้ส าหรับการท าเคร่ืองหมายในงานถอดซ่อม    
8. จงอธิบายถึงวิธีการถอดหน้าแปลนที่ถูกต้อง 
9. ถ้าเกิดเกลียวของน็อตหักคาเราจะมีวิธีการถอดอย่างไร  
10. จงอธิบายถึงวิธีในการประกอบใส่ที่ถูกต้อง  
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